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ABSTRACT

快速成型技術為使用分層堆積製造技術直接地經過STL網格嵌入CAD模型生產複雜原型。 其優點是減少產品發展週期，一

般快速成型製造都有效的以原型製造來協助產品發展， 縮短產品發展時間並且提高產品品質。 本研究中使用田口實驗法

以快速成型機3DP-Z402 的製造參數控制裝配件的尺寸變化。研究中選擇成型方向、成型位置、層厚、核心噴膠量、 縮水

率為控制因子，利用7因子3水準和1因子2水準的L18直交表與望目特性執行最佳化實驗。 在取得成型品尺寸之後，最後使

用信號雜訊比與變異數分析表來探討分析實驗數據，以達到 參數最佳化的目標。
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