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内 容 提 要

本书是中、高级焊工培训及理论考试用习题集 , 内容包括 :

焊接工艺、金属材料及焊接材料、焊接设备、焊接无损检验、安

全技术及焊接管理等方面。全书内容丰富、简明扼要 , 题型包括

选择、填空、判断等形式 , 书后附有答案。

本书可作为焊工理论考试的主要参考资料 , 也可供焊接工程

技术人员及管理人员学习参考。

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com



编 者 的 话

中国工程建设焊接协会是国家工程建设行业具有较大影响力

的协会 , 自成立以来 , 始终以提高我国焊工技术水平和工程质量

为己任 , 把加强焊工培训和技能竞赛作为重点工作之一。从

1993年开始 , 在劳动和社会保障部、建设部、全国总工会、大

型企业集团及各省 (直辖市、自治区 ) 劳动保障厅 (局 ) 的支持

下 , 中国工程建设焊接协会连续举办了六届全国工程建设系统焊

工技术大赛 , 为国家培养了大批优秀焊接人才。这项赛事得到了

各级领导的高度重视 , 极大地调动了焊接界的积极性。目前在我

国已形成了重视焊接人才培训、加强焊接理论学习、苦练焊接操

作技能的良好风气。焊工技术大赛的重要作用 , 越来越被人们所

认知。随着时代的前进 , 焊接技术的迅猛发展 , 新材料、新设

备、新工艺不断涌现 , 为焊工竞赛注入了新的内涵 , 加上焊接人

才的与日俱增 , 使焊工技术大赛水平一届比一届高 , 规模一届比

一届大。2005 年 4月 , 第七届全国焊工技术比赛将在北京举办 ,

并确定为每隔两年举办一次。

为提高焊工理论水平 , 为相关行业焊工培训、考试及全国性

竞赛提供题库 , 中国工程建设焊接协会于 1998 年组织有关专家

编写了《全国工程系统焊工理论考试习题集》 (以下简称 《习题

集》)。《习题集》 是在综合原有理论考试书籍的基础上加以补充、

完善后编制的。目前 , 此《习题集》 已出版 6 年了 , 随着近几年

焊工培训和考试工作的不断实践 , 以及焊接新材料、新设备、新
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工艺、新技术的发展 , 《习题集》 已不能完全适应新形势的要求。

中国工程建设焊接协会对原《习题集》 进行了补充、修改 , 并与

中国劳动社会保障出版社合作 , 出版《全国焊工技能竞赛理论试

题》。

本书既可供焊工理论培训、考核使用 , 也可作为工程建设及

生产实践的指导参考书。书中内容若有不妥之处 , 希望各位专

家、同行提出宝贵意见 , 以期得到进一步修正和提高。

在此谨向为本书的出版提供帮助的劳动和社会保障部中国就

业培训技术指导中心及全国职业竞赛组委会办公室的同志及有关

专家、领导致以谢意。

《全国焊工技能竞赛理论试题》 编委会
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第一章  金属材料及焊接材料

一、判断题 (判断正确的画√ , 错误的画� )

1 . 由于各种材料的热物理性质不同 , 特别是导热系数、容

积比热容会使温度场的分布发生很大变化。焊接镍铬奥氏体钢

时 , 相同的等温线范围 (例如 600℃ ) 要比低碳钢焊接时的小。

(  )

2 . 低氢型焊条药皮属于 CaO—SiO2—CaF2 为主的渣系 , 呈

现强碱性。 (  )

3 . 钛铁矿、氧化铁型焊条难于脱硫、脱磷 , 因而焊缝金属

的热裂、冷脆倾向较大。 (  )

4 . 在 CO2 气体保护焊施工中 , 为了防止产生气孔、减少飞

溅 , 焊丝中必须含有适量的 Si、Mn 等元素 , 以达到脱氧的目的。

(  )

5 . 酸性焊条 , 其电弧稳定并集中在焊芯中心 , 由于药皮熔

点高 , 导热慢 , 所以焊条端部套筒短。 (  )

6 . 对于厚药皮焊条来说 , 因为药皮是不导电的 , 所以极性

斑点不会在药皮上形成 , 药皮是靠熔滴传导的热量来熔化的。

(  )

7 . 碱性焊条的飞溅主要产生在短路过程中 , 一般认为短路

电流越大 , 飞溅越小。 (  )

8 . 在高温电弧作用下的熔滴或短路电流作用下的金属过桥

内部 , 由冶金反应产生的气体 , 在析出过程中会引起少量的

飞溅。 (  )
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9 . 电爆炸是碱性焊条产生飞溅的主要原因。 (  )

10 . 直流正接焊接时 , 施焊中焊条发尘量随着电弧在熔滴上

析出热量的增加而减少。 (  )

11 . 直流正接焊接时 , 当电弧电压及焊条熔化系数高于反接

的电弧电压和熔化系数时 , 发尘量将高于反接的发尘量。 (  )

12 . 当直流正接电弧电压和焊条熔化系数都低于直流反接值

时 , 正接发尘量将高于反接发尘量。 (  )

13 . 弧长对于焊条的发尘量的影响很小。 (  )

14 . 一般碱性焊接熔渣抗锈能力较强。 (  )

15 . 焊剂中碱性成分 (如 CaO、MgO等 ) 一般含水量较低而

吸水性较强。 (  )

16 . 焊条及烧结焊剂吸水性强的原因 , 主要是由于粘接剂水

玻璃中的钾钠氧化物所致。 (  )

17 . 提高焊条烘干温度 , 使其接近水玻璃的软化温度 , 可以

降低焊条吸潮性。 (  )

18 . 焊接低合金高强钢时 , 不仅焊缝有形成马氏体和奥氏体

组元的可能 , 在热影响区也能形成马氏体 - 奥氏体组元。 (  )

19 . 金属在焊接热循环的作用下 , 对于含碳量高、含合金元

素较多、淬硬倾向较大的钢种 , 还会出现淬火组织 , 降低塑性和

韧性 , 因而易于产生裂纹。 (  )

20 . 由金属学理论得知 , 先结晶的金属较纯 , 后结晶的金属

杂质较多 , 并且聚集在晶界上。 (  )

21 . 金属的热焊接性 , 主要决定于母材的化学成分 , 而与该

金属的热处理状态、焊接时的热循环条件等无关。 (  )

22 . 碳当量法是一粗略估价低合金钢冷裂纹敏感性的方法。

(  )

23 . 焊条金属熔化系数并不能真实地反映焊接生产率的高

低 , 熔敷系数才是反映生产率的指标。 (  )

24 . 焊条中粘接剂水玻璃 , 经 100℃烘干后就可放出全部
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水分。 (  )

25 . 酸性焊条药皮中含有大量富氢成分。如果脱氧过分 , 则

焊缝金属可能会出现大量氢气孔。 (  )

26 . 用 E5003 ( J502 )、E5001 ( J503 ) 焊条来焊接 16Mn 钢 ,

能得到满意的结果。 (  )

27 . E5016 ( J506) 和 E5015 ( J507) 焊条不同之处是前者含

钾较多 , 正因为如此 , 两种焊条在同样条件下焊接 , E5016

( J506) 焊条比 E5015 ( J507) 焊条容易出氢气孔。 (  )

28 . 对于 09Mn2、09Mn2Si 和 08MnV 钢来说 , 所选用的焊

条 , 基本上与 Q235 钢没有区别 , 即可选用强度相同的酸性焊条

焊接。 (  )

29 . 酸性渣比碱性渣有利于扩散脱氢。 (  )

30 . 用酸性焊条焊接的焊缝金属含氢量 , 一般高于液态金属

的饱和浓度 , 但由于气泡成长、逸出速度快 , 因而也就不会形成

气孔。 (  )

31 . 酸性焊条过分烘干 , 或焊接电流太大使药皮过热等 , 都

能有效地防止焊缝产生气孔。 (  )

32 . 碱性药芯焊丝 , 焊速增加时气孔消失。 (  )

33 . 酸性药芯焊丝 , 焊速增加时 , 则气孔也将增加。 (  )

34 . 通常所说的蓝脆性 , 属于静态应变时效。 (  )

35 . 15MnVN钢的热应变脆化倾向比 16Mn钢的大。 (  )

36 . 结晶裂纹主要出现在含杂质较多的碳钢焊缝中和单相奥

氏体钢、镍基合金以及某些铝及铝合金的焊缝中。 (  )

37 . 高强钢焊接时 , 为保证焊缝韧性 , 常在焊缝中加入 Ni。

但是 , 却增大了产生凝固裂纹的倾向。 (  )

38 . 实践证明 , 焊缝中的氢主要来自于母材表面的潮气。

(  )

39 . 对于低碳调质钢来说 , 预热的目的主要是为了防止冷

裂 , 而对于改善热影响区的性能的作用并不大。 (  )
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40 . 中碳调质钢淬硬倾向十分明显 , 因此冷裂倾向较为

严重。 (  )

41 . 焊接中碳调质钢时 , 采取预热措施 , 就可防止产生冷

裂纹。 (  )

42 . 通常 , 低碳钢和低合金钢在室温附近氢脆最明显。 (  )

43 . 在生产实践中 , 对易产生冷裂纹的焊件常要求进行脱氢

处理 , 特别是奥氏体钢的焊接接头脱氢处理效果最好。 (  )

44 . 15MnVN钢大线能量焊接时过热区脆化的主要原因与

16Mn 钢基本相同。 (  )

45 . 正火钢主要是靠加入的合金元素 , 在正火条件下 , 通过

沉淀析出和细化晶粒来提高强度和保证韧性的。 (  )

46 . 焊接 16Mn 钢时 , 会出现少量的铁素体、贝氏体以及大

量的马氏体。 (  )

47 . 焊接低碳钢时 , 会有大量的铁素体、少量的珠光体和贝

氏体 , 更少量的马氏体。 (  )

48 . 30GrMnSiA钢在退火状态下的组织是铁素体和珠光体 ,

调质状态下的组织为回火索氏体。 (  )

49 . 16Mn钢气割后 , 气割边缘 1 mm内虽有淬硬倾向 , 但仍

可直接焊接而不需要对气割边缘进行机械加工。 (  )

50 . 中碳调质钢焊接时冷却速度越大 , 生成的高碳马氏体越

多 , 脆化也就越严重。为了减少过热区脆化 , 减少淬硬倾向 , 应

采用大线能量焊接。 (  )

51 . 中碳调质钢的焊接 , 其热影响区性能变化有两点 : 其一

是过热区的脆化 , 其二是焊接热影响区的软化。 (  )

52 . 由于碱性焊条属于渣、气联合保护 , 所以可长弧操作。

(  )

53 . 焊接中碳调质钢时 , 必须注意预热、层间温度、中间热

处理和焊后热处理的温度 , 并且要控制在比母材淬火后的回火温

度低 50℃。 (  )
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54 . 珠光体耐热钢一般在预热状态下焊接 , 焊后大多数要进

行高温回火处理。 (  )

55 . 使用低氢焊条焊接时 , 应始终保持短弧和适当的焊接速

度。 (  )

56 . 常温下焊接 16Mn 钢结构时应采用低氢型焊条 , 有时还

要进行焊前预热。 (  )

57 . 钢中含碳量增高 , 则钢的常温强度提高 , 塑性和韧性也

相应提高。 (  )

58 . Q235 - A钢是高级优质钢。 (  )

59 . 焊条药皮中的稳弧剂能改善引弧性能 , 可提高电弧燃烧

稳定性。 (  )

60 . 焊条药皮中的脱氧剂能够降低熔渣的氧化性并脱除熔池

中的氧。 (  )

61 . 焊接重要部件的焊条烘焙后使用时 , 应装入温度保持在

100～150℃的专用保温筒内 , 随用随取。 (  )

62 . 焊接材料是指焊接时所消耗材料 (包括焊条、焊丝、焊

剂、气体等 ) 的通称。 (  )

63 . 金属在凝固之后继续冷却时 , 或者在加热过程中 , 还会

发生晶体结构的转变 , 从一种晶格转变为另一种晶格 , 这种转变

称为同素异构转变。 (  )

64 . 奥氏体是碳在α- Fe中的固溶体。 (  )

65 . 珠光体是由铁素体和奥氏体组成的机械混合物。 (  )

66 . 由奥氏体转变为马氏体时 , 体积会膨胀而引起很大的内

应力 , 往往导致工件的变形或开裂。 (  )

67 . 含铬量越高 , 钢的焊接性越好。 (  )

68 . 锅炉压力容器的重要承压部件可以用沸腾钢制造。 (  )

69 . 各种合金元素总含量小于 10%的钢称为低合金钢。

(  )

70 . Mo可以提高钢的热强性 , 消除钢的热脆性和回火脆性 ,
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细化晶粒 , 改善钢的塑性。 (  )

71 . 钢中的镍含量越高 , 越易形成奥氏体组织 , 钢的耐蚀性

越好。 (  )

72 . 不锈钢的含碳量低 , 其最主要的合金元素是铬和镍。

(  )

73 . 只要钢中含有铬 , 则该钢一定是不锈钢。 (  )

74 . 不锈钢中的铬是提高抗腐蚀性能的最主要的合金元素之

一。 (  )

75 . 钨极氩弧焊时 , 焊丝的主要作用是作填充金属形成焊

缝。 (  )

76 . 锰既是较好的脱氧剂 , 又是常用的脱硫剂 , 与硫化合生

成硫化锰 , 形成熔渣浮于熔池表面 , 可以减少焊缝的热裂倾向。

(  )

77 . 焊接过程中 , 硫易引起焊缝金属热裂 , 故一般规定 : 焊

丝中的含硫量不大于 0 .040% , 优质焊丝中不大于 0 .030%。

(  )

78 . 氩气纯度越高 , 其保护液态金属的作用就越好。 (  )

79 . 熔敷系数直接体现焊接过程的生产效率 , 熔敷系数越

大 , 熔敷的焊条金属量就越多 , 焊接生产率也就越高。 (  )

80 . TIG - R40 焊丝牌号中的“R”表示耐热钢焊丝。 (  )

81 . TIG - R31 焊丝牌号中的“31”表示熔敷金属抗拉强度

的最小值。 (  )

82 . 通常碱性焊条的烘干温度是 100～150℃。 (  )

83 . 不锈钢焊条的电阻大 , 易过热发红 , 因此应选用较小的

焊接电流。 (  )

84 . 夹钨易使焊缝金属变脆。 (  )

85 . 当焊接材料杂质较多时 , 减小熔合比可以提高焊缝金属

的性能。 (  )

86 . E5515 - B3 - VWB 焊条的熔敷金属中含有 Cr、Mo、V、
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W、B等合金元素。 (  )

87 . 12Cr1MoV钢与 20 钢焊接时 , 宜选用 E5015 焊条。 (  )

88 . 凡无制造厂质量合格证或对其质量有怀疑的焊条 , 应按

批号作熔敷金属的理化性能试验。 (  )

二、填空题 (请将正确答案填在横线空白处 )

1 . 焊条药皮具有 : 、 、 三个方面的作

用。

2 . 焊条药皮由多种材料组成 , 按药皮中的主要成分可分为 :

、 、 、 、 、 、 、

等类型。

注 : 答对五种以上可判满分。

3 . 氧化钛型焊条药皮的熔渣黏度和熔点较高 , 其特性易于

满足 的要求。

4 . 钛钙型焊条药皮中 , TiO2 的含量达 , 碳酸盐含量

达 , 并含有较多的硅酸盐。其焊接工艺性能同 焊条

相当。

5 . 钛铁矿型焊条药皮含钛铁矿 左右。该焊条可

, 适于全位置焊。

6 . 氧化铁型焊条 , 可用于焊接较重要的低碳钢结构 , 但不

适于焊 结构。

7 . 纤维素型焊条适于全位置焊接 , 主要用于 , 特别

是在 中应用较广。

8 . 低氢型焊条药皮吸潮后 , 熔敷金属中的扩散氢量会

, 这是造成 的重要原因之一。

9 . 酸性焊条是药皮含有多量 的焊条。

10 . 碱型焊条是药皮含有多量 的焊条。

11 . 铁粉焊条是在焊条药皮中加一定量的 , 以改善焊

条的焊接 , 提高 。

12 . 重力焊条的直径一般为 , 长度可达 , 主要
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用于 。

13 . 立焊时 , 操作的专用焊条叫 , 这种焊条具

有焊缝成型好、 的特点。

14 . 具有良好的塑性、韧性及抗裂性能 , 扩散氢含量很低 ,

其熔敷金属的扩散氢含量≤1 .5 ml�/100 g, 或药皮含水量≤0 .10%

的焊条叫 。

15 . 在低温下具有优良的冲击韧性及断裂性的焊条叫

。

16 . 焊接发尘量低 , 对人体有害的可溶性氟化物及锰的含量

少的焊条叫 。

17 . 采用碱性焊条一般使用 电源和 操作方法。

18 . 金属的常温力学性能主要包括强度、塑性、硬度、

和 五种。

19 . 在空心钢管内填合金剂、外涂保护性药皮制成的一种焊

条 , 或在药芯焊丝上涂以保护性药皮所形成的焊条叫 。

20 . TS202 是一种专门供 一般结构钢用的电焊条 , 它

能在 和 中焊接 , 药皮有 外层。

21 . 一种在空心钢管外涂稳弧剂等组成物的水下电弧氧切割

的专用焊条 , 叫 。

22 . 焊丝按不同的制造方法可分为 和 两大类。

其中 又可分为 和 两种。

23 . 实芯焊丝是将热轧线材拉拔加工制成的 , 广泛用于各种

和 焊接方法中。

24 . 药芯焊丝通常是由薄钢带卷成圆形或异形钢管 , 同时在

其中填满一定成分的 , 经拉制而成的一种焊丝。

25 . 将一定比例的各种粉状配料加入适当的黏结剂 , 混合搅

拌后经 400～1 000℃高温烧结成块 , 然后粉碎筛选制成的

叫 。

26 . 在碳素钢的基础上加入总量不超过 的合金元素的
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钢叫 。

27 . 焊接中常用的低合金钢 , 可分为 、 、

、 四种。

28 . 不锈钢的铬含量应高于 。

29 . 各种铬镍不锈钢焊条 , 使用前应进行烘干。钛钙型药皮

应经 烘 1 h , 低氢型药皮应经 烘 1 h , 但不能多次重

复烘干。

30 . 耐热钢按其合金成分的含量可分为 、 、

耐热钢。

31 . 钢中合金元素的总含量在 5%～12%的合金钢叫 。

32 . 钢中合金元素的总含量大于 12%的合金钢叫 。

33 . 根据现行高合金耐热钢的标准 , 按其组织特征可分为

、 、 和 四类。

34 . 金属焊接性主要应包括两方面的内容 : 其一是 焊

接性 ; 其二是 焊接性。

35 . 焊缝金属开始结晶时并不形核 , 而是在母材基体上

长大的。

36 . 低合金钢焊缝金属按铁素体基体的形态分有 铁素

体、 铁素体、 铁素体和 铁素体四种。

37 . 在低合金钢焊缝金属中 , 如冷却速度过快 , 则容易形成

组织。

38 . 在低合金钢焊缝金属中 , 如冷却速度过慢 , 则容易形成

组织。

39 . 低合金钢焊缝金属 , 经中等冷却速度冷却 , 则能够获得

理想的 , 可以显著改善焊缝韧性。

40 . 对于低合金结构钢焊缝金属的性能最有害的脆化元素是

、 、 、 和 等 , 对这些元素必须

严格限制。

41 . 低合金钢焊缝珠光体的转变大体发生在 A1 ～555℃之
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间 , 碳和铁原子的扩散都比较容易进行 , 属于 相变。

42 . 奥氏体钢与低碳钢焊接时 , 若选用的焊条金属合金化程

度不够高或者熔合比很大 , 焊缝金属以及凝固过渡层将容易形成

组织。

43 . 异种钢焊接时 , 选用焊条的过程必须考虑熔合比以及母

材的 作用。

44 . 异种钢焊接时 , 通常希望焊缝中除有奥氏体组织外 , 还

希望再有 3%～5%的 , 这样可使焊缝的抗裂性能及抗晶

间腐蚀性能均好。

45 . 金属的性能主要包括物理性能、化学性能、 性能

和 性能。

46 . 异种钢焊接时 , 如能增大熔池的搅拌作用 , 适当延长熔

池在液态持续存在的时间 , 将有利于焊条金属与熔融母材金属的

混合作用 , 这对于减少 过渡层有利。

47 . 异种钢焊接时焊缝如果在焊后进行回火处理或长期在高

温下运行 , 则会发生明显的 现象。

48 . 异种钢焊接施工的方式有 堆焊法 , 法和

的利用等。

49 . 复合钢板是由较薄的 与较厚的 钢复合轧制

而成的双金属板。

50 . 不同钢种 , 回火的影响不一定相同 , 属于固熔强化的

钢 , 回火对其 。

51 . 奥氏体钢、奥氏体高温合金、铝合金和铜合金等焊接时

形成的焊接裂纹 , 一般均属于 性质。

52 . 焊 接条件 下 , 影 响 CCT 图的 主要因 素有 、

、 、 和 五点。

53 . 碳钢或低合金钢焊缝中含硫量偏高时 , 能形成 ,

并与铁作用而形成熔点只有 998℃的低熔点共晶。

54 . 在低碳钢、低合金钢中 , 增大脆性温度区间的主要杂质
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是 和 , 而以 最为主要。

55 . 选用低氢或超低氢焊条来防止焊接冷裂纹产生时 , 应严

格限制药皮的 。

56 . 适当降低焊缝强度 , 对于低碳低合金高强钢 , 有利于防

止 , 但焊条的含氢量必须低。

57 . 药芯焊丝特点是 : 高 、 、焊缝 和适

应 等。

58 . 熔炼焊剂是 和 熔体急冷得到的非晶材料。

59 . 烧结焊剂在很大范围内取代了熔炼焊剂 , 这是因为烧结

焊剂碱度很高 , BL = 2～3 , 而使焊剂 含量低于 ×

10
- 6
。

60 . 喷焊粉未按基础材料可分为 合金粉末、 合

金粉末、 合金粉末和 合金粉末四大类。

61 . 存放焊条的库房要严格控制温度和湿度 , 温度不低于

℃ , 相对湿度不高于 。

62 . 焊条药皮的熔点是指药皮开始熔化的温度 , 又称为

温度。

63 . 某些不锈钢耐热钢焊条 , 在焊接电流增大时 , 焊芯的电

阻热增大 , 会导致 气孔的倾向。

64 . 线膨胀系数大的材料 , 焊后焊缝收缩量 。

65 . 35CrMnSi 钢与 20CrMnSi 钢相比 , 马氏体数量相同 , 但

是焊接热影响区最高硬度并不相同 , 含碳量高的 35CrMnSi 钢的

硬度 20CrMnSi钢。

66 . 钢材质量的高低主要是根据钢中含有 的多少来划

分的 , 它们的含量越多 , 则钢材的质量越 。

67 . 钢号 Q235 - A . F 中 , “A”表示 ; “F”表示

。

68 . 对手工电弧焊焊条的基本要求是 : 容易引弧、 ,

药皮均匀熔化、熔渣黏度和流动性适当 , 具有 、冶金处理

·11·

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com


