113年度第1次機械專業人才認證考試答案
專業等級：中級機械設計工程師
科目：機械製造
考試日期：113年05月19日9：00~10：30                                        第1頁，共  頁
	1. 選擇題35題(佔70%)
( B )1.組合五塊塊規作為精密量測用，其尺寸分別為1.003,1.02,1,4,7及15mm，其放置次序應為：(A)依最小至最大尺寸順序排列 (B)依最大至最小尺寸順序排列 (C)將小尺寸者放置於大尺寸者之兩端 (D)將小尺寸者放置於大尺寸者之中間
( D )2.消散模型無須何種許差？(A)加工許差 (B)變形許差 (C)收縮許差 (D)拔模許差。
( B )3.馬口鐵是在鐵皮上鍍何種元素而形成?(A)鋅 (B)錫 (C)鉛 (D)銅。
( A )4.一般的數值控制工具機，若使用到操作指令T0100時，其中的「T」代表何種意義？(A)刀具機能 (B)準備機能 (C)輔助機能 (D)主軸轉速機能。
( D )5.關於冷作與熱作加工之敘述，以下何者錯誤？

(A)熱作加工可消除金屬之隙孔

(B)熱作加工可使金屬結晶變細

(C)熱作所需之力較冷作小

(D)冷作加工可使材料變軟。
( D )6.火花試驗可用來測知鋼鐵材料之何種性質？(A)熔點 (B)熱處理狀態 (C)硬度 (D)大約含碳量。
( B )7.下列何者為金屬基複合材料之稱謂：(A)CMCs (B)MMCs (C)CFRP (D)GFRP(

( B )8.共析鋼之連續冷卻變態曲線圖中，不會發生波來鐵或吐粒散鐵變態(Ar’)而只能發生麻田散鐵變態(Ar”)之最小冷速謂:(A)下臨界冷卻速率 (B)上臨界冷卻速率 (C)Ar’變態冷卻速率 (D)Ar”變態冷卻速率。
 ( C )9.若塞規之通過端及不通過端皆穿過量測之工件，則工件尺寸（A）剛好（B）過小（C）過大（D）無法判斷。
 ( C )10.利用兩頂心間工作法，無法車削的是（A）錐度（B）偏心（C）內錐孔（D）以上皆是。
( A )11.下列何者非金屬材料發生潛變(Creep)之原因:(A)疲勞(B)差排爬升或移動(C)晶界滑動(D)潛變擴散。

( D )12.大部份商用玻璃是SiO2中添加修改物如Na2O以破壞矽石之網狀結構，並且產生：(A)包晶 (B)偏晶 (C)共析 (D)共晶之現象而降低熔點。
( A )13.組合塊規達一定尺寸，決定各塊規之尺寸時，應（A）由小而大依次決定（B）由大而小依次決定（C）不必按由小而大或由大而小之次序（D）以最多之塊規數組合最好。
( A )14.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％
( D )15.關於鋸切作業，下列敘述何者不正確？　(A)臥式帶鋸機主要用於鋸切下料　(B)帶狀鋸條鋸齒之形式有直齒、爪齒與隔齒等種類，隔齒適用於鋸切塑膠、硬木等材料　(C)立式帶鋸機之鋸條，可於機台上熔接完成　(D)立式帶鋸機可作直線鋸切，無法鋸切曲線或內輪廓。
( D )16.在機械工廠中從事相關生產活動時，下列何者為正確的操作方式？　(A)為節省時間，在機器主軸轉速變慢時，即可以進行潤滑、清潔、調整或修理等工作　(B)為提高工作士氣，可以在操作機器的同時與其他工作伙伴聊天、輕微的碰觸或短暫離開工作現場　(C)為保護雙手的皮肉免於割傷或燙傷，不論操作任何機器時，都要戴好手套　(D)為保障自身及他人的安全，在機器啟動前應確實檢查安全保護裝置都是在正常作用的狀態。
( 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。
(D)18.電積成形(Electroforming，又稱電鑄)：在電解液中，純金屬桿作陽極、導電的模型作陰極；利用電解作用使金屬積聚於模型而成型，表面需塗石墨以預作離模處理，鍍層厚度較電鍍層厚。對於電積成形之加工方法，下列敘述何者正確？
(A)電積成形鍍層應與被鍍物體緊密結合，避免脫落　
(B)電積成形之鍍層通常比電鍍加工薄　
(C)電積成形不可以製作無縫金屬管　
(D)電積成形可以製作放電加工用之銅電極。
( D )19.熱處理機是屬於 (A)成形型  (B)分割型  (C)結合型  (D)改變機械性質型　加工機械
( C )20.鉋床是用鉋刀對工件的平面、溝槽或成形表面進行鉋削的機床。鉋床是使刀具和工
鉋床件之間產生相對的直線往復運動來達到鉋削工件表面的目的。下述之四項液壓驅動式龍門鉋床與曲柄搖桿驅動式牛頭鉋床之比較，那一項不正確？
(A)龍門鉋床適用於大型工件，牛頭鉋床適用於小型工件
(B)龍門鉋床工件做切削運動，牛頭鉋床刀具做切削運動
(C)龍門鉋床由工件做進給運動，牛頭鉋床由刀具做進給運動
(D)牛頭鉋床之切削精度比龍門鉋床差　。
( D )21.內圓磨削主要用於磨削圓柱形、圓錐形或其他形狀素線展成的內孔表面及其端面。下列有關內圓磨削之敘述，何項不正確？
(A)不易轉動之工件宜用行星式磨削
(B)無心式磨削可確保內、外兩圓之同心度
(C)砂輪與工件反向迴轉
(D)有鍵槽之內孔宜選用軟砂輪。

( B )22.隨著電子資訊產品朝輕薄短小化的方向發展，半導體製造方法亦朝著高密度及自動化生產的方向演進；而IC製造技術的發展趨勢，大致仍朝向克服晶圓直徑變大，元件線幅縮小，製造步驟增加，製程步驟特殊化以提供更好的產品特性等課題下所造成的良率控制因難方向上進行研發。有關半導體製程之敘述，下列何者正確？
(A)乾式蝕刻比濕式蝕刻容易造成二氧化矽的過切問題
(B)蝕刻是將晶圓上未受光阻保護之氧化膜移除
(C)微影製程通常是不需要經過光罩曝光就可以完成
(D)矽是半導體，如果摻雜硼或磷之後，就會變成導體。
( A )23.磨料是銳利、堅硬的材料，用以磨削較軟的材料表面。磨料有天然磨料和人造磨料兩大類。按硬度分類有超硬磨料和普通靡磨料兩大類。下列哪一種加工方法，其加工過程不需要使用磨料？
(A)化學銑切加工
(B)磨粒噴射加工
(C)超音波加工
(D)滾筒磨光。

( A )24.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。

( A )25.機件在製造加工過程，材料選用要符合加工性如機械底座須鑄造時，係指必需考慮　(A)鑄造性　(B)切削性　(C)焊接性　(C)鍛造性。
( D )26.關於鍛造作業，下列敘述何者不正確？　

(A)鍛造後的產品，內部組織將更為細密　

(B)熱鍛(hotforging)適合於製造韌性要求較高的零件　

(C)模鍛造中的上下模塊逐漸接近時，溢出模穴的餘料(flash)將有助於材料完全充滿整個模穴　

(D)機械式壓鍛機(mechanicalpress)的輸出壓力是由高壓泵之功率決定。

( D )27.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)G01X50.W38.  (B)G01U26.W38.  (C)G01U26.Z42.  (D)G01X50.Z42.。
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( C )28.使用何者雷射加工時，屬於冷加工型式(A)連續式雷射 (B)脈衝寬度微秒雷射 (C)脈衝寬度飛秒雷射 (D)脈衝寬度奈秒雷射。
( C )29.高功率雷射加工頭中，最接近加工件的鏡片為那一組鏡片？(A)準直鏡 (B)聚焦鏡 (C)保護鏡 (D)分光鏡
( C )30.下列不鏽鋼的類型中哪一種類型不具有磁性？(A)肥粒鐵型不鏽鋼 (B)麻田散鐵型不鏽鋼 (C)沃斯田鐵型不鏽鋼 (D)以上皆是
( C )31.對於放電加工的敘述，下列何者錯誤？(A)放電加工的加工速度與材料的硬度無關 (B)放電加工的加工面無方向性，本質上為柚皮面 (C)放電加工不會發生熱影響層及表面硬化層 (D)電極消耗的問題可經由改良電源方式而改善。
( 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
( C )33.關於塑性加工的敘述，下列何者為非？(A)熱作加工時，由於晶粒細微化的原因，可以改善材料的機械性質 (B)熱作加工所需要的能量低於冷作加工 (C)冷作加工時，金屬的強度、強度及延展性都會增加 (D)冷作加工時，金屬內部將存在殘留應力
( D )34.下列有關金屬材料塑性變形的敘述，何者錯誤？(A)發生塑性變形的方式主要包括滑動和雙晶二種 (B)差排沿原子最密堆積面移動 (C)雙晶塑性變形後，則呈現寬的雙晶帶(D)晶界有助差排移動。
( D )35.工件定位主要的目的是確保工件夾持在工作台上的同一位置，定位裝置的選用須依據(A)工件的物理結構 (B)加工製程的種類 (C)加工件的數量 (D)以上皆是來決定
二.問答題(佔30%)：共2題，每題15分
1.請說明電化學（Electro-Chemical Machining）的加工原理及其適用於何種加工
解答：

電化學加工（Electro-Chemical Machining）是利用在電解液中的電化學溶解將工件加工成形。加工時工件接電源的正極，工具（電極）接電源的負極，工具（電極）向工件緩慢進給，使二極之間保持在約0.1~0.5mm間隙，被加工件金屬在電化學作用下以離子狀態進入電解液，形成氫氧化物，而此間隙中的氫氧化物被高速流動之電解液沖走，以確保電化學反應能持續不斷的進行，直到加工結束。

目前ECM技術之主要應用於難切削材料和複雜模面、模穴、異型孔和薄壁零件的加工，還可用於表面拋光、去毛邊、刻印、磨削、研磨、車削等，其生產效率約為放電加工（EDM）之5~10倍，在某些情況下，甚至可比傳統銑削加工還高，。能以簡單的直線進給運動一次加工出複雜模穴、模面等工件。
2.於金屬切割的應用上，光纖雷射的使用為何較CO2雷射更加便利？

解答：
CO2雷射使用透鏡及反射鏡片傳導光路，傳導光路所占空間大，光路維護與調校不易，且各傳導鏡組易隨時間而產生鎖固位置微變化而需重新調整，使用上較不便；反觀光纖雷射源因使用光纖傳導光路，故無外部鏡組系統裝設、調校、維護等問題，因此使用上便利許多
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