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                             摘要 

    這次專題在老師的教導下利用此次專題以電腦軟體來表現出工

廠裡實用之工件模具，並展現出其活用性，將以動畫來表現出各種不

同的工件與夾具，使之方便容易瞭解，讓模具簡單易懂之方式給未來

想參與查考之人以淺顯易懂的方式能夠清楚深入鑽模，以最快的時間

來達到最好的效率方法。 

本組所製作之機台主要是模擬鑽床來了解加工過程，不同工件以

不同之夾具來使加工增加準確度並方便夾持固定於機台上，讓工件展

現出其特色表現，驅動機台來讓各種不同之工件表達出完成加工件所

需要的各式加工。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



第一章  緒論 
1-1研究動機 

在工廠所製作之工件或任何夾具在機械工程上有著相當的地

位，每個不同之工件須以不同之夾具來固定加工，由於科技進步快

速，以最單純之加工方式加工並不能達到快速的效率，因此我們將以

現今工業搭配軟體應用來展現各種不同之工件，並以機台使之達到最

高的精確度、更快的加工精度、更快的生產速度與更大的產量。 

為了使之方便展示每一個工件的特色與加工組合方式，我們以機

台固定每一個工件，其為了表現出良好的組合方式與工件特色，我們

將加入其軟體Inventor加以活用每一個加工工件。 

因此，我們也將用動畫來展現出鑽模的特色與組合方式讓未來教

學的機具教導有所發揮，能在任何有關鑽模之應用以最簡單、省時、

最快速的時間來了解各種不同的鑽模夾具；起先將鑽模的各種相關資

料，再慎選其適當之工件模具，設計出一機台能固定其選出之工件，

當機台做出則能將各種工件達到其精準度，模具工件選出之再以軟體

配合以動畫製作出並製成工件展示。 

 

 

 

 

 

 

 



1-2 研究目的 

1. 組員對鑽模與夾具設計方面能更加了解。 

2. 組員能明白工廠之估價、購買零件之相關事宜。 

3. 組員對所學的東西可以學以致用。 

4. 讓每位組員都能瞭解鑽模夾具在工業上的需求。 

5. 所完成之模具以後可做為教師教學之用。 

 

1-3 研究方法與步驟 

方法與步驟如下： 

方法： 

從書上找尋有關鑽模、銑床、車床的資料，再利用手繪及所學3D軟

體加以設計和製造，加上老師從旁指導，且一再改進已完成夾具之成

品。 

步驟： 

1. 蒐集及參考各相關理論之書籍。 

2. 以手繪方式畫出設計圖之初圖。 

3. 再以所學之電腦之3D軟體畫出設計圖之立體圖和爆炸圖。 

4. 提出計劃申請書。 

5. 配合需要選用零件並建構零件圖。 

6. 加工零件的發包及購買零件的估價與選購。 

7. 驗收各項零件。 

8. 成品的組合與裝配。 

9. 書面報告的整理與裝訂。 



10. 準備初審及專題發表。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



第二章  鑽模夾具之原理 
2-1鑽模 

機械工業製造的產品中大部分的機件都含有孔。機件中有些孔的

真圓度、孔面粗糙度、孔位尺寸等極為嚴格。也些則僅需鑽一個孔而

已，並不需要精確的尺寸。 

孔可以用各種不同的方法所製成，如鑽孔、鉸孔、搪孔、衝

孔、輪磨、鉅削、火焰切割等。但最常用的製造方法是鑽孔。所

以工具設計者的大部分時間是投入如何設計正確鑽孔的鑽模。 

鑽模的構造可從最簡單的一塊平板至複雜的箱型，其中包括

前述的支撐構件、定位構件、夾緊構件、射出構件、及本體外，

尚有導套、葉板、支腳等。 

2-2鑽模種類  

鑽模是把工件放在正確的加工位置後，施以孔內加工的設施。並

且可以使許多相同的工件重複的安裝在同一位置上，經加工後不改變

其所需的尺寸。所以鑽模是一個完整的夾具及引導刀具的設施。小型

的工件均安裝於鑽模內加工，大型的工件若是局部加工，則鑽模夾緊

於工件的加工部位上。大型的鑽模固定於工件機床上，小型的鑽模則

以手握持在床台上移動。 

鑽模的種類繁多，各工廠所使用的名稱亦不相同，故不易做成標

準分類。只能依其結構及用法大概分類。 

2-2-1樣版式鑽模 (template jigs) 

樣版式鑽模只是一塊葉板上有一個或數個導孔，將此葉板直接置

於工件加工部位上，以引導刀具加工，如圖2-1。樣版式鑽模僅注重



於兩孔間距離的精確度，而孔位對於工件邊緣的關係並不甚重要，故

可以沒有定位構件及夾緊構件。樣板置於工件上，可以手握緊樣板工

件，或用C型夾將樣板及工件夾緊後加工。 

圖(a)樣板不裝導套，只鑽孔再熱處理硬化，及輪磨孔徑。樣板

形狀與工件相同，兩者以手握持鑽孔。 

圖(b)樣板設置三支定位銷使工件定位。當工件鑽第一個孔後，

以插銷沿導套插入此孔內，再鑽第二個孔，以確保兩孔的中心位置不

變。若繼續其他孔，則再以另一支插銷插入第二個孔內，如此繼續鑽

孔，則各孔間的距離就不變。 

圖(c)樣板與定位塊成垂直。定位塊定位在大型工件平面上，以

手提電鑽沿導套鑽削垂直面上的孔。 

 

 

2-1(a) 樣版式鑽模 



 
2-1(b)(c)樣版式鑽模 

 

2-2-2平板式鑽模 (plate jigs) 

平板式鑽模的結構與樣版式相似，唯設計時應考慮工件邊緣與孔

位的關係位置，故有定位構件及夾緊構件，如圖2-2。當工件安裝於

鑽模後，再將鑽模反轉使工件置於床台上加工。 

圖(a)葉板之底面切削凹槽，在凹槽左邊裝置一支定位銷，形成



承窩定位件。鎖緊螺釘裝置於凹槽右邊當作夾緊件。當工件安裝承窩

內，再將鑽模反轉使工件置於鑽床台上。承窩、定位銷、及螺釘的高

度均應比工件為低。 

圖(b)以定位銷及螺釘安裝工件。定位銷及螺釘的高度應比工件

為低。 

圖(c)、圖(d)樣板裝置支腳，當鑽模反轉時，工件不與床台接觸，

依靠夾緊件支持之。此種設計適合工件之表面不規則形狀，因其直接

放在床台上不平穩。唯夾緊件要能確實夾緊工件，足以承受刀具的削

力。 

平板或樣版式鑽模有時與一底板配合使用，將工件夾在中間，形

成三明治式鑽模，如圖2-3。底板具有切屑孔，以容納切屑或鑽頭。 
 

 
2-2 平版式鑽模 



 

2-2 平版式鑽模(續) 

 
2-3 三明治式鑽模 



2-2-3活葉式鑽模 (leaf jigs ) 

活葉式鑽模係使用活葉式葉板，如圖2-4。葉板與樞軸之配合必

須精密，若餘隙太大會影響導套對工件位置的精確度。 

圖(a)掀開葉板，工件從頂面裝入鑽模內定位及夾緊，將葉板關

閉應用1/4轉螺栓扣緊，即可做切削工作。 

圖(b)兩個葉板交替使用，一個鑽孔用，一個鉸孔用。當工件被

安裝於鑽模上，將鑽孔用葉板置於工件上做鑽孔操作。然後，再換鉸

孔用葉板，做鉸孔操作。 

 

2-4 活葉式鑽模 



2-2-3-1鑽模葉板 

工件在鑽模上，由支撐、定位、及夾緊等構件安裝後，在其加工

面須有一平板裝置導套，並維持導套的中心與加工面垂直者稱為葉

板。 

1. 固定式葉板 

固定式葉板式以螺栓、熔接、或鑄造固定於鑽模本體。鑽模使用

固定式葉板，其導套導引刀具至加工位置不易變更，故加工位之精確

度比活葉式較高。因葉板固定於鑽模本體上，故工件須從鑽模之側面

或底面安裝。 

2. 活頁式葉板 

活葉式葉板之一端以樞軸裝置於本體，另一端可以先開始葉板靠

於扶持板，工件從鑽模之頂面安裝，然後將葉板蓋好，以環首螺栓鎖

緊，如圖2-5。鑽模使用活葉式葉板，因樞軸部位需要轉動，容易發

生磨耗，使葉板鬆動，影響導套導引刀具至加工孔位的精確度。 

葉板之鎖緊或放鬆要容易而迅速，以便利開啟及閉合。圖2-6。

示活葉氏葉版之鎖緊方法。 

 
2-5 活葉式葉版 



 

 
2-6 活葉式葉板鎖緊法 



【設計活葉氏葉板注意事項】 

○1 樞軸及軸承應熱處理硬化。 

○2 軸承磨損後，應可以更換。 

○3 鑽模本體之設計，應使葉板在開啟後不致使鑽模失去平衡。 

○4 在鑽模本體適當位置設置扶持板，使開啟的葉板依靠扶持板，避

免碰撞機器。 

○5 葉板每次閉合須坐落相同位置，以便導套維持精確的導引作用。 

鑽模支腳 

在鑽模之底板下面裝置支腳，不但使鑽模有排除切屑及切削劑的

空間，並且可以減少底板與鑽床床台之接觸面，增加底座之水平度及

穩定性。 

支腳裝置於底板的位置應能支持刀具對工件之切削力，以免切削

工件時鑽模傾斜或震動。通常鑽模支腳為四支，隨時可以察覺鑽模的

水平位置。支腳裝置的方式與本體的結構相同，如圖3-18。 

圖(a)鑄造式本體，則支腳與底板鑄成一體。 

圖(b)熔接式本體，則支腳熔接於底板。 

圖(c)組合式本體，則支腳以壓入配合或螺絲接合於底板。 
 



 
2-7 鑽模支角 

 

2-2-4箱型及翻轉式鑽模 (box & tumble jigs ) 

箱型鑽模之外形類似箱子或盒子，導套可裝在鑽模之頂面、側

面、及底面，當工件安裝在鑽模後，鑽模可以一面接一面的翻轉對工

件做不同的加工，故又稱為翻轉式鑽模，如圖2-8及2-9。翻轉式鑽

模在葉板對面應有支腳，以保持鑽模之水平位置。翻轉式鑽模可減少

工件之裝卸次數，並且以同一基準面做不同的加工，可獲得更精確的

工件。 

圖(a)箱型鑽模僅在頂面裝置導套，工件由側面裝入鑽模內，由



導套引導刀具加工。 

圖(b)鑽模頂面及底面各裝置鑽孔用導套及鉸孔用導套。工件先

自頂面導套導引鑽頭鑽孔，然後翻轉鑽模使底面導套導引鉸刀鉸孔。 

圖(c)鑽模一次安裝兩個工件，工件先自頂面導套導引鑽頭鑽

孔，然後翻轉鑽模使右側面鑽孔，再翻轉使左側面鑽孔。 

圖(d)鑽模頂面及正面各裝置兩個導套，工件自右側裝入鑽模

內，先自頂面導套導引刀具加工，再翻轉鑽模使正面加工。 

 
2-8 箱型急翻轉式鑽模 



 

2-9 箱型及翻轉式鑽模 

 

2-2-5分度式鑽模 

機械工廠最常見的工件分度是在圓周上分成若干等分。精密的分

度法為使用床洗床分度頭，一般的分度則設計分度式鑽模，如圖2-10。 

圖(a)工件鑽削4個等分孔。鑽模本體為角板，定位軸以滑動配

合裝於角板之垂直面，葉板以螺釘固定於角板的頂端。定位銷與定位

軸垂直於角板背面。分度銷以彈簧片保持適當的壓力。工件安裝於定

位軸上，鑽削第一孔後，工件旋轉90°，定位銷插入該孔，將工件定

位，鑽削第三孔。依次分度及定位，鑽削第四孔。 

圖(b)工件鑽削12等分孔。在定位軸之左端裝置一個有12等分



孔之分度板，以定位銷固定定位軸。當工件鑽削第一孔後，拉出定位

銷，旋轉工件使定位銷插入分度板第二孔，鑽削第2孔。依次分度、

定位、鑽孔，即可在工件的圓周上鑽削12個孔。 

圖(c)工件鑽削3個等分孔。圓盤之圓周3等分各裝置導套，圓

盤背面依導套位置鑽削3個等分孔。圓盤以半月型鑑固定於定位軸，

定位銷插入等分孔內。工件安裝於定位軸，鑽削第1孔後，旋轉圓盤

使第2分度孔卡入定位銷，鑽削第2孔，然後鑽削第3孔。 

圖(d)工件鑽削2孔成垂直。手炳A及B分開的角度應大於90°。

為使工件的分度為90°，應依照A、B、C的直徑、定位銷C的中心，

及定位軸之中心距離等計算A及B的夾角。手炳B靠緊定位銷C，鑽

削第1孔。轉動手炳A靠緊C，鑽削第2孔。 
 

 
2-10 分度式鑽模 



 
2-10 分度式鑽模(續) 

 

2-3設計鑽模考慮的因素 

設計鑽模前應依據工作圖瞭解工件形狀、是否有孔或槽、材質、

粗胚或以加工表面、欲鑽孔的尺寸與工差、加工數量等。這些因素會

影響工件之定位、及夾緊的方法。而加工量之多寡會影響鑽模結構的

複雜性及精確度。 

設計鑽模時除依照上述各構件之設計應考慮因素外，就整體的鑽

模設計則應考慮下列的因素： 

1. 鑽模剛性 

剛性為製作任何工具的首要因素。一般而言，工具的剛性過強比



剛性不足要好。鑽模因剛性不足引起百分之幾厘米之變形彎曲，及可

能影響工件加工部位的精確度。所以鑽模必須要有足夠的剛性以抵抗

變形彎曲，及所有施於其上的作用力。 

鑽模之變形灣曲是由於工件被定位後，過度的夾緊所造成。夾緊

件對工件之夾緊力，或刀具對工件之切削力，均對鑽模施加作用力。

鑽模應有足夠的強度，以抵抗受到不小心的撞擊或不當的放置。 

2. 支撐、定位、及夾緊構件 

工件之支撐面可為墊板、襯墊、銷。 

鑽模的設計應使操作者能很容易的將工件放入定位構件內，固其

本體之結構必須要有足夠的空間使工件推入或取出。定位構件應在可

見之處，必須要設計正確而使工件不可能放置錯誤。若工件形狀許

可，定位點應盡量分開，以便減少切削之堆積及清除容易，並且要考

慮切削劑流出的孔道。夾緊構件應至於操作者最方便的位置，其構造

越簡單越好，夾緊方法應快速確實。 

3. 切削之控制 

葉板與工件表面之間應有足夠的間隙排除切削，已排除切削經由

導套排出而刮傷導套。此間隙不但有助於切削劑容易流到鑽孔的底

部，而且可以使長條狀的切削折斷成短片。 

4. 鑽模支腳 

鑽模裝置支腳可以使操作者隨時察覺鑽模是否水平放置於床台

上，因為任何一支支腳下有切削即會使鑽模搖動。支腳應分佈於底板



的邊界線，使所有的導套均在其包圍的面積內。 

5. 安全事項 

任何導致操作者傷害的情形必予以消除之。小型鑽模應足夠大，

使操作者可用手握住鑽孔。大型的鑽模備有夾緊於機器床台之設施，

並可加裝手柄以方便搬運。 

6. 鑽模構造 

工件之形狀、大小、產量、製造成本等均為考慮鑽模構造形式的

重要因素。而其容易磨損的部位必須選擇耐磨材料製造，磨耗的零件

必須容易更換。 

2-4導套 

設計鑽模與夾具的最終目的是工件裝在機器後，不必再費時間咬

正刀具與工件加工部位之關係，而能立即對工件加工。此時必須有一

引導刀具至加工部位的設施稱為刀具引導構件。 

鑽模所用刀具引導構件係裝在葉板上稱為導套。導套可引導鑽

頭、鉸刀、螺絲攻、魚眼孔刀具、搪孔刀具等，至加工部位切削，並

之持刀具在高速切削時穩定旋轉，而不會發生擺動或滑移現象。 

美國標準學會將導套分為固定導套、可更換導套、襯套導套等三

種。 

2-4-1固定導套 

導套以壓入配合的方法裝於鑽模葉板之孔內，稱為固定導套。適於單

道次之加工，或在導套磨損至容許公差之前，可以全部工件加工 

 



完畢，而不必換新導套。 

導套之上端內緣倒角30°，以便刀具容易進入導套。導套之下端外

緣倒角15°，使導套容易壓入鑽模葉板之孔內。凸緣導套之肩角處

切槽寬度為1.5~2mm，使凸緣與葉板密接。導套之外徑為精光輪磨或

粗磨而具有加工餘裕以便壓入配合於孔內。精光輪磨導套之直徑比公

稱尺寸大0.03~0.045mm，如此可應用標準鉸刀在葉板鉸削配合孔。

具有加工餘裕輪磨之導套，通常加大0.38~0.50mm，以應配合孔的需

要。 

1. 固定導套的種類  

固定導套分為無凸緣導套及凸緣導套。 

(1) 無凸緣固定導套：適於導套頂端必須與葉板平齊，或相鄰之兩導

套的中心極為接近而不便裝置凸緣導套。此種導套分為圓柱型及

圓錐形，只能承受輕負荷之軸向推力，若做重負荷加工，導套可

能被刀具推出葉板外。 

○1 原著型固定導套： 

導套為圓柱型，壓入配合於葉板上。葉板之圓孔以標準鉸刀鉸削。 

○2 圓錐形固定導套： 

導套為圓錐形，壓入配合於葉板上。葉板之錐孔以錐形鉸刀鉸

削。圓錐之錐率為1/20。 

(2) 凸緣固定導套：適於配合薄的葉板，導套之凸緣除可增加長度

外，並可助其在配合孔中保持正直。凸緣可防止導套被刀具推出

葉板外，故適於重切削工作。 

2. 固定導套之安裝方法 



固定導套及襯套導套裝於葉板時須用適當的緊配合。太緊的配合

將使導套或葉板變形，引起導套配合困難，或刀具不能通過導套。太

鬆的配合則導套在葉板孔內不穩固，容易鬆脫。欲得正確的安裝導

套，除葉板的材料及厚度，及導套的厚度均應考慮外，並應注意下列

事項: 

(1) 防止過度的緊配合 : 任何壓入配合常會發生導套及葉板變形，最

好採用H7n 6 或H7-p 6 之最小緊度配合。使導套安裝後，其內

徑略減到幾乎正好等於所需的基本尺寸，且使葉板的變形可以忽

略的程度。 

(2) 避免導套之圓周與葉板之孔壁刮傷 : 壓入配合前，導套之圓周及

葉板之孔壁塗潤滑劑，以免安裝時刮傷孔壁。 

(3) 導套中心線應與葉板面垂直 :  使用心軸壓機，安裝導套，可使

導套均勻而垂直的滑入孔內，並且導套中心線與葉板，垂直而不

易傾斜，可避免刮傷孔壁。若心軸壓機太大而不合使用，則以螺

桿插入導套內，將導套裝置於葉板孔內，再以螺帽旋緊，使導套

很正確的滑入適當位置。若小孔的導套，則使用鋁錘或黃銅錘將

導套敲入葉板孔內。 

(4) 正確的製作葉板之圓孔：使用搪孔在葉板上做精密搪孔，或用鉸

刀鉸孔，已獲得正確得孔徑及真圓度，以適合導套的壓入配合。 

 

2-4-2可更換導套 

鑽模經長期使用後，導套被刀具或切屑磨損，將影響鑽孔之精確

度。若在葉板圓孔內先裝一個固定導套，再以滑動方式配合安裝一個



符合加工尺寸的導套在襯套內，若此導套磨損後，可以隨意取出換

新，稱為可更換導套，而此固定導套稱為襯套。襯套的主要目的在容

納可更換襯套，避免可更換導套與葉板直接配合而影響葉板圓孔之精

確度。因此，可更換導套必須與襯套配合使用。 

1. 可更換導套的種類 

(1) 滑動式可更換導套 : 適於工件切削過程中，需要時常更換不

同尺寸的導套，以便對同一孔做到多道次的加工，如鑽孔後須切

沉頭孔或攻絲、或鉸孔等操作。凸緣部位滾花紋可變於取放導

套。凸緣銑製弧形缺口或鑽孔係為固定導套之用。 

(2) 固定式可更換導套 : 適於較長期的單道次加工，如只做鑽孔

或攻絲工作，導套裝在襯套內被固定後，直至磨損超出容許公差

後，在更換新的導套。凸緣之半圓承座為鎖緊螺釘固定導套之用。 

2. 可更換導套之安裝方法 

可更換導套與襯套之配合採用F7-m6，襯套與葉板孔之配合採用

F7-n6。因為可更換導套與襯套之配合尚有很小的餘隙，當刀具通過

導套切削工件時，因部分切屑經由導套排除之隙會產生摩擦而使導套

轉動，經久會使導套之配合過於鬆動，影響配合精度。故可更換導套

裝於襯套後，經常以予固定。可更換導套的固定法如下 :  

(1) 滑動式可更換導套之固定法。 

鎖緊螺釘先旋緊在葉板孔邊之螺絲孔內。凸緣的弧形缺口對準螺

絲釘使導套滑入葉板孔內，在旋轉導套使弧形承座製於螺釘頭肩部

下。若反方向旋轉導套，可延弧形缺口取出導套，而不必先取下螺釘。 

壓板先固定在葉板孔邊，凸緣的弧形缺口對準壓板使導套滑入葉



板孔內，再旋轉導套使弧形承座置於壓板下。 

導套置於葉板孔內以插銷插入凸緣的孔內，以固定導套。 

(2) 固定示可更換導套之固定法。 

導套裝入襯套後，再以鎖緊螺釘頭部置於導套之凸緣弧形承座

上。若要取出導套則須先取下螺釘。 

導套裝入襯套後，再以壓板置於導套之凸緣弧形承座上。 

2-4-3襯套導套 

襯套導套及與可更換導套配合的襯套，其形狀與固定導套相同，

亦同樣壓入配合於葉板孔內，主要目的為容納可更換導套。 

2-4-4特殊導套 

工件的外形為不規則或曲面等，若使用標準導套不能正確的導引

刀具至工件之加工部位，或導套裝置於葉板困難，則應依工件加工部

位的特性設計特殊的導套配合之。 

(1) 兩個或數個孔太接近之導套：兩個孔之距離太近，不能並列裝置

兩個標準導套，改變導套的形狀。 

(2) 具有螺絲的導套：可以夾緊工件，但與葉板孔之配合精度較差 。 

(3) 導孔部份較長之導套：導孔太長將增加刀具的磨擦，排除切削亦

困難。若在導孔上端切削沉頭孔或柱孔，可減少刀具接觸長度。 

(4) 端面為圓弧之導套：鑽削曲面的工件時，以末端製成圓弧面的導

套配合之。 

(5) 導孔端崁入軟質材料之導套：導孔端崁入塑膠、青銅等，可避免

刀具刃口碰撞發生碰裂。 

2-4-5導套材料 



製造導套的材料依其形式及用途而定。 

(1) 小型及中型導套材料：由硬化冷作工具鋼，等級01及02或AISI 

52100鋼，經熱處理硬化置Rc 63±2。亦可用至少含0.6%C之碳鋼，

或含碳量較低的碳鋼，經滲碳1.5mm。 

(2) 大型導套材料：AISI 8620鋼或AISI 1144經碳化及表面硬化至

Rc 63±2。 

(3) 特大型導套材料：4100系列之低合金鋼。 

(4) 廉價導套材料：1060或1065碳鋼。 

(5) 高品質導套材料：高銘或高碳模具鋼製成，比普通導套之壽命長

達5~6倍。 

(6) 引導及鉸刀導桿之導套材料：鑄鐵。 

(7) 大量生產的導套材料：燒結碳化物，硬度達Ra 92，比普通導套

之壽命長達50倍。 

2-5銑床用夾具 

銑床用夾具係固定在銑床之床台上，以夾持一個或兩個以上的工

件作銑削工作。一般中、小型而形狀規則的工件均使用標準形夾具。

若是大型或不規則形狀的工件，或使用標準形夾具不能大量生產，則

應形設計夾具。 

2-5-1銑床用夾具主要構件 

銑床用夾具之主要構件包括底板、支撐構件、定位構件、夾緊構

件、銑刀引導塊等。 

1. 底板 

底板為具有精確的表面及底面之平板，做為安裝各種構件的主 



體。底板的表面如同銑床之床台為進給移動的參考面，並應有足

夠的面積已被容納工件、支撐件、夾緊件等。不要工件置於底板邊緣，

以便夾具夾緊工件時具有抵抗銑刀之切削力。底板的邊緣亦應足夠的

面積已備夾具固定於床台。底板亦應具有支腳，以確保能水平置於床

台。 

2. 支撐構件 

支撐面的形式依工件的形狀及大小而異。通常將熱處理硬化的

銷、襯墊、平板等，精確的裝置在底板的表面上。使支撐面高於底板

的表面，以便利於切屑落下，容易清理。 

3. 定位構件 

銑床用夾具常常安裝兩個以上的工件，並且銑刀施加於工件的切

削力很大，若使用方塊定位構件可增加定位的剛性。 

4. 夾緊構件 

銑床用夾緊構件與鑽模相似，應在支撐工件或定位構件之對面，

其位置應方便操作。因銑刀施於工件的切削力很大，故常使用槓桿式

夾緊構件，可以增加夾緊力，避免切削顫震而鬆動。 

5. 銑刀引導塊 

通常銑刀切削工件時，須先對工件切削，然後量測工件尺寸。若

未達要求的尺寸，在予切削與量測，如此重覆作直至工件合乎尺寸公

差為止。若在夾具上設置銑刀引導塊，可將銑刀直接引導至工件銑削

的位置及深度，免除重覆切削及量測的操作時間。 

2-5-2銑床用夾具的種類 

銑床用標準夾具有虎鉗、迴轉台、分度頭等。虎鉗為最普通的夾



具，適於挾持小型的工件。一般的虎前係利用螺桿或氣壓式推動愕夾

以夾緊工件。迴轉台為挾持工件銑削輻射狀、圓周面、圓弧、輪廓面

等。分度頭則可精確的等分工件的圓周。 

為適合大型的或是不規則形狀的工，或配合大量生產之需，另行

製作的銑床用夾具並無標準的分類。因為每種夾具之設計可能受到加

工的方法、工件的形狀、產量的多寡而異。所以，一般依工件在夾具

上排列的方式或夾具的功能分類。 

1. 單件式銑削夾具 

單件工件最常用的夾具式虎鉗。工件安裝於虎鉗上，移動床台使

工件向銑刀進給作銑削工作。銑削完畢，床台退回原點，卸下工件，

在安裝新工件加工，操作簡便。唯虎鉗的兩平行顎夾只能夾緊平面上

在安裝新工件加工，若是圓形或是不規則形狀的工件，則要裝置特別

形狀的顎夾。如圖2-11。 

2. 排列式銑銷夾具 

將數個相同的工件依床台之縱向移動方向排列安裝於夾具上，並

依序向銑刀進給作銑銷工作，然後退回至起點，重新安裝工件。如圖

2-12。 

3. 分度式銑削夾具 

工件需要在數個部位相同方式的銑削，而每部位均已一定的間隔

加工稱為分度銑削。如圖2-13。 

 



 

2-11 裝置特別形狀顎夾的虎鉗 

 

 

2-12 排列式銑削夾具 



 

2-13 分度式銑削夾具 

 

4. 旋轉式銑削夾具 

迴轉台裝置於銑床之床台，夾具固定於迴轉台上，將數個相同的

工件安裝於夾具內。銑削工件時，轉動迴轉台使工件一次向銑刀進刀

作銑削工作。如圖2-14。 

 



 
2-14 旋轉式銑削夾具 

 

2-5-3設計銑床夾具注意事項 

(1) 決定夾具底座的大小應考慮床台大小、T形槽尺寸，床台在三個

進給方向的最大距離。 

(2) 銑削方向常決定工件之安裝位置。因此承受切削力應為固定式定

位件或是支撐件，而非活動件或是夾緊件。所以固定位置應盡量設計

補強裝置。 

(3) 銑削的方法，如平銑、端銑、騎銑、排銑等，將影響夾具夾緊工

件的數量及夾緊方法。 

(4) 臥式銑床用夾具應盡量使用小直徑的銑刀。因此夾具個構件的高

度不要凸出夾具頂部。 

(5) 每次銑削應能完成數個工件，以便節省工件時間。 



(6) 夾緊構件必須要有足夠的強度使工件堅實夾緊在夾具中。 

(7) 設置銑刀引導塊可以確定銑刀與工件間之切削關係，調整刀具及

測量工件之時間。 

2-6車床用夾具 

小型或形狀規則的工件在車床上車削大部份使用標準夾具夾

持。大型或是形狀不規則的工件則設計車床用夾具夾持。 

車床用的標準夾具有三瓜自動夾頭、四瓜單動夾動、磁性夾頭、彈簧

夾頭等，夾持小型規則工件簡單而方便。 

2-6-1車床用夾具種類 

車床用夾具依其形狀分為夾頭形夾具、心軸形夾具、面板型夾具。 

1. 夾頭型夾具 

夾頭型夾具係再標準型的三瓜夾頭或四瓜夾頭上加裝適合工件

形狀的特殊夾瓜。如圖2-15。 

 



 

2-15 夾頭型夾具 



2. 心軸型夾具 

心軸型夾具為工件裝於心軸上，心軸兩端裝於中心孔，安裝於床

兩頂心間。如圖2-16。適於夾持工件之內孔已經加工，而其內、外

徑之同心度很高的工件。 

 

 
2-16 心軸型夾具 

 

3. 面板型夾具 

面板型夾具係將支撐構件、定位構件、夾緊構件、夾具底板等裝

置於車床用花盤上。如圖2-17。夾具底板可為方形平板、圓形平板

或角板。 

2-17 面板型夾具 



2-6-2設計車床面板型夾具考慮的因素 

車床用面板型夾具所用的各種構件與銑床用夾具相似，唯一最大

不同點是夾具與工件同時迴轉，各構件均須確實固定於底板或面板，

並須要有足夠的剛性，以免受離心力的作用，而使夾具零件或工件鬆

脫。 

(1) 儘可能選擇工件較大部位夾持。如此容易使工件夾緊平穩牢固。 

(2) 夾持不規則的工件時，因其支撐件及夾緊位置不在車床中心，僱

於面板上應裝置平衡塊，以維持動力平衡狀態，減少離心力，防

止夾具偏轉引起的震動。 

(3) 支撐及夾緊構件之邊緣不要凸出底板邊緣，以免凸出的稜角擊傷

操作者。底板若凸出面板時，其稜角要磨除或製成圓弧形，最好

再夾具外加裝防護罩。 

(4) 夾具本體之結構應採用鑄造式或焊接式，避免使用組合式，以預

防迴轉時夾具支援件鬆脫。 

(5) 若夾具之強度足以承受工件質量、切削力、離心力等，則其重量  

越輕越好 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



第三章 鑽模夾具教具設計製作 
  本組之專題是參考鑽模與夾具中這本書之範例，將圖例中之鑽模或

夾具利用3D設計製作INVENTER R5 版設計繪製，將各範例中之鑽模

與夾具加以修改，以便於較具之製作，修改之內容有： 

1. 將材料改為鋁合金教具避免放置過久生鏽而不美觀，不利於教學

之處。 

2. 係一般焊接之工程改為螺絲鎖付之型式，以便於教學拆裝方便。 

 往返之篇幅將介紹各個不同型式之鑽模或夾具，各章節中將包含： 

(1) 原範例圖面 

(2) 修改後鑽模或夾具之草圖 

(3) 鑽模或夾具之操作原理 

(4) 鑽模或夾具3D組立圖 

(5) 鑽模或夾具之爆炸圖 

(6) 鑽模或夾具之工程圖 

(7) 鑽模或夾具之材料表 

(8) 鑽模或夾具之採購代價表 

(9) 鑽模或夾具之成品照片 

(10) 採用市售品目錄 
 

 

 

 

 



第四章 鑽模夾具示範機台設計製作 
由於本次專題製作中由林永建老師指導的兩組專題均為鑽模夾

具之設計製作。其中包括葉板式鑽模兩付，翻轉式鑽模兩付，銑床夾

具兩付，分度式鑽模兩付，車床夾具一付，為了能夠使鑽模及銑床夾

具能充分的讓同學瞭解使用之方式，因此，設計製作示範機台一座。 

  此示範機台設計為裝置於大底板上之ㄇ字型鋁擠形之工作樑，樑架

則使用學校製圖教室報廢的製圖桌上之儀器。自行製作了一付模擬直

立式銑床的X‧Y軸向機構。上方有裝置一塊模具裝置板，板上置有

兩枚定位銷與各組模具底板上的草套配合。將導套對準定位銷將模具

放置於裝置板上，再將裝置板上的二個快速夾具將模具固定於裝置板

上。 

  ㄇ字型工作樑模擬銑刀軸，將模擬臥式銑床，銑切兩種，銑床夾具

之工件。包含 ??? 

ㄇ字型工作樑之上方模架上設計有一付鑽床模擬軸，可以模擬鑽床在

鑽切各種鑽模之工件包含 ??? 

往後之篇幅將陳述模擬機台之各個部份： 

1. 模擬機台之草圖 

2. 模擬機台之3D組合圖 

3. 模擬機台之爆炸圖 

4. 模擬機台之工程圖 

5. 模擬機台之材料表 

6. 模擬機台之採購估價表 

7. 模擬機台之成品照片 



8. 模擬機台之使用市售品目錄 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



                             結論 

    在我們從一開始的查詢資料、討論、反覆思考與研究，大家已經

決定出一套有效的作業。於是我們將著手開始執行。我們一開始先從

圖書館找出相關書本，並仔細查閱其中工件的重要性與實用性，再將

其出草稿，並做出工件。 

    在我們執行專題製作中，會遇到瓶頸，也會有困惑，但是在每一

次失敗中我們將其化為催化劑，也埋著頭做了下去。『專題製作』或

許是一項作業，但對我們而言，是一份責任也是學習的起點，因此我

們合力完成了這一項屬於自己也屬於大家的功課。即使做出來的工件

不是完美也不盡完善，但是我們希望其最後能做到最好的狀態，也能

夠在未來教學上的教具發揮其功用。 

    我們每個人將做出其單一工件並設計出一樣機座，目的為了讓最

後選出之工件能夠在所設計出機座上在未來的教學能夠輕易了解出

每一個不同工件，不論是鑽床、銑床、車床的工件都能夠在機座上發

揮要點，也使得能夠一目了然印象深刻，在我們的設計下活用。 
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