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一、外部功能說明  
 

                  
   

機台上蓋 

外殼 

防塵皮帶 

測臂固定螺絲 

測針固定螺絲 

測針 

電池蓋 

量圓固定點 

機台底座 

微調鈕 

旋轉手輪 

顯示螢幕 

功能按鍵 

測臂固定鈕 
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二、拆箱注意事項  

 

1. 將機台上蓋 2 螺絲取出。 

 

 

 

2. 將固定鋼條取出。  

 

 

 

3. 再將螺絲鎖回去。  

 

 

 

4. 鬆開面板上方旋。  

 

 

 

 

5. 將手輪固定鈕鬆開。  

 

機台已成正常使用狀態  

量測支點 

測頭 

測臂 
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三、量測  
（1）螢幕功能與面板操控 

 

 
螢   
幕  

 
 
   

 
操控面板                      面板上列 F1 →F4 功能鍵對應功能選項 
                            
 
                             
 
 
 
                        面板下列功能鍵 → 對應功能選項 
輸出讀值。 單位切換。 取消功能或量測值。 電源開關。  

（假如 switch  設定成 OFF）16 分鐘沒用，機台便進入省電模式。 

（2）符號的定義 

  
 
沒校正測頭，單向量測。  歸零點設定。  
 
要校正測頭，雙向量測。  預設值功能鍵。  
 
連續顯示模式。  自動數值輸出。  
 

（直徑）兩碰點之距離。  確定 ENTER 輸入鍵。  
 
 
最後兩數值之差。  數字上加。  
 
 
雙碰點。  數字下減。  
 
 
單碰點。  位數切換。  
 

 

 

 

 

 

 

 

  

執行結果顯示列 

執行狀態顯示列 

功能選項顯示列
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    (3)量測模式；(本機型共有四種分項如下) 

       模式 1：連續顯示量測→ 操作視別符號
 

 

       模式 2：直接量測(單向)→ 操作視別符號  

       模式 3：補償量測(單碰)→ 操作視別符號  

       模式 4：補償量測(双碰)→ 操作視別符號  

       (補償量測需利用校驗規作測頭補償 ) 

 

（註 1）單向量測不需用校驗規作測頭補償。  
1. 開機按          移動過檢示啟動點，出現 SET 1，  

作第一次歸零，開始量測。  

2. 再歸零按 F2     。   

 

 

（註 2）雙向量測需用校驗規作測頭補償  

1. 開 機 移 動過檢示啟動點，按 F2 出現 SET 1 。 

2. 按 F2 ㄈ新型量儀出廠內定值 20.000 瑩幕出現C  20.000  

   測頭補償採用新型標準配件 20mm 校驗規，  

 (如出現其它像 C  00.000 表示內設測頭補償為如右

上圖之 0.000  歸 0 式校驗規，所以補償值之設定

要依使用之校驗規多少去設定，如需改變校正規之

ON 
OFF 

ON 
OFF 

歸 0 式校驗規
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標準尺寸需押 F4  鍵，進入 0 後再重新設定狀態儲

存記憶後跳脫即 OK。 ) 

3. 採用新型標準配件 20mm 校驗規作測頭補償動作，將  

測針放入 20mm 校驗規中，上下各碰二次補償規正

OK 後，出現 SET 2，即可進入補償雙向單碰或雙碰量

測（參考符號在 F1 鍵上方定義）。  

 

※  若產生誤差可選擇按 F2  重新校準，如在允許誤差內可

再按 F4  直接進行量測。  

(允許誤差：5-10um→0.01mm/10-50um→0.1mm/>50um→1mm)  

 

 

 

  模式 1. 範例： (連續顯示量測→ 操作視別符號 ) 

         此為量測值連續顯示量測，一般用在劃線。  

 

 

押 F3 直接進入

連續顯示量測功能 

再歸 0 按 F2 。 
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  模式 2. 範例：直接量測(單向) → 操作視別符號  

       此量測不連續顯示量測值，只顯示測量終點值。  

 

 

    模式 3 範例：補償量測(單碰) → 操作視別符號  

    模式 4 範例：補償量測(双碰) → 操作視別符號  

     此為量測值不連續顯示量測，只顯示測量終點值。  
 雙向補償量測需用校驗規作測頭補償 (操作看前頁註 2.)  

 
      (範例圖說在下一頁) 
 
 
 
 
 
 
 
 

開機 過起動線點 進 SET1 模式

在基準面 A 輕碰 1 下 歸 0 啟用 

開始單

向量測 

a 點或

b點

押 F4 鍵讀取 a

點與 b點之

h2-h1 差值 

再歸 0 按 F2 。
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模式 3.補償量測(單碰)：如上 (左圖 )範例  一個量測位置選用  

           基準面  A 歸 0→a 點↑量測→取得 h1 測值  

           →b 點↓量測→取得 h2 測值→按 F4 →得 a.b△值  

 

模式 4 補償量測(双碰)：如上 (右圖 )範例  二個量測位置選用  

           基準面  A 歸 0→先作第 1 位置點 a.b 量測→a 點↓

量測→b 點↑量測→按 F3 取得 a.b 測值→再作第 2

位置點 c.d 點量測→c 點↓量測→d 點↑量測→按 F4 

→得 a.b 與 c.d 兩中心線之 h2 - h1 中心△值 

 

單碰 
双碰 

歸 0作 2次碰 

功能選用按 F1
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     F4 設定功能範例：  

 
 

※ 設定數值後，機台自動記憶設定值，要進行下  
一個工作參考點，設定須重新輸入 0 後，才可

執行。  
 
四、錯誤訊息  

（ 1）Error 1，Error 2，Error 3，Error 4 顯示時，  

須清潔光學尺。  

（ 2）Error 4 可能起因於位移速度過快。  

（ 3）Error 6， 8 顯示電子系統有問題。  

（ 4）Error 7 測頭撞擊力太大。  

 

 

F1 鍵↑ 

F2 鍵↑ 

F3 鍵 ← 設定數值後向左靠一位 

F4 鍵    設定數值儲存確認 

取消設定數值 
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五.使用注意事項： 

1. 如用充電型鎳鉻電池，不穩定的電壓會造成電源變壓

器的損壞，故使用變壓器時，請用穩壓型變壓器。  

2. 為防患過高或過低的變壓器會造成機台電源系統損

壞，請正確裝用乾電池 ( 注意電極＋/－方向)，如用充

電型鎳鉻電池，建議使用原廠的變壓器。如果使用非

原廠變壓器而造成機台電源系統故障損壞，機台將無

法得到保固。  

3. 機台控制器面板為損耗品，為了延長按鍵片的使用壽

命，請在按鍵片上加上保護膠片。  

4. 機台擺放的花崗岩平台應注意平面度精度，因平面度

精度牽涉量測精度，最好定期校驗，確認它符合工作

要求，時常保持乾燥，以防止機台底部生銹損傷。  

5. 花崗岩平台清潔時，應使用花崗岩專用的清潔液 (不含

水分 )。禁止使用清潔臘、油膏及含水分類的清潔液，

以防止平台精度受影響。  

6. 機台使用之環境 :溫度 20℃±1℃，溼度低於 60%。如果

於加工現場使用時，應經常保持清潔及保養，以保持

機台功能正常。  

7. 如用充電型鎳鉻電池，電池符號訊息出現再充電，充

飽即止，不可一直充電。因將電源線一直連接在充電

電池上，這會使電池的壽命減短，易容易引起轉接座

融化損壞。  

 


