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หนาจอ ND 780 

มุมมองของหนาจอ ND 780 ใชแสดงขอมูลเฉพาะแตละชน ิด

แผงดานหนา ND 780

มุมมองของแผงดานหนา ND 780 ใชแสดงปุมและคุณสมบ ัติตางๆ
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1 จุดอาง
2 เคร่ืองมือ
3 อัตราปอน
4 นาฬิกาจับเวลา
5 หนวยวัด
6 คาจริง 
7 ระยะที่ตองเคล่ือนที่
8 ตัวบงชี้หนา
9 กําหนด/คาศูนย
10 ชื่อแกน
11 เคร่ืองหมายอางอิง
12 ฟงกชันของปุม
13 ตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพ
14 พื้นทีแ่สดงผล
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1 ปุมแกน (3) - X, Y, และ Z
2 ปุมปอนคาตัวเลข
3 ปุม ENTER สําหรับยืนยันการกรอกขอมูล และเลือกชองเพื่อกรอกขอมูล
4 ปุมลบ
5 ปุมลูกศร 
6 ปุม ทําหนาทีแ่ตกตางกันไป ขึ้นอยูกับหนาจอปจจ ุบันที่แสดงอยู
7 ไฟแสดงการเปดปดเคร่ือง
8 หนาจอแสดงผล
9 ที่จับ
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แผงดานหลัง ND 780
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ND 780
ID 123456-xx xx
SN 12 345 678 x
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1 สวติชระบบจายไฟ
2 ตัวเชื่อมตอแหลงจายไฟ
3 ตัวยึดฟวสทีเ่ปล่ียนได
4 การตอสายดินตัวคนหาขอบ
5 ตัวคนหาขอบ KT 130 และ IOB 49
6 อินพุตของตัวเขารหัส:ตัวเขารหัสอินเตอรเฟซแกน 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

เวอรชันซอฟตแวร

เวอรชันซอฟตแวรจะปรากฏบนหนาจอขณะเร่ิมเปดเคร่ือง 

ND 780

จํานวนแกนในการแสดงคา DRO 

สัญลักษณที่แสดงไวในหมายเหตุตางๆ

ทุกๆ หมายเหตุจะมีเคร่ืองหมายกํากับอยูทางดานซาย เพื่อใหผูปฏิบติังานทราบชนิด และ/หรือ 
ระดับความสําคัญของหมายเหตุนัน้ๆ

คูมือการใชจะครอบคลุมฟงกชันของ ND 780 สําหรับท ั้งการใชงานแบบ งานกัด 
และ งานกลึง  ขอมูลการใชงานแบงออกเปน 3 สวน ไดแก: การใชงานทัว่ไป, 
การใชงานเฉพาะงานกัด และการใชงานเฉพาะงานกลึง

ND 780 DRO มีใหใชงานไดในรูปแบบ  สามแกน  เทานั้น 
คูมือเลมนี้จะใชการแสดงคาของ ND DRO รุน 3 แกน 
ในการแสดงภาพและคําอธบิายของฟงกชันคียตางๆ ตลอดทั้งเลม

ขอมูลท่ัวไป

เชน คุณสมบัติของ ND 780

คําเตือน โปรดอางอิงเอกสารทีแ่นบมาพรอมกัน

เชน เม่ือตองใชเคร่ืองมือพเิศษสําหรับการทํางานอยางหนึง่

ขอควรระวัง - ความเส่ียงจากไฟฟาดูด หรือ "ในทางท่ีเปนอันตราย"

เชน ขณะเปดตัวเครื่อง

ความแตกตาง

เชน จากเคร่ืองหนึง่ไปยังอีกเครื่องหนึง่

การอางอิงคูมือ

เชน  โปรดอางอิงที่คูมืออีกเลมหนึ่ง
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 บ
ทน

ำ แบบอักษร ND 780 

ตารางดานลางแสดงลักษณะทีแ่ตกตางกันของปุม (ปุม, ปุมบนตัวเครื่อง) 
ซึ่งปรากฏในเนื้อหาของคูมือเลมนี:้

 ปุม - ปุม จัดเตรียม  
 ปุมบนตัวเครื่อง - ปุม ENTER บนตัวเครื่อง
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 าน

ค ารหัสผานพารามเิตอรเครื่องอานคา
คุณจะตองปอนรหัสผานเสียกอน 
จึงจะสามารถตั้งคาหรือเปล่ียนแปลงพารามิเตอร การติดต้ังทีเ่ก่ียวของกับเครื่องได 
วิธีนีจ้ะชวยปองกันการเปลี่ยนแปลงพารามิเตอรจัดเตรียมการติดต้ังโดยไมต้ังใจได

การเขาสูการกําหนดพารามิเตอรของเคร่ือง

โปรดดูสวนการจัดเตรียม See "พารามิเตอรจดัเตรียมการติดต้ัง" on page 87

เร่ิมดวยการกดปุม จัดเตรียม

กดปุม จดัเตรียมการติดต้ัง

กดรหัสผาน 95148 โดยใชแผงปุมตัวเลข

กดปุม ENTER 

เคร่ืองอานคาก็พรอมแลวทีจ่ะใหคุณดําเนินการต้ังคาพารามิเตอรของเครื่อง

ขอความสําคัญ !

รหัสผานคือ 95148

ขอความสําคัญ !

ผูดูแลเคร่ืองอาจนําหนานีอ้อกจากคูมืออางอ ิงหลังจากการต้ังคาขั้นตนใหกับเครื่
องอานคาแลว โดยนําไปเก็บในที่ปลอดภัยสําหรับการใชในอนาคต
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 ง I – 1 หลักพ้ืนฐานการกําหนดตําแหนง
จุดอาง

แบบเขียนชิ้นงานจะระบุจุดที่แนนอนบนชิ้นงาน (โดยปกติคือทีมุ่มๆ หนึ่ง) วาเปน 
จุดอางสัมบูรณ และอาจมีจุดอ่ืนๆ มากกวาหนึง่จุดขึ้นไปทีเ่ป ็นจุดอางสัมพัทธ

ขั้นตอนการต้ังคาจุดอางจะกําหนดจุดดังกลาวเหลานี้เปนจุดเร่ิมตนของระบบพิกัดแบบสัมบูรณ
หรือแบบสัมพัทธ 
ชิ้นงานซ่ึงอยูในแนวเดียวกันกับแกนเคร่ืองจกัรจะเคล่ือนทีไ่ปยังตําแหนงที่กําหนดซ่ึงสัมพันธกับ
เคร่ืองมือ และจะมีการต้ังคาในจอแสดงผลที่ศูนยหรือคาอ่ืนที่เหมาะสม (เชน 
เพื่อชดเชยรัศมีเคร่ืองมือ) 

ตําแหนงจริง, ตําแหนงที่กําหนด และระยะท่ีตองเคล่ือนที่
ตําแหนงของเคร่ืองมือ ณ ขณะใดขณะหนึง่ เรียกวา ตําแหนงจริง 
ในขณะทีตํ่าแหนงที่เคร่ืองมือเคล่ือนทีไ่ปถึงเรียกวา ตําแหนงท่ีกําหนด       
ระยะจากตําแหนงทีกํ่าหนดไปยังตําแหนงจริงคือ ระยะท่ีตองเคล่ือนท่ี  
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 งตําแหนงสัมบูรณของช้ินงาน
แตละตําแหนงบนชิ้นงานจะถูกกําหนดไดเพียงโดยเฉพาะดวยพิกัดสัมบูรณของตําแหนงนัน้ๆ

พิกัดสัมบูรณของตําแหนง 1:

X = 20 มม.
Y = 10 มม.
Z = 15 มม.

เม่ือทําการเจาะหรือกัดชิ้นงานตามแบบเขียนชิ้นงานโดยใช พิกัดสัมบูรณ 
เคร่ืองมือจะเคลื่อนไปยังคาของพิกัดดังกลาว

ตําแหนงช้ินงานสวนเพิ่ม
เรายังสามารถอางอิงตําแหนงหนึง่ๆ ไปยังตําแหนงที่กําหนดกอนหนาไดดวย 
ในกรณีนีจุ้ดอางสัมพัทธจะเปนตําแหนงที่กําหนดสุดทายเสมอ พิกัดดังกลาวเรียกวา 
พิกดัสวนเพ่ิม (สวนเพิม่ = เพิ่มขึ้น) หรือเรียกอีกอยางหนึง่ว า 
การวัดขนาดแบบสวนเพิ่มหรือตอเนือ่ง (เนือ่งจากตําแหนงตางๆ ดังกลาวเรียกวา 
ความตอเนือ่งของการวัดขนาด) พิกัดสวนเพิ่มถูกกําหนดดวยคํานําหนา I 

ตัวอยาง: พิกัดสวนเพิ่มของตําแหนง3 อางอิงไปยังตําแหนง 2 

พิกัดสัมบูรณของตําแหนง 2:

X = 20 มม.
Y = 10 มม.
Z = 15 มม.

พิกัดสัมบูรณของตําแหนง 3:

IX = 10 มม.
IY = 10 มม.
IZ = -15 มม.

เม่ือทําการเจาะหรือกัดชิ้นงานตามแบบเขียนชิ้นงานโดยใช พิกัดสวนเพิม่ 
เคร่ืองมือจะเคลื่อนดวยคาของพิกัดดังกลาว
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 ง แกนอางอิงมุมศูนย

แกนอางอิงมุมศูนยคือตําแหนง 0 องศา 
ซึ่งจะถูกกําหนดเปนหนึง่ในสองแกนในระนาบของการหมุน ตารางตอไปนี้จะอธิบายมุมศูนย ณ 
ตําแหนงของมุมทีมี่คาเปนศูนย สําหรับระนาบของการหมุนทีเ่ปนไดสามระนาบ

แกนอางอิงเหลานีจ้ะถูกกําหนดไวแลวสําหรับตําแหนงแบบมุม: 

ทิศทางบวกของการหมุนคือทวนเข็มนาฬิกา 
ถามองระนาบทํางานในทิศทางแกนเครื่องมือดานลบ

ตัวอยาง: มุมในระนาบทํางาน X / Y

ตัวเขารหัสตําแหนง
ตัวเขารหสัจาก การสงขอมูลตําแหนง 
จะแปลงการเคลื่อนที่ของแกนเคร่ืองจักรใหเปนสัญญาณไฟฟา  ND 780 
จะประเมินผลสัญญาณเหลานีอ้ยางตอเนื่องและคำนวณตําแหนงจริงของแกนเคร่ืองจักรซึ่งแส
ดงเปนคาตัวเลขบนหนาจอ

หากระบบไฟฟาขัดของ ตําแหนงที่คํานวณไดจะไมตรงกับตําแหนงจริง 
คุณสามารถสรางความสัมพนัธนีใ้หมไดอีกคร้ัง 
โดยใชเคร่ืองหมายอางอิงบนตัวเขารหัสตําแหนงและคุณสมบัติการประเมินผลเครื่องหมายอาง
อิงของ ND 780 (อางองิ) เม่ือระบบจายไฟกลับคืนสูสภาวะปกติ

ระนาบ แกนอางอิงมุมศูนย

XY +X

YZ +Y

ZX +Z

มุม สัมพันธกับ...

+ 45° ... เสนแบงคร่ึงระหวาง +X และ +Y

+/- 180° ... แกน X ทางลบ  

- 270° ... แกน Y ทางบวก 
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 งเครื่องหมายอางอิงของตัวเขารหสั
โดยปกติตัวเขารหัสจะประกอบดวยเคร่ืองหมายอางอิงต้ังแตหนึ่งเครื่องหมายขึน้ไป 
ซึ่งคุณสมบัติการประเมินผลเครื่องหมายอางอิงของ ND 780 
นําไปใชในการสรางตําแหนงจุดอางขึน้อีกคร้ังหลังจากที่เกิดระบบจายไฟขัดของ 
มีตัวเลือกหลักสําหรับเครื่องหมายอางอิงอยู 2 ตัวเลือก คือ แบบตายตัว และแบบเขารหสัระยะ

ตัวเขารหสัทีมี่เคร่ืองหมายอางอิงแบบเขารหัสระยะจะมีเคร่ืองหมายที่ถูกแยกโดยรูปแบบกา
รเขารหัสทีเ่ฉพาะเจาะจงซึ่งอนุญาตให ND 780 ใชค ูของเคร่ืองหมายใดๆ 
ตลอดความยาวของตัวเขารหัสเพื่อสรางตําแหนงจ ุดอางกอนหนานี้ขึ้นอีกคร้ัง การต้ังคานี้ 
หมายความวา ผูปฏิบัติงานเพียงแคเคล่ือนตําแหนงในระยะส้ันๆ บริเวณใดก็ไดบนตัวเขารหัส 
เพื่อสรางตําแหนงจุดอางขึ้นอีกคร้ังเม่ือ ND 780 กลับมาทํางานตามปกติ

ตัวเขารหสัทีมี่ เคร่ืองหมายอางอิงแบบตายตัว 
จะกําหนดเครื่องหมายหนึง่เคร่ืองหมายหรือมากกว าในชวงหางที่คงที ่
ในการกําหนดจุดอางขึ้นใหมอยางถูกตองอีกครั ง 
จําเปนจะตองใชเคร่ืองหมายอางเคร่ืองหมายเด ียวกัน 
ในระหวางงานประเมินผลเครื่องหมายอางอิงตามปกติ 
ซึ่งเคร่ืองหมายดังกลาวใชในการกําหนดจุดอางขึ้นคร้ังแรก

จุดอางที่สรางขึ้นแลวจะไมสามารถเรียกคืนมาใหมไดเม่ือระบบจายไฟฟากลับสู
สภาพปกติ 
หากเคร่ืองยังไมไดเคล่ือนผานเคร่ืองหมายอางอิงดังกลาวกอนการกําหนดจุดอา
ง
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0 I – 2 การใชงานทั่วไปสําหรับ ND 780

โครงรางหนาจอ 

เคร่ืองหมายแถบสถานะ:

การแสดงผลของ ND 780 เสนอคุณสมบติัเฉพาะสําหรับการใชงานตางๆ 
ซึ่งทําใหเกิดผลผลิตสูงสุดไดจากเคร่ืองจักรกล แบบควบคุมดวยมือ

 แถบสถานะ - แสดงคาปจจุบันของจุดอาง, เคร่ืองมือ, อัตราป อน, เวลานาฬกิาจับเวลา, 
หนวยการวดั, ระยะที่ตองเคล่ือนที ่(สวนเพิ่ม) หรือ สถานะของคาจริง (สัมบูรณ), ตัวบงชี้หนา 
และกําหนด/คาศูนย โปรดดูรายละเอียดของการต้ังคาพารามิเตอรแถบสถานะไดในหัวขอ 
การจัดเตรียมงาน 

 พ้ืนท่ีแสดง - แสดงตําแหนง ณ ขณะนีข้องแตละแกน อีกทั้งยังแสดงฟอรม, ชอง, 
บ็อกซคําแนะนํา, ขอความขอผิดพลาด และหวัขอวธิ ีใช

 ช่ือแกน - แสดงแกนของปุมแกนทีเ่ก่ียวของ
 สัญลักษณอางอิง - แสดงสถานะปจจุบันของเคร่ืองหมายอางอิง
 ช่ือของปุม - แสดงฟงกชันทีห่ลากหลายของงานกัดหรืองานกลึง

1 จุดอาง
2 เคร่ืองมือ
3 อัตราปอน
4 นาฬิกาจับเวลา
5 หนวยวัด
6 คาจริง 
7 ระยะที่ตองเคล่ือนที่
8 ตัวบงชี้หนา
9 กําหนด/คาศูนย
10 ชื่อแกน
11 สัญลักษณอางอิง
12 ชื่อของปุม
13 พื้นทีแ่สดงผล
14 ตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพ (เฉพาะในโหมด ระยะท ีตองเคล่ือนที่)

10
11

4 5 16 7 8821

12

13

14

3 9
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 ใชแผงปุมเพื่อปอนคาตัวเลขภายในแตละชอง
 ปุม ENTER จะยืนยันการกรอกขอมูลภายในชอง และยอนกลับไปหนาจอกอนหนา
 กดปุม C เพื่อลบการกรอกขอมูลและขอความขอผิดพลาด หร ือยอนกลับไปหนาจอกอนหนา 

โดยที่มีขอยกเวนคือ "ตารางการชดเชยขอผิดพลาดแบบไมใชเสนตรง" จะใชปุม C 
เพื่อบันทึกอินพุตขอมูล

 ชื่อของ ปุม แสดงฟงกชันทีห่ลากหลายของงานกัดหรืองานกลึง 
โดยสามารถเลือกฟงกชันเหลานี้โดยการกดปุมท ี่เก่ียงของทีอ่ยูตรงใตชื่อปุมแตละปุม 
มีหนาฟงกชันของปุมทีเ่ลือกไดอยู 3 หนา คุณสามารถเขาใชงานไดโดยใชปุมลูกศร ซาย/ขวา 
ตามทีอ่ธิบายไวดานลาง

 ปุมลูกศร ซาย/ขวา ใชเล่ือนไปยังหนา 1 - 3 ของฟงกชันที่เลือกใชไดของปุม 
หนาปจจุบันจะถูกเนนดวยแถบสวางในแถบสถานะทีด่านบนของจอภาพ

 ใชปุมลูกศร ขึ้น/ลง  เพื่อเล่ือนไปมาระหวางชองตางๆ ในฟอรม และบ ็อกซรายการตางๆ 
ในเมนู 
ตําแหนงของเคอรเซอรจะยอนกลับไปดานบนสุดทนัททีี่เล่ือนเคอรเซอรถึงดานลางของเมนู

ภาพรวมทั่วไป

ตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพ
เม่ือคุณกําลังเคล่ือนที่ขามไปเพื่อแสดงคาศูนย (ในโหมดระยะทีต่องเคล่ือนที่) ND 780 
จะแสดงตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพ

ND 780 แสดงตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพเปนรูปส่ีเหล่ียมผืนผาแคบๆ 
ภายใตแกนทีท่ํางานอยูปจจุบนั 
เคร่ืองหมายรูปสามเหลี่ยมสองรูปกลางชองส่ีเหล่ียมผืนผาแสดงถึงคาตําแหนงที่กําหนด

ส่ีเหล่ียมจัตุรัสเล็กๆ แสดงการเลื่อนของแกน 
ลูกศรแสดงทิศทางจะปรากฏในส่ีเหล่ียมจัตุรัสดังกลาวในขณะที่แกนกําลังเคล่ือนที่ไปขางหนา 
หรือเคล่ือนออกหางจากตําแหนงที่กําหนด โปรดทราบวาส่ีเหล่ียมจัตุรัสจะไมเร่ิมเคลื่อนที ่
จนกวาการเล่ือนของแกนเขาใกลตําแหนงทีกํ่าหนด 
สําหรับการตั้งคาตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพ see page 29 ภายใตหวัขอ การจัดเตรียมงาน
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คําแนะนําการใชงานที่ใหมาพรอมกันนีจ้ะใหขอมูลและความชวยเหลือในกรณีตางๆ  

การเรียกดูคําแนะนําการใชงาน:

 กดปุมวธิีใช 
 ขอมูลทีเ่ก่ียวของกับการใชงานในขณะนัน้จะปรากฏขึ้น
 ใชปุมลูกศรขึ้น/ลง หากคําอธิบายนั้นใชเนื้อที่แสดงมากกวาหนึ่งหนาจอ

การดูขอมูลในหวัขออ่ืนๆ:

 กดปุมสารบัญหัวขอ 
 กดปุมลูกศร ขึ้น/ลง เพื่อเล่ือนดูดัชนีทัง้หมด
 กดปุม ENTER  เพื่อเลือกรายการที่คุณตองการ

เม่ือตองการออกจากคําแนะนําการใชงาน:

 กดปุม C 
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ขอมูลที่จําเปนสําหรับฟงกชันการใชงานและพารามิเตอรการต้ังคาตางๆ 
จะถูกปอนในฟอรมอินพตุขอมูล ฟอรมเหลานีจ้ะปรากฏข้ึน 
เม่ือมีการเลือกใชคุณสมบัติซึ่งคุณตองปอนข อมูลเพิ่มเติม 
แตละฟอรมจะมีชองเฉพาะสําหรับปอนขอมูลทีจ่ำเปน

คุณตองยืนยันการเปลี่ยนแปลงขอมูลของคุณโดยการกดปุม ENTER  
เพื่อใหการเปลี่ยนแปลงนั้นมีผล ถาคุณไมตองการบันทึกการเปลี่ยนของคุณ กดปุม C 
เพื่อยอนกลับไปหนาจอกอนหนาโดยไมมีการบนัทกึการเปล่ียนแปลง ใน บางกรณี เชน 
ตารางเคร่ืองมือ เปนตน ปุม C จะถูกใชแทนปุม ENTER  

ขอความของบ็อกซคําแนะนํา
เม่ือใดก็ตามทีเ่มนหูรือฟอรมไดเปดขึ้น 
บ็อกซคําแนะนําก็จะเปดขึน้ทนัทีทางดานขวาของเมนูหรือฟอรม 
บ็อกซขอความนี้จะแสดงขอมูลเก่ียวกับการทํางานของฟงกชันที่เลือกไว 
และแสดงคําแนะนําของตัวเลือกทีมี่อยู

ขอความขอผดิพลาด
ถาขอผิดพลาดเกิดขึ้นในขณะกําลังทํางานกับ ND 780 
ขอความจะปรากฏบนจอแสดงผลและจะใหคําอธิบายถึงสาเหตุของขอผิดพลาด  See 
"ขอความขอผิดพลาด" on page 113

การลบขอความขอผิดพลาด:

 กดปุม C 

ถาไดรับขอความนี ้ใหทําดังตอไปนี:้

 ปด ND 780
 รอประมาณ 10 วินาท ีแลวเปด ND 780 ใหทํางานใหม

 ขอความขอผิดพลาดจะถูกลบออก และการทํางานตามปกติจะดําเนนิตอไป

ขอความขอผิดพลาดขั้นรุนแรง: การขัดจังหวะเคร่ืองทํางานไมได 
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เปดสวิตชระบบจายไฟ (ต้ังอยูดานหลัง) หนาจอเริ่มตนจะปรากฏขึ้น 
(ดู รูป ทาง ดานขวา) 
หนาจอนีจ้ะปรากฏข้ึนเฉพาะครั้งแรกสุดที่เปดระบบจายไฟใหเคร่ือง 
ขั้นตอนเหลานีอ้าจดําเนนิการเสร็จสมบูรณแลวโดย ผูติดต้ัง

 เลือกภาษาทีเ่หมาะสมโดยการกดปุม ในจอ ภาษา 
เลือกการใชงานของคุณ ไมวาจะเปน งานกัด หรือ งานกลึง  
การใชงานของปุม งานกัด/งานกลึง 
จะสลับไปมาระหวางการต้ังคา สองคานี้

ขั้นถัดไปใหเลือกจํานวนแกนทีต่องการ เม่ือเลือกเสร็จแลว กดปุม 
ENTER บน เคร่ือง

ในกรณีที่จําเปน คุณสามารถเปล่ียนการใชงาน DRO ในภายหลังได 
โดยใช การจัดเตรียมการติดต้ัง ที่อยูภายใต การต้ังคา ตัวนบั

ขณะนี้ ND 780 พรอมแลวสําหรับขอกําหนดของการต้ังค าทีเ่หลือ 
โดยที่เคร่ืองจะอยูในโหมดการทํางาน "สัมบูรณ" แตละแกนที่ทํางานจะมีเคร่ืองหมาย “อางอิง” 
กะพริบถัดจากแกนนัน้ๆ ในหัวขอตอไป "การประเมินผลเครื่องหมายอางอิง" 
จะอธิบายถึงการต้ังคา คุณสมบัตินี้

การประเมินผลเคร่ืองหมายอางองิ
คุณสมบติัประเมินผลเคร่ืองหมายอางอิงของ ND 780 
จะสรางความสัมพนัธโดยอัตโนมัติอีกคร้ังระหว างตําแหนงแกนเล่ือนกับคาทีแ่สดงทีคุ่ณกําหนด
ไวลาสุดโดยการต้ังคาจุดอาง

หากตัวเขารหสัของแกนมีเคร่ืองหมายอางอิง ตัวบงชี้ อางอิง จะกะพริบ 
หลังจากขามเครื่องหมายอางอิงไป ตัวบงชี้จะหยุดกะพริบ 
และตัวบงชี้อางอิงจะเปล่ียนเปนไมกะพริบ 

การทํางานโดยไมมีการประเมินผลเคร่ืองหมายอางองิ
คุณสามารถใชงาน ND 780 ที่ไมมีการขามเครื่องหมายอางอิงไดดวย กดปุม ไมมีอางอิง 
เพื่อออกจากบ็อกซคําส่ังประเมินผลเครื่องหมายอางอิงและทํางานตอ 

คุณสามารถขามผานเครื่องหมายอางอิงไดในภายหลัง 
หากมีความจําเปนทีจ่ะตองกําหนดจุดอาง ซึ่งสามารถสรางขึ้นไดอีกคร้ัง 
หลังจากระบบจายไฟถูกตัดขาด กดปุม ใชอางอิง  
เพื่อทําใหรอบคําส่ังประเมินผลเครื่องหมายอางอิงทํางาน

หากต้ังคาตัวเขารหสัโดยไมมีเคร่ืองหมายอางอิง 
ตัวบงชีอ้างอิงจะไมปรากฏและจุดอางจะสูญหายเม่ือระบบจายไฟถูกปด



ND 780 25

I –
 2

 ก
าร
ใช

 งา
นท

 ั วไ
ปส

ำห
ร ับ

 N
D 

78
0ฟงกชัน ใช/เลิกใช อางองิ:

การกดปุมเพื่อสลับการใชคา ใชอางอิง/เลิกใชอางอิง 
ที่ปรากฏในระหวางดําเนินการประเมินผลเคร่ืองหมายอางอิง 
จะทําใหผูปฏบิัติงานสามารถเลือกเคร่ืองหมายอ างอิงเฉพาะบนตัวเขารหัสได 
โดยการดําเนินการดังกลาวเปนส่ิงสําคัญเม่ือใช ตัวเขารหัสกับเครื่องหมายอางอิงที่ตายตัว 
เม่ือกดปุม เลิกใชอางอิง รอบคําส่ังประเมินผลจะหยุดชั่วคราวและเครื่องหมายอางอิงใดๆ 
ที่ถูกขามในขณะทีตั่วเขารหสัเคล่ือนทีจ่ะถูกละเวน เม่ือกดปุม ใชอางอิง 
การดําเนินการประเมินผลจะกลับมาทํางานอีกคร้ังและระบบจะเลือกเคร่ืองหมายอางอิงทีถู่กขา
มถัดไป 

เม่ือสรางเคร่ืองหมายอางอิงสําหรับทุกแกนทีต่องการแลว กดปุม ไมมี อางอิง 
เพื่อยกเลิกการดําเนินการ คุณไมจําเปนตองขามผานเครื่องหมายอางอิงของตัวเขารหสัทุกตัว 
แตใหขามผานเฉพาะแกนที่คุณตองการเทานั้น ถาระบบพบเครื่องหมายอางอิงทั้งหมด ND 780 
จะยอนกลับไปยังหนาจอแสดงผล DRO โดยอัตโนมัติ 

ในการเปดระบบจายไฟประจําวัน ใหเปดระบบจายไฟและกดปุมใดๆ

ขามเคร่ืองหมายอางอิง (โดยไมตองเรียงลําดับ)

กดปุม เลิกใชอางอิง และขามเครื่องหมายอางอิง

เล่ือนตัวเขารหัสไปยังเครื่องหมายอางอิงแบบตายตัวที่ตองการ กดปุม 
ใชอางอิง และขามเคร่ืองหมายอางอิง

 ไมขามเคร่ืองหมายอางอิง และกดปุม ไมมีอางอิง  หมายเหตุ: 
ในกรณีนี้ความสัมพันธระหวางตําแหนงการเล่ือนของแกนและคาทีแ่สดง
จะสูญหาย หลังจากระบบจายไฟถูกตัดขาด

ถาคุณไมขามเคร่ืองหมายอางอิง ND 780 จะไมเก็บคาจุดอาง ซึ่งหมายความวา 
เราจะไมสามารถสรางความสัมพันธอีกคร้ังระหว างตําแหนงแกนเล่ือนกับคาทีแ่ส
ดงหลังจากระบบจายไฟถูกตัด (ปดสวิตช)

วิธีอื่น

วิธีอื่น
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เคร่ือง ND 780 มีโหมดการใชงาน 2 โหมด คือคาจริงและโหมดระยะท่ีตองเคล่ือนท่ี 
โหมดการใชงานคาจริงจะแสดงตําแหนงจริงของเคร ื่องมือ ณ ขณะนี้ 
ซึ่งสัมพันธกับจุดอางที่ใชอยู ในโหมดนี ้
การเคลื่อนที่ทัง้หมดทําไดโดยการเลื่อนเคร่ืองมือจนกระทั่งคาทีแ่สดงบนจอภาพตรงกันกับตําแ
หนงทีกํ่าหนดตามทีต่องการ 
การใชโหมดระยะทีต่องเคล่ือนที่ทําใหคุณเขาสูระยะที่ตองเคล่ือนที่ไดโดยงาย 
โดยการเคล่ือนที่ขามไปเพื่อแสดงคาศูนย เม่ือทํางานภายในโหมดระยะทีต่องเคล่ือนที่ 
คุณสามารถปอนคาพิกัดทีกํ่าหนดในการวดัขนาดแบบคาสัมบรูณ หรือแบบสวนเพิ่ม 

ในขณะทีอ่ยูในโหมดคาจริง ถา ND 780 ถูกต้ังคาสําหรับการใชงานงานกัด 
เฉพาะการชดเชยความยาวเครื่องมือเทานัน้ทีท่ํางาน ในโหมดระยะที่ตองเคล่ือนที ่
จะสามารถใชไดทัง้คาการชดเชยรัศมีและความยาว เพื่อคํานวณระยะของ 
“ระยะทีต่องเคล่ือนที่” ทีต่องใชเพื่อใหถึงตําแหนงทีกํ่าหนดตามที่ตองการ 
โดยสัมพันธกับขอบของเครื่องมือซึ่งใชในการต ัด

หาก ND 780 ถูกต้ังคาสําหรับเครื่องกลึง 
การชดเชยเครื่องมือทั้งหมดจะใชทัง้ในโหมดคาจริงและโหมดระยะทีต่องเคล่ือนที่ 

กดปุมคาจริง/ระยะทีต่องเคล่ือนที่เพื่อสลับไปมาระหวางสองโหมดน้ี 
ในการดูฟงกชันของปุมไมวาจะเปนโหมดคาจร ิง หรือโหมดระยะที่ตองเคล่ือนที ่
จะใชปุมลูกศรซาย/ขวา 

สําหรับงานกลึงมีวธิีการใชงานอยางเร็วสําหรับการควบรวมตําแหนงแกน Z  ในระบบ 3 แกน

จัดเตรียม 
ND 780 มีการจัดประเภทสําหรับการตั้งคาพารามิเตอรการใชงาน 2 แบบ ไดแก จัดเตรียมงาน 
และจัดเตรียมการติดต้ัง 
พารามิเตอรจัดเตรียมงานจะใชเพือ่จัดความตองการใชงานเคร่ืองจักรที่เฉพาะเจาะจงใหเหมาะ
สมสําหรับแตละงาน จัดเตรียมการติดต้ังจะใชเพื อสรางพารามิเตอรตัวเขารหสั การแสดงผล 
และการติดตอส่ือสาร 

คุณสามารถเขาใชเมน ูจดัเตรียมงาน โดยการกดปุ ม จัดเตรียม  เม่ืออยูในเมนจูัดเตรียมงาน 
มีปุมใหเลือกใชดังตอไปนี้:

 จัดเตรียมการติดตั้ง: กดเพื่อเร่ิมตนเขาสูพารามิเตอรจัดเตรียมการติดต้ัง See 
"พารามิเตอรจัดเตรียมการติดต้ัง" on page 87.

 นําเขา/สงออก: กดเพือ่เร่ิมตนการนําเขาหรือการสงออกพาราม ิเตอรการใชงาน See 
"นําเขา/สงออก" on page 31.

 วิธีใช: จะเปดวิธีใชออนไลน
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ในการดูและเปล่ียนพารามิเตอรจัดเตรียมงาน ใหใชปุม ลูกศรขึ้น/ลง  
เพื่อเล่ือนแถบสีไปยังพารามิเตอรที่คุณตองการ และกดปุม ENTER 

หนวย
ฟอรม หนวย ใชสําหรับระบุการแสดงหนวยและรูปแบบที่ตองการ 
ระบบจะเปดขึ้นและใชการต้ังคาเหลานี้ 

 นิ้ว/มม. - คาการวัดตางๆ จะถูกแสดงและปอนในหนวยการวดัทีเ่ลือกในชอง แบบเสนตรง 
เลือกระหวางนิว้หรือมิลลิเมตร โดยการกดปุมนิ้ว/มม.  
คุณสามารถเลือกหนวยวัดโดยการกดปุม นิ้ว/มม.  ไมวาจะเปนในโหมดคาจริง 
หรือระยะทีต่องเคล่ือนที่ 

 องศาทศนิยม หรือ เรเดียน - ชองแบบมุมมีผลตอการแสดงมุมและการปอนคาลงในฟอรม 
เลือกระหวาง องศาทศนิยม หรือ เรเดียน โดยใชปุมนี้

สเกลแฟกเตอร
สเกลแฟกเตอรใชสําหรับการปรับสัดสวนใหใหญข ึ้นหรือเล็กลง 
คาการเคล่ือนที่ของตัวเขารหสัทั้งหมดจะถูกนำมาคูณดวยสเกลแฟกเตอร คาสเกลแฟกเตอร 1.0 
จะสรางชิ้นงานที่มีขนาดเทากับการวัดขนาดบนแบบพิมพ.

 ใชปุมตัวเลขเพื่อปอนคาจํานวนที่มากกวาศูนย ชวงตัวเลขคือ 0.1000 ถึง 10.000 
คุณยังสามารถปอนคาติดลบไดอีกดวย 

 การต้ังคาสเกลแฟกเตอรจะยังคงอยูในรอบของระบบจายไฟ
 เม่ือสเกลแฟกเตอรคือคาอ่ืนนอกจาก 1 สัญลักษณสเกล  

จะปรากฏข้ึนบนหนาจอแสดงแกน 
 ปุม ทํางาน/ไมทํางาน จะใชเพื่อยกเลิกสเกลแฟกเตอรในขณะนัน้



28 I  คําแนะนําการใชงาน

I –
 2

 ก
าร
ใช

 งา
นท

 ั วไ
ปส

ำห
ร ับ

 N
D 

78
0 มิเรอร

ตัวคนหาขอบ (การใชงานงานกดัเทาน้ัน)
คาชดเชยของเสนผาศูนยกลางและความยาวของตัวคนหาขอบจะกําหนดในฟอรมนี้ 
ทั้งสองคาอยูในหนวยตามทีร่ะบุไวในฟอรม

 ปุมตัวเลขจะใชเพื่อปอนคาของเสนผาศูนยกลางและความยาว 
คาเสนผาศูนยกลางตองมากกวาศูนย ความยาวเปนคาทีมี่เคร่ืองหมาย (ลบหรือบวก)

 ปุมจะมีเพื่อชี้ใหเหน็หนวยวดัสําหรับการวัดขนาดตัวคนหาขอบ

คาตัวคนหาขอบจะยังคงอยูในรอบของระบบจายไฟ 

แกนเสนผาศูนยกลาง
เลือก แกนเสนผาศูนยกลาง เพื่อกําหนดวาจะใหแกนใดแสดงคารัศมีหรือเสนผาศูนยกลาง 
ทํางาน ชี้ใหเห็นวาตําแหนงแกนจะแสดงเปนคาเสนผาศูนยกลาง เม่ือใชตัวเลือก ไมทํางาน 
ระบบจะไมใชคุณสมบัติรัศมี/เสนผาศูนยกลาง. คุณสมบัติรัศมี/เสนผาศูนยกลางsee page 
80สําหรับการใชงานงานกลึง    

 เล่ือนเคอรเซอรไปทีแ่กนเสนผาศูนยกลางและกด ENTER 
 เคอรเซอรจะอยูในชอง X กดปุม ทํางาน/ไมทํางาน เพื่อเปดหรือปดคุณสมบัติ 

โดยขึ้นอยูกับพารามิเตอรทีคุ่ณตองการสําหรับแกนนั้น
 กดปุม ENTER 

สเกลแฟกเตอร -1.00 จะสรางมิเรอรอิมเมจของช้ินงาน 
คุณสามารถทํามิเรอรและปรับขนาดช้ินงานไดพรอมกัน (see page 65) 
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ดวยคุณสมบัติเอาตพุตคาที่วดัได 
คาตําแหนงการแสดงแกนและการวัดคาการตรวจสอบในปจจุบัน 
สามารถสงผานพอรตอนกุรมได คุณสามารถเปดใชเอาตพุตของตําแหนงทีแ่สดง ณ ขณะนี ้
ผานสัญญาณฮารดแวรภายนอก หรือผานคําส่ัง (Ctrl B) ทีส่งไปยัง ND 780 ผานพอรตอนุกรม

ฟอรมเอาตพุตที่วดัคาไดถูกใชเพื่อกําหนดเอาตพุตขอมูล ระหวางตรวจสอบการทํางานตางๆ วา 
ทํางาน หรือ ไมทํางาน  อีกทั้งยังใชเพื่อกําหนดตัวเลือกหยุดแสดงชั่วขณะ

 การตรวจสอบเอาตพุตขอมูล (งานกัดเทานั้น) - อาจต้ังคาเปนทํางาน หรือไมทํางาน ก็ได 
เม่ือเลือกเปน ทํางาน ขอมูลการวัดจะเอาตพุต เม่ือการใชงานการตรวจสอบเสร็จสมบรูณ

 หยุดแสดงชั่วขณะ - กําหนดใหเปน:

 ไมทํางาน - จอแสดงผลจะไมหยุด ระหวางการแสดงเอาตพุตของคาที่วดัได
 ทํางานพรอมกัน - จอแสดงผลจะหยุด 

ระหวางการแสดงเอาตพุตของคาทีว่ัดไดและยังคงหยุด 
ในขณะที่อินพตุแบบสวิตชชิงยังทํางาน

 หยุดชั่วขณะ - จอแสดงผลจะหยุด แตจะมีการปรับคา 
เม่ือแสดงเอาตพุตของคาทีว่ัดไดทุกคร้ัง

โปรดอางอิงทีห่ัวขอเอาตพุตคาที่วดัไดในค ูมือการใชงานสําหรับขอมูลเก่ียวกับรูปแบบของขอมู
ลเอาตพตุ

ตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพ
ฟอรมตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพ 
จะใชเพื่อต้ังคากราฟแทงซึ่งแสดงอยูภายใตการแสดงของแกนในโหมดคาระยะที่ตองเคล่ือนที่ 
แตละแกนจะมีชวงของแกนเฉพาะของตน

 กดปุม ทํางาน/ไมทํางาน เพือ่ใชงานหรือเร่ิมตนการปอนคาโดยใชปุมตัวเลข 
บ็อกซตําแหนงปจจุบันจะเริ่มตนเคล่ือนทีเ่ม ื่อตําแหนงอยูในชวงทีกํ่าหนด

การต้ังคาแถบสถานะ 
แถบสถานะ คือ แถบที่แยกเปนสวนๆ ทางดานบนของหนาจอซึ่งจะแสดงคาจุดอาง, เคร่ืองมือ, 
อัตราปอน, นาฬิกาจับเวลา และ ตัวบงชี้หนาในขณะนัน้ 

 กดปุม ทํางาน/ไมทํางาน  สําหรับแตละการต้ังคาที่คุณตองการใหแสดง
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นาฬิกาจับเวลาจะแสดง ชั่วโมง (h), นาที (m), วนิาท ี(s) 
การทํางานจะเหมือนนาฬิกาจับเวลาทั่วไปทีแ่สดงเวลาที่ผานไป (นาฬกิาเร่ิมจับเวลาจาก 
0:00:00)

ชอง เวลาที่ผานไป จะแสดงเวลาสะสมรวมของแตละชวง

 กดปุม เร่ิม/หยุด  ชองสถานะจะแสดงขอความ กําลังทํางานอยู  
กดปุมอีกคร้ังเพื่อหยุดเวลาที่กําลังผานไป

 กด ต้ังคาใหม เพือ่ต้ังคาเวลาที่ผานไปใหม 
การต้ังคาใหมจะหยุดนาฬิกาถานาฬกิากําลังทํางานอยู

สวิตชควบคุมแบบรีโมท
สวิตชควบคุมแบบรีโมท จะกําหนดพารามิเตอรเพื่อใหสวิตชภายนอก (แบบสายหอย 
หรือสวิตชที่เทา) สามารถทํางานใดๆ หรือฟงกชันทัง้หมดดังตอไปนี้: เอาตพุตขอมูล, คาศูนย 
และรูถัดไป โปรดอางอิงที่หวัขอที่ II 
สําหรับขอมูลการเชื่อมตอสวิตชควบคุมแบบรีโมทผานอินพุต ตัวคนหาขอบแบบตอสายดิน See 
"การเชื่อมตอเอาตพตุของตัวคนหาขอบและสัญญาณอินพตุ" on page 86

 เอาตพุตขอมูล - เพื่อสงขอมูลตําแหนงออกไปที่พอรตอนุกรม หร ือเพื่อพิมพคาตําแหนง ณ 
ขณะนี้

 คาศูนย - เพือ่ทําใหแกนต้ังแตหนึ่งแกนขึน้ไปเปนคาศ ูนย 
(ถาคุณอยูในโหมดคาระยะทีต่องเคล่ือนที่ จะทําใหคาระยะที่ตองเคล่ือนทีแ่สดงเปนคาศูนย 
ถาอยูในโหมดคาจริงจะทําใหจุดอางเปนคาศูนย)

 รูถัดไป - เพื่อเคล่ือนทีไ่ปที่รูถัดไปภายในรูปแบบ (เชน รูปแบบรู)
 ในขณะที่อยูในชอง เอาตพุตขอมูล กดปุม ทํางาน/ไมทํางาน ไปที ่ทํางาน 

เพือ่สงคาตําแหนงปจจุบนัผานพอรตอนกุรม เม ื่อสวิตชปดอยู
 ในขณะที่อยูในชอง คาศูนย 

ใหกดปุมแกนทีเ่หมาะสมเพื่อเปดหรือปดการตั งคาศูนยของตําแหนงการแสดงแกน 
เม่ือสวิตชปดอยู

 ในขณะที่อยูในชอง รูถัดไป ใหกดปุม  ทํางาน/ไมทํางาน ไปที ่ทํางาน 
เพือ่เคล่ือนไปที่รูถัดไปภายในรูปแบบ

การกดปุมจุดทศนยิมขณะทีอ่ยูในโหมดทํางาน จะหย ุดและเร่ิมนาฬิกาใหม 
การกดปุมศูนยจะรีเซ็ตนาฬิกา
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คุณสามารถปรับคาความสวางของไฟ LCD และความเขมสําหรับคอนโซลนี้ได 
เม่ืออยูในโหมดคาจริง หรือโหมดระยะทีต่องเคล่ือนที ่ปุมลูกศรขึ้น/ลง 
สามารถใชเพื่อปรับคาความเขมของ LCD 
ฟอรมนี้ใชกําหนดคาไทมเอาตเม่ือไมมีการใช งานของการพักหนาจอ

การต้ังคาการพักหนาจอคือระยะเวลาที่ระบบอยู ในสถานะไมมีการใชงาน กอนที่จะปดจอ LCD 
เวลาเม่ือไมมีการใชงานอาจกําหนดเปน 30 ถึง 120 นาท ี
การพักหนาจอสามารถยกเลิกในรอบระบบจายไฟขณะน ั้นได

ภาษา
ND 780 รองรับหลายภาษา ในการเปล่ียนภาษาทีเ่ลือก ให ทําดังนี้:

 กดปุม ภาษา  จนกระทั่งภาษาทีต่องการเลือกปรากฏบนปุมและฟอรม 
 กด ENTER เพือ่ยืนยันการเลือกของคุณ

นําเขา/สงออก
ขอมูลพารามิเตอรการใชงานสามารถนําเขาหรือส งออกผานพอรตอนุกรม 

 กดปุม นําเขา/สงออก ในหนาจอจัดเตรียม 
 ปุม นําเขา และ สงออก มีใหใชงานในหนาจอ ตารางเครื่องมืองานกัด ดวย 
 กดปุม นําเขา 

เพื่อดาวนโหลดขอมูลพารามิเตอรการใชงานหรือตารางเคร่ืองมือจากคอมพิวเตอร
 กดปุม สงออก 

เพื่ออัปโหลดขอมูลพารามิเตอรการใชงานปจจุบันหรือตารางเครื่องมือไปยังคอมพิวเตอร 
 ในการออกจากโปรแกรม กดปุม C
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มีหนาของการเลือกฟงกชันของปุมอยู 3 หนา ใช ปุมลูกศร ซาย/ขวา 
เพื่อเล่ือนเคอรเซอรไปยังแตละหนา ตัวบงช ีหนาในแถบสถานะจะแสดงแนวการวางหนา 
หนาทีมี่สีมืดทบึแสดงถึงหนาที่คุณกําลังอยูในขณะนั้น 
แตละปุมจะมีหนาอางอิงสําหรับขอมูลเพิ่มเต ิม

ตัวบงช้ีหนา
ปุม หนา 1 ฟงกชันของปุม เคร่ืองหมายปุม

วิธีใช เปดคําแนะนําวธิีใชบนหนาจอ (Page 22)

เคร่ืองมือ เปดตารางเครื่องมือ (Page 38สําหรับงานกัด 
และ Page 74 สําหรับงานกลึง)

คาจริง/ 
ระยะท่ีตองเคล่ือนท่ี

สลับการแสดงระหวางโหมดการใชงาน คือ 
คาจริง/ระยะทีต่องเคล่ือนที่ (Page 21)

กําหนด/คาศูนย สลับไปมาระหวางฟงกชันกําหนดคาศูนยต
างๆ ใชกับปุมแกนเฉพาะแตละแกน (Page 
34)

ปุม หนา 2 ฟงกชันของปุม เคร่ืองหมายปุม

จุดอาง เปดฟอรม จุดอาง 
เพือ่กําหนดจุดอางของแตละแกน (Page 45)

คาตน เปดฟอรม คาตน  
คุณสามารถใชฟอรมนีเ้พื่อกําหนดตําแหนงที่
กําหนด นี่คือฟงกชันระยะที่ตองเคล่ือนที ่
(Page 53)

1/2 
(เฉพาะฟงกชันงานกัดเ
ทานั้น)

ใชเพือ่แบงตําแหนงปจจุบันเปนสองสวน 
(Page 59)

คุณสมบัติ เปดฟอรม รูปแบบวงกลม และ 
รูปแบบเสนตรง (Page 62) เปดฟอรม 
งานกัดเอียง และงานกัดโคง (Page 68) 

RX 
(เฉพาะฟงกชันเครื่องก
ลึงเทานัน้)

ปุมนีจ้ะสลับไปมาระหวางการแสดงรัศมีและ
เสนผาศูนยกลาง (Page 80)
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ปุม หนา 3 ฟงกชันของปุม เคร่ืองหมายปุม

จัดเตรียม เปดเมนู จัดเตรียมงาน และใหมีการเขาใชปุม 
จัดเตรียมการติดต้ัง   (Page 26)

ใชอางอิง กดเม่ือพรอมทีจ่ะกําหนดเครื่องหมายอางอิง 
(Page 25)

คํานวณ เปดฟงกชันเครื่องคํานวณ (Page 35)

น้ิว/มม. สลับไปมาระหวางหนวยนิว้และมิลลิเมตร (Page 
27)
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หมวดนี้แสดงรายละเอียดของฟงกชนัของปุมซึ่งเหมือนกัน ไมวา ND 780 
จะถูกต้ังคาสําหรับการใชงานงานกัดหรืองานกลึง

ปุมกําหนดคาศูนย
ปุม กําหนด/คาศูนย คือปุมซึ่งกําหนดผลของการกดปุม แกน 
ปุมนี้คือปุมทีส่ลับการใชงานไปมาระหวาง กําหนด และ คาศูนย 
สถานะปจจุบันจะแสดงใหเห็นในแถบสถานะ

เม่ือสถานะคือ กําหนด และ ND 780 อยูในโหมดคาจริง การเลือกปุมแกนจะเปดฟอรมจุดอาง 
สําหรับแกนทีถู่กเลือก ถา ND 780 อยูในโหมดระยะที่ตองเคล่ือนที ่ฟอรม คาตน จะเปด

เม่ือสภาวะเปนคาศูนย และ ND 780 อยูในโหมด คาจร ิง 
การเลือกปุมแกนจะกําหนดจุดอางสําหรับแกนนั้นใหเปนศูนย ณ ตําแหนงขณะนั้น 
ถาอยูในโหมดระยะทีต่องเคล่ือนที่ คาระยะท ีตองเคล่ือนที่ ณ ขณะนีจ้ะถูกกําหนดใหเปนศูนย

ตัวบงช้ีกําหนด/คาศูนยถา ND 780 อยูในโหมดคาจริงและสถานะของ กําหนด/คาศูนย คือ คาศูนย 
การกดปุมแกนใดๆ จะต้ังคาจุดอาง ณ ขณะนีใ้หมเปนคาศูนย ณ 
ตําแหนงปจจุบันสําหรับแกนนั้น
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เคร่ืองคํานวณของ ND 780 
สามารถใชงานไดอยางครบถวนทั้งดานการคํานวณเลขพื้นฐานไปจนถึงตรีโกณมิติที่ซับซอน 
และการคํานวณรอบตอนาที (RPM)

กดปุม คํานวณ เพื่อเขาสูปุม มาตรฐาน/ตรีโกณ และปุมRPM  ปุม คํานวณ 
จะแสดงอยูที่ฟอรมอินพุตดวย เนือ่งจากอาจมีความจําเปนตองทําการคํานวณ 
ในขณะทีป่อนอินพุตขอมูล 

ฟงกชันตรีโกณมีตัวดําเนินการดานตรีโกณทั้งหมด รวมทัง้คายกกําลังสอง และรากทีส่อง 
เม่ือใดก็ตามทีคุ่ณคํานวณ SIN, COS หรือ TAN ของมุม ใหปอนคามุมเปนอันดับแรก 
แลวกดปุมทีเ่ก่ียวของ 

เม่ือคุณตองการปอนคาที่มีการคํานวณมากกวาหนึง่คร้ังลงในชองตัวเลข 
เคร่ืองคํานวณจะเร่ิมจากการคูณ และการหาร กอนการบวก และการลบ 
ถาคุณปอนคา 3 + 1 / 8 ระบบจะหารคาหนึ่งดวยคาแปดแลวบวกดวยสาม 
ผลลัพธคือ 3.125

คามุมจะใชการเลือกรูปแบบองศาทศนิยม หรือเรเด ียน ณ ขณะนี้
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0 เคร่ืองคํานวณ RPM

เคร่ืองคํานวณ RPM ใชสําหรับหาคา RPM (หรือความเร็วการเซาะผิว) 
โดยอางอิงจากเสนผาศูนยกลางของเครื่องมือ (สวนของเครื่องมือ หากเปนงานกลึง) ทีกํ่าหนด 
คาที่แสดงในรูปนีเ้ปนเพียงแคตัวอยางเทาน ั้น 
ตรวจสอบกับคูมือของผูผลิตเคร่ืองมือของคุณเพือ่ตรวจสอบชวงความเร็วแกนของเครื่องมือ

 กด คํานวณ 
 กดปุม RPM เพือ่เปดฟอรม เคร่ืองคํานวณ RPM
 เคร่ืองคํานวณ RPM จะตองใชคาเสนผาศูนยกลางของเคร่ืองมือในการคํานวณ 

ใชปุมตัวเลขบนตัวเครื่อง เพื่อปอนคาเสนผาศูนยกลาง 
คาเสนผาศูนยกลางจะมีคาเร่ิมตนเปนคาเส นผาศูนยกลางเคร่ืองมือในขณะนั้น 
ถาไมมีการปอนคาสุดทายในการจายไฟรอบนี ้ค าเริ่มตนคือ คา 0

 ถาจําเปนตองใชคาความเร็วทีผิ่ว ใหปอนคาโดยใชปุมตัวเลขบนตัวเครื่อง 
เม่ือปอนความเร็วที่ผิวแลว เคร่ืองจะคํานวณ RPM ที่เก่ียวเนื่องกัน

เม่ืออยูในชองความเร็วทีผิ่ว ปุมที่มีอยูจะใชสําหรับเปดวิธีใชออนไลน  
คุณอาจตรวจดูในตารางเพื่อหาชวงความเร็วทีผิ่วทีแ่นะนําสําหรับวตัถุทีจ่ะใชงานบนเครื่อง

 กดปุม หนวย เพื่อใหแสดงหนวยเปนนิ้วหรือเปนมิลลิเมตร
 คุณสามารถปดฟอรม เคร่ืองคํานวณ RPM โดยการกดปุม C ซึ่งจะบนัทกึขอมูลในปจจุบันดวย
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0ปุมเคร่ืองคํานวณความเรียว

(เฉพาะงานกลึงเทานัน้)

คุณสามารถคํานวณความเรียวไดดวยการปอนคาขนาดจากแบบพิมพ 
หรือดวยการแตะชิ้นงานที่เรียวดวยเคร่ืองมือหรือตัวชี้วัด 

ใชเคร่ืองคํานวณความเรียวเพื่อคํานวณมุมของความเรียว
คาที่ปอน:
สําหรับอัตราสวนความเรียว การคํานวณตองการคา:
 การเปล่ียนแปลงในรัศมีของความเรียว
 ความยาวของความเรียว
สําหรับการคํานวณความเรียวซึง่ใชทัง้เสนผาศูนยกลาง (D1, D2) และความยาวนั้นตองการคา:
 เสนผาศูนยกลางเร่ิมตน
 เสนผาศูนยกลางสุดทาย
 ความยาวของความเรียว

กดปุม คํานวณ 

คุณจะสังเกตเหน็วาการเลือกปุมไดเปล่ียนไป 
และในขณะนี้ไดรวมฟงกชันเครื่องคํานวณความเร ียวไวดวย

การคํานวณมุมความเรียวโดยใชเสนผาศูนยกลางและความยาวระหวาง
นั้น กดปุม ความเรียว: D1/D2/L 
จุดเรียวจุดทีห่นึง่ เสนผาศูนยกลาง 1 
ใหเลือกระหวางการปอนคาจุดหนึง่ดวยการใชปุมตัวเลขแลวกด ENTER, 
หรือการใชเคร่ืองแตะจุดๆ หนึง่แลวกด บันทึก  
ดําเนินการขั้นตอนนี้ซ้ําสําหรับชอง เสนผาศูนย กลาง 2
เม่ือใชปุม หมายเหตุ มุมความเรียวจะไดรับการคํานวณโดยอัตโนมัติ
ในการปอนขอมูลตัวเลข ใหปอนขอมูลในชอง ความยาว แลวกด ENTER  
คามุมความเรียวจะปรากฏในชอง มุม

ในการคํานวณมุมโดยใชอัตราสวนของเสนผาศูนยกลางโดยใชอัตราสวน
ของเสนผาศูนยกลางตอความยาว กดปุมความเรยีว: อัตราสวน 
ใชปุมตัวเลข ปอนคาขอมูลลงในชอง คา 1 และ ค า 2 กด ENTER 
หลังจากการเลือกแตละคร้ัง
คาอัตราสวนที่คํานวณไดและมุมจะปรากฏในชองของคานัน้ๆ

ความยาว D1/D2

อัตราสวนความเรียว
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 ัด I – 3 การใชงานเฉพาะงานกัด
รายละเอียดของฟงกชันของปุม 

ในหมวดนีจ้ะอธิบายการใชงานและฟงกชันของปุมเฉพาะทีใ่ชกับงานกัดเทานั้น 
ฟงกชนัของปุมจะเหมือนกันสําหรับการใชงานท ังของงานกัดหรืองานกลึง

ปุมเคร่ืองมือ  
ปุมจะเปด ตารางเคร่ืองมือ และใหเขาใชฟอรม เคร่ืองมือ 
สําหรับการปอนคาพารามิเตอรเคร่ืองมือ ND 780 สามารถเก็บคาเครื่องมือไดถึง 16 รายการ 
ในตารางเคร่ืองมือ

ตารางเคร่ืองมือ 
ตารางเคร่ืองมือของ ND 780 เปนวิธทีี่สะดวกในการเก็บเครื่องมือและขอมูลจําเพาะทีเ่ก่ียวของ 
เชน เสนผาศูนยกลาง ความยาว หนวยของการวดั (นิว้/มม.) ชนดิของเคร่ืองมือ 
ทิศทางของการหมุน และความเร็ว RPM

ปุมตอไปนี้จะแสดงขึ้น ในขณะที่อยูในฟอรม ตารางเคร่ืองมือ 
หรือในแตละฟอรมขอมูลเครื่องมือแตละชนิด:

ฟงกชัน ปุม

ปุมนี้ใหผูปฏิบติังานสามารถเลือกไดวาจะใชการชดเชยความยาว
เคร่ืองมือทัง้หมดกับแกนใด 
คาเสนผาศูนยกลางของเคร่ืองมือจะถูกใชตอมาเพื่อชดเชยสองแก
นทีเ่หลือ

กดปุมเพื่อเขาสูไฟลวธิีใชที่มีอยู

กดเพื่อปอนคาการชดเชยความยาวเครื่องมือโดยอ ัตโนมัติ 
มีเฉพาะในชองความยาวเครื่องมือเทานัน้

ปุมนี้ใชเปดฟอรม ชนดิเคร่ืองมือ สําหรับการเลือก มีเฉพาะในชอง 
ชนิด
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 ัดนําเขา/สงออก
ขอมูลตารางเครื่องมือสามารถนําเขาหรือสงออกผานพอรตอนกุรม 

 ปุม นําเขา และ สงออก มีใหใชในหนาจอ ตารางเคร่ืองมือ 
 กดปุม นําเขา เพื่อดาวนโหลดตารางเครื่องมือจากคอมพวิเตอร
 กดปุม สงออก เพือ่อัปโหลดตารางเครื่องมือไปยังคอมพิวเตอร 
 ในการออกจากโปรแกรม กดปุม C
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 ัด คุณสมบัติการชดเชยรัศมีเคร่ืองมือ
ND 780 มีคุณสมบติัการชดเชยรัศมีเคร่ืองมือ  
ซึ่งใหคุณปอนคาการวดัขนาดชิ้นงานไดโดยตรงจากแบบเขยีน 
ระยะที่ตองเคล่ือนทีท่ี่แสดงจะไดรับการปรับใหยาวข้ึน (R+) หรือส้ันลง (R–) 
โดยอัตโนมัติตามคาของรัศมีเคร่ืองมือ (สําหรับขอมูลเพิม่เติม See "ปุมคาตน" on page 80)

เคร่ืองหมายแสดงความแตกตางของความยาว ΔL
ถาเครื่องมือ ยาวกวา เคร่ืองมืออางอิง: ΔL > 0 (+)
ถาเครื่องมือ ส้ันกวาเคร่ืองมืออางอิง: ΔL < 0 (-)

การชดเชยความยาวอาจจะถูกปอนคาดวยคาทีท่ราบอยูแลว หรือ ND 780 
อาจจะกําหนดการชดเชยโดยอัตโนมัติ 
ดูตัวอยางการใชตารางเคร่ืองมือเหลานี้สําหร ับขอมูลเพิ่มเติมเก่ียวกับปุม คํานวณความยาว

ความยาวเครื่องมือ คือ ความแตกตางของความยาว ΔL 
ระหวางเครื่องมือและเครื่องมืออางอิง เคร่ืองมืออางอิงแสดงเปน T1  
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 ัดการปอนขอมูลเคร่ืองมือ

 เลือกปุม เคร่ืองมือ 
 เล่ือนเคอรเซอรไปยังเคร่ืองมือที่ตองการและกด ENTER  ฟอรม คําอธิบายเครื่องมือ 

จะปรากฏข้ึน 
 ปอนเสนผาศูนยกลางเคร่ืองมือ
 ปอนคาความยาวของเครื่องมือหรือกด คํานวณความยาว 
 ปอนคาหนวยเคร่ืองมือ (นิ้ว/มม.)
 ปอนชนิดเคร่ืองมือ
 ไมจําเปนตองปอนขอมูลแกนหมุน นอกจากวาไดม ีการติดต้ัง 

อุปกรณควบคุมความเร็วแกนหมุน แลว ถาไดติดต ั้งแลว ใหอางอิงคูมือการใช IOB 49
 กดปุม C เพื่อยอนกลับไปที่ตารางเครื่องมือ กด C เพือ่ออก

การใชตารางเคร่ืองมือ  

ตัวอยาง: การปอนคาความยาวเคร่ืองมือ และเสนผาศูนยกลางลงในตารางเคร่ืองมือ

เสนผาศูนยกลางเคร่ืองมือ 2.00

ความยาวเคร่ืองมือ: 20.000

หนวยเคร่ืองมือ: มม.

ชนิดเคร่ืองมือ: หัวกัดปลายแบน

คุณยังอาจใช ND 780 เพือ่กําหนดความยาวของการชดเชย โปรดดูที่ - วิธีอ่ืน -
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 ัด

กดปุม เคร่ืองมือ  

ตําแหนงเคอรเซอรจะเร่ิมตนที่ฟอรม ตารางเคร ื่องมือ

เล่ือนเคอรเซอรไปทีเ่คร่ืองมือทีคุ่ณตองการกําหนด 
หรือปอนคาเลขทีเ่คร่ืองมือ กดปุม ENTER 

ปอนคาเสนผาศูนยกลางเคร่ืองมือ ตัวอยางเช น (2)

กดปุม ลูกศรลง 

ปอนคาความยาวเคร่ืองมือ ตัวอยางเชน (20)

กดปุม ลูกศรลง 

เปนไปไดที่จะให ND 780 กําหนดคาชดเชย 
วธิีการนี้ใชการแตะจุดปลายของเคร่ืองมือแตละชิ้นกับพืน้ผิวอางอิงรวม 
ส่ิงนี้ทําให ND 780 
กําหนดความแตกตางระหวางความยาวของแตละเคร่ืองมือได

เล่ือนเคร่ืองมือจนกระทัง่ปลายเคร่ืองมือแตะก ับพื้นผิวอางอิง

ขอมูลของ อุปกรณควบคุมความเร็วแกนหมุน 
จําเปนตองใชเม่ือมีการติดต้ังบ็อกซ IOB 49  โปรดอางอิงทีคู่มือการใช IOB 49 
ถาไดติดต้ังอุปกรณแลว

ตารางเคร่ืองมือ

เสนผาศูนยกลางเคร่ืองมือ

ความยาวเคร่ืองมือ

- วิธีอื่น -
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 ัดกดปุม คํานวณความยาว  ND 780 จะคํานวณคาชดเชยทีสั่มพนัธกับผิวนี้

ทําขั้นตอนนีซ้้ําสําหรับเครื่องมือแตละรายการท ี่เพิ่มซึ่งใชพื้นผิวอางอิงเดี
ยวกัน 
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ปอนคาหนวยเคร่ืองมือ (นิว้/มม.) และ

เล่ือนเคอรเซอรไปยังชอง ชนิดเครื่องมือ

กดปุม ชนดิเคร่ืองมือ  เลือกจากสารบัญของเคร่ืองมือ และกด ENTER

เฉพาะชุดเครื่องมือทีใ่ชพื้นผิวอางอิงเดียวกันทีคุ่ณสามารถเปลี่ยนเคร่ืองมือไดโด
ยไมตองต้ังคาจุดอางใหม

หากตารางเครื่องมือมีเคร่ืองมือซึ่งไดกําหนดความยาวไวแลว 
ควรกําหนดพื้นผิวอางอิงเปนอันดับแรกโดยใชเคร่ืองมือหนึง่ในตารางดังกลาว 
หากไมเชนนัน้ 
คุณจะไมสามารถสลับไปมาระหวางเคร่ืองมือใหมและเคร่ืองมือที่มีอยูโดยทีไ่มต
องสรางจุดอางขึน้ใหมได กอนที่จะเพิ่มเครื องมือใหม 
ใหเลือกเคร่ืองมือหนึง่รายการจากตารางเครื่องมือ 
นําเครื่องมือแตะที่พื้นผิวอางอิง แลวกําหนดจุดอางไปที่  0

หนวยเคร่ืองมือ

ชนิดเคร่ืองมือ
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 ัดเรียกตารางเครื่องมือ
กอนที่คุณจะเร่ิมใชงานเครื่องจักร ใหเลือกเคร่ืองมือที่คุณใชจากตารางเครื่องมือ ND 780 
จะนับรวมเอาขอมูลของเคร่ืองมือทีถู่กเก็บไวดวยเม่ือคุณใชการชดเชยเครื่องมือ

เรียกเคร่ืองมือ

กดปุมเครื่องมือ  

ใชปุมลูกศรขึ้น/ลง เล่ือนเคอรเซอรไปยังรายการตัวเลือกเคร่ืองม ือตางๆ 
(1-16) เล่ือนแถบสีมาที่เคร่ืองมือที่คุณตองการ

ตรวจสอบวาไดเรียกเคร่ืองมือที่ถูกตองมาใช แลวกดปุม C เพื่อออก

ปุมจุดอาง  
การต้ังคาจุดอางจะกําหนดความสัมพนัธระหวางตําแหนงแกนและคาที่แสดง

วิธีทีง่ายที่สุดที่จะกําหนดคาจุดอาง คือ ใช ฟงกชนัการตรวจสอบของ ND 780 
โดยไมคํานงึถึงวาคุณจะตรวจสอบชิ้นงานดวยตัวหาตําแหนงขอบหรือเครื่องมือ

แนนอนวาคุณสามารถกําหนดคาจุดอางดวยวธิีปกติโดยการสัมผัสขอบของชิ้นงานทีละจุดดวย
การใชเคร่ืองมือ และปอนคาของตําแหนงเคร่ืองมือเปนคาจุดอางดวยตนเอง 
(ดูตัวอยางในหนาถัดไป)

ตารางจุดอางสามารถเก็บคาจุดอางไดถึง 10 คา โดยสวนใหญ 
ขอมูลนี้จะชวยใหคุณไมตองคํานวณระยะเล่ือนของแกนเม่ือทํางานกับแบบเขียนของชิ้นงานที่ซั
บซอนซึ่งมีจุดอางหลายจุด

เลขท่ีเคร่ืองมือ
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 ัด ตัวอยาง: การต้ังคาจุดอางองิของช้ินงาน  โดยปราศจากการใชฟงกชันตรวจสอบ
เสนผาศูนยกลางเคร่ืองมือ: D = 3 มม.
ลําดับของแกนในตัวอยางนี้: X - Y - Z
การเตรียมการ: กําหนดเครื่องมือที่จะทํางานเปนเครื่องมือซึ่งจะถูกใชกําหนดจุดอาง

 กดปุมจุดอาง 

เคอรเซอรจะอยูในชอง เลขทีจุ่ดอาง

ปอนคาตัวเลขที่จุดอางและกดปุม ลูกศรลง เพื่อไปยังชองของแกน X

สัมผัสชิ้นงานทีข่อบ1 

ปอนคาตําแหนงของศูนยกลางเคร่ืองมือ (X = – 1.5 มม.) และ

กดปุม ลูกศรลง เพือ่เล่ือนไปทีแ่กน Y

สัมผัสชิ้นงานทีข่อบ 2 

ปอนคาตําแหนงของศูนยกลางเคร่ืองมือ (Y = – 1.5 มม.) จากนั้น

กดปุมลูกศรลง

แตะพื้นผิวของชิ้นงาน

ปอนคาตําแหนงของจุดปลายของเครื่องมือ (Z = 0 มม.) สําหรับพิกัด Z-
ของจุดอาง กดปุม ENTER 

การต้ังคาจุดอาง X

การต้ังคาจุดอาง Y

การต้ังคาจุดอาง  Z = + 0
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 ัดฟงกชันการตรวจสอบของการตั้งคาจุดอาง:
ND 780 รองรับการใชตัวคนหาขอบ  HEIDENHAIN Electronic 3D, KT 130 ซึง่เชื่อมตอผาน X10 

โดย ND 780 ยังรองรับตัวคนหาขอบชนิดตอสายดิน ซึ่งเชื่อมตอผาน Phono Jack ขนาด 3.5 มม. 
ที่ดานหลังเคร่ือง ตัวคนหาขอบทั้งสองชนดิทํางานในแบบเดียวกัน 

ฟงกชันของปุมในการตรวจสอบเหลานี้มีดังตอไปนี้

 ขอบของชิ้นงานเสมือนเปนจุดอาง: ขอบ
 แนวเสนศูนยกลางระหวางขอบช้ินงานสองชิ้นแนวเสนศูนยกลาง
 ศูนยกลางของรูหรือกระบอกสูบ: ศูนยกลางวงกลม
ในทกุฟงกชันการตรวจสอบ ND 780 จะนับรวมเอาคาเข็มเสนผาศูนยกลางที่ถูกปอนเขามาดวย

ในการยกเลิกฟงกชันการตรวจสอบในขณะทียั่งทํางานอยู กดปุม C 

การต้ังคาจดุอางดวยตัวคนหาขอบ

ในระหวางฟงกชนัการตรวจสอบ 
การแสดงผลจะหยุดชั่วขณะพรอมกับแสดงตําแหนงที ต้ังของขอบ, 
แนวเสนศูนยกลาง หรือศูนยกลางวงกลม

ในการดําเนินการตรวจสอบ 
ลักษณะเฉพาะของขนาดการตรวจสอบตองถูกปอนคาใน จัดเตรียมงาน 
เปนอันดับแรก (see “พารามิเตอรจัดเตรียมงาน” on page 27)  
ลักษณะเฉพาะของการตรวจสอบยังคงอยูหลังจากระบบจายไฟถูกตัดขาด
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 ัด ตัวอยาง: ตรวจสอบขอบของช้ินงาน และกําหนดมุมเสม ือนเปนจุดอาง
แกนจุดอาง: X = 0 มม.

Y = 0 มม.

พิกัดของจุดอางสามารถกําหนดโดยการตรวจสอบขอบ หรือผิว 
และเก็บคาเหลานั้นเสมือนเปนจุดอาง

กดจุดอาง 

เลือกจุดอางใหม หรือกดปุมลูกศรลง เพื่อเล่ือนไปที่ชองแกน X 

กดปุมตรวจสอบ   

กดปุม ขอบ 

เล่ือนตัวคนหาขอบไปยังชิ้นงาน จนกระทั่งไฟ LED บนตัวคนหาขอบสวาง 

ถอยตัวคนหาขอบออกจากชิ้นงาน

0 เปนคาเร่ิมตนสําหรับพิกัด ปอนคาพิกัดทีต่ องการสําหรับขอบชิ้นงาน 
เชน X = 0 มม. และ

กดปุมลูกศรลง

กดปุม ขอบ 

เล่ือนตัวคนหาขอบไปยังชิ้นงาน จนกระทัง่ไฟ LED บนตัวคนหาขอบสวาง

ถอยตัวคนหาขอบออกจากชิ้นงาน

ตรวจสอบในแกน X 

ปอนคาสําหรับ X = 0

ตรวจสอบในแกน Y 
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0 เปนคาเริ่มตนสําหรับพิกัด ปอนคาพิกัดที่ต องการสําหรับขอบชิ้นงาน 
เชน Y = 0 มม. และ 
กําหนดพิกัดวาเปนจุดอางสําหรับชิ้นงานนี้ 

กดปุม ENTER 

ตัวอยาง: กําหนด แนวเสนศูนยกลางระหวางขอบของช้ินงานสองช้ินงาน 
เสมือนเปนจุดอาง
ตําแหนงของแนวเสนศูนยกลางMถูกกําหนดโดยการตรวจสอบขอบที ่1 และ2 
แนวเสนศูนยกลางจะขนานไปกับแกน Y
พิกัดทีต่องการของแนวเสนศูนยกลาง: X = 0 มม.

กดจุดอาง 

กดปุม ลูกศรลง 

กดตรวจสอบ 

กดแนวเสนศูนยกลาง 

เล่ือนตัวคนหาขอบไปยังขอบชิ้นงาน1 จนกระทั่งไฟ LED 
บนตัวคนหาขอบสวาง

เล่ือนตัวคนหาขอบไปยังขอบชิ้นงาน2 จนกระทั่งไฟ LED 
บนตัวคนหาขอบสวาง ระยะระหวางขอบจะปรากฏในบ็อกซขอความ

ถอยตัวคนหาขอบออกจากช้ินงาน

ปอนคาสําหรับ Y = 0

ระยะเวนระหวางขอบจะปรากฏในบอ็กซขอความ 
เม่ือใชคุณสมบติัการตรวจสอบแนวเสนศูนยกลาง

ตรวจสอบขอบแรกใน X

ตรวจสอบขอบท่ีสองใน X
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ปอนคาพิกัด (X = 0 มม.) 
และสงคาพิกัดเสมือนเปนจุดอางสําหรับแนวเสนศูนยกลางและกด 
ENTER 

ตัวอยาง: ตรวจสอบศูนยกลางของรู ดวยตัวคนหาขอบ และกําหนดจุดอางท่ี 50 มม. 
หางจากศูนยกลางวงกลม
พิกัด X ของศูนยกลางวงกลม: X = 50 มม.
พิกัด Y ของศูนยกลางวงกลม: Y = 0 มม.

กดจุดอาง 

กดปุม ลูกศรลง 

 

กดตรวจสอบ 

กดศูนยกลางวงกลม

เล่ือนตัวคนหาขอบไปทีจุ่ดแรก1บนเสนรอบวงจนกระทั่ง ไฟ LED 
บนตัวคนหาขอบสวาง

ตรวจสอบจุดเพิ่มสองจุดบนเสนรอบวงในลักษณะเดียวกัน 
คําแนะนําเพิ่มเติมจะปรากฏบนหนาจอ ดูบอ็กซคําแนะนํา 
สําหรับเสนผาศูนยกลางทีว่ัด

ปอนคาพิกัดแรก (X = 50 มม.) และ

กดปุม ลูกศรลง 

รับคาเร่ิมตน Y = 0 มม. กด ENTER

ปอนคาสําหรับ X

ปอนคาจุดศูนยกลาง X ท่ี X = 50

ปอนคาจุดศูนยกลาง Y ท่ี Y = 0
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 ัดการตรวจสอบดวยเคร่ืองมือ
แมวาคุณจะใชเคร่ืองมือหรือตัวคนหาขอบแบบท ี่ไมใชไฟฟา เพือ่กําหนดคาจุดอาง 
คุณยังคงสามารถใชฟงกชันการตรวจสอบของ ND 780

การเตรียมการ: กําหนดเครื่องมือที่จะทํางานเปนเคร่ืองมือซึ่งจะถูกใชกําหนดจุดอาง

ตัวอยาง: ตรวจสอบขอบชิ้นงาน และกําหนดขอบเสมือนเปนจุดอาง

แกนจุดอาง: X =0 มม.

เสนผาศูนยกลางเคร่ืองมือ D = 3 มม.

กดจุดอาง 

กดปุม ลูกศรลง จนกระทั่งแถบสวางอยูที่ชอง แกน X

กดปุมตรวจสอบ 

กดปุม ขอบ 
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แตะขอบชิ้นงาน 

เก็บคาตําแหนงของขอบโดยการกดปุม บันทึก  โดยปุม บันทึก 
นีจ้ะมีประโยชนในการกําหนดขอมูลเครื่องมือโดยการแตะชิ้นงานในกรณี
ทีไ่มมีตัวคนหาขอบดวยคาปอนกลับ 
เพื่อหลีกเล่ียงการสูญหายของคาตําแหนงเม่ือถอยเคร่ืองมือออก 
ใหกดปุม บันทกึ เพือ่เก็บคาในขณะทีเ่คร่ืองมือแตะขอบช้ินงาน 
ตําแหนงของขอบที่สัมผัสจะนับรวมเอาเสนผาศูนยกลางของเคร่ืองมือทีใ่
ช (T:1, 2...) เขามาดวย และ ทิศทางสุดทายท่ีเคร่ืองมือเคล่ือนท่ีไป 
กอนหนาการกดปุม บันทกึ  

ถอยเคร่ืองมือจากชิ้นงาน

ปอนพิกัดของขอบ

และ

กด ENTER 

ตรวจสอบใน X

ปอนคาสําหรับ X
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 ัดปุมคาตน  
ฟงกชันคาตนทําใหผูปฏิบัติงานสามารถระบุตำแหนง (เปาหมาย) 
ที่กําหนดสําหรับการเคล่ือนที่ถัดไป ทันทีทีป่อนขอมูลของตําแหนงทีกํ่าหนดใหม 
จอแสดงผลจะสลับไปที่โหมดคาระยะทีต่องเคล่ือนที่ และแสดงระยะระหวางตําแหนง ณ ขณะนี ้
และตําแหนงที่กําหนด 
ในขณะนีผู้ปฏิบติังานเพียงแคยายแทนวางจนกระทัง่จอแสดงผลเปนคาศูนย 
และเคร่ืองมือก็จะอยูตําแหนงที่กําหนดตามที่ต องการ 
คุณสามารถปอนขอมูลที่ต้ังของตําแหนงทีกํ่าหนดคาเสมือนเปนการเคล่ือนที่สัมบูรณจากคาศูน
ย ณ จุดอางขณะนี ้หรือเสมือนเปนการเคล่ือนที สวนเพิ่ม (I) จากตําแหนงปจจุบัน 

การต้ังคาตนยังชวยใหผูปฏิบัติงานสามารถกำหนดวาจะใหดานใดของเครื่องมือทํางานบนเครื่อ
งจักร ณ ตําแหนงที่กําหนด ปุม R+/- ในฟอรม คาตน 
จะกําหนดคาชดเชยซึ่งจะใชในขณะที่เล่ือนเคร่ืองมือ R+ 
แสดงใหทราบวาแนวเสนศูนยกลางของเคร่ืองมือ ณ 
ขณะนี้อยูในทศิทางบวกมากกวาคาขอบของเครื่องมือ R - 
แสดงใหเหน็วาแนวเสนศูนยกลางของเครื่องมืออยูในทศิทางลบมากกวาคาขอบ ณ ขณะนี ้
การใชคาชดเชย R+/- จะปรับคาระยะที่ตองเคล่ือนทีโ่ดยอัตโนมัติ 
เพื่อนับรวมเขากับคาเสนผาศูนยกลางของเคร ื่องมือ

คาตนระยะสัมบูรณ
ตัวอยางเชน: งานกัดบาโดยการเคลื่อนที่ขามไปเพื่อแสดงคาศูนยโดยใชตําแหนงสัมบูรณ 

พิกัดจะถูกปอนคาเปนการวัดขนาดแบบสัมบูรณ; จุดอางคือคาศูนยของชิ้นงาน

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.

ถาคุณตองการเรียกกลับคาตนทีป่อนคาสุดทายสําหรับแกนใดๆ 
ใหกดปุมคาตนและปุมแกน
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 เลือกเคร่ืองมือดวยขอมูลเครื่องมือที่เหมาะสม
 จัดตําแหนงเคร่ืองมือลวงหนาในตําแหนงที่เหมาะสม (เชน X = Y = -20  มม.)
 เล่ือนเคร่ืองมือไปยังระยะลึกของงานกัด

กดปุม คาตน 

กดปุมแกน Y

กดปุม กําหนด/คาศูนย เพื่อใหเคร่ืองอยูในโหมด กําหนด

กดปุมแกน Y

ปอนคาตําแหนงที่กําหนดสําหรับจุดมุม 1:  Y = 20  มม. และ 

เลือกการชดเชยรัศมีเคร่ืองมือ R+ ดวยปุม R+/-  กดปุมจนกระทัง่ R+ 
จะแสดงถัดจากฟอรมแกน

กดปุม ENTER 

เล่ือนไปตามแกน Y จนกระทัง่คาจอแสดงผลเปนศูนย  
ส่ีเหล่ียมจัตุรัสในตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพขณะนีจ้ะอยูก่ึงกลางกล
างระหวางเครื่องหมายรูปสามเหลี่ยมทัง้สองรูป

กดปุม คาตน 

กดปุมแกน X

กดปุม กําหนด/คาศูนย เพื่อใหเคร่ืองอยูในโหมด กําหนด

กดปุมแกน X

- วิธีอื่น -

คาตําแหนงท่ีกําหนด

- วิธีอื่น -
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ปอนคาตําแหนงทีกํ่าหนดสําหรับจุดมุม 2:  X = +30 มม.

เลือกการชดเชยรัศมีเคร่ืองมือ R- ดวยปุมR+/- กดปุมจนกระทัง่ R- 
จะแสดงถัดไปจากฟอรมแกน 

กดปุม ENTER 

เล่ือนไปตามแกน X จนกระทัง่คาจอแสดงผลเปนศูนย  
ส่ีเหล่ียมจัตุรัสในตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพขณะนี้จะอยูก่ึงกลางกล
างระหวางเครื่องหมายรูปสามเหลี่ยมทัง้สองรูป

กดปุม คาตน 

กดปุมแกน Y

กดปุม กําหนด/คาศูนย เพือ่ใหเคร่ืองอยูในโหมด กําหนด

กดปุมแกน Y

คาตําแหนงท่ีกําหนด

- วิธีอื่น -
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ปอนคาตําแหนงที่กําหนดสําหรับจุดมุม 3:  Y = +50 มม.

เลือกการชดเชยรัศมีเคร่ืองมือ R+ ดวย R+/- และกดจนกระทั่ง R+ 
แสดงถัดจากฟอรมแกน 

กดปุม ENTER 

เล่ือนไปตามแกน Y จนกระทัง่คาจอแสดงผลเปนศูนย  
ส่ีเหล่ียมจัตุรัสในตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพขณะนีจ้ะอยูก่ึงกลางกล
างระหวางเครื่องหมายรูปสามเหลี่ยมทัง้สองรูป

กดปุม คาตน 

กดปุมแกน X

กดปุม กําหนด/คาศูนย เพื่อใหเคร่ืองอยูในโหมด กําหนด

กดปุมแกน X

ปอนคาตําแหนงที่กําหนดสําหรับจุดมุม 4:  X = +60 มม.

เลือกการชดเชยรัศมีเคร่ืองมือ R+ และกด ENTER 

เล่ือนไปตามแกน X จนกระทัง่คาจอแสดงผลเปนศูนย  
ส่ีเหล่ียมจัตุรัสในตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพขณะนีจ้ะอยูก่ึงกลางกล
างระหวางเครื่องหมายรูปสามเหลี่ยมทัง้สองรูป

คาตําแหนงท่ีกําหนด

- วิธีอื่น -

คาตําแหนงท่ีกําหนด
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 ัดคาตนระยะสวนเพิ่ม
ตัวอยางเชน: การเจาะโดยการเคลื่อนที่ขามไปเพือ่แสดงคาศูนยดวยตําแหนงสวนเพิ่ม

ปอนคาพกัิดในการวัดขนาดสวนเพิ่ม ซึ่งจะแสดงใหเหน็ดังนี้ (และบนหนาจอ) พรอมอักษร I 
นําหนา จดุอางคือคาศูนยของช้ินงาน

รู 1 ที่: X = 20 มม. / Y = 20 มม.
ระยะจากรู 2 ไปยังรู 1: XI = 30 มม. / YI = 30 มม.
ระยะลึกของรู: Z = -12 มม.
โหมดการใชงาน: ระยะที่ตองเคล่ือนที่ 

กดปุม คาตน 

กดปุมแกน X

กดปุม กําหนด/คาศูนย เพือ่ใหเคร่ืองอยูในโหมด กําหนด

กดปุมแกน X

ปอนคาตําแหนงทีกํ่าหนด สําหรับรู 1:  X = 20 มม. 
และตรวจดูใหแนใจวาไมมีการชดเชยรัศมีเคร่ืองมือทํางานอยู 

กดปุม ลูกศรลง  

ปอนคาตําแหนงทีกํ่าหนด สําหรับรู 1:  Y = 20 มม. 
ตรวจดูใหแนใจวาไมมีการชดเชยรัศมีเคร่ืองม ือแสดงอยู  

กดปุม ลูกศรลง 

ปอนคาตําแหนงทีกํ่าหนด สําหรับระยะลึกรู:
Z = -12 มม. กดปุม ENTER 

รูเจาะ 1: เคล่ือนที่ขามแกน  X, Y และ Z 
จนกระทัง่คาจอแสดงผลคือคาศูนย 
ส่ีเหล่ียมจัตุรัสในตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพขณะนี้จะอยูก่ึงกลางกล
างระหวางเครื่องหมายรูปสามเหลี่ยมทัง้สองรูป

ถอยตัวเจาะ

คาตําแหนงท่ีกําหนด

- วิธีอื่น -

คาตําแหนงท่ีกําหนด

คาตําแหนงท่ีกําหนด
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กดปุม คาตน 

กดปุมแกน X

กดปุม กําหนด/คาศูนย เพื่อใหเคร่ืองอยูในโหมด กําหนด

กดปุมแกน X

ปอนคาตําแหนงที่กําหนด สําหรับรู 2:  X = 30 มม.

ทําเครื่องหมายอินพุตของคุณเปนการวดัขนาดสวนเพิ่ม กดปุม I 

กดปุม ENTER 

กดปุมแกน Y

ปอนคาตําแหนงที่กําหนดสําหรับรู 2: Y = 30 มม.

ทําเครื่องหมายอินพุตของคุณเปนการวดัขนาดสวนเพิ่ม กดปุม I 

กด ENTER

เล่ือนไปตามแกน X และ Y จนกระทั่งคาจอแสดงผลเปนศูนย 
ส่ีเหล่ียมจัตุรัสในตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพขณะนีจ้ะอยูก่ึงกลางกล
างระหวางเครื่องหมายรูปสามเหลี่ยมทัง้สองรูป

กดปุม คาตน 

กดปุมแกน Z

คาตําแหนงท่ีกําหนด

- วิธีอื่น -

คาตําแหนงท่ีกําหนด
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กด ENTER (ใชคาตนสุดทายทีป่อน)

รูเจาะ 2: เคล่ือนที่ขามแกน Z จนกระทั่งคาจอแสดงผล คือ ค าศูนย 
ส่ีเหล่ียมจัตุรัสในตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพขณะนี้จะอยูก่ึงกลางกล
างระหวางเครื่องหมายรูปสามเหลี่ยมทัง้สองรูป ถอยตัวเจาะ

ปุม 1/2  
ปุม 1/2  จะใชเพื่อคนหาระยะคร่ึงทาง (หรือจุดก่ึงกลาง) 
ระหวางสองตําแหนงตลอดแกนของชิ้นงานทีถู่กเลือก 
คุณสามารถใชวิธดัีงกลาวไดทั้งในโหมดคาจริง หรือคาระยะทีต่องเคล่ือนที่ 

ตัวอยาง: การคนหาจุดก่ึงกลางตามแนวแกนทีถู่กเลือก

การวัดขนาด X : X = 100 มม.

จุดก่ึงกลาง: 50 มม.

เล่ือนเคร่ืองมือไปยังจุดที ่1

ปุม คาศูนย/กําหนด ตองกําหนดเปนคาศูนย

เลือกปุมแกน X และ

เล่ือนที่ไปยังจุดที ่2

กดปุม 1/2 จากนั้น กดปุมแกน X และเคลื่อนทีจ่นกระทั่งคุณถึงคาศูนย 
นี่คือตําแหนงจุดก่ึงกลาง

คาตําแหนงท่ีกําหนด

คุณสมบัตินี้จะเปลี่ยนตําแหนงจุดอางเม่ืออยู ในโหมดคาจริง 

เล่ือนท่ีไปยังจุดท่ี 1

กําหนดคาแกนเปนศูนยและเล่ือนท่ีไปยังจุดท่ี 2

กด 1/2 และเล่ือนท่ีไปยงัคาศูนย
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 ัด คุณสมบัติ (งานกัด)

การกดปุม คุณสมบัติ จะทําใหสามารถเขาใชคุณสมบติัของงานกัดตางๆ ไดแก รูปแบบวงกลม, 
รูปแบบเสนตรง, งานกัดเอียง, และงานกัดโคง

ND 780 จัดใหมีรูปแบบที่กําหนดไดโดยผูใชหนึง่รูปแบบ เพื่อใชกับแตละคุณสมบัติ 
คุณสามารถเรียกและใชงานรูปแบบจาก DRO ไดทุกเวลาขณะที่ ทํางานอยู

ในขณะทีอ่ยูในตาราง คุณสมบัติงานกัด จะมีปุมตางๆ ดังตอไปนี้ 

คุณสมบติัของรูปแบบวงกลมและ รูปแบบเสนตรงจะใช ในการคํานวณ 
และการกําหนดใหเคร่ืองทํารูปแบบรูตางๆ ที่หลากหลาย 
คุณสมบติังานกัดเอียงและงานกัดโคงชวยใหคุณสามารถทํางานกัดกับพื้นผิวเรียบเอียง 
(งานกัดเอียง) หรือพื้นผิวโคงกลม (งานกัดโคง) ได ดวยการใชเคร่ืองแมนนวล

ฟงกชัน ปุม

กดเพื่อเขาสู ฟอรม การปอนคา รูปแบบวงกลม

กดเพื่อเขาสู ฟอรม การปอนคา รูปแบบเสนตรง

กดเพื่อเขาสู ฟอรม การปอนคา งานกัดเอียง

กดเพื่อเขาสู ฟอรม การปอนคา งานกัดโคง

รูปแบบวงกลม รูปแบบเสนตรง งานกัดเอียง 
และงานกัดโคงทีกํ่าหนดไวแลวจะไดรับการบันท ึกไว เม่ือมีการปด-เปดเคร่ือง
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 ัดรูปแบบวงกลมและเสนตรง (งานกัด)
เนื้อหาในสวนนีอ้ธบิายเก่ียวกับฟงกชันรูปแบบรูของรูปแบบวงกลมและรูปแบบเสนตรง

ในโหมดระยะทีต่องเคล่ือนที่ 
ใหใชปุมเพื่อเลือกฟงกชันรูปแบบรูที่ตองการและปอนคาขอมูลที่จําเปน 
ขอมูลนี้โดยปกติสามารถนํามาจากแบบเขียนชิ้นงาน (เชน ระยะลึกรู , จํานวนของรู เปนตน)

ND 780 จะคํานวณตําแหนงของรูทัง้หมดและแสดงรูปแบบรูดวยภาพบนหนาจอ

เม่ือตองการสรางหรือใชงานรูปแบบที่มีอยูแลว ใหกดปุม คุณสมบัติ  กดเลือกรูปแบบรูทีต่องการ 
ปอนขอมูลใหม หรือใชขอมูลที่มีอยู ดวยการกดปุม ENTER บนตัวเคร่ือง

ปุมท่ีใชกับฟอรมการปอนขอมูล:

ปุมสําหรับการใชโปรแกรม:
ปุมตอไปนี้จะแสดงขึ้น ระหวางใชงานโปรแกรม

ฟงกชัน ปุม

กดเพื่อเลือกรูปแบบรู

กดเพื่อไปยังรูกอนหนา

กดเพื่อใชตําแหนงเครื่องมือปจจุบัน

กดเพื่อใชคุณสมบัติการคํานวณภายในฟอรม

กดเพื่อดูขอมูลเพิ่มเติมเก่ียวกับคุณสมบัติงานกัด 

ฟงกชัน ปุม

กดเพื่อไปยังรูกอนหนา

กดเพื่อเล่ือนไปยังรูถัดไปดวยตนเอง

กดเพื่อส้ินสุดการเจาะ

กดเพื่อสลับระหวางหนาจอของ DRO แบบสวนเพิ่ม, DRO 
แบบคาสัมบูรณ และเสนโครงราง



62 I  คําแนะนําการใชงาน

I –
 3

 ก
าร
ใช

 งา
นเ
ฉพ

าะ
งา
นก

 ัด ปุมรูปแบบวงกลม   
ขอมูลทีจ่ําเปน:

 ชนดิรูปแบบ (เต็มหรือสวนตัด)
 รู (จํานวน)
 ศูนยกลาง (ศูนยกลางของรูปแบบวงกลมในระนาบของรูปแบบ)
 รัศมี (กําหนดรัศมีของรูปแบบวงกลม)
 มุมเร่ิมตน (มุมของรูแรกในรูปแบบ) มุมเร่ิมตน คือมุมระหวางแกนอางอิงมุมศูนยและรูแรก
 มุม Step (ตัวเลือก: คานีน้ํามาใชเฉพาะกับการสรางสวนตัดวงกลม) - มุม Step 

คือมุมระหวางรู
 มุม Step แบบลบ ทําใหสวนตัดสามารถขามผานไดในทศิทางตามเขม็นาฬิกา
 ระยะลึก (ระยะลึกเปาหมายสําหรับการเจาะในแกนเครื่องมือ)
ND 780 คํานวณพิกัดของรูซึ่งคุณจะเล่ือนไปไดโดยงายดวยการขามไปเพื่อแสดงคาศูนย

ตัวอยาง: ปอนคาขอมูลและเจาะรูตามรูปแบบวงกลม

รู (จํานวน ): 4

พิกัดของศูนยกลาง: X = 10 มม. / Y = 15 มม.

รัศมีวงกลมของสลัก: 5 มม.

มุมเร่ิมตน: (มุมระหวางแกน X และรูแรก): 25°

ระยะลึกของรู: Z = -5 มม.
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 ัดข้ันตอนท่ี 1: ปอนขอมูล

กดปุม คุณสมบัติ 

กดปุมรูปแบบวงกลม 

ปอนคาชนิดของรูปแบบวงกลม (เต็ม) เล่ือนเคอรเซอรไปที่ชองถัดไป

ปอนคาจํานวนรู (4) 

ปอนคาพิกัด X และ Y ของศูนยกลางวงกลม

(X = 10), (Y = 15) เล่ือนเคอรเซอรไปทีช่องถัดไป

ปอนคารัศมีของรูปแบบวงกลม (5)

ปอนคามุมเร่ิม (25°) 

ปอนคามุม Step (90°) (คานี้สามารถเปลี่ยนแปลงไดหากปอนคา 
“สวนตัด”)

ชนิดรูปแบบ

รู

ศูนยกลางวงกลม

รัศมี

มุมเร่ิมตน

มุม Step
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ปอนคาระยะลึกหากตองการ ระยะลึกของรูเปนตัวเลือก 
และอาจจะเวนวางไวได ถาไมมีความจําเปน 

กด ENTER 

การกดปุม ดู จะสลับไปมาระหวางสองมุมมองของรูปแบบ 
(แสดงดวยภาพ DTG และคาจริง)

ข้ันตอนท่ี 2: เจาะรู

เล่ือนไปยังรู:

เล่ือนไปตามแกน X และ Y จนกระทั่งคาจอแสดงผลเปนศูนย

เจาะรู:

เล่ือนเคร่ืองมือไปจนหนาจอแสดงคาศูนยในแกนเครื่องมือ

หลังจากการเจาะถอยตัวเจาะรูในแกนเครื่องมือ

 กดปุม รูถัดไป  

ทําการเจาะรูที่เหลือตอไปดวยวิธีเดียวกัน

เม่ือรูปแบบเสร็จสมบูรณ กดปุม END 

ระยะลึก
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 ัดรูปแบบเสนตรง
ขอมูลที่จําเปน:

 ชนิดของรูปแบบเสนตรง (แถวลําดับ หรือแบบเฟรม)
 รูที่ 1 (รูที่ 1 ของรูปแบบ)
 รูตอแถว (จํานวนรูในแตละแถวของรูปแบบ)
 ระยะเวนรู (ระยะเวนหรือคาชดเชยระหวางแตละรูในแถว)
 มุม (มุมหรือการหมุนของรูปแบบ)
 ระยะลึก (ระยะลึกเปาหมายสําหรับการเจาะในแกนเครื่องมือ)
 จํานวนแถว (จํานวนแถวในรูปแบบ)
 ระยะเวนของแถว (ระยะเวนระหวางแตละแถวของรูปแบบ)

ตัวอยาง: ปอนขอมูลและเจาะรูปแบบเสนตรง
ชนิดของรูปแบบ: แถวลําดับ

พิกัด X แรกของรู: X = 20 มม.

พิกัด Y แรกของรู: Y = 15 มม.

จํานวนรูตอแถว: 4

ระยะเวนรู: 10 มม.

มุมเอียง: 18°

ระยะลึกรู: -2

จํานวนแถว: 3

ระยะเวนของแถว: 12 มม.

คุณสามารถทํา มิเรอรรูปแบบเสนตรงได โดยการปอนคาระยะเวนที่เปนลบ 
และสามารถหมุนรูปแบบเสนตรงไดโดยการกําหนดมุมใหเปน 180° 
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 ัด ข้ันตอนท่ี 1: ปอนขอมูล

กดปุม คุณสมบัติ 

กดปุมรูปแบบเสนตรง 

ปอนคาชนิดของรูปแบบ (ตามลําดับ) เล่ือนเคอรเซอรไปทีช่องถัดไป

ปอนคาพิกัด X และ Y (X = 20) (Y = 15) เล่ือนเคอรเซอรไปที่ชองถัดไป

ปอนคาจํานวนรูตอแถว (4) เล่ือนเคอรเซอรไปที่ชองถัดไป

ปอนคาระยะเวนรู (10) 

ปอนคามุมเอียง (18°)

ชนิดรูปแบบ

รูแรก x และ y

จํานวนรูตอแถว

ระยะเวนของรู

มุม
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 ัด

ปอนคาระยะลึกเม่ือตองการ (-2) ระยะลึกของรูเปนตัวเลือก 
และอาจจะเวนวางไวได

ปอนคาจํานวนแถว (3)

ปอนคาระยะเวนระหวางแถว

กด ENTER 

กดปุม ด ู เพื่อดูการแสดงผลดวยภาพ

ข้ันตอนท่ี 2: เจาะรู

เล่ือนไปยงัรู:

เจาะรู:

เล่ือนเคร่ืองมือไปจนหนาจอแสดงคาศูนยในแกนเครื่องมือ

หลังจากการเจาะถอยตัวเจาะรูในแกนเครื่องมือ

กดปุม รูถัดไป  

ทําการเจาะรูที่เหลือตอไปดวยวธิีเดียวกัน

เม่ือรูปแบบเสร็จสมบรูณ กดปุม END 

ระยะลึก

จํานวนแถว

ระยะเวนของแถว
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 ัด งานกัดเอยีงและงานกัดโคง (งานกัด)
เนื้อหาในสวนนีอ้ธิบายเก่ียวกับคุณสมบติัตางๆ สําหรับงานกัดเอียงและงานกัดโคง 
คุณสมบติัเหลานีช้วยใหคุณสามารถทํางานกัดกับพื้นผิวเรียบเอียง (งานกัดเอียง) 
หรือพื้นผิวโคงกลม (งานกัดโคง) ไดดวยการใชเคร่ืองแบบ กําหนดเอง

ในการเขาใชงานตารางงานกัดเอียงหรืองานกัดโค ง ใหกดปุม คุณสมบัติ จากนั้น กดปุม 
งานกัดเอียง หรือ งานกัดโคง เพื่อเปดฟอรม การปอนคา งานกัด ที่เก่ียวของ

เม่ือตองการสรางหรือใชงานรูปแบบทีมี่อยูแลว ใหกดปุม คุณสมบัติ  
กดปุมของรูปแบบงานกัดเอียง หรือ งานกัดโคงท ีตองการ ปอนขอมูลใหม หรือใชขอมูลทีมี่อย ู 
ดวยการกดปุม ENTER บนตัวเครื่อง

ปุมท่ีใชกับฟอรมการปอนขอมูล:

ปุมสําหรับการใชโปรแกรม:

ปุมตอไปนี้จะแสดงขึ้น ระหวางใชงานโปรแกรม

ฟงกชัน ปุม

กดปุมเพื่อเลือกระนาบงานกัด

กดเพื่อใชคุณสมบัติการคํานวณภายในฟอรม

กดเพื่อดูขอมูลเพิม่เติมเก่ียวกับคุณสมบัติงานกัด 

กดเพื่อใชตําแหนงเคร่ืองมือปจจุบัน

ฟงกชัน ปุม

กดเพื่อเลือก DRO แบบสวนเพิม่ 
มุมมองเสนโครงรางของคุณสมบติั หรือ DRO แบบคาส ัมบูรณ

กดปุมนีเ้พื่อไปยังการผานขั้นกอนหนา

กดปุมนีเ้พื่อไปยังการผานขั้นถัดไป

กดเพื่อส้ินสุดการดําเนนิการงานกัด
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 ัดปุม งานกัดเอยีง

ขอมูลที่จําเปน:

 ระนาบ: แกนทีเ่คร่ืองมือจะเคล่ือนทีไ่ป
 จุดเร่ิม: จุดเร่ิมตนของเสน
 จุดส้ินสุด: จุดปลายของเสน
 Step: ระยะ (แบบเลือกได) ที่เคร่ืองมือเคล่ือนที่ระหวาง การตัดแตละครั้ง
 คุณสามารถกําหนดเสนทางการตัดไดทัง้ในทิศทางบวกหรือลบได 

โดยวิธีการกําหนดจุดเร่ิมและจุดส้ินสุด
ข้ันตอนท่ี 1: ปอนขอมูล

กดปุม งานกัดเอียง เพื่อเปดฟอรมและปอนขอมูล

กดปุม ระนาบ ซ้ําๆ กัน จนกระทัง่ระนาบที่ถูกตองแสดงขึน้ 
พรอมกับภาพของระนาบ

ปอนระยะพิกัดของจุดเร่ิมหรือกด บนัทกึ 
เพื่อกําหนดระยะพิกัดใหกับตําแหนงปจจุบนั

ปอนระยะพิกัดของจุดส้ินสุด หรือกด บนัทกึ 
เพื่อกําหนดระยะพิกัดใหกับตําแหนง ปจจุบัน

ปอนขนาดของ Step (เลือกได) คานี้คือความลึกของการตัด 
สําหรับการผานแตละคร้ัง ตามเสน

การเลือกระนาบ

จุดเร่ิม

จุดส้ินสุด

Step
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กดปุม ENTER บนตัวเคร่ือง เพื่อเร่ิมงานกัดผิว 

กดปุม C บนตัวเครื่อง 
เพื่อออกจากคุณสมบัติและบันทึกคาสําหรับการใช งาน ในอนาคต 

กดปุม ENTER บนตัวเคร่ือง หนาจอจะเปล่ียนมาเปนมุมมอง DRO 
แบบสวนเพิ่มและจะแสดงระยะสวนเพิ่มจากจุดเริ ม 

เล่ือน ไปที่จุดเร่ิมและทําการตัดขั้นแรก หรือการผานขั้นแรกทั่วพืน้ผิว

กดปุม ผานขั้นถัดไป เพื่อดําเนนิการตอไปยัง Step ถัดไปในเสนโครงราง

การแสดงสวนเพิม่จะแสดงระยะจากการผานขั้นถัดไปไปตามแนวเสน

กดปุม C บนตัวเครื่อง 
เพื่อออกจากคุณสมบัติและบันทึกคาสําหรับการใช งาน ในอนาคต 

ปอนรูปแบบ (ตัวเลือก)

การดําเนินการของรูปแบบ

ขนาด Step (การตัด) จะปอนหรือไมก็ได หากมีคาเปนศูนย 
ผูปฏิบัติงานจะตองตัดสินใจในระหวางปฏิบติังานวาจะเล่ือนเคร่ืองมือระหวาง 
Step เปนระยะเทาใด

ฟอรมของ รูปแบบ และรายการของฟอรมจะไดรับการบนัทึกไว เม่ือมีการปด-
เปดเคร่ือง



ND 780 71

I –
 3

 ก
าร
ใช

 งา
นเ
ฉพ

าะ
งา
นก

 ัดปุม งานกัดโคง
ขอมูลที่จําเปน:

 ระนาบ: แกนทีเ่คร่ืองมือจะเคล่ือนทีไ่ป
 จุดศูนยกลาง: ตําแหนงของจุดศูนยกลางของเสนโคง
 จุดเร่ิม: จุดเร่ิมตนของเสนโคง
 จุดส้ินสุด: จุดปลายของเสนโคง
 Step: ระยะ (แบบเลือกได) ที่เคร่ืองมือเคล่ือนที่ระหวาง การผานแตละคร้ัง

ข้ันตอนท่ี 1: ปอนขอมูล

กดปุม งานกัดโคง เพือ่เปดฟอรมและปอนขอมูล

กดปุม ระนาบ ซ้ําๆ กัน จนกระทัง่ระนาบที่ถูกตองแสดงขึน้ 
พรอมกับภาพของระนาบ

ปอนคาพิกัดของจุดศูนยกลางหรือกด บนัทกึ 
เพื่อกําหนดคาพิกัดใหกับตําแหนงปจจุบนั

ปอนคาพิกัดของจุดเร่ิมหรือกด บนัทกึ 
เพื่อกําหนดคาพิกัดใหกับตําแหนงปจจุบนั

ปอนคาพิกัดของจุดส้ินสุด หรือกด บนัทกึ 
เพื่อกําหนดคาพิกัดใหกับตําแหนงปจจุบนั

ปอนขนาดของ Step (เลือกได) คานี้คือความลึกของการตัด 
สําหรับการผานแตละคร้ัง ตามเสน

คุณสามารถกําหนดความโคงของเสนโคงไดถึง 180° 
คุณสามารถกําหนดเสนทางการตัดได โดยการกําหนดจุดเร่ิมและจุดส้ินสุด

การเลือกระนาบ

จุดศูนยกลาง

จุดเร่ิม

จุดส้ินสุด

Step
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กดปุม ENTER บนตัวเคร่ือง เพื่อเร่ิมงานกัดผิว 

กดปุม C บนตัวเครื่อง 
เพื่อออกจากคุณสมบัติและบันทึกคาสําหรับการใช งาน ในอนาคต 

กดปุม ENTER บนตัวเคร่ือง หนาจอจะเปล่ียนมาเปนมุมมอง DRO 
แบบสวนเพิ่มและจะแสดงระยะสวนเพิ่มจากจุดเริ ม 

เล่ือน ไปที่จุดเร่ิมและทําการตัดขั้นแรก หรือการผานขั้นแรกทั่วพืน้ผิว

กดปุม ผานขั้นถัดไป เพื่อดําเนนิการตอไปยัง Step ถัดไปในเสนโครงราง

การแสดงสวนเพิม่จะแสดงระยะจากการผานขั้นถัดไปไปตามแนวเสน
โคง

กดปุม C บนตัวเครื่อง 
เพื่อออกจากคุณสมบัติและบันทึกคาสําหรับการใช งาน ในอนาคต 

ปอนรูปแบบ (ตัวเลือก)

การดําเนินการของคุณสมบัติรูปแบบ

ขนาด Step (การตัด) จะปอนหรือไมก็ได หากมีคาเปนศูนย 
ผูปฏิบัติงานจะตองตัดสินใจในระหวางปฏิบติังานวาจะเล่ือนเคร่ืองมือระหวาง 
Step เปนระยะเทาใด

ฟอรมของงานกัดโคง และรายการของฟอรมจะไดรับการบนัทกึไว เม่ือมีการปด-
เปดเคร่ือง
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 ในการกัดไปตามเสนโครงราง ใหเล่ือนแกนทั้งสองในแตละ Step เล็กๆ รักษาตําแหนง X,Y 
ใหใกลกับศูนย (0.0) มากที่สุด
 หากไมมีการระบุขนาด Step การแสดงสวนเพ่ิมจะแสดงระยะจากจุดท่ีอยูใกลท่ีสุดบนเสนโคงน้ันเสมอ

 กดปุม มุมมอง เพื่อสลับไปยังหนาจอทั้งสามหนาจอที่มีอยู (DRO แบบสวนเพิ่ม, เสนโครงราง 
และ DRO แบบคาสัมบูรณ)
 มุมมองเสนโครงรางจะแสดงตําแหนงของเคร่ืองมือท่ีสมัพันธกับผิวงานกัด 

เม่ือครอสแชรซ่ึงแสดงถงึเครื่องมืออยูบนเสนซ่ึงแสดงถึงพ้ืนผิว แสดงวาเครื่องมืออยูในตำแหนงท่ีถูกตอง 
ครอสแชรของเคร่ืองมือจะคงท่ีอยูในตําแหนงกึ งกลางของกราฟ เม่ือแทนเคลื่อนท่ี 
เสนผิวดงักลาวจะเคลื่อนตามไปดวย

 กดปุม ส้ินสุด เพื่อออกจากการดําเนนิการงานกัด 

เคร่ืองจะใชการชดเชยรัศมีของเครื่องมือตามคารัศมีของเครื่องมือปจจุบัน 
หากการเลือกระนาบเก่ียวของกับแกนเคร่ืองมือ 
เคร่ืองจะสันนิษฐานวาจุดปลายของเครื่องมือมีปลายโคง

เคร่ืองจะใชทิศการชดเชยเครื่องมือ (R+ หรือ R-) ตามตําแหนงเคร่ืองมือ 
ผูปฏบิัติงานจะตองเล่ือนเคร่ืองมือไปตามผิวโครงรางจากทิศทางที่เหมาะสมเพื่อ
ใหเกิดการชดเชยเครื่องมืออยางถูกตอง
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ล ึง I – 4 การใชงานเฉพาะงานกลึง
รายละเอียดฟงกชันปุม

เนื้อหาในสวนนีจ้ะอธิบายการใชงานและฟงกชนัของปุมเฉพาะกับการใชงานงานกลึงเทานั้น 
ไมวา ND 780 จะถูกต้ังคาสําหรับการใชงานงานกัดหรืองานกลึง 
ฟงกชนัของปุมซึ่งเหมือนกันไดอธิบายไวต้ังแตหนาPage 34 

ไอคอนท่ีแสดงเฉพาะงานกลึง

ปุมเคร่ืองมือ  
ND 780 สามารถเก็บการวดัขนาดคาชดเชยไดถึง 16 เคร่ืองมือ 
เม่ือคุณเปล่ียนชิ้นงานและสรางจุดอางใหม 
เคร่ืองมือทัง้หมดจะอางอิงจากจุดอางใหมโดยอัตโนมัติ

กอนที่คุณจะสามารถใชเคร่ืองมือ คุณตองปอนค าชดเชยของเคร่ืองมือเสียกอน 
(ตําแหนงขอบตัด) การชดเชยเครื่องมือสามารถกําหนดโดยใชคุณสมบติั เคร่ืองมือ/กําหนด หรือ 
บันทึก/กําหนด

ถาคุณวดัเคร่ืองมือของคุณโดยใชตัวต้ังคาตนเคร่ืองมือ คุณสามารถปอนคาชดเชยไดโดยตรง 

การเขาใชเมนูตารางเคร่ืองมือ:

กดปุมเครื่องมือ  

เคอรเซอรจะเร่ิมตนทีช่อง ตารางเครื่องมือ

เล่ือนไปยังเคร่ืองมือที่คุณตองการจะกําหนด กดปุม ENTER 

ฟงกชัน ไอคอนท่ีแสดง

ไอคอนนี้จะแสดงใหทราบวา คาทีป่รากฏอยูคือเสนผาศูนยกลาง 
หากไมมีไอคอนแสดงวา คาทีแ่สดงคือคารัศมี Ø

ตารางเคร่ืองมือ
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ล ึงการใชตารางเคร่ืองมือ  
ตัวอยาง: การปอนคาชดเชยลงในตารางเครื่องมือ

เคร่ืองมือ/กําหนด (การต้ังคาชดเชยเคร่ืองมือ)
คุณสามารถใชงาน เคร่ืองมือ/กําหนด 
เพื่อกําหนดคาชดเชยเคร่ืองมือโดยใชเคร่ืองมือเม่ือทราบเสนผาศูนยกลางของช้ินงาน

แตะเสนผาศูนยกลางทีท่ราบในแกน X

กดปุมเครื่องมือ   เล่ือนไปที่เคร่ืองมือทีต่องการ

กดปุม ENTER 

เลือกปุมแกน (X) 

ปอนคาตําแหนงจดุปลายของเคร่ืองมือ เชน X=Ø 20 มม.

โปรดตรวจดูวา ND 780 อยูในโหมดแสดงเสนผาศูนยกลาง (Ø) 
ถาคุณปอนคาเสนผาศูนยกลาง

แตะผิวหนาชิ้นงานดวยเคร่ืองมือ

เล่ือนเคอรเซอรไปที่แกน Z

กําหนดการแสดงตําแหนงสําหรับจุดปลายเครื่องมือท ี่คาศูนย Z=0 กดปุม 
ENTER 
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ล ึง ฟงกชัน บันทึก/กําหนด (การต้ังคาชดเชยเคร่ืองม ือ)
ฟงกชนับันทึก/กําหนด สามารถใชเพื่อกําหนดคาชดเชยเครื่องมือ 
เม่ือเครื่องมือทํางานอยูกับโหลด และไมทราบเส นผาศูนยกลางของชิ้นงาน

ฟงกชนั บันทกึ/กําหนด จะมีประโยชนเม่ือมีการหาขอมูลเคร่ืองมือโดยการแตะชิ้นงาน 
เพื่อหลีกเล่ียงการสูญหายของคาตําแหนงเม่ือถอยเคร่ืองมือออกเพื่อวัดชิ้นงาน 
คุณสามารถเก็บคานีไ้ดโดยการกด บันทึก

ในการใชฟงกชัน บนัทกึ/กําหนด:

กดปุมเครื่องมือ   เลือกเคร่ืองมือที่ตองการ และกดปุม ENTER 

เลือกปุมแกน X

กลึงแกน X ใหมีเสนผาศูนยกลางตามที่กําหนด

กดปุม บันทึก ในขณะทีเ่คร่ืองมือยังคงทําการกลึงอยู

ถอยเคร่ืองจากตําแหนงขณะนั้น

ปดตัวแกนหมุนแลววดัเสนผาศูนยกลางของช้ินงาน

ปอนคาเสนผาศูนยกลางหรือรัศมีทีจ่ะวดั ตัวอยางเชน 15 มม. และกด 
ENTER 

โปรดตรวจดูวา ND 780 อยูในโหมดแสดงเสนผาศูนยกลาง (Ø) 
ถาคุณปอนคาเสนผาศูนยกลาง
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ล ึงนําเขา/สงออก
ขอมูลตารางเครื่องมือสามารถนําเขาหรือสงออกผานพอรตอนกุรม 

 ปุม นําเขา และ สงออก มีใหใชในหนาจอ ตารางเคร่ืองมือ 
 กดปุม นําเขา เพื่อดาวนโหลดตารางเครื่องมือจากคอมพวิเตอร
 กดปุม สงออก เพือ่อัปโหลดตารางเครื่องมือไปยังคอมพิวเตอร 
 ในการออกจากโปรแกรม กดปุม C

ปุมจุดอาง  

See "ปุมจุดอาง" on page 45สําหรับขอมูลพื้นฐาน  
การต้ังคาจุดอางจะกําหนดความสัมพนัธระหวางตําแหนงแกนและคาที่แสดง 
สําหรับการใชงานเคร่ืองกลึงสวนใหญจะมีเพียงจุดอางแกน X เพียงหนึง่แกน นัน่ก็คือ 
ศูนยกลางของตัวยึด แตการกําหนดจุดอางเพิ่มเต ิมสําหรับแกน Z อาจมีประโยชนในการทํางาน 
ตารางสามารถเก็บคาจุดอางไดถึง 10 คา วธิีที่งายทีสุ่ดทีจ่ะกําหนดจุดอาง คือ 
การแตะชิ้นงานที่เสนผาศูนยกลางหรือตําแหนงทีท่ราบคาแลว 
จากนั้นปอนคาขนาดนัน้เปนคาซึ่งจอแสดงผลควรจะแสดง

ตัวอยาง: การตั้งคาจดุอางอิงช้ินงาน

ลําดับของแกนในตัวอยางนี:้ X - Z

การเตรียมการ:

เรียกขอมูลของเคร่ืองมือโดยการเลือกเคร่ืองม ือทีคุ่ณจะใชเพื่อแตะชิ้นงาน

กดปุมจุดอาง 

เคอรเซอรจะอยูในชองเลขทีจุ่ดอาง 

ปอนคาตัวเลขที่จุดอางและกดปุม ลูกศรลง เพือ่ไปยังชองของแกน X
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ล ึง สัมผัสชิ้นงานทีข่อบ 1 

ปอนคาเสนผาศูนยกลางของชิ้นงาน ณ จุดนั้น

โปรดตรวจดูวา ND 780 อยูในโหมดแสดงเสนผาศูนยกลาง (Ø) 
ถาคุณปอนคาเสนผาศูนยกลาง 

กดปุม ลูกศรลง เพือ่เล่ือนไปทีแ่กน Z

แตะผิวชิ้นงานที่จุด 2

ปอนคาตําแหนงของจุดปลายของเครื่องมือ (Z = 0 มม.) สําหรับพิกัด Z-
ของจุดอาง

กดปุม ENTER 

การต้ังคาจุดอาง X

การต้ังคาจุดอาง Z
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ล ึงการต้ังคาจดุอางโดยใชฟงกชัน บันทึก/กําหนด
ฟงกชัน บนัทกึ/กําหนด จะมีประโยชนสําหรับการต้ังคาจดุอาง เม่ือเครื่องมืออยูตํ่ากวาชิ้นงาน 
และไมทราบเสนผาศูนยกลางของชิ้นงาน

ในการใชฟงกชัน บนัทึก/กําหนด:

กดปุมจุดอาง 

เคอรเซอรจะอยูในชองเลขทีจุ่ดอาง 

ปอนคาตัวเลขที่จุดอางและกดปุม ลูกศรลง เพือ่ไปยังชองของแกน X

กลึงแกน X ใหมีเสนผาศูนยกลางตามทีกํ่าหนด

กดปุม บันทึก ในขณะทีเ่คร่ืองมือยังคงทําการกลึงอยู

ถอยเครื่องจากตําแหนงขณะนั้น

ปดตัวแกนหมุนแลววดัเสนผาศูนยกลางของชิ้นงาน

ปอนคาเสนผาศูนยกลางที่จะวัด ตัวอยาง เชน 15 มม. และกด ENTER 

โปรดตรวจดูวา ND 780 อยูในโหมดแสดงเสนผาศูนยกลาง (Ø) 
ถาคุณปอนคาเสนผาศูนยกลาง
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ล ึง ปุมคาตน  
ฟงกชนัของปุม คาตน ไดอธิบายไวกอนหนาน ี้แลวในคูมือเลมนี้ (See "ปุมคาตน" on page 53) 
คําอธิบายและตัวอยางในหนาเหลานัน้สําหรับใชกับงานกัด 
คําอธิบายพื้นฐานเหลานั้นจะเหมือนกันสําหรับการใชงานงานกลึง แตมีขอยกเวน 2 ประการ คือ  
การชดเชยเสนผาศูนยกลางเครื่องมือ (R+/-) และรัศมี เทียบกับ อินพุตของเสนผาศูนยกลาง  

การชดเชยเสนผาศูนยกลางเครื่องมือจะไมใชก ับงานกับเครื่องมืองานกลึง 
ดังนัน้จะไมมีฟงกชนันี้ในขณะที่คุณกําหนดคาตนสําหรับงานกลึง 

ในขณะทีกํ่าลังทํางานกลึง คาทีป่อนอาจเปนไดท ั้งคารัศมีหรือคาเสนผาศูนยกลาง 
ส่ิงสําคัญก็คือ 
คุณตองม่ันใจวาหนวยทีคุ่ณปอนคาสําหรับคาตนนัน้ตรงกับสถานะซึ่งจอแสดงผลใชอยูในขณะ
นั้น คาเสนผาศูนยกลางจะแสดงพรอมสัญลักษณ Ø 
สถานะของจอแสดงผลสามารถเปลี่ยนแปลงโดยใชปุม RX (ดูดานลาง)

ปุม RX (รัศมี/เสนผาศูนยกลาง) 
แบบเขียนสําหรับชิ้นสวนเคร่ืองกลึงโดยปกติจะแสดงคาเสนผาศูนยกลาง ND 780 
สามารถแสดงเปนรัศมีหรือเสนผาศูนยกลาง สําหร ับคุณ เม่ือแสดงเสนผาศูนยกลาง 
จะมีเคร่ืองหมายเสนผาศูนยกลาง (Ø) ปรากฏใกลก ับคาตําแหนง

ตัวอยาง: แสดงรัศมี, ตําแหนง 1 X = 20 มม.

แสดงเสนผาศูนยกลาง, ตําแหนง 1 X = Ø 40 มม.

กดปุม RX เพื่อสลับไปมาระหวางการแสดงรัศมีและเสนผาศูนยกลาง
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ฟ า II – 1 การติดตั้งและการเชือ่มตอทางไฟฟา
ส่ิงที่ใหมา

 ชุดแสดงผล ND 780 
 ตัวเชื่อมตอแหลงจายไฟ
 คูมือการใช

อุปกรณเสริม

 ฐานที่ปรับเอียงได
 สวนประกอบเหล็กฉากเอียง
 แขนยึดอเนกประสงค
 ตัวคนหาขอบ KT 130 
 ดามจับ
 เฟรมการยึด

ชุดแสดงผล ND 780 

จุดติดตั้งเครื่อง
ติดต้ังเคร่ืองในพื้นที่ทีมี่การระบายอากาศดี 
ซึ่งสามารถเขาใชเคร่ืองไดโดยงายในระหวางการใชงานปกติ

การตดิตั้ง

ใชสกรู M4 เพื่อยึด ND 780 จากดานลาง สําหรับตําแหนงรู: See "ขนาด" on page 115 

การเช่ือมตอไฟฟา

ไมมีชิ้นสวนที่ซอมแซมไดเองในเคร่ืองนี้ ดังนัน้ คุณไมควรเปดโครงเคร่ือง ND 780

ความยาวของสายไฟตองไมเกิน 3 เมตร

เชื่อมตอสายดินสําหรับปองกันเขากับขั้วสายด ินสําหรับปองกันที่ดานหลังของเค
ร่ือง การเชื่อมตอนีจ้ะตองเชือ่มตออยูตลอดเวลา

หามเชื่อมตอหรือปลดการเชื่อมตอใดๆ ในขณะที่มีการจายไฟฟาใหเคร่ืองอยู 
เพราะอาจเกิดความเสียหายตอสวนประกอบภายในได 

ใชฟวสของแทเทานัน้ในการเปลี่ยนฟวสใหม
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ฟ าขอกําหนดทางไฟฟา
แรงดันไฟฟา AC 100 V ... 240 V (±10 %)โวลตกระแสสลับ

กําลังไฟฟาสูงสุด 135 W

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

ฟวส  T630 มิลลิแอมป/250 โวลตกระแสสลับ, 5 มม. x 20 มม., 
Slo-Blo (ฟวสทีส่ายมีไฟ และสายไมมีไฟ)

สภาวะแวดลอม
การปองกัน (EN 60529) IP 40 ที่แผงดานหลัง

IP 54 ที่แผงดานหนา

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)

ตอสายตัวเช่ือมตอแหลงจายไฟ,  
สายที่มีไฟฟา: L และ N

สายดิน:  

เสนผาศูนยกลางขั้นตํ่าของสายเช่ือมตอไฟฟา: 0.75 มม.2 

สายดินสําหรับปองกัน (การตอสายดิน)

การดูแลรักษาเชิงปองกัน
ตัวเครื่องไมจําเปนตองมีการดูแลรักษาเชิงปองกันเปนพิเศษ สําหรับการทําความสะอาด 
ใหเช็ดเบาๆ ดวยผาแหงที่ไมมีขุย

คุณจําเปนตองเชื่อมตอตัวปองกันขั้วสายไฟบนแผงดานหลังเขากับจุดรวมของส
ายดินเครื่องจกัร พื้นที่หนาตัดขั้นตํ่าของ สายเชื่อมตอ: 6 มม.2 
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ฟ า การเช่ือมตอตวัเขารหสั

ND 780 สามารถใชกับตัวเขารหัส HEIDENHAIN แบบเสนตรงและแบบหมุน 
ซึ่งจะมีเอาตพตุรูปคล่ืนไซน (11μAPP หรือ 1VPP)  อินพตุตัวเขารหัสบนแผงดานหลังถูกกําหนดเปน 
X1, X2 และ X3

 สายเช่ือมตอ ตองมีความยาวไมเกิน 30 ม. (100 ฟุต)

ผังแสดงขาสัญญาณสําหรับอนิพุตของตวัเขารหัส

หามเชื่อมตอหรือปลดการเชื่อมตอใดๆ ในขณะที่มีการจายไฟฟาใหเคร่ืองอยู

ตัวเช่ือมตอ 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 ชลิดดานใน /

14 / /

15 / /

เคส ชลิดดานนอก
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ฟ าผูปฏิบัติงานสามารถเชื่อมตออินพุตของตัวเขารหัสใดๆ ไปยังแกนใดๆ ก็ได

การต้ังคาคาเร่ิมแรก:

อินพุตตวัเขารหัส งานกัด งานกลึง

X1 X X

X2 Y Z0

X3 Z Z
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ฟ า การเช่ือมตอเอาตพุตของตัวคนหาขอบและสัญญาณอินพุต 
เชื่อมตอตัวคนหาขอบ HEIDENHAIN กับอินพุต D-sub X10 บนแผงดานหลัง

ปรับ ND 780 ใหเหมาะสําหรับใชกับตัวคนหาขอบดวยพารามิเตอรการใชงานเหลานี้:

 ความยาวเข็ม
 เสนผาศูนยกลางเข็ม
สําหรับคําอธิบายของพารามิเตอรการใชงาน  

รูปแบบขาสําหรับอนิพุตของตัวคนหาขอบและคาเอาตพุตท่ีวัดได (สําหรับ Pinout)

ขา 12 และ 14 ถูกใชรวมกันกับคุณสมบัติคาเอาตพุตที่วดัได  
เม่ือจุดเชื่อมตอเหลานี้ถูกลัดวงจรทีข่า 8 (0V) คาทีว่ัดไดที่ถูกกําหนดใน จัดเตรียมงาน 
จะสงออกไปบนสายสัญญาณ TXD ของอินเตอรเฟซ RS-232 
สวิตชที่มีจําหนายสามารถใชเพือ่ทําการเชื่อมตอระหวางขา 12 และ 8 อินพุตพัลซระหวางขา 14 
และขา 8 อาจเร่ิมตนดวยอุปกรณลอจิก TTL (เชน SN74LSXX) 

ผูปฏิบัติงานตองปอนคาการต้ังคาตัวคนหาขอบใหม 

ขา การกําหนด

1 0V (ชลิดดานใน)

2 KTS เตรียมพรอม

3 Signal for IOB

6 DC 5 V

7 0V

8 0V

9 Signal for IOB

12 คาเอาตพุตจดุเชื่อมตอ

13 KTS

14 คาเอาตพุตสัญญาณพัลซ
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ต ั งII – 2 จัดเตรียมการตดิตัง้
พารามิเตอรจัดเตรียมการติดตั้ง
คุณสามารถเขาสูจัดเตรียมการติดต้ังไดโดยการกดปุม จัดเตรียม ซึ่งจะทําใหปุม 
จัดเตรียมการติดต้ัง ปรากฏขึ้น

พารามิเตอรจัดเตรียมการติดต้ังจะถูกสรางในระหวางการติดต้ังเร่ิมแรก 
และโดยสวนใหญจะไมคอยเปล่ียน ดวยเหตุผลนี้ 
พารามิเตอรจัดเตรียมการติดต้ังจะถูกปองกันโดยรหสัผาน
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ต ั ง จัดเตรียมตัวเขารหัส 
จัดเตรียมตัวเขารหัสจะใชเพื่อกําหนดความละเอ ียดตัวเขารหัสและชนดิ (แบบเสนตรง, 
แบบหมุน), ทิศการนบั, ชนิดเครื่องหมายอางอิง 

 เคอรเซอรจะเร่ิมตนทีช่อง จัดเตรียมตัวเขารหัส  เม่ือเปดหนา จัดเตรียมการติดต้ัง ขึ้น กดปุม 
ENTER  วธิีนีจ้ะเปดรายการตัวเขารหัสที่เปนไปไดสูงสุด 3 ตัว โดยมีชื่อกํากับเปน อินพุต X1 X2 
หรือ X3

 เล่ือนไปยังอินพุตของตัวเขารหัส ที่ตองการเพ ิ่มหรือเปล่ียนแปลง และกด ENTER 
 ชองสัญญาณตัวเขารหัส จะถูกกําหนดโดยอัตโนมัติ
 เคอรเซอรจะอยูในชอง ชนิดตัวเขารหัส  เลือกชนิดตัวเขารหัสโดยการกดปุม 

แบบเสนตรง/แบบหมุน 

 สําหรับตัวเขารหัสแบบเสนตรง เล่ือนเคอรเซอรไปที่ชองคาบสัญญาณ และใชปุม แบบหยาบ 
หรือ แบบละเอียด เพื่อเลือกคาบสัญญาณตัวเขารหัสในหนวย μm (2, 4, 10, 20, 40, 100, 200, 
10 240, 12 800), หรือพมิพคาบสัญญาณที่ตองการ สําหรับตัวเขารหัสแบบหมุน 
ใหปอนคาคาบสัญญาณไดโดยตรง  See "พารามิเตอรตัวเขารหสั" on page 96 สําหรับคา

 ในชอง เคร่ืองหมายอางอิง ใหกดปุม เคร่ืองหมายอางอิง จากนั้นเลือกปุมแบบ ไมมี, 
แบบเด่ียว หรือ เขารหัส อยางใดอยางหนึง่สําหรับสัญญาณอางอิง 

 สําหรับเครื่องหมายอางอิงแบบเขารหสั ใหกดปุม  ระยะเวน เพื่อเลือก 500, 1000, 2000, หรือ 
5000 

 ในชอง เลือกทศิการนับ ใหเลือกทิศการนบัโดยการกดปุม ทางบวก หรือ ทางลบ  
หากทิศการนับของตัวเขารหัสตรงกับทิศการนับของผูใช ใหเลือก ทางบวก 
หากทิศการนับไมตรงกัน ใหเลือก ทางลบ

 ในชอง เตือนขอผิดพลาด ใหเลือกวาระบบจะเตือน และแสดงการนบัของตัวเขารหัส 
และสัญญาณขอผิดพลาด โดยการเลือก ทํางาน หรือ ไมทํางาน  
เพื่อเตือนขอผิดพลาดการนับ ชนดิของขอผิดพลาดการนับ คือ ขอผิดพลาดทีมี่การปนเปอน 
(เม่ือสัญญาณที่ไปยังตัวเขารหสัตกลงตํ่ากวาขีดจํากัดที่กําหนดไว) 
และขอผิดพลาดของความถ่ี (เม่ือความถี่ของสัญญาณเกินขีดจํากัดทีกํ่าหนดไว) 
เม่ือมีขอความขอผิดพลาดเกิดขึ้น ใหกดปุม C เพื่อลบทิง้

ตั้งคาการแสดงผล

ฟอรมต้ังคาการแสดงผล คือ 
ฟอรมทีผู่ปฏิบติังานใชกําหนดวาจะใหเคร่ืองแสดงแกนใดและในลําดับใด

 เล่ือนไปที่การแสดงผลทีต่องการและกด ENTER 
 กดปุม ทํางาน/ไมทํางาน เพื่อเปดหรือปด การแสดงผล กดปุมลูกศรซาย หรือ ขวา 

เพื่อเลือกชื่อแกน
 เล่ือนไปที่ชองอินพตุ กดปุมตัวเลขตามหมายเลขอินพตุตัวเขารหัสที่ดานหลังของเคร่ือง 

กดปุม + หรือ - เพื่อควบรวมอินพตุทีส่อง
 เล่ือนไปที่ชอง ความละเอียดการแสดงผล  กดปุม แบบหยาบ หรือ แบบละเอียด 

เพื่อเลือกความละเอียดของการแสดงผล
 เม่ือทําการกําหนดคาการแสดงผลใหกับตัวเขารหัสแบบหมุน  

ใหใชปุมลูกศรเพื่อเล่ือนไปที่ชอง แสดงมุม  กดปุม มุม 0-360° เพื่อเลือกชวงที่มุมจะถูกแสดง
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ต ั งการควบรวม

 กดปุมตัวเลขตามหมายเลขอินพตุตัวเขารหัสที่ด านหลังของเคร่ือง กดปุม + หรือ - 
เพื่อควบรวมอินพุตทีส่องกับอินพุตทีห่นึง่ 
หมายเลขอินพตุจะแสดงถัดจากชือ่แกนเพื่อแสดงให ทราบวาตําแหนงนั้นเปนตําแหนงควบร
วม (เชน “2 + 3”) 

การควบรวม Z

เฉพาะงานกลึงเทานัน้

การใชงานการกลึง ND 780 จะใหวิธีการทีร่วดเร็วสําหรับการควบรวมตําแหนงแกน Z0 และ Z 
ในระบบ 3 แกน จอแสดงผลสามารถควบรวมการแสดงหนาจอ Z หรือหนาจอ Z0 ได

การใชการควบรวม Z
ในการควบรวมแกน Z0 และ Z และเลือกใหแสดงผลลัพธในหนาจอ Z 0 ใหกดปุม Z0 
คางไวประมาณ 2 วนิาที ผลรวมของตําแหนง Z ทั้งสองจะแสดงในหนาจอ Z0 และหนาจอ Z 
จะวางเปลา.

ในการควบรวมแกน Z0 และ Z และใหแสดงผลลัพธในหนาจอ Z ใหกดปุม Z คางไวประมาณ 2 
วินาที ผลรวมของตําแหนง Z จะแสดงในหนาจอ Z และหนาจอ Z0 จะวางเปลา 
การควบรวมจะไดรับการรักษาไวในเครื่องในระหว างรอบกระแสไฟ 

การยายอินพุต Z0 หรือ Z จะปรับปรุงตําแหนงการควบรวม Z

เม่ือมีการควบรวมตําแหนงแลว ระบบจะตองมีจุดอ างอิงสําหรับตัวเขารหสัทั้งสอง 
เพื่อใหสามารถเรียกคืนจุดอางกอนหนาได

การยกเลิกการควบรวม Z
ในการยกเลิกการใชการควบรวม Z ใหกดปุมแกนของหนาจอที่วาง การแสดงผลของตําแหนง Z0 
และ Z แตละตําแหนงจะถูกเรียกคืนกลับมาอีกคร้ัง
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ต ั ง การชดเชยขอผดิพลาด

ระยะที่เคร่ืองมือการตัดเคล่ือนที ่ซึ่งวัดโดยตัวเขารหัส 
สามารถแตกตางจากระยะเคล่ือนทีจ่ริงของเคร่ืองมือไดในบางกรณี 
ขอผิดพลาดนีส้ามารถเกิดขึ้นได เนื่องจากขอผ ิดพลาดของระยะฟนของสกรูบอล 
หรือการเบี่ยงเบนและการเอียงของแกน ขอผิดพลาดนี้สามารถเกิดไดไมวาจะเปนแบบเสนตรง 
หรือแบบไมใชเสนตรง คุณสามารถหาขอผิดพลาดเหลานี้ดวยการใชระบบการวดัอางอิง เชน 
VM 101 จาก HEIDENHAIN หรือดวยบล็อกวัดคา จากการวิเคราะหขอผิดพลาด 
จะทําใหสามารถระบุรูปแบบการชดเชยที่ตองการ ขอผิดพลาดแบบเสนตรง 
หรือแบบไมใชเสนตรง

ND 780 ใหมีการชดเชยขอผิดพลาดเหลานี ้
และแตละแกนสามารถโปรแกรมแยกจากกันดวยการชดเชยที่เหมาะสม

การชดเชยขอผิดพลาดแบบเสนตรง
การชดเชยขอผิดพลาดแบบเสนตรงสามารถใชได 
ถาผลของการเปรียบเทียบดวยมาตรฐานอางอิงแสดงวามีการเบี่ยงเบนแบบเสนตรงตลอดชวงค
วามยาวที่วดัทัง้หมด 
ในกรณีนี้ขอผิดพลาดสามารถชดเชยโดยการคํานวณคาแฟกเตอรแกไขแบบเด่ียว

ในการคํานวณการชดเชยขอผิดพลาดแบบเสนตรง ใหใช สูตรนี:้

แฟกเตอรแกไข LEC = ((S – M) / M) x 106 ppm โดยที:่

ตัวอยาง:

หากความยาวของมาตรฐานทีคุ่ณใชคือ 500 มม. และความยาวที่วัดไดตามแกน X คือ 
499.95 แลว คา LEC ของแกน X คือ 100 สวนตอลาน (ppm)

LEC = ((500 – 499.95) / 499.95) x 106 ppm = 100 ppm 
(ปดเศษใหเปนจํานวนเต็มที่ใกลเคียงทีสุ่ด)

 เม่ือพบขอผิดพลาดแลว เคร่ืองจะปอนขอมูลขอผิดพลาดของตัวเขารหสัโดยตรง กดปุม ชนดิ 
เพื่อเลือกการชดเชยแบบเสนตรง 

 ปอนคาแฟกเตอรการชดเชยในหนวยหนึ่งตอลานส วน (ppm) และกดปุม ปอนคา 

การชดเชยขอผิดพลาดจะใชไดเม่ือใชตัวเขารห ัสแบบเสนตรงเทานั้น

S ความยาวทีว่ัดไดดวยการอางอิงมาตรฐาน
M ความยาวทีว่ัดไดดวยอุปกรณทีแ่กน
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ต ั งการชดเชยขอผดิพลาดแบบไมใชเสนตรง
คุณควรใชการชดเชยขอผิดพลาดแบบไมใชเสนตรง 
ถาผลของการเปรียบเทียบดวยมาตรฐานอางอิงแสดงคาเบีย่งเบนที่มีการสลับหรือการแกวงไป
มา คาแกไขที่ตองการจะถูกคํานวณและปอนคาในตาราง ND 780 จะรองรับไดถึง 200 
จุดตอแกน คาผิดพลาดระหวางคาจุดแกไขสองคาทีป่อนไวซึ่งอยูติดกัน 
จะคํานวณดวยการแกไขโดยการประมาณคาแบบเสนตรง 

ข้ันตอนการจดัเตรียมสําหรับขอผิดพลาดแบบไมใช เสนตรง
 ตัวเขารหสัจะมีทิศการนับภายใน 

โดยที่ทศิการนบันีอ้าจไมเปนไปตามทิศการนบัท ี่กําหนดโดยผูใช 
และจะใชสําหรับการกําหนดการชดเชยขอผิดพลาดแบบไมใชเสนตรงเทานั้น
ในการกําหนดทศิการนับภายใน ใหกับตัวเขารหสัใดๆ ทีติ่ดต้ังใหกับแกนทีกํ่าหนด 
ใหทําตามขั้นตอนตอไปนี้ใหสมบูรณ:

 เปดฟอรม จัดเตรียมตัวเขารหสั และเลือกเคร่ืองเขารหสับนแกนที่ตองการดําเนินการ
 เล่ือนลูกศรลง เพือ่เล่ือนแถบสีไปทีท่ิศการนับ
 ใชปุม ทางบวก/ทางลบ และเลือกทางบวก กด ENTER
 ใชปุม C กลับไปทีก่ารแสดงผลหลัก
 เล่ือนแกนซ่ึงมีตัวเขารหสัติดต้ังอยู 

และสังเกตทิศทางของการเคลื่อนทีซ่ึ่งตองมีทศิทางเปนบวก

 การกําหนดทิศการนับภายในของตัวเขารหสัเสร็จสมบูรณแลว

การชดเชยขอผิดพลาดแบบไมใชเสนตรงจะมีเฉพาะในสเกลทีมี่เคร่ืองหมายอาง
อิงเทานั้น ถาการชดเชยขอผิดพลาดแบบไมใชเส นตรงถูกกําหนดไวแลว 
จะไมมีการใชการชดเชยขอผิดพลาดจนกระทั่งเคร ื่องหมายอางอิงถูกขามผาน

การชดเชยขอผิดพลาดแบบไมใชเสนตรงจะตองมีการเพิ่มคา โดยใช 
ทศิทางบวกภายในตัวเขารหสั สําหรับเวอรชันซอฟต แวร 1.1.3

 ตัวเขารหสัที่มีเคร่ืองหมายอางอิงแบบเด่ียว 
จะตองขามเคร่ืองหมายอางอิงที่เหมือนกันทกุคร้ังที่เปด DRO เพือ่เร่ิมทํางาน
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ต ั ง เร่ิมตารางการชดเชยขอผิดพลาดแบบไมใชเสนตรง:
 กําหนดจุดเร่ิมใหกับตารางการชดเชย โดยวางตําแหน งของแกน 

ไวที่ระยะที่ไกลที่สุดในทศิทางลบ 
 เปดเมนู จัดเตรียมการติดต้ัง และเลือก การชดเชยขอผิดพลาด และกด ENTER  เลือก 

แบบไมใชเสนตรง โดยการกดปุม ชนดิ
 เร่ิมตนตารางการชดเชยขอผิดพลาดใหม โดยการกดปุม แกไขตาราง
 เล่ือนลูกศรลง เพื่อเล่ือนแถบสีไปที่ จุดเร่ิม และกด ENTER 
 เม่ือเล่ือนแถบสีไปที ่START POINT ในฟอรม ชดเชยขอผิดพลาดแลว ใหกด คํานวณตําแหนง 

จากนัน้กด ENTER 

 กดปุม ลูกศรขึ้น และเลื่อนแถบสีไปที่ ระยะเวน และกด ENTER  
ปอนคาระยะระหวางจุดแกไขแตละจุด และกด ENTER  จุดแกไขทัง้หมด (มีไดถึง 200 จุด) 
จะมีระยะเวนเทาๆ กันจากจุดเร่ิม ไปในทศิการน ับทางบวกเทานัน้ 

 ปอนคาขอผิดพลาดทีท่ราบ ซึ่งมีอยูสําหรับแตละจุด กด ENTER 
 เม่ือเสร็จสมบูรณ ใหกด C  เพื่อบันทกึ และออกจากตารางและยอนกลับไปทีฟ่อรม 

การชดเชยขอผิดพลาด  กดปุม C ตอไป เพื่อยอนกลับไปทีก่ารแสดงผลหลัก

การอานกราฟ
คุณสามารถดูตารางการชดเชยขอผิดพลาดในรูปแบบตาราง หรือการแสดงดวยภาพ กดปุม 
มุมมอง เพื่อสลับระหวางมุมมองตางๆ กราฟแสดงแผนผังของขอผิดพลาดการแปลคาเทยีบกับ 
คาที่วดัได กราฟจะมีสเกลที่ตายตัว ในขณะทีเ่คอรเซอรเล่ือนผานฟอรม 
ตําแหนงของจุดบนกราฟจะแสดงดวยเสนแนวต้ัง 

เลือกระยะเวนซึ่งครอบคลุมความยาวของตัวเขารหสับางสวนหรือทัง้หมด 
ซึ่งจะใชกับการชดเชยขอผิดพลาด

ทศิการนับภายในจะเหมือนเดิมทกุคร้ัง 
โดยไมคํานงึถึงการต้ังคาทศิการนับใหกับตัวเขารหัสในฟอรม จัดเตรียมการติดต้ัง 
ตาราง การชดเชยขอผิดพลาด จะสอดคลองกับทิศการนับภายในเสมอ
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ต ั งการดูตารางการชดเชย
 กดปุม แกไขตาราง 
 ในการสลับระหวางมุมมองตารางและกราฟ ใหกดปุม มุมมอง
 กดปุมลูกศร ขึ้น หรือ ลง หรือปุมตัวเลขเพือ่เล่ือนเคอรเซอรภายในตาราง

ขอมูลตารางการชดเชยขอผิดพลาดอาจจะถูกบันทกึไปที ่
หรือโหลดจากเครื่องคอมพิวเตอรผานพอรตอนุกรม

การสงออกตารางการชดเชย ณ ขณะน้ี
 กดปุม แกไขตาราง 
 กดป ุปุมลูกศร ซาย/ขวา 
 กดปุม นําเขา/สงออก 
 กดปุม สงออกตาราง 

การนําเขาตารางการชดเชยใหม
 กดปุม แกไขตาราง 
 กดป ุปุมลูกศร ซาย/ขวา 
 กดปุม นําเขา/สงออก 
 กดปุม นําเขาตาราง 

การชดเชยระยะ Backlash
เม่ือใชตัวเขารหัสแบบหมุนดวยสกรูเกลียวนํา 
การเปลี่ยนทิศของตารางอาจเปนเหตุใหเกิดขอผ ิดพลาดในตําแหนงทีแ่สดง 
เนื่องจากชองวางภายในสวนประกอบสกรูเกลียวนำ ชองวางทีอ่างถึงนี ้คือระยะ Backlash 
ขอผิดพลาดนีส้ามารถชดเชยโดยการปอนคาระยะ Backlash 
ภายในสกรูเกลียวนําลงในคุณสมบัติการชดเชยระยะ Backlash 

ถาตัวเขารหสัแบบหมุนอยูนําหนาตาราง (คาที่แสดงมากกวาคาตําแหนงจริงของตาราง) 
จะเรียกวาระยะการสึกทางบวกและคาที่ปอนควรจะเปนคาทางบวกของจํานวนทีผิ่ดพลาด 

ไมมีการชดเชยระยะ Backlash จะมีคาเปน 0.000
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ต ั ง การตัง้คาการนับ
ฟอรมการต้ังคาการนับเปนพารามิเตอรซึ่งผูปฏบิัติงานกําหนดการใชงานของผูใชไวสําหรับการ
อานคาที่ได ตัวเลือกตางๆ มีไวสําหรับการใช ในงานกัดหรืองานกลึง 

ปุมคาเริ่มตนจากโรงงานปรากฏในตัวเลือกการต้ังคาการนับของตัวเลือก เม่ือกด 
พารามิเตอรการต้ังคา (ทีอ่างถึงไมวาจะเปนงานกัด หรืองานกลึง) 
จะถูกต้ังคาใหมเปนคาเร่ิมตนจากโรงงาน ผูปฏบิัติงานจะถูกเตือนใหกด ใช 
เพื่อกําหนดพารามิเตอรใหเปนคาเร่ิมตนจากโรงงาน หรือ ไม 
เพื่อยกเลิกและยอนกลับไปที่หนาจอของเมนูกอนหนา

ชอง จํานวนแกน จะกําหนดจํานวนแกนทีต่องการ ปุม 2/3 จะปรากฏข้ึน เพือ่ใหเลือกระหวาง 2 
แกนหรือ 3แกน 
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ต ั งวิเคราะห
ฟอรม วิเคราะหจะใชเขาสูการทดสอบแผงปุม, ตัวคนหาขอบ และต ัวเขารหสั 

ทดสอบแผงปุม
ภาพจําลองของแผงปุมจะมีตัวบงชี้ เม่ือมีการกดและปลอยสวิตช 

 กดปุมบนตัวเครื่องและปุมเลือกแตละปุมเพือ่ทดสอบ จุดจะปรากฏขึ้นบนแตละปุมเม่ือถูกกด 
ซึ่งแสดงวาใชงานไดตามปกติ

 กดปุม C สองคร้ังเพือ่ออกจากการทดสอบแผงปุม

ทดสอบตัวคนหาขอบ  
 ในการทดสอบชองตอสายดินตัวคนหาขอบ ใหแตะตัวคนหาขอบกับสวนชิ้นงาน 

และเครื่องหมายดอกจัน (*) จะปรากฏข้ึนเหนอืสัญลักษณตัวคนหาขอบซาย 
ในการทดสอบตัวคนหาขอบอิเล็กทรอนิกส ใหแตะตัวคนหาขอบกับสวนชิ้นงาน 
และเครื่องหมายดอกจัน (*) จะปรากฏข้ึนเหนอืสัญลักษณตัวคนหาขอบขวา 
ใหกําหนดไอคอนทีจ่ะใหมีเคร่ืองหมายดอกจัน (*) แสดงอยูเหนือ 
โดยขึ้นอยูกับชนดิของตัวคนหาขอบทีใ่ชงาน  เคร่ืองหมายดอกจัน (*) 
ที่ปรากฏอยูในการแสดงผล แสดงถึงตัวคนหาขอบกําลังส่ือสารอยูกับเครื่องอานคา

ทดสอบการแสดงผล
 ในการทดสอบการแสดงผล กดปุม Enter เพื่อกําหนดการแสดงผลใหเปน ดําทึบ, 

ขาวทึบและกลับเปนปกติ

แผนผงัสัญญาณตัวเขารหัส  
พารามิเตอรนี้อนุญาตใหผูปฏิบัติงานวาดแผนผ ังของสัญญาณของตัวเขารหัสแตละตัว  

 เลือกตัวเขารหัสทีต่องการสังเกต
 เล่ือนเคอรเซอรไปที่อินพุตทีต่องการ และกด ENTER 
 ในขณะทีตั่วเขารหสัเคล่ือนที่ สัญญาณของชอง A & B จะปรากฏใหเหน็
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 ัส II – 3 พารามิเตอรตวัเขารหัส

ตารางตอไปนีแ้สดงรายการบางสวนของตัวเขารหัส 
ตารางเหลานี้อธิบายพารามิเตอรการใชงานทั้งหมดซึ่งตองมีการกําหนดใหกับตัวเขารหัส 
คุณสามารถดูรายการสวนใหญไดในคําแนะนําการใชงานของตัวเขารหสั

ตัวอยางการตั้งคาสําหรับตัวเขารหัส HEIDENHAIN แบบเสนตรง ดวยสัญญาณ 11-μAPP 

ตัวอยางการตั้งคาสําหรับตัวเขารหัส HEIDENHAIN แบบเสนตรง ดวยสัญญาณ 1-VPP 

ตัวเขารหัส คาบของสัญญาณ เคร่ืองหมายอางอิง

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

ตัวเขารหัส คาบของสัญญาณ เคร่ืองหมายอางอิง

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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 ัสตัวอยางการต้ังคาสําหรับตัวเขารหัส HEIDENHAIN แบบหมุน

ตัวเขารหัส นับจํานวนตอรอบ เคร่ืองหมายอางอิง

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 อินเตอรเฟซขอมูล

อินเตอรเฟซขอมูลของ ND 780 จะรวมถึงพอรตอนุกรม RS-232 (X31) 
พอรตอนกุรมจะรองรับทั้งการติดตอส่ือสารของข อมูลแบบสองทาง 
ซึ่งใหมีการสงขอมูลออกหรือนําเขามาจากอุปกรณภายนอกและการใชงานภายนอกผานอินเตอ
รเฟซขอมูล

ขอมูลซึ่งสามารถสงออกจาก ND 780 ไปยังอุปกรณอนุกรมภายนอกจะรวมถึง:

 พารามิเตอรงานและการตั้งคาการติดต้ัง
 ตารางชดเชยขอผิดพลาดแบบไมใชเสนตรง
 คาเอาตพุตที่วดัได (คาที่แสดงหรือฟงกชันการตรวจสอบ)
ขอมูลซึ่งสามารถนําเขามายัง ND 780 จากอุปกรณภายนอกจะรวมถึง:

 คําส่ังปุมแบบรีโมทจากอุปกรณภายนอก
 พารามิเตอรงานและการตั้งคาการติดต้ัง
 ตารางชดเชยขอผิดพลาดแบบไมใชเสนตรง
บทนี้จะครอบคลุมขอมูลเก่ียวกับ การตั้งคา อินเตอรเฟซขอมูล:

 รูปแบบขาของอินเตอรเฟซขอมูล
 ระดับสัญญาณ 
 การตอสายเชื่อมตอและตัวเชื่อมตอ
 รูปแบบขอมูล

พอรตอนุกรม (X31)
พอรตอนกุรม RS-232-C/V.24 ต้ังอยูบนแผงดานหลัง 
อุปกรณเหลานีส้ามารถเชื่อมตอกับพอรตนีไ้ด :

 เคร่ืองพิมพทีมี่อินเตอรเฟซขอมูลแบบอนกุรม 
 คอมพิวเตอรสวนบุคคลทีมี่อินเตอรเฟซขอมูลแบบอนกุรม
เคร่ืองพิมพหรือคอมพิวเตอรอาจจะเชื่อมตอที พอรตอนุกรม 
โปรแกรมสวนชิ้นงานและไฟลสําหรับการต้ังคาอาจจะสงไปที่เคร่ืองพมิพหรือคอมพวิเตอร 
คําส่ังแบบรีโมท, รหสัปุมแบบรีโมท, โปรแกรมสวนช ิ้นงาน, และไฟลสําหรับการต้ังคา 
อาจจะรับมาจากคอมพิวเตอรได 

สําหรับการใชงานซึ่งรองรับการถายโอนขอมูล จะสามารถใชปุม นําเขา/สงออก ได



ND 780 99

II 
– 

4 
อ ิน

เต
อร

 เฟ
ซข

 อม
 ูล ชอง ความเร็วในการรับสง สามารถกําหนดเปน 300, 600, 1 200, 2 400, 9 600, 19 200, 38 400, 

57 600 หรือ 115 200 โดยใชปุม นอยลง และ มากขึ้น ได
 พาริตีสามารถกําหนดเปน ไมมี, จํานวนคู หรือจํานวนค่ี โดยใชปุมที่มีให
 บิตขอมูลในชอง รูปแบบ สามารถกําหนดเปน 7 หรือ 8 ไดโดยใชปุมที่ใหไว
 ชอง สตอปบิต สามารถกําหนดเปน 1 หรือ 2 ไดโดยใชปุม
 ชอง LINE FEED สามารถกําหนดเปน ใช ถาอุปกรณภายนอกตองการ Line feed ตามหลัง 

carriage return
 เอาตพุตปด คือ จํานวน carriage return ซึ่งจะถูกสงเม่ือส ิ้นสุดการสงผานเอาตพุตคาทีว่ัดได 

เอาตพุตปดจะมีคาเริ่มแรกเปน 0 และสามารถกําหนดเปนคาจํานวนเต็มบวก (0 - 9) 
โดยใชปุมตัวเลขบนตัวเครื่อง

หนาจอที่แสดงในทีน่ี้ คือการกําหนดคาเร่ิมตน

การต้ังคาพอรตอนุกรมจะยังคงอยูในรอบของระบบจายไฟ 
ไมมีพารามิเตอรในการใชงานหรือยกเลิกพอรตอนกุรม ขอมูลจะถูกสงไปที่พอรตอนุกรมเทานัน้ 
ถาอุปกรณภายนอกพรอม 
โปรดอางอิงทีห่ัวขออินเตอรเฟซขอมูลในคูม ือการใชงานสําหรับการตอสายและการกําหนดขา

กดปุม นําเขา/สงออก เพื่อสงออกขอมูลไปยังพอรตอนุกรมของเครื่องพิมพ  
ขอมูลถูกสงออกในรูปแบบรหัส ASCII ซึ่งสามารถพิมพ ไดโดยตรง

ในการสงออกหรือนําเขาขอมูลระหวาง ND 780 และคอมพิวเตอรสวนบคุคล 
คอมพิวเตอรตองใชซอฟตแวรการติดตอส่ือสารปลายทาง เชน TNCremo TNCremo 
มีใหคุณใชไดโดยไมเสียคาใชจายที่: http://filebase.heidenhain.de/doku/english/serv_0.htm  
โปรดติดตอขอรายละเอียดเพิ่มเติมไดจากผูแทนจําหนาย Heidenhain ในพืน้ที่ของคุณ 
ซอฟตแวรนี้จะประมวลผลขอมูลที่สงหรือรับจากการเชื่อมตอสายแบบอนกุรม 
ขอมูลทั้งหมดที่ถายโอนระหวาง ND 780 และคอมพวิเตอรจะอยูในรูปแบบขอความ ASCII

ขอมูลถูกถายโอนตามลําดับดังนี้: บติเร่ิมตน, 7 บิตขอมูล, พาริตีบิต (พาริตีคู), 2 
สตอปบิต ซึ่งเปนการกําหนดคาเริ่มตน
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 ูล ในการสงออกขอมูลจาก ND 780 ไปยังคอมพิวเตอร 

อันดับแรกคุณตองเตรียมคอมพิวเตอรใหพรอมท ีจะรับขอมูล เพือ่บนัทกึเปนไฟล 
จัดเตรียมโปรแกรมการติดตอส่ือสารปลายทางเพื่อบนัทึกขอมูลขอความ ASCII จากพอรต COM 
ลงในไฟลบนคอมพิวเตอร หลังจากเตรียมคอมพิวเตอรใหพรอมที่จะรับขอมูลแลว 
ใหเร่ิมถายโอนขอมูลโดยการกดปุม นําเขา/สงออก บนเครื่อง ND 780 

ในการนําเขาขอมูลมายัง ND 780 จากคอมพิวเตอร อันด ับแรกคุณตองเตรียม ND 780 
ใหพรอมสําหรับการรับขอมูล กดปุม นําเขา/สงออก บนเครื่อง ND 780 หลังจากเตรียม ND 780 
ใหพรอมแลว 
จัดเตรียมโปรแกรมการติดตอส่ือสารปลายทางบนคอมพิวเตอรเพื่อสงไฟลที่ตองการในรูปแบบร
หัส ASCII 

ND 780 ไมรองรับรูปแบบรหสัการติดตอส่ือสาร เชน Kermit หรือ Xmodem
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 ูลการตอสายเช่ือมตอ

การตอสายของสายเชื่อมตอขึ้นอยูกับอุปกรณท ี่เชื่อมตออยู 
(ดูเอกสารทางเทคนิคสําหรับอุปกรณภายนอก)

การตอสายเต็มรูปแบบ  

กอนที่ ND 780 และคอมพิวเตอรจะสามารถติดตอส่ือสารกันได 
คุณตองเชื่อมตออุปกรณทัง้สองนั้นเขาดวยก ันดวยสายอนกุรม 

การกําหนดขา

สัญญาณ

ขา การกําหนด ฟงกชัน

1 ไมมีการกําหนด

3 TXD - ขอมูลที่สงผาน

2 RXD - ขอมูลที่ไดรับ

7 RTS - คําขอเพือ่สง

8 CTS - ลบเพือ่สง

6 DSR - เตรียมชุดขอมูลใหพรอม

5 สัญญาณตอลงดิน - สัญญาณตอลงดิน

4 DTR - ขอมูลปลายทางเตรียมพรอม

9 ไมมีการกําหนด

สัญญาณ ระดับสัญญาณ 
“1“= “ทํางาน“

ระดับสัญญาณ 
“0“= “ไมทํางาน“

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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 เฟ
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 อม
 ูล การใชงานภายนอกผานอนิเตอรเฟซขอมูล RS-232 

คุณสามารถใชงานชุดอุปกรณแสดงผลผานอินเตอรเฟซขอมูล RS-232 โดยใชอุปกรณภายนอก 
คําส่ังของปุมมีใหเลือกใชไดดังนี้

รูปแบบ

<ESC>TXXXX<CR> ปุมถูกกด

<ESC>AXXXX<CR> เอาตพุตของเนื้อหาบนหนาจอ

<ESC>SXXXX<CR> ฟงกชันพิเศษ

ลําดับของคําส่ัง ฟงกชัน

<ESC>T0000<CR> ปุม ‘0’

<ESC>T0001<CR> ปุม ‘1’

<ESC>T0002<CR> ปุม ‘2’

 <ESC>T0003<CR> ปุม ‘3’

 <ESC>T0004<CR> ปุม ‘4’

 <ESC>T0005<CR> ปุม ‘5’

 <ESC>T0006<CR> ปุม ‘6’

 <ESC>T0007<CR> ปุม ‘7’

 <ESC>T0008<CR> ปุม ‘8’

 <ESC>T0009<CR> ปุม ‘9’

 <ESC>T0100<CR> ปุม ‘CE’ หรือ ‘CL’

 <ESC>T0101<CR> ปุม ‘-’

 <ESC>T0102<CR> ปุม ‘.’

 <ESC>T0104<CR> ปุม ‘ENT’

 <ESC>T0109<CR> ปุม ‘X’

 <ESC>T0110<CR> ปุม ‘Y’/’Z’/’Z0’

 <ESC>T0111<CR> ปุม ‘Z’

 <ESC>T0114<CR> ปุม ‘ปุม 1’

 <ESC>T0115<CR> ปุม ‘ปุม 2’

 <ESC>T0116<CR> ปุม ‘ปุม 3’

 <ESC>T0117<CR> ปุม ‘ปุม 4’

 <ESC>T0135<CR> ปุม ‘เคอรเซอรซาย’

 <ESC>T0136<CR> ปุม ‘เคอรเซอรขวา’

 <ESC>T0137<CR> ปุม ‘เคอรเซอรขึ้น’

 <ESC>T0138<CR> ปุม ‘เคอรเซอรลง’

 <ESC>A0000<CR> สงขอมูลเฉพาะของอุปกรณ
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 ูล

 <ESC>A0200<CR> สงตําแหนงจริง

 <ESC>S0000<CR> ต้ังคาอุปกรณใหม

 <ESC>S0001<CR> ล็อคแปนพิมพ 

 <ESC>S0002<CR> ปลดล็อคแปนพมิพ

ลําดับของคําส่ัง ฟงกชัน
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 เฟ
ซข

 อม
 ูล เวลาหนวงสําหรับเอาตพุตขอมูล

ความกวางพัลซของสัญญาณแลตชte  1.2 us

เวลาหนวงของหนวยความจําt1  0.8 us

เอาตพุตขอมูลt2  30 ms (โดยทั่วไป)

ชวงเวลาของขอมูล tD 
เวลาการสรางขึ้นใหม t3  0 ms
เวลาการต้ังคาแลตชt4  50 ms (โดยทั่วไป)

เวลาการต้ังคาสัญญาณแลตชt5  50 ms (โดยทั่วไป)

ระยะเวลาของบิตขอมูลในหนวยวนิาที:

tD = B•(A • (L + C + 13) + T • C) / อัตราความเร็วการรับสง

เวลาหนวงสําหรับเอาตพุตขอมูล (<Ctrl>B)

เวลาหนวงของหนวยความจําt1  30 ms (โดยทั่วไป)

เอาตพุตขอมูลt2  30 ms (โดยทั่วไป)

ชวงเวลาของขอมูล tD 
เวลาการสรางขึ้นใหมt3  0 ms

ระยะเวลาของบิตขอมูลในหนวยวนิาที:

tD = B•(A • (L + C + 13) + T • C) / อัตราความเร็วการรับสง

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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ค า

ท ี ว
 ัดไ
ด II – 5 เอาตพุตคาทีวั่ดได

ตัวอยางของเอาตพุตอักขระท่ีอนิเตอรเฟซขอม ูล
คาตางๆ สามารถดึงมาใชงานไดจาก ND 780 โดยใชคอมพิวเตอร ในตัวอยางทั้งสาม 
คาเอาตพุตทีว่ัดเร่ิมดวย Ctrl B (สงไปบนอินเตอรเฟซแบบอนุกรม) หรือ 
สัญญาณสวิตชช่ิงท่ีอินพุต EXT (ภายในอินเตอรเฟซเครื่องจักรเสริมทีเ่ลือกใช ได) Ctrl B 
จะสงผานคาทีแ่สดง ณ ขณะนี ้ไมวาจะเปนโหมดคาจริงหรือระยะทีต่องเคล่ือนที่ 
ซึ่งเปนคาใดก็ตามทีม่องเห็นได ณ ขณะนี้ ()

เอาตพุตของขอมูลโดยใชสัญญาณภายนอก
ตัวอยาง 1: แกนแบบเสนตรงกับการแสดงรัศมี  X = + 41.29 มม.

1 แกนพกัิด

2 เคร่ืองหมายเทากับ

3 เคร่ืองหมาย +/–

4 หนาจุดทศนยิม 2 ถึง 7 ตําแหนง

5 จุดทศนิยม

6 หลังจุดทศนิยม 1 ถึง 6 ตําแหนง

7 หนวย: เวนวางสําหรับมม., “ สําหรับนิว้

8 การแสดงผลคาจริง:
R สําหรับรัศมี, D สําหรับเสนผาศูนยกลาง
การแสดงคาระยะทีต่องเคล่ือนที่:
r สําหรับรัศมี, D สําหรับเสนผาศูนยกลาง

9 เล่ือนไปบรรทัดใหม

10 บรรทัดวาง (Line Feed)

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

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10



106 II  ขอมูลทางเทคนคิ

II 
– 

5 
เอ
าต

 พ ุต
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ท ี ว
 ัดไ
ด  ตัวอยาง 2: แกนแบบหมุนกับการแสดงองศาทศนิยม  C = + 1260.0000°

1 แกนพิกัด

2 เคร่ืองหมายเทากับ

3 เคร่ืองหมาย +/–

4 4 ถึง 8 ตําแหนงกอนจุดทศนยิม

5 จุดทศนิยม

6 0 ถึง 4 ตําแหนงหลังจุดทศนยิม 

7 วาง

8 W สําหรับมุม (ในการแสดงระยะที่ตองเคล่ือนที:่ w) 

9 เล่ือนไปบรรทดัใหม

10 บรรทัดวาง (Line Feed)

ตัวอยาง 3: แกนแบบหมุนกับการแสดง องศา/นาที/วินาท ี แสดง C = + 360° 23' 45'' '

1 แกนพิกัด

2 เคร่ืองหมายเทากับ

3 เคร่ืองหมาย +/–

4 องศา 3 ถึง 8 ตําแหนง

5 เคร่ืองหมายโคลอน (:)

6 ลิปดา 0 ถึง 2 ตําแหนง

7 เคร่ืองหมายโคลอน (:) 

8 พิลิปดา 0 ถึง 2 ตําแหนง

9 วาง

10 W สําหรับมุม (ในการแสดงระยะทีต่องเคล่ือนที่: w)

11 เล่ือนไปบรรทัดใหม

12 บรรทัดวาง (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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ท ี ว
 ัดไ
ด เอาตพุตของขอมูลโดยใชตัวคนหาขอบ 

ในตัวอยาง 3 ตัวอยางถัดไป 
เอาตพุตคาทีว่ัดไดจะเริ่มดวยสัญญาณสลับไปมาจากตวัคนหาขอบ 
ความสามารถในการพิมพสามารถเปดหรือปดไดในพารามิเตอร จัดเตรียมเอาตพุตคาที่วดัได 
ขอมูลจาก ณ ทีน่ี้ จะถูกสงผานจากแกนทีถู่กเล ือก 

ตัวอยาง 4: ฟงกชันการตรวจสอบขอบ Y = –3674.4498 มม.

1 แกนพกัิด

2 เวนวาง 2 ตําแหนง

3 เคร่ืองหมายโคลอน (:) 

4 เคร่ืองหมาย +/–  หรือเวนวาง

5 2 ถึง 7 ตําแหนงกอนจุดทศนิยม

6 จุดทศนิยม 

7 1 ถึง 6 ตําแหนงหลังจุดทศนิยม 

8 หนวย: เวนวางสําหรับมม. “ สําหรับนิ้ว

9 R สําหรับแสดงรัศมี D สําหรับแสดงเสนผาศูนยกลาง

10 เล่ือนไปบรรทัดใหม

11 บรรทัดวาง (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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ท ี ว
 ัดไ
ด  ตัวอยาง 5: ฟงกชันการตรวจสอบแนวเสนศูนยกลาง

พิกัดของแนวเสนศูนยกลางบนแกน X  CLX = + 3476.9963 มม. (Center Line X axis)

ระยะระหวางตรวจสอบขอบ DST = 2853.0012 มม. (Distance)

1 เคร่ืองหมายโคลอน (:)

2  เคร่ืองหมาย +/– หรือเวนวาง

3 2 ถึง 7 ตําแหนงกอนจุดทศนยิม

4 จุดทศนิยม 

5 1 ถึง 6 ตําแหนงหลังจุดทศนยิม 

6 หนวย: เวนวางสําหรับมม., " สําหรับนิ้ว

7 R สําหรับแสดงรัศมี, D สําหรับแสดงเสนผาศูนยกลาง

8 เล่ือนไปบรรทดัใหม

9 บรรทดัวาง (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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ท ี ว
 ัดไ
ด ตัวอยาง 6: ฟงกชันการตรวจสอบศูนยกลางวงกลม

พิกัดจุดศูนยกลางคาแรก เชน CCX = –1616.3429 มม. พิกัดจ ุดศูนยกลาง จุดที่สอง เชน CCY = 
+4362.9876 มม. (Circle Center X axis, Circle Center Y axis; พิกัดจะขึ้นอยูกับระนาบการทํางาน)

เสนผาศูนยกลางวงกลม DIA = 1250.0500 มม.

1 เคร่ืองหมายโคลอน (:) 

2  เคร่ืองหมาย +/– หรือเวนวาง

3 2 ถึง 7 ตําแหนงกอนจุดทศนิยม

4 จุดทศนิยม 

5 1 ถึง 6 ตําแหนงหลังจุดทศนิยม 

6 หนวย: เวนวางสําหรับมม., " สําหรับนิ้ว

7 R สําหรับแสดงรัศมี, D สําหรับแสดงเสนผาศูนยกลาง

8 เล่ือนไปบรรทัดใหม

9 บรรทัดวาง (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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ก ัด II – 6 ขอกําหนด สําหรับงานกัด

ขอมูล ND 780 

แกน มากถึง 3 แกน จาก A - Z

อินพุตตัวเขารหัส  สัญญาณรูปคลืน่ไซน 11 μAPP, 1 VPP; ความถ่ีของอินพตุสูงสุด 100 kHz 
สําหรับตัวเขารหัส HEIDENHAIN แบบสวนเพิม่

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

 นับจํานวนตอรอบ:
9000/18000/36000

แฟกเตอรยอย สูงสุด 1024-fold

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

การแสดงผล แสดงผลแบบขาวดําสําหรับคาตําแหนง, การแสดงผลไดอะล็อกและอินพุต, ฟงกชันการแสดงดวยภาพ, 
ตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพ

 การแสดงผลสถานะ:
โหมดการใชงาน, REF, นิ้ว/มม., แฟกเตอรการกําหนดสัดส วน, อัตราปอน, นาฬิกาจับเวลา
เลขทีจุ่ดอาง
เลขทีเ่คร่ืองมือ
การชดเชยเครื่องมือ R–, R+

ฟงกชัน  การประเมินผลเคร่ืองหมายอางอิงสําหรับเครื่องหมายอางอิงแบบเขารหสัระยะหรือแบบเด่ียว
 โหมดระยะที่ตองเคล่ือนที่, อินพุตของตําแหนงท ี่กําหนด (สัมบรูณ หรือสวนเพิ่ม)
 แฟกเตอรการกําหนดสัดสวน
 อินพุตของตัวคนหาขอบ สําหรับทัง้ชนดิ 3D และแบบต อสายดิน
 วิธีใช: คําแนะนําการใชงานบนหนาจอ
 ขอมูล: เคร่ืองคํานวณ, เคร่ืองคํานวณขอมูลการตัด, ผูใช งาน และพารามิเตอรการใชงาน
 จุดอาง 10 จุด และเครื่องมือ 16 รายการ
 ฟงกชันการตรวจสอบของการต้ังคาจุดอาง โดยใช ตัวคนหาขอบ KT: ขอบ, 

แนวเสนศูนยกลางและศูนยกลางวงกลม
 การชดเชยรัศมีเคร่ืองมือ
 การคํานวณตําแหนงสําหรับวงกลมของรูสลัก และรูปแบบรูแบบเสนตรง
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การชดเชยขอผดิพลาด แบบเสนตรงและไมใชแบบเสนตรง, วัดไดถึง 200 จุด

การชดเชยระยะ Backlash การใชงานตัวเขารหสัแบบหมุนดวยสกรูบอล

อินเตอรเฟซขอมูล  อนุกรม:
RS-232-C/V.24 ความเร็วในการรับสง 300 ถึง 115 200
สําหรับเอาตพุตคาทีว่ัดไดและพารามิเตอร;
สําหรับอินพตุพารามิเตอร ปุมแบบรีโมท และคําสั ง

อุปกรณเสริม  ฐานเอียง 
 แขนยึดอเนกประสงค
 ตัวคนหาขอบ KT 130 
 สวนประกอบเหล็กฉากเอียง
 ดามจับ
 เฟรมการยึด

อินพุตระบบจายไฟหลัก AC 100 V ... 240 V (±10 %); 50 Hz ... 60 Hz (±3 Hz); ปริมาณการใชไฟฟาสูงสุด 135 W 

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

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

ระดับของการปองกัน (EN 60529) IP 40 (IP 54 ทีแ่ผงดานหนา)

นํ้าหนัก 2.6 กก.



112 II  ขอมูลทางเทคนคิ

II 
– 

7 
ข อ

กำ
หน

ด 
สำ

หร
 ับง

าน
กล

 ึง II – 7 ขอกําหนด สําหรับงานกลึง

ขอมูล ND 780 

แกน ไมเกิน 3 แกน จาก A ถึง Z, Z0, ZS

อินพุตตัวเขารหัส  สัญญาณรูปคลืน่ไซน 11 μAPP, 1 VPP; ความถ่ีของอินพตุสูงสุด 100 kHz สําหรับตัวเขารหัส HEIDENHAIN 
แบบสวนเพิ่ม

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

 นับจํานวนตอรอบ:
9000/18000/36000

แฟกเตอรยอย สูงสุด 1024-fold

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

การแสดงผล แสดงผลแบบขาวดําสําหรับคาตําแหนง, การแสดงผลไดอะล็อกและอินพุต, ฟงกชันการแสดงดวยภาพ, 
ตัวชวยแสดงตําแหนงดวยภาพ

 การแสดงผลสถานะ:
เลขทีเ่คร่ืองมือ, โหมดการใชงาน , อางอิง, นิ้ว/มม., สเกลแฟกเตอร, อัตราปอน, การแสดงเสนผาศูนย กลาง Ø, 
นาฬกิาจับเวลา, จุดอาง

ฟงกชัน  การประเมินผลเคร่ืองหมายอางอิงสําหรับเครื่องหมายอางอิงแบบเขารหสัระยะหรือแบบเด่ียว
 โหมดระยะที่ตองเคล่ือนที่, อินพุตของตําแหนงท ี่กําหนด (สัมบรูณ หรือสวนเพิ่ม)
 แฟกเตอรการกําหนดสัดสวน
 วิธีใช: คําแนะนําการใชงานบนหนาจอ
 ขอมูล: เคร่ืองคํานวณ, เคร่ืองคํานวณความเรียว, ผูใชงาน และพารามิเตอรการใชงาน
 จุดอาง 10 จุด, เคร่ืองมือ 16 รายการ
 หยุดตําแหนงเครื่องมือชั่วขณะ สําหรับถอยหลังออก

การชดเชยระยะ Backlash การใชงานตัวเขารหสัแบบหมุนดวยสกรูบอล

การชดเชยขอผิดพลาด แบบเสนตรงและไมใชแบบเสนตรง, วัดไดถึง 200 จุด

อินเตอรเฟซขอมูล  อนุกรม:
RS-232-C/V.24 ความเร็วในการรับสง 300 ถึง 115 200
สําหรับเอาตพตุคาทีว่ัดไดและพารามิเตอร;
สําหรับอินพุตพารามิเตอร ปุมแบบรีโมท และคําสั ง

อุปกรณเสริม  ฐานเอียง สวนประกอบเหล็กฉากเอียง ทีจ่ับ เฟรมการยึด

อินพุตระบบจายไฟหลัก AC 100 V ... 240 V (±10 %); 50 Hz ... 60 Hz (±3 Hz); ปริมาณการใชไฟฟาสูงสุด 135 W 

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

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

ระดบัของการปองกนั (EN 60529) IP 40 (IP 54 ทีแ่ผงดานหนา)

นํ้าหนัก 2.6 กก.
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าดII – 8 ขอความขอผิดพลาด

ตารางตอไปนี้แสดงรายการที่สมบูรณของขอความขอผิดพลาด ที่อาจไดรับจาก ND 780 DRO

คําอธิบายของขอความขอผิดพลาดแตละขอแสดงอยู ในตารางตอไปนี้

ขอความขอผดิพลาด DRO คําอธิบาย

ระบบจายไฟไมทํางาน กดปุมใดๆ เพือ่ทํางานตอ การปด-เปดเครื่อง ND 780 เกิดขึน้เม่ือไมนานมานี 

ขอผิดพลาดจากการปนเปอนและความถ่ี : กด C 
เพื่อลบขอผิดพลาด

ขอผิดพลาดจากการปนเปอนและความถ่ี เกิดขึ้นท ี่ตัวเขารหัสทีเ่ก่ียวของ ผูใชเขาดําเนินการ เพือ่ติดตาม 
และ/หรือ แกไขตัวเขารหสั

ขอผิดพลาดจากการปนเปอน:กด C 
เพื่อลบขอผิดพลาด

ขอผิดพลาดจากการปนเปอนเกิดขึ้นที่ตัวเขารหัสที่เก่ียวของ ผูใชเขาดําเนนิการ เพื่อติดตาม และ/หรือ 
แกไขตัวเขารหัส

ขอผิดพลาดจากความถี่:กด C เพื่อลบขอผิดพลาด ขอผิดพลาดจากความถี่เกิดขึ้นที่ตัวเขารหัสท ี่เก่ียวของ ผูใชเขาดําเนินการ เพื่อติดตาม และ/หรือ แกไขตัวเขารหสั

ขอผิดพลาดจากการนับผิด:กด C เพื่อลบขอผิดพลาด ขอผิดพลาดจากการนับผิดเกิดขึน้ทีตั่วเขารหสัทีเ่ก่ียวของ ผูใชเขาดําเนินการ เพื่อติดตาม และ/หรือ 
แกไขตัวเขารหัส

ขอผิดพลาดแสดงผลเกินขีดจํากัด:เล่ือนใหอยูภายใ
นระยะแสดงผล

ตัวเขารหสัอยูภายนอกชวงการแสดงผลทีกํ่าหนดโดยผูใชในขณะนี้ 
เคล่ือนตัวเขารหสักลับเขามาภายในชวงการแสดงผล หรือปรับเปล่ียนการแสดงผลของตัวเขารหัส

ขอผิดพลาด: ชวงคาของจํานวนรูที่ถูกตองคือ 1 - 99 จํานวนรูที่กําหนดใหกับรูปแบบปจจุบันอยูนอกช วงทีถู่กตอง ผูใชตองทําการปรับจํานวนรู

ขอผิดพลาด: คารัศมีตองมากกวา 0.0 คารัศมีที่ผูใชกําหนดจะตองมีคามากกวาศูนย เพื่อกําหนดวงกลม

ขอผิดพลาด: คาระยะเวนตองมากกวา 0.0 คาระยะเวนระหวางรูในรูปแบบจะตองมีคามากกวาศูนย เพื่อกําหนดรูปแบบ

ขอผิดพลาด: จุดเร่ิมและจุดส้ินสุดจะตองไมตรงกัน จุดเร่ิมและจุดส้ินสุดของชองจะตองไมซ้ํากันเพื่อกําหนดเสนตรง

ขอผิดพลาด: ระยะจากจุดศูนยกลางไมเทากับรัศมี ระยะจากคาศูนยกลางไมถูกตองและผูใชจะตองปรับเปลี่ยน

ขอผิดพลาด: ฟงกชัน ARCCOS 
สามารถใชงานไดในคาระหวาง -1 ถึง 1 เทานัน้

ขอผิดพลาดของชวงเกิดขึ้นกับคาที่ตองการหา arccos
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ขอความขอผดิพลาด DRO คําอธิบาย

ขอผิดพลาด: ฟงกชัน ARCSIN ใชงานไดในคาระหวาง -
1 ถึง 1 เทานัน้

ขอผิดพลาดของชวงเกิดขึ้นกับคาที่ตองการหา arcsin

ขอผิดพลาด: ฟงกชัน TAN ไมมีการกําหนดที่ 90 และ -
90 องศา

ขอผิดพลาดของชวงเกิดขึ้นกับคาที่ตองการหา tangent

ขอผิดพลาด: 
คารากที่สองของจํานวนทีติ่ดลบไมสามารถหาคาได

คารากทีส่องของจํานวนที่ติดลบไมสามารถหาคาได

ขอผิดพลาด: ขอผิดพลาดจากการหารดวยศูนย การหารดวยศูนยไมสามารถทําได

ไมสามารถรับสงขอมูลพารามิเตอรการต้ังคา 
อุปกรณเชื่อมตอภายนอกยังไมพรอม

อุปกรณภายนอกที่เชื่อมตอกับพอรตอนกุรมไมทำงาน ตรวจสอบการเชื่อมตอสายระหวางพอรต 
และตรวจสอบวาพารามิเตอรการสื่อสารแบบอนุกรมนัน้ถูกตอง

ขอผิดพลาด: 
คาพารามิเตอรการต้ังคาหนึ่งหรือหลายคาไมถูกตอง 
และไมสามารถโหลดคาได

ไฟลการต้ังคาที่นําเขามาเกิดความเสียหาย นําไฟลเขามาอีกคร้ัง ถาขอผิดพลาดยังคงดําเนินตอไป 
ใหนําเขาไฟลการต้ังคาอ่ืน

ขอผิดพลาด: พารามิเตอรไมถูกตอง 
โดยถูกต้ังไปทีค่าพารามิเตอรกอนหนานี้

ตรวจพบพารามิเตอรการต้ังคาทีไ่มถูกตองในการนําเขา และไดต้ังคาใหมไปที่คากอนหนานี  
ตรวจสอบไฟลการต้ังคาทีล่มเหลว และนําเขาอีกคร้ัง

ขอผิดพลาด: ชวงคาของสเกลแฟกเตอรทีถู่กตองคือ -
10 ถึง -0.1 และ 0.1 ถึง 10

คาของสเกลแฟกเตอรในปจจุบันอยูนอกชวง ปรับคาของสเกลแฟกเตอรใหสอดคลองกับตัวเลขทีถู่กตอง

ขอผิดพลาด: 
ชวงแฟกเตอรของคาชดเชยความผิดพลาดมีคาเปนหนว
ยในลาน คือ -99999 ถึง +99999

คาแฟกเตอรของคาชดเชยความผิดพลาดที่ถูกกําหนดภายในการชดเชยขอผิดพลาดอยูนอกชวง 
ผูใชจะตองใชชวงของคาที่ถูกตอง เม่ือกําหนดคาแฟกเตอรของคาชดเชยความผิดพลาด
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มุมมองดานหนาพรอมขนาด

305

174

มุมมองดานลางพรอมขนาด

269
134.5

179
89.5

92
46

4098 38

35
59

26.5

M4

CL

M6M4

มุมมองดานหลัง
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หมายเลข ID อุปกรณเสริม

ที่จับ ND 780
ID 520 012-01

หมายเลข ID อุปกรณเสริม

520010-01 Pkgd, ND 780

382929-01 Pkgd, แขนยึดอเนกประสงค, ND 780

281619-01 Pkgd, ฐานที่ปรับเอียงได ND 780

520011-01 Pkgd, สวนประกอบเหล็กฉากเอียง ND 780

520012-01 Pkgd, ที่จับ ND 780

283273-01 Pkgd, ตัวคนหาขอบ KT-130

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

สวนประกอบเหล็กฉากเอียง

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 

มุมมองดานหนาของคานห้ิว
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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°
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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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