111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：111年 05月15日 9：00 ~ 10：30                  第  1頁，共 4 頁
	1. 選擇題35題(佔70%) 
( D ) 
1.
使用原來關機中的CNC車床，如果已經打開電源和油壓開關，則下列哪個動作必須最先被完成？(A)主軸正轉 (B)刀塔試轉 (C)設定校準刀具 (D)原點復歸。 
( A ) 
2.
彎形加工後，金屬板被彎曲的角度與沖模的角度並不相同，其原因為何？(A)材料的彈回作用 (B)沖壓速度過快 (C)沖頭與下模配合不精確 (D)使用曲軸沖床的緣故。
( B ) 
3.
下列何者為金屬基複合材料之稱謂：(A)CMCs (B)MMCs (C)CFRP (D)GFRP。
( D ) 
4.
放電加工適用於（A）大量快速生產（B）精確度高且需求量多的產品（C）價廉的成品（D）硬度較高的導電材料。
( B ) 
5.
一般鑄件粗胚加工之裕度約為(A)1~3mm (B)3~5mm (C)5~8mm (D)8~10mm。 
( B ) 
6.
關於放電加工，下列敘述何者為正確： (A)脈衝愈大加工速度越慢，表面粗度愈大 (B)脈衝愈大加工速度越快，表面粗度愈大 (C)脈衝愈小加工速度越快，表面粗度愈大(D)脈衝愈大加工速度越快，表面粗度愈小。
( D ) 
7.
超音波加工是指音波振動頻率高於 (A)1000 Hz (B)2000 Hz (C)10000 Hz (D)20000 Hz。
( B ) 
8.
鍛造後以切削加工 (A)清理工件 (B)提高公差可達之範圍 (C)增加產量 (D)提高抗拉強度。
( A ) 
9.
對於切削劑選擇的敘述，下列何者正確？(A)磨床加工使用調水油 (B)粗切削鎂材料使用水 (C)切削黃銅使用煤油 (D)碳化物刀具粗切削鋼料使用硫氯化油。 
( D ) 
10.
鋁合金6061-T6為鍛造用Al-Mg-Si鋁合金經:(A)冷加工60%斷面減縮率 (B)退火處理 (C)固溶處理狀態 (D)人工時效硬化至頂時效。
( B ) 
11.
亞共析鋼之標準組織中，含:(A)初析Fe3C與波來鐵 (B)初析肥粒鐵與波來鐵 (C)麻田散鐵 (D)變韌鐵。
( C ) 
12.
下列何者正確？ (A)不銹鋼抗拉強度優於碳鋼 (B)碳鋼較不銹鋼易加工硬化 (C)碳鋼硬度通常高於不銹鋼 (D)不銹鋼導熱優於碳鋼。
( A ) 
13.
由下列何種變態圖可以預估鋼料淬火、正常化、完全退火等處理之組織變化?    
(A)CCT圖 (B)TTT圖 (C)TTA圖 (D)鐵-碳平衡圖。
( D ) 
14.
衝擊試驗無法求出材料之哪一種性質？   (A)衝擊值  (B)韌性  (C)轉脆溫度  (D)延展性。 
( C ) 
15.
銑削工作分析下列項目，何種順序為正確：A開動機器，B將刀具移近工件，C裝上端銑刀，D選擇正確轉速與轉向，E進給進刀刻度環歸零　(A)ECDAB　(B)DECAB　(C)CDABE　(D)CDBAE。
( A ) 
16.
利用射出柱塞將熔融狀態之塑膠材料擠入成形模內，可高速操作大量生產者為　(A)射出成形　(B)壓出成形　(C)吹製成形　(D)壓力成形。
( C ) 
17.
1797年英國人亨利·莫茲利發明了車床，通常用在圓柱型態的工件加工。一般車床配備各種專用刀具，可完成內外圓加工、鑽孔、車螺紋、切斷車槽、端面加工、車外圓、鑽中心孔、車孔，鉸孔、車圓錐、車成形面、滾花、盤繞彈簧等加工程序。有關正確、安全的車床工作之敘述，下列何者正確？(A) 在車床上進行銼削時，操作者應儘量靠近夾頭以握持銼刀(B) 操作人員應穿工作服，並配戴安全眼鏡以及手套(C) 變換轉速前可先微微轉動夾頭，以使齒輪入檔(D) 刀塔夾爪上的方牙螺桿應添加潤滑油，以利螺紋鎖緊。
( B ) 
18.
鑽削大孔徑時，先用小鑽頭鑽削導引孔的最主要目的為何？(A)鑽屑排出(B)減少鑽頭靜點阻力(C)避免孔徑真圓度不足(D)孔徑不會有毛邊。

( B ) 
19.
以直徑10 mm 的高速鋼鑽頭鑽削鋁合金工件，若適當的鑽削速度為63m/min，宜選用的主軸轉速約為：(A)2500 rpm (B)2000 rpm (C)1500 rpm (D)1000 rpm。 
( B ) 
20.
順銑法又稱向下銑切法，其缺點為 (A)工件夾持較易 (B)銑刀易因衝擊而斷裂 (C)適於長薄工件  (D)較不會產生震動。

( A ) 
21.
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)。 
( B ) 
22.
下列何因子與雷射加工的品質與成效無實質關聯？(A) 雷射源波長 (B) 雷射源體積  (C) 雷射源對材料的吸收率  (D) 雷射源能量。
( A ) 
23.
一般以高功率雷射進行碳鋼金屬板件切割加工時，為提高加工速度與品質，需搭配將何種加工氣體噴射至加工件上？(A) 氧氣 (B) 氮氣  (C) 氬氣  (D) 氦氣。 

( B ) 
24.
有些筆記型電腦的外殼是以鎂合金製造，此材料是屬於　(A)鐵金屬材料　(B)非鐵金屬材料　(C)有機質材料　(D)無機質材料。
( D ) 
25.
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 ) 
26.
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。 

( B ) 
27.
當使用雷射進行2個金屬工件銲接接合應用時，為求銲接強度足夠，應使雷射加熱工件至何程度為宜？(A)其中1工件達到熔點即可 (B)2工件皆需達到熔點 (C)其中1工件達到汽化點即可 (D)2工件皆需達到汽化點。 

( D ) 
28.
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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( C ) 
29.
有一直徑2.6mm長100mm之中碳鋼圓桿，欲加工成直徑2.5±0.01mm之成品，下列加工法中那項最適宜　(A)以精密車床車削　(B)以圓柱磨床磨削　(C)以無心磨床端進給磨削　(D)以銑床銑削。 

( A ) 
30.
對於小或輕的產品，且組裝站數少於12站，適合下列何種裝配系統？ (A)旋轉式 (B)直列式 (C)連環式 (D)單站型 裝配系統。

( B ) 
31.
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。 

( D ) 
32.
量測表面粗糙度時，下列敘述何者正確？(A)若
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值相同，則
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值必定相同　(B)若切斷值(cut-off value)愈小，則
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值愈大　(C)
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值相同的兩個表面，其表面外形(surface profile)必定相同　(D)量測加工件表面時，探針移動方向與表面加工方向成90°，可獲得最大的
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值。 
( B ) 
33.
下列那一種電銲法，使用非消耗性電極來銲接

(A)金屬電極電弧銲(metal electrode arc welding，簡稱MAW)

(B)惰氣鎢電極電弧銲(tungsten inert gas arc welding，簡稱TIG)

(C)潛弧銲(submerged arc welding，簡稱SAW)

(D)惰氣金屬電極電弧銲(metal inert gas arc welding，簡稱MIG)。 
( C ) 
34.
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。 
( C ) 
35.
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。
二. 問答題(佔30%)：共2題，每題15分
1.  車床橫向進刀刻度進退0.05公厘，若工件直徑80公厘欲車製75公厘，則進刀刻度環應進多少格？。
解答：

50格
（80-75）=0.05*2*X
X=50
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
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）
剪切（Shearing）
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