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第一章 序 論 

1-1 摘要 

隨著時代的改變，以往機車上的制動系統也漸漸地由傳統式的

鼓式剎車慢慢地，由制動力較高的碟煞式所取代。 

雖然，近幾年來機車配備的進步已達九成以上，基本配備都是

前碟後鼓的設置，但是原車基本配備有搭配後碟煞系統的車種，卻是

少之又少而且價格都不斐，雖然市面上有市售後碟的專用的後碟套

件，但是價格往往都貴得嚇人，所以我們經過討論後，決定以學校所

學到的知識及技術製作一套後碟套件。 
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  1-2 研究計畫之背景及目的 

煞車主要分為二大類：鼓式和油壓式。其不同處在於按下煞車把

手時，鼓式煞車就如同輪圈煞車，以煞車線傳導力量至剎車搖臂再到

剎車皮上；而油壓式碟煞則是將煞車油從油槽中推出，透過導管擠壓

卡鉗中的活塞，並推動煞車塊。所以兩者的不同在於力量傳導的媒

介，所使用的剎車鼓與碟盤，則無不同。 

  鼓式煞車價格相對較低，不過開放式的煞車導線，比較容易堆積

髒污，導致機械故障；封閉式的油壓煞車比較不易沾染環境中的髒

污，不過維修上比較困難，並且需要較多的維修工具，且油壓式碟煞

有時會發生漏油的現象；相對的，鼓式煞車則較少發生故障，也較容

易維修。在這個科技發達的時代，網路通訊的便利大幅提高了人類生

活的步調。也透過多樣化的交通工具以節省時間，而日常生活中最常

見的就是「汽（機）車」了，我們利用汽、機車通行各地，但卻不清

楚它們是如何運作和傳動，生活在交通工具發達的時代，便不能不知

其便利性的由來(圖 1)。 

由於汽（機）車最主要的動作方式不外乎就是加速與煞車，而

煞車關係到我們的自身安全，所以我們認為這個部份是值得去探討的

地方。 

很多人都說，碟煞危險，鼓煞比較安全，這句話算是半對半錯，

要視當時情形而定，相信大部分的人看過鼓式煞車都知道，它是包在

一個圓圓的裝置裡面，這意味著 “散熱不佳”，我們都知道，金屬

在高溫的時候會產生熱應力，造成金屬疲勞限降低，由物理特性可之

材料會產生熱漲冷縮現象，其導電度，摩擦係數都會下降，非常迅速，

也就是說，煞車會失靈所以說，當在下坡路段時更明顯，增加許多危
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險。 

如果都只使用鼓煞，而跑 20~30公里的山路，會造成鼓煞內部溫

度達到至少 400℃以上，這是非常危險的事(這稱作"熱衰竭")這時候

如果再壓煞車，我們會發現，根本沒有什麼制動力當我們在高速行

駛，風阻力非常大，因此散熱也快，吾人可以發現，碟盤上會有很多

洞，這也是為了增加散熱表面積而設置的，不過，長時間密集使用，

還是會有 150~250℃的高溫，但是散熱的效果與制動力的表現仍然遠

比傳統式的鼓式剎車系統來的優秀的多。 

雖然說市面上有著許許多多種的現成套件，但是價格卻不斐，所

以我們想到，將在學校學習到的知識與技術應用在這方面，將ㄧ般較

多數機車的後鼓式剎車系統，改變為碟式剎車系統，進而改善原本的

制動力不足的現象，以及原本後搖臂機構總成，其重量過重及強度不

足的缺點。 
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第二章 工作原理 

2-1 車削原理 

車削加工時，經常會供給切削液，以降低切削點溫度並帶走切削

鐵削。因此噴嘴之角度與油、氣之流量與速度都會影響冷卻與排屑效

果。最常見的情況為堆屑於車刀刀刃上，並與被切削材料表面摩擦，

進而對工件表面粗糙度造成極大的影響，為避免切削過程中產生積屑

甚至捲屑的情形。 

若刀具之圓弧並非正圓形或檢測之圓弧半徑與中心有誤差時，就

會造成工件之誤差。刀刃波紋則會影響弓箭之表面粗糙度。刀具圓弧

中心，運動到設定的切削中心點時，需與工件主軸之旋轉軸位置與高

度一致；若不一致，除了會產生加工形狀誤差外，亦會在工件中心殘

留凸點。 
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  2-2 銑削加工 

銑床是一種非常多樣性的加工機械，由車床演化而來，車床是生

產圓柱形或旋轉用途之零件常用的機器，而銑床則常用在生產菱柱形

或非旋轉旋轉用途之零件，能夠精確的將工作物銑平面、銑曲面、銑

溝槽、銑齒輪、銑種種複雜的形狀。銑床的種類很多，如依其刀具主

軸的方向來分，則有立式銑床、臥式銑床、及複合式銑床，立式銑床

刀具主軸是垂直的，除垂直銑削加工外，亦可用於工作物的鑽孔，搪

孔等，臥式銑床刀具主軸與地面平行，複合式銑床則兼具立式及臥式

刀軸。 

但是，需要加工複雜的工件要用到CNC銑床等機台如(圖 2)銑床。 

CNC 銑床(Computer Numerical Control)利用 NC 程式指令輸入數

控系統之記憶體後，經由電腦編譯計算，透過位移控制系統，將資訊

傳至驅動器以驅動馬達之過程，來切削加工所設計之零件。 
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第三章 預期完成的成果與工作目標 

3-1 預期完成之工作項目及具體成果 

1.請列述執行期限內預期完成之工作項目。  

    12 個月裡，我們必須要完成研究討論、資料收集、工作分配、

購買材料、圖形設計、加工流程、尺寸量測、組裝配置、最後統整及

書面撰寫。這幾個步驟不可能一次全部進行，我們專題是個小組的工

作每個人都有責任，所以我們分配了組員合作有效率的進行完成了。  

 

2.對於學術研究、其他應用方面預期之貢獻。  

    首先我們小組與老師先討論我們專題題目，於是我們想作一個機

車的後碟煞制動系統，當然這對我們會有什麼幫助。時代不斷的在進

化，機車的配備也不斷升級，但是在後制動系統一般都用鼓煞，很少

採用碟煞，而碟煞制動遠比鼓煞好很多，所以我們想把機車的後製鼓

煞改成碟煞來改善。 

  

3.對於參與專題研究之工作人員，預期可獲得之訓練。  

  在這專體製作過程中，我們在過程中有碰到許多困難也失敗多次，

與組員意見不合，或是過程中遇到很多不是我們想要的結果，也體會

到每個組員都有不一樣的專長，如圖形設計，加工程式等方面，在我

們合作下學會了如何謙遜，如何溝通去了解組員，不但知識學了很

多，更讓我們了解人與人之間相處模式，讓我們的智能更成長。 
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  3-2 工作分配 

組長:廖上豪  車銑加工、周邊零件。   

組員:許維倫  車銑加工、主後搖臂及程式作業。 

組員:林明輝  購買材料、組裝零件及測試。 

組員:吳政軒  製作 2D 、3D圖檔及專題書面報告。 
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  3-3 工作進度 

 9月份: 討論主題方向與形式。 

 

 10月份: 購買材料 刀具。 

 

 11月份: 製作 2D 、3D圖檔。 

 

 12月份: 製作 2D、 3D圖檔。 

 

 1月份:  製作工程圖及加工程式。 

 

 2月份:  上機銑削，周邊零件。 

 

 3月份:  銑削製作，卡鉗座。 

 

 4月份:  銑削，主排骨搖臂。 

 

   5月份:  零件組裝測試。 
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3-4 工作製作與流程 
1. 討論主題與方向，決定好主題與方向之後分配工作與安排流程與

進度。 

2. 首先向認識的店家車行借用一般市售版的後碟強化骨，然後我們

請指導老師張浮明請指導老師幫我們使用學校器材 (3D測量儀

器) 量測座標與尺寸。 

3. 有了尺寸與座標，我們開始設計一系列後搖臂與周邊零件的樣式

圖與製作 2D、3D的工件圖和工程圖。 

4. 完成工程圖與工件圖後，我們向班導洪振聰，洪老師詢問相關   

Solidworks 圖轉程式的方法與操作的模式。 

5. 量測工件最大外尺寸與厚度，進行採買加工素材和所需的刀具設

備。 

6. 安排時間與配合的公司借用加工機台與場地。 

7. 有了加工程式後，進行後搖臂第一次上機測試空跑，測試加工程

式是否準確。 

8. 測試完成後進行後搖臂第一次銑削加工。 

9. 後搖臂完成裝上車後發現與原本理想值不同在下料重新洗削。 

10. 再安排時間與配合公司借用加工機台與場地。 

11. 進行後搖臂第二次上機測試空跑，測試加工程式是否準確。 

12. 完成後搖臂第二次加工，完成裝上車之後與理想值符合。 

13. 進行第一次卡鉗座車削，並與後搖臂組裝配對。 

14. 組裝結果卡鉗座與後搖臂組裝有瑕疵。 

15. 修改卡鉗座與後搖臂組裝配對。 

16. 組裝結果卡鉗座與後搖臂組裝完成。 

17. 卡鉗座與後搖臂組裝完成之後上車實測。 
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18. 組裝完成開始測試，測試完成並無不良反應。 

19. 完成加工與組裝。 

20. 交件完成專題。 
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3-5 圖解流程 
圖 4 & 5 流程 

1.首先將工件夾持固定好 

2.進行機台所有歸零原點及刀長校正工作 

3.準備完畢,進行測試程式空跑行為 

4.準備完畢,開始進行工件銑削 

5.主要後剎車搖臂銑削至完成後進行後卡鉗固定座的車削 
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圖 1 此圖為本次試驗車種，YAMAHA 系列，勁戰 125 車系 

  

                  圖 2 這次所使用的常準 CNC 銑床 
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                  圖 3 常準機台的操作介面 

 

                   圖 4 機台測試 

 

 
14 

 



 

 

                      圖 5 開始切削 

 

 

          圖 6 此機台為本次專題中所使用的車削工具機 
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圖 7 一次加工出來的後卡鉗座成品，由於在上車測試時發現少計算到

空間上的問題，所以要進行第二次的加工改良。 

 

           圖 8 測與設定須修改的尺度與長度 
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             圖 9 行第二次的卡鉗座尺寸修改的校正 

 

圖 10 後搖臂與後卡鉗座的銑削作業後,開始後碟煞盤與輪圈的加工 
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       圖 11 行後碟煞盤固定座初步的外型粗加工 

 

圖 12 加工後碟固定座 
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         圖 13 後碟煞盤固定座與輪圈的結合 

圖 14 後碟煞盤固定座與輪圈的結合 
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      圖 15 測碟煞盤與卡鉗的中心位子,進行最後精加工 

 

        圖 16 碟煞盤與卡鉗的中心位子,進行最後精加工 

20 

 



 

 

       圖 17 到這邊基本上大部分的加工都已經完成 

                    圖 18 分小零件套筒加工 
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                   圖 19 震器彈簧上移座 

                    圖 20 上車組裝與實測 
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              圖 21 一步步將機車外殼卸下 

                 圖 22 原本舊式剎車系統移除 
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圖 23 除包含鼓式剎車拉桿總成與剎車線以及剎車皮和剎車搖總成 

 

                     圖 24 鼓式剎車皮 
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               圖 25 修改後的碟式剎車系統 

                圖 26 大功告成囉，上路試測! 
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