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หนาจอ ND 780 

มุมมองของหนาจอ ND 780 ใชแสดงขอมูลเฉพาะแตละชน ิด

แผงดานหนา ND 780

มุมมองของแผงดานหนา ND 780 ใชแสดงปุมและคุณสมบ ัติตางๆ
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1 จุดอาง
2 เคร่ืองมือ
3 อัตราปอน
4 นาฬิกาจับเวลา
5 หนวยวัด
6 คาจริง 
7 ระยะที่ตองเคล่ือนที่
8 ตัวบงชี้หนา
9 กําหนด/คาศูนย
10 ชื่อแกน
11 เคร่ืองหมายอางอิง
12 ฟงกชันของปุม
13 ตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพ
14 พื้นทีแ่สดงผล

67
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9
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1
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1 ปุมแกน (3) - X, Y, และ Z
2 ปุมปอนคาตัวเลข
3 ปุม ENTER สําหรับยืนยันการกรอกขอมูล และเลือกชองเพื่อกรอกขอมูล
4 ปุมลบ
5 ปุมลูกศร 
6 ปุม ทําหนาทีแ่ตกตางกันไป ขึ้นอยูกับหนาจอปจจ ุบันที่แสดงอยู
7 ไฟแสดงการเปดปดเคร่ือง
8 หนาจอแสดงผล
9 ที่จับ
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แผงดานหลัง ND 780
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ND 780
ID 123456-xx xx
SN 12 345 678 x
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1 สวติชระบบจายไฟ
2 ตัวเชื่อมตอแหลงจายไฟ
3 ตัวยึดฟวสทีเ่ปล่ียนได
4 การตอสายดินตัวคนหาขอบ
5 ตัวคนหาขอบ KT 130 และ IOB 49
6 อินพุตของตัวเขารหัส:ตัวเขารหัสอินเตอรเฟซแกน X1, X2, X3 11 μApp และ 1 Vpp
7 RS-232-C: การส่ือสาร PC
8 ขัว้สายดิน
9 Warning to protect against personal injury
10 Product name, ID lable
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 บ
ทน

ำบทนํา

เวอรชันซอฟตแวร

เวอรชันซอฟตแวรจะปรากฏบนหนาจอขณะเร่ิมเปดเคร่ือง 

ND 780

จํานวนแกนในการแสดงคา DRO 

สัญลักษณที่แสดงไวในหมายเหตุตางๆ

ทุกๆ หมายเหตุจะมีเคร่ืองหมายกํากับอยูทางดานซาย เพื่อใหผูปฏิบติังานทราบชนิด และ/หรือ 
ระดับความสําคัญของหมายเหตุนัน้ๆ

คูมือการใชจะครอบคลุมฟงกชันของ ND 780 สําหรับท ั้งการใชงานแบบ งานกัด 
และ งานกลึง  ขอมูลการใชงานแบงออกเปน 3 สวน ไดแก: การใชงานทัว่ไป, 
การใชงานเฉพาะงานกัด และการใชงานเฉพาะงานกลึง

ND 780 DRO มีใหใชงานไดในรูปแบบ  สามแกน  เทานั้น 
คูมือเลมนี้จะใชการแสดงคาของ ND DRO รุน 3 แกน 
ในการแสดงภาพและคําอธบิายของฟงกชันคียตางๆ ตลอดทั้งเลม

ขอมูลท่ัวไป

เชน คุณสมบัติของ ND 780

คําเตือน โปรดอางอิงเอกสารทีแ่นบมาพรอมกัน

เชน เม่ือตองใชเคร่ืองมือพเิศษสําหรับการทํางานอยางหนึง่

ขอควรระวัง - ความเส่ียงจากไฟฟาดูด หรือ "ในทางท่ีเปนอันตราย"

เชน ขณะเปดตัวเครื่อง

ความแตกตาง

เชน จากเคร่ืองหนึง่ไปยังอีกเครื่องหนึง่

การอางอิงคูมือ

เชน  โปรดอางอิงที่คูมืออีกเลมหนึ่ง
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 บ
ทน

ำ แบบอักษร ND 780 

ตารางดานลางแสดงลักษณะทีแ่ตกตางกันของปุม (ปุม, ปุมบนตัวเครื่อง) 
ซึ่งปรากฏในเนื้อหาของคูมือเลมนี:้

 ปุม - ปุม จัดเตรียม  
 ปุมบนตัวเครื่อง - ปุม ENTER บนตัวเครื่อง
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ค ารหัสผานพารามเิตอรเครื่องอานคา
คุณจะตองปอนรหัสผานเสียกอน 
จึงจะสามารถตั้งคาหรือเปล่ียนแปลงพารามิเตอร การติดต้ังทีเ่ก่ียวของกับเครื่องได 
วิธีนีจ้ะชวยปองกันการเปลี่ยนแปลงพารามิเตอรจัดเตรียมการติดต้ังโดยไมต้ังใจได

การเขาสูการกําหนดพารามิเตอรของเคร่ือง

โปรดดูสวนการจัดเตรียม See "พารามิเตอรจดัเตรียมการติดต้ัง" on page 87

เร่ิมดวยการกดปุม จัดเตรียม

กดปุม จดัเตรียมการติดต้ัง

กดรหัสผาน 95148 โดยใชแผงปุมตัวเลข

กดปุม ENTER 

เคร่ืองอานคาก็พรอมแลวทีจ่ะใหคุณดําเนินการต้ังคาพารามิเตอรของเครื่อง

ขอความสําคัญ !

รหัสผานคือ 95148

ขอความสําคัญ !

ผูดูแลเคร่ืองอาจนําหนานีอ้อกจากคูมืออางอ ิงหลังจากการต้ังคาขั้นตนใหกับเครื่
องอานคาแลว โดยนําไปเก็บในที่ปลอดภัยสําหรับการใชในอนาคต
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 ง I – 1 หลักพ้ืนฐานการกําหนดตําแหนง
จุดอาง

แบบเขียนชิ้นงานจะระบุจุดที่แนนอนบนชิ้นงาน (โดยปกติคือทีมุ่มๆ หนึ่ง) วาเปน 
จุดอางสัมบูรณ และอาจมีจุดอ่ืนๆ มากกวาหนึง่จุดขึ้นไปทีเ่ป ็นจุดอางสัมพัทธ

ขั้นตอนการต้ังคาจุดอางจะกําหนดจุดดังกลาวเหลานี้เปนจุดเร่ิมตนของระบบพิกัดแบบสัมบูรณ
หรือแบบสัมพัทธ 
ชิ้นงานซ่ึงอยูในแนวเดียวกันกับแกนเคร่ืองจกัรจะเคล่ือนทีไ่ปยังตําแหนงที่กําหนดซ่ึงสัมพันธกับ
เคร่ืองมือ และจะมีการต้ังคาในจอแสดงผลที่ศูนยหรือคาอ่ืนที่เหมาะสม (เชน 
เพื่อชดเชยรัศมีเคร่ืองมือ) 

ตําแหนงจริง, ตําแหนงที่กําหนด และระยะท่ีตองเคล่ือนที่
ตําแหนงของเคร่ืองมือ ณ ขณะใดขณะหนึง่ เรียกวา ตําแหนงจริง 
ในขณะทีตํ่าแหนงที่เคร่ืองมือเคล่ือนทีไ่ปถึงเรียกวา ตําแหนงท่ีกําหนด       
ระยะจากตําแหนงทีกํ่าหนดไปยังตําแหนงจริงคือ ระยะท่ีตองเคล่ือนท่ี  
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 งตําแหนงสัมบูรณของช้ินงาน
แตละตําแหนงบนชิ้นงานจะถูกกําหนดไดเพียงโดยเฉพาะดวยพิกัดสัมบูรณของตําแหนงนัน้ๆ

พิกัดสัมบูรณของตําแหนง 1:

X = 20 มม.
Y = 10 มม.
Z = 15 มม.

เม่ือทําการเจาะหรือกัดชิ้นงานตามแบบเขียนชิ้นงานโดยใช พิกัดสัมบูรณ 
เคร่ืองมือจะเคลื่อนไปยังคาของพิกัดดังกลาว

ตําแหนงช้ินงานสวนเพิ่ม
เรายังสามารถอางอิงตําแหนงหนึง่ๆ ไปยังตําแหนงที่กําหนดกอนหนาไดดวย 
ในกรณีนีจุ้ดอางสัมพัทธจะเปนตําแหนงที่กําหนดสุดทายเสมอ พิกัดดังกลาวเรียกวา 
พิกดัสวนเพ่ิม (สวนเพิม่ = เพิ่มขึ้น) หรือเรียกอีกอยางหนึง่ว า 
การวัดขนาดแบบสวนเพิ่มหรือตอเนือ่ง (เนือ่งจากตําแหนงตางๆ ดังกลาวเรียกวา 
ความตอเนือ่งของการวัดขนาด) พิกัดสวนเพิ่มถูกกําหนดดวยคํานําหนา I 

ตัวอยาง: พิกัดสวนเพิ่มของตําแหนง3 อางอิงไปยังตําแหนง 2 

พิกัดสัมบูรณของตําแหนง 2:

X = 20 มม.
Y = 10 มม.
Z = 15 มม.

พิกัดสัมบูรณของตําแหนง 3:

IX = 10 มม.
IY = 10 มม.
IZ = -15 มม.

เม่ือทําการเจาะหรือกัดชิ้นงานตามแบบเขียนชิ้นงานโดยใช พิกัดสวนเพิม่ 
เคร่ืองมือจะเคลื่อนดวยคาของพิกัดดังกลาว
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 ง แกนอางอิงมุมศูนย

แกนอางอิงมุมศูนยคือตําแหนง 0 องศา 
ซึ่งจะถูกกําหนดเปนหนึง่ในสองแกนในระนาบของการหมุน ตารางตอไปนี้จะอธิบายมุมศูนย ณ 
ตําแหนงของมุมทีมี่คาเปนศูนย สําหรับระนาบของการหมุนทีเ่ปนไดสามระนาบ

แกนอางอิงเหลานีจ้ะถูกกําหนดไวแลวสําหรับตําแหนงแบบมุม: 

ทิศทางบวกของการหมุนคือทวนเข็มนาฬิกา 
ถามองระนาบทํางานในทิศทางแกนเครื่องมือดานลบ

ตัวอยาง: มุมในระนาบทํางาน X / Y

ตัวเขารหัสตําแหนง
ตัวเขารหสัจาก การสงขอมูลตําแหนง 
จะแปลงการเคลื่อนที่ของแกนเคร่ืองจักรใหเปนสัญญาณไฟฟา  ND 780 
จะประเมินผลสัญญาณเหลานีอ้ยางตอเนื่องและคำนวณตําแหนงจริงของแกนเคร่ืองจักรซึ่งแส
ดงเปนคาตัวเลขบนหนาจอ

หากระบบไฟฟาขัดของ ตําแหนงที่คํานวณไดจะไมตรงกับตําแหนงจริง 
คุณสามารถสรางความสัมพนัธนีใ้หมไดอีกคร้ัง 
โดยใชเคร่ืองหมายอางอิงบนตัวเขารหัสตําแหนงและคุณสมบัติการประเมินผลเครื่องหมายอาง
อิงของ ND 780 (อางองิ) เม่ือระบบจายไฟกลับคืนสูสภาวะปกติ

ระนาบ แกนอางอิงมุมศูนย

XY +X

YZ +Y

ZX +Z

มุม สัมพันธกับ...

+ 45° ... เสนแบงคร่ึงระหวาง +X และ +Y

+/- 180° ... แกน X ทางลบ  

- 270° ... แกน Y ทางบวก 
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 งเครื่องหมายอางอิงของตัวเขารหสั
โดยปกติตัวเขารหัสจะประกอบดวยเคร่ืองหมายอางอิงต้ังแตหนึ่งเครื่องหมายขึน้ไป 
ซึ่งคุณสมบัติการประเมินผลเครื่องหมายอางอิงของ ND 780 
นําไปใชในการสรางตําแหนงจุดอางขึน้อีกคร้ังหลังจากที่เกิดระบบจายไฟขัดของ 
มีตัวเลือกหลักสําหรับเครื่องหมายอางอิงอยู 2 ตัวเลือก คือ แบบตายตัว และแบบเขารหสัระยะ

ตัวเขารหสัทีมี่เคร่ืองหมายอางอิงแบบเขารหัสระยะจะมีเคร่ืองหมายที่ถูกแยกโดยรูปแบบกา
รเขารหัสทีเ่ฉพาะเจาะจงซึ่งอนุญาตให ND 780 ใชค ูของเคร่ืองหมายใดๆ 
ตลอดความยาวของตัวเขารหัสเพื่อสรางตําแหนงจ ุดอางกอนหนานี้ขึ้นอีกคร้ัง การต้ังคานี้ 
หมายความวา ผูปฏิบัติงานเพียงแคเคล่ือนตําแหนงในระยะส้ันๆ บริเวณใดก็ไดบนตัวเขารหัส 
เพื่อสรางตําแหนงจุดอางขึ้นอีกคร้ังเม่ือ ND 780 กลับมาทํางานตามปกติ

ตัวเขารหสัทีมี่ เคร่ืองหมายอางอิงแบบตายตัว 
จะกําหนดเครื่องหมายหนึง่เคร่ืองหมายหรือมากกว าในชวงหางที่คงที ่
ในการกําหนดจุดอางขึ้นใหมอยางถูกตองอีกครั ง 
จําเปนจะตองใชเคร่ืองหมายอางเคร่ืองหมายเด ียวกัน 
ในระหวางงานประเมินผลเครื่องหมายอางอิงตามปกติ 
ซึ่งเคร่ืองหมายดังกลาวใชในการกําหนดจุดอางขึ้นคร้ังแรก

จุดอางที่สรางขึ้นแลวจะไมสามารถเรียกคืนมาใหมไดเม่ือระบบจายไฟฟากลับสู
สภาพปกติ 
หากเคร่ืองยังไมไดเคล่ือนผานเคร่ืองหมายอางอิงดังกลาวกอนการกําหนดจุดอา
ง
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0 I – 2 การใชงานทั่วไปสําหรับ ND 780

โครงรางหนาจอ 

เคร่ืองหมายแถบสถานะ:

การแสดงผลของ ND 780 เสนอคุณสมบติัเฉพาะสําหรับการใชงานตางๆ 
ซึ่งทําใหเกิดผลผลิตสูงสุดไดจากเคร่ืองจักรกล แบบควบคุมดวยมือ

 แถบสถานะ - แสดงคาปจจุบันของจุดอาง, เคร่ืองมือ, อัตราป อน, เวลานาฬกิาจับเวลา, 
หนวยการวดั, ระยะที่ตองเคล่ือนที ่(สวนเพิ่ม) หรือ สถานะของคาจริง (สัมบูรณ), ตัวบงชี้หนา 
และกําหนด/คาศูนย โปรดดูรายละเอียดของการต้ังคาพารามิเตอรแถบสถานะไดในหัวขอ 
การจัดเตรียมงาน 

 พ้ืนท่ีแสดง - แสดงตําแหนง ณ ขณะนีข้องแตละแกน อีกทั้งยังแสดงฟอรม, ชอง, 
บ็อกซคําแนะนํา, ขอความขอผิดพลาด และหวัขอวธิ ีใช

 ช่ือแกน - แสดงแกนของปุมแกนทีเ่ก่ียวของ
 สัญลักษณอางอิง - แสดงสถานะปจจุบันของเคร่ืองหมายอางอิง
 ช่ือของปุม - แสดงฟงกชันทีห่ลากหลายของงานกัดหรืองานกลึง

1 จุดอาง
2 เคร่ืองมือ
3 อัตราปอน
4 นาฬิกาจับเวลา
5 หนวยวัด
6 คาจริง 
7 ระยะที่ตองเคล่ือนที่
8 ตัวบงชี้หนา
9 กําหนด/คาศูนย
10 ชื่อแกน
11 สัญลักษณอางอิง
12 ชื่อของปุม
13 พื้นทีแ่สดงผล
14 ตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพ (เฉพาะในโหมด ระยะท ีตองเคล่ือนที่)

10
11

4 5 16 7 8821

12

13

14

3 9
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 ใชแผงปุมเพื่อปอนคาตัวเลขภายในแตละชอง
 ปุม ENTER จะยืนยันการกรอกขอมูลภายในชอง และยอนกลับไปหนาจอกอนหนา
 กดปุม C เพื่อลบการกรอกขอมูลและขอความขอผิดพลาด หร ือยอนกลับไปหนาจอกอนหนา 

โดยที่มีขอยกเวนคือ "ตารางการชดเชยขอผิดพลาดแบบไมใชเสนตรง" จะใชปุม C 
เพื่อบันทึกอินพุตขอมูล

 ชื่อของ ปุม แสดงฟงกชันทีห่ลากหลายของงานกัดหรืองานกลึง 
โดยสามารถเลือกฟงกชันเหลานี้โดยการกดปุมท ี่เก่ียงของทีอ่ยูตรงใตชื่อปุมแตละปุม 
มีหนาฟงกชันของปุมทีเ่ลือกไดอยู 3 หนา คุณสามารถเขาใชงานไดโดยใชปุมลูกศร ซาย/ขวา 
ตามทีอ่ธิบายไวดานลาง

 ปุมลูกศร ซาย/ขวา ใชเล่ือนไปยังหนา 1 - 3 ของฟงกชันที่เลือกใชไดของปุม 
หนาปจจุบันจะถูกเนนดวยแถบสวางในแถบสถานะทีด่านบนของจอภาพ

 ใชปุมลูกศร ขึ้น/ลง  เพื่อเล่ือนไปมาระหวางชองตางๆ ในฟอรม และบ ็อกซรายการตางๆ 
ในเมนู 
ตําแหนงของเคอรเซอรจะยอนกลับไปดานบนสุดทนัททีี่เล่ือนเคอรเซอรถึงดานลางของเมนู

ภาพรวมทั่วไป

ตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพ
เม่ือคุณกําลังเคล่ือนที่ขามไปเพื่อแสดงคาศูนย (ในโหมดระยะทีต่องเคล่ือนที่) ND 780 
จะแสดงตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพ

ND 780 แสดงตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพเปนรูปส่ีเหล่ียมผืนผาแคบๆ 
ภายใตแกนทีท่ํางานอยูปจจุบนั 
เคร่ืองหมายรูปสามเหลี่ยมสองรูปกลางชองส่ีเหล่ียมผืนผาแสดงถึงคาตําแหนงที่กําหนด

ส่ีเหล่ียมจัตุรัสเล็กๆ แสดงการเลื่อนของแกน 
ลูกศรแสดงทิศทางจะปรากฏในส่ีเหล่ียมจัตุรัสดังกลาวในขณะที่แกนกําลังเคล่ือนที่ไปขางหนา 
หรือเคล่ือนออกหางจากตําแหนงที่กําหนด โปรดทราบวาส่ีเหล่ียมจัตุรัสจะไมเร่ิมเคลื่อนที ่
จนกวาการเล่ือนของแกนเขาใกลตําแหนงทีกํ่าหนด 
สําหรับการตั้งคาตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพ see page 29 ภายใตหวัขอ การจัดเตรียมงาน
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คําแนะนําการใชงานที่ใหมาพรอมกันนีจ้ะใหขอมูลและความชวยเหลือในกรณีตางๆ  

การเรียกดูคําแนะนําการใชงาน:

 กดปุมวธิีใช 
 ขอมูลทีเ่ก่ียวของกับการใชงานในขณะนัน้จะปรากฏขึ้น
 ใชปุมลูกศรขึ้น/ลง หากคําอธิบายนั้นใชเนื้อที่แสดงมากกวาหนึ่งหนาจอ

การดูขอมูลในหวัขออ่ืนๆ:

 กดปุมสารบัญหัวขอ 
 กดปุมลูกศร ขึ้น/ลง เพื่อเล่ือนดูดัชนีทัง้หมด
 กดปุม ENTER  เพื่อเลือกรายการที่คุณตองการ

เม่ือตองการออกจากคําแนะนําการใชงาน:

 กดปุม C 
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ขอมูลที่จําเปนสําหรับฟงกชันการใชงานและพารามิเตอรการต้ังคาตางๆ 
จะถูกปอนในฟอรมอินพตุขอมูล ฟอรมเหลานีจ้ะปรากฏข้ึน 
เม่ือมีการเลือกใชคุณสมบัติซึ่งคุณตองปอนข อมูลเพิ่มเติม 
แตละฟอรมจะมีชองเฉพาะสําหรับปอนขอมูลทีจ่ำเปน

คุณตองยืนยันการเปลี่ยนแปลงขอมูลของคุณโดยการกดปุม ENTER  
เพื่อใหการเปลี่ยนแปลงนั้นมีผล ถาคุณไมตองการบันทึกการเปลี่ยนของคุณ กดปุม C 
เพื่อยอนกลับไปหนาจอกอนหนาโดยไมมีการบนัทกึการเปล่ียนแปลง ใน บางกรณี เชน 
ตารางเคร่ืองมือ เปนตน ปุม C จะถูกใชแทนปุม ENTER  

ขอความของบ็อกซคําแนะนํา
เม่ือใดก็ตามทีเ่มนหูรือฟอรมไดเปดขึ้น 
บ็อกซคําแนะนําก็จะเปดขึน้ทนัทีทางดานขวาของเมนูหรือฟอรม 
บ็อกซขอความนี้จะแสดงขอมูลเก่ียวกับการทํางานของฟงกชันที่เลือกไว 
และแสดงคําแนะนําของตัวเลือกทีมี่อยู

ขอความขอผดิพลาด
ถาขอผิดพลาดเกิดขึ้นในขณะกําลังทํางานกับ ND 780 
ขอความจะปรากฏบนจอแสดงผลและจะใหคําอธิบายถึงสาเหตุของขอผิดพลาด  See 
"ขอความขอผิดพลาด" on page 113

การลบขอความขอผิดพลาด:

 กดปุม C 

ถาไดรับขอความนี ้ใหทําดังตอไปนี:้

 ปด ND 780
 รอประมาณ 10 วินาท ีแลวเปด ND 780 ใหทํางานใหม

 ขอความขอผิดพลาดจะถูกลบออก และการทํางานตามปกติจะดําเนนิตอไป

ขอความขอผิดพลาดขั้นรุนแรง: การขัดจังหวะเคร่ืองทํางานไมได 
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เปดสวิตชระบบจายไฟ (ต้ังอยูดานหลัง) หนาจอเริ่มตนจะปรากฏขึ้น 
(ดู รูป ทาง ดานขวา) 
หนาจอนีจ้ะปรากฏข้ึนเฉพาะครั้งแรกสุดที่เปดระบบจายไฟใหเคร่ือง 
ขั้นตอนเหลานีอ้าจดําเนนิการเสร็จสมบูรณแลวโดย ผูติดต้ัง

 เลือกภาษาทีเ่หมาะสมโดยการกดปุม ในจอ ภาษา 
เลือกการใชงานของคุณ ไมวาจะเปน งานกัด หรือ งานกลึง  
การใชงานของปุม งานกัด/งานกลึง 
จะสลับไปมาระหวางการต้ังคา สองคานี้

ขั้นถัดไปใหเลือกจํานวนแกนทีต่องการ เม่ือเลือกเสร็จแลว กดปุม 
ENTER บน เคร่ือง

ในกรณีที่จําเปน คุณสามารถเปล่ียนการใชงาน DRO ในภายหลังได 
โดยใช การจัดเตรียมการติดต้ัง ที่อยูภายใต การต้ังคา ตัวนบั

ขณะนี้ ND 780 พรอมแลวสําหรับขอกําหนดของการต้ังค าทีเ่หลือ 
โดยที่เคร่ืองจะอยูในโหมดการทํางาน "สัมบูรณ" แตละแกนที่ทํางานจะมีเคร่ืองหมาย “อางอิง” 
กะพริบถัดจากแกนนัน้ๆ ในหัวขอตอไป "การประเมินผลเครื่องหมายอางอิง" 
จะอธิบายถึงการต้ังคา คุณสมบัตินี้

การประเมินผลเคร่ืองหมายอางองิ
คุณสมบติัประเมินผลเคร่ืองหมายอางอิงของ ND 780 
จะสรางความสัมพนัธโดยอัตโนมัติอีกคร้ังระหว างตําแหนงแกนเล่ือนกับคาทีแ่สดงทีคุ่ณกําหนด
ไวลาสุดโดยการต้ังคาจุดอาง

หากตัวเขารหสัของแกนมีเคร่ืองหมายอางอิง ตัวบงชี้ อางอิง จะกะพริบ 
หลังจากขามเครื่องหมายอางอิงไป ตัวบงชี้จะหยุดกะพริบ 
และตัวบงชี้อางอิงจะเปล่ียนเปนไมกะพริบ 

การทํางานโดยไมมีการประเมินผลเคร่ืองหมายอางองิ
คุณสามารถใชงาน ND 780 ที่ไมมีการขามเครื่องหมายอางอิงไดดวย กดปุม ไมมีอางอิง 
เพื่อออกจากบ็อกซคําส่ังประเมินผลเครื่องหมายอางอิงและทํางานตอ 

คุณสามารถขามผานเครื่องหมายอางอิงไดในภายหลัง 
หากมีความจําเปนทีจ่ะตองกําหนดจุดอาง ซึ่งสามารถสรางขึ้นไดอีกคร้ัง 
หลังจากระบบจายไฟถูกตัดขาด กดปุม ใชอางอิง  
เพื่อทําใหรอบคําส่ังประเมินผลเครื่องหมายอางอิงทํางาน

หากต้ังคาตัวเขารหสัโดยไมมีเคร่ืองหมายอางอิง 
ตัวบงชีอ้างอิงจะไมปรากฏและจุดอางจะสูญหายเม่ือระบบจายไฟถูกปด
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การกดปุมเพื่อสลับการใชคา ใชอางอิง/เลิกใชอางอิง 
ที่ปรากฏในระหวางดําเนินการประเมินผลเคร่ืองหมายอางอิง 
จะทําใหผูปฏบิัติงานสามารถเลือกเคร่ืองหมายอ างอิงเฉพาะบนตัวเขารหัสได 
โดยการดําเนินการดังกลาวเปนส่ิงสําคัญเม่ือใช ตัวเขารหัสกับเครื่องหมายอางอิงที่ตายตัว 
เม่ือกดปุม เลิกใชอางอิง รอบคําส่ังประเมินผลจะหยุดชั่วคราวและเครื่องหมายอางอิงใดๆ 
ที่ถูกขามในขณะทีตั่วเขารหสัเคล่ือนทีจ่ะถูกละเวน เม่ือกดปุม ใชอางอิง 
การดําเนินการประเมินผลจะกลับมาทํางานอีกคร้ังและระบบจะเลือกเคร่ืองหมายอางอิงทีถู่กขา
มถัดไป 

เม่ือสรางเคร่ืองหมายอางอิงสําหรับทุกแกนทีต่องการแลว กดปุม ไมมี อางอิง 
เพื่อยกเลิกการดําเนินการ คุณไมจําเปนตองขามผานเครื่องหมายอางอิงของตัวเขารหสัทุกตัว 
แตใหขามผานเฉพาะแกนที่คุณตองการเทานั้น ถาระบบพบเครื่องหมายอางอิงทั้งหมด ND 780 
จะยอนกลับไปยังหนาจอแสดงผล DRO โดยอัตโนมัติ 

ในการเปดระบบจายไฟประจําวัน ใหเปดระบบจายไฟและกดปุมใดๆ

ขามเคร่ืองหมายอางอิง (โดยไมตองเรียงลําดับ)

กดปุม เลิกใชอางอิง และขามเครื่องหมายอางอิง

เล่ือนตัวเขารหัสไปยังเครื่องหมายอางอิงแบบตายตัวที่ตองการ กดปุม 
ใชอางอิง และขามเคร่ืองหมายอางอิง

 ไมขามเคร่ืองหมายอางอิง และกดปุม ไมมีอางอิง  หมายเหตุ: 
ในกรณีนี้ความสัมพันธระหวางตําแหนงการเล่ือนของแกนและคาทีแ่สดง
จะสูญหาย หลังจากระบบจายไฟถูกตัดขาด

ถาคุณไมขามเคร่ืองหมายอางอิง ND 780 จะไมเก็บคาจุดอาง ซึ่งหมายความวา 
เราจะไมสามารถสรางความสัมพันธอีกคร้ังระหว างตําแหนงแกนเล่ือนกับคาทีแ่ส
ดงหลังจากระบบจายไฟถูกตัด (ปดสวิตช)

วิธีอื่น

วิธีอื่น
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เคร่ือง ND 780 มีโหมดการใชงาน 2 โหมด คือคาจริงและโหมดระยะท่ีตองเคล่ือนท่ี 
โหมดการใชงานคาจริงจะแสดงตําแหนงจริงของเคร ื่องมือ ณ ขณะนี้ 
ซึ่งสัมพันธกับจุดอางที่ใชอยู ในโหมดนี ้
การเคลื่อนที่ทัง้หมดทําไดโดยการเลื่อนเคร่ืองมือจนกระทั่งคาทีแ่สดงบนจอภาพตรงกันกับตําแ
หนงทีกํ่าหนดตามทีต่องการ 
การใชโหมดระยะทีต่องเคล่ือนที่ทําใหคุณเขาสูระยะที่ตองเคล่ือนที่ไดโดยงาย 
โดยการเคล่ือนที่ขามไปเพื่อแสดงคาศูนย เม่ือทํางานภายในโหมดระยะทีต่องเคล่ือนที่ 
คุณสามารถปอนคาพิกัดทีกํ่าหนดในการวดัขนาดแบบคาสัมบรูณ หรือแบบสวนเพิ่ม 

ในขณะทีอ่ยูในโหมดคาจริง ถา ND 780 ถูกต้ังคาสําหรับการใชงานงานกัด 
เฉพาะการชดเชยความยาวเครื่องมือเทานัน้ทีท่ํางาน ในโหมดระยะที่ตองเคล่ือนที ่
จะสามารถใชไดทัง้คาการชดเชยรัศมีและความยาว เพื่อคํานวณระยะของ 
“ระยะทีต่องเคล่ือนที่” ทีต่องใชเพื่อใหถึงตําแหนงทีกํ่าหนดตามที่ตองการ 
โดยสัมพันธกับขอบของเครื่องมือซึ่งใชในการต ัด

หาก ND 780 ถูกต้ังคาสําหรับเครื่องกลึง 
การชดเชยเครื่องมือทั้งหมดจะใชทัง้ในโหมดคาจริงและโหมดระยะทีต่องเคล่ือนที่ 

กดปุมคาจริง/ระยะทีต่องเคล่ือนที่เพื่อสลับไปมาระหวางสองโหมดน้ี 
ในการดูฟงกชันของปุมไมวาจะเปนโหมดคาจร ิง หรือโหมดระยะที่ตองเคล่ือนที ่
จะใชปุมลูกศรซาย/ขวา 

สําหรับงานกลึงมีวธิีการใชงานอยางเร็วสําหรับการควบรวมตําแหนงแกน Z  ในระบบ 3 แกน

จัดเตรียม 
ND 780 มีการจัดประเภทสําหรับการตั้งคาพารามิเตอรการใชงาน 2 แบบ ไดแก จัดเตรียมงาน 
และจัดเตรียมการติดต้ัง 
พารามิเตอรจัดเตรียมงานจะใชเพือ่จัดความตองการใชงานเคร่ืองจักรที่เฉพาะเจาะจงใหเหมาะ
สมสําหรับแตละงาน จัดเตรียมการติดต้ังจะใชเพื อสรางพารามิเตอรตัวเขารหสั การแสดงผล 
และการติดตอส่ือสาร 

คุณสามารถเขาใชเมน ูจดัเตรียมงาน โดยการกดปุ ม จัดเตรียม  เม่ืออยูในเมนจูัดเตรียมงาน 
มีปุมใหเลือกใชดังตอไปนี้:

 จัดเตรียมการติดตั้ง: กดเพื่อเร่ิมตนเขาสูพารามิเตอรจัดเตรียมการติดต้ัง See 
"พารามิเตอรจัดเตรียมการติดต้ัง" on page 87.

 นําเขา/สงออก: กดเพือ่เร่ิมตนการนําเขาหรือการสงออกพาราม ิเตอรการใชงาน See 
"นําเขา/สงออก" on page 31.

 วิธีใช: จะเปดวิธีใชออนไลน
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ในการดูและเปล่ียนพารามิเตอรจัดเตรียมงาน ใหใชปุม ลูกศรขึ้น/ลง  
เพื่อเล่ือนแถบสีไปยังพารามิเตอรที่คุณตองการ และกดปุม ENTER 

หนวย
ฟอรม หนวย ใชสําหรับระบุการแสดงหนวยและรูปแบบที่ตองการ 
ระบบจะเปดขึ้นและใชการต้ังคาเหลานี้ 

 นิ้ว/มม. - คาการวัดตางๆ จะถูกแสดงและปอนในหนวยการวดัทีเ่ลือกในชอง แบบเสนตรง 
เลือกระหวางนิว้หรือมิลลิเมตร โดยการกดปุมนิ้ว/มม.  
คุณสามารถเลือกหนวยวัดโดยการกดปุม นิ้ว/มม.  ไมวาจะเปนในโหมดคาจริง 
หรือระยะทีต่องเคล่ือนที่ 

 องศาทศนิยม หรือ เรเดียน - ชองแบบมุมมีผลตอการแสดงมุมและการปอนคาลงในฟอรม 
เลือกระหวาง องศาทศนิยม หรือ เรเดียน โดยใชปุมนี้

สเกลแฟกเตอร
สเกลแฟกเตอรใชสําหรับการปรับสัดสวนใหใหญข ึ้นหรือเล็กลง 
คาการเคล่ือนที่ของตัวเขารหสัทั้งหมดจะถูกนำมาคูณดวยสเกลแฟกเตอร คาสเกลแฟกเตอร 1.0 
จะสรางชิ้นงานที่มีขนาดเทากับการวัดขนาดบนแบบพิมพ.

 ใชปุมตัวเลขเพื่อปอนคาจํานวนที่มากกวาศูนย ชวงตัวเลขคือ 0.1000 ถึง 10.000 
คุณยังสามารถปอนคาติดลบไดอีกดวย 

 การต้ังคาสเกลแฟกเตอรจะยังคงอยูในรอบของระบบจายไฟ
 เม่ือสเกลแฟกเตอรคือคาอ่ืนนอกจาก 1 สัญลักษณสเกล  

จะปรากฏข้ึนบนหนาจอแสดงแกน 
 ปุม ทํางาน/ไมทํางาน จะใชเพื่อยกเลิกสเกลแฟกเตอรในขณะนัน้
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ตัวคนหาขอบ (การใชงานงานกดัเทาน้ัน)
คาชดเชยของเสนผาศูนยกลางและความยาวของตัวคนหาขอบจะกําหนดในฟอรมนี้ 
ทั้งสองคาอยูในหนวยตามทีร่ะบุไวในฟอรม

 ปุมตัวเลขจะใชเพื่อปอนคาของเสนผาศูนยกลางและความยาว 
คาเสนผาศูนยกลางตองมากกวาศูนย ความยาวเปนคาทีมี่เคร่ืองหมาย (ลบหรือบวก)

 ปุมจะมีเพื่อชี้ใหเหน็หนวยวดัสําหรับการวัดขนาดตัวคนหาขอบ

คาตัวคนหาขอบจะยังคงอยูในรอบของระบบจายไฟ 

แกนเสนผาศูนยกลาง
เลือก แกนเสนผาศูนยกลาง เพื่อกําหนดวาจะใหแกนใดแสดงคารัศมีหรือเสนผาศูนยกลาง 
ทํางาน ชี้ใหเห็นวาตําแหนงแกนจะแสดงเปนคาเสนผาศูนยกลาง เม่ือใชตัวเลือก ไมทํางาน 
ระบบจะไมใชคุณสมบัติรัศมี/เสนผาศูนยกลาง. คุณสมบัติรัศมี/เสนผาศูนยกลางsee page 
80สําหรับการใชงานงานกลึง    

 เล่ือนเคอรเซอรไปทีแ่กนเสนผาศูนยกลางและกด ENTER 
 เคอรเซอรจะอยูในชอง X กดปุม ทํางาน/ไมทํางาน เพื่อเปดหรือปดคุณสมบัติ 

โดยขึ้นอยูกับพารามิเตอรทีคุ่ณตองการสําหรับแกนนั้น
 กดปุม ENTER 

สเกลแฟกเตอร -1.00 จะสรางมิเรอรอิมเมจของช้ินงาน 
คุณสามารถทํามิเรอรและปรับขนาดช้ินงานไดพรอมกัน (see page 65) 
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ดวยคุณสมบัติเอาตพุตคาที่วดัได 
คาตําแหนงการแสดงแกนและการวัดคาการตรวจสอบในปจจุบัน 
สามารถสงผานพอรตอนกุรมได คุณสามารถเปดใชเอาตพุตของตําแหนงทีแ่สดง ณ ขณะนี ้
ผานสัญญาณฮารดแวรภายนอก หรือผานคําส่ัง (Ctrl B) ทีส่งไปยัง ND 780 ผานพอรตอนุกรม

ฟอรมเอาตพุตที่วดัคาไดถูกใชเพื่อกําหนดเอาตพุตขอมูล ระหวางตรวจสอบการทํางานตางๆ วา 
ทํางาน หรือ ไมทํางาน  อีกทั้งยังใชเพื่อกําหนดตัวเลือกหยุดแสดงชั่วขณะ

 การตรวจสอบเอาตพุตขอมูล (งานกัดเทานั้น) - อาจต้ังคาเปนทํางาน หรือไมทํางาน ก็ได 
เม่ือเลือกเปน ทํางาน ขอมูลการวัดจะเอาตพุต เม่ือการใชงานการตรวจสอบเสร็จสมบรูณ

 หยุดแสดงชั่วขณะ - กําหนดใหเปน:

 ไมทํางาน - จอแสดงผลจะไมหยุด ระหวางการแสดงเอาตพุตของคาที่วดัได
 ทํางานพรอมกัน - จอแสดงผลจะหยุด 

ระหวางการแสดงเอาตพุตของคาทีว่ัดไดและยังคงหยุด 
ในขณะที่อินพตุแบบสวิตชชิงยังทํางาน

 หยุดชั่วขณะ - จอแสดงผลจะหยุด แตจะมีการปรับคา 
เม่ือแสดงเอาตพุตของคาทีว่ัดไดทุกคร้ัง

โปรดอางอิงทีห่ัวขอเอาตพุตคาที่วดัไดในค ูมือการใชงานสําหรับขอมูลเก่ียวกับรูปแบบของขอมู
ลเอาตพตุ

ตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพ
ฟอรมตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพ 
จะใชเพื่อต้ังคากราฟแทงซึ่งแสดงอยูภายใตการแสดงของแกนในโหมดคาระยะที่ตองเคล่ือนที่ 
แตละแกนจะมีชวงของแกนเฉพาะของตน

 กดปุม ทํางาน/ไมทํางาน เพือ่ใชงานหรือเร่ิมตนการปอนคาโดยใชปุมตัวเลข 
บ็อกซตําแหนงปจจุบันจะเริ่มตนเคล่ือนทีเ่ม ื่อตําแหนงอยูในชวงทีกํ่าหนด

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

 กดปุม ทํางาน/ไมทํางาน  สําหรับแตละการต้ังคาที่คุณตองการใหแสดง
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นาฬิกาจับเวลาจะแสดง ชั่วโมง (h), นาที (m), วนิาท ี(s) 
การทํางานจะเหมือนนาฬิกาจับเวลาทั่วไปทีแ่สดงเวลาที่ผานไป (นาฬกิาเร่ิมจับเวลาจาก 
0:00:00)

ชอง เวลาที่ผานไป จะแสดงเวลาสะสมรวมของแตละชวง

 กดปุม เร่ิม/หยุด  ชองสถานะจะแสดงขอความ กําลังทํางานอยู  
กดปุมอีกคร้ังเพื่อหยุดเวลาที่กําลังผานไป

 กด ต้ังคาใหม เพือ่ต้ังคาเวลาที่ผานไปใหม 
การต้ังคาใหมจะหยุดนาฬิกาถานาฬกิากําลังทํางานอยู

สวิตชควบคุมแบบรีโมท
สวิตชควบคุมแบบรีโมท จะกําหนดพารามิเตอรเพื่อใหสวิตชภายนอก (แบบสายหอย 
หรือสวิตชที่เทา) สามารถทํางานใดๆ หรือฟงกชันทัง้หมดดังตอไปนี้: เอาตพุตขอมูล, คาศูนย 
และรูถัดไป โปรดอางอิงที่หวัขอที่ II 
สําหรับขอมูลการเชื่อมตอสวิตชควบคุมแบบรีโมทผานอินพุต ตัวคนหาขอบแบบตอสายดิน See 
"การเชื่อมตอเอาตพตุของตัวคนหาขอบและสัญญาณอินพตุ" on page 86

 เอาตพุตขอมูล - เพื่อสงขอมูลตําแหนงออกไปที่พอรตอนุกรม หร ือเพื่อพิมพคาตําแหนง ณ 
ขณะนี้

 คาศูนย - เพือ่ทําใหแกนต้ังแตหนึ่งแกนขึน้ไปเปนคาศ ูนย 
(ถาคุณอยูในโหมดคาระยะทีต่องเคล่ือนที่ จะทําใหคาระยะที่ตองเคล่ือนทีแ่สดงเปนคาศูนย 
ถาอยูในโหมดคาจริงจะทําใหจุดอางเปนคาศูนย)

 รูถัดไป - เพื่อเคล่ือนทีไ่ปที่รูถัดไปภายในรูปแบบ (เชน รูปแบบรู)
 ในขณะที่อยูในชอง เอาตพุตขอมูล กดปุม ทํางาน/ไมทํางาน ไปที ่ทํางาน 

เพือ่สงคาตําแหนงปจจุบนัผานพอรตอนกุรม เม ื่อสวิตชปดอยู
 ในขณะที่อยูในชอง คาศูนย 

ใหกดปุมแกนทีเ่หมาะสมเพื่อเปดหรือปดการตั งคาศูนยของตําแหนงการแสดงแกน 
เม่ือสวิตชปดอยู

 ในขณะที่อยูในชอง รูถัดไป ใหกดปุม  ทํางาน/ไมทํางาน ไปที ่ทํางาน 
เพือ่เคล่ือนไปที่รูถัดไปภายในรูปแบบ

การกดปุมจุดทศนยิมขณะทีอ่ยูในโหมดทํางาน จะหย ุดและเร่ิมนาฬิกาใหม 
การกดปุมศูนยจะรีเซ็ตนาฬิกา
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คุณสามารถปรับคาความสวางของไฟ LCD และความเขมสําหรับคอนโซลนี้ได 
เม่ืออยูในโหมดคาจริง หรือโหมดระยะทีต่องเคล่ือนที ่ปุมลูกศรขึ้น/ลง 
สามารถใชเพื่อปรับคาความเขมของ LCD 
ฟอรมนี้ใชกําหนดคาไทมเอาตเม่ือไมมีการใช งานของการพักหนาจอ

การต้ังคาการพักหนาจอคือระยะเวลาที่ระบบอยู ในสถานะไมมีการใชงาน กอนที่จะปดจอ LCD 
เวลาเม่ือไมมีการใชงานอาจกําหนดเปน 30 ถึง 120 นาท ี
การพักหนาจอสามารถยกเลิกในรอบระบบจายไฟขณะน ั้นได

ภาษา
ND 780 รองรับหลายภาษา ในการเปล่ียนภาษาทีเ่ลือก ให ทําดังนี้:

 กดปุม ภาษา  จนกระทั่งภาษาทีต่องการเลือกปรากฏบนปุมและฟอรม 
 กด ENTER เพือ่ยืนยันการเลือกของคุณ

นําเขา/สงออก
ขอมูลพารามิเตอรการใชงานสามารถนําเขาหรือส งออกผานพอรตอนุกรม 

 กดปุม นําเขา/สงออก ในหนาจอจัดเตรียม 
 ปุม นําเขา และ สงออก มีใหใชงานในหนาจอ ตารางเครื่องมืองานกัด ดวย 
 กดปุม นําเขา 

เพื่อดาวนโหลดขอมูลพารามิเตอรการใชงานหรือตารางเคร่ืองมือจากคอมพิวเตอร
 กดปุม สงออก 

เพื่ออัปโหลดขอมูลพารามิเตอรการใชงานปจจุบันหรือตารางเครื่องมือไปยังคอมพิวเตอร 
 ในการออกจากโปรแกรม กดปุม C
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มีหนาของการเลือกฟงกชันของปุมอยู 3 หนา ใช ปุมลูกศร ซาย/ขวา 
เพื่อเล่ือนเคอรเซอรไปยังแตละหนา ตัวบงช ีหนาในแถบสถานะจะแสดงแนวการวางหนา 
หนาทีมี่สีมืดทบึแสดงถึงหนาที่คุณกําลังอยูในขณะนั้น 
แตละปุมจะมีหนาอางอิงสําหรับขอมูลเพิ่มเต ิม

ตัวบงช้ีหนา
ปุม หนา 1 ฟงกชันของปุม เคร่ืองหมายปุม

วิธีใช เปดคําแนะนําวธิีใชบนหนาจอ (Page 22)

เคร่ืองมือ เปดตารางเครื่องมือ (Page 38สําหรับงานกัด 
และ Page 74 สําหรับงานกลึง)

คาจริง/ 
ระยะท่ีตองเคล่ือนท่ี

สลับการแสดงระหวางโหมดการใชงาน คือ 
คาจริง/ระยะทีต่องเคล่ือนที่ (Page 21)

กําหนด/คาศูนย สลับไปมาระหวางฟงกชันกําหนดคาศูนยต
างๆ ใชกับปุมแกนเฉพาะแตละแกน (Page 
34)

ปุม หนา 2 ฟงกชันของปุม เคร่ืองหมายปุม

จุดอาง เปดฟอรม จุดอาง 
เพือ่กําหนดจุดอางของแตละแกน (Page 45)

คาตน เปดฟอรม คาตน  
คุณสามารถใชฟอรมนีเ้พื่อกําหนดตําแหนงที่
กําหนด นี่คือฟงกชันระยะที่ตองเคล่ือนที ่
(Page 53)

1/2 
(เฉพาะฟงกชันงานกัดเ
ทานั้น)

ใชเพือ่แบงตําแหนงปจจุบันเปนสองสวน 
(Page 59)

คุณสมบัติ เปดฟอรม รูปแบบวงกลม และ 
รูปแบบเสนตรง (Page 62) เปดฟอรม 
งานกัดเอียง และงานกัดโคง (Page 68) 

RX 
(เฉพาะฟงกชันเครื่องก
ลึงเทานัน้)

ปุมนีจ้ะสลับไปมาระหวางการแสดงรัศมีและ
เสนผาศูนยกลาง (Page 80)
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ปุม หนา 3 ฟงกชันของปุม เคร่ืองหมายปุม

จัดเตรียม เปดเมนู จัดเตรียมงาน และใหมีการเขาใชปุม 
จัดเตรียมการติดต้ัง   (Page 26)

ใชอางอิง กดเม่ือพรอมทีจ่ะกําหนดเครื่องหมายอางอิง 
(Page 25)

คํานวณ เปดฟงกชันเครื่องคํานวณ (Page 35)

น้ิว/มม. สลับไปมาระหวางหนวยนิว้และมิลลิเมตร (Page 
27)
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หมวดนี้แสดงรายละเอียดของฟงกชนัของปุมซึ่งเหมือนกัน ไมวา ND 780 
จะถูกต้ังคาสําหรับการใชงานงานกัดหรืองานกลึง

ปุมกําหนดคาศูนย
ปุม กําหนด/คาศูนย คือปุมซึ่งกําหนดผลของการกดปุม แกน 
ปุมนี้คือปุมทีส่ลับการใชงานไปมาระหวาง กําหนด และ คาศูนย 
สถานะปจจุบันจะแสดงใหเห็นในแถบสถานะ

เม่ือสถานะคือ กําหนด และ ND 780 อยูในโหมดคาจริง การเลือกปุมแกนจะเปดฟอรมจุดอาง 
สําหรับแกนทีถู่กเลือก ถา ND 780 อยูในโหมดระยะที่ตองเคล่ือนที ่ฟอรม คาตน จะเปด

เม่ือสภาวะเปนคาศูนย และ ND 780 อยูในโหมด คาจร ิง 
การเลือกปุมแกนจะกําหนดจุดอางสําหรับแกนนั้นใหเปนศูนย ณ ตําแหนงขณะนั้น 
ถาอยูในโหมดระยะทีต่องเคล่ือนที่ คาระยะท ีตองเคล่ือนที่ ณ ขณะนีจ้ะถูกกําหนดใหเปนศูนย

ตัวบงช้ีกําหนด/คาศูนยถา ND 780 อยูในโหมดคาจริงและสถานะของ กําหนด/คาศูนย คือ คาศูนย 
การกดปุมแกนใดๆ จะต้ังคาจุดอาง ณ ขณะนีใ้หมเปนคาศูนย ณ 
ตําแหนงปจจุบันสําหรับแกนนั้น
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เคร่ืองคํานวณของ ND 780 
สามารถใชงานไดอยางครบถวนทั้งดานการคํานวณเลขพื้นฐานไปจนถึงตรีโกณมิติที่ซับซอน 
และการคํานวณรอบตอนาที (RPM)

กดปุม คํานวณ เพื่อเขาสูปุม มาตรฐาน/ตรีโกณ และปุมRPM  ปุม คํานวณ 
จะแสดงอยูที่ฟอรมอินพุตดวย เนือ่งจากอาจมีความจําเปนตองทําการคํานวณ 
ในขณะทีป่อนอินพุตขอมูล 

ฟงกชันตรีโกณมีตัวดําเนินการดานตรีโกณทั้งหมด รวมทัง้คายกกําลังสอง และรากทีส่อง 
เม่ือใดก็ตามทีคุ่ณคํานวณ SIN, COS หรือ TAN ของมุม ใหปอนคามุมเปนอันดับแรก 
แลวกดปุมทีเ่ก่ียวของ 

เม่ือคุณตองการปอนคาที่มีการคํานวณมากกวาหนึง่คร้ังลงในชองตัวเลข 
เคร่ืองคํานวณจะเร่ิมจากการคูณ และการหาร กอนการบวก และการลบ 
ถาคุณปอนคา 3 + 1 / 8 ระบบจะหารคาหนึ่งดวยคาแปดแลวบวกดวยสาม 
ผลลัพธคือ 3.125

คามุมจะใชการเลือกรูปแบบองศาทศนิยม หรือเรเด ียน ณ ขณะนี้
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เคร่ืองคํานวณ RPM ใชสําหรับหาคา RPM (หรือความเร็วการเซาะผิว) 
โดยอางอิงจากเสนผาศูนยกลางของเครื่องมือ (สวนของเครื่องมือ หากเปนงานกลึง) ทีกํ่าหนด 
คาที่แสดงในรูปนีเ้ปนเพียงแคตัวอยางเทาน ั้น 
ตรวจสอบกับคูมือของผูผลิตเคร่ืองมือของคุณเพือ่ตรวจสอบชวงความเร็วแกนของเครื่องมือ

 กด คํานวณ 
 กดปุม RPM เพือ่เปดฟอรม เคร่ืองคํานวณ RPM
 เคร่ืองคํานวณ RPM จะตองใชคาเสนผาศูนยกลางของเคร่ืองมือในการคํานวณ 

ใชปุมตัวเลขบนตัวเครื่อง เพื่อปอนคาเสนผาศูนยกลาง 
คาเสนผาศูนยกลางจะมีคาเร่ิมตนเปนคาเส นผาศูนยกลางเคร่ืองมือในขณะนั้น 
ถาไมมีการปอนคาสุดทายในการจายไฟรอบนี ้ค าเริ่มตนคือ คา 0

 ถาจําเปนตองใชคาความเร็วทีผิ่ว ใหปอนคาโดยใชปุมตัวเลขบนตัวเครื่อง 
เม่ือปอนความเร็วที่ผิวแลว เคร่ืองจะคํานวณ RPM ที่เก่ียวเนื่องกัน

เม่ืออยูในชองความเร็วทีผิ่ว ปุมที่มีอยูจะใชสําหรับเปดวิธีใชออนไลน  
คุณอาจตรวจดูในตารางเพื่อหาชวงความเร็วทีผิ่วทีแ่นะนําสําหรับวตัถุทีจ่ะใชงานบนเครื่อง

 กดปุม หนวย เพื่อใหแสดงหนวยเปนนิ้วหรือเปนมิลลิเมตร
 คุณสามารถปดฟอรม เคร่ืองคํานวณ RPM โดยการกดปุม C ซึ่งจะบนัทกึขอมูลในปจจุบันดวย
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(เฉพาะงานกลึงเทานัน้)

คุณสามารถคํานวณความเรียวไดดวยการปอนคาขนาดจากแบบพิมพ 
หรือดวยการแตะชิ้นงานที่เรียวดวยเคร่ืองมือหรือตัวชี้วัด 

ใชเคร่ืองคํานวณความเรียวเพื่อคํานวณมุมของความเรียว
คาที่ปอน:
สําหรับอัตราสวนความเรียว การคํานวณตองการคา:
 การเปล่ียนแปลงในรัศมีของความเรียว
 ความยาวของความเรียว
สําหรับการคํานวณความเรียวซึง่ใชทัง้เสนผาศูนยกลาง (D1, D2) และความยาวนั้นตองการคา:
 เสนผาศูนยกลางเร่ิมตน
 เสนผาศูนยกลางสุดทาย
 ความยาวของความเรียว

กดปุม คํานวณ 

คุณจะสังเกตเหน็วาการเลือกปุมไดเปล่ียนไป 
และในขณะนี้ไดรวมฟงกชันเครื่องคํานวณความเร ียวไวดวย

การคํานวณมุมความเรียวโดยใชเสนผาศูนยกลางและความยาวระหวาง
นั้น กดปุม ความเรียว: D1/D2/L 
จุดเรียวจุดทีห่นึง่ เสนผาศูนยกลาง 1 
ใหเลือกระหวางการปอนคาจุดหนึง่ดวยการใชปุมตัวเลขแลวกด ENTER, 
หรือการใชเคร่ืองแตะจุดๆ หนึง่แลวกด บันทึก  
ดําเนินการขั้นตอนนี้ซ้ําสําหรับชอง เสนผาศูนย กลาง 2
เม่ือใชปุม หมายเหตุ มุมความเรียวจะไดรับการคํานวณโดยอัตโนมัติ
ในการปอนขอมูลตัวเลข ใหปอนขอมูลในชอง ความยาว แลวกด ENTER  
คามุมความเรียวจะปรากฏในชอง มุม

ในการคํานวณมุมโดยใชอัตราสวนของเสนผาศูนยกลางโดยใชอัตราสวน
ของเสนผาศูนยกลางตอความยาว กดปุมความเรยีว: อัตราสวน 
ใชปุมตัวเลข ปอนคาขอมูลลงในชอง คา 1 และ ค า 2 กด ENTER 
หลังจากการเลือกแตละคร้ัง
คาอัตราสวนที่คํานวณไดและมุมจะปรากฏในชองของคานัน้ๆ

ความยาว D1/D2

อัตราสวนความเรียว
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 ัด I – 3 การใชงานเฉพาะงานกัด
รายละเอียดของฟงกชันของปุม 

ในหมวดนีจ้ะอธิบายการใชงานและฟงกชันของปุมเฉพาะทีใ่ชกับงานกัดเทานั้น 
ฟงกชนัของปุมจะเหมือนกันสําหรับการใชงานท ังของงานกัดหรืองานกลึง

ปุมเคร่ืองมือ  
ปุมจะเปด ตารางเคร่ืองมือ และใหเขาใชฟอรม เคร่ืองมือ 
สําหรับการปอนคาพารามิเตอรเคร่ืองมือ ND 780 สามารถเก็บคาเครื่องมือไดถึง 16 รายการ 
ในตารางเคร่ืองมือ

ตารางเคร่ืองมือ 
ตารางเคร่ืองมือของ ND 780 เปนวิธทีี่สะดวกในการเก็บเครื่องมือและขอมูลจําเพาะทีเ่ก่ียวของ 
เชน เสนผาศูนยกลาง ความยาว หนวยของการวดั (นิว้/มม.) ชนดิของเคร่ืองมือ 
ทิศทางของการหมุน และความเร็ว RPM

ปุมตอไปนี้จะแสดงขึ้น ในขณะที่อยูในฟอรม ตารางเคร่ืองมือ 
หรือในแตละฟอรมขอมูลเครื่องมือแตละชนิด:

ฟงกชัน ปุม

ปุมนี้ใหผูปฏิบติังานสามารถเลือกไดวาจะใชการชดเชยความยาว
เคร่ืองมือทัง้หมดกับแกนใด 
คาเสนผาศูนยกลางของเคร่ืองมือจะถูกใชตอมาเพื่อชดเชยสองแก
นทีเ่หลือ

กดปุมเพื่อเขาสูไฟลวธิีใชที่มีอยู

กดเพื่อปอนคาการชดเชยความยาวเครื่องมือโดยอ ัตโนมัติ 
มีเฉพาะในชองความยาวเครื่องมือเทานัน้

ปุมนี้ใชเปดฟอรม ชนดิเคร่ืองมือ สําหรับการเลือก มีเฉพาะในชอง 
ชนิด
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 ัดนําเขา/สงออก
ขอมูลตารางเครื่องมือสามารถนําเขาหรือสงออกผานพอรตอนกุรม 

 ปุม นําเขา และ สงออก มีใหใชในหนาจอ ตารางเคร่ืองมือ 
 กดปุม นําเขา เพื่อดาวนโหลดตารางเครื่องมือจากคอมพวิเตอร
 กดปุม สงออก เพือ่อัปโหลดตารางเครื่องมือไปยังคอมพิวเตอร 
 ในการออกจากโปรแกรม กดปุม C
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 ัด คุณสมบัติการชดเชยรัศมีเคร่ืองมือ
ND 780 มีคุณสมบติัการชดเชยรัศมีเคร่ืองมือ  
ซึ่งใหคุณปอนคาการวดัขนาดชิ้นงานไดโดยตรงจากแบบเขยีน 
ระยะที่ตองเคล่ือนทีท่ี่แสดงจะไดรับการปรับใหยาวข้ึน (R+) หรือส้ันลง (R–) 
โดยอัตโนมัติตามคาของรัศมีเคร่ืองมือ (สําหรับขอมูลเพิม่เติม See "ปุมคาตน" on page 80)

เคร่ืองหมายแสดงความแตกตางของความยาว ΔL
ถาเครื่องมือ ยาวกวา เคร่ืองมืออางอิง: ΔL > 0 (+)
ถาเครื่องมือ ส้ันกวาเคร่ืองมืออางอิง: ΔL < 0 (-)

การชดเชยความยาวอาจจะถูกปอนคาดวยคาทีท่ราบอยูแลว หรือ ND 780 
อาจจะกําหนดการชดเชยโดยอัตโนมัติ 
ดูตัวอยางการใชตารางเคร่ืองมือเหลานี้สําหร ับขอมูลเพิ่มเติมเก่ียวกับปุม คํานวณความยาว

ความยาวเครื่องมือ คือ ความแตกตางของความยาว ΔL 
ระหวางเครื่องมือและเครื่องมืออางอิง เคร่ืองมืออางอิงแสดงเปน T1  
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 ัดการปอนขอมูลเคร่ืองมือ

 เลือกปุม เคร่ืองมือ 
 เล่ือนเคอรเซอรไปยังเคร่ืองมือที่ตองการและกด ENTER  ฟอรม คําอธิบายเครื่องมือ 

จะปรากฏข้ึน 
 ปอนเสนผาศูนยกลางเคร่ืองมือ
 ปอนคาความยาวของเครื่องมือหรือกด คํานวณความยาว 
 ปอนคาหนวยเคร่ืองมือ (นิ้ว/มม.)
 ปอนชนิดเคร่ืองมือ
 ไมจําเปนตองปอนขอมูลแกนหมุน นอกจากวาไดม ีการติดต้ัง 

อุปกรณควบคุมความเร็วแกนหมุน แลว ถาไดติดต ั้งแลว ใหอางอิงคูมือการใช IOB 49
 กดปุม C เพื่อยอนกลับไปที่ตารางเครื่องมือ กด C เพือ่ออก

การใชตารางเคร่ืองมือ  

ตัวอยาง: การปอนคาความยาวเคร่ืองมือ และเสนผาศูนยกลางลงในตารางเคร่ืองมือ

เสนผาศูนยกลางเคร่ืองมือ 2.00

ความยาวเคร่ืองมือ: 20.000

หนวยเคร่ืองมือ: มม.

ชนิดเคร่ืองมือ: หัวกัดปลายแบน

คุณยังอาจใช ND 780 เพือ่กําหนดความยาวของการชดเชย โปรดดูที่ - วิธีอ่ืน -
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 ัด

กดปุม เคร่ืองมือ  

ตําแหนงเคอรเซอรจะเร่ิมตนที่ฟอรม ตารางเคร ื่องมือ

เล่ือนเคอรเซอรไปทีเ่คร่ืองมือทีคุ่ณตองการกําหนด 
หรือปอนคาเลขทีเ่คร่ืองมือ กดปุม ENTER 

ปอนคาเสนผาศูนยกลางเคร่ืองมือ ตัวอยางเช น (2)

กดปุม ลูกศรลง 

ปอนคาความยาวเคร่ืองมือ ตัวอยางเชน (20)

กดปุม ลูกศรลง 

เปนไปไดที่จะให ND 780 กําหนดคาชดเชย 
วธิีการนี้ใชการแตะจุดปลายของเคร่ืองมือแตละชิ้นกับพืน้ผิวอางอิงรวม 
ส่ิงนี้ทําให ND 780 
กําหนดความแตกตางระหวางความยาวของแตละเคร่ืองมือได

เล่ือนเคร่ืองมือจนกระทัง่ปลายเคร่ืองมือแตะก ับพื้นผิวอางอิง

ขอมูลของ อุปกรณควบคุมความเร็วแกนหมุน 
จําเปนตองใชเม่ือมีการติดต้ังบ็อกซ IOB 49  โปรดอางอิงทีคู่มือการใช IOB 49 
ถาไดติดต้ังอุปกรณแลว

ตารางเคร่ืองมือ

เสนผาศูนยกลางเคร่ืองมือ

ความยาวเคร่ืองมือ

- วิธีอื่น -
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 ัดกดปุม คํานวณความยาว  ND 780 จะคํานวณคาชดเชยทีสั่มพนัธกับผิวนี้

ทําขั้นตอนนีซ้้ําสําหรับเครื่องมือแตละรายการท ี่เพิ่มซึ่งใชพื้นผิวอางอิงเดี
ยวกัน 
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ปอนคาหนวยเคร่ืองมือ (นิว้/มม.) และ

เล่ือนเคอรเซอรไปยังชอง ชนิดเครื่องมือ

กดปุม ชนดิเคร่ืองมือ  เลือกจากสารบัญของเคร่ืองมือ และกด ENTER

เฉพาะชุดเครื่องมือทีใ่ชพื้นผิวอางอิงเดียวกันทีคุ่ณสามารถเปลี่ยนเคร่ืองมือไดโด
ยไมตองต้ังคาจุดอางใหม

หากตารางเครื่องมือมีเคร่ืองมือซึ่งไดกําหนดความยาวไวแลว 
ควรกําหนดพื้นผิวอางอิงเปนอันดับแรกโดยใชเคร่ืองมือหนึง่ในตารางดังกลาว 
หากไมเชนนัน้ 
คุณจะไมสามารถสลับไปมาระหวางเคร่ืองมือใหมและเคร่ืองมือที่มีอยูโดยทีไ่มต
องสรางจุดอางขึน้ใหมได กอนที่จะเพิ่มเครื องมือใหม 
ใหเลือกเคร่ืองมือหนึง่รายการจากตารางเครื่องมือ 
นําเครื่องมือแตะที่พื้นผิวอางอิง แลวกําหนดจุดอางไปที่  0

หนวยเคร่ืองมือ

ชนิดเคร่ืองมือ
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 ัดเรียกตารางเครื่องมือ
กอนที่คุณจะเร่ิมใชงานเครื่องจักร ใหเลือกเคร่ืองมือที่คุณใชจากตารางเครื่องมือ ND 780 
จะนับรวมเอาขอมูลของเคร่ืองมือทีถู่กเก็บไวดวยเม่ือคุณใชการชดเชยเครื่องมือ

เรียกเคร่ืองมือ

กดปุมเครื่องมือ  

ใชปุมลูกศรขึ้น/ลง เล่ือนเคอรเซอรไปยังรายการตัวเลือกเคร่ืองม ือตางๆ 
(1-16) เล่ือนแถบสีมาที่เคร่ืองมือที่คุณตองการ

ตรวจสอบวาไดเรียกเคร่ืองมือที่ถูกตองมาใช แลวกดปุม C เพื่อออก

ปุมจุดอาง  
การต้ังคาจุดอางจะกําหนดความสัมพนัธระหวางตําแหนงแกนและคาที่แสดง

วิธีทีง่ายที่สุดที่จะกําหนดคาจุดอาง คือ ใช ฟงกชนัการตรวจสอบของ ND 780 
โดยไมคํานงึถึงวาคุณจะตรวจสอบชิ้นงานดวยตัวหาตําแหนงขอบหรือเครื่องมือ

แนนอนวาคุณสามารถกําหนดคาจุดอางดวยวธิีปกติโดยการสัมผัสขอบของชิ้นงานทีละจุดดวย
การใชเคร่ืองมือ และปอนคาของตําแหนงเคร่ืองมือเปนคาจุดอางดวยตนเอง 
(ดูตัวอยางในหนาถัดไป)

ตารางจุดอางสามารถเก็บคาจุดอางไดถึง 10 คา โดยสวนใหญ 
ขอมูลนี้จะชวยใหคุณไมตองคํานวณระยะเล่ือนของแกนเม่ือทํางานกับแบบเขียนของชิ้นงานที่ซั
บซอนซึ่งมีจุดอางหลายจุด

เลขท่ีเคร่ืองมือ
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 ัด ตัวอยาง: การต้ังคาจุดอางองิของช้ินงาน  โดยปราศจากการใชฟงกชันตรวจสอบ
เสนผาศูนยกลางเคร่ืองมือ: D = 3 มม.
ลําดับของแกนในตัวอยางนี้: X - Y - Z
การเตรียมการ: กําหนดเครื่องมือที่จะทํางานเปนเครื่องมือซึ่งจะถูกใชกําหนดจุดอาง

 กดปุมจุดอาง 

เคอรเซอรจะอยูในชอง เลขทีจุ่ดอาง

ปอนคาตัวเลขที่จุดอางและกดปุม ลูกศรลง เพื่อไปยังชองของแกน X

สัมผัสชิ้นงานทีข่อบ1 

ปอนคาตําแหนงของศูนยกลางเคร่ืองมือ (X = – 1.5 มม.) และ

กดปุม ลูกศรลง เพือ่เล่ือนไปทีแ่กน Y

สัมผัสชิ้นงานทีข่อบ 2 

ปอนคาตําแหนงของศูนยกลางเคร่ืองมือ (Y = – 1.5 มม.) จากนั้น

กดปุมลูกศรลง

แตะพื้นผิวของชิ้นงาน

ปอนคาตําแหนงของจุดปลายของเครื่องมือ (Z = 0 มม.) สําหรับพิกัด Z-
ของจุดอาง กดปุม ENTER 

การต้ังคาจุดอาง X

การต้ังคาจุดอาง Y

การต้ังคาจุดอาง  Z = + 0
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 ัดฟงกชันการตรวจสอบของการตั้งคาจุดอาง:
ND 780 รองรับการใชตัวคนหาขอบ  HEIDENHAIN Electronic 3D, KT 130 ซึง่เชื่อมตอผาน X10 

โดย ND 780 ยังรองรับตัวคนหาขอบชนิดตอสายดิน ซึ่งเชื่อมตอผาน Phono Jack ขนาด 3.5 มม. 
ที่ดานหลังเคร่ือง ตัวคนหาขอบทั้งสองชนดิทํางานในแบบเดียวกัน 

ฟงกชันของปุมในการตรวจสอบเหลานี้มีดังตอไปนี้

 ขอบของชิ้นงานเสมือนเปนจุดอาง: ขอบ
 แนวเสนศูนยกลางระหวางขอบช้ินงานสองชิ้นแนวเสนศูนยกลาง
 ศูนยกลางของรูหรือกระบอกสูบ: ศูนยกลางวงกลม
ในทกุฟงกชันการตรวจสอบ ND 780 จะนับรวมเอาคาเข็มเสนผาศูนยกลางที่ถูกปอนเขามาดวย

ในการยกเลิกฟงกชันการตรวจสอบในขณะทียั่งทํางานอยู กดปุม C 

การต้ังคาจดุอางดวยตัวคนหาขอบ

ในระหวางฟงกชนัการตรวจสอบ 
การแสดงผลจะหยุดชั่วขณะพรอมกับแสดงตําแหนงที ต้ังของขอบ, 
แนวเสนศูนยกลาง หรือศูนยกลางวงกลม

ในการดําเนินการตรวจสอบ 
ลักษณะเฉพาะของขนาดการตรวจสอบตองถูกปอนคาใน จัดเตรียมงาน 
เปนอันดับแรก (see “พารามิเตอรจัดเตรียมงาน” on page 27)  
ลักษณะเฉพาะของการตรวจสอบยังคงอยูหลังจากระบบจายไฟถูกตัดขาด
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 ัด ตัวอยาง: ตรวจสอบขอบของช้ินงาน และกําหนดมุมเสม ือนเปนจุดอาง
แกนจุดอาง: X = 0 มม.

Y = 0 มม.

พิกัดของจุดอางสามารถกําหนดโดยการตรวจสอบขอบ หรือผิว 
และเก็บคาเหลานั้นเสมือนเปนจุดอาง

กดจุดอาง 

เลือกจุดอางใหม หรือกดปุมลูกศรลง เพื่อเล่ือนไปที่ชองแกน X 

กดปุมตรวจสอบ   

กดปุม ขอบ 

เล่ือนตัวคนหาขอบไปยังชิ้นงาน จนกระทั่งไฟ LED บนตัวคนหาขอบสวาง 

ถอยตัวคนหาขอบออกจากชิ้นงาน

0 เปนคาเร่ิมตนสําหรับพิกัด ปอนคาพิกัดทีต่ องการสําหรับขอบชิ้นงาน 
เชน X = 0 มม. และ

กดปุมลูกศรลง

กดปุม ขอบ 

เล่ือนตัวคนหาขอบไปยังชิ้นงาน จนกระทัง่ไฟ LED บนตัวคนหาขอบสวาง

ถอยตัวคนหาขอบออกจากชิ้นงาน

ตรวจสอบในแกน X 

ปอนคาสําหรับ X = 0

ตรวจสอบในแกน Y 
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0 เปนคาเริ่มตนสําหรับพิกัด ปอนคาพิกัดที่ต องการสําหรับขอบชิ้นงาน 
เชน Y = 0 มม. และ 
กําหนดพิกัดวาเปนจุดอางสําหรับชิ้นงานนี้ 

กดปุม ENTER 

ตัวอยาง: กําหนด แนวเสนศูนยกลางระหวางขอบของช้ินงานสองช้ินงาน 
เสมือนเปนจุดอาง
ตําแหนงของแนวเสนศูนยกลางMถูกกําหนดโดยการตรวจสอบขอบที ่1 และ2 
แนวเสนศูนยกลางจะขนานไปกับแกน Y
พิกัดทีต่องการของแนวเสนศูนยกลาง: X = 0 มม.

กดจุดอาง 

กดปุม ลูกศรลง 

กดตรวจสอบ 

กดแนวเสนศูนยกลาง 

เล่ือนตัวคนหาขอบไปยังขอบชิ้นงาน1 จนกระทั่งไฟ LED 
บนตัวคนหาขอบสวาง

เล่ือนตัวคนหาขอบไปยังขอบชิ้นงาน2 จนกระทั่งไฟ LED 
บนตัวคนหาขอบสวาง ระยะระหวางขอบจะปรากฏในบ็อกซขอความ

ถอยตัวคนหาขอบออกจากช้ินงาน

ปอนคาสําหรับ Y = 0

ระยะเวนระหวางขอบจะปรากฏในบอ็กซขอความ 
เม่ือใชคุณสมบติัการตรวจสอบแนวเสนศูนยกลาง

ตรวจสอบขอบแรกใน X

ตรวจสอบขอบท่ีสองใน X
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ปอนคาพิกัด (X = 0 มม.) 
และสงคาพิกัดเสมือนเปนจุดอางสําหรับแนวเสนศูนยกลางและกด 
ENTER 

ตัวอยาง: ตรวจสอบศูนยกลางของรู ดวยตัวคนหาขอบ และกําหนดจุดอางท่ี 50 มม. 
หางจากศูนยกลางวงกลม
พิกัด X ของศูนยกลางวงกลม: X = 50 มม.
พิกัด Y ของศูนยกลางวงกลม: Y = 0 มม.

กดจุดอาง 

กดปุม ลูกศรลง 

 

กดตรวจสอบ 

กดศูนยกลางวงกลม

เล่ือนตัวคนหาขอบไปทีจุ่ดแรก1บนเสนรอบวงจนกระทั่ง ไฟ LED 
บนตัวคนหาขอบสวาง

ตรวจสอบจุดเพิ่มสองจุดบนเสนรอบวงในลักษณะเดียวกัน 
คําแนะนําเพิ่มเติมจะปรากฏบนหนาจอ ดูบอ็กซคําแนะนํา 
สําหรับเสนผาศูนยกลางทีว่ัด

ปอนคาพิกัดแรก (X = 50 มม.) และ

กดปุม ลูกศรลง 

รับคาเร่ิมตน Y = 0 มม. กด ENTER

ปอนคาสําหรับ X

ปอนคาจุดศูนยกลาง X ท่ี X = 50

ปอนคาจุดศูนยกลาง Y ท่ี Y = 0
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 ัดการตรวจสอบดวยเคร่ืองมือ
แมวาคุณจะใชเคร่ืองมือหรือตัวคนหาขอบแบบท ี่ไมใชไฟฟา เพือ่กําหนดคาจุดอาง 
คุณยังคงสามารถใชฟงกชันการตรวจสอบของ ND 780

การเตรียมการ: กําหนดเครื่องมือที่จะทํางานเปนเคร่ืองมือซึ่งจะถูกใชกําหนดจุดอาง

ตัวอยาง: ตรวจสอบขอบชิ้นงาน และกําหนดขอบเสมือนเปนจุดอาง

แกนจุดอาง: X =0 มม.

เสนผาศูนยกลางเคร่ืองมือ D = 3 มม.

กดจุดอาง 

กดปุม ลูกศรลง จนกระทั่งแถบสวางอยูที่ชอง แกน X

กดปุมตรวจสอบ 

กดปุม ขอบ 
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แตะขอบชิ้นงาน 

เก็บคาตําแหนงของขอบโดยการกดปุม บันทึก  โดยปุม บันทึก 
นีจ้ะมีประโยชนในการกําหนดขอมูลเครื่องมือโดยการแตะชิ้นงานในกรณี
ทีไ่มมีตัวคนหาขอบดวยคาปอนกลับ 
เพื่อหลีกเล่ียงการสูญหายของคาตําแหนงเม่ือถอยเคร่ืองมือออก 
ใหกดปุม บันทกึ เพือ่เก็บคาในขณะทีเ่คร่ืองมือแตะขอบช้ินงาน 
ตําแหนงของขอบที่สัมผัสจะนับรวมเอาเสนผาศูนยกลางของเคร่ืองมือทีใ่
ช (T:1, 2...) เขามาดวย และ ทิศทางสุดทายท่ีเคร่ืองมือเคล่ือนท่ีไป 
กอนหนาการกดปุม บันทกึ  

ถอยเคร่ืองมือจากชิ้นงาน

ปอนพิกัดของขอบ

และ

กด ENTER 

ตรวจสอบใน X

ปอนคาสําหรับ X
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 ัดปุมคาตน  
ฟงกชันคาตนทําใหผูปฏิบัติงานสามารถระบุตำแหนง (เปาหมาย) 
ที่กําหนดสําหรับการเคล่ือนที่ถัดไป ทันทีทีป่อนขอมูลของตําแหนงทีกํ่าหนดใหม 
จอแสดงผลจะสลับไปที่โหมดคาระยะทีต่องเคล่ือนที่ และแสดงระยะระหวางตําแหนง ณ ขณะนี ้
และตําแหนงที่กําหนด 
ในขณะนีผู้ปฏิบติังานเพียงแคยายแทนวางจนกระทัง่จอแสดงผลเปนคาศูนย 
และเคร่ืองมือก็จะอยูตําแหนงที่กําหนดตามที่ต องการ 
คุณสามารถปอนขอมูลที่ต้ังของตําแหนงทีกํ่าหนดคาเสมือนเปนการเคล่ือนที่สัมบูรณจากคาศูน
ย ณ จุดอางขณะนี ้หรือเสมือนเปนการเคล่ือนที สวนเพิ่ม (I) จากตําแหนงปจจุบัน 

การต้ังคาตนยังชวยใหผูปฏิบัติงานสามารถกำหนดวาจะใหดานใดของเครื่องมือทํางานบนเครื่อ
งจักร ณ ตําแหนงที่กําหนด ปุม R+/- ในฟอรม คาตน 
จะกําหนดคาชดเชยซึ่งจะใชในขณะที่เล่ือนเคร่ืองมือ R+ 
แสดงใหทราบวาแนวเสนศูนยกลางของเคร่ืองมือ ณ 
ขณะนี้อยูในทศิทางบวกมากกวาคาขอบของเครื่องมือ R - 
แสดงใหเหน็วาแนวเสนศูนยกลางของเครื่องมืออยูในทศิทางลบมากกวาคาขอบ ณ ขณะนี ้
การใชคาชดเชย R+/- จะปรับคาระยะที่ตองเคล่ือนทีโ่ดยอัตโนมัติ 
เพื่อนับรวมเขากับคาเสนผาศูนยกลางของเคร ื่องมือ

คาตนระยะสัมบูรณ
ตัวอยางเชน: งานกัดบาโดยการเคลื่อนที่ขามไปเพื่อแสดงคาศูนยโดยใชตําแหนงสัมบูรณ 

พิกัดจะถูกปอนคาเปนการวัดขนาดแบบสัมบูรณ; จุดอางคือคาศูนยของชิ้นงาน

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.

ถาคุณตองการเรียกกลับคาตนทีป่อนคาสุดทายสําหรับแกนใดๆ 
ใหกดปุมคาตนและปุมแกน
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 เลือกเคร่ืองมือดวยขอมูลเครื่องมือที่เหมาะสม
 จัดตําแหนงเคร่ืองมือลวงหนาในตําแหนงที่เหมาะสม (เชน X = Y = -20  มม.)
 เล่ือนเคร่ืองมือไปยังระยะลึกของงานกัด

กดปุม คาตน 

กดปุมแกน Y

กดปุม กําหนด/คาศูนย เพื่อใหเคร่ืองอยูในโหมด กําหนด

กดปุมแกน Y

ปอนคาตําแหนงที่กําหนดสําหรับจุดมุม 1:  Y = 20  มม. และ 

เลือกการชดเชยรัศมีเคร่ืองมือ R+ ดวยปุม R+/-  กดปุมจนกระทัง่ R+ 
จะแสดงถัดจากฟอรมแกน

กดปุม ENTER 

เล่ือนไปตามแกน Y จนกระทัง่คาจอแสดงผลเปนศูนย  
ส่ีเหล่ียมจัตุรัสในตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพขณะนีจ้ะอยูก่ึงกลางกล
างระหวางเครื่องหมายรูปสามเหลี่ยมทัง้สองรูป

กดปุม คาตน 

กดปุมแกน X

กดปุม กําหนด/คาศูนย เพื่อใหเคร่ืองอยูในโหมด กําหนด

กดปุมแกน X

- วิธีอื่น -

คาตําแหนงท่ีกําหนด

- วิธีอื่น -
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ปอนคาตําแหนงทีกํ่าหนดสําหรับจุดมุม 2:  X = +30 มม.

เลือกการชดเชยรัศมีเคร่ืองมือ R- ดวยปุมR+/- กดปุมจนกระทัง่ R- 
จะแสดงถัดไปจากฟอรมแกน 

กดปุม ENTER 

เล่ือนไปตามแกน X จนกระทัง่คาจอแสดงผลเปนศูนย  
ส่ีเหล่ียมจัตุรัสในตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพขณะนี้จะอยูก่ึงกลางกล
างระหวางเครื่องหมายรูปสามเหลี่ยมทัง้สองรูป

กดปุม คาตน 

กดปุมแกน Y

กดปุม กําหนด/คาศูนย เพือ่ใหเคร่ืองอยูในโหมด กําหนด

กดปุมแกน Y

คาตําแหนงท่ีกําหนด

- วิธีอื่น -
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ปอนคาตําแหนงที่กําหนดสําหรับจุดมุม 3:  Y = +50 มม.

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

กดปุม ENTER 

เล่ือนไปตามแกน Y จนกระทัง่คาจอแสดงผลเปนศูนย  
ส่ีเหล่ียมจัตุรัสในตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพขณะนีจ้ะอยูก่ึงกลางกล
างระหวางเครื่องหมายรูปสามเหลี่ยมทัง้สองรูป

กดปุม คาตน 

กดปุมแกน X

กดปุม กําหนด/คาศูนย เพื่อใหเคร่ืองอยูในโหมด กําหนด

กดปุมแกน X

ปอนคาตําแหนงที่กําหนดสําหรับจุดมุม 4:  X = +60 มม.

เลือกการชดเชยรัศมีเคร่ืองมือ R+ และกด ENTER 

เล่ือนไปตามแกน X จนกระทัง่คาจอแสดงผลเปนศูนย  
ส่ีเหล่ียมจัตุรัสในตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพขณะนีจ้ะอยูก่ึงกลางกล
างระหวางเครื่องหมายรูปสามเหลี่ยมทัง้สองรูป

คาตําแหนงท่ีกําหนด

- วิธีอื่น -

คาตําแหนงท่ีกําหนด
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 ัดคาตนระยะสวนเพิ่ม
ตัวอยางเชน: การเจาะโดยการเคลื่อนที่ขามไปเพือ่แสดงคาศูนยดวยตําแหนงสวนเพิ่ม

ปอนคาพกัิดในการวัดขนาดสวนเพิ่ม ซึ่งจะแสดงใหเหน็ดังนี้ (และบนหนาจอ) พรอมอักษร I 
นําหนา จดุอางคือคาศูนยของช้ินงาน

รู 1 ที่: X = 20 มม. / Y = 20 มม.
ระยะจากรู 2 ไปยังรู 1: XI = 30 มม. / YI = 30 มม.
ระยะลึกของรู: Z = -12 มม.
โหมดการใชงาน: ระยะที่ตองเคล่ือนที่ 

กดปุม คาตน 

กดปุมแกน X

กดปุม กําหนด/คาศูนย เพือ่ใหเคร่ืองอยูในโหมด กําหนด

กดปุมแกน X

ปอนคาตําแหนงทีกํ่าหนด สําหรับรู 1:  X = 20 มม. 
และตรวจดูใหแนใจวาไมมีการชดเชยรัศมีเคร่ืองมือทํางานอยู 

กดปุม ลูกศรลง  

ปอนคาตําแหนงทีกํ่าหนด สําหรับรู 1:  Y = 20 มม. 
ตรวจดูใหแนใจวาไมมีการชดเชยรัศมีเคร่ืองม ือแสดงอยู  

กดปุม ลูกศรลง 

ปอนคาตําแหนงทีกํ่าหนด สําหรับระยะลึกรู:
Z = -12 มม. กดปุม ENTER 

รูเจาะ 1: เคล่ือนที่ขามแกน  X, Y และ Z 
จนกระทัง่คาจอแสดงผลคือคาศูนย 
ส่ีเหล่ียมจัตุรัสในตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพขณะนี้จะอยูก่ึงกลางกล
างระหวางเครื่องหมายรูปสามเหลี่ยมทัง้สองรูป

ถอยตัวเจาะ

คาตําแหนงท่ีกําหนด

- วิธีอื่น -

คาตําแหนงท่ีกําหนด

คาตําแหนงท่ีกําหนด
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กดปุม คาตน 

กดปุมแกน X

กดปุม กําหนด/คาศูนย เพื่อใหเคร่ืองอยูในโหมด กําหนด

กดปุมแกน X

ปอนคาตําแหนงที่กําหนด สําหรับรู 2:  X = 30 มม.

ทําเครื่องหมายอินพุตของคุณเปนการวดัขนาดสวนเพิ่ม กดปุม I 

กดปุม ENTER 

กดปุมแกน Y

ปอนคาตําแหนงที่กําหนดสําหรับรู 2: Y = 30 มม.

ทําเครื่องหมายอินพุตของคุณเปนการวดัขนาดสวนเพิ่ม กดปุม I 

กด ENTER

เล่ือนไปตามแกน X และ Y จนกระทั่งคาจอแสดงผลเปนศูนย 
ส่ีเหล่ียมจัตุรัสในตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพขณะนีจ้ะอยูก่ึงกลางกล
างระหวางเครื่องหมายรูปสามเหลี่ยมทัง้สองรูป

กดปุม คาตน 

กดปุมแกน Z

คาตําแหนงท่ีกําหนด

- วิธีอื่น -

คาตําแหนงท่ีกําหนด
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กด ENTER (ใชคาตนสุดทายทีป่อน)

รูเจาะ 2: เคล่ือนที่ขามแกน Z จนกระทั่งคาจอแสดงผล คือ ค าศูนย 
ส่ีเหล่ียมจัตุรัสในตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพขณะนี้จะอยูก่ึงกลางกล
างระหวางเครื่องหมายรูปสามเหลี่ยมทัง้สองรูป ถอยตัวเจาะ

ปุม 1/2  
ปุม 1/2  จะใชเพื่อคนหาระยะคร่ึงทาง (หรือจุดก่ึงกลาง) 
ระหวางสองตําแหนงตลอดแกนของชิ้นงานทีถู่กเลือก 
คุณสามารถใชวิธดัีงกลาวไดทั้งในโหมดคาจริง หรือคาระยะทีต่องเคล่ือนที่ 

ตัวอยาง: การคนหาจุดก่ึงกลางตามแนวแกนทีถู่กเลือก

การวัดขนาด X : X = 100 มม.

จุดก่ึงกลาง: 50 มม.

เล่ือนเคร่ืองมือไปยังจุดที ่1

ปุม คาศูนย/กําหนด ตองกําหนดเปนคาศูนย

เลือกปุมแกน X และ

เล่ือนที่ไปยังจุดที ่2

กดปุม 1/2 จากนั้น กดปุมแกน X และเคลื่อนทีจ่นกระทั่งคุณถึงคาศูนย 
นี่คือตําแหนงจุดก่ึงกลาง

คาตําแหนงท่ีกําหนด

คุณสมบัตินี้จะเปลี่ยนตําแหนงจุดอางเม่ืออยู ในโหมดคาจริง 

เล่ือนท่ีไปยังจุดท่ี 1

กําหนดคาแกนเปนศูนยและเล่ือนท่ีไปยังจุดท่ี 2

กด 1/2 และเล่ือนท่ีไปยงัคาศูนย
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 ัด คุณสมบัติ (งานกัด)

การกดปุม คุณสมบัติ จะทําใหสามารถเขาใชคุณสมบติัของงานกัดตางๆ ไดแก รูปแบบวงกลม, 
รูปแบบเสนตรง, งานกัดเอียง, และงานกัดโคง

ND 780 จัดใหมีรูปแบบที่กําหนดไดโดยผูใชหนึง่รูปแบบ เพื่อใชกับแตละคุณสมบัติ 
คุณสามารถเรียกและใชงานรูปแบบจาก DRO ไดทุกเวลาขณะที่ ทํางานอยู

ในขณะทีอ่ยูในตาราง คุณสมบัติงานกัด จะมีปุมตางๆ ดังตอไปนี้ 

คุณสมบติัของรูปแบบวงกลมและ รูปแบบเสนตรงจะใช ในการคํานวณ 
และการกําหนดใหเคร่ืองทํารูปแบบรูตางๆ ที่หลากหลาย 
คุณสมบติังานกัดเอียงและงานกัดโคงชวยใหคุณสามารถทํางานกัดกับพื้นผิวเรียบเอียง 
(งานกัดเอียง) หรือพื้นผิวโคงกลม (งานกัดโคง) ได ดวยการใชเคร่ืองแมนนวล

ฟงกชัน ปุม

กดเพื่อเขาสู ฟอรม การปอนคา รูปแบบวงกลม

กดเพื่อเขาสู ฟอรม การปอนคา รูปแบบเสนตรง

กดเพื่อเขาสู ฟอรม การปอนคา งานกัดเอียง

กดเพื่อเขาสู ฟอรม การปอนคา งานกัดโคง

รูปแบบวงกลม รูปแบบเสนตรง งานกัดเอียง 
และงานกัดโคงทีกํ่าหนดไวแลวจะไดรับการบันท ึกไว เม่ือมีการปด-เปดเคร่ือง
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 ัดรูปแบบวงกลมและเสนตรง (งานกัด)
เนื้อหาในสวนนีอ้ธบิายเก่ียวกับฟงกชันรูปแบบรูของรูปแบบวงกลมและรูปแบบเสนตรง

ในโหมดระยะทีต่องเคล่ือนที่ 
ใหใชปุมเพื่อเลือกฟงกชันรูปแบบรูที่ตองการและปอนคาขอมูลที่จําเปน 
ขอมูลนี้โดยปกติสามารถนํามาจากแบบเขียนชิ้นงาน (เชน ระยะลึกรู , จํานวนของรู เปนตน)

ND 780 จะคํานวณตําแหนงของรูทัง้หมดและแสดงรูปแบบรูดวยภาพบนหนาจอ

เม่ือตองการสรางหรือใชงานรูปแบบที่มีอยูแลว ใหกดปุม คุณสมบัติ  กดเลือกรูปแบบรูทีต่องการ 
ปอนขอมูลใหม หรือใชขอมูลที่มีอยู ดวยการกดปุม ENTER บนตัวเคร่ือง

ปุมท่ีใชกับฟอรมการปอนขอมูล:

ปุมสําหรับการใชโปรแกรม:
ปุมตอไปนี้จะแสดงขึ้น ระหวางใชงานโปรแกรม

ฟงกชัน ปุม

กดเพื่อเลือกรูปแบบรู

กดเพื่อไปยังรูกอนหนา

กดเพื่อใชตําแหนงเครื่องมือปจจุบัน

กดเพื่อใชคุณสมบัติการคํานวณภายในฟอรม

กดเพื่อดูขอมูลเพิ่มเติมเก่ียวกับคุณสมบัติงานกัด 

ฟงกชัน ปุม

กดเพื่อไปยังรูกอนหนา

กดเพื่อเล่ือนไปยังรูถัดไปดวยตนเอง

กดเพื่อส้ินสุดการเจาะ

กดเพื่อสลับระหวางหนาจอของ DRO แบบสวนเพิ่ม, DRO 
แบบคาสัมบูรณ และเสนโครงราง
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 ัด ปุมรูปแบบวงกลม   
ขอมูลทีจ่ําเปน:

 ชนดิรูปแบบ (เต็มหรือสวนตัด)
 รู (จํานวน)
 ศูนยกลาง (ศูนยกลางของรูปแบบวงกลมในระนาบของรูปแบบ)
 รัศมี (กําหนดรัศมีของรูปแบบวงกลม)
 มุมเร่ิมตน (มุมของรูแรกในรูปแบบ) มุมเร่ิมตน คือมุมระหวางแกนอางอิงมุมศูนยและรูแรก
 มุม Step (ตัวเลือก: คานีน้ํามาใชเฉพาะกับการสรางสวนตัดวงกลม) - มุม Step 

คือมุมระหวางรู
 มุม Step แบบลบ ทําใหสวนตัดสามารถขามผานไดในทศิทางตามเขม็นาฬิกา
 ระยะลึก (ระยะลึกเปาหมายสําหรับการเจาะในแกนเครื่องมือ)
ND 780 คํานวณพิกัดของรูซึ่งคุณจะเล่ือนไปไดโดยงายดวยการขามไปเพื่อแสดงคาศูนย

ตัวอยาง: ปอนคาขอมูลและเจาะรูตามรูปแบบวงกลม

รู (จํานวน ): 4

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

รัศมีวงกลมของสลัก: 5 มม.

มุมเร่ิมตน: (มุมระหวางแกน X และรูแรก): 25°

ระยะลึกของรู: Z = -5 มม.
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 ัดข้ันตอนท่ี 1: ปอนขอมูล

กดปุม คุณสมบัติ 

กดปุมรูปแบบวงกลม 

ปอนคาชนิดของรูปแบบวงกลม (เต็ม) เล่ือนเคอรเซอรไปที่ชองถัดไป

ปอนคาจํานวนรู (4) 

ปอนคาพิกัด X และ Y ของศูนยกลางวงกลม

(X = 10), (Y = 15) เล่ือนเคอรเซอรไปทีช่องถัดไป

ปอนคารัศมีของรูปแบบวงกลม (5)

ปอนคามุมเร่ิม (25°) 

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

ชนิดรูปแบบ

รู

ศูนยกลางวงกลม

รัศมี

มุมเร่ิมตน

มุม Step
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ปอนคาระยะลึกหากตองการ ระยะลึกของรูเปนตัวเลือก 
และอาจจะเวนวางไวได ถาไมมีความจําเปน 

กด ENTER 

การกดปุม ดู จะสลับไปมาระหวางสองมุมมองของรูปแบบ 
(แสดงดวยภาพ DTG และคาจริง)

ข้ันตอนท่ี 2: เจาะรู

เล่ือนไปยังรู:

เล่ือนไปตามแกน X และ Y จนกระทั่งคาจอแสดงผลเปนศูนย

เจาะรู:

เล่ือนเคร่ืองมือไปจนหนาจอแสดงคาศูนยในแกนเครื่องมือ

หลังจากการเจาะถอยตัวเจาะรูในแกนเครื่องมือ

 กดปุม รูถัดไป  

ทําการเจาะรูที่เหลือตอไปดวยวิธีเดียวกัน

เม่ือรูปแบบเสร็จสมบูรณ กดปุม END 

ระยะลึก
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 ัดรูปแบบเสนตรง
ขอมูลที่จําเปน:

 ชนิดของรูปแบบเสนตรง (แถวลําดับ หรือแบบเฟรม)
 รูที่ 1 (รูที่ 1 ของรูปแบบ)
 รูตอแถว (จํานวนรูในแตละแถวของรูปแบบ)
 ระยะเวนรู (ระยะเวนหรือคาชดเชยระหวางแตละรูในแถว)
 มุม (มุมหรือการหมุนของรูปแบบ)
 ระยะลึก (ระยะลึกเปาหมายสําหรับการเจาะในแกนเครื่องมือ)
 จํานวนแถว (จํานวนแถวในรูปแบบ)
 ระยะเวนของแถว (ระยะเวนระหวางแตละแถวของรูปแบบ)

ตัวอยาง: ปอนขอมูลและเจาะรูปแบบเสนตรง
ชนิดของรูปแบบ: แถวลําดับ

พิกัด X แรกของรู: X = 20 มม.

พิกัด Y แรกของรู: Y = 15 มม.

จํานวนรูตอแถว: 4

ระยะเวนรู: 10 มม.

มุมเอียง: 18°

ระยะลึกรู: -2

จํานวนแถว: 3

ระยะเวนของแถว: 12 มม.

คุณสามารถทํา มิเรอรรูปแบบเสนตรงได โดยการปอนคาระยะเวนที่เปนลบ 
และสามารถหมุนรูปแบบเสนตรงไดโดยการกําหนดมุมใหเปน 180° 
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 ัด ข้ันตอนท่ี 1: ปอนขอมูล

กดปุม คุณสมบัติ 

กดปุมรูปแบบเสนตรง 

ปอนคาชนิดของรูปแบบ (ตามลําดับ) เล่ือนเคอรเซอรไปทีช่องถัดไป

ปอนคาพิกัด X และ Y (X = 20) (Y = 15) เล่ือนเคอรเซอรไปที่ชองถัดไป

ปอนคาจํานวนรูตอแถว (4) เล่ือนเคอรเซอรไปที่ชองถัดไป

ปอนคาระยะเวนรู (10) 

ปอนคามุมเอียง (18°)

ชนิดรูปแบบ

รูแรก x และ y

จํานวนรูตอแถว

ระยะเวนของรู

มุม
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 ัด

ปอนคาระยะลึกเม่ือตองการ (-2) ระยะลึกของรูเปนตัวเลือก 
และอาจจะเวนวางไวได

ปอนคาจํานวนแถว (3)

ปอนคาระยะเวนระหวางแถว

กด ENTER 

กดปุม ด ู เพื่อดูการแสดงผลดวยภาพ

ข้ันตอนท่ี 2: เจาะรู

เล่ือนไปยงัรู:

เจาะรู:

เล่ือนเคร่ืองมือไปจนหนาจอแสดงคาศูนยในแกนเครื่องมือ

หลังจากการเจาะถอยตัวเจาะรูในแกนเครื่องมือ

กดปุม รูถัดไป  

ทําการเจาะรูที่เหลือตอไปดวยวธิีเดียวกัน

เม่ือรูปแบบเสร็จสมบรูณ กดปุม END 

ระยะลึก

จํานวนแถว

ระยะเวนของแถว
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 ัด งานกัดเอยีงและงานกัดโคง (งานกัด)
เนื้อหาในสวนนีอ้ธิบายเก่ียวกับคุณสมบติัตางๆ สําหรับงานกัดเอียงและงานกัดโคง 
คุณสมบติัเหลานีช้วยใหคุณสามารถทํางานกัดกับพื้นผิวเรียบเอียง (งานกัดเอียง) 
หรือพื้นผิวโคงกลม (งานกัดโคง) ไดดวยการใชเคร่ืองแบบ กําหนดเอง

ในการเขาใชงานตารางงานกัดเอียงหรืองานกัดโค ง ใหกดปุม คุณสมบัติ จากนั้น กดปุม 
งานกัดเอียง หรือ งานกัดโคง เพื่อเปดฟอรม การปอนคา งานกัด ที่เก่ียวของ

เม่ือตองการสรางหรือใชงานรูปแบบทีมี่อยูแลว ใหกดปุม คุณสมบัติ  
กดปุมของรูปแบบงานกัดเอียง หรือ งานกัดโคงท ีตองการ ปอนขอมูลใหม หรือใชขอมูลทีมี่อย ู 
ดวยการกดปุม ENTER บนตัวเครื่อง

ปุมท่ีใชกับฟอรมการปอนขอมูล:

ปุมสําหรับการใชโปรแกรม:

ปุมตอไปนี้จะแสดงขึ้น ระหวางใชงานโปรแกรม

ฟงกชัน ปุม

กดปุมเพื่อเลือกระนาบงานกัด

กดเพื่อใชคุณสมบัติการคํานวณภายในฟอรม

กดเพื่อดูขอมูลเพิม่เติมเก่ียวกับคุณสมบัติงานกัด 

กดเพื่อใชตําแหนงเคร่ืองมือปจจุบัน

ฟงกชัน ปุม

กดเพื่อเลือก DRO แบบสวนเพิม่ 
มุมมองเสนโครงรางของคุณสมบติั หรือ DRO แบบคาส ัมบูรณ

กดปุมนีเ้พื่อไปยังการผานขั้นกอนหนา

กดปุมนีเ้พื่อไปยังการผานขั้นถัดไป

กดเพื่อส้ินสุดการดําเนนิการงานกัด
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 ัดปุม งานกัดเอยีง

ขอมูลที่จําเปน:

 ระนาบ: แกนทีเ่คร่ืองมือจะเคล่ือนทีไ่ป
 จุดเร่ิม: จุดเร่ิมตนของเสน
 จุดส้ินสุด: จุดปลายของเสน
 Step: ระยะ (แบบเลือกได) ที่เคร่ืองมือเคล่ือนที่ระหวาง การตัดแตละครั้ง
 คุณสามารถกําหนดเสนทางการตัดไดทัง้ในทิศทางบวกหรือลบได 

โดยวิธีการกําหนดจุดเร่ิมและจุดส้ินสุด
ข้ันตอนท่ี 1: ปอนขอมูล

กดปุม งานกัดเอียง เพื่อเปดฟอรมและปอนขอมูล

กดปุม ระนาบ ซ้ําๆ กัน จนกระทัง่ระนาบที่ถูกตองแสดงขึน้ 
พรอมกับภาพของระนาบ

ปอนระยะพิกัดของจุดเร่ิมหรือกด บนัทกึ 
เพื่อกําหนดระยะพิกัดใหกับตําแหนงปจจุบนั

ปอนระยะพิกัดของจุดส้ินสุด หรือกด บนัทกึ 
เพื่อกําหนดระยะพิกัดใหกับตําแหนง ปจจุบัน

ปอนขนาดของ Step (เลือกได) คานี้คือความลึกของการตัด 
สําหรับการผานแตละคร้ัง ตามเสน

การเลือกระนาบ

จุดเร่ิม

จุดส้ินสุด

Step
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กดปุม ENTER บนตัวเคร่ือง เพื่อเร่ิมงานกัดผิว 

กดปุม C บนตัวเครื่อง 
เพื่อออกจากคุณสมบัติและบันทึกคาสําหรับการใช งาน ในอนาคต 

กดปุม ENTER บนตัวเคร่ือง หนาจอจะเปล่ียนมาเปนมุมมอง DRO 
แบบสวนเพิ่มและจะแสดงระยะสวนเพิ่มจากจุดเริ ม 

เล่ือน ไปที่จุดเร่ิมและทําการตัดขั้นแรก หรือการผานขั้นแรกทั่วพืน้ผิว

กดปุม ผานขั้นถัดไป เพื่อดําเนนิการตอไปยัง Step ถัดไปในเสนโครงราง

การแสดงสวนเพิม่จะแสดงระยะจากการผานขั้นถัดไปไปตามแนวเสน

กดปุม C บนตัวเครื่อง 
เพื่อออกจากคุณสมบัติและบันทึกคาสําหรับการใช งาน ในอนาคต 

ปอนรูปแบบ (ตัวเลือก)

การดําเนินการของรูปแบบ

ขนาด Step (การตัด) จะปอนหรือไมก็ได หากมีคาเปนศูนย 
ผูปฏิบัติงานจะตองตัดสินใจในระหวางปฏิบติังานวาจะเล่ือนเคร่ืองมือระหวาง 
Step เปนระยะเทาใด

ฟอรมของ รูปแบบ และรายการของฟอรมจะไดรับการบนัทึกไว เม่ือมีการปด-
เปดเคร่ือง



ND 780 71

I –
 3

 ก
าร
ใช

 งา
นเ
ฉพ

าะ
งา
นก

 ัดปุม งานกัดโคง
ขอมูลที่จําเปน:

 ระนาบ: แกนทีเ่คร่ืองมือจะเคล่ือนทีไ่ป
 จุดศูนยกลาง: ตําแหนงของจุดศูนยกลางของเสนโคง
 จุดเร่ิม: จุดเร่ิมตนของเสนโคง
 จุดส้ินสุด: จุดปลายของเสนโคง
 Step: ระยะ (แบบเลือกได) ที่เคร่ืองมือเคล่ือนที่ระหวาง การผานแตละคร้ัง

ข้ันตอนท่ี 1: ปอนขอมูล

กดปุม งานกัดโคง เพือ่เปดฟอรมและปอนขอมูล

กดปุม ระนาบ ซ้ําๆ กัน จนกระทัง่ระนาบที่ถูกตองแสดงขึน้ 
พรอมกับภาพของระนาบ

ปอนคาพิกัดของจุดศูนยกลางหรือกด บนัทกึ 
เพื่อกําหนดคาพิกัดใหกับตําแหนงปจจุบนั

ปอนคาพิกัดของจุดเร่ิมหรือกด บนัทกึ 
เพื่อกําหนดคาพิกัดใหกับตําแหนงปจจุบนั

ปอนคาพิกัดของจุดส้ินสุด หรือกด บนัทกึ 
เพื่อกําหนดคาพิกัดใหกับตําแหนงปจจุบนั

ปอนขนาดของ Step (เลือกได) คานี้คือความลึกของการตัด 
สําหรับการผานแตละคร้ัง ตามเสน

คุณสามารถกําหนดความโคงของเสนโคงไดถึง 180° 
คุณสามารถกําหนดเสนทางการตัดได โดยการกําหนดจุดเร่ิมและจุดส้ินสุด

การเลือกระนาบ

จุดศูนยกลาง

จุดเร่ิม

จุดส้ินสุด

Step
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กดปุม ENTER บนตัวเคร่ือง เพื่อเร่ิมงานกัดผิว 

กดปุม C บนตัวเครื่อง 
เพื่อออกจากคุณสมบัติและบันทึกคาสําหรับการใช งาน ในอนาคต 

กดปุม ENTER บนตัวเคร่ือง หนาจอจะเปล่ียนมาเปนมุมมอง DRO 
แบบสวนเพิ่มและจะแสดงระยะสวนเพิ่มจากจุดเริ ม 

เล่ือน ไปที่จุดเร่ิมและทําการตัดขั้นแรก หรือการผานขั้นแรกทั่วพืน้ผิว

กดปุม ผานขั้นถัดไป เพื่อดําเนนิการตอไปยัง Step ถัดไปในเสนโครงราง

การแสดงสวนเพิม่จะแสดงระยะจากการผานขั้นถัดไปไปตามแนวเสน
โคง

กดปุม C บนตัวเครื่อง 
เพื่อออกจากคุณสมบัติและบันทึกคาสําหรับการใช งาน ในอนาคต 

ปอนรูปแบบ (ตัวเลือก)

การดําเนินการของคุณสมบัติรูปแบบ

ขนาด Step (การตัด) จะปอนหรือไมก็ได หากมีคาเปนศูนย 
ผูปฏิบัติงานจะตองตัดสินใจในระหวางปฏิบติังานวาจะเล่ือนเคร่ืองมือระหวาง 
Step เปนระยะเทาใด

ฟอรมของงานกัดโคง และรายการของฟอรมจะไดรับการบนัทกึไว เม่ือมีการปด-
เปดเคร่ือง



ND 780 73

I –
 3

 ก
าร
ใช

 งา
นเ
ฉพ

าะ
งา
นก

 ัด

 ในการกัดไปตามเสนโครงราง ใหเล่ือนแกนทั้งสองในแตละ Step เล็กๆ รักษาตําแหนง X,Y 
ใหใกลกับศูนย (0.0) มากที่สุด
 หากไมมีการระบุขนาด Step การแสดงสวนเพ่ิมจะแสดงระยะจากจุดท่ีอยูใกลท่ีสุดบนเสนโคงน้ันเสมอ

 กดปุม มุมมอง เพื่อสลับไปยังหนาจอทั้งสามหนาจอที่มีอยู (DRO แบบสวนเพิ่ม, เสนโครงราง 
และ DRO แบบคาสัมบูรณ)
 มุมมองเสนโครงรางจะแสดงตําแหนงของเคร่ืองมือท่ีสมัพันธกับผิวงานกัด 

เม่ือครอสแชรซ่ึงแสดงถงึเครื่องมืออยูบนเสนซ่ึงแสดงถึงพ้ืนผิว แสดงวาเครื่องมืออยูในตำแหนงท่ีถูกตอง 
ครอสแชรของเคร่ืองมือจะคงท่ีอยูในตําแหนงกึ งกลางของกราฟ เม่ือแทนเคลื่อนท่ี 
เสนผิวดงักลาวจะเคลื่อนตามไปดวย

 กดปุม ส้ินสุด เพื่อออกจากการดําเนนิการงานกัด 

เคร่ืองจะใชการชดเชยรัศมีของเครื่องมือตามคารัศมีของเครื่องมือปจจุบัน 
หากการเลือกระนาบเก่ียวของกับแกนเคร่ืองมือ 
เคร่ืองจะสันนิษฐานวาจุดปลายของเครื่องมือมีปลายโคง

เคร่ืองจะใชทิศการชดเชยเครื่องมือ (R+ หรือ R-) ตามตําแหนงเคร่ืองมือ 
ผูปฏบิัติงานจะตองเล่ือนเคร่ืองมือไปตามผิวโครงรางจากทิศทางที่เหมาะสมเพื่อ
ใหเกิดการชดเชยเครื่องมืออยางถูกตอง
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ล ึง I – 4 การใชงานเฉพาะงานกลึง
รายละเอียดฟงกชันปุม

เนื้อหาในสวนนีจ้ะอธิบายการใชงานและฟงกชนัของปุมเฉพาะกับการใชงานงานกลึงเทานั้น 
ไมวา ND 780 จะถูกต้ังคาสําหรับการใชงานงานกัดหรืองานกลึง 
ฟงกชนัของปุมซึ่งเหมือนกันไดอธิบายไวต้ังแตหนาPage 34 

ไอคอนท่ีแสดงเฉพาะงานกลึง

ปุมเคร่ืองมือ  
ND 780 สามารถเก็บการวดัขนาดคาชดเชยไดถึง 16 เคร่ืองมือ 
เม่ือคุณเปล่ียนชิ้นงานและสรางจุดอางใหม 
เคร่ืองมือทัง้หมดจะอางอิงจากจุดอางใหมโดยอัตโนมัติ

กอนที่คุณจะสามารถใชเคร่ืองมือ คุณตองปอนค าชดเชยของเคร่ืองมือเสียกอน 
(ตําแหนงขอบตัด) การชดเชยเครื่องมือสามารถกําหนดโดยใชคุณสมบติั เคร่ืองมือ/กําหนด หรือ 
บันทึก/กําหนด

ถาคุณวดัเคร่ืองมือของคุณโดยใชตัวต้ังคาตนเคร่ืองมือ คุณสามารถปอนคาชดเชยไดโดยตรง 

การเขาใชเมนูตารางเคร่ืองมือ:

กดปุมเครื่องมือ  

เคอรเซอรจะเร่ิมตนทีช่อง ตารางเครื่องมือ

เล่ือนไปยังเคร่ืองมือที่คุณตองการจะกําหนด กดปุม ENTER 

ฟงกชัน ไอคอนท่ีแสดง

ไอคอนนี้จะแสดงใหทราบวา คาทีป่รากฏอยูคือเสนผาศูนยกลาง 
หากไมมีไอคอนแสดงวา คาทีแ่สดงคือคารัศมี Ø

ตารางเคร่ืองมือ
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ล ึงการใชตารางเคร่ืองมือ  
ตัวอยาง: การปอนคาชดเชยลงในตารางเครื่องมือ

เคร่ืองมือ/กําหนด (การต้ังคาชดเชยเคร่ืองมือ)
คุณสามารถใชงาน เคร่ืองมือ/กําหนด 
เพื่อกําหนดคาชดเชยเคร่ืองมือโดยใชเคร่ืองมือเม่ือทราบเสนผาศูนยกลางของช้ินงาน

แตะเสนผาศูนยกลางทีท่ราบในแกน X

กดปุมเครื่องมือ   เล่ือนไปที่เคร่ืองมือทีต่องการ

กดปุม ENTER 

เลือกปุมแกน (X) 

ปอนคาตําแหนงจดุปลายของเคร่ืองมือ เชน X=Ø 20 มม.

โปรดตรวจดูวา ND 780 อยูในโหมดแสดงเสนผาศูนยกลาง (Ø) 
ถาคุณปอนคาเสนผาศูนยกลาง

แตะผิวหนาชิ้นงานดวยเคร่ืองมือ

เล่ือนเคอรเซอรไปที่แกน Z

กําหนดการแสดงตําแหนงสําหรับจุดปลายเครื่องมือท ี่คาศูนย Z=0 กดปุม 
ENTER 
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ล ึง ฟงกชัน บันทึก/กําหนด (การต้ังคาชดเชยเคร่ืองม ือ)
ฟงกชนับันทึก/กําหนด สามารถใชเพื่อกําหนดคาชดเชยเครื่องมือ 
เม่ือเครื่องมือทํางานอยูกับโหลด และไมทราบเส นผาศูนยกลางของชิ้นงาน

ฟงกชนั บันทกึ/กําหนด จะมีประโยชนเม่ือมีการหาขอมูลเคร่ืองมือโดยการแตะชิ้นงาน 
เพื่อหลีกเล่ียงการสูญหายของคาตําแหนงเม่ือถอยเคร่ืองมือออกเพื่อวัดชิ้นงาน 
คุณสามารถเก็บคานีไ้ดโดยการกด บันทึก

ในการใชฟงกชัน บนัทกึ/กําหนด:

กดปุมเครื่องมือ   เลือกเคร่ืองมือที่ตองการ และกดปุม ENTER 

เลือกปุมแกน X

กลึงแกน X ใหมีเสนผาศูนยกลางตามที่กําหนด

กดปุม บันทึก ในขณะทีเ่คร่ืองมือยังคงทําการกลึงอยู

ถอยเคร่ืองจากตําแหนงขณะนั้น

ปดตัวแกนหมุนแลววดัเสนผาศูนยกลางของช้ินงาน

ปอนคาเสนผาศูนยกลางหรือรัศมีทีจ่ะวดั ตัวอยางเชน 15 มม. และกด 
ENTER 

โปรดตรวจดูวา ND 780 อยูในโหมดแสดงเสนผาศูนยกลาง (Ø) 
ถาคุณปอนคาเสนผาศูนยกลาง
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ล ึงนําเขา/สงออก
ขอมูลตารางเครื่องมือสามารถนําเขาหรือสงออกผานพอรตอนกุรม 

 ปุม นําเขา และ สงออก มีใหใชในหนาจอ ตารางเคร่ืองมือ 
 กดปุม นําเขา เพื่อดาวนโหลดตารางเครื่องมือจากคอมพวิเตอร
 กดปุม สงออก เพือ่อัปโหลดตารางเครื่องมือไปยังคอมพิวเตอร 
 ในการออกจากโปรแกรม กดปุม C

ปุมจุดอาง  

See "ปุมจุดอาง" on page 45สําหรับขอมูลพื้นฐาน  
การต้ังคาจุดอางจะกําหนดความสัมพนัธระหวางตําแหนงแกนและคาที่แสดง 
สําหรับการใชงานเคร่ืองกลึงสวนใหญจะมีเพียงจุดอางแกน X เพียงหนึง่แกน นัน่ก็คือ 
ศูนยกลางของตัวยึด แตการกําหนดจุดอางเพิ่มเต ิมสําหรับแกน Z อาจมีประโยชนในการทํางาน 
ตารางสามารถเก็บคาจุดอางไดถึง 10 คา วธิีที่งายทีสุ่ดทีจ่ะกําหนดจุดอาง คือ 
การแตะชิ้นงานที่เสนผาศูนยกลางหรือตําแหนงทีท่ราบคาแลว 
จากนั้นปอนคาขนาดนัน้เปนคาซึ่งจอแสดงผลควรจะแสดง

ตัวอยาง: การตั้งคาจดุอางอิงช้ินงาน

ลําดับของแกนในตัวอยางนี:้ X - Z

การเตรียมการ:

เรียกขอมูลของเคร่ืองมือโดยการเลือกเคร่ืองม ือทีคุ่ณจะใชเพื่อแตะชิ้นงาน

กดปุมจุดอาง 

เคอรเซอรจะอยูในชองเลขทีจุ่ดอาง 

ปอนคาตัวเลขที่จุดอางและกดปุม ลูกศรลง เพือ่ไปยังชองของแกน X
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ล ึง สัมผัสชิ้นงานทีข่อบ 1 

ปอนคาเสนผาศูนยกลางของชิ้นงาน ณ จุดนั้น

โปรดตรวจดูวา ND 780 อยูในโหมดแสดงเสนผาศูนยกลาง (Ø) 
ถาคุณปอนคาเสนผาศูนยกลาง 

กดปุม ลูกศรลง เพือ่เล่ือนไปทีแ่กน Z

แตะผิวชิ้นงานที่จุด 2

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

กดปุม ENTER 

การต้ังคาจุดอาง X

การต้ังคาจุดอาง Z
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ล ึงการต้ังคาจดุอางโดยใชฟงกชัน บันทึก/กําหนด
ฟงกชัน บนัทกึ/กําหนด จะมีประโยชนสําหรับการต้ังคาจดุอาง เม่ือเครื่องมืออยูตํ่ากวาชิ้นงาน 
และไมทราบเสนผาศูนยกลางของชิ้นงาน

ในการใชฟงกชัน บนัทึก/กําหนด:

กดปุมจุดอาง 

เคอรเซอรจะอยูในชองเลขทีจุ่ดอาง 

ปอนคาตัวเลขที่จุดอางและกดปุม ลูกศรลง เพือ่ไปยังชองของแกน X

กลึงแกน X ใหมีเสนผาศูนยกลางตามทีกํ่าหนด

กดปุม บันทึก ในขณะทีเ่คร่ืองมือยังคงทําการกลึงอยู

ถอยเครื่องจากตําแหนงขณะนั้น

ปดตัวแกนหมุนแลววดัเสนผาศูนยกลางของชิ้นงาน

ปอนคาเสนผาศูนยกลางที่จะวัด ตัวอยาง เชน 15 มม. และกด ENTER 

โปรดตรวจดูวา ND 780 อยูในโหมดแสดงเสนผาศูนยกลาง (Ø) 
ถาคุณปอนคาเสนผาศูนยกลาง
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ล ึง ปุมคาตน  
ฟงกชนัของปุม คาตน ไดอธิบายไวกอนหนาน ี้แลวในคูมือเลมนี้ (See "ปุมคาตน" on page 53) 
คําอธิบายและตัวอยางในหนาเหลานัน้สําหรับใชกับงานกัด 
คําอธิบายพื้นฐานเหลานั้นจะเหมือนกันสําหรับการใชงานงานกลึง แตมีขอยกเวน 2 ประการ คือ  
การชดเชยเสนผาศูนยกลางเครื่องมือ (R+/-) และรัศมี เทียบกับ อินพุตของเสนผาศูนยกลาง  

การชดเชยเสนผาศูนยกลางเครื่องมือจะไมใชก ับงานกับเครื่องมืองานกลึง 
ดังนัน้จะไมมีฟงกชนันี้ในขณะที่คุณกําหนดคาตนสําหรับงานกลึง 

ในขณะทีกํ่าลังทํางานกลึง คาทีป่อนอาจเปนไดท ั้งคารัศมีหรือคาเสนผาศูนยกลาง 
ส่ิงสําคัญก็คือ 
คุณตองม่ันใจวาหนวยทีคุ่ณปอนคาสําหรับคาตนนัน้ตรงกับสถานะซึ่งจอแสดงผลใชอยูในขณะ
นั้น คาเสนผาศูนยกลางจะแสดงพรอมสัญลักษณ Ø 
สถานะของจอแสดงผลสามารถเปลี่ยนแปลงโดยใชปุม RX (ดูดานลาง)

ปุม RX (รัศมี/เสนผาศูนยกลาง) 
แบบเขียนสําหรับชิ้นสวนเคร่ืองกลึงโดยปกติจะแสดงคาเสนผาศูนยกลาง ND 780 
สามารถแสดงเปนรัศมีหรือเสนผาศูนยกลาง สําหร ับคุณ เม่ือแสดงเสนผาศูนยกลาง 
จะมีเคร่ืองหมายเสนผาศูนยกลาง (Ø) ปรากฏใกลก ับคาตําแหนง

ตัวอยาง: แสดงรัศมี, ตําแหนง 1 X = 20 มม.

แสดงเสนผาศูนยกลาง, ตําแหนง 1 X = Ø 40 มม.

กดปุม RX เพื่อสลับไปมาระหวางการแสดงรัศมีและเสนผาศูนยกลาง



ขอมูลทางเทคนิค
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ฟ า II – 1 การติดตั้งและการเชือ่มตอทางไฟฟา
ส่ิงที่ใหมา

 ชุดแสดงผล ND 780 
 ตัวเชื่อมตอแหลงจายไฟ
 คูมือการใช

อุปกรณเสริม

 ฐานที่ปรับเอียงได
 สวนประกอบเหล็กฉากเอียง
 แขนยึดอเนกประสงค
 ตัวคนหาขอบ KT 130 
 ดามจับ
 เฟรมการยึด

ชุดแสดงผล ND 780 

จุดติดตั้งเครื่อง
ติดต้ังเคร่ืองในพื้นที่ทีมี่การระบายอากาศดี 
ซึ่งสามารถเขาใชเคร่ืองไดโดยงายในระหวางการใชงานปกติ

การตดิตั้ง

ใชสกรู M4 เพื่อยึด ND 780 จากดานลาง สําหรับตําแหนงรู: See "ขนาด" on page 115 

การเช่ือมตอไฟฟา

ไมมีชิ้นสวนที่ซอมแซมไดเองในเคร่ืองนี้ ดังนัน้ คุณไมควรเปดโครงเคร่ือง ND 780

ความยาวของสายไฟตองไมเกิน 3 เมตร

เชื่อมตอสายดินสําหรับปองกันเขากับขั้วสายด ินสําหรับปองกันที่ดานหลังของเค
ร่ือง การเชื่อมตอนีจ้ะตองเชือ่มตออยูตลอดเวลา

หามเชื่อมตอหรือปลดการเชื่อมตอใดๆ ในขณะที่มีการจายไฟฟาใหเคร่ืองอยู 
เพราะอาจเกิดความเสียหายตอสวนประกอบภายในได 

ใชฟวสของแทเทานัน้ในการเปลี่ยนฟวสใหม
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ฟ าขอกําหนดทางไฟฟา
แรงดันไฟฟา AC 100 V ... 240 V (±10 %)โวลตกระแสสลับ

กําลังไฟฟาสูงสุด 135 W

ความถ่ี 50 Hz ... 60 Hz (±3 Hz) เฮิรตซ

ฟวส  T630 มิลลิแอมป/250 โวลตกระแสสลับ, 5 มม. x 20 มม., 
Slo-Blo (ฟวสทีส่ายมีไฟ 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)

ตอสายตัวเช่ือมตอแหลงจายไฟ,  
สายที่มีไฟฟา: L และ N

สายดิน:  

เสนผาศูนยกลางขั้นตํ่าของสายเช่ือมตอไฟฟา: 0.75 มม.2 

สายดินสําหรับปองกัน (การตอสายดิน)

การดูแลรักษาเชิงปองกัน
ตัวเครื่องไมจําเปนตองมีการดูแลรักษาเชิงปองกันเปนพิเศษ สําหรับการทําความสะอาด 
ใหเช็ดเบาๆ ดวยผาแหงที่ไมมีขุย

คุณจําเปนตองเชื่อมตอตัวปองกันขั้วสายไฟบนแผงดานหลังเขากับจุดรวมของส
ายดินเครื่องจกัร พื้นที่หนาตัดขั้นตํ่าของ สายเชื่อมตอ: 6 มม.2 
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ฟ า การเช่ือมตอตวัเขารหสั

ND 780 สามารถใชกับตัวเขารหัส HEIDENHAIN แบบเสนตรงและแบบหมุน 
ซึ่งจะมีเอาตพตุรูปคล่ืนไซน (11μAPP หรือ 1VPP)  อินพตุตัวเขารหัสบนแผงดานหลังถูกกําหนดเปน 
X1, X2 และ X3

 สายเช่ือมตอ ตองมีความยาวไมเกิน 30 ม. (100 ฟุต)

ผังแสดงขาสัญญาณสําหรับอนิพุตของตวัเขารหัส

หามเชื่อมตอหรือปลดการเชื่อมตอใดๆ ในขณะที่มีการจายไฟฟาใหเคร่ืองอยู

ตัวเช่ือมตอ D-sub 15 ขา สัญญาณอนิพุต
11μApp

สัญญาณอินพุต
1 Vpp

1 DC 5 V DC 5 V

2 0 V 0 V

3 I1 + A+

4 I1 - A-

5 / /

6 I2 + B+

7 I2 - B-

8 / /

9 / เซนเซอร DC 5 โวลต

10 I0 + R+

11 / เซนเซอร 0V

12 I0 - R-

13 ชลิดดานใน /

14 / /

15 / /

เคส ชลิดดานนอก
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ฟ าผูปฏิบัติงานสามารถเชื่อมตออินพุตของตัวเขารหัสใดๆ ไปยังแกนใดๆ ก็ได

การต้ังคาคาเร่ิมแรก:

อินพุตตวัเขารหัส งานกัด งานกลึง

X1 X X

X2 Y Z0

X3 Z Z
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ฟ า การเช่ือมตอเอาตพุตของตัวคนหาขอบและสัญญาณอินพุต 
เชื่อมตอตัวคนหาขอบ HEIDENHAIN กับอินพุต D-sub X10 บนแผงดานหลัง

ปรับ ND 780 ใหเหมาะสําหรับใชกับตัวคนหาขอบดวยพารามิเตอรการใชงานเหลานี้:

 ความยาวเข็ม
 เสนผาศูนยกลางเข็ม
สําหรับคําอธิบายของพารามิเตอรการใชงาน  

รูปแบบขาสําหรับอนิพุตของตัวคนหาขอบและคาเอาตพุตท่ีวัดได (สําหรับ Pinout)

ขา 12 และ 14 ถูกใชรวมกันกับคุณสมบัติคาเอาตพุตที่วดัได  
เม่ือจุดเชื่อมตอเหลานี้ถูกลัดวงจรทีข่า 8 (0V) คาทีว่ัดไดที่ถูกกําหนดใน จัดเตรียมงาน 
จะสงออกไปบนสายสัญญาณ TXD ของอินเตอรเฟซ RS-232 
สวิตชที่มีจําหนายสามารถใชเพือ่ทําการเชื่อมตอระหวางขา 12 และ 8 อินพุตพัลซระหวางขา 14 
และขา 8 อาจเร่ิมตนดวยอุปกรณลอจิก TTL (เชน SN74LSXX) 

ผูปฏิบัติงานตองปอนคาการต้ังคาตัวคนหาขอบใหม 

ขา การกําหนด

1 0V (ชลิดดานใน)

2 KTS เตรียมพรอม

3 Signal for IOB

6 DC 5 V

7 0V

8 0V

9 Signal for IOB

12 คาเอาตพุตจดุเชื่อมตอ

13 KTS

14 คาเอาตพุตสัญญาณพัลซ
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ต ั งII – 2 จัดเตรียมการตดิตัง้
พารามิเตอรจัดเตรียมการติดตั้ง
คุณสามารถเขาสูจัดเตรียมการติดต้ังไดโดยการกดปุม จัดเตรียม ซึ่งจะทําใหปุม 
จัดเตรียมการติดต้ัง ปรากฏขึ้น

พารามิเตอรจัดเตรียมการติดต้ังจะถูกสรางในระหวางการติดต้ังเร่ิมแรก 
และโดยสวนใหญจะไมคอยเปล่ียน ดวยเหตุผลนี้ 
พารามิเตอรจัดเตรียมการติดต้ังจะถูกปองกันโดยรหสัผาน



88 II  ขอมูลทางเทคนคิ

II 
– 

2 
จ ัด

เต
ร ีย

มก
าร
ต ิด

ต ั ง จัดเตรียมตัวเขารหัส 
จัดเตรียมตัวเขารหัสจะใชเพื่อกําหนดความละเอ ียดตัวเขารหัสและชนดิ (แบบเสนตรง, 
แบบหมุน), ทิศการนบั, ชนิดเครื่องหมายอางอิง 

 เคอรเซอรจะเร่ิมตนทีช่อง จัดเตรียมตัวเขารหัส  เม่ือเปดหนา จัดเตรียมการติดต้ัง ขึ้น กดปุม 
ENTER  วธิีนีจ้ะเปดรายการตัวเขารหัสที่เปนไปไดสูงสุด 3 ตัว โดยมีชื่อกํากับเปน อินพุต X1 X2 
หรือ X3

 เล่ือนไปยังอินพุตของตัวเขารหัส ที่ตองการเพ ิ่มหรือเปล่ียนแปลง และกด ENTER 
 ชองสัญญาณตัวเขารหัส จะถูกกําหนดโดยอัตโนมัติ
 เคอรเซอรจะอยูในชอง ชนิดตัวเขารหัส  เลือกชนิดตัวเขารหัสโดยการกดปุม 

แบบเสนตรง/แบบหมุน 

 สําหรับตัวเขารหัสแบบเสนตรง เล่ือนเคอรเซอรไปที่ชองคาบสัญญาณ และใชปุม แบบหยาบ 
หรือ แบบละเอียด เพื่อเลือกคาบสัญญาณตัวเขารหัสในหนวย μm (2, 4, 10, 20, 40, 100, 200, 
10 240, 12 800), หรือพมิพคาบสัญญาณที่ตองการ สําหรับตัวเขารหัสแบบหมุน 
ใหปอนคาคาบสัญญาณไดโดยตรง  See "พารามิเตอรตัวเขารหสั" on page 96 สําหรับคา

 ในชอง เคร่ืองหมายอางอิง ใหกดปุม เคร่ืองหมายอางอิง จากนั้นเลือกปุมแบบ ไมมี, 
แบบเด่ียว หรือ เขารหัส อยางใดอยางหนึง่สําหรับสัญญาณอางอิง 

 สําหรับเครื่องหมายอางอิงแบบเขารหสั ใหกดปุม  ระยะเวน เพื่อเลือก 500, 1000, 2000, หรือ 
5000 

 ในชอง เลือกทศิการนับ ใหเลือกทิศการนบัโดยการกดปุม ทางบวก หรือ ทางลบ  
หากทิศการนับของตัวเขารหัสตรงกับทิศการนับของผูใช ใหเลือก ทางบวก 
หากทิศการนับไมตรงกัน ใหเลือก ทางลบ

 ในชอง เตือนขอผิดพลาด ใหเลือกวาระบบจะเตือน และแสดงการนบัของตัวเขารหัส 
และสัญญาณขอผิดพลาด โดยการเลือก ทํางาน หรือ ไมทํางาน  
เพื่อเตือนขอผิดพลาดการนับ ชนดิของขอผิดพลาดการนับ คือ ขอผิดพลาดทีมี่การปนเปอน 
(เม่ือสัญญาณที่ไปยังตัวเขารหสัตกลงตํ่ากวาขีดจํากัดที่กําหนดไว) 
และขอผิดพลาดของความถ่ี (เม่ือความถี่ของสัญญาณเกินขีดจํากัดทีกํ่าหนดไว) 
เม่ือมีขอความขอผิดพลาดเกิดขึ้น ใหกดปุม C เพื่อลบทิง้

ตั้งคาการแสดงผล

ฟอรมต้ังคาการแสดงผล คือ 
ฟอรมทีผู่ปฏิบติังานใชกําหนดวาจะใหเคร่ืองแสดงแกนใดและในลําดับใด

 เล่ือนไปที่การแสดงผลทีต่องการและกด ENTER 
 กดปุม ทํางาน/ไมทํางาน เพื่อเปดหรือปด การแสดงผล กดปุมลูกศรซาย หรือ ขวา 

เพื่อเลือกชื่อแกน
 เล่ือนไปที่ชองอินพตุ กดปุมตัวเลขตามหมายเลขอินพตุตัวเขารหัสที่ดานหลังของเคร่ือง 

กดปุม + หรือ - เพื่อควบรวมอินพตุทีส่อง
 เล่ือนไปที่ชอง ความละเอียดการแสดงผล  กดปุม แบบหยาบ หรือ แบบละเอียด 

เพื่อเลือกความละเอียดของการแสดงผล
 เม่ือทําการกําหนดคาการแสดงผลใหกับตัวเขารหัสแบบหมุน  

ใหใชปุมลูกศรเพื่อเล่ือนไปที่ชอง แสดงมุม  กดปุม มุม 0-360° เพื่อเลือกชวงที่มุมจะถูกแสดง
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ต ั งการควบรวม

 กดปุมตัวเลขตามหมายเลขอินพตุตัวเขารหัสที่ด านหลังของเคร่ือง กดปุม + หรือ - 
เพื่อควบรวมอินพุตทีส่องกับอินพุตทีห่นึง่ 
หมายเลขอินพตุจะแสดงถัดจากชือ่แกนเพื่อแสดงให ทราบวาตําแหนงนั้นเปนตําแหนงควบร
วม (เชน “2 + 3”) 

การควบรวม Z

เฉพาะงานกลึงเทานัน้

การใชงานการกลึง ND 780 จะใหวิธีการทีร่วดเร็วสําหรับการควบรวมตําแหนงแกน Z0 และ Z 
ในระบบ 3 แกน จอแสดงผลสามารถควบรวมการแสดงหนาจอ Z หรือหนาจอ Z0 ได

การใชการควบรวม Z
ในการควบรวมแกน Z0 และ Z และเลือกใหแสดงผลลัพธในหนาจอ Z 0 ใหกดปุม Z0 
คางไวประมาณ 2 วนิาที ผลรวมของตําแหนง Z ทั้งสองจะแสดงในหนาจอ Z0 และหนาจอ Z 
จะวางเปลา.

ในการควบรวมแกน Z0 และ Z และใหแสดงผลลัพธในหนาจอ Z ใหกดปุม Z คางไวประมาณ 2 
วินาที ผลรวมของตําแหนง Z จะแสดงในหนาจอ Z และหนาจอ Z0 จะวางเปลา 
การควบรวมจะไดรับการรักษาไวในเครื่องในระหว างรอบกระแสไฟ 

การยายอินพุต Z0 หรือ Z จะปรับปรุงตําแหนงการควบรวม Z

เม่ือมีการควบรวมตําแหนงแลว ระบบจะตองมีจุดอ างอิงสําหรับตัวเขารหสัทั้งสอง 
เพื่อใหสามารถเรียกคืนจุดอางกอนหนาได

การยกเลิกการควบรวม Z
ในการยกเลิกการใชการควบรวม Z ใหกดปุมแกนของหนาจอที่วาง การแสดงผลของตําแหนง Z0 
และ Z แตละตําแหนงจะถูกเรียกคืนกลับมาอีกคร้ัง
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ต ั ง การชดเชยขอผดิพลาด

ระยะที่เคร่ืองมือการตัดเคล่ือนที ่ซึ่งวัดโดยตัวเขารหัส 
สามารถแตกตางจากระยะเคล่ือนทีจ่ริงของเคร่ืองมือไดในบางกรณี 
ขอผิดพลาดนีส้ามารถเกิดขึ้นได เนื่องจากขอผ ิดพลาดของระยะฟนของสกรูบอล 
หรือการเบี่ยงเบนและการเอียงของแกน ขอผิดพลาดนี้สามารถเกิดไดไมวาจะเปนแบบเสนตรง 
หรือแบบไมใชเสนตรง คุณสามารถหาขอผิดพลาดเหลานี้ดวยการใชระบบการวดัอางอิง เชน 
VM 101 จาก HEIDENHAIN หรือดวยบล็อกวัดคา จากการวิเคราะหขอผิดพลาด 
จะทําใหสามารถระบุรูปแบบการชดเชยที่ตองการ ขอผิดพลาดแบบเสนตรง 
หรือแบบไมใชเสนตรง

ND 780 ใหมีการชดเชยขอผิดพลาดเหลานี ้
และแตละแกนสามารถโปรแกรมแยกจากกันดวยการชดเชยที่เหมาะสม

การชดเชยขอผิดพลาดแบบเสนตรง
การชดเชยขอผิดพลาดแบบเสนตรงสามารถใชได 
ถาผลของการเปรียบเทียบดวยมาตรฐานอางอิงแสดงวามีการเบี่ยงเบนแบบเสนตรงตลอดชวงค
วามยาวที่วดัทัง้หมด 
ในกรณีนี้ขอผิดพลาดสามารถชดเชยโดยการคํานวณคาแฟกเตอรแกไขแบบเด่ียว

ในการคํานวณการชดเชยขอผิดพลาดแบบเสนตรง ใหใช สูตรนี:้

แฟกเตอรแกไข LEC = ((S – M) / M) x 106 ppm โดยที:่

ตัวอยาง:

หากความยาวของมาตรฐานทีคุ่ณใชคือ 500 มม. และความยาวที่วัดไดตามแกน X คือ 
499.95 แลว คา LEC ของแกน X คือ 100 สวนตอลาน (ppm)

LEC = ((500 – 499.95) / 499.95) x 106 ppm = 100 ppm 
(ปดเศษใหเปนจํานวนเต็มที่ใกลเคียงทีสุ่ด)

 เม่ือพบขอผิดพลาดแลว เคร่ืองจะปอนขอมูลขอผิดพลาดของตัวเขารหสัโดยตรง กดปุม ชนดิ 
เพื่อเลือกการชดเชยแบบเสนตรง 

 ปอนคาแฟกเตอรการชดเชยในหนวยหนึ่งตอลานส วน (ppm) และกดปุม ปอนคา 

การชดเชยขอผิดพลาดจะใชไดเม่ือใชตัวเขารห ัสแบบเสนตรงเทานั้น

S ความยาวทีว่ัดไดดวยการอางอิงมาตรฐาน
M ความยาวทีว่ัดไดดวยอุปกรณทีแ่กน
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ต ั งการชดเชยขอผดิพลาดแบบไมใชเสนตรง
คุณควรใชการชดเชยขอผิดพลาดแบบไมใชเสนตรง 
ถาผลของการเปรียบเทียบดวยมาตรฐานอางอิงแสดงคาเบีย่งเบนที่มีการสลับหรือการแกวงไป
มา คาแกไขที่ตองการจะถูกคํานวณและปอนคาในตาราง ND 780 จะรองรับไดถึง 200 
จุดตอแกน คาผิดพลาดระหวางคาจุดแกไขสองคาทีป่อนไวซึ่งอยูติดกัน 
จะคํานวณดวยการแกไขโดยการประมาณคาแบบเสนตรง 

ข้ันตอนการจดัเตรียมสําหรับขอผิดพลาดแบบไมใช เสนตรง
 ตัวเขารหสัจะมีทิศการนับภายใน 

โดยที่ทศิการนบันีอ้าจไมเปนไปตามทิศการนบัท ี่กําหนดโดยผูใช 
และจะใชสําหรับการกําหนดการชดเชยขอผิดพลาดแบบไมใชเสนตรงเทานั้น
ในการกําหนดทศิการนับภายใน ใหกับตัวเขารหสัใดๆ ทีติ่ดต้ังใหกับแกนทีกํ่าหนด 
ใหทําตามขั้นตอนตอไปนี้ใหสมบูรณ:

 เปดฟอรม จัดเตรียมตัวเขารหสั และเลือกเคร่ืองเขารหสับนแกนที่ตองการดําเนินการ
 เล่ือนลูกศรลง เพือ่เล่ือนแถบสีไปทีท่ิศการนับ
 ใชปุม ทางบวก/ทางลบ และเลือกทางบวก กด ENTER
 ใชปุม C กลับไปทีก่ารแสดงผลหลัก
 เล่ือนแกนซ่ึงมีตัวเขารหสัติดต้ังอยู 

และสังเกตทิศทางของการเคลื่อนทีซ่ึ่งตองมีทศิทางเปนบวก

 การกําหนดทิศการนับภายในของตัวเขารหสัเสร็จสมบูรณแลว

การชดเชยขอผิดพลาดแบบไมใชเสนตรงจะมีเฉพาะในสเกลทีมี่เคร่ืองหมายอาง
อิงเทานั้น ถาการชดเชยขอผิดพลาดแบบไมใชเส นตรงถูกกําหนดไวแลว 
จะไมมีการใชการชดเชยขอผิดพลาดจนกระทั่งเคร ื่องหมายอางอิงถูกขามผาน

การชดเชยขอผิดพลาดแบบไมใชเสนตรงจะตองมีการเพิ่มคา โดยใช 
ทศิทางบวกภายในตัวเขารหสั สําหรับเวอรชันซอฟต แวร 1.1.3

 ตัวเขารหสัที่มีเคร่ืองหมายอางอิงแบบเด่ียว 
จะตองขามเคร่ืองหมายอางอิงที่เหมือนกันทกุคร้ังที่เปด DRO เพือ่เร่ิมทํางาน
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ต ั ง เร่ิมตารางการชดเชยขอผิดพลาดแบบไมใชเสนตรง:
 กําหนดจุดเร่ิมใหกับตารางการชดเชย โดยวางตําแหน งของแกน 

ไวที่ระยะที่ไกลที่สุดในทศิทางลบ 
 เปดเมนู จัดเตรียมการติดต้ัง และเลือก การชดเชยขอผิดพลาด และกด ENTER  เลือก 

แบบไมใชเสนตรง โดยการกดปุม ชนดิ
 เร่ิมตนตารางการชดเชยขอผิดพลาดใหม โดยการกดปุม แกไขตาราง
 เล่ือนลูกศรลง เพื่อเล่ือนแถบสีไปที่ จุดเร่ิม และกด ENTER 
 เม่ือเล่ือนแถบสีไปที ่START POINT ในฟอรม ชดเชยขอผิดพลาดแลว ใหกด คํานวณตําแหนง 

จากนัน้กด ENTER 

 กดปุม ลูกศรขึ้น และเลื่อนแถบสีไปที่ ระยะเวน และกด ENTER  
ปอนคาระยะระหวางจุดแกไขแตละจุด และกด ENTER  จุดแกไขทัง้หมด (มีไดถึง 200 จุด) 
จะมีระยะเวนเทาๆ กันจากจุดเร่ิม ไปในทศิการน ับทางบวกเทานัน้ 

 ปอนคาขอผิดพลาดทีท่ราบ ซึ่งมีอยูสําหรับแตละจุด กด ENTER 
 เม่ือเสร็จสมบูรณ ใหกด C  เพื่อบันทกึ และออกจากตารางและยอนกลับไปทีฟ่อรม 

การชดเชยขอผิดพลาด  กดปุม C ตอไป เพื่อยอนกลับไปทีก่ารแสดงผลหลัก

การอานกราฟ
คุณสามารถดูตารางการชดเชยขอผิดพลาดในรูปแบบตาราง หรือการแสดงดวยภาพ กดปุม 
มุมมอง เพื่อสลับระหวางมุมมองตางๆ กราฟแสดงแผนผังของขอผิดพลาดการแปลคาเทยีบกับ 
คาที่วดัได กราฟจะมีสเกลที่ตายตัว ในขณะทีเ่คอรเซอรเล่ือนผานฟอรม 
ตําแหนงของจุดบนกราฟจะแสดงดวยเสนแนวต้ัง 

เลือกระยะเวนซึ่งครอบคลุมความยาวของตัวเขารหสับางสวนหรือทัง้หมด 
ซึ่งจะใชกับการชดเชยขอผิดพลาด

ทศิการนับภายในจะเหมือนเดิมทกุคร้ัง 
โดยไมคํานงึถึงการต้ังคาทศิการนับใหกับตัวเขารหัสในฟอรม จัดเตรียมการติดต้ัง 
ตาราง การชดเชยขอผิดพลาด จะสอดคลองกับทิศการนับภายในเสมอ
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ต ั งการดูตารางการชดเชย
 กดปุม แกไขตาราง 
 ในการสลับระหวางมุมมองตารางและกราฟ ใหกดปุม มุมมอง
 กดปุมลูกศร ขึ้น หรือ ลง หรือปุมตัวเลขเพือ่เล่ือนเคอรเซอรภายในตาราง

ขอมูลตารางการชดเชยขอผิดพลาดอาจจะถูกบันทกึไปที ่
หรือโหลดจากเครื่องคอมพิวเตอรผานพอรตอนุกรม

การสงออกตารางการชดเชย ณ ขณะน้ี
 กดปุม แกไขตาราง 
 กดป ุปุมลูกศร ซาย/ขวา 
 กดปุม นําเขา/สงออก 
 กดปุม สงออกตาราง 

การนําเขาตารางการชดเชยใหม
 กดปุม แกไขตาราง 
 กดป ุปุมลูกศร ซาย/ขวา 
 กดปุม นําเขา/สงออก 
 กดปุม นําเขาตาราง 

การชดเชยระยะ Backlash
เม่ือใชตัวเขารหัสแบบหมุนดวยสกรูเกลียวนํา 
การเปลี่ยนทิศของตารางอาจเปนเหตุใหเกิดขอผ ิดพลาดในตําแหนงทีแ่สดง 
เนื่องจากชองวางภายในสวนประกอบสกรูเกลียวนำ ชองวางทีอ่างถึงนี ้คือระยะ Backlash 
ขอผิดพลาดนีส้ามารถชดเชยโดยการปอนคาระยะ Backlash 
ภายในสกรูเกลียวนําลงในคุณสมบัติการชดเชยระยะ Backlash 

ถาตัวเขารหสัแบบหมุนอยูนําหนาตาราง (คาที่แสดงมากกวาคาตําแหนงจริงของตาราง) 
จะเรียกวาระยะการสึกทางบวกและคาที่ปอนควรจะเปนคาทางบวกของจํานวนทีผิ่ดพลาด 

ไมมีการชดเชยระยะ Backlash จะมีคาเปน 0.000
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ต ั ง การตัง้คาการนับ
ฟอรมการต้ังคาการนับเปนพารามิเตอรซึ่งผูปฏบิัติงานกําหนดการใชงานของผูใชไวสําหรับการ
อานคาที่ได ตัวเลือกตางๆ มีไวสําหรับการใช ในงานกัดหรืองานกลึง 

ปุมคาเริ่มตนจากโรงงานปรากฏในตัวเลือกการต้ังคาการนับของตัวเลือก เม่ือกด 
พารามิเตอรการต้ังคา (ทีอ่างถึงไมวาจะเปนงานกัด หรืองานกลึง) 
จะถูกต้ังคาใหมเปนคาเร่ิมตนจากโรงงาน ผูปฏบิัติงานจะถูกเตือนใหกด ใช 
เพื่อกําหนดพารามิเตอรใหเปนคาเร่ิมตนจากโรงงาน หรือ ไม 
เพื่อยกเลิกและยอนกลับไปที่หนาจอของเมนูกอนหนา

ชอง จํานวนแกน จะกําหนดจํานวนแกนทีต่องการ ปุม 2/3 จะปรากฏข้ึน เพือ่ใหเลือกระหวาง 2 
แกนหรือ 3แกน 
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ต ั งวิเคราะห
ฟอรม วิเคราะหจะใชเขาสูการทดสอบแผงปุม, ตัวคนหาขอบ และต ัวเขารหสั 

ทดสอบแผงปุม
ภาพจําลองของแผงปุมจะมีตัวบงชี้ เม่ือมีการกดและปลอยสวิตช 

 กดปุมบนตัวเครื่องและปุมเลือกแตละปุมเพือ่ทดสอบ จุดจะปรากฏขึ้นบนแตละปุมเม่ือถูกกด 
ซึ่งแสดงวาใชงานไดตามปกติ

 กดปุม C สองคร้ังเพือ่ออกจากการทดสอบแผงปุม

ทดสอบตัวคนหาขอบ  
 ในการทดสอบชองตอสายดินตัวคนหาขอบ ใหแตะตัวคนหาขอบกับสวนชิ้นงาน 

และเครื่องหมายดอกจัน (*) จะปรากฏข้ึนเหนอืสัญลักษณตัวคนหาขอบซาย 
ในการทดสอบตัวคนหาขอบอิเล็กทรอนิกส ใหแตะตัวคนหาขอบกับสวนชิ้นงาน 
และเครื่องหมายดอกจัน (*) จะปรากฏข้ึนเหนอืสัญลักษณตัวคนหาขอบขวา 
ใหกําหนดไอคอนทีจ่ะใหมีเคร่ืองหมายดอกจัน (*) แสดงอยูเหนือ 
โดยขึ้นอยูกับชนดิของตัวคนหาขอบทีใ่ชงาน  เคร่ืองหมายดอกจัน (*) 
ที่ปรากฏอยูในการแสดงผล แสดงถึงตัวคนหาขอบกําลังส่ือสารอยูกับเครื่องอานคา

ทดสอบการแสดงผล
 ในการทดสอบการแสดงผล กดปุม Enter เพื่อกําหนดการแสดงผลใหเปน ดําทึบ, 

ขาวทึบและกลับเปนปกติ

แผนผงัสัญญาณตัวเขารหัส  
พารามิเตอรนี้อนุญาตใหผูปฏิบัติงานวาดแผนผ ังของสัญญาณของตัวเขารหัสแตละตัว  

 เลือกตัวเขารหัสทีต่องการสังเกต
 เล่ือนเคอรเซอรไปที่อินพุตทีต่องการ และกด ENTER 
 ในขณะทีตั่วเขารหสัเคล่ือนที่ สัญญาณของชอง A & B จะปรากฏใหเหน็
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ตารางตอไปนีแ้สดงรายการบางสวนของตัวเขารหัส 
ตารางเหลานี้อธิบายพารามิเตอรการใชงานทั้งหมดซึ่งตองมีการกําหนดใหกับตัวเขารหัส 
คุณสามารถดูรายการสวนใหญไดในคําแนะนําการใชงานของตัวเขารหสั

ตัวอยางการตั้งคาสําหรับตัวเขารหัส HEIDENHAIN แบบเสนตรง ดวยสัญญาณ 11-μAPP 

ตัวอยางการตั้งคาสําหรับตัวเขารหัส HEIDENHAIN แบบเสนตรง ดวยสัญญาณ 1-VPP 

ตัวเขารหัส คาบของสัญญาณ เคร่ืองหมายอางอิง

CT
MT xx01

2 แบบเด่ียว

LS 303/303C
LS 603/603C

20 แบบเด่ียว/
1000

LS 106/106C
LS406/406C

20 แบบเด่ียว/
1000

LB 302/302C 40 แบบเด่ียว/2000

LM 501 10 240 แบบเด่ียว

ตัวเขารหัส คาบของสัญญาณ เคร่ืองหมายอางอิง

LIP 382 0.128 –

MT xx81
LIP 481A/481R

2 แบบเด่ียว

LIP 481X 2 แบบเด่ียว

LF 183/183C 
LF 481/481C 
LIF 181/181C
LIP 581/581C

4 แบบเด่ียว/5000

LS 186/186C 20 แบบเด่ียว/1000

LB 382/382C
LIDA 18x/18xC

40 แบบเด่ียว/
2000

VM 182 4 –

LIDA 10x/10xC 100 แบบเด่ียว/1000

LIM 581 10 240 แบบเด่ียว
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 ัสตัวอยางการต้ังคาสําหรับตัวเขารหัส HEIDENHAIN แบบหมุน

ตัวเขารหัส นับจํานวนตอรอบ เคร่ืองหมายอางอิง

ROD 250, RON 255 9 000/18 000 1

ROD 250C, RON 255C 9 000 500

ROD 250C, ROD 255C
ROD 700C, RON 705C
RON 706C

18 000 1 000

ROD 700C, ROD 800C 36 000 1 000
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 ูล II – 4 อินเตอรเฟซขอมูล

อินเตอรเฟซขอมูลของ ND 780 จะรวมถึงพอรตอนุกรม RS-232 (X31) 
พอรตอนกุรมจะรองรับทั้งการติดตอส่ือสารของข อมูลแบบสองทาง 
ซึ่งใหมีการสงขอมูลออกหรือนําเขามาจากอุปกรณภายนอกและการใชงานภายนอกผานอินเตอ
รเฟซขอมูล

ขอมูลซึ่งสามารถสงออกจาก ND 780 ไปยังอุปกรณอนุกรมภายนอกจะรวมถึง:

 พารามิเตอรงานและการตั้งคาการติดต้ัง
 ตารางชดเชยขอผิดพลาดแบบไมใชเสนตรง
 คาเอาตพุตที่วดัได (คาที่แสดงหรือฟงกชันการตรวจสอบ)
ขอมูลซึ่งสามารถนําเขามายัง ND 780 จากอุปกรณภายนอกจะรวมถึง:

 คําส่ังปุมแบบรีโมทจากอุปกรณภายนอก
 พารามิเตอรงานและการตั้งคาการติดต้ัง
 ตารางชดเชยขอผิดพลาดแบบไมใชเสนตรง
บทนี้จะครอบคลุมขอมูลเก่ียวกับ การตั้งคา อินเตอรเฟซขอมูล:

 รูปแบบขาของอินเตอรเฟซขอมูล
 ระดับสัญญาณ 
 การตอสายเชื่อมตอและตัวเชื่อมตอ
 รูปแบบขอมูล

พอรตอนุกรม (X31)
พอรตอนกุรม RS-232-C/V.24 ต้ังอยูบนแผงดานหลัง 
อุปกรณเหลานีส้ามารถเชื่อมตอกับพอรตนีไ้ด :

 เคร่ืองพิมพทีมี่อินเตอรเฟซขอมูลแบบอนกุรม 
 คอมพิวเตอรสวนบุคคลทีมี่อินเตอรเฟซขอมูลแบบอนกุรม
เคร่ืองพิมพหรือคอมพิวเตอรอาจจะเชื่อมตอที พอรตอนุกรม 
โปรแกรมสวนชิ้นงานและไฟลสําหรับการต้ังคาอาจจะสงไปที่เคร่ืองพมิพหรือคอมพวิเตอร 
คําส่ังแบบรีโมท, รหสัปุมแบบรีโมท, โปรแกรมสวนช ิ้นงาน, และไฟลสําหรับการต้ังคา 
อาจจะรับมาจากคอมพิวเตอรได 

สําหรับการใชงานซึ่งรองรับการถายโอนขอมูล จะสามารถใชปุม นําเขา/สงออก ได
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 ูล ชอง ความเร็วในการรับสง สามารถกําหนดเปน 300, 600, 1 200, 2 400, 9 600, 19 200, 38 400, 

57 600 หรือ 115 200 โดยใชปุม นอยลง และ มากขึ้น ได
 พาริตีสามารถกําหนดเปน ไมมี, จํานวนคู หรือจํานวนค่ี โดยใชปุมที่มีให
 บิตขอมูลในชอง รูปแบบ สามารถกําหนดเปน 7 หรือ 8 ไดโดยใชปุมที่ใหไว
 ชอง สตอปบิต สามารถกําหนดเปน 1 หรือ 2 ไดโดยใชปุม
 ชอง LINE FEED สามารถกําหนดเปน ใช ถาอุปกรณภายนอกตองการ Line feed ตามหลัง 

carriage return
 เอาตพุตปด คือ จํานวน carriage return ซึ่งจะถูกสงเม่ือส ิ้นสุดการสงผานเอาตพุตคาทีว่ัดได 

เอาตพุตปดจะมีคาเริ่มแรกเปน 0 และสามารถกําหนดเปนคาจํานวนเต็มบวก (0 - 9) 
โดยใชปุมตัวเลขบนตัวเครื่อง

หนาจอที่แสดงในทีน่ี้ คือการกําหนดคาเร่ิมตน

การต้ังคาพอรตอนุกรมจะยังคงอยูในรอบของระบบจายไฟ 
ไมมีพารามิเตอรในการใชงานหรือยกเลิกพอรตอนกุรม ขอมูลจะถูกสงไปที่พอรตอนุกรมเทานัน้ 
ถาอุปกรณภายนอกพรอม 
โปรดอางอิงทีห่ัวขออินเตอรเฟซขอมูลในคูม ือการใชงานสําหรับการตอสายและการกําหนดขา

กดปุม นําเขา/สงออก เพื่อสงออกขอมูลไปยังพอรตอนุกรมของเครื่องพิมพ  
ขอมูลถูกสงออกในรูปแบบรหัส ASCII ซึ่งสามารถพิมพ ไดโดยตรง

ในการสงออกหรือนําเขาขอมูลระหวาง ND 780 และคอมพิวเตอรสวนบคุคล 
คอมพิวเตอรตองใชซอฟตแวรการติดตอส่ือสารปลายทาง เชน TNCremo TNCremo 
มีใหคุณใชไดโดยไมเสียคาใชจายที่: http://filebase.heidenhain.de/doku/english/serv_0.htm  
โปรดติดตอขอรายละเอียดเพิ่มเติมไดจากผูแทนจําหนาย Heidenhain ในพืน้ที่ของคุณ 
ซอฟตแวรนี้จะประมวลผลขอมูลที่สงหรือรับจากการเชื่อมตอสายแบบอนกุรม 
ขอมูลทั้งหมดที่ถายโอนระหวาง ND 780 และคอมพวิเตอรจะอยูในรูปแบบขอความ ASCII

ขอมูลถูกถายโอนตามลําดับดังนี้: บติเร่ิมตน, 7 บิตขอมูล, พาริตีบิต (พาริตีคู), 2 
สตอปบิต ซึ่งเปนการกําหนดคาเริ่มตน
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 ูล ในการสงออกขอมูลจาก ND 780 ไปยังคอมพิวเตอร 

อันดับแรกคุณตองเตรียมคอมพิวเตอรใหพรอมท ีจะรับขอมูล เพือ่บนัทกึเปนไฟล 
จัดเตรียมโปรแกรมการติดตอส่ือสารปลายทางเพื่อบนัทึกขอมูลขอความ ASCII จากพอรต COM 
ลงในไฟลบนคอมพิวเตอร หลังจากเตรียมคอมพิวเตอรใหพรอมที่จะรับขอมูลแลว 
ใหเร่ิมถายโอนขอมูลโดยการกดปุม นําเขา/สงออก บนเครื่อง ND 780 

ในการนําเขาขอมูลมายัง ND 780 จากคอมพิวเตอร อันด ับแรกคุณตองเตรียม ND 780 
ใหพรอมสําหรับการรับขอมูล กดปุม นําเขา/สงออก บนเครื่อง ND 780 หลังจากเตรียม ND 780 
ใหพรอมแลว 
จัดเตรียมโปรแกรมการติดตอส่ือสารปลายทางบนคอมพิวเตอรเพื่อสงไฟลที่ตองการในรูปแบบร
หัส ASCII 

ND 780 ไมรองรับรูปแบบรหสัการติดตอส่ือสาร เชน Kermit หรือ Xmodem
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 ูลการตอสายเช่ือมตอ

การตอสายของสายเชื่อมตอขึ้นอยูกับอุปกรณท ี่เชื่อมตออยู 
(ดูเอกสารทางเทคนิคสําหรับอุปกรณภายนอก)

การตอสายเต็มรูปแบบ  

กอนที่ ND 780 และคอมพิวเตอรจะสามารถติดตอส่ือสารกันได 
คุณตองเชื่อมตออุปกรณทัง้สองนั้นเขาดวยก ันดวยสายอนกุรม 

การกําหนดขา

สัญญาณ

ขา การกําหนด ฟงกชัน

1 ไมมีการกําหนด

3 TXD - ขอมูลที่สงผาน

2 RXD - ขอมูลที่ไดรับ

7 RTS - คําขอเพือ่สง

8 CTS - ลบเพือ่สง

6 DSR - เตรียมชุดขอมูลใหพรอม

5 สัญญาณตอลงดิน - สัญญาณตอลงดิน

4 DTR - ขอมูลปลายทางเตรียมพรอม

9 ไมมีการกําหนด

สัญญาณ ระดับสัญญาณ 
“1“= “ทํางาน“

ระดับสัญญาณ 
“0“= “ไมทํางาน“

TXD, RXD -3 V ถึง -15 V + 3 V ถึง + 15 V

RTS, CTS
DSR, DTR

+ 3 V ถึง + 15 V -3 V ถึง -15 V
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 ูล การใชงานภายนอกผานอนิเตอรเฟซขอมูล RS-232 

คุณสามารถใชงานชุดอุปกรณแสดงผลผานอินเตอรเฟซขอมูล RS-232 โดยใชอุปกรณภายนอก 
คําส่ังของปุมมีใหเลือกใชไดดังนี้

รูปแบบ

<ESC>TXXXX<CR> ปุมถูกกด

<ESC>AXXXX<CR> เอาตพุตของเนื้อหาบนหนาจอ

<ESC>SXXXX<CR> ฟงกชันพิเศษ

ลําดับของคําส่ัง ฟงกชัน

<ESC>T0000<CR> ปุม ‘0’

<ESC>T0001<CR> ปุม ‘1’

<ESC>T0002<CR> ปุม ‘2’

 <ESC>T0003<CR> ปุม ‘3’

 <ESC>T0004<CR> ปุม ‘4’

 <ESC>T0005<CR> ปุม ‘5’

 <ESC>T0006<CR> ปุม ‘6’

 <ESC>T0007<CR> ปุม ‘7’

 <ESC>T0008<CR> ปุม ‘8’

 <ESC>T0009<CR> ปุม ‘9’

 <ESC>T0100<CR> ปุม ‘CE’ หรือ ‘CL’

 <ESC>T0101<CR> ปุม ‘-’

 <ESC>T0102<CR> ปุม ‘.’

 <ESC>T0104<CR> ปุม ‘ENT’

 <ESC>T0109<CR> ปุม ‘X’

 <ESC>T0110<CR> ปุม ‘Y’/’Z’/’Z0’

 <ESC>T0111<CR> ปุม ‘Z’

 <ESC>T0114<CR> ปุม ‘ปุม 1’

 <ESC>T0115<CR> ปุม ‘ปุม 2’

 <ESC>T0116<CR> ปุม ‘ปุม 3’

 <ESC>T0117<CR> ปุม ‘ปุม 4’

 <ESC>T0135<CR> ปุม ‘เคอรเซอรซาย’

 <ESC>T0136<CR> ปุม ‘เคอรเซอรขวา’

 <ESC>T0137<CR> ปุม ‘เคอรเซอรขึ้น’

 <ESC>T0138<CR> ปุม ‘เคอรเซอรลง’

 <ESC>A0000<CR> สงขอมูลเฉพาะของอุปกรณ
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 ูล

 <ESC>A0200<CR> สงตําแหนงจริง

 <ESC>S0000<CR> ต้ังคาอุปกรณใหม

 <ESC>S0001<CR> ล็อคแปนพิมพ 

 <ESC>S0002<CR> ปลดล็อคแปนพมิพ

ลําดับของคําส่ัง ฟงกชัน
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 ูล เวลาหนวงสําหรับเอาตพุตขอมูล

ความกวางพัลซของสัญญาณแลตชte  1.2 us

เวลาหนวงของหนวยความจําt1  0.8 us

เอาตพุตขอมูลt2  30 ms (โดยทั่วไป)

ชวงเวลาของขอมูล tD 
เวลาการสรางขึ้นใหม t3  0 ms
เวลาการต้ังคาแลตชt4  50 ms (โดยทั่วไป)

เวลาการต้ังคาสัญญาณแลตชt5  50 ms (โดยทั่วไป)

ระยะเวลาของบิตขอมูลในหนวยวนิาที:

tD = B•(A • (L + C + 13) + T • C) / อัตราความเร็วการรับสง

เวลาหนวงสําหรับเอาตพุตขอมูล (<Ctrl>B)

เวลาหนวงของหนวยความจําt1  30 ms (โดยทั่วไป)

เอาตพุตขอมูลt2  30 ms (โดยทั่วไป)

ชวงเวลาของขอมูล tD 
เวลาการสรางขึ้นใหมt3  0 ms

ระยะเวลาของบิตขอมูลในหนวยวนิาที:

tD = B•(A • (L + C + 13) + T • C) / อัตราความเร็วการรับสง

t5

t1 t4

t3t2

tD

te
Signal In

RS-232
Data Out

tD

t3t2

t1

RS-232
Data In

RS-232
Data Out
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ด II – 5 เอาตพุตคาทีวั่ดได

ตัวอยางของเอาตพุตอักขระท่ีอนิเตอรเฟซขอม ูล
คาตางๆ สามารถดึงมาใชงานไดจาก ND 780 โดยใชคอมพิวเตอร ในตัวอยางทั้งสาม 
คาเอาตพุตทีว่ัดเร่ิมดวย Ctrl B (สงไปบนอินเตอรเฟซแบบอนุกรม) หรือ 
สัญญาณสวิตชช่ิงท่ีอินพุต EXT (ภายในอินเตอรเฟซเครื่องจักรเสริมทีเ่ลือกใช ได) Ctrl B 
จะสงผานคาทีแ่สดง ณ ขณะนี ้ไมวาจะเปนโหมดคาจริงหรือระยะทีต่องเคล่ือนที่ 
ซึ่งเปนคาใดก็ตามทีม่องเห็นได ณ ขณะนี้ ()

เอาตพุตของขอมูลโดยใชสัญญาณภายนอก
ตัวอยาง 1: แกนแบบเสนตรงกับการแสดงรัศมี  X = + 41.29 มม.

1 แกนพกัิด

2 เคร่ืองหมายเทากับ

3 เคร่ืองหมาย +/–

4 หนาจุดทศนยิม 2 ถึง 7 ตําแหนง

5 จุดทศนิยม

6 หลังจุดทศนิยม 1 ถึง 6 ตําแหนง

7 หนวย: เวนวางสําหรับมม., “ สําหรับนิว้

8 การแสดงผลคาจริง:
R สําหรับรัศมี, D สําหรับเสนผาศูนยกลาง
การแสดงคาระยะทีต่องเคล่ือนที่:
r สําหรับรัศมี, D สําหรับเสนผาศูนยกลาง

9 เล่ือนไปบรรทัดใหม

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: แกนแบบหมุนกับการแสดงองศาทศนิยม  C = + 1260.0000°

1 แกนพิกัด

2 เคร่ืองหมายเทากับ

3 เคร่ืองหมาย +/–

4 4 ถึง 8 ตําแหนงกอนจุดทศนยิม

5 จุดทศนิยม

6 0 ถึง 4 ตําแหนงหลังจุดทศนยิม 

7 วาง

8 W สําหรับมุม (ในการแสดงระยะที่ตองเคล่ือนที:่ w) 

9 เล่ือนไปบรรทดัใหม

10 บรรทัดวาง (Line Feed)

ตัวอยาง 3: แกนแบบหมุนกับการแสดง องศา/นาที/วินาท ี แสดง 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 วาง

10 W สําหรับมุม (ในการแสดงระยะทีต่องเคล่ือนที่: w)

11 เล่ือนไปบรรทัดใหม

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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ในตัวอยาง 3 ตัวอยางถัดไป 
เอาตพุตคาทีว่ัดไดจะเริ่มดวยสัญญาณสลับไปมาจากตวัคนหาขอบ 
ความสามารถในการพิมพสามารถเปดหรือปดไดในพารามิเตอร จัดเตรียมเอาตพุตคาที่วดัได 
ขอมูลจาก ณ ทีน่ี้ จะถูกสงผานจากแกนทีถู่กเล ือก 

ตัวอยาง 4: ฟงกชันการตรวจสอบขอบ Y = –3674.4498 มม.

1 แกนพกัิด

2 เวนวาง 2 ตําแหนง

3 เคร่ืองหมายโคลอน (:) 

4 เคร่ืองหมาย +/–  หรือเวนวาง

5 2 ถึง 7 ตําแหนงกอนจุดทศนิยม

6 จุดทศนิยม 

7 1 ถึง 6 ตําแหนงหลังจุดทศนิยม 

8 หนวย: เวนวางสําหรับมม. “ สําหรับนิ้ว

9 R สําหรับแสดงรัศมี D สําหรับแสดงเสนผาศูนยกลาง

10 เล่ือนไปบรรทัดใหม

11 บรรทัดวาง (Line Feed)

Y : - 3 6 7 4 . 4 4 9 8 R <CR> <LF>

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
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พิกัดของแนวเสนศูนยกลางบนแกน X  CLX = + 3476.9963 มม. (Center Line X axis)

ระยะระหวางตรวจสอบขอบ DST = 2853.0012 มม. (Distance)

1 เคร่ืองหมายโคลอน (:)

2  เคร่ืองหมาย +/– หรือเวนวาง

3 2 ถึง 7 ตําแหนงกอนจุดทศนยิม

4 จุดทศนิยม 

5 1 ถึง 6 ตําแหนงหลังจุดทศนยิม 

6 หนวย: เวนวางสําหรับมม., " สําหรับนิ้ว

7 R สําหรับแสดงรัศมี, D สําหรับแสดงเสนผาศูนยกลาง

8 เล่ือนไปบรรทดัใหม

9 บรรทดัวาง (Line Feed)

CLX : + 3 4 7 6 . 9 9 6 3 R <CR> <LF>

DST : 2 8 5 3 . 0 0 1 2 R <CR> <LF>

1 2 3 4 5 6 7 8 9
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พิกัดจุดศูนยกลางคาแรก เชน CCX = –1616.3429 มม. พิกัดจ ุดศูนยกลาง จุดที่สอง เชน CCY = 
+4362.9876 มม. (Circle Center X axis, Circle Center Y axis; พิกัดจะขึ้นอยูกับระนาบการทํางาน)

เสนผาศูนยกลางวงกลม DIA = 1250.0500 มม.

1 เคร่ืองหมายโคลอน (:) 

2  เคร่ืองหมาย +/– หรือเวนวาง

3 2 ถึง 7 ตําแหนงกอนจุดทศนิยม

4 จุดทศนิยม 

5 1 ถึง 6 ตําแหนงหลังจุดทศนิยม 

6 หนวย: เวนวางสําหรับมม., " สําหรับนิ้ว

7 R สําหรับแสดงรัศมี, D สําหรับแสดงเสนผาศูนยกลาง

8 เล่ือนไปบรรทัดใหม

9 บรรทัดวาง (Line Feed)

CCX : - 1 6 1 6 . 3 4 2 9 R <CR> <LF>

CCY : + 4 3 6 2 . 9 8 7 6 R <CR> <LF>

DIA : 1 2 5 0 . 0 5 0 0 R <CR> <LF>

1 2 3 4 5 6 7 8 9
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ขอมูล ND 780 

แกน มากถึง 3 แกน จาก A - Z

อินพุตตัวเขารหัส  สัญญาณรูปคลืน่ไซน 11 μAPP, 1 VPP; ความถ่ีของอินพตุสูงสุด 100 kHz 
สําหรับตัวเขารหัส HEIDENHAIN แบบสวนเพิม่

 คาบของสัญญาณ:
2 μm, 4 μm, 10 μm, 20 μm, 40 μm, 100 μm, 10240 μm, 12 800 μm

 นับจํานวนตอรอบ:
9000/18000/36000

แฟกเตอรยอย สูงสุด 1024-fold

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

การแสดงผล แสดงผลแบบขาวดําสําหรับคาตําแหนง, การแสดงผลไดอะล็อกและอินพุต, ฟงกชันการแสดงดวยภาพ, 
ตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพ

 การแสดงผลสถานะ:
โหมดการใชงาน, REF, นิ้ว/มม., แฟกเตอรการกําหนดสัดส วน, อัตราปอน, นาฬิกาจับเวลา
เลขทีจุ่ดอาง
เลขทีเ่คร่ืองมือ
การชดเชยเครื่องมือ R–, R+

ฟงกชัน  การประเมินผลเคร่ืองหมายอางอิงสําหรับเครื่องหมายอางอิงแบบเขารหสัระยะหรือแบบเด่ียว
 โหมดระยะที่ตองเคล่ือนที่, อินพุตของตําแหนงท ี่กําหนด (สัมบรูณ หรือสวนเพิ่ม)
 แฟกเตอรการกําหนดสัดสวน
 อินพุตของตัวคนหาขอบ สําหรับทัง้ชนดิ 3D และแบบต อสายดิน
 วิธีใช: คําแนะนําการใชงานบนหนาจอ
 ขอมูล: เคร่ืองคํานวณ, เคร่ืองคํานวณขอมูลการตัด, ผูใช งาน และพารามิเตอรการใชงาน
 จุดอาง 10 จุด และเครื่องมือ 16 รายการ
 ฟงกชันการตรวจสอบของการต้ังคาจุดอาง โดยใช ตัวคนหาขอบ KT: ขอบ, 

แนวเสนศูนยกลางและศูนยกลางวงกลม
 การชดเชยรัศมีเคร่ืองมือ
 การคํานวณตําแหนงสําหรับวงกลมของรูสลัก และรูปแบบรูแบบเสนตรง
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การชดเชยขอผดิพลาด แบบเสนตรงและไมใชแบบเสนตรง, วัดไดถึง 200 จุด

การชดเชยระยะ Backlash การใชงานตัวเขารหสัแบบหมุนดวยสกรูบอล

อินเตอรเฟซขอมูล  อนุกรม:
RS-232-C/V.24 ความเร็วในการรับสง 300 ถึง 115 200
สําหรับเอาตพุตคาทีว่ัดไดและพารามิเตอร;
สําหรับอินพตุพารามิเตอร ปุมแบบรีโมท และคําสั ง

อุปกรณเสริม  ฐานเอียง 
 แขนยึดอเนกประสงค
 ตัวคนหาขอบ KT 130 
 สวนประกอบเหล็กฉากเอียง
 ดามจับ
 เฟรมการยึด

อินพุตระบบจายไฟหลัก AC 100 V ... 240 V (±10 %); 50 Hz ... 60 Hz (±3 Hz); ปริมาณการใชไฟฟาสูงสุด 135 W 

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

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

ระดับของการปองกัน (EN 60529) IP 40 (IP 54 ทีแ่ผงดานหนา)

นํ้าหนัก 2.6 กก.
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 ึง II – 7 ขอกําหนด สําหรับงานกลึง

ขอมูล ND 780 

แกน ไมเกิน 3 แกน จาก A ถึง Z, Z0, ZS

อินพุตตัวเขารหัส  สัญญาณรูปคลืน่ไซน 11 μAPP, 1 VPP; ความถ่ีของอินพตุสูงสุด 100 kHz สําหรับตัวเขารหัส HEIDENHAIN 
แบบสวนเพิ่ม

 คาบของสัญญาณ:
2 μm, 4 μm, 10 μm, 20 μm, 40 μm, 100 μm, 10240 μm, 12 800 μm

 นับจํานวนตอรอบ:
9000/18000/36000

แฟกเตอรยอย สูงสุด 1024-fold

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, การแสดงเสนผาศูนย กลาง Ø, 
นาฬกิาจับเวลา, จุดอาง

ฟงกชัน  การประเมินผลเคร่ืองหมายอางอิงสําหรับเครื่องหมายอางอิงแบบเขารหสัระยะหรือแบบเด่ียว
 โหมดระยะที่ตองเคล่ือนที่, อินพุตของตําแหนงท ี่กําหนด (สัมบรูณ หรือสวนเพิ่ม)
 แฟกเตอรการกําหนดสัดสวน
 วิธีใช: คําแนะนําการใชงานบนหนาจอ
 ขอมูล: เคร่ืองคํานวณ, เคร่ืองคํานวณความเรียว, ผูใชงาน และพารามิเตอรการใชงาน
 จุดอาง 10 จุด, เคร่ืองมือ 16 รายการ
 หยุดตําแหนงเครื่องมือชั่วขณะ สําหรับถอยหลังออก

การชดเชยระยะ Backlash การใชงานตัวเขารหสัแบบหมุนดวยสกรูบอล

การชดเชยขอผิดพลาด แบบเสนตรงและไมใชแบบเสนตรง, วัดไดถึง 200 จุด

อินเตอรเฟซขอมูล  อนุกรม:
RS-232-C/V.24 ความเร็วในการรับสง 300 ถึง 115 200
สําหรับเอาตพตุคาทีว่ัดไดและพารามิเตอร;
สําหรับอินพุตพารามิเตอร ปุมแบบรีโมท และคําสั ง

อุปกรณเสริม  ฐานเอียง สวนประกอบเหล็กฉากเอียง ทีจ่ับ เฟรมการยึด

อินพุตระบบจายไฟหลัก AC 100 V ... 240 V (±10 %); 50 Hz ... 60 Hz (±3 Hz); ปริมาณการใชไฟฟาสูงสุด 135 W 

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

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

ระดบัของการปองกนั (EN 60529) IP 40 (IP 54 ทีแ่ผงดานหนา)

นํ้าหนัก 2.6 กก.
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ตารางตอไปนี้แสดงรายการที่สมบูรณของขอความขอผิดพลาด ที่อาจไดรับจาก ND 780 DRO

คําอธิบายของขอความขอผิดพลาดแตละขอแสดงอยู ในตารางตอไปนี้

ขอความขอผดิพลาด DRO คําอธิบาย

ระบบจายไฟไมทํางาน กดปุมใดๆ เพือ่ทํางานตอ การปด-เปดเครื่อง ND 780 เกิดขึน้เม่ือไมนานมานี 

ขอผิดพลาดจากการปนเปอนและความถ่ี : กด C 
เพื่อลบขอผิดพลาด

ขอผิดพลาดจากการปนเปอนและความถ่ี เกิดขึ้นท ี่ตัวเขารหัสทีเ่ก่ียวของ ผูใชเขาดําเนินการ เพือ่ติดตาม 
และ/หรือ แกไขตัวเขารหสั

ขอผิดพลาดจากการปนเปอน:กด C 
เพื่อลบขอผิดพลาด

ขอผิดพลาดจากการปนเปอนเกิดขึ้นที่ตัวเขารหัสที่เก่ียวของ ผูใชเขาดําเนนิการ เพื่อติดตาม และ/หรือ 
แกไขตัวเขารหัส

ขอผิดพลาดจากความถี่:กด C เพื่อลบขอผิดพลาด ขอผิดพลาดจากความถี่เกิดขึ้นที่ตัวเขารหัสท ี่เก่ียวของ ผูใชเขาดําเนินการ เพื่อติดตาม และ/หรือ แกไขตัวเขารหสั

ขอผิดพลาดจากการนับผิด:กด C เพื่อลบขอผิดพลาด ขอผิดพลาดจากการนับผิดเกิดขึน้ทีตั่วเขารหสัทีเ่ก่ียวของ ผูใชเขาดําเนินการ เพื่อติดตาม และ/หรือ 
แกไขตัวเขารหัส

ขอผิดพลาดแสดงผลเกินขีดจํากัด:เล่ือนใหอยูภายใ
นระยะแสดงผล

ตัวเขารหสัอยูภายนอกชวงการแสดงผลทีกํ่าหนดโดยผูใชในขณะนี้ 
เคล่ือนตัวเขารหสักลับเขามาภายในชวงการแสดงผล หรือปรับเปล่ียนการแสดงผลของตัวเขารหัส

ขอผิดพลาด: ชวงคาของจํานวนรูที่ถูกตองคือ 1 - 99 จํานวนรูที่กําหนดใหกับรูปแบบปจจุบันอยูนอกช วงทีถู่กตอง ผูใชตองทําการปรับจํานวนรู

ขอผิดพลาด: คารัศมีตองมากกวา 0.0 คารัศมีที่ผูใชกําหนดจะตองมีคามากกวาศูนย เพื่อกําหนดวงกลม

ขอผิดพลาด: คาระยะเวนตองมากกวา 0.0 คาระยะเวนระหวางรูในรูปแบบจะตองมีคามากกวาศูนย เพื่อกําหนดรูปแบบ

ขอผิดพลาด: จุดเร่ิมและจุดส้ินสุดจะตองไมตรงกัน จุดเร่ิมและจุดส้ินสุดของชองจะตองไมซ้ํากันเพื่อกําหนดเสนตรง

ขอผิดพลาด: ระยะจากจุดศูนยกลางไมเทากับรัศมี ระยะจากคาศูนยกลางไมถูกตองและผูใชจะตองปรับเปลี่ยน

ขอผิดพลาด: ฟงกชัน ARCCOS 
สามารถใชงานไดในคาระหวาง -1 ถึง 1 เทานัน้

ขอผิดพลาดของชวงเกิดขึ้นกับคาที่ตองการหา arccos
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ขอความขอผดิพลาด DRO คําอธิบาย

ขอผิดพลาด: ฟงกชัน ARCSIN ใชงานไดในคาระหวาง -
1 ถึง 1 เทานัน้

ขอผิดพลาดของชวงเกิดขึ้นกับคาที่ตองการหา arcsin

ขอผิดพลาด: ฟงกชัน TAN ไมมีการกําหนดที่ 90 และ -
90 องศา

ขอผิดพลาดของชวงเกิดขึ้นกับคาที่ตองการหา tangent

ขอผิดพลาด: 
คารากที่สองของจํานวนทีติ่ดลบไมสามารถหาคาได

คารากทีส่องของจํานวนที่ติดลบไมสามารถหาคาได

ขอผิดพลาด: ขอผิดพลาดจากการหารดวยศูนย การหารดวยศูนยไมสามารถทําได

ไมสามารถรับสงขอมูลพารามิเตอรการต้ังคา 
อุปกรณเชื่อมตอภายนอกยังไมพรอม

อุปกรณภายนอกที่เชื่อมตอกับพอรตอนกุรมไมทำงาน ตรวจสอบการเชื่อมตอสายระหวางพอรต 
และตรวจสอบวาพารามิเตอรการสื่อสารแบบอนุกรมนัน้ถูกตอง

ขอผิดพลาด: 
คาพารามิเตอรการต้ังคาหนึ่งหรือหลายคาไมถูกตอง 
และไมสามารถโหลดคาได

ไฟลการต้ังคาที่นําเขามาเกิดความเสียหาย นําไฟลเขามาอีกคร้ัง ถาขอผิดพลาดยังคงดําเนินตอไป 
ใหนําเขาไฟลการต้ังคาอ่ืน

ขอผิดพลาด: พารามิเตอรไมถูกตอง 
โดยถูกต้ังไปทีค่าพารามิเตอรกอนหนานี้

ตรวจพบพารามิเตอรการต้ังคาทีไ่มถูกตองในการนําเขา และไดต้ังคาใหมไปที่คากอนหนานี  
ตรวจสอบไฟลการต้ังคาทีล่มเหลว และนําเขาอีกคร้ัง

ขอผิดพลาด: ชวงคาของสเกลแฟกเตอรทีถู่กตองคือ -
10 ถึง -0.1 และ 0.1 ถึง 10

คาของสเกลแฟกเตอรในปจจุบันอยูนอกชวง ปรับคาของสเกลแฟกเตอรใหสอดคลองกับตัวเลขทีถู่กตอง

ขอผิดพลาด: 
ชวงแฟกเตอรของคาชดเชยความผิดพลาดมีคาเปนหนว
ยในลาน คือ -99999 ถึง +99999

คาแฟกเตอรของคาชดเชยความผิดพลาดที่ถูกกําหนดภายในการชดเชยขอผิดพลาดอยูนอกชวง 
ผูใชจะตองใชชวงของคาที่ถูกตอง เม่ือกําหนดคาแฟกเตอรของคาชดเชยความผิดพลาด
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ขนาด DRO
ขนาด [มม.] นิว้

มุมมองดานหนาพรอมขนาด

305

174

มุมมองดานลางพรอมขนาด

269
134.5

179
89.5

92
46

4098 38

35
59

26.5

M4

CL

M6M4

มุมมองดานหลัง
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หมายเลข ID อุปกรณเสริม

ที่จับ ND 780
ID 520 012-01

หมายเลข ID อุปกรณเสริม

520010-01 Pkgd, ND 780

382929-01 Pkgd, แขนยึดอเนกประสงค, ND 780

281619-01 Pkgd, ฐานที่ปรับเอียงได ND 780

520011-01 Pkgd, สวนประกอบเหล็กฉากเอียง ND 780

520012-01 Pkgd, ที่จับ ND 780

283273-01 Pkgd, ตัวคนหาขอบ KT-130

532811-01 Pkgd, เฟรมการยึด ND 780
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แขนยึดอเนกประสงค
lD 382 929-01

สวนประกอบเหล็กฉากเอียง

ฝาครอบปลาย (2)

แขนรองรับ

แขนรองรับ

แหวนรอง

M8 น็อตล็อคหกเหลี่ยม

5/8“ แหวนรอง (2)

ฐานยึด

แขนรองรับ

ฝาครอบปลาย (2)

HHCS 5/8-11 x 3“
HHCS 5/8-2“ x 1/2-13 x .8“
HHCS m16 x 75 มม.
HHCS m14 x 75 มม.

M6 x 12 มม.
SHSS (4)

M6 x 30 มม. SHCS (2)
หรือ

1/4-20 x 1-1/4“ SHCS (2)

M6 x 12 มม. SHSS (4)

M8 x 70 มม. HHCS 

มุมมองดานหนาของคานห้ิว
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ฐานเอียง 
lD 281 619-01

ฐานเอียง 

M4 x 12 มม.SHCS 

[92]
3.62

[8]
Ø .31

[210 ± 0.20]
8.27 ± .008

[4.50]
Ø.18

[56]
2.20

[120 ±0.5]
4.73 ±.02

[38 ±0.5]
1.5 ±.02

20°



ND 780 119

II 
– 

10
 อ

 ุปก
รณ

 เส
ร ิมคําแนะนําการติดตัง้ ND 780

เหล็กฉากเอียง
lD 520 011-01

M8 x 60 มม.HHCS 

เหล็กฉากเอียง

M6 BHCS
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เฟรมการยึด
lD 532 811-01 

2x
M3.5

M6
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