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	摘要(中)	放電過程中，不良的排屑易產生二次放電的現象，導致放電不穩定，表面粗度變差。網狀電極具有優異的排屑效果有助於加工的穩定，因此可以獲得較佳的表面粗糙度。本論文主要的研究目的在探討網狀電極對工具鋼放電加工特性的影響，希望利用網狀電極優異的排屑效果來達到表面精修目的。

本實驗之加工特性評估主要可分成兩個部份，第一個部分包部括七三黃銅電極與紅銅電極加工特性的比較，以及網狀電極加工特性的評估。第二個部分則是利用田口分析法，找出各加工參數對品質特性的影響程度，進而得到最佳組合參數。經田口法分析後，最佳表面粗糙度可達 Ra=0.62μm，欲獲得最佳的表面粗糙度，應選擇吸流加工，並搭配小的放電電

流、電壓及脈衝時間並選擇適當的電極轉速與吸流壓力為佳。

放電加工欲得好的加工表面，一般都必須選擇小脈衝來進行加工，但選擇小脈衝加工時，反而會使得材料去除率降低。而網狀電極在小脈衝加工時，能得到較佳的料去除率、低的電極消耗率以及好的表面粗糙度，因此網狀電極適用於精修加工。
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[ 摘要 ] 

放電過程中，不良的排屑易產生二次放電的現象，導致放電不穩定，表面粗度變差。網狀電極具有優異的排屑效果有助於加工的穩定，因此可以獲得較佳的表面粗糙度。本論文主要的研究目的在探討網狀電極對工具鋼放電加工特性的影響，希望利用網狀電極優異的排屑效果來達到表面精修目的。

本實驗之加工特性評估主要可分成兩個部份，第一個部分包部括七三黃銅電極與紅銅電極加工特性的比較，以及網狀電極加工特性的評估。第二個部分則是利用田口分析法，找出各加工參數對品質特性的影響程度，進而得到最佳組合參數。經田口法分析後，最佳表面粗糙度可達 Ra=0.62μm，欲獲得最佳的表面粗糙度，應選擇吸流加工，並搭配小的放電電

流、電壓及脈衝時間並選擇適當的電極轉速與吸流壓力為佳。

放電加工欲得好的加工表面，一般都必須選擇小脈衝來進行加工，但選擇小脈衝加工時，反而會使得材料去除率降低。而網狀電極在小脈衝加工時，能得到較佳的料去除率、低的電極消耗率以及好的表面粗糙度，因此網狀電極適用於精修加工。 
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