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0 0 3 0 0 鉗 工  丙 級  工 作 項 目 0 1 ： 劃 線  

 

1 . ( 4 )  游 標 高 度 規 上 用 於 劃 線 之 劃 線 刀，其 材 質 以 下 列 何 種 為 最 佳中 碳 鋼

高 碳 鋼高 速 鋼碳 化 物 。  

2 . ( 2 )  附 錶 高 度 規 之 劃 線 精 度 可 達 0 . 0 0 5  0 . 0 1  0 . 0 2  0 . 0 5  公 厘 。  

3 . ( 2 )  劃 線 後 擬 留 下 記 號 ， 使 用 的 工 具 為中 心刺菱 形空 心  沖 。  

4 . ( 3 )  通 常 加 工 之 金 屬 面 上 劃 線，最 好 使 用 的 塗 料 為粉 筆立 可 白奇 異 墨

水紅 丹 。  

5 . ( 2 )  下 列 何 者 為 劃 圓 棒 中 心 之 工 具分 規單 腳 卡平 行 塊角 板 。  

6 . ( 1 )  一 般 劃 線 的 第 一 步 驟 是 尋 求基 準 面高 度寬 度厚 度 。  

7 . ( 4 )  工 件 移 轉 劃 垂 直 線 ， 除 使 用 平 板 、 高 度 規 外 ， 尚 須 與 下 列 何 種 劃 線 工 具

配 合 使 用鋼 尺分 厘 卡分 規Ｖ 形 槽 平 行 箱 。  

8 . ( 3 )  求 圓 桿 端 面 之 中 心，使 用 下 列 何 種 劃 線 工 具 最 準 確單 腳 卡鋼 尺組

合 角 尺 組 之 中 心 規圓 規 。  

9 . ( 2 )  理 想 的 刺 沖 角 度 約 為小 於 2 5  3 0 ～ 6 0  6 5 ～ 9 0  9 5 ～ 1 1 8  度 。

1 0 . ( 3 )  大 件 重 心 不 穩 的 工 件 劃 線 前 應 先用 手 穩 定用 塊 規 墊 穩除 穩 定 重

心 外 尚 須 調 整 基 準 面焊 在 平 板 上 固 定 。  

1 1 . ( 4 )  劃 線 精 度 如 要 求 在 0 . 0 2 公 厘 時 ， 劃 線 工 具 應 選 用鋼 尺 、 劃 針劃 線

台 、 鋼 尺分 規 、 鋼 尺游 標 高 度 規 。  

1 2 . ( 1 )  1 5 0 公 厘 的 分 規 在 最 佳 使 用 下 ， 分 規 二 腳 分 開 角 度 最 大 約 為 6 0  9 0

 1 2 0  1 5 0  度 。  

1 3 . ( 3 )  劃 圓 內 接 正 六 角 形，其 邊 長 是 以 該 圓 之 何 者 劃 成直 徑六 分 之 一 直 徑

半 徑二 分 之 一 半 徑 。  

1 4 . ( 3 )  劃 圓 內 接 正 三 角 形 ， 其 劃 線 工 具 ， 除 劃 針 外 ， 尚 須 配 合單 腳 卡直 角

規分 規劃 線 台 。  

1 5 . ( 4 )  利 用 直 角 規 沿 工 件 邊 緣 劃 數 條 垂 直 線，以 使 用 何 種 角 規 最 適 宜整 體 雙

刀 口整 體 單 刀 口整 體 平 口組 合 式 台 座  型 。  

1 6 . ( 4 )  在 大 面 積 薄 工 件 上 劃 線，宜 選 用 何 種 輔 助 工 具 以 保 持 板 面 之 垂 直 度角

規千 斤 頂圓 筒 直 角 規角 板 及 Ｃ 形 夾 。  

1 7 . ( 4 )  圓 棒 工 件 端 面 之 劃 線，下 列 何 種 劃 線 輔 助 工 具 較 不 適 用磁 性 Ｖ 形 枕

Ｖ 形 枕 及 Ｃ 形 夾Ｖ 形 槽 平 行 箱角 板 。  

1 8 . ( 4 )  圓 管 上 作 4 5 度 角 的 圓 周 面 劃 線 ， 宜 選 用 何 項 劃 線 輔 助 工 具平 直 式 鋼

尺可 折 式 鋼 尺半 圓 量 角 器樣 板 。  

1 9 . ( 2 )  劃 線 台 之 劃 針 ， 其 材 質 以 何 者 較 佳不 銹 鋼工 具 鋼低 碳 鋼銅 料 。
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2 0 . ( 3 )  求 與 圓 棒 端 面 中 心 點 等 高 之 圓 周 面 的 中 心 線，其 劃 線 工 具 何 種 較 佳外

卡單 腳 卡高 度 規 及 Ｖ 形 枕中 心 規 及 劃 針 。  

 

 

0 0 3 0 0 鉗 工  丙 級  工 作 項 目 0 2 ： 手 加 工 － 鏨 削  

 

1 . ( 2 )  戴 安 全 眼 鏡 研 磨 鏨 子會 妨 礙 視 線是 好 習 慣較 美 觀可 防 止 砂 輪

破 損 。  

2 . ( 2 )  鏨 削 鋼 料 ( S 4 5 C ) 鏨 子 刃 口 角 度 宜 為 3 0 ～ 4 0  6 0 ～ 7 0  9 0 ～ 1 0 0 

1 1 0 ～ 1 2 0  度 。  

3 . ( 3 )  研 磨 鏨 子 刃 口 應 使 用細 銼 刀粗 銼 刀砂 輪刮 刀 。  

4 . ( 1 )  鏨 子 刃 口 研 磨 成 大 圓 弧 狀 之 目 的 係 為防 止 尖 角 刺 進 工 件美 觀重

鏨 削 用習 慣 上 的 。  

5 . ( 3 )  研 磨 鏨 子 之 砂 輪 磨 料 最 好 選 用綠 色 ( G C )白 色 ( W A )黑 色 ( A )鑽

石 ( D )  磨 料 。  

6 . ( 1 )  鏨 子 刃 口 角 度 之 大 小 ， 與 工 件 材 質 軟 、 硬 的 關 係 為工 件 愈 硬 ， 刃 口 角

度 愈 大工 件 愈 軟，刃 口 角 度 愈 大工 件 愈 硬，刃 口 角 度 愈 小工 件 材

質 軟 、 硬 與 刃 口 角 度 無 關 。  

7 . ( 1 )  下 列 敘 述 何 者 為 錯 誤用 新 銼 刀 檢 驗 鏨 子 硬 度鏨 削 時 注 意 刃 口鏨

削 應 注 意 飛 屑 傷 人鏨 子 刃 口 稍 鈍 要 立 即 研 磨 。  

8 . ( 1 )  鏨 削 時 ， 手 握 鏨 子 之 部 位 宜 為距 柄 端 1 0 ～ 2 0 公 厘握 持 中 間與 柄

端 平儘 量 靠 近 刃 口 。  

9 . ( 4 )  鏨 削 下 列 何 種 材 料 ， 宜 由 外 緣 向 中 央 鏨 削鋁紅 銅軟 鋼鑄 鐵 。  

1 0 . ( 4 )  鏨 削 寬 度 1 5 公 厘 ， 深 度 1 . 5 公 厘 之 平 面 ， 應 選 用岬 狀菱 形圓 鼻

平  鏨 。  

1 1 . ( 1 )  鏨 削 純 鋁 其 適 當 之 刃 口 角 度 約 為 2 5 ～ 4 0  4 5 ～ 5 5  6 0 ～ 7 0  7 5

～ 8 0  度 。  

1 2 . ( 2 )  鏨 子 以 鋼 料 鍛 製 成 形 後 ， 其 熱 處 理 的 程 序 為回 火 、 退 火淬 火 、 回 火

淬 火 、 退 火回 火 、 淬 火 。  

1 3 . ( 3 )  鏨 削 平 滑 動 面 上 之 油 槽，宜 選 用 之 鏨 子 是平 鏨岬 狀 鏨圓 鼻 鏨菱

形 鏨 。  

1 4 . ( 2 )  一 般 鏨 削 用 的 鏨 子 材 料 為高 速碳 工 具不 銹低 碳  鋼 。  

1 5 . ( 1 )  平 鏨 之 規 格 以 下 列 何 者 稱 呼長 度 × 刃 口 寬 度長 度 × 重 量長 度 × 直 徑

重 量 × 刃 口 寬 度 。  
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1 6 . ( 4 )  在 砂 輪 上 研 磨 鏨 子，若 壓 力 過 大，鏨 子 會正 常 化淬 火表 面 硬 化

退 火 。  

1 7 . ( 2 )  鏨 削 灰 鑄 鐵 ， 其 切 屑 形 狀 為捲 曲 帶碎 片粉 末條  狀 。  

1 8 . ( 4 )  下 列 何 種 手 鎚 適 用 於 鋼 料 鏨 削香 檳木銅鋼  鎚 。  

1 9 . ( 1 )  鏨 削 時， 施 於 虎 鉗 之 鎚 擊 力，主 要 方 向 為向 固 定 鉗 口向 活 動 鉗 口

沿 著 鉗 口 向 右沿 著 鉗 口 向 左 。  

2 0 . ( 4 )  鏨 削 中 發 現 鏨 子 刃 口 破 裂，可 能 是施 力 過 大姿 勢 不 當淬 火 溫 度 太

低回 火 不 當 。  

2 1 . ( 1 )  鏨 子 之 最 硬 處 為刃 口敲 擊 端中 間整 支 。  

2 2 . ( 4 )  剛 研 磨 之 鏨 子，使 用 後 又 發 現 刃 口 嚴 重 凹 陷， 則 須再 研 磨換 新 鏨 子

回 火 使 鏨 子 恢 復 硬 度鏨 子 重 新 淬 火 回 火 。  

2 3 . ( 4 )  鏨 削 內 圓 角 宜 選 用平岬 狀菱 形圓 鼻  鏨 。  

2 4 . ( 3 )  用 鏨 子 修 內 直 角 宜 用平油 溝菱 形圓 鼻  鏨 。  

2 5 . ( 1 )  使 用 何 種 鏨 子 鏨 削 小 鉚 釘 較 佳平岬 狀菱 形圓 鼻  鏨 。  

2 6 . ( 1 )  鏨 削 薄 金 屬 板 ， 宜 選 用平岬 狀菱 形圓 鼻  鏨 。  

2 7 . ( 4 )  修 正 鑽 孔 偏 心 宜 選 用平岬 狀菱 形圓 鼻  鏨 。  

2 8 . ( 2 )  鏨 削 方 形 槽 ， 宜 選 用平岬 狀圓 鼻菱 形  鏨 。  

2 9 . ( 3 )  研 磨 鏨 子 常 用 之 冷 卻 劑 為機 油太 古 油水切 削 劑 。  

3 0 . ( 4 )  研 磨 鏨 子 時 會 產 生 火 花 必 須用 水 沖單 手 握 持 鏨 子站 遠 一 點戴

安 全 眼 鏡 。  

 

 

0 0 3 0 0 鉗 工  丙 級  工 作 項 目 0 3 ： 手 加 工 － 鋸 切  

 

1 . ( 2 )  鋸 切 線 靠 近 虎 鉗 口 可 防 止 工 件 振 動，一 般 以 幾 公 厘 為 宜 0 ～ 1  5 ～ 6

 1 0 ～ 1 1  1 5 ～ 1 6  公 厘 。  

2 . ( 1 )  鋸 切 板 厚 3 0 公 厘 之 低 碳 鋼 ， 宜 選 用 每 2 5 . 4 公 厘 幾 齒 之 鋸 條 較 佳 1 4

 1 8  2 4  3 2  齒 。  

3 . ( 3 )  一 般 手 弓 鋸 條 之 材 質 為不 銹 鋼碳 化 物高 速 鋼鑄 鋼 。  

4 . ( 4 )  鋸 切 時 折 斷 鋸 條，可 能 的 原 因 是鋸 齒 太 細鋸 切 壓 力 太 小鋸 條 太 厚

鋸 切 壓 力 太 大 。  

5 . ( 1 )  往 複 式 鋸 床 主 要 用 於下 料加 工 精 密 溝 槽鋸 切 不 規 則 外 形鋸 切

不 規 則 內 形 。  
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6 . ( 1 )  往 複 式 鋸 床 之 往 復 運 動 ， 是 以 下 列 何 種 傳 動 達 成 的偏 心 輪馬 達 正 、

反 轉摩 擦 輪離 合 器 。  

7 . ( 1 )  往 復 式 鋸 床 在 鋸 切 工 件 時，加 速 其 下 壓 的 元 件 是重 錘鋸 架螺 栓

彈 簧 。  

8 . ( 3 )  往 複 式 鋸 床 所 使 用 的 鋸 切 刀 具 是圓 盤 鋸 片帶 鋸 條直 條 鋸 條摩

擦 盤 。  

9 . ( 3 )  往 複 式 鋸 床 之 鋸 切 能 力 以 下 列 何 者 表 示鋸 床 重 量鋸 齒 粗、細鋸 切

工 件 最 大 直 徑每 分 鐘 往 復 次 數 。  

1 0 . ( 4 )  往 複 式 鋸 床 使 鋸 條 能 往 復 動 作 的 機 構 是螺 桿彈 簧凸 輪曲 柄 。  

1 1 . ( 1 )  選 擇 往 複 式 鋸 床 之 鋸 條 ， 不 需 要 考 慮 的 因 素 是鋸 條 厚 度每 2 5 . 4 公

厘 齒 數工 件 材 質鋸 條 材 質 。  

1 2 . ( 2 )  往 複 式 鋸 床 之 鋸 條 最 短 的 長 度 是 2 5 0  3 0 0  3 5 0  4 0 0  公 厘 。  

1 3 . ( 4 )  往 複 式 鋸 床 鋸 條 的 材 質 一 般 為中 碳不 銹鑄高 速  鋼 。  

1 4 . ( 4 )  一 般 往 複 式 鋸 床 控 制 材 料 長 度 之 定 位 裝 置，是 設 計 在曲 柄 上鋸 條 中

虎 鉗 口虎 鉗 外 側 。  

1 5 . ( 3 )  工 件 夾 持 在 往 複 式 鋸 床 虎 鉗 上，一 般 測 量 工 件 長 度 之 量 具 為分 厘 卡

角 尺鋼 尺游 標 高 度 規 。  

1 6 . ( 1 )  油 壓 傳 動 往 複 式 鋸 床 在 鋸 切 時，其 進 給 壓 力 最 主 要 依 下 列 何 者 調 整工

件 材 質鋸 條 長 度工 件 長 、 短工 件 重 量 。  

1 7 . ( 2 )  每 2 5 . 4 公 厘 2 4 齒 之 鋸 條，其 鋸 齒 間 節 距 約 為 0 . 9  1 . 1  1 . 9  2 . 1

公 厘 。  

1 8 . ( 4 )  用 手 弓 鋸 鋸 切 扁 鋼 材，造 成 鋸 條 折 斷 可 能 的 原 因 是鋸 切 壓 力 太 小鋸

齒 太 細鋸 條 太 厚鋸 切 位 置 距 鉗 口 太 遠 。  

1 9 . ( 3 )  鋸 齒 裝 反 時，將 造 成增 加 鋸 切 負 荷提 高 鋸 切 效 率鋸 齒 容 易 磨 損

鋸 齒 不 易 磨 損 。  

2 0 . ( 4 )  選 用 手 弓 鋸 條 最 重 要 的 考 慮 因 素 為鋸 條 厚 度鋸 條 長 度固 定 孔 尺

寸每 2 5 . 4 公 厘 之 齒 數 。  

2 1 . ( 4 )  鋸 切 直 徑 2 0 公 厘 之 黃 銅 ， 宜 選 用 每 2 5 . 4 公 厘 幾 齒 之 鋸 條 3 2  2 4

 1 8  1 4  齒 。  

2 2 . ( 1 )  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

是原 鋸 路 較 窄原 鋸 路 較 寬新 鋸 條 太 尖 銳原 鋸 路 太 熱 。  

2 3 . ( 3 )  通 常 鋸 切 中 碳 鋼 料，手 弓 鋸 條 之 材 質 宜 選 用鑄 鋼不 銹 鋼高 速 鋼

碳 化 鎢 。  

2 4 . ( 3 )  鋸 切 2 5 公 厘 寬、2 公 厘 厚 之 角 鐵，宜 選 用 每 2 5 . 4 公 厘 幾 齒 的 鋸 條 1 4
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 1 8  2 4  3 2  齒 。  

2 5 . ( 1 )  一 般 手 弓 鋸 條 之 鋸 齒 部 位，須 經 何 種 熱 處 理淬 火退 火表 面 硬 化

正 常 化 。  

2 6 . ( 2 )  手 弓 鋸 架 上 徒 手 可 調 整 鋸 條 鬆 緊 的 螺 帽 是堡 型翼 型四 角冠 狀  

螺 帽 。  

2 7 . ( 4 )  一 般 決 定 手 弓 鋸 條 鋸 齒 粗 、 細 的 單 位 長 度 為 1 0 . 4  1 5 . 4  2 0 . 4 

2 5 . 4  公 厘 。  

2 8 . ( 3 )  通 常 高 速 鋼 鋸 條 其 表 面 漆 的 顏 色 是黑紫藍白  色 。  

2 9 . ( 2 )  3 0 0 公 厘 長 手 弓 鋸 條 的 寬 度 約 為 1 0  1 2  1 4  1 6  公 厘 。  

3 0 . ( 3 )  全 硬 性 手 弓 鋸 條 最 長 的 長 度 為 2 0 0  2 5 0  3 0 0  3 5 0  公 厘 。  

3 1 . ( 4 )  鋸 切 厚 度 1 公 厘 薄 鐵 片，為 方 便 鋸 切 可用 手 握 持橫 向 鋸 切縱 向 鋸

切用 二 木 板 夾 緊 。  

3 2 . ( 3 )  手 弓 鋸 鋸 切 工 件 時 ， 眼 睛 應 注 視虎 鉗鋸 架鋸 切 線手 之 握 持 。  

3 3 . ( 1 )  手 弓 鋸 鋸 切 鋼 管 ， 有 推 不 動 及 鋸 齒 崩 裂 現 象 ， 其 原 因 為使 用 1 4 齒 鋸

條使 用 3 2 齒 鋸 條鋸 條 裝 太 緊鋸 條 太 厚 。  

3 4 . ( 3 )  若 鋼 板 太 寬 ， 欲 改 橫 鋸 方 式 鋸 切 ， 直 柄 固 定 式 手 弓 鋸 架 應 轉 3 0  6 0

 9 0  1 2 0  度 。  

3 5 . ( 3 )  鉗 工 工 作 利 用 手 工 下 料 的 工 具 宜 選 用鉸 刀銼 刀手 弓 鋸刮 刀 。  

3 6 . ( 1 )  手 弓 鋸 除 可 鋸 切 下 料 外 ， 尚 可 用 於開 槽削 平鉸 削劃 線 。  

3 7 . ( 4 )  可 撓 性 手 弓 鋸 條 適 用 於 鋸 切碳 化 物不 銹 鋼淬 硬 鋼 料低 碳 鋼 。  

3 8 . ( 2 )  鋸 條 鋸 齒 交 叉 排 列 的 目 的 是耐 壓 力容 易 切 削製 造 方 便美 觀 。  

3 9 . ( 3 )  1 5 0 × 1 5 0 公 厘 的 往 複 式 鋸 床 ， 其 最 大 鋸 切 能 力 為 3 0 0 公 厘 圓 1 5 0

平 方 公 厘 圓 1 5 0 公 釐 正 方 1 5 0 平 方 公 釐 正 方  料 。  

4 0 . ( 2 )  鋸 條 規 格 " 2 5 0 × 1 2 × 0 . 6 4 － 2 4 T " 中 之 " 2 5 0 " 代 表 鋸 條寬 度長 度厚

度齒 數 。  

 

 

0 0 3 0 0 鉗 工  丙 級  工 作 項 目 0 4 ： 手 加 工 － 銼 削  

 

1 . ( 2 )  精 細 平 面 之 銼 削 應 選 用棘 齒單 切 齒雙 切 齒曲 齒  銼 刀 。  

2 . ( 2 )  銼 削 時 ， 加 工 面 保 持 最 佳 高 度 約 為膝手 肘胸肩  高 。  

3 . ( 3 )  銼 削 工 作 中，銼 刀 愈 長，則 每 分 鐘 銼 削 次 數愈 多不 變愈 少與 長

短 無 關 。  
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4 . ( 1 )  銼 刀 依 公 稱 長 度 分 類，從 1 0 0 公 厘 到 4 0 0 公 厘，每 隔 多 少 公 厘 一 支 ？

5 0  4 0  2 5  1 0  公 厘 。  

5 . ( 1 )  雙 切 粗 齒 平 銼 刀 宜 用 於 銼 削一 般 平 面內 圓 孔特 精 細 面內 曲 面 。

6 . ( 1 )  曲 切 齒 銼 刀 ， 最 適 宜 銼 削 的 材 料 是軟 金 屬硬 鋼鑄 鐵高 速 鋼 。  

7 . ( 1 )  一 般 銼 刀 銼 齒 粗 、 細 與 下 列 何 者 有 關長寬厚硬  度 。  

8 . ( 4 )  平 銼 刀 之 安 全 邊 是 為 了容 易 製 作美 觀 安 全銼 削 圓 弧防 止 銼 傷

肩 角 。  

9 . ( 1 )  三 角 銼 刀 常 用 於肩 角平 面圓 弧側 面  銼 削 。  

1 0 . ( 3 )  銼 削 正 六 角 形 柱 ， 應 使 用 幾 度 的 量 角 器 測 量 6 0  9 0  1 2 0  1 5 0

度 。  

1 1 . ( 2 )  使 用 3 0 0 公 厘 銼 刀 ， 其 粗 銼 削 速 度 每 分 鐘 宜 約 1 5 ～ 3 5  4 0 ～ 6 0 

6 5 ～ 8 0  8 5 ～ 1 0 0 次 。  

1 2 . ( 2 )  銼 削 外 圓 角 時，以 下 列 何 種 量 具 檢 驗 半 徑圓 規圓 弧 規角 尺游 標

卡 尺 。  

1 3 . ( 4 )  銼 削 下 列 何 種 材 料 ， 易 使 新 銼 刀 鈍 化銅 料鋁 料低 碳 鋼鑄 件 胚

面 。  

1 4 . ( 3 )  一 般 銼 刀 係 以 下 列 何 種 鋼 料 製 造高 速高 鉻高 碳高 錳  鋼 。  

1 5 . ( 2 )  銼 削 面 為 7 0 度 之 內 角 宜 選 用平三 角方圓  銼 刀 。  

1 6 . ( 4 )  選 用 細 銼 刀，下 列 何 項 為 主 要 考 慮 因 素銼 削 垂 直 面大 工 件 面軟 質

工 件要 求 良 好 表 面 粗 糙 度 。  

1 7 . ( 4 )  銼 刀 經 熱 處 理 後 ， 其 銼 齒 約 為 洛 氏 硬 度 H R C  3 2  4 2  5 2  6 2 。

1 8 . ( 4 )  銼 削 時，在 銼 刀 面 上 塗 粉 筆 的 目 的 是省 力增 加 摩 擦 力保 護 銼 齒

銼 屑 容 易 掉 落 。  

1 9 . ( 1 )  下 列 何 種 材 料 適 合 作 銼 刀 手 柄木 材純 銅硬 鋼鑄 鐵 。  

2 0 . ( 1 )  3 0 0 公 厘 的 銼 刀 ， 其 刀 跟 形 狀 為方 錐圓 柱圓 錐螺 旋  形 。  

2 1 . ( 1 )  下 列 何 者 為 檢 查 銼 削 平 面 之 最 簡 便 方 法角 規 壓 於 工 件 表 面 上 對 光

以 平 行 塊 摩 擦 工 件以 銼 刀 刀 面 對 光以 光 學 尺 量 測 。  

2 2 . ( 4 )  通 常 銼 削 鑄 件 前 ， 最 好 先 作 何 種 處 理退 火回 火淬 火用 砂 輪 磨

削 。  

2 3 . ( 2 )  俗 稱 6 吋 虎 鉗 ， 其 鉗 口 寬 度 為 1 2 0  1 5 0  1 8 0  2 4 0  公 厘 。  

2 4 . ( 4 )  單 切 齒 銼 刀 ， 其 切 齒 之 傾 斜 角 度 與 中 心 線 成 1 0 ～ 2 5  3 0 ～ 4 0  4 5

～ 5 5  6 5 ～ 8 5  度 。  

2 5 . ( 2 )  粗 銼 刀 上 卡 屑 時 ， 常 以 何 者 清 除毛 刷鋼 絲 刷抹 布空 氣 吹 除 。  
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2 6 . ( 4 )  細 銼 刀 卡 屑 常 以 何 者 清 除毛 刷空 氣 吹 除抹 布薄 銅 片 之 尖 角 。  

2 7 . ( 1 )  銼 削 鋼 料 為 防 止 夾 傷 工 件，常 以 何 者 保 護銅 墊 片鋼 板 墊 片抹 布

砂 布 。  

2 8 . ( 4 )  下 列 何 項 不 是 銼 刀 之 規 格 長 度 1 5 0  2 5 0  3 5 0  4 5 0  公 厘 。  

2 9 . ( 4 )  銼 刀 柄 之 安 裝 應 與 銼 刀 成 1 5 度 3 0 度 4 5 度一 直 線 。  

3 0 . ( 4 )  銼 削 木 材 宜 選 用單 切 齒雙 切 齒曲 切 齒棘 齒  銼 刀 。  

3 1 . ( 1 )  下 列 何 種 銼 刀，最 適 合 作 精 光 推 銼 法單 切 齒雙 切 齒曲 切 齒棘 齒

銼 刀 。  

3 2 . ( 1 )  在 虎 鉗 上 夾 持 工 件 銼 削 時，銼 削 面 突 出 鉗 口 面 幾 公 厘 為 宜 1 0  3 0 

5 0  7 0  公 厘 。  

3 3 . ( 4 )  銼 削 正 三 角 形 ， 其 使 用 之 量 角 器 須 調 整 為 1 5  3 0  4 5  6 0  度 。

3 4 . ( 3 )  粗 銼 削 內 正 三 角 形 之 夾 角 部 位 ， 宜 選 用平方三 角圓  銼 刀 。  

3 5 . ( 4 )  銼 削 內 正 方 形 之 交 角 處 ， 不 宜 使 用平方三 角圓  銼 刀 。  

3 6 . ( 3 )  銼 削 工 作 所 用 之 虎 鉗 常 固 定 於車 床銑 床工 作 台磨 床 。  

3 7 . ( 1 )  在 車 床 上 精 銼 削 鋼 料，以 何 種 銼 刀 切 齒 較 適 合單 切 齒雙 切 齒曲 切

齒棘 齒  銼 刀 。  

3 8 . ( 1 )  虎 鉗 口 之 斜 紋 槽 其 功 用 為較 易 夾 緊 工 件美 觀增 加 硬 度耐 磨 耗 。

 

 

0 0 3 0 0 鉗 工  丙 級  工 作 項 目 0 5 ： 手 加 工 － 鑽 孔  

 

1 . ( 4 )  鑽 孔 前 沖 打 中 心 孔 位 置 之 中 心 沖，其 角 度 宜 為 3 0  4 5  6 0  9 0  度。

2 . ( 3 )  檢 查 鑽 頭 鑽 唇 角 度 及 鑽 唇 長 度 是 否 一 致，最 適 宜 之 量 具 為角 尺直 尺

鑽 頭 規游 標 卡 尺 。  

3 . ( 1 )  一 般 公 制 1 0 公 厘 以 內 之 鑽 頭 ， 每 隔 幾 公 厘 有 一 支 0 . 1  0 . 5  1 . 0

 1 . 5  公 厘 。  

4 . ( 1 )  鑽 削 軟 質 非 金 屬 材 料、塑 膠 及 木 頭 之 鑽 唇 角 度 宜 為 6 0 ～ 9 0  9 0 ～ 1 2 0

 1 2 0 ～ 1 3 5  1 3 5 ～ 1 5 0  度 。  

5 . ( 3 )  一 般 鑽 頭 鑽 唇 角 度 以 幾 度 較 宜 6 0 ～ 9 0  9 8 ～ 1 0 8  1 1 8 ～ 1 2 0  1 3 5

～ 1 5 0  度 。  

6 . ( 3 )  鑽 床 之 每 分 鐘 轉 數 與 下 列 何 者 無 關鑽 孔 直 徑工 件 硬 度鑽 孔 深 度

進 刀 量 。  

7 . ( 3 )  直 徑 2 8 公 厘 之 錐 柄 鑽 頭 ， 其 莫 氏 錐 度 是 1  2  3  4  號 。  
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8 . ( 3 )  直 徑 2 5 公 厘 之 錐 柄 鑽 頭 ， 其 莫 氏 錐 度 是 1  2  3  4  號 。  

9 . ( 2 )  一 般 鑽 頭 之 鑽 槽 數 為 1  2  3  4  槽 。  

1 0 . ( 4 )  一 般 錐 柄 鑽 頭 使 用 之 套 筒 與 錐 柄 斜 面 接 觸 率 要 求 為 5 0  6 0  7 0 

8 0  % 。  

1 1 . ( 2 )  一 般 式 鑽 床 使 用 之 直 柄 鑽 頭 最 大 直 徑 為 8 . 0  1 3 . 0  1 6 . 0  2 0 . 0

公 厘 。  

1 2 . ( 3 )  鑽 頭 鑽 唇 角 度 1 1 8 度 時，宜 鑽 削 之 材 料 為高 速合 金中 碳錳  鋼 。

1 3 . ( 4 )  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 宜增 加 每 分 鐘 轉 數加 大 進 給 量減 少 進 給 量加 切 削 劑 。  

1 4 . ( 1 )  鑽 削 時， 若 鑽 頭 靜 點 不 在 鑽 頭 中 心 線，會 造 成孔 徑 擴 大孔 徑 較 精 確

較 易 鑽 削鑽 頭 容 易 鈍 化 。  

1 5 . ( 3 )  一 般 式 鑽 床 的 進 給 機 構 ， 其 復 歸 動 力 為馬 達油 壓彈 簧電 磁

鐵 。  

1 6 . ( 2 )  所 謂 鑽 唇 角 度 是 指鑽 槽 與 中 心 線二 切 邊切 邊 與 中 心 線鑽 頂 與

鑽 槽  夾 角 。  

1 7 . ( 1 )  鑽 頭 規 用 於 檢 查鑽 唇 角鑽 唇 間 隙 角鑽 頭 直 徑鑽 槽 螺 旋 角 。  

1 8 . ( 4 )  下 列 何 者 不 是 立 式 鑽 床 主 軸 常 用 的 變 速 裝 置皮 帶 輪齒 輪變 速 馬

達油 壓 泵 。  

1 9 . ( 2 )  一 般 式 鑽 床，其 馬 達 與 主 軸 間 採 用 何 種 傳 動鏈 條三 角 皮 帶鋼 索

齒 條 。  

2 0 . ( 3 )  鑽 削 時 鑽 頭 折 斷，最 可 能 的 原 因 為鑽 唇 角 太 大鑽 唇 間 隙 角 太 大進

給 太 快轉 數 太 高 。  

2 1 . ( 2 )  式 鑽 床 之 主 軸 進 給，一 般 利 用 何 種 傳 動鏈 輪 及 鏈 條齒 輪 及 齒 條

斜 齒 輪傘 形 齒 輪 。  

2 2 . ( 3 )  鑽 床 之 床 台 係 以 何 種 材 料 製 造不 銹 鋼高 速 鋼鑄 鐵超 硬 合 金 。  

2 3 . ( 2 )  式 鑽 床 之 鑽 頭 夾 頭 一 般 為 2  3  4  5  爪 。  

2 4 . ( 1 )  鑽 削 大 孔 徑 時，先 鑽 導 孔 主 要 是 為 避 免大 鑽 頭 之 靜 點 阻 力鑽 得 太 快

切 邊 磨 損連 續 切 屑 。  

2 5 . ( 3 )  鑽 削 鋼 料 時 加 切 削 劑，下 列 何 者 不 是 其 主 要 功 用冷 卻 鑽 頭冷 卻 工 件

協 助 斷 屑潤 滑 作 用 。  

2 6 . ( 4 )  鑽 削 時 只 有 一 條 切 屑 排 出，其 原 因 可 能 為靜 點 太 小工 件 太 硬鑽 唇

角 太 小切 邊 不 等 長 。  

2 7 . ( 2 )  鑽 削 時 切 邊 容 易 崩 裂，其 原 因 可 能 為鑽 唇 間 隙 角 太 小鑽 唇 間 隙 角 太

大鑽 唇 角 太 小鑽 唇 角 太 大 。  
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2 8 . ( 1 )  鑽 頭 之 鑽 槽 間 之 厚 度 稱 為鑽 腹鑽 身鑽 頂切 邊 。  

2 9 . ( 2 )  鑽 削 作 業 中，下 列 敘 述 何 者 不 是 造 成 鑽 頭 容 易 變 鈍 的 原 因工 件 太 硬

工 件 太 軟轉 數 太 高鑽 唇 間 隙 角 太 小 。  

3 0 . ( 3 )  一 般 式 鑽 床 其 床 台 之 升 降， 係 以 何 種 傳 動鏈 輪 及 鏈 條皮 帶 及 皮 帶

輪齒 輪 及 齒 條氣 壓 缸 。  

3 1 . ( 4 )  鑽 頭 之 鑽 地 小 於 鑽 頭 直 徑，其 主 要 目 的 為減 輕 重 量降 低 成 本美 觀

減 少 摩 擦 。  

3 2 . ( 2 )  錐 柄 鑽 頭 之 鑽 根， 除 了 用 於 退 卸 鑽 頭 外，其 他 功 用 為保 持 鑽 頭 於 主 軸

中 心防 止 鑽 頭 滑 動增 加 鑽 柄 強 度便 於 熱 處 理 夾 持 。  

3 3 . ( 4 )  鑽 頭 愈 用 愈 短 時， 靜 點 增 大，主 要 原 因 為直 徑 增 大鑽 唇 角 增 大鑽

唇 角 度 變 小鑽 腹 增 厚 。  

3 4 . ( 2 )  麻 花 鑽 頭 又 稱 為直 槽扭 轉中 心扁 頭  鑽 頭 。  

3 5 . ( 3 )  下 列 那 一 種 工 具 機 沒 有 鑽 削 功 能鑽銑牛 頭 鉋車  床 。  

3 6 . ( 1 )  立 式 鑽 床 之 主 軸 孔 為 莫 氏 3 號 錐 度 ， 欲 使 用 莫 氏 1 號 錐 度 柄 之 鑽 頭 時 ，

需 加 裝套 筒鑽 夾筒 夾頂 心 。  

3 7 . ( 3 )  立 式 鑽 床 拆 卸 錐 柄 鑽 頭 時，應 使 用活 動 扳 手鏨 子退 鑽 銷鑽 頭 夾

頭 扳 手 。  

3 8 . ( 1 )  一 般 使 用 的 鑽 頭，其 直 徑 幾 公 厘 以 下 的 為 直 柄 1 3  1 8  2 1  2 5  公

厘 。  

3 9 . ( 2 )  下 列 何 者 不 適 合 以 鑽 頭 夾 頭 夾 持直 柄 鑽 頭錐 柄 鑽 頭螺 絲 攻直

柄 鉸 刀 。  

4 0 . ( 3 )  鑽 削 鋁 料 ， 宜 選 用 之 切 削 劑 為黃 油 脂齒 輪 油煤 油豬 油 。  

 

 

0 0 3 0 0 鉗 工  丙 級  工 作 項 目 0 6 ： 手 加 工 － 攻 、 鉸 螺 絲  

 

1 . ( 3 )  攻 絲 時 檢 查 螺 絲 攻 垂 直 度，宜 選 用 的 量 具 是鋼 尺圓 筒 直 角 規角 尺

游 標 卡 尺 。  

2 . ( 4 )  黃 銅 材 料 上 攻 絲 宜 選 用 的 切 削 劑 是機 油沙 拉 油煤 油不 需 要 。  

3 . ( 2 )  一 般 圓 形 分 割 螺 絲 鏌 有 幾 處 圓 形 槽 6  4  2  1  處 。  

4 . ( 2 )  " M 1 0 × 1 . 5 " 的 尺 寸 規 格 是 刻 在 螺 絲 攻 的方 頭柄根端  部 。  

5 . ( 3 )  一 般 製 作 螺 絲 攻 的 材 料 是低 碳中 碳高 速不 銹  鋼 。  

6 . ( 1 )  常 用 螺 絲 鏌 之 形 狀 為圓三 角長 方稜  形 。  
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7 . ( 4 )  螺 絲 攻 之 第 一、二、三 攻 的 主 要 區 別 是牙 深外 徑柄 長前 端 去 角

螺 紋 數 。  

8 . ( 2 )  攻 絲 時，螺 絲 攻 旋 進 與 後 退 之 比 例 為進 1 圈 退 1 / 4 圈進 1 / 2 圈 退 1 / 4

圈進 1 / 2 圈 退 1 / 2 圈進 1 / 2 圈 退 1 圈 。  

9 . ( 3 )  在 鋼 板 上 攻 絲 所 加 的 油 料，以 下 列 何 者 為 宜沙 拉 油煤 油機 油黃

油 。  

1 0 . ( 3 )  攻 製 " M 1 6 × 2 . 0 " 螺 紋 ， 鑽 削 底 孔 之 直 徑 宜 為 1 2  1 3  1 4  1 5  公

厘 。  

1 1 . ( 3 )  攻 製 " M 1 2 × 1 . 5 " 螺 紋 ， 其 鑽 削 底 孔 之 直 徑 宜 為 8 . 5  9 . 5  1 0 . 5 

1 1 . 5  公 厘 。  

1 2 . ( 2 )  攻 絲 前 鑽 削 底 孔 之 直 徑 為 8 . 5 公 厘 ， 須 配 何 種 公 制 螺 絲 M 1 0 × 1 . 0 

M 1 0 × 1 . 5  M 1 2 × 1 . 5  M 1 2 × 1 . 7 5 。  

1 3 . ( 4 )  製 作 三 角 螺 紋 之 螺 桿 的 方 法，下 列 何 種 不 適 用手 工 鉸 牙車 床 車 削

銑 床 銑 削牛 頭 鉋 床 鉋 削 。  

1 4 . ( 2 )  螺 紋 分 厘 卡 用 於 測 量外 徑節 徑節 距底 徑 。  

1 5 . ( 4 )  公 制 三 角 螺 紋 的 螺 紋 角 為 2 9  3 0  5 5  6 0  度 。  

1 6 . ( 2 )  節 距 為 5 公 厘 的 雙 頭 螺 紋 ， 螺 栓 要 前 進 3 0 公 厘 ， 則 需 轉 2  3  4

 6  圈 。  

1 7 . ( 3 )  符 號 " M 1 2 × 1 . 5 " 係 表 示惠 氏統 一 標 準 粗公 制 粗公 制 細  螺 紋 。

1 8 . ( 2 )  梯 形 螺 紋 的 螺 紋 角 為 2 9  3 0  5 5  6 0  度 。  

1 9 . ( 3 )  三 線 複 螺 紋 的 螺 紋 線 ， 一 般 相 隔 6 0  9 0  1 2 0  1 8 0  度 。  

2 0 . ( 3 )  內 螺 紋 的 最 大 直 徑 為底 孔節 圓公 稱內 孔  直 徑 。  

2 1 . ( 1 )  三 支 組 手 工 螺 絲 攻，其 節 距 是三 支 相 同三 支 不 同第 三 攻 最 小第

三 攻 最 大 。  

2 2 . ( 2 )  一 般 攻 絲 前 鑽 削 底 孔 之 直 徑 是 外 徑 減 去牙 深節 距節 徑底 徑 。  

2 3 . ( 3 )  節 距 相 同 時 ， 雙 線 複 螺 紋 旋 轉 一 圈 ， 前 進 的 距 離 為 單 線 螺 紋 的 1 / 2 

1  2  3  倍 。  

2 4 . ( 4 )  " M 1 0 × 1 . 5 " ， 其 中 " 1 . 5 " 表 示 螺 紋 的節 徑外 徑牙 深節 距 。  

2 5 . ( 4 )  可 調 式 螺 絲 攻 扳 手 ， 其 二 夾 爪 之 組 合 形 狀 為圓半 圓三 角四 角  

孔 。  

2 6 . ( 4 )  使 用 圓 形 螺 絲 鏌 作 鉸 絲 工 作 時 ， 要 使 用 4  3  2  1  個 螺 絲 鏌 。

2 7 . ( 3 )  螺 絲 攻 柄 上 未 標 註 下 列 何 項螺 紋 種 類外 徑節 徑節 距 。  

2 8 . ( 4 )  螺 紋 三 線 規 是 用 以 量 測 螺 紋 的外 徑內 徑節 距節 徑 。  
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2 9 . ( 3 )  節 距 為 4 公 厘 的 單 螺 紋 ， 轉 5 圈 整 ， 則 前 進 1 0  1 5  2 0  2 5  公

厘 。  

 

 

0 0 3 0 0 鉗 工  丙 級  工 作 項 目 0 7 ： 手 加 工 － 鉸 孔  

 

1 . ( 2 )  最 常 用 之 手 工 鉸 刀 材 質 為鑄 鋼高 速 鋼低 碳 鋼鎢 鋼 。  

2 . ( 1 )  一 般 鋼 料 之 鉸 孔 若 孔 徑 為 1 2 公 厘 ， 則 鉸 削 量 宜 為 0 . 1 ～ 0 . 2  0 . 4 ～

0 . 6  0 . 6 ～ 0 . 8  0 . 8 ～ 1 . 0  公 厘 。  

3 . ( 4 )  切 削 劑 之 選 用 與 下 列 何 者 最 有 關鉸 刀 材 質鉸 削 深 度鉸 孔 孔 徑

工 件 材 質 。  

4 . ( 4 )  下 列 何 種 情 形 與 鉸 刀 切 刃 不 均 勻 無 關鉸 孔 不 真 圓孔 壁 成 波 浪 形

鉸 削 時 鉸 刀 振 動鉸 孔 直 徑 比 鉸 刀 標 準 直 徑 小 。  

5 . ( 2 )  鉸 孔 時，鉸 削 與 退 出 之 旋 轉 方 向 為相 反相 同右 轉 1 圈，再 左 轉 1 / 2

圈左 轉 1 圈 ， 再 右 轉 1 / 2 圈 。  

6 . ( 1 )  機 械 用 鉸 刀 之 錐 柄，其 錐 度 係 採 用莫 氏白 氏佳 諾 氏國 際  錐 度 。

7 . ( 4 )  一 般 手 工 鉸 刀 的 柄 端 形 狀 是三 角圓 錐圓 柱方 柱  形 。  

8 . ( 2 )  手 工 鉸 削 之 孔 徑 為 8 公 厘 ， 則 其 鑽 頭 直 徑 為 8 . 0  7 . 8  7 . 6  7 . 4

公 厘 。  

9 . ( 4 )  手 工 鉸 刀 之 刀 刃 部 約 為 洛 氏 硬 度 H R C  3 2  4 2  5 2  6 2 。  

1 0 . ( 1 )  可 調 式 鉸 刀 每 次 之 鉸 削 量 宜 為 0 . 0 3 ～ 0 . 0 8  0 . 1 5 ～ 0 . 2 5  0 . 3 ～ 0 . 4

 0 . 5 ～ 0 . 6  公 厘 。  

1 1 . ( 2 )  錐 銷 鉸 刀 的 規 格 是 依 錐 銷 的 何 部 位 尺 寸 決 定大 端 直 徑小 端 直 徑

錐 度錐 度 長 度 。  

1 2 . ( 1 )  鉸 削 有 鍵 槽 之 孔 時 ， 宜 選 用螺 旋可 調 式錐 度膨 脹  鉸 刀 。  

1 3 . ( 2 )  鉸 削 時 產 生 振 刀 現 象，最 有 可 能 之 原 因 為孔 徑 太 大進 給 量 太 大進

給 量 太 小鉸 削 速 度 太 慢 。  

1 4 . ( 3 )  欲 得 尺 寸 較 精 確 及 孔 壁 較 光 滑 之 孔，宜 選 用鑽沖鉸火 焰 切  孔 。

1 5 . ( 3 )  使 用 同 一 支 鉸 刀， 欲 鉸 削 差 異 微 小 之 孔 徑 時， 宜 選 用螺 旋固 定可

調 式梅 花  鉸 刀 。  

1 6 . ( 4 )  下 列 何 項 可 延 長 鉸 刀 壽 命快 速 鉸 削反 轉 退 刀右 轉 2 圈 ， 左 轉 1 / 2

圈使 用 適 當 切 削 劑 。  

1 7 . ( 4 )  大 量 生 產 時 之 鉸 削，宜 選 用 何 種 材 質 之 鉸 刀高 碳 鋼高 速 鋼合 金 工

具 鋼碳 化 物 。  
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1 8 . ( 1 )  膨 脹 鉸 刀 係 利 用 下 列 何 種 方 式 以 增 大 其 外 徑螺 紋 與 錐 面壓 縮 彈 簧

墊 片更 換 軸 心 。  

1 9 . ( 4 )  下 列 何 者 對 於 可 調 式 鉸 刀 的 敘 述 是 錯 誤 的刀 片 二 端 以 螺 母 固 定愈

往 柄 端 調 整，尺 寸 愈 大調 整 尺 寸 時，刀 片 同 時 移 動每 一 刀 片 可 單 獨

調 整 。  

2 0 . ( 4 )  下 列 何 種 孔，不 可 以 用 鉸 刀 直 接 鉸 孔鑽 穿 之 孔車 削 過 之 孔錐 度 銷

孔未 加 工 鑄 件 胚 孔 。  

 

 

0 0 3 0 0 鉗 工  丙 級  工 作 項 目 0 8 ： 動 力 機 具 使 用 － 使 用 手 提 鑽 具  

 

1 . ( 4 )  手 提 電 鑽 的 規 格 是 以 下 列 何 者 稱 呼 之重 量電 流轉 數能 夾 持 鑽

頭 之 大 小 。  

2 . ( 3 )  操 作 手 提 電 鑽 鑽 孔 即 將 貫 穿 時，所 施 的 壓 力 應加 大一 樣減 小不

加 壓 。  

3 . ( 4 )  使 用 手 提 電 鑽 鑽 削 直 徑 1 2 公 厘 孔 ， 其 鑽 頭 之 鑽 柄 一 般 為斜錐方

直  柄 。  

4 . ( 3 )  夾 緊 鑽 頭 於 手 提 電 鑽，宜 採 用 下 列 何 種 工 具活 動 扳 手鏨 子 與 鐵 鎚

鑽 頭 夾 頭 扳 手梅 花 扳 手 。  

5 . ( 2 )  一 般 手 提 電 鑽 是 用 何 種 方 法 夾 持 鑽 頭套 筒鑽 頭二 爪四 爪 單 動  

夾 頭 。  

6 . ( 1 )  操 作 手 提 電 鑽 向 前 鑽 孔 時，雙 腳 站 立 最 適 當 姿 勢 為前 弓 後 箭 步雙 腳

並 攏雙 腳 和 肩 同 寬 平 行雙 腳 比 肩 稍 寬 平 行  站 立 。  

7 . ( 2 )  氣 鑽 之 動 力 是電 力壓 縮 空 氣蒸 氣油 壓 。  

8 . ( 3 )  使 用 手 提 電 鑽 工 作 時，下 列 何 項 為 錯 誤注 意 垂 直 度夾 緊 鑽 頭一 手

抓 工 件 ， 一 手 握 電 鑽注 意 鑽 削 狀 況 。  

9 . ( 3 )  使 用 鑽 頭 夾 頭 規 格 為 1 0 公 厘 之 手 提 電 鑽，欲 鑽 削 1 3 公 厘 的 孔 時 需車

小 鑽 頭 柄搖 晃 電 鑽 以 擴 孔更 換 電 鑽更 換 鑽 頭 夾 頭 。  

1 0 . ( 1 )  鋼 板 上 已 鑽 削 一 直 孔 直 徑 7 公 厘，今 使 用 手 提 電 鑽 欲 將 孔 擴 大 為 7 . 3 公

厘，下 列 操 作 何 者 為 正 確握 持 穩 定 慢 慢 鑽 削用 沈 頭 孔 鑽 頭使 用 錐

度 鑽 頭搖 晃 電 鑽 以 擴 孔 。  
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1 . ( 3 )  換 裝 手 提 砂 輪 片，必 須 使 用活 動 扳 手開 口 扳 手專 用 扳 手鏨 子 與

手 鎚 。  

2 . ( 4 )  手 提 電 動 砂 輪 機 無 法 完 成 下 列 何 種 工 作去 銹砂 光去 毛 頭鑽 孔 。

3 . ( 1 )  常 用 的 手 提 電 動 砂 輪 機，其 使 用 電 源 一 般 為 1 1 0  2 2 0  3 8 0  4 8 0

伏 特 。  

4 . ( 1 )  手 提 電 動 砂 輪 機 磨 削 中 碳 ( S 4 5 C ) 鋼 板，宜 選 用 之 磨 料 為氧 化 鋁碳 化

矽碳 化 硼鑽 石 。  

5 . ( 1 )  砂 輪 結 合 度 標 記 " R " 的 ， 要 比 標 記 " K " 的硬軟密疏 。  

6 . ( 3 )  採 用 下 列 何 者 去 除 大 型 鑄 件 之 毛 頭 為 宜手 提 刻 模 式 砂 輪手 提

電 動 平 面 砂 輪砂 輪 切 割  機 。  

7 . ( 1 )  一 般 固 定 手 提 電 動 砂 輪 機 之  1 0 0 公 厘 砂 輪 片，宜 採 用左 牙 螺 帽右 牙

螺 帽膨 脹 心 軸固 定 插 銷 。  

8 . ( 1 )  下 列 工 作 何 項 不 適 合 使 用 手 提 電 動 砂 輪 機研 磨 車 刀磨 除 毛 邊切

斷 直 徑 1 0 公 厘 薄 鐵 管鑄 鐵 倒 角 。  

9 . ( 4 )  手 提 砂 輪 機 換 砂 輪 片 之 時 機，下 列 何 者 為 錯 誤研 磨 不 同 材 質砂 輪 片

磨 損欲 得 不 同 研 磨 面 效 果馬 達 線 圈 損 壞 。  

1 0 . ( 4 )  手 提 砂 輪 機 之 砂 輪 片 磨 料 材 質，下 列 何 者 為 錯 誤氧 化 鋁海 棉鑽 石

碳 化 物 。  

 

 

0 0 3 0 0 鉗 工  丙 級  工 作 項 目 1 0 ： 動 力 機 具 使 用 － 使 用 砂 輪 機  

 

1 . ( 2 )  砂 輪 機 上 安 裝 砂 輪 之 緣 盤 一 般 不 得 小 於 砂 輪 直 徑 之 1 / 5  1 / 3  1 / 2

 3 / 4 。  

2 . ( 4 )  砂 輪 機 上 裝 有 扶 刀 架，其 作 用 是美 觀增 加 強 度排 除 磨 屑扶 持 刀

具 。  

3 . ( 1 )  砂 輪 機 扶 刀 架 之 間 隙，宜 為 1 ～ 3  5 ～ 7  1 0 ～ 1 3  1 3 ～ 1 5  公 厘。

4 . ( 1 )  灰 色 ( 碳 化 矽 ) 砂 輪 ， 宜 用 於 研 磨鑄 鐵碳 化 物高 碳 鋼高 速 鋼 。  

5 . ( 2 )  砂 輪 機 轉 軸 左 、 右 端 螺 紋 為左 端 右 旋 ， 右 端 左 旋左 端 左 旋 ， 右 端 右

旋同 為 左 旋同 為 右 旋 。  

6 . ( 1 )  砂 輪 機 緣 盤 內 裝 置 之 滑 動 鐵 塊，其 目 的 是平 衡 配 重加 強 緣 盤 強 度

防 止 緣 盤 鬆 動美 觀 。  

7 . ( 2 )  砂 輪 側 面 標 註 之 箭 頭 記 號 是 表 示商 品 裝 飾較 輕 方 向剛 好 平 衡 點
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較 重 方 向 。  

8 . ( 3 )  砂 輪 機 之 砂 輪 經 使 用 後 直 徑 變 小，則轉 速 變 小，切 削 速 度 變 大轉 速

變 小，切 削 速 度 不 變轉 速 不 變，切 削 速 度 變 小轉 速 及 切 削 速 度 均 不

變 。  

9 . ( 4 )  下 列 何 者 不 適 於 修 整 砂 輪金 剛 石 砂 輪 修 整 器碳 化 硼 棒星 形 鋼 片

修 整 器廢 砂 輪 。  

1 0 . ( 3 )  使 用 砂 輪 機，下 列 何 者 為 錯 誤 操 作帶 安 全 眼 鏡研 磨 鏨 子 應 隨 時 浸 水

冷 卻撕 下 砂 輪 上 吸 墨 紙不 用 砂 輪 側 面 研 磨 。  

 

 

0 0 3 0 0 鉗 工  丙 級  工 作 項 目 1 1 ： 工 具 機 使 用  

 

1 . ( 4 )  鉋 削 時， 若 產 生 振 刀 痕 跡， 則 可 能 是工 件 材 質 軟衝 程 過 長鉋 削 速

度 較 慢刀 具 鈍 化 。  

2 . ( 4 )  鉋 削 速 度 與 下 列 何 者 無 關工 件 材 質鉋 削 量鉋 刀 材 質工 件 重 量 。

3 . ( 2 )  鉋 刀 邊 隙 角 比 車 刀 之 邊 隙 角 為大小一 樣不 必 考 慮 。  

4 . ( 4 )  牛 頭 鉋 床 之 自 動 進 給 是 在 何 時 產 生鉋 削 過 程 中回 歸 行 程 起 點鉋

削 行 程 終 點回 歸 行 程 終 點 。  

5 . ( 1 )  衝 程 長 度 通 常 比 工 件 長 度 多 約 2 0 ～ 2 5  3 0 ～ 4 0  5 0 ～ 6 0  7 0 ～

1 0 0  公 厘 。  

6 . ( 2 )  鑄 鐵 工 件 鉋 削 第 一 刀 時，發 現 鉋 削 面 發 亮，問 題 在 於刀 具 太 硬鉋 削

深 度 太 淺橫 向 進 刀 太 小刀 具 間 隙 太 小 。  

7 . ( 4 )  牛 頭 鉋 床 工 具 柱 進 刀 螺 桿 節 距 為 2 . 5 公 厘，欲 進 刀 2 0 公 厘 深，應 轉 5

 6  7  8  圈 。  

8 . ( 3 )  牛 頭 鉋 床 拍 擊 箱 之 功 用 在 於增 加 鉋 削 深 度夾 緊 鉋 刀避 免 回 程 刮

傷 工 件增 加 工 件 之 壓 力 。  

9 . ( 2 )  牛 頭 鉋 床 之 規 格 常 以 下 列 何 者 稱 呼重 量衝 程 長 度馬 力 大、小虎

鉗 大 、 小 。  

1 0 . ( 2 )  牛 頭 鉋 床 之 衝 程 次 數，係 依 據 下 列 何 者 調 整工 件 加 工 厚 度工 件 加 工

長 度工 件 加 工 寬 度鉋 刀 形 狀 。  

1 1 . ( 3 )  牛 頭 鉋 床 之 鉋 削 行 程 時 間 與 回 程 時 間 比 約 為 1 : 1  2 : 3  3 : 2  3 : 5。

1 2 . ( 1 )  鉋 削 鑄 鐵 平 面 以 下 列 何 種 方 式 最 佳深 鉋 削、 小 進 給深 鉋 削、 大 進 給

淺 鉋 削 、 小 進 給淺 鉋 削 、 大 進 給 。  

1 3 . ( 2 )  鉋 削 鑄 鐵 先 去 角 的 主 要 目 的 是減 少 鉋 削 量防 止 崩 裂避 免 鉋 削 應
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力減 少 摩 擦 。  

1 4 . ( 1 )  鉋 削 產 生 不 連 續 切 屑 的 原 因 是工 件 為 脆 性 材 質鉋 削 速 度 太 快後

斜 角 太 大進 給 太 小 。  

1 5 . ( 3 )  鉋 削 工 件 平 面，夾 持 時 若 加 工 面 低 於 鉗 口 面， 則 宜懸 空 夾 持升 高 床

台墊 塊 加 高修 整 鉗 口 。  

1 6 . ( 3 )  鉋 削 平 面，若 工 件 為 薄 板 時，則 夾 持 可 採 用懸 空 夾 持加 角 板加 壓

楔 夾 持修 低 鉗 口 面 。  

1 7 . ( 4 )  鉋 削 時， 為 避 免 夾 傷 工 件 表 面，鉗 口 面 與 工 件 之 間 可 夾 以鋼 片銼 刀

木 材圓 銅 棒 。  

1 8 . ( 1 )  鉋 削 平 面 時，若 愈 鉋 愈 深， 則 可 能 之 原 因 是工 具 柱 未 固 定工 具 柱 固

定 過 緊拍 擊 箱 未 固 定進 給 量 過 小 。  

1 9 . ( 2 )  欲 得 較 佳 之 鉋 削 表 面 粗 糙 度，則 宜加 大 進 給 量加 大 鉋 刀 刀 鼻 半 徑

減 小 鉋 刀 刀 鼻 半 徑深 進 給 。  

2 0 . ( 3 )  鉋 削 正 六 面 體 工 件 之 第 二 基 準 面 時，其 第 一 基 準 面 應 靠 緊活 動 鉗 口 面

虎 鉗 口 台 面固 定 鉗 口 面不 須 考 慮 。  

2 1 . ( 4 )  一 般 計 算 鉋 削 速 度 " N = 6 0 0 V / L + 2 0 " 公 式 中 ， " L + 2 0 " 是 表 示工 件 全 長

每 分 鐘 衝 程 數床 台 進 給 量衝 程 應 調 整 的 長 度 。  

2 2 . ( 4 )  若 發 現 鉋 削 衝 程 比 回 復 衝 程 快，產 生 此 現 象 可 能 原 因 是衝 擊 器 未 固 定

衝 程 長 度 調 整 不 當電 壓 不 穩 定電 源 線 接 反 。  

2 3 . ( 3 )  調 整 鉋 削 衝 程 長 度 時 ， 首 先 須 考 慮 工 件厚 度寬 度長 度材 質 。  

2 4 . ( 4 )  牛 頭 鉋 床 床 台 進 給 量 之 選 擇，不 需 考 慮表 面 粗 糙 度鉋 削 深 度鉋 刀

型 式工 件 寬 度 。  

2 5 . ( 2 )  鎖 緊 固 定 牛 頭 鉋 床 床 台 時， 應 先 鎖 緊支 持 架 螺 絲左、右 床 柱 上 床 軌

之 中 間 螺 絲左 、 右 床 柱 上 床 軌 之 上 、 下 螺 絲工 具 柱 之 固 定 螺 絲 。  

2 6 . ( 3 )  曲 柄 式 牛 頭 鉋 床 之 速 歸 運 動 機 構 包 括齒 條、正 齒 輪快 速 洩 壓 閥曲

柄 齒 輪 、 滑 塊 、 搖 臂增 速 器 。  

2 7 . ( 1 )  鉋 刀 之 前 間 隙 角 一 般 約 為 3 ～ 5  8 ～ 1 0  1 3 ～ 1 5  1 8 ～ 2 0  度 。

2 8 . ( 2 )  牛 頭 鉋 床 之 橫 向 床 軌 與 床 帷 之 間 的 潤 滑 是 採自 動 潤 滑人 工 潤 滑

不 需 潤 滑黃 油 脂 潤 滑 。  

2 9 . ( 1 )  鉋 削 長 方 形 工 件， 須 六 面 相 互 成 垂 直 且 平 行 時，應 先 鉋 削 之 面 為最 大

面 積次 大 面 積最 小 面 積任 意 。  

3 0 . ( 1 )  鉋 削 平 面 鉋 刀 應保 持 垂 直儘 量 伸 長偏 左 擺 3 0 度偏 右 擺 3 0 度。
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0 0 3 0 0 鉗 工  丙 級  工 作 項 目 1 2 ： 機 件 製 造  

 

1 . ( 2 )  常 用 於 防 止 軸 與 皮 帶 輪 間 發 生 相 對 滑 動 的 機 件 是墊 圈鍵彈 簧

鉚 釘 。  

2 . ( 4 )  工 具 機 是 由 下 列 何 者 所 構 成機 械機 具機 器機 件 。  

3 . ( 3 )  斜 銷 之 錐 度 為 1 : 1 6  1 : 2 5  1 : 5 0  1 : 1 0 0 。  

4 . ( 4 )  齒 輪 傳 動 中 ， 齒 輪 與 軸 之 連 接 機 件 是滑 塊彈 簧鉚 釘鍵 。  

5 . ( 1 )  下 列 何 者 稱 為 機 件汽 缸 、 活 塞車 床自 行 車引 擎 。  

6 . ( 3 )  曲 柄 式 牛 頭 鉋 床， 在 搖 臂 槽 內，以 面 接 觸 而 作 直 線 運 動 的 機 件 是曲 柄

鍵滑 塊銷 。  

7 . ( 1 )  下 列 何 者 為 連 接 機 件鍵彈 簧皮 帶 輪滑 塊 。  

8 . ( 2 )  下 列 何 種 機 件 可 用 來 儲 存 能 量齒 輪彈 簧凸 輪軸 承 。  

9 . ( 4 )  鉸 螺 絲 不 易 之 原 因，下 列 敘 述 何 者 為 錯 誤材 料 直 徑 太 大材 料 端 面 未

去 角螺 絲 鏌 切 齒 崩 裂材 料 太 軟 。  

1 0 . ( 3 )  一 般 使 用 的 斜 鍵 其 斜 度 為 1 / 2 0  1 / 5 0  1 / 1 0 0  1 / 1 2 0 。  

1 1 . ( 2 )  重 負 荷 傳 動 時 ， 宜 選 用平 鍵方 鍵圓 鍵半 圓 鍵 。  

1 2 . ( 1 )  一 般 用 齒 輪 若 要 求 耐 磨 性、 耐 衝 擊 性 時，宜 施 予 何 種 處 理齒 面 硬 化

整 體 淬 硬整 體 退 火齒 面 退 火 。  

1 3 . ( 3 )  鍵 寬 公 厘 配 入 鍵 槽 寬 公 厘 ， 其 最 大 配 合 間 隙 為 0 . 0 2

 0 . 0 4  0 . 0 6  0 . 0 8  公 厘 。  

1 4 . ( 1 )  鍵 寬 公 厘 配 入 鍵 槽 寬 公 厘 ， 二 者 配 合 最 小 裕 度 為

0 . 0 1  0 . 0 2  0 . 0 3  0 . 0 5  公 厘 。  

1 5 . ( 3 )  機 件 加 工 之 標 準 測 量 溫 度 為 攝 氏 4  1 0  2 0  3 0  度 。  

1 6 . ( 1 )  大 量 製 造 墊 圈，以 下 列 何 種 方 式 生 產 最 佳沖 壓車 削鑽 削銑 削  加

工 。  

1 7 . ( 2 )  齒 輪 之 鍵 槽 加 工 ， 宜 選 用 何 種 工 具 機鑽插銑車  床 。  

1 8 . ( 1 )  一 般 分 厘 卡 的 心 軸 螺 紋 為三 角方梯 形鋸 齒  螺 紋 。  

1 9 . ( 4 )  傳 動 齒 輪 使 用 滑 鍵 裝 置 時，其 齒 輪 之 鍵 槽 配 合 宜 採 用干 涉過 盈加

壓留 隙  配 合 。  

2 0 . ( 4 )  下 列 何 種 工 具 機 ， 可 作 齒 條 之 切 削 工 作車磨鑽牛 頭 鉋  床 。  

2 1 . ( 3 )  滑 塊 表 面 經 淬 火 硬 化 後 之 精 密 加 工，宜 採 用手 提 砂 輪 機鉋 削磨 削

銑 削 。  

2 2 . ( 1 )  下 列 何 種 工 具 機，適 宜 作 半 月 形 鍵 座 之 加 工銑拉牛 頭 鉋鑽  床 。
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2 3 . ( 3 )  下 列 何 者 為 機 件 之 無 屑 加 工鉸 削磨 削鍛 造鑽 削 。  

2 4 . ( 1 )  為 消 除 熔 接 應 力 ， 工 件 鉋 削 加 工 前 宜 作退 火淬 火滲 碳氮 化 處

理 。  

2 5 . ( 3 )  鑑 別 鋼 鐵 材 料 最 簡 單 的 試 驗 法 為成 分 分 析金 相 分 析火 花 試 驗

拉 力 試 驗  法 。  

2 6 . ( 4 )  外 螺 紋 量 度 檢 驗 的 主 要 內 容 不 含 下 列 何 項節 距節 徑牙 角底 徑 。

2 7 . ( 1 )  裝 卸 六 角 螺 帽 的 開 口 扳 手 ， 其 開 口 中 心 線 與 柄 中 心 線 成 1 5  2 0 

2 5  3 0  度 。  

2 8 . ( 1 )  下 列 何 種 量 具 最 適 於 量 測 斜 度量 角 器水 平 器直 角 規高 度 規 。  

2 9 . ( 2 )  鍵 槽 寬 度 的 測 量，一 般 宜 選 用 下 列 何 種 量 具鋼 尺游 標 卡 尺外 卡

角 規 。  

3 0 . ( 2 )  鑽 模 導 套 宜 選 用 下 列 何 種 材 料 製 作鑄 鐵高 碳 工 具 鋼低 碳 鋼黃

銅 。  

 

 

0 0 3 0 0 鉗 工  丙 級  工 作 項 目 1 3 ： 機 構 裝 配  

 

1 . ( 2 )  拆 裝 機 件 螺 絲 時 ， 應 選 用活 動 扳 手固 定 扳 手管 扳 鉗鋼 絲 鉗 。  

2 . ( 1 )  拆 卸 緊 配 合 之 齒 輪 宜 使 用齒 輪 拔 取 器截 管 器拔 釘 器螺 栓 夾 。  

3 . ( 1 )  欲 裝 配 緊 配 合 之 輪 與 軸，常 使 用 何 種 機 具油 壓 壓 床手 鉗鏨 子拔

輪 器 。  

4 . ( 4 )  輪 與 輪 軸 之 固 定 ， 一 般 常 使 用彈 簧螺 桿鉚 釘鍵 。  

5 . ( 4 )  拆 裝 六 角 窩 頭 螺 絲 ， 應 選 用活 動扭 矩管 子六 角  扳 手 。  

6 . ( 1 )  開 口 扳 手 大 小 之 標 稱 尺 寸 ， 通 常 以口 徑長 短重 量厚 薄  表 示 。

7 . ( 3 )  拆 卸 緊 配 合 之 皮 帶 輪 ， 應 使 用虎 鉗螺 絲 起 子拔 輪 器鋼 絲 鉗 。  

8 . ( 4 )  國 際 標 準 組 織 ( I . S . O . ) 將 公 稱 尺 寸  5 0 0 公 厘 以 下 尺 寸 之 公 差 分 為 1 5

 1 6  1 7  1 8 級 。  

9 . ( 3 )  水 龍 頭 接 頭 的 螺 紋 為方鋸 齒 形管梯 形  螺 紋 。  

1 0 . ( 1 )  傳 動 二 平 行 軸 間 之 齒 輪 組 為正 齒 輪傘 形 齒 輪蝸 齒 輪蝸 桿 、 蝸

輪 。  

1 1 . ( 1 )  一 般 鉗 工 虎 鉗 上 之 螺 桿 其 螺 牙 為方 螺三 角梯 形惠 氏  牙 。  

1 2 . ( 2 )  機 件 配 合 時，所 使 用 之 彈 簧 墊 片 功 用 為美 觀防 止 螺 帽 鬆 脫增 加 螺

帽 厚 度減 少 工 件 摩 擦 。  
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1 3 . ( 4 )  潤 滑 齒 輪 箱 用 油 ， 以 下 列 何 種 為 宜太 古 油煤 油柴 油循 環 機 油 。

1 4 . ( 3 )  拆 卸 車 床 尾 座 頂 心 之 方 法 是使 用 管 鉗使 用 敲 桿旋 轉 尾 座 手 輪

使 用 鋼 鎚 。  

1 5 . ( 3 )  裝 配 管 螺 紋 時 應 使 用，下 列 何 者 作 為 螺 紋 間 之 填 充 物黃 油機 油止

洩 帶砂 布 。  

1 6 . ( 3 )  機 械 裝 配 使 用 油 封 的 目 的 係 為美 觀裝 卸 方 便防 止 漏 油增 加 轉

數 。  

1 7 . ( 2 )  裝 配 軸 承 加 黃 油 之 目 的 為美 觀潤 滑裝 卸 方 便防 止 鬆 脫 。  

1 8 . ( 2 )  下 列 何 者 不 是 定 位 銷 之 功 用定 位美 觀防 止 鬆 脫固 緊 工 件 。  

1 9 . ( 1 )  鑽 沈 頭 孔 之 目 的 為配 合 機 件 組 立增 加 強 度節 省 時 間增 加 韌 性 。

2 0 . ( 1 )  欲 快 速 拆 卸 六 角 螺 帽，使 用 下 列 何 種 工 具 較 快棘 輪活 動六 角梅

花  扳 手 。  

 

 

0 0 3 0 0 鉗 工  丙 級  工 作 項 目 1 4 ： 故 障 察 覺  

 

1 . ( 1 )  鑽 頭 之 鑽 唇 易 鈍， 發 出 吱 吱 聲，可 能 的 原 因 是轉 數 太 快切 削 劑 太 多

鑽 頭 太 硬工 件 太 軟 。  

2 . ( 3 )  鑽 孔 時 折 斷 鑽 頭，最 可 能 的 原 因 是工 件 太 硬鑽 床 馬 力 太 大進 給 太

快進 給 太 慢 。  

3 . ( 2 )  式 鑽 床 之 主 軸 和 鑽 頭 ， 在 施 壓 力 鑽 削 時 ， 即 停 止 旋 轉 ， 可 能 的 原 因 是

皮 帶 太 緊皮 帶 太 鬆鑽 頭 夾 得 太 緊電 源 線 接 反 。  

4 . ( 3 )  操 作 鑽 床 時，若 聞 到 燒 焦 味 最 可 能 原 因 為皮 帶 太 鬆轉 速 太 快馬 達

超 負 荷工 件 太 軟 。  

5 . ( 1 )  往 復 式 鋸 床 下 料 時，工 件 端 面 產 生 歪 斜 現 象 不 可 能 原 因工 件 太 軟鋸

齒 磨 損鋸 床 台 面 積 屑壓 力 太 大 。  

6 . ( 1 )  使 用 立 式 鑽 床 鑽 削 2 0 公 厘 孔 時 ， 鑽 削 中 鑽 頭 掉 落 之 主 要 原 因 為鑽 頭

套 筒 錐 度 不 符轉 速 太 慢進 給 太 快進 給 太 慢 。  

7 . ( 4 )  啟 動 鑽 床 時 發 現 鑽 頭 晃 動 下 列 何 者 為 不 可 能 原 因鑽 頭 彎 曲鑽 頭 柄

有 毛 頭主 軸 軸 承 磨 損皮 帶 鬆 。  

8 . ( 1 )  式 鑽 床 之 三 角 皮 帶 磨 損 時 會 造 成鑽 削 中 主 軸 停 止 轉 動馬 力 增 大

主 軸 轉 速 增 快鑽 削 孔 徑 增 大 。  

9 . ( 3 )  以 齒 輪 變 速 之 立 式 鑽 床 鑽 削 中 主 軸 突 然 停 止 可 能 原 因 為進 給 太 慢

轉 速 太 快變 速 桿 定 位 不 正 確切 削 劑 太 多 。  
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1 0 . ( 2 )  鑽 頭 夾 頭 無 法 緊 固 於 主 軸 下 列 何 者 為 錯 誤主 軸 錐 度 部 位 磨 損主 軸

材 質 太 硬錐 度 不 符髒 物 附 著 於 錐 度 部 位 。  

 

 

0 0 3 0 0 鉗 工  丙 級  工 作 項 目 1 5 ： 機 具 維 護  

 

1 . ( 2 )  在 虎 鉗 上 敲 擊 工 件 ， 應 向 鉗 口 那 一 邊活 動 側固 定 側左 側右 側 。

2 . ( 4 )  機 具 維 護 時 用 以 敲 擊 已 加 工 之 機 件 面 的 手 鎚 是鋼敲 渣硬軟  鎚。

3 . ( 4 )  工 件 在 製 造 完 成 後，為 防 止 生 銹，在 其 表 面 最 好 塗 以煤 油汽 油太

古 油黃 油 。  

4 . ( 1 )  作 機 具 維 護 工 作 時 ， 應 穿 著工 作校西便  服 。  

5 . ( 3 )  於 機 械 反 面 進 料 若 有 危 險， 應 該 漆 以 下 列 何 種 顏 色 之 箭 頭，以 表 示 其 進

料 及 轉 動 方 向綠白紅紫  色 。  

6 . ( 1 )  虎 鉗 夾 不 緊 工 件 最 可 能 原 因 為螺 帽 磨 損鉗 口 磨 損工 作 檯 老 舊

虎 鉗 未 鎖 固 於 工 作 檯 。  

7 . ( 3 )  使 用 虎 鉗，下 列 敘 述 何 者 錯 誤使 用 後 擦 拭 乾 淨重 擊 工 件 時 在 下 方 墊

木 塊利 用 手 鎚 敲 打 手 柄 來 夾 緊 工 件夾 持 空 心 工 件 未 注 意 施 力 。  

8 . ( 4 )  維 護 立 式 鑽 床 主 軸 孔 ( 莫 氏 錐 度 孔 ) ， 下 列 何 者 為 錯 誤裝 鑽 頭 前 擦 拭 內

孔除 去 內 孔 凸 點加 潤 滑 油加 水 冷 卻 。  

9 . ( 4 )  往 復 式 鋸 床 之 鳩 尾 滑 道 日 常 維 護，下 列 何 者 為 錯 誤擦 乾 淨加 潤 滑 油

將 間 隙 調 整 適 當注 入 金 剛 砂 。  

1 0 . ( 1 )  工 件 夾 於 虎 鉗 進 行 貫 穿 孔 鑽 孔 工 作， 防 止 鑽 到 虎 鉗 底 面，可 採 用工 件

下 面 加 墊 塊工 件 懸 空 於 鉗 口 外 夾 持改 用 端 銑 刀先 鑽 小 孔 。  

 


