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壹●前言  

   在我們生活周遭，不管是為了裝訂還是美觀，都必須利用打洞機來完成，因此，打

洞機成為了我們生活中不可缺少的一樣器具，但在如此方便的器具之下，難免存在著或

多或少的瑕疵，例如對於尺寸較為大的圖紙，在裝訂上可能就要利用剪裁或折疊的方式，

想必可能要花更多的時間。所以我們構思了不受空間所拘束的打洞機，藉由可自由移動

的刀座與自製的固定臺，讓文書裁剪上更為便利，往後不論大小的圖紙皆能不費吹灰之

力的裝訂完成。 

貳●正文  

一、研究目的   

    一般的打洞機，孔與孔的距離都是固定的，想要打出期望的孔距就需要個別打孔，

相當的不便(註一)。每當文書完成時，最後的動作都少不了裝訂，但每次所做出來的圖紙

大小可能不一，在文字與圖片放置的位置都不盡相同，若是為了裝訂而剪裁或壓折，那

在最後整體看起來可能就會缺乏完整性，且耗費許多時間(註二~註四)。因此，我們認為

若是原本固定的刀座具備自由移動功能，並且能依自由喜好調整大小，就能為操作者帶

來許多便利並節省時間，工作效率將大為提升。 

 

二、研究方法 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

改良式打洞機 

 

發現問題 討論研究 提出構想 繪製草圖 

材質選擇 零件製作 完成成品 



 3 

(一) 改良式打動機的工作圖如圖一所示。本研究所使用的機具設備計有傳統車床、銑床、 

    帶鋸機及數控機器等，而所須的材料計有鋁塊、塑鋼、低碳鋼等，所使用的工具計 

    有 梅花板手、平行塊、鉗口罩、鋸架、刀具板手、夾頭板手、軟槌、榔頭等，所使 

    用的量具有液晶式游標卡尺；所使用的刀具有三角銼、鋸條、面銑刀、端銑刀、精 

    車刀、粗車刀、槽刀、劍形刀、牙刀等。 

      

(二) 製造過程： 

    本作品係由四種材料組合而成，即代木、碳鋼、鋁以及銅，須受力的地方就選用金

屬做為材料，底部為求穩固，選用碳鋼，上方為減輕重量，則選用鋁及銅，其餘部位則

用代木。本作品的零件總共有二十四件，大部分的零件選用數值控制機械來加工，對於

切削不同材料所要設定的參數，成為我們加工者所需要思考的一個難題，經過多次嘗試

與討論，得到以下的切削參數。 

1、碳鋼切削(CNC銑床)： 

A. 外型銑削：(1)刀具：直徑20mm端銑刀   (2)進給率：2000   (3)主軸轉速：3000   (4)Z 

  方向進刀量：17.5mm   (5)X方向進刀量：0.2mm   (6)冷卻液：開 

B. 挖槽：(1)刀具：直徑12mm端銑刀   (2)進給率：200   (3)切削間距：50%刀具直徑(6mm) 
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圖一  改良式打動機的 

      工作圖 
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   (4)主軸轉速：1500   (5)Z方向進刀量：1mm   (6)冷卻液：開 

 

2、鋁料切削(CNC銑床)： 

A. 挖槽：(1)刀具：直徑10mm端銑刀   (2)進給率：150   (3)切削間距：50%刀具直徑(5mm) 

   (4)主軸轉速：4000   (5)Z方向進刀量：2mm   (6)冷卻液：開 

B. 鑽孔：(1)刀具：直徑16mm端銑刀   (2)進給率：100  (3)切削深度：23mm   (4)主軸 

   轉速：2000   (5)冷卻液：開 

 

3、代木切削(銑床)： 

A. 外型銑削：(1)刀具：直徑12mm端銑刀   (2)進給率:100   (3)主軸轉速：3500   (4)X 

   方向進刀量：5mm   (5)Z方向進刀量：4mm   (6)冷卻液：關 

B. 挖槽：(1)刀具：直徑10mm端銑刀   (2)進給率：100   (3)主軸轉速：4000    (4)切削 

   間距：50%刀具直徑(5mm)   (5)Z方向進刀量：2mm   (6)冷卻液：關 

C. 鑽孔：(1)刀具：直徑10mm端銑刀   (2)進給率：100   (3)主軸轉速：1200   (4)切削 

   深度:20mm   (5)冷卻液:開 

(三) 困難突破： 

    在本作品中最難加工的零件就是支架，因為形狀成U字型，造成許多加工上的不便，

以下是經過討論後所得到的加工方式。 

(一)銑出正確外型尺寸，並將孔事先加工好，並在MILL8.1繪製加工區域，如圖二所示。 

(二)以高速銑削的方式大量除料，正反面各一次。 
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圖二 在 MILL8.1 繪製加工區域 
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(二)挖槽 

    如圖三所示為在MILL8.1軟體上進行挖槽工作，以ψ 6mm平銑刀進行加工。 

 

圖三  在MILL8.1軟體上進行挖槽工作 

 

(三) 一開始想以直徑20mm之端銑刀直銑出銑的開口，但因參數設定不良再加上夾持的問

題，最後決定採用較安全的銑法，選用直徑12mm的端銑刀，因刀具長度不足，所以以分

兩次翻面銑削的方式銑出開口如圖四所示。 

 

 

圖四  兩次翻面銑削的方式銑出開口 

 

(四) 完成的零件如圖五所示。此零件為打洞機上的主要機件。 
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圖五  打洞機的主要機件 

 

四、結論 

    改良式打洞機確實花費我們許多時間來製作，但在最後所做出來的成品是值得的，

雖然當中遇到許多問題，不過最後還是找到相對應的方法去解決，例如:車床的震刀就是

個令人頭疼的問題，起初我們換到傳統的加工機去製作，但傳統沒辦法做出十分精確的

工件，因此最後我們就在數值控制加工機上加製頂心與鑽頭，先再圓棒上鑚出一個洞，

再以頂心頂住，就能使工件在不震動的情況下完成，牙角也是如此；而在铣床方面，因

為我們所選用得材料是代木，所以在加工上就較為不易，只要铣削的速度或進給量控制

不當，就容易造成工件破裂或損毀，因此在加工上就得要格外注意，時常因一個閃神而

造成整個的加工行程化為破滅。我認為，專題製作是一個相當有意義的學習歷程，不論

是知識見聞的增長或是技術能力的提升，因為參與了這次的研究都讓我們的實力增加許

多，也掌握到了操作機器的要領，並從中獲得許多書本上所無法得到的寶貴經驗。 

 

    在最後完成了作品，如圖六所示。製作出可調式打洞機，利用可以自由移動的刀座，

讓操作者在裝訂紙張時更加順手，不會因紙張的大小而被迫改變原本的作法，讓紙張的

裝訂能更加容易被我們掌握。 
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圖六  改良式的打洞機 
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