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摘要摘要摘要摘要 

加工夾持道次規劃(Set-up planning)是

將具有相同切削特性的切削特徵或操作群組

在同一夾持下進行切削加工之規劃，並將各

群組的加工夾持道次根據加工限制條件排序

以確保切削特徵經過多道夾持加工後能夠符

合設計工程圖上標註尺寸的精度要求。在電

腦輔助製程規劃中切削特徵的群組是以將加

工成本降到最低為主要考量，一般稱為加工

夾持道次規劃問題(SPP)。本研究提出一個模

糊方法來達成這個目標，首先將加工夾持道

次規劃問題公式化，考慮切削特徵的幾何外

形屬性、精度屬性及技術性屬性，透過模糊

邏輯規則評估切削特徵間的相似度。接著利

用模糊關係矩陣建立加工操作間的關係，根

據模糊群聚來達成切削特徵之加工操作的分

群。進一步詳細分析特徵群聚排序的判斷，

並針對系統發展的問題與執行加以說明。最

後利用一個實際例子來驗證本研究所提出之

模糊策略方法在加工夾持道次規劃問題上的

有效性。 

關鍵詞關鍵詞關鍵詞關鍵詞：：：：加工夾持道次規劃、電腦輔助

程序規劃、模糊群聚 

Abstract  

 Seu-up planning is the process of 

determining the groups of features and/or 

operations that can be machined together on a 

particular fixture configuration, sequencing of 

these resultant groups, and ensuring that all the 

features can be machined with specified 

accuracy. The grouping of machining features 

so as to minimize the cost of machining is a 

major step in Computer aided process planning 

(CAPP) and it is called as set-up planning 

problem (SPP). This paper investigated a 

methodology for achieving the goal. First, the 

set-up planning problem is formalized, and 

similarity degree between machining features 

are measured by fuzzy logic through 

considering a rule of machining similarity 

between machining features in the geometry 

property, precision property, and technological 

property. Second, a similarity matrix is 

introduced to identify the relationships between 

the machining operations, and steps of features 

grouping are advanced based on fuzzy 

clustering. Third, detailed analysis and 

adjustment of features cluster sequencing are 

discussed. The major problems encountered, the 

progress made in the development and 

implementation of the proposed system are all 

discussed. Finally, the proposed methodology is 

effectively demonstrated in a practical example. 

Keywords: Set-up planning、CAPP、Fuzzy 

clustering 

1. 前言前言前言前言 

近年來，由於科技的快速進步與發展，

在產業競爭激烈的環境，產品不再是強調以

量取勝，轉而以高科技、自動化、高精密性

的高單價產品為訴求。因此，企業為了求得

生存以及成長，必須不斷提高產業競爭力與

其專業技術才能夠符合市場需求。然而在產

品製造過程中，尺寸公差是最重要的基礎，

直接影響產品品質與成本的指標。 

 製程規劃(process planning)是着眼於生

產、刀具、夾具與機器、及裝配的選擇方法。

傳統上切削加工的製程規劃是由製造工程師

來執行，工作的項目包括切削操作的選擇、



 

 

 

選用的機器、加工操作的規劃、夾持規劃，

每一個操作的標準工時、以及其他相關的資

訊。此項製程規劃工作非常依賴製程規劃人

員的專業經驗。 

 電腦輔助製程規劃(Computer-Aided 

Process Planning; CAPP)是將製程規劃之工作

項目以系統化之分析，利用電腦程式完成此

一複雜的任務，提高加工製作的效率及可靠

性。數十年來電腦輔助製程規劃一直扮演著

CAD 與 CAM 之間的重要橋梁。 

CAPP 系統較傳統製程規劃方法的優點

包括因製程規劃的標準化，提升了製程規劃

人員的生產力、縮短前置時間、降低規劃成

本、同時促進產品品質的一致性與可靠度。 

過去數十年中，已有諸多學者提出各種

CAPP 的系統架構，其中加工夾持道次規劃

(Setup planning)一直是製程規劃的核心。加

工夾持道次規劃主要將待切削加工之工件，

適當地結合所需之切削操作形成加工夾持道

次。進而排定各加工夾持道次之順序，使加

工工件在整個切削製造過程中能夠確保工程

圖上所標註之加工精度，並且符合規劃所欲

達到之目標，如最少的加工道次、最短的切

削加工時間、最低切削成本、較高的刀具壽

命等不同之目標要求。因此切削加工夾持道

次的規劃是一項複合目標的研究問題，而加

工夾持道次之順序安排必須同時考慮加工精

度與公差關係，亦是一排程作業的研究議題。 

過去相關學者曾嘗試以專家系統來設計

一多切削加工夾持道次之問題，亦有運用近

代新興之人工智慧，如類神精網路、基因演

算法、模糊理論等來解決加工夾持道次規劃

之問題。然而在現實的製造環境中加工夾持

道次所需考慮因素，通常是不明確，其決策

考量是多元、模糊的。 

針對上述的問題，模糊理論提供了一有

效的解決途徑。因此本研究將運用模糊邏輯

理論，就切削加工夾持道次規劃所考量之因

素，以模糊屬性加以定義，進而推導出加工

特徵間之模糊相關矩陣，以作為切削加工夾

持道次生成的推演。並更進一步根據加工技

術之考量因素，建構加工特徵之切削加工順

序之模糊關係，再以模糊排程演算安排加工

夾持道次之順序來解決切削加工夾持道次規

劃之問題。 

2. 文獻文獻文獻文獻回顧回顧回顧回顧 

S.H. Huang[2]學者曾提出一個利用數學

公式的方法針對圓桿工件的加工夾持道次規

劃，主要分成三個部份 ：(1)加工夾持道次

的生成:利用特徵的刀具路徑方向，根據位置

公差因素，將加工特徵間存在公差關係者安

排在相同的加工夾持道次。(2)基準面選擇:

依據適合加工夾持的特徵、端面特徵、圓柱

特徵分別作一個分群，最後再依據生成的加

工夾持道次、可定位夾持特徵、圓柱特徵或

端面特徵，分別選出各加工夾持道次的夾持

面跟定位面。(3)加工夾持道次順序：將加工

道次排序，以滿足切削加工的優先限制條件。  

    S.H. Huang and H.C. Zhang and W.J.B. 

Oldham[3]等學者利用圖論的方法，依據公差

分析來對加工夾持道次規劃。首先利用進刀

方向將特徵分群，再依據公差關係將具有雙

向進刀之切削特徵分割，便形成可行的切削

加工夾持道次。然後再將生成的加工夾持道

次中，將切削特徵依圓柱面或端面進行分

群，進而依據公差去判斷出定位參考面以及

加工夾持道次排序。 

    X.G. Ming and K.L. Mak[4]等學者則利用

類神經網路對加夾持工道次規劃。首先根據

KSONN 演算法則生成加工夾持道次，然後再

基於 Hopfield 神經網路方法安排操作順序與

加工夾持道次順序。 

    Peng Gaoliang, Liu Wenjian and Zhang 

Yurn[5]等學者提出一個模糊群組理論對加工

夾持道次進行規劃的方法，其主要步驟利用



 

 

 

模糊群組理論對特徵的切削方向進行群組，

然後考慮切削特徵間相對的影響因素，建立

相關矩陣，最後在依據層級分析法產生加工

夾持道次的群組。至於操作順序及加工夾持

道次排序，則根據切削特徵間在技術上的優

先關係為考量，最後再利用 Hopfield 神經網

路方法對加工夾持道次進行排序。 

3. 問題描述問題描述問題描述問題描述 

 從上一節文獻回顧中得知，一般加工夾

持道次生成都是依據切削加工之刀具路徑，

鮮少將加工特徵之尺寸公差因素整合於切削

加工夾持道次的規劃程序中。然而零件之尺

寸公差是影響其品質與製造成本的重要指

標。本研究乃是利用切削特徵之尺寸公差與

位置公差同時在加工夾持道次中加以考慮，

以解決工件在製造過程中所形成的累積公

差。 

本論文之系統流程如圖(1)所示，主要分

成七部分：(1)擷取工件特徵資料(2)切削特徵

加工操作之決定(3)建立特徵因子關係矩陣(4)

加工夾持道次生成 (5)建立加工操作優先關

係限制(6)加工夾持道次排序(7)評估。 

 
圖 1 系統流程圖 

3.1 製造特徵之切削操作製造特徵之切削操作製造特徵之切削操作製造特徵之切削操作選擇選擇選擇選擇 

就車削加工而言，一般車削所能達到的

公差等級約在 IT7、IT8…至 IT13，本研究首

先將加工零件之加工相關資料轉換為以切削

特徵為基礎的加工資訊，同時假設粗切削加

工為零件加工的基本切削操作。因此各切削

特徵之切削操作方法的推演係針對其最後一

道的加工操作，主要分為精切削、精細切削

及細切削三類。根據專業經驗，決定切削特

徵之切削操作方法，係以尺寸公差及表面粗

糙度為主要考量因素。本研究利用模糊理論

中之語意變數，分別就尺寸公差及表面粗糙

度定義其語意值之歸屬函數，以作為模糊推

論之語意變數。首先將切削特徵之尺寸公差

及表面粗糙度，以外徑車削為考量，將其歸

屬函數分為「精」、「精細」、「細」三個階層，

並採用梯型歸屬函數的型態定義，公式(1)定

義尺寸公差之歸屬函數，圖 2 所示為尺寸公

差之歸屬函數圖。 
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圖 2 尺寸公差歸屬函數 

一般車削件的表面粗糙度約在 Ra0.25、

Ra1.6 至 Ra25。因此，表面粗糙度之歸屬函

數之定義如公式(2)，圖 3 為其歸屬函數圖。 
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圖 3 表面粗糙度歸屬函數 

     本模糊推論以切削特徵之切削加工操作

方法為輸出變數，並將其分成三個集合：{精

切削、精細切削、細切削}。 

 基於上述所定義的模糊變數及歸屬函

數，利用 MATLAB 建立模糊推論的規則庫，

其推論的結果並採用重心解模糊化法，取得

最佳的切削操作方法。圖 4 所示為建構之模

糊推論規則。 

 

圖 4 切削加工操作選擇之模糊規則 

3.2 加工加工加工加工夾持夾持夾持夾持道次產生之考慮因素道次產生之考慮因素道次產生之考慮因素道次產生之考慮因素 

(1)切削特徵之進刀方向 

進刀方向係定義切削刀具可以依循接近

切削特徵，而不受任何阻礙進行切削之方

向。依據加工經驗在同一次加工夾持中，車

削一個圓型工件，如果下一個特徵的直徑比

上一個特徵小時，便無法在同一次加工夾持

中繼續加工，依此一原則可判斷出各個特徵

的進刀方向。切削特徵之進刀方向關係矩陣

( TADM )定義如下： 

ij

         

1         ...       . ..

...       TAD         ....

...       ....    1

 
 

=  
 
 

TADM  

其中 ijTAD =1 表示切削特徵 i 與切削特 

徵 j 具有相同的進刀方向。 

反之 ijTAD =0 表示切削特徵 i 與切削 

特 徵 j進刀方向不同。 

(2)長度公差與定位誤差 

 切削工件之定位誤差主要來源為切削工

具機的定位誤差及因為加工夾持道次切換時

夾持定位所導致的公差。通常 CNC 工具機的

定位誤差在 0.003mm～0.005mm 之間，如果

以未經切削加工之端面作為加工夾持道次之

夾持定位面，則所導致的定位公差約在

0.5mm 左右，若該定位面為加工表面，則導

致的定位誤差約在 0.05mm。本研究將以切削

特徵間之長度公差以及定位誤差間的關係，

作為判斷定特徵之間的緊密程度。其中主要

考慮定位面為已加工，故當兩切削特徵間之

長度公差在 0.05mm 以下表示其緊密度很

高，不容許有累積公差的產生，因此必須安

排在同一加工夾持道次加工。基於上述之考

量切削特徵之長度公差關係矩陣(
TLM )定

義如下。 
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 其中 ijLT 表示製造特徵 i 與製造特徵 j   

 之間長度公差的緊密相關程度。 

 

 

 

 

 



 

 

 

其模糊歸屬函數定義如下： 
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(3)切削特徵加工操作 

 加工操作相似矩陣(
OPM )主要是定義切

削特徵間之切削操作的相似程度，具有相同

之切削加工操作，如同為細切削之加工操

作，則將可使用相同的切削刀具，因而可以

減少換刀的次數。根據切削加工操作選擇所

得結果，再以公式(4)計算切削特徵間的切削

操作相似程度。 

ij

         

1         ...       . ..

...       OP         ....

...       ....    1

OPM

 
 

=  
 
 

 

( )( )∑∑

∑

==

=
=

3

1

23

1

2

3

1

k jkk ik

jkk ik

ij

XX

XX
OP ………(4) 

 其中，X 表示切削特徵之切削加工操作 

之歸屬值。 

3.3 加工加工加工加工夾持夾持夾持夾持道次生成道次生成道次生成道次生成 

    在本研究中加工夾持道次形成所考慮的

因素包含：特徵加工操作、長度公差與定位

誤差。 

 首先依上一節所述，建立三個考慮因子

之相關矩陣，
OPLTTAD MMM ,, 。基本上， LTM

及
OPM 兩相關矩陣僅為容忍關係

(tolerance)，須經由構成運算(composition 

operation)才能具有相等關係(equivalent 

relation)的傳遞閉合性質。本研究採用公式(5)

之模糊運算求得
OPLT MM , 兩關係矩陣之相

等關係矩陣。[1] 

),(),((),(

S  

~~

~~~

zyyxzx

RT

SR
Yy

T µµµ ∧∨=

=

∈

o

……….(5) 

   接著，將特徵加工操作、長度公差與定位

誤差兩特徵因子乘以加權值(W)然後形成一

個決策矩陣。如式子(6)： 

LTLOPop MWMWA ×+×= ......................(6) 

 最後將所求出的決策矩陣與特徵進刀方

向矩陣利用公式(7)，將製造特徵依不同進刀

方向作分割。再依不同閥值對切削特徵進行

分群作業。 
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yxyxyxSR
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=⇔∩ ∩
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3.4 特徵加工操作排序特徵加工操作排序特徵加工操作排序特徵加工操作排序 

 多加工夾持道次規劃生成後，接下來將

依據特徵加工操作間的先後限制關係，對加

工夾持道次間進行排序。一般切削特徵間切

削加工的優先關係，其考慮的因素主要有： 

(1)尺寸公差限制：作為其它特徵加工時的參

 考面或夾持定位面之特徵應較早其參考

 特徵先行加工。 

(2)技術限制：細切削操作必須在精切削操作

 之前 

(3)幾何限制：作為其它特徵之幾合公差參考

 特徵應先行完成切削。 

(4)經濟限制 

 本研究針對上述之考慮因素，建立切削

特徵加工操作間的優先關係，並以模糊歸屬

值定義其優先關係之程度，形成一種模糊關

係矩陣 PM 。 

















=

0   ....       ...

....        P       ...

.. .       ...         0

         

ijPM  

其中 ijP =0;  i= j 時 

ijP >0  表示加工操作 i 須較加工操作 j     

先行加工之優先程度  

1=jiP   若 0>ijP  



 

 

 

 0== jiij PP 表加工操作 i 與加工

 操作 j 間無優先關係。 

 接下來，將根據模糊優先關係，推

演出加工操作排序，參考[6]之排序演算

法，如表 1 與圖 5 所示。主要依據優先

關係限制條件的數量來排序，沒有優先

限制條件便可先行加工。 

表 1  優先關係表[6] 

 

 
圖 5  優先關係矩陣推演過程[6] 

 本研究將依據此方法進行排序，但不以

優先限制條件的數目來排序，而是建立切削

特徵加工操作間的優先關係，並以模糊歸屬

值定義其優先關係之程度，形成一種模糊關

係矩陣。 

4. 系統實作系統實作系統實作系統實作 

    本研究主要是根據工件的切削特徵、徑

向公差、長度公差以及表面粗糙度，以圖 6

所示之圓桿工件一為例進行加工夾持道次規

劃。表 2 所示為切削特徵之相關資料。 

 

圖 6 工件一 

表 2 工件特徵資訊 

 

4.1 特徵加工操作之決定特徵加工操作之決定特徵加工操作之決定特徵加工操作之決定 

     由於加工一個工件還必須把工件的左右

端面考慮進去，因此將工件的端面加工假設

為細切削。 

 首先利用 MATLAB 發展之切削加工操

作的模糊推理模組，推理出各製造特徵之操

作加工。一般加工規則在車削精加工前必須

先經由細切削，在此工件的特徵三明顯得知

是精切削，故必須在這特徵的加工操作產生

一個細切削。 

表 3 切削特徵之加工操作 

 

4.2 相關矩陣相關矩陣相關矩陣相關矩陣    

(1)刀具路徑矩陣( TADM ) 
                         ER F1 F2 F3  F3 F4 F5 EL     

  1       1        1        1        1        0       0        0

F1   1       1        1        1        1        0       0        0

F2   

F3
 

F3

F4

F5

EL

TAD

ER

M =

細 細 細 精 細 細 細 細

細

細

細

精

細

細

細

細

1       1        1        1        1        0       0        0

  1       1        1        1        1        1       1        1

  1       1        1        1        1        1       1        1

  0       0        0        1      

     

  1        1       1        1

  0       0        0        1        1        1       1        1

  0       0        0        1        1        1       1        1

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

 

 (2)切削特徵加工操作關係矩陣( OPM ) 

     依據歸屬函數利用公式(4)所算出製造

 特徵間的相似關係。 



 

 

 

                              ER    F1   F2  F3  F3     F4      F5    EL     

  1  0.9559 0.3392  0 1 0.9917 1 1

F1   0.9559 1 0.6005  0 0.9559 0.9858 0.9559 0.9559

F2   0.3392  0.6005 1  0 0.3392 0

F3
  

F3

F4

F5

EL

=

細 細 細 精 細 細 細 細

細

細

細

精

細

細

細

細

OP

ER

M

.4576 0.3392 0.3392

  0 0 0  1   0 0   0  0

  1  0.9559 0.3392   0   1  0.9917   1   1

  0.9917  0.9858 0.4576   0  0.9917  1   0.9917  0.9917

  1  0.9559 0.3392    0    1   0.9917   1   1

  1 0.9559 0.3392     0    1    0.9917   1    1
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 經由公式(5)構成運算(composition 

operation)建構切削特徵加工操作之相似矩

陣。 

                              ER    F1   F2  F3  F3     F4      F5    EL     

  1  0.9858 0.6005  0 1 0.9917 1 1

F1   0.9559 1 0.6005  0 0.9858 0.9858 0.9858 0.9858

F2   0.6005  0.6005 1  0 0.6005 0

F3
  

F3

F4

F5

EL

=

細 細 細 精 細 細 細 細

細

細

細

精

細

細

細

細

OP

ER

M

.6005 0.6005 0.6005

  0 0 0  1   0 0   0  0

  1  0.9858 0.6005   0   1  0.9917   1   1

  0.9917  0.9858 0.6005   0  0.9917  1   0.9917  0.9917

  1  0.9859 0.6005    0    1   0.9917   1   1

  1  0.9858 0.6005     0    1    0.9917   1    1
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(3)長度公差與定位誤差的相關矩陣 

 依據方程式(3)利用定位誤差來演算長

 度公差的歸屬函數。 

                         ER F1 F2     F3  F3 F4 F5     EL     

  1    0 1 0    0 0 0 0

F1   0    1 0.7778 1    0 0 0 0

F2   1   0.7778 1 0.7778    0 0 0 0

F3   0    1 0.7778 1    0 0 0.2222 0
 

F3   0    0 0 0    1 0 0 0

F4   0   

F5

EL

=

細 細 細 精 細 細 細 細

細

細

細

精

細

細

細

細

LT

ER

M  

 0 0 0    0 1 0.0356 0.2222

  0    0 0 0.2222    0 0.0356 1 0.0356

  0    0 0 0     0 0.2222 0.0356 1
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 經由公式(5)構成運算(composition 

operation)建構長度公差之相似矩陣。 

                           ER   F1 F2     F3  F3 F4    F5   EL     

1 0.7778 1 0.7778   0   0.0356 0.2222 0.0356

F1 0.7778 1 0.7778 1   0   0.0356 0.2222 0.0356

F2 1 0.7778 1 0.7778   0   0.0356 0.222

F3
 

F3

F4

F5

EL

=

細 細 細 精 細 細 細 細

細

細

細

精

細

細

細

細

LT

ER

M

2 0.0356

0.7778 1 0.7778 1   0   0.0356 0.2222 0.0356
 

0 0 0 0   1   0 0 0

0.0356 0.0356 0.0356 0.0356   0   1 0.0356 0.2222

0.2222 0.2222 0.2222 0.2222   0   0.0356 1 0.0356

0.0356 0.0356 0.0356 0.0356   0   0.2222 0.0356 1
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 
 
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     接著必須考慮到各個特徵因子的權重，

在本研究將特徵間之長度公差與定位誤差(L)

權重設為 0.7，特徵加工操作(OP)權重設為

0.3。下方為各特徵因子乘上各別的權重後所

得的矩陣。 

    依據公式(6)將兩個特徵因子群聚起來，

得到一決策矩陣。 

                           ER   F1    F2   F3   F3    F4    F5   EL     

1 0.8402 0.8801 0.5444 0.3 0.3224 0.4556 0.3249

F1 0.8402 1 0.7246 0.7 0.2957 0.3206 0.4513 0.3206

F2 0.8801 0.7246 1 0.5444 0.

F3
 

F3

F4

F5

EL

=

細 細 細 精 細 細 細 細

細

細

細

精

細

細

細

細

ER

A

1801 0.2050 0.3357 0.2050

0.5444 0.7 0.5444 1 0 0.0249 0.1556 0.0249

0.3 0.2957 0.1801 0 1 0.2957 0.3 0.3

0.3224 0.3206 0.2050 0.0249 0.2957 1 0.3224 0.4531

0.4556 0.4513 0.3357 0.1556 0.3 0.3224 1 0.3249

0.3249 0.3206 0.2050 0.0249 0.3 0.45

 

31 0.3249 1
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 最後將所求出的決策矩陣與特徵進刀方

向矩陣依公式(7)進行運算，將製造特徵依不

同進刀方向作分割。 

                           ER   F1    F2   F3   F3    F4    F5   EL     

1 0.8402 0.8801 0.5444 0.3 0 0 0

F1 0.8402 1 0.7246 0.7 0.2957 0 0 0

F2 0.8801 0.7246 1 0.5444 0.1801 0 0 0

F3 0.5444 0.7 0.5444 1 0 0.0249
 

F3

F4

F5

EL

=

細 細 細 精 細 細 細 細

細

細

細

精

細

細

細

細

ER

A
0.1556 0.0249

 
0.3 0.2957 0.1801 0 1 0.2957 0.3 0.3

0 0 0 0.0249 0.2957 1 0.3224 0.4531

0 0 0 0.1556 0.3 0.3224 1 0.3249

0 0 0 0.0249 0.3 0.4531 0.3249 1
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4.3 分析結果分析結果分析結果分析結果 

 

表 4 分析結果 

 

 表 4 為加工夾持道次生成後，依據四個

閥值所得到的群組關係，閥值越高，代表兩

切削特徵之緊密程度越高，所以必須安排在

相同的一次加工夾持道次。因切削 F3 的細切

削是由加工選擇之判斷所衍生的加工操作，

因此跟任何特徵都不會存在長度公差，所以

跟其它切削特徵之加工操作間的緊密程度很



 

 

 

低。 

4.4 實例驗證實例驗證實例驗證實例驗證    

 本節將利用相同的一個工件，在不同的

公差標註，來驗證各個特徵的切削操作群組

現象。 

 

圖 7 工件二 

 在圖 7 工件二與圖 6 工件一中，其主要

差異是工件二中明顯看出長度公差不同。由

兩工件的演算結果，特徵 F3 明顯會隨著公差

的緊密程度之改變，與不同的加工夾持道次

群聚。因此證明本研究方法是可行的。 

工件圖(一): 

 

工件圖(二) 

 

 接著本研究利用圖 8 來驗證工件三是否

因表面粗糙度以及尺寸公差不同，切削特徵

之加工操作相似矩陣群聚關係也隨著改變。 

 

圖 8 工件三 

 表 5 與表 6 分別為工件三的工件特徵訊

息。 

表 5  Part 1 

 

圖 6  Part 2 

 

 在圖 8 工件三分別不同的表面粗糙度與

尺寸公差 Part 1 與 Part 2 演算結果如下：由兩

工件的演算結果，特徵 F3 明顯會隨著表面粗

糙度與尺寸公差，與不同的加工操作群聚。

因此證明本研究方法是可行的。 

Part1 結果： 

 



 

 

 

 

 

Part1 結果： 

 

 

5. 結論結論結論結論 

 為了得到高精密的產品且花費最少的製

造成本，公差控制是一個非常重要的關鍵，

在製程規劃中公差分析中最主要的議題，為

了累積公差維持在最小，因此加工道次規劃

能夠預先選定一個合適的規劃。 

     很多研究著重於電腦化製程規劃，本研

究的重點是利用模糊理論的方法來達成加工

道次規劃，並發展對一個圓桿工件加工夾持

道次的運算法則，進而以實例說明。 

     在本研究能夠利用模糊理論來提升自動

化加工道次規劃，然而改善生產力。模糊理

論主要考慮幾何、刀具路徑、公差、表面粗

糙度以及最後利用一些優先限制對操作以及

加工道次進行排序。結論顯示能夠有效的運

用在圓形工件的加工夾持道次規劃，未來研

究可能需要發展更有效的加工夾持道次規劃

在使用綜合加工機之方形工件。 
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