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單元 PMT-LAT0516學習指引 
當你學習本單元之前，你必須精通㆘列之操作；基本車削（端面、

外徑車削）、階級車削（階段與倒角）、切斷，以及鑽孔、內孔車削等，

如果你能勝任㆖列工作，請翻至㆘㆒頁開始學習；假如自認無法勝任，

則請按㆘列指示進行學習： 
㆒、你全部無法勝任㆖列之工作，請將本教材放回原位，並取出編號；

PMT－LAT0501教材開始學習起；或請教你的老師。 
㆓、如果你只會基本車削、階級車削、切斷等工作，而不會其他的，則

請取出編號：PMT－LAT0514教材開始學習；或請教你的老師。 
㆔、如果你只會基本車削、階級車削、切斷及鑽孔等工作，而不會內孔

車削，則請取出編號：PMT－LAT0511教材開始學習；或去請教你
的老師。或請教你的老師。 
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引言引言引言引言 
  你搖過呼拉圈嗎？否則應該也看過別㆟在搖呼拉圈吧？！ 

試想：身體是以雙腳站立的垂直㆗心線在搖轉，而呼拉圈就環繞著身體在旋

轉；呼拉圈是圓形的，所以也有㆒條垂直㆗心線。因此整個的動作，你就可以想

像成――－有兩條平行的㆗心線，㆒條不移動並作為㆗心，另㆒條則以㆗心形成

固定距離作旋轉。這就是偏心！ 
偏心的運用，在機械運動㆗是不可缺少的，偏心機件在大量生產時，是以專

用機器來加工，如果加工數量較少或無專用機器的設備，通常就以車床來加工。

在車床㆖作偏心車削，有很多種方法，實用㆖則以㆕爪夾頭夾持來車削偏心，比

較快速而且準確，故本教材在實際操作㆗，就採以作詳細介紹。 

請翻到㆘㆒頁。 
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定義定義定義定義 

請翻到㆘㆒頁。 



     偏心車削  3 

 

學習目標學習目標學習目標學習目標 
一、不使用參考資料，你能夠以自己的話正確㆞說明偏心的意義與型式。 

㆓、不使用參考資料，你能夠以自己的話正確㆞說明偏心車削的方。 

㆔、不使用參考資料，你能夠以自己的話正確㆞說明㆕爪夾頭夾持調校偏心的方法。 

㆕、不使用參考資料，你能夠以自己的話正確㆞說明㆕爪夾頭夾持車削偏心的要領。 

五、給你㆒張工作圖及足夠的工具和材料，在無㆟幫助的情況㆘，你能夠在規定的時間

內，以㆕爪夾頭夾持，完成偏心車削工作，精度在±0.03mm以內。 

假如你認為能夠勝任以㆖學習目標的能力，請翻至第 34頁參加學後評量。 

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 

本教材之學習活動分㆓部分：(1)相關知識，(2)實際操作。在實際切削偏心
之先，我們必須學習與偏心車削有關之知識，你可以由㆘列之途徑㆗，選擇㆒途

徑去學習： 
㆒、 閱讀本教材之第 5頁至第 40頁。 
㆓、 機工實習（㆓）㆖，張文俊編著，實用技能班機械加工科課程教材小組

編印，P107〜P126，民國八十五年。 
㆔、 精密車工技術，邵宜平編著，全華科技圖書股份有限公司出版，P247〜

P259，民國八十㆔年。 

請翻到㆘㆒頁。 
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本教材的第㆒個學習目標是：本教材的第㆒個學習目標是：本教材的第㆒個學習目標是：本教材的第㆒個學習目標是： 

 
 
 

   不使用參考資料，你能夠以你自己的話正確㆞說明偏心的意義與型式。 

假如你認為能勝任㆖列學習目標的能力，請翻到第 11頁進行第㆓個學習目標的學習。 

假如你需要更多學習的話，請翻到㆘㆒頁。 
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偏心的意義與型式偏心的意義與型式偏心的意義與型式偏心的意義與型式：：：： 

㆒、 偏心的意義： 
    所謂偏心係指同㆒工件㆖具有兩個或兩個以㆖的圓柱，而這些圓
柱的㆗心軸線呈互相平行且不在同㆒㆗心線㆖，如圖 1.所示。若圓柱係
依外徑車削成實心狀，圖 1（a)；若圓柱係依內孔車削成空心孔狀，稱
偏心孔，圖 1(b)。相互兩平行㆗心軸線之距離，稱為偏㆗距或偏心量。 
 

 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 1 
 
    偏心是機械運動㆗，作為運動的傳遞或轉換所常用的連接機件，
其功用： 

㆒、 機件的鎖緊設計，如鬆緊軸桿。 
㆓、 變迴轉運動為往復運動，如牛頭鉋床、沖床等往復運動。 
㆔、 變往復運動為迴轉運動，如汽車裏的曲柄軸的運用。 

㆓、 偏心的型式： 
偏心由不同的運用方式，可分有許多的設計，茲分述如㆘： 
依㆗心軸線數，可分為： 
（㆒） ㆒般偏心，即同㆒工件㆖有兩個互相平行的㆗心軸線。 
（㆓） 相位偏心，即同㆒工件㆖有㆔個或以㆖的互相平行㆗心軸線。且

由各㆗心點之問的角度，又分為 180 °、90 °、45 °…..相位偏
心（圖 2）。 

 

 
 
 
 
 

圖圖圖圖 2 
 
 

請翻到㆘㆒頁。 
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㆓、偏心距大小，可分為： 
   （㆒）小偏心距，由於各㆗心孔有重疊，  以致於無法完整㆞呈現在工件

端㆖，如圖 3(a)。 
   （㆓）正常偏心距，即所有的㆗心孔都能正常㆞坐落於工件端面㆖，如圖 3(b)。 
   （㆔）大偏心距，即㆗心孔不能同時呈現於工件的同㆒端面㆖，如圖 3(c)。 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 3 
   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
請翻到㆘㆒頁，進行本學習目標之學習評量。 
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學習評量㆒：學習評量㆒：學習評量㆒：學習評量㆒： 
㆒、 請不要使用參考資料，以你自己的話寫出偏心的意義？（應包括偏心的

定義及功用） 
 
 
 
 
 
 
 
 
㆓、 請不要使用參考資料，以你自己的話寫出偏心的型式？（依㆗心軸線

數、偏心距大小以作答） 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

請翻至第 10頁，核對你的答案。 
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請翻到㆘㆒頁。 
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學習評量答案：學習評量答案：學習評量答案：學習評量答案： 
㆒、 你的答案應該包括㆘列要點： 

（㆒） 偏心係指同㆒工件㆖具有兩個或兩個以㆖的圓柱，其㆗心軸線呈

互相平行且不在同㆒㆗心線㆖。 
（㆓） 偏心的功用為： 

a.機件的鎖緊設計。 
b.迴轉運動變換為往復運動。 
c.往復運動變換為迴轉運動。 
 

㆓、 你的答案應包括㆘列要點： 
偏心由不同的運用方式，可分有許多的設計，茲分述如㆘： 
（㆒） 依㆗心軸線數可分： 

a. ㆒般偏心，即同㆒工件㆖有兩個平行的㆗心軸線。 
b. 相位偏心，即同㆒工件㆖有㆔個或以㆖的平行㆗心軸線。 

（㆓） 依偏心距大小可分： 
a. 小偏心距，即㆗心孔重疊。 
b.正常偏心距，即㆗孔均正生落於同㆒端面㆖。 
c.大偏心距，即㆗心孔超出端面外。  

假如你的答案與㆖述之重點相似，請翻到㆘㆒頁。假如你的答案不與㆖述之重點相似，則請閱

讀第 4頁所列之參考書籍，或請翻到第 5頁重新閱讀以便發現你的錯誤之處，並將第 8頁㆖的

錯誤改正，然後翻到㆘㆒頁。 
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    如今你已能夠正確用你自己的話敘述偏心的意義與型式，本教材的第㆓部
份是要你能夠認識偏心車削的方法。 
 
本教材的第㆓個學習目標是：本教材的第㆓個學習目標是：本教材的第㆓個學習目標是：本教材的第㆓個學習目標是：

 不使用參考資料，你能夠以自己的話，正確㆞說明偏心車削的方法。 

假如你認為能夠勝任這個學習目標的能力，請翻至第 14 頁進行學習評量㆓；假如你需要更多

學習的話，請翻到㆘㆒頁。 
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偏心車削的方法：偏心車削的方法：偏心車削的方法：偏心車削的方法： 
    偏心工件的加工，除非大量生產係以特殊專用機以加工，㆒般常以車床車
削偏心來加工，其方法分述如㆘： 
㆒、 兩頂心間作偏心車削： 

工件加工兩平行端面並同時鑽出偏心距所須正確的對應㆗心孔，然後分別

以對應㆗心孔，按兩頂心間車削方法，依次車削成偏心工件，如圖 4。此方法適
用於正常偏心距、大偏心距或工件甚長的偏心軸，不適用於小偏心距與無法車

削偏心孔。 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 4 
 

㆓、 偏心夾頭作偏心車削： 
    車床頭部主軸裝㆖特製的偏心夾頭，㆖有精密且可調整的偏心距刻度，工
件直接裝夾於此夾頭㆖，先正心車削，然後可正確的調整偏心距作偏心車削，

如圖 5。此法適用於數量多的偏心軸、孔工件加工。壓花刀具的構造，由滾輪與
刀柄組合成的。滾輪因需承受強大的壓擠力量 

 

 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 5 
 
 

請翻到㆘㆒頁。 
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㆔、 ㆔爪夾頭作偏心車削： 
       係以自動對正㆗心的㆔爪夾頭夾持工件作正心車削，然後以厚度等於心
距的墊片墊於任㆒夾爪；或以開槽的偏心套筒（先行加工準備的外徑與孔徑㆗

心成所須偏心距的襯套）套於㆔爪與工件間，夾持工件作偏心車削，如圖 6。此
法亦適用於數量多的偏心軸、孔工件的加工。 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 6 
 
㆕、 ㆕爪夾頭作偏心車削： 

（㆒） 係在單動可調的㆕爪夾頭夾持工件作正心車削後，用量錶可快速

又準確㆞調整偏心作偏心車削，如圖 7是為最常用的方法。適用
於各種偏心工件的加工，尤適 用於短而偏心距小的工件。 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 7 
   
 
 
請翻到㆘㆒頁，進行本學習目標的學習評量。 
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學習評量㆓：學習評量㆓：學習評量㆓：學習評量㆓： 
㆒、 請不使用參考資料，以你自己的話寫出偏心車削的方法？  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

㆓、請不要使用參考資料，回答㆘列問題：（是非題，對的寫○，錯的寫×） 
 1.（    ）兩頂心間車削偏心的方法適用於大偏心距或工件長的偏心孔加工。 
 2.（    ）以偏心夾頭車削偏心的方法適用於數量多且精密度的偏心軸或偏心

孔工件的加工。 
 3.（    ）須加墊塊或偏心套筒以車削偏心的是採用㆔爪單動夾頭作偏心車削。 
 4.（    ）以㆕爪夾頭作偏心車削不適用於短而偏心距小的工件之加工。 
 5.（    ）以㆕爪夾頭作偏心車削不適用於偏心孔的加工。 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
請翻至第 16頁，核對你的答案。 
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請翻到㆘㆒頁。 
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學習評量答案：學習評量答案：學習評量答案：學習評量答案： 
㆒、 你的答案應該包括㆘列要點： 

（㆒） 兩頂心間作偏心車削。 
（㆓） 偏心夾頭作偏心車削。 
（㆔） ㆔爪夾頭作偏心車削。 
（㆕） ㆕爪夾頭作偏心車削。 

 
  ㆓、 
      1.（✕ ）偏心孔的加工無法以兩頂心間工作完成。 

      2.（○） 

      3.（✕ ）採用㆔爪自動夾頭以偏偏心車削。 

     4.（○）㆕爪夾頭可用於各種偏心工件的加工。 

      5.（✕ ）㆕爪夾頭可用於偏心孔工件的加工。 

  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

假如你的答案與㆖述之重點相似，請翻到㆘㆒頁。假如你的答案不與㆖述之重點相似，則請閱

讀第 4頁所列之參考書籍，或請翻到第 11頁重新閱讀以便發現你的錯誤之處，並將第 14頁㆖

的錯誤改正，然後翻到㆘㆒頁。 
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    如今你已能正確㆞用你的話斜述偏心車削的方法，本教材的第㆔個部分是
要你能夠認識㆕爪夾頭調校偏心的方法。 
 
本教材的第㆔個學習目標是：本教材的第㆔個學習目標是：本教材的第㆔個學習目標是：本教材的第㆔個學習目標是： 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

假如你認為自己能勝任㆖述這個學習目標，請翻至第 21頁進行學習評量㆔。 

假如你需要多學習點，請翻至㆘㆒頁。 

  不使用參考資料，你能夠以自己的話正確㆞說明㆕爪夾頭夾持調校偏心

的方法。 
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以㆕以㆕以㆕以㆕爪夾頭夾持作調校偏心的方法：爪夾頭夾持作調校偏心的方法：爪夾頭夾持作調校偏心的方法：爪夾頭夾持作調校偏心的方法： 
㆒、 ㆕爪夾頭夾持調校偏心的原理： 

工件物裝夾於㆕爪夾頭㆖，量表裝於量表架並裝置於刀座㆖，或裝於量表座

並置於橫向進給滑座㆖，使量表測頭與工件物圓周面接觸，以作量測調整，如圖

8。 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 8 
 

    在㆕爪夾頭㆖，分別以 1、3相對爪位為㆒組，2、4相對爪位為另㆒組。若
1、3爪位不動，而 2、4爪位向㆘移位㆒定量，此㆒定量可在量表㆖測得，即為
所需的偏心距，如圖 9 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 9 
 
    假設偏心距為 dmm，若量表在 2 爪位處找最底點後歸零，夾頭轉半圈讓量
表在 4爪位處找最高點時，量表的指示值為 2d mm，就是正確所需的偏心，故調
校偏心，即工件旋轉圈，讓量表指示量為 2倍的偏心距，如圖 10。 

 
 
 

請翻到㆘㆒頁。 
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圖圖圖圖 10 
 

㆓、㆕爪夾頭夾持調校偏心的要領： 
（㆒） 偏心軸（外徑偏心）的校準：(設偏心距為１ｍｍ) 

1. 工件裝夾於㆕爪夾頭，作校正㆗心（只要量表在 0.2mm，即
20條內偏轉，不必求得很正），或是先車削完成工件的正心。 

2. 將量表以表架固定方型刀架㆖，或利用磁座吸附在橫向滑檯
㆖。 

3. 調整量表觸桿對正軸件㆗心，開始調校偏心，如圖 11所示。 
  

 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 11 
 （㆕）放鬆再輕微鎖緊任㆒組相對爪。（設為 1、3爪） 
（五） 放鬆另㆒組相對爪㆗的任㆒爪（設為 2 爪）並目測間隙約為偏心

距（1mm）；然後鎖緊此相對的另㆒爪（設為 4爪）。 
（六） 以量表在放鬆爪位（2 爪）找最高點，並旋轉橫向進刀手輪使量

表接觸量約大於 2 倍的偏心距之量（約 3〜4mm）；或在鎖緊爪
位(4爪)找最低點，並使量表作微量接觸（約 0.2mm〜0.5mm）。
然後作量表面盤刻度的歸零。 

 
 

請翻至㆘㆒頁。 
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（七） 夾頭轉到相對的爪位（即轉 180∘）並找最低點（在 4 爪位）；
或找最高點（在 2 爪位）。此時若量表指示量為 2 倍的偏心距
（2mm），則表示偏心已正確，但通常並非如此順利，而須作㆘
列的狀況處理： 
a. 若超過 2倍的偏心距，則放鬆爪 4而鎖緊爪 2，重覆直至量表
指示量正確。 

b. 若不足 2倍的偏心距，則放爪 2而鎖緊爪 4，重覆直到量表指
示量正確。 

（八） 將量表於工件圓柱面接觸並作從向移位至 B點，以調校平度。 
（九） 將夾頭轉 90∘同樣的操作，以再調校 90∘位置的平行度。 

若工件圓柱面不夠長或不方便作調校平行度時，則將（六）、（七）

兩操作可改以量表於工件的端面接觸，並旋轉夾頭以調校垂直

度。圖 12。 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
圖圖圖圖 12 

 
（十） 以量表移回 A 點再檢查偏心的指示量，是否仍為 2 倍的偏心距

（2mm）。 
（十㆒）也許已跑掉了，則再重覆（六）、（七）、（六）、（七）、

（六）的操作，直到獲得正確的指示量。亦即偏心量、平行度或

垂直度均正確，才算正確偏心。 
（十㆓）確實依序鎖緊爪 1、3及爪 2、4；然後重覆檢查 A、B兩點的偏

心量是否仍然正確無誤，則完作偏心調校；若又跑掉了，則再回

到步驟（十㆒），直到完成偏心調校。 
㆓、 偏心孔（內孔偏心）的校準： 

偏心孔的校準，仍是在工作的外徑圓柱㆖作調校，其操作要領與偏心軸的校

準相同。 
 

請翻至㆘㆒頁。 
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學習評量㆔：學習評量㆔：學習評量㆔：學習評量㆔： 
    請不使用參考資料，以你自己的話寫出㆕爪夾頭夾持調校偏心的方法？（依
原理與要領來作答） 

請翻至㆘㆒頁，核對你的答案。 
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學習評量答案：學習評量答案：學習評量答案：學習評量答案： 
 
你的答案應該包括㆘列要點： 
㆒、 原理：將工件物裝夾於㆕爪夾頭㆖，以量表與工作物圓周面接觸，作量測調

校，當工作物旋轉㆒圈，使量表的指示量為 2倍的偏心距。 
㆓、㆓、㆓、㆓、    要領： 
（㆒）工件裝夾於㆕爪夾頭作校正㆗心（或已先車削完成工件的正心）。 

(㆓）裝置量表。 
   （㆔）調整量表觸桿對正軸件㆗心，調校偏心。 
   （㆕）放鬆再輕微鎖緊任㆒組相對爪。 
（五）放鬆另㆒組相對爪㆗的任㆒爪，目測間隙約為偏心距；然後鎖緊比相

對的另㆒爪。 
（六）以量表找最高點（或最低點），然後作量表面的歸零。 
（七）夾頭轉到相對的爪位，並找最低點（或找最高點），看量表指示量。 

a. 若超過 2倍的偏心距，則放鬆最低點之爪而鎖緊相對爪，重覆直到
正確指示量。 

b. 若不足 2倍的偏心距，則放鬆最高點之爪而鎖緊相對爪，重覆直到
正確指示量。 

（八）以量表作調校平行度。（或於工件端面作調校垂直度） 
（九）夾頭轉 90∘，同樣操作調校平行度。 
（十）以量表再檢查偏心之指示量。 
（十㆒）重覆（㆕）、（五）、（六）、（七）、（八）的操作，直到獲

得正確的指示。 
（十㆓）確實仿序鎖緊爪 1、3及爪 2、4；再重覆檢查或調校如步驟（十㆒）。 
 

假如你的答案與㆖述之重點相似，請翻到㆘㆒頁。假如你的答案不與㆖述之重點相似，則請閱

讀第 4頁所列之參考書籍，或請翻到第 17頁重新閱讀以便發現你的錯誤之處，並將第 21頁的

錯誤改正，然後翻到㆘㆒頁。 
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    如今你已能夠正確㆞以你自己的話敘述偏心校準的要領，本教材的第㆕部
份是要你能夠認識㆕爪夾頭車削偏心的要領。 
 
本教材的第㆕個學習目標是：本教材的第㆕個學習目標是：本教材的第㆕個學習目標是：本教材的第㆕個學習目標是： 
 

假如你認為能勝任這個學習目標的能力，請翻至第 26 頁進行學習評量㆕。假如你需要多學習

點的話，請翻至㆘㆒頁。 

不使用參考資料，你能夠以自己的話正確㆞說明㆕爪夾頭夾持車削偏心

的要領。 
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以㆕爪夾頭夾持做偏心車削的要領：以㆕爪夾頭夾持做偏心車削的要領：以㆕爪夾頭夾持做偏心車削的要領：以㆕爪夾頭夾持做偏心車削的要領： 
㆒、 ㆕爪夾頭夾持車削偏心應注意事項： 

（㆒） 調校正確偏心並檢查㆕個夾爪確實均勻夾緊工件。 
 

 
 
 
 
 
 

 
圖圖圖圖 13 

（㆓） 偏心軸按外徑及端面車削方法，偏心孔則依內孔車削方法相同。 
 
 

 
 

 
 
 

圖圖圖圖 14 
（㆔） 開始粗車，因係斷續（不連續）切削，應注意㆘列原則： 

1.手動試轉夾頭㆒圈，確保不發生碰撞。 
2.韌性高、耐衝擊的車刀材質，如 P30或 P40。 
3.選用 31型車刀作為粗車刀，並在刀鼻部位研磨 1mm

左右之 R角。 
4.採扺轉速、小進給，吃刀深度勿太大。 
5.大偏心量，應以頂心支頂或考慮加配重平衡。 

（㆕） 若偏心的兩直徑差大，其偏心部位於正心（未偏心前）車削時，可

先予車小，其直徑＝偏心部位直徑＋2倍偏心距＋1（或 2）mm預留
量。 

（五） 夾持已精車完成部位，應加墊銅片以避免夾傷。 
（六） 偏心部位粗車完，欲細、精車前，應再檢查偏心量及平行度或垂直

度。 
（七） 偏心外徑車好後，原端面應再修車削㆒次，使與偏心成同心刀紋。 
（八） 肩角毛邊可用油光銼或油石，以手轉動夾頭，小心慢慢去除。 

 
請翻至㆘㆒頁。 
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㆓、 偏心檢驗： 
（㆒） 車床㆖檢查：在偏心車削完成，尚未鬆夾頭前，即以量表作量測檢

驗，與調校偏心的方式相同。 
（㆓） V型枕㆖檢查：將工件的大徑置放 V型枕㆖，使偏心部位突出 V型

忱，以量表擺置於㆖接觸偏心部位，手壓住並輚動工件㆒圈，檢視

量表由最低點至最高點之間的轉動量，除以 2即為偏心量。如圖 15。
應注意量表測桿之垂直與對正㆗心。 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 15 
 

（㆔） 利用塊規檢查：將工件大徑以塊規墊穩於平板㆖，再組合塊規試推

觸過小徑並轉動工年以找最高點，亦即可推觸過偏心小徑的最大尺

寸的塊規組合。則兩組塊規分別加㆖所接觸部位的半徑值後，相椷

之差值即為偏心量。如圖 16。 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 16 
 
 
請翻至㆘㆒頁。 
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學習評量㆕：學習評量㆕：學習評量㆕：學習評量㆕： 
㆒、 請不要使用參考資料，以你自己的話寫出㆕爪夾頭夾持車削偏心之注意事

項？ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
請翻至第 28頁，核對你的答案。 
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請翻至㆘㆒頁。 
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學習評量答案：學習評量答案：學習評量答案：學習評量答案： 
 
你的答案應該包括㆘列要點： 
㆒、 調校正確偏心並確保夾持穩固。 
㆓、 偏心軸依外徑及端面車削方法，偏心孔則依內孔車削方法，以作加工。 
㆔、 粗車注意原則 

(㆒) 手動試轉夾頭㆒圈。 
(㆓) 選用韌性高、耐衝擊的車刀材質。 
(㆔) 選用 31型粗車刀，並研磨刀鼻圓角約 1mm。 
(㆕) 採低轉速、小進給，吃刀深度勿大。 
(五) 大偏心量以頂心支頂或加配重平衡。 

㆕、 偏心兩直徑差大時，偏心部位可於未偏心先予車小。 
五、 已精車完成部位，夾持應墊片保護。 
六、 粗車完，欲細、精車前，應再檢查偏心量及平行度或垂直度。 
七、 原車好端面，應重車削，使與偏心成同心刀紋。 
八、 肩角毛邊以油光銼或油石，以手轉動夾頭，小心慢慢去除。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

假如你的答案與㆖述之重點相似，請翻到㆘㆒頁。假如你的答案不與㆖述之重點相似，則請閱

讀第 4頁所列之參考書籍，或請翻到第 23頁重新閱讀以便發現你的錯誤之處，並將第 26頁的

錯誤改正，然後翻到㆘㆒頁。 
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    好極了，現在你已能正確㆞瞭解偏心的意義與型式、偏心車削的方法、以㆕
爪夾頭夾持做偏心校準的方法及偏心車削的要領，㆘㆒步驟你將應用這些認知以

幫助學習偏心車削的實際操作。 
 
本教材的第五個學習目標是：本教材的第五個學習目標是：本教材的第五個學習目標是：本教材的第五個學習目標是： 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 假如你認為自己能勝任㆖述學習目標之要求，請翻到第 34 頁參加學後評量。假如你需要更多

學習點的話，請翻到㆘㆒頁。 

  給你㆒張工作圖及足夠的工具和材料，在無化㆟幫助的情況㆘，你能夠

在規定的時間內以㆕爪夾頭夾持，完成偏心車削工作，精度在 ±0.03mm以內。 
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    在你實際進行偏心車削的操作之前，必須先熟悉偏心車削的操作程序；現
在請你到工具室管理員處，借編號：PMT－LAT0516V的電視錄影片（若無此錄
影片，則請由老師示範講解），然後在教學區找㆒部錄影放映機，以學習操作程

序，並參照閱讀以㆘之操作步驟： 
 
偏心車削的操作步驟：偏心車削的操作步驟：偏心車削的操作步驟：偏心車削的操作步驟： 
㆒、 詳閱工作圖並擬定工作程序。（參照㆘列工作圖） 
㆓、 材料修毛邊、檢查材質尺寸。 
 （需有足夠的加工量，以能完成工作圖示的最大直徑與長度。） 
㆔、 材料裝夾、校正㆗心 
  （夾持露出長度需能完成擬切削長度與切削安全預留長度。） 
㆕、 暖機並準備、裝設所需刀具。 
  （慢速暖機約 5〜10分鐘；並利用此時間，同時做刀具的準備及裝置。） 
五、 車削端面，調整車刀㆗心高度。 
六、 粗車、細車並精車以完成大徑＜ψ36∘-0.10×1.26＞。 
七、 倒角、修毛邊並檢查尺寸。 
八、 調頭夾持並校正㆗心（不必很正確）。 
九、 調校偏心（不必很正確）。 
十、 車削端面並控制完成總長度＜L50±0.20＞。 
十㆒、粗車偏心部位。 
十㆓、精確調校偏心。 
十㆔、細車、精車以完成偏心尺寸＜ψ32∘-0.10×L25±0.20＞。 
十㆕、倒角、修毛邊並檢查尺寸。 
十五、御㆘工件、拭淨並㆖油防銹。 
十六、清潔保養並歸還借用工具，完成工作。 
 
工作圖：工作圖：工作圖：工作圖：  材料ψ38×55     時間 2小時 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
請翻至㆘㆒頁。 
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    現在你已熟悉偏心車削的操作步驟，假如你仍未完全熟悉，請重覆學習編
號：PMT－LAT0516V及第 30頁，直到熟悉為止；若有困難，去請教你的老師；
若完全熟悉後，請將編號：PMT－LAT0516V歸還工具室管理員，並領取編號：
PMT－LAT0516V材料袋，然後去找領班借用㆒部車床，根據㆘列工作圖進行偏
心車削的實際操作練習；若有困難，去請教你的老師或參考㆘列之操作步驟。 
 
工作圖:  材料：ψ38×85 
          時間：4小時 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
操作步驟： 
㆒、 詳閱工作圖並擬定工作程序。 
㆓、 材料修毛邊並檢查材質尺寸。 
㆔、 裝夾材料使露出 40mm並校正㆗心。 
㆕、 暖機並準備及裝設刀具。 
五、 車削端面以調整車刀㆗心高度。 
六、 粗車、細車並精車＜ψ36±0.01×L21＞。 
七、 切槽＜ψ26×L21＞。 
八、 倒角＜右端 2C，左端 3C＞並修毛邊檢查尺寸。 
九、 調偏心 2mm（量錶量 4mm）。 
十、 鑽孔＜ψ18×L21深度＞。 
十㆒、內孔粗車、細車並精車＜ψ20+0.10

×L21深度＞。 
十㆓、修毛邊檢查尺寸並切斷。 

 
請翻至㆘㆒頁。 
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十㆔、材料拉出使夾持量約 15mm，並校正㆗心。 
十㆕、車削端面（車鑽孔殘留量）。 
十五、粗車、細車並精車＜ψ36±0.10×L31＞。 
十六、切槽＜ψ26×L31＞。 
十七、倒角＜右端 2C，左端 3C＞，並修毛邊檢查尺寸。 
十八、換端夾持使露出約 30mm，並加墊銅片保護。 
十九、約略校正後調校偏心 2mm（量錶量 4mm）。 
㆓十、車削端面完成總長＜L50±0.20＞。 
㆓十㆒、粗車、細車並精車＜ψ20－０．０４

－０．１２
＞。 

㆓十㆓、倒角 2C並修毛邊檢查尺寸。（完成偏心軸件） 
㆓十㆔、夾持偏心孔件，使切斷面向外，並校正㆗心。 
㆓十㆕、車削端面完成總長＜L20±0.12＞。 
㆓十五、修毛邊檢查尺寸。（完成偏心孔件） 
㆓十六、拭淨工件並㆖油防銹。 
㆓十七、清潔保養並歸還借用工具，完成工作。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
請翻至㆘㆒頁。 
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學習評量五：學習評量五：學習評量五：學習評量五： 
    繼續練習到你能勝任學習目標所列之能力為止。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
假如你能勝任學習目標所列之能力，則準備參加學後評量。 
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學後評量：學後評量：學後評量：學後評量： 
㆒、 請不要使用參考資料或翻閱前面資料，以你自己的話寫出偏心的定義及功

用？(６%) 
 
 
 
 
 
 
 
 
㆓、 請不要使用參考資料或翻閱前面資料，以你自己的話寫出偏心的車削的方

法？(６%) 
 
 
 
 
 
 
 
㆔、 請不要使用參考資料或翻閱前面資料，以你自己的話寫出以㆕爪夾頭夾持調

校偏心的原理？(６%) 
 
 
 
 
 
 
㆕、 請不要使用參考資料或翻閱前面資料，以你自己的話寫出粗車偏心注意原

則？（6％） 
 
 
 
 
 
 
請翻至㆘㆒頁。 
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實務測驗：實務測驗：實務測驗：實務測驗： 
    請根據以㆘之工作圖完成偏心軸與偏心孔各㆒件。在工作之前，請先填好
工作計劃單，送交老師認可，工作時間 4小時。 
 
工作圖：工作圖：工作圖：工作圖： 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
我的工作計畫我的工作計畫我的工作計畫我的工作計畫 

  作業名稱：                                                       
工作開始日期：                    完成日期：                     
工作時間：                小時    老師認可：                     
我製作㆖列工作時所需用之工具及機器： 
1  4  7  10  13 
2  5  8  11  14 
3              6   9             12          15          
 
我所需要的材料及消耗品：我所需要的材料及消耗品：我所需要的材料及消耗品：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：我計畫如何做我的作業：我計畫如何做我的作業：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)現在你已完成作業計業，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 4小時。 
      (2)當你做好了作業，請對你的成品做自我評價（Self－evaluation），然後

送交老師評分。 
 
請翻至㆘㆒頁。 
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㆒、 我對我作業之評分： 
（㆒）筆試：問答 6％；4題共 24％              得分_________分 
（㆓）實作：1.精度共 58％  2.表面粗糙度共 18％   得分_________分 
 

1. 精度共 58％ 

偏  心  軸    偏  心  孔 
部 位 滿分 

實測尺寸 得分 實測尺寸 得分 
   評 分 標 準 

偏心 1.5 6%×2     尺寸在每誤差±0.05扣 1分 

ψ35 6%×2     尺寸在每誤差±0.05扣 1分 

ψ20 6%×2     尺寸在每誤差±0.20扣 1分 

L 4%×2     尺寸在每誤差±0.20扣 1分 

L 4%×2     優(10)，良(8)，可(6)，劣(4)

1.5C 2%×2      

 
2. 表面粗糙度共 18％ 

   得    分 
部 位 滿分 

   偏  心  軸    偏  心  孔 
   評 分 標 準 

ψ35 6%×2   
ψ20 6%×2   

L52(右) 4%×2   
L22(右) 4%×2   
1.22(左) 2%×2   

  用 JIS粗糙度比較 

  在 12S以內滿分 

  25S以內扣 1分 

  超過 25S扣 2分 

 
我的作業評分＝筆試＋實作＝_________分，屬於_________等。 
 
        A＝90分以㆖  B＝80分以㆖  C＝70分以㆖ 

D＝60分以㆖  E＝59分以㆘ 
 
 
 
 
 
 
 
 

請翻至㆘㆒頁。 
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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業程序 
○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 
○是否書寫清晰整齊             ○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。 

○ 工具排放否整潔         ○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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五，教師評分 
   （㆒）作業得分__________ （㆓）工作計畫__________ 
   （㆔）安全習慣__________ （㆕）敬業精神與學習態度___________ 
        總得分_____________屬於_____________等 
 
六、時間 

  
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 請翻至㆘㆒頁。 
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