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摘要
此篇文章在呈現一種田口式實驗設計與反應曲
面法在表面研磨過程所產生幾何誤差的應用。

二階反應曲面模型對於幾何誤差的發展與反應
曲面模型的利用都受限於物體粗糙面與物料移
動速度的影響。

証實實驗處裡上會選擇最佳條件並選擇兩個來
精確觀察以發展反應曲面模型。



系統可靠度實驗室 System Reliability Lab.
國立雲林科技大學工業工程與管理所

前言

磨製是一擁有多種交互作用參數的複合式加工
過程，在磨製過程中有許多無法控制的參數，
所以我們在經驗上通常會限定選擇較有效力的
因子。

田口及反應曲面法可以經由設計良好的幾個實
驗輕易的得到最佳化參數。
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文獻

ㄧ般來說溫度與硬度是磨製過程中會影響最小
化幾何誤差最重要條件。
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1.田口實驗設計中比值代表品質的特徵。根據

實驗的目標我們得到S/N比值越高則誤差越

小並定義如下：

從比值中可以看出影響參數並決定最佳配置

參數。
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2.曲面反應法：由實驗數據以數學和統計方法

描述數個因子與目標函數之間數學模式：

二階反應曲面模型
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實驗
選擇四種可控磨製參數：顆粒大小(M)、輪子
轉速(V)、切割深度(D)、桌子速度(S)來進行
實驗，每種參數都設定三個規格(低.中.高)來
測試並產生27種配置量。



系統可靠度實驗室 System Reliability Lab.
國立雲林科技大學工業工程與管理所



系統可靠度實驗室 System Reliability Lab.
國立雲林科技大學工業工程與管理所

結論1
由圖顯示結論切割深度與顆粒大小是較為明顯
影響誤差的可控因子(越小越好)，而輪子轉速
與桌子移動速度則有較低的影響。

S/N的比值越高，則誤差越小，但是考慮到磨
製系統的熱度與硬度關係，所以選擇低切割與
小顆粒，配合中等的輪子轉速與桌子速度得到
最適值為V1800 , S10 , D10 , M46。
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由ANOVA分析S/N比值在90％到95％信心水準
<3.55~6.01>之間發現(D)(M)有明顯的差異。
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結論2
二階曲面反應法的參數與幾何誤差的關係如下
(Y：誤差值)

經過ANOVA分析在95％信心水準下發現有足
 夠證據說明其顯著的影響。
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所以利用此二階曲面模型去檢測，我們可以很輕鬆的
獲得並預測其誤差值。但是在操作上還是得考量磨製
表面的粗糙度與物料移動速度。

1.粗糙度公式：

2.物料移動速度公式：
 

Z=SDB   (B輪子寬度)

經過實驗後發現(切割深度越淺、桌子速度越慢，

則磨製表面的品質越好。)

MSDR 286.0525.0148.0295.0 −=
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驗證
選三種粗糙面程度不同的物料做驗證發現使用
二階反應曲面法與真正實驗測試所產生的誤差
其實很小。 ，所以二階反應曲面模型在預測誤
差上是非常有用的。
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總結
1.田口實驗在磨製過程中對誤差的影響較為明顯

的參數就是切割深度與顆粒大小。

2.二階反應曲面模型可以利用它來評估適切的

磨製條件表面粗糙度與物料移動度。

3.反應曲面模型確實是一個非常有用的模型載

預測誤差方面，証實實驗處裡上會選擇最佳

條件並選擇兩個來精確觀察以發展反應曲面

模型。
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