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 有感於尺寸標註之繁雜，其無所不包且與工作圖息息相關，使得尺寸標註更應該系

 統化，藉著小單元。循序漸進，由淺入深，讓學生學習與瞭解，由於學生有先入為主的

 觀念，即使一再強調的地方，亦會發生錯誤，現階段已有許多學校開始使用透明片(

 ove^^ay )，利用實物投影機，投影到銀幕上。這樣便能清楚地指出錯誤來，在分析與

 效果上，都能使教學效果更臻完美。

 任何零件製造時，因受機器之震動，材料之變異，刀具之磨耗，溫度之變化，人員

 之技術等因素，難以使全部同式樣之零件均能精確到某一尺寸，即使達到也不經濟。為

 便於製造，利於互換，在製造時必須容許零件有一定限度之變化，或許可差異。此種許

 可差異，謂「公差」。換言之，公差為任何已定尺寸所容許之變動量，定公差乃由該尺

 寸所需之精度所決定的。

 任何機械中之零件，部份可相對旋轉或移動，固定或靜止，致裝配時應考慮其需要

 之情況，由於轉動或固定所需之鬆緊程度不同，因此有所謂配合之關係。

 從前機件表面的加工，並不像現在這樣的受重視，這是因為今日的機器或汽車工業

 ，皆被要求在長期且高速的情況下運轉，為了避免由於磨擦發生過熱損傷機件，所以機

 件表面狀態被認為特別重要。機件表面狀態不良，除直接左右外觀的評價外，在轉動時
 會產生摩擦，損耗加速及噪音，使機件之壽命，大受影響，所以機件表面狀態影響很大

 材料的加工面應依照加工方法的要求，預留適當的加工裕度，以免浪費材料，或增

 加成本。所以根據上述一張好的工作圖必注意R工件表面是否需要加工c需加工處應指

 示其加工方法，加工程度，表面粗度等。並視機件之需要作不同的表面加工，過與不及

 均不好。

 二、方下討分析
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廿尺寸誼解

 工尺寸之要義:

 使用於施工製作之圖，其尺寸之重要性，更遠超過形狀之圖示，蓋有適當完整之尺

 寸，則雖以最簡崎方式繪製之圖形，亦能達到其圖示意義，但若無完整之尺寸標示，則

 繪製詳盡之圖形，亦無法據以作成完全相同之製品，是以無明確之尺寸指示，即無大量

 生產可言，除此之外，常見一般工場作業之錯誤，絕大部分都是由於對於尺寸之誤讀所

 引起心因此如何標註合理、簡明、不引起誤讀之尺寸，以及澈底了解尺寸之意義，乃是

 製圖者必須深入研究之課題。

 2討論項目:

 山什麼時候才是教學時機?

 依照高工製圖課程標準規定，在第一學年第二學期時教，即在投影、立體圖、剖

 視圖、輔視圖之後，就可以開始講解。

 (2)以何者方式來講解效果較優?

 傳統式教學以老師在黑板上講解，同學在下面聽講，如果換個方式讓學生參與練

 習，情況自然會有所不同，目前各級學校大多採用投影片來講解，這種方式更能

 達到最佳效果(如附圖一~八^^   o

 (3)就按圖來檢查錯誤的地方，可發現圖顯示，出極多錯處，一一提出研討。(圖六)

 0右側視^8mm尺寸是否與視圖距離太遠?

 一般靠近視圖的尺寸線要與視圖相隔^^^，但情況而定，只要不要離的太遠

 ，原則上，都可以說的通。

 R±視圖3Omm及O12之尺寸是否一定要標在實線部份?

 為了使圖形表達更能清楚些，尺寸應該標在實線的地方，但如果為了配合圖面

 標尺寸的整齊劃一，可以標在虛線部份。

 0代表圓弧、圓尺寸之指線，應如何繪才能符合規定?

 如為半徑之尺寸則以符號"R"表示，其高度與數字相同，寫在半徑數字前面

 ，而"R"不得省略。

 半徑之尺寸線可以伸長，或畫在圓弧外側，但必須通過圓心或對準圓心。

 如為直徑時，則以"p"表示，高度粗細與數字相同，寫在直徑數字前面，符

 號中的直線與尺寸線約成7^。，標註直徑時"p"不得省略。

 指線用細寶線繪製，與水平線約成^^。或印。，盡量避免與尺寸線，尺寸界線

 或剖面線平行，其指示端帶有箭頭，尾端為一水平線，註解寫在水平線之上方
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 ，水平線應與註解等長。

 Q如圖六，可在上視圖及右側圖發觀"，同樣的尺寸。到底需不需要兩個視圖都標

 尺寸不可重複地記在數個視圖內。

 0在右側視圖申，24mm的尺寸方向與其他尺寸方向不一致。到底何者標法才正

 確?

 由其他二個視圖可發現尺寸的標法，均由左向右，自然^^mm的尺寸是方向

 顛倒。

 0視圖中。如有鑽。佔之類的字是否該標註?

 有些專家的意見，認為除非特別指明否則可以不限制在操作時，一定要使用這

 種方法。只要能達到目的，不拘泥任何固定方法，這是C NS最近所討論結果

 的草案，而目前CNS上仍有此規定。必須加上此符號，以試區別。

 (4)圓弧半徑如果太大時，該如何在圖面上表達出來?

 圓弧半徑太大時。半徑之尺寸線，可以縮短，但必須對準圓心。

 半徑很大，圓心離圓弧很遠，而必須標註圓心之位置時，可能將尺寸線作90。之

 轉折。帶箭頭之一段尺寸線必須對準原來圓心"，另一段須與此段平行，半徑尺寸

 數字及符號必須註在箭頭之一段上。(如圖九、+ )

 圖九圖十．

 ̂5)如遇狹窄部位時，尺寸該如何標註?

 狹窄部位之尺寸"、箭頭畫在尺寸界線之外側，其尺寸線不中斷，尺寸數字寫在尺

 寸線上方。
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 □公差配合:

 1公差之使用:

 大量製造機械時，為使產品達到一定之標準並確保可互換性，使運動自如，必須定

 出各機件容許之最大誤差量此即公差。若超出公差範圍將會嚴重影響機械性能。

 2討論項目

 山應採用公制公差或英制公差:

 大部份都採用公制公差教學，二種公差是大同小異，只是單位上不同。

 (2)什麼時候教，較適當:

 R~般在教標註尺寸完了之後，即可開始講解，也就是在工作圖之前必須傳授，

 否則工作圖無法繪製。

 0應該講解，但不必教得太深入，只要會查表，及懂得數據表，精度，等級，應

 該配合講解，且可混合講解。

 (3)效果:

 應用與實際工作不能完全配合了解。

 (4)如何應用:

 儘量少用公差，尤其幾何公差領域。

 (5)問題檢討:

 公差與配合是否有關係?

 0配合與公差有關係，但公差可以單獨分開來講解，配合必須等到公差觀念清楚

 才可做配合，單件亦如此。公差如果碰到配合則公差才重要，否則公差自行獨

 工。
且

 0圖面上雖末註明公差，其實都有公差。

 Q圖上有註解公差與未註解公差，是表示為一般公差，則不須註解。特殊公差本

 身會有規定。

 0圖上末註解公差之處，並非沒公差，而是儘量少註明，否則會增加繪圖麻煩，

 對於單件不談配合，沒有公差，則不須談配合。

 0公差觀念清楚後，再談到配合，才有價值。
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 0須二件以上註明公差後，才能談到配合是否合適。

 0高級機械，如模具類，鬥牽涉到幾何公差，是否應講解，經研判後可以教
 。最好在沒有相當程度前不必提到，因其要求很高，故學生須在達到一定

 水準後，再教這類公差。

 a配合之定義:

 兩機件間互相結合，其接觸面上或為相對旋轉，滑動，或為精密定位，或為緊密結

 成一體，此情形節謂配合。

 4"合種類'

 有三種:付餘隙配合一任何情況下兩配合件均有餘隙可滑動或轉動。(如圖^1)

 0過度配合一兩機件互相配合後，依照實際之尺寸會出現餘隙或緊度之存

 在(圖^2) 0

 (c)干涉配合一任何狀況下兩機件均有相當的緊度不能相對移動，甚至不能

 拆卸(圖^3) 0

 (餘隙配合)

 圖^^

 (過度配合)

 圖^2

 (干涉配合)圖13

 5配合制度:

 有基孔制與基軸制兩種:

 山基孔制一不需考慮以何種配合，所有的孔一律以"H"公差製造。此制孔之最小
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 尺寸為零線，即等於公稱尺寸(或謂基準尺寸)。公稱尺寸加上公差即等於最大

 尺寸，這種配合係用軸公差^^^^^的各種位置達成之。

如
H
 
 
e

i^16

^7
一

^s6

7
6

H
P一  。(圖14,^6) 0

紹

 '一

口乙乙 切
 圖^4

 基孔制配合制度使用於工具機。發動機。汽車。火車。及飛機。

 叨基軸制:

 剛好和基孔制相反，不需考慮何種配合，所有的軸一律以"h"公差製造，此制

 軸之最大尺寸為零線，即等於公稱尺寸，公稱尺寸減去公差，卸等於最小尺寸，

 這種配合係用孔的公差(A^Z )的各種位置達成之。(圖l5a，圖15b)

 基軸制配合制度使用於傳動軸，起重機。紡織機、農業機械與精密機械。

 一""		蠶茲	刁么

 ｜．｜冉^扒六淋輪沁卜挑｜	姦砂		瀰批
 	L		山山出
 	^		羽

 圖^5a基酗制

222



伴 欠乙

 圖l5b基軸制配合

 圖^6基孔制

 包圖樣上的公差填註:

 (1)將尺寸公差以數值填註之方法:

 0接於基本尺寸附註上限。下限之尺寸容許差。(．圖17)

 嗯;
 滋'"

 圖17

 0長度之尺寸註明公差時，應以基準面為準而註明。(圖18)

 "哲p^l    //^召^^dI

 32歹
 "'"。夕

 圖18

 0對於同一基本尺寸，有必要併記孔及軸之上限，下限容許尺寸之場合，於尺寸
-223 ?



 線之上側註明孔之基本尺寸及容許差，下側註明軸之基本尺寸及容許差。(圖

^9)
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 圖^9

 (2)配合而以配合符號註明者:

 0其表示方法乃於基本尺寸之後，先填公差部位符號，接看為公差等級，字之

 大小與基本尺寸相同。(圖20)

 在圖20(b)之吵2096代表軸之基本尺寸為吵20，．96為基軸制6級配合同圖

 付之H7為基孔制配合之7級基準孔。
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 圖20

 0有必要時可併記配合符號及上限，下限之容許差。(圖2^ )
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 ̂表面符號:

 1表面符號項目:

 山表面加工符號之規格研討分析:

 以CNS,ANS^ISO, JiS,DIN等五種不同規格介紹。(圖^^^^^^^^^^^

^^^^   o

 "。且"且

粗糙胚面光滑胚面粗加工面細加工面

 (自然面)        (但尚有黑皮)

精加工面 特精加工面

幻

 圖2 2   CNS加工符號

立 立

精加工細加工粗加工古時加工符號

 圖23山^^加工符號

基本符號切削加工面非切削加工面特別表面特徵

 圖24   ISO之加工符號
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 圖26    DIN之加工符號

 (2)表面加工符號CNS規格之應用實例分析:

 付三角形表示刀具鍥形刃口。在圖上三角形尖頭應放置在工作面上

 形高度與尺寸數字一樣，線條粗綑亦與尺寸線乙樣。(圖27)

 圖27

 (b)如位置刁朝時，表面符號可放在尺寸輔助線上。(如圖28) 0

 圖28

 (c)如在平面上，有許多相同加工表面，則可用一輛助線將許多連結，在．其上只記

 "入一個表面符號。(圖29)
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 圖29

 仙如表面符號須記入剖面線面內，則剖面線須在記入符號處中斷。(圖30)

 占a圖30

 例表面符號放在虛線上是例外的，但表面符號仍用實線，而不能用虛線劃出。

 (圖31)．

 出在圖上三角形尖頭須組成一直線，但三角形高度右些參差，沒有關係。(圖

^^^

 恥椒m了丕乙一"

 一""""""。一。。

 圖3^  圖32

 倒表面符號必須放在記入各尺寸的視圖上。(圖33,34)

 圖33錯誤
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 圖34正確

 付兩對稱面有相同表面加情形時，則表面符號必須放在兩對稱面上。(圖35

36)

 圖35錯誤

 圖36正確

 仍圓工件表面符號。只能記入一次。(圖37,38)

^"""

 圖37錯誤

TSZT

上 巫

 圖38正確
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 山兩個配合與滑動面有相同表面加工符號，在總圖上只能記入表面加工符號一次

 。(圖39,40) 0

乙衫匕乙公

 %"．"吟蕊乙呵^祕
 貶扣出，，"^ K7夕夕夕叫

 圖39錯誤圖40正確

 00如一工件所有加工面，均有楣同精度，其表面加工精度可放在圖旁。(圖4^

42)   o

 圖4

刃口

 "廿"

 "^。"

p"

 圖圖42正確

 山如一工件表面加工，除多用某種精度外，尚有其他精度的，則後者須放在其加
 工表面上，主要表面加工符號，須放在圖旁，其他表面加工符號放在括弧內。
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 (如圖43)   0

 V'(^。y)

 "一^^刁^^L
@̂@"

 宏洩-^--．-

 圖43

 M如一工件只有一段為某種表面，加工精度則其範圍可用尺寸數字劃分。(圖

44)

 圖44

 (3凌面加工符號，各符號所涵蓋之精度分析。(如圖22,23,24,25^26)

 圖45a
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 (4)金屬表面進行切削加工所留下之刀痕形態分析。(圖45a與圖．4.5b)

 圖45b X件切削加工留下的刀痕

 工件表面是它外圍的界線，此表面是切削刀具，在金屬表面進行切削加工過程所

 留下的刀痕，從放大鏡下仔細觀察，這些痕跡係由無數小山丘及山谷構成。(圖

46)

 匕，^Jr

 /磯埤眾螂人質磯毓動戶山丘

 圖46放大鏡下工件表面成山丘及山谷

 (5)表面組糙度的名詞與定義分析:

 表面粗糙度有0中心線平均粗糙度Ra^最大粗糙度^^ax Qrf^點平均粗糙度Rz

 等三種表示法。這是CNS中所規定的各種不同加工法及其表面粗糙度之關係。

 (如表^ )
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 沁	乙	口｜． 明說	表面粗糙度			
 			Rmax	｜R	山	
 ｜		kmft&tnxism >	0.040 S	0．似^z	0.0^O a	
 		加工所得之表面，其^	0.050 Sl	0.05^^l	0.0^2 a	

 		加工面光滑如鏡面。^	0.063 S0.080 S0.10O S0.125 S	0.0802^080Z0．060Z^0.1OOZ l0.125 Z	0^ 016 a0^ 02O a0.025 a0.032 a	

 超光面	0.25		0.20    S0^25    S0.32    S0.40   S0.50    S0.63    S0.80    S@@	0.20   Z0.25   Z0.32   Z0.40   Z0.50   Z0.63   z0.80   z	aaaaaaa030050仿^0      00叨眨仍兀一0000000	
 @		經一次或多次精密車	1．0     S	1.0     z	0.25    a	
 		銑、磨光、搪光、研	1.6      S	1.6     Z	0.32    a	
 		光、拋光或刮、搪	2.0     S	2.0    z	0.50   a	

 ̂精切面	^0.8	等有屑切屑削加工法所得之表面幾乎無法	SS5223	ZZ5223｜	0.63    a0.80    a	
 		^以觸覺或視覺分辨出	4-0      S	4.0     Z	1.00   a	
 		^加工之刀痕故較絀切	5.0      S	5.0     Z	1.25    a	
 		^面光滑。	6.3      S	6.3     z	1.60    a	
 		。姦茲"""	8.0      S	8.0     Z	2.0      a	

 綑切面	2．5	車銑、刨、磨、鑽、搪、餃或鏗等有屑切削加工所得之表面以觸覺視之。似甚光滑，但由視覺仍可分辨	SSSS0502Q011工．2	10.0 z12.5 Z16 Z20 Z	aaaa5200* i o i2345	1
 		^出有模糊之刀痕，故	25        S	25       Z	6.3      a	
 		一			L	
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 		。屯""	32 S	32 Z	一
 		、刨、磨。鑽、搪、	40 S	40 Z	10.0 a

 粗切面	8	或鏗等有屑切削加工所得之表面，能以觸	50 S63 S	50 Z63 Z	12.5 a16.0 a
 		覺及視覺分別出殘留	80 S	80 Z	20      a
 L．一-		有明顯之刀痕。	100 s	100 z	25      a
 		一般鑄造、鍛造、壓	125 S	125Z	32      a
 		鑄、鯤軋、氣焰、或	160S	160 Z	40      a
 		電弧切割等無屑加工	200 S	200 Z	50      a
 ̂光胚面	不予規定	方法所得之表面，必	250 S	250 Z	63      a
 		要時尚可整修之毛頭	32 0 S	32 0 Z	80      a
 		，惟其黑皮胚料仍可	400 S	400 Z	100      a
 		保留。	500 S	500 Z	。二

 上面所列標準係採用"申心線平均粗糙度"。

 數字之後不加單位，亦可省略"a"字。

 表面粗糙度亦可用"粗糙度等級"標示，數字之前須加寫一

 粗糙度等級與中心線平均粗糙度^a之對照表(如表2)  0

 N"字

 表2'	""""一

 恥。	N12   Nil   N10   N9    N8 N7  N6   N5   N4  N3    N2     Nl        -
 中心線平均	
 袖糙度	50       25    12.5 6.3 3.2 1.6 0.8 0.4 0.2 0.1 0.05 0.025 0.0125   ?
 蹈(^.m)	

 表面粗糙度，是以一定長度計算表面高點與低點的算術平均值表示，如25S

 表示此表面高低點的平均值是0．025mm。(圖^^^
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匕
 扁淺約0．由，卅，/栩:，3」:。z。，夕，"，，^^^枕

山谷趨錨炙

 圖47表面粗糙度表示法

 ;-:絃鯛/礦娥滷3r姨扶&衡2
"""""'

 夕毛3":芥La^^^5

 地叫淋．。吆 凡。磁;

/.a

 圖48最大高度的求法

 在工件的斷面曲線中，先決定基準長度(如圖48，L，，L，，L。，為基準長度)。

 在此長度間，兩條和平均線相平行的直線，夾此段曲線最高蜜興最低谷時，其平行

 線間的垂直距離。

 在工件表面之垂直斷面曲線上，取一定基準長度，在此長度中按高低的山丘和山谷

 ，分別上下各取5點，以第三高墨之頂端與第三深谷之谷底量得之高度差作為十點

 平均粗度值，以表示其表面之粗度，(如圖49)。此法以^2為其代表符號，單位

 為戶= 0.0Olmm O

 ̂ ..^,^^^ >P^^^^．lVT-? vT ^ ^ ^^^ 、．-^
 泌姊。茲，約O．c:8，"，仇必付》，么引。》i戈5舛付^坊，夕了^肋．

 口""^^…""一…"^^"""""…^--"一"一一一^^一T""

 ̂ ^i．扛亡仁了

 ̂．了．i乃^．:．，;
 ̂l兀 寸

^^  ^^^^^^^^
^
^
^
^
^
^

 心
打
^
^
^

^
^

 i"淹匕逆

 圖49十點平均粗糙度的求法

 (6漾面粗糙度符號及應用"實例分析:

 表面符號以基本符號為主體，在其上可加註下列各項:
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 a	表面粗糙度上限值。
 a'	表面粗糙度下限值。
 C	對應於a的基準長。
 c'	對應於a'的基準長。
 X	加工方法符號。
 y	削層方向。
 以上各項是^^^表面符號之詳細構成。(如圖50	
 	X一

77777\
 圖50表面粗糙度符號

 圖5^a圖5^b

表面粗糙度符號使用實例

 圖5^a，只是使用表面記號記入的圖，圖面之意義是指研磨加工，加工的模樣與投

 影面平行，表面粗度的數值是( R^ax )，在基準長度2。5以內。

 圖5^b，只是使用表面記號記入的圖，圖面之意義是指研磨加工，加工的線條成多

 方向交叉或無一定的方向，表面粗度的數值是( Rmax )在基準長度0。25以內是0．2ae

 ̂^.4^4的意思。

 對於加工方法，一般在繪圖時都廣泛地使用文字，而且使用文字較為易懂，

 JISB^^22中規定了加工方法的略號，因此，偶而也使用文字的略號較省時間，方便

 。(如圖5la)，如表3 )  0
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C±?!

懋
色說明圖 7

 2研討問題:

 山表面粗糙度是否都是表面光度?

 (a)-般認為二者名詞相同。有的老師認為表面粗度，光度都一樣，粗糙度只是其

 中的數據而已。

 (b)本人看法，表面光度是俗稱而已，其實是一回事。表面粗糙度可能有粗度、光

 度，甚至表面幾何形狀，範圍廣，只能由測量取樣，都與測量儀器有關，根據
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 				表3加工方法的略號							
 M      I	方	法	匝二		二	號	加工方法	一		一'	
 			@	「II				1^^^^^@@@一	II		
 臣"		乍昔叮	丁二	車			搪磨床	G^□	一搪		口｜磨
 §t?L(mmmx)			D	鑽			液體搪磨完工	S PL	一液	體搪	岡
 ft		?L	一B	搪			筒磨	SP BR	筒一		
 。二		肖一叮	M	銑			擦光輪完工	FB	擦@@		光^"@@
 卜"		半到叮	T	耳		包U	瑯""	SB	鼓		風
 陣		句一U	S H	戶		旬一打	mmMrnx	FL	T	磨	具
 &    H	切	卡昔叮	BR	拉			一	FF	鈍		
 	一古兀	工	F R	餃			mm?%x	FS	m		
 卜		一磨	一G	研			坤""	FC A	忙	二一@@	紙一
 巨	砂一	一磨一	G B一	匝		研一一	鑄造	C			

 		表4      J	^s削層方向型式與符號			
 記號	一一	T	X	「"刁	C	「口
 	HRXtmrn	taxto&m	神""	tox&mm	JniM*	巾"贓
 	之方向和記	之方向和記	交叉成兩個	成多方向交	約是成同心	條之方向
 ̂意義	入記號的圖	入記號的圖	方向。	叉或無一定	圓。	成放射狀
 	之投影面平	之投影面垂		的方向。		O
 	行。	直。				



 新CNS草案一律改為"表面粗糙度"為名稱。

 (2)如何使學生能明確分辨及應用表面加工符號?

 表面符號主要表達0表面粗糙度0表面加工方法Q表面刀痕0表面裕量，所以才

 會有切削加工的方法。

 按新CNS之規定表面符號之主要標註有三種:岡丁須切削加工之表面面^b^^不

 得切削加工之表面^^)^^一，例與似任何一種均可加工。若沒有數字不能單獨使用

 丁一符號。以上三者符號稱之為講究的工件的表面符號再加上取樣長度更完整。

 "。毛勺"『。

 (3)在高職教育階段申，是否應該教授表面粗糙度?應教至何種深度較為恰當?

 新CNS表面符號與舊表面符號二者精神都是一致，如表5，表6。初學者，可

 先介紹原始方法，至某一階段，再把新表面符號，慢慢介紹給學生。加工符號，

 表面符號，內容名稱能統一，只要求不同而已。授課時，最好能由淺入深，讓學

 生能瞭解，以建立良好之基礎。

 表5新CNS表面4

 二二二qt6姓
 一"卜。

言扛研

 表6原(舊)CNS表面符號

一几

配 砸

 尺寸為工程圖最為重要之一環，必須詳盡而明確，各規格均有或多或少不同之處，

 雖其基本原則大致相同，亦應不混用為宜．，以免造成識圖與製圖之困擾，CNS既為我

 國國家標準，則所有製圖教本及各工廠之工作圖，即應全部使用CNS為宜，唯目前C

 CN S過於簡略，在尺寸法上有未明確規定之部分，如遇該部分時，恐令製圖者無所適

 從，而引起困擾與混亂，待^^S重新修訂之後，這些問題，自然可以迎刃而解。

 尺寸標註此視圖更難講解．"在教學過程中，我們可儘量從基本方面多下點功夫，至

 於公差配合部份，應讓學生可以用到為主，較深部份在高工階段中可以省略，對於實物

 測繪人員以不加公差為原則。
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 機件加工適當與否與其品質息息相關，而機件之加工，除了施以最好之加工方法予

 以加工之外，機件加工之表面符號更重要，因此理想之機件工作圖應於各機件充分繪製

 加工之表面符號，以避免機件製造過程中造成無謂之浪費。基於表面符號對機件加工之

 重要性，世界各國已研究出表面符號，簡略之用法及其規格。現階段有CNS．、I SO

 ̂ JIS^DIN ^ ANS等，不論各國表面符號規格發展如何，其最終目的則在於使加

 工符號能明確指出需要之表面性質，類別，我國C^^表面符號，經新修訂後，頗為完

 整適用，但為適應未來．高度精密機件加工，有待進一步之研究。
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