110年度第2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12月19日 9：00 ~ 10：30                  第  1頁，共 8   頁
	1. 選擇題35題(佔70%) 
( C ) 1.  磁心材料(暫時磁體)之保磁力Hc及殘留磁力Br要如何為佳?  

        (A) Hc大、Br大  (B) Hc小、Br大  (C)Hc小、Br小  (D)Hc大、Br小

( B) 2.  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。

( C ) 3.  CNC工具機之加工程式中，G00表示 (A)直線切削 (B)圓弧切削 (C)快速定位
        (D)螺紋切削。

( B) 4.  下列何種加工方法為利用一種極強而不分散的單色光線之光束進行加工(A)電子
       束 (B)雷射  (C)放電  (D)超音波  加工。
( D) 5.  磨料噴射加工不適於 (A)硬性材料  (B)脆性材料  (C)韌性材料  (D)軟性材料  
       之加工。
( D ) 6. 每個FCC單位晶胞之八面體插入位置數目: (A) 1個 (B) 2個 (C) 3個  (D) 4個。
( A) 7.  CNC銑床與綜合切削中心機，兩者外觀結構不同處是 (A)刀倉、自動換刀機構
(A) 床台、刀倉 (C)主軸、自動換刀機構  (D)主軸、床台的小電流。
( A ) 8.  規格FC250之灰口鑄鐵其表示之意義為：
　　　　(A)抗拉強度25kg/mm2以上
　　　　(B)伸長率25％以上
　　　　(C)斷面收縮率25％以上
        (D)含碳量0.25％。

( A) 9.
下列何者不是用來表示英制齒輪尺寸特徵：(A)模數  (B)節徑  (C)徑節  (D)周節。

( D) 10.
切削螺紋較滾製螺紋 (A)加工經濟 (B)加工快速 (C)抗拉強度較高 (D)精密度較
        高。

( C) 11.  銑床加工屬 (A)不定形刃切削  (B)定形與不定形複合切削  (C)定形刃切削 (D)無
        屑切削。

( D) 12.  根據美國電子工業協會(Electronic Industries Association, EIA)所建立的CNC工具機
        軸向定義標準(EIA-267-B)，該標準中定義了包括9個線性軸及5個旋轉軸共14個
        軸，用以描述所有型式的CNC工具機。以下何者非該標準定義的線性軸代碼？ 
        (A)X,Y,Z   (B)P,Q,R   (C)U,V,W   (D)A,B,C。 
(A )13.  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。

(C )14.  撰寫數值控制程式必須先瞭解機器的座標系統，下列有關數值控制車床的座標系統
        的敘述，那一項為正確？　
        (A)以X軸表示車刀作橫向(或稱徑向)移動，以Y軸表示車刀作縱向(或稱軸向)移動
      　(B)以Y軸表示車刀作橫向(或稱徑向)移動，以X軸表示車刀作縱向(或稱軸向)移動
      　(C)以X軸表示車刀作橫向(或稱徑向)移動，以Z軸表示車刀作縱向(或稱軸向)移動
      　(D)以Z軸表示車刀作橫向(或稱徑向)移動，以X軸表示車刀作縱向(或稱軸向)移動

( B )15.  以下敘述何者為非?　
        (A)衝壓床之各種驅動機構中以單曲柄式最常用　
        (B)偏心式驅動的衝壓床機構是用於需要行程甚長之工作　
        (C)衝壓床工作進行板片角度彎摺須考慮材料之彈性　
        (D)衝壓床衝剪鋼板片的衝頭和衝模每邊適宜的間隙約為板厚度的5～8％。 
( D )16.  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。 

( A )17.  高功率雷射進行金屬切割時，一般以何種感測方式固定噴嘴與加工件表面間距離？
        (A)電容式感測器  
        (B)雷射式感測器 
        (C)接觸式探針感測  
        (D)影像視覺系統感測。
( B )18.
使用交直流電銲機時，下列那一項敘述正確?　

       (A)銲條直徑與使用電流大小無關　

       (B)交流電銲機比直流電桿機少發生吹弧現象　

       (C)交流電桿機可以有正極性及反極性兩種接法　

       (D)直流正極性(DCSP)聯接法為工作物接負極，銲條接正極。
( D )19.
齒輪的鍵槽加工宜選用何種切削方式？ (A)銑削  (B)鑽削  (C)車削  (D)拉削。
( B )20.  關於砂模製造作業，下列敘述何者不正確？　
(A) 模砂(molding sand)內常添加一些木粉，其作用為減低砂模的膨脹與防止金屬氧化
        (B)模砂主要的成分為氧化鋁(Al2O3)顆粒，配合適量的粘土(clay)和水　
        (C)砂心砂(core sand)通常是用矽砂、鋯砂或鉻砂、粘結劑混合而成　
        (D)常用的分型砂(parting sand)為不含粘土及其他粘結劑的純矽砂。

( C )21.  利用衝擊試驗或拉伸的應力 − 應變測試結果，可獲得材料斷裂時吸收能量的能
        力，此種材料機械性質稱為：
　　　 (A) 降伏強度 

　　　 (B) 硬度 

　　 　(C) 韌性 

　　 　(D) 延性。
( A )22.  欲研磨銑刀刀刃，宜選擇下列何種磨床？

　　　 (A)工具磨床 

       (B) 外圓磨床 

       (C) 無心磨床 

       (D) 平面磨床。
( C )23.
錫焊填料俗稱為「焊錫」，而焊錫主要是什麼合金？

(A) 錫−銅  (B)錫−鋁  (C)錫−鎂  (D)錫−鉛。 
( D )24.
如下圖所示，CNC車床程式要從P1點切削至P2點，如採絕對座標系統，其指令
        為：(A)G01 X50.W38.  (B)G01 U26. W38.  (C)G01 U26. Z42.  (D)G01 X50. Z42. 。
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( C )25.  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。

( D )26.  從厚度兩公分的鋼板上切下一塊20公分直徑的材料，採用何種加工方式較佳?
         (A)火焰切割 (B)帶鋸切割 (C)雷射切割 (D)水刀切割。
( B )27.  在玻璃或陶瓷等脆性材料上加工可選用 (A) ECM  (B) USM  (C) ECG  (D) EDM

( C )28.  欲製造AFM用之微細金屬探針，適當的加工方式是 (A)以車削加工製作  (B)以銑削加工製作 (C)以線切割放電加工製作 (D) 以電鑄方式製作。
( D )29.  金屬冷作加工之後，工件會有何結果 (A)硬度強度減弱 (B)延展性增加  (C)內應力大易脆裂  (D) 硬度強度增高。
( C )30.  機器上需要高強度或耐衝擊的金屬元件如曲軸、連桿等，其胚件可用何種加工法成形 ? (A)粉末冶金  (B)脫蠟鑄造  (C)鍛造  (D)擠壓成型。
( A ) 31. 機器上需要機件之表面耐磨，而內部具有韌性的金屬元件，所需實施處理為 : 

 (A)表面硬化  (B) 退火調質  (C)組織正常化  (D)應力消除。
( D )32. 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)33.  下列關於EDM之敘述何者不正確 ?　

(A)在工件與電極間產生電弧，使工作物氣化、脫離、成形之加工法　

(B)石墨、銅、鋅合金等均可作為電極材料　

(C)放電時，若電流小，頻率高，則工件表面光平度較佳　

(D)碳化鎢等硬質金屬不適合此法加工。
(D) 34.  表(一)所示，是哪一種工作母機的規格表？　
(A)鉋床　(B)銑床　(C)鑽床　(D)車床。
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( A)35.  關於鑄造時金屬液的溫度量測與判定，下列敘述何者不正確？　

(A)利用直接目測法亦可判定鑄鐵金屬液溫度，若 顏色愈白，則表示溫度愈低　

(B)光高溫計可在未與金屬液接觸的情況下，藉助金屬液之顏色來量測其溫度　

(C)利用  浸入式熱電偶高溫計來量測溫度時，可直接插入金屬液並顯示出溫度　

(D)紅外線測溫計可透過金屬液所放出的可見光與輻射，來量測金屬液的溫度。
二. 問答題(佔30%)：共2題，每題15分
1. 何謂工件定位之3-2-1定位原理？
正確解答：
所謂3-2-1定位原理係指一個工件至少應在三個互相垂直的方向上用夾具將其夾持，使其定位在床台的唯一位置上，將工件做此三方向的限制時需要定位面(Locating surface)、線面(Line-up surface)及位置面(Positioning surface)等三個定位面。此原理指出定位銷或頂銷在此三個限制面的需要數量，即定位面需要三個銷，線面需要兩個銷及位置面需要一個銷。
2.  簡述鈑金製程（sheet Metalworking）之特點？並寫出三種基本鈑金作業的形式，請說明之。
正確解答：

   施作於金屬薄板、條及捲之造型與相關之作業，基本上以沖壓機械（press）利用一組衝頭（punch）與模具（die）來完成作業

1.折彎（Bending）

2.引伸（Drawing）

3.剪切（Shearing）
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表一

		旋徑

		400mm



		床台長度

		1200mm



		兩心間距離

		750mm



		主軸最大轉速高度

		1800rpm



		使用電壓

		220V



		馬達出力

		20Hp






