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摘要 

 

本設計礙於現有產品，並不普遍，使用上也不方便導

致生產成本變高，為了改善現有的加工環境，減少不

必要浪費的成本，創造更大的經濟效益，不會造成別

人的困擾，讓自己更有競爭力。更節省一些成本。讓

同一個夾爪可重複使用多次。 
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第一章緒論 

1.1 前言 

  在一個到處都以價格低來獲得工作，相對要把不必

要的開銷節省、以車床來說消耗品有刀片，夾子。刀

片只有把轉速配的切削進給率改變，減少刀具磨耗。

再來就是夾爪了，為了追求圓心與平行度。在加工前

都會把夾爪修到與工件的外徑差不多大小、久而久之

夾爪開口越來越大。就需要去銑床上把角度在修尖。

在於工廠沒銑床時，就要去麻煩別人。所以我們設計

了夾爪修夾器。 

1.2 研究動機 

隨著時代進步，科技來至於人性。所以有很多東西越

來越方便。所以在於工廠裡看到夾爪越修越大。要寫

採購單又會被講話。才激發了腦力研究靠車床修夾爪

角度器。 
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1.3 研究目的與方法 

本研究以車床修端面的方式、去研究東西的設計與夾

持的方式，讓他能隨著角度塊、來選擇修的角度。60 90 

120 等的角度。 

1.4 工作分配 (預定進度圖) 
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王世傑 
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第二章研究方法 

2.1 前言 

本章介紹設計方法的過程，修改設計的構想與產品的

成果。 

2.2 設計程序 

工程設計中，必須要有一套可供遵循的邏輯程序，以

保證可以成功創造出有用的裝置、產品、系統、或程

序。 

 
圖 2.1 

 

 

需求確認 

問題定義 

設計概念產生 

模型評估 

設計表達 

模型準備 
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2.3 需求確認 

現今市面上沒有這種東西，如果使用上方便有快速。

這會是一大商機。 

2.4 問題定義 

問題可能是使用上不方便，又需要有一台沒有架東西

的機台。才能去修、一次如果只修一組會不符合成本

考量。 

2.5 設計概念的產生 

當設計概念構想產生時，就得去判斷許多東西，尺寸、

製程、工件硬度的問題。所有東西都要才腦海裡分析，

以及成品出來哪裡會有哪些問題。 

2.6 設計表達 

模型評估完成後，設計表達是最困難的部分，除了設

計圖讓人一目了然之外，零件與零件的配合與密合度

是以實配經驗的累積來的。工程設計表達，可用 3D

建模方式呈現，配合爆炸圖及平面工程圖讓人明瞭。 
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第三章製作流程 

3.1 前言 

本章主要以第二章設計方法為基礎，結合創意設計，

構思出可行性之設計方案。 

3.2 專題設計元件 

1.圓盤 

做完底部與夾爪來作固定面與邊。(圖 1) 

使用材料:鋁合金 

作出直徑 120mm伸長 20mm 

並在中心點往上 20mm和左右各 40mm的位置鑽上 8mm

的螺紋孔。 

(圖 1) 
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2.壓板(左) 

固定夾爪的模具有分左邊。(圖 2) 

零件二使用材料:鋁合金 

先以長度 25mm 上圓弧直徑 25mm伸長 20mm 

在除料 30度角 上頭再鑽上 8mm螺紋孔。 

 

(圖 2) 

 

3.壓板(右) 

固定夾爪的模具有分右邊。(圖 3) 

零件 3使用材料:鋁合金 

先以長度 25mm 上圓弧直徑 25mm伸長 20mm 

在除料 30度角 上頭再鑽上 8mm螺紋孔。 



 12 

 

(圖 3) 

4 角度板 

控制夾爪修的角度。(圖 4) 

零件 4材料使用:鋁合金 

底盤 50mm長 以 30度成形在中心點製作一個沉頭孔 

直徑 14mm深度 8mm直徑 6.8mm 貫穿。 

 

(圖 4) 
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3.3 需求確認 

這些設計，需可量硬度、變形等問題。 

 

3.4 設計限制 

因為在資金有限的情況下需要把不必要的需節省，需

要在圖面上配合以及想法要想清楚。 

一、 材料的選用及大小： 

    夾爪能夾的直徑。 

二、 關於設計品的變形量： 

要想變形量與彈性疲勞、是否熱處理。 
 

3.5 構想設計圖 

   根據構想的設計中提出的條件，從中選擇可行的

做法、當成設計構想，而後產生設計與設計圖。 
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第四章結果與討論 

4.1 前言 

本章節集結構想設計，結合創意設計，構思出可行性

之設計方案產出成品。 

 

4.2 完成品 

完成品尚未加工出來，以組合圖來展示。 
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4.3 討論 

在第四章設計過程中，論述的問題項目是否解決，若

有故障，如何進行故障排除？ 

 

一、 模型的大小限制，是不適在合理值範圍？ 

二、 材料的選用，鋁材、壓克力，還是其他？ 

三、 模型是否產生干涉，如是，有沒有應變措施？ 

四、 是否符合經濟效應？ 

五、  如果模具損傷還可以用什麼取代？ 
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第五章結論 

5.1 前言 

以圓盤方式，來搭配三角板來固定角度、以壓板來固

定夾爪。 

5.2 結論 

本專題經由加工的邏輯程序設計構想，分析可行性條

件，產出作品。其成果為： 

1. 產品以夾持圓盤為主，搭配三角板來固定角度、符

合加工需求。 

2. 在有效尺寸內，可依需求放入夾爪、加工角度出來。 

3. 本設計構想可以考慮搭配專利申請，達到造福中小

企業的加工廠，來降低成本。 
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