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技術士技能檢定「銑床-銑床」職類丙級術科

加工概述  

顏春財 

壹、前言 

技 能 檢 定 是 近 代 工 商 業 發 展 的 主 要 動 力 之 一 ， 由 於 我 國 的 產 業 結 構 是 朝

向 高 科 技 技 術 方 面 發 展 ， 因 此 技 術 士 證 照 制 度 亦 是 我 國 發 展 的 必 然 趨 勢 。 然

而 隨 著 環 境 的 變 革 ， 在 部 份 職 類 試 題 的 適 切 性 也 應 該 要 及 時 調 整 ， 以 對 應 社

會的技術需求，就如本文所述之「銑床－銑床」職類，即是今年 2009 年的新

增 職 類 之 一 ， 既 然 是 新 職 類 ， 對 初 期 受 檢 者 來 說 ， 就 需 要 多 一 點 練 習 的 時 間

。 因 此 ， 本 文 針 對 此 一 職 類 之 試 題 內 容 、 加 工 所 須 工 具 、 加 工 程 序 及 過 程 等

，經多次的實際操作並將資料整理後，以題號第 970306 號題為主題，在本文

中做概要的敘述。 

 

貳、術科試題概述 

一、術科試題題目(銑床-銑床職類 970306 號) 

本職類試題題庫共計六題，筆者取題號970306號（如表２－１）作為

本文概述之題目。 

 

 

關鍵字：銑床、技能檢定 
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表２－１銑床-銑床職類試題第970306號 

 
資 料 來 源 ： 勞 委 會 中 部 辦 公 室  

 

二、評分標準 

本職類採計方式是以六十分為及格方式，如何取得高分是考生必須注

意的重點之一，考生必須先確實了解評審表內容，針對評審要求部位之公

差尺寸將成品完成，即有機會及格。以下為出本職類之術科測試評審表如

（表２－２）。 
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表(２－２)術科測試評審表 

續 下 頁  
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承 上 頁  

 資 料 來 源 ： 勞 委 會 中 部 辦 公 室  

 

三、術科測試時間配當表 

行 政 院 勞 委 會 中 部 辦 公 室 近 年 陸 續 編 製 各 職 類 之 術 科 測 試 時 間 配 當

表，以要求各術科測試場地依表定時間完成檢定。由（表２－３）可知本

職類之術科測試分為上、下午各一場，時間各為四小時，考生必須於規定

時間內完成工件，否則成績將會以不及格論。 
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表２－３術科測試時間配當表 

 
資 料 來 源 ： 勞 委 會 中 部 辦 公 室  

 

 

参、「銑床－銑床」之加工 

在本職類加工過程中所需要具備的工具、加工的程序以及加工過程中必須

注意那些事項，簡要整理如下： 

一、建議具備之工具清單(圖３－１) 
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  圖 3 - 1 工 具 清 單  

 

銑 床 丙 級 試 題 六 - 工 具 清 單  

類 別  規 格  備 註  

刀具 部 份  

1 .  3mm 中心鑽。  

2 .  ∮ 9 . 8 鑽 頭。  

3 .  ∮ 1 0 h 7 鉸刀。  

4 .  粗銑刀：∮ 2 0 ,  ∮ 1 2 。  

5 .  精銑刀：∮ 2 0 ,  ∮ 1 2 。  

6 .  面 銑刀∮ 5 0 。  

7 .  銼刀。  

左 列 適 合 本

試 題 使 用 之

刀 具 ， 其 餘

試 題 依 需 要

酌 以 增 減 部

份 刀 具 。  

量具 部 份  

1 .  1 5 0mm 游 標 卡尺 。  

2 .  外徑分厘卡 0~ 2 5 , 2 5~ 5 0 , 5 0~ 7 5  mm

各 一支。  

3 .  內徑分厘卡 5~ 2 5 , 2 5~ 5 0  mm 各 一

支。  

4 .  深度 分厘卡 0~ 2 5  mm 一支。  

5 .  直角規 。  

量 具 部 份 應

可 適 用 於 本

職 類 所 有 試

題 所 需 。  

其它部 份  

1 .  4 5 度 V 型 枕一 大 一 小 。  

2 .  鑽頭夾頭。  

3 .  平行塊三組。  

4 .  切削劑。  

5 .  軟榔頭。  

6 .  銅棒。  

7 .  油石。  

8 .  奇異墨水筆 。  

9 .  抹布。  

1 0 .  修毛邊鋸片。  

1 1 .  平版。  

部 份 試 題 需

加 工 斜 度 ，

因 此 必 須 增

加 斜 度 規 以

利 加 工 。  

   資 料 來 源 ： 筆 者 製 作 整 理  
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二、加工程序表 

要如何掌控工件的完成時間是相當重要的，如何不造成測驗時間結束

卻尚未完成，或是趕著完成工件卻忽略了工件的精度，進而影響成績，此

時加工程序絕對扮演著重要的角色。下列自行設計之加工程序表（表３－

２ ）， 考 生只要 依預定 時 間按部就班進行，除了 可穩定 加 工 過 程 之情緒外

對於工件整體的分數也會相對的提高。 

 

表 ３ － ２  加 工 程 序 表  

銑 床 - 銑 床 丙 級 技 能 檢 定  加 工 程 序 表    

姓名 :          日期 :          工 作 圖 號 :  9 7 0 3 0 6  

項

次  
內 容  

預 定 時 間  

( 分鐘 )  

實 際 時 間  

( 分鐘 )  

備 註  

( 注 意 事 項 )  

1  六 面體加 工  8 : 0 0~8 : 3 0  ３ ０    垂 直 度  

2  劃線  8 : 4 0  １ ０     

3  
底 面 Ｔ 型 槽 加 工

(粗銑 )  
9 : 0 0  ２ ０    深 度 較 深  

4  
底 面 Ｔ 型 槽 加 工

(精銑 )  
9 : 2 0  ２ ０     

5  
底 面 槽 加 工 ( 粗

銑 )  
9 : 3 5  １ ５    深 度 較 淺  

 小 計 時 間  ９ ５  小 計 時 間    

6  
底 面 槽 加 工 ( 精

銑 )  
9 : 5 0  １ ５     

7  頂部槽 (粗銑 )  1 0 : 0 5  １ ５     

8  頂部槽 (精銑 )  1 0 : 2 0  １ ５     

9  
側 邊 Ｕ 型 槽 ( 粗

銑 )  
1 0 : 3 5  １ ５     

1 0  
側 邊 Ｕ 型 槽 ( 精

銑 )  
1 0 : 5 0  １ ５     

 小 計 時 間  ７ ５  小 計 時 間    

1 1  頂部八角 (粗銑 )  1 1 : 0 0  １ ０    
注 意 Ｖ 型 枕

夾 持  

1 2  頂部八角 (精銑 )  1 1 : 1 0  １ ０     

1 3  鑽孔、鉸孔  1 1 : 2 0  １ ０     

1 4  修毛邊  1 1 : 3 0  １ ０     

1 5  檢查尺 寸  1 1 : 4 0  １ ０     

 小 計 時 間  ５ ０  小 計 時 間    

1 6  預留時 間  1 2 : 0 0  ２ ０     

1 7        

1 8        

1 9        

2 0   共 計  2 4 0  共 計    

資 料 來 源 ： 筆 者 製 作 整 理  
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三、加工過程概述 

在加工過程中有許多需要注意的事項與技巧，在圖表３－３以圖文並

貌的方式，概述本試題之加工過程。 

圖 表 ３ － ３ 加 工 過 程 概 述  

 

一 、 六 面體加 工  

  首 先 將 六 面 體 加 工 至 圖 面 要

求 尺 寸 公 差 範 圍 內 ， 其 中 必 須 配

合 銅 棒 來 完 成 第 三 、 四 面 的 垂 直

度 ， 以進行 下 一階段之 加 工  

。  

 

二、 六 面體垂直度 加 工  

  在 第 五 面 加 工 時 ， 可 搭 配 直

角 規 來 加 工 ， 以 達 到 良 好 的 垂 直

度 ， 有 第 五 面 的 垂 直 度 後 ， 第 六

面 不 須 再 配 合 直 角 規 ， 可 直 接 以

加 工平行 度 方 式 加 工 即 可 。  

 

三、端銑刀粗銑 加 工  

  在 溝 槽 的 粗 銑 加 工 方 面 ， 只

要 銑 床 機 台 強 度 不 差 的 情 況 下 ，

皆 可 一 刀 完 成 深 度 的 粗 銑 ， 以 節

省加 工 時 間 。  

 

四 、端銑刀精銑 加 工  

  待 粗 銑 完 成 後 ， 為 求 精 度 的

控 制 ， 必 須 更 換 精 銑 刀 來 加 工 ，

但 要 注 意 粗 銑 後 之 預 留 量 ， 以 免

精 銑 時 會 花 太 多 時 間 且 降 低 刀 具

壽命。  

續 下 頁  
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承 上 頁   

 

五、圓弧加 工  

  一 般 在 圓 弧 加 工 時 常 常 會 有

振 刀 的 情 況 產 生 ， 影 響 表 面 紋 路

及 刀 具 。 要 改 善 這 個 問 題 ， 可 使

用 Z軸方 向 加 工 ， 先階段性 完 成插

銑 圓 弧 部 份 至 尺 寸 後 ， 再 將 剩 餘

之平面 尺 寸 完 成 即 可 。  

 

六 、鑽孔  

  在 鑽 孔 方 面 ， 如 果 是 尺 寸 精

度 要 求 較 高 時 ， 可 利 用 尋 邊 器 輔

助 ， 若 精 度 要 求 較 不 高 時 ， 只 須

注 意 劃 線 、 鑽 頭 轉 速 即 可 ， 以 節

省加 工 時 間 。  

 

七、鉸孔  

  鑽 孔 結 束 後 ， 接 下 來 則 進 行

鉸 孔 工 作 ， 但 要 注 意 的 是 鉸 孔 轉

速 要 慢 ， 且 切 削 劑 相 當 重 要 ， 一

定 要 持 續 添 加 至 鉸 孔 工 作 結 束 ，

以達最佳鉸孔精度 及光度 。  

 

八、４５度角加 工  

  首 先 必 須 利 用 兩 個 V型 枕 來

固 定 工 件 ， 使 之 與 床 台 X軸 、 Y軸

形 成 ４ ５ 度 角 ， 接 下 來 只 須 看 線

依 一般加 工 方 式 加 工 即 可 完 成 。  

 

九、 完 成 圖  

資 料 來 源 ： 筆 者 製 作 整 理  
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肆、成品介紹 

 

題 號 ： 9 7 0 3 0 1  題 號 ： 9 7 0 3 0 2  

  

題 號 ： 9 7 0 3 0 3  題 號 ： 9 7 0 3 0 4  

  
題 號 ： 9 7 0 3 0 5  題 號 ： 9 7 0 3 0 6  

  
資 料 來 源 ： 筆 者 製 作 整 理  

 

伍、結語 

由於本職類是2009年技能檢定新增職類之一，在術科練習上對考生及指導

老師可能會比較陌生，且目前市面上久缺相關參考資料供考生練習使用，對考

試的通過率不易提高。因此，希望借由此一簡單扼要的加工概述，對日後即將

報考本職類檢定之考生或指導老師在教學上能提供微薄的助力。筆者將會持續

鑽研此新職類之研究，並期望日後整理出一份更詳儘完整的資料，提供本職類

指導老師及考生參考。 
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