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摘 要

於二十一世紀全球強調「綠色環保」概念下，高科技產品的設計與發展已逐步從功能性轉而 兼具輕量材質及質感化特色。

也由於降低環境污染及能源危機等需求，運輸工具的輕量化促使輕 量化材料被受重視，其中尤以「鎂合金」最受矚目。 

固然鎂合金有眾多的優良特性：低比重、高比強度與比剛性、優良熱傳散熱性、高吸震性、 高電磁波遮蔽性及可回收性等

。但其在常溫之延展性仍偏低，且不易加工成型等因素，更加上表 面處理、時效處理及銲補技術等方面之技術尚未完全臻

熟，故鎂金屬製品之製造良率及品質，仍 有很大的突破空間。 電阻點銲技術，對製造業界而言，早被列為基礎的加工技

術。而此次研究，以電阻點銲做為 製程方式，藉由對AZ80A鎂合金擠製板之銲點特性來探討最適切之點銲參數組合，以獲

得最佳之 機械性質表現。至於電阻銲本身即存在許多潛在的問題將直接影響到銲點的品質，例如電極銅頭 之平整度、上

下銲點之同心度、電極之施加壓力等。 實驗結果顯示，當通電時間固定時，點銲電流越大其銲點之熔融接合狀態愈佳，相

對地，其 拉伸荷重值愈高；但假若通電時間伴隨著電流同時增加，將使銲點產生過熔現象，不但造成外觀 凹陷不良，甚

至引發材料自燃的現象。 綜合研究成果，欲對AZ80A鎂合金薄板行電阻點銲，可參考下列數據應可獲得不錯之熔接成果 

：通電電流88安培、通電時間26秒或電流94安培、通電時間23秒兩組參數。更希望能藉由此次 研究的成果，對相關製造產

業加工技術的提昇及學術知識的累積有所助益。

關鍵詞 : AZ80A鎂合金，電阻點銲，拉伸荷重，晶粒細化
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