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一级建造师《机电工程》每日一练（4.17）

　　1.【多选】按铁路运输的尺寸界限制定的塔、容器类设备壳体的到货状态有( )到货。

　　A.分片

　　B.半成品毛坯

　　C.分段

　　D.集装箱

　　E.整体

　　2.【单选】产品焊接试板应与制造容器原筒体材料中具有( )的材料制作。

　　A.同钢号、同厚度、不同热处理状态和不同炉号

　　B.不同钢号、同厚度、不同热处理状态和同炉号

　　C.相同标准、相同牌号、相同厚度和相同热处理状态

　　D.不同标准、不同牌号、不同厚度和不同热处理状态

　　3.【单选】金属储罐罐底的中幅板搭焊接接头焊接时，控制焊接变形的主要工艺措施之一是( )。

　　A.先焊长焊缝

　　B.初层焊道采用分段退焊或跳焊法

　　C.焊工均匀分布，对称施焊

　　D.沿同一方向进行分段焊接

　　1.正确答案：ACE

　　【参考解析】塔器现场到货状态.塔器多数由专门的压力容器制造单位制造，安装单位进行现场安装。部分塔器由于体积(几何尺寸)大，受运输的尺寸限制，不能全部在制造厂制造成整体运到安装现场，以不同组装形式出厂，即不同的到货状态。到货状态分为整体到货、分段到货、分片到货。

　　2.正确答案：C

　　【参考解析】试板的原材料必须合格，且应与容器用材具有相同标准、相同牌号，相同厚度和相同热处理状态。

　　3.正确答案：B

　　【参考解析】焊接顺序与控制焊接变形的主要工艺措施：

　　(1)中幅板：搭接焊接接头可采用焊条电弧焊。先焊短焊缝，后焊长焊缝。初层焊道应采用分段退焊或跳焊法。

　　(2)弓形边缘板：对接焊缝的初层焊，宜采用焊工均匀分布、对称施焊的方法;罐底边缘板与中幅板之间的收缩缝第一层焊接，采用分段退焊法或跳焊法。

　　(3)罐底与罐壁连接的角焊缝：由数对焊工对称均匀分布，从罐内、外沿同一方向进行分段焊接。初层焊道采用分段退焊或跳焊法。

