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Roundness Measuring Instrument
真圓度測定儀 最佳選擇標章

創新研發技術獎

RMI-D560CRMI-D420
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真圓度測量原理

RMI-D420真圓度測定儀之真圓度評價方式採用極座標測量法，工件旋轉式，以精密軸系為圓

迴轉測量基準，圓周方向採用精密開式圓光柵計數，半徑方向採用電感感測器計量徑向變化量

，經採集、控制系統轉化由PC機進行運動控制、資料獲取、資料分析，以圖形、表格方式顯示

測量結果。

測量功能

評價專案: 真圓度、同心度、同軸度、平行度、平面度、垂直度、徑向單跳動、軸向單跳動

分析能力: 頻譜分析、缺口/毛刺自動剔除、波形分析

圓度評定方式: 最小區域法(MZC)、最小二乘法(LSC)、最小外接圓法(MCC)、最大內切圓(MIC)

圓度濾波檔位: 1-15upr,1-50upr,1-150upr,1-250upr,1-500upr,15-100upr,15-500upr,2-15upr

濾波形式：高斯（ISO標準） 放大倍率：輸入範圍為1-100000

真圓度測定儀   RMI-D420
最佳選擇標章

創新研發技術獎

項目                  參數 

旋轉工作臺 

(氣浮軸承電動旋轉) 

  旋轉精度   (0.025+6H/10000)μm 

  旋轉速度   6rpm 

  工作臺有效直徑   180mm 

  最大工件直徑（回轉直徑）   420mm 

  最大測量直徑   250mm 

  檯面最大承重   15Kg 

垂直軸 

（Z軸上下電動移動） 

  垂直移動   320mm 

  垂直移動方式   電動 

  最大檢測高度（離旋轉工作臺）   320mm 

  最大檢測深度   100mm(最小內徑：30mm) 

水準臂 

（X軸鋼構） 

  水準移動   150mm 

  突出量   25mm 

  水準移動方式   手動 

檢測器 

  採集器件   圓光柵計數圓周傳感器 

  圓周採樣點數   4096點 

  感測器類型   電感感測器 

  感測器最大範圍   ±300μm 

  感測器解析度   0.001μm 

 

技術規格

*以上機台規格可依需求訂製升級
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最佳選擇標章

創新研發技術獎圓筒度測量原理

RMI-D560C真圓度測定儀之圓筒度評價方式採用半徑測量法，工件旋轉式，以精密迴轉中心

為迴轉基準，精密直線運動導軌為直線測量基準，通過位於直線導軌上的位移感測器測量圓

柱體表面若干截面在不同轉角位置上的實際輪廓到迴轉中心線的半徑變化量，來定量評價圓

柱體表面圓筒度的測量儀器。

測量功能

評價專案: 圓筒度、真圓度、直線度、徑向單跳動、徑向全跳動、軸向單跳動、同軸度、錐度、

                  平行度、壁厚差、同心度、平面度、垂直度

分析能力: 頻譜分析、缺口/毛刺自動剔除、波形分析、2-15個多截面平面度，3種評價方式

圓筒度評估的參考基準：LSCY  MZCY  MICY  MCCY  OSCY

圓度評定方式：最小區域法(MZC)、最小二乘法(LSC)、最小外接圓法(MCC)、最大內切圓(MIC)

測量波段：1-15upr,1-50upr,1-150upr,1-250upr,1-500upr,15-100upr, 15-500upr,2-15upr

濾波形式：高斯（ISO標準） 放大倍率：輸入範圍為1-100000

真圓度測定儀   RMI-D560C

項目 參數 

旋轉工作臺 

(氣浮軸承電動旋轉) 

  旋轉精度   (0.025+6H/10000)μm 

  旋轉速度   4、6、8、10rpm 

  工作臺有效直徑   180mm 

  最大工件直徑（回轉直徑）   560mm 

  最大測量直徑   280mm 

  檯面最大承重   25Kg 

垂直軸 

（Z軸上下電動移動） 

  垂直移動   320mm 

  立柱直線度   0.3μm/100mm 

  最大檢測高度(離旋轉工作臺)   320mm 

  最大檢測深度   100mm(最小內徑：30mm) 

水準臂 

（X軸鋼構） 

  水準移動   165mm 

  突出量   25mm 

  水準移動方式   電動 

檢測器 

  採集器件   圓光柵計數圓周傳感器 

  圓周採樣點數   14400點 

  感測器類型   電感感測器 

  感測器量程   ±300μm 

  感測器解析度   最高 0.001μm 

  X向及 Z向   高精度光柵感測器(分辨率 0.5μm) 

 

技術規格

*以上機台規格可依需求訂製升級
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最佳選擇標章

創新研發技術獎

量測&控制系統整體機件組裝檢驗 超靜音步進馬達傳動 DIN00級花崗石機體構件空氣軸承氣浮平衡裝置

真圓度測定儀

顯著的技術特點

硬體結構圖

機台基準台面和Z軸立柱材質均採用天然花崗石，結構不變形，性能更穩定可靠

旋轉主軸採用無摩擦氣浮主軸，精度保持更持久，旋轉轉速穩定性佳

採用X向及Z向高精度光柵感測器，提高自動化程度，實現了感測器可自動接觸之測量功能

關鍵零組件採用特殊去應力合金材料及特殊的去應力處理工藝，耐用度及精度保持更長久

X
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真圓度測定儀

RMI-D420真圓度軟體介面

RMI-D560C圓筒度軟體介面

INSTRUMENT量儀類L43

台灣國際名牌



最佳選擇標章

創新研發技術獎

軟體支援中文、英文，且支援XP、win7、win8、win10系統

標準報表設有各種評定方式，測試報告欄中參數可根據需要進行添加和刪除

具有換向器模組，可評價單片真圓、鄰片段差及凹槽段差，對測量結果可自動或者手動剔除

軟體輔助旋轉主軸調整中心和水平，提高效率，節省時間 

豐富的軟體功能

真圓度測定儀

ISO標準報表(真圓度) ISO標準報表(圓筒度)參數設置
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最佳選擇標章

創新研發技術獎

測量結果可選擇ISO統計報表或ISO標準報表

對輪廓圖形進行頻譜分析

平面度測量視機型可支持單截面測量(D420)或2~15個多截面測量(D560C)

多截面測量時，可分別對各個截面進行調用、刪除、添加等操作，並且可任選2個截面

定義為工件的基準，進行2次組合運算，不僅避免了重複測量，而且提高的測量效率

圓筒度採用多軸計算，通過軟體對各軸校正，可將軸系間的誤差降至最低(D560C)

3D圖形顯示，並且圖形可旋轉、美觀易讀。且通過相對縮放觀察工件的整體輪廓

軟體可程式設計，自動測量，原始測量數據自動保存

豐富的軟體功能

真圓度測定儀

繪圖時以實體的形式繪圖 繪圖時以線框的形式繪圖

ISO統計報表 評譜分析
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振源：無大振源    電源：AC 220V±10%  50Hz   單獨地線

溫度：現場溫度：12℃—26℃   理想溫度20±2℃   相對濕度：＜60%

氣源：空壓機氣源壓力：0.5-0.8Mpa     空壓機氣源流量：≧0.2m³/min
            儀器入口空氣壓力露點≤10℃      油霧濃度≤0.5mg/m³、固態物≤3um 
            固態顆粒含量：≤5mg/m³

測量功能及基準操作

設備配置

使用環境

真圓度測定儀

參數設置功能

設備操作 檢出器操作列印設置 機台校正 系統設置

測量功能

實體縮放

功能選單
圖形旋轉相對縮放

基準設定

部件名稱 項目名稱 數量 備註 

主機部分 

基礎工作臺 1套 天然花崗石 

高精度氣浮主軸 1套 旋轉精度(0.025+6H/10000)μm 

立柱系統 1套 天然花崗石 

橫向系統 1套 鋼構 

精密調心調平工作臺 1套 調心：±3mm   調平：±2° 

電腦部分 

資料獲取及處理系統 1套 集成式控制器 

電腦 1套 標配 PC機系統 

軟體 1套 真圓度或圓柱度測量軟體 

配件 

測針 1支 Φ2*10mm   紅寶石 

感測器 1套 電感式傳感器 

精密三爪卡盤 1套 台灣千島卡盤 

精密除油霧調壓裝置 1套 日本 SMC 

定標塊 1個 缺口標準件 
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