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ND 522/523 螢幕
狀態列標示

工件原點 刀具 進率 碼表 量測單位 操作
模式

頁面指示 設定 / 歸零

軸標示

顯示區

參考點符號

圖形定位工具 軟鍵功能

數值輸入鍵使用軸鍵在 X Y Z 軸選擇

軟鍵可以選擇 ND 522 - 523 下列功能欄位

清除鍵

快速功能鍵按上 / 下鍵可調整螢幕對比

顯示
區

輸入鍵



ND 522/523 背部

電源開關

電源輸入

光學尺連接埠 
( 此為 ND 523 )

接地 ( 電源接地 )

USB 連接埠 (型號 “B”)
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簡介

繁體中文軟體版本
開機後將顯示軟體版本 . 

ND 522/523

DRO可用軸數 . 

注意標示

注意標示跟隨的文字為使用者須要特別注意 .

ND 522/523 字型

ND 522/523 使用手冊有不同字型對映不同意義 ( 軟鍵 , 鍵盤 ,表格 ,欄
位 ):

軟鍵 - SETUP 軟鍵

鍵盤 - Enter 鍵盤

表格 - ANGULAR 表格

欄位 - RADIUS 

欄位資料 - ON, OFF

ND 522/523 使用手冊包含 床 及 車床 應用 . 使用手冊包含
參章節 : 一般操作 ,床操作 ,車床操作 .

ND DRO 可用軸數為 兩軸 (ND 522) 及  參軸 (ND 523) . 使
用手冊包含 ND 523 DRO 功能鍵描述 .

一般資訊

ND 523的特色 .

警告 - 參考跟隨的文字

例如 : 需要使用特殊刀 .

注意 - 有觸電的危險

例如需要打開外殼 .
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 基
本
觀
念 I – 1 基本觀念

工件原點

工件加工會在工件上 ,將某個點 ( 通常位於角落 ) 作為 絕對工件原點 , 
將一個或一個以上的點作為相對工件原點 .

工件原點設定程序 ,是建立三個點作為座標系統的原始絕對或相對工
件原點 . 將與機械軸對齊的工件 , 移動至刀具的某個相對位置 ,畫面所
顯示的值可能是零或另一個適當的值 . ( 比如 :補償刀具半徑 ) 

實際位置與剩餘距離模式

刀具所在的任意位置稱為 實際位置 ；而刀具即將移動到的目標位置稱
為 指令位置 . 兩者間的距離稱為剩餘距離 ( 增量值 ). 請參閱圖 圖 I.1

圖 I.1 實際位置 S, 指令位置 I 以及剩餘距離 R
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觀
念絕對定位

每個位置都是獨一無二 . 請參閱圖 圖 I.2.

範例 : 絕對座標 1:
X = 20 mm
Y = 10 mm
Z = 15 mm

如果這個工件加工法在工件鑽洞或銑床 ,使用絕對座標 , ,則刀具會移
至座標上的值 .

絕對定位

定位位置可以參照之前的指令位置 . 這個時候 ,工件原點永遠是上一個
指令位置 . 這樣的座標稱之為 增量座標 (增量亦即增加之意 ).  也稱之
為增量位置或連鎖位置 ( 位置是由連續數個維度所定義的 ). 指定增量
座標需在前面加上 I.

範例 :增量座標的位置 3 需參考位置 2. 請參閱圖 圖 I.3
.

絕對座標 2:
X = 10 mm
Y = 5 mm
Z = 20 mm

增量座標 3:
IX = 10 mm
IY = 10 mm
IZ = 15 mm

如果根據增量座標 ,這個工件加工法在工件鑽孔或銑削 ,則刀具會 移
至 座標上的值 .

圖 I.2 座標 1用絕對座標定位

圖 I.3 位置 3 的增量座標
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念 零度參考軸

零度參考軸指的是 0 度位置 . 是由旋轉平面中兩軸的其中之一軸所定義
的 . 下表定義了零度時 , 三個可能的旋轉平面在零度時的角度位置 .

角度位置是由以下參考軸所定義的 : 

如果以負向刀具軸檢視工作平面 ,則正向的旋轉方向為逆時針方向 . 請
參閱圖 圖 I.4.

範例 : X / Y 工作平面上的角度

位置編碼器

回報 位置編碼器 將機械軸上的移動位置轉換為電子訊號 . ND 522/523 
會不停的接收這些訊號 ,計算機械軸的實際位置 , 並將結果以數值的方
式顯示於螢幕上 . 請參閱圖 圖 I.5.

倘若電力中斷 ,計算過後的位置就不是實際位置 . 供電恢復後 ,可使用
位置編碼器上的參考點和 ND 522/523提供的參考點評定功能 (REF)
來重新建立這個關係 .

圖 I.4 角度以及角度參考軸 ,以 X / Y 平面上為例

平面 零度參考軸

XY +X

YZ +Y

ZX +Z

角度 等於 ...

+ 45 ... + X 軸以及 +Y 軸之間的等分線

+/ 180 ... X 軸的負向

- 270 ... Y 軸的正向

圖 I.5 X 軸直線位置編碼器
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念編碼器參考點

編碼器通常包含一個以上參考點 (see 圖 I.6)  ND 522/523 的參考點評
估功能 ,用以在電力中斷後重新建立工件原點的位置 .參考點主要分為
兩種：固定式以及距離編碼式 .

使用距離編碼式參考點的編碼器 ,會以特定加密方式將參考點區隔 , 
ND 522/523 可透過這樣的方式 ,沿著編碼器的長度上任兩對參考點重
建之前的工件原點 .這個設定意味著 , 在 ND 522/523系統重新啟動
後 , 使用者可以移動短距離內 , 沿著編碼器重新建立之前的工件原點 .

使用固定式參考點 的編碼器在某個固定的間隔內有一個以上的參
考點 .如需正確地重新建立工件原點 , 參考點設定程序時 , 也就是首次
建立工件原點時 , 需要使用相同正確的參考點 .

圖 I.6 光學尺 : 使用距離編碼式參考點的光學尺
( 如上圖 ) 以及一個參考點的光學尺
( 如下圖 ) 

如果未設定工件原點之前尚未通過參考點 , 所建立的工件
原點無法在下一個電力週期回復 .
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3 I – 2 一般操作 : ND 522/523

螢幕配置

ND 522/523 提供特殊應用功能在手動工具機增加生產力 .

狀態列 - 目前工件原點、刀具、進給率、碼表時間、量測單位、實際
位置或剩餘距離狀態、頁面指示、以及設定 / 歸零都會在這個欄位顯
示出 . 如需設定狀態列參數 ,請參閱工作設定 . 

顯示區域 - 表示每個軸的目前位置 . 這個區域也會顯示表單、欄位、 
指示方塊、錯誤訊息以及線上說明主題

軸標誌 - 表示與各個軸相對應的鍵 .

參考符號 - 表示目前的參考點狀態 .

軟鍵標誌 - 代表不同銑床或車床功能 .

狀態列設定

工件原點 刀具 進率 碼表 量測單位 操作模式 頁面指示 設定 / 歸零

顯示區域

軸標誌

參考符號

繪圖定位支
援
( 剩餘模式
才支援 )

軟鍵功能標
籤
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3一般鍵盤功能瀏覽

下列一般鍵盤功能位於 ND 522/523 前方面板 .

鍵盤頁面 1 鍵盤功能 鍵盤標示

絕對位置 /增
量位置

切換絕對位置 /(剩餘距離模式 )增
量位置 (第 18頁 )

1/2 銑床功能 ) 目前位置除以 2. (第 29頁 )

計算機 開啟計算機 (第 30頁 )

工件原點 開啟 工件原點表 設定各軸工件原
點 . (第 35頁 )

刀具 開啟  刀具表 . (第 31頁 銑床 . 第 
57 頁 車床 )

圓形程式 開啟 圓形程式 表單 . 計算所有孔
的位置 ( 第 46頁 ) 為銑床應用

直線程式 開啟 直線程式 表單 . 計算所有孔
的位置 ( 第 49頁 ) 為銑床應用

斜面面銑 , 或 
向量

開啟 斜面面銑 表單 (第 52頁 )
為銑床應用 , 或 向量 表單 (第 65
頁 ) 為車床應用

曲線面銑 , 或 
斜椎計算

開啟 曲線面銑 表單 (第 55頁 ) 為
銑床應用 , 或 斜椎計算 表單 (第 
63 頁 ) 為車床應用
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3 一般瀏覽

藉由鍵盤輸入每一欄位中數值 .

按 輸入鍵 可確保登錄完畢並返回 前一視窗 .

按 C 鍵返回前一視窗 .

軟鍵 代表不同銑床或車床功能這些功能可直接由在每一個軟件標誌
下的軟鍵選取 共有 2 頁可以選擇 . 請使用 左 /右箭頭 鍵瀏覽 .

按 左 /右箭頭鍵瀏覽第1-2頁可選功能 .目前的頁面經由畫面最上端狀
態欄彰顯 .

以 上 /下箭號鍵進行表單欄位、主選單框欄位瀏覽 .游標移動至主選單
底時 , 定位點會自動返回畫面頂端 . 

操作模式 :

 ND 522/523 有兩種操作模式 : 剩餘距離 (增量 ) 及 實際位置 (絕對 ).
使用剩餘距離功能到達指令位置 (參考增量 章節 ) ,只需移動到顯示值
為零即可 .. 使用剩餘距離模式時 ,可以使用絕對位置或增量位置輸入
指令座標。.實際位置操作模式 (參考絕對 章節 ) 會顯示刀具的目前實
際位置 ,以及相關的目前工件原點 . 在此模式下 ,會持續移動至到顯示
的位置符合所需的實際位置 . 

銑床應用時 ,實際位置模式只能顯示目前刀具長度補償後實際位置 . 加
工時剩餘距離模式直徑及長度補償將自動計算 剩餘距離 得到指令位置
值與刀具邊緣位置值的關係 .

車床應用時 ,實際位置模式及剩餘距離模式刀具補償皆有效 .

按 絕對 /增量 鍵盤 (請參閱圖 圖 I.7) 在這兩個模式中相互切換 .檢視
實際位置或剩餘距離模式的軟鍵功能 ,請使用左 / 右箭頭 鍵 .

軟體聯結提供快速聯結 Z軸  Z軸座標至其它軸 . 請參閱第 66頁的 "Z 
軸軟體聯結有效 "章節 .

圖形定位工具
當您來回移動想將顯示值歸零 ( 在剩餘距離模式 ),ND 522/523 就會出
現繪圖定位工具支援 . 請參閱圖 圖 I.8. 

ND 522/523 系統於目前作用中的軸下有一細長形圖形顯示定位工具 .
長形中間兩三角標記代表使用者欲到達的指令位置 .

有一個小正方形象徵軸的位移 .當軸移動時有一個箭頭代表在方形內
的移動方向 .使用者可以清楚判斷是否趨向或偏移指令位置 . 需注意直
到軸線位移到接近指令位置時此方形才會開始移動 .參考在工作設定
之圖形定位工具以設定圖形定位工具 .請參閱第 25頁的 "圖形定位工
具 "章節

圖 I.7 剩餘距離 (增量 ) /實際 (絕對 )鍵盤

圖 I.8 圖形定位工具於目前作用中
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3說明畫面
在任何情況下提供資訊及協助的整合操作指令 . 請參閱圖 圖 I.9

呼叫操作指令 :

 按說明 軟鍵 .

 與目前操作相關的資訊將會顯示 .

 使用 向上 / 向下 (垂直 )箭頭 ,若解釋超過一頁 .

另一主題資訊 :

 按 主題目錄 軟鍵 .

 按上 /下箭頭 瀏覽索引 .

 按 輸入鍵 選擇所需項目 .

離開 操作指令 :

 按 C 鍵 .
圖 I.9 求助模式主題列表
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3 資料輸入表單 :

各種操作功能的必填資訊以及設定參數必須透過資料輸入表單輸入 .
選定功能後 ,這個功能仍需要其他資訊時 , 這些表單就會出現 .每個表
單都提供了特定的欄位以輸入所需資訊 .

必須再按下確認 鍵後 , 確認您所做的變更 , 這些變更才會生效 .如果不
想儲存變更 ,按 C  鍵返回上一個畫面 , 毋須儲存變更 .

指示框訊息
開啟主選單或表單時 ,亦會在主選單或表單的右方立即開啟指示框 . 此
訊息框可提供使用者選定功能並提供操作指示之資訊 . 請參閱圖 圖 
I.10

錯誤訊息

在使用 ND 522/523 時 , 如發生錯誤便會出現訊息並解釋造成錯誤的原
因 .

清除錯誤訊息 :

 按 C 鍵 .

圖 I.10 表單與指示框範例



ND 522/523 21

I 
– 

2 
一
般
操
作

 :
 N

D
52

2/
52

3開機

開啟電源 ( 位於機身背面 ). 即會出現初始螢幕請參閱
圖 圖 I.11 (此初始螢幕只會在機器第一次啟動的時候
出現 .以下步驟也許已經由安裝者變更完成 .

 選擇適當的語言 ,按 語言 軟鍵 .

 選擇 銑床 or 車床.  應用.[銑床/車床]軟鍵可在兩設定
間進行切換 .

 下一步選取所需軸數.完成上述步驟後,請按 確認鍵 .

必要時 ,使用者可在安裝設定的計數器設定模式中變
更應用 .

ND 522/523 現在已經可以操作了 ,目前正位於實際位置的操作模式 . 
每個作用中的軸旁邊都有個閃爍的 “REF”參考點記號 . 此時參考點評
定的程序就完成了 .

參考點評定

ND 522/523 的參考點評定功能可自動重新建立各軸的位移量以及上次
設定工件原點所定義的顯示值的關係 .

如果軸編碼器具有參考點 ,REF指示器會閃爍 .請參閱圖 圖 I.12.通過
參考點後 , 指示器將停止閃爍並變為非閃爍的 REF.

不使用參考點評定 :

也可使用 ND 522/523 而不通過參考點 . 按 NO REF軟鍵離開參考評定
程序 , 並繼續其他步驟 . 

您仍可在稍後使用參考點 ,如果在電力中斷後 ,需要重新定義工件原
點 .按 REF 有效 軟鍵啟動參考評定例行程序 .

圖 I.11 初始螢幕

圖 I.12 建立參考點畫面 

如果不重回參考點 ,ND 522/523 不會儲存工件原點 .這代
表電力中斷 (關機 ) 後 , 就無法重新建立軸偏移位置與顯示
數值的關係 .
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3 有效 / 失效參考點功能 :

在參考點評定程序上會出現 有效 /失效參考點切換軟鍵 ,使用者可透
過此功能在編碼器上選擇特定的參考點 . 使用編碼器搭配固定參考點
是很重要的 .按下 失效參考點 軟鍵時 ,將暫停評定程序 , 在此時任何
通過編碼器的參考點皆會略過 . 按下 有效參考點軟鍵時 , 將會再度啟動
通過下一個參考點評定程序 . 

一但所有需要的軸的參考點都建立了 ,按 NO REF 軟鍵退出例行程序 .
毋須通過所有編碼器上的參考點 ,只需通過那些需要的參考點即可 . 如
果所有參考點都找到了 , ND 522/523 將自動返回數值顯示畫面 . 

打開電源並按下任意一個鍵

重回參考點 (以任意順序 ).

按 失效參考點 軟鍵並重回參考點 .

將編碼器移動至想要的固定參考點 . 按 有效參考點 軟
鍵並重回參考點 .

請 勿 重回參考點 , 再按 NO REF 不需參考點軟鍵 .附
註 : 在電力中斷的情況下 , 軸線偏移位置與顯示數值
的關係將會喪失 .

如果 不回參考點 ,ND 522/523 不會儲存工件原點 . 這代表
了 ,電力中斷 (關機 ) 後 ,就無法重新建立軸線偏移位置與
顯示數值的關係 .

- 另一種方法 -

- 另一種方法 -
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3設定 

系統提供設定操作參數的兩種分類 .兩種分類是 :分別是工作設定和安
裝設定 .工作設定參數是針對每一個工作需求提供特定加工需求 .安裝
設定是在建立編碼器、顯示參數 .

 工作設定表單藉由按下 設定 軟鍵進入 .請參閱圖 圖 I.13. 在工作設定
表單下具備著以下軟鍵功能 :

安裝設定
安裝設定軟鍵 -按下進入安裝設定參數 .. 請參閱第 71頁的 "安裝設
定參數 "章節 .

輸出 /輸入 
輸入 /輸出軟鍵 - 按下進入輸入或輸出操作設定參數 .. 請參閱第 26
頁的 "輸出 /輸入 "章節 .

說明
說明軟鍵 -可打開進行線上說明 .

工作設定參數 :

以 上 /下箭頭鍵 凸顯出有興趣之參數並按下 輸入鍵以檢視並改變工作
設定參數 .

單位
量測單位 用以詳述慣用顯示欄位和格式 . 系統開機時以下這些設定已
生效 . 

 英吋 /公厘 - 直線量測數值在直線欄位單位輸入並顯示 切換英吋與公
厘兩種測量單位 , 按下 英吋 / 公厘 軟鍵 .使用者亦在實際位置或剩餘
距離模式中 , 藉由按下 英吋 /公厘 軟鍵選擇量測單位 .

 小數、徑度、或角度 / 分 / 秒 (DMS) - 角度欄位將影響角度如何顯示或
輸入 . 以軟鍵在 小數、徑度 或 DMS 上進行選擇 .

圖 I.13 用於銑床的工作設定畫面
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3 比例係數
比例係數可使用於放大或縮小加工物件的尺寸 . 所有編碼器的位移都
會乘上比例係數 .如果比例係數設定為 1時為實際尺寸 . 請參閱圖 圖 
I.14. 

  直接輸入大於零之放大倍率 .數字範圍介於 0.1000 至 10.000 之間。
倍率可為負值 . 

 比例係數將保留直到下次開機 .

 比例係數不為 1時 , 將有倍率符號  顯示於座標旁 . 

 可用軟鍵 開 /關 取消己設定的比例係數

鏡射

直徑軸
直徑軸設定以直徑或半徑數值顯示的軸 .開 軟鍵代表軸將以直徑數值
方式顯示 .當軟鍵 關閉後 ,半徑 /直徑功能將停止 . 如需了解車床運用
參考請參閱圖 圖 I.15.半徑 / 直徑功能參考請參閱第 64 頁的 "RX( 半徑
/直徑 ) 軟鍵 "章詳 . 

 移動游標至直徑軸 並按下 輸入鍵 .

 游標會位於Ｘ軸欄位上 .使用者針對軸所需參數 , 按下開 /關軟鍵以開
啟或關閉功能 .

 按下輸入鍵 .

圖 I.14 比例係數

比例係數如為負值表示鏡射 .可同時使用倍率及鏡射 .

圖 I.15 直徑軸表單
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3圖形定位工具
繪圖定位工具表單是應用在剩餘距離模式下 , 顯示於軸線的長條圖表 .
每一軸皆有其範圍 . 請參閱圖 圖 I.16.

 按 開/關 軟鍵啟動, 或只要使用數字鍵輸入值.當位置在範圍內時,目前
的位置框將開始移動 .

狀態列設定
狀態列位於螢幕的頂端 ,目前的工件原點、刀具、進給率、碼表、以
及頁面指示都會顯示在狀態列中 . 

 針對每個想要顯示的設定按 開 /關 軟鍵 .

碼表
碼表會以小時 (h)、分鐘 (m)、秒數 (S) 的方式顯示時間 .運作的方式就
如同顯示已運轉時間的碼表 .碼表起始時間從 0 點 00 時 00 分開始 .
 

已運轉時間欄位顯示每個間隔時間的總計時間 .

 按 開始 /停止軟鍵 .狀態欄位會顯示 進行中 .再按一下停止計算碼表運
轉時間 .

 按下 重新設定重設已運轉時間 .如果碼表正在運轉 , 重新設定這個動
作會將碼表停止 .

圖 I.16 圖形定位工具

在操作模式當中按下小數鍵亦將會停止及啟動時鐘 . 按下 "
零 " 鍵將會重設時鐘 .
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3 顯示控制台調整
薄膜螢幕顯示器（LCD）對比可經由此顯示控制台的上 /下箭號鍵進
行調整 .對比可調整至使用者所需 . 此表格也可設定其螢幕保護 .螢幕
保護為螢幕進入休眠模式的等待時間 .閒置時間可設定於 30-120分之
間 .在持續運作下 , 螢幕保護可被設定為失效 .

語言選項
系統支援多國語言 .可改變語言選項 :

 按下 語言 軟鍵直到所要的語言選項出現在軟鍵和表格中 . 

 按下 輸入鍵 確認選擇 .

輸出 /輸入

參數可以輸出 /輸入經 USB 連接埠 (請參閱第 78頁的 "USB 連接埠 (
型號 “B”)"章節 ).

 按  輸入 /輸出軟鍵 . 

 按 輸入從 PC用 USB輸入 ND 523/522.

 按 輸出 下傳操作參數至 PC. 

 若要離開 , 請按 C 鍵 .
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3軟鍵功能一般操作概述

軟鍵功能有兩頁可供選擇 .  使用 左 / 右箭頭鍵控制游標跳至每個頁面 . 
狀態列上的頁面指示將顯示頁面方向 . 深色頁面表示您目前所在的頁
面 . 每個鍵皆有參考頁 ,頁中皆有附加資訊 . 請參閱圖 圖 I.17

圖 I.17 頁面指示和設零指示

頁面指示

軟鍵功能頁
面 1

軟鍵功能 軟鍵標誌

說明 開啟螢幕說明指令 . (第 19頁 )

英吋 /公厘 藉由按英吋 / 公厘軟鍵以選擇英吋
或公厘 . (第 23頁 ) 

半徑 /直徑 藉由按半徑 /直徑軟鍵以選擇半徑
/ 直徑 ( 只有車床功能才有 ) (第 64
頁 )

設定 / 歸零 在設定與歸零兩種功能切換 . 使用
獨立軸鍵 . (第 28頁 )

軟鍵功能頁
面 2

軟鍵功能 軟鍵標誌

設定 開啟工作設定主選單 ,存取安裝設
定軟鍵 . (第 23頁 )

參考點有效 準備辨識參考點時請按此鍵 . (第 
21 頁 )
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3 軟鍵功能一般操作詳述

本章節將針對 ND 522/523 軟鍵作詳細的介紹 ,不論 ND 522/523 設定
為銑床或車床 ,這些軟鍵的功能都是一樣的 .

設定 / 歸零軟鍵
 設定 /歸零 軟鍵主要在決定軸鍵效用 .此雙態鍵可在設定與歸零間進
行切換 .狀態列顯示目前狀況 . 請參閱圖 圖 I.18

當狀態為 設定 , ND 522/523 在實際位置模式選擇軸鍵 , 開啟選定軸的 
工件原點 表格 .  如果 ND 522/523 於剩餘距離模式 ,則預設原點 表單
開啟 .

當處於 歸零狀態 , ND 522/523 且系統處在實際位置模式下 ,在目前位
置下選一軸鍵以設定工件原點至零 .若處在剩餘距離模式下 , 目前的剩
餘距離將會被設定為零 .

圖 I.18 頁面指示和設零指示

設定 / 歸零指示

如果 ND 522/523 於實際位置模式且 設定 / 歸零的狀態為
歸零 ,按下任一軸鍵重新將該軸的目前工件原點設為零 .



ND 522/523 29

I 
– 

2 
一
般
操
作

 :
 N

D
52

2/
52

31/2 鍵盤
1/2 鍵用於尋找工件選定兩軸中間的中點 . 在實際位置模式或剩餘距離
模式中皆可執行這個功能 . 請參閱圖 圖 I.19 

範例 : 軸上選擇中點

X 長度 : X = 100 mm

中點 : 50 mm

將刀具移至第一點 .

 歸零 / 設定軟鍵必須設為歸零 .

選擇 X 軸鍵 .

並移動到第二點 .

按 1/2  鍵 , 然後按 X 軸鍵 , 一直移動到零為止 . 就是中
點位置 .

圖 I.19 範例：沿著選定的軸上選擇中點

在實際位置模式中 , 本功能會變更資料原點的位置 .

 移至第一點

將軸歸零並移動到第二點

按 1/2 並移動至零 .
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3 計算機鍵
ND 522/523 計算機能處理簡單算術到複雜三角函數以及每分鐘轉速計
算等事項 .

按 計算軟鍵 存取標準 / 三角函數 及 RPM轉數 軟鍵 . 請參閱圖 圖 I.20 
& 圖 I.21.

三角函數功能也包含了所有三角運算式、平方、平方根 .當每計算角
度正弦、餘弦和正切時 ,須先輸入角度再按適當軟鍵 . 

圖 I.20 計算機軟鍵

算式進入數值欄位時 . 計算器在執行加、減法前會先進行
乘、除法 .若使用者欲輸入 3 + 1 / 8 會先將 1 除以 8再加
3, 得到答案為 3.125. 

目前可選擇的使用的角度值格式有：小數、徑度 .

圖 I.21 三角函數功能
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本章節僅針對銑床應用討論其操作以及軟鍵功能 . 無論將 ND 522/523 
設定為銑床或車床 ,軟鍵功能皆相同 ,詳細說明見 第 17 頁 .

軟鍵功能詳細說明

刀具鍵
用此鍵開啟刀具 表單 ,進入刀具形式輸入刀具參數 . ND 522/523 的刀
具表單中可儲存 16 把刀具資訊 . 請參閱圖 圖 I.22

匯入 /匯出
通過序列埠可匯入或匯出刀具表資訊。

 IMPORT和 EXPORT軟鍵可用於「刀具表」畫面。 

 按下 IMPORT從 PC下載刀具表。 

 按下 EXPORT將刀具表上傳至 PC。
 若要離開，請按 C鍵。 

圖 I.22 刀具表單（銑床 )
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ND 522/523 具有刀具半徑補償功能 .刀具半徑補償透過此功能 , 使用
者可由草稿圖面直接輸入工件尺寸 .所顯示的剩餘距離是由刀具半徑
值自動增長 (R+) 或縮短 (R-).請參閱圖 圖 I.23. (如需更多資訊 請參閱
第 39 頁的 "預設原點 "章詳 )

刀具長度 :

可以輸入已知的長度偏移值 ,或 ND 522/523會自動決定補償值 . 關於 
長度教導軟鍵相關資訊 ,請參閱以下 .

在 工具表單表格中或個別的刀具表格中皆有以下軟鍵 :

長度差異符號 ΔL

若實際刀具較參考刀具為長 :ΔL > 0 (+)
若實際刀具較參考刀具為 短 :ΔL < 0 ()

刀具長度上的差異符號 “Δ".

輸入資料 (圖 I.25)

 選擇 刀具 軟鍵
 移至要顯示的地方並按下 輸入鍵 . 即會出現 刀具說明 表格 .
 輸入刀具直徑 .

 輸入刀具長度或按長度教導 .

 輸入刀具單位 .

 按輸入刀具形式 , 然後確定鍵 回到刀具表單 .按  C  鍵離開 .

圖 I.23 刀徑補償

功能 軟鍵

使用者可使用此鍵選定作用的刀具軸 .使刀具
直徑值會用來補償剩餘的兩軸 .

按此軟鍵自動輸入刀具補償長度 .只有 刀具長
度 欄位才有此軟鍵 .

將會打開 刀具形式 表格可供選擇 .只有刀具形
式欄位才有此軟鍵 .

圖 I.24 刀具長度及直徑

刀具長度 DL 是實際和參考刀具長度上的差異 . 參考刀具是
由 圖 I.24的 T1 指定 .
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範例 : 設定工件 原點時不使用尋邊器 . 請參閱圖 圖 I.25

刀具直徑 2.00

刀具長度 : 20.000

刀具單位 :公厘

刀具形式 :端銑刀

按 刀具 鍵 .

游標的預設位置將位於 刀具表單 表格 .

將游標移動至想定義的刀具 ,或輸入刀具編號 . 按下
輸入鍵 .

輸入刀具直徑 (2)移動游標至長度欄位 .

按 向下箭頭 鍵 .

輸入刀具長度 ,例如 20mm 並且移動游標至單位欄
位 .

 ND 522/523 也可以決定長度的偏移 . 請看以下另一個範
例 .

圖 I.25 刀具長度以及直徑輸入

刀表

刀具直徑 

刀具長度
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可由 ND 522/523 決定補償 . 此方法包含以每一刀具接
觸共同參考表面頂端 . 使 ND 522/523可決定每一刀
具間差異 .

一直移動刀具直到尖端觸及參考表面為止 .

按教導長度 軟鍵 .ND 522/523 將會對此表面計算補償
.

以相同參考表面重複其他刀具流程 . 

輸入刀具單位 ( 英吋 / 公厘 ) 且

將游標移動至刀具種類欄位 .

按下 刀具形式 軟鍵 .從刀具清單中選擇刀具 ,然後按 
確定鍵 . (See  圖 I.26)

- 另一種方法 -

唯有當刀具組使用同一個參考表面時 ,才可能變更時不需
重設工件原點 .

若刀具列表包含了預設長度刀具 ,則應執行其中任一項以
首先設立參考表面 .若未重建工件原點 ,使用者便無法在
新刀具和現有刀具間進行轉換 .加入新刀具前 ,由刀具表
單上選取其中一把刀具 .並以刀具觸及參考表面以設定工
件原點為 0.

圖 I.26 刀具種類欄位

刀具單位

刀具形式
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在切削前 ,從刀具表單選定目前所用刀具 . 當執行刀具補償時 ,
ND 522/523 會將已儲存的刀具資料列入計算 .

刀具呼叫

按下刀具鍵 .

使用 上 /下 箭頭鍵將游標移到所選的刀具 (1-16) . 反
白想要的刀具 .

請確認已經呼叫了適當的刀號 , 然後按使用刀具或 C 
鍵離開 .

工件原點鍵 .

工件原點設定定義軸向位置與顯示值之間的關係 .

不論使用者是否使用尋邊器或刀具 ,設定工件原點值最簡易的方式就
是使用 ND 522/523 的探測功能 .

當然 , 使用者也可藉由碰到工件之傳統方式設定工件原點 , 輪流以手動
刀具輸入刀具定位以做為工件原點 .

工件原點表單可儲存 10 個工件原點 . 在大部份之情形下 ,當包含多組
基準面執行複雜工件加工時 ,使用者便不須計算各軸行程 .

刀具編號
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刀具直徑 :D = 3 mm

在此範例各軸順序 :X - Y - Z

准備工作 :選擇刀號設定工件原點          

按下 工件原點鍵 .

游標將停留在 工件原點編號 .欄位 .

輸入工件原點號碼並按  向下箭頭至 X 軸欄位 .

碰觸工件的邊緣 1.

輸入刀具中心之位置 (X = -1.5 mm) ,然後 .

按 向下箭頭 移動至 Y軸 .

碰觸工件的邊緣 2.

輸入刀具中心之位置 (Y = -1.5 mm) ,然後

按 向下箭頭 鍵 .

觸碰工件邊緣 .

輸入刀具中心位置 . 再輸入 Z座標的工件原點中刀具
頂端位置（Z=0 mm） . 按下輸入鍵 .

圖 I.27 設定工件原點表格

圖 I.28

工件原點設定 X

工件原點設定 Y

工件原點設定 Z = + 0
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使用刀具設定工件原點 ,可以使用系統的探測功能 . 請參閱圖 圖 I.29 & 
圖 I.30.

准備工作 :選擇刀號設定工件原點          

範例 :量測工件邊緣並設邊角為工件原點

工件原點軸 :X = 0 mm

刀具直徑  D = 3 mm

按下工件原點 .

按 向下箭頭 直到 X 軸欄位反白 .

  

按 探針 軟鍵 .

按 邊緣 軟鍵 .

圖 I.29 使用工件邊緣設定工件原點

圖 I.30
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觸碰工件邊緣 .

儲存邊緣定位 , 按附註 軟鍵 . 附註 軟鍵對於想使用觸
碰工件以得出刀具資料 , 卻又缺少尋邊器進行回報的
情況下 , 可說是非常有幫助 .為避免刀具退出 ,停止測
量時喪失位置數據 , 請在碰觸工件邊緣時 , 可按 附註 
件儲存數據 . 接觸過邊緣的位置將會列入使用 (T:1,2) 
中 , 刀具的直徑裡作計算 , 刀具的上一個方向就會被
移除 , 當 按下 附註 軟鍵之前 . 

從工件收回工具

輸入邊緣座標

然後

按下輸入鍵 .

探針位於 Y 軸

輸入 X 值
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預設目標值功能允許使用者說明下一步移動的指令 (目標 )位置 .一旦
下達新指令位置訊息 ,螢幕將會轉換至剩餘距離模式並顯示出目前位
置和指令位置間距離 .使用者僅需移動表單直到表單顯示為零 ,此時便
位於所需的指令位置上 .指令位置的位置資訊可以以兩種方式輸入 ,一
種是從目前工件原點 0 輸入絕對位移 ,另一種是由目前的位置輸入增
量 (I) 位移 . 

預設功能亦能讓使用者指定將使用刀具的哪一面在指令位置上進行切
削 .在預設表格中的 R+/- 軟鍵會定義移動中使用的補償 .R+ 意謂著目
前刀具中心線較刀具邊緣呈正趨向反應 .R- 意謂著目前刀具中心線較
刀具邊緣呈負趨向反應 .使用 R+/- 自動補償刀具直徑調整剩餘距離數
值 . 參 ? 圖 I.31

絕對距離預設原點

範例 : 利用絕對位置移動至顯示值為零 ,銑出肩形

輸入的座標為絕對位置 ,工件的工件原點為 0 請參閱圖 圖 I.32 & 圖 
I.33.

邊角 :X = 0 mm / Y = 20 mm
邊角 :X = 30 mm / Y = 20 mm
邊角 :X = 30 mm / Y = 50 mm
邊角 :X = 60 mm / Y = 50 mm

圖 I.31 刀徑補償

圖 I.32 單一週期預設原點

如果想要重新呼叫上次輸入過某個特定的軸的預設原點 ,
請按軸鍵 .
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 選擇具有適當刀具資料的刀具 .

 預先將刀具移動至適當的位置 ( 如 X = Y = -20 mm).

 將刀具移至銑床深度 .

按下 設定 /歸零 軟鍵至設定模式 .

按下 Y 軸鍵 .

輸入邊角點 1的指令位置值 : Y = 20 mm 然後 

選擇半徑補償 R + 按下 R+/- 軟鍵 . 直到 R+ 出現在軸
表格的旁邊 .

按下輸入鍵 .

持續移動 X 軸和 Y 軸直到顯示值為零為止 . 繪圖定位
輔助中的正方形位於兩個三角形標示的中間 .

選擇 X 軸鍵 .

圖 I.33

指令位置值
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輸入邊角點 2的指令位置值 :X = +30 mm,

選擇半徑補償 R  按下 R+/- 軟鍵 . 直到 R- 出現在軸
表格的旁邊 .

按下輸入鍵 .

持續移動 X 軸和 Y 軸直到顯示值為零為止 . 繪圖定位
輔助中的正方形位於兩個三角形標示的中間 .

按下 Y 軸鍵 .

指令位置值
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輸入邊角點 3的指令位置值 :Y = +50 mm,

選擇刀具半徑補償 R + 然後使用 R+/- 軟鍵 , 然後按住
不動直到 R+ 出現在軸表格的旁邊 .

按下輸入鍵 .

持續移動 X 軸和 Y 軸直到顯示值為零為止 . 繪圖定位
輔助中的正方形位於兩個三角形標示的中間 .

選擇 X 軸鍵 .

輸入邊角點 4的指令位置值 :X = +60 mm,

選擇刀具半徑補償 R + 然後按 輸入鍵 .

持續移動 X 軸和 Y 軸直到顯示值為零為止 . 繪圖定位
輔助中的正方形位於兩個三角形標示的中間 .

指令位置值

指令位置值
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範例 : 使用增量定位 ,移動直到顯示值為零後鑽孔 .

輸入增量位置座標 . 這些座標的前面都會加上 I. 原點是工件原點 . 請參
閱圖 圖 I.34 & 圖 I.35.

第 1 孔座標 :X = 20 mm / Y = 20 mm

第 2孔至第 1孔之間的距離 : XI = 30 mm / YI = 30 mm

孔的深度 :Z = 12 mm

操作模式 :剩餘距離 

按下 設定 /歸零 軟鍵至設定模式 .

選擇 X 軸鍵 .

輸入第 1孔的指令位置值 : X = 20 mm 然後確認刀具
半徑補償為停止的狀態 . 
按 向下箭頭 鍵 . 

輸入第 1孔的指令位置值 : Y = 20 mm 然後確認刀具
半徑補償為停止的狀態 . 

按 向下箭頭 鍵 .

輸入孔深的指令位置值 : 
Z = 12 mm. 按輸入鍵 .

鑽孔 1:持續移動 X ,Y 軸和 Y 軸直到顯示值為零為止 . 
繪圖定位輔助中的正方形位於兩個三角形標示的中間
.

停止鑽孔 .

選擇 X 軸鍵 .

圖 I.34 鑽孔範例
- 指令位置數值 -

指令位置值

指令位置值
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輸入增量位置 , 然後按 I 軟鍵

按下輸入鍵 .

按下 Y 軸鍵 .

輸入第 2孔的指令位置值 :Y = 30 mm,

輸入增量位置 , 然後按 I 軟鍵 .

按下輸入鍵 .

持續移動 X 軸和 Y 軸直到顯示值為零為止 . 繪圖定位
輔助中的正方形位於兩個三角形標示的中間 .

按下 Z 軸鍵 .

按下 輸入鍵 ( 使用上次輸入的預設原點 ).

鑽孔 2:持續移動 Z 軸直到顯示值為零為止 . 繪圖定位
輔助中的正方形位於兩個三角形標示的中間 . 停止鑽
孔 .

指令位置值

圖 I.35 鑽孔範例

指令位置值

指令位置值
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可使用轉速計算器判定轉速 ( 或表面切削速度 ) 計算 ,判定的因素是基
作於特定刀具的直徑 . 請參閱圖 圖 I.36. 圖中的值只是例子 .如需每個
刀具的轉數速限 ,請參閱刀具製造商的手冊 .

 按下 計算鍵 .

 按下 RPM 軟鍵開啟 轉速計算器 表格 .

 轉數計算器需要刀具直徑.使用數字鍵輸入直徑數值. 預設的直徑值將
是目前的刀具直徑 . 如果在此電力週期沒有輸入任何值 , 則預設值為 
0.

 若需要表面速度數值 , 使用數字鍵輸入數值 .當輸入表面速度數值時 , 
連帶的每分鐘轉速 RPM數據亦會計算出來 .

當位在表面速度 欄位中時 , 可藉一軟鍵進行線上說明 . 表單會以所建
議表面的速度而被衡量以進一步進行物料加工 .

 按下 單位 軟鍵顯示單位為英吋或公厘 .

 關閉轉速計算器表格 ,按 C  鍵 .

圖 I.36 轉速計算
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本章節說明圓形及線形程式的孔程式功能 .

使用鍵 圓形程式 或 線形程式 選擇所需的孔程式功能 , 並輸入需要的資
料 . 通常資料可由工件繪圖上取得 ( 例如 :孔深、孔數等等 ).

系統得以計算所有孔的位置 , 並以圖示的方式將孔位顯示於螢幕上 .

進行切削前 ,可使用檢視草圖來確認孔程式 . 這個好用功能在 : 直接選
擇孔、執行不同的孔以及跳過孔這三種情況 .

銑床程式功能

圓形程式
需要的資訊有 :

選擇程式 (全部或區段 ).

孔數 ( 數量值 )

圓心 ( 圓形程式的圓心 )

半徑（定義圓形程式半徑）

開始角度（程式上第一孔開始角度） - 開始角度介於零度參考軸與
第一孔之間 (如需更多資訊 請參閱第 14 頁的 "零度參考軸 "章詳 ).

輸入步進角度 ( 選擇性輸入 : 只有在製作圓形程式的時候才需輸入 . 
區段 .) - 步進角度是孔洞之間的角度 .

深度（鑽孔刀具軸上之目標深度）

ND 522/523 計算各個孔的座標 ,使用者只需移動到顯示值為零即可 .

功能 軟鍵

按此鍵查看目前的程式配置情形

按此鍵至上一孔 .

按下此鍵手動前進至下一孔 .

按下使用現在位置 .

按下此鍵停止鑽孔 .
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孔數 (數量值 ): 4

中心座標 :X = 10 mm / Y = 15 mm

螺栓半徑 :5 mm

開始角度 :(第 1孔與 X 軸間的角度 ): 25×

孔的深度 :Z = -5mm

第一步驟 :輸入資料

按 圓形程式 鍵 .

輸入資料程式型式資料 (全部 ) 移動游標至下一欄 .

輸入孔數 (4). 

輸入圓心座標 X , Y .

範例 :(X = 10), (Y = 15)或按 附註 軟鍵設定為目前的
位置 .移動游標至下一欄 .

輸入圓形程式之半徑 (5).

輸入開始角度 (25°). 

輸入步進角度 (90°) (若圓形程式型式為 區段 ).

圖 I.37 圓形程式表格起始畫面

圖 I.38 圓形程式表格第二頁 

圖 I.39 圓形程式繪圖檢視

程式型式 :

孔

圓形程式的圓心

半徑

開始角度 :

輸入步進角度 :
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必要時 , 請輸入孔深度 .孔深度為選項 ,可空白不輸
入 .

按下輸入鍵 .

按下 檢視 軟鍵將會在圖案的三個檢視之間切換 (即繪
圖、DTG 及實際數值 ).

第二步驟 :鑽孔

移動至孔的位置 : 
持續移動 X 軸和 Y 軸直到顯示值為零為止 .

鑽孔 : 
移動刀具軸至顯示數值為零 .

鑽孔完畢後 , 於刀具軸上退出 鑽孔 .

 按 下一孔 軟鍵 .

持續以同樣方式進行鑽孔 .

完成程式後 , 按下結束 軟鍵 .

深度
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需要的資訊有 :

選擇程式 (陣列或結構 ).

第一孔（程式第一孔）

輸入每行之孔數（程式每一排孔數） .

孔距（各排上各孔之距離或補償）

角度（樣本之旋轉角度）

深度（鑽孔刀具軸上之目標深度）

行數（程式之行數 )

行距 (程式之行距 )
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程式型式 :陣列

第一孔 X 座標 X = 20 mm

第一孔 Y 座標 Y = 15 mm

每行之孔數 4

孔距值 :10 mm

偏擺角度 : 18×

孔的深度 : -2

行數 : 3

行距 :12 mm

第一步驟 :輸入資料

按 直線程式 鍵 .

輸入程式型式資料 ( 陣列 ).移動游標至下一欄 .

輸入ＸＹ圓心座標 (X = 20), (Y = 15). 移動游標至下一
欄 .

輸入每行之孔數 (4). 將游標移到下一個欄位 .

輸入孔距 (10). 

輸入偏擺角度 (18°).

圖 I.40 直線程式 (銑床 )

圖 I.41 直線程式 (銑床 ) 

圖 I.42 圓形程式繪圖檢視

程式型式 :

X 軸與 Y 軸上的第一個鑽孔

每行之孔數

孔距值 :

角度
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必要時 ,請輸入孔深度 (-2).孔深度為選項 ,可空白不
輸入 .

輸入行數 (3).

輸入程式之行距 .

按下輸入鍵 .

按下 檢視軟鍵檢查看繪圖 .

第二步驟 :鑽孔

移動至孔的位置 : 
持續移動 X 軸和 Y 軸直到顯示值為零為止 .

鑽孔 : 
移動刀具軸至顯示數值為零 . 

鑽孔完畢後 ,於刀具軸上退出 鑽孔 .

按 下一孔 軟鍵 .

持續以同樣方式進行鑽孔 .

完成程式後 ,按下結束 軟鍵 .

深度

行數 :

行距 :
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本章節說明斜面及曲線面銑的程式功能 

按 斜面面銑 鍵 , 或是 曲線面銑  鍵開啟表單 . 斜面面銑及曲線面銑功能
提供加工平斜線及曲線面銑的方法 .

斜面及曲線面銑功能

斜面面銑
輸入表單 :請參閱圖 圖 I.43, 及 圖 I.44.

斜面面銑 表單用於加工斜面 .按 斜面面銑鍵 開啟表單

平面 - 按平面 軟鍵選擇加工平面 . 目前的選舉將會出現在平面欄
位中 . 訊息框中圖形輔助在目前平面 .

起始點 輸入起始點或按 附註軟鍵設定為目前的位置 .

終點 輸入終點或按 附註 軟鍵設定為目前的位置 .

步階 輸入步階值 .當加工時 , 步階為每一段通過的距離 .

按下 輸入鍵 面銑加工 .按 C鍵離開 . 設定將保持直到電力中斷 ( 關機 ) 
後 .

功能 軟鍵

按平面選擇平面 .

按下使用現在位置 .

按下回到前一步驟 .

按下到一下步驟 .

步階為選項 .若步階為零 ,使用者可決定移動距離 .
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起動面銑加工經起輸入鍵 .轉換至增量值檢視 .

開始時, 數值顯示畫面為起始點的增量值檢視.移動至起始點進行加工
面銑 .按下一步階軟鍵繼續加工路徑 .

按下一步階後 , 數值顯示畫面為增量值檢視下一步階的距離 .

如果不需要步階,數值顯示畫面為最近一點的增量值.通過路徑及移動
微小步階使 (X,Y)位置至零 .

當執行面銑加工 , 三種檢視皆可 :增量值 ,輪廓路徑及絕對數值按下 檢
視 軟鍵將會在三種檢視之間切換 .

輪廓路徑可檢視面銑位置值與刀具位置值的關係 .當十字線代表刀具
位於直線代表工件表面之上 ,代表刀具已經定置 . 刀具十字線固定於
圖形中心 .移動機械 , 工件表面直線也會移動 .

完成程式後 ,按下 結束軟鍵 .

刀具半徑補償應用於目前刀具半徑 . 當平面選擇包括刀具
軸時 , 刀具假設為球型刀 .

刀具補償方向 (R+ or R-)應用於刀具位置使用者必需從適
當的方向移動刀具到輪廓工件表面 , 刀具補償才會正確 .
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平面 : XY (3 種可能平面 - XY, YZ, & XZ) 選擇適當平面 .

起始點 輸入資料或按 附註 軟鍵
 

第一步驟 :輸入資料

按 平面 選擇加工平面 .

按 向下箭頭 鍵 .

輸入第一軸座標的 起始點 或按 附註 軟鍵設定為目前
的位置 .
按 向下箭頭 鍵 .
輸入第二軸座標的  起始點或按  附註 軟鍵設定為目前
的位置 

按 向下箭頭 鍵 .

輸入第一軸座標的 起始點 或按 附註 軟鍵設定為目前
的位置 .
按 向下箭頭 鍵 .
輸入第二軸座標的  起始點或按  附註 軟鍵設定為目前
的位置

按 向下箭頭 鍵 .

輸入 步階值 .步階為選項 .若步階為零 , 使用者可決
定移動距離 .

按下輸入鍵 起動面銑加工 , 或 END 離開 .

圖 I.43 輸入表單 :平面

圖 I.44 輸入表單 :終點

起始點

下一個資料

終點

下一個資料

步階值
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輸入表單 :請參閱圖 圖 I.45, 圖 I.46, 及 圖 I.47 

 曲線面銑 表單用於加工曲面 .按 曲線面銑鍵 開啟表單

平面選擇 :選擇平面可按平面軟鍵 . 目前的選舉將會出現在平面欄位
中 . 訊息框中圖形輔助在目前平面 .

中心點 : 輸入曲線圓心座標 .
起始點 輸入起始點座標 .
終點 輸入終點座標

步階 : 輸入步階值 .當加工時 , 步階為每一段通過的距離 .

按下 輸入鍵 或 起動面銑加工 .按 C 鍵離開 . 設定將保持直到電力中斷 
( 關機 ) 後 .

起動
起動面銑加工經 起動 軟鍵或 輸入 鍵 . 轉換至增量值檢視 .

開始時, 數值顯示畫面為起始點的增量值檢視.移動至起始點進行加工
面銑 .按下一步階 軟鍵繼續加工路徑 .

  按下一步階後 , 數值顯示畫面為增量值檢視下一步階的距離 .

如果不需要步階,數值顯示畫面為最近一點的增量值.通過路徑及移動
微小步階使 (X,Y)位置至零 .

當執行面銑加工 , 三種檢視皆可 :增量值 ,輪廓路徑及絕對數值按下 檢
視 軟鍵將會在三種檢視之間切換 .

輪廓路徑可檢視面銑位置值與刀具位置值的關係 .當十字線代表刀具
位於直線代表工件表面之上 ,代表刀具已經定置 . 刀具十字線固定於
圖形中心 .移動機械 , 工件表面直線也會移動 .

完成程式後 ,按下 結束軟鍵 .

步階為選項 . 若步階為零 ,使用者可決定移動距離 .

刀具半徑補償應用於目前刀具半徑 . 當平面選擇包括刀具
軸時 , 刀具假設為球型刀 .

刀具補償方向 (R+ or R-)應用於刀具位置使用者必需從適
當的方向移動刀具到輪廓工件表面 , 刀具補償才會正確 .
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平面 : XY (3 種可能平面 - XY, YZ, & XZ) 選擇適當平面 .

中心點 : 輸入資料或按 附註 軟鍵
 

第一步驟 :輸入資料

按 平面 選擇加工平面 .

按 向下箭頭 鍵 .

輸入 中心點的座標 , 或按 附註 軟鍵設定為目前的
位置 .
按 向下箭頭 鍵 .

按 向下箭頭 鍵 .

輸入 XY座標的 起始點 或按 附註 軟鍵設定為目前的
位置 . 輸入 終點座標 ,或按 附註 .
按 向下箭頭 鍵 .

按 向下箭頭 鍵 .

輸入 步階值 .步階為選項 .若步階為零 , 使用者可決
定移動距離 .

按下輸入鍵 起動面銑加工 , 或 END 離開 .

圖 I.45 輸入表單 :曲線

圖 I.46 輸入表單 :起始點

圖 I.47 輸入表單 :終點

中心點

下一個資料

起始點及終點

下一個資料

步階值
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本章節僅針對車床應用討論其操作以及軟鍵功能 . 無論將 ND 522/523 
設定為銑床或車床 ,軟鍵功能皆相同 ,詳細說明見 ND 第 17頁 .

軟鍵功能詳細說明

車床圖像顯示

刀具鍵
ND 522/523 能儲存達 16 把刀具的刀具補償 .當變更工件 , 並建立新的
工件原點時 ,所有的刀距皆會自動參考新的工件原點 .

使用刀具前 ,必須輸入刀具的補償值 ( 切削邊緣位置 ).可使用工具 / 設
定功能或附註 / 設定功能 ,設定工具補償值 .

如果用刀具測量機 ,則可以直接輸入刀具補償 . 請參閱圖 圖 I.48.

開啟刀具表單 :

按刀具 軟鍵 .

游標的預設位置將位於刀具表單表格 .

反白想要的刀具 .按下輸入鍵 .

功能 顯示圖像

這 圖像表示顯示數值為刀具直徑 .無圖像顯示
表示顯示數值為刀具半徑 .



圖 I.48 車床刀具表單
刀表
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範例 : 輸入補償於刀具表單

設定刀具補償使用刀具 / 設定功能
當已裝載刀具且已知工件直徑時 , 可使用刀具 / 設定功能 . 請參閱圖 圖 
I.49

旋轉主軸以量測Ｘ軸中直徑 .

按下刀具鍵 . 移至需求刀具欄位 .

按 輸入 鍵 .

選擇 X 軸鍵 . 

輸入刀具中心位置 , 例如 , X= 20 mm.

需確定 ND 522/523 處於直徑顯示模式 ()  ,如果使用
者輸入直徑值 .

接觸工件表面 .

移動游標至 Z軸 .

設定畫面所顯示的值是零 , Z=0. 按下 輸入鍵 .

圖 I.49
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當已裝載刀具卻不知工件直徑時 , 可使用附註 /設定功能 . 請參閱圖 圖 
I.50.

附註 /設定功能對於利用接觸工件確認刀具資料這方面有很大的幫助 .
為避免刀具退出 , 停止測量時喪失位置數據 . 可按 附註儲存數據 .
 

執行附註 /設定功能 :

按下刀具鍵 .選擇期望之刀具後按 輸入 鍵 .

選擇 X 軸鍵 .

旋轉主軸以量測Ｘ軸中直徑 .

當刀具仍在切削按下附註 軟鍵 .

從目前目前位置退回 .

關掉主軸並檢測工件直徑 .

輸入受檢測直徑 , 例如 :15mm並按下 輸入鍵 .

需確定 ND 522/523 處於直徑顯示模式 ()  ,如果使用
者輸入直徑值 .

圖 I.50 設定刀具補償

圖 I.51 刀具 /設定 表單
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請參閱第 35頁的 "工件原點鍵 ."章節 基本資訊 .工件原點設定定義軸
向位置與顯示值之間的關係 .大部份車床操作只有一項Ｘ軸工件原點 , 
就在夾盤中央 . 但也許對定義額外Ｚ軸工件原點有所幫助 . 工件原點表
單可儲存 10 個工件原點 . 設定工件原點值最早的簡易的方式便是使用
刀具觸及參考表面以設定工件原點 .

範例 :設定工件 原點 . 請參閱圖 圖 I.52 & 圖 I.53.

在此範例各軸順序 :X - Z

准備工作 : 

藉選定接觸工件的刀具以確認刀具資料 .

按下工件原點鍵 .

輸入所要的工件原點編號 .

輸入工件原點號碼並按  向下箭頭至 X 軸欄位 .

碰觸工件的點 1. 圖 I.52 設定工件原點 .

圖 I.53
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輸入該點工件的直徑值 .

需確定 ND 522/523 處於直徑顯示模式 ()  ,如果使用
者輸入直徑值 . 

按 向下箭頭 移動至 Z-軸 .

碰觸工件的點 2.

輸入刀具中心位置 . 再輸入 Z-座標的工件原點中刀具
頂端位置（Z=0 mm).

按下輸入鍵 .

工件原點設定 X

工件原點設定 Z
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當承載刀具及工件直徑未知時 ,  使用附註 /設定 功能在設定工件原點
上是有幫助的 . 請參閱圖 圖 I.54 & 圖 I.55
 

執行 附註 / 設定功能 :

按下工件原點鍵 .

輸入所要的 工件原點編號 欄位 .

輸入工件原點號碼並按  向下箭頭至 X 軸欄位 .

旋轉主軸以量測Ｘ軸中直徑 .

當刀具仍在切削按下附註 軟鍵 .

從目前目前位置退回 .

關掉主軸並檢測工件直徑 .

輸入受檢測直徑 , 例如 :15mm並按下 輸入鍵 .

需確定 ND 522/523 處於直徑顯示模式 ()  ,如果使用
者輸入直徑值 .

圖 I.54

圖 I.55 使用附註 /設定功能設定工件原點
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使用者可以輸入直徑從加工圖面或是直接加工工件測量 . 

以斜錐計算器計算斜錐角度 . 請參閱圖 圖 I.56 及 圖 I.57.

輸入數值 :

斜椎計算需求 :

輸入在斜錐上之半徑變化 .

斜錐上之長度

斜椎計算需求直徑 (D1, D2)及長度 :

起始直徑

終點直徑

斜錐上之長度

按下計算鍵 .

按下計算軟鍵 . 使用者會發覺軟鍵選項變更了而新包
含了斜錐計算器功能 .

使用兩直徑與中間的長度計算斜錐角度 , 按下 斜錐
:D1/D2/L 軟鍵 .
第一斜錐點 , 直徑 1, 使用數字鍵 輸入值 , 或藉選定接
觸工件的刀具以確認按下 附註 . 
重複輸入 直徑 2欄位 .
當使用 附註 鍵 , 斜錐計算器自動計算斜錐角度 .
當使用數字鍵 , 輸入 長度 欄位 , 按下 輸入鍵 . 斜錐角
度會出現於 角度 欄位

以直徑長度比率計算角度 , 按下 斜錐：比率 軟鍵 .
請使用數值按鍵輸入第一項目 和 第二項目內容欄位 .
按 輸入鍵 選擇所需項目 .
計算出比率與角度出現於個別欄位中 .

圖 I.56 斜椎計算表單 - 直徑 1:

圖 I.57 斜椎計算表單 - 直徑 2:

D1/D2 長度

斜椎比率
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預設原點功能已經在其他章節說明 (請參閱第 39頁的 "預設原點 "章
節 ). 在前面幾頁的解釋和範例皆是針對銑床應用 . 應用於車床上時預
設原點功能也是相同 ,只有兩個例外 : 刀具直徑補償 (R+/-),半徑或直
徑輸入 . 

使用車床刀具時沒有刀具直徑補償功能 ,因此進行車床預設原點時 . 無
法使用本功能 . 

車床應用上時 ,可選擇半徑或直徑值輸入 . 最重要的是 ,確認您目前所
需入的單位 ,和螢幕上目前顯示您正在使用的單位 , 是不是一樣的 . 直
徑值會顯示  符號 . 使用 RX 軟鍵改變顯示狀態 .(請參閱下一節 )

RX(半徑 /直徑 ) 軟鍵
車床加工會以直徑值標示工件 .使用者可設定以直徑或半徑數值顯示 .
以直徑數值方式顯示 , 直徑符號 ()將會出現在位置數值旁邊 . 請參閱圖 
圖 I.58.

範例 :半徑顯示 ,位置 1 ,  X = 20 mm

直徑顯示 , 位置 1,  X =  40 mm

按下 RX 軟鍵便可輕易轉換半徑和直徑顯示模式 .

圖 I.58 半徑 /直徑顯示的工件
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向量控制使相關軸的移動轉變為橫軸及縱軸的移動 .參 ? 圖 I.59. 如果
用於車螺紋加工 ,當手動移動相關軸 , 向量控制使直徑的移動轉變為 X
軸的移動 .當向量控制起動 , 使用者可事先調整以直徑或半徑設定為 X
軸 , 所以可以加工至零值 .

按下向量鍵 .

按 開 軟鍵啟動向量控制 .

按向下箭頭到角度欄位輸入縱軸與上層顯示的軸角度數值 ,0° 表示兩軸
平行 . 按下輸入鍵 .

圖 I.59 向量

當向量控制起動 ,  上層顯示的軸編碼器必須設定為下層顯
示的軸 . 橫軸的移動會顯示於上層的軸 .縱軸的移動會顯
示於中層的軸 .
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軟體聯結提供快速聯結 Z0 及 Z 軸座標至其它軸 .使座標系統聯結至 Z
軸或 Z0 顯示 . 請參閱圖 圖 I.60.

Z 軸軟體聯結有效

為了結合 Z0 與 Z 軸 , 並將結果顯示在 Z0 請按住 Z0 鍵大約兩秒 .Z 位置
的總和將會顯示在 Z0 軸上 ,則 Z 顯示將會成為空白 . 請參閱圖 圖 I.61.

為了結合 Z0 與 Z 軸 , 並將結果顯示在 Z 上 , 請按住 Z 鍵大約兩秒 .Z 位
置的總和將會顯示在 Z軸上 , Z0 顯示將會成為空白 .此結合將會在電
源開啟關閉循環之間維持 . 

移動 Z0 或 Z軸 , 輸入將會更新所結合的 Z 位置 .

當一位置被結合時 ,兩個編碼器之參考點必須要找出 , 藉以重新呼叫先
前的工作原點 .

Z 軸軟體聯結失效
為了除能 Z軸結合 ,請按下顯示器的軸向鍵 ,其原先為空白。個別的 
Z0 及 Z 顯示位置將會恢復 .

圖 I.60 正常顯示表單

圖 I.61  Z 軸軟體聯結有效
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供應的項目

ND 522/523 顯示單元
電源接頭
快速參考手冊
傾斜 / 搖擺配件

配件

  安裝基板
  安裝臂配件

ND 522/523 顯示單元

安裝位置
安裝於通風的位置以維持正常操作 .

安裝
ND 522/523的固定把手用於安裝臂下方固定 .   DRO 安裝配件組成傾
斜 /搖擺套件 : 參閱 "ND 522/523 把手 Id. Nr. 618025-01" 頁 85.

電氣連接

此單元無可以維修件 .  請勿自行打開 ND 522/523.

 電源線請勿超過 3米 .

 此單元請自行安裝電源接地 .  電源接地線不可中斷 .

通電中請勿連接或中斷接線 . 可能造成內部元件故障 .

必須使用原廠保險絲 .
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電氣需求
電壓 AC  100  V  ... 240 V (-15 % ...+10 %)

功率 W max.

頻率 47 Hz ...63 Hz (±3 Hz)

保險絲 T 500 mA/250 Vac, 5 mm x 20 mm, 
Slo-Blo (line and neutral fused)

環境需求
保護等級 (EN 60529) IP 40 背部

 IP 54 前面

操作溫度 0° to 45°C (32° to 113°F)

儲存溫度 -20° to 70°C (-4° to 158°F)

本體重量 2.6 kg (5.8 lb.)

動力接頭接線 (參閱 Fig. II.1)

焊接 :L 及 N

接地 :  

動力接線的最小線徑 :0.75 mm2.

保護接地 (接地 )

預防保養
無需預防保養 . 清潔需要可以擦拭表面 .

Fig. II.1 電力接頭

Fig. II.2  接地端點在背板 .

 如果須要保護接地接於機械共同接地 . 最小接線線徑
:6 mm2, 參閱 Fig. II.2.
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光學尺接線
ND 522/523 可以使用 HEIDENHAIN 直線或是旋轉型 TTL信號編
碼器 .

光學尺接線 長度必須不能超過 30 m (100 ft.) .

光學尺接線方式 .

使用者可以設定光學尺接線於各軸 .

內定設定 :

 當電源開啟時勿連接或拔掉纜線 .

Fig. II.3 ND 522/523 光學尺接線 9 pin 接頭 X1 - X3 
於背部 .

1 5

96

D-sub 接頭： 
9-pin

信號

1 /

2 Ua1

3 

4 Ua2

5 

6 0 V

7 UP

8 Ua0

9 

Fig. II.4 光學尺接線接頭於 ND 522/523

背部 .

編碼器輸入 銑床 車床

X1 X X

X2 Y Z0

X3 Z Z
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安裝設定參數

安裝設定，將按 安裝頁 軟鍵 , 進入 安裝設定 軟鍵 . 參閱 Fig. II.5

在初始安裝時，安裝設定參數就已建立且不會經常變更 .基於這項理
由，設定參數會被密碼保護著 .(95148). 以數字鍵輸入正確密碼（見手
冊）後按 . 輸入鍵 .

編碼器設定

編碼器設定用於設定編碼器解析和形式（直線、旋轉）計算方向暨參
考點類別 . 參閱 Fig. II.6.

 安裝設定開啟時,指標會預設為 編碼器設定 欄位中.按下輸入鍵 .編碼
器輸入 .

 移至想變動的編碼器並按下輸入鍵 ..

 游標會在編碼器類別欄位下 ,可藉由按下 直線或旋轉軟鍵選擇編碼器
形式 ..

 在直線編碼器方面 ,可移至訊號解析度欄位並以 較差 或 較好 軟鍵瀏
覽選擇編碼器訊號解析度 m(10, 5, 2, 1, 0.5) 或直接輸入所要訊號解
析度 .旋轉編碼器，即採取直接輸入每轉訊號解析度即可 .

 在參考點欄位中 ,使用 參考 軟鍵選擇編碼器確認是否有參考點 .表示
無參考訊號為 無 , 表示單一參考點為 單一 或 編碼 以軟鍵選擇距離
編碼參考點 . 

 有關編碼的參考記號，按下 SPACING軟鍵選擇 500、1000或 2000 
(LB 382C)。

 在計數方向欄位中 ,以按 正向 或負向 軟鍵選定方向 .若編碼器方向與
使用者計數方向吻合 ,請選 正向 .若不吻合，則選 負向 .

 在錯誤監控欄位下 ,藉由選擇 開 或 關 以選擇是否系統會監控 .當錯誤
訊息發生時，按 C 鍵移除 .

Fig. II.5 安裝設定頁

Fig. II.6 編碼器設定表格
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顯示組態

顯示組態 表單設定是讓使用者確定各軸是否顯示及以什麼方式顯示 .
 Se

 移至要顯示的地方並按下 輸入鍵 .

 按下 開或關 軟鍵以開啟或關閉顯示 .按下 左或 右箭頭 鍵選擇軸向標
誌 .

  移至輸入欄位 .

 按下 1, 2, 或 3 選擇軸向接頭 (X1, X2,或 X3).

 移至 顯示解析 欄位 .按 粗略 或 精細 的軟鍵選擇顯示解析度 .

 旋轉編碼器，移至 角度顯示欄位 . 按 角度 軟鍵選擇角度顯示的範圍 . 

連接
 按下在機體背面上關於編碼器輸入的數值鍵。 按下 + 或 - 的軟鍵連接
第二輸入至第一輸入 . 軸向標誌旁的數值為軸向連接的位置 (i.e. 2 + 
3). 參閱 Fig. II.8.

誤差補償

工具機的行程由光學尺量測 , 實際上有少量定位誤差 .機器誤差如螺桿
及線軌 .機器誤差有可能為非線性誤差或線性誤差 .  使用者可能用參
考測量系統檢驗出 , 例如 . HEIDENHAIN VM 101 或格規 . 從 分析可以
判斷機器誤差為非線性誤差或線性誤差 .

ND 522/523 系統提供誤差補償的機會 ,可各別設定於各軸 .

誤差補償只在各軸己安裝光學尺後才有效 .
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線性誤差補償
線性誤差補償可使用 HEIDENHAIN VM 或格規之長度標準量測出變動
之線性誤差 .再將計算之誤差值輸入對應的軸參數 .計算式為誤差
(um)/行程 (m). 參閱 Fig. II.7 & Fig. II.8

 當線性補償已定義 , 可直接輸入 . 按形式軟鍵再選擇 直線 補償軟鍵 .

 輸入線性誤差補償因數 (PPM) 再按 輸入 鍵 . 

非線性誤差補償
非線性誤差補償可使用 HEIDENHAIN VM 或格規之長度標準量測出變
動之非線性誤差 .再將計算之誤差值輸入補償表 .ND 522/523 最多各
軸可輸入 200點補償值 .各點補償值之間由系統線性補間計算 . 

建立一非線性誤差補償表

 按  形式 選擇非線性 .

 按 新表 建立新非線性誤差補償表 ..按下輸入鍵 . .

  編輯非線性誤差補償表最大可到200點.可設定點到點之距離.按 向下
箭頭 鍵 .

  編輯非線性誤差補償表之起點.起點為誤差補償的第一點.但不一定為
機器原點 .如不確定起點 , 可移動軸至起點再按軟鍵 -教導位置 . 按
下輸入鍵 .

Fig. II.7 線性誤差補償公式

使用這個公式計算線性誤差補償 :

誤差補償因素 LEC = 

 S =  測量長度
 標準

M =  實際測量長度

範例 :
如果測量長度 500 mm 但是實際測量長度 X-軸是 
499.95, 則 誤差補償因素 LEC 於  X-軸為 
100 (ppm).

LEC = 

LEC = 100 ppm
(進位至整數 )

( )S  M
M

( )500  499.95
499.95 x 106 ppm

Fig. II.8 線性誤差補償

非線性誤差補償 , 只在各軸光學尺有原點才有效 .如果非線
性誤差補償有定義 , 只在各軸光學尺己回原點後才有效 .
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建立一誤差補償表
 按軟鍵 編輯表  編輯或觀看非線性誤差補償表 .

 使用上 或 下箭號 鍵 , 也可用數字鍵選擇誤差補償點 .按下輸入鍵 . .

  輸入己知的誤差補償點 .按下輸入鍵 . .

 編輯完成後 , 按 C鍵離開非線性誤差補償 表 .

誤差補償圖形
非線性誤差補償表可以是補償表格或誤差補償圖型式 .誤差補償圖形
為量測值對映誤差值的 2D-XY圖 .補償圖形為固定的尺寸 .當游標移
動時 , 各點位置有垂直線標示 . 

檢視一誤差補償表
 按 編輯表軟鍵 .

 按觀看軟鍵可切換補償表或非線性誤差補償圖 . 

 使用上 或 下箭號也可用數字鍵鍵移動游標 .

誤差補償表也可以用 USB輸出至 PC備份 .

輸出誤差補償表
 按 編輯表 軟鍵
 按 輸入 /輸出 軟鍵 .

 按 輸出表 軟鍵 .

輸入誤差補償表
 按 編輯表 軟鍵
 按 輸入 /輸出 軟鍵 .

 按 編輯表 軟鍵

背隙補償

當使用旋轉編碼器和螺桿時，工作台方向之改變可能會因螺桿裝配而
造成誤差 .此空隙指的是背隙此誤差可藉輸入背隙補償之螺桿背隙量
來補償 . 參閱 Fig. II.9.

若旋轉編碼器在補償表之前（顯示值大於表單實際位置 ),此則稱為正
向背隙 . 輸入值應為正的誤差量 . 

無背隙補償數值為零 .

Fig. II.9 背隙補償
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應用設定

計數器設定 特色便是使用者定義讀值後的應用 .即銑床或車床之應用
選擇 . 參閱 Fig. II.10

原廠預設 軟鍵 會在計數器設定 在選項中會出現 .按下之後 ,組態參數
（銑床或車床）將會重置入原廠預設值中 . 操作者可逕行按下 YES 確
認軟鍵以進行原廠參數設定或按 NO 否定軟鍵取消並返回主選單螢幕 .

軸數欄位數量恰好設定所需軸數數量 . 軸數數量可以 2 或 3軸 . 

診斷

診斷功能 表提供週邊硬體測試功能 .包含鍵盤、顯示器 .  參閱 Fig. 
II.11

鍵盤測試
當按下測試並執行後會有一鍵盤的影像出現以供確認 . 

  按下每一硬鍵、軟鍵進行測試 .當每一鍵被按下時出現一點就代表操
作正確 .

 連按兩次 C  鍵離開鍵盤測試 .

顯示器測試
 測試 LCD螢幕 .按輸入後螢幕將由全黑轉變為全白 ,再轉變成正常 .

Fig. II.10 應用設定

Fig. II.11 診斷
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編碼器設定表單對應編碼器實際規格 .  編碼器實際規格必須全部設定 .  
編碼器規格必須參考相關型錄 .

 HEIDENHAIN 編碼器設定範例 

 HEIDENHAIN 編碼器設定範例

 HEIDENHAIN 編碼器設定範例

編碼器 解析度 原點信號

LS 328C
LS 628C

5 m Single/1000

LB 382 及
IBV 101

1 m 單一

LB 382C 及
IBV 101

1 m 單一 /2000

LS 378C
LS 678C

1 m 單一 /1000

旋轉編碼器  線數 解析度 原點信號

ROD 420 50 至 5000 1.8° 至 64.8 arc sec 單一

ROD 426 50 至 10000 1.8° 至 32.4 arc sec 單一

ROD 1020 250 至 3600 .36° 至 90 arc sec 單一

ROD 1070 1000 至 3600 32.4 至 9 arc sec 單一

ERN 120 1000 至 5000 324 至 64.8 arc sec 單一

ERN 420 250 至 5000 .36° 至 64.8 arc sec 單一

ERN 1020 250 至 3600 .36° 至 90 arc sec 單一

ERN 1070 1000 至 3600 32.4 至 9 arc sec 單一

角度編碼器 Line Count 解析度 原點信號

ROD 225 9000 or 10000 36 to 18 arc sec 單一

ROD 275 18000 3.6 to 1.8 arc sec 單一
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ND 522/523的資料介面為 USB .  USB 資料介面為雙向傳輸資料介面 .

ND 522/523 USB 資料介面可以經由外部單元輸出 :

分別是工作設定和安裝設定 .

非線性誤差補償

ND 522/523 USB 資料介面可以經由外部單元輸出 :

經由外部單元搖控
分別是工作設定和安裝設定 .

非線性誤差補償

USB資料介面 設定  :
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USB 連接埠  (型號 “B”) 

USB 連接埠位於背部 .  下列外部單元可以連接 :

  具有串列資料介面的個人電腦

 當可以使用資料介面 , 則 輸入 /輸出 軟鍵將出現 .

ND 522/523 資料輸入 /輸出可以使用 PC 及軟體 .例如 :TNC Remo. 
(TNC Remo 可以下載由 : http://filebase.heidenhain.de/doku/english/
serv_0.htm. 或連絡當地 HEIDENHAIN .)  軟體經由串列線輸入 /輸出
資料 .  ND 523 及 PC 資料格式皆為 ASCII .

 ND 522/523 輸出資料至 PC,  PC 必須可以接受資料並存檔 .  設定資料
軟體從 COM介面接受 ASCII並存檔至 PC.   PC 可以接受資料時 , 可
以從 ND 522/523 按下 輸入 /輸出 軟鍵 .選擇 輸出 .

從 PC至 ND 522/523 的資料輸入 ,  ND 522/523 必須可以接受資料並
存檔 .按 ND 522/523 輸入 /輸出 軟鍵 .選擇 輸入 .   ND 522/523 可以
接受資料時 , 設定資料軟體從 COM 介面傳出 ASCII並存檔 . 

資料格式 

資料傳輸程序 :

外部操作經 USB 連接埠
使用者外部單元操作 ND 522/523經 USB 連接埠 . 下列為可以允許的
指令 :

  ND 522/523 不能支援 Kermit 或 Xmodem.

格式
<ESC>TXXXX<CR>  鍵盤被按下

 指令順序 功能
<ESC>T9000<CR> 鍵盤 ‘0’

<ESC>T9001<CR> 鍵盤 ‘1’

<ESC>T9002<CR> 鍵盤 ‘2’

 <ESC>T9003<CR> 鍵盤 ‘3’

 <ESC>T9004<CR> 鍵盤 ‘4’

 <ESC>T9005<CR> 鍵盤 ‘5’

 <ESC>T9006<CR> 鍵盤 ‘6’

 <ESC>T9007<CR> 鍵盤 ‘7’

 <ESC>T9008<CR> 鍵盤 ‘8’

 <ESC>T9009<CR> 鍵盤 ‘9’

 <ESC>T9010<CR> 鍵盤 ‘CE' 或 ‘CL’

 <ESC>T9011<CR> 鍵盤 ‘0’

 <ESC>T9012<CR> 鍵盤 ‘Enter’

 <ESC>T9013<CR> 鍵盤 ‘X’

 <ESC>T9014<CR> 鍵盤 ‘Y’/’Z’/’Z0’
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 <ESC>T9016<CR> 鍵盤 ‘軟鍵 1’

 <ESC>T9017<CR> 鍵盤 ‘軟鍵 2’

 <ESC>T9018<CR> 鍵盤 ‘軟鍵 3’

 <ESC>T9019<CR> 鍵盤 ‘軟鍵 4’

 <ESC>T9020<CR> 鍵盤 ‘箭號鍵 左 ’

 <ESC>T9021<CR> 鍵盤 ‘箭號鍵 右 ’

 <ESC>T9022<CR> 鍵盤 ‘箭號鍵 上 ’

 <ESC>T9023<CR> 鍵盤 ‘箭號鍵 下 ’

<ESC>T9024<CR> 鍵盤 ‘+’

<ESC>T9025<CR> 鍵盤 ‘-’

<ESC>T9026<CR> 鍵盤 ‘X’

<ESC>T9027<CR> 鍵盤 ‘/’

<ESC>T9028<CR> 鍵盤 ‘平方根 ’

<ESC>T9029<CR> 鍵盤 ‘Pi’

<ESC>T9030<CR> 鍵盤 ‘INC/ABS’

<ESC>T9031<CR> 鍵盤 ‘1/2’

<ESC>T9032<CR> 鍵盤 ‘Calc’

<ESC>T9033<CR> 鍵盤 ‘Datum’

<ESC>T9034<CR> 鍵盤 ‘Tool’

<ESC>T9035<CR> 鍵盤 ‘

<ESC>T9036<CR> 鍵盤 ‘直線程式 ’

<ESC>T9037<CR> 鍵盤 ‘斜面面銑 ’/’向量 ’

<ESC>T9038<CR> 鍵盤 ‘

 指令順序 功能
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資料介面的文字範例

使用者可以經個人電腦 PC 接受 ND 522/523 量測值輸出 . 按 Ctrl B 
啟動輸出 (經過 USB資料介面 ). Ctrl B將使現在的絕對座標量測值輸
出 .

範例 1:  直線絕對座標量測值 X = + 41.29 mm

1  座標軸

2 = 

3 +/-  

4 小數點前 2 至 7 位數

5  小數點 

6 小數點後 1 至 6 位數

7 單位 : 空白表示 mm, “ 表示英吋

8  絕對值顯示 :
R 表示半徑 , D表示直徑
 剩餘距離 : 
r 表示半徑 , d表示直徑

9 返回鍵

10 空白行 (換行鍵 )

X = + 4 1 . 2 9 R <CR> <LF>

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
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範例 2: 角度絕對座標量測值 C = + 1260.0000°

1  座標軸

2 = 

3 +/  

4 小數點前 4 至 8 位數

5  小數點 

6 小數點後 0 至 4 位數

7 空白

8 W角度 ( 剩餘距離 :w) 

9 返回鍵

10 空白行 (換行鍵 )

範例 3: 角度絕對座標量測值 C = + 360° 23' 45'' '

1  座標軸

2 = 

3 +/  

4 3 至 8 位數

5 冒號

6 0 至 2 位數

7 冒號

8 0 至 2 位數

9 空白

10 W角度 ( 剩餘距離 :w)

11 返回鍵

12 空白行 (換行鍵 )

C = + 1 2 6 0 . 0 0 0 0 w <CR> <LF>

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

C = + 3 6 0 : 2 3 : 4 5 w <CR> <LF>

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
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II
 –

 6
 規
格

 :
 銑
床
應
用 II – 6 規格 : 銑床應用

ND 522/523

軸 2 或 3 軸 顯示 A - Z, 0-9

編碼器輸入   TTL 信號 ; 輸入頻率max. 100 kHz 
增量式 HEIDENHAIN 編碼器

最小數值顯示 直線軸 : 1 mm to 0.1 m
角度軸 : 1° to 0.0001° (00°00’01”)

顯示  黑白液晶顯示位置值 ,文字 ,圖形 , 圖形定位工具列 .

狀態列 : 
操作模式 , REF, inch/mm, 比例係數 , 進給率 ,碼表
工件原點號碼
 刀具
刀具補償 R, R+

功能 REF 參考點評估可以單一參考點或距離編碼參考點 

剩餘距離模式 , 絕對位置或增量位置
比例縮放係數
說明 : 線上操作說明手冊
 INFO: 計算機 , 切削資料計算機 , 操作設定參數

 10 工件原點 及 16 把刀具
刀徑補償
直線或圓形程式位置資料計算 

錯誤補償 線性誤差補償及非線性誤差補償 , 最多各軸可輸入 200點補償值

背隙補償 有螺桿的旋轉編碼器

輸入資料 USB (型號 “B”) 115 200 baud
 量測值及參數輸出 ;
 參數輸入 ,搖控鍵盤

配件   安裝底板
  通用安裝臂配件

電源輸入 AC  100  V  ... 240 V (-15 % ...+10 %); 47 Hz ...63 Hz (±3 Hz); 功率 54 W max.

操作溫度 0°C 至 45°C (32 °F 至 113 °F)

存放溫度 -20°C至 70°C (-4°F 至 158°F)

保護等級 (EN 60529) IP 40 (IP 54 前面 )

重量 2.6 kg
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 :
 車
床
應
用II – 7 規格 : 車床應用

ND 522/523

軸 2 或 3 軸 顯示 A to Z, Z0, 0-9

編碼器輸入 TTL 信號 ; 輸入頻率max. 100 kHz

最小數值顯示 直線軸 : 1 mm to 0.1 m
角度軸 : 1° to 0.0001° (00°00’01”)

顯示 黑白液晶顯示位置值 ,文字 , 圖形 ,圖形定位工具列 .

狀態列 : 
操作模式 , REF, inch/mm, 比例係數 , 進給率 ,碼表 
直徑顯示 ,  碼表 , 工件原點

功能 REF 參考點評估可以單一參考點或距離編碼參考點 

剩餘距離模式 , 絕對位置或增量位置
比例縮放係數
說明 : 線上操作說明手冊
 INFO: 計算機 , 切削資料計算機 , 操作設定參數

 10 工件原點 及 16 把刀具
鎖住刀具位置

背隙補償 有螺桿的旋轉編碼器

誤差補償 線性誤差補償及非線性誤差補償 , 最多各軸可輸入 200點補償值

輸入資料 USB (型號 “B”) 115 200 baud
 量測值及參數輸出 ;
 參數輸入 ,搖控鍵盤

配件   安裝底板
  通用安裝臂配件

電源輸入 AC  100  V  ... 240 V (-15 % ...+10 %); 47 Hz ...63 Hz (±3 Hz); 功率 54 W max.

操作溫度 0°C 至 45°C (0.00 °C 至 45.00 °C)

存放溫度 -20°C 至 70°C (-20.00°C 至 70.00°C)

保護等級 (EN 60529) IP 40 (IP 54 前面 )

重量 2.6 kg
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II 
– 

8 
尺
寸 II – 8 尺寸

前視尺寸

尺寸 mm/inches

上視尺寸

 後視
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件II – 9 配件

配件 ID 號碼

ND 522/523  把手 
Id. Nr. 618025-01

安裝臂安裝 DRO 

ID 號碼 配件

532522-01 Pkgd, ND 522

532523-01 Pkgd, ND 523

625491-01 Pkgd, 安裝底板 ND 522/523

安裝螺栓

安裝臂安裝 DRO (選擇性 )

 鎖定螺帽

偏擺鎖定

把手
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II 
– 

9 
配
件

安裝臂安裝 DRO 

DRO 安裝底板配件是安裝於機械表面 . 也就是用把手鎖住
DRO( 標準配件 ).

把手

安裝螺栓

偏擺鎖定

DRO 安裝底板
選擇性 (不是標準配件 )
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