
1  

1 2 1 0 0 工 業 用 管 配 管  丙 級  工 作 項 目 0 1 ： 施 工 圖 說  

 

1 . ( 1 )  線 段 之 垂 直 等 分 線 之 作 圖， 於 該 線 段 之 兩 端 點 為 圓 心， 所 取 之 半 徑 應 為

何 者大 於 線 段 之 一 半小 於 線 段 之 一 半等 於 線 段 之 一 半大 於 或

等 於 線 段 之 一 半 。  

2 . ( 4 )  下 列 何 種 角 度 無 法 利 用 三 角 板 配 合 丁 字 尺 繪 出 1 5 ° 7 5 ° 1 0 5 °

1 2 5 ° 。  

3 . ( 2 )  用 4 5 ° ×  9 0 ° 三 角 板 可 將 一 圓 等 分 成 幾 等 分 6  8  1 0  1 2 。  

4 . ( 4 )  中 國 國 家 標 準 之 代 號 為 I S O  C A S  J I S  C N S 。  

5 . ( 2 )  徒 手 畫 時 最 常 用 之 圖 紙 為道 林 紙方 格 紙模 造 紙描 圖 紙 。  

6 . ( 3 )  量 角 器 的 用 法，下 列 何 者 錯 誤 ？可 量 度 已 知 角 度可 繪 製 角 度可 畫

直 線可 作 角 度 之 等 分 。  

7 . ( 4 )  二 同 徑 圓 管 正 交 如 下 圖 ， 若 不 考 慮 材 料 厚 度 ， 則 此 交 線 為  

    。  

8 . ( 1 )  圓 柱 體 之 展 開 應 採 用平 行 線 展 開 法放 射 線 展 開 法三 角 形 展 開 法

透 視 投 影 法 。  

9 . ( 1 )  第 三 角 畫 法，在 前 視 圖 上 方 的 是俯 視 圖仰 視 圖右 側 視 圖左 側 視

圖 。  

1 0 . ( 4 )  拿 到 工 作 圖 落 樣 時，必 須 先 注 意考 慮 管 徑 之 大 小考 慮 切 割 之 寬 度

考 慮 各 構 件 落 樣 之 次 序藍 圖 之 附 註 及 說 明 。  

1 1 . ( 4 )  落 樣 一 正 方 形 圖 形 後，為 檢 查 正 方 形 是 否 精 確，則檢 查 其 四 邊 是 否 完

全 相 等檢 查 其 四 個 角 是 否 9 0 °檢 查 其 對 角 線 是 否 等 長檢 查 其 對 角

線 是 否 等 長 及 其 四 邊 是 否 等 長 。  

1 2 . ( 3 )  利 用 量 尺 作 垂 直 線 ， 下 列 何 種 方 法 正 確 ？  

 。  

1 3 . ( 3 )  畫 展 開 圖 之 相 關 知 識，首 重立 體 圖 之 繪 製剖 面 之 投 影點 與 線 之 投

影透 視 投 影 。  

1 4 . ( 2 )  角 度 單 位 1 ° 等 於 5 0 ' 6 0 ' 9 0 ' 1 / 6 0 ' 。  

1 5 . ( 2 )  閱 讀 工 作 圖 ， 第 一 步 驟 要 判 別 圖 面 上 的加 工 法投 影 法比 例材

料 。  
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1 6 . ( 2 )  2 0 ± 0 . 5 ， 此 標 註 表 示 容 許 最 小 尺 寸 為 1 9  1 9 . 5  2 0  2 0 . 5 。  

1 7 . ( 4 )  一 般 工 作 圖 上 之 尺 寸 若 未 標 註 單 位，則 其 尺 度 單 位 應 為公 尺公 寸

公 分公 厘 。  

1 8 . ( 4 )  管 徑 表 示 法 1 0 B 代 表外 徑 1 0 m m 外 徑 1 0 "公 稱 管 徑 1 0 m m 公 稱

管 徑 1 0 " 。  

1 9 . ( 2 )  二 異 徑 圓 管 垂 直 插 接 如 下 圖 ， 其 交 線 之 形 狀 為  

 。  

2 0 . ( 3 )  右 圖  表 示 鋼 管 與 管 件 為 何 種 接 合螺 紋插 承熔

接凸 緣 。  

2 1 . ( 1 )  英 制 斜 管 螺 紋 之 代 號 為 B S P T  B S F T  N P T  N F T 。  

2 2 . ( 2 )  下 圖 所 示 之 管 路 係 以 何 種 管 件 接 合 ？由 令 接 頭 ( U N I O N )直 管 接 頭

( C O U P L I N G )凸 緣 接 頭 ( F L A N G E )短 管 接 頭 ( N I P P L E ) 。

 

2 3 . ( 1 )  公 稱 尺 寸 相 同 的 管 子，那 一 級 的 內 徑 最 小 ？加 倍 特 強 管特 強 管標

準 管內 徑 均 相 同 。  

2 4 . ( 3 )  下 圖 管 端 所 示 之 符 號 為螺 紋 式 管 帽螺 紋 式 管 塞熔 接 式 管 帽熔

接 式 管 塞 。  

2 5 . ( 3 )  管 路 圖 中 T O S 是 表 示管 底管 頂鋼 架 頂 面管 中 心 。  

2 6 . ( 3 )  下 圖 所 示，管 路 之 接 合 係 採垂 直 插 管 銲 接三 通 與 熔 接 頸 凸 緣銲 接

三 通垂 直 插 管 附 加 強 板 銲 接 。  

2 7 . ( 2 )  以 區 域 界 線 方 法 表 示 管 路 圖，下 列 說 明 何 者 錯 ？須 有 指 北 標區 域 界

線 用 中 心 線 繪 製須 指 明 方 向 及 位 置區 域 界 線 須 用 粗 鏈 線 。  

2 8 . ( 1 )  右 圖  表 示釋 壓 閥安 全 閥減 壓 閥三 角 閥 。  
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2 9 . ( 4 )  下 列 何 者 屬 盲 凸 緣 接 合 ？  

 。  

3 0 . ( 1 )  管 路 圖 中 尺 度 標 註 數 字 前，冠 以 " E L " 符 號 是 表 示高 度管 底 高 度管

頂 高 度管 中 心 高 度 。  

3 1 . ( 2 )  下 圖 管 端 所 示 之 符 號 為螺 紋 式 管 帽螺 紋 式 管 塞熔 接 式 管 帽熔

接 式 管 塞 。  

3 2 . ( 1 )  斜 管 螺 紋 之 錐 度 為 1 / 1 6 " 1 / 8 " 1 / 2 " 3 / 4 " 。  

3 3 . ( 2 )  下 圖 管 端 之 S 形 符 號 係 表 示 管 路 之斷 面折 斷端 視 圖剖 視 圖 。  

 

3 4 . ( 2 )  左 圖 若 僅 使 用 彎 頭 接 合 ， 則 此 圖 至 少 有 幾 個 彎 頭 ？ 1  2

 3  4  個 。  

3 5 . ( 3 )  何 者 是 三 通 出 口 向 下 的 符 號 ？   

。  

3 6 . ( 4 )  在 平 面 圖 上 ， 彎 頭 向 下 的 表 示 ， 何 者 為 正 確 ？  

 。  

3 7 . ( 1 )  左 圖 所 示 之 管 路 中，9 0 ° 彎 頭 有 幾 個 ？ 1 個 2 個 3 個

 4 個 。  

3 8 . ( 1 )  管 線 圖 中 R F 符 號 係 表 示凸 面 凸 緣平 面 凸 緣現 場 銲 接螺 紋 連

接 。  

3 9 . ( 3 )  下 列 敘 述 何 者 錯 誤 ？立 體 圖 9 0 度 彎 頭 須 以 橢 圓 板 繪 製立 體 圖 又 稱

等 角 圖管 線 立 體 圖 之 管 段 長 度 必 須 以 比 例 繪 製立 體 圖 可 以 表 示 管

路 、 流 向 、 長 度 及 管 件 數 量 。  

4 0 . ( 3 )  9 0 ° 彎 管 之 彎 曲 半 徑 為 1 0 0 m m，則 其 管 長 為 多 少 m m  3 1 4  2 0 9 . 3 
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1 5 7  1 0 4 . 7 。  

4 1 . ( 4 )  儀 器 管 路 流 程 圖 中 之 壓 力 指 示 器 的 符 號 為  

 。  

4 2 . ( 1 )  下 圖 所 示 ， 已 知 9 0 ° 彎 頭 之 尺 寸 為 1 1 4 . 3 m m ( 彎 頭 中 心 至 另 一 端 之 端

面 )，若 銲 接 不 留 根 部 間 隙，則 B 管 之 長 度 為 1 7 7 1 . 4  2 0 0 0  1 8 8 5 . 7

 2 1 1 4 . 3  m m 。  

 

4 3 . ( 2 )  二 管 採 跨 座 式 插 接 其 交 線 之 作 圖，在 支 管 部 分 其 直 徑 應 採管 外 徑管

內 徑 ( 管 外 徑 + 管 內 徑 ) / 2  ( 管 外 徑 - 管 內 徑 ) x 管 外 徑 。  

4 4 . ( 1 )  二 管 採 跨 座 式 插 接 其 交 線 之 作 圖，在 主 管 部 分 其 直 徑 應 採管 外 徑管

內 徑 ( 管 外 徑 + 管 內 徑 ) / 2  ( 管 外 徑 - 管 內 徑 ) x 管 外 徑 。  

4 5 . ( 3 )  在 管 路 立 面 圖 中 若 有 前 後 方 管 路 時， 為 表 示 其 前 後 關 係，可 採 用 何 種 畫

法 ？畫 Ω 形 跳 管前 方 管 路 留 空 隙後 方 管 路 留 空 隙兩 管 畫 十 字

線 ， 並 註 明 後 關 係 。  

4 6 . ( 3 )  管 線 圖 上 符 號 表 示 為凸 緣直 管 接 頭由 令三 通 。

4 7 . ( 3 )  符 號 是 表 示制 水 閥排 氣 閥止 回 閥排 泥 閥 。  

4 8 . ( 2 )  記 號 ∮ 係 表 示中 心直 徑鑽 孔斜 角 。  

4 9 . ( 2 )  下 圖 何 者 為 凸 緣 接 頭 之 符 號 。  

 。  

5 0 . ( 1 )  符 號  表 示閘 閥塞 閥止 回 閥排 氣 閥 。  

5 1 . ( 2 )  止 回 閥 上 的 「 → 」 記 號 是 表 示流 量流 向向 左 裝 設向 右 裝 設 。  

5 2 . ( 1 )  記 號 是 表 示中 心 線直 徑斜 度鑽 孔 。  

5 3 . ( 3 )  下 列 圖 示 符 號 中 何 者 為 凸 緣 式 閘 閥 。  
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    。  

5 4 . ( 2 )  於 1 / 2 0 0 施 工 圖 上 量 得 2 0 公 釐 , 則 其 實 際 施 工 長 度 為 多 少 公 尺 ? 1  4

 1 0  4 0 。  

5 5 . ( 2 )  符 號  表 示旋 塞管 帽 9 0 ° 彎 頭伸 縮 管 。  

5 6 . ( 2 )  圖 上 1 0 公 分 等 於 實 際 長 度 1 0 0 公 分 則 其 比 例 為 1 0 : 1  1 : 1 0  1 : 1 0 0

 1 0 0 : 1 。  

5 7 . ( 4 )  由 上 方 投 影 之 管 線 圖 稱 為立 面 圖側 面 圖前 視 圖平 面 圖 。  

5 8 . ( 3 )  管 線 立 體 圖 一 般 採 等 角 畫 法 繪 製，其 三 個 軸 中 除 一 軸 是 垂 直 線 外，其 他

二 軸 各 與 水 平 線 成 6 0 ° 4 5 ° 3 0 ° 1 5 ° 。  

5 9 . ( 2 )  符 號 表 示球 閥控 制 閥閘 閥排 氣 閥 。  

6 0 . ( 1 )  左 圖 所 示，黑 點 係 表 示熔 接 符 號螺 紋 接 合 符 號偏 心 接

合同 心 接 合 。  

 

 

1 2 1 0 0 工 業 用 管 配 管  丙 級  工 作 項 目 0 2 ： 作 業 準 備  

 

1 . ( 2 )  一 美 加 侖 等 於 多 少 公 升 1  3 . 7 8 5  5  1 0 。  

2 . ( 3 )  利 用 配 水 支 管 之 壓 力 直 接 供 水 至 用 水 設 備 末 端 稱 為重 力 配 管 式壓

力 水 槽 式直 接 配 管 式水 槽 配 管 式 。  

3 . ( 4 )  水 錘 防 止 器 之 功 用 為防 止 逆 流改 變 方 向開 關 水 流保 護 管 路 系

統 。  

4 . ( 2 )  用 以 裝 接 管 子 與 管 件 ， 所 使 用 之 工 具 為夾 管 器管 鉗鉗 子切 管

器 。  

5 . ( 4 )  管 路 欲 分 歧 ， 須 接 用 何 種 管 件漸 縮 管文 氏 管彎 頭丁 字 管 。  

6 . ( 3 )  落 樣 時 角 度 之 測 量 應 選 用角 尺直 尺量 角 器圓 規 。  

7 . ( 2 )  標 準 長 徑 彎 頭 之 半 徑 ， 為 管 徑 之 幾 倍 1  1 . 5  2  2 . 5 。  

8 . ( 1 )  標 準 短 徑 彎 頭 之 半 徑 ， 為 管 徑 之 幾 倍 1  1 . 5  2  2 . 5 。  

9 . ( 3 )  切 斷 2 " 以 下 鋼 管 ， 宜 使 用 手 弓 踞 之 鋸 條 為 每 吋 幾 齒 ？ 1 4  1 8  2 4
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 3 2 。  

1 0 . ( 3 )  於 狹 窄 場 所 作 凸 緣 之 接 合，最 適 當 工 具 為梅 花 扳 手開 口 扳 手棘 輪

扳 手活 動 扳 手 。  

1 1 . ( 1 )  操 作 時 接 觸 發 熱 之 物 體 應 戴石 棉 手 套塑 膠 手 套橡 皮 手 套棉 質

手 套 。  

1 2 . ( 3 )  下 列 何 種 閥 用 以 調 節 流 量 ？閘 閥止 回 閥球 閥安 全 閥 。  

1 3 . ( 2 )  管 線 系 統 塗 有 紅 色 表 示安 全消 防防 護危 險 。  

1 4 . ( 3 )  氬 氣 為 一 種催 化 性 氣 體還 原 性 氣 體惰 性 氣 體助 燃 性 氣 體 。  

1 5 . ( 4 )  於 儲 存 槽 內 作 業 時，下 列 何 者 不 正 確 ？放 警 戒 標 誌留 人 於 孔 口 外 面

監 視 保 護注 意 異 聲 及 異 變於 槽 旁 僅 標 示 槽 內 作 業 。  

1 6 . ( 3 )  可 用 絞 紋 器 絞 紋 之 管 為鉛 管銅 管鋼 管鑄 鐵 管 。  

1 7 . ( 1 )  切 斷 2 0 公 厘 的 鍍 鋅 鋼 管 ， 最 佳 切 斷 工 具 是切 管 器手 工 鑿扶 輪 刀

氧 乙 炔 火 焰 。  

1 8 . ( 4 )  鑄 鐵 管 切 斷 後，修 整 管 口 最 佳 工 具 為銼 刀刮 刀管 鉸 刀手 提 砂 輪

機 。  

1 9 . ( 1 )  阻 礙 流 量 最 小 的 閥 為蝶 閥止 回 閥球 型 閥針 型 閥 。  

2 0 . ( 4 )  在 抽 水 機 之 吸 水 管 末 端 裝 設 之 閥，使 水 管 內 經 常 充 滿 著 水 的 是安 全 閥

減 壓 閥排 氣 閥底 閥 。  

 

 

1 2 1 0 0 工 業 用 管 配 管  丙 級  工 作 項 目 0 3 ： 安 全 措 施  

 

1 . ( 3 )  在 有 噪 音 的 環 境 中 工 作，應 配 戴 何 種 防 護 設 備 以 防 傷 害手 套眼 罩

耳 罩口 罩 。  

2 . ( 4 )  在 有 粉 塵 的 環 境 中 工 作，應 配 戴 何 種 防 護 設 備 以 防 傷 害手 套眼 罩

耳 罩口 罩 。  

3 . ( 4 )  在 從 事 電 銲 工 作 時 ， 禁 止 配 戴皮 手 套遮 光 面 罩護 目 鏡太 陽 眼

鏡 。  

4 . ( 1 )  在 從 事 高 空 或 高 架 作 業 時 應 配 戴安 全 帶手 套護 目 鏡太 陽 眼 鏡 。

5 . ( 4 )  下 列 何 者 可 以 防 止 意 外 災 害 發 生雜 亂 的 環 境不 正 確 的 作 業 方 法

不 安 全 的 設 備電 氣 設 備 接 地 。  

6 . ( 4 )  氣 銲 、 氣 切 作 業 不 可 能 造 成 下 列 何 種 災 害爆 炸火 災中 毒觸 電 。

7 . ( 1 )  氧 乙 炔 氣 氣 切 作 業 時 如 發 生 回 火 現 象，其 處 理 程 序 首 先 須切 斷 氧 氣
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切 斷 乙 炔 氣切 斷 預 熱 氧 氣調 整 氧 氣 壓 力 。  

8 . ( 2 )  政 府 制 定〝 勞 工 安 全 衛 生 法 令 〞之 目 的 為限 制 勞 工 權 益防 止 職 業 災

害 及 保 障 勞 工 安 全保 障 雇 主 之 財 富增 加 勞 工 收 入 。  

9 . ( 3 )  依〝 勞 工 安 全 衛 生 法 令 〞工 業 安 全 標 示 設 置 準 則 規 定 ， 禁 止 標 示 板 之 外

形 應 為正 方 形三 角 形圓 形長 方 形 。  

1 0 . ( 2 )  依 〝 勞 工 安 全 衛 生 法 令 〞 規 定 ， 凡 在 廠 （ 或 公 司 ） 工 作 達 一 年 以 上 ， 未

滿 三 年 者 應 享 有 幾 天 特 別 休 假 ？五 天七 天九 天十 一 天 。  

1 1 . ( 2 )  作 業 人 員 因 吸 入 有 毒 氣 體 引 起 輕 微 中 毒 時，首 先 應 處 理 之 程 序 為繼 續

完 成 工 作移 送 於 通 風 處 急 救迅 速 送 醫 治 療加 戴 防 毒 面 具 繼 續 工

作 。  

1 2 . ( 2 )  使 用 落 地 式 砂 輪 機 研 磨 工 件 時，下 列 何 者 為 不 正 確砂 輪 托 架 比 砂 輪 之

中 心 低使 用 砂 輪 之 側 面 研 磨戴 安 全 護 罩身 體 側 立 研 磨 。  

1 3 . ( 1 )  鑽 床 鑽 孔 作 業 時，應 將工 件 固 定 於 鑽 床工 件 擺 平 後 操 作用 手 握 持

工 件工 件 固 定 於 地 面 。  

1 4 . ( 1 )  配 管 用 電 動 機 器 外 殼 裝 置 接 地 線 之 目 的，為防 止 電 擊降 低 電 阻增

強 電 流節 省 用 電 。  

1 5 . ( 3 )  以 滅 火 器 滅 火 時 ， 人 應 在高 處低 處上 風 位 置下 風 位 置 。  

1 6 . ( 2 )  配 電 盤 火 災 時 需 用 何 種 消 防 材 料 滅 火水二 氧 化 碳乾 砂泡 沫 。  

1 7 . ( 3 )  電 動 工 具 之 電 源 插 頭 皆 附 有 接 地 線 夾，使 用 時 應剪 斷 以 利 工 作夾 於

塑 膠 質 上 以 防 電 擊夾 於 金 屬 導 體 接 地不 予 理 會 。  

1 8 . ( 4 )  操 作 旋 轉 機 器 時應 戴 石 棉 手 套應 戴 皮 手 套應 戴 橡 膠 手 套不 可

戴 手 套 。  

1 9 . ( 3 )  安 全 鞋 之 主 要 作 用 為美 觀防 止 熔 渣 飛 濺防 止 觸 電 、 踢 傷 、 壓 傷 、

滑 倒耐 用 。  

2 0 . ( 1 )  抬 舉 重 物 之 正 確 姿 勢 為 使 用 身 體 那 一 部 份 之 力 量腿 部腰 部手 臂

臀 部 。  

2 1 . ( 4 )  使 用 氧、 乙 炔 氣 時，產 生 回 火 現 象 不 可 能 由 下 列 何 者 所 致火 嘴 堵 塞

乙 炔 壓 過 低火 嘴 過 熱空 氣 壓 力 不 足 。  

2 2 . ( 1 )  手 提 式 滅 火 器 須 於 何 時 使 用，方 可 有 效 遏 止 火 災 漫 延 且 將 其 撲 滅火 災

形 成 之 初大 火 漫 延 時火 災 末 期火 災 期 間 均 可 使 用 。  

2 3 . ( 3 )  下 列 各 項 有 關 滅 火 器 之 敘 述 何 者 不 正 確 ？應 擺 置 在 固 定 且 明 顯 處

須 實 施 定 期 檢 查經 使 用 過 後 如 還 有 剩 餘，可 留 待 下 次 繼 續 使 用 不 必 再

填 裝 或 換 新檢 查 壓 力 表 壓 力 。  

2 4 . ( 4 )  喝 酒 且 血 液 酒 精 濃 度 超 過 0 . 0 5 ％ 時，下 列 何 者 正 確開 車操 作 機 器
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高 架 作 業停 止 裝 備 管 路 。  

2 5 . ( 2 )  吊 掛 物 件 之 數 條 鋼 索，其 合 力 應 與 下 述 何 項 保 持 在 一 直 線 上中 心重

心垂 心圓 心 。  

2 6 . ( 3 )  下 列 何 者 作 業 時 ， 不 允 許 戴 手 套 ？搬 運彎 管鑽 床銲 接 。  

2 7 . ( 1 )  電 動 機 具 欲 使 用 插 座 電 源 時 ， 須 先 確 認電 壓電 流電 阻電 容 。  

2 8 . ( 2 )  工 作 時 配 戴 防 護 用 具 係 為美 觀工 作 安 全提 高 效 率帥 氣 。  

2 9 . ( 2 )  使 用 乾 粉 滅 火 器， 在 粉 末 噴 向 火 場 時，持 滅 火 器 者應 選 擇 下 風 位 置

應 選 擇 上 風 位 置不 必 留 意 風 向，也 不 須 選 擇 站 立 之 位 置應 離 開 最 接

近 之 火 苗 2 0 公 尺 以 上 。  

3 0 . ( 3 )  與 安 全 作 業 有 關 事 項，下 列 敘 述 何 者 為 錯 誤使 用 機 具 前，必 須 瞭 解 其

操 作 方 法 及 危 險 性揮 動 大 鎚 打 擊 物 體 時 ， 必 須 先 觀 察 周 圍 環 境 狀 況 ，

以 免 造 成 傷 害於 炎 熱 暑 天 工 作 時， 可 以 赤 裸 上 身，以 求 涼 快進 入 工

地 時 ， 必 須 戴 安 全 帽 。  

3 1 . ( 2 )  發 生 災 害 人 員 受 傷 而 需 救 護 車 支 援 時 ， 應 打 電 話 號 碼 為 1 1 7  1 1 9

 1 1 2  1 1 0 。  

3 2 . ( 2 )  在 工 作 中 觸 電 時 急 救 須用 鐵 棍 將 電 源 撥 開用 乾 木 棍 將 電 源 撥 開

用 手 將 電 源 撥 開用 手 將 觸 電 者 拖 離 電 源 。  

3 3 . ( 3 )  電 氣 火 災 時 宜 用 何 種 消 防 器 材 滅 火水乾 砂二 氧 化 碳 滅 火 器泡

沫 滅 火 器 。  

3 4 . ( 3 )  有 關 配 管 之 作 業 安 全 ， 下 列 敘 述 何 者 為 錯 誤進 入 工 地 作 業 應 著 工 作

服 、 安 全 帽 、 安 全 鞋 等 防 護 具旋 轉 機 器 傳 動 鏈 條 及 砂 輪 機 之 護 罩 ， 不

得 鬆 動 或 予 拆 除可 用 手 指 清 除 管 口 或 接 頭 螺 紋 上 之 鐵 屑 雜 物作 業

場 所 如 有 易 燃 物 ， 應 將 其 移 開 或 隔 離 後 ， 方 可 動 火 作 業 。  

3 5 . ( 1 )  消 防 滅 火 之 原 則 為 隔 離 空 氣 中 之氧氫氮氦 。  

3 6 . ( 2 )  在 鷹 架 高 處 修 配 管 路 時 應穿 著 布 鞋繫 妥 安 全 帶揹 帶 氧 氣 筒攜

帶 檢 知 器 。  

3 7 . ( 4 )  要 確 保 機 具 設 備 之 良 好 狀 況 下 列 何 者 不 正 確定 期 檢 查保 持 刀 具 之

銳 利保 持 機 具 清 潔潤 滑 用 油 不 必 考 慮 黏 度 。  

3 8 . ( 3 )  施 工 中 不 幸 觸 電 應 先 行拉 開 觸 電 者將 觸 電 者 儘 速 移 到 通 風 地 區 做

人 工 呼 吸切 斷 電 源報 告 領 班 處 理 。  

3 9 . ( 3 )  氫 氣 為 一 種催 化 性 氣 體還 原 性 氣 體自 燃 性 氣 體助 燃 性 氣 體 。  

4 0 . ( 4 )  於 人 孔 內 作 業 時，下 列 何 者 不 正 確放 警 戒 標 誌留 人 於 外 面 看 守注

意 異 聲 及 異 變空 氣 中 氧 氣 濃 度 必 須 高 於 1 5 ％ 。  

 

 



9  

1 2 1 0 0 工 業 用 管 配 管  丙 級  工 作 項 目 0 4 ： 管 之 加 工  

 

1 . ( 2 )  鋼 管 切 斷 作 業 時，直 立 式 夾 管 虎 鉗 把 手 需 放 到 下 列 何 處 以 免 傷 及 作 業 者

作 業 者 同 邊作 業 者 對 邊中 間 位 置任 意 位 置 。  

2 . ( 2 )  2 B 鋼 管 之 彎 曲 宜 採 用手 動 彎 管 器油 壓 彎 管 機彈 簧 彎 管 法熱 風

彎 管 法 。  

3 . ( 4 )  鑄 鐵 管 切 斷 後，欲 整 修 管 口 最 佳 工 具 為銼 刀刮 刀管 鉸 刀手 提 砂

輪 機 。  

4 . ( 3 )  1 / 2 " 管 之 標 準 鉸 牙 數 為 多 少 牙 3  7  1 1  1 5 。  

5 . ( 3 )  鉸 牙 機 使 用 前 務 必 查 看 油 池 內 有 無汽 油煤 油切 削 油重 油 。  

6 . ( 1 )  鉸 牙 作 業 時，自 夾 管 器 伸 出 之 管 端 長 約 多 少 公 厘 便 於 操 作 1 5 0  2 5 0

 3 0 0  3 5 0 。  

7 . ( 3 )  美 國 標 準 螺 紋 角 度 為 多 少 度 4 0  5 0  6 0  7 0 。  

8 . ( 2 )  若 欲 銲 製 彎 曲 角 6 0 度 之 四 片 蝦 節 管，其 每 片 切 口 角 度 為 多 少 度 ？ 7 . 5

 1 0  1 5  2 0 。  

9 . ( 2 )  3 / 4 " 管 用 螺 紋 之 螺 紋 數 為 每 吋 多 少 齒 ？ 9  1 4  1 9  2 4 。  

1 0 . ( 4 )  使 用 滾 輪 切 管 器 切 斷 鋼 管 時 ， 其 切 斷 面 與 管 軸 之 角 度 為 多 少 度 3 0 

4 5  6 0  9 0 。  

1 1 . ( 3 )  下 列 敘 述 中，何 者 為 錯 誤使 用 滾 輪 切 管 器 切 斷 鋼 管 時 切 刀 與 管 軸 垂 直

管 鑽 孔 時 鑽 頭 對 準 管 軸 且 垂 直鑄 鐵 管 管 端 鉸 牙 時 須 加 注 切 削 油

以 銼 刀 整 修 切 口 毛 邊 。  

1 2 . ( 3 )  使 用 高 速 砂 輪 機 切 割 鋼 管 ， 最 重 要 工 作 為清 潔扶 正固 定注 油 。

1 3 . ( 1 )  不 銹 鋼 管 表 面 清 潔 工 具 應 用銅 絲 刷鋼 絲 刷刮 刀粗 砂 紙 。  

1 4 . ( 2 )  氧、乙 炔 鋼 瓶 使 用 時 應平 置 地 面站 立 地 面高 架 倒 立隨 便 放 置 方

便 作 業 即 可 。  

1 5 . ( 1 )  氧 乙 炔 切 管 器 ， 高 壓 氧 氣 走內 管外 管都 可 以進 氣 後 就 混 合 了 ，

無 內 外 之 分 。  

1 6 . ( 3 )  有 縫 鋼 管 要 開 孔 時 位 置 宜在 銲 縫 上在 銲 縫 邊避 開 銲 縫任 意 位

置 皆 可 。  

1 7 . ( 3 )  下 列 何 種 工 具 作 業 時 必 須 注 油 ？高 速 砂 輪 機 片板 手鉸 牙 作 業

銼 刀 。  

1 8 . ( 2 )  氧 乙 炔 切 割 1 0 B  S C H 4 0 （ 約 9 . 2 7 m m 厚 ） 鋼 管 約 需 多 少 分 鐘 1 - 2 

2 - 4  5 - 8  9 - 1 1 。  

1 9 . ( 2 )  氧 乙 炔 切 割 器 火 焰 心 尖 端 與 欲 切 開 鋼 管 面 約 須 保 持 多 少 厘 米 距 離 1 - 2
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 2 - 4  4 - 6  7 - 1 0 。  

2 0 . ( 1 )  瓦 斯 切 割 器 火 焰 心 尖 端 與 欲 切 開 鋼 管 面 保 持 距 離 越 大 則 切 溝 越寬

密窄沒 影 響 。  

2 1 . ( 2 )  以 手 弓 鋸 切 鋸 鋼 管 即 將 完 成 時保 持 原 力 量、 速 度力 量 降 減、 徐 徐 鋸

斷力 量 加 大 、 快 速 切 斷 減 少 毛 邊在 管 上 用 力 使 其 折 斷 。  

2 2 . ( 4 )  以 切 管 刀 切 割 鋼 管 時 ， 切 刃 與 管 面 成 多 少 度 3 0  4 5  6 0  9 0 。  

2 3 . ( 2 )  鋼 管 鉸 牙 用 牙 板 內 有 幾 片 牙 刀 ？ 3  4  5  6 。  

2 4 . ( 2 )  不 考 慮 器 具 使 用，小 管 徑 何 種 彎 管 法 較 為 經 濟蝦 節 管 製 作冷 彎熱

彎高 周 波 彎 管 。  

2 5 . ( 4 )  電 動 工 具 使 用 前 不 必 檢 查 下 列 那 一 項性 能接 地 線絕 緣絕 緣 油 。

2 6 . ( 4 )  管 端 倒 角 角 度 檢 查 應 以 何 種 量 具 ？捲 尺直 尺直 角 尺角 度 規 。  

2 7 . ( 2 )  下 列 工 具 何 者 不 可 用 於 管 端 倒 角手 提 砂 輪 機高 速 切 管 機瓦 斯 切

割 器車 床 。  

2 8 . ( 3 )  高 速 砂 輪 切 管 機 之 操 作 方 法，下 列 何 者 正 確啟 動 馬 達 即 行 切 割將 砂

輪 移 至 鋼 管 位 置 後 啟 動 馬 達 切 割啟 動 馬 達 待 達 最 高 速 率 再 進 行 切 割

徒 手 握 此 鋼 管 即 行 切 割 。  

2 9 . ( 3 )  高 速 砂 輪 切 管 機 完 成 切 割 後，欲 取 出 管 件 前 何 動 作 優 先旋 鬆 固 定 虎 鉗

直 角 度 、 尺 寸 檢 查關 斷 電 源就 近 磨 去 毛 邊 。  

3 0 . ( 3 )  插 管 時 支 管 之 端 面 形 狀 應平 面斜 面配 何 主 管 外 徑 弧 線配 合 支

管 外 徑 弧 線 。  

3 1 . ( 3 )  插 管 於 主 管 開 孔 前 應 先 放 樣 劃 線 ， 若 以 氣 體 切 割 時 應 在線 上線 外

2 - 3 m m 線 內 2 - 3 m m 線 另 側 切 割 。  

3 2 . ( 2 )  彎 管 時 外 側 管 壁 會增 厚減 薄不 變產 生 皺 紋 。  

3 3 . ( 2 )  手 動 彎 管 器 可 彎 製 多 少 以 下 口 徑 鋼 管 3 / 4 B  1 B  2 B  2 - 1 / 2 B 。  

3 4 . ( 3 )  電 鑽 鑽 頭 更 換 要 在鑽 孔 後欲 鑽 管 件 固 定 後鑽 頭 停 轉 後鑽 頭 冷

欲 後 。  

3 5 . ( 2 )  關 閉 氧 乙 炔 切 割 器 時 先 關鋼 瓶 氧 氧 閥切 割 器 乙 炔 閥助 燃 氧 氣 閥

鋼 瓶 乙 炔 閥 。  

3 6 . ( 4 )  鋼 管 擴 管 作 業 時 下 列 何 者 為 錯 誤管 端 垂 直清 除 毛 邊均 勻 加 熱

用 銅 管 擴 管 器 直 接 擴 管 。  

3 7 . ( 3 )  為 便 於 在 管 上 鑽 孔，下 列 何 者 正 確先 將 管 壁 敲 平以 鑽 頭 頂 住 再 開 動

電 鑽以 中 心 衝 定 位調 至 最 高 轉 速 即 鑽 孔 。  

3 8 . ( 2 )  使 用 瓦 斯 切 割 器 時，乙 炔 閥 應 先 開 約 多 少 轉 後 以 打 火 器 點 火，再 調 整 火

焰 至 無 黑 煙 1 / 8  3 / 4  2  3 。  
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3 9 . ( 4 )  欲 將 瓦 斯 切 割 器 軟 管 接 上 鋼 瓶 時，切 割 器 上 應 確 認乙 炔 閥 已 開助 燃

氧 氣 閥 已 開裁 割 氧 氣 閥 已 開所 有 閥 門 關 閉 。  

4 0 . ( 3 )  管 牙 鉸 製 後，若 不 馬 上 安 裝 使 用，牙 口 應上 油 漆 以 防 生 銹紮 上 止 洩

帶以 膠 帶 捆 紮 保 護環 狀 逐 次 加 熱 。  

4 1 . ( 2 )  固 定 管 件 以 便 加 工，最 適 當 的 工 具 是管 鉗夾 管 器活 動 扳 手鱷 魚

口 扳 手 。  

4 2 . ( 1 )  研 磨 鑽 頭 應 用迴 轉 砂 輪石 磨銼 刀鋸 板 銼 。  

4 3 . ( 2 )  擴 管 作 業 時 管 端 加 熱 應 採定 點 加 熱全 面 加 熱局 部 加 熱以 上 皆

可 。  

4 4 . ( 4 )  擴 管 作 業 時 管 端 加 熱 不 會 造 成 下 列 何 種 現 象管 厚 不 均偏 心龜 裂

彎 曲 。  

4 5 . ( 2 )  鋼 管 直 徑 在 多 少 公 厘 以 上 需 用 動 力 鉸 螺 紋 2 5  1 0 0  1 5 0  2 0 0 。

4 6 . ( 1 )  電 動 工 具 機 欲 使 用 插 座 電 源 時 ， 須 先 確 認電 壓電 流電 阻電 容 。

4 7 . ( 4 )  使 用 鉸 紋 機 時，應 予 冷 卻 鉸 紋 部 位， 通 常 其 自 動 循 環 之 冷 卻 油 料 為柴

油煤 油蒸 餾 油切 削 油 。  

4 8 . ( 3 )  鑽 床 鑽 孔 時，其 轉 速 是 依 據熟 練 度材 料 厚 度孔 徑 大 小 及 材 質設

備 之 新 舊 。  

4 9 . ( 4 )  下 列 那 一 項 與 鋼 管 鉸 紋 作 業 無 關鉸 紋 器管 鉸 刀鉸 紋 旋 盤活 動

板 手 。  

5 0 . ( 2 )  不 適 合 於 鋼 管 的 切 斷 方 法 為鋸 切鏨 切砂 輪 切 割氧 乙 炔 切 割 。  

5 1 . ( 1 )  切 斷 鑄 鐵 管 之 最 佳 方 式 為鋸 切氧 乙 炔 切 割瓦 斯 切 斷 法電 銲 條

切 割 。  

5 2 . ( 3 )  一 般 鋼 管 熱 彎 之 加 熱 溫 度 為 多 少 ℃ 3 5 0 － 5 0 0  5 0 0 － 7 0 0  7 5 0 －

8 5 0  9 0 0 － 1 0 5 0 。  

5 3 . ( 2 )  氧 乙 炔 切 割 器 使 用 之 乙 炔 壓 力 控 制 在 多 少 公 斤 ／ 平 方 公 分 0 . 1 － 0 . 2

 0 . 2 － 0 . 5  0 . 6 － 1 . 0  1 . 0 － 2 . 0 。  

5 4 . ( 2 )  鍍 鋅 鋼 管 銲 口 加 工 時 ， 管 端 內 外 應 自 斜 角 處 起 多 少 範 圍 內 完 全 除 鋅 2

㎜ 5 ㎜ 5 ㎝ 5 英 吋 。  

5 5 . ( 2 )  鑽 孔 直 徑 愈 大，鑽 孔 機 速 度 要愈 快愈 慢只 要 調 整 鑽 頭 下 降 速 度

不 必 麻 煩 調 整 。  

5 6 . ( 3 )  受 內 壓 管 彎 管 扁 平 率 一 般 規 定 在 多 少 ％ 以 下 ？ 3  5  8  1 2 。  

5 7 . ( 4 )  鋼 管 熱 彎 時 ， 管 內 不 可 充 填氮 氣氬 氣乾 燥 細 砂氧 氣 。  

5 8 . ( 2 )  彎 管 時 管 厚 度 減 薄 率 一 般 規 訂 在 多 少 ％ 以 下 7 . 5  1 2 . 5  2 0  2 5。

5 9 . ( 2 )  為 防 止 須 熱 處 理 之 熱 彎 管 件 變 型 而 需 再 加 熱 矯 正 時 機 宜 在 下 列 何 者 加
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熱 矯 正 之安 裝 前熱 處 理 前熱 處 理 後安 裝 後 。  

6 0 . ( 1 )  捲 製 大 口 徑 鋼 管 應 以 下 列 何 種 設 備 分 數 次 滾 壓 成 型捲 板 機鍛 打 法

壓 彎 法彎 管 機 。  

 

 

1 2 1 0 0 工 業 用 管 配 管  丙 級  工 作 項 目 0 5 ： 管 路 裝 配  

 

1 . ( 1 )  管 系 中 由 高 壓 降 低 壓 力 而 供 其 它 系 統 用 之 閥 稱 之減 壓 閥球 形 閥

停 止 閥閘 閥 。  

2 . ( 3 )  節 流 閥 在 管 系 中 是 控 制壓 力方 向流 量安 全 。  

3 . ( 2 )  鑽 孔 工 作 於 將 行 鑽 通 時 須增 壓 力減 壓 力無 壓 力不 變 。  

4 . ( 3 )  電 弧 銲 接 又 稱 為錫 銲點 銲電 銲氣 銲 。  

5 . ( 3 )  氧 乙 炔 切 割 時 發 生 逆 火 的 原 因乙 炔 壓 力 過 高乙 炔 量 大火 嘴 過 近

工 作 物氧 氣 阻 塞 。  

6 . ( 2 )  英 制 的 壓 力 單 位 是磅 / 平 方 公 厘磅 / 平 方 英 吋公 斤 / 平 方 公 分磅 /

立 方 英 吋 。  

7 . ( 3 )  切 割 過 程 中 發 生 逆 火 時 應 先 關 掉乙 炔 氣高 壓 氧 氣低 壓 氧 氣高

壓 空 氣 。  

8 . ( 2 )  1 大 氣 壓 ( 1  a t m ) 約 等 於 1 4 7  P S I  1 4 . 7  P S I  1 . 4 7  P S I  0 . 1 4 7  P S I。

9 . ( 3 )  電 銲 作 業 中 傷 害 皮 膚 的 是可 見 光紅 外 線紫 外 線 X  光 線 。  

1 0 . ( 4 )  虎 鉗 大 小 規 格 是 以 下 列 何 者 稱 之承 受 壓 力 大 小虎 鉗 重 量虎 鉗 之

外 表 尺 寸鉗 口 寬 度 。  

1 1 . ( 3 )  一 般 所 謂 5 K - 2 0 之 凸 緣 其 中 5 K 表 示凸 緣 之 重 量凸 緣 之 外 徑凸 緣

所 承 受 之 壓 力凸 緣 之 材 質 。  

1 2 . ( 3 )  一 般 所 謂 5 K - 2 0 之 凸 緣 其 中 2 0 表 示凸 緣 之 重 量凸 緣 之 外 徑凸 緣

所 配 之 管 徑凸 緣 之 材 質 。  

1 3 . ( 2 )  管 件 水 平 安 裝 時 ， 最 簡 便 的 測 量 方 法直 尺水 平 儀目 測分 度 器 。

1 4 . ( 4 )  試 問 那 種 管 材 最 厚 " A " 管 " B " 管 " C " 管 " D " 管 。  

1 5 . ( 3 )  橡 膠 貼 襯 管 由 於 防 蝕 性 佳，最 適 合 用 於滑 油 管燃 油 管海 水 管淡

水 管 。  

1 6 . ( 4 )  管 路 支 架 數 量 應 以 管 路種 類系 統方 向設 置 方 法  取 決 之 。  

1 7 . ( 2 )  油 壓 管 系 統 之 管 路 沖 洗 所 用 之 液 體水沖 洗 滑 油空 氣柴 油 。  

1 8 . ( 3 )  鋼 管 鑽 孔 前 衝 打 心 點 之 功 能 係較 省 力較 明 顯防 滑 動作 標 誌 。  
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1 9 . ( 1 )  S U S 是 表 示不 銹 鋼鋼銅鐵 。  

2 0 . ( 3 )  圓 錐 面 展 開 以 採 用平 行 線 及 三 角 形平 行 線 及 放 射 線放 射 線 及 三

角 形虛 線 及 平 行 線 。  

2 1 . ( 3 )  銲 接 時 防 變 形 則加 快 速 度加 大 電 流注 意 電 流 及 速 度邊 銲 邊 沖

水 泠 卻 。  

2 2 . ( 4 )  水 管 內 有 空 氣 存 在 時 可幫 助不 影 響增 加阻 礙  水 流 。  

2 3 . ( 1 )  流 孔 板 ( O R I F I C E ) 的 主 要 功 用節 流調 溫增 壓增 加 流 量 。  

2 4 . ( 1 )  管 內 之 損 失 水 頭 與 管 長成 正 比成 反 比無 關 係平 方 成 正 比 。  

2 5 . ( 2 )  防 止 管 系 內 壓 力 過 高 則 有 何 種 閥 之 裝 置停 止 閥安 全 閥止 回 閥

閘 閥 。  

2 6 . ( 2 )  鍋 爐 安 全 閥 出 口 管 ， 其 彎 頭 數愈 多 愈 好愈 少 愈 好隨 便大 小 相

間 。  

2 7 . ( 1 )  管 子 厚 度 與 S c h .成 正 比成 反 比無 關 係不 成 比 例 。  

2 8 . ( 1 )  安 裝 止 回 閥 絕 不 可 以倒 裝立 裝正 裝斜 裝 。  

2 9 . ( 1 )  鋁 銅 合 金 管 之 割 切 正 常 使 用鋸 切火 切銲 切氣 銲 切 。  

3 0 . ( 3 )  銲 接 鍍 鋅 管 時 極 易 生 氧 化 鋅，故 為 了 安 全 必 須 配 帶護 目 鏡護 身 衣

防 毒 口 罩安 全 帽 。  

3 1 . ( 3 )  氣 銲 作 業 要 求 禁 止 使 用 火 柴 或 打 火 機 等 物 直 接 點 火 其 用 意 在節 省 氣

體保 護 火 嘴防 止 灼 傷 人 手趕 工 。  

3 2 . ( 3 )  使 用 燃 料 油 之 管 路，為 防 止 管 內 生 銹 則 應鍍 鋅油 漆酸 洗 後 防 銹

塗 覆 柏 油 。  

3 3 . ( 3 )  使 用 蒸 氣 之 管 路 ， 為 防 止 管 內 生 鏽 則 應鍍 鋅油 漆酸 洗塗 防 鏽

油 。  

3 4 . ( 4 )  管 內 之 損 失 水 頭 與 流 體 平 均 流 速成 正 比成 反 比平 方 成 反 比平

方 成 正 比 。  

3 5 . ( 4 )  管 內 之 流 量 與 管 內 徑成 正 比成 反 比平 方 成 反 比平 方 成 正 比 。  

3 6 . ( 3 )  管 內 之 損 失 水 頭 與 管 內 徑成 正 比成 反 比平 方 成 反 比平 方 成 正

比 。  

3 7 . ( 1 )  管 系 內 之 安 全 閥 設 定 釋 放 壓 力 為 系 統 內 工 作 壓 力 之 1 . 1 ～ 1 . 2 倍 2

～ 3 倍 4 ～ 5 倍 2 . 5 ～ 3 . 5 倍 。  

3 8 . ( 2 )  銅 管 之 優 點 具抗 熱 性抗 蝕 性抗 毒 性抗 菌 性 。  

3 9 . ( 2 )  公 制 螺 絲 如 M 1 2 × 1 其 中 1 2 表 示螺 絲 之 長 度螺 絲 之 直 徑螺 絲 之 節

矩螺 帽 之 直 徑 。  
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4 0 . ( 2 )  三 角 形 三 內 角 和 1 2 0 度 1 8 0 度 2 4 0 度 3 6 0 度 。  

4 1 . ( 4 )  已 知 一 圓 其 半 徑 為 5 0 c m ， 則 其 內 接 正 六 角 形 其 每 邊 之 長 度 為 8 . 3 c m

 1 6 . 6 c m  3 2 . 2 c m  5 0 c m 。  

4 2 . ( 3 )  1 公 尺 等 於 1 0 0 公 厘 1 0 公 厘 1 0 0 0 公 厘 5 0 0 公 厘 。  

4 3 . ( 4 )  下 列 何 種 接 頭 較 易 脫 落凸 緣 接 頭電 銲 接 頭螺 紋 接 頭機 械 接 頭 。

4 4 . ( 3 )  用 以 清 潔 銲 接 或 切 割 火 嘴 之 工 具 稱 為瓶 閥 開 關 扳 手打 火 機通 針

鋼 絲 刷 。  

4 5 . ( 1 )  氧 氣 的 比 重 比 空 氣重輕相 同不 能 比 。  

4 6 . ( 2 )  氧 氣 瓶 儲 存 庫 應保 持 攝 氏 溫 度 4 0 度注 意 通 風 乾 燥 及 陰 涼不 與 其

它 房 屋 隔 離不 需 設 置 嚴 禁 煙 火 之 標 誌 。  

4 7 . ( 3 )  氣 銲 時 表 面 氣 孔 及 氣 泡 的 發 生 原 因使 用 適 當 的 銲 條銲 條 乾 淨銲

前 表 面 未 加 清 潔火 焰 調 整 正 確 。  

4 8 . ( 4 )  減 少 銲 接 物 變 形 方 法 下 列 何 者 為 不 正 確預 留 收 縮 角 度使 用 夾 具

使 用 暫 銲增 加 銲 道 次 數 。  

4 9 . ( 2 )  公 制 的 壓 力 單 位 是公 斤 / 平 方 公 厘公 斤 / 平 方 公 分公 斤 / 立 方 公 厘

公 斤 / 立 方 公 分 。  

5 0 . ( 4 )  在 裝 過 汽 油 的 桶 槽 容 器 等 如 不 經 處 理 而 切 割 易 引 起 的 災 害 為燙 傷

中 毒壓 傷爆 炸 。  

5 1 . ( 3 )  切 割 或 挖 槽 等 工 作 所 產 生 的 火 花 最 易 引 起 的 災 害 為燙 傷中 毒火

災爆 炸 。  

5 2 . ( 1 )  因 氣 銲 或 氣 割 引 起 粉 塵 爆 炸 的 災 害 是麵 粉 廠機 工 廠鑄 造 廠泠

作 工 廠 。  

5 3 . ( 2 )  電 銲 條 若 潮 濕 則 於 銲 道 上 可 產 生有 毒 氣 體氣 泡熱 線紅 外 線 。  

5 4 . ( 1 )  管 螺 紋 在 接 合 時 於 接 合 處 抹 以 白 漆 與 麻 絲 其 目 的防 漏防 蝕增 加

結 合 強 度使 配 管 容 易 。  

5 5 . ( 4 )  靜 止 之 流 體 其 液 體 中 各 點 之 壓 力 在 各 方 向 均 應 相 等 這 是 依 據虎 克 定

律慣 性 定 律波 義 耳 定 律巴 斯 喀 原 理 。  

5 6 . ( 1 )  不 改 變 流 體 方 向 而 與 流 體 移 動 成 一 直 線 的 閥 是閘 閥停 止 閥球 形

閥折 角 閥 。  

5 7 . ( 1 )  流 體 在 管 內 之 流 動 速 度 單 位公 尺 / 秒公 斤 / 秒公 升 / 秒公 尺 / 平 方

秒 。  

5 8 . ( 2 )  鋼 管 之 主 要 優 點 為傳 熱 率 低抗 張 力 強具 可 蝕 性傳 熱 率 高 。  

5 9 . ( 1 )  液 體 傳 動 的 基 本 原 理巴 斯 喀 原 理阿 基 米 德 原 理慣 性 定 理虎 克

定 理 。  
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6 0 . ( 2 )  管 路 中 開 閉 流 體 的 裝 置 稱啟 動 器閥套 管漸 縮 管 。  

 

 

1 2 1 0 0 工 業 用 管 配 管  丙 級  工 作 項 目 0 6 ： 管 之 接 合  

 

1 . ( 2 )  鋼 管 與 鋼 管 之 連 接 宜 採 用 何 種 方 式 接 合 ？銅 銲 接 合電 銲 接 合銀

銲 接 合錫 銲 接 合 。  

2 . ( 4 )  管 與 管 件 螺 紋 接 合，應 使 用 何 種 工 具活 動 扳 手扭 力 扳 手切 管 器

管 鉗 。  

3 . ( 3 )  法 蘭 接 頭 之 螺 栓 旋 緊 要 求 一 致 時，宜 採 用 何 種 工 具活 動 扳 手固 定 扳

手扭 力 扳 手開 口 扳 手 。  

4 . ( 2 )  裝 接 後 如 不 能 完 全 緊 密 時， 可 將 螺 栓 鬆 開 調 整 後，再 行 扭 緊 之 接 頭 為

銲 接 接 頭凸 緣 接 頭臼 口 接 頭螺 紋 接 頭 。  

5 . ( 1 )  鋼 管 口 徑 2 5 m m ～ 3 2 m m 螺 紋 接 合 時 ， 所 使 用 管 鉗 長 度 為 幾 公 厘 ？

3 0 0 - 4 5 0  4 5 0 - 6 0 0  1 5 0 - 2 5 0  6 0 0 - 9 0 0 。  

6 . ( 4 )  碳 鋼 管 要 劃 出 管 軸 中 心 垂 直 線 條，應 使 用分 角 器圓 規水 平 器直

邊 樣 板 紙 。  

7 . ( 3 )  下 列 何 種 工 具 最 適 合 用 於 旋 緊 凸 緣 接 頭 之 螺 栓 ？管 鉗鯉 魚 鉗梅

花 扳 手活 動 扳 手 。  

8 . ( 4 )  高 溫 高 壓 蒸 氣 管 的 接 合 原 則 上 應 用螺 紋 接 合銅 銲 接 合氣 銲 接 合

電 銲 接 合 。  

9 . ( 1 )  鋼 管 對 接 前 ， 應 作 固 定 點 銲 ， 位 置 順 序 應上 、 下 、 左 、 右上 、 左 、

下 、 右左 、 上 、 下 、 右下 、 右 、 上 、 左 。  

1 0 . ( 2 )  鋼 管 螺 紋 錐 度 為 1 / 1 0  1 / 1 6  1 / 2 6  1 / 3 6 。  

1 1 . ( 3 )  氧 氣 為 一 種還 原可 燃助 燃催 化  性 氣 體 。  

1 2 . ( 2 )  鋼 管 彎 曲 角 度 4 5 度 ， 彎 曲 半 徑 為 1 0 0 公 厘 ， 其 彎 曲 弧 長 為 6 8 . 5 

7 8 . 5  8 8 . 5  9 8 . 5  公 厘 。  

1 3 . ( 4 )  如 下 圖 示 ， ( C ) 段 長 度 應 為 多 少 公 厘 1 1 1  1 2 1  1 3 1  1 4 1 。  

 

1 4 . ( 3 )  鋼 管 銲 接 接 合 時，管 端 口 面 與 管 軸 之 斜 度 通 常 為 多 少 度 5  1 5  3 0

 4 5 。  
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1 5 . ( 3 )  測 量 凸 緣 接 頭 與 管 體 垂 直 面 應 使 用捲 尺角 尺凸 緣 角 尺平 面 尺 。

1 6 . ( 3 )  如 下 圖 示 ， 連 接 9 0 度 彎 頭 ， 彎 頭 R = 1 2 0 ㎜ ， 組 合 此 單 件 圖 管 子 所 需 長

度 應 取 1 3 3 0  1 2 3 0  1 1 3 0  1 0 3 0  公 厘 。  

1 7 . ( 3 )  1 呎 等 於 8 吋 1 0 吋 1 2 吋 1 6 吋 。  

1 8 . ( 2 )  公 稱 管 徑 6 5 公 厘 凸 緣 接 頭 的 螺 栓 孔 數 為 5  4  3  2 。  

1 9 . ( 4 )  耐 高 溫 高 壓 之 最 佳 金 屬 密 合 墊 是錫 質鋅 質銅 質鎳 質 。  

2 0 . ( 1 )  使 用 氧、 乙 炔 切 割 鋼 管 斷 面，火 焰 應 調 整中 性 焰氧 化 焰乙 炔 焰

氣 化 焰 。  

2 1 . ( 4 )  適 合 於 管 徑 1 0 0 ㎜ 鋼 管 的 切 斷 方 法 為手 工 具 鋸 切鏨 切銼 切氧

乙 炔 切 割 。  

2 2 . ( 2 )  鋼 管 切 斷 後 ， 應 用 何 種 工 具 將 管 口 修 平鉸 刀銼 刀刮 刀鑽 孔 刀 。

2 3 . ( 3 )  管 子 鉗 的 規 格 大 小 是 指鉗 部 之 開 口 寬 度可 夾 鉗 之 最 大 管 徑鉗 之

長 度鉗 之 重 量 。  

2 4 . ( 4 )  下 列 何 種 管 材 ， 不 適 用 於 鍋 爐 管 路不 銹 鋼 管銅 管碳 鋼 管塑 膠

管 。  

2 5 . ( 2 )  如 下 圖 示，如 預 製 此 一 管 路 那 項 料 件 最 後 校 正 點 銲彎 頭凸 緣 接 頭

管 子Ｔ 型 接 頭 。  

2 6 . ( 2 )  管 件 施 工 裝 接 前，可 用 下 列 何 種 氣 體 吹 除 管 內 污 物氧 氣壓 縮 空 氣

乙 炔蒸 氣 。  

2 7 . ( 1 )  繪 製 分 支 管 路 （ 插 管 ） 之 展 開 圖 ， 取 比 例 1 : 1  2 : 1  1 : 2  1 : 3 。

2 8 . ( 2 )  直 徑 4 " 不 銹 鋼 管 採 用壓 縮 接 合氬 銲 接 合螺 紋 接 合氣 銲 接 合 。  

2 9 . ( 2 )  氧 乙 炔 切 割 工 作 時 ， 配 帶 護 目 鏡 係 為美 觀安 全帥 氣氣 派 。  

3 0 . ( 4 )  可 用 電 動 鉸 紋 機 鉸 紋 之 管 材 為鋁 管銅 管鑄 鐵 管鋼 管 。  

3 1 . ( 3 )  兩 只 內 牙 管 件 之 接 合 須 使 用彎 頭直 型 接 頭短 接三 通 。  

3 2 . ( 3 )  凸 緣 接 頭 之 接 合 螺 栓 應 均 衡 鎖 緊，其 正 確 操 作 順 序 為順 時 針 方 向逆

時 針 方 向對 角 方 向任 意 方 向 。  

3 3 . ( 1 )  銅 管 可 於 常 溫 施 工 之 連 接 方 式 為壓 縮 接 合錫 銲銅 銲銀 銲 。  

3 4 . ( 4 )  鋼 管 管 端 連 接 之 加 工 方 式 下 列 何 者 不 宜絞 紋銲 接滾 槽插 接 。  
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3 5 . ( 2 )  密 合 墊 厚 度 至 少 應 在 多 少 公 厘 以 上，且 大 小 要 與 法 蘭 相 符 合 1  2 

3  4 。  

3 6 . ( 4 )  碳 鋼 管 分 歧 插 管 開 孔 時，宜 採 用 何 種 工 具中 心 沖手 弓 鋸鋼 鏨氧

乙 炔 切 割 器 。  

3 7 . ( 1 )  ψ 5 0 m m 碳 鋼 管 銲 接 端 口 根 部 應 保 持 多 少 公 厘 2 - 3  4 - 5  6 - 7 

8 - 9 。  

3 8 . ( 3 )  碳 鋼 管 直 徑 1 0 0 m m - s c h 6 0  兩 端 口 對 接 時 ， 斜 口 夾 角 約 為 2 0 度 4 0

度 6 0 度 8 0 度 。  

3 9 . ( 2 )  乙 炔 氣 為 何 種 性 質 氣 體還 原可 燃助 燃催 化 。  

4 0 . ( 4 )  不 銹 鋼 鋼 管 切 斷 最 不 適 合 方 法油 壓 式 鋸 床砂 輪 切 斷 機電 漿 切 割

氧 乙 炔 氣 切 割 。  

4 1 . ( 3 )  碳 鋼 管 直 徑 1 2 5 m m - s c h 4 0 兩 端 口 對 接 時，間 隙 需 保 留 約 多 少 公 厘 0 - 1

 2 - 3  3 - 4  6 - 7 。  

4 2 . ( 2 )  下 列 何 種 機 器 與 鍍 鋅 鋼 管 加 工 或 接 合 作 業 無 關管 鉗活 動 扳 手電

銲 機砂 輪 切 斷 機 。  

4 3 . ( 4 )  管 路 上 欲 改 變 管 口 徑 ， 通 常 使 用短 接短 管套 管漸 縮 管 。  

4 4 . ( 3 )  展 開 落 樣 時 角 度 之 測 量 應 選 用角 尺直 尺量 角 器圓 規 。  

4 5 . ( 3 )  炎 熱 季 節 工 作 時 應 戴涼 帽草 笠安 全 帽運 動 帽 。  

4 6 . ( 2 )  管 與 管 件 銲 接 接 合 應 使 用 何 種 機 器絞 牙 機電 銲 機油 壓 機滾 槽

機 。  

4 7 . ( 1 )  包 紮 於 鋼 管 螺 紋 上，可 防 止 接 頭 漏 洩 之 薄 膠 帶 稱 為止 洩 帶膠 合 劑

墊 圈螺 栓 。  

4 8 . ( 2 )  2 " 等 於 5 . 0 8 公 厘 5 0 . 8 公 厘 5 0 8 公 厘 5 0 8 0 公 厘 。  

4 9 . ( 1 )  有 6 公 尺 長 之 管 路 若 測 得 其 頭 尾 端 之 高 度 差 為 1 0 公 厘 則 該 管 之 坡 度 為

 1 / 6 0  1 / 1 0 0  1 / 3 0 0  1 / 6 0 0 。  

5 0 . ( 4 )  下 列 何 者 與 管 內 之 標 準 流 速 無 關壓 力流 量管 徑溫 度 。  

5 1 . ( 3 )  為 防 止 給 水 管 當 壓 力 超 過 設 計 時，該 閥 即 自 動 開 啟，排 洩 部 份 水 量 而 減

低 壓 力， 俟 水 壓 降 低 至 設 計 許 可 壓 力 時，即 再 自 動 關 閉 此 水 閥 稱 為止

回 閥浮 球 閥釋 放 閥排 氣 閥 。  

5 2 . ( 1 )  於 施 工 安 裝 時 ， 必 考 慮 其 流 向 的 是止 回 閥閘 閥浮 球 閥球 塞 閥 。

5 3 . ( 2 )  鋼 管 接 頭 之 螺 牙 旋 緊 度 要 求 時，宜 採 用 何 種 工 具活 動 扳 手管 鉗棘

輪 扳 手扭 力 扳 手 。  

5 4 . ( 2 )  螺 栓 旋 緊 作 業 時，下 列 工 具 何 者 不 得 使 用扭 力 扳 手管 鉗梅 花 扳 手

套 頭 扳 手 。  
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5 5 . ( 2 )  鑄 鐵 管 機 械 接 頭 使 用 之 螺 栓 為 L 型 螺 栓 T 型 螺 栓 C 型 螺 栓 I

型 螺 栓 。  

5 6 . ( 1 )  銅 管 與 鋼 管 之 連 接 可 採 用氣 銲電 弧 銲錫 銲銀 銲 。  

5 7 . ( 2 )  水 頭 1 0 公 尺，其 壓 力 應 為 多 少 公 斤 ／ 平 方 公 分 0 . 1  1  1 0  1 0 0。

5 8 . ( 3 )  公 稱 直 徑 2 0 0 m m 鋼 管，相 當 於 英 制 公 稱 直 徑 為 多 少 吋 之 鋼 管 ？ 6 "

7 " 8 " 1 0 " 。  

5 9 . ( 4 )  任 何 三 角 形 三 內 角 和 皆 為 1 2 0 度 1 4 0 度 1 6 0 度 1 8 0 度 。  

6 0 . ( 1 )  一 般 所 稱 之 Ｇ Ｉ Ｐ 管 即 是鍍 鋅 鋼 管黑 鋼 管不 銹 鋼 管高 碳 鋼 管 。

 

 

1 2 1 0 0 工 業 用 管 配 管  丙 級  工 作 項 目 0 7 ： 管 路 固 定  

 

1 . ( 4 )  2 0 至 5 0 公 厘 口 徑 鋼 管 支 撐 用 吊 桿 直 徑 最 小 為 多 少 公 厘 3 0  2 5 

2 0  1 5 。  

2 . ( 3 )  有 關 管 路 之 固 定，下 列 敘 述 何 者 為 正 確不 必 考 慮 管 夾 間 距不 必 支 持

管 段 重 量防 止 管 路 位 移保 護 系 統 內 流 體 溫 度 。  

3 . ( 2 )  鑄 鐵 排 水 立 管 之 固 定 管 夾，至 少每 節 1 只每 節 2 只每 節 3 只每

節 4 只 。  

4 . ( 1 )  彈 簧 吊 架 主 要 功 能 是防 震防 滑防 蝕防 熱 。  

5 . ( 3 )  5 0 公 厘 之 鋼 管 給 水 管 ， 其 支 架 間 距 宜 為 多 少 公 尺 1  2  3  4 。  

6 . ( 2 )  使 用 機 械 接 頭 之 大 型 水 管 為 防 止 鬆 動 脫 落，應 於 何 處 固 定直 管 部 位

分 岐 或 彎 管 部 位接 頭 部 位任 何 部 位 。  

7 . ( 2 )  配 管 支 撐 固 定 可 用 於 導 向 型 及 固 定 型 者 為彈 簧 吊 架 U 型 螺 絲管

鞋管 錨 。  

8 . ( 4 )  裝 配 管 線 之 固 定 台 不 應 考 慮 那 些 因 素管 徑 大 小 及 彎 曲 程 度管 內 壓

力 及 地 基 耐 壓 力將 來 維 護 修 理 方 便流 體 之 黏 度 。  

9 . ( 4 )  管 線 上 吊 架 之 裝 置，不 應 考 慮 的 項 目 是位 置荷 重形 式流 體 之 速

度 。  

1 0 . ( 3 )  支 持 懸 空 管 線 之 管 架 稱 為腳 架支 架吊 架座 架 。  

1 1 . ( 1 )  U 型 螺 栓 管 夾 之 最 佳 特 性 為固 定防 震防 滑防 熱 。  

1 2 . ( 1 )  5 0 公 厘 之 鍍 鋅 鋼 管 吊 架 圓 鋼 直 徑 為 1 5  1 8  2 0  2 2  公 厘 。  

1 3 . ( 1 )  管 體 支 持 之 設 計 應 以 何 者 為 最 重 要 條 件 ？強 度效 用形 式美 觀 。

1 4 . ( 3 )  泵 浦 橫 向 入 口 管 若 太 長 ， 固 定 常 應 用吊 架假 管支 架管 鞋 。  
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1 5 . ( 4 )  容 器 高 1 0 m，有 一 從 頂 蓋 引 出 而 沿 容 器 側 直 下 的 管 路，應 以 何 種 方 式 固

定 ？吊 架管 墩管 夾支 架 。  

1 6 . ( 3 )  有 關 管 架 間 隔 之 敘 述，何 項 為 不 正 確與 管 徑 大 小 成 正 比與 管 厚 無 關

與 管 路 荷 重 成 正 比與 管 材 質 無 關 。  

1 7 . ( 1 )  3 5 公 厘 排 水 用 塑 膠 管 其 支 架 間 距 為 多 少 公 尺 1 . 2  2 . 0  2 . 8  3 . 2。

1 8 . ( 2 )  若 有 一 水 管 欲 緊 貼 壁 固 定 ， 應 採 用吊 架管 夾支 架管 鞋 。  

1 9 . ( 2 )  管 體 支 持 之 設 計 ， 下 列 何 者 價 格 最 廉吊 架管 夾支 架管 鞋 。  

2 0 . ( 1 )  管 線 系 統 如 易 震 動 ， 下 列 何 者 支 撐 最 佳彈 簧 吊 架管 夾支 架管

鞋 。  

 

 

1 2 1 0 0 工 業 用 管 配 管  丙 級  工 作 項 目 0 8 ： 管 路 防 護  

 

1 . ( 2 )  金 屬 表 面 處 理 何 者 為 錯溶 劑 處 理大 氣 曝 露噴 砂 處 理鍍 鋅 。  

2 . ( 1 )  包 覆 鋼 管 之 防 蝕 帶 ， 每 圈 纏 繞 時 壓 疊 寬 以 多 少 為 準 ？ 1 / 2 " 1 / 3 "

1 / 4 " 1 / 5 " 。  

3 . ( 3 )  鋼 管 之 外 表 油 漆 處 理 主 要 為防 濕美 觀防 銹防 潮 。  

4 . ( 4 )  6 " 管 線 可 選 用 何 者 寬 度 的 防 蝕 帶 為 佳 ？ 2 " 3 " 8 " 6 " 。  

5 . ( 1 )  裝 卸 已 包 覆 防 蝕 帶 之 鋼 管 儘 量 使 用吊 車堆 高 機施 拉滾 轉 。  

6 . ( 3 )  吊 裝 已 包 覆 防 蝕 帶 之 鋼 管 必 須 使 用鋼 索繩 索管 帶鏈 條 。  

7 . ( 3 )  鋼 管 包 覆 防 蝕 帶 前 ， 須 塗 裝 底 劑 ， 底 劑 須 含 有 多 少 之 快 乾 性 溶 劑 2 0

％ 3 0 ％ 5 0 ％ 7 0 ％ 。  

8 . ( 4 )  包 完 一 捲 防 蝕 帶 後，須 將 新 的 一 捲 重 疊 帶 寬 的 多 少 倍 0 . 5 倍 1 倍

1 . 5 倍 2 倍 。  

9 . ( 1 )  金 屬 表 面 溫 度 高 於 多 少 度 不 得 油 漆 5 0 ℃ 6 0 ℃ 7 0 ℃ 8 0 ℃ 。  

1 0 . ( 4 )  美 國 鋼 構 架 油 漆 協 會 所 訂 的 表 面 近 白 噴 砂 處 理 為 S S P C - S P 2 

S S P C - S P 1  S S P C - S P 3  S S P C - S P 1 0 。  

1 1 . ( 1 )  以 手 工 具 除 銹 時，鋼 管 表 面 之 清 潔 度 須 達 到 S S P C - S P 2  S S P C - S P 1

 S S P C - S P 3  S S P C - S P 1 0 。  

1 2 . ( 4 )  油 漆 之 施 工 順 序底 漆、除 銹、面 漆補 漆、除 銹、底 漆補 漆、除 銹 、

面 漆除 銹 、 底 漆 、 面 漆 。  

1 3 . ( 4 )  當 風 速 每 秒 超 過 多 少 公 尺 時 ， 不 能 做 噴 砂 及 油 漆 工 作 5  7  9 

1 3 。  
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1 4 . ( 4 )  下 列 何 者 須 做 噴 砂 ， 油 漆 處 理轉 動 軸閥 桿設 備 名 牌管 件 。  

1 5 . ( 2 )  下 列 何 者 可 以 防 止 電 蝕 之 方 法 ？油 漆陰 極 防 蝕鍍 鋅退 火 。  

1 6 . ( 2 )  管 之 防 銹 處 理，常 使 用 下 列 何 種 塗 料塑 膠 漆紅 丹 漆水 泥 漆亮 光

漆 。  

1 7 . ( 3 )  管 內 壁 實 施 襯 裡 之 主 要 目 的 為加 強防 漏防 蝕防 震 。  

1 8 . ( 1 )  紅 丹 漆 的 主 要 成 分 為鉛鋅錫鎳 。  

1 9 . ( 4 )  鋼 管 鍍 鋅 之 主 要 目 的 是保 溫防 濕美 觀防 銹 。  

2 0 . ( 3 )  管 路 防 蝕 塗 料 ， 一 般 使 用汽 油潤 滑 油柏 油重 油 。  

 

 

1 2 1 0 0 工 業 用 管 配 管  丙 級  工 作 項 目 0 9 ： 管 路 保 溫  

 

1 . ( 3 )  操 作 溫 度 1 0 0 0 ℃ 時 ， 保 溫 材 料 須 選 用玻 璃 綿 保 溫 氈岩 綿 保 溫 氈

陶 瓷 纖 維 保 溫 氈矽 酸 鈣 。  

2 . ( 1 )  下 列 何 者 不 可 選 用 做 保 冷 材 料矽 酸 鈣 保 溫 材 料真 珠 岩 保 溫 材 料

玻 璃 棉 保 溫 氈玻 璃 空 隙 ( F o a m g l a s s ) 材 料 。  

3 . ( 1 )  將 保 冷 材 料 密 合 套 於 管 線 上 ， 需 使 用 何 種 材 料 每 隔 2 5 公 分 綁 牢 一 道

不 銹 鋼 線鐵 線鍍 鋅 鐵 線麻 繩 。  

4 . ( 4 )  雙 層 保 冷 內 外 層 間 縫 須 相 互 錯 開 1 5 ° 3 0 ° 4 5 ° 9 0 ° 。  

5 . ( 1 )  直 管 保 冷 時 ， 所 有 保 冷 材 料 之 接 頭 及 接 縫 間 須 塗 以 防 濕 膏 且 必 須 接 緊 ，

如 隙 縫 過 大 時，須 以 何 種 材 料 填 塞 ？玻 璃 棉 保 溫 氈岩 棉 保 溫 氈陶

瓷 纖 維 保 溫 氈矽 酸 鈣 。  

6 . ( 4 )  凸 緣 面 與 保 溫 筒 之 間 隙 須 預 留 螺 栓 拆 除 空 間 為 1 / 3 的 螺 栓 長 度 1 / 2

的 螺 栓 長 度螺 栓 長 度螺 栓 長 度 ＋ 2 5 m m 。  

7 . ( 4 )  保 冷 材 料 厚 度 為 T，而 露 出 在 保 冷 材 料 外 之 金 屬 突 出 物（ 如 支 撐 … … 等 ）

也 須 做 保 冷 施 工 ， 其 施 工 之 長 度 為 T  2 T  3 T  4 T 。  

8 . ( 4 )  凸 緣 保 冷 時，須 以 玻 璃 棉 布 保 溫 氈 填 塞 空 隙 後，外 覆 適 當 之 保 溫 筒 或 保

溫 板，其 與 直 管 之 保 溫 筒 或 保 溫 板 重 疊 處 須 至 少 有 多 少 倍 的 保 冷 厚 度

0 . 3  0 . 5  1  1 . 5 。  

9 . ( 1 )  鋁 皮 之 包 裝 務 必 與 加 工 之 保 溫 筒 緊 密 配 合，且 鋁 皮 與 鋁 皮 之 週 向 接 頭 須

使 用 凸 疊 式 接 頭，搭 接 重 疊 處 寬 度 應 有 多 少 公 厘 7 0  4 0  3 0  2 0。

1 0 . ( 2 )  安 全 保 溫 之 包 覆 高 度 為 離 地 面 或 操 作 平 台 多 少 公 尺 0 . 5  2  1 . 5 

1 。  

1 1 . ( 3 )  用 於 立 式 塔 槽 之 保 溫 波 型 鋁 捲 片，其 垂 直 搭 接 處 須 保 持 多 少 波 的 距 離
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1 個 0 . 5 個 2 個 1 . 5 個 。  

1 2 . ( 1 )  用 於 立 式 塔 槽 之 保 溫 波 型 鋁 捲 片，其 水 平 搭 接 處 須 保 持 多 少 ㎜ 寬 度 7 5

 5 0  4 0  2 5 。  

1 3 . ( 1 )  下 列 何 種 材 料 用 於 固 定 立 式 塔 槽 之 保 溫 板不 銹 鋼 平 縛 帶不 銹 鋼 伸

縛 帶鍍 鋅 鐵 線鐵 線 。  

1 4 . ( 3 )  保 冷 材 料 之 接 縫 處 須 塗 上 何 種 填 封 劑，且 必 須 緊 密防 水 膏保 溫 泥

防 濕 膏油 泥 。  

1 5 . ( 4 )  管 線 上 何 種 配 件 不 能 保 溫由 任凸 緣閥 類液 面 計 。  

1 6 . ( 4 )  管 路 保 溫 之 目 的 為外 表 美 觀防 止 銹 蝕不 需 維 護維 持 管 內 流 體

之 溫 度 。  

1 7 . ( 4 )  保 溫 施 工 宜 於 管 路裝 接 前裝 接 後水 壓 試 驗 前水 壓 試 驗 後 。  

1 8 . ( 2 )  下 列 何 種 管 路 系 統 不 需 要 保 溫 ？蒸 氣通 氣熱 水冷 凍 。  

1 9 . ( 4 )  下 列 何 者 與 管 路 保 溫 作 業 之 範 圍 無 關 ？防 凍防 灼防 露防 震 。  

2 0 . ( 3 )  室 外 管 路 保 溫 之 最 外 一 層 為 金 屬 皮 加 強 層，再 內 一 層 為耐 擊 層絕 熱

層防 潮 層加 強 層 。  

 

 

1 2 1 0 0 工 業 用 管 配 管  丙 級  工 作 項 目 1 0 ： 管 路 檢 驗  

 

1 . ( 1 )  氣 密 試 驗 時 ， 氣 體 仍 需 分 段 並 徐 徐 加 入 ， 到 達 指 定 壓 力 。 每 次 增 壓 應 不

超 過 試 驗 壓 力 之 1 0 ％ 2 0 ％ 3 0 ％ 5 0 ％ 。  

2 . ( 3 )  排 放 管 需 做水 壓 試 驗氣 密 試 驗漏 水 試 驗目 測 檢 查 。  

3 . ( 2 )  氣 壓 試 驗 時 之 壓 力，應 為 設 計 壓 力 之 多 少 倍 為 原 則 ？ 0 . 9  1 . 1  1 . 3

 1 . 5 。  

4 . ( 3 )  在 氣 壓 試 驗 開 始 時 ， 應 先 用 多 少 P S I G 以 下 之 氣 體 ， 做 主 要 之 檢 查 ， 爾

後 氣 體 再 分 段 並 徐 徐 加 入 至 指 定 壓 力 1 0  1 5  2 5  5 0 。  

5 . ( 1 )  水 壓 試 驗 之 水 溫 ， 應 在 多 少 ℉ 以 下 1 0 0  1 5 0  2 0 0  2 5 0 。  

6 . ( 4 )  不 必 做 壓 力 試 驗 ， 但 需 做 漏 水 試 驗 時 ， 需 維 持 幾 小 時 而 不 漏 水 1 0 

1 2  1 5  2 4 。  

7 . ( 4 )  若 以 類 似 的 輕 油 做 試 液 ， 則 該 類 液 體 之 閃 火 點 不 得 低 於 3 0 ℉ 5 0 ℉

 8 0 ℉ 1 2 0 ℉ 。  

8 . ( 2 )  下 列 何 者 可 參 與 水 壓 試 驗 ？泵 浦閘 閥控 制 閥流 量 計 。  

9 . ( 4 )  管 線 水 壓 試 壓 時， 須 俟 各 個 部 份 都 密 閉 不 漏 後，將 壓 力 保 持 多 少 分 鐘 以
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上 ， 視 壓 力 無 顯 著 之 壓 降 才 算 合 格 2 0  3 0  4 0  6 0 。  

1 0 . ( 4 )  氣 密 試 驗 以 1 1 公 斤 / 平 方 公 分 以 上 之 壓 力 試 驗，須 保 持 壓 力 多 少 分 鐘 以

上 無 漏 氣 現 象 為 合 格 ？ 3  5  7  1 0 。  

1 1 . ( 2 )  壓 力 錶 於 試 壓 前 ， 應 予 校 正 準 確 ， 並 作 成 記 錄 ， 且 其 刻 度 有 效 範 圍 應 在

所 試 最 大 壓 力 之 多 少 倍 以 上 1  1 . 5  2  3 。  

1 2 . ( 3 )  管 線 承 受 壓 力 超 過 規 定 時， 能 自 動 洩 放，應 裝 設 何 種 閥 件浮 球 閥底

閥釋 壓 閥止 回 閥 。  

1 3 . ( 2 )  管 件 裝 設 後 ， 水 壓 試 驗 時 應 先排 水排 氣排 煙導 氣 。  

1 4 . ( 4 )  下 列 何 者 與 水 壓 試 驗 工 作 無 關管 內 充 滿 水試 驗 壓 力持 續 時 間

消 毒 。  

1 5 . ( 2 )  管 路 氣 壓 試 驗 使 用 下 列 何 者 探 漏 ？柴 油肥 皂 水膠 水火 焰 。  

1 6 . ( 2 )  水 壓 試 驗 是 為 檢 測 管 路 之支 撐 力水 密 性阻 力摩 擦 力 。  

1 7 . ( 2 )  水 壓 3 公 斤 ／ 平 方 公 分 ， 相 當 於 多 少 公 尺 淨 水 頭 3  3 0  3 0 0 

3 0 0 0 。  

1 8 . ( 2 )  低 溫 管 線 ， 應 用 何 種 氣 體 試 壓 探 漏空 氣氮 氣氧 氣氯 氣 。  

1 9 . ( 4 )  水 壓 試 驗 壓 力 應 為 管 線 設 計 壓 力 之 1 . 5 倍，但 最 低 不 得 低 於 多 少 公 斤 ／

平 方 公 分 3  5  6  1 0 。  

2 0 . ( 1 )  下 列 何 者 不 可 參 與 水 壓 試 驗控 制 閥閘 閥止 回 閥球 閥 。  

 

 

1 2 1 0 0 工 業 用 管 配 管  丙 級  工 作 項 目 1 1 ： 職 業 道 德  

 

1 . ( 4 )  一 位 優 良 的 作 業 人 員 何 者 為 錯注 重 工 作 安 全具 有 相 關 專 業 知 識

遵 守 施 工 作 業 規 定僱 主 之 利 益 為 優 先 。  

2 . ( 3 )  下 列 何 者 是 錯 誤 的 職 業 道 德 觀 念行 行 出 狀 元職 業 無 貴 賤寧 為 雞

首 ， 不 為 牛 後有 志 者 ， 事 竟 成 。  

3 . ( 2 )  下 列 何 者 是 敬 業 精 神 的 表 現好 高 騖 遠認 真 負 責敷 衍 了 事急 功

近 利 。  

4 . ( 3 )  身 為 作 業 人 員 最 重 要 的 是 應 具 有高 超 的 技 術豐 富 的 知 識良 好 的

職 業 道 德過 人 的 智 慧 。  

5 . ( 1 )  下 列 何 者 才 是 正 確 的 工 作 態 度 ？務 本 篤 實投 機 取 巧馬 馬 虎 虎

一 曝 十 寒 。  

6 . ( 1 )  產 品 品 質 之 良 莠 ， 決 定 於製 造 過 程檢 驗 過 程測 試 過 程運 輸 過

程 。  
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7 . ( 4 )  管 路 系 統 施 工 品 質 期 能 符 合 既 定 要 求，須 由 下 列 何 者 達 成 ？管 路 設 計

人 員管 路 作 業 人 員檢 驗 人 員參 與 該 工 程 作 業 之 每 位 人 員 。  

8 . ( 3 )  屬 群 體 性 之 作 業，如 欲 順 利 完 成 該 項 作 業 則 各 作 業 人 員 必 須能 者 多 勞

乘 機 偷 懶分 工 合 作各 自 為 政 。  

9 . ( 3 )  對 隱 蔽 管 路 之 施 工，下 列 何 者 才 是 正 確 做 法以 最 簡 易 方 法 施 工以 施

工 現 場 情 況 而 定確 實 依 施 工 圖 說 規 定 施 工避 而 不 做 。  

1 0 . ( 1 )  有 關 管 路 裝 配 作 業，下 列 何 者 才 是 正 確 做 法首 次 施 工 即 合 格經 檢 驗

不 合 格 後 再 修 正經 運 轉 發 現 有 問 題 後 再 改 善故 障 後 再 修 護 。  

1 1 . ( 4 )  管 路 裝 配 作 業 中，下 列 何 者 不 須 要 符 合 施 工 規 範 之 要 求材 質 及 尺 寸

施 工 方 法檢 驗 及 測 試成 本 及 利 潤 。  

1 2 . ( 4 )  職 業 道 德 必 須 具 備 的 行 為私 利 性暴 利 性機 會 性合 法 性 。  

1 3 . ( 2 )  職 業 道 德 必 須 具 有 的 規 範強 迫倫 理投 機破 壞 。  

1 4 . ( 1 )  職 業 道 德 所 表 現 的 是行 業 精 神技 能 水 準學 識人 際 關 係 。  

1 5 . ( 3 )  良 好 操 守 的 工 作 人 員 必 須投 機取 功敬 業私 利 。  

1 6 . ( 2 )  發 現 作 業 同 仁 之 工 作 環 境 或 工 作 方 法 有 潛 在 性 危 險 時，您 該 如 何 處 理

事 不 關 己，不 予 理 會主 動 加 以 提 醒 或 勸 止只 是 有 潛 在 危 險 不 一 定 會

造 作 傷 害 ， 沒 關 係作 業 同 仁 自 己 應 該 知 道 ， 不 便 打 擾 。  

1 7 . ( 3 )  如 不 慎 或 不 當 使 用 造 成 機 具 設 備 損 壞 ， 您 該 如 何 處 理為 避 免 被 譴 責 ，

不 可 告 知 他 人在 設 備 上 標 示 故 障，而 不 告 知 何 人 所 為主 動 告 知 並 通

知 修 護 ， 以 免 他 人 使 用 造 成 傷 害誣 指 他 人 所 為 。  

1 8 . ( 3 )  依 工 程 規 範 所 規 定 之 施 工 方 法 及 要 求 標 準，需 耗 費 較 多 時 間 時， 您 該 如

何 處 理以 其 他 較 快 速 之 方 法 施 工，達 成 其 要 求 標 準不 顧 工 程 規 範 之

規 定 及 要 求，以 自 己 慣 用 之 方 法 處 理確 實 依 工 程 規 範 規 定 施 工，並 達

成 其 要 求 標 準自 行 修 改 工 程 規 範 之 規 定 及 要 求 。  

1 9 . ( 3 )  對 施 工 圖 說 有 不 瞭 解 時，您 該 如 何 處 理 ？以 自 己 的 經 驗 來 判 定對 不

瞭 解 部 份 避 而 不 做請 教 熟 知 者，確 實 瞭 解 後 再 施 工自 行 修 改 施 工 圖

說 。  

2 0 . ( 3 )  對 涉 及 公 司 專 利 或 保 密 之 事 物，您 該 如 何 處 理 ？可 轉 賣 他 人， 賺 取 金

錢廣 為 宣 傳，但 不 收 取 金 錢堅 守 職 業 道 德，負 保 密 責 任竊 為 己 有。

 


