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摘 要

消失模型鑄造法所使用之消失性模型，其形狀、尺寸大小、製 作條件以及鑄造條件等會影響澆鑄所鑄件之品質與尺寸精度

。因此 模型若具有良好條件，在加上合適的製造參數，便可獲得品質優良 且尺寸精密度佳之鑄件。 本研究主要是探討使

用傳統的銅鑄造工廠的設備進行澆鑄消 失模法之鑄件的可行性評估。利用自己發展與製作之模型來製作消 失性模型，然

後探討鑄造條件澆鑄溫度、塗型劑厚度、成品率和震 動時間對鑄件之孔隙率、表面粗度和尺寸減少量的影響，在研究中 

也觀察和分析不同製程條件之消失模鑄件的顯微組織，並希望將此 研究結果提供給業界。以建立利用傳統銅鑄造廠設備鑄

造消失模鑄 件之鑄造條件的最佳化參考資料。 實驗結果顯示，提高澆鑄溫度、增加塗層厚度與增加震動時間 皆會造成鑄

件孔洞率與鑄件表面粗度的提高，以及鑄件硬度降低； 而成品率的設計對於孔洞率與鑄件表面粗糙度的影響不大。

關鍵詞 : 銅鑄造，EPS，塗層，孔洞率
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