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（１）

ｗｈｅｒｅτｉｓｔｈｅｓｈｅａｒｓｔｒｅｓｓ，υｉｓｔｈｅｓｌｉｄｉｎｇｖｅｌｏｃｉｔｙ，μｉｓ
ｔｈｅｃｏｅｆｆｉｃｉｅｎｔｏｆｆｒｉｃｔｉｏｎ，ＦＳｉｓｔｈｅｓｈｅａｒｆｏｒｃｅ，ＦＮｉｓｔｈｅ
ｎｏｒｍａｌｆｏｒｃｅ，αｉｓｔｈｅａｍｐｌｉｔｕｄｅｏｆｏｓｃｉｌｌａｔｉｏｎ，ωｉｓｔｈｅ
ａｎｇｕｌａｒｆｒｅｑｕｅｎｃｙ（ω＝２πｆ），ｔｉｓｔｈｅｗｅｌｄｉｎｇｔｉｍｅ，Ｄｉｓ
ｔｈｅｔｈｉｃｋｎｅｓｓａｎｄＷｉｓｔｈｅｗｉｄｔｈｏｆｔｈｅｓｐｅｃｉｍｅｎ（ｗｅｌｄ
ａｒｅａ＝ＤＷ）［６］．ＴｈｅｃｏｎｔａｃｔａｒｅａｔｅｒｍＤ［Ｗ－αｓｉｎ（ωｔ）］
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