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摘 要

緩衝命?控制運算法（buffered command control algorithm, BCCA）是將插值器產生的位置命?值預存於緩衝器內，而即時控

制的定時中斷程式(ISR)在合適的時機將暫存的位置命?取出成為當時的位置命?。此方法可簡化中斷程式的內容而縮短定時

中斷的定時時間，可應用於快速反應的軌跡控制系統。本研究將應用緩衝命?控制運算法在放電?削加工使放電銑削加工可

加工?雲形曲線（spline）。本研究也將探討雲形曲線插值器在此控制運算法中的軟體架構設計與位置命?的產生法、軌跡誤

差的分析。最後並實際驗證此控制架構其在放電加工速?的改善。

關鍵詞 : 電腦數值控制，放電加工機，命令控制，緩衝儲存，電腦架構
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