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实际操作复习资料

电脑操作考试内容

一、识别

禁止启动 禁止攀登 禁止通行 紧急出口指示

必须穿防护鞋 必须戴安全帽 当心火灾 当心触电

禁止合闸 禁止靠近 禁止入内 必须戴防护手套

必须系安全带 注意安全 当心爆炸 当心电缆
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防弧光、焊渣

护目镜

防焊渣、火花

平光镜

手持式

电焊面罩

头戴式

电焊面罩

防尘口罩 长管防毒面具 过滤式防毒面具 脚盖

电焊工白帆布

工作服

电焊气割用

工作鞋
电焊工作手套 保险带

电焊钳 碳棒 熔断器 焊接回线钳

碳弧气刨枪 空气开关 触电保护器 快速接头
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清焊渣的尖头锤 碳弧气刨枪 铁壳负荷开关
电焊机专用

开关箱

割炬割嘴 乙炔气瓶阀 乙炔胶管 胶管喉箍

割炬和焊炬通针 乙炔回火防止器 氧气瓶固定帽 氧气瓶阀

焊炬焊嘴 点火枪 氧气胶管 乙炔瓶固定帽

氧气瓶安全帽 气瓶防震圈 氧气减压器 乙炔气减压器
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半自动

二氧化碳气体保护焊机
弧焊变压器 弧焊整流器

直流弧焊发电机 电焊条保温筒 焊条烘箱

氩弧焊枪 CO2 气体保护焊枪 液化气瓶

氧气瓶 乙炔分配器 半自动气割机

氧气汇流排 乙炔气瓶
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>350A 100～350A <100A

电焊作业中为了保护眼睛，当

电流>350A 的焊接时，请选择合

适的护目镜片

电焊作业中为了保护眼睛，当

电流<100A 的焊接时，请选择合

适的护目镜片

电焊作业中为了保护眼睛，当

电流 100～50A 的焊接时，请选

择合适的护目镜片

为了防止电焊机的外壳带电.引起触电事故.请选择正确的电焊机外壳接线方式：

正确的 错误的 错误的 正确的

在以下的二次侧的地线连接方式中，请选择正确的接线方式：

正确的 错误的
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应选：G01-300 割炬 应选：G01-100 割炬 应选：G01-30 割炬

切割厚度为100～300mm的

低碳钢，请正确选用割炬

切割厚度为 30～100mm 的

低碳钢，请正确选用割炬

切割厚度为<30mm 的低碳

钢，请正确选用割炬

在进车间的乙炔气供气管道的中间必需安装回火防止器，请选一正确的回火防止器

类型：

/ 车间的乙炔气供气管道应使用中央式

为了安全使用氧气瓶，请选择一正确的操作方法：

正确的 错误的
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不了解焊割物内部是否安全，

不能盲目焊割

盛装过易燃、易爆、有毒物质

的各种容器，未经彻底清洗，

不能焊割

用可燃材料做保温层的部位和

设备，未采取可靠的安全措施，

不能焊割

有压力或密封的容器、管道不

能焊割

附近堆有易燃易爆物品，在未

彻底清理或采取有效的安全措

施前，不能焊割

与外单位相接触，未弄清有否

影响，或明知危险未采取有效

的安全措施，不能焊割

焊工无操作证,又没有正式焊

工在场指导,不能焊割

凡属一、二、三级动火范围的

作业，未经审批不得擅自焊割

不了解作业现场及周围情况，

不能盲目焊割

作业场所附近有与明火抵触的

工种在施工，不能焊割

在锅炉、容器内，若没有专人

监护和没有安全措施，不能焊

割

雨天露天作业，没有可靠的安

全措施，不能焊割
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二、判定故障原因及排除、隐患查找

弧焊发电机常见故障及其排除

故 障 可能产生的原因 排除方法

弧焊发电机电

动机反转

□电刷和铜头接触不良

■三相电动机与电网接线错误

□三相保险丝中某一相熔断

□使电刷与铜头接触良好

■三相线中任意两相调换

□更换新保险丝

弧焊发电机电

动机不启动并

发出嗡嗡声

□焊机过载

■电源线误碰机壳

■三相保险丝中某一相熔断

□电动机定子线圈断路

□减小焊接电流

■消除触碰机壳处

■更换新保险丝

□消除断路处

弧焊发电机焊

接过程中电流

忽大忽小

■电缆与焊件接触不良

□三相电动机与电网接线错误

■电流调节器可动部分松动

■电刷和铜头接触不良

■使电缆线与焊件接触良好

□任意两相调换

■固定电流调节器松动部分

■使电刷与铜头接触良好

弧焊发电机焊

机过热

■焊机过载

■电枢线圈短路

□电枢线圈断路

■换向器短路

■换向器脏污

■减小焊接电流

■消除短路处

□消除断路处

■消除短路处

■清理换向器去除污垢

弧焊发电机导

线接触处过热

■接触处接触电阻过大

■接线处螺丝过松

□焊机过载

□三相保险丝中某一相熔断

■将接线松开，用砂纸清理接触处

■旋紧接线处螺母

□减小焊接电流

□更换新保险丝

弧焊变压器机

壳漏电

■电源线误碰机壳

■变压器、电抗器、风扇及控制线路元件等碰机壳

■未接地线或接地不良

□电源电压过低

■检查并消除触碰机壳处

■消除触碰处

■检查并接牢接地线

□调高电源电压

弧焊变压器电

流调节失灵

■控制线组短路

■控制回路接触不良

■控制回路元件击穿

□主回路全部短路

□未接地线或接地不良

■消除短路处

■使接触良好

■检修并更换元件

□修复线路

□检查并接牢接地线

弧焊变压器空

载电压过低

■电源电压过低

■变压器绕组短路

■变压器绕组断路

□主回路熔断器熔断

■调高电源电压

■消除短路处

■消除断路处

□更换熔断器
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乙炔发生器故障原因及其排除方法

故 障 可能产生的原因 排除方法

乙炔压力表有

压力，但出气阀

无乙炔气输出

□乙炔压力表损坏

■回火保险器进气口的单向逆止阀(玻璃球)与阀

体阻塞

□阀门开启不足

□修理或更换

■消除阻塞，使(玻璃球)能灵活跳动

□加大阀门开启程度

出气阀放出的

是大量的水而

不是乙炔气

■贮气桶直角导管漏水

□乙炔阀门损坏

■回火保险器的水位过高

■超出发生器额定生产量

■检查贮气桶直角导管是否漏水

□修理或更换

■回火保险器的水位应正确

■不要超出发生器的额定生产量

安全阀超出极

限压力不泄压

■阀座与闭泄圈粘合

□回火保险器的水位过高

■调节螺丝过紧

□调节螺丝过紧

■左右摆动回火防止器柄，使闭泄圈与阀

座脱开

□调整至正确的水位

■调节压紧弹簧松紧。顺时针增压，逆时

针减压

□调节压紧弹簧松紧。逆时针增压，顺时

针减压

安全膜未达到

规定范围提前

爆破

□安全膜擦伤受损或腐蚀

□超出发生器额定生产量

■安全膜擦伤受损或腐蚀

□安全膜坏时进行更换

□不要超出发生器的额定生产量

■安全膜必须定期进行更换

减压器的常见故障及其排除方法

故 障 可能产生的原因 排除方法

减压器联接部

分漏气

■螺纹配合松动

■垫圈损坏

□压力表损坏

■把螺帽扳紧

■更换垫圈

□修理或更换

安全阀漏气

■活门垫料与弹簧产生变形

□阀门开启不足

□阀门开启过大

■调整弹簧或更换活门垫料

□加大阀门开启程度

□减小阀门开启程度

减压器使用时，

遇到压力下降

过大

■减压活门副密封有垃圾

□压力表损坏

□阀门开启不足

■减压活门副密封不良

■去除垃圾和调换密封垫料

□修理或更换

□加大阀门开启程度

■调换密封垫料

高、低压力表指

针不回到零值
■压力表损坏 ■修理或调换后再使用
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隐患：

工作结束电焊钳及工具乱放；

电焊电缆连接头多；

电焊电缆混乱。

整改措施：

工作结束电焊钳及工具要及时收好；

电焊电缆连接头不能超过 2 个，更换；

电焊电缆要理顺，营造安全工作环境。

隐患：

电焊电缆背在身上烧电焊。

整改措施：

电焊作业时不能电焊电缆背在身上。

隐患：

电焊机电源线太长；

电焊机靠墙太近。

整改措施：

电焊机与墙应留有至少 1m 的通道

若电源线太长必须架空。
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隐患：

电焊机二次端电缆接头无罩；

电焊靠墙太近。

整改措施：

将电焊机二次端电缆接头的罩盖罩好；

电焊机与墙应留有至少 1m 的通道。

隐患：

登高焊接作业没有安全措施。

整改措施：

登高焊接作业必须戴安全带。

隐患：

烧电焊不用电焊面罩，不穿电焊工作服；

电焊作业旁有与明火相抵触的油桶。

整改措施：

电焊作业应穿电焊工作服、用电焊面罩；

有易燃油桶不能电焊作业，清除。
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隐患：

登高焊接作业使用手持电焊面罩；

登高焊接作业未戴安全带；

电焊作业未穿电焊工作服等防护用品。

整改措施：

登高焊接作业必须使用头戴式电焊面罩；

登高焊接作业佩戴安全带，高挂低用；

电焊作业必须穿电焊工作服等防护用品。

隐患：

安全帽佩戴不正确；

电焊作业旁有与明火相抵触的油漆作业。

整改措施：

安全帽的系带要系好；

有与明火相抵触的油漆作业不能电焊作

业。

隐患：

碳弧气刨作业，口罩不正确。

整改措施：

碳弧气刨作业时应戴专用防尘口罩。
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隐患：

登高焊接作业未戴安全带；

登高焊接作业，站立地方不稳固。

整改措施：

登高焊接作业佩戴安全带，高挂低用；

搭脚手架。

隐患：

狭小舱室焊接作业没有通风装置；

狭小舱室焊接作业未派监护人。

整改措施：

配置通风装置；

在舱室外派监护人。

隐患：

用电焊钳替代快速接头。

整改措施：

电焊电缆连接要用快速接头。
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隐患：

佩戴金属项链进行电焊作业。

整改措施：

电焊作业时应取下金属饰品，以免触电事

故。

隐患：

头枕保温筒在狭小空间中电焊作业；

在金属地板卧倒电焊作业没有安全措施。

整改措施：

不能头枕保温筒等金属物进行电焊作业；

在金属地板卧倒进行电焊必需垫好绝缘

垫。

隐患：

电焊作业戴手套不正确。

整改措施：

电焊作业应戴电焊手套。
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隐患：

乙炔瓶没有戴安全帽；

乙炔瓶在地上拖动。

整改措施：

乙炔瓶运输时应装安全帽；

乙炔瓶竖立搬运，不能拖动。

隐患：

没有安全瓶帽；

氧乙炔瓶用叉车同车搬运。

整改措施：

气瓶运输时要装安全瓶帽；

应使用专用小车分别搬运。

隐患：

用氧气吹身体；

氧气瓶没有固定牢靠。

整改措施：

切勿乱用氧气，可能引发燃烧爆炸；

使用托架，以防歪倒。
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隐患：

氧气瓶、乙炔瓶混放一起；

氧乙炔瓶没有固定牢靠。

整改措施：

氧气瓶、乙炔瓶要>5m 的距离；

气瓶要固定牢靠，以防歪倒。

隐患：

氧乙炔瓶同小车使用，距离近；

乙炔卧倒使用。

整改措施：

氧乙炔瓶不能同车使用，应相距 5 米以

上；乙炔瓶应竖立使用。

隐患：

登高扶梯没有防滑。

整改措施：

梯脚应包好橡皮防滑。
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隐患：

将燃烧的割炬随意搁置；

氧乙炔胶管与割炬的连接没有夹牢。

整改措施：

不用时要关闭氧乙炔阀门；

氧乙炔胶管与割炬的连接可用喉箍夹牢。

隐患：

工作结束后氧乙炔气管放在狭小的作业

空间；

用胶管弯折打结来防止燃气泄漏。

整改措施：

工作结束后应清理现场，收回胶管圈好；

工作结束后应先关闭气阀，再拆下割炬。

隐患：

不用时，割炬放在容器内。

整改措施：

在容器内气割作业，割炬应随人进出。
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隐患：

气割作业环境中有油渍。

整改措施：

气割作业时应清理环境中的可燃物。

隐患：

戴有油脂的手套移动氧气瓶。

整改措施：

氧气瓶嘴沾有油脂会引起燃烧爆炸，必须

戴干净手套。

隐患：

乙炔瓶与气割作业处距离太近；

未戴安全帽。

整改措施：

乙炔瓶不但要远离明火，应大于 10 米；

应戴好安全帽。



- 19 -

隐患：

作业场地周围有油筒；

作业人员没有带安全帽。

整改措施：

气割气焊作业应清除易燃、易爆物品，或

有隔离措施；

作业人员带好安全帽。

隐患：

用打火机点火；

点火时割嘴朝着人。

整改措施：

应该用专用点火枪；

点火时割嘴不能朝着人的方向。

隐患：

用香烟来点火。

整改措施：

应该用专用点火枪。
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三、防火措施、触电急救
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触电急救：“有心跳，无呼吸”。

触电急救：“无心跳，无呼吸”。

触电急救：“无心跳，有呼吸”。
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实际操作考试内容

电弧焊部分

一、基本操作 检查，开机，起弧，熄弧动作（采用 焊机）

评定：

1.检查环境、劳防用品；

2.焊机位置、电源线、外壳；

3.保护接地、接零装置；

4.焊接回路线长度、绝缘；

5.推拉闸时，戴好绝缘手套人站侧面，动作迅速；

6.禁止二次回路线处于闭合状态时分闸、合闸；

7.起弧：焊机极性，接法电流调节起弧方法；

8.起弧：熄弧方法，清理场地。

二、防火措施

着火种类：

火灾种类 采用的灭火器材

电焊机着火 干粉、二氧化碳、干沙

油类着火 泡沫灭火器、干粉、二氧化碳

一般可燃物着火 水、酸碱灭火器、泡沫

灭火操作：

电焊机着火首先拉闸断电，然后再灭火，在未断电前不能用水或泡沫器灭

火，只能用二氧化碳、干粉灭火器灭火（因为水和泡沫灭火液体能导电，容易

触电伤人）。

操作动作：

首先提取灭火器，除去铅封，拔掉保险销，站在上风处对准火源根部喷射

进行灭火（除泡沫灭火器对准火源上部）。
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三、触电急救

1.有呼吸无心跳：

首先脱离电源，然后将伤者放到通风良好的地板上，进行体外心脏按压，

每分钟 80～100 次，按压深度 4～5cm。

2.有心跳无呼吸：

首先脱离电源，然后将伤者放到通风良好的地板上，开放气道，清除口腔

异物，每分钟吹气 12～16 次，进气量 800～1200ml，持续 1.5s。

3.呼吸、心跳均停止：

首先脱离电源，开放气道后连续吹气二次，立即进行体外心脏按压 15 次

（频率为 80～100 次/分），每作 15 次心脏按压后，就连续吹气 2 次，反复交

替进行。同时每隔 5 分钟应检查一次心肺复苏效果，每次检查时心肺复苏术不

得中断 5 秒钟以上。

气焊与气割部分

一、基本操作

a.发送气的全过程动作

1.检查作业周围环境是否符合作业条件；

2.正确穿戴劳防用品；

3.检查气瓶及设备

4.正确安装氧、乙炔表；

5.正确安装氧、乙炔皮管、割具；

6.试氧气表；

7.试乙炔表；

8.试压；

9.调压。
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b.焊前准备、焊后清场

1.检查环境设备；

2.检查漏焊假焊并补焊；

3.清洗测爆合格；

4.加热结构冷却再送气；

5.准备灭火器材；

6.灭绝余火清理场地。

c.点、熄火动作

1.点火；

2.调节；

3.操作；

4.熄火。

二、防火措施

着火种类：

火灾种类 采用的灭火器材

电石着火 干粉、二氧化碳、干沙

乙炔气着火 干粉、二氧化碳

丙酮着火 泡沫、干粉、二氧化碳

灭火操作：

首先提取灭火器，除去铅封，拔掉保险销，站在上风处对准火源根部喷射

进行灭火（除泡沫灭火器对准火源上部）。
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上海市特种作业 (初 复)

金属焊接气割作业安全技术应会试卷

单位： 姓名： 文化程度：

考核日期： 应会考试准考证号：

一 二 三 四 得
分

一、气焊与气割部分：（50%） 总得分：
基本操作：

1、发送气全过程动作 得分：

2、焊前准备、焊后清场 得分：

3、点、熄火动作 得分：

监考人：

二、识别、判定与安全装置应用：（30%） 总得分：

1、识别 得分：

2、判定故障原因及排除： 得分：

3、隐患查找 得分：

监考人：

三、防火措施（20%） 总得分：
着火种类： 灭火操作得分

监考人：

机 考 灭 火
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上海市特种作业 (初 复)

金属焊接气割作业安全技术应会试卷

单位： 姓名： 文化程度：

考核日期： 应会考试准考证号：

一 二 三 四 得
分

一、电弧焊部分：（30%）
基本操作：

检查，开机，起弧，熄弧动作 总得分：

监考人：

二、识别、判定与安全装置应用：（30%） 总得分：

1、识别 得分：

2、判定故障原因及排除： 得分：

3、隐患查找 得分：

监考人：

三、防火措施（20%） 总得分：
着火种类： 灭火操作得分

机 考 灭 火 监考人：

四、触电急救 （20%） 总得分：
急救种类：1. 有呼吸无心跳 2 .有心跳无呼吸 3.呼吸、心跳均停止

1、急救操作得分 2、急救机考得分

监考人：
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第三部分 考试要求及答题演示

金属焊接与热切割作业人员考试方案

一、考核方式：

金属焊接与热切割作业人员考核方式分为理论知识考试、电脑应会操作考

试和实际操作考试三部分内容。理论知识考试和电脑应会操作考试采用闭卷计

算机机考方式，实际操作考试采用现场实际操作方式。

二、理论知识考试方案（考试时间 120 分钟）

题型、题量

题型
考试方式 题量 分值 配分

是非题
闭卷

机考

70 1 分/题 70

单选题 30 1 分/题 30

小计 － 100 － 100 分

三、电脑实际操作考试方案

序号 项目 配分 题数
抽题规则

用时（分钟）
针对试题 针对项目

1
电焊识别

20 18 随机抽 必考 15
气焊识别

2
电焊隐患查找、故障排除

40 11 随机抽 必考 25
气焊隐患查找、故障排除

3
消防 20 3

随机抽 必考 15
触电急救 10 2

四、实际操作考试（按照试卷内容考试）
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考试要求及注意事项

一、参加理论考试

参加考试的学员必须带好本人第二代身份证和准考证。

二、电脑应会考试前

1.学员进入电脑实操考试教室，将理论考试成绩与实操准考证，身份证等

交与监考老师审核，由监考老师安排考试座位。

2.电脑考试有二个考试界面，先打开其中一个界面，输入全部应会准考证

号码与身份证的后三位数字进入考试界面。

三、电脑应会考试中

1.单选题只选择一个选项，多选或未做答均不得分。

2.多选题未做答、少选、多选均不得分。切记：多选题答案也可能就一个

正确选项。

3.移动操作题将图形移动到正确的文字框内即可。

4.排序题将序号按正确顺序标记在流程图上。

5.异常标识题用红色箭头标记出图上的错误位置。

6.考试界面有倒计时间，考试应在规定的时间内完成，否则时间一到自动

停止考试。

7.答题结束后点击交卷，然后点击退出【点击右上角的红叉】，然后进入

下一个界面，【共输入二次考核号结束考试】。

四、电脑应会考试结束

1.电脑考试结束后，学员将考卷交与监考老师，由监考老师查阅考试成绩，

合格后进入实际操作考试，未合格者可进行一次补考。

2.学员电脑考试成绩电焊少于 36 分，气焊少于 26分的，建议进行补考一次。

五、实际操作考试要求

参加实际操作考试的学员必须穿戴好劳动防护用品（白色帆布工作服、焊

工鞋）。
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焊工实际操作计算机考试答题演示
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