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單元 SVS-ABR0203學習指引 

當你學習本單元之前，你必須了解車身的結構與材質，假如你能勝

任㆖列之工作，請翻到第㆓頁開始學習，假如你自認無法勝任 ,則請按

㆘列之指示進行學習： 

(1) 你全部無法勝任㆖列之工作，請將本教材放回原位，並取出編號

SVS-ABR0201及編號 SVS-ABR0202兩份教材開始習，或請教你的

老師。 

(2) 你只了解車身的材質，而不會其他的，則請學習編號 SVS-ABR0202

教材，或去請教你的老師。 

(3) 你只了解車身的結構，而不會其他的，則請學習編號 SVS-ABR0202

教材，或去請教你的老師。 
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引言引言引言引言 
汽車板金的工作㆗，凡是㆗度以㆖的撞損車輛，幾乎都要更換某些板金零

件。要如何更換呢？㆒般車身技術手冊都有明確的說明與規定，而技術手冊㆗

有關各種銲接方式、銲接數量、更換位置….等，大都以特殊的符號來表示，因
此；認識車身修護加工的符號所代表的意義就很重要了。 
本單元將代表性㆞介紹數種的車身修護符號，並以實例告訴你如何解讀技

術手冊。 
 

請翻到㆘㆒頁。 
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定義定義定義定義 
電阻點銲：簡稱點銲；利用大電流通過兩塊或兩塊以㆖的板材時，在重疊接觸

的㆞方，因電阻而加熱，使銲件瞬間達到熔融狀態，並使用電極加

壓使銲件接合在㆒起的銲接方式。 
MIG連續銲接：或稱作縫銲，使用半自動銲接，將兩片板材對接起，形成㆒條

連續的焊道。 
MIG塞孔焊接：或稱作塞銲、填塞銲等，將板材先鑽孔後，重疊在另㆒片板材

㆖，使用半自動銲接，將孔填銲起來。 
MIG點銲：使用半自動銲接作點銲，銲道只有㆒個凸點，不連續。 
銅銲：利用銅合金作為填料的異料焊接法，通常在車身㆖容易生銹的㆞方，作

為接合與封填接縫。 
補錫：利用鉛錫合金作為填料的異料焊接法，作為修補車身凹陷的部位。 
切割線：更換零件時，新、舊零件切割後銲接的位置。 

 

 

請翻到㆘㆒頁。 
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學習目標學習目標學習目標學習目標 
㆒、 在參考技術手冊的情況㆘，你能夠正確㆞指出 4個以㆖車身㆖的零件定
位點。。 

㆓、 不使用參考書籍的情況㆘，你能夠正確寫出 4個以㆖車身修復加工符號
所代表的意義。 

假如你能夠勝任以㆖學習目標的能力，請翻至第 27頁做測驗。 

假如你需要更多學習的話，請翻至㆘㆒頁。 
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學習活動學習活動學習活動學習活動 

本單元之學習活動包括相關知識的記憶與理解應用：但是不包括實際的操

作，你可以由㆘列之㆓條途徑㆗選擇㆒途徑去學習。 
 

           ㆒㆒㆒㆒、、、、閱讀本單元之第閱讀本單元之第閱讀本單元之第閱讀本單元之第 5555 頁至第頁至第頁至第頁至第 25252525 頁頁頁頁。。。。    

                    ㆓㆓㆓㆓、、、、閱讀車身技術手冊閱讀車身技術手冊閱讀車身技術手冊閱讀車身技術手冊。。。。

請翻到㆘㆒頁。 
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本單元的第㆒個學習目標是： 
 
 
    

    

何謂車㆖的零件定位點：何謂車㆖的零件定位點：何謂車㆖的零件定位點：何謂車㆖的零件定位點：    

為了使車體在組裝或售後服務維修時，零件定位安裝方便而設計的某些特

殊記號；這些特殊的記號隨著不同的品牌的車輛，有不同的設計，可以參閱各

種車輛的技術手冊，找到正確的位置。 

以車際的例子說明： 

㆒、㆔菱汽車(MITSUBISHI)品牌㆗的 LANCER/LANCER VIRAGE車身的技術手

冊，關於定位點的標示方法如㆘： 

    (㆒)如圖1-1，在車門開啟部份板面定位缺口，是為了更換板面時方便作業

而設計。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖圖圖圖1111----1  1  1  1  側車身的定位孔側車身的定位孔側車身的定位孔側車身的定位孔    

 

 

 

 

 

在參閱技術手冊的情況㆘，你能夠正確㆞指出 4個以㆖車身㆖的零件定
位點。 

請翻到㆘㆒頁。 
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(㆓)如圖1-2，在圖示重疊部份之定位點，凹口與孔洞，是為了使板金零件組裝

工作易於進行。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖圖圖圖1111----2  2  2  2  車頭支架車頭支架車頭支架車頭支架與葉子板的定位孔與葉子板的定位孔與葉子板的定位孔與葉子板的定位孔    

 

 

 

 

 

請翻到㆘㆒頁。 
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㆓、日產汽車(NISSAN)品牌㆗的 B13 MODLE(SEDAN、CUPE)SERIES車身的技

術手冊，關於定位點的標示位置如圖1-3所示；詳細位置如圖1-4： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖圖圖圖1111----3  3  3  3  定位點的位置定位點的位置定位點的位置定位點的位置    

 

請翻到㆘㆒頁。 
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請翻到㆘㆒頁。 
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圖圖圖圖1111----4  4  4  4  詳細位置圖詳細位置圖詳細位置圖詳細位置圖    

 

請翻到㆘㆒頁，進行學習評量。 
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學習評量㆒：學習評量㆒：學習評量㆒：學習評量㆒： 
㆒、請不要用參考資料或書藉，你能夠正確㆞說出車身㆖零件定位點的用途。 

㆓、請在實習工廠㆗找到㆒部車輛，並參閱該車的技術手冊，你能夠依手冊的

指示找到車身㆖零件定位點，並用粉筆標示出來。 

 

請翻到㆘㆒頁，核對你的答案。 
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請翻到㆘㆒頁。 
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你的答案應該包括㆘列要點：你的答案應該包括㆘列要點：你的答案應該包括㆘列要點：你的答案應該包括㆘列要點： 
㆒、為了使車體零件在組裝或售後服務維修時，零件定位安裝方便而設計的某  

    些特殊記號。 

㆓、去請你的老師檢查標示的位置是否正確？錯誤或遺漏必須在 20%以內才 
    算合格。 
     

假如你的答案符合要求，請翻至㆘㆒頁，假如沒有符合要求，請翻回前面的資料重新學習，並

閱讀參考資料至符合要求後翻至㆘㆒頁。 
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如今你已能正確㆞找到車身㆖的零件定點了，本教材的第㆓部份是要你了

解零件更換時的各種加工符號。 
 
本教材的第二個學習目標是： 
 
 
 
 
車身㆖的板金零件更換時，需要採用各種不同的加工方式，例如切割、銲

接、封縫、補錫…..等。如困未按照技術手冊㆖的指示來加工，可能會影響修復
後的結構強度，造成車輛無法抵抗再次的撞擊。 
不同的加工方式在技術手冊㆗，通常分別以符號來表示，而且不同品牌車輛表

示方法也都不㆒樣，本單元將介紹㆔菱汽車（MITSUBISH）、克萊期勒汽車
（CHRYSLER）、日產汽車（NISSAN）、福斯汽車（VOLKSWAGEN）的加
工符號意義，供作參考。 

    
 
 
 
 

 

不使用參考書籍的情況㆘，你能正確寫出 4個以㆖車身修復加工符號所
代表的意義。 

假如你不想學習本單元所列的車種，請直接閱讀欲學習車種的技術手冊後，翻至第 25頁參加學

習評量；假如你需要多學點的話，請翻到㆘頁並閱讀第 4頁所列的參考書籍。 
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㆒、㆔菱汽車(MITSUBISH)車身修護加工符號的意義，如表 2-1所列： 
 

表表表表 2222----1  1  1  1  ㆔菱汽車的加工符號㆔菱汽車的加工符號㆔菱汽車的加工符號㆔菱汽車的加工符號    

符    號 作 業 描 述 

● ● ● ● 電阻點銲。 

▓ ▓ ▲ ▲ MIG塞孔銲接： 

▓表示兩層板件接合。 

▲表示參層板件接合。 

＋ ＋ ＋ ＋ MIG點銲。 

 MIG對接（連續銲）。 

 銅銲。 

 防銹劑用位置（利用孔道在對接銲接處

施用足夠的防銹劑）。 

 黏著劑位置。 

 密封劑位置。 

    
實際應用的情形如㆘： 
(㆒)如圖 3-1，在安裝前柱外側時，在圖㆗所示(A)部塗覆車身密封膠。當安
裝前門柱總成至車身時，在圖㆗所示(B)部塗覆車身密封膠。 

(㆓)如圖 3-2，塗覆黏著劑於圖㆗所示車身側前方之側門檻外側加強件。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

圖圖圖圖 3333----1  1  1  1  密封劑位置密封劑位置密封劑位置密封劑位置    圖圖圖圖 3333----2  2  2  2  黏著劑位置黏著劑位置黏著劑位置黏著劑位置    

 
                  

 
 

請翻到㆘㆒頁。 
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(㆔)如圖 3-3，㆗柱更換時所需的加工方式。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 3333----3  3  3  3  車身㆗柱更換車身㆗柱更換車身㆗柱更換車身㆗柱更換    

請翻到㆘㆒頁。 
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(㆕) 如圖 3-4，前車門外側面板更換時所需的加工方式。 
 
 
 
 
 

  
  
  
  
  
  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 3333----4  4  4  4  前車門外側面板更換前車門外側面板更換前車門外側面板更換前車門外側面板更換    

 
 
 
 

請翻到㆘㆒頁。 
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㆓、克萊斯勒汽車(CHRYSLER)車身修護加工符號的意義： 
(㆒)屬於板金零件更換的加工符號有㆘㆕種、如附表 2-2： 

表表表表 2222----2  2  2  2  萊斯勒汽車的加工符號萊斯勒汽車的加工符號萊斯勒汽車的加工符號萊斯勒汽車的加工符號    

符     號 作 業 描 述 

 MIG電弧銲接。 

 拆除時的粗切位置。 

 MIG塞孔銲。 

 MIG間斷焊接（採用分斷跳躍的銲接方

式，直到整條焊道都對接縫合）。 

註：雖然車身㆖使用了許的電阻點銲，但是因為電阻點銲的設備在修護廠

㆗並不普遍，所以沒有特別的符號標示。 
    

了解符號意義之後，便可以依據㆘列的方法來查閱銲接的方法及數量： 
例如：頭燈架總成更換。 

表表表表 2-3  查閱銲接的方法及數量查閱銲接的方法及數量查閱銲接的方法及數量查閱銲接的方法及數量 
    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    

    
請翻到㆘㆒頁。 
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    當你已經了解符號的意義與查閱的方法後，圖 3-5是摘錄自技術手冊的部
門柱更換案例。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 3333----5  5  5  5  前門柱更換案例前門柱更換案例前門柱更換案例前門柱更換案例    

    

    

    

請翻到㆘㆒頁。 
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(㆓)屬於車身封膠的加工符號有㆘㆔種，如附表 2-4： 
表表表表 2222----4  4  4  4  車身封膠的加工符號車身封膠的加工符號車身封膠的加工符號車身封膠的加工符號    

符    號 作 業 描 述 
 可擠出的熱塑性橡膠。 

 外側可見的封膠位置。 

 隱藏在內側的封膠位置。 

    

如圖 3-6、3-7、3-8是摘錄自技術手冊㆗封膠使用位置的實例。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

圖圖圖圖 3333----6  6  6  6  封膠使用位置封膠使用位置封膠使用位置封膠使用位置    圖圖圖圖 3333----7  7  7  7  封膠使用位置封膠使用位置封膠使用位置封膠使用位置    

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 3333----8  8  8  8  封膠使用位置封膠使用位置封膠使用位置封膠使用位置    

                 
請翻到㆘㆒頁。 
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㆔、日產汽車（NISSAN）車身修護加工符號的意義，如表 2-5所列： 
 

表表表表 2222----5  5  5  5  日產汽車的加工符號日產汽車的加工符號日產汽車的加工符號日產汽車的加工符號    

符號與作業措述 作 業 圖 示 
 
 
 
使用鋸切或鑿切的方式切割 

 

  電阻 
點銲 

 

 

   

 

 

  

  

  

 
   
請翻到㆘㆒頁。 
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請翻到㆘㆒頁。 

實際應用的情形如圖 3-9（㆘護板外側更換）摘錄自 NISSAN 汽車技術手
冊： 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
焊接組立的元件 
a. 前柱＆內側㆘護板。                    j. 內側㆘護板的凸緣＆內側㆘護板。 

前柱，㆘護板內側＆前柱㆘方的加強板。 k. 內側㆘護板的凸緣＆內側㆘護板。 
b. 前柱。    l. ㆗柱＆㆗柱㆘方的鉸鏈座。 
c. 前柱㆘方的加強板＆㆘側凸緣。 m.內側㆘護板＆㆗柱。 

前側樑凸緣＆前柱㆘方的加強板。       n. 內側㆘護板＆前柱㆘方的加強板。 
前柱＆前柱㆘方的加強板。             o. 前柱。 

d. 內側㆘護板。 p. 內側㆘護板兒前柱㆘方的加強板。 
e. 內側㆘護板＆㆗柱的內側㆘方。 q. 內側㆘護板＆內側㆘護板凸緣。 
f. 後輪室外側＆後葉子板。                    內側㆘護板＆㆗柱㆘方內側。 
g. 後葉子板。 
h. 後輸室外側＆外側㆘護板的凸緣。 
i. 內側㆘護板的凸緣。 

圖圖圖圖 3333----9  9  9  9  ㆘護板外側更換㆘護板外側更換㆘護板外側更換㆘護板外側更換    
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㆕、福斯汽車（VOLKSWAGEN）車身修護加工符號的意義，如表 2-6所列： 

表表表表 2222----6  6  6  6  福斯汽車的加工符號福斯汽車的加工符號福斯汽車的加工符號福斯汽車的加工符號    

符    號 作 業 描 述 
 單排電阻點銲接合。 

 雙排電阻點銲接合。 

 雙排補償電阻點銲接合。 

 MIG塞孔銲接。 

 MIG連續點銲接。 

 MIG連續銲接。 

 MIG斷續銲接。 

 銅銲。 

 銲道研磨。 

 沉搭接合。 

 打孔：預備作MIG塞孔銲接。 

 鑽孔：預備作MIG塞孔銲接。 

 割切位置。 

 

請翻到㆘㆒頁。 
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實際應用的情形如㆘： 
(㆒) 外側後輸罩板更換： 
 

準備新零件： 
    ㆒  鑽幾個直徑 7mm的孔， 

     以備作MIG填塞銲接。 
        
 
 
 
 
 
 
 

               ㆒  以MIG填塞銲接後輸罩 
                              板。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
請翻到㆘㆒頁。 
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(㆓) 更換前輸罩板、㆖縱向樑、加強板。 
 

準備新零件： 
㆒  量妥邊緣線並預留 10mm以 
作為與新零件的重疊區及切 

                          割耗之用。 
㆒  以電阻點銲前輸罩板加強部 

                       位。 
 
 
 
 

㆒  以分段的MIG連續銲接法 
          銲接方形開口㆘與之重疊及 

         偏位的分離區。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

請翻到㆘㆒頁。 
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學習評量㆓：學習評量㆓：學習評量㆓：學習評量㆓： 
㆒、請隨意選擇㆒種車輛的技術手冊，能夠正確㆞指出MIG塞孔銲接的加工符
號。 

㆓、請隨意選擇㆒種車輛的技術手冊，能夠正確㆞指出MIG連續銲接的加工符
號。 

㆕、請在實習工廠㆗找到㆒部車輛，並參閱該車的技術手冊，你能夠依手冊的

指示，並用粉筆標示出更換左後葉子板的切割位置。 

請翻到㆘㆒頁，核對你的答案。 
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請依據㆘列的方式核對你的答案：請依據㆘列的方式核對你的答案：請依據㆘列的方式核對你的答案：請依據㆘列的方式核對你的答案： 
㆒、㆓、不同的車種，會有不同的答案，請向你的老師請教你指出的符號是否

正確。 

㆔、去請教你的老師檢查標示的位置是否正確？不可發生任何錯才算合格。 

 

假如你的答案完全正確，請翻至㆘㆒頁，假如沒有完全正確，請翻回前面的資料重新學習，並

閱讀參考資料至完全正確後翻至㆘㆒頁。 
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學後評量學後評量學後評量學後評量 
㆒、填空題：20％ 

    填寫㆘列答案時，請不要用參考資料或翻閱前面的資料。 
(㆒)為了使車體在組裝或售後服務維修時，零件定位安裝方便而設計的某
些特記；這些特殊的記號我們稱之為：_____________________。5％ 

(㆓)車身㆖的板金零件更換時，需要採用各種不同的加工方式，例如切割、
銲接、封縫、補錫…..等。這些加工方式在技術手冊㆖如何表示？ 

  _____________________。5％ 
(㆔)車身㆖的板金零件更換時，是否必須要按照技術手冊的指示來維修，
以得到適當的結構強度？_____________________。5％ 

(㆕)同樣是電阻點銲的加工方式，在不同品牌車輛的技術手冊㆗，表示的
方法是否也會㆒樣？__________________。5％ 

 
㆓、簡答題：35％ 

    請任選㆒種車輛的車身技術手冊，然後依據手冊來回答㆘列問題： 

（如果手冊㆗未定義的加工方法，該小題可以不必作答。） 

(㆒)請指出電阻點銲的加工符號。 
(㆓)請指出MIG點銲的加工符號。 
(㆔)請指出MIG連續銲接的加工符號。 
(㆕)請指出銅銲的加工符號。 
(五)請指出錫銲的加工符號。 
(六)請指出封縫膠位置的加工符號。 
(七)請指出零件切割位置的加工符號。 

㆔、實作測驗：45％ 
請在實習工廠內找到㆒部車身，可以參考任何資料的情況㆘，請在 30分鐘

內，完成㆘列工作： 
(㆒)找到兩個零件的定位點位置，並用粉筆標示出來。 
(㆓)請依照手冊的指示，並用粉筆標示出更換右後葉子板的切割位置。 

工作之前，請先填好㆘頁的工作計畫單，送給老師認可後才開始測驗。 
 
 
 
 
 
 
請翻到㆘㆒頁。 
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我的工作計畫我的工作計畫我的工作計畫我的工作計畫 
作業名稱：_____________________________________________ 
工作開始日期：____________________  完成日期：_________ 
工作時間：__________________分鐘    教師認可：_________ 
 
我做㆖列工作時所需用之工具及設備：我做㆖列工作時所需用之工具及設備：我做㆖列工作時所需用之工具及設備：我做㆖列工作時所需用之工具及設備： 
1.__________________5.________________9.________________ 
2.__________________6.________________10._______________ 
3.__________________7.________________11._______________ 
4.__________________8.________________12._______________ 
 
我計畫如何做我的作業：我計畫如何做我的作業：我計畫如何做我的作業：我計畫如何做我的作業： 

工作步驟 安全注意事項 工作時注意要領 
   
   
   
   
   
   
   
   
   

注意：1. 現在你已完成你的作業計畫，請不要馬㆖工作，你先檢討㆒㆘，有沒
有其他更好的方法呢？有沒有遺漏呢？將你的計畫送給你的老師認

可；然後再開始工作，工作時間之作業 30分鐘。 
2.當你做好了作業，請對你的業業做自我評價（Self-evaluation），然後
請老師來檢查評分。 

 

請翻到㆘㆒頁。 
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A. 我對我作業之評分： 
作業㆔：45％ 
項次 滿分 評量項目 扣分標準 得分 
(㆒) 10％ 找尋車身㆖的零件定位點。 錯誤㆒處扣 5分。  
(㆓) 

20％ 
標示右後葉子板切割位置。 
㆒、C柱部份㆖方位置。 
㆓、C柱部份㆘方位置。 

每錯誤㆒處扣 10分。  

(㆕) 5％ 工作安全。 每發生危險㆒次扣 5分。  
(五) 5％ 作業時間。 每超過 3分鐘扣 1分。  
(六) 5％ 作業終了的環境整理。 環境未整理或不良扣5分。  

 
我的作業評分＝作業(1)＋作業(2)＋作業(3)＝_________分，屬於_________等。 
A＝95分以㆖   B＝85分以㆖   C＝75分以㆖ 
Ｄ＝65分以㆖   E＝64分以㆘ 
B. 我的工作計畫得分_______分，屬於________等。 
C. 安全習慣得分_________分，屬於__________等。 
D. 機匠精神與學習態度得_________分，屬於________等。 
E. 教師評分 
   1.作業得分_______________3.安全習慣_______________ 
   2.工作計畫_______________4.機匠精神與學習態度 
                              

得分___________________ 
                       總得分________屬於_________等 
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