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摘 要

本報告係接受工業技術研究院機械工業研究所電腦整合自動化計畫之委託，將針對工研院機械所開發之放電加工電腦數值

控制器（ITRI EDM CNC）所控制的雕模型放電加工機進行一連串加工測試，量測分析加工中放電電壓高頻部份，藉以瞭

解雕模型放電加工在電弧放電時電壓高頻成份的變化。針對此電壓高頻成份變化的特性提出設計高頻監視器的設計方法並

製作一高頻電壓監視器，試圖在放電加工場合能判斷出雕模型放電否發生電湖放電。最後至做出一高頻監視器並將再進行

實際加工試驗。

關鍵詞 : 放電加工 ; 電腦數值控制 ; 頻普分析
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