114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：114年12月21日9：00~10：30                                        第1頁，共  頁
	1. 選擇題35題(佔70%)
(A)1. CNC工具機之軸向定義是將平行於最長行程的主要工作台定義為: (A)X軸 (B)Y軸 (C)Z軸 (D)A軸  (E11-A001易) (97-2)(96)(108-2)
(C)2. 關於CNC工具機之敘述，下列何者為非？(A)具高精度及高重現性 (B)具較佳的加工彈性 (C)極適合於大量生產 (D)維護技術需求高 (E11-A003易) (97-1)(104-2)(105-1)(107-2)
(D)3. 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 (E11-A012易) (97-2)(105-2)(110-1)
(A)4. 食物保鮮膜常用那一種塑膠材料製成？(A)聚乙烯( PE )  (B)聚丙烯( PP )  (C)聚苯乙烯( PS )  (D)壓克力(E11-A030易) (103-1)(108-1) (110-1) (111-2)
(A)5. 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。(E11-B004易) (97-1)(107-2)
(D)6. 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。(E11-B018易) (104-1)(105-2)
(D)7 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(E11-B034易) (96)(104-2)
(C)8. 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。 (E11-C005易) (100-1)(97-1)
(A)9. 下列何者非析出強化熱處理之步驟:(A)回火 (B)固溶處理 (C)淬火 (D)時效。 (E11-C026易) (101-1)(105-2)
(D)10. 加工現場用塊規檢驗，宜採用何等級塊規(A)00級(B)0級(C)1級(D)2級。(E11-C039易) (98-1)(97-2)(108-2)
(C)11. 放電加工之主要優點為（A）加工速度快（B）加工後表面粗度優良（C）能對淬火後之鋼料作加工（D）加工尺寸精確度高。(E11-D007易) (98-1)(97-1)(108-1)(111-2)
(B)12. 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。(E11-D028易(103-1)(110-1)
(B)13. 假設使用超硬刀片,切削速度150M/Min,則車削∮150mm的鋼材時,車床主軸轉速應調於(A)258RPM (B) 318RPM (C) 400RPM (D) 368RPM。(E11-E001易) (97-1)(106-1)
(C)14. 塑膠中，我們常稱之PE是指（A）聚氯乙烯（B）聚苯乙烯（C）聚乙烯（D）聚丙烯。(E11-E007易) (97-2)(97-1)
(B)15. 金屬鋁的熔點為： (A)327℃ (B)660℃ (C)962℃ (D)1538℃。(E11-F020易) (99-2)
(D)16. 熱處理加工中退火之目的 (A)提高硬度 (B)調質 (C)增加靭性 (D)降低硬度。(E11-G026易) (100-1)(105-1)(107-2)
(B)17. 線切割加工係利用 (A)機械力切削 (B)熱能 (C)電化學 (D)振動切削。(E11-G029易) (98-2)(105-2)
(C)18. 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°。。(E11-O015易) (106-2)(107-2) (110-1)
(A)19. 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。 (E11-A010中) (97-1)(103-1) (109-1) (111-2)
(D)20. 分度頭之簡單分度法係利用單線之蝸桿與40齒的蝸輪所組成。若利用簡單分度法分度一30∘工件之鑽孔，則每次應轉動多少轉？(A)3/4轉 (B)4/3轉 (C)2轉 (D)10/3轉。 (E11-A016中) (99-1)(105-1) (109-1)
(C)21. 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。(E11-A032中) (103-2) (110-1)
(D)22. 有關電積成形法之敘述，下列何者不正確?    (A)又稱電鑄法，屬於電化學加工法的應用  B)可以得到光滑的加工面  (C)可製作放電加工用的電極  (D)僅適於製作較厚之工件(E11-A038中) (100-1)
(B)23. 對於切削劑所須具備的性質，下列何者為非？(A)具適當的潤滑性，以減少各接觸面間的摩擦 (B)具較低的比熱，能吸收切削時之熱量 (C)具適當的抗壓性質，使在切削時防止切屑與刀面附著 (D)具有適當的抗熔性，以防止膠附層過量積聚。(E11-B010中) (98-2)(96) (107-1)
(B)24. 利用銑床加工一模數為5mm，齒數為30齒之正齒輪，則需將胚料加工至直徑多少？(A)150mm (B)160mm (C)180mm (D)210mm。(E11-B016中) (96)(102-1)
(D)25. 下列何種硬化法是屬於化學性表面硬化法?  (A)火焰硬化法  (B)電子束硬化法  (C)雷射硬化法  (D)氮化滲碳法。(E11-B032中) (104-2)
(C)26. 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)

(B)27. 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)

(C)28. 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)

(A)29. 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)

(A)30. 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)31. 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)

(D)32. 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)

(B)33. 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)

(C)34. 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。(E11-P072易)

(B)35. 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。 (E11-P080易)

(A)36. 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)

(C)37. 砂輪是一個消耗的各種研磨（砂輪切割）和磨削加工操作中使用的磨料化合物組成的。一般由粗顆粒的磨料化合物黏合在一起，以形成一個固體的圓形物體，可根據砂輪的用途挑選各種型材和橫截面。有關砂輪之敘述，下列何者正確？ (A) 碳化矽磨料的代號為GC  (B) 氧化鋁磨料的代號為WA  (C) 硬材料應選用細粒度磨料，軟材料應選用粗粒度磨料  (D) 砂輪結合劑使用黏土法時簡稱S 法。(E11-P092易)
(C)38. 合金是兩種或兩種以上化學物質（至少有一組分為金屬）混合而成具有金屬特性的物質，一般由各組分熔合成均勻的液體經冷凝而得。下列何者是黃銅的主要合金元素？(A)銅與錫 (B)銅與鉛 (C)銅與鋅 (D)銅與鎂。 (E11-P100易)

(A)39. 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。 (E11-Q008易)

(C)40. 面銑削如圖(一)所示之六面體，若六個面分別以數字1至6代表，且1、2、3面分別與4、5、6面互相平行，則下列哪一種先後順序最適當？　(A)1→2→3→4→5→6　(B)1→4→2→5→3→6　(C)1→2→5→4→3→6　(D)1→2→4→3→5→6。
                [image: image1.png]


圖(一)。(E11-業C010中)

(D)42. 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。 (E11-業C011中)

(A)43. 若量測一尺寸需由數片塊規組成，則下列關於塊規組合方法之敘述，何者正確？　(A)塊規之選用與組合以片數愈少愈好　(B)選用時先由較厚尺寸之塊規選起　(C)組合時由較薄尺寸者開始，厚尺寸往薄尺寸組合　(D)為方便分離，組合時兩片塊規間最好留有空氣間隙。(E11-業C012中)

(C)44. 關於分厘卡量測器，下列敘述何者不正確？　(A)分厘卡量測器之固定砧面與主軸砧面須檢驗其平面度及平行度　(B)分厘卡量測器的工作原理，是根據螺紋的圓周運動，使主軸沿軸向產生長度位移　(C)校驗分厘卡量測器時，可使用游標卡尺　(D)分厘卡量測器尾端之棘輪彈簧鈕，可防止量測時壓力過大造成誤差
 (E11-業C013中)

(C)45. 一平面磨床有水平轉軸及往復式工作台，要磨削SAE 1035中碳鋼，若砂輪的切線速度為30m/sec，砂輪直徑為250mm，則砂輪轉速應為若干？　(A)[image: image2.png]1800
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。 (E11-業C016中)

(A)46. 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。(E11-業C018中)

(D)47. 若量測一尺寸需由數片塊規組成，則下列關於塊規組合方法之敘述，何者正確？　

(A)塊規之選用與組合以片數愈少愈好　

(B)選用時先由較厚尺寸之塊規選起　

(C)組合時由較薄尺寸者開始，厚尺寸往薄尺寸組合　

(D)為方便分離，組合時兩片塊規間最好留有空氣間隙。 (E11-業C012中)
(C)48. 一平面磨床有水平轉軸及往復式工作台，要磨削SAE 1035中碳鋼，若砂輪的切線速度為30m/sec，砂輪直徑為250mm，則砂輪轉速應為若干？　(A)
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。 (E11-業C016中)
(C)49. 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。(E11-R002 中)
(C)50. 在一車床上以碳化鎢刀具切削直徑為50mm之黃銅棒，查表得知切削速度應在200～300m/min之間，則車床主軸之轉速應為若干？　(A)1.273～1.91rpm　(B)637～955rpm　(C)1273～1910rpm　(D)4000～6000rpm。(E11-業C019難)
二.問答題(佔30%)：共2題，每題15分
1. 請說明熱作（hot working）和冷作（cold working）的區別。並說明冷作的特點。(E11-I108中) (101-1)(107-1)(109-2)
正確解答：

冷作（cold working）：在低於金屬的再結晶溫度下，所進行的滾軋、擠製、抽拉等加工。通常在室溫進行。

熱作（hot working）：在高於金屬的再結晶溫度下，所進行的滾軋、擠製、抽拉等加工。

冷作的特點

   冷加工後，材料產生變形，晶粒結構產生變化。

 冷加工所須的壓力較熱加工大，超過彈性限

 金屬內部殘留應力，需以熱處理去除。

 晶粒結構扭曲或破碎。

 強度硬度增加，延性降低。

 表面光度改善。

 鋼材再結晶溫度增加。

 精確尺寸及公差。

 快速、經濟，適合大量製造生產。
2. 不銹鋼為金屬材料中使用率非常高的材料種類之ㄧ，簡要回答下列問題:

(a)不銹鋼為什麼相對於其他材料有較佳之防腐蝕性?

(b)不銹鋼依結構可區分為哪三類?。(E11-H106易) (109-2)(112-2)
解答：

(a) 不銹鋼中因含有高含量之鉻元素(至少為11wt.%)，使得材料表面易生成氧化鉻的保護層，因此在各種條件下可以得到防腐蝕之目的。

(b) 不銹鋼依結構可區分為麻田散鐵、肥粒鐵及沃斯田鐵系不銹鋼。

3. 材料的機械性質可以反應出其受力或負荷時與變形間的關聯性。請說明塑膠材料與金屬材料在機械性質上的相似與相異之處為何？(E11-Q101中)
解答：
相似處：(1)強度性質與軟鋼相似，其應力應變曲線中亦有彈性限度及降伏點。(2)長期承受外力漸生潛變。(3)其疲勞試驗，單位應力與承受荷重之次數成反比。
相異處：(1)塑膠暴露於紫外線中，易老化。(2)塑膠之強度，因濕度之增加而降低，金屬則無此現象。(3)塑膠之強度因溫度之增加而降低，但延性增加，溫度降低則強度增而延性減，雖僅有10~20℃之溫差，但其強度相差數倍，故而某些產品無法以塑膠代替。
4. 工業用雷射在1970年代因工業快速發展的需求開始被導入不同的產業的精密加工使用，請說明雷射加工法的技術特徵為何? (E11-Q102 中)

解答：
雷射光束是一種極強而不分散的單色光線，其能量甚為集中。雷射加工法即是利用此種集中的光能，使金屬或其他材料在極短時間內熔化，甚至汽化、揮發而失去。因此，是一種『熱電法』（Thermo-electric Process）。以一紅寶石雷射光發射器為例。紅寶石中的一部份鉻離子因光的激勵反復跳躍，產生光子，使得紅寶石中微弱的閃光因之放大，經透視鏡集中在工作物上。常見的雷射光包括紅寶石雷射光、CO2氣體雷射光、其他氣體、液體與半導體雷射光等，其中，CO2氣體雷射光最常用於金屬切削！由於雷射光的切削速度甚低，但因其可克服高熔點、高硬度的金屬，故多用於碳化物的細孔鑽製或鑽打鑽石抽線模上的孔。
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