
Ⓓ
施工規範



42
從竹子到竹房子：給所有人的竹構築指南｜線上專業版

Ⓓ
施工規範

1. 通則

1.1 本章概要
說明竹結構之材料、竹材處理之流程步驟、竹材轉接頭之製作與組構步驟、竹構件之現
場安裝、施工吊裝方式與檢驗等之相關規定。

1.2 工作範圍

1.2.1 依據契約及設計圖說之規定，凡屬於竹結構構架、大型原竹結構、竹樓板構架
等實竹製作之竹構造等工作項目均屬之。

1.2.2 包含材料取得、製作、組立、搬運、現場吊裝等完成本章節之過程。

1.2.3 為完成章節所需之一切人工、材料、機具、設備、動力、運輸及其完成後之清
理工作等亦屬之。

1.2.4 如無特殊規定時，工作內容應包括但不限於附屬竹結構之竹材轉接頭、繫結構
件、小五金配件及完成後之表面塗裝等。

1.3 資料送審

1.3.1 樣品
樣品需有防腐處理後之竹材、竹材轉接頭或其他配件，且能顯示其紋路、質感及顏色等。

1.4 品質保證
完工前後及保固期內，凡發現因使用材質不良或施作不良，以致成品有脫榫、開裂、變
形或其他弊端時，廠商應負責拆去不良材質更換並重作，另因而損及其他處所而須補修
之工料費用亦概由廠商負責。

1.5 材料之檢驗

第 13021 章
建築竹結構

檢驗項目 檢驗頻率 檢驗標準
竹材含水率試驗 每 200 支檢驗一次，不足

200 支亦檢驗一次
含水率 18% 以內

竹材轉接頭結構強度試驗
(含試驗樣品及試驗轉接構

件之工料 )

每 300 組檢驗一次，不足
300 組亦檢驗一次

極限應力強度須達到 2500 
kgf 以上
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2. 竹結構之材料

2.1 竹材砍伐之材料規範

2.1.1 本章所指竹材，係指出產於台灣之孟宗竹。

2.1.2 需求長度6m~8m，需預留至少30cm損耗長度；且(乾燥後竹材)頭徑需10cm以上。

2.1.3 竹材須為 4年以上、6年以內。

2.1.4 砍伐後需人工離地搬運，表面不可有蛀孔及開裂。

3. 竹材處理之流程步驟

3.1 殺青處理
方式有煮沸法或炭火法，目的為去除竹材表皮上的油污與減少竹肉的醣分。竹材於煮沸
的水槽中充分浸泡 20 分後取出，再將竹材表面污垢刷洗乾淨。

3.2 高溫乾燥
於乾燥窯以蒸氣加溫至 70 C 後，換熱管加溫至 110 C，將竹管壁中之游離水轉變成蒸
氣逸散，降低含水率至 15% 以下後，方可出窯。

3.3 初步加工
竹材裁切至需求長度 ( 毛料 )，需求長度尺寸需經幾何分析、分解製造圖之精密計算，
如因誤差導致現場無法組裝之情況，廠商需自行負責拆去。

3.4 塗裝保護
使用油性潑水劑一底一度塗裝於竹材表面，可達防水透氣之效果，避免發霉。

3.5 竹材運送及存放
 所有竹材、配件及加工後之竹裝修料，在存放處、工廠內、搬運中、運達工地
及其他工作施工時應以機關(或監造單位)同意之適當措施保護之，並須有場地可存放，
須置於通風、有覆蓋、不受潮地點，並注意防禦火災產生之可能性。如日後發現有彎曲
變形、發霉、磨損擦傷、蛀孔及開裂者應剔除，不得採用。
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4. 竹材轉接頭之製作與組構步驟

4.1 竹材轉接頭之材料
材料包含一竹管、一纏束之不鏽鋼纜線 (5mm)、M12 螺桿組、M19 螺桿與吊環螺帽組、鍍
鋅鋼板接頭

4.2 鍍鋅鋼板接頭組

4.2.1 鍍鋅鋼板接頭組於直徑 13CM、厚度 8MM 鋼板上，一面焊接 2 1/2”鋼管，以及
M19 螺帽

4.2.2 鍍鋅鋼板接頭須使用 SCM450 鋼材，完成後並須經熱浸鍍鋅處理 

4.3 竹材轉接頭之組構步驟

4.3.1 竹管壁開孔

(1) 依詳圖，於墊片 2處及 M12 螺桿穿越處開孔，共四孔。 

4.3.2 纏束不繡鋼纜線

 (1) 整條鋼纜先穿越墊片與吊環螺帽組 ( 吊環螺帽組至於竹管中；墊片先假固
定於竹管壁上 )
 (2) 像綁鞋帶一樣，一端順時針繞竹管壁一圈半從對面孔穿出，另一端
逆時針繞一圈半從對面孔穿出。
 (3) 兩端纜線以鋁製壓頭，透過油壓機接合成一回圈，將多餘纜線剪除
 (4)M12 螺桿穿過並撐住鋼纜

4.3.3 鍍鋅鋼板接頭轉緊
 (1) 將鍍鋅鋼板接頭與竹子透過 M19 螺桿與吊環螺帽組結合，以扭力板手轉緊
(扭力值 100KG)。

4.3.5 完成竹材轉接頭
完成上述步驟，即完成一竹材轉接頭之製作，其尺寸、式樣、品質須符合設計圖及施工
製造圖之相關規定標準且須準確精良。並須先製作樣品送審及進行竹材轉接頭結構強度
試驗，極限應力強度須達到 2500kgf 以上。
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5. 竹構件之現場安裝、施工吊裝方式

5.1 放樣
承包商應有經驗豐富之放樣技術人員，在適當地點及寬敞之放樣場地從事放樣工作，放
樣技術人員應先將全部圖樣閱讀了解，繪製必要之幾何分析、分解製造圖，再將各部結
構在放樣場地畫線翻製足尺實樣，校對每一詳細尺度妥當後製成樣板，以憑裁切鋼料。
放樣技術人員於實樣畫線時，如發現與原圖不符或有施工不便之處，應即時報告工程司
核對處理。

5.2 鋼構多角度轉接構件及繫結鐵件

5.2.1 竹構件結接之轉接構件為鋼構多角度轉接構件，各部分尺寸、角度需經幾何分
析、分解製造圖之精密計算，如因誤差導致現場無法組裝之情況，廠商需自行負責拆去
不適材質更換並重作，另因而損及其他處所而須補修之工料費用亦概由廠商負責。

5.2.2 所需之鋼料、螺栓、螺帽、墊片及其他補強構件其尺寸、式樣、品質須符合設
計圖及施工製造圖之相關規定標準且須準確精良。

5.2.3 鋼構多角度轉接構件及繫結鐵件，禁止現場焊接，均需於工廠內製作完成後並
經熱浸鍍鋅處理後方可使用。

5.3 安裝
竹構件應裝置平直，所有搭接之處均應拼接緊密，並隱蔽可能發生之伸縮。
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