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摘 要

本研究主要是探討AG40A鋅合金壓鑄件的冷接（cold shut）和氣孔（gas porosity）缺陷形成現象、原因與解決方法。實驗

方法乃利用電腦輔助模擬工程（CAE）分析和壓鑄實際鑄件驗證鑄造方案設計，探討製程參數對上述缺陷之影響，實驗的

製程參數包括模溫和鑄造壓力。 實驗結果顯示，電腦輔助模擬分析在壓鑄方案之模擬分析應用，具有甚高準確性，其所模

擬的鑄件溫度分布情形和實際鋅壓鑄件的冷接位置相當吻合，且在充模時若正確的控制鋅液溫度，可以避免冷接缺陷產生

。當模溫在50℃時，因具有較高過冷現象（undercooling），鑄件易形成緻密細小的冷激層，其晶粒大小約為0.5 μm，此

時產生許多冷接缺陷，其深度約為150 μm，而壓鑄所捲入的氣體在鑄件內最後會呈現圓球且分散的孔洞。當模溫提高

至180℃時，形成的冷激層晶粒大小約為0.5至1 μm，產生的冷接數量明顯減少，在壓鑄時捲入的氣體則呈現四處分散的

曳尾狀圓球孔洞，曳尾長度約為1mm。此外，鑄造壓力之變化，例如壓力較低時，對鋅鑄件易造成短填（misrun）效果，

反之壓力過高時，鑄件易形成飛邊（flash burr）缺陷。適當的鑄造壓力必須高於235Kg/cm2，但必須低於壓鑄機之鎖模壓

力，鋅壓鑄件則可避免嚴重缺陷之產生。 最後，對於AG40A鋅合金壓鑄方案設計，若以電腦輔助模擬分析配合實際鑄件

方案設計，更能迅速且容易瞭解方案是否正確與可行。健全的壓鑄方案必須包括模溫控制、熔液充填流動控制和鑄造壓力

控制，加上若能搭配適當的排氣道（vent hole）和溢流井（over flow）設計，則可避免冷接和氣孔等許多鋅壓鑄常發生的

缺陷。
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