
三度空間刀具補償應用於五軸加工數值控制程式設計之研究

陳正堂、佘振華

E-mail: 9222215@mail.dyu.edu.tw

摘 要

由於多軸工具機可提供兩個旋轉軸，使刀具以不同的角度進刀，因此，在加工複雜曲面之工件時，可有效縮短加工時間，

提高經濟效益。當刀具因加工磨耗而造成尺寸變異時，原程式必須補正，才能確保加工之工件尺寸正確。一般三軸工具機

進行二度空間平面輪廓銑削時，可使用控制器內部所提供的G碼，由控制器計算補償後的加工路徑，此為低階控制器的基

本功能。然而，若要進行三度空間刀徑的補償，則需採用高階控制器所提供的向量補償模式才能解決。 本論文之目的為建

立多軸刀具補償之演算法，並發展出視窗化轉換介面之泛用型後處理程式，可以接受多種刀具路徑檔案格式，以轉換成適

用於各種多軸工具機之NC加工程式。透過實體模擬切削之驗證，可證實本論文所建立刀具補償向量演算法之正確性。
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