
銑刀磨耗之研究 : 使用田口式品質工程法

陳振益、李佳言

E-mail: 9706749@mail.dyu.edu.tw

摘 要

有鑒於電子、3C產品、汽車及其模具等精密工業之製造業日益蓬勃發展，其工件愈加複雜且工件表面加工精度的要求大大

的提升；而在加工切削過程中，銑刀的磨耗和鍍膜對於表面精度、加工時間、效率會有直接的影響，因此針對銑刀表面鍍

膜的研究即為一重要的課題。 本文首先探討未鍍膜端銑刀在銑削時轉速、進給率以及切削深度等因素改變下，對刀腹磨耗

所造成的差異。了解銑削參數對刀腹磨耗的影響之後，再針對鍍膜端銑刀在不同鍍膜條件下的所呈現抗磨耗的能力進行實

驗分析，實驗設計的方法採田口品質工程法的實驗方式，從實驗結果中觀察到一組刀腹磨耗量最小的鍍膜製程條件，同時

提出一組最佳的鍍膜製程條件做為業界參考依據。藉由 SEM 得知，不同製程鍍膜條件下所製造的鍍膜端銑刀，膜厚的差

異對刀腹磨耗來說沒有顯著的影響。最後，從硬度試驗結果得知，切屑硬度與厚度成正比。
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