
第一章 前言 

1.1研究動機 

    產業的生產活動，必然藉由使用各種生產機械或設備，利用其動力來加工所需要

的產品。機械動力可以幫助產品的加工；但是相對地也有可能危害到操作者的安全。 

    任何機械設備，只要有動力能量的存在，就會有潛在的危害，一般機械性危害型

式包括擠壓危險、剪斷危險、切斷危險、絞入危險、陷入危險、衝擊危險、刺傷危險、

磨擦危險、高壓液體噴射危險等。 

   近年來，在機械操作上發生了很多工安意外，導致許多工廠被迫停工，因此，根

據本研究做出有關車床、沖床操作危害之改善，更能在維修作業流程中得到最好的效

率，以及減少危害發生之機率。 

 

1.2研究目的 

本組專題研究目的如下： 

(1)生產機械故障要維修，透過管理將機械維修得近似新品性能一樣。 (2)減少因變

更管理後因人員、機械或製作程序改變而造成的職災。(3)為了讓公司生產力提高，

減少不必要的生產步驟、降低成本、安排人員的技術指導，為此本研究建立標準操作

程序(SOP)，與檢核表。讓工作環境更好，提高工作人員的工作品質及安全，改善維

修程序安全、減少物料損耗。 

(4)建立全員改善的共識，排除部必要的浪費，以強化公司的體質，達成提升競爭力

的目標。 
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1.3研究方法 

本研究針對中部某中小企業機械類工廠其維修沖床機械維修程序變更管理的缺點或

者職災事故，並加以改善中小企業沖床機械維修程序變更管理研究法其步驟如下： 

(1)現有問題點之分析： 

    改善工作環境，改善製程。 

(2)改善對策： 

    實施中小企業應具備的職業安全衛生管理程序，設計簡單、易懂和方便使用的查

核表及流程，運用豐田生產系統精實管理的原則進行改善，在沖床機械維修程序變更

管理。 

參考豐田生產系統十四原則：1.企業經營與生產線需設立長遠目標、2.採用「向

前的生產流程」、3.建立流暢的作業流程、4.工作均衡化、5.發現問題，即時暫停、

6.工作標準化、7.借重「看板」、8.採用最適當的生產技術、9.培養真正了解企業文

化的員工、10.強調團隊合作、11.重視合作夥伴、12.親臨現場了解情況、13.提出並

解決 5 個 W、14.不斷檢討，持續改善，以應用在運之安全標準作業流程(SOP)及維修

檢查表。 

(3)效益評估： 

  提高沖床機械維修之安全管理，使得維修程序更加的順暢與安全。 

 

1.4研究限制 

(1)研究範圍限制：本研究限制是以中部中小企業機械維修工廠 
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1.5研究流程 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 1-1 研究流程 

決定研究題目 

工作分配 尋找文獻資料 編輯&整體文獻資料 

找主題 

第一次討論 找資料 

資料整理 第二次討論 

資料統計 

第一次校改 

資料整合 

第三次討論 第二次校改 

第四次討論 報告總整理 

報告裝訂 

準備口頭報告 
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時 程 

項 目 
3 月 4 月 5 月 6 月 7 月 8 月 9 月 10 月 11 月 12 月 

01 找組員&老師 
           

           

02 工作分配 
           

           

03 找主題 
           

           

04 找資料 
           

          

05 第一次討論 
           

          

06 資料整理 
            

          

07 資料統計 
           

          

08 資料整合 
           

          

09 第二次討論 
          

           

10 第一次校改 
          

           

11 第三次討論 
          

           

12 第二次校改 
          

          

13 第四次討論 
          

          

14 報告總整理 
          

          

15 報告裝訂 
          

          

16 準備口頭報告 
          

          

預定進度：    實際進度: a 
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第二章 相關名詞與文獻探討 

2.1車床之介紹(頭座、尾座、刀座) 

頭座： 

    如(圖一)又稱主軸台，位於車床左側。包含有傳導機構（皮帶傳導的塔輪變速、

齒輪變速等。）與莫氏錐度之中空主軸組成。主軸後段裝置齒輪，與傳導機構之塔輪

或齒輪連接，帶動主軸運轉。主軸前段可裝置夾頭、面盤等夾具夾持工件。 

主軸變速箱: 

H1：存量住房齒輪頭                     H6：8 段快速變化齒輪箱 

H2：中級齒輪桿                         H7：導螺桿 

H3：主軸高低速變換桿                   H8：進給桿 

H4：主軸                               H9：起動桿 

H5：不倒翁齒輪-前進/後退，搞/脫開      H10：更改齒輪護蓋 

 

 

 

 

 

 

 

                                    

                              

                                  (圖一) 主軸台 
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尾座（Tail stock）： 

    如(圖二)（又稱：尾軸架）位於床台的右側位置。尾座的軸孔為莫氏錐度，可裝

置鑽頭、絞孔刀與螺絲攻進行內孔加工之工作。亦可配合工件長度的需要，在導軌上

移動尾座；此時尾座可裝置頂心頂住夾頭所夾持之工件，避免夾頭所夾持之工件過長

而不易夾持。 

T1：尾座手輪                                T4：可調底座 

T2：減速齒輪箱                              T5：主軸     

T3：身體                                    T6：鎖定桿  

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                              (圖二) 尾軸架 
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刀座（Carriage）： 

如圖三包含複式刀座與自動進刀機構等。複式刀座可操縱橫向進刀與縱向進刀。

（橫向進刀方向與床台保持垂直、縱向進刀方向與床台保持平行。）一般而言，車床

縱向進刀由刀座之床帷部份（位於床台前方。）的大手輪又稱進刀手輪操作。橫向進

刀由刀座上的手輪操作。自動進刀機構進行車螺紋、工件滾紋的原理係利用車床上工

件作一等速運轉，配合刀座之刀具以等速直線移動的方式進行車削。 

1: 刀架                                  3b: 橫送進刀手輪 

2: 複式刀架上座                          4: 床鞍 

2a: 複式刀架縱送進刀手輪                 5: 裙床 

2b: Compound portion of top-slide         5a: 縱送進刀手輪      

3: 橫向滑板                          5b: 螺紋切削半合螺帽控制桿 

3a: cross-slide DRO scale                5c: 縱橫自動傳送控制桿 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                      (圖三) 複式刀座與自動進刀機構 
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2.2車床之安全標準操作流程(Standard operation procedure)： 

1.操作前要穿好防護服，戴好防護鏡；嚴禁戴手套，穿拖鞋上崗。                                                                                                                                                                         

2.車床開動前，必須認真檢查機床各部件和防護裝置是否完好，安全可靠，加油潤滑

機床，並低速空載 2-3 分鐘，檢查機床運轉是否正常。 

3.裝卸卡盤和大工件時，要檢查場地周圍有無障礙物，墊好木板，以保護床面，並要

卡住、頂牢、架好，車偏重物時要按輕重搞好平衡，工件及工具的裝夾要緊固，以防

工件或工具從夾具中飛出，卡盤扳手，套筒扳手要拿下。 

4.機床運轉時，嚴禁戴手套操作；嚴禁用手觸摸機床的旋轉部分及在機床運轉中隔著

車床傳送物品；裝卸工件，安裝刀具加油及清掃切屑，均應停車進行。清理鐵屑應用

刷子或鉤子，嚴禁用手清理。 

5.機床運轉時，不准測量工件、用手去剎轉動的卡盤；用砂紙時，應放在銼刀上，嚴

禁戴手套用砂紙操作，磨破的砂紙不準使用，不准使用無柄銼刀，不得用正反電閘作

剎車，應經中間剎車過程。  

6.加工工件按機床技術要求選擇切削用量，以免機床過載造成意外事故。 

7.切削長軸類須使用中心架，防止工件彎曲變形傷人及損壞機床；伸入床頭的棒料長

度不應超過床頭立軸之外，並慢車加工，伸出時應注意防護。 

8.高速切削時，應有防護罩，工件工具的固定要牢固，當鐵屑飛濺嚴重時，須加裝擋

板使操作區與周圍隔離。 

9.機床運轉時，操作工嚴禁離崗，如發現運轉不正常，應立即停車交有關人員維修。

如遇突然停電，要立即關閉電源，並將刀具退出工作部位。 

10.工作結束時，應切斷電源，將刀具和工件從工件部位退出清理安放好所使用的工

具、夾具、量具，並清掃清潔保養機床，清掃工作場地。 

11.機床局部照明均不得超過安全電壓（36V) 。 
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12. 裝卸工件及清除切削屑時、應小心毛口或尖銳邊緣。 

13. 嚴禁使用車床時嬉戲。 

14. 使用車床加工時，嚴禁使用破裂或損壞的刀具。 

完成操作程序，再填寫檢核表，安全操作程序應貼於機具邊以告知使用者，並請使用

者簽名，如表一。 
表一:車床自動檢查表 

工廠名稱：                           檢查日期       年         月 

（※處理情形：正常打○，異常打×） 
分類 檢查部位 檢查內容 檢查方法 判定基準 判定 

煞車器  煞車功能 
反覆操作查看

其動作狀況 
動作確實  

緊急停止開關 固定式 作動 檢視作動狀況 良好無損  

夾具機件 移動式 磨耗情形 
檢視有無損傷

麼耗 
良好無損  

刀具  損傷 
檢視有無損傷

斷裂 
正常良好  

護罩  安裝情形 
檢視有無損傷

或異狀 
正常良好  

安全門 旋轉件 安裝情形 
檢視作動後是

否立即停機 
正常良好  

安全護鎖裝置  作動 檢視有無異狀 正常良好  
配電盤 配電盤 有無異狀 檢視有無異狀 正常良好  

 接地 配線狀況 
檢視潤滑情形

是否良好 
正常良好  

潤滑 潤滑嘴 （保養紀錄） 檢視有無異狀 正常良好  

運轉 旋轉件 運轉狀況 
四周是否整潔

無障礙 
良好  

環境清潔 車床周圍 整齊清潔    
備註及改善建議  
檢查人員：               （簽章）                
廠長：              （簽章）   
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在操作車床可能發生潛在危害如圖（五）： 
1.被夾、被捲:工作時，頭髮被車床夾在機具之間，經由統計佔每年可能發生危害比率

之百分之四十 

2.感電:電線未接地或手潮濕造成感電，經由統計佔每年可能發生危害比率之百分之二 

3.跌倒、滑倒:地上油污未清理或地面高低差，經由統計佔每年可能發生危害比率之百

分之七 

4.衝撞: 經由統計佔每年可能發生危

害比率之百分之三 

5.鐵屑飛濺:傳統車刀長時間使用可

能造成側逃角、側傾角、側傾角等角

度偏差造成鐵屑飛濺(如圖四)，經由

統計佔每年可能發生危害比率之百

分之二十八 

6.燙傷: 工件完成後未戴手套，經           (圖四)單鋒切削刀具各部位名稱 

   由統計佔每年可能發生危害比率之百分之十 

7.割傷:工件完成後未修毛邊，經由統計佔每年可能發生危害比率之百分之十 

   本研究依據本廠所統計之車床可能發生的危害而做出統計（如圖五） 

 

(圖五)車床危害分析柏拉圖 

操作車床可能發生潛在危害
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2.3 危害可防止對策 

1.配置適當的安全防護裝置，使用車床時，不可以穿寬鬆的衣物、女性頭髮須要綁好，

以防止捲入的危險，鎖緊工件時確認有無取下才能進行加工。 

2.設置安全裝置其作動、功用等原理 

3.安全防護裝置主要為安全防護罩，此護罩必須能夠具備良好的可視性，其目的在操

作車床時，能防止鐵屑噴濺，有效的防止人員受傷。 

4.啟動開關需為互鎖式開關，以避免錯誤操作。 

5.穿戴個人防護具為重要的防護措施，如(圖六)(圖七)。 

6.機台台身應接地，以避免感電的危害。 

7.設置緊急按鈕(顏色紅色)，在緊急時按下能斷開動力裝置。 

安全防護裝置的主要目的在於將危險限制在安全防護裝置之內，避免危害與人員接

觸，屬於隔離危險型式的安全防護。 

 

 

 

 

 

 

 

           (圖六)護目鏡                            (圖七)安全鞋 
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本研究依據本廠所統計常用車床之維修零件更換百分比(如圖八) 

1.皮帶:經由統計佔每年維修零件更換比率之百分之十六 

2.馬達:經由統計佔每年維修零件更換比率之百分之五 

3.軸承:經由統計佔每年維修零件更換比率之百分之十四 

4.渦桿:經由統計佔每年維修零件更換比率之百分之十四 

5.煞車皮:經由統計佔每年維修零件更換比率之百分之十七 

6.電路:經由統計佔每年維修零件更換比率之百分之十一 

7.傳動齒輪:經由統計佔每年維修零件更換比率之百分之二十三 
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(圖八) 常用車床之維修零件柏拉圖 
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2.4沖床之介紹(產品：SN1-25~250) 

應用範圍 

一般適合於小型，單工程薄鋼板及連續鏌零件之下料、沖孔、折曲、成型工作，

可單沖、連續鏌、機械手連線或是加傳送系統的作業。 

機型特點 

1.採用高效率，低噪音之濕式離合器。  

2.高剛性機架設計，降低 C 型沖床的變形量。 

3.高精密度之傳動機件，震動最小，確保沖床品質及壽命。 

4.週密型之電氣迴路設計，可搭配各種自動化設備。  

5.符合人體工學之操控位置，可提供較舒適之工作姿態。 

6.實用型電動黃油潤滑系統，確保運轉順利。 

7.採用多項人機保護設計，符合安全沖床之標準。 

8.精度符合國家標準確(CNS)1 級以上。 

 

 

 

 

 

 

 

 

                               (圖九)協易 SN1-100 
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SN1-100 之零件 

 

簡單，可靠之手動模高調整裝置，附 0.1mm 指示器。 

  

 

 

  ［圖十］簡易衝頭調整裝置 

 

採用薄型剎車馬達，並以按鈕操作，定位精確、機構穩定、升降

調整迅速。 

  

 

  ［圖十一］電動式衝頭調整裝置 

 

採用電動模高調整，附上、下陷安全裝置，讀數可達 0.1mm。 

  

 

  ［圖十二］數字式模高指示器 

 

反方向迴轉之設計，無側向偏力，運轉平穩。 

  

 

 

  ［圖十三］最小衝頭側向力 
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2.5本研究訂出沖床之安全標準操作程序(SOP) 

1.工作前必先檢查沖床各部螺絲、插屑是否有鬆動及故障現象。 

2.每天開始工作前，應先將沖床注油之部分先行注油。 

3.不可把工具、材料隨意放於沖床四周妨礙工作之安全。 

4.如有故障需修理、調整時須報告上司並作記錄。 

5.衝床安全開關應遵照規定方法使用。 

6.工作時雙手絕對不可伸入模具內。 

7.工作前後注意現場的整頓及清潔 

8.工作中遇有模具故障時，須修理時應先把電源關閉使沖床停止轉動再行修理，必要

時開關派人看守或加鎖掛牌。 

9.遇有大型模具時，不宜二人搬運，宜用堆高機搬運以策安全。 

10 操作人員應注意： 

(1)一手使用專用之手工具，且在另一手需要有防護措施保護者。 

(2)雙手必需使用專用之手工具從事工作物之放置或取出成品者。 

11.操作人員從事動力衝剪機械金屬模之安裝、拆模、調整及試模時，為防止滑塊突降

之危害，應使勞工使用安全塊、安全插梢或安全開關鎖匙等之裝置。 

12.工件完成後，關閉電源，機具及周邊須清潔乾淨並將器具歸定位。 
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在操作沖床可能發生潛在危害(如圖十四)： 
1. 被捲、被夾: 手被夾在機具之間，經由統計佔每年可能發生危害比率之百分之六十 
2. 感電: 電線未接地或手潮濕，經由統計佔每年可能發生危害比率之百分之四 
3. 跌倒、滑倒: 地上油污未清理或地面高低差，經由統計佔每年可能發生危害比率之

百分之二十 
4. 沖撞:經由統計佔每年可能發生危害比率之百分之四 
5. 物體飛落:經由統計佔每年可能發生危害比率之百分之八 
6. 火災:機具長時間使用造成過熱可能造成火災，經由統計佔每年可能發生危害比率

之百分之二 
7. 爆炸:馬達過熱可能造成爆炸，經由統計佔每年可能發生危害比率之百分之二 

本研究依據本廠所統計之沖床可能發生的危害(如圖十四) 

操作沖床可能發生潛在危害
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              (圖十四)沖床危害分析柏拉圖 
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沖床危害之對策，本研究針對危害防止:  

感電防止方面，則建議勞工於作業中或通行時，有接觸絕緣被覆配線或移動電線或電

氣機具設備之虞，應有防止絕緣破壞或老化等致引起感電危害之設施。 

衝剪機械安全護圍為防止勞工之局部身體介入滑塊或刃物動作範圍內，應設置安全護

圍或其他有效之防護設備。 

安全裝置：雙手操作式、光電式、拉開式、掃除式、自動式 安全塊、安全插稍、安

全開關鎖匙。 

操作沖壓機械剪切小物件，應戴安全眼鏡並使用手工具進退料。 

維修時應設警示牌或加鎖，以免錯誤操作。 

轉軸等固定螺絲應為埋頭型，或設置護罩，以免捲入物體。 

操作滾碾機械，人員頭髮衣物等應紮緊。機械應裝設緊急停止裝置，不影響作業時，

危害點應設柵欄，凡有人員可能逗留處皆應設置護欄。 

為了減少操作上以及機械設備之危害，每年年底依據機械設備之狀況填寫檢查表。(如
表二) 

-17- 



表二衝壓機械每年定期檢查表 

 檢查週期：每年一次 

工廠名稱：             工廠編號：                    檢查日期： 年  月  日 

分類 項次 檢查項目 檢查 
內容 檢查方法 判定基準 檢查結果 

本 
體 
部 
分 

1. 安裝精度 水平 利用水平器測定 jm 在 0.05%
以上  

2. 基楚螺栓 鬆弛 螺栓未鬆弛 十分緊固  

3. 台 盤 ( 承
樑) 安裝 緊固彈簧未鬆弛 十分緊固  

4. 台 盤 ( 承
樑) 損傷 無損傷故障 無故障  

驅 
動 
部 
分 

5. 曲柄軸 加熱 用手觸觀查 室 溫 +40 ℃
以內  

6. 曲柄軸 緊固 鎖軸承之螺栓螺帽有無鬆脫 十分緊固  
7. 飛輪 緊固 緊固螺栓、螺帽有無鬆脫 十分緊固  

8. 離合器 動作 往返操作觀察動作狀況及停止
位置 動作確實  

9. 制動器 動作 往返操作觀察動作狀況及停止
位置 動作確實  

10. 滑塊 緊固 安裝螺栓螺帽是否緊固 十分緊固  
11. 滑塊 損傷 無損傷 無故障  
12. 滑塊 損傷 模柄孔(Shouk)無大損傷 無故障  
13. 連接螺絲 緊固 止固螺栓螺帽有無鬆脫 十分緊固  
14. 連桿 緊固 桿軸承鎖緊螺栓螺帽有無鬆脫 十分緊固  
15. V 皮帶 張力 皮帶伸張情形是否良好 張力均一  
16. V 皮帶 摩耗 皮帶有無劣化 無異常  

電 
氣 
部 
分 

17. 馬達 加熱 用手觸摸檢查 手無法觸及
熱度  

18. 馬達 異音 聽到雜音否 無異音  
19. 馬達 絕緣 由高阻計測試 0.2MΩ以上  

20. 電磁開閉
器 鬆弛 端點羅栓是否鬆弛 十分緊固  

21. 電磁開閉
器 摩耗 觀察有無接觸摩耗 動作確實  

22. 配線 被覆 被覆有無脫落及劣化 無漏電危險  
23. 配線 接續 端點螺栓是否鬆脫 十分緊固  
24. 保險絲 容量 有無依規定使用 依規定  
25. 極限開關 鬆弛 端點螺栓有無鬆脫 十分緊固  
26. 極限開關 緊固 安裝螺栓螺帽有無鬆脫 十分緊固  
27. 極限開關 動作 動作狀況、安裝位置是否良好 十分緊固  
28. 回轉輪凸 緊固 鎖緊螺栓螺帽鬆弛否 十分緊固  
29. 回轉輪凸 動作 作動位置有無偏位 合標準  

空 
氣 
部 

30. 空氣配管 漏洩 各接合部有無空氣漏洩 空氣漏洩  

31. 濾清器 凝結
水 冷凝水是否積存 無凝結水  
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分 32. 給油器 油量 油量是否適當 油量適當  

33. 空氣操作 動作 觀察電磁閥動作、壓力計指示
減壓閥作動情形 動作確實  

潤 
滑 
油 
部 
分 

34. 油位器 油量 觀察油位計 規定液面  
35. 濾清器 污物 取出後觀察 污物附著  

36. 油泵 加熱 用手觸檢查 室 溫 +30 ℃
以內  

37. 油泵 異音 聽到雜音否 無異音  
38. 油配管 漏洩 觀察配管系統 油漏洩  

其 
他 

39. 腳踏板(操
作運轉) 動作 往返操作觀察作動情況 動作確實  

40. 安全裝置 動作 往返操作觀察作動情況 動作確實  
41. 各部緊固 鬆弛 各鎖緊部螺栓、螺帽有無鬆脫 十分緊固  

檢查發現危害、分析危害因素： 
 

評估危害風險(嚴重性及可能性分析)： 
 

評估結果改善措施： 
 

檢討改善措施之合宜性： 

註： 1. 以上所列項目及內容僅供參考，各單位得視現場情況自行增減或修訂其項
目且應詳實記錄。 

2. 檢查結果正常狀態打ˇ，異常狀態打 X，。 
3. 依據法令:勞工安全衛生組織管理及自動檢查辦法第 26 條 
4. 資料保存年限三年。 

檢查人員

簽名： 
 廠長簽名：  

 

本研究依據本廠所統計常用沖床之維修零件更換百分比(如圖十五) 

1.電磁閥:經由統計佔每年維修零件更換比率之百分之九 

2.油封:經由統計佔每年維修零件更換比率之百分之三十 

3.螺絲:經由統計佔每年維修零件更換比率之百分之十五 

4.注油器:經由統計佔每年維修零件更換比率之百分之七 

5.銅襯:經由統計佔每年維修零件更換比率之百分之二 

6.超負荷:經由統計佔每年維修零件更換比率之百分之八 

7.軸心:經由統計佔每年維修零件更換比率之百分之八 

8.馬達:經由統計佔每年維修零件更換比率之百分之二 

9. 沖桿:經由統計佔每年維修零件更換比率之百分之三 
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10.軸承:經由統計佔每年維修零件更換比率之百分之九 

11.皮帶:經由統計佔每年維修零件更換比率之百分之七 
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35%

電磁閥 油封 螺絲 注油器 銅襯 超負荷 軸心 馬達 沖桿 軸承 皮帶

 

           (圖十五) 常用沖床之維修零件更換柏拉圖 
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第三章 結 論 

 任何機械設備，只要有動力能量的存在，就會有潛在的危害，所以本研究透過對

車床、沖床危害之分析，本研究對沖床、車床加以介紹並製作出檢核表以及危害分析

圖表，並依據檢核表之填寫可以找出可能有危害之地方，建立標準操作程序(SOP)，

並依據標準作業流程，可以減少作業的時間，達到省時的功效，並讓使用人員更換時

對機械操作程序更加了解，以減少操作上的危險，並針對危害分析圖表所分析出來的

結果，將危害發生機率由高至低加以改善，如車床、沖床，被捲、被夾的比例最高，

依本研究使用車床時，不可以穿寬鬆的衣物、女性頭髮須要綁好，以防止捲入的危險，

鎖緊工件時確認有無取下才能進行加工，其他可能發生危害雖然比較低，但也是要請

操作人員加以注意，就能減少操作機械危害之發生。 
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第四章 建 議 

本研究對車床安全標準操作的建議： 

介紹車床之零件功能，使操作人員更能知道如何去操作，降低虛驚事故發生之可

能性，也製作一張作業流程表，讓剛進來的員工也知道如何去操作，並且在每月底都

做一次檢核表，如有發生機械故障也應該直接報告給上層主管知道。 

 

本研究對沖床安全標準操作的建議： 

對 SN1-100 之零件規格加以介紹，並訂定沖床之安全操作流程，使員工可以按照

安全操作流程操作，並降低在操作過程中可能發生的危害，並在每年年底填寫檢查

表，如有發生機械故障也應該直接報告給上層主管知道。 

 上述為安全方面，所使用的安全裝置，都是為了防止人為疏失，其最重要的還是

對人的要求，固定舉行安全講座、指導操作、定期檢討修正其標準作業流程。  
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	應用範圍
	一般適合於小型，單工程薄鋼板及連續鏌零件之下料、沖孔、折曲、成型工作，可單沖、連續鏌、機械手連線或是加傳送系統的作業。
	機型特點
	1.採用高效率，低噪音之濕式離合器。0T
	2.高剛性機架設計，降低C型沖床的變形量。
	3.高精密度之傳動機件，震動最小，確保沖床品質及壽命。
	4.週密型之電氣迴路設計，可搭配各種自動化設備。0T
	5.符合人體工學之操控位置，可提供較舒適之工作姿態。
	6.實用型電動黃油潤滑系統，確保運轉順利。
	7.採用多項人機保護設計，符合安全沖床之標準。
	8.精度符合國家標準確(CNS)1級以上。

