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	摘要(中)	經放電與超音波複合加工，發現隨著能量增加材料去除的改善越大，表面粗糙度上也略優於傳統放電加工。電極消耗比在能量低時雖稍差，但能量增加時則變佳。實驗中並探討超音波震動及加工極性對鋁合金表面改質層的影響，同時以EPMA作定量的元素分析來確認Ti、Si、C元素在加工斷面的分佈情形，並且以微硬度量測、磨耗實驗來評估放電與超音波複合加工對加工表面進行改質的效果。經由複合加工法的實驗結果與傳統放電加工法比較可得知，使用放電與超音波複合加工鋁合金的加工表面產生改質層，這層改質層的存在可改善鋁合金加工表面的微硬度及耐磨的能力。
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★ 材料去除率
★ 表面改質	關鍵字(英)	
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