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【57】申請專利範圍
1.　一種扳手工具成型方法，其依序包括有： 一備料步驟，其備具有圓形狀線材之金屬胚
料，且該金屬胚料予以分段剪切； 一加熱步驟，其備具有一加熱器，該加熱器可將前一
步驟所備具該每一段金屬胚料分別進行高溫加熱，以使該金屬胚料因高溫而呈現軟化態

樣； 一塑型步驟，其備具一塑型機，該塑型機具有一塑型座，一設於該塑型座上且供前
述該金屬胚料置放之模具，以及一對應於該塑型座上且可於該模具上推移作動之推移

件，其中，該金屬胚料受到該推移件之漸進式推移，以使該金屬胚料形成一握持區，以

及分別位於該握持區兩端之頭部區，而前述該等頭部區外徑大於該握持區外徑；及 一沖
壓成型步驟，其備具有一沖壓機，該沖壓機可針對前述仍具有溫度之該金屬胚料予以沖

壓，以使該握持區呈現出扁平狀，而該等頭部區分別成型出鎖合部(槽、孔)形態，以形
成一板手。

2.　根據申請專利範圍第 1項所述之扳手工具成型方法，其中，該加熱器可為一高週波、中
週波或電熱等方式加熱。

3.　根據申請專利範圍第 1項所述之扳手工具成型方法，其中，該沖壓成型步驟可分多次沖
壓而成，以使該握持區及該等頭部區呈分段式加以沖壓成型。

圖式簡單說明

圖 1是習知扳手工具之冷鍛製造方法流程圖。
圖 2是該習知扳手工具之成型過程之示意圖。
圖 3是本發明一較佳實施例之扳手工具成型方法流程圖。
圖 4是該較佳實施例之局部構作動示意圖。
圖 5是該較佳實施例之另一局部構件方塊示意圖。
圖 6是該較佳實施例之扳手工具成型過程示意圖。
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