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二、 應檢人自備刀具參考表

項 次 名 稱 規 格 備 註

1 球 形 端 銑 刀 半徑 2、3、4、5、6 ㎜ 

2 端 銑 刀 φ 4-20 ㎜ 

3 直 柄 鑽 頭 φ 5.8 ㎜ 

4 中 心 鑽 頭 φ 2 ㎜ 

5 鉸 刀 φ 6H7 孔用 

6 倒 角 刀 45°倒角用 

7 其 它 必備刀具
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技術士技能檢定銑床職類乙級 CNC 銑床項術科測試評審表(範例) 
題號

參

18201-1040200 術科測試日期 年 月 日
監評人員

簽 名
場次 第 場

應檢人編號及姓名

評審項目、內容及評審結果

工作安全與態度等扣分（項次）

主

要

要

求

部

位

工

件

0 
13 -0.04 

上 限 13.00 

下 限 12.96 

表面粗糙度 5.0 

0 
10 -0.04 

上 限 10.00 

下 限 9.96 

表面粗糙度 5.0

+0.06
69  0 

上 限 69.06 

下 限 69.00 

表面粗糙度 5.0 

+0.06
38  0 

上 限 38.06 

下 限 38.00 

表面粗糙度 5.0 

E ±0.04 

上 限 44.05 

下 限 44.00 

表面粗糙度 5.0 

+0.05
F  0

上 限 6.05 12.05 

下 限 6.00 12.00 

表面粗糙度 6.3 6.3 

+0.05
1  0 

上 限 1.05 

下 限 1.00 

表面粗糙度 5.0 

12 ±0.04 

上 限 12.04 

下 限 11.96 

表面粗糙度 5.0 

16 ±0.15 

上 限 16.15 

下 限 15.85 

表 面 粗 糙 度 5.0 
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題號
參

18201-1040200 術科測試日期 年 月 日
監評人員

簽 名
場次 第 場

應檢人編號及姓名

評審項目、內容及評審結果

工

件
R12.5 ±0.15 

上 限 12.65 

下 限 12.35 

表面粗糙度 6.3 

一

般

要

求

部

位

工

件

9 ±0.2 

上 限 9.20 

下 限 8.80 

表面粗糙度 5.0 

R6 ±0.1 

上 限 6.10 

下 限 5.90 

表面粗糙度 6.3 

R14.5 ±0.2 

上 限 14.70 

下 限 14.30 

表面粗糙度 6.3 

1.5 ±0.1*45∘ 

上 限 1.6 

下 限 1.4 

表面粗糙度 5.0 

上 限 
下 限 
表 面 粗 糙 度

上 限

下 限

表 面 粗 糙 度

上 限

下 限

表 面 粗 糙 度

術科測試成績
（及格與否請以【文字】表示，

若為不及格並請註明原因）

及   格 
不  及  格

不 及 格 原 因

註： 1.要求部位，除表上列舉者外，餘由監評人員依試題所示評審；不及格部位，請於本表預留空格內註明。 
2.工作安全與態度等扣分超過 40 分為不及格者，請於「不及格原因」欄內註明扣分之項次及扣分數。
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