附件1
手工焊各项目焊接因素规定任务表
在正式的比赛期间每种方法将由抽签的方式选出三种焊接位置进行比赛！
	P-BW
	111 P BW 1.1 A t10 PC ss nb

	
	111 P BW 1.1 A t10 PE ss nb

	
	111 P BW 1.1 A t10 PF ss nb

	P-FW
	111 P FW 1.1 A t10 PB ml

	
	111 P FW 1.1 A t10 PC ml

	
	111 P FW 1.1 A t10 PD ml

	
	111 P FW 1.1 A t10 PE ml

	
	111 P FW 1.1 A t10 PF ml

	T-BW
	111 T BW 1.1 A t10.0 D133 PC ss nb

	
	111 T BW 1.1 A t10.0 D133 PH ss nb

	
	111 T BW 1.1 A t10.0 D133 H-L045  (6G uphill*) ss nb

	标准:
	EN 287-1

	焊接条件:
	焊接工艺规范的具体内容见WPS


方法: 111  焊接材料 1.1
方法: 135  焊接材料1.1

	P-BW
	135 P BW 1.1 S t10 PC ss nb

	
	135 P BW 1.1 S t10 PE ss nb

	
	135 P BW 1.1 S t10 PF ss nb

	P-FW
	135 P FW 1.1 S t10 PB ml

	
	135 P FW 1.1 S t10 PC ml

	
	135 P FW 1.1 S t10 PD ml

	
	135 P FW 1.1 S t10 PE ml

	
	135 P FW 1.1 S t10 PF ml

	T-BW
	135 T BW 1.1 S t10.0 D133 PC ss nb

	
	135 T BW 1.1 S t10.0 D133 PH ss nb

	
	135 T BW 1.1 S t10.0 D133 H-L045  (6G uphill*) ss nb

	标准:
	EN 287-1

	焊接条件:
	焊接工艺规范的具体内容见WPS


	P-BW
	141 P BW 1.1 S t5.0 PC ss nb

	
	141 P BW 1.1 S t5.0 PE ss nb

	
	141 P BW 1.1 S t5.0 PF ss nb

	P-FW
	141 P FW 1.1 S t5.0 PB sl

	
	141 P FW 1.1 S t5.0 PC sl

	
	141 P FW 1.1 S t5.0 PD sl

	
	141 P FW 1.1 S t5.0 PE sl

	
	141 P FW 1.1 S t5.0 PF sl

	T-BW
	141 T BW 1.1 S t4.0 D60 PC ss nb

	
	141 T BW 1.1 S t4.0 D60 PH ss nb

	
	141 T BW 1.1 S t4.0 D60 H-L045  (6G uphill*) ss nb

	标准:
	EN 287-1

	焊接条件:
	焊接工艺规范的具体内容见WPS


方法: 141  w焊接材料1.1
方法: 311  焊接材料1.1
	P-BW
	311 P BW 1.1 S t5.0 PC ss nb rw

	
	311 P BW 1.1 S t5.0 PE ss nb  rw

	
	311 P BW 1.1 S t5.0 PF ss nb  rw

	P-FW
	311 P FW 1.1 S t5.0 PB sl  rw

	
	311 P FW 1.1 S t5.0 PC sl  rw

	
	311 P FW 1.1 S t5.0 PD sl  rw

	
	311 P FW 1.1 S t5.0 PE sl  rw

	
	311 P FW 1.1 S t5.0 PF sl  rw

	T-BW
	311 T BW 1.1 S t4.0 D60 PC ss nb  rw

	
	311 T BW 1.1 S t4.0 D60 PH ss nb  rw

	
	311 T BW 1.1 S t4.0 D60 H-L045  (6G uphill*) ss nb  rw

	标准:
	EN 287-1

	焊接条件:
	焊接工艺规范的具体内容见WPS


