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内 容 提 要

本书以选择题、填空题、判断题的形式，编撰了３３００道焊接考
试标准试题。内容涉及焊接基础理论、焊接工艺、焊接材料、焊接

变形、焊接缺陷及检验、焊接设备、焊接安全防护等方面。编写中

注意贯彻最新国家标准，并使用法定计量单位。

本书是广大焊接工人自学成材的良师益友，可作为各级焊接

技术比赛、焊工及焊接技师资格考试的试题库，焊接专业学生的参

考书，也是焊接技术人员进修的辅导材料。
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前 言

本书是为适应中、高级焊工的自学与晋级，焊接技师资格

的培训及考试的需要而编著出版的，旨在帮助他们提高学习

与复习质量，并能顺利通过理论考试。

编者多年来在省、市及各单位的焊接技术比赛中，在锅

炉、压力容器焊工资格培训及考试中，在焊接技师资格考试

中，多次拟题阅卷。从中编者深知广大焊接同行们的求知欲

望。为此，参照１９８５年《工人技术等级标准》及“焊接技师应
知应会”要求，编撰了这本精选试题集（带※号的试题供技师
用），奉献给广大焊接同行们，愿它伴随各位在锐意进取中，事

业成功。

在本书的编写过程中，天津大学焊接教研室杜则裕教授

对本书的初稿进行了详细的校对和审定。交通部秦皇岛港务

局离休干部刘秀山先生、李宝茹先生，中华人民共和国船检局

李伟森工程师，秦皇岛市第一医院刘素琴主任，秦皇岛市技协

惠子安主任等都对本书提出了很多宝贵意见。对他们的热情

支持和帮助，在此一并致谢。

由于水平有限，不当之处，敬请指正。

编 者

１９９４年３月２６日
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一、选择题及参考答案

选 择 题

１． 下列电极材料中，电子逸出功最小的两个元素是 。

①犓，犖犪； ②犖犪，犠； ③犓，犆狌； ④犆，犆狌
２． 铈钨电极有良好的焊接性能，但其放射性比钍钨电极

。

①严重 ②严重得多； ③轻微得多； ④略高些

３． 使原子产生电离需要能量，称为该元素的电离势，电离势
很低的元素有 。

①犃狉，犎犲； ②犓，犖犪； ③犎２，犗２ ④犔犻，犠
４． 焊接电弧是一种强烈而持久的气体放电现象，维持电弧
放电的电压较低，一般为 伏。

①１０～５０； ②２０～６０； ③３０～７０； ④４０～８０
５． 焊接电弧的产生是当焊条或焊丝拉离工件表面时，由于

而产生的大量电子，在电极间电场的作用下，具有

很大的动能，碰撞极间中性的气体原子或分子，使气体发

生电离而开始的放电。

①热发射； ②强电场发射；

③热发射和强电场发射； ④热发射和质点撞击发射

６． 焊接过程中弧长缩短时，电弧电压将 。

①升高； ②不变； ③降低； ④为零

７． 焊接冶金过程是分区域连续进行的，熔化极气体保护焊
的反应区有 。

１



①药皮反应区，熔滴反应区；

②熔滴反应区，熔池反应区；

③熔滴反应区； ④熔池反应区

８． 钨极氩弧焊和真空电子束焊的焊接冶金反应区有
。

①熔滴反应区； ②熔池反应区；

③药皮反应区，熔池反应区；

④熔滴反应区，熔池反应区

９． 用碱性焊条焊接时，焊接区内的气体主要是由 组

成的。

①犆犗； ②犆犗２； ③犆犗，犆犗２； ④犆犗，犎２
１０． 电弧空间的单质气体主要是指 。

①犖２； ②犖２，犎２ ③犖２，犗２； ④犖２，犎２，犗２
１１．※ 各种焊接方法都会使焊缝增氢，只是增氢的程度不同，
使焊缝含氢量最低的焊接方法是 。

①用纤维素焊条手弧焊；②用低氢焊条手弧焊；

③犆犗２气体保护焊； ④埋弧自动焊

１２．※ 焊接时，氧主要来自电弧中的氧化性气体、药皮中的氧
化物以及焊接材料表面的氧化物，通常氧是以 两

种形式溶解在液态铁中。

①原子氧和犉犲２犗３； ②原子氧和犉犲犗；

③犉犲犗和犉犲２犗３； ④犉犲犗和犉犲２犗３
１３． 熔渣的熔点应 被焊金属的熔点。

①高于； ②稍高于； ③等于； ④稍低于

１４． 熔池中的液态金属处于过热状态，对于低碳、低合金钢，
熔池的平均温度为 。

２



①１４７０±１００ ②１７７０±１００
③１９７０±１００ ④２０７０±１００

１５．※ 钢中的硫化物夹杂主要是 。

①犕狀犛； ②犉犲犛；

③犕狀犛和犉犲２犛； ④犕狀犛和犉犲犛
１６． 焊缝成形系数是 的比值，用ψ表示。

①犅／犎； ②犎／犅； ③犎／α； ④α／犎
１７． 焊接线能量是指 。

①单位长度焊缝上的热输入量；

②单位长度焊条产生的热量；

③单位体积焊缝中热输入量；

④一米长焊缝需要的热量

１８． 手工电弧焊时，焊接电源的种类，应该根据 选择。

①焊条直径； ②焊件材质；

③焊条性质； ④焊件厚度

１９．２９０犕犘犪钢中的２９０犕犘犪，是指钢材的 。

①抗拉强度； ②屈服强度；

③持久强度； ④蠕变强度

２０．２０钢是含碳量为 碳素结构钢。

①２％的优质； ②２％的普通；

③０２％的优质； ④０２％的普通

２１． 普通碳素钢钢号犃４对照犌犅７００－８８标准中的钢号是
。

①犙１９５； ②犙２１５； ③犙２３５； ④犙２５５
２２． 低碳钢的含碳量小于 ％。

①０１； ②０２５； ③０６； ④０７
２３． 含碳量相同的普通钢与优质碳素钢按品质区分，主要区
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别在于 。

①冶炼方法； ②含合金元素多少；

③含硫、磷量的高低； ④含铬量的高低

２４． 碳钢随着钢中含碳量的增加，常温下的强度 。

①增高，塑性、韧性也增高、焊接性变好；

②增高，塑性、韧性降低，焊接性变坏；

③增高，塑性、韧性增高，焊接性变坏；

④降低，塑性、韧性降低，焊接性变好

２５． 纯铁的熔点是 °犆。

①９１０； ②１３９２； ③１５３４； ④１６００
２６． 计算钢材碳当量时，应该取钢材化学成分的 值。

①下限； ②平均； ③上限； ④最大名义数

２７． 在焊接热源作用下，某一瞬时 上各点温度的分布

称为温度场。

①焊缝； ②焊接热影响区；

③焊件截面； ④焊件

２８． 焊接温度场的研究主要是以 为主。

①热传导； ②辐射；

③辐射和对流； ④热传导和对流

２９． 在厚大焊件的上表面进行堆焊、可以把温度场看成是
的。

①一维； ②二维； ③三维； ④多维

３０． 对于一次焊透的薄板，可以把温度场看成是 的。

①一维； ②二维； ③三维； ④多维

３１． 细棒电阻焊对接、焊条或焊丝的加热，其温度场均属于
的。

①一维； ②二维； ③三维； ④多维

４



３２． 在厚大焊件的表面进行堆焊时，可以把热源看成是一个
。

①点热源； ②线热源； ③面热源； ④立体热源

３３． 在一次可焊透的薄板上焊接，其热源可以看成是
。

①点热源； ②线热源； ③面热源； ④立体热源

３４． 焊条或焊丝的加热、细棒的电阻对接，可以把热源看成
是 。

①点热源； ②线热源； ③面热源； ④立体热源

３５． 在３５犿犿以上的钢板进行电弧焊接时，其热源可以看成
是 热源。

①点状； ②线状； ③面状； ④立体

３６． 厚度在１１０犿犿以上的钢板进行电渣焊时，其热源可以
看成是 热源。

①点状； ②线状； ③面状； ④立体

３７． 对于纯铁、碳钢和低合金钢来讲，随着温度的增加，其导
热系数λ 。

①上升； ②下降； ③不变； ④剧增

３８． 高合金钢（不锈钢、耐热钢等）的导热系数λ，随温度增
加而 。

①增加； ②减小； ③不变； ④略减

３９． 温度在８００°犆以上时，各种钢的导热系数λ值约在

犠／（犿·犓）之间。

①１５～２４； ②２５～３４
③３５～４４； ④４４～６５

４０． 在手工电弧焊的条件下，厚度为８犿犿以下的低碳钢板
或５犿犿以下的不锈钢板，可视为 板。

５



①厚； ②薄； ③中厚； ④超薄

４１． 手工电弧焊时，应当严格限制焊芯和药皮的加热温度，
一般在焊接终了时，焊芯的温度不得超过 °犆。

①５４０～５９０； ②６００～６５０
③６６０～７００； ④７００～７４０

４２． 犎０８犃低碳钢芯的电阻值 于同样直径０犆狉１８犖犻９
钢芯的电阻值。

①大； ②小； ③相等； ④略大

４３． 由于低碳钢和不锈钢的电阻不同，当上述两种焊芯直径
相同时，一般不锈钢焊条长度要 低碳钢焊条。

①长于； ②短于； ③相等于； ④略长于

４４． 用高速摄影研究焊接过程表明：焊条金属的熔化是以周
期性的滴状形式进行的，这说明焊条的熔化是

的。

①均匀； ②不均匀； ③规律； ④脉冲

４５． 在正常的焊接工艺参数条件下，焊条金属的平均熔化速
度与焊接电流成 。

①正比； ②反比； ③不规律比例； ④平方反比

４６． 熔滴的平均温度，随焊接电流的增加而升高，并随焊丝
直径的增加而 。

①增加； ②降低； ③不变； ④略增

４７． 手工电弧焊的熔池质量通常在０６～１６犵范围内，多数
情况是在 犵以下。

①３； ②５； ③８； ④１１
４８． 手工电弧焊时，熔池的质量与狇２／狏 。

①成正比； ②成反比； ③无关； ④成正弦波动

４９． 低碳钢埋弧自动焊时，即使焊接电流很大，其熔池的质

６



量也不超过 犵。

①３０； ②６０； ③１００； ④９０
５０． 低碳钢焊接时，熔池的平均温度为 °犆。

①１７７０±１００； ②２０００±１００；

③２３００±１００； ④２３５０±１００
５１． 钢在手工电弧焊焊接时，熔滴活性斑点处的温度，接近
焊芯材料的沸点，约 °犆。

①２４００； ②２６００； ③２８００； ④３０００
５２． 手工电弧焊熔滴金属与气体和熔渣的接触面积大，在正
常情况下，熔滴的比表面积可达０１～１犿２／犽犵，约比炼
钢大 倍。

①１００； ②１０００； ③５０００； ④１００００
５３． 手工电弧焊过程中，熔滴向熔池过渡的速度高达

犿／狊。

①００２５～０１； ②０２５～１； ③２５～１０ ④１０～２５
５４． 手工电弧焊的熔池比表面积较小，约为 犮犿２／犽犵。

①００３～１３； ②０３～１３； ③３～１３０； ④３～１３
５５． 熔池的突出特点之一是温度分布 。

①均匀； ②不均匀； ③极不均匀； ④很均匀

５６． 熔滴阶段的冶金反应时间（熔滴存在时间）随着焊接电
流的增加而 。

①变长； ②变短； ③不变； ④剧增

５７． 熔滴阶段的反应时间（熔滴存在时间），是随着电弧电压
的增加而 。

①变长； ②变短； ③不变； ④剧减

５８． 双原子气体在焊接温度下（５０００犓），氢和氧的分解度很
大，绝大部分以 状态存在。
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①分子； ②原子； ③离子； ④电子

５９． 氮气在焊接温度下（５０００犓），基本上以 状态存在。

①分子； ②原子； ③离子； ④电子

６０． 分子状态的气体也可以直接电离，但比原子状态的气体
电离需要 的能量。

①更高； ②更低； ③同样； ④略低

６１．※ 盐型熔渣主要含有简单的阴阳离子，而且综合矩的差异
不大，所以可认为是结构简单的 离子溶液。

①不均匀； ②均匀； ③混合； ④很不均匀

６２．※ 盐氧化物型熔渣属于结构比较复杂的化学成分
的离子溶液。

①均匀； ②微观不均匀； ③混合； ④微观很均匀

６３．※ 氧化物型熔渣是具有复杂网络结构的化学成分
的离子溶液。

①均匀； ②很均匀； ③不均匀； ④混合

６４． 焊接熔渣中的酸性氧化物主要有 。

①犓２犗；犆犪犗； ②犓２犗，犕狀犗；

③犆犪犗，犕狀犗； ④犛犻犗２，犜犻犗２，犘２犗５
６５． 焊接熔渣中的碱性氧化物主要有 。

①犘２犗５，犛犻犗２； ②犜犻犗２，犛犻犗２，犆狉２犗３；

③犘２犗５，犜犻犗２，犛犻犗２；

④犓２犗，犆犪犗，犕狀犗，犖犪２犗，犕犵犗

６６．※ 自由氧离子就是游离状态的氧离子，渣中自由氧离子的
浓度越大，其碱度 。

①越大； ②越小； ③略小； ④不变

６７．※ 在含有犛犻犗２较多的酸性渣中，有相当多的复杂犛犻犗离
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子，当温度升高时，因犛犻犗离子的热振动能增加，渣的
粘度 。

①上升； ②不变； ③下降； ④略升

６８． 碱性渣中离子的尺寸较小，容易流动，当温度高于液相
线时，粘度迅速下降，并且在数值上比酸性渣的粘度

。

①低； ②高； ③略高； ④是相等的

６９． 低氢型和氧化钛型焊条的熔渣属于 ，适用于全位

置焊接。

①长渣； ②短渣； ③特长渣； ④含犛犻犗２很多的渣

７０． 在酸性渣中加入犛犻犗２，使犛犻犗阴离子的聚合程度增大，
其尺寸也增加，所以渣的粘度迅速 。

①升高； ②降低； ③缓降； ④恒定

７１． 在１５００°犆左右时，焊接钢材用的熔渣粘度在

犘犪·狊比较合适。

①００９～０１； ②０１～０２；

③０３～０４５ ④０４５～０６
７２． 熔渣的表面张力与化学键的键能有关，键能越大，其表
面张力 。

①越小； ②略小； ③不变； ④越大

７３． 在焊接熔渣中加入酸性氧化物犜犻犗２、犛犻犗２、犅２犗３等，由
于综合矩小，因此该溶渣表面张力 。

①减小； ②加大； ③略大； ④不变

７４． 在焊接熔渣中加入碱性氧化物犆犪犗、犕犵犗、犕狀犗等，将
表面张力。

①增加； ②减小； ③不改变； ④略减

７５． 熔渣（或药皮）的熔点取决于组成物的种类、数量和颗粒
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度。适用于钢焊接的熔渣溶点一般在 °犆范围
内。

①１１５０～１３５０； ②１３５０～１４５０；

③１４５０～１４８０； ④１４８０～１５００
７６． 手工电弧焊、埋弧焊和电渣焊时，熔渣的导电性直接影
响引弧性、再引弧性和过程的稳定性。根据用途不同，

焊接熔渣在２０００°犆时的电导率在 犛／犿范围内。

①１５～１００； ②１５０～１０００；

③１０００～２５００； ④１５００～３５００
７７． 熔渣的电导率主要取决于熔渣的结构，当温度升高时，
离子的尺寸变小，电导率 。

①增大； ②减小； ③略小； ④不变

７８． 熔渣的电导率主要取决于熔渣的结构，熔渣结构越复
杂，离子尺寸越大，其电导率 。

①越大； ②略大； ③越小； ④不变

７９． 电弧焊时焊接材料的熔化热主要来自 。

①化学反应热； ②电弧辐射热；

③极性斑点热； ④电阻热

８０． 在萤石含量低于１３％范围内，交流断弧率随萤石的增
加而 。

①激烈增加； ②激烈缩减； ③相对平衡 ④略减

８１． 镁粉能有效抑制氟化钙的反电离有害作用，因此镁粉是
一种很好的交流电弧的 。

①造气剂； ②造渣剂； ③稳弧剂； ④脱氧剂

８２． 有些酸性焊条由于熔化后期药皮过热，使药皮含
量过低而使焊缝产生气孔。

①氧； ②氢； ③氮； ④犆犗２
０１



８３． 不同成分的薄药皮焊条的焊接电压，在直流正接时有很
大差别，变化趋势基本上和熔化系数变化趋势相同，使

熔化系数变大的成分其焊接电压通常 。

①也高； ②变低； ③不变； ④特低

８４． 碱性焊条熔化面是凸型的原因主要是碱性焊条药皮含
有 。

①犛犻犗２； ②犜犻犗２； ③犆犪犉２； ④犘２犗５
８５． 直流反接时，药皮成分对焊条熔化系数的影响很小，但
药皮厚度增加将使整个焊条的熔化 。

①减慢； ②加快； ③略有提高； ④不变

８６． 各种成分的焊条药皮，随厚度增加，其熔化速度都下降，
只有 除外。

①氧化硼； ②犃犾２犗３； ③萤石； ④犆犪犉２
８７． 当电弧再引燃的瞬时，由于回路的 作用，引燃的

电弧加热弧柱空间，使气体急剧膨胀，对于熔池和残留

在焊条端部的熔滴产生强烈冲击而形成飞溅。

①电阻； ②电压； ③电感； ④电流

８８． 熔滴非轴向过渡引起的飞溅，主要是在 犆犗２ 气
体保护焊时产生。

①直流正接； ②直流反接； ③交流

８９． 直流正接时焊条发尘量随 的增高而增高。

①阳极压降； ②阴极压降；

③弧柱温度； ④焊接电流

９０． 直流正接时焊条发尘量随电弧在 上析出热量的

增加而增加。

①熔滴； ②熔池； ③母材； ④焊条

９１． 直流正接时的发尘量 反接的发尘量。
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①高于； ②低于； ③等于； ④略低于

９２． 当涂药成分改变或药皮厚度增加使焊条端形成的套筒
增长时，焊条的发尘量将 。

①增加； ②减少； ③不变； ④略减少

９３． 当涂药成分改变或药皮厚度增加使焊条熔滴增大时，焊
条发尘量将 。

①增加； ②减小； ③不变； ④稍减

９４． 在直流正接时，焊条药皮中的大理石分解产物犆犪犗有
降低阴极压降的作用，可 焊条的发尘量。

①增加； ②降低； ③消除； ④不影响

９５． 药皮中过量加入大理石，由于增加了熔滴尺寸及套筒长
度，焊条的发尘量将 。

①增加； ②减少； ③不变； ④略减

９６． 从脱渣性能上看，希望渣的膨胀系数尽量 焊缝金

属的膨胀系数。

①大于； ②等于； ③小于； ④略大于

９７． 在正常焊接条件下，碱性焊条有较强的气渣联合保护作
用，所以空气中的氮、氧、氢侵入焊缝金属的可能性是

。

①大的； ②不大的； ③较大的； ④没有的

９８． 在各种降低氢含量的药皮成分中， 是最重要的一

种。

①萤石； ②粘土； ③长石； ④大理石

９９． 焊条药皮中， 比大理石有更好的抑制吸氢及抑制

气孔产生的能力。

①云母； ②长石； ③萤石； ④粘土

１００． 药皮成分中碱金属氧化物的含量 对焊条吸潮性有很
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大影响，当犓２犗／犖犪２犗比例为最佳范围 时，焊条

的吸潮性最低。

①０５～０２５； ②０５～２５； ③５～２５； ④２５～５
１０１． 手工电弧焊时，氮的吸收主要和 保护的好坏有

关。

①气渣联合； ②气体； ③熔渣； ④运条

１０２． 手工电弧焊时，以犅２犗３ 渗硼，当焊接电压升高时，焊
缝中犅的含量 。

①下降； ②不变； ③升高； ④略降

１０３． 手工电弧焊时，若以犉犲犅渗硼，当焊接电压升高时，焊
缝中犅含量 。

①上升； ②下降； ③不变； ④剧升

１０４． 手工电弧焊时，若以犅２犗３ 渗硼，当焊接速度下降时，
焊缝中犅的含量 。

①上升； ②下降； ③不变； ④略降

１０５． 促使熔池存在时间增加的因素，都会使氧化物夹杂尺
寸 。

①增加； ②减小； ③不变； ④稍减

１０６． 钢中硫含量增加，奥氏体相变曲线将左移，使低温韧性
。

①上升； ②不变； ③下降； ④略升

１０７． 碳钢焊缝中，硫以 的形式存在时，其危害性最

大。

①犉犲犛； ②犕狀犛； ③犆犪犛； ④犕犵犛
１０８． 为使立向下焊条具有较高表面张力和粘度的渣，特别
是在高温下避免熔池流淌，要求电弧有较大的吹力，所

以要增加大理石含量而降低 含量。
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