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摘  要 

 平行墊塊在機械加工時使用相當平凡，尤其銑床及鑽床常用來堆疊或墊高工作物來進行

加工；但僅以數個平行墊塊之堆疊，其變化受限制或必須準備多種尺寸之平行墊塊，相對成

本提高及使用不便，另外平行墊塊不用時，容易四處散落各自分散，在下次使用時不易找尋，

且四散之平行墊塊容易遺失及表面和精度容易受損。 

為改善平行墊塊的種種缺失，我們研究一平行墊塊不同以往，此平行墊塊本體塊及二輔

助塊，本體塊與輔助塊之間以連接件連接，本體塊側邊可無或設有階級，藉由連接件讓輔助

塊不脫離本體塊，不會有遺失情形，再藉其本體塊之階級配合輔助塊各方向堆疊，作各種形

態之變化堆疊，讓一組平形墊塊即可以輕易堆疊出多種的尺寸高度。 
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調整式平行墊塊之研究 

壹、研究動機 

二年級上銑床實習課程，每次上實習課程時第一個工作就是尋找合適的平行墊塊，經常

拿到的高度不一，不但浪費時間外，加工出來的工件精度不佳，感到非常的困擾，加上實習

課程縮減到只剩三節，光是要找合適的平行墊塊就要花掉很多的時間，上課練習的時間相對

縮減，成效也大打折扣；另外從相關書籍資料得知機械加工時平行墊塊的使用是相當廣泛，

一般多作為堆疊或墊高工作物來進行加工之用途，尤其是在銑床及鑽床上不可或缺的重要附

件，不管NC或傳統工作母機都必須使用，故實有『小兵立大功』之功能；但是僅以數個平行

墊塊之堆疊，其變化上有其限制，所以使用上也有所不便，或必須準備多種尺寸之平行墊塊，

相對需更多的成本，而另一方面，平行墊塊不堆疊時，容易四處散落，無法連結在一起，各

自分散在下次使用時不易找尋，四散之平行墊塊也較容易遺失或精度、表面容易受損等，均

是現有平行墊塊在使用上的種種缺失。 

  茲整理出現今習用平行墊塊之問題如下： 

一、平行墊塊在堆疊過程中，如果高度不足時需要第二組平行墊塊加以配合，使用上較

為不便。 

  二、使用上需要一塊一塊的試，直到試出一個合用的堆疊狀態，但越多組平行墊塊的組

合只會增加其誤差量。 

  三、平行墊塊間在不堆疊時，呈現四散分離之狀態，所以除了容易遺失外，四處散落也

不容易找尋。 
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                        圖一  平行墊塊凌亂不易找尋情形 

    針對上述平行墊塊使用上種種問題，讓我們產生興趣，著手研究出能達成我們預期的功

能，且具有實用性、操作簡單、尺寸多樣化的平行墊塊，對教學或加工業者有所幫助，是我

們所殷切期盼的。 
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貳、研究目的 

基於上述研究動機，我們研究目的如下： 

一、設計製造一個具有操作簡單、技能要求不用太高、堆疊容易的平行墊塊。 

二、能提升工作時的效率，降低因為尋找平行墊塊所浪費的時間，達到省時、省力、高

精度的機械加工工作。 

三、能利用一組簡易的平行墊塊就能取代以往需多組的平行墊塊功能。 

四、將複雜簡單化，更可以節省因製作時所浪費的材料，替學校或工廠節省下一筆材料

及加工費用。 
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參、研究設備： 

一、機器部分：                                                                       

銑床、鑽床、磨床、鉗檯、電腦。 

二、工具部分：                                                                     

端銑刀、面銑刀、鋸割銑刀、中心鑽、鑽頭、量錶、平行墊塊、砂輪片、鉸刀、銼

刀、砂紙、等工具，詳細使用狀況如表一所示 

表一  使用工具與機器設備詳細表 

設    備 使         用         器         材 

銑     床 
面銑刀、鑽頭 ø 1.9、端銑刀（ø 3.0、 ø 4.0 、ø5、ø 6.0、ø16、

ø20）、香檳槌、中心鑽、 ø2鉸刀、平行墊塊。 

磨     床 

 

60＃氧化鋁砂輪片 

砂輪修整器 

鑽     床 鑽頭 ø 1.9、ø2鉸刀。 

鉗     檯 銼刀、砂紙、游標卡尺、游標高度規、機油、奇異墨水筆。 

電     腦 電腦繪圖、文書處理 

    三、材料部分：  

       （一）、本體連接件、墊塊以 S45C中碳鋼加工完成。 

       （二）、定位銷為市購品。 
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肆、研究過程或方式 

一、研究流程圖 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖二  研究流程圖 
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二、研究時間分配 
 
表二  研究時程表 

月份 
 
工作內容 

9 10 11 12 1 2 3 4 

資 料 收 集  

設       計  

繪       圖  

材 料 請 購  

工 具 準 備  

機 器 準 備  

零 件 加 工  

組       立  

測       試  

修       改  

撰寫書面報告  

完       成  

看 板 製 作  

參       展  
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三、組員工作分配 

成員一：資料收集、負責材料請購、鉗工部分加工、組裝、測試、撰寫報告書、看板

製作。 

成員二：資料收集工具準備、銑床部分加工、組裝、測試、撰寫報告書、看板製作。 

成員三：資料收集、機器設備準備熱處理、磨床部分加工、組裝、測試、撰寫報告書、

看板製作。 

成員四：資料收集、繪圖、鑽床部分加工、組裝、測試、撰寫報告書、看板製作。 

四、過程或方式 

（一）、成員組成： 

從二年級學生之中，由老師撰選出對科學研究有興趣及技術較佳者，組成這次

研究小組 。 

（二）、決定研究之題目： 

習知平行墊塊在機械加工中所佔的地位相當的重要，且尚有相當多之技術問題

有待克服，如其習知之平行墊塊，在只有數個平行墊塊時，其堆疊變化就相當

少，而要達到多變性，又要準備相當多的平行墊塊，使用上較為不便；而另一

方面，該平行墊塊之不使用時，容易四散或遺失，如果下次要用的恰好遺失，

將造成工作上的困擾。為了改善這個現象，一組具有高效率且技術能力要求低、

組合時間短、精確度高的平行墊塊，就在我們腦海中產生，而與老師研究討論

後決定了這次研究的題目。 

（三）、職務分配及收集： 
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依個人之專長分配研究內容之職務為設計及校對，加工及組裝，報告撰寫等等的

職務。並且到圖書館收集有關資料，如：機械工作法，機械材料、機械設計、機

械製造等相關書籍資料。 

（四）、設計及校對： 

從收集到的資料，進行統整，著手進行設計改良繪製大概的草圖，完成後，交

給老師做最後的審核校對及修改，等整個草案確定後，再繪製成正確完整的工

作圖及成品組合圖。 

（五）、加工及組合： 

分頭購買材料、工具及準備機器，繪製工作圖及成品組合圖。準備工作完畢後，

開始進行零組件的加工，依職務分配及設計的工作圖進行名項零件加工。將各

部份加工完畢之零件做最後檢查，修整、清潔、組裝，若有錯誤立刻修改，完

成整個組裝工作。 

（六）、測試及修改： 

組裝完成後，進行最後的測式，可以達到之前所設計的預期功能，才能算完成。

如有缺失或未達到之功能，進行修改或變更原來之設計使功能更加完善。另將

改變的地方做工作圖尺寸及形狀之修改。 

（七）、書面報告： 

整個研究作品完成後，開始撰寫研究作品報告書，將整個實驗過程及方法紀錄

下來，並將研究結果一一撰寫清楚，使整個研究更完善。 

（八）、看板製作： 
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整個研究結束後，開始製作參加展覽之壁報，將所有研究特色及功能表現在看

板上，將同學努力的成果展現出來。 

（九）、完成： 

將整個的研究過程完成後，研究才可算完成，而且作品的功能要完善，研究才

算是成功。 
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伍、研究結果 

欲解決目前平行墊塊在使用上的種種缺失，我們研究出一種平行墊塊不同以往的結構，

該平行墊塊結構包括：一本體塊及二輔助塊，本體塊與輔助塊間，乃分別藉由一連接件連接，

本體塊的側邊可無階級或設有階級，藉由連接件使得輔助塊不會脫離本體塊，不會有遺失的

情形，也因為不會遺失，所以變化性上相當容易搭配出所需的高度，再藉其本體塊之階級配

合輔助塊各方向之堆疊，進而可調整輔助塊於本體塊兩側作各種形態之變化堆疊，讓一組平

形塊可以輕易的堆疊出多種的尺寸高度。經過幾次的設計、加工、組裝、修正後完成作品實

際堆疊測試，得到結果如下： 

一、先前技術之平行墊塊容易遺失或不容易搭配，而本創作之平行墊塊，其本體塊與輔

助塊間，藉由一連接件連接，所以不會有遺失的問題，如圖三、圖四所示。 

 

圖三  研究成品圖之一 

 

圖四  研究成品圖之二 
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二、如果僅以數個習用平行墊塊，其堆疊變化就相當有限，而本創作之平行墊塊結構，

則可變化出多種之堆疊高度，變化上更為豐富，可實際推疊尺寸如下所示： 

（一）可實際堆疊15MM高度尺寸如圖五所示： 

 

圖五  堆疊15MM實際情況 

（二）可實際堆疊20MM高度尺寸如圖六所示：

 

圖六  堆疊20MM實際情況 

（三）可實際堆疊22MM高度尺寸如圖七所示： 

 

圖七  堆疊22MM實際情況 
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（四）可實際堆疊24M度尺寸如M高圖八所示

 

圖八  堆疊24MM實際情況 

（五）可實際堆疊26MM高度尺寸如圖九所示 

 

圖九  堆疊24MM實際情況 

（六）可實際堆疊27MM高度尺寸如圖十所示：

  

                        圖十  堆疊27MM實際情況 
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（七）可實際堆疊29MM高度尺寸如圖十一所示：

  

                         圖十一  堆疊29MM實際情況 

（八）可實際堆疊30MM高度尺寸如圖十二所示： 

 

圖十二  堆疊30MM實際情況 

（九）可實際堆疊32MM高度尺寸如圖十三所示： 

 

圖十三  堆疊32MM實際情況 
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（十）可實際堆疊35MM高度尺寸如圖十四所示： 

 

              圖十四  堆疊35MM實際情況 

二、此平行墊塊的堆疊方式較偏向點的接觸方式，不同以往的面接觸方式，不但更為牢

固，工件在敲緊時更不容易反彈，如圖十五所示。 

 

圖十五  堆疊實際夾持情況 

由其上述可知，本創作之平行墊塊結構，在輔助塊不會脫離本體塊，又可堆疊變化整體

高度，確實為機械加工行業之首見，不但能全面提升平行墊塊之功能與工作之效率，更符合

機械工業上成本低、效能高之原則，實在值得開發以方便使用者進行機械加工。 

 

 14



陸、討論： 

整個研究過程進行的還算順利，再加上老師的熱心指導，作品很快的完成了，但是在實

際的堆疊測試過程中發現到的困難及問題，提出下列的缺失及改善方法？ 

一、 現有缺失： 

（一）本體塊與輔助塊中間連接件的體積過小加工難度高，如圖十六所示。 

 

圖十六  平行墊塊連接件 

（二）本體塊與輔助塊為了固定連接件所以銑削了一些溝槽，可能會影響一些強度，

如圖十七所示。 

 

圖十七  平行墊塊本體塊與輔助塊銑削溝槽情形 

（三）本體塊與輔助塊為了固定連接件所以銑削了一些溝槽，將來銑削工作時所產生

的切屑，可能會影響平行墊塊的清潔。 
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（四）高度尺寸的刻度標示不易。 

二 、後續強化： 

（一）、將來在本體塊與輔助塊中間連接件考慮使用拉伸彈簧或開模大量生產塑膠

連接件來替代體積過小加工難度高之金屬中間連接件。 

（二）、本體塊與輔助塊為了固定連接件所以銑削的溝槽，可能會影響平行墊塊強

度，將來會加強平行墊塊的熱處理來增加強度。 

（三）、本體塊與輔助塊為了固定連接件所以銑削了一些溝槽，將來跣削工作時所

產生的切屑，可能會影響平行墊塊的清潔，可以由內切槽中間連接件改變

為外接合中間連接件，如圖十八所示。 

           圖十八  改變連接件為外接合連接件      

（四）、高度尺寸的刻度標示不易，將來考慮將尺寸直接刻劃於本體塊與輔助塊上，

以利使用上加總尺寸。 
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（五）、加強附件一的使用功能，如圖十九所示使工作物在鑽孔的同時，不會鑽傷平

行墊塊本體。 

 

圖十九  附件一設計圖 

（六）、加強附件二的使用功能，如圖二十所示可以輕易裝卸定位銷，來更換不同尺

寸的輔助塊，使平行墊塊作更多尺寸的變化。 

圖二十  附件二設計圖 

（七）、將平行塊本體兩端倒圓角，使輔助塊在做尺寸調整時不會干涉到平行塊本

體，如圖二十一所示。 

 

圖二十一  本體兩端倒圓角設計圖 
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柒、結論： 

本作品調整式平行墊塊之研究，在整個設計與加工過程中，讓我們意外的發現更多

可以堆疊的高度尺寸，且效率比所預期的還要增加許多，是這整個研究過程中給我們最

大的鼓勵與收穫。從一本體塊與輔助塊的配合當中，就能簡單而正確的堆疊出所需高度

來，且並不需要太高超的技術，不但節省找平行墊塊的時間，更能快速完成堆疊高度，

這便是我們這組平行墊塊的主要特色。 

記得在尋找題目的時候，老師曾給我們一個觀念，就是如何讓一個最簡單的東西，發揮

最大的功效，且在加工現場上大家又一定非用它不可，發揮小兵立大功的作用，提升工作之

效率，那我們才算真正的完成這個科展，所以在大家的集思廣意下我們確定了這個調整式平

行墊塊的研究，而整個研究題目商品化亦是我們最後努力的目標。 

八個月的研究中，在老師的指導下，讓我們收穫良多，從最基本的資料收集，使我們學

習到報紙、電視及網路資訊的利用；且從指導老師指導中，得到更多的腦力激盪及成品創作

的經驗。在零件加工中，老師給我們的精度要求也比平常嚴格，所以時常將零件作壞，但我

們從失敗中學習到更多的加工方法更多的經驗，及在學校很少學到的組裝技巧，在老師不厭

其煩的指導下，讓我們學習的比別人多，並將研究的過程點滴，撰寫成一本完整的報告書，

讓我們深刻了解到系統性與統合性的重要。 
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捌、參考資料及其它 

一、參考資料 

表三 參考資料表 

作者 書名 版次 出版地 出版社 頁數 出版年

李榮華 機件原理(Ⅰ)(Ⅱ) 初版 台灣 龍騰文化 99-101(Ⅰ) 90年 

林有義 
能力本位實習教材 

銑床工 
三版 台灣 全華圖書 208-218 75年 

卲宜平 精密車工技術 再版 台灣 全華圖書 113-133 74年 

徐正彥 精密鉗工技術 再版 台灣 全華圖書 123-148 73年 

康自力、 

黃廷合 
機械製造(上) (下) 再版 台灣 全華圖書 

223-242(上)

29-123(下)
82年 

黃癸森譯 
機械自動裝置 

實例圖集 
初版 台灣 新太出版社 156-157 67年 

張文俊 機械設計大意 無註明 台灣 龍展圖書 140-155 無註明

鄭英仁、 

侯國琛 

工模與夾具特殊夾緊

位置 
初版 台灣 復文圖書出版社 760-763 70年 
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二、其它: 

（一）調整式平行墊塊的實際夾持情況： 
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（二）調整式平行墊塊的實際組合情況： 

 21
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【評  語】 090905 調整式帄行墊塊 

1. 本作品係將機件加工時所使用的帄行墊塊利用開口式多連桿鏈，

整合成一體，發揮創意能適用多種不同尺寸，以解決傳統帄行墊

塊之散亂問題。 

2. 作品操作簡單，尺寸多樣化，具有教學和工業之實用價值。 

3. 可再提高零件之精密度，以因應未來精密機械工業之需求。 
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