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摘 要

本研究探討10大氣壓高壓凝固模式以及實施T6熱處理之製程條件下，分析消失模型鑄造參數如澆注溫度、塗層厚度和高壓

持續時間等對於A356 鋁合金消失模型鑄件之抗拉強度、降伏強度、伸長率、洛氏硬度、密度、孔洞率和析出物與雜質之

影響，以瞭解高壓凝固模式改善A356鋁合金消失模型鑄件機械性質和品質情形，提供產學合作廠商使用高壓凝固模式之消

失模型鑄造法生產鋁合金鑄件技術。 研究結果發現隨著製程參數條件之不同，10大氣壓高壓凝固之A356鋁合金消失模型

標準抗拉試棒及階梯型鑄件之抗拉強度、降伏強度、伸長率、洛氏硬度以及韌性皆有所差異。720℃澆注溫度鑄造的標準

抗拉試棒鑄件，其強度、硬度與延性皆優於700℃、740℃和760℃澆注溫度鑄造的標準抗拉試棒鑄件。而模型塗覆0.3mm

塗層厚度的標準抗拉試棒和階梯型鑄件，其強度、硬度與延性以及韌性皆會優於塗覆0.6mm塗層厚度的鑄件。其次，針

對10大氣壓高壓凝固的消失模型鑄造過程，對鋁合金標準抗拉試棒鑄件保持6分鐘的高壓持續時間，其強度與延性皆會優

於持續3分鐘或10分鐘高壓之A356鋁合金標準抗拉試棒鑄件。而10大氣壓高壓凝固的A356鋁合金消失模型標準抗拉試棒及

階梯型鑄件經由T6熱處理後，其強度、硬度與延性及韌性均會優於鑄態的機械性質。 對於10atm高壓持續6min、720℃澆

注溫度及0.6mm塗層厚度的A356鋁合金標準抗拉試棒，其鑄態與T6熱處理孔洞率之比較，鑄態的孔洞率為0.39%跟T6熱處

理的0.36%差別不大，因這些T6熱處理的試棒並不是之前量測孔洞率的試棒，故孔洞率差異不大，機械性質也差異較小。

對於採取 10 大氣壓高壓凝固模式進行A356鋁合金鑄件之EPC鑄造，高壓持續6分鐘、720℃澆注溫度及0.3mm塗層厚度的

鋁合金鑄件內部孔洞率甚少、鋁晶粒之大小分佈情形較佳，而且也無共晶組織堆積偏析現象產生。

關鍵詞 : 消失模鑄造法、A356鋁合金、高壓凝固、機械性能
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