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ผังแสดงปุมของ Wizard 411  

ปุม Wizard 411 

มีหนาของการเลอืกฟงกชันของปุมอยู 2 หนาใหเลอืกใช จากโหมดการใชงาน ใชปุม 
ลูกศรซษาย/ขวา เพื่อเลือ่นเคอรเซอรไปยังแตละหนา แตละหนา 
ตัวบงชี้หนาในแถบสถานะจะแสดง แนวการวางหนา  
หนาทีมี่สมืีดทึบแสดงถงึหนาที่คุณกําลังอยูในขณะนั้น

ฟงกชันของปุม เคร่ืองหมายปุม

เปดคําแนะนําวิธีรชษบนหนาจอ 

สลับไปมาระหวางหนวยนิ้วและมิลลิเมตร (หนา 4 ภายใตหัวขอ 
หนวย)

ปุมน้ีสลับไปมาระหวางการแสดงรัศมีและเสนผาศูนยกลาง 
ฟงกชันน้ีเฉพาะสําหรับการใชงานกลึง (หนา 24)

สลับไปมาระหวางฟงกชัน กําหนด/คศาศูนยฬ ตางๆ 
ใชกับปุมแกนเฉพาะแตละแกน (หนา 6)

การแสดงผล
พ้ืนท่ี

ไฟแสดงการเปด
ปดเครื่อง

ปุม

ปุมลบ

ปุมแกน

ปุม ENTER

ปุมลูกศร ขึษน/ลง 
ยังใชปรับความเขมหนาจออีกดวย

ฟงกชันของปุม เคร่ืองหมายปุม

เปดเมนู จัดเตรียมงาน และทําใหคุณสามารถเขาใชปุม 
จัดเตรียมการติดต้ัง (หนา 4) ได

กดเมื่อพรอมท่ีจะกําหนดเครื่องหมายอางอิง (หนา 3)

เปดตารางเครื่องมือ  ดูหนา 7 สําหรับงานกัด และ หนา 20 
สําหรับงานกลึง  ปุม ภครืศองมอื 
คอืปุมเฉพาะสําหรับจออานคาท่ีแสดงหนึ่งแกน 

เปดฟอรม จุดอาง เพื่อกําหนดจุดอางของแตละแกน  ดูหนา 8 
สําหรับงานกัด และ หนา 22 สําหรับงานกลึง  ปุม จุดอษาง 
คอืปุมเฉพาะสําหรับจออานคาท่ีแสดงหนึ่งแกน 

แผงปุมตวัเลข

ปุมฟงกชันบนตัวเครื่อง
 

หนา
ตวับงช้ี

กําหนดคาศูนย
ตวับงช้ี
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รหัสการเขาใชพารามิเตอรเครื่องอานคา

คุณจะตองปอนรหัสการเขาใชเสียกอน จึงจะสามารถตั้งคาหรือเปล่ียนแปลงพารามิเตอรการติดตั้งท่ีเก่ียวของกับเครื่องได 
วิธีน้ีจะชวยปองกันการเปลี่ยนแปลงพารามิเตอรจัดเตรียมการติดตั้งโดยไมต้ังใจได

โปรดดูสวนการจัดเตรียม  เริ่มดวยการกดปุม  ตามดวยการกดปุม ¨ ัดภตรียมการติดตัษง   กดหมายเลขรหัสการเขาใช 

 โดยใชแผงปุมตัวเลขแลวกดปุม   

เครื่องอานคาก็พรอมแลวท่ีจะใหคุณดําเนินการต้ังคาพารามิเตอรของเครื่อง

ขอความสําคั-

รหัสการเขาใชคือ 8891

ขอความสําคั-

ผูดูแลเครื่องอาจนําหนาน้ีออกจากคูมืออางอิงหลังจากการตั้งคาข้ันตนใหกับเครื่องอานคาแลว  
โดยนําไปเก็บในท่ีปลอดภัยสําหรับการใชในอนาคต
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บทนํา

เวอรชันซอฟตแวร
เวอรชันซอฟตแวรจะปรากฏบนหนาจอขณะเริ่มเปดเครื่อง 

Wizard 411 
จํานวนแกนในการแสดงคา DRO 

สั-ลกัษณท่ีแสดงไวในหมายเหตตุางๆ
ทุกๆ หมายเหตจุะมีเครื่องหมายกํากับอยูทางดานซาย เพ่ือใหผูปฏิบัตงิานทราบชนิด และ/หรือ ระดับความสําค-ั
ของหมายเหตุน้ันๆ

แบบอักษร Wizard 411 
ตารางดานลางแสดงลักษณะที่แตกตางกันของปุม (ปุม, ปุมบนตวัเคร่ือง) ซ่ึงปรากฏในเนื้อหาของคูมือเลมน้ี:

ปุม - ปุม จัดภตรียม  
ปุมบนตัวเครื่อง - ปุมบนตัวเครื่อง ENTER

คูมือการใชจะครอบคลุมฟงกชันของ Wizard 411  สําหรับท้ังการใชงานแบบ งานกัดและงานกลงึ  
ขอมูลการใชงานแบงออกเปน 3 สวน ไดแก: การใชงานทั่วไป, การใชงานเฉพาะงานกัด 
และการใชงานเฉพาะงานกลงึ

Wizard 411  DRO มีท้ังชนิดแสดงคาในรูปแบบหน่ึง, สอง และ สามแกน   
คูมือเลมน้ีจะใชการแสดงคาของ Wizard 411  DRO รุน 3 แกน 
ในการแสดงภาพและคําอธบิายของฟงกชันคยีตางๆ ตลอดท้ังเลม

ขอมูลท่ัวไป

เชน คณุสมบัตขิอง Wizard 411 

คําเตือน 

เชน เม่ือตองใชเครื่องมือพิเศษสําหรับการทํางานอยางหน่ึง

ขอควรระวัง - ความเสี่ยงจากไฟฟาดดู

เชน ขณะเปดตวัเคร่ือง
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การรับประกันการใชงานโดยปราศจากป-หา
ACU-RITE Companies, Inc. มีความภูมิใจท่ีจะขอเสนอการรับประกันการใชงานโดยปราศจากป-หาเปนเวลา 3 ป สําหรับระบบจออานคาดิจิตอล 
ระบบจออานคาดวยภาพ และเครื่องช่ังกระจกที่เท่ียงตรง  การรับประกันน้ีคุมครองคาซอมและคาเปลี่ยนอุปกรณของ ACU-RITE ท้ังหมด 
สําหรับจออานคาหรือเครื่องช่ังกระจกที่เท่ียงตรงที่สงคืนภายในระยะเวลาการรับประกันสาม (3) ป  ACU-RITE 
จะทําการซอมแซมหรือเปลี่ยนอุปกรณท่ีเสียหายโดยไมคิดคาใชจายหรือสอบถามขอสงสัยแตประการใด ท้ังน้ี 
โดยไมคํานึงถึงสภาพของผลิตภัณฑแตอยางใด  การรับประกันน้ีครอบคลุมท้ังคาวัสดุและคาแรงของโรงงาน  นอกจากนี้ พนักงานบริการของ ACU-
RITE ท่ีไดรับอนุ-าตจะใหบริการคาแรง (บริการภาคสนาม) เปนระยะเวลาหนึ่ง (1) ปโดยไมคิดคาใชจายใดๆ ท้ังส้ิน  
หนังสือแจงเรื่องความเสียหายที่อางของผลิตภัณฑจะตองสงถึง ACU-RITE ภายในระยะเวลาการรับประกัน

การรับประกันน้ีบังคับใชเฉพาะกับผลิตภัณฑและอุปกรณเสริมท่ีไดรับการติดตั้งและใชงานตามที่กําหนดไวในคูมืออางอิงน้ีเทาน้ัน ACU-RITE 
จะไมรับผิดชอบตอความเสียหายใดๆ หรือสภาพใดๆ อันเกิดข้ึนจากสวนหน่ึงหรือท้ังหมดของการใชงานท่ีไมถูกตอง การดัดแปลงแกไข 
บํารุงรักษาเครื่องอยางไมถูกตองของผูใช หรือ การซอมแซม หรือบํารุงรักษาเครื่องโดยบุคคลใดๆ ซ่ึงไมใชผูท่ี ACU-RITE ใหการรับรอง

ACU-RITE จะไมรับผิดชอบใดๆ ตอความสู-เสียในการทํางาน หรือประสิทธิภาพที่ลดลงอันเน่ืองมาจากสภาพที่นอกเหนือการควบคุมของ ACU-RITE

ความผูกพันในการรับประกันดังกลาวขางตนใหนํามาใชแทนการรับประกันอ่ืนๆ ท้ังหมด ท้ังโดยชัดแจงหรือโดยนัย และไมวากรณีใดๆ ACU-RITE 
Companies, Inc. จะไมตองรับผิดตอความเสียใดๆ อันเปนผลสืบเน่ืองท้ังส้ิน
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1I – 1 การแนะนําเครื่อง Wizard 411 

โครงรางของหนาจอ

การแสดงคาท่ีอานไดของ Wizard 411  ของ ACU-RITE 
ทําใหคณุสามารถใชคณุสมบัตท่ีิกําหนดเฉพาะตามการใชงานตางๆ ได 
ชวยใหคุณสามารถใชเครื่องมือแบบแมนวลของคณุอยางไดประโยชนสูงสุด

แถบสถานะ - จะแสดงคาปจจุบันของจุดอาง, เครื่องมือ, อัตราปอน, เวลานาฬิกาจับเวลาทํางาน, หนวยการวัด, 
สถานะโหมดการใชงาน, ตวับงช้ีหนา และกําหนด/คาศูนย  
โปรดดรูายละเอียดของการตัง้คาพารามิเตอรแถบสถานะไดในหัวขอ การจัดเตรียมงาน 

พ้ืนท่ีแสดง - แสดงตําแหนง ณ ขณะน้ีของแตละแกน อีกท้ังยังแสดงฟอรม, ชอง, บอ็กซคําแนะนํา, 
ขอความขอผิดพลาด และหัวขอวิธีใช

ช่ือแกน - แสดงแกนสําหรับปุมแกนท่ีสอดคลองกนั

เครื่องหมายอางอิง - แสดงสถานะ ณ ขณะน้ีของเครื่องหมายอางอิง

ช่ือของปุม - แสดงฟงกชันท่ีหลากหลายของงานกัดหรืองานกลงึ 

เคร่ืองหมายแถบสถานะ

จุดอาง เครื่องมือ อัตราปอน นาฬิกาจับเวลาทําง
าน

หนวยวัด โหมดการใชงาน ตวับงช้ีหนา
กําหนด/คาศนูย

ช่ือแกน 

พ้ืนท่ีแสดงผล เครื่องหมาย อางอิง

การเตอืนใกลคาศูน
ย (เฉพาะในโหมด 
ระยะที่ตองเคลือ่นท่ี)

ช่ือปุม 
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1 ปุมบนตวัเครื่อง Wizard 411 

ปุมบนตัวเครื่องของจออานคา Wizard 411  จะแตกตางกันไปตามจํานวนแกนที่จออานคาแสดง  
จออานคาท่ีแสดงหนึ่งแกนจะมีปุมบนตวัเคร่ืองเฉพาะ 3 ปุมแรกตามที่แสดงที่ดานลาง  
จออานคาท่ีแสดงสองหรือสามแกนจะมีปุมบนตวัเคร่ืองท้ังหมดตามที่แสดงที่ดานลาง

ปุมบนตัวเครื่อง 2 ปุมสุดทายมีเฉพาะในจออานคา Wizard 411  ท่ีใชในงานกัดหรืองานกลึง  
โดยเครื่องหมายแรกใชกับจออานคางานกัด และเครื่องหมายที่สองใชกับจออานคางานกลงึ

ฟงกชันของปุมบนตวัเคร่ือง เคร่ืองหมายปุม
บนตวัเคร่ือง

สลับการแสดงผลระหวางโหมดการใชงาน คอื ระยะที่ตองเคลือ่นท่ี (สวนเพ่ิม) กับ 
คาจริง (สัมบูรณ) (ดูหนา 3)

ใชเพ่ือแบงตําแหนงปจจุบันเปนสองสวนเทาๆ กัน (ดูหนา 13)

ปุม คํานวณ 
บนตัวเครื่องจะเปดฟงกชันเครื่องคํานวณสําหรับการคํานวณทางคณิตศาสตรท่ัวไป, ตรีโกณ, 
RPM และ ความเรียว (เฉพาะงานกลึง) (ดูหนา 23) 

ปุม จุดอษาง บนตวัเครื่องเปดฟอรม จุดอาง เพ่ือกําหนดจุดอางของแตละแกน 
(สําหรับงานกัด ดหูนา 8 สําหรับงานกลึง ด ูหนา 22)

ปุม ภครืศองมือ บนตัวเครื่องเปดตารางเครื่องมือ (สําหรับงานกดั ดู หนา 7 
สําหรับงานกลงึ ดู หนา 20)

ปุม รูปมบบวงกลม บนตัวเครื่อง (เฉพาะงานกัด) เปดฟอรม รูปแบบวงกลม 
สําหรับคํานวณตําแหนงของรู (หนา 13) 

ปุม รูปมบบภสษนตรง บนตัวเคร่ือง (เฉพาะงานกัด) เปดฟอรม รูปแบบเสนตรง 
สําหรับคํานวณตําแหนงของรู (หนา 13) 

ปุม งานกัดภอียง บนตัวเคร่ือง (งานกัด) หรือปุม การกําหนดทิศทาง บนตวัเครื่อง 
(งานกลึง) เปดฟอรม งานกัดเอียง (หนา 16) หรือฟอรม การกาํหนดทิศทาง (หนา 24)

ปุม งานกัดยคษง บนตวัเคร่ือง (งานกัด) หรือปุม การคํานวณความภรียว บนตัวเครื่อง 
(งานกลึง) เปดฟอรม งานกัดโคง (หนา 18) หรือฟอรม การคํานวณความเรียว (หนา 23)
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1โหมดการใชงาน

Wizard 411  มีโหมดการใชงาน 2 โหมด คอื ระยะที่ตองเคลื่อนท่ี (สศวนภพิศม) และ คาจริง (สมับูรณฬ)  
การใชโหมดระยะที่ตองเคลื่อนท่ีทําใหคณุเขาสูระยะที่ตองเคลื่อนท่ีไดโดยงาย 
โดยการเคลื่อนท่ีขามไปเพื่อแสดงคาศนูย  เม่ือทํางานในโหมด สวนเพิ่ม 
คุณสามารถปอนคาพิกดัท่ีกําหนดในรูปแบบการวัดขนาดแบบสวนเพ่ิมหรือแบบสัมบูรณ  
โหมดการใชงานคาจริงจะแสดงตําแหนงจริงของเครื่องมือ ณ ขณะน้ี ซ่ึงสัมพันธกับจุดอางท่ีใชอยู  ในโหมดนี้ 
การเคลื่อนท่ีท้ังหมดทําไดโดยการเลื่อนเครื่องมือจนกระทั่งคาท่ีแสดงบนจอภาพตรงกันกับตําแหนงท่ีกําหนดตามที่ต
องการ 

ในขณะที่อยูในโหมด (คาจริง ) สัมบูรณฬ ถา Wizard 411  ถูกตัง้คาสําหรับการใชงานงานกัด 
เฉพาะการชดเชยความยาวเครื่องมือเทาน้ันท่ีทํางาน ในโหมด สศวนภพิศม (ระยะที่ตองเคลือ่นท่ี) 
จะสามารถใชไดท้ังคาการชดเชยรัศมีและความยาว เพ่ือคํานวณระยะของ “ระยะที่ตองเคลื่อนท่ี” 
ท่ีตองใชเพ่ือใหถึงตําแหนงท่ีกําหนดตามที่ตองการ โดยสมัพันธกับขอบของเครื่องมือซ่ึงใชในการตดั

หากกําหนดคา Wizard 411  ใหใชกับเคร่ืองกลงึ คณุสามารถใชคาการชดเชยเครื่องมือท้ังหมดไดท้ังในโหม สัมบูรณฬ 
และโหมด สศวนภพิศม 

กดปุม สศวนภพิศม/สัมบูรณฬ (ดู Fig. I.1) บนตวัเคร่ือง เพ่ือสลับไปมาระหวางสองโหมดนี้ 
ในการดูฟงกชันของปุมในโหมดสศวนภพิศมหรือยหมดสมับูรณฬ ใหใชปุม ลกูศรซษาย/ขวา

สําหรับงานกลึงมีวิธีการใชงานอยางเร็วสําหรับการควบรวมตําแหนงแกน Z ในระบบ 3 แกน 

การประเมินผลเครือ่งหมายอางอิง

คุณสมบตัิการประเมินผลเครื่องหมายอางอิงของ Wizard 411  
จะสรางความสัมพันธโดยอัตโนมัตอีิกครั้งระหวางตําแหนงแกนเลื่อน 
และคาท่ีแสดงที่คณุกําหนดไวครั้งสุดทายโดยการตั้งคาจุดอาง

สําหรับแกนที่มีตวัเขารหัสซ่ึงมีเครื่องหมายอางอิง ตัวบงช้ีอางอิงน้ันจะกะพริบสําหรับแกนนั้น (ดู Fig. I.2) 
หลงัจากขามเครื่องหมายอางอิงไป ตัวบงช้ีจะหยุดกะพริบ และตัวบงช้ี "อางอิง" น้ันจะเปลี่ยนเปนไมกะพริบ 

การทํางานโดยไมมกีารประเมินผลเครื่องหมายอางอิง

คุณสามารถใชงาน Wizard 411  ท่ีปราศจากการขามผานเครื่องหมายอางอิงไดดวย กดปุม ฤมศมีอษางองิ 
เพ่ือออกจากบ็อกซคําสัง่ประเมินผลเครื่องหมายอางอิงและทํางานตอ 

คุณสามารถขามผานเครื่องหมายอางอิงไดในภายหลัง หากมีความจําเปนท่ีจะตองกําหนดจุดอาง 
ซ่ึงสามารถสรางข้ึนไดอีกครั้ง หลงัจากระบบจายไฟถูกตัดขาด กดปุม รชษอษางอิง 
เพ่ือใหการดําเนินการเรียกคืนตําแหนงทํางาน

ฟงกชัน ใช/เลกิใช อางอิง:
ปุมรชษอษางองิ/ภลิกรชษอษางอิง ท่ีปรากฏในระหวางการดําเนินการเรียกคืนตําแหนง 
จะทําใหผูปฏิบัตงิานสามารถเลือกเครื่องหมายอางอิงเฉพาะบนตวัเขารหัสได เร่ืองดงักลาวมีความสําค-ั
เม่ือใชตวัเขารหัสท่ีมีเครื่องหมายอางอิงแบบตายตวั (แทนชนิดท่ีมีคุณสมบตัิ Position-Trac?) เม่ือกดปุม 
ภลิกรชษอษางอิงการดําเนินการเรียกคนืจะหยุดช่ัวคราว และเครื่องหมายอางอิงใดๆ 
ท่ีถูกขามผานในขณะท่ีตัวเขารหัสเคลื่อนท่ีก็จะถูกยกเลิก เม่ือกดปุม รชษอษางองิ 
การดําเนินการประเมินผลจะกลับมาทํางานอีกครั้งและระบบจะเลอืกเครื่องหมายอางอิงท่ีถูกขามถดัไป 

คุณไมจําเปนตองขามผานเครื่องหมายอางอิงของตวัเขารหัสทุกตัว แตใหขามผานเฉพาะแกนที่คณุตองการเทาน้ัน 
ทันทีท่ีเครื่องหมายอางอิงสําหรับทุกแกนที่ตองการไดถูกสรางข้ึน กดปุม ฤมศมีอษางองิ 
เพ่ือยกเลิกการออกจากรอบคําสั่ง ถาระบบพบเครื่องหมายอางอิงท้ังหมด ระบบจะยอนกลับไปยังหนาจอแสดงผล 
DRO โดยอัตโนมัต ิ

Fig. I.1 ปุมบนตัวเครื่อง ระยะที่ตองเคลือ่นท่ี (สศวนภพิศม) / คาจริง (สัมบูรณฬ) 

Fig. I.2 หนาจอสําหรับการสรางเครื่องหมายอางอิง 

ถาตัง้คาตวัเขารหัสโดยปราศจากเครื่องหมายอางอิงแลว ตวับงช้ีอางอิง จะไมปรากฏ 
และจุดอางท่ีกําหนดจากแกนใดๆ จะหายไปทันทีท่ีระบบจายไฟถกูปด



4 I 

I –
 1 

กา
รแ

นะ
นำ

เค
ร ื อ

ง W
iza

rd 
41

1 พารามิเตอรจัดเตรียมงาน

ในการดูและเปลี่ยนพารามิเตอรจัดเตรียมงาน ข้ันแรกใหกดปุม จดัเตรียม จากน้ันใชปุม ลูกศรขึ้น/ลง 
เพ่ือเลื่อนแถบสีไปยังพารามิเตอรท่ีคณุตองการ และกดปุม ENTER  ดูรูป Fig. I.3  

หนวย
ฟอรม หนวย ใชสําหรับระบุการแสดงหนวยและรูปแบบท่ีตองการ คุณสามารถเลอืกหนวยวัดโดยการกดปุม  
นิษว/มม. ท้ังในโหมด คาจริง หรือ ระยะที่ตองเคลือ่นท่ี

สเกลแฟกเตอร
สเกลแฟกเตอรใชสําหรับการปรับสัดสวนใหให- ข้ึนหรือเล็กลง  คาสเกลแฟกเตอร 1.0 
จะสรางช้ินงานท่ีมีขนาดเทากับการวัดขนาดบนแบบพิมพ  สเกลแฟกเตอร >1 จะ “ขยาย” ช้ินงาน และ <1 จะ “ยอ” 
ช้ินงาน 

ใชปุมตวัเลขเพ่ือปอนคาจํานวนท่ีมากกวาศูนย ชวงตัวเลขคอื 0.1000 ถึง 10.000 
คณุยังสามารถปอนคาติดลบไดอีกดวย 
การตัง้คาสเกลแฟกเตอรจะยังคงอยูในรอบของระบบจายไฟ
เม่ือสเกลแฟกเตอรเปนคาอ่ืนๆ ท่ีไมใช 1 เครื่องหมายการสเกล จะปรากฏในการแสดงแกน 
ปุม ทํางาน/ฤมศทํางาน จะใชเพ่ือยกเลิกสเกลแฟกเตอร ณ ขณะนี้

มิเรอร

Fig. I.3 หนาจอจัดเตรียมงานในงานกัด

สเกลแฟกเตอร -1.00 จะสรางมิเรอรอิมเมจของช้ินงาน 
คณุสามารถทํามิเรอรและปรับขนาดชิ้นงานไดพรอมกนั
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1แกนเสนผาศูนยกลาง
เลอืก แกนเสนผาศนูยกลาง เพ่ือกําหนดวาจะใหแกนใดแสดงคารัศมีหรือเสนผาศนูยกลาง ทํางาน 
แสดงวาตําแหนงแกนจะแสดงเปนคาเสนผาศูนยกลาง เม่ือใชตวัเลอืก ไมทํางาน ระบบจะไมใชคุณสมบตัิรัศมี/
เสนผาศูนยกลาง ด ูFig. I.4   คุณสมบัติรัศมี/เสนผาศนูยกลางสําหรับการใชงานงานกลึง    

เลื่อนเคอรเซอรไปท่ี แกนเสนผาศูนยกลาง และกด ENTER 
เคอรเซอรจะอยูในชอง แกน X กดปุมทํางาน/ฤมศทํางาน เพ่ือเปดหรือปดคณุสมบัต ิ
โดยขึ้นอยูกับพารามิเตอรท่ีคณุตองการสําหรับแกนนั้น 
กด ENTER 

การเตือนใกลคาศูนย
ฟอรมการเตือนใกลคาศนูย ใชเพ่ือตัง้คากราฟแทงซ่ึงแสดงใตการแสดงโหมดคาระยะท่ีตองเคลื่อนท่ีของแกน 
แตละแกนจะมีชวงของแกนเฉพาะของตน

กดปุม ทํางาน/ฤมศทํางาน เพ่ือใชงานหรือเร่ิมตนการปอนคาโดยใชปุมตัวเลขไดโดยงาย 
บ็อกซตําแหนงปจจุบนัจะเริ่มตนเคลื่อนท่ีเม่ือตําแหนงอยูในชวงท่ีกําหนด

การตั้งคาแถบสถานะ 
แถบสถานะ คือ แถบท่ีแยกเปนสวนๆ ทางดานบนของหนาจอซ่ึงจะแสดงคาจุดอาง, เครื่องมือ, อัตราปอน, 
นาฬิกาจับเวลาทํางาน และ ตวับงช้ีหนาในขณะนั้น  

กดปุม ทํางาน/ฤมศทํางาน  สําหรับแตละการตัง้คาท่ีคุณตองการใหปรากฏ

นาฬิกาจับเวลาทํางาน
นาฬิกาจับเวลาทํางานจะแสดง ช่ัวโมง (h), นาที (m), วินาที (s) 
การทํางานจะเหมือนนาฬิกาจับเวลาท่ัวไปท่ีแสดงเวลาท่ีผานไป (นาฬิกาเริ่มจับเวลาจาก 0:00:00)
 ชองเวลาท่ีผานไปจะแสดงเวลาสะสมรวมของแตละชวง

กดปุมภริศม/หยุด  ชองสถานะจะแสดงขอความ กําลังทํางานอยู กดปุมอีกครั้งเพ่ือหยุดเวลาท่ีกําลงัผานไป
กด ตษังคศารหมศ เพ่ือตัง้คาเวลาท่ีผานไปใหม การตัง้คาใหมจะหยุดนาฬิกาถานาฬิกากําลังทํางานอยู

การปรับคาคอนโซล
ความเขมของหนาจอสามารถปรับไดโดยใชปุมในฟอรมน้ี หรือโดยใชปุมลูกศรขึ้น/ลง 
บนปุมกดในโหมดการทํางานท้ังสอง 
การปรับความเขมจะมีความจําเปนข้ึนอยูกับสภาพแสงโดยรอบที่เปลี่ยนแปลงและความตองการของผูปฏิบัตงิาน 
ฟอรมน้ียังใชในการกําหนดคาไทมเอาตของการไมใชงานหนาจอสําหรับโปรแกรมพักหนาจอ 
การตั้งคาการพักหนาจอคือระยะเวลาที่ระบบอยูในสถานะไมมีการใชงาน กอนท่ีจอ LCD 
จะสลับไปท่ีโหมดพักหนาจอ เวลาเมื่อไมมีการใชงานอาจจะกําหนดเปน 30 ถึง 120 นาที 
การพักหนาจอสามารถยกเลิกในรอบระบบจายไฟขณะนั้นได

Fig. I.4 ฟอรมของแกนเสนผาศูนยกลาง

การกดปุมจุดทศนิยมขณะที่อยูในโหมดทํางาน จะหยุดและเริ่มนาฬิกาใหม 
การกดปุมศูนยจะรีเซ็ตนาฬิกา
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1 ภาษา
Wizard 411  รองรับหลายภาษา ในการเปลีย่นภาษาที่เลือก ใหทําดงัน้ี:

กดปุม ภาษา  จนกระท่ังภาษาที่ตองการเลือกปรากฏบนปุมและฟอรม 
กด ENTER เพ่ือยืนยันการเลือกของคุณ

นําเขา/สงออก

พารามิเตอรจัดเตรียมงานและการตดิตัง้สามารถนําเขาหรือสงออกผานพอรต USB แบบ “ปกตชินิด B”

กดปุม นําภขษา/สศงออก ในหนาจอจัดเตรียม  
กด นําภขษา เพ่ือดาวนโหลดขอมูลพารามิเตอรการใชงานจากคอมพิวเตอร
กด สศงออก เพ่ืออัปโหลดขอมูลพารามิเตอรการใชงาน ณ ขณะน้ี ไปยังคอมพิวเตอร 
ในการออกจากโปรแกรม กดปุม C 

รายละเอียดปุมกําหนด/คาศูนย

ปุม กําหนด/คศาศูนยฬ คือปุมซ่ึงกําหนดผลของการกดปุมแกน ปุมน้ีคือปุมท่ีสลับการใชงานไปมาระหวาง กําหนด 
และ คาศนูย สถานะปจจุบันจะแสดงใหเห็นในแถบสถานะ

เม่ือสถานะคือ กําหนด ด ูFig. I.5 และ Wizard 411  อยูในโหมดคาจริง การเลอืกปุมแกนจะเปดฟอรมจุดอาง 
สําหรับแกนที่ถูกเลือก ถา Wizard 411  อยูในโหมดระยะที่ตองเคลื่อนท่ี ฟอรมคาตน จะเปด

เม่ือสถานะเปนคาศนูย และ Wizard 411  อยูในโหมดคาจริง การเลือกปุมแกนจะกําหนดจุดอางขณะนี้ 
สําหรับแกนนั้นใหเปนศูนย ณ ตําแหนงขณะนี้ ถาอยูในโหมดระยะที่ตองเคลื่อนท่ี คาระยะท่ีตองเคลื่อนท่ี ณ 
ขณะนี้จะถูกกําหนดใหเปนศนูย

Fig. I.5 ตัวบงช้ีกําหนด/คาศูนย

ถา Wizard 411  อยูในโหมดคาจริงและสถานะของ กําหนด/คาศูนย คือ คาศนูย 
การกดปุมแกนใดๆ จะตั้งคาจุดอาง ณ ขณะน้ีใหมเปนคาศนูย ณ ตําแหนงปจจุบันสําหรับแกนนั้น
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ก ัดI – 2 การใชงานเฉพาะงานกัด

ในหมวดนี้จะอธิบายการใชงานและฟงกชันของปุมเฉพาะกับการใชงานกัดเทาน้ัน 

รายละเอียดฟงกชันของปุม

ปุม เคร่ืองมือ บนตัวเครื่อง
ปุมบนตัวเคร่ืองน้ีจะเปดตารางเครื่องมือและใหมีการเขาใชฟอรม เครื่องมือ 
สําหรับการปอนคาพารามิเตอรของเครื่องมือ (ใชปุมหน่ึงในจออานคาท่ีแสดงหนึ่งแกน) Wizard 411  
สามารถเก็บคาเครื่องมือไดถึง 16 รายการ ในตารางเครื่องมือ

ตารางเคร่ืองมือ 
ตารางเครื่องมือของ Wizard 411  
เปนวิธีท่ีสะดวกในการเก็บขอมูลเสนผาศูนยกลางและคาชดเชยความยาวสําหรับแตละเครื่องมือท่ีคุณใชตามปกต ิ
คุณสามารถปอนคาไดถงึ 16 เครื่องมือ (ด ูFig. I.6  ตารางเครื่องมือในงานกัด) 

ในขณะที่อยูในฟอรมตารางเครื่องมือ หรือในแตละฟอรมขอมูลเครื่องมือ จะมีปุมท่ีใชไดดงัตอไปน้ี:

การชดเชยเครื่องมือ
Wizard 411  มีการชดเชยเครื่องมือ ซ่ึงใหคณุปอนคาการวัดขนาดชิ้นงานไดโดยตรงจากแบบเขียน 
ระยะที่ตองเคลื่อนท่ีท่ีแสดงจะไดรับการปรับใหยาวข้ึน (R+) หรือสั้นลง (R–) โดยอัตโนมัติตามคาของรัศมีเครื่องมือ  ด ู
Fig. I.7   (สําหรับขอมูลเพ่ิมเติม )

การชดเชยความยาวอาจจะถูกปอนคาดวยคาท่ีทราบอยูแลว หรือ Wizard 411  อาจจะกําหนดการชดเชยโดยอัตโนมัต ิ 
ความยาวเครื่องมือ คอื ความแตกตางของความยาว ∆L ระหวางเครื่องมือและเครื่องมืออางอิง  
ความแตกตางของความยาวแสดงดวยเครื่องหมาย “∆“ เครื่องมืออางอิงแสดงเปน T1 ดู Fig. I.8 

Fig. I.6 ตารางเครื่องมือในงานกดั

ฟงกชัน ปุม

ปุมน้ีใหผูปฏิบัตงิานสามารถเลือกไดวาจะใชการชดเชยความยาวเครื่องมือท้ัง
หมดกับแกนใด 
คาเสนผาศนูยกลางของเครื่องมือจะถูกใชตอมาเพ่ือชดเชยสองแกนที่เหลอื

กดเพื่อปอนคาการชดเชยความยาวเครื่องมือโดยอัตโนมัติ 
มีเฉพาะในชองความยาวเครื่องมือเทาน้ัน

ปุมน้ีใชเปดฟอรม ชนิดเครื่องมือ สําหรับการเลอืก มีเฉพาะในชองชนิด

Fig. I.7 การชดเชยเครื่องมือ
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ก ัด เครื่องหมายสําหรับความยาวที่แตกตาง ∆L

ถาเคร่ืองมือ ยาวกวา เครื่องมืออางอิง: ∆L > 0 (+)
ถาเคร่ืองมือ สั้นกวาเคร่ืองมืออางอิง: ∆L < 0 (-)

ตามท่ีกลาวไวขางตน เครื่อง Wizard 411  ยังสามารถกําหนดคาการชดเชยความยาวเครื่องมือไดอีกดวย 
วิธีการน้ีใชการแตะจุดปลายของเครื่องมือแตละช้ินกับพ้ืนผวิอางอิงรวม สิ่งน้ีทําให Wizard 411  
สามารถกําหนดความแตกตางระหวางความยาวของแตละเครื่องมือได 

เลื่อนเครื่องมือจนกระทั่งปลายเครื่องมือแตะกับพ้ืนผวิอางอิง กดปุม คํานวณความยาว Wizard 411  
จะคํานวณคาชดเชยท่ีสมัพันธกับผวิน้ี ทําข้ันตอนน้ีซํ้าสําหรับเครื่องมือแตละรายการที่เพ่ิมซ่ึงใชพ้ืนผิวอางอิงเดยีวกัน

เรียกเคร่ืองมือจากตารางเคร่ืองมือ
ในการเรียกเครื่องมือหน่ึง ใหกดปุม ภครืศองมือ บนตัวเครื่อง ใชปุมลูกศรขึ้น/ลง 
เลื่อนเคอรเซอรไปยงัรายการตัวเลือกเครื่องมือตางๆ (1-16) เลื่อนแถบสีมาท่ีเครื่องมือท่ีคุณตองการ 
ตรวจสอบวาไดเรียกเคร่ืองมือท่ีถูกตองมาใช แลวกดปุม ภครืศองมือ หรือ C เพ่ือออก 

การตั้งคาจุดอาง
การตั้งคาจุดอางจะกําหนดความสัมพันธระหวางตําแหนงแกนและคาท่ีแสดง

การตั้งคาจุดอางสามารถทําไดดท่ีีสดุดวยการใชฟงกชันตรวจสอบของ Wizard 411  กับเครื่องมือหน่ึง

คุณสามารถกําหนดคาจุดอางดวยวิธปีกติโดยการแตะขอบของชิ้นงานในตําแหนงหน่ึงและตําแหนงถัดไป 
ดวยการใชเครื่องมือ   และปอนคาของตําแหนงเครื่องมือดวยตนเองเสมือนเปนคาจุดอาง (ดตูวัอยางดานลาง)    ด ูFig. 
I.9 และ Fig. I.10 

Fig. I.8 ความยาวและเสนผาศนูยกลางเครื่องมือ

Fig. I.9 แตะที่ขอบช้ินงาน

Fig. I.10 ฟอรมกําหนดจุดอาง

เฉพาะชุดเครื่องมือท่ีใชพ้ืนผิวอางอิงเดยีวกันท่ีคุณสามารถเปลีย่นเครื่องมือไดโดยไมตองตัง้คาจุ
ดอางใหม



Wizard 411 9

I –
 2 

กา
รใ
ช ง

าน
เฉ
พา

ะง
าน

ก ัดกําหนดจุดอางดวยเคร่ืองมือ
การใชเครื่องมือในการกําหนดจุดอางดวยการใชฟงกชันการตรวจสอบของ Wizard 411     ดู Fig. I.11 และ Fig. I.12 

ฟงกชันของปุมในการตรวจสอบเหลาน้ีมีดงัตอไปน้ี

ขอบของชิ้นงานเสมือนเปนจุดอาง: ปุมขอบ 

แนวเสนศนูยกลางระหวางขอบช้ินงานสองชิ้น: ปุมมนวภสษนศูนยฬกลาง

ศูนยกลางของรูหรือกระบอกสูบ: ปุมศูนยฬกลางวงกลม
 ในทุกฟงกชันการตรวจสอบ Wizard 411  จะนับรวมคาเสนผาศูนยกลางของปลายเครื่องมือท่ีปอนดวย
(ในการยกเลิกฟงกชันการตรวจสอบในขณะที่ยังทํางานอยู กดปุม C 

ตัวอยาง: ตรวจสอบขอบชิ้นงาน และกําหนดขอบเสมอืนเปนจดุอาง

การเตรียมการ: กําหนดเครื่องมือท่ีจะทํางานเปนเครื่องมือซ่ึงจะถูกใชกําหนดจุดอาง

แกนจุดอาง: X =0

เสนผาศูนยกลางเครื่องมือ D = 0.25 น้ิว

กดปุม จุดอษาง บนตัวเครื่อง 

กดปุม ลูกศรลง จนกระท่ังแถบสวางอยูท่ีชองแกน X

กดปุมตรวจสอบ 

กดปุม ขอบ 

แตะขอบชิ้นงาน

กดปุม คํานวณ เพ่ือจัดเก็บคาสัมบูรณปจจุบันในขณะที่เครื่องมือแตะที่ขอบของชิ้นงาน 
ตําแหนงของขอบที่สัมผัสจะนับรวมเอาเสนผาศนูยกลางของเครื่องมือท่ีใช (T:1, 2...) เขามาดวย 
และทิศทางสุดทายท่ีเคร่ืองมอืเคลื่อนท่ีไปกอนหนาการกดปุม คํานวณ

ถอยเครื่องมือจากช้ินงานแลวปอนคา 0” จากน้ัน กดปุม ENTER 

Fig. I.11 การตั้งคาจุดอางดวยการใชขอบดานหน่ึง

Fig. I.12 หนาจอกําหนดจุดอาง
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ก ัด คาตน
ฟงกชันคาตนทําใหผูปฏิบตัิงานสามารถระบุตําแหนง (เปาหมาย) ท่ีกําหนดสําหรับการเคลือ่นท่ีถัดไป 
ทันทีท่ีปอนขอมูลของตําแหนงท่ีกําหนดใหม จอแสดงผลจะสลบัไปท่ีโหมดคาระยะที่ตองเคลือ่นท่ี 
และแสดงระยะระหวางตําแหนง ณ ขณะน้ี และตําแหนงท่ีกําหนด 
ในขณะน้ีผูปฏิบัตงิานเพียงแคยายแทนวางจนกระทั่งจอแสดงผลเปนคาศูนย 
และเครื่องมอืก็จะอยูตําแหนงท่ีกําหนดตามที่ตองการ 
คุณสามารถปอนขอมูลท่ีตัง้ของตําแหนงท่ีกําหนดคาเปนการเคลื่อนท่ีสัมบูรณจากคาศนูย ณ จุดอางขณะนั้น 
หรือเปนการเคลือ่นท่ีสวนเพิ่มจากตําแหนงท่ีกําหนดในปจจุบัน 

การตั้งคาตนยังชวยใหผูปฏิบัตงิานสามารถกําหนดวาจะใหดานใดของเครื่องมือทํางานบนเครื่องจักร ณ 
ตําแหนงท่ีกําหนด ปุม R+/- ในฟอรม คาตน จะกําหนดคาชดเชยซึ่งจะใชในขณะที่เลื่อนเครื่องมือ R+ 
แสดงใหทราบวาแนวเสนศูนยกลางของเครื่องมือ ณ ขณะน้ีอยูในทิศทางบวกมากกวาคาขอบของเครื่องมือ R - 
แสดงใหเห็นวาแนวเสนศนูยกลางของเครื่องมืออยูในทิศทางลบมากกวาคาขอบ ณ ขณะนี้ การใชคาชดเชย R+/- 
จะปรับคาระยะท่ีตองเคลื่อนท่ีโดยอัตโนมัติ เพ่ือนับรวมเขากับคาเสนผาศูนยกลางของเครื่องมือ  ดู Fig. I.13 

คาตนระยะสัมบูรณ  
ตัวอยาง: งานกัดบาโดยการเคลื่อนท่ีขามไปเพื่อแสดงคาศูนยโดยใชตําแหนงสัมบูรณ 

พิกดัจะถูกปอนคาเปนการวัดขนาดแบบสัมบูรณ; จุดอางคอืคาศนูยของช้ินงาน  ด ูFig. I.14 และ Fig. I.15 

มุม 1: X = 0 / Y = 1
มุม 2: X = 1.50 / Y = 1
มุม 3: X = 1.50 / Y = 2.50
มุม 4: X = 3.00 / Y = 2.50

Fig. I.13 การชดเชยรัศมีเครื่องมือ

Fig. I.14 คาตนรอบเดี่ยว

การกดปุมแกนจะเปนการเรียกตนท่ีปอนครั้งลาสุดของแกนนั้น
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ก ัดการเตรียมการ:

เลือกเครื่องมือดวยขอมูลเครื่องมือท่ีเหมาะสม
จัดตําแหนงเคร่ืองมือลวงหนาในตําแหนงท่ีเหมาะสม (เชน X = Y = -1 น้ิว)
เลื่อนเครื่องมือไปยังระยะลึกของงานกัด

กดปุมกําหนด/คศาศูนยฬ เพ่ือใหคณุอยูในโหมดกําหนด 

กดปุมแกน Y

ปอนคาตําแหนงท่ีกําหนดสําหรับจุดมุม 1:  Y = 1”  และเลือกการชดเชยรัศมีเครื่องมือ R + ดวยปุม R+/- 
กดปุมจนกระทั่ง R+ จะแสดงถัดจากฟอรมแกน

กด ENTER 

เลือ่นไปตามแกน Y จนกระทั่งคาจอแสดงผลเปนศูนย 
สี่เหลีย่มจัตุรัสในการเตอืนใกลคาศูนยขณะน้ีจะอยูกึ่งกลางกลางระหวางเครื่องหมายรูปสามเหลี่ยมท้ังสองรูป

กดปุมกําหนด/คศาศูนยฬ เพ่ือใหคณุอยูในโหมดกําหนด 

กดปุมแกน X

ปอนคาตําแหนงท่ีกําหนดสําหรับจุดมุม 2:  X = +1.5” เลือกการชดเชยรัศมีเครื่องมือ R – ดวยปุม R+/-  
กดปุมจนกระทั่ง R- จะแสดงถัดไปจากฟอรมแกน

กด ENTER 

เลือ่นไปตามแกน X จนกระทั่งคาจอแสดงผลเปนศูนย 
สี่เหลีย่มจัตุรัสในการเตอืนใกลคาศูนยขณะน้ีจะอยูกึ่งกลางกลางระหวางเครื่องหมายรูปสามเหลี่ยมท้ังสองรูป

คาตนสามารถปอนไดในลกัษณะเดยีวกับการปอนคามุม 3 และมุม 4

Fig. I.15 หนาจอคาตน
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ก ัด คาตนระยะสวนเพิ่ม  
ตัวอยาง: การเจาะโดยการเคลื่อนท่ีขามไปเพื่อแสดงคาศูนยดวยตําแหนงสวนเพิ่ม 

ปอนคาพิกัดในการวัดขนาดสวนเพิ่ม ซ่ึงจะแสดงใหเห็นดงัน้ี (และบนหนาจอ) โดยนําหนาดวยอักษร I (สวนเพ่ิม) 
จุดอางคอืคาศนูยของชิ้นงาน  ด ูFig. I.16 และ Fig. I.17 

รู 1 ท่ี: X = 1” / Y = 1”

ระยะจากรู 1 ไปยงัรู 2: XI = 1.5” / YI = 1.5” 

ระยะลกึของรู: Z = –0.5”

โหมดการใชงาน: ระยะทีศตษองภคลศือนทีศ (INC) 

กดปุมแกน X

ปอนคาตําแหนงท่ีกําหนดสําหรับรู 1:  X = 1”  และตรวจดใูหแนใจวาไมมีการชดเชยรัศมีเครื่องมือทํางานอยู 
โปรดทราบวา คาตนเหลาน้ีคอื คาตนสมับรูณ

กดปุมแกน Y

ปอนคาตําแหนงท่ีกําหนดสําหรับรู 1: Y = 1”

ตรวจดใูหแนใจวาไมมีการชดเชยรัศมีเครื่องมือแสดงอยู 

กดปุมแกน Z

ปอนคาตําแหนงท่ีกาํหนดสําหรับระยะลึกรู: Z = -0.5” กดปุม ENTER บนตัวเคร่ือง 

รูเจาะ 1: เคลื่อนท่ีขามแกน  X, Y และ Z จนกระทั่งคาจอแสดงผลคือคาศนูย 
สี่เหลี่ยมจัตุรัสในการเตอืนใกลคาศนูยขณะน้ีจะอยูกึ่งกลางกลางระหวางเครื่องหมายรูปสามเหลีย่มท้ังสองรูป 
ถอยตวัเจาะ

การกําหนดคาตนของตําแหนงรู 2:

กดปุมแกน X

ปอนคาตําแหนงท่ีกําหนดสําหรับรู 2:  X = 1.5” ทําเคร่ืองหมายอินพุตของคุณเปนการวัดขนาดสวนเพิ่ม กดปุม I 

กดปุมแกน Y

ปอนคาตําแหนงท่ีกําหนดสําหรับรู 2:  Y = 1.5” ทําเคร่ืองหมายอินพุตของคุณเปนการวัดขนาดสวนเพิ่ม กดปุม I 

กด ENTER 

เลื่อนไปตามแกน X และ Y จนกระท่ังคาจอแสดงผลเปนศนูย 
สี่เหลี่ยมจัตุรัสในการเตอืนใกลคาศนูยขณะน้ีจะอยูกึ่งกลางกลางระหวางเครื่องหมายรูปสามเหลีย่มท้ังสองรูป

การกําหนดคาตนของแกน Z

กดปุมแกน Z

กดปุม ENTER (ใชคาตนลาสุดท่ีปอน)

รูเจาะ 2: เคลื่อนท่ีขามแกน Z จนกระทั่งคาจอแสดงผล คือ คาศูนย 
สี่เหลี่ยมจัตุรัสในการเตอืนใกลคาศนูยขณะน้ีจะอยูกึ่งกลางกลางระหวางเครื่องหมายรูปสามเหลีย่มท้ังสองรูป

ถอยตวัเจาะ

Fig. I.16 ตัวอยางการเจาะ

Fig. I.17 หนาจอสวนเพ่ิม
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ก ัดปุม 1/2 บนตัวเครื่อง
ปุม 1/2 บนตวัเคร่ืองใชสําหรับหาเสนกลาง (หรือจุดกึ่งกลาง) ระหวางสองตําแหนงตลอดแกนของชิ้นงานท่ีเลือก 
คุณสามารถใชวิธีดังกลาวไดท้ังในโหมดคาจริง หรือคาระยะที่ตองเคลื่อนท่ี 

ปุม รูปแบบวงกลม และ รูปแบบเสนตรง บนตัวเครื่อง
เน้ือหาในสวนน้ีอธิบายเกี่ยวกับฟงกชันรูปแบบรูของรูปแบบวงกลมและรูปแบบเสนตรง

กดปุม รูปแบบวงกลม หรือ รูปมบบภสษนตรง บนตัวเคร่ืองเพื่อเขาเลือกฟงกชันรูปแบบแลวปอนขอมูลท่ีจําเปน  
Wizard 411  จะคํานวณตําแหนงของรูท้ังหมดและแสดงรูปแบบดวยภาพบนหนาจอ 

คุณสมบตัิ ดูการแสดงผลดวยภาพ ชวยใหสามารถตรวจสอบรูปแบบรูกอนท่ีคณุจะเริ่มใชงานเครื่องจักร 
อีกท้ังยงัมีประโยชนสําหรับ: การเลอืกรูโดยตรง, ใชงานรูแยกกัน และการขามผานรู

ฟงกชันสําหรับรูปแบบงานกัด

คณุสมบัตน้ีิจะเปลีย่นตําแหนงจุดอางเม่ืออยูในโหมดคาจริง 

ฟงกชัน ปุม

กดเพื่อดูโครงรางของรูปแบบปจจุบัน

กดเพื่อไปยังรูกอนหนา

กดเพื่อเลือ่นไปยังรูถัดไปดวยตนเอง

กดเพื่อสิ้นสุดการเจาะ
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ก ัด ตัวอยาง: ปอนคาขอมูลและเจาะรูปแบบวงกลม ด ูFig. I.18  และ Fig. I.19 

รู (จํานวน ): 4
พิกดัของศูนยกลาง: X = 2.0” / Y = 1.5”
รัศมีวงกลมของสลัก: 5 
มุมเร่ิมตน: มุมระหวางแกน X และรูแรก: 25?                                                                                                                                         
ระยะลกึรู: Z = -0.25”

ข้ันตอนท่ี 1: ปอนขอมูล

กดปุม รูปมบบวงกลม บนตวัเครื่อง

ปอนคาชนิดของรูปแบบวงกลม (เต็ม) เลือ่นเคอรเซอรไปท่ีชองถัดไป

ปอนคาจํานวนรู (4)

ปอนคาพิกัด X และ Y ของศูนยกลางวงกลม (X = 2.0), (Y = 1.5) เลื่อนเคอรเซอรไปท่ีชองถัดไป

ปอนคารัศมีของรูปแบบวงกลม (5)

ปอนคามุมเร่ิม (25?)

ปอนคามุมสิน้สดุ (295?) (คาน้ีสามารถเปลีย่นแปลงไดหากปอนคา “สวนตดั”) มุมสิ้นสดุคอืมุมเร่ิมจากแกน X 
บวกและสิน้สดุท่ีรูปแบบ 
 ปอนคาระยะลึกหากตองการ ระยะลึกของรูเปนตัวเลือก และอาจจะเวนวางไวได ถาไมตองการ กด ENTER

มุมมองมีอยู 3 มุมมองดังน้ี: DRO แบบสวนเพิ่ม, ภาพของรูปแบบ และ DRO แบบคาสัมบูรณ  กดปุม มมุมอ§ 
เพ่ือสลับไปยังหนาจอตางๆ ท่ีมีอยู

ขั้นตอนที่ 2: เจาะรู

เลื่อนไปยังรู:

เลื่อนไปตามแกน X และ Y จนกระท่ังคาจอแสดงผลเปนศนูย

เจาะรู:

เลื่อนเครื่องมือไปจนหนาจอแสดงคาศนูยในแกนเครื่องมือ หลังจากการเจาะถอยตวัเจาะรูในแกนเครื่องมือ

กดปุม รูถัดฤป

ทําการเจาะรูท่ีเหลอืตอไปดวยวิธีเดยีวกัน

เม่ือรูปแบบเสร็จสมบูรณ กดปุม สษินสุ́

Fig. I.18 หนาเร่ิมตนของฟอรมรูปแบบวงกลม

Fig. I.19 หนาท่ี 2 ของฟอรมรูปแบบวงกลม 
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ก ัดรูปแบบเสนตรง
ขอมูลท่ีจําเปน (ด ูFig. I.20  ตวัอยางรูปแบบเสนตรง):

ชนิดของรูปแบบเสนตรง (แถวลําดับ หรือแบบเฟรม)

รูท่ี 1 (รูท่ี 1 ของรูปแบบ)

รูตอแถว (จํานวนรูในแตละแถวของรูปแบบ)

ระยะเวนรู (ระยะเวนหรือคาชดเชยระหวางแตละรูในแถว)

มุม (มุมหรือการหมุนของรูปแบบ)

ระยะลกึ (ระยะลกึเปาหมายสําหรับการเจาะในแกนเครื่องมือ)

จํานวนแถว (จํานวนแถวในรูปแบบ)

ระยะเวนของแถว (ระยะเวนระหวางแตละแถวของรูปแบบ)

ขอมูลท่ีตองปอนและการใชงานคณุสมบัตรูิปแบบเสนตรงจะคลายกับคณุสมบัตขิองรูปแบบรูท่ีกลาวไวกอนหนา

งานกัดเอียงและงานกัดโคง

คุณสมบตัิงานกัดเอียงและงานกัดโคงชวยใหคณุสามารถทํางานกัดกบัพ้ืนผิวเรียบเอียง (งานกัดเอียง) 
หรือพ้ืนผิวโคงกลม (งานกัดโคง) ไดดวยการใชเครื่องแมนนวล

ปุมตอไปน้ีจะปรากฏในฟอรมการปอนคา

Fig. I.20 ตัวอยางรูปแบบเสนตรง

ฟงกชัน ปุม

กดปุมน้ีเพ่ือเลอืกระนาบ

กดปุมน้ีเพ่ือการทํางานงานกัด

กดปุมน้ีเพ่ือใชตําแหนงท่ีมีอยู

กดปุมน้ีเพ่ือไปยังข้ันตอนกอนหนา

กดปุมน้ีเพ่ือไปยังข้ันตอนถัดไป
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ก ัด งานกัดเอยีง
ฟอรมการปอนคา: (ดู Fig. I.21  ฟอรมการปอนคา: จุดเริ่ม) และ(Fig. I.22 ฟอรมการปอนคา: จุดสิ้นสุด)

ฟอรม งานกัดเอียง ใชสําหรับกําหนดพ้ืนผิวเรียบท่ีจะทําการกัด  กดปุม งานกัดภอียง บนตัวเครื่องเพ่ือเปดฟอรม

ระนาบ - เลือกระนาบโดยการกดปุม ระนาบ  คาท่ีเลือกในปจจุบันจะแสดงบนปุมและในชองระนาบ  
ภาพในบ็อกซขอความจะชวยใหคณุเลอืกระนาบท่ีถูกตอง

จุดเร่ิม: - ปอนระยะพิกัดของจุดเริ่มหรือกด คํานวณ เพ่ือกําหนดระยะพิกัดโดยใชตําแหนงปจจุบนั

จุดสิ้นสุด: - ปอนระยะพิกัดของจุดสิ้นสุดหรือกด คํานวณ เพ่ือกําหนดระยะพิกัดโดยใชตําแหนงปจจุบัน

Step: ปอนขนาด Step  ในงานกัด น่ีคือคาระยะระหวางแตละจุดท่ีผานหรือแตละ Step ตลอดความยาวเสน

กด ENTER หรือ ภดินภครืศอง เพ่ือเร่ิมงานกัดผิว  กด C เพ่ือออกโดยไมดําเนินการกัดผิว  การตัง้คาตางๆ 
จะยังคงอยูจนกวาจะมีการปดแหลงจายไฟ

การดําเนินการ

เร่ิมงานกัดโดยเปดฟอรมการปอนคาและกดปุม ภดินภครืศอง หรือปุม ENTER  หนาจอจะสลบัไปท่ีมุมมอง DRO 
แบบสวนเพ่ิม

ในระยะแรกจะแสดงระยะเลื่อนแบบสวนเพิ่มปจจุบนัจากจุดเริ่ม  
เลื่อนไปท่ีจุดเริ่มและตดัในครั้งเดียวหรือตัดขวางพื้นผิวรอบแรก  กดปุม ผศานขัษนถัดฤป 
เพ่ือดําเนินการตอไปยัง Step ถัดไปในเสนโครงราง

หลังจากที่กด ผศานขัษนถัดฤป การแสดงสวนเพ่ิมจะแสดงระยะจาก Step ถัดไปตามเสนโครงรางของเสน

หากไมมีการระบุขนาด Step การแสดงสวนเพ่ิมจะแสดงระยะจากจุดท่ีอยูใกลท่ีสุดบนเสนน้ันเสมอ  
ในการกัดไปตามเสนโครงราง ใหเลือ่นแกนท้ังสองในแตละ Step เลก็ๆ รักษาตําแหนง (X,Y) ใหใกลกับ 0 มากท่ีสุด

Fig. I.21 ฟอรมการปอนคา: จุดเริ่ม

Fig. I.22 ฟอรมการปอนคา: จุดสิ้นสุด 

ขนาด Step จะปอนหรือไมกไ็ด  หากมีคาเปนศูนย 
ผูปฏิบัตงิานจะตองตดัสนิใจในระหวางปฏิบัตงิานวาจะเลือ่นเครื่องมือระหวาง Step 
เปนระยะเทาใด
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ก ัดในงานกัดผวิ จะมีมุมมองอยู 3 มุมมองดงัน้ี: DRO แบบสวนเพ่ิม, เสนโครงราง และ DRO แบบคาสัมบูรณ  กดปุม 
มุมมอง เพ่ือสลับไปยงัหนาจอตางๆ ท่ีมีอยู

มุมมองเสนโครงรางจะแสดงตําแหนงของเครื่องมือท่ีสัมพันธกับผวิงานกัด  เม่ือครอสแชรส-ั
ลักษณของเครื่องมืออยูบนเสนท่ีเปนส-ัลักษณพ้ืนผวิ แสดงวาเครื่องมืออยูในตําแหนงท่ีถูกตอง  
ครอสแชรเครื่องมือจะคงอยูในตําแหนงกึ่งกลางของกราฟ  เม่ือแทนเคลื่อนท่ี เสนผิวดงักลาวจะเคลื่อนตามไปดวย

กดปุม สษินสดุ เพ่ือออกจากงานกัด

เครื่องจะใชการชดเชยรัศมีของเครื่องมือตามคารัศมีของเครื่องมือปจจุบัน  
หากการเลือกระนาบเกี่ยวของกับแกนเครื่องมือ 
เครื่องจะสนันิษฐานวาจุดปลายของเครื่องมือมีปลายโคง

เครื่องจะใชทิศการชดเชยเครื่องมือ (R+ หรือ R-) ตามตําแหนงเครื่องมือ  
ผูปฏิบัติงานจะตองเลื่อนเครื่องมือไปตามผิวโครงรางจากทิศทางท่ีเหมาะสมเพื่อใหเกิดการชดเช
ยเคร่ืองมืออยางถูกตอง
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ก ัด งานกัดโคง
ฟอรมการปอนคา: (ดู Fig. I.23  ฟอรมการปอนคา: จุดศนูยกลาง), (Fig. I.24 ฟอรมการปอนคา: จุดเริ่ม) และ(Fig. I.25 
ฟอรมการปอนคา: รัศมี)

ฟอรมงานกัดโคง ใชสําหรับกําหนดพื้นผิวโคงท่ีจะทําการกัด  กดปุม งานกัดยคษง บนตวัเครื่องเพื่อเปดฟอรม

การเลอืกระนาบ: เลือกระนาบโดยการกดปุม ระนาบ  คาท่ีเลือกในปจจุบันจะแสดงบนปุมและในชองระนาบ  
ภาพในบ็อกซขอความจะชวยใหคณุเลอืกระนาบท่ีถูกตอง

จุดศูนยกลาง: ปอนระยะพิกัดของจุดศนูยกลางของเสนโคง

จุดเร่ิม: ปอนระยะพิกัดของจุดเริ่ม

จุดสิ้นสุด: ปอนระยะพิกัดของจุดสิ้นสุด

รัศมี:  ปอนคารัศมีของรูปเสนโคง

Step: ปอนขนาด Step  ในงานกัด น่ีคอืคาระยะตามเสนรอบวงของเสนโคงระหวางแตละจุดท่ีผานหรือแตละ Step 
ตลอดความยาวเสนโครงรางของเสนโคง

กดปุม ENTER หรือ ภดนิภครืศอง เพ่ือดําเนินงานกัด  กด C เพ่ือออกจากฟอรมโดยไมดําเนินการกัดผิว  
การตั้งคาตางๆ จะยังคงอยูจนกวาจะมีการปดแหลงจายไฟ

การดําเนินการ

เร่ิมงานกัดโดยเปดฟอรมการปอนคาและกดปุม ภดินภครืศอง หรือปุม ENTER  หนาจอจะสลบัไปท่ีมุมมอง DRO 
แบบสวนเพ่ิม

ในระยะแรก DRO จะแสดงระยะสวนเพ่ิมปจจุบันจากจุดเริ่ม  
เลื่อนไปท่ีจุดเริ่มและตดัในครั้งเดียวหรือตัดขวางพื้นผิวรอบแรก  กดปุม ผศานขัษนถัดฤป 
เพ่ือดําเนินการตอไปยัง Step ถัดไปในเสนโครงราง

หลังจากที่กด ผศานขัษนถัดฤป การแสดงสวนเพ่ิมจะแสดงระยะจาก Step ถัดไปตามเสนโครงรางของเสนโคง

หากไมมีการระบุขนาด Step การแสดงสวนเพ่ิมจะแสดงระยะจากจุดท่ีอยูใกลท่ีสุดบนเสนโคงน้ันเสมอ  
ในการกัดไปตามเสนโครงราง ใหเลือ่นแกนท้ังสองในแตละ Step เลก็ๆ รักษาตําแหนง (X,Y) ใหใกลกับ 0 มากท่ีสุด

ในงานกัดผิว จะมีมุมมองอยู 3 มุมมองดังน้ี: DRO แบบสวนเพิ่ม, เสนโครงราง และ DRO แบบคาสมับูรณ  กดปุม 
มุมมอง เพ่ือสลับไปยังหนาจอตางๆ ท่ีมีอยู

Fig. I.23 ฟอรมการปอนคา: จุดศูนยกลาง

Fig. I.24 ฟอรมการปอนคา: จุดเริ่ม 

Fig. I.25 ฟอรมการปอนคา: รัศมี 

ขนาด Step จะปอนหรือไมกไ็ด  หากมีคาเปนศูนย 
ผูปฏิบัตงิานจะตองตดัสนิใจในระหวางปฏิบัตงิานวาจะเลือ่นเครื่องมือระหวาง Step 
เปนระยะเทาใด
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ก ัดมุมมองเสนโครงรางจะแสดงตําแหนงของเครื่องมือท่ีสัมพันธกับผวิงานกัด  เม่ือครอสแชรส-ั
ลักษณของเครื่องมืออยูบนเสนท่ีเปนส-ัลักษณพ้ืนผวิ แสดงวาเครื่องมืออยูในตําแหนงท่ีถูกตอง  
ครอสแชรเครื่องมือจะคงอยูในตําแหนงกึ่งกลางของกราฟ  เม่ือแทนเคลื่อนท่ี เสนผิวดงักลาวจะเคลื่อนตามไปดวย

กดปุม สษินสดุ เพ่ือออกจากงานกัด

เครื่องจะใชการชดเชยรัศมีของเครื่องมือตามคารัศมีของเครื่องมือปจจุบัน  
หากการเลือกระนาบเกี่ยวของกับแกนเครื่องมือ 
เครื่องจะสนันิษฐานวาจุดปลายของเครื่องมือมีปลายโคง

เครื่องจะใชทิศการชดเชยเครื่องมือ (R+ หรือ R-) ตามตําแหนงเครื่องมือ  
ผูปฏิบัติงานจะตองเลื่อนเครื่องมือไปตามผิวโครงรางจากทิศทางท่ีเหมาะสมเพื่อใหเกิดการชดเช
ยเคร่ืองมืออยางถูกตอง
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 ึง I – 3 การใชงานเฉพาะงานกลึง

ในหมวดน้ีจะอธิบายการดําเนินการเฉพาะกับการใชงานกลึงเทาน้ัน

ตารางเคร่ืองมอื 
Wizard 411  สามารถเก็บการวัดขนาดคาชดเชยไดถึง 16 เครื่องมือ เม่ือคณุเปลี่ยนช้ินงานและสรางจุดอางใหม 
เครื่องมือท้ังหมดจะอางอิงจากจุดอางใหมโดยอัตโนมัติ

กอนท่ีคณุจะสามารถใชเครื่องมือ คณุตองปอนคาชดเชยของเครื่องมือเสียกอน (ตําแหนงขอบตัด) 
การชดเชยเครื่องมือสามารถกําหนดโดยใชคุณสมบัติ เครื่องมือ/กําหนด หรือ ล็อคแกน 
โปรดดคูําแนะนําในการตั้งคาการชดเชยเครื่องมือ (ด ูFig. I.26) จากตวัอยางดังตอไปน้ี

ไอคอนที่แสดงของเคร่ืองมอื
ไอคอน ? ใชแสดงใหทราบวา คาท่ีปรากฏอยูคอืเสนผาศูนยกลาง หากไมมีไอคอนแสดงวา คาท่ีแสดงคือคารัศมี

การตั้งคาชดเชยเครื่องมือ ตัวอยาง 1: โดยใช เคร่ืองมอื/กําหนด
คุณสามารถใชงาน เครื่องมือ/กําหนด 
เพ่ือกําหนดการชดเชยเครื่องมือโดยใชเครื่องมือเม่ือทราบเสนผาศูนยกลางของชิ้นงาน 
แตะเสนผาศนูยกลางที่ทราบในแกน X (1) กดปุม ภครืศองมือ บนตวัเครื่อง เลือ่นไปท่ีเครื่องมือท่ีตองการ กดปุม 
ENTER เลือกปุมแกน (X)

ปอนคาตําแหนงจุดปลายของเครื่องมือ เชน X= .100

โปรดอยาลืมตรวจสอบวา Wizard 411  อยูในโหมดแสดงเสนผาศนูยกลาง (?) หากคณุปอนคาเสนผาศนูยกลาง 
แตะผวิหนาช้ินงานดวยเครื่องมือ  เลื่อนเคอรเซอรไปท่ีแกน Z (2) 
จากน้ันกําหนดการแสดงตําแหนงสําหรับจุดปลายเครื่องมือท่ีคาศนูย Z=0 กด ENTER

Fig. I.26 ตารางเครื่องมือในงานกลึง

Fig. I.27
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 ึงการตั้งคาชดเชยเคร่ืองมือ ตัวอยาง 2: โดยใชฟงกชัน  ลอ็คแกน

ฟงกชัน ล็อคแกน สามารถใชเพ่ือกําหนดคาชดเชยเครื่องมือ เม่ือเคร่ืองมืออยูในเครื่อง 
และไมทราบเสนผาศูนยกลางของชิ้นงาน ดูรูป Fig. I.28

ฟงกชัน ล็อคแกน จะมีประโยชนเม่ือมีการหาขอมูลเครื่องมือโดยการแตะชิ้นงาน เพ่ือหลีกเลี่ยงการสู-
หายของคาตําแหนงเมื่อถอยเครื่องมือออกเพ่ือวัดช้ินงาน คุณสามารถเก็บคาน้ีไดโดยการกด ลวอคมกน
 ในการใชฟงกชันล็อคแกน:

กดปุม ภครืศองมือ บนตัวเครื่อง เลอืกเครื่องมือแลวกด ENTER  กดปุมแกน X กลึงแกน X 
ใหมีเสนผาศูนยกลางตามที่กําหนด กดปุม ลวอคมกน ในขณะที่เครื่องมือยังคงทําการกลึงอยู 
ถอยเครื่องจากตําแหนงขณะนั้น ปดตวัแกนหมุนแลววัดเสนผาศูนยกลางของชิ้นงาน 
ปอนเสนผาศูนยกลางหรือรัศมีท่ีวัดได แลวกด ENTER   ดรููป Fig. I.29

โปรดอยาลืมตรวจสอบวา Wizard 411  อยูในโหมดแสดงเสนผาศนูยกลาง (?) หากคุณปอนคาเสนผาศูนยกลาง

การเรียกเคร่ืองมอืจากตารางเคร่ืองมอื
ในการเรียกเครื่องมือหน่ึง ใหกดปุม ภครืศองมือ บนตวัเคร่ือง ใชปุมลกูศร ขึษน/ลง 
เลือ่นเคอรเซอรไปยังรายการตวัเลือกเครื่องมือตางๆ (1-16) เลือ่นแถบสมีาท่ีเครื่องมือท่ีคณุตองการ  
ตรวจสอบวาไดเรียกเครื่องมือท่ีถูกตองมาใช แลวกดปุม รชษภครืศองมอื บนตัวเครื่องหรือกดปุม C เพ่ือออก Fig. I.28 การตั้งคาการชดเชยเครื่องมือ

Fig. I.29 ฟอรมเคร่ืองมือ/กําหนด
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 ึง การตั้งคาจุดอาง

การตั้งคาจุดอางจะกําหนดความสัมพันธระหวางตําแหนงแกนและคาท่ีแสดง สําหรับการใชงานเครื่องกลึงสวนให-
 จะมีเพียงจุดอางแกน X เพียงหนึ่งแกน น่ันก็คอื ศูนยกลางของตวัยึด แตการกําหนดจุดอางเพิ่มเตมิสําหรับแกน Z 
อาจมีประโยชนในการทํางาน ตารางสามารถเก็บคาจุดอางไดถึง 10 คา วิธีท่ีงายท่ีสุดท่ีจะกําหนดจุดอาง คือ 
การแตะชิ้นงานท่ีเสนผาศูนยกลางหรือตําแหนงท่ีทราบคาแลว 
จากน้ันปอนคาขนาดนั้นเปนคาซ่ึงจอแสดงผลควรจะแสดง
...ตัวอยาง: การตั้งคาจดุอางองิช้ินงาน   

การเตรียมการ:

เรียกขอมูลของเครื่องมือโดยการเลือกเครื่องมือท่ีคณุจะใชเพ่ือแตะชิ้นงาน กดปุม จุดอษาง บนตวัเครื่อง 
เคอรเซอรจะอยูในชอง เลขที่จุดอาง ปอนคาเลขท่ีจุดอาง และกดปุม ลูกศรลง เพ่ือไปยังชองของแกน X  
แตะชิ้นงานท่ีจุด 1 ปอนคาเสนผาศนูยกลางหรือรัศมีของช้ินงาน ณ จุดน้ัน

โปรดอยาลืมตรวจสอบวา Wizard 411  อยูในโหมดแสดงเสนผาศนูยกลาง (?) หากคณุปอนคาเสนผาศนูยกลาง กดปุม 
ลูกศรลง เพ่ือขามไปท่ีแกน Z 

แตะผวิช้ินงานท่ีจุด 2 ปอนคาตําแหนงของจุดปลายของเครื่องมือ (Z = 0) สําหรับพิกัด Z ของจุดอาง กด ENTER

การตั้งคาจุดอางโดยใชฟงกชัน ลอ็คแกน

ฟงกชัน ล็อคแกน มีประโยชนในการตั้งคาจุดอางเมื่อเคร่ืองมืออยูในเครื่องและไมทราบเสนผาศูนยกลางของชิ้นงาน 
ดูรูป Fig. I.31 

ในการใชฟงกชันลอ็คแกน:

กดปุม จุดอษาง บนตวัเคร่ือง เคอรเซอรจะอยูในชอง เลขที่จุดอาง ปอนคาตวัเลขท่ีจุดอางและกดปุม ลูกศรลง 
เพ่ือไปยงัชองของแกน X กลึงแกน X ใหมีเสนผาศนูยกลางตามที่กําหนด กดปุม ลวอคมกน 
ในขณะท่ีเครื่องมือยงัคงทําการกลงึอยู ถอยเคร่ืองจากตําแหนงขณะนั้น 
ปดตัวแกนหมุนแลววัดเสนผาศูนยกลางของชิ้นงาน ปอนคาเสนผาศนูยกลางที่จะวัด ตวัอยาง เชน 1.5” และกด 
ENTER

Fig. I.30 การตั้งคาจุดอางช้ินงาน

Fig. I.31

Fig. I.32 การตั้งคาจุดอางโดยใช ล็อคแกน
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 ึงปุมเคร่ืองคํานวณความเรียวบนตัวเคร่ือง

คุณสามารถคํานวณความเรียวไดดวยการปอนคาขนาดจากแบบพิมพ 
หรือดวยการแตะชิ้นงานท่ีเรียวดวยเครื่องมือหรือตัวช้ีวัด

ใชเครื่องคํานวณความเรียวเพ่ือคํานวณมุมของความเรียว ดู Fig. I.33 และ 
Fig. I.34 

คาท่ีปอน:

สําหรับอัตราสวนความเรียว การคํานวณตองการคา:
??? การเปลี่ยนแปลงในรัศมีของความเรียว

ความยาวของความเรียว

สําหรับการคํานวณความเรียวซ่ึงใชท้ังเสนผาศนูยกลาง (D1, D2) และความยาวนั้นตองการคา:

เสนผาศนูยกลางเริ่มตน

เสนผาศนูยกลางสุดทาย

ความยาวของความเรียว

กดปุม คํานวณ บนตวัเครื่อง

การเลอืกปุมจะเปลี่ยนเปนรวมฟงกชันการคํานวณความเรียวดวย

การคํานวณมุมความเรียวโดยใชเสนผาศูนยกลาง 2 คา และความยาวระหวางเสนผาศูนยกลางนั้น ใหกดปุม 
ความเรียว: D1/D2/L   จุดเรียวจุดท่ีหน่ึง เสนผาศูนยกลาง 1 ใหปอนคาจุดหน่ึงดวยการใชปุมตัวเลขแลวกด ENTER 
หรือใชเครื่องแตะจุดๆ หน่ึงแลวกด บันทึก

ดําเนินการขั้นตอนน้ีซํ้าสําหรับชอง เสนผาศูนยกลาง 2
เม่ือใชปุม บนัทึก เครื่องจะคํานวณมุมความเรียวโดยอัตโนมัติ
ในการปอนขอมูลตัวเลข ใหปอนขอมูลในชอง ความยาว แลวกด ENTER  คามุมความเรียวจะปรากฏในชอง มุม

ในการคํานวณมุมโดยใชอัตราสวนของเสนผาศูนยกลางใหเปลี่ยนเปนความยาว แลวกดปุม ความภรียว: 
อัตราสศวน 
ใชปุมตัวเลข ปอนคาขอมูลลงในชอง คา 1 และ คา 2  กด ENTER หลงัจากการเลอืกแตละครั้ง  
คาอัตราสวนท่ีคํานวณไดและมุมจะปรากฏในชองของคาน้ันๆ

???

Fig. I.33 ฟอรมเคร่ืองคํานวณความเรียว - เสนผาศนูยกลาง 1

Fig. I.34 ฟอรมเคร่ืองคํานวณความเรียว - เสนผาศนูยกลาง 2
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ฟงกชันคาตนไดอธิบายไวกอนหนาน้ีแลวในคูมือเลมน้ี  คําอธิบายและตวัอยางในหนาเหลาน้ันสําหรับใชกับงานกดั 
คําอธบิายพ้ืนฐานเหลาน้ันจะเหมือนกันสําหรับการใชงานงานกลงึ แตมีขอยกเวน 2 ประการ คือ  
การชดเชยเสนผาศูนยกลางเครื่องมือ (R+/-) และรัศมี เทียบกับ อินพุตของเสนผาศนูยกลาง  

การชดเชยเสนผาศูนยกลางเครื่องมือจะไมใชกับงานกับเครื่องมืองานกลึง 
ดังน้ันจะไมมีฟงกชันน้ีในขณะท่ีคุณกําหนดคาตนสําหรับงานกลงึ 

คาท่ีปอนอาจเปนไดท้ังคารัศมีหรือคาเสนผาศนูยกลาง สิ่งสําคั-ก็คือ 
คุณตองมั่นใจวาหนวยท่ีคณุปอนคาสําหรับคาตนน้ันตรงกับสถานะซึ่งจอแสดงผลใชอยูในขณะน้ัน 
คาเสนผาศูนยกลางจะแสดงพรอมสั-ลกัษณ ? สถานะของจอแสดงผลสามารถเปลี่ยนแปลงโดยใชปุม RAD/DIA 
(มีในท้ังสองโหมดการใชงาน)

ปุม Radius/Diameter
แบบเขียนสําหรับช้ินสวนเครื่องกลงึโดยปกตจิะแสดงคาเสนผาศนูยกลาง Wizard 411  
สามารถแสดงเปนรัศมีหรือเสนผาศูนยกลาง สําหรับคุณ เม่ือแสดงเสนผาศนูยกลาง 
จะมีเครื่องหมายเสนผาศนูยกลาง (?) ปรากฏใกลกับคาตําแหนง ด ูFig. I.35 

ตัวอยาง: แสดงรัศมี, ตําแหนง 1, X = .50 

แสดงเสนผาศูนยกลาง, ตําแหนง 1, X = ? 1.0

กดปุม RAD/DIA เพ่ือสลับไปมาระหวางการแสดงรัศมีและเสนผาศนูยกลาง

การกําหนดทิศทาง
การกําหนดทิศทางจะแสดงรายละเอียดการเคลื่อนท่ีของแกนรวมในแกนแนวตั้งหรือแนวขวาง ดู Fig. I.36 ตวัอยางเชน 
ในการกลึงเกลยีว การกําหนดทิศทางจะชวยใหคุณมองเห็นเสนผาศูนยกลางของเกลียวในการแสดงแกน X 
แมวาคุณจะเลื่อนเครื่องมือการตดัโดยใชลอหมุนแกนรวม 
การใชการกําหนดทิศทางจะชวยใหคณุสามารถกําหนดรัศมีหรือเสนผาศนูยกลางที่ตองการในแกน X ไวลวงหนา 
เพ่ือใหคณุสามารถ "กําหนดคาเปนศูนย" ได

กดปุม การกําหนดทิศทาง บนตวัเคร่ือง
กดปุม ทํางาน เพ่ือใชงานคุณสมบัติการกําหนดทิศทาง
เลื่อนลูกศรลงไปที่ชอง มุม เพ่ือปอนมุมระหวางแกนเลื่อนแนวขวางและแกนเลื่อนดานบน โดยท่ี 0? จะหมายถึง 
แกนเลื่อนดานบนจะเลื่อนขนานไปกับแกนเลื่อนแนวขวาง กด ENTER

Fig. I.35 ช้ินงานสําหรับแสดงรัศมี/เสนผาศนูยกลาง

Fig. I.36 การกําหนดทิศทาง

เม่ือมีการใชการกําหนดทิศทาง ตวัเขารหัสแกนเลือ่นดานบน (แกนรวม) 
จะตองถูกกําหนดใหกับแกนที่แสดงอยูทางดานลาง 
แกนที่แสดงอยูทางดานบนจะแสดงสวนท่ีเคลือ่นไหวในแนวตั้งของแกน 
แกนที่แสดงอยูตรงกลางจะแสดงสวนท่ีเคลือ่นไหวในแนวขวางของแกน



Wizard 411 25

II –
 1 

จ ัด
เต
ร ีย

มก
าร
ต ิด

ต ั งII – 1 จัดเตรียมการติดตั้ง

พารามิเตอรจัดเตรยีมการติดตั้ง

คุณสามารถเขาสูจัดเตรียมการติดตั้งไดโดยการกดปุม จัดเตรียม ซ่ึงจะทําใหปุม จัดเตรียมการติดตัง้ ปรากฏขึ้น  ด ู
Abb. I.1: 

พารามิเตอรจัดเตรียมการติดตัง้จะถูกสรางในระหวางการตดิตัง้เริ่มแรก และโดยสวนให- จะไมคอยเปลี่ยน 
ดวยเหตุผลน้ี พารามิเตอรจัดเตรียมการติดตั้งจะถูกปองกันโดยรหัสผาน

จัดเตรยีมตวัเขารหัส 

จัดเตรียมตวัเขารหัสจะใชเพ่ือกําหนดความละเอียดตวัเขารหัส และชนิด (แบบเสนตรง, แบบหมุน), ทิศการนับ, 
ชนิดเครื่องหมายอางอิง  ด ูAbb. I.2: 

เคอรเซอรจะเริ่มตนท่ีชอง จัดเตรียมตวัเขารหัส  เม่ือจัดเตรียมการติดตั้งปรากฏขึ้น กด ENTER  
รายการอินพุตตัวเขารหัสท่ีใชงานไดจะปรากฏขึ้น
เลื่อนไปท่ีตัวเขารหัสท่ีคณุตองการจะเปลีย่นและกด ENTER 
เคอรเซอรจะอยูในชอง ชนิดตวัเขารหัส เลือกชนิดตวัเขารหัส โดยการกดปุม แบบเสนตรง/แบบหมุน 
สําหรับตวัเขารหัสแบบเสนตรง เลื่อนเคอรเซอรไปท่ีชอง ความละเอียด และใชปุม แบบหยาบ หรือ แบบละเอียด 
เพ่ือเลือกความละเอียดตัวเขารหัสในหนวย ?m (10, 5, 2, 1, 0.5) หรือพิมพความละเอียดท่ีตองการ 
สําหรับตวัเขารหัสแบบหมุน ปอนจํานวนนับตอรอบ
ในชอง เครื่องหมายอางอิง ใหใชปุม เคร่ืองหมายอางองิ สลับเลอืก หากตวัเขารหัสเปนแบบไมมีสั--าณอางอิง 
ใหเลือกปุม ไมม ีหากมีเครื่องหมายอางอิงแบบเดีย่ว ใหเลือกปุม แบบเดีย่ว หรือเลือกปุม P-TRAC 
สําหรับตวัเขารหัสท่ีมีคุณสมบตัิ Position-Trac? 
ในชองทิศการนับ เลอืกทิศการนับ โดยการกดปุม ทางบวก หรือ ทางลบ 
หากทิศการนับของตัวเขารหัสตรงกับทิศการนับของผูใช ใหเลอืก ทางบวก หากทิศการนับไมตรงกัน ใหเลือก 
ทางลบ
ในชอง เตอืนขอผดิพลาด ใหเลือกวาจะใหระบบเฝาดแูละแสดงขอผดิพลาดตัวเขารหัสหรือไม โดยการเลือก 
ทํางาน หรือ ไมทํางาน  เม่ือมีขอความขอผิดพลาดเกิดข้ึน ใหกดปุม C เพ่ือลบท้ิง 

Abb. I.1: หนาจอการติดตัง้

Abb. I.2: ฟอรมจัดเตรียมตัวเขารหัส

ความละเอียดตัวเขารหัสและทิศการนับสามารถกําหนดไดดวยการเลือ่นแกนแตละแกน
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ต ั ง ตั้งคาการแสดงผล

ฟอรมตัง้คาการแสดงผล คือ ฟอรมท่ีผูปฏิบัติงานใชกําหนดวาจะใหเครื่องแสดงแกนใดและในลําดับใด
 Se เลื่อนไปท่ีการแสดงผลที่ตองการและกด ENTER 

กดปุม ทํางาน/ไมทํางาน เพ่ือเปดหรือปดการแสดงผล กดปุมลูกศรซายหรือขวา เพ่ือเลือกช่ือแกน
เลื่อนไปท่ีชองอินพุต
เลื่อนไปท่ีชอง แสดงความละเอียด  กดปุม แบบหยาบ หรือ แบบละเอียด 
เพ่ือเลอืกความละเอียดของการแสดงผล
เลื่อนไปท่ีชอง แสดงมุม หากชนิดของตวัเขารหัสตัง้ท่ี แบบหมุน   กดปุม มุม เพ่ือใหแสดงตําแหนงเปน 0? - 360?, 
? 180?, ? infinity, หรือ RPM

การควบรวม

กดปุมตัวเลขตามหมายเลขอินพุตตวัเขารหัสท่ีดานหลังของเครื่อง กดปุม + หรือ - 
เพ่ือควบรวมอินพุตท่ีสองกับอินพุตท่ีหน่ึง 
หมายเลขอินพุตจะแสดงถัดจากชื่อแกนเพื่อแสดงใหทราบวาตําแหนงน้ันเปนตําแหนงควบรวม (เชน “2 + 3”)  ด ู
Abb. I.4: 

การควบรวม Z (เฉพาะการใชงานกลึง)

การใชงานการกลึง Wizard 411  จะใหวิธีการท่ีรวดเร็วสําหรับการควบรวมตําแหนงแกน Z0 และ Z ในระบบ 3 แกน 
จอแสดงผลสามารถควบรวมการแสดงหนาจอ Z หรือหนาจอ Z0ได  ดู Abb. I.3: 

Abb. I.3: ฟอรมแสดงผลปกติ
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ต ั งการใชการควบรวม Z
ในการควบรวมแกน Z0 และ Z และใหแสดงผลลพัธในหนาจอ Z 0 ใหกดปุม Z0คางไวประมาณ 2 วินาที 
ผลรวมของตําแหนง Z ท้ังสองจะแสดงในหนาจอ Z0 และหนาจอ Z จะวางเปลา  ดู Abb. I.4: 

ในการควบรวมแกน Z0 และ Z และใหแสดงผลลพัธในหนาจอ Z ใหกดปุม Z คางไวประมาณ 2 วินาที 
ผลรวมของตําแหนง Z จะแสดงในหนาจอ Z และหนาจอ Z0 จะวางเปลา 
การควบรวมจะไดรับการรักษาไวในเครื่องในระหวางรอบกระแสไฟ 

การยายอินพุต Z0 หรือ Z จะอัปเดตตําแหนงการควบรวม Z

เม่ือมีการควบรวมตําแหนงแลว ระบบจะตองมีจุดอางอิงสําหรับตวัเขารหัสท้ังสอง 
เพ่ือใหสามารถเรียกคนืจุดอางกอนหนาได

การยกเลกิการควบรวม Z
ในการยกเลิกการใชการควบรวม Z ใหกดปุมแกนของหนาจอท่ีวาง การแสดงผลของตําแหนง Z0 และ Z 
แตละตําแหนงจะถูกเรียกคนืกลบัมาอีกครั้ง

การชดเชยขอผิดพลาด

ระยะที่เครื่องมือการตดัเคลือ่นท่ี ซ่ึงวัดโดยตัวเขารหัส 
สามารถแตกตางจากระยะเคลือ่นท่ีจริงของเครื่องมือไดในบางกรณี ขอผดิพลาดน้ีสามารถเกิดข้ึนได 
เน่ืองจากขอผิดพลาดของระยะฟนของสกรูบอล หรือการเบีย่งเบนและการเอียงของแกน 
ขอผดิพลาดน้ีสามารถเกดิไดไมวาจะเปนแบบเสนตรง หรือแบบไมใชเสนตรง 
คุณสามารถหาขอผิดพลาดเหลาน้ีดวยการใชระบบการวัดอางอิง เชน  บลอ็กวัดคา เลเซอร ฯลฯ 
จากการวิเคราะหขอผดิพลาด จะทําใหสามารถระบุรูปแบบการชดเชยที่ตองการ ขอผิดพลาดแบบเสนตรง 
หรือแบบไมใชเสนตรง

Wizard 411  จะใหมีการชดเชยขอผิดพลาดเหลาน้ี 
และแตละแกนสามารถตัง้โปรแกรมแยกจากกันดวยการชดเชยท่ีเหมาะสม

Abb. I.4: การใชการควบรวม Z

การชดเชยขอผิดพลาดจะใชไดเม่ือใชตัวเขารหัสแบบเสนตรงเทาน้ัน
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ต ั ง การชดเชยขอผิดพลาดแบบเสนตรง
การชดเชยขอผดิพลาดแบบเสนตรงสามารถใชได 
ถาผลของการเปรียบเทียบดวยมาตรฐานอางอิงแสดงวามีการเบี่ยงเบนแบบเสนตรงตลอดชวงความยาวที่วัดท้ังหมด 
ในกรณีน้ีขอผดิพลาดสามารถชดเชยโดยการคํานวณคาแฟกเตอรแกไขแบบเดี่ยว  ดู Abb. I.5: และ Abb. I.6: 

เม่ือพบขอผดิพลาดแลว เครื่องจะปอนขอมูลขอผดิพลาดของตวัเขารหัสโดยตรง กดปุม ชนิด 
เพ่ือเลอืกการชดเชยแบบเสนตรง 
ปอนคาแฟกเตอรการชดเชยในหนวยหน่ึงในลานสวน (ppm) และกดปุม ENTER  

การชดเชยขอผิดพลาดแบบไมใชเสนตรง
คุณควรใชการชดเชยขอผดิพลาดแบบไมใชเสนตรง 
ถาผลของการเปรียบเทียบดวยมาตรฐานอางอิงแสดงคาเบี่ยงเบนที่มีการสลับหรือการแกวงไปมา 
คาแกไขท่ีตองการจะถูกคํานวณและปอนคาในตาราง Wizard 411  สามารถรองรับไดถงึ 200 จุดตอแกน 
คาผดิพลาดระหวางคาจุดแกไขสองคาท่ีปอนไวซ่ึงอยูติดกัน 
จะคํานวณดวยการแกไขโดยการประมาณคาแบบเสนตรง 

เร่ิมตารางการชดเชยขอผิดพลาดแบบไมใชเสนตรง:

เลือกแบบไมใชเสนตรง โดยการกดปุม ชนิด 
ในการเริ่มตารางการชดเชยใหม ใหเร่ิมจากการกดปุม แกไขตาราง 
จุดแกไขท้ังหมด (ไดถึง 200 จุด) จะมีระยะเวนเทาๆ กันจากจุดเริ่ม ปอนคาระยะระหวางจุดแกไขแตละจุด 
กดปุมลูกศรลง
ปอนคาจุดเริ่มของตาราง จุดเริ่มจะวัดจากจุดอางอิงของสเกล ถาคุณไมทราบระยะดงักลาว 
คณุสามารถเคลือ่นท่ีไปท่ีตําแหนงของจุดเริ่มและกด คํานวณตําแหนง  กด ENTER 

Abb. I.5: การชดเชยขอผดิพลาดแบบเสนตรง, สูตรการคํานวณ

ในการคํานวณการชดเชยขอผิดพลาดแบบเสนตรง ใหใชสูตรน้ี:

แฟกเตอรแกไข LEC = 

โดยท่ี S = ความยาวที่วัดไดดวยมาตรฐาน
อางอิง

M = ความยาวที่วัดไดดวยอุปกรณท่ีแกน

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

LEC = 

LEC = 100 ppm
(ปดเศษใหเปนจํานวนเต็มท่ีใกลเคียงท่ีสุด)

( )S – M
M

x 106 ppm

( )500 - 499.95
499.95

x 106 ppm

Abb. I.6: ฟอรมการชดเชยขอผิดพลาดแบบเสนตรง

การชดเชยขอผิดพลาดแบบไมใชเสนตรงจะมีเฉพาะในสเกลที่มีเครื่องหมายอางอิงเทาน้ัน 
ถาการชดเชยขอผิดพลาดแบบไมใชเสนตรงถูกกําหนดไวแลว 
จะไมมีการใชการชดเชยขอผิดพลาดจนกระทั่งเคร่ืองหมายอางอิงถกูขามผาน
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ต ั งการตั้งคาตารางการชดเชย

กดปุม แกไขตาราง เพ่ือดูคาในตาราง
ใชปุมลูกศร ข้ึน หรือ ลง หรือปุมตวัเลขเพ่ือเลื่อนเคอรเซอรไปยังจุดแกไขเพ่ือเพ่ิมหรือเปลี่ยนแปลง กด ENTER 
ปอนคาขอผิดพลาดที่ทราบซ่ึงมีอยู ณ จุดน้ี กด ENTER 
เม่ือเสร็จสมบูรณใหกด C เพ่ือออกจากตารางและยอนกลบัไปท่ีฟอรม การชดเชยขอผิดพลาด

การอานกราฟ

คุณสามารถดตูารางการชดเชยขอผิดพลาดในรูปแบบตาราง หรือแสดงดวยภาพ 
กราฟแสดงแผนผังของขอผดิพลาดการแปลคาเทียบกับ คาท่ีวัดได กราฟจะมีสเกลท่ีตายตวั 
ในขณะที่เคอรเซอรเลื่อนผานฟอรม ตําแหนงของจุดบนกราฟจะแสดงดวยเสนแนวตั้ง 

การดูตารางการชดเชย

กดปุม แกไขตาราง 
ในการสลบัระหวางมุมมองแบบตารางและกราฟ ใหกดปุมด ู
กดปุมลูกศร ข้ึน หรือ ลง หรือ ปุมตวัเลขเพื่อเลื่อนเคอรเซอรภายในตาราง

ขอมูลตารางการชดเชยขอผิดพลาดอาจจะถูกบันทึกไปท่ี หรือโหลดจากเครื่องคอมพิวเตอรผานพอรต USB

การสงออกตารางการชดเชย ณ ขณะน้ี

กดปุม แกไขตาราง 
กดปุม นําเขา/สงออก 
กดปุม สงออกตาราง 

การนําเขาตารางการชดเชยใหม

กดปุม แกไขตาราง 
กดปุม นําเขา/สงออก 
กดปุม นําเขาตาราง 

การชดเชยระยะ Backlash

เม่ือใชตวัเขารหัสแบบหมุนดวยสกรูเกลียวนํา 
การเปลี่ยนทิศของตารางอาจเปนเหตใุหเกิดขอผิดพลาดในตําแหนงท่ีแสดง 
เน่ืองจากชองวางภายในสวนประกอบสกรูเกลียวนํา ชองวางท่ีอางถึงน้ี คือระยะ Backlash 
ขอผดิพลาดน้ีสามารถชดเชยโดยการปอนคาระยะ Backlash ภายในสกรูเกลยีวนําลงในคุณสมบัติการชดเชยระยะ 
Backlash  ดู Abb. I.7: 

ถาตัวเขารหัสแบบหมุนอยูนอกเหนือจากตาราง (คาท่ีแสดงมากกวาคาตําแหนงจริงของตาราง) 
จะเรียกวาระยะการสึกทางบวกและคาท่ีปอนควรจะเปนคาทางบวกของจํานวนของขอผดิพลาด 

ไมมีการชดเชยระยะ Backlash จะมีคาเปน 0.000

Abb. I.7: ฟอรมการชดเชยระยะ Backlash
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ต ั ง การตั้งคาการนับ

คุณสมบัติการตัง้คาตัวนับเปนพารามิเตอรซ่ึงผูปฏิบัตงิานกําหนดการใชงานของผูใชไวสําหรับการอานคาท่ีได 
ตัวเลือกตางๆ ใชสําหรับการใชในงานกัดหรืองานกลงึ  ด ูAbb. I.8: 

ปุม คาเร่ิมตนจากโรงงาน ปรากฏในตวัเลือก การตั้งคาตัวนับ เม่ือกด พารามิเตอรการตัง้คา 
(ท่ีอางถึงไมวาจะเปนงานกัด หรืองานกลึง) จะถูกตั้งคาใหมเปนคาเร่ิมตนจากโรงงาน ผูปฏิบัตงิานจะถูกเตือนใหกด 
ใช เพ่ือกําหนดพารามิเตอรไปเปนคาเร่ิมตนจากโรงงาน 
หรือไมเพ่ือยกเลกิและยอนกลับไปท่ีหนาจอของเมนูกอนหนา

ชอง จํานวนแกน จะกําหนดจํานวนแกนที่ตองการ ปุม 1, 2 หรือ 3 จะปรากฏเพื่อใหเลือกระหวาง 1, 2 หรือ 3 แกน 

คุณสมบัติ เรียกคืนตําแหนง เม่ือตัง้คาท่ี “เปด” เครื่องจะเก็บคาตําแหนงสดุทายของแตละแกนเมื่อปดเครื่อง 
และจะแสดงคาตําแหนงน้ันอีกครั้งเมื่อเปดเครื่อง

วิเคราะห

เมนู วิเคราะห จะชวยใหเขาใชงานสําหรับทดสอบแผงปุมและตัวคนหาขอบ  ดู Abb. I.9: 

ทดสอบแผงปุม
ภาพจําลองของแผงปุมจะมีตัวบงช้ี เม่ือมีการกดและปลอยสวิตช 

กดปุมบนตัวเครื่องและปุมเลือกแตละปุมเพ่ือทดสอบ จุดจะปรากฏขึ้นบนแตละปุมเม่ือถูกกด 
ซ่ึงแสดงวาใชงานไดตามปกติ
กดปุม C สองครั้งเพ่ือออกจากการทดสอบแผงปุม

ทดสอบการแสดงผล
เพ่ือทดสอบการแสดงผล กดปุม Enter เพ่ือกําหนดการแสดงผลใหเปน ดําทึบ, ขาวทึบและกลับเปนปกติ

Abb. I.8: ฟอรมการตัง้คาการนับ

โปรดทราบวา คาการขยบัเคร่ืองใดๆ จะส-ูหายระหวางท่ีไฟดบั เม่ือไฟฟาดับ 
แนะนําใหตั้งคาจุดอางของชิ้นงานใหมโดยการใชข้ันตอน การประเมินผลเครื่องหมายอางอิง   

Abb. I.9: ฟอรมการวิเคราะห
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ฟ าII – 2 การติดตั้งและการเชื่อมตอไฟฟา
การติดตัง้
DRO ตดิตัง้บนชุดอุปกรณเอียง/หมุน:  

ขอกําหนดทางไฟฟา
แรงดนัไฟฟา 100 - 240 โวลตกระแสสลับ

กําลังไฟฟา สูงสุด 25 โวลตแอมป

ความถี่ 50/60 เฮิรตซ (+/- 3 เฮิรตซ)

ระดับการปองกัน (EN 60529) IP 40 ท่ีแผงดานหลัง

IP 54 ท่ีแผงดานหนา

ฟวส 500 มิลลแิอมป/250 โวลตกระแสสลับ, 5 มม. x 20 มม., Slo-Blo (ฟวสท่ีสายมีไฟ และสายไมมีไฟ)

สภาวะแวดลอม
อุณหภูมิในการทํางาน 0? ถึง 45?C (32? ถึง 113?F)

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

นํ้าหนักเคร่ือง 2.6 กก. (5.2 ปอนด)

สายดินสําหรับปองกัน (การตอสายดิน)

การดูแลรักษาเชิงปองกัน
ตัวเคร่ืองไมจําเปนตองมีการดูแลรักษาเชิงปองกันเปนพิเศษ สําหรับการทําความสะอาด ใหเช็ดเบาๆ 
ดวยผาแหงท่ีไมมีขุย

Abb. I.10: ข้ัวสายดินสําหรับปองกัน (การตอสายดิน) ท่ีดานหลังของเครื่อง

คณุจําเปนตองเช่ือมตอข้ัวสายดินสําหรับปองกันบนแผงดานหลังเขากับจุดรวมของสายดนิเครื่อง 
(ดู Abb. I.10:)
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หมายเลข ID อปุกรณเสริม

หมายเลข ID อุปกรณเสริม

627052-01 Pkgd, ฐานยึด

มุมมองดานบนพรอมขนาด

ขนาดเปน น้ิว/มม.

มุมมองดานหนาพรอมขนาด มุมมองดานหลัง
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าดชุดติดตั้ง DRO พรอมแกน (ขอมูลอางองิ)

การติดตัง้ DRO กับฐานยึด

สลักยึดขนาด M8 x 70 มม.
(รวมมากับ DRO)

ดามจับ
(รวมมากับ DRO)

แกนยึดจออานคา
อุปกรณเสริม (ไมรวมในเครื่อง)

น็อตล็อคขนาด M8 
(รวมมากับ DRO)

อุปกรณเอียง/หมุน
(รวมมากับ DRO)

อุปกรณเอียง/หมุน
(รวมมากับ DRO)

ดามจับสําหรับขนัใหแนนขนาด M8
(รวมมากับอปุกรณเสริมฐานยึด)

สกรูหกเหลี่ยมขนาด M8 x 20 มม. 
(รวมมากับอุปกรณเสริมฐานยึด)อุปกรณเสริมฐานยึด (ไมรวมมากับ 

DRO)

ฐานยึดของ DRO 
มีลักษณะเปนรองท่ีปองกันไมใหน็อตลอ็กหมุนได  
ใหใสสลักยึดเขาไปกอน โดยสอดเขาไปในฐาน  
แลวยึดเครื่อง DRO ใหเขาท่ีดวยการขันดามจับใหแนน
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Symbols
ขนาด 32
ขอกําหนดทางไฟฟา 31
ขอกําหนดสภาวะแวดลอม 31
งานกัดเอียงและงานกัดโคง 15
จัดเตรียมตัวเขารหัส 25
ต้ังคาการแสดงผล 26
นําเขา/สงออก (การตั้งคา) 6
นาฬิกาจับเวลาทํางาน 5
พื้นท่ีแสดง 1
พารามิเตอรจัดเตรียมงาน 4
พารามิเตอรจัดเตรียมการติดตั้ง 25
ฟงกชันการใช/เลิกใชอางอิง 4
ฟงกชันคาตน 10
การดูแลรักษาเชิงปองกัน 31
การตั้งคาจุดอาง (งานกลึง) 22
การตั้งคาตัวนับ 27, 30
การตั้งคาเครื่องมือ, งานกลึง 20
การกําหนดทิศทาง 24
การประเมินผลเครื่องหมายอางอิง 3
การปรับคาคอนโซล 5
การควบรวม Z 26
การชดเชยขอผิดพลาด 27
การชดเชยขอผิดพลาดแบบไมใชเสนตรง 28
การชดเชยขอผิดพลาดแบบเสนตรง 28
การชดเชยระยะการสึก 29
การเตือนใกลคาศูนย 5
ปุม ขอบ 9
ปุม จุดอาง (งานกัด) 8
ปุม นําเขา/สงออก 6
ปุม กําหนด/คาศูนย 6
ปุม กําหนดคาศูนย 6
ปุม 1/2 13
ปุม 1/2 บนตัวเครื่อง 13
ปุม แนวเสนศูนยกลาง 9
ปุม เครื่องมือ 7
ปุม เครื่องมือ บนตัวเครื่อง 7, 20
ปุม ไมมีอางอิง 3
ปุม ใชอางอิง 3
ปุม ภาษา 6
ปุม ศูนยกลางวงกลม 9
ปุมจัดเตรียมการติดตั้ง 25
ปุมจุดอาง (งานกลึง) 22
ปุมคาจริง/ระยะที่ตองเคลื่อนท่ี 3

ปุมคาตน (งานกลึง) 24
ปุมเครื่องมือ (งานกลึง) 20
ปุมใชอางอิง/เลิกใชอางอิง 4
ปุมเลิกใชอางอิง 4
ปุมอัตราสวน 23
คาตน 10
คาตนระยะสวนเพิ่ม 12
คาตนระยะสัมบูรณ 10
A
แถบสถานะ 1
แถบสถานะ (การตั้งคา) 5
ช่ือของปุม 1
ช่ือแกน 1
แกนเสนผาศูนยกลาง (งานกัด) 5
โครงรางของหนาจอ 1
เครื่องคํานวณความเรียว 23
เครื่องหมายอางอิง 1

ขาม 3
ไมขาม 3

เรียกคืนตําแหนง 30
แสดงรัศมี/เสนผาศูนยกลาง 23, 24
โหมดการใชงาน 3
รายละเอียดฟงกชันการใชงานท่ัวไปของปุม 6
รายละเอียดการใชงานเฉพาะงานกัดและฟงกชันปุม 7
มิเรอร 4
ภาษา (การตั้งคา) 6
รูปแบบ (งานกัด) 13
รูปแบบเสนตรง 15, 16, 18
รูปแบบวงกลมและเสนตรง 13
C
วเิคราะห 30
E
หนวยของการวัด, การตั้งคา 4
สเกลแฟกเตอร 4
สวนเพิ่ม 3
สัมบูรณ 3
สายดิน 31
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