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摘 要

中文摘要 導光板的品質要求主要在尺寸、外觀和光學特性三方面有高精度的要求。目前業界大多採用射出成型來製造，但

是對於厚度不均尺寸的導光板，在尺寸、外觀和光學特性無法達到滿意的品質。為了達到這些特性，對於各製程參數控制

實具有決定性的關鍵。本論文乃針對導光板在射出成型(IM)與射出壓縮成型(ICM)過程中，可能影響其收縮翹曲的製程參數

提出研究，並透過田口法(Taguchi) 品質工程之分析以決定較佳之成品參數組合。 另一方面，在傳統射出成型之模具設計

上，多以憑藉著經驗豐富的技師來設計，但因加工技術與成品多樣變化的需求，若只由經驗傳承與試誤法作模具修補，所

需之時間與成本實為現階段之發展所不能負荷。因此在研究上，我們運用模擬輔助作模流分析，在使用壓克力(PMMA)為

塑料的條件下，配合進行射出及射壓之成型實驗，且經由研究中，我們獲得各參數對成品品質之影響，同時也能經由分析

達到最佳之品質控制，在兩成型方式之比較下，其結果可供相關的研究與業界對射出與射壓成型技術上之參考。 關鍵字：

導光板，收縮，翹曲，射出壓縮成型。

關鍵詞 : 導光板 ; 收縮 ; 翹曲 ; 射出壓縮成型
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