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ผังแสดงปุมของ Wizard 411  

ปุม Wizard 411 

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 3)

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 

Wizard 411 
จํานวนแกนในการแสดงคา DRO 

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

แบบอักษร Wizard 411 
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 Wizard 411  สําหรับท้ังการใชงานแบบ งานกัดและงานกลงึ  
ขอมูลการใชงานแบงออกเปน 3 สวน ไดแก: การใชงานทั่วไป, การใชงานเฉพาะงานกัด 
และการใชงานเฉพาะงานกลงึ

Wizard 411  DRO มีท้ังชนิดแสดงคาในรูปแบบหน่ึง, สอง และ สามแกน   
คูมือเลมน้ีจะใชการแสดงคาของ Wizard 411  DRO รุน 3 แกน 
ในการแสดงภาพและคําอธบิายของฟงกชันคยีตางๆ ตลอดท้ังเลม

ขอมูลท่ัวไป

เชน คณุสมบัตขิอง Wizard 411 

คําเตือน 

เชน เม่ือตองใชเครื่องมือพิเศษสําหรับการทํางานอยางหน่ึง

ขอควรระวัง - ความเสี่ยงจากไฟฟาดดู

เชน ขณะเปดตวัเคร่ือง
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การรับประกันการใชงานโดยปราศจากป-หา
ACU-RITE Companies, Inc. มีความภูมิใจท่ีจะขอเสนอการรับประกันการใชงานโดยปราศจากป-หาเปนเวลา 3 ป สําหรับระบบจออานคาดิจิตอล 
ระบบจออานคาดวยภาพ และเครื่องช่ังกระจกที่เท่ียงตรง  การรับประกันน้ีคุมครองคาซอมและคาเปลี่ยนอุปกรณของ ACU-RITE ท้ังหมด 
สําหรับจออานคาหรือเครื่องช่ังกระจกที่เท่ียงตรงที่สงคืนภายในระยะเวลาการรับประกันสาม (3) ป  ACU-RITE 
จะทําการซอมแซมหรือเปลี่ยนอุปกรณท่ีเสียหายโดยไมคิดคาใชจายหรือสอบถามขอสงสัยแตประการใด ท้ังน้ี 
โดยไมคํานึงถึงสภาพของผลิตภัณฑแตอยางใด  การรับประกันน้ีครอบคลุมท้ังคาวัสดุและคาแรงของโรงงาน  นอกจากนี้ พนักงานบริการของ ACU-
RITE ท่ีไดรับอนุ-าตจะใหบริการคาแรง (บริการภาคสนาม) เปนระยะเวลาหนึ่ง (1) ปโดยไมคิดคาใชจายใดๆ ท้ังส้ิน  
หนังสือแจงเรื่องความเสียหายที่อางของผลิตภัณฑจะตองสงถึง ACU-RITE ภายในระยะเวลาการรับประกัน

การรับประกันน้ีบังคับใชเฉพาะกับผลิตภัณฑและอุปกรณเสริมท่ีไดรับการติดตั้งและใชงานตามที่กําหนดไวในคูมืออางอิงน้ีเทาน้ัน ACU-RITE 
จะไมรับผิดชอบตอความเสียหายใดๆ หรือสภาพใดๆ อันเกิดข้ึนจากสวนหน่ึงหรือท้ังหมดของการใชงานท่ีไมถูกตอง การดัดแปลงแกไข 
บํารุงรักษาเครื่องอยางไมถูกตองของผูใช หรือ การซอมแซม หรือบํารุงรักษาเครื่องโดยบุคคลใดๆ ซ่ึงไมใชผูท่ี ACU-RITE ใหการรับรอง

ACU-RITE จะไมรับผิดชอบใดๆ ตอความสู-เสียในการทํางาน หรือประสิทธิภาพที่ลดลงอันเน่ืองมาจากสภาพที่นอกเหนือการควบคุมของ ACU-RITE

ความผูกพันในการรับประกันดังกลาวขางตนใหนํามาใชแทนการรับประกันอ่ืนๆ ท้ังหมด ท้ังโดยชัดแจงหรือโดยนัย และไมวากรณีใดๆ ACU-RITE 
Companies, Inc. จะไมตองรับผิดตอความเสียใดๆ อันเปนผลสืบเน่ืองท้ังส้ิน
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1I – 1 การแนะนําเครื่อง Wizard 411 

โครงรางของหนาจอ

การแสดงคาท่ีอานไดของ Wizard 411  ของ ACU-RITE 
ทําใหคณุสามารถใชคณุสมบัตท่ีิกําหนดเฉพาะตามการใชงานตางๆ ได 
ชวยใหคุณสามารถใชเครื่องมือแบบแมนวลของคณุอยางไดประโยชนสูงสุด

แถบสถานะ - จะแสดงคาปจจุบันของจุดอาง, เครื่องมือ, อัตราปอน, เวลานาฬิกาจับเวลาทํางาน, หนวยการวัด, 
สถานะโหมดการใชงาน, ตวับงช้ีหนา และกําหนด/คาศูนย  
โปรดดรูายละเอียดของการตัง้คาพารามิเตอรแถบสถานะไดในหัวขอ การจัดเตรียมงาน 

พ้ืนท่ีแสดง - แสดงตําแหนง ณ ขณะน้ีของแตละแกน อีกท้ังยังแสดงฟอรม, ชอง, บอ็กซคําแนะนํา, 
ขอความขอผิดพลาด และหัวขอวิธีใช

ช่ือแกน - แสดงแกนสําหรับปุมแกนท่ีสอดคลองกนั

เครื่องหมายอางอิง - แสดงสถานะ ณ ขณะน้ีของเครื่องหมายอางอิง

ช่ือของปุม - แสดงฟงกชันท่ีหลากหลายของงานกัดหรืองานกลงึ 

เคร่ืองหมายแถบสถานะ

จุดอาง เครื่องมือ อัตราปอน นาฬิกาจับเวลาทําง
าน

หนวยวัด โหมดการใชงาน ตวับงช้ีหนา
กําหนด/คาศนูย

ช่ือแกน 

พ้ืนท่ีแสดงผล เครื่องหมาย อางอิง

การเตอืนใกลคาศูน
ย (เฉพาะในโหมด 
ระยะที่ตองเคลือ่นท่ี)

ช่ือปุม 
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1 ปุมบนตวัเครื่อง Wizard 411 

ปุมบนตัวเครื่องของจออานคา Wizard 411  จะแตกตางกันไปตามจํานวนแกนที่จออานคาแสดง  
จออานคาท่ีแสดงหนึ่งแกนจะมีปุมบนตวัเคร่ืองเฉพาะ 3 ปุมแรกตามที่แสดงที่ดานลาง  
จออานคาท่ีแสดงสองหรือสามแกนจะมีปุมบนตวัเคร่ืองท้ังหมดตามที่แสดงที่ดานลาง

ปุมบนตัวเครื่อง 2 ปุมสุดทายมีเฉพาะในจออานคา Wizard 411  ท่ีใชในงานกัดหรืองานกลึง  
โดยเครื่องหมายแรกใชกับจออานคางานกัด และเครื่องหมายที่สองใชกับจออานคางานกลงึ

ฟงกชันของปุมบนตวัเคร่ือง เคร่ืองหมายปุม
บนตวัเคร่ือง

สลับการแสดงผลระหวางโหมดการใชงาน คอื ระยะที่ตองเคลือ่นท่ี (สวนเพ่ิม) กับ 
คาจริง (สัมบูรณ) (ดูหนา 3)

ใชเพ่ือแบงตําแหนงปจจุบันเปนสองสวนเทาๆ กัน (ดูหนา 13)

ปุม คํานวณ 
บนตัวเครื่องจะเปดฟงกชันเครื่องคํานวณสําหรับการคํานวณทางคณิตศาสตรท่ัวไป, ตรีโกณ, 
RPM และ ความเรียว (เฉพาะงานกลึง) (ดูหนา 23) 

ปุม จุดอษาง บนตวัเครื่องเปดฟอรม จุดอาง เพ่ือกําหนดจุดอางของแตละแกน 
(สําหรับงานกัด ดหูนา 8 สําหรับงานกลึง ด ูหนา 22)

ปุม ภครืศองมือ บนตัวเครื่องเปดตารางเครื่องมือ (สําหรับงานกดั ดู หนา 7 
สําหรับงานกลงึ ดู หนา 20)

ปุม รูปมบบวงกลม บนตัวเครื่อง (เฉพาะงานกัด) เปดฟอรม รูปแบบวงกลม 
สําหรับคํานวณตําแหนงของรู (หนา 13) 

ปุม รูปมบบภสษนตรง บนตัวเคร่ือง (เฉพาะงานกัด) เปดฟอรม รูปแบบเสนตรง 
สําหรับคํานวณตําแหนงของรู (หนา 13) 

ปุม งานกัดภอียง บนตัวเคร่ือง (งานกัด) หรือปุม การกําหนดทิศทาง บนตวัเครื่อง 
(งานกลึง) เปดฟอรม งานกัดเอียง (หนา 16) หรือฟอรม การกาํหนดทิศทาง (หนา 24)

ปุม งานกัดยคษง บนตวัเคร่ือง (งานกัด) หรือปุม การคํานวณความภรียว บนตัวเครื่อง 
(งานกลึง) เปดฟอรม งานกัดโคง (หนา 18) หรือฟอรม การคํานวณความเรียว (หนา 23)
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1โหมดการใชงาน

Wizard 411  มีโหมดการใชงาน 2 โหมด คอื ระยะที่ตองเคลื่อนท่ี (สศวนภพิศม) และ คาจริง (สมับูรณฬ)  
การใชโหมดระยะที่ตองเคลื่อนท่ีทําใหคณุเขาสูระยะที่ตองเคลื่อนท่ีไดโดยงาย 
โดยการเคลื่อนท่ีขามไปเพื่อแสดงคาศนูย  เม่ือทํางานในโหมด สวนเพิ่ม 
คุณสามารถปอนคาพิกดัท่ีกําหนดในรูปแบบการวัดขนาดแบบสวนเพ่ิมหรือแบบสัมบูรณ  
โหมดการใชงานคาจริงจะแสดงตําแหนงจริงของเครื่องมือ ณ ขณะน้ี ซ่ึงสัมพันธกับจุดอางท่ีใชอยู  ในโหมดนี้ 
การเคลื่อนท่ีท้ังหมดทําไดโดยการเลื่อนเครื่องมือจนกระทั่งคาท่ีแสดงบนจอภาพตรงกันกับตําแหนงท่ีกําหนดตามที่ต
องการ 

ในขณะที่อยูในโหมด (คาจริง ) สัมบูรณฬ ถา Wizard 411  ถูกตัง้คาสําหรับการใชงานงานกัด 
เฉพาะการชดเชยความยาวเครื่องมือเทาน้ันท่ีทํางาน ในโหมด สศวนภพิศม (ระยะที่ตองเคลือ่นท่ี) 
จะสามารถใชไดท้ังคาการชดเชยรัศมีและความยาว เพ่ือคํานวณระยะของ “ระยะที่ตองเคลื่อนท่ี” 
ท่ีตองใชเพ่ือใหถึงตําแหนงท่ีกําหนดตามที่ตองการ โดยสมัพันธกับขอบของเครื่องมือซ่ึงใชในการตดั

หากกําหนดคา Wizard 411  ใหใชกับเคร่ืองกลงึ คณุสามารถใชคาการชดเชยเครื่องมือท้ังหมดไดท้ังในโหม สัมบูรณฬ 
และโหมด สศวนภพิศม 

กดปุม สศวนภพิศม/สัมบูรณฬ (ดู Fig. I.1) บนตวัเคร่ือง เพ่ือสลับไปมาระหวางสองโหมดนี้ 
ในการดูฟงกชันของปุมในโหมดสศวนภพิศมหรือยหมดสมับูรณฬ ใหใชปุม ลกูศรซษาย/ขวา

สําหรับงานกลึงมีวิธีการใชงานอยางเร็วสําหรับการควบรวมตําแหนงแกน Z ในระบบ 3 แกน 

การประเมินผลเครือ่งหมายอางอิง

คุณสมบตัิการประเมินผลเครื่องหมายอางอิงของ Wizard 411  
จะสรางความสัมพันธโดยอัตโนมัตอีิกครั้งระหวางตําแหนงแกนเลื่อน 
และคาท่ีแสดงที่คณุกําหนดไวครั้งสุดทายโดยการตั้งคาจุดอาง

สําหรับแกนที่มีตวัเขารหัสซ่ึงมีเครื่องหมายอางอิง ตัวบงช้ีอางอิงน้ันจะกะพริบสําหรับแกนนั้น (ดู Fig. I.2) 
หลงัจากขามเครื่องหมายอางอิงไป ตัวบงช้ีจะหยุดกะพริบ และตัวบงช้ี "อางอิง" น้ันจะเปลี่ยนเปนไมกะพริบ 

การทํางานโดยไมมกีารประเมินผลเครื่องหมายอางอิง

คุณสามารถใชงาน Wizard 411  ท่ีปราศจากการขามผานเครื่องหมายอางอิงไดดวย กดปุม ฤมศมีอษางองิ 
เพ่ือออกจากบ็อกซคําสัง่ประเมินผลเครื่องหมายอางอิงและทํางานตอ 

คุณสามารถขามผานเครื่องหมายอางอิงไดในภายหลัง หากมีความจําเปนท่ีจะตองกําหนดจุดอาง 
ซ่ึงสามารถสรางข้ึนไดอีกครั้ง หลงัจากระบบจายไฟถูกตัดขาด กดปุม รชษอษางอิง 
เพ่ือใหการดําเนินการเรียกคืนตําแหนงทํางาน

ฟงกชัน ใช/เลกิใช อางอิง:
ปุมรชษอษางองิ/ภลิกรชษอษางอิง ท่ีปรากฏในระหวางการดําเนินการเรียกคืนตําแหนง 
จะทําใหผูปฏิบัตงิานสามารถเลือกเครื่องหมายอางอิงเฉพาะบนตวัเขารหัสได เร่ืองดงักลาวมีความสําค-ั
เม่ือใชตวัเขารหัสท่ีมีเครื่องหมายอางอิงแบบตายตวั (แทนชนิดท่ีมีคุณสมบตัิ Position-Trac?) เม่ือกดปุม 
ภลิกรชษอษางอิงการดําเนินการเรียกคนืจะหยุดช่ัวคราว และเครื่องหมายอางอิงใดๆ 
ท่ีถูกขามผานในขณะท่ีตัวเขารหัสเคลื่อนท่ีก็จะถูกยกเลิก เม่ือกดปุม รชษอษางองิ 
การดําเนินการประเมินผลจะกลับมาทํางานอีกครั้งและระบบจะเลอืกเครื่องหมายอางอิงท่ีถูกขามถดัไป 

คุณไมจําเปนตองขามผานเครื่องหมายอางอิงของตวัเขารหัสทุกตัว แตใหขามผานเฉพาะแกนที่คณุตองการเทาน้ัน 
ทันทีท่ีเครื่องหมายอางอิงสําหรับทุกแกนที่ตองการไดถูกสรางข้ึน กดปุม ฤมศมีอษางองิ 
เพ่ือยกเลิกการออกจากรอบคําสั่ง ถาระบบพบเครื่องหมายอางอิงท้ังหมด ระบบจะยอนกลับไปยังหนาจอแสดงผล 
DRO โดยอัตโนมัต ิ

Fig. I.1 ปุมบนตัวเครื่อง ระยะที่ตองเคลือ่นท่ี (สศวนภพิศม) / คาจริง (สัมบูรณฬ) 

Fig. I.2 หนาจอสําหรับการสรางเครื่องหมายอางอิง 

ถาตัง้คาตวัเขารหัสโดยปราศจากเครื่องหมายอางอิงแลว ตวับงช้ีอางอิง จะไมปรากฏ 
และจุดอางท่ีกําหนดจากแกนใดๆ จะหายไปทันทีท่ีระบบจายไฟถกูปด
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1 พารามิเตอรจัดเตรียมงาน

ในการดูและเปลี่ยนพารามิเตอรจัดเตรียมงาน ข้ันแรกใหกดปุม จดัเตรียม จากน้ันใชปุม ลูกศรขึ้น/ลง 
เพ่ือเลื่อนแถบสีไปยังพารามิเตอรท่ีคณุตองการ และกดปุม ENTER  ดูรูป Fig. I.3  

หนวย
ฟอรม หนวย ใชสําหรับระบุการแสดงหนวยและรูปแบบท่ีตองการ คุณสามารถเลอืกหนวยวัดโดยการกดปุม  
นิษว/มม. ท้ังในโหมด คาจริง หรือ ระยะที่ตองเคลือ่นท่ี

สเกลแฟกเตอร
สเกลแฟกเตอรใชสําหรับการปรับสัดสวนใหให- ข้ึนหรือเล็กลง  คาสเกลแฟกเตอร 1.0 
จะสรางช้ินงานท่ีมีขนาดเทากับการวัดขนาดบนแบบพิมพ  สเกลแฟกเตอร >1 จะ “ขยาย” ช้ินงาน และ <1 จะ “ยอ” 
ช้ินงาน 

ใชปุมตวัเลขเพ่ือปอนคาจํานวนท่ีมากกวาศูนย ชวงตัวเลขคอื 0.1000 ถึง 10.000 
คณุยังสามารถปอนคาติดลบไดอีกดวย 
การตัง้คาสเกลแฟกเตอรจะยังคงอยูในรอบของระบบจายไฟ
เม่ือสเกลแฟกเตอรเปนคาอ่ืนๆ ท่ีไมใช 1 เครื่องหมายการสเกล จะปรากฏในการแสดงแกน 
ปุม ทํางาน/ฤมศทํางาน จะใชเพ่ือยกเลิกสเกลแฟกเตอร ณ ขณะนี้

มิเรอร

Fig. I.3 หนาจอจัดเตรียมงานในงานกัด

สเกลแฟกเตอร -1.00 จะสรางมิเรอรอิมเมจของช้ินงาน 
คณุสามารถทํามิเรอรและปรับขนาดชิ้นงานไดพรอมกนั
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1แกนเสนผาศูนยกลาง
เลอืก แกนเสนผาศนูยกลาง เพ่ือกําหนดวาจะใหแกนใดแสดงคารัศมีหรือเสนผาศนูยกลาง ทํางาน 
แสดงวาตําแหนงแกนจะแสดงเปนคาเสนผาศูนยกลาง เม่ือใชตวัเลอืก ไมทํางาน ระบบจะไมใชคุณสมบตัิรัศมี/
เสนผาศูนยกลาง ด ูFig. I.4   คุณสมบัติรัศมี/เสนผาศนูยกลางสําหรับการใชงานงานกลึง    

เลื่อนเคอรเซอรไปท่ี แกนเสนผาศูนยกลาง และกด ENTER 
เคอรเซอรจะอยูในชอง แกน X กดปุมทํางาน/ฤมศทํางาน เพ่ือเปดหรือปดคณุสมบัต ิ
โดยขึ้นอยูกับพารามิเตอรท่ีคณุตองการสําหรับแกนนั้น 
กด ENTER 

การเตือนใกลคาศูนย
ฟอรมการเตือนใกลคาศนูย ใชเพ่ือตัง้คากราฟแทงซ่ึงแสดงใตการแสดงโหมดคาระยะท่ีตองเคลื่อนท่ีของแกน 
แตละแกนจะมีชวงของแกนเฉพาะของตน

กดปุม ทํางาน/ฤมศทํางาน เพ่ือใชงานหรือเร่ิมตนการปอนคาโดยใชปุมตัวเลขไดโดยงาย 
บ็อกซตําแหนงปจจุบนัจะเริ่มตนเคลื่อนท่ีเม่ือตําแหนงอยูในชวงท่ีกําหนด

การตั้งคาแถบสถานะ 
แถบสถานะ คือ แถบท่ีแยกเปนสวนๆ ทางดานบนของหนาจอซ่ึงจะแสดงคาจุดอาง, เครื่องมือ, อัตราปอน, 
นาฬิกาจับเวลาทํางาน และ ตวับงช้ีหนาในขณะนั้น  

กดปุม ทํางาน/ฤมศทํางาน  สําหรับแตละการตัง้คาท่ีคุณตองการใหปรากฏ

นาฬิกาจับเวลาทํางาน
นาฬิกาจับเวลาทํางานจะแสดง ช่ัวโมง (h), นาที (m), วินาที (s) 
การทํางานจะเหมือนนาฬิกาจับเวลาท่ัวไปท่ีแสดงเวลาท่ีผานไป (นาฬิกาเริ่มจับเวลาจาก 0:00:00)
 ชองเวลาท่ีผานไปจะแสดงเวลาสะสมรวมของแตละชวง

กดปุมภริศม/หยุด  ชองสถานะจะแสดงขอความ กําลังทํางานอยู กดปุมอีกครั้งเพ่ือหยุดเวลาท่ีกําลงัผานไป
กด ตษังคศารหมศ เพ่ือตัง้คาเวลาท่ีผานไปใหม การตัง้คาใหมจะหยุดนาฬิกาถานาฬิกากําลังทํางานอยู

การปรับคาคอนโซล
ความเขมของหนาจอสามารถปรับไดโดยใชปุมในฟอรมน้ี หรือโดยใชปุมลูกศรขึ้น/ลง 
บนปุมกดในโหมดการทํางานท้ังสอง 
การปรับความเขมจะมีความจําเปนข้ึนอยูกับสภาพแสงโดยรอบที่เปลี่ยนแปลงและความตองการของผูปฏิบัตงิาน 
ฟอรมน้ียังใชในการกําหนดคาไทมเอาตของการไมใชงานหนาจอสําหรับโปรแกรมพักหนาจอ 
การตั้งคาการพักหนาจอคือระยะเวลาที่ระบบอยูในสถานะไมมีการใชงาน กอนท่ีจอ LCD 
จะสลับไปท่ีโหมดพักหนาจอ เวลาเมื่อไมมีการใชงานอาจจะกําหนดเปน 30 ถึง 120 นาที 
การพักหนาจอสามารถยกเลิกในรอบระบบจายไฟขณะนั้นได

Fig. I.4 ฟอรมของแกนเสนผาศูนยกลาง

การกดปุมจุดทศนิยมขณะที่อยูในโหมดทํางาน จะหยุดและเริ่มนาฬิกาใหม 
การกดปุมศูนยจะรีเซ็ตนาฬิกา
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1 ภาษา
Wizard 411  รองรับหลายภาษา ในการเปลีย่นภาษาที่เลือก ใหทําดงัน้ี:

กดปุม ภาษา  จนกระท่ังภาษาที่ตองการเลือกปรากฏบนปุมและฟอรม 
กด ENTER เพ่ือยืนยันการเลือกของคุณ

นําเขา/สงออก

พารามิเตอรจัดเตรียมงานและการตดิตัง้สามารถนําเขาหรือสงออกผานพอรต USB แบบ “ปกตชินิด B”

กดปุม นําภขษา/สศงออก ในหนาจอจัดเตรียม  
กด นําภขษา เพ่ือดาวนโหลดขอมูลพารามิเตอรการใชงานจากคอมพิวเตอร
กด สศงออก เพ่ืออัปโหลดขอมูลพารามิเตอรการใชงาน ณ ขณะน้ี ไปยังคอมพิวเตอร 
ในการออกจากโปรแกรม กดปุม C 

รายละเอียดปุมกําหนด/คาศูนย

ปุม กําหนด/คศาศูนยฬ คือปุมซ่ึงกําหนดผลของการกดปุมแกน ปุมน้ีคือปุมท่ีสลับการใชงานไปมาระหวาง กําหนด 
และ คาศนูย สถานะปจจุบันจะแสดงใหเห็นในแถบสถานะ

เม่ือสถานะคือ กําหนด ด ูFig. I.5 และ Wizard 411  อยูในโหมดคาจริง การเลอืกปุมแกนจะเปดฟอรมจุดอาง 
สําหรับแกนที่ถูกเลือก ถา Wizard 411  อยูในโหมดระยะที่ตองเคลื่อนท่ี ฟอรมคาตน จะเปด

เม่ือสถานะเปนคาศนูย และ Wizard 411  อยูในโหมดคาจริง การเลือกปุมแกนจะกําหนดจุดอางขณะนี้ 
สําหรับแกนนั้นใหเปนศูนย ณ ตําแหนงขณะนี้ ถาอยูในโหมดระยะที่ตองเคลื่อนท่ี คาระยะท่ีตองเคลื่อนท่ี ณ 
ขณะนี้จะถูกกําหนดใหเปนศนูย

Fig. I.5 ตัวบงช้ีกําหนด/คาศูนย

ถา Wizard 411  อยูในโหมดคาจริงและสถานะของ กําหนด/คาศูนย คือ คาศนูย 
การกดปุมแกนใดๆ จะตั้งคาจุดอาง ณ ขณะน้ีใหมเปนคาศนูย ณ ตําแหนงปจจุบันสําหรับแกนนั้น
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ก ัดI – 2 การใชงานเฉพาะงานกัด

ในหมวดนี้จะอธิบายการใชงานและฟงกชันของปุมเฉพาะกับการใชงานกัดเทาน้ัน 

รายละเอียดฟงกชันของปุม

ปุม เคร่ืองมือ บนตัวเครื่อง
ปุมบนตัวเคร่ืองน้ีจะเปดตารางเครื่องมือและใหมีการเขาใชฟอรม เครื่องมือ 
สําหรับการปอนคาพารามิเตอรของเครื่องมือ (ใชปุมหน่ึงในจออานคาท่ีแสดงหนึ่งแกน) Wizard 411  
สามารถเก็บคาเครื่องมือไดถึง 16 รายการ ในตารางเครื่องมือ

ตารางเคร่ืองมือ 
ตารางเครื่องมือของ Wizard 411  
เปนวิธีท่ีสะดวกในการเก็บขอมูลเสนผาศูนยกลางและคาชดเชยความยาวสําหรับแตละเครื่องมือท่ีคุณใชตามปกต ิ
คุณสามารถปอนคาไดถงึ 16 เครื่องมือ (ด ูFig. I.6  ตารางเครื่องมือในงานกัด) 

ในขณะที่อยูในฟอรมตารางเครื่องมือ หรือในแตละฟอรมขอมูลเครื่องมือ จะมีปุมท่ีใชไดดงัตอไปน้ี:

การชดเชยเครื่องมือ
Wizard 411  มีการชดเชยเครื่องมือ ซ่ึงใหคณุปอนคาการวัดขนาดชิ้นงานไดโดยตรงจากแบบเขียน 
ระยะที่ตองเคลื่อนท่ีท่ีแสดงจะไดรับการปรับใหยาวข้ึน (R+) หรือสั้นลง (R–) โดยอัตโนมัติตามคาของรัศมีเครื่องมือ  ด ู
Fig. I.7   (สําหรับขอมูลเพ่ิมเติม )

การชดเชยความยาวอาจจะถูกปอนคาดวยคาท่ีทราบอยูแลว หรือ Wizard 411  อาจจะกําหนดการชดเชยโดยอัตโนมัต ิ 
ความยาวเครื่องมือ คอื ความแตกตางของความยาว ∆L ระหวางเครื่องมือและเครื่องมืออางอิง  
ความแตกตางของความยาวแสดงดวยเครื่องหมาย “∆“ เครื่องมืออางอิงแสดงเปน T1 ดู Fig. I.8 

Fig. I.6 ตารางเครื่องมือในงานกดั

ฟงกชัน ปุม

ปุมน้ีใหผูปฏิบัตงิานสามารถเลือกไดวาจะใชการชดเชยความยาวเครื่องมือท้ัง
หมดกับแกนใด 
คาเสนผาศนูยกลางของเครื่องมือจะถูกใชตอมาเพ่ือชดเชยสองแกนที่เหลอื

กดเพื่อปอนคาการชดเชยความยาวเครื่องมือโดยอัตโนมัติ 
มีเฉพาะในชองความยาวเครื่องมือเทาน้ัน

ปุมน้ีใชเปดฟอรม ชนิดเครื่องมือ สําหรับการเลอืก มีเฉพาะในชองชนิด

Fig. I.7 การชดเชยเครื่องมือ
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ก ัด เครื่องหมายสําหรับความยาวที่แตกตาง ∆L

ถาเคร่ืองมือ ยาวกวา เครื่องมืออางอิง: ∆L > 0 (+)
ถาเคร่ืองมือ สั้นกวาเคร่ืองมืออางอิง: ∆L < 0 (-)

ตามท่ีกลาวไวขางตน เครื่อง Wizard 411  ยังสามารถกําหนดคาการชดเชยความยาวเครื่องมือไดอีกดวย 
วิธีการน้ีใชการแตะจุดปลายของเครื่องมือแตละช้ินกับพ้ืนผวิอางอิงรวม สิ่งน้ีทําให Wizard 411  
สามารถกําหนดความแตกตางระหวางความยาวของแตละเครื่องมือได 

เลื่อนเครื่องมือจนกระทั่งปลายเครื่องมือแตะกับพ้ืนผวิอางอิง กดปุม คํานวณความยาว Wizard 411  
จะคํานวณคาชดเชยท่ีสมัพันธกับผวิน้ี ทําข้ันตอนน้ีซํ้าสําหรับเครื่องมือแตละรายการที่เพ่ิมซ่ึงใชพ้ืนผิวอางอิงเดยีวกัน

เรียกเคร่ืองมือจากตารางเคร่ืองมือ
ในการเรียกเครื่องมือหน่ึง ใหกดปุม ภครืศองมือ บนตัวเครื่อง ใชปุมลูกศรขึ้น/ลง 
เลื่อนเคอรเซอรไปยงัรายการตัวเลือกเครื่องมือตางๆ (1-16) เลื่อนแถบสีมาท่ีเครื่องมือท่ีคุณตองการ 
ตรวจสอบวาไดเรียกเคร่ืองมือท่ีถูกตองมาใช แลวกดปุม ภครืศองมือ หรือ C เพ่ือออก 

การตั้งคาจุดอาง
การตั้งคาจุดอางจะกําหนดความสัมพันธระหวางตําแหนงแกนและคาท่ีแสดง

การตั้งคาจุดอางสามารถทําไดดท่ีีสดุดวยการใชฟงกชันตรวจสอบของ Wizard 411  กับเครื่องมือหน่ึง

คุณสามารถกําหนดคาจุดอางดวยวิธปีกติโดยการแตะขอบของชิ้นงานในตําแหนงหน่ึงและตําแหนงถัดไป 
ดวยการใชเครื่องมือ   และปอนคาของตําแหนงเครื่องมือดวยตนเองเสมือนเปนคาจุดอาง (ดตูวัอยางดานลาง)    ด ูFig. 
I.9 และ Fig. I.10 

Fig. I.8 ความยาวและเสนผาศนูยกลางเครื่องมือ

Fig. I.9 แตะที่ขอบช้ินงาน

Fig. I.10 ฟอรมกําหนดจุดอาง

เฉพาะชุดเครื่องมือท่ีใชพ้ืนผิวอางอิงเดยีวกันท่ีคุณสามารถเปลีย่นเครื่องมือไดโดยไมตองตัง้คาจุ
ดอางใหม
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ก ัดกําหนดจุดอางดวยเคร่ืองมือ
การใชเครื่องมือในการกําหนดจุดอางดวยการใชฟงกชันการตรวจสอบของ Wizard 411     ดู Fig. I.11 และ Fig. I.12 

ฟงกชันของปุมในการตรวจสอบเหลาน้ีมีดงัตอไปน้ี

ขอบของชิ้นงานเสมือนเปนจุดอาง: ปุมขอบ 

แนวเสนศนูยกลางระหวางขอบช้ินงานสองชิ้น: ปุมมนวภสษนศูนยฬกลาง

ศูนยกลางของรูหรือกระบอกสูบ: ปุมศูนยฬกลางวงกลม
 ในทุกฟงกชันการตรวจสอบ Wizard 411  จะนับรวมคาเสนผาศูนยกลางของปลายเครื่องมือท่ีปอนดวย
(ในการยกเลิกฟงกชันการตรวจสอบในขณะที่ยังทํางานอยู กดปุม C 

ตัวอยาง: ตรวจสอบขอบชิ้นงาน และกําหนดขอบเสมอืนเปนจดุอาง

การเตรียมการ: กําหนดเครื่องมือท่ีจะทํางานเปนเครื่องมือซ่ึงจะถูกใชกําหนดจุดอาง

แกนจุดอาง: X =0

เสนผาศูนยกลางเครื่องมือ D = 0.25 น้ิว

กดปุม จุดอษาง บนตัวเครื่อง 

กดปุม ลูกศรลง จนกระท่ังแถบสวางอยูท่ีชองแกน X

กดปุมตรวจสอบ 

กดปุม ขอบ 

แตะขอบชิ้นงาน

กดปุม คํานวณ เพ่ือจัดเก็บคาสัมบูรณปจจุบันในขณะที่เครื่องมือแตะที่ขอบของชิ้นงาน 
ตําแหนงของขอบที่สัมผัสจะนับรวมเอาเสนผาศนูยกลางของเครื่องมือท่ีใช (T:1, 2...) เขามาดวย 
และทิศทางสุดทายท่ีเคร่ืองมอืเคลื่อนท่ีไปกอนหนาการกดปุม คํานวณ

ถอยเครื่องมือจากช้ินงานแลวปอนคา 0” จากน้ัน กดปุม ENTER 

Fig. I.11 การตั้งคาจุดอางดวยการใชขอบดานหน่ึง

Fig. I.12 หนาจอกําหนดจุดอาง
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ก ัด คาตน
ฟงกชันคาตนทําใหผูปฏิบตัิงานสามารถระบุตําแหนง (เปาหมาย) ท่ีกําหนดสําหรับการเคลือ่นท่ีถัดไป 
ทันทีท่ีปอนขอมูลของตําแหนงท่ีกําหนดใหม จอแสดงผลจะสลบัไปท่ีโหมดคาระยะที่ตองเคลือ่นท่ี 
และแสดงระยะระหวางตําแหนง ณ ขณะน้ี และตําแหนงท่ีกําหนด 
ในขณะน้ีผูปฏิบัตงิานเพียงแคยายแทนวางจนกระทั่งจอแสดงผลเปนคาศูนย 
และเครื่องมอืก็จะอยูตําแหนงท่ีกําหนดตามที่ตองการ 
คุณสามารถปอนขอมูลท่ีตัง้ของตําแหนงท่ีกําหนดคาเปนการเคลื่อนท่ีสัมบูรณจากคาศนูย ณ จุดอางขณะนั้น 
หรือเปนการเคลือ่นท่ีสวนเพิ่มจากตําแหนงท่ีกําหนดในปจจุบัน 

การตั้งคาตนยังชวยใหผูปฏิบัตงิานสามารถกําหนดวาจะใหดานใดของเครื่องมือทํางานบนเครื่องจักร ณ 
ตําแหนงท่ีกําหนด ปุม R+/- ในฟอรม คาตน จะกําหนดคาชดเชยซึ่งจะใชในขณะที่เลื่อนเครื่องมือ R+ 
แสดงใหทราบวาแนวเสนศูนยกลางของเครื่องมือ ณ ขณะน้ีอยูในทิศทางบวกมากกวาคาขอบของเครื่องมือ R - 
แสดงใหเห็นวาแนวเสนศนูยกลางของเครื่องมืออยูในทิศทางลบมากกวาคาขอบ ณ ขณะนี้ การใชคาชดเชย R+/- 
จะปรับคาระยะท่ีตองเคลื่อนท่ีโดยอัตโนมัติ เพ่ือนับรวมเขากับคาเสนผาศูนยกลางของเครื่องมือ  ดู Fig. I.13 

คาตนระยะสัมบูรณ  
ตัวอยาง: งานกัดบาโดยการเคลื่อนท่ีขามไปเพื่อแสดงคาศูนยโดยใชตําแหนงสัมบูรณ 

พิกดัจะถูกปอนคาเปนการวัดขนาดแบบสัมบูรณ; จุดอางคอืคาศนูยของช้ินงาน  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 คาตนรอบเดี่ยว

การกดปุมแกนจะเปนการเรียกตนท่ีปอนครั้งลาสุดของแกนนั้น
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ก ัดการเตรียมการ:

เลือกเครื่องมือดวยขอมูลเครื่องมือท่ีเหมาะสม
จัดตําแหนงเคร่ืองมือลวงหนาในตําแหนงท่ีเหมาะสม (เชน X = Y = -1 น้ิว)
เลื่อนเครื่องมือไปยังระยะลึกของงานกัด

กดปุมกําหนด/คศาศูนยฬ เพ่ือใหคณุอยูในโหมดกําหนด 

กดปุมแกน Y

ปอนคาตําแหนงท่ีกําหนดสําหรับจุดมุม 1:  Y = 1”  และเลือกการชดเชยรัศมีเครื่องมือ R + ดวยปุม R+/- 
กดปุมจนกระทั่ง R+ จะแสดงถัดจากฟอรมแกน

กด ENTER 

เลือ่นไปตามแกน Y จนกระทั่งคาจอแสดงผลเปนศูนย 
สี่เหลีย่มจัตุรัสในการเตอืนใกลคาศูนยขณะน้ีจะอยูกึ่งกลางกลางระหวางเครื่องหมายรูปสามเหลี่ยมท้ังสองรูป

กดปุมกําหนด/คศาศูนยฬ เพ่ือใหคณุอยูในโหมดกําหนด 

กดปุมแกน X

ปอนคาตําแหนงท่ีกําหนดสําหรับจุดมุม 2:  X = +1.5” เลือกการชดเชยรัศมีเครื่องมือ R – ดวยปุม R+/-  
กดปุมจนกระทั่ง R- จะแสดงถัดไปจากฟอรมแกน

กด ENTER 

เลือ่นไปตามแกน X จนกระทั่งคาจอแสดงผลเปนศูนย 
สี่เหลีย่มจัตุรัสในการเตอืนใกลคาศูนยขณะน้ีจะอยูกึ่งกลางกลางระหวางเครื่องหมายรูปสามเหลี่ยมท้ังสองรูป

คาตนสามารถปอนไดในลกัษณะเดยีวกับการปอนคามุม 3 และมุม 4

Fig. I.15 หนาจอคาตน
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ก ัด คาตนระยะสวนเพิ่ม  
ตัวอยาง: การเจาะโดยการเคลื่อนท่ีขามไปเพื่อแสดงคาศูนยดวยตําแหนงสวนเพิ่ม 

ปอนคาพิกัดในการวัดขนาดสวนเพิ่ม ซ่ึงจะแสดงใหเห็นดงัน้ี (และบนหนาจอ) โดยนําหนาดวยอักษร I (สวนเพ่ิม) 
จุดอางคอืคาศนูยของชิ้นงาน  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”

โหมดการใชงาน: ระยะทีศตษองภคลศือนทีศ (INC) 

กดปุมแกน X

ปอนคาตําแหนงท่ีกําหนดสําหรับรู 1:  X = 1”  และตรวจดใูหแนใจวาไมมีการชดเชยรัศมีเครื่องมือทํางานอยู 
โปรดทราบวา คาตนเหลาน้ีคอื คาตนสมับรูณ

กดปุมแกน Y

ปอนคาตําแหนงท่ีกําหนดสําหรับรู 1: Y = 1”

ตรวจดใูหแนใจวาไมมีการชดเชยรัศมีเครื่องมือแสดงอยู 

กดปุมแกน Z

ปอนคาตําแหนงท่ีกาํหนดสําหรับระยะลึกรู: Z = -0.5” กดปุม ENTER บนตัวเคร่ือง 

รูเจาะ 1: เคลื่อนท่ีขามแกน  X, Y และ Z จนกระทั่งคาจอแสดงผลคือคาศนูย 
สี่เหลี่ยมจัตุรัสในการเตอืนใกลคาศนูยขณะน้ีจะอยูกึ่งกลางกลางระหวางเครื่องหมายรูปสามเหลีย่มท้ังสองรูป 
ถอยตวัเจาะ

การกําหนดคาตนของตําแหนงรู 2:

กดปุมแกน X

ปอนคาตําแหนงท่ีกําหนดสําหรับรู 2:  X = 1.5” ทําเคร่ืองหมายอินพุตของคุณเปนการวัดขนาดสวนเพิ่ม กดปุม I 

กดปุมแกน Y

ปอนคาตําแหนงท่ีกําหนดสําหรับรู 2:  Y = 1.5” ทําเคร่ืองหมายอินพุตของคุณเปนการวัดขนาดสวนเพิ่ม กดปุม I 

กด ENTER 

เลื่อนไปตามแกน X และ Y จนกระท่ังคาจอแสดงผลเปนศนูย 
สี่เหลี่ยมจัตุรัสในการเตอืนใกลคาศนูยขณะน้ีจะอยูกึ่งกลางกลางระหวางเครื่องหมายรูปสามเหลีย่มท้ังสองรูป

การกําหนดคาตนของแกน Z

กดปุมแกน Z

กดปุม ENTER (ใชคาตนลาสุดท่ีปอน)

รูเจาะ 2: เคลื่อนท่ีขามแกน Z จนกระทั่งคาจอแสดงผล คือ คาศูนย 
สี่เหลี่ยมจัตุรัสในการเตอืนใกลคาศนูยขณะน้ีจะอยูกึ่งกลางกลางระหวางเครื่องหมายรูปสามเหลีย่มท้ังสองรูป

ถอยตวัเจาะ

Fig. I.16 ตัวอยางการเจาะ

Fig. I.17 หนาจอสวนเพ่ิม
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ก ัดปุม 1/2 บนตัวเครื่อง
ปุม 1/2 บนตวัเคร่ืองใชสําหรับหาเสนกลาง (หรือจุดกึ่งกลาง) ระหวางสองตําแหนงตลอดแกนของชิ้นงานท่ีเลือก 
คุณสามารถใชวิธีดังกลาวไดท้ังในโหมดคาจริง หรือคาระยะที่ตองเคลื่อนท่ี 

ปุม รูปแบบวงกลม และ รูปแบบเสนตรง บนตัวเครื่อง
เน้ือหาในสวนน้ีอธิบายเกี่ยวกับฟงกชันรูปแบบรูของรูปแบบวงกลมและรูปแบบเสนตรง

กดปุม รูปแบบวงกลม หรือ รูปมบบภสษนตรง บนตัวเคร่ืองเพื่อเขาเลือกฟงกชันรูปแบบแลวปอนขอมูลท่ีจําเปน  
Wizard 411  จะคํานวณตําแหนงของรูท้ังหมดและแสดงรูปแบบดวยภาพบนหนาจอ 

คุณสมบตัิ ดูการแสดงผลดวยภาพ ชวยใหสามารถตรวจสอบรูปแบบรูกอนท่ีคณุจะเริ่มใชงานเครื่องจักร 
อีกท้ังยงัมีประโยชนสําหรับ: การเลอืกรูโดยตรง, ใชงานรูแยกกัน และการขามผานรู

ฟงกชันสําหรับรูปแบบงานกัด

คณุสมบัตน้ีิจะเปลีย่นตําแหนงจุดอางเม่ืออยูในโหมดคาจริง 

ฟงกชัน ปุม

กดเพื่อดูโครงรางของรูปแบบปจจุบัน

กดเพื่อไปยังรูกอนหนา

กดเพื่อเลือ่นไปยังรูถัดไปดวยตนเอง

กดเพื่อสิ้นสุดการเจาะ
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ก ัด ตัวอยาง: ปอนคาขอมูลและเจาะรูปแบบวงกลม ด ูFig. I.18  และ Fig. I.19 

รู (จํานวน ): 4
พิกดัของศูนยกลาง: X = 2.0” / Y = 1.5”
รัศมีวงกลมของสลัก: 5 
มุมเร่ิมตน: มุมระหวางแกน X และรูแรก: 25?                                                                                                                                         
ระยะลกึรู: Z = -0.25”

ข้ันตอนท่ี 1: ปอนขอมูล

กดปุม รูปมบบวงกลม บนตวัเครื่อง

ปอนคาชนิดของรูปแบบวงกลม (เต็ม) เลือ่นเคอรเซอรไปท่ีชองถัดไป

ปอนคาจํานวนรู (4)

ปอนคาพิกัด X และ Y ของศูนยกลางวงกลม (X = 2.0), (Y = 1.5) เลื่อนเคอรเซอรไปท่ีชองถัดไป

ปอนคารัศมีของรูปแบบวงกลม (5)

ปอนคามุมเร่ิม (25?)

ปอนคามุมสิน้สดุ (295?) (คาน้ีสามารถเปลีย่นแปลงไดหากปอนคา “สวนตดั”) มุมสิ้นสดุคอืมุมเร่ิมจากแกน X 
บวกและสิน้สดุท่ีรูปแบบ 
 ปอนคาระยะลึกหากตองการ ระยะลึกของรูเปนตัวเลือก และอาจจะเวนวางไวได ถาไมตองการ กด ENTER

มุมมองมีอยู 3 มุมมองดังน้ี: DRO แบบสวนเพิ่ม, ภาพของรูปแบบ และ DRO แบบคาสัมบูรณ  กดปุม มมุมอ§ 
เพ่ือสลับไปยังหนาจอตางๆ ท่ีมีอยู

ขั้นตอนที่ 2: เจาะรู

เลื่อนไปยังรู:

เลื่อนไปตามแกน X และ Y จนกระท่ังคาจอแสดงผลเปนศนูย

เจาะรู:

เลื่อนเครื่องมือไปจนหนาจอแสดงคาศนูยในแกนเครื่องมือ หลังจากการเจาะถอยตวัเจาะรูในแกนเครื่องมือ

กดปุม รูถัดฤป

ทําการเจาะรูท่ีเหลอืตอไปดวยวิธีเดยีวกัน

เม่ือรูปแบบเสร็จสมบูรณ กดปุม สษินสุ́

Fig. I.18 หนาเร่ิมตนของฟอรมรูปแบบวงกลม

Fig. I.19 หนาท่ี 2 ของฟอรมรูปแบบวงกลม 
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ก ัดรูปแบบเสนตรง
ขอมูลท่ีจําเปน (ด ูFig. I.20  ตวัอยางรูปแบบเสนตรง):

ชนิดของรูปแบบเสนตรง (แถวลําดับ หรือแบบเฟรม)

รูท่ี 1 (รูท่ี 1 ของรูปแบบ)

รูตอแถว (จํานวนรูในแตละแถวของรูปแบบ)

ระยะเวนรู (ระยะเวนหรือคาชดเชยระหวางแตละรูในแถว)

มุม (มุมหรือการหมุนของรูปแบบ)

ระยะลกึ (ระยะลกึเปาหมายสําหรับการเจาะในแกนเครื่องมือ)

จํานวนแถว (จํานวนแถวในรูปแบบ)

ระยะเวนของแถว (ระยะเวนระหวางแตละแถวของรูปแบบ)

ขอมูลท่ีตองปอนและการใชงานคณุสมบัตรูิปแบบเสนตรงจะคลายกับคณุสมบัตขิองรูปแบบรูท่ีกลาวไวกอนหนา

งานกัดเอียงและงานกัดโคง

คุณสมบตัิงานกัดเอียงและงานกัดโคงชวยใหคณุสามารถทํางานกัดกบัพ้ืนผิวเรียบเอียง (งานกัดเอียง) 
หรือพ้ืนผิวโคงกลม (งานกัดโคง) ไดดวยการใชเครื่องแมนนวล

ปุมตอไปน้ีจะปรากฏในฟอรมการปอนคา

Fig. I.20 ตัวอยางรูปแบบเสนตรง

ฟงกชัน ปุม

กดปุมน้ีเพ่ือเลอืกระนาบ

กดปุมน้ีเพ่ือการทํางานงานกัด

กดปุมน้ีเพ่ือใชตําแหนงท่ีมีอยู

กดปุมน้ีเพ่ือไปยังข้ันตอนกอนหนา

กดปุมน้ีเพ่ือไปยังข้ันตอนถัดไป
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ก ัด งานกัดเอยีง
ฟอรมการปอนคา: (ดู Fig. I.21  ฟอรมการปอนคา: จุดเริ่ม) และ(Fig. I.22 ฟอรมการปอนคา: จุดสิ้นสุด)

ฟอรม งานกัดเอียง ใชสําหรับกําหนดพ้ืนผิวเรียบท่ีจะทําการกัด  กดปุม งานกัดภอียง บนตัวเครื่องเพ่ือเปดฟอรม

ระนาบ - เลือกระนาบโดยการกดปุม ระนาบ  คาท่ีเลือกในปจจุบันจะแสดงบนปุมและในชองระนาบ  
ภาพในบ็อกซขอความจะชวยใหคณุเลอืกระนาบท่ีถูกตอง

จุดเร่ิม: - ปอนระยะพิกัดของจุดเริ่มหรือกด คํานวณ เพ่ือกําหนดระยะพิกัดโดยใชตําแหนงปจจุบนั

จุดสิ้นสุด: - ปอนระยะพิกัดของจุดสิ้นสุดหรือกด คํานวณ เพ่ือกําหนดระยะพิกัดโดยใชตําแหนงปจจุบัน

Step: ปอนขนาด Step  ในงานกัด น่ีคือคาระยะระหวางแตละจุดท่ีผานหรือแตละ Step ตลอดความยาวเสน

กด ENTER หรือ ภดินภครืศอง เพ่ือเร่ิมงานกัดผิว  กด C เพ่ือออกโดยไมดําเนินการกัดผิว  การตัง้คาตางๆ 
จะยังคงอยูจนกวาจะมีการปดแหลงจายไฟ

การดําเนินการ

เร่ิมงานกัดโดยเปดฟอรมการปอนคาและกดปุม ภดินภครืศอง หรือปุม ENTER  หนาจอจะสลบัไปท่ีมุมมอง DRO 
แบบสวนเพ่ิม

ในระยะแรกจะแสดงระยะเลื่อนแบบสวนเพิ่มปจจุบนัจากจุดเริ่ม  
เลื่อนไปท่ีจุดเริ่มและตดัในครั้งเดียวหรือตัดขวางพื้นผิวรอบแรก  กดปุม ผศานขัษนถัดฤป 
เพ่ือดําเนินการตอไปยัง Step ถัดไปในเสนโครงราง

หลังจากที่กด ผศานขัษนถัดฤป การแสดงสวนเพ่ิมจะแสดงระยะจาก Step ถัดไปตามเสนโครงรางของเสน

หากไมมีการระบุขนาด Step การแสดงสวนเพ่ิมจะแสดงระยะจากจุดท่ีอยูใกลท่ีสุดบนเสนน้ันเสมอ  
ในการกัดไปตามเสนโครงราง ใหเลือ่นแกนท้ังสองในแตละ Step เลก็ๆ รักษาตําแหนง (X,Y) ใหใกลกับ 0 มากท่ีสุด

Fig. I.21 ฟอรมการปอนคา: จุดเริ่ม

Fig. I.22 ฟอรมการปอนคา: จุดสิ้นสุด 

ขนาด Step จะปอนหรือไมกไ็ด  หากมีคาเปนศูนย 
ผูปฏิบัตงิานจะตองตดัสนิใจในระหวางปฏิบัตงิานวาจะเลือ่นเครื่องมือระหวาง Step 
เปนระยะเทาใด
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ก ัดในงานกัดผวิ จะมีมุมมองอยู 3 มุมมองดงัน้ี: DRO แบบสวนเพ่ิม, เสนโครงราง และ DRO แบบคาสัมบูรณ  กดปุม 
มุมมอง เพ่ือสลับไปยงัหนาจอตางๆ ท่ีมีอยู

มุมมองเสนโครงรางจะแสดงตําแหนงของเครื่องมือท่ีสัมพันธกับผวิงานกัด  เม่ือครอสแชรส-ั
ลักษณของเครื่องมืออยูบนเสนท่ีเปนส-ัลักษณพ้ืนผวิ แสดงวาเครื่องมืออยูในตําแหนงท่ีถูกตอง  
ครอสแชรเครื่องมือจะคงอยูในตําแหนงกึ่งกลางของกราฟ  เม่ือแทนเคลื่อนท่ี เสนผิวดงักลาวจะเคลื่อนตามไปดวย

กดปุม สษินสดุ เพ่ือออกจากงานกัด

เครื่องจะใชการชดเชยรัศมีของเครื่องมือตามคารัศมีของเครื่องมือปจจุบัน  
หากการเลือกระนาบเกี่ยวของกับแกนเครื่องมือ 
เครื่องจะสนันิษฐานวาจุดปลายของเครื่องมือมีปลายโคง

เครื่องจะใชทิศการชดเชยเครื่องมือ (R+ หรือ R-) ตามตําแหนงเครื่องมือ  
ผูปฏิบัติงานจะตองเลื่อนเครื่องมือไปตามผิวโครงรางจากทิศทางท่ีเหมาะสมเพื่อใหเกิดการชดเช
ยเคร่ืองมืออยางถูกตอง
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ก ัด งานกัดโคง
ฟอรมการปอนคา: (ดู Fig. I.23  ฟอรมการปอนคา: จุดศนูยกลาง), (Fig. I.24 ฟอรมการปอนคา: จุดเริ่ม) และ(Fig. I.25 
ฟอรมการปอนคา: รัศมี)

ฟอรมงานกัดโคง ใชสําหรับกําหนดพื้นผิวโคงท่ีจะทําการกัด  กดปุม งานกัดยคษง บนตวัเครื่องเพื่อเปดฟอรม

การเลอืกระนาบ: เลือกระนาบโดยการกดปุม ระนาบ  คาท่ีเลือกในปจจุบันจะแสดงบนปุมและในชองระนาบ  
ภาพในบ็อกซขอความจะชวยใหคณุเลอืกระนาบท่ีถูกตอง

จุดศูนยกลาง: ปอนระยะพิกัดของจุดศนูยกลางของเสนโคง

จุดเร่ิม: ปอนระยะพิกัดของจุดเริ่ม

จุดสิ้นสุด: ปอนระยะพิกัดของจุดสิ้นสุด

รัศมี:  ปอนคารัศมีของรูปเสนโคง

Step: ปอนขนาด Step  ในงานกัด น่ีคอืคาระยะตามเสนรอบวงของเสนโคงระหวางแตละจุดท่ีผานหรือแตละ Step 
ตลอดความยาวเสนโครงรางของเสนโคง

กดปุม ENTER หรือ ภดนิภครืศอง เพ่ือดําเนินงานกัด  กด C เพ่ือออกจากฟอรมโดยไมดําเนินการกัดผิว  
การตั้งคาตางๆ จะยังคงอยูจนกวาจะมีการปดแหลงจายไฟ

การดําเนินการ

เร่ิมงานกัดโดยเปดฟอรมการปอนคาและกดปุม ภดินภครืศอง หรือปุม ENTER  หนาจอจะสลบัไปท่ีมุมมอง DRO 
แบบสวนเพ่ิม

ในระยะแรก DRO จะแสดงระยะสวนเพ่ิมปจจุบันจากจุดเริ่ม  
เลื่อนไปท่ีจุดเริ่มและตดัในครั้งเดียวหรือตัดขวางพื้นผิวรอบแรก  กดปุม ผศานขัษนถัดฤป 
เพ่ือดําเนินการตอไปยัง Step ถัดไปในเสนโครงราง

หลังจากที่กด ผศานขัษนถัดฤป การแสดงสวนเพ่ิมจะแสดงระยะจาก Step ถัดไปตามเสนโครงรางของเสนโคง

หากไมมีการระบุขนาด Step การแสดงสวนเพ่ิมจะแสดงระยะจากจุดท่ีอยูใกลท่ีสุดบนเสนโคงน้ันเสมอ  
ในการกัดไปตามเสนโครงราง ใหเลือ่นแกนท้ังสองในแตละ Step เลก็ๆ รักษาตําแหนง (X,Y) ใหใกลกับ 0 มากท่ีสุด

ในงานกัดผิว จะมีมุมมองอยู 3 มุมมองดังน้ี: DRO แบบสวนเพิ่ม, เสนโครงราง และ DRO แบบคาสมับูรณ  กดปุม 
มุมมอง เพ่ือสลับไปยังหนาจอตางๆ ท่ีมีอยู

Fig. I.23 ฟอรมการปอนคา: จุดศูนยกลาง

Fig. I.24 ฟอรมการปอนคา: จุดเริ่ม 

Fig. I.25 ฟอรมการปอนคา: รัศมี 

ขนาด Step จะปอนหรือไมกไ็ด  หากมีคาเปนศูนย 
ผูปฏิบัตงิานจะตองตดัสนิใจในระหวางปฏิบัตงิานวาจะเลือ่นเครื่องมือระหวาง Step 
เปนระยะเทาใด
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ก ัดมุมมองเสนโครงรางจะแสดงตําแหนงของเครื่องมือท่ีสัมพันธกับผวิงานกัด  เม่ือครอสแชรส-ั
ลักษณของเครื่องมืออยูบนเสนท่ีเปนส-ัลักษณพ้ืนผวิ แสดงวาเครื่องมืออยูในตําแหนงท่ีถูกตอง  
ครอสแชรเครื่องมือจะคงอยูในตําแหนงกึ่งกลางของกราฟ  เม่ือแทนเคลื่อนท่ี เสนผิวดงักลาวจะเคลื่อนตามไปดวย

กดปุม สษินสดุ เพ่ือออกจากงานกัด

เครื่องจะใชการชดเชยรัศมีของเครื่องมือตามคารัศมีของเครื่องมือปจจุบัน  
หากการเลือกระนาบเกี่ยวของกับแกนเครื่องมือ 
เครื่องจะสนันิษฐานวาจุดปลายของเครื่องมือมีปลายโคง

เครื่องจะใชทิศการชดเชยเครื่องมือ (R+ หรือ R-) ตามตําแหนงเครื่องมือ  
ผูปฏิบัติงานจะตองเลื่อนเครื่องมือไปตามผิวโครงรางจากทิศทางท่ีเหมาะสมเพื่อใหเกิดการชดเช
ยเคร่ืองมืออยางถูกตอง
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 ึง I – 3 การใชงานเฉพาะงานกลึง

ในหมวดน้ีจะอธิบายการดําเนินการเฉพาะกับการใชงานกลึงเทาน้ัน

ตารางเคร่ืองมอื 
Wizard 411  สามารถเก็บการวัดขนาดคาชดเชยไดถึง 16 เครื่องมือ เม่ือคณุเปลี่ยนช้ินงานและสรางจุดอางใหม 
เครื่องมือท้ังหมดจะอางอิงจากจุดอางใหมโดยอัตโนมัติ

กอนท่ีคณุจะสามารถใชเครื่องมือ คณุตองปอนคาชดเชยของเครื่องมือเสียกอน (ตําแหนงขอบตัด) 
การชดเชยเครื่องมือสามารถกําหนดโดยใชคุณสมบัติ เครื่องมือ/กําหนด หรือ ล็อคแกน 
โปรดดคูําแนะนําในการตั้งคาการชดเชยเครื่องมือ (ด ูFig. I.26) จากตวัอยางดังตอไปน้ี

ไอคอนที่แสดงของเคร่ืองมอื
ไอคอน ? ใชแสดงใหทราบวา คาท่ีปรากฏอยูคอืเสนผาศูนยกลาง หากไมมีไอคอนแสดงวา คาท่ีแสดงคือคารัศมี

การตั้งคาชดเชยเครื่องมือ ตัวอยาง 1: โดยใช เคร่ืองมอื/กําหนด
คุณสามารถใชงาน เครื่องมือ/กําหนด 
เพ่ือกําหนดการชดเชยเครื่องมือโดยใชเครื่องมือเม่ือทราบเสนผาศูนยกลางของชิ้นงาน 
แตะเสนผาศนูยกลางที่ทราบในแกน X (1) กดปุม ภครืศองมือ บนตวัเครื่อง เลือ่นไปท่ีเครื่องมือท่ีตองการ กดปุม 
ENTER เลือกปุมแกน (X)

ปอนคาตําแหนงจุดปลายของเครื่องมือ เชน X= .100

โปรดอยาลืมตรวจสอบวา Wizard 411  อยูในโหมดแสดงเสนผาศนูยกลาง (?) หากคณุปอนคาเสนผาศนูยกลาง 
แตะผวิหนาช้ินงานดวยเครื่องมือ  เลื่อนเคอรเซอรไปท่ีแกน Z (2) 
จากน้ันกําหนดการแสดงตําแหนงสําหรับจุดปลายเครื่องมือท่ีคาศนูย Z=0 กด ENTER

Fig. I.26 ตารางเครื่องมือในงานกลึง

Fig. I.27
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 ึงการตั้งคาชดเชยเคร่ืองมือ ตัวอยาง 2: โดยใชฟงกชัน  ลอ็คแกน

ฟงกชัน ล็อคแกน สามารถใชเพ่ือกําหนดคาชดเชยเครื่องมือ เม่ือเคร่ืองมืออยูในเครื่อง 
และไมทราบเสนผาศูนยกลางของชิ้นงาน ดูรูป Fig. I.28

ฟงกชัน ล็อคแกน จะมีประโยชนเม่ือมีการหาขอมูลเครื่องมือโดยการแตะชิ้นงาน เพ่ือหลีกเลี่ยงการสู-
หายของคาตําแหนงเมื่อถอยเครื่องมือออกเพ่ือวัดช้ินงาน คุณสามารถเก็บคาน้ีไดโดยการกด ลวอคมกน
 ในการใชฟงกชันล็อคแกน:

กดปุม ภครืศองมือ บนตัวเครื่อง เลอืกเครื่องมือแลวกด ENTER  กดปุมแกน X กลึงแกน X 
ใหมีเสนผาศูนยกลางตามที่กําหนด กดปุม ลวอคมกน ในขณะที่เครื่องมือยังคงทําการกลึงอยู 
ถอยเครื่องจากตําแหนงขณะนั้น ปดตวัแกนหมุนแลววัดเสนผาศูนยกลางของชิ้นงาน 
ปอนเสนผาศูนยกลางหรือรัศมีท่ีวัดได แลวกด ENTER   ดรููป Fig. I.29

โปรดอยาลืมตรวจสอบวา Wizard 411  อยูในโหมดแสดงเสนผาศนูยกลาง (?) หากคุณปอนคาเสนผาศูนยกลาง

การเรียกเคร่ืองมอืจากตารางเคร่ืองมอื
ในการเรียกเครื่องมือหน่ึง ใหกดปุม ภครืศองมือ บนตวัเคร่ือง ใชปุมลกูศร ขึษน/ลง 
เลือ่นเคอรเซอรไปยังรายการตวัเลือกเครื่องมือตางๆ (1-16) เลือ่นแถบสมีาท่ีเครื่องมือท่ีคณุตองการ  
ตรวจสอบวาไดเรียกเครื่องมือท่ีถูกตองมาใช แลวกดปุม รชษภครืศองมอื บนตัวเครื่องหรือกดปุม C เพ่ือออก Fig. I.28 การตั้งคาการชดเชยเครื่องมือ

Fig. I.29 ฟอรมเคร่ืองมือ/กําหนด
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 ึง การตั้งคาจุดอาง

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 Wizard 411  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 Wizard 411  
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 Wizard 411  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

Wizard 411  จะใหมีการชดเชยขอผิดพลาดเหลาน้ี 
และแตละแกนสามารถตัง้โปรแกรมแยกจากกันดวยการชดเชยท่ีเหมาะสม

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 Wizard 411  สามารถรองรับไดถงึ 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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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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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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