
Q8 : 鑄件經含浸處理後外觀變色、電鍍後產生吐酸現象的成因與建議對策為

何? 

 

A8 : 在壓鑄過程中，由於氣體殘留、冷卻與相變收縮等原因，難免形成大量微

孔、砂眼、裂紋等，而微孔滲漏卻讓機械設備的使用帶來隱憂，即使應用在無

壓力要求的用途，也可能因電鍍、塗漆及其它表面處理使用的化學酸液等進入

零件內部，導致內部腐蝕，縮短零件的使用壽命。 

 

Q：試問鑄件在含浸後表面出現變色現象(黃色)，其原因為何？能否提供解決的

方案？ 

含浸是將表面有滲漏的鑄件置入真空容器內，首先抽真空把微孔裡的氣體排

出，藉加壓及毛細管原理使含浸液體滲入微孔內，再加熱使其固化，微孔即被

密封。過去製造業者無法接受含浸處理方法，主要是擔心鑄件表面之孔隙密封

後，鑄件表面會有殘留物、不良率高、密封效果不能持久及環境污染等問題；

而近年來，低黏度密封劑的開發和含浸設備的改良，即使是薄殼般壓鑄件，經

過含浸系統處理後，也可以使用在液壓系統或可燃性氣體上，而不擔心有滲漏

之虞。 

鑄件經過含浸處理後，表面出現黃色的可能原因是其表面微孔內有殘留密封

劑、化學酸液、水或汙染物，在電鍍或噴漆處理時，化學電解液無法 

滲入微孔內，而造成鑄件外觀起泡或油漆剝落、變色等現象。提供幾個解決的

要點，包含前處理過程（脫脂、清洗、 烘乾、冷卻）的確實、真空抽氣完全、

微孔無殘留物、使用適合的含浸液、固化時間與溫度正確等；當然，亦可針對

變色的外觀，藉噴砂或烤漆予以覆蓋，但非治本之道。 

 

Q：鑄件(鋅合金)在電鍍後出現淺黃色班塊，試問其可能形成的原因為何？其對

策如何？ 

鑄件經電鍍並放置一段時間後，部分鑄件表面會出現一小片不規則的淺黃色斑

塊，稱之為吐酸或氧化。一般而言，鑄件在電鍍後出現吐酸現象可以大略分為

兩類，其一是鑄件成形時捲入柱塞油或離型劑，殘留在模腔最後填充位置的內

部，因湯溫較低無法有效擴散，形成鬆散的晶粒組織，當電鍍時，殘留的油脂

受熱沿鬆散的晶界溢出，使鑄件表面呈現黑暗咖啡色澤；另一是熔湯前緣的低

溫氧化物無法順利排至溢流槽，而在模腔內迴流形成鬆散的晶粒組織，電鍍前

處理時，酸液或鹼液沿晶界滲入鬆散組織，電鍍時溢出至鑄件表面，表面呈現

白色或較淡的色澤。 

鋅合金鑄件在電鍍前需先以酸洗或鹼洗處理，若鑄件表面組織鬆散或皮下存在

微小孔隙，酸洗或鹼洗液可能殘留在此孔隙內，經過後續的鍍銅與鍍鎳後，剛

開始表面完好無缺，但殘留的液體會隨著時間的推移，逐漸腐蝕鍍銅與鍍鎳

層，而滲出表面形成淺黃色斑塊。主要的建議有二，其一是鑄件在酸洗或鹼洗



處理後必須烘乾，再進行後續電鍍作業；另一則是避免鑄件表面組織鬆散或皮

下有微小孔隙存在，從根本上解決問題。 

 

本期擷取出近期會員諮詢的內容，讓在產線上遇到類似問題的讀者能有參考的

依據。未來，本刊預計以 2-3期為一個週期，以【抵家來解答】的小專欄形

式，整理出會員夥伴們遇到的問題，做主題式的介紹；同時，也歡迎所有會員

先進分享公司的技術實力和優勢。如有意願投稿文章，請與 DITSA聯盟辦公室

聯絡。 

 


