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摘要 

 

 

 

一張全開的紙(1090mm*787mm)最多可以切成幾張 A4(297mm*210mm)，切

了老半天我們只能切出 10 張，沒想到印刷廠老闆輕輕鬆鬆就可以畫出 11

張的切割圖，簡直太帥了，這不禁讓我們想到，若換了紙張或換了單位紙

張又能切出多少塊呢？難道我們得不斷地畫不斷地排才能找出答案嗎？或

許這些長寬之間是有關係的，因此我們就針對這個紙張切割問題去嘗試進

行研究。 

研究中除了探索市面上紙張規格（菊版與四六版）與切割 k 數及影印

紙的關係外，針對一張紙要如何才能切出最多塊單位紙張之問題，我們發

現除了大小長寬有倍數關係的組合能完全切割外，其餘的並非能順利完

切，在嘗試了數百組的數據進行紙上切割後，我們找到了能夠完切或接近

完切的方法（或拼法），利用十字交乘法及搭配旋轉排法即可順利推得所能

切出的最大數量，另外，我們再延伸利用此研究成果，設計了 16 套遊戲拼

盤組，讓班上同學挑戰之。 

 

 

 

關鍵字詞：十字交乘、包含關係、紙張切割 
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紙紙排排輪輪～～紙紙張張切切割割最最佳佳模模式式探探討討 

 
一、 研究動機 

老師在一次參觀印刷廠後，帶回來一個問題考我們：一張全開的紙

（1090mm*787mm）要切成 A4 大小（297mm*210mm）的規格，最多可以切幾張？我們小

組向老師借了計算機三兩下就算出來了～13 塊，還有剩下。老師笑了笑說：你們

在紙張上切切看，第一個切出 13 張的有獎學金 100 元，結果我們實際去切才發現

最多僅能切出 10 塊，當老師公布最多可切出 11 塊時，我們都很訝異，回去都拼

命猛切，就是沒法子有效切出 11 塊，後來老師拿出了印刷廠老闆畫的切割圖，我

們才恍然大悟，但我們開始好奇了：是剛好湊到的嗎？能不能再切出更多塊呢？

若要切其它大小的紙片，那麼如何才能知道最多可以切出多少片呢？一切看似很

亂，不過我們想說就研究看看吧～ 

 

二、 研究目的 

 1.認識國內印刷紙張常用規格及切割模式。 

2.以全開紙張為主，切出指定 k 數，尋找其切割的規律性。 

3.探索指定單位紙張的最佳切割模式及數量推算。 

4.應用研究成果設計製作遊戲拼盤組。 

 

三、實驗研究器材 

計算機、紙張、厚紙片、拼盤、電腦、尺 

 

四、名詞定義 

1. 完全切割：指紙張全部等分完，沒有任何損失。 

2. 完切：原紙張總面積÷單位面積的整數值，即 












nm

YX
，其中  k 表示小於等於 k 之

最大整數。 

 

五、研究架構 

 

 

 
紙
排
輪 

常用紙張 
四六版紙 
菊 版 紙 

A 系列紙張 
B 系列紙張 
圖畫紙張 

切出指定 K數 

切出單位紙張 

研究再應用 

完全切割 

非完全切割 

因數個數 

分解模式 

原紙張與單位紙張組合模式的探討 

最佳切割方式的探索 

生活問題的解決 

遊戲拼盤的製作 
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六、研究歷程與方法 

活動一：認識國內印刷紙張常用規格及切割模式。 

【過程 1-1】認識國內印刷紙張常用的規格 

我們先從網路上搜尋相關的資料，經過整理後，再去訪談一位印刷廠的老

闆，印證資料的正確性及認識印刷業的相關資訊，同時也搜集到高職教科書中有

關紙張規格的資料，彙整成以下的結果： 

結果  

1. 台灣印刷業常用的全開紙張規格如下表： 

※1 台寸＝30.303 毫米(mm)；1 英吋＝25.4 毫米(mm) 

 台寸 英吋 公釐 

四六版 26*36 31*43 787*1090 

菊版 

大菊版 20.9*31 25*37 635*939 

中菊版 20.9*29.3 25*35 635*889 

小菊版 20.5*28.9 24.5*34.5 622*876 

(1) 我們發現不同紙業，其紙張規格多少還是有些差異。 

(2) 市面上較常見的是四六版及菊版，而菊版通常是以中菊版及大菊版為

主，小菊版較不常用，生產的也較少，相對以磅數來計價也會比中大

菊版貴。 

2. 市面上影印紙(採中國國家標準 CNS5 P1001 紙張尺度<裁切後>之規定)及圖

畫紙的規格如下表：(單位：mm) 

資料來源：最新課程標準高職課本－製圖-------東大圖書公司 

A 系列影印紙 B 系列影印紙 圖畫紙 

規格 寬*長 長寬比 規格 寬*長 長寬比 規格 寬*長 長寬比 

A0 841*1189 1.4137 B0 1030*1456 1.4135 全開 770*1060 1.3766 

A1 594*841 1.4158 B1 728*1030 1.4148 二開 530*770 1.4528 

A2 420*594 1.4142 B2 515*728 1.4135 四開 385*530 1.3766 

A3 297*420 1.4141 B3 364*515 1.4148 八開 265*385 1.4528 

A4 210*297 1.4142 B4 257*364 1.414 十六開 192.5*265 1.3766 

A5 148*210 1.4189 B5 182*257 1.412    

發現：A 系列及 B 系列的紙張其長寬比值皆約為 1.41，很接近 2 

【過程 1-2】探索 A 系列紙張、B 系列紙張及圖畫紙與全開紙張規格之關係 

表 1-1-1 

表 1-1-2 
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既然上述各種規格的紙張都是經由對折的方式產生的，那麼究竟 A 系列紙

張、B 系列紙張及圖畫紙是由哪一種全開紙張所切割出來的呢？我們利用四種全

開紙張下去做等分來進行推估。 

 

結果 

1.分別以四六版及菊版（中菊）做

等分對切 

2.分析上述等分出來的結果，以常

用的 A4 影印紙（210*297）來

看，菊版較符合經濟效益(如圖

1-2-2)，一般所謂的＂菊八開

＂，即為 A4 影印紙。 

3.常見的 B4 影印紙（257*364）則是以四六版切出的較符合經濟效益(如圖

1-2-1))；常見的四開圖畫紙（385*530）則是以四六版切出的較符合經濟效益。 

 
【過程 1-3】分析使用不同版紙來切割 A4 影印紙的經濟效益 

我們利用四六版、大菊版、中菊版及小菊版來分割成 A4 規格的影印紙，以

切割出最大數量為原則。 

結果 

1.分別以四六版、大菊版、中菊版及小菊版來切出最多塊 A4 影印紙規格。 

 

 

 

 

 

 

 
 
2.將上述切割結果分析如下： 

 四六版 大菊版 中菊版 小菊版 

可切割的最大塊數 11 9 8 8 

損失面積(mm2) 171760 34935 65555 45912 

(1) 由上表可以看出 A4 影印紙用四六版去切會耗損最多紙張，而以用大菊版

來切最符合經濟效益，因此現在較常以＂菊九開＂（即是指用大菊版來

切 A4 規格的紙張）來生產 A4 紙張。以往常稱 A4 紙張為菊八開，是指

以中菊版切割出來的。 

(2) 在做紙張切割時，我們一直苦思要如何切才能切出最多塊，以四六版切

A4 紙張來說，我們只能切到 10 塊，後來老闆畫了 11 塊的切割圖(圖 1-3-2)

後我們才恍然大悟＜但我們問老闆怎麼會想到這樣切，他也說不出所以

【四六版】 【四六版】 【四六版】 【大菊版】 【中菊版】 【小菊版】 

圖 1-3-1 圖 1-3-2 圖 1-3-3 
圖 1-3-4 圖 1-3-5 圖 1-3-6 

【圖 1-2-1】 

【圖 1-2-2】 

表 1-3-1 
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然來，只是一直畫畫看畫出來的，且他試畫了很多次都無法切出比 11 塊

更多的了＞。爾後，我們才又再找到另一種切法(圖 1-3-3)。因此我們想，

這切割的方法可能有某些規律存在，與其胡亂嘗試，不如等我們找到切

割的規律後再來探索【不同版紙來切割 A3 影印紙、B4 影印紙及四開圖

畫紙的經濟效益】。 

 

活動二：以全開紙張為主，切出指定 k 數(全等圖形)，尋找其切割的規

律性。 

【過程 2-1】以四六版紙張(1090mm*787mm)切出指定的 K 數，在完全切割的情況下，

探究其各種可能的切割模式。 

結果  

1.若 K 為質數，要完全切割有兩種方式，即 1＊K 及 K*1，其兩種切法的形狀 

不同，以 3K 及 7K 為例。 

 

 

 

2.若 K 為合數，要完全切割至少有三種方式以上，與其因數個數有關，以 6K(1

×6、6×1、2×3、3*2)及 12K(1×12、12×1、2×6、6×2、3×4、4×3)為例。。 

例 1：6k 的切法                           

 

 

 

 

例 2：12k 的切法 

 

 

 

【過程 2-2】以四六版紙張切出指定的 K 數，在非完全切割模式下可以有哪些不同

的切割模式<盡量減少損失的狀況下>？ 

※以下記錄中，四六版紙長的長邊代碼為 L，寬邊代碼為 W，切出的單位紙

張長邊為 l，寬邊為 w。(詳細資料請見實驗記錄單) 

結果  

1.我們不斷地嘗試去切割，發現其切法有很多種，可以利用 K 數的分解模式來

等分寬邊或長邊，以下舉幾個例子說明之(僅列出部分實驗內容，其餘請參

考實驗記錄單)。 

＜3K 切法＞ ＜７K 切法＞ 
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(1)以 3K 非完全切割為例(原紙張採直放的方式)。 

想法： 

       

 

 

 

 

 

 

 
(2)以 6K 非完全切割為例(原紙張採直放的方式)。 

想法： 

       

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

2.我們發現切割的方式是可以利用數的分解模式來做有規律的切割，但是當 K

數愈來愈大時，其方法愈來愈複雜。 

 

【過程 2-3】探討哪種方式切割出來的矩形較符合經濟效益或符合一般市售筆記簿

的長寬比（比值在 1~2 之間） 

我們將【過程 2-2】的數據資料整理如下，除了探索非完全切割的可能切割

模式外，我們也希望分析歸納出普遍哪一種切法較符合經濟效益（浪費的紙張較

少，又可以切到較大的單位紙張）。 

結果  

1. 我們將四六版紙切割後的結果記錄成下表： 

說明：黃色區塊為在不完全切割的狀況下損失面積最少的切法。 

桃紅色區塊為長寬比值介在 1～2 倍且損失面積較少的切法。 

3 1+2 1 橫+2 直…W÷2→w≠W→l…3-1 

  2 橫+1 直…損失太多………….3-2 

 

6 1+5 1 橫+5 直……W÷5→w＝W→l……………..6-1 

  5 橫+1 直……損失太多……………………..6-2 

  5 橫+1 直(左右)……L÷5→w………………..6-3 

 2+4 2 橫+4 直……W÷4→w≠W→l………...…..6-4 

  4 橫+2 直……損失太多………………..…..6-5 

  4 橫+2 直(左右) …L÷4→w………………...6-6 

  2*2 橫+2 直……W÷2→l……………….......6-7 

 
3+3 

3 橫 +3 直 …W ÷ 3 → w ≠ W → l ( 損 失 較

多) ........6-8 

 

【編號 3-1-b】 

787*303 

【編號 3-1-a】 

696.5*393.5 

【編號 6-1】 

787*157.4 

【編號 6-3】 

569*218 

【編號 6-4-a】 

696.5*196.75 
514*282.5 

【編號 6-6】 

393.5*348.25 

 

【編號 6-7】 【編號 6-8】 

303.1*262.3 

【編號 6-4-b】 

787*151.5 

表 2-3-1 
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K 數 代碼 長＊寬 長寬比值 損失面積(mm2) 備註 

3K 

3-1(a) 696.5*393.5 1.8 35611.75 1 橫+2 直(W÷2→w) 

3-1(b) 787*303 2.6 142447 1 橫+2 直(W→l) 

3-2     

4K 
4-1 787*262 3 33054 1 橫+3 直(W÷3→w) 

4-2     

5K 

5-1 787*151.5 5.2 261677.5 1 橫+4 直(W÷4→w) 

5-2     

5-3 514.5*272.5 1.9 156823.75 4 橫+1 直<左右>(L÷4→w) 

5-4(a) 565.4*262.3 2.2 116307.9 2 橫+3 直(W÷3→w) 

5-4(b) 787*151.5 5.2 261677.5 2 橫+3 直(W→l) 

5-5     

5-6 423.7*363.3 1.2 88178.95 3 橫+2 直<左右>(L÷3→w) 

6K 

6-1 787*157.4 5 11458.72 1 橫+5 直(W÷5→w) 

6-2     

6-3 569*218 2.6 113578 5 橫+1 直<左右>(L÷5→w) 

6-4(a) 696.5*196.75 3.5 35611.75 2 橫+4 直(W÷4→w) 

6-4(b) 787*151.5 5.2 142447 2 橫+4 直(W→l) 

6-5     

6-6 514*282.5 1.8 13400 4 橫+2 直<左右>(L÷4→w) 

6-7 393.5*348.25 1.1 35611.75 2*2 橫+2 直(W÷2→l) 

6-8(a) 303.1*262.3 1.2 380811.22 3 橫+3 直(W÷3→w) 

6-8(b)     

7K 

7-1 767*131.1 5.9 153954.1 1 橫+6 直(W÷6→w) 

7-2 413.8*262.3 1.6 98051.82 1 橫+2*3 直(W÷3→w) 

7-3     

7-4 605.4*181.6 3.3 88245.52 6 橫+1 直<左右>(L÷6→w) 

7-5-a 775.2*157.4 4.9 3714.64 2 橫+5 直(W÷5→w) 

7-5-b 787*151.5 5.2 23216.5 2 橫+5 直(W→l) 

7-6     

7-7 545*218 2.5 26160 5 橫+2 直<左右>(L÷5→w) 

7-8(a) 499.75*196.75 2.5 169549.31 3 橫+4 直(W÷4→w) 

7-8(b)     

7-9     

7-10 363.3*272.5 1.3 164835.25 4 橫+3 直(L÷3→l) 

7-11 393.5*262.3 1.5 135324.65 2*2 橫+3 直(W÷3→w) 

＜8k，9k,10k,11k 的資料請見實驗記錄單＞ 

 
2.觀察上述表格，我們似乎無法看出固定哪一種切法較符合經濟效益，但可以

知道的是，在同一種切割分配模式中，以＜紙張的寬邊來等分成單位紙張

的寬邊（即 W÷直切塊數→w）＞比將＜紙張的寬邊當成單位紙張的長邊（即
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W→l）＞來得好。 

 

活動三：探索指定單位紙張的最佳切割模式及數量推算。 

此階段活動正是我們做此研究最主要的目的，我們希望當給予一張紙張大

小及欲切割的矩形單位紙張大小時，我們可以在不需經過實際拼排或切割的狀

況下，快速找出其所能切割出的最大張數。 

 

【過程 3-1】原紙張與單位紙張之關係探索。 

我們將原紙張的長(X)與寬(Y)及單位紙張的長(m)與寬(n)設定在相等或不相

等的模式下，而在不相等的模式下又分成倍數關係與不成倍數關係兩種來進行探

討，彙整出以下結果： 

結果  

1.原紙張與單位紙張個別長寬關係共可以分成以下九種模式。 

模式 
長寬

關係 
個別長寬關係  模式 

長寬

關係 
個別長寬關係 

模式 1 
X＝Y 原紙張為正方形  

模式 6 
X≠Y X、Y 呈倍數關係 

m＝n 單位紙張為正方形  m≠n m、n 呈倍數關係 

模式 2 
X≠Y X、Y 呈倍數關係  

模式 7 
X≠Y X、Y 呈非倍數關係 

m＝n 單位紙張為正方形  m≠n m、n 呈倍數關係 

模式 3 
X≠Y X、Y 呈非倍數關係  

模式 8 
X≠Y X、Y 呈倍數關係 

m＝n 單位紙張為正方形  m≠n m、n 呈非倍數關係 

模式 4 
X＝Y 原紙張為正方形  

模式 9 
X≠Y X、Y 呈非倍數關係 

m≠n m、n 呈倍數關係  m≠n m、n 呈非倍數關係 

模式 5 
X＝Y 原紙張為正方形     

m≠n m、n 呈非倍數關係     

 

2.根據九種模式做長寬間的交叉比對，並畫出其包含圖，分析出各種符合可行

的模式(分析內容請見附件一)，並舉出例子。 

說明 1：＂＂表示兩者之間呈倍數關係；＂＂表示兩者之間呈非倍數關係。 

說明 2：利用圓來進行分析 XY 與 mn 之間的包含關係，藉以判斷模式的可行

性，原則上 X、Y≧m、n，圓由大到小分別代表 X(藍)、Y(紅)、m(綠)、

n(黑)。  

【圖 3-1-2】表示藍色圓 FX 表 X 所有因數所成集合，紅色圓

FY 表 Y 所有因數所成集合，而綠色圓 Fm 表 m 所有因數

所成集合，此三圓的關係代表 X 不是 Y 也不是 m 的倍

表 3-1-1 

 X Y 

m   

 

表 3-1-2 

圖 3-1-2 
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數(因為 FY 及 Fm 皆沒有被包在藍圈中)，而 Y 是 m 的倍

數，所以 m 的所有因數皆包含在 Y 所有因數裡，記錄如

右表。 

【模式 1】X＝Y、m＝n 

編號 代碼 
模式分析 包含關係 

編號 代碼 
模式分析 包含關係 

數例 數例 

模式 1-1  X Y 

m   

n   
 

 模式 1-2  X Y 

m   

n   
 

 

原紙張：10*10 

單位紙：2*2 

原紙張：9*9 

單位紙：2*2 

 
【模式 2】X≠Y(XY 成倍數關係)、m＝n 

編號 代碼 
模式分析 包含關係 

編號 代碼 
模式分析 包含關係 

數例 數例 

模式 2-1  X Y 

m   

n   
 

 模式 2-2  X Y 

m   

n   
 

 

原紙張：20*10 

單位紙：2*2 

原紙張：150*50 

單位紙：3*3 

模式 2-3  X Y 

m   

n   
 

  

  原紙張：45*15 

單位紙：4*4 
 

 

【模式 3】X≠Y(XY 成非倍數關係)、m＝n 

編號 代碼 
模式分析 包含關係 

編號 代碼 
模式分析 包含關係 

數例 數例 

模式 3-1  X Y 

m   

n   
 

 模式 3-2  X Y 

m   

n   
 

 

原紙張：35*15 

單位紙：5*5 

原紙張：43*15 

單位紙：5*5 

模式 3-3  X Y 

m   

n   
 

 模式 3-4  X Y 

m   

n   
 

 

原紙張：32*15 

單位紙：8*8 

原紙張：12*9 

單位紙：5*5 

 
【模式 4】X＝Y、m≠n(mn 成倍數關係) 

編號 代碼 
模式分析 包含關係 

編號 代碼 
模式分析 包含關係 

數例 數例 

表 3-1-3 

表 3-1-4 

表 3-1-5 

表 3-1-6 
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模式 4-1  X Y 

m   

n   
 

 模式 4-2  X Y 

m   

n   
 

 

原紙張：36*36 

單位紙：6*3 

原紙張：42*42 

單位紙：12*6 

模式 4-3  X Y 

m   

n   
 

  

  原紙張：36*36 

單位紙：16*8 
 

 
【模式 5】X＝Y、m≠n(mn 成非倍數關係) 

編號 代碼 
模式分析 包含關係 

編號 代碼 
模式分析 包含關係 

數例 數例 

A 模式 5-1  X Y 

m   

n   
 

 B 模式 5-2  X Y 

m   

n   
 

 

原紙張：60*60 

單位紙：3*2 

原紙張：20*20 

單位紙：7*5 

C 模式 5-3  X Y 

m   

n   
 

 D 模式 5-4  X Y 

m   

n   
 

 

原紙張：28*28 

單位紙：7*5 

原紙張：62*62 

單位紙：7*5 

 
【模式 6】X≠Y(XY 成倍數關係)、m≠n(mn 成倍數關係) 

編號 代碼 
模式分析 包含關係 

編號 代碼 
模式分析 包含關係 

數例 數例 

模式 6-1  X Y 

m   

n   
 

 模式 6-2  X Y 

m   

n   
 

 

原紙張：36*12 

單位紙：6*4 

原紙張：54*27 

單位紙：6*3 

模式 6-3  X Y 

m   

n   
 

 模式 6-4  X Y 

m   

n   
 

 

原紙張：175*25 

單位紙：10*5 

原紙張：60*20 

單位紙：6*3 

模式 6-5  X Y 

m   

n   
 

 模式 6-6  X Y 

m   

n   
 

 

原紙張：75*25 

單位紙：6*3 

原紙張：120*60 

單位紙：14*7 

 
【模式 7】X≠Y(XY 成非倍數關係)、m≠n(mn 成倍數關係) 

編號 代碼 
模式分析 包含關係 

編號 代碼 
模式分析 包含關係 

數例 數例 

表 3-1-7 

表 3-1-8 

表 3-1-9 
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模式 7-1  X Y 

m   

n   
 

 模式 7-2  X Y 

m   

n   
 

 

原紙張：24*16 

單位紙：8*4 

原紙張：28*24 

單位紙：8*4 

模式 7-3  X Y 

m   

n   
 

 模式 7-4  X Y 

m   

n   
 

 

原紙張：24*20 

單位紙：8*4 

原紙張：105*25 

單位紙：10*5 

模式 7-5  X Y 

m   

n   
 

 模式 7-6  X Y 

m   

n   
 

 

原紙張：50*24 

單位紙：12*4 

原紙張：32*15 

單位紙：8*4 

模式 7-7  X Y 

m   

n   
 

 模式 7-8  X Y 

m   

n   
 

 

原紙張：20*15 

單位紙：8*4 

原紙張：50*36 

單位紙：8*4 

模式 7-9  X Y 

m   

n   
 

  

  原紙張：91*72 

單位紙：10*5 
 

 

【模式 8】X≠Y(XY 成倍數關係)、m≠n(mn 成非倍數關係) 

編號 代碼 
模式分析 包含關係 

編號 代碼 
模式分析 包含關係 

數例 數例 

模式 8-1  X Y 

m   

n   
 

 模式 8-2  X Y 

m   

n   
 

 

原紙張：60*30 

單位紙：5*2 

原紙張：24*12 

單位紙：8*3 

模式 8-3  X Y 

m   

n   
 

 模式 8-4  X Y 

m   

n   
 

 

原紙張：120*60 

單位紙：12*8 

原紙張：60*20 

單位紙：7*5 

模式 8-5  X Y 

m   

n   
 

 模式 8-6  X Y 

m   

n   
 

 

原紙張：70*7 

單位紙：5*2 

紙張：24*12 

單位紙：6*5 

模式 8-7  X Y 

m   

n   
 

 模式 8-8  X Y 

m   

n   
 

 

原紙張：140*20 

單位紙：7*3 

原紙張：66*22 

單位紙：5*3 

模式 8-9  X Y     

表 3-1-10 
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原紙張：88*44 

單位紙：5*3 

m   

n   
 

 

 

【模式 9】X≠Y(XY 成非倍數關係)、m≠n(mn 成非倍數關係) 

編號 代碼 
模式分析 包含關係 

編號 代碼 
模式分析 包含關係 

數例 數例 

A 模式 9-1  X Y 

m   

n   
 

 B 模式 9-2  X Y 

m   

n   
 

 

原紙張：45*30 

單位紙：5*3 

原紙張：84*60 

單位紙：10*4 

C 模式 9-3  X Y 

m   

n   
 

 D 模式 9-4  X Y 

m   

n   
 

 

原紙張：72*60 

單位紙：8*3 

原紙張：70*45 

單位紙：5*3 

E 模式 9-5  X Y 

m   

n   
 

 F 模式 9-6  X Y 

m   

n   
 

 

原紙張：60*35 

單位紙：5*3 

原紙張：100*60 

單位紙：8*5 

G 模式 9-7  X Y 

m   

n   
 

 H 模式 9-8  X Y 

m   

n   
 

 

原紙張：76*60 

單位紙：5*3 

原紙張：75*70 

單位紙：7*3 

I 模式 9-9  X Y 

m   

n   
 

 J 模式 9-10  X Y 

m   

n   
 

 

原紙張：55*33 

單位紙：5*3 

原紙張：120*70 

單位紙：6*4 

K 模式9-11  X Y 

m   

n   
 

 L 模式9-12  X Y 

m   

n   
 

 

原紙張：90*66 

單位紙：6*4 

原紙張：55*44 

單位紙：5*3 

M 模式9-13  X Y 

m   

n   
 

 N 模式9-14  X Y 

m   

n   
 

 

原紙張：100*70 

單位紙：7*3 

原紙張：66*44 

單位紙：5*3 

O 模式9-15  X Y 

m   

n   
 

 P 模式9-16  X Y 

m   

n   
 

 

原紙張：94*80 

單位紙：12*5 

原紙張：90*50 

單位紙：7*4 

 

 

表 3-1-11 
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【過程 3-2】依據過程 3-1 的各種模式，找出切割數量的最佳解模式。 

由過程 3-1 共分析出 56 種可行的模式，每種模式我們都至少找 3 組以上符合

的數據進行切割數的探討，再嘗試去用不同的切法找出所能切割出的最大數量。 

結果  

1.由過程中，我們不斷思考可以切割出較大數量的方法(原紙張以橫向擺放)，

歸納出以下幾種： 

※我們定義：“ 








n

Y
＂表示

n

Y
其結果的整數值。  

※下列切法中，若餘數＞n，則可以再轉向繼續切割，若切法一可以完切，那麼就不用再繼

續第二種切法了，因為我們的目的要找出最佳切法。 

切法一： 

















m

X

n

Y
……橫向切法 

當餘數≧n 則可再轉向，算式變為 



































m

Y

n

r

m

X

n

Y 1
 

註：r1 代表
m

X
的餘數；r2 代表

m

Y
的餘數 

【例】(9-16-7)X*Y＝85*50，m*n＝15*8   完切 35 塊 





































15

50

8

10

15

85

8

50
＝6×5＋1×3＝33(塊) 

 

切法二： 

















m

Y

n

X
……縱向切法 

當餘數≧n 則可再轉向，算式變為 



































m

X

n

r

m

Y

n

X 2
 

 

【例】(9-16-6)X*Y＝50*30，m*n＝11*7   完切 19 塊 



















11

30

7

50
＋ 


















11

50

7

8
＝7×2＋1×4＝18(塊) 

 

切法三： n
mn

Y

n

r
n

mn

X

n

Y







































 3
…運用公倍數(適用於原紙張較大時) 

當餘數≧n 則可再繼續轉向  

註：r3 代表
mn 

X
的餘數 

圖 3-2-1 

圖 3-2-2 
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【例】(9-11-4)X*Y＝85*50，m*n＝5*3   完切 283 塊 























































5

10

3

5
3

15

50

3

10
3

15

85

3

50
 

＝16×5×3＋3×3×3＋1×2＝269(塊) 

 

當數字間沒有成倍數關係時，不管我們是橫向排列還是縱向排列，

總是會有剩餘，一浪費就是整排的，因此，當我們切割到模式 8 時，我

們開始又有一個新想法：若能利用 2 種邊長(n、m)將原紙張的長寬(X、

Y)盡量塞滿，那麼或許又可以切割出更多塊數了，也就是考慮 K1n＋K2m

＝X 或 Y 之問題，因此我們想出了第四種切法： 

 

切法四：十字交乘法 

 

 

 

【例】(9-11-4)X*Y＝85*50，m*n＝5*3   完切 283 塊 

※藍色區域表示有剩餘。 

 

 

 

17×15＋1×28＝283(塊)       10×25＋2×16＝282(塊) 

分析圖如下： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2.我們利用上述四種切法列舉三百多組紙模來實際做切割數的推算，並歸納以

下幾點結果及切割的原則：(切割數據請見附件資料及實驗記錄單) 

(1) 當(X、Y)與(m、n)兩兩關係皆為倍數關係時＜如 m X 且 n X＞，使用方

法一（
m

X

n

Y
 ）或方法二(

m

Y

n

X
 )皆可進行完全切割。 

說明：這裡的 m  X 指的是 X 是 m 的倍數(但不包含 X=m)，m 的所有因數皆包含在 X

橫
向 

X Y 

m 0 大 小 最大 m 

n 最大 小 大 0 n 

 

表 3-2-1 

縱
向 

X Y 

m 最大 小 大 0 m 

n 0 大 小 最大 n 

 

表 3-2-2 

25×10 

 

2×16 

 

圖 3-2-5 

                 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

11×10 

1×28 
圖 3-2-4 

85 50 

5 0 17 1 10 5 

3 28 0 15 0 3 

 剩餘的面積較少(2*5) 

橫
向 

表 3-2-3 85 50 

5 17 2 10 0 5 

3 0 25 0 16 3 

 剩餘的面積較多(2*10) 

縱
向 

表 3-2-4 

圖 3-2-3 

想法：此能先填滿的區塊愈大愈好！ 
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的所有因數裡面。 

從模式分析表中只要有兩個同時出現在對角線上（如下圖），皆可以完切。 

 X Y 

m   

n   
 

 X Y 

m   

n   
 

 X Y 

m   

n   
 

 X Y 

m   

n   
 

 X Y 

m   

n   

 

 

例：(9-3-4)X*Y＝90*60 m*n＝18*5 完全切割 60 

→切法一： 

















18

90

5

60
＝12×5＝60 

 

(2) 當
m

Y
或

m

X
所形成的餘數≧n 時，則可再進行轉向，又可以增多數量。 

例：(8-5-12)X*Y＝210*14 m*n＝5*3 完切 196 

→切法二： 

















5

14

3

210
＋ 


















5

210

3

4
＝70×2＋1×42＝182 

(3) 若長短邊(即橫向及緃向放置)皆有剩餘時，則以剩餘面積較少者為優，如

下例： 

例：有一邊可以完全切割時<X 及 Y 皆為 m(n)的倍數> 

  (8-6-2)X*Y＝120*40 m*n＝8*7 完切 85 

→切法一： 

















8

120

7

40
＝5×15＝75……剩餘面積 5*120=600 

→切法二： 

















8

40

7

120
＝17×5＝85……剩餘面積 1*40=40 

 

(4) 利用公倍數原則(切法三)來處理，有時又能優於切法一及切法二，但沒有

絶對性。 

例：(8-4-22)X*Y＝192*48 m*n＝9*4 完切 256 

→切法一： 

















9

192

4

48
＝12×21＝252<無法轉向> 

→切法二： 

















9

48

4

192
＝48×5＝240<無法轉向> 

→切法三-a： 4
36

192

4

48


















＋ 


















9

48

4

12
＝255 

→切法三-b： 4
36

192

4

48


















＋ 4

36

48

4

12


















＋ 


















9

12

4

12
＝255 

※方法三-a 與方法三-b 不同於第二次轉向時再以公倍數來切割，但兩

圖 3-2-6 
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者做出的效果是一樣的。 

(5) 較佳的切割方法是“十字交乘法＂， 尤其是當 X 或 Y 可以分解成 K1n＋K2m

時，所切出的個數多數可以達到接近完切，或與完切相同的數量。 

例：(8-7-6)X*Y＝200*20 m*n＝8*3 完切 166 

→切法一： 

















8

200

3

20
＝6×25＝150<無法轉向> 

→切法二： 

















8

20

3

200
＋ 


















8

200

3

4
＝66×2＋1×25＝157<無法轉向> 

→切法三： 3
24

200

3

20


















＋ 


















8

20

3

8
＋ 


















8

8

3

4
＝149 

→切法四：25×4＋1×66＝166 

 

 

 

 

(6) 做了很多切割例子後，發現有些還是距離完切有 2 塊的差距，因此我們再

繼續思索，能否讓差距再少一些呢？結果，我們又想出了切法五～十字交

乘填滿法，即僅量不要剩餘，舉例說明如下： 

例：(5-4-7)X*Y＝29*29 m*n＝5*3 完切 56 

→切法一： 

















5

29

3

29
＋ 


















5

29

3

4
＝9×5＋1×5＝50 

→切法二：同上 

→切法三： 3
15

29

3

29


















＋ 


















5

29

3

14
＋ 


















5

14

3

4
＝27+20+2＝49 

→切法四：8×4＋3×5＋1×(9－3)＋2＝55 

 

 

 

 

 

 

→切法五：8×4＋1×8＋3×4＋3×1＝55 

 

 

 

 

25m*4n 

66n*1m 
圖 3-2-6 

200 20 

8  25 1 2 8 

3 66  4 １ 3 

 

表 3-2-4 

29 29 

5 5 1 4  5 

3 1 8 3 9 3 

 
還有 11 的空間，所以可以再轉向排 2 塊 

 

表 3-2-5 

29 29 

5 4 1 4 1 5 

3 3 8 3 8 3 

 
讓下一步又可以利用轉向填滿或讓損失值更少 

 中間空出的區塊長寬為 29-5*(4+1)…即減去 5個

m(由圖中看出) 

 

表 3-2-6 

1m*6n 
8n*4m 

5m*3n 1n*2m 

圖 3-2-7 

紫色圈及橘色圈的部分要同時保持同一個模式，如下紫圈之值

(3×8)大於上紫圈之值(4×5)，下橘圈之值(3×8)也需大於上橘

圈(4×5)之值，其目的在於能產出完整的 D 區塊。 

1m*8n 
8n*4m 

4m*3n 

3n*1m 

圖 3-2-8 

A 

B 

C

B 

D 
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→切法五(旋轉排法)：4×3×4＋1×2×4＝56…利用中間空位再繼續排入 

 

 

 

 

 

總結上部分的結果，我們得到一個不錯的結

果，可以利用切法四及切法五相互搭配，之前用切

法一到切法四無法完切的數據，又可多產生數組可

以完切的結果。 

 

3. 當我們找出最佳的切割規律後，我們再回頭去分析當初讓印刷廠老闆讓我

們“驚訝＂的 A4 紙張切法（前活動一之圖 1-3-2），雖然其邊長之間是無法

剛好整除的，但我們嘗試用最佳切法（即十字交乘法）來推四六版紙張切

A4 紙張所能切出的最大量及切割圖，結果竟是成功的（如下圖），我們驚

喜萬分，也能用算式推出我們當初嘗試排出的＜圖 1-3-3＞，雖然我們無法

用嚴謹的證明式來證明我們的切法必定是最佳解，但是我們所推出的數量

都已經接近完切了，這讓我們相當興奮。 

 

四六版紙張 X*Y＝1090*787，m*n＝297*210   完切 13 塊 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1090÷297=3….199…..0 

         2….496…..2 

         1….793…..3 

 

 787÷297=2….193…..0 

         1….490…...2 

1090÷210=5…..40…..0 

         4….250…..0 

         3….460…..1 

         2….670…..2 

         1….880…..2 

 

 787÷210=3…..157…..0 

         2…..367…..1 

         1…..577…..1 

2×2＋2×2＋1×(5-2)＝11(塊) 

1090 787 

297 0 3 1 2 297 

210 5 0 2 0 210 

 3×2＋1×5＝11(塊) 

29   29 11   11 

5 4 4 4 4 1 1 1 1 

3 3 3 3 3 2 2 2 2 

 

29-3×(3+3)＝11 

 

11-5×(1+1)＝1 

 

1×1＝1(剩餘) 

 
表 3-2-7 

表 3-2-8 1090 787 

297 0 2 1 2 297 

210 5 2 2 0 210 

 

表 3-2-9 

3n*4m 

3n*4m 

3n*4m 

3n*4m 
2n*1m 

2n*1m 

圖 3-2-9 

圖 3-2-11 

老
闆
的
切
法 

圖 3-2-10 

我
們
的
切
法 



 17 

 

【過程 3-3】利用切割的最佳解模式來推論不同版紙切割其它常用紙張規格大小所能

切出的最大量及切割模式。 

當我們成功找出最佳解模式後，我們終於可以用推理方式來探討活動一預留

下來的問題，以四六版、大菊版、中菊版及小菊版紙張分別切割 A3 影印紙、B4

影印紙及八開圖畫紙做探討： 

1.我們利用十字交乘法來進行切割探討，結果如下： 

A3 影印紙 

四六

版 

(6) 

 2×2＝4(塊) 

 

 

 

2×1＋1×3＝5(塊) 

 

 

 

 

大菊

版 

(4) 

 

 

 

 

 

2×2＝4(塊) 3×1＝3(塊) 

中菊

版 

(4) 

 

 

 

 

 

2×2＝4(塊) 3×1＝3(塊) 

 

小菊

版 

(4) 

 

 

 

 

 

2×2＝4(塊) 

 

3×1＝3(塊) 

 

B4 影印紙 

四六

版 

(9) 

 

 

 

 

 

2×4＝8(塊) 

 

2×3＋1×2＝8(塊) 

 

大菊

版 

(6) 

 

 

 

 

2×2＝4(塊) 1×3＋1×2＝5(塊) 

1090 787 

420 0 2 0 1 420 

297 3 0 2 0 297 

 1090 787 

420 0 2 1 1 420 

297 3 0 1 0 297 

 

完

切

塊

數 
939 635 

420 0 2 0 1 420 

297 3 0 2 0 297 

 939 635 

420 2 0 1 0 420 

297 0 3 0 2 297 

 889 635 

420 0 2 0 1 420 

297 2 0 2 0 297 

 889 635 

420 2 1 1 0 420 

297 0 1 0 2 297 

 876 622 

420 0 2 0 1 420 

297 2 0 2 0 297 

 876 622 

420 2 1 1 0 420 

297 0 1 0 2 297 

 

1090 787 

364 2 0 2 0 364 

257 0 4 0 3 257 

 1090 787 

364 0 2 0 2 364 

257 4 1 3 0 257 

 939 635 

364 0 2 0 1 364 

257 3 0 2 0 257 

 939 635 

364 2 0 1 0 364 

257 0 3 1 2 257 

 

表 3-3-1 
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中菊

版 

(6) 

 

 

 

 

 

2×2＝4(塊) 1×3＋1×2＝5(塊) 

小菊

版 

(6) 

 

 

 

 

 

2×2＝4(塊) 1×3＋1×2＝5(塊) 

八開圖畫紙 

四六

版 

(8) 

 

 

 

 

 

2×4＝8(塊) 2×1＋1×4＋1×1＝7(塊) 

大菊

版 

(5) 

 

 

 

 

 

2×2＝4(塊) 1×2＋1×2＝4(塊) 

中菊

版 

(5) 

 

 

 

 

 

2×2＝4(塊) 1×2＋1×1＝3(塊) 

小菊

版 

(5) 

 

 

 

 

 

2×2＝4(塊) 1×2＋1×1＝3(塊) 

由於切出的塊數較少，所以較不能看出十字交乘的功效，但是由上表中

我們也歸納出一些事實： 

(1) 菊版紙張適合盡適合切 A 系列的影印紙。 

(2) 四六版紙張適合切 B 系列的影印紙或圖畫紙。 

(3) 當在紙張長寬 XY 都無法整除單位長寬 mn，且也無法利用 K1n＋K2m 來

湊足 X 或 Y 時，若使用切法一或切法二其餘數皆很小時，也可能是最

939 635 

385 0 2 0 1 385 

265 3 0 2 0 265 

 939 635 

385 2 1 1 0 385 

265 0 2 0 2 265 

 889 635 

385 0 2 0 1 385 

265 3 0 2 0 265 

 889 635 

385 0 1 0 1 385 

265 3 1 2 0 265 

 876 622 

385 0 2 0 1 385 

265 3 0 2 0 265 

 876 622 

385 0 1 0 1 385 

265 3 1 2 0 265 

 

1090 787 

385 0 2 1 2 385 

265 4 1 1 0 265 

 

1090 787 

385 2 0 2 0 385 

265 0 4 0 2 265 

 

889 635 

364 0 2 0 1 364 

257 3 0 2 1 257 

 889 635 

364 2 0 1 0 364 

257 0 3 1 2 257 

 876 622 

364 0 2 0 1 364 

257 3 0 2 1 257 

 876 622 

364 2 0 1 0 364 

257 0 3 1 2 257 
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佳的切割數。 

活動四：應用研究成果設計製作遊戲拼盤組。 

整個研究除了可以應用在紙張的最佳裁切，當然也可以運用在實際生活的

地板拼貼或帄面空間物品的擺放： 

 

【活動 4-1】實際找家中的櫥櫃模擬物品擺放的推算。 

尋找生活中的一些櫥櫃空間擺放物品或拼貼地板的問題，來印證我們的實

驗，實驗中我們皆以帄面來探討。 

 

結果  

1.在 40cm*28cm 的書櫃上擺放錄音帶盒(長寬 10cm*6cm)   最佳解 18 盒 

→作法一： 

















10

28

6

40
＋ 


















10

40

6

8
＝6×2＋1×4＝16 

→作法二：4×3＋1×6＝18 

 

2.在室內 5m*3m 的地板全部鋪上長方形地墊 40cm*30cm 最佳解 125 塊 

→作法一： 

















40

500

30

300
＋＝10×12＝120 

→作法二： 

















40

300

30

500
＝16×7＝112 

→作法三：14×6＋2×12＋2×(10-2)＝124 

 

3.一張 A4 的紙張去除邊緣，僅留下 280mm*200mm，共可以擺滿多少張一吋(32mm× 

22mm)的照片 最佳解 79 塊 

→作法一： 

















32

280

22

200
＋ 


















32

200

22

24
＝9×8＋1×6＝78 

→作法二： 

















32

200

22

280
＝12×6＝72 

→作法三：6×9＋4×6＝78 

 

【活動 4-2】利用研究成果設計製作遊戲拼盤組，供班級同學來挑戰。 

我們利用活動三所找出的切法四及切法五(十字交乘)來反推

設計出十六組遊戲拼盤組(包含正方形及長方形模板)，目標在於用

一般排法無法排出完切的塊數，而用十字交乘法的交錯排法才可以

完成的為主。希望設計出來的遊戲拼盤能具挑戰性，納入班上的益

40 28 

10  4 1 2 10 

6 6  3  6 

 

表 4-1-1 

500 300 

40  11 3 7 40 

30 16 2 6  30 

 

表 4-1-2 

500 300 

40 12 2 6  40 

30  14 2 10 30 

 

表 4-1-3 

280 200 

32 8 6  6 32 

22  4 9  22 

 

表 4-1-4 
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智玩具收藏組。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

結果 (拼組結果請見附件三) 

正方形 拼盤 1 拼盤 2 拼盤 3 拼盤 4 拼盤 5 拼盤 6 拼盤 7 拼盤 8 

模板 11*11 19*19 29*29 31*31 11*11 15*15 26*26 30*30 

單位元件 5*3 5*3 5*3 5*3 7*4 7*4 7*4 7*4 

完拼 8 24 56 64 4 8 24 32 

剩餘面積 1 1 1 1 9 1 4 4 

單向排法 6   60   6  28 

轉向排法  21 50  3  21  

十字交乘 8 24 56 64 4 8 24 32 

註：單向排法即表示依一般橫向排列（或縱向）時已無法轉向的排法。 

  轉向排法即表示依一般橫向排列（或縱向）時還可再轉向的排法。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

表 4-2-1 

【拼盤 3】 【拼盤 4】 

【拼盤 7】 【拼盤 8】 

4*2 

4*2 

2*4 

2*4 

4*3 3*4 

4*3 
3*4 

1*2 

1*2 2*1 

2*1 

5*2 

5*2 

2*5 
2*5 

3*2 

3*2 

2*3 

2*3 

2*3 

2*3 3*2 

3*2 

2*3 

2*3 3*2 

3*2 
2*1 2*1 

2*1 2*1 

【拼盤 1】 【拼盤 2】 

1*1 
1*4 

1*1 

1*1 

1*2 
1*2 

1*2 
1*2 

【拼盤 5】 【拼盤 6】 
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長方形 拼盤 9 拼盤 10 拼盤 11 拼盤 12 拼盤 13 拼盤 14 拼盤 15 拼盤 16 

模板 19*8 22*11 21*18 29*28 19*15 26*11 23*15 30*15 

單位元件 5*3 5*3 5*3 5*3 7*4 7*4 7*4 7*4 

完拼 10 16 25 54 10 10 12 16 

剩餘面積 2 2 2 2 5 6 9 2 

單向排法  14 24  8  10 14 

轉向排法 9  25 50 8 9   

十字交乘 10 16  54 10 10 12 16 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

七、研究結論： 

1. 印刷廠進貨紙張以四六版、中菊版及大菊版為主，而 A 系列影印紙(A3、A4、

A5)是以菊版紙來切割，B 系列影印紙及常見的圖畫紙或筆記簿是以四六版來切

割。 

2. 一般 A4 又稱菊八開，即以中菊版紙等分成八份，但現在己有多數廠商是以大菊

版來切較符合經濟效益，可以切成九份，又稱菊九開。雖然也可以用四六版來

切割 11 張 A4，但相對的損失面積較多，所以不划算。 

3. 以全開紙張切出指定 K 數，在完全切割的狀況下，質數 K 僅 2 種方式（W÷K→

w、L÷K→l），合數 K 則至少有 3 種切法以上(採因數分解模式可推出)。 

4. 以全開紙張切出指定 K 數，在非完全切割的狀況下，可以利用 K 數的分解模式

來等分寬邊或長邊。 

表 4-2-2 

【拼盤 9】 【拼盤 11】 【拼盤 12】 【拼盤 10】 

3*1 

3*1 

2*1 

2*1 

2*2 4*1 

4*1 2*2 7*3 

4*1 

3*5 

4*1 

3*5 

4*1 

1*4 

1*4 

2*2 

2*2 

【拼盤 13】 【拼盤 15】 【拼盤 16】 【拼盤 14】 

3*1 

3*1 1*2 

1*2 3*1 

3*1 

2*1 

2*1 

4*1 1*2 

4*1 1*2 

2*2 

2*2 

4*1 

4*1 
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5. 在非完全切割的狀況下無法看出固定哪一種切法較符合經濟效益，但可知在同

一種切割分配模式中，以＜紙張的寬邊來等分成單位紙張的寬邊（即 W÷直切塊

數→w）＞比將＜紙張的寬邊當成單位紙張的長邊（即 W→l）＞來得好。 

 

6. 原紙張與單位紙張個別長寬關係共可分成九種模式 56 種搭配模式，可以利用圓

圈來表徵其之間的關係。 

 

 

 

 

 

7. 原紙張面積÷單位紙張面積所成的整數值，必為切割數量的最大值，但未必每種

組合皆能成功切出此最大值，其原紙張與單位紙張間之倍數關係及其餘數能否

再進行轉向是其關鍵所在。 

8. 我們歸納出五種切割方式： 

切法一： 

















m

X

n

Y
…橫向切法…當餘數≧n 時→ 




































m

Y

n

r

m

X

n

Y 1
 

切法二： 

















m

Y

n

X
…縱向切法…當餘數≧n 時→ 




































m

X

n

r

m

Y

n

X 2
 

切法三： n
mn

Y

n

r
n

mn

X

n

Y







































 3
…運用公倍數 

切法四：十字交乘法 

 

 

 

A×C＋B×E＋D×(F－B)                B×D＋A×F＋C×(E-A) 
 

切法五：十字交乘填滿法（呈旋轉狀） ……請見過程 3-2-(6) 

 

 

 

A×D×4＋C×B×4                        A×B×4 

 

9. 在做切割數的推算時，發現其是否能完切除了倍數關係是一個要素外，餘數也

是一個重要的因素，歸納以下幾點結果及切割的原則：(切割數據請見附件二及

實驗記錄單) 

1. 當(X、Y)與(m、n)兩兩關係皆倍數關係時＜如 m X 且 n X＞，使用切法一

X Y 

m 0 大 小 最大 m 

n 最大 小 大 0 n 

 

X Y 

m 最大 小 大 0 m 

n 0 大 小 最大 n 

 

橫
向 

縱
向 

【模式 7】X≠Y(XY 成非倍數關係) 

m≠n(mn 成倍數關係) 

【模式 8】X≠Y(XY 成倍數關係) 

m≠n(mn 成非倍數關係) 

X Y 

m A A C C m 

n B B D D n 

 

X Y 

m A A A A m 

n B B B B n 
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（
m

X

n

Y
 ）或切法二(

m

Y

n

X
 )皆可進行完切。 

2. 當
m

Y
或

m

X
所形成的餘數＞n 時，則可再進行轉向，又可以增多數量。 

3. 若長短邊皆會有剩餘時，則長邊剩餘優於短邊剩餘。 

4. 利用公倍數原則(切法三)來處理，有時能優於切法一、二，但沒有絶對性。 

5. 切割的最佳解法是“十字交乘填滿法＂搭配＂旋轉排法＂， 尤其是儘量讓 X

或 Y 可以分解成 K1n＋K2m 沒有剩餘時，所切出的個數多數可以達到接近完切，

或與完切相同的數量。 

10. 我們可以利用十字交乘法來驗證四六版切 11 張 A4 的分解圖。 

 

 

 

 

 

11. 菊版紙張適合切 A 系列的影印紙，四六版紙張適合切 B 系列的影印紙或圖畫紙。 

12. 我們的研究成果，可以有效運用在帄面空間的利用或紙張應用的效能上，更進

一步可以設計成好玩且具挑戰性的遊戲拼盤。 

 

八、參考資料 

喬恩〃米林登（民 95）。動動腦 數學會更好。台北市：商周出版 

最新課程標準高職課本－製圖-------東大圖書公司 

網路資訊 

 

九、活動剪影 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1090 787 

297 0 2 1 2 297 

210 5 2 2 0 210 

 

1090 787 

297 0 3 1 2 297 

210 5 0 2 0 210 

 



【評語】080404 

1. 主題新穎有趣，兼具數學性，實用性與遊戲性。 

2. 難度適中能將國小數學做了很好的應用。 

3. 利用「十字交乘填滿法」搭配「旋轉排法」以求出切割的

「最佳解法」的方法甚具創意，且解說過程清楚、表達能

力頗佳。 
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