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     龍騰文化   編印  



統一入學測驗

機械群專業科目(二)－機械基礎實習

（本試題答案係依據統一入學測驗中心於105年5月2日公布之標準答案）
試題分析

一、命題焦點
共出13題，在第1、10、11章出2題，第7章出3題，第3、6、8章則沒出題，其餘各章皆只出1題，其中有1~2題有跨章出題。第7章攻螺紋今年出題比重最重，其餘各章出題比重還算平均。
今年命題方式與往年類似，難易度尚屬適中，其中第18、19、20題共3題屬偏向加工實務技術的題型，命題方式新穎突破，對於較有加工實務經驗的考生似乎較能輕鬆應付。第10、11章表面粗糙度，今年出現了2題，其中表面織構參數之標註已開始有題目出現，是未來命題焦點。
二、配分比例表
	機械基礎實習
	題數

	基本工具、量具使用
	2

	劃線
	1

	銼削
	0

	鋸切
	1

	鑽孔
	1

	鉸孔
	0

	攻螺紋
	3

	車床基本操作
	0

	外徑車刀研磨
	1

	端面與外徑車削
	2


第二部分：機械基礎實習(第15至27題，每題2.5分，共32.5分)

＿＿＿ 15.
有關鉗工作業使用的量具，下列敘述何者正確？　(A)鋼尺的最小讀值為0.1 mm　(B)加工現場常聽到尺度單位「條」，1條等於100μm　(C)機械式游標卡尺的量測精度比分厘卡的量測精度高　(D)分厘卡可使用於量測圓棒外徑及工件厚度。
B-基本工具、量具使用
＿＿＿ 16.
有關手弓鋸鋸切金屬工件，下列敘述何者不正確？　(A)鋸切前應先畫出鋸切線　(B)為提高鋸切品質，鋸切時加入少許潤滑油比較不會振動　(C)較薄的金屬工件鋸切時應選用齒數多的鋸條　(D)手弓鋸切時向前推才有切削作用。
B-鋸切
＿＿＿ 17.
有關使用高度規畫線，下列敘述何者不正確？　(A)高度規的劃線刀伸出較長，畫的線較平整　(B)高度規底座與工件參考面必須保持平行　(C)使用高度規畫線前，應先清潔平板並檢查平板面是否平整　(D)讀取高度規刻度時，視線應和讀取之刻度等高。
B-劃線
＿＿＿ 18.
某位學生攻牙時，不小心螺絲攻斷裂在孔中，關於斷裂原因與處置方法，下列敘述何者不正確？　(A)可能是攻牙前鑽孔的孔徑太小的緣故　(B)可能沒有退刀排屑　(C)可以在相同孔位打中心衝後，再次鑽孔取出斷掉的螺絲攻　(D)可使用放電加工機將斷掉螺絲攻加工去除。
B-攻螺紋
＿＿＿ 19.
如圖（一）要在C斜面鑽一個與A底面垂直之(5mm的圓孔，下列步驟何者正確？　(A)先用高度規畫出要加工的孔位置，直接鑽孔不須使用中心衝打定位孔　(B)畫出孔位置後，用中心衝在垂直於C斜面上打定位孔，然後鑽孔　(C)直接使用小鑽頭先鑽小孔後，再換較大的鑽頭鑽孔　(D)先用銑床銑削與A底面平行之小平面，然後再於小平面上鑽出與A底面垂直之圓孔。
B-綜合練習
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	15.(D)　16.(B)　17.(A)　18.(C)　19.(D)


＿＿＿ 20.
圖（二）的正視圖及右視圖是光學尺的安裝（黑色部分）圖面，欲量測間隙D的尺度是否符合安裝標準，應使用下列何種量具？　(A)厚薄規　(B)游標卡尺　(C)分厘卡　(D)小型鋼尺。

B-基本工具、量具使用
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圖（二）
＿＿＿ 21.
某刀具公司生產的高速鋼鑽頭，切削條件如表（一），若要於S45C材質上鑽削一直徑10 mm的孔，則轉速應設定多少？　(A)1000 rpm　(B)500 rpm　(C)380 rpm　(D)190 rpm。
B-鑽孔
表（一）

	工件材質
	切削速度(m/min)
	
	工件材質
	切削速度(m/min)

	低碳鋼（＜0.3%C）
	約31.4
	
	不鏽鋼
	約12

	
	
	
	錳鋼
	約4.5

	中碳鋼（0.3～0.6%C）
	約15.7
	
	鑄鐵
	約25

	
	
	
	黃青銅
	約60


＿＿＿ 22.
欲於中碳鋼材料上，加工一接觸比為75％、規格為M12×1.75的螺紋孔，其預先鑽孔直徑應為多少？　(A)(9.3 mm　(B)(10.3 mm　(C)(11.3 mm　(D)(12.3 mm。
B-攻螺紋
＿＿＿ 23.
有關螺紋孔攻牙，下列敘述何者正確？　(A)使用手動螺絲攻進行貫穿孔攻牙時，直接取第三攻進行工作　(B)手動螺絲攻之排屑槽為螺旋狀　(C)增徑螺絲攻在應用時，No. 2的負載最大　(D)公制管螺紋的錐度為
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B-攻螺紋
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	20.(A)　21.(B)　22.(B)　23.(C)


＿＿＿ 24.
有關車床與其操作方法，下列敘述何者正確？　(A)外徑分厘卡可用於四爪夾頭上安裝圓桿之同心度校正　(B)車削錐度時，可使用複式刀座以自動進給方式進行加工　(C)車床尾座軸孔所使用的是國際標準錐度　(D)油溶性切削劑主要以潤滑為目的，水溶性切削劑主要以冷卻為目的。
B-端面與外徑車削
＿＿＿ 25.
有關車削成品之表面粗糙度評估，下列敘述何者正確？　(A)Rz使用的單位為μm　(B)Rz為算數平均粗糙度　(C)要得到愈小的Ra值，車刀刀鼻半徑需愈小　(D)車削時進給率愈小，得到的Ra值愈大。

B-端面與外徑車削
＿＿＿ 26.
有關車床使用的車刀，下列敘述何者不正確？　(A)高速鋼刀具的耐熱溫度達600～650℃　(B)P系碳化鎢刀具的識別顏色為藍色　(C)邊斜角對於切屑有導引作用　(D)碳化鎢刀具刀刃部分，應以氧化鋁材質砂輪研磨，並以水冷卻。
B-外徑車刀研磨
＿＿＿ 27.
有關公差與表面粗糙度，下列敘述何者正確？　(A)圓桿的直徑誤差與真圓度為尺寸公差　(B)國際公差等級IT 01至IT 18分為18等級　(C)(36H5/g5是為孔與軸的餘隙配合　(D)表面粗糙度的取樣長度，預設值為0.6 mm。
B-綜合練習
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	24.(D)　25.(A)　26.(D)　27.(C)



15.
(A)鋼尺的最小讀值為0.5 mm。



(B)加工現場常聽到尺度單位「條」，1條＝10 (m＝0.01 mm。


(C)機械式游標卡尺的量測精度比分厘卡的量測精度低。
16.
(B)鋸切時不可加入潤滑油，以免打滑或鋸屑阻塞。
17.
(A)高度規的劃線刀安裝時不可伸出太長。
18.
(C)無法在相同孔位打中心衝後，再次鑽孔取出斷掉的螺絲攻。若可變更設計，則將斷裂處的螺絲攻磨平，另覓新孔位，重新鑽孔攻牙。
19.
(B)畫出孔位置後，用中心衝在垂直於C斜面上打定位孔，然後鑽孔，鑽孔時可能會打滑或鑽出之孔歪斜無法與A底面垂直。
20.
(A)厚薄規用於測量兩工件間之距離，其規上之數字即為其厚度。
21.
S45C屬中碳鋼，N＝
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22.
攻絲鑽孔直徑（d）＝螺紋外徑（D）－節距（p）＝12－1.75＝10.25（mm），預先鑽孔直徑選用(10.3mm的鑽頭來鑽孔。
23.
(A)使用手動螺絲攻進行貫穿孔攻牙時，直接取第一攻進行工作。



(B)手動螺絲攻之排屑槽為直溝槽。


(C)增徑螺絲攻第一攻切削負荷25％，第二攻切削負荷55％，第三攻切削負荷20％。


(D)公制管螺紋的錐度為
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24.
(A)劃線台可用於四爪夾頭上安裝圓桿之同心度校正。


(B)車削錐度時，可使用複式刀座以手動進給方式進行加工。


(C)車床尾座軸孔所使用的是莫斯錐度。
25.
(B)Rz為表面粗糙度最大高度。


(C)要得到愈小的Ra值，車刀刀鼻半徑需愈大。



(D)車削時進給率愈小，得到的Ra值愈小。
26.
(D)碳化鎢刀具刀刃部分，應以綠色碳化矽砂輪研磨，並不可泡水冷卻，以防龜裂。
27.
(A)圓桿的真圓度為幾何公差；圓桿的橫截面直徑誤差為尺度公差。


(B)國際公差等級IT 01至IT 18分為20等級。


(C)餘隙配合（Clearance Fit），孔的尺度＞軸的尺度，基孔制：H/a～g，基軸制：A～G/h。


(D)表面粗糙度的取樣長度，預設值為0.8mm。
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