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摘 要

本文針對噴墨頭零件中的噴嘴薄片應用微射出成型技術進行 研究；以微射出成型技術為主體，探討如何製作出精確微結構

特 徵、尺寸偏差量小且薄殼厚度之微噴頭零組件，以期能達成如設計 一般的微小零組件供組合。 研究方式為利用射出成

型模具，進行微射出成型實驗，探討其 微結構的成型特性，模仁微結構之製作採用微放電加工製作；並應 用模流分析軟

體探討噴嘴薄片澆口處、中心薄殼處、結束處之成型 收縮影響。 實驗材料採用聚碳酸酯（PC），利用田口實驗進行規劃

，選定 熔膠溫度、模具溫度、保壓壓力、保壓時間、和射出速度五個成型 因子，進行模流分析，找出影響薄殼收縮的最

重要因子。並且配合 單變數實驗規劃，量測實際射出成型品微結構尺寸與模仁尺寸作比 對。

關鍵詞 : 噴墨頭，噴嘴薄片，微射出成型，成型收縮
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