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摘 要

在現今社會中，塑膠射出成型技術被廣泛應用於眾多工業產品上。傳統塑膠射出成型製程普遍存在品質無法有效控管的問

題，此現象的產生，歸咎於缺乏系統性方法來維持品質穩健之故，如能克服此問題，則可將產品品質提升到更高的層次，

進一步強化其產業競爭力。本研究針對射出成型製程多種尺寸最佳化的問題，運用田口方法，先進行初步的田口實驗，再

與主成份分析（Principle Component Analysis）手法結合，求得最佳因子參數水準組合，提高成品尺寸的穩健度。其後，本

研究結果發現主成份分析能有效利用於多品質特性問題求得整合性解，以彌補傳統田口方法之不足，而且，保壓壓力可被

視為目標製程的調整因子，此參數因子可調整成品尺寸平均值，使之趨近於目標值，提升尺寸精確度。在變異數分析結果

中，得知原料溫度、保壓壓力與射出位置三項參數，皆對成品尺寸具有顯著影響。
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