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摘 要

本研究將利用富士機電的開放式可程式邏輯控制器（OPLC），以其控制器的ST（Structured Text）程式語言開發出具有

高速鑽孔（Drilling EDM）功能的深孔穴放電加工電腦數值控制器（Deep-sinking EDM CNC），為了加工不穿透的工件，

還需預估電極消耗量，使其加工能達到所需要之深度。粗加工完成後再以放射狀加工作孔壁的細修，使深孔穴加工壁能有

細緻的表面。為了達到加工的目的，本研究將在OPLC內建立深孔放電所需要的控制系統，即建立即時控制的間隙控制器

、電極消耗補償器、軌跡插值器、三軸的位置控制器、放電參數傳輸、I/O配置等。為了預估深孔加工電極的消耗量，本

研究採用田口式法建立補償式，並以實際加工進行誤差分析。同時也在一台個人電腦上（PC）利用VB（Visual Basic）建

立人機操作介面，讓使用人員可以利用此畫面進行放電加工之操作，也是PC和OPLC之間的數據溝通介面。最後將此控制

系統裝置於一深孔放電加工機台上，並實際進行加工和功能測試，以了解本研究所製作的控制系統，實際在深孔穴放電加

工機上的加工情形。
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