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聯網與分析應用 

資訊串流之分散式加工優化驗證*1 
計畫主持人：中興大學機械系 邱顯俊 

共同主持人：勤益科技大學製造所 陳紹賢、靜宜大學資訊傳播系 洪哲倫 

計畫參與人員：高旻聖、李偉誠 

刀具磨耗實驗數據*2 
※本實驗數據為國立勤益科技大學機械工程系---精密組裝實驗室提供*3 

 實驗設備與規劃*4 

本實驗所使用到之實驗設備有CNC五軸立式加工機、BT30刀把、經熱處理SKD61(HRC50)切削材料，

刀具選用三菱捨棄式圓鼻形銑刀R5mm，實驗設備與儀器如表1所示。感測器之設置分為兩種振動感測器

與電流感測器，1個三軸加速規安裝於主軸，4個霍爾元件安裝於機台電氣箱後方，各軸向電流輸出處，

實驗過程中並使用FOCAS與機台通訊，擷取機械坐標系與主軸負載部分作為監控及數據上傳部分，CCD儀

器將以離線方式，架設於機台周邊，進行量測刀具的刀具磨耗值，實驗流程與切削條件如表2所示。 

表 1實驗設備與儀器 

實驗設備與儀器 數量 規格/型號 

五軸立式加工機 1 VT-18 

三菱捨棄式圓鼻形銑刀 R5mm 1 ARX25R102SA10S/2T*12D*75L-ALTIN 

經熱處理 SKD61(HRC50) 1 150X140X50(mm) 

三軸加速規 1 PCB-356B21 

霍爾元件 4 TU12P5A 以及 TU12P10A 

CCD 攝影機 1 WH-SDI 6000 

表 2 實驗流程與切削條件 

 
實驗加工路徑：切削路徑為直線加工，加工方式為乾式銑削加工，主軸旋轉方式

為順時針正轉，銑削加工方向則依圖 1中藍色箭頭方向進行，圖 2為 3D 立體切

削示意圖，加工進行方向為 Y 方向，而與工件表面垂直方向則為 Z 方向，數據

分析部分擷取穩定加工狀態 8秒時間，總時間約 18 秒左右完成一道次加工。 



      
圖 1、被切削材上視圖 

 
圖 2、3D 立體切削示意圖 

 

資料欄位說明*5 

本實驗數據分為 DAQ 量測資料、PCIE-1816 量測資料、FOCAS 機台內部資料。 

DAQ 量測資料共有 10 份，每份數據為一道切削路徑，抬頭前兩說明為使用單位、當下擷取的時間記

錄點、使用的機台以及感測器種類，數據的第三列與第 2~4 行之貼於主軸前軸承位置的三軸向之振動訊

號，如圖 3為實驗儀器架設圖，單位為 g；取樣頻率(Sampling Rate)為 2048 Hz，量測時間長度 180 秒，

共 368640 筆資料，而數據的第三列與第 5~6 行，為紀錄每秒所需的時間點。每份 DAQ 量測資料對應 1

筆刀具磨耗影像，因此刀具磨耗資料共有 10 筆，其資料欄位如圖 4所示。 

PCIE-1816 量測資料共有 10 份，每份數據為一道切削路徑，抬頭前兩說明為使用單位、當下擷取的

時間記錄點、使用的機台以及感測器種類，數據的第三列與第 2~5 行之機台電氣箱後方輸出主軸與各伺

服軸向的電流訊號，如圖 3為實驗儀器架設圖，單位為 V；取樣頻率(Sampling Rate)為 2048 Hz，量測

時間長度 180 秒，共 368640 筆資料，而數據的第三列與第 6~7 行，為紀錄每秒所需的時間點。每份

PCIE-1816 量測資料對應 1筆刀具磨耗影像，因此刀具磨耗資料共有 10 筆，其資料欄位如圖 5所示。 



 
圖 3、實驗儀器架設圖 

 

資料種類 單位 取樣頻率 量測時間 

霍爾元件 v 2048(Hz) 180sec 

加速規 g 2048(Hz) 180sec 

CCD 

 
 

 
圖 4、DAQ 量測資料 



 
圖 5、PCIE-1816 量測資料 

 

 
 

刀具磨耗影像 

聯絡人*6 

李偉誠，國立勤益科技大學，o55252525@gmail.com 

高旻聖，國立勤益科技大學，wate9123@yahoo.com.tw 

格式討論 

 必備且需更改的項目有 6項, 已經在上面的內容以 *1~6 標註。 

 其中 1~3 項分別為：子計畫名稱、數據名稱、數據來源。 

 4、5 兩項僅能要求伙伴學校盡量要撰寫詳細、清楚, 有鑑於此, 設置第 6項。 


