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壹、鑄造丙級技術士技能檢定術科測試應檢人須知 

一、術科測試十日前，由術科測試辦理單位寄「術科測試應檢參考資料」供應檢人參考。 

二、應檢人應依術科測試通知時間，攜帶准考證、術科測試通知單、身分證明文件及自

備工具，向術科測試辦理單位辦理報到手續。 

三、測試開始後，遲到 15 分鐘以上者，以棄權缺考論。 

四、 與試題有關之資料，均註明於試題說明及附件中，請應檢人詳閱相關注意事項與規

定。 

五、本試題係依本職類技能檢定規範命製，測試方式包含筆試及實作，測試項目、時間

（不含澆鑄及清砂作業時間）及配分如下： 

(一) 筆試部分：30％（測試時間總計 40 分鐘）  

1.鑄件重量計算，分數權重 20％。 

2.洛氏硬度試驗計算，分數權重 10％。 

(二) 實作部分：70％ 

1.洛氏硬度試驗機操作（測試時間每人 3 分鐘），分數權重 10％。 

2.鑄件鑄造（測試時間 90 分鐘），分數權重 60％。 

六、術科測試採分項評分，若其中有任一項未能完成，仍可繼續測試下一站，各站評分

總和為術科總分；60 分（含）以上為及格，59 分（含）以下為不及格。 

七、 術科測試採分段實施，在測試進行中，各應檢人應依序號待命受測，如擅自離開現

場而影響受測權益，由應檢人自行負責。 

八、 應檢人應配合監評人員及考場工作人員之安排，完成測試程序，並恪遵各項規定，

嚴重違規或不聽勸告者，依「技術士技能檢定作業及試場規則」相關規定辦理。 

九、 應檢人對檢定場所提供之設備、機具、模型等物品，應依正確程序操作，愛惜使用，

如有惡意損壞，須負賠償責任。 

十、主管單位公告本職類採用電子抽題方式後，抽題規定如下： 

（一）鑄件重量計算項目，計 5 題組（A~E）。應檢序號最小之應檢人從 5 題組中

選出 1 題組，其餘應檢人共同測試同一題組。金屬密度(d)由監評人員當場

決定（監評人員立即召開會議，計算出參考答案）。 
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（二）鑄件鑄造項目，計 6 題組（301~306）。依應檢人數在 6 人以下準備乙套試

題（含六題模型），7 至 12 人準備兩套（依此類推）。測試工作崗位對應

鑄件鑄造項目題組為（工作崗位-題組）：1-301、2-302、3-303、4-304、5-305、

6-306、7-301、8-302、9-303、10-304、11-305、12-306‧‧‧（依此類推）。

檢定序號最小之應檢人抽出對應測試題組，其餘應檢人（含遲到或缺考）依

序對應測試題組。範例，檢定序號最小（第 1 號）之應檢人抽中「3-303」

題組，第 2 號應檢人對應測試「4-304」題組，第 3 號應檢人對應測試「5-305」

題組，其餘依此類推。 

（三）洛氏硬度試驗計算項目及洛氏硬度試驗機操作項目，不採電子抽題。除洛氏

硬度試驗計算項目及洛氏硬度試驗機操作項目外，應檢人代表將所有測試題

組抽選後，再依序進行測試。 

（四）電子抽題結束後，術科測試辦理單位立即於明顯處公告抽題結果。 

（五）其餘未規定部分，依現行試題規定。 
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貳、鑄造丙級技術士技能檢定術科測試應檢人自備工具表 

項 次 名    稱 規  格  及  尺  寸 單 位 數 量 備  註 

1 計算機 簡易型 台 1  

2 書寫文具 原子筆、鉛筆……等 支 1  

3 繪圖用具 圓規……等  組 1  

4 三角板  30 度、45 度  組 1  

5 快乾黏結劑     支 1  

6 工作安全鞋  雙 1  
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參、鑄造丙級技術士技能檢定術科測試時間配當表 

※ 每一檢定場，每日排定測試場次為 1 場。 

時 間 內 容 備 註 

07：30-08：00 

1.監評前協調會議（含監評檢查機具設備） 

2.應檢人報到完成 
 

08：00-08：20 

1.應檢人抽題。 

2.場地設備及供料等作業說明。 

3.測試應注意事項說明。 

4.應檢人試題疑義說明。 

5.其他事項。 

 

08：20-09：00 (一)鑄件重量計算及洛氏硬度試驗（筆試） 測試時間 40 分鐘 

09：10-09：30 

1.應檢人抽工作崗位。 

2.場地設備及供料等作業說明。 

3.測試應注意事項說明。 

4.應檢人試題疑義說明。 

5.應檢人檢查設備、材料及模型尺寸。 

6.其他事項。 

 

09：30-11：00 (二)鑄件鑄造（實作） 測試時間 90 分鐘 

11：00-12：00 (三)澆鑄作業  

12：00-13：00 監評人員及應檢人休息用膳時間  

13：00-13：30 (四)清砂作業(含鑄件成品率量測及計算)  

13：30-14：30 (五)洛氏硬度試驗機操作（實作） 

1.測試時間每人 3 

  分鐘 

2.洛氏硬度試驗室  

14：30-16：00 監評人員進行評審工作 
1.場地清理 

2.整理成績總表 
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肆、鑄造丙級技術士技能檢定術科測試試題及答案卷 

一、鑄件重量計算（20％） 

（一）試題說明：（可使用計算機）  

1. 鑄件重量計算題庫共分 5 組(A、B、C、D、E)，每組 2 題。 

2. 術科測試辦理單位事前準備籤號，檢定當天由應檢人推派代表公開抽出其中一

組 2 題做測試，金屬密度(d)由監評人員當場決定。（監評人員立即召開會議，

計算出參考答案） 

3. 本試題中之參數（尺寸）得經監評人員討論後變更之。 

4. 作答時必須繪出各細部草圖，並列出公式及計算過程（請參考計算範例），答

案應加註單位，否則以零分計。 

5. 答案以公克(g)為單位，四捨五入後取整數。 

6. 作答時可參考附錄中面積及積體計算公式（由術科測試辦理單位準備）。 

7. 評分說明：計算公式或細部簡圖未完整列出者，每題各扣 1 分，未列出計算過

程或答案未以公克(g)為單位者，該題以零分計。 

8. 計算範例： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

細部體積 (V1)＝ a*b*t＝     （單位）  

 

細部體積 (V2)＝ t*πD
2
/4＝     （單位） 

 

總體積 (V)＝ V1±V2＝       （單位）  

 

重量 (W)＝ V*d=            公克 (g) 
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 7 

 



 8 



 9 

 



 10 
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（二）鑄件重量計算答案卷：（20％） 

 

試題編號：         准考證號碼：            姓名：     得分：          

評分說明：計算公式或細部簡圖未完整列出者，每題各扣 1 分，未列出計算過程或答案

未以公克(g)為單位者，該題以零分計。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 監評人員簽名 

(請勿於測試結束前先行簽名) 
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二、 洛氏硬度試驗（20％） 

（一）試題說明： 

1.筆試部分：（10％） 

檢定當天，由監評長將標準試片和鑄件試片硬度數值（各 2 個測試點），

及標準試片標示值公佈於黑板上，以供應檢人作答。 

 

2.洛氏硬度試驗機操作：（10％） 

（1）每人測試一點，並於 3 分鐘內完成，否則以零分計算。 

（2）本試驗採用洛氏硬度試驗機，檢定前術科測試辦理單位必須向應檢人說

明儀器的操作要領及注意事項。 

（3）術科測試辦理單位需於檢定前，依檢定人數購置洛氏硬度試驗標準試片，

及檢定用鑄件試片並編號。 

（4）洛氏硬度試驗儀器術科測試辦理單位必須請廠商事先校正，標準試片在

公差範圍內。檢定用試片（每場次至少 5 片）必須事先在儀器上測試出

硬度值，按試片編號作成記錄，做為監評人員評分之依據。 

（5）應檢人在測試硬度時，應口誦操作步驟，作為監評對其操作熟練度之認

定。 

（6）應檢人如因操作不當而導致損壞設備時，除本項以零分計，並應負損壞

賠償之責任。 
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（二）洛氏硬度試驗答案卷：（20％） 

 

試題編號：           准考證號碼：            姓名：          得分：      

 

1.筆試部分（第(2)(3)題 2 點的硬度值由監評當場給予數據）：（10％）  本項得分：       

（1）將下列正確答案的（編號）填入本題目之空格內：（3％） 

HRB 使用在        材料，使用        壓痕器，荷重為         kg。（1.5％） 

     HRC 使用在        材料，使用        壓痕器，荷重為         kg。（1.5％） 

【答案：(a)硬質、(b)軟質、(c)直徑 1/16 吋鋼球、(d)金剛石圓錐、(e)直徑 5mm 鋼球、

(f)頂角 136°鑽石方錐、(g)50、(h)100、(i)150。】 

（2）標準試片硬度（請測 2 點求平均值）並請填寫於下表正確位置。（4％） 

硬 度 值 

位 置 
HB HRB HRC HV HmV HS 

標準試片標示值       

第 1 點       

第 2 點       

平均值 ( 1％ )       

應補正量(3％)       

（3）鑄件試片硬度（請測 2 點求平均值）並請寫於下表正確位置。（3％） 

硬 度 值 

位 置 
HB HRB HRC HV HmV HS 

第 1 點       

第 2 點       

平均值  (1％)       

補正後硬度值

(2％) 

      

 

2.洛氏硬度試驗機操作：（10％）                               本項得分：      

（1）機器操作過程熟練度：（6％） 

□優（6 分）  □良（4 分）  □可（3 分）  □尚可（2 分）  □差（0 分） 

（2）測試硬度：（4％） 

試片編號：          硬度值：               

 

監評人員簽名 

(請勿於測試結束前先行簽名) 
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三、 鑄件鑄造（60％） 

（一）鑄件鑄造試題說明： 

1. 本試題題庫一套共六題，試題編號如下： 

  01100-890301（分型模） 

01100-890302（組合模） 

01100-890303（外模整體模、砂心刮板模） 

01100-890304（分型模） 

01100-890305（分型模附活動塊） 

01100-890306（分型模） 

2. 造模時間（含合模完成）為 90 分鐘。 

3. 承辦術科檢定單位每場次應準備足夠之試題模型，以供測試之用。 

4. 術科測試辦理單位應於每場次術科檢定前，依應檢人數在六人以下準備乙

套試題（含六題模型），七至十二人準備兩套（餘依此類推）。 

5. 術科測試辦理單位於測試前，先將試題模型依試題編號（01100-890301～

01100-890306）順序，放置於測試工作崗位上。 

6. 術科測試辦理單位事前應依工作崗位編號製作籤號，檢定當天由應檢人親

自抽定測試工作崗位，並於抽題紀錄表上簽名確認。 

7. 造模方式採用濕砂模（應檢人可自行配砂，但不得要求延長檢定時間）。 

8. 術科測試辦理單位必須備有瓦斯噴燈及砂心烘烤電爐，以便砂心及砂模乾

燥之用。砂心可使用砂心烘烤電爐乾燥。 

9. 應檢人應於合模前，在鑄件及流路系統上做好鑄件編號工作（編號由術科

測試辦理單位準備），評審時如無法辨別，則該鑄件以零分計。 

10. 澆鑄作業由應檢人自行操作，並應穿著必要之防護用具。 

11. 澆鑄完成鑄件清砂時不得做任何加工（含毛邊敲除），完畢後經電子秤稱

得總重後，應檢人將流路系統與鑄件分離再稱重，並計算出成品率填於評

審表上，將鑄件（含流路系統）依序放於評審桌即可。 

12. 評分說明： 

（1）逾時未完成者，本大項（鑄件鑄造）以零分計。 

（2）鑄件未達堪用程度、鑄錯及嚴重鑄疵時，經由監評人員會商判定後，

本大項（鑄件鑄造）以零分計。 

（3）鑄件尺寸精度中，若有一處尺寸誤差達±6.0㎜～±6.9㎜，則該小項（精

確度24％）以零分計；誤差在±7.0㎜（含）以上，則該鑄件（鑄件鑄

造）以零分計。
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 18 



 19 
 



 20 



 21 
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 24 
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鑄造丙級技術士技能檢定鑄件鑄造評審表 

准 考 證 號 碼  姓 名  

檢 定 日 期         年     月     日 題 號  

 

監評人員簽名 

(請勿於測試結束前先行簽名) 

總得分 

 

 

 

 

 

一
、 

成 

品 

率 

︵ 

6 

％ 

︶ 

成品率％ 59％以下 60～69％ 70～79％ 80％以上 

得分標準 0 2 4 6 

鑄件成品率 

量測及計算 

(請寫出計算式) 

 

       

二

、 

精 

確 

度 

︵ 

24 

％ 

︶ 

評分部位 標準尺寸 實測尺寸 誤差 扣分 
誤差扣分標準 

誤差（㎜） 扣分 

A     ±2.0～±2.9 -2 

B     ±3.0～±4.9 -4 

C     ±5.0～±5.9 -8 

     ±6.0～±6.9 本項零分 

     ±7.0(含)以上 如備註 2 

        
三
、 
品
質
及
外
觀
︵ 
30 
％ 
︶ 

鑄 疵 

種 類 

方
案
設
計 

錯

模 

砂
心
偏
位 

表
面
光
度 

毛

邊 

崩

沖

砂 

漲

模 

砂

孔 

縮

孔 

氣

孔 

夾

渣 

漏

箱 

接

水

痕 

夾

砂 

變
形
或
其
他 

嚴
重
性
及
扣
分
標
準 

-2                

-3                

-4                

-5                

-6                

特殊扣分記錄  

備註：1. 品質及外觀扣分最多至 30 分止。 

2. 鑄件未達堪用程度、精確度任一評分部位誤差 ±7.0(含)以上及造模超出檢定時

間，則鑄件鑄造全部以零分計。 

得  分 

 

 

得  分 

 

 

得  分 
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拾、鑄造丙級職類技術士技能檢定術科測試評審總表 

准 考 證 號 碼  總     分  

姓      名  評 審 結 果 □合格   □不合格 

檢 定 日 期   年    月    日 
監 評 人 員 

簽     名 
(請勿於測試結束前先行簽名) 

題      號  

 

評 審 

項 目 

 

 

得 

分 

  

監評人員 

一
、
鑄
件
重
量
計
算 

二
、
洛
氏
硬
度
試
驗 

三
、
鑄
件
鑄
造 

20％ 20％ 60％ 

    

    

    

    

    

平 均 得 分    

備 註    
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拾壹、附錄（公式取材自臺隆書店編譯機械設計便覽） 

一、平面圖形之面積計算公式(一) 
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    平面圖形之面積計算公式(二) 
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二、立體圖形之體積計算公式 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


