台灣銲接協會一一二年度會員大會暨論文發表會                                 國立臺灣師範大學
中華民國一一二年十一月十日                                                 論文編號：TWS112-XX

台灣銲接協會一一二年會論文發表會之論文格式說明

*鄭慶民1、蘇程裕2
1國立臺灣師範科技與工程學院2國立臺北科技大學機械工程系
(科技部計畫名稱，MOST 112-XXXX-E-XXX-XXX)

銲接主要係藉由單獨加熱、單獨加壓或同時加熱加壓等方式使兩種或兩種以上金屬構件達到永久接合目的之加工方法。由於在金屬製品加工領域，除了一體成型之構件外，其他構件仍需藉由銲接完成組裝工作，因此銲接素有『工業縫紉機』的美譽，由此顯見銲接技術對金屬加工業的重要性。有鑑於產業發展特性不同，雖所需之銲接技術不盡相同，然具高精密、高品質、高效率及自動化之銲接技術，已成為國內外重工業(如航太造船、船舶遊艇、軌道車輛、土木營建、建築橋樑、機械設備、石化設備及電力設備等)優先發展的重點項目。美國銲接協會將銲接區分為氣體銲接、電弧銲接、電阻銲接、固態銲接、硬銲、軟銲及其他銲接等七大類製程。(摘要以300字為限)
關鍵詞：銲接、金屬、永久接合、加工製造、工業縫紉機。(列舉3~5個關鍵詞)
一、前言(大標題粗體字型)
台灣銲接協會一一一年度會員大會暨論文發表會將於112年11月10日於國立臺灣師範大學(台北市和平東路一段129號)舉行。本屆年會徵文範圍須具原創性且有關下列學術研究或技術實務之論文：
(1)雷射銲接與切割技術。
(2)電漿銲接與切割技術。
(3)電子束銲接技術。
(4)電弧銲接技術。
(5)固態銲接技術。
(6)電阻銲接技術。
(7)軟硬銲技術/熔射技術。
(8)材料銲接性與切割性研究。
(9)銲接與切割變形及殘留應力研究。
(10)銲接與切割專家系統研究。
(11)銲接與切割工程實務與設備開發。
(12)銲接與切割製程及其自動化應用。
(13)銲接與切割檢驗及其品保。
(14)其他與銲接切割相關研究。
所有刊登於本屆年會之學術研究或技術實務論文皆需符合本樣板格式。為方便作者準備符合本屆年會論文集格式之文稿，特備此論文格式說明之樣板供作者下載使用。
二、格式說明(粗體字型)
2.1 頁數及標題(小標題粗體字型)
本屆年會論文採口頭發表方式。論文內容應包含下列標題：前言、實驗方法、結果與討論、結論、(致謝)及參考文獻等。所有稿件將由本協會學術委員會依清楚度、妥適度、重要性及原創性等內容審核，接受稿件將出版成年會論文集。論文作者應推派一位代表宣讀論文(未出席論文發表宣讀，將取消113年度論文獎項評選資格)。論文發表宣讀代表應於作者姓名前以*標示。
2.2 紙張、欄數及邊界設定(小標題粗體字型)
中英文均為本屆年會論文採用之正式語文。投稿論文以A4大小紙張為準，需編列頁碼，且上下邊界空白寬度為2公分，而左右邊界空白寬度則為2.5公分。此邊界設定不論於任何情況都不可變更。論文題目、作者姓名、機關單位及摘要等採單欄格式撰寫。前言、實驗方法、結果與討論、結論、致謝、圖表及參考文獻等採雙欄格式撰寫，其中欄位間距為單行間距。
2.3 行距(小標題粗體字型)
段落格式一律採單行間距。論文題目與作者姓名之間空一行。大標題與小標題上方空一行、下方不空行。至於圖表上、下方則各空一行。
2.4 字體及大小(小標題粗體字型)
中文採標楷體，英文採Times New Roman。論文題目採14號粗體置中，大標題採12號粗體，小標題採10號粗體，摘要採10號字體且不縮排。本文採10號字體，圖表採10號字體，參考文獻採10號字體，作者姓名採12號字體置中，機關單位採10號字體置中。另每段文章開頭內縮兩個中文字大小。若以英文撰寫者，則需在作者英文姓名後以小括弧加註作者中文姓名，以方便聯繫及索引編輯，至於機關單位則直接在其下方加註中文機關單位。
2.5 方程式 

方程式需靠左對齊，若方程式超過一個，則須在右邊邊界標明式號，如式(1)所示：
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2.6 圖表(小標題粗體字型)
圖表以置入單欄內為原則，且配合本文放在文內適當位置。圖表須加標題說明，說明文置中。另圖標題置於圖形下方(如圖1所示)，表標題置於表格上方(如表1所示)。
三、結論(大標題粗體字型)
以上是關於台灣銲接協會一○八年會論文發表會之論文格式說明，希望這些說明能對您在準備本屆年會之論文撰寫有所幫助，並且期待您的投稿。如果您有任何問題，敬請利用本協會Email聯絡：twsroc@mail.twsroc.org.tw。
四、致謝(大標題粗體字型)
若投稿論文為科技部研究計畫成果，請務必註明計畫名稱與計畫編號。撰寫範例：本研究成果承蒙科技部專題研究計畫-「計畫名稱 (MOST 110- XXXX-E-XXX-XXX)」經費補助，方能順利進行且完成，特此致上感謝之意。
五、參考文獻(大標題粗體字型)
參考文獻需按本文出現順序予以編號並置於文末，至於格式則請參考下列範例撰寫：

[1] K.H. Tseng, C.Y. Hsu, “Performance of activated TIG process in austenitic stainless steel welds,” Journal of Materials Processing Technology, Vol. 211, pp. 503-512, 2011. (英文期刊論文範例)
[2] 鄭慶民、曾光宏、周長彬，「熱處理型鋁合金對接銲之殘留應力分析」，銲接與切割，第15卷，第4期，第47-55頁，2005。(中文期刊論文範例)
[3] Y.C. Chen, K.H. Tseng, C.C. Hsieh, C.H. Lin, “Tool design and thermo-mechanical modeling of friction stir spot welding, International Conference on Welding Technologies, Ankara, Türkiye, 2009. (英文研討會論文範例)
[4] 曾光宏、許雅絜、劉復盛、謝錫輝、曾鈺盛、曾科維、陳秉鋒、黃金增，「自動化活性氬弧銲接技術開發及其實務應用」，台灣銲接協會一○六年會論文發表會，臺北，臺灣，2017。(中文研討會論文範例)
[5] K.H. Tseng, J.M. Huang “Local resistance heating device with a controlled atmosphere,” US8847125, 2014. (英文專利範例)
[6] 曾光宏、黃介盟，「具氣氛控制之局部電阻熱處理裝置」，I443199, 2014. (中文專利範例)
[7] A.D. Althouse, C.H. Turnquist, W.A. Bowditch, K.E. Bowditch, M.A. Bowditch, “Modern welding,” The Goodheart-Willcox Company, Inc., Tinley Park, Illinois, US, 2003. (英文書籍範例)
[8] 周長彬、蘇程裕、蔡丕椿、郭央諶，「銲接學」，全華圖書股份有限公司，臺北，臺灣，2005。(中文書籍範例)
[9] 曾光宏，「不銹鋼銲件變形與殘留應力之研究」，國立交通大學機械工程學系博士論文，新竹，臺灣，2001。(博士論文範例)
[10] 莊科銳，「沃斯田鐵不銹鋼之活性電阻點銲製程研究」，國立屏東科技大學材料工程研究所碩士論文，屏東，臺灣，2014。(碩士論文範例)
六、圖表(大標題粗體字型)
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圖1 點銲電阻分佈示意圖

表1 中頻直流點銲搭接參數配置表
	No.
	A

Electrode force
(kN)
	B

Welding current
(kA)
	C

Welding time

(ms)
	D

Hold time

(ms)

	1
	3
	3.5
	200
	60

	2
	3
	5.0
	250
	120

	3
	3
	6.5
	300
	180

	4
	4
	5.0
	300
	60

	5
	5
	6.5
	300
	60


七、收件截稿日期(大標題粗體字型)
論文摘要(word檔)收件截止日期為112年8月5日，且須填寫「論文摘要與報名註冊表」。論文全文(word檔)收件截止日期為112年9月16日。發表人請於112年10月5日前完成報名註冊與繳費作業。未報名註冊且繳費，將取消該篇接受論文之刊登與發表。
本協會聯絡資訊：
E-mail：twsroc@mail.twsroc.org.tw。

聯絡電話：07-3555280或07-3513121轉3112。
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