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1 .  ( 1 )  故 障 修 理 中 之 機 具 應 標 示藍 底 色黃 底 色紅 底 色黑 底 色  牌 子 。  

2 .  ( 3 )  澆 鑄 過 程 緩 慢 ， 最 容 易 產 生 膨 脹 剝 砂 的 是底 模 面砂 心 面上 模 面垂 直 模 面 。  

3 .  ( 2 )  一 直 管 接 頭 如 使 用 實 體 模 鑄 造 時 ， 模 型 成 本 為 4 0 0 0 元 ， 造 模 成 本 為 8 0 0 元 ， 若 改 以 形 框 刮

板 模 鑄 造，模 型 成 本 為 1 5 0 0 元，造 模 成 本 為 2 0 0 0 元，試 問 若 生 產 數 量 超 過 1 件 3 件 5

件 7 件  時 ， 則 以 實 體 模 型 生 產 總 成 本 成 本 較 低 。  

4 .  ( 2 )  球 墨 鑄 鐵 加 熱 到 那 一 變 態 點 附 近 時 ， 會 發 生 雪 明 碳 鐵 石 墨 ， 而 得 肥 粒 鐵A A A 

A 。  

5 .  ( 2 )  下 列 何 者 有 助 於 冒 口 之 作 用惰 性 氣 體大 氣 壓 力真 空 狀 況砂 模 壓 力 。  

6 .  ( 3 )  I S O  1 4 0 0 0 系 列 之 認 證 ， 主 要 係 評 估 企 業 之品 質 管 制品 質 保 證環 保 管 制生 產 管 制 作

業 。  

7 .  ( 2 )  進 模 口 ( g a t e ) 的 設 計 原 則，下 列 何 者 為 非厚 度 宜 小 於 橫 流 道 ( r u n n e r ) 厚 度 的 一 半長 度 愈 短

愈 佳 ， 以 期 熔 液 儘 速 填 充 模 穴進 模 口 間 之 間 隔 ， 約 為 橫 流 道 寬 度 之 5 ～ 1 0 倍避 免 尖 角 ，

以 免 沖 砂 。  

8 .  ( 3 )  鋁 合 金 等 非 金 屬 最 常 發 生 的 氣 孔 暇 疵 是氣 孔氣 孔 巢針 孔結 疤 。  

9 .  ( 4 )  有 關 直 立 式 砂 心 頭 設 計 ， 下 列 敘 述 何 者 有 誤單 邊 砂 心 頭 時 砂 心 太 長 將 遭 上 砂 模 壓 毀單 邊

砂 心 頭 時 砂 心 太 短 會 使 孔 洞 不 穿 透，阻 礙 砂 心 排 氣砂 心 盒 長 度 應 短 小 少 0 . 5 ～ 1 . 5 m m砂 心

盒 直 徑 或 寬 度 應 比 砂 心 頭 大 0 . 2 ～ 0 . 5 m m 。  

1 0 .  ( 4 )  精 密 脫 蠟 鑄 造 法 中 ， 製 作 包 模 所 用 泥 漿 的 黏 結 劑 通 常 為 矽 酸 膠 ， 其 含 成 份 重 量 比 為 多 少

 5 0 ～ 5 2 % 1 0 ～ 1 2 % 2 2 ～ 2 4 % 2 9 ～ 3 1 % 。  

1 1 .  ( 3 )  研 磨 鑄 件 時 ， 應 配 戴 何 種 安 全 用 具耐 熱 手 套安 全 帽安 全 眼 鏡帶 棉 紗 手 套 。  

1 2 .  ( 4 )  欲 增 加 模 的 崩 散 性 ， 可 添 加 少 量糊 精碳 粉水 玻 璃瀝 青 粉 。  

1 3 .  ( 2 )  依 照「 模 數 理 論 」的 推 導 ， 設 C 為 材 料 常 數 ， A 、 V 為 鑄 件 表 面 積 及 體 積 ， t 為 固 化 時 間 則 下

列 何 者 為 其 公 式  t = C × ( V / A )  t = C × ( V / A )  t = C × ( V / A ) 。  

1 4 .  ( 1 )  超 音 波 檢 驗 可 測 知 鑄 件 之裂 縫成 分材 質石 墨 化  情 形 。  

1 5 .  ( 1 )  壓 鑄 模 最 佳 澆 道 ( r u n n e r ) 的 選 擇 ， 應 取 斷 面 之 最 小 表 面 積 與 容 積 之 比 ， 在 流 動 性 方 面 其 斷 面

形 狀 以圓 形梯 形方 形矩 形  最 佳 。  

1 6 .  ( 2 )  油 壓 系 統 操 作 油 最 適 當 之 操 作 溫 度 為常 溫 3 5 ℃ ～ 5 5 ℃ 6 5 ℃ ～ 8 5 ℃ 9 0 ℃ ～ 1 0 0 ℃ 。  

1 7 .  ( 3 )  波 來 體 的 金 相 組 成 是 與 微 細 石 墨 的 混 合 體微 細 的 與 石 墨 之 混 合 體微 細 的

與 α 鐵 之 混 合 體微 細 的 α 鐵 與 沃 斯 田 體 之 混 合 體 。  

1 8 .  ( 4 )  利 用 電 磁 感 應 原 理 來 檢 測 鋼 鐵 製 品 在 製 造 過 程 中 ， 所 產 生 裂 痕 、 疊 痕 、 孔 洞 及 介 在 物 的 檢 驗

法 是超 音 波 檢 驗 法液 體 滲 透 檢 驗 法磁 粒 檢 驗 法渦 電 流 檢 驗 法 。  

1 9 .  ( 4 )  下 列 何 者 不 是 夾 渣 發 生 的 原 因鐵 水 及 澆 桶 太 髒澆 口 設 計 不 良錳 、 矽 含 量 太 高金 屬 液

流 動 性 不 佳 。  

2 0 .  ( 1 )  操 作 轉 動 機 器 時 應 該綁 緊 寬 鬆 的 衣 袖戴 手 套隨 時 調 整 維 修 機 器可 與 別 人 交 談  以 提

昇 工 作 效 率 。  

2 1 .  ( 4 )  品 管 圈 的 活 動 是 由 下 列 那 一 個 國 家 創 始美 國英 國德 國日 本 。  

2 2 .  ( 1 )  鑄 鋼 的 熱 處 理 中 ， 下 列 那 項 處 理 溫 度 最 高 ， 且 處 理 時 間 最 長均 質 化 處 理退 火 處 理正 常

化 處 理回 火 處 理 。  

2 3 .  ( 2 )  從 冒 口 ( r i s e r ) 澆 鑄 金 屬 液 進 入 鑄 模 的 最 佳 時 機 為開 始 澆 鑄 時金 屬 液 澆 滿 模 穴 後不 方 便
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從 澆 口 （ s p r u e ） 澆 鑄 時澆 口 與 冒 口 輪 流 澆 鑄 。  

2 4 .  ( 3 )  中 國 國 家 標 準 （ C N S ） 元 鋼 鐵 材 料 編 號 分 五 部 份 ， 其 中 表 示 鐵 以 外 之 主 要 元 素 符 號 標 註 在

第 一 部 份第 二 部 份第 三 部 份第 四 和 第 五 部 份 。  

2 5 .  ( 3 )  以 收 縮 率 1 5 / 1 0 0 0 製 作 鋁 中 板 模 ， 再 鑄 造 1 0 / 1 0 0 0 之 鑄 鐵 件 ， 則 設 計 鋁 中 板 模 之 木 模 收 縮 率

為 千 分 之 5 1 5 2 5 3 5 。  

2 6 .  ( 4 )  大 型 汽 缸 襯 套 C y l i n d e r  l i n e r 鑄 鐵 件 之 澆 口 系 統 通 常 採 用分 枝 形 澆 道 ( F i n g e r  g a t e s )刀 形

澆 道 ( K n i f e  g a t e s )梯 形 澆 道 ( S t e p  g a t e s )雨 淋 式 澆 道 ( S h o w e r  g a t e s ) 。  

2 7 .  ( 4 )  為 避 免 在 澆 鑄 中 於 下 澆 道 ( s p r u e ) 產 生 渦 流 ， 以 致 帶 入 氣 體 及 雜 質 ， 在 下 澆 道 設 計 上 ， 其 橫 截

面 的 形 狀 ， 理 論 上 宜 為圓 形橢 圓 形正 方 形長 方 形 。  

2 8 .  ( 1 )  下 列 何 者 不 可 作 為 鑄 砂 的 黏 結 劑 材 料石 墨水 泥樹 脂火 山 黏 土 。  

2 9 .  ( 3 )  小 汽 車 的 引 擎 本 體 ( e n g i n e  b l o c k ) ， 以 下 列 何 種 鑄 件 材 料 為 佳鑄 鐵鑄 鋼鋁 合 金鎂 合

金 。  

3 0 .  ( 4 )  如 產 品 發 生 問 題 後 ， 責 任 不 易 歸 屬 ， 是 何 種 跟 催 方 式產 品 跟 催程 序 跟 催集 中 跟 催部

門 跟 催 。  

3 1 .  ( 3 )  工 件 在 生 產 時 ， 無 法 加 工 到 與 標 準 尺 寸 絲 毫 不 差 ， 且 由 於 機 件 需 具 有 互 換 性 ， 因 此 要 求 工 件

尺 寸 有 一 容 許 程 度 之 偏 差 量 ， 此 種 偏 差 量 稱 為精 度裕 度公 差粗 糙 度 。  

3 2 .  ( 2 )  為 降 低 金 屬 液 流 速 及 減 少 氣 體 捲 入 ， 澆 口 最 好 採 用分 模 面 澆 道底 澆 澆 口頂 澆 進 模 口

雨 霖 式 澆 口 。  

3 3 .  ( 2 )  使 用 澆 口 比 ( g a t i n g  r a t i o ) 為 1 : 4 : 4 水 平 式 均 等 雙 橫 流 道 ( r u n n e r ) 四 進 模 口 ( g a t e ) 之 流 路 系 統

時 ， 若 下 澆 道 ( s p r u e ) 之 下 截 面 積 為 4 0 0 m m ， 則 每 個 進 模 口 之 截 面 積 應 為 2 0 0 4 0 0 8 0 0

 1 6 0 0  m m 。  

3 4 .  ( 4 )  下 列 何 者 不 可 做 為 熔 化 黃 銅 時 之 熔 劑硼 砂蘇 打 灰食 鹽氧 化 鐵 。  

3 5 .  ( 3 )  低 合 金 鋼 欲 與 不 銹 鋼 銲 接 時 應 選 用普 通 鋼 銲 條低 合 金 鋼 銲 條不 銹 鋼 銲 條銅 合 金 銲

條 。  

3 6 .  ( 4 )  灰 口 鑄 鐵 中 ， 那 一 種 成 份 對 石 墨 化 的 影 響 大 ， 可 使 碳 化 鐵 生 成 石 墨碳磷錳矽 。  

3 7 .  ( 3 )  操 作 感 應 電 爐 熔 解 金 屬 液 前 ， 應 先 檢 查 、 維 修 及 起 動 下 列 何 種 設 備除 塵 設 備加 熱 設 備

冷 卻 設 備噪 音 設 備 。  

3 8 .  ( 4 )  能 使 鋼 發 生 冷 脆 性 的 元 素 是矽錳硫磷 。  

3 9 .  ( 2 )  煉 鋼 爐 還 原 精 煉 主 要 目 的 在脫 磷 、 硫脫 氧 、 硫脫 磷 、 氧脫 氫 、 氮  氣 體 。  

4 0 .  ( 3 )  檢 測 鋁 合 金 鑄 件 表 面 瑕 疵 的 方 法 為磁 粒 探 傷超 音 波液 體 滲 透X 光 。  

4 1 .  ( 2 )  生 產 球 墨 鑄 鐵 ， 採 用 三 明 治 法 ， 鑄 水 處 理 量 4 0 0 k g ， 使 用 含 M g 5 ％ 球 化 劑 ， 回 收 率 5 0 ％ ， 欲

得 良 好 的 球 化 效 果 ， 最 後 殘 留 鎂 目 標 0 . 0 4 5 ％ ， 則 應 添 加 多 少 比 率 的 球 化 劑 1 . 2 1 . 8 2 . 4

 3 . 0  ％ 。  

4 2 .  ( 1 )  鋯 砂 是 含 矽 酸 的 礦 物 ， 非 常 適 合 精 密 鑄 造 ， 那 是 因 為 鋯 砂熔 點 極 高熔 點 極 低熔 點 適 中

便 宜 。  

4 3 .  ( 3 )  品 質 特 性 要 因 圖 ( c a u s e  a n d  e f f e c t  c h a r t ) 又 稱 為柏 拉 圖直 方 圖魚 骨 圖甘 特 圖 。  

4 4 .  ( 1 )  鑄 鐵 件 焊 接 前 ， 須 局 部 高 溫 預 熱 ， 其 目 的 是 防 止龜 裂氧 化石 墨 粗 粒 化油 污 污 染 。  

4 5 .  ( 3 )  鋼 鐵 材 料 的 分 類 以 含 下 列 那 一 種 元 素 量 的 多 寡 而 定 ， 因 其 對 鋼 鐵 性 質 影 響 最 大錳矽碳

硫 。  

4 6 .  ( 2 )  特 性 要 因 分 析 法 的 敘 述 ， 下 列 何 者 為 錯 誤係 用 於 分 析 問 題 以 找 出 造 成 問 題 的 所 有 較 重 要 之

相 關 因 素所 繪 製 出 的 分 析 圖 又 稱 P a r e t o 不 良 解 析 圖特 性 分 析 範 圍 可 大 可 小根 據 特 性 要

因 圖 可 瞭 解 降 低 成 本 的 可 行 方 法 。  

4 7 .  ( 4 )  為 防 止 鎂 液 與 水 氣 產 生 激 烈 的 氧 化 作 用 ， 下 列 何 者 不 可 作 為 鎂 合 金 鑄 造 時 之 抑 制 劑硫 磺

硼 酸氟 化 銨硫 酸 。  

4 8 .  ( 3 )  田 口 式 ( T a g u c h i ) 品 質 工 程 ， 對 品 質 的 定 義 為 I S O  9 0 0 1 申 請 的 要 因產 品 出 廠 前 的 最 後 驗
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身 證 明產 品 出 廠 後 帶 給 社 會 的 損 失公 司 對 消 費 者 的 一 種 信 譽 保 證 。  

4 9 .  ( 1 )  以 感 應 電 爐 將 金 屬 加 熱 成 液 體 後 ， 流 經 冷 卻 槽 ， 並 加 以 機 械 攪 拌 ， 使 其 成 為 固 液 態 混 合 漿 ，

再 壓 入 冷 室 壓 鑄 機 模 具 內 ， 而 得 高 性 質 、 高 精 度 之 鑄 件 ， 稱 為流 變 鑄 造 法 ( r h e o c a s t i n g )

鑄 熔 鑄 造 法 ( t h i x o c a s t i n g )電 渣 鑄 造 法鍛 鑄 法 。  

5 0 .  ( 1 )  鑄 件 底 模 全 面 性 發 生 小 針 孔 是 由 於砂 模 潮 濕 透 氣 不 佳澆 冒 口 設 置 不 當錯 模澆 鑄 溫 度

太 高 。  

5 1 .  ( 3 )  水 玻 璃 砂 模 通 入 C O 氣 體 的 適 當 壓 力 為 1 - 1 0 1 1 - 2 0 2 1 - 3 0 3 1 - 4 0  p s i ( 1 k g ／ c m ＝ 1 4 .

7 p s i ) 。  

5 2 .  ( 3 )  導 致 銅 合 金 發 生 氣 孔 主 要 的 氣 體 是氧 氣氮 氣氫 氣氬 氣 。  

5 3 .  ( 1 )  經 接 種 過 的 鑄 鐵 熔 液 ， 為 減 少 衰 退 效 應 ( F a d i n g  E f f e c t ) ， 必 須增 加 接 種 劑 量延 長 澆 鑄 時

間減 少 接 種 劑 量降 低 鐵 水 溫 度 。  

5 4 .  ( 4 )  若 A 為 頂 冒 口 、 B 為 澆 道 冒 口 、 C 為 邊 冒 口 ， 依 冒 口 效 率 高 低 順 序 ， 下 列 何 者 正 確B ＞ A ＞

CA ＞ B ＞ CC ＞ A ＞ BB ＞ C ＞ A 。  

5 5 .  ( 1 )  剝 砂 ( C u t s ) 之 現 象 是 由 於搗 模 過 硬搗 模 太 鬆 軟鑄 模 潮 濕澆 鑄 溫 度 太 高 。  

5 6 .  ( 3 )  機 械 製 圖 中 ， 下 列 何 者 是 不 採 用 的 比 例 1 : 1 1 : 2 1 : 3 1 : 5 。  

5 7 .  ( 1 )  當 發 生 冒 口 ( r i s e r ) 管 縮 深 入 至 鑄 件 本 體 時 ， 下 列 改 善 方 向 何 者 為 最 佳 方 式加 大 冒 口 直 徑

加 高 冒 口 高 度加 長 冒 口 頸 長 度提 高 澆 鑄 溫 度 。  

5 8 .  ( 2 )  鋼 鐵 材 料 中 ， 稱 為 沃 斯 田 體 組 織 的 結 晶 構 造 為體 心 立 方 格 子面 心 立 方 格 子六 方 密 格 子

六 方 體 格 子 。  

5 9 .  ( 1 )  海 軍 黃 銅 乃 是 在 黃 銅 中 添 加錫 、 鉛鋅 、 錳矽 、 鎳錫 、 鋅  以 抵 抗 海 水 之 侵 蝕 。  

6 0 .  ( 2 )  電 爐 精 煉 作 業 時 ， 矽 、 磷 、 錳 等 元 素 之 去 除 時 機 在成 份 調 整 作 業 中氧 化 精 煉 作 業 中還

原 精 煉 作 業 中澆 鑄 作 業 中 。  

6 1 .  ( 2 )  澆 鑄 重 量 約 1 噸 而 形 狀 簡 單 的 乾 模 鑄 鋼 件，其 澆 鑄 時 間 的 計 算 公 式 ( T：時 間 W：重 量 ) 應 選 用

T = 1 . 5 √ WT = 0 . 7 5 √ WT = 0 . 5 √ WT = √ W 。  

6 2 .  ( 1 )  接 種 作 業 宜 在高 溫低 溫常 溫熔 化  時 進 行 。  

6 3 .  ( 2 )  汽 、 機 車 之 鋁 合 金 輪 圈 多 數 是 以 何 種 方 式 製 成脫 蠟 鑄 造低 壓 鑄 造 法離 心 鑄 造 法殼 模

法 。  

6 4 .  ( 2 )  下 列 有 關 加 工 裕 度 敘 述 ， 何 者 不 正 確同 樣 形 狀 大 小 及 加 工 符 號 鑄 鐵 比 鑄 銅 應 留 較 多 加 工 量

鑄 孔 內 徑 預 留 加 工 量 後 直 徑 會 增 加外 圓 預 留 加 工 量 後 其 外 徑 會 比 原 直 徑 增 大 2 倍 加 工 量

同 一 級 加 工 符 號 及 同 材 料 大 鑄 件 應 比 小 鑄 件 留 更 多 加 工 量 。  

6 5 .  ( 3 )  勃 氏 硬 度 試 驗 時 ， 試 片 厚 度 須 大 於 壓 痕 深 度 5 倍 以 上 3 倍 以 上 1 0 倍 以 上不 限 制 。  

6 6 .  ( 2 )  下 列 那 一 項 特 性 會 妨 礙 從 事 安 全 衛 生 工 作 的 推 展強 制 性個 人 隨 意 性專 業 性一 致 性 。

6 7 .  ( 4 )  波 來 體 為 雪 明 碳 體 與沃 斯 田 體麻 田 散 體變 韌 體肥 粒 體  之 層 狀 組 織 。  

6 8 .  ( 2 )  用 以 分 析 一 問 題 點 發 生 的 原 因 ， 稱 為柏 拉 圖 分 析要 因 分 析腦 力 激 盪直 方 圖 。  

6 9 .  ( 1 )  爐 渣 成 份 其 時 ， 則 爐 渣 呈 何 種 反 應酸 性鹼 性中 性恆 性 。  

7 0 .  ( 3 )  下 列 何 者 不 是 滯 流 發 生 的 原 因澆 鑄 操 作 不 當澆 鑄 溫 度 太 低冒 口 設 計 不 當砂 模 通 氣 性

不 良 。  

7 1 .  ( 4 )  心 理 學 家 馬 斯 洛 之 人 類 需 求 層 次 中 ， 以 下 那 個 是 最 高 層 次 需 求生 理 需 求安 全 需 求愛 與

隸 屬 需 求自 我 實 現 需 求 。  

7 2 .  ( 3 )  濕 模 系 統 砂 在 重 覆 的 運 用 過 程 中 ， 常 需 再 加 入 新 砂 ， 此 動 作 之 主 要 目 的 ， 下 列 何 者 為 非維

持 系 統 砂 之 造 模 壓 縮 性維 持 系 統 砂 之 透 氣 性維 持 系 統 砂 之 強 度維 持 系 統 砂 之 耐 火 度 。

7 3 .  ( 4 )  表 面 粗 糙 度 的 單 位 是m c mm mμ m 。  

7 4 .  ( 3 )  有 關 漿 液 之 敘 述 ， 下 列 何 者 不 正 確面 漿 濃 度 比 背 漿 高以 矽 酸 乙 酯 做 黏 結 劑 不 必 添 加 濕 潤

劑詹 氏 杯 N o . 4 的 口 徑 比 N o . 5 大用 詹 氏 杯 測 黏 度 N o . 4 的 秒 數 比 N o . 5 要 長 。  
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7 5 .  ( 4 )  欲 將 一 複 雜 的 內 部 機 構 、 形 狀 、 尺 寸 表 示 清 楚 ， 使 用 下 列 何 種 視 圖 為 最 佳正 視 圖右 側 視

圖斜 視 圖剖 視 圖 。  

7 6 .  ( 2 )  泡 沫 式 滅 火 器 最 長 的 換 藥 期 限 是半 年一 年二 年三 年 。  

7 7 .  ( 4 )  不 銹 鋼 之 銲 補 採 用普 通 鋼 銲 條銅 銲 條鐵 銲 條同 材 質 不 銹 鋼 銲 條 。  

7 8 .  ( 1 )  有 關 包 模 鑄 造 的 設 計 ， 下 列 敘 述 何 者 為 非文 字 要 鑄 出 時 以 凹 入 鑄 件 表 面 為 佳分 型 線 決 定

在 鑄 件 的 最 大 截 面 積盡 可 能 避 免 尖 銳 的 部 份鑄 件 斷 面 要 均 勻 化 。  

7 9 .  ( 4 )  產 品 的 精 度 要 求 不 包 括可 用 性互 換 性經 濟 效 益美 觀 。  

8 0 .  ( 3 )  液 壓 方 向 或 壓 力 ， 准 許 一 方 向 自 由 流 過 ， 而 另 一 方 向 無 法 通 過 之 閥 為洩 放 閥卸 載 閥止

流 閥減 壓 閥 。  

 


