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第 53 屆全國技能競賽 

競賽試題及說明 

職類名稱：飛機修護職類 共 5 頁第 1 頁 

第一站  飛操鋼繩調校 

 

（註：本公開試題在競賽時得約有百分之三十之調整） 
一、題目：飛操鋼繩調校 

二、說明： 

(一)本試題以飛機操縱鋼繩系統調校、鬆緊套保險及鋼繩張力測量為主要考試範圍，保

險之裝置、拆卸、安裝位置與現場清理全程均列入評分標準。 

(二)針對現場之飛操鋼繩模擬訓練器(如附圖 1)，依據工作單步驟實施操作，選用適當

之材料與工具進行鬆緊套保險，並於保險完成後交給裁判人員。經裁判人員同意

後，依適當程序將保險之裝置拆下，恢復工作前之情況。 

(三)工作完畢，清點現場工具並清理工作現場。 

 

三、評審要點：  

(一)競賽時間：40 分鐘。 

(二)技能標準： 

1.了解飛行操縱面鋼繩操縱作動原理，依據公告流程正確安裝飛行操縱鋼繩系

統，及實施操縱面調整及操作。 

2.保險材料與線徑規格選擇正確，長度取用時不致過長或過短，選用正確之工

具、以正確之方法進行鬆緊套保險之安裝與拆卸。 

3.保險之完成品應符合航空規範之規定： 

  A.鋼繩型別測量：需使用游標卡尺確認其選擇之鋼繩型別正確。 

  B.鋼繩張力調整及測量：需準確判斷飛機操縱系統鋼繩張力之調整適當。 

 (三)工作安全態度： 

1.工具之使用是否熟練。 

2.工作安全是否注意。 

3.工具使用前後之檢查與清點。 

4.工作現場之環境清潔保持與整理。 
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第 53 屆全國技能競賽 

飛機修護職類 

第一站  飛操鋼繩調校 
試題工作單 

題目：飛操鋼繩調校 
 
 
選手編號：                      選手姓名：   
 
 
競賽時間：40 分鐘  開始時間：      時      分，結束時間：      時      分 

 

工作程序 

一、 安裝定位銷至控制桿置中位置(如附圖 1 及 1-1)。 

二、 安裝調校銷至鐘型曲桿(Bell-cranks)固定位置(如附圖 1 及 1-2)。 

三、調整左側/右側副翼翼面行程控制調整桿行程至水平置中位置後，並將兩側固定螺

帽先行用手帶緊即可。 

四、依序執行確認#1、#2、#3 鋼繩鬆緊套位置(如附圖 1)並安裝鋼繩鬆緊套。 

五、 使用游標卡尺執行鋼繩外徑量測為:               。 

六、 使用張力表執行鋼繩鬆緊套組之張力量測，依據(附表 1)將鋼繩調至指定張力值 

45 lb±10%)，量測三次(含)以上取其平均值。 

七、 #1Tunbuckle 鋼繩保險，必須為 Clip-type(如附圖 2-E)， 

#2、#3Tunbuckle 鋼繩保險，必須為 SINGLE WRAP(如附圖 2-D)。  

八、 再次檢查鋼繩張力，並向裁判人員報告量測結果及填寫張力表實際量測讀值： 

#2 鋼繩鬆緊套鋼繩張力量測讀值：        。      

#3 鋼繩鬆緊套鋼繩張力量測讀值：        。 

九、 確認安裝控制桿定位銷及調校銷並檢查副翼翼面於水平置中位置； 

十、移除所有控制桿定位銷及調校銷(RIGGING PIN)，並安裝電子數位角度規檢查左及右

副翼翼面並執行調整至行程規範內(向上 14˚±1˚、向下 12˚±1˚ )安裝調校鐘型曲桿(Bell-

cranks)，確認行程於規範內後將止檔保險螺帽固定上緊及執行副翼翼面行程控制調整

桿檢查孔目視檢查 ，將固定保險螺帽上緊並執行保險(如附圖 1-3)。 

十一、 執行檢查各控制翼面行程角度及相關固定保險，及所有飛行控制部件鋼繩鬆緊套

保險是否正確及確認相關控制翼面於水平置中位置並安裝定位銷及調校銷。 

十二、 待裁判人員檢查完後，拆除所有保險，並實施完工後整理。 
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附圖 1飛操鋼繩系統  
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(E)Clip-type locking device 

圖 2 鋼繩鬆緊套保險方式 

 

附表 1 

 
【本表為參考範本，以當日競賽場地提供為主，並僅限用於此次競賽】 
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附表 2 鋼繩尺寸對照表 
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第 53 屆全國技能競賽 

競賽試題及說明 

職類名稱：飛機修護職類 共 3 頁第 1 頁 

                     第二站  技術手冊查閱與翻譯 
 
（註：本公開試題在競賽時得約有百分之三十之調整） 
一、題目：技術手冊查閱與翻譯。 

二、說明： 

(一) 本試題執行原文飛機維護技術手冊查閱與翻譯工作。 

(二) 依指定問題執行相對飛機維護手冊查閱，依據情況查閱飛機維護手冊相關之章節及

頁次，並將相對飛機維護手冊所對應問題之標準維護、檢查及作業方法、內容及程序

結果填入工作單中並進行了解及翻譯工作。 

(三) 本試題主要考試範圍以波音飛機 B747-400 之 Airframe Maintenance Manual(AMM), 

章節 Chapter 5,12,20,28 飛機維護手冊為主。。 

     (四)工作完畢，整理手冊並清理工作場地。 

 

三、評審要點： 

(一)競賽時間：50 分鐘 

(二)技能標準： 

1. 依指定問題執行相對飛機維護手冊章節及頁次查閱工作。 

2. 飛機維護手冊找出所對應問題之標準維護、檢查及作業方法及程序。 

3. 維護手冊內容及程序進行了解及翻譯工作。 

 

(三)工作安全與態度  

1. 飛機維護手冊查閱使用是否熟練。 

2. 工作態度認真良好。 
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第 53 屆全國技能競賽 
飛機修護職類 

第二站  技術手冊查閱與翻譯 
工作單 

題目：技術手冊查閱與翻譯。 
選手編號：                          選手姓名：________________ 
競賽時間：50 分鐘 開始時間：_____時_____分；結束時間：_____ 時_____分 
 
工作程序 
一、請寫出下列之中文名稱？ 

1. AMM 維修手冊 20-30-02 章中,最新修訂版頁次為： 
Page:                    修訂日期為:                  (10 分) 
 

2. AMM 第 28-11-20  page-401 章(章-節-目/開始頁次)中英文名為：  
                                                       
                                                       
                                                      (10 分) 

 

二、請寫出下列之手冊相關技術問題？ 
1.執行 B747-400 飛機維護檢查時發現輪胎煞車過熱問題，需參考 AMM 維修手冊   

        -         -        page-           (章-節-目/頁次) ;  導致煞車過熱原因

是：                               (中文寫出)(15 分) 
 

2.B747-400 飛機維護作業，執行鎂金屬表面的油漆去除作業時， 要使用              
                     清漆溶劑去除金屬表面的油漆，並使用                      
(顏色及代碼) 沾黏毛刷清除，需參考 AMM 維修手冊        -        -         page-          
(章-節-目/頁次) ; (15 分) 

 
 

三、查閱手冊問答及翻譯， 

1. 執行 B747-400 維護作業，若發現飛機液壓儲壓器壓力不足需要補充壓力時，需參考 AMM
維修手冊        -        -        page-        (章-節-目/頁次) (5 分)，請簡述補充

液壓儲壓器壓力之步驟程序：(寫出英文原文並翻譯成中文)(20 分)。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
. 
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2.執行 B747-400 燃油系之燃油箱漏油檢查作業時，要採取那些步驟去分析評估燃油漏油型

態，相關參考維護手冊：      -       -       page-        (章-節-目/頁次) (5 分)中得

知。 寫出評估燃油漏油型態步驟內容：(寫出英文原文並翻譯成中文)(20 分) 
  



1 

 

第 53 屆全國技能競賽 

賽試題及說明 

職類名稱：飛機修護職類 共 15 頁第 1 頁 
第三站 電器線路圖施工與檢試 

 
（註：本公開試題在競賽時得約有百分之三十之調整） 
一、題目：電器線路圖施工與檢試 

二、說明： 

(一) 測試競賽者依據線路圖及利用標準接線實作手冊，進行電器線路接線、接點安

裝、線束及測試等能力。 

(二) 飛機電路基本元件認識、基本原理、量測檢視 

1. 本試題以使用競賽場之電路系統模型為主要考試範圍。 

2. 依據現場裁判人員指定之系統線路圖如圖 1 接線圖、圖 2 電路板圖。 

3. 佈線、綁線及安裝方式如參考 1。 

4. 電器接頭(CONNECTOR)選用 MIL-DTL-26482 系列：MS-3472 壁置式擦座 + 
MS-3476 直式擦頭、電器接頭為 14-18P(如圖 3)； 
端子(Contacts)為壓接式接頭如參考 2，並使用 DMC AF8 或 AFM8 工具進行

壓接/退接端子(Contacts) (如參考 3)。 

5. 電器接頭固定安裝方式如參考 4；線束標示方式如參考 5。 

6. 安裝完成後，檢查測試電路的運作。 

(三) 操作完成後，將飛機電器系統或電器系統模型恢復關斷之原狀態，並將試題工 作
單繳交裁判人員。 

(四) 清點清理具。 
 

三、評審要點： 
(一)  競賽時間：90 分鐘 
(二)  技能標準： 

1. 應先執行工作前之「安全確認」，養成良好工作習慣，以避免實際工作之危險。 

2. 拆裝工具選用適當，操作方法正確，並能正確進行拆裝工作。 

3. 可解讀基本之電路原理並製作電路。 

4. 可順利讀取線路圖並完成連接後，依現場裁判人員要求實施操作。 

5. 能運用三用電表進行量測。 

6. 依正確程序將系統或模型恢復原狀。 
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(三)  工作安全態度： 

1. 量具、工具之使用是否熟練。 

2. 工作安全是否注意。 

3. 量具、工具使用前後之檢查清點。 

4. 工作現場之環境清潔保持整理。 

5. 工作態度認真良好。 
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第 53 屆全國技能競賽 

職類名稱：飛機修護職類 

第三站  電器線路圖施工與檢試 
試題工作單 

選手編號： 選手姓名：   
競賽時間：90 分鐘 
開始時間：  時  分，結束時間：  時  分。 
工作程序： 

 
壹、 接線圖示 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

            

圖 1、接線圖 
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貳、電路版圖示。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
圖 2、電路版圖 
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                              圖 3、電器接頭圖
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参考資料 1: 
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參考資料 2:
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參考資料 3: 
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參考資料 4: 
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參考資料 5: 
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第 53 屆全國技能競賽 

競賽試題及說明 

職類名稱：飛機修護職類 共 7 頁第 1 頁 

第四站  機體結構補片成型與應用 

（註：本公開試題在競賽時得約有百分之三十之調整） 

一、題目：機體結構補片成型與應用  

二、說明： 

(一)結構件在搭配到飛機前必須現場整形配合，此過程叫成型。 
(二)本題型測試競賽者詮釋圖說，以高度精準彎曲金屬薄片，依據提供之圖說來佈設

扣件與安裝實心鉚釘的能力為競賽範圍。 
(三)使用板金折摺機(折床)，依試題所給定之金屬補片大小尺寸執行彎折成型。 
(四)使用氣動工具，依試題所給定之金屬補片大小尺寸與鉚釘型號，執行正確選取鉚

釘型式與板材之鉚合。 
(五)工作完成後，將工件繳交裁判評分。  
(六)經裁判確認無誤並獲得同意後，將工具恢復原狀、清點工具並清理工作現場。  

附註：本試題將各類型鉚釘置於盒內，選手須自行於鉚釘盒內選取正確型式之鉚釘。 

三、評審要點：  
(一)競賽時間：90 分鐘。 
(二)技能標準： 

1.計算展開加工圖尺寸是否正確。 
2.彎折尺寸是否合乎題型尺寸。 
3.鉚接前，預先計算鉚釘數、確認鉚釘型式及尺寸。 
4.以正確程序進行鑽孔與裝置鉚釘，並注意裝置時與裝置後，鉚釘與板材之尺寸

與 情況是否合乎規範。 
(三)工作安全態度： 

1.工具之使用是否熟練。 
2.工作安全是否注意。 
3.量具、工具使用前後之檢查與清點。 
4.工作現場之環境清潔保持與整理。 
5.工作態度認真良好。 

  



 

2 
 

第 53 屆全國技能競賽 

試題工作單 

職類名稱：飛機修護職類 

第四站  機體結構補片成型與應用 
 
題目：機體結構補片成型與應用 
選手編號：                      選手姓名：   

 
 
競賽時間：90 分鐘  開始時間：     時     分，結束時間：     時     分 

 

 
 
工作程序 

一、依金屬補片計畫依據圖 1 工作圖執行以下作業。 

二、計算展開加工圖尺寸並計算寫出數據(附圖 2)，請計算至小數點第三位。 

三、將領到之兩片 5 吋×5 吋×0.040 吋鋁合金材料，依工作圖執行彎折作業。  

四、依工作圖(附圖 1)兩鋁板兩端各彎折 900 ，施以疊層鉚接。 

長邊組合完工長度為 5.0”並以 3 排平行列距鉚接，中排施以 MS20426AD4-X 沉頭

鉚釘鉚接，上、下排施以 MS20470AD4-X 圓頭鉚釘鉚接。 

兩片以疊層鉚接，上邊寬為 0.5”、下邊寬為 1.0”，依圖所需之鉚釘類別與大小安

排鉚接位置、畫線、鑽孔。  

五、鑽孔後將板材修毛邊。  

六、以正確之鉚釘規格與手工具，進行鋁合金板之固定與鉚合。  

七、完工後請在工件上簽名，並向裁判報告，同時將工作單繳交裁判人員。  

八、經裁判委員確認無誤並獲得同意後，將工具恢復原狀、清點工具並清理工作現場。 

九、附圖所示之圖示，僅供參考，請依維修手冊之條件自行計算正確數據及安排鉚釘

間距， 並執行鋁合金板之接合作業。
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附圖 1 

 
 
 
 
 
上視圖 

 
                             5.0” 
正視圖: 

 
左側視圖: 

 
圖 1 金屬補片三視圖 

材料厚度：0.040" 
彎折半俓：0.125"(R3) 
彎曲角度：90° 
鑽孔: 1/8”  
鉚釘: 
AA: MS20470AD4-X 
BB: MS20426AD4-X 

0.5”  0.04” 
0.5”       1.0”         1.0”          1.0”         1.0”  
 
             
                                                     
                                                     1.0” 
 
 
                                                       2.0”          3.0” 
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平面佈置計算： 

 
鉚釘最小長度:         吋   施工之鉚釘長度為 AD4-            
 
外側邊長 A:________吋  外側中邊長 B:_________吋  外側邊長 C:_______吋 外側 L2總長:_______吋 
 
內側邊長 D:________吋  內側中邊長 E:_________吋  內側邊長 F:_______吋 內側 L1總長: ______吋 

圖二、平面佈置計算圖 

材料厚度：0.040" 

彎折半俓：0.125"(R3) 

彎曲角度：90° 

展開加工圖計算 
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   圖 

 
 

 

【僅供競賽參考】

彎折裕度表 
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K係數表 
 
 

對超過 90度之彎曲，回置值=K[R+T] 

角度[度] K值 角度[度] K值 角度[度] K值 角度[度] K值 
1 0.00873 46 0.42447 91 1.0176 136 2.4751 

2 0.01745 47 0.43481 92 1.0355 137 2.5386 

3 0.02618 48 0.44523 93 1.0538 138 2.6051 

4 0.03492 49 0.45573 94 1.0724 139 2.6746 

5 0.04366 50 0.46631 95 1.0913 140 2.7475 

6 0.05241 51 0.47697 96 1.1106 141 2.8239 

7 0.06116 52 0.48773 97 1.1303 142 2.9042 

8 0.06993 53 0.49858 98 1.1504 143 2.9887 

9 0.07870 54 0.50952 99 1.1708 144 3.0777 

10 0.08749 55 0.52057 100 1.1917 145 3.1716 

11 0.09629 56 0.53171 101 1.2131 146 3.2708 

12 0.10510 57 0.54295 102 1.2349 147 3.3759 

13 0.11393 58 0.55431 103 1.2572 148 3.4874 

14 0.12278 59 0.56577 104 1.2799 149 3.6059 

15 0.13165 60 0.57735 105 1.3032 150 3.7320 

16 0.14054 61 0.58904 106 1.3270 151 3.8667 

17 0.14945 62 0.60086 107 1.3514 152 4.0108 

18 0.15838 63 0.61280 108 1.3764 153 4.1653 

19 0.16734 64 0.62487 109 1.4019 154 4.3315 

20 0.17633 65 0.63707 110 1.4281 155 4.5107 

21 0.18534 66 0.64941 111 1.4550 156 4.7046 

22 0.19438 67 0.66188 112 1.4826 157 4.9151 

23 0.20345 68 0.67451 113 1.5108 158 5.1455 

24 0.21256 69 0.68728 114 1.5399 159 5.3995 

25 0.22169 70 0.70021 115 1.5697 160 5.6713 

26 0.23087 71 0.71329 116 1.6003 161 5.9758 

27 0.24008 72 0.72654 117 1.6318 162 6.3137 

28 0.24933 73 0.73996 118 1.6643 163 6.6911 

29 0.25862 74 0.75355 119 1.6977 164 7.1154 

30 0.26795 75 0.76733 120 1.7320 165 7.5957 

31 0.27732 76 0.78128 121 1.7675 166 8.1443 

32 0.28674 77 0.79543 122 1.8040 167 8.7769 

33 0.29621 78 0.80978 123 1.8418 168 9.5144 

34 0.30573 79 0.82434 124 1.8807 169 10.385 

35 0.31530 80 0.83910 125 1.9210 170 11.430 

36 0.32492 81 0.85408 126 1.9625 171 12.706 

37 0.33459 82 0.86929 127 2.0057 172 14.301 

38 0.34433 83 0.88472 128 2.0503 173 16.350 

39 0.35412 84 0.90040 129 2.0965 174 19.081 

40 0.36397 85 0.91633 130 2.1445 175 22.904 

41 0.37388 86 0.93251 131 2.1943 176 26.636 

42 0.38386 87 0.94890 132 2.2460 177 38.138 

43 0.39391 88 0.96569 133 2.2998 178 57.290 

44 0.40403 89 0.98270 134 2.3558 179 114.590 

45 0.41421 90 1.0000 135 2.4142 180 無限 

 

【僅供競賽參考】
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彎曲半徑回置方法 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

回置 

回置 
 

此為一 90度角 

回置=（BR+MT）K 

=0.250+0.064 

=0.314吋 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

回置 
 

此為一 135度開口角，金屬僅彎曲 45度 

回置=（BR+MT）K 

=（0.250+0.064）0.41421 

=0.130吋 
 
 
 
 
 

回置 
 
 
 
 

回置 
 

此為一 45度閉合角 

回置=（BR+MT）K 

=（0.250+0.064）2.4142 

=0.758吋 
 
 

【僅供競賽參考】
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第 53 屆全國技能競賽 

競賽試題及說明 

職類名稱：飛機修護職類 共 5 頁第 1 頁 

第五站  飛機 360 度檢查 
 

（註：本公開試題在競賽時得約有百分之三十之調整） 
一、題目：飛機 360 度檢查 

二、 說明：飛機 360 度檢查【含排除故障點及滑油檢測】。 
 

1.UH1-1H 飛機飛行前、中、後檢查之範圍包含廣泛規定詳細，以實際考場飛機為測試標準之

通用 360 度檢查為主要實作測驗範圍，全程均以現場位置敘述列入評分標準。 

2.參賽選手以實際現場飛機用正確程序進行飛機 360 度檢查之說明，裁判人員並設置檢查項

目缺失四處，使參賽選手需具備故障排除之技能，並予以適當之評分。 

3.飛機滑油檢查，以實作方式執行之。 

4.依據現場裁判人員給定之資料進行答題。 

5.工作完畢，清點裝備並清理工作現場。  
三、 評審要點： 

(一)競賽時間：30 分鐘。 
 

(二)技能標準： 

1.飛機 360 度檢查前之準備動作，應先執行工作前之「安全確認」。 

2.依檢查卡選擇適當裝備，以正確方法操作，並能準確進行各項檢查工作。 

3.能正確執行各項工作並確實執行各項安全注意事項及防護措施。 

4.按技令規定詳加檢視飛機滑油檢查，以確定是否有不正常之滑油存量。 
 

 (三)工作安全與態度： 
1.裝備使用是否熟練。 
2.工作安全是否注意。 
3.裝備使用前後之檢查與清點。 
4.工作現場之環境清潔保持與整理。 
5.工作態度認真良好。  
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第 53 屆全國技能競賽 

試題工作單 

職類名稱：飛機修護職類 

第五站  飛機 360 度檢查 
題目：飛機 360 度檢查 

 
選手編號：                      選手姓名：   

 競賽時間：30 分鐘    開始時間：     時____分， 結束時間：_____時_____分 
 
說明: 一、飛機 360 度檢查，如下圖範例(依檢查卡項目全機逐項檢查) 

  
 

圖二、 飛機檢查流程圖 



 

 

 

 
3 

圖二、 飛機檢查站位對照圖                               
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二、 依據 TM 55-1520-210-23-1 手冊圖表，執行 UH-1H 飛機滑油每日檢查。 

 
圖三、 飛機滑油檢查位置圖  
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第 53 屆全國技能競賽 
試題工作單 

 

職類名稱：飛機修護職類 

第五站飛機 360 度檢查工作單 
 
一、飛機 360 度檢查項目部分: (20 分) 

 
 
 
 
 
二、請列出飛機 360 度檢查發現之故障處：(30 分) 
 

1.                                                               。 
 
2.                                                               。 

 
3.                                                               。 
 

 

4.                                                               。 
 
 

三、查閱TM 55-1520-210-23-1手冊圖表，執行UH-1H飛機勤務作業： 
1. 要執行飛機主旋翼集體桿變矩套軸承(Collective sleeve bearings)潤滑時，請問其滑油種類及料

號為何？潤滑週期？潤滑方式? (16 分) 
 

 
 
 
 
 
 
2. 當飛機主旋翼轉速超速後，轉速小於 356 rpm 時，要執行哪些檢查(14 分) 
 
 
 
 
 

四、工作安全措施，工作完畢報告裁判，並將工作單交回，清點工具及工作區域。(10 分) 
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第 53 屆全國技能競賽 

競賽試題及說明 

職類名稱：飛機修護職類 共 5 頁第 1 頁 

第六站  發動機主燃油噴嘴拆裝及內視鏡檢查 
 

（註：本公開試題在競賽時得約有百分之三十之調整） 
一、題目：發動機主燃油噴嘴拆裝及內視鏡檢查 

二、 說明：飛機發動機主燃油噴嘴拆裝及內視鏡檢查。 
 

(一)本試題以使用競賽場地提供之發動機及內視鏡檢查為主要考試範圍。 
(二)選用適當工具，並能正確將主燃油噴嘴及燃油歧管拆開。 
(三)執行主燃油噴嘴及燃油歧管檢查。 
(四)執行燃燒室內視鏡檢查時，現場將提供內視鏡及備妥相關工具，選手應正確使用內視鏡，

深入燃燒室至指定位置並檢查損傷情況，並將結果填入工作單中。 
(五)是否能口述正確使用扭力扳手上磅與完成保險。 
(六)工作完畢，清點現場工具並清理工作場地。 

三、 評審要點： 

(一)競賽時間：50 分鐘。 
 

(二)技能標準： 

1.執行發動機主燃油噴嘴拆裝前，應先執行工作前之「安全確認」，養成良好工作習

慣，以避免實際工作時之危險性。 

2.選用適當工具，將發動機主燃油噴嘴拆卸。 

3.注意內視鏡操作限制，並正確執行內視鏡操作前檢查。 

4.正確操作內視鏡檢視燃燒室。 

5.將檢視結果填入工作單內。 

6.使用適當工具裝回發動機主燃油噴嘴，並正確使用扭力扳手上磅與完成保險。 
 

 (三)工作安全與態度： 

1.裝備使用是否熟練。 

2.工作安全是否注意。 

3.裝備使用前後之檢查與清點。 

4.工作現場之環境清潔保持與整理。 

5.工作態度認真良好。 
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第 53 屆全國技能競賽 

競賽試題及說明 

第六站  發動機主燃油噴嘴拆裝及內視鏡檢查 

工作單 

題目：發動機主燃油噴嘴拆裝及內視鏡檢查。 
選手編號：                          選手姓名：________________ 

競賽時間：50 分鐘 開始時間：_____時_____分；結束時間：_____ 時_____分 

一、口述檢查發動機燃油系統供應發動機增壓泵在關斷位置與「掛上禁止」操作掛籤。 

二、口述拉開火警關斷瓣，並掛上「禁止操作」掛籤。 

三、自燃油噴嘴拆開燃油歧管接頭，及拆下主燃油噴嘴上四顆固定螺栓，並拆下燃油噴嘴。 

四、口述檢查噴嘴本體及分流器外殼有無裂紋、刻痕、凹痕及燃油進口接頭有無損壞，並需判斷是

否更換新的燃油噴嘴組件。 

五、在使用內視鏡前，必須查閱廠家手冊。 

六、使用內視鏡(如圖 1)伸入燃燒室指定位置 

1.拍攝燃燒室外層底部 1 顆固定螺桿放大圖(如圖 2-1)後存檔。 

2.拍攝燃燒室內部至多 5 片渦輪葉片全圖(如圖 2-2)後存檔。 

七、戴上 PVC 手套將燃油噴嘴之固定螺栓塗上防鎖死油膏後裝回，裝回時應先以手力上至 4-5 牙，

再使用工具上至適當緊度。 

八、使用扭力扳手上緊螺栓(扭力值 15~17 吋磅，此題規範僅適用於此次競賽，實際工作請參照各

維護手冊規定)，並執行保險。 

九、安裝燃油歧管接頭於燃油噴嘴上，須先以手力上至 4-5 牙，再使用工具及鴨掌上緊至適當緊度，

並以扭力扳手上至規定磅數(40~50 吋磅)。 
十、清點裝備及手工具，並清潔工作區域。 



 

 

 

 
3 

  

             
圖一 內視鏡外觀及按鍵說明 
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內視鏡基本操作說明 
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合格照片 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
不合格照片 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖 2-1 燃燒室固定螺桿放大圖 
  

1             2 

1                  1 
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合格 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

不合格 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 2-2 燃燒室內至多 5 片渦輪葉片圖 
 

1        2       3       4      5  

1      2      3     4      5    6 


