112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：112年 5月7日 9：00 ~ 10：30                  第  1頁，共 5  頁
	1. 選擇題35題(佔70%) 
( A )
1.超音波打孔加工主要用於下列何者材料？

      (A)硬脆材料  (B)延性材料  (C)展性材料  (D)耐熱材料。 
(E11-B039 易) (97-2)(97-1)(96)
( D ) 2.對於車床工作的敘述，下列何者為非？

(A)粗車端面由外向中心車削，精車削由中心向外車削 

(B)切斷工作時，車刀之裝置務必使刀尖與工件中心同高，才能切斷工件 

(C)所謂1:10之錐度，表示工件沿軸線每1mm，直徑增大或減小0.1mm 

(D)錐度比係以直徑差與軸線距離計算之，因此車削時車刀尖應比工件中心高。
 (E11-B014易) (104-1) (108-2)
( B )
3.常用304不銹鋼之特性為    (A)無磁性 可淬硬  (B)無磁性，不可淬硬  (C)有磁性，
可淬硬  (D)有磁性，不可淬硬 (E11-A026易) (101-1)(98-2)(96)
( C )4.
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。 
(E11-B005易) (102-1)(104-2)(105-1)
( C )
5.鑄鐵經研磨拋光未腐蝕，若在金相顯微鏡下看到片狀石墨，您可判定此鑄鐵為：    

(A) 白鑄鐵  (B) 延性鑄鐵 (C) 灰鑄鐵 (D) 展性鑄鐵。 (E11-B027易) (101-2)(100-1)
( D )6.能精確檢驗螺紋牙角之量具為（A）螺紋分厘卡（B）螺紋環規（C）螺距規（D）光學比測儀。(E11-D039 易) 99-1)(105-1)(109-2)
( B )7.機器精密活動組合工件，常須研磨，下列何種作業，工件不需夾持(A)平面磨床  (B)無心磨床 (C)圓柱磨床 (D)工具磨床的小電流。 (E11-C033 易) (97-1)(108-2)(109-2)
( D )8.螺紋分厘卡用於量測螺紋之（A）內徑（B）外徑（C）底徑（D）節徑。(E11-D037 中) (101-1)(99-1)
( B )9.CNC程式，G02 X20. Y30. R20.；其圓弧中心角度（A）大於180度（B）小於180度（C）大於270度（D）小於270度。( E11-D004 中) (97-1)(105-2)
( A )10.過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。 (E11-D029中) (102-1)(103-1)
( B )
11.超音波加工常用之磨料其中最硬的磨料是（A）氧化鋁（B）碳化硼（C）碳化矽（D）
氧化鎂。 (E11-D012 中) (100-1)(106-1)
( D )12.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。 (E11-C028 中) (100-1)
( B )13.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。 (E11-D019中) (99-2)(104-2)
( C )14.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。(E11-G035 中) (101-1)(105-1)
( A )15.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％ (E11-E003 中) (104-2)
( A )
16.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。(E11-B033 難) (104-2)(105-1)
( D )17.列何者為熱固性材料？ (A)聚氯乙烯  (B)壓克力  (C)氟樹脂  (D)酚醛樹脂。 (E11-F021 難) (102-1)(105-1)
( C ) 18.白鑄鐵為一種斷口處呈白色的鑄鐵，其因含有大量何種物質而具有硬脆性？

(A) 氧化鐵 ( Fe2O3 ) 

(B) 硫化鐵 ( Fe2S3 )

(C) 雪明碳鐵 ( Fe3C ) 

(D) 石墨

        (E11-P017易)
( A )
19.
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

(E11-P019易)
( C ) 20.
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。(E11-P023 易)
( B )
21.
超高強度鋼、鋁合金及鈦合金等金屬具有高的比強度。比強度是指下列哪一種比
值？

(A) 抗拉強度 / 比熱 

(B) 抗拉強度 / 比重

(C) 降伏強度 / 比例極限 

(D) 抗拉強度 / 伸長率

        (E11-P018 易)
( B )22.
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。
 (E11-P013 易)
( A )
23.
有關表面粗糙度量測儀之敘述，下列何者不正確？

(A) 利用低頻濾波器濾掉波紋曲線可得粗糙度曲線

(B) 利用高頻濾波器濾掉波紋曲線可得粗糙度曲線

(C) 波紋曲線為表面幾何形狀之誤差

(D) 斷面曲線包含波紋曲線及粗糙度曲線

        (E11-P025 易)
( B )24. 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。 (E11-P070 易)
( C ) 25.
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。 (E11-P088 易)
( A ) 26.
欲在圓柱形鐵棒之端面中心鑽一孔，須先定出其中心位置，則使用下列那一種器具畫線比較合適？

(A) 組合角尺 

(B) 圓規

(C) 精密高度規 (height master) 

(D) 分厘卡

        (E11-P031易)
( A )
27.
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。(E11-R027 中)
( A )
28.
影響刀具壽命的最主要的因素是切削速率；有一切削實驗，結果可以VT0.5＝C表
示，其中V為切削速率，T為刀具壽命，C為常數；若切削速率增為2倍，則刀具
壽命為原來的幾倍？
(A)1/4倍

(B)1/2倍

(C)2倍

(D)4倍

(E11-P034易)
( B )
29.
鋼材含碳量的高低影響材料特性與用途，一般含碳量皆以重量百分點（wt﹪）來表
示。美國鋼鐵協會(AISI)對鋼材的編號以AISI××××表示，AISI1040中表示含碳量
百分比約為 

(A)4.0%

(B)0.4%

(C)2.0%

(D)2.1%。

        (E11-P065 易)
( D )
30.
下列那一項加工法屬於非切削性加工？

(A)放電加工法(Electrical Discharge Machining)

(B)搪孔(Boring)

(C)超音波加工法(Ultrasonic Machining)

(D)珠擊法(Shot Peening)。

        (E11-P062易)
( D )
31.
18-4-1型鎢系高速鋼，其成分為鋼基中含有　

(A)鉻18％、鎢4％、釩1％　(B)釩18％、鉻4％、鎢1％　(C)釩18％、鎢4％、鉻1％　(D)鎢18％、鉻4％、釩1％。

        (E11-Q002易)
( B ) 32.
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。 (E11-業B011 易)
( A )33.研磨是一種精加工方法。利用塗敷或壓嵌在研具上的磨料顆粒，通過研具與工件在一定壓力下的相對運動對加工表面進行的精整加工。或將磨料顆粒與添加劑混合分散於溶劑中，通過與加工表面的相對運動進行加工以達到更高的光潔度。有關研磨加工之敘述，下列何者不正確？

(A) 擦光(Buffing)與拋光(Polishing)的差異，在於拋光所使用的磨粒比較細

(B) 化學機械拋光(Chemical Mechanical Polishing)常用於矽晶圓片之研磨

(C) 超光(Super Finishing)使用油石在工件表面往復振動的方向，通常與工件旋轉方向垂直

(D) 外圓磨削加工時，工件不用兩頂心支持，稱為無心研磨。

      (E11-P085易)
( D )34.切削加工性指金屬材料被刀具切削加工後而成為合格工件的難易程度。它與金屬材料的化學成分，力學性能，導熱性及加工硬化程度等諸多因素有關。有關機械材料加工性之敘述，下列何者正確？ 

(A) 合金鋼之切削性皆不良

(B) 碳鋼含碳量愈高，熔接性愈佳 

(C) 硬度高及延展高之材料，切削性愈佳

(D) 兩相同之金屬材料，晶粒較粗者，其材質較軟，因此鍛造性比晶粒較細者為佳。

      (E11-P091 中)
( A )35.USM是代表何種加工法　(A)超音波加工法　(B)電子束加工法　(C)放電加工法　(D)化學銑切。   (E11-Q020易)

二. 問答題(佔30%)：共2題，每題15分
1.  切削產生的切屑型態有那些？刀具材料應具備那些特性？造成切削刀具磨損而影響刀具壽命的形式有那五種？。(E11-I102易) (105-1)

解答：

切屑型態：

1.不連續切屑2. 連續切屑3. 具堆積刃之連續切屑

刀具材料應具備：

1、韌性（toughness）2、熱硬度（hot hardness）3、磨耗抵抗（wear resistance）

 刀具摩損：

 1.磨蝕磨損（abrasion wear）2.黏著磨損（adhesion wear）3.擴散磨損（diffusion wear）  4.化學與電解磨損（chemical and electrolytic wear）5.塑性變形（plastic deformation）
2. 說明放電加工原理
，請繪製基本電路圖。
(E11-G103中)

解答：
放電加工原理，係利用電路小於放電距離而產生電弧，電弧可高達10000℃，將不要的材料燒掉，基本電路圖如下。
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