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12400 電繡 丙級 工作項目 01：刺繡的基本常識 

 

1. (4) 中國史書上最早提到有關刺繡的書是①四書②後漢書③春秋④尚書。 

2. (3) 我國漢代時期，刺繡的針法很多，但仍以①打子法②旋針法③鎖針法④搖針法 為主。 

3. (4) 中國明代的刺繡，在民間以畫入繡最有成就的是①京繡②蘇繡③湘繡④顧繡。 

4. (2) 中國最早傳統刺繡的繡法中以①打子繡②鎖針繡③網針繡④錯針繡 最常見。 

5. (1) 明代宣德年後，顧繡繡品甚為出名，其主要針法以①平針繡②錯針繡③打子繡④網狀繡 為主。 

6. (3) 中國歷代的刺繡作品中，以何朝代之作品較為粗糙①唐朝②宋朝③元朝④明朝。 

7. (4) 漢代刺繡中，針法變化很多，除鎖針繡外，下列哪一種針法不是漢代的刺繡法①貼花繡②平針繡③打子繡④搖

針繡。 

8. (2) 中國歷代官方極力提倡刺繡，而有「文繡院」的設置之朝代為①唐代②宋代③明代④清代。 

9. (2) 哪一種不是西洋刺繡的優點？①針法變化多②圖案設計複雜③圖案設計簡單④簡單易學。 

10. (1) 中國刺繡以作者姓氏而得名的是①顧繡②湘繡③京繡④粵繡。 

11. (1) 中國刺繡的極盛朝代為①清②明③唐④漢代。 

12. (2) 在破損衣物上可使用①開針繡②貼布繡③抽紗繡④平針繡 之針法以掩飾破洞。 

13. (4) 湖南的湘繡是我國四大名繡之一，而蘇州的①魯繡②京繡③杭繡④蘇繡 亦同享盛名。 

14. (2) 繡花拖鞋鞋面的滾邊宜用①直布②斜布③橫布④不受限制。 

15. (1) 為使現代生活更美化，未來手工藝所努力的方向是①將手工藝的審美觀念與機械工藝相結合②推展至未開發國

家之家庭③提高手工藝的珍藏性④增加手工藝價值。 

16. (3) 牡丹圖案象徵的是①如意②吉祥③富貴④圓滿。 

17. (4) 融合中國刺繡與西洋畫法的刺繡為①京繡②顧繡③湘繡④亂針繡。 

18. (2) 傳統工藝與現代工藝的分界為①文藝復興②工業革命③第一次世界大戰④第二次世界大戰。 

19. (2) 中國刺繡因地方而得名，四川省最享盛名的是①京繡②蜀繡③粵繡④湘繡。 

20. (3) 蜀繡在中國的刺繡史上享有四大名繡的稱號，而廣東省的①杭繡②閩繡③粵繡④湘繡 亦享盛名。 

21. (2) 裝飾於上衣胸前及袖口產生折山效果之繡法為①緞帶繡②縐褶繡③貼布繡④網繡。 

22. (2) 刺繡在中國歷經演變至①唐②宋③元④明 代始邁入藝術之林。 

23. (1) 刺繡發展至那一朝代有「半繪半繡」的出現①明②清③漢④元朝。 

24. (3) 我國第一所刺繡專門學校為①沈壽的刺繡傳習所②吳彩霞繡坊③南通女紅傳習所④北洋工藝局。 

25. (2) 刺繡發展歷史由來很久，而真正有繡派之分的盛況，起於①明②清③元④五代。 

26. (2) 在繡派的發展中，幾乎完全繼承了顧繡傳統的為①湘繡②蘇繡③平金繡④粵繡。 

27. (2) 湘繡創始者和推動者為①沈壽②楊繼棠③顧名世④楊守玉。 

28. (1) 亂針繡創始者為①楊守玉②慈禧太后③沈壽④吳彩霞。 

29. (2) 顧繡其文字筆劃之繡法都採①逆②順③向上④向下 方向而繡，可作為判斷真偽之別。 

30. (1) 刺繡時的環境應①潔靜②亂③髒④大。 

31. (4) 學習刺繡除具備耐心與專心外，尚應具備①粗心②煩心③不定心④信心。 

32. (3) 下列哪一種機器不適合車繡①電繡機②縫衣機③工業用平車④電腦繡花機。 

33. (2) 工業用縫紉機及電繡機所使用的針號標準為①HAx1 11/75②DBx1 11/75③DCx1 11/75④AHx1 11/75。 

34. (4) 工業用縫紉機的安全運作速度範圍為每分鐘①1000~2000 針②2000~3000 針③3000~4000 針④4500~6000 針。 

35. (4) 電繡車的缺點是①速度快②牢固耐用③針法多變④不能使用多支針刺繡。 

36. (1) 常用電繡的針號為①11②9③7④13 號針。 

37. (2) 電繡車加油保養後，應以①繡布②練習布③衛生紙④白報紙 運車將油漬吸乾淨。 

38. (2) 電繡時啟動電源標示鈕，待①1②3③5④10 秒鐘之後電流即達車體，並可聽到「嗡」的聲音，即可操作繡製。 

39. (1) 車繡種類可依機種不同，而分成①手搖②腳踩③電動④電腦 以上何種機型已不被使用。 
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40. (4) 全新電繡車於二週內使用勿踩全速，僅可踩全速的①45％②55％③65％④75％ 為宜。 

41. (4) 厚布料無法上繡繃，可直接以手推操作，但其繡布下面必須墊①麻布②特多龍③棉布④紙襯 使其具有平整及

挺性。 

42. (3) 操作停止欲取出繡繃應用腳輕踩踏板，並轉動①天平②天蓋③飛輪④上線調節器 使針棒提高方可取出繡繃。 

43. (3) 繡繃取出後應留下線長約①2②6③10④15 公分再將線剪斷，以方便下次繡製，避免啟動機器即離線，而增加

穿線的次數。 

44. (1) 繡製作品應養成①車慢不停②車快③隨意而為④快慢依序 的習慣。 

45. (2) 繡製中途稍作停留或在圖案轉彎處，應將①飛輪②針③天平④上線調節器 插在繡布上，可保持線條平直寬窄

相同。 

46. (3) 明末進士顧名世，融合古今名人書畫入繡，號稱①明繡②蘇繡③顧繡④沈繡。 

47. (2) 電繡機每次加油後，應使機器運轉①1～2②3～5③6～8④9～10 分鐘，使加入的油能夠流暢至各磨擦點內，以

達到潤滑保養的效果。 

48. (4) 操作電繡車時①馬達②天蓋③上調線器④梭盤 應不定時滴一滴油做潤滑保養，有助於使用年限的延長。 

49. (3) 中國刺繡和西洋刺繡最大的區別在於刺繡的①圖案②針法③材料④描圖法 之不同。 

50. (1) 西洋刺繡不像中國刺繡華麗，但卻應用廣泛而且①堅固耐用②雅緻秀麗③針法多變④刺繡方向排列整齊。 

51. (2) 刺繡在中國已有幾千年的歷史，最早以十二章繪繡在衣裳上，作為①平民②帝王③貴族④宦官 身份的表徵。 

52. (1) 調整針距時，使用調整盤，調整盤數字越大，則針距越①拉大②拉小③拉高④拉低。 

53. (1) 繡製前，若需加潤滑油於機台注油孔時，必須注意繡布的維護，以避免沾污油漬，可以先行以①試車布②抹布

③塑膠布④砂布 試車，待所有機油均吸收乾淨為止。 

54. (3) 下列刺繡名稱何者為中國刺繡①十字繡②織補繡③湘繡④瓦浮繡。 

55. (2) 下列刺繡名稱何者為西洋刺繡①京繡②瓦浮繡③粵繡④湘繡。 

56. (2) 西洋刺繡中的瓦浮繡又稱蘇丹繡，因其材料需選擇特別紡織的①毛②瓦浮布③棉布④麻布 而得名。 

57. (4) 現代所流行的西洋刺繡，其中①瑞典繡②織補繡③十字繡④鏤花繡 簡稱為布剪孔的刺繡，可做空花的方法。 

58. (3) 西洋刺繡中，稱洛可可繡的為①薄紗繡②十字繡③緞帶繡④織補繡 其方法是以細緞帶代替線來刺繡。 

59. (1) 電繡機馬達帶動皮帶的鬆緊度，須以手指可壓下約①20mm②40mm③60mm④80mm。 

60. (2) 車繡機器於西元 1828 年由①英國②法國③美國④日本 棉紡工業家海曼所發明。 

61. (4) 在各種成衣精品繡製種類中，需求量大，適合廠方大量生產者為①十字繡②瑞典繡③蜀繡④電繡。 

62. (4) 一般電繡車不能繡製的是①服飾②字畫③山水花鳥④不同圖案雙面繡。 

63. (4) 我國〔刺繡〕號稱四大名繡是指蘇繡、粵繡、蜀繡及①苗繡②京繡③滬繡④湘繡。 

64. (3) 刺繡亦可用細髮代替絲線，稱之①絲繡②毛繡③髮繡④京繡。 

 

 

12400 電繡 丙級 工作項目 02：材料的認識與選擇 

 

1. (3) 使用薄而軟的布料繡製作品，為防止繡後易起皺紋可以①將車針換小一點②將上線收緊③在布下墊一層紙④將

壓力桿加強。 

2. (2) 中國刺繡所使用的素材，多選用①薄紗②綢緞③棉麻④絲毛 布料。 

3. (1) 蠶絲線是屬於①動物性②植物性③礦物性④尼龍纖維。 

4. (2) 刺繡的材料，可以襞成細絲，繡出光滑細緻繡品的線是①尼龍線②湘繡線③結繩線④東京線。 

5. (3) 那一種繡線不能表達襞繡品之光滑①緞帶線②絲線③麻線④湘繡線。 

6. (4) 抽紗用的布料，多半採用①淡雅花布②深色花布③深色素色布料④淡雅素色布料。 

7. (1) 繡製童裝的布料，最宜選用①棉質②尼龍③嫘縈④混紡 的料子，因透氣又能吸汗。 

8. (3) 選擇透氣性最佳的刺繡材質為①牛仔布②毛織品③亞麻④棉布。 



3  

9. (4) 下列那種繡布最容易洗滌且易乾①棉②麻③絲絨④特多龍。 

10. (1) 絲絨布料車繡時，宜選用①9 號②11 號③14 號④16 號 車針。 

11. (4) 湘繡用線，通常是採用①棉線②麻線③毛線④蠶絲線。 

12. (2) 一般繡布越厚，其所用的繡針號碼越①細②粗③不限④與針號粗細無關。 

13. (2) 繡製一件絲綢旗袍料，所用的針號以①14②9③10④7 最合宜。 

14. (1) 繡製厚牛仔布時，以幾號針最為適宜﹖①14②12③9④7。 

15. (3) 一般所用的電繡絲線，其成分大多數是①棉②麻③人造絲④尼龍。 

16. (3) 繡製一般合成皮衣時，以幾號絲線最合適﹖①100②60③80④40。 

17. (3) 紅色繡線色號為①900②800③700④601。 

18. (1) 粉紅色繡線色號為①103②210③310④411。 

19. (2) 黑色繡線色號為①800②900③540④523。 

20. (4) 何者是藍色繡線色號？①140②520③231④367。 

21. (4) 何者不是綠色繡線色號①273②210③243④310。 

22. (3) 一般電繡車常使用的針號為①16②14③11④8。 

23. (1) 纏繞在梭心的底線以①白棉線②25 號繡線③金銀線④彩色線 最常使用也最適宜。 

24. (1) 電繡針粗細之選用是依據①繡布的厚薄②車繡線的粗細③自己喜好④針車種類 來決定。 

25. (4) 通常電繡用之上線以①110②100③90④80 號的繡線為最佳。 

26. (3) 電繡若要表現更細緻更亮麗，應以①80②90③100④120 號的繡線為最佳。 

27. (3) 常用來做為旗袍料的材料為①棉②尼龍③綢緞④壓克力 ，在繡製時要注意到各種條件的配合。 

28. (4) 繡品以粗針繡製會產生①斷線②針孔太小③斷針④針孔太大 的現象。 

29. (1) 電繡所使用的針、上線、下線、繡布必須搭配合宜，繡製時才能更順暢，繡品才能達到勻、順及①亮②斜③暗

④皺 的要訣。 

30. (1) 燈芯絨縫製成品所用的棉線號數約為①20②80③10④100。 

31. (3) 白色繡線色號為①700②701③800④900。 

32. (4) 紫色繡線色號為①410②413③415④675。 

33. (1) 繡製絲綢或極薄布料應採用何種號線為宜①100 號②80 號③60 號④40 號。 

34. (2) 繡製針織布料時，不適宜使用①紙襯②布襯③臘襯④白報紙 為墊底襯。 

35. (4) 以下何種繡線不適宜電繡使用①絲線②金銀線③湘繡線④結繩線。 

36. (3) 不起毛邊的布料為①太子龍②綢③不織布④牛仔布。 

37. (4) 繡製牛仔布，燈芯絨所用針號為①7②9③11④14 為宜。 

38. (2) 繡製薄繡布如綢、緞、棉等其針號為①7②9③11④14。 

39. (3) 繡製書法，繪畫時經常選用①尼龍②棉麻③軟質④硬質 之布料為宜。 

40. (4) 壓布腳底左右晃動，表示連結處磨損嚴重，須①調整壓力棒②調整調節器③調整梭殼④更換新品。 

41. (1) 繡製水溶布時，一般所使用的針號為①11②12③14④15。 

42. (4) 電繡用之上線常用的素材是①東京線②毛線③尼龍線④絲線。 

43. (2) 繡製舞台裝時，在圖案邊圍應加何種繡線，可使效果更加亮麗①東京線②金銀線③結繩線④毛線。 

44. (1) 不適用於平面繡的布料為①泡泡布②TC 布③太子龍④緞布。 

45. (4) 車針細而上線太粗，使針之負擔力增加以致①浮線②拋線③斷線④斷針。 

46. (4) 上、下線太緊，繡製大開針時會產生①浮上線②毛線③拋線④布有皺紋 之現象。 

47. (3) 車繡時上、下線粗細差異大，會產生①直線②浮線③斷線④斷針 之現象。 

48. (4) 電繡車運轉停止時，若急於拉斷線，以至針斜扎到針板會導致①浮線②斷線③跳針④斷針。 

49. (2) 一般棉、麻布料縮水方法為①蒸氣燙②浸水晾乾③噴水再燙④乾燙。 
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50. (2) 整理布紋應注意①經緯紗的斜度②經緯紗是否成垂直③布料防水性④布料的通氣性。 

51. (3) 吸濕性最佳者為①絲②麻③棉④尼龍。 

52. (4) 最適合做抽紗繡的布料是①毛料②絲綢③棉布④麻布。 

53. (2) 如果繡面看見底線，即表示①上線太鬆②上線太緊③下線太鬆④下線太緊。 

54. (1) 繡製行書繡時應以①100②80③70④60 號線為宜。 

55. (2) 下列何者非良質繡線的條件①良好光澤度②線愈粗堅牢度愈佳③遇水不褪色④繡線表面不起毛，不易斷線。 

56. (3) 繡製成品時，若繡布太粗澀，可使繡線通過①蠟②油③滑石粉④太白粉。 

 

 

12400 電繡 丙級 工作項目 03：色彩基本概念 

 

1. (3) ①低彩度與低彩度②高明度與高明度③高彩度與高彩度④低明度與低明度 的配色，令人有鮮艷、強烈的感受。 

2. (1) 在無彩色的服裝上，配以有彩色裝飾時，會比實際上的顏色更鮮艷，這是①彩度對比②明度對比③色相對比④

色彩對比 的關係。 

3. (2) 帶給人們羅曼蒂克感覺的色彩是①彩度高的紅色②彩度低的粉紅③明度低的灰色④明度高的白色。 

4. (2) 黃、紫兩色並排於同一畫面時，黃色面積應為紫色的①1/2②1/3③2 倍④3 倍 才能維持兩色的平衡。 

5. (1) 在十二色相環中，沒有特殊寒、暖感覺的顏色稱為①中性色②無彩色③暖色④寒色。 

6. (3) 黃色的補色是①紅橙②青綠③紅紫④黃綠。 

7. (4) 對比強烈的配合會產生①穩定②溫和③安靜④活潑 的感覺。 

8. (3) 顏料混合時，混合的次數增加，則明度愈①高②中③低④不變。 

9. (2) 在同一色相中，明度高的多近於①暗色②淺色③黑色④灰色。 

10. (2) 兩種顏色排在一起相互發生影響，使暗色變得更暗，明色變得更明的現象，稱為①彩度對比②明度對比③色相

對比④面積對比。 

11. (3) 具明快、純潔之象徵的色彩是①黑②灰③白④紅 色。 

12. (2) 設計一件繡品時，以同色系來搭配，稱為①非純色搭配②純色搭配③多重色彩搭配④濁色搭配。 

13. (1) 繡品的設計，若以互補色來搭配，必需考慮①面積大小之比例②繡線號碼③針號的粗細④布料的顏色。 

14. (3) 繡品在配色時，若使用太多顏色，將使畫面呈現①漂亮②美觀③雜亂④整齊。 

15. (1) ①色彩②色相③明度④彩度 是由光線與顏料組合而成的。 

16. (2) ①彩度②明度③色相④色彩 是指色光明暗的量。 

17. (2) ①明度②彩度③色相④色彩 是指色彩的鮮明或混濁程度，又可稱之為「色度」、「純粹度」或「飽和度」。 

18. (1) 在一個純色相中，若同時加入白色或黑色，則會降低色彩中的①彩度②色相③明度④明色。 

19. (4) 色彩表示法，目前較不被廣為採用的是①美國的曼塞爾②德國的奧斯華德③色票日本色彩研究所設計的色研配

色體系④中國式配色體系。 

20. (1) 類似調和及對比調和，必需考慮色彩所佔的①面積②組合③變化④效果 比例。 

21. (1) 色彩使人看起來有輕重感，主要是因為①明度②彩度③色相④色環 的關係。 

22. (2) 色彩的華麗或樸素不是明度高低的問題，而是①色相②彩度③明度④前進色 高低的問題。 

23. (2) 像水一般冷的青色或青綠色，令人覺得寒冷稱為①暖色②寒色③溫色④冰色。 

24. (3) ①相同②不一定③不相同④固定 的色彩，在相同的背景前，看來有輕重感。 

25. (1) 色彩的輕重感是因為①明度②溫度③暗度④濕度 的關係而形成的。 

26. (2) 高明度的顏色如白色、黃色給人感覺①較重②較輕③較沉④較暗。 

27. (4) ①溫度②深度③濕度④色彩 可以給我們有前進、後退、膨脹的感覺。 

28. (2) 色彩除了能表現出不同感情之外，它的①厚度②明度③光澤度④溫度 也能傳達各種感覺。 
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29. (1) 無彩色中①白色②黑色③灰色④黃色 是最好配色的，配上任何色彩均很適宜出色。 

30. (2) 無彩色只有①厚度②明度③濕度④長短 的差異，而無色相和彩度的不同。 

31. (3) 暖色及明度高的顏色，令人看了有①寒冷②潮濕③膨賬④灰暗 的感覺。 

32. (1) 所謂色相即是將色彩分成五類、六類、十二類或二十四類，把相近的顏色依次排列，使成一環，稱之為①色相

環②光環③圓環④彩色環。 

33. (3) 所謂①彩度②色相③明度④分色 即區別色彩的深淺、明暗度。 

34. (3) ①彩色②暖色③寒色④無彩色 是一種看了令人引起清涼之感的顏色，也就是天空、水、草木之色，如藍、綠

等色。 

35. (2) ①寒色②暖色③無彩色④水色 是一種看了令人引起溫暖之感的顏色，也就是火、陽光的顏色。如紅、橙、黃

等色。 

36. (3) ①類似色②雙色③對比色④層次色 即色相環上彼此相對之兩種顏色的配色。 

37. (3) 所謂色彩三屬性是色相，明度與①深度②配色③彩度④高度。 

38. (1) 能自己發光的物體，如太陽，流星，燈泡均稱為①光源②能源③光體④發光體。 

39. (2) 將色彩的三屬性：色相、明度、彩度合理的配置成三次元的光體形狀稱為①色相②色立體③彩色體④光環。 

40. (4) 色彩明亮或暗淡的程度稱為①色相②彩度③亮度④明度。 

41. (1) 同色相的配色是利用同一色相之間，不同①明度②彩色③配色④色彩 與彩度之間的變化，來搭配組合而成的。 

42. (2) 在色相環上，相對的兩色，具有強烈的①調和性②對比性③刺激性④統一性 並有互相輝映的效果。 

43. (2) 暖色中帶有興奮感是屬於何種配色方式①暖色與寒色②暖色與暖色③暖色與暗色④暗色與暗色。 

44. (1) 色彩純淨或濃淡的程度稱為①彩度②明度③色相④亮度。 

45. (2) 色彩的三原色為①紅、黃、綠②紅、黃、藍③紅、白、黑④紅、藍、綠。 

46. (4) 三原色可以互相調配出橙、綠、紫以及紅橙、黃橙、黃綠、藍綠、藍紫、紅紫……等 12 個①原色②光環③間色

④色相 正可組成一個十二色相環。 

47. (4) 暖色及明度高的顏色，令人看了有①寒冷②消極③沉悶④興奮 的感覺。 

48. (1) 色相就是色彩的名稱，紅、黃、藍三個色相稱為①原色②混色③彩色④間色。 

49. (4) ①寒色與暖色的配色②對比色的配色③補色的配色④類似色的配色 由於色相單調，必須充分發揮其明度與彩

度的變化，使不產生沉悶感。 

50. (4) 類似色的配色為在色相環上與指定色相成①20～45②45～60③30～45④30～60 度的色相，其配色易產生統一

性與穩定性。 

51. (4) 對比色的配色是在色相環上成①120～150②90～120③60～90④150～180 度的色相彼此間的配色，很容易有活

潑、明快的感覺。 

52. (2) ①暖色與暖色②寒色與暖色③單色相配色④補色與補色 的配色，對比很強，要變化其明度與彩度，才會得到

良好的配色。 

53. (3) ①亮度②角度③彩度④明度 是色彩的純正性，也就是色彩清濁的程度。 

54. (2) 不易調和的二種配色，中間插入他色，在色彩學上稱為①對比②分離③深淺④明暗 配色。 

55. (4) ①暖色與暖色②寒色與暖色③單色相配色④互補色配色 位於色相環直徑兩端，互成 180 度的兩色之配色。 

56. (1) 互補色配色也就是①對比色②暖色與暖色③單色相配色④類似色 的配色，是對比最強烈的配色。 

 

 

12400 電繡 丙級 工作項目 04：描繪圖案 

 

1. (4) 縫合圖案法，用以固定刺繡圖案，宜使用①回針縫②平針縫③捲針縫④八字縫。 

2. (1) 較薄布料，可用透視描繪的方法，常採用①臨摹法②套印法③白粉印法④複寫法 來繪製刺繡圖案。 

3. (4) 用以表現透明感作品的繡法為①十字繡②網狀繡③瓦浮繡④薄紗繡。 



6  

4. (4) 適宜加工用橡皮章蓋印法的顏料是①白油墨②墨汁③黑油墨④廣告顏料。 

5. (2) 在不適用複寫紙直接在布料上描繪圖案時，可將原圖稿直接固定在繡布上刺繡，此時圖稿紙宜用①厚棉紙②薄

紙③蠟光紙④玻璃紙。 

6. (2) 大量加工應採用蓋印法，印於暗色繡布時，宜選用①黑色②白色③藍色④咖啡色 之廣告顏料。 

7. (1) 顏色淡，質料薄的布料，為避免弄髒布，可用①白粉膏加少量水②白膠加水③染料加水④水彩稀釋。 

8. (2) 以複寫法描繪圖案時，宜使用的鉛筆為①2B②HB③6B④H 鉛筆。 

9. (1) 複寫法繪製圖案時，材料排列的順序由上而下應為①玻璃紙→圖案→複寫紙→布②圖案→玻璃紙→複寫紙→布

③圖案→複寫紙→玻璃紙→布④布→複寫紙→圖案→玻璃紙。 

10. (4) 下列何種材料不宜製作套印法①厚棉紙②塑膠布③玻璃紙④薄棉紙。 

11. (2) 使用套印法，何種顏料不適宜印在布上①白粉②油漆③廣告顏料④消失墨。 

12. (3) 將圖案描繪於塑膠布或玻璃紙上，依圖案輪廓以針車車過作記號，再舖於布上，用消失墨或白粉印在布上，稱

之為①縫合法②臨摹法③套印法④白粉印法。 

13. (4) 在塑膠布或玻璃紙上應用套印法所使用的筆為①鉛筆②粉筆③臘筆④油性簽字筆。 

14. (4) 呢、絨等暗色布料描圖時，以下何種方法不適宜①套印法②白粉印法③縫合法④臨摹法。 

15. (1) 下列何種布料適合採用臨摹法①淺色薄布料②毛料③絨布④皮革。 

16. (4) 下列何種布料不宜採用套印法①厚布②呢絨布③深色布④淺色薄布料。 

17. (4) 白粉印法適用於①TC 布②尼龍布③緞布④呢絨 等暗色及厚布料。 

18. (3) 以複寫紙將圖案複印於布上稱之為①臨摹法②套印法③複寫法④白粉印法。 

19. (1) 於暗色厚布描繪圖案不適宜採用①臨摹法②套印法③白粉法④縫合法。 

20. (3) 於淺色薄布料上以臨摹法描繪圖案，所使用繪筆以①臘筆②粉筆③HB 鉛筆④6B 鉛筆。 

21. (3) 複寫法描繪圖案時，於圖案紙上墊一張玻璃紙其作用為①方便複印②保護繡布乾淨③圖案不易破損④圖案清晰

可見。 

22. (4) 不是一般繡布的描圖方法是①臨摹法②複寫法③套印法④縫合法。 

23. (1) 繡製數量大，描圖法最佳應採用①套印法②複寫法③臨摹法④白粉印法。 

24. (1) 以下何種筆不適宜作為複寫法之描圖用①毛筆②鉛筆③原子筆④鐵筆。 

 

 

12400 電繡 丙級 工作項目 05：工具使用 

 

1. (2) 電繡車零件組，其中大釜又稱為①腳弓②大梭盤③線軸④飛輪。 

2. (2) 車繡時上下線應①上線比下線緊②下線比上線稍緊③上下線一樣鬆緊④下線比上線稍鬆。 

3. (2) 位於車身的最上方，保護車體內部清潔，同時也涵蓋了許多注油點的是①天平②天蓋③壓棒④針盤。 

4. (1) 腳弓位於坐下後靠右膝的位置，愈向右推，開針幅度就愈①寬②窄③粗④細。 

5. (4) 縫紉車與電繡車的配件名稱相同而功能各異的是①天平②飛輪③上線調節器④腳弓。 

6. (4) 使用縫衣機縫製時，能調整針目大小功能的是①送布齒②針板③離合器④針目調節器。 

7. (1) 縫紉機針腳調節器，長度的單位是①mm②cm③m④nm。 

8. (4) 調節上線張力之部位稱為①壓布腳②穿線棒③天平④上線調節器。 

9. (3) 縫衣機車縫製時壓下①針棒②纏線軸③迴針桿④踏板 就可以倒縫。 

10. (2) 縫製時，不使繡布左右移動，有鎮壓功能的是①送布齒②壓腳③針板④車輪。 

11. (4) 縫衣機，能提高壓腳的是①踏板②天平③針棒④腳弓。 

12. (3) 調整梭殼的工具為①開口扳手②十字起③一字起④錐子。 

13. (2) 電繡梭心最少幾個為宜①1 個②2 個③4 個④6 個。 

14. (4) 電繡車操作要領①單手操作②單腳操作③雙腳操作④手腳並用。 
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15. (2) 電繡用最佳繡剪為①拆線器②尖頭翹起小剪③平頭剪④裁布剪。 

16. (1) 想要快速繡製時，腳踩踏板應①腳尖重踩②腳尖輕踩③腳跟輕踩④腳跟重踩。 

17. (4) 繡繃之材質應選用①藤②塑膠③竹製④金屬 為最佳。 

18. (2) 下列何種布料不宜使用繡繃①軟緞②針織③綢④太子龍。 

19. (2) 電繡車主要控制左右開針的部位名稱為①踏板②腳弓③天秤④線柱。 

20. (1) 針的安裝法是將①針棒②手輪③梭殼④梭子 昇到最高點。 

21. (2) 電繡梭殼與平車梭殼區別在於①梭殼材質不同②梭殼多了螺旋鐵絲③繞底線不同④上線調節器不同。 

22. (2) 電繡車之車針，其針眼安裝方向為①左右②前後③斜向④上下。 

23. (3) 電繡車各部位均有注油點，但在那一部位絕不能注油①梭盤②上線調節器③馬達④捲底線軸。 

24. (1) 電繡用的剪刀為①尖頭翹頭②平頭尖③不受限④上下。 

25. (1) 現在一般常用的電繡車每分鐘轉速大約為①1800～2300 針②2500 針③2600 針④2700 針。 

26. (2) 電繡車的選用，一般以①多功能②單一功能③功能多少無關④不加限制較理想。 

27. (3) 與腳弓同樣有控制開針寬窄變化的部位為①車輪②壓棒③輻度調節器④天平。 

28. (4) 電繡車之車針應安裝在那個部位①針盤②角板③天平④針棒。 

29. (1) 輻度調節器（針腳寬度調節器）最寬的寬度可張開至①1.2②2③3④4 公分。 

30. (2) 在穿線（上線）的順序中，那個部位遺漏了，會引起勾不起線﹖①車輪②天平③針棒④針板。 

31. (3) 捲繞底線時，梭子置放的部位稱為①上線調節器②天平③捲線器④針棒。 

32. (2) 停止繡製時，針未離開繡面，若此時頂開腳弓，可能發生①斷線②斷針③勾不起下線④上浮線。 

33. (4) 電繡車的梭殼其螺絲裝置，主要功用在①耐用②輕便③美觀④集中下線便利傳動。 

34. (2) 電繡車的保養與維護甚為重要，加油點至少每週加油①一次②二次③三次④四次。 

35. (1) (本題刪題)電繡車於每次加油後，應讓其運轉①3～5 分鐘②6 分鐘③7 分鐘④8 分鐘 使加入之油能暢流至各摩

擦點內。 

36. (2) 電繡與手繡，手持繡繃的不同處在①電繡繡繃凸面在上②電繡繡繃凹面在上③手繡繡繃凸面在上④與繡繃凹凸

面無關。 

37. (1) 電繡車速度快慢的控制部位在①踏板②車輪③針棒④針盤。 

38. (1) 依繡布繡製面積的大小而選用規格不同的繡繃，繡布尺寸愈大圖案面積越寬，則繡繃也愈①大②小③粗④細。 

39. (1) 針腳幅度調節器的號數愈大，幅度就愈①寬②窄③鬆④緊。 

40. (2) 繡繃的材質種類很多，以①塑膠②金屬③籐④壓克力 製成，其堅牢度最佳。 

41. (3) 電繡時是以①腳弓②踏板③馬達④天平 帶動皮帶運轉飛輪之用。 

42. (4) 電繡車操作時，開啟電源後要等待①20②10③5④3 秒鐘之後電流達車體，即可操作繡製。 

43. (1) 電繡車腳弓寬窄幅度大多為①0～1.2②1.2～1.5③1.5～2④2～3 公分的寬度。 

44. (1) 鎖針螺絲不旋緊會發生①斷針②斷線③跳針④不吃線 的現象。 

45. (3) 電繡上針時是以右手旋轉①繡繃②腳弓③飛輪④梭殼 使針棒升到最高點，以利上針及栓緊。 

46. (3) 電繡針的溝槽應朝自己，否則會有①跳針及斷針②斷針及斷線③跳針及斷線④不受影響 的現象。 

47. (4) 電繡安針應儘量往上裝到最頂點，否則會發生①車子卡住不動②梭殼會損壞③大釜無法運轉④跳針、斷針。 

48. (4) 如果電繡針針孔不能對正，也不會發生①跳針②斷線③斷針④浮線 的現象。 

49. (1) 電繡車穿上線時，應先將①天平②飛輪③上線調節器④針孔 調升至最高點後依序穿線。 

50. (1) 穿線是將線①向前②向後③向左④向右 穿進針孔內。 

51. (3) 電繡針穿上線時應預留①2～3 公分②6～7 公分③9～10 公分④15～20 公分 以便將底線勾拉出來。 

52. (4) 梭子線之鬆緊，可調整①梭子②大梭盤③調線器④梭殼彈片的螺絲 ，以達到梭子線張力強度的要求。 

53. (3) 梭殼安裝時如果沒有「答」聲表示梭殼沒裝穩，會造成①斷線②帶不起線③斷針④跳針 的現象。 

54. (4) 電繡用的螺絲起子須備有①大號一支②中號一支③小號一支④大中小共三支。 
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55. (4) 繡製時針板不滑不好推布，可將針板①用砂紙磨②抹些油③上臘④灑些滑石粉。 

56. (4) 電繡車針棒左右移動是①韻律②亂針③直線④寬窄 作用。 

 

 

12400 電繡 丙級 工作項目 06：正確姿勢 

 

1. (4) 電繡繡製時，雙手按布的位置，應置於針柱的①前方②後方③左方④左右方。 

2. (1) 繡製電繡的姿勢要①符合人體工學②雙腳放置地板上③左腳控制腳弓④坐椅高度越高越好。 

3. (4) 繡製電繡時，以腳跟重踩踏板是①增寬②加長③起動④停止 繡製的動作。 

4. (1) 繡製電繡 360 度圖案時，左手的中指按布的位置，應置放於針柱的①左邊②右邊③前面④後面。 

5. (4) 電繡時，推動繡布前進是靠①送布齒②滑板③針棒④手推 繡布的方法來操作。 

6. (1) 繡製電繡時，腳尖踩動踏板是①起動②停止③增寬④加長 的動作。 

7. (3) 繡製時的坐姿，腳的位置應是①左腳②右腳③雙腳④單腳隨意 踩在踏板上。 

8. (2) 繡製時推動腳弓控制針位的寬窄是①左腳②右腳③左手④右手。 

9. (4) 繡製之操作方法為①左手②右手③手掌④雙手指尖 持繃循序推動。 

10. (4) 繡製直線時，手的位置應置放於針柱的①前面②後面③左右各 1.5 公分④左右各 5 公分而後推繃繡製。 

11. (4) 繡製時，手按布與針柱的距離太寬，容易產生何種狀況①斷針②跳針③浮線④操作不靈活。 

12. (1) 繡製右上斜線時，繡布應往①左下斜推②右下斜推③左上斜推④右上斜推。 

13. (4) 繡製作品時，手推繡繃的速度應①快②慢③快慢均可④視針法而定。 

14. (3) 由上往下繡製直線時，手推繡繃的方法應①左手推繃②右手推繃③雙手將繡繃往上推④雙手將繡繃往下推。 

15. (2) 電繡標準坐姿是身體中央對準①飛輪②車針③天蓋④針位選擇器。 

16. (1) 電繡車穿線順序，最先經過的部位名稱是①線架 線孔②過線棒③調線彈簧④側板掛線 。 

 

 

12400 電繡 丙級 工作項目 07：電繡基本針法 

 

1. (2) 在童裝的圖案繡製上，最容易看到的繡法是①平針繡②貼布繡③搖針繡④旋轉針繡。 

2. (1) 不論是繡字體或繡花瓣，起針都以①平針②斜搖針③網狀針④旋轉針 繡製。 

3. (1) 何種布料於繡製時，不需使用墊襯，繡面也不會留下痕跡？①牛仔布②六角網③薄紗④麻布。 

4. (4) 貼布繡的繡片背後塗上漿糊主要有①增加立體感②增加美觀③預防蟲蛀④增加挺度。 

5. (2) 繡製 曲線時，起收針的尖點以何種針法繡製①開針②平針③旋轉針④搖針。 

6. (4) 繡製 之花瓣圖案時，常使繡布表面形成凸狀，而其主要原因為①腳弓推開的張力②繡製技巧不佳③繡線

不良④繡繃未繃緊。 

7. (3) 繡製 弧度圖案時，其起收針均以①搖針②摻針③平針④開針 繡製。 

8. (1) 一般市面上成衣所繡製的圖案，有隨著①流行②設計③款式④個人喜好 的趨勢。 

9. (2) 繡製旋轉針的方向是①由外向內②色彩深淺③隨自己所興④由內向外 再按記號線循序而繡。 

10. (1) 平針繡即平針的①走針②平面③輪廓④剪孔 繡法。 

11. (4) 不採用旋轉針繡法的是①枝幹②風景③臉部④繡學號 的繡法。 

12. (2) 開針繡又稱①旋針繡②平面繡③平針繡④網狀繡。 

13. (4) 旋轉針繡又稱①平面繡②網狀繡③開針繡④砂繡。 
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14. (2) 平面繡可運用在任何圖案，並可作為①臉部繡②填補面積③皮膚繡④頭髮繡 之用途。 

15. (3) 如果腳踩踏板停止繡製時，移動腳弓而使針位變動，則可能會有①跳針②跳線③斷針④斷線 之慮。 

16. (4) 電繡操作時，開啟電源，待機器運轉①33 秒②23 秒③13 秒④3 秒 後使電流達到車體，始可操作繡製。 

17. (1) 電繡腳弓寬窄幅度大多為①0～1.2②1.5～2③2.5～3④3.5～4 公分的寬度。 

18. (4) 電繡踩腳弓控制幅度時，幅度調節器必須轉到①1②2③3④0 否則腳弓將失去運用的功能。 

19. (4) 操作繡花機，其控制幅度大小是①手和腳②眼③腦④腳弓。 

20. (3) 車縫作品常有發生絞線現象，其原因為①留下的線端太短②上線太緊③上線太鬆④皮帶過鬆 以上何者錯誤。 

21. (2) 繡製作品，光源最好來自①右後方②左後方③前方④後方 尤其以深暗色布料時，更須要較高的照明度，才能

看清車針的跳動，否則容易造成視力傷害或近視等後果。 

22. (3) 運用不同色彩的布，剪下所需圖案，貼在構圖布上，然後將圖案邊緣繡滿，稱為①湘繡②插針繡③貼布繡④旋

針繡。 

23. (1) 繡製葉片輪廓時，除了平針繡外，①開針繡②旋針繡③網針繡④結粒繡 也常被使用。 

24. (4) 繡製時，右腳不推動腳弓，繡直線為何種針法①開針②旋針③網針④平針。 

25. (4) 下列何種針法繡製人物皮膚，能表現細膩之美①平針②開針③網狀針④小旋針。 

26. (1) 繡製時，以走針法繡小圓圈，此針法稱為①旋針②平針③開針④網狀針。 

27. (2) 繡製時，右腳推動腳弓，針位左右移動而繡，此針法稱為①平針②開針③旋針④網狀針。 

28. (1) 欲繡製成品時，繡繃以何種方式放進車針下方，較不易弄斷車針①側斜②正前③斜後④右後。 

29. (2) 控制電繡車速度快慢之部位為①車輪②踏板③針棒④針盤。 

30. (1) 繡製時姿勢正確可以增加工作效率，坐椅高度要適合人體工學，以自然舒適坐姿為宜，坐下後身體中央應對準

①車針②腳弓③車輪④幅度調節器。 

31. (2) 繡面看見底線即表示①上線太鬆②上線太緊③下線太鬆④下線太緊。 

32. (2) 電繡針法中，只踩直線平針不開腳弓，適用各種圖案的針法，稱為①旋轉針②平針繡③貼布繡④亂針繡。 

33. (4) 電繡針法中以平針方式，旋轉繡製成小圓針，並可以重疊面積成疏密變化的針法為①平針繡②摻針繡③搖針繡

④旋針繡。 

34. (2) 貼布繡法經常被運用在日常生活的服飾品上，其中以①女裝②童裝③男裝④禮服 最常被採用。 

35. (3) 可繡製為網狀舖底的針法為①平針繡②搖針繡③網狀繡④旋針繡。 

36. (1) 下列何種針法最為牢固耐洗①旋針②開針③搖針④網狀開針。 

37. (1) 工業用縫紉機主體須高過板面多少 mm，才方便方板(角板)拉開，以便檢查梭殼是否定位？①2mm②4mm③6mm

④8mm。 

38. (3) 電繡車操作時，繡線若未經過上線調節器的彈簧，則會引起①斷線②拋線③絞線④脫線。 

39. (3) 車縫時，有感機件笨重或有雜音，其原因有①皮帶太鬆②斷針③屑線④絞線。 

40. (1) 車縫時，布料不前進原因有①送布齒太低②針棒太高③針棒太低④梭殼太鬆。 

 

 

12400 電繡 丙級 工作項目 08：成品製作 

 

1. (4) 貼布繡通常是採用①平針②釘線③旋針④開針 繡製貼布。 

2. (1) 車縫拉鍊可用①單邊壓腳②緄邊壓腳③壓布腳④抽褶壓腳。 

3. (3) 欲使碎布縫製作品達到實用美觀的效果除顏色搭配外，還須注意①縫法改良②裁剪方式③布質與厚薄④外型與

設計 的配合。 

4. (1) 車縫荷葉邊抽細褶可選用①抽褶壓腳②單邊壓腳③捲邊壓腳④緄邊喇叭器。 

5. (2) 抽紗繡品完成的周邊處理，應先於四周車一道平針，後再抽紗成完成品，其作用為①美觀②固定③平整④整潔。 

6. (1) 縫製成品，布面上線呈直線，應調整①上線調節器②針的號數③梭殼螺絲④針目調節器。 
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7. (1) 縫製皮革時，壓腳宜選用①塑膠壓腳②單邊壓腳③捲邊壓腳④緄邊壓腳。 

8. (1) 較不被使用於繡製電繡成品的材質是①鬆些②緊些③與普通布相同④與鬆緊無關。 

9. (3) 不適合電繡成品的是①棉布②太子龍③提花布④麻布。 

10. (1) 一般用於製作桌巾的布料是①棉②絲③尼龍④緞。 

11. (2) 若採用絲綢等薄布料繡製成品時，其車針應選用①粗針②細針③配合針、線、布料④可以任意 才不致於發生

抽緊等不平的現象。 

12. (3) 車縫薄布料作品時，選用①16②14③11④8 號針最適宜。 

13. (4) 茶几墊作品，邊緣抽紗處理方法為①先抽紗後繡製②裁布繪圖後抽紗③先繡好圖樣後抽紗④抽紗止點部份先車

縫，圖樣繡好後抽紗。 

14. (4) 製作茶几墊，布料的選擇以①緞布②府綢③薄紗④厚布或麻布 最適宜。 

15. (3) 電繡所使用之梭心繞底線以①四分②六分③八分④十分 滿為宜。 

16. (1) 工業用縫紉機的壓布腳其功能為①壓布②美觀③整齊④使皮帶轉動較慢。 

17. (2) 一般布料車縫時，通常應將針目長度調節器定位於①1～2②2～3③4～5④6～7 公釐。 

18. (1) 車縫時若因縫線太緊，導致布料接縫處起皺褶，應調整①上線調節器②國際通用調節器③提高壓布棒④腳弓位

置。 

19. (3) 電繡初學者，應如何學習控制並操作電繡車①車針穿線用白紙練習②車針穿線用白棉布練習③車針不穿線用白

紙練習④車針不穿線用麻布練習。 

20. (1) 繡布在任何記號線和畫完成線條前，應先做整燙工作，並將繡布①整理平整②布邊拷克③抽紗④車縫。 

21. (2) 消費者在選購布料時，應該要注意廠商所貼示的①價碼②國際通用織物成分標籤③尺碼④製作日期 ，在洗滌

時可助於有效的經濟處理，並可節省時間與勞力。 

22. (3) 處理圍裙邊緣修飾時，所採用的緄條應是採用①斜布紋②直布紋③正斜布紋④橫布紋 的滾條，才能縫製出平

順的緄邊。 

23. (2) 車縫繡品時，若發現針孔太大，應如何補救﹖①換布②換車針③換線④換壓布腳。 

24. (4) 哪一種布料不適合製作圍裙①棉②麻③化學纖維④毛料。 

25. (2) 描繪圍裙圖案時，應選用①原子筆②鉛筆③毛筆④奇異筆 以期留下明顯的圖案線條，以利圖案輪廓的繡製。 

26. (4) 圍裙緄邊，車縫外弧度緄邊其外圍之鬆份為①弧度小鬆份多②弧度大鬆份③與弧度無關④弧度大鬆份多，內彎

處則相反。 

27. (4) 繡布上線太鬆，則應將上線調節器(順時鐘方向)做適度調整，每次約調①二分之一②四分之一③六分之一④八

分之一 圈，至操作者滿意為止。 

28. (1) 枕套布料的選擇應以①棉②麻③絲④綢 最適宜，因其為吸水性及通氣性最佳之天然纖維。 

29. (2) 手提袋的縫製方法以①手縫②車縫③拷克④盲縫 為最適宜，既快速又方便，耐用且美觀。 

30. (3) 作品繡製完成時，應於作品之①正面②反面③正反兩面④桌面 作一翻檢查並且剪掉多餘的線頭。 

31. (3) 圍裙樣式的選擇，宜採簡單為宜，並以①縫製②繡製③穿脫④烹調 方便為原則。 

32. (1) 車縫成品遇到直線車縫時，其方法是①拉緊布料②放鬆布料③放鬆壓布腳④提高壓布腳 用手指壓布而直線車

縫。 

33. (2) 作品若以斜布條緄邊作處理布邊時，而緄邊向內彎時，斜布條要①縮縫②拉拔③縮燙④車縫 以防止緄邊後縐

縮不美觀。 

34. (2) 車縫或電繡用梭心，必須使用機器上之輪軸進行捲線，通常以①七分②八分③九分④十分 滿為最適當。 

35. (4) 車針斷針的原因①車針位置太高②針太粗③針棒太高④車針位置太低。 

36. (3) 使用縫衣機車縫作品，上線明顯浮起，是因為①上線穿法不對②上線太鬆③底線太鬆④底線太緊。 

37. (3) 縫衣機跳針的原因為①機件潤滑不夠②上線太緊③針裝法不正確④梭心底線沒捲好。 

38. (2) 在車縫之前，上、下兩條線之線端宜留①5 公分②10 公分③15 公分④20 公分 較適宜。 

39. (2) 縫製薄布料時，縫衣機的送布齒宜①調到最高②稍調低③稍調高④不用調 即可。 
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40. (1) 繡布背面呈現上線的毛球狀是表示①上線太鬆，下線太緊②上線太緊，下線太鬆③上線太鬆，下線也鬆④上線

太緊，下線也緊。 

 

 

12400 電繡 丙級 工作項目 09：作品整理 

 

1. (2) 繡品常用的正確燙法是①背面噴水正面燙②背面噴水背面燙③正面噴水正面燙④正面噴水背面燙。 

2. (3) 綢緞類的繡製品，其整燙方法是①高溫背面②高溫正面③低溫背面④低溫正面 整燙。 

3. (4) 熨燙黏襯時，宜用①噴水熨燙②噴汽推燙③蒸汽壓燙④乾燙壓燙。 

4. (3) 作品整理整燙時，無論是作業方式、整燙的器材設備，不外乎①抽風設備②光線條件③整燙溫度④噴氣設備。 

5. (1) 整燙刺繡作品宜①在通風處晾乾，再噴水整燙②在通風處晾至半乾再整燙③在陽光下曬乾再噴水整燙④在陽光

下曬到半乾再整燙。 

6. (3) 使用熨斗應注意①溫度高，燙的快②有燙布即可③配合質料調節溫度④低溫安全。 

7. (2) 為避免電繡作品完成後扭曲變形，在繡製前應先①低溫熨燙②理正布紋③噴水④布邊縮縫。 

8. (3) 為避免刺繡作品邊緣不斷散開，應①理正布紋②噴水③布邊拷克④高溫熨燙。 

9. (4) 天鵝絨、燈芯絨的繡品完成熨燙時，應①低溫熨燙②高溫熨燙③噴水後熨燙④面對面疊合以蒸氣熨燙。 

10. (1) 繡製前為使布紋正直，必須①整布②噴水③壓平④翻面。 

11. (2) 下列何種布料，因抗縐性差，故應先下水或噴霧，然後由背面用熨斗熨燙，修正布紋？①絨②棉、麻③絲、綢

④尼龍。 

12. (3) 電繡前應有①塗油②擦汗③洗手④戴手套 的習慣，手心常流汗的人應將毛巾置於手邊，可隨時擦手。 

13. (2) 完成一件作品若需多日完工，為使繡品不致被污染，應以①毛巾②方巾③三角巾④手巾 於未繡製時將繡品包

好。 

14. (1) 使用過的線若隨意放置，會散亂且失去光澤，太長的線則容易打結，故需①以封口袋套上②放置於空盒③保存

於抽屜④丟棄。 

15. (4) 作品刺繡完成後，應翻反面仔細檢查，將①線腳②斷線③重疊線④線頭 剪短並隱藏。 

16. (1) 起針、收針時應倒縫①2 針②4 針③6 針④8 針 以防止線頭脫落。 

17. (2) 作品完成後，熨燙時需先①灑水②噴霧③清洗④上漿 以增加作品熨燙的平整度。 

18. (1) 電繡作品熨燙時，應將繡品背面朝上，以熨斗①前端②側邊③尾部④中部 壓平繡處。 

19. (4) 絲綢類刺繡作品需以①高溫②高溫蒸氣③低溫蒸氣④低溫 熨燙。 

20. (2) 若繡製品不小心被沾上污漬，欲清除上面的污漬時，應將繡品①整件②局部③與污漬面積大小無關④隨意均可

 放置於清潔劑中去漬乾淨。 

21. (2) 繡品儲放過久而致產生霉斑，應先行陰乾後刷除，再以①草酸混甘油②皂液或氨水③酒精④丙酮 再加以漂白

去漬即可。 

22. (1) 繡品完成整燙工作後，若欲暫時收藏，最好要考慮作品所含①濕度②收藏空間③溫度④蟲害 ，必須要完全燙

乾才能收藏，以避免作品發霉，有斑漬發生。 

23. (4) 絲質類的繡品，做整燙處理時，應①正面噴水正面燙②正面噴水反面燙③背面噴水背面燙④背面噴水正面燙。 

24. (2) 繡品繡製完成欲加以整燙時，較適宜的方式為①下繃後②下繃前③不拘④與繡繃無關 熨燙之。 

 


