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หนาจอ ND 522/523
เคร่ืองหมายแถบสถานะ

จดุอาง เคร่ืองมือ อัตราปอน นาฬิกาจับเวลา หนวยวัด โหมดการใชงาน ตัวบงชี้หนา กําหนด/คาศูนย

ชื่อแกน

พื้นที่แสดงผล

เคร่ืองหมาย
อางอิง

ตัวชวยแสดง
ตําแหนงดวยภาพ

ฟงกชันของปุม

ปุมปอนคาตัวเลขปุมแกน 3 ปุมใชเลือกระหวางแกน X, Y และ Z

ปุม - แถวของปุมที่อยูใตหนาจอของ ND 522 - 523 ซึ่งฟงกชัน
ของปุมจะแตกตางกันไปตามชองที่เก่ียวของบนหนาจอ
เหนอืปุมเหลานี้

ปุมลบ

ปุมฟงกชนับนตัวเคร่ืองปุมลูกศรขึ้น/ลง และยังใชปรับ
ความเขมหนาจออีกดวย

พืน้ที่
แสดงผล

ปุม Enter



มุมมองดานหลัง ND 522/523

สวิตชระบบจายไฟ

อินพตุระบบจายไฟหลัก

พอรตแกน 
(แสดงรุน ND 523 ซึ่งมี 3 แกน)

สายดิน (สายดินสําหรับปองกัน)

พอรต USB (ชนิด “B”)





ND 522/523 5

บทนํา

เวอรชันซอฟตแวร
เวอรชันซอฟตแวรจะปรากฏบนหนาจอขณะเร่ิมเปดเครื่อง 

ND 522/523
จํานวนแกนในการแสดงคา DRO 

สัญลักษณที่แสดงไวในหมายเหตุตางๆ
ทุกๆ หมายเหตุจะมีเคร่ืองหมายกํากับอยูทางดานซาย เพื่อใหผูปฏิบติังานทราบชนิด 
และ/หรือ ระดับความสําคัญของหมายเหตุนั้นๆ

แบบอักษร ND 522/523
ตารางดานลางแสดงลักษณะตัวแปรที่แตกตางกัน (ปุม, ปุมบนตัวเครื่อง, ฟอรม 
และชองในฟอรม) ซึ่งปรากฏในเนือ้หาของคูมือเลมนี้:

ปุม - ปุม จัดเตรียม 
ปุมบนตัวเครื่อง - ปุมบนตัวเครื่อง ENTER 
ฟอรม - ฟอรมแบบมุม 
ชองในฟอรม - รัศมี 
ขอมูลในชอง - ทํางาน, ไมทํางาน

คูมือการใชจะครอบคลุมฟงกชันของ ND 522/523 สําหรับทั้งการใชงานแบบ 
งานกัด และ งานกลึง  ขอมูลการใชงานไดแบงออกเปน 3 สวน ไดแก  
การใชงานทั่วไป, การใชงานเฉพาะงานกัด และการใชงานเฉพาะงานกลึง

การแสดงคา DRO ของ ND ประกอบดวยรูปแบบการแสดง สองแกน (ND 522) 
และ สามแกน (ND 523) คูมือเลมนี้จะใชการแสดงคา DRO ของรุน ND 523 
ในการแสดงภาพและคําอธบิายของฟงกชันคียตางๆ ตลอดทั้งเลม

ขอมูลท่ัวไป

เชน คุณสมบัติของ ND 523

คําเตือน – โปรดอางอิงเอกสารที่เก่ียวของกัน

เชน เม่ือตองใชเครื่องมือพเิศษสําหรับการทํางานอยางหนึง่

ขอควรระวัง - ความเสี่ยงจากไฟฟาดูด

เชน ขณะเปดตัวเครื่อง
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I –
 1 

หล
 ักพ

 ื นฐ
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กา
รก

ำห
นด

ตำ
แห

น ง I – 1 หลักพ้ืนฐานการกําหนดตําแหนง
จุดอาง
แบบเขียนชิ้นงานจะระบุจุดที่แนนอนบนชิ้นงาน (โดยปกติคือทีมุ่ม) วาเปน จุดอางสัมบูรณ 
และอาจมีจุดอ่ืนๆ มากกวาหนึ่งจุดขึน้ไปที่เปนจุดอางสัมพัทธ

ขั้นตอนการต้ังคาจุดอางจะกําหนดจุดดังกลาวเหลานี้เปนจุดเร่ิมตนของระบบพิกัด
แบบสัมบูรณหรือแบบสัมพัทธ ชิ้นงานซึ่งอยูในแนวเดียวกันกับแกนเคร่ืองจักรจะเคล่ือนที่
ไปยังตําแหนงที่กําหนดซึ่งสัมพันธกับเครื่องมือ และตั้งคาในจอแสดงผลทีศู่นยหรือคาอ่ืน
ที่เหมาะสม (เชน เพือ่ชดเชยรัศมีเคร่ืองมือ) 

ตําแหนงจริง, ตําแหนงที่กําหนด และระยะที่ตองเคล่ือนที่
ตําแหนงของเครื่องมือ ณ ขณะใดขณะหนึง่จะเรียกวา ตําแหนงจริง ในขณะทีตํ่าแหนงที่
เคร่ืองมือเคลื่อนทีไ่ปถึงจะเรียกวา ตําแหนงท่ีกําหนด ระยะจากตําแหนงทีกํ่าหนด
ถึงตําแหนงจริง คือ ระยะท่ีตองเคล่ือนท่ี (สวนเพิ่ม) ดูรูป I.1

รูป I.1 ตําแหนงทีกํ่าหนด S, ตําแหนงจริง I และระยะที่
ตองเคลื่อนที ่R
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น งตําแหนงสัมบูรณของช้ินงาน
แตละตําแหนงบนชิ้นงานจะถูกกําหนดไดเพียงโดยเฉพาะดวยพิกัดสัมบูรณ
ของตําแหนงนัน้ๆ ดูรูป I.2.

ตัวอยาง: พิกัดสัมบูรณของตําแหนง 1:
X = 20 มม.
Y = 10 มม.
Z = 15 มม.

ถาคุณกําลังเจาะหรือกําลังกัดชิ้นงานตามแบบเขยีนชิ้นงานดวย พิกัดสัมบูรณ 
คุณกําลังเคล่ือนทีเ่คร่ืองมือไปยังคาของพิกัด

ตําแหนงช้ินงานสวนเพิ่ม
เรายังสามารถอางอิงตําแหนงหนึง่ๆ ไปยังตําแหนงที่กําหนดกอนหนาไดดวย ในกรณีนี้
จุดอางสัมพัทธจะเปนตําแหนงทีกํ่าหนดสุดทายเสมอ พิกัดดังกลาวถูกอางถึงวาเปน 
พิกดัสวนเพ่ิม (สวนเพิม่ = เพิ่มขึ้น) หรือเรียกอีกอยางหนึง่วา การวดัขนาดแบบ
สวนเพิม่หรือตอเนื่อง (เนื่องจากตําแหนงตางๆ ดังกลาวเรียกวา ความตอเนื่องของ
การวัดขนาด) พกัิดสวนเพิ่มถูกกําหนดดวยคํานําหนา I 

ตัวอยาง: พิกัดสวนเพิ่มของตําแหนง 3 อางอิงไปยังตําแหนง 2  ดูรูป I.3
.พิกัดสัมบูรณของตําแหนง 2:
X = 10 มม.
Y = 5 มม.
Z = 20 มม.พิกัดสัมบูรณของตําแหนง 

พิกัดสัมบูรณของตําแหนง 3:
IX = 10 มม.
IY = 10 มม.
IZ = –15 มม.

ถาคุณกําลังเจาะหรือกําลังกัดชิ้นงานตามแบบเขยีนชิ้นงานดวยพิกัดสวนเพิ่ม 
คุณกําลังเคล่ือนทีเ่คร่ืองมือ โดย คาของพิกัด

รูป I.2 ตําแหนง 1 กําหนดดวยพกัิดสัมบรูณ

รูป I.3 ตําแหนง 3 ใชพิกัดสวนเพิ่ม
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I –
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หล
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แห

น ง แกนอางอิงมุมศูนย  
แกนอางอิงมุมศูนยคือตําแหนง 0 องศา ซึ่งจะถูกกําหนดเปนหนึ่งในสองแกนในระนาบ
ของการหมุน ตารางตอไปนี้จะอธิบายมุมศูนย ณ ตําแหนงของมุมที่มีคาเปนศูนย 
สําหรับระนาบของการหมุนทีเ่ปนไดสามระนาบ

แกนอางอิงเหลานีจ้ะถูกกําหนดไวแลวสําหรับตําแหนงแบบมุม: 

ทิศทางบวกของการหมุนคือทวนเข็มนาฬิกา ถามองระนาบทํางานในทศิทาง
แกนเครื่องมือดานลบ ดูรูป I.4.

ตัวอยาง: มุมในระนาบทํางาน  X / Y

ตําแหนงตัวเขารหัส
ตัวเขารหสัแบบ ปอนกลับตําแหนง 
จะแปลงการเคลื่อนที่ของแกนเครื่องจักรไปเปนสัญญาณทางไฟฟา ND 522/523 
จะประเมินผลสัญญาณเหลานีอ้ยางตอเนื่องและคํานวณตําแหนงจริงของแกน
เคร่ืองจักรซึ่งแสดงเปนคาตัวเลขบนหนาจอ ดูรูป I.5.

หากระบบไฟฟาขัดของ ตําแหนงที่คํานวณไดจะไมตรงกับตําแหนงจริง เม่ือระบบจายไฟฟา
กลับคืนสูสภาวะปกติ คุณสามารถกําหนดตําแหนงดังกลาวใหตรงกันไดอีกครั้ง
ดวยการใชเคร่ืองหมายอางอิงบนตัวเขารหสัตําแหนงและคุณสมบัติการประเมินผล
เคร่ืองหมายอางอิงของ ND 522/523 (อางองิ)

รูป I.4 มุมและแกนมุมอางอิง นัน่คือ ในระนาบ X / Y

ระนาบ แกนอางอิงมุมศูนย  
XY +X

YZ +Y

ZX +Z

มุม สัมพันธกับ...
+ 45° ... เสนแบงคร่ึงระหวาง +X และ +Y

+/– 180° ... แกน X ทางลบ  

- 270° ... แกน Y ทางบวก 

รูป I.5 ตัวเขารหัสตําแหนงแบบเสนตรง ตามภาพ
สําหรับตําแหนงตามแกน X
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น งเครื่องหมายอางอิงของตัวเขารหสั
โดยปกติ ตัวเขารหสัจะประกอบดวยเครื่องหมายอางอิงหนึ่งเคร่ืองหมายหรือมากกวานั้น 
(ดูรูป I.6) ซึ่งคุณสมบติัการประเมินผลเครื่องหมายอางอิงของ ND 522/523 จะกําหนด
ตําแหนงจุดอางขึ้นอีกคร้ังหลังจากระบบจายไฟฟาขัดของ มีตัวเลือกหลักสําหรับ
เคร่ืองหมายอางอิงอยู 2 ตัวเลือก คือ แบบตายตัว และแบบเขารหสัระยะ

ตัวเขารหสัทีมี่ เคร่ืองหมายอางอิงแบบเขารหัสระยะ 
จะมีเคร่ืองหมายที่ถูกแยกโดยรูปแบบการเขารหัสแบบเฉพาะที่ทําให ND 522/523 สามารถใช
คูของเครื่องหมายคูใดก็ไดตามความยาวของตัวเขารหัสในการกําหนดตําแหนงจุดอาง
กอนหนานี้ขึน้ใหมไดอีกครั้ง การต้ังคานี ้หมายความวา ผูปฏบิัติงานเพยีงแคเคล่ือน
ตําแหนงในระยะส้ันๆ บริเวณใดก็ไดบนตัวเขารหสั เพือ่กําหนดตําแหนงจุดอางขึ้นอีกคร้ัง
เม่ือ ND 522/523 กลับมาทํางานตามปกติ

ตัวเขารหสัทีมี่เคร่ืองหมายอางอิงแบบตายตัวจะมีเคร่ืองหมายต้ังแตหนึง่เคร่ืองหมาย
ขึ้นไปในระยะหางทีต่ายตัว ในการกําหนดจุดอางขึ้นใหมอยางถูกตองอีกคร้ัง จําเปนจะตอง
ใชเครื่องหมายอางเคร่ืองหมายเดียวกัน ในระหวางงานประเมินผลเครื่องหมายอางอิง
ตามปกติ ซึ่งเครื่องหมายดังกลาวใชในการกําหนดจุดอางขึ้นครั้งแรก

รูป I.6 สเกลเสนตรง: พรอมดวยเครื่องหมายอางอิงแบบเขารหสั
ระยะหลายๆ เคร่ืองหมาย (ภาพประกอบดานบน) 
และเครื่องหมายอางอิงหนึ่งเคร่ืองหมาย (ภาพประกอบ
ดานลาง)

จุดอางที่กําหนดขึ้นจะไมสามารถเรียกกลับคืนไดเม่ือระบบจายไฟฟา
กลับสูสภาพปกติ หากเครื่องยังไมไดเคล่ือนผานเคร่ืองหมายอางอิงดังกลาว
กอนการกําหนดจุดอาง
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23 I – 2 การใชงานทั่วไป ของ ND 522/523
โครงรางของหนาจอ

การแสดงคาทีอ่านไดของ ND 522/523 ทําใหคุณสามารถใชคุณสมบติัทีกํ่าหนด
เฉพาะตามการใชงานตางๆ ได ทําใหคุณสามารถใชเคร่ืองมือแบบแมนวลของคุณ
อยางไดประโยชนสูงสุด

แถบสถานะ - จะแสดงคาปจจุบนัของจุดอาง, เคร่ืองมือ, อัตราปอน, เวลานาฬิกา
จับเวลา, หนวยการวดั, ระยะทีต่องเคลื่อนที่ (สวนเพิ่ม) หรือ สถานะของคาจริง (สัมบูรณ), 
ตัวบงชี้หนา และกําหนด/คาศูนย โปรดดูรายละเอียดของการต้ังคาพารามิเตอร
แถบสถานะไดในหัวขอ การจัดเตรียมงาน 
พ้ืนท่ีแสดง - แสดงตําแหนง ณ ขณะนีข้องแตละแกน อีกทั้งยังแสดงฟอรม, ชอง, 
บ็อกซคําแนะนํา, ขอความขอผิดพลาด และหวัขอวธิีใช
ช่ือแกน - แสดงแกนสําหรับปุมแกนที่สอดคลองกัน
เคร่ืองหมายอางอิง - แสดงสถานะ ณ ขณะนี้ของเคร่ืองหมายอางอิง
ช่ือของปุม - แสดงฟงกชันทีห่ลากหลายของงานกัดหรืองานกลึง 

เคร่ืองหมายแถบสถานะ

จุดอาง เคร่ืองมือ อัตราปอน นาฬกิาจับเวลา หนวยวัด โหมดการใชงาน ตัวบงชี้หนา กําหนด/คาศูนย

ชื่อแกน 

พื้นที่แสดงผล เคร่ืองหมาย
อางอิง 

ตัวชวยแสดง
ตําแหนง
ดวยภาพ 
(เฉพาะในโหมด 
ระยะทีต่อง
เคล่ือนที่)

ชื่อปุม 
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23ภาพรวมฟงกชันของปุมบนตัวเคร่ืองของการใชงานทัว่ไป
ตอไปนี้เปนรายการของปุมบนตัวเครื่องและคําอธิบายฟงกชันของแตละปุมซึ่งอยูบน
แผงดานหนาจอแสดงคาทีอ่านได

ปุมบนตัวเคร่ือง 
หนา 1

ฟงกชันของปุมบนตัวเคร่ือง เคร่ืองหมาย
ปุมบนตัวเคร่ือง

/ สลับการแสดงผลระหวาง 
ระยะที่ตองเคลื่อนที่ (สวนเพิ่ม) กับ คาจริง 
(สัมบูรณ) (หนา 18)

1/2 (
)

ใชเพื่อแบงตําแหนงปจจุบันเปนสองสวน
เทาๆ กัน (หนา 29)

เปดฟงกชันเครื่องคํานวณ (หนา 30)

เปดฟอรม จุดอาง เพื่อกําหนดจุดอางสําหรับ
แตละแกน (หนา 35)

เปดตารางเคร่ืองมือ (หนา 31 สําหรับ
งานกัด  หนา 58 สําหรับงานกลึง)

เปดฟอรม รูปแบบวงกลม สําหรับ
คํานวณตําแหนงของรู (หนา 46) ในงานกัด

เปดฟอรม รูปแบบเสนตรง สําหรับ
คํานวณตําแหนงของรู (หนา 49) ในงานกัด

 เปดฟอรม งานกัดเอียง (หนา 52) สําหรับ
งานกัด หรือฟอรม การกําหนดทศิทาง 
(หนา 66) สําหรับงานกลึง

 เปดฟอรม งานกัดโคง (หนา 55) สําหรับ
งานกัด หรือฟอรม การคํานวณความเรียว 
(หนา 64) สําหรับงานกลึง
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23 การสํารวจทั่วไป
ใชแผงปุมเพื่อปอนคาตัวเลขภายในแตละชอง
ปุม Enter จะยืนยันการกรอกขอมูลภายในชองและยอนกลับไปยัง หนาจอกอนหนา
กดปุม C เพื่อลบการกรอกขอมูลและขอความขอผิดพลาด หรือยอนกลับไปหนาจอ
กอนหนา 

 แสดงฟงกชันที่หลากหลายของงานกัดหรือกลึง โดยสามารถเลือกฟงกชัน
เหลานี้โดยการกดปุมที่เก่ียงของที่อยูตรงใตชื่อปุมแตละปุม มีหนาฟงกชันของปุมที่
เลือกไดอยู 2 หนา โดยสามารถเขาใชหนาทั้ง 2 ไดดวยการกดปุม /  
ปุม /  ใชเลื่อนไปยังหนา 1 และ 2 ของฟงกชันที่เลือกใชไดของปุม 
หนาปจจุบันจะถูกเนนดวยแถบสวางในแถบสถานะทีด่านบนของจอภาพ
ใชปุม / เพือ่เลื่อนระหวางชองตางๆ ในฟอรมและบอ็กซรายการตางๆ 
ในเมน ูตําแหนงของเคอรเซอรจะยอนกลับไปดานบนสุดทันทีทีเ่ลื่อนเคอรเซอรถึง
ดานลางของเมนู 

โหมดการใชงาน
ND 522/523 มีโหมดการใชงาน 2 โหมด คือ ระยะท่ีตองเคล่ือนท่ี ( ) และ คาจริง 
( ) โหมด ระยะทีต่องเคลื่อนที่ (ซึ่งจะเรียกวา สวนเพ่ิม ในคูมือนี)้ ชวยใหคุณ
สามารถกลึงงานสูตําแหนงทีกํ่าหนดไดอยางงายๆ โดยการเลื่อนเครื่องมือไปจนหนาจอ
แสดงคาศูนย เม่ือทํางานในโหมด สวนเพิ่ม คุณสามารถปอนคาพิกัดที่กําหนดในรูปแบบ
การวัดขนาดแบบสวนเพิม่หรือแบบสัมบรูณ โหมด คาจริง (ซึ่งจะเรียกวา สัมบูรณ ในคูมือนี้) 
จะแสดงตําแหนงจริงในปจจุบันของเครื่องมือซึ่งสัมพันธกับจุดอางที่ใชอยู ในโหมดนี ้
การเคลื่อนที่ทัง้หมดทําไดโดยการเลื่อนเครื่องมือจนกระทั่งคาทีแ่สดงบนจอภาพตรงกัน
กับตําแหนงที่กําหนดตามที่ตองการ 

ในขณะทีอ่ยูในโหมดคาจริง หากกําหนดคา ND 522/523 สําหรับการใชงานกัด คุณจะ
สามารถใชเฉพาะคาชดเชยความยาวของเครื่องมือทีใ่ชงานอยู ในโหมดระยะทีต่องเคลื่อนที่ 
จะสามารถใชไดทัง้คาการชดเชยรัศมีและความยาว เพื่อคํานวณระยะของ “ระยะที่
ตองเคลื่อนที่” ที่ตองใชเพือ่ใหถึงตําแหนงทีกํ่าหนดตามทีต่องการ โดยสัมพันธกับ
ขอบของเครื่องมือซึ่งใชในการตัด

หากกําหนดคา ND 522/523 ใหใชกับเคร่ืองกลึง คุณสามารถใชคาการชดเชยเคร่ืองมือ
ทั้งหมดไดทั้งในโหมดสวนเพิ่มและโหมดสัมบูรณ

กดปุม /  (ดูรูป I.7) เพื่อสลับไปมาระหวางสองโหมดนี ้ในการดูฟงกชัน
ของปุมในโหมดสวนเพิ่มหรือโหมดสัมบรูณ ใหใชปุม /

สําหรับงานกลึงมีวธิีการใชงานอยางเร็วสําหรับการควบรวมตําแหนงแกน Z ในระบบ 3 แกน 
ดู “การใชการควบรวม Z” ในหนา 67

รูป I.7 ปุมบนตัวเคร่ือง ระยะท่ีตองเคล่ือนท่ี ( ) / 
คาจริง ( )
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23ตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพ
เม่ือคุณเล่ือนไปจนหนาจอแสดงคาศูนย (ในโหมดสวนเพิม่) ND 522/523 จะแสดงตัวชวย
แสดงตําแหนงดวยภาพ ดูรูป I.8

ND 522/523 จะแสดงตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพเปนรูปส่ีเหลี่ยมผืนผาเล็กๆ 
ใตคาของแกนทีท่ํางานในปจจุบนั เคร่ืองหมายรูปสามเหลี่ยมสองรูปกลางชองส่ีเหลี่ยมผืนผา
แสดงถึงคาตําแหนงทีกํ่าหนดทีคุ่ณตองการ

ส่ีเหลี่ยมจัตุรัสเล็กๆ แสดงการเลื่อนของแกน ลูกศรแสดงทิศทางจะปรากฏในสี่เหล่ียมจัตุรัส
ดังกลาวในขณะที่แกนกําลังเคล่ือนที ่คุณสามารถทราบไดอยางงายดายวาคุณกําลัง
เคล่ือนทีไ่ปเขาไปหรือเคลื่อนออกหางจากตําแหนงที่กําหนด โปรดทราบวาส่ีเหลี่ยมจัตุรัส
จะไมเริ่มเคลื่อนที่ จนกวาการเลื่อนของแกนเขาใกลตําแหนงที่กําหนด สําหรับการตั้งคา
ตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพ ดู “ตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพ” ในหนา 25 
ที่หัวขอจัดเตรียมงาน

หนาจอวิธีใช

คําแนะนําการใชงานทีใ่หมาพรอมกันนี้จะใหขอมูลและความชวยเหลือในกรณีตางๆ 
ดูรูป I.9

การเรียกดูคําแนะนําการใชงาน:

 กดปุม  
 ขอมูลทีเ่ก่ียวของกับการใชงานในขณะนั้นจะปรากฏขึ้น
 ใชปุม /   ถาคําอธบิายมีปรากฏมากกวาหนึง่หนาจอ
การดูขอมูลในหวัขออ่ืนๆ:

 กดปุม  
 กดปุม /   เพื่อเล่ือนดูตลอดทัง้ดัชนี
 กดปุม Enter  เพื่อเลือกรายการทีคุ่ณตองการ
การออกจากคําแนะนําการใชงาน:

 กดปุม C 

รูป I.8 ตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพใชงานอยู (ดูลูกศร)

รูป I.9 รายการหวัขอตางๆ ภายใตโหมดวธิีใช
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23 ฟอรมอินพุตขอมูล
ขอมูลทีจ่ําเปนสําหรับฟงกชันการใชงานและพารามิเตอรการต้ังคาตางๆ จะถูกปอน
ในฟอรมอินพุตขอมูล ฟอรมเหลานีจ้ะปรากฏขึ้น เม่ือมีการเลือกใชคุณสมบัติ
ซึ่งคุณตองปอนขอมูลเพิ่มเติม แตละฟอรมจะมีชองเฉพาะสําหรับปอนขอมูลทีจ่ําเปน

คุณตองยืนยันการเปลี่ยนแปลงของคุณโดยการกดปุม Enter เพือ่ใหการเปล่ียนแปลงนัน้
มีผล ถาคุณไมตองการบนัทกึการเปลี่ยนของคุณ กดปุม C เพื่อยอนกลับไปหนาจอกอนหนา
โดยไมมีการบนัทึกการเปลี่ยนแปลง

ขอความของบ็อกซคําแนะนํา
เม่ือใดก็ตามทีเ่มนหูรือฟอรมไดเปดขึน้ บ็อกซคําแนะนําก็จะเปดขึ้นทนัททีางดานขวา
ของเมนูหรือฟอรม บ็อกซขอความนี้จะมีขอมูลไวใหกับผูปฏบิัติงานเพื่อใหทราบถึง
การทํางานของฟงกชันทีเ่ลือกไว และแสดงคําแนะนําของตัวเลือกทีมี่อยู ดูรูป I.10

ขอความขอผดิพลาด
หากเกิดขอผิดพลาดขึ้นในขณะที่คุณกําลังใชงาน ND 522/523 จะมีขอความปรากฏขึ้น
บนหนาจอและมีคําอธิบายถึงสาเหตุของขอผิดพลาดนั้น

การลบขอความขอผิดพลาด:

 กดปุม C 

รูป I.10 ตัวอยางของฟอรมและบ็อกซคําแนะนํา
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23เปดระบบจายไฟ 

เปดสวิตชระบบจายไฟ (ต้ังอยูดานหลัง) หนาจอเร่ิมแรกจะปรากฏข้ึน 
ดูรูป I.11 (หนาจอนี้จะปรากฏเฉพาะครั้งแรกสุดที่เคร่ือง
เปดระบบจายไฟ ขั้นตอนเหลานี้อาจดําเนนิการเสร็จสมบูรณแลว
โดยผูติดต้ัง)

 เลือกภาษาทีเ่หมาะสมโดยการกดปุม  
 เลือกการใชงานของคุณไมวาจะเปน  หรือ  
ปุม  [ / ] จะสลับไปมาระหวางสองคานี้

 ขั้นถัดไปใหเลือกจํานวนแกนที่ตองการ เม่ือเสร็จสมบูรณ 
กดปุมบนตัวเคร่ือง Enter

ในกรณีที่จําเปน คุณสามารถเปลี่ยนการใชงานไดในภายหลัง 
โดยเปล่ียนในหนา การจัดเตรียมการติดต้ัง ในสวน การต้ังคาตัวนบั

เคร่ือง ND 522/523 ของคุณพรอมแลวทีจ่ะทํางานโดยะจะอยูในโหมดการทํางาน สัมบูรณ 
แตละแกนที่ทํางานจะมีเคร่ืองหมาย “ ” กะพริบถัดจากแกน ณ จุดนีก้ารประเมินผล
เคร่ืองหมายอางอิงควรจะเสร็จสมบูรณ

การประเมินผลเครือ่งหมายอางอิง
คุณสมบติัประเมินผลเครื่องหมายอางอิงของ ND 522/523 จะสรางความสัมพันธ
โดยอัตโนมัติอีกครั้งระหวางตําแหนงแกนเลื่อนกับคาที่แสดงทีคุ่ณกําหนดไวลาสุด
จากการตั้งคาจุดอาง

หากตัวเขารหัสของแกนมีเคร่ืองหมายอางอิง ตัวบงชี้ REF จะกะพริบ ดูรูป I.12. หลังจาก
ขามเครื่องหมายอางอิงไป ตัวบงชี้จะหยุดกะพริบ และตัวบงชี้อางอิงจะเปลี่ยนเปนไมกะพริบ

การทํางานโดยไมมีการประเมินผลเคร่ืองหมายอางอิง

คุณสามารถใชงาน ND 522/523 ทีไ่มมีการขามเคร่ืองหมายอางอิงไดดวย กดปุม  
เพื่อออกจากบอ็กซคําส่ังประเมินผลเครื่องหมายอางอิงและทํางานตอ 

คุณสามารถขามผานเครื่องหมายอางอิงไดในภายหลัง หากมีความจําเปนที่จะตอง
กําหนดจุดอาง ซึ่งสามารถสรางขึ้นไดอีกครั้ง หลังจากระบบจายไฟถูกตัดขาด 
กดปุม  เพื่อทําใหรอบคําส่ังประเมินผลเคร่ืองหมายอางอิงทํางาน

รูป I.11 หนาจอเร่ิมแรก

รูป I.12 หนาจอสําหรับการสรางเคร่ืองหมายอางอิง หากต้ังคาตัวเขารหัสโดยไมมีเคร่ืองหมายอางอิง ตัวบงชี้อางอิง
จะไมปรากฏและจุดอางจะสูญหายเม่ือระบบจายไฟถูกปด
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23 ฟงกชัน ใช/เลิกใช อางอิง:
ปุม    ซึ่งปรากฏในระหวางรอบคําส่ังประเมินผล
เคร่ืองหมายอางอิงทํางาน จะอนุญาตใหผูปฏิบติังานเลือกเครื่องหมายอางอิง
ที่เฉพาะเจาะจงบนตัวเขารหัสได 
โดยการดําเนินการดังกลาวเปนสิ่งสําคัญเม่ือใชตัวเขารหัสกับเครื่องหมายอางอิงที่ตายตัว 
เม่ือกดปุม  รอบคําส่ังประเมินผลจะหยุดชั่วคราวและเครื่องหมายอางอิงใดๆ 
ที่ถูกขามในขณะที่ตัวเขารหัสเคลื่อนที่จะถูกละเวน เม่ือกดปุม  รอบคําส่ัง
ประเมินผลจะกลับมาทํางานอีกคร้ังทันทแีละเครื่องหมายอางอิงที่ถูกขามถัดไปจะถูกเลือก 

ทันทีทีเ่คร่ืองหมายอางอิงสําหรับทกุแกนที่ตองการไดถูกสรางขึ้น กดปุม  
เพื่อยกเลิกการออกจากรอบคําสั่ง คุณไมจําเปนตองขามผานเครื่องหมายอางอิง
ของตัวเขารหสัทกุตัว แตใหขามผานเฉพาะแกนที่คุณตองการเทานั้น หากระบบพบ
เคร่ืองหมายอางอิงทั้งหมดแลว ND 522/523 จะยอนกลับไปยังหนาจอแสดงผล DRO 
โดยอัตโนมัติ 

ในการเปดระบบจายไฟประจําวัน ใหเปดระบบจายไฟและกดปุมใดๆ

ขามเคร่ืองหมายอางอิง (โดยไมตองเรียงลําดับ)

กดปุม  และขามเคร่ืองหมายอางอิง

เลื่อนตัวเขารหัสไปยังเครื่องหมายอางอิงแบบตายตัวที่ตองการ กดปุม 
 และขามเคร่ืองหมายอางอิง

 ไมขามเคร่ืองหมายอางอิง และกดปุม   หมายเหตุ: 
ในกรณีนี้ความสัมพันธระหวางตําแหนงการเล่ือนของแกนและคา
ทีแ่สดงจะสูญหาย หลังจากระบบจายไฟถูกตัดขาด

หากคุณไมไดขามเคร่ืองหมายอางอิง ND 522/523 จะไมเก็บคาจุดอางนั้น 
ซึ่งหมายความวา เราจะไมสามารถสรางความสัมพันธอีกคร้ังระหวาง
ตําแหนงแกนเลื่อนกับคาที่แสดงหลังจากระบบจายไฟถูกตัด (ปดสวิตช)

- วิธีอ่ืนๆ -

- วิธีอ่ืนๆ -
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23จัดเตรียม 
ND 522/523 มีการจัดประเภทสําหรับการต้ังคาพารามิเตอรการใชงาน 2 แบบ ไดแก: 
จัดเตรียมงาน และจัดเตรียมการติดต้ัง  พารามิเตอรจัดเตรียมงานจะใชเพื่อ
จัดความตองการใชงานเคร่ืองจักรทีเ่ฉพาะเจาะจงใหเหมาะสมสําหรับแตละงาน 
คุณใชจัดเตรียมการติดต้ังสําหรับสรางพารามิเตอรตัวเขารหัสและการแสดงผล

คุณสามารถเขาใชเมน ูจัดเตรียมงาน โดยการกดปุม   ดูรูป I.13 เม่ืออยูใน
เมนจูัดเตรียมงาน มีปุมใหเลือกใชดังตอไปนี:้

จัดเตรียมการติดตั้ง 
กดเพื่อเร่ิมตนเขาสูพารามิเตอรจัดเตรียมการติดต้ัง ดู “พารามิเตอรจดัเตรียมการติดต้ัง” 
ในหนา 73
นําเขา/สงออก 
กดเพื่อเร่ิมตนการนําเขาหรือการสงออกพารามิเตอรการใชงาน ดู “นําเขา/สงออก” 
ในหนา 26
วิธีใช
จะเปดวธิีใชออนไลน

พารามิเตอรจัดเตรียมงาน
ในการดูและเปล่ียนพารามิเตอรจัดเตรียมงาน ใหใชปุม /  เพื่อเล่ือนแถบสีไปยัง
พารามิเตอรที่คุณตองการ และกดปุม Enter 

หนวย
ฟอรม หนวย จะใชเพื่อระบกุารแสดงหนวยและรูปแบบทีต่องการ ระบบจะเปดขึ้น
และใชการตั้งคาเหลานี ้

 นิ้ว/มม. - แสดงคาการวัดการปอนคาในหนวยการวัดที่เลือกในชอง แบบเสนตรง 
เลือกระหวางนิว้หรือมิลลิเมตร โดยการกดปุม / .  คุณสามารถเลือกหนวยวัด
โดยการกดปุม / . ทัง้ในโหมด สวนเพิ่ม หรือโหมด สัมบรูณ

 องศาทศนิยม, เรเดียน หรือ องศา/ลิบดา/ฟลิบดา (DMS) - ชองแบบมุมมีผลตอการ
แสดงมุมและการปอนคาลงในฟอรม เลือกระหวาง ,  หรือ DMS 
โดยใชปุม

รูป I.13 หนาจอจัดเตรียมงานในงานกัด
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23 สเกลแฟกเตอร
สเกลแฟกเตอรใชสําหรับการปรับสัดสวนใหใหญขึน้หรือเล็กลง คาการเคลื่อนทีข่องตัว
เขารหสัทั้งหมดจะถูกนํามาคูณดวยสเกลแฟกเตอร คาสเกลแฟกเตอร 1.0 จะสรางชิ้นงาน
ที่มีขนาดเทากับการวัดขนาดบนแบบพิมพ ดูรูป I.14

 ใชปุมตัวเลขเพื่อปอนคาจํานวนที่มากกวาศูนย ชวงตัวเลขคือ 0.1000 ถึง 10.000 
คุณยังสามารถปอนคาติดลบไดอีกดวย 

 การต้ังคาสเกลแฟกเตอรจะยังคงอยูในรอบของระบบจายไฟ
 เม่ือสเกลแฟกเตอรคือคาอ่ืนนอกจาก 1 สัญลักษณสเกล  จะปรากฏข้ึนบนหนาจอ

แสดงแกน 
 ปม /  จะใชเพื่อยกเลิกสเกลแฟกเตอร ณ ขณะนี้

มิเรอร

แกนเสนผาศูนยกลาง
เลือก แกนเสนผาศูนยกลาง เพื่อกําหนดวาจะใหแกนใดแสดงคารัศมีหรือเสนผาศูนยกลาง 
ทํางาน ชี้ใหเห็นวาตําแหนงแกนจะแสดงเปนคาเสนผาศูนยกลาง เม่ือใชตัวเลือก ไมทํางาน 
คุณสมบติัรัศมี/เสนผาศูนยกลางจะไมถูกนําไปใช ดูรูป I.15 คุณสมบติัรัศมี/เสนผาศูนยกลาง
ดู “ปุม RX (รัศมี/เสนผาศูนยกลาง)” ในหนา 65สําหรับการใชงานงานกลึง

 เลื่อนเคอรเซอรไปที ่แกนเสนผาศูนยกลาง และกด Enter
 เคอรเซอรจะอยูในชอง X กดปุม /  เพื่อเปดหรือปดคุณสมบัติ 

โดยขึ้นอยูกับพารามิเตอรทีคุ่ณตองการสําหรับแกนนั้น 
 กด Enter 

รูป I.14 สเกลแฟกเตอร
สเกลแฟกเตอร -1.00 จะสรางมิเรอรอิมเมจของช้ินงาน 
คุณสามารถทํามิเรอรและปรับขนาดช้ินงานไดพรอมกัน

รูป I.15 ฟอรมของแกนเสนผาศูนยกลาง
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23ตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพ
ฟอรม ตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพ ใชในการต้ังคากราฟแทงซึ่งแสดงใตการแสดง
โหมดสวนเพิม่ของแกน แตละแกนจะมีชวงของแกนเฉพาะของตน ดูรูป I.16

 กดปุม /  เพื่อใชงานหรือเร่ิมตนการปอนคาโดยใชปุมตัวเลขไดโดยงาย 
บ็อกซตําแหนงปจจุบันจะเร่ิมตนเคลื่อนทีเ่ม่ือตําแหนงอยูในชวงทีกํ่าหนด

การต้ังคาแถบสถานะ 
แถบสถานะ คือ แถบที่แยกเปนสวนๆ ทางดานบนของหนาจอซึ่งจะแสดงคาจุดอาง, 
เคร่ืองมือ, อัตราปอน, นาฬิกาจบัเวลา และ ตัวบงชี้หนาในขณะนัน้ 

 กดปุม /   สําหรับแตละการต้ังคาที่คุณตองการใหปรากฏ

นาฬิกาจับเวลา
นาฬกิาจับเวลาจะแสดง ชั่วโมง (h), นาที (m), วินาท ี(s) การทํางานจะเหมือนนาฬิกา
จับเวลาทั่วไปทีแ่สดงเวลาที่ผานไป (นาฬิกาเร่ิมจับเวลาจาก 0:00:00)
 ชองเวลาที่ผานไปจะแสดงเวลาสะสมรวมของแตละชวง

 กดปุม /   ชองสถานะจะแสดงขอความ กําลังทํางานอยู กดปุมอีกคร้ังเพื่อ
หยุดเวลาทีกํ่าลังผานไป

 กด  เพือ่ต้ังคาเวลาที่ผานไปใหม การต้ังคาใหมจะหยุดนาฬิกาถานาฬิกา
กําลังทํางานอยู

รูป I.16 ตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพ

การกดปุมจดุทศนยิมขณะที่อยูในโหมดทํางาน จะหยุดและเร่ิมนาฬิกาใหม 
การกดปุมศูนยจะรีเซ็ตนาฬิกา
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23 การปรับคาคอนโซล
ความเขมของหนาจอสามารถปรับไดโดยใชปุมในฟอรมนี้ หรือโดยใชปุมลูกศรขึ้น/ลง 
บนปุมกดในโหมดการทํางานทัง้สอง การปรับความเขมจะมีความจําเปนขึ้นอยูกับสภาพแสง
โดยรอบที่เปล่ียนแปลงและความตองการของผูปฏบิัติงาน ฟอรมนียั้งใชในการกําหนดคา
ไทมเอาตของการไมใชงานหนาจอสําหรับโปรแกรมพักหนาจอ การต้ังคาการพกัหนาจอ
คือระยะเวลาทีร่ะบบอยูในสถานะไมมีการใชงาน กอนทีจ่อ LCD จะสลับไปที่โหมดพกัหนาจอ 
เวลาเม่ือไมมีการใชงานอาจจะกําหนดเปน 30 ถึง 120 นาที การพักหนาจอสามารถยกเลิก
ในรอบระบบจายไฟขณะนัน้ได

ภาษา
ND 522/523 รองรับภาษาตางๆ ไดหลายภาษา ในการเปล่ียนภาษาทีเ่ลือก ใหทําดังนี้:

 กดปุม  จนกระทั่งภาษาทีต่องการเลือกปรากฏบนปุมและฟอรม 
 กด Enter เพื่อยืนยันการเลือกของคุณ

นําเขา/สงออก
ขอมูลพารามิเตอรการใชงานสามารถนําเขาหรือสงออกผานพอรตอนุกรม 
(ดู “พอรต USB (ชนดิ “B”)” ในหนา 81)

 กดปุม /  ในหนาจอจัดเตรียม 
 กด  เพื่อดาวนโหลดขอมูลพารามิเตอรการใชงานจากคอมพวิเตอร
 กด  เพื่ออัปโหลดขอมูลพารามิเตอรการใชงาน ณ ขณะนี้ ไปยังคอมพิวเตอร 
 กดปุม C เพื่อออก 
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23ภาพรวมฟงกชันของปุมของหนาจอการทํางาน DRO
มีหนาฟงกชันของปุมอยู 2 หนาในหนาจอการทํางานใหเลือกใช ใชปุมลูกศรซาย/ขวา 
เพื่อเล่ือนเคอรเซอรไปยังแตละหนา ตัวบงชี้หนาในแถบสถานะจะแสดงแนวการวางหนา 
หนาที่มีสีมืดทึบแสดงถึงหนาที่คุณกําลังอยูในขณะนัน้ แตละปุมจะมีหนาอางอิง
สําหรับขอมูลเพิ่มเติม ดูรูป I.17

รูป I.17 ตัวบงชี้หนาและตัวบงชี้การกําหนดคาศูนย

ตัวบงชี้หนา
ปุม หนา 1 ฟงกชันของปุม เคร่ืองหมาย

ปุม

เปดคําแนะนําวธิีใชบนหนาจอ (หนา 19)

/ . สลับไปมาระหวางหนวยนิว้และมิลลิเมตร 
(หนา 23) 

/ สลับไปมาระหวางการแสดงรัศมีและ
เสนผาศูนยกลาง ฟงกชันนีเ้ฉพาะสําหรับ
การใชงานกลึง (หนา 65)

/ สลับไปมาระหวางฟงกชันกําหนดคาศูนยตางๆ 
ใชกับปุมแกนเฉพาะแตละแกน (หนา 28)

ปุม หนา 2 ฟงกชันของปุม เคร่ืองหมาย
ปุม

เปดเมนู จัดเตรียมงาน และทําให
คุณสามารถเขาใชปุม จัดเตรียมการติดต้ังได 
(หนา 23)

กดเม่ือพรอมที่จะกําหนดเคร่ืองหมายอางอิง 
(หนา 21)
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23 รายละเอียดฟงกชันของปุมของการใชงานทั่วไป
หมวดนี้แสดงรายละเอียดของฟงกชนัของปุมซึ่งคลายคลึงกัน โดยไมคํานึงวาจะกําหนด 
ND 522/523 ใหใชงานในโหมดงานกัดหรืองานกลึง
    ปุมกําหนดคาศูนย
ปุม /  คือปุมซึ่งกําหนดผลของการกดปุมแกน ปุมนีคื้อปุมที่สลับการใชงาน
ไปมาระหวาง กําหนด และ คาศูนย สถานะปจจุบันจะแสดงใหเห็นในแถบสถานะ ดูรูป I.18

เม่ือกําหนดสถานะเปน  และ ND 522/523 อยูในโหมดสัมบูรณ การเลือกปุม แกน 
จะเปนการเปดฟอรม จุดอางของแกนที่เลือกนั้น หาก ND 522/523 อยูในโหมดสวนเพิ่ม 
ฟอรม คาตน จะเปดขึ้น

เม่ือกําหนดสถานะเปน  และ ND 522/523 อยูในโหมดสัมบูรณ การเลือกปุม แกน 
จะเปนการกําหนดจุดอางสําหรับแกนนั้นใหเปนศูนย ณ ตําแหนงขณะนั้น หากอยูในโหมด 
สวนเพิ่ม คาสวนเพิ่มในขณะนัน้จะต้ังคาที่ศูนย

รูป I.18 ตัวบงชี้หนาและตัวบงชี้การกําหนดคาศูนย

ตัวบงชี้กําหนด/คาศูนย

หาก ND 522/523 อยูในโหมด สัมบูรณ และสถานะของ /  
คือ ศูนย การกดปุมแกนใดๆ จะเปนการต้ังคาจุดอางในขณะนัน้ใหม
ใหเปนคาศูนย ณ ตําแหนงปจจุบันสําหรับแกนนั้น
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23ปุม 1/2 บนตัวเคร่ือง
ปุม 1/2 ใชสําหรับหาระยะครึ่งทาง (หรือจุดก่ึงกลาง) ระหวางสองตําแหนงตลอดแกน
ของช้ินงานทีเ่ลือก โดยสามารถดําเนินการไดทั้งในโหมด สวนเพิ่ม หรือโหมด สัมบูรณ
ดูรูป I.19 

ตัวอยาง: การหาจดุกึ่งกลางตลอดแกนท่ีเลือก

การวัดขนาด X: X = 100 มม.

จุดก่ึงกลาง: 50 มม.

เลื่อนเครื่องมือไปยังจุดที ่1

ปุม /  ตองกําหนดที่ศูนย

เลือกปุมแกน X และ

เลื่อนที่ไปยังจุดที ่2

กดปุม 1/2 บนเครื่องแลวกดปุมแกน X และเล่ือนเครื่องมือ
จนกระทัง่ถึงคาศูนย นีคื่อตําแหนงจุดก่ึงกลาง

รูป I.19 ตัวอยางของการหาจุดก่ึงกลาง

คุณสมบัตินี้จะเปล่ียนตําแหนงจุดอางเม่ืออยูในโหมดสัมบรูณ

 เลื่อนท่ีไปยังจุดท่ี 1

กําหนดคาแกนเปนศูนยและเลื่อนท่ีไปยังจุดท่ี 2

กด 1/2 และเลื่อนท่ีไปยังคาศูนย
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23 ปุม คํานวณ บนเคร่ือง
เคร่ืองคํานวณของ 522/523 สามารถใชงานไดอยางครบถวนทั้งดานการคํานวณ
เลขพื้นฐานไปจนถึงตรีโกณมิติที่ซับซอน และการคํานวณรอบตอนาท ี(RPM)

กดปุม  บนเครื่องเพือ่เขาสูปุม /  และ RPM ดูรูป I.20 & รูป I.21 

ฟงกชนัตรีโกณมีตัวดําเนนิการดานตรีโกณทัง้หมด รวมทัง้คายกกําลังสอง และรากทีส่อง 
เม่ือใดก็ตามทีคุ่ณคํานวณ SIN, COS หรือ TAN ของมุม ใหปอนคามุมเปนอันดับแรก 
แลวกดปุมที่เก่ียวของ 

รูป I.20 ปุมเครื่องคํานวณ

เม่ือคุณตองการปอนคาทีมี่การคํานวณมากกวาหนึ่งครั้งลงในชองตัวเลข 
เคร่ืองคํานวณจะเริ่มจากการคูณ และการหาร กอนการบวก และการลบ 
หากคุณปอนคา 3 + 1 ÷ 8, ND 522/523 จะหาร 1 ดวย 8 แลวบวกดวย 3 
ผลลัพธคือ 3.125

การคํานวณคามุมจะใชการเลือกรูปแบบองศาทศนยิมหรือเรเดียนในขณะนัน้

รูป I.21 ปุมฟงกชันมาตรฐาน/ตรีโกณ
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ก ัดI – 3 การใชงานเฉพาะงานกัด
ในหมวดนีจ้ะอธิบายการใชงานและฟงกชันของปุมเฉพาะกับการใชงานกัดเทานัน้ 
ฟงกชันของปุมทีค่ลายคลึงกัน เม่ือคุณกําหนดคา ND 522/523 ทั้งในการใชงานงานกัด
หรืองานกลึง ไดอธิบายโดยละเอียดเริ่มต้ังแตหนา หนา 17 

รายละเอียดฟงกชันของปุม

ปุม เคร่ืองมือ บนเคร่ือง
ปุมนีจ้ะเปดตารางเครื่องมือและใหมีการเขาใชฟอรม เคร่ืองมือ สําหรับการปอนคา
พารามิเตอรของเครื่องมือ ND 522/523 สามารถเก็บคาเครื่องมือไดถึง 16 รายการ 
ในตารางเครื่องมือ ดูรูป I.22

  

รูป I.22 ตารางเครื่องมือในงานกัด

/

 C
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ก ัด คุณสมบัติการชดเชยรัศมีเคร่ืองมือ
ND 522/523 มีคุณสมบัติการชดเชยรัศมีเคร่ืองมือ ซึ่งใหคุณปอนคาการวดัขนาดชิ้นงาน
ไดโดยตรงจากแบบเขียน สวนเพิ่มที่แสดงจะไดรับการปรับใหยาวขึ้น (R+) หรือส้ันลง (R–) 
โดยอัตโนมัติตามคาของรัศมีเคร่ืองมือ ดูรูป I.23 (สําหรับขอมูลเพิ่มเติม ดู “การต้ังคาตน” 
ในหนา 39)

ความยาวเคร่ืองมือ

การชดเชยความยาวอาจปอนคาดวยคาทีท่ราบอยูแลว หรือ ND 522/523 อาจจะกําหนด
การชดเชยโดยอัตโนมัติ ตัวอยาง การใชตารางเครื่องมือ ดังตอไปนีป้ระกอบดวย
ขอมูลเพิ่มเติมเก่ียวกับปุม คํานวณความยาว
ในขณะทีอ่ยูในฟอรมตารางเคร่ืองมือ หรือในแตละฟอรมขอมูลเครื่องมือแตละชนิด 
จะมีปุมที่ใชไดดังตอไปนี้:

เคร่ืองหมายแสดงความแตกตางของความยาว ¹L
ถาเครื่องมือยาวกวาเคร่ืองมืออางอิง: ¹ L > 0 (+)
ถาเครื่องมือส้ันกวาเคร่ืองมืออางอิง: ¹L < 0 (–)

ความแตกตางของความยาวแสดงดวยเครื่องหมาย “¹“

การปอนขอมูลเคร่ืองมือ (รูป I.25)
 เลือกปุมเคร่ืองมือ บนเครื่อง
 เลื่อนเคอรเซอรไปยังเคร่ืองมือที่ตองการและกด Enter  ฟอรม คําอธบิายเครื่องมือ 

จะปรากฏข้ึน 
 ปอนเสนผาศูนยกลางเคร่ืองมือ
 ปอนคาความยาวของเครื่องมือหรือกด คํานวณความยาว 
 ปอนคาหนวยเครื่องมือ
 ปอนคาชนิดเคร่ืองมือ และกด Enter เพื่อยอนกลับไปยังตารางเคร่ืองมือ กด C เพื่อออก

รูป I.23 การชดเชยรัศมีเคร่ืองมือ

ฟงกชัน ปุม

ปุมนี้ใหผูปฏิบติังานสามารถเลือกไดวาจะใชการชดเชย
ความยาวเคร่ืองมือทั้งหมดกับแกนใด คาเสนผาศูนยกลาง
ของเคร่ืองมือจะถูกใชตอมาเพือ่ชดเชยสองแกนที่เหลือ

กดเพื่อปอนคาการชดเชยความยาวเครื่องมือโดยอัตโนมัติ 
มีเฉพาะในชองความยาวเทานั้น

ปุมนี้ใชเปดฟอรม ชนดิเคร่ืองมือ สําหรับการเลือก 
มีเฉพาะในชองชนดิ

รูป I.24 ความยาวและเสนผาศูนยกลางเครื่องมือ

ความยาวเครื่องมือ คือ ความแตกตางของความยาว ¹ L ระหวางเคร่ืองมือ
และเครื่องมืออางอิง เคร่ืองมืออางอิงแสดงเปน T1 ใน รูป I.24 
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ก ัดการใชตารางเคร่ืองมือ  
ตัวอยาง: การตั้งคาจดุอาง ของช้ินงานโดยไมใชฟงกชันตรวจสอบ ดูรูป I.25

เสนผาศูนยกลางเคร่ืองมือ 2.00

ความยาวเคร่ืองมือ: 20.000

หนวยเครื่องมือ: มม.

ชนิดเคร่ืองมือ: เคร่ืองกัดปลายแบน

กดปุม  บนเครื่อง

เคอรเซอรจะเริ่มตนที่ฟอรมตารางเคร่ืองมือ 

เลื่อนเคอรเซอรไปที่เคร่ืองมือที่คุณตองการกําหนด หรือปอนคา
เลขที่เคร่ืองมือ กด Enter 

ปอนคาเสนผาศูนยกลางเครื่องมือ (2) เลื่อนเคอรเซอรลงไปที่ชอง 
ความยาว

กดปุม ลูกศรลง 

ปอนคาความยาวเครื่องมือ เชน (20 มม.) และเลื่อนเคอรเซอร
ลงไปทีช่อง หนวย 

คุณยังสามารถใช ND 522/523 กําหนดความยาวของการชดเชย 
ดูตัวอยางอ่ืนๆ ดานลางนี้

รูป I.25 การปอนความยาวและเสนผาศูนยกลางเคร่ืองมือ

ตารางเคร่ืองมือ

เสนผาศูนยกลางเคร่ืองมือ

ความยาวเคร่ืองมือ
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ก ัด

คุณสามารถกําหนดให ND 522/523 หาคาการชดเชยได วิธีการนี้
ใชการสัมผัสจดุปลายของเครื่องมือแตละชิ้นกับพื้นผิวอางอิงรวม 
ซึ่งทําให ND 522/523 สามารถหาคาความแตกตางระหวาง
ความยาวของเครื่องมือแตละชิ้นได

เลื่อนเครื่องมือจนกระทัง่ปลายเคร่ืองมือสัมผัสกับพื้นผิวอางอิง

กดปุม   ND 522/523 จะคํานวณคาชดเชย
ทีสั่มพันธกับพื้นผิวนี้

ทําขั้นตอนนี้ซ้ําสําหรับเคร่ืองมือแตละรายการทีเ่พิ่มซึ่งใชพื้นผิว
อางอิงเดียวกัน 

 ปอนคาหนวยเคร่ืองมือ (นิว้/มม.) และ

 เลื่อนเคอรเซอรไปยังชอง ชนิดเคร่ืองมือ

 กดปุม  เลือกจากสารบญัของเครื่องมือ และกด Enter  
(ดู  รูป I.26)

- วิธีอ่ืนๆ -

เฉพาะชุดเคร่ืองมือทีใ่ชพื้นผิวอางอิงเดียวกันทีคุ่ณสามารถเปลี่ยนเคร่ืองมือ
ไดโดยไมตองต้ังคาจุดอางใหม

หากตารางเครื่องมือมีเคร่ืองมือซึ่งไดกําหนดความยาวไวแลว ควรกําหนด
พืน้ผิวอางอิงเปนอันดับแรกโดยใชเคร่ืองมือหนึ่งในตารางดังกลาว 
หากไมเชนนัน้ 
คุณจะไมสามารถสลับไปมาระหวางเครื่องมือใหมและเคร่ืองมือที่มีอยู
โดยทีไ่มตองสรางจุดอางขึน้ใหมได กอนที่จะเพิ่มเครื่องมือใหม 
ใหเลือกเคร่ืองมือหนึง่รายการจากตารางเครื่องมือ นําเคร่ืองมือแตะ
ทีพ่ื้นผิวอางอิง แลวกําหนดจุดอางไปที่ 0

รูป I.26 ชองชนิดเคร่ืองมือ

หนวยเคร่ืองมือ

ชนิดเคร่ืองมือ
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ก ัดเรียกตารางเครื่องมือ
กอนที่คุณจะเริ่มใชงานเครื่องจักร ใหเลือกเคร่ืองมือที่คุณใชจากตารางเครื่องมือ 
ND 522/523 จะนับรวมเอาขอมูลของเครื่องมือทีถู่กเก็บไวดวยเม่ือคุณใชการชดเชยเครื่องมือ

เรียกเคร่ืองมือ 

กดปุม  บนเครื่อง

ใชปุม / เลื่อนเคอรเซอรไปยังรายการตัวเลือกเคร่ืองมือตางๆ 
(1-16) เลื่อนแถบสีมาที่เคร่ืองมือที่คุณตองการ

ตรวจสอบวาไดเรียกเคร่ืองมือที่เหมาะสมมาใชแลวและกดปุม C 
เพื่อออก

ปุม จุดอาง บนเคร่ือง
การต้ังคาจุดอางจะกําหนดความสัมพนัธระหวางตําแหนงแกนและคาที่แสดง

วิธีการทีง่ายที่สุดในการกําหนดคาจุดอาง คือ การใชฟงกชันการตรวจสอบของ ND 522/523 
เม่ือคุณทําการตรวจสอบชิ้นงานโดยใชขอบดานหนึ่งของเครื่องมือ

แนนอนวาคุณสามารถกําหนดคาจุดอางดวยวธิีปกติโดยการสัมผัสขอบของชิ้นงานทีละจุด
ดวยการใชเคร่ืองมือ และปอนคาของตําแหนงเครื่องมือเปนคาจุดอางดวยตนเอง 
(ดูตัวอยางในหนาถัดไป)

ตารางจุดอางสามารถเก็บคาจุดอางไดถึง 10 คา โดยสวนใหญ ขอมูลนี้จะชวยใหคุณ
ไมตองคํานวณระยะเลื่อนของแกนเม่ือทํางานกับแบบเขยีนของชิ้นงานที่ซับซอน
ซึ่งมีจุดอางหลายจุด

เลขที่เคร่ืองมือ
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ก ัด ตัวอยาง: การต้ังคาจุดอาง ของช้ินงานโดยไมใชฟงกชันตรวจสอบ 
ดูรูป I.27 & รูป I.28
เสนผาศูนยกลางเคร่ืองมือ: D = 3 มม.

ลําดับของแกนในตัวอยางนี้: X - Y - Z

การเตรียมการ: กําหนดเคร่ืองมือที่จะทํางานเปนเคร่ืองมือซึ่งจะถูกใชกําหนดจุดอาง

กดปุม  บนเคร่ือง

เคอรเซอรจะอยูในชองเลขทีจุ่ดอาง 

ปอนคาตัวเลขที่จุดอางและกดปุม  เพือ่ไปยังชองของแกน X

สัมผัสชิ้นงานทีข่อบ 1 

ปอนคาตําแหนงของศูนยกลางเคร่ืองมือ (X = – 1.5 มม.) และ

กดปุม  เพื่อขามไปที่แกน Y

สัมผัสชิ้นงานทีข่อบ 2

ปอนคาตําแหนงของศูนยกลางเคร่ืองมือ (Y = – 1.5 มม.) และ

กดปุม

แตะพ้ืนผิวของชิ้นงาน

ปอนคาตําแหนงของจุดปลายของเคร่ืองมือ (Z = 0 มม.) 
สําหรับพิกัด Z-ของจุดอาง กด Enter 

รูป I.27 ฟอรมกําหนดจุดอาง

รูป I.28

การต้ังคาจุดอาง X

การต้ังคาจุดอาง Y

การต้ังคาจุดอาง  Z = + 0
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ก ัดการตรวจสอบดวยเคร่ืองมือ
การใชเคร่ืองมือในการกําหนดจุดอางดวยการใชฟงกชันการตรวจสอบของ ND 522/523 
ดูรูป I.29 & รูป I.30 

การเตรียมการ: กําหนดเคร่ืองมือที่จะทํางานเปนเครื่องมือซึ่งจะถูกใชกําหนดจุดอาง

ตัวอยาง: ตรวจสอบขอบช้ินงานและกําหนดขอบเปนจุดอาง

แกนจุดอาง: X = 0 มม.

เสนผาศูนยกลางเคร่ืองมือ D = 3 มม.

กด  

กดปุม  จนกระทั่งแถบสวางอยูที่ชองแกน X

  

กดปุม  

กดปุม  

รูป I.29 การต้ังคาจุดอางดวยการใชขอบดานหนึ่ง

รูป I.30
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ก ัด

แตะขอบชิ้นงาน 

เก็บคาตําแหนงของขอบโดยการกดปุม  โดยปุม   
จะมีประโยชนเม่ือมีการกําหนดขอมูลเครื่องมือโดยการสัมผัสชิ้นงาน
ในกรณีที่ไมมีตัวคนหาขอบดวยคาปอนกลับ ในการหลีกเล่ียง
การสูญหายของคาตําแหนงเม่ือถอยเคร่ืองมือออก ใหกดปุม  
เพื่อเก็บคาในขณะทีเ่คร่ืองมือแตะขอบช้ินงาน ตําแหนงของ
ขอบทีสั่มผัสจะนบัรวมเอาเสนผาศูนยกลางของเครื่องมือที่ใช (T:1, 2...) 
เขามาดวย 
และทิศทางสุดทายท่ีเคร่ืองมือเคล่ือนท่ีไปกอนหนาการกดปุม 

  

ถอยเคร่ืองมือจากชิ้นงาน

ปอนพิกัดของขอบ

และ

กด Enter 

ตรวจสอบใน X

ปอนคาสําหรับ X



ND 522/523 39

I –
 3 

กา
รใ
ช ง

าน
เฉ
พา

ะง
าน

ก ัดการต้ังคาตน
ฟงกชันคาตนทําใหผูปฏิบัติงานสามารถระบุตําแหนง (เปาหมาย) ทีกํ่าหนดสําหรับ
การเคล่ือนทีถั่ดไป เม่ือปอนขอมูลของตําแหนงที่กําหนดใหม จอแสดงผลจะสลับไปทีโ่หมด 
สวนเพิม่ และแสดงระยะระหวางตําแหนงในขณะนัน้และตําแหนงทีกํ่าหนด ในขณะนี้
ผูปฏิบัติงานเพียงแคยายแทนวางจนกระทัง่จอแสดงผลเปนคาศูนย และเครื่องมือ
ก็จะอยูตําแหนงทีกํ่าหนดตามที่ตองการ คุณสามารถปอนขอมูลที่ต้ังของตําแหนง
ที่กําหนดคาเปนการเคลื่อนที่สัมบรูณจากคาศูนย ณ จุดอางขณะนัน้ หรือเปนการเคลื่อนที่
สวนเพิม่จากตําแหนงทีกํ่าหนดในปจจุบนั 

การต้ังคาตนยังชวยใหผูปฏิบัติงานสามารถกําหนดวาจะใหดานใดของเครื่องมือทํางาน
บนเครื่องจักร ณ ตําแหนงที่กําหนด ปุม R+/- ในฟอรม คาตน จะกําหนดคาชดเชย
ซึ่งจะใชในขณะทีเ่ลื่อนเครื่องมือ R+ แสดงใหทราบวาแนวเสนศูนยกลางของเครื่องมือ 
ณ ขณะนี้อยูในทิศทางบวกมากกวาคาขอบของเครื่องมือ R - แสดงใหเหน็วาแนว
เสนศูนยกลางของเครื่องมืออยูในทิศทางลบมากกวาคาขอบ ณ ขณะนี้ การใชคาชดเชย R+/- 
จะปรับคาสวนเพิ่มโดยอัตโนมัติ เพื่อนบัรวมคาเสนผาศูนยกลางของเครื่องมือเขากับ
ระยะที่ตองเลื่อนเครื่องมือดวย ดู รูป I.31

คาตนระยะสัมบูรณ  

ตัวอยาง: 
งานกัดบาโดยการเลื่อนเคร่ืองมือไปจนหนาจอแสดงคาศูนยโดยการใชตําแหนง
สัมบูรณ
พิกัดจะถูกปอนคาเปนการวัดขนาดแบบสัมบูรณ; จุดอางคือคาศูนยของชิ้นงาน 
ดูรูป I.32 และ รูป I.33 

มุม 1: X = 0 มม. / Y = 20 มม.
มุม 2: X = 30 มม. / Y = 20 มม.
มุม 3: X = 30 มม. / Y = 50 มม.
มุม 4: X = 60 มม. / Y = 50 มม.

รูป I.31 การชดเชยรัศมีเคร่ืองมือ

รูป I.32 คาตนรอบเด่ียว

หากคุณตองการเรียกคาตนที่ปอนครั้งสุดทายของแกนใดแกนหนึ่ง 
ใหกดปุมแกน
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ก ัด การเตรียมการ:

 เลือกเคร่ืองมือดวยขอมูลเครื่องมือที่เหมาะสม
 จัดตําแหนงเคร่ืองมือลวงหนาในตําแหนงที่เหมาะสม (เชน X = Y = -20 มม.)
 เลื่อนเครื่องมือไปยังระยะลึกของงานกัด

กดปุม /  เพื่อใหคุณอยูในโหมดกําหนด 

กดปุมแกน Y

ปอนคาตําแหนงที่กําหนดสําหรับจุดมุม 1: Y = 20 มม. และ 

เลือกการชดเชยรัศมีเคร่ืองมือ R+ ดวยปุม R+/-  กดจนกระทัง่ R+ 
แสดงถัดจากฟอรมแกน 

กด Enter 

เลื่อนไปตามแกน Y จนกระทัง่คาจอแสดงผลเปนศูนย 
ส่ีเหลี่ยมจัตุรัสในตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพขณะนีจ้ะอยูก่ึงกลาง
กลางระหวางเคร่ืองหมายรูปสามเหลี่ยมทั้งสองรูป

กดปุมแกน X

รูป I.33

คาตําแหนงท่ีกําหนด
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ก ัด

ปอนคาตําแหนงทีกํ่าหนดสําหรับจุดมุม 2: X = +30 มม. และ

เลือกการชดเชยรัศมีเคร่ืองมือ R- ดวยปุม R+/- กดจนกระทั่ง R-
แสดงถัดไปจากฟอรมแกน 

กด Enter 

เลื่อนไปตามแกน X จนกระทัง่คาจอแสดงผลเปนศูนย 
ส่ีเหลี่ยมจัตุรัสในตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพขณะนี้จะอยูก่ึงกลาง
กลางระหวางเครื่องหมายรูปสามเหลี่ยมทั้งสองรูป

กดปุมแกน Y

คาตําแหนงท่ีกําหนด
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ปอนคาตําแหนงที่กําหนดสําหรับจุดมุม 3: Y = +50 มม. และ

เลือกการชดเชยรัศมีเคร่ืองมือ R+ ดวย R+/- และกดจนกระทั่ง R+ 
แสดงถัดจากฟอรมแกน 

กด Enter 

เลื่อนไปตามแกน Y จนกระทัง่คาจอแสดงผลเปนศูนย 
ส่ีเหลี่ยมจัตุรัสในตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพขณะนีจ้ะอยูก่ึงกลาง
กลางระหวางเคร่ืองหมายรูปสามเหลี่ยมทั้งสองรูป

กดปุมแกน X

ปอนคาตําแหนงที่กําหนดสําหรับจุดมุม 4: X = +60 มม.,

เลือกการชดเชยรัศมีเคร่ืองมือ R+ และกด Enter 

เลื่อนไปตามแกน X จนกระทัง่คาจอแสดงผลเปนศูนย 
ส่ีเหลี่ยมจัตุรัสในตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพขณะนีจ้ะอยูก่ึงกลาง
กลางระหวางเคร่ืองหมายรูปสามเหลี่ยมทั้งสองรูป

คาตําแหนงท่ีกําหนด

คาตําแหนงท่ีกําหนด
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ก ัดคาตนระยะสวนเพ่ิม  
ตัวอยาง: การเจาะโดยการเลื่อนไปจนหนาจอแสดงคาศูนยดวยการกําหนดตําแหนง
สวนเพ่ิม
ปอนคาพกัิดในการวัดขนาดสวนเพิ่ม ซึ่งจะแสดงใหเหน็ดังนี้ (และบนหนาจอ) 
พรอมอักษร I นําหนา จุดอางคือคาศูนยของช้ินงาน  ดูรูป I.34 และ รูป I.35 

รู 1 ที่ : X = 20 มม. / Y = 20 มม.

ระยะจาก รู 2 ไปยังรู 1: XI = 30 มม. / YI = 30 มม.

ระยะลึกรู: Z = –12 มม.

โหมดการใชงาน:  

กดปุม /  เพื่อใหคุณอยูในโหมดกําหนด 

กดปุมแกน X

ปอนคาตําแหนงทีกํ่าหนดของรู 1: X = 20 มม. 
และตรวจสอบวาไมไดใชการชดเชยรัศมีของเคร่ืองมือ 

กดปุม   

ปอนคาตําแหนงทีกํ่าหนดของรู 1: Y = 20 มม. 
ตรวจดูใหแนใจวาไมมีการชดเชยรัศมีเคร่ืองมือแสดงอยู  

กดปุม  

ปอนคาตําแหนงทีกํ่าหนด สําหรับระยะลึกรู: 
Z = –12 มม. กด Enter 

รูเจาะ 1: เลื่อนไปตามแกน X Y และ Z จนกระทัง่คาจอแสดงผล
เปนศูนย ส่ีเหลี่ยมจัตุรัสในตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพขณะนี้
จะอยูก่ึงกลางกลางระหวางเคร่ืองหมายรูปสามเหลี่ยมทั้งสองรูป

ถอยตัวเจาะ

กดปุมแกน X

รูป I.34 ตัวอยางการเจาะ- คาตําแหนงท่ีกําหนด -

คาตําแหนงท่ีกําหนด

คาตําแหนงท่ีกําหนด
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ปอนคาตําแหนงที่กําหนด สําหรับรู 2: X = 30 มม.,

ทําเคร่ืองหมายอินพุตของคุณเปนการวดัขนาดสวนเพิ่ม กดปุม I

กด Enter 

กดปุมแกน Y

ปอนคาตําแหนงที่กําหนด สําหรับรู 2: Y = 30 มม.,

ทําเคร่ืองหมายอินพุตของคุณเปนการวดัขนาดสวนเพิ่ม กดปุม I 

กด Enter

เลื่อนไปตามแกน X และ Y จนกระทั่งคาจอแสดงผลเปนศูนย 
ส่ีเหลี่ยมจัตุรัสในตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพขณะนีจ้ะอยูก่ึงกลาง
กลางระหวางเคร่ืองหมายรูปสามเหลี่ยมทั้งสองรูป

กดปุมแกน Z

กด Enter (ใชคาตนสุดทายทีป่อน)

รูเจาะ 2: เลื่อนไปตามแกน Z จนกระทัง่คาจอแสดงผลเปนศูนย 
ส่ีเหลี่ยมจัตุรัสในตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพขณะนีจ้ะอยูก่ึงกลาง
กลางระหวางเคร่ืองหมายรูปสามเหลี่ยมทั้งสองรูป ถอยตัวเจาะ

คาตําแหนงท่ีกําหนด

รูป I.35 ตัวอยางการเจาะ

คาตําแหนงท่ีกําหนด

คาตําแหนงท่ีกําหนด
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ก ัดเคร่ืองคํานวณ RPM
เคร่ืองคํานวณ RPM ใชสําหรับหาคา RPM (หรือความเร็วการเซาะผิว) โดยอางอิง
จากเสนผาศูนยกลางของเคร่ืองมือ (สวนของเครื่องมือ หากเปนงานกลึง) ที่กําหนด ดูรูป I.36 
คาที่แสดงในรูปนีเ้ปนเพยีงแคตัวอยางเทานั้น ตรวจสอบกับคูมือของผูผลิตเครื่องมือของคุณ
เพื่อตรวจสอบชวงความเร็วแกนของเครื่องมือ

 กด  
 กดปุม RPM เพื่อเปดฟอรมเคร่ืองคํานวณ RPM  
 เคร่ืองคํานวณ RPM จะตองใชคาเสนผาศูนยกลางของเครื่องมือในการคํานวณ 

ใชปุมตัวเลขบนตัวเครื่อง เพื่อปอนคาเสนผาศูนยกลาง คาเสนผาศูนยกลาง
จะมีคาเริ่มตนเปนคาเสนผาศูนยกลางเครื่องมือในขณะนัน้ ถาไมมีการปอนคาสุดทาย
ในการจายไฟรอบนี ้คาเริ่มตนคือ คา 0

 ถาจําเปนตองใชคาความเร็วทีผิ่ว ใหปอนคาโดยใชปุมตัวเลขบนตัวเครื่อง เม่ือปอน
ความเร็วทีผิ่วแลว เคร่ืองจะคํานวณ RPM ทีเ่ก่ียวเนื่องกัน

เม่ืออยูในชอง ความเร็วที่ผิว ปุมทีมี่อยูจะใชสําหรับเปดวธิีใชออนไลน คุณอาจตรวจดู
ในตารางเพื่อหาชวงความเร็วที่ผิวที่แนะนําสําหรับวัตถุที่จะใชงานบนเคร่ือง

 กดปุม  เพื่อแสดงหนวยเปนนิ้วหรือมิลลิเมตร
 ฟอรมเคร่ืองคํานวณ RPM จะถูกปดโดยการกดปุม C 

รูป I.36 ฟอรมเคร่ืองคํานวณ RPM
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ก ัด รูปแบบวงกลมและเสนตรง (งานกัด)
เนื้อหาในสวนนีอ้ธิบายเก่ียวกับฟงกชันรูปแบบรูของรูปแบบวงกลมและรูปแบบเสนตรง

กดปุม  หรือ  บนเคร่ืองเพือ่เลือกฟงกชนัรูปแบบรู
ที่ตองการแลวปอนขอมูลที่จําเปน ขอมูลนี้โดยปกติสามารถนํามาจากแบบเขียนชิ้นงาน 
(เชน ระยะลึกรู , จํานวนของรู เปนตน)

ดวยรูปแบบรูที่ได ND 522/523 จะคํานวณตําแหนงของรูทั้งหมดและแสดงรูปแบบ
ดวยภาพบนหนาจอ

คุณสมบติั ดูการแสดงผลดวยภาพ ชวยใหสามารถตรวจสอบรูปแบบรูกอนทีคุ่ณ
จะเริ่มใชงานเคร่ืองจักร และยังมีประโยชนสําหรับ: การเลือกรูโดยตรง, ใชงานรูแยกกัน 
และการขามผานรู

ฟงกชันสําหรับรูปแบบงานกัด

รูปแบบวงกลม
ขอมูลทีจ่ําเปน:

ชนดิรูปแบบ (เต็มหรือสวนตัด)
รู (จํานวน)
ศูนยกลาง (ศูนยกลางของรูปแบบวงกลมในระนาบของรูปแบบ)
รัศมี (กําหนดรัศมีของรูปแบบวงกลม)
มุมเร่ิม (มุมของรูแรกในรูปแบบ) - มุมเร่ิมอยูระหวางแกนอางอิงมุมศูนยและรูแรก 
(สําหรับขอมูลเพิ่มเติม ดู “แกนอางอิงมุมศูนย” ในหนา 14)
มุม Step (ตัวเลือก: คานีน้ํามาใชเฉพาะกับการสรางสวนตัด วงกลม) -  มุม Step 
คือมุมระหวางรู
ระยะลึก (ระยะลึกเปาหมายสําหรับการเจาะในแกนเครื่องมือ)

ND 522/523 จะคํานวณพิกัดของรู ซึ่งคุณสามารถเลื่อนเครื่องมือไปไดโดยงายโดยการ
เลื่อนเครื่องมือไปจนหนาจอแสดงคาศูนย

ฟงกชัน ปุม

กดเพื่อดูโครงรางของรูปแบบปจจุบัน

กดเพื่อไปยังรูกอนหนา

กดเพื่อเล่ือนไปยังรูถัดไปดวยตนเอง

กดปุมนีเ้พื่อใชตําแหนงที่มีอยู

กดเพื่อส้ินสุดการเจาะ
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ก ัดตัวอยาง: ปอนคาขอมูลและประมวลผลรูปแบบวงกลม (ดูรูป I.37, รูป I.38 และ รูป I.39)
รู (จํานวน): 4

พิกัดของศูนยกลาง: X = 10 มม. / Y = 15 มม.

รัศมีวงกลมของสลัก: 5 มม.

มุมเร่ิมตน: (มุมระหวางแกน X และรูแรก): 25°

ระยะลึกรู: Z = -5 มม.

ข้ันตอนแรก: ปอนขอมูล

กดปุม  บนเครื่อง

ปอนคาชนิดของรูปแบบวงกลม (เต็ม) เลื่อนเคอรเซอรไปที่ชองถัดไป

ปอนคาจํานวนรู (4) 

ปอนคาพิกัด X และ Y ของศูนยกลางวงกลม

ตัวอยาง: (X = 10), (Y = 15)หรือกด  เพื่อกําหนดระยะพิกัด
โดยใชตําแหนงปจจุบนั. เลื่อนเคอรเซอรไปที่ชองถัดไป

ปอนคารัศมีของรูปแบบวงกลม (5)

ปอนคามุมเร่ิม (25°) 

ปอนคามุม Step (90°) (คานี้สามารถเปลี่ยนแปลงไดหากปอนคา 
“สวนตัด”)

รูป I.37 หนาเร่ิมตนของฟอรมรูปแบบวงกลม

รูป I.38 หนาที ่2 ของฟอรมรูปแบบวงกลม 

รูป I.39 การแสดงผลดวยภาพของรูปแบบวงกลม

ชนิดรูปแบบ

รู

ศูนยกลางวงกลม

รัศมี

มุมเร่ิมตน:

มุม Step
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ก ัด

ปอนคาระยะลึกหากตองการ ระยะลึกของรูเปนตัวเลือก 
และอาจจะเวนวางไวได

กด Enter 

การกดปุม  จะเปนการสลับไปมาระหวางสามมุมมองของรูปแบบ 
(แสดงดวยภาพ DTG และสัมบูรณ)

ข้ันตอนท่ีสอง: เจาะรู

เล่ือนไปยังรู: 
เลื่อนไปตามแกน X และ Y จนกระทั่งคาจอแสดงผลเปนศูนย

เจาะรู: 
เลื่อนเครื่องมือไปจนหนาจอแสดงคาศูนยในแกนเครื่องมือ

หลังจากการเจาะถอยตัวเจาะรูในแกนเครื่องมือ

 กดปุม   

ทําการเจาะรูที่เหลือตอไปดวยวิธีเดียวกัน

เม่ือรูปแบบเสร็จสมบูรณ กดปุม END 

ระยะลึก
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ก ัดรูปแบบเสนตรง
ขอมูลที่จําเปน:

ชนิดของรูปแบบเสนตรง (แถวลําดับ หรือแบบเฟรม)
รูที่ 1 (รูที่ 1 ของรูปแบบ)
รูตอแถว (จํานวนรูในแตละแถวของรูปแบบ)
ระยะเวนรู (ระยะเวนหรือคาชดเชยระหวางแตละรูในแถว)
มุม (มุมหรือการหมุนของรูปแบบ)
ระยะลึก (ระยะลึกเปาหมายสําหรับการเจาะในแกนเครื่องมือ)
จํานวนแถว (จํานวนแถวในรูปแบบ)
ระยะเวนของแถว (ระยะเวนระหวางแตละแถวของรูปแบบ)
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ก ัด ตัวอยาง: ปอนคาขอมูลและประมวลผลรูปแบบเสนตรง (ดูรูป I.40, รูป I.41 
และ รูป I.42)
ชนิดของรูปแบบ: แถวลําดับ

พิกัด X แรกของรู: X = 20 มม.

พิกัด Y แรกของรู: Y = 15 มม.

จํานวนรูตอแถว: 4

ระยะเวนของรู: 10 มม.

มุมเอียง: 18°

ระยะลึกรู: 2°

จํานวนแถว: 3

ระยะเวนของแถว: 12 มม.

ข้ันตอนแรก: ปอนขอมูล

กดปุม  บนเครื่อง

ปอนคาชนิดของรูปแบบ (ตามลําดับ) เลื่อนเคอรเซอรไปทีช่องถัดไป

ปอนคาพิกัด X และ Y (X = 20), (Y = 15) เลื่อนเคอรเซอรไปทีช่องถัดไป

ปอนคาจํานวนรูตอแถว (4) เลื่อนเคอรเซอรไปที่ชองถัดไป

ปอนคาระยะเวนรู (10) 

ปอนคามุมเอียง (18°)

รูป I.40 ตัวอยางรูปแบบเสนตรง

รูป I.41 ฟอรมรูปแบบเสนตรง 

รูป I.42 การแสดงผลดวยภาพของรูปแบบเสนตรง

ชนิดรูปแบบ

รูแรก x และ y

จํานวนรูตอแถว

ระยะเวนของรู

มุม
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ปอนคาระยะลึกเม่ือตองการ (-2) ระยะลึกของรูเปนตัวเลือก 
และอาจจะเวนวางไวได

ปอนคาจํานวนแถว (3)

ปอนคาระยะเวนระหวางแถว

กด Enter 

กดปุม  เพือ่ดูการแสดงผลดวยภาพ

ข้ันตอนท่ีสอง: เจาะรู

เล่ือนไปยงัรู: 
เลื่อนไปตามแกน X และ Y จนกระทัง่คาจอแสดงผลเปนศูนย

เจาะรู: 
เลื่อนเครื่องมือไปจนหนาจอแสดงคาศูนยในแกนเครื่องมือ 

หลังจากการเจาะถอยตัวเจาะรูในแกนเครื่องมือ

กดปุม   

ทําการเจาะรูที่เหลือตอไปดวยวธิีเดียวกัน

เม่ือรูปแบบเสร็จสมบรูณ กดปุม END 

ระยะลึก

จํานวนแถว

ระยะเวนของแถว
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ก ัด งานกัดเอยีงและงานกัดโคง
เนื้อหาในสวนนีอ้ธิบายเก่ียวกับฟงกชันของคุณสมบัติงานกัดเอียงและงานกัดโคง 

เม่ือกดปุม  บนเครื่อง หรือปุม  บนเคร่ืองแลว ฟอรมการปอนคา 
ที่เก่ียวของจะปรากฏขึ้น คุณสมบัติเหลานี้ชวยใหคุณสามารถทํางานกัดกับพื้นผิวเรียบเอียง 
(งานกัดเอียง) หรือพื้นผิวโคงกลม (งานกัดโคง) ไดดวยการใชเคร่ืองแมนนวล

ฟงกชันสําหรับงานกัดเอยีงและงานกัดโคง

งานกัดเอยีง
ฟอรมการปอนคา: ดูรูป I.43 และ รูป I.44

ฟอรม งานกัดเอียง ใชสําหรับกําหนดพื้นผิวเรียบที่จะทําการกัด กดปุม งานกัดเอียง 
บนเคร่ืองเพื่อเปดฟอรม
ระนาบ - เลือกระนาบโดยการกดปุม  คาทีเ่ลือกในปจจุบนัจะแสดงบนปุมและ
ในชองระนาบ ภาพในบ็อกซขอความจะชวยใหคุณเลือกระนาบทีถู่กตอง
จุดเร่ิม: ปอนระยะพิกัดของจุดเร่ิมหรือกด  เพื่อกําหนดระยะพกัิด
โดยใชตําแหนงปจจุบนั
จุดส้ินสุด: ปอนระยะพิกัดของจุดสิ้นสุด หรือกด  เพื่อกําหนดระยะพิกัดโดย
ใชตําแหนงปจจุบนั
Step: ปอนขนาด Step ในงานกัด นีคื่อคาระยะระหวางแตละจุดทีผ่านหรือแตละ Step 
ตลอดความยาวเสน

กด Enter เพื่อเร่ิมงานกัดผิว กด C เพื่อออกโดยไมดําเนินการกัดผิว 
การต้ังคาตางๆ จะยังคงอยูจนกวาจะมีการปดแหลงจายไฟ

ฟงกชัน ปุม

กดปุมนีเ้พื่อเลือกระนาบ

กดปุมนีเ้พื่อใชตําแหนงที่มีอยู

กดปุมนีเ้พื่อไปยังขั้นตอนกอนหนา

กดปุมนีเ้พื่อไปยังขั้นตอนถัดไป

ขนาด Step จะปอนหรือไมก็ได หากมีคาเปนศูนย ผูปฏิบติังาน
จะตองตัดสินใจในระหวางปฏิบัติงานวาจะเล่ือนเครื่องมือระหวาง Step 
เปนระยะเทาใด
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ก ัดการดําเนินการ
เริ่มงานกัดโดยเปดฟอรมงานกัดเอียงและกด ปุม Enter 
หนาจอจะสลับไปทีมุ่มมอง DRO แบบสวนเพิม่
ในระยะแรกจะแสดงระยะเลื่อนแบบสวนเพิ่มปจจุบันจากจุดเร่ิม เลื่อนไปที่จุดเร่ิม
และตัดในคร้ังเดียวหรือตัดขวางพื้นผิวรอบแรก กดปุม ผานขัน้ถัดไป เพื่อดําเนินการ
ตอไปยัง Step ถัดไปในเสนโครงราง
หลังจากทีก่ด  การแสดงสวนเพิ่มจะแสดงระยะจาก Step ถัดไปตาม
เสนโครงรางของเสนเอียง
หากไมมีการระบขุนาด Step การแสดงสวนเพิ่มจะแสดงระยะจากจุดทีอ่ยูใกล
ที่สุดบนเสนนั้นเสมอ ในการกัดไปตามเสนโครงราง ใหเลื่อนแกนทั้งสอง
ในแตละ Step เล็กๆ รักษาตําแหนง (X,Y) ใหใกลกับ 0 มากที่สุด
ในงานกัดผิว จะมีมุมมองอยู 3 มุมมองดังนี:้ DRO แบบสวนเพิ่ม, เสนโครงราง 
และ DRO แบบคาสัมบูรณ กดปุม  เพื่อสลับไปยังหนาจอตางๆ ทีมี่อยู
มุมมองเสนโครงรางจะแสดงตําแหนงของเครื่องมือที่สัมพนัธกับผิวงานกัด 
เม่ือครอสแชรสัญลักษณของเครื่องมืออยูบนเสนทีเ่ปนสัญลักษณพื้นผิว แสดงวา
เคร่ืองมืออยูในตําแหนงทีถู่กตอง ครอสแชรเคร่ืองมือจะคงอยูในตําแหนงก่ึงกลาง
ของกราฟ เม่ือแทนเคล่ือนที่ เสนผิวดังกลาวจะเคลื่อนตามไปดวย
กดปุม  เพื่อออกจากงานกัด

เคร่ืองจะใชการชดเชยรัศมีของเครื่องมือตามคารัศมีของเครื่องมือปจจุบัน 
หากการเลือกระนาบเก่ียวของกับแกนเคร่ืองมือ เคร่ืองจะสันนิษฐานวา
จุดปลายของเครื่องมือมีปลายโคง

เคร่ืองจะใชทิศการชดเชยเครื่องมือ (R+ หรือ R-) ตามตําแหนงเคร่ืองมือ 
ผูปฏบิัติงานจะตองเล่ือนเครื่องมือไปตามผิวโครงรางจากทิศทางที่เหมาะสม
เพื่อใหเกิดการชดเชยเครื่องมืออยางถูกตอง
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ก ัด ตัวอยาง: กดปุม งานกัดเอียง บนเคร่ืองเพื่อเปดฟอรม: 
(ดู ฟอรมการปอนคา: ระนาบ รูป I.43)
ระนาบ: XY (สามารถใชตัวเลือก 3 ตัวเลือก- XY, YZ และ XZ) ใหเลือกระนาบที่เหมาะสม

จุดเร่ิม: ปอนขอมูลหรือกดปุม  
 ข้ันตอนแรก: ปอนขอมูล

กดปุม  เพือ่เลือกระนาบการกัด

กดปุม  บนเครื่อง

ปอนระยะพิกัดของ จุดเร่ิม ของแกนที่หนึ่ง หรือกด  
เพื่อกําหนดระยะพิกัดโดยใชตําแหนงปจจุบันกดปุม  
บนเคร่ือง
ปอนระยะพิกัดของ จุดเร่ิม ของแกนที่สอง หรือกด  
เพื่อกําหนดระยะพิกัดโดยใชตําแหนงปจจุบัน 

กดปุม  บนเครื่อง

ปอนระยะพิกัดของ จุดส้ินสุด ของแกนทีห่นึ่ง หรือกด  
เพื่อกําหนดระยะพิกัดโดยใชตําแหนงปจจุบันกดปุม  
บนเคร่ือง
ปอนระยะพิกัดของ จุดส้ินสุด ของแกนทีส่อง หรือกด  
เพื่อกําหนดระยะพิกัดโดยใชตําแหนงปจจุบัน

กดปุม  บนเครื่อง

ปอนขนาด Step ขนาด Step จะปอนหรือไมก็ได หากมีคาเปนศูนย 
ผูปฏบิัติงานจะตองตัดสินใจในระหวางปฏิบัติงานวาจะเล่ือนเครื่องมือ
ระหวางแตละจุดที่ผานเปนระยะเทาใด

กดปุม Enter เพือ่รันโปรแกรม หรือกดปุม  เพื่อออกจาก
โปรแกรม

รูป I.43 ฟอรมการปอนคา: ระนาบ

รูป I.44 ฟอรมการปอนคา: จุดส้ินสุด

จุดเร่ิม

ขั้นถัดไป การปอนขอมูล

จุดสิ้นสุด

ขั้นถัดไป การปอนขอมูล

ขนาด Step
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ก ัดงานกัดโคง
ฟอรมการปอนคา: ดูรูป I.45, รูป I.46 และ รูป I.47

ฟอรมงานกัดโคง ใชสําหรับกําหนดพืน้ผิวโคงทีจ่ะทําการกัด กดปุม  
บนเครื่องเพือ่เปดฟอรม

การเลือกระนาบ: เลือกระนาบโดยการกดปุม   คาที่เลือกในปจจุบนั
จะแสดงบนปุมและในชองระนาบ ภาพในบอ็กซขอความจะชวยใหคุณเลือกระนาบ
ที่ถูกตอง
จุดศูนยกลาง: ปอนระยะพิกัดของจุดศูนยกลางของเสนโคง
จุดเร่ิม: ปอนระยะพิกัดของจุดเร่ิม
จุดส้ินสุด: ปอนระยะพกัิดของจุดส้ินสุด
Step: ปอนขนาด Step ในงานกัด นีคื่อคาระยะตามเสนรอบวงของเสนโคง
ระหวางแตละจุดที่ผานหรือแตละ Step ตลอดความยาวเสนโครงรางของเสนโคง

กดปุม Enter หรือ  เพือ่ดําเนินงานกัด กด C เพือ่ออกโดยไมดําเนินการกัดผิว 
การต้ังคาตางๆ จะยังคงอยูจนกวาจะมีการปดแหลงจายไฟ

การดําเนินการ
เริ่มงานกัดโดยเปดฟอรมการปอนคาและกดปุม  หรือปุม ENTER  
หนาจอจะสลับไปทีมุ่มมอง DRO แบบสวนเพิม่
ในระยะแรก DRO จะแสดงระยะสวนเพิ่มปจจุบนัจากจุดเร่ิม เลื่อนไปที่จุดเร่ิม
และตัดในคร้ังเดียวหรือตัดขวางพื้นผิวรอบแรก กดปุม  เพือ่ดําเนินการ
ตอไปยัง Step ถัดไปในเสนโครงราง
หลังจากทีก่ด  การแสดงสวนเพิ่มจะแสดงระยะจาก Step ถัดไป
ตามเสนโครงรางของเสนโคง
หากไมมีการระบขุนาด Step การแสดงสวนเพิ่มจะแสดงระยะจากจุดทีอ่ยูใกลที่สุด
บนเสนโคงนั้นเสมอ ในการกัดไปตามเสนโครงราง ใหเลื่อนแกนทั้งสองในแตละ Step เล็กๆ 
รักษาตําแหนง (X,Y) ใหใกลกับ 0 มากที่สุด
ในงานกัดผิว จะมีมุมมองอยู 3 มุมมองดังนี:้ DRO แบบสวนเพิ่ม, เสนโครงราง และ DRO 
แบบคาสัมบูรณ กดปุม  เพื่อสลับไปยังหนาจอตางๆ ที่มีอยู

ขนาด Step จะปอนหรือไมก็ได หากมีคาเปนศูนย ผูปฏบิัติงานจะตอง
ตัดสินใจในระหวางปฏิบติังานวาจะเล่ือนเครื่องมือระหวาง Step 
เปนระยะเทาใด
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ก ัด มุมมองเสนโครงรางจะแสดงตําแหนงของเครื่องมือที่สัมพันธกับผิวงานกัด 
เม่ือครอสแชรสัญลักษณของเครื่องมืออยูบนเสนทีเ่ปนสัญลักษณพืน้ผิว 
แสดงวาเครื่องมืออยูในตําแหนงที่ถูกตอง ครอสแชรเคร่ืองมือจะคงอยูในตําแหนง
ก่ึงกลางของกราฟ เม่ือแทนเคลื่อนที ่เสนผิวดังกลาวจะเคลื่อนตามไปดวย
กดปุม  เพื่อออกจากงานกัด

เคร่ืองจะใชการชดเชยรัศมีของเครื่องมือตามคารัศมีของเครื่องมือปจจุบัน 
หากการเลือกระนาบเกี่ยวของกับแกนเคร่ืองมือ เคร่ืองจะสันนิษฐานวา
จุดปลายของเครื่องมือมีปลายโคง

เคร่ืองจะใชทิศการชดเชยเครื่องมือ (R+ หรือ R-) ตามตําแหนงเคร่ืองมือ 
ผูปฏิบัติงานจะตองเล่ือนเครื่องมือไปตามผิวโครงรางจากทศิทางที่เหมาะสม
เพือ่ใหเกิดการชดเชยเครื่องมืออยางถูกตอง
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ก ัดตัวอยาง: กดปุม งานกัดเอียง บนเคร่ืองเพ่ือเปดฟอรมการปอนคา:  (ดู  รูป I.45), 
(รูป I.46) และ (รูป I.47)
ระนาบ: XY (สามารถใชตัวเลือก 3 ตัวเลือก- XY, YZ และ XZ) ใหเลือกระนาบที่เหมาะสม

จุดศูนยกลาง: ปอนขอมูลหรือกดปุม บันทึก 
 ข้ันตอนแรก: ปอนขอมูล

กดปุม  เพื่อเลือกระนาบการกัด

กดปุม  บนเครื่อง

ปอนระยะพิกัดของ จุดศูนยกลาง หรือกด  เพื่อกําหนด
ระยะพิกัดโดยใชตําแหนงปจจุบัน
กดปุม  บนเครื่อง

กดปุม  บนเครื่อง

ปอนระยะพิกัด XY ของ จดุเร่ิม หรือกด  เพื่อกําหนด
ระยะพิกัดโดยใชตําแหนงปจจุบัน ปอนระยะพิกัดของ จุดส้ินสุด 
ของแกน หรือกด 
กดปุม  บนเครื่อง

กดปุม  บนเครื่อง

ปอนขนาด Step ขนาด Step จะปอนหรือไมก็ได หากมีคาเปนศูนย 
ผูปฏบิัติงานจะตองตัดสินใจในระหวางปฏบิัติงานวาจะเล่ือนเครื่องมือ
ระหวางแตละจุดที่ผานเปนระยะเทาใด

กดปุม Enter เพื่อรันโปรแกรม หรือกดปุม  เพื่อออกจาก
โปรแกรม

รูป I.45 ฟอรมการปอนคา: เสนโคง

รูป I.46 ฟอรมการปอนคา: จุดเร่ิม

รูป I.47 ฟอรมการปอนคา: จุดส้ินสุด

จุดศูนยกลาง

ขั้นถัดไป การปอนขอมูล

จุดเร่ิมและจุดสิ้นสุด

ขั้นถัดไป การปอนขอมูล

ขนาด Step
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 ึง I – 4 การใชงานเฉพาะงานกลึง

ในหมวดนีจ้ะอธิบายการใชงานและฟงกชันของปุมเฉพาะกับการใชงานกลึงเทานั้น 
ฟงกชนัของปุมที่คลายคลึงกัน เม่ือคุณกําหนดคา ND 522/523 ทั้งในการใชงาน
งานกัดหรืองานกลึง ไดอธบิายโดยละเอียดเริ่มต้ังแตหนาหนา 17

รายละเอียดฟงกชันของปุม

ไอคอนท่ีแสดงเฉพาะงานกลึง

ปุม เคร่ืองมือ บนเคร่ือง
ND 522/523 สามารถเก็บคาการชดเชยของขนาดเครื่องมือตางๆ ไดถึง 16 ชนิด 
เม่ือคุณเปล่ียนชิ้นงานและสรางจุดอางใหม เคร่ืองมือทั้งหมดจะอางอิงจากจุดอางใหม
โดยอัตโนมัติ

กอนที่คุณจะสามารถใชเคร่ืองมือ คุณตองปอนคาชดเชยของเคร่ืองมือเสียกอน 
(ตําแหนงขอบตัด) การชดเชยเครื่องมือสามารถกําหนดโดยใชคุณสมบัติ เคร่ืองมือ/กําหนด 
หรือ บันทกึ/กําหนด

ถาคุณวดัเครื่องมือของคุณโดยใชตัวต้ังคาตนเครื่องมือ คุณสามารถปอนคาชดเชยไดโดยตรง 
ดูรูป I.48

การเขาใชเมนูตารางเคร่ืองมือ:

กดปุม  บนเคร่ือง

เคอรเซอรจะเร่ิมตนทีช่อง ตารางเครื่องมือ

เลื่อนไปยังเครื่องมือที่คุณตองการจะกําหนด กด Enter 

ฟงกชัน ไอคอนท่ีแสดง

ไอคอนนี้จะแสดงใหทราบวา คาที่ปรากฏอยูคือเสนผาศูนยกลาง 
หากไมมีไอคอนแสดงวา คาทีแ่สดงคือคารัศมี 

รูป I.48 ตารางเครื่องมือในงานกลึง

ตารางเครื่องมือ
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 ึงการใชตารางเคร่ืองมือ  

ตัวอยาง: การปอนคาชดเชยลงในตารางเครื่องมือ

การต้ังคาชดเชยเคร่ืองมือโดยใช เคร่ืองมือ/กําหนด
คุณสามารถใชงาน เคร่ืองมือ/กําหนด เพื่อกําหนดการชดเชยเครื่องมือโดยใชเครื่องมือ
เม่ือทราบเสนผาศูนยกลางของชิ้นงาน ดูรูป I.49

แตะเสนผาศูนยกลางทีท่ราบในแกน X

กดปุม  บนเครื่อง เลื่อนไปทีเ่คร่ืองมือทีต่องการ

กดปุม Enter 

เลือกปุมแกน (X) 

ปอนคาตําแหนงจดุปลายของเครื่องมือ เชน X=Ø 20 มม.

โปรดอยาลืมตรวจสอบวา ND 522/523 อยูในโหมดแสดง
เสนผาศูนยกลาง (Ø) หากคุณปอนคาเสนผาศูนยกลาง

แตะผิวหนาชิ้นงานดวยเครื่องมือ

เลื่อนเคอรเซอรไปที่แกน Z

กําหนดการแสดงตําแหนงสําหรับจุดปลายเครื่องมือที ่คาศูนย Z=0 
กด Enter 

รูป I.49
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 ึง การต้ังคาชดเชยเคร่ืองมือโดยใชฟงกชันบันทึก/กําหนด

ฟงกชนับันทึก/กําหนด สามารถใชเพื่อกําหนดคาชดเชยเครื่องมือ เม่ือเคร่ืองมืออยูในเครื่อง 
และไมทราบเสนผาศูนยกลางของชิ้นงาน ดูรูป I.50 ฟงกชัน บันทึก/กําหนด 
จะมีประโยชนเม่ือมีการหาขอมูลเครื่องมือโดยการแตะชิ้นงาน 
เพื่อหลีกเล่ียงการสูญหายของคาตําแหนงเม่ือถอยเคร่ืองมือออกเพื่อวัดชิ้นงาน 
คุณสามารถเก็บคานีไ้ดโดยการกด  
 ในการใชฟงกชัน บนัทกึ/กําหนด:

กดปุม  บนเคร่ือง เลือกเคร่ืองมือที่ตองการ 
และกดปุม Enter  

เลือกปุมแกน X

กลึงแกน X ใหมีเสนผาศูนยกลางตามที่กําหนด

กดปุม  ในขณะทีเ่คร่ืองมือยังคงทําการตัด

ถอยเคร่ืองจากตําแหนงขณะนั้น

ปดตัวแกนหมุนแลววดัเสนผาศูนยกลางของช้ินงาน

ปอนคาเสนผาศูนยกลางหรือรัศมีทีจ่ะวดั ตัวอยางเชน 15 มม. 
และกด Enter 

โปรดอยาลืมตรวจสอบวา ND 522/523 อยูในโหมดแสดง
เสนผาศูนยกลาง (Ø) หากคุณปอนคาเสนผาศูนยกลาง

รูป I.50 การต้ังคาการชดเชยเครื่องมือ

รูป I.51 ฟอรมเคร่ืองมือ/กําหนด
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 ึงปุม จุดอาง บนเคร่ือง

ดู “ปุม จุดอาง บนเครื่อง” ในหนา 35สําหรับขอมูลพื้นฐาน  การต้ังคาจุดอางจะกําหนด
ความสัมพันธระหวางตําแหนงแกนและคาที่แสดง สําหรับการใชงานเครื่องกลึงสวนใหญ
จะมีเพยีงจุดอางแกน X เพียงหนึง่แกน นัน่ก็คือ ศูนยกลางของตัวยึด แตการกําหนดจุด
อางเพิ่มเติมสําหรับแกน Z อาจมีประโยชนในการทํางาน ตารางสามารถเก็บคาจุดอาง
ไดถึง 10 คา วธิีที่งายทีสุ่ดทีจ่ะกําหนดจุดอาง คือ การแตะชิ้นงานทีเ่สนผาศูนยกลางหรือ
ตําแหนงทีท่ราบคาแลว จากนัน้ปอนคาขนาดนั้นเปนคาซึ่งจอแสดงผลควรจะแสดง

ตัวอยาง: การต้ังคาจุดอางของชิ้นงาน  ดูรูป I.52 และ รูป I.53

ลําดับของแกนในตัวอยางนี:้ X - Z

การเตรียมการ: 
เรียกขอมูลของเคร่ืองมือโดยการเลือกเคร่ืองมือทีคุ่ณจะใชเพื่อแตะชิ้นงาน

กดปุม  บนเคร่ือง

เคอรเซอรจะอยูในชอง เลขที่จุดอาง

ปอนคาตัวเลขที่จุดอางและกดปุม  เพือ่ไปยังชองของแกน X

สัมผัสชิ้นงานที่ขอบ 1 รูป I.52 การต้ังคาจุดอางชิ้นงาน

รูป I.53
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ปอนคาเสนผาศูนยกลางของชิ้นงาน ณ จุดนั้น

โปรดอยาลืมตรวจสอบวา ND 522/523 อยูในโหมดแสดง
เสนผาศูนยกลาง (Ø) หากคุณปอนคาเสนผาศูนยกลาง 

กดปุม  เพือ่ขามไปทีแ่กน Z

แตะผิวชิ้นงานที่จุด 2

ปอนคาตําแหนงของจุดปลายของเคร่ืองมือ (Z = 0 มม.) 
สําหรับพิกัด Z-ของจุดอาง

กด Enter 

การต้ังคาจุดอาง X

การต้ังคาจุดอาง Z
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 ึงการต้ังคาจดุอางโดยใชฟงกชัน บันทึก/กําหนด

ฟงกชัน บนัทกึ/กําหนด จะมีประโยชนสําหรับการต้ังคาจดุอาง เม่ือเครื่องมืออยูตํ่ากวา
ชิ้นงาน และไมทราบเสนผาศูนยกลางของช้ินงาน  ดูรูป I.54 และ รูป I.55
 ในการใชฟงกชัน บนัทึก/กําหนด:

กดปุม  บนเครื่อง

เคอรเซอรจะอยูในชองเลขทีจุ่ดอาง 

ปอนคาตัวเลขที่จุดอางและกดปุม  เพือ่ไปยังชองของแกน X

กลึงแกน X ใหมีเสนผาศูนยกลางตามทีกํ่าหนด

กดปุม  ในขณะทีเ่คร่ืองมือยังคงทําการตัด

ถอยเครื่องจากตําแหนงขณะนั้น

ปดตัวแกนหมุนแลววดัเสนผาศูนยกลางของชิ้นงาน

ปอนคาเสนผาศูนยกลางที่จะวัด ตัวอยาง เชน 15 มม. และกด Enter 

โปรดอยาลืมตรวจสอบวา ND 522/523 อยูในโหมดแสดง
เสนผาศูนยกลาง (Ø) หากคุณปอนคาเสนผาศูนยกลาง

รูป I.54

รูป I.55 การต้ังคาจุดอางโดยใช บันทึก/กําหนด
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 ึง ปุมเคร่ืองคํานวณความเรียวบนเคร่ือง

คุณสามารถคํานวณความเรียวไดดวยการปอนคาขนาดจากแบบพมิพ 
หรือดวยการแตะชิ้นงานทีเ่รียวดวยเครื่องมือหรือตัวชี้วดั 

ใชเครื่องคํานวณความเรียวเพื่อคํานวณมุมของความเรียว ดูรูป I.56 และ รูป I.57

คาที่ปอน:

สําหรับอัตราสวนความเรียว การคํานวณตองการคา:

การเปลี่ยนแปลงในรัศมีของความเรียว
ความยาวของความเรียว

สําหรับการคํานวณความเรียวซึ่งใชทั้งเสนผาศูนยกลาง (D1, D2) และความยาวน้ัน
ตองการคา:

เสนผาศูนยกลางเร่ิมตน
เสนผาศูนยกลางสุดทาย
ความยาวของความเรียว

กดปุม  บนเครื่อง

คุณจะสังเกตเห็นวาการเลือกปุมไดเปลี่ยนไป และในขณะนี้
ไดรวมฟงกชันเครื่องคํานวณความเรียวไวดวย

ในการคํานวณคามุมความเรียวโดยใชคาเสนผาศูนยกลาง 
2 คาและระยะหางระหวางเสนผาศูนยกลางทั้ง 2 ดังกลาว ใหกดปุม 

:  D1/D2/L 

จุดความเรียวแรก, เสนผาศูนยกลาง 1 ปอนจุดโดยใชปุมตัวเลข
แลวกดปุม Enter หรือแตะเคร่ืองมือที่จุดหนึง่แลวกด หมายเหตุ

ทําซ้ําในขั้นตอนนี้สําหรับชอง เสนผาศูนยกลาง 2 

เม่ือใชปุม หมายเหตุ มุมความเรียวจะไดรับการคํานวณโดยอัตโนมัติ

เม่ือปอนขอมูลเปนตัวเลข ปอนขอมูลลงในชอง ความยาว แลวกด 
Enter  มุมความเรียวจะปรากฏขึ้นในชอง มุม 

ในการคํานวณคามุมโดยใชอัตราสวนของเสนผาศูนยกลาง
ทีเ่ปลี่ยนแปลงไปตามความยาว ใหกดปุม : ปุม 
ใชปุมตัวเลข ปอนคาขอมูลลงในชองคา 1และคา 2  กด Enter 
หลังจากการเลือกแตละคร้ัง

คาอัตราสวนและมุมทีคํ่านวณไดจะปรากฏในชองของคานัน้ๆ

รูป I.56 ฟอรมเคร่ืองคํานวณความเรียว - เสนผาศูนยกลาง 1

รูป I.57 ฟอรมเคร่ืองคํานวณความเรียว - เสนผาศูนยกลาง 2

ความยาว D1/D2

อัตราสวนความเรียว
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 ึงการต้ังคาตน

ฟงกชันคาตนไดอธิบายไวกอนหนานี้แลวในคูมือเลมนี้ (ดู “การต้ังคาตน” ในหนา 39) 
คําอธิบายและตัวอยางในหนาเหลานัน้สําหรับใชกับงานกัด คําอธิบายพื้นฐานเหลานั้น
จะเหมือนกันสําหรับการใชงานงานกลึง แตมีขอยกเวน 2 ประการ คือ  การชดเชย
เสนผาศูนยกลางเคร่ืองมือ (R+/-) และรัศมี เทียบกับ อินพตุของเสนผาศูนยกลาง  

การชดเชยเสนผาศูนยกลางเครื่องมือจะไมใชกับงานกับเครื่องมืองานกลึง 
ดังนั้นจะไมมีฟงกชันนี้ในขณะที่คุณกําหนดคาตนสําหรับงานกลึง 

ในขณะทีกํ่าลังทํางานกลึง คาที่ปอนอาจเปนไดทัง้คารัศมีหรือคาเสนผาศูนยกลาง 
ส่ิงสําคัญก็คือ คุณตองม่ันใจวาหนวยทีคุ่ณปอนคาสําหรับคาตนนั้นตรงกับสถานะ
ซึง่จอแสดงผลใชอยูในขณะนั้น คาเสนผาศูนยกลางจะแสดงพรอมสัญลักษณ Ø 
สถานะของจอแสดงผลสามารถเปลี่ยนแปลงโดยใชปุม RX (ดูดานลาง)

ปุม RX (รัศมี/เสนผาศูนยกลาง)  
แบบเขยีนสําหรับชิ้นสวนเคร่ืองกลึงโดยปกติจะแสดงคาเสนผาศูนยกลาง ND 522/523 
สามารถแสดงเปนรัศมีหรือเสนผาศูนยกลางสําหรับคุณ เม่ือแสดงเสนผาศูนยกลาง 
จะมีเคร่ืองหมายเสนผาศูนยกลาง (Ø) ปรากฏใกลกับคาตําแหนง ดูรูป I.58

ตัวอยาง: แสดงรัศมี, ตําแหนง 1 X = 20 มม.

แสดงเสนผาศูนยกลาง, ตําแหนง 1 X = Ø 40 มม.

กดปุม RX เพื่อสลับไปมาระหวางการแสดงรัศมีและ
เสนผาศูนยกลาง

รูป I.58 ชิ้นงานสําหรับแสดงรัศมี/เสนผาศูนยกลาง
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การกําหนดทิศทางจะแสดงรายละเอียดการเคล่ือนทีข่องแกนรวมในแกนแนวต้ังหรือ
แนวขวาง ดู รูป I.59 ตัวอยางเชน ในการกลึงเกลียว การกําหนดทิศทางจะชวยใหคุณ
มองเห็นเสนผาศูนยกลางของเกลียวในการแสดงแกน X แมวาคุณจะเล่ือนเครื่องมือ
การตัดโดยใชลอหมุนแกนรวม การใชการกําหนดทศิทางจะชวยใหคุณสามารถ
กําหนดรัศมีหรือเสนผาศูนยกลางที่ตองการในแกน X ไวลวงหนา เพือ่ใหคุณสามารถ 
“กําหนดคาเปนศูนย” ได

กดปุม  บนเคร่ือง

กดปุม  เพือ่ใชงานคุณสมบัติการกําหนดทิศทาง

เลื่อนลูกศรลงไปทีช่อง มุม เพื่อปอนมุมระหวางแกนเล่ือนแนวขวางและแกนเลื่อนดานบน 
โดยที่ 0° จะหมายถึง แกนเล่ือนดานบนจะเลื่อนขนานไปกับแกนเล่ือนแนวขวาง กด Enter 

รูป I.59 การกําหนดทศิทาง

เม่ือมีการใชการกําหนดทศิทาง ตัวเขารหสัแกนเลื่อนดานบน (แกนรวม) 
จะตองถูกกําหนดใหกับแกนทีแ่สดงอยูทางดานลาง แกนที่แสดงอยู
ทางดานบนจะแสดงสวนที่เคลื่อนไหวในแนวตั้งของแกน แกนทีแ่สดงอยู
ตรงกลางจะแสดงสวนที่เคลื่อนไหวในแนวขวางของแกน
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งานกลึงของเครื่อง ND 522/523 มีวธิีการควบรวม Z0 และตําแหนงแกน Z เขากับระบบ 
3 แกนไดอยางรวดเร็ว จอแสดงผลสามารถควบรวมการแสดงหนาจอ Z หรือหนาจอ Z0ได 
ดูรูป I.60

การใชการควบรวม Z
ในการควบรวมแกน Z0 และ Z และใหแสดงผลลัพธในหนาจอ Z0 ใหกดปุม Z0 คางไว
ประมาณ 2 วินาที ผลรวมของตําแหนง Z ทั้งสองจะแสดงในหนาจอ Z0 และหนาจอ Z 
จะวางเปลา ดูรูป I.61

ในการควบรวมแกน Z0 และ Z และใหแสดงผลลัพธในหนาจอ Z ใหกดปุม Z คางไว
ประมาณ 2 วินาที ผลรวมของตําแหนง Z จะแสดงในหนาจอ Z และหนาจอ Z0 จะวางเปลา 
การควบรวมจะไดรับการรักษาไวในเครื่องในระหวางรอบกระแสไฟ 

การยายอินพุต Z0 หรือ Z จะอัปเดตตําแหนงการควบรวม Z

เม่ือมีการควบรวมตําแหนงแลว ระบบจะตองมีจุดอางอิงสําหรับตัวเขารหสัทั้งสอง 
เพื่อใหสามารถเรียกคืนจุดอางกอนหนาได

การยกเลิกการควบรวม Z
ในการยกเลิกการใชการควบรวม Z ใหกดปุมแกนของหนาจอที่วาง การแสดงผลของ
ตําแหนง Z0 และ Z แตละตําแหนงจะถูกเรียกคืนกลับมาอีกคร้ัง

รูป I.60 ฟอรมแสดงผลปกติ

รูป I.61 การใชการควบรวม Z





ขอมูลทางเทคนิค
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ฟ า II – 1 การติดต้ังและการเชื่อมตอไฟฟา
ส่ิงที่ใหมา

ชุดจอแสดงผล ND 522/523
ตัวเชื่อมตอแหลงจายไฟ
คูมืออางอิงอยางยอ
ชุดอุปกรณเอียง/หมุน

อุปกรณเพ่ิมเตมิ
ฐานยึด
ชุดแกนยึดตางๆ

ชุดจอแสดงผล ND 522/523

ตําแหนงยดึ 
ติดต้ังเครื่องในพื้นที่ทีมี่การระบายอากาศดี ซึ่งสามารถเขาใชเคร่ืองไดโดยงาย
ในระหวางการใชงานปกติ

การติดตั้ง
อุปกรณติดต้ังประกอบดวยดามจับตัวล็อกที่ใชยึดเคร่ือง ND 522/523 เขากับแกนยึด
จากทางดานลาง ชุดติดต้ัง DRO มาพรอมกับชุดอุปกรณหมุน/เอียงตัวเครื่องอยางครบถวน: 
ดู “ND 522/523 ทีจ่ับ Id. Nr. 618025-01” ในหนา 88

การเช่ือมตอไฟฟา

ไมมีชิ้นสวนที่ซอมแซมไดเองในเคร่ืองนี้ ดังนัน้ คุณไมควรเปดโครงเคร่ือง 
ND 522/523

ความยาวของสายไฟตองไมเกิน 3 เมตร

เชื่อมตอสายดินสําหรับปองกันเขากับขั้วสายดินสําหรับปองกันที่ดานหลัง
ของเครื่อง การเชื่อมตอนี้จะตองเชื่อมตออยูตลอดเวลา

หามเชื่อมตอหรือปลดการเชื่อมตอใดๆ ในขณะที่มีการจายไฟฟาใหเคร่ืองอยู 
เพราะอาจเกิดความเสียหายตอสวนประกอบภายในได

ใชฟวสของแทเทานัน้ในการเปลี่ยนฟวสใหม
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ฟ าขอกําหนดทางไฟฟา
แรงดันไฟฟา AC 100 V ... 240 V (-15 % ... +10 %)

กําลังไฟฟา สูงสุด 54 W

ความถ่ี 47 Hz ... 63 Hz (ฑ3 Hz)

ฟวส T 500 มิลลิแอมป/250 โวลตกระแสสลับ, 5 มม. x 20 มม., Slo-Blo 
(ฟวสที่สายมีไฟ และสายไมมีไฟ)

สภาวะแวดลอม
การปองกัน (EN 60529) IP 40 ที่แผงดานหลัง

 IP 54 ที่แผงดานหนา

อุณหภูมิในการทํางาน 0° ถึง 45°C (32° ถึง 113°F)

อุณหภูมิในการจัดเก็บ -20° ถึง 70°C (-4° ถึง 158°F)

น้ําหนักเครื่อง 2.6 กก. (5.8 ปอนด)

การตอสายตัวเช่ือมตอแหลงจายไฟ (ดูรูป II.1)
สายนําไฟฟา: L และ N

สายดิน:  

เสนผาศูนยกลางขั้นตํ่าของสายเช่ือมตอไฟฟา: 0.75 มม.2

สายดินสําหรับปองกัน (การตอสายดิน)

การดูแลรักษาเชิงปองกัน
ตัวเครื่องไมจําเปนตองมีการดูแลรักษาเชิงปองกันเปนพิเศษ สําหรับการทําความสะอาด 
ใหเช็ดเบาๆ ดวยผาแหงที่ไมมีขุย

รูป II.1 ตัวเชื่อมตอแหลงจายไฟ

รูป II.2 ชองเสียบสายดินสําหรับปองกันที่ดานหลังของเครื่อง

คุณจําเปนตองเชื่อมชองเสียบสายดินสําหรับปองกันที่ดานหลัง
ของเคร่ืองเขากับจุดรวมของสายดินของเคร่ือง พืน้ทีห่นาตัดขั้นตํ่า
ของสาย เช่ือมตอ: 6 มม.2 ดูรูป II.2 
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ฟ า การเช่ือมตอตัวเขารหัส
คุณสามารถใช ND 522/523 กับตัวเขารหสัทั้งแบบเสนตรงและแบบหมุนของ HEIDENHAIN 
ซึ่งใหสัญญาณระดับ TTL แบบดิจิตอล

 สายเช่ือมตอ ตองมีความยาวไมเกิน 30 ม. (100 ฟุต)

ผังแสดงขาสัญญาณสําหรับอนิพุตของตวัเขารหัส

ผูปฏิบติังานสามารถเชื่อมตออินพุตของตัวเขารหสัใดๆ ไปยังแกนใดๆ ก็ได

การต้ังคาคาเร่ิมแรก:

หามเชื่อมตอหรือปลดการเชื่อมตอใดๆ ในขณะที่มีการจายไฟฟาใหเคร่ืองอยู

รูป II.3 ผังแสดงสัญญาณของปลัก๊ X1 ถึง X3 ชนดิ 9 ขา
สําหรับอินพุตสัญญาณของตัวเขารหัสทีอ่ยูดานหลัง
ของ ND 522/523

1 5

96

ตัวเช่ือมตอ D-sub 
9 ขา

สัญญาณ

1 N/C

2 Ua1

3 

4 Ua2

5 

6 0 V

7 P

8 

9 Ua0

รูป II.4 อินพุตของตัวเขารหัสที่อยูดานหลังของ ND 522/523

อินพุตตัวเขารหัส งานกัด งานกลึง

X1 X X

X2 Y Z0

X3 Z Z

a12121
Linien

a12121
Rechteck

a12121
Rechteck

a12121
Rechteck
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ต ั งII – 2 จัดเตรียมการติดต้ัง
พารามิเตอรจัดเตรียมการติดตั้ง
คุณสามารถเขาสูจัดเตรียมการติดต้ังไดโดยการกดปุม  ซึ่งจะทําใหปุม 

 ปรากฏขึ้น ดูรูป II.5

พารามิเตอรจัดเตรียมการติดต้ังจะถูกสรางในระหวางการติดต้ังเร่ิมแรก และโดยสวนใหญ
จะไมคอยเปล่ียน ดวยเหตุผลนี้ พารามิเตอรจัดเตรียมการติดต้ังจะถูกปองกันโดยรหัสผาน: 
(95148)  พิมพตัวเลขเหลานี้โดยใชแผงปุมตัวเลขแลวกด Enter 

จัดเตรียมตัวเขารหัส 
จัดเตรียมตัวเขารหัสจะใชเพือ่กําหนดความละเอียดตัวเขารหสั และชนิด (แบบเสนตรง, 
แบบหมุน), ทิศการนับ, ชนิดเคร่ืองหมายอางอิง ดูรูป II.6

 เคอรเซอรจะเริ่มตนที่ชอง   เม่ือจัดเตรียมการติดต้ังปรากฏข้ึน 
กด Enter รายการอินพุตตัวเขารหัสที่ใชงานไดจะปรากฏข้ึน

 เลื่อนไปที่ตัวเขารหัสที่คุณตองการจะเปลี่ยนและกด Enter 
 เคอรเซอรจะอยูในชอง ชนิดตัวเขารหสั เลือกชนิดตัวเขารหัส โดยการกดปุม 

/  
 สําหรับตัวเขารหสัแบบเสนตรง เลื่อนเคอรเซอรไปที่ชอง ความละเอียด และใชปุม 

 หรือ  เพื่อเลือกความละเอียดตัวเขารหัสในหนวย µm 
(10, 5, 2, 1, 0.5) หรือพิมพความละเอียดทีต่องการ สําหรับตัวเขารหสัแบบหมุน 
ปอนจํานวนเสนตอรอบ

 ในชอง เคร่ืองหมายอางอิง ใหใชปุม  สลับเลือก หากตัวเขารหัส
เปนแบบไมมีสัญญาณอางอิง ใหเลือกปุม  หากมีเคร่ืองหมายอางอิงแบบเด่ียว 
ใหเลือกปุม  หรือเลือก  สําหรับตัวเขารหัสที่มีการอางอิง
แบบเขารหสัระยะทาง 

 ในชองทิศการนบั เลือกทิศการนบั โดยการกดปุม  หรือ  หากทิศการนับ
ของตัวเขารหสัตรงกับทิศการนับของผูใช ใหเลือก  หากทศิการนบัไมตรงกัน 
ใหเลือก 

 ในชอง เตือนขอผิดพลาด ใหเลือกวาจะใหระบบเฝาดูและแสดงขอผิดพลาดตัวเขารหสั
หรือไม โดยการเลือก  หรือ   เม่ือมีขอความขอผิดพลาดเกิดขึ้น 
ใหกดปุม C เพื่อลบทิง้ 

รูป II.5 หนาจอการติดต้ัง

รูป II.6 ฟอรมจัดเตรียมตัวเขารหัส
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ต ั ง ตั้งคาการแสดงผล
ฟอรม ต้ังคาการแสดงผล คือ ฟอรมที่ผูปฏบิัติงานจะกําหนดวาแกนใดจะถูกแสดงบาง
และในลําดับใด
 Se

 เลื่อนไปที่การแสดงผลทีต่องการและกด Enter 
 กดปุม /  เพื่อเปดหรือปดการแสดงผล กดปุมลูกศร  หรือ  

เพื่อเลือกชื่อแกน
 เลื่อนไปที่ชองอินพตุ
 กด 1, 2 หรือ 3 เพื่อเลือกหมายเลขอินพุตตัวเขารหสั (X1, X2 หรือ X3)
 เลื่อนไปที่ชอง แสดงความละเอียด กดปุม  หรือ  

เพื่อเลือกความละเอียดของการแสดงผล
 สําหรับตัวเขารหัสแบบหมุน ใหเลื่อนไปทีช่อง แสดงมุม กดปุม  เพื่อเลือกรูปแบบ

ของการแสดงมุม 

การควบรวม
 กดปุมตัวเลขตามหมายเลขอินพุตตัวเขารหัสทีด่านหลังของเครื่อง กดปุม + หรือ - 

เพื่อควบรวมอินพุตที่สองกับอินพุตที่หนึ่ง หมายเลขอินพุตจะแสดงถัดจาก
ชื่อแกนเพือ่แสดงใหทราบวาตําแหนงนัน้เปนตําแหนงควบรวม (เชน “2 + 3” ดูรูป II.8

การชดเชยขอผดิพลาด
ระยะที่เคร่ืองมือการตัดเคลื่อนที ่ซึ่งวัดโดยตัวเขารหัส สามารถแตกตางจากระยะ
เคล่ือนที่จริงของเคร่ืองมือไดในบางกรณี ขอผิดพลาดนีส้ามารถเกิดขึ้นได เนื่องจาก
ขอผิดพลาดของระยะฟนของสกรูบอล หรือการเบี่ยงเบนและการเอียงของแกน 
ขอผิดพลาดนีส้ามารถเกิดไดไมวาจะเปนแบบเสนตรง หรือแบบไมใชเสนตรง 
คุณสามารถหาขอผิดพลาดเหลานีด้วยการใชระบบการวัดอางอิง เชน VM 101 จาก 
HEIDENHAIN หรือดวยบล็อกวัดคา จากการวิเคราะหขอผิดพลาดทําใหสามารถ
กําหนดไดวาตองการฟอรมการชดเชยแบบใด เชน ขอผิดพลาดแบบเสนตรง หรือแบบ
ไมใชเสนตรง

ND 522/523 ใหมีการชดเชยขอผิดพลาดเหลานี้ และแตละแกนสามารถโปรแกรม
แยกจากกันดวยการชดเชยทีเ่หมาะสม

การชดเชยขอผิดพลาดจะใชไดเม่ือใชตัวเขารหสัแบบเสนตรงเทานั้น



ND 522/523 75

II –
 2 

จ ัด
เต
ร ีย

มก
าร
ต ิด

ต ั งการชดเชยขอผดิพลาดแบบเสนตรง
การชดเชยขอผิดพลาดแบบเสนตรงสามารถใชได ถาผลของการเปรียบเทียบดวย
มาตรฐานอางอิงแสดงวามีการเบีย่งเบนแบบเสนตรงตลอดชวงความยาวทีว่ัดทั้งหมด 
ในกรณีนีข้อผิดพลาดสามารถชดเชยโดยการคํานวณคาแฟกเตอรแกไขแบบเด่ียว 
ดูรูป II.7 & รูป II.8

 เม่ือพบขอผิดพลาดแลว เคร่ืองจะปอนขอมูลขอผิดพลาดของตัวเขารหัสโดยตรง 
กดปุม  เพื่อเลือกการชดเชย  

 ปอนคาแฟกเตอรการชดเชยในหนวยหนึ่งในลานสวน (ppm) และกดปุม   

การชดเชยขอผดิพลาดแบบไมใชเสนตรง
คุณควรใชการชดเชยขอผิดพลาดแบบไมใชเสนตรง ถาผลของการเปรียบเทยีบดวย
มาตรฐานอางอิงแสดงคาเบี่ยงเบนที่มีการสลับหรือการแกวงไปมา คาแกไขที่ตองการ
จะถูกคํานวณและปอนคาในตาราง ND 522/523 สามารถรองรับไดถึง 200 จุดตอแกน 
คาผิดพลาดระหวางคาจุดแกไขสองคาทีป่อนไวซึ่งอยูติดกัน จะคํานวณดวยการแกไข
โดยการประมาณคาแบบเสนตรง 

เริ่มตารางการชดเชยขอผิดพลาดแบบไมใชเสนตรง:

 เลือกแบบไมใชเสนตรง โดยการกดปุม  
 ในการเริ่มตารางการชดเชยใหม ใหเริ่มจากการกดปุม  กด Enter
 จุดแกไขทั้งหมด (ไดถึง 200 จุด) จะมีระยะเวนเทาๆ กันจากจดุเร่ิม ปอนคา

ระยะระหวางจุดแกไขแตละจุด กดปุม  
 ปอนคาจุดเร่ิมของตาราง จุดเร่ิมจะวัดจากจุดอางอิงของสเกล ถาคุณไมทราบ

ระยะดังกลาว คุณสามารถเคล่ือนที่ไปที่ตําแหนงของจุดเร่ิมและกด  
กด Enter 

รูป II.7 การชดเชยขอผิดพลาดแบบเสนตรง, สูตรการคํานวณ

ในการคํานวณการชดเชยขอผิดพลาดแบบเสนตรง ใหใชสูตรนี้:

แฟกเตอรแกไข LEC =

โดย S = ความยาวที่วดัไดดวยการอางอิง
มาตรฐาน

M = ความยาวที่วดัไดดวยอุปกรณที่แกน

ตัวอยาง
ถาความยาวมาตรฐานที่คุณใชคือ 500 มม. และความยาวที่วดัได
ตลอดแกน X  คือ 499.95 ดังนั้น LEC สําหรับแกน X คือ 
100 สวนในลานสวน (ppm)

LEC =

LEC =100 ppm

(ปรับเปนจํานวนเต็มท่ีใกลเคียงท่ีสุด)

( )S – M
M x 106 ppm

( )500 – 499.95
499.95 x 106 ppm

รูป II.8 ฟอรมการชดเชยขอผิดพลาดแบบเสนตรง

การชดเชยขอผิดพลาดแบบไมใชเสนตรงจะมีเฉพาะในสเกลทีมี่เคร่ืองหมาย
อางอิงเทานั้น ถาการชดเชยขอผิดพลาดแบบไมใชเสนตรงถูกกําหนดไวแลว 
จะไมมีการใชการชดเชยขอผิดพลาดจนกระทั่งเคร่ืองหมายอางอิงถูกขามผาน
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ต ั ง การต้ังคาตารางการชดเชย
 กดปุม  เพือ่ดูคาในตาราง
 ใชปุมลูกศร  หรือ  หรือปุมตัวเลขเพือ่เลื่อนเคอรเซอรไปทีจุ่ดแกไขทีจ่ะถูกเพิม่

หรือเปลี่ยน กด Enter 
 ปอนคาขอผิดพลาดทีท่ราบซึ่งมีอยู ณ จุดนี้ กด Enter 
 เม่ือเสร็จสมบูรณใหกด C เพื่อออกจากตารางและยอนกลับไปที่ฟอรม

การชดเชยขอผิดพลาด  

การอานกราฟ
คุณสามารถดูตารางการชดเชยขอผิดพลาดในรูปแบบตาราง หรือแสดงดวยภาพ 
กราฟแสดงแผนผังของขอผิดพลาดการแปลคาเทยีบกับคาที่วดัได กราฟจะมีสเกลที่ตายตัว 
ในขณะทีเ่คอรเซอรเลื่อนผานฟอรม ตําแหนงของจุดบนกราฟจะแสดงดวยเสนแนวต้ัง 

การดูตารางการชดเชย
 กดปุม  
 ในการสลับระหวางมุมมองแบบตารางและกราฟ ใหกดปุม  
 กดปุมลูกศร หรือ  หรือปุมตัวเลขเพื่อเล่ือนเคอรเซอรภายในตาราง
ขอมูลตารางการชดเชยขอผิดพลาดอาจจะถูกบันทึกไปที ่หรือโหลดจากเครื่องคอมพิวเตอร
ผานพอรต USB

การสงออกตารางการชดเชย ณ ขณะน้ี
 กดปุม  
 กดปุม /  
 กดปุม  

การนําเขาตารางการชดเชยใหม
 กดปุม  
 กดปุม /  
 กดปุม  
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ต ั งการชดเชยระยะการสึก
เม่ือใชตัวเขารหัสแบบหมุนดวยสกรูเกลียวนํา การเปล่ียนทศิของตารางอาจเปนเหตุ
ใหเกิดขอผิดพลาดในตําแหนงที่แสดง เนื่องจากชองวางภายในสวนประกอบสกรูเกลียวนํา 
ชองวางที่อางถึงนี้ คือระยะ Backlash ขอผิดพลาดนีส้ามารถชดเชยโดยการปอนคาระยะ 
Backlash ภายในสกรูเกลียวนําลงในคุณสมบัติการชดเชยระยะ Backlash ดูรูป II.9

ถาตัวเขารหสัแบบหมุนอยูนอกเหนือจากตาราง (คาที่แสดงมากกวาคาตําแหนงจริง
ของตาราง) จะเรียกวาระยะการสึกทางบวกและคาทีป่อนควรจะเปนคาทางบวก
ของจํานวนของขอผิดพลาด 

ไมมีการชดเชยระยะ Backlash จะมีคาเปน 0.000

รูป II.9 ฟอรมการชดเชยระยะ Backlash
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ต ั ง การตัง้คาการนับ
ฟอรมการต้ังคาการนับเปนพารามิเตอรซึ่งผูปฏบิัติงานกําหนดการใชงานของผูใชไวสําหรับ
การอานคาที่ได ตัวเลือกตางๆ ใชสําหรับการใชในงานกัดหรืองานกลึง ดูรูป II.10

ปุม  ปรากฏในตัวเลือกการต้ังคาการนับของตัวเลือก เม่ือกด 
พารามิเตอรการต้ังคา (ทีอ่างถึงไมวาจะเปนงานกัด หรืองานกลึง) จะถูกต้ังคาใหม
เปนคาเริ่มตนจากโรงงาน ผูปฏิบติังานจะถูกเตือนใหกด  เพื่อกําหนดพารามิเตอร
ไปเปนคาเร่ิมตนจากโรงงาน หรือ เพื่อยกเลิกและยอนกลับไปทีห่นาจอของเมนกูอนหนา

ชอง จํานวนแกน จะกําหนดจํานวนแกนทีต่องการ ปุมแกนจะปรากฏข้ึนเพื่อใหเลือก
จํานวนแกนระหวาง 2 หรือ 3 แกน 

วิเคราะห
ฟอรม วิเคราะห ชวยใหคุณสามารถเขาใชงานทดสอบแผงปุมและการแสดงผล ดูรูป II.11

ทดสอบแผงปุม
ภาพจําลองของแผงปุมจะมีตัวบงชี้ เม่ือมีการกดและปลอยสวิตช 

 กดปุมบนตัวเครื่องและปุมเลือกแตละปุมเพื่อทดสอบ จดุจะปรากฏขึน้บนแตละปุม
เม่ือถูกกด ซึ่งแสดงวาใชงานไดตามปกติ

 กดปุม C สองครั้งเพื่อออกจากการทดสอบแผงปุม

ทดสอบการแสดงผล
 เพื่อทดสอบการแสดงผล กดปุม Enter เพื่อกําหนดการแสดงผลใหเปน ดําทบึ, 

ขาวทบึและกลับเปนปกติ

รูป II.10 ฟอรมการต้ังคาการนบั

รูป II.11 ฟอรมการวิเคราะห
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ตารางตอไปนี้แสดงรายการบางสวนของตัวเขารหสั ตารางเหลานีอ้ธิบายพารามิเตอร
การใชงานทัง้หมดซึ่งคุณตองกําหนดใหกับตัวเขารหสั คุณสามารถดูคาสวนมาก
ไดในคําแนะนําการใชงานของตัวเขารหสัของคุณ

ตัวอยางการต้ังคาสําหรับตัวเขารหัส HEIDENHAIN แบบเสนตรง 

ตัวอยางการต้ังคาสําหรับตัวเขารหัส HEIDENHAIN แบบหมุน

ตัวอยางการต้ังคาสําหรับตัวเขารหัส HEIDENHAIN แบบมุม

ตัวเขารหัส ความละเอยีด เคร่ืองหมายอางอิง
LS 328C
LS 628C

5 µm แบบเด่ียว/1000

LB 382 พรอมดวย
IBV 101

1 µm แบบเด่ียว

LB 382C พรอมดวย
IBV 101

1 µm แบบเด่ียว/2000

LS 378C
LS 678C

1 µm แบบเด่ียว/1000

ตัวเขารหัส
แบบหมุน

การนับจํานวนเสน ความละเอยีด เคร่ืองหมาย
อางอิง

ROD 420 50 ถึง 5000 1.8° ถึง 64.8 พิลิปดาเสนโคง เด่ียว

ROD 426 50 ถึง 10000 1.8° ถึง 32.4 พิลิปดาเสนโคง เด่ียว

ROD 1020 250 ถึง 3600 .36° ถึง 90 พิลิปดาเสนโคง เด่ียว

ROD 1070 1000 ถึง 3600 32.4 ถึง 9 พิลิปดาเสนโคง เด่ียว

ERN 120 1000 ถึง 5000 324 ถึง 64.8 พิลิปดาเสนโคง เด่ียว

ERN 420 250 ถึง 5000 .36° ถึง 64.8 พิลิปดาเสนโคง เด่ียว

ERN 1020 250 ถึง 3600 .36° ถึง 90 พิลิปดาเสนโคง เด่ียว

ERN 1070 1000 ถึง 3600 32.4 ถึง 9 พิลิปดาเสนโคง เด่ียว

ตัวเขารหัส
แบบมุม

การนับจํานวนเสน ความละเอยีด เคร่ืองหมาย
อางอิง

ROD 225 9000 หรือ 10000 36 ถึง 18 พิลิปดาเสนโคง เด่ียว

ROD 275 18000 3.6 ถึง 1.8 พิลิปดาเสนโคง เด่ียว
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 ูล II – 4 อินเตอรเฟซขอมูล

อินเตอรเฟซขอมูลของ ND 522/523 ประกอบดวยพอรต USB พอรต USB จะรองรับทั้ง
การติดตอส่ือสารของขอมูลแบบสองทาง ซึ่งใหมีการสงขอมูลออกหรือนําเขามาจาก
อุปกรณภายนอกและการใชงานภายนอกผานอินเตอรเฟซขอมูลนี้

ขอมูลซึ่งสามารถสงออกจาก ND 522/523 ไปยังอุปกรณอนกุรมภายนอกประกอบดวย:

พารามิเตอรงานและการตั้งคาการติดต้ัง
ตารางชดเชยขอผิดพลาดแบบไมใชเสนตรง

ขอมูลซึ่งสามารถนําเขามายัง ND 522/523 จากอุปกรณอนุกรมภายนอกประกอบดวย:

คําส่ังปุมแบบรีโมทจากอุปกรณภายนอก
พารามิเตอรงานและการตั้งคาการติดต้ัง
ตารางชดเชยขอผิดพลาดแบบไมใชเสนตรง

บทนี้จะครอบคลุมเนือ้หาทีคุ่ณตองการทราบเกี่ยวกับ การตั้งคา อินเตอรเฟซขอมูล:
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 ูลพอรต USB (ชนิด “B”)

พอรต USB จะอยูทีแ่ผงดานหลัง อุปกรณเหลานี้สามารถเชื่อมตอกับพอรตนี้ได:

คอมพิวเตอรสวนบุคคลทีมี่อินเตอรเฟซขอมูลแบบอนกุรม
สําหรับการใชงานซึ่งรองรับการถายโอนขอมูล ปุม /  จะมีใหใชได

ในการสงออกหรือนําเขาขอมูลระหวาง ND 522/523 และคอมพวิเตอรสวนบุคคล 
คอมพิวเตอรนั้นจะตองใชซอฟตแวรการติดตอส่ือสารปลายทาง เชน TNC Remo (TNC Remo 
มีบริการใหคุณใชโดยไมเสียคาใชจายที:่ http://filebase.heidenhain.de/doku/english/serv_0.htm 
ติดตอผูแทนจําหนาย HEIDENHAIN ของคุณ สําหรับรายละเอียดเพิ่มเติม) ซอฟตแวรนี้
จะประมวลผลขอมูลทีส่งหรือรับจากการเชื่อมตอสายแบบอนุกรม ขอมูลทัง้หมดที่ถายโอน
ระหวาง ND 780 และคอมพิวเตอรจะอยูในรูปแบบขอความ ASCII

ในการสงออกขอมูลจาก ND 522/523 ไปยังคอมพิวเตอร อันดับแรกคุณตองเตรียม
คอมพิวเตอรใหพรอมที่จะรับขอมูล เพื่อบันทึกลงในไฟล จัดเตรียมโปรแกรม
การติดตอส่ือสารปลายทางเพือ่บนัทกึขอมูลขอความ ASCII จากพอรต COM 
ลงในไฟลบนคอมพิวเตอร หลังจากเตรียมคอมพิวเตอรใหพรอมที่จะรับขอมูลแลว 
ใหเริ่มถายโอนขอมูลโดยการกดปุม /  ของ ND 522/523 เลือก 

ในการนําเขาขอมูลมายัง ND 522/523 จากคอมพวิเตอร อันดับแรกคุณตองเตรียม 
ND 522/523 ใหพรอมสําหรับการรับขอมูล กดปุม /  ของ ND 522/523 
เลือก  หลังจากเตรียม ND 522/523 ใหพรอมแลว จัดเตรียมโปรแกรม
การติดตอส่ือสารปลายทางบนคอมพิวเตอรเพื่อสงไฟลทีต่องการในรูปแบบ
ขอความ ASCII 

รูปแบบขอมูล 

ขอมูลจะถูกถายโอนในลําดับดังตอไปนี้:

การใชงานภายนอกผานทางพอรต USB
คุณสามารถใชงานชุดอุปกรณแสดงผลผานอินเตอรเฟซขอมูลพอรต USB โดยใชอุปกรณ
ภายนอก คําส่ังของปุมมีใหเลือกใชไดดังนี้

ND 522/523 ไมรองรับรูปแบบรหสัการติดตอส่ือสาร เชน Kermit 
หรือ Xmodem

รูปแบบ
<ESC>TXXXX<CR> ปุมถูกกด

ลําดับของคําส่ัง ฟงกชัน
<ESC>T9000<CR> ปุม ‘0’

<ESC>T9001<CR> ปุม ‘1’

<ESC>T9002<CR> ปุม ‘2’

 <ESC>T9003<CR> ปุม ‘3’

 <ESC>T9004<CR> ปุม ‘4’

 <ESC>T9005<CR> ปุม ‘5’

 <ESC>T9006<CR> ปุม ‘6’
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 <ESC>T9007<CR> ปุม ‘7’

 <ESC>T9008<CR> ปุม ‘8’

 <ESC>T9009<CR> ปุม ‘9’

 <ESC>T9010<CR> ปุม ‘CE’ หรือ ‘CL’

 <ESC>T9011<CR> ปุม ‘.’

 <ESC>T9012<CR> ปุม ‘Enter’

 <ESC>T9013<CR> ปุม ‘X’

 <ESC>T9014<CR> ปุม ‘Y’/’Z’/’Z0’

 <ESC>T9015<CR> ปุม ‘Z’

 <ESC>T9016<CR> ปุม ‘ปุม 1’

 <ESC>T9017<CR> ปุม ‘ปุม 2’

 <ESC>T9018<CR> ปุม ‘ปุม 3’

 <ESC>T9019<CR> ปุม ‘ปุม 4’

 <ESC>T9020<CR> ปุม ‘เคอรเซอรซาย’

 <ESC>T9021<CR> ปุม ‘เคอรเซอรขวา’

 <ESC>T9022<CR> ปุม ‘เคอรเซอรขึ้น’

 <ESC>T9023<CR> ปุม ‘เคอรเซอรลง’

<ESC>T9024<CR> ปุม ‘+’

<ESC>T9025<CR> ปุม ‘-’

<ESC>T9026<CR> ปุม ‘X’

<ESC>T9027<CR> ปุม ‘/’

<ESC>T9028<CR> ปุม ‘รากที่สอง’

<ESC>T9029<CR> ปุม ‘Pi’

<ESC>T9030<CR> ปุม ‘INC/ABS’

<ESC>T9031<CR> ปุม ‘1/2’

<ESC>T9032<CR> ปุม ‘คํานวณ’

<ESC>T9033<CR> ปุม ‘จุดอาง’

<ESC>T9034<CR> ปุม ‘เคร่ืองมือ’

<ESC>T9035<CR> ปุม ‘รูปแบบวงกลม’

<ESC>T9036<CR> ปุม ‘รูปแบบวงกลม’

<ESC>T9037<CR> ปุม ‘งานกัดเอียง’/’การกําหนดทิศทาง’

<ESC>T9038<CR> ปุม ‘งานกัดโคง/การคํานวณความเรียว’

ลําดับของคําส่ัง ฟงกชัน
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ด II – 5 เอาตพุตคาทีว่ัดได

ตัวอยางของเอาตพุตอักขระที่อินเตอรเฟซขอมูล

หากคุณมีคอมพิวเตอร คุณสามารถเรียกคาจาก ND 522/523 ในตัวอยางทั้งสามนี้ 
เอาตพุตคาทีว่ัดไดเริ่มดวย Ctrl B (สงทางอินเตอรเฟซ USB) Ctrl B จะสงคาที่แสดง
ในขณะนัน้ทัง้ในโหมดสัมบรูณหรือโหมดสวนเพิ่ม ขึ้นอยูกับคาที่มองเหน็ในขณะนั้น

ตัวอยาง 1: แกนแบบเสนพรอมดวยการแสดงรัศมี  X = + 41.29 มม.

1 แกนพิกัด

2 เคร่ืองหมายเทากับ

3 เคร่ืองหมาย +/– 

4 หนาจุดทศนิยม 2 ถึง 7 ตําแหนง

5 จุดทศนยิม

6 หลังจุดทศนยิม 1 ถึง 6 ตําแหนง

7 หนวย: ระยะเวนวางสําหรับมม., “สําหรับนิว้

8 การแสดงคาสัมบรูณ:
R สําหรับรัศมี, D สําหรับเสนผาศูนยกลาง
แสดงระยะที่ตองเคลื่อนที:่ 
r สําหรับรัศมี, d สําหรับเสนผาศูนยกลาง

9 เลื่อนไปบรรทดัใหม

10 บรรทัดวาง (Line Feed)

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

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
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ด  ตัวอยาง 2: แกนแบบหมุนพรอมกับการแสดงคาทศนิยมขององศา 

C = + 1260.0000°

1 แกนพิกัด

2 เคร่ืองหมายเทากับ

3 เคร่ืองหมาย +/– 

4 4 ถึง 8 ตําแหนงกอนจุดทศนิยม

5 จุดทศนยิม

4 0 ถึง 4 ตําแหนงหลังจุดทศนิยม 

7 วาง

8 W สําหรับมุม (ในการแสดงระยะทีต่องเคลื่อนที่: w) 

9 เลื่อนไปบรรทัดใหม

10 บรรทัดวาง (Line Feed)

ตัวอยาง 3: แกนแบบหมุนพรอมกับการแสดงคา องศา/ลิปดา/พิลิปดา 
C = + 360° 23' 45'' '

1 แกนพิกัด

2 เคร่ืองหมายเทากับ

3 เคร่ืองหมาย +/– 

4 องศา 3 ถึง 8 ตําแหนง

5 เคร่ืองหมายโคลอน (:)

6 ลิปดา 0 ถึง 2 ตําแหนง

7 เคร่ืองหมายโคลอน (:) 

8 พิลิปดา 0 ถึง 2 ตําแหนง

9 เวนวาง

10 W สําหรับมุม (ในการแสดงระยะที่ตองเคลื่อนที่: w)

11 Carriage return

12 บรรทัดวาง (Line Feed)

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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 ัดII – 6 ขอกําหนดสําหรับงานกัด
ขอมูล ND 522/523
แกน 2 หรือ 3 แกน จาก A - Z, 0-9

อินพุตตวัเขารหัส ระดับสัญญาณ TTL แบบดิจติอล; ความถ่ีอินพุต สูงสุด 100 kHz 
สําหรับตัวเขารหสั HEIDENHAIN แบบสวนเพิ่ม

ข้ันการแสดง แกนแบบเสนตรง: 1 มม. ถึง 0.1 µm
แกนแบบหมุน: 1° ถึง 0.0001° (00°00’01”)

การแสดงผล แสดงผลแบบขาวดําสําหรับคาตําแหนง, การแสดงผลไดอะล็อกและอินพุต, ฟงกชันการแสดงดวยภาพ, 
ตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพ

การแสดงผลสถานะ: 
โหมดการใชงาน, อางอิง, นิว้/มม., สเกลแฟกเตอร, อัตราปอน, นาฬิกาจับเวลา
เลขทีจุ่ดอาง
เลขทีเ่คร่ืองมือ
การชดเชยเครื่องมือ  R-, R+

ฟงกชัน การประเมินผลเครื่องหมายอางอิงสําหรับเครื่องหมายอางอิงแบบเขารหสัระยะหรือแบบเด่ียว
โหมดระยะทีต่องเคลื่อนที่, อินพตุของตําแหนงที่กําหนด (สวนเพิม่หรือสัมบูรณ)
แฟกเตอรการกําหนดสัดสวน
วิธีใช: คําแนะนําการใชงานบนหนาจอ
ขอมูล: เคร่ืองคํานวณ, เคร่ืองคํานวณขอมูลการตัด, ผูใชงานและพารามิเตอรการใชงาน

จุดอาง 10 จุด และเครื่องมือ 16 รายการ
การชดเชยรัศมีเคร่ืองมือ
การคํานวณตําแหนงของวงกลมของรูสลักและรูปแบบรูแบบเสนตรง

การชดเชยขอผดิพลาด แบบเสนตรงและไมใชแบบเสนตรง, วัดไดถึง 200 จุด

การชดเชยระยะ Backlash การใชงานตัวเขารหสัแบบหมุนดวยสกรูบอล

อินเตอรเฟซขอมูล USB (ชองเสียบชนิด B) 115 200 baud
สําหรับเอาตพุตของคาที่วดัไดและพารามิเตอร;
สําหรับอินพตุของพารามิเตอร, และปุมแบบรีโมท

อุปกรณเพ่ิมเติม ฐานยึด
ชุดแกนยึดอเนกประสงค

อินพุตระบบจายไฟหลัก AC 100 V ... 240 V (-15 % ... +10 %) ; 47 Hz ... 63 Hz (ฑ3 Hz); ปริมาณการใชไฟฟาสูงสุด 54 W 

อุณหภมิูในการทํางาน 0°C ถึง 45°C (32 °F ถึง 113 °F)

อุณหภมิูในการจัดเก็บ -20°C ถึง 70°C (-4°F ถึง 158°F)

องศาของการปองกัน (EN 60 529) IP 40 (IP 54 ทีแ่ผงดานหนา)

นํ้าหนัก 2.6 กก.
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ล ึง II – 7 ขอกําหนดสําหรับงานกลึง
ขอมูล ND 522/523

แกน 2 หรือ 3 แกน จาก A ถึง Z, Z0, 0-9

อินพุตตัวเขารหัส ระดับสัญญาณ TTL แบบดิจิตอล; ความถ่ีอินพุต สูงสุด 100 kHz 
สําหรับตัวเขารหัส HEIDENHAIN แบบสวนเพิม่

ข้ันการแสดง แกนแบบเสนตรง: 1 มม. ถึง 0.1 µm
แกนแบบหมุน: 1° ถึง 0.0001° (00°00’01”)

การแสดงผล แสดงผลแบบขาวดําสําหรับคาตําแหนง, การแสดงผลไดอะล็อกและอินพุต, ฟงกชันการแสดงดวยภาพ, 
ตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพ

การแสดงผลสถานะ: 
เลขทีเ่คร่ืองมือ, โหมดการใชงาน , อางอิง, นิ้ว/มม., สเกลแฟกเตอร, อัตราปอน, 
แสดงเสนผาศูนยกลาง Ø, นาฬิกาจับเวลา, จุดอาง

ฟงกชัน การประเมินผลเคร่ืองหมายอางอิงสําหรับเครื่องหมายอางอิงแบบเขารหสัระยะหรือแบบเด่ียว
โหมดระยะที่ตองเคลื่อนที่, อินพุตของตําแหนงที่กําหนด (สวนเพิ่มหรือสัมบูรณ)
แฟกเตอรการกําหนดสัดสวน
วิธีใช: คําแนะนําการใชงานบนหนาจอ
ขอมูล: เคร่ืองคํานวณ, เคร่ืองคํานวณความเรียว, ผูใชงาน และพารามิเตอรการใชงาน

จุดอาง 10 จุด, เคร่ืองมือ 16 รายการ
หยุดตําแหนงเคร่ืองมือชั่วขณะ สําหรับถอยหลังออก

การชดเชยระยะการสึก การใชงานตัวเขารหสัแบบหมุนดวยสกรูบอล

การชดเชยขอผิดพลาด แบบเสนตรงและไมใชแบบเสนตรง, วัดไดถึง 200 จุด

อินเตอรเฟซขอมูล USB (ชองเสียบชนดิ B) 115 200 baud
สําหรับเอาตพุตของคาที่วดัไดและพารามิเตอร;
สําหรับอินพุตของพารามิเตอร, และปุมแบบรีโมทและคําส่ัง

อุปกรณเพ่ิมเตมิ ฐานยึด
ชุดแกนยึดอเนกประสงค

อินพุตระบบจายไฟหลัก AC 100 V ... 240 V (-15 % ... +10 %) ; 47 Hz ... 63 Hz (ฑ3 Hz); ปริมาณการใชไฟฟาสูงสุด 54 W

อุณหภูมิในการทํางาน 0°C ถึง 45°C (32 °F ถึง 113 °F)

อุณหภูมิในการจัดเกบ็ -20°C ถึง 70°C (-4°F ถึง 158°F)

องศาของการปองกัน (EN 60 529) IP 40 (IP 54 ทีแ่ผงดานหนา)

นํ้าหนัก 2.6 กก.
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ขนาด มม./นิ้ว

มุมมองดานลางพรอมขนาด

มุมมองดานหลัง
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 ิม II – 9 อุปกรณเพ่ิมเติม

หมายเลข ID อุปกรณเสริม

ND 522/523 ท่ีจับ 
Id. Nr. 618025-01
ชุดติดต้ัง DRO พรอมแกน (ขอมูลอางอิง)

หมายเลข ID อุปกรณเพ่ิมเตมิ

532522-01 Pkgd, ND 522

532523-01 Pkgd, ND 523

625491-01 Pkgd, ฐานยึด ND 522/523

สลักยึด

อุปกรณเสริมแกนยึดจออานคา 
(ไมรวมในเครื่อง) น็อตล็อก

ตัวจับอุปกรณเอียง/หมุน

บจั่ที
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 ิมชุดติดต้ัง DRO พรอมแกน (ขอมูลอางอิง)

โดยปกติอุปกรณเสริมฐานยึดของ DRO จะติดต้ังบนพืน้ที่เรียบบนเครื่อง 
ชุดฮารดแวรขายึดจะยึดกับเครื่อง DRO ในลักษณะเดียวกับชุดดามจับ 
(ซึ่งใหมาพรอมกับเครื่อง DRO)

ตัวจับอุปกรณเอียง/หมุน 

ฐานยึดของ DRO
ซ่ึงเปนอุปกรณเสริม 
(ไมรวมในเครื่อง) สลักยึด

ที่จับ
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