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摘 要

本研究利用傳統放電加工專用的伺服控制迴路結合間隙控制補償法，設計並製作出創成放電加工因電極消耗而及時補償的

控制方法，可省略電極消耗計算式的需求。 在放電加工中跟據間隙電壓監視器的輸出訊號來即時調整電極的位置使電極的

消耗能自動補償，XY平面運動根據定速的插值結果沿著等高線運動，以達成電腦輔助製造程式(CAM)規劃出的外形。 利

用商品化之運動控制卡在個人電腦上設計伺服控制程式及操作系統程式，將傳統的創成控制法修改成間隙控制消耗補正的

創成加工機，同時又能轉換電腦輔助製造程式(CAM)的加工命令。加工結果證實此研究之自動補償電極消耗的效果，操作

系統程式也能將電腦輔助製造產生的工件程式轉換成具自動補償控制的工件程式。

關鍵詞 : 創成放電、間隙控制、伺服控制。
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