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壹●前言 

    在高一的暑期，江元壽老師幫全班複習機械基礎實習課程，提到了鑽頭規的

規格時，想教我們研磨鑽頭。在教學過程中，必須使用鑽頭歸來量測每個同學所

研磨出來的角度及切邊長度。而目前市售的鑽頭規僅有 118°且可量測切邊長度

的鑽頭規，無法量測其他角度；此外，從課本習得鑽頭不只有高速鋼鑽頭(118°)，

也有其他鑽唇角的鑽頭，因此，江老師邀請我們這組來做一支可調整角度的鑽頭

規作為小論文題目。 

貳●正文  

一、參考文獻 

   

    為了改良市售的鑽頭規僅能量測 118°的問題，江老師在暑假期間教我們有

關車床、銑床、鉗工、Solidworks2010 軟體及 3D 列印來生產零件，同時，我們也

參考了高一的機械製圖實習(註一)、機械製造(註二)、機械基礎實習(註三)、電腦

輔助機械設計製圖(註四)以及 Solidworks 2010(註五)等課本，讓我們能夠獲得完整

的資訊，而能設計出簡單實用且耐用的成品圖。 

二、研究目的  

     

    鑽頭規的功能是量測鑽頭切邊長度和鑽唇角，如圖一所示，但市面上的鑽頭

規只適用於高速鋼鑽頭 118°鑽唇角的量測如圖二所示。在研磨過程中，鑽唇角

要磨成標準角度，要經過長期的經驗累積才可能達成，這對我們學生而言是很難

達成的，若能有一支具附角度刻度的鑽頭規來進行量測，則可加快研磨的工作且

可獲得較正確的鑽唇角。所以，本組的題目是附角度尺之可調式鑽頭規。   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖一  鑽頭的切邊長度及鑽唇角 
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圖二 市售鑽頭規 

三、研究方法  

     

    在最初設計時我們遭遇了一些困難，受原鑽頭規的設計影響，使得我們第一

版的設計很像市售的鑽頭規。常用市售的鑽頭規為一平面薄片，在進行量測時，

常無法貼其鑽身或切邊，而且無法旋轉鑽頭來量測其他部位，如圖三所示。為了

改善此一現象，本組嘗試以立體的方式來進行修正，如圖四所示。此種設計的特

色是能使圖上的 A 軸上下移動以適應不同鑽頭長度，B 軸旋轉以適應不同鑽唇

角，C 軸左右移動以適應不同鑽頭直徑，如圖五所示；而在鎖緊方面則是參考游

標高度規的鎖緊方式進行設計，亦即用螺釘鎖住 a 面並同時壓在 b 面上，如圖

六所示。 

 

 

圖三  第一次設計的可調式鑽頭規 
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圖四  最終版的可調量測角度的鑽頭規 

 

 

圖五  設計特色示意圖 
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圖六  可調量測角度的鑽頭規的鎖緊裝置 

 

四、零件製作過程 

    此鑽頭規的零件如圖七所示，組合爆炸如圖八所示。所有的零件是用 3D 列

印機製造出來，在 3D 列印過程中，我們發現當零件的大面置於列印工作台的底

面時，會很難將零件從印影機工作台取出，所以老師要我們在底面加上一些小圓

柱則能使零件的底面面積減少，即可較好將零件從列印機的工作台上取下零件，

同時也比較不容易造成意外傷害。然而 3D 列印後零件於組合時，有容易斷裂的

缺點，因此，經與老師討論後，決定以 3D 模擬的方式來呈現本研究的實際效果。 
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圖八  可調量測角度的鑽頭規的組合爆炸視圖 

圖七  可調量測角度的鑽頭規之零件圖 
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五、模擬測試：(如圖九、十、十一所示) 
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圖九  C 軸上下移動的模擬測試

 

圖十  B 軸左右移動的模擬測試

 

圖十一  A 軸旋轉的模擬測試
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    由圖九至十一可看出 A、B、C 三個方向旋轉軸均可自由的轉動，可以輕易

的量測出鑽頭在任一方向的角度及切邊長度，模擬結果符合本組先前的目標。 

参●結論  

    從這次的研究中，我們發現，雖然市售的鑽頭規只以 118°為標準，但他依

然具備了本組所設計的鑽頭規中所沒有的優點，譬如說市售的鑽頭規是平面的且

較為小巧，而且已經有些廠商有做出可以根據不同的鑽頭直徑量測切邊，也有能

同時檢測鑽唇角、靜點位置及切邊長的精密鑽頭規。 

    而我們所製作的鑽頭規，雖然體積較大，但功能也較為齊全，可以配合不同

的鑽頭直徑量測切邊，並且在面對較長的鑽頭時能使用二號件帶動三號件向上移

動以量測其切邊，同時我們還額外設計了三組支撐架用以配合不同的鑽頭直徑來

達到固定的作用，以及最重要的一點是，我們的設計可以配合不同的鑽唇角旋轉

以達到量測切邊的目的。 

一、剛開始我們選用 3D 列印來製作零件，但我們發現將一個大面置於底面來列

印時，會導致此底面在取下時無法完整取下而形成凹凸不平的面，所以老師建議

我們在下方多設一個支撐材，好讓底面面積縮小，結果卻不太理想，因為支撐材

反而太小而脆弱，導致整個主零件傾倒，反而整塊黏住無法列印。 

 

二、因為 3D 列印所選用材質的為塑膠，質地較為輕脆，在列印較長的桿件時容

易折斷，或組裝時容易因碰撞而斷裂，所以製作後老師要求我們，以後要使用

CNC 銑床來製作此裝置，以改善零件脆弱的問題。 

 

三、原本初始設計時未加裝支撐架(附件)，但在實際測試時發現直徑較小的鑽頭

不容易垂直立於桌面，之所以再加裝三組支撐架以配合不同大小的鑽頭。 

 

    我們因為老師的召集而組成了小組，準備參加第一次的小論文專題製作，剛 

開始大家都沒什麼頭緒，都不知道要做甚麼，只好像無頭蒼蠅一樣參考著各式各

樣得名的作品，看著各種有趣發明的影片，想從中得到一些靈感，經過幾次的討

論，大家都各有各的想法，我們相互檢討，雖然都很有創意，但大多都太過於高

難度或為了改良而多此一舉，前幾週始終沒有討論出甚麼結果。 

    直到有一天在上實習課時，在加工時鑽頭鈍了需要磨，磨後發現鑽唇角變

大，無法放入一般的鑽頭規，在鑽的時候造成擴孔，突然我們的組員靈機一動，

為何我們不來改良鑽頭規呢，這不僅在加工上較為容易且實用，所以我們就開始

了鑽頭規的改良。 

接下來的幾天我們就輪流留在學校討論，有時候會討論到九點多，時常會抱

怨很累啊!很繁瑣啊!想到頭很痛啊!但只要有討論出點進展就很開心，累積著幾天

下來的努力，終於討論出了結果，並且成功發揮作用，成品出來的瞬間彷彿都忘 
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記之前的辛勞，大家都很開心。 

    原本只為了做小論文的三個人因為這些過程變得更有默契，我們也在老師的

幫忙下順利的交出這篇小論文，這對我們來說是一次非常特別的體驗，從中我們

學到了很多東西，有人與人之間合作的經驗，有為了專題多補充的專業知識，有

從錯誤中改善的點點滴滴，也讓我更期待下次的投稿。 
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