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得「吸」應手-鐵質磁磚與磁縫掛勾之研究 

摘要 

    為減少使用釘子、市售之掛勾，對磁磚牆面所造成之脫落、破損。本研究於一般磁磚溼

式之生產方式中，將鐵粉與黏土混合，經由高溫燒結後，製成具磁吸特性之鐵質磁磚，並於

100×100×6 mm3 之磁磚試體實驗下，將磁磚原料與鐵粉原料以分層及混合之舖疊方式緊密結

合；研究中發現鐵粉與黏土混合鋪疊試樣之磁吸能力大於分層後鋪疊之試樣；另於相同燒製

溫度 1000℃下，探討何種配比之鐵質磁磚，能達到最佳之磁吸力效果；本研究利用自行設計

之 3D 列印改良磁縫掛勾與一般磁鐵掛勾相比，可確實提升鐵質磁磚吸附重量之能力，並達

到具有耐久性及實用性之功用。 
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壹、 研究動機 

 在日常生活中，經常看到在牆面上掛放物品。其中以釘上釘子最為常見，但容易造

成牆面裂縫、凹洞與醜化環境(如圖 1-1~1-2 所示)。儘管在市面上有看到一些背膠掛勾，

但台灣氣候潮濕，連帶影響室內環境，造成掛勾脫落與不耐持久等問題。在課堂上，老

師曾提到關於改良磁磚界面材之案例，也有看過科內學長姐做過磁磚之磁性改良之研

究，發現其製作過程繁複且需要額外之設備輔助，所以想到能否利用現有磁磚之生產方

式，在製作流程中，改變目前磁磚材料成分之配比，以達到磁吸能力之效果。因此，我

們決定研究具有磁吸能力之「鐵質磁磚」，並利用自行改良設計之 3D 列印磁縫掛勾，了

解其磁吸掛載能力。          

 
 
 
 
 
 
 
 
          圖 1-1 掛鉤所留下的痕跡                    圖 1-2 磁磚破裂現象 
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貳、 研究目的 

本研究探討將鐵粉融入鐵質磁磚之製作方式與設計改良之 3D 列印磁縫掛勾配合，並

瞭解牆面吊掛物體之磁吸狀況。本研究探討之主要目的如以下三項所示: 

 

一、 探討磁磚原料鐵粉與黏土之配比及其混合方式對鐵質磁磚之磁吸力影響。 

二、 研究鐵質磁磚之窯燒溫度對磁吸力之影響。  

三、 探討自行改良設計之磁縫掛勾與一般磁鐵掛勾之掛載能力。 
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參、 研究材料、設備及器材 

一、研究材料 

本研究鐵質磁磚樣品之原料黏土，作為磁磚之主要成分；而鐵粉提供磁磚具有

磁性吸附之能力。如(表 3-1)所示。 

表 3-1 研究材料 

材料名稱 圖片 數量 用途 

1. 黏土 

 

由探討比

例不同而

定 

磁磚之主原料。 

 

2. 鐵粉(粉粒狀) 

 

由探討比

例不同而

定 

使磁磚具有磁性能力。 

3. 磁鐵掛鉤 

(承載力 5 公斤) 

 

內含： 

磁鐵 1 個 

螺帽 1 個 

掛鉤 1 個 

本研究以市售之 5公斤承

載力之磁鐵掛鉤，進行

良。 

4. L 字型支撐不鏽 

 鋼片 

 

1 個 磁鐵掛勾之改良。 

5. 改良設計之 3D 

 列印磁縫掛勾 

 

2 個 磁縫掛勾之改良 

 

 

 

 

 

 



5 

 

二、研究器材及設備 

本研究之實驗儀器及設備種類介紹如(表 3-2-1、表 3-2-2)所示。 

表 3-2-1 研究儀器及設備(一) 

儀器及設備名稱 圖片 數量 用途 

1. 壓製磁磚之木模 

 

2 組 
磁磚樣品壓密之定型所

用。 

2. 壓製磁磚之 

   壓克力模 

 

1 組 
磁磚樣品壓密之定型所

用。 

3. 自製磁性磁磚之

磁力測試台 

 

1 組 
測試磁性磁磚之磁吸承

載力。 

4. 高溫爐窯 

 

1 台 燒製磁磚所用。 

5. 電子秤 

(限重 5 公斤) 

 

1 台 秤量物體之重量。 

6. 帶鋸機 

 

1 台 用來切割木料之機器。 

7. 鑽洞機 

 

1 台 將木材鑽洞所使用。 
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表 3-2-2 研究儀器及設備(二) 

儀器及設備名稱 圖片 數量 用途 

8. 線切機 

 

1 台 切割磁磚模具所使用。 

9. 烘乾機 

 

1 台 
用來烘乾磁磚並檢測 

磁磚之含水率。 

10. 陶板機 

 

1 台 用來桿平黏土所用。 

11. 練土機 

 

1 台 練製黏土所用。 
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肆、研究過程及方法 

一、研究流程 

        本研究之方向，從鐵質磁磚之鐵粉與黏土之原料混合方式、配比與燒製溫

度，探討其磁吸能力，並研究改良設計之磁縫掛勾之掛載能力。研究流程如圖

4-1 所示: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

二、配比 

研究黏土與鐵粉配料鋪製的方式不同，由分層(圖 4-2)與混合(圖 4-3)兩種方式

作探討。 

※本研究之代號說明: 

以 A 表示分層之鋪疊方式；以 B 表示混合之鋪疊方式；以 K 為素燒溫度 850℃； 

以 H 為素燒溫度 1000℃。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4.研究改良設計 3D 列印磁縫掛勾 

  與一般磁鐵掛勾之掛載力比較。 

鐵

質

磁

磚

之

設

計

及

改

良

研 

究 

文

獻

探

討

與

資

料

蒐

集 

材

料

購

買 

鐵

質

磁

磚

之

燒

製

試

驗 

1. 探討磁磚原料鐵粉與黏土之配 

比及其混合方式對鐵質磁磚之 

   磁吸力影響。 

2.研究鐵質磁磚窯燒溫度對磁吸 

  力之影響。 

結

果

分

析

與

討

論 

圖 4-1 鐵質磁磚研究流程架構圖 

100×100×3mm3
黏土+鐵粉(a 層) 

100×100×3mm3
黏土(c 層) 

圖4-2分層方式示意圖 

100×100×6mm3
黏土+鐵粉(b 層) 

圖 4-3 混合方式示意圖 
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(一) A 組分層配比-a 層(體積 100×100×3mm3) 

    為分層方式之 a 層配比，依不同鐵粉與黏土之體積比，並乘上兩者之比重，所得到 

 之公克數，如表 4-1 所示: 

 

表 4-1 a 層體積 100×100×3mm3之黏土與鐵粉配比 

 

 

 

 

 

 

 

 

※註:10:2 表示於體積 30 立方公分中，黏土比鐵粉之體積配比。               

 

 

 

(二) B 組混合配比-b 層(體積 100×100×6mm3) 

    為混合方式之 b 層配比，依不同鐵粉與黏土之體積比，並乘上兩者之比重，所得到 

 之公克數，如表 4-2 所示: 

表 4-2 b 層體積 100×100×6mm3之黏土與鐵粉配比 

 10:2 10:3 10:4 10:5 10:6 

黏土(g) 125 115 107 100 94 

鐵粉(g) 77 107 132 154 173 

※註:10:2 表示於體積 60 立方公分中，黏土比鐵粉之體積配比。

  10:2 10:3 10:4 10:5 10:6 

黏土(g) 63 58 54 50 47 

鐵粉(g) 39 53 66 77 87 

材質 

體積配比 

材質 

體積配比 
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混合

三、試驗流程 

  本研究鐵質磁磚之實驗規畫與研究目的之執行方向探討，如圖 4-4 所示。 

決定製作試體大小、厚度 

黏土與鐵粉配料鋪製 

分層

依鐵粉、黏土比重設計不同配比 

 燒製溫度 

850℃ 

燒製溫度 

   1000℃ 

表面磁吸力測試 

數據分析與結果 

結果與討論

結論 

掛勾承載力測試 

圖 4-4 鐵質磁磚試驗流程圖 

黏土:鐵粉 

體積配比 

10:2

10:3 

10:4 

10:5 

10:6 

黏土:鐵粉

體積配比 

10:2

10:3 

10:4 

10:5 

10:6 
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四、實驗過程 

   (一)先把黏土塊磨成細粉末，再放入練土機中攪拌均勻，以控制黏土含水率及各項性質， 

        使其能均值，如圖 4-5 所示。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

    (二)決定製作試體模大小、厚度，如圖 4-6 所示。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 4-6 試體模製作設計過程 

      圖 4-5 黏土製作過程 
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    (三)研究黏土與鐵粉原料之鋪製方式不同，並依鐵粉與黏土不同設計配比，製作鐵質 

         磁磚試體。如圖 4-7 所示。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

    (四)於鐵質磁磚試體乾燥成型後，置放入高溫爐中加熱(如圖 4-8)，分別以 850℃與 1000 

         ℃窯燒之溫度，探討其實驗結果。 

 

 

 

 

 

 

 

                             圖 4-8 鐵質磁磚之窯燒 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 4-7 鐵質磁磚之試體製作過程 
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    (五)量取砂土重並配合自行設計之磁縫掛勾做磁吸力(如圖 4-9)、掛載力測試(如圖 4-10)。 

 

 

      

    

    

    

    

            

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                           

 

 

 

 

                         

圖 4-10 鐵質磁磚之掛載力測試圖 

圖 4-9 鐵質磁磚之磁吸力測試圖 
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伍、 實驗研究結果 

        本研究發現鐵質磁磚之溼式製作工法，容易因粘土與鐵粉之膨脹係數不同，導致於 

    自然風乾期間，發生膨脹、斷裂之現象。其中以分層試樣較為嚴重(如圖 5-1~5-2 所示)。 

    因此，本研究於鐵質磁磚分層試樣之製作過程中添加細砂，以減少收縮量，並改良鐵質 

    磁磚之壓模。且於風乾期間每隔 8~10 小時翻面，以維持上下層之收縮平衡。本研究利用 

    自製之磁吸力與掛勾承載力測試台試驗(如圖 5-3~5-4 所示)；鐵質磁磚燒結溫度分別以 K 

    組 850℃、H 組 1000℃；窯燒溫度-時間控制曲線(如圖 5-5~5-6)，實驗結果分析如表 5-1~5-4 

    所示。  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

           圖 5-3 磁吸力測試                         圖 5-4 掛載力測試 

 

圖 5-1 翹曲現象(一) 圖 5-2 翹曲現象(二) 
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經由窯燒溫度-時間調整後，本研究之鐵質磁磚改善並降低發生翹曲、斷裂之現象， 

   其分層及混合試樣之實驗分析結果說明，如表 5-1~5-2 所示。 
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圖 5-5 H 組 1000℃鐵質磁磚燒製溫度曲線圖 
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圖 5-6 K 組 850℃鐵質磁磚燒製溫度曲線圖 

 



15 

   一、鐵質磁磚製作之 K 組樣品(素燒 850℃)實驗研究結果分析 

            由 K 組試驗結果發現 A 組分層試樣，因為鐵粉與黏土膨脹係數不同，導致面層 

        有翹曲、裂痕之現象，且與 B 組混合試樣，皆有表面平整度、均勻度之問題(如表 

        5-1)。探討其改善方法，並與 B 組混合試樣比較其磁吸力與改良設計之掛勾承載力。 

       

表 5-1 K 組樣品(素燒 850℃)之實驗結果分析 

 

K 組 

說 

明 

1. 鐵質磁磚依鋪製方式分為 A 組分層與 B 組混合。 

2. 依鐵粉與黏土之體積配比不同，編號 1~5 號。 

註:紅色框線者所代表為 A 組試樣翹曲、裂痕現象。 

A 

組 

分 

層 

試 

樣 

 

 

       A-k3          A-k4 

 

 

 

 

 

10:4            10:4 

              A-k5 

 

 

 

 

      

               10:5 

 

B 

組 

混 

合 

試 

樣 

 

      B-k1          B-k2 

  

 

 

 

 

 

       10:2            10:3 

 

 

     

      B-k3            B-k4 

 

 

 

 

 

 

      10:4            10:5 

              B-k5 

 

 

 

 

 

 

               

 10:6 

 

A-k1 A-k2 

10:2 10:3 
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   二、鐵質磁磚製作之 H 組樣品(素燒 1000℃)實驗研究結果分析 

  由 H 組試驗中，降低 A 組試樣鐵粉與黏土之膨脹係數差異，以改善面層膨脹現  

        象並觀察實驗結果(如表 5-2)。並與 B 組混合試樣比較其磁吸力、掛載力。 

 

表 5-2 H 組樣品(素燒 1000℃)之實驗結果分析 

H 組 

說 

明 

1.  鐵質磁磚依鋪製方式分為 A 組分層與 B 組混合。 

2.  依鐵粉與黏土之體積配比不同，編號 1~5 號。 

註:紅色框線者所代表為 A 組改善後之表面平整試樣。 

A 

組 

分 

層 

試 

樣 

                                      

    A-h1               A-h2 

 

 

 

 

 

10:2               10:3 

 

A-h3               A-h4 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

B 

組 

混 

合 

試 

樣 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
10:6 

B-h1              B-h2 

 

B-h3              B-h4 

 

B-h5  

 

10:6 

10:2              10:3 

10:4              10:5 

A-h5  

 

10:4              10:5 
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   三、鐵質磁磚製作之 K 組樣品(素燒 850℃)之磁吸力實驗研究結果分析 

            由表 5-3 及圖 5-7~5-8 數據顯示，於 K 組(素燒 850℃)試驗中發現，B 組混合之 

       磁吸能力平均約為 A 組分層之 1.35 倍。其中以配比 10:5 之磁吸效果較為顯著。 

 

表 5-3 K 組(素燒 850℃)每平方公分之表面磁吸力分析 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 5-7 K 組每平方公分之表面磁吸力長條圖 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 5-8 K 組(混合/分層)倍數百分比長條圖 

 10:2 10:3 10:4 10:5 10:6 

分層(g/cm²) 53 90 106 115 151 

混合(g/cm²) 69 97 140 195 208 

(混合/分層) 

  倍數比% 
130 108 132 170 138 

配比 

項目 

項目 

配比 
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   四、鐵質磁磚製作之 H 組樣品(素燒 1000℃)之磁吸力實驗研究結果分析 

    由表 5-4 及圖 5-9~5-10 數據顯示，於 H 組(素燒 1000℃)磁吸力試驗研究中發現， 

B 組混合試樣之平均磁吸能力為 A 組分層試樣之 1.51 倍。其中以配比 10:5 之磁吸效 

果較顯著。 

  

 10:2 10:3 10:4 10:5 10:6 

分層(g/cm²) 52 62 64 71 123 

混合(g/cm²) 63 91 95 143 171 

(混合/分層) 

倍數比% 
121 147 148 201 139 

表 5-4 H 組(素燒 1000℃)每平方公分之表面磁吸力分析 

圖 5-9 H 組每平方公分之表面磁吸力長條圖 

項目 

配比 

圖 5-10 H 組(混合/分層)倍數百分比長條圖 
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   五、鐵質磁磚之掛勾承載力研究結果分析 

    本研究自行設計之改良磁縫掛勾，增加磁縫凹槽設計(縫深 2~3mm)，以提升垂

直承載吸力，共計有圓形與長型兩款(如圖 5-11、5-12)與一般磁鐵掛勾比較，探討其

掛載能力(如圖 5-13)；因此從 K 組(素燒 850℃)、H 組(素燒 1000℃)30 塊分層、混合

試樣案例來探討其掛載能力。 

 

 

 

 

                                                                  

 

   

                                                    

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 5-11 自行設計之改良磁縫掛勾(正視圖) 圖 5-12 自行設計之改良磁縫掛勾(側視圖) 

 

圖 5-13 掛勾承載力試驗 

試驗步驟(一) 試驗步驟(二) 試驗步驟(三) 
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(一)探討 A 組分層試樣之掛載力溫度影響 

        研究結果中發現 H 組(素燒 1000℃)之掛載力效果較 K 組(素燒 850℃)佳，與分層之磁

吸力結果不同(如圖 5-14~5-16)。造成實驗結果不同之因素有以下兩點: 

    1.於人工鋪疊過程中，沒有維持鐵粉之均勻分布，導致鐵粉集中分布在磁磚中間之區域。 

    2.磁吸力與掛勾承載力之試驗位置不同，以致影響實驗結果。 

        此現象可藉由工廠標準化製程，改善其鐵質磁磚鐵粉均勻分布之問題。 

          

圖 5-14 一般磁鐵掛勾之溫度比較曲線圖 

圖 5-15 圓形磁縫掛勾之溫度比較曲線圖 

圖 5-16 長型磁縫掛勾之溫度比較曲線圖 
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(二)探討 B 組混合試樣之掛載力溫度影響 

        研究結果中發現 K 組(素燒 850℃)之效果較 H 組(1000℃)佳(圖 5-17~5-19)；平均可提 

    升一般磁鐵掛勾之 1.34 倍、圓型磁縫掛勾之 1.23 倍、長型磁縫掛勾之 1.54 倍；由表 5-5 

    及圖 5-20 數據顯示，探討 K 組(850℃)混合試樣之掛載力(g/cm²)結果，並以體積配比 10:5 

    為例: 

    長型磁縫掛勾(平均 1408 g/cm²)>圓型磁縫掛勾(平均 710 g/cm²)>一般磁鐵掛勾(平均 202 g/cm²)。 

        表 5-5 K 組混合每平方公分之掛勾承載力 

 10:2 10:3 10:4 10:5 10:6 

一般磁鐵掛勾(g/cm²) 107 145 154 202 339 

長型磁縫掛勾(g/cm²) 727 910 1231 1408 1608 

圓形磁縫掛勾(g/cm²) 219 331 547 710 849 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

配比 

項目 

圖 5-20 K 組混合掛勾之承載力比較長條圖 圖 5-19 長型磁縫掛勾之溫度比較長條圖 

圖 5-17 一般磁鐵掛勾之溫度比較長條圖 圖 5-18 圓形磁縫掛勾之溫度比較長條圖 
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陸、 建議與討論 

一、如何降低磁磚翹曲、窯燒後斷裂之機率 

        (一)黏土與鐵粉混合後，透過油壓機加壓取代人工壓製，並改良鐵質磁磚之壓模， 

           可減少磁磚翹曲之現象發生。 

        (二)於分層之底層黏土中添加細砂，減少乾縮量以達到表面平整、無翹曲之現象。 

(如圖 6-1 所示)。 

        (三)鐵質磁磚素坯製作完成後，於風乾期間，須每隔 8~10 小時翻面，以保持磁磚上 

           下兩面之收縮率相等，減少磁磚翹曲之機率。 

 

    二、如何改善磁磚面層之鐵粉均勻度 

             未來可透過工廠標準化製作流程，以達到鐵質磁磚之磁吸力均勻分布。 

 

 

 

 

 

 

 

    三、探討磁磚原料鐵粉與黏土之配比及其混合方式對鐵質磁磚之磁吸力影響 

             由實驗結果中發現，B 組混合試樣之磁吸力大於 A 組分層試樣，且本研究以 

         體積配比 10:5 之磁吸效果較佳。因此本研究建議 B 組混合之配比 10:5 試樣，較具 

         磁吸力效果。 

 

    四、燒結溫度對鐵質磁磚之影響 

             由實驗結果中發現本研究K組(850℃)試樣之磁吸力，較H組(1000℃)之效果佳。 

         因此，本研究建議燒結溫度以 850℃較符合經濟成本。 

 

    五、探討本研究自行設計之磁縫掛勾與一般磁鐵掛勾之掛載力影響 

            由掛載力(g/cm²)實驗結果中發現:長型磁縫掛勾>圓形磁縫掛勾>一般磁鐵掛勾。 

        因此本研究建議配合長型磁縫掛勾，可有效提升鐵質磁磚之磁吸力效果。 

 

 

   改正前                                         改正後 

               圖 6-1 磁磚製作工法改正前與改正後之情形 
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柒、 結論 

 

   一、探討黏土與鐵粉之配比與混合方式對鐵質磁磚燒結與磁吸力之影響。 

      (一)混合試樣之磁吸力大於分層試樣。 

      (二)由圖 7-1 數據顯示，探討 K 組(850℃)混合試樣之配比與磁吸力，其中以體積配比 

         10:5 之磁吸效果較符合經濟成本。 

     (三)K 組(850℃)之 B 組混合試樣，其磁吸力平均約為 A 組分層之 1.35 倍(如圖 7-2)。 

      (四)H 組(1000℃)之 B 組混合試樣，其磁吸力平均約為 A 組分層之 1.51 倍(如圖 7-3)。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

               圖 7-1 每一單位鐵粉(1g)於不同配比之磁吸力分析長條圖 

 

        

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 7-3H 組(混合/分層)倍數百分比長條圖 圖 7-2K 組(混合/分層)倍數百分比長條圖 
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    二、燒結溫度對鐵質磁磚之磁吸力影響。 

        (一)K 組(850℃)之磁吸力大於 H 組(1000℃)。 

        (二)A 組分層試樣中，K 組(850℃)之磁吸力平均約為 H 組(1000℃)之 1.39 倍(如圖 7-4)。 

        (三)B 組混合試樣中，K 組(850℃)之磁吸力平均約為 H 組(1000℃)之 1.24 倍(如圖 7-5)。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

                   圖 7-4A 組分層之溫度比較長條圖 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

圖 7-5B 組混合之溫度比較長條圖 
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  三、自行改良設計之磁縫掛勾與一般磁鐵掛勾之掛載力分析與應用。 

     (一)掛勾承載力(g/cm²)比較結果為: 

      長型磁縫掛勾>圓形磁縫掛勾>一般磁鐵掛勾。 

     (二)探討 K 組(850℃)混合試樣之掛載力(g/cm²)實驗結果，並以體積配比 10:5 為例: 

       長型磁縫掛勾(平均 1408 g/cm²)>圓型磁縫掛勾(平均 710 g/cm²)>一般磁鐵掛勾(平均 202g/cm²)。 

     (三)由 K 組(850℃)之 B 組混合試樣中發現，圓型磁縫掛勾之掛載力為一般磁鐵掛勾之 

        2.78 倍(如圖 7-6 所示)。 

     (四)由 K 組(850℃)之 B 組混合試樣中發現，長型磁縫掛勾之掛載力為一般磁鐵掛勾之 

        6.56 倍(如圖 7-6 所示)。 

     (五)B 組混合試樣中，長型磁縫掛勾之掛載力平均可提升磁吸力之 8.73 倍(如圖 7-7 所 

        示)。  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                      圖 7-6 掛勾承載力之倍數比長條圖 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                  圖 7-7 每一單位磁吸力(g)之掛載力分析長條圖 
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     (六)本研究將結合地方產業推廣鐵質磁磚，並結合磁磚面層拼貼，以應用於室內設計以 

        及文化創意產品中(如圖 7-8)。 

 

 

 

 

 

                    圖 7-8 鐵質磁磚與磁縫掛勾之應用 

  四、與鐵質磁磚與文獻資料磁磚之優缺點比較，如表 7-1 所示 

 

表 7-1 本研究為將本實驗結果與坊間磁鐵磁磚與磁性磁磚比較說明表 

※註:將本實驗結果與坊間磁鐵磁磚與磁性磁磚比較，得知本研究鐵質磁磚之優缺點 

 

比較項目 
坊間磁鐵磁磚 

(研究中尚未商品化) 

磁性磁磚 

(研究中尚未商品化) 
本研究之鐵質磁磚 

 工法簡要說明 

於現有磁磚背後挖孔,

並鑲埋磁鐵,使具有磁

性。 

本研究之磁性磁磚為

黏土與磁粉加壓塑型,

磁磚坯體高溫燒成後,

並充磁,使具磁性。 

本研究之磁性磁磚工法

分為濕式原料混合與分

層工法,利用油壓機壓

擠,乾燥後再經高溫窯

燒,即完成鐵質磁磚。 

1.工法完成時間 費時(3) 次之(2) 快(1) 

2.成本 貴(3) 次之(2) 便宜(1) 

3.磁力分布情況 
差(3) 

(分布不均) 

優(1) 

(分布均勻) 
次之(2) 

4.表面平整度 次之(2) 優(1) 次之(2) 

5.設備費用 
貴(3) 

(磁磚背後需挖孔) 

貴(2) 

(磁性磚需充磁) 
便宜(1) 

6.磁吸能力 差(3) 次之(2) 優(1) 

 綜合評估 差(3) 次之(2) 優(1) 
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捌、 後續發展 

        本研究後續將繼續探討鐵質磁磚之濕式製作過程，改良成乾式工法，以提高鐵粉與 

    黏土混合之均勻度，並瞭解其磁吸力與掛勾承載力之影響。 
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【評語】040810  

1. 以鐵粉作為磁磚成分，並加以形成藝術作品，兼具創意、實用

性與藝術，是件完整且值得肯定之作品。 

2. 現場展現自信，團隊配合得宜，給予嘉許。 

3. 作品同時探討磁磚成分如何影響磁力強弱並探討磁縫掛勾的

設計。雖具實用性，但會使得作品較難聚焦與深入。建議可在

磁性磁磚上更加深入探討，可得更有價值之成果。 

040810-評語
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