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摘 要

本文主要是在探討利用微射出成型(Micro Injection Molding, MIM)與微射壓成型(Micro Injection Compression Molding,

MICM) 技術，製作光學讀取頭之光柵(Grating)元件，使其可大量生產並 使讀取頭之成本降低。本實驗將以LIGA-like 製程

製作光柵微結 構之模仁部位，其中會以UV 微影技術來製作光阻圖形，顯影後 之光阻，在表面先濺鍍一層金或銀，做為之

後微電鑄-鎳之導電 層，最後再以微電鑄-鎳之翻模技術製作出我們所要之微結構模 仁，尺寸分別為10μm、15μm、20

μm 和30μm 之線寬。使用UV 微影技術的優點為精確度高、效率高、成本低；而微電鑄-鎳技 術的優點為精度高、使用

壽命長。利用LIGA-like 製程製作出的 光柵結構模仁，本文將探討微射出成型與微射壓成型技術之成型 性，並以田口式品

質工程進行實驗部份，其中以光柵+ 1 階繞射 角度之理論值為目標函數，分別找出兩種成型技術之最佳參數組 合，最後再

以ANOVA 分析找出各個因子之貢獻度，以了解各個 參數因子對光柵光學性質之影響。
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