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產品技術說明 

補口型號 : H-136D 

 

適用成色： 10/14K 色        澤： 黃色 

含鎳成份： 0 % 含銀成份： 17.25 % 

含鈀成份： 0 % 含鉑成份： 0 % 

硬         度： 124HV (14K) 

應         用： 適合失蠟鑄造、手造、壓片、拉絲 

優         點： 砂孔少、損耗少、覆金率高、適合美國市場 

 

建議鑄造溫度:  

 

金屬熔鑄溫度 :  10K / 970 C,14K / 955 C 

石膏盅溫度   :   480 C  590 C ( 真空吸索機 ) 

                       :   430 C  530 C ( 離心鑄造機 ) 

冷卻時間       :  15  25 分鐘 

退火溫度       :  550 – 600 C 

 

技術補充:  

 

1. 為避免氧化，必須用保護氣體或黃火保護熔鑄金屬。 

2. 舊物料覆用，應不超過 50%。 

3. 舊物料必須用稀硫酸(10%)浸洗約 1520 分鐘，清水沖洗後，再用拋光機(針型珠)拋滾清除舊物料表

面、罅隙內殘留氧化物和鑄粉。 

4. 水口應設在鑄件中最厚位置，如有需要應另加輔助水口；建議改用喇叭型水口，避免繞流，增加流

量。 

備註 : 以上資料和溫度衹供參考之用，實際需視個別情況調校。若有任何疑問，歡迎致電查詢。 
 

 

 


