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摘 要

由於薄殼射出玻璃纖維強化材料的應用漸廣，因此本文對於各含0%、15%、33%、45%玻纖強化聚醯胺6(PA6、Nylon 6、

尼龍6)進行射出各為0.8、1.0、1.2mm厚的成品，然後探討射出參數包括料溫、模溫、射出速度、保壓壓力及保壓時間對成

品的影響。   首先進行田口方法找出射出參數對於成品重量的影響，保壓壓力對於未強化PA6及PA6+15%GF的影響最大其

次為射出速度，射出速度對於PA6+33%GF及PA6+45%GF的影響最大其次為保壓時間，模溫的影響最小。   以料溫、射出

速度、保壓壓力及保壓時間四個參數對於有縫合線及無縫合線成品進行單變數分析射出成型，找出射出參數對於成品的抗

拉強度影響，發現保壓作用對未強化PA6的影響最大，隨含纖量增加其影響漸小，而料溫對含纖量越高則影響越大，因為

料溫高使流動性增加，但對於PA6+45%GF無太明顯的影響。   使用掃描式電子顯微鏡(SEM)觀察抗拉試片的破斷面，對於

含纖材料影響抗拉強度最大的原因為纖維的排列方向，纖維排向平行試片拉伸方向可承受的抗拉強度大於纖維排向垂直試

片拉伸方向，纖維排向平行試片拉伸方向在厚度的比例越高則抗拉強度越大。
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