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作品名稱：嘆為磚紙 

 
摘要 

科技的進步，為人類帶來十足的便利與幸福。然而在進化的過程當中，人類犠牲了大自

然與健康。無窮無盡的慾望，消耗了有限的資源與其他生物的生存權利。生為地球的一

份子，理當為後代的子孫及萬物生靈盡一份心力。所以本組以環境保護為出發點，以資

源再利用為方法，嘗試以紙做為綠建材的材料，做為本實驗的目的。 

    

 

壹、 研究動機 

台灣在資源回收這一環節實施的相當有成效，經過我們在每日清潔隊和學校聚寶屋回收

的情形當中了解，紙類所佔的比例頗多。這個觀察興起我們將回收紙類再利用的動機。

加上近年來綠建材當道，以我們所處的校園便有綠建築的設計。我們希望將兩者做一統

合與設計，將紙張融入綠建築的設計當中。 

 

 

貳、 研究目的 

  一、 研究不同的紙種運用在磚塊的可行性。 

  二、 研究不同水泥比例對紙磚抗壓力的影響。 

  三、 研究紙張不同形狀對紙磚抗壓力的影響。 

 

 

參、研究設備及器材 

    模子、水桶、水泥、報紙、紙箱（瓦楞紙）、廣告傳單（銅板紙）、過濾網、               

果汁機、鏟子、剪刀、碎紙機、電子顯微鏡、照相機、量杯、不織布、裁切刀、鉛

球、除溼機、游標尺、檯燈、秤、萬能測試機。 

 

 

肆、研究過程或方法 

  一、 以報紙、紙箱（瓦楞紙）和廣告傳單（銅板紙）混合水泥做成紙磚做抗壓力

的比較。水泥：紙：水＝１：１：16 

   （一） 以釘子將木板釘好製成模子：內部尺寸為２２×１１×７公分。 



 

  

 

      （二）製作過程：撕紙、剪紙、使用碎紙機碎紙、加熱水以果汁機打成紙漿、加

入水泥、攪拌均勻、最後小心翼翼的把紙漿倒入模子內。 

 

      製作流程照片： 

以剪紙或碎紙機的方式處理 泡熱水 以果汁機打成紙漿 

與水泥攪拌 倒入木模 完成待脫模 

 

      （三）觀察： 

 報紙 瓦楞紙 銅板紙 

照片 

底面 底面 底面 



長側面 長側面 長側面 

 

寬側面 寬側面 寬側面 

製作

過程 

報紙吸水性強，容易黏

稠，果汁機不易打碎。 

瓦楞紙打漿時，是屬於最

不好打的那一類，但水量

多就會比較好打。 

銅板紙打漿時，是所有之

中最好打的，打的速度最

快。 

定型

過程 

因容易吸水，使它殘留許

多水分。 

是所有紙漿裡最不好倒

進模子裡的一種。 

紙漿不容混合，它是比較

容易排水，最快乾。 

乾燥

定型

後 

它是所有紙漿裡，比較不

容易產生凹陷變形的。 

外表比較容易龜裂，看起

來粗糙，傷痕累累。外表

略為變形。 

外表容易剝落，容易變

形。 

觀

察 

乾燥 

速度 

慢 快 快 

      

    （四） 壓力測試：測試紙磚的抗壓力 

              1.  C 型夾壓力測試 

取中心點的位置，開始施力扭緊 C 型夾把手。 轉到無法轉動把手為止，使用游標尺丈量上

下磚面凹陷數據。 



       C 型夾壓力測試數值記錄 

C 型夾壓力測試 報紙 瓦楞紙 銅板紙 

正上方凹陷程度（單位：mm） 15. 2 6. 33 10. 25 

正下方凹陷程度（單位：mm） 18. 73 3. 93 13. 70 

上下凹陷程度總計（單位：mm） 33. 93 10. 26 23. 95 

 

              2. 鉛球撞擊測試照片 

 

以重量 2.56 公斤的鉛球由高度 2.5 公尺處自由墜落，

以鉛球本身重量加上重力加速度，在紙磚上產生凹

陷，再以游標尺測量凹陷的深度。深度愈深代表抗壓

力愈小。 

重物撞擊測試細部照片 

報紙 瓦楞紙 銅板紙 

   

             

          凹陷程度數值記錄 

 報紙 瓦楞紙 銅板紙 

凹陷程度測試（單位：mm）    13.55     6.6      5.45 

 



 報紙 瓦楞紙 銅板紙 

電 子 顯 微

鏡 斷 面 照

片 

    

觀察 能大概地看出報紙裡的

纖維。固體化的紙漿數量

較多。 

能看見平滑的表面，纖維

分明而且數量多。固體化

的紙漿數量次之。 

 

銅版紙的纖維分明而且

數量多，可以看見原來的

顏色，代表顏色沒有溶入

水中。固體化的紙漿數量

較少。 

 

(五) 電子顯微鏡試體表面觀察照片 

   1.照片 

底面 

   

長側面 

   

報
紙

 

寬側面 

   



底面 

   

長側面 

   

瓦

楞

紙 

寬側面 

   

底面 

   

長側面 

   

銅

板

紙 

寬側面 

   



              2.各種紙磚底部顯微攝影與長度刻度對照(每格為 0.5 公釐) 

    面積 0.25 平方公釐以上         面積 0.25 至 0.0625 平方公釐以上 

  面積 0.0625 平方公釐以下 

報

紙

底

面 

 

瓦

楞

紙: 

 



銅

板

紙: 

 

 

 

     3.研究分析 

 報紙 瓦楞紙 銅板紙 

觀察 報紙摸起來的質感也

較細緻。表面肉眼看

起來較平滑，纖維也

較細，但顯微觀察表

面的坑洞較多。摸起

來的質感也較細緻。 

瓦楞紙會纖維會突出

表面，摸起來的質感

比較粗糙，但細部觀

察卻無孔洞。 

銅板紙的表面看起來

平滑一點，摸起來的

質感比瓦楞紙還要平

滑一些。 

面積 0.25 平方公

釐以上 

5 無 無 

面 積 0.25 至

0.0625 平方公釐

以上 

6 無 無 

孔

洞 

數

目

計

算 面積 0.0625 平方

公釐以下 

17 無 4 

 

(六) 分析：以 C 型夾測試變形程度為：報紙＞銅板紙＞瓦楞紙，所以三種紙種



的抗壓力大小分別是：瓦楞紙＞銅板紙＞報紙。 

   分析：以鉛球撞擊測試變形程度分別為：報紙＞瓦楞紙＞銅板紙，所以三  

   種紙種的抗壓力大小分別是：銅板紙＞瓦楞紙＞報紙。 

 

(七) 乾燥過程 

       1.第一階段：將紙磚放入紙箱中，以燈泡模擬太陽光，發現溫度上升緩慢且

未超過３０度。 

              2.第二階段：紙箱加蓋，紙箱內溫度上升加快，但未超過３０度。 

              3.第三階段：在紙箱內加入錫箔紙，溫度快速上升，且均溫超過３０度。 

附註：從紙磚放入紙箱中大概經過三個月，紙磚才乾燥成型。 

在之後紙磚的乾燥方法中，因為要講求時效，改使用除溼機乾燥，每日強力除溼

八小時，約三週可以乾燥完成。 

 

十二月份溫溼度記錄 

日期 紙箱內溫度  室外溫度  容器內濕度 室外濕度 

12/7 27.9 18.3 27.7 66.3 

12/8 29 17.7 88 65.7 

12/9 28 16.5 28 68.2 

12/12 32 18.9 32 67 

12/14 27 16.3 97 68.9 

12/15 30 14.7 85 67.4 

12/16 31 15.3 97 73.7 

12/19 29 17 85 70.6 

12/20 26 12.7 85 98.8 

12/26 27 11.5 92.08 92.6 

 

照片 



未加錫箔紙溫度上升緩慢，未能突破３０度 在紙箱上、下及四面加錫箔紙並附加上蓋，溫

度快速上升，且突破３０度。 

 

 

  二、 研究不同水泥比例對紙磚抗壓力的影響。 

   （一） 以水泥與報紙比 0.8：１ １：１ 1.2：１ 1.4：１ 1.6：１ ，水量

比均為１４的比例製作紙磚。 

附註：觀察外表並無太大差異。 

   （二） 萬能測試機抗壓力測試：利用宜蘭大學土木系的壓力測試機測試抗壓力 

測試機 觀察及記錄 

測試變形中 控制台 



抗壓力(kgf)

0

50
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200
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300

350

0.8:1 1:1 1.2:1 1.4:1 1.6:1

抗壓力(kgf)

水泥與報紙比例

     

（三） 萬能測試機抗壓力測試值 

水泥與報紙比例 0.8:1 1:1 1.2:1 1.4:1 1.6:1 

抗壓力(kgf) 207 168 231 286 329 

 

 

 

 

     三、 以不同報紙形狀做為紙磚的材料：水泥與報紙比２：３ 

     （一）內容 

 A.紙漿 B.細紙條 C.紙條 1×20 公分 

製

作

過

程 

碎紙機把報紙切碎，再以果

汁機把紙打碎，使它變成紙

漿， 再加水泥，慢慢攪拌，

再放入模子裡。 

 

先以碎紙機把報紙切碎，把

紙用水泡軟，再加水泥，再

慢慢攪拌，之後再放入模子

裡。 

以裁切刀和剪刀把報紙剪成

1×20 公分後，再拿去泡水，

再加入水泥後，慢慢攪拌，

之後再放入模子裡。 

觀

察 

泡水時很會吸水，但是它打

成泥時很好打。 

細紙條與紙條容易混合，但

是需注意不可泡水太久，以

免紙條斷裂。 

不可泡水太久，以免紙條斷

裂。放入木模中需注意要攤

開紙條。 



照

片 

   

    

 D.紙條１×１０公分 E.紙條５×２０公分 F.紙條５×１０公分 

製

作

過

程 

先以裁切刀和剪刀把報紙剪

成 1×10 公分的紙，再去泡

水。 

先以裁切刀和剪刀把報紙剪

成 5×20 公分的紙，再去泡

水。 

先以裁切刀和剪刀把報紙剪

成 5×10 公分的紙，再去泡

水。 

觀

察 

不可泡水太久，以免紙條斷

裂。放入木模中需注意要攤

開紙條。 

泡水時，常因為它佔的位置

很大，所以常容易堆疊起

來。要均勻分布。 

不可泡水太久，以免紙條斷

裂。放入木模中需注意要攤

開紙條。 

照

片 

   

             紙張形狀 

紙漿      細紙條       1×10cm     1×20cm      5×10cm      5×20cm  

       

（二） 萬能測試機抗壓力測試值 

紙張大小(公分) 1×10 1×20 5×10 5×20 紙漿 細長條 



0

50

100

150

200

1×10 1×20 5×10 5×20 紙漿 細長條

抗壓力(kgf) 抗壓力(kgf)

紙張大小(公分)

抗壓力(kgf) 108 108 65 137 184 103 

 

 

 

 

  伍、 研究結果： 

  一、 不同水泥比例以萬能測試機抗壓力測試，他的測試值除了 0.8:1 項目的數據，

其他的數據大致呈線性等比圖形。 

  二、 以不同紙張形狀製作的磚頭中，以萬能測試機抗壓力測試數據中，最大值為

打成紙漿的紙磚為 184kgf，與其它種類的紙磚相差最大。 

  三、 在報紙、瓦楞紙及銅板紙為材料的磚頭中，以報紙的抗壓力最低，其他兩種

瓦楞紙及銅板紙在 c 型夾及撞擊測試中，互有領先。 

    四、  以電子顯微鏡的攝影中觀察，報紙的孔洞大小都有，且數目頗多；銅板紙有

少數的細微洞；只有瓦楞紙沒有孔洞。報紙的組織較鬆散，孔洞較多，而銅板紙次之，

而瓦楞紙結構最為完整。所以有此推論瓦楞紙的抗壓力最大。 

 

 

陸、 討論： 

  一、 在製作的過程當中，剛開始水的比例抓的太大，以致於磚頭乾燥太慢，而且

比較不紥實，抗壓力不夠大。後來將打成漿的紙瀝水掉之後，在倒入木模的過程當中，

壓緊密一點，磚頭的抗壓力會比較強。 

  二、 在乾燥過程當中剛好是宜蘭的冬季，氣溫溼冷，東北季風挾帶的雨勢，讓室

內外溼度升高。以十二月份為例子，３１天當中，蘇澳下了２９天的雨。如果要以天然

的方式乾燥，在宜蘭的我們只能選擇夏季製作。 

  三、 試驗結果，瓦楞紙的抗壓性比較好，銅板紙次之。但是以回收紙而言，報紙

的回收量取得比較容易。和宜蘭大學土木系的研究生討論時，表示水量的多寡會降低紙



磚抗壓力的大小。所以我們判定報紙吸水力強，瓦楞紙和銅板紙的吸水速度比較慢，這

個觀察從我們將紙泡熱水的過程中知道，報紙的紙質比較快泡爛，報紙易吸水。而在第

一次的製造紙磚過程中，瓦楞紙和銅板紙在板模中脫水迅速，表示不易吸水。 

  四、 如果要提升紙磚的抗壓力，除了要將紙漿的水份完全瀝乾之外，是不是要再

裡面加入其他填充物（譬如：竹筷子、鐵絲……）, 是可以考慮的方向。 

  五、 從不同紙張形狀的試驗當中分析得知，紙張打得越細抗壓力越大。所以如果

將紙漿再打細一點，會有比較好的實驗數據。 

 

 

柒、  結論： 

    以一道高３公尺的牆為例，水泥和紙漿的比１：１，堆疊大概需要３０顆紙磚。一

塊以５００公克計算，最下層受力大約１５公斤重。由萬能測試機的數值得知水泥和紙

的比１：１的抗壓力是１６８kgf，可以承愛牆面的重量。一塊紅磚的抗壓力是 7500kgf，

與我們製作的紙磚抗壓力相差許多，如果改用瓦楞紙為材料，在混合水泥時減少水份，

增力水泥比例，壓製磚塊時要緊密，運用在非主要牆面的建材上，例如隔間牆，結果是

可行的。但是以紙為材料的磚頭，在防潮、防火和隔音上尚有研究的空間，就資源再利

用、永續經營而言，希望我們的研究可以為環境盡一份心力。  
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