108年度第1次機械專業人才認證考試試題組卷
專業等級：中級機械設計工程師
科目：機械製造
考試日期：108年 5月26日 9：00 ~ 10：30                  第  1頁，共     頁
	1. 選擇題35題(佔70%) 
( A ) 
1.
食物保鮮膜常用那一種塑膠材料製成？ (A)聚乙烯( PE )  (B)聚丙烯( PP )  (C)聚苯乙烯( PS )  (D)壓克力。 
( D ) 
2.
在一定溫度下不發生潛變現象之最大應力謂:(A)彈性限 (B)比例限 (C)疲勞限 (D)潛變限。
( C ) 
3.
放電加工之主要優點為(A)加工速度快(B)加工後表面粗度優良(C)能對淬火後之鋼料作加工(D)加工尺寸精確度高。 
( A ) 
4.
一般游標卡尺無法直接量測的是(A)錐度(B)深度(C)長度(D)厚度。 
( A ) 
5.
混凝土是水泥和砂石的混合物，是屬於那一類型的複合材料？(A)顆粒 (B)纖維 (C)層狀 (D)以上皆非。 
( C ) 
6.
影響材料潛變率最大之因素？ (A)力量 (B)振動頻率 (C)溫度 (D)衝擊力。 
( D ) 
7.
關於車床之夾頭工作，下列敘述何者不正確？　(A)彈簧夾頭可用來夾持圓形、方形或六角形等工件　(B)三爪夾頭不僅適合夾持圓形，亦可夾持六角形工件　(C)車削不規則形狀工件時，應使用花盤來夾持較適當　(D)四爪夾頭較適合夾持方形工件，但無法夾持圓形工件。 
( A ) 
8.
汽車用的曲軸、連桿及齒輪等形狀複雜之零件，為獲得高韌性及高強度，下列何種成形方法最適合？ (A)鍛造(forging) (B)鑄造(casting) (C)火焰切割成形(torch cutting) (D)粉末金屬成形(powder metal forming)。
( C ) 
9.
微細工件不易夾持，容易變形，下列之加工法中那一種最無上述之困難？ (A)車削(B)銑削 (C)雷射光束加工 (D)磨削。 
( C ) 
10.
半導體工業的製造方法是在矽半導體上製造電子元件，而電子元件之完成則由精密複雜的積體電路(IC)所組成；IC之製作過程是應用晶片氧化層成長、微影技術、蝕刻、清洗、雜質擴散、離子植入及薄膜沉積等技術，所須製程多達二百至三百個步驟。有關半導體及其周邊產業的生產技術，下列敘述何者正確？ (A)化學機械拋光(CMP)技術可使用於晶圓表面拋光加工 (B)純矽是電的良導體，要加入其他雜質使其成為半導體 (C)光罩的作用是防止光阻曝光，並保護晶圓避免磨損 (D)微放電加工使用的電極無法細化，故不屬於微細製造的領域。
( C ) 
11.
正弦桿(Sinebar)與塊規配合使用，即可量度工件之 (A)表面粗度 (B)同心度 (C)傾斜角度 (D)垂直度。
( A ) 
12.
對於放電加工的製程( EDM)，下列敘述何者不正確？ (A)利用交流電在工件與電極間產生電弧，使工件熔融 (B)石墨、銅、銅鎢合金等均可作為電極材料 (C)放電參數使用低電流，高頻率時，可得到較光滑之加工面 (D)碳化鎢等超硬金屬適合以此法加工。 
( C ) 
13.
有關HCP結晶之金屬較脆的原因，下列敘述何者為非:(A)臨界分解剪應力較小 (B)滑移系統數目少 (C)臨界分解剪應力太大 (D)交叉滑移不會發生。
( A ) 
14.
雷射之特性何者不正確 ? (A)可以穿透任何物質(B)能量密度高(C)方向性佳(D)同步性良好。 (E11-D010 中) (99-1)(103-1)
( D ) 
15.
鑽床鑽孔時，鑽頭頂部無刀刃處承受往下壓之力量約 (A)1/2 (B)1/3 (C)1/4 (D)2/3。
( A ) 
16.
以蠟製作蛋形工件，其方法可將雞蛋內部掏空，灌入熔融的蠟，俟其表面稍微凝固後，將中央尚未凝固之蠟倒掉， 再將蛋殼打破，即可得到蛋的蠟薄殼造型。針對這種鑄造方法，下列說法何者不正確？　(A)這是脫蠟製造法(lost wax   casting)的應用 (B)這是陶瓷殼模法(ceramic shell process)的應用 (C)這是低壓模製造法(low pressure mold casting)的應用 (D)這是瀝鑄法(slush casting)的應用。 
( A ) 
17.
儲存數值控制程式指令的孔帶，其編碼方式多採用二字碼十進位法，以EIA編碼系統而言，表示數字為0是　(A) 僅在第六孔道打一孔　(B)在第一、第四及第五孔道各打一孔　(C)僅在第一孔道打一孔　(D)在第五、第六及第七孔  道各打一孔。
( C ) 
18.
如下圖所示，位置3表示　(A)顆粒大小　(B)組織　(C)結合度　(D)磨料種類。
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( B ) 
19.
下列有關於車削加工之敘述，何者正確？ (A)一般而言，粗車削轉速宜大於精車削轉速 (B)工件端面宜為工件長度量測之基準面 (C)車削深度越大，進給宜越大 (D)使用同一把刀具，工件材質越硬，主軸轉數宜越高。 
( D ) 
20.
電腦數值控制(CNC)銑床，啟動主軸正轉的程式指令是以下何者？ (A)M00  (B)M01  (C)M02  (D)M03。 
( D ) 
21.
關於氧-乙炔氣體銲接與切割，下列敘述何者不正確？ (A)中性焰是指氧氣和乙炔氣的混合燃燒火焰，其比例約為1：1 (B)氧化焰是指氧氣供給過量產生的火焰，一般用在銅銲接 (C)一般而言，採用氧-乙炔火焰切割工件時，應將火焰調整至中性焰 (D)銲接用的氧-乙炔火焰之火嘴，中心有一較大的孔及周圍有若干小孔，切割用的火嘴則僅有中心一孔。
( A ) 
22.
下列有關特殊切削加工的敘述，那一項為正確？ (A)雷射束加工常使用固體雷射或氣體雷射，可以加工金屬與非金屬材料 (B)放電加工的成品精度高，大多用在非金屬材料的去除加工 (C)電化學加工使用的模具不會耗損，廣用於非金屬材料的去除加工 (D)超音波加工可以做出異形孔，最適合具延展性的金屬材料的去除加工。
( C ) 
23.
鑽孔是一種切削加工方式，利用鑽頭在固態材料上切削或是加大圓形截面的孔。鑽頭是旋轉型的切削刀具，多半有多個切削刀刃，在鑽孔時鑽頭會受壓接近工件，轉速從數百RPM到上千RPM。使用鑽床進行鑽孔加工時，下列敘述何者正確？ (A)小型工件鑽孔時，用手直接抓住工件即可 (B)進行鑽孔工作時，應戴上手套避免受傷 (C)大直徑的鑽孔，一般先鑽導孔，再更換為大直徑的鑽頭 (D)小直徑鑽頭進行鑽孔工作時，宜採用低轉速、大進給量。 
( A ) 
24.
電阻焊(resistance welding)是將被焊工件壓緊於兩電極之間，並施以電流，利用電流流經工件接觸面及鄰近區域產生的電阻熱效應將其加熱到熔化或塑性狀態，使之形成金屬結合的一種方法。下列何者屬於電阻銲接法？ (A)浮凸銲接(RPW) (B)壓力氣體銲接(PGW) (C)發熱銲接(TW) (D)潛弧銲接(SAW)。 
( D ) 
25.
下列何種品質管制方法可以推測出產品發生變異之可能原因 (A)管制圖法 (B)抽樣檢查法 (C)生產圖法 (D)統計解析法。 
( D ) 
26.
如圖中若以工件A點為程式原點，其控制器之G54工作座標系為X180.Y-150. Z0.。若欲以B點為第二程式原點，則G55之工作座標系需設為 (A)X50. Y30. Z0. (B) X-50. Y-30. Z0. (C)X130. Y-180. Z0. (D)X230. Y-120. Z0.。 
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( D ) 
27.
下列何者屬於非切削性加工？ (A)車削加工 (B)放電加工 (C)磨削加工 (D)輥軋加工。 
( D ) 
28.
雷射於金屬加工上可應用於 (A) 切割、鑽孔 (B) 銲接 (C) 積層製造 (D) 以上皆可。 
( D ) 
29.
如下圖所示，若車削鋁材料，則 (A)角度3為負角　(B)角度7為負角　(C)角度5為負度　(D)角度1為負角。
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( B ) 
30.
將粒狀塑膠原料加熱至150～180℃後放入模內高壓成形後冷卻硬化之方法稱為　(A)加熱成形　(B)模塑成形　(C)補強成形　(D)鑄造成形。 
( B ) 
31.
放電加工廣泛的使用於製作模具，下列四個有關放電加工的敘述，那一項是錯誤的(A)放電加工中工具與工件置於直流電源之正負兩極，產生火花放電，故工具與工件皆必須是良導電體 (B)速度快，適合大量生產 (C)加工時無切削力，故加工較脆或較薄的工件也不虞破裂 (D)可以獲得良好的精密度。 
( B ) 
32.
下列何者焊接方法所需能量小，且加熱區不寬，可以進行深穿透焊接，很薄的材料亦能焊接？ (A)電子束焊接 (B)雷射焊接 (C)超音波焊接 (D)氧乙炔焊接。
( A ) 
33.
雷射聚焦光斑與加工材料後形成的特徵尺寸息息相關，下列何要素與雷射理論光斑的計算無關？(A)鏡片尺寸Φ (B)雷射波長(λ) (C)聚焦鏡焦長f  (D)入射聚焦鏡前的光束直徑D。 
( B ) 
34.
設一件牛頭鉋床的切削行程與回程的時間比為3：2其切削的平均速度V為20m/min，進刀量f為0.4mm，鉋刀與工作物前後空隙分別為15mm，5mm欲加工100mm×80mm之工作物表面，至少需幾秒才能鉋削完成 (A)60　(B)120　(C)180　(D)240。 
( D ) 
35.
普通車床結構可分為五個主要的部分，即車頭、尾座及(A)主軸、床座、刀具溜座(B)主軸、床座、進刀及切削螺紋傳動機構(C)主軸、床座、刀倉(D)床座、刀座溜座、進刀及切削螺紋傳動機構。 
二. 問答題(佔30%)：共2題，每題15分
1. 放電加工常使用的形式有形雕放電加工、線切割放電加工、深孔放電加工三種，這三種方法的功用分別為何？使用的電極有何差別？試說明之。
解答：

形雕放電加工機以製作非貫穿之壓鑄模及鍛造模為主，使用之電極為塊狀或棒狀。

線切割放電加工機以製作貫穿之衝剪模為主，使用之電極為線狀。

深孔放電加工機以製作塊狀金屬進行線切割時所需之穿線孔為主，使用之電極為管狀電極。

2. 今有一截面積為100mm2、長為500mm之圓柱形拉伸試棒，在拉伸負載為35000N之情況下做拉伸試驗；已知此材料在此負載條件下拉伸長度不能超過1.3mm且此材料在此負載條件下也不能為塑性變形。以下四種材料中那一種合乎以上所敘述之條件?

------------------------------------------

材料名稱   彈性模數    降伏強度    柏松比

            (GPa)        (MPa)

------------------------------------------

鋁合金       70           250        0.33

鈦合金      105           850        0.36

鋼鐵材料    205           550        0.27

鎂合金       45           170        0.35

------------------------------------------
解答：
(a)
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因材料在負載條件下不能為塑性變形，

因此四種材料中只有鈦合金與鋼鐵材料之降伏強度大於350MPa是合乎題目之要求；

(b)由
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  鈦合金: 
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  鋼鐵材料: 
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由(a) (b)只有鋼鐵材料合乎題目所敘述之條件。
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