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摘 要

三次元座標量測儀在表面量測上佔具有極大的應用性，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

。由於三次元的量測，大都以人工操作方式，因此整個操作規劃亦由人為作判斷，完全藉由量測員的經驗，這種方法會隨

著量測員不同，極易造成操作誤差。 本研究提出平均差異、規格差異率與綜合法作為基本量測點數的選取基準，打破以往

的經驗法則，嘗試以數學模式來表示各個特徵元件之量測點位置，利用兩者進行反應曲面分析，適配出最佳的量測點數與

量測點位置分佈之法則，以利進行三次元量具量測幾何公差之重複性與再現性分析。
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