`
	臺北市立松山高級工農職業學校95學年度第1學期第2次期中考試卷

	科目
	機械製造
	使用

班級
	一年級
	班

級
	
	座

號
	
	姓

名
	


1、 選擇題: 75%   (塗改不計分)                (人工閱卷，背面尚有試題)

(     )1. 將熔融之金屬連續不斷的澆入鑄模，鑄件冷凝後自鑄模底部不斷的抽出之法稱為　(A) 精密鑄造法　(B) 金屬模鑄造法　(C) 連續鑄造法　(D) 瀝鑄法。

(     )2. 以下敘述壓力鍛造何者有誤？ (A) 運動速度快　(B) 壓力大且均勻，可達到鍛件的中心位置　(C) 加工效果良好　(D) 用於形狀對稱且表面光滑之鍛件。

(     )3. 金屬在高溫狀態下，置於兩相對旋轉的滾輪之間，藉摩擦力帶動前進，以改變材料厚度的加工法為？　(A) 鍛造法　(B) 輥軋法　(C) 擠製法　(D) 引伸法。

(     )4. 適於鋁、鋅、銅、鋼之薄板連續鑄造法可採　(A) 往復模鑄造法　(B) Asarco抽拉法　(C) Alcoa固定殼模法　(D) Hazelett連續板模法。

(     )5. 下列對冷作加工之敘述，何者為錯誤？　(A) 冷作後可消除金屬內部殘留應力　(B) 工件可維持較精密的尺寸公差　(C) 適用於大結晶粒之金屬　(D) 可改善表面光度。

(     )6. 下列哪項不是破壞性檢驗方法？　(A) 抗剪強度檢驗　(B) 硬度、韌性檢驗　(C) 磁粉檢驗　(D) 金相顯微檢驗。

(     )7. 下列何種機架之沖壓床能承受之負荷最大　(A) 直柱式　(B) 傾斜式　(C) 拱門式　(D) 凹口式。

(     )8. 以下何者屬於沖床工作？　(A) 壓擠　(B) 成形　(C) 彎曲 (D) 抽製。

(     )9. 當澆注時，為了避免金屬液亂流，小件鑄件其鑄口應靠近：　(A) 上部　(B) 中部　(C) 底部　(D) 四周。

(     )10.單曲柄式沖床滑塊傳動時最大衝擊速度發生在衝程之何處？　(A) 近起點　(B) 近終點　(C) 近中點　(D) 近1/4點。

(     )11.由砂模中的砂直接製成之砂心稱為　(A) 乾砂心　(B) 濕砂心　(C) 熱固砂心　(D) [image: image1.png]


喃砂心。

(     )12.為防止鑄件因收縮可能造成的破裂，常在鑄件交角處作成　(A) 銳角　(B) 鈍角　(C) 倒角　(D) 圓角。

(     )13.發動機的汽缸常用下列何種方法鍛造　(A) 端壓鍛造　(B) 落錘鍛造　(C) 輥軋鍛造　(D) 壓力鍛造。

(     )14.沖床工作中，當材料被沖頭剪切三邊而仍保留一邊時，此剪切工作稱為　(A) 下料　(B) 沖缺口　(C) 沖縫　(D) 沖凹孔。

(     )15.砂模中用於補充鑄件較厚部位因收縮所需之金屬熔液，並作為良好透氣孔者為：　(A) 通氣針孔　(B) 澆道　(C) 流道　(D) 冒口。

(     )16.金屬板經抽製後，將工件邊緣多餘之材料切除者稱為　(A) 沖胚料　(B) 沖孔　(C) 修邊　(D) 整緣。

(     )17.鑄件的角部需有倒角或圓角之主要原因為：　(A) 外形美觀　(B) 防止因結晶組織所導致的強度降低　(C) 維護使用時的安全　(D) 降低材料成本。

(     )18.金屬板彎曲成U型杯狀製品需採用何種加工？　(A) 抽製　(B) 滾軋　(C) 鍛造　(D) 擠製。

(     )19.鑄鐵收縮裕度是鑄鋼的幾倍　(A) 2　(B) 4　(C) 1/2　(D) 1/4。

(     )20.模型於脫模前須在模型上作各方向之輕敲使模型與鑄模間鬆脫，以易於拔模，因此在模型製作時需考慮　(A) 搖動裕度　(B) 收縮裕度　(C) 拔模斜度　(D) 變形裕度。

(     )21.下列哪項是破壞性檢驗方法？　(A) 抗剪強度檢驗　(B) 螢光滲透液檢驗　(C) 磁粉檢驗　(D) 放射線法檢驗　。

(     )22.適於機械造模者為　(A) 整體模型　(B) 雙面模板模型　(C) 部分模型　(D) 骨架模型。

(     )23.汽車用的鋁合金鋼圈是使用何種鑄造法鑄造？　(A) 砂模鑄造　(B) 冷室壓鑄法　(C) 熱室壓鑄法　(D) 離心力鑄造法。

(     )24.當曲柄恰在上死點時，主滑動件能有片刻的停止，金屬板胚料因而得以有效的夾持不動，以利引伸的操作為　(A) 關節式　(B) 肘節式　(C) 齒條與齒輪式　(D) 偏心式。

(     )25.下列何種金屬適合用於冷室壓鑄法？　(A) 鉛　(B) 鋅　(C) 鋁　(D) 錫。

(     )26.上運動課時，練習手臂力量之運動器材─啞鈴，鑄造時應採用下列何種方式較為簡單？　(A) 整體模　(B) 雙面模板模型　(C) 鬆件模　(D) 刮板模。

(     )27.模砂為形成鑄模之主要材料，以何種為主　(A) 海砂　(B) 矽砂　(C) 河砂　(D) 鋯砂。

(     )28.金屬融液進入砂模前之瞬間溫度稱為澆鑄溫度，下列有關澆鑄溫度敘述何者錯誤？　(A) 溫度太高，易造成砂模熔燒　(B) 溫度太高，易造成縮孔現象　(C) 溫度太低，易造成鑄件內含氣泡　(D) 溫度太低，易造成金屬液滯流現象。

(     )29.鋼軌及型鋼及蓋房子所用鋼筋是用　(A) 鍛造　(B) 鑄造　(C) 擠壓　(D) 滾軋　法製造。

(     )30.沖壓機沖柱一個上下行程，模具能完成兩個以上不同的加工步驟者稱為　(A) 複合模　(B) 級進模　(C) 連續模　(D) 橡皮模。

(     )31.金屬液不需特殊加壓設備而能產生力量注入鑄模內之鑄造法為？　(A) 壓鑄法　(B) 低壓永久模鑄造法　(C) 重力永久模鑄造法　(D) 離心鑄造法。

(     )32.鑄件尺寸精確且表面光度高、無分模線，適合形狀複雜鑄件如高爾夫球頭、渦輪機上葉片為哪項鑄造法？　(A) 離心鑄造法　(B) 去臘鑄造法　(C) 陶瓷殼模法　(D) 殼模法。

(     )33.以下何者屬於壓床工作？　(A) 剪切　(B) 沖孔　(C) 彎曲 (D) 抽製。

(     )34.砂模鑄造時，首要步驟要先決定　(A) 模型的形狀和模型的材料　(B) 選擇鑄模主要材料 (C) 製作鑄模　(D) 將模型置於砂箱。

(     )35.
[image: image2.wmf]2

CO

硬化模其模砂是在純矽砂中混合下述何者而成的？　(A) 碳酸鈉　(B) 硫酸鈉　(C) 氫氧化鈉　(D) 矽酸鈉。

(     )36.下列何者是沖壓加工模具最不常用的零組件：　(A) 沖頭　(B) 定位銷　(C) 齒輪　(D) 彈簧。

(     )37.下列何者每分鐘的鍛擊數最高？　(A) 端鍛　(B) 落錘鍛　(C) 壓力鍛造　(D) 型砧鍛。

(     )38.大型壓床的驅動機構為　(A) 單曲柄式　(B) 偏心式　(C) 液壓式　(D) 肘節連結式。

(     )39.供鑄造用之木模模型專用收縮尺與一般量尺不同，收縮尺之絕對長度等於　(A) 1＋收縮率　(B) 1.2＋收縮率　(C) 1－收縮率　(D) 1－1.24收縮率。

(     )40.連續鑄造法大都以何種方法冷卻？　(A) 水　(B) 油　(C) 空氣　(D) 不需冷卻。

(     )41.澆鑄時流路系統下列哪項不包括？　(A) 澆池　(B) 流道　(C) 模砂　(D) 模穴。

(     )42.用於鑄件形狀呈對稱或斷面均勻及旋轉對稱之物體，尤適合製作大型圓形鑄件之模型為　(A) 嵌板模型　(B) 雙面模板模型　(C) 刮板模型　(D) 骨架模型。

(     )43.砂模的流路系統中，哪一部分具有補縮、排氣、除渣及檢視金屬液是否充滿的功能？　(A) 溢放口  (B) 澆口  (C) 冒口  (D) 鑄口。

(     )44.下列重力永久模鑄造法之敘述哪項不正確？　(A) 澆鑄係藉助金屬熔液自身的重力流入金屬鑄模之模穴中　(B) 鑄件具有不含砂、表面光滑、尺寸精確　(C) 製作費用高，模型結構複雜　(D) 適用於大型鑄件。

(     )45.沖床剪切工作沖頭與沖模需要適當的間隙，約為每邊板厚的　(A) 2～5％　(B) 6～12％　(C) 12～18％　(D) 20～30％。

(     )46.熔鐵爐其使用之碳及生鐵的重量比約為：　(A) 1：2　(B) 1：4　(C) 1：8　(D) 3：8。

(     )47.機構之滑塊驅動乃藉由摩擦盤帶動飛輪而供給加速且在行程之最後全部能量作用於工作物上，有若落錘之動作者為　(A) 關節式　(B) 肘節式　(C) 齒條與齒輪式　(D) 螺旋式。

(     )48.殼模鑄造法中製造殼模的原料為　(A) 鋯粉、陶磁土　(B) 乾矽砂、酚樹脂　(C) 蠟、矽砂　(D) 石膏。

(     )49.石膏模鑄造法最適合何種金屬鑄件？　(A) 黃銅　(B) 鎳　(C) 鉻　(D) 鉛。

(     )50.壓鑄模鑄造法常用的方法有熱室法與冷室法，主要區別在　(A) 熔化鍋的位置　(B) 溫度的高低　(C) 人工或機械方式的不同　(D) 氣壓或液壓方式的不同。

2、 問答題: 25%

1. 常見之包模鑄造法有那4種？

2. 何謂滾軋？常用於那些製品製造？

3. 鑄模若依使用材料之不同分為那幾類？各主要用途為何？

4. 簡述生鐵的冶煉。

5. 金屬模有何優、缺點？

2. 答案卷:

1、 選擇題: 75%

 1.(C)
 2.(A)
 3.(B)
 4.(D)
 5.(A)


 6.(C)
 7.(A)
 8.(C)
 9.(C)
10.(C)


11.(B)
12.(D)
13.(A)
14.(C)
15.(D)


16.(D)
17.(B)
18.(A)
19.(C)
20.(A)


21.(A)
22.(B)
23.(B)
24.(B)
25.(C)


26.(B)
27.(B)
28.(C)
29.(D)
30.(A)


31.(C)
32.(B)
33.(D)
34.(A)
35.(D)


36.(C)
37.(D)
38.(C)
39.(A)
40.(A)


41.(C)
42.(C)
43.(C)
44.(D)
45.(B)


46.(C)
47.(D)
48.(B)
49.(A)
50.(A)


2、 問答題: 25%

 1.(1)去臘鑄造法
(2)陶瓷殼模法
(3)殼模法
(4)石膏模法

 2.滾軋(Rolling)係將金屬錠加熱到再結晶溫度以上，置入兩相對轉動之滾輪模具(Roller die)間，藉摩擦力的帶動而前進，經過多道滾軋，使材料斷面變小、長度增加而變成板、桿或其他特殊形狀之加工法。常用於鋼板、鋼筋及各種形狀之結構型鋼的製造。

 3.一、砂模
1.濕砂模：適一般小鑄件
2.乾砂模：適一般小鑄鋼
3.表面乾砂模：適一般大鑄鋼
4.泥土模：大鑄件
5.[image: image3.png]


喃模：適一般消散模型鑄模與砂心之製作
6.二氧化碳模：適形狀複雜而表面光滑及砂心製作
二、金屬模：大量生產低熔點非鐵金屬之鑄造。
三、特殊模：

 4.生鐵(Pig iron)是依約3:2:1比例之赤鐵礦原料、焦炭燃料及石灰石熔劑送入鼓風爐(又稱高爐)內，通以熱空氣加以治煉而得。其中加入石灰石作為熔劑的主要目的是使雜質熔化成浮渣以便排除。

 5.金屬模的優點是：
(1)生產速度高，可長時間重覆使用鑄模，適合大量生產。
(2)產品精度高，表面光滑可鑄極薄及生產形狀複雜之鑄件。
金屬模的缺點是：
(1)只適低熔點金屬。
(2)金屬模製作費用高。
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