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木製品的設計與製作《上篇》        林金旺  910318 

一、  參考現有製品— 板材的利用製品例  

角材的利用製品例  

二、  設計的順序 ------ 使用的目的與使用的條件  

                  構想具體化  

                  構想圖與製作圖  

三、  功能、構造和材料的檢討—功能的檢討  

                         構造的檢討  

                         材料的選擇  

                         加工方式的考量  

                         構想的整理與歸納  
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本學習單元的目的，是要讓同學利用木材的特徵性質來

製作生活當中使用的製品。  

設計最初可以參考許多現有的製品，其次是要考

慮使用的目的和條件，進而產生構想並檢討，決定構想

後必須利用圖來表示。  

1、參考現有製品  

1- 1 板材的利用製品例  

＊  CD、錄音帶整理架  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

＊  書架  
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＊  筆筒  

 

 

 

 

 

 

 

 

＊  置物架  

 

 

 

 

 

 

1-2 角材的利用製品例  

＊  椅子  
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＊  印座         鏡台  

 

 

 

 

 

2、設計的順序  

就現有製品的功能、構造、材料及加工方法等項目來檢

討，形成一個具體化的構想；由設計到製作依序來進行。 

2- 1 使用的目的與使用的條件  

＊  何種情境下使用？  

用來放置重物  用放置輕巧品  

用來裝液體    用來裝固體  

通風的室內    日曬雨淋的室外  

＊  使用在何地？  

放在桌面上    掛在牆壁上  

手提或隨身帶  裝在固定處  

＊  如何使用？  

可任意開啟    裝鎖或設計機關  

方便單手取物  要同時使用兩手  

 

2-2 構想具體化  
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構造的考慮應力求周全，並以簡單的圖面來表示以

利保存。使用目的和使用條件的檢討，有助於構想的修

正。  

 

 

 

 

 

2-3 構想圖與製作圖  

製品的外形和尺寸都可以在構想圖中明白呈現，

必要的時後應畫成製作圖，製作圖用於實際工作也稱為

工作圖。  

製作的準備  

 

 

 

 

3、

功能、構造、材料之檢討  

製品的使用物或負載物為何？這直接關係到功能性；要

做有功能性的製品必需考慮到使用物或負載物的形

狀、大小，來作檢討考量。  

‧材料的估計  

‧製作工程中作業時間

的考慮  

‧材料和工具的準備  

‧使用木工具和木工

機械來對材料作

加工。  
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3-2 構造的檢討  

一件優良的製品，首重滿足使用目的，應注意受力

代小及方向，另外；材料的組合、接合方式也都要列入

考慮。  

木紋纖維方向除了影響美觀也攸關強度。  

 

 

 

 

 

 

4、加工方法的考量  

包括製品零件的組合、接合方法、塗裝方法的考量。  

 

 

製品塗裝的功能：  

‧  改善木材的瑕疵 (蛀孔及裂紋填平 ) 

‧  顯示木紋原色的紋理 (透明漆料塗裝 ) 

‧  染色塗裝  
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木材的接合  

板材、角材的接合方法甚多，下圖是基本的接合方法，

常用於家具的接合。  

‧  角材的接合  

斜角接           榫接  

 

 

 

 

 

‧  板材的接合  

角材與板材的釘接  

 

 

 

 

 

寬幅的拼接  

 

 

 

單  元  補  充  
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構想的整理與歸納：  

‧  使用是否方便？  

‧  各部組合是否適切？  

‧  構造是否安定而堅固？  

‧  設計與周邊是否搭配？  

‧  製品的材質適當否？  
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木製品的設計與製作《下篇》  

一、  取材 -------畫線  

            鋸切  

二、  物料加工—接合部位的加工  

             砂磨  

三、  組合  

四、  表面塗裝  
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1. 取材  

依據設計圖面的尺寸，在材料上畫製鋸切線；對

於大件材料的劃分，必須依各零件的大小、木料纖維方

向等條件來決定取材位置和順序，以充分利用材料。  

取材料較長且平直邊為基準。  

 

 

 

 

利用直角尺畫直線和它的垂直線。  

 

 

 

 

2. 鋸切  

各部品零件在實際鋸切作業上，要考慮到正確的

方法。  

準備計劃  ‧兩面鋸的鋸切邊選擇  

‧材料的固定  

‧鋸子鋸切的用力方向  

‧鋸子和木板的角度  

實際工作  ‧工作前必須充分考慮到安全方法的使

用例如注意鋸子有無破損。  
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正確的鋸切位置  
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一、兩面鋸  

兩面鋸顧名思義就是兩面都有鋸齒，都可以用來

鋸切木材；鋸齒較粗側用來做縱向（順纖維方向）鋸切，

鋸齒較細側用來做橫向鋸切。  

 

 

 

 

 

厚木板鋸切              一般木板鋸切  

 

 

 

 

開始鋸切的動作  

 

 

 

 

 

二、線鋸機  

線鋸機的鋸條細窄，適合用來鋸割曲線。  
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使用的安全守則：  

1.鋸齒方向必須朝下。  

2.鋸切中除用 Y 形彈簧片   

輕輕壓在木板上，雙手  

也要壓住木板，以確實  

防止木板上下跳動。  

3.鋸切曲線中途，不可向後反向拉出木板。  

4.鋸切中，如果鋸條折斷，須立即關掉電源，待機器

完全停止，才可取出木板，換裝鋸條。  

 

三、物料加工  

3-1 接合部位的加工  

木器的接合方法很多，各種方式混合使用又可以

衍生很多變化，下面介紹幾種常用接合方法。  

‧  邊對邊接合  

‧  溝槽－榫舌接合  

‧  隱榫－臼接合  

‧  木釘接合  

‧  斜角接合－端面對疊斜角接合  
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3-2 砂磨  

 

一般生活科技教室或工藝

工場常見得砂磨機，是帶式和盤

式兩用機型。  

 

安全守則：  

1.木板不可有釘子或沙土。  

2.手和砂帶或砂盤留三公分以上距離；如果在砂帶上

砂磨薄木板面，須用「推板」輔助按壓木板。  

3 操作砂帶機時，不可有人站在砂帶運行末端。  

4.操作盤式砂磨機，木板只可在砂磨向下運行的部分

砂磨。  

5.操作者須戴口罩和護眼鏡。  

6.機器宜加裝吸塵機，並放置在靠窗處，以減少木屑

排入工場內。  

3-3 組合  

‧  確認各部件尺寸、纖維方向及組合位置。  

‧  接合處畫線定位。  

‧  上膠。  

‧  用鐵釘結合。  

‧  檢查接合部的直角度。  
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‧  背板接合  

 

四、  表面塗裝  

通常一件優美的木器塗裝，包含染色、填平、底

塗和面塗等多種程序；塗裝的主要目的是保護製品免受

蛀蟲和濕氣之害，並且增加製品的美觀。  

甲、  品表面細磨  

塗裝面應用 180 號左右粗度的砂紙順纖維

方向修磨，有平整的表面塗裝後才能有平滑光

亮的作品。  

乙、  染色  

 

丙、  填平  

 

丁、  底塗  

 

戊、  塗裝  


