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摘 要

本研究乃探討薄殼塑膠物件製程之最佳化設計。射出成型是生產複雜形狀成品的最佳方式之一，因此也是製造薄殼塑膠物

件的重要關鍵技術。然而射出成型加工參數設定的問題一直存在，造成薄殼塑膠物件收縮變形而影響品質的好壞。冷卻時

間、模具溫度、料溫、射出速度、射出壓力、保壓壓力、保壓時間、保壓切換等射出成型加工參數的改變，對於物件結構

尺寸有直接的影響。所以，本研究主要探討射出成型加工參數與薄殼塑膠物件品質特性之間的關係。應用模流分析與田口

方法依據實驗的結果，來尋找對於射出成型品質的最佳設計。利用田口方法規劃加工參數之水準值，再依照直交表進行實

驗，然後決定翹曲最小化之最佳加工參數，找出最佳化條件，再對實驗結果進行探討。
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