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     滑鼠注油機之研製 

本專題在一開始製作的時候是從滑鼠本身的外觀先開始實

物測繪，之後緊接著進行注油機的外觀設計，而在作動方面電控和氣

壓也同時配合進行研究。 

實物測繪方面是利用電子式游標卡尺，在滑鼠的外觀進行量

測需注油的點之間的相對座標誤差都要縮到最小所以要非常仔細的

量測。 

而注油機的外觀則經由滑鼠需注油的點座標在進行設計，也

要設計一些支持注油機和油桶的材料板，設計完之後便要進行組裝在

組裝方面因為再加工方面的一些技術上的疏失，所以也受到不少的挫

折但最後都解決了。 

同一時間注油機的控制箱也一同完成，最後在加入電控和氣

壓來配合控制注油量和注油時間以進行整體的測試，經過不斷的測試

來達到我們所需要的要求。 
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我們現今的工業仍有不少是靠人力加工的方法來完成，但是

隨著科技的進步及產業的升級及轉換，自動化的加工是唯一可以在全

球一片不景氣的經濟情況下增強國家競爭力的不二法門。 

在科技發展蒸蒸日上的現今生活中傳統的手工注油則必然

要遭到淘汰，雖然手工注油可以增加一些人的就業機會但是為了因應

科技進步的現今所講求的省力經濟快速又要品質好等各種因素所以

自動化的設備就成為了未來工業發展的必然趨勢。現今台灣經濟的不

景氣所以產業的升級及改變是不容質疑的，除了發展一些高科技高利

潤的產品外，另外以研發一些自動化控制的設備及機械以減少生產成

本增加產品素質的方向為目標也是大家要共同努力的，所以在工業上

大量使用自動化控制的設備及機械已經是加強現今國家對外競爭力

不可或缺的因素之一。在設計注油機時首先我們須依照滑鼠需注油的

點來進行實際的座標確認，接著進行整體外觀的設計及製造並且加入

電控互相輔助配合經由指導教授的指導及大家的推論及構思經由一

在的努力才將此專題完成。 

1-1  自動化的簡介 

（a）自動化概況 

自動化、省力化的基本考慮因素： 

製造工廠的自動化、省力化是永遠的課題，至今還是一直追

求的目標且從不中斷。但隨時勢的變化，其需求性會有所變化。從早

期的完全手工製造作業到機械化製造作業，目前有不少製造工廠投入

可高速生產的自動加工設備。甚至機器人在製造廠應用也有增加的趨

勢。根據以往的經驗，完全的自動化勢很困難的，而且要完全發揮其

效益也不容易，因為國內加工製造廠大多以多種少樣訂單生產為主。

製造加工工廠對實施自動化、省力化的基本考慮因素如下： 

A. 非用機械不可的工作 

例如以高溫溫度計測定以往憑感覺判斷的熔液溫度；以自 
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動秤取代秤錘；設置不需人工量測的裝置。 

B. 機械可迅速或正確完成作業 

例如電子管制等自動控制裝置比手動控制更迅速、正確調整 

C. 節省人工 

設置機械自動化能減少或不需人工，例如以機械將材料裝入

熔鐵爐；用震動機卸框；有時因機械化而須增加人員，但這改善生產

性或製造品質等所不得已者，此時儘可能改編人工，調出人手。 

D. 減輕或消除作業員的重勞動 

例如使用堆高機、運送機搬運材料、鑄物、鑄物砂、鑄模等，

利用單軌吊車運搬熔液或注液，使作業員能節省一些不必要的勞力負

擔。 

E. 使各項作業單純化、專門化 

例如將一人包辦的鑄物砂處理、造模、卸框、調度等，改設

鑄物運送機，托板運送機，專設注液作業員等，中物、大物鑄件的工

作業工程分業化仍為今後的大課題。 

F. 解除現有生產工程之瓶頸 

        現今的畢業生越來越不願意到工廠上班，也不願意從事一些

勞力的工作所以很多工廠都找不到新手來進行訓練所以造成生產工

程上人手不足的瓶頸，因此才有很多工廠外遷的問題產生。 

G. 提高製品的品質 

        利用自動化的設備可以改善由手工加工所產生的產品不穩

性並提高製品的品質。 

H. 提高原料有效率利用 

例如以計量器節省目視估計所致的浪費能讓每一分的原料

及材料能發揮最大的功效。 

I. 提高勞動生產性 

例如將手工造模改成機械造模，或採用高性能機械省力化 
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J. 改善作業員衛生環境 

例如鑄液場的排煙設備，除塵設備，冷暖風送入設備等， 

改善工場內衛生環境。 

K. 公害問題 

將震盪式運送機改為裙板是運送機，減少震動，將熔鐵爐改

為低周波感應爐，減少煙或飛塵。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

（b）自動化的發展及其影響 
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自動化的起元最早應追朔到十八世紀中葉，瓦特發明蒸汽機

取代大部分的人力開始，雖僅止於機械化而無實質自動化，然卻使自

動化具備了開始萌芽的機會。大致而言乃以工業革命開始，分成製

造、設計與資訊管理三支主幹延續發展下來，到60年代市為萌芽階

段，及至70年代，已達各項電腦輔助設計能力，且各項CNC、機械

人之應用技術達到成熟的階段，是為轉型期，自70年代以後，全面

整合共種資訊與自動化技術，此極為整合時期。 

生產自動化轉型時期 

60年代自動化的領域、應用範圍及其層次，隨著電子 、機

械、資訊技術的進步而逐漸擴大，其中最明顯之自動化重點有：工業

機械人、自動倉儲及無人搬運車、電腦輔助設計製造，由於這三項之

自動化設備，已經脫離生產自動化之單機或單系統之生產自動化，而

朝自動化機具與自動化系統間的聯繫與中間階段之開發，故稱之為生

產自動化轉型時期。茲將本期各項主要發展分述如下： 

1. 工業機械人 

機械人對社會的衝擊方面有下列兩項因素： 

a. 心理的恐懼：一般人大多受到科幻電影的機械人角色影

響，以為是與人類對立，甚至有朝一日會超越人類，故心

存恐慌或排斥。其實機械人應該強調的是機械兩字，它只

是為人類工作罷了。 

b. 失業的問題：機械人自動化後，取代了大多的人工操作，

很容易被人們想成機械人搶人類飯碗，人類會因此失業，

其實要生產機械人，本身就能提供很多的就業機會，因

此，再這一消一長之間，人類祇是改變職業型態而已，並

非失業。 

2. 機械人對產業的衝擊可分為三項說明： 

a. 機械人操作精密度及穩定度均提高，生產效率好，適合各
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種惡劣的工作環境，又無人性管理方面的包袱。 

b. 產業最期望的小量、中量、大量生產及多樣化產品的自動

化生產型態，均得以實現。 

c. 工廠的人員組織會有結構性的改變，特別是機械人自動化

後，人類從事的是控制機械人，而非直接的生產工作。 

 

3. 自動倉儲及無人搬運車 

在生產自動化當中，人員、物流、資金是決定成敗的三大要

素，三者須密切配合，並周詳的運用計畫，以求製程的合理化、自動

化。而所謂物流便是物料之儲存及搬運之工作，自動化倉儲及無人搬

運車是少不了的兩大動脈。 

1.自動化倉儲的基本元件有下列五項： 

a. 儲存結構 

b. 儲存/檢索機器 

c. 儲存模組 

d. 夾取/存放工作站 

e. 資訊及控制系統 

 

2.無人搬運車 

根據美國物料管理協會對無人搬運車的定義是：一種自動化

導引系統之搬運車輛，此種車輛可按照程式所下的命令導引路現行

進、停止、轉彎、並且能與搬運系統作連結之功能，也就是無人搬運

為一種可經由程式做自動路徑選擇選擇與定位的無人搬運車輛。無人

搬運車，則可分為剛性軌道是及無軌是兩大類。 

無人搬運車之主要功能是取代人工，作物件的搬運工作，基

本上無人搬運車本身須具備有接受命令，能夠出發至目的地裝卸物件

的能力。為了達到這些功能無人搬運車必須具備各種機構來組成。 
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自動化機械設計的程序 

A.思考問題 

B. 畫出想法 

C. 製作模型  

D. 評估設計 

E. 產品製造 

 

 

（c）自動化的範圍 

依自動化的定義，凡是能實施自動化的地方，均屬於自動化

的應用範圍，主要為1.生產自動化  2.設計自動化  3.辦公室自動

化4.程序自動化  5.家庭自動化6服務自動化等六大類。 

若以各種技術領域來區分，凡是能應用於自動化方面的學理

與技術，均屬於自動化的科技範圍。除此之外尚有各種自動化產品系

統技術，主要為電腦輔助設計及製造、工業機器人、自動倉儲與搬運、

彈性製造系統、圖像影像處理、適應控制技術等。目前已廣泛用於工

業 農業、家庭、國防、交通、氣象等各行各業中。 

 

 

 

 

 

 

 

 

（d）自動化廣意的定義為：  
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不用人力（包括腦力與體力）而利用動物以外的能源，來代

替人類從事操控、控制及監控設備或程序。因此自動化是以機械水

利、電力、氣力及其他能源之設計，來代替人力 以節省人力及時間，

並減少人為錯誤，提高生產品質等。 

自動化應用於生產事業是進十年來各國所致力的目標，他是

一種動態和跨科性質的科技事業，有些人甚至認為此種科技應始於工

業革命 之機械力取代人力之時目前已發展到網路系統、電腦整合監

控、光纖通訊等 

以現階段之自動化應用而言，製造業和服務業的使用最廣，

狹義的自動化乃被定義為：應用機械，電子與電腦化的系統來操作及

控制生產的科技。此科技包括： 

1. 處理零件的自動化工具機 

2. 自動化的裝配設備 

3. 工業機器人 

4. 自動化的物料搬運及儲存系統 

5. 自動化的品管系統 

6. 回饋控制及電腦製程控制 

7. 用於規劃、收集數巨集決策，以支援製造活動的電腦系統。 

 

 

 

 

 

 

 

 

（e）自動化的理由 
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許多製造公司較先進的商業、服務業等，之所以採用自動化

及附屬週邊設備系統，乃基於許多很好的理由，再這一些理由當中，

有些可用來說明其採用自動化重要的原因，茲分述如下： 

1. 提高生產力 

2. 改善生產品質 

3. 勞工成本太高 

4. 減少在製品的存貨 

5. 縮短製造的前置時間 

6. 增加勞工安全性 

7. 勞工短缺 

8. 勞工漸漸有轉投其他行業的趨勢 

9. 降低能源的損耗 

10.使我們有更多時間從事有益身心健康的休閒活動 

 

 

（f）工業自動化與自動化工業 

在整個工業生產中，儘量減少人力的操作，而能充分利用動

物以外的能源與各種資訊來進行生產工作，即稱為工業自動化生產，

而使工業能進行自動生產之過程稱為工業自動化將來的各種工業一

但全面走向工業自動化之後，原來的這些人工是否面臨失業，造成社

會上的失業率增加，產生社會問題？ 

此外例如社會面臨龐大的失業率，減少收入，人們即沒有能

力去購買自動化所快速生產出來的產品，是否引發工廠的存貨量增

加，進而迫使工廠必須減少或停頓，在這種惡性循環下，是否意味著

工業自動化是一條不可行之危險道路。 

另外又有人擔心工業一旦自動化之後，原本需要依賴人類技

能來完成之工作（例如設計、繪圖、加工等），全可由機器來代替，
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而人類只淪為作一些自動化所遺留下來的工作，這些工作成次非常

低，如更換報表、更換工具、移動零件、扛報表、掃掃地等，這項結

果好像人類淪為機器的奴隸。 

由市場的表現來看，自動化的結果，給社會上帶來了更廉美

的產品，給社會上帶來了更多的工作機會；由工廠內部的反應來看，

自動化給工人帶來了更安全、舒適的工作環境，縮短產品的製作時

間；由整體來看，工人每週工作時間可減少，增加休閒的時間，多餘

的勞工可轉投其他所衍生出來的自動化工業或服務業，他們的工作環

境及待遇，仍然是維持和享有工業自動化後所帶來的各項好處。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1-2  專題製作的動機與目的 
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國家在現今推行「製造業自動化」計畫之執行重點是培育製

造業自動化專業人才，以提升產業界使用自動化設備之技術能力，並

建立電腦整合製造之雛型，促進生產自動化及合理化。而在國家在教

學方面，除了針對各大專院校學生做有系統的工程師級自動化人才培

訓外，亦將對產業界做有系統的工程師級自動化人才之推廣教育。  

為了能使國家之「製造業自動化」計畫能更具實務性，有些

學校首先找了具製造業自動化技術專長的業界專家，做學校的顧問，

進而學校除了將以更務實的整體課程架構來培育學生外，亦同時對產

業界舉辦具完整課程規劃的推廣教育期望所培育出來的工程師級自

動化人才能具實際操作能力以輔合產業界之需求以期望學校和產業

界的共同努力方針「製造業自動化」能使兩方面形成一良性的互動循

環，對國內產業界發展將有實質上的幫助。 

滑鼠注油機最重要以及不可或缺的重要元件是點油機、氣壓

缸、注油桶等。透過氣壓缸打氣到注油筒並讓矽膠油可以順利的注油

到滑鼠上面，而這就要完全看自動化功能的設計。不要再以老舊的手

工點膠的方式來進行注油那是費時又費力的。 

因為要節省經費的關係所以點油機我們自己設計及製作，在

製作的過程中遭遇到不少的困難，因為自動化設備的紛紛現世所以點

油機靠著它的速度快省時安全又能穩定品質等特性已漸漸被大家廣

泛的使用現今更走向由電腦控制的自動化工程所以往後的注油機一

定能夠更加的精確更加的廣泛應用在各種需要注油的生產線上以節

省時間和人力。 

 

 

 

 

在選擇注油方式的時後有好幾種方式可以供我們選擇最後大家
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決定一次往8個點注油下去以節省時間。 

原本是作業員拿著牙籤去勾矽膠油，效果為每一個作業員點的量

不一樣有人會太多有人會太少，少時不合規格多的時候又要擦掉重作

而且點的速度非常慢，而且勾出來之後點下去不可能每一個點的都剛

剛好，並且是一個點挖一次矽膠油呢﹖還是挖一次矽膠油能點兩三個

地方。所以點的量沒有辦法一個規格化所以我們的目的為利用市面上

標準的注油機的系統，然後加上其他的機構設計讓他能在固定的時間

內點最多的油。外面有一些點油機設計為一次點一個點，8個點慢慢

的點但我們為了能使8個點一次點完這就是我們的目的但仍然還有

數個未知數，到底8個點能不能夠有一樣的量就是一個考量但如果8

個點的位置點的量不同還是會有問題產生。所以目的為希望能學到業

界做自動化設備的一種方式，並能利用可抽換式的油桶針座先用8個

點來點看看能否讓量相同並且在最短時間內做完，當然最重要的還是

在學習做自動化生產設備的流程。 

     

定義：使用滑鼠注油機來取代傳統的手工注油，由於比較不會

受到人工素質參差不齊的影響，所以注油點的油量能夠較趨於平穩不

會有太多有的太少的情形發生，並且隨著滑鼠的進步注油點的座標有

些也會有所改變我們為了因應這個問題而設計了可以更改配合注油

座標的針座不同的注油機也可調整不同的角度來配合滑鼠的改變。 

用途：使用注油機來達到穩定又快速的注油使滑鼠的使用壽 

命能較穩定並且較能加快滑鼠製作的速度 

優點：A.適用後能增加穩定度 

            B.能夠節省大量人力 

            C.可連續加工注油且可控制注油量的多寡 

            D.可配合各種需注油的機械加工產品的製造 

            E.不會受到人工素質參差不齊的影響 
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缺點：A.若需注油的底座沒對準可能會使注油針受到損傷 

        B.氣壓方面若沒有接好可能會產生漏氣影響成效 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

二.製作過程 
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（1-1）分工表 

分工種類 內容       操作者 

 
繪圖 
    組裝 

1. 繪製 CAD注油機零件  

2.製作零件材料表 
3.主體組裝 

4. 繪製氣壓缸 

 

 
王凱民 

繪圖 
組裝 
資料整理 

1. 實物測繪-滑鼠注油點之相對座標 

2. 找尋自動化之相關內容 

3. 主體組裝 

4. 點膠機外殼製作 

5. 資料總整理 

 
吳福添 

電控 
組裝 
資料整理 

1. 製作點膠機電路及點膠機外殼製作 

2. 主體電路 

3. 氣壓管線配置 

4. 主體組裝 

5. 資料總整理 

 
林吉浩 

 
電控 
 

 

1. 主體電路 

2. 點膠機外殼製作 

3. 點膠機電路 

4.  

 
蘇玉茹 

 
繪圖 
 

1. 繪製氣壓缸 

2. 製作零件材料表 

3. 主體組裝 

4. 繪製 CAD配合主體  

 
黃廈盛 
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（2-2）設計部分 

1.動作原理-  

a.人如何使用 

        剛開始作業人員先將滑鼠座放入滑鼠定位板上時間設

定為第0秒到第1秒，然後啟動機器開關，第1秒按下開關後即

氣壓缸開始動作油桶缸第1.5秒到第2秒到達需注油點第2.5秒

到第3.5秒進行注油，第4秒到第5秒時油桶缸開始歸位第5.5

秒拿出點好矽膠油之滑鼠。 

b.油桶如何作動 

        開始按下控制開關後，油桶經由氣壓缸的帶動下，然後

幫浦分出壓力將油桶中的活塞向下擠壓後油桶中的矽膠油向

下。經過注油針注油入滑鼠需潤滑點中，完成點油後氣壓缸再帶

動油桶向上回原位，即完成。 

c.注油機作動原理 

        氣壓經由三點組合打氣到注油機，再經由調壓閥決定氣

壓之大小，以穩定油量之多寡，再用計時器來控制注油之時間。 
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2.設計 

【1】 尺寸來源：是搭配滑鼠的尺寸大小來設計的，以至於運轉

時滑鼠能夠與點膠機互相配合。 

【2】 示意圖：在一個系統構想之下，設計了這一種滑鼠注油機，

當滑鼠放於注油桶下，利用電控系統來操縱氣壓缸來回運

動，使得一次就能點膠完畢。 

【3】 零件設計 

﹝1﹞ 鋁擠型：特性在於使用螺帽支撐架，能夠隨意的調整位

置，減少加工的不便。 

﹝2﹞ 氣壓缸：使用雙軸缸做為帶動油桶上下之元件，減少傳

統標準氣缸，活塞會自己旋轉之缺點。 

﹝3﹞ 油桶：油桶內部使用油桶活塞油封使油能受到較均勻的

壓力，油桶底部使用八根注油針的針座使油能一次注

完。 

﹝4﹞ 軸筒支架：將主支持板完全固定，使注油機更穩固。 

﹝5﹞ 滑鼠治具 : 設計治具有固定銷一隻及固定邊緣做為滑

鼠定位之用。 

﹝6﹞ 注油機 : 用來控制注油的時間，及注油油量之多寡。 

            ( 概念圖見附錄p29 . p30 ) 
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3.氣壓部分 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

氣壓部分 

  氣壓作動分析中，依迴路圖所示滑鼠可先放置在工作板上，由氣壓

源打氣至三點組合，氣壓再由三點組合到點膠機中，由點膠機來控制

氣壓大小及氣壓缸的作動時間，此迴路為單一循環操作。 
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                位移步驟圖 
 

 

〝+〞：表示氣壓缸前進﹝伸出﹞ 

〝-〞：表示氣壓缸回行﹝退回﹞ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 時間：秒                           

1 2        3       4                            

  

 

5 

 
氣壓缸 

0.5 1.5 2.5 3.5 4.5 5.5 

      + 

-       
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4.電控部分 

在電控迴路方面分為兩部分來說明： 

一.點膠機電控迴路 

啟動開關後，電流經由電磁閥進氣至調壓閥，經由調壓閥控制氣

壓的大小，在點膠機中我們還安置了一個計時器，用來控制打氣

的時間。 

 

二.主體電控迴路 

我們利用兩個計時器來控制所需要的總時間。第一個計時器是用

來啟動點膠機開始注油以及啟動氣壓缸下降，第二個計時器是用

來控制氣壓缸回程所需之時間，配合位移步驟圖來進行單一循環

系統。 

點膠機氣壓階梯圖 
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主體電路階梯圖 
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動作程序圖 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 時間：秒                           

2 2        3       4                            

  

 

5 

動作 

〈手/自〉

0.5 1.5 2.5 3.5 4.5 5.5 

      1.放入 ON 

       OFF      

      2.啟動控制

開關       

      3.油桶缸下

上       

      4.注油 ON 

       OFF      

      5.取出 ON 

       OFF      
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（2-3）資料收集 

1.整體設備 

結構零件功能說明: 

主支持柱 

RL902-4002 

結構的主要支撐。 

側連板 

RL902-4003 

其主要功能是將油筒完全固定以減少震動。 

 

活塞 

RL902-4004 

高強度的鋁合金，具有耐高溫、高壓、質量輕、精度

高配合活塞環將矽膠油平均的擠出。 

滑鼠定位板 

 

固定滑鼠方便作業使注油位置更精確。 

側支持板 

RL902-4006 

將主支持板完全固定，使注油機更穩固。 

 

油箱裝置板 

RL902-4007 

將油箱裝置能更穩固的連接在氣壓缸上。 

 

油桶身 

RL902-4008 

主要是裝置矽膠油料。 

柱油針板 

RL902-4010 

放置及固定針頭位置，使注油針能在同一時間內注

油，而且能夠更準確的減少誤差位置。 

底板 

RL902-4011 

放置所有注油機零件，而且使整個注油機更平穩的放

置在作業板上。 

柱油氣壓缸 

RL902-4012 

主要功能是為了使油筒能上下移動，而使油針能在較

短的距離內準確的注油。 

油桶油封 

RL902-4013 

防止油筒內的油料在注油機運作時，因加壓而倒流或

溢出。 
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油桶活塞油封 

RL902-4014 

防止油筒內的油料在注油機運作時，因加壓而倒流或

溢出。 

1/4PT三點組合 

RL902-4016 

濾清、調壓、潤滑 

五口二位電磁閥 

  

比四口二位多一個排氣口，及每一工作管路各有個別

排氣接口。 

1/8PT消音器 

  

消音器的目的在降低排出氣體的速度，並因此減弱產

生之噪音。 

快速排氣閥 

  

將氣壓缸的排氣快速放出降低排氣背壓阻力，增進氣

壓缸的速度，縮短行程時間。 

計時器 

當電器或機械的信號輸入時，經過事先設定的時間

後，持有使電路成為“閉合”或“開路”的計時器。

繼電器 

又稱電磁繼電路或電驛，是夠成控制電路的主要元

件，由電磁線圈與作為電路開關之一組或數組接點所

構成。 
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（2-4）繪圖部分 

實物測繪 

在實物測繪方面因為須注油的點必須要有座標出現才能設

計，而滑鼠的三視圖我們並沒有因此必須要一個一個地方去慢慢量

繪，在量繪的過程中我們首先去向老師借來一把電子式的游標卡尺。

緊接著便開始進行量測，由於滑鼠本身外觀非常的不平整為了方便量

測我們便把滑鼠的外觀不需要加工的部分作了一些改變以利我們量

測最後以非常仔細的量測個個位置的座標位置來確定每一個需注油

點間的相互關係，以確定能否正確的注油到所需的位置而不發生錯誤

並確保須加工零件和機器不會因為無法配合而造成損傷。 

 

設計概念圖 

我們這次所設計的點油機主要的零件有1.油桶本體 2.氣壓缸 

3.鋁擠型(直立固定板) 4.鋁合金底板5.點膠機 6.電控箱。目的是

為了使潤滑油能夠更準確的點在每一個位置上，所以我們在設計時必

須要考慮到針頭點油在滑鼠上時的距離，以及能夠使每次點膠的數量

相同而達到潤滑的功能。( 概念圖見附錄  ) 
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（2-5）估價方面 

1.加工材料： 

事先到專賣鋁銅板材及一般的機械五金行請他們先預估價格 

再來決定是否去買。 

 

2.在市構品方面： 

參考目錄中所需的半加工件及零件。 

一.來選定示範品後並向廠商傳真估價單。 

二.等待對方的估價單。 

三.回覆後的估價單將會標示價錢及交貨日期這樣才是完成估價。 

 

 

（2-6）採購 

1.加工材料直接至五金行購買或傳真至廠商間接購買。 

2.市販品直接到販賣鐵材鋁材的五金行購買： 

一.確定價格和交貨日期後方可下訂單。 

二.廠商收到訂購單後會在傳真回來進行確認訂單。 

三.確認無誤後才算完成所有程序經由下訂單的方式發票也 

會一同開出送達我們的手中。 

四.東西確認送達後才能將貨款寄出給廠商。 
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（2-7）加工之照片 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
                                             

27                                                     

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
                                             

28                                                     

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
                                             

29                                                     
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（2-8）組裝 

1.先將鋁擠型底座與鋁擠型支撐架下方用四個螺絲固定。 

2.將鋁擠型底座及底座側板用二長板加八個螺絲固定。 

3.前固定板及四根固定支架配合四支螺絲固定，將注油桶及

後固定板用用四支螺絲固定。  

4.將鋁擠型底座、中心架、支撐架及兩根固定柱配合四根螺

絲同步鎖上，在個別裝入螺母，裝上固定板。 

5.步驟三和步驟四合併。 

6.將氣壓系統配置管路及安裝氣壓缸。 

7.安裝電控系統，首先把計時器和繼電器承座裝在成品後方。 

8.配置線路完後，再插上計時器和繼電器，最後線路再配上

氣壓缸，就完成所有的步驟。 
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（2-9）測試 

1.於測試時氣壓嚴重漏氣後來查出是因為在出入氣口之螺 

紋未繞上防止漏氣之止洩帶。 

2.在測試時無法作動在檢查後是由於電控線路錯誤所引起。 

3.氣壓缸之間距因測試時無法容納底柱故將圓孔開槽改善之。 

 

 

（2-10）失敗與討論 

失敗

項目 

原因 改善方法 

1.實物測繪的座標有一些錯誤所以導致注油

針無法非常全部準確的注到所需的點上 

經由測試的時候

慢慢的改善注油

針的角度 

設計

錯誤 

 

2.在控制氣壓缸下降所需的時間無法確實的

掌握。 

安裝一個極限開

關來感測氣壓缸 

1. 做注油機的時候控制箱外部的鑽孔和擺設

因為蓋子是掀開式的而不是由上往下蓋所

以在鑽洞的時候因為角度的關係所以蓋不

起來。 

用手提鑽頭把動

挖大一些接著在

使用壂片或套環

把洞補起來 

加工

失敗 

 

2. 再做整體組裝的時候因為底板的尺寸在加

工的時候出了一些問題所以在組裝的時候

也遇到不少困難。 

把加工錯誤的地

方進行改進或重

新鑽洞和攻牙及

鉸孔 

採購

錯誤 

1.在購買急速排氣閥後所連接的消音器尺寸

不對，之後就多買一個接頭才可使用。 

確定型號在買 
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三.結論 

為近年來，由於國內勞工短缺、台幣升值、土地及資金成本

高漲與環保要求等因素，對製造業產生極大的壓力，另因國際市場的

競爭情勢丕變，不但要加入已開發國家的競爭行列，同時須與其它新

興工業化國家及開發中國家競爭。而競爭成敗的決定因素在於能否提

供高品質且相對低價格的產品及完善的售後服務。因此唯有賴技術不

斷提升，降低生產成本，改善產品品質，及以充足的人力資源作後盾，

才能提高國際競爭能力。  

鑑於未來客觀環境，自動化是工業發展的世界性潮流，我國

工業若不能朝此方向發展，必然無法在國際市場上取得競爭優勢。而

在因應勞工短缺、人力及資金成本高漲，提高產品品質與提升生產力

等的主觀因素下，亦反映我國工業必須朝自動化發展。然而，目前我

國工業生產自動化程度仍多處於剛起步的階度，欲進行生產自動化之

廠商中，自動化技術人力不足的情形相當普遍，以致於嚴重影響我國

工業之升級。觀其原因，一方面是大專院校在自動化方面的課程較偏

重理論的探討，實務訓練有所不足，同時在自動化相關之科系所授之

課程，較少涵蓋兩種科系或以上的專業課程。因此，發展並建立一套

完整的教學用的製造業自動化人才培訓課程架構，是我國目前及未來

推動工業自動化的首要工作之一。  

了配合政府促進產業升級目標和因應產業界快速之變化，本

專題『滑鼠注油機』計畫乃選擇國內目前對「製造業自動化」需求較

為迫切的產業為研發的重點，希望國家未來的發展計畫能朝產業自動

化的方向前進。 

    建議 
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  (1)加強對產業界的建教合作之研究，服務及在職訓練

案：  

  自動化及控制中心為一跨系所的單位，未來擬加強產學合作，培

養國人更為務實之社會觀，  

  以落實高等科技教育，以提升自動化科技水準。此外將以現有設

備為基礎，加強對產業界的建教合作之研究、服務及在職訓練案。  

  (2)加強支援相關系所的教學設備：  

  自動化及控制中心之教學設備，在某方面相當優良，但是會使用

的學生相當的少知道的人也不多，所以學校有時縱然有很好的教學設

備學生也不知道，所以希望國家未來的教育方針能朝實習的方向前進

使每個學生都能親手試試看，所以開放相關教學設備，以期能再提高

設備使用率。  

  (3)擴充教學及研究設備：  

  目前由於國內的教學及研究環境變化相當迅速，但仍需持續的就

現有設備再加以改善並擴充 其週邊設備，以維持學校的教學研究品

質和加強國家對外的競爭力。  
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四.感謝詞 
        在製作本專題時，我們遇到了許許多多的問題，從一開始的

討論、研究、設計、製作、到後來的測試等等，但最後我們卻很順利

的把問題都解決。在這其中我們也學了很多東西，也得到老師們的幫

助，老師們不只是解決我們的疑惑，也很大方的把實驗教室借給我們

使用。每當我們有疑問時，老師們也很有耐心的教導我們，或是給予

我們技術上的指導，所以在這一次的製作中，我們不只是學會製作專

題，也讓我們學會團體之間的分工合作與責任感的重要，這對我們將

來出社會時會有很大的幫助。我們這次的專題能如此完美的完成，首

推我們的老師們，感謝他們的不吝指教與支持，才有這次專題製作的

完成。 
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五.心得 
專題心得 
    鬆了一口氣… .!!我終於把這次難產的專題完成了!!千萬別

讓我再回想到製作專題時的那種困難與無助，腦袋是擠破了腦汁也想

不出如何來搞定它，一開始的設計與製圖是誰都不想碰的事情，接下

來購買材料時遇到缺貨與找不到材料就讓我們快宣佈放棄，電控方面

更是我們完全沒接觸過的領域，接著便是測試方面屢是不成功，已經

沒有任何信心在做下去的我們個個是垂頭喪氣與不甘心。後來討論的

結果是採用分工合作的方式，一組負責一部份，最後再來檢討與組

裝，果然奏效，但是最感謝的是老師們在電控跟測試這方面給予我們

的指導，是讓我們能順利完成的動力，終於，它完成了… ..是驕傲也

是感動，現在的我連作夢都會笑，在寫這篇心得時更是邊笑邊完成呢!!

有了這次難產專題的心得，對於我日後應付每個專題的能力與信心

了，從中學到的一切是無法言欲的，我想，最重要的便是分工合作的

重要吧!!跟同學之間的 相處更加的和諧，它是我們的畢業專題，雖

然難搞夠困難，但相對的，完成它時，心中一股乎湧上來的成就感真

是筆墨也難以形容吧! 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

機5-2 862123  蘇玉茹 
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專題心得 
這次的專題是我們畢業前最重要也是第一次的專題製作，所以

大家對於專題的事情也是有許多心情的起伏，從剛開始的想積極參

與，到後來因為發現到這次的專題是我們幾乎沒接觸過的，所以都沒

什麼經驗可言，特別是電控方面更是我們完全沒接觸選的領域，但是

所謂專題對我而言就是啟發我們利用平日所學去創意新產品，以達到

學以致用的效果!雖然這次我們所設想的專題，一切流程看似簡單，

但實際操作卻屢試不爽，不免感到挫敗，甚至想半途而廢，再則同學

間在操作過程中，因為彼此的默契、意見不合，而導致出現了摩擦，

但還好經過幾次組員的交談之後，大家除了感情愈好之外，對於這次

的專題製作更是信心十足，不怕失敗，再加上老師適時的給我們指

導，漸漸的我們當初所構想出的產品，從「虛」足漸轉為實体，心中

默名的昇起一股成就感!而這次的專題，更是讓我体會到適當的壓

力，可以促使一個人的成長!!而且，更是拉近了人與人相處之間的距

離，也深刻的讓我了解到，「人的創意是可以源源不絕的，就看我們 

如何去運用所學來啟發創意!」 

說了這麼多，最後還是要感謝在一起製作的組員們，大家辛

苦了，專題可以完成，都是靠大家共同的努力，才得以實現，也謝謝 

老師給予適時的指導，為我們指點迷津。 

 

 

 

 

 

 

 

機 5-2  862108  林吉浩 



 
                                             

38                                                     

專題心得 
    從四年級下學期開始製作專題到現在已經到了最後,而我們在一

起製作專題的期間也發生了許多的問題,一方面我們的專業知識十分

不足以及繪圖技術不夠熟練,所以我們在專題製作的期間內也感覺到

心有於而力不足,做起事來也不順,但是經過了許多次的失敗以及不

斷的嘗試和老師在製作期間中適時的給予指導,而使我也能夠將我們

能力所不足的部分給完成,而另一部分不僅只是關於專題上面的問題

而已,另外還發生了許多組員之間合作產生的問題,例如:像是大家的

時間有時候都不太能夠湊在一起,因為有些組員必須要去打工或是有

事之類的,所以專題的事就會有些拖延,而因此也就浪費了許多的時

間,另外也有一些像是組員之間的默契和信任度不夠也因此造成了彼

此之間有了些小摩擦,而對大家做起事來也就有較多的抱怨和不爽,

因此在大家一起經過一些交談之後有了改善,所以才能夠將事情解決,

而這一切並不是我們在做專題之前所能夠料想的到的,所以我想這就

是學校讓我們製作專題的目的之一,可以使我們能夠體會到在外面的

公司做事時所會遇到的種種情況,也使我們學習到了另一個做事的經

驗,並且讓我們可以將前幾年在課程中所學習到的知識應用出來,使

我們了解到自己的學習是否足夠或是必須改進的地方,因此這次的專

題讓我們學到許多處理事情的經驗。 

 

 

 

 

 

 

 

機5-2 862147     王凱民 
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專題心得 
這一次是我們第一次從事專題製作，雖然大家都沒有經驗，

但是都非常的積極參與和製造，希望我們能從這次的專題製作中可以

增加我們對機械方面的知識與了解，例如這次的專題中滑鼠的內部構

造（滑鼠滾輪）之設計方法為何，而這次我們所做的便是要如何加快

滑鼠的製作方法，如何使滑鼠滾輪須注油位置能夠注入適量的油量和

加快注入之速度，並且也能夠了解到目前為止外面有些工廠還並未使

用自動化的機器來加工，都是以手工來進行點油的工作，所以我們便

針對他們所需要加強的生產效率及能夠加快生產速度及提高品質精

進等方面來努力為他們設想，希望能達到這目標，而最重要的是我們

所製作的滑鼠注油器能成為實用便宜又耐用的成品，並且我們能學到

如何製作東西和如何和廠商聯絡，並從本專題製作中學習到如何做自

動化設計的流程及方式，這才是我們最想得到的結果及目的。雖然剛

開始大家準備進行實體製作的時候都受到不少的無力感，因為畢竟大

家沒有接觸過，但到了後來大家對整個的製作流程和成品的雛形都已

有了初步的概念之後大家便開始有一些得心應手起來不會像剛開始

一樣不知所措。而對這一個專題課業的重視也代表大家積極想要把所

學應用到實體上來，希望可以改變在學校只是學到一些死知識而無法

實際的應用出來的錯誤觀念而能增加及激勵我們對機械的熱誠之

心，希望能夠運用所學的知識和技能在未來的人生中能夠一展長才對

國家社會能有所貢獻。 

 

 

 

 

 

機5-2 862002   吳福添 
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