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(57)摘要

一种工件量测及定位方法，由工件量测装置

执行，并包含以下步骤：(A)于基准拍摄高度拍摄

工件，以产生第一图像；(B)根据候选感兴趣区

域、候选基准偏移向量、基准工件高度，及实际工

件高度，获得第一感兴趣区域；(C)根据所述第一

图像及所述第一感兴趣区域，获得工件推估位

置；(D)根据所述第一图像及所述第一感兴趣区

域判定所述第一感兴趣区域是否为第一正确区

域；(E)当为否时，选取另一候选感兴趣区域，并

重复步骤(B)至步骤(D)；及(F)当为是时，将所述

候选感兴趣区域作为目标感兴趣区域，并将所述

工件推估位置作为目标工件推估位置。

权利要求书3页  说明书7页  附图4页

CN 110020648 B

2022.03.22

CN
 1
10
02
06
48
 B



1.一种工件量测及定位方法，适用于量测及定位位于输送平台上的工件，以获得所述

工件之中心于所述输送平台之工件推估位置，由工件量测装置执行，所述工件量测装置包

括存储单元、高度量测单元、图像拍摄单元，及电连接所述存储单元、所述高度量测单元及

所述图像拍摄单元的处理单元，所述存储单元存储有M个不同的基准感兴趣区域、M个分别

对应所述M个基准感兴趣区域的基准偏移向量、基准拍摄高度，及基准工件高度，每一感兴

趣区域对应有中心点，及形状尺寸，其特征在于：该工件量测及定位方法包含以下步骤：

(A)借由所述处理单元，控制所述图像拍摄单元移动到所述基准拍摄高度拍摄所述工

件，以产生相关于所述工件的第一图像；

(B)借由所述处理单元，根据所述M个基准感兴趣区域中之候选感兴趣区域、对应所述

候选感兴趣区域的候选基准偏移向量、所述基准工件高度，及由所述高度量测单元量测所

述工件而获得的实际工件高度，获得相关于所述第一图像的第一感兴趣区域；

(C)借由所述处理单元，根据所述第一图像及所述第一感兴趣区域，获得相关于所述工

件之中心相对于所述输送平台之位置的所述工件推估位置；

(D)借由所述处理单元，根据所述第一图像及所述第一感兴趣区域判定步骤(B)中所获

得的所述第一感兴趣区域是否为第一正确区域；

(E)当所述处理单元判定出所述第一感兴趣区域不为所述第一正确区域时，借由所述

处理单元，自所述M个基准感兴趣区域中选取另一候选感兴趣区域，并重复步骤(B)至步骤

(D)；及

(F)当所述处理单元判定出所述第一感兴趣区域为所述第一正确区域时，借由所述处

理单元，将此次执行该步骤(B)中所根据的所述候选感兴趣区域作为目标感兴趣区域，并将

此次执行步骤(C)所获得的所述工件推估位置作为目标工件推估位置。

2.根据权利要求1所述的工件量测及定位方法，其特征在于：所述存储单元还存储有第

一误差值，步骤(D)包括以下步骤：

(D‑1)借由所述处理单元，根据所述第一图像获得相关于所述工件于所述第一图像的

工件轮廓，其中所述工件轮廓包含多个工件特征点；及

(D‑2)借由所述处理单元，判定每一工件特征点至所述第一感兴趣区域之边界的最小

距离是否小于所述第一误差值，以判定所述第一感兴趣区域是否为所述第一正确区域。

3.根据权利要求1所述的工件量测及定位方法，其特征在于：步骤(E)还包括以下步骤：

(E‑1)借由所述处理单元，判定是否可调整所述候选感兴趣区域的形状尺寸；

(E‑2)当判定出可调整所述候选感兴趣区域的所述形状尺寸时，借由所述处理单元，调

整所述候选感兴趣区域的形状尺寸，并重复步骤(C)至步骤(D)；及

(E‑3)当判定出不可调整所述候选感兴趣区域的形状尺寸时，借由所述处理单元，自所

述M个基准感兴趣区域中选取另一候选感兴趣区域，并重复步骤(B)至步骤(D)。

4.根据权利要求1所述的工件量测及定位方法，其特征在于：所述存储单元还存储有第

二误差值，该方法在步骤(E)及步骤(F)之间，还包含以下步骤：

(i)借由所述处理单元，将所述第一感兴趣区域的中心点转换为相对于所述输送平台

的真实坐标位置；

(ii)借由所述处理单元，判定所述真实坐标位置与所述工件推估位置间的距离是否小

于所述第二误差值；及
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(iii)当所述处理单元判定出所述真实坐标位置与所述工件推估位置的距离不小于所

述第二误差值时，借由所述处理单元，重复步骤(A)至步骤(D)；

其中，在步骤(F)中，当所述处理单元判定出所述第一感兴趣区域为所述第一正确区

域，且判定出所述真实坐标位置与所述工件推估位置的距离小于所述第二误差值时，借由

所述处理单元，将此次执行该步骤(B)中所根据的所述候选感兴趣区域作为所述目标感兴

趣区域，并将此次执行步骤(C)所获得的所述工件推估位置作为所述目标工件推估位置。

5.根据权利要求1所述的工件量测及定位方法，其特征在于：在步骤(B)中，所述第一感

兴趣区域之中心点为所述实际工件高度减去所述基准工件高度后乘上第一预定值及对应

所述候选感兴趣区域的基准偏移向量，再加上所述候选感兴趣区域之中心点，所述第一感

兴趣区域之形状尺寸为所述实际工件高度减去所述基准工件高度后乘上第二预定值，再加

上所述候选感兴趣区域之形状尺寸及第三预定值。

6.根据权利要求5所述的工件量测及定位方法，其特征在于：在步骤(B)中，每一基准偏

移向量为图像的中心点至所述基准偏移向量所对应的基准感兴趣区域的中心点的单位向

量。

7.根据权利要求1所述的工件量测及定位方法，其特征在于：还适用于获得所述工件的

形状尺寸，且在步骤(F)后还包含以下步骤：

(G)借由所述处理单元，根据所述基准拍摄高度、所述基准工件高度，及所述实际工件

高度，获得实际拍摄高度；

(H)借由所述处理单元，控制所述图像拍摄单元移动到所述实际拍摄高度拍摄所述工

件，以产生相关于所述工件的第二图像；

(I)借由所述处理单元，根据所述目标感兴趣区域及相关于所述目标感兴趣区域的形

状尺寸的放大倍数，获得相关于所述第二图像的第二感兴趣区域；

(J)借由所述处理单元，根据所述第二图像的所述第二感兴趣区域，获得相关于所述工

件的工件推估形状尺寸；

(K)借由所述处理单元，根据所述第二图像及所述第二感兴趣区域判定步骤(I)中所获

得的所述第二感兴趣区域是否为第二正确区域；

(L)当所述处理单元判定出所述第二感兴趣区域不为所述第二正确区域时，借由所述

处理单元，调整所述放大倍数，并重复步骤(H)至步骤(K)；及

(M)当所述处理单元判定出所述第二感兴趣区域为所述第二正确区域时，借由所述处

理单元，将此次执行步骤(J)所获得的所述工件推估形状尺寸作为目标工件推估形状尺寸，

并产生包括所述目标工件推估位置及所述目标工件推估形状尺寸的工件信息。

8.根据权利要求7所述的工件量测及定位方法，其特征在于：在步骤(G)中，所述实际拍

摄高度为所述基准拍摄高度减去所述基准工件高度所获得的相关于所述拍摄单元与所述

工件之距离的最佳拍摄距离再加上所述实际工件高度。

9.根据权利要求7所述的工件量测及定位方法，其特征在于：在步骤(I)中，所述第二感

兴趣区域的中心点为所述目标感兴趣区域的中心点，所述第二感兴趣区域形状尺寸为对应

所述目标感兴趣区域的形状尺寸加上第三预定值与所述放大倍数之积。

10.根据权利要求7所述的工件量测及定位方法，其特征在于：所述存储单元还存储第

三误差值，在步骤(K)中，所述处理单元借由判定所述第二感兴趣区域形状尺寸与所述工件
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推估形状尺寸之差是否小于所述第三误差值，以判定所述第二感兴趣区域是否为所述第二

正确区域。
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工件量测及定位方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种量测特征的方法，特别是涉及一种工件量测及定位方法。

背景技术

[0002] 现有的自动化计算机数值控制(Computer  Numerical  Control,CNC)工具机之加

工方式主要是以该工具机的一个探头(Probe)定位待加工的一个工件之位置，并以该工具

机的一支夹爪抓取该工件以进行加工。现有的CNC工件定位方法主要是借由该探头以接触

式或非接触式的方式对该工件进行量测，以求出该工件之中心或特定特征点，最后以该工

件之中心或特定特征点定位该工件的位置。

[0003] 以接触式探头量测形状较为简单的一个矩型工件为例，该矩型工件需量测该矩型

工件之四围壁、及一个连接所述围壁的顶盖，也就是说量测该矩型工件分别于一个X轴、一

个Y轴、及一个Z轴上所占之长度距离后，再通过运算求取该矩型工件之中心点位置。然而，

以最简单的矩型工件而言，就必须至少进行五次量测，一旦欲加工的工件是复杂、或不规则

的形状，或是工件摆放的角度有变化，就必须进行更多次的量测，相当耗时。此外，工件的量

测必须倚赖人工操作，需以人为判断量测的位置，以避免探头碰撞工件导致工件或探头毁

损，不仅人力成本高且耗费时间。

[0004] 以非接触式探头量测该矩型工件为例，该探头包括一个发光单元及一个电荷耦合

组件(Charge‑coupled  Device,CCD)照相机，其中该发光单元提供一个未聚焦光束，该CCD

照相机以俯视的方式拍摄该工件的图像，并以图像的色度及亮度进行区域定位。然而，由于

每一个工件的高度不同，使得定位范围有所误差，举例来说，两件具有相同面积顶盖的工

件，由于工件高度的不同使得CCD照相机在同样的拍摄高度所拍摄的图像中的顶盖面积不

同，使得该工具机在定位时偏移，造成定位不准确。

发明内容

[0005] 本发明的目的在于提供一种节省时间及人力成本且准确度高的工件量测及定位

方法。

[0006] 本发明的工件量测及定位方法，适用于量测及定位位于输送平台上的工件，以获

得所述工件之中心于所述输送平台之工件推估位置，由工件量测装置执行，所述工件量测

装置包括存储单元、高度量测单元、图像拍摄单元，及电连接所述存储单元、所述高度量测

单元及所述图像拍摄单元的处理单元，所述存储单元存储有M个不同的基准感兴趣区域、M

个分别对应所述M个基准感兴趣区域的基准偏移向量、一个基准拍摄高度，及基准工件高

度，每感兴趣区域对应有中心点，及形状尺寸，所述工件量测及定位方法包含步骤(A)、步骤

(B)、步骤(C)、步骤(D)、步骤(E)，及步骤(F)。

[0007] 该步骤(A)中，所述处理单元控制所述图像拍摄单元移动到所述基准拍摄高度拍

摄所述工件，以产生相关于所述工件的第一图像。

[0008] 该步骤(B)中，所述处理单元根据所述M个基准感兴趣区域中之候选感兴趣区域、
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对应所述候选感兴趣区域的候选基准偏移向量、所述基准工件高度，及由所述高度量测单

元量测所述工件而获得的实际工件高度，获得相关于所述第一图像的第一感兴趣区域。

[0009] 该步骤(C)中，所述处理单元根据所述第一图像及所述第一感兴趣区域，获得相关

于所述工件之中心相对于所述输送平台之位置的所述工件推估位置。

[0010] 该步骤(D)中，所述处理单元根据所述第一图像及所述第一感兴趣区域判定步骤

(B)中所获得的所述第一感兴趣区域是否为第一正确区域。

[0011] 该步骤(E)中，当所述处理单元判定出所述第一感兴趣区域不为所述第一正确区

域时，所述处理单元自所述M个基准感兴趣区域中选取另一候选感兴趣区域，并重复步骤

(B)至步骤(D)。

[0012] 该步骤(F)中，当所述处理单元判定出所述第一感兴趣区域为所述第一正确区域

时，所述处理单元将此次执行所述步骤(B)中所根据的所述候选感兴趣区域作为目标感兴

趣区域，并将此次执行步骤(C)所获得的所述工件推估位置作为目标工件推估位置。

[0013] 较佳地，本发明的工件量测及定位方法，所述存储单元还存储有第一误差值，步骤

(D)包括以下步骤：

[0014] (D‑1)借由所述处理单元，根据所述第一图像获得相关于所述工件于所述第一图

像的工件轮廓，其中所述工件轮廓包含多个工件特征点；及

[0015] (D‑2)借由所述处理单元，判定每一工件特征点至所述第一感兴趣区域之边界的

最小距离是否小于所述第一误差值，以判定所述第一感兴趣区域是否为所述第一正确区

域。

[0016] 较佳地，本发明的工件量测及定位方法，步骤(E)还包括以下步骤：

[0017] (E‑1)借由所述处理单元，判定是否可调整所述候选感兴趣区域的形状尺寸；

[0018] (E‑2)当判定出可调整所述候选感兴趣区域的所述形状尺寸时，借由所述处理单

元，调整所述候选感兴趣区域的形状尺寸，并重复步骤(C)至步骤(D)；及

[0019] (E‑3)当判定出不可调整所述候选感兴趣区域的形状尺寸时，借由所述处理单元，

自所述M个基准感兴趣区域中选取另一候选感兴趣区域，并重复步骤(B)至步骤(D)。

[0020] 较佳地，本发明的工件量测及定位方法，所述存储单元还存储有第二误差值，该方

法在步骤(E)及步骤(F)之间，还包含以下步骤：

[0021] (i)借由所述处理单元，将所述第一感兴趣区域的中心点转换为相对于所述输送

平台的真实坐标位置；

[0022] (ii)借由所述处理单元，判定所述真实坐标位置与所述工件推估位置间的距离是

否小于所述第二误差值；及

[0023] (iii)当所述处理单元判定出所述真实坐标位置与所述工件推估位置的距离不小

于所述第二误差值时，借由所述处理单元，重复步骤(A)至步骤(D)；

[0024] 其中，在步骤(F)中，当所述处理单元判定出所述第一感兴趣区域为所述第一正确

区域，且判定出所述真实坐标位置与所述工件推估位置的距离小于所述第二误差值时，借

由所述处理单元，将此次执行所述步骤(B)中所根据的所述候选感兴趣区域作为所述目标

感兴趣区域，并将此次执行步骤(C)所获得的所述工件推估位置作为所述目标工件推估位

置。

[0025] 较佳地，本发明的工件量测及定位方法，在步骤(B)中，所述第一感兴趣区域之中
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心点为所述实际工件高度减去所述基准工件高度后乘上第一预定值及对应所述候选感兴

趣区域的基准偏移向量，再加上所述候选感兴趣区域之中心点，所述第一感兴趣区域之形

状尺寸为所述实际工件高度减去所述基准工件高度后乘上第二预定值，再加上所述候选感

兴趣区域之形状尺寸及第三预定值。

[0026] 较佳地，本发明的工件量测及定位方法，在步骤(B)中，每一基准偏移向量为图像

的中心点至所述基准偏移向量所对应的基准感兴趣区域的中心点的单位向量。

[0027] 较佳地，本发明的工件量测及定位方法，还适用于获得所述工件的形状尺寸，且在

步骤(F)后还包含以下步骤：

[0028] (G)借由所述处理单元，根据所述基准拍摄高度、所述基准工件高度，及所述实际

工件高度，获得实际拍摄高度；

[0029] (H)借由所述处理单元，控制所述图像拍摄单元移动到所述实际拍摄高度拍摄所

述工件，以产生相关于所述工件的第二图像；

[0030] (I)借由所述处理单元，根据所述目标感兴趣区域及相关于所述目标感兴趣区域

的形状尺寸的放大倍数，获得相关于所述第二图像的第二感兴趣区域；

[0031] (J)借由所述处理单元，根据所述第二图像的所述第二感兴趣区域，获得相关于所

述工件的工件推估形状尺寸；

[0032] (K)借由所述处理单元，根据所述第二图像及所述第二感兴趣区域判定步骤(I)中

所获得的所述第二感兴趣区域是否为第二正确区域；

[0033] (L)当所述处理单元判定出所述第二感兴趣区域不为所述第二正确区域时，借由

所述处理单元，调整所述放大倍数，并重复步骤(H)至步骤(K)；及

[0034] (M)当所述处理单元判定出所述第二感兴趣区域为所述第二正确区域时，借由所

述处理单元，将此次执行步骤(J)所获得的所述工件推估形状尺寸作为目标工件推估形状

尺寸，并产生包括所述目标工件推估位置及所述目标工件推估形状尺寸的工件信息。

[0035] 较佳地，本发明的工件量测及定位方法，在步骤(G)中，所述实际拍摄高度为所述

基准拍摄高度减去所述基准工件高度所获得的相关于所述拍摄单元与所述工件之距离的

最佳拍摄距离再加上所述实际工件高度。

[0036] 较佳地，本发明的工件量测及定位方法，在步骤(I)中，所述第二感兴趣区域的中

心点为所述目标感兴趣区域的中心点，所述第二感兴趣区域形状尺寸为对应所述目标感兴

趣区域的形状尺寸加上第三预定值与所述放大倍数之积。

[0037] 较佳地，本发明的工件量测及定位方法，所述存储单元还存储第三误差值，在步骤

(K)中，所述处理单元借由判定所述第二感兴趣区域形状尺寸与所述工件推估形状尺寸之

差是否小于所述第三误差值，以判定所述第二感兴趣区域是否为所述第二正确区域。

[0038] 本发明的有益效果在于：借由所述处理单元根据所述第一感兴趣区域及所述第一

图像获得所述工件推估位置，当所述处理单元判定出所述第一感兴趣区域为所述第一正确

区域时，将所述工件推估位置作为所述目标工件推估位置，不需要倚赖任何人工操作且不

需要多次的量测，即能量测所述工件的位置，而获得所述目标工件推估位置，且借由所述处

理单元考虑所述工件的所述实际工件高度以避免定位时偏移，并提高定位的准确度。
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附图说明

[0039] 本发明的其他的特征及功效，将于参照图式的实施方式中清楚地呈现，其中：

[0040] 图1是一方块图，示例地绘示用来实施本发明工件量测及定位方法的一工件量测

装置；

[0041] 图2是一示意图，说明该工件量测装置、一位于一输送平台上的工件、一龙门架，及

一机械手臂；

[0042] 图3是一流程图，说明本发明工件量测及定位方法的该实施例；及

[0043] 图4是一流程图，辅助图3说明该实施例。

具体实施方式

[0044] 参阅图1、2，说明用来实施本发明工件量测及定位方法之一个实施例的一台工件

量测装置100，该工件量测装置100用于量测及定位一个位于一个输送平台200上的工件2，

并包括一个存储单元11、一个高度量测单元12、一个图像拍摄单元13，及一个电连接该存储

单元11、该高度量测单元12及该图像拍摄单元13的处理单元14。

[0045] 该存储单元11存储有M个不同的基准感兴趣区域、M个分别对应所述M个基准感兴

趣区域的基准偏移向量 一个基准拍摄高度H0、一个基准工件高度h0、一个第一预定值p、

一个第二预定值△w1、一个第三预定值△w2、一个第一误差值、一个第二误差值，及一个第三

误差值，每一个基准感兴趣区域对应有一个中心点 及一个形状尺寸wbi，1≦i≦M，每一

个基准偏移向量 为图像的中心点 至该基准偏移向量 所对应的基准感兴趣区域的

中心点 的单位向量，该基准偏移向量 可以下式表示：

[0046]

[0047] 该高度量测单元12用于量测该工件2的高度，在本实施例中，该高度量测单元12例

如为一个位移传感器(displacement  sensor)，用于量测该工件2与该位移传感器之间的距

离及该位移传感器与该输送平台200之间的距离，并计算该位移传感器与该输送平台200之

间的距离与该位移传感器与该工件2之间的距离之差，以获得该工件2之高度。

[0048] 该图像拍摄单元13用于拍摄该工件2，在本实施例中，该图像拍摄单元13例如为一

个电荷耦合组件(Charge‑coupled  Device,CCD)相机。

[0049] 值得注意的是，在本实施例中，该高度量测单元12架设在一个电连接该处理单元

14的龙门架15上，该图像拍摄单元13架设在一个电连接该处理单元14的机械手臂16上，在

其他实施例中，该高度量测单元12可架设在该机械手臂16上，且该图像拍摄单元13架设在

该龙门架15上，或是该高度量测单元12及该图像拍摄单元13同时架设在该龙门架15或该机

械手臂16上，不以此为限。

[0050] 参阅图1、图3及图4，说明该工件量测装置100如何执行本发明工件量测及定位方

法之该实施例。以下详细说明该实施例所包含的步骤。

[0051] 在步骤301中，初始时，该处理单元14借由一个放大倍数j等于0时，也就是说j＝0

时，来获得第1个基准感兴趣区域，也就是说i＝1。
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[0052] 在步骤302中，该高度量测单元12量测该工件2，以获得一个实际工件高度h。

[0053] 在步骤303中，该处理单元14控制该图像拍摄单元13移动到该基准拍摄高度H0拍

摄该工件2，以产生一个相关于该工件2的第一图像。

[0054] 在步骤304中，该处理单元14根据一个第i个基准感兴趣区域的中心点 对应

该第i个基准感兴趣区域的一个第i个基准偏移向量 该第一预定值p、该基准工件高度

h0，及该实际工件高度h，获得一个相关于该第一图像的第一感兴趣区域的中心点 该第

一感兴趣区域的中心点 可以下式表示：

[0055]

[0056] 其中，该第一预定值p即每单位高度差的该第i个基准感兴趣区域的中心点 的

偏移量，在本实施例中，0≦p＜10，但不以此限。

[0057] 在步骤305中，该处理单元14根据该第i个基准感兴趣区域的形状尺寸wbi、该放大

倍数j、该基准工件高度h0，及该实际工件高度h，获得一个相关于该第一图像的第一感兴趣

区域的形状尺寸w1。在本实施例中，该第一感兴趣区域的形状尺寸w1可以下式表示：

[0058] w1＝wbi+(h‑h0)△w1+j△w2，

[0059] 其中，△w1为一个第二预定值，△w2为一个第三预定值，在本实施例中，0≦△w1＜

10，5＜△w2＜10，但不以此限。

[0060] 在步骤306中，该处理单元14根据该第一图像及该第一感兴趣区域，获得相关于该

工件2之中心相对于该输送平台200之位置的一个工件推估位置。

[0061] 在步骤307中，该处理单元14根据该第一图像获得一个相关于该工件2于该第一图

像的工件轮廓，其中该工件轮廓包含多个工件特征点。

[0062] 在步骤308中，该处理单元14判定每一个工件特征点至该第一感兴趣区域之边界

的最小距离是否小于该第一误差值，以判定该第一感兴趣区域是否为一个第一正确区域。

当该处理单元14判定出每一个工件特征点至该第一感兴趣区域之边界的最小距离小于该

第一误差值时，也就是说判定出该第一感兴趣区域为该第一正确区域时，进行步骤314；而

当该处理单元14判定出每一个工件特征点至该第一感兴趣区域之边界的最小距离不小于

该第一误差值时，也就是说判定出该第一感兴趣区域不为该第一正确区域时，进行步骤

309。值得注意的是，在其他实施方式中，也可以其他方式判定该第一感兴趣区域是否为该

第一正确区域，不以此为限。

[0063] 在步骤309中，该处理单元14判定是否可调整该第i个基准感兴趣区域的形状尺

寸，即判定该放大倍数j是否等于一个门坎值N，也就是说判断是否j＝N。当该处理单元14判

定出可调整该第i个基准感兴趣区域的形状尺寸时，即判定出该放大倍数j不等于该门坎值

N时，进行步骤310；而当该处理单元14判定出不可调整该第i个基准感兴趣区域的形状尺寸

时，即判定出该放大倍数j等于该门坎值N时，进行步骤311。

[0064] 在步骤310中，该处理单元14调整该放大倍数j，将该放大倍数j加一，也就是说将j

设为j+1。之后，重复步骤305～步骤308。

[0065] 在步骤311中，该处理单元14判定该第i个感兴趣区域是否为第M个感兴趣区域，也
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就是说判定是否i＝M。当该处理单元14判定出该第i个感兴趣区域不为第M个感兴趣区域

时，进行步骤312；而当该处理单元14判定出该第i个感兴趣区域为第M个感兴趣区域时，进

行步骤313。

[0066] 在步骤312中，该处理单元14初始该放大倍数j，也就是说将j设为0，且对于第i+1

个基准感兴趣区域，也就是说将i设为i+1。之后，重复步骤304～步骤308。

[0067] 在步骤313中，该处理单元14产生一笔指示出感测及定位失败的失败讯息。

[0068] 在步骤314中，该处理单元14初始该放大倍数j，也就是说将j设为0。

[0069] 在步骤315中，该处理单元14将该第一感兴趣区域的中心点 转换为一个相对于

该输送平台200的真实坐标位置。

[0070] 在步骤316中，该处理单元14判定该真实坐标位置与该工件推估位置间的距离是

否小于该第二误差值。当该处理单元14判定出该真实坐标位置与该工件推估位置间的距离

小于该第二误差值时，进行步骤317；而当该处理单元14判定出该真实坐标位置与该工件推

估位置间的距离不小于该第二误差值时，重复步骤303至步骤308。

[0071] 在步骤317中，该处理单元14将该第i个感兴趣区域作为一个目标感兴趣区域，并

将该工件推估位置作为一个目标工件推估位置。

[0072] 在步骤318中，根据该基准拍摄高度H0、该基准工件高度h0，及该实际工件高度h，获

得一个实际拍摄高度H，该实际拍摄高度H可以下式表示：

[0073] H＝(H0－h0)+h，

[0074] 其中H0－h0为该图像拍摄单元13与该工件2之间的一个最佳拍摄距离，该最佳拍摄

距离再加上该实际工件高度h即为实际拍摄高度H。

[0075] 在步骤319中，该处理单元14控制该图像拍摄单元13移动到该实际拍摄高度H拍摄

该工件2，以产生一个相关于该工件2的第二图像。

[0076] 在步骤320中，该处理单元14根据该目标感兴趣区域及该放大倍数j，获得一个相

关于该第二图像的一个第二感兴趣区域，该第二感兴趣区域的中心点 为该目标感兴趣

区域的中心点 也就是说 该第二感兴趣区域形状尺寸w2可以下式表示：

[0077] w2＝wbi+j△w2。

[0078] 在步骤321中，该处理单元14根据该第二图像及该第二感兴趣区域，获得一个相关

于该工件2的工件推估形状尺寸。

[0079] 在步骤322中，该处理单元14借由判定该第二感兴趣区域形状尺寸与该工件推估

形状尺寸之差是否小于该第三误差值，以判定该第二感兴趣区域是否为一个第二正确区

域。当该处理单元14判定出该第二感兴趣区域形状尺寸与该工件推估形状尺寸之差不小于

该第三误差值，也就是说判定出该第二感兴趣区域不为该第二正确区域时，进行步骤323；

而当该处理单元14判定出该第二感兴趣区域形状尺寸与该工件推估形状尺寸之差小于该

第三误差值，也就是说判定出该第二感兴趣区域为该第二正确区域时，进行步骤325。值得

注意的是，在其他实施方式中，也可以其他方式判定该第二感兴趣区域是否为该第二正确

区域，不以此为限。要特别注意的是，当该工件2例如为矩形、圆形、椭圆形时，该第二感兴趣

区域形状尺寸及该工件推估形状尺寸之差例如为对角线之差、直径之差、长短轴之差，但不

以此为限。
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[0080] 在步骤323中，该处理单元14判定是否可调整该第i个基准感兴趣区域的形状尺

寸，即判定该放大倍数j是否等于该门坎值N，也就是说判断是否j＝N。当该处理单元14判定

出可调整该第i个基准感兴趣区域的形状尺寸时，即判定出该放大倍数j不等于该门坎值N

时，进行步骤324；而当该处理单元14判定出不可调整该第i个基准感兴趣区域的形状尺寸

时，即判定出该放大倍数j等于该门坎值N时，进行步骤313。

[0081] 在步骤324中，该处理单元14调整该放大倍数j，将该放大倍数j加一，也就是说将j

设为j+1。之后，重复步骤319～步骤321。

[0082] 在步骤325中，该处理单元14将该工件推估形状尺寸作为一个目标工件推估形状

尺寸，并产生包括该目标工件推估位置及该目标工件推估形状尺寸的工件信息。

[0083] 综上所述，本发明工件量测及定位方法，借由该处理单元14根据该第一感兴趣区

域及该第一图像，获得该工件推估位置，当该处理单元14判定出该第一感兴趣区域为该第

一正确区域时，将该工件推估位置作为该目标工件推估位置，并根据该第二图像及该第二

感兴趣区域，获得该工件推估形状尺寸，当该处理单元14判定出该第二感兴趣区域为该第

二正确区域时，将该工件推估形状尺寸作为该目标工件推估形状尺寸，不需要倚赖任何人

工操作且不需要多次的量测，即能量测该工件2的位置及形状尺寸，而获得该目标工件推估

位置及该目标工件推估形状尺寸，且该处理单元14考虑该工件2的该实际工件高度h以避免

定位时偏移，并提高定位的准确度，故确实能达成本发明的目的。

[0084] 以上所述者，仅为本发明的实施例而已，当不能以此限定本发明实施的范围，即凡

依本发明权利要求书及说明书内容所作的简单的等效变化与修饰，皆仍属本发明的范围。
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图4
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