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第8章　木材乾燥

第8章　木材乾燥
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（　）
1.
木材之生材含水量，不可能超過100%。
（　）
2.
比重較大之木材，其乾燥速度一般快於比重較小者。
（　）
3.
水分於邊材之移動速率快於心材。
（　）
4.
木材以天然乾燥法行之，不但乾燥速度緩和，又可乾燥至平衡含水率以下。
（　）
5.
乾燥後的木材能間接防止菌類及昆蟲的危害。
（　）
6.
不論人工乾燥或天然乾燥，都可將木材之含水率達到吾人之要求。
（　）
7.
短尺寸之厚板材乾燥時，水分從端部蒸發較縱板面蒸發迅速。
（　）
8.
高週波乾燥木材之速度極快，將是未來乾燥法之主流。
（　）
9.
太陽能乾燥法中，窯內溫度一般高於窯外30～40℃。
（　）10.
木材只經天然乾燥，而未經人工乾燥者謂之生材。
（　）11.
欲控制家具材料之確切含水率品質，人工乾燥是必要手段。
（　）12.
木材發生端裂時，應打騎馬釘或S釘，以防止擴大。
（　）13.
天然乾燥之木材，可於端部塗上油漆或臘，以防止端面水分散失過快。
（　）14.
製造家具前，應將木料絕乾，可減少因水分因子所造成之缺失。
（　）15.
木材含水率之高低與膠合劑、防腐劑之滲透性影響不大。
（　）16.
天然乾燥所需之日數視樹種、木材厚度及季節等因子而異，一般針葉樹材快於闊葉樹材。
（　）17.
垂直於年輪之徑向滲透，較平行於年輪之弦向滲透為速。
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（　）
1.
水分於木材中之滲透速度，下列何者敘述錯誤？　(A)縱向快於橫向　(B)徑向大於弦向　(C)邊材小於心材　(D)濕度愈高速度愈快。
（　）
2.
在木材所產生之諸多缺點中，下列何者最輕微？　(A)潰陷　(B)變色　(C)腐朽　(D)乾裂。
（　）
3.
一般氣乾材之含水率約：　(A)20%以下　(B)40～50%　(C)50～100%　(D)100%以上。
（　）
4.
木材膨脹收縮通常以何者含水率為界？　(A)E.M.C.　(B)F.S.P.　(C)100%含水率　(D)視地區溫度而定。
（　）
5.
下列何者屬於垂疊法之優點？　(A)適用於角材或厚板材　(B)製品不易變曲　(C)乾燥速度較快　(D)不適用於薄板。
（　）
6.
天然乾燥法之缺點是：　(A)費時過久　(B)設備貴　(C)操作較繁雜　(D)製品易變形。
（　）
7.
太陽能乾燥窯之構造，下列何者為非？　(A)窯門設於背陽面之牆上　(B)透明屋頂斜度與太陽照射角垂角　(C)向陽面之屋頂為熱能收集器　(D)通風孔位於兩牆下部。
（　）
8.
下列何者較不適合使用高週波乾燥？　(A)一般木材乾燥　(B)膠合線硬化　(C)小型製品　(D)形狀不規則之加工製品。
（　）
9.
天然乾燥時，換堆之原則，何者為非？　(A)上下層對調　(B)內外互換　(C)每塊翻面　(D)換堆時，可不再使用疊稈。
（　）10.
天然乾燥場之選擇，何者為非？　(A)地要完全平坦方可　(B)應向陽　(C)通風且排水良好　(D)離工廠近。
（　）11.
木材之減濕乾燥是利用：　(A)冷媒減壓產生高溫　(B)冷媒加壓產生高溫　(C)木材內部自行生熱　(D)太陽輻射熱的乾燥方法。
（　）12.
木材人工乾燥法中最常見的乾燥法為：　(A)減濕乾燥法　(B)高週波乾燥法　(C)窯乾法　(D)太陽能乾燥法。
（　）13.
下列何者為木材乾燥而引起之缺點：　(A)輪裂（ringshake）　(B)心裂（heartshake）　(C)表面僵化（casehardening）　(D)星裂。
（　）14.
在傳統蒸氣加熱乾燥木材時，則外部先行乾燥，而有收縮之勢，因受內部之牽制，欲收縮而不能，於是形成緊張狀態，則表面產生：　(A)抗壓內力　(B)抗張壓力　(C)收縮力　(D)剪力。
（　）15.
最常用之木材人工乾燥法為：　(A)高週波乾燥法　(B)減濕乾燥法　(C)窯乾法　(D)日光能乾燥法。
（　）16.
一般現代化乾燥窯應具備之設備包含：　(A)控制、循環、加熱、調濕、減壓等五個系統　(B)控制、循環、加熱、調濕、除臭等五個系統　(C)控制、循環、加熱、冷卻、排水等五個系統　(D)控制、循環、加熱、調濕、排水等五個系統。
（　）17.
有關木材乾燥之敘述，下列何者正確？　(A)木材施行窯乾作業，為縮短乾燥時間，應在不發生乾燥缺點的情況下，儘量使用最高溫度與最高濕度的乾燥基準　(B)天然乾燥時，木材推疊方式有平疊法及垂疊法，其中垂疊法適用於板材類，其乾燥速度較快，製品不易彎曲，但容易發生腐朽變色　(C)木材人工乾燥的調節處理，目的是在消除乾燥應力，使木材內外含水率趨於均勻　(D)木材利用減濕乾燥法比傳統窯乾法更能節省能源，縮短乾燥時間。
（　）18.
窯乾木材在最後階段，為使木材最終含水率均勻一致且不致產生應力，應實施下列那一項處理？　(A)僅調節處理即可　(B)僅均勻處理即可　(C)必須實施均勻處理及調節處理　(D)抽真空與噴溼處理。
（　）19.
下列有關木材乾燥之敘述，何者錯誤？　(A)木材乾燥有利於膠合、塗裝及防腐等加工處理　(B)木材乾燥時，因毛細管作用而使吸著水經細胞壁之小通道藉滲透作用而移動　(C)木材人工乾燥時，通常於最後階段為使木材最終含水率均勻，應實施均勻處理　(D)木材乾燥時，溫度過高，容易產生潰陷及蜂巢裂的缺點。
（　）20.
下列有關高週波乾燥的的敘述，何者錯誤？　(A)高週波乾燥是將木材置於兩塊電極板間，通電後使木材內部產生熱的快速乾燥方法　(B)高週波加熱主要用於膠合線硬化　(C)高週波乾燥對小木製品乾燥均勻而快速，且不會產生瑕疵　(D)高週波乾燥非常快速，因此用於一般木材乾燥非常經濟實用。
（　）21.
下列有關木材弦切面（tangential section）的敘述，何者錯誤？　(A)製材時，在橫切面上通常年輪與板材長邊成0～45度之切面　(B)在弦切面上，年輪呈波紋狀、套角狀或拋物線狀　(C)又稱平鋸面（plansawed）　(D)在弦切面上，木質線呈橫走之帶狀。
（　）22.
有關木材乾燥的敘述，下列何者為非？　(A)水分梯度越大者，表面容易出現乾燥缺點　(B)乾燥有助於木材保存與強度的提升　(C)氣乾材所達到的含水率僅和相對濕度有關，與溫度無關　(D)調節處理條指消除木材的乾燥應力使其內外的含水率趨向均勻。
（　）23.
下列何者不是在乾燥場加設風扇之原因？　(A)加速乾燥　(B)使含水率較至E.M.C.以下　(C)使乾燥均勻　(D)使空氣對流。
（　）24.
下列何者較適合一般中小型木器加工廠？　(A)減濕乾燥法　(B)窯乾法　(C)日光能乾燥法　(D)高週波乾燥法。
（　）25.
下列何者不是木材乾燥的優點？　(A)防止腐朽及變色　(B)減少翹曲　(C)有利於膠合　(D)增加木材抽出物的量。
（　）26.
臺灣為害木材最烈之蟲為　(A)蛀木甲蟲　(B)天牛　(C)白蟻　(D)海蟲。
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1.
木材經乾燥後，有何益處？
2.
木材天然乾燥法之利弊如何？
3.
人工乾燥之優點？
4.
何謂均勻處理與調節處理？
5.
減濕乾燥之原理為何？乾燥機包括哪些系統？
解答
[image: image5.png]©. 2%m




	1.
	×
	2.
	×
	3.
	○
	4.
	×
	5.
	○
	6.
	×
	7.
	○

	8.
	×
	9.
	×
	10.
	×
	11.
	○
	12.
	○
	13.
	○
	14.
	×

	15.
	×
	16.
	○
	17.
	○
	
	
	
	
	
	
	
	


[image: image6.png]S =2z




	1.
	(C)
	2.
	(B)
	3.
	(A)
	4.
	(B)
	5.
	(C)
	6.
	(A)
	7.
	(D)

	8.
	(A)
	9.
	(D)
	10.
	(A)
	11.
	(B)
	12.
	(C)
	13.
	(C)
	14.
	(B)

	15.
	(C)
	16.
	(D)
	17.
	(C)
	18.
	(C)
	19.
	(B)
	20.
	(D)
	21.
	(D)

	22.
	(C)
	23.
	(B)
	24.
	(A)
	25.
	(D)
	26.
	(C)
	
	
	
	


[image: image7.png]=)
NiES
=2}




1.
木材經乾燥後，有何益處？
答：木材經乾燥後之優點歸納如下：
(1)木材含水率過高，容易發生腐朽與變色，如能將其含水率降至20%以下，則可防止此類缺點發生。
(2)將木材含水率減至纖維飽和點以下，可增加木材之強度，其強度隨含水量之減少而增加。
(3)可減少木材固有之收縮及翹曲等缺點，增加製品尺寸的穩定性。
(4)可增進膠合劑之膠合力及防腐劑之滲透性，因此有利於木材之膠合、塗裝與防腐等加工處理。
(5)減輕木材重量，可減少木材運輸費用。
2.
木材天然乾燥法之利弊如何？
答：利：(1)本方法無需特別設備或技術，選擇通風良好的空地，配合乾燥台及遮雨等簡單設備即可行之。
(2)天然乾燥比人工乾燥之乾燥速度較為緩和，乾燥所引起乾裂或翹曲等現象較少。
(3)一般家具、室內建築用材料等，欲實施人工乾燥之前，若經過部份天然乾燥，於後續人工乾燥時較不會產生缺點。
弊：(1)乾燥流程需要較長時間以及大面積場所。
(2)無法使木材乾燥至平衡含水率以下。
3.
人工乾燥之優點？
答：(1)可以縮短乾燥所需時間，加速資金運轉。
(2)可調節乾燥窯內之溫度與相對濕度，使木材減少發生乾裂、反翹等瑕疵。
(3)更可使木材達到天然乾燥所不能獲致之各種含水率，因而可減少木材固有之收縮與翹曲，製成品後，保持其不變形之性質。
4.
何謂均勻處理與調節處理？
答：(1)均勻處理：為使同一乾燥窯內所乾燥木材之含水率相近，在乾燥接近完成時，樣板平均含水率稍低於要求之含水率時，即應停止繼續乾燥而施行均勻處理。
均勻處理之步驟：
①至最乾樣板含水率低於要求之最後含水率2%時，開始實施均勻處理，例如，要求之最後平均含水率為8%，則最乾樣板含水率達到6%，開始均勻處理。
②最乾樣板含水率降至上述含水率時，應調整乾濕球溫度，使乾燥室內情況相當於同值之平衡含水率，即將乾球溫度在乾燥基準容許限度內儘量提高。
③保持上述情況，至最濕樣板達到要求之最後含水率為止。
④均勻處理後，繼續施行調節處理，有時必須降低溫度，以達到調節處理所需之平衡含水率，通常在調節處理前12～24小時，即應開始降低溫度，並降低濕球溫度以保持必需之平衡含水率。
(2)調節處理：消除乾燥應力，並使木材內外含水率趨均勻。
調節處理之前，不論已否施行均勻處理，切不可於最濕樣板尚未達到要求之最後平均含水率時，即行實施。步驟如下：
①調節處理之溫度，採用與乾燥基準最後所使用之相同溫度，或採用調節處理所需平衡含水率能控制時之最高溫度。
②繼續調節，至應力消除，如調節處理後立即測定平均含水率，因木材表層吸收水分，所得之值將高於要求之含水率1～1.5%，但木材冷卻後，其平均含水率則將下降而接近要求之含水率。
5.
減濕乾燥之原理為何？乾燥機包括哪些系統？
答：(1)減濕乾燥法之原理是利用冷煤加壓產生高溫，減壓則溫度驟降並大量吸熱的原理，將高壓側作為加熱系統以提高木材溫度蒸發水分；低壓側作為脫水（冷凝）系統，使蒸發的水氣凝結為水滴排出窯外，藉以達到乾燥木材的目的。換言之，就是利用循環氣流和大型除濕機來乾燥木材的方法。
(2)減濕乾燥之乾燥機包括下列5系統
①加溫除濕系統
由壓縮機運轉，使冷煤循環產生高壓側與低壓側。高壓側溫度高作為加溫器，用來提高窯內溫度，使木材中之水分蒸發，低壓側溫度低，作為冷凝器，用來凝結窯內空氣中之水分，使其排出窯外。
②輔助加熱系統
此一系統，主要在（乾燥窯運轉開始時）幫助升高窯內溫度，多半由電熱管組成。
③循環系統
主要促進窯內空氣循環，溫度均勻，使木材乾燥快速而均勻，運轉時氣流由下而上循環，使窯內的溫熱空氣先經過冷凝系統脫水，再經過加熱系統升溫，然後再通過木材。
④噴濕系統
主要由蒸氣（或熱水）產生器和噴氣管組成，其功用在適時噴射蒸氣或溫度100℃左右之水霧，以調整窯內相對濕度，防止木材在乾燥初期發生乾裂。同時在乾燥後期可用來作均勻處理和調節處理，使乾燥木材的最後含水率均勻一致，並消除木材的表面僵化。
⑤控制系統
此系統可以說是乾燥機的神經中心，主要由溫度、濕度和風向控制儀組成，用以控制窯內的乾燥情況。
第9章　木材保存
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（　）
1.
內政部近年統計資料顯示，每年因發生火災而死亡之人數均約1,000人以上。
（　）
2.
發泡型防火塗料受熱高溫下，會發泡使膜厚增為45～55倍。
（　）
3.
加壓注入法中皆會實施後排氣之短暫真空，其目的是將防腐劑更深入木材。
（　）
4.
防腐劑能殺蟲菌，對人體應也有傷害，故使用時應小心。
（　）
5.
家具、壁板、地板施以雜酚油處理，既美觀又延長使用年限。
（　）
6.
CCA之顏色為淡綠色，屬水溶性，濃度不可超過3%。
（　）
7.
白蟻喜歡高溫高濕，以木材纖維為主要食料。
（　）
8.
白腐菌可分解多量木質素，故亦可利用白腐菌於微生物製漿。
（　）
9.
變色菌中之青變常分解細胞壁後，使木材崩解。
（　）10.
一般木材之心材中因含有較多酚類化合物，具有與防腐劑同樣之功用。
（　）11.
生長中之木材，邊材耐腐力高於心材。
（　）12.
防腐處理時，需將防腐劑注入表面1公分左右就夠了，不必完全注入整個木材，以節省成本。
（　）13.
褐腐菌不但分解木質素，連纖維素也能分解。
（　）14.
木材受熱於100℃時，開始燃燒。
（　）15.
防腐處理時，木材含水率最好低於25%以下。
（　）16.
在臺灣，危害最嚴重的白蟻是黃肢散白蟻（大和白蟻）。
（　）17.
臺灣家白蟻之中的工蟻、兵蟻和蟻后，他們一生都生活在蟻巢內，不見天日，性忌曝光。
（　）18.
臺灣家白蟻中有翅膀會飛的白蟻（水蟻），是屬於白蟻中雄蟻和雌蟻。
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（　）
1.
為害木材最嚴重者為：　(A)木蟻　(B)白蟻　(C)蛀木甲蟲　(D)天牛。
（　）
2.
臺灣早期木製電桿材質使用之防腐劑為：　(A)五氯酚　(B)雜酚油　(C)CCA　(D)氯化鋅。
（　）
3.
目前戶外設施，步道等使用之木材，防腐處理之藥劑以何者為多？　(A)CCA　(B)雜酚油　(C)木焦油　(D)ACQ。
（　）
4.
白蟻以何物為食物？　(A)纖維素　(B)木質素　(C)樹脂　(D)礦物質。
（　）
5.
下列何種成份不是白腐菌分解的對象？　(A)纖維素　(B)木質素　(C)樹脂　(D)礦物質。
（　）
6.
木材之燃點為：　(A)100℃　(B)150～200℃　(C)260～280℃　(D)350～400℃。
（　）
7.
下列何者非油性防腐劑？　(A)CCA　(B)雜酚油　(C)煤焦油　(D)烟油。
（　）
8.
下列何者為常壓法　(A)水壓法　(B)充細胞法　(C)空細胞法　(D)無初期加壓空細胞法。
（　）
9.
木材之含水量在百分之多少以下，可避免一般菌類及蟲類為害？　(A)20　(B)30　(C)40　(D)50　%。
（　）10.
木材變色菌中最主要者為：　(A)褐變菌　(B)青變菌　(C)黃變菌　(D)赤變菌。
（　）11.
空細胞法所使用之防腐劑，以　(A)氯化鋅　(B)雜酚油　(C)硫酸銅　(D)五氯酚　為主。
（　）12.
下列木材防腐處理法，何者屬於充細胞法？　(A)魯賓氏法（Ruping process）　(B)開槽法（Opentank treatment）　(C)白塞爾氏法（Bethel process）　(D)熱冷浴法。
（　）13.
下列木材防腐處理法何者屬於充細胞法？　(A)布里遜氏法（Butnett process）　(B)勞利氏法（Lawry process）　(C)開槽法（opentank process）　(D)熱冷浴法。
（　）14.
下列木材防腐劑何者屬油性防腐劑？　(A)硫酸銅　(B)氯化汞　(C)五氯酚鈉鹽　(D)瀝青。
（　）15.
魯賓氏法（Ruping process）防腐處理係在注油前　(A)先抽真空　(B)不抽空氣也不加壓　(C)先加約2 kg/cm2之壓力　(D)先加約9～14 kg/cm2之壓力。
（　）16.
木材防腐劑以魯賓氏空細胞法注入防腐劑的方法　(A)注油前預先將槽內空氣抽出，保持槽內真空　(B)在注油前先加壓約2 kg/cm2於注入槽內　(C)在注油前不抽空氣也不加壓　(D)注油完成後，不須再抽真空。
（　）17.
木材防腐處理以：　(A)魯賓氏法（Ruping process）　(B)白賽爾氏法（Bethell process）　(C)布里迭氏法（Burnett process）　(D)勞力士法　之藥劑消耗量少而效果大。
（　）18.
木材防腐處理時，在注油前，先對槽內之木材施加約2 kg/cm2之空氣壓力者為？　(A)充細胞法　(B)水壓法　(C)空細胞法　(D)熱冷浴法。
（　）19.
褐腐菌以分解下列何種物質為主？　(A)木質素　(B)樹脂　(C)纖維素　(D)色素。
（　）20.
常壓注入法中最有效者為：　(A)水壓法　(B)落差法　(C)熱冷浸漬法　(D)充細胞法。
（　）21.
下列何者不是木材因病理上之危害所產生的缺點？　(A)腐朽　(B)變色　(C)蟻害　(D)潰陷。
（　）22.
對於木材腐朽菌及變色菌之描述，下列何者錯誤？　(A)腐朽菌以分解細胞壁中之物質為養分　(B)變色菌以細胞腔內之物質為養分　(C)腐朽菌及變色菌均以細胞壁之物質為養分　(D)遭變色菌侵害之木材易引起腐朽菌寄生。
（　）23.
有關木材保存之敘述，下列何者正確？　(A)木材腐朽菌中的腐菌是分解纖維素，褐腐菌是分解木質素　(B)木材青變是變色菌的菌絲，經紋孔侵入細胞腔，對木材危害甚微，但會影響木材的美觀　(C)CCA是一種水溶性的木材防腐劑，基於環保上的考量，有些國家已禁止採用，但因其防腐性能佳，我國尚未禁止使用　(D)木材防腐處理方法中，以加壓注入法之效果最佳，其中又以充細胞法比空細胞法的藥劑消耗量少，成本更為低廉。
（　）24.
木材遭受褐腐菌危害後，材面呈現褐色，此乃因褐腐菌通常僅破壞下列哪一種化學成份的關係？　(A)纖維素　(B)半纖維素　(C)木質素　(D)抽出物。
（　）25.
下列何者屬於乳化性防腐劑？　(A)銅烷基銨化合物（ACQ）　(B)環烷酸銅（NCU）　(C)雜酚油　(D)鉻化砷酸銅類。
（　）26.
有關木材的防腐保存，下列何者為非？　(A)油性防腐劑會使木材更容易燃燒　(B)加壓注入法是最好的木材防腐處理法　(C)所有防腐劑的加壓注入處理法皆需先經抽真空處理　(D)所有防腐劑的加壓注入處理法最後也需要抽真空處理。
（　）27.
在木材防腐劑分類上，下列何者不屬於水溶性木材防腐劑？　(A)銅烷基化合物　(B)鉻化硼酸銅　(C)鉻化砷酸銅　(D)環烷酸鋅。
（　）28.
將不消化的木粉排除於孔道口，在材部內部造成不規則溝道者為下列哪種蟲害？　(A)白蟻　(B)蛀木甲蟲　(C)木蟻　(D)螞蟻。
（　）29.
木材防腐方法中，哪種防腐效果最好？　(A)加壓注入法　(B)塗布法　(C)常壓注入法　(D)噴塗法。
（　）30.
下列有關加壓注入木材防腐劑之方法，何者敘述錯誤？　(A)以充細胞法處理較空細胞法成本較高　(B)以空細胞法處理較充細胞法藥劑消耗量少　(C)白賽爾氏法（Bethell process）是一種充細胞法的木材防腐處理，其在注入藥劑前先抽出空氣，保持槽內為真空　(D)魯賓氏法（Ruping process）是一種空細胞法，在注入禁劑前須先抽真空手續。
（　）31.
臺灣所發現為害最嚴重的白蟻，是屬於：　(A)黃肢散白蟻　(B)臺灣土白蟻　(C)臺灣家白蟻　(D)大和白蟻。
（　）32.
臺灣地區近年發生的火災次數，在105年之前，尚未以新A1、A2、A3類列入計算時，每年平均約發生幾次？　(A)1,400～1,900　(B)1,000～1,500　(C)2,400～2,900　(D)5,000～10,000　次之間。
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1.
木材損壞之原因有哪些？
2.
腐朽與變色有何不同？
3.
木材防腐劑之種類。
4.
木材防腐法中之常壓法有哪些？
5.
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1.
木材損壞之原因有哪些？
答：木材損壞之原因並非僅限於某一種單獨原因之作用，通常由二、三種原因同時相互加害所造成。例如枕木之腐朽是由於菌類之腐蝕與機械性質之損傷所致；海中用材，不但由海蟲穿孔，且受海浪衝擊而剝落損壞。大致可分別為：
(1)化學作用：主要有腐朽與風化分解。
(2)物理作用：動物之蝕害與機械損毀為最常見。
茲列舉較為常見之蟲菌為害如下：
(1)木材腐朽菌之蝕害
木材對於外界之抵抗力雖然很大，但由於菌類生活作用所引起化學性質之變化而壞毀的情形也相當普遍。
(2)木材之變色
木材變色多由於木材變色菌（wood-staining fungi）之寄生而起，致使木材發生變色。
(3)木材蛀孔昆蟲之蝕害
此類昆蟲，多於幼蟲期鑽入木材，藉以取得食物或作為棲息場所；亦有於成蟲期侵害木材者。昆蟲類中，蝕害木材最嚴重者，首推白蟻，蛀木甲蟲及木蟻次之。
2.
腐朽與變色有何不同？
答：變色與腐朽，雖同為絲狀菌侵入所致，但其為害木材之病徵不同。
(1)腐朽：孢子所長成之菌絲體，其菌絲為營生長，逐漸溶解細胞壁，分解細胞壁中之物質為養料以致破壞木材細胞組織，稱為腐朽。
(2)變色：變色則為菌類之菌絲經紋孔侵入細胞腔，而以細胞腔內之物質為養料，對於木材危害甚微，然影響木材之美觀與強度，並易引起木材腐朽菌之寄生。
3.
木材防腐劑之種類。
答：木材防腐劑之種類很多，一般多依其特性可分為油性防腐劑、油溶性防腐劑、水溶性防腐劑、乳化性防腐劑等四大類。
(1)油性防腐劑
早期常見的油性木材防腐劑包含雜酚油、瀝青，具代表者為雜酚油，此外尚有雜酚油與重油或石油混合使用者。雜酚油之殺菌力強，並可以防止白蟻滋生。
(2)油溶性防腐劑
係不溶於水，溶於輕油、重油等溶媒之有機溶劑，主要有五氯酚（Pentachlorophenol；PCP），目前因為公害問題，已被禁止使用，另環烷酸金屬鹽等，如NCU-O（環烷酸銅）、NEN-O（環烷酸鋅）亦少被使用。
(3)水溶性防腐劑
主要者有鉻化砷酸銅系（CCA）；鉻化硼酸銅（CCB）；酚類、無機氟化合物系；烷基銨化合物系，鉻、銅、鋅化合物系；銅、烷基銨化合物系；硼、烷基銨化合物系。基於環保上的考量，近年大多數國家已經禁用鉻化砷酸銅，我國行政院環保署於2016年1月起禁止使用CCA防腐材，也因此積極發展不含鉻、砷等成份的新型水溶性木材防腐劑，如銅烷基銨化合物（ACQ）等藥劑，已被開發應用，並已大量使用。
(4)乳化性防腐劑
脂肪酸金屬鹽系木材防腐劑，例如環烷酸銅（NCU）、環烷酸鋅（NZN）、VZN及唑（azole）化合物系木材防腐劑，如AZP。
4.
木材防腐法中之常壓法有哪些？
答：常壓注入法：本法係利用自然壓力，使防腐劑浸潤木材之方法，又稱為開槽法，茲舉其重要者說明之。
(1)水壓法或落差法
為法國人波赫里（Boudherie）氏所提倡，又稱波赫里法。本法多施行於生材狀態的木材，此木材尚含有大量水分，處理時，以硫酸銅溶液注入木材，取代細胞內之水分。
實施方法係將防腐藥液送入8～12 m高之藥塔上，木材平置於地面，使根部略高，以橡皮管套相連接，則防腐劑因有落差勢壓，驅逐樹液而滲入木材。
(2)熱冷浸漬法或熱冷浴法（hot and cold bath）
亦稱煮沸冷卻法（boiling and cooling method），簡稱B.C.法，為一種最著稱之開槽法。本法施行時，乃先將木材置於約100℃之雜酚油液或水溶性藥劑中煮1～2小時，使其外層細胞之空氣膨脹，同時使表面水分蒸發，待木材中水分脫離淨盡後，復將其放入冷藥液中浸漬1～2小時（或自然冷卻），則木材冷卻收縮前，外部殘餘的空氣與水受冷收縮，使細胞成局部真空，藉氣壓之作用，將藥劑吸收入細胞中，此為常壓注入法中最有效者，其所得效果，幾與加壓注入法相媲美。
5.
木材防腐法中之加壓法有哪些？各有何不同。
答：加壓注入法依加壓方式之不同，分為2大類3種：
(1)充細胞法（full-cell process），以白塞爾氏法（Bethell process）為代表，本法處理木材時，係利用壓力將雜酚油或水溶性防腐劑壓入木材細胞中，使藥劑儘量保留，故木材經處理後，吸收多量藥劑。但成本較高，近來極少為工業上所使用。
　　白氏法所用藥劑為雜酚油（creosote oil）故又稱為油劑充細胞法。本法實施時，係置氣乾材於密閉的注入槽內，先抽出空氣，保持槽內為真空，然後將85～100℃的雜酚油放入槽內，再加壓力至7～14 kg/cm2，經1～8小時，使藥液充分為細胞吸收後，解除壓力，將剩餘油放出，後經短暫真空實施後排氣，致木材表面乾燥，推出木材至槽外，處理遂告完成。
(2)空細胞法（empty-cell process），可分為下列2種方法：
①魯賓氏法（Ruping process），本法優點在藥劑消耗量少而效果大，其所用的防腐劑以雜酚油為主，故成本低廉，為現今通用之方法。本法特點為注油前，先加壓力約2 kg/cm2於注入漕內，使槽內空氣壓力，傳入木材細胞腔內，然後注油於槽內。本法優點為等量油液處理木材時，可獲較深之滲透，以增加防腐效果。
②勞利氏法（Lowry process）：本法在注油前，不行空氣加壓手續，故又稱為無初期加壓空細胞法，是與魯賓氏法的最大區別點，因此空氣在木材內呈幽閉狀態。注油後之程序及條件與魯賓氏法類似。
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6.
防火塗料之種類有哪些？
答：實際使用之防火塗料可分為下列各類：
(1)發泡性防火塗料
發泡性防火塗料之塗膜，平時與一般塗料無異，但遭遇火災時，受熱在高溫下發泡成原來膜厚之45～55倍的海綿狀炭化隔熱層，同時產生不燃性氣體，以遮斷並防止火焰之漫延，可顯著延遲可燃性基材之燃燒，以往常用之防火藥劑為第一磷銨鹽（ammonium primary phosphate，NH4H2PO4），但自從聚磷酸銨被使用後，更提升其發泡性能。
(2)非發泡性防火劑
①難燃性防火塗料
難燃性防火塗料乃塗膜本身為難燃性，具備自動消火功能的塗料，可分為聚乙酸乙烯或氯乙烯及壓克力等難燃性樹脂中，含有多量無機顏料之乳狀、塗料，以及鹵素難燃化之樹脂結合劑添加如三氧化二銻（antimonytrioxide，Sb2O3）之類的難燃助劑所形成的塗料。
②不燃性塗料
為無機質結合劑配合無機質顏料之完全不燃性塗料，此無機質結合劑通常可使用耐熱塗料中之無機系耐熱塗料或有機-無機系耐熱塗料。
(3)示溫塗料
在特定溫度範圍內會明確發生變色的化合物（示溫材料）為顏料，而以測定物體表面溫度為目的特殊功能性塗料。
第10章　木材的接合與膠合
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（　）
1.
一般所謂白膠就是聚醋酸乙烯樹脂，又稱南寶樹脂。
（　）
2.
白膠屬於水溶性，且是110℃以上才可硬化。
（　）
3.
木材中含水率之多寡並不影響膠合速度及強度。
（　）
4.
榫接的強度一般小於釘接。
（　）
5.
不貫穿的插榫，榫頭的長度要和榫孔的深度一樣。
（　）
6.
通榫之榫頭，與榫孔深度一樣，不可長於榫孔。
（　）
7.
白膠為透明無色，故溢出於木材時，可不清除且不妨礙美觀。
（　）
8.
為了組合方便，每一支木釘榫頭應加以倒角之。
（　）
9.
搭接之榫厚一般均為材之二分之一。
（　）10.
木釘之直徑約為板厚度之
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（　）11.
燕尾榫之製作必須以手工才能精確完成，絕不可以機械行之。
（　）12.
尿素膠為熱硬化性膠，必須達160℃才能硬化，常溫時，加硬化劑亦不能硬化。
（　）13.
三聚氰胺膠為熱硬化性膠，硬化溫度為140～160℃，但常溫加硬化劑亦能硬化。
（　）14.
熱熔膠之硬化溫度約90～100℃，常溫不能硬化。
（　）15.
酚膠之顏色為紅褐色，目前硬化層積材或浸漬材大都使用酚膠。
（　）16.
最適合膠合之木材含水率為20～25%。
（　）17.
一般單面塗佈之佈膠量約100～150 g/m2。
（　）18.
鐵釘之釘一律要打扁才能釘入木材，否則容易發生劈裂現象。
（　）19.
就膠合力而言，白膠、尿素膠、酚膠都差不多。
（　）20.
上釘法有兩種，一般直釘法較斜釘法之強度大。
（　）21.
EVA與epoxy均是不含溶劑之膠合劑。
（　）22.
PU是極佳之塗料，不適合當膠合劑使用。
（　）23.
白膠在使用上的最大缺點是游離甲醛的釋放，有害呼吸黏膜。
（　）24.
為降低單位面積之塗佈成本而添加者，稱為增量劑。
（　）25.
強化木（compreg）所使用之膠合劑為酚膠或尿素膠。
（　）26.
為了加強接合力，唯一的方法就是平接接合。
（　）27.
燕尾榫接合系古典的手工接合法，現在也經常用在粒片板。
（　）28.
五環說（five-links theory）希望第一、五環強度較大。
（　）29.
膠合理論的木材膠合強度指標，稱為木破率。
（　）30.
膠合好膠合體，加壓的目的是為了排除膠合劑層內的溶劑。
（　）31.
木材膠合時，為使三聚氰胺樹脂膠合劑在100℃以下之溫度硬化起見，常以氯化銨為硬化劑。
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（　）
1.
下列何者屬熱硬化性膠？　(A)白膠　(B)熱熔膠　(C)尿素膠　(D)異氰酸鹽樹脂。
（　）
2.
下列何者不屬熱硬化性膠？　(A)熱熔膠　(B)三聚氰胺樹脂　(C)酚樹脂　(D)異氰酸鹽樹脂。
（　）
3.
適用於戶外或較近潮濕之環境，何種膠較適合？　(A)PF　(B)UF　(C)白膠　(D)澱粉膠。
（　）
4.
用於室內不接觸水之環境，何種膠之複合材較符合經濟與實用原則：　(A)UF　(B)PF　(C)RF　(D)PRF。
（　）
5.
不通榫之榫厚，常約為榫孔材料寬之：　(A)
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（　）
6.
用來抵抗拉力與推力的最佳接合法為：　(A)對接　(B)鳩尾接　(C)搭接　(D)斜接。
（　）
7.
用榫接而不用釘接的原因：　(A)釘子不夠長　(B)有釘子不好　(C)可以用機械施工　(D)比釘子牢固。
（　）
8.
如果門框之寬度為27 mm，則不通榫之榫頭長度應該是：　(A)24　(B)29　(C)27　(D)18　mm。
（　）
9.
如果門框厚度是27 mm，則榫孔之厚度應為：　(A)7　(B)8　(C)9　(D)12　mm。
（　）10.
組合時為了防止鐵夾傷及木面，最好是墊上：　(A)美耐板廢料　(B)薄夾板　(C)木質角材　(D)電木。
（　）11.
最適合於箱盒接榫的是：　(A)鳩尾榫接　(B)斜插榫接　(C)方栓榫接　(D)木釘接。
（　）12.
下列何者釘接力較弱？　(A)合板　(B)木心板　(C)粒片板　(D)實木。
（　）13.
木釘之直徑應為板材厚度之？　(A)
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（　）14.
一般木工組件膠合時，最常用之膠合劑為？　(A)蛋白膠　(B)白膠　(C)尿素膠　(D)酚膠。
（　）15.
下列膠合劑中，何者之耐水性最佳？　(A)PF　(B)MF　(C)白膠　(D)UF。
（　）16.
尿素膠於常溫使用之硬化劑為：　(A)氯化銨　(B)呋喃甲醇　(C)苯磺酸　(D)木粉。
（　）17.
任何膠合，木材之含水量以下列何者較適當？　(A)40　(B)30　(C)10　(D)0　%。
（　）18.
下列何種膠遇高溫易生潛變？　(A)UF　(B)PF　(C)MF　(D)白膠。
（　）19.
燕尾榫接之斜度為：　(A)1：7　(B)2：7　(C)1：9　(D)1：5。
（　）20.
燕尾榫槽深度為板厚之：　(A)
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（　）21.
實木板使用鐵釘接合時需注意的要領，何者錯誤？　(A)縱向紋理對縱向玟理的板材　(B)橫向紋理對橫向玟理的板材　(C)敲釘之前先把鐵釘尖端打扁後可以避免板材發生劈裂現象　(D)以上皆非。
（　）22.橫槽加鐵釘接合時，槽的深度約為材料厚度的多少較理想？　(A)
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（　）23.
下列何者不是澱粉類的蛋白質膠合劑？　(A)動物膠　(B)乳酪素膠　(C)大豆粉膠　(D)MF。
（　）24.
木材的膠合理論敘述何者較正確？　(A)被膠合材必須完全被膠合劑覆蓋，並形成連續無間斷的堅固膠膜　(B)膠合劑液體狀態其濕度必須低到足以被進行流動、轉移、滲透和濕潤作用　(C)被膠合材必須局部被膠合劑覆蓋，並形成間斷的堅固膠膜　(D)膠合劑液體狀態其甜度必須低到足以被進行流動、轉移、滲透和濕潤作用。
（　）25.
加壓的目的何者錯誤？　(A)使膠合劑形成所需要的均勻膜厚　(B)協助膠合面在硬化前滑動　(C)防止膠合劑乾燥縮收引起的體積變化　(D)使膠合劑內的溶劑或硬化反應生成物易於排除。
（　）26.
下列對聚醋酸乙烯乳化膠合劑（PVAc乳膠）之敘述何者為正確？　(A)使用無需添加硬化劑　(B)屬於一種熱硬化性樹脂膠合劑　(C)耐水性耐熱性佳　(D)製造合板的良好膠合劑。
（　）27.
聚醋酸乙稀膠合劑為：　(A)常溫硬化型　(B)中溫硬化型　(C)高溫硬化型　(D)添加硬化劑型。
（　）28.
下列何者為固體含量百分之百，不含溶劑之膠合劑？　(A)尿素膠　(B)酚膠　(C)熱熔膠　(D)三聚氰胺膠。
（　）29.
一類合板（typeⅠ）製造時所使用之膠合劑為：　(A)尿素膠　(B)大豆膠　(C)酚膠　(D)聚醋酸乙烯乳化膠。
（　）30.
製造素面合板時使用量最多之單板為：　(A)平切單板（側切單板）　(B)鋸切單板　(C)旋切單板　(D)錐切單板。
（　）31.
國內合板工廠最常使用之合成樹脂膠合劑為：　(A)尿素甲醛樹脂膠合劑　(B)環氧樹指膠合劑　(C)乳酪素膠　(D)聚醋酸乙烯乳化膠。
（　）32.
下列何種膠合劑在硬化後仍繼續緩慢縮合放出水及甲醛？　(A)三聚氰胺樹脂膠合劑　(B)尿素甲醛樹脂膠合劑　(C)酚甲醛樹脂膠合劑　(D)聚醋酸乙烯乳化膠。
（　）33.
適用於戶外或較近潮濕之環境，何種膠較適合？　(A)PF　(B)UF　(C)白膠　(D)澱粉膠。
（　）34.
下列何者為木工常用熱可塑性膠合劑？　(A)酚樹脂膠　(B)聚醋酸乙烯樹脂膠【白膠】　(C)尿素樹脂膠　(D)間苯二酚膠。
（　）35.
下列有關木材用尿素膠的敘述，何者錯誤？　(A)是由尿素與甲醛製造而成　(B)耐水性優良，但容易老化　(C)可常溫硬化亦可加熱硬化　(D)產品在使用期間容易釋放甲醛，危害人體健康。
（　）36.
下列木材用膠合劑中何者為熱可塑性樹脂膠合劑？　(A)酚樹脂膠合劑　(B)聚醋酸乙烯樹脂膠合劑　(C)三聚氰胺樹脂膠合劑　(D)聚胺基甲酸脂膠合劑。
（　）37.
實施木材膠合時，吾人希望之膠膜為一膠續之薄膜，經實驗結果顯示一般膠膜厚度在：　(A)0.05 mm　(B)0.04 mm　(C)0.03mm　(D)0.02 mm　時膠合強度達最高。
（　）38.
關於酚膠（PF）與間苯二酚膠（RF）的敘述，下列何者錯誤？　(A)PF膠合硬化後，可提供優良的耐水、耐濕及耐熱性　(B)一般常溫硬化型PF是以酸性物質，如對～甲苯磺酸為硬化劑，可在20～99°C下硬化　(C)一般RF可在常溫下硬化，通常添加10%聚甲醛作為硬化劑　(D)合成RF膠時，常以適量的酚（P）取代間苯二酚（R），製成RPF膠，主要的目的是在增加膠合強度。
（　）39.
下列有關熱熔膠的敘述，何者正確？　(A)熱熔膠是一種熱硬化性高分子聚合物　(B)熱熔膠在常溫是固體狀，使用時需加入溶劑，使之溶解再膠合　(C)熱熔膠可適用於非極性表面的膠合，效果良好　(D)熱熔膠即是聚醋酸乙烯樹脂膠合劑。
（　）40.
下列哪種膠合劑含有甲醛（HCHO）味道，會對健康造成危害？　(A)異氰酸鹽膠合劑　(B)尿素樹脂　(C)間苯二酚樹脂膠合劑　(D)聚醋酸乙烯乳液樹脂。
（　）41.
木材按合皆須使用膠合劑以增加其接合強度，對於下列關於膠合劑之描述，何者有誤？　(A)尿素樹脂膠簡稱UF膠或六馬膠　(B)氰丙烯酸酯膠合劑適用於木材板面之塗佈膠合　(C)PVAc膠又稱白膠　(D)環氧樹酯膠合劑須加硬化劑混勻後，方可使用。
（　）42.
關於木釘平接之接合，下列何者描述有誤？　(A)木釘間距離應為20 mm之倍數　(B)木釘直徑約為板厚之
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倍　(C)木釘長度約為側板厚度之2倍　(D)兩木釘間距離不得超過200 mm。
（　）43.
木材接合皆須使用膠合劑以增加其接合強度，則下列關於膠合劑之描述，何者有誤？　(A)尿素樹脂膠簡稱UF膠或六馬膠　(B)氰丙烯酸酯膠合劑適用於木材板面之塗佈膠合　(C)PVAc膠又稱白膠　(D)環氧樹脂膠合劑需加硬化劑混勻後，方可使用。
（　）44.
下列那一種膠合劑沒有甲醛逸散的問題？　(A)酚樹脂　(B)尿素樹脂　(C)三聚氯胺樹脂　(D)異氯酸鹽樹脂。
（　）45.
下列哪種膠合劑含有甲醛（HCHO）味道，會對健康造成危害？　(A)異氰酸鹽膠合劑　(B)尿素樹脂　(C)間苯二酚樹脂膠合劑　(D)聚醋酸乙烯乳液樹脂。
（　）46.
下列何種膠合劑適用於戶外木材結構材膠合用？　(A)白膠　(B)間苯二酚膠　(C)尿素膠　(D)氰丙烯酸酯膠。
（　）47.
光滑或具條紋之小圓木棒，插於相配合之圓孔內，藉膠結合板材所使用之扣件稱為　(A)木釘　(B)鐵釘　(C)木螺釘硬板　(D)螺絲釘。
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1.
何謂木釘接合？木釘接合有那些注意事項？
2.
對接加鐵釘接合之工作要項為何？
3.
製作通榫時，榫頭與榫孔之工作要項為何？
4.
何謂膠合五環說？優良之膠合劑是希望那一環之強度最大？
5.
列舉熱硬化性膠合劑，說明種類、特性、使用技巧。
6.
尿素膠之性質？其優、缺點各為何？
7.
選擇膠合劑應考慮之因子為何？
8.
木材膠合之一般程序？
9.
列舉熱可塑性膠合劑，說明種類、性質、使用技巧。
10.
請問實木框之接合有幾種結構？並分別描述各結構的樣式差異。
解答
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1.
何謂木釘接合？木釘接合有那些注意事項？
答：木釘係光滑或具條紋之小圓木棒，插於相配合之圓孔內，藉膠結合木質板材用之。木釘接合被用為接合實木板、木心板、粒片板、纖維板等重要也最簡便之方法。由於木釘與圓孔之易於密切配合，所膠合之兩塊板材極為牢固。但木質板材會因在適當位置上，配置木材鑽取圓孔而減弱板材之強度。
(1)木釘用於平接接合
橫板之平接端面與側板以木釘平接之一種結構。木釘直徑以板厚度D為基準，而介於1/2～2/3倍。木釘長度為對接之工件為準，以側板厚度之2～2.5倍。木釘孔之深度必須較實際木釘長度深，俾使兩塊板接合時，尚有足夠之空間容納溢出殘餘的膠。還要注意兩木釘之間隔，不得超過200 mm為原則，否則橫板不足以承受大的重荷。
(2)木釘用於45度斜面之接合
木質板材的45度斜面接合可使用直木釘，也可使用90度彎曲木釘。直木釘為垂直鑽孔於45度之接合面，為使木釘長度能盡量加長起見，孔之位置必須儘量靠內角。另外，90度彎角之木釘係由縱向紋理之木材或塑膠製成，木釘孔可以在45度斜面上平行鑽入橫板或側板。
2.
對接加鐵釘接合之工作要項為何？
答：(1)縱向紋理對縱向紋理的板材，橫向紋理對橫向紋理的板材結合。
(2)若將兩根鐵釘如鳩尾狀相反釘接，則其接合力較將兩根鐵釘平行釘接者為強。
(3)在敲打之前，可先把鐵釘之尖端打扁，這樣處理就可避免在釘接時板材發生劈裂現象。
(4)釘接後所暴露之釘頭須以沖釘打沈，再將其陷下之小孔以填料補平。
3.
製作通榫時，榫頭與榫孔之工作要項為何？
答：(1)榫頭與榫孔尺寸互相配合組合成。
(2)榫頭與榫孔的材料強度相等時，則此種榫接是十分堅固的。
(3)製作貫穿榫（通榫）時，榫頭的長度應比實際長度長些，以便組合後用鉋刀修平，獲得良好的外觀。
(4)貫穿榫接合時，可用小片楔木打入榫頭，使榫頭擴大與榫孔緊壓，則接合更為牢固不易脫離。
4.
何謂膠合五環說？優良之膠合劑是希望那一環之強度最大？
答：五環說（five-links theory）：將木材膠合部加以解剖，可以想像為五個環互相串連，其中所有的五個環，對於膠合部整體的膠合強度和耐久性都是同樣的重要，當膠合部被破壞時，其破壞點將發生於最弱的一個環節上。
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　　第一和第五環（FW）乃為木材（或其他被膠材）的強度也就是被膠材分子間的凝聚力，第二和四環（FV）乃為木材與膠合劑之間互相吸引的膠合力，乃為膠合部構造中最為複雜，且最少被瞭解的環節，至於中心的第三環（FC），就是硬化後的膠膜，其強度乃為膠合劑的凝聚力，當此膠合物受外力時，吾人希望第二、三、四環的強度更大於第一、五環的木材強度，即木破率高。
5.
列舉熱硬化性膠合劑，說明種類、特性、使用技巧。
答：(1)尿素樹脂（簡稱UF）膠合劑，其優點為水溶性、無色、低價格，老化性及耐水性不良為尿素膠最大缺點，添加填充劑（filler）如工業用麵粉或口夫喃甲醇等，可改善老化性之缺點。以適量之三聚氰銨（M）取代部份之尿素（U），即以M、U和甲醛（F）共縮合製成MUF膠，可稍改善耐水性不良之缺點。
(2)三聚氰胺樹脂（簡稱MF）膠合劑
三聚氰胺樹脂膠合劑又稱美拉明膠，MF之耐水、耐候性均較UF為優，但穩定性則較UF為差，即可貯存時間較短，通常呈粉末狀以增其穩定性，在使用前加水溶解成液狀，雖可添加氯化銨之類的硬化劑在常溫下硬化，但因硬化不完全而影響膠合強度，最低需在65℃以上方可使之完全硬化，在不使用硬化劑之情況下，則須120～130℃之高溫方可完全硬化。
MF膠之價格較尿素膠為貴，通常以適量之尿素（U）取代部份之三聚氰銨（M），即以M、U和甲醛（F）共縮合製成MUF膠，耐水、耐熱和耐藥品性均都較UF為佳。
(3)酚樹脂（簡稱PF）膠合劑
酚樹脂膠合劑簡稱酚膠，由酚與甲醛反應所生成之樹脂，為一級合板用膠合劑，目前絕大部份室外用、構造用、耐水、耐濕用的合板、粒片板、定向粒片板（OSB）、壓漬材（compreg）、浸漬材（impreg）和硬質纖維板，都是使用PF膠為膠合劑，因PF膠合硬化後，提供很優良的耐水、耐濕和耐熱性。硬化性酚膠之硬化溫度為130～150℃。常溫硬化型酚膠為醇溶性，添加硬化劑而可在20～99℃進行硬化。常用之硬化劑有苯磺酸、對甲苯磺酸及對甲苯氯化磺酸，添加量為樹脂之10～15%左右。
(4)間苯二酚甲醛樹脂（簡稱RF）膠合劑
間苯二酚甲醛樹脂簡稱雷鎖辛諾膠，由間苯二酚與甲醛加熱反應所生成之樹脂，它能在常溫下硬化為其特徵，RF膠通常添加10%之聚甲醛（paraformaldehyde）為硬化劑，可在中性下常溫硬化，較以強酸為硬化劑之常溫硬化型酚膠有利，不至損傷木材，混合硬化劑後，縮合反應可在常溫下進行，粘度逐漸增加，一般可在二至三小時內硬化，可使用時間為硬化時間之三分之二。
RF膠具有中性硬化，不損傷木材，硬化時間較常溫硬化型酚膠敏銳，膠合時間對木材含水率之要求較他種膠合劑有較大之允許範圍，耐水性，耐候性均佳等優越性能。惟RF膠價格較酚膠為昂貴，於合成RF膠時，以適量（P）取代間苯二酚（R），製成RPF膠，目前R之最低使用量P：R＝100：20～30，故可降低成本。
6.
尿素膠之性質？其優、缺點各為何？
答：(1)性質：尿素樹脂（簡稱UF）膠合劑，也稱六馬膠，由尿素與甲醛經縮聚合反應作用所形成之高分子聚合物。數十年來佔居木材工業之主要膠合劑，尤以室內用合板、粒片板等大都使用尿素膠，一般尿素膠以溶液狀出售，也有製成粉狀以延長其貯存時間，使用時加水及硬化劑調成溶液狀，熱壓硬化溫度為105～130℃，常溫硬化者一般使用氯化銨（NH4Cl）硬化劑，未濃縮尿素膠含有45～55%固形分（solid content），可供為合板與粒片板使用，濃縮者則含60～80%固形分，供為木工用、集成材、中密度纖維板等使用，粉末狀則為乾燥的100%樹脂粉（市售者常含有3～5%含水率）。
(2)優點為水溶性、無色、低價格。
(3)缺點為老化性及耐水性不良，尿素膠硬化後仍繼續緩慢縮合，放出水及甲醛，同時引起體積之收縮，由於硬化樹脂之三次元構造難以緩和收縮壓力，因而產生微細之龜裂現象，同時尿素樹脂分子中之親水基因吸水而膨脹，此等收縮與膨脹之交互發生於膠合層，使膠合強度降低，終至膠合層破壞，為老化之主要原因。另一缺點是在使用尿素膠之加工產品在使用期間釋放甲醛氣造成的污染。
7.
選擇膠合劑應考慮之因子為何？
答：在膠合加工之前，應先瞭解被膠合材的特性及加工製品的使用目的之後，選擇適當的膠合劑，加上正確的加工方法，方能真正發揮膠合劑的特有效果。
(1)被膠合材的種類及特性
首先應瞭解被膠合材為何物，不同之材料有其不同之膠合特性及各自適用之膠合劑。
(2)膠合方法
除了選擇能符合吾人所期待之膠合效果的膠合劑，然欲使該膠合劑充分發揮其特性，則須採行最適合的膠合作業。
(3)膠合體的使用條件
膠合加工的成品在實際用途上會遭受外力、溫度、濕度等外在條件之影響。
①外力：膠合物在實際用途上，膠合部位所能承受的外力為決定膠合成敗的重要因子。
②溫度：對於膠合物的溫度影響，應就耐熱性、耐老化、冷熱返覆、耐寒性及熱衝擊等分別加以考慮。
③濕度：在高溼度或乾濕反覆之環境下使用之膠合劑，必須就各種不同環境條件經長時間試驗，選擇能耐得住各種要求條件之聚合物為主成分之膠合劑。
④耐化學藥品性：膠合劑之基本主成分以合成高分子為主體，與各種化學藥品接觸時就可能會發生膨脹、溶解、劣化、腐蝕等，將對膠合產生不良後果，因此必須選擇對該種藥品具有抵抗性的聚合物為主成分之膠合劑。
⑤屋外暴露：膠合物如果須在屋外使用時，要考慮到日光、雨水、塵埃、及臭氧等的影響。
(4)經濟性
市售膠合劑，在能滿足吾人所要求的性能條件下，當採用價格低者，在評估加工製造成本時，亦須考慮製造工程的縮短而獲得的生產率提高，以及膠合製品性能的提昇等均應綜合加以考量。
(5)其他：安全性、味道、毒性。
8.
木材膠合之一般程序？
答：(1)膠合劑的選擇
依被膠合材的表面處理、被膠合材的種類及特性、膠合方法、膠合體的使用條件（外力、溫度、濕度、耐化學藥品性、屋外暴露等），決定所使用之膠合劑。
(2)膠合劑的整備
配合正確的膠合劑使用法及膠合方法，隨使用條件的需要，適度調整濃度、添加填充劑（filler）、增量劑（extender）、著色顏料或硬化劑等。
(3)被膠合材的準備
膠合前應將附著在被膠合材表面阻礙濕潤的異物去除，使成清潔而乾燥的表面，例如水分、塵埃、銹、油脂類、離型劑、塗料等等。
(4)塗佈法與塗佈量
均勻的膠合層可獲得良好的膠合效果，因此佈膠時應留意不可將空氣混進或殘留在膠合劑層內。一般膠合面中心部可作稍厚的塗佈，俟將兩膠合面疊合時膠合劑乃向四週擴散，較容易將空氣排除。膠合劑的塗佈法，依所用膠合劑的種類、粘度、被膠材的材質、膠合面的粗細度等之不同，可大別為三種。
①全面塗佈
②邊塗佈
③點塗佈
　至於塗佈量，會因所用膠合劑的種類，被膠合物的材質及佈膠方法而有所不同，一般單面佈膠約200～250 g/m2，若是兩面佈膠或薄板時，可酌予減少佈膠量。
(5)塗佈用具
①手工為主體的簡易塗佈用具：毛刷、篦子、滾筒。
②使用噴槍等之半自動塗佈機。
③工廠大量生產用的自動塗佈機。
(6)膠合
佈好膠合劑的被膠合材即移至貼合作業，需視膠合劑的種類，有立即行膠合者，亦有經一段時間使塗膜有某程度乾燥之後再行膠合者。
(7)加壓
膠合好的膠合體，在未固定前常因自身的重量或型態上的關係而滑動，甚或發生剝離現象，在此種情況下膠合後就必須加壓。
(8)加熱
加熱和加壓一樣並不是所有的膠合都需要的，溶劑型膠合劑或常溫硬化型膠合劑通常無須加熱，但對中溫、高溫硬化型膠合劑或熱熔膠而言，加熱則屬必不可缺的作業。
(9)後熟作用
膠合與機械接合不同，欲達到最大膠合強度須要經過一定的時間，在此期間將膠合體靜置，固定或加壓使膠合部不致滑動，脫離或受到外力的作用，這種操作稱之為後熟。
9.
列舉熱可塑性膠合劑，說明種類、性質、使用技巧。
答：(1)聚醋酸乙烯樹脂（簡稱PVAc）膠合劑，又稱白膠、PVAc膠，由醋酸乙烯單體或乙烯基化合物單體在水中行乳化聚合或共聚合而成者，為乳白色熱可塑性樹脂，在常溫下膠合由於水分向木材中滲透或少部份揮散而固化成膜，不需用硬化劑及加熱。白膠容易取得且在市面上流通便利，在臺灣最普遍的販售商品名稱，稱為南寶樹脂，許多家庭式休閒木工DIY作業時，因為操作簡單，所以稱得上是這類木工使用膠合時必備的木材萬用膠合劑。
    硬化之膜為無色透明，不污染木材，專用於木器加工，當溫度上升至接近軟化點時（約80℃）則逐漸軟化，故一般均不耐熱，同時具潛變現象，故只能用於室內非結構性用途，其優點尚有加工時不損加工器具，但因是水溶性、耐水性極差，在高溫下又會軟化而具潛變性，故只能限於室內之木工組件膠合為主。為了改善潛變之缺點，近來已有屬於熱硬化性者出售，在合成時添加某種特殊單體行共聚合而製成變性PVAc乳膠，此種膠在使用前添加觸煤或架橋劑（crosslinking agent）即能架橋反應而硬化，硬化後具有硬化性樹脂之性質，此類膠行加熱膠合者對熱、水、潛變性等之抵抗性較不加者優越，但仍未達PRF或RF膠之水準，惟比傳統PVAc膠則改善甚多，通常亦只用於室內或有受某種保護的室外非結構性用途。
(2)熱熔膠（hotmelt adhesive）
熱熔膠為一種固體含量百分之百、不含溶劑之膠合劑，以熱可塑性高分子聚合物乙烯－醋酸乙烯（EVA）為基質，在常溫下為固體狀，加熱至某種溫度以上，則呈熔融狀態而具流動性，在此狀態下完成膠合，冷卻後固化而產生膠合力。熱熔膠具有快速固化，初期膠合力大，適用於廣範圍之被膠合材，非極性表面亦可獲得良好之膠合效果，省能源省力化、滲透性小、無溶劑污染且可熱化活性化等特性。目前常使用於手工製品組合、木質板材之封邊膠合及園藝共組合盆栽中裝飾物之膠合，可立即完成膠合，比白膠快速方便許多。
10.
請問實木框之接合有幾種結構？並分別描述各結構的樣式差異。
答：(1)搭接接合：係一塊木材搭於另一塊木材上，在接合處各切材料厚度之半，而將其合連為一體及接合後兩面平齊之接合法。
(2)裂口和榫頭接合：常用於木框之角接合。裂口通常配置於框之縱桿，榫頭配置於框之橫桿上。
(3)實木框角之木釘接合：木釘係以木材製成之圓柱形物，應用在接合兩塊實木木材的孔中，使其固結者，以加強接合之橫向抗變應力與增加膠合面積的一種方式。
(4)榫孔和榫頭接合：榫孔和榫頭相接合為二接合工件中，其一為榫孔，另一件為榫頭，榫頭與榫孔尺寸互相配合組合成。
(5)V字型指榫接合：木材框架對接之斜切面，可用指形榫接，每一個指形榫接外觀如V字型。
第11章　改良木材
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（　）
1.
所謂改良木材，其專有名詞英文稱為inprove wood。
（　）
2.
簡單說改良木材，就是舉凡改善木材天然缺點、或強化木材某種機能而採取的加工處理法。
（　）
3.
臺灣合板工業發展與設廠是在光復後才開始，英文專有名詞稱為playwood。
（　）
4.
普通合板係指利用木材單板膠合而成，通常其相鄰上下各單板之纖維方向以相互垂直，絕對不可以相互平行層疊膠合。
（　）
5.
複合材合板，包括粒片板心合板、纖維板心合板、金屬板心合板、以及各式複合板心合板等稱之。
（　）
6.
合板與木心板製造時，會依照使用場合不同，以膠合性能區分為：耐水性、耐候性等。所以，合板只能在室內使用。
（　）
7.
製造合板的原木料選用要領，考量木材之可利用性、材質、外觀、膠合性、經濟性等，包括木材的加工性質與經濟因素。
（　）
8.
木質線是合板製造前的原木料基本性質之一，此選用要領：關鍵在於增加單板表面硬度的變化。
（　）
9.
合板選用木材的硬度較大者，若蒸煮處理不當，單板背面刀裂深度大。在進行旋切後，單板容易產生起毛現象。
（　）10.
樹脂溝較多的木材，旋切單板時會黏附刀具，高溫下又會熔化樹脂而污染加工機具，甚至熱壓時容易產生鼓泡（blister）現象。
（　）11.
濕熱法（wet-hot press）是合板製造的方法之一。膠合劑應選擇高含水率之血液蛋白膠或乳酪素膠。
（　）12.
乾冷法（dry-cold press）是合板製造的方法之一。膠合劑應選擇常溫硬化之大豆膠、乳酪膠或尿素膠。
（　）13.
熱乾法（hot-dry press）是合板製造的最常應用之方法。因為此法製程較完整，且製品品質較優良。
（　）14.
關於合板製造流程中，原木之蒸煮加熱的目的為軟化木材，增加木材之塑性。
（　）15.
關於合板製造流程中，去皮的目的是樹皮由外皮、韌皮部與形成層組成，容易切出單板。且樹皮在旋切時碎屑會阻塞刀口（tool opening）。
（　）16.
關於合板製造之平切單板，其木方蒸煮應注意：木方保持清潔，及時入池蒸煮。所有樹種木方使用相同加熱基準。
（　）17.
寬板條木心板（battenboard）中央層木條心之木條寬度在30 mm以下，稱之。
（　）18.
層積木心板（laminboard）之中央層單板木條寬度在7 mm以上膠合而成之板材，稱之。
（　）19.
狹板條木心板（blockboard）中央層木條心之木條寬度在7～30mm稱之。
（　）20.
由於木心板的物理性質相當穩定，因此可供地板基材之使用。
（　）21.
熱處理材，因為比原木材之尺寸較為安定，所以又可稱為熱處理安定化木材。
（　）22.
熱壓縮處理材乃利用熱將木材細胞壁結構組織軟化後，再加壓使其壓縮而成的改良材之一。
（　）23.
浸漬材就是浸過水的木材。
（　）24.
浸漬壓縮材只能將木材浸漬於PF膠合劑。
（　）25.
木塑材就是將塑性單體注入細胞空隙而聚合，減少木材異方向性及收縮膨脹之問題，但是木材可塑性會降低。
（　）26.
常用的木材化學改良方法，包括醚化、酯化。
（　）27.
合板製造時，可以將品等較差的單板，層疊在合板結構中間部位。
（　）28.
定向粒片板就是粒片纖維方向固定一致而製造的材料。
（　）29.
木心板的板心，可以利用粒片板來取代。
（　）30.
木材與礦物性、塑膠材料複合製造，均屬於生物複合材料之一。
（　）31.
單板積層材就是利用一片一片的單板相互層積膠合製造而成。其英文的專有名詞：laminated veneer lumber。縮寫LVL。
（　）32.
複合材之中以粒片板與纖維板的製造為最基礎入門。而粒片板就是利用木材纖維狀態時進行製造而成。
（　）33.
木材粒片的含水率應該完全乾燥無水，方才有利於膠合製造。
（　）34.
粒片板製造過程中，板坯若噴水濕潤會有效熱傳導，導熱之後促進膠合劑硬化。
（　）35.
方薄片型粒片板（waferboard）所選用的粒片型態，以木材鋸切成方塊狀，之後進行鉋切所得之粒片。
（　）36.
纖維板（fiberboard）就是將木材或木質纖維植物，經過解纖處理成為纖維，之後利用溫度及壓力製造成板材。
（　）37.
濕式法纖維板就是纖維物在抄板時的含水率很高。且其含水率幾乎100%或更高。
（　）38.
濕式法纖維板製造時，有所謂S-1-S（smooth on one side）的板材，是因為製板平壓面加壓只在單一面，所產生的一面光滑之效果。
（　）39.
纖維板製造所謂S-2-S（smooth on two side）的板材，多在乾式法纖維板製造較常見。
（　）40.
濕式法纖維板製造時，有所謂S-2-S的板材，也稱為兩面光滑。
（　）41.
纖維板依照CNS標準所簡稱的MDF（medium density fiberboard），中文專有名詞：中密度纖維板。
（　）42.
濕式法纖維板製造時，有所謂S-0-S的板材，也稱為兩面不光滑。
（　）43.
集成材是結合集成元的改良木材。英文專有名詞：glued laminated timber或composite wood by gluing。
（　）44.
集成材通常讓木材製造出大型樑、柱、板而開發的技術。
（　）45.
礦物複合材（mineral composites）減少游離甲醛系膠合劑的甲醛釋出問題。
（　）46.
農林石膏複合材的木質材料來源，除了木材之外，還包括稻殼、蔗渣、檳榔稈、花生殼、玉米稈、椰子殼等，不勝枚舉。
（　）47.
應用石膏或水泥當作木質板材膠合劑時，重要的膠合原理是水合作用（hydration）。
（　）48.
研發木質塑膠複合材，其塑膠膠合的原料包括：PP、PE、PS、PU等。這些塑膠原料可以透過回收管道取得。
（　）49.
熱處理材的英文專有名詞：staybwood。
（　）50.
熱處理材利用高週波或微波加熱時，若木材本身含較高水分，有利於熱傳導。
（　）51.
熱處理壓縮材的英文專有名詞：staypak。
（　）52.
熱處理壓縮材製造時，必須注意加壓造成側面膨脹及開裂問題，將來其製品容易吸脫濕，導致木材壓縮後回彈之變形破壞。
（　）53.
浸漬材的英文專有名詞：impreg。
（　）54.
浸漬材可提高材料尺寸安定性，尤其減少木材收縮之問題產生。
（　）55.
浸漬壓縮材的英文專有名詞：compreg。
（　）56.
浸漬壓縮材通常取代浸漬材應用於特別強化結構用材上。例如汽車防撞鋼樑、貨物拖車車板、板車主體、軍用戰艦船身等。
（　）57.
木塑材的英文專有名詞：wood plastic composite；W.P.C.。
（　）58.
木塑材（W.P.C.）製造原理就是木材與塑性單體經過注入且聚合作用後之複合體。
（　）59.
木材的化學改良法之乙烯化木材，是將醋酸酐的疏水性乙烯基注入木材中，與木材細胞中的親水性-OH產生化學反應，同時促進氫置換，達到長期尺寸安定。
（　）60.
所謂P.E.G.是木材化學改良方法之一，是指將聚乙二醇注入木材之改良方法。
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（　）
1.
熱加工處理材包括：　(A)熱處理材　(B)高週波處理材　(C)微波處理材　(D)以上皆是。
（　）
2.
木塑材可注入　(A)M.M.A.單體　(B)PP聚合體　(C)PS聚合體　(D)PU聚合體。
（　）
3.
熱壓縮處理材之木材受壓面，最理想之選擇為　(A)徑切面　(B)弦切面　(C)橫切面　(D)都可以。
（　）
4.
專有名詞中「O.S.B.」之中文名稱為　(A)方向粒片板　(B)定向粒片板　(C)長向粒片板。
（　）
5.
使用於合板之製造之單板，最常用之切削方式是？　(A)旋切　(B)鋸切　(C)平切　(D)半旋切。
（　）
6.
集成材的製品類型包括　(A)柱材　(B)板材　(C)樑材　(D)以上皆是。
（　）
7.
粒片板製造時，下列哪個步驟需先進行？　(A)熱壓　(B)成板修整　(C)預壓板坯　(D)抄板。
（　）
8.
礦物性結合劑種類包括哪種？　(A)石膏　(B)水泥　(C)陶土　(D)皆是。
（　）
9.
木材塑膠複合材製造方法為　(A)熱壓出成型　(B)燃燒成型　(C)悶燒成型　(D)冷卻成型。
（　）10.
木材可與哪些材料進行複合製造？　(A)稻殼　(B)合成樹脂　(C)塑膠　(D)皆是。
（　）11.
舉凡將木材天然缺點加以改善，或強化木材某種機能性質之加工，稱為？　(A)改良木材　(B)改良樹木　(C)改良器材　(D)皆是。
（　）12.
通常「普通合板」有兩類，包括合板與？　(A)木單板　(B)木心合板　(C)面板　(D)空心板。
（　）13.
合板的原料就是單板。單板的英文稱為？　(A)vcation　(B)vacancy　(C)veneer　(D)voice。
（　）14.
將單板組合製造成合板時，上下單板之間層疊要注意，須為基數而且？　(A)相鄰單板之纖維方向需垂直交錯排列並膠合　(B)相鄰單板之纖維方向隨便層疊　(C)相鄰單板之膠合量多一點　(D)皆是。
（　）15.
通常室外用合板之膠合劑必須符合室外條件要求，在分類上又稱該類合板為何正確？　(A)tpyeⅠ合板　(B)type 0合板　(C)typeⅡ合板　(D)皆是。
（　）16.
通常稱為tpyeⅡ合板及tpyeⅢ合板，又稱為？　(A)室外用合板　(B)室內用合板　(C)空心木心合板　(D)複合材合板。
（　）17.
所謂tpyeⅠ合板，其檢測標準需要經過嚴格的反覆煮沸浸水剝離合格。下列敘述何者正確？　(A)是指室內用合板　(B)是指膠合層具有完全耐水性，能耐長期間之外氣及濕潤暴露　(C)是指膠合層具無完全耐水性，無耐長期間之外氣及濕潤暴露　(D)以上皆非。
（　）18.
何者敘述二次加工合板之「砂光合板；sanded plywood」為正確？　(A)端面經砂光機砂光者　(B)表面經薄膜材料貼覆者　(C)板面經砂光機砂光者　(D)表面添加防腐劑者。
（　）19.
所謂：合板表面經薄膜貼覆裝飾加工者，稱為？　(A)機械加工合板　(B)防燃合板　(C)成型合板　(D)貼面合板。
（　）20.
「化妝合板」的英文專有名詞，稱為？　(A)fancy plywood　(B)mosaic plywood　(C)plastic overlay plywood　(D)finished plywood。
（　）21.
合板選材之「加工與經濟因素」，下列關於「可利用性」之描述何者較正確？　(A)蓄積量多，具良好運輸設備，運費低　(B)容易購買　(C)直徑大，樹幹通直，不偏心　(D)以上皆是。
（　）22.
合板選材之「加工與經濟因素」，下列關於「膠合性」之描述何者正確？　(A)膠合力大，木破率大　(B)膠合力小，木破率小　(C)膠合力小，木破率大　(D)膠合力大，木破率小。
（　）23.
合板選材的「木材之基本性質」，下列關於「心邊材區分明顯者」之描述何者較正確？　(A)其含水率會有差異　(B)其硬度會有差異　(C)其膨脹收縮率會有差異　(D)以上皆是。
（　）24.
下列何者是合板的「濕熱法」之正確敘述？　(A)單板乾燥含水率8～12%→上膠→組坯→常溫加壓　(B)單板乾燥含水率8～12%→上膠→組坯→冷壓→熱壓　(C)單板未乾燥就上膠→組坯→熱壓　(D)皆是。
（　）25.
下列何者是合板的「乾冷法」之正確敘述？　(A)單板乾燥含水率8～12%→上膠→組坯→常溫加壓　(B)單板乾燥含水率8～12%→上膠→組坯→冷壓→熱壓　(C)單板未乾燥就上膠→組坯→熱壓　(D)皆是。
（　）26.
下列何者是合板的「乾熱法」之正確敘述？　(A)單板乾燥含水率8～12%→上膠→組坯→常溫加壓　(B)單板乾燥含水率8～12%→上膠→組坯→冷壓→熱壓　(C)單板未乾燥就上膠→組坯→熱壓　(D)皆是。
（　）27.
有關原木「蒸煮加熱」之敘述何者較正確？　(A)蟲卵被蒸煮後會死亡　(B)旋切時可減少刀裂與動力消耗　(C)木材抽出物會被熱水浸出後有利於乾燥與膠合　(D)以上皆是。
（　）28.
若要解決「平切單板」具備足夠加工的尺寸，最好？　(A)研磨刀子　(B)調整平切速度　(C)延寸　(D)調整含水率。
（　）29.
合板外觀品質取決於單板外觀。下列敘述何者正確？　(A)為便於修補和膠拼作業，乾燥後必須進行選別　(B)為便於修補和膠拼作業，乾燥後必須進行噴濕　(C)為便於修補和膠拼作業，乾燥後必須進行堆疊　(D)皆是。
（　）30.
合板用膠合劑之要求條件，除了「適時硬化」、「高分子化合物」、「硬化收縮小」之外，還要求？　(A)流動性、濕潤性　(B)氣味性　(C)運輸性　(D)皆是。
（　）31.
纖維板中，何者用途最廣，凡家具、音響盒子、門板等皆適合：　(A)絕緣體　(B)中密度纖維板　(C)硬板　(D)特硬板。
（　）32.
單板旋切機（旋切鉋片機）旋切單板之板面常有：　(A)鬆面　(B)緊面　(C)鬆面與緊面硬板　(D)皆無鬆面與緊面。
（　）33.
層積材的層積木材原料為：　(A)單板　(B)粒片　(C)纖維硬板　(D)厚木條。
（　）34.
將小幅天然板材順木紋方向膠合而成之大幅木料稱為：　(A)積（集）成材 　(B)木塑材　(C)粒片板硬板　(D)層積材。
（　）35.
纖維板之密度在400～800 kg/m3者稱之為：　(A)絕緣板　(B)中密度纖維板　(C)硬板　(D)特硬板。
（　）36.
單板層積材（LVL）於層積膠合時上、下兩相鄰單板之木理：　(A)相互平行　(B)相互垂直　(C)相互成45度的交角硬板　(D)平行與垂直各半。
（　）37.
木心合板之上、下兩表層由單皮構成，而中層則由下列何種所構成？　(A)纖維板　(B)粒片板　(C)多數木條膠合而成之木板硬板　(D)單板。
（　）38.
粒片板製造時，下列哪個步驟需先進行？　(A)預壓板坯　(B)抄板　(C)熱壓　(D)成板修整。
（　）39.
橡樹（oak）單板作為合板之貼面材料，在熱壓時會導致單板材面呈藍黑色（blue black）汙染，此乃熱壓機之鐵板與橡樹所含：　(A)纖維素　(B)蛋白質　(C)單寧　(D)油脂成份形成鐵之化合物所致。
（　）40.
拉卡系塗料之塗膜硬化屬於：　(A)氧化聚合硬化　(B)溼度聚合硬化　(C)冷卻硬化　(D)溶劑揮發硬化。
（　）41.
下列有關改良木材的敘述，何者錯誤？　(A)改良木材是將木材天然的缺點，如縮脹異方性、腐朽性、不均質性等加以改善，但同時也喪失木材原本特有的功能　(B)合板、中密度纖維板、木材水複複合材、木塑材均屬於改良木材　(C)熱處理壓縮材可以提高木材的密度　(D)化學改良材主要是改善木材的尺寸安定性。
（　）42.
關於改良木材的敘述，下列何者錯誤？　(A)以UF膠膠合之合板耐水性較PF膠膠合者為佳　(B)一般三層結構之碎片型粒片板（Particle board）上下表層的密度較中心層高　(C)木材塑膠複合材的防腐及防蟲性能較未處理木材為佳　(D)木材可利用熱加工處理方法來提高木材尺寸安定性。
（　）43.
有關改良木材之敘述，下列何者錯誤？　(A)將木材解纖處理之後再複合製造的改良木材稱之為纖維板　(B)將塑膠粒或塑膠粉與木材之粒片相互混合熱壓製造的板材稱之為木塑材　(C)將浸過合成樹脂的木材經過硬化後所得之改良木材稱之為浸漬材　(D)中密度纖維板之密度範圍分布在 0.35～0.80 g/cm3。
（　）44.
層積材的層積木材原料為：　(A)單板　(B)粒片　(C)纖維　(D)薄片。
（　）45.
下列哪一種合成高分子化合物為熱可塑性樹脂？　(A)尿素樹脂　(B)酚樹脂　(C)聚醋酸乙烯樹脂　(D)環氧樹脂。
（　）46.
下列關於酚膠（PF）與間苯二酚甲醛樹脂膠合劑（RF）的敘述，何者錯誤？　(A)PF膠合硬化後，可提供優良的耐水、耐濕及耐熱性　(B)一般常溫硬化型PF是以酸性物質，如對-甲苯磺酸為硬化劑，可在20～99℃下硬化　(C)一般RF可在常溫下硬化，通常添加10%聚甲醛作為硬化劑　(D)合成RF膠時，常以適量的酚（P）取代間苯二酚（R），製成RPF膠，主要的目的是在增加膠合強度。
（　）47.
臺灣產竹材中，下列哪種適用於工業生產製成層積竹材？　(A)桂竹　(B)綠竹　(C)孟宗竹　(D)麻竹。
（　）48.
下列何者改良木材（人造板材）用於製作櫥櫃時，可獲得較輕且強度較大之承載？　(A)中密度纖維板（密迪板，MDF）　(B)低密度纖維板（LDF）　(C)粒片板　(D)木心型合板（木心板）。
（　）49.
近年發展之建築材料，大量使用於屋頂板、壁板者為：　(A)木塑材　(B)壓漬材　(C)浸漬材　(D)礦化材。
（　）50.
有關中密度纖維板之敘述，下列何者錯誤？　(A)中密度纖維板的密度分布在0.35～0.80 g/cm3之間　(B)中密度纖維板其高度尺寸安定性，適合浮雕壓紋加工處理　(C)中密度纖維板具良好細緻纖維結構，適合挖空花邊處理　(D)中密度纖維板製造時，最常使用的膠合劑為醋酸乙烯膠（PVAc）。
（　）51.
關於改良木材的敘述，下列何者為非？　(A)纖維板的製造過程與製漿造紙完全相同　(B)集成材單元若縱向長度不足，通常以指接膠合方式處理　(C)塑膠複合材多使用熱可塑性塑膠當原料　(D)表面緻密化處理材僅能使木材表層的密度增加，無法使厚板內部的密度增加。
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1.
何謂複合材？何謂木質複合材？何謂生物複合材？
2.
請詳述何謂S-1-S與S-2-S纖維板？
3.
木塑材（W.P.C.）之製造流程？所使用的單體種類？用途？
4.
請說明定向粒片板與非定向粒片板之差異？
5.
請說明集成材與層積材之製造流程、用途有何不同？
6.
請分別說明粒片板與纖維板之製造方法。
7.
請詳述木材塑膠複合材之製造方法與用途為何？
8.
何謂改良木材？種類有哪些？
9.
請分別詳述，粒片板與纖維板之分類。
10.
請說明普通合板之製造方法、用途與分類。
11.
請敘述纖維板S-0-S、S-1-S、S-2-S的製造面產生的理由。
12.
請解釋「愛神丘比特之箭」的木材具備「熱縮冷脹」之特性。
13.
請敘述應用高週波對於熱處理材之製造原理。
14.
請說明農林石膏複合材（agro-forest gypsum composites）之濕式、乾式、半乾式製造方法的差異。
15.
請說明合板原料選擇要領之中，關於「合板選材之加工與經濟因素」、「木材之基本性質」等應注意條件。
16.
請說明原木在製造合板的過程中，為何需要「去皮」的理由。
17.
請說明寬板條木心板、狹板條木心板、層積木心合板的木條尺寸差異。
18.
請說明單板積層材之用途。
19.
請比較鉋片型粒片板、方薄片型粒片板、長薄片型粒片板之差異。
20.
請說明開發改良木材之理由。
解答
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1.
何謂複合材？何謂木質複合材？何謂生物複合材？
答：(1)所謂複合材：是較廣義的解釋，舉凡將兩種或兩種以上物質，利用科學的方法將其組合，以求解決或得到某特定用途之材料，稱之為複合材。
(2)所謂木質複合材：專指利用木材與其他物質，基於改良材料性質為目的，利用科學的方法將其組合而成者，稱為木質複合材。
(3)所謂生物複合材：是以生物質為主要資材，更專注於生物質材料之組合者，稱為生物複合材。
2.
請詳述何謂S-1-S與S-2-S纖維板？
答：兩者主要因為纖維板製造方法不同而產生的結果：
(1)所謂S-1-S纖維板現象發生在濕式法纖維板、及半乾式纖維板製程後所得。其一、濕式法纖維板︰纖維物在抄板時之含水率甚高，幾乎100 % 或更高。其板面為一面光滑，稱為S-1-S（smooth on one side）。其二、半乾式法纖維板︰纖維物在抄板時之含水率為12～45%。其板面亦大多為 S-1-S。
(2)所謂S-2-S纖維板擇發生於乾式法纖維板製程後所得。乾式法纖維板︰纖維物在抄板時之含水率為5～10%。其板面亦大多為S-2-S（smooth on two side）。
3.
木塑材（W.P.C.）之製造流程？所使用的單體種類？用途？
答：(1)木塑材（wood plastic composite；W.P.C.）之製程原理是利用壓力差作用而成，即指將單體注入木材，單體注入木材可採用真空加壓之充細胞法（full-cell process），其與木材中之單體聚合成高分子化合物，而留存於木材細胞組織中，也就是以木材本身之細胞組織為結構中心，再加上聚合物（polymer）填充細胞空隙，進而產生填充與補強之效果，以提高木材強度，使木材變的更均勻緻密，減少木材之異方向性及收縮膨脹等問題。流程如下：【準備木材與單體注入材料→抽真空後，加壓注入→解壓完成注入】
(2)常應用的塑性單體包括：苯乙烯（Styrene）、醋酸乙烯（Vinyl acetate；V.A.）、丙烯（Acrylonitrile）、硝化苯乙烯丙晴（Styrene –acrylonitrile）、氯乙烯（Vinyl chloride；V.C.）及聚乙酯（Polyester）、甲基丙烯酸甲酯（Methyl methacrylate；M.M.A.）、UF與PF等。
(3)用途就是指其性質：
①一般丙烯類，其強度大，具有優良之尺寸安定性與耐候性。
②用乙烯類則易變化，化學性屬不活潑，較不易吸水。
③苯乙烯混合體價格便宜，高溫時具良好之穩定性，對電之絕緣性佳。
④UF最為價廉，處理操作簡單，聚合物堅硬，對於木材注入後之提升抗壓強度與硬度有益，但對衝擊強度無正面效果。
⑤M.M.A.則是對改良全面性木材物理性質成效較佳者。
以上性質能提升木材的利用價值，依照需求應用在戶外板材、室內用材、防潮濕材料、隔熱材料、電絕緣材料、建築材料等。
4.
請說明定向粒片板與非定向粒片板之差異？
答：定向的名稱取決於長薄片型粒片板為主，定向粒片板與非定向粒片板之最明顯的差異在於長薄片型粒片的纖維方向是否一致。
　　定向粒片板：乃指長薄片型粒片之纖維方向統一同向排列抄板所得之板坯，經過熱壓製造之後即成所謂之定向粒片板（OSB）。
　　非定向粒片板：而不經定向排列者即稱為非定向粒片板。市面上有稱非定向粒片板，為長薄片型粒片經過鉋切後之尺寸範圍：長度在40～80 mm之間均可，寬度在10～20 mm，厚度則在0.60～1.00 mm。
5.
請說明集成材與層積材之製造流程、用途有何不同？
答：(1)集成材（glued laminated timber）又稱為膠合集成材（composite wood by gluing）。所謂集成材乃指利用小角材（稱為集成元）為原料，以膠合劑膠合製造出改良式大徑木料者，稱為集成材。
　　依照目前國內唯一製造集成材工廠，位於台中工業區之新東高木業公司製程來說明其製造流程如下：製材→乾燥→縱切成木條（或小角材）→指接（finger joint）增加長度之拼接→邊接加大寬度之拼接，形成大幅寬度的板材→鉋平處理→層疊熱壓或冷壓→解壓→修整→成品。
　　集成材的用途：此種較大直徑之集成式改良木材的研發，主要為創造可再生性生物資源的多元化應用方式、強化木材強度性質的結構化效果、改良木材異方性的脆弱缺點、並獲得更「通直圓滿」的木材資源為目的，以此避免單獨選用傳統大直徑實木，尤其現行國際上關於國土保安暨森林保育政策之限制，實木資源相對之下的確較為缺乏，因此進而衍生出來的改良方法。如今正好針對加強中小徑木與疏伐木之利用，製造出集成材，供大型結構柱體之使用。例如：將集成元集成大型樑、柱、板等材料。
(2)層積材單板積層材（laminated veneer lumber；LVL）又稱單板層疊材或層疊板。顧名思義，乃指利用一片一片的單板相互層積（層疊）膠合製造而成者稱之。
　　製造流程如下：原木蒸煮加熱軟化→旋切或平切成單板→截斷（為所需要之適當層積材長度與寬度）→乾燥（含水率約6%）→調板→單板上膠→加壓→修整→成品。
　　積層材之用途：包括櫃臺、地板與隔間牆等室內裝潢之基材。桌椅、櫥櫃等家具用材。鋼琴、電子琴等樂器材料。此外，結構上包括：建築物樑與樑之弦材，拖板車車板之表面材等。
6.
請分別說明粒片板與纖維板之製造方法。
答：粒片板之製造方法：是將木材切碎而處理為幾何形狀理想之粒片（particles），或利用鉋花及鋸屑為粒片原料經乾燥、篩選、上膠而抄板（forming），使成為板坯（mat），再經高溫、高壓而壓締為板狀之木質板材（wood board panel）。因而有人稱為：人造木材（kuustliches Holz）。我國亦有人稱之為：人造板、塑合板或鉋花板者。舉凡將木材切削處理成各種粒徑之粒片，並與適量膠合劑均勻混合加壓製造而成板者，稱為粒片板。
　　纖維板之製造方法：將木材或木質纖維植物解纖處理成為纖維物，而後加以填充物或不加填充物，及加上膠合劑或不加膠合劑的情況下，利用溫度及壓力而壓製為板材者，即稱為纖維板。纖維板之製造過程，已把木材物理性狀之原來聚合維管束組織結構，透過物理纖維分解處理的方式，改變成為物理分解狀態後的最小纖維化單位，而異於粒片板的粒片形狀；纖維板製造所用之纖維及纖維束，尚含有木質素（lignin），其產品之性質，別於紙漿，並非木材化學之產品，而歸屬於木質材料。此故，纖維板是為粒片板與紙之中間型產物。
7.
請詳述木材塑膠複合材之製造方法與用途為何？
答：(1)塑膠複合材（plastic composites）又稱為木材塑膠複合材（wood-plastic Composites），有別於傳統式之W.P.C.製法，所謂塑膠複合材並不將塑膠單體注入木材細胞內，而是利用塑膠粒、塑膠粉、塑膠纖維等，將其與木材或其他農林材料之粒片、粉末、纖維相互混合熱壓製造成板者稱之。歸納出國內外之製造方法如下：
①熱壓成型法（Hot formed process）為類似製造粒片板之方法，此法乃將木材搗切成粒片形狀，再與塑膠混合均勻後，進行抄板及熱壓處理，所製造的成品相似粒片板狀。
②擠出成型法（Extruder mold process）利用雙螺桿擠出機進行製造複合材，經過雙螺桿擠出的混合材料，必須再經抄板後熱壓處理後冷卻成型即完成。製造流程包括材料輸送→雙螺桿壓出→蒸汽熱壓→冷卻。
③射出成型法（Injection mold process）乃類似雙螺桿擠出原理，只是複合材料的成型部份，以模型固定，並加以射出成型者。產品只要依靠模型部份即可變化多種樣式。
 ④空氣成型法（Air formed process）此法為利用織布原理，木材及塑膠製成纖維狀備用，再經由織網布機進行材料的編織作業，編織後的粗坯織布，仍需要經過熱壓才得以相容，且需冷卻才可以定型。
⑤捏合成型法是將木材與塑膠混合攪拌均勻之後，經過揉捏機處理成團狀混合物，保持團狀混合物軟質高溫狀態下從捏合機中取出，放置在冷壓機中加壓成型。
(2)用途：木材塑膠複合材事實上兩種材料性質有互補關係，所製造之產品通常優點包括：防腐、防蟻、耐水、耐熱、抗燃及耐衝擊性質佳等。目前木材塑膠複合材產品被應用的場合，常見於汽車內裝與外裝防撞材料、門窗框或把手、室內裝潢用飾條、及其他如油漆刷把手、電源插座組、推車輪子、日常用品類與海邊區域用步道之甲板等。
8.
何謂改良木材？種類有哪些？
答：(1)所謂改良木材（improve wood），簡單說舉凡將木材天然缺點（例如縮脹異方性、腐朽性、不均質性等等）加以改善，或為了強化木材某種機能而採用各種加工處理法之後，所得到更新的木材，即可稱為改良木材。
(2)種類包括：合板、木心合板、積層材、粒片板、纖維板、集成材、礦物結合木質複合材、塑膠結合木質複合材、熱加工處理材、浸漬材、木塑材、表面緻密化處理材及各種化學處理改良木材等。但由於各式改良木材研發腳步快速且多樣化，實無法詳盡遍及所有。
9.
請分別詳述，粒片板與纖維板之分類。
答：(1)粒片板的分類如下：
	分 類 標 準
	粒片板種類名稱

	①原     料
	(木材粒片板(鋸屑粒片板(稻殼粒片板、

(蔗渣粒片板(竹材粒片板

	②粒片板之結構
	(單層粒片板(三層粒片板(多層粒片板

	③粒片之製造方法
	(碎片型（chips）粒片：來自先新鮮木材原料或加工廠產生之廢料（包括鋸屑、邊皮材等）。

(鉋片型（shavings）粒片：通常自加工木工廠之鉋削廢料為主要來源。

(方薄片型（wafers）粒片

(長薄片型（flakes）粒片

	④熱 壓 方 式
	(水平壓製粒片板(垂直壓製粒片板(蜂巢狀粒片板(成型粒片板

	⑤應 用 範 圍
	(家具用粒片板(建築用粒片板

	⑥第二次加工面板所用之材料
	(貼木材薄片之粒片板(貼浸膠紙之粒片板(印刷粒片板(塗裝粒片板(壓製各種花紋粒片板

	⑦粒片纖維排列方向
	(定向粒片板（oriented strand board or oriented structural board；O.S.B.）

(非定向粒片板（random strand board）


(2)纖維板的分類如下：
①目前世界各國常採用的分類原則，是密度分類法。
甲.不加壓纖維板（例如：絕緣纖維板、隔音纖維板等可通稱輕質纖維板）：
A.半硬絕緣板︰密度0.02～0.15 g/cm3。
B.硬絕緣板︰密度0.15～0.35 g/cm3。
乙.加壓纖維板：
A.中密度纖維板（medium density fiberboard；MDF）︰依照CNS 9909中密度纖維板檢測標準內之表6之規定(17)。密度分布在0.35～0.80 g/cm3之間。
B.硬質纖維板（hardboard）︰密度0.80～1.20 g/cm3。
C.特硬質纖維板︰密度1.20～1.45 g/cm3。
（參考歐洲國係標準ISO的分類︰密度≦0.35 g/cm3 為軟質纖維板；0.35≦密度≦0.80 為中密度纖維板；密度≧0.80 g/cm3為硬質纖維板）。
②依製造方法分類
甲.濕式法纖維板︰纖維物抄板時之含水率甚高，幾乎100 %或更高。其板面為一面光滑S-1-S（smooth on one side）或兩面均不光滑S-0-S。
乙.半乾式法纖維板︰纖維物在抄板時之含水率為12～45%。其板面亦大多為S-1-S。
丙.乾式法纖維板︰纖維物抄板時之含水率為5～10%。板面大多為S-2-S（smooth on two side）。
10.
請說明普通合板之製造方法、用途與分類。
答：(1)製造方法：普通合板又包括一般俗稱的合板與木心合板（lumber core plywood）兩種。因此僅以單板（veneer）或單板與木心板膠合而成之板材稱之。其製造方法通常是相鄰上下各板之纖維方向，原則上係相互垂直，單板之間並以塗佈適量膠合劑加壓而成，即可稱為合板。若中心層部位使用木條拼合之心板，所得之成板即可稱為木心合板。因此狹義的合板，僅指普通合板，即包括一般使用的合板與木心合板而言。
(2)用途：室內裝潢、隔間基礎層板、結構基礎板等用之，非適合於特殊場域使用。
(3)分類：
①依板之結構
甲.單板型合板（合板；veneer plywood；plywood）：全部由木質單板構成之合板。即以單板層數為奇數（三層以上）與膠合劑（adhesive；glue），且相鄰單板之纖維方向需垂直排列加壓製造者。合板結構為上下面層與中心層共三層主要結構，其中最外之上下兩層單板，又分為品質較佳之表面層單板可稱為面板（face veneer），而反面層之單板稱底板（back veneer），此外，中心層之單板則稱為中板（core）。若重新將組合好的合板拆開，就可以看見上下鄰近的單板，其纖維方向之間垂直交錯層疊之情形。
乙.木心型合板（木心合板；木心板；wood core plywood；lumber core plywood）：則是指中心層的中板使用實木木條拼合，再膠合製造成合板者稱之。大致上最常見的結構為：以木條拼合之木心作為心板，心板上下以面板膠合，此面板厚度約2 mm左右，結構形成簡單之三層木心合板，市面上稱為素面木心板。此外，利用副心單板（crossband）（即雙層單板）之面板膠合，也就是上下各膠合兩層面板，形成五層結構的木心合板，市面上稱為貼面木心板，貼面部位可選擇較美麗木紋之單板膠合之。簡單的識別木心板，就是板材橫斷面上，可清楚見到排列整齊的木條心板部位。
②膠合分類法
室內用合板（interior plywood）：僅指膠合層具高度耐水性或普通耐水性，通常較不具長期受水浸或過高濕度，依照合板構成種類，須符合二類（typeⅡ）及三類（typeⅢ）合板規格者，始可稱為室內用合板。
③表面加工分類：砂光合板（sanded plywood）：板面經砂光機砂光者。
④板面形狀分類：
平面合板，依板面形狀區分，其中平面合板之合板表面無論是否經過二次加工處理，其面板均為平面者稱之。
11.
請敘述纖維板S-0-S、S-1-S、S-2-S的製造面產生的理由。
答：纖維板受到製造方法之影響，而產生S-0-S、S-1-S、S-2-S 等現象，其中濕式法纖維板因為纖維物抄板時之含水率甚高，幾乎100 %或更高，加工之後其板面出現為一面光滑S-1-S（smooth on one side）或兩面均不光滑S-0-S。其次，經過半乾式法纖維板製造，因為纖維物在抄板時之含水率為12～45%，其板面亦大多為 S-1-S。此外，乾式法纖維板製造時，因為纖維物抄板時之含水率為5～10%，板面大多為S-2-S（smooth on two side）。這些稱為光滑面者，是因為襯板（使用鋼板）表面是平整的關係，以至於纖維板接觸面呈現光滑，而得此名。關於不光滑面，則是因為襯板使用網板以利排水作用，因呈現不光滑面，或稱為不平整織網面為之。
12.
請解釋「愛神丘比特之箭」的木材具備「熱縮冷脹」之特性。
答：一根木材如何不經過膠合黏著處理，就可以如同弓箭一般穿過兩片木材中心，而不至於嚴重損壞到木材彼此的結構？答案很簡單也很神奇！就是利用木材經過熱壓縮處理即可。
　　步驟說明如下：
　　製材→乾燥（含水率約12%）→裁切；
　　製造「木箭」與「木心」之粗尺寸→煮沸法；
　　將「木箭」之箭頭部位用沸水蒸煮軟化處理→電熱板熱壓受蒸煮之部位至原厚度1/3→製作心型木心並於中央以挖孔機挖孔→修飾箭身與箭羽部位→穿過「木箭」於「木心」中→再將「木箭」之箭頭部位用沸水蒸煮，使其膨脹回復原來厚度尺寸→修飾箭頭部位→完成「熱縮冷脹」。
　　原理：收縮者（熱縮），乃因為木材經過熱壓縮處理時，木材受熱軟化，會產生良好的可塑性，當木材繼續受熱壓處理時，高熱高壓則會將木材內部水分于以蒸發乾燥，並使箭頭部位之細胞受壓縮變緻密而變形，冷卻後，箭頭部位就可縮小到原木材厚度尺寸之而固定。膨漲時（冷脹），是將受熱壓縮處理過之箭頭，浸泡在熱水中煮沸處理，箭頭部位之細胞壁又吸水膨脹而會回復到接近原來的形狀。
13.
請敘述應用高週波對於熱處理材之製造原理。
答：木材進行加熱處理的方式分為電流熱板加熱、蒸氣加熱、高週波加熱與微波加熱等，對木材而言，均有改良其可塑性為目的。其中高週波之熱處裡製造原理：兼具經濟且有效率的方式，在於木材所含的水分為關鍵性因子，因為水分是加強熱傳導之最佳要素，利用高週波加熱時，木材本身含水分，因此加熱為物質內部先受熱，木材形成發熱體，高週波升溫較迅速，木材外周圍溫度較低之狀況，有助於木材形成水分梯度內高外低，而水分向外移動之加熱乾燥，同時增加熱源傳導致木材均勻受熱，並達到纖維軟化之可塑性。從相關的研究報告得知，木材含水率由0%到30%之變化時，木材誘電率並隨之增加，當含水率高於30%時，其誘電率亦成直線增加，達到熱處理目的。
14.
請說明農林石膏複合材（agro-forest gypsum composites）之濕式、乾式、半乾式製造方法的差異。
答：(1)濕式（wet process）乃利用水膏比（水：石膏以絕乾重量比為準；water：gypsum by weight of dry）為0.65～0.90之間。
(2)乾式（dry process）是指水膏比則為0.40以下。
(3)半乾（濕）式法之水膏比為0.40～0.65之間，並且以多段式分次添加水，來完成水合作用（hydration）達到材料凝結與硬化成板之目的。
15.
請說明合板原料選擇要領之中，關於「合板選材之加工與經濟因素」、「木材之基本性質」等應注意條件。
答：(1)合板原料選擇要領之「合板選材之加工與經濟因素」如下：
①可利用性：蓄積量多，具有良好運輸設備，運費低。容易購買、直徑大、樹幹通直、不偏心。
②材質：密度380～700 kg/m3（500 kg/m3最適合），強度合乎要求。乾燥易、切削加工容易。具耐腐、耐蟲（澱粉含量高者不宜）、耐候性，不具強烈氣味（辛辣、惡臭）。
③外觀：色淺，木紋整齊雅緻。
④膠合性：膠合力與木破率大。
⑤經濟性：價格便宜，與他種材料比較具有競爭力。
(2)合板原料選擇要領之「木材之基本性質」如下：
①年輪：年輪明顯之針葉樹（如落葉松）與闊葉環孔材（如水曲柳）之春材鬆軟、秋材緻密，切削阻力因部位不同影響了單板品質。年輪不明顯之闊葉材（如柳桉）的木材組織均勻、易加工、紋理不清晰、單板強度高，則極為適合。
②心、邊材：心邊材區分明顯者，其含水率、硬度、顏色、膨脹收縮率皆有差異，在旋切與乾燥上產生困擾，甚至pH不同也會影響膠合品質（如大葉楊、春榆）。
③木質線：增加單板表面美感的變化。
④硬度：硬度大者，若蒸煮處理不當，單板背面刀裂（lathe check；裂隙）深度大。在旋切、乾燥與熱壓過程中容易開裂。硬度小之木材，旋切後單板會有起毛現象。
⑤樹脂溝：樹脂溝多之木材（如落葉松），蒸煮處理後樹脂會堵塞下水道，旋切時會粘附刀具，高溫下樹脂熔化，會汙染乾燥機之輥（滾）筒、網帶與熱壓機之墊板，熱壓時易產生鼓泡（blister）現象。
16.
請說明原木在製造合板的過程中，為何需要「去皮」的理由。
答：當原木進行旋切前，必須先經去皮，「去皮」的理由：
(1)樹皮是由外皮，韌皮部與形成層組成，不能切出單板。
(2)旋切時樹皮碎屑易堵塞刀口（tool opening）。
(3)樹皮內常夾雜土砂、金屬物等，刀具受到之磨損較大。
17.
請說明寬板條木心板、狹板條木心板、層積木心合板的木條尺寸差異。
答：(1)寬板條木心板（battenboard）：指中央層木條心之木條寬度在30 mm以上者，稱之。
(2)狹板條木心板（blockboard）：指中央層木條心之木條寬度在7～30 mm者，稱之。
(3)層積木心合板（laminboard）：指木心板之中央層單板木條寬度在7 mm以上，稱之。
18.
請說明單板積層材之用途。
答：單板積層材之用途包括：
(1)櫃臺、地板與隔間牆等室內裝潢之基材。
(2)桌椅、櫥櫃等家具用材。
(3)鋼琴、電子琴等樂器材料。
(4)結構上於建築物樑與樑之弦材，拖板車車板之表面材。
19.
請比較鉋片型粒片板、方薄片型粒片板、長薄片型粒片板之差異。
答：(1)鉋片型粒片板（particleboard of shaving；shavingboard）：鉋片（鉋花）型粒片板，粒片來源主要從木材加工而得。一般進行鉋削作業的木材加工廠最多這類的粒片，也可稱為木材廢棄物利用方式之一。因此，此種粒片板的製作流程稍有不同，如下說明：
　　木材加工廠進行鉋削之木材廢棄物→收集→運搬→篩分→上膠→抄板→預壓→加壓（通常需熱壓成型）→成型→解壓→冷卻→修整→儲藏→包裝→出售。
　　因為鉋片型粒片乃從木材製材品鉋削而來，所以含水率通常受製材品控制。但是含水率均可達到人工乾燥含水率之要求，因此若非特別要求，否則多半不需再行乾燥處理。流程中篩分之步驟，因為有些鉋花碎片型態不一致，尤其會有鉋片捲曲之問題產生，因此加以篩分，主要於規劃粒徑大小，有利進一步加工製造。例如過於捲曲的鉋片，可經由泡水處理使其攤平，以供給礦物性結合劑（如石膏或水泥等）複合製造用。否則，其餘較不捲曲的鉋片即可熱壓硬化製成鉋片型粒片板，之後再進行表面二次加工處理，改良其性質之後再銷售使用。
(2)方薄片型粒片板（waferboard）：其製造與傳統粒片型粒片板不同處，在於粒片細長比不同，相較於梭形粒片的外形，方薄片顧名思義其粒片外形類似幾何方形。而且，製造方薄片時需要經過平鉋機處理。因此，其製造流程如下：
　　木材原料→裁切→鉋切成方薄片型粒片→乾燥→上膠→抄板→預壓→加壓（熱壓為主）→成型→解壓→冷卻→修整→儲藏→包裝→出售。流程中的裁切步驟，乃將木材鋸切成方塊狀，之後進行鉋切粒片之作業。方薄片型粒片經過鉋切後之尺寸，原則上依照板材構造需求而定，但歐美常見者約為：長度40 mm，寬度20 mm，厚度0.75 mm。由於方薄片型粒片形狀接近方形，因此不易進行定向排列之製造作業使用。此種板材在歐美國家，專屬農舍與構築工程使用為主。
(3)長薄片型粒片板（flakeboard）：則有別於方薄片型粒片之細長比之外，製造流程大致相同。此外，長薄片型粒片板相傳是由方薄片型粒片板衍生出來之新式板材。兩者之間較特殊之差別為，長薄片型粒片通常供應給定向粒片板製造之原料使用。因此，其製造流程如下：
　　木材原料→裁切→鉋切成長薄片型粒片→乾燥→上膠→抄板→預壓→加壓（熱壓為主）→成型→解壓→冷卻→修整→儲藏→包裝→出售。其抄板方式可分為定向與非定向排列兩種。所謂定向排列，乃指長薄片型粒片之纖維方向統一同向排列抄板所得之板坯，經過熱壓製造之後即成所謂之定向粒片板（OSB）。而不經定向排列者即稱為非定向粒片板。市面上有稱非定向粒片板為長薄片型粒片經過鉋切後之尺寸，通常依照需求而定，故不盡相同。可以說明的尺寸範圍：長度在40～80 mm之間均可，寬度在10～20 mm，厚度則在0.60～1.00 mm。
20.
請說明開發改良木材之理由。
答：改良木材（improve wood）之理由，簡單說舉凡將木材天然缺點（例如縮脹異方性、腐朽性、不均質性等等）加以改善，或為了強化木材某種機能而採用各種加工處理法之後，所得到更新的木材，由於木材經過改良之後，即可發揮木材原本特有的功能之外，更能錦上添花般地增加某種需求之機能性質，甚至能化腐朽為神奇，而所謂機能性質則舉凡尺寸安定性、加工作業性、輕質強化性及結構材使用性等，對林產利用而言是不可或缺的加工處理步驟。
第12章　木材塗料及塗裝技術
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（　）
1.
使用刷塗法比噴塗法較節省塗料。
（　）
2.
噴塗法比刷塗法更能均勻塗佈塗料。
（　）
3.
使用刷塗時，其黏度應比噴塗時為稀。
（　）
4.
為了提高塗裝品質，二度底漆只能塗一道。
（　）
5.
砂紙之號數愈小，表示是愈粗之砂紙。
（　）
6.
塗料之塗佈方式只有刷塗與噴塗法。
（　）
7.
為了加速塗膜硬化，都可以用烤或陽光曝曬。
（　）
8.
頭度底漆之目的主要是填補木材空隙。
（　）
9.
漂白也是屬於材面整修的一項工作。
（　）10.
手或皮膚沾到塗料時，以溶劑或稀釋劑立即將其洗淨。
（　）11.
木器塗裝以100～120℃高溫烤漆，可得極佳之塗裝面。
（　）12.
生漆之乾燥硬化環境須高溫低濕度。
（　）13.
生漆採集後不可久存，雜質過濾後應立即塗裝。
（　）14.
PU之塗膜硬又韌，且耐熱，是目前之主流塗料。
（　）15.
體質顏料之主要目的是著色。
（　）16.
噴霧櫃就是噴塗時所在的密閉空間，如同在櫃子內。
（　）17.
適用於塗料之硝化纖維素，其硝化度約為12.3%。
（　）18.
溶劑幾乎不含毒性或低毒性，吸入少量不影響健康。
（　）19.
縮合聚合時，分子的元素間並無移動。
（　）20.
UV塗料之特點是能在幾秒至幾十秒內，塗膜便可乾燥。
（　）21.
所謂流展性：凡具有流性、擴散性及成膜性的物體統稱之。
（　）22.
塗料就是油漆，是種含顏料或不含顏料並以樹脂或油製成的產品。
（　）23.
塗裝的目的之一，是將普通或色調較差的木材仿高級木材色調，提高商品價值。
（　）24.
新型木材塗裝，可促進木材表面獲得超硬度。連鋼絲絨都無法刮傷的硬度，即所謂超硬度塗料。
（　）25.
促進木材擁有防火性能之塗裝，就是使用發泡型防火塗料。
（　）26.
商品外觀影響售價，故木材用塗料大多要求美觀的裝飾性就好。
（　）27.
臺灣生產製造的家具經過塗裝加工，然後出口到美國華盛頓州。選用家具塗裝的塗料不需考慮美國的平衡含水率。
（　）28.
松木、杉木等針葉樹材，表面因年輪不平呈現凸起木理，該木材結構無關於選用漆種。
（　）29.
木材塗裝要求優質化作業，採取底漆、中漆、面漆與罩光漆等多層塗裝時，層間的附著性，不屬於塗料的配套問題。
（　）30.
塗裝作業進行研磨，先用粗大粒徑#320的砂紙，再用細小粒徑#240研磨。
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（　）
1.
木材塗裝之最後工程是：　(A)著色　(B)填充　(C)上塗　(D)拋光。
（　）
2.
木材塗裝之首要步驟是：　(A)材面整修　(B)著色　(C)研磨　(D)下塗。
（　）
3.
一度底漆之效用最主要是：　(A)填充　(B)防止樹脂之擴散　(C)漂白　(D)著色。
（　）
4.
蟲膠漆又名拉古漆，即：　(A)洋干漆　(B)塑膠漆　(C)拉卡漆　(D)調合漆。
（　）
5.
塗料稀釋之目的在於：　(A)增加份量　(B)減少用量　(C)便於塗佈　(D)增厚塗膜。
（　）
6.
生漆剛從樹上採集之顏色為：　(A)白色　(B)黑色　(C)紅色　(D)棕色。
（　）
7.
生漆之主要成分是：　(A)水　(B)漆酶　(C)樹膠質　(D)含氮廢物。
（　）
8.
生漆之漆酶活性最佳之濕度為：　(A)80～90 %　(B)60～70 %　(C)30～40 %　(D)E.M.C. 。
（　）
9.
聚脲酯樹脂塗料之敘述，何者為非？　(A)又稱PU　(B)合成樹脂　(C)硬度低且韌性差　(D)硬化劑為異氰酸鹽基。
（　）10.
塗料粘度過低所引起的缺點是：　(A)白化　(B)垂流　(C)針孔　(D)砂面。
（　）11.
塗料通稱為油漆。按照一定的工藝操作規程將塗料塗在物體表面上稱為　(A)塗層　(B)塗飾　(C)塗面　(D)塗抹。
（　）12.
可以加入製成塗料的天然顏料，下列何者較正確　(A)松　　(B)紅土　(C)銀珠　(D)以上皆是。
（　）13.
現代塗料工業朝向減少汙染，節省能源的方向，並努力實現「三化」，是指塗料的　(A)簡單化、多變化、美觀化　(B)粉末化、水性化、無溶劑化　(C)輕化、水化、量化　(D)快速硬化、平價化、強化。
（　）14.
下列敘述木材塗裝的目的，何者較正確 　(A)藉由各種類的塗料及樣式繁多的塗裝方法，來調整木材的色調、光澤，使家居住宅及家具製造的選擇範圍更自由寬廣　(B)藉由各種類的塗料種類及方法，來調整木材的強度，使家具製造的選擇範圍更自由寬廣　(C)藉由各種類的塗料，來調整木材的表面美觀，使家居住宅及家具製造的選擇範圍更自由寬廣　(D)以上皆非。
（　）15.
木材雖具有調濕功能，但塗裝調濕性塗料短時間的吸濕、脫濕，具高於木材兩倍的調濕能力。換言之，下列何者較正確　(A)木材不能塗裝調濕性塗料　(B)塗裝調濕性塗料的木材調濕功能彼此之間不受影響　(C)木材可以幫助調濕性塗料之調濕功能　(D)以上皆是。
（　）16.
木材塗裝之目的，提到防止木材於廚房、浴室、儲藏室、地下室等較潮濕處發霉的問題，可於塗料中添加何種具防霉功能之物質？　(A)硫酸鹽　(B)二氧化碳　(C)偏硼酸鋇等機能型塗料　(D)以上皆是。
（　）17.
對木材塗料的要求，木製品用塗料不但要適合以各種方法塗飾，尤其應便於設計油漆的機械化作業，期望塗料要盡可能固化快，固體成分含量高，施工周期短，以便減少塗層數。以上所述，稱為何者較正確？　(A)簡化施工程序　(B)複雜化工程　(C)酸化機能工程　(D)以上皆是。
（　）18.
對木材塗料的選用，根據木製品的使用條件，及下列等方面進行選用，何者敘述較正確？　(A)木材種類、性質　(B)工程費用、施工環境　(C)地點、用途及木材結構　(D)以上皆是。
（　）19.
塗膜的乾燥有二，其一如沾濕物自然乾燥的情形，亦即塗料中所含的溶劑或稀釋劑蒸發後，直接形成表膜；另一，何者敘述較正確？　(A)就是揮發乾燥系塗料　(B)溶劑揮發後與空氣中的氧或其他物質聚合而形成表膜者　(C)用風扇吹乾　(D)以上皆是。
（　）20.
所謂的聚合是指一個個單體（monomer）反應集合變成聚合體。請問聚合體的英文名詞，何者正確？　(A)playma　(B)playmusic　(C)playmer　(D)polymer。
（　）21.
家具塗料種類繁多，性質各異，故而應視用途與被塗物之特性而選擇適合之塗料，家具塗料應具備之性能。如下敘述何者較正確？　(A)常溫或60℃以下之溫度，塗料應添加化學劑促進乾燥，節省時間成本　(B)常溫或60℃以下之溫度，塗料應有乾燥能力，因木材不適合高溫烘烤塗裝　(C)高溫或120℃以上溫度，塗料應有乾燥能力　(D)以上皆非。
（　）22.
木質家具塗料應具備相當之可撓性，原因何在？下列敘述何者正確？　(A)因木材具有膨脹收縮性，而且異方性之差異頗大　(B)因木材具無膨脹收縮性，而且異方性之差異頗小　(C)因木材具有香氣，而且紋路之差異頗大　(D)以上皆是。
（　）23.
木質家具塗料應具備之性能。如下敘述何者較正確？　(A)對木材之附著力強　(B)具有良好的耐水性　(C)具透明性能顯露木材紋理之天然美者　(D)以上皆是
（　）24.
木質家具塗料塗膜應具高硬度之性能，但是亦需要哪種性質較佳？　(A)鋼性　(B)黏性　(C)質性　(D)韌性。
（　）25.
木質家具塗料有一種滲透性表面處理材料，以保存木材之天然美，有助於控制木紋的豎起和增強木材的抗潮力，塗於木面上完全吸收後，幾乎連一層膜也沒有留在木面上。稱為？　(A)密封劑（sealer）　(B)松節油（turpentine）　(C)胺系樹脂（amino resin）　(D)醇酸樹脂（alkyol resin）。
（　）26.
臺灣木工界目前用量最多的塗料為：　(A)不飽和聚酯塗料　(B)拉卡系塗料（硝化纖維素系塗料）　(C)胺基醇酸樹脂塗料　(D)聚尿酯塗料（聚胺基甲酸酯塗料）。
（　）27.
以生漆塗裝木材時，其塗膜之硬化方式為：　(A)溶劑揮發乾燥硬化　(B)加熱反應乾燥硬化　(C)酵素氧化乾燥硬化。
（　）28.
硝化纖維素系塗料（拉卡）之塗膜乾燥迅速，作業簡便，常作為木材塗裝之塗料，請問其乾燥種類屬於：　(A)氧化聚合型　(B)濕度聚合型　(C)揮發型　(D)紫外線乾燥硬化型。
（　）29.
下列有關木材塗料與塗裝技術的敘述，何者錯誤？　(A)塗裝是保護木材、增加木材美觀或賦予木材其他機能性的必然手段之一　(B)硝化纖維素系塗料屬於靠溶劑揮發而乾燥的塗料，因乾燥迅速、塗裝與修補容易，常用為木材製品及室內裝潢使用　(C)材面整修是木材塗裝的第一步驟，主要是將木材表面的裂縫、孔洞、凹陷等加以修補，同時調整心邊材顏色，而木材含水率高低可以不必理會　(D)塗裝作業時若塗料黏度太高易產生橘皮現象，反之若黏度太低則易產生垂流。
（　）30.
硝化纖維素塗料如果受到水氣侵入，很容易使硝化纖維素析出而變成白色，為避免塗膜產生白化現象，可在塗料稀釋劑（香蕉水）中略為增加何種溶劑？　(A)低沸點溶劑　(B)中沸點溶劑　(C)高沸點溶劑　(D)增加溶劑中醇類比例。
（　）31.
下列木材用塗料中何者屬於天然塗料？　(A)拉卡系塗料（lacquer）　(B)壓克力拉卡（acryl lacquer）　(C)卡士漆（cashew）　(D)酸硬化性胺系醇酸樹脂塗料（amino alkyol resin）。
（　）32.
有關木材塗裝步驟，下列敘述何者錯誤？　(A)塗裝前的材面整修，包括木材含水率的調整、孔隙的填補、心邊材的調色等，可以不必很精確實行，只要由後面的塗裝工程加以補足即可，以節省工作時間及成本　(B)下塗又稱為頭度底漆，其目的可以抑制木材樹脂的滲出及將材面固化　(C)材面研磨的目的是要增加塗裝面的平滑性及提高塗膜附著性，需謹慎為之　(D)中塗亦稱為二度底漆，主要目的是填充孔隙及增加膜厚。
（　）33.
下列那一種塗料塗裝後，需要吸收空氣中的氧氣才能乾燥？　(A)油漆　(B)蟲膠漆　(C)壓克力拉卡　(D)硝化纖維素塗料。
（　）34.
木製家具一般常用拉卡系塗料（硝化纖維素塗料），則下列何者之塗裝程序意正確的？　(A)二度底漆—頭度底漆—著色—面漆　(B)著色—頭度底漆—二度底漆—面漆　(C)著色—面漆—頭度底漆—二度底漆　(D)面漆—著色—二度底漆—頭度底漆。
（　）35.
有關木材塗料的敘述，下列何者為非？　(A)塗裝闊葉樹材種，一般都需要先上底漆　(B)流動性較差的漆料，可以直接使用毋需上底漆　(C)紫外線硬化型塗料因硬化快速，常用於高級的木製品　(D)壓克力拉卡塗料是溶劑揮發硬化型塗料。
（　）36.
木材中空氣或水分侵入塗膜表面，容易造成下列何種塗裝缺點？　(A)橘皮　(B)針孔　(C)白化　(D)鼓脹。
（　）37.
生漆中，漆酶用下列哪一種金屬離子活性將其氧化？　(A)Fe++　(B)Zn++　(C)Al++　(D)Cu++。
（　）38.
如果想要一次得到較厚的塗膜，應選用下列哪一種木材塗料？　(A)聚脲酯樹脂塗料　(B)不飽和聚酯塗料　(C)硝化纖維素系塗料　(D)壓克力樹脂塗料。
（　）39.
下列何種木材塗料在常溫下乾燥最快？　(A)硝化纖維素　(B)油漆　(C)聚胺基甲酸酯塗料　(D)生漆。
（　）40.
下列敘述，何者為UF膠之優點？　(A)塗膜較軟　(B)水溶性作業較佳　(C)耐水、耐熱佳　(D)無老化性。
（　）41.
下列哪一種塗料塗裝後，需要吸收空氣中的氧氣才能乾燥？　(A)油漆　(B)蟲膠漆　(C)壓克力拉卡　(D)硝化纖維素塗料。
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1.
塗裝之目的？
2.
生漆之性質及優點？
3.
硝化纖維素拉卡的性質及優點？
4.
家具塗料應具備之性能？
5.
塗裝步驟有哪些？
6.
塗裝方法有哪些？
7.
白化形成之原因及對策？
8.
針孔的形成原因及對策？
9.
氣泡的形成原因及對策？
10.
構成塗料塗膜之主要素與形成之副要素，請說明其關係為何？
11.
請比較塗抹乾燥之種類，關於揮發乾燥與聚合乾燥兩者之塗膜乾燥機構及塗料種類。
12.
請問塗膜的紫外線乾燥之塗膜乾燥機構及塗料種類。
13.
請說明塗料的廣義與狹義之定義。
14.
請從生產原料、技術、歷史背景敘述何謂有機塗料。
15.
請依據木製品的使用條件、地點、用途及木材結構等說明如何選用塗料。
解答
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1.
塗裝之目的？
答：(1)在此專門針對木材之塗裝具備一般性的目的，主要在於保護與美觀，有以下幾個方面：
①藉由各種類的塗料及樣式繁多的塗裝方法，來調整木材的色調、光澤，使家居住宅及家具製造的選擇範圍更自由寬廣。
②可將普通或色調較差的木材仿高級木材色調，提高商品價值，例如以栓木仿櫸木，作業簡單。
③塗膜可以將水分反撥，減少木材割裂現象發生，並可延遲及防止木材的光變色，以及防止霉菌、腐朽菌和水分侵入木材。
④塗裝的木材可以防止污染，塗裝面容易清理。
(2)近年來發展的新型塗料，稱為機能型塗料，可提升木製品附加價值，例如：
①使木材表面具超硬度，即鋼絲絨無法割傷的硬度（鉛筆硬度6H～9H），所謂超硬度塗料。
②防止木材受蟲菌侵食而腐朽，於塗料中添加防腐劑（無機氟化物），防蟲劑（有機氯化物等），即所謂防蟲防腐塗料。
③增加木材防火性能，一般使用發泡型防火塗料，塗膜受熱會膨脹45～55倍，加強隔熱性，切斷氧氣，防止木材燃燒。
④木材雖具有調濕功能，但塗裝調濕性塗料短時間的吸濕、脫濕，具高於木材兩倍的調濕能力。
⑤具摩擦性塗料塗裝時，可以調節木材適中的滑度，使用於樓梯踏板及體育館地板等。
⑥防止木材於廚房、浴室、儲藏室、地下室等較潮濕處發霉，於塗料中添加具防霉功能之偏硼酸鋇等機能型塗料。
2.
生漆之性質及優點？
答：(1)生漆之性質：生漆膜層的乾固作用，係利用漆酶中的氧化聚合以在22～28℃之溫度及75%或以上濕度情況為宜，故塗裝時往往以在梅雨季節為佳，存在於漆酶中的Cu++具有活性，能將漆酶氧化，漆膜乾燥硬化後，其化學性安定，且耐酸、耐久、氣密、水密性均大，又其耐熱性較普通油漆及清漆優越，生漆具有電絕緣性，常用作家具或裝飾品之漆料，然乾燥時間長，塗膜易附著灰塵，又漆液黏度高，塗佈時延展性不佳，必須要有潔淨的塗裝室及高度的作業技巧。
(2)優點：化學安定性佳、耐酸性佳、耐久性高、氣密性高、水密性高、耐熱性較佳、電絕緣性較優。
3.
硝化纖維素拉卡的性質及優點？
答：(1)性質：
①硝化纖維素乃是由高級紙漿（α-cellulose）或棉花的短纖維用硝酸在硫酸的催化下硝化而製成，其物理性質常受兩個重要因子的影響。至目前仍佔一半以上之木材製品及室內裝潢加以採用，其最大的缺點為受大氣潮氣的影響而白化，又因含大量溶劑，對環境造成汙染，未來將逐漸被其它合成樹脂所取代。
②硝化纖維素的分子量：分子量高者，其溶液粘度高，但是粘度過高時，噴塗不易，一次難得較厚的塗膜，而分子量過低，則塗膜的強度低。
③硝化度：硝化纖維素為無機酯化合物。硝化度如有差異，其物性亦異，所以形成各種不同用途的材料。塗料用硝化纖維素的硝化度約為10.7～12.2%，硝化度在12.3%以上者為無煙火藥的原料，因此我們應該深切的體會到拉卡塗料為易燃性的物質，再加上其稀釋液亦屬易燃物質，因此使用此類塗料務必小心火災，經常查驗動力電路是否有漏電的現象。
④拉卡塗料如單獨使用硝化纖維素時，其粘度大、塗膜硬而脆，不具彈性，所以無法與木材形成密接而強硬的塗膜，因此必須加入相當量的可塑劑，以改善物理性質。最常用的可塑劑有不乾性醇酸樹脂、酸酯化物（D.O.P.及D.B.P.等）及磷酸化合物等。經加入可塑劑的硝化纖維素塗料，即會破壞而焚燒。硝化纖維素如果混入蟲膠變形，則可增加對木材的附著性質。
⑤拉卡系塗料可分為固體成分及液體成分兩種，固體成分為上述的硝化纖維素及可塑劑，而液體成分則為溶劑、助溶劑以及稀釋劑三種。拉卡系塗料因粘度較高，所以使用時依其塗裝作業的須要再加入稀釋液。
⑥拉卡系塗料因乾燥快速，所以塗刷時盡量薄塗，而且刷子的操作盡量迅速，刷距盡可能拉長，如非需要，不要一次在同一地方來回重複刷塗。盡可能使用薄而大的刷子，如非面積小，盡可能避免使用小刷子。一次不要厚塗，必須用稀釋液稀釋以增加流動性。
(2)優點：
①拉卡系塗料（lacquer）之主要組成分為硝化纖維素，廣用於家具等木器塗裝。
②乾燥迅速。
③塗裝與補修容易。
④適合於快速生產線的塗裝作業。
4.
家具塗料應具備之性能？
答：家具塗料之種類繁多，性質也各異，故而應視用途與被塗物之特性而選擇適合之塗料，家具塗料應具備之性能如下：
(1)常溫或60℃以下之溫度，塗料應具有乾燥之能力，因木材不適合高溫烘烤塗裝。
(2)因木材具有膨脹收縮性，而且異方性之差異頗大，故家具塗料應有相當之可撓性。
(3)對木材之附著力強。
(4)具有良好的耐水性以保護木材，不致遇水立即吸水。
(5)塗膜之熱可塑性少，盡可能是三次元的塗膜。
(6)塗膜應具高硬度，惟亦需有韌性。
(7)具透明性能顯露木材紋理之天然美者。
5.
塗裝步驟有哪些？
答：塗裝步驟如下：
(1)材面整修：首先詳細檢查基材是否做妥表面加工作業，基材表面若有裂縫、節、蟲眼、脂囊等均應挖開去除，再以與基材纖維方向一致之同種木塊或貼皮填塞修補。木材使用於不同地區，其會與當地濕度平衡而與平衡含水率（E.M.C.）接近，所以若使用於特高或特低之（E.M.C.）地區，則要特別調整其含水率，一般則將木材含水率調至8～12%最為恰當。表面之色澤不均或含邊心材，若需深色塗裝時可以著色處理，若需淡色塗裝則需漂白處理，使色澤漸趨一改。
(2)材面研磨：若有刮傷刀痕、污染、突起纖維毛等，必須在塗裝前磨平或去除，可提高塗膜附、著性及塗裝面之平滑。
(3)著色：是透明塗裝工程中，給家具外觀以某種色調的設計工程之一，透明著色不但要給家具外觀以某種色彩，同時還應清晰顯現木材的花紋與天然質感，通常是選用適宜的著色劑對木材直接著色或對塗層著色，可使木材天然紋理明顯與均一色調，亦有防止變色及提高價值之效果。
(4)填充與填充著色：表面若不甚平或具導管大之樹種，有必要施以砥石、石英或二氧化矽之體質顏料，搭配著色劑與膠合劑，將不平處或孔隙填充，可以減少針孔之發生，亦可防止變色及色環之現象。
(5)下塗：也稱頭度（一度）底漆，是與木材表面最貼近的塗膜，它可將材面固化甚至進入內部成膜，可抑制樹脂之滲出，防止木材本身的割裂及減少木材之膨脹收縮，達成安定性的效果。
(6)塗膜研磨：素材研磨後若有殘存的纖維毛，經頭度底漆後會突起，使材面粗糙，必須研磨將其去除，另將其磨平後更有利於中塗的附著性。
(7)中塗：是構成塗膜之主體，下塗後木材組織之導管及孔穴實際仍未完全填滿，中塗塗料含有適於砂磨的樹脂與助劑以滲入管孔，而得到較平滑的塗裝面，亦可多重塗佈以增加膜厚。
(8)研磨：先平行木材纖維方向研磨後，再依垂直方向交互研磨，通常先以粗砂紙（＃240）研磨，最後再以細砂紙（＃320）研磨，則可將砂痕消除。
(9)補正著色：中塗磨平後，若有著色不全或不均時，需設計於上塗塗料中再添加著色劑，進行補飾修正。
(10)上塗：已有較平整的基礎，此時依產品之最終設計為平光或亮光、透明或不透明而選擇相對應的面漆，一般以1～2遍塗裝便可完成。
(11)拋光：表層塗膜經研磨將所有粗糙不平全部徹底消除，再使用拋光蜡進一步磨除砂磨的痕跡，挖高表面的光澤度，並具柔和、均勻的鏡面效果。
6.
塗裝方法有哪些？
答：(1)擦拭塗裝法：遠古時代的戰鬥盾牌，以破布沾漆擦塗，原木船以布沾防水塗料擦塗，而目前如櫸木的擦漆塗裝，仍以棉布沾生漆，來回反覆擦拭，以強調木材的紋理，髹油塗裝亦以棉布沾柚木油擦拭塗裝。
(2)刷塗法：漆刷最常用的是馬毛，對於強腰力的油漆或油性清漆，以馬尾毛尖3～4吋者最上等，下級品則加用毛尖其餘的毛作成，比例為20～30%，若超過5%以上，則刷塗性不良；羊毛一般稱為兔毛，以背部的毛為最上等，亦可使用下巴或尾部的毛，惟因太硬，品質稍差，主要用為透明漆毛刷或水性塗料用毛刷。
(3)噴漆塗裝法：裝置噴槍、杯及空氣軟管，調整空氣壓縮機與變壓器等噴塗設備。
7.
白化形成之原因及對策？
答：白化（blusning）：是指木材或空氣中的水分侵入塗膜，或是塗料中的樹脂析出而導致塗膜呈白霧現象，尤其以靠溶劑揮發而乾燥的硝化纖維素拉卡，以噴塗作業時最易發生。
(1)原因︰
①木材中多餘的水分侵入或凝縮於塗膜表面。
②香蕉水中含多量的低沸點溶劑。
③塗裝室內高溫多濕。
④空氣壓縮機及袪水器中，尚存有水分。
(2)對策︰
①高含水率木材宜再乾燥至適宜含水率，塗裝前並將材溫較室溫高3～5℃。
②高溫多濕日塗裝，香蕉水中宜添加蒸發慢的防白稀釋劑，並使塗裝室之濕度降低。
③若已發生白化，小物件以香蕉水洗淨後再行塗裝。
④輕微的白化，可以35～45℃強制乾燥。
8.
針孔的形成原因及對策？
答：針孔（pinhole）：塗面有很多如針尖狀的小孔穴現象，尤其鏡面塗裝時更為明顯。
(1)原因：
①塗料乾燥過程中，因黏度增加，在自由流動階段，從塗膜中的氣泡或從溶劑及塗料中產生揮發成分的逸出所引起。
②木材的纖維毛，導管大的樹種如橡膠木等容易發生。
③填充劑的充填及乾燥不良。
④塗膜急遽的乾燥，塗裝室之溫度比被塗物高出甚多。
⑤塗膜過厚。
⑥主劑與硬化劑混合不均一。
(2)對策：
①以材面膠固作素材研磨，將纖維毛去除。
②不易填充完全的大導管樹種，先以低黏度塗料行材面膠固後，再反復填充數面，俟填充劑完全乾燥後才移入下一工程。
③已發生針孔的塗面，只能充分研磨掉塗膜後，再行塗裝。
9.
氣泡的形成原因及對策？
答：發泡（bubbling）：塗膜中產生的氣泡，於塗膜硬化後殘留於塗膜內，或氣泡逸出之際而產生破裂的現象。
(1)原因：
①存在於木材細胞孔隙及導管中的空氣，塗裝後能被塗料置換，若塗料乾燥過速，粘度增加，則氣泡殘留於膜中。
②高含水率的木材以PU塗裝時，其異氰酸鹽硬化劑會與水反應產生二氧化碳，因而生成氣泡。
③在高濕度環境下塗裝及未使用香蕉水，均容易發生此種缺點。
④若以滾筒以外的塗裝機，行高黏度塗料塗裝，則捲入塗料中的空氣，易殘留於塗膜中，塗裝後又因高溫膨脹而使氣泡逸出終將塗膜突破。
⑤塗膜殘留之香蕉水隨同被塗物乾燥時，因膨脹而產生氣泡。
(2)對策：
①被塗物本身預防的處理方法與針孔之防治對策相同。
②高粘度塗料攪拌及塗料在塗裝機壓送時，可以添加消泡劑或過濾以去除產生的氣泡。
③靜置時間要足夠，塗膜中之溶劑充分揮發，再慢慢升溫，儘量勿強制乾燥。
④若已發生缺點，將塗膜研磨後再塗裝。
10.
構成塗料塗膜之主要素與形成之副要素，請說明其關係為何？
答：構成塗料最重要之要素，謂之塗膜形成之主要素，係固體或半流體的油、天然樹脂和合成樹脂等，其次用溶劑溶化其主要原料以提高塗性，此溶劑類稱之為塗膜助成要素，如此做成者通常稱為媒液（vehicle，又名展色劑），再添加著色顏料或染料著色，這些稱為塗膜形成副要素。其關係如圖所示：
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11.
請比較塗抹乾燥之種類，關於揮發乾燥與聚合乾燥兩者之塗膜乾燥機構及塗料種類。
答：
	乾燥的種類
	塗膜的乾燥機構
	塗  料  例

	揮     發
	形成塗膜的成分為固體或半流動體，溶劑揮發後即成塗膜。
	蟲漆膠、拉卡（噴漆）

聚乙烯、揮發性凡立水

	氧 化 聚 合
	為塗膜構成要素氧化而固化的液體，不含溶劑；與空氣中的氧聚合而乾燥。
	油

片特（不含溶劑者）

	聚     合
	為不含溶劑的塗料，塗膜構成要素藉聚合而硬化乾燥。
	多元酯

	揮發-氧化聚合
	溶劑揮發後，塗膜構成要素與空氣中的氧聚合而乾燥。
	油性凡立水、調和片特、油性片特、油性漆塗料、防銹片特

	揮發-聚合
	溶劑揮發後，塗膜構成要素化學性聚合而乾燥。
	聚脲酯、amino alkyd(AA)

常溫型環氧樹脂

	濕 度 聚 合
	塗膜構成要素藉空氣中的濕氣或所給的濕度而聚合乾燥。
	生漆、濕氣硬化型聚脲酯

	揮發-加熱聚合
	溶劑揮發後，塗膜藉加熱而聚合乾燥。
	三聚氰胺、烘烤型酚樹脂、烘烤型環氧樹脂、烘烤型壓克力

	冷     卻
	把粉末狀塗料加熱熔融而賦與流動性，或把加熱的被塗物浸漬於粉體塗料中，結合後，冷卻成塗膜。
	聚醯胺、polyntylal

聚乙烯、乙基纖維素

聚氯化乙烯

	紫  外  線

電  子  線
	以化學燈或電子槍所發生的紫外線或電子線照射塗膜而反應硬化乾燥，不需要熱。
	多元酯系、聚脲酯、壓克力系多元酯等、化合物中有不飽和基者


12.
請問塗膜的紫外線乾燥之塗膜乾燥機構及塗料種類。
答：(1)塗膜乾燥機構：其成分主要含不飽和雙鍵的預聚合體（prepolymer）或寡聚合體（oligomer），及兼作催化劑與稀釋劑的聚合性單體（monomer）如苯乙烯，再加入光引發劑及光增感劑而成，塗層必須經一定波長之紫外線照射方能固化，其塗層經過適當的紫外線照射後，不飽和雙鍵的預聚合體等分子首先分裂為游離基，引起預聚合體與稀釋劑發生反應，在短時間內交聯固化成漆膜。其其特點是現代塗料品中乾燥最快的，其塗層一經照射幾秒鐘就能實乾，更有利於自動化生產線，乾燥後之塗膜堅硬耐磨、耐溶劑、耐化學藥品性和汙染低等特性。
(2)塗料種類：紫外線硬化型塗料（Ultraviolet curing coating），簡稱UV或紫外固化塗料。
13.
請說明塗料的廣義與狹義之定義。
答：(1)所謂廣義的塗料定義：是利用塗佈擴展手段將具流展性的液狀物質披覆物體表面使成塗膜，作成平滑之塗面，俾製品產生美艷光澤、觸感、防水、防濕氣、防銹、防變形、防油、防藥劑、防衝擊、防磨耗等功能（含物理及化學性）者謂之塗料。
(2)所謂狹義的塗料定義：為具有流動性而無可塑性（施予運動時有流動性，運動停止時即失去流動性者稱為可塑性），塗敷後會流散擴展，乾固成膜。
14.
請從生產原料、技術、歷史背景敘述何謂有機塗料。
答：(1)生產原料：往昔採用從天然漆樹上採集漆液，加工成天然漆。以桐樹上桐籽榨取桐液，加工煉製成熟桐油。現今加或不加天然顏料（如紅土、銀珠、松等）而製成塗料。由於它們是以油或漆作為主要原料，因此長期以來把它們叫做「油漆」。目前，塗料種類繁多，主要包括各種油脂漆、天然樹脂漆、合成樹脂漆以及輔助材料等。現在的塗料，由於廣泛地採用石油工業、煉焦工業、有機合成化學工業部門的產品為原料，促使塗料發展為之一新。在產量上迅速增長，在品種上已達上千種，應用範圍也不斷擴大。隨著社會生產力的不斷提高，對塗料產品提出了施工簡便、無刺激氣味、乾燥迅速等迫切需求，同時還要求提供底面合一，能在潮濕表面施工塗飾、無毒、無臭味、不燃燒等新型塗料。現代塗料工業正朝著減少汙染、節省能源的方向發展，並努力實現「三化」，即塗料的粉未化、水性化、無溶劑化。
(2)技術：往昔用人工採取天然漆液製天然漆，現今用化學合成人工漆。過去我國在以植物油等天然產物為原料的期間內，塗料的生產多半是以手工業生產方式進行的。隨著種類、產量的增加，原料範圍的擴大，科學技術的迅速發展，這種手工業生產方式已不能適應現代化生產的需要。目前塗料工業已經發展成為一個獨立的工業部門，並向塗料生產的連續化、自動化、電子化方向發展，在國民經濟中占有愈來愈重要的地位。
(3)歷史背景：我國在三千多年前就開始從天然漆樹上採集漆液，加工成天然漆。以桐樹上桐籽榨取桐液，加工煉製成熟桐油。然後加或不加天然顏料（如紅土、銀珠、松等）而製成塗料。由於它們是以油或漆作為主要原料，因此長期以來把它們叫做「油漆」。隨著生產和科學技術的進步，這些天然的原料已不能滿足需要，於是又利用其他植物油和天然樹脂配製成油漆，既增加了種類，又提高了質量。近幾十年來，由於合成樹脂工業的出現和發展，為油漆開闢了新的原料來源。使油漆原料從天然油脂發展到合成樹脂，油漆產品面貌發生了根本的變化。用合成樹脂製成的油漆不但漆膜堅硬，經久耐用，而且光亮奪目、乾燥快。有些種類還有耐酸、耐鹼、耐腐蝕的特殊性能，這些都是天然油脂漆無可比擬的。鑒於合成樹脂原料範圍不斷擴大，各種新型的樹脂漆也日益增多。過去以植物油、天然漆和其他天然產物為原料的種類，已逐漸被合成材料為原料的品種所代替。這樣一來，「油漆」這一古老的術語已不能恰當地表現出它們的真正面目，而比較確切地應稱為「有機塗料」或簡稱「塗料」。
15.
請依據木製品的使用條件、地點、用途及木材結構等說明如何選用塗料。
答：(1)木製品的使用條件不同，對所用塗料常有較特別的要求。例如室外用木製品（建築構件、車、船、體育用品等）的塗膜要受風霜雨雪與四季溫差變化的影響，其塗膜的耐候性十分重要。可選用耐候性好的熟桐油或其它耐候塗料。
(2)室內用木製品情況也不相同，例如，廚房和餐桌用的木器，經常擦洗，可能接觸酸鹼，宜選用經得住弱酸鹼侵蝕、耐熱性、耐水性好的油性漆與聚　酯漆等。各種臺面（如餐桌、茶几等）的塗膜應能耐茶杯燙、香菸燒，並能經得住酒類飲料的浸漬，非高級產品可選用酚樹脂、醇酸樹脂，高級產品可用聚脲酯樹脂、不飽和聚酯樹脂等。
(3)室內用木製品中，如家具、音響機臺、鋼琴臺板等，其塗膜除一般的保護性能外，常特別要求較高的裝飾性，漆膜表面應平整光滑，豐滿厚實，具有亮光或柔光，並能呈現出木材紋理，可選用聚氨酯樹脂、不飽和聚酯樹脂、丙稀酸樹脂等。
(4)要求塗膜有某種特殊性能，如地板漆要求耐磨性高；樂器用漆要注意音響效果；醫院的家具要給人潔淨衛生的感覺，常選用白色磁漆；護壁板要選用平光漆；學生課桌椅要選用硬度較高的塗料塗飾。
(5)木材結構對於選用漆種是有影響的。如松木、杉木等針葉樹材，紋理既不好看，表面又因年輪而不平，呈凸起木理，因此在塗漆前需要先予砂平或補平，有時會選用不透明的色漆。紋理與顏色優美的樹種，如水曲柳、樟木、花梨木等，宜選用能充分呈現木材紋理的各種透明清漆。當採用底漆、中塗、面漆與罩光漆等較多塗層時，要注意塗料的配套，即層間的附著性要好，塗飾上層時不致咬起底層。此外，選用塗料時，應考慮節約的原則，同時，盡量採用無毒、低毒的塗料。
第13章　紙漿造紙
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（　）
1.
一般針葉樹材較闊葉樹材適合於製漿造紙。
（　）
2.
機械法製漿之收率約60～70%。
（　）
3.
化學製漿法之收率約40～55%。
（　）
4.
機械法中，如果限制用水，而保持80～100℃之溫度而行磨碎者為熱法。
（　）
5.
報紙因不需精良之品質，故一般皆為機械法中之冷碎法製造。
（　）
6.
亞硫酸鹽與硫酸鹽法皆屬於酸性製漿法。
（　）
7.
硫酸鹽法之廢液回收藥劑再使用比亞硫酸鹽法方便而容易。
（　）
8.
亞硫酸鹽法所得之漿平滑而強韌，故又名牛皮紙漿。
（　）
9.
製漿工業其實就是去木質素工業，故所有紙漿所含木質素都很少。
（　）10.
微生物製漿法可以培養白腐菌分解木質素而得纖維。
（　）11.
廢紙只要以藥劑將油墨去除便可得乾淨之漿，故所有紙皆可混合脫墨。
（　）12.
書寫用紙之白度必須達100% GE，否則不利用於眼睛。
（　）13.
報紙、雜誌紙之類屬於變色漂白。
（　）14.
松香水是最常用之上膠劑。
（　）15.
打漿時加入上膠劑，稱為內部上膠。
（　）16.
紙匹經壓榨後其含水率約為30～40%。
（　）17.
民生用紙（例如面紙、衛生紙等等）應將其漂白至全白，而且不可染色。
（　）18.
填充之目的是使紙漿增加白度及透明度。
（　）19.
在草地上曬衣服，亦可達漂白的目的。
（　）20.
半化學製漿法之收率一般可達70～90%之間。
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（　）
1.
作為優良之造紙原料木材應具有下列何條件　(A)質宜硬　(B)木質素宜多　(C)纖維宜長　(D)樹脂含量多。
（　）
2.
機械漿之收率約為　(A)90%以上　(B)70～80%　(C)60～70%　(D)50～60%。
（　）
3.
目前製漿法之主流是　(A)硫酸鹽法　(B)亞硫酸鹽法　(C)半化學法　(D)機械法。
（　）
4.
硫酸鹽法與亞硫酸鹽法有何不相似之處　(A)高溫　(B)高壓　(C)使用硫磺化合物移除木質素　(D)兩者都是目前的主要製漿法。
（　）
5.
下列何種不是機械法熱碎紙漿之性質　(A)纖維柔軟　(B)抄紙時易於漏水　(C)造紙速度快　(D)使用於報紙之類的紙。
（　）
6.
下列何者不是亞硫酸紙漿之性質　(A)比硫酸鹽漿白　(B)比硫酸鹽漿軟　(C)適合做為書寫紙　(D)適合做為牛皮紙袋。
（　）
7.
下列何者不是紙之適合填充劑　(A)白土　(B)滑石粉　(C)水泥粉　(D)矽藻土。
（　）
8.
下列何者不是打漿之目的　(A)使纖維帚化　(B)將太長纖維切斷　(C)將成塊纖維打散　(D)將纖維切打成細粉狀。
（　）
9.
紙漿於頭箱之濃度約為　(A)0.5%　(B)5%　(C)10%　(D)15%。
（　）10.
紙匹經過烘缸乾燥後其含水率可達　(A)5%以下　(B)10～20%　(C)25～35%　(D)35～45%。
（　）11.
硫酸鹽製漿法屬於　(A)機械法　(B)化學法　(C)半化學法　(D)生物製漿法。
（　）12.
(A)亞硫酸鹽法　(B)蘇打法　(C)中性亞硫酸鹽法　(D)硫酸鹽法　所製之紙漿適合為做紙袋用紙，因此又名牛皮紙漿。
（　）13.
紙漿製造時，利用苛性鈉與硫酸鈉之混合液為蒸煮液而製漿者為　(A)亞硫酸法　(B)蘇打法　(C)硫酸鹽法　(D)生物製漿法。
（　）14.
紙匹經壓榨後其含水率約為　(A)10～20%　(B)20～30%　(C)30～40%　(D)50～70%。
（　）15.
下列有關製漿造紙的敘述，何者正確？　(A)硫酸鹽法紙漿是利用酸性藥劑來蒸煮木材，然後加以解纖　(B)半化學紙漿為生產瓦楞芯紙最好的原料　(C)造紙過程中，上膠（Sizing）之目的為增加紙張強度　(D)造紙時，在漿料中添加填料（filler）的目的為增加紙張的透明度。
（　）16.
何種紙漿又稱為牛皮紙漿？　(A)亞硫酸鹽法紙漿　(B)中性亞硫酸半化學紙漿　(C)溶解紙漿　(D)硫酸鹽法紙漿。
（　）17.
—般瓦楞芯紙需具有硬挺的特性，其漿料來源以何種製漿法最佳？　(A)硫酸鹽製漿法　(B)亞硫酸鹽製漿法　(C)中性亞硫酸半化學製漿法　(D)機械研磨製漿法。
（　）18.
下列何種製漿法最通合用於製造瓦楞紙？　(A)機械法　(B)化學法　(C)半化學紙漿　(D)微生物製漿法。
（　）19.
—般瓦楞芯紙需具有硬挺的特性，其漿料來源以何種製漿法最佳？　(A)硫酸鹽製漿法　(B)亞硫酸鹽製漿法　(C)中性亞硫酸半化學製漿法　(D)機械研磨製漿法。
（　）20.
下列何種製漿法最適合用於製造瓦楞紙？　(A)機械法　(B)化學法　(C)半化學紙漿　(D)微生物製漿法。
（　）21.
有關紙漿造紙過程中下列何者為非？　(A)一般會選擇抽出物與木質素含量低的樹種進行製漿造紙　(B)一般的抄造報紙的紙漿大多由機械法製漿而來　(C)亞硫酸鹽法製漿所得漿色較白，產率也較高　(D)再生纖維製漿需要一到脫墨的程序。
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1.
目前漿料之獲得大致可從哪些方法可得？是簡述其方法？
2.
廢紙回收再生利用日益受重視，原因何在？
3.
紙漿之洗滌與篩選之目的各為何？
4.
漂白之目的為何？
5.
扣解、上膠、填充之目的各為何？
6.
簡述抄紙之流程。
解答
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1.
目前漿料之獲得大致可從哪些方法可得？是簡述其方法？
答：(1)機械法
此法是於旋轉之圓柱形磨石上，壓迫木材磨碎而製造紙漿者，主要使用於新聞、雜誌用紙。
(2)化學法
此法是將木材切成薄片後，與蒸煮液一同放入蒸解罐（digester）中，加壓加熱藉藥劑之作用解離木材纖維，然後溶去非纖維素部份而留存其纖維素者，其製造法因蒸煮液之種類而分為亞硫酸鹽法（sulfite process），硫酸鹽法（sulfate process）等。
(3)半化學紙漿（Semichemical pulp）
半化學紙漿又稱中性亞硫酸半化學漿（neutral sulfite semichemical pulp，NSSC），半化學漿的製造，係以溫和的化學處理條件使木材組織軟化之後，再以機械外力使木材解纖而得。
(4)微生物製漿法
①生物技術應用於製漿造紙工業，可以克服很多公害污染的問題，應用範圍廣泛，從育種開始便可應用細胞融合、基因重組技術，以培育適合於優良紙漿之原料（纖維長、材色淺、導管少、樹脂含量少），並降低生產費用及提高產量，惟須考慮是否改變生態環境。
②微生物製漿法之反應於常溫、常壓中進行且不需任何藥品及大量水資源，以微生物、真菌分解木材中之木質素，以得到製紙之纖維素原料。省資源、低污染為其優點。
(5)再生纖維的製漿
使用廢紙製漿的主要作業，就是將紙張打散變成分開的纖維，並加以脫墨與漂白的作業。
2.
廢紙回收再生利用日益受重視，原因何在？
答：由於森林資源之缺乏及環保意識之高漲，可再生資源之利用日益受重視，再生纖維或廢紙之製漿，比用木材製漿簡單多了，製程之能源亦節省很多，汙染排放也少很多。但並不是所有的廢紙都可以容易或合乎經濟的予以脫墨。每種廢紙所使用的處理方式都略有不同，需要在廢紙的收集和選別做好分類，可以獲得最佳效果。
3.
紙漿之洗滌與篩選之目的各為何？
答：由植物纖維原料製成之紙漿，除主要成分纖維素外，尚含有溶於廢液中之溶解性雜質，及不溶於廢液中之固體性雜質，均應先行除去，方可製成較純淨之紙漿。
(1)洗滌之目的為將漿料中的溶解物除去。
(2)篩選之目的如下：
①除去紙漿中之雜質。
②剔出紙漿中未完全蒸解之部份。
③分散纖維素束成單獨之纖維。
4.
漂白之目的為何？。
答：無論是化學製漿或高得料率法所產的紙漿，顏色都很深，並非一律都可拿來做紙使用。未漂磨木漿和亞硫酸漿可用來做新聞紙，但是這種紙的白度不高。並且，由於木質素的存在，這種紙的持久性不佳，很容易變黃。漂白之目的即選擇適當之方法將紙漿中之有色物質作適當之除去或變色處理，所使用之方法應儘量符合以下之要求：
(1)漂白後之紙漿仍能保持未漂前原有之優良性質。
(2)儘量不損傷纖維素及半纖維素。
(3)採用最便宜之漂白方法以達到預定之白度。
(4)漂白漿能經久而不變黃。
(5)漂白漿所含之雜質（如苯醇抽出物等）儘量減少。
5.
扣解、上膠、填充之目的各為何？
答：(1)叩解係將漿懸濁液使用泵輸送通過非常狹窄的鐵製或石製刀盤之間隙，進行磨潰作業，將成束纖維團分散及切斷纖維組織內的氫鍵結合，將纖維構造做成較小單位的作業。
(2)上膠之目的
由於纖維本身具有親水性，同時成紙後纖維交織而造成之間隙，會發生毛細管現象，能將液體吸入間隙，因此，筆記用紙必須上膠，以免墨水滲透，印刷用紙亦須上膠以適應平版（offset）印刷。上膠除了使紙具有抵抗液體滲透之目的外，尚有增加紙之耐水性、耐油性、強度，提高印刷性，平滑度和減少紙面起毛等種種目的。
(3)填充之主要目的有：改善紙張之表面平滑性、改善紙張之印刷適應性、增加紙張之不透明度、增加紙張之白度，填料之白度約80～98%之間、改善紙張之特性，例如柔軟度、增加過濾性能等、增加紙張之基重，增加填料可降低紙漿之成本。
6.
簡述抄紙之流程。
答：(1)紙料的篩選
將調製過的紙料於頭箱再稀釋成較低的濃度，約0.5%左右，並藉著篩選設備，再次的篩除雜物及未解離纖維束，以保持品質及保護設備。
(2)網部
使紙料從頭箱流出在循環的銅絲網或塑膠網上，並均勻的分佈和交織。
(3)壓榨部
將網面移開的濕紙引到一附有毛布的二個滾轆間，藉滾轆的壓擠和毛布的吸水作用，將濕紙作一步的脫水，並使紙質較緊密，以改善紙面，增加強度。
(4)乾燥部
由於經過壓榨後的濕紙，其含水量仍高達52～70%，此時已無法再利用機械力來壓除水分，故改讓濕紙經過許多個內通熱蒸氣的圓筒表面使紙乾燥。若有必要進行表面上膠時，則在乾燥部中間位置上膠轆（size press）進行表面上膠，此時紙匹之水分約12～17%。
(5)壓光
將乾燥後的紙匹經過一組由2～8支滾轆所組成的壓光機，藉轆面與紙面間的壓力，使紙張表面更平滑和緊密，且較具光澤，並調整紙的厚度。
(6)捲紙
將已完成抄紙各項程序的紙匹，捲成筒狀，以使裁切，並在捲紙的同時檢查紙的重量，品質和寬度，以便作調整和控制。
(7)裁切、選別、包裝
取前面已捲成筒狀的紙捲多支，用裁紙機裁成一張張的紙，再經人工或機械的選別，剔除有破損或污點的紙張，最後將每五百張包成一包（通常叫做一令）。
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