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摘 要 

 

本計畫是希望組員們能打好基本功,關於車床.铣床.鉗工.這些基本功力 

因為現代人都是用 CNC 雖然 CNC 比手做精度高,但只有自己做 打好基本

功力對 CNC才更容易上手 
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第1章 緒論 

1.1 前言 

以加強組員的基本功力來製作 

1.2 研究動機 

因為大家都用 CNC 習慣了,所以想讓大家回想以前的功力 

1.3 研究目的 

因為已經很久沒碰傳統車床,铣床,以及鉗工所以想加強。 
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時間進度管制 

預定進度及成品進度 

月 次 

 

工作項目 

第 

1 

月 

第 

2 

月 

第 

3 

月 

第 

4 

月 

第 

5 

月 

第 

6 

月 

第 

7 

月 

第 

8 

月 

第 

9 

月 

第 

10 

月 

第 

11 

月 

第 

12 

月 

備 

 

註 

1.資料收集及研究 

 

             

2.程式設計與測試              

 

3.算例規劃              

 

4.實例計算              

 

5.模型、夾具設計與

製作 

             

6.試驗試片製作              

 

7.實驗設備安裝與測

試 

             

8.試片、模型強度與

振頻實驗量測 

             

9.實驗與計算數值之

整理、分析與比較 

             

10.結案報告撰寫與

製作 

             

              

 

              

 

              

 

              

 

              

 

              

 

              

 

預定進度累計百分比 10% 15% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 85% 95% 100%  

預定進度                 實際進度 

圖 1.1 計畫進度管制圖 
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工作分配 

蔡承志;報告撰寫 

廖哲仕;材料準備 

李家和;工件製作 

洪俊育:成品打磨.組裝 
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第2章 研究方法 

前言 

    先以熟悉傳統機台的作動原理以及使用方式 

機台的介紹 

車床是由電力驅動馬達，經皮帶及齒輪等傳動系統使主軸轉動，帶動主

軸夾頭上之工件旋轉，再利用固定於刀架上之車刀進行車削之工具機，主要

加工工件為圓型桿件，切削工作有車端面、內外直徑、圓弧、錐度、鑽孔、

搪孔、偏心、壓花、切斷、切槽、車螺牙。一般車床配備各種專用刀具，可

完成內外圓加工、鑽孔、車螺紋、切斷車槽、端面加工、車外圓、鑽中心孔、

車孔，鉸孔、車圓錐、車成形面、滾花、盤繞彈簧等加工程序。 

铣床: 是工具機的一種，主要用於金屬切削。銑床與車床的最明顯分別在

於刀具旋轉，而不是工件旋轉。 

銑床用來切削平面，或者用特殊形狀的銑刀銑出成型表面、螺旋槽或齒輪的

齒形等。銑削時，工件裝在工作檯上或分度頭等附件上，銑刀作旋轉的切削

運動，輔以工作檯作進給運動。以銑刀作為刀具加工工件表面這種方法叫做

銑削。 

鉗工: 是機械工業中以手工作業為主的工種，是機械工業最古老的工種，因

常使用台虎鉗加持工具而得名。鉗工主要負責各種機器難以完成的工作，包括：

劃線、鋸切、鏨削、銼削、鑽孔和鉸孔、攻螺紋與套螺紋、刮削和研磨、彎曲和

矯正、裝配和調試等。鉗工可大致分為機修鉗工、工具鉗工、模具鉗工等細分工

種。 
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第3章 砲車製作 

前言 

為甚麼會想以砲車來當作增加基本功的作品呢? 因為砲車不僅僅只有把

尺寸弄出來而已更多的是:壓花.螺紋.錐度甚至圓弧 這些是以車床基本功力 

在更深一層的技術 

工作原理 

砲管本體:幾乎都是以車床全部加工至完成品 

加工程序 

(一) 砲車之砲管加工程序：此零件加工步驟較為繁雜，尺寸多，須注意靠近

砲口附近須有錐度。  

    1.夾持工件預留長度 130mm 後，車削端面，將 130mm 部分，外徑車削至

外 28mm。  

2.將端面部分車削一段後 5mm 階級，在階級後 40mm 處做一外徑 25mm

後 5mm 階級， 之後於兩個階級之間做一個 2 度的錐度，再將後方階級倒角。                      

3.於階級後面 20mm 處做一個 12mm，再將 20mm 處做 2 度錐度支 後再

把階級後面 13mm全部車削成外徑25mm，後面保留5mm厚度，再將後面5mm

地方車削成外徑 25mm。  

4.切一個外徑 17 寬 5mm 的槽，之後做一個厚 10mm，外徑 20mm 圓桿後

倒角，之後 用外徑 13mm 鑽頭鑽穿切斷。  

5.攻 M20 的螺絲模，之後再外徑 25mm 寬 12mm 的地方銑兩個平行的平

面，銑成寬 25mm，在兩平面上鑽一個外徑 8mm 的通孔，最後修毛邊。  

(二) 砲車之底座加工程序： 砲車底座加工程序雖沒砲管如此繁雜，但底座兩

側形狀並非平行，此部分需 較為費心力。  

1.將工件銑成長 120mm 寬 40mm 厚 5mm。  

2.再鑽外徑 6mm 孔，再鑽外徑 3mm。  

3.之後利用角尺銑斜度銑寬 10mm 長 15mm 之槽。  
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4.修毛邊即完成。  

(三) 大車輪加工： 1.先將工件用高度規畫出中心，再以分規畫出外徑 45mm 

的圓，在圓上任意打上 一點以分規分出五個圓的圓。  

2.圓先鑽外徑 10mm 再分別鑽外徑 12mm 和外徑 20mm。  

3.製造夾貝，夾持工件以切槽刀車削端面深 3mm，外邊 3mm 掉頭，用

一樣方式 車削。  

4.最後修毛邊即完成。  

(四)小車輪加工：  

  1.粗車端面，再精車端面。  

  2.粗車外徑 15mm，再精車外徑 14.5mm、長度 20mm。  

  3.鑽中心孔，再鑽孔 5mm。  

  4.每隔 5mm 切斷之，共兩件。  

(五) 砲臺加工： 1.將工件銑成長 50mm 寬 40mm，把尺寸線畫完後再 R12.5 

的孔上先鑽外徑 10mm 的孔。  

2.鑽一個外徑 20mm 的孔，最後再鑽 R12.5 的圓孔，在孔上銑一個寬 

25mm 的槽。  

3.在槽兩旁鑽外徑 6.8mm 攻 M8 螺紋，外徑 8mm 的盲孔，用外徑 6.8 

鑽頭鑽深度 12mm。  

4.外徑 5mm 盲孔用外徑 4.2 鑽頭鑽深 12mm，工件底部銑 5mm，保留

單邊 5mm， 單邊高 12mm 工件頂部 R10 利用銼刀銼完成，最後修毛邊即

完成。 

組裝 

1.砲管內放進彈簧與撞針拉桿。 

2.砲管頭端與撞針拉桿頭使用 M5 螺絲鎖緊結合。 

3.砲座內放進平頂錐頭螺絲、砲管後，兩端用彈簧銷結合。 

4.砲座、砲臺與底板以平頂錐頭螺絲與螺帽結合。 

5.大車輪以 M5 螺絲鎖進底板兩側，應注意車輪與底板保持間隙，車輪才可

轉 動。 
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6.小車輪以 M5 螺絲鎖進底板兩側，應注意車輪與底板保持間隙，車輪才可

轉動。 

7.砲座發射機構設計探討原砲座發射機構設計為靜態觀賞之模型，專題製作實

習 課任課老師為了激發我們的機械所學專業創意 
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第4章 結果與討論 

前言 

經過幾天幾周的測試配合及不斷的車铣鉗來訓練有讓自己的功力加深 

結論 

專題製作實習才接觸到多工件的機構組件加工和組裝。第一堂課聽到老

師要我 們設計出砲車能發射的機構，大家都感覺這麼難，但經由老師後續幾

堂課的解說、 同學互相討論問題，終於讓我們將砲車的發射機構設計出來了，

看到自己的作品， 如上圖所示，茲將本專題製作的結論敘述如下：  

（一）、車床加工：砲車組件如大車輪、小車輪、砲臺的加工較為容易，但是

在 實心材質的切斷作業，卻考驗著我們切斷刀的磨削技術，切斷順利與否，

就在於 切斷刀磨得好不好，切斷刀一定要磨削出正確的刀角，才有利於車削

與排屑。另 外撞針拉桿的車削也是考驗我們的車床技術，由於撞針拉桿的直

徑較細小，稍不 留意，進刀深度太多或太快，材料很容易變形或過熱變色，

需要隨時添加冷卻劑 降溫才行。撞針拉桿鑽孔部份要先加工好，再車削外徑，

否則鑽孔很容易產生偏 心或變形。接著砲管頭的圓頭車削是需要縱向和橫向

進刀同時進給，這要多練習 幾次，才能順利車削出圓球的頭。  

（二）、銑床加工：砲車組件如底板和砲座採用銑床加工，銑削時要注意，底

座 的部分因為要銑削梯形，角度會比較麻煩。 

（三）、鉗工加工：砲車組件在鉗工部份較困難之處為攻牙部份，因螺絲選用 

M5 規格，攻牙時要格外小心，若攻牙有偏斜或兩手施力不均，則螺絲攻會斷

在孔內， 要取出斷掉的螺絲攻是一門學問。看到有些同學攻牙一不小心螺絲

攻斷掉，無法 拿出來就得重做。本次砲車組件的加工是以傳統機具來加工，

若使用 CNC 機具來加工，其加 工效率高，加工時間將可以縮短甚多，尤其

是砲管件的加工更為明顯，老師可能 考量 CNC 機具數量有限及使用 CNC 

機具來加工，有些同學會偷懶之因素。但 是週三 CAD/CAM 實習若與週四

專題製作實習兩種課程整合在一起，我們也可以 多練習砲車組件之 CNC 加

工程式之撰寫能力。  
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（四）、本次砲車組件的加工對我們而言，是一種全新課程的思考學習嘗試，

將 高職所學的專業課程如機械材料、機械基礎實習、機械製造、機械力學、

機件原 理、機械製圖及電腦輔助製圖課程融入於專題製作實習中，讓我們多

用大腦去思 考與設計，這就是活化課程的應用，可以將理論與實務相結合，

我認為這是我國 職業教育應走的趨勢。 


