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摘 要

中文摘要 在傳統電腦數值工具機的數值控制系統裡面，最主要是採取DDA(Digital differential analyzer)數位差異分解器的理

論來使馬達驅動，其原理為程式的指令一經DDA軌跡計算出，經過一定的時間再發送脈衝給各軸伺服器馬達，來驅動X

、Y、Z軸進給，產生所預期的切削軌跡。 目前市面上看到的都是以日立、三菱、歐姆龍等的可程式邏輯控制器為主的應

用。而富士株式會社所開發的新一代可程式邏輯控制器SPH，其優點除了包含傳統控制器的功能外，也在硬體上和軟體上

作了很多的革新。本研究是想以富士可程式邏輯控制器為實驗設備，採用DDA的理論來撰寫G碼指令，也就是採用舊有

的G碼指令的驅動方法，如Fanuc的G碼程式套用在富士可程式邏輯控制器上，所產生的切削軌跡與實際的直線圓弧作個比

較是否其解析度上差異很大。
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