
 

 

一、填空 

1、屈服强度是表示金属材料抵抗  微量塑性  变形的能力。    

3、α —Fe的晶格类型为  体心立方晶格 。    

4、γ —Fe的晶格类型为  面心立方晶格 。    

5、随着固溶体中溶质原子含量增加，固溶体的强度、硬度__升高__。  

6、金属的结晶包括形核和   长大   两个基本过程。 

7、金属的实际结晶温度___低于_其理论结晶温度，这种想象称为过冷。 

8、理论结晶温度与实际结晶温度之差△T称为___过冷度___。  

9、金属结晶时，冷却速度越快，则晶粒越__细小__。 

10、铁素体的力学性能特点是  塑性、韧性好  。 

11、渗碳体的力学性能特点是  硬度高、脆性大  。 

12、碳溶解在_γ -Fe__中所形成的间隙固溶体称为奥氏体。   

13、碳溶解在_α -Fe__中所形成的间隙固溶体称为铁素体。 

14、珠光体的本质是  铁素体和渗碳体 的机械混合物。  

15、共析钢的室温平衡组织为   P（或珠光体）  。  

共析钢的退火组织为   P（或珠光体） 。 

16、亚共析钢的含碳量越高，其室温平衡组织中的珠光体量  越多   。 

17、在室温平衡状态下，碳钢随着其含碳量的增加，韧、塑性 下降 。 

19、在铁碳合金的室温平衡组织中，渗碳体相的含量是随着含碳量增加而  增加 。 

20、在退火态的 20钢、45 钢、T8 钢、T13 钢中，δ 和α K值最高的是  20  钢。  

21、共析钢加热到奥氏体状态，冷却后获得的组织取决于钢的_冷却速度__。 

22、共析钢过冷奥氏体在（A1～680）℃温度区间等温转变的产物是  珠光体(或 P)  。 

23、共析钢过冷奥氏体在 680～600℃温度区间等温转变的产物是 索氏体（细珠光体） 。  

24、共析钢过冷奥氏体在（600～550）℃温度区间等温转变的产物是 托氏体(或极细珠光体)。 

25、共析钢过冷奥氏体在 550～350℃温度区间等温转变的产物是  B 上（或上贝氏体）  。 

26、共析钢过冷奥氏体在（350～230）℃温度区间等温转变的产物是 下贝氏体(或 B 下) 。 

27、亚共析钢的正常淬火温度范围是  Ac3 + 30～50℃  。 

28、过共析钢的正常淬火温度范围是  Ac1 + 30～50℃  。 

29.钢经__等温___淬火可获得下贝氏体组织，使钢具有良好的__强度和韧性_性能。 

30、淬火钢的回火温度越高，钢的抗拉强度和硬度越  低 。   

31、淬火+高温回火称   调质   处理。 

32、为改善钢的耐磨性能，常采用的热处理方法为：淬火 +  低温   回火。 

33、为使钢获得高的硬度，应进行淬火加  低温  回火。P95 

34、为使钢获得理想的综合机械性能，应进行淬火+   高温  回火。 

34、为使钢获得理想的弹性，应进行淬火 +   中温  回火。 



 

 

36、钢的淬硬性随着 C%的增加而  增加 。 

37、淬火钢在某些温度范围内回火时，韧性不仅没有提高，反而显著下降的现象称为 回火脆性。 

38、根据钢的热处理原理可知，凡使 C曲线_右__移的因素，都提高钢的淬透性。 

39、普通碳钢中淬透性最好的是含碳量为  0.77%或共析钢   的碳钢。 

40、金属材料经塑性变形后，强度、硬度升高，而塑性下降的现象称为 加工硬化 。 

45、60 钢牌号中“60”的含义是  钢的含碳量为 0.60%   。 

46、40Cr 钢牌号中“40”的含义是   钢的含碳量为 0.4%   。 

47、38CrMoAlA 中碳的平均含量为  0.38%  。 

42CrMo 中碳的平均含量为   0.42%  。 

48、为使 45 钢获得良好的强韧性，应采用的热处理是  调质  。 

49、弹簧钢淬火后采用中温回火，可以得到回火__屈氏体__组织。 

50、GCr15 中碳的平均含量约为  1%  。 

51、GCr15 中铬的平均含量约为   1.5%   。 

52、滚动轴承钢 GCr9 中碳的铬含量约为  0.9%左右  。 

53、T8 中碳的平均含量约为   0.8%   。 

54、为了改善碳素工具钢的切削加工性能，通常采用的预备热处理是  球化退火  。 

55、T10 钢锉刀，通常采用的最终热处理为淬火+  低温  回火 

57、1Cr13 中铬的平均含量约为  13%   。 

58、3Cr13 钢牌号中“3”的含义是  钢的含碳量为 0.3%。 

59、钢的耐热性是指钢在高温下兼有抗氧化性与  高温强度  的综合性能。 

60、HT200 中“200”表示铸铁的  最低抗拉强度为 200MPa  。 

61、QT600—3牌号中“3”的含义是  最小延伸率为 3%  。 

62、KTZ700—02 牌号中，“700”的含义是   最低抗拉强度为 700MPa   。 

63、KTZ700—02 牌号中，“KTZ”的含义是  珠光体可锻铸铁   。 

64、黄铜是由铜和  锌  组成的合金。 

二、选择题(单选) 

1、下列力学性能指标中，对组织不敏感的是（ B  ）   

A. 硬度         B.刚度             C.塑性             D. 抗拉强度 

2、金属材料抵抗塑性变形的能力主要取决于材料的（ D  ） 

A.冲击韧性         B. 弹性           C. 塑性             D.强度 

3、现有一碳钢支架刚性不足，可有效解决此问题的方法是（ D ） 

A.改用合金钢                 B.改用另一种碳钢   

C.进行热处理改性             D.改变该支架的截面与结构形状尺寸。 

4、在金属材料的力学性能指标中，“200HBW”是指( A )   

A.硬度         B. 弹性         C. 强度         D.塑性 



 

 

5、常见金属铜室温下的晶格结构类型（ C ）  

A.与 Zn 相同      B. 与δ -Fe 相同     C.与γ -Fe 相同      D. 与α -Fe 相同 

6、金属锌室温下的晶格类型为（ D ）  

A. 体心立方晶格      B. 面心立方晶格      C.体心六方晶格     D.密排六方晶格 

7、间隙固溶体与间隙化合物的（ D ）  

    A.结构相同、性能不同                    B.结构不同、性能相同 

    C.结构和性能都相同                      D.结构和性能都不相同 

8、固溶强化的基本原因是（ D ）   

A.晶格类型发生变化                 B.晶粒变细               

    C.晶格发生滑移                     D.晶格发生畸变    

9、固溶体和它的纯金属组元相比（ B ） 

A.强度高，塑性也高些                  B.强度高，但塑性低些 

C.强度低，塑性也低些                  D.强度低，但塑性高些 

10、间隙相的性能特点是（ C ）  

A. 硬度高、熔点低   B. 熔点高、硬度低   C.硬度高、熔点高   D.硬度低、熔点低 

11、间隙相与间隙化合物的（ B ） 

    A.结构相同，性能不同                    B.结构不同，性能相同 

C.结构和性能都相同                      D.结构和性能都不相同 

12、实际晶体的线缺陷表现为（  B ） 

A.晶界    B.位错          C. 空位和间隙原子          D.亚晶界 

13、晶体中的间隙原子属于（ D ）   

A. 面缺陷          B.体缺陷         C.线缺陷         D. 点缺陷 

14、晶体中的位错属于（ C ）   

A.体缺陷          B.点缺陷         C.线缺陷          D.面缺陷 

15、晶界、亚晶界是实际晶体材料晶体缺陷中的（ A ）  

A.面缺陷          B.体缺陷         C.线缺陷         D.点缺陷 

16、过冷度是金属结晶的驱动力，它的大小主要取决于（  B  ） 

A.化学成分         B. 冷却速度         C.晶体结构         D. 加热温度  

17、同素异构转变伴随着体积的变化，其主要原因是（ D ） 

    A. 晶粒度发生变化                       B. 过冷度发生变化 

C. 晶粒长大速度发生变化                 D. 致密度发生变化 

18、利用杠杆定律可以计算合金中相的相对质量，杠杆定律适用于（ B ） 

    A. 单相区         B. 两相区       C. 三相区         D. 所有相区 

19、共晶反应是指（ A ）  

    A. 液相 → 固相1 + 固相2                   B. 固相 → 固相1 + 固相2 



 

 

    C. 从一个固相内析出另一个固相            D. 从一个液相内析出另一个固相 

20、共析成分的合金在共析反应γ →（α +β ）刚结束时，其相组分为（ B ）   

    A.（α +β ）         B.α +β           C. γ +α +β          D.γ +（α +β ） 

21、具有匀晶型相图的单相固溶体合金（ C ）  

    A. 铸造性能好      B. 焊接性能好     C. 锻造性能好      D. 热处理性能好 

22、在 912℃以下具有体心立方晶格的铁称为（ C ）  

A. γ —Fe           B. δ —Fe         C. α —Fe          D. β —Fe  

23、具有面心立方晶格的铁称为（ A ） 

A.γ —Fe          B.β —Fe           C. α —Fe          D.δ —Fe  

25、下列组织中，硬度最高的是（ B ）  

A.铁素体           B.渗碳体           C.珠光体           D.奥氏体 

26、铁素体的力学性能特点是（ D ）  

    A.强度高，塑性好，硬度高           B.强度低，塑性差，硬度低 

    C.强度高，塑性好，硬度低          D.强度低，塑性好，硬度低 

27、碳在铁素体中的最大溶解度为（ A ）  

    A.0.0218 %         B. 2.11 %          C. 0.77 %          D.4.3 % 

28、碳在奥氏体中的最大溶解度为（ C ） 

    A. 0.77 %          B. 0.0218 %         C.2.11 %           D.4.3 % 

29、奥氏体是（ A ）   

A.C在  Fe中的间隙固溶体              B.C在  Fe中的间隙固溶体  

C.C在  Fe中的无限固溶体              D.C在  Fe中的无限固溶体 

30、渗碳体的力学性能特点是（ B ）    

    A.硬而韧           B.硬而脆        C.软而韧            D.软而脆 

31、下列组织中，硬度最高的是（ A ）   

A. 渗碳体           B. 珠光体          C.铁素体           D.奥氏体 

32、铁碳合金中，共晶转变的产物称为（ D ）。 

A. 铁素体        B.珠光体        C. 奥氏体          D.莱氏体 

33、共析反应是指（ B ）  

    A.液相 → 固相1 + 固相2                  B.固相 → 固相1 + 固相2 

    C.从一个固相内析出另一个固相           D.从一个液相内析出另一个固相 

34、一次渗碳体是从（ D ） 

   A. 奥氏体中析出的    B.铁素体中析出的   C. 珠光体中析出的   D. 钢液中析出的 

35、二次渗碳体是从（ C ）  

    A. 铁素体中析出的      B. 钢液中析出的  C.奥氏体中析出的     D.珠光体中析出的 

36、珠光体是一种（ A ）  



 

 

A.两相混合物     B. 单相固溶体     C.Fe与C的化合物      D.金属间化合物 

37、亚共析钢的含碳量越高，其平衡组织中的珠光体量（ A ）。 

A.越多           B.越少          C.不变             D.无规律 

38、下列材料中，平衡状态下强度最高的是（ A  ）  

A.T9               B. Q195                C. 45           D.T7 

平衡状态下抗拉强度最高的材料是（ A ） 

      A.T9               B.65              C.20               D.45 

39、下列碳钢在平衡状态下，硬度最高的材料是（ A   ）  

A.T10               B.T8               C.45             D.20  

平衡状态下硬度最高的材料是（  B  ）  

A.20              B.T12              C.Q235            D.65 

40、下列碳钢在平衡状态下，硬度最低的材料是（ C ）  

A.T7            B.T12              C.15 钢            D.45 钢 

平衡状态下硬度最低的材料是（ A ） 

A.Q235            B.T9               C.45              D.T13 

41、下列碳钢在平衡状态下，塑性最差的材料是（ B ） 

A. 25              B.T12              C. T9                D. 65 

平衡状态下塑性最差的材料是（ C ） 

A. 60              B.45              C.T10             D. 20 

42、下列碳钢在平衡状态下，塑性最好的材料是（C ） 

A.T9               B.T12              C.15               D.65   

下列材料中，平衡状态下塑性最好的材料是（ C ）。 

A.45              B.T8             C.20               D.T12  

43、平衡状态下冲击韧性最好的材料是（ A ） 

    A.Q195            B.T7              C. T10              D. 45 

44、下列碳钢在平衡状态下，韧性最差的材料是（B   ） 

A.Q215               B.T12              C.30             D.T8  

下列碳钢在平衡状态下，韧性最差的材料是（ B ） 

A.40              B.T12             C.Q215            D.T8  

45、下列材料中，平衡状态下冲击韧性最差的材料是（ B ） 

A.T7            B.T13             C.35              D.Q195 

下列材料中，平衡状态下冲击韧性最低的是（ A   ）。 

A.T10              B.20               C.45               D.T8 

46、共析钢奥氏体化后，在 A1～680℃范围内等温，其转变产物是（D  ）。  

A. 上贝氏体         B.屈氏体           C. 索氏体        D.珠光体  



 

 

当共析碳钢过冷奥氏体的转变产物为珠光体型组织，则其等温温度范围内为( A )。 

    A.A1～550℃        B.550℃～350℃     C.350℃～Ms       D.低于 Ms 

47、珠光体的转变温度越低，则（ A ）。 

    A.珠光体片越细，硬度越高              B.珠光体片越细，硬度越低 

    C.珠光体片越粗，硬度越高              D.珠光体片越粗，硬度越低 

47、共析钢的过冷奥氏体在 550～350℃温度区间等温转变时，所形成的组织是（  C）  

A. 下贝氏体           B. 索氏体         C.上贝氏体         D.珠光体 

48、共析钢的过冷奥氏体在 300℃左右等温转变时，所形成的组织是（ B ）。  

A. 上贝氏体           B.下贝氏体         C. 索氏体        D.珠光体 

49、上贝氏体和下贝氏体的力学性能相比较（ B ）。 

    A.上贝氏体的强度和韧性高              B.下贝氏体的强度和韧性高 

    C.两者都具有高的强度和韧性            D.两者都具有低的强度和韧性 

50、生产中采用等温淬火是为了获得（ C ）。 

    A.马氏体组织       B.珠光体组织      C.下贝氏体组织     D.上贝氏体组织 

51、马氏体的硬度取决于（ D ）。  

A. 奥氏体的晶粒度    B. 淬火冷却速度    C.合金元素的含量   D.马氏体的含碳量 

52、影响碳钢淬火后残余奥氏体量的主要因素是（ D ）。 

    A.钢中碳化物的含量                    B.钢中铁素体的含量 

    C.钢材本身的含碳量                    D.钢中奥氏体的含碳量 

53、亚共析钢常用的退火方法是（A ）。  

A. 完全退火         B. 球化退火           C.等温退火        D.均匀化退火  

54、为使高碳钢便于机械加工，常预先进行（ C ）。  

    A.淬火            B.正火             C.球化退火        D.回火 

为改善过共析钢的切削加工性，应采用( C )   

    A.完全退火       B.去应力退火       C.球化退火       D.均匀化退火   

55、精密零件为了提高尺寸稳定性，在冷加工后应进行（ D ）。 

    A.再结晶退火      B.完全退火        C.均匀化退火        D.去应力退火 

56、将碳钢缓慢加热到 500～600℃，保温一段时间，然后缓冷的工艺叫(  A  ) 

A. 去应力退火        B. 完全退火     C. 球化退火       D.等温退火  

57、对硬度在 160HBS 以下的低碳钢、低合金钢，为改善其切削加工性能，应采用的热处理 

工艺是（  D ）  

A. 调质         B.渗碳             C. 球化退火           D.正火 

为了改善低碳钢的切削加工性能，通常采用的预备热处理是（ D ）   

58、35 钢锻坯切削加工前，应进行的预备热处理是（ B ）。   

A.去应力退火       B.正火           C.球化退火        D.淬火 



 

 

59、为消除过共析钢中的网状渗碳体，应采用的热处理工艺是（ B   ） 

A. 调质             B.正火             C. 球化退火         D.渗碳 

A. 去应力退火        B. 完全退火     C. 球化退火       D.正火 

60、为消除碳素工具钢中的网状渗碳体而进行正火，其加热温度是（ A ）。 

    A.Accm＋(50～70)℃                  B.Arcm＋(50～70)℃ 

   C.Ac1＋(50～70)℃                    D.Ac3＋(50～70)℃ 

61、过共析钢正常的淬火加热温度是（ A ）。 

A.Ac1+30～70℃    B.Accm+30～70℃   C.Ac3+30～70℃      D.Ac1-30～70℃  

62、钢的回火处理是在（ C ） 

A.退火后进行      B.正火后进行      C.淬火后进行     D.淬火前进行 

63、淬火+高温回火的组织是（ C     ）  

A. 回火马氏体       B.回火屈氏体       C.回火索氏体       D. 珠光体 

钢经调质处理后获得的组织是（  C  ） 

A.回火马氏体       B. 珠光体      C.回火索氏体       D. 回火屈氏体 

钢经调质处理后获得的组织是( C ) 

    A.回火马氏体       B.回火屈氏体       C.回火索氏体       D.下贝氏体 

64、淬火钢在（300～400）℃ 回火时，可达到最高值的机械性能是（B   ）  

A. 抗拉强度           B. 弹性极限         C. 屈服强度         D. 塑性 

65、淬火钢回火时，随着回火温度的升高（ C ）。 

A.强度和硬度升高，塑性和韧性升高    B.强度和硬度升高，塑性和韧性降低 

    C.强度和硬度降低，塑性和韧性升高    D.强度和硬度降低，塑性和韧性降低 

66、钢的淬硬性主要取决于（ A   ） 

A.碳含量           B. 合金元素         C. 冷却介质        D.杂质元素 

67、钢的淬透性主要决定于（ B ）。 

    A.含碳量          B.合金元素        C.冷却速度         D.尺寸大小 

69、多晶体的晶粒越细，则其（ A ）。   

A.强度越高，塑性越好                 B.强度越高，塑性越差   

C.强度越低，塑性越好                 D.强度越低，塑性越差     

70、冷塑性变形使金属（ A ）。 

    A.强度增大，塑性减小                  B.强度减小，塑性增大 

    C.强度增大，塑性增大                  D.强度减小，塑性减小 

71、加工硬化现象的最主要原因是（ B ）。 

    A.晶粒破碎细化                         B.位错密度增加 

    C.晶粒择优取向                         D.形成纤维组织 

72、某厂用冷拉钢丝绳吊运出炉热处理工件去淬火，钢丝绳承载能力远超过工件的重量，但在



 

 

工件吊运过程中，钢丝绳发生断裂，其断裂原因是由于钢丝绳（ D ）。 

    A. 产生加工硬化     B. 超载      C.形成带状组织      D.发生再结晶 

74、冷变形金属再结晶后（  D  ） 

A.形成柱状晶，强度升高；              B.形成柱状晶，塑性下降； 

C.形成等轴晶，强度增大；              D.形成等轴晶，塑性增大； 

75、为消除金属在冷变形后的加工硬化现象，，需进行的热处理为（ C ）。 

A. 扩散退火        B.球化退火       C.再结晶退火       D. 完全退火 

76、为改善冷变形金属塑性变形的能力，可采用（ B ）。 

    A.低温退火       B.再结晶退火      C.二次再结晶退火    D.变质处理 

77、从金属学的观点来看，冷加工和热加工的温度界限区分是( B )    

    A. 相变温度            B.再结晶温度          C. 结晶温度         D.25℃ 

79、20CrMnTi 钢锻坯切削加工之前应进行的预备热处理是（  D  ）  

A. 球化退火        B.调质             C. 完全退火          D.正火 

82、60Si2Mn 钢制造板簧时。其最终热处理为（ A  ）。 

A. 淬火+中温回火             B. 调质   C.正火             D.淬火+低温回火 

83、GCr15 轴承钢, 通常采用的最终热处理为（  C ） 

A. 调质     B. 去应力退火              C.淬火+低温回火   D.淬火+中温回火 

84、T10 钢锻坯切削加工前，应进行的预备热处理是（C   ）。 

A.去应力退火       B. 完全退火       C.球化退火         D. 再结晶退火 

85、T8 钢的最终热处理是( B )。 

  A.球化退火      B.淬火+低温回火       C.调质       D.渗碳 

工具钢的最终热处理是( B )  

A.球化退火       B.淬火+低温回火       C.调质        D.渗碳 

86、制造手用丝锥，常选用的材料是（  C ） 

A. 20Cr            B. 60             C.9SiCr            D.Q235  

87、为了改善高速钢铸态组织中的碳化物不均匀性，应进行（ D ）。 

 A.完全退火         B.正火           C.球化退火           D.锻造加工 

88、制造热锻模，常采用的材料是（  C）。 

A. W18Cr4V            B. GCr15           C.5CrMnMo          D.T9A 

91、量具的最终热处理一般为（ D ）  

    A.淬火       B.淬火+高温回火        C.中温淬火       D.淬火+低温回火  37、制造

92、4Cr13 钢制医疗手术刀，要求较高的硬度，最终热处理应为（ A ）  

    A.淬火+低温回火        B.调质        C.氮化        D.渗碳 

93、灰口铸铁与钢相比较，机械性能相近的是（  C  ）。 

A.冲击韧性         B.塑性             C.抗压强度         D.抗拉强度 



 

 

94、制造承受低载荷的支架（铸坯），应选用的材料是（  D   ） 

A.35               B.40Cr             C. QT600—3           D. HT100  

95.关于球墨铸铁，下列叙述中错误的是（  C  ）。 

A.可以进行调质，以提高机械性能         B.抗拉强度可优于灰口铸铁        

C.塑性较灰口铸铁差                     D.铸造性能不及灰口铸铁 

96.在下列铸造合金中，适宜制造大型曲轴的是（ C ）。 

A.灰口铸铁     B.白口铸铁      C.球墨铸铁       D.可锻铸铁 

97、在可锻铸铁的显微组织中，石墨的形态是（ D ）。  

    A.片状的          B.球状的        C.蠕虫状的           D.团絮状的 

98、汽车变速箱齿轮常选用的材料是（ B  ）  

A. GCr15               B.20CrMnTi         C. 45          D.9SiCr 

三、简答题 

1、金属晶体的常见晶格有哪三种？α -Fe、γ -Fe 各是什么晶格？  

体心、面心、密排六方     α -Fe：体心立方结构    γ -Fe：面心立方结构 

2、什么是固溶强化？造成固溶强化的原因是什么？  

溶质原子使固溶体的强度和硬度升高的现象称固溶强化。 

   固溶强化的原因是晶格畸变。晶格畸变增大位错运动的阻力，使金属的滑移变形更加困难，

提高了金属的强度和硬度。 

3、实际金属晶体中存在哪些晶体缺陷？它们对性能有什么影响？ 

实际金属晶体中存在点缺陷（空位、间隙原子、置换原子）、线缺陷（位错）、面缺陷（晶 

界、亚晶界）三类晶体缺陷。 

点缺陷造成晶格畸变，使材料强度增加。 

位错密度增加，材料强度增加。 

晶界越多，晶粒越细，金属强度越高，同时塑性越好。 

4、Fe—C合金中基本相有哪些？基本组织有哪些？ 

基本相：铁素体（F）、渗碳体（Fe3C）、奥氏体（A） 

基本组织：铁素体（F）、渗碳体（Fe3C）、奥氏体（A）、珠光体（P）、莱氏体（Ld） 

5、简述钢的硬度、强度、塑性、韧性与含碳量的关系。                

随着钢中含碳量的增加，塑性、韧性下降，硬度增加。当含碳量小于 0.9％时，含碳量增

加，钢的强度增加。而当含碳量大于 0.9％时，渗碳体以网状分布于晶界或以粗大片状存在，

使得强度随之下降。 

6、M有何特征？它的硬度取决于什么因素？低碳 M有何特征？ 

M 是碳在α -Fe 中的过饱和固溶体。 

它的硬度主要取决于 M的含碳量，含碳越高，M的强度、硬度越高。 



 

 

低碳 M是板条状 M，它具有良好的塑性和韧性，较高的断裂韧度和较低的韧脆转变温度。 

7、进行退火处理的目的是什么？ 

(1)降低钢的硬度以便于进行切削加工； 

(2)消除残余应力，以稳定钢件尺寸，并防止其变形和开裂； 

(3)使化学成分均匀，细化晶粒，改善组织，提高钢的力学性能。 

(4)改善组织，为最终热处理作好组织准备 

8、淬火钢中的残余奥氏体对工件性能有何影响？如何防止？  

残余奥氏体降低钢的硬度和耐磨性；工件使用过程中，由于残余奥氏体发生转变，使工

件尺寸发生变化，从而降低工件的尺寸精度。 

将淬火工件冷却到室温后，随即放到零下温度的冷却介质中冷却，即进行冷处理； 

回火处理。 

9、为什么亚共析钢经正火后，可获得比退火高的强度和硬度。 

亚共析钢退火后的组织为大量的 F+少量 P，而亚共析钢经正火后的组织是数量较多且细

小的珠光体组织。由于珠光体的强度和硬度比铁素体高，因此亚共析钢正火后可获得比退火 

高的强度和硬度。 

10、亚共析钢、过共析钢正火加热温度范围是什么？低碳钢切削加工前和高碳钢球化退火前正

火的目的是什么？ 

亚共析钢正火加热温度：Ac3+50～70℃。 

过共析钢正火加热温度：Accm+50～70℃。 

低碳钢切削加工前正火目的：增加珠光体含量，使钢的硬度提高，便于切削加工。 

高碳钢球化退火前正火目的：消除过共析钢中的网状二次渗碳体。 

11、亚共析钢的淬火加热温度是什么？加热温度过高或过低会产生哪些问题？ 

加热温度为 AC3+（30～70）℃   

  加热温度过高：A晶粒粗化，使淬火后 M组织粗大；且氧化脱碳严重。 

  加热温度过低：淬火组织中将有 F，使淬火硬度下降。 

12、共析钢淬火加热温度范围是什么？如加热温度过高会产生哪些有害影响？ 

应为 727 +（30～70）℃。如加热温度过高，有下列危害： 

（1）、奥氏体晶粒粗化，淬火后 M粗大，脆性增大。 

（2）、氧化、脱碳倾向增大，表面质量降低。  

（3）、淬火应力大，工件变形、裂纹倾向增大。 

13、过共析钢淬火加热温度范围是什么？如加热温度过高会产生哪些有害影响？ 

 应为 Ac1 +（30～70）℃。  



 

 

如加热温度过高，超过 Acm，有下列危害： 

（1）、Fe3C 完全溶入奥氏体，使奥氏体含碳量增加，Ms降低。淬火后残余奥氏体量增加，降

低钢的硬度和耐磨性。  

（2）、奥氏体晶粒粗化，淬火后 M粗大，脆性增大。  

（3）、氧化、脱碳倾向增大，钢的表面质量降低。  

（4）、淬火应力大，增加了工件变形、裂纹的倾向。  

14、水作为淬火介质有何优缺点？ 

水作为淬火介质的优点是具有较强的冷却能力，价格低廉。 

其主要缺点是： 

①在需要快冷的 650～500℃范围内（碳钢过冷奥氏体最不稳定区域），它的冷却能力低； 

②在 300～200℃需要慢冷时，它的冷却能力太强，易使零件产生变形，甚至开裂； 

③水温对水的冷却能力影响大。 

15、为什么通常碳钢在水中淬火，而合金钢在油中淬火？若合金钢在水中淬火会怎样？ 

碳钢件淬火时难以使马氏体转变充分，而水的冷却能力强，使钢易于获得马氏体。 

   合金钢淬透较好，在油中冷却能获得马氏体。 

   合金刚导热能力差，若在水中淬火，会使工件产生裂纹和变形。 

16、淬火钢进行回火的目的是什么？ 

得到所需要的组织与性能  通过适当回火可改变淬火组织，调整和改善钢的性能。 

   稳定工件尺寸  回火使不稳定的淬火组织转变为稳定组织。 

   消除或减少淬火内应力   

17、钢经淬火后为何一定要回火？钢的性能与回火温度有何关系？ 

钢经淬火后回火有如下目的：(1)获得工件所需的组织和性能 

(2)稳定组织，稳定工件尺寸 

(3)消除、减少淬火应力 

   随着回火温度的提高，钢的强度指标(σ b、σ s)和硬度逐渐下降,塑性指标（Ψ、δ ）与韧

性指标逐渐提高。而回火温度在 300～400℃附近，弹性极限出现峰值。 

18、什么是钢的回火脆性？如何避免？ 

     随着回火温度的升高，通常强度、硬度下降，而塑性、韧性提高。但某些温度范围内回火，

钢的韧性不但没有提高，反而显著下降，这种脆化现象称回火脆性。 

300℃左右回火产生的回火脆性是第一类回火脆性，它是不可逆的。一般不在此温度范围内

回火。 



 

 

含有 Cr、Ni、Mn 等合金元素的合金钢，在 450～650℃回火或经更高温度回火后缓慢冷却

通过该温度区间时，产生第二类回火脆性。它是可逆的。防止办法：尽量减少钢中杂质元素

含量；加入 W或 Mo等能抑制晶界偏析的元素；对中小件，可通过回火后快冷来抑制回火脆性。 

19、为什么高频淬火零件的表面硬度、耐磨性及疲劳强度均高于一般淬火？ 

由于高频感应加热速度快、时间短，使得加热后所获得的 A 晶粒细小而均匀，淬火后可在

表层获得极细的马氏体或隐针马氏体，因而表面硬度、耐磨性高于一般淬火。 

一般淬火工件的表面存在残余拉应力，而高频淬火后工件表层存在残余压应力。残余压应

力能抵消在变动载荷作用下产生的拉应力，因此高频淬火零件的疲劳强度均高于一般 

淬火。 

四、工艺分析题 

4、汽车半轴要求具有良好的强韧性，且杆部、花键处硬度要求≥52HRC。现选用 40Cr 钢制造，

其工艺路线如下：下料（棒料）→锻造毛坯→热处理①→校直→粗加工→热处理②→精加工

→热处理③、④→磨削。指出其工艺过程路线中应选用的热处理方法及目的，并说明杆部、

花键处的最终热处理组织。 

热处理①：正火。其目的为：消除锻造应力；调整锻后的硬度，改善切削性能；细化晶粒，

为淬火作好组织准备。 

热处理②：调质。其目的为：获得良好的强韧性，即良好的综合力学性能。 

热处理③：表面淬火。其目的是：获得M，提高杆部、花键处表面硬度。  

热处理③：低温回火。其目的为：消除表面淬火应力及脆性，得到高的硬度和耐磨性 

表层为回火M，心部为索氏体（S） 

5、一般精度的GCr15滚动轴承套圈，硬度60-65HRC。 

  (1)压力加工成形后、切削加工之前应进行什么预备热处理？其作用是什么？ 

  (2)该零件应采用何种最终热处理？有何作用？ P162 

（1）球化退火   降低硬度，球化Fe3C，以利于切削，并为淬火作好组织准备。 

（2）淬火+低温退火 

     淬火：获得高硬度M 

     低温退火：去除脆性、应力，稳定组织。 

6、用 W18Cr4V  W6Mo5Cr4V2Al 钢制造铣刀，其加工工艺路线为：下料→锻造毛坯→热处理①→

机械加工→去应力退火→热处理②、③→磨削。 

请指出其工艺过程路线中热处理方法、目的及组织。 



 

 

热处理①为球化退火：消除锻造应力；降低硬度，利于切削加工；为淬火作组织准备。 

            组织：S+粒状碳化物 

热处理②为淬火：获得 M。  组织： M+未溶细粒状碳化物+大量残余 A 

热处理③为高温回火（多次）：消除淬火内应力，降低淬火钢脆性；减少残余 A 含量；具有

二次硬化作用，提高热硬性。 

最终组织：回火 M+粒状合金碳化物+少量残余 A 

7、机床床头箱传动齿轮，45 钢，模锻制坯。要求齿部表面硬度 52～56HRC，齿轮心部应具有良

好的综合机械性能。其工艺路线为：下料→锻造→热处理①→机械粗加工→热处理②→机械

精加工→齿部表面热处理③+低温回火→精磨。 

指出热处理①、②、③的名称及作用   

热处理①：正火。消除锻造应力；调整锻后的硬度，改善切削加工性能; 细化晶粒，为淬

火作好组织准备。 组织：S 

热处理②：调质（或淬火加高温回火）。获得良好的综合机械性能。组织：回火 S 

热处理③：齿部表面淬火。获得 M。  

11、用 20CrMnTi 钢制造汽车齿轮，要求齿面硬度为 58～62HRC，心部硬度为 35～40HRC。其工

艺路线为： 

  下料→锻造→热处理①→机械加工→热处理②、③、④→喷丸→磨削 

（1）指出热处理①、②、③、④的名称及作用  

（2）齿轮表层和心部的最终组织是什么？P263 

用 20CrMnTi 钢制造汽车变速箱齿轮，齿轮要求强韧性好，齿面硬度要求 62～64HRC，心部硬

度为 35～40HRC。其工艺路线如下：下料→锻造→热处理①→切削加工→热处理②、③、④

→磨削。指出其工艺过程路线中应选用的热处理方法及目的，并说明齿轮的最终热处理组织。 

热处理①为正火。其目的为：消除锻造应力，调整锻后的硬度，改善切削加工性能； 

组织：S+少量 F 

热处理②为渗碳。其目的为：使低碳钢件表面得到高碳。   

热处理③为淬火。其目的为：获得表面高硬度、高耐磨性；而心部仍保持一定强度及 

较高的塑性、韧性。 

表层组织：M + 碳化物 + 残余A。 

心部组织：低碳M +铁素体 

热处理④为低温回火。其目的为：消除表面淬火内应力和脆性,得到高的硬度。 



 

 

表层最终组织： 针状回火 M + 粒状碳化物 + 少量残余 A。 

心部最终组织： 回火低碳 M + 铁素体。 

12、普通车床主轴要求具有良好的强韧性，轴颈处硬度要求 48～52HRC。现选用 45 钢制造，其

工艺路线如下：下料→锻造→热处理①→粗切削加工→热处理②→精切削加工→轴颈热 

处理③、④→磨削 

指出其工艺过程路线中应选用的热处理方法及目的，并说明轴颈处的最终热处理组织。P265 

热处理①：正火。其目的为：消除锻造应力；调整锻后的硬度，改善切削加工性能。 

 组织：S 

热处理②：调质（或淬火加高温回火）。其目的为：获得良好的强韧性。  组织：S 

热处理③：高频表面淬火。获得 M，提高轴颈表面硬度。 

热处理④：低温回火。其目的为：消除表面淬火内应力和脆性。 

轴颈处的最终热处理组织：表层为回火M，心部为索氏体（S）。 

13、用 T10 钢制造形状简单的车刀，其工艺路线为：锻造—热处理①—机加工—热处理②、③ —

磨削加工。 写出其中热处理工序的名称及作用及最终组织。 

热处理①：球化退火：消除锻造应力，降低硬度，改善切削性能，并为淬火作组织准备。

组织：球状 P 

热处理②：淬火：为获得高的硬度    组织：M+粒状碳化物+残余 A 

热处理③：低温回火：为稳定组织，降低脆性，消除淬火应力。 

           组织：回火马氏体+细粒渗碳体+少量残余奥氏体 

最终组织：回火马氏体+细粒渗碳体+少量残余奥氏体。 

14、用T10A钢制造小尺寸手工丝锥，刃部硬度要求59～62HRC，柄部硬度要求30～45HRC。 

其工艺路线如下：下料→热处理①→切削加工→热处理②、③→柄部热处理④→切削加工 

指出其工艺过程路线中应选用的热处理方法及目的，并说明刃部、柄部的最终热处理组织。 

热处理①：球化退火。其目的为：降低硬度，改善切削性能，并为淬火作组织准备。 

组织：球状 P 

热处理②：淬火。其目的为：获得M。 组织：M + 碳化物 + 残余A。 

热处理③：低温回火。其目的为：消除淬火应力及脆性，得到高的硬度和耐磨性 

组织： 针状回火M + 粒状碳化物 + 少量残余A。 

热处理④为高温回火。其目的为：保证柄部具有良好的综合机械性能 

                      组织：回火S 



 

 

15、用 T10A 钢制造钻头，硬度要求为 59～62HRC，其工艺流程为：锻造→预先热处理→切削加

工→淬火+低温回火→精加工。该钢经检验，证明锻造后组织有网状碳化物。 

(1)指出其工艺过程路线中预先热处理方法及作用。 

(2)指出钻头制成后的最终组织。 

 (1).预先热处理：正火+球化退火     

正火作用：消除网状碳化物。 正火组织：P 

球化退火作用：获得球状珠光体组织，改善切削加工性能，并为淬火作组织准备。 

 组织：球状 P 

(2)最终组织为回火马氏体。回火 M+粒状碳化物+少量残余 A   

1.将下列各种材料牌号前的字母标号，分别填入备选材料种类前的括号中。 

   A.KTH350-10   B.Cr12   C.40MnB    D.Q195    E.3Cr13   F.60Si2Mn 

   材料种类： 

  （ D ）碳素结构钢      （ A ）可锻铸铁      （ B ）冷作模具钢： 

（ F ）合金弹簧钢      （ E ）不锈钢        （ C ）合金调质钢  

2.将下列各材料牌号前的字母，分别填入备选材料种类前的括号中 

 A、KTH300-06    B、40Cr    C、Q235    D、ZG200-400    E、60Si2Mn    F、Cr12MoV 

材料种类： 

（  B ）合金调质钢        （  D ）碳素铸钢       （  F ）冷作模具钢   

（  C ）碳素结构钢        （ A  ）可锻铸铁       （  E ）合金弹簧钢 

3.将下列各材料牌号前的字母，分别填入备选材料种类前的括号中 

 A. Q195      B.45Mn2     C.ZL101     D.ZGMn13    E.Cr06     F. 20CrMnTi、20Cr 

材料种类： 

（ C ）铸造铝合金         （ F ）合金渗碳钢         （A ）碳素结构钢 

（ B ）合金调质钢         （ E ）合金刃具钢         （ D ）耐磨钢 

4. 将下列各材料牌号前的字母，分别填入备选材料种类前的括号中 

 A. Cr2     B. Q345     C. T8     D. ZGMn13     E. ZL201     F. 20Cr  

材料种类： 

（ A ）合金刃具钢        （ C）碳素工具钢           （ E ）铸造铝合金 

（ F ）合金渗碳钢        （ B ）低合金高强度结构钢   （ D）耐磨钢 

5、将下列各材料牌号前的字母，分别填入备选材料种类前的括号中 



 

 

 A.GCr15      B.Q215     C.HT250    D.65Mn     E.W18Cr4V     F.H90 

材料种类： 

（ B  ）碳素结构钢       （ F ）普通黄铜      （ F ）灰口铸铁 

（ A ）滚动轴承钢       （E ）高速钢        （ D）弹簧钢 

6、将下列各材料牌号前的字母，分别填入备选材料种类前的括号中 

 A.CrWMn      B.T10    C.35CrMo    D.ZL101     E.20Cr       F.QT500-7 

材料种类： 

（ B ）碳素工具钢         （ E  ）合金渗碳钢         （ D ）铸造铝合金        

（ A ）合金刃具钢         （ C ）合金调质钢         （ F ）球墨铸铁 

7、将下列各材料牌号前的字母，分别填入备选材料种类前的括号中 

 A.GCr9      B.H90     C.W6Mo5Cr4V2      D.1Cr13     E.40MnB    F.KTZ550-04 

材料种类： 

（ E）调质钢          （ B）普通黄铜      （ F ）可锻铸铁 

（ A ）滚动轴承钢      （ C ）高速钢        （ D ）不锈钢 

8、将下列各材料牌号前的字母，分别填入备选材料种类前的括号中 

 A.KTZ700—2      B.GCr9     C.3Cr2W8V     D.H68     E.65      F.9Mn2V 

材料种类： 

（ F）合金刃具钢          （  A ）可锻铸铁       （ E）优质碳素结构钢     

（ D ）普通黄铜            （ C ）压铸模用钢     （ B ）滚动轴承钢 

9、将下列各材料牌号前的字母，分别填入备选材料种类前的括号中 

 A.HT200      B.W6Mo5Cr4V2     C.GCr9    D.9SiCr     E.T10      F.H62 

材料种类： 

（ B ）高速钢          （ F ）普通黄铜         （ A ）灰口铸铁 

（ D ）合金刃具钢      （ E ）碳素工具钢       （ C ）滚动轴承钢  

10、将下列各材料牌号前的字母，分别填入备选材料种类前的括号中 

 A.60      B.GCr9    C.9Mn2V    D.KTZ700—2     E.65Mn     F.5CrNiMo 

材料种类： 

（ F ）热作模具钢       （  A ）优质碳素结构钢  （ D ）可锻铸铁    

（  E ）弹簧钢           （ C ）合金刃具钢      （ B ）滚动轴承钢 

 



 

 

3. 图为已简化的 Fe—Fe3C 相图 

（1）分析 E点、ACD 线的含义。 

（2）分析含碳量为 0.1%的碳钢从液态至室温的结晶过程。  

 

 

（1）E 点：A中碳的最大溶解度。      ACD：液相线。 

    （2）见图 

1 点以上为液体，1点开始结晶 A。1～2点析出为奥氏体，至 2点全部为为奥氏体。 

2～3点全部为 A。  3 点开始从 A中析出 F。 3～4点为 A+F。 

4 点产生余下的 A 共析转变，A→P。  至室温 F + P           

或 L→L+A→A→A+F→F+P。  

4. 图中已简化的 Fe—Fe3C 相图 

（1）分析 A点、GS线的含义。 

（2）填写（    ）中相或组织代号。 

（3）分析含碳量为 0.2%的亚共析钢从液态至室温的结晶过程。  



 

 

 

 

（1）A 点：纯铁的熔点。        GS：从奥氏体中开始析出 F。 

（2）见图  

（3）见图    1 点以上为液体。  1～2点。析出为奥氏体，至 2点全部为为奥氏体. 

3 点开始析出 F。3～4点 从奥氏体中不断析出 F。   

4 点产生共析转变，A→P。 至室温 F + P     

或 L→L+A→A→A+F→P+F。  

6.图为简化的 Fe-Fe3C 相图。 

(1)指出 S点、ECF 线的意义。 

(2)根据相图分析 45钢的结晶过程，指出 45钢的室温组织。  

 



 

 

 

(1)S 点为共析点；  ECF 线为共晶线。 

(2) 见图    1 点以上为液体。  1～2点。从液体中析出奥氏体，至 2点全部为奥氏体。 

3 点由奥氏体中开始析出 F。3～4点 从奥氏体中不断析出 F。   

4 点产生共析转变，A→P。 至室温 F + P     

或 L→L+A→A→A+F→P+F。   

   室温组织为铁素体与珠光体 

8. 图中已简化的 Fe—Fe3C 相图 

（1）分析 E点、SE线的含义。  

（2）填写（    ）中相或组织代号。 

（3）分析含碳量为 0.77%的共析钢从液态至室温的结晶过程。 

 

 



 

 

 

（1）E 点：A中碳的最大溶解度。      ES：碳在 A中的固溶线。 

（2）见图     

（3）见图    1 点以上为液体。  1～2点，析出为奥氏体。至 2点，全部为为奥氏体。 

3 点产生共析转变，A→P。  至室温 P   

或 L→L+A→A→P 

10.图为简化的 Fe-Fe3C 相图。 

(1)指出 C点、PSK 线的意义。 

(2)根据相图分析 T12 钢的结晶过程，指出 T12 钢的室温组织。 

 

 

(1)C 点为共晶点；  PSK 线为共析线。 



 

 

(2) 见图 

1 点以上为液体。1～2点，析出为奥氏体，至 2点全部为奥氏体。3点开始析出 Fe3CⅡ。3～

4点从奥氏体中不断析出 Fe3CⅡ。4点产生共析转变，A→P。至室温 P+ Fe3CⅡ       

    或 L→L+A→A→A+Fe3CⅡ→P+Fe3CⅡ。  

室温组织为 P＋Fe3CII  

 

 

1、形状复杂、体积也较大的毛坯常用   砂型   铸造方法。  

2、铸造时由于充型能力不足，易产生的铸造缺陷是  浇不足   和冷隔。  

3、液态合金的  本身流动   能力，称为流动性。 

4、合金的流动性越好，则充型能力  好  。  

5、铸造合金的流动性与成分有关，共晶成分合金的流动性  好  。  

6.合金的结晶范围愈  小  ，其流动性愈好   

7、同种合金，结晶温度范围宽的金属，其流动性  差  。 

8、为防止由于铸造合金充型能力不良而造成冷隔或浇不足等缺陷，生产中采用最方便而有效的

方法是   提高浇注温度   。  

9、金属的浇注温度越高，流动性越好，收缩  越大  。  

10、合金的收缩分为液态收缩、  凝固收缩   和固态收缩三个阶段。  

11、合金的   液态 、凝固   收缩是形成铸件缩孔和缩松的基本原因。 

12、铸件中的缩孔（松）是由于合金的液态收缩和   凝固   收缩造成的。 

13、同种合金，凝固温度范围越大，铸件产生缩松的倾向   大   。 

14、同种合金，凝固温度范围越大，铸件产生缩孔的倾向  小   。  

15、定向（顺序）凝固、冒口补缩，增大了铸件   应力   的倾向。 

16、为充分发挥冒口的补缩作用，减少缩孔，铸件常采用  定向（顺序） 凝固方式。 

17、为防止铸件产生缩孔，便于按放冒口，铸件应采用   顺序   凝固原则。   

18、控制铸件凝固的原则有二个，即顺序原则和   同时   原则。  

20、按铸造应力产生的原因不同，应力可分为  热  应力和机械应力。  

21、铸件厚壁处产生热应力是   拉  应力。铸件薄壁处产生热应力是   压  应力。 

23、铸件内部的压应力易使铸件产生   伸长  变形。 

24、铸件内部的拉应力易使铸件产生  缩短  变形。  

25、为防止铸件产生热应力，铸件应采用   同时   凝固原则。 

26、机床床身由于热应力影响，其变形方向为向  下  凸。 

27、防止铸件变形的措施除设计时使壁厚均匀外，还有  反变形法   。 

28、为防止铸件热裂，应控铸钢、铸铁中含     S       量。 



 

 

29、为防止铸件冷裂，应控铸钢、铸铁中含   P       量。 

30、灰铸铁的石墨形态是   片状     。 

31、灰铸铁和球铁孕育处理时，常加入孕育剂是  75Si-Fe   。 

32、常见的铸造合金中，普通灰铸铁的收缩较   小   。 

33、可锻铸铁的石墨形态是   团絮状    。 

34、球墨铸铁的石墨形态是   球形    。 

38、常见的铸造合金中，铸钢的收缩较  大   。 

41、手工砂型铸造适用于 小 批量铸件的生产。 

43、铸造时铸件的重要工作面或主要加工面应  放在下面或侧面  。 

44、形状复杂、体积也较大的毛坯常用  砂型  铸造方法。 

1、形状复杂，尤其是内腔特别复杂的毛坯最适合的生产方式是（  B  ）。 

A. 锻造            B.铸造             C. 冲压            D.型材  

2.合金的化学成份对流动性的影响主要取决于合金的（ B ）  

A. 凝固点 B.凝固温度区间  C. 熔点   D.过热温度 

3.下列因素中，能提高液态合金充型能力的是（ C ）。   

A.采用金属型   B.采用凝固温度范围宽的合金   C.增加充型压力   D.降低浇注温度 

4.下列因素中不影响合金的充型能力的因素是（ A ）   

A. 造型方法  B.浇注温度    C. 合金的化学成分    D.铸件结构 

5.液态金属浇注温度过高，容易使铸件产生的缺陷是（ A ）  

A. 缩孔       B. 冷隔       C.浇不足       D.砂眼 

6.铸件形成缩孔、缩孔的基本原因是由于合金的（ D ） 

A.液态收缩  B.固态收缩  C.凝固收缩  D.液态收缩和凝固收缩    

7.铸造合金的液态收缩，凝固收缩大，则铸件易产生（ B ）  

A. 冷隔    B.缩孔、缩松   C. 浇不足  D.内应力 

7.铸造合金的固态收缩大，则铸件易产生（ B ）   

A. 冷隔    B.缩孔、缩松   C. 浇不足  D.应力、变形 

8.倾向于缩松的合金成分为（ B ）。 

A.纯金属    B.结晶温度范围宽的合金    C.共晶成分   D.逐层凝固的合金 

9.糊状凝固的铸造合金缩孔倾向虽小，但极易产生（ A ）。  

A.缩松           B. 裂纹        C.粘砂           D. 夹渣   

10.铸件如有什么样的缺陷，承受气压和液压时将会渗漏(  B )   

A. 浇不足  B.缩松   C. 偏析   D.粘砂 

11.防止铸件产生缩孔的有效措施是（ A ）    

A.设置冒口         B. 采用保温铸型      C. 提高浇注温度    D.快速浇注 

12.冷铁配合冒口形成定向凝固，能防止铸件（ A ）  



 

 

A.缩孔、缩松       B. 裂纹            C.变形             D. 应力 

13.防止铸件产生缩松的有效措施是（ D ）  

A. 采用保温铸型                          B.提高浇注温度       

C. 设置冒口                          D.选择结晶温度范围较窄的合金  

14.铸件既要组织致密，又要热应力小，下列铸造合金可采用同时凝固原则来满足上述要求的是

（ C ）。  

A. 球墨铸铁     B. 铸钢     C.普通灰铸铁     D.铝合金 

15.普通灰铸铁件生产时，工艺上一般采取的凝固原则是（ D ）。 

 A. 糊状凝固    B. 逐层凝固    C. 定向凝固   D.同时凝固 

16.铸件同时凝固主要适用于（  A  ）。 

A. 灰口铸铁件       B.铸钢件           C.铸铝件           D. 球墨铸铁件 

17.下列合金铸造时，不易产生缩孔、缩松的是（  A ）。 

A.普通灰铸铁       B.铸钢             C.铝合金             D.铜合金 

18.下列合金铸造时，易产生缩松的铸造合金是（ B ） 

A. 灰铸铁         B.锡青铜           C. 低碳钢            D.铝硅合金 

19.控制铸件同时凝固的主要目的是（ A ）   

A. 减少应力  B. 防止夹砂  C. 消除气孔    D. 消除缩松  

20.下列化学元素在 Fe、C合金中，易使铸件产生冷裂的是（ C ）。 

A. 碳      B. 硅      C. 磷         D.硫 

21.下列化学元素在 Fe、C合金中，易使铸件产生热裂的是（ A ） 

A.硫       B.磷       C.硅        D.碳 

22.灰口铸铁的石墨形态是（  A  ） 

A、片状    B、蠕虫状    C、球状     D、团絮状 

23.灰口铸铁凝固收缩小，这是因为其（ C ）  

A.结晶温度范围大    B.含碳量低    C.结晶析出石墨       D.浇注温度低 

24.灰口铸铁与钢相比较，机械性能相近的是（  C  ）。 

A.冲击韧性         B.塑性          C.抗压强度         D.抗拉强度 

25.下列化学元素在铸铁中，阻碍石墨化的是（ C ）。 

A.碳       B. 硅       C. 硫        D.磷 

26.可锻铸铁的石墨形态是（  D  ） 

A．片状            B.球状              C.蠕虫状          D.团絮状 

27.可锻铸铁适宜制造薄壁小件，这是由于浇注时其（  C  ） 

A. 流动性较好         B. 收缩较小      C.易得到白口组织   D.石墨化完全  

28.球墨铸铁中的石墨为(  C  )。 

A. 蠕虫状        B.片状            C.球状      D.团絮状 



 

 

29、关于球墨铸铁，下列叙述中错误的是（  C   ）。 

A.可以进行调质，以提高机械性能         B.抗拉强度可优于灰口铸铁        

C.塑性较灰口铸铁差                     D.铸造性能不及灰口铸铁  

30、球墨铸铁球化处理时，加入的球化剂是（  B  ）。 

A. 稀土镁钛合金    B.稀土镁合金    C. 75 硅铁    D.锰铁 

31.铸钢件常采用定向凝固法浇注，是因为铸钢件（ A ）。 

A. 体积收缩大          B.固态收缩大       C. 易氧化       D.凝固温度范围大 

32.确定浇注位置时，应将铸件的重要加工表面置于（ B ） 

A. 上部或侧面    B.下部或侧面    C. 上部    D.任意部位 

33、铸件上最易产生气孔、夹渣、砂眼等缺陷的部位是（  C  ） 

A.铸件的下面       B.铸件的侧面       C.铸件的上面       D.铸件型芯处  

34.确定浇注位置时，将铸件薄壁部分置于铸型下部的主要目的是（ C ） 

A. 利于补缩铸件    B.避免裂纹   C. 避免浇不足   D.利于排除型腔气体 

35.确定分型面时，尽量使铸件全部或大部分放在同一砂箱中，其主要目的是( C )。 

A. 操作方便   B.利于补缩铸件   C.防止错箱   D. 利于金属液充填型腔 

36.铸造高速钢铣刀毛坯，适宜采用的铸造方法是（  C ） 

A. 砂型铸造       B. 金属型铸造      C.熔模铸造     D.压力铸造 

生产熔点高，切削加工性差的合金铸件选用（ B ） 

A. 金属型铸造     B.熔模铸造      C.压力铸造     D. 离心铸造 

对于高熔点合金精密铸件的成批生产,常采用 （  C  ）                   

    A.压力铸造      B.低压铸造       C.熔模铸造      D.金属型铸造        

37.熔模铸造的铸件不能太大和太长，其重量一般不超过 45Kg 这是由于（ B ） 

A.铸件太大，降低精度      B.蜡模强度低，容易折断 

C.工序复杂，制作不便      D.生产周期长 

38.铸造铝合金活塞，适宜的铸造方法是（  A  ）。 

A. 金属型铸造        B.熔模铸造         C. 砂型铸造       D.离心铸造 

39.关于金属型铸造，下列叙述错误的是（  D  ） 

A. 金属型无退让性                  B. 金属型无透气性 

C.型腔表面必须喷刷涂料            D.铸件在型腔内停留的时间应较长 

40.关于金属型铸造，下列叙述正确的是（  C ） 

A. 主要用于铸铁件生产                   B. 结晶组织致密性差 

C.铸铁件难以完全避免产生白口组织      D.铸件尺寸、形状没有限制 

41. 为获得晶粒细小的铸件组织，下列工艺中最合理的是（     ） 

A.采用金属型浇注                    B.采用砂型浇注        

C.提高浇注温度                      D. 增大铸件的壁厚 



 

 

42.大批量生产形状复杂的小型铝合金铸件，应选用什么方法较合适（ A ） 

A. 压力铸造     B.熔模铸造     C. 砂型铸造     D.离心铸造 

大批量制造小件薄壁有色金属铸件宜采用的铸造方法是( C  )  

A.砂型铸造     B.金属型铸造     C.压力铸造     D.熔模铸造 

43.对压铸而言，下列说法正确的是（  D  ）。 

A.可浇厚大件             B.铸件可通过热处理来提高强度  

C.可浇高熔点合金         D.铸件不能热处理 

44.助动车发动机缸体，材料ZL202，100万件，其毛坯成形工艺为（  A  ） 

     A.低压铸造      B. 离心铸造       C. 压力铸造     D.熔模铸造 

45.大批量生产汽缸套时，最适宜的铸造方法是（  A  ）。 

A.离心铸造    B.砂型铸造     C.金属型铸造     D.熔模铸造 

46.铸造双金属轴承，适宜采用的铸造方法是（  D  ） 

A. 熔模铸造      B.砂型铸造        C. 压力铸造        D.离心铸造   

47.离心铸造适宜于（  D  ） 

A.形状复杂的铸件                      B.型芯较多的铸件          

C.平板型铸件                          D.空心回转体型铸件  

47.铸造大型铸铁支座，适宜采用的铸造方法是（  B  ） 

A.离心铸造         B.砂型铸造         C.压力铸造         D.熔模铸造  

49.成批生产车床，其床身的成形方法应选（ A ）  

A.砂型铸造     B.熔模铸造    C.压力铸造    D.金属型铸造 

50.铸造小型柴油机曲轴，适宜采用的铸造方法是（  C ） 

A.压力铸造       B.离心铸造      C.砂型铸造     D.金属型铸造 

51.铸件的壁厚越厚，铸件强度越低，这是因为壁厚越厚（ C ） 

A. 易产生浇不足、冷隔     B. 易产生气孔        C.易产生缩孔、晶粒粗大      

 D. 易产生白口组织 

铸件的壁越厚，其强度越低，这主要是由于壁越厚（ A  ） 

A.组织越疏松       B.气孔越多         C.冷隔越严重       D.容易浇不足  

52.铸件设计结构圆角的作用（ C ） 

A.制模方便         B.便于浇注         C.防止裂纹         D.防止变形  

53.砂型铸造时，铸件壁厚若小于规定的最小壁厚时，铸件易出现（ A ）。 

A. 浇不足与冷隔           B.缩松            C.夹渣            D. 缩孔 

浇注温度过高、过低常出现哪些铸造缺陷？说明解决办法。 

（1）浇注温度过高：易产生氧化、气孔、缩孔、晶粒粗大等缺陷。 

（2）浇注温度过低：易产生冷隔、浇不足等缺陷。 



 

 

解决办法：高温出炉，低温浇注。 

1、既然提高浇注温度可以提高液态金属的充型能力，但为何要防止浇注温度过高？ P34 

浇注温度过高时，一方面铸件易产生缩孔、缩松、气孔，铸件粘砂严重；另一方面铸件

的冷却速度下降，导致晶粒粗大，使铸件机械性能下降。 

浇注温度过高、过低常出现哪些铸造缺陷？ 

（1）浇注温度过高：易产生氧化、气孔、缩孔、晶粒粗大等缺陷。 

（2）浇注温度过低：易产生冷隔、浇不足等缺陷。 

2.合金的流动性与充型能力有何关系？为什么共晶成分的金属流动性比较好？  

合金的流动性好，则充型能力就高。  

共晶成分合金的是恒温结晶，结晶是从表层向中心逐层凝固，凝固层表面较光滑，对 

尚未凝固的金属的流动阻力小，故流动性好； 

共晶成分时，熔点低，因而流动性好。 

3、简述铸造生产中改善合金充型能力的主要措施。   

（1）适当提高浇注温度。  

（2）保证适当的充型压力。  

（3）使用蓄热能力弱的造型材料。如砂型。  

（4）预热铸型。  

（5）使铸型具有良好的透气性。  

4、简述缩孔产生的原因及防止措施。 

凝固温度区间小的合金充满型腔后，由于逐层凝固，铸件表层迅速凝固成一硬壳层，而内

部液体温度较高。随温度下降，凝固层加厚，内部剩余液体由于液态收缩和补充凝固层的

凝固收缩，体积减小，液面下降，铸件内部产生空隙，形成缩孔。 

  措施：（1）使铸件实现“定向凝固”，按放冒口。  

       （2）合理使用冷铁。 

5、简述缩松产生的原因及防止措施。 

出现在呈糊状凝固方式的合金中或断面较大的铸件中，被树枝状晶体分隔开的液体区难以

得到补缩所致。 

措施：（1）、尽量选用凝固区域小的合金或共晶合金。   

     （2）、增大铸件的冷却速度，使铸件以逐层凝固方式进行凝固。   

（3）、加大结晶压力。 

6.缩孔与缩松对铸件质量有何影响？为何缩孔比缩松较容易防止？ 

缩孔和缩松使铸件的有效承载面积减少，且在孔洞部位易产生应力集中，使铸件力学 

性能下降；缩孔和缩松使铸件的气密性、物理性能和化学性能下降。 

缩孔可以采用顺序凝固通过安放冒口，将缩孔转移到冒口之中，最后将冒口切除，就可 

以获得致密的铸件。而铸件产生缩松时，由于发达的树枝晶布满了整个截面而使冒口的 



 

 

补缩通道受阻，因此即使采用顺序凝固安放冒口也很无法消除。 

7.什么是定向凝固原则？什么是同时凝固原则？各需采用什么措施来实现？上述两种凝固 

原则各适用于哪种场合？ 

定向凝固就是在铸件上可能出现缩孔的厚大部位安放冒口，使铸件上远离冒口的部位先凝

固然后是靠近冒口的部位凝固，最后才是冒口本身的凝固。 

同时凝固，就是采取必要的工艺措施，使铸件各部分冷却速度尽量一致。 

实现定向凝固的措施是：设置冒口；合理使用冷铁。它广泛应用于收缩大或壁厚差较大的

易产生缩孔的铸件，如铸钢、高强度铸铁和可锻铸铁等。 

实现同时凝固的措施是：将浇口开在铸件的薄壁处，在厚壁处可放置冷铁以加快其冷却 

速度。它应用于收缩较小的合金(如碳硅质量分数高的灰铸铁)和结晶温度范围宽，倾向 

于糊状凝固的合金(如锡青铜)，同时也适用于气密性要求不高的铸件和壁厚均匀的薄壁 

8.铸造应力有哪几种？形成的原因是什么？ 

铸造应力有热应力和机械应力两种。 

热应力是铸件在凝固和冷却过程中，由于铸件的壁厚不均匀、各部分冷却速度不同，以至

在同一时期内铸件各部分收缩不一致而引起的。 

机械应力是铸件在冷却过程中因固态收缩受到铸型或型芯的机械阻碍而形成的应力。 

9、铸件热应力分布规律是什么？如何防止铸件变形？ 

铸件薄壁处受压应力，厚壁处受拉应力。 

（1）减小铸造应力。 

合理设计铸件的结构 ，铸件尽量形状简单、对称、壁厚均匀。 

                            采用同时凝固的工艺。 

                            铸件时效处理。   

       （2）反变形法。 

10.试从铸造性能、机械性能、使用性能等方面分析形状复杂的车床床身采用普通灰口铸铁 

的原因。 

    普通灰口铸铁铸造性能好，流动性好，适宜铸造形状复杂的铸件。 

    车床床身使用时只承受压应力，不承受冲击，普通灰口铸铁可以满足要求。 

    普通灰口铸铁具有较好的减震性、耐磨性，缺口敏感性小，切削加工性好。 

11、简述影响石墨化的主要因素。 

（1）化学成分：碳形成石墨，又促进石墨化。 

                  Si 强烈促进石墨化，S阻碍石墨化，P、Mn 影响不显著。 

（2）冷却速度：缓冷时，石墨可顺利析出。反之，则易产生白口。 

12.何谓铸件的浇注位置？其选择原则是什么？ 

浇注位置是指浇注时铸件在铸型中所处的空间位置。 

      原则：（1）铸件的重要加工面应朝下或位于侧面。 



 

 

           （2）铸件大平面应朝下。 

           （3）面积较大的薄壁部分应置于铸型下部或垂直、倾斜位置。 

           （4）易缩孔件，应将截面较厚的部分置于上部或侧面，便于安放冒口。 

13.何为铸型的分型面？其选择原则是什么？ 

分型面是指铸型组元之间的结合面。 

应使造型工艺简化。 

应尽量使铸件的全部或大部置于同一砂箱中，以保证的铸件精度。 

应尽量使型腔和主要芯处于下型，以便于造型、下芯、合箱及检验铸件的壁厚。 

14.普通压铸件能否热处理？为什么？ 

普通压铸件不能热处理 

由于充型速度快，型腔中的气体难以排出，压铸件易产生皮下气孔。若铸件进行热处理， 

则气孔中气体产生热膨胀压力，可能使铸件表面起泡或变形。 

15.为什么用金属型生产灰铸铁件常出现白口组织？生产中如何预防和消除白口组织？ 

金属型浇注铸铁件出现白口组织的原因是金属型导热能力强，铸件冷却速度快。 

预防：铸件壁厚不宜过薄（一般应大于 15mm）； 

金属型应保持合理的工作温度（预热铸型）； 

采用碳、硅的质量分数高的铁水（两者之和不小于 6%）； 

对铁液进行孕育处理。 

消除：利用出型时铸件的自身余热及时进行退火。 

18.为什么要规定铸件的最小壁厚？灰铸铁件的壁厚过大或局部过薄会出现哪些问题？ 

铸件壁太薄，金属液注入铸型时冷却过快，很容易产生冷隔、浇不足、变形和裂纹等缺

陷。为此，对铸件的最小壁厚必须有一个限制。 

灰铸铁件壁厚过大，容易引起石墨粗大，使铸件的力学性能下降；还会造成金属的浪费。

灰铸铁件的壁厚局部过薄，除产生冷隔、浇不足、变形和裂纹等缺陷外，还会形成白口

组织。 

19、铸件壁间转角处为何要设计结构圆角？ 

直角连接处形成金属积聚，而内侧散热条件差，较易产生缩松和缩孔； 

在载荷作用下，直角处的内侧易产生应力集中； 

直角连接时，因结晶的方向性，在转角的分角线上形成整齐的分界面，分界面上集中了许

多杂质，使转角处成为铸件的薄弱环节。 

圆角连接可美化铸件外形，避免划伤人体； 

内圆角可防止金属液流将型腔尖角冲毁。 

 

1.分析图示轨道铸件热应力的分布，并用虚线表示出铸件的变形方向。工艺上如何解决？ 



 

 

 

轨道上部较下部厚，上部冷却速度慢，而下部冷却速度快。因此，上部产生拉应力，下部产生 

压应力。变形方向如图。   

反变形法 

5.如图一底座铸铁零件，有两种浇注位置和分型面方案，请你选择一最佳方案，并说明理由。

  

 

方案(Ⅱ)最佳.。  

理由：方案(Ⅰ)是分模造型，上下铸件易错边，铸件尺寸精度差。 

方案(Ⅱ)是整模造型, 铸件尺寸精度高。内腔无需砂芯成型，它是靠 

上、下型自带砂芯来成形。 

6.下图为支架零件简图。材料 HT200，单件小批量生产。 

（1）选择铸型种类 

（2）按模型分类应采用何种造型方法？ 

（3）在图中标出分型面、浇注位置、加工余量    

    

(1) 砂型铸造，(2)整模造型 

（3）分型面、浇注位置、加工余量：见图 

9.如图，支架两种结构设计。 

（1）从铸件结构工艺性方面分析，何种结构较为合理？简要说明理由。 

（2）在你认为合理的结构图中标出铸造分型面和浇注位置。 



 

 

 

(1）（b）结构较为合理。因为它可省去悬臂砂芯。 

（2）见图。分型面。    浇注位置(说明：浇注位置上、下可对调） 

 

`12.如图所示铸件结构是否合理？如不合理，请改正并说明理由。 

 

铸件上部太厚，易形成缩孔，壁厚不均匀易造成热应力。可减小上部壁厚，同时设加强筋。 

无结构圆角，拐弯处易应力、开裂。设圆角。 

3.某厂铸造一个Φ 1500mm 的铸铁顶盖，有图示两个设计方案，分析哪个方案的结构工艺性 

好，简述理由。 

 

 

(a)图合理 

(b)图结构为大的水平面，不利于金属液体的充填，易造成浇不足、冷隔等缺陷；不利于金

属夹杂物和气体的排除，易造成气孔、夹渣缺陷；大平面型腔的上表面，因受高温金属

液的长时间烘烤，易开裂使铸件产生夹砂结疤缺陷。 

7.图示铸件的两种结构设计，应选择哪一种较为合理？为什么？ 



 

 

零

件一：(b)合理。它的分型面是一平面，可减少造型工作量，降低模板制造费用。 

零件二:(a)合理。凸台便于起模，而 a图所示的凸台需用活块或增加外部芯子才能起模。 

8.改正下列砂型铸造件结构的不合理之处。并说明理由 

 

（a）图：铸件外形应力求简单，尽量不用活块和型芯。图 a上凸台妨碍起模，需采用活块或

型芯或三箱造型。将外凸改为内凸，有利于外形起模，且不影响内腔成形。 

(b) 图：凸台结构应便于起模。图示的凸台需用活块或增加外部芯子才能起模。将凸台 

延长到分型面，省去了活块或芯。 

         
9.改正下列砂型铸造件结构的不合理之处。并说明理由 

 

(a)图：减少铸件分型面的数量，可以降低造型工时，减少错箱、偏芯等缺陷，提高铸件的尺

寸精度。 

(b)图：设计时应尽量分散和减少热节，避免多条筋互相交叉，防止产生热应力和缩孔与缩松。 

    
10.改正下列砂型铸造件结构的不合理之处。并说明理由 



 

 

        

(a)图：凸台结构应便于起模。图示的凸台需用活块或增加外部芯子才能起模。将凸台 

延长到分型面，省去了活块或芯。 

(b)图：铸件壁不宜过厚，否则易引起晶粒粗大，还会出现缩孔、缩松、偏析等缺陷，使铸

件的力学性能下降；过厚的铸件壁，还会造成金属的浪费。 

 

 

1.金属可锻性的评定指标是  塑性  和  变形抗力  。 

金属的锻造性常用  塑性  和  变形抗力  来综合衡量。 

2.在锻造生产中，金属的塑性__大__和变形抗力__小_，则其锻造性好。 

3.金属的可锻性（锻造性能）取决于金属的本质和  变形条件  。 

4. 影响金属可锻性的加工条件因素主要有  变形温度 、 变形速度 和 应力状态 三方面。 

1、在设计制造零件时，应使零件所受切应力与纤维方向  垂直  ， 

2、在设计制造零件时，应使零件所所受正应力与纤维方向  一致  。 

6.金属材料经锻造后，可产生纤维组织，在性能上表现为__各向异性__。 

7．热变形的金属，变形后金属具有   再结晶  组织，不会产生加工硬化。 

8.自由锻工序可分为基本工序、  辅助工序  和精整工序三大类。 

9.实际生产中最常采用的自由锻基本工序是镦粗、拔长和  冲孔  。 

10.自由锻生产中，使坯料横截面积减小，长度增加的工序称为  拔长  。 

13.自由锻生产中，使坯料高度减小、横截面积增大的工序称为  镦粗 。 

11.绘制锻件图时，为简化锻件形状，便于进行锻造而增加的那部分金属称为  敷料（余块） 。 

12.绘制自由锻件图的目的之一是计算坯料的  重量   和   尺寸    。 

13.大型零件的锻造方法是  自由锻  。 

14.常用的自由锻造设备有__空气锤__、__蒸汽锤___和__液压机__等。 

15.根据自由锻设备对坯料施加外力的性质不同，可分为  锤锻  和压力机两大类。 

16.空气锤是自由锻常用设备，500Kg 空气锤指的是   落下部分质量  为 500Kg。 

17.锻造加热温度过高会产生 过热、过烧 现象 

18.锤上模锻的模膛根据其功用不同可分为  制坯  模膛和  模锻 模膛两大类。 



 

 

19.锤上模锻的制坯模膛有拔长模膛、  滚挤  模膛、弯曲模膛和切断模膛。 

20.锤上模锻的制坯模膛中，用来减小某部分的横截面积以增大另一部分的横截面积的模膛称为  

滚挤 模膛。 

16、锤上模锻的模锻模膛分为预锻模膛和  终锻  模膛两种。 

21.对带孔的模锻件，由于不能靠上下模的凸起部分把金属完全挤掉，故终锻后在孔内留下一薄

层金属，这层金属称为  冲孔连皮  。 

23.利用自由锻设备进行模锻生产的锻造方法称为  胎膜锻  。 

24.冷冲压件的材料一般是  低  碳钢。 

冲压生产的基本工序有  分离工序  和变形工序两大类。 

25.冲裁时，板料的分离变形过程可分为弹性变形阶段、  塑性变形  阶段和断裂分离阶段。 

24、板料冲压时，坯料按封闭轮廓分离的工序叫 冲裁 。 

25、板料冲压时，坯料按不封闭轮廓分离的工序叫 切断 。 

26.板料冲裁包括  落料 和  冲孔  两种分离工序。 

27.板料冲压的冲裁工序中，冲落部分为成品，余料为废料的工序称为  落料  。 

28.板料冲压的冲裁工序中，冲落部分为废品工序称为  冲孔  。 

29.冲孔工艺中，周边为  成品  ，冲下部分为   废品   。 

30.冲孔工序中的   凸  模刃口尺寸取决于孔的尺寸。 

31.落料工序中的   凹  模刃口尺寸取决于零件的尺寸。 

32.板料拉深时，拉深系数越小，表示变形程度越  大   。 

33.当拉深件因拉深系数太小不能一次拉深成形时，应采用   多次  拉深成形。 

34.板料冲压的变形工序中，在带孔的平板坯料上用扩孔的方法获得凸缘的工序称为 翻边 。 

1.金属压力加工不是指( C )。 

A.自由锻        B.板料冲压     C.压力铸造       D.弯曲 

2.金属经冷塑性变形后，其力学性能下降的是（ B ） 

A.弹性        B.塑性       C.强度          D.硬度 

3.为消除金属在冷变形后的加工硬化现象，，需进行的热处理为（ C ）。 

A.完全退火        B.球化退火       C.再结晶退火       D.扩散退火  

4.下列材料中那种钢的锻造性能最好（ C ） 

A.T12 A           B.45             C.20                D.9SiCr 

19.下列钢中锻造性较好的是( C ) 

A.中碳钢        B.高碳钢         C.低碳钢         D.合金钢 

5.选择金属材料生产锻件毛坯时，首先应满足( A )。 

A.塑性好      B.硬度高      C.强度高       D.无特别要求 

6.影响金属材料可锻性的主要因素之一是（ D ）。 

A.锻件大小         B.锻造工序       C.锻工技术水平     D.化学成分  

7.锻造前加热时应避免金属过热和过烧，但一旦出现( C ) 



 

 

A.可采取热处理予以消除              B.无法消除   

C.过热可采取热处理消除，过烧则报废。  D.可采用多次锻造消除 

8.锻造过程中，如果出现过烧现象（ D ） 

A.可通过再结晶退火消除                B.可通过热处理消除              

C.可通过多次锻造消除                  D.无法消除  

9.锻造加热温度过高会产生过热、过烧。过烧指的是（ D ）。 

A.晶粒急剧长大     B.表层氧化       C.含碳量下降       D.晶界物质氧化  

10.锻造加热温度过高会产生过热、过烧。过热指的是（ A ）。 

A.晶粒急剧长大     B.表层氧化       C.含碳量下降       D.晶界物质氧化  

11.坯料加热时始锻温度的确定，主要由以下那种现象所限制？（ D ） 

A.软化             B.脱碳           C.氧化             D.过热和过烧  

12.终锻温度是停止锻造的温度，如果终锻温度过高会引起（ B ） 

A.裂纹             B.晶粒粗大       C.氧化脱碳严重     D.过热  

13.终锻温度是停止锻造时的温度，如果终锻温度过低，会产生（ C ）。 

  A.晶粒粗大         B.氧化严重        C.裂纹             D.过烧   

14.锻造时对金属加热的目的是( D ) 

A.消除内应力     B.提高强度    C.提高韧性    D.提高塑性，降低变形抗力 

设计和制造机器零件时，应便零件工作时所受正应力与纤维方向 ( A )  P94 

A.一致        B.垂直        C.成 45
0
       D.随意 

纤维组织使材料的机械性能具有方向性，垂直于纤维方向的机械性能( D ) P94 

A.抗拉强度高     B.屈服强度高     C.疲劳强度高     D.抗剪强度高 

17.对于锻造齿轮，其流线的最佳分布是（ B ）  

A.沿轴线          B.沿轮廓           C.沿径向           D.无所谓 

18.锻件的纤维组织使锻件在性能上具有方向性，从而影响锻件质量，它（ C ）。  

A.不能消除也不能改变                B.可用热处理消除              

C.只能用多次锻造使其合理分布        D.可经锻造消除 

91、终锻模膛的尺寸与锻件相近，但比锻件放大一个（      ） 

A.加工余量         B.收缩率           C.氧化皮量         D.飞边量  

102、对薄壁弯曲件，如弯曲半径过小则会引起（      ）  

A.飞边             B.裂纹             C.回弹             D.拉穿 

20.锻件拔长时，其锻造比 Y应等于( C ) 

A.坯料体积与锻件体积之比              B.锻件最大截面积与坯料截面积之比 

C.坯料截面积与拔长后最大截面积之比    D.坯料长度与锻件长度之比 

拔长时的锻造比等于坯料拔长前与拔长后的（ A ）  



 

 

A.截面积之比       B.长度之比         C.直径之比       D.体积之比  

21.镦粗时的锻造比等于坯料镦粗前与镦粗后的（ B ）  

A.截面积之比       B.高度之比         C.表面积之比       D.体积之比.为简化22. 

为简化锻件形状，将小孔、凹档、小台阶不予锻出而添加的那部分金属，称为（ A ） 

A.敷料（余块）     B.余量             C.坯料             D.料头  

绘制自由锻锻件图时，为简化锻件形状，需加上( A ) 

A. 敷料      B. 余量      C. 斜度     D. 公差 

19. 自由锻时，下列工序中属于基本工序的是（ C ）P97 

A.压肩           B.倒棱             C.镦粗            D.精整 

21.自由锻时，下列工序中属于辅助工序的是（ A ）  P97 

A.压肩         B.镦粗         C.冲孔        D.拔长 

23.自由锻工序中属于辅助工序的是（ A ） 

A.压肩         B.镦粗         C.冲孔        D.拔长 

24.自由锻件控制其高径比（H/D）为 1.5～2.5 的工序是( C ) 

A.拨长       B.冲孔       C.镦粗      D.弯曲 

25.生产大型锻件时应选用的锻造方法为（ D ）。 

A.冲压          B.锤上模锻        C.胎模锻          D.自由锻 

锻造特大件的唯一方法是( A )  

A.自由锻         B.胎模锻          C.锤上模锻         D.辊锻 

锻造几吨重的大型锻件，一般采用( A )。 

A.自由锻造       B.模型锻造        C.胎模锻造         D.辊锻 

加工重量约 2.5t 的大型锻件，应优先选用的锻造方法是( A ) 

A.自由锻造       B.胎模锻造         C.模型锻造         D.辊锻 

在下列加工方法中，应选用( A )的方法加工大型轴类毛坯。 

A.自由锻         B.模锻             C.切削加工        D.压力铸造 

27.空气锤是自由锻设备，500 公斤空气锤指的是（ C ） 

A.锤击力 500 公斤                      B.锤头质量 500 公斤             

C.落下部分质量 500 公斤                D.静压力 500 公斤 

28.大批量生产形状复杂的中小型锻件宜采用（ C ） 

A.自由锻          B.胎模锻           C.模锻           D.冲压 

29.成批生产中、小型锻件，一般应采用的锻造方法是( C ) 

A.自由锻          B.模锻             C.胎模锻         D.锻焊组合 

30.模锻件的尺寸公差与自由锻件的尺寸公差相比为( D )。 

A.相等          B.相差不大      C.相比要大得多      D.相比要小得多 

36.终锻模膛的尺寸与锻件相近，但比锻件放大一个（ B ） 



 

 

A.加工余量         B.收缩率           C.氧化皮量         D.飞边量  

31.在锤上模锻中，带有飞边槽的模膛是( B ) 

A. 预锻模膛    B. 终锻模膛    C. 制坯模膛    D. 切断模膛 

32. 制坯时，当要求减少坯料某部分的横截面积以增加该部分的长度时,一般选用（ B ）  P100                                                

     A.滚压模膛       B.拔长模膛        C.弯曲模膛         D.切断模膛   

截面相差较大的轴、杆类模锻件，制坯常需（ C ）  

A.镦粗           B.拔长          C.滚压          D.错移  

锤上模锻的制坯模膛中，用来减少坯料某部分横截面积，以增大坯料另一部分横截面积的模

膛称为（ B ）。 

A.拔长模膛       B.滚挤模膛        C.弯曲模膛        D.切断模膛 

33.在模锻件上两平面的交角处，一般均需做成圆角，这主要是为了（ D ） 

A.提高金属塑性                        B. 降低金属变形抗力             

C.外形美观                            D.金属易于充满模膛  

34.模锻件上平行于锤击方向（垂直于分模面）的表面必须有斜度，其原因是（ D ）。 

A.增加可锻性                          B.防止产生裂纹   

C.飞边易清除                          D.便于从模膛取出锻件 

35.模锻无法锻出通孔，一般需在孔中留下一层厚度为 4～8mm 的金属，这层金属称为（  C  ） 

A.余块           B.加工余量        C.冲孔连皮         D.飞边 

带通孔的锻件，模锻时孔内留有一层金属叫（ D ） 

A.毛刺             B.飞边             C.余料             D.冲孔连皮  

37.锻造 10kg 重的小锻件选用的锻造设备是( B ) 

A.蒸汽空气锤     B.空气锤         C.压力机           D.随意 

38.利用自由锻设备进行模锻生产的工艺方法称为（ C ）。 

A.自由锻           B.锤上模锻         C.胎模锻           D.压力机上模锻 

39.胎模锻与锤上模锻相比，其优点之一是（ D ）。 

A.尺寸精度高                          B.生产率高        

C.工人劳动强度低                      D.胎模结构较简单 

40.以下冲压工序中，属于冲裁工序的是( A ) 

     A.落料        B.拉深        C.冲挤        D.弯曲 

41.板料冲压工序中，属于变形工序的是（ D ） 

A.落料          B.冲孔          C.剪切          D.翻边  

42.板料冲压时，落下部分是零件的工序为（ B ） 

A.冲孔          B.落料          C. 剪切          D.弯曲  

板料冲压时，冲下部分为成品而周边是废料的工序称为（ B ） 



 

 

A、 剪切    B、落料   C、冲孔    D、翻边   

43.板料冲压时，落下部分是废料的工序为（ A ） 

A.冲孔          B.落料          C.成形          D.弯曲  

37.板料冲裁时，若不考虑模具的磨损，则落料凸模的尺寸应等于（ D ） 

A. 落料凹模的尺寸加间隙      B.基本尺寸   C.基本尺寸加间隙   D.基本尺寸减间隙 

38.板料冲裁时，若不考虑模具的磨损，落料凹模的尺寸应等于（ B ） 

A.落料凸模的尺寸减间隙           B.落料件的基本尺寸     

C.落料件的基本尺寸加间隙         D.落料件的基本尺寸减间隙 

39.板料冲裁时，若不考虑模具的磨损，冲孔凹模的尺寸应等于（ C ） 

A. 冲孔凸模的尺寸减间隙     B.基本尺寸   C.基本尺寸加间隙    D.基本尺寸减间隙 

40.板料冲裁时，若不考虑模具的磨损，冲孔凸模的尺寸应等于（ B ） 

A. 冲孔凹模的尺寸加间隙     B.基本尺寸   C.基本尺寸加间隙    D.基本尺寸减间隙 

41. 下列工序中，属于板料冲压变形工序的是（ D ）P117 

A.落料          B.冲孔          C.切断          D.拉深  

板料冲压工序中，属于变形工序的是（ B   ）P119 

A.落料            B.翻边            C.剪切            D.冲孔   

47.板料弯曲时，若弯曲半径过小则会产生（ A ） 

A.裂纹            B.拉穿           C.飞边            D. 回弹严重 

48.设计弯曲模时，为保证成品件的弯曲角度，必须使模具的角度（ B ） 

A.与成品件角度一样大                  C. 比成品件角度大 10
0
 

B.比成品件角度小一个回弹角            D.比成品件角度大一个回弹角 

49.板料在冲压弯曲时，弯曲圆弧的弯曲方向应与板料的纤维方向(  C )。 

A.垂直       B.45
0
斜交       C.一致      D. 30

0
斜交 

46.对薄壁弯曲件，如弯曲半径过小则会引起（  A  ）  

A.裂纹            B.飞边             C.回弹             D.拉穿 

50.在多工序冷拉钢丝过程中，插入中间退火，是为了消除( C )  

A.纤维组织      B.回弹现象       C.加工硬化       D.成分偏析 

.在多次拉深工艺过程中，插入中间退火，是为了消除( C )  P117 

A.纤维组织      B.回弹现象       C.加工硬化       D.成分偏析 

51.金属材料承受三向压应力的压力加工方法是（ B ） 

A.轧制       B.挤压       C.冲压       D.拉拔 

52.变速箱中传动轴，其毛坯的成形方法当是( A ) 

A.锻造          B.铸造          C.焊接        D.型材 

3、解释铸锭锻造后力学性能提高的原因。  



 

 

由于塑性变形及再结晶，改变了粗大、不均匀的铸态组织，获得细化了的再结晶组织； 

    将铸锭中的气孔、缩松等压合在一起，使金属更加致密。 

4、简述化学成分和金相组织对金属可锻性的影响。  

纯金属的可锻性比合金好；碳钢的含碳量越低，可锻性好；钢中有形成碳化物的元素时，

可锻性显著下降。 

    纯金属及固溶体的可锻性好，碳化物的可锻性差；铸态铸状组织和粗晶结构的可锻性不如

晶粒细小而均匀的组织。 

1.什么是金属的可锻性？可锻性以什么来衡量？简要叙述影响可锻性的因素。 

金属的锻造性是衡量材料经受压力加工时的难易程度的一种工艺性能。锻造性的好坏，常

用金属的塑性和变形抗力两个指标来衡量。塑性高，变形抗力低，则锻造性好；反之，则锻

造性差。 

金属的锻造性取决于金属的本质和变形条件。 

2.简述变形速度对塑性和变形抗力的影响。 

一方面随着变形速度增大，金属的冷变形强化趋于严 重，

在热加工时来不及再结晶，以消除材料在变形时产生的 形

变强化，使金属在变形过程中产生的形变强化现象逐渐 积

累，塑性变形能力下降。另一方面，金属在变形过程中 会

将变形时的动能转变为热能，当变形速度很大时，热能 来

不及散发，使变形金属的温度升高，有利于提高金属的 塑

性，金属塑性变形能力也相应提高。因此变形速度有一临界值。当变形速度小于临界值时，

随变形速度的增加，塑性降低，变形抗力增加；当变形速度大于临界值时，随变形速度的增

加，，塑性增加，变形抗力降低。 

3.简述应力状态对塑性和变形抗力的影响。 

在三向应力状态下，压应力的数目越多、数值越大，金属的塑性越高；拉应力的数目越 

多、数值越大，则金属的塑性越差。因为，拉应力易使滑移面分离，在材料内部的缺陷处产

生应力集中而破坏，压应力状态则与之相反。 

但同号应力状态之下的变形抗力的大于异号应力状态之下的变形力。 

4.冷塑性变形后，金属内部组织和性能发生了什么变化？ 

组织变化：晶粒沿变形方向伸长。晶格扭曲。晶界产生碎晶。 

（2）性能变化：强度、硬度升高，塑性、韧性下降。即加工硬化。 

5.金属在锻造前为何要加热？加热温度为什么不能过高 

因为加热使原子运动能力增强，很容易进行滑移，因而塑性提高，变形抗力降低，可锻

造性明显改善。 

加热温度过高，会产生过热、过烧、脱碳和严重氧化等缺陷，甚至坯料报废。 

6.金属锻造时始锻温度和终锻温度过高或过低各有何缺点？ 



 

 

始锻温度过高会出现出现过热、过烧现象；始锻温度过低，加热次数多，生产率低。 

终锻温度过低，再结晶无法进行，冷变形强化现象无法消除，变形抗力大，塑性降低，甚

至在锻件上产生裂纹及损坏设备、工具；终锻温度过高，坯料变形后晶粒长大，形成粗大组

织，使锻件力学性能下降。 

7.模锻与自由锻相比，有何优点？ 

（1）生产效率高。 

（2）模锻件尺寸精确，表面粗糙度低，加工余量小。 

（3）模锻可锻造形状较复杂件。 

（4）操作简单，易于实现机械化、自动化生产， 

（5）大批量生产时，成本较低。  

7.与自由锻相比，模锻具有哪些特点？ 

模锻具有锻件精度高、结构更复杂、表面粗糙度低、生产效率以及要求操作者技术水平低

等优点。但是模锻不能锻造巨型锻件，而且模具成本高，不适应单件小批量生产。 

8.与自由锻相比，模锻具有哪些特点？ 

模锻具有锻件精度高、结构更复杂、表面粗糙度低、生产效率以及要求操作者技术水平低

等优点。但是模锻不能锻造巨型锻件，而且模具成本高，不适应单件小批量生产。 

9.按功用不同，锻模模膛如何分类? 

锻模模膛按其作用可分为模锻模膛和制坯模膛。 

模锻模膛包括预锻模膛和终锻模膛 

制坯模膛包括拔长模膛、滚压模膛、弯曲模膛、切断模膛。 

10.预锻模膛和终锻模膛的作用有何不同？什么情况下需要预锻模膛？ 

预锻模膛的作用是使坯料变形到接近于锻件的形状和尺寸，有利于金属充满终锻模膛。 

同时减少了终锻模膛的磨损，以延长锻模的使用寿命。 

终锻模膛的作用是使金属坯料最终变形到锻件所要求的形状与尺寸。 

只有在锻件形状复杂、成形困难且批量较大的情况下，才设置预锻模膛。 

11.模锻时，预锻模膛的作用是什么？它的结构与终锻模膛有何不同？ 

预锻模膛的作用使坯料变形到接近于锻件的形状和尺寸，有利于金属充满终锻模膛； 

减少终锻模膛的磨损，延长锻模的使用寿命。 

预锻模膛的圆角、斜度和高度比终锻模膛大；无飞边槽 

12.锤上模锻的终锻模膛设有飞边槽，飞边槽的作用是什么？是否各种模膛都要有飞边槽？ 

飞边槽的作用：增加金属从模膛中流出阻力，促使金属更好地充满模膛；容纳多余的金

属；缓冲作用，减弱对上下模的打击，防止锻模开裂。 

      不是，只有终锻模膛才设飞边槽。 

13.为什么要考虑模锻斜度和圆角半径？锤上模锻带孔的锻件时,为什么不能锻出通孔？ 

为便于从模膛中取出锻件，模锻件上平行于锤击方向的表面必须具有斜度。  



 

 

       圆弧过渡有利于金属的变形流动，锻造时使金属易于充满模膛，提高锻件质量，并且可

以避免在锻模上的内角处产生裂纹，减缓锻模外角处的磨损，提高锻模使用寿命。 

孔内留有留有冲孔连皮的目的，是为了使锻件更接近于零件形状，减少金属消耗和机械

加工时间，同时，冲孔连皮还可以减轻锻模的刚性接触，起到缓冲作用，避免锻模的损坏。 

15．用 φ 250×1.5 板料能否一次拉深直径为 φ 50 的拉深件？应采取哪些措施才能保证正常生

产？(板料极限拉深系数为 0.5) 

因为： 5.02.0
250

50
＜

D

d
m     所以此件不能一次拉深成形。 

应采取的措施是：①多次拉深（可安排 4～5次）； 

②多次拉深后，对工件进行退火处理，保证足够的塑性； 

③加润滑剂，减少摩擦阻力。 

16.何谓板料冲压？板料冲压的特点有哪些？ 

板料冲压是利用冲模在压力机上使板料分离或变形，从而获得冲压件的成形工艺 

板料冲压的特点①可获得尺寸精确、表面光洁、形状复杂的冲压件。 

                   ②冲压件具有质量轻、强度高和刚性好的优点。 

                   ③冲压生产操作简单，生产率高，易于实现机械化和自动化。 

                   ④冲压模具结构复杂，精度高，制造费用相对较高。 

17.拉深件在拉深过程中易产生哪两种主要缺陷，如何解决？ 

起皱。 模具通常采用压边圈将凸缘部分压紧。  

拉裂 。 凸凹模刃口加工成圆角；凸凹模之间间隙合理；选择合理的拉深系数；加润滑

剂。 

18.拉深模的圆角半径和模具间隙对拉深质量有何影响？ 

    拉深模的圆角半径过小，坯料流动阻力大，弯曲处易产生应力集中，板料易拉穿。 

模具间隙过大，拉伸件容易起皱，拉深件尺寸精度低；间隙过小，坯料与凹模间的摩擦力

增大，易拉穿工件和擦伤工件表面，凹模刃口磨损加重，模具寿命降低。 

1.如图单件小批量生产的阶梯轴，试确定锻造方法，定性地绘出锻件图（可就在原图基 

础上画），并指出需采用哪些工序才能锻成（原始坯料为圆钢）？ 

    

     自由锻 

     下料、拔长、两端压肩、局部拔长、切头 

1.图示锻造零件，单件生产。确定锻造方法及锻造工序（工步），绘制锻件简图。（所有面均加



 

 

工） 

       

自由锻     下料、镦粗、冲孔、扩孔。 

2.图示锻造零件，大批量生产。确定锻造方法及锻造工序（工步），并绘制锻件工艺简图。（所

有面均加工） 

     

锤上模锻  下料—终锻—切飞边—冲孔连皮 

分型面、加工余量、冲孔连皮、拔模斜度如图。 

9.简述锤上模锻件分型面的选择原则。标出下图所示锤上模锻件的分模面。 

                  

应取最大截面为分模面，保证锻件顺利地从模膛取出； 

应使模膛深度最浅；  

锻件上所加的敷料最少； 

使上下模膛的轮廓相同； 

分模面尽量为一平面 。 

10.试为下图所示模锻件选择合理的分模面位置。 



 

 

      

          (a)                          (b)                       (c) 

 

19.下图所示自由锻件的两种结构，哪一个合理？为什么？ 

 

（1）（a）合理。自由锻无法锻出图（b）的锥体结构   

（2）（b）合理。自由锻无法锻出图（a）的加强筋。 

20.下图所示自由锻件的两种结构，哪一个合理？为什么？  

    

(1)(b)合理。几何体的交接处不应形成空间曲线 

(2)(a)合理。避免零件具有薄壁、高筋、凸起等不良结构。 

21.如图所示锻件，在大批量生产时，其结构是否适于模锻的工艺要求？如有不当，请修改并简

述理由。 



 

 

  

其结构不适于模锻的工艺要求。 

   零件轮辐过于扁薄，薄壁部分金属模锻时容易冷却，不易充满模膛。 

非加工表面间所形成的角应按模锻圆角来进行设计。 

零件上与锤击方向平行的非加工表面，应设计出模锻斜度。 

22.改进下列自由锻零件的结构工艺性，并说明理由。 

 

 

(a)几何体的交接处不应形成空间曲线。 

(b)锻件的横截面积有急剧变化或形状较复杂时，应设计成由数个简单件构成的组合体，每

个简单件锻制成形后，再用焊接方式构成整体零件. 

23.改进下列自由锻零件的结构工艺性，并说明理由。 



 

 

 

    (a)几何体的交接处不应形成空间曲线。 

(b)锻件的横截面积有急剧变化或形状较复杂时，应设计成由数个简单件构成的组合体， 

每个简单件锻制成形后，再用机械联接方式构成整体零件。 

24.改进下列自由锻零件的结构工艺性，并说明理由。 

 

 

(a)几何体的交接处不应形成空间曲线。 

(b)排样应合理，使废料最少。 

                                          

25.请纠正原结构错误。 

 



 

 

  

  

1.按焊接过程的物理特点，焊接方法可分为 熔焊 、压焊和和钎焊三大类。 

2.常见的熔化焊接方法有手工电弧焊、__埋弧焊__、_气体保护焊_、__电渣焊_等。 

1.采用直流电源焊接时,正接是指焊件接弧焊机的_正极_  

采用直流电源焊接时,正接是指焊条接_负极_。   

2. 采用直流电源焊接时,反接是指焊件接弧焊机的_负极_  

采用直流电源焊接时,反接是指焊条接_正极_。  

3、采用直流电焊机焊接时，若工件接负极，此种接法称为  直流反接  。   

采用直流电焊机焊接时，若工件接正极，此种接法称为  直流正接  。   

4.手工电弧焊电焊条的焊芯的作用是  电极  与补充金属。 

5.焊条（手工）电弧焊的电焊条由焊芯和  药皮 组成。 

6.按熔渣性质焊条可分为酸性焊条和  碱性  焊条两类。 

按熔渣性质焊条可分为  酸性  焊条和碱性焊条两类。 

7.焊接过程中，焊条直径越大，选择的焊接电流应越   大  

8.焊条牌号 J422 中，“42”表示  表示焊缝金属抗拉强度≥420MPa  。 

11.焊接热影响区中机械性能最差的是熔合区与  过热  区。 

12.焊缝两侧金属因焊接热作用而发生组织性能变化的区域称为  热影响区  。 

13.普通低合金结构钢焊接后，焊接热影响区可分__过热区_、__正火区_、_ 部分相变区__、_

再结晶区__等区域。 

14.焊接时产生焊接应力和变形的根本原因是  温度分布不均匀或存在一定的温度梯度或冷 

却速度不一样   。 

15.焊后矫正焊接变形的方法有  机械矫正法  和 火焰加热矫正法  。 

16.埋弧焊不使用焊条，而使用焊丝与  焊剂  。 

17.埋弧焊适于批量焊接  平直  焊缝及大环焊缝。 

18.常用的气体保护焊有氩弧焊和  CO2气体保护焊  。 

19.电渣焊是利用电流通过熔渣所产生的  电阻   热作为热源进行焊接的一种焊接方法。 

20.常用的电阻焊有点焊、缝焊与  对焊   三种 

21.常用的对焊有  电阻   对焊和闪光对焊两种。 

22.点焊时应采用    搭接  接头。 

23.用低碳钢焊接汽车油箱，应采取   缝焊  焊接工艺。     

24.硬钎焊时钎料熔点在  450 ℃以上，接头强度在 200 Mpa 以上。 



 

 

软钎焊时钎料熔点在  450 ℃以下，接头强度在 200 Mpa 以下。 

25.通过调整混合物气体中乙炔与氧气的比例，可以获得三种不同性质的气焊火焰：_碳性焰、

__中性焰__和_氧化焰___。 

26.影响钢焊接性的主要因素是  碳当量法  。 

27.碳当量法可用来估算钢材的焊接性能，碳当量值小于 0.4%  时，钢材的焊接性能良好。 

28.低碳钢和强度等级较低的低合金钢的焊接性  好 。 

29.__低__碳钢具有良好的焊接性，被广泛应用于各类焊接工件的生产。 

30.铸铁的焊接性比低碳钢    差   。 

31.汽车油箱常采用  板料冲压    和焊接方法组合制造。 

32.铝合金薄板常用的焊接方法是  钨极氩弧焊   。 

33.手工电弧焊焊接接头的形式分为_对接接头_、T型接头_、_角接接头_和_搭接接头_四种。 

1.下列焊接方法中，属于熔化焊的是（ B ） 

A.点焊             B.CO2气体保护焊    C.对焊            D.摩擦焊  

2.一般情况下，焊条电弧焊电弧电压在（ D ）之间。 

A.200～250V        B.80～90V          C.360～400V       D.16～35V 

3.直流电弧焊时，产生热量最多的是（ A ）  

A.阳极区           B. 阴极区          C.弧柱区          D.热影响区  

直流电弧焊时，温度最高的是（ A ） 

A.阳极区           B. 阴极区          C.弧柱区          D.热影响区  

4. 直流电弧焊时，阴极区与阳极区的温度关系为（ B ） 

A.相等      B.阳极区高于阴极区    C. 阴极区高于阳极区   D.不稳定 

8.焊条牌号 J422 中，“J”表示结构钢焊条，前两位数字“42”表示（ D ） 

A.焊缝金属σ b = 420Mpa                 B.焊缝金属σ b ＜ 420Mpa             

C.焊缝金属σ b ＞ 420Mpa                D.焊缝金属σ b ≥ 420Mpa 

9.选用碱性焊条（如 E5015）焊接金属薄板时，以选择（ B ）方法有利。  

A.直流正接         B.直流反接         C.交流电源焊接     D.无所谓 

10.选用酸性焊条（如 E4303）焊接金属构件时，可选用的电源种类是（ D ）  

A.直流正接         B.直流反接         C.交流电源焊接     D.无所谓 

13.碱性焊条与酸性焊条相比，碱性焊条的优点是（ C ） 

A.稳弧性好         B.对水、锈不敏感   C.焊缝抗裂性好   D.焊接时烟雾小 

14.酸性焊条与碱性焊条相比，酸性焊条的优点之一是（ C ） 

A.焊缝冲击韧性好   B.焊缝抗裂性能好   C.焊接工艺性能好   D.焊缝含氢量低 

15.具有较好的脱氧、除硫、去氢和去磷作用以及机械性能较高的焊条是( C ) 

A.酸性焊条       B.结构钢焊条      C.碱性焊条      D.不锈钢焊条 

16.结构钢焊接时，焊条选择的原则是焊缝与母材在那方面相同( C )  



 

 

A.化学成分          B.结晶组织          C.强度等级        D.抗腐蚀性 

17.焊接热影响区中，晶粒得到细化、机械性能也得到改善的区域是( A ) 

A.正火区         B.熔合区          C.过热区        D.部分相变区 

焊接热影响区中，其机械性能优于母材的区域是（ A ） 

A.正火区         B.熔合区          C.过热区        D.部分相变区 

18.焊接接头由焊缝与焊接热影响区组成，其中对焊接接头有不利影响的区域是（ B ） 

A.焊缝         B.熔合区和过热区        C.正火区       D.部分相变区 

19.焊接热影响区对焊接接头机械性能的主要影响是使焊接接头( C )  

A.强度提高       B.弹性降低          C.脆性增加        D.塑性提高 

20.下列焊接方法中，热影响区最窄的是（ B ）。 

A.焊条（手工）电弧焊     B.埋弧自动焊       C.气焊      D.电渣焊 

21.对低碳钢和高强度低合金钢焊接接头破坏一般首先出现在（ C ） 

A.母材内          B.焊缝内          C.热影响区内       D.正火区内 

22.对重要的碳钢、合金钢焊接件，为消除热影响区的不利影响，采用的热处理方法是（ B ） 

A.退火            B.正火            C.回火             D.淬火 

23.焊接薄板时,焊接应力使薄板局部失稳而引起的变形是（ D ） 

A.角变形           B.弯曲变形         C.扭曲变形         D.波浪变形  

24.两平板拼接时，在与焊缝平行方向或与焊缝垂直方向易产生（ A ） 

A.收缩变形         B.弯曲变形         C.扭曲变形         D.角变形  

25.手工电弧焊时，熔渣的熔点应（ D ）被焊金属的熔点。 

A.高于            B.稍高于           C.等于           D.稍低于 

26.手弧焊时，操作最方便，焊缝质量最易保证，生产率又高的焊缝空间位置是( B ) 

A.立焊         B.平焊          C.仰焊         D.横焊 

27.手弧焊采用直流焊机焊薄件时，工件与焊条的接法用( B ) 

A.正接法       B.反接法        C.Y 接法        D.Δ 接法 

28.焊接性能最差的材料是（ D ） 

A.20             B.45            C.16Mn           D.T12 

29.下列材料中，焊接性最差的是( D )  

A.低碳钢       B.中碳钢        C.不锈钢        D.铸铁 

30.下列材料中焊接性能最差的是（ D ）。 

A.16Mn         B.Q235          C.35           D.T8 

31.下列材料中，焊接性能最差的是（ D ）。 

A.16Mn         B.25            C.Q235         D.HT250 

32.下列材料中，焊接性能最好的是（ A ）。 



 

 

A.20           B.45            C.T10          D.65 

33.下列材料中焊接性能最好的材料是（ D ）。 

A.45           B.T10A          C.16Mn         D.20 

焊接性能最好的材料是（ C ）P157 

A.30           B.HT150           C.15            D.16Mn 

34.下列材料中，焊接性能最好的是  

A.铸铁         B.有色金属      C.低碳钢       D.高碳钢 

35.采用一般的工艺方法，下列金属材料中，焊接性能较好的是( D )。 

     A.铜合金       B.铝合金       C 可锻铸件       D.低碳钢 

37.埋弧焊热量集中，熔深大。（ C ）以下的工件可不开坡口进行焊接。 

A.6～8mm       B.10～15mm        C.20～25mm      D.40～60mm 

17.埋弧焊焊接空间位置一般为（ A ）。P141 

A.平焊         B.立焊            C.横焊          D.全位置焊 

39.埋弧自动焊生产率高的主要原因是( B ) 

A.采用了粗焊弧    B.选取了大电流      C.电弧电压高     D.焊接温度低 

40.焊接铝合金宜采用（ D ）。 

A.手工电弧焊      B.CO2气体保护焊    C.埋弧焊           D.氩弧焊 

41.用厚度 2mm 的铝板大批量焊接重要结构件，最合适的焊接方法是（ B ）  

A.钎焊            B.氩弧焊          C.气焊             D.手弧焊 

42.非熔化极氩弧焊所用的电极是( C ) 

A.电焊条          B.碳棒            C.铈—钨棒         D.普通金属棒 

19.氩弧焊主要用于焊接( D )  

A.普通碳钢     B.铸铁件    C.高熔点合金     D.易氧化的有色金属和合金钢 

43.黄铜件的主要焊接方法是（ B ）。 

A.焊条电弧焊      B.气焊       C.氩弧焊        D.CO2气体保护焊 

44.紫铜和青铜件主要焊接方法是（ D ）。 

A.气焊      B.焊条电弧焊接      C.CO2气体保护焊接      D.氩弧焊 

45.焊接厚度为 100mm 的钢板时，宜采用（ A ）  

A.电渣焊         B.氩弧焊         C.手弧焊         D.埋弧焊 

46.下列几种焊接方法中属于压力焊的是（ B ） 

A.埋弧焊       B.点焊         C.氩弧焊      D.钎焊 

47.大批量生产车床皮带轮罩，由薄板焊接而成，其焊接方法应是( B ) 

A.对焊           B.点焊           C.缝焊           D.气焊 

48.轿车油箱生产时既经济合理又生产效率高的焊接方法是（ C ） 

  A.二氧化碳焊     B. 点焊          C. 缝焊          D.埋弧焊   



 

 

大批量焊接薄钢板油箱，宜采用的焊接方法是（ D ）。 

A.手工电弧焊       B.点焊         C.埋弧焊         D.缝焊 

大批量生产汽车油箱的焊接方法是( D ) 

A.缝焊       B.气焊       C.点焊       D.手工电弧焊  

49.点焊主要适用与厚度为（ C ）mm 以下的薄板、冲压结构及线材的焊接。 

A.10           B.8            C.4            D.2 

50.汽车制造厂焊接低碳钢薄板冲压件（搭接）：如汽车驾驶室、车厢等，下列最常用的方 

法是（ D ） 

A.手工电弧焊       B.气焊          C.埋弧焊          D.电阻焊  

51.大批量生产焊接薄壁构件，当构件无密封性要求时，一般采用哪种焊接方法( B )  

A.对焊            B.点焊          C.缝焊         D.气焊 

23. 两个材料分别为黄铜和碳钢的棒料对接时，可采用（ C ） 

A.氩弧焊           B.钎焊             C.电阻对焊           D.埋弧焊 

53.钎焊时，焊件与钎料（   C  ）。 

A.同时熔化                        B.都不熔化             

C.焊件不熔化，钎料熔化            D.焊件熔化，钎料不熔化 

54.硬质合金刀片与 45 钢刀杆的焊接常采用（ C ） 

     A.焊条电弧焊       B.CO2气体保护焊       C.硬钎焊       D.软钎焊 

55.常温下工作的电子产品、仪表，常采用的焊接方法是（ D ） 

A.焊条电弧焊       B.CO2气体保护焊       C.硬钎焊       D.软钎焊 

56.铸铁件修补时常采用的焊接方法是（ A ） 

A.手弧焊           B.氩弧焊             C.电渣焊           D.埋弧焊  

补焊小型薄壁铸铁件的缺陷时，宜采用（ A ）  

A.气焊             B.钎焊             C.电阻焊           D.摩擦焊 

57.起重机大梁为箱形结构，梁长 10m，用 12mm 厚度的钢制造，其最合适的焊接方法是（ D ） 

A.电渣焊           B.氩弧焊           C.手弧焊           D.埋弧焊 

58.塔式起重机的结构件，多采用（ C ） 

A.钎焊           B.埋弧自动焊        C.手弧焊           D.电渣焊  

59.用电弧焊焊接较厚的工件时都需开坡口，其目的是（ A ） 

A.保证根部焊透     B.减少焊接应力     C.减少焊接变形     D.提高焊缝强度 

60.合金钢的可焊性可依据( C )大小来估计。 

A.钢含碳量     B.钢的合金元素含量     C.钢的碳当量     D.钢的杂质元素含量 

61.焊缝内部质量的检验方法是( C ) 

A. 密封性检验  B. 耐压检验  C. 超声波检验  D. 放大镜观察 

62.切割熔点高且很坚硬的金属宜采用（ D ）。 



 

 

A.锯割        B.气割         C.焊条电弧焊         D.等离子弧切割 

1.采用直流焊机进行电弧焊时，什么是直流正接？它适用于哪一类焊件？ 

当工件接阳极，焊条接阴极时，称为直流正接。由于工件受热较大，因此适合焊接厚大工件。 

2.采用直流焊机进行电弧焊时，什么是直流反接？它适用于哪一类焊件？ 

当工件接阴极，焊条接阳极时，称为直流反接。 

由于工件受热较小，适合焊接薄小工件。 

3.焊芯和药皮在电弧焊中分别起什么作用？指出焊芯和药皮的主要组成成分。 

 焊芯作用：（1）作为电极，起导电作用；（2）作为焊缝的充填金属； 

     药皮作用：（1）对熔池进行机械保护； 

（2）去除熔池金属中的杂质并添加有益的合金元素； 

（3）提高电弧燃烧的稳定性； 

    焊芯成分：金属材料，主要有碳钢、低合金钢、不锈钢、铸铁、铜及合金、铝及合金等。 

    药皮成分：金属、有机物、矿物质、化工产品等。 

4.焊条药皮的作用是什么？ 

（1）提高电弧的稳定性（或稳弧） 

（2）气—渣保护（或保护） 

（3）脱氧，去硫磷，渗合金 

5.酸性焊条有何特点？它适用于哪一类焊件？ 

特点：(1)氧化性强，合金元素烧损大，焊缝的塑性和韧度不高。 

(2)焊缝中氢含量高，抗裂性差。 

(3)具有良好的工艺性，对油、水、锈不敏感，交直流电源均可用。 

(4)成本低 

用于一般结构件的焊接。 

6.碱性焊条有何特点？它适用于哪一类焊件？ 

特点：(1) 脱氧、除氢、渗金属作用强， 

(2)焊缝中氢含量较低，有益元素较多，有害元素少，焊缝力学性能与抗裂性好。  

(3)工艺性较差（电弧稳定性差），对油污、水、锈较敏感，抗气孔性能差，一般要

求采用直流焊接电源。 

(4)成本较高 

主要用于焊接重要的钢结构或合金钢结构。 

7.焊接时焊条的选用原则是什么？ 

①考虑母材的力学性能和化学成分  焊接低碳钢和低合金结构钢时，应根据焊件的抗拉强

度选择相应强度等级的焊条，即等强度原则；焊接耐热钢、不锈钢等材料时，则应选择与焊

接件化学成分相同或相近的焊条，即同成分原则。 

②考虑结构的使用条件和特点  对于承受动载荷或冲击载荷的焊件，或结构复杂、大厚度



 

 

的焊件，为保证焊缝具有较高的塑性和韧度，应选择碱性焊条。 

③考虑焊条的工艺性  对于焊前清理困难，且容易产生气孔的焊件，应当选择酸性焊条；

如果母材中含碳、硫、磷量较高，则应选择抗裂性较好的碱性焊条。 

④考虑焊接设备条件  如果没有直流焊机，则只能选择交直流两用的焊条。 

8.什么是焊接热影响区？低碳钢焊接时热影响区分为哪些区段？ 

    焊接热影响区是指焊缝两侧因焊接热作用而发生组织性能变化的区域。 

    低碳钢热影响区分为熔合区、过热区、正火区和部分相变区。 

9.产生焊接应力和变形的原因是什么？焊接变形的基本形式有哪些？ 

产生原因：（1）受阻加热及冷却 

（2）不均匀收缩 

（3）组织应力 

收缩变形、角变形、弯曲变形、扭曲变形、波浪变形 

10.产生焊接应力和变形的原因是什么？焊接变形如何矫正？ 

产生原因：(1)受阻加热及冷却 

(2)不均匀收缩 

(3)组织应力 

矫正方法：(1)机械矫正 

(2)火焰矫正 

11.产生焊接应力和变形的原因是什么？焊接应力如何消除？ 

产生原因：(1)受阻加热及冷却 

(2)不均匀收缩 

(3)组织应力 

消除应力措施：(1)捶击焊缝 

(2)焊后热处理（去应力退火） 

                  (3)机械拉伸法 

12.为防止和减少焊接变形，焊接时应采取何种工艺措施？ 

焊前预热； 正确选择焊接参数、焊接次序；加热减应区；反变形法； 刚性夹持法。 

16.根据碳当量的高低，钢材焊接性能可分为哪三种？ 

（1）C当量 ＜0.4%，钢材塑性好，钢的淬硬和冷裂倾向不大，焊接性良好。 

（2）C当量 =0.4～0.6%,钢材塑性下降, 淬硬倾向明显, 焊接性较差。 

（3）C当量＞ 0.6%,钢材塑性低, 淬硬倾向强, 焊接性很差。 

钎焊时钎剂的作用是什么？常用的钎剂有哪些? 

作用：清除被焊金属表面的氧化膜及其它杂质，改善钎料的润湿性；保护钎料及焊件不被氧

化。 

软钎焊焊剂：松香或氯化锌溶液 



 

 

硬钎焊焊剂：硼砂、硼酸等。 

何谓金属材料的焊接性？它包括哪几个方面？ 

金属材料的焊接性是指采用一定的焊接方法、焊接材料、工艺参数及结构形式条件下，

获得优质焊接接头的难以程度。 

它包括两个方面：一是工艺焊接性，指焊接接头产生工艺缺陷的倾向，尤其是出现各种

裂纹的可能性；二是使用焊接性，指焊接接头在使用中的可靠性，包括接头的力学性能及

其它特殊性能。 

17.低碳钢的焊接性能如何？为什么？焊接低碳钢应用最广泛的焊接方法是哪些？ 

焊接性能好。因其含碳量低，塑性好，一般没有淬硬倾向，热影响区产生裂纹倾向小。 

          焊接方法最常用的是焊条电弧焊、埋弧焊、电渣焊、气体保护焊、电阻焊。 

22.给下列材料或结构的焊件选择一合理的焊接方法。 

备选焊接方法为：氩弧焊、电渣焊、埋弧焊、焊条（手工）电弧焊、点焊、钎焊 

         焊件                         焊接方法 

Q235 钢支架                   焊条（手工）电弧焊   

硬质合金刀头与 45钢刀杆             钎焊          

不锈钢                              氩弧焊        

厚度为 3mm 的薄板冲压件              点焊         

锅炉筒身环缝                        埋弧焊        

壁厚 60mm 的大型构件                 电渣焊        

23.给下列焊件选择一合适的焊接方法。 

  备选焊接方法为：焊条（手工）电弧焊、钎焊、缝焊、埋弧自动焊、氩弧焊、电渣焊。 

           焊件                             焊接方法 

      45钢钢结构（厚300mm）                  电渣焊         

      灰口铸铁的补焊                    焊条（手工）电弧焊  

      汽车油箱                                缝焊          

      电器部件                                钎焊           

      锅炉炉身环缝                         埋弧自动焊       

      不锈钢钢板                             氩弧焊          

24.给下列焊接件选择一合适的焊接方法。 

备选焊接方法为：焊条（手工）电弧焊、点焊、氩弧焊、埋弧自动焊、对焊、钎焊。 

           焊件                              焊接方法 

      精密仪表                                 钎焊          

      家用石油液化气罐主环缝缝               埋弧自动焊       

Q235 薄板冲压件                          点焊           

     钢板厚度为 6mm 的 45 钢               焊条（手工）电弧焊    



 

 

铝合金重要结构件                        氩弧焊          

断面相同的钢管对接                        对焊             

25.给下列焊接件选择一合适的焊接方法。 

备选焊接方法为： 焊条（手工）电弧焊、熔化极氩弧焊、埋弧自动焊、硬钎焊、闪光对焊、

CO2气体保护焊   

             焊件                                  焊接方法 

16Mn 自行车车架连接                           硬钎焊         

钢轨接长（对接）                              闪光对焊       

家用液化石油气罐环缝                         埋弧自动焊      

机床床身（低碳钢，单件生产）             焊条（手工）电弧焊       

壁厚 10mm，材料为 1Cr18Ni9Ti 的管道          熔化极氩弧焊     

壁厚 2mm，材料为 20 钢的低压容器            CO2气体保护焊         

26.给下列焊接件选择一合适的焊接方法。 

备选焊接方法为：埋弧自动焊、硬钎焊、闪光对焊、CO2气体保护焊、电渣焊、点焊 

焊件                            焊接方法 

16Mn 自行车车架连接                    硬钎焊        

16Mn 自行车钢圈对接                    闪光对焊       

汽车驾驶室                               点焊        

家用液化石油气罐环缝                  埋弧自动焊     

重型机床的机座（厚 100mm）            电渣焊         

壁厚 1mm，材料为 20 钢的容器         CO2气体保护焊         

27.给下列焊接件选择一合适的焊接方法。 

备选焊接方法：埋弧自动焊、CO2气体保护焊、电阻对焊、氩弧焊、软钎焊、焊条（手工）

电弧焊 

焊件                              焊接方法 

20 钢容器，厚 2mm                      CO2气体保护焊    

电子线路板                                软钎焊        

机床床身（低碳钢，单件生产）         焊条（手工）电弧焊   

厚 4mm 的铝合金板件                        氩弧焊         

φ 30mm的45钢轴对接                        电阻对焊       

锅炉炉身环缝                            埋弧自动焊       

28.给下列焊接件选择一合适的焊接方法。 

备选焊接方法：埋弧自动焊、缝焊、氩弧焊、钎焊、焊条（手工）电弧焊、等离子弧焊 

焊件                                焊接方法 

厚 3mm 的紫铜板焊件                         氩弧焊        



 

 

采用低碳钢的厂房屋架                  焊条（手工）电弧焊   

厚 0.1mm 的 Ti 合金焊件                     等离子弧焊      

16Mn 压力容器（直径 300mm，厚 10mm）         埋弧自动焊      

硬质合金刀头与 45钢刀杆                       钎焊         

汽车油箱                                      缝焊          

29.给下列焊接件选择一合适的焊接方法。 

备选焊接方法：等离子弧焊、氩弧焊、闪光对焊、CO2气体保护、电渣焊、焊条（手工）电

弧焊、 

焊件                                  焊接方法 

16Mn 压缩空气贮存罐(厚 5mm、直径为 180mm)      CO2气体保护焊   

厚 10mm 的镍铬不锈钢钢板                         氩弧焊       

减速器箱体（低碳钢，单件生产）               焊条（手工）电弧焊   

厚 0.05mm 的金属薄箔焊接                         等离子弧焊     

钢轨接长（对接）                                  闪光对焊       

45钢钢结构（厚300mm）                              电渣焊        

30.为减少焊接应力与变形。下图焊件应采用何焊接顺序？如不采用此顺序可能会出现何种问

题？ 

         

  

焊接顺序：1-2-3-4-5-6-7-8。可减少角变形。（温度分布均衡，开始焊接时产生的便形 

可被后来焊接部位的变形所抵消）。 

         如不采用此顺序可能会出现角变形。 

31.为减少焊接应力与变形。下图焊件应采用何焊接顺序？如不采用此顺序可能会出现何种问

题？ 

             

 焊接顺序：1-2。                         

如采用 2-1，则焊 1时，焊件Ⅰ、Ⅱ横向收缩收缩受阻产生应力，甚至造成焊缝交叉处产

生裂纹。 



 

 

32.如图，拼焊板件是否合理？为什么？如不合理，应怎样改变？其合理的焊接次序是什么？ 

                                                    

      

不合理。 

焊缝密集交叉，会造成金属过热，加大热影响区，使组织恶化；焊接应力大。 

焊缝布置如图 

焊接次序是：先焊垂直焊缝，然后焊两条水平焊缝。                                                                   

33.下图所示为低碳钢丁字梁焊接件，焊后会产生如图所示的弯曲变形，试分析产生弯曲变 

形的原因,如何矫正所产生的变形?   

                                   

原因：丁字梁焊缝集中在下部，焊缝分布不对称。焊后焊缝冷却收缩受到低温部分的 

阻碍。焊缝区纵向受拉应力，远离焊缝区受压应力。焊缝区产生压缩变形，远离焊缝区

产生拉伸变形。  

矫正：火焰矫正法。加热区如图。加热处在冷却收缩时产生反向变形以矫正原有的变形。 

机械矫正法。在压力机上施加外力矫正。  

34.在图中标出图示 T字形焊接梁可能出现的焊接变形方向，并说明原因。列举矫正变形的工艺

方法。                                                                                                           

                       

                                                                                                                                                               

  变形方向如图虚线。 

T 形梁焊缝集中在下部，焊缝分布不对称。焊后焊缝冷却收缩受到低温部分的阻碍。焊 



 

 

缝区纵向受拉应力，远离焊缝区受压应力。焊缝区产生压缩变形，远离焊缝区产生拉伸 

变形。  

矫正：火焰矫正法。 

机械矫正法。                                                                                                                 

35.下图所示的两种焊接结构中哪种比较合理？为什么？ 

 

(a)结构合理。因为对接接头好于搭接接头。 

36.下图所示两种焊接结构，哪一个合理？为什么？ 

 

(1)（b）合理。  焊缝应避开应力集中的转角位置，以防止焊接应力与外加应力相互叠加，

造成过大的应力而开裂。 

(2)（b）合理。  焊缝布置尽可能分散，避免密集交叉。焊缝集中分布容易使接头过热，

力学性能降低，甚至出现裂纹。 

焊缝位置尽可能对称分布，焊缝的对称布置可以使各条焊缝的焊接变形

相抵消，对减小焊接变形有明显的效果。                                                                     

37.如图焊接结构，何种较合理？简要分析其原因。 

 

 (1)b 合理   焊缝应尽量避开最大应力部位，以防止焊接应力与外加应力相互叠加， 



 

 

造成过大的应力而开裂。   

(b)a 合理   焊缝应尽量避开机械加工面，以避免焊接应力和变形对已加工表面精度的影

响。 

38.如图焊接件采用焊条电弧焊，何种方案较合理？简要分析其原因。 

 

(1)b 合理   焊缝应尽量避开最大应力部位，以防止焊接应力与外加应力相互叠加，造 

成过大的应力而开裂。 

(2)b 合理   焊缝尽可能分散布置，避免密集交叉。焊缝集中分布容易使接头过热，力 

学性能降低，甚至出现裂纹。 

39.如图焊接结构，何种较合理？简要分析其原因。 

 

(1)a 合理   焊缝位置应考虑各焊接过程中对熔化金属的保护。埋弧焊时应考虑接头 

处容易存放焊剂、保持熔融合金和熔渣； 

     (2)a 合理   焊缝位置应考虑焊接所需要的施焊操作空间。手工电弧焊时需考虑留有 

一定焊接空间，以保证焊条的运行自如。 

40.如图焊接结构，何种较合理？简要分析其原因。 

 



 

 

 

(1)a 合理   焊缝位置应考虑焊接所需要的施焊操作空间。点焊时应考虑电极安放。 

 (2)a 合理   焊缝位置应考虑各焊接过程中对熔化金属的保护。气体保护焊时应考虑 

气体的保护效果。 

41.下图所示焊接结构是否合理？为什么？若不合理,应如何改正? 

 

 

(a)不合理  焊缝位置应考虑焊接所需要的施焊操作空间。手工电弧焊时需考虑留有一 

定焊接空间，以保证焊条的运行自如。 

(b)不合理  焊缝应尽量避开机械加工面，以避免焊接应力和变形对已加工表面精度的影

响。 

42. 下图所示焊接结构是否合理？为什么？若不合理,应如何改正? 

     

    (a)不合理   焊缝位置应考虑焊接所需要的施焊操作空间。点焊时应考虑电极安放。 

(b)不合理   焊缝应避开应力集中的转角位置，以防止焊接应力与外加应力相互叠加，造

成过大的应力而开裂。 

下图所示焊接结构是否合理？为什么？若不合理,应如何改正?P165 



 

 

 

（a）手弧焊               （b）电阻焊                     （c）焊接件 

（a） 不合理。焊缝位置应便于操作（1分）。 改正后如下图（1 分）。 

（b） 不合理。电极难以伸入（1分）。 改正后如下图（1分）。 

（c） 不合理。焊缝应尽量避开机械加工表面（1分）。 改正后如下图（1分）。 

          

 

 


