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摘   要  

本研究之可調刀具夾持座包括持刀座頂板、刀具承座、刀座本體。刀

座底板、定位銷、微調桿及調整螺桿等主要組件所構成，在持刀座頂

板之四方體底緣各有一個限位凹槽之結構，該槽體之結構可與刀座本

體之限位凸緣座相互崁入；在刀具承座之底緣係以一 T 型滑座、楔形

面與刀座本體之四方體側邊底緣各具有一個 T 型滑槽、楔形斜面相接

觸，相互崁入並形成刀具承座可沿著刀座本體之四方體側邊上下移

動，且可與刀座本體之底緣相互配合於刀座底板之頂面；在刀座本體

之側邊底緣設有一微調孔座可用以穿設一微調桿，其桿之微調定位孔

合於萬向連接軸之微調定位銷中，藉由旋轉微調桿可以連動萬向連接

軸，其軸之孔隙合於萬向接頭調整組之萬向定位銷中，藉由旋轉微調

桿可以連動調整螺桿，使鎖固於刀具承座之定位銷的調整螺紋孔，帶

動刀具承座在刀座本體之側邊底緣上作上下移動，而萬向接頭調整組

之旋轉則可以斜面頂升或拉降刀具承座之高低位置，以達到調控刀具

定位之高低用以對準車床心軸之中心位置者。 

關鍵詞：可調刀具夾持座、萬向定位銷 

 

第一章  研究緣起  

本研究係有關一種車床刀具夾持座之結構設計，尤指一種可方便

調整車刀定位高低位置，以對準車床旋轉中心之刀座，且其構造可適

用於一般的車床刀座上使用，藉以提高工作效率及改善使用上的便利

性，且更為安全。 

在精密加工技術中有關精密單點鑽石車削的加工方式 (single 

point diamond turning，SPDT)，其可被使用在加工無氧銅及鋁合金

之平面鏡、球面鏡及非球面鏡的產品上，其加工的形狀精度可達

100nm，表面精度優於 10nmRa，是精密鏡面加工的重要方法。由於 SPDT
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加工技術之材料去除率極小，且其加工精度極高，因此在進行車削加

工前，刀具尖點之高度就必需與工件之旋轉中心充份對齊，如第 15

圖所示，才能使加工件達到要求的幾何精度及表面精度。如果刀具高

度不能對齊於工件的旋轉中心，如第 16 圖(A)及(B)表示刀具高於或低

於旋轉中心之情形，在這兩種情形下在工件的端面被加工後都會造成

殘留的中心尖點之問題；而且當刀具尖點沒有對齊主件之旋轉中心

時，容易引起切削之顫振及切削尺寸之不正確，使得加工表面精度不

良。因此，對 SPDT 加工技術而言，對中心的操控便顯得非常重要。 

想要把車刀之尖點與加工件的旋轉中心對齊，並非使用肉眼觀察

即可完成，尤其是對精密加工的操作需求，其對心的流程方法可參考

第 17 圖所示，其必需使用到 CCD 攝影機來放大並擷取刀尖的位置，經

過電腦作影像偵測分析，對刀尖位置座標進行識別，以判斷刀尖位置

是否在要求的容許誤差範圍內。經過這樣的程序重復調整，直到刀尖

位置座標與中心點之差距達到預定的誤差範圍。 

然而在上述使車刀尖點位置對準的程序中，有一個很重要的調校

機構，這裡稱為刀具定位系統，一般 CNC 車床，其刀具在床台運動方

向上係具有伺服控制機構，配合影像系統就可以達到精確的中心位置

之對準，但是因為車床之刀座只有兩軸向之運動，在垂直於這兩軸向

的方向(即刀尖位置之高度方向)則無法做伺服調整，一般在此方向上

的高度對心調整，係使用各式厚薄不同的墊片做為調整刀具尖點高度

之工具，這種調整方法受限於墊片厚薄尺度之種類，難以作精確的調

整，另且這種方法只能調高刀尖之對心位置，無法調低，更使其調整

操作受到更大的限制。 

一般習見的車床刀具夾持座之結構如附圖 14 所示，其係以刀座本

體之上頂板和下承座之間來置放車刀刀具，為了調整車刀刀尖之高度

位置以對準車床心軸中心，以確保車削加工之效能，通常在車刀刀柄

下方墊以數片厚薄不等的金屬墊片，以完成切削點高度位置的定位調

整，然後將上頂板之刀具鎖固螺栓旋鎖以固定刀把；惟其在鎖緊的過
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程中，由於墊片的平整性不一，常會因螺栓鎖固的下壓力作用，而將

刀具往下壓，使刀尖之中心位置又失去其正確的的高度位置，以致每

次調校車刀刀尖位置時，常需藉助經驗判斷，預先將刀尖的的位置高

度墊的比正確位置還要稍微高一點，以期鎖定後其刀尖位置恰在所需

的中心高度位置；這樣的刀座結構，在定鎖刀具時不但需要依賴高度

的經驗判斷，而且在調校的過程中又極不方便，耗時又費工。 

此外，若當車刀中心高度位置定位不夠精準時，其進行車削加工

時，將會導致刀具切削刀角之變動使刀具易於磨耗而降低刀具壽命，

工作物切削尺寸之精度控制不正確，以及加工工作物之表面粗糙度不

良等使切削效能不彰的問題。 

有鑑於此遂，有先進者針對車刀固定器進行改善，如本國專利公

告號 027440[1]，是一種車刀架固定及微調簡便裝置，包含車刀架夾

持座、偏心鎖緊栓、微調螺栓、車刀架、等主要元件；其結構是以車

刀架夾持座夾持固定於車床之車刀座上，藉微調螺栓調整車刀刀尖與

工作物圓心點之準確，以偏心鎖緊栓及車刀架迫緊車刀，使車刀穩定，

併藉墊高調整螺栓之調整功用，使車刀側面與車刀架夾持座側面全面

接觸，增高車刀在工作進行中的穩定性，減低震動現象。 

另，有本國專利公告號 062140[2]，為一種可調式之車刀固定裝

置，包括：一主刀座、一持刀座、主刀座凹槽、持刀座凸緣、滾筒、

彈簧、調整上下之垂直螺栓、襯套等元件，其特徵在主刀座固持於車

床之刀抬座上，持刀座則固持夾緊車刀，主刀座與持刀座之穩固結合，

係以主刀座凹槽與持刀座凸緣密合，並以一調整螺栓、二螺帽、二襯

套、一螺栓、一彈簧及一套筒來連結，以維操作之穩固，主刀座上並

以固定持刀座水平螺栓放鬆及鎖緊而可調整上下垂直螺栓，將持刀座

作上下各五公厘的微調，迅速帶動車刀對正工作物中心點，持刀作槽

可容納各型車刀，並有校正線，用以校正，避免車刀傾斜者。 

另，本國專利公告號 280219[3]的車床之車刀調整結構，其係裝

設於刀座上而包括有連結座、夾座、調整螺絲及鎖固螺帽等，其中連
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接座，其正面由上而下設有一長形槽，且其由頂面到底面垂直設有一

貫穿上述長形槽的通孔，而其側面垂直設有柱體者；夾座其係一 L 型

座體，且該座體外側的兩相鄰邊具有槽道，且該座體在槽道側邊具有

固定孔，再於座體內側面具有凸塊而得置入連接座的長形槽內，且該

凸塊垂直開設有螺孔者；調整螺絲，其係由連接座的通孔一端穿過夾

座的螺孔而將夾座與連結座連接成一體者；固鎖螺帽，其固定於調整

螺絲的端部而得一併轉動者；據而，連接座藉其柱體固定於刀座上，

且夾座的槽道上固定有車刀，而得直接旋轉調整螺絲以調整夾座與刀

座之間的高低相對位置，致其可達便於調整車刀、工件間相對位置之

目的。 

以上三件習知之技術特徵，其均是在一刀把前端設有主刀座，而

使用調整螺栓及固定螺栓以調整夾持車刀的持刀座使刀尖對正工作物

中心者，惟其持刀座係以懸空方式被固鎖於主刀座上，也就是刀具係

在一種無下支承之懸空情形下進行切削加工，容易於加工時產生搖

晃、振動及剛性不足等現象，而使得切削表面劣化，尺寸不易精確控

制，以及可能因固鎖機構之鬆脫而發生工作危害等問題。 

另且，由於其主刀座及持刀座之結構輪廓需外伸於刀座之外，由

於外伸長度較長，使刀座受切削力作用在各方向上所受之力矩值亦隨

之增加，刀座有不穩固之憂慮。 

其次，有從刀座結構來建立調校刀具中心之機構者，如本國專利

公告號 376795[4]，為一種車刀座改良結構，主要包括一主刀座與至

少一刀座，該刀座分別藉由一固定結構固設於主座上；其特徵在於該

固定結構包括有可沿嵌合方向相互嵌合滑套之第一嵌合部與第二嵌合

部，該第一嵌合部固設於主座上，第二嵌合部固設於刀座上；其中，

第一嵌合部具有一平行於嵌合方向之縱孔，縱孔上段形成有內螺紋，

及一垂直於嵌合方向之橫孔，橫孔由縱孔下段貫穿而出；一楔形塊，

容置於縱孔中，具有一楔形面；一調整螺桿，具有外螺紋，螺設於縱

孔上段內螺紋內，並頂抵於楔形塊上；以及一推塊，容置於橫孔中，
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具有一楔形面俾與楔形塊之楔形面相互楔合，及一頂推面頂抵於第二

嵌合部。惟此結構中因刀架嵌合於滑套內，僅靠一調整螺桿，螺設於

縱孔上段的內螺紋內，而將調整螺桿向下鎖緊時，可推動一上下滑動

的楔形塊，藉由斜面效應在推動橫孔內的推塊，而推塊被頂出，頂推

面頂抵於第二嵌合部，然這樣的鎖緊方式僅靠其接觸面間的摩擦力來

夾持，對於負荷重切削時，可能導致刀具滑動造成危險，十分不妥當。

另且，該持刀座部分亦為懸空設置，對於垂直刀面之切削力並無穩固

之支承，易導致切削振動現象，影響切削之效能。 

另一，本國專利公告號 110335[5]為一種免墊片高低可調式車床

四方刀座，也是對車刀座進行改良，其結構係主要包括有：一下底座，

其底面設有數貫穿螺絲固定孔藉以上底座螺合，而頂面四側邊另設有

數螺螺桿容納孔藉以容納螺桿者；一上底座，其頂面係與夾刀架上部

固定螺絲座連結成一體，底面與下底座之貫穿螺絲固定孔相對之處各

設一螺孔，而其四側邊與下底座螺桿容納孔相對之處各設有一外徑不

同之同心圓孔，其中該同心圓孔之較大圓孔在上底座側邊並行成一缺

口使容納其中之調整盤外緣露出一部，而該同心圓孔之較小圓孔在較

大圓孔缺口同側另鑽有一孔並打入一凸梢以卡制螺桿者；一組螺桿，

其數目係與上底同心圓孔數目相同，其外緣設有外螺紋及由上至下之

凹溝，其頂端並固定有一墊片者；一組調整雖，其數目與螺桿相同，

其內緣設有內螺紋以與螺桿配合螺動者；如是組合之發明，其特徵係

在於螺桿凹槽係卡制於上底座同心圓孔之較小圓孔凸梢內，調整雖係

卡制於上底座同心圓孔之較大圓孔中並由其缺口露出一部外緣，藉撥

動調整盤使螺桿或上或下移動而達車刀定心之功效者。 

這樣的結構設計雖已達到了快速調整刀尖位置高低的功用，惟因

其刀具是放置於兩根調整螺桿所承起的平板上，再經由撥動調整盤使

調整螺桿上下移動，而達到車刀定心的功能，也會因調整不均勻，而

使平板形成前後傾斜，造成車刀後斜角不準確；此外在平板下方只有

靠兩根調整螺桿支持著，其刀具切削之作用力完全由該螺桿之螺牙所
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之支撐，對於一般調整用之螺紋型式，通常無法用來承受重負荷，因

而使該結構之螺紋易於脫牙損壞。 

根據習知車床刀座之車刀中心的調校結構[1-6]，其主要問題為缺

乏穩固之刀具支承或是支承構易於變形和調校功效不彰等；本研究因

應該等缺失而設計之具可調承座之車床刀具夾持座的結構，其可達成

之目的如下： 

一.具有穩固的刀具支承座，無因懸空夾持刀具而可能發生刀具滑

動或振動之憂慮。 

二.利用 T 型滑座、楔形面及 T 型滑槽、楔形斜面等結構組成，作

為調校刀具位置高度之機構，不但穩固且無受力變形之慮。 

三.利用定位銷及調整螺桿等結構組成，藉由微調桿之旋轉運動，

連動萬向連接軸之旋轉，而帶動萬向接頭調整組轉動，同時連動刀具

承座上下移動。 

四.組成結構簡單，調校之操作方便，其結構組成更可適用於一般

車床之刀座上，應用性廣泛。 

 

第二章、研究方法及過程  

本研究「超精密車削之可調刀具夾持座的抗顫振性設計」，其包

括持刀座頂板、刀具承座、刀座本體、刀座底板、定位銷、微調桿及

調整螺桿等主要組件所構成，在持刀座頂板之四方體底緣各有一個限

位凹槽之結構，該槽體之結構可與刀座本體之限位凸緣座相互崁入；

在刀具承座之底緣係以一 T 型滑座、楔形面與刀座本體之四方體側邊

底緣各具有一個 T 型滑槽、楔形斜面相接觸，相互崁入並形成刀具承

座可沿著刀座本體之四方體側邊上下移動，且可與刀座本體之底緣相

互配合於刀座底板之頂面；在刀座本體之側邊底緣設有一微調孔座可

用以穿設一微調桿，其桿之微調定位孔合於萬向連接軸之微調定位銷
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中，藉由旋轉微調桿可以連動萬向連接軸，其軸之孔隙合於萬向接頭

調整組之萬向定位銷中，藉由旋轉微調桿可以連動調整螺桿，使鎖固

於刀具承座之定位銷的調整螺紋孔，帶動刀具承座在刀座本體之側邊

底緣上作上下移動，而萬向接頭調整組之旋轉則可以斜面頂升或拉降

刀具承座之高低位置，以達到調控刀具定位之高低用以對準車床心軸

之中心位置者。 

依據本研究技術手段的結構，為能更進一步說明本研究之特徵，

茲舉一實施例，配合圖示及各元件符號之標示，詳述如後： 

第一圖所示為本研究具可調承座之車床刀具固定架結構示意圖，

圖中揭露出持刀座頂板(1)，其詳細構造可由第二圖了解，此結構上方

有十六個刀具固定螺絲孔(12)，而正中央鑽有一軸通孔(11)貫穿刀座

本體之本體中心軸通孔(35)，其作用是要裝置於車床上使用，在持刀

座頂板之限位凹槽(13)之結構，該槽體之結構可與刀座本體之限位凸

緣座(36)相互崁入，而在下方的四個側邊，各有銑製一組 T 型滑槽

(31)、楔形斜面(32)，其作用是要易於裝置一刀具承座調整組(2)；而

其構造可由第三圖了解，在底邊有一 T 型滑座(21)、楔形面(23)，T

型滑座，其用途是為了嵌合於刀座本體之 T 型滑槽(31)、楔形斜面(32)

內，是為了能使刀具承座調整組(2)固定而限制只能上下移動，是屬於

本研究之主體，此結構為了和刀座本體之 T 型滑槽(31)、楔形斜面(32)

互配合滑動，其構造可由第四圖了解，有一，T 型滑槽(31)、楔形斜

面(32)、微調孔座(34)和一本體中心軸通孔(35)；微調孔(34)內部製

有微調定位銷，方便和微調桿之微調定位孔(62)配合傳動。在第六圖

(A)、(B)、(C)顯示定位銷(5)微調桿(6)、調整螺桿(7)、萬向接頭調

整組(10)之構造和與其配合固定方式之結構示意圖，微調桿(6)表面上

銑製兩不同定位孔，一為萬向定位孔(61)，和一微調螺紋定位孔(62)，

而內端的微調螺紋定位孔(62)則嵌合於微調螺紋定位銷(13)內，而外

端的萬向定位孔(61)，則嵌合於萬向連接軸之萬向定位銷內，藉由微

調桿(6)之旋轉運動，可以連動萬向連接軸(12)，而帶動萬向接頭調整
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組(10)，使刀具承座之定位孔(22)鎖固定位銷(7)的調整螺紋孔(51)，

可以連動調整螺桿(7)，帶動刀具承座(2)在刀座本體(3)之側邊底緣上

作上下移動，而萬向接頭調整組(10)之旋轉可在刀具承座(2)之ㄇ型凹

槽(24)及刀座本體(3)之 U 型滑槽(33)內移動，可以斜面頂升或拉降刀

具承座之高低位置，而帶動刀具承座(2)前後移動。 

另，刀座底板(4)構造如第二圖所示，中央鑽有一底板中心軸孔(41)

及底板方槽(42)，而為預防鬆脫發生，則再嵌合上一定位方鍵(11)，

以便安裝。刀座底板(4)的作用是與刀座本體中心(3)及持刀座頂板(1)

相結合固定；將刀座本體中心(3)，置於刀座底板(4)上，將底板方槽

(42)由下方穿入定位方鍵(11)和刀座底板(4)，相互固定位置。將結合

好的本體置於車床刀座上，因車床刀座上有一凸出的螺紋固定桿，穿

過後再鎖上刀座固定板手(8)，藉由底下內螺紋(82)鎖合固定；另，刀

座固定板手 (8)由把手固定螺絲孔 (83)與把手固定螺絲 (85)相互鎖

固，而刀具固定螺紋桿(9)則鎖入刀具固定螺紋孔(12)內，用以鎖固車

刀。 

    所以由第六圖之結構中，可以很明顯發現其刀具承座(2)與刀座本

體(3)除了承受夾持刀具之受力外；同時也需承受刀具在切削時所發生

之進給方向力、徑向力與切線力之作用，而這些切削時所發生之作用

力是遠大於刀具之夾持力的。因此，在作刀具承座(2)與刀座本體(3)

之結構設計時，除了要考量其利用斜面組合以達成調整車刀具定位高

低位置的功能外；其結構體所受的作用力及振動可能造成的效應，尤

其是在精密車削加工的應用上，應特別加以一併考量。由於刀具切削

工件是使工件發生大塑性變形以分離切屑，刀具從工件部份承受一個

阻力。這個阻力稱為切削阻力，其方向及大小係受加工方法、刀具角

度、切削條件及加工材料等條件之不同而變化。若以車刀切削圓棒材

料時，其所發生之切削阻力一般包括三部份，第一部份是作用於刀具

切削方向之切削力，一般稱為切線力 Ft；如第七圖所示，第二部份是

作用於工件軸向(也就是進給方向)之切削力，又稱為進給力 Ff；第三
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部份是作用在工件徑向之切削力，簡稱為徑向力 Fr。 

第七圖及第八圖中，其中作用在刀具上的徑向力 Fr 和切線力 Ft

兩作用力之向量所形成之平面上，可以用一徑向力和切線力之合力

Ftr 來表現 Fr 和 Ft 之合成，而這個合成力 Ftr 的作用方向，也就是

剛好會使刀具承座(2)在刀座本體(3)上發生相對滑移的作用力。然

而，就刀具承座(2)和刀座本體(3)兩構件之設計功能而言，一方面是

要容許刀具承座(2)能在刀座本體(3)上進行滑動，作為調整刀座高低

位置之操控；另一方面當這個高低位置一旦被調整完成之後，那麼刀

具承座(2)的位置就應被固定，此時，在持刀座頂板(1)的鎖固螺栓(9)

就對刀把施加鎖固壓力 P。而當刀具在進行切削時，又會有切削的作

用力作用在刀具上；其中作用在刀具之進給力 Ff 因作用方向係與刀具

承座(2)的滑動方向成正交，故進給力應不會造成刀具承座(2)之滑

動。然而其他的兩個切削作用力、切線力 Ft 及徑向力 Fr，因其作用

方向恰與刀具承座(2)之滑動方向相同，所以對刀具承座(2)而言，這

兩個切削作用力的作用，有可能大過於刀具承座(2)與刀座本體(3)接

觸面間之嵌持力，因而使刀具承座發生滑動。 

   因此，最理想的刀具承座(2)與刀座本體(3)間之斜面角度β之設

計，應是與切線力 Ft 與刀具鎖固力 P 和徑向力 Fr 三者之合力 Fc 與垂

線所形成之夾角θ c 有關，最佳情況下為β=θ c 如第七圖所示。也

就是當β=θ c 時，整個作用在刀具上的合力 Fc，恰與刀具承座(2)

之滑動方向形成垂直，因此可以去除合力 Fc 對刀具承座(2)嵌持刀具

之穩定性之影響。但是由於切線力 Ft 及徑向力 Fr 之大小是隨切削條

件及刀具角度而有不同，因此很難明確的確定其大小，而據以設計出

適當的β角度。然而由切削學的觀點，其切線力 Ft 及徑向力 Fr 之間

係約成一定比關係，也就是可以大約設定 Ft/Fr≒6~7；此外，刀具的

鎖固壓力 P 則是可視為一可測得之定值，從而能估算出第八圖中之

Ft+P 及 Fr 值之比關係，並進一步由三角關係獲知θ c 角之範圍，那

麼斜面角β之設計就介於θ c 角的範圍內。 
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依據第九圖之組成結構，其中斜面角β已由θ c 角之範圍設定；

而當刀具承座(2)作右移(或左移)時，同時刀具承座(2)也會順著刀座

本體(3)之斜面作上昇(或下降)，其上昇(或下降)之幅度則以 h 表示，

h 值也就是刀具位置可以變動的最大高(低)位置，也就是用這個高低

位置的調整，而使刀具光點對準工作物之旋轉中心；然而 h 值也是設

計此結構時，是所需給定的一個功能要求數值(一般約為 5mm)；若代

表刀具承座(2)在刀座本體(3)作滑動時最大的水平右移(或左移)的距

離則以 a 表示之，a 值則可由β、h 及 a 三者之關係，在β及 h 均已知

之情形下，所需的最大水平移動距離之間隙值 a 可由下式得之：a=h ×

cot β 

再由第九圖之結構圖觀察之，其定位銷(5)位置的設計，關係到調

整螺桿(7)的自由端是否會與刀具承座(2)之內槽面(25)發生干涉；因

為當刀具承座(2)作圖面之右移(或稱上移)時，刀具承座(2)的位置會

由第六圖(A)的位置(或稱中間位置)上移到第六圖(B)的位置(或稱最

高位置)，在這個過程中，調整螺桿會逐漸伸長凸出於定位銷的部份，

並且其原來的螺桿斜角 α 也會逐漸增加到一個 α max 的角度；使

得調整螺桿形成為高舉且更凸伸出於定位銷(5)之位置，此時，若其定

位銷(5)中心與內槽面(25)之間距設計尺寸(y)不足，則易造成調整螺

桿(7)與內槽面(25)發生干涉之問題。同理如果定位銷(5)中心與刀具

承座(2)之下端面(26)的間距設計尺寸(x)不足，當刀具承座(2)下移到

如第六圖(C)的位置(或稱最低位置)時，且其螺桿斜角 α 會減少到一

個 α min 的角度時則其可能發生刀具承座(2)下移之位移量大於調

整螺桿(7)於中間位置時外伸於定位銷(5)中心之長度 k，在於最低位

置時，調整螺桿(7)將會發生脫離與定位銷(5)之螺合狀態，因而發生

故障的情形。 

    對定位銷(5)之位置設計而言，因為定位銷(5)的位置會影響

到調整螺桿(7)之操控，為了不發生干涉或脫離的問題，其定位銷(5)

中心與內槽面(25)之距離 y，及與刀具承座(2)之下端面(26)之距離 x
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兩者必需以演算法所得之尺寸做為依據。 

由於根據已給定的β、h 及 a 三者具有外觀功能的設計值；因此

由微調桿(6)之折轉中心(63)位置到定位銷(5)中心位置間的垂直距離

(n+y)及水平距離 m 係為固定值。當任意給定一組初始的設計值 m 及 n

值，以及刀具承座(2)在中間位置時調整螺桿(7)外伸於定位銷(5)之長

度為 k 值三者；因為調整螺桿(7)之總長是一定值(s)，故調整螺桿(7)

外伸於定位銷(5)之長度將隨刀具承座(2)之位置的不同而有變化，並

不一定保持為 k 值；參考第十圖所示，當刀具承座(2)在中間位置時，

其折轉中心(63)到定位銷中心(5)之距離為(m 2 +n 2 ) 1/2 ；當刀具

承座(2)在最低位置時，則其折轉中心(63)到定位銷中心(5)之距離為

[(m+a) 2 +(n-h) 2 ] 1/2 ，這也是設計上折轉中心(63)到定位銷中

心(5)之最長距離，所以此最長距離可以定為與調整螺桿(7)之總長(s)

一致，調整螺桿(7)之總長即為：s≧[(m+a) 2 +(n-h) 2 ] 1/2 此時

其螺桿斜角為 α min ；在於最低位置時，為了不使調整螺桿(7)將會

發生脫離與定位銷(5)之螺合狀態，調整螺桿(7)之總長 s 就必須滿足

此一限制範圍。 

當刀具承座(2)在最高位置時，其折轉中心(63)到定位銷中心(5)

之距離則為[(m-a) 2 +(n+h) 2 ] 1/2 ，而其其螺桿斜角則為 α max ，

此時調整螺桿(7)外伸凸出於定位銷(5)之長度則變成 k max ，如第十

一圖所示，此狀態為調整螺桿可凸伸出之最大長度 k max ，這個最大

長度可以由在 α min 下之 s 值減去在 α max 狀態下之折轉中心(63)

到定位銷中心(5)之距離[(m-a) 2 +(n+h) 2 ] 1/2 所獲得；表示式如

下：k max =s-[(m-a) 2 +(n+h) 2 ] 1/2 =[(m+a) 2 +(n-h) 2 ] 1/2 

-[(m-a) 2 +(n+h) 2 ] 1/2  

因為 k max 代表調整螺桿(7)外伸於定位銷(5)之最大長度，為了

確保這個最大長度 k max 不會使調整螺桿(7)與刀具承座(2)之內槽面

(25)發生干涉，所以必需對其與定位銷(5)之垂向距離 y 之設計尺寸給

予限制範圍的依據，其依據的方程式，參考第十二圖所示可知其關係
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式應為：y>k max ．sinα max y>{s-[(m-a) 2 +(n+h) 2 ] 1/2 }．

sinα max y>{[(m+a) 2 +(n-h) 2 ] 1/2 -[(m-a) 2 +(n+h) 2 ] 1/2 }．

(n+h)/[(m-a) 2 +(n+h) 2 ] 1/2 y>(n+h){[(m+a) 2 +(n-h) 2 ] 1/2 

/[(m-a) 2 +(n+h) 2 ] 1/2 -1} 

由第六圖(A)~(C)觀察得知調整螺桿(7)外伸於定位銷(5)之長度

k，會因螺桿斜角α之變化而有不同的水平方向的距離，為了使調整螺

桿(7)之自由端不會因為刀具承座(2)之移動到不同位置時，而發生外

凸超過刀具承座(2)之外端面的情形，那麼定位銷(5)中心到刀具承座

(2)之外端面之距離 x 的範圍亦應有限制。 

首先是當刀具承座(2)在中間位置時(亦即第六圖(A)之位置)，其

螺桿斜角為 α ，調整螺桿之外伸長度為 k，則 x 之範圍應為： 

x≧k．cos α x≧[s-(m 2 +n 2 ) 1/2 ]．cos α x≧[s-(m 2 +n 

2 ) 1/2 ]．m/(m 2 +n 2 ) 1/2 x≧{[(m+a) 2 +(n-h) 2 ] 1/2 -(m 2 

+n 2 ) 1/2 }．m/(m 2 +n 2 ) 1/2 x≧m{[(m+a) 2 +(n-h) 2 ] 1/2 /(m 

2 +n 2 ) 1/2 -1} 

其次，係當刀具承座(2)在最高位置時(亦即第六圖(B)之位置)，

此時其螺桿斜角為 α max ，調整螺桿之外伸長度為 k max ，則 x 的

範圍值為： 

x≧k max ．cos α max x≧{s-[(m-a) 2 +(n+h) 2 ] 1/2 }．cos 

α max x≧{[(m+a) 2 +(n-h) 2 ] 1/2 -[(m-a) 2 +(n+h) 2 ] 1/2 }．

{m-a/[(m-a) 2 +(n+h) 2 ] 1/2 } x≧(m-a){[(m+a) 2 +(n-h) 2 ] 1/2 

/[(m-a) 2 +(n+h) 2 ] 1/2 -1} 

最後，係當刀具承座(2)在最低位置時(亦即第六圖(C)之位置)，

因為在這個位置下，調整螺桿(7)之自由端恰與定位銷(5)中心切齊，

而無外伸之情形，故在這個位置下，調整螺桿(7)一定不會凸出於刀具

承座(2)之外端面，因而得以免予考慮在這個狀態下的 x 範圍值。經由

刀具承座(2)在中間位置及最高位置兩位置下其 x 值的範圍限制，應同

時滿足這兩狀況下的限制，其條件綜合如下： 
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x≧m{[(m+a) 2 +(n-h) 2 ] 1/2 /(m 2 +n 2 ) 1/2 -1}或 x≧

(m-a){[(m+a) 2 +(n-h) 2 ] 1/2 /[(m-a) 2 +(n+h) 2 ] 1/2 -1} 

依據前述之演算程序，可以明確計算出各功能性設計之結構的幾

何位置及設計尺寸，這種參數型的結構設計方法，有利於結構之運動

分析，並對當有修改結構某一尺寸時，可以很容易的獲得其他部位尺

寸的相對變更值；此外，其設計之結構同時考慮到切削之受力狀態，

使結構體的組成是在抗力作用的最佳狀態，有助於達成抗顫振性之功

效，特別是對 SPDT 切削技術而言，更具有對心準確方便及切削穩定之

功能。 

第三章、結論  

因應 SPDT 加工時必須具備精密的對心操作之要求，尤其是在車

床旋轉中心高度位置的調校工作，頗為困難。本研究利用斜面與調整

螺桿機構組合，配合幾何形狀、受力分析及運動干涉分析等限制條件

之建立，已被證實能研製出具有對心功能的車刀夾持座，如第 17 圖

之實物照片所示，其將使得車床工作之刀具對心操作變得更為容易，

且更為精準，完全不需依賴經驗技術也能輕易達成；其功效是對心操

作上的一大突破。 
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