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1 0 2 年度 1 5 3 0 0 汽車車體板金乙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：  

選擇題： 

1 .  ( 1 )  不影響衝擊力波延的因素為 漆料材質 斷面形狀 材料的性質 波延的方向。 

2 .  ( 2 )  車身底盤大樑未校正準確時 可以修理車身整平 不可修理車身整平 可以更換板件 可以

切換大樑。 

3 .  ( 4 )  麥花臣式懸吊裝置，其避震器上座位置如果向前或向後改變了中心位置，會影響下列何者之

變化 外傾角 前束 內傾角 後傾角。 

4 .  ( 3 )  手電剪上下刀片間隙太小時，會造成 剪不斷材料 不會影響 降低剪斷速度 剪切速度加

快。 

5 .  ( 2 )  引擎室防火隔板凹凸稜線的主要功用為 增加美觀 增加強度 增大空間 裝配容易。 

6 .  ( 3 )  下列何者不適於修整砂輪 金剛石砂輪整修器 星形鋼片修整器 廢砂輪 碳化硼棒。 

7 .  ( 4 )  空氣中含量最多的氣體是 二氧化碳 氫氣 氧氣 氮氣。 

8 .  ( 4 )  板金邊緣作業中，材料易產生皺紋現象的是 凸緣加工 直線邊緣加工 直線單層包縫 縮

緣加工。 

9 .  ( 4 )  車身板金打造過程中，因不斷的施加外力使鋼板產生塑性變形，因而容易造成 波延 彈性

增加 熱變形 加工硬化。 

1 0 .  ( 3 )  模具式車身校正台，其模具頭對準後，模具孔比定位孔高，表示這一點 太寬 太後 太高

太前。 

1 1 .  ( 4 )  車身鋼板製造過程中，最後的加工程序為 熱軋 高爐煉製 平爐煉製 冷軋。 

1 2 .  ( 4 )  切斷後葉子板之作業中，裝配時新舊板金如能重疊，宜採用何種方法切斷 強力剪切 氧乙

炔切割 空氣切割筆切割 氣動鋸鋸切。 

1 3 .  ( 2 )  車輛碰撞後在修護時，先行敲打損傷板面周圍，其作用在 增加彈性 消除應力 增加應力

增加強度。 

1 4 .  ( 3 )  鍍鋅鋼板在維修過程中，最大的缺點是 成型困難 容易破裂 鍍鋅容易脫落 不易整形。 

1 5 .  ( 2 )  對角線測量法對左右相同扭轉變形車輛，左右兩尺寸值無差異時 可精確判斷變形量 配合

尺寸圖才可判斷變形量 可判斷變形量 不可判斷變形量。 

1 6 .  ( 1 )  鋼尺測量發生誤差主要原因為視差及 測量操作 尺形彎曲 尺寸不穩定 刻度模糊 的誤

差。 

1 7 .  ( 3 )  車身板金校正台上的托架、橫樑、模具擺放位置，下列何者非三要件 治具台基準平面 車

身尺寸基準線 治具台上的三度空間號碼位置 車身設計基準原點 而設計。 

1 8 .  ( 2 )  B o d y  f i l e 是用於 板面敲打 板面整平 板金切削 板金伸展。 

1 9 .  ( 4 )  良好之淬火液，應具有何種特性 揮發性大 黏度大 比熱小 導熱度大。 

2 0 .  ( 4 )  汽車迴轉半徑愈大，其外側前輪輪胎所行之弧度半徑愈 一樣 小 不一定 大。 

2 1 .  ( 2 )  工件尺寸愈大，其容許打伸的程度愈 不變 大 小 無關。 

2 2 .  ( 4 )  車身校正時，最理想的基準點位置是 左或右邊 前區段 後區段 中間區段。 

2 3 .  ( 4 )  若左、右後傾角產生差異，左前輪比右前輪後傾角大，則車輛向偏向 左側 無差異 不一

定 右側。 

2 4 .  ( 3 )  人力搬運物料發生的傷害中，以下列何種因素居多 環境不佳 光線不足 不安全的習慣

通風不良。 

2 5 .  ( 3 )  在整體式車身校正作業中，尺寸的拉拔順序為 長度→寬度→高度→對角線 長度→對角線
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→高度→寬度 長度→寬度→對角線→高度 長度→對角線→寬度→高度。 

2 6 .  ( 1 )  實施勞工安全衛生檢查，如擬提出改進建議時，應 與現場人員討論 到處宣揚 保密不宜

發通知。 

2 7 .  ( 3 )  下列何者非組合角尺的功用 圓桿求中心 檢查角度 銲接時之治具 檢查直角。 

2 8 .  ( 1 )  拉、拔變形車身一般皆使用力的 分解 合成 平行四邊形法 力矩法。 

2 9 .  ( 3 )  下列何者不是砂輪的規格 結合度 粒度 顏色 磨料。 

3 0 .  ( 2 )  金屬材料在常溫加工，隨加工程度而 變軟 變硬 延展性增加 強度減少。 

3 1 .  ( 2 )  甲種汽車修理廠依法應至少僱用合格乙級技術士 3 人 2 人 4 人 1 人 以上。 

3 2 .  ( 1 )  材料在常溫加工，材質會變硬且脆，可用 加熱 更新材料 繼續成形 平均敲打 使材料

軟化。 

3 3 .  ( 1 )  折彎加工時彎曲半徑愈大，則回彈量 大 不變 大小不一定 小。 

3 4 .  ( 2 )  使用拉拔器勾住墊圈，並且用線鑿或整平鎚修整時，其目的是 消除延展 消除應力 消除

收縮 消除塑性。 

3 5 .  ( 1 )  車身受撞損傷，變形通常會顯現在 潰縮部位 結構較強部位 結構較弱部位 補強部位。 

3 6 .  ( 1 )  在工廠中投擲器物是 絕對禁止 練習方式 方便傳遞 省時省力。 

3 7 .  ( 1 )  工廠選購防護用具時，最應注意 合於規格 價格便宜 外觀漂亮 方便使用。 

3 8 .  ( 3 )  不銹鋼板的金屬符號是 S P C S P H S U S S S。  

3 9 .  ( 3 )  一般小客車後葉子板輪弧接合方式，是可用 立縫 槽縫 內凸緣 對接縫。 

4 0 .  ( 1 )  車身局部板金切換作業時，下列何者錯誤 銲道宜在板面之稜線上 定位後才可以點銲 確

定未損壞之板面範圍 先拉出整形。 

4 1 .  ( 2 )  一般鑽頭的鑽頂角為 12 5 °～1 3 5 °，較適合於鑽削 木材 高碳鋼材料 塑膠 軟鑄鐵材料。 

4 2 .  ( 2 )  鋼淬火硬化後具有脆性，若欲增加其韌性而再加熱之操作，稱為 球化處理 回火 退火

正常化。 

4 3 .  ( 1 )  車身之板金面將其抑制力除去時，則有恢復原來形狀的傾向，這就是 彈性變形 熱變形

塑性變形 永久變形。 

4 4 .  ( 4 )  塑膠補土的調練混合，一般以主劑 1 0 0 硬化劑 1 5 5 1 0 2  的比率均勻混合。 

4 5 .  ( 4 )  鋁板在打造成形作業中，其消除加工硬化的退火溫度為 65 0℃以上 5 0 0～6 0 0℃ 1 0 0～2

5 0℃ 3 0 0～4 5 0℃。 

4 6 .  ( 4 )  下列何者非屬熱硬化性塑膠 矽酯類樹脂 環氧樹脂 尿素樹脂與三聚氰胺 壓克力。 

4 7 .  ( 3 )  乙種汽車修理廠不得設立於下列何商業區域 商二 商三 商一 商四。 

4 8 .  ( 3 )  手電剪刀刃的研磨，使用下列何者為佳 砂布 油石 砂輪機 細齒銼刀。 

4 9 .  ( 2 )  後葉子板稜線上移，未與車身側面稜線呈一直線時，即可判斷 後段大樑向左偏移 後段大

樑偏高 後段大樑向右偏移 後段大樑偏低。 

5 0 .  ( 3 )  若同平面力系之合力為 0，而合力矩不為 0，則此力系必為 共點力系 一反作用力 力偶

一單力。 

5 1 .  ( 2 )  製作測量用型板之材料選擇，下列何者不符合要求 易於成型 質硬 價格便宜 質輕。 

5 2 .  ( 1 )  利用壓造成形製成的車身板金零件，材料內部有下列何種性質存在 殘留應力 破壞應力

剪應力 壓應力。 

5 3 .  ( 2 )  使用精度 1 / 2 0 m m 游標卡尺測出的尺寸精度為 0 . 2 m m 0 . 0 5 m m 0 . 5 m m 0 . 0 2 m m。 

5 4 .  ( 3 )  勞工身體檢查之目的是 為了應付勞工檢查 應付法令之規定 篩選人員調配適當工作 防

止體弱人員進入工作。 

5 5 .  ( 2 )  拉出作業預估板面彈回量大約在 6～1 0 ㎜ 2～5 ㎜ 1 6～2 0 ㎜ 1 1～1 5 ㎜  之間。 

5 6 .  ( 3 )  現代汽車之車輪定位僅能調整 外傾角 內傾角 前束 後傾角。 

5 7 .  ( 4 )  車身大樑歪斜變形時，使用下列何種量具檢測最快 捲尺 長徑規 鋼尺 中心量規。 
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5 8 .  ( 1 )  實施車身校正時，必須從受損那一個部位開始校正 剛性較強處 剛性較弱處 面積較大處

鋼板較薄處。 

5 9 .  ( 1 )  汽車損傷零件更換，下列何者非選擇切換的位置 可切割於彎角或補強位置 不可位於負荷

集中區 銲接後塗裝作業位置 不可位於撞擊吸收區。 

6 0 .  ( 1 )  下列何者不是中心量規的零件 水泡儀 中心梢 水平桿 掛鉤。 

6 1 .  ( 2 )  玻璃是一種無機熱塑性聚合物，其特徵下列何者為非 高溫熔融溫度約為 65 0℃至 80 0℃

通常玻璃很脆是一種結晶物質 可施予鑄造 具有耐腐蝕。 

6 2 .  ( 3 )  電阻點銲時，所產生之熱量是取決於 電容 電壓 電流 電極。 

6 3 .  ( 1 )  鋼板在製造時添加何種元素，使其可成為高張力鋼板 磷 鈣 硫 鋅。 

6 4 .  ( 4 )  新進勞工應施以 4 小時 2 小時 5 小時 3 小時 之安全衛生教育訓練。 

6 5 .  ( 1 )  車窗框架，如下圖所示的變形測量，如果 A D＞B C，則可診斷為 A B 向左側偏 向右側偏

正常 無法判斷。  

6 6 .  ( 2 )  鑽切一般軟鋼板之鑽頂角度為 90 ° 1 1 8 ° 1 3 5 ° 5 9 °。  

6 7 .  ( 1 )  汽車車身材料產生蹦彈現象，其主要原因是 應力分佈不均 曲度分佈不均 強度分佈不均

材質分佈不均。 

6 8 .  ( 3 )  操作使用電鑽時 不握緊但要戴手套 不要握得太緊 一定要握緊並不得戴手套 要戴手

套。 

6 9 .  ( 4 )  汽車機件分解後，將不合規範或變形部位，以各種設備與儀器施工，使之符合規範之作業係

為 維護 調整 檢查 校正 之作業範圍。 

7 0 .  ( 1 )  一般電器設備之接地線顏色應為 綠 藍 黑 白 色。 

7 1 .  ( 3 )  整體式車身校正作業中，夾具固定於車門檻板凸緣的 4 個頂車點，是用以固定拉拔車身的

Y 軸分力 合力 反作用力 X 軸分力。 

7 2 .  ( 1 )  麥花臣式懸吊裝置，當車身校正不正確時，不會影響下列何者之調整 前束 外傾角 後傾

角 內傾角。 

7 3 .  ( 2 )  增加鋼的淬火硬化程度之元素為 磷 碳 硫 鐵。 

7 4 .  ( 4 )  下列敘述何者不正確 1 立方公分等於 1 c c 1 m = 1 0 0 c m 1 公寸等於 1 0 公分 磅的符號是 B

a r。  

7 5 .  ( 3 )  測量中間高起凸出物可用 捲尺 中心量規 軌道式量規 鋼尺 量測，以免發生測量誤差。 

7 6 .  ( 3 )  對角線測量，最少應該選擇相對應的 二 三 四 六 個點作比較。 

7 7 .  ( 2 )  在打造成形中，下列何者不屬於造成龜裂的原因 山形重疊 鎚面光滑 材質變脆 重複施

工。 

7 8 .  ( 1 )  不規則的曲面補土時，使用何種工具塗佈為佳 橡皮刮板 木刮板 金屬刮板 竹刮板。 

7 9 .  ( 3 )  精密磨製，整修砂輪的工具選用何者較佳 金屬片修整器 碳化硼修整器 鑽石修整器 溝

槽金屬輪修整器。 

8 0 .  ( 3 )  下列部位何者不是應力集中最大 角度較小處 半徑較小處 形狀變化較大處 深度較深

處。 

 


