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                                    姓    名 ：  

選 擇 題 ：  

1 .  ( 4 )  操 作 平 面 磨 床 使 用 鑽 石 砂 輪 修 整 器 ， 下 列 敘 述 何 者 錯 誤需 裝 在 夾 持 器 上 使 用修 整 時 ， 應

防 鑽 石 過 熱小 克 拉 數 之 鑽 石 適 於 修 整 小 砂 輪用 手 握 持 進 行 修 整 。  

2 .  ( 3 )  車 削 之 金 屬 材 料 若 太 硬 ， 應 先 作淬 火回 火退 火表 面  處 理 。  

3 .  ( 2 )  下 列 何 者 為 消 除 靜 電 的 有 效 方 法絕 緣接 地摩 擦隔 離 。  

4 .  ( 2 )  車 床 上 車 削 " M 2 0 × 2 . 0 " 螺 紋 ， 如 試 車 削 結 果 正 確 ， 則 度 量 3 0 m m 長 應 有 螺 紋 數 為 6 1 5 3

 2 0 。  

5 .  ( 1 )  簡 式 分 度 法 " n = 4 0 / N  " ， 其 " N " 為等 分 數等 分 角 度 數分 度 頭 轉 數曲 柄 轉 數 。  

6 .  ( 4 )  磨 削 工 件 時 ， 防 止 工 件 升 溫 的 方 法 是 為使 用 粒 度 小 、 結 合 度 大 之 砂 輪增 加 進 刀 量減 少

進 給 量使 用 冷 卻 效 力 高 之 切 削 劑 。  

7 .  ( 4 )  形 成 車 槽 刀 之 各 刃 角 中 ， 若 為 切 削 軟 鋼 ， 下 列 何 者 最 大側 間 隙 角側 切 邊 角前 間 隙 角

後 斜 角 。  

8 .  ( 3 )  對 角 1 3 6 ° 之 金 鋼 石 方 錐 體 壓 痕 器 ， 以 一 定 荷 重 壓 入 試 片 表 面 ， 使 其 產 生 方 錐 形 壓 痕 的 硬 度 試

驗 法 為洛 氏蕭 氏維 克 氏勃 氏 。  

9 .  ( 3 )  銑 削 一 斜 度 為 5 / 2 4 斜 槽 工 件 ， 其 斜 度 長 4 8 m m 大 端 尺 為 3 8 m m ， 則 小 端 尺 寸 為 2 5 m m 2 7

m m 2 8 m m 2 6 m m 。  

1 0 .  ( 1 )  操 作 平 面 磨 床 使 用 鑽 石 砂 輪 修 整 器 ， 下 列 敘 述 何 者 錯 誤用 手 握 持 進 行 修 整需 裝 在 夾 持 器

上 使 用修 整 時 ， 應 防 鑽 石 過 熱小 克 拉 數 之 鑽 石 適 於 修 整 小 砂 輪 。  

1 1 .  ( 4 )  相 對 於 正 齒 輪 ， 下 列 何 者 不 是 螺 旋 齒 輪 之 主 要 特 點 ？較 高 接 觸 比較 高 傳 遞 速 度較 高 傳

遞 動 力較 高 噪 音 。  

1 2 .  ( 4 )  工 件 達 到 精 加 工 之 表 面 精 度 為車 削銑 削銼 削輪 磨 。  

1 3 .  ( 4 )  若 取 本 尺 9  m m 長 作 為 游 尺 的 長 度 ， 並 將 此 長 度 1 0 等 分 ， 則 此 游 標 尺 的 最 小 讀 數 為 0 . 5  m

m 0 . 0 2  m m 0 . 0 5  m m 0 . 1  m m 。  

1 4 .  ( 2 )  使 用 碳 化 鎢 銑 刀 ， 在 標 準 切 削 條 件 下 ， 其 切 屑 顏 色 宜 為草 黃 色藍 色黑 色白 灰 色 。  

1 5 .  ( 3 )  銑 床 主 軸 孔 常 用 標 準 錐 度 為 7 / 2 5 1 / 5 0 7 / 2 4 7 / 2 0 。  

1 6 .  ( 2 )  在 車 床 上 切 削 直 徑 4 5 m m 之 工 件 ， 切 削 速 度 4 0  m / m i n 時 ， 主 軸 轉 速 為 1 8 0 0  r p m 2 8 3  r p

m 3 5 8  r p m 3 5 3  r p m 。  

1 7 .  ( 3 )  為 了 增 加 機 件 之 抗 疲 勞 性 ， 宜 採 下 列 何 種 工 作 法退 火淬 化珠 擊 法正 常 化 。  

1 8 .  ( 1 )  依 切 削 原 理 ， 下 列 何 者 是 錯 誤 的材 質 硬 ， 選 高 轉 數刀 刃 少 ， 適 合 重 銑 削使 用 切 削 劑 ，

可 提 高 切 削 速 度馬 力 較 大 ， 銑 床 進 給 可 快 。  

1 9 .  ( 4 )  下 列 有 關 W i n d o w s  X P 之 敘 述 ， 何 者 錯 誤W i n d o w s  2 0 0 3  S e r v e r 作 業 系 統 預 設 管 理 者 帳 號

為 a d m i n i s t r a t o r可 使 用 附 屬 應 用 程 式 中 的 「 記 事 本 」 編 輯 網 頁 I E 能 支 援 背 景 聲 音 為 M I

D I 的 音 效H T T P 協 定 適 合 用 於 網 路 上 的 安 全 交 易 。  

2 0 .  ( 2 )  若 空 氣 壓 力 5  k g / c m 、 活 塞 面 積 1 0  c m ， 則 氣 壓 缸 理 論 出 力 為 4 9  N 4 9 0  N 5 0  N 6 0 0

 N 。  

2 1 .  ( 1 )  下 列 何 種 銑 刀 不 適 合 作 為 重 銑 削 用小 螺 旋 角刃 數 少刀 刃 短大 螺 旋 角  的 銑 刀 。  

2 2 .  ( 3 )  砂 布 的 主 要 用 途 為砂 光 花 紋 美 觀控 制 尺 寸 精 度使 表 面 更 為 光 亮代 替 銼 刀 。  

2 3 .  ( 3 )  下 列 有 關 輥 花 工 作 之 敘 述 ， 何 者 錯 誤工 件 直 徑 增 大需 注 入 切 削 劑工 件 直 徑 減 少尾 座

頂 心 支 持 工 件 。  

2 4 .  ( 2 )  使 用 碳 化 鎢 銑 刀 ， 在 標 準 切 削 條 件 下 ， 其 切 屑 顏 色 宜 為草 黃 色藍 色白 灰 色黑 色 。  
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2 5 .  ( 4 )  銑 床 主 軸 馬 達 通 常 是 以 數 條 Ｖ 形 皮 帶 驅 動 主 軸 時 ， 若 其 中 一 條 斷 裂 ， 則 應 如 何 處 置該 斷 裂

之 皮 帶 換 新 即 可該 斷 裂 之 皮 帶 ， 可 以 重 新 接 好 再 使 用除 了 更 換 該 斷 裂 之 皮 帶 外 ， 至 少 再

更 換 另 一 條應 全 部 更 換 新 皮 帶 。  

2 6 .  ( 4 )  碳 化 鎢 沖 頭 外 形 之 加 工 ， 可 使 用銑 削 加 工鉋 削 加 工車 削 加 工成 形 磨 削 加 工 。  

2 7 .  ( 4 )  在 直 徑 5 0 m m 的 工 件 上 ， 用 直 徑 2 0 m m 鑽 頭 鑽 孔 , 切 削 速 度 為 2 5 m / m i n , 則 主 軸 每 分 鐘 之 迴 轉

數 約 為 2 6 0 轉 6 0 0 轉 1 6 0 轉 4 0 0 轉 。  

2 8 .  ( 3 )  精 密 配 合 平 面 ， 可 採 下 列 何 種 方 式 加 工鉋 削鏨 削刮 削銑 削 。  

2 9 .  ( 1 )  一 般 劃 線 用 平 板 ， 係 以 何 種 材 料 製 成鑄 鐵高 碳 鋼鑄 鋼鑄 銅 。  

3 0 .  ( 2 )  下 列 何 者 不 是 安 全 作 業 標 準 之 功 用 ？工 作 人 員 適 才 適 所職 業 災 害 補 償 之 依 據防 範 發 生

工 作 場 所 災 害安 全 觀 察 之 參 考 。  

3 1 .  ( 2 )  上 、 下 模 座 間 之 導 柱 ， 其 功 用 為減 少 摩 擦定 位減 少 剪 力增 加 沖 力 。  

3 2 .  ( 1 )  車 床 導 螺 桿 節 距 為 6 m m ， 擬 車 削 節 距 為 1 . 7 5 m m 之 螺 紋 ， 蝸 輪 1 4 齒 ， 螺 紋 指 示 器 刻 度 對 零

之 機 會 為 2 次 8 次 4 次 6 次 。  

3 3 .  ( 3 )  端 銑 刀 以 全 直 徑 銑 削 ， 其 銑 削 深 度 宜 為 銑 刀 直 徑 之 1  1 / 2 倍 1 倍 1 / 2 倍 2 倍 。  

3 4 .  ( 2 )  平 面 磨 床 安 裝 時 ， 下 列 敘 述 何 者 錯 誤避 免 日 光 直 接 照 射不 須 調 整 水 平避 開 震 源應 裝

置 接 地 線 。  

3 5 .  ( 2 )  一 般 沖 孔 模 具 成 品 內 孔 尺 寸 等 於模 穴 ＋ 間 隙沖 頭沖 頭 ＋ 間 隙模 穴 。  

3 6 .  ( 2 )  以 1 0 0  m m 正 弦 規 量 測 下 圖 所 示 工 件 的 斜 度 ， 則 塊 規 累 積 尺 寸 為 6 5 . 0 0 0  m m 6 0 . 0 0 0  m m

 6 0 . 3 3 9  m m 5 8 . 3 3 9  m m 。  

 

3 7 .  ( 2 )  下 列 何 種 為 計 數 值 管 制 圖標 準 差 ( s ) 管 制 圖缺 點 數 ( c ) 管 制 圖平 均 值 ( ) 管 制 圖全 距

( R ) 管 制 圖 。  

3 8 .  ( 2 )  車 床 上 鑽 孔 一 般 是 使 用自 動 進 給尾 座 手 輪 進 給縱 向 大 手 輪 進 給複 式 刀 架 進 給 。  

3 9 .  ( 4 )  車 削 錐 形 工 件 ， 為 使 錐 度 正 確 ， 車 刀 刀 刃 與 工 件 中 心 應刀 刃 應 略 高刀 刃 應 略 低視 材 料

而 定等 高 。  

4 0 .  ( 2 )  一 般 在 水 泥 牆 上 鑽 孔 時 ， 宜 選 用 的 鑽 頭 材 質 是陶 瓷碳 化 物高 碳 鋼高 速 鋼 。  

4 1 .  ( 2 )  拆 卸 以 管 螺 紋 固 定 之 圓 鋼 管 ， 宜 選 用 下 列 何 種 工 具活 動 扳 手管 鉗 扳 手固 定 扳 手鏨

子 、 鋼 鎚 。  

4 2 .  ( 3 )  斜 銷 之 一 端 若 有 螺 紋 ， 其 功 用 為固 定 使 斜 銷 不 鬆 脫連 接 其 他 零 件拔 出 斜 銷容 易 固 定

鎖 緊 。  

4 3 .  ( 4 )  臥 式 銑 床 刀 軸 之 軸 環 與 間 隔 環 不 同 處 是 前 者直 徑 小長 度 較 短內 徑 較 小外 徑 大 。  

4 4 .  ( 4 )  銑 床 之 操 作 面 板 上 ， 通 常 有 一 個 較 大 的 按 鈕 ， 它 是 作 為 緊 急 停 機 之 用 ， 所 以 其 顏 色 通 常 為

綠 色黃 色黑 色紅 色 。  

4 5 .  ( 2 )  欲 銑 削 一 對 邊 距 離 為 3 0 m m 之 正 六 角 形 ， 所 用 圓 桿 材 料 直 徑 最 少 為 3 6 m m 3 4 . 5 m m 3 7 . 5

m m 3 3 m m 。  

4 6 .  ( 3 )  桌 上 型 光 學 比 測 儀 量 測 機 件 輪 廓 時 ， 所 採 用 的 照 明 光 軸 是縱 向 型向 下 型向 上 型橫 向

型 。  

4 7 .  ( 4 )  一 般 高 強 度 低 合 金 鋼 之 機 械 ， 性 質 優 良 ， 可 用 於 橋 樑 、 車 輛 等 ， 係 屬 於合 金 工 具 鋼耐 衝

擊 工 具 鋼耐 蝕 鋼構 造 合 金 鋼 。  

4 8 .  ( 3 )  下 列 何 種 套 裝 軟 體 較 適 用 於 機 械 製 圖D B A S E  ⅢL O T U S  1 2 3A u t o C A D P E 2 。  

4 9 .  ( 1 )  不 同 粗 糙 度 的 表 示 法 中，C N S 規 定 最 大 高 度 ( R m a x ) 與 中 心 線 平 均 粗 糙 度 ( R a ) 之 比 值 為 多 少

4 0 . 2 5 0 . 5 2 。  

5 0 .  ( 3 )  職 場 從 業 人 員 在 何 種 情 況 下 須 接 受 在 職 訓 練工 作 伙 伴 改 變工 作 地 點 改 變工 作 方 法 改 變
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工 作 時 間 改 變 。  

5 1 .  ( 2 )  對 物 體 作 假 想 剖 切 ， 以 了 解 其 內 部 形 狀 時 ， 表 示 割 面 位 置 的 線 稱 為剖 面 線割 面 線虛 線

實 線 。  

5 2 .  ( 4 )  銑 床 之 維 護 ， 下 列 何 者 不 需 每 日 檢 查滑 動 面 之 潤 滑滑 動 面 之 擦 拭軸 承 座 之 潤 滑齒 輪

之 磨 損 。  

5 3 .  ( 2 )  螺 紋 指 示 器 之 主 要 用 途 是指 示 車 削 長 度指 示 車 刀 切 入 工 件 之 位 置指 示 螺 紋 的 深 度檢

查 車 刀 角 度 。  

5 4 .  ( 2 )  銑 床 往 復 定 位 精 度 誤 差 過 大 應 調 整床 台 與 主 軸 之 垂 直 度床 台 導 螺 桿 間 隙床 台 之 水 平

主 軸 鬆 緊 度 。  

5 5 .  ( 2 )  精 密 配 合 平 面 ， 可 採 下 列 何 種 方 式 加 工銑 削刮 削鏨 削鉋 削 。  

5 6 .  ( 1 )  銑 削 正 齒 輪 ， 下 列 何 者 不 是 選 擇 銑 刀 條 件工 件 材 質齒 形模 數齒 數 。  

5 7 .  ( 2 )  攻 螺 紋 所 選 用 鑽 孔 之 鑽 頭 直 徑 約 為公 稱 直 徑 減 底 徑公 稱 直 徑 減 螺 距公 稱 直 徑 減 節 徑

等 於 節 徑 。  

5 8 .  ( 4 )  齒 數 分 別 為 1 2 0 與 2 4 、 模 數 為 3 之 兩 外 接 齒 輪 囓 合 ， 其 中 心 距 離 為 1 4 4 m m 9 6 m m 8 0 m

m 2 1 6 m m 。  

5 9 .  ( 2 )  平 均 值 與 全 距 ( - R ) 管 制 圖 ， 每 組 樣 本 大 小 ( ｎ ) 最 好 是 抽 8 或 1 0 個 4 或 5 個 2 或 3 個

 6 或 7 個 。  

6 0 .  ( 1 )  銑 削 大 平 面 最 有 效 率 之 銑 刀 為面 銑 刀端 銑 刀平 銑 刀側 銑 刀 。  

6 1 .  ( 1 )  以 齒 厚 分 厘 卡 量 測 齒 輪 前 ， 應 擦 拭圓 盤 及 齒 面圓 盤齒 面軸 孔 。  

6 2 .  ( 1 )  下 列 何 者 不 是 車 刀 具 較 大 邊 斜 角 的 優 點刀 刃 強 度 變 強減 少 主 軸 馬 達 負 荷刀 刃 發 熱 量 變

小切 削 阻 力 變 小 。  

6 3 .  ( 1 )  塞 規 的 " 不 通 過 端 " 是 工 件 之最 大 尺 寸下 限 尺 寸最 小 尺 寸公 稱 尺 寸 。  

6 4 .  ( 2 )  砂 布 的 磨 料 之 粒 度 與 砂 輪 磨 料 之 粒 度 代 碼 稱 呼均 用 顏 色 註 記相 同均 用 英 文 字 母 註 記

相 反 。  

6 5 .  ( 4 )  下 列 何 者 最 適 合 於 刀 具 研 磨平 面 磨 床圓 筒 磨 床無 心 磨 床工 具 磨 床 。  

6 6 .  ( 2 )  一 個 二 位 數 ， 其 個 位 數 字 與 十 位 數 字 的 和 為 9 ， 若 將 個 位 數 字 與 十 位 數 字 對 調 ， 則 所 得 到 的

新 數 比 原 數 少 9 ， 則 原 數 是 多 少 4 5 5 4 6 3 3 6 。  

6 7 .  ( 1 )  刮 削 精 密 平 面 每 次 刮 削 深 度 約 為 0 . 0 0 1 ～ 0 . 0 0 3 m m 0 . 0 0 5 ～ 0 . 0 0 8 m m 0 . 0 5 ～ 0 . 0 8 m m

0 . 0 1 ～ 0 . 0 3 m m 。  

6 8 .  ( 3 )  卡 規 之 通 過 端 可 檢 查 工 件 外 徑 的公 稱最 小最 大實 測  尺 寸 。  

6 9 .  ( 3 )  欲 得 光 亮 的 表 面 ， 砂 光 的 紋 路 宜 採 用 1 0 度 交 叉 4 0 度 交 叉同 方 向 2 0 度 交 叉 。  

7 0 .  ( 2 )  依 據 C N S 標 準 ， 正 齒 輪 組 合 的 習 用 表 示 法 為    。

7 1 .  ( 3 )  以 顧 客 最 大 利 益 作 為 產 品 生 產 的 優 先 考 慮 ， 是 從 業 人 員 的專 業 技 能自 我 表 現專 業 倫 理

個 人 特 質 。  

7 2 .  ( 3 )  Ｖ 形 枕 最 適 於 何 種 斷 面 形 狀 之 工 件 檢 測三 角 形菱 形圓 形五 角 形 。  

7 3 .  ( 2 )  利 用 正 弦 定 律 ， 若 中 ， ， 求     1 0 。  

7 4 .  ( 1 )  修 整 鑽 石 砂 輪 可 使 用氧 化 鋁 削 銳 棒金 屬 輪 修 整 器溝 槽 殼 形 修 整 器鑽 石 修 整 器 。  

7 5 .  ( 2 )  如 下 圖 所 示 之 單 動 氣 壓 缸 控 制 迴 路 ， 係 採閉 迴 路 控 制間 接 控 制直 接 控 制伺 服 控 制 。



0 9 9  機 械 加 工  乙  4 - 4 ( 序 0 0 8  )   

 

7 6 .  ( 3 )  公 制 螺 距 規 其 不 銹 鋼 片 上 標 示 為 螺 紋節 徑外 徑節 距牙 數 。  

7 7 .  ( 3 )  下 列 何 者 不 是 夾 具 本 體 常 用 的 製 作 方 法焊 接 法組 合 法鍛 造 法鑄 造 法 。  

7 8 .  ( 1 )  P 類 碳 化 鎢 車 刀 刀 柄 ， 其 識 別 顏 色 為藍 色黑 色黃 色紅 色 。  

7 9 .  ( 2 )  製 作 不 規 則 形 狀 模 穴 ， 最 佳 之 加 工 方 法 為磨 削放 電 加 工鍛 壓搪 削 。  

8 0 .  ( 2 )  在 不 同 平 面 之 垂 直 面 上 劃 精 度 0 . 4 公 厘 平 行 線，可 利 用鋼 尺、劃 線 台游 標 高 度 規鋼 尺 、

劃 針單 腳 卡 。  

 


