
 

第 章導線之選用、連接與處理，分有二個實習

單元，針對導線做一詳細的介紹，每個實習單元又由

若干相關的工作項目所構成。整個學習時間為 小時。

建議將學習時間分成兩次，每次為 小時。第一次以

學完實習一單元為主，第二次以學完實習二單元為主。

認識導線的種類、構造與用途。

了解導線的安全電流、測量方法及選

用原則。

了解導線壓接接頭的種類及壓接方法。

了解電纜連接相關規定及連接方法。

了解接頭加焊的方法。

了解絕緣的目的、絕緣的處理方法。

導線之選用、連接與處理

4-1 導線之選用、線徑測量與電

纜線之連接

4-2 導線接頭之焊接與絕緣處理

技能活動

學習摘要

學後評量



電源、導線、開關及負載是構成電路的四大要件，缺一不可，但

一般人購買電器用品時，只在意用品本身的容量和價格，購買回家後

也都直接插電，沒有考慮到家裡所使用導線的耐電流量，這是很危險

的，因為大部份用電意外都是導線選用不當或任意加裝過量用電器具

而導致過熱走火的，可見對導線的認識是很重要。

導線分類

依使用材料來區分

銅線：是目前使用最多的導線，具有導電率高、硬度夠、不易被

腐蝕等優點。銅線又可分成三類：

硬抽銅線：導電率為純銅的 ～ ，適用於屋外輸電線。

半硬抽銅線：導電率為純銅的 ～ ，適用於一般屋外

架空線路。

軟抽銅線：容易彎曲且導電率為純銅的 ～ ，適用於屋

內線路。

鋁線：鋁的導電率約為銅的 ，具有質輕耐腐蝕的特性，適用

於架空線路，或用於工業區之屋外配線。但是耐張力弱、容易變

形是最大的缺點。

鋼心鋁線 ：以鋼線為導線的中心，外圍繞以鋁線製成，可

以改善鋁線耐張力不足的缺點，適用於長距離的輸電線路。

鎳烙線：由鎳烙加上合金製成鎳烙線，能耐高溫，適用於電熱類

器具的電熱線。

銅合金線：在銅中加入少量他種金屬製成，導電率雖下降，但抗

張強度卻大增。
120
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鎘銅線：含有 ～ 的鎘，導電率為純銅的 ，適用

於通信線路。

矽銅線：含有 ～ 的矽及少量的錫，導電率為純銅的

，適用於長跨距之輸電線路。

黃銅線：含有 ～ 的鋅，導電率為純銅的 ，適用於

握刷器。

磷青銅線：含有 的錫，導電率為純銅的 。

依導線的構造來區分

裸銅線：本身不加任何被覆物質的導線，適用於外線架空線、耐

熱電熱絲等。

單心線：由單一股裸銅線外包一層絕緣皮所構成的導線就叫單心

線，也叫實心線。它是以直徑來表示線徑的大小，單位為公厘

，使用於屋內配線。

絞線：由多股同線徑單心線分層重疊絞接而成，再外包一層絕緣

皮的導線稱之為絞線，也稱為撚線。它是以截面積來表示線徑的

大小，單位為平方公厘 。

電纜線：由多條一般導線組合而成，各導線先以 作個別絕

緣，再用 將全部導線包起來，以增加其機械強度及絕緣作用。

花線 軟線 ：由線徑 到 等較細小的多股裸銅線絞

接而成，它是使用塑膠或橡膠來做絕緣保護。

圖 4-1.1 單心線 圖 4-1.2 絞線

圖 4-1.3 電纜線 圖 4-1.4 花線
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選用導線所需考慮的事項

電壓降：太大的壓降會造成供電電壓不足，也會減低用電器具的壽命。

耐電壓：導線耐壓不足會導致絕緣破壞進而電線走火。

電力損失：使用導線線徑愈細，費用愈低，但是損失會增加，較耗電。

安全電流：乃導線所能容許的最大電流，依線徑的大小不同，安全

電流亦不同，在安全電流內導線可正常工作，若超過安全電流，將

使導線溫度升高超過最高容許溫度而破壞絕緣，甚至釀成火災。任

何導線的安全電流都會受下列三項因素的影響： 導線絕緣材料的

最高容許溫度 周圍溫度 散熱條件。

機械強度：選用導線必須有足夠的機械強度來抵抗拉線的張力，以

免發生斷線。

太大導線不宜使用：由於導線愈大，交流集膚效應也愈大，所以當

用電器具電流較大時，可考慮採用多條導線並聯使用。

導電率：導電率愈高，相對的損失會減少 ＝ ，效率就愈高。

彎曲性：導線愈易於彎曲，就具有相對的柔軟性，不易被折斷。

耐用性：對機械及電器性能愈能持久不變，愈不易腐蝕，可使導線

壽命增加。

重量價錢：導線愈輕則拉力相對降低，也愈易施工；價廉則可以被

普遍使用。

導線的識別與測量

一般導線在其外皮均記錄著規格，可直接讀取加以識別，如圖

為一低壓用 以下 絞線 工業配線主電路用 。

圖 4-1.5 導線規格

另一種是以工具如線規、測微計或游標卡尺來測量它的線徑。
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線 規

圖 4-1.6 圓型線規

如圖 所示。由於各國線徑單

位不同，所以統一以線號來標示它的

大小，使用者可依線規的對照表，如

表 來得到它的線徑。其種類可分：

中國線規 ：以公厘 表示

單心線直徑，而以平方公厘 表

示絞線的截面積。

美國線規 ：以吋 表示線徑。

將線徑 吋定為線號 ，而線

徑 吋定為線號 ，共計 個線號。線號愈小，線徑愈粗；

每差 號，直徑就大約減半；每差 號，截面積就大約減半，每

差 號，截面積就大約為原來的 。

英國線規 ：以密爾 ，表示單心線直徑，而以圓密爾

表示絞線的截面積。

吋

表 4-1.1 線規對照表

線規

號碼

美 國 線 規 英 國 線 規
線規

號碼

美 國 線 規 英 國 線 規

吋 公厘 吋 公厘 吋 公厘 吋 公厘
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測微計

測微計 又稱分厘卡，它的精密度可以達到

或 。圖 所示就是它的外觀和各部份名稱。

圖 4-1.7 測微計

測微計依採用線規制度的不同可分成公制分厘卡及英制分厘卡

兩種：

公制分厘卡：直度盤一格為 。圓度盤 小格，每一小格

為 ，所以圓度盤轉一圈即等於直度盤一格。如圖 中
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直度盤為 ，圓度盤為 × ＝ ，所以讀數為 ＋

＝ 。

圖 4-1.8 公制分厘卡計算

英制分厘卡：直度盤一格為 ；圓度盤 格，每一小格為

，所以圓度盤轉一圈即等於直度盤一格。如圖 中，直

度盤為 ，圓度盤為 × ，所以讀數為 ＋

＝ 。

圖 4-1.9 英制分厘卡計算

游標卡尺

游標卡尺 是機械工件最常使用的測量儀器，它

的精密度可以達到 或 。如圖 所示就是它的外觀

名稱和各部份用途。

圖 4-1.10 游標卡尺
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游標卡尺依精密度的不同可分成 精度及 精度兩

種：

精度：本尺的刻度 格為 ，游標尺 小格，每格

。如圖 所示，其量測值為本尺 小格× ＝

再加上游標尺 刻度× 小格× ＝ ，故總共

長度為 。

精度：本尺的刻度 格為 ，游標尺 小格，每格

。如圖 所示，其量測值為本尺 小格× ＝

再加上游標尺 刻度× 小格× ＝ ，故總長

度為 。

圖 4-1.11 1/50mm精度計算

圖 4-1.12 1/20mm精度計算

導線壓接接頭分類

依使用場合可分成下列幾種：

螺式接頭 ：如圖 所示，螺式接頭是由

電木原料製成，內有螺紋。接合前應先將導線之絕緣剖剝後，同時
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插入套管中，再旋緊螺旋套管即可。適用於較細的導線。

彈簧螺式接頭 ：如圖 所示，是一種內附

彈簧的螺式接頭，材質及施工法同螺式接頭。適用於單心及較粗心

之電線。

圖 4-1.13 螺式接頭 圖 4-1.14 彈簧螺式接頭

圖 4-1.15 閉端端子

閉端端子 ：端子內部由

銅鍍鋅製成，外部則為尼龍料製。接合前應先

將導線之絕緣剖剝後，先互絞成螺旋狀，並插

入套管中，最後以壓接鉗壓接即可。

圖 4-1.16 銅壓接套管

銅壓接套管 ：

適用於導線之間的連接，它是以銅片製成

管狀或利用銅管製成，使用套管接合，需

先將導線之絕緣剖剝後，穿入套管，再以

壓接鉗壓接即完成。

壓接端子 ：壓接端子有 型及 型兩種。

圖 4-1.17 O型壓接端子 圖 4-1.18 Y型壓接端子

壓接端子的選用應依導線的線徑與所連接器具的固定螺絲的規格。

它的規格有三項，分別為導線線徑、螺絲直徑及端子型式。如圖

所示的 ，即為 導線用的 型壓接端子，螺絲孔

徑為 。
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壓接端子需使用壓接鉗壓接。

壓接端子與導線的連接需符合圖 規定。

壓接端子以不彎曲為原則，若需彎曲則其彎曲角度不得大於

度。如圖 。

圖 4-1.19 壓接端子規格

圖 4-1.20 壓接端子連接要點 圖 4-1.21 壓接端子彎曲要點

： ～
： ～

一個端子上只能連接兩條導線，若有壓接端子則應以背對背的方

式來固定，如圖 。

壓接端子壓接時應以衝壓在端子凸出面中心為宜，如圖 。

圖 4-1.22 壓接端子連接要點 圖 4-1.23 壓接端子壓接要點

電纜之連接

結 構

低壓電纜有二心、三心及四心，其心線亦有單心線、絞線之

分，其結構如圖 所示。
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圖 4-1.24 低壓電纜之結構圖

低壓電纜之切斷

低壓電纜的線徑因心線的粗細及個數不同而有所差異。線徑小

者用電工鉗直接剪斷；線徑大者則用電纜鉗剪斷。

低壓電纜之剖剝

低壓電纜要連接處理前，必須先加以剖剝，如下圖 所

示，剖剝可以使用電工刀或電纜剝皮刀，先切入電纜塑膠外皮後環

切一圈，再直切一裂痕至電纜端，再使用尖嘴鉗或電工鉗將其外皮

拉除，留下 長度再將填塞塑膠絕緣體剝除，最後再將心線絕緣

體剝除，剝除時須注意不使刀傷及心線個別之絕緣體。

圖 4-1.25 低壓電纜之剖剝
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低壓電纜之連接

依法規，低壓電纜的連接或分歧，應在接線匣、出線匣或在適

當之接線箱內施行之。所以小線徑電纜進入匣或箱內，其外包塑膠

保護皮應預留長度約 ，並以電纜固定頭連接之，在匣及箱內

一律按終端連接法處理連接，如圖 所示。

圖 4-1.26 小線徑電纜出線匣內之接線

大線徑的電纜無法在匣或箱連接時，應有適當的絕緣及保護，

且心線的連接點應不在同一處，並在連接處以塑膠絕緣帶或具有同

等效能之絕緣帶，以二分之一膠帶寬度重複纏繞，使其纏繞後之厚

度比原電纜厚度較大，如圖 所示，其填塞塑膠絕緣體及個別

塑膠絕緣體應各露出 ，以利接頭之絕緣膠帶纏繞。

圖 4-1.27 大線徑電纜接線法
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電纜與導線之剝線。

使用線規做導線測量。

使用測微計 分厘卡 做導線測量。

小線徑電纜出線匣接線。

品 名 規 格 單位 數量 備 註

工

具

電工鉗 支

尖嘴鉗 支

電纜剝皮刀 支

剝線鉗 ～ 支

壓接鉗 ～ 支

材

料

出線匣 八角型 只

電纜固定夾 只

電纜頭 只

電纜線 × × 條

閉端壓接套管 × 只

線規 或 只

十字起子 支

一字起子 支

鋼尺或捲尺 以上 只

鐵鎚 支

斜口鉗 支

測微計 ～ 公制分厘卡 只
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電纜與導線之剝線

步 驟 說 明

Step 1計算長度並剪斷 使用捲尺量取電纜長

度 用電工鉗或

電纜鉗剪斷電纜。

重複 之動作剪斷第

二根電纜。

Step 2剝線 剝除外皮，將電纜剝

皮刀之刀刃插入電纜

一端 處，深度

為欲剝電纜外皮厚度

，並將其輕繞一至

二圈後，向外拉開。

剝除填塞絕緣，將電

纜剝皮刀之刀刃切入

電纜一端 處，

將填塞絕緣切割後向

外拉開。

用剝線鉗將導線個別

絕緣剝除，長度約

。

剖剝導線時請勿損傷

導線，以免影響精確

度。
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使用線規做導線測量

步 驟 說 明

Step 1理直 將工作項目 剝好的一

根電纜內個別導線理

直。

Step 2置放 由線規的外圍將導線垂

直放入測試缺口，找到

最合適的缺口。

Step 3讀值與記錄

由所擺缺口之位置，讀出線號，

再依線號一線徑對照表 表

求得線徑，並記錄之。

使用測微計 分厘卡 做導線測量

步 驟 說 明

Step 1理直 將工作項目 剝好的一

根電纜內個別導線理

直。

Step 2歸零 左手固定分厘卡，右手

轉動棘輪，使鉆座與心

軸完全密合，聽到三聲

噠噠噠後即完成歸零動

作。

項次 線 號 線 徑
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1

2

Step 3測量 將導線放於鉆座與心軸

之間。

轉動外筒，使心軸剛剛

好與導線接觸，再用右

手輕輕轉動棘輪，使導

線能與心軸及鉆座完全

密合 聽到三聲噠噠噠後

停止 。

轉動固定環，使心軸固

定。

Step 4讀值

從正面垂直注視圓度盤與

直度盤的刻度，讀出尺寸。

記錄之。

小線徑電纜出線匣接線

工作圖

圖 4-1.28 小線徑電纜出線匣接線圖

Step 1固定出線匣 使用木螺釘將所有器

具的中心點固定於水

平線的中點。

修整配線路徑畫粗一

點 ，並去除非配線路

徑的線。

項次 直度盤格數 圓度盤格數 線 徑
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Step 2固定電纜 取工作項目 之兩條

電纜線，使用電纜頭

將電纜固定於出線匣

上，電纜外皮須伸入

匣內 。

使用護管鐵或電纜固

定夾將電纜固定於工

作板上。

Step 3壓 接 依序將兩根相同顏色

導線穿進閉端端子

中。

以壓接鉗壓接套管。

用力壓下後，完成壓

接。

再將另外兩根相同顏

色導線完成壓接。

Step 4整 理

將兩組壓接完之導線整理壓入出線匣內。

選用導線所需考慮的事項有哪些？

導線壓接接頭有哪些？

電纜連接時大線徑及小線徑分別應如何處理？

電纜應運用何種工具切斷？
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導線接頭之焊接與絕緣處理

瓦斯噴燈

圖 4-2.1 瓦斯噴燈

導線之焊接須用瓦斯噴燈來加熱，如圖 ，

瓦斯噴燈分成噴燈架及瓦斯罐兩部份，瓦斯採用

罐裝，所以換裝容易。其安裝與拆卸方法如圖

所示：

(a)安裝 (b)拆卸

圖 4-2.2 瓦斯噴燈的安裝與拆卸

噴燈架由噴頭及調整控制把手構成，調整控制把手之調整旋鈕用

來控制火焰大小，當順時鐘旋轉時，火焰即變小；逆時鐘旋轉時，火

焰即變大。如使用中火焰忽大忽小，則可能是噴頭阻塞或瓦斯罐為新

瓶，應將噴頭加以清塞或將瓦斯洩些掉，以使火焰穩定。

導線加焊的方法

將瓦斯罐裝入噴燈座下方，並使瓦斯出口與噴頭確實接合。

將點火槍放於噴頭下方，打開瓦斯調整鈕以點火。

調整調整鈕以控制火勢。

將導線接續部份待焊處，塗抹上焊劑。

將噴燈火燄對準導線接續部份周圍均勻加熱，再加焊錫於接頭上面，

讓焊錫慢慢熔解，滲入接頭內部。
136
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關閉噴燈調整鈕，再將瓦斯罐取下。

焊劑及焊料

焊 劑

焊劑 的作用是去除被焊金屬表面之氧化物，可以加強金

屬的潤濕性，幫助熱傳導及促進焊料附著於接頭，焊劑對焊接品質

的影響是相當大。

焊劑可以分為兩大類，一個是松香系 ；一個是水溶

系 。松香系的焊劑之活性成分為有機酸，因添加了活

化劑，對金屬不具腐蝕性，使用後不須清除；而水溶系的焊劑不論

有機的或無機的，殘留物都有腐蝕性，必須用清洗劑加以清除。

焊劑有膏狀和液態兩種，我們常用的是膏狀，由 氯化鋅飽

和溶液、 的橄欖油和 的牛脂混合而成。

焊 料

錫焊用的焊料 是由約四比六的鉛與錫所組成的，有膏心

焊線和焊條，前者製成線狀，中空處填入焊膏，而後者製成條狀。

其熔解溫度約為 ℃。

絕緣膠帶種類

導線加上焊錫後，為恢復其絕緣特性以絕緣膠帶包紮裸露部份，

以避免發生漏電或感電。絕緣膠帶有下列四種：

絕緣膠帶

由聚乙稀製成寬 、厚 、長 公尺的捲式包裝，具

高抗酸、高抗鹼功能，為使用最普遍的膠帶。包紮時須以膠帶的半

幅寬度重疊，依順時針的方向來回各兩次 共四次 緊密纏繞導線。

纏繞的起點與終點須各包含導線絕緣皮 以上，若屬終端包

紮，則須超越裸露部份 以上。
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橡皮膠帶

使用含有 的純橡膠的橡膠混合物製成寬 、厚 、

長 公尺的捲式包裝，富有黏性，常用於橡皮導線的接續部份。

使用時先將橡皮膠帶以半幅寬度重疊，依順時針的方向來回各一次

共二次 緊密纏繞導線。纏繞的起點與終點須各包含導線絕緣皮

以上，再以黑布膠帶纏繞兩層。

黑皮膠帶

由具有黏性及耐風雨的黑色絕緣劑浸漬棉布製成寬 、厚

、長 公尺的捲式包裝，常用於風雨線及橡皮導線的接續部

份包紮之用。使用方法是用黑皮膠帶以膠帶的半幅寬度重疊，依順

時針的方向來回各一次 共二次 緊密纏繞導線即可。

油布帶

用絕緣漆 凡立水 塗抹於棉布帶的兩面製成寬 、厚 、

長 公尺的捲式包裝，其表面光滑，沒有黏性，無法防濕，但是

絕緣性甚高，耐高溫。常使用於電力幹線及電纜接頭包紮之用。

各種接頭絕緣處理

直路接頭絕緣處理

以膠帶的半幅寬度重疊，依順時針的方向向右緊密纏繞到右側

絕緣皮，來回各兩次緊密纏繞導線。

圖 4-2.3 直路接頭絕緣處理
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分路接頭絕緣處理

於分路線側以膠帶的半幅寬度重疊，依順時針的方向向右緊密

纏繞到幹線右側絕緣皮後，折回繞至幹線左側絕緣皮，再折回分路

線，如此重覆一次。

終端接頭絕緣處理

以膠帶的半幅寬度重疊，依順時針的方向向右緊密纏繞超過裸

銅線部份半個膠帶寬為止，將超過裸銅線部份反折，再同樣以膠帶

的半幅寬度重疊，依順時針的方向向絕緣部份緊密纏繞而回。如此

重覆一次即完成。

圖 4-2.4 分路接頭絕緣處理 圖 4-2.5 終端接頭絕緣處理
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直路接頭之焊接與絕緣處理。

品 名 規 格 單位 數量 備 註

工

具

噴燈 瓦斯 座

錫壺 只

材

料

單心線 、 長 根

焊錫條 條 若干

焊劑 罐

抹布 塊

電工鉗 支

電工刀 只

鋼尺或捲尺 以上 只

瓦斯罐 罐

絕緣膠帶 × × 捲

直路接頭之焊接與絕緣處理

步 驟 說 明

Step 1剝線 取兩根導線 長，

約剖剝 長的絕緣

皮，理直並用電工刀刮

去氧化物。
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Step 2交叉 在距離絕緣端約

處以 度角相

交叉。

Step 3互絞 用布包電工鉗夾在導線

交叉點，並以右手的食

指及姆指將兩導線互絞

一回。

Step 4纏繞 使用尖嘴鉗夾住左方導

線，以垂直方向緊密纏

繞右方導線 次，再將

繞剩的多餘導線剪掉，

並用尖嘴鉗壓平。

Step 5完成連接 重覆 Step 3及 Step 4

以相同的方法完成另一

邊的接線。

Step 6準備焊接 用濕抹布將絕緣包妥。

並在接續部份塗抹焊

劑。
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將噴燈火燄對準導線接

續部份周圍均勻加熱，

再加焊錫於接頭上面，

讓焊錫慢慢熔解，滲入

接頭內部。

Step 7加焊錫

Step 8擦拭 關掉噴燈，取濕抹布

擦拭表面，使其美

觀。

冷卻後去除包在絕緣

部份的濕抹布。

於左邊絕緣皮 處

開始，以膠帶的半幅寬

度重疊，依順時針的方

向向右緊密纏繞到右側

絕緣皮 處。

Step 9纏繞膠帶

Step 10重覆 如 Step 9 來回各兩次

共四次 緊密纏繞導

線。

導線加焊的方法為何？

導線接頭加焊的種類？

導線絕緣處理之目的為何？

導線接頭的絕緣處理有哪幾種？
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實習一 導線分類

依使用材料分銅線、鋁線、鋼心鋁線、鎳烙線及銅合金線等。

依構造分裸銅線、單心線、絞線、電纜線、花線等。

導線選用的考慮事項為：電壓降、耐電壓、電力損失、安全電

流、機械強度、導線線徑、導電率、彎曲性、耐用性及重量價錢。

導線測量

線規：可分中國線規 、美國線規 、英國線規

。

測微計 分厘卡 ：

公制分厘卡：可測範圍 ～ ，直度盤每格 ，圓

度盤每格 。

英制分厘卡：可測範圍 ～ ，直度盤每格 ，圓度盤

每格 。

游標卡尺：是機械工件最常使用的測量儀器。

精度：本尺 格為 ，游標尺計 格，每格為

。

精度：本尺 格為 ，游標尺計 格，每格為

壓接接頭種類

螺式接頭：由電木製成，內有螺紋。適用於較細的導線。

彈簧螺式接頭：是一種內附彈簧的螺式接頭。適用於單心及

較粗心之電線。

閉端端子：由銅鍍鋅外套尼龍製成。將導線互絞插入套管用

壓接鉗壓接即可。

銅壓接套管：由銅管製成。將導線之絕緣剖剝後穿入套管用
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壓接鉗壓接即完成。

壓接端子：有 型及 型兩種。

壓接端子的規格分別為導線線徑、螺絲直徑及端子型式。

壓接端子需使用壓接鉗壓接。

壓接端子與導線連接需符合規定。

壓接端子以不彎曲為原則，若需彎曲則其彎曲角度不得大

於 度。

一個端子上只能連接兩條導線，若有壓接端子則應以背對

背的方式來固定。

壓接端子壓接時應以衝壓在端子凸出面中心為宜。

電纜之連接

低壓電纜有二心、三心及四心，其心線亦有單心線、絞線之分。

低壓電纜之切斷：線徑小者用電工鉗直接剪斷；線徑大者則

用電纜鉗剪斷。

低壓電纜之剖剝：使用電工刀或電纜剝皮刀先加以剖剝，剝

除時須注意不得傷及心線。

低壓電纜之連接：小線徑，電纜伸入匣內 以電纜頭固

定，並按終端連接法處理連接。大線徑，心線的連接點不在

同一處，並以絕緣帶重複纏繞包覆。

實習二 瓦斯噴燈

瓦斯噴燈分成噴燈架及瓦斯罐兩部份，噴燈架由噴頭及調整

控制把手構成，用來控制火勢的大小。

調整旋鈕順時鐘旋轉時，火焰變小；逆時鐘旋轉，火焰變大；

火焰忽大忽小，可能是噴頭阻塞或瓦斯罐為新瓶。

導線加焊的方法：瓦斯罐裝罐 點火 調整火勢 塗抹焊劑

加熱焊錫於接頭上面 關閉噴燈，取下瓦斯罐。

焊劑及焊料

焊劑的作用是去除金屬表面之氧化物，促進焊料附著於接頭。
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可以分為松香系及水溶系兩大類，有膏狀和液態兩種。

焊料有膏心焊線和焊條兩種，其成分是由鉛與錫所組成的合金。

絕緣膠帶有下列四種

絕緣膠帶、橡皮膠帶、黑皮膠帶及油布帶。

各種接頭絕緣處理

直路接頭絕緣處理、分路接頭絕緣處理及終端接頭絕緣處理。
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是非題

實習一 （ ） 導線線徑愈小，集膚效應愈大。

（ ） 絞線通常以 來表示它的線徑大小。

（ ） 線徑愈粗之導線，其耐電流愈小。

（ ） 導線安培容量是以被覆導線之絕緣物的容許溫度而定。

（ ） 導線穿於同一導線管內，如導線數愈多，其載流量愈小。

（ ） 電爐用的電熱絲係採用單心線。

（ ） 具有多層保護的導線是電纜線。

（ ） 一般製作導線的材料為銀。

（ ） 英制分厘卡之圓度盤，每一小格為 。

（ ） 使用線規測量線徑的方法是將導線由線規的上方穿入適

合的孔洞，再依孔洞線號查出線徑。

（ ） 導線接頭在壓接後，應加焊以強化機械強度。

（ ） 壓接端子是用來做為導線接續壓接用。

（ ） 壓接端子 的意義為：所壓接導線線徑為 、

而螺絲直徑為 的開口型端子。

（ ） 使用螺式接頭前應先將導線互絞成螺旋狀。

（ ） 壓接鉗除了可做為導線壓接外，也可以用來剪線。

（ ） 銅導線連接時，以使用銅壓接套管最好。

（ ） 導線之連接若採用壓接方法，則連接前可免作清淨導線

表面之處理。

（ ） 左圖導線所使用的端子為 型壓接

端子。
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（ ） 開口型 型 的壓接端子較易固定，故可用於線徑大的電

線。

（ ） 永久性且不須拆卸之電路，宜採用 型壓接端子。

（ ） 控制電路中，若需使用壓接端子，得以電工鉗之虎口部

份施工。

（ ） 連接兩電纜的各心線時，連接點不應集中於同一斷面處。

（ ） 當剝導線之絕緣被覆時，對導體可剝傷，但不能太嚴重。

（ ） 大線徑之電纜互相連接時，若適當之絕緣及保護，可不

在接線匣連接之。

（ ） 電纜互相間之連接應在接線匣或出線匣或在適當之接線

箱內施行。

實習二 （ ） 導線接頭加焊的目的是為了美觀。

（ ） 導線接頭做加焊錫處理時，通常使用焊膏來防止氧化。

（ ） 瓦斯噴燈不使用時應將瓦斯罐與噴燈架分離，以避免瓦

斯漏氣。

（ ） 電路線接頭處常加焊錫其主要目的在降低接觸電阻。

（ ） 導線接頭使用膠帶包紮，是為了恢復絕緣特性。

（ ） 油布帶是用絕緣漆塗抹於棉布帶的兩面而成。

（ ） 使用 膠帶包紮接頭，須依順時針方向來回包紮一次。

（ ） 由具有黏性及耐風雨的黑色絕緣劑浸漬棉布製成的膠帶

是 膠帶。

（ ） 導線連接時，如發現其表面不乾淨時，應先連接後再磨光。

選擇題

實習一 （ ） 鋁的導電率約為銅的 ％ ％ ％

％。

（ ） 電熱類器具的電熱絲是使用 花線 單心線

絞線 鎳烙線。
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（ ） 美國線規中，線號依上升方向，每差 號，直徑就大約為

原來的 一倍 一半 兩倍 四分之一。

（ ） 常用低壓屋內配線以採用下列何種導線為宜？ 軟

抽銅線 硬抽銅線 鋼心鋁線 鐵線。

（ ） 一般測量導線線徑之分厘卡應選用規格為 ～

～ ～ ～ 公厘。

（ ） 線規可直接量測導線之 線徑 截面積 長度

根數。

（ ） 中國線規簡稱

。

（ ） 下列哪一種金屬的導電率最高？ 金 銀 銅

鋁。

（ ） 導線本身所能容許的最大電流稱之為 短路電流

過載電流 安全電流 負載電流。

（ ） 公制分厘卡的圓度盤每一小格等於

。

（ ） 花線適用於 以

下電路。

（ ） 在做導線連接，下列哪一種接頭不需要用壓接鉗壓接？

螺式接頭 閉端端子 銅壓接套管 壓接端子。

（ ） 端子壓接後導線絕緣皮應距端子 ～

～ 。

（ ） 一般導線之連接以 夾接 捲接 焊接 壓

接 法較佳。

（ ） 銅壓接套管為防止表面氧化，在其表面均塗上一層

銀 銅 錫 鋅。

（ ） 絞線接於開關時，在線頭加焊錫或使用壓接端子可以

減少接觸電阻 減少溫升 降低電壓降 以

上皆可。
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（ ） 一個端子上最多只能連接多少條導線？ 一條 二

條 三條 視需要而定。

（ ） 壓接端子以不彎曲為原則。若須彎曲，則其彎曲角度不

得大於 度。

（ ） 壓接端子規格 中的 代表 導線線徑

螺絲孔徑 螺絲的長度 導線的種類。

（ ） 導線連接壓接時，宜慎選適合 剝線鉗 尖嘴鉗

斜口鉗 壓接鉗 以符合各導線線徑規格。

（ ） 小線徑電纜以電纜頭固定，進入匣或箱內應預留長度約

外包塑膠保護皮。

（ ） 小線徑電纜進入匣或箱內連接，應按 終端連接法

直路連接 分歧連接法 異徑連接法 處理連接。

實習二 （ ） 導線接頭加上焊錫後可以 減少氣隙 降低接觸

電阻 增加機械強度 以上皆是。

（ ） 下列導線連接法何者較適合使用錫壺加焊？ 單心線

直路單捲法 單心線分路單捲法 單心線直路終端

法 絞線直路單捲法。

（ ） 錫焊常用的焊料，其成分是由 鉛與銀 鉛與錫

銀與錫 鉛與金 所組成。

（ ） 接頭焊錫最適當鉛錫比例約為 一比九 二比八

三比七 四比六。

（ ） 適合接頭焊接的焊錫最適當的熔解溫度約為

。

（ ） 膠帶在包紮時，一般都須以重覆

膠帶寬度及順時針方向向前纏繞。

（ ） 膠帶在包紮時，須包含絕緣部份

以上。

（ ） 膠帶的厚度為 。
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（ ） 屋內配線中，最常使用的絕緣膠帶為 膠帶

橡皮膠帶 黑皮膠帶 油布帶。

（ ） 由聚乙烯製成，具高抗酸、高抗鹼功能的絕緣膠帶為

膠帶 橡皮膠帶 黑皮膠帶 油布帶。


