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摘 要

本研究嘗試將開放架構式車床用之電腦數值控制器，利用其開放應用之軟體包括人機介面模組、機械羅輯 模組 (MLC)、巨

集模組 (Macro)，開發放電加工特有之間隙控制功能成為放電加工(EDM) 控制器。 對於單軸放電，間隙控制產生之進給直

接由D/A輸出至馬達，會比內含位置控制迴路的間隙控制?加快速 。並且為了提升加工效率，以比例型間隙控制取代傳統

平均電壓間隙控制。利用性能指標判斷法求得比? 控制增益之最佳化值，同時於最佳化架構下建立S型曲線達到快速進給、

穩定放電的功能。 本研究進一步做智慧型參數調整對加工中渣屑的聚集處理。以放電功能為判斷依據執行脈波控制??調整

、 間隙控制參數調整、間隙參考值調整，且於放電持續不佳時自動進行跳躍排渣。

關鍵詞 : 開放架構式控制器，放電加工，間隙控制，智慧型參數調整。
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