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摘 要

本研究在開放架構式電腦數值控制(CNC)車銑床控制器中建立線切割放電加工(WEDM)電腦數值控制器。並結合本文所提

出的階段性放電加工策略去製作出角隅切削參數轉換儲存庫與角隅細修加工時之伺服進給控制系統，使線電極在角隅切割

時會因落空造成控制不穩定現象而影響到角隅切割之精度。本文最後以無角隅控制策略、「駐角暫停」策略與本文所提控

制策略做一比較，其中切削30°、45°、60°及90°等四種角隅(Corner)角度，以驗證本研究所提策略之加工效果。

關鍵詞 : 開放架構式控制器 ; 線切割放電加工 ; 間隙控制
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