
在職進修訓練汽車板金班(進階)解答 

姓名：                 學號：         得分： 

是非題：共 50 題 

1 . ( O ) C O2電 銲 銲 接 原 理 是 把 銲 線 當 作 電 極 ， 使 銲 線 和 母 材 之 間 產 生 電  

     弧  

2 . ( O ) 將 兩 片 金 屬 板 加 熱 到 熔 點 ， 使 其 接 合 ， 為 電 弧 銲 和 氣 銲 的 基 本  

     熔 接 方 法 。 

3 . ( X ) 乙 炔 氣 比 重 為  1 . 5  比 空 氣 重 。 

4 . ( O ) 銲 接 符 號 是 由 標 示 線 、 基 本 符 號 、 輔 助 符 號 、 數 字 或 字 母 、 註 解 或

特 殊 說 明 等 五 項 所 組 成 。 

5 . ( O ) 右 圖 之 銲 接 輔 助 符 號 表 示 現 場 銲 接 。 

 

6 .  ( O ) 銲 接 電 流 太 低 和 銲 槍 移 送 線 太 慢 ， 是 造 成 銲 淚 的 主 要 因 素 。  

7 . ( O ) 右 圖 之 銲 接 基 本 符 號 表 示 「 I」 形 起 槽 熔 接 。  

8 . ( X ) 氣 銲 後，敲 擊 銲 道 之 主 要 目 的 是 趁 其 尚 未 冷 卻 前，將 銲 道 敲 平。   

9 . ( X ) 乙 炔 氣 亦 稱 電 石 氣 ， 為 燃 料 氣 體 的 一 種 ， 無 色 有 刺 激 臭 味 ， 化

學 方 程 式 為  C2  H  。  

1 0 . ( O )銲 接 時 ， 如 用 腐 蝕 性 銲 劑 ， 在 銲 接 完 畢 需 用 水 清 洗 除 去 殘 留 之  

銲 劑 ， 以 防 腐 蝕 板 金 件 。  

1 1 . ( O ) 使 用 C O
2
 電 銲 以 斷 續 點 銲 接 合 法 比 連 續 銲 接 法 ， 較 易 銲 接 板 件

且 減 少 變 形 量 。   

1 2 . ( O )電阻點 銲 接 合 法 必 須 二 片 金 屬 板 搭 接 後 ， 始 可 銲 接 。  

1 3 . ( O )電阻點 銲 是 利 用 低 電 壓 高 電 流 的 原 理 來 銲 接 的 。  

1 4 . ( X )車 身 板 金 零 件 電阻點 銲 作 業 之 前 不 必 除 漆 ， 以 保 持 漆 面 完 整 並

有 防 銹 作 用 。  

1 5 . ( O )電 阻 點 銲 由 於 熱 影 響 區 較 少 ， 所 以 較 不 易 造 成 零 件 變 形  。  

1 6 . ( O )汽 車 車 身 上 使 用 的 鋼 板 為 低 碳 鋼，很 適 合 於 使 用  C O
2
 電 銲 接 合。  

1 7 . ( O )電 阻 點 銲 銲 點 下 陷 為 電 流 過 大 ， 壓 力 過 大 造 成 的 。  

1 8 . ( O )電 阻 點 銲 優 點 之 一 為 熱 量 較 集 中 ， 對 鋼 板 變 形 或 氧 化 之 影 響  

    低 。  

1 9 . ( O )電 阻 點 銲 銲 點 之 間 的 距 離 太 近 ， 容 易 造 成 電 流 分 流 而 減 弱 銲 點



的 強 度 。  

2 0 . ( X )電 阻 點 銲 通 電 時 間 愈 長 愈 好 。  

2 1 . ( X )電 阻 點 銲 電 壓 值 太 大 ， 將 造 成 銲 件 之 過 熔 及 變 形 或 強 度 減 低 而  

    變 脆 。  

2 2 . ( X )電 阻 點 銲 電 極 頭 的 直 徑 選 擇 ， 與 板 厚 無 關 。  

2 3 . ( O )電 阻 點 銲 電 極 頭 的 直 徑 選 擇 約 為  2 t＋ 3 m m。 （ t  為 板 厚 ）  

2 4 . ( O )電 阻 點 銲 比 氣 銲 熱 變 形 量 少 ， 且 加 熱 只 限 於 局 部 。  

2 5 . ( O )電 阻 點 銲 機 操 作 之 前 必 須 先 做 試 片 測 試 ， 其 方 式 有 破 壞 性 及 非

破 壞 性 兩 種 檢 查 方 式   

2 6 . ( O )電 阻 點 銲 機 的 點 銲 作 業 ， 需 要 非 常 大 的 銲 接 電 流 。  

2 7 . ( O )車 身 板 金 件 使 用 電 阻 點 銲 接 合 時 ， 應 每 點 間 隔 施 銲 方 為 正 確 的

施 工 。  

2 8 . ( O )電 阻 點 銲 車 身 板 金 件 時 ， 儘 可 能 避 開 原 來 的 銲 點 。  

2 9 . ( O )電 阻 點 銲 機 操 作 之 前 必 須 先 做 試 片 測 試 ， 方 可 施 工 。  

3 0 . ( X ) C O 
2
  電 銲 作 業 時 ， 銲 槍 噴 嘴 與 板 面 成  4 5 °角 最 正 確 。  

3 1 . ( O ) C O
 2
電 銲 對 接 接 合 時 ， 點 銲 固 定 後 ， 應 將 銲 點 磨 平 才 實 施 連 續 銲

道 的 銲 接 。  

3 2 . ( X ) 車 身 板 金 使 用  C O2 電 銲 接 合 ， 一 般 使 用 銲 線 的 直 徑 大 小 約 為  

      1 . 2∼ 1 . 4 m m之 間 。  

3 3 . ( O )銲 接 作 業 時 ， 為 了 避 免 吸 入 有 害 氣 體 ， 工 作 者 應 背 對 風 向 。  

3 4 . ( O )銲 條 線 鍍 銅 ， 是 為 了 防 止 生 銹 。  

3 5 . ( X ) C O
2
電  銲 接 合 時 ， 銲 條 不 須 與 鋼 板 接 觸 即 可 引 弧 。  

3 6 . ( X ) C O
2 
電 銲 作 業 時 ， 二 氧 化 碳 的 氣 體 壓 力 愈 大 ， 則 銲 接 品 質 愈 佳 。  

3 7 . ( O ) 汽 車 修 理 廠 常 用 的  C O
2  
電 銲 機 是 屬 於  M I G  的 一 種 。  

3 8 . ( O ) 車 身 板 金 以 填 塞 銲 接 合 車 身 時，選 用  C O
2
  電 銲 較 氣 銲 的 作 業 方  

    式 為 佳 。  

3 9 . ( O )銅 銲 在 車 身 修 護 上 的 使 用 ， 除 了 作 為 接 合 之 外 ， 尚 有 填 縫 補 強  

    的 功 用 。  

4 0 . ( O )銲 錫 的 主 要 成 分 是 鉛 和 錫 。  

4 1 . ( X )板 金 之 間 的 錫 銲 膜 層 愈 薄 ， 銲 接 強 度 愈 小 。  

4 2 . ( O )銲 劑 用 來 除 去 板 金 表 面 的 油 漬 和 氧 化 物 。  

4 3 . ( X )氯 化 鋅 為 無 腐 蝕 性 銲 劑 的 一 種 。  

4 4 . ( O )銅 銲 是 一 種 將 異 料 金 屬 接 合 的 銲 接 法 。  



4 5 . ( O )常 用 的 銅 銲 銲 劑 為 硼 酸 與 脫 水 硼 砂 的 混 合 物 。  

4 6 . ( O )錫 銲 的 原 理 ， 是 利 用 毛 細 管 作 用 ， 使 母 材 接 合 在 一 起 。  

47. ( x ) 游 標 卡 尺 之 喙 部 亦 可 當 畫 刀 劃 線。 

4 8 . ( O )使 用  C O 
2
電 銲 作 填 塞 銲 時 ， 銲 槍 與 板 金 約 成  7 0 °∼ 8 0 °施 銲 。 

4 9 . ( O ) C O
2
 電 銲 ， 電 極 與 母 材 間 的 距 離 太 大 時 ， 電 弧 不 安 定 。 

5 0 . ( X ) 銲 條 線 和 保 護 氣 體 不 良 ， 是 造 成 滲 透 不 足 的 主 要 因 素 。 
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1 . ( 3 ) 車 身 板 金 組 合 作 業 ， 以 下 列 何 種 方 法 較 不 易 產 生 變 形 的 現 象 (1)  
      氣 銲(1) C O

2 
 電 銲 (3) 電 阻 點 銲 (4)銅 銲 。  

2 . ( 3 ) 使 用 電 阻 點 銲 作 車 身 板 金 件 銲 接 時 ， 除 非 點 銲 位 置 特 殊 ， 否  

    則 其 夾 臂(1) 愈 長 愈 好(2) 愈 粗 愈 好  (3) 愈 短 愈 好  (4) 愈 細 愈 好 。  

 3.(3) 電阻點銲之點銲間距太靠近，則容易造成 (1) 銲點過熔 (2)飛濺物多  (3)電 流  

    分 流(4) 不 能 通 電 。  

4 . ( 1 ) 手 提 式 電 阻 點 銲 時 ， 連 續 點 銲 多 少 點 後 ， 必 須 讓 電 極 頭 有 較 長  

  的 冷 卻 時 間  (1) 5∼ 6  點(2) 1 0 ∼ 2 0  點 (3)  2 0∼ 2 5  點  (4)2 5∼ 3 0  點 。  

5 . ( 2 ) 點 銲 機 之 變 壓 器 是 提 供  (1) 高 電 壓 高 電 流(2) 低 電 壓 高 電 流 (3) 

        高 電 壓 低 電 流  (4) 低 電 壓 低 電 流 以 進 行 銲 接 。  

6 . ( 3 )電 阻 點 銲 調 整 、壓 力、時 間、電 流 是 受 什 麼 影 響  (1) 銲 接 機 (2) 

     銲 接 環 境  (3) 銲 接 材 料  (4) 空 壓 機 的 大 小 。  

7 . ( 3 ) 電 阻 點 銲 前 ， 必 須 先 做 試 片 測 試 標 準 ， 以 下 列 何 者 試 片 為 正 確  

         (1) (2) (3) (4) 以 上 無 法 判 定 。  

8 . ( 4 ) C O
2 
電  銲 ， 是 以 何 種 氣 體 作 為 保 護 氣 體  (1) 氬 氣 (2)  氦 氣 (3) 

            氮 氣(4)  二 氧 化 碳 。  

9 . ( 1 ) 銲 接 車 身 外 板 板 金 ， 使 用 的CO
2   

銲 條 線 ， 下 列 何 者 較 適 合  (1)0 . 6 m m 

       (2) 1 . 0 m m   (3) 1 . 2 m m (4)1 . 6 m m。  

1 0 . ( 1 )汽 車 車 體 板 金 的 修 理 作 業 中 ， 下 列 何 種 接 合 方 法 其 強 度 較 高 

     (1)C O2 電 銲(2) 錫 銲  (3) 銅 銲  (4) 包縫 。  

1 1 . ( 4 ) 下 列 何 者 不 是  C O
2
 電 銲 設 備 的 必 要 條 件  (1) 銲 接 機 (2) 送 線  

    裝 置 (3)   控 制 裝 置  (4) 電 極 夾 臂 。  

1 2 . ( 2 )C O
2
電  銲 之 銲 條 線 是 如 何 送 出 的  (1) 手 指 推 送(2) 滾 輪 壓 送 

   (3)隨 氣 體 吹 出  (4) 以 電 極 吸 出 。  



1 3 . ( 3 ) C O
2
  電 銲 作 業 中 ， 氣 體 在 高 溫 分 解 時 ， 會 產 生  (1) 二 氧 化 碳 

       (2)氦 氣 和 氧 (3)  一 氧 化 碳 和 氧  (4) 氬氣 和 氧 。  

1 4 . ( 2 )銲 條 線 為 了 有 良 好 的 防 銹 和 導 電 起 見 ， 在 表 面 鍍  (1) 銀 (2)銅  

       (3)  錫  (4) 鉻 。  

1 5 . ( 3 ) 下 列 何 者 不 是 C O
2
   電 銲 銲 槍 的 零 件(1) 銲 嘴 (2) 絕 緣 罩  (3)鋁 箔  

          (4) 控 制 開 關 。  

1 6 . ( 4 ) C O
2
電  銲 時，CO

2
 之  氣 體 的 流 量 太 小，則 (1) 銲 道 變 窄(2)   銲 道  

    高 凸 (3)  滲 透 淺  (4) 容 易 產 生 氣 孔 。  

1 7 . ( 3 ) C O
2
電  銲 時，電 極 銅 頭 前 端 的 銲 條 線 與 銲 接 面 距 離 約 為  (1)0∼ 3 m m 

     (2) 4∼ 7 m m   (3)6∼ 1 0 m m  (4)1 6∼ 1 8 m m。  

1 8 . ( 1 ) C O
2
  電 銲 時 ， 是 以 下 列 何 者 與 母 材 接 觸 引 弧(1) 銲 條 線 (2)電 極  

   頭  (3) 銲 嘴 (4) 二 氧 化 碳 氣 體 。  

1 9 . ( 2 ) C O
2
電  銲 是 以 下 列 何 種 熱 來 熔 化 銲 條 線 和 母 材(1) 電 阻 熱  (2) 電  

   弧 熱  (3) 氣 體 熱  (4) 磨 擦 熱 。  

2 0 . ( 1 ) C O
2
   電 銲 機 的 銲 線 壓 送 ， 是 以 下 列 何 種 來 調 整 壓 力  (1) 調 整 螺  

    絲(2) 凸 輪  (3) 銲 槍 開 關(4) 氣 體 開 關 。  

2 1 . ( 4 )下 列 何 者 不 是 惰 性 氣 體(1) 氦 (2) 氬(3) 氖 (4) 二 氧 化 碳 。  

2 2 . ( 3 ) C O
2
   電 銲 的 銲 條 線，呈 何 種 狀 態 保 存(1)直 條 狀 (2)螺 旋 狀 (3) 捲  

     繞 狀 (4)  波 浪 狀 。  

 23.( 3 ) 一般電阻點銲兩片 1mm 的鋼板， 電極頭尖端直徑約磨成①1mm ②3mm ③5mm ④ 

 7mm。 

24.( 2 ) 電阻點銲板厚 1mm 的鋼板， 其銲接強度上必要的最小間距 d，

如左圖所示約為①10∼15mm ②20∼30mm③3 0 ∼35mm ④4 0 ∼ 5 0 m m 。 

25.( 3 ) 以 下 銲 接 方 法 中，何 者 是 屬 於 加 壓 式 銲 接 法① 氣 銲 ②電 銲 ③電 阻  

    點 銲 ④ 電 漿 銲 。 

26. ( 4 )修 理 車 身 板 金 件 時 其 電 阻 點 銲 點 數 必 須 比 原 廠 點 數① 多 ② 一 樣 ③

      少  ④依 修 護 手 冊 指 定 。  

27.( 1 ) CO2 電銲增大電流時， 銲道寬度①增大②減少③不變④不一定增大或減少。 

28.( 2 ) CO2 電銲對接板厚 0 . 8mm 的鋼板， 其銲接電流約為①1 0 ∼ 2 0 A ②3 0∼ 4 0  

        A ③6 0 ∼ 7 0 A ④8 0 ∼ 9 0 A 。 

29.( 4 ) CO2電銲填塞銲接時，銲槍與板件角度約為①3 0 ° ②4 5 ° ③6 0 ° ④9 0 ° 。 

30.( 2 ) 電阻點銲銲接時加壓力小， 銲接點會變①變小②變大③沒有關係④不變。 



31. ( 4 ) 電 阻 點 銲 由 於 母 材 之 形 狀 或 板 厚 之 不 同， 必 須 調 整 時 ， 下 列
何  
    者 不 是 主 要 條 件 ①壓 力②電流 大 小 ③通 電 時 間 ④ 電 壓 大 小 。  

 32.( 4 ) CO2電銲時，CO2之氣體的流量太小，則①銲道變窄②銲道高凸③滲透淺④容易產

生氣孔。 

33.( 2 ) AWS 規定，硬銲銲接熔點溫度是約在多少℃ 以上①3 5 0 ℃ ②4 3 0 ℃ ③5 2 5

℃ ④9 3 4 ℃ 。 

34.( 4 ) 乙炔氣儲存於鋼瓶中之壓力過高時， 會發生爆炸的危險， 故常於瓶內充入①多孔

性物質及黃銅②多孔性物質及鋅③多孔性物質及鉛④多孔性物質及丙酮。 

35.( 2 ) 利用非鐵金屬合金作為銲料， 沿其接觸面均勻加熱， 使銲料滲入母材接合處此銲

接方法為①點銲②銅銲③電銲④CO 銲接。 

36.( 2 ) 純錫的熔點約為①1 3 2 ℃ ②2 3 2 ℃ ③4 3 2 ℃ ④6 3 2 ℃ 。 

37.( 4 ) 下列何者是無腐蝕性銲劑①鹽酸②氯化鋅③氯化氬④松脂。 

38. ( 1 ) 汽車板金專用 CO2 銲接機， 其銲接極性是用①直流電②交流電③交、直流兩用④

正極性 來銲接的。 

39.( 3 ) CO2銲接時隔離氣體流量愈大①愈佳②愈差③會產生亂流④沒有影響。 

40.( 2 ) 溶化的金屬從接合面之間飛濺而出，稱為①飛濺②壓濺③毛邊④穿孔。 

41.( 2 ) 鐵板加熱溫度愈高與氧化速度成①反比②正比③不變④不一定。 

42.( 4 ) CO2 電銲， 是以何種氣體作為保護氣體①氬氣②氦氣③氮氣④二氧化碳。 

43.( 1 ) CO2電銲銲接板厚為 0.8mm 的鋼板，選用多少銲條線直徑者為適當①0.8mm ②1.2mm 

③1.6mm ④2.3mm。 

44.( 2 ) 氧乙炔用橡皮管使用安全距離為①2m ②3m ③4m ④5m 以上。 

45.( 4 ) 乙炔氣儲存於鋼瓶中之壓力過高時，會發生爆炸的危險，故常於瓶內充入①多孔性

物質及黃銅②多孔性物質及鋅③多孔性物質及鉛④多孔性物質及丙酮。 

46. ( 3 ). CO2 電銲銲接時， 造成過疊原因為①母材不潔②氣體流量不足③電流太低④送

線太慢。 

47. ( 2 ) 銅銲作業時，沒有添加銲劑，則銲料會成①爆開②球狀③流散④粉狀。 

48.( 2 ) 下列何種銲接最易產生變形①點銲②氧乙炔銲③縫銲④電弧銲。 

49.( 1 ) 氣銲不加銲條銲接，其母材的厚度應在多少 mm 以下為宜①1 ②2 ③4 ④5。 

50.( 3 ) 薄板氣銲使用何種接頭較不易變形①Ｔ 型接頭②搭接頭③凸緣接頭④對接接頭。 


