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摘 要

台灣3C產業大量需求帶動模具加工業的蓬勃發展，由於模具需要長時間加工，熱變位問題一直是加工機械達到預期製造精

度之重要課題，若從修改結構設計來降低熱變位問題著手，將耗時且生產成本大幅提高。本研究針對此問題，首先建立熱

誤差有限元素分析方法及熱誤差測試分析與實驗設計，並將之用於已開發完成的立式加工中心機，進行完整之主軸與結構

熱行為檢測、ANSYS熱分析，建立有效的熱變位補償模型與實驗裝置，在不更改機體結構設計情況下，提出改善模具加工

精度對策。此外本研究亦同時提出改善機台主軸箱體設計之建議，進行改變設計後之機台組裝與測試，將設變前、後所得

到之熱變位量測資料互相比較並且印證所提供之建議是否達到實質的效果。進而探討補償及設計改變兩種方法在立式加工

中心機熱變位補償的功效與差異，以為工具機業熱誤差相關問題解決之參考。
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