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類科別：機械工程 
科 目：機械製造學概要 
 
一、請回答下列問題：（每小題 10 分，共 20 分） 

3/8–16UNC 以及 M4×0.5 代表的意義。 
欲加工 3/8–16UNC 以及 M4 ×0.5 螺紋孔時，請分別算出攻螺紋之鑽頭直徑。 

【解題關鍵】 
《考題難易》：★。 
《破題關鍵》：機械製造(B)第 15 章螺紋與齒輪製造。螺紋的標註與攻螺絲前鑽孔的鑽頭選用。 
【擬答】 
 3/8 – 16UNC 以及 M4 × 0.5 代表的意義。 
3/8 – 16UNC： 

3/8 表示螺紋公稱直徑(大徑)為 3/8 吋； 
16 表示為每吋 16 牙螺紋； 
UNC 表示為統一制粗螺紋。 
M4 × 0.5： 

M 表示為公制螺紋；4 表示螺紋公稱直徑(大徑)為 4mm； 
0.5 表示節距為 0.5mm； 
M4 × 0.5 表示為公制細螺紋。 

欲加工 3/8 – 16UNC 以及 M4 × 0.5 螺紋孔時，請分別算出攻螺紋之鑽頭直徑。 
一般鉗工工作取螺紋接觸效率 75%計算攻螺紋前鑽頭直徑(d)，而得公式： 𝑑 = 𝐷 − 𝑃 
欲加工

38 – 16UNC：d = 38 − 116 = 516 ൫吋൯ = 7.94ሺ𝑚𝑚ሻ 
欲加工 M4 × 0.5：d = 4 − 0.5 = 3.5ሺ𝑚𝑚ሻ 

 
二、請說明二氧化碳造模的製程。（20 分） 
【解題關鍵】 
1.《考題難易》：★。 
2.《破題關鍵》：機械製造(A)第 2 章鑄造。特殊鑄造法內的二氧化碳 CO2 造模法。 

【擬答】 
二氧化碳模法(CO2 Mold-harden Process) 
CO2 模法又稱為水玻璃製模法(sodium silicate process)。如圖 2-1 所示，以乾矽砂混合 3.5～

5%之矽酸納(水玻璃)作為製模材料，依普通砂模之造模程序製成鑄模。然後以 20PSI 之壓力

將 CO2 氣體壓入砂模內，矽酸鈉與 CO2 產生如下之化學反應： 
Na2SiO3+CO2→SiO2+Na2CO3 
上述反應可在數十秒之內完成，所生成之 SiO2 為效果良好之膠合劑。 
CO2 鑄造是一種砂型鑄造工藝。在此過程中，通過向模具上方吹氣來硬化砂型造型混合物。

這種工藝可以進行大量的成本削減。此外，可以確保獲得尺寸準確且表面光潔度好的鑄件。

但是，該工藝並不比濕砂鑄造工藝經濟。 
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CO2 成型

與其他
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減少對
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型砂中

這個過

 
 

三、對於氧乙

三種氧

利用氧
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中一些如下

與氣體切割原

適用材料 

蒙納合金、鎳

金鋼的銲接 

廣用於碳鋼銲

切割工作 
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單滾、雙滾
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五、請繪圖並
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擬答】 
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化的目的

加熱原理

(eddy cu
圖 5-1(a)

表面加熱

頻率

加熱時

工件的

高週波表

顯著節

很少發

在極短

容易調

能夠一
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鍵》：機械

利用高週波

的，適用的

理：當具有

urrent)利用渦

)為各種感應

圖

熱效果的影

，即週波數

時間。 
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表面淬火法

節約淬火經

發生公害，

短時間淬火

調節淬火深

一貫作業，
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鋼表面感應硬

 
械材料(C)第

波感應電流

的鋼材為 0.3
有磁性的工件

渦電流急速

應線圈的圖

圖 5-1(b)  

影響因素： 
數。 

收電流。 
法的優點： 
經費，包括材

作業環境良

火。 
深度。 

大量生產
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硬化法之加

8 章鋼之表

，容易集中

35％～0.6％
件置入一變

速加熱工件的

圖形，應用實

圖 5-1(a) 各

以感應線圈

材料費、加

良好；發熱

。 
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加熱原理和操

表面硬化。

中在工件表面

％的碳鋼和合

變化磁場內

的表面。 
實例的示意

各種感應線

圈加熱法進

 

加工費。 
熱與周遭環境

） 

教職網站

操作程序。

 

面，而將表

合金鋼。如

，會因為電

意圖。 

線圈的圖形

進行齒輪輪齒

境無關，很

https://
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表面急速加熱

如車床床軌的

電磁感應而在

 
形 

 
齒表面硬化

很容易調整控
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熱再淬火，

的硬化方法

在物件表面

化 

控制加熱及

lic.com.

而達表面硬

法。 
面產生渦電流

及冷卻。 

tw 

硬

流
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能夠根據需實際要，針對工件局部加熱。 
可以減少質量效果。 
可以得到應變少的良質淬火。 
高週波表面淬火法主要的缺點，因加熱時間短，碳化物無法充分融入沃斯田鐵，而且設備費

昂貴。 
感應的深度(DP) 

DP＝C
ρ
μf

 

其中 C 為常數、ρ為電阻係數、μ為導磁率、f為交流電頻率，由上式得知材料之電阻係數(ρ)
愈小，導磁率(μ)愈大，交流電頻率(f)愈大，則深度愈淺，亦即局部加熱效果愈大。 
 


