
93年度紡紗機械修護丙級技術士技能檢定學科測驗試題

本試題有是非及選擇各50題，共100題，每題1分，計100分，測驗時間為100分鐘。

是非題採倒扣計分，答錯1題，倒扣0.5分，但以扣完該部分分數為限。

另附有答案紙，請在答案紙上作答。

一、是非題：

   1.(╳) 打手之塵格漏底若有損傷可勉強使用。

   2.(╳) 塵棒彎曲時應立即拆下以鐵鎚敲直校正之。

   3.(○) 轉子(Ｒotor)收集面斜槽是凝聚纖維之位置。

   4.(╳) 螺絲的缺失或鬆動對機器的保養是無關緊要的。

   5.(╳) 併條機捲皮輥時，可用刀割以方便處理工作。

   6.(╳) 包捲針布必須採用強張力將針布緊包在錫林上。

   7.(○) 環錠精紡機羅拉運轉時，其偏心度應保時在3條(0.03㎜)以下。

   8.(╳) 噴氣式精紡機可以忽略紗道之直線度。

   9.(╳) 環錠精紡機管紗的繞取是因紗管轉動而直接繞取的。

  10.(○) 粗紗機壓掌的繞取圈數必須控制全台各單錠均相同，才能使張力維持穩定。

  11.(○) 筒子機空氣打結器之解撚管可調整解撚長度。

  12.(╳) 開棉機中搖板的角度愈大，開棉效果愈好。

  13.(○) 噴氣式精紡機噴嘴內的Ｏ型環老化會影響紗之結構。

  14.(○) 棉層的幅寬左右厚度不均時，應調整塵籠之吸風狀況。

  15.(○) 錫林滾筒有偏心或低陷，應先研磨表面再施包針工作。

  16.(╳) 轉子(Ｒotor)之直徑愈大，扭力愈大，成紗張力愈小，不易斷紗。

  17.(○) 梳棉工程之好壞可以決定後部製品之品質。

  18.(╳) 就定重制支數而言，支數愈大表示紗支直徑愈粗。

  19.(╳) 向動勻條器(Ａuto-Ｌeveller)的勻條範圍可達±45％。

  20.(╳) 環錠精紡機皮輥捲棉，應以割刀割除。

  21.(╳) 併條牽伸作用不能改善棉條內纖維排列狀態。

  22.(○) 棉花的公定回潮率是8.5％。

  23.(○) 併條機皮輥的加壓壓力的大小是取決於開機速度與棉條的定重。

  24.(╳) 環錠精紡間空調的差異，對精紡本身沒有影響。

  25.(○) 環錠精紡機的機台有異聲時，應立即停機檢查。

  26.(○) 針板毛刷每年應左右對調一次，可延長毛刷之壽命及增加清潔效果。

  27.(╳) 併條機若圈條盤導管(斜口)易堵塞，是由於前壓輥羅拉與圈條盤之間張力太小所造成。

  28.(╳) 筒子機繞取速度對紗之毛羽不會有影響。

  29.(╳) 環錠精紡機壓力臂上下皮圈的隔距片，紡高支紗時，應使用較厚的隔距片。

  30.(○) 環錠精紡機傳動錠帶滑溜，會造成弱撚紗。

  31.(╳) 環錠精紡機的主要牽伸作用是在中後羅拉之間完成。

  32.(╳) 紡製純棉精梳棉條應採4條喂入，如此可得較佳的品質。

  33.(╳) 含水份過多棉花，於梳棉機運轉，不易產生棉結。

  34.(○) 纖維較長，均齊度較佳，含雜量少者，其落棉量應降至最小，紡化纖亦然。

  35.(╳) 轉子(Ｒotor)之剎車裝置必需週期性加油潤滑以避免火花。

  36.(○) 傳動梳理(開纖羅拉)之皮帶與梳理羅拉軸心之接觸面應該粗糙才不致於產生傳動滑溜。
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  37.(╳) 自動供棉裝置連結高速梳棉機，可減少人員並可能紡多種原料及小批號之紡紗。

  38.(○) 開端精紡機探紗自停裝置是位於提紗管(draw-off-tube)出口與捲取羅拉(take-up rollor)

之間。

  39.(○) 噴氣式精紡機緩衝管於打結器打結完成後，打開60∼90秒後會自動閉合。

  40.(╳) 噴氣式精紡機後羅拉與中羅拉之迴轉情況與斷紗之原因無關。

  41.(○) 修正棉條成型為棉條桶內棉條與桶壁間隙適當為宜。

  42.(○) 棉包喂棉機一般應有80-90％之運轉率，且棉箱之容積應保持70％為佳。

  43.(╳) 原棉中若含糖分較高時，併條機之濕度須調高，如此較不會發生卷棉現象。

  44.(╳) 羅拉式剝棉裝置因本身有齒狀針齒、道夫研磨後可以不必再刷針。

  45.(○) 筒子機紗剪不銳利時，接頭處會殘會留紗尾。

  46.(○) 倍撚機的捲取張力與氣圈張力有關。

  47.(╳) 清花工程之品質項目僅須管制棉層均勻性，其他可以不管制。

  48.(╳) 倍撚機(Ｔwo-Ｆor-Ｏne)撚線時的捲取張力比環錠機的捲取張力小。

  49.(○) 筒子機張力彈簧不適當，會引起橫動不良。

  50.(╳) 鋼領式撚紗機紗線的最大張力是發生在氣圈處。

二、選擇題：

   1.(4) 美棉的等級分類一般可分為①一級②五級③八級④九級。 

   2.(3) 棉花的標準回潮率是①6.5％②7.5％③8.5％④11％。 

   3.(3) 機台水平左右機牆板之水平差異①1/32吋②1/8吋③1/64吋④1/4吋 以上時需重做機台水

平調整。

   4.(1) 細紗的Ｕ％是表示該紗之①非均勻度②含水率③成紗率④不良率。 

   5.(2) ①混棉②開棉③清棉④梳棉 以上那一項是使原棉鬆解的主要原因？

   6.(1) 筒子機空氣打結解撚壓力應比打結壓力①高②低③一樣④不一定。 

   7.(3) 寇辛納打手之針尖，如發生彎曲，會影響①ＣＶ％②Ｕ％③棉粒④回棉 最大。

   8.(2) 由棉花改紡化學纖維時，清花機之打擊點應當①增加②減少③不變④重新配置。 

   9.(2) 正齒輪高速比那一項較佳①1：3②1：5③1：10④1：15。 

  10.(4) 一般粗紗牽伸倍數為①2∼4倍②4∼6倍③6∼8倍④8∼10倍。 

  11.(1) 應用單紗強力試驗機測試氣撚式結頭的強力，至少應①每年②每半年③每季④每月 一次。

  12.(2) 噴氣式精紡機在筒子紗直徑小的情況下，當打結機打結完全後，被吸入緩衝管內之紗要

恢復正常狀態，所需適當時間為①0∼5秒②5∼10秒③10∼15秒④15∼20秒。 

  13.(2) 針板毛刷之清潔鐵梳宜調整入毛深約①1/4吋②1/2吋③3/4吋④全深。 

  14.(1) 下列何者不是棉箱給棉機的主要作用？①牽伸②混棉併合③調節供棉量④除塵。 

  15.(3) 使用等級愈差之原棉應選擇①針密愈多②針密愈少③針厚較小④針高較長 之針布規格。

  16.(3) 併條機的牽伸機構，由放浮游纖維滑溜易造成①機械波②成形波③牽伸波④加撚波。 

  17.(2) 紡(棉)時，空調溫濕度之控制應在溫度25∼29℃及濕度在①45∼50％ＲＨ②50∼55％ＲＨ

③55∼60％ＲＨ④60∼65％ＲＨ 之間。

  18.(2) 粗紗錠子的傳動係直接來自①上鐵砲②下鐵砲③主軸④上龍筋。 

  19.(1) 軸承在運轉情況異常時，最常見查覺的順序①聲音→溫度→振動②振動→聲音→溫度③

溫度→聲音→振動④振動→溫度→聲音。 

  20.(2) 使用較清潔之棉花，清花間下列那此機組可節省？①回花機②梯式打手開棉機③多層式
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混棉機④自動送棉機。 

  21.(3) 紡粗支開端紗時，宜①降低梳理轉速②減小張力③增大轉子吸風力④增加撚度。 

  22.(3) 環錠精紡機的導紗 位置應於錠子的①偏右②偏前③對正中心④偏後 為最佳。

  23.(1) 筒管牙與錠子齒輪之間隙①愈小②愈大③約3㎜④約10㎜ 為宜。

  24.(2) 依ＣＮＳ標準棉紗支數與標示支數的容許誤差不分等級以①±2％②±3％③±4％④±5％

為合格。 

  25.(1) 當發現機台火警時，首先應①關閉空調回風扇緊急開關②通知電氣人員③通知有關人員

疏散④自行搶救。 

  26.(1) 環錠精紡機鋼領板的升降運動主要是由①桃盤或凸輪②齒輪③皮帶④羅拉 所控制。

  27.(1) 環錠精紡機羅拉壓力增加時，對纖維的握時力會①增大②減小③沒有影響④忽大忽小。 

  28.(2) 開端式精紡機氣流牽伸之部位是在①喂棉至梳理之間②梳理至轉子之間③轉子至捲取羅

拉之間④捲取羅拉至筒管之間。 

  29.(1) 筒子機之管紗氣圈控制器之位置高低依管紗頂端調整，粗支紗應比細支紗要①高②低③

一樣④不一定。 

  30.(3) 細紗撚向可分為Ｓ撚和①Ｔ撚②Ｒ撚③Ｚ撚④Ｃ撚。 

  31.(2) 環錠精紡機鋼絲圈主要的功用為①控制紗的張力②控制氣圈的大小③控制撚度④控制牽

伸。 

  32.(3) 棉條桶內使用之彈簧是為①扭力彈簧②拉力彈簧③壓縮彈簧④螺旋彈簧。 

  33.(1) 下列何者與環錠精紡機細紗的撚向有關①錠子轉向②鋼領大小③羅拉隔距④皮輥硬度。 

  34.(4) 噴氣式精紡紗之撚度可以用①Ｔ.Ｐ.Ｉ②Ｔ.Ｐ.Ｆ③Ｔ.Ｐ.Ｍ④無方法 表示。

  35.(4) 下列那項不是轉子斜槽之型式①Ａ型②Ｕ型③Ｖ型④Ｅ型。 

  36.(4) 開端精紡斷紗自停是停止運轉下列何種機構①轉子②梳理羅拉③捲取羅拉④喂棉羅拉。 

  37.(3) 針板鏈條運轉一段時間後會伸長，其調整之週期為①1個月②3個月③6個月④一年一次。 

  38.(4) 研磨後之皮輥須使用①硝酸②鹽酸③醋酸④硫酸 作化學處理。

  39.(1) 植物性纖維之韌皮纖維是下列①亞麻、黃麻、苧麻②棉花、耶子③羊毛、兔毛④嫘縈棉。 

  40.(2) 排除壓縮空氣中所含水份之最適當方法是①加熱式②冷凍式③過濾式④洗滌式。 

  41.(2) 噴氣式精紡機打結速度最快的打結方法的是①空氣式打結機②機械式打結機③簡易手打

結器式④手工打結法。 

  42.(2) 筒子機紗柵之感測片隔隙以①1㎜②2㎜③3㎜④4㎜ 為宜。

  43.(2) 筒子機筒紗插座須①每日②每週③每月④每季 清除一次。

  44.(2) 筒子機筒紗運輸帶載重量以不超過①150㎏②180㎏③300㎏④400㎏ 為宜。

  45.(1) 梳理羅拉針尖彎曲或磨損會形成①棉粒②纖維損傷③撚度不足④支數變異。 

  46.(1) 下列何者係造成熟條偏輕的主要原因之一①自停裝置不良②換桶不良③接頭不良④多條

喂入。 

  47.(1) 定期之普通揩車週期以①1∼2個月②3∼4個月③5∼6個月④6個月 以上為佳。

  48.(4) 自動抓棉機取原料後是以①輸送帶②人工③推車④氣流 方式輸送至前一機組。

  49.(4) 環錠精紡機的管紗繞取直徑愈來愈大時，則細紗的①牽伸愈大②牽伸愈小③張力愈大④

張力愈小。 

  50.(1) 氣撚式打結之步驟，順序為①喂紗→剪紗端→解撚→接頭②剪紗端→喂紗→解撚→接頭

③喂紗→解撚→剪紗端→接頭④解撚→喂紗→剪紗端→接頭 等四個主要動作。
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