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鑽床加工

•手電鑽(Portable electric drill press)

•靈敏鑽床(Sensitive drilling machine)

http://www.or.com.tw


鑽床加工



鑽床加工



絲攻

攻絲鑽孔直徑 d= 螺紋外徑 D- 節距 Pitch
(d=D-2*3/4*h=D-2*3/4*0.65*Pitch=D-P)



螺攻模及板手



車床加工



車床的構造

 車床由頭座、床台、刀具溜座、尾座構等成。



車床的規格

旋徑：主軸中心至床台面所能夾持的最大工作物

直徑。

兩頂心間距：代表該車床在使用尾座狀態下所能

夾持的最大工作物長度。

車床全長。



車床基本工具

 夾頭扳手：夾頭扳手用來旋轉夾爪以夾緊工件。
扳手是鋼材製成。扳手的頭部為方形柱體，用以配
合夾爪上的方形內孔。
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車床夾頭種類與功能

 三爪夾頭

 四爪夾頭



 三爪夾頭：三爪夾頭又稱為三爪聯動夾頭 將三個
夾爪依編號順序裝入螺旋盤的溝槽內，利用夾頭扳
手轉動斜齒輪使螺旋盤產生迴轉，三爪同時進退以
夾緊或放鬆工作物，使工作物能迅速自動地對正車
床主軸中心。



 四爪夾頭：四爪夾頭又稱為四爪獨立夾頭，四個夾
爪係裝置在調整螺桿上，須以夾頭扳手個別旋轉調
整螺桿使夾爪移動以夾持工作物。故其夾持力強，

適合方形、圓形、不規則形狀與偏心工件之夾持。

校正中心



 頭座:內有變速箱、變速操作桿，用以控制車床主軸
的轉動速度，以及刀具溜座作自動切削時的進給

率。

變速箱變速操作桿



 床台:鑄鐵鑄造加工而成，床台上有V型軌道用以確
保床台上與車床主軸保持平行，為了精度及耐磨耗
其表層皆施以表面硬化及研磨處理;為防止機械運轉
時發生振動，安裝時須以水平儀校正床台是否與地

面保持水平。



 刀具溜座：用以安裝刀具，並可利用手動或自動的
方式讓刀具在頭座與尾座之間做與床台平行或垂直
方向的移動;刀具溜座上的複式刀台則可以旋轉角
度，使刀具在與頭座主軸成斜方向的移動時，可作
圓錐車削。



 刀架扳手：刀架上有方頭螺絲用以夾緊刀具，故鋼
質的刀架扳手之前端有方形內孔以配合複式刀座上

的方形螺絲。
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 尾座:尾座分成上、下座，下座固定於床台V型軌
上，上座則可以在下座上作左右微量的移動；尾座
主軸孔內可放頂心用以支撐細長桿件的車削，也可
以放鑽頭作鑽孔的工作。



 車刀夾持注意示項

(a)正確 (b)車刀伸出太長(錯誤)

(C)車刀懸空(錯誤)           (d)車刀太低(錯誤)

(e)車刀傾斜(錯誤)



端面車削要點

 車削出與主軸中心線垂直之平直表面，可作
為車削加工之基準面

 端面粗車時車刀的進刀方向一般採由圓外向
圓內車削，如此較易控制車削面的長度。

 端面精車進刀方向一般採由外而內車削，但
自動的CNC車床因設有螺紋反間隙裝置，所
以採由圓內往圓外的削面方式。



刀座端面車削基本動作

歸零刻度

對刀試車後，直接退刀

欲加工面

1.歸零對刀：消除複式刀座螺紋
間隙並歸零，以大手輪移動車

刀對準加工面。
2.試車端面：試車端面後退刀如

左圖(此時刻度對零)。
3.量測基準面與加工面間之度。
4.以複式刀座補進刀：量測結果

120.2mm若欲車至118mm則複
式刀座尚需進2.2mm。



外徑車削要點

 粗車注意事項：

1.從切削效率與刀具壽命來看，低切削轉速、小進刀、
大切削深度。

2.初學者最容易犯的毛病是切深 (吃力)太小，每次切深
以2~4mm為佳。

3.粗車時鐵屑捲曲失控之可能原因，為轉速太快、進刀
速度太慢、切削深度太大。

4.做好加工計劃，同一工件應儘可能先將粗車全部完成
後，再做精車。不要一下子做粗車，一下子做精
車，換刀與對刀是最浪費時間的。



 精車注意事項：

1.精車時主軸轉速採用1020 r.p.m.或1200 r.p.m.。

2.粗車、精車進刀皆應利用刻度環進刀不要盲目進
刀。



 外徑車削基本動作：

進刀方向

測量結果
ψ39.5mm

1.對刀：移動車刀對準加工面並微
量進刀記住刻度位置。

2.試車：試車一刀，橫向進刀手輪
↑不要動，用縱向進刀手輪→退

刀。
3.量測：測得如左圖車刀位置的工

作物直徑。
4.補進刀：量測結果為ψ39.5mm若
欲車至ψ36.0mm則橫向進刀↑尚

需進3.5mm。



 車刀安裝時要注意安裝角度的適切性

 粗車刀與精車刀要確實分開使用

 利用進刀刻度環才能有效的控制工件尺寸。



車刀

 整體車刀與刀把

 端焊式車刀

 捨棄式車刀

 成形車刀

固定螺絲

高速鋼車刀
(俗稱白車
刀)

刀把

整體車刀與刀把

端焊式車刀

捨棄式車刀 成形車刀



車刀



車刀刀角


