110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：110年5月16日 9：00 ~ 10：30                  第  1頁，共  5   頁
	1. 選擇題35題(佔70%) 
( D )  1.1以Φ10鑽頭鑽削低碳鋼板(V=25m/min)，宜用何種迴轉數？

      (A)150rpm (B)346rpm (C)446rpm (D)796rpm。
(A) ( A )  2.
一工件大徑30mm，小徑22mm，圓錐長度40mm，則其錐度比為何？

(B) 1:5  (B) 1:10  (C) 1:20  (D) 1:40 。
( B)  3. 薄金屬板在引伸加工中需要壓料板壓住板的四週，其原因為何？

(A) 減少引伸速度 (B)防止板的周圍材料發生皺褶 (C)減少沖頭壓力 (D)防止沖頭

將材料壓薄。
( B )  4. 關於氧乙炔焊接，下列敘述何者錯誤？

        (A)氧氣之導管顏色通常為綠色或黑色，乙炔氣則為紅色。
        (B)氧乙炔焊接使用氧化焰。
        (C)一般開關氧乙炔之順序為打開時先打開乙炔氣後打開氧氣，關閉時先關乙炔氣

        後關氧氣。 

        (D)焊接火炬之接頭氧氣為右螺紋，乙炔氣為左螺紋。
( A )  5.
食物保鮮膜常用那一種塑膠材料製成？
聚乙烯( PE )  (B)聚丙烯( PP )  (C)聚苯乙烯( PS )  (D)壓克力。                                         
( C )  6. 工件量測精密度需求在0.001mm，需要 (A)鋼尺 (B)游標卡尺 (C)分厘卡 (D)卡鉗。
( A )  7. 立銑床應用廣泛係因為 (A)C型結構適用範圍廣 (B)精密度高 (C)剛性高 (D)抗
拉強度高。
( B) 
8.
沃斯田鐵化的共析鋼於300℃完成恆溫變態所得之組織為：
        (A)細波來鐵 (B)下變韌鐵 (C)麻田散鐵 (D) 上變韌鐵。
( A )  9. 銑削加工之工件表面粗造度，下列哪個不屬於銑削因子?
       （A）刀具顏色（B）切削速度（C）切削深度（D）進給率。
(Ｃ)  10.關於鑽頭的刃角與選擇，下列何者不正確?
　　　  (A)標準鑽頭的鑽唇角(lip angle)為118°。　
　　 　 (B)鑽合金鋼的鑽唇角應比鑽碳鋼的鑽唇角為大。　
　　　  (C)鑽邊螺旋線與軸線之交角稱為螺旋角，一般鑽頭的螺旋角約為40°～50°。　
　　　  (D)一般鑽頭的鑽唇間隙角(lip clearance angle)約為8°～15°。
(C )  11.
關於齒輪游標卡尺的應用，其最主要的功能在於量測正齒輪之哪一部分？

(A)節圓直徑 (B)壓力角 (C)弦齒厚 (D)齒隙。
( D ) 12.如圖所示之分厘卡，其主齒精度為0.5mm，外套筒一圓周劃分為50等分，當外套

        筒旋轉一圈時，其測頭移動一個主尺精度。此外，在外套筒9格相等距離之襯筒設

        有10等分之水平刻劃，試問本分厘卡目前之讀數為多少mm？(以圖中之圓點為基

        準)　(A) 6.313  (B) 6.323  (C) 6.333  (D) 6.343。 
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( A )  13.下列有關鉗工工作之敘述，何者錯誤？

(A) 利用鉸刀鉸削內孔時，右切鉸刀應順時針方向鉸削，逆時針方向退出。

        (B)順序螺絲攻包括三枚步同直徑之螺絲攻，其中僅第三攻為標準直徑。 

 (C)攻螺絲時，每攻一轉須退1/4轉，並添加適當之潤滑劑。 

        (D)螺絲模是用來加工外螺紋，螺絲攻是用來加工內螺紋。                                                 
( C )  14. 各種結晶構造單位晶胞內原子之個數 N下列何者錯誤?
         (A)簡單立方格子 N=l  (B)體心立方格子N=2  (C)六方密格子N=3  
 (D)面心立方格子 N=4 。
( C )  15.金屬冷加工與熱加工係以下列何種溫度為分界點?
         (A)居里溫度 (B)共析溫度 (C)再結晶溫度 (D)共晶溫度。　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　
( D )  16.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。
　　　　　　
[image: image6.emf]
(A) 17.關於金屬材料下列敘述何者錯誤?
      (A)金屬元素與其它金屬元素結合時一定具金屬特性。 
(B)金屬材料在冷速極快情況下可能形成非晶質(amorphous) 。 
(C)金屬固態時通常形成結晶體。    
(D)金屬材料之鍵結為金屬鍵，具自由電子。
( A ) 
18.
傳統車床車削1:5的錐度，複式刀座應該擺的角度約為 (A)5.7度 (B) 11.3度 
　　　(C) 5度 (D) 0.2度 。
( D )  19. 以下何種熱處理是將鋼加熱至上臨界溫度以上[image: image3.png]10°c~40°c



，然後再室冷至常溫。此
方法主要是用於低、中碳鋼及合金鋼，使晶粒組織均勻，消除內部應力達成所需
之物理性質？ (A)球化處理 (B)回火 (C) 退火 (D) 正常化。
( D ) 
20.
關於粉末冶金的敘述，下列何者為非？ (A)能生產受控制的多孔性元件 (B)可以生產燒結碳化物及多孔性軸承 (C)雙金屬的產品能以不同的金屬粉末製成 (D)適合生產外形複雜的產品。
( A ) 
21.
 組合圖中較常需剖切的機件是 (A)齒輪 (B)螺絲 (C)螺帽 (D)軸。
( C ) 
22.
 拉伸試驗無法求得下列哪一項性質？ (A)延性 (B)抗拉強度 (C)疲勞強度 (D)降
         伏強度。
( D ) 
23.
 雙頭螺紋的螺旋線相隔 (A)90 (B)120 (C)150 (D)180 度。
( A )  24. 有關切削條件的敘述，下列何者錯誤？ 
        (A) 車刀愈接近端面中心點，進給速度應愈慢。 
        (B) 粗車削用低轉速，大切削深度。
        (C) 精車削用高轉速，小切削深度。 

        (D) 精車削一般進給率約在0.05~0.2mm/rev之間。
( A ) 
25.
下列哪一燒結類碳化物刀具主要成分是為碳化鎢及以鈷為結合劑，再添加碳化鈦，形成碳化鎢─碳化鈦─鈷(WC-TiC-Co)系合金，刀具柄部漆以藍色？ 
(A)P系列 (B)M系列 (C)K系列 (D)N系列 。
( A ) 
26.
 鑽頭之鑽腹即靜點，愈靠近柄部時期尺寸 (A)愈小 (B)一樣 (C)愈大 (D)無關。
( B )  27. 車床上壓花時切削速度和進刀應比一班工作要 
          (A) 切削速度加快、進刀減慢。
          (B) 切削速度減慢，進刀加快。
          (C) 切削速度加快、進刀加快。
          (D) 切削速度減慢、見刀減慢。 
( C ) 
28.
下列何者不是順銑法的優點？ (A)刀口壽命長 (B)工件表面佳 (C)適合鑄件加工 (D)工件夾持容易、適於薄工件。
( B )  29. 下列銑削速度與進刀關係何者為真?
        (A) 精切削時，應加快銑削速度和進刀。 

        (B) 粗切削時，銑削速度較慢，進刀快。
        (C) 材料越硬，銑削速度應越快。
        (D) 高速銑削且進刀快，可得良好表面光度。
( D ) 
30.
無心磨床不適宜加工之工件形狀是 (A) 單一直徑之圓柱(B) 有數種直徑之圓柱(C) 內外無法同心之圓筒 (D)兼具平面或凹槽之圓柱體。

( B ) 
31. 在傳統平面銑床上，欲精銑一平整的面，宜使用 (A)大進刀與低主軸轉速

(B)小進刀與高主軸轉數 (C)大進刀與高的主軸轉速 (D) 小進刀與低主軸轉速。
( C )  32. 超音波加工機制不包括(A) 振動鎚擊力作用 (B) 磨料顆粒研磨作用 (C) 震動頻
         率發熱作用(D) 音波之疏密波造成的孔蝕作用。
( A )  33. 雷射光幾乎可以加工所有的材料，原因是。
(A) 具有指向性及聚光性，為高能量密度之熱加工法。
(B) 具有指向性及聚光性，為高能量密度之冷加工法。
(C) 不具有指向性及聚光性，但為高能量密度之熱加工法。
(D) 為高耗能之冷加工法。
( A )  34. 電化學加工時係應用逆電鍍原理，所以
        (A) 陽極上的工件表面離子化而被解離。 

        (B) 陰極上加工用電極大量被消耗掉。
        (C) 工件與加工用電極大量被消耗掉。
        (D) 以上皆非。      
( A )  35.高速銑床的特性是 
(A) 高主軸轉速、扭矩降到最小、採用小直徑銑刀及高直線工作進給。 
(B) 高主軸轉速、最小扭矩、採用一般直徑銑刀及直線工作進給。

(C) 低主軸轉速、扭矩最大、採用大直徑銑刀及低直線工作進給。 
(D) 高主軸轉速、小扭矩、採用大直徑銑刀及低直線工作進給。
二. 問答題(佔30%)：共2題，每題15分
1. 說明積屑刃口（BUE）如何形成？其對切削有何影響？

解答：

積屑刃口（BUE）的形成原因：當連續式切屑不斷從刀面滑過時，使得切屑成為高溫及高壓的狀態，刀面材料的晶粒與切屑的晶粒因親和力而熔著，積時愈久，堆積愈多，因而形成積屑刃口，此積屑刃口會脫離刀尖而流失，然後又在刀尖重新產生，如此循環不已。
積屑刃口對切削的影響：
(1) 使加工面相當粗糙。
(2) 工件尺寸的精確度難以控制。
(3) 切削力增大，使切削作用不穩定。
(4) 降低刀具壽命。
2. 砂模鑄造中，砂模的基本組成為何？ 
解答：
1.砂箱：上砂箱(cope)及下砂箱(drag)。
2.澆池(pouring basin)。
3.豎澆道(sprue)
4.澆道(runner)。
5.冒口(riser)。
6.砂心(core)。
7.排氣孔(vents)。
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