機械製造chap 5-1~5-4複習卷
一、單選題:

（    ）  1.將金屬電極產生之電弧，隱藏在粉粒狀之熔劑下進行熔接的方法稱為
(A)TIG銲接　(B)MIG銲接　(C)銲接　(D)潛弧銲接。【5-4】
　 解答 　D
（    ）  2.下列有關電弧銲接(電銲)的敘述，何者正確？　
(A)須使用直流電，工件須接在正極，電極則須接在負極　(B)電極可以為消耗性也可以為非消耗性的型式　(C)電極與工件須直接接觸，形成電的通路方可進行銲接　(D)只適用於銲接位置為平銲者，不能用於仰銲或立銲。
【97統測】【5-4】
　 解答 　B
　 解析 　電銲可使用直流電或交流電，電極與工件須保持一小間隙引發電弧，平銲、仰銲或立銲皆適用。

（    ）  3.碳化物車刀片是利用＿＿＿銲接於車刀把上。
(A)鋁　(B)銅　(C)鋅　(D)錫。【5-2】
　 解答 　B
（    ）  4.厚10mm以下之鋼板，氣銲時乙炔的錶壓力一般常在每平方公分＿＿＿公斤力之壓力。
(A)0.15至0.5　(B)5至15　(C)1至5　(D)10至20。【5-3】
　 解答 　A
（    ）  5.下列有關銲接(Welding)的敘述，何者為正確？　
(A)兩金屬銲件接合處的母材一定要加熱至熔化狀態，待其冷卻凝固後才能達成結合作用　(B)兩金屬銲件接合處一定要添加填料(又稱銲料)才能達成結合作用　(C)可以不必施加壓力於兩金屬銲件接合處的母材而達成結合作用　(D)銲接只適用於相同種類金屬材料間的結合。
【96統測】【5-1】
　 解答 　C
（    ）  6.下列何種銲接法為銲件之接合需靠熔化方能完成者？
(A)氣銲　(B)電阻銲　(C)軟銲　(D)硬銲。【5-1】
　 解答 　A
（    ）  7.潛弧熔接所用之銲劑是
(A)銲接時以粉粒狀置於銲道上　(B)附著在銲條上　(C)不用銲劑　(D)浸在油狀銲劑內銲接。【5-4】
　 解答 　A
（    ）  8.下列有關電弧銲接的敘述，哪一樣為正確？　
(A)電弧長度與電弧電壓成反比　(B)碳與鎢之熔點高，可用為消耗性電極　(C)交流電弧銲接機構造比直流電弧銲接機複雜　(D)使用正極性電路銲接時，工件接正極，產生的熱量大部分集中於工件上。
【95統測】【5-4】
　 解答 　D
（    ）  9.依照規格，電弧銲銲條數字區分碼為E-6010時，則表示該電銲條施銲後銲道之最小抗拉強度為＿＿＿kg/mm2。
(A)60　(B)600　(C)6,010　(D)60,000。【5-4】
　 解答 　A
（    ） 10.有關軟銲(Soldering)之定義，下列敘述何者正確？　
(A)以銅銀合金為銲料之銲接　(B)銲接材料熔點低於427°C(800°F)之鑞接　(C)銲接材料熔點高於800°C(1472°F)之鑞接　(D)銲接時接合之母材均已熔融軟化之銲接。
【98統測】【5-2】
　 解答 　B
　 解析 　軟銲銲料為錫鉛合金，熔點低於427°C　(800°F)之鑞接，銲接時銲料熔化而接合之母材不熔融之銲接。

（    ） 11.下列有關焊接的敘述，哪一項為正確？　
(A)焊接時，材料表面若因高溫生成氧化物，可以添加銲劑使氧化物成為銲渣而排除　(B)硬銲又稱為錫銲，因其銲料中有相當比例之錫的成分　(C)點銲接(Spot wilding)屬於電弧銲的一種，通電加熱但不必加壓　(D)氧乙炔焊接為最常見的氣銲，是以氧氣及乙炔氣為燃料，並以空氣為助燃氣體。
【95統測】【5-3】
　 解答 　A
（    ） 12.硬銲銲接時之主要銲料為
(A)黃銅　(B)青銅　(C)鋁　(D)鋅。【5-2】
　 解答 　A
（    ） 13.鎢電極鈍氣電弧銲中，下列敘述何者為錯誤？
(A)鎢棒作為電極，惰性氣體為氬氣　(B)接合材料為鋁、鎂等時宜用交流，不需添加熔填金屬　(C)接合材料為鋼、鑄鐵、銅合金等時宜用直流正極聯接法，須添加熔填金屬　(D)惰性氣體為氦氣，接合材料為鋁、鎂等時，宜用交流。【5-4】
　 解答 　B
　 解析 　鎢極鈍氣電弧銲需添加熔填金屬。

（    ） 14.在氣銲中乙炔瓶之使用，須隨時注意其壓力不可超過
(A)0.1kg/cm2　(B)1.1kg/cm2　(C)2.1kg/cm2　(D)3.1kg/cm2【5-3】
　 解答 　B
（    ） 15.電銲主要銲料為錫與鉛之合金，若用於與食物有關之盛器銲接時，其含鉛量應在＿＿＿以下。
(A)1％　(B)5％　(C)10％　(D)15％。【5-2】
　 解答 　B
（    ） 16.使用交、直流電銲機時，下列那一項敘述正確？
(A)銲條直徑與使用電流大小無關　(B)交流電銲機比直流電銲機少發生吹弧現象　(C)交流電銲機可以有正極性及負極性兩種接法　(D)直流正極性連接法為工作物接負極，銲條接正極。【5-4】
　 解答 　B
　 解析 　(A)使用電流約為銲條直徑的80倍；(C)直流電銲機分為正極性和負極性兩種；(D)直流正極性之連接乃工作物接正極。

（    ） 17.下列有關銲接的敘述，何者為正確？
(A)兩金屬銲件接合處的母材一定要加熱至熔化狀態，待其冷卻凝固後才能達成結合作用　(B)兩金屬銲件接合處一定要添加填料(又稱銲料)才能達成結合作用　(C)可以不必施加壓力於兩金屬銲件接合處的母材而達成結合作用　(D)銲接只適用於相同種類金屬材料間的結合。【5-1】
　 解答 　C
　 解析 　(A)兩金屬銲件接合處的母材不一定要加熱至熔化狀態；(B)不一定要添加填料；(D)不一定只適合相同種類金屬材料。

（    ） 18.若用熔接棒本身為＿＿＿電弧產生於電極和工作物之間，電極為消耗材，熔化後即為填料，所以稱之為金屬電極鈍氣電弧熔接。
(A)銲料　(B)電極　(C)填充物　(D)熔劑。【5-4】
　 解答 　B
（    ） 19.下列敘述鑞接何者有誤？
(A)以熔化溫度427℃為界分為軟銲與硬銲　(B)軟銲之銲料為銅銀合金　(C)硬銲之銲劑以硼砂、硼酸為主　(D)碳化鎢刀塊常以硬銲法將之銲在刀柄上。【5-3】
　 解答 　B
　 解析 　軟銲之銲料為鉛錫合金。

（    ） 20.有關氬銲的說明，下列何者不正確？
(A)須配合電銲條作為熔填金屬　(B)交直流電源都適用　(C)電極為消耗性電銲條　(D)以氬氣為保護氣體。【5-4】
　 解答 　C
　 解析 　氬銲之電極為非消耗性鎢線。

（    ） 21.有關氧乙炔氣銲的敘述，下列何者正確？
(A)氧氣管一般為紅色管　(B)乙炔鋼瓶各處管接頭皆為右螺紋　(C)切割用、熔接用，使用相同氣體　(D)切割用、熔接用，使用相同火嘴。【5-3】
　 解答 　C
　 解析 　(A)氧氣管為綠色管；(B)乙炔瓶接頭用左螺紋；(D)切割或熔接用所使用之火嘴構造不同。

（    ） 22.氧乙炔銲作氣炬切割時之火嘴中心大孔為＿＿＿的噴出口。
(A)乙炔　(B)空氣　(C)氧氣　(D)氫氣。【5-3】
　 解答 　C
（    ） 23.以下何者為錯誤？
(A)軟銲之銲接溫度約在427℃以下　(B)氧化焰之焰心較碳化焰短　(C)氧乙炔銲接中常用乙炔工作壓力20kg/cm2左右　(D)乙炔氣鋼瓶中置有丙酮(Acetone)使乙炔氣穩定。【5-3】
　 解答 　C
　 解析 　乙炔工作壓力一般0.1～0.5kg/cm2。

（    ） 24.鈍氣鎢極電弧銲(TIG)，若加工部位呈深窄的熔透性，則其電極的安排為
(A)直流正極　(B)直流反極　(C)交流正極　(D)交流反極。【5-4】
　 解答 　A
（    ） 25.電弧銲所用之銲條，其外層塗層，不具有那一種作用？
(A)產生保護層　(B)穩定電弧　(C)改善銲珠形狀　(D)增大受熱面積。【5-4】
　 解答 　D
（    ） 26.普通氣銲用之乙炔，除瓶裝者外，亦可將＿＿＿置於特製容器內之水中，使產生乙炔氣後接用之。
(A)矽石　(B)電石　(C)磷石　(D)鋁泥。【5-3】
　 解答 　B
（    ） 27.下列銲接法何者不屬於氣銲法
(A)氧乙炔銲　(B)空氣乙炔銲　(C)原子氫電弧銲　(D)壓力氣體銲。【5-3】
　 解答 　C
（    ） 28.下列有關氧乙炔氣銲的敘述，何者正確？　
(A)主要自燃氣體為氧氣　(B)當供應的乙炔量多於氧氣量時，產生的火焰呈藍色，並伴隨著嗤嗤聲　(C)利用不同的火嘴構造，不僅可用於銲接鋼材，也可用於切割鋼材　(D)須將銲條置於火嘴進行方向的前面，且此為唯一的操作方法。
【97統測】【5-3】
　 解答 　C
　 解析 　自燃氣體為乙炔氣，當供應的氧氣量多於乙炔量時，產生的火焰呈藍色，並伴隨著嗤嗤聲；操作方法可前推或後推。

（    ） 29.下列那一種不屬於氣銲法？
(A)氧乙炔銲　(B)空氣乙炔銲　(C)原子氫電弧銲　(D)氫氧銲。【5-3】
　 解答 　C
（    ） 30.氧乙炔切割和氧乙炔銲接最大差異是在
(A)所用氣體　(B)火嘴構造　(C)火焰溫度　(D)加熱方式。【5-3】
　 解答 　B
（    ） 31.鎢電極惰性氣體電弧銲英文簡稱為
(A)TIG　(B)EDM　(C)ECM　(D)MIG。【5-4】
　 解答 　A
（    ） 32.下列敘述軟銲何者不正確？
(A)常以電烙鐵、電銲槍為施銲工具　(B)常使用銲料為錫鉛合金　(C)對器皿銲接時，所使用銲料之含鉛量要低於25％　(D)銲料中之鉛為重金屬。【5-2】
　 解答 　C
　 解析 　含鉛量要低於10％。

（    ） 33.下列有關電弧銲接(電銲)的敘述，何者正確？
(A)須使用直流電，工件須接在正極，電極則須接在負極　(B)電極可以為消耗性也可以為非消耗性的型式　(C)電極與工件須直接接觸，形成電的通路方可進行銲接　(D)只適用於銲接位置為平銲者，不能用於仰銲或立銲。【5-4】
　 解答 　B
　 解析 　(A)使用直流電時可分為正極性與反極性兩種連接法；(C)電弧銲乃電極與工件接觸後，隨即離開一小間隙以引發電弧；(D)銲接位置有平銲、橫銲、仰銲及立銲四種方法。

（    ） 34.在銅合金的硬銲中，常用銲劑為
(A)硼砂　(B)氯化鋅　(C)氯化氨　(D)鹽酸。【5-2】
　 解答 　A
（    ） 35.用鋼料銲接成之機件，較鑄造者為佳之理由，下列敘述何者不是？
(A)設備簡單、施工容易　(B)效率高、產品成本低　(C)缺陷改正容易　(D)銲接部位檢查容易。【5-1】
　 解答 　D
　 解析 　銲接部位檢查不易。

（    ） 36.下列何種銲接過程中，工件本身不熔化？　
(A)電弧銲　(B)氣銲　(C)電子束銲接　(D)軟或硬銲。【5-1】
　 解答 　D
（    ） 37.乙炔氣是由電石置於水中作用產生取得之
(A)碳氫化合物　(B)碳氧化合物　(C)氫氧化合物　(D)氫氬化合物。【5-3】
　 解答 　A
（    ） 38.氧乙炔銲時，火嘴號碼越大表示適用於＿＿＿之母材。
(A)越薄　(B)越厚　(C)越硬　(D)越軟。【5-3】
　 解答 　B
（    ） 39.下列敘述氧乙炔銲何者有誤？
(A)乙炔氣在使用時之工作壓力一般為0.1～0.6 kg/cm2　(B)乙炔瓶常填充丙酮以增加穩定性　(C)中性焰常用於黃銅、青銅之銲接　(D)點火時需先開乙炔，後開氧氣。【5-3】
　 解答 　C
　 解析 　氧化焰常用於黃銅、青銅之銲接。

（    ） 40.有關金屬電極電弧銲使用銲條之銲劑塗層的功能，下列敘述那一項是錯誤的？
(A)穩定電弧　(B)產生保護性的氣體　(C)增加熔融金屬的濺散　(D)除去氧化物以及其他雜質。【5-4】
　 解答 　C
　 解析 　降低濺散。

（    ） 41.下列有關銲接的敘述，那一項為正確？
(A)銲接時材料表面若因高溫生成氧化物，可以添加銲劑使氧化物成為銲渣而排除　(B)硬銲又稱為錫銲，因其銲料中有相當比例之錫的成分　(C)點銲接屬於電弧銲的一種，通電加熱但不必加壓　(D)氧乙炔銲接為最常見的氣銲，是以氧氣及乙炔氣為燃料，並以空氣為助燃氣體。【5-2】
　 解答 　A
　 解析 　(B)軟銲又稱錫銲；(C)點銲屬於電阻銲，需加壓再通電加熱；(D)氧乙炔銲是以乙炔氣為燃料，並以氧氣為助燃氣體。

（    ） 42.鎢極惰性氣體銲接(TIG)，常採用之惰性氣體為
(A)CO2　(B)Ar　(C)N2　(D)H2【5-4】
　 解答 　B
（    ） 43.以電弧銲接薄不銹鋼板時，為減少銲接部位的缺陷，而採用之惰性氣體通常為
(A)氦氣　(B)氬氣　(C)氖氣　(D)氫氣。【5-4】
　 解答 　B
（    ） 44.軟銲所使用的銲劑主要為(A)氯化鋅溶液　(B)硼砂　(C)硼酸　(D)硫酸。【5-2】
　 解答 　A
（    ） 45.原子氫電弧熔接是在電極間引入(A)氧　(B)氫　(C)氮　(D)氬。【5-4】
　 解答 　B
（    ） 46.軟銲與硬銲是以銲接金屬的熔點來區別，其界限溫度是
(A)327℃　(B)427℃　(C)527℃　(D)627℃。【5-2】
　 解答 　B
（    ） 47.電子零件熔接在電路板上，最常用的熔接材料為　
(A)銅　(B)銀　(C)錫　(D)鐵。【5-2】
　 解答 　C
（    ） 48.在氧乙炔氣銲中，若氧氣體積成分多於乙炔時，所生成的火焰稱為
(A)還原焰　(B)氧化焰　(C)中性焰　(D)標準火焰。【5-3】
　 解答 　B
（    ） 49.氧乙炔氣銲之標準火焰，乙炔與氧氣的體積混合比為
(A)1：1　(B)1：2　(C)1：3　(D)1：4。【5-3】
　 解答 　A
（    ） 50.銲接工作中，下列敘述何者為錯誤？
(A)TIG為使用消耗性鎢電極　(B)MIG為使用消耗性金屬電極　(C)點銲之優點之一為操作方便　(D)乙炔瓶外表常塗以黃色。【5-4】
　 解答 　A
　 解析 　TIG鎢電極為非耗性。

（    ） 51.金屬電極鈍氣電弧銲接簡稱為
(A)TIG　(B)MIG　(C)RW　(D)OAW。【5-4】
　 解答 　B
（    ） 52.關於潛弧熔接，下列敘述何者不正確？
(A)熔接時弧光不外洩　(B)適於厚金屬板熔接　(C)除平銲外，亦適用於立銲及仰銲　(D)適於低碳鋼、合金鋼及非鐵金屬之熔接。【5-4】
　 解答 　C
　 解析 　潛弧銲只適用於平銲。

（    ） 53.氧乙炔銲之點火正確順序為
(A)先開乙炔，後關氧氣　(B)先開氧氣，後關乙炔　(C)先開乙炔，後開氧氣　(D)先開氧氣，後開乙炔。【5-3】
　 解答 　C
（    ） 54.有關銲接的敘述，下列何者正確？　
(A)硬銲常用於將電子零件銲接於印刷電路板上　(B)軟銲在銲接過程中，是銲料與母材同時熔化　(C)惰性氣體鎢極電弧銲(TIG)是使用氬氣(Ar)作為銲接保護氣體　(D)於氧乙炔銲接作業，點火時須先開啟乙炔鋼瓶閥門，熄火時亦應先關閉乙炔鋼瓶閥門。
　 解答 　C
　 解析 　軟銲常用於將電子零件銲接於印刷電路板上。軟銲與硬銲(鑞接)在銲接過程中，是銲料熔化，而母材本身不熔化的接合法。於氧乙炔銲接作業，點火時須先開啟銲炬上乙炔閥點火，熄火時應先關閉銲炬上氧氣閥門。

（    ） 55.下列敘述何者不正確？
(A)電子零件熔接在電路板上最常用的熔接材料為錫　(B)一般所稱之"鍚銲"即為軟銲　(C)俗稱"銅銲"即為硬銲　(D)碳化鎢嵌入式車刀尖是使用電銲方式鑲銲於刀把上。【5-2】
　 解答 　D
　 解析 　使用硬銲方式銲在刀把上。

（    ） 56.乙炔儲存於鋼瓶中之壓力過高時，有發生爆炸的危險，故常於瓶內充入何種物質以防止之？　
(A)黃銅　(B)氦氣　(C)丙酮　(D)鋅。【5-3】
　 解答 　C
（    ） 57.下列何種銲接法銲件之接合需對接合部位施加壓力方能完成者？
(A)氣銲　(B)電阻銲　(C)軟銲　(D)硬銲。【5-1】
　 解答 　B
（    ） 58.下列熔接熱何者溫度最高？
(A)發熱熔接　(B)摩擦熔接　(C)氣乙炔火焰熔接　(D)金屬電弧熔接。【5-4】
　 解答 　D
　 解析 　金屬電弧銲溫度達5500℃以上。

（    ） 59.金屬電極鈍氣電弧銲工作中，下列敘述何者為錯誤？
(A)此法稱為MIG　(B)保護氣體為氬氣，故稱為氬銲　(C)工作速度快，穿透力強　(D)常使用電銲條作為電極。【5-4】
　 解答 　B
　 解析 　MIG保護氣體為CO2，又稱CO2銲。

（    ） 60.氧乙炔銲的火焰，若其焰心比中性焰短，且外圍火焰呈淺藍色，則此種火焰稱為
(A)純乙炔焰　(B)碳化焰　(C)還原焰　(D)氧化焰。【5-3】
　 解答 　D
（    ） 61.下列有關惰氣鎢極電弧銲接(TIG)之敘述，何者錯誤？
(A)係在氦、氬等惰氣中進行銲接以避免金屬氧化　(B)係將鎢桿做為電極　(C)可用於薄板銲接　(D)係將鎢桿熔化為銲料，不需外加熔填金屬。【5-4】
　 解答 　D
　 解析 　電鎢極不熔化，故需另加熔填金屬。

（    ） 62.有關氧乙炔銲接火焰的敘述，下列何者正確？
(A)還原焰長度最短，氧化焰長度最長　(B)還原焰廣用於各種銲接或切割工作　(C)氧化焰呈藍色　(D)氧化焰可用於蒙納合金、鎳的銲接。【5-3】
　 解答 　C
　 解析 　(A)氧化焰長度最短，還原焰長度最長；(B)中性焰用於各種銲接或切割工作；(D)還原焰用於蒙納合金、鎳合金的銲接。

（    ） 63.氧乙炔銲時所用之火焰噴槍，最上端的旋鈕是用來調整＿＿＿的大小。
(A)氧氣　(B)乙炔氣　(C)二氧化碳　(D)一氧化碳。【5-3】
　 解答 　A
（    ） 64.氣體熔接中最常用者為
(A)空氣乙炔銲　(B)氫氧銲　(C)壓力氣體銲　(D)氧乙炔銲。【5-3】
　 解答 　D
（    ） 65.在硬銲時，銲劑的用途旨在清潔表面及使銲料熔化後有較佳之流動性。一般以銅合金為銲料時，常用的銲劑為
(A)稀鹽酸　(B)稀硫酸　(C)硼酸　(D)硼砂。【5-2】
　 解答 　D
（    ） 66.可用於蒙納合金、鎳及非鐵金屬銲接之氧乙炔火炬為
(A)中性焰　(B)標準焰　(C)還原焰　(D)氧化焰。【5-3】
　 解答 　C
（    ） 67.使用電弧銲接(電銲)時，其電弧長度應為銲條心線直徑之幾倍？
(A)1倍　(B)3倍　(C)5倍　(D)7倍。【5-4】
　 解答 　A
（    ） 68.目前在機械及造船工業中，佔極重要地位的銲接方法為
(A)硬銲　(B)爆炸銲接　(C)超音波銲接　(D)電弧銲接。【5-4】
　 解答 　D
（    ） 69.電銲機之設備原理是
(A)升高電壓降低電流　(B)升高電壓及電流　(C)降低電壓升高電流　(D)降低電壓及電流。【5-4】
　 解答 　C
（    ） 70.下列有關銲接工作之敘述，何者為正確？
(A)最常用之氣體銲接法是氫乙炔銲　(B)氧乙炔銲接中常用之乙炔工作壓力在10kg/cm2左右　(C)TIG法常用之保護氣體為氫氣　(D)硬銲之銲接溫度約在427℃以上，而軟銲約在427℃以下。【5-4】
　 解答 　D
　 解析 　TIG法常用之保護氣體氬氣。

（    ） 71.下列那一種不屬於電弧銲法？
(A)金屬極電弧銲　(B)惰氣鎢極電弧銲　(C)潛弧銲　(D)壓力氣體銲。【5-4】
　 解答 　D
　 解析 　壓力氣體銲屬於氣銲。

