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摘　 要： 为了提高微细电火花加工（ｍｉｃｒｏ⁃ＥＤＭ）效率，设计了一种脉冲参数主动匹配式 ｍｉｃｒｏ⁃ＥＤＭ 脉冲电源．采用等能

量加工的方法，对不同的脉冲匹配参数进行加工效率对比实验，设计了脉冲参数主动匹配式脉冲电源的结构、功能和控

制策略，并进行了加工实验验证．结果表明： 选定合适的脉宽和脉间参数，使极间电容单次充电和单次放电，可获得最高

的加工效率；该电源脉冲参数可根据极间电压和极间电容的大小自动调整；进行微小孔加工，加工连续性较好，加工效率

和加工质量较高．利用该电源可进行微细加工，加工效率较传统电源有显著的提升，并能保证较高的加工质量．
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　 　 微 细 电 火 花 加 工 （ ｍｉｃｒｏ ｅｌｅｃｔｒｏ ｄｉｓｃｈａｒｇｅ
ｍａｃｈｉｎｉｎｇ，简称 Ｍｉｃｒｏ⁃ＥＤＭ）属于微细电加工的一

种［１－２］，Ｍｉｃｒｏ⁃ＥＤＭ 可加工难加工材料［３－５］，所需电

极材料要求不高［６－７］，机床成本不高，耗能低．Ｍｉｃｒｏ⁃
ＥＤＭ 脉冲电源是将工频交流电流转换成一定频率

的单向脉冲电流，以供给极间蚀除材料所需的能

量．传统的脉冲电源采用预制式脉冲参数设置方

法，自动化程度不高．目前，国内外开始研制自适应

和智能脉冲电源，日本沙迪克公司率先将智能技术

应用在微细电火花加工中，采用人工神经网络技术

设计的脉冲电源具有无需人工设定，可自动优化出

最佳加工条件的功能，并可通过模糊控制实现最佳

控制［８］；英国 ｋａｏ 等［９］运用 ＢＰ 神经网络在线监测

Ｍｉｃｒｏ⁃ＥＤＭ 脉冲电源放电状态［９］；大连理工大学周

明等［１０］提出了采用模糊逻辑的简单判别原则和

ＶＬＱ 神经网络相结合的智能化脉冲电源，该电源占

用计算机资源少，实时性强，经实验验证具有很好

的预测效果，误差率在 １０％以内．在微小尺寸加工

方面，Ｍｉｃｒｏ⁃ＥＤＭ 也取得了长足的进展，韩国理工



大学 Ｌｅｅ 等［１１］加工出了直径 ７􀆰 ３ μｍ，长 ４５２ μｍ 的

微细电极，用时仅为８８４ ｓ；东京大学 Ｙｕ［１２］ 成功加

工出长、宽、高分别为 ５００、３００、２００ μｍ 的微汽车模

型；哈尔滨工业大学在硅材料上加工出了微型燃气

轮机的涡轮盘、球冠及微传感结构［１３］ ．
虽然 Ｍｉｃｒｏ⁃ＥＤＭ 相比于其他微细加工方法

具有很多优点，而且在技术上也取得了长足的进

步，但是仍然有一些制约其发展的因素没有得到

解决［１４－１５］ ．例如，微细电火花加工一直存在能量

控制困难，加工效率低的问题，这也影响了 Ｍｉｃｒｏ⁃
ＥＤＭ 的加工精度和加工质量［１６－１７］ ．

本文设计了一种脉冲参数主动匹配式脉冲电

源，该电源可根据加工精度要求确定极间电压和

极间电流，控制放电能量，脉冲参数根据设定的极

间电压和极间电容情况主动调节．该电源可以明

显提高微细电火花加工的加工效率，并保证较高

的加工质量．

１　 脉冲参数匹配对加工效率的影响

微细电火花加工效率受工作液、工件材料、进
给速度、电参数等多方面因素影响．在除电参数以

外的影响因素一定的情况下，单个脉冲能量取决

于极间放电电压、放电电流和放电持续时间，单个

脉冲的放电能量 ＷＭ 为［１８］

ＷＭ ＝ ＶｐＩｐ ｔｏｎ
１

ｔｏｎ ＋ ｔｏｆｆ
．

材料的蚀除率 ＲＭＲＲ 可表示为

　 ＲＭＲＲ ＝ αＷＭ ＝ αＶｐＩｐｔｏｎ
１

ｔｏｎ ＋ ｔｏｆｆ
＝ αＶｐＩｐｔｏｎｆ ． （１）

式中： α为材料蚀除相对常数，指每单位电能的材

料蚀除体积； Ｖｐ 为极间电压； Ｉｐ 为电流； ｔｏｎ 为脉

宽； ｔｏｆｆ 为脉间； ｆ 为脉冲频率．
由式（１）可知， 在 Ｖｐ 和 Ｉｐ 等加工条件一定的

情况下，ＲＭＲＲ 与脉宽和脉间的匹配有关．本文实验

研究了脉冲参数匹配对加工效率的影响，图 １ 为

脉冲电源充放电波形图．可见在未发生放电之前，
充电波形为阶梯式，即 ｔｏｎ 时间在充电，ｔｏｆｆ 时间为

等待时间，所以在达到击穿电压之前，ｔｏｆｆ 既不对

电容充电也不放电加工，ｔｏｆｆ 时间为无效时间，其
影响充电效率，进而影响加工效率．
　 　 为了验证脉冲参数匹配对微细点火加工效率

的影响，本文利用晶体管脉冲电源进行加工效率

试验，采用手动匹配脉冲参数，测定不同参数匹配

的加工效率值．电极直径选择 ０􀆰 ５ ｍｍ 钨电极，加
工孔深度为 ０􀆰 ５ ｍｍ，记录加工时间．具体实验参

数见表 １．
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Ic/A tontoff

t/s

t/s

图 １　 脉冲电源加工波形

表 １　 实验参数

开路

电压 ／ Ｖ
参考

电压 ／ Ｖ
电流 ／

Ａ
加工

极性

电机转速 ／

（ ｒ·ｍｉｎ－１）

单次加工

时间 ／ ｓ

２５０ １８０ ０􀆰 ４２ 正极性 ２ ０００ ５

　 　 设计 ４ 组脉宽和脉间匹配参数，分别记录加

工时间．绘制加工时间曲线图见图 ２．
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图 ２　 不同脉冲参数加工时间曲线

　 　 由图 ２ 可知，脉宽对加工效率影响较大，选取

合适的脉宽可以显著提高加工效率；脉间对加工

效率影响没有脉宽显著，但在选择合适的脉宽后，
应选择合适的脉间，否则也会影响加工效率．
　 　 图 ３ 为脉宽在 １、３、１０ 和 ２０ μｓ，脉间为 ５ μｓ
时采集的加工波形图．脉宽为 １ μｓ 时，在单个脉

宽时间内，极间电容存在多脉冲连续充电的情况，
放电连续性不好，这是影响其加工效率的主要原

因；脉宽为 ３ μｓ 时，在单个脉宽时间内，极间电容

单次充电并单次放电，放电击穿电压都在最大开

路电压值附近，放电的连续性好，放电均匀，所以

加工效率最高；脉宽为 １０ μｓ 时，在单个脉宽时间

内，极间电容存在单脉冲多次放电的现象，而且放

电时的击穿电压大小不等，这使得蚀除能量不均

匀，而且极间没有充分的电离，导致短路的情况增

多，这些都影响微细电火花的加工效率；脉宽为

２０ μｓ 时的情况与脉宽 １０ μｓ 时情况相似，而且同

一个脉宽内存在更多的多次放电现象，低电压放

电的情况和短路情况也更多，这是导致其加工效

率在 ４ 组参数中最低的主要原因．
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多脉冲连续充电

（ａ） ｔｏｎ ＝ １ μｓ， ｔｏｆｆ ＝ ５ μｓ

单脉冲多次放电

（ｃ） ｔｏｎ ＝ １０ μｓ， ｔｏｆｆ ＝ ５ μｓ

（ｂ） ｔｏｎ ＝ ３ μｓ， ｔｏｆｆ ＝ ５ μｓ

单脉冲多次放电

（ｄ） ｔｏｎ ＝ ２０ μｓ， ｔｏｆｆ ＝ ５ μｓ

图 ３　 加工波形

　 　 通过实验分析发现，在等能量加工的情况下，
选定合适的脉宽和脉间参数，使极间电容单次充

电和单次放电，微细电火花加工效率最高．基于这

一发现，本文提出一种脉冲参数主动匹配式脉冲

电源，该脉冲电源脉冲参数根据极间电容的大小

自动匹配，可有效提高微细电火花加工效率．

２　 脉冲参数主动匹配式脉冲电源设计方案

　 　 根据脉冲参数匹配原理，本文设计的脉冲参数

主动匹配式脉冲电源的总体设计方案如图 ４ 所示．
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图 ４　 脉冲电源设计方案

　 　 脉冲参数主动匹配式脉冲电源主要包括：单
片机、复杂可编程逻辑器件（ＣＰＬＤ）、参数输入模

块、功率放大模块和脉冲参数匹配模块．单片机与

ＣＰＬＤ 是整个电源的核心部分，控制参数设定和

脉冲信号的输出；参数输入模块实现加工前的参

数预置，包括开路电压、电流和极间标称电容等参

数的预录入，还包括脉冲电源功能模式的选择和

故障诊断；功率放大模块主要完成放电电流的选

择、寄生参数的吸收、极间标称电容的选择和为电

极与工件提供放电通道；脉冲参数匹配模块主要

包括分压电路、滤波器、放大器、比较电路和限幅

电路，用来采集极间电容两端的电压信息并传给

ＣＰＬＤ，从而输出动态调整的脉宽和脉间．
该电源与现有的微细电火花脉冲电源相比主

要有两方面优点：一是该电源增加了脉冲参数匹配

模块，可实现脉宽和脉间的在线动态设定，具有自
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动化程度高，参数匹配精度高的特点；二是该电源

在设计方面强调对寄生参数的控制，通过增加吸收

电路，选择寄生参数小的元器件，设计 ＰＣＢ 时避免

寄生参数发生等方法，将寄生参数控制到最小．

３　 脉冲参数主动匹配式脉冲电源控制策略

　 　 图 ５为脉冲参数主动匹配式脉冲电源脉冲控

制策略图，图中 Ｕ０ 为直流电源电压，Ｕｏｃ 为开路电

压，ＶＨｒｅｆ 为上限参考电压，Ｕｄ 为驱动脉冲电压，
ＶＬｒｅｆ 为下限参考电压，Ｉｐｋ 为峰值电流．
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图 ５　 脉冲控制策略

　 　 ｔ０ ～ ｔ１ 阶段：脉冲处于脉宽 ｔｏｎ 时间内，极间

电容充电，在 ｔ１ 时刻，开路电压达到 ＶＨｒｅｆ 时，功率

管截止，脉冲进入脉间 ｔｏｆｆ 时间．
ｔ１ ～ ｔ２ 阶段：此阶段为脉间 ｔｏｆｆ 时间，在此期间

的某一刻极间电容击穿间隙介质放电．当电压降

为 ＶＬｒｅｆ
时，脉冲延迟 ｔｄ 时间，以充分消电离，防止

短路情况发生．
　 　 ｔ２ ～ ｔ３ 阶段：ｔ２ 时刻，脉冲再次进入 ｔｏｎ 时间，
但在开路电压并未达到 ＶＨｒｅｆ 时，即在 ｔ３ 时刻由于

极间的复杂情况使脉冲发生了放电，在 ｔ４ 时刻放

电终止，此时极间电压并未下降到 ＶＬｒｅｆ，所以在 ｔ４
时刻极间电容又开始充电，如此反复，在 ｔ７ 时刻，
脉宽达到设定的最大值 ｔｏｎ（ｍａｘ），此时功率管强制

截止，脉冲进入 ｔｏｆｆ 阶段，这样可以避免脉冲始终

处于脉宽时间的死循环．
ｔ８ ～ ｔ９ 时间内，脉冲进入 ｔｏｎ 阶段，之前极间电

容中存在一定数量的电荷，所以电容在此基础上

继续充电．在 ｔ９ 时刻达到 ＶＨｒｅｆ，脉冲即进入 ｔｏｆｆ 时
间，并在此期间的某一刻放电．在此充放电周期

内，由于受到之前脉冲的影响，ｔｏｎ 时间较短．
ｔ１０ ～ ｔ１２ 时间内，脉冲又一次经历 ｔｏｎ 充电与

ｔｏｆｆ 时间内放电过程，但由于受到极间介质中杂质

和极间间隙大小不稳定的影响，脉宽与脉间与之

前的脉冲并不完全相同．

４　 实验

４􀆰 １　 驱动脉冲与放电波形

对脉冲参数主动匹配式脉冲电源进行驱动脉

冲和放电波形验证实验．调节参考电压值Ｕｒｅｆ 控制

开路电压分别为 ８０、６０、５０ Ｖ，通过示波器采集驱

动波形和放电波形如图 ６ 所示．
　 　 由图 ６ 可知，脉冲驱动波形的脉宽与脉间根

据开路电压的大小调整，脉宽和脉间不固定．放电

波形显示，放电击穿绝大多数发生在设定的参考

电压值附近，极间电容在单个脉冲时间内只充电

一次、放电一次，这样保证了每次放电能量的一致

性，从放电波形看，放电连续较好．

放电波形

驱动波形 驱动波形 驱动波形

放电波形
放电波形

（ａ） Ｕｒｅｆ ＝ ８０ Ｖ　 　 　 　 　 　 　 　 （ｂ） Ｕｒｅｆ ＝ ６０ Ｖ　 　 　 　 　 　 　 　 　 （ｃ） Ｕｒｅｆ ＝ ５０ Ｖ
图 ６　 驱动波形与放电波形

４􀆰 ２　 加工结果分析

为了检验该电源的加工效率， 本文进行

微小孔加工实验，对比分析了普通晶体管脉冲电

源与本文设计的脉冲电源的加工效率． 电极

选择直径为 ５０ μｍ 钨电极，工件电极选用 ４５ 号

钢，孔深径比４ ∶ １．采用 ３ 组加工参数，加工后孔

ＳＥＭ 图如图 ７ 所示，脉冲电源的加工参数如表 ２
所示．
　 　 由表 ２ 可知，在 ３ 组参数中，采用本文设计的

主动匹配式脉冲电源加工时间最短，效率最高，相
比于第 １ 组参数，效率提高了 １􀆰 ３１ 倍，相比于第

２ 组参数，加工效率提高了 １􀆰 ６７ 倍．
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表 ２　 脉冲电源的加工参数

电源 组 电压 ／ Ｖ 电流 ／ Ａ 脉宽 ／ μｓ 脉间 ／ μｓ 加工时间 ／ ｓ

晶体管脉冲电源 １ １００ ０􀆰 １１ １ ５ ２３８

晶体管脉冲电源 ２ １００ ０􀆰 １１ １０ ５ ２７５

主动匹配式脉冲电源 ３ １００ ０􀆰 １１ 自动 自动 １０３

(a)第1组 (c)第3组(b)第2组

图 ７　 加工孔 ＳＥＭ 图

　 　 由图 ７ 可知，采用新型脉冲电源加工后的微

孔（第 ３ 组）圆度较好．利用共聚焦激光扫描显微

镜对加工后的表面进行粗糙度测量，第 １ 组中表

面粗糙度为 ０􀆰 １１５ μｍ，第 ２ 组中表面粗糙度为

０􀆰 １９５ μｍ，第 ３ 组中表面粗糙度为 ０􀆰 １３４ μｍ，可
见，采用新型脉冲电源加工可得到较好表面质量．

５　 结　 论

１）研究了等能量加工条件下，微细电火花加

工效率规律，即通过选定合适的脉宽和脉间参数，
使极间电容单次充电和单次放电，加工效率最高．

２）根据微细电火花加工效率规律，设计了一

种脉冲参数主动匹配式 Ｍｉｃｒｏ－ＥＤＭ 脉冲电源，该
电源改变了传统的脉冲参数预置模式，变为脉冲

参数主动匹配模式．
３）制定了脉冲参数主动匹配式脉冲电源脉

冲控制策略，并进行了微小孔加工效率对比实验，
结果表明，该电源加工连续性较好，加工效率较传

统电源有显著的提升，加工质量较好．

参考文献

［１］ 范伟政，乔大勇． 微机电系统［Ｍ］． 西安：西北工业大

学出版社，２０１１：１－１２．
［２］ ＤＵＭＡＳ Ｎ， ＴＲＩＧＯＮＡ Ｃ， ＰＯＮＳ Ｐ， ｅｔ ａｌ． Ｄｅｓｉｇｎ ｏｆ

ｓｍａｒｔ ｄｒｉｖｅｒｓ ｆｏｒ ｅｌｅｃｔｒｏｓｔａｔｉｃ ＭＥＭＳ ｓｗｉｔｃｈｅｓ ［ Ｊ ］．
Ｓｅｎｓｏｒｓ ａｎｄ Ａｃｔｕａｔｏｒｓ Ａ： Ｐｈｙｓｉｃａｌ， ２０１１， １６７ （ ２）：
４２２－４３２．

［３］ 彭秋菊，郭永丰，白基成． 绝缘陶瓷往复走丝线切割加

工放电状态检测方法［Ｊ］． 电加工与模具，２０１０ （５）：
２７－３０．

［４］ ＪＩＡ Ｚｈｉｘｉｎ， ＧＵＯ Ｙｏｎｇｆｅｎｇ， ＬＩＵ Ｙｏｎｇｈｏｎｇ， ｅｔ ａｌ． Ｔｈｅ
ｓｔａｔｅ ｏｆ ｔｈｅ ｍａｃｈｉｎｉｎｇ ｏｆ ｃｅｒａｍｉｃ ｍａｔｅｒｉａｌｓ ｉｎ ｃｈｉｎａ［Ｊ］．
Ｊｏｕｒｎａｌ ｏｆ Ｍａｔｅｒｉａｌｓ Ｐｒｏｃｅｓｓｉｎｇ Ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ， １９９６，
６２（１）： ２０－２３．

［５］ ＰＥＴＥＲＳＯＮ Ｋ Ｅ． Ｓｉｌｉｃｏｎ ａｓ ａ ｍｅｃｈａｎｉｃａｌ ｍａｔｅｒｉａｌ［ Ｊ］．
Ｐｒｏｃｅｓｓｉｎｇ ｏｆ ｔｈｅ ＴＥＥＥ， １９８２， ７０（５）： ４２０－４５７．

［６］ 王海滨，肖生苓，徐凯宏．金属基金刚石砂轮电火花整

形参数的研究［Ｊ］．森林工程，２００８，２４（３）：４４－４６．
［７］ ＤＩ Ｓｈｉｃｈｕｎ， ＣＨＵ Ｘｕｙａｎｇ， ＷＡＮＧ Ｚｈｅｎｌｏｎｇ， ｅｔ ａｌ．

Ａｎａｌｙｓｉｓ ｏｆ ｋｅｒｆ ｗｉｄｔｈ ｉｎ ｍｉｃｒｏ⁃ＷＥＤＭ［Ｊ］． Ｉｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌ
Ｊｏｕｒｎａｌ ｏｆ Ｍａｃｈｉｎｅ Ｔｏｏｌｓ ａｎｄ Ｍａｎｕｆａｃｔｕｒｅ， ２００９， ４９
（１０）：７８８－７９２．

［８］ ＫＬＯＣＫＥ Ｆ， ＬＵＮＧ Ｄ， ＴＨＯＭＡＩＤＩＳ Ｄ， ｅｔ ａｌ． Ｕｓｉｎｇ
ｕｌｔｒａ ｔｈｉｎ ｅｌｅｃｔｒｏｄｅｓ ｔｏ ｐｒｏｄｕｃｅ ｍｉｃｒｏ⁃ｐａｒｔｓ ｗｉｔｈ ｗｉｒｅ⁃
ＥＤＭ［ Ｊ］． Ｊｏｕｒｎａｌ ｏｆ Ｍａｔｅｒｉａｌｓ Ｐｒｏｃｅｓｓｉｎｇ Ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ，
２００４， １４９（１ ／ ２ ／ ３）： ５７９－５８４．

［９］ ＫＡＯ Ｊ Ｙ， ＴＡＲＮＧ Ｙ Ｓ． Ａ ｎｅｕｔｒａｌ⁃ｎｅｔｗｏｒｋ ａｐｐｒｏａｃｈ ｆｏｒ
ｔｈｅ ｏｎ⁃ｌｉｎｅ ｍｏｎｉｔｏｒｉｎｇ ｏｆ ｔｈｅ ｅｌｅｃｔｒｉｃａｌ ｄｉｓｃｈａｒｇｅ
ｍａｃｈｉｎｉｎｇ ｐｒｏｃｅｓｓ［ Ｊ］． Ｊｏｕｒｎａｌ ｏｆ Ｍａｔｅｒｉａｌｓ Ｐｒｏｃｅｓｓｉｎｇ
Ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ，１９９７，６９（１ ／ ２ ／ ３）：１１２－１１９．

［１０］周明． 微细电火花加工放电状态辨识与预测的理论

和方法［Ｄ］． 大连：大连理工大学， ２００５：１－８０．
［１１］ＬＥＥ Ｊｕｋｙｏｕｎｇ． Ａ ｓｔｕｄｙ ｏｎ ｔｈｅ ｍａｃｈｉｎｉｎｇ ｏｆ ｈｉｇｈ⁃ａｓｐｅｃｔ

ｒａｔｉｏ ｍｉｃｒｏ⁃ｓｔｒｕｃｔｕｒｅｓ ｕｓｉｎｇ ｍｉｃｒｏ⁃ＥＤＭ ［Ｊ］． Ｊｏｕｒｎａｌ ｏｆ
Ｍａｔｅｒｉａｌｓ Ｐｒｏｃｅｓｓｉｎｇ Ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ， ２００３，１４０ （ １ ／ ２ ／ ３）：
３１８－３２５．

［１２］ＹＵ Ｚｕｙｕａｎ． Ｔｈｒｅｅ ｄｉｍｅｎｓｉｏｎａｌ ｍｉｃｒｏ⁃ＥＤＭ ｕｓｉｎｇ ｓｉｍｐｌｅ
ｅｌｅｃｔｒｏｄｅｓ［ Ｊ］． Ｄｉｓｓｅｒａｔｉｏｎ ｏｆ ｔｈｅ Ｕｎｉｖｅｒｓｉｔｙ ｏｆ Ｔｏｋｙｏ，
１９９７ （３）： １４９－１５５．

［１３］董颖怀．一种微型涡轮发动机的关键结构及其制造

技术的研究［Ｄ］．哈尔滨：哈尔滨工业大学， ２００９．
［１４］ＫＡＮＥＫＯ Ｙｕｊｉ， ＩＴＯ Ｓｈｉｎｊｉ． Ｅｌｅｃｔｒｉｃ ｄｉｓｃｈａｒｇｅ ｍａｃｈｉｎｅ

ｐｏｗｅｒ ｓｕｐｐｌｙ ｗｉｔｈ ｃｕｒｒｅｎｔ ｃｏｎｔｒｏｌ ａｔ ｖａｒｉａｂｌｅ ｌｅｖｅｌｓ：
Ｊａｐａｎ，ＵＳ ０８ ／ １５６，０６７［ Ｐ］． ｈｔｔｐ： ／ ／ ｗｗｗ． ｇｏｏｇｌｅ． ｃｏｍ ／
ｐａｔｅｎｔｓ ／ ＵＳ５３８６０９５．

［１５］ ＪＩＡＮＧ Ｙｉ， ＺＨＡＯ Ｗａｎｓｈｅｎｇ， ＸＩ Ｘｕｅｃｈｅｎｇ， ｅｔ ａｌ．
Ｖｉｂｒａｔｉｏｎ ａｓｓｉｓｔｅｄ ｅｄｍ ｏｆ ｓｍａｌｌ⁃ｈｏｌｅ ｕｓｉｎｇ ｖｏｉｃｅ ｃｏｉｌ
ｍｏｔｏｒ［Ｃ］ ／ ／ Ｆｉｆｔｈ ＣＩＲＰ Ｃｏｎｆｅｒｅｎｃｅ ｏｎ Ｈｉｇｈ Ｐｅｒｆｏｒｍａｎｃｅ
Ｃｕｔｔｉｎｇ． Ａｍｓｔｅｒｄａｍ：Ｅｌｓｅｖｉｅｒ， ２０１２：６４５－６５０．

［ １６ ］ ＡＬＡＮ Ｈ Ｅ． Ｍｉｌｌｉｍｅｔｅｒ ｓｃａｌｅ ＭＥＭＳ ｇａｓ ｔｕｒｂｉｎｅ
ｅｎｇｉｎｅｅｒ ［ Ｃ ］ ／ ／ ｔｈｅ ２００３ Ｉｎｔｅｒｎａｔｉｏｎａｌ Ｊｏｉｎｔ Ｐｏｗｅｒ
Ｇｅｎｅｒａｔｉｏｎ Ｃｏｎｆｅｒｅｎｃｅ． Ａｔｌａｎｔａ： ＡＳＭＥ，２００３：６６９－６９６．

［１７ ］ ＪＡＲＯＳＺ Ａ， ＰＦＩＴＺＮＥＲ Ａ． Ｅｖａｌｕａｔｉｏｎ ｏｆ ｐａｒａｓｉｔｉｃ
ｃａｐａｃｉｔａｎｃｅｓ ｆｏｒ ｉｎｔｅｒｃｏｎｎｅｃｔｉｏｎ ｂｕｓｅｓ ｃｒｏｓｓｉｎｇ ｉｎ
ｄｉｆｆｅｒｅｎｔ ｌａｙｅｒｓ ［ Ｊ］． Ｍｉｃｒｏｅｌｅｃｔｒｏｎｉｃｓ Ｒｅｌｉａｂｉｌｉｔｙ， ２００５
（４５）：７６１－７６５．

［１８］王津，韩福柱，卢建鸣，等． 电极加工时间对电火花加

工效率影响规律研究［Ｊ］． 大连理工大学学报，２０１２，
５２（５）：６５２－６５６．

（编辑　 杨　 波）

·２２１· 哈　 尔　 滨　 工　 业　 大　 学　 学　 报　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 第 ４６ 卷　


