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摘 要

近年來，三次元座標測量儀在表面量測上佔有很大的優勢。這些經由量測而得到的量測點數據，可以用來分析工件的幾何

特性，如真平度。並且再來檢測這些由工件上所量測出來的資料，是否符合為平面所訂的規格內。 本研究中，我們針

對Hammersley序列抽樣、Halton-Zaremba序列抽樣和有系統的行列抽樣，三種量測抽樣方式做比較，並且試著以數學模式

來表示各工件之量測點數，透過試驗找出最佳的量測點數與抽樣方法。
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