
臺北巿 101 學年度國民中學技藝教育學程技藝競賽  

機械職群實施計畫  
 

壹、依據 

臺北巿 101學年度國民中學技藝教育學程技藝競賽實施計畫辦理。 

貳、目的 

一、加強學生學習動機與興趣，增進學習成效與提昇技能水準。 

二、藉由國民中學技藝教育學程技藝競賽活動，相互觀摩、分享教學經驗，提昇教學品質。 

三、藉由競賽活動，使競賽成績優異學生，依中等以上學校技藝技能優良學生甄審及保送入學

辦法規定升讀高中職學校，擴大學生進路發展管道，吸引更多具實作性之國民中學學生參

與。 

參、辦理單位 

一、指導單位：教育部 

二、主辦單位：臺北巿政府教育局（以下簡稱教育局） 

三、承辦單位：臺北市立松山高級工農職業學校 

四、協辦單位：臺北市立木柵高級工業職業學校。 

肆、競賽職群：機械職群。 

伍、報名對象： 

一、凡選讀 101 學年度本職群技藝教育學程之國中九年級學生，由辦理技藝教育學程之高中

職校辦理初賽擇優推薦參賽。 

二、第 1、2 學期皆選讀同一職群，第 1 學期已被推薦為參賽選手者，第 2 學期不得接受推薦。 

三、第 1、2 學期選讀不同職群，且皆被推薦為參賽選手者，由選手擇一職群參賽，另一職群

不得接受遞補選手。 

陸、報名日期： 

一、選擇第 1 學期參賽：1 月 14 日至 1 月 16 日。 

二、選擇第 2 學期參賽：4 月 17 日至 4 月 19 日。 

柒、競賽內容 

一、競賽內容含學、術科，學科部分佔 20％，內容以職群概論為主；術科部分佔 80％，依教

育局公布職群課程架構表職群主題選取 1〜2 項競賽。 

二、競賽試題：學、術科採題庫方式命題公布於承辦單位（臺北巿國中技藝競賽）網站。 

捌、競賽日期：101 年 5 月 9 日（星期四）。 

玖、命題及監評委員 

一、由職群協辦單位聘請學、術科命題委員各 1 位，監評委員 4 位。 



二、命題及監評委員由協辦單位聘請，並由承辦單位統一陳報教育局核備。 

三、監評標準：由各職群監評委員依各職群實作狀況訂定之，並依參賽學生總成績之高低順序

排定名次錄取。 

拾、錄取方式：錄取名額以實際參賽人數之 30％(小數點以下無條件進位)為上限，核予佳作以上之

獎勵，其中前 15％依序排列名次（不可並列，小數點以下無條件進位），至多錄取

6 名，其餘選手列入佳作。 

拾壹、成績公告相關事宜： 

一、競賽成績經教育局核定後，於 5 月 24 日（星期五）前公告於教育局及承辦單位網站。 

二、選手如對成績有異議，請於公告 3 天內由就讀國中以書面向承辦單位提出，逾期不予受

理。 

拾貳、頒獎表揚：由承辦單位統籌辦理。 

拾參、獎勵 

一、學生：參與競賽獲獎學生，由教育局頒發獎狀以資鼓勵，於獎狀內註記職群名稱及獲得

名次。在不限制分發區域下，可輔導分發升讀高中職實用技能學程，或透過「國

民中學技藝技能優良學生甄審保送就讀高職及高中附設職類科」進入高中職就

讀。 

二、指導教師：凡學生榮獲第 1 名至第 3 名的指導教師（以報名單上之教師為準）由教育局

頒發獎狀並敘嘉獎 1 次（以不重複為原則），以資鼓勵。 

拾肆、經費：教育部補助經費及教育局編列預算支應。 

拾伍、本計畫奉教育局核定後實施。 

拾陸、參賽須知： 

一、競賽分學、術科 

(一)學科題目由題庫中命題，選擇題 50 題，每題 2分。學科佔總成績 20%。 

(二)術科題目為 1題佔總成績 80%。 

(三)學科測試時間為 13:00~13:30。 

(四)術科測試時間為 13:40~16:10。 

二、選手報到時間為上午 11時 40分時至 12時 00分。報到地點：臺北市立木柵高工機械工

場 1樓。 

三、選手請於規定時間報到，競賽開始時間逾 10分鐘仍未到場者，取消參賽資格。 

四、行動電話、呼叫器等通訊器材必須關機且不得隨身攜帶，測驗進行中如有鈴響、振動者，

則扣該科分數 10 分。 

五、競賽當日流程詳如附件。 

六、參賽學生請攜帶學生證備查。 

拾柒、競賽規則： 



一、參加競賽學生請穿著各國中校服。 

二、競賽使用工具，請選手自備工具準備（請推薦學校協助準備）。 

三、競賽使用材料，由協辦學校統籌準備，競賽學生不得攜入。 

四、競賽時間參加競賽學生，如有下列情形者，依照規定予以扣分： 

(一)傳遞、夾帶、窺視他人操作或與他人談話者，均分別扣總成績 20分。 

(二)未經監評委員許可，擅自離開或變動作業位置者，分別扣總成績 20分。 

(三)行動電話、呼叫器等通訊器材必須關機且須放置於教室前後方，不得隨身攜帶，若

經監評人員發現，則扣該科分數 10 分。 

(四)其它情事，經監評委員共同認定者，應予扣分。 

(五)違反考場規則情節重大者，經監評委員認定，得令其出場，取消競賽資格。 

五、競賽時間截止，即停止作業，否則不予計分。試題及競賽場地供應之工具、物品與材料

等，均不得攜出場外。 

拾捌、命題規範 

項目 命題範圍 考試題型 考試時間 成績比例 備註 

學科 選擇 150題 選擇 50 30分鐘 20﹪ 
由提供之命 

題範圍命題 

術科 1題 公告題目 2時 30 分 80﹪  

 

機械職群競賽流程 

時間 項目 備註 

11:40~12:00 選手報到 
臺北市立木柵高工

機械工場 1樓 

12:00~13:00 午餐及休息 臺北市立木柵高工提供 

13:00~13:30 學科測試 
臺北市立木柵高工

機械科專業教室 

13:30~13:40 休息  

13:40~16:10 術科測試 
臺北市立木柵高工

機械科工場 2 樓 



臺北巿 101學年度國中技藝競賽機械職群學科題庫 

選擇題共計 150題 

(C)1.作圖必須具備的條件是 (A)整齊與美觀 (B)整齊與迅速 (C)正確、清晰、整潔與迅速 (D)美

觀與清晰。 

(A)2.用以表達各零件間的相互關係與位置者是 (A)組合圖 (B)零件圖 (C)工作圖 (D)設計圖 。 

(B)3.製圖的構成是由 (A)中英文及數字 (B)線條、文字及符號 (C)正投影、斜投影及透視投影 (D)

文字、圖案及色彩註記而成。 

(A)4.A0規格用紙之大小為何？ (A)1189×841  (B)841×594  (C)594×420 (D)515×364㎜。 

(C)5.A2規格用紙之大小為何？ (A)1189×841  (B)841×594  (C)594×420 (D)515×364㎜。 

(C)6.製圖用紙增加 1號時，圖紙小多少？ (A)相同 (B)四分之三 (C)二分之ㄧ(D)四分之ㄧ。 

(B)7.以下何者不是製圖用紙 (A)道林紙 (B)銅版紙 (C)方格紙 (D)描圖紙。 

(C)8.製圖鉛筆中 H級比 HB級來的  (A)黑而硬 (B)淡而軟 (C)淡而硬 (D)黑而軟。 

(B)9.工程圖的要素是 (A)線條與尺寸 (B)線條與字法 (C)字法與尺寸 (D)線條 與比例。 

(C)10.下列哪一種線屬於中線 (A)尺度線 (B)剖面線 (C)虛線 (D)中心線。 

(D)11.依 CNS規定折斷線是 (A)粗連續線 (B)細鏈線 (C)粗不規則連續線 (D)細不規則連續線。 

(D)12.正五角形的每一內角等於(A)1180 (B)1200 (C)1140 (D)1080。 

(A)13.一個五角形最少可分為幾個三角形 (A)三 (B)四 (C)五 (D)六 個三角形。 

(C)14.利用(A)一 (B)二 (C)四 (D)六 圓心可近似畫橢圓。 

(B)15.任意角度欲二等分時應利用(A)量角器 (B)圓規及三角板 (C)量角器及鋼尺 (D)目測。 

(B)16.正六角形的內角和等於(A)5400 (B)7200 (C)9000 (D)3600。 

(C)17.正多邊形即 (A)邊長不相等 (B)內角不相等 (C)每邊長及內角均相等 (D)每邊長及內角均

不相等。 

(B)18.一點繞一固定點保持一定距離運動，其軌跡為 (A)直線 (B)圓 (C)橢圓 (D)曲線。 

(C)19.一直線與圓周相切於一點，則此點和圓心連線與該直線之夾角為 (A)450 (B)600 (C)900 

(D)1200。 

(C)20.二圓互相外切，則連心線長等於 (A)兩直徑和 (B)兩直徑差 (C)兩半徑和 (D)兩半徑差 。 

(D)21.二圓互相內切，則連心線長等於 (A)兩直徑和 (B)兩直徑差 (C)兩半徑和 (D)兩半徑差 。 

(C)22.正投影的投影線均與投影面 (A)傾斜 (B)平行 (C)垂直 (D)相交。 

(C)23.物體離投影面愈遠，所得之正投影 (A)愈大 (B)愈小 (C)大小不變 (D)不一定。 

(D)24.線條重疊時第一優先者為 (A)中心線 (B)尺度線 (C)虛線 (D)粗實線。 

(A)25.第三角投影法的俯視圖位置在前視圖的正 (A)上方 (B)下方 (C)右方 (D)左方。 

(D)26.一投影箱展開後共可得 (A)3 (B)4 (C)5 (D)6 個視圖。 

(C)27.平行投影時，若一平面與投影面平行，其投影影像比物體形狀 (A)大 (B)小 (C)一樣 (D)

不一定。 

(C)28.在等角圖中，三條等角軸線互成 (A)300 (B)600 (C)1200 (D)1800。 

(C)29.下列扳手何者鉗口可調整大小 (A)開口扳手 (B)梅花扳手 (C)活動扳手 (D)以上皆是 

(A)30.下列何種手鉗具有極大之夾持力 (A)虎鉗夾鉗  (B)魚口鉗  (C)克絲鉗  (D)以上皆是。 

(A)31.活動扳手用力時，應向  (A)活動鉗口  (B)固定鉗口  (C)兩者皆可用力  (D)以上皆非。 

(A)32.鉗工常用之手鎚其規格常選用  (A)0.45公斤  (B)0.1公斤  (C)0.9公斤  (D)1.5公斤 。 

(A)33.可讀出施力時之扭矩大小之扳手為  (A)扭矩扳手  (B)勾形扳手  (C)梅花扳手  (D)以上

皆非。 

(B)34.無法檢驗平面平不平的量具是  (A)直尺  (B)外卡  (C)角尺  (D)以上皆非。 

(B)35.硬鎚頭部之材料為  (A)鉛  (B)工具鋼  (C)銅  (D)以上皆是 。 

(C)36.可測量兩配合件間的間隙大小是  (A)半徑規  (B)節距規  (C)厚薄規  (D)以上皆非。 

(D)37.副尺分為 50格的公制游標卡尺，最小可測得 (A)0.04  (B)0.01  (C)0.05  (D)0.02 mm 。 

(D)38.精度為 0.02mm的游標卡尺，其設計原理為  (A)主尺的 39mm等分為副尺的 50格  (B)主尺



的 51mm等分為副尺的 49格  (C)主尺的 49mm等分為副尺的 51格  (D)主尺的 49mm等分為

副尺的 50格。 

(B)39.可讀出 0.05mm的游標卡尺設主尺一格為 1mm，取主尺 19mm長，則副尺上應等分為多少格？  

(A)19格  (B)20格  (C)21格  (D)以上皆非 

(A)40.平板單獨使用時，可檢查工件之  (A)真平度  (B)平行度  (C)垂直度 (D)以上皆非 。 

(C)41.角板之兩面互成  (A)成 30度角  (B)平行  (C)垂直  (D)以上皆非。 

(C)42.鋼尺的最小刻度為  (A)0.02  (B)0.1  (C)0.5  (D)10 mm。 

(A)43.游標式高度規其公制精度為  (A)0.02mm  (B)0.01mm  (C)0.05mm  (D)以上皆非。 

(C)44.數字式高度規之正確讀數為計數器和標度盤讀數之 (A)乘積 (B)差 (C)和  (D)以上皆非。 

(C)45.劃線針材料常以  (A)鑄鐵  (B)純鐵  (C)工具鋼  (D)以上皆非 製成。 

(C)46.平板之規格以  (A)長度  (B)寬度 x高度  (C)長度 x寬度 x高度  (D)以上皆可 表示之。 

(A)47.分規二腳尖張開之最大距離約與(A)腳桿長相等  (B)大於腳桿長  (C)小於腳桿長  (D)以

上皆非。 

(B)48.以銼刀銼削時，適當之銼削速度為每分鐘(A)30～40 (B)50～60 (C)70～80  (D)80～90 次 。 

(A)49.銼削軟金屬，應選用 (A)曲切齒  (B)單切齒  (C)棘切齒  (D)以上皆非。 

(C)50.銼削時，水平推出銼刀，銼刀愈往前推，加之於銼刀端之壓力應  (A)愈大  (B)相等  (C)

愈小  (D)以上皆非 。 

(B)51.單切齒銼刀，其切齒與銼刀邊形成  (A)50˚～60˚ (B)65˚～85˚ (C)40˚～45˚  (D)以上皆

非 。 

(A)52.平行度以下列何種符號代表  (A)//  (B)□  (C)∠  (D)以上皆非。  

(A)53.工件一平面與參考基準面成一定角度之誤差程度，謂之 (A)傾斜度  (B)真平度  (C)平行度  

(D)以上皆非 。 

(C)54.修平平面凸出部位，以下列何種銼刀較易達成目的   (A)手銼  (B)平銼  (C)方銼  (D)以

上皆非  。 

(B)55.使用下列何種銼法，較易有一致之銼削紋路   (A)交叉銼法  (B)直銼法  (C)斜銼法  (D)

以上皆非 。 

(B)56.銼削前，於銼刀面上塗以粉筆，其作用為  (A)切削紋路較一致  (B)切屑較易脫落  (C)切

削量較大  (D)以上皆非  。 

(A)57.鉗工工作利用手工下料的工具宜選用   (A)手弓鋸  (B)鉸刀  (C)銼刀  (D)刮刀 。 

(B)58.一般高速鋼鋸條其表面塗漆的顏色是  (A)白  (B)藍  (C)紅  (D)紫 色。  

(B)59.通常手弓鋸條之材質為 (A)鑄鋼 (B)合金工具鋼 (C)碳化鎢 (D)不鏽鋼 。 

(D)60.300公厘長手弓鋸條的寬度大約為  (A)14  (B)16  (C)10  (D)12 公厘 。 

(A)61.撓性鋸條最長的長度為  (A)300  (B)200  (C)350  (D)250 公厘 。 

(D)62.一般鋸切中碳鋼料、手弓鋸條之材質宜選用 (A)不鏽鋼  (B)鑄鋼  (C)碳化鎢  (D)高速鋼。 

(A)63.鋸條規格「300x13x18T」中之「18T」代表鋸條  (A)齒數  (B)寬度  (C)厚度  (D)長度  。 

(C)64.一般手弓鋸條之鋸齒部份，須經何種熱處理  (A)滲碳處理 (B)正常化 (C)淬火 (D)退火  。 

(D)65.每 25.4公厘 24齒之鋸條，其鋸齒之齒距應為  (A)1.9  (B)2.1  (C)0.9  (D)1.1 公厘  。 

(D)66.鋸切板厚 50公厘之低碳鋼，宜選用每 25.4公厘幾齒的鋸條較佳  (A)18  (B)24  (C)32  

(D)14  。 

(B)67.選用手弓鋸最重要的考慮因素是 (A)鋸條寬度 (B)鋸條齒數 (C)鋸條長度  (D)鋸條厚

度  。 

(C)68.手弓鋸鋸切薄鋼管時，鋸齒宜選用幾齒  (A)14  (B)24  (C)32  (D)18 。 

(A)69.鋸切 25公厘寬，2公厘厚之角鐵，鋸齒宜選用幾較佳 (A)24 (B)32 (C)18  (D)14  。 

(D)70.用手弓鋸鋸切直徑 30公厘的中碳鋼時，宜選用幾齒之鋸齒 (A)32 (B)14 (C)24  (D)18 。 

(B)71.手弓鋸架上調整鬆緊的螺帽是  (A)六角  (B)翼形  (C)冠狀  (D)四角 。 

(C)72.鋸切鋼管時，有推不動及鋸齒崩裂現象，其原因為  (A)使用 32鋸條  (B)鋸條未夾緊  (C)

使用 14齒鋸條  (D)鋸條太厚 。 

(C)73.鋸切斷面較薄的材料，鋸條至少要有  (A)3齒  (B)1齒  (C)2齒  (D)4齒 在鋸切面上 。 



(A)74.鋸切鋼料，鋸切速度每分鐘應以 (A)50～60次 (B)70～80次 (C)30～40次 (D)40～50次。 

(B)75.手弓鋸鋸切工作物時，眼睛應注視  (A)手之握持  (B)鋸切線  (C)鋸架  (D)虎鉗  。 

(D)76.鋸切線靠近虎鉗口可防止工件振動，一般以幾公厘為宜  (A)0～1  (B)11～15  (C)16～20  

(D)5～10 。 

(C)77.鋸切薄鐵板時，為方便鋸切可 (A)縱向鋸切 (B)橫向鋸切 (C)用二木板夾緊 (D)用手握持。 

(D)78.一般靈敏鑽床，其馬達與主軸間係用何者傳動  (A)齒條  (B)鍊條  (C)鋼索  (D)皮帶  。 

(B)79.鑽床之床台係以何種材料製造 (A)超硬合金 (B)鑄鐵 (C)高速鋼 (D)不鏽鋼  。 

(A)80.直立式鑽床拆卸錐柄鑽頭時，應使用(A)退鑽銷 (B)鏨子 (C)活動扳手 (D)鑽頭夾頭扳手。 

(D)81.下列那一種工具機有鑽孔功能(A)牛頭鉋床 (B)砂輪機 (C)磨床 (D)鑽床。 

(D)82.一般靈敏(桌上)鑽床使用之直柄鑽頭最大直徑為  (A)16  (B)8  (C)20  (D)13 公厘  。 

(B)83.一般公制 10公厘之內的鑽頭，每隔幾公厘有一支 (A)0.5 (B)0.1 (C)1.5  (D)1 公厘  。 

(D)84.一般鑽頭之鑽槽數為  (A)3  (B)1  (C)4  (D)2 槽  。 

(B)85.所謂鑽唇角是指(A)鑽頂與鑽槽 (B)鑽槽與中心線 (C)切邊與中心線 (D)二切邊 夾角。 

(D)86.二鑽槽間之厚度稱為  (A)切邊  (B)鑽頂  (C)鑽身  (D)鑽腹  。 

(D)87.麻花鑽頭又稱為  (A)扁頭  (B)中心  (C)直槽  (D)扭轉 鑽頭  。 

(A)88.一般使用的鑽頭，其直徑幾公厘以下為直柄 (A)13 (B)21 (C)25 (D)18 公厘  。 

(C)89.下列何者不適合以鑽頭夾頭夾持 (A)直柄鉸刀 (B)直柄鑽頭 (C)錐柄鑽頭  (D)螺絲攻  

(B)90.最適合於厚鐵板上鑽孔的麻花鑽頭為  (A)三槽  (B)雙槽  (C)單槽 (D)四槽 。 

(B)91.每 25.4公厘 24齒之鋸條，其鋸齒間節鋸約為(A)0.9  (B)1.1  (C)1.9 (D)2.1 。 

(A)92.鋸切工作中，鋸條磨損，換新鋸條後，宜由另一端重行鋸切，主要原因是(A)原鋸切路線較

窄 (B)原鋸路較寬 (C)新鋸條太尖銳 (D)原鋸路太熱 。 

(A)93.三角銼刀常用於 (A)肩角 (B)平面 (C)圓弧 (D)側面  銼削 。 

(D)94.銼刀柄之安裝應與銼刀成 (A)15度 (B)30度 (C)45度 (D)一直線 。 

(A)95.一般公制 10公厘以內鑽頭,每隔幾公厘有一支 (A)0.1 (B)0.5 (C)1.0 (D)1.5 公厘 。 

(A)96.鑽削軟質非金屬材料 塑膠 及木頭之鑽唇角度為(A)60~90 (B)90~120 (C)120~135  

(D)135~150 度 。 

(D)97.一般手工鉸刀的柄端形狀是 (A)三角 (B)圓錐 (C)圓柱 (D)方柱 形 。 

(C)98.使用螺絲攻 M15×2之內螺紋，則事先要鑽孔之直徑為  (A)11 (B)14 (C)13  (D)12 mm  。 

(A)99.螺紋“M10×1.5”中之 10代表  (A)外徑為 10mm  (B)外徑 1吋  (C)每吋 10牙  (D)螺距 

10mm 。 

(D)100.攻不通孔螺紋時，應  (A)使用第一、二攻  (B)只須使用第三攻  (C)只須使用第一攻  (D)

依序使用三支螺絲攻 。 

(A)101.攻螺紋時，攻進二分之ㄧ轉即倒轉四分之ㄧ轉，其作用為  (A)使切屑斷裂  (B)使螺絲攻

不易磨損  (C)使螺紋加深  (D)使潤滑油進入 

(A)102.一般鑽唇角度以幾度為宜  (A)118～120  (B)135～150  (C)98～108  (D)60～90 度 。 

(D)103.鑽頭鑽唇角 118度時，宜鑽削之材料為  (A)高速鋼  (B)合金鋼  (C)錳鋼  (D)中碳鋼 。 

(D)104.圓形工件鑽孔時，其夾持的方式宜選用 (A)平行夾  (B)鋼絲鉗  (C)C型夾子  (D)V型

枕 。 

(A)105.工件夾於虎鉗進行貫穿孔鑽孔工件，防止鑽到虎鉗底面，可採用  (A)工件下面加平行塊  

(B)先鑽小孔  (C)工件懸空夾持  (D)改用端銑刀 。 

(B)106.鑽床之轉速與下列何者無關  (A)鑽孔直徑  (B)鑽孔深度  (C)工件硬度  (D)進刀量 。 

(A)107.鑽削時，若鑽頭靜點不在鑽頭中心線，會造  (A)孔徑擴大  (B)鑽頭容易鈍化  (C)孔徑較

精確  (D)較易鑽削 。 

(B)108.決定鑽削速度的主要因素之一，是工件的 (A)形狀 (B)硬度 (C)表面粗糙度 (D)尺度。 

(C)109.使用直立式鑽床鑽削 20公厘孔時，鑽削中心鑽頭掉落之主要原因為  (A)轉速太慢  (B)

進刀太快  (C)鑽頭套筒斜度不符  (D)進刀太慢 。 

(A)110.攻螺紋時檢查螺絲攻垂直度、宜選用的量具是  (A)角尺  (B)圓筒直角規  (C)鋼尺  (D)

游標卡尺  。 



(B)111.靈敏鑽床之主軸與鑽頭，在施壓力鑽削時，即停止旋轉，可能的原因是    (A)電源線接反  

(B)皮帶太鬆  (C)鑽頭夾太緊  (D)皮帶太緊 。 

(C)112.夾緊鑽頭於鑽頭夾頭，宜採用下列何種工具  (A)鏨子與鐵鎚  (B)梅花扳手  (C)鑽夾扳手  

(D)活動扳手 。 

(B)113.使用手提電鑽鑽削直徑 12公厘孔，其鑽頭之鑽柄一般為  (A)方柄  (B)直柄  (C)斜柄  

(D)錐柄 。 

(A)114.M8×1.25的尺度規格是刻在螺絲攻的  (A)柄  (B)根  (C)端部  (D)方頭  。 

(C)115.錐柄鑽頭之鑽根，除了退卻鑽頭外，其他功用為  (A)保持鑽頭於主軸中心  (B)增加鑽柄

強度  (C)防止鑽頭滑動  (D)便於熱處理夾持 。 

(A)116.鑽孔前衝大中心孔之衝子，角度宜為 (A)90  (B)60  (C)30  (D)45 度 。 

(D)117.鑽削中，鑽頭與工件因磨擦生熱，欲降低鑽頭與工件之溫度，下列何者最適宜  (A)增加轉

數  (B)減少進刀量  (C)加大進刀量  (D)加切削劑 。 

(A)118.鑽削大孔徑時，先鑽導孔主要是為避免  (A)大鑽頭之靜點阻力  (B)切邊磨損  (C)鑽得較

快  (D)連續切屑 。 

(D)119.維護鑽床主軸孔(莫斯錐度孔)，下列何者為錯誤  (A)除去內孔凸點  (B)裝鑽頭前擦拭內

孔  (C)加潤滑油  (D)加水冷卻 。 

(B)120.鑽削時，只有一條切屑排出，其可能的原因為  (A)鑽唇角太小  (B)切邊不等長  (C)靜點

太小  (D)工件太硬 。 

(A)121.操作鑽床時，若聞到燒焦味最可能的原因為  (A)馬達超過負荷  (B)轉速太快  (C)工件太

軟  (D)皮帶太緊 。 

(C)122.研磨鑽頭時，砂輪面應與鑽頭中心線成  (A)30˚  (B)90˚  (C)59˚  (D)40˚ 。 

(A)123.鑽床主軸孔用那一種錐度  (A)莫氏(MT) (B)白朗登(B&C) (C)伽諾(JT) (D)標準(VT)。 

(B)124.若某種材料的切削速度為 25m/min，今欲鑽 8mm的孔，則鑽床主軸的轉數應為  (A)800  

(B)990  (C)1200  (D)700 rpm較適當 。 

(C)125.開始鑽孔時，中心孔位置偏了，該用那一種鏨子修正  (A)平鏨  (B)菱形鏨  (C)圓鼻鏨  

(D)岬狀鏨 。 

(D)126.最常用的手工鉸刀材料為 (A)低碳鋼  (B)鑄鋼  (C)鎢鋼  (D)高速鋼 。 

(A)127.使用鉸刀的目的是  (A)得到較好表面光度  (B)孔徑需要擴大很多  (C)沒有適當鑽頭  

(D)上面都有可能 。 

(D)128.大量生產時之鉸削，宜選用何種材質之鉸刀 (A)高速鋼  (B)高碳鋼  (C)合金工具鋼  (D)

碳化物 。 

(D)129.手工鉸刀之刀刃部硬度約為洛氏硬度 C(HRc)表  (A)52  (B)42  (C)32  (D)62 度 。 

(B)130.下列何種孔，不可以用鉸刀直接鉸孔  (A)車削過之孔  (B)未加工鑄件胚孔  (C)錐度銷孔  

(D)鑽穿之孔 。 

(A)131.三支組手工螺絲攻,其節距是 (A)相同 (B)三支不同 (C)第三攻最小(D)第三攻最大。 

(D)132.使用同一支鉸刀，欲鉸削差異微小之孔徑時，宜選用  (A)螺旋  (B)梅花  (C)固定  (D)

調整 鉸刀 。 

(A)133.錐度鉸刀的規格是依錐度的何部位尺寸決定  (A)小端直徑  (B)錐度  (C)大端直徑  (D)

錐度長度 。 

(A)134.機械用鉸刀之錐柄，其錐度係採用  (A)莫氏  (B)白氏  (C)國際  (D)佳諾氏 錐度 。 

(C)135.右列何項可延長鉸刀壽命 (A)反轉退刀  (B)右轉 2圈，左轉 1/2圈  (C)使用適當切削劑  

(D)快速鉸削 。 

(D)136.螺絲攻之第一、第二、第三攻的主要區別是(A)牙深 (B)外徑 (C)柄長(D)前端 倒角螺紋數。 

(B)137.機械鉸刀與手工鉸刀是如何判別 (A)13mm以下者手工鉸刀  (B)柄端有方柱形者為手工鉸

刀  (C)沒有分別  (D)13mm以上者為機械鉸刀 。 

(A)138.一般鉸刀之前端部份有倒角的設計，其目的主要是為了  (A)引導鉸刀進入孔內  (B)增加

切削速度  (C)保護刀刃  (D)美觀 。 

(A)139.手工鉸削之孔徑為 8公厘，則其鑽頭直徑為  (A)7.8  (B)7.6  (C)7.4  (D)8.0 公厘 。 



(B)140.一般鋼料之鉸孔若孔徑為 12公厘，則鉸削量宜為  (A)0.8～1.0  (B)0.2～0.3  (C)0.6

～0.8  (D)0.4～0.6 公厘 。 

(A)141.鉸孔的鉸削速度約為鑽孔速度的(A)一半  (B)3倍  (C)相同  (D)2倍 。 

(C)142.鉸孔的進刀量約為鑽孔進刀量的  (A)4～5  (B)1/2～2/3  (C)2～3  (D)相同 倍 。 

(D)143.一工件如在鑽床上鑽孔後，接著進行鉸孔加工，則鉸孔時應選用  (A)低轉速小進給  (B)

高轉速大進給  (C)高轉速小進給  (D)低轉速大進給 。 

(A)144.鉸孔時，鉸削與退出之旋轉方向為  (A)相同  (B)左轉一圈，再右轉 1/2圈  (C)相反  (D)

右轉一圈，再左轉一圈 。 

(C)145.切削劑之選用與右列何者有關 (A)鉸孔孔徑  (B)鉸削深度  (C)工件材質  (D)鉸刀材質。 

(A)146.三支組手工螺絲攻，其節距(螺距)是  (A)三支相同  (B)三支不同  (C)第三攻最大  (D)

第三攻最小 。 

(C)147.螺絲攻組的第二攻約倒角  (A)1～2  (B)1～8  (C)3～5  (D)6～8 牙 。 

(B)148.手工螺絲攻為  (A)2  (B)3  (C)1  (D)4支 一組 。 

(B)149.機械螺絲攻為  (A)3  (B)1  (C)2  (D)4支 一組 。 

(B)150.以手工螺絲攻切製內 V型螺紋，其攻螺紋裕量應為  (A)60%之牙深   (B)75%之牙深  

(C)50%之牙深  (D)全牙測 。 
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CNS 4018 B 1037 一般許可差之粗級規定 

標 示 長 度 公 差 備 註 

超過 6 至 30 ± 0.5  

超過 30 至 120 ± 0.8  
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術科競賽注意事項 

1. 加工時間為 2小時 30分。 

2. 超出標示尺度公差部位每 0.02 mm扣一分，扣至該部位零分為止。 

3. 評分部位： 

評 分 部 位 (A) (B) (C) (D) (E) (F) 光度 

尺 度 公 差 ±0.2 
0 

-0.18 

+0.24 

0 

0 

-0.3 

+0.24 

0 
±0.2  

配 分 10 10 20 10 20 20 10 

實 測 尺 度        

扣 分        

4. 未明定事項由現場評審商議決定。 

 

 


