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ผังแสดงปุมของ VUE 

ปุม VUE

มีหนาของการเลอืกฟงกชันของปุมอยู 2 หนาใหเลอืกใช จากโหมดการใชงาน ใชปุม 
ลูกศรซษาย/ขวา เพื่อเลือ่นเคอรเซอรไปยังแตละหนา แตละหนา 
ตัวบงชี้หนาในแถบสถานะจะแสดง แนวการวางหนา  
หนาทีมี่สมืีดทึบแสดงถงึหนาที่คุณกําลังอยูในขณะนั้น

ฟงกชันของปุม เคร่ืองหมายปุม

เปดคําแนะนําวิธีรชษบนหนาจอ 

สลับไปมาระหวางหนวยนิ้วและมิลลิเมตร (หนา 4 ภายใตหัวขอ 
หนวย)

ปุมน้ีสลับไปมาระหวางการแสดงรัศมีและเสนผาศูนยกลาง 
ฟงกชันน้ีเฉพาะสําหรับการใชงานกลึง (หนา 24)

สลับไปมาระหวางฟงกชัน กําหนด/คศาศูนยฬ ตางๆ 
ใชกับปุมแกนเฉพาะแตละแกน (หนา 6)

การแสดงผล
พ้ืนท่ี

ไฟแสดงการเปด
ปดเครื่อง

ปุม

ปุมลบ

ปุมแกน

ปุม ENTER

ปุมลูกศร ขึษน/ลง 
ยังใชปรับความเขมหนาจออีกดวย

ฟงกชันของปุม เคร่ืองหมายปุม

เปดเมนู จัดเตรียมงาน และทําใหคุณสามารถเขาใชปุม 
จัดเตรียมการติดต้ัง (หนา 4) ได

กดเมื่อพรอมท่ีจะกําหนดเครื่องหมายอางอิง (หนา 4)

เปดตารางเครื่องมือ  ดูหนา 7 สําหรับงานกัด และ หนา 20 
สําหรับงานกลึง  ปุม ภครืศองมอื 
คอืปุมเฉพาะสําหรับจออานคาท่ีแสดงหนึ่งแกน 

เปดฟอรม จุดอาง เพื่อกําหนดจุดอางของแตละแกน  ดูหนา 8 
สําหรับงานกัด และ หนา 22 สําหรับงานกลึง  ปุม จุดอษาง 
คอืปุมเฉพาะสําหรับจออานคาท่ีแสดงหนึ่งแกน 

แผงปุมตวัเลข

ปุมฟงกชันบนตัวเครื่อง
 

หนา
ตวับงช้ี

กําหนดคาศูนย
ตวับงช้ี
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รหัสการเขาใชพารามิเตอรเครื่องอานคา

คุณจะตองปอนรหัสการเขาใชเสียกอน จึงจะสามารถตั้งคาหรือเปล่ียนแปลงพารามิเตอรการติดตั้งท่ีเก่ียวของกับเครื่องได 
วิธีน้ีจะชวยปองกันการเปลี่ยนแปลงพารามิเตอรจัดเตรียมการติดตั้งโดยไมต้ังใจได

โปรดดูสวนการจัดเตรียม  เริ่มดวยการกดปุม  ตามดวยการกดปุม ¨ ัดภตรียมการติดตัษง   กดหมายเลขรหัสการเขาใช 

 โดยใชแผงปุมตัวเลขแลวกดปุม   

เครื่องอานคาก็พรอมแลวท่ีจะใหคุณดําเนินการต้ังคาพารามิเตอรของเครื่อง

ขอความสําคั-

รหัสการเขาใชคือ 8891

ขอความสําคั-

ผูดูแลเครื่องอาจนําหนาน้ีออกจากคูมืออางอิงหลังจากการตั้งคาข้ันตนใหกับเครื่องอานคาแลว  
โดยนําไปเก็บในท่ีปลอดภัยสําหรับการใชในอนาคต
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บทนํา

เวอรชันซอฟตแวร
เวอรชันซอฟตแวรจะปรากฏบนหนาจอขณะเริ่มเปดเครื่อง 

VUE
จํานวนแกนในการแสดงคา DRO 

สั-ลกัษณท่ีแสดงไวในหมายเหตตุางๆ
ทุกๆ หมายเหตจุะมีเครื่องหมายกํากับอยูทางดานซาย เพ่ือใหผูปฏิบัตงิานทราบชนิด และ/หรือ ระดับความสําค-ั
ของหมายเหตุน้ันๆ

แบบอักษร VUE
ตารางดานลางแสดงลักษณะที่แตกตางกันของปุม (ปุม, ปุมบนตวัเคร่ือง) ซ่ึงปรากฏในเนื้อหาของคูมือเลมน้ี:

ปุม - ปุม จัดภตรียม  
ปุมบนตัวเครื่อง - ปุมบนตัวเครื่อง ENTER

คูมือการใชจะครอบคลุมฟงกชันของ VUE สําหรับท้ังการใชงานแบบ งานกัดและงานกลงึ  
ขอมูลการใชงานแบงออกเปน 3 สวน ไดแก: การใชงานทั่วไป, การใชงานเฉพาะงานกัด 
และการใชงานเฉพาะงานกลงึ

VUE DRO มีท้ังชนิดแสดงคาในรูปแบบหน่ึง, สอง และ สามแกน   
คูมือเลมน้ีจะใชการแสดงคาของ VUE DRO รุน 3 แกน 
ในการแสดงภาพและคําอธบิายของฟงกชันคยีตางๆ ตลอดท้ังเลม

ขอมูลท่ัวไป

เชน คณุสมบัตขิอง VUE

คําเตือน 

เชน เม่ือตองใชเครื่องมือพิเศษสําหรับการทํางานอยางหน่ึง

ขอควรระวัง - ความเสี่ยงจากไฟฟาดดู

เชน ขณะเปดตวัเคร่ือง
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การรับประกันการใช้งานโดยปราศจากปั-หา
www.acu-rite.com
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การตั้งคาจุดอางจะกําหนดความสัมพันธระหวางตําแหนงแกนและคาท่ีแสดง สําหรับการใชงานเครื่องกลึงสวนให-
 จะมีเพียงจุดอางแกน X เพียงหนึ่งแกน น่ันก็คอื ศูนยกลางของตวัยึด แตการกําหนดจุดอางเพิ่มเตมิสําหรับแกน Z 
อาจมีประโยชนในการทํางาน ตารางสามารถเก็บคาจุดอางไดถึง 10 คา วิธีท่ีงายท่ีสุดท่ีจะกําหนดจุดอาง คือ 
การแตะชิ้นงานท่ีเสนผาศูนยกลางหรือตําแหนงท่ีทราบคาแลว 
จากน้ันปอนคาขนาดนั้นเปนคาซ่ึงจอแสดงผลควรจะแสดง
...ตัวอยาง: การตั้งคาจดุอางองิช้ินงาน   

การเตรียมการ:

เรียกขอมูลของเครื่องมือโดยการเลือกเครื่องมือท่ีคณุจะใชเพ่ือแตะชิ้นงาน กดปุม จุดอษาง บนตวัเครื่อง 
เคอรเซอรจะอยูในชอง เลขที่จุดอาง ปอนคาเลขท่ีจุดอาง และกดปุม ลูกศรลง เพ่ือไปยังชองของแกน X  
แตะชิ้นงานท่ีจุด 1 ปอนคาเสนผาศนูยกลางหรือรัศมีของช้ินงาน ณ จุดน้ัน

โปรดอยาลืมตรวจสอบวา VUE อยูในโหมดแสดงเสนผาศนูยกลาง (?) หากคณุปอนคาเสนผาศนูยกลาง กดปุม 
ลูกศรลง เพ่ือขามไปท่ีแกน Z 

แตะผวิช้ินงานท่ีจุด 2 ปอนคาตําแหนงของจุดปลายของเครื่องมือ (Z = 0) สําหรับพิกัด Z ของจุดอาง กด ENTER

การตั้งคาจุดอางโดยใชฟงกชัน ลอ็คแกน

ฟงกชัน ล็อคแกน มีประโยชนในการตั้งคาจุดอางเมื่อเคร่ืองมืออยูในเครื่องและไมทราบเสนผาศูนยกลางของชิ้นงาน 
ดูรูป Fig. I.31 

ในการใชฟงกชันลอ็คแกน:

กดปุม จุดอษาง บนตวัเคร่ือง เคอรเซอรจะอยูในชอง เลขที่จุดอาง ปอนคาตวัเลขท่ีจุดอางและกดปุม ลูกศรลง 
เพ่ือไปยงัชองของแกน X กลึงแกน X ใหมีเสนผาศนูยกลางตามที่กําหนด กดปุม ลวอคมกน 
ในขณะท่ีเครื่องมือยงัคงทําการกลงึอยู ถอยเคร่ืองจากตําแหนงขณะนั้น 
ปดตัวแกนหมุนแลววัดเสนผาศูนยกลางของชิ้นงาน ปอนคาเสนผาศนูยกลางที่จะวัด ตวัอยาง เชน 1.5” และกด 
ENTER

Fig. I.30 การตั้งคาจุดอางช้ินงาน

Fig. I.31

Fig. I.32 การตั้งคาจุดอางโดยใช ล็อคแกน
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 ึงปุมเคร่ืองคํานวณความเรียวบนตัวเคร่ือง

คุณสามารถคํานวณความเรียวไดดวยการปอนคาขนาดจากแบบพิมพ 
หรือดวยการแตะชิ้นงานท่ีเรียวดวยเครื่องมือหรือตัวช้ีวัด

ใชเครื่องคํานวณความเรียวเพ่ือคํานวณมุมของความเรียว ดู Fig. I.33 และ 
Fig. I.34 

คาท่ีปอน:

สําหรับอัตราสวนความเรียว การคํานวณตองการคา:
??? การเปลี่ยนแปลงในรัศมีของความเรียว

ความยาวของความเรียว

สําหรับการคํานวณความเรียวซ่ึงใชท้ังเสนผาศนูยกลาง (D1, D2) และความยาวนั้นตองการคา:

เสนผาศนูยกลางเริ่มตน

เสนผาศนูยกลางสุดทาย

ความยาวของความเรียว

กดปุม คํานวณ บนตวัเครื่อง

การเลอืกปุมจะเปลี่ยนเปนรวมฟงกชันการคํานวณความเรียวดวย

การคํานวณมุมความเรียวโดยใชเสนผาศูนยกลาง 2 คา และความยาวระหวางเสนผาศูนยกลางนั้น ใหกดปุม 
ความเรียว: D1/D2/L   จุดเรียวจุดท่ีหน่ึง เสนผาศูนยกลาง 1 ใหปอนคาจุดหน่ึงดวยการใชปุมตัวเลขแลวกด ENTER 
หรือใชเครื่องแตะจุดๆ หน่ึงแลวกด บันทึก

ดําเนินการขั้นตอนน้ีซํ้าสําหรับชอง เสนผาศูนยกลาง 2
เม่ือใชปุม บนัทึก เครื่องจะคํานวณมุมความเรียวโดยอัตโนมัติ
ในการปอนขอมูลตัวเลข ใหปอนขอมูลในชอง ความยาว แลวกด ENTER  คามุมความเรียวจะปรากฏในชอง มุม

ในการคํานวณมุมโดยใชอัตราสวนของเสนผาศูนยกลางใหเปลี่ยนเปนความยาว แลวกดปุม ความภรียว: 
อัตราสศวน 
ใชปุมตัวเลข ปอนคาขอมูลลงในชอง คา 1 และ คา 2  กด ENTER หลงัจากการเลอืกแตละครั้ง  
คาอัตราสวนท่ีคํานวณไดและมุมจะปรากฏในชองของคาน้ันๆ

???

Fig. I.33 ฟอรมเคร่ืองคํานวณความเรียว - เสนผาศนูยกลาง 1

Fig. I.34 ฟอรมเคร่ืองคํานวณความเรียว - เสนผาศนูยกลาง 2
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ฟงกชันคาตนไดอธิบายไวกอนหนาน้ีแลวในคูมือเลมน้ี  คําอธิบายและตวัอยางในหนาเหลาน้ันสําหรับใชกับงานกดั 
คําอธบิายพ้ืนฐานเหลาน้ันจะเหมือนกันสําหรับการใชงานงานกลงึ แตมีขอยกเวน 2 ประการ คือ  
การชดเชยเสนผาศูนยกลางเครื่องมือ (R+/-) และรัศมี เทียบกับ อินพุตของเสนผาศนูยกลาง  

การชดเชยเสนผาศูนยกลางเครื่องมือจะไมใชกับงานกับเครื่องมืองานกลึง 
ดังน้ันจะไมมีฟงกชันน้ีในขณะท่ีคุณกําหนดคาตนสําหรับงานกลงึ 

คาท่ีปอนอาจเปนไดท้ังคารัศมีหรือคาเสนผาศนูยกลาง สิ่งสําคั-ก็คือ 
คุณตองมั่นใจวาหนวยท่ีคณุปอนคาสําหรับคาตนน้ันตรงกับสถานะซึ่งจอแสดงผลใชอยูในขณะน้ัน 
คาเสนผาศูนยกลางจะแสดงพรอมสั-ลกัษณ ? สถานะของจอแสดงผลสามารถเปลี่ยนแปลงโดยใชปุม RAD/DIA 
(มีในท้ังสองโหมดการใชงาน)

ปุม Radius/Diameter
แบบเขียนสําหรับช้ินสวนเครื่องกลงึโดยปกตจิะแสดงคาเสนผาศนูยกลาง VUE 
สามารถแสดงเปนรัศมีหรือเสนผาศูนยกลาง สําหรับคุณ เม่ือแสดงเสนผาศนูยกลาง 
จะมีเครื่องหมายเสนผาศนูยกลาง (?) ปรากฏใกลกับคาตําแหนง ด ูFig. I.35 

ตัวอยาง: แสดงรัศมี, ตําแหนง 1, X = .50 

แสดงเสนผาศูนยกลาง, ตําแหนง 1, X = ? 1.0

กดปุม RAD/DIA เพ่ือสลับไปมาระหวางการแสดงรัศมีและเสนผาศนูยกลาง

การกําหนดทิศทาง
การกําหนดทิศทางจะแสดงรายละเอียดการเคลื่อนท่ีของแกนรวมในแกนแนวตั้งหรือแนวขวาง ดู Fig. I.36 ตวัอยางเชน 
ในการกลึงเกลยีว การกําหนดทิศทางจะชวยใหคุณมองเห็นเสนผาศูนยกลางของเกลียวในการแสดงแกน X 
แมวาคุณจะเลื่อนเครื่องมือการตดัโดยใชลอหมุนแกนรวม 
การใชการกําหนดทิศทางจะชวยใหคณุสามารถกําหนดรัศมีหรือเสนผาศนูยกลางที่ตองการในแกน X ไวลวงหนา 
เพ่ือใหคณุสามารถ "กําหนดคาเปนศูนย" ได

กดปุม การกําหนดทิศทาง บนตวัเคร่ือง
กดปุม ทํางาน เพ่ือใชงานคุณสมบัติการกําหนดทิศทาง
เลื่อนลูกศรลงไปที่ชอง มุม เพ่ือปอนมุมระหวางแกนเลื่อนแนวขวางและแกนเลื่อนดานบน โดยท่ี 0? จะหมายถึง 
แกนเลื่อนดานบนจะเลื่อนขนานไปกับแกนเลื่อนแนวขวาง กด ENTER

Fig. I.35 ช้ินงานสําหรับแสดงรัศมี/เสนผาศนูยกลาง

Fig. I.36 การกําหนดทิศทาง

เม่ือมีการใชการกําหนดทิศทาง ตวัเขารหัสแกนเลือ่นดานบน (แกนรวม) 
จะตองถูกกําหนดใหกับแกนที่แสดงอยูทางดานลาง 
แกนที่แสดงอยูทางดานบนจะแสดงสวนท่ีเคลือ่นไหวในแนวตั้งของแกน 
แกนที่แสดงอยูตรงกลางจะแสดงสวนท่ีเคลือ่นไหวในแนวขวางของแกน
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ต ั งII – 1 จัดเตรียมการติดตั้ง

พารามิเตอรจัดเตรยีมการติดตั้ง

คุณสามารถเขาสูจัดเตรียมการติดตั้งไดโดยการกดปุม จัดเตรียม ซ่ึงจะทําใหปุม จัดเตรียมการติดตัง้ ปรากฏขึ้น  ด ู
Abb. I.1: 

พารามิเตอรจัดเตรียมการติดตัง้จะถูกสรางในระหวางการตดิตัง้เริ่มแรก และโดยสวนให- จะไมคอยเปลี่ยน 
ดวยเหตุผลน้ี พารามิเตอรจัดเตรียมการติดตั้งจะถูกปองกันโดยรหัสผาน

จัดเตรยีมตวัเขารหัส 

จัดเตรียมตวัเขารหัสจะใชเพ่ือกําหนดความละเอียดตวัเขารหัส และชนิด (แบบเสนตรง, แบบหมุน), ทิศการนับ, 
ชนิดเครื่องหมายอางอิง  ด ูAbb. I.2: 

เคอรเซอรจะเริ่มตนท่ีชอง จัดเตรียมตวัเขารหัส  เม่ือจัดเตรียมการติดตั้งปรากฏขึ้น กด ENTER  
รายการอินพุตตัวเขารหัสท่ีใชงานไดจะปรากฏขึ้น
เลื่อนไปท่ีตัวเขารหัสท่ีคณุตองการจะเปลีย่นและกด ENTER 
เคอรเซอรจะอยูในชอง ชนิดตวัเขารหัส เลือกชนิดตวัเขารหัส โดยการกดปุม แบบเสนตรง/แบบหมุน 
สําหรับตวัเขารหัสแบบเสนตรง เลื่อนเคอรเซอรไปท่ีชอง ความละเอียด และใชปุม แบบหยาบ หรือ แบบละเอียด 
เพ่ือเลือกความละเอียดตัวเขารหัสในหนวย ?m (10, 5, 2, 1, 0.5) หรือพิมพความละเอียดท่ีตองการ 
สําหรับตวัเขารหัสแบบหมุน ปอนจํานวนนับตอรอบ
ในชอง เครื่องหมายอางอิง ใหใชปุม เคร่ืองหมายอางองิ สลับเลอืก หากตวัเขารหัสเปนแบบไมมีสั--าณอางอิง 
ใหเลือกปุม ไมม ีหากมีเครื่องหมายอางอิงแบบเดีย่ว ใหเลือกปุม แบบเดีย่ว หรือเลือกปุม P-TRAC 
สําหรับตวัเขารหัสท่ีมีคุณสมบตัิ Position-Trac? 
ในชองทิศการนับ เลอืกทิศการนับ โดยการกดปุม ทางบวก หรือ ทางลบ 
หากทิศการนับของตัวเขารหัสตรงกับทิศการนับของผูใช ใหเลอืก ทางบวก หากทิศการนับไมตรงกัน ใหเลือก 
ทางลบ
ในชอง เตอืนขอผดิพลาด ใหเลือกวาจะใหระบบเฝาดแูละแสดงขอผดิพลาดตัวเขารหัสหรือไม โดยการเลือก 
ทํางาน หรือ ไมทํางาน  เม่ือมีขอความขอผิดพลาดเกิดข้ึน ใหกดปุม C เพ่ือลบท้ิง 

Abb. I.1: หนาจอการติดตัง้

Abb. I.2: ฟอรมจัดเตรียมตัวเขารหัส

ความละเอียดตัวเขารหัสและทิศการนับสามารถกําหนดไดดวยการเลือ่นแกนแตละแกน
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ต ั ง ตั้งคาการแสดงผล

ฟอรมตัง้คาการแสดงผล คือ ฟอรมท่ีผูปฏิบัติงานใชกําหนดวาจะใหเครื่องแสดงแกนใดและในลําดับใด
 Se เลื่อนไปท่ีการแสดงผลที่ตองการและกด ENTER 

กดปุม ทํางาน/ไมทํางาน เพ่ือเปดหรือปดการแสดงผล กดปุมลูกศรซายหรือขวา เพ่ือเลือกช่ือแกน
เลื่อนไปท่ีชองอินพุต
เลื่อนไปท่ีชอง แสดงความละเอียด  กดปุม แบบหยาบ หรือ แบบละเอียด 
เพ่ือเลอืกความละเอียดของการแสดงผล
เลื่อนไปท่ีชอง แสดงมุม หากชนิดของตวัเขารหัสตัง้ท่ี แบบหมุน   กดปุม มุม เพ่ือใหแสดงตําแหนงเปน 0? - 360?, 
? 180?, ? infinity, หรือ RPM

การควบรวม

กดปุมตัวเลขตามหมายเลขอินพุตตวัเขารหัสท่ีดานหลังของเครื่อง กดปุม + หรือ - 
เพ่ือควบรวมอินพุตท่ีสองกับอินพุตท่ีหน่ึง 
หมายเลขอินพุตจะแสดงถัดจากชื่อแกนเพื่อแสดงใหทราบวาตําแหนงน้ันเปนตําแหนงควบรวม (เชน “2 + 3”)  ด ู
Abb. I.4: 

การควบรวม Z (เฉพาะการใชงานกลึง)

การใชงานการกลึง VUE จะใหวิธีการท่ีรวดเร็วสําหรับการควบรวมตําแหนงแกน Z0 และ Z ในระบบ 3 แกน 
จอแสดงผลสามารถควบรวมการแสดงหนาจอ Z หรือหนาจอ Z0ได  ดู Abb. I.3: 

Abb. I.3: ฟอรมแสดงผลปกติ
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ต ั งการใชการควบรวม Z
ในการควบรวมแกน Z0 และ Z และใหแสดงผลลพัธในหนาจอ Z 0 ใหกดปุม Z0คางไวประมาณ 2 วินาที 
ผลรวมของตําแหนง Z ท้ังสองจะแสดงในหนาจอ Z0 และหนาจอ Z จะวางเปลา  ดู Abb. I.4: 

ในการควบรวมแกน Z0 และ Z และใหแสดงผลลพัธ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 จะอัปเดตตําแหนงการควบรวม Z

เม่ือมีการควบรวมตําแหนงแลว ระบบจะตองมีจุดอางอิงสําหรับตวัเขารหัสท้ังสอง 
เพ่ือใหสามารถเรียกคนืจุดอางกอนหนาได

การยกเลกิการควบรวม Z
ในการยกเลิกการใชการควบรวม Z ใหกดปุมแกนของหนาจอท่ีวาง การแสดงผลของตําแหนง Z0 และ Z 
แตละตําแหนงจะถูกเรียกคนืกลบัมาอีกครั้ง

การชดเชยขอผิดพลาด

ระยะที่เครื่องมือการตดัเคลือ่นท่ี ซ่ึงวัดโดยตัวเขารหัส 
สามารถแตกตางจากระยะเคลือ่นท่ีจริงของเครื่องมือไดในบางกรณี ขอผดิพลาดน้ีสามารถเกิดข้ึนได 
เน่ืองจากขอผิดพลาดของระยะฟนของสกรูบอล หรือการเบีย่งเบนและการเอียงของแกน 
ขอผดิพลาดน้ีสามารถเกดิไดไมวาจะเปนแบบเสนตรง หรือแบบไมใชเสนตรง 
คุณสามารถหาขอผิดพลาดเหลาน้ีดวยการใชระบบการวัดอางอิง เชน  บลอ็กวัดคา เลเซอร ฯลฯ 
จากการวิเคราะหขอผดิพลาด จะทําใหสามารถระบุรูปแบบการชดเชยที่ตองการ ขอผิดพลาดแบบเสนตรง 
หรือแบบไมใชเสนตรง

VUE จะใหมีการชดเชยขอผดิพลาดเหลาน้ี และแตละแกนสามารถตัง้โปรแกรมแยกจากกันดวยการชดเชยที่เหมาะสม

Abb. I.4: การใชการควบรวม Z

การชดเชยขอผิดพลาดจะใชไดเม่ือใชตัวเขารหัสแบบเสนตรงเทาน้ัน
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ต ั ง การชดเชยขอผิดพลาดแบบเสนตรง
การชดเชยขอผดิพลาดแบบเสนตรงสามารถใชได 
ถาผลของการเปรียบเทียบดวยมาตรฐานอางอิงแสดงวามีการเบี่ยงเบนแบบเสนตรงตลอดชวงความยาวที่วัดท้ังหมด 
ในกรณีน้ีขอผดิพลาดสามารถชดเชยโดยการคํานวณคาแฟกเตอรแกไขแบบเดี่ยว  ดู Abb. I.5: และ Abb. I.6: 

เม่ือพบขอผดิพลาดแลว เครื่องจะปอนขอมูลขอผดิพลาดของตวัเขารหัสโดยตรง กดปุม ชนิด 
เพ่ือเลอืกการชดเชยแบบเสนตรง 
ปอนคาแฟกเตอรการชดเชยในหนวยหน่ึงในลานสวน (ppm) และกดปุม ENTER  

การชดเชยขอผิดพลาดแบบไมใชเสนตรง
คุณควรใชการชดเชยขอผดิพลาดแบบไมใชเสนตรง 
ถาผลของการเปรียบเทียบดวยมาตรฐานอางอิงแสดงคาเบี่ยงเบนที่มีการสลับหรือการแกวงไปมา 
คาแกไขท่ีตองการจะถูกคํานวณและปอนคาในตาราง VUE สามารถรองรับไดถึง 200 จุดตอแกน 
คาผดิพลาดระหวางคาจุดแกไขสองคาท่ีปอนไวซ่ึงอยูติดกัน 
จะคํานวณดวยการแกไขโดยการประมาณคาแบบเสนตรง 

เร่ิมตารางการชดเชยขอผิดพลาดแบบไมใชเสนตรง:

เลือกแบบไมใชเสนตรง โดยการกดปุม ชนิด 
ในการเริ่มตารางการชดเชยใหม ใหเร่ิมจากการกดปุม แกไขตาราง 
จุดแกไขท้ังหมด (ไดถึง 200 จุด) จะมีระยะเวนเทาๆ กันจากจุดเริ่ม ปอนคาระยะระหวางจุดแกไขแตละจุด 
กดปุมลูกศรลง
ปอนคาจุดเริ่มของตาราง จุดเริ่มจะวัดจากจุดอางอิงของสเกล ถาคุณไมทราบระยะดงักลาว 
คณุสามารถเคลือ่นท่ีไปท่ีตําแหนงของจุดเริ่มและกด คํานวณตําแหนง  กด ENTER 

Abb. I.5: การชดเชยขอผดิพลาดแบบเสนตรง, สูตรการคํานวณ

ในการคํานวณการชดเชยขอผิดพลาดแบบเสนตรง ใหใชสูตรน้ี:

แฟกเตอรแกไข LEC = 

โดยท่ี S = ความยาวที่วัดไดดวยมาตรฐาน
อางอิง

M = ความยาวที่วัดไดดวยอุปกรณท่ีแกน

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

LEC = 

LEC = 100 ppm
(ปดเศษใหเปนจํานวนเต็มท่ีใกลเคียงท่ีสุด)

( )S – M
M

x 106 ppm

( )500 - 499.95
499.95

x 106 ppm

Abb. I.6: ฟอรมการชดเชยขอผิดพลาดแบบเสนตรง

การชดเชยขอผิดพลาดแบบไมใชเสนตรงจะมีเฉพาะในสเกลที่มีเครื่องหมายอางอิงเทาน้ัน 
ถาการชดเชยขอผิดพลาดแบบไมใชเสนตรงถูกกําหนดไวแลว 
จะไมมีการใชการชดเชยขอผิดพลาดจนกระทั่งเคร่ืองหมายอางอิงถกูขามผาน
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ต ั งการตั้งคาตารางการชดเชย

กดปุม แกไขตาราง เพ่ือดูคาในตาราง
ใชปุมลูกศร ข้ึน หรือ ลง หรือปุมตวัเลขเพ่ือเลื่อนเคอรเซอรไปยังจุดแกไขเพ่ือเพ่ิมหรือเปลี่ยนแปลง กด ENTER 
ปอนคาขอผิดพลาดที่ทราบซ่ึงมีอยู ณ จุดน้ี กด ENTER 
เม่ือเสร็จสมบูรณใหกด C เพ่ือออกจากตารางและยอนกลบัไปท่ีฟอรม การชดเชยขอผิดพลาด

การอานกราฟ

คุณสามารถดตูารางการชดเชยขอผิดพลาดในรูปแบบตาราง หรือแสดงดวยภาพ 
กราฟแสดงแผนผังของขอผดิพลาดการแปลคาเทียบกับ คาท่ีวัดได กราฟจะมีสเกลท่ีตายตวั 
ในขณะที่เคอรเซอรเลื่อนผานฟอรม ตําแหนงของจุดบนกราฟจะแสดงดวยเสนแนวตั้ง 

การดูตารางการชดเชย

กดปุม แกไขตาราง 
ในการสลบัระหวางมุมมองแบบตารางและกราฟ ใหกดปุมด ู
กดปุมลูกศร ข้ึน หรือ ลง หรือ ปุมตวัเลขเพื่อเลื่อนเคอรเซอรภายในตาราง

ขอมูลตารางการชดเชยขอผิดพลาดอาจจะถูกบันทึกไปท่ี หรือโหลดจากเครื่องคอมพิวเตอรผานพอรต USB

การสงออกตารางการชดเชย ณ ขณะน้ี

กดปุม แกไขตาราง 
กดปุม นําเขา/สงออก 
กดปุม สงออกตาราง 

การนําเขาตารางการชดเชยใหม

กดปุม แกไขตาราง 
กดปุม นําเขา/สงออก 
กดปุม นําเขาตาราง 

การชดเชยระยะ Backlash

เม่ือใชตวัเขารหัสแบบหมุนดวยสกรูเกลียวนํา 
การเปลี่ยนทิศของตารางอาจเปนเหตใุหเกิดขอผิดพลาดในตําแหนงท่ีแสดง 
เน่ืองจากชองวางภายในสวนประกอบสกรูเกลียวนํา ชองวางท่ีอางถึงน้ี คือระยะ Backlash 
ขอผดิพลาดน้ีสามารถชดเชยโดยการปอนคาระยะ Backlash ภายในสกรูเกลยีวนําลงในคุณสมบัติการชดเชยระยะ 
Backlash  ดู Abb. I.7: 

ถาตัวเขารหัสแบบหมุนอยูนอกเหนือจากตาราง (คาท่ีแสดงมากกวาคาตําแหนงจริงของตาราง) 
จะเรียกวาระยะการสึกทางบวกและคาท่ีปอนควรจะเปนคาทางบวกของจํานวนของขอผดิพลาด 

ไมมีการชดเชยระยะ Backlash จะมีคาเปน 0.000

Abb. I.7: ฟอรมการชดเชยระยะ Backlash
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ต ั ง การตั้งคาการนับ

คุณสมบัติการตัง้คาตัวนับเปนพารามิเตอรซ่ึงผูปฏิบัตงิานกําหนดการใชงานของผูใชไวสําหรับการอานคาท่ีได 
ตัวเลือกตางๆ ใชสําหรับการใชในงานกัดหรืองานกลงึ  ด ูAbb. I.8: 

ปุม คาเร่ิมตนจากโรงงาน ปรากฏในตวัเลือก การตั้งคาตัวนับ เม่ือกด พารามิเตอรการตัง้คา 
(ท่ีอางถึงไมวาจะเปนงานกัด หรืองานกลึง) จะถูกตั้งคาใหมเปนคาเร่ิมตนจากโรงงาน ผูปฏิบัตงิานจะถูกเตือนใหกด 
ใช เพ่ือกําหนดพารามิเตอรไปเปนคาเร่ิมตนจากโรงงาน 
หรือไมเพ่ือยกเลกิและยอนกลับไปท่ีหนาจอของเมนูกอนหนา

ชอง จํานวนแกน จะกําหนดจํานวนแกนที่ตองการ ปุม 1, 2 หรือ 3 จะปรากฏเพื่อใหเลือกระหวาง 1, 2 หรือ 3 แกน 

คุณสมบัติ เรียกคืนตําแหนง เม่ือตัง้คาท่ี “เปด” เครื่องจะเก็บคาตําแหนงสดุทายของแตละแกนเมื่อปดเครื่อง 
และจะแสดงคาตําแหนงน้ันอีกครั้งเมื่อเปดเครื่อง

วิเคราะห

เมนู วิเคราะห จะชวยใหเขาใชงานสําหรับทดสอบแผงปุมและตัวคนหาขอบ  ดู Abb. I.9: 

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

กดปุมบนตัวเครื่องและปุมเลือกแตละปุมเพ่ือทดสอบ จุดจะปรากฏขึ้นบนแตละปุมเม่ือถูกกด 
ซ่ึงแสดงวาใชงานไดตามปกติ
กดปุม C สองครั้งเพ่ือออกจากการทดสอบแผงปุม

ทดสอบการแสดงผล
เพ่ือทดสอบการแสดงผล กดปุม Enter เพ่ือกําหนดการแสดงผลใหเปน ดําทึบ, ขาวทึบและกลับเปนปกติ

Abb. I.8: ฟอรมการตัง้คาการนับ

โปรดทราบวา คาการขยบัเคร่ืองใดๆ จะส-ูหายระหวางท่ีไฟดบั เม่ือไฟฟาดับ 
แนะนําใหตั้งคาจุดอางของชิ้นงานใหมโดยการใชข้ันตอน การประเมินผลเครื่องหมายอางอิง   

Abb. I.9: ฟอรมการวิเคราะห
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ฟ าII – 2 การติดตั้งและการเชื่อมตอไฟฟา
การติดตัง้
DRO ตดิตัง้บนชุดอุปกรณเอียง/หมุน:  

ขอกําหนดทางไฟฟา
แรงดนัไฟฟา 100 - 240 โวลตกระแสสลับ

กําลังไฟฟา สูงสุด 25 โวลตแอมป

ความถี่ 50/60 เฮิรตซ (+/- 3 เฮิรตซ)

ระดับการปองกัน (EN 60529) IP 40 ท่ีแผงดานหลัง

IP 54 ท่ีแผงดานหนา

ฟวส 500 มิลลแิอมป/250 โวลตกระแสสลับ, 5 มม. x 20 มม., Slo-Blo (ฟวสท่ีสายมีไฟ และสายไมมีไฟ)

สภาวะแวดลอม
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)

สายดินสําหรับปองกัน (การตอสายดิน)

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

Abb. I.10: ข้ัวสายดินสําหรับปองกัน (การตอสายดิน) ท่ีดานหลังของเครื่อง

คณุจําเปนตองเช่ือมตอข้ัวสายดินสําหรับปองกันบนแผงดานหลังเขากับจุดรวมของสายดนิเครื่อง 
(ดู Abb. I.10:)
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าด II – 3 ขนาด

หมายเลข ID อปุกรณเสริม

หมายเลข ID อุปกรณเสริม

627052-01 Pkgd, ฐานยึด

มุมมองดานบนพรอมขนาด

ขนาดเปน น้ิว/มม.

มุมมองดานหนาพรอมขนาด มุมมองดานหลัง
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ขน
าดชุดติดตั้ง DRO พรอมแกน (ขอมูลอางองิ)

การติดตัง้ DRO กับฐานยึด

สลักยึดขนาด M8 x 70 มม.
(รวมมากับ DRO)

ดามจับ
(รวมมากับ DRO)

แกนยึดจออานคา
อุปกรณเสริม (ไมรวมในเครื่อง)

น็อตล็อคขนาด M8 
(รวมมากับ DRO)

อุปกรณเอียง/หมุน
(รวมมากับ DRO)

อุปกรณเอียง/หมุน
(รวมมากับ DRO)

ดามจับสําหรับขนัใหแนนขนาด M8
(รวมมากับอปุกรณเสริมฐานยึด)

สกรูหกเหลี่ยมขนาด M8 x 20 มม. 
(รวมมากับอุปกรณเสริมฐานยึด)อุปกรณเสริมฐานยึด (ไมรวมมากับ 

DRO)

ฐานยึดของ DRO 
มีลักษณะเปนรองท่ีปองกันไมใหน็อตลอ็กหมุนได  
ใหใสสลักยึดเขาไปกอน โดยสอดเขาไปในฐาน  
แลวยึดเครื่อง DRO ใหเขาท่ีดวยการขันดามจับใหแนน
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Symbols
ขนาด 32
ขอกําหนดทางไฟฟา 31
ขอกําหนดสภาวะแวดลอม 31
งานกัดเอียงและงานกัดโคง 15
จัดเตรียมตัวเขารหัส 25
ต้ังคาการแสดงผล 26
นําเขา/สงออก (การตั้งคา) 6
นาฬิกาจับเวลาทํางาน 5
พื้นท่ีแสดง 1
พารามิเตอรจัดเตรียมงาน 4
พารามิเตอรจัดเตรียมการติดตั้ง 25
ฟงกชันการใช/เลิกใชอางอิง 4
ฟงกชันคาตน 10
การดูแลรักษาเชิงปองกัน 31
การตั้งคาจุดอาง (งานกลึง) 22
การตั้งคาตัวนับ 27, 30
การตั้งคาเครื่องมือ, งานกลึง 20
การกําหนดทิศทาง 24
การประเมินผลเครื่องหมายอางอิง 3
การปรับคาคอนโซล 5
การควบรวม Z 26
การชดเชยขอผิดพลาด 27
การชดเชยขอผิดพลาดแบบไมใชเสนตรง 28
การชดเชยขอผิดพลาดแบบเสนตรง 28
การชดเชยระยะการสึก 29
การเตือนใกลคาศูนย 5
ปุม ขอบ 9
ปุม จุดอาง (งานกัด) 8
ปุม นําเขา/สงออก 6
ปุม กําหนด/คาศูนย 6
ปุม กําหนดคาศูนย 6
ปุม 1/2 13
ปุม 1/2 บนตัวเครื่อง 13
ปุม แนวเสนศูนยกลาง 9
ปุม เครื่องมือ 7
ปุม เครื่องมือ บนตัวเครื่อง 7, 20
ปุม ไมมีอางอิง 3
ปุม ใชอางอิง 3
ปุม ภาษา 6
ปุม ศูนยกลางวงกลม 9
ปุมจัดเตรียมการติดตั้ง 25
ปุมจุดอาง (งานกลึง) 22
ปุมคาจริง/ระยะที่ตองเคลื่อนท่ี 3

ปุมคาตน (งานกลึง) 24
ปุมเครื่องมือ (งานกลึง) 20
ปุมใชอางอิง/เลิกใชอางอิง 4
ปุมเลิกใชอางอิง 4
ปุมอัตราสวน 23
คาตน 10
คาตนระยะสวนเพิ่ม 12
คาตนระยะสัมบูรณ 10
A
แถบสถานะ 1
แถบสถานะ (การตั้งคา) 5
ช่ือของปุม 1
ช่ือแกน 1
แกนเสนผาศูนยกลาง (งานกัด) 5
โครงรางของหนาจอ 1
เครื่องคํานวณความเรียว 23
เครื่องหมายอางอิง 1

ขาม 3
ไมขาม 3

เรียกคืนตําแหนง 30
แสดงรัศมี/เสนผาศูนยกลาง 23, 24
โหมดการใชงาน 3
รายละเอียดฟงกชันการใชงานท่ัวไปของปุม 6
รายละเอียดการใชงานเฉพาะงานกัดและฟงกชันปุม 7
มิเรอร 4
ภาษา (การตั้งคา) 6
รูปแบบ (งานกัด) 13
รูปแบบเสนตรง 15, 16, 18
รูปแบบวงกลมและเสนตรง 13
C
วเิคราะห 30
E
หนวยของการวัด, การตั้งคา 4
สเกลแฟกเตอร 4
สวนเพิ่ม 3
สัมบูรณ 3
สายดิน 31
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