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1.钢产品通常分为四大类：液态钢（即生铁）、钢锭

和半成品、轧制成品和最终产品、其他产品。  

2.铝及铝合金管一般用于设计压力不大于 1MPa，介

质温度不超过 15℃的工业管道，可输送浓硝酸、醋

酸、蚁酸、磷酸、脂肪酸、硫化氢、碳酸氢铵、尿

素等介质。 

3.金属基复合材料的分类 

（1）按用途可分为结构复合材料与功能复合材料。 

（2）按增强材料形态可分为纤维增强、颗粒增强和

晶须增强金属基复合材料。 

（3）按增强材料可分为玻璃纤维、碳纤维、硼纤维、

石棉纤维、金属丝等。 

4.非金属板材一般有酚醛复合材（低、中压、潮湿）、

聚氨酯复合板材（低、中、高压、潮湿）、玻璃纤维

复合板材（中压以下）。 

5.锅炉的主要参数①蒸发量 ②压力 ③温度 ④锅

炉受热面蒸发率 ⑤锅炉受热面发热率 ⑥锅炉热

效率。 

6.空气型母线槽：母线之间接头用铜片软接过渡，

接头之间体积过大，占用了一定空间，应用较少。

空气型母线槽不能用于垂直安装，因存在烟囱效应。 

7.风力发电机组的性能参数很多，其中额定功率和

叶轮直径是风力发电机组的最重要的参数。 

8.光伏发电系统分为独立光伏发电系统、并网光伏

发电系统和分布式光伏发电系统。 

9. 高压断路器具有灭弧特性、控制、保护和安全隔

离作用。 

10.变压器的性能由多种参数决定，其主要包括：工

作频率、额定功率、额定电压、电压比、效率、空

载电流、空载损耗、绝缘电阻。 

11.工程测量基本程序：确认永久基准点、线 →设

置纵横中心线→设置标高基准点→设置沉降观测

点→安装过程测量控制→实测记录等。 

12.流动式起重机的特性曲线：反映流动式起重机

的起重能力随臂长、幅度的变化而变化的规律和反

映流动式起重机的最大起重高度随臂长、幅度变化

而变化的规律的曲线称为起重机的特性曲线。它是

选用流动式起重机的重要依据。 

13.安全系数：（1）作拖拉绳时，应大于或等于 3.5； 

（2）作卷扬机直绳时，应大于或等于 5； 

（3）作捆绑绳扣使用时，应大于或等于 6； 

（4）作系挂绳扣时，应大于或等于 5； 

（5）作载人吊蓝时，应大于或等于 14. 

14.滑轮组的选用步骤( 1 ) 根据受力分析与计算确

定的滑轮组载荷选择滑轮组的额定载荷和门数。( 2 ) 

计算滑轮组跑绳拉力并选择跑绳直径。( 3 ) 注意

所选跑绳直径必须与滑轮组相配。( 4 ) 根据跑绳

的最大拉力和导向角度计算导向轮的载荷并选择导

向轮。( 5 ) 滑轮组动、定（静）滑轮之间的最小

距离不得小 1.5m。跑绳进入滑轮的偏角不宜大于

5°。( 6 ) 滑车组穿绕跑绳的方法有顺穿、花穿、

双抽头穿法。 

15.激光平面仪适用于提升施工的滑模平台、网形

屋架的水平控制和大面积混凝土楼板支模、灌注及

抄平工作 。 

16.平衡梁的作用( 1 ) 保持被吊设备的平衡，避免

吊索损坏设备。( 2 ) 缩短吊索的高度，减小动滑

轮的起吊高度。( 3 ) 减少设备起吊时所承受的水

平压力，避免损坏设备。( 4 ) 多机抬吊时，合理

分配或平衡各吊点的荷载。 

17.专项方案应当由施工单位技术部门组织本单位

施工、技术、安全、质量等部门的专业技术人员进

行审核。经审核合格的，由施工单位技术负责人签

字。实行总承包的，专项方案应当由总承包单位技

术负责人及相关专业承包单位技术负责人签字。 

18.起重机械失稳主要原因：超载、支腿不稳定、

机械故障、桅杆偏心过大等。预防措施：严禁超载、

严格机械检查、打好支腿并用道木和钢板垫实和加

固，确保支腿稳定。 

19.吊装系统的失稳主要原因：多机吊装的不同步；

不同起重能力的多机吊装荷载分配不均；桅杆系统

缆风绳、地锚失稳。 

20.碱性焊条与酸性焊条工艺性能对比：碱性焊条

（药皮还原性强，熔渣呈结晶状，扩散氢含量低） 

21.特种设备的焊接材料复验（1）球罐用的焊条和

药芯焊丝应按批号进行扩散氢复验。（2）工业管道

用的焊条、焊丝、焊剂库存超过期限，应经复验合

格后方可使用。焊接材料质量证明书或合格证书上

应注明库存的期限，并应符合以下规定：1) 酸性焊

接材料及防潮包装密封良好的低氢型焊接材料的规

定期限一般为 2 年；2)石墨型焊接材料及其他焊接

材料的规定期限为 1 年。 

22.产生延迟裂纹与焊缝含①扩散氢、接头所承受

的②拉应力以及由材料淬硬倾向决定的③金属塑性

储备有关，是三个因素中的某一因素与其相互作用

的结果。 

23.防止产生延迟裂纹的措施 1 ) 应采取焊条烘干、

减少应力、焊前预热、焊后热处理措施外，尽量严

格执行焊后热消氢处理的工艺，必要时打磨焊缝余

高。2 ) 对容易产生焊接延迟裂纹的钢材，焊后应

及时进行热处理。当不能及时进行热处理时，应在

焊后立即均匀加热至 200〜350°C，并保温缓冷。 

24.降低焊接应力的设计措施：( 1 ) 减少焊缝的数

量和尺寸，可减小变形量，同时降低焊接应力。( 2 ) 

避免焊缝过于集中，从而避免焊接应力峰值叠加。 

( 3 ) 优化设计结构，如将容器的接管口设计成翻

边式，少用承插式。 

25.采取合理的装配工艺措施（1） 预留收缩余量法

（2） 反变形法（3） 刚性固定法（4） 合理选择

装配程序。 

26.常用的非破坏性检验包括：外观检验、无损检测

（渗透检测(PT)、磁粉检测(MT)、超声检测（UT）、

射线检测(RT)) 、耐压试验和泄漏试验。 

27.设备基础混凝土强度验收要求（1）基础施工单

位应提供设备基础质量合格证明文件，主要检查验

收其①混凝土配合比、②混凝土养护及③混凝土强

度是否符合设计要求；（2）重要的设备基础应用重

锤做预压强度试验，预压合格并有预压沉降详细记

录。 

28.机械设备安装的一般程序：开箱检查—基础测量

放线—基础检查验收—垫铁设置—吊装就位—安装

精度调整与检测—设备固定与灌浆—设备装配— 

润滑与设备加油—试运转。 

29.设备固定与灌浆( 1 ) 除少数可移动机械设备外，

绝大部分机械设备需固定在设备基础上，尤其对于

重型、高速、振动大的机械设备，如果不固定牢固，

可能导致重大事故的发生。( 2 ) 对于解体设备应

先将底座就位固定后，再进行上部设备部件的组装。 

( 3 ) 设备灌浆分为一次灌浆和二次灌浆。一次灌

浆是在设备粗找正后，对地脚螺栓孔进行的灌浆。

二次灌浆是在设备精找正后，对设备底座和基础间

进行的灌浆。 

30.用着色法检查传动齿轮啮合的接触斑点，应符合

下列要求：( 1 ) 应将颜色涂在小齿轮上，在轻微

制动下，用小齿轮驱动大齿轮，使大齿轮转动 3 〜

4 转。( 2 ) 圆柱齿轮和蜗轮的接触斑点，应趋于

齿侧面中部; 圆锥齿轮的接触斑点应趋于齿侧面

的中部并接近小端；齿顶和齿端棱边不应有接触。 

31.联轴器装配时，两轴心径向位移、两轴线倾斜

和端面间隙的测量方法。 

32.设备制造对安装精度的影响主要是加工精度和

装配精度。1）设备制造质量达不到设计要求，对安

装精度直接产生影响，且多数问题无法现场处理，

因此设备出厂前的质量检验至关重要。 2 ）解体设

备的装配精度将直接影响设备的运行质量，包括各

运动部件之间的相对运动精度，配合面之间的配合

精度和接触质量。① 现场组装大型设备各运动部件

之间的相对运动精度包括直线运动精度、圆周运动

精度、传动精度等。 

33. 配电装置柜体的安装要求要点：1）基础型钢

的接地应不少于两处。2）接地牢固，可开启柜门

用裸铜软线与金属柜体可靠连接。3）柜体按编号顺

序分别安装在基础型钢上，再找平找正。4）每台柜

体均应单独与基础型钢做接地保护连接。 
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34.配电装置的主要整定内容（1）过电流保护整定： 电流元件整定和时间元件整定。（2）过负荷告警整

35.定：过负荷电流元件整定和时间元件整定。（3）

三相一次重合闸整定：重合闸延时整定和重合闸同

期角整定。（4）零序过电流保护整定：电流元件整

定、时间元件整定和方向元件整定。（5）过电压保

护整定：过电压范围整定和过电压保护时间整定。 

36.变压器的交接试验：（1）绝缘油试验或 SF6气体

试验；（2）测量绕阻连同套管的直流电阻；（3）检

查所有分接的电压比；（4）检查变压器的三相联接

组别；（5）测量铁芯及夹件的绝缘电阻；（6）测量

绕组连同套管的绝缘电阻、吸收比；（7）绕组连同

套管的交流耐压试验；（8）额定电压下的冲击合闸

试验；（9）检查相位。 

37.导线连接要求：1）每根导线在每一个档距内只

准有一个接头，但在跨越公路、河流、铁路、重要

建筑物、电力线和通信线等处，导线和避雷线均不

得有接头。2）不同材料、不同截面或不同捻回方

向的导线连接，只能在杆上跳线内连接。3）接头

处的机械强度不低于导线自身强度的 90%。电阻不

超过同长度导线电阻的 1.2 倍。 

38.工业管道安装的施工程序：管道安装工程一般

施工程序：施工准备测量定位—支架制作安装—管

道预制安装—仪表安装—试压清洗— 防腐保温—

调试及试运行—交工验收。 

39.大型储罐的管道与泵或其他有独立基础的设备

连接，应在储罐液压（充水）试验合格后安装，或

在储罐液压（充水）试验及基础初阶段沉降后，再

进行储罐接口处法兰的连接。 

40.阀门安装应符合下列规定：( 2 ) 当阀门与金

属管道以法兰或螺纹方式连接时，阀门应在关闭状

态下安装；以焊接方式连接时，阀门应在开启状态

下安装，对接焊缝底层宜采用氩弧焊。当非金属管

道采用电熔连接或热熔连接时，接头附近的阀门应

处于开启状态。( 3 ) 安全阀应垂直安装；安全阀

的出口管道应接向安全地点；在安全阀的进、出管

道上设置截止阀时，应加铅封，且应锁定在全开启

状态。 

41.大管道循环冲洗技术适用范围闭式循环冲洗技

术应用过程省水、省电、省时、节能环保，适用范

围广，经济效益显著。适用于城市供热管网、供水

管网，适用于各种以水为冲洗介质的工业、民用的

管网冲洗。 

42.管道系统试验前应具备的条件 1）试验范围内的

管道安装质量合格。2）试验方案已经过批准，并已

进行了安全技术交底。3）管道上的膨胀节的处理。

管道上的膨胀节已设置了临时约束装置。4）试验用

压力表在周检期内并已经校验，其精度不得低于

1.6 级，表的满刻度值应为被测最大压力的 1.5〜2

倍，压力表不得少于两块。5）管道的加固、回路分

割、元件隔离。 

43.管道工程试验报告应包括的内容：安全阀校验

报告，磁粉检测报告，渗透检测报告，射线检测报

告，超声检测报告，管道热处理报告，硬度检测报

告、光谱分析及其他理化试验报告等。 

44.试板制备的要求：1）由施焊塔器的焊工，在与

施焊相同的条件下采用与施焊塔器相同的焊接工艺

焊接试板；2）试板材料应与塔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）试板

焊接后及时打上焊工钢印代号，经检验员外观检查

合格后，打上检验员钢印号；4）塔器焊后需热处理

时，试件应随焊缝一起进行热处理。 

45.罐底焊接工艺：采用收缩变形最小的焊接工艺及

焊接顺序；罐壁焊接工艺：先焊纵向焊缝，后焊环

向焊缝；罐顶焊接工艺：先短后长，先内后外。 

46.球壳板应进行超声波测厚抽查，抽查数量不得少

于球壳板总数的 20%，且每带不少于 2 块，上、下

极不少于 1块，每张球壳板检测不少于 5 点，其中

4 个点分布在距离边缘 100mm 左右的位置并包括各

顶角附近，1 个点位于球壳板的中心附近。实测厚

度应不小于设计厚度，若有不合格，应加倍抽查，

若仍有不合格应对球壳板进行 100%超声波测厚检

查。 

47.高强度螺栓连接应按规定分别进行高强度螺栓

连接摩擦面的抗滑移系数试验和复验，现场处理的

构件摩擦面应单独进行抗滑移系数试验。 

48.风管穿过需要封闭的防火、防爆的墙体或楼板时，

必须设置厚度不小于 1.6mm 的钢制防护套管；风管

与防护套管之间，应采用不燃柔性材料封堵严密。 

49.通风空调设备系统调试检测 1) 对风阀的自动

调节来控制空调系统的新风量以及送风风量的大小。

2)对水阀的自动调节来控制送风温度达到设定值。

3)对加湿阀的自动调节来控制送风相对湿度达到设

定值。4)对过滤网的压差开关报警信号来判断是否

需要清洗或更换过滤网。5) 监控风机故障报警及相

应的安全联锁控制；电气联锁以及防冻联锁控制等。 

50.净化空调系统风管及其部件的安装，应在该区

域的建筑门窗和地面工程施工完成，且室内具有防

尘措施的条件进行，安装时所用机具清洁，安装人

员穿戴清洁的工作服、手套和工作鞋。 

50.合同管理应遵循的程序：（1）合同评审；（2）合

同订立；（3）合同实施计划；（4）合同实施控制；

（5）合同管理总结。 




