

	[image: ]	
[image: ]




博碩士論文 102353010 詳細資訊








  
  	以作者查詢圖書館館藏	、以作者查詢臺灣博碩士	、以作者查詢全國書目	、勘誤回報	、線上人數：26	、訪客IP：34.228.247.231


  	姓名	
      	  劉智豪(Chin-Hao Liu)  
		      查詢紙本館藏  	畢業系所	機械工程學系在職專班
	論文名稱	
      	  光學鏡片模具設計製造與射出成形最佳化研究
      	   
	相關論文		★ 光纖通訊主動元件之光收發模組由上而下CAD模型設計流程探討	★ 汽車鈑金焊接之夾治具精度分析與改善
	★ 輪胎模具反型加工路徑規劃之整合研究	★ 自動化活塞扣環壓入設備之開發
	★ CAD模型基礎擠出物之實體網格自動化建構技術發展	★ 塑膠射出薄殼件之CAD模型凸起面特徵辨識與分模應用技術發展
	★ 塑膠射出成型之薄殼件中肋與管設計可製造化分析與設計變更技術研究	★ 以二維影像重建三維彩色模型之色彩紋理貼圖技術與三維模型重建系統發展
	★ 結合田口法與反應曲面法之光學鏡片射出成型製程參數最佳化分析	★ 薄殼零件薄殼本體之結構化實體網格自動建構技術發展
	★ Boss特徵之結構化實體網格自動化建構技術發展	★ 應用於模流分析之薄殼元件CAD模型特徵辨識與分解技術發展
	★ 實體網格建構對於塑膠光學元件模流分析 之影響探討	★ 螺槳葉片逆向工程CAD模型重建與檢測
	★ 電腦輔助紋理影像辨識與點資料視覺化研究	★ 渦輪轉子CAD模型重建、多軸加工路徑模擬與誤差分析



	檔案	
		   		[image: ][Endnote RIS 格式]   
		      [image: ][Bibtex 格式]     	
      [image: ][相關文章]   [image: ][文章引用]   [image: ][完整記錄]   [image: ][館藏目錄]   [image: ]至系統瀏覽論文 ( 永不開放)  
      
	摘要(中)	光學塑膠鏡片廣泛運用在各電子產品中，其重量輕強度夠經模具射出成型可以大量生產，成型的過程中模具扮演著重要的角色，因光學鏡片需要較高的精密度，在製造和成型上難度都大幅度提升，且無固定的設計模式。本研究以實體光學塑膠鏡片，說明光學元件與一般製品設計相異處並規劃模具設計流程，依循設計流程與設計注意事項，設計模板與模仁，並運用傳統和非傳統加工機具，將模板與模仁透過分段式的加工，提高模具精密度，透過改變澆口型式作田口實驗法射出成型，來找尋最佳成型條件與澆口型式，提供標準設計與製造流程。
	摘要(英)	Optical plastic lenses are widely used in various electronic products, whose strength and light weight enabling to make mass production in mold injection molding. In the molding process, molds have played an important role. As higher precision is required, optical lenses are increasingly difficult in getting their substantial improvement in the manufacturing and molding processes. Moreover, there are no fixed design patterns. This study is to use the entity optical plastic lenses to illustrate the differences in design between optical components and general products. In addition, make plans on mold design process. By conforming to the design process and design precaution, have designs of templates and mold cores. Next, in application of traditional and non-traditional machining equipment, templates and mold cores are treated through segmented processing, which can improve the precision of molds. Finally, by changing the gate type, Taguchi experimental methods of the injection molding have been used to seek the optimum molding conditions and the gate types, providing standard designs and manufacturing processes.
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