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1 0 5 年度 0 1 1 0 0 鑄造丙級技術士技能檢定學科測試試題  

本試卷有選擇題 8 0 題，每題 1 . 2 5 分，皆為單選選擇題，測試時間為 1 0 0 分鐘，請在答案卡上作答，

答錯不倒扣；未作答者，不予計分。  

                                                                                                                                                                                                               准考證號碼：  

                                                                                                                                                                                                               姓    名：  

單選題：  

1 .  ( 1 )  黃銅為下列何者之合金？①銅鋅②銅錫③銅鉛④銅鋁。  

2 .  ( 3 )  鑄件規格要求須依①中國國家標準②DIN 德國標準③客戶指定④J I S 日本標準。  

3 .  ( 3 )  暗冒口上置楔形砂心之作用是①排出氣體②加速凝固③平衡大氣壓力④防止溢出。  

4 .  ( 2 )  濕模砂所採用的黏結劑主要是①水玻璃②火山黏土③煤粉④麵粉。  

5 .  ( 1 )  鑄件為增加硬度應施行何種熱處理？①淬火②退火③標準化④回火。  

6 .  ( 4 )  鑄鐵楔值試驗，白口程度愈多，表示其材質①石墨多②含碳量多③材質愈軟④材質愈硬。  

7 .  ( 2 )  普通鑄鋼之抗腐蝕性較普通鑄鐵為①不一定②劣③優④一樣。  

8 .  ( 3 )  鑄砂中添加煤粉的目的是①增碳作用②增進鑄砂通氣度③增進鑄砂崩散性④增進鑄砂抗壓

力。  

9 .  ( 2 )  勞工遭遇職業傷害或罹患職業病而死亡時，其遺屬受領死亡補償之第一順位為①父母②配偶

及子女③兄弟姐妹④祖父母。  

1 0 .  ( 2 )  化鐵爐每小時熔鐵 5 0 0 k g，則其每次加料量應為多少？①10 0 k g②5 0 k g③2 0 k g④3 0 k g。  

1 1 .  ( 2 )  造模品質管理不需做何種檢測？①抗壓強度②抗拉強度③砂模硬度④水份。  

1 2 .  ( 3 )  木模塗上黑色是表示①加工②砂心頭③不加工④冒口部分。  

1 3 .  ( 3 )  灰鑄鐵除了含鐵份外，以①硫②矽③碳④錳  之含量最高。  

1 4 .  ( 3 )  生鐵又名銑鐵其主要冶煉設備是①電弧爐②平爐③高爐④化鐵爐。  

1 5 .  ( 3 )  為增加模砂之流動性及防止金屬氧化可於模砂中加入①糊精②亞麻仁油③炭粉④鋁粉。  

1 6 .  ( 3 )  普通鑄鐵的基地組織為①沃斯田體＋雪明碳體②肥粒體＋雪明碳體③肥粒體＋波來體④波來

體＋雪明碳體。  

1 7 .  ( 2 )  砂心上浮與下列何者有關？①澆鑄速度太慢②鑄砂熔點太高③砂心斷裂④砂心太硬。  

1 8 .  ( 4 )  球墨鑄鐵經加熱淬火後可得到①粒狀波來體②雪明碳體③吐粒散體④麻田散體。  

1 9 .  ( 2 )  換裝新砂輪時，下列何項檢查最為重要？①四週有無易燃物②砂輪有無瑕疵及裂紋③電源開

關正常與否④砂輪粗細。  

2 0 .  ( 2 )  澆鑄溫度愈高，鑄件縮孔傾向①不一定②愈高③愈低④不影響。  

2 1 .  ( 3 )  鑄件研磨區內粉塵多，為防範粉塵傷害，故員工應配戴①耳塞②手套③防塵口罩④墨鏡。  

2 2 .  ( 3 )  根據統計，一根圓柱木材最多只能得到多少的正理紋板材？①1 / 2②2 / 3③1 / 3④2 / 5。  

2 3 .  ( 3 )  灰口鑄鐵鑄造縮尺採①25 / 1 0 0 0②1 5 / 1 0 0 0③1 0 / 1 0 0 0④20 / 1 0 0 0。  

2 4 .  ( 1 )  滿足客戶要求，做好品質保證的工作是①全體員工②總經理③品管人員④幹部  的責任。  

2 5 .  ( 3 )  灰口鑄鐵的碳當量 ( C E . )值愈高硬度①不影響②不一定③愈低④愈高。  

2 6 .  ( 4 )  具有調節澆鑄壓力及控制澆鑄速度的功能是指①橫澆道②豎澆道底③豎澆道④澆池。  

2 7 .  ( 1 )  鑄鐵件消除內部應力時，加熱在 550℃～60 0℃後徐冷是①熔解②回火③淬火④退火  處理。 

2 8 .  ( 2 )  石灰石常用作①坩堝爐②化鐵爐③感應爐④重油爐  熔鐵之熔劑。  

2 9 .  ( 2 )  矽砂粒度以①細粒②粗粒③微粒較具耐熱性與透氣性④中粒。  

3 0 .  ( 2 )  下列何種形狀之冒口其補充效果最好？①長方形②圓柱形③三角形④正方形。  

3 1 .  ( 3 )  鑄鐵缺陷電銲補，可選用①銅②鋁③鎳④鉻  為銲材。  

3 2 .  ( 4 )  下列何種砂粒的粒徑最小？①40m e s h②6 0m e s h③8 0m e s h④1 0 0m e s h。  

3 3 .  ( 2 )  根據工作圖核對木模實際尺寸應使用①捲尺②縮尺③角尺④比例尺。  
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3 4 .  ( 3 )  製作鑄鋼件的木模縮放量為①35 / 1 0 0 0②1 5 / 1 0 0 0③20 / 1 0 0 0④1 0 / 1 0 0 0  m m。  

3 5 .  ( 1 )  鑄造用縮尺上通常刻有 2 0 / 1 0 0 0 記號，其意義為每公尺①放大 2 0 公厘②縮小 2 0 公分③放大

2 0 公分④縮小 2 0 公厘。  

3 6 .  ( 2 )  氣油壓系統中，用來設定系統所需的壓力元件為①氣油壓缸②洩放閥③減速閥④減壓閥。  

3 7 .  ( 1 )  消失模型之材料可採用①聚苯乙烯②木材③橡膠④壓克力。  

3 8 .  ( 1 )  模具設計在考量內孔與外徑之加工預留時，宜設計①內孔小外徑大②內孔大外徑小③內孔外

徑皆小④內孔外徑皆大。  

3 9 .  ( 4 )  造模時，鑄件的重要加工面宜放在①任何地方都可以②上模③靠澆口處④下模。  

4 0 .  ( 1 )  下列何者不屬於鑄模？①蠟模②壓鑄模③砂模④陶瓷殼模。  

4 1 .  ( 3 )  公制 1 / 5 0 ㎜的游標卡尺，可量的最小尺寸是多少公厘？①0 . 0 0 2②0 . 0 0 1③0 . 0 2④0 . 0 1。  

4 2 .  ( 3 )  鑄件胚面檢查最簡易之方法是①螢光測視②顯微鏡測視③目視④X 光透視。  

4 3 .  ( 3 )  鑄件表面粗糙主要原因是由於①砂心浮動②鑄模漲開③造模不實，鑄砂不良④鐵水不潔。  

4 4 .  ( 3 )  手工砂箱造模最佳合模方式，可以①經驗②作記號③合模栓④目視  改善。  

4 5 .  ( 4 )  低週波電爐使用電石做為造渣劑，應在熔解的①初期②中期③隨時④末期  加入為宜。  

4 6 .  ( 3 )  鑄鐵件冷卻速度愈快，材質①愈軟②相同③愈硬④不一定。  

4 7 .  ( 1 )  砂心之安放，砂模設有適當之凹穴用來撐托①砂心頭②砂心孔③砂心骨④砂心盒。  

4 8 .  ( 1 )  水玻璃配製成之模砂造模後須隨即通以  氣體使砂模凝結。  

4 9 .  ( 1 )  下列何種元素促成波來鐵生成？①錳②鎂③矽④碳。  

5 0 .  ( 4 )  下列之澆口比，何者為增壓糸統？①3： 2：4②2： 3：4③3： 4：4④4： 3： 2。  

5 1 .  ( 2 )  一般石膏模常用於何種金屬之鑄造？①碳鋼鑄件②銅與鋁合金鑄件③合金鋼鑄件④鐵鑄件。  

5 2 .  ( 3 )  木模塗紅色部份係表示①進模口②鑄件的不加工面③鑄件的需加工面④砂心頭。  

5 3 .  ( 4 )  常用的砂心骨係以何種材料製成？①竹條②木條③棉紗線④鐵線。  

5 4 .  ( 1 )  下列何者不是鑄件缺陷發生的原因？①廠房佈置②鑄砂的影響③設計的不當④熔化操作不正

常  所致。  

5 5 .  ( 1 )  小鑄件修磨毛邊最常使用①砂輪機②噴沖設備③噴洗機④鋼絲刷。  

5 6 .  ( 4 )  化鐵爐常用的熔劑是①鎂石②大理石③矽石④石灰石。  

5 7 .  ( 2 )  鑄鐵內含片狀石墨者為①可鍛鑄鐵②灰口鑄鐵③冷硬鑄鐵④白口鑄鐵。  

5 8 .  ( 2 )  在小型週波爐熔解操作時，下列何者不是產生架橋的原因？①過多的冷料突然下降②原料太

少③原料過度氧化④操作不當。  

5 9 .  ( 1 )  鑄鐵的熔渣比重較鑄鐵材質①輕②重③不一定④相同。  

6 0 .  ( 2 )  機械設備維護是①幹部②使用者的③保全人員④原廠商  責任。  

6 1 .  ( 2 )  切斷的砂輪片其砂粒硬度較之鑄件材質①軟②硬③不一定④相當。  

6 2 .  ( 2 )  鑄鐵熔解作業中，接種的目的是①製造展性鑄鐵②改善鑄鐵強度③製造白口鑄鐵④提高鐵水

流動性。  

6 3 .  ( 1 )  澆鑄時間通常以①秒②分③時④微秒  表示。  

6 4 .  ( 2 )  金屬材料承受高度應力及大量變形仍不折斷稱為①硬度②韌性③延性④展性。  

6 5 .  ( 3 )  在鑄砂中加入少許木屑，主要是改善鑄砂之①燒結點②耐用性③崩散性④透氣性。  

6 6 .  ( 4 )  澆口棒係用於①澆鑄時之攪拌②橫流道之製作③澆槽之製作④下澆道之製作。  

6 7 .  ( 3 )  殼模法之透氣性比濕模法①不一定②一樣③好④差。  

6 8 .  ( 2 )  鉛的熔點是①66 0℃②32 7℃③40 9℃④23 2℃。  

6 9 .  ( 3 )  鋁合金熔解與下列何者無關？①晶粒細化②調質處理③球化處理④需除氣。  

7 0 .  ( 1 )  將金屬液澆鑄於鑄模內，趁中心部份尚未凝固即行傾出熔液的鑄造法稱為①瀝鑄法②脫蠟鑄

造法③壓鑄法④加壓法。  
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7 1 .  ( 3 )  高週波爐體熔解鑄鐵之爐襯材料是①氧化鎂②氧化鈣③氧化矽④氧化鐵。  

7 2 .  ( 3 )  鋁合金溶解時，為使結晶細化，通常加入何種材料？①氮氣②矽粉③鈉④氬氣。  

7 3 .  ( 2 )  壓鑄模具之鑄件頂出銷不可設置在鑄件①非重要部位②重要部位③較厚處④平均分佈。  

7 4 .  ( 2 )  大型鑄模或形狀複雜而又不能有充分的拔模斜度時，應選用①嵌板模②組合模③部分模④轉

刮板模。  

7 5 .  ( 2 )  鐵水之碳當量：C E .＝①C％＋ 1 / 2 S i％②C％＋ 1 / 3 S i％③1 / 3 S i％＋ 1 / 3 C％④C％＋ 1 / 4 S i％。 

7 6 .  ( 1 )  砂模通氣孔被阻塞，澆鑄時會發生①氣孔②縮孔③鑄件流紋④砂心燒結  之現象。  

7 7 .  ( 2 )  液壓傳動原理是應用①虎克定理②巴斯卡原理③波義耳定理④牛頓定理。  

7 8 .  ( 1 )  鑄鋼用濕模砂常用何種黏結劑？①火山黏土②糊精③矽砂粉④高嶺耐火泥。  

7 9 .  ( 1 )  鑄鐵接種劑之加入時間是①出鐵水時②隨時加入③加料時④加焦炭時。  

8 0 .  ( 1 )  濕砂模內裝設冷鐵時，為了防止冷鐵表面濕氣的附著，故得先塗一層薄薄的①油②矽膠液③

石墨粉④離型粉。  

 


