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 三聯技術2016年12月精密加工製程參數最佳化設計

 ▲圖4　 粗加工SNR值與迴歸方程式  線性關係

五、 結語
由(2)式，可得知影響粗加工重要因子為

切削速度和進給速度，使用MATLAB設定 x2 及

x3 在表1範圍內，間隔為0.01，帶入迴歸方程

式(2)式，  值為望大，可得到故最佳 x2 (切削速

度) 和 x3 (進幾速度) 分別是100 (m/min) 和0.15 

(mm/rev)。

在傳統加工產業，缺乏穩定且有系統的方

法來調整其加工參數，現今憑藉工程師經驗進

行調整參數，通常耗費多時且成本較高，使用

均勻設計方法可以有系統性的安排實驗，透過

迴歸分析可以找到影響加工的重要因子和最佳

參數。

在加工實例，工程師花費約3天時間調整

此元件粗加工的參數，才能穩定加工出件，本

研究使用均勻設計方法花費約1天的時間，即

可找到最佳參數，其成本更是大幅減少。
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