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中文摘要 

竹子，在中國人的心目之中，遠比其他的植物重要得多，從它的形象，到中空有節

的象徵意義，以及葉、莖、根、芽（筍）等多種使用價值，在應用上已涵蓋了我族人的

食、衣、住、行的全部層面。它挺秀劲美，枝葉疏落有致，姿態瀟灑脫俗；終年翠綠，

高格韻勝。古人並把它人格化，喻做高風亮節，全德君子。 

  竹器的使用，幾可視為我國文明的標誌，自古以來與我們生活息息相關。根據史學

家的考證，製竹工藝，至遲應在銅鐵器尚未發達之前，甚或更早。由於加工容易，故較

木工藝發展早得多。相傳古代的神農氏曾嚐百竹，辨草性入藥，並以其製造農具。嫘祖

用竹製蠶箔。倉頡造字，以竹簡記事。由此推算，也又數千年的歷史。 

  先民們以竹棍、竹刀、竹槍和竹製的弓箭，抵禦猛獸強敵。把竹葉穿織起來，編成

竹衣，以遮蔽身體。竹子被利用做編織材料，或者製成繩索縛物，那已是竹工藝的一大

突破。雖然較為原始的甲骨文和金文中，都還沒有單獨的「竹」自出現過，但在小屯殷

墓中發掘出土的同戈上，曾發現了細緻的編竹刻文，間接的證實了當時已有竹器加工。

竹子對於我國物質文明的發展，有過很大的貢獻，給我們提供了豐盛的日用物質，其製

造成品廣博，多不勝舉略擇大要，以明其與人生關係。 

藤，是一種生長在亞熱帶，與熱帶森林的蔓生植物，莖生鈎刺，橢圓形羽狀複葉。

因其產生量局限一隅，及交通不便的影響，國人開發適用較竹子要晚。據三國演義中敘

述：諸葛亮曾在火燒藤甲擒孟獲的故事，是我們想到烏戈國能以籐製造刀槍不入鎧甲，

日常生活用具之製作，應更早才是。 

  較早閩境同胞，喜歡以用一種名叫雞糞藤（大概是屬細藤之類蔓生植物）去葉垂紮

成掃使用。也有把籐當繩索，來綑綁竹架，批蓋茅草成寮、棚、帳，作為簡便遮雨處所，

供行人息腳之用。拿竹當骨幹，用藤皮纏紮成舒適而耐用的藤椅，則是晚近的事。 

  藤，材料纖維特殊，加熱柔化後彎曲，可塑性很強，幾乎任何想像得到傢俱或器物，

歐可以由藤料做成，無論餐桌、茶几、沙發、衣櫥、書櫃、搖籃、床鋪、屏風……或是

窗簾、吊燈、鏡框、提籃、杯套、果盤……等，都可以使用藤材製作。 

藤材，表面光滑色潤、粗壯有緻者，可裁製高級傢俱，細小的也分類製作其他各型器具；

或剖取藤皮，抽至藤心，作為養類印尼、泰國、越南等東南亞國家進口。 
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壹、前言 

一、研究動機 
（一）再次了解竹藤在民族文化之地位 

    竹子，在中國人的心目之中，遠比其他的植物重要得多，從它的 

形象，到中空節得象徵意義，以及葉、莖、根、芽（筍）等多種使用

價值，在應用上已涵蓋了我族人的食、衣、住、行的全部層面。它挺

秀劲美，枝葉疏落有致，姿態瀟灑脫俗；終年翠綠，高格韻勝。古人

並把它人格化，喻做高風亮節，全德君子。 

    竹器的使用，幾可視為我國文明的標誌，自古以來與我們生活息

息相關。根據史學家的考證，製竹工藝，至遲應在銅鐵器尚未發達之

前，甚或更早。由於加工容易，故較木工藝發展早得多。相傳古代的

神農氏曾嚐百竹，辨草性入藥，並以其製造農具。嫘祖用竹製蠶箔。

倉頡造字，以竹簡記事。由此推算，也又數千年的歷史。  

    藤，是一種生長在亞熱帶，與熱帶森林的蔓生植物，莖生鈎刺，

橢圓形羽狀複葉。因其產生量局限一隅，及交通不便的影響，國人開

發適用較竹子要晚。據三國演義中敘述：諸葛亮曾在火燒藤甲擒孟獲

的故事，是我們想到烏戈國能以籐製造刀槍不入鎧甲。        

          （二）重視民族工藝之特性    
1.相傳古代的神農氏曾嚐百竹，辨草性入藥，並以其製造農具。 
2.嫘祖用竹製蠶箔。 
3.倉頡造字，以竹簡記事。由此推算，也又數千年的歷史。 
4.先民們以竹棍、竹刀、竹槍和竹製的弓箭，抵禦猛獸強敵。 
5.把竹葉穿織起來編成竹衣，以遮蔽身體。 
6.竹子被利用做編織材料，或者製成繩索縛物。 
7.相傳古代的神農氏曾嚐百竹，辨草性入藥，並以其製造農具。  
8.嫘祖用竹製蠶箔。  
9.倉頡造字，以竹簡記事。由此推算，也又數千年的歷史。  
10.先民們以竹棍、竹刀、竹槍和竹製的弓箭，抵禦猛獸強敵。 

11.把籐當繩索，來綑綁竹架 。 

12.批蓋茅草成寮、棚、帳，作為簡便遮雨處所，供行人息腳之用。 

13.拿竹當骨幹，用藤皮纏紮成舒適而耐用的藤椅 。 

14.去葉垂紮成掃使用。 

 

二、研究目的 
（一）讓大眾再次了解藤竹之生態 

    （二）期望新的一代負起傳承民俗工藝責任 

 
三、研究預期限效果 

（一）成品具有實用與裝飾的功能。傳統工藝美術的發展，源起於生 

   活的需要及實用目的蘊藏先民長年累月的智慧與巧思。 
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（二）傳統工藝歷經興衰起落，政府為保存及活用文化資產，充實國民精  

     神生活，發揚多元文化，特頒布「文化資產保存法」，文化部據文資 

   法規定，指定傳統藝術類別上有特殊藝術成就與奉獻的個人或團體 

        ，迄今，於傳統工藝美術類已有 5位獲得「人間國寶」殊榮。 
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貳、理論探討 

一、竹材料的種類與特性 
    竹性畏寒忌旱，盛產於溫熱帶地方，僅有少數竹類適應生長在寒帶區

域。各種竹材生長於南方或低於海拔地區者，其性高溫及濕潤氣候。生長於

北部或高於海拔地區者，其性能耐低溫及乾燥。亞洲乃溫帶氣候，為竹類生

產分佈中心，其中以我國與日本最多。 
目前台灣種植的竹類，可分為 5屬，計約 22 種： 

（一）毛竹屬者 5種 

（二）青籬竹屬者 4種 

（三）荊竹屬者 10 種 

（四）慈竹屬者 2種 

（五）篎簕所屬者僅一種。 

 

    其中以毛竹屬的夢宗竹與桂竹，荊竹屬的長枝竹與荊竹，慈竹屬的蔴竹

與綠竹分布最廣。大抵上，北部以蔴竹與桂竹產量較豐，中南部一帶則以桂

竹、孟宗竹、長枝竹及荊竹為生產大宗。 

 

茲就台灣常用的幾種竹類及其性狀分述如下： 

（一）孟宗竹： 

    桿高 4～20 公尺，涇 5～18 公分，表皮堅硬、肉厚節顯著、節間

較短。可供編織、雕刻及製作工藝品、傢俱等。          

（二）桂竹： 

    桿高約 10 公尺，涇 4 到 8 公分，節間長 30 公分，桿表皮堅硬，

桿肉不厚在各類竹材中抗彎強度最大。前人常以桂竹做成折合式的搖

籃架，用桂竹桿和牽絲紮住篾門的四周，以桂竹桿榫接乘椅轎的骨

架。全用於建築、傢俱、農具、編織、工藝品、竹簾等，用途極廣。      

（三）石竹： 

    桿長 12 公尺，涇 12 公分以上。肉厚，表皮堅硬，節距 25 至 40

公分。可作建築、傢俱、農具、編織、工藝品等用材。 

（四）長枝竹： 

    桿高 6～20 公尺，涇 4～10 公分，節間長 20～60 公分，桿肉厚，

表皮初時呈深綠色，老則為黃褐色。小枝叢生，長而纖細，節際生枝

較其他竹為長，故名長枝竹。材質韌性，為編織手工藝用材，竹材可

供香蕉支柱之用。 

（五）荊竹： 

    桿高 10～20 公尺，涇 5～10 公分，節間短，表皮厚而粗糙強韌

耐磨，是所有竹類中抗張強度最大者。古時候農人用以製作竹壓仔和

牛擔，亦可用於製作傢俱。 

（六）觀音竹： 

    桿高 1～5 公尺，涇 1～3 公分，有時高達十 10 公尺。桿肉薄。

竹材可供作籬笆、搭棚架以及手工藝品之用。 

（七）蔴竹： 
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    桿高達 25 公尺，涇亦達 20 公分，節間長 21～70 公分，是台灣

最粗大的竹類，竹材供建築、農具、編織手工藝品、竹合板、竹排等

之用。  

（八）綠竹： 

    桿高 6～12 公尺，涇 3～12 公分，節間 20～35 公分，節間短，

表面厚呈深綠色。可供作傢俱及造紙原料之用。 

（九）篎簕竹： 

    桿長 40 公尺，涇約 3 公分，節間 15 公分～20 公分，肉厚，竹

材佳良，可供傢俱、器具、農具、編織、工藝品、合板、竹板、造紙

等，用途極廣，且為竹類中最優良之材。 

（十）箭竹： 

    桿通直密生，高約 6公尺，涇約 3公分，表皮與肉均較堅硬。可

作工藝及籬笆用材。 

 

    竹因種類及部位之不同，性質亦異，用途而殊。習竹工者，必須明瞭各

竹材之性質，而後依其特性製造各種物品。如選材不當，則不僅無法製造精

良工藝品，而且易於損壞，雖有精良技藝，亦無濟於事矣。 

    竹林經過適當培養，約歷３～６年左右即可砍伐使用。以耐久性而 

言，以５～６年者為最強；以抗張強度言，以３～８年者為佳；以抗壓 

抗縮強度言，以４～６年者為佳；以抗彎強度言，以４～５年者佳，所以應

視用途之不同，而有所取捨。 

 
二、藤的種類及特性 

藤是一種常見青的蔓生植物，種類有兩百多種，分佈於亞洲南部（馬

來西亞、印尼等地區）、澳洲和非洲等熱帶性氣候地方。藤類性忌寒冷與

乾燥，尤畏日光直射。宜雨量充沛排水良好山谷地方。台灣藤類生長分佈

於東部及東南部等地，其中花蓮、宜蘭和台東產量較多，其次是南投縣的

霧社、日月潭與埔里等地。 

               藤的長度，因種類而有所不同，通常長達 3、4丈不等。莖生鈎刺靠

刺倚他樹而生長，故莖部多彎曲。 

               藤的種類可分為竹籐、水藤、花藤及黃藤等類，其中以黃藤產量最豐，

用途最廣，目前本省藤材工藝均以黃藤為原料。 

               藤之所以能夠用於製作家具和籃子，是因其莖長，有彈性，內肉部是

纖維狀，容易含水，侵濕易變柔軟又易於彎曲，故成為最適當的工藝材料。

再者，藤具有獨特的自然美，其素材成品，經過一段時間，自然麥芽色澤，

非常受喜愛。 

              藤的種類繁多，有製造大型傢俱骨架用的 77 公厘；也有用於編造籃

子等手提用品的 10 厘細的；劈裂後使用皮和芯分開成細條等材料，更可

用以製造各種藤材及其特性分述如下： 

（一）竹籐： 

    皮呈黃綠色而光滑，質地堅硬，用途甚廣，一般藤工藝均用竹籐



 
5 

的藤條作桌椅腳部及其他藤器的支架等。           

（二）水藤： 

    素質較鬆而輕，富彈性，彎撓不易折斷，為藤材的上品，其用途

頗廣。 

（三）花藤： 

    品質與水藤相同，莖部表皮有斑點花紋，為藤器自然裝飾材料，

因斑點而得名。           

（四）黃藤： 

    是諸藤材中品質最優良者，纖維精密富彈性，宜細劈，目前台灣

藤皮均由黃藤劈成，藤條與藤心均有廣泛的用途。           

（五）細藤： 

    是各類藤材中最細的一種，形似竹枝，素質堅實有彈性，晤能劈

破，宜彎曲不折，可直接編織藤器，同時可代繩索使用。 

           （六）石藤： 

莖皮呈灰色，質地堅實而脆，不能撓曲，纖維管粗大，品質較差。   

                     

藤材作業的分類，依籐材的形式，可分為藤條、藤皮、藤心等三種作業。

但式樣藤器工藝的完成，注注並不僅限於一種單純的材料。例如籐條作業的

包紮部份就要用到藤皮；而藤皮與藤心作業的支架部份，也須賴藤條，甚至

還要用到竹、木或金屬等類材料的配合。所以選材時，必須對各種形式的材

料有所認識，然後再依作業的需要，選擇適當的材料。 

藤的種類豐富，有製造大傢俱用的直徑 70 公厘粗者；也有用於編造籃

架等手提用 10 公厘細的。另外，經劈裂，使皮和芯分開成細條，就可用製

造種類繁多的各式各樣產品。    

（一）丸藤： 

    留有表皮，而直徑 5～15 公厘，主要用以製造倚座和籃之把手，

經烤折，也可彎曲成各種花飾，用來裝飾傢俱，增加美觀。丸藤因質

地的不同，可分以下幾種： 

1.光澤藤：色明而有光澤，質料堅硬，用以製造傢俱。 

2.梨騰：又叫豹藤。無光澤，富有彈性，容易釘釘子，適合作小東西。 

3.吊藤：又叫灰藤。無光澤，藤心較不結實，既軟又粗。 

（二）藤棒： 

直徑約 15～60 公厘，留有皮者（也又剝去皮者），經烤軟後，可

隨造型需要彎折，造成美麗的曲線，用以製造藤椅，藤桌等傢俱骨架。 

（三）藤心： 

直徑從 1～10 公厘，以 2～3 公厘最常用。藤心分未漂白物，半

漂白物（漂白一次），本漂白物（漂白二次以上）等三種。漂白次數

愈多則愈白愈軟。可用鹽基性染料，隨意染上喜愛的顏色，或以有色

的塑膠軟管包裹其表面，以編製各種花樣之器物。 

（四）半圓藤： 

可分為劈去藤皮後剩下的半圓藤和用機器劈的半圓藤兩種，而以

後者的品質較好。用以捲椅腳或編籃。 
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（五）藤皮： 

又名拉藤、光澤藤或割藤，是留有表皮的薄皮條。有手拉劈的和

機器劈的兩種，而以前者的品質因肉厚而較佳。用以編籃及籃的提

手，也是編之椅座的材料。 

 

藤的使用：藤，如果不加適當處理，就是一種堅硬而不易加工使用的素

材，但經浸水份就變柔軟，用以彎捲或編織都方便，尤其含水乾後，不容易

再變形。 

編織時間，就會吸入水份而變軟。把籐材保存在濕的地方，雖然很合適，

但容易發黴。梅雨期間更應特別注意。籐材之彈性，較其他材料為佳，所以，

拉力很強。例如直徑三公厘的藤心，能耐 40～50 公斤力量，而藤皮要比藤

心更強。滕的拉力雖強，但一經扭曲，就易折斷，所以使用中，應多加小心，

部是扭曲，以免損傷材料。 

籐材之選擇：籐條的選擇，以色澤純一，表面沒有斑點，疤節不顯明，

生長過程良好，藤廖頭尾大小規格差別不大，並具又某種程度的重量，才算

好品質。市面上所賣的藤條，均分為 1～3 級。一級者，不但色澤要好，而

且也不扭曲。藤皮則以色澤純白，無蟲害及無受傷斑點為佳。同時分割的藤

皮大小均勻，厚薄相差不多為實用。否則於製作時易拉斷，成品亦不雅觀。

藤心粗細以番號表示，數字愈大則愈細，所以粗細之選擇，應視所編製的藤

器用途與部位而定籐材生長情形與竹材相似，其採伐時期應在三年在以上，

且長度須達四公尺以上。如一、二年生即被採伐使用，不但質地鬆，彈性差，

而且容易遭受害蟲。這點也是一般選材時，所應注意的。 

 

   三、竹的選材與淘汰 

            材料的選材原則： 

           （一）傢俱材料一般用桂竹 

                 1.就竹材外表而言，宜選擇表面未受損壞如刀斧刻、鑒等傷痕，竹 

                   材無龜裂者。 

                 2.節間通直而均勻，桿形雅緻，表面平滑者。 

                 3.節上無枝、節細、隆起不高而呈平坦者。 

                 4.竹材堅硬，富彈性，桿肉銷厚，抗彎及抗壓力強大且不易劈裂者。 

     （二）雕刻材料： 

竹彫所用的材料以三、四年生的孟宗竹最適合，因為孟宗竹的纖

維組織嚴密，容易表現 刻之層次，孟宗竹又稱毛竹、江南竹、貓頭

竹、茅茹竹，原產於我國江南各省，本省栽培於海拔 150 公尺～1800

公尺地區，尤以中部最多。孟宗竹的砍伐已冬季為佳，因為冬季氣候

乾燥，雨量較少，竹子內所含的水份較少，比較不容易發黴、蛀蟲。

竹材的選擇依所要彫刻作品之形狀而決定，若要彫刻臂擱、竹簡則截

取尾段，若要彫刻筆筒則截取頭段、中段，甚至奇形怪狀的竹筒，也

可好好利用，若要彫刻對聯則要注意下列幾點： 

1.節間通直而勻稱，桿形雅緻，表面平滑無損傷。                

2.節要平正、隆起不高呈平坦。 

3.扁平對稱的形狀，甚至單向彎曲的竹材也可用來彫刻。 
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（三）編織材料可用桂竹、長枝竹、蔴竹……等來 製。劈製之過程如下： ，  

1.以圓鋸截取所需長度。 

2.用剖竹機將材料剖呈竹條。 

3.以劈篾機去除竹 。 

4.以劈篾機再細劈。 

5.以定寬機定寬成所需寬度之竹篾。 

（四）竹籤可用桂竹、石竹、刺竹……等材料以竹籤機打製而成，竹籤之粗  

細可由刀具孔涇之大小來控制。新伐下的竹材必須經過一些加工處

理，才能防止迅速腐朽或蟲蛀。同時為便於日後塗裝、著色、漂白處

理亦為不可或缺的步驟。     

 

四、竹的編織 

             （一）基本編法－平面編織法 

一挑一編織法此種編織法，就是一條竹篾在上，一條竹篾在

下的交織法，編法極為簡單、容易。 

（二）壓二挑一編織法 

                    這種編織是兩條竹篾在上，一條在下的交織法，此法與前法

相似，以直為經，橫為緯，在第二條穿織時，必須將經的間隔一

條壓在下，成一步階式，第三……，依次類推。   

（三）壓三挑一編織法 

                    3／1 是編織法，就是三條竹篾在上，一條在下的交織法，此

法與前法相似。 

（四）壓二挑二編織法 

這種編織法，是二條竹篾在上，二條在下。此種編織法，當

橫的第二條穿織時，必須間隔直的一條，依二上二下穿織，第三

條再依次間隔一條，其餘依次類推。總之，在橫的方面成不階式。

斜的方面成人字形。 

（五）壓三挑二編織法 

                         這種編織法與 2.2／1 式是相反的編織法。它的編織法是一條

在上，二條在下之交織法。 

（六）壓三挑二編織法 

這種編織法是條竹篾在下，三條在上，編織法與前者類似。 

（七）壓三挑三編織法 

                    這種編織法，是三條竹篾在下，三條在上，編織法同 2/2 式，

在橫的方面呈極顯明的步階。斜的方面成人字形。 

（八）壓四挑三編織法 

        這種編織法同 3／2式，它的編法是下面竹篾三條，上面四交 

織法。 

             （九）壓四挑四編織法 

                    此編法是竹篾四上四下，每四條做為一股，一上一下的呆板



 
8 

織法。在東南亞及非洲一帶，此種編法甚為普通，大部份做為牆

壁裝飾物。 

（十）兩一相間編織法 

用兩條竹篾及一條竹篾，相同的以直和橫一上一下的交織

法。這種編法必須按直的兩條及一條相間的排好，然後橫的再用

兩條及一條來穿織，但應注意，間隔之孔距，必須想等。 

（十一）梯形編織法 

這種編織法，必須先將竹篾染色，而後再來編織。其法以

直的竹篾全部不染色，而橫的竹篾全部染色。先直排竹篾 14 條，

在橫的方面：第一條竹篾以下二上六的交織法，第二條用下三

上五，第三條用下四上四；第四條用下三上五；第五條以下二

上六；第六條仍以下六上二之循環編織法，即成為梯形不階式。 

（十二）口字形編織法 

這種編織法，必須先將竹篾染色，直的竹篾不染色，橫的

染色。先將直的 1 條竹篾排好，而後以橫的竹篾織，如圖 1 所

示，可依數字先後次序編織，即成為口字形式。 

        

      圖 1 口字形編織法 

                資料來源：台灣省政府教育廳 

（十三）梅花字形編織法 

                      這種編法與前法相似，是將五個口字形連接起來，而成為

五朵梅花，需 16 條竹篾，如果連續編織，極為美觀。 

                 

        
        圖 2 梅花字形編織法 

                資料來源：台灣省政府教育廳 

（十四）回字形編織法 

                      這種編織法是將竹篾值不染色）與橫（染色），編成二重方
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塊形，按圖上之編法，即可得回字形。 

（十五）波浪形編織法 

                      這種編織法是有色竹篾與無色竹篾交織成為波浪形，按上

圖之步驟穿織，即成為波浪形式。 

（十六）重疊編織法 

                      重疊編織法，就是將兩個編織物，重合再一處，其花式可

隨便選取，但上下必須配合，行此法者，變化極多，學久必會

自通。 

                      下圖是兩個編織物配合在一處，上面已無色闊竹篾先編成

四角孔形，下面是以四狹細竹篾配合編織編法，再用有色狹細

竹篾以 45 度斜角穿織，如圖 3所示 

                           

    圖 3 重疊編織法 

                資料來源：台灣省政府教育廳 

（十七）三角孔之編織法 

                     這種三角孔編織法，是以三條竹篾起頭，第一條在底，第二

條在中央，第三條在上，交叉成角度相同的放射形，第二次以六

條竹篾（456789），按圖 4 所示，分別穿插，以後依次逐漸增加，

即成為圖之編織物。    

    

                       

       圖 4 三角孔之編織法 

               資料來源：台灣省政府教育廳 

（十八）雙重三角形編織法 

                     這種編織法，先以四條竹篾開始，然後再以兩條（56）編入，

成為上圖；同樣以六條竹篾（7～12）分別編入，編多即現出雙

重三角形。    
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（十九）六角孔編織法 

                     此法係以三條竹篾起頭，再以三條竹篾織成六角孔，以後分

別以六條 竹篾逐漸增加成如圖 5所示。   

             

        圖 5 三角孔之編織法 

                資料來源：台灣省政府教育廳 

（二十）厚邊六角孔編織法 

    此種編織法，先以六條竹篾起頭如上圖，再以六條竹篾編入

即成為編六角孔形。 

 （二十一）六角星狀編織法 

    此法先以六條竹篾編成六角孔形，再加入六條成為上圖所

示；同樣的再以六～三十條分別編入，在每次以六條增加，逐

漸成為圖 6六角星狀的樣子。 

     

       圖 6 六角星狀編織法 

               資料來源：台灣省政府教育廳 

（二十二）八角孔編織法 

                         這種編法是用八條竹篾交叉編織，而成上圖所示；再以四

條竹篾編入成為圖 7 所示；再逐漸增加編入，就成為八角孔的

樣子。    

          

      圖 7 八角孔編織法 

                資料來源：台灣省政府教育廳 
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（二十三）重疊八角孔編織法  

    這種編織法先以八條竹篾編成八角孔形如上圖，再以八條

編成第二重疊八角孔形，到第二十四條時即編成三重疊八角孔

形，直到 40 條為止，即成為下圖的樣子。   

  （二十四）輪口底編織法 

    輪口底之編法至少要用 12 條以上之竹篾，現用 16 條竹篾

起底法為例：首先用四條編成如第一圖，以後每次用一條竹篾

以挑一壓三之方法至所需之數目。    

             

      圖 8 輪口底編織法 

                資料來源：台灣省政府教育廳 

 

  五、藤材的處理 
      藤是莖最長的陸上植物。莖除了葉子和有刺的表皮後，有如塗過青漆   

  般顯現自然光澤。再經過乾燥後，即變得既輕且勒，同時彈性極佳。對於  

  藤材之處理，茲分為省產藤與進口藤兩種，加以介紹如下：台灣藤材僅有 

  竹籐、水藤、花藤及黃藤。其中以黃藤產量最豐，用途也最廣。 

  藤材採回後，須先加燻洗。燻洗時，以硫磺作烟燻劑，將藤材置於室 

            外，上覆塑膠布使密不通風；或將藤材置於烟燻室內密閉之後，點燃硫磺 

            加以烟燻。每一萬條藤材，約需硫磺 5公斤。燻畢以水洗淨為止。洗淨後 

            藤材，用去節刀除去節目，然後依直徑之大小及長短，分為丸藤及割成藤 

            皮兩種。丸藤須經扶直手續；藤皮則須割剝，然後分類包裝出售。藤皮通 

            常為每百條一束，30 束唯一綑，丸藤則視涇圍不同，自 100 條至 500 條唯 

            一綑不等。   

              原藤加工處理，通常由藤料加工廠處理後，發售給各藤器製造商。前 

            面的處理過程，如加細分，則有下列九個程序。即 1.原藤的洗滌 2.品質 

            的選擇3.長度的裁割4.彎曲的矯正5.藤心籐皮的劈割6.藤材的蒸煮或漂 

            白 7.等級的選定 8.包裝成綑 9.定價銷售等。現再以藤條、藤皮、藤心之 

            處理分述如後： 

（一）藤條的分割： 

    藤條長度的裁割，以六台尺為標準，其他需要長度不 

在此限。其大小則分為特大、大、中、小四號，細藤 

不在此分類之內。並以計綑或計重出售。                 
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（二）藤皮的分割： 

    藤皮長度的分割以十三台尺為標準。其寬度約分 1～5 號藤皮通

常要經過藥物處理後銷售。藤皮的劈剝，雖然都以機器自動操作，生

產規格能一致，但在編織器物時，最好再經人工調整，即以劍門刀修

削，編織當更能順適。 

（三）藤心的解劈： 

    藤心長度的解劈亦以 13 台尺為標準。其分類有 1～24 號等，係

仿鉛絲粗細而分。番號數字愈高則愈細，以所編製的藤器用途與部位

來選定藤心材料。普通藤細工的編製多以 18 號或 20 號及 24 號為適

用。又藤心列號愈小售價愈高。因藤心細小，劈割易斷裂，材料損失

較多之故。藤心是藤條劈割藤皮後的副產品，價格自較藤皮為賤，視

藤條直涇的大小而劈剝成若干面，然後再經過圓剝而產生不同番號。 

   

  六、藤心與藤皮之修整 
              藤心與藤皮也是編織的重要材料，藤器編織用材的好壞，可直接影響  

            成品的價值，因此要重視材料的選擇與編製前的修整。藤心是藤條劈割藤 

            皮的副產物，一般以機器解劈成大小不同的直徑，其分類從一號、二號……  

            至二十四號等，號數愈多則直徑越小。一般以所編製的藤器用途與部位來  

            選定藤心之大小，普通藤細工的編製多以十八號或二十四號為最適用。藤 

            心因為經過機器的解劈，因此可直接拿來編製。 

            藤皮是藤條劈割而成在編製之前須加以修整，修整之後編起來較為順  

            手，成品也較為平整、雅緻。藤皮修整有機器與手工兩種作法，工作時還 

            是以手工來得方便。 

（一）劍門修邊： 

    藤皮從機器剝削下來，邊緣有不整齊現象，須利用劍門加以

修整。 

（二）鋼板削邊： 

    鋼板有大小不等若干孔道，孔道呈扁的長方形，左右有斜向

利口，藤皮經過孔道用力抽拔，藤皮邊緣即被修整劃一。 

 

  七、藤的基本編織 

    藤心、藤皮的編法，很多類似竹篾的編法，因此請參考前篇，現介 

紹一些較特殊的編法。藤器起首編藤器起首編法大體與竹細工相同，由 

於形式上的區分，有圓形、方格、人字形，多角形。 

（一）圓形起首法： 

    圓形起首法的經線有奇數與偶數之分，經線為奇數者，緯數

一根即可連續繞編之。經線為偶數者，緯線用一根起首，撓編一

圈後須再加緯線一條上下與經線交織，如此才不致重覆。現介紹
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常用的幾種起首編法：        

1.米字式： 

由經線交錯重疊而成米字式，按圖九 9中所示有幾種經緯是奇

數或偶數不同的起首法，又有雙經單經與雙緯單緯的區別。     

                     

                 圖 9 圓形起首法－米字式 

                    資料來源：台灣省政府教育廳 

2.井字式： 

取經線 8根分成四組，每組各兩根以壓一交錯成井字式，然後

另取緯線兩兩根循經線上下交錯編織。如圖 10 

                               

    圖 10 圓形起首法－井字式 

    資料來源：台灣省政府教育廳 

3.十字形： 

取經線 13 根分成兩組，一組 6根，一組 7根，兩組交叉成十

字形，然後取緯線一條各繞兩圈之後，將經線兩條一組分成十

三組，再以緯線上下交錯編織。如圖 11  

                  

     圖 11 圓形起首法－十字式 

     資料來源：台灣省政府教育廳 

 4.田字式： 

取經緯 12 根分為 6組，每組兩根以壓一編成田字式，另取緯

線撓上為起首，該編法亦扁平，適合於圓形與橢圓形藤器的底
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座。如圖 12 

                                     

                     圖 12 圓形起首法－田字式     圖 13 圓形起首法－環字式 

                     資料來源：台灣省政府教育廳   資料來源：台灣省政府教育廳 

5.環式： 

取藤心一根繞兩圈首尾綑緊成一環狀，再將經線分別繞在環上

為雙經，然後緯線以壓一編之。如圖 13 

（二）方格起首法：方格起首法類似竹細工的各種編法。如圖 14     

     

            圖 14 方格起首法 

                      資料來源：台灣省政府教育廳 

（三）多角形起首法： 

    多角形起首法適用於圓錐體器物，如燈罩、斗笠及籃筐等類

的編製，一般先以三條經線相交錯，然 後再加上若干經線變成多

角體。如六角形即以 6根線編，八角型即以 8根線編成。如圖 15 

           

      圖 15 多角形起首法 

      資料來源：台灣省政府教育廳 

（四） 邊緣起首法： 

    有一部份藤器係屬半球形體以及不規則的形體，如藤器邊緣

附有藤條作支架時，圓形起首編則不適宜，編完 後須在捲紮於支

架上，手續十分麻煩，如以邊緣起首編法則較方便且堅固。如圖

16 



 
15 

 

                

       圖 16 邊緣起首法 

                 資料來源：台灣省政府教育廳 
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八、研究(製作)方法與步驟 

高英高級工商職業學校教師專題研究（製作）計畫書 

科別姓名 廣告設計科王雪蓮老師     

製作主題 竹藤編織  

研究方法 
□ 問卷法 □訪問法 ▓觀察法 ▓文獻蒐集 

▉其他                

研究大綱 

1.藤竹工藝的發展 

2.藤竹工藝與人生 

3.藤竹工藝的分類 

4.藤竹的選材 

5.藤竹編織前的材料處理 

6.藤竹著色處理  

7.藤竹工藝的製作優點 

8.製作與鑑賞  

 

預期效果 

1.了解藤竹在民族文化之地位 

2.重視民族工藝之特性 

3.讓大眾再次了解藤竹之生態   

4.期望新的一代負起傳承民俗工藝責任 

5.成品能具有實用與裝飾的功能 

 

其  他  

           表 1 高英高級工商職業學校教師行動研究（專題製作）計畫書 

資料來源:本研究整理
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參、作品欣賞 

 
圖 17 作品欣賞 

 

圖 18 作品欣賞 
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圖19作品欣賞 

 

 

圖20作品欣賞 
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 圖21作品欣賞 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                        

圖22作品欣賞 
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圖23作品欣賞 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖24作品欣賞 
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