100年度第2次機械專業人才認證考試試題
專業等級：初級機械設計工程師
科目：機械製造
考試日期：  100年 11 月 27  日 9：00 ~ 10：30                  第  1頁，共     頁
	1. 選擇題35題（佔70%） 
(A)  1. 衝擊試驗無法求出材料之哪一種性質？  (A) 延展性  (B)韌性  (C)轉脆溫度 

     (D) 衝擊值。
(D)  2. 含CNC車床切削端面時，對於主軸轉速之設定，下列何者指令較為適宜？
     (A)G50 (B) G98 (C)G97 (D) G96 
(A)  3. 下列各種鋼鐵表面處理方法中，何者不是以增加表面硬度來提高鋼鐵耐磨耗性 ? 

     (A) 硫化處理  (B) 滲鉻處理    (C)氮化處理   (D)滲碳處理。
(B)  4. 下列何種硬度試驗其硬度值不是以荷重和壓痕表面積來計算?

     (A)勃氏硬度  (B) 洛氏硬度  (C) 維氏硬度 (D)微小硬度。
(B)  5. 在材料分類中，氧化鋁 (A1203)、碳化矽 (SiC)是屬於何種材料 ? 

    (A)複合材料 (B)陶瓷材料  (C)高分子材料 (D)金屬材料。
(D)  6. 輪磨碳化鎢車刀，宜選用何種磨料之砂輪？ (A)C (B)A (C)WA (D)GC 
(B)  7. 銑削加工時，當刀具的直徑越小，主軸轉速應（A）愈快（B）愈慢（C）不變
   （D）無關。 
(C)  8. 有一具有10HP之CNC車床，用碳化鎢刀具車削180BHN勃氏硬度之低碳易切鋼(切
    削速度V=225 m/min)，粗車時工件直徑由20mm車削至17.5mm，則其適合之主軸轉速
    為多少rpm？(A)1582 (B)2582 (C)3582 (D)582 
(A)  9. 對鋼鐵材料實施放電加工，一般常用的電極材料是（A）白銅（B）青銅（C）黃銅
（D）紅銅。
(D) 10. 臥式銑床的構造有六大部分，下列何者不正確（A）床座、床鞍（B）床台、床膝（C）
     懸臂架（D）T型槽、床台。 
(D) 11. 超音波加工（USM）之工具，以每秒（A）100~200（B）4500~6000（C）1500~3000

（D）20000~30000  之頻率震動。
(A) 12. 下列何者非析出強化熱處理之步驟:(A)退火 (B)固溶處理 (C)淬火 (D)時效。 
(A) 13. 下列何者非二元合金相圖之三相反應:(A) 偏析(B)包析 (C) 包晶(D)偏晶。 
(B) 14. 有關金屬再結晶之敘述，下列何者為非：(A)金屬冷加工量增加，再結晶溫度下降 (B)

     純金屬之再結晶溫度高於合金 (C)增加退火時間則再結晶溫度將降低 (D)加工件之初
     始晶粒較小則再結晶溫度可降低。
(A) 15. 毛玻璃係使用何種加工形成的（A）磨料噴射加工（B）超音波加工（C）電子束加
      工（D）雷射加工。
(B) 16. 游標卡尺的主尺長度為19 mm，副尺等分成20格，則該游標卡尺正確讀數最小值應
     為： (A)0.01 mm (B) 0.05 mm (C) 0.02 mm (D)0.25 mm。
(D) 17. 下列何者不是複合材料的特性：(A)重量輕 (B)比強度高 (C)比剛性高 (D)熱膨脹
     係數大。
(C) 18. 熱作(熱加工)的定義係指工件在什麼溫度下加工？ (A)退火溫度以下 (B)退火溫度
      以上  (C) 再結晶溫度以上  (D) 再結晶溫度以下。
(D) 19. 雷射光束適合那一類型的材料加工？ (A)金屬 (B)木材 (C)鑽石(D)以上皆可。
(C) 20. 關於粉末冶金加工，下列敘述何者為誤： (A)零件具多孔性 (B)公差小及表面光製
       佳 (C)金屬粉末便宜 (D)製程中無材料損失。
(A) 21. 灰鑄鐵之硬度以 (A) 勃氏 (B) 洛氏(C)維氏 (D)蕭氏硬度試驗法較為合理。
(B) 22. 沖壓加工中，有關板金之回彈量下列何者正確？ (A)薄板金之回彈量小(B)回彈量與
      厚薄無關 (C)薄板金之回彈量大 (D)加熱回彈量大。
(B) 23. 陶瓷材料之加工，以 (A)電積成形 (B) 超音波加工(C)放電加工 (D) 沖壓加工。
(C) 24. 直徑Φ20mm之退火中碳鋼圓棒，以高速鋼車刀一般切削，車床轉速最好調到 (A)100

     (B)300 (C)500 (D)1500rpm。 
(C) 25. 材料的規格SS400表示 (A)碳鋼的含碳量為0.4﹪ (B)鑄鐵碳量為4﹪(C)結構用鋼抗
     拉強度400N/m㎡ (D)不銹鋼抗拉強度400N/m㎡。
(C) 26. 熱處理加工中退火之目的 (A)提高硬度 (B)調質 (C)增加靭性 (D)降低硬度。
(D) 27. 一般的CNC工具機做線性差補時，不需要以下哪一個參數？ (A)起始點座標 (B)終
      點座標 (C)各軸的速度指令 (D)刀具號碼。
(B) 28. 一般的數值控制工具機，若使用到操作指令01時，其中的「G」代表何種意義？ (A)

        刀具機能 (B)準備機能 (C)輔助機能 (D)進給機能。
(A) 29. CNC工具機的數值控制加工程式碼中，M03、M05、M06與M08四個碼，表示主軸順時針轉動的是哪一個？(A)M03 (B)M05 (C)M06 (D)M08。
(D) 30. 蝸桿與蝸輪的配合，最近常用變節距蝸桿，其目的在於（A）減少磨差（B）增加傳
      動比（C）方便裝配（D）作磨耗的調整。 
(A) 31. 車削時利用三線檢查螺紋是否正確，係檢查螺紋的(A)節徑(B)牙深(C)外徑(D)節距。
(B) 32. 車削偏心距離為1公厘時，如用量表檢查，則量表指針應轉動(A) 1 (B) 2 (C) 3 (D) 4

        公厘。
(B) 33. [image: image1.emf]

如左圖所示，將A、B 鎖緊時下面敘述何者正確（A）A板要攻牙（B）
        B板要攻牙（C）A，B板都要攻牙鎖的更緊（D）以上均可。 

(D) 34. 下列何者非為外圓無心磨削之優點？(A)工件長度不受限制(B)易於加工階級軸(C)

       工件不須夾持(D)不產生徑向推力，磨細長工件不產生彎曲。
(D) 35.   如[image: image2.emf]

左圖所示之板子上有4個孔要鎖螺絲，請問螺絲鎖緊的次序是（A）
        1243（B）1423（C）1234（D）1324。 

二. 問答題（佔30%）：共3題，每題佔10分。
1. 簡述粉末冶金（powder metallurgy）生產的程序，並說明其特點及其限制。
 解答
將金屬粉末利用模具在沖壓機械上加壓成形而後加以燒結熱處理，強化其硬度及強度的製造程序
特點：1.可大量生產淨形或近淨形的零件可免除或減少後續的製程
      2.減少材料之浪費
      3.可製成多孔性之零件如過濾器等
      4.難以用其他製程製造的金屬可以粉末冶金造型
      5. 粉末冶金比鑄造有較佳的精度
      6. 粉末冶金可自動化大量生產
限制：1.工具與設備成本高
      2.金屬粉末昂貴
      3.粉末儲存困難（易氧化劣化）
      4.幾何造型受限
2. 磨輪（砂輪）由哪三大要素所構成？並可細分為哪五因子？ 
解答
   磨輪（砂輪）三大要素：(1)磨料、(2)結合劑、(3)氣孔
五因子：(1)磨料、(2)粒度、(3)結合度、(4)組織、(5)製法
3. 機械產品絕大多數被拆解成多個零件分開製造,然後再經裝配組合以後才使用,其主要的原因為何? 
解答：
將產品拆解成數個零件分別製造後，再經裝配組合才使用的主要原因有：
(1)產品的形狀尺寸太過複雜或龐大，想要製造單一零件即可以成為具有所要求功能的產品為不可能。
(2)製造個別零件再經裝配組合成產品的做法，比較符合經濟效益。
(3)因應產品在不同部位之特定功能要求，需採用具備性質不同的材料分別加工成零件，各司其職才能達成產品設計的目標。
(4)產品在堪用生命週期內必須將其拆解分開，以利保養、修理或局部更換所包含的零件。
(5)考慮運送的方便及費用等。
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