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【接續 44 期】 

四、我國框組版式輕鋼構施工精度控制 

框組版式輕鋼構之作業可概分為工廠組裝及現場吊裝兩部分，前者主要進行構

材生產及單元版片之組裝，然據調查中發現，目前國內大部分鋼材材料之製造與組

裝並非同一廠商，而是由有需求的廠商向鋼料製造廠下單訂料後，再依其尺寸進行

生產，隨後再將構材運送至自行設立之裝配廠進行單元版片組裝作業。 

透過前述對於各階段相關規範的了解，底下將依據實際訪談調查的內容，將各施

工階段中精度控制之檢驗點及檢驗項目加以釐清，並將施工階段容易影響精度之作業

加以說明。 

(一) 「製品精度」控制執行流程： 

1. 單一材料精度： 

國內冷軋型鋼主要是以鋼捲經過滾軋成型製造而成，其生產方式如圖10所示，可

分為「鋼捲材料處理」、「滾軋成型」及「鋼材加工作業」三個階段。 

 

 

  

   

 

 

 

圖 10 冷軋型鋼材生產流程圖(資料來源：筆者繪製) 

在鋼捲製造方面，扁鋼胚由中鋼進口後，其抗拉強度、伸長率等機械性質即已決

定。經熱軋鋼捲原料、酸洗、軋延而形成冷軋鋼捲片後，便已決定其「厚度」。此後

再經熱浸鍍鋅即完成其表面處理。在此階段，影響後續作業精度主要項目為鋼捲之厚

度，由於此部分無法透過後續作業再作調整，因此後續作業廠商在進料時須針對鋼捲

厚度之精度加以確認。 

由於目前國內較大規模之廠家才設有「裁剪」、「分條」及「成型」等機械設備，

故未必三個階段之製程皆可於同一工廠完成。儘管如此，每一階段之製程仍需控制在

容許誤差值內，以確保最後鋼材製品之精準度。 

鋼捲製造 鋼捲分條 滾壓成型

鋼捲材料處理階段 滾壓成型

沖孔及裁切

加工作業

鋼捲分條 分條帶 
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冷軋型鋼材精度可根據上述製程來進行瞭解，此部分作業內容的精度控制主要可

以參考CNS1244、CNS6183所規範之項目(表8)。 

 

表 8 冷軋型鋼材生產作業內容及精度控制項目表（整理自：CNS1244、CNS6183） 

項目 作業內容說明 精度控制項目 

鋼捲

材料

處理

階段 

依設計強度、厚度及防銹等級等相關需求向鋼鐵廠訂購鋼

捲
1
，製造廠商出廠交貨給買方時，應保證鋼捲之品質及尺

度精度，在實際調查過程中了解目前大型鋼鐵廠主要僅提

供固定尺寸之鋼捲，一般鋼捲之寬度大致介於 600~1250 ㎜

之間，無法直接滾軋成型鋼，需先用「分條機」
2
將寬度分

成數條，分條時可同時分配單種或數種尺寸，以不損料為

原則，分條作業流程如下圖。鋼捲從鋼鐵廠出貨即已決定

其鋼捲厚度，故須要求厚度在容許誤差內，以免製程鋼材

時產生厚度不足之問題。 

  

 

 

 

 

 

分條作業流程圖（圖片來源：文獻 17） 

1. 鋼捲製品精度
3
： 

（1）厚度 

（2）寬度 

（3）長度 

（4）形狀：弧形度、直角度、

平坦度 

（5）質量 

2. 分條作業： 

（1）寬度 

（2）形狀：弧形度、直角度、

平坦度 

滾軋

成型

作業 

鋼材廠取得分條完成之鋼捲應先進行品質及精度之檢驗，

再依尺寸規畫製程進行滾壓成型工作，因鋼捲片厚度已固

定，所以其力學性質由滾軋

成型控制形狀與高度、寬

度。鋼材滾壓尺度皆由電腦

自動化設定控制，因此數據

設定完成後會先進行試運

轉，以量測滾壓成型之鋼材

尺寸精度與設定值之誤差

是否在容許誤差內，測試調

整無誤後即可進行生產。 

 

1. 斷面尺寸精度 

   H×A×C×t      H×A×t 

 

 

 

 

 

 

2. 彎曲度 

3. 斷面肢材間之夾角 

4. 厚度 

鋼材

加工

作業 

鋼材加工主要為沖孔
4
及裁切作業，此部分之控制業皆由電

腦自動化設定欲開孔之為大小及裁切長度，與上部作業為

一連貫作業，因此試運轉時所產出之樣品，也需檢核開孔

位置大小及裁切長度之精度。 

1. 沖孔位置及大小尺寸 

2. 沖孔是否造成鋼材凹陷 

3. 鋼材長度 L 

4. 裁切邊緣毛

邊處理 

                                                      
1 參考 CNS1244 G3027 中說明，買方訂貨時必須提供給製造廠商下列項目：（1）種類符號（2）尺度（3）附著量符號（4）

鍍層表面處理符號（5）調質處理（6）化成處理符號（7）塗油符號（8）整捆或每捲鋼捲製品之最大或最小質量（9）訂單總

質量（10）熱軋原版時之寬度許可差（11）鋼捲時之內徑及外徑（12）用途及加工方法等。 
2「分條機」是用來分割寬幅材料成為許多窄幅的機械設備。 
3 參考 CNS1244 G3027 中針對鋼捲尺度許可差控制之項目。 
4 開孔之主要目的，除加快橫向斜撐組立的速度，免去骨架任意開孔的應力破壞危險，也可於規劃設計時即考量管線位置，於

工廠完成開孔作業，易於設備管線穿過。（開孔相關規定詳附件） 

製程方向 
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資料來源：整理自 CNS1244、CNS6183 

此外在調查中得知，國內業者主要採用抽樣檢查的方式來進行上述各項目的檢

驗，同時也分別於製程中採分段抽樣，抽樣的次數與比例則是依各工廠之內規而有所

不同。關於此部分在我國規範中並無規定，不過中國《低層冷彎薄壁型鋼房屋建築技

術規程》徵求意見稿中則有檢查數量須按鋼材件數抽查10％，且不應少於3件之要求。 

2. 框組單元組裝精度 

框組版式輕鋼構可在工廠內進行預組之框組單元有「牆體」、「樓板」、「屋頂構架」

等部分，本階段作業除了「垂直度」、「水平度」、「對角線長度」等基本要求外，因構

件單元功能之不同，各自另有不同之精度控制項目及要求。 

預組前之準備工作除了準備施工所需機具外，更重要的是裝配工作平台之水平及

邊框直角的調整，並對所要組裝框組單元之鋼材做備料動作，對於料件之尺寸、種類、

厚度形狀等完成檢查後，方可進行組裝。 

目前此部分在我國規範中並無相關規定，但各組裝工廠因施工品質上之顧慮，通

常會依據過往經驗自行擬定檢核項目及容許誤差標準。下列就實際調查與施工業者訪

談後，將施工業者為達到施工精度要求所自行擬定之項目與檢查方式做一整理： 

(1) 牆體框組單元及樓板框組單元： 

牆體與樓板之框組單元，因設計及施工介面上之考量，在工廠內的預組程度

也會有所不同。整體框組單元簡單可區分成框架主體、框架加補強構件及框架加

結構覆面材等部分，其中補強構件及結構覆面材的附加，對於在搬運吊裝的過程

中，框架單元所可能產生的變形有控制之效果(表9)。 

 

9 工廠框組單元（牆體及樓板框組）預組情形說明表 

框架主體 框架＋補強構件 框架＋結構覆面材 

   

鋼材構件於工廠組裝成框架單

元後運載至工地現場，於工地將

支架體組裝完成，再行鎖固外覆

結構覆面材或其他補強構件，於

載運吊裝過程中較容易產生變

形影響精度。 

框架單元及補強構件（塊狀橫

撐、水平繫條、X型斜撐等）皆

於工廠安裝鎖固完成，補強構件

具有穩固框組整體減少變形之

作用。 

框架單元及結構覆面材於工廠

鎖固接合成一單元版片，由於框

架間構件以與覆面材整體鎖

固，較能有效控制載運吊裝過程

所易產生之變位。 

資料來源：筆者整理繪製 

牆體框組單元主要由立柱與上下槽鋼組合而成，其中上下槽作為牆體框件之

構成外型基座，與上下構造體之連結；立柱則為框架之主要支撐骨幹。樓板框組

X 型斜撐 

塊狀橫撐或橫向繫條 

立柱或格柵梁 

上下槽或邊梁 

框組構架 

結構外覆材 
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單元主要由格柵梁與邊梁上外覆材所組構而成：邊梁為構成外型之構件，格柵則

為水平向之主要支撐骨幹。 

牆體框組單元與樓板框組單元均於工廠內預組完成，其精度控制方式及項目

也大致相同，表10為牆體與樓板框組版單元於組裝時，常見之精度檢查項目。 

預組作業應於專用之作業平台上進行，在拼裝前應對作業平台的平整度、垂

直度或角度進行檢測與調整，合格後方可進行預組作業。 

 

表 10 牆體及樓板框組單元組裝精度檢查位置表 

說明圖 內容說明 

 檢查項目：框組單元邊長量測 

測定部位示意：a、b 分別為寬、長 

檢查方法：使用鋼捲尺量測 

 檢查項目：框組單元組裝之整體厚度及平整度 

測定部位示意：測定框組版之四角隅（a、b、c、d）

及中央部位（e、f）  

檢查方法：使用鋼捲尺量測、氣泡式水平儀 

 檢查項目：框組單元之對角線量測 

測定部位示意：a、b 為測定部位 

檢查方法：鋼捲尺量測 

 檢查項目：框組單元組裝之直角度 

測定部為示意：a為測定部位 

檢查方法：L型鋼製角尺量測 

 檢查項目：框組單元之翹曲測定 

測定部為示意：以 a值為基準分別扣除 b、c、d、e測

點所量得之值 

檢查方法：拉緊由一定高度所支撐之水線，測定長短

邊約中央之 4個測定點之高度 

 檢查項目：框組單元之扭曲測定 

測定部位示意：扭曲高程差為 y值 

檢查方法：拉緊由一定高度所支撐之水線，測定水線

交叉點之差 

 檢查項目：框組單元間鋼材之間距及垂直度 

測定部為示意：a為量測部位 

檢查方法：鋼捲尺量測、L型鋼製角尺 

a 

b 

a 

b 

水線 

a 

 d 

 

b 

 c 

 e 

 

y 

L 型鋼製角尺 

a 

b d 

a 

 

c e 

f 

a a a 

L 型鋼製角尺 
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 檢查項目：自攻螺絲鎖固間距及數量 

測定部為示意：a、b 為測定部位 

檢查方法：鋼捲尺量測 

 檢查項目：開口部位置大小及垂直度 

測定部為示意：a、b 為測定部位 

檢查方法：鋼捲尺量測 

 檢查項目：結構外覆材接縫寬度、板材間之高差、整

體平整度 

測定部為示意：a、b 為測定部位 

檢查方法：鋼捲尺量測 

資料來源：筆者整理繪製 

(2) 屋頂構架單元： 

常用之屋架構法有椽架式構法、桁架式構法二類，國內以桁架式較為常見。 

a. 椽架式構法：此構法通常是將工廠預裁完成之屋椽桿件運至現場組立，也可將

C型鋼材運至現場裁切後再組合。由於 C型鋼桿件自重輕，現場僅需人力即

可搬運，無須吊裝機具。 

b. 桁架式構法：其接合部與椽架節點相同，一為桁架本身桿件以自攻螺絲直接接

合，或桿件間以特製鐵件來互相接合，與支架體或牆體也可用特殊鐵件接

合。屋頂桁架單元通常是採工廠預組的方式來製作，再將框組運送至工地現

場進行吊裝組立。 

由上述可知桁架式構法較椽架式構法預組程度高，框組單元的型式也以山型

桁架單元最常見，表11為屋架單元工廠預組時，框組版單元之精度檢查項目。 

 

表 11 工廠屋架單元框組單元組裝精度檢查位置表 

說明圖 檢查內容說明 

 檢查項目：屋架長度 

測定部為示意：a為量測部位 

檢查方法：鋼捲尺量測 

 

 

檢查項目：屋架跨中高度 

測定部為示意：a為量測部位 

檢查方法：鋼捲尺量測 

 檢查項目：屋架跨中拱度 

測定部為示意：a為量測部位 

檢查方法：鋼捲尺量測 

a 

a 

b 

a L 型鋼製角尺 

a 

b 

a 

a 

a 



6 

 檢查項目：屋架支撐點之間距 

測定部為示意：abcdefgh 為量測部位 

檢查方法：鋼捲尺量測 

 檢查項目：上弦材與下弦材夾角 

測定部為示意：a為量測部位 

檢查方法： 量角規量測 

資料來源：筆者整理繪製 

此外工廠在進行裝配作業時，為了區分各種構件，必須對構件進行明確的標

示，且標示應清晰明確不易塗改，並須與工廠製造組裝圖相對應，以提高後續現

場施工安裝之效率與準確性。 

(二) 現場施工之「安裝精度」控制執行流程 

在美日等國，現場施工流程通常採『基礎→樓板→牆體→樓板→屋頂』這種由下

往上的順序搭建而成，其中基礎與一樓樓版框組間並留設有空氣層(圖 5)。然筆者調

查發現，在國內基礎完成後，地面層樓版並未採用預組框組版的方式，而是僅以 PC

大底作為地面層裝修面之底層(圖 6)，故在國內，現場施工流程為『基礎→牆體→樓

板→屋頂』（圖 11）。 
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圖 11 整體施工流程圖 

(資料來源：筆者繪製） 

底下依據上述之整體施工流程說明各部位之作業程序，以了解現場施工過程各階

段精度之控制執行項目及管控點： 

1. 基礎 

框組版式輕鋼構支架體的精確度會受下部構造體所影響，特別是基礎頂面的水平

度及平整度，若產生較大的誤差則造成壁體的傾斜，可能造成地面層以上樓層面亦產

生傾斜，甚至影響外牆面的垂直度，而造成分段差異明顯等可能性，為了構造的穩定

性及安全的結構性能，在基礎部分的精度也需加以要求。 

框組版式輕鋼構之基礎其完成面可分為基牆式及平面式。基牆式為引進日本 KC

型系統慣用之型式，先於基牆上放樣出牆體框組安裝定位之基準線，在基牆上架設樓

版框組後可直接作為牆體框組下部之支撐(圖 5)；平面式則是將澆置後之混凝土完成

a 

c d b a 

g 

h 

f 
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面當作一樓之樓地板，並直接於混凝土完成面作放樣定位(圖 6)。在上述兩種作法當

中，基牆及 PC 大底之水平度及平整度都會直接影響日後牆體組立之精度。表 12 為此

階段之精度控制項目。 

 

表 12 基礎施工精度控制項目表 

基礎施工精度控制項目表 

施工流程 作業說明 精度控制項目 

 1. 整地、放樣及開挖作業：整地完成後依據

基礎設計圖說放樣開挖出連續地梁位置。 

 

1. 基礎：長度、寬

度、水平度、高

程、表面平整度、

對角線 

2. 錨錠螺栓：數量、

尺寸、型式、位

置、軸線 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 2. 放樣：基礎施作部位之基準線，作為配筋、

組模及灌將等作業之定位基準。 

 

 3. 灌漿作業：基礎須確實施工與養護控制以

確保其本身水平灌漿作業 

 

 

 

 

 

 

 

 

 4. 錨錠螺栓預埋：依據設計圖說進行預埋配

置，確定位置後須做固定與保護，避免於

模板組立及灌漿作業時因各項變因導致錨

錠螺栓之變形與變位。 

 

 5. 基牆或基礎完成面：基牆或基礎完成面接

為後續組立牆體框組之基座，因此其完成

面之水平性及平整度極為重要。 

 

 
資料來源：筆者整理繪製 

2. 牆體 

牆體框組單元的安裝有兩種方式：一為在工廠將牆體框組單元完成預組後再運送

至現場進行吊裝；另一則是在工地現場進行組裝，完成後再進行吊裝作業。不過，無

論是在工廠內預組完成或在現場進行組裝，牆體框組單元最後都必須在現場進行吊裝

的工作，因此在精度控制的部分主要著重在吊裝前的放樣作業及架設框架單元的水平

與垂直位置之準確與否，另外最後進行螺栓鎖固作業時，其位置及間距等內容是否準

確，也同樣影響著最後的結果。此階段之精度控制項目整理如表 13。 

精度檢查 

 

整地 

現場放樣 

 

基礎開挖 

 

錨錠螺栓埋設 

 

基牆放樣及模

板組立 

 

基礎灌漿 

 

基礎版配筋 

 

基礎版灌漿 

 

基牆灌漿 

 

基礎完成 
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表 13 牆體施工精度控制項目表 

牆體施工精度控制項目表 

施工流程 作業說明 精度控制項目 

 1. 放樣作業：依據設計圖說將牆框組下槽鋼之位置

（中心線及兩側）放樣於地坪或樓板上，中心線及

側邊線須採不同顏色以方便辨識，一般常用之放樣

工具為墨斗彈線作記號。 

1. 放樣：位置及

放樣線清晰度 

2. 垂直度：整體

及單一牆體 

3. 整體平面彎曲 

4. 框組下槽與基

礎或樓板之間

隙大小 

5. 牆體接合軸線

及角度 

6. 整體平面對角

直線 

7. 牆體頂部水平

度 

8. 外覆材 

（1）接縫寬度 

（2）板材間之高差 

（3）整體平整度 

9. 接合鎖固（螺

栓、螺絲及接

合鐵件）數

量、位置與間

距 

 

 

 

 

 

 2. 吊裝組立：牆體框組之預組有兩種情形，一為於工

廠預組另一則於施工現場搭設作業平台進行預組

作業，於吊裝組立時皆為組裝完成之框組版型式。

依據施工計畫順序進行安裝工作，接合介面說明如

下： 

（1） 體框組與地坪（樓板）接合： 

a. 依放樣於地坪或樓板之墨線為牆體座落基準，且

牆體框組下槽鋼與地坪或樓板之交接處之間隙

應盡量避免或控制於容許範圍內。 

b. 牆體框組下槽鋼應避免與混凝土地面直接接觸，

須鋪設具絕緣性及耐久性之填縫材，並有減少間

隙之功能。 

c. 基礎錨錠螺栓採預埋方式，牆體下槽鋼依設計圖

說於工廠事先開孔，安裝時若孔洞預預埋位置有

誤差而無法安裝，須於現場進行擴孔作業，且須

依規範作擴孔補強及防銹處理。樓板與牆體接合

之抗拉拔螺栓之規定亦同。 

（2） 牆體框組與框組之接合：可分為對向接合及側

向接合，接合型式有角隅部、一字部、T字部

與十字部。一字部之牆版中心軸線須成一直

線；其於之接合須成直角。 
（3） 牆體與屋頂接合。 

 

 

3. 精度檢查：樓板構件最重要為其水平度及平整度。

吊裝組立定位後須作精度檢查，若有誤差須作調

整，以避免產生累積誤差。 

 

 

 4. 接合鎖固：吊裝定位且精度調整完畢後，先進行局

部緊固，暫時穩固調整完成之部位防止變位，必要

實施以臨時性支撐以維持牆體之穩定，俟同一樓層

吊裝完成後，予以全面鎖固之作業。 

 

 5. 精度檢查 2：俟整體吊裝完成後再針對整體精度檢

查。 

 

 

資料來源：筆者整理繪製 

OK 

牆體框組 

位置放樣 

牆體框組 

吊裝組立 

（牆體框組預組完成） 

精度調整 

 

接合鎖固 

重複吊裝 

鎖固作業 

精度檢查 1 

整體吊裝完成 

NO 

螺栓插入定位 

及局部固定 

OK 

精度調整 

 

牆面組立完成 

 

NO 
精度檢查 2 
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3. 樓板 

樓板部分在現場施工時，一般可分為兩種情形，一為樓板框組先行於工廠內進行

預組，到了現場僅需放樣框組座落之位置，可快速完成安裝作業；另一則是於工廠或

現場裁切所需之鋼材後，工地現場再逐支安裝鎖固格柵梁、邊梁及補強構件。兩者相

較，前者需於設計規劃階段即妥善考慮版片分割及接合設計，當預組之框組因精度不

佳而導致現場無法順利安裝時，則須調整框組或重新製作；而後者雖現場作業工序較

為繁雜，不過實際安裝時，可配合實際情況作彈性調整。表 14 為此階段的作業流程

及常見之精度檢查項目。 

表 14 樓板施工精度控制項目表 

樓板施工精度控制項目表 

施工流程 作業說明 精度控制項目 

 1. 放樣作業：作為樓板部位

施工之基準線，以定位樓

板構件之位置。 

1. 格柵梁彎曲度 

2. 格柵梁間距 

3. 水平度及平整度 

4. 外覆材 

(1) 接縫寬度 

(2) 板材間之高差 

(3) 整體平整度 

5. 接合鎖固（螺栓、

螺絲及接合鐵件）

數量、位置與間距 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 2. 吊裝組立：樓板框組一般

可分為工廠預組或現場

組裝裝方式完成。安裝完

成之部分先行局部假固

定，俟精度調整完成後再

行全面鎖固。 

 3. 精度檢查：樓板構件最重

要為其水平度及平整

度。吊裝組立定位後須作

精度檢查，若有誤差須作

調整，以避免產生累積誤

差。 

 4. 接合鎖固：精度調整完成

後依設計要求確實接合

鎖固，樓板與牆體間之抗

拉拔及抗剪力螺栓應垂

直貫穿鎖固，補強繫件依

設計要求及位置安設，確

保設計強度及避免發生

變位。 

 

 5. 精度檢查 2：俟整體吊裝

完成後再針對整體精度

檢查。 

 

 

 

 

 

資料來源：筆者整理繪製 

OK 

精度檢查 1 

NO 

OK 

放樣 

隔柵樑、邊樑構件及

補強構件現場組裝 

局部固定 

 

精度調整 

 

接合鎖固 

 

重複吊裝 
鎖固作業 

 

屋架組立完成 

 

精度檢查 2 
整體 

精度調整 

 

整體吊裝完成 

 

NO 

樓板框組吊裝 

（樓板框組工廠預

組） 
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4. 屋頂 

屋頂組合系統必須為緊結成一體之組合剛性構造。屋頂之現場作業一般為將預

組完成之屋架框組逐一吊裝進行接合。不過若是工地現場有足夠之組裝空間，也可

先行將框組組裝成完整之屋架單元，再進行屋架單元之吊裝。 

因屋頂構架之接合處較為繁瑣，為避免日後現場組裝作業的困難，應於規劃設

計階段即將接合部位作有系統之規劃。此外，由於屋頂型式多為斜屋頂，故有不同

軸線向度，於高空作業之困難度相對於地面高出許多，因此若施工場地允許，盡可

能於地面層組裝後，再進行吊裝定位，會比較容易達到預期的精度要求。 
  

表 15 屋頂施工精度控制項目表 

屋頂施工精度控制項目表 

施工流程 作業說明 精度控制項目 

 1. 放樣作業：作為屋架框組單元吊

裝之基準線，以定位框組單元之

位置。 

1. 屋架框組單元垂

直度 

2. 屋架框組單元側

向彎曲 

3. 整體平面彎曲度 

4. 屋架框組單元間

距 

5. 接合鎖固（螺栓、

螺絲及接合鐵件）

數量、位置與間距 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 2. 吊裝組立：屋架框組單元盡可能

於工廠預組完成，依順序架設於

牆體上，若現場允許建議於地面

層組裝完成後，再整體吊裝定

位。吊裝作業須注意不致造成屋

架損壞或變形。 

 

 

 3. 精度調整：精度檢查 1：屋架組

合須檢核校正每一框組單元之定

位及垂直度，並確認屋架框組單

元是否有產生側向彎曲，以確保

屋架構造能順利且正確的安裝完

成。 

 4. 接合鎖固：屋頂構架接合細部繁

瑣，構材間之接合鐵件型式多，

框組單元間之定位與串接建議採

用標準構材及接合鐵件，以利快

速施工。 

 

 

 

 5. 精度檢查 2：俟整體吊裝完成後

再針對整體精度檢查。 

 

 

 

 

資料來源：筆者整理繪製 

OK 

精度檢查 1 

NO 

OK 

放樣 

屋頂框組吊裝 

（屋架框組預組）

完成） 

（屋架框組預組完 局部固定 

 

補強構件安裝 

 

精度 
調整 

 

接合鎖固 

 

重複吊裝 

鎖固作業 

屋架組立完成 

 

精度檢查 2 整體精

度調整 

整體吊裝完成 

 

NO 
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現場作業可能因為施工條件上的差異而受到不同的影響，因此應事先擬定施工

計畫，將工廠作業與現場作業的內容詳細加以規劃及檢討才可確保現場作業的順利

完成。此外，由於構材間的接合鐵件與抵抗腹板挫屈而增設之鐵件等附加物數量極

多，對於各種接合鐵件之尺寸及型式也須事先整合以免影響現場施工作業的進行。 

 

 

五、結論 

框組版式輕鋼構建築物乃是將許多線狀、面狀所組成之構材，透過螺栓、螺絲及

接合鐵件等五金鐵件，在工廠預組成版狀框組單元再運至現場吊裝組立而成。因此無

論是在工廠進行加工組裝或是現場的放樣吊裝組立作業，每一個階段都必須仔細地控

制其精度，以降低因各項作業缺失而導致誤差的累積。 

一個好的產品如果沒有一套良好的品管制度及精度控管的機制，再好的產品也是

徒勞無功。框組版式輕鋼構建築物，由於具備高度工業化且其構材的特性也符合現今

環境保護的潮流，因此在美日等先進國家也被廣泛的使用。目前我國已有業者逐步的

將此類構造系統引進台灣。不過就如本文一開始所提，國內現有之相關規範，除了單

一材料部分較為完善之外，在框組單元組裝與現場施工安裝等部分仍有所欠缺。希望

透過本文，能提供國內業界在此系統施工上之參考，並進而有效提升此類建築物之施

工品質，同時對於將來公部門在擬定相關規範時也能有所幫助。 
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