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摘 要

為了節省地球資源與降低環境污染，加工技術應朝向高效率與低 污染的綠色切削技術發展，而微量潤滑(MQL)技術可降低

大量切 削液的用量，具有降低成本與保有濕式切削的優點，如改善表面 粗糙度、提高加工精度、降低刀具磨損等。大部

分的研究文獻皆 在探討加工參數對於表面粗糙度的影響，少有微量潤滑對於表面 粗糙度影響的研究，本文透過田口法規

劃實驗求得54組切削參數 與表面粗糙度值，並使用RBF類神經網路建構表面粗糙度的預測 工具，藉以評估微量潤滑與切

削參數對表面粗度的影響，以及選 用最佳的切削參數。 本文選用業界泛用的材料S45C為切削工件，控制因子包含微量潤 

滑的油量、切削速度、刀具刃數、每刃進給、微量潤滑的空氣壓 力，透過田口法規劃實驗，以AWEA高速機進行切削並量

測表面粗 糙度，由信號雜訊比求得最佳的加工參數組合，再將多次的切削 參數組合與所量測到的表面粗糙度值置入RBF

類神經網路進行訓 練與驗證，可得到表面粗糙度的預測網路，並以實驗加以驗證。 藉由RBF類神經網路的預測，可調整

微量潤滑油量與其他切削參 數，以得到理想的表面粗糙度值，達到降低生產成本、提高效率 、降低環境污染等目的。
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