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扣件的綜效 文/ Jozef Dominik

 談到品質，我們常會忽略製程的組織之重要性。尤其「建構、物流、組裝」這三者之間的關係非

常重要。這三個要素必須互相協調。我們談論的是以專業的角度看扣件的綜效。

什麼是「扣件的綜效」

綜效的英文（Synergism）源自希臘文
（synergos），被理解為不連續之要素或條
件之間的合作或交互作用，致使整體效果大

於各別效果的總合（亞里斯多德）。以螺絲接

合的例子來看，綜效是有益處的。

訣竅： 
1.「凸緣螺帽（而非墊片）+ 彈簧式墊片」的組合(圖3) 

這些因素都很重要，但不是拿來衡量成功設計

的唯一基準。如（圖1）所示（來源：SKF），「建構」
是造成螺絲接合缺陷的第三大常見原因。以下我將

列出幾個訣竅，可望改善工程師不被討喜的處境，並

減少以下比例排行圖中失衡的「組裝」所佔的比例。

（圖2）

（圖1）

唯有「設計、物流、組裝」這三個要素的交互作

用才能確保帶來高品質的產品，以及經濟實惠與環

保的效果。在這種層級結構中，「建構」扮演著重

要的角色。不僅是產品的技術參數，連產品的生產

效率、安全性和環境衝擊都取決於設計師自身。如

（圖1）所示，工程師需要物流人員甚至尤其是組裝
人員的意見回報，才能優化設計。這一點非常重要。

工程師工作時不能將自己孤立不與他人接觸。會影

響到螺絲接合的傳統因素包括：

	 機械特性（Rel,	Rm）							表面擠壓	

	 摩擦係數																						緊固方式

	 操作條件

 

（圖3）

（Nr.1表格）

（A） （B）

優點：

� 接觸的介面較少            物流和組裝較簡單

� 接合更省空間

� 表面壓力值較低（參照表Nr.1的各種材料表面壓力極限）

2.不使用螺帽的栓合作業  
舉例來說，這種變異的做法主要用於汽車生產的自動組裝作業。

雖然其使用之螺絲的形狀比一般螺絲更複雜（見圖4），但優勢在於
簡化的組裝，因為只需要用到一個安裝方向，且其物流較簡單。

材料 標準規範
表面擠壓

[N/mm2]
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（圖4）
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3.緊固用溝槽外型的精準組裝與優化 
緊固作業的精準度是靠αA 這個要素而定（見

表Nr.2）。αA 的值越低，緊固作業的精準度就越
高，預加應力的分散效應就越少（見圖6），如此就
有可能縮小螺絲的尺寸。 

緊固用溝槽的外型會影響扭力的傳遞量，以及

緊固用工具的壽命。從這層面來看，（圖7）中左方
有六個圓弧的溝槽會比傳統的六角溝槽更好。 

4.多功能扣件的應用
多功能代表的是一支扣件能同時發揮多種功能

的能力。圖8是兩支多功能螺絲的圖例。圖5的三角
牙螺絲也是屬於多功能螺絲。差異就在於螺紋的產

製技術。 

5.標準扣件以及技術導向的設計
標準的結構零件比起特製的零件便宜了許多。目

前扣件市場為設計師提供種類很廣泛的選擇，所以

在多數的情況下不需仰賴特製。若有必要特製，那麼

很重要的一點就是標準元件可透過傳統技術產製出

來。設計師、物流人員與組裝人員的互動式合作在此

案例中尤其重要。 

 總結

螺絲接合件的品質取決於「建構、物流、組裝」這三個重要要素所共譜的綜效。雖然設計師在此階

層關係中扮演主控的角色，但唯有他們三者的綜效才是能促成成功且有競爭力之「建構」的先決條件。

（Nr.2表格）αA= FM max./FM min （FM – 組裝力道）

（圖5）

 （圖6. µ - 摩擦係數）

無螺紋式栓合作業的一個特別的例子就是三角牙螺絲（圖5）。這
種螺絲的最大的優勢就是創造出抗震的組裝件，完全避免內螺紋刮傷

易延展的鋼材和鋁材等等材料，且擁有高接合強度，因此降低組裝的

 （圖8）

 （圖7）


