
粉末基 RP 製品的形狀精度之 CMM 量測

詹依蒨、劉大銘

E-mail: 9511247@mail.dyu.edu.tw

摘 要

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。 本研究中利用田口實驗法與快

速成型機3DP-Z402 的製程參 數來控制單形狀特徵的尺寸變化。使用田口法和L9 直交表進行 最佳化的實驗，處理參數包

含3 水準的切層厚度和擺放位置與二 水準擺放方向，形狀特徵包含方型、圓柱與球型特徵，利用準確 的CMM 量取快速零

件。

關鍵詞 : 快速成型，3DP，田口法，製程參數最佳化
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