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摘要 

本次定位快速鑽模結合了傳統虎鉗與座標定為雙方的優點加以配合，這樣可以

在劃線上與量測尺寸時減少在時間上不必要的浪費。 

 

壹、研究動機 

一、從事鑽孔工作時，每一零件需先實施劃線，衝眼而後再鑽孔，勢必浪

費許多人力與時間，加上在過程中只要稍有誤差，則孔中心位置與基

準面之相關位置即發生誤差，這對精密機件，配合件是個極大致命傷，

誤差的原因有： 

(一) 高度規劃針鈍化導致線條變粗，衝眼無法對正中心。 

(二) 中心衝本身鈍化，中心偏斜。 

(三) 衝眼者技術不佳導致無法對正中心。 

(四) 機械刀具剛性不足導致中心偏位。 

以上其中第三項衝眼者技術不佳常是影響最甚之因素，就算是選手亦

是無法把握。 

二、鑽孔時，機件大小變化量不一，如81年度省賽差距達63㎜，而一般虎

鉗之螺桿導程大都為4㎜則需要旋轉16圈方可鎖緊其甚為浪費時間。 

三、要在徑面上鑽與軸線垂直之孔，在鑽床上無法對準中心，鑽頭無適當

定位，會導致孔偏位，只得拿到銑床上慢慢校正方可加工。 

以上列舉均是從事鑽孔工作，常見的問題，研發定位快速鑽模就是解
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決問題的利器。 

 

貳、研究目的 

個準備之孔的最快方法，是目前應最廣泛隻工具機，但常發

所鑽之孔偏位。 

等 展覽之中特別研究是一種能從多用途加工又能精確加工

參、

1          150mm 

2.

1 床 

鑽孔未獲得一

生 

1. 

2. 不易加工。 

3. 浪費時間。 

諸多問題再這次

又省時間又適合大、中、小量生產之鑽模。 

研究設備及器材 

1. 量尺： 

( ) 剛尺

(2) 外測分厘卡  0~25mm 

(3) 外測分厘卡  25~50mm 

(4) 內測分厘卡   5~30mm 

(5) 游標高度規    150mm 

(6) 液晶游標卡尺  150mm 

(7) 槓桿量錶  0.01×10mm 

(8) 花崗岩平板 

 工作母機 

( ) 立式銑

(2) 高速車床 

(3) 工具磨床 
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(4) 平面磨床 

(5) 桌上鑽床 

(6) 鋸床 

3. 用 ： 

內孔刀、方牙刀、切槽刀。 

4.

M5×0.8、M6×1.0、鉸刀∮6、∮12。 

5.8、∮11.7。 

 

、研究過程或方法 

討論尋找常發生之問題。 

法。 

。 

 

伍、研究結果 

本次所研製出來的鑽模，經過我們實際的加工，徹底改進了以上舉的諸多

問題，而且精確、方便又實用又快速。 

~~~~使用方法~~~~ 

 使 刀具

(1) 外徑車刀、

(2) 面銑刀、端銑刀。 

 鉗工工具 

(1) 銼刀 

(2) 螺絲攻

(3) 鑽頭∮20、∮4.2、∮5.0、∮6.5、∮ 5.5、∮

肆

1. 

2. 收集及資料。 

3. 研究尋找解決方

4. 繪製工作圖。 

5. 機械加工。 

6. 拼裝校正。 

7. 實際實驗鑽模

最後修整，完成工件。
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1. 本鑽模螺桿機構為復式螺旋，旋轉一圈前進距離等於導程×  2=(8)。 

2. 

3. 所須的直徑，小量生產時若是不相同直徑

~~~主要功能~~~ 

一、 小量生產，免劃線精密鑽孔： 

 

 

如圖之工件，欲鑽孔∮8×3mm按一般加工方法是 

1. 劃線。 

沖中心孔 

鑽中心孔

鑽∮8孔 

 
 

◎ 完成鑽孔所需時間約20分鐘，而尺寸精準度±0.05 

小工件鑽孔時調整 X軸、Y軸游標，至所需位置可鑽。萬一是大工件尺

寸大於定位游標，則可使用第一桿歸零器調整到定位游標能夠使用的範

圍內，所以功能極為廣泛。 

大量生產時可更換定位套筒至

的孔則不須更換套筒，直接以小鑽孔做定位工作，然後再擴孔。 

 

 

 

 

2. 

3.  

4. 
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mm能否達到亦無把握，可達到的機率約 20%。 

5 

◎ 若

2. 將 X座標調至 20mm。Y座標調至 17.5mm。 

3. 使用中心鑽頭∮6鑽中心孔。 

4. 將 Y座標移至 52.5mm。X座標不動鑽第二孔。 

5. 將 X座標移至 55mm。Y座標移至 35mm鑽第 3孔。 

6. 將鑽頭換成∮8mm，依中心鑽所鑽中心鑽成∮8直徑孔。 

此快速鑽模， 鑽孔時間約 10分鐘，而精度 100%可達±0.05mm。 

二

，其模具成本約 3000元，每一件鑽孔所花時

圖之工件欲在鑽床上完成鑽

孔，若無夾具同心度，是無法達成

所要求之精度。除非使用鑽床來鑽

孔，但如此大費周章也未必每一小

工廠皆能有銑床設備。 

※使用定位快速鑽模，則能輕易達

成其精度要求，其工作步驟如下： 

1. 將工件夾於定位快速鑽模

使用定位快速鑽模其加工步驟為： 

1. 將工件夾於鑽模虎鉗上。 

使用 所需

、 中量生產快速且省模具費。 

如上圖之工件，(生產 300件) 

一般加工方法是使用鑽模來完成

間約 1.5分鐘。300件需一天完成，工資 1500元，加上模具費共 4500元，使

用定位快速鑽模只需作一個導套，成本約 100元，完成一件約兩分鐘，300件

需工資 2000連導套成本計 2100元，因此可節省一倍以上的工資。 

三、 可精確的在徑面上鑽與軸線垂直之孔： 

如



上。 

2. X軸移至 15㎜(∮30一半)。 

3. X軸不變，Y軸移至 60mm再鑽一中心空孔。 

4. 換鑽頭∮8，完成二孔之鑽孔。 

 

四、可作工件之二度座標量測。 

 例(一)如圖所示之工件 

為一紡織機之零件，欲製做一模具來加

工此零件，首先需量測其各孔 之中心位

置，欲完成此工作一般測量方法是利用

高度規來測量，其測量方法如下： 

(1) 將工件垂直置於平臺另一方面並貼

於角板垂直，使用高度規劃圓周邊緣二條

線使於圓周相切，並讀取此二線之高度分

別為 88.50，103.50，則其中心 X座標可

由計算得 95.5mm。 

其它孔之中心座標以相同方法可求得。 

(2) 將工件水平放置，依上面步驟求取每一孔中心之 Y座標。 

◎ 使用定位快速鑽模測量方法如下： 

(1) 將工夾於鑽模虎鉗上，工件底下墊上二塊平行塊。 

(2) 有現成套筒之孔徑，將鑽頭放進入導套並移至更工件之孔內，如圖

所示： 

檢視游標尺 X，及 Y之尺寸

即為所測量孔之 X，Y之 X

及 Y座標。 

 

(3) 若孔徑太大無導套可用之

孔如中間∮15 之孔，可使
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用中心鑽，如

下圖 

 

將Ｘ1與Ｘ2尺寸平均及（Ｘ1+Ｘ2）／2即得Ｘ座標，（Ｙ1+Ｙ2）

／２即得Ｙ座標。比較上面二者之測量，我可以發現： 

 

※使用高度規量測必須靠目測來認定所

劃線是否相切，因此誤差較大。 

※使用定位快速鑽模，則是靠鑽頭碰

觸，誤差較小。 

 

 

 

 

※使用高度規量測，需要手握工件，較易搖動。 

使用定位快速鑽模，則工件夾持穩固。 

例(二)如圖 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

為一不鋼球型閥之閥座鑄件欲量測 A，B，C，D，E，各部位尺寸。 

一般的方法只能使用高度規（用游標尺根本無法量測），以 X，Y軸座標方
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式量測，因其為鑄件，基準面不很平直，因此量測誤差很難±0.1mm以內。 

※使用定位快速鑽模，則基準面夾持穩定使用與孔徑相同之圓桿來測量三孔的

座標值，然後再計算出 A，B，C，D，E，之尺寸，如此所得尺寸精度當可達

±0.05mm。 

 

陸、研究結果分析與結論 

這個定位快速鑽模，簡單地說，就是一個活動式萬能鑽模，它具備了鑽模的

優點： 

一. 省時 

二. 精確 

三. 可大量生產但沒有鑽模的缺點。 

四. 僅適用於同一個工件。 

五. 適合用小量生產。 

對於這次的創作而言是個多途又實用的鑽模虎鉗。 

 

柒、結論 

每一實用的機具，他的用途都有其定位，本“快速定位鑽模”若將其定

位於精密鑽孔及二次之孔中心檢驗則對於一位鉗工之工作者來說他絕對是

一台必備而且使用率很高的機具，相信若在強度，刻度尺方面使其更完善之

後，必可商業化而量產 
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捌、參考資料及其他 

張甘棠編著  機工學全冊  三文出版社  85年版 

許全守編著  機械基礎實習－鉗工－  全華圖書  80年版 
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評語： 
1. 利用活動式座標，2件能準確而快速定位，再配合鉆模作正確的鉆孔工作，實用性高。 
2. 突破傳統固定鉆模思維方式，適合多樣性生產，可節省鉆模製作成本。 
3. 充分利用所學知識、經驗、技術加以應用，的確是件極具創新之作品。 
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