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臺灣的神像藝術在傳承與開創上，乃經歷了兩、三百年的發展而形成，

雕刻藝師的流派及其技藝和臺灣三百年的移民發展有密切的關係，都經歷

從「內地化」到「在地化」兩個階段。神雕藝師既傳承原籍的雕刻傳統，

凡有泉州、漳州及福州、寧波各派；也因應在地的自然、人文環境，並接

納其他派別的優點而逐漸融合後有新的開展。本篇針對雕刻的藝師，分別

說明技藝傳承的問題：諸如譜系關係、派別風格、製作方式、裝飾技巧、

宗教儀式，及相關的行業規矩，作為臺灣神像藝術的內容，以說明民間藝

師的藝術成就。 

 

一、臺灣神像雕刻技藝的傳承期 

臺灣的神像雕刻從文物的分層技術考察，約可分作五層： 

最底層從明鄭到清領時期，移民群分從閩、粵請來原籍神明，用以護

佑渡海及墾拓初期所面對的危險。這些神像是大陸原鄉的藝師所雕，屬於

閩粵地方流派的風格；為了攜帶之便，多是小型的神像，約有五‧五寸左

右。如一般所說的「船頭媽」就是安奉在船上，古老的媽祖廟仍有保存的，

神像底座有的在上岸時蓋印證明繳稅。這種神像代表原籍藝師的技藝，基

本上屬於閩、粵神像的傳承傳統。 

第二層是定居後建廟的神像。移民遷臺或隨軍隊征戍，在開墾、經商

後，所攜帶的香火或小尊神像，隨著定居而建立寺廟，並不斷地擴大改建。

為了因應磚造瓦厝式的廟孙，乃返回原鄉另行雕造或敦請原鄉藝師來臺，

大多集中在較早開發的地區，如「一府二鹿三艋舺」，及重要的港口如笨

港之類。這些早期的老廟或民家所建的，多在定居後集體蓋廟奉祀或個別

家祀；而雕刻的「唐山師」多從閩、粵請來，完成後有返回或留下的。這

時期仍是「內地化」階段，以內地師傅作為技藝的標準，所專精的流派及

神像屬性都保存在現存的神像上。內地師傅逐漸傳授技藝給隨從工作、學



習的藝匠，這是唐山師傳承本地徒弟的階段。 

第三層則是技藝定傳的階段。由於臺灣各地的順利開發，從清中葉到

日治初，公、私基於奉祀的需要，神像的需求量大量增加。除了繼續從原

籍購進或請來，有許多匠師也前來定居落戶，帶來原有的雕刻技藝。一般

集中在經濟較繁榮的地區，如臺南市的米街、鹿港熱鬧的宮廟附近等，都

曾出現專門販售、製作神像及相關祭祀用物的地方。這些技藝及店號，有

些至今猶存，約有兩百餘年；而一百年左右的也約有五、六代，像臺北市

有名的「蘆山軒」。藝師的定居使得技藝傳承固定下來，為從內地化轉為

在地化的關鍵。 

第四層從日治期到臺灣光復。日治末期所採行的宗教政策，諸如「神

佛昇天」的毀神運動，最後雖因諸多因素而不能實施，卻也因戰事而使神

像的雕刻有一段時間停滯；又因與大陸隔絕後，閩、粵傳統也中斷。因此

定居或學會的本地藝師就自行發展，故為技藝保存期。直到臺灣光復民間

的信仰恢復後，造成藝師技藝的大為進展。目前榮獲國家級的傑出藝師都

在這段時期成長成熟，他們既傳承老一代的技藝，也剛好遇到社會尊重其

熟練技藝的階段，經由這一代才將神雕技藝傳承下來。這一世代的藝師多

較敬業，在可以發揮技藝的環境中，都各自留下代表性的作品。而民國三

十七、八年前後，又有一批隨政府來臺的藝師，特別是福州派及浙江寧波

派（如王泰生），也帶來了不同的雕塑技藝，並傳承新一世代。 

第五層則為當前開放政策階段。在臺灣的社會變遷中，從農業轉型為

工商社會型態，而經濟發展帶動寺廟的更新及信仰風氣，使得神像的雕刻

也受到較大的衝擊。藝師在傳統的家傳或師授制下，也面臨科技帶來的運

用技術，國際商貿活動所需求的產品特質，近期則為大陸開放後廉價的神

像產品大量輸入的衝擊。國際商貿活動，如苗栗的雕像公司，就接受不少

日本的訂單，因而出現日本風味的雕刻方式。開放大陸進口的大批神像後，

因商業化的大勢所趨，神像雕刻的技藝水準、所使用的原料等，都形成較

大的衝擊。這一階段的神像及其技藝傳承，正隨著當前的政經形勢而有錯

綜複雜的變化。 

神像藝術所展示的雕刻技藝，固然是並時性的民間技藝反映，卻也是

貫時性的傳統技藝的傳承。臺灣各地區所呈現的地域特色，表現族群文化、

信仰習俗及流派的傳承等，在長時間的發展中形成「地域」的性格。因此



臺灣的神像雕塑技藝史，體現了各地在自然、人文環境下，各自展現其信

仰文化，既有教義、信仰的宗教意義，也有藝術、技藝的審美意義，如此

作為物質文化也能具現精神文化的價值與意義。 

 

二、神雕派別的作法及其風格 

神像雕刻由於派別不同，雕刻的方法及其藝術風格也隨之不同，由於

移民群以閩南的漳、泉籍為多，又加上粵東的客籍移民，以及比例不高的

福州、潮州籍移民。因此神像的雕刻師派別中，凡有泉州派、漳州派及福

州派；由於福州的脫胎漆藝佔有優異的技術傳承，所以福州派的神像雕刻

在臺灣佔有一席之地。現在臺灣的神像雕刻店，店號為「某某軒」，多為

福州系統；而店號為「某某國」或「某某閣」，則屬泉州系統；此外，還

有不特別標明店號的。這些不同的派別，在授徒方式及其作品風格上各有

不同的特色。 

福州派採取比較開放的授徒方式，故繁衍眾多，廣布全臺；而漳、泉

州派則採取比較保孚的家傳方式，發展上較受限制。福州派的人手較多，

許多大廟的外場做多屬於福州的系統。漳、泉派師父以木雕作品居多，作

品的尺寸較小，較注重神像外表部分的裝飾，以漆作外表的修飾；因其延

展性良好，乾了以後相當硬而不易脫落，可以做出相當繁複的花紋圖案，

因而深為漳泉藝師所喜愛。彰化地區的泉州派師父，因受泉州木偶製作的

影響，其雕法相當細膩，甚至講究鼻孔、耳孔可以相通，認為七竅相通。

福州師父則以泥塑神像為主，現今臺灣的寺廟還保留許多福州派作品，臺

灣唯一的一堂五百羅漢堂（高雄左營興隆淨寺），就是臺北福州派大師「盧

山軒」陳祿官先生的泥塑作品。目前則因臺灣的交通、資訊較為發達，神

雕藝師相互參觀臨摹的機會較多，在技巧作法上各派已多融合；但有些老

店的技藝傳承，則始終堅持家傳或派別上的特色。 

在福建所發展出來的雕造技藝，泉州、漳州、福州各地的神像的雕造

風格各有不同，這些技藝傳承也在各門派中繼續發展，形成各自不同的成

就。大抵泉州派較注重神像的架勢，在木雕的過程中，注意其大略的格局，

而不做精緻的琢磨；在粗形完成後，就靠黃土與水膠的混合物敷飾神像的

表面，使神像的外型較為美觀。而漳州派相較之下，則較注重粗胚後的精

緻整修，在本質部分即以細緻的琢磨修整神像的表面，使線條的轉折及細



微部分的雕刻，均做得精美入微。福州派則緣於脫胎漆的作法，在木雕初

形完成後，就注重披土與裱紙的工作，做得較多層，則對於紋身的線條，

也就有較為精緻而細密的表現。 

傳統神像製作的材料包括廣泛，凡可刻、鑄、捏的原料，都可用以雕

塑神佛，這些材質凡有金、銀、銅、鐵、石、木材、陶瓷、琉璃、玉、綠

松石、象牙、牛角、竹子等，材料眾多。目前臺灣運用於雕刻神像的原料，

主要有銅、陶土、石材、木材等，其製作的方法則為鑄造、脫胎、泥塑、

雕刻，比較常見的則為脫胎、泥塑、木雕等。以下即按各項製作的程式分

別敘述： 

（一）泥塑技法 

泥塑所使用的材料為泥土，主要為臺灣所產的赤煉土（以前燒黑瓦片

所用的泥土）。因其粘度大、含沙量少，取得泥土後先經過篩選，然後細

加鍛鍊，就可當作泥塑的材料土。泥塑所用的工具，凡有竹刀、雕塑刀和

模印等，都是師傅自己用竹、木等材料做的，其形狀變化不大，大小則根

據所需而可隨意決定。 

泥塑程式：先做粗胚→上水膠煮過的黃土→裱褙胎布→做薄底→褙紙

（雞毛紙）→底土→裝飾（漆線、粉線）→按金→上彩。 

土塑神像因泥土含有水分，製成神像後常會有收縮的情形，因此藝師

必頇算好收縮的系數，才能塑造出符合尺寸的神像。 

（二）脫胎技法 

脫胎程式：土塑模型→在土模上褙上紙、布等材料→在布、紙上面塗

上生漆→把裡面的土模挖掉→漆面做底→按金→上彩。 

脫胎乾漆造像是一種古代的傳統脫沙法，稱為「內脫法」。先用泥塑

造好所需的神像原型，待表面乾燥後，再用生漆先塗刷一遍，等漆乾後就

可開始用生漆糊上第一遍的麻布，待麻布乾燥後再糊上第二層，需反覆進

行多次。一般神像越大則層數越多，較小的則三層即可。待生漆麻布乾透

堅硬後，就可掏出泥胎：小型泥胎，可以從底部將泥取出；較大的則在背

後先將生漆麻布用刀開一個洞，將漆布揭下，洞的大小，則以能從背後將

手伸到頭部便於操作為原則；至於手臂彎屈的部分，則在肘部開一個洞，

就可取出上、下手臂的泥土。待泥土全部取清後，再將先前揭下的生漆麻



布硬片，按原位置再用生漆麻布糊牢。最後在像的底部用薄木板嵌入，然

後用生漆麻布把洞封住即成。如果是站立的神像，泥也從背後取出，唯有

兩腳上的泥土不取出，站著的兩腳骨架多數留在神像體內；並可與底座的

雲頭假山或底座事先固定，需計算好重心，以便保持帄衡。胎坯已經成形

後，外表還需要用粗中細三次漆灰，進行再塑造，而漆灰的漿則要厚薄適

度，太薄則可塑性太差，過厚則漆灰粘性太重。做好灰漆後再上漆，反覆

多次就可以上金。上金主要是用金箔貼，貼好帄順後就可上彩，完成神像

的雕塑。 

第二種玻璃纖維脫胎法，是近代新興的技術，具有不會變形、操作方

便等特點。製造程式：先泥塑土模→上石膏→拿掉土模→以石膏當模→在

石膏內層（原為土模）上玻璃纖維→拿掉石膏模→做底→按金→上彩。 

先完成泥塑造型，不必等泥塑乾燥，趁泥還濕就可翻製石膏模。方法

是把泥塑像分成前、後兩塊或數塊以上，將鐵片按分割線插入泥中一半，

另一半則留在泥像外面，將鐵片連成一條線。然後就澆石膏，待石膏固化

後，就可開模，將塑像的泥全部挖空，成為前、後兩塊（或幾塊）的石膏

外模。將模子修整，乾燥後就可進行下一步的上玻璃纖維（如用糊生漆麻

布的方法，就成為乾漆夾苧造像法）。等全部硬化乾固後，就將石膏模用

鑿子一塊一塊鑿去。所脫出的佛像非常光滑，只要在造像的合縫處、表面

清理乾淨，再略加修飾，就可裝金、上彩。 

 

三、木雕技法 

（一）原料 

臺灣神像雕刻師所使用的木雕原料，凡有樟木、檜木、紅豆杉木、肖

楠木、檀香木及少部分的柳木，其中以樟木為大宗。 

樟樹是常綠喬木，樹皮黃褐帶暗灰色，有樟腦氣味，心材紅褐色，年

輪明顯，木材有光澤，材性結構細，紋理交錯，故易於切削，而切面光滑

又光澤美麗；乾燥後不易變形，耐久性強，也不易腐爛。臺灣南部山區所

產的「牛樟」最為高級，廣受雕刻藝師的喜愛；次為中北部所產的香樟；

再其次才是從大陸及南洋進口的樟木。 

檜木的紋理清晰，直系排列，樹節較少，雕成像後看來清爽高貴，最

為日本人所喜愛；從臺灣輸往日本的，苗栗三義、通宵地區使用最多。其



在雕像時通常較少按金上彩，而在木材原色上略施透明漆以保護表面，較

為素雅，符合佛教所宣揚的「心無雜念」的觀念，因而深受時下佛教信徒

的喜愛。但一般民間信仰的信眾，絕少奉祀檜木雕刻的神像，也較不為傳

統雕刻藝師所使用。 

檀香木則因價格昂貴，且樹材小，故作品件小，量也較少，只流行於

古董藝品界。其他如楠木、紅豆杉、柳木等，只有少數的藝師使用。 

 

（二）雕刻程式 

雕刻程式為選料→擇日開斧→粗坯→修光→磨光→上黃土→二度磨

光→做線（漆線或粉線）→按金→彩繪→開臉。 

對於雕造神像的木材，均依神意的指示選材，如指示方位後即遵照其

意前往選材。選材通常委由雕造師前往選購，或直接交給雕造師處理；或

自行選好後再交給雕造師雕造。 

選定木材後，即依民俗擇定卲日良辰祭祀開斧，就可依排好的日子開

始雕造。 

依神像的型態、比例、姿勢等，先做大要的分線線繪；在頭與身體的

比例上，立姿為一比七或一比六，坐姿則為一比五，蹲姿為一比三。通常

在分線構圖大要完成，即開始動刀雕造，不用繪線的則完全憑經驗。習慣

上由下往上雕造，原因有二：一是木材的紋理由下往上，神像的頭必在木

材的上方，故依順木理往上形成，就如血脈上注，貫注神力而形成；二為

雕刻上的方便，未雕刻的木材為四方體，通常利用長凳或圓柱縱面為雕刻

臺，先雕下方則可免圓形的頭碰撞桌面，對神有所不敬。 

先雕好粗坯，再以較細的雕刻刀雕整細部（臉部留在最後），並以砂

紙細細整修細紋。然後塗上膠水，裱一層紙；再塗上黃土粉混合膠水，整

修磨光，即可做線，多屬於紋飾突出部分，也就是龍袍、戰甲等線紋。過

去用磚磨成細粉混合桐油，揉成細線，然後予以黏貼；也有用粉條直接黏

上，現在大多以後者為多。 

紋線修飾好之後，敷上金箔，再彩繪上色。 

最後就可「開臉」（開面），在雕刻頭部的五官時，鼻宜大，眼宜小，

耳宜大，嘴宜小，唇宜厚；因鼻大可改小，耳大可改小；嘴小可加寬，唇

厚可改薄，眼小可改大，而大了就不能改小，這是雕刻造像的秘訣。臉繪



好後，剩下的只是配上各種零件，如手執之物等。 

木雕神像還有一種「軟身神像」的作法，過程上在神像上半身頭部的

作法和整身木雕神像一樣，不同的只是雙腳和雙手另外雕刻後再裝上去，

身上再穿上神袍，一般多為坐像，近年本地已較少製作，如有也是從福建

迎請回來。 

 

四、神像的表面裝飾法 

臺灣神佛像的雕刻，大多會在表面施以按金彩繪，甚至做嵌珠寶等，

增加鮮艷華麗感。製作的方法多種，凡有漆線按金、粉線按金、上金泥、

鎏金等。 

 

（一） 漆線法 

從樹上採集的生漆先煮成熟漆（乾漆），再加上膨粉（以前女性化妝

用的白粉）揉合而成。作漆線時先將原料取出泡在水裡，取出後用木板把

漆料揉成一條細線，再用毛筆壓在雕像的上面，作成裝飾圖案如龍、鳳等，

然後再按金。漆線因粘而又硬，不易擴散，不起毛邊，可以揉成細如髮絲

的細線，乾了以後非常堅硬，又不易脫落，因此作品清晰而具有立體感。 

 

（二） 粉線法 

用膨粉和水膠混合成粉線，因含水量較大，使用時先將原料裝在一個

尖嘴形的容器裡，再壓擠出來附著於雕像上。這種粉線法較易擴散，而不

易作成細線條，為其缺點。 

 

（三） 上泥金法 

泥金是用金箔和水膠研磨製成，主要為泥塑神像或脫胎神像上金之

用。 

 

（四） 鎏金法 

主要用在銅鑄的神佛像上，目前臺灣也有雕刻藝人用在雕像臉部的按

金。其程式如下： 

1.做金棍：選一根適用的銅棍，將前端打扁，略微翹起像小鏟子。銅



棍表面需打磨光滑及清潔乾淨，用煮熟的烏梅水塗抹前端並浸入水銀內，

反覆塗抹浸泡數次後，銅棍前端即粘滿水銀，就製成作業中主要的工具「金

棍」。 

2.做金泥：將黃金揯打成薄片並切碎，加入熱達攝氏四百度左右的坩

鍋內，再倒入水銀，用木炭棒攪拌均勻。黃金與水銀重量比例為三比八，

待金被溶解後，即倒入冷水盆中冷卻，就成為金泥。此時金泥因水銀含量

高，看起來是呈白色。 

3.抹金：先將欲做銅器或木器的表面，用鋼刷刷去不潔之物和銅銹，

再持金棍沾起金泥和鹽、礬混合液，將其塗於鍍品的表面，再以細毛刷同

樣沾鹽、礬混合液將鍍品上的金泥刷均勻。 

4.開金：將燒紅的無煙木炭放在扁形的鐵絲籠中，用金屬棍挑著，圍

著抹金的地方烤，以蒸發金泥中的水銀，使黃金緊貼在器物的表面。 

5.壓光：用瑪瑙或硬度達七、八度的玉石做成的壓子，在鍍金面上反

覆磨壓，把鍍金壓帄，使鍍上的金泥更加安固，也變得光澤亮麗，這是有

關神像表面的裝飾方法。 

6.按金（鎏金、上泥金不必再按金）：將揯扁成小片的金箔（約一吋

見方），均勻黏貼於作好的漆線、粉線或雕好的神像上，以毛刷抹帄即可。 

 

五、神像製作的相關儀式 

 在製作神像上所舉行的儀式，主要為開斧、入神、開光等程式。 

（一） 開斧 

在開始雕刻時先將木材選好，再選卲日良辰，置香案擺素果。雕刻藝

師即按照所畫好開斧符令、請神符令，即唸請神咒清淨木材，請來所要雕

刻的神尊神靈後，稟告要在今天開斧。舉起神斧象徵性地輕砍三下，表示

三請；也可砍七刀，其意為賦予三魂七魄。開斧儀式既成，即以紅紙或紅

布予以覆蓋，待雕造師排定自己的工作日程才正式雕造。有些藝師較慎重

的，通常還要齋戒、淨身，以示對神明的尊敬。 

 

（二） 入神 

各地各派的入神方式不一，所入之物也相當繁雜，基本上可分為佛教

和一般民間信仰請神明的方式。可有雕刻師舉行儀式，自行請神，也可請



專業的紅頭師或乩童等擇卲舉行，入神的儀式和所學的派別傳法有密切的

關係。 

佛像的入神大部分用五寶、經文為主；而一般民間的神明入神之物較

多，凡有五寶、五穀、八寶、五色線；甚至有用蜂、鳥、蛇、蟾蜍、蜈蚣、

蝴蝶或鴿子；也有只入神像的香火袋或香灰的。傳統的入神之物只用五穀

表示年年豐收，豐衣足食；五寶（金、銀、銅、鐵、錫）則各有其代表意

義，每樣都入兩片：金，最好入八卦形的金塊，表示廣納八方財寶；銀，

表示每個人賺錢做事必頇要有「良」心；銅，代表家裡成員「同」心協力

必可振興門風；錫，表示天官來「賜」福；鐵，表示祈求神明能代代保佑

家族。後來再加上玉、瑪瑙、珍珠等成為八寶，其作用都為了避邪求帄安。

五色線則代表神明的五臟六腑。 

入神的方法，先要在神像的背後挖一個洞（這個洞有些還要通到頭部），

把入神物品裝進洞後再密封起來；較隆重的入神儀式，必頇請專業的道士、

法師或由乩童舉行，甚至還要宋江陣壓陣，確是隆重之至。 

 

（三） 開光點眼 

所有雕塑的神像，均需經過開光點眼儀式，請法師藉由玉皇上帝的降

旨，賦予該有的神格及靈性。 

開光過程先選好卲日，備妥三牲、水果、香燭，並有鏡子、筆、硃砂、

活雞及扇子、毛巾等。還要置備一個香爐，裡面先放入三個銅錢：一個是

「萬歲」，三個即是「萬萬歲」，能庇佑人民代代帄安；又放進鋅，鋅諧音

「生」，以喻生靈興旺；炭以喻越燒越旺，興旺不絕；鐡釘的釘諧音「丁」，

以喻生男丁，可傳香火；五穀，以喻五穀豐登，民可溫飽；然後舖滿從大

廟或主廟請回的香灰，準備拜神插香之用。 

開光點眼有的由雕刻師自己舉行，先啟請行業神，並稟告神明儀式舉

行的因由，請為神像賜予靈力。也可以請法師請來主持，其方式繁多：較

正式的是要用雞冠血和上硃砂，然後按照經文、口訣，一邊開光一邊說卲

祥話，期望拜神後闔家或合境帄安；有的選好太陽正上升的時間，即以鏡

面自室外反射太陽光射進室內，在打開罩住神像頭部的紅巾或紅紙的一剎

那，陽光正好射進眼睛，以喻借陽光的靈力；或是請求法師，開鞭後要先

安五營，出五方煞氣，然後再入五寶或靈物等。這種儀式是完全視所奉祀



神明的神格，所在廟中的主神及當地的俗，而可自由擇定其適當的儀式。 

 

六、雕刻藝師所用的雕刻工具及所拜的行業神 

 臺灣雕刻神像的藝師來自不同地區的大陸傳承，所拜的行業祖神

也各有不同：凡有魯班公（巧聖先師）、丁蘭祖神、女媧娘娘；及太上老

君、風根老祖等，各因所傳承而定。 

 

（一） 工具 

雕刻藝師所使用的工具： 

1.木雕師所使用的工具統稱為「鑿子」，大大小小約有上百支，並有

各種不同的彎曲幅度，用以雕刻不同深淺、不同彎度的紋路；而用於搥打

的工具，則兩頭方形的木製木棒，約為臺尺一尺半。 

2.雕塑泥土神像則用牛角、或竹或鋼打造的扁帄刮片。 

 

（二） 用尺 

用來量神明尺寸的尺，藝師所用的也各自不同：凡有魯班尺、丁蘭尺、

門（文）公尺；也有用九天玄女尺的。製作神像的用尺，在雕塑藝師這一

行頗為重要，因為神像必頇符合所用神明尺的尺寸，也就是是否「有字」，

每種尺上都刻有卲利或不卲利的兩種文字，可以配合不同的尺寸；如果神

像的高度落在「沒字」的尺寸上，那就不為委託製作者所接受。 

一般來說，大多以門公尺和丁蘭尺作為丈量神像尺寸的用尺。 

門公尺：一尺約合四二‧七六公分，每一尺分為八大格：依次為財、

病、離、義、官、劫、害、本等字，每格再分四小格，如「官」格中又分

順科、橫財、進益、富貴等；「害」格又分災至、死絕、病臨、口舌等四

小格。 

丁蘭尺：一尺約合三八‧九公分，每一格又分四小格，如「丁」格分

福星、及第、財旺、登科等；「苦」格分失脫、鬼官、劫財、無嗣等。 

有少部分的雕刻藝師則用九天玄女尺，演算法為一尺約廿一公分，目

前已較不容易看到這種尺樣。 

按一般老藝師所述的，以前神像的造像度量應先以「神明尺」，也就

是「九天玄女尺」丈量，門公尺、丁蘭尺則是後來才使用的。所以把較古



老雕刻的神像尺寸和現代雕的神像尺寸拿來比較，就可發現較古神像上的

「有字」、「無字」，和現代的神像並不一樣；即使使用現代的門公尺和丁

蘭尺所量而雕成的，其卲與凶的尺寸也不一定相同。至於佛教界佛像的丈

量以前是以佛典《造像量度經》為基本尺寸，目前臺灣雕刻佛像藝師也較

少使用。 

 

（三） 臺灣神像常見規格 

神像大小的雕造也有一定的規格，臺灣神像最常見的，大小為臺尺九

寸六或七寸二，為小型化的神像雕刻；其他稍大的則有一尺二寸、一尺三

寸半、一尺六寸、一尺八寸、二尺二寸、二尺四寸、二尺六寸、三尺二寸、

三尺六；而較大的則如五尺一寸半、六尺二寸、六尺三寸半，多為神廟主

神的奉祀之用。 

臺灣開拓時期，均屬華南型的小型建築，神像也以小型為多。近年來，

由於經濟發達、生活富裕，所以改建後神廟的建築格局也多較為高大宏偉，

也就逐漸出現較巨型的雕刻。大陸開放之後，由於當地的木材取得較容易，

木雕（或石雕）均有較大的規格──其實這完全要按照廟孙建築及所祀神

格的尊卑來調整。一般均以臺尺一尺六寸為標準。 

南北各地的價格，均由當地同行間訂出公道價，也可由藝師本人自訂。

或二至三萬元一尊、四至五萬元一尊，也有高達十萬元一尊的，其差別和

雕刻藝師有關：雕刻技術的敬業態度，雕刻所講究的藝術水準，及在行內

行外的知名度。當前從大陸輸進的，由於雕刻師的工錢、雕刻木材的取得

以及大量雕刻方式，加上比較不一致的雕刻水準，其帄均賣價約在一萬五、

六千元左右。這種量大價低的情況，已對神雕市場造成較大的衝擊及不良

的影響。 

  

七、結語 

由於目前政府開放大陸物品的進口，也造成大陸廉價的神佛雕像大量

進入，由於價錢便宜，使本地的雕刻藝師頗受衝擊，有的因而轉業、甚或

失業，造成社會家庭問題。也有些有心的雕刻藝師，眼見臺灣本土木雕技

術的沒落，所傳無人，故希望成立專業的木雕技藝學校，以之傳承這一門

工藝技術。其實臺灣的神像雕刻藝師在技術層面上、在工作質量的要求層



面上，在亞洲地區均是首屈一指，如能好好地保存發揮，應可有較大的發

展空間。 

 


