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摘 要

切削加工在生產製造的過程扮演相當重要的角色，切削液對環境所造成的汙染在環保與健康漸受重視的今日已成為相關業

者不得不面對的課題。對此，工業先進國家已投入一段時間的研究，但國內至今仍少有相關的研究發表。 　　本文從減低

切削液用量的觀點出發，企圖以實切的方式驗證微潤滑切削的可行性，使國內加工廠能據以實施，進而使國內切削液的減

量使用成為可能。研究過程選擇P20塑膠模具鋼的高速銑切作為研究載具。研究結果，發現微潤滑銑削確實有其效果，與

乾切削、大量切削液比較起來具有更小的刀尖磨耗。除此之外，本文的實驗與分析步驟也構成了一套實驗方法，對於尚未

有實切數據的工件材質，可根據本文所提出的步驟進行實切實驗，逐漸累積加工生產所需的切削條件資料庫。

關鍵詞 : 微潤滑切削，高速銑削，綠色切削
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