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鑄造方法程序



傳統鑄造法

製模→準備鑄造金屬→熔化金屬→倒入模中→清洗→砂取回再用

砂模鑄造依模型的類別區分：
(1)可取出模型

‧模砂包覆於模型四周

‧取出模型

‧以熔化金屬填補鑄穴

(2)可消失模型

‧以聚苯乙烯做成模型埋入砂中

‧熔化金屬注入鑄模

‧聚苯乙烯被汽化而逸出模外



可取出模型砂模鑄造



消失模型砂模鑄造



造模機



可取出模型砂模鑄造



 澆口系統：使熔化金屬造入模穴的通道。

豎澆池,豎澆口,垂直通道,澆口

 澆池：澆注用。

 撇渣流道：用來截取熔渣或防止其他顆粒進入第二豎
澆道。

 冒口：使熔化金屬得以進入鑄件模穴中，以補償鑄件
之收縮。 熔化時間加長。

 盲冒口：在澆注時，該處金屬進入模穴內時間較晚。

可取出模型砂模鑄造



縮孔：體積收縮，金屬凝固時，若凝固方向無法控制則
會形成縮孔（空隙）.

砂模鑄造熱縮



砂模鑄造之模型



砂模鑄造之模型



模型裕度

 收縮（shrinkage）：純金屬及大多數合金冷卻時收縮

 起模（draft）：起模斜度，易於分離模型

 加工（finish）：加工裕度，提供額外切削加工

 變形（distortion）：冷卻過程中，金屬收縮扭曲變形

 搖動（shake）：搖動裕度，自砂模中取出模型時敲擊搖動之

裕度



模砂研模



模砂試驗

判定模砂性質

(1)透氣性：孔隙以利逸出氣體

(2)強度：結合凝聚

(3)耐火性：耐高溫

(4)晶粒大小及形狀：結合強度



晶粒粒度標示=9815/09.5=108

9,815.090.5總計

1,200.03004.0平盤

1,800.02009.0270

1,680.014012.0200

3,200.010032.0140

1,400.07020.0100

300.0506.070

120.0403.050

75.0302.540

40.0202.030

0.0100.020

0.050.012

0.030.06

乘積所乘因子殘留百分比篩號

模砂粒度



模砂透氣性測試



模砂透氣性測試



砂心

 鑄件需有孔洞或凹穴時，模型內需安置砂心。

 可定義為『任何突出於砂模中之部份』

濕砂心：

 與砂模的砂相周，與模型同時製成。

乾砂心：

 分開做成，以砂與黏結劑混合烘



砂心種類



砂心製造機



鑄件完成後，表面黏結一層模砂或銹皮，橫澆道、冒
口、飛邊邊和鑄件清潔等需要後續處理

 以手工具或機器去除不要的部份可得到所需表面。

 旋轉滾筒滾筒機

 噴砂裝置

 鑿和磨、砂輪

鑄造後處理



鑄造後處理



大量生產鑄造廠


