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	摘要(中)	由於田口方法能在最短的時間、最低的成本與最少的實驗次數下完成參數的最適化，因此實驗中搭配田口實驗計劃法來設計實驗，針對材料去除率、電極消耗率與表面粗糙度三個加工特性來分析，藉此找出最佳放電參數與粉末混合參數的組合。在以田口實驗計劃法所得之最佳放電參數與粉末混合參數，進行混合粉末放電加工特性研究，實驗中針對影響放電加工特性較顯著的參數做進一步的研究分析，最後將表面機械性質與加工表面改質的機制做深入的評估與探討。


實驗結果顯示，經田口法分析後，欲獲得最佳的表面粗糙度，應以正極性加工，搭配較小的電流與脈衝時間，並選擇較小的粉末粒徑為佳。在煤油中添加鋁粉及鉻粉進行放電加工，會由於導電性粉末降低了加工液的絕緣程度，使之增大極間間隙，有助於加工的穩定，因此可提高材料去除速度；再加上導電性粉末所造成的放電能量分散效果，因此可以改善表面粗糙度。較小的粉末粒徑，會由於粒子數較多與重量較輕，而增加其在加工液中的懸浮性，並提高極間架橋的機會，以促進放電分散的進行，如此可獲得較佳的表面粗度。經腐蝕與微硬度測試後發現，由於鉻粉在放電的高溫中擴散滲入工件表面，因此可提升加工表面的耐蝕能力與增加表面硬度。
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