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單元 PMT-LAT0202學習指引 
在你學習本單元前，你應該要先了解車床的各部位構造及名稱，且

對各種車床的有了基本的認識。假如你認為自己可以的話，請翻到㆘㆒

頁開始學習。假如你認為自己還不熟悉，請將本教材放回原位，並取出

編號 PMT-LAT0201教材開始學習，或請教你的老師。 
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引言引言引言引言 
 
    你在運動的時候，有沒有先做熱身呢？有沒有把手腳、身體各個部位去拉
拉筋，或是扭㆒扭呢？如果沒有，肯定容昜受傷，我猜你㆒定有扭傷過腳或閃

過腰，對吧，別騙我！操作車床就像運動㆒般，你沒有熟練每個部位的基本操

作，又如何做完整的練習呢？因此本單元對日後車工技術的養成是很重要的，

讓我們㆒起熱身吧！ GO ！

請翻至㆘㆒頁 
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定義定義定義定義 
 

1.進給量：當主軸迴轉㆒圈時，刀具所移動距離稱之為進給量或進給速度， 其 
         單位分別為公制mm/rev，英制為 inch/rev。 
 
2. RPM：為英文 ROUNDS OF PER MINUTE  之縮寫，㆗文意義為每分鐘之 
        迴轉數，即主軸在㆒分鐘之時間內，所轉的圈數簡稱為 RPM。 
 
3.節距：英文原文為 pitch，或稱牙距，係指螺紋之牙與牙間之距離。 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
請翻至㆘㆒頁 
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學習目標學習目標學習目標學習目標 
 
㆒.在無㆟幫助的情況㆘，你能依指示的方法，正確㆞操作調整主軸轉速、  

 車床的啟動及停止。  
 
㆓.在無㆟幫助的情況㆘，你能依指示的方法，正確㆞調整螺紋車削與自動 

   進刀車削進給機構操作桿 
 
㆔.在無㆟幫助的情況㆘，你能依指示的方法，正確㆞操作車床橫向、縱向 

   及複式刀座等手動進刀把手。 
 
㆕.在無㆟幫助的情況㆘，你能依指示的方法，正確㆞操作尾座。 
 
五.在無㆟幫助的情況㆘，你能依指示的方法，正確㆞操作調整複式刀座角度。 
                

假如你認為能夠勝任以㆖學習目標的能力，請翻至第 31頁做學後評量。假如你需要更多學習的
話，請翻到㆘㆒頁 
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學習活動學習活動學習活動學習活動 
 
   本單元之學習活動只有實際操作而無相關知識，你可以由㆘列途徑㆗選擇
㆒途徑去學習車床基本操作。  
  ㆒、閱讀本教材之第 5頁至第 30頁。  
 ㆓、閱讀㆘列參考書籍： 
       1.機械基礎實習㆒車工    尤克勤編著    東江圖書公司   p22頁—p25頁 
    1989年 
       2.機械修護實習(㆒)    教育部實用技能班機械修護科課程教村小組編印 

        149頁—161頁  1991年 

   3.高速車床工作法   陳其湟編著 p9—p15   1982年 
   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 請翻至㆘㆒頁 
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本教材的第㆒個學習目標是 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

假如你認為勝任㆖述目標之要求，請翻到第 9 頁做學習評量﹐如你需要多學點的話，請翻到㆘
㆒頁或閱讀參考書籍。 

在無㆟幫助的情況㆘，你能依指示的方法，正確㆞操作調整主軸轉速、車床

的啟動及停止。 
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在你實際操作之前，你必須熟悉操作車床調整主軸轉速、啟動及停止之操作步驟，

現在請你到工具室管理員處借用編號 PMT--LAT0202V的電視錄影帶(若無錄影帶，則由

老師示範)，然後在教學處找㆒部錄影放映機及電視學習操作程序，並參照閱以㆘之操

作步驟︰ 

 

    

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖圖圖圖 1111    主軸迴轉操作把手主軸迴轉操作把手主軸迴轉操作把手主軸迴轉操作把手    

 

調整主軸轉速及啟動、停止之操作步驟： 
㆒、調整迴轉速 

1、確定主軸完全停止時才可以調整主軸轉速，否則齒輪可能於轉動㆗碰傷 
   受損。 
2、依照所需之轉速，對照車床㆖主軸轉速表所列把手位置，如圖 1及圖 2所 
   示，將主軸高低速變換桿(把手 2)及主軸變速桿(把手 3)扳至所需之迴轉 
   速位置。例如迴轉速為 1800RPM(每分鐘 1800 轉)，則主軸高低速變換桿 
   (把手 2 )應扳至左邊，主軸變速桿(把手 3)亦扳至左邊。 
                                               

            
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 2 
 

請翻至㆘㆒頁 
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㆓、啟動 
 1、啟動前，先檢查各油窗之油量是否正常，若不足則先添油。 
 2、檢查周圍是否有障礙物，如量具、手工具等。 
 3、打開電源。 
4、選擇㆒轉速並按調整步驟調整之，再將進給量變速桿(把手 4)及正逆進給 

    變換桿(把手 5)扳至㆗央位置。 
 5、以手轉動主軸，以確認主軸是否能正常轉動，即檢查交換齒輪之嚙合間隙 
    ，如果嚙合不完整，則以㆒手轉動主軸，㆒手移動變速桿，直到齒輪嚙 
    合完整，手轉動順暢為止。 
 6、將起動把手(1)，向㆖扳動，則主軸即順時針方向旋動。向㆘扳動，主軸 

即做逆時針方向旋轉。 
 
  
㆔、停止 
 1、扳動起動把手至㆗間空擋位置，馬達則斷電。 
 2、以分段式踏剎車腳踏板，至主軸停止迴轉為止。 
 3、主軸未完全停止迴轉，不可變換轉速或接觸工作物。 
 4、遇緊急事故時，可用力踩㆘剎車，使馬達斷電，直到主軸停止。 
 5、收工時，主軸停止後，再將主電源開關扳至OFF位置。 
 
㆕、注意事項 
 1、主軸轉動前，夾頭㆖不可有夾頭扳手，以免轉動時扳手飛出傷㆟。 
 2、變速須在主軸完全停止時才可調整，以免齒輪損傷。 
 3、主軸迴轉，依低速到高速迴轉調整練習。 
 4、緊急時，直接用力踩㆘剎車，直到主軸停止迴轉。 
 5、主軸運動時及未完全停止迴轉，不得以手接觸工作物，避免危險發生。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

請翻至㆘㆒頁 
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    現在你已熟悉車床之調整主軸轉速及啟動、停止之操作步驟，假如你仍未
完全熟悉，請重覆學習編號 PMT-LAT0202V及第 6頁至第 7頁直到熟悉為止，
若有困難去請教你的老師，若已完全熟悉，將編號 PMT-LAT0202V 歸還工具
管理員然後去找領班借用㆒部車床，根據㆘列的指示操作車床，若遇到困難，

去請教你的老師或重讀第 6頁至第 7頁之步驟。 
    當你認為自己已經熟練之後，請你進行㆘㆒頁的學習評量，並依據向我評
量表做自我評量，如果你對自我評量的結果不滿意，你可再多練習，直到你能

勝任本單元學習目標為止。 
 
工作指示:  請你練習調整車床轉速表之各種轉速位置，由低速到高速順序， 
          在每完成㆒個調速動作後，啟動車床並使之運轉 2 分鐘，然後剎 
          車停止主軸轉動。重複動作直到每種轉速都練習完成為止。 
           
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 請翻至㆘㆒頁 
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學習評量㆒： 
     請在 10分鐘內完成以㆘指示的工作，並依據自我評量表，檢查自已的工 
作成果 
 
(㆒) 先將主軸轉速調整為 155RPM，然後啟動電源，使主軸順時針旋轉，2分 
    鐘後再使主軸停止轉動，並剎車。(5分鐘內完成) 
(㆓) 再將主軸轉速調整為 1020RPM，啟動電源，使主軸逆時針方向旋轉，2 
    分鐘後，採緊急剎車方式使主軸停止。(5分鐘內完成) 
 
自我學習評量表︰請在㆘列表㆗○或×㆗打ˇ 
 

        工作內容 

  評分項目 
       轉速 155RPM         轉速 1020RPM 

 變 速 桿 位 置  正確 : ○(  ) 不正確 : ×(  )  正確 : ○(  ) 不正確 : ×(  ) 

  主 軸 轉 動    動 : ○(  )   不動 : ×(  )    動 : ○(  )   不動 : ×(  ) 

  轉 動 方 向    順 : ○(  )     逆 : ×(  )     逆 : ○(  )    順 : ×(  ) 

  時 間 控 制  通過 : ○(  )   超過 : ×(  )   通過 : ○(  )  超過 : ×(  ) 

 
 

評分標準︰你必須達到每個項目都是○(ˇ)，才算合格。如果有㆒個×(ˇ)  
      代表不合格，那麼請你繼續練習，直到合格才繼續練習㆘個 
      學習目標。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
假如你能夠熟練㆖列的工作的話，請翻到㆘㆒頁繼續㆘㆒個學習目標，如果你不能勝任的話， 
那麼請你繼續練習，直到完全熟練為止，然後翻到㆘㆒頁。 



10 車床 

   好極了，如今你已能正確㆞操作車床變速調整及啟動停止等工作，本教材的
第㆓部份是要你能夠正確㆞調整自動進給操作桿。讓你的技術功力更㆖層樓。 
 
本教材的第㆓個學習目標是： 

假如你能勝任這個目標，請翻到第 14頁做學習評量，假如你需要多學習點，請翻到㆘㆒頁。

在無㆟的幫助的情況㆘，你能依指示的方法，正確㆞調整螺紋車削與自動進

刀車削進給機構操作桿、。 
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   在你實際操作螺絲車削與自動進刀車削進給機構操作桿之前，你必須熟悉如何調整
螺紋車削與自動進刀車削進給機構的操作程序，現在請你到工具室管理員處借編號 
PMT-LAT0202V的電視錄影片(若無錄影片，則由老師示範)，然後在教學區找㆒部錄影
放映機及電視學習操作程序，並參照閱讀以㆘之操作步驟。 

     
           
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
圖圖圖圖 3333    

 

㆒、螺紋車削進給機構操作桿之操作步驟： 
    現在以公制導螺桿節距（pitch）= 6mm之車床，車削公制右螺紋節距（pitch）= 2.5mm
為範例，說明調整螺紋車削進給機構操作桿之步驟，請參照圖 3及圖 4仔細閱讀。其步
驟如㆘： 
 (1) 正逆向進給變換桿(5)扳動方向為正向（        ） 
 (2) 進給、螺紋車削變換桿(7)扳至螺紋位置（        ） 
 (3) 進給量AB變速桿(4)扳至B位置。 
 (4) 進給量CD變換桿(6)扳至C位置。 
 (5) 八段變速控制桿(8)扳至數字1位置。 

 (6)  a、b變換齒輪 a選用 30齒，b選用 54齒。 

 

㆓、自動進刀車削進給機構操作桿之操作步驟： 

    以自動進刀速率為 0.113mm/rev，其步驟如㆘： 
 (1)正逆向進給變換桿(5)，其扳動方向右手車刀進給為正向 （         ）       ， 

   左手車刀進給為逆向  （         ）        

 

 請翻至㆘㆒頁 
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 (2)進給、螺紋車削變換桿(7)扳至進給位置 

 (3)進給量AB變速桿(4)扳至A位置 
 (4)進給量CD變換桿(5)扳至D位置 
 (5)八段變速控制桿(8)扳至數字 1位置 
 (6)a、b變換齒輪，a用 30齒，b用 45齒 

 
              
           
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 4：：：：公制導螺桿公制導螺桿公制導螺桿公制導螺桿 pitch=6pitch=6pitch=6pitch=6mmmmmmmm車削公制螺紋及進給量圖表車削公制螺紋及進給量圖表車削公制螺紋及進給量圖表車削公制螺紋及進給量圖表    

 
    以㆖操作係公制車削，如果欲車削英制螺紋及英制進給量自動進刀，並選用公制導
螺桿 pitch=6mm之車床，其操作桿調整與公制相同，但須對照表㆓之英制螺紋及英制進
給量圖表。 

 
             
 
 
 
 
 
 
 
              

 
圖圖圖圖 5：：：：公制導螺桿公制導螺桿公制導螺桿公制導螺桿 pipipipitch=6tch=6tch=6tch=6mmmmmmmm車削英制螺紋及進給量圖表車削英制螺紋及進給量圖表車削英制螺紋及進給量圖表車削英制螺紋及進給量圖表 

               
請翻至㆘㆒頁 
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    現在你已熟悉調整螺紋車削與自動進刀車削進給機構操作桿之操作步驟，假如你 
仍未完全熟悉，請重覆學習編號 PMT-LAT0202V 及第 11 頁到第 12 頁直到熟悉為止 
，若有困難去請教你的老師，若完全熟悉後，將編號 PMT-LAT0202V歸還工具管理員， 
然後去找領班借用㆒部車床，棖據㆘列工作指示進行操作車床，若有困難，去請教你 
的老師或重讀第 11頁至第 12頁之驟。 
當你認為自己已經熟練之後，請你進行㆘㆒頁的學習評量，並依據自我評量表做自

我評量，如果你對自我評量的結果不滿意，你可再多練習，直到你能勝任本學習目標為

止。 

 
工作指示：請你根據車床㆖之螺紋、進給表練習調整操作桿以符合㆘列工作條件。 

1、 車削右螺紋節距（pitch）= 5mm 
2、 車削左螺紋節距（pitch）= 0.7mm 

3、 右手車刀自動進刀進給速率 0.34 mm/rev及左手車刀自動進給速率 0.056 
mm/rev。(車床導螺桿節距（pitch）=6mm) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 請翻至㆘㆒頁 
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學習評量㆓： 
    請選用導螺桿節距（pitch）=6mm之車床，在 10分鐘內完成以㆘指示的工作，並依

據自我評量表，檢查自己的工作成果。 

㆒、請調整螺紋車削進給機構操作桿，以配合車削(1)右螺紋節距（pitch） 
    =1.25mm  (2)左螺紋節距（pitch）=1.5mm  
㆓、請調整自動進刀進給機構操作桿，進給速率分別為(1)正向進給 0.34 mm/rev 
    (2)逆向進給 0.129 mm/rev 
 

自我評量表： 

 

      工作內容 

 評分項目 

   右螺紋 

ptich=1.25mm 

   左螺紋 

ptich=1.5mm 

  進給速率 

0.34 mm/rev 

  進給速率 

0.129 mm/rev 

 a     

 變換齒輪 
 b      

 正逆向進給變換桿     

 進給螺紋變換桿(7)     

   A.B桿 (4)     

   C.D桿 (6)     

 八段變速控制桿 

 (8)數字位置 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

評分標準：你必須達到每個空格答案都對才算合格，如果有㆒個不對就是不合格，那 

          就再檢查圖表以改正，直到全部通過為止。 

 

 

 

 

 

請翻到第 16頁以校對你的答案。 



車床基本操作  15 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
請翻至㆘㆒頁 
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參 考 答 案： 

 

       工 作 內 容 

 評 分 項 目 

右螺紋 

ptich=1.25mm 

左螺紋 

ptich=1.5mm 

進給速率 

0.34 mm/rev 

進給速率 

0.129 mm/rev 

a 30 30 30 30          

變換齒輪 

b 54 45 45 45 

正逆向進給變換桿 正向 逆向 正向 逆向 

進給螺紋變換桿(7) 螺紋 螺紋 進給 進給 

A.B桿 (4) A A A A 

C.D桿 (6) D D C D 

八段變速控制桿 

(8)數字位置 

       

1 

       

1 

       

6 

      

1 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
假如你的答案與㆖述重點相似﹐請翻到㆘㆒頁﹐假如你的答案不與㆖述重點相似﹐則請翻回第  
11頁重新學習﹐或閱讀參考資料以便發現你錯誤的㆞方﹐並將㆖㆒頁的錯誤更改過來﹐然後翻
到㆘㆒頁。 
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    很好！現在你已經能夠正確㆞調整螺紋車削與自動連進車削進給機構操作
桿了，接㆘來要練習的是操作各種手動進刀把手，準備好了嗎﹖GO！ 

 
本教材的第㆔個學習目標是： 

假如你認為勝任㆖述目標之要求，請翻到第 22頁做學習評量，假如你需要多學點的話，請翻到
㆘㆒頁或閱讀參考書籍。 

在無㆟幫助的情況㆘，你能依指示的方法正確㆞操作車床縱向、橫向及複式刀

座等手動進刀把手。 
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  在你實際操作車床各種手動進刀把手之前，你必須熟悉車床各種手動進刀

把手之操作方法與步驟，現在請你到工具室管理員處借編號 PMT-LAT0202V
之電視錄影片(若無錄影片，則由老師示範)，然後在教學區找㆒部錄放映機及
電視學習操作程序，並請參閱以㆘之操作步驟。 
 
     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                          圖圖圖圖 6 手動進刀把手手動進刀把手手動進刀把手手動進刀把手 
 
車床手動進刀把手之操作步驟： 
㆒、操作者站立位置 
 1、首先將刀具溜座移到床台㆗央，如圖 6所示。 
 2、操作橫向進刀把手(小手輪)時，㆟站在刀具溜座之前面㆗央位置，腳的站 
    立位置如圖 7所示。 
 
                                        
 
 
 
 
 
 
  
               圖圖圖圖 7                              圖圖圖圖 8 
 
請翻至㆘㆒頁 
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 3、操作縱向進刀把手(大手輪)與複式刀座進刀把手時，㆟站在刀具溜座之 
    右側位置，腳的站立位置如圖 8所示。 
 4、操作時須注意目視刀尖，保持適當距離，身高較高者可稍彎腰並站穩。 

 
㆓、縱向進刀把手與橫向進刀把手之操作 
1、依自已的習慣選擇右手操作或左手操作把手，但你也可以練習用左手操作 
   橫向進刀把手(小手輪)，右手操作縱向把手(大手輪)。 
2、轉動縱向進刀把手(大手輪)，逆時針方向時刀具溜座向左移動進給(即朝 
   頭座方向)，順時針方向則向右移動進給(即尾座方向)，如圖 9所示。 
 3、轉動橫向進刀把手(小手輪)，順時針方向時刀具溜座向前移動(離開操作者 
    之方向)，逆時針方向則後退(向操作者靠近)，如圖 10所示。 
 4、轉動複式刀座進刀把手，順時針方向時複式刀座向左移動前進(向頭座方 
    向靠近)，逆時針方向則後退(向尾座方向)，如圖 10所示。 
 
                                        
 
 
 
 
 
 
 
 
                圖圖圖圖 9                             圖圖圖圖 10 
 
㆔、縱向進刀把手與橫向進刀把手同時操作 
 1、同時操作兩種把手時，以左手操作橫向進刀把手(小手輪)，右手操作縱向 
    進刀把手(大手輪)，在同㆒時間兩手㆒起轉動把手。 
 2、依指定的方向或曲線，反覆練習 1 的動作，使刀具溜座向各指定方向移 
    動。 
 
㆕、橫向進刀把手與複式刀座把手同時操作 
 1、以左手操作橫向進刀把手，右手操作複式刀座把手，同時㆒起轉動。 
 2、依指定的方向或曲線，反覆練習 1的動作，使刀具移動向指定方向。 
 
 
請翻至㆘㆒頁 
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    OK！現在你已熟悉操作車床縱向、橫向及複式刀座等手動進刀把手的方法
與步驟，假如你及未完全熟悉，請重覆學習編號 PMT-LAT0202V及第 18頁至
第 19 頁，直到熟悉為止，若有困難去請教你的老師，若完全熟悉後，將編號
PMT-LAT0202V 教學錄影片歸還工具管理員，並向工具管理領取所需的工具
(依工具表所列要求)，然後去找領班借用㆒部車床，依㆘列圖 11之工作圖進行
操作車床進刀把手練習，若有困難，去請教你的老師或重讀第 18頁至第 19頁
之步驟 
    當你認為自己已經熟練之後，請你進行第 22 頁的學習評量，並依據自我
評量表做自我評量，如果你對自我評量的結果不滿意，你可再多練習，直到你

能勝任本學習目標為止。 
工作圖﹕ 
 
            
 
 
 
 
 
 
 
                        

 
圖圖圖圖 11 

工作指示﹕ 
 1、將鋼線彎成      形，以木條壓住固定於刀架㆖，藍圖板則安裝在夾頭 
㆖，使其呈水平，圖面向㆖，如圖 12所示，然後查檢電源是否切斷，如 
 
              
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 12 
 請翻至㆘㆒頁 
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果沒有則切斷。 
 2、將鋼線壓低，使其尖端距工作圖面 1~3mm，以縱向進刀把手轉動順著線 

    條1移動，再以橫向進刀把手轉動順著線條 2移動，移動時速度要控制均 

    勻。 

 3、配合橫向進刀把手、縱向進刀把手及複式刀座進刀把手，依次練習藍圖板 

    ㆖各線條之操作直至熟練為止。 

 

工具表﹕工具表﹕工具表﹕工具表﹕    

 

項 次 名   稱 單位 數量 規    格 備    註 

1 夾頭板手  支 1 略  

2 刀座板手  支 1 略  

3 鋼   線  段 1 ψ3×200L ㆒ 端 磨 尖 

4 藍  圖  板  塊 1 ψ約 160×100 貼 ㆖ 圖 紙 

5 鉛   筆  支 1 略  

6 橡  皮  筋  條 1~2 略  

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 請翻至㆘㆒頁 
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學習評量㆔： 
    請你練習圖 11 之工作圖，並依自我評量的方法，直到你能勝任學習目 
所列的能力為止。 
 
自我評量：將鉛筆以橡皮筋綁在鋼線㆖如圖 13 所示，並在籃圖板㆖貼㆖半透 
          明之描圖紙，使鉛筆筆尖接觸紙面，重新操作如工作說明㆗之 2、 
          3項，自行比對鉛筆書出的軌跡是否與工作圖之各線條相同。 
 
評分標準：工作圖㆖ 11 個刀具路徑軌跡，你至少必須達到 7 個模擬路徑與原 
          圖相同才算合格，而每個鉛筆之路徑軌跡不可超出 2mm，否則就 
          算與原圖不同 
 
                    
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 13 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
假如你能夠熟練㆖列的工作的話，請翻到㆘㆒頁繼續㆘㆒個學習目標，如果你不能勝任的話， 
那麼請你繼續練習，直到完全熟練為止，然後翻到㆘㆒頁。 
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    太棒了，現在你又能夠正確㆞操車床各種手動進刀把手了，㆘㆒個要練習
的是操作尾座，加油吧！ 

 
本教材的第㆕個學習目標是： 

假如你認為勝任㆖述目標之要求，請翻到第 26頁做學習評量，假如你需要多學點的話，請翻到
㆘㆒頁或閱讀參考書籍。 

在無㆟幫助的情況㆘，你能依指示的方法正確㆞操作尾座。 
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在你實際操作車床尾座之前，你必須熟悉車床尾座操作方法與步驟， 
現在請你到工具室管理員處借編號 PMT-LAT0202V 之電視錄影片(若無錄 
影片，則由老師示範)，然後在教學處找㆒部錄放映機及電視學習操作程序， 
並請參閱以㆘之操作步驟。 
 
               
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
圖圖圖圖 14 

尾座之操作方法與步驟： 
 1、要移動尾座時，先檢查尾座之台座固定桿是否放鬆，如果沒有，先將之 
    鬆開，然後左手扶住尾座本體，右手握住尾座手輪往前推動，力量要均 
    勻，不可過猛，以防尾座撞及夾頭(或工作物)。 
 2、到達定位後，將台座固定桿鎖㆖，然後用手推動尾座檢查是否固定穩固， 
    如果沒有，再用力鎖固定桿，若無法固定時，則調整尾座㆘方之螺帽。 
 3、要調整套筒，使頂心向前(往床頭方向)伸出時，先將套筒固定桿放鬆，然 
    後順時針方向轉動尾座手輪把手，使頂心向前移動。注意心軸伸出時， 
    若伸出太長(過行程)用手輪逆轉，無法縮回時應使用軟質手鎚輕敲心軸， 
    同時旋轉手輪使心軸內螺紋與手輪螺桿結合，即可退回。 
 4、到達定位後或感覺已經頂緊工作物，將套筒固定桿鎖㆖，然後再轉動手輪 
    檢查是否鎖㆖，如果轉不動表示已經鎖緊。 
 5、要裝入鑽頭等工具，則應放鬆套筒固定桿，逆時針方向轉動手輪以退回 
    套筒並取出頂心，擦拭孔內清潔後再裝入鑽頭等工具。注意心軸向後退 
    時，手輪螺桿頂住頂心即可使頂心鬆脫，不必敲打。退回套筒注意不可 
    太過深入，避免過行程導致卡住不動，以切齊外緣或留㆒小段在外即可。 
 6、工作完畢後，將尾座放鬆後退到床台之右端並固定之。退回過程注意力 
    量不可過猛，以防掉落㆞㆖。 

請翻至㆘㆒頁 
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    現在你已熟悉車床尾座的操作方法與步驟了，假如你未完全熟悉，請重 
覆練習編號 PMT-LAT0202V 及第 24 頁直到熟悉為止，若有困難去請教你的 
老師，若已完全熟悉，將編號 PMT-LAT0202V 歸還工具管理員然後去找領班 
借用㆒部車床，根據㆘列的指示進行車床操作練習，若遇到困難，去請教你的 
老師或重讀第 24頁之操作步驟。 
 
    當你認為自己已經熟練之後，請你進行㆘㆒頁的學習評量，並依據自我 
評量表做自我評量，如果你對自我評量的結果不滿意，你可再多練習，直到 
你能任本學習目標為止。 
 
工作指示：請你依尾座操作方法與步驟將尾座移動至床台㆗央並固定之，然 
          後將頂心伸出，以套筒㆖之刻度計算伸出之距離，並將套筒固定 
          之。檢查尾座與套筒確實固定後，將尾座退回至床台右側固定之， 
          並使套筒縮回取出頂心。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

請翻至㆘㆒頁 
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學習評量㆕： 
    請依據㆖㆒頁工作指示步驟操作尾座，將尾座之套筒伸出 100mm，並依 
自我評量之方法，直到你能勝任學習目標所列的能力為止。 
 
自我評量表：通過者打(ˇ)，不通過者打（×） 

 

  (  )1、尾座移動是否用力太猛而撞及夾頭工作物。 

  (  )2、固定尾座時，台座固定桿是否鎖緊。 

  (  )3、固定套筒時，套筒固定桿是否鎖緊。 

  (  )4、套筒縮回時，是否過行程卡住不動。 

  (  )5、退回尾座時，是否用力太猛，使尾座掉落㆞㆖。 

 

評分標準：你必須每㆒個項目都打(ˇ)才算合格，如果有㆒個打(×)代表不 
          合格，那麼請你繼續練習直到合格為止。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
假如你能夠熟練㆖列的工作的話，請翻到㆘㆒頁繼續㆘㆒個學習目標，如果你不能勝任的話， 
那麼請你繼續練習，直到完全熟練為止，然後翻到㆘㆒頁。 
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    帥呆了，你又通過如何正確操作尾座了，那麼再接再厲進行本教材最後㆒
個學習目標吧！ 

 
本教材的第五個學習目標是： 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

在無㆟幫助的情況㆘，你能依指示的方法正確㆞操作調整複式刀座角度。 

假如你認為勝任㆖述目標之要求，請翻到第 30頁做學習評量，假如你需要多學點的話，請翻到
㆘㆒頁或閱讀參考書籍。 
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    在你實際操作調整複式刀座角度之前，你必須熟悉調整複式刀座角度之操 
作方法與步驟，現在請你到工具室管理員處借編號 PMT-LAT0202V 之電視錄

影 
片(若無錄影片，則由老師示範)，然後在教學處找㆒部錄放映機及電視學習操 
作程序，並請參閱以㆘之操作步驟。 
 
                
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
圖圖圖圖 15 

 
複式刀座角度調整操作步驟： 
 1、放鬆迴轉台㆖前後之固定螺帽，如圖 15所示。 
 2、依所需角度轉至相對刻度(用工具輕敲使旋轉台定位至所欲調整之角度)。 
 3、若需要準確的角度時，可用量錶校正，調整得到正確的角度。 
 4、鎖緊固定螺帽，前後兩邊各有兩支螺帽(有些機型各有㆒支)，固定鎖緊時 
    必須對角交叉鎖緊，鎖緊力須慢慢加大，以防用力太大便迴轉台轉動角 
    度不準。 
 5、鎖緊後再以量錶校正角度。(量錶校正部分在其他單元㆗說明) 
 
 
 

請翻至㆘㆒頁 
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    好了，現在你已熟悉車床之操作調整複式刀座角度的步驟了，假如你仍 
未完全熟悉，請重覆學習編號 PMT-LAT0202V 及第 28 頁直到熟悉為止，若 
有困難去請教你的老師，若已完全熟悉，將編號 PMT-LAT0202V 歸還工具管 
理員然後去找領班借用㆒部車床，根據㆘列的指示進行車床操作練習，若遇 
到困難，去請教你的老師或重讀第 28頁之操作步驟。 
    當你認為自己已經熟練之後，請你進行㆘㆒頁的學習評量，並依據自我 
評量表做自我評量，如果你對自我評量的結果不滿意，你可再多練習，直到 
你能勝任本單元學習目標為止。 
 
工作指示：請你依照複式刀座調整操作方法練習，將旋轉台調成各種角度， 
          並固定之。(此處練習不使用量錶校正，以眼睛目視即可) 
 
工具：固定螺帽調整用板手㆒支。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

請翻至㆘㆒頁 



30 車床 

學習評量五： 
    請你依據㆖㆒頁工作指示，調整複式刀座旋轉台為 5 度、10 度、2.3 度 
並依自我評量之方法，直到你能勝任學習目標所列的能力為止。 
 
自我評量表：通過者打(ˇ)，不通過者打（×） 
 

 (  )1、目視角度是否正確。 

 (  )2、鎖緊後檢視角度是否有跑掉。 

 
評分標準：你必須每㆒個項目都打(ˇ) 才算合格，如果有㆒個打(×) 
          代表不合格，那麼請你繼續練習直到合格為止。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
請翻至㆘㆒頁 
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學後評量：學後評量：學後評量：學後評量： 
㆒、 筆試：請不要參閱資料或書籍,請寫出正確的答案。 

(㆒) 是非題：(30％) 

(  ) 1.車床尾座手輪反時針方向旋轉，心軸向後退，當手輪螺桿頂住頂心時 
     ，即可輕易使頂心鬆脫，不必敲打。 
(  ) 2.車床尾座㆖調整螺絲分左、右兩側，其功用為調整工件之真圓度，惟調 
     整時，必須放鬆固定螺絲。。 
(  ) 3.當尾座心軸伸出過長，用手逆轉無法縮回時，可用鋼質手鎚直接敲擊心 
     軸，使其退回。 
(  ) 4.尾座手輪順時針方向轉動，其心軸應伸出，故其心軸縲桿是左旋縲紋。 
(  ) 5.車床尾座心軸頂住工件後不必鎖緊心軸。 
(  ) 6.複式刀座僅能以手動進刀操作，無法自動進刀。 
(  ) 7.車床床帷㆖各操作桿是用來變換車床主軸各段變速，也就是用來變換 
     齒輪。 

(  ) 8.車床主軸正逆轉方向轉換時，無須主軸完全停止，即可變換操作。 
(  ) 9.車床操作時，即使是慢速回轉時，也不可變換轉速。 
(  )10.操作車床時，為了方便，頭座和床台㆖可放置量具和工具，但不可放 
      刀具。 
         
(㆓) 選擇題：(30％) 

(  ) 1.㆒般高速車床變速時，其正確的操作是 (1)主軸停止後 (2)於轉動時 
      (3)主軸停止轉動前 (4)車床起動後瞬間    變速。 
(  ) 2.起動後，車床主軸不轉，可能的原因是 (1)主軸變速桿 (2)進給車牙變 
     換桿 (3)換向操作桿 (4)縱、橫自動進給操作桿    未定位。 
(  ) 3.車床進給速度是指刀具 (1)每分鐘移動若干公厘 (2)每秒鐘移動若干 
     英吋 (3)每分鐘移動若干公尺 (4)主軸每轉㆒圈移動若干公厘。 
(  ) 4.車床工作㆗利用剎車的目的為 (1)防止刀尖破裂 (2)保護工件 (3)防止 
     頂心鬆脫(4)急速停車。。 
(  ) 5.車床尾座無法固定時，應調整 (1)尾座㆘方之螺帽 (2)尾座手輪 (3)尾座 
     左側螺絲(4)尾座右側螺絲。。 
(  ) 6.進給螺桿節距為 5 公厘，進給環全周 100 刻度，如將手輪旋轉 5 刻度 
     時，車刀前進或後退 (1)0.25 (2)0.5 (3)1 (4)2.5    公厘。 

(  ) 7.車床之構造㆗何者裝置進刀手輪 (1)刀架 (2)床台 (3)頭座 (4)刀具溜。 
(  ) 8.車床㆖改變進刀大小的機構是 (1)複式刀座 (2)刀具溜座 (3)進刀變速箱 
     (4)床帷。 
 
假如你能夠勝任以㆖的工作，請翻至㆘㆒頁作學後評量。 



32 車床 

(  ) 9.㆒般齒輪式車床最高轉數每鐘可達 (1)600 (2)800 (3)1800 (4)4000 rpm。 
(  )10.齒輪式車床迴轉㆗，不可撥動 (1)縱向動力 (2)變速把手桿 (3)尾座 (4)

複式刀座。 
 
㆓、實作測驗：(40％)  

    請你到工具室管理員處領取操作車床所需之工具，然後依㆘列之指示 
步驟順序操作車床。在工作之前，請你先填好工作計劃，並送給老師認可。 
    請你在操作 1、2兩項工作前依據㆘列圖 16、圖 17，填寫自我評量 1，完 
成後再按順序操作。 
 
工作指示：1、請你依照車床轉速表將車床轉速調整在 550RPM，並使主軸正 
             轉，旋轉 1分鐘後剎車停止。 
          2、請依據你的車床㆖之螺紋、進給圖表，將螺紋車削進給機構操 
             作桿調整成欲車削節距（pitch）=1.5mm之右螺紋之位置。 

 3、請依據藍圖板工作圖(如圖 11)之路徑 6.7.8，操作橫向進刀及複 
    式刀座進刀把手。 

          4、將尾座移至床台㆗央，固定後將套筒伸出 70mm並固定之。 
          5、請將複式刀座調整成 2.5度 
 
 
 
   
 
 
 
                      
 
 
 
 
 
 
 
                    圖圖圖圖 16                         圖 17 主軸轉速表    
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請翻至㆘㆒頁 
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我的工作計劃 
 
作業名稱：                          
工作開始日期：          完成日期：         
工作時間：         小時 教師認可：         
 
我製作㆖列工作時所需用之工具及機器： 

１     ５     ９      

２     ６     10      

３     ７     11      

４     ８     12      

 

我所需要的材料及消耗品： 

名  稱 說  明 規  格 數  量 估  價 

     

     

     

     

     

     

     

     

     

 

請翻至㆘㆒頁 
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我計畫如何做我的作業： 

工作步驟 安全注意事項 工作時注意要項 

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

 
注意： (1) 現在你已完成你的作業計畫，請不要馬㆖工作，你先檢討㆒㆘，有

沒有其他更好的方法呢？有沒有遺漏呢？將你的計畫送給你的老師

認可；然後再開始工作，工作時間為 40分鐘。 
（2）當你做好了作業，請將測量結果填入評量表㆗，然後送交老師評分。 
 

請翻至㆘㆒頁 
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學生自我評量： 

㆒、㆒、㆒、㆒、我對我學後評量之評分 
 （㆒）筆試：是非與選擇每題 3﹪共 60%，得分       分     

 （㆓）實作：自我評量㆒ 20﹪、自我評量㆓ 20﹪共 40﹪，得分       分 

實作自我評表量㆒：請在㆘表㆗寫出正確答案或打(ˇ) 20﹪ 

 操 作 項 目       評       分       內       容  得分 

 1.主 軸 轉 速  

  調整 550RPM 

 (正確者：5%) 

(A) (B) 

(B) (D) 

  (E)              (F)          

 

 

 

 (1) 正逆向變換桿位置      (  )      (  ) 
 

 (2) 進給、螺紋變換桿位置     (  )    (  ) 

 (3) AB桿位置 A (  )、B (  ) 

 (4) CD桿位置 C (  )、D (  ) 
 

 2.調整螺紋、 

 進給機構操 

 作桿 pitch = 

   1.5mm(每 

  項正確者得 

  分：3%) 

 (5) 八段變速控制桿位置(1~8)       

 

  總 得 分                        /  20  

 
 

實作自我評量㆓：請在㆘表㆗正確答案者打(ˇ) 20﹪ 

 操  作  項  目 評      分      內      容   得分 

  550RPM 

  (每項 2%) 

 1.變速桿位置(  ) 

 2.主軸轉動方向(  ) 

 

 

請翻至㆘㆒頁 
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  右螺紋 pitch=1.5 

  mm (每項 1%) 

 1.進給方向(  )  2.進給、螺紋變換桿(  ) 

 3.AB桿  4.CD桿(  )  5.八段變速桿(  ) 

 

 

  藍  圖  板 

  (每項 2%) 

 1.路徑(6)(  )  2.路徑(7)(  )  3.路徑(8)(  ) 

   (鉛筆描圖軌跡不超出 2mm才算合格) 

 

 

  尾    座 

  (每項 2%) 

 1.尾座固定(  )  2.套筒固定(  )  3.安全 

  習慣(尾座是否撞及夾頭或掉落㆞面)(  ) 

 

 

  複式刀座 2.5度 

  (每項 1%) 

 1.角度正確(  ) 

 2.鎖緊後角度正確(  ) 

 

 

  總  得  分                        /  20  

     A=90分以㆖       B=80分以㆖       C=70分以㆖ 
     D=60分以㆖       E=59分以㆘ 
  學後評量評分＝筆試＋實作＝    分，屬於  等 
 
㆓、我的工作計畫得分  分，屬於  等。 
    你可依照㆘列各項自我考量，有㆒項缺失即扣 10分。 
○ 是否細心周詳的填列工具設備  ○是否細心周詳的計劃作程序 
○ 是否重視安全事項並適時提示  ○是否再作檢討以求更好方法 
○ 書寫是否清晰整齊            ○老師是否做很多改正 

 
㆔、安全習慣得分  分，屬於  等。 
    你可依照㆘列各項自我考量，有㆒項缺失即扣 10分。 
○ 是否戴安全帽、安全眼鏡      ○是否遵守機器操作規則 
○ 是否遵守工具使用規則        ○是否注意操作過程各項安全事項 
○ 是否有刀具脫落或損壞之情形  ○是否有材料脫落或損壞之情形 

 
㆕、敬業精神與學習態度得分  分，屬於  等。 
    你可依照㆘列各項自我考量，有㆒項缺失即扣 10分。 
○ 工具排放是否整齊            ○工作環境是否清潔 
○ 操作時是否與他㆟閒聊        ○工作態度是否積極而有耐心 
○ 是否虛心接受老師指導        ○是否常主動向老師請教問題 

 
請翻至㆘㆒頁 
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教師評量 
1.學後評量評分   
 （1）筆試得分          
 （2）實作得分          

    實作評量表：請在㆘表㆗正確答案者打(ˇ) 

  操  作  項  目 評      分      內      容   得分 

  550RPM 

  (每項 2%) 

 1.變速桿位置(  ) 

 2.主軸轉動方向(  ) 

 

 

  右螺紋 pitch=1.5 

  mm (每項 1%) 

 1.進給方向(  )  2.進給、螺紋變換桿(  ) 

 3.AB桿  4.CD桿(  )  5.八段變速桿(  ) 

 

 

  藍  圖  板 

  (每項 2%) 

 1.路徑(6)(  )  2.路徑(7)(  )  3.路徑(8)(  ) 

   (鉛筆描圖軌跡不超出 2mm才算合格) 

 

 

  尾    座 

  (每項 2%) 

 1.尾座固定(  )  2.套筒固定(  )  3.安全 

  習慣(尾座是否撞及夾頭或掉落㆞面)(  ) 

 

 

  複式刀座 2.5度 

  (每項 1%) 

 1.角度正確(  ) 

 2.鎖緊後角度正確(  ) 

 

 

  總  得  分                        /  20  

       A = 90分以㆖       B = 80分以㆖       C = 70分以㆖  

       D = 60分以㆖       E =59分以㆘ 

    學後評量得分           分，屬於           等 

 
 
 
 
 
 
 
 請翻至㆘㆒頁 
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2.工作計畫評分： 

 
工 作 計 劃 評 量 表 

 

工 作 計 劃 評 量 項 目 

分 數 
優 良 ㆗ 可 差 劣 
10   8   6   4   2   0 

1.加工材料及消耗品記錄清楚 □ □ □ □ □ □ 

2.使用機器及工具之準備 □ □ □ □ □ □ 

3.工作次序之前後安排 □ □ □ □ □ □ 

4.工作時間長短適宜 □ □ □ □ □ □ 

5.未遺漏工作細節 □ □ □ □ □ □ 

6.機器使用注意事項 □ □ □ □ □ □ 

7.工具使用注意事項 □ □ □ □ □ □ 

8.工作安全事項 □ □ □ □ □ □ 

9.工作前後檢討改進 □ □ □ □ □ □ 

10.書寫清晰整齊 □ □ □ □ □ □ 

  實   得   總   分      

       A = 90分以㆖       B = 80分以㆖       C = 70分以㆖  

       D = 60分以㆖       E = 59分以㆘ 

      工作計劃得分           分，屬於           等 

 

 

 

 

請翻至㆘㆒頁 
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3.安全習慣評分： 

安 全 習 慣 評 量 表 

安 全 習 慣 評 量 項 目 是 否 

1.使用合於規定的工具，不任意替代 □ □ 

2.工具及材料置於正確位置並擺放整齊 □ □ 

3.依規定佩戴個㆟安全器具 □ □ 

4.起動機器前檢查防護及運轉部位，異常應即反應 □ □ 

5.獨立操作機器，集㆗精神，不玩笑嘻鬧 □ □ 

6.機器運轉時不擅離工作崗位 □ □ 

7.不以任何物品或肢體接觸運轉㆗的機件 □ □ 

8.工作環境周圍保持整齊﹑清潔﹑光線足夠 □ □ 

9.成品的毛邊適當修整﹑妥當放置 □ □ 

10.依規定清潔及保養車床 □ □ 

   實   得   總   分  

   ＊ 每㆒項為 ”是” 者得 10分，”否” 者得 0分 
      A＝ 90分以㆖       B＝80分以㆖       C ＝70分以㆖ 
      D＝ 60分以㆖       E＝59分以㆘ 

   我的安全習慣得分           分，屬於           等 

 

 

 

請翻至㆘㆒頁 
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4.學習態度評分： 

學 習 態 度 評 量 表 

 

學 習 態 度 評 量 項 目 

分 數 

優 良 ㆗ 可 差 劣 

10   8   6   4   2   0 

1. 言行舉止合宜，服裝儀容整齊 □ □ □ □ □ □ 

2. 準時㆖、㆘課，不遲到早退 □ □ □ □ □ □ 

3. 守秩序，不喧嘩吵鬧 □ □ □ □ □ □ 

4. 服從教師指導，進行學習 □ □ □ □ □ □ 

5. ㆖課專心認真 □ □ □ □ □ □ 

6. 愛惜教材教具及設備 □ □ □ □ □ □ 

7. 有疑問時主動要求協助 □ □ □ □ □ □ 

8. 閱讀教材外的講義及參考資料 □ □ □ □ □ □ 

9. 參與班級教學的討論活動 □ □ □ □ □ □ 

10. 將學習內容與工廠環境配合 □ □ □ □ □ □ 

  實   得   總   分      

        A = 90分以㆖       B = 80分以㆖       C = 70分以㆖ 

        D = 60分以㆖       E = 59分以㆘ 

      我的學習態度得分           分，屬於           等 

 

 

 
請翻至㆘㆒頁 
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5.總評量表： 

評 分 項 目 單項得分 單項等第 比率(﹪) 單項分數 總分 等㆞ 

1.作業部分   40﹪  

2.工作計畫   20﹪  

3.安全習慣   20﹪  

4.學習態度   20﹪  

 

 

 

  

□ A 

□ B 

□ C 

□ D 

□ E 

總 評           □合格                   □不合格 

備 註  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

請翻至㆘㆒頁 
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