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擬
定
研
究
目
的 

壹、前言 

 

一、研究動機 

 

  還記得第一次做鉗工時，鋸路的平整度就一直是我們的難題。儘管師長時常叮嚀

在鋸路的前後及上方需先畫線輔助鋸切，但我們仍偶爾會將鋸路鋸歪。原因常是因為

站姿、手的擺動、或注意力不集中等，而造成鋸路歪扭，使得後續加工變得更加辛                                                                                                    

苦。另外，在鋸條下刀時也常常因為滑掉而誤傷工件，使得成品表面有異常的傷痕，

手部也可能因此而受傷。 

 

    一般鋸切都需前後畫線，並在鋸削過程中不斷檢視鋸路是否有歪斜，而這樣的動作

相當費時費力，且還不一定每次都能鋸直。有時候不小心鋸歪了，又想要透過歪扭鋸條

來矯正路線，但常常是造成鋸條斷裂的下場。鑑於上述本研究想要設計一個輔助器來改

善人為鋸削的不穩定性，並選用較輕的材質來製作。 

 

 

    二、研究目的 

 

    為提升人為鋸切的穩定性，我們想設計一個輔助器來達成鋸路平直，且讓鋸條下刀

時不會打滑，並保護我們的手部安全。 

 

 

三、研究流程 
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貳、正文 

 

一、文獻探討 

 

   （一）翼型螺帽 

 

為方便調整尺寸及快速拆卸的工具，我們選擇 

    了翼型螺帽（圖一）。「在螺帽之側面製成蝶型翼， 

    方便用手轉動。翼型螺帽一般用於常需裝卸之處 

    。」（柯雲龍、潘建安，2012） 

                                                  （圖一）：翼型螺帽 

   （二）PLA 

 

    「聚乳酸材質『全天然』的關鍵就在於助劑。由於原料來自可再生資源，所以又

被認為是『綠色塑料』」。（註一） 

 

    （三）螺紋 

 

    「將一斜面或直角三角型圍繞於一圓柱體之周圓，則其斜邊在圓柱體之周圍所形

成的空間曲線，稱為螺旋線。」（圖二）（柯雲龍、潘建安，2014） 

 

 

 

 

 

 

 

（圖二）：螺紋 

   （四）鋸切注意事項及方法 

 

    隨時留意鋸縫前後是否對齊，以避免歪斜。「鋸法可分為大直徑與大斷面、薄圓管

與薄金屬管、内方孔、長金屬板的鋸切。」因材料的使用，我們選擇長金屬板的鋸

切。 

 

   （五）文獻討論 

 

 綜合上述，本研究決定採用 PLA 材質作為零件的本體設計，利用螺桿及翼形螺帽

控制寬度及厚度，以達到鎖緊的目的。 



鋸切輔助器 

 

3 
 

  二、機構設計 

 

   （一）初步構想 

 

      構思出零件大概形狀，套用測量出的螺桿外徑及鋸條寬度。於 SolidWorks 將其形狀

繪製出來。依照大約工件尺寸做出調整，並開始著手製作。 

 

    （二）各零件系統配置 

 

         透過山型本體及雙叉型本體的配合，並鎖上螺帽以達到寬度和厚度的可調整性。立

體系統（圖三）、零件表（表一）、組合圖（圖四） 

      

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                           （圖三）：立體系統圖 

 表一：零件表 

 

 

 

 

 

 

                                                                    

（圖四）：零件組合圖      

 

件號 名稱 規格 數量 

1 翼形螺帽 M8 6 

2 M8 螺桿 M8x120mm 2 

3 M8 螺桿 M8x50mm 2 

4 山型主體  1 

5 雙叉型主體   1 

6 墊圈 M5 6 
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  三、零件製作 

 

  本輔助器除了翼形螺帽及螺桿外，因為考慮到成品輕便性最後決定採用 3D 列印，

而非金屬材料製作。 

 

   （一）3D 列印加工 

 

      1、立體圖轉程式檔 

 

         將 SolidWorks 立體圖另存為 STL 檔， 

     開啟於 3D 列印程式，並調整角度令工件 

     完全放置在模擬工作平面正中央。（圖五） 

 

                                                 （圖五）：移至正中央 

      2、列印的切層設定及參數 

 

    設定工件的列印參數，皆會影響成品的性質。包含其填充密度、列印速度、填 

充圖案及是否選用支撐材。零件有懸空的部分使用支撐材以利加工。最後結束設定 

並開始進行切層作業。（圖六）（圖七） 

 

 

 

 

                 

 

 

 

 

            （圖六）：切層設定               （圖七）：支撐材設定 

 

   3、成品列印 

 

          將列印機工作平面校正為水平， 

     輸入程式，等待機台噴嘴溫度上升至 

     約 230°C 即自動開始列印作業（圖八）。 

 

 

                                               （圖八）：成品列印                                
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   （二）金屬零件加工 

 

      1、螺桿鋸切與倒角及山型主體攻螺紋 

 

         採用鐵料螺桿以增加作品的強度，並選擇 M8 螺桿並將其鋸切至指定尺寸（圖

九）在螺桿剛鋸下來時，因為毛邊的關係，導致無法裝入孔內，於是我們利用砂輪機

將其倒角以達到修毛邊以方便裝配的目的。考慮到工件的強度，我們必須降低攻牙的

速率同時提高螺紋的精確度，最後決定使用手動攻螺紋（圖十）。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

            （圖九）：鋸切螺桿                    （圖十）：手動攻螺紋 

 

  四、零件組裝 

 

      將列印出來的山型本體及雙叉型本體，搭配Ø8 之螺桿將其結合，並使用翼形螺

帽配合螺桿達到鎖固的作用（圖十一）（圖十二）。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

（圖十一）：組裝等角圖                （圖十二）：右側視圖 
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  五、成品試驗 

 

   （一）夾持並對齊鋸路 

 

          在加工面塗上奇異墨水，工件與角板靠攏，使其與虎鉗垂直（圖十三）並將輔助

器套上工件對齊鋸切線利用下方兩支長螺桿與工件靠攏鎖緊，以達到防止輔助器左右

滑動的效果（圖十四）。 

 

 

 

 

                                                 

 

 

 

 

 

（圖十三）：夾持工件                 （圖十四）：對齊鋸路 

 

   （二）鎖緊並鋸切 

 

          在確定位置後，利用上方兩顆翼型螺帽將輔助器與工件鎖緊（圖十五）。然後裝

上鋸條即可開始鋸切（圖十六）。 

 

 

 

 

                                                  

 

 

 

 

 

          （圖十五）：工件鎖緊                       （圖十六）：鋸切  
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  六、試驗結果 

 

    完成以上動作，我們將銑好工作面的鐵塊拿來做試驗，在下刀位置、垂直度以及前

後對齊三方面做出比較。（表二） 

 

  表二：工件實物測試 

 未使用鋸切輔助器 使用鋸切輔助器 

下
刀
位
置 

  

工件表面易造成傷痕。 工件表面無傷痕。 

垂
直
度 

  

鋸路容易歪斜。 使用輔助器讓鋸路平直。 

前
後
對
齊 

    
正反面鋸路不對正。 鋸路對齊。 
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參、結論 

 

  一、研究結果 

 

      本研究的鋸切輔助器在實際加工後，達到鋸切時前後對齊、下刀不打滑及鋸切垂直度

之效果。並適用於最大尺度厚 35mm 及寬 140mm 的工件。 

 

  二、未來展望 

 

      由於材料的限制和加工能力不足，無法用更堅硬、更輕薄的材料去做出我們的成品，

來增加工件壽命，也製作不出 1.5mm 的鋸道，所以只能等未來能力有所提升再來改進。 
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