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摘要

模真研磨加工過程中對表面粗糙度的要求很高，而對表面粗糙度影響的加工參數相當多，主要影響研磨結

果的加工參數有工件材料、研磨頭直徑、研磨轉速、加工進給率及加工路徑等五項。

本研究以模具研磨加工過程中的往復式路徑為例，探討前四項參數對研磨結果的影響。先利用田口法 L9 型直交

表將各參數及水準配置，藉由專家之意見及效果測度中的望大、望小、望目指標處理數據再利用灰關聯分析求

出模真研磨加工最佳的參數組合。最後所得到的最佳化組合結果，與田口方法所求得的最佳化組合及實驗結果

相符，證實灰關聯分析法的確能快速求得最佳的加工參數組合。

關鍵詞:研磨、表面祖糙度、灰色理論、最佳化

1.前言

研磨( grinding) 與拋光( polishing) 是模真製

造中的重要製程， 一般拋光過程以及一部份研磨過

程還是由人工來操作。在操作的過程中，由於人工

經驗，可修正並補價刀真磨耗所造成的誤差。然而，

目前模真製造業者趨勢為使用 CAD/CAM 系統，但

大多只發展到精銳( finish machining) 的階段，因

此磨拋過程的自動化是模具製造發展的一大課題。

一般傳統的加工製程條件相當多，尤其新模真

的製造往往需要有經驗的師傅，品質管制不易。而

隨著工業進步，人們對產品品質要求越來越高，男

一方面也越來越講求效率，所以如何在最短時間內

求出加工參數最佳組合，也是一個值得深入探討的

研究課題。

設計最佳化技術在工業先進國家之產品設計與

研發工作上一直搶任重要角色，而探討最佳化技術

的理論也不在少數，近年來大陸在學術方面蓬勃發
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展，噩噩壟教授所發展出的灰色理論，包含灰預測、

灰關聯分析、灰決策等多個部分，對訊息不完整的

系統能加以評估、預測及分析，也可在含有灰元(即

不確定、不完整訊，息之因素)的系統作決策[1]。因

此，本研究希望配合田口實驗方法，利用灰色理論，

提出一種新的方法能快速求出模真研磨加工參數的

最佳組合。

Touge[2]等人在 NC 工具機上使用 CBN 磨輪對

合金工其鋼 (SKD l1 )從事研磨，實驗結果顯示磨

輪轉速、研磨刀具刃數愈多時，研磨力量將減低;

若切深加大，則研磨力將加大，刀真磨耗亦增加。

林嘉瑞[3]利用自製的力量量測系統，量測手持研磨

機架設在 CNC 加工中心進行研磨加工時的二維研

磨接觸力。動力計的製造方式是針對研磨加工時，

研磨接觸力會對動力計中的受測基座造成應變量。

並討論各種研磨加工參數，對研磨接觸力量值的影

響。林嘉彥[4]延續林嘉瑞之研究，配合有限元素法
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