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*การแปลคู่มือการใช้งานต้นฉบับ



รายการอุปกรณ์
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หากต้องการแปรรูปชิ้นงานจำนวนมาก สามารถสั่งซื้ออุปกรณ์ต่อไปนี้เพิ่มเติมได้

ชุดอุปกรณ์เสริมหัวจับ: ชุดอุปกรณ์เสริมลูกกลิ้งแบบต่อขยาย:

ชุดหัวจับ
ชุดขับเคลื่อน แผ่นฐานหลัก โมดูลเพิ่มความสูง

ชุดลูกกลิ้ง

ระดับน้ำขนาดเล็ก สายเชื่อมต่อ สายวัด กล่องเก็บอุปกรณ์ คำแนะนำด้านความ
ปลอดภัย

คู่มือเริ่มต้น
การใช้งาน

ฐานยึดชุดลูกกลิ้ง ชุดส่งกำลังลูกกลิ้ง ชุดรองรับปรับระดับ เสาอะลูมิเนียมสำหรับยึด
แหวน

หัวจับ ปลายปากจับทรง
กระบอก

ปลายปากจับรูปตัว T

สำหรับคำแนะนำในการใช้งานสายวัดและสายเช่ือมต่อ โปรดดูรายละเอียดเพ่ิมเติมท่ี support.xtool.com/article/1936

หัวจับ ปลายปากจับทรง
กระบอก

ปลายปากจับรูปตัว T แผ่นฐานต่อ
ขยาย

ชุดลูกกลิ้ง ฐานยึดชุดลูกกลิ้ง



ผังการจัดเก็บในกล่อง
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ชั้นบน

ชั้นล่าง

ฐานยึดชุดลูกกลิ้ง

ปลายปากจับรูปตัว T

ชุดลูกกลิ้ง

ระดับน้ำขนาดเล็ก

สายเชื่อมต่อ

สายวัด

ปลายปากจับทรง
กระบอก

หัวจับ

ชุดขับเคลื่อน

แผ่นฐานหลัก

เสาอะลูมิเนียมสำหรับยึดแหวน

ชุดรองรับปรับระดับ

โมดูลเพิ่มความสูง

ชุดส่งกำลังลูกกลิ้ง



การใช้งาน xTool อุปกรณ์เสริมแบบหมุน รุ่นที่ 3

แนะนำโหมดการทำงาน

โหมดการทำงาน

โหมดหัวจับ
สามารถแกะสลักชิ้นงาน
ทรงกระบอก ทรงกลม 
แหวน เป็นต้น

โหมดลูกกลิ้ง
สามารถแปรรูปชิ้นงาน
ทรงกระบอก

ชิ้นงานที่รองรับ

ชิ้นงานทรงกระบอกที่มีเส้นผ่าน
ศูนย์กลาง 5 mm ≤ d ≤ 95 
mm (d คือเส้นผ่านศูนย์กลางของ
ชิ้นงาน)

ใช้ปลายปากจับทรงกระบอกยึดชิ้น
งาน

ใช้ปลายปากจับรูปตัว T และปลาย
ปากจับทรงกระบอกยึดชิ้นงาน

ใช้โมดูลเพิ่มความสูง

ใช้ชุดรองรับปรับระดับ
เพื่อยึดตำแหน่งชิ้นงาน

การแกะสลักแบบเอียง

ชิ้นงานทรงกระบอกที่มีเส้นผ่าน
ศูนย์กลาง 55 mm ≤ d ≤ 125 
mm และมีพื้นผิวเรียบ

ชิ้นงานทรงกระบอกขนาดใหญ่ที่มี
เส้นผ่านศูนย์กลาง 55 mm ≤ d 
≤ 130 mm เช่น แก้วเก็บความ
ร้อน

ชิ้นงานทรงกระบอกและทรงกลม 
เป็นต้น

แหวนและแก้วทรงกรวย เป็นต้น

ชิ้นงานทรงกระบอกที่มีเส้นผ่าน
ศูนย์กลาง 5 mm ≤ d ≤ 45 
mm

ระดับ S

ระดับ M

ระดับ L

ชิ้นงานทรงกระบอกที่มีเส้นผ่าน
ศูนย์กลาง 40 mm ≤ d ≤ 70 
mm

ชิ้นงานทรงกระบอกที่มีเส้นผ่าน
ศูนย์กลาง 60 mm ≤ d ≤ 100 
mm

รูปแบบการประกอบ
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หมุนสกรูให้แน่นด้วยมือ

ยึดชุดขับเคลื่อนเข้ากับแผ่นฐานหลัก1

ติดตั้งชุดหัวจับ2

โหมดหัวจับ

วิธีที่ 1: เหมาะสำหรับการแกะสลักกับวัตถุทรงกระบอกทั่วไป

วิธีที่ 2: เหมาะสำหรับชิ้นงานทรงกระบอกขนาดใหญ่และมีพื้นผิวเรียบ

5 mm ≤ d ≤ 35 mm 33 mm ≤ d ≤ 65 mm 63 mm ≤ d ≤ 95 mm

55 mm ≤ d ≤ 77 mm 75 mm ≤ d ≤ 107 mm 105 mm ≤ d ≤ 125 mm

การเตรียมความพร้อม
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วางชิ้นงานบนพื้นโต๊ะที่เรียบ จากนั้นใช้หัวจับดันชิ้น
งาน โดยให้ปลายปากจับอยู่ด้านนอกของชิ้นงาน

1

หมุนปุ่มปรับเพื่อล็อกชิ้นงานให้แน่น2

เสียบชุดหัวจับเข้ากับชุดขับเคลื่อน3

การแกะสลักกับวัตถุทรงกระบอก

d ≤ 125 mm
d
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หมุนชุดหัวจับจนกระทั่งได้ยินเสียง “คลิก”4

เลื่อนชุดรองรับปรับระดับเข้าไปในฐานรองหลัก5

หมุนปุ่มหมุนตามเข็มนาฬิกา เพื่อล็อกตำแหน่งของชุดรองรับปรับระดับ6
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หากช้ินงานมีความยาวมาก สามารถจัดวางชุดรองรับปรับระดับได้ 2 รูปแบบ ดังน้ี:

วิธีที่ 1: ยึดชุดรองรับปรับระดับแบบสกรูไว้บนแผ่น
ฐานหลัก

วิธีที่ 2: วางชุดรองรับปรับระดับไว้ด้านนอกแผ่นฐาน
หลัก

หมุนปุ่มหมุนเพื่อปรับความสูง จนกระทั่งล้อทั้งสองบนชุดรองรับสัมผัสกับชิ้นงานพอดี7

07



หากช้ินงานมีขนาดใหญ่ เช่น แก้วมัค หรือแก้วเก็บความเย็น สามารถใช้งานร่วมกับโมดูลเสริมความสูงได้

ติดตั้งโมดูลเพิ่มความสูงเข้ากับแผ่นฐานหลัก1 ขันสกรูมือหมุนบนโมดูลเสริมความสูงให้แน่น2

ติดตั้งชุดขับเคลื่อนเข้ากับโมดูลเสริมความสูง3 ขันสกรูมือหมุนบนชุดขับเคลื่อนให้แน่น4
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ก่อนเร่ิมการแกะสลัก โปรดตรวจสอบให้แน่ใจว่าขณะท่ีแก้วมัคหมุน หูจับของแก้วจะไม่ชน
กับหัวเลเซอร์ แนะนำให้วางหูจับช้ีลงด้านล่างให้มากท่ีสุดเท่าท่ีจะทำได้

วางแก้วมัคบนพื้นโต๊ะที่เรียบ จากนั้นใช้หัวจับดัน
แก้วมัค โดยให้ปลายปากจับอยู่ด้านนอกของ
แก้วมัค
โหมดการยึดแบบหนีบจากภายนอกนี้เหมาะ
สำหรับการแกะสลักแก้วที่ผนังเรียบ ผนังด้านใน
เอียง หรือมีน้ำหนักมาก เช่น แก้วมัค

1 หมุนปุ่มบนหัวจับเพื่อล็อกแก้วมัคให้แน่น2

เสียบชุดหัวจับเข้ากับชุดขับเคลื่อน3 หมุนชุดหัวจับจนกระทั่งได้ยินเสียง “คลิก”4

d ≤ 125 mm
d
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หากต้องการแกะสลักช้ินงานจำนวนมาก สามารถซ้ือชุดอุปกรณ์เสริมหัวจับเพ่ิมเติมได้

ขณะทำการแกะสลักช้ินงาน สามารถใช้ชุดหัวจับท่ีซ้ือเพ่ิมเติมติดต้ังช้ินงานอ่ืนไว้ล่วงหน้าได้ 
เม่ือดำเนินการเสร็จส้ิน ให้นำช้ินงานพร้อมชุดหัวจับออก แล้วนำชุดหัวจับท่ีติดต้ังช้ินงานอ่ืน
ไว้ล่วงหน้าเสียบเข้ากับชุดขับเคล่ือนและติดต้ังให้เข้าท่ี เพ่ือดำเนินการต่อได้

ก่อนเร่ิมการแกะสลัก โปรดตรวจสอบให้แน่ใจว่าในขณะท่ีแก้วรักษาอุณหภูมิหมุน หูจับของ
แก้วจะไม่ชนกับหัวเลเซอร์ แนะนำให้วางหูจับช้ีลงด้านล่างให้มากท่ีสุด

วางแก้วรักษาอุณหภูมิบนพื้นโต๊ะที่เรียบ จากนั้น
ใช้หัวจับดันแก้ว โดยให้ปลายปากจับอยู่ด้านใน
ของแก้ว โหมดการยึดแบบหนีบจากด้านในนี้
เหมาะสำหรับการประมวลผลแก้วที่ผนังค่อนข้าง
หยาบ ผนังด้านในตรง และมีน้ำหนักเบา เช่น 
แก้วรักษาอุณหภูมิ

1 หมุนปุ่มบนหัวจับเพื่อล็อกแก้วรักษาอุณหภูมิให้
แน่น

2

เสียบชุดหัวจับเข้ากับชุดขับเคลื่อน3 หมุนชุดหัวจับจนกระทั่งได้ยินเสียง “คลิก”4

d ≤ 130 mm

d
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กำลังดำเนินการ...



เสียบชุดหัวจับที่ประกอบแล้วเข้ากับชุดขับ
เคลื่อน

1 หมุนชุดหัวจับจนกระทั่งได้ยินเสียง “คลิก”2

วางด้านหนึ่งของชิ้นงานให้ชิดกับปลายปากจับ3

หมุนปุ่มหมุนตามเข็มนาฬิกา เพื่อล็อกตำแหน่ง
ของชุดรองรับปรับระดับให้แน่น

5

เลื่อนชุดรองรับปรับระดับเข้าไปในแผ่นฐาน
หลัก โดยให้ปลายรองรับทรงกรวยแตะกับอีก
ด้านของชิ้นงาน

4

d ≤ 130 mm

การแกะสลักกับชิ้นงานทรงกลม

d
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หากต้องการแกะสลักท่ีผิวด้านนอกของแหวน ให้ปฏิบัติตามข้ันตอนดังต่อไปน้ี

สวมแหวนเข้ากับแกนอะลูมิเนียมสำหรับยึด
แหวน

1 หมุนปุ่มหมุนเพื่อล็อกแหวนให้แน่น2

เสียบหัวจับเข้ากับชุดขับเคลื่อน3 หมุนชุดหัวจับจนกระทั่งได้ยินเสียง “คลิก”4

การแกะสลักแหวน
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หากต้องการแกะสลักท่ีผิวด้านในของแหวน ให้ปฏิบัติตามข้ันตอนดังต่อไปน้ี:

มุมท่ีสามารถปรับได้ ≤ 26°

หมุนปุ่มบนหัวจับ1 ใช้แกนอะลูมิเนียมยึดแหวนจากด้านนอก จากนั้น
หมุนปุ่มหมุนเพื่อล็อกแหวนให้แน่น

2

เสียบหัวจับเข้ากับชุดขับเคลื่อน จากนั้นหมุนหัว
จับจนกระทั่งได้ยินเสียง “คลิก”

3

ปรับมุมของชุดขับเคลื่อนให้สูงสุด (26°) จากนั้นหมุนปุ่มตามเข็มนาฬิกาเพื่อล็อกมุม5

หมุนปุ่มด้านข้างทวนเข็มนาฬิกาเพื่อปลดล็อก
การปรับมุมของชุดขับเคลื่อน

4
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หากใช้โหมดแมนนวลเพ่ือดำเนินการกับช้ินงานหมุนท่ีมีพ้ืนผิวเอียงค่อนข้างสม่ำเสมอ เช่น แก้วทรงกรวย สามารถใช้ระดับน้ำปรับพ้ืนผิวให้
ได้ระดับก่อน แล้วจึงดำเนินการแกะสลัก

ใช้ชุดหัวจับยึดแก้วทรงกรวยให้เข้าที่1 หมุนปุ่มบนหัวจับเพื่อล็อกแก้วทรงกรวยให้
แน่น

2

เสียบชุดหัวจับเข้ากับชุดขับเคลื่อน3 หมุนชุดหัวจับจนกระทั่งได้ยินเสียง “คลิก”4

เลื่อนชุดรองรับปรับระดับเข้าไปในแผ่นฐาน
หลัก

5 หมุนปุ่มหมุนตามเข็มนาฬิกา เพื่อล็อกตำแหน่ง
ของชุดรองรับปรับระดับ

6

d ≤ 125 mm
d

การแกะสลักกับชิ้นงานหมุนประเภทอื่น
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เม่ือระดับน้ำขนานกับพ้ืนแล้ว ฟองอากาศในระดับ
น้ำจะอยู่ตรงตำแหน่งก่ึงกลางพอดี

วางระดับน้ำลงบนแก้วทรงกรวย7

นำระดับน้ำออกจากแก้วทรงกรวย10

หมุนปุ่มหมุนเพื่อปรับความสูงของล้อทั้งสองบนชุดรองรับ จนกระทั่งระดับน้ำขนานกับพื้น จากนั้นหมุนปุ่มตาม
เข็มนาฬิกาเพื่อล็อกตำแหน่งองศา

9

หมุนปุ่มด้านข้างทวนเข็มนาฬิกาเพื่อปลดล็อก
การปรับมุมของชุดขับเคลื่อน

8
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เสียบชุดส่งกำลังลูกกลิ้งเข้ากับชุดขับเคลื่อน โดยจัดตำแหน่งให้ตรงกับส่วนที่ไฮไลต์1

หมุนชุดส่งกำลังลูกกลิ้งจนขอบด้านล่างขนานกับขอบด้านล่างของชุดขับเคลื่อน2

วางชุดขับเคลื่อนและชุดส่งกำลังลูกกลิ้งลงบน
แผ่นฐานหลัก

3 คลายสกรูยึดออก4

โหมดลูกกลิ้ง

5 mm ≤ d ≤ 100 mm

ชุดขับเคลื่อน ชุดส่งกำลังลูกกลิ้ง

d
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นำสกรูที่คลายออกใส่เข้าไปในรูอีกตำแหน่งหนึ่ง
ของชุดขับเคลื่อน

5

วางฐานยึดชุดลูกกลิ้งลงบนแผ่นฐานหลัก โดยตรวจสอบทิศทางการวางให้ถูกต้อง7

ติดตั้งชุดลูกกลิ้งเข้าที่ตำแหน่ง A ของชุดส่งกำลังลูกกลิ้ง8

ขันสกรูยึดให้แน่น6
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หมุนลูกกลิ้งจนติดตั้งเข้าที่ตำแหน่ง A ตรวจสอบว่าปลายทั้งสองด้านของชุดลูกกลิ้งติดตั้งเข้าที่เรียบร้อย9

ติดตั้งชุดลูกกลิ้งอีกชุดหนึ่งด้วยวิธีเดียวกัน โดยสามารถแบ่งการใช้งานออกเป็น 3 รูปแบบตามเส้นผ่าน
ศูนย์กลางของชิ้นงาน

สถานการณ์ที่ 1: ระดับ S — A + B
5 mm ≤ d ≤ 45 mm

สถานการณ์ที่ 2: ระดับ M — B + C
40 mm ≤ d ≤ 70 mm

สถานการณ์ที่ 3: ระดับ L — A + C
60 mm ≤ d ≤ 100 mm
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วางชิ้นงานไว้ระหว่างลูกกลิ้งทั้งสอง11
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เสียบแผ่นฐานต่อขยายเข้ากับแผ่นฐานหลัก1

ติดตั้งฐานยึดชุดลูกกลิ้งและชุดลูกกลิ้งตามวิธีที่อธิบายไว้ก่อนหน้า2

วางชิ้นงานไว้ระหว่างลูกกลิ้ง3

5 mm ≤ d ≤ 100 mm
d

หากต้องการแกะสลักกับช้ินงานจำนวนมาก สามารถซ้ือชุดอุปกรณ์ขยายลูกกล้ิงเพ่ิมเติมได้
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