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摘 要

影響工具機加工精度的主要誤差來源為工具機本身的幾何誤 差以及切削過程中所產生的熱誤差。雖然有大部份的溫升補償

技 術對於熱誤差有明顯的改善，但卻沒有廣泛使用，主要原因之一 在於使用溫度點作為熱變形預測模型輸入，建構預測

模型時須耗 費大量成本與時間，且預測模型對於輸入資料十分敏感，易因遺 失或錯誤的溫度資料導致溫升變形預測誤差

。 本研究利用RENISHAW 的TS27R 刀具磨耗量測儀在工具機 上架設一線上即時量測熱誤差系統，在從切削過程中獲得

主軸溫 升熱變形的資料，結合RBF 類神經網路來建立一套熱誤差預測模 型。此模型是以切削參數為模型預測輸入，所以

能有效改善上述 等問題，而達到經濟、準確、快速等效果。
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