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摘 要

鋁合金因具有優良特性，包括：導電性佳、質量輕、易加工性、導熱性佳、富延展性及優良耐蝕性，是繼鋼鐵與鑄鐵後使

用於汽機車零組件最多的材料。自1970年後消失模鑄造法專利權陸續到期，其相關技術發展逐漸成熟，使得以往使用壓鑄

法或重力鑄造工業界，紛紛投入消失模鑄造法的開發。 本研究主要是針對A356鋁合金消失模照明上蓋鑄件，探討塗層、

抽氣及不同固溶溫度之析出硬化熱處理對其機械性質的影響。在研究中利用洛氏硬度計、動態萬能試驗機、光學顯微

鏡(OM)和掃描式電子顯微鏡(SEM+EDS)分析與比較各種製程參數條件對A356鋁合金消失模照明上蓋鑄件機械性質之影響

。研究結果顯示B塗層比A塗層較能提高鑄件的機械性質，澆鑄時輔以大馬力真空抽氣(減壓度70mmHg)較小馬力真空抽氣(

減壓度55mmHg)更可提高鑄件的機械性質，而且鑄件的機械性質會隨著固溶溫度之提升而先增後減。根據OM之顯微組織

觀察，A356鋁合金消失模鑄件經由T6之固溶處理及時效後，發現共晶矽有球化現象，故可強化鑄件的機械性質。根

據SEM+EDS之觀察，在機械性質較佳的鑄件試片斷面，發現有Mg2Si介在金屬化合物存在，具有阻礙差排移動作用，可

強化鑄件的機械性質。但OM和SEM之觀察亦發現，若固溶溫度過高，會造成A356鋁合金消失模鑄件內的共晶區重溶，反

而導致鑄件機械性質下降。

關鍵詞 : A356鋁合金、消失模鑄造、抽氣、塗層、固溶、機械性質
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