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工件的夾持

• 將工件靠於虎鉗並露出適當的加工量，擺正後，利用
虎鉗手柄將鉗口鎖緊。
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手柄放鬆與鎖緊方向

放鬆鉗口 鎖緊鉗口
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虎鉗使用注意事項

• 夾持工件時，只允許用雙手的力量來扳緊手柄，絕不
能任意接長手柄或用手槌敲擊，以免損壞螺母與鉗身。

• 虎鉗夾緊時施力的大小，應考量工件的精度、表面粗
糙度要求的高低及工件的強度，由操作者適度掌握。
原則是既要夾緊牢固可靠，又不能因夾緊力過大而使
工件變形或損壞已加工表面。
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畫線工作

• 畫線工作：在工件表面上，按照工程圖的尺寸，準確
的劃出加工界線。

• 畫線的作用：

• 1.確定工件表面的加工餘量、確認孔的中心位置或者
準確的劃出加工位置。

• 2.檢查工件胚料尺寸是否合乎要求，通過畫線可以確
認餘量是否過大或過小，避免浪費加工工時。
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畫線工作圖示

• 將工件與工具放在平台上，將高度規調整至適當的高
度後，以V型枕將工件抵住後，利用高度規的指針在
工件上刻劃記號。
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銼削加工

• 銼削是用銼刀對工件表面進行加工，這是鉗工加工中
最基本的方法。

• 銼削加工簡單，但技藝較高，且工作範圍廣泛。銼削
可對工件表面上的平面、曲面、內、外圓、溝槽及其
他複雜表面進行加工，其加工精度可達IT7~IT8，表
面粗糙度RA值可達0.8μm。

• 銼削加工前，應根據金屬材料的硬度、加工餘量的大
小及工件表面的粗糙度來選擇銼刀。加工餘量小餘
0.2mm時宜選用細銼。



- 8 -

銼刀的握法

• 大銼刀：如圖所示，右手心抵著木柄的端頭，大拇指
放置在銼刀木柄上，其餘四只在下。左手掌在銼刀另
一端，拇指自然伸直，其餘四指扣住銼刀前端。
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• 中銼刀：如圖所示，右手握法與大銼刀相同，左手用
大拇指和食指捏住銼刀前端。
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• 小銼刀：如圖所示，右手拇指和食指伸直，拇指放在
刀柄上，食指靠在銼刀邊，左手四指壓於銼刀中部。
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• 什錦銼刀：如圖所示，一般只用右手拿著銼刀食指放
在銼刀上面，拇指放在銼刀左側。
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銼削加工(銼削力與銼削速度)

• 銼削時兩手施於銼刀的力應使銼刀保持平衡，才能銼
出平整的表面。推進銼刀時的推力主要由右手控制，
而壓力的大小由兩手控制。為保持銼刀平穩前進，銼
刀前後兩端以工件為支點所受的力矩應相同，由於銼
刀的位置不斷改變，兩手所施加的壓力要隨之發生改
變。

• 銼削時的速度一般為每分鐘30~60次，速度太快，容
易疲勞和加快銼齒的磨損
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銼削力圖示
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銼削表面

• 由於工件胚料的表面光度通常不如預期，加工前會先
利用銼刀，將每個表面銼削至適當的表面光度，除了
使成品更美觀外，更可以提升加工過程的尺寸精度。

銼削前表面

銼削後表面
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鋸切加工

• 鋸切加工：鉗工中鋸切加工主要由手鋸完成，起鋸時
鋸條要垂直於工件表面，並以左手拇指靠穩鋸條，使
鋸條在正確的加工位置上。

• 起鋸角度：鋸條與工件表面約呈現10°傾斜角，若起
鋸角度太大容易使鋸齒崩裂，若起鋸角度太小則不易
切入工件。
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鋸切加工法(二)

• 鋸切加工時，用右手滿握鋸柄，主要負責推拉運動和
掌握方向，左手輕扶鋸弓前端，配合右手將鋸扶正並
向下施加適當的壓力。

• 由於鋸條的鋸齒朝前，故推進時應對鋸條施加壓力，
退出時鋸身應輕輕抬起，盡可能減少鋸齒與被鋸面的
接觸，以降低對鋸齒的磨損。
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鋸切表面

• 由於鋸切加工屬於粗加工，加工後表面光度與尺寸經
度通常較不理想，故鋸切加工後，應以銼刀將其表面
銼削至適當的尺寸及光滑平整的表面。

銼削前表面 銼削後表面
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鑽孔加工

• 鑽孔加工：通常指利用鑽頭在工件上加工孔的加工方
式，鑽床上對工件做鑽孔加工時，鑽頭會存在兩個方
向的運動。

• 1.主運動：鑽頭繞軸線的旋轉運動(切削運動)。

• 2.次要運動：鑽頭沿著軸線方向朝工件進給的運動(進
給運動)

鑽頭軸線
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鑽孔加工步驟

• 1.劃線：利用劃線工具在工件表面表示出孔的中心線。

• 2.中心鑽孔：利用中心鑽，先定義準確的中心位置，
並鑽出一小孔，引導後續加工。
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• 3.鑽孔加工：利用適當規格的鑽頭在工件上鑽孔。
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鑽孔加工說明

• 中心鑽加工：目的是為了準確定義欲加工孔的中心，
進而引導後續加工，故加工時只需鑽一盲孔即可。深
度約為中心鑽鑽尖長度的1/2~2/3。

鑽尖長度
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攻螺紋加工

• 攻螺紋加工：利用螺絲攻配合絲攻板手在已鑽孔工件
進行螺紋加工，使其能與同規格的螺絲配合。
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攻螺紋加工步驟

• 1.將工件平整夾持於鉗工用虎鉗上。

• 2.攻螺紋開始時，要盡量把螺絲攻放正，然後對其施
加壓力並轉動，當切入1~2圈時，仔細檢查及校正螺
絲攻位置。
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• 3.確認位置正確無誤後，只需轉動板手，不應再對頹
絲攻施加壓力。加工時，當螺絲攻進給1~2圈後，應
倒轉使其退出進給圈數的1/2，使切屑更容易排出。
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右螺旋螺絲攻

• 右螺旋螺紋為最常見之螺紋，其螺絲攻進給方向如下
圖所示：

進刀 退刀
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左螺旋螺絲攻

• 左螺旋在一般加工中較為少見，其螺絲攻進給方向如
下圖所示：

進刀 退刀



鉗工之零件工程圖說明
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鉗工工件
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加工步驟及注意事項

• STEP1.拿到工件胚料時，四邊的表面都是由鋸切加
工而成，故其表面光度通常不如理想，由於考慮要將
四個邊銼削平整，材料也有適當的餘量讓操作者加工。
利用其面提及銼削加工將工件銼削成適當的表面光度
及尺寸精度。
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• STEP2.利用劃線工具，在工件表面劃出鋸切加工適
當的加工界線，由於鋸切加工屬於粗加工，故還須使
用銼削加工將其精工至經整，通常鋸切加工時會留下
適當的餘量。
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• STEP3.利用手鋸將材料鋸切，並利用銼刀將加工後
表面錯削至平整。
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• STEP4.利用劃線工具，在欲加工孔中心刻劃記號。
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• STEP5.將做好記號的工件夾持於鑽床專用虎鉗，利
用中心鑽，定義中心並引導後續加工。
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• STEP6.利用4.22~4.35mm的鑽頭將欲加工之孔洞鑽
通，方便後續攻螺紋。
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• STEP7.使用M5 X 0.8螺絲攻將孔洞攻出螺紋的形狀。
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補充說明(螺絲攻導孔規格)


