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【57】申請專利範圍
1.　一種自動化曲面誤差補償方法，適於根據加工程式控制工具機對工件進行自動化加工，
所述方法包括：於理想曲面上建立多個假想平面，以取得多個曲線特徵，其中所述理想

曲面為自由曲面，所述曲線特徵為所述假想平面中的每一者與所述理想曲面相交的曲線

的集合；依據所述曲線特徵執行佈點演算，以取得理想量測點的位置資訊；對所述工件

執行線上表面量測，以取得多個實際量測點的實際位置資訊；以及對所述實際量測點及

對應於所述理想曲面的多個所述理想量測點執行誤差計算並做鏡射補償，以進行曲面擬

合並產生精加工路徑，其中執行所述誤差計算並做鏡射補償包括將所述實際量測點投影

到所述理想曲面的法線方向上，再做所述鏡射補償以取得補償點。

2.　如申請專利範圍第 1項所述的自動化曲面誤差補償方法，其中執行所述誤差計算並做鏡
射補償還包括：根據所述理想量測點的法向量測取得所述實際量測點，將理論點與所述

實際量測點相連以取得連線，並將所述理想量測點沿法線方向建立延伸線，求取所述連

線與所述延伸線的夾角或所述理想量測點至所述實際量測點法線之最短距離，若所述夾

角或所述最短距離不為 0，表示所述實際量測點非所述法向量上之點，則將所述實際量
測點投影到所述理想曲面上，由所述實際量測點的法線方向與所述理想曲面相交取得投

影點，藉由所述實際量測點的所述法線方向進行鏡射補償以取得所述補償點。

3.　如申請專利範圍第 1項所述的自動化曲面誤差補償方法，其中依據所述補償點進行所述
曲面擬合，所述精加工路徑為所述擬合的曲面。

4.　如申請專利範圍第 1項所述的自動化曲面誤差補償方法，其中在執行所述佈點演算之
後，對所述工件執行粗加工及中加工，在執行所述中加工之後，對所述工件執行所述線

上表面量測。
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5.　如申請專利範圍第 4項所述的自動化曲面誤差補償方法，其中在執行所述線上表面量測
之後，產生所述工件的模型，所述方法還包括：在進行所述曲面擬合之後，將所述擬合

的曲面取代所述理想曲面，以重新建模。

6.　如申請專利範圍第 5項所述的自動化曲面誤差補償方法，其中在執行所述重新建模之
後，複製所述中加工的加工路徑並重新計算，以產生所述精加工路徑。

7.　如申請專利範圍第 1項所述的自動化曲面誤差補償方法，其中依據所述曲線特徵執行所
述佈點演算包括：判斷所述曲線的曲率變化，以決定佈點密度。

8.　如申請專利範圍第 1項所述的自動化曲面誤差補償方法，其中在執行所述佈點演算之
後，所述加工程式依據所述佈點演算的結果產生量測路徑，以控制所述工具機對所述工

件執行所述線上表面量測。

9.　如申請專利範圍第 1項所述的自動化曲面誤差補償方法，其中在所述工具機對所述工件
執行所述線上表面量測之後，所述加工程式自動讀取所述實際量測點的所述位置資訊，

以進行所述誤差計算。

10.   一種電腦程式產品，具有至少一程式碼，當電子裝置載入並執行所述程式碼後，可完成
申請專利範圍第 1項所述之自動化曲面誤差補償方法。

圖式簡單說明

圖 1是依照本發明的一實施例的自動化曲面誤差補償方法的流程圖。
圖 2是依照本發明的一實施例中在工件上建立的假想平面與曲線特徵的 CAD模型示意

圖。

圖 3是依照本發明的一實施例中在工件上理想量測點的佈點曲面 CAD模型示意圖。
圖 4A是理想量測點與實際量測點法向概念的示意圖。
圖 4B是依照本發明的一實施例中理想量測點與實際量測點法向概念的示意圖。
圖 5是依照本發明的另一實施例的自動化曲面誤差補償方法的流程圖。
圖 6是依照本發明的另一實施例的自動化曲面誤差補償方法的流程圖。
圖 7是依照本發明的一實施例的電腦程式產品的方塊圖。
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