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【57】申請專利範圍
1.　一種對自行車輪圈進行鑽孔的加工方法，其中該輪圈包含有二相對之側壁、一內環壁及
一外環壁，該內環壁一體地連接於該二側壁之底端，該外環壁一體地連接於該二側壁之

間且分別跟該二側壁之頂端及該內環壁之間保持一預定距離，其中，該內環壁具有多個

呈等間隔排列之第一穿孔，該外環壁具有多個呈等間隔排列之第二穿孔，該外環壁之第

二穿孔一對一地對應該內環壁之第一穿孔，且該外環壁朝該內環壁之一側面自各該第二

穿孔之周緣沿著各該第二穿孔之軸向朝該內環壁的方向一體地延伸出一承靠部，該加工

方法包含有下列步驟：a)操作一鑽頭之一切削部在該輪圈之外環壁鑽設出一切削孔；以
及 b)操作該鑽頭沿著該切削孔之軸向往該輪圈之內環壁的方向移動，一方面利用該鑽頭
之一連接該切削部之熱熔部以熱旋壓方式將該切削孔擴大形成一該第二穿孔，另一方面

利用該鑽頭之切削部在該輪圈之內環壁鑽設出一該第一穿孔，並藉由該鑽頭之位移，使

該外環壁自該第二穿孔之周緣朝該內環壁的方向一體地延伸出一該承靠部。

2.　如請求項 1所述之加工方法，其中該第二穿孔的孔徑大於該第一穿孔的孔徑。
3.　如請求項 1所述之加工方法，其中該第一穿孔之底端齊平於該內環壁之底面。
4.　一種對自行車輪圈進行鑽孔的加工方法，其中該輪圈包含有二相對之側壁、一內環壁及
一外環壁，該內環壁一體地連接於該二側壁之底端，該外環壁一體地連接於該二側壁之

間且分別跟該二側壁之頂端及該內環壁之間保持一預定距離，其中，該內環壁具有多個

呈等間隔排列之第一穿孔，該外環壁具有多個呈等間隔排列之第二穿孔，該外環壁之第

二穿孔一對一地對應該內環壁之第一穿孔，且該外環壁朝該內環壁之一側面自各該第二

穿孔之周緣沿著各該第二穿孔之軸向朝該內環壁的方向一體地延伸出一承靠部，該加工

方法包含有下列步驟：a)操作一熱熔鑽頭在該輪圈之外環壁以熱旋壓方式加工出一該第
二穿孔，並藉由該熱熔鑽頭之位移，使該外環壁自該第二穿孔之周緣朝該內環壁的方向

一體地延伸出一該承靠部；以及 b)操作該熱熔鑽頭沿著該第二穿孔之軸向往該輪圈之內
環壁的方向移動，使該熱熔鑽頭在該輪圈之內環壁以熱旋壓方式加工出一該第一穿孔，

並且在該第一穿孔之周緣擠壓出一凸緣。

5.　如請求項 4所述之加工方法，其中在步驟 b)，藉由該熱熔鑽頭的位移，使該內環壁自該
第一穿孔之周緣朝遠離該內環壁的方向一體地延伸出一管部。
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6.　如請求項 5所述之加工方法，其中在步驟 a)，在操作該熱熔鑽頭之前，先安裝一治具於
該內環壁背對該外環壁之一側面；在步驟 b)中，利用該熱熔鑽頭在該第一穿孔之周緣擠
壓出該凸緣之後，由該治具之一容置槽讓該熱熔鑽頭之一尾部伸入。

7.　如請求項 4所述之加工方法，其中在步驟 a)，在操作該鑽頭之前，先安裝一治具於該內
環壁背對該外環壁之一側面；在步驟 b)中，利用該熱熔鑽頭在該第一穿孔之周緣擠壓出
該凸緣之後，由該治具之一承接槽承接住該熱熔鑽頭之一尾部，使該第一穿孔之底端齊

平於該內環壁背對該外環壁之一側面。

8.　如請求項 4所述之加工方法，其中該第二穿孔的孔徑大於該第一穿孔的孔徑。
9.　如請求項 1或 4所述之加工方法，其中該第一穿孔之底端齊平於該內環壁之底面。

10.   如請求項 1或 4所述之加工方法，其中該內環壁朝該外環壁之一側面具有多個凸緣，各
該凸緣一體地設於一該第一穿孔之周緣。

11.   如請求項 10所述之加工方法，其中該內環壁背對該外環壁之一側面具有多個管部，各該
管部自一該第一穿孔之周緣朝遠離該內環壁的方向一體地延伸而出。

12.   如請求項 10所述之加工方法，其中該第一穿孔之底端齊平於該內環壁之底面。
圖式簡單說明

第 1圖為本發明第 1實施例之輪圈的外觀立體圖。            第 2圖為本發明第 1實施例之
輪圈的局部立體剖視圖。                  第 3圖為本發明第 1實施例之輪圈配合氣嘴使用的剖面示
意圖。         第 4圖為對本發明第 1實施例之輪圈進行鑽孔加工的流程示意圖。          第 5圖
為對本發明第 1實施例之輪圈進行鑽孔加工的另一流程示意圖。                  第 6圖為本發明第
2實施例之輪圈的局部立體剖視圖。                  第 7圖為本發明第 2實施例之輪圈配合輻條頭
使用的剖面示意圖。                  第 8圖為對本發明第 2實施例之輪圈進行鑽孔加工的流程示意
圖。                   第 9圖為本發明第 3實施例之輪圈的局部立體剖視圖。                  第 10圖為
對本發明第 3實施例之輪圈進行鑽孔加工的流程示意圖。                  第 11圖為本發明第 4實
施例之輪圈的局部立體剖視圖。                  第 12圖為對本發明第 4實施例之輪圈進行鑽孔加
工的流程示意圖。
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