A
L i

3
bl oSl XL

—| Magnescale /Digirulets |~

— | Digital Display Unit/Digitalzahler * .

©1994 by Sony Magneszale Inc.

TP R S N VT Y. .
Ry e e I e 4 "'F!ﬂp-s-:—z,‘.—-—'r‘.

YT

me L Sk b ISR D ,.u—-u———-”_ b ok ‘.rvf




CONTENTS

10.
11.

NOTE TOUSERS ..ciisinisissssassisesssasssasiasssonsasivnsiasiis 3
1-1.  General PreCautions ......ccoeeeimeesssssiesssnenssnnsnnases 3
1-2.  Handling INStruCtioNS ...cceeveeiiieiiiminniicniiiciacinas 4
FEATURES ...ccccciciemmimmiosiossnsssassasssesnstsssassnsssssssassesssassas 5
INSTALLATION ...ooiieieinmnsnmranessesiaesss s 5
3-1. Connection of Cables ....coeiiiiiimmnininieas 6
3-2.  Mounting of Display Unit ......c.ccevveeniirescinnscriecs 8
NAME AND FUNCTION OF EACH PART ... 7
OPERATION ....ooiiiiiiiiirrirriaresiisisnsnesssnesas s sstusssisananass 10
5-1.  Initial SEMINGS c.eeveeerrrcrreieirrs s 10
5-2. Applying Power, and Resetting ..........oooeieccees 15
5-3. Basic Key Operations....ceeeeereerinisininninane. 16
5-4. Corracting Erroneous Operations .........eeeeee 16
5-5.  PreSettiNg ..coceeeeeerermsiesreeseesisecisssiessssssna s 17
5-6. Recalling Preset Data .......ccccvemveniiimnnnnens 17
5-7. Datum Point Setting

and Display Mode Selection ... 18
5-8. Mid-Point Calculation ... e 20
5-9. Touch Sensor (Option) ..ceeieieemsrerrnieneine 21
5-10. Data Backup .cooceveeceirmienimsnimsnnicescicinsins s 27
LINEAR COMPENSATION ...t 28
6-1. Setting Linear Compensation .........c.uvreeennnes 28
6-2. Measuring Linear Compensation Amount.......... 31

REMOTE RESET INPUT CONNECTOR .................... 34

ALARM DISPLAY i 36
TROUBLESHOOTING ... 37
SPECIFICATIONS ..t 39
DIMENSIONS ...ciiicieciie s inaassss e 45

1.

10.
1.

- _!...

INHALTSVERZEICHNIS

HINWEISE FUR DEN BENUTZER ...ocooooouvinmmmnecrrsensrs 3
1-1. ALLGEMEINE VORSICHTSMASSNAHMEN ...... 3
1-2. BEI'R!EBS_HINWEISE ......................................... 4

3-1. - KABELANSCHLUSS ..o .. B
3-2: - MONTAGE DER ANZEIGEEINHEIT ...ccccevvvieeer. B

TEILEBEZEICHNUNGEN UND -FUNKTIONEN ... 7
BETRIEB vvovevevoeeeeeceeceesseasssssassesesenessasasananmsnsssssasince 10
5-1. ANFANGSEINSTELLUNGEN ...cooovieeiimcninnenenns 10
5-2. EINSCHALTEN DES GERATS, UND

RUCKSTELLUNG .ovcueirariesemeeeescisenrinseaemacsanes 15
5-3. GRUNDFUNKTION DER TASTEN ..ccooviimenenn. 16
5-4. KORREKTUR BEI FALSCHER BEDIENUNG.... 16,
5-5. VOREINSTELLUNG ...coovveeiisieieeeccmesieseinannnens 17
5-6. AUFRUF VOREINGESTELLTER DATEN......... 17
5-7. EINSTELLUNG DES BEZUGSPUNKTS

UND WAHL DES ANZEIGEMODUS .....cocevcnnce 18
5-8. . HALBIEREN DER ANZEIGEWERTE ...cccoovnvne. 20
5-9. KANTENTASTER (OPTION) ..oooiereeeeierceeicrcenns 21
5-10. DATENSPEICHERUNG ...ccoviiorirneeeceecnens 27
LINEARKORREKTUR .....c.occcccmsisssmsmmmmsnemsssosasssssons 28
6-1. EINSTELLUNG DER

LINEARKORREKTUR ....covveveersieenecensseensessnene 28
6-2. MESSEN DES

LINEARKORREKTURBETRAGS .coovvvevecreeeenes 32
EINGANGSANSCHLUSS
FUR FERNRUCKSTELLUNG ..o 35
ALARMANZEIGEN .oooviviiiicieeeeeeeeeec e 38
UBERPRUFUNGEN ZUR STORUNGSSUCHE
UND -BESEITIGUNG ..ot iessisseni et 38
YECHNISCHE DATEN ioiiminsisissmssvissnsissns 42
ABMESSUNGEN .o 45




b i

- o T
LN a0

‘J' “‘1‘."—'--'- “a s
iyt

1. NOTETO USERS

Read all instructions carefully before use.
The LH31A display unit will benefit you with
reduced machining time and higher machin-
ing accuracy. -

To make full use of the unit's functions, read
this instruction manual through carefully,
and keep it properly for future references.

WARNING - This equipment has been tested and found to
compty with the limits for a Class A digital device, pursuant
1o Part 15 of the FCC Rules. These limits are designed to
provide reasonable protection against harmful interference
when the equipment is operated in a commercial envir-
onment.

This equipment generates, uses, and can radiate radio
frequency energy and, if not installed and used in
accordance with the instruction manual, may cause harmful
interference to radio communications.- Operaiion of this
equipment in a residential area is likely to cause harmful
interference in which case the user will be required to
correct the interference at his own expense. -
You afe cautioned lhat any changes of modifications not
axpressly approved in this manual could void your authority
to operata this equipment.

NQTICE
THIS NOTICE IS APPLICABLE FOR USA AND CANADA
ONLY.

if shipped to USA, use the UL LISTED power cord specified -

below.

If snipped to GANADA, use the CSA CERTIFIED power cord -

specified below. :

DO NOT USE ANY OTHER POWER COF!D..

For 100120 V

Parallsl blade with ground pin
(NEMA 5-15P Configuration)

For 220240 V

Plug Cap None

Cord Type SVT or SJT, Type SVT or SJT,

Three 16 or 18 AWG wires Three 16 or 18 AWG wires
Length Maximum 15 feet Maximum 15 feet
Rating | Minimum 10 A, 125 V | Minimum 10 A, 250 V

4

1-1.General Precautions

When using Sony Magnescale products, observe the following
general precautions along wilh those given specifically in this
manual to ensure proper use of the products.

« Before and during operations, be sure to check that our
products function properly.

« Provide adequate safety measures to prevent damages ‘in
case our products should develop malfunction.

« Use oulside indicated specifications or purposes and
modification of our products will void any warranty of the
functions and performance as specified of our products.

« When using our products in combination with other
equipment, the functions and performance as noted in this
manual may not be attained, depending upon operating
environmental conditions. Make full study of the compatibility
in adbvance.

I —————— L it

1. HINWEISE FUR DEN

BENUTZER

Diese Positionieranzeigeeinheit bietet die
folgenden Vorziige: . s
« Verkiirzung der Positionierungszeit

+ Verbesserung der MeBgenauigkeit

Lesen Sie diese Anleitung bitte aufmerksam
und vollstiandig durch, um sich mit'den
Funktionen urid dem Betrieb des Geréts gut
vertraut zu machen, und heben Sie die
Anleitung danach zum spateren Nachlesen
griffbereit auf:

HINWEIS .

DIESER HINWEIS IST NUR IN DEN USA UND KANADA ZU
BEACHTEN.

In den USA ist das unten spezifizierte UL LISTED-Netzkabel
zu verwenden. ‘

In Kanada ist das unten spezifizierte CSA CERTIFIED-
Natzkabel zu verwenden.

o \
ANDERE NETZKABEL DUR FEN NICHT VERWENDET

. WERD EN.
For 100 bis 120V FOr 220 big 240 V
Steckerkappe Parallelklingen mit entfalit v
Erdungsstift.
(Konfiguration
NEMA 5:15P)
| Kabel Typ SVT oder SJT, Typ SVT oder SJT,
! dreiadrig dreiadrig
(16 oder 18 AWG) (136 oder 18 AWG)
Lange Maximal 4,50 m Maximal 4,50 m
Nennbelastbarkeit | Mindestens 10 A, 125 V Mindestens 10 A, 125 V

1-1.ALLGEMEINE VORSICHTS-
MASSNAHMEN

Beim Einsatz von Gerdten von Sony Magnescale sind die
folgenden allgemeinen VorsichtsmaRnahmen zusatzlich zu
den in der vorliegenden Anleitung jeweils speziell an-
gegebenen Wamhinweisen zu beachten, um einen korrekten
Einsatz des Gerats zu gewahrleisten.

« Vor und wahrend des Betriebs sicherstellen, daB das Gerat
korrekt funktioniert.

- Geeignete Sicherheilsvorkehrungen zur Vermeidung von

Schaden far den Fall ergreifen, daB am Gerét eine Stérung

auftritt. .

Wird das Gerat auferhalb der angegebenen Spezifikationan

und Einsatzzwecke verwendet oder werden am Gerat

Anderungen vorgenommen, kann keine Garantie ‘far

Funktion und Leistung Gbernommen werden.

. Beim Einsatz des Gerdts mit einem anderen nicht
empfohlenen Gerat werden u.U. je nach Betriebsbe-
dingungen die in der vorliegencen Anleitung autgeilhrten
optimalen Funktionen nicht arreicht. Daher die Kompatibilitat
im voraus prifen.



1-2.Handling Instructions

« Do not route the head connecting cable, power cord, etc,
together with the machine power line in one duct.

« Supply power from an AC lamp-light source.
« Connect the ground terminal to the machine with a supplied
ground wire. Make sure the machine is grounded.

1-2.BETRIEBSHINWEISE

« Koptverbindungskabel, Netzkabel usw. nicht zusammen mit
dem Netzkabel der Maschine in einem Kabelkanal verlegen.

« Zur Stromversorgung eine normale Netzbuchse verwenden.
 Das Erdungskabel an der Maschine mit dem mitgelieferten

Erdungskabel anschlieen. Sicherstellen, daB die Maschine
geerdet ist.
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Remove paint or rust completely before
connecting the ground wire.

Vor dem Anchlul3 des Erdungskabel Lack
nzw. Rost vollstiandig entfernen.

Place the display unit more than 0.5 m (207) away from a high
voltage source, large-current SQUrCe; large power relay, etc.

For installation of the display-unit;avoidthe tocatiomrexposed
to chips, cutting oil, or machine oil. If unavoidable, take
adequate countermeasures.

Do not put on a vinyl cover directly aver the display unit or put
it in a closad container.

-

The ambient temperature should be in the range of 0°C to
40°C (32°F to 104°F). Avoid exposure to direct sunlight, hot
blast, or heated air.

Do not route them together with the
machine power line in one duct.

Dieses Kabel nicht zusammen mit dem
Maschinenkabel in einem Kabelkanal
veriegen.

» Die Anzeigeeinheit in einem Abstand von mindestens 0,5 m
von ‘Hochspannungsquellen, Starkstromquellen, Leistungs-
relais usw. aufstellen.

« Bei der nstallation-der Anzeigeeinheit Aofstetiorte meiden,
an denen sie Spanen, Schneiddl oder Maschinendl

“ausgesetzt ist. Ist dies nicht vermeidbar, entsprechende
GegenmaBnahmen ergreifen.

« An der Anzeigeeinheit nicht direkt eine Kunststoffabdeckung
anbringen; die Anzeigeeinheit nicht in sinen geschiossenen
Behélter stellen.

« Die Umgebungstemperatur muB im Bereich zwischen 0 und
+40°C liegen. Direkte Sonneneinstrahlung, Warm- und
HeiBluft vermeiden.

Machine oil
Maschinedl
7\ Cutting oil
' 3 Schneiddl s, o
b “ Yo
—_—= <
: — T
i ~ \
s |
Switchboard (Locate more than 0.5 my20" away.) 7y
Schaltschrank (Mindestabstand 0,5 m) : /
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« When the power supply voltage is lower than specified, the
display may not be illuminated even with the power switch
turned on.

Be sure to use the power in the specified range.

Note that if the power is intterrupted momentarily or the
voltage drops temporarily below the normal operating range;
an alarm may work or malfunction may occur.

« |st die Netzspannung zu gering, leuchtet die Anzeigeeinheit
u.U. selbst nach Einschalten des Netzschalters nicht.
Sicherstellen, daB die Netzspannung im angegebenen
Bereich liegt.

« Bei einér voribergehenden Unterbrechung der Stromzufuhr
oder einem kurzzeitigen-Absinken der Spannung unter den
Normalwert kommt es u.U. zur Ausgabe eines Alarms cder
zu einer Stérung.
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2. FEATURES"

°

This display unit has functions especially suitable for milling
which enable easy-to-learn operations, reduced machining
time and higher-accuracy machining.

/

Selectable resolution

The resolution can be selected lrom the lollowing:

0.0005 mm (0.000027), 0.001 mm (0.00005'). 0.005 mm
(0.0001%), 0.01 mm (0.00057) for the Magnescale axes
0.01 mm (0.00057), 0.02 mm (0.0017), 0.05 mm (0.0027),
0.1 mm {0.005") for the Digiruler axes ’
and the respective double countings. ,
The high response speeds of 60 m/min for Magnescale and
300 m/min for Digiruler are attained for every resolution
selected.

Machine error compensation ,

The LH31A compensales errors arising from the inclination
or daflection of a machine tool, and displays the actual
displacemant of the machine. Thus, the displayed value
agrees with the actual displacement of a workpiece to
achieve high accuracy positioning and machining and
restoration of machine tool accuracy.

Data backup
Data on display and preset data are held automatically.
Therefore, data is kept even after power is turned off or in

_ case of temporary power outage.

Touch Sensor c .
The Touch Sensor (an option) facilitates the setting of a
datum point and the measurement of a workpiece.
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‘2. MERKMALE

L

Die Anzeigeeinheit verfGgt Gber speziall fOr Frasmaschinen
vorgesehene Funktionen, mit denen die Einricht- sowie die
Bearbeitungszeit verkirzt und die Bearbeitungsgenavigkeit
verbessart werden. T

Wiahlbare Aufldsung

Die .Auflésung kann von- den Folgende gewahit und
singestellt werden:
0,00605 mm, 0,001 mm,
Magnescale-Achsen

0,01 mm, 0,02 mm, 0,05 mm,
Achsen

und die jeweils entsprechende Durchmesseranzeige
(Doppeltzahlung).

0,005 mm, 0,01 mm {Or die

0,1 mm far die Digiruler-

Dazu gilt f0r jede Auflésung. noch die schnelile
Ansprechgeschwindigkeit von 80 m/min bei den
Magnescale-Achsen bzw. 300 mm/min bei den Digiruler-
Achsen.

Werkzeugmaschinenfehlerkorrektur

Die LH31A korrigiert die Fehler, die sich aus |g\leigung bzw.
Durchbiegung der Werkzeugrmaschine ergebe und zeigt die
tatsichliche Maschinenverschiebung an. Dadurch stimmt
der Anzaigewert mit der tatsachlichen Verschiebung des
Werkstiicks Uberein, so daB sowohl bei Positiqnierung als
auch Bearbeitung eine hohe Genavuigkeit erziglt wird, die
sich jederzeit wiederholen I&6t. ' E

Datenspeicherfunktion

Dié angezeigten sowie die voreingestellten Daten werden
automatisch gespeichert. Die Daten gehen daher selbst
beim Ausschalten des Geréts oder bei einem Stromausfall
nicht verloren.

Kantentaster .
Der Kantentaster (Option) dient zur Einstellung des
Bezugspunkls und zur Vermessung des Werkstlcks.

e LA Y i e
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3. INSTALLATION

3-1.Connection of Cables

Fasten the connecting cables to stationary members to prevent
accidental disconnection. Be sure to turm off the power of the
display unit before connecting of disconnecting the scale
signal connector.

Note:

Each head amplifier socket in the display unit is designated for
gither Magnescale or Digiruler. B8e sure to connect the
designated scale models t0 the socksts according to the
indication “MAGNESCALE" and “DIGIRULER.”

The following drawing illustrates an example in which all the
three sockets are designated for Magnescale.

3. INSTALLATION

3-1. KABELANSCHLUSS

Die Verbindungskabel an feststehenden Teilen befestigen. um
sin versehentliches Lésen zu vermeiden. Vor AnschiuB3. bzw.
Lésen des MaBstabssignaisteckers die Anzeigeeinheit auf
jeden Fall ausschalten.

Anmerkung:

Jeder Kopfverstarker-Eingang an der Anzeigeeinheit ist fir
Magnescale bzw. Digiruler bestimmt. Bei AnschluB
sicherstellen, daB das bestimmte MaBstabmodell gemaB des
Zeichen .MAGNESCALE*" bzw. ,DIGIRULER" an jeden
Eingang angeschlossen wird.

Die folgende Abbildung zeigt ein Beispie
Achsen fir Magnescale bestimmt sind.

I, in dem all die drei

(_ °R E oy ® ® =®o ?1 Remote reset
'5;'3'*-3 = (re o | Fernsteucnschalter
First axis scale MAGHESCAME acE WP il ‘ "
MaBstab fiir Erste Achse .__g@@ S Siely Sensor
e S8 e Kantentaster
Second axis scale MAGNESALE
MaBstab fir Zweite Achse e o Power supply switch
MAGNESCALE = I
Third axis scale 3 LI Gerateschalter
MaBstab fir Dritte Achse ——=e o -
Ground wire
o® &= Erdungskabel

L

Power supply
Spannungsversorgung

e

3-2. Mounting of Display Unit

Use the accessory brackets and screws for mounting the
display unit.

3-2. MONTAGE DER ANZEIGEEINHEIT

Zur Montage der Anzeigeeinheit die mitgelieferten Halter-
ungen und Schrauben verwenden.

—

Example of Attaching

Installationsbeispiel

T _:‘E]
gano)
2. Glaasal
h;v,:.—.__ﬁc:é_—-ﬂ4 n
. j \
Halterung (Zubehdr) o ° “
: 3 | A
V\ @ Mdx18, 2 pes. (supplied)
Kreuzschlitzschrauben
(M4x18, 2 Stick (mitgeliefert)
Note: Anmerkung:

Be sure to use the supplied screws. Use of oversized screws
may damage the internal circuitry.

Sicherstellen, daB zur Montage die mitgelieferten Schrauben
verwendet werden, da durch zu groBe Schrauben die
innenliegenden Schaltungen beschadigt werden kénnen.
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4. NAME AND FUNCTION i 4. TEILEBEZEICHNUNGEN
° OFEACH PART - UND -FUNKTIONEN

Digital display
Digltalanzeige : Load display
‘ Ladefunktionsanzsige
L 1
7th digit {th digit Hold display
7.313159 1.Stelle . 1 Halla!unl-djonsanzeigs
E—Om ‘[u: o9

'

j '—L_______
Mode indicator r E 9 Lf,j = nm -

. Betriabartanzeige i = fraser] -@@
s T G208 B om e —
'E S EmEET
e (B0 B3

T,

— L 1

ine/mm display - \
ZolWmm-Anzeige

Tk

e
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5. OPERATION

A Cautions on Operation

1) When a malfunction occurs, characters as shown in
“g. ALARM DISPLAY" on page 36 are displayed in place of
numerals. When alarm display apears, press the RESET
key for the relevant axis and repeat the operation.

2) When two or more operation keys are pressed
simuttaneously, malfunction may be caused.

3) Make sure that the least significant digit of an entered value
agree with the selected resolution.

5-1.Initial Settings

Before starting the operation, make the following initial
settings:

5-1 [1] Setting of Display Axes and Polarity, 5-1 [2] Setting
Resolution, 5-1 [3] Setting Linear Compensation and 5-1
[a] Setting of Touch Sensor Radius.

« Skip unneceasary initial settings by pressing an Axis selector
key, and proceed ta the next setting.

After all the initial settings are completed, press the RESET
key. The value that was displayed before the power was
turned off is displayed, and the unit is switched to the
measurement mode.

« By pressing the RESET key at any time during initial setting,
the value that was displayed before the power was turned off
is displayed, and the unit is switched to the measurement
mode. To return to the initial seiting mode, turn off power,
and repeat the above process.

-

The initial setting, once made, are stored even if the poweris
turned off. Therefore the initial settings are necessary only
when the system is newly installed or when any setting
revision is required.

To select ih;g'lﬁi't'i_al'_Set'ti'ng Mode

Turn on the power while pressing the X axis RESET key.

5. BETRIEB

AN V3tsichtsmaBnahmen beim
-« Betriebr

1) Bei Auftreten einer Stdrung werden anstelle der Zahlen
Buchstaben™ zur Alarmanzeige angezeigt (siehe
.8. ALARMANZEIGEN" aut Seite 36).

Bei Erscheinen.siner Alarmanzeige die RUckstellungstaste
RESET fdr die entsprechende Achse dricken und die
gewlnschte Funktion wiederholen.

2) Warden gleichzeitig mehrere Bediehungstasten gedrickt,
kommt es zu einer Stdrung.

3) Sicherstallan, daB die niederwertigste Stelle esines
singesteliten Wertes zur gewahiten Auflosung paBt.

5-1. ANFANGSEINSTELLUNGEN

Vor der Inbetriebnahme missen die
Anfangseinstellungen ausgefihrt werden:
5-1 [1] Einstellung von Anzeige-Achsen und Polaritat, 5-1
(2] Einstellung der Aufldsung, 5-1 Einstellung der
Linearen Korrektur und 5-1 [4] Einstellung des
Kantentaster-Radius.

folgenden

Nicht bendtigte Anfangseinsteliungen durch Driicken eines
Achsenwahlschatters Uberspringen, um mit der nachsten
Einstellung fortzufahren.

« Nach der Beendigung der Anfangseinstellungen die Taste
RESET driicken. Dadurch erscheint der Wert, der zuletzt vor
dem Abschalten des Gerats angezeigt wurde, auf der
Anzeige, und die Einheit wird auf die MeBbetriebsart
eingestellt.

Wird die Taste RESET an einer beliebigen Stelle wahrend
der Anfangseinstellung gedrickt, erscheint der Wert, der
suletzt beim Abschalten des Geréts angezeigt wurde, wieder
auf der Anzeige, und die Einheit wird auf die MeBbetriepsart
eingestelit. Uminden Ersteinstellungsmodus zurlickzukehren,
das Gerét abschaliten und die oben angegebenen Schritte
wiederhalen.

Die Ersteinstellungen werden selbst bei Abschaiten des
Gerats gespeichert. Sie sind daher nur notwendig, wenn das
System neu installiert oder eine andere Einstellung
gewiinscht wird.

Einstellung des
Anfangseinstellungsmodus

Beim Einschalten des Gerdits gleichzeitig die
Riickstellungstaste RESET fir die X-Achse gedrickt halten.

The resolutions set forthe X, Y and Z axes will be displayed.

T
g
'wim =
A
'mimin-
ot 2

Die fiir die X-, Y- und Z- Achse eingestelite Aufldsung wird
angezeigt.

el T e
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Flat keyboard

Namse of part
Teilebezeichnung

B T Bamp

Reset and cancel keys”

Function

Funktion

RESET

Reset key
Rickstellungs-taste

Resets displayed value to zero.

Durch Dricken der Taste wird der Anzeigewert
auf Null zurtckgestalit.

%

Cancel key
Léschtaste

1. Cancels a value set on the axis.

2. Releases the hold value to display the
current value.

; :Desngnat:on of operat:on axis and preset of

B3N

Axis selector key
Achsenwahltaste

Select an axis to give command for the selected
axis.

1. Durch Driicken der Taste wird der ilr die
antsprechende Achsa singestellte Wert
geldscht.

2 Durch Driicken der Taste wird der gehaltene
Speicherwert geléscht und der aktuelle Wert
wieder angezeigt.

Wah! der Betriebsachse und Vorem- '
%tellung von Werten . 4

Eine der Tasten driicken, um die Betriebsachse
festzulegen. Dann die Befehle fir die einges-
telite Achse eingeben.

[0]~¢]
]

Number keys
Zahlentasten

Sets desired values and a decimai point.

Zur Einstellung der gewinschten Werte und des
Dezimalpunkts.

a

Polarity selector key
Polaritdtswahlschalter

Sets a value of minus polarity. Press this key
before setting a numeric value.

Preset key
Voreinstellungstaste

2

Displays a preset value.
If 2 new value is not input, the previous preset
data is displayed.

Diese Taste vor Eingabe eines Zahlenwerts
driicken, um einen Wert mit negativer Polaritat
(Negativwert) einzugeben.

Druch Driicken dieser Taste wird der voreing-
estellte Wert angezeigt. Wird kein neuer Wen
eingegeben, wird der letzte Vareinsteliwert
angezeigt.

Display mode selector
key Anzeigemodus-
8 | wahltaste

Switches tetween ABS and INC displays.

L

Dient zum Umschalten zwischen Absolutwert-
(ABS) und Inkrementalwertanzeige (INC).
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Nama ol‘ part
Teilebezeichnung

Function

Eivigabe dis Beziigspuniis.

Funktion

<]

1/2key
Halbierungstaste

1. Haives the displayed valua in the INC mode.

2. Touch sensor hold display is.canceled, and
the present position from the center of the
workpiece is displayed.

. Bei gewahlter Betrigbsart INC wird der
Anzeigewert halblert. ..

2. Die Anzeige des Kantentasterhallewerts wird
geldscht und die aktuelle Position vom
Warkstickmittelpunkt wird angezeigt.

3s

Datum point setting
key

Tasle {0r
Bezugspunkieinstellung

'

Establishes a datum point.

Durch Driicken der Taste wird der Bezugspunkt
festgelegt.

=]

HOLD key
Haltetaste HOLD

Used 1o hold tha value displayed the moment
the Touch Serisor touches the datum plane.

Dient zum Halten des Anzeigewerts, sobald der
Kantentaster die Bezugsebene beruhrt.

\

-]

LOAD key
- LLadetaste LOAD

Used to start the counting when the Touch
Sansor touches the datum piane.

Mit dieser Taste beginnt der Zahlvorgang bein
Berihren der Bezungsflache, durch den
Kantentaster.

\

Y
'

]

in/mm switch
Wahlschalter far Zoll-/
metrisches System

Selects inch display or mm display.

Mit dieser Taste wird das Zollsystem oder das
metrische System fiir die Anzeige gewahit.

P :r—mr-rr*f
e J

Displays for each axis a positive or negative

Anzeige eines positiven oder negativen

Nrou value of 7 digits with unnecessory leading zeros siebenstelligen Werts fUr jede Achse, wobei

" blanked out. An alarm is also displayed in case  fOhrende Nullen unterdrickt werden. Bei

Digital display of trouble. - Auftreten einer Stdrung dient die Anzeige auch
Digitalanzeige zur Alarmausgabe.

~ Mods indicators ABS Indicates the absolute mode is set. The Zeigt an, daf der Absclutwertmodus eingestellt

Betriebsartanzeigen

distance from the spot position to the
datum point initially set is displayed.
ABS is indicated also when a datum point
is established.

INC  Indicates the incremental mode is set. In
this mode, incremental positioning is
made with RESET key and preset kéy
(P)-

] Indecates that the resolution is set.to

diameter display mode.

mm- or inch: Indicates the display is in
millimeters or inches.

ist. Anzeige des Abstands zwischen der

- aktuellen Position und dem voreingesteliten
" Bezugspunkt.

ABS wird auch bei der Festlegung des Be-
zugspunkts angezeigt.

Anzeige fir Einstellung des Inkrementaiwer-
tsmodus. In dieser Betriebsart wird die- Inkre-
mentalwertpasitionierung mit der RESET-Taste
und der Voreinstellungstaste P vorgenommen.

Zeigt an, daB die Auflésung auf die
Durchmesseranzeigebetriebsart eingestellt ist.

‘mm oder. Zoll: Zeigt an, daB als Einheit fir den

angezeigten Wert Millimeter bzw. Zoll gelten.

15 2x o A o
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Except for the Touch Sensor radius setting, perform all the
_settings for sach axis. Aithough only the seftings for the first
axis are described below, lollow the staps for the second and
third axes in a similar manner. :

[i] Setting of Display Axes and Polarity

« Press the X-axis selector key in the Initial Setting mods to
salact the Display Axis/Polarity Setting mode.

. Salect either 1st, 2nd or 3rd axis input for the X axis.

The minus " Indicates tha reverse of the polarity.

Uss the @ key or key to set or change the display axis

and polarity. ,

« The inputs to the first, sscond and third axes are factory-sat
to the X, Y and Z axis raspectivsly.

- Example: Setting the first axis

Alle folgende Einstsilungen auBer der Einstellung des
Kantentastar-Radius fiir jede Achse ausidhren. Obwohl
hierunten nur die Einstellung f0r die erste Achse beschrieban
wird, die Einstellungen fUr die zwsite und dritte Achsen
gbenfalls austihren.

(1] Einstellung von AnzeigeAcmén und Polaritit

« In dem Anfangseinstellungsmodus die ¥-Achsen-Wahhasts
dricken, um den iAnzeigeachsen- und
Polaritateinstellungsmodus zu wahlen.

« Die erste, zwéite oder dritte Achse zur ¥-Achsenanzeige
bestimmen. 7

« Das Minuszeichen ,— stelit die Umkehr der Polaritat dar.

« Beim Dricken der Taste[0] bzw.[x]kann die Anzeige-
Achsan eingestalit und die Polaritat verandert werden.

+ Warkssaitig sind die Eingaben an die erste, zwaite und dritts
Achsen-Eingange jeweils auf die X-, Y-, und Z-Achsen-
Anzeige eingestslit.

Beispiel: Einstellungen der ersten Achse

( Operating Procedure/Vorgehanswaise Display/Anzeige
Prass the X-axis selector key.  Die X-Achsen-Wahltasts o \
X (For the settings for the dricken: ’l 'J i | 'f
second or third axis, press the (Zur Einstellung bei der zweite -
Y- or Z-axis selector key.) bzw. dritte Achse jeweils die Y- .
bzw. Z-Achse driicken.) . \
Press the 0 key to increase  Die Taste 0 zur Erfidhung des™ ~ _
the vaius. Werts dricken. { L — -
: Prass this key to decrease the  Diese Tasfe zur Verringerung = -
% ) value. L desWerts dricken. ; ,’ ,"__ ' =y
) :
\
r Display/Anzeige Display axis/Anzelgeachse Input/Eingabe
icn 1/1Cn -1 ) 1st axis/Erste Achse
iCn 2/1Cn -2 X axis/X-Achse 2nd axis/Zweita Achse
iCn 3/1Cn -3 = - 3rd axis/Dritte Achse
2Ccn  1/2Cn - 1st axis/Erste Achss
2Cn  2/2Cn -2 Y axis/Y-Achse 2nd axis/Zweite Achse
_2Cn 32Cn -3 3rd axis/Dritte Achse
aCn 1/3Cn - -1 {st axis/Erste Achse
3Cn 2/3Cn -2 Z axis/Z-Achse 2nd axis/Zweite Achse
aCn 3/3Cn -3 3rd axis/Dritte Achse
Note: Hinwels:

Whaen setting the polarty, note the machine's movement

direction.

' Bei der Einstellung der Polaritat die

Maschinenbewegungsrichtung berUcksichtigen und
sicherstellen, daB die Polaritdte korrekt ist.



(2] Setting resolution

« Select the Resolution setting mode by pressing the X axis
selector key when the display is as shown in Gl

« The resolution can be set and changed with the @ kay or
key. -

« The resolution is factory-set to “0.0005" for Magnescale axes
and “0.01" for Digiruler axes .

Example: Input to the first axis.

[2] Einstellung der Auflésung

« Die Aufldsungssinsteliungsbetriebsart durch Driicken der X-
Achsen-Wahhaste einstellen, wenn die Anzeige Abschnitt ]

. entspricht.

« Einstellung und Anderung der Auflésung ist mit der Taste

(o] bzw. méglich.

« Waerkssaitig ist die Aufldsung far die Magnescale-Achsen auf
,0.0005" und far Digiruler auf .0.01" singestelit.

Beispiel: Eingabe an die erste Achse.

value.

des Werts dricken.

Operating Procedura/Vorgehensweiss Display/Anzeige

X Select the input to the first Die Eingabe an die erste Tz

axis. Achse wahlen. i

Press the 0 Key to increase  Die Taste O zur ErhGhung des i N 1 i

O the value. Werts dricken. Attt 2
(@ lignts/a Leuchtet)

_3/ Press this key to decrease the  Diese Taste zur Verringerung ":; ;’

(@ lights/a Leuchtet)

Magnescale axis/Mag nescale-Achse

__________ Display/Anzsige | Resolution/Aufidsung || .. 0Oisplay/Anzeige. 1., Desalitionrulsing,
(mm lamp lights/mm-Anzeigelampe leuchtet) (inch lamp lights/Zoll-Anzeigelampe leuchtet))

.0005 0.0005 mm .00002 0.00002 in

.0005 (@ lights/e Leuchter) @ .00002 (g lights/s Leuchter) a

.001 0.001 mm .00005 0.00005 in

001 (o lights/e Leuchter) @ .00005 (@ lights/a Leuchter) a

.005 0.005 mm .0001 0.0001 in

005 (a lights/a Leuchter) @ .0001 (g lights/e Leuchter) g

01 0.01 mm .0005 0.0005 in

01 (o lights/g Leuchter) 2 J .0005 (@ lights/e Leuchter) a J

Digiruler axis/Digiruler-Achse

" Display/Anzeige | Resotion/Auflosung || . DisplayiAnzeige | Resoluion/Aufiosung
(mm lamp lights/mm-Anzeigelampe leuchtet) (inch lamp lights/Zoll-Anzeigelampe leuchtet))

.01 0.01 mm .0005 0.0005 in
01 (e lights/e Leuchter) @ .0005 (@ lights/e Leuchter) P

.02 0.02 mm .001 0.001 in

.02 (o lights/e Leuchter) @ 001 (o lights/e Leuchter) )

05 0.05 mm .002 0.002 in

.05 (@ lights/e Leuchter) @ .002 (o lights/e Leuchter) 2

A 0.1 mm 005 0.005 in

5 (e lights/e Leuchter) ) ios (o lights/e Leuchter) 3

Note: Anmerkung:

12 @: Diameter display (double counting)

The decimal point remains at the same position.

a: Durchmesseranzeige (doppeite Zahlung)
Der Dezimalpunkt bleibt an derselben Paosition.
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Setting Linear Compensation

« After completing (2] . press the Axis selactor key lor the
Linear compensation setting mode.
Number keys and| P |key are used to choose one of the finear
compensation amounts below.
246 different linear compensations (per metar/inch) are
available for selection: +0.002 mm/£0.0000027, +0.004 mm/
+0.000004", +0.060 mm/+0.000606", £0.008 mmv+0.0000087,
+0.010 mv£0.0000107,£0.015 mm/+0.00001 57, ... (£0.005
) mm/0.000005" steps) up to £0.600 mm/40.000600" for
Magnescale.
120 dilferent linear compansations (per meter/inch) are
available for selection: £0.010 mmy+0,000010",£0.020 mmv

+0.000020"...... (£0.010 mm/0.000010" Steps) ...... up to
+0.600 mmA:0.000600" for Digiruler. '

« For details, refer to “6. LINEAR COMPENSATION.”

« The unit is delivered without compensation set (*LC 000%).

Example: Input lo the first axis..

ey

e DE R l_L'.éwﬁ-'.-.a'._\'-.:_‘,' s

b=,

L TR S 3 o )
ER O i 5 ki

A

L

e

mma et
£ Dt XL st Lre

Einstellung der Linearen Korrektur

« Nach Schritt (2] die Achsenwahltaste zur Angabe der
Betriebsart {Gr die Linearkorrektureinstellung dricken.
» Zur Einstellung eines der im folgenden aufgefUhrten linearen

verwendet.

246 verschiedene lineare Korrekturwerte (pro

Korrekturwerta werden die Zifferntasten und die Tasta(?]

Meter) stehen

zur Wahl: £0.002 mm, £0.004 mm, £0.006 mm, +0.008 mm,
+0.010 mmA0.015 mm ...... (weiter mit Schritten von je 0.005

mm)

zur Wahl:\io.md'mm,
vonje 0.010 mm)

..... . bis max. 0.500 mm far Magnescale.
120 verschiedene.lineare Korre

+ Einzelheiten sishe 6. LINEAREKORREKTUR".

eingestellt.

Beispiel: Eingabe an die erste Achsa.

kturwerta (pro Meter) stehen
+0.020 mm ...... (weiter mit Schrtten
bis-max. 0.600 mm f0r Digiruler.

Werksseitig ist das Gerat auf keine Korrektur {.LC 000%)

Operating Procedure/Norgehensweise

Select the input to the first
axis.

-

Example:To set the compen-
sation amount for the first
axis to —0.015mm

Press the number keys.*

[o]l1 5]

"
"

A

Press the Minus key.

1

\.

7]

Press the Preset key
to complete the setting.

Die Eingabe an die erste
Achse einstellen.

Beispiel: Einstellung de
Korrekturwerts bei der ersten
Achse auf —0,015 mm.

Die Zitferntasten dricken.*
Die Minustaste dricken.

Die Voreinstellungstaste zur
Beendigung der Einstellung
dracken.

-—

Display/Anzeige
— i~
_ I_J1

\
- 1
\|
1~
I It
I~ I
I I

P

-

1

Note:

The sefting cannot be performed if a number key other than

those specified for the linear compensation is pressed.. -

Anmerkung:

Die Einstellung kann nicht erfolgen.
ein nicht fiir die Linearkorrektur giltig

wenn mit den Zifferntasten

er Wert eingegeben wird.



[a] Setting of Touch Sensor Radius =

« After completing (3] , depress the Axis selector key for the
Touch sensor radius setting mode. RS

« Number keys and
touch sensor radius.

« The touch sensor radius is factory setto 5.0000 mm.

« Correct setting of the touch sensor radius makes correct
display of the reference point or measuring range possible in
the load or hold operation with the touch sensor.

« In the example below, the resolution is set to 0.0005 mm.

Note:
The touch sensor radius setting can only be made for the input
to the first axis.

Example: Input to the first axis.

key are used to set and change the

[a] Einstellung des Kantentaster-Radius
« Nach Schritt (31 die Achsenwahitaste fr die Betriebsart zur'
Einstellung des Kantentasterradius dricken. - . Tl

« Zur Einsteliung und Anderung des Kantentasterradius d.i"e‘r' ir ol

Zitterntasten und die Taste[P | verwendet. ot

« Werkssaitig ist der Kantantasterradius aut 5,0000 mm
eingestell.  =.- B0

« Durch die korrekte Einstellung des Kantentasterradius wird
die korrekte Anzeige des Reterenzpunkts bzw. MeBbereichs
im Lade- oder Haltebetrieb mit dem Kantentaster
ermdgolicht. 3

« Im folgenden Beispiel ist die Aufldsung auf 0,0005 mm
eingesteltt.

Anmerkung:

Nur bei der ersten Achse ist der Kantentasterradius einstellbar.

Beispiel: Eingabe an die erste Achse. 1

—
Operating Procedure/Vorgehensweise Display/Anzeige )
X% ' Select the input to the first  Die Eingabe an die erste Z e
axis. Achse einstellen. i
' ; . Example: Setting the radius - Beispiel: Einstellung des ;
P to-10 mm. : Radius auf 10 mm.
: @ Press the number keys. ~ Die Zitferntasten driicken. ,' ,'__ ,’
% - Press the Preset key ' " Die Voreinéi_ellungstaste Zur | o
to complete the setting. Beendigung der Einstellung RO SR
. ) TR driicken. .

B it
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’_.

After lnstatlatlon connections and sening of :he resolution
have been completed, begin rnachumng as descnbed in the

pmcadure balow.

© Set the Power Switch to On
Set the POWER switch to ON.
~SONY" will be displayed.
If “SONY" starts blinking or - “Error”
lights in the display, refer.to 8. ALARM
DISPLAY™.

6 Press the RESET key.

. The ﬂrsttime the RESET keyof X, Y or -

. Z axis is pressed after the power is
turned on; previously displayed vatue
(belore the power was turned off) is
displayed. Then, zero is d’tsplayed only
for the reset axes. The unit-is set to
lncrernentai mode when reset.’ -

- < i r—'
e P red

€ Start positioning.
* When the machine table is moved, the

dlsplacement is displayed. The minus =

" (=) sign appears depending on the
" moving direction of the table.

Note:

y

5-2. EINSCHALTEN DES GERATS
UND HUCKSTELLUNG 3

Nach Insiallatlon Anschiuf und Emstellung der Auﬂﬁsung cﬁe :

Bearbeitung. entsprechend der lclgenden Beschrerbung

beginnen.

g o=
2T O|RERa |
Dum Dea O %E@ o
BONY E}
l—— ] .
'.ncrernental moda
IMementaMertmodus : K
S : ‘ - RESET key. -
Ta_sta FlESET‘
S| |2 22
U UM )G
Qe O=a OF e E E r @ r
——m g | L

_—
g o
Baan

L.-‘mm Glooga

(Example) Dusplacement of 10 mmin
the plus (+) direction on the X-axis
ahd 5 mm In the minus (-) diréction

an the Y-axis.

(Beispiel) Verfahren des T'sches um.
10 mm In positiver Richtung der ’
X-Achse und um 5 mm in negativer

- Richtung der Y-Achse.

In the example, the resolution is setto 0.001 mm.

Anmerkung:

Im' angegebenen Beispiel ist die Aufldsung auf 0,001

- gingestelit.

0 Den Netzschalter elnschalten
Dén Netzschalter ginschalten.
.SONY*" wird angezeigt.
‘Solite+,,SONY" zu blinken beginnen
oder ,Error" aul der- Anzeige
erscheinen, anhand der Angaben im
Abschnitt 8. ALARMANZEIGEN"
vorgehen.

© Dle Taste RESET driicken |

Beim ersten Drucb\en der Taste _

RESET fiir.die X-, Y- oder Z-Achse
“nach dem Einschalten des Gerats wird °
der vorher angezeigte Wert (vor ‘dem

. Ausschalten des Gerals) angezeigt.
- Danach: wird far die zut{ickgestellten -
Achsen jeweils Null angezeigt. Bei der

" “ Riickstellung wird die Einheit -

~. auf _den lnkrementaiwenmodus
~‘eingestelit.” & e

© Start der Positionierung

Wird der Maschinentisch bewegt,
arscheint der Verfahrbetrag auf der

- Anzeige. Das Minuszeichen .~ " wird je
nach Verfahrrichtung des Tisches
ebenfalls angezergt

mm

A
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5-3.Basic Key Operations

_LH31A series display unit is basically operated with keys in the

following sequence: :
Axis key, Datum input, and Operation key.

Following is an example of the basic key operations on X-axis. *

See the following pages for details. Operate the Y, Z-axisinthé
same way. _

* Be sure to perform the operations separately for sach axis.

5-3. GRUNDFUNKTION DER TASTEN

Die Anzeigeeinheit der Serie LH31A wird grundsatzlich durch .

Betatigung der Tasten in der folgenden Reihenfolge bedient:
Achsentaste; Bezugspunkteingabe und Funktionstaste.
Das folgende Beispiel zeigt die Betatigung der Tasten flr die
Steusrung der X-Achse. At Y
Einzelheiten sind auf den folgenden Seiten zu finden. Y- und Z:
Achse werden in derselben Weise bedient. :

* Batatigung der Tasten und Einstellung fiir jede Achse einzeln

" urchfGhren. e

Start of operation
Start

Reset (zero display)
Riickstellung (Ruckstellung auf Nuil)

RESET

Turn on the switch.
Den Netzschalter einschatten.

RESET

Preset
Voreinstellung

(I e

Number keys

a

Setting of datum pbint
Einstellung des Bezugspunkts

gl
X

og -

Number keys

a

Absolute/incremental display selection
wanl der Absolut-/Inkrementalwertanzeige -

Touch Sensor (datum plane establishment) -

Karitentaster (Einstellung der Bezugsebene) :

Touch Sensof (distance measurement)
Kantentaster.(Abstandsnl'lessung) o i ook

Recall | b o ! z 3
Aufrufé ;i e S : il
Halving displayed value o
Halbieren der Anzeigewerte > X
Cancel ' A ZE et
Léschen - : X

H‘ ..,. [Touch the workpiece] 5 [Berﬂhrung des Werkstﬁcks]
- .. | —Display is held. | —Halten der Anzeige

A AL A For centering the workpiece :'f:_‘ : '

el 2 z

o i [Touch the wmkpiece]' [Berﬁhrung des Werksfﬁéks
—*Cqunting starts. —Z3hlvorgang beginnt.

i

ur Zentrierung des Werksticks :

]

5-4. Correcting Erroneous Operations

i) When you have pressed the wrong axis selector key:
« To select a correct axis, press the correct axis selector
kos : : _ :
« To clear the axis selection mode, press the cancel key

2) When you have pressed the wrong number key:

« Press the cancel key [#] and axis selector key [ x | before
entering a correct numerals. When you have pressed the
or [P] by mistake, press the axis selector key before
entering correct nu merals.

3) When LOAD key [L]or HOLD key |H|is depressed by
mistake:

Depress the Axis selector key of the relevant axis and the

Cancel key [#], and repeat the entry.

4) To cancel the hold: ’
Depress the Axis selector key of the held axis and the
Cancel key to return-to the present value display.

5-4. KORREKTUR BEI FALSCHER
- BEDIENUNG :

1) Bei Betatigung einer falschen Achsenwahltaste:

« Zur Wahl einer korrecten Achse die entschprechende A
Achsanwahitaste dricken.

« Zur Freigabe des Achsenwahlmodus die Ldschtaste E]
dricken.

2) Bei Betdtigung einer falschen Zifferntaste:

« Die Ldschtaste und eine Achsenwahitaste
driicken und die Eingabe wiederholen. Wurde die Taste
oder @ gedriickt, die Achsenwahitaste drlicken und
die Eingabe wiederholen.

3) Bei versehentlicher Betétigung der Ladetaste bzw.

der Haltetaste [H]

Die Achsenwahitaste der entsprechenden Achse und die

Laschtaste [#] dricken und dann die Eingabe wiederhole.

4) Loschen der Haltefunktion:

Die Achsenwahltaste der gehaltenen Achse und die

Ldschtaste [{]drﬂcken. um zur Anzeige des aktuellen

Werts zurlckzukehren.

T T e Y R N T T PR SR
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5-5. V_'OBEAIN‘STE.LLUf\JG |

Example Counting ‘down Pe CPEEE R Y Py e
’ while moving - ; : p s S A Beismel Huckwértszéhlen bel der
from PO to P1. 3 Eis 4 s P s ‘ Bewegung von PO nach
5 . T : 7 ) . . PT.
Note) In the display’ : L o Ly - : //" : AR |
! gxamplles below, t“:B Coeio08 - ; Armerkung) Im folgenden Anzeigebeispiel ist die
resalution is set 10 Eim10I0)- L5 % Aufidsung auf 0,001 mm eingestellt:
0.001 mm. : : = '
Operating procedure/Vorgeherisweise Display/Anzeige
« Positioning to P1. . + Positionlerung nach P1. ABS,NC lights
Select the X-axis. Die X-Achse wahlen. Leuchtet g
; ABS,INC lights
LR % Leuchtet
@ Enter the value L1. ~© .  DenWertL1 eingeben. : ” 3
Note) To count up while rhc;ving Anmerkung) , Um bei der Bewegung . : ) {5 : :
TIART - from PO to.P1, enter—10. - : St “von PO nach P1 ASE : '_ .‘_ = sl
; s e : _ vorwarts zu zahlen, | / "D‘ BIETE
: ; -10 efngeben. _ : i '-*\-'
=% Preset,th‘e’lnpm va\lué-= sy A Den Emgabewendurch Druckender . Rt Co:jnﬁng
P e : e Voretnstellungstaste voremstellen ‘ Zihivorgang
X __Mova the scale untll 0" is dcs- Den MaBstab verfahren bis .0" N ~_  =2 >
Poyt “ P " playedtoreach P1." -« % " angezeigt wird. Damit ist die P1 | l’ ”—,7,'—,3: ,1
& |_‘ 7&3 Gty P : ‘tﬁos‘rllpr?ter.t.!ng.beepd_et_. T e
7, '_‘_1"" ) . P .-i-r.;';l "J_:‘.. 3 - A B :’. ; -
: ‘ - b - - Z " s
= Ve ; : ; SR
5-6.Recalling Preset Data _ * 5 6 AUFRUF VOREINGESTELLTER ‘

;w7 DATEN

ippvorschubbearbeitun

Operating procadureNorgahensweise o e s IR XA e R Display/Anzeige’.
: 7 % « Poslitioning to P2. e Posltlonlerung nach P2 “ | ABS,INC lights P
. 43 : ‘ Leuchtet
Select the X-axis. Oie X-Achse wahlen. | — — = — — s
) . LTI
Press the Preset key. : Die Voreinstellungstaste dricken. A
' Counting
= hiv
Pa P ; : ‘ , : Zihlvorgang
& &— Move the scale until "0” is dis- Den Magstab verfahren, bis .0"
L played to reach P2. angezeigt wird. Damit ist die P2- 1
. : Positionierung beendat. e

R et

POCE T T
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5-7.Datum Point Setting and
Display Mode Selection .

This display unit has two display modes: the ébsoluta modg *

(ABS) in which the absolute distance between the datum point
and the spot position is displayed, and the incremental mode
(INC) in which the distance between the previous machining
position and the spot position is displayed with a reset or preset.
operation. -

~Die" Aniélaéélrfhalt.:'veﬁﬂgt uber zwsi.Anzeige

5-7. EINSTELLUNG DES
~ BEZUGSPUNKTS UND WAHL
- DESANZEIGEMODUS

2 -
P e R

modi: der
Absolutwertmodus (ABS), in dem der absolute Abstand
zwischen Bezugspunkt und aktueller Position angezeigt wird,
und der Inkrementalwertmodus (INC), in .dem der Abstand
zwischen der vorherigen Bearbeitungsposition und der
aktuellen Position durch Rickstellung oder Voreinstellung
angezeigt wird. :

Absolute mode display (ABS)
Absolutwertanzeige (ABS)

Reset 3
Rickstellung -

Datum paint
- Bezugspunkt

Incremental mode display (INC)
Inkrementalwertanzeige (INC)

Spot position
Aktuelle Position

The conver_éion between the absolute mode (ABS) and
incremental mode (INC) can be made by pressing: .

% mpdiES

To restore the original display mode, make'thé same'operation.

- Zwischen Absolutwertmodus (ABS) und Inkrementa-
Iwertmodus (INC) kann wie folgt umgeschaitet werden:
(éié;nple: on-X-a.xis)_-i_- :

(Beispiel: fiir X-Achse}

Zum emeuten Aufruf der yispr}inglich.en Anzeigebetriebsart ist

+ genausa vorzugehen.. -



Exampte' Counting down wtiile moving !rorn PO to P1

Baisplel' Ftﬁckwértszahlen beim ‘

Po Pros : Py e py it * Vertahren von PO nach P1.
Fan) o ENTIFE N 2 AN e . T
L/ N ”y 7 ~
L Lz Ls eItk
L L| - ‘1 = Ll = 1.0
L=l +L,+ =30 ~
iy
Note) Inthe examp!e below, the Anmerkung: Im 1qlgenden Beispiel ist die Aufldsung
resolutlon is set to 0.001 mm. ) _ "~ ~auf 0,001 mm eingestellt.
Operating ProcedureNorgehensweise e : Display/ Anzeige
5 ' ABS,INC lights
Select the X-axis. Die X-Achse wf‘h’e"' Leuchtet =
S : ABS,INC lights
“0” input can be omitted. Die Eingabe von .07 ist nicht Leuchtet
@ To give an offset value to the datum  notwendig. _ 7
paint, enter the offset value mstead Soll der Bezugspunkt versetzt .
of “0". : werden, den Versatzwert anstelle
von .0" amgeben : 3
KT
é_ Press the datum pomtsaulng key. 1 Die Taste zuf Elnsteilung des SRR
The ABS indicator lights. = - ~ Bezugspunkts dricken. 73 ' :
'Die Anzsige ABS lauchtet. i
: A T
Seiect the X-axks i Die X~Achsa wéhlen. * ABS,INC lights
X : _ ' '_;' % Leuchtet
iz E 53 rth ev R "A‘-‘:_;_Den Wert L1 emgeben - ABS,ING lights
" Note} To count up wht!e mowng Ar_:m_erjrcung) Um beim Verfahren _~Leuchtet
, e from PO lo P1 enter "—1". 2 0 I vomE POt nack P : :
__ ; ; , : vamﬁﬂszuzéhlen ~¥ ;
' ; g o A eingébenf Fit o
Prgss gha prgset kgy A e TD\& Vorelnstallungsta.ﬁe dkaEl‘l 3
The INC mode is anterad S Dta Betnebsart INC ist amgegeben o e inis
ba_ri_ri_t
Move the scale until 0" sd‘lsp!ayed Den Magstab verfahren, bis -.0°
P1 is the position whera ‘0 is angezesg’( wird. P1 ist die Position, Countin
b displayed. an der 0" auf dér Anzei heint. g
H— displaye ¢ ge erschein Zahivorgang
‘ Make P2 and P3 posmomng in the + Did Positionierungen fGr P2 und P3
| same way. _ ebenso durchfthren. i miEi
; , ! = it
; » To find the dlstanca batween Po « Zur Bestimmung des Abstands
‘and P3 at the. end of P3 el ;wl?_.éhen P0'und P3 am Ende pARES: e
X _ machining: der Baart?am._mg mit P3: ABSNC lights
Select the X-axis. Die X-Achse wahlen. Leuchtet
Press the display mode selector key. Die Wahitaste [dr die Anzeige-
V betriebsart driicken. _Jrm
it _ it
" The ABS indicator lights and the Die Anzeuge ABS leuchtet und der
"distance between PO and P3 is Abstand zwischen PO und P3 wird
displayed. ’ . angezeigt.
X « To restore the Prevous mode: « Erneute Umschaitung des An- ABS INC lights
Prass the. same operation keys zelgemodus: _ Leuchist -
again to return to INC mode. Dieselben Funktionstasten erneut -
drcken. In diesem Fall wird von der
Betriebsart. ABS in INC umgesch-
%. altel. i
(R
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5-8.Mid-Point Calculafion

When the INC mode display is selected, the distance from the
center value is displayed by halving the displayed value.

Note:

In the example, the resolution is setto 0.001 mm.

5-8.HALBIEREN DER ANZEIGE-
AWERTE
let dle Inkrementaiwaribetrisbsast ING: eingestelt; wird der3i:

Abstand zur Mmelposmon durch Halbierung das Anzeigewsrts
° angezeigt. g 2

-

Anmerkung:

Im folgenden Beispiel ist die’ Auflﬁsung auf 0,001 mm

eingestslit.

Operating procedureNdrgehensweisa

Ifthe ABS mode display is selected,
change it to the INC mode before
operating.

Ist die Betriebsart ABS eingestellt,
vor Beginn des Betriebs die Betrie-
bsart INC einstellen.

Display/Anzeige

P
C3
Ca
LJ
C3

The ABS indicator lights.
If the operation above is performed,
the preset datum point is canceld.

Die ABS-Anzeige leuchtet auf.

Achtung

Bei Durchflihrung der angegeberien
Schritte wird der voreingestellte
Bezugspunkt geldscht.

LT
Present value display Aktueller Anzeigewert. v d
4 ABS,INC lights
Leuchtet
X Select the X axis. Die X-Achsewdhlen. =+ | == = = = = =
Press the 1/2 key. Die Halbierungstaste driicken. ‘ol 3la,
q-z The INC indicator lights. Die INC-Angeige leuchtet auf. Saau
- - Move the machining table until c; ben Bearbeitungstisch verfahren, bis: Counting
 the display reads g ik “auf der Anzeige 0" erscheint. Diese. Zahthfganq i
" This position is the center. 3 '..P°Sm°" 'St deerttelpunkt. B 1-1 P T T}
. U
 « To make the center positionthe ~ « Soll die Mittelposition als Bezu-' | Aok
datum point, operate as follows. gspunkt festgelegt werden, wie: #
folgt vorgehen.
; ABS,INC lights
x Leuchtet
X Select the X-axis. ‘Die X-Achsewahlen. | = - - - — - -
— ABS,INC lights
Leuchtet
x
O “0” input can be omitted. Die Eingabe von ,0“ kann ausgela- ,l-f
: . ssen werden. - .
" Press the datum point setting Die Taste zur Einstellung des R e O e i 1
é— key. Bezugspunkts dricken. _Ja_ri_ri_t
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5- 9 Touch Sensor(Optlon)

Tk .Attach the Touch Sensor on the main spmdle ol a milling
machine, for example, and use it in- combination wﬂh 1he
display unit.

« The fgeler ball of the T0uch Sansor Is semi-fixed by a spring -

* and lts flexible construction can absorb $hock when pressed
against the datum plane, which enables accurate datum
point detection without causing a deflection on the axis.

* « The fesler ball, which has been forced aganist the workpiecs,
returns 1o tha cen:ar of the axis when the workp[ece is moved
ofl.

Do not bring the shaft into contact with the workpiece as

~ doing so will decrease precision and may cause a damage. -

« Move off the Touch Sensor immediately trom the workp:eca
when it touches the workpiece.

« The Touch Sensor can operate only with an electrocon-
ductive workpiece. Check the workpiece materal before uss.

e
\

egpal .'l'h '--‘ 233 A'-«.
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5 9. KANTENTASTER (OPTION)

"+ Den Kanlentaster an der Hauptspmdel beispielsweise einer

' Frasmaschine, _anbringen und zusammen _mit. der
_*Anzeigeeinheit verwenden. -

« Dar Tastkopf des Kantentaster ist mit einer Feder flexibel
befestigt. Durch diese flexible Konstruktion kdnnen Stdfe
beim Druck gegen die Bezugsflache aufgenommen werden,

. 'so daB eine genaue Bezugspunkterkennung - ohne .

Durchbiegung der Achse mdglich ist.

Der Tastkopl kehrt nach dem Driicken gegen das Werkstlck

wieder in die Achsenmntalposmon zuruck sobald das

e Werksluck entfernt wird.

Einé Berihrung zwischen Welle und Werkstuck vermeiden,
" da dadurch die Genauigkeit leiden wiirde und es zu einer

Beschadigung kommen kann.

Den Kantentaster sofort” vom Werkstdck zurGckzienen,

sobald er dieses berlhrt.

« Der Kantentaster kann nur mit elektrisch leitenden

" Warkstiicken verwendet werden. Vor der Verwendung das
Material des Werkstacks Gberprifen.

-

:222}; Touch Sensor
2 : Kantentaster ¥ o .
: Connector to Touch Sensor 3 . - 55 : : -+ Moving dlrecmn_Néldahrmhlung 1
5 Anschluﬂ am Kantentaster o e E’eeléf (s{eel bal) = Bring it into contact
= et : . Taster (Stahikugel) / <::| ln.Kon{akgbnqgen
Kabel - ; v 1} Workpiece | \
N > =71 Werkstick. | %
.“7- " e “ .I e ‘A
: : Cozresponds lo iool center. J .. Datum point
P Ry Entspncthedvczeugnﬂttelpunkb ' Bezugspunkt
. -_-Connectortodlsp!ayunit' -‘-‘,' ! -, R
iy Stecker fiir Anzeigeelnheit - . [ hoe e e Machlnetable
3 Feeler ball e R e s ki " /- Maschinentisch
bk Tastdplin et - i ; AT

CAUTldNS

« Before use, be sure to tum the stéel ball with fi rngers about

the shaft's axis 2 or 3 times both clockwise and counter-
clockwise so the steel ball rests properly on the shaft’s end.

Otherwise the rust-preventive grease in between the steel
4 ball and shaft might cause detection error. -

Note‘l Do not turn the steel ball more than-180° either.. ;

: direction since a spring is connected to it
Note 2: Do not pull the steel ball and let it hit the end of the
shaft.

Warnhmwexse

il Vor der Vem'endung die Stahikugel mit der Hand 2- bis 3-
mal sowohl im Uhrzeiger- als auch im Gegenuhrzeigersinn
um die Schaftachse drehen, bis die Stahlkugel richtig am

*. Schaftende anliegt.” '
Dies ist ndlig, damit das Rostschutzschmierfett zwischen
' Stahlkugel und s;:hart nicht zu einem MeBfehler fGhrt.

Anmerkung 1 Die Stahikugel nicht weiter als 180° im

’ da sie mit einer Feder verbunden ist.

Anmerkung 2: Nicht an der Stahlkugel ziehen und loslassen,
da sie sonst gegen das Schaftende schlagt.

Uhrzeiger- bzw. Gegenuhrzeigersinn drehen,

~ Give a 18Q° turn 2- bis 3- mal um Je

2 lo 3 times 180° drehen
(No more than 180°) {Ledoch nicht mehr
' als 180°)

Shaft
" Schaft Spring
o Feder
Steel ball Dust cover
Stahlkugel Staubdichtung

— e 4 waia A ¢
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Fix the shank to the main spindle in such a way that the
shank may not have inclination against the axis of the
spindle, orthe inclination of the shank will cause errors inthe
measurement. ’

For higher precision positioning to the center of the
workpiece: Touch the workpiece with the feeler ball @.
Then, move the touch sensor to the other side of the
workpiecs, rotate the shank holder of the machine by 180°
and then touch the workpiece @. Half the measured value is
the center of the workpiece.

-~

1 Hauptspindel befestigen, daB er
gegendber der Spindelachse keineriei Neigung aufweist und
as so zu keinen MeBfehlem kommt.

« Den Schaft so an der

« Zur hochprazisen Ermittlung des Mittelpunkts eines
Waerksticks wie foigt vorgehen: Das Werkstick mit dem
Tastkopt D beriihren. Dann den Kantentaster zur anderen
Seite des Werkstlicks bewegen, den Schatfthalter der
Maschine um-180° drehen und dann das Warkstlck emeut
berihren 3. Durch Halbierung des MeBwerts wird der

Axis of Axis of
spindle spindle
Spindelachse Spindelachse
———————— >
}\ Center i
o Mittelpunkt ik
] \ . ! ] \
X ] AN~
\ IR
\ =
—_—
@ Workpiece @
Werkstlck

Woerkstickmittelpunkt bestimmt.

Rotate the shank holder of the machine
by 180° and then touch the workpiece.
Den Schafthalter der Maschine um 180°

drehen und dann das Werkstiick berlhren.

« Thera are two ways to use Touch Sensor: one is for
astablishing the datum point and the other is for making
measurement of a workpiece without destraying the datunm
point. :

msolum mode (ABSH A Phasie £r: 5%
This is a mods for establishing a datum point. A datum point
can be established or a distance from the datum paint can be
measured by the LOAD/HOLD operation. - E :

mcremental mode (INCL] 8

In this mode, a datum point can not be established.

Without destroying the datum point which has been already
astablished, pitch measurement of a workpiece can be made
by the LOAD/HOLD operation. ‘

« Depending on usage, set the display mode to INC or ABS
with display mode switching controls before starting the
actual controls.

« In the examples to follow, the resolution is 0.001mm, and
the feeler ball of the touch sensor is 10mm across.

e If load or hold operation has been erroneously performed,
depress the relevant Axis selector key and the E key to
cancel the operation, and perform the load or hold operation
again.

« Be sure to carefully touch the machine table with the touch
sensor feeler ball. If the feeler ball touches the table roughly,
the feeler ball and the table may be damaged.

« Der Kantentaster kann auf zwei verschiedene Arten’
singesetzt werden: zum sinen zur Bestimmung des
Bezugspunkts und zum anderen zur Vermessung eines
Werkstiicks ohne Léschen des Bezugspu nkts.

Fhsolutwertmodus(ABSﬂ‘ S Syl
Diese Betriebsart dient zur Festlegung des Bezugspunkts. Mit
der Lade-/Haltefunktion kann der Bezugspunkt festgelegt bzw.

ein Abstand vom Bezugspunkt gemessen werden.

e it

[ inkrementaiwertmodus (INC) | e

In dieser Betriebsart kann der Bezugspunkt nicht festgelegt
werden. Mit der Lade-/Haltefunktion kann eine Abschnittsver-
messung des Werkstlicks ohne Léschen des bereits festge-
legten Bezugspunkts durchgefinrt werden.

« Je nach Einsatzzweck die Anzeigebetriebsart auf INC oder
ABS mit den entsprechenden Tasten vor Aufnanme des
eigentlichen MeBbetrieds einstellen.

« In den folgenden Beispielen ist die Aufldsung auf 0,001 mm
asingestelit, und der MeBkopf des Kantentasters hat einen
Durchmesser ven 10'mm. - ; 5 siab

e Wurde die Lade- oder Haltefunktion versehentlich
durchgefihrt, die entsprechende Achsenwahitaste und die
Taste zur Léschung driicken und dann den Lade- bzw.
Hattevorgang erneut durchfihren.

« Sicherstellen, daB der Maschinentisch mit dem MeBkopf des
Kantentasters vorsichtig berlhrt wird. Schlagt der Tastkopf
hart auf den Tisch auf, kénnen Tastkopf und Tisch
beschadigt werden.

e e A AP T, P TP
’ '




Touch Sensor operations

Setting of datum point”

Feel ball

Tastkopt

Touch Sensor
Kantentaster '

_ Betrieb m_it Kantentaster

Machine table
Maschinentisch ——

A

Datum point/Bezugspunkt

1) Einstellung des Bezugspunkts

Shank
Schaft
prm—— Moving direction and polarity
Workpiece Bewegungsrichtung und Polaritat
Werkstick

e >

Operating Procedure/Vorgehenswelse

‘Display/Anzeige

Select the X-axis.

Die X-Achse wahlen.

" Die Betriebsart ABS einstellen.

ABS, INC lights.
ABS, INC leuchtet.

Set the absolute mode (ABS).
(The spot position is displayed.) (Die aktuelle Position wird angezeigt.)

: e
Note: Establish the datum point in  Anmerkung: Den Bezugspunkt als L
millimeter operation. metrischen Wert festiegen:
Depress the in/mm selector switch if ~ Gegebenenfalls dazu den Wabhl-
necessary. schalter fir zoll-/metrisches. System

' driicken. *

‘Select the X-axis again. - ABS, INC lights.

Depress the LOAD key to prepare for

Die X-Achse emeut wihlen.

Die Ladetaste z'us' Vdrbéréifung der

ABS, INC leuchtet.

Datum pocin

J‘I/ Bezugspunkt

Depress the in/mm selector switch, if
necess_al?'. to make inch operation.

Gegebenenfalls zur Messung als
Zollwert den Wanhlischalter far Zoll-/
metrisches System dricken.

5 |_ setting the datum paint. Einstellung des Bezugspunkis e
The LED (LOAD) flashes. drikken. 5 5‘ ;S' £
Die LED (LOAD)-Anzeige blinkt. E =
Bring the feeler of the Touch Sensor ' Das Werkstick mit dem Tastkopf des
into contact with the workpiece. Upon  Kantentasters berthren. Bei der | gy;7aySummer
contact, the buzzer sounds and the  Beriihrung ertont der Summer und der
1 counting starts. The LED (LOAD) turns ~ Z&hlvorgang beginnt. Die LED (LOAD)
by ‘ off. erfischt. f’
i
L 1L | ——
Contact _'~' xotp;zzi/
Berlbhrung Bl
= ranrr
g
Counting
Move the Touch Sensor. The position ~ Den Kantentaster verfahren. Der Zahivorgang
where the displayed value is “0" is the ~ Bezugspunkt ist die Position, an der ¥
datumn point. auf der Anzeige .0" erscheint. AP
i
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£ =100

Workpiece/Werkstick
1l
]

Cenler
Milte

—— > @

Moving direction and polarity
Bewegungsrichtung und Polaritat

Operating Procedure/Yorgehenswelsa

Display/Anzelge

" Select the X-axis.

Set ti'lE absolute mode (ABS).
(The spot paosition is displayed.)

Die X-Achse wahlen.

_ Die Belriebsart ABS einstellen.

(Die | akiuelle

i Position  wird

" angezeigt.)

ABS, INC lights.
ABS. INC leuchtet

 Salect the X-axis again.

Depress the LOAD key.
The LED (LOAD) flashes.

“Die )k-Achse erhéut wéhlen.

Die Ladetaste drﬁéken. Die LED

(LOAD)-Anzeige blinkt.

ABS, INC lights!
ABS, INC leuchteL

Z i
SRR AR

Contact

, <= Berlihrung

Touch the 'surfaéa-A of the work--

plece with the feeler of the Touch
Sensor. On contact the buzzer
beeps and the counting starts. :
The LED (LOAD) turns off.

Dle Flache A des Werksticks mit

.dem Tastkopf des Kantentasters
., beriihren. Bei der BerGhrung ertdnt

der Summer und der Zihivorgang

© . bBeginnt - .
- Die LED (LOAD} erﬁscht_

Select the X-axis.

Depress the HOLD key. It is ready
for holding the display-“£".

The LED (HOLD) flashes.

Die X-Achse wéhian.

Die Haitetaste drucken Die Anzeige

. ist damit zum Hallen des Werts .2°

bereit.
Die LED (HOLD)—Anze ge blinkt.

Move the Touch Sensor to touch the
surface B. On contact the buzzer
beeps and the display is héld.

The LED (HOLD) lights.

Die Fliche B mit dem Kantentaster
perGhren. Bei der BerGhung ertdnt
der Summer und die Anzeige wird
gehalten.

Die LED (HOLD) leuchtet.

Buzzer/Summer

‘h

I
s
2]
|
I3

3

-

C

Buzzer/Summer | Counting

JH Zihlvorgang

Workpiece/Werkslick

b
Center

Mitle

Depress the 1/2 key.

The HOLD mode is releaséd.

The value displayed hereupon is the
distance Irom the workpiece center
C.

The LED (HOLD) turns off. Itis ready
for centering.

Move the Touch Sensor toward the
workpiece cenler C.

The position where: the displayed
value is “0" is the center.

Die Halbierungstaste dricken.

Der Haltemodus wird aulgehoben.
Der dann angezeigte Wert ist der

. Abstand vom Werkstickmittel-punkt

C.

Die LED {HOLD) erlischt. Die An-
zeige ist damit [Or den Zentriervor-
qang bereit.

Den Kantentaster in Richtung Mitte
C des Werksticks verfahren.

Die Posilion, an der auf der Anzeige
0" erscheint, ist die Mitte.

Counting
Zahlvargang

T
i uiniE
It pi_1rt
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3) Insideand outside measurements of

% workpiece

Inside mesurement Li=2++10mm
Innenmessung

Outside measurement Lz=f2—-10mm
AuBenmessung

3) Werkstiickin

Note} Make following measurements
* in millimeter operation.
Depress the in/mm selactor
switch necessary.

@ @direction/Positive Richtung

nen- und -auenmessung

LExamplen‘Baispiai} Li=100

Moving direction and polarity
Verfahrrichtung und Polaritat

The display below shows the
inside measursment.

Anmerkung

) Die folgenden Messungen im
metrischen System ausfihren.
Dazu gegebenenfails den
Wahlschalter fur Zoll-/metrisches

Die Anzeige zeigt das Innenmal.

:,'.1,
Sl

WEE =[]

<]
=]

Syste

Operating procedure/Vorgehensweise

Select the X-axis.

Set the incremental mode (INC).
(The spot position is displayed.)

Select the X-axis again.

g Depress the LOAD key. It is ready

for setting the datum point on the
side A (side C).
The LED (LOAD) flashes.

Touch the side A (side C) with the
teeler. On contact the buzzer beeps
and the counting starts.

The LED (LOAD) turns off.

Before touching the side B (side D).
select the X-axis and depress the
HOLD key.

It is ready for finding L1 (L2).

The LED (HOLD) flashes.

"Touch the side B (side D) of the

workpiece with the feeler.
THe buzzer beeps and the displayed
value is held, which is the value L1

(L2).
The LED (HOLD) lights.

Select X axis again and depress the
cancel key| # |. The hold s canceled
and the display will show the present
value.

Die X-Achse wanlen.

Die Betriebsart INC einstellen. (Die
akiuelle Position wird angezeigt.)

Die X-Achse ermneut wahlen.

Die Ladetaste dricken. Die Anzeige
ist damit zur Einstellung  des
Bezugspunkts auf der Flache A
(Fiache C) bereit.

Die LED (LOAD)-Anzeige blinkt..

m betatigen.

Display/Anzeige

ABS, INC lights.
ABS, ING leuchtet.

= i)

TN

ABS, INC lights.

Die Flache A (Flache C) mit dem

Taster beriihren. Bei der Berlhrung
artont der Summer und der
Zahlvargang beginnt.

Die LED (LOAD)-Anzeige erlischt.
vVor Berlhrung der Flache B (Flache
D) die X-Achse wiahlen und die
Haltetaste dricken.

Die Anzeige ist damit Zur Ermittiung
von L1 (L2) bereit.

Die LED (HOLD}-Anzeige blinkt.

Die Flache B (Flache D) des
Werksticks mit dem Tastkopf
beruhren.

Der Summer ertant und der
Anzeigewert, d.h. der wert L1 (L2),
wird gehalten.

Die LED (HOLD) leuchtet.

I minin

g
Buzzer/Summer

=

p it

p— '

Counting staris |
Zahlvorgang beginnt

l
\

Buzzer/Summer

]

Die X-Achse erneut wahlen und die
Laschtaste |#| betatigen. Die
Haltefunktion wird damit geléscht
und auf der Anzeige erscheint der
aktuelle Wert.
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5- 1C Data Backup

When power is switched to OFF, the display value and preset
data values are automatically held in memory. Because of this
function, it is possible to interrupt operalion and switch the
power OFF or even sustain a sudden power outage wﬂhout
!oslng data Hestorlng data is thus greatly simplified.

‘operation:

:_.-‘:i-.{..-h-i-'.k. .mmsﬂ:uncd»b_maumu_nwwmmr "h" s '4“0:-;} -I./‘v' ah.a:....

5-10. DATENSPEICHERUNG

Beim Abschalten des Gerals werden der angezeigte Wer
und die vorelngestaliten Daten automatisch gespeichert.
Durch diese Funktion ist es méglich, die Bearbeitung zu

" unterbrechen und das Ger4t auszuschalten, ohne die Daten
zu verlieren. Selbst bei einem pl&tzlichen Stromaustall
bleiben die Daten ernalten. Der Wiederautfruf von Daten wird
dadurch betréchtlich vereinfacht.

P e ] B e e

Uﬁterbrechung des Betrieb:

AT, e K OO

@ Lockthe Machine.

P e Ty s o

h ‘"

0 Die Maschine verriegetn.

Before interrupting the operation, be sure to LOCK Vor der Unterbrechung des Betriebs
lock the machine. Otherwise, correct 2 oy sicherstellen, daB die Maschine verriegelt
restoration of the displayed value may be o ( wird. Wird sia nicht verriegelt, kann der

impossible.

toy

Set the POWER Switch to OFF.

Data will be retained at the point the power is
switched to OFF.

Note: If the machine table Is moved after the
power is switched OFF; the table movement
is not tracked and when power is restord, the
table position will not agree with the stored °
data which is displayed automatically.

Anzeugewert u.U. nicht wieder richtig
hergestellt werden.

Den Gerateschalter ausschalten.
Die Daten werden zum Zeitpunkt des
Abschaltens gespeichert.

- Anmerkung: Wird der Maschinentisch nach
dem Ausschalten des Geréts verfahren, wird
diese Bewegung nicht aufgezgichnet, so
daB beim efneuten Einschalten des Gerals
die Tischposition nicht mit den automatisch
angezeigten Speicherwerten Obereinstimmt.

O Set the POWER Switch to ON

« Normal F{estart ks Sl

0 Das Gerat einschalten
. Normale Wlederaufnahme des Betriebs.

fgah b

‘.[ S simiNE
e

Lo

at Ealalal ) a4
e e AR, b R g J _

Prepare to restart
work. 5
Vorbereitung fUr die

Display of data at the time

Wiederauinahme

SONY is displayed.
SONY wird angezeigl.

Push RESET kay.

Die Taste RESET dricken.

POWER was switched OFF. des Belriebs

Anzeige der beim Ausschaiten
des Gerals wirksamen Daten

+ When the stored data.is erronecus:-

« Fehlerhafte Speicherdaten:.

NN l i
[ cn _r _ ]
T ol
7] S
SONY llashes. Push RESET key.
SONY blinkt. Die Taste RESET drucken.

Display is cleared.
Anzeige wird geldschl.

© Unlock the Machine and Resume Operation

€ Die Maschinenverriegelung aufheben und den
Betrieb wieder aufnehmen.
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6. LINEAR COMPENSATION

Generally a machine tool has its inherent geometric error.

For example, with a knese type milling machine, the knes is

slightly tiited as the table moves and the horizontal component
of this inclination is added to the scale displacement as an
error. When the displayed value is op!ained by

Scale reading + Error compensation
= Displayed value

corresponding to the actual displacement, the mechanical
arror is compsensated and the more accurate display is
obtained for the actual displacement of the machine table, thus
attaining a higher accuracy machining.

The unit is factory-set so that the linear compensation function
does not work.

6-1.Setting Linear Compensation

The error compensation is made by adding or subtracting a
compensation amount to of from the scale reading for every
given table displacement.

5

fEhepia = iy NG R SR TR R
_l{lotes on the:setting -

1) The compensation amounts in Table below applies to the
displacement of 1m for the millimeter operation and 1" for
the inch operation. Be sure to set the compensation amount
in-the relevant operation. No precision machining or
accurate measurement is expected if a wrong
compensation amunt is set.

2) For a compensation amount not listed in the table, set the
closest value.

3) Regarding the polarity, select a positive (+) compensation
when the displayed value is smaller than the actual length
and a negative (—) compensation when the displayed value
is greater.

6. LINEARKORREKTUR

Im allgemeinen haben. Werkzeugmaschinen einen inherenten
geometrischen Fehler. Bei einer Konsolfrasmaschine ist
beispielsweise die Konsole beim Verfanren'des Tisches leicht
geneigt. Die horizontale Komponente dieser Neigung wird zur
MaBstabsverschiebung als Fehler hinzuaddiert. Wird der
angezeigte Wert mit der Formel

Gemessener Wert + Fehlerkorrektur
= Angezeigter Wert

ermittelt (entspricht dem tatsachlichen Versatz), wird der
mechanische Fehler karrigiert..Dadurch wird.eine genauere
Anzeige flr den tatséchlichen Versatz des Maschinentisches
und damit auch eine hohere Genauigkeit bei der Bearbeitung
ermoglicht.

Das Gerat ist werkseitig so eingestelit, daB die Linearkor-
rekturfunktion ausgeschaltet ist.

6-1. EINSTELLUNG DER LINEAR-
KORREKTUR

Die Feh!erkorrektur‘wird durch Addition oder Subtraktion eines
Korrekturwerts zu bzw. vom MaBstabsmeBRwert fir jeweils
teste Tischverschiebungsintervalle vorgenommen.

Hinweijse zur Einstellung’

1) Die Korrekturbetrage in der Tabelle beziehen sich auf die
Verschiebung je Meter bei Betrieb im metrischen System
bzw. je Zoll bei Betrieb im Zollsystem. Stellen Sie sicher,
daB der Korrekturbetrag in der richtigen MaBeinheit
eingestelit wird, Wird der Korrekturbetrag falsch eingestellt,
ist eine Prazisionsbearbeitung bzw. eine genaue Messung

unmdglich.

2) Fur nicht in der Tabelle aufgefiihrte Korrekturwerte ist der
nachste Wert zu wahlen.

3) Hinsichtlich der Polaritat ist eine positive Korrektur zu
wiahlen, wenn der angezeigte Wert kleiner als die
tatsachliche Lange ist, bzw. sine negative Korrektur, wenn
der angezeigte Wert groBer ist.
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Der Korrekturwert pro Meter (bzw. pro Zoll) ist anhand der
folgenden Tabelle zu wahlen.

Bei der Ersteinstellung des Korrekturwerts werden die dren
niedrigstwertigen Stellen angezeigt. Aus der Tabelle den
passenden Wert wéhlen.

Select any compensation amount per meter (or per inch)

referring to the following table. ’

When initlalizing the compensation amount, its least .

significant three digits will be displayed. Selact an appropriate
value from Table.

Magnescala‘ax'ls :

vy

‘Magnescale-Achss

Compansation amount/Korrekturbetrag Initial setting display -
f : Anzeige der EinfOhrungseinstellun
No compensation Per matet/Pro Meter Per inch (inches)/Pro Zoall 9 g 9
Korrekturnummer 0 0 Lc 000
0.002 mm 0.000002" LC 002
- 0.004 mm 0.000004" Lc 004
0.006 mm 0.000006" LC 006
0.008 mm -+ 0.000008" LC 008
Plus (+) satting 0.010 mm 0.000010" LC 010
Pesltve Elnsteliong (e} 0.015 mm 0.000015" LC 015
0.020 mm -0.000020" - = Lc Q20
i 3 " i )
(0.005 mm step/Schritte von (0.000005" step/Schritte von LC (005 step/Schrifte
0,005 mm) 0,000005%) von 005) ,
§ § L.
0.600 mm 0.000600". LC 600
~0.002 mm —0.000002" LC —002
—0.004 mm —0.000004" Lo —004
~ - —0.006 mm —0.000006" LC -006
\ 0.008 mm . ~0.000008" Lc —008
\
Minus (-} setting : —0.010 mm —0.000010" LC -010
Negative Einstellung (-) oy
; —0.015 mm —0.000015" LC 015
"\ -0.020 mm © —0.000020" LG —020
y § \
(0.005 mm step/Schritte von - (0.000005" step/Schritte von LC (005 step/Schritte
0,005 mm)- 0,000005%) von 005)
: § A \
-0.600 mm —0.000600" LC —600

Table/Tabelle



Digiruler-Achse *

Digiruler axis

Compensation amount/Korrekturbetrag ™ Initial setting display _
No compensalion Per meter/Pro Meter Per inch (inches)/Pro Zoil - - | Anzeiga der EinfGhrungseinsteilung
Korrekturnummer 0 0 LC 000
0.010-mm ~ 0.000010" LC 010
0.020 mm 0.000020" : LC 020
0.030 mm 0.000030" LC 030
Plus (+) setting { | |
Positive Einstellung (+) (0.010 mm step/Schritte von (0.000010" step/Schritte von LC (010 step/Schritte
0,010 mm) 0,000010%) von 010)
§ § §
0.60Q mm 0.000600" LC 600
—0.010 mm —0.000010" LC =010
—0.020 mm —0.000020" LC —020
Minus (-} setting -0.030 mm —0.000030" LC —030
Negative Einstellung (=) § § §
(0.010 mm step/Schritte von (0.000010" step/Schritte von LC (010 step/Schritte
0,010 mm) 0,000010%) von 010)
§ § §
L —0.600 mm —0.000600" LC. —600
Table/Tabelle

« When the error characteristics of the machine are known,
select the most suitable compensation amount from the
table, and perform setting of addition or subtraction referring
10 “5-1. Initial Settings, [3] Setting Linear Compensation.”

« When the error characteristics of the machine are unknown,
measure the error to be compensated according 10 the
method described in 6-2. and select an appropriate
compensation amount from Table.

Set the selected amount according to “5-1. Initial Seftings, EIRE

Setting Linear Compensation.”

30

Ist die Fehlercharakteristik der Maschine bekannt, so ist der
geeignete Korrekturbetrag aus der Tabelle zu wahlen und
die .Additions- bzw. Subtrakiionseinstellung entsprechend
Abschnitt ,5-1. ANFANGSEINSTELLUNGEN, [3] Einsteliung
der Linearen Korrektur.

Ist die Fehlercharakteristik der Maschine nicht bekannt, den
zu korrigierenden Fehler entsprechend Abschnitt 6-2 mes-
sen und aus Tabelle den entsprechenden Korrekturbetrag
auswahlen. ‘

Diesen Betrag entsprechend Abschnitt  ,5-1.

- ANFANGSEINSTELLUNGEN, [3] Einstellung der Linearen

- N h T s s A ik o) o e L) S et SR LR e

Korrektur.
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6-2.Measuring Linear Compensation Amount

Note: The following applies when the resolution is 0.001

mm (0.00005").

@ Place a block gauge ® on the machine table -
untll the block gauge @ assumes the same
temperature as the machine table. Then
touch the surface B of the block gauge O]

“with a block gauge ®.

(Example) "L =250 mm
L = 9.84250 inch

v

Block gauge ®
' Surface 8

)

Machine table

Block gauge ®

L

-

. ,-\'.
Contactblock = l
gauges ® and ®.

@ Touch the surface A of the block gauge @ with
the probe of an electric micrometer of dial
gauge and move the machine table until the
meler of the micrometer or the dial gauge

. reads *0°, whera the datum point is obtained.
Simultaneocusly reset the display unit.

\ CLO0 0 | msssen
3 Ty | isolay)
l AR I__J (inch dispiay)

© Press the RESET key at the sama time
when the meter reads “0".

Electric micrometer

Block gauge ®
Block gauge @
- :
‘ l . & g
Machine table JSun’aca A
v g l :
Moving direction  ———

€ Move It until the meter reads 0"

Next! move the table away from the probe .. E
and remove the block gauge @, move the
machine table again, touch the surface C of
the block gauge (® with the probe of the
slectric micrometer or dial gauge, and move
the machine table until the mater reads 0"
Tha difference between the length L of the
block gauge @ and the displayed value on
the display unit is the linear error to be .
cqmpansalad. ae
Examples of setting linear compensation .

" amounts are shown on the next page.

‘Note: When measuring surfaces A and C with the probe, the
height s of the' probe must be the same. Otherwise;
measurement error may increase.

-'Elactrsc micromeler . Spindle head

"Block gauge ®

iz -
—e— S T T (mm display) Mate N - B L T
( A g e r_d i Erﬁ__stjdacec b
e — o Machine table ‘J
or | ZrC e e (mm display) ok v
[ SN I B Y L\/m Moving direction ———=
m Q Move the machine table.
- - == : Move it until the meter reads "0"
BECEERRI S i
- - e or
] 0.0004"
T izt ’ inch di
of [ = = = (inch display) NOTE:
e 1 Be sure to write down ihe selected compensation amount.




6-2. MESSEN DES LINEARKORREKTURBETRAGS

Anmerkung: Bei den folgenden Anzeigen ist die Aufldsung auf 0,001 mm aingestem.

(@ Eln ParallelendmaB a auf den Maschlnentisch
legen und warten, bis das Parallelendmal3 @
dleselbe Temperatur wie der Maschinentisch
hat. Dann die Fliche B des ParallelendmaBes
(® mit dem Parallelendmaf ®) berlhren.

(Baispiel) L =250 mm

Parallelendman —
und ® zusammentlgen.

Parallelendmai ®
Parallelendmai

Flache B '
che ] /
Y ]

1 i

Maschinentisch

Die Flache A des ParallslendmafBes @ mit
demn Taster eines elektrischen Mikrometers
oder einer MeRuhr berlhren und den
Maschinentisch verfahren, bis die Anzeige
des Mikrometers bzw. lautet, hier der
Bezugspunkt sich befindet. Gleichzeitig die
Anzeigesinheit auf 0 rickstellen.

e
Lttt
imE I
Al it

J (Anzeige in mm)

J (Anzeige in Zoll) ©

© Die Taste RESET driicken, sobald auf der
Anzeige ,0" angezeigt

- mm—ige- [RESET] Key

Elektrisches Mikrometer

Spindelkopf

ParallelendmaB ®

ParallelendmaBl @

S [ i [/ @ Berihren
2 4_—‘
r Maschinentisch J Flache A

T
Verfanhrrichtung ———

@ Verfahren, bis die Anzeige ,0" anzeigt.

(@ Dann den Tisch vom MeBkopf weg verfahren
und das Parallelendman a entfernen. Den
Maschinentisch erneut verfahren und die
Flache C des ParallelendmaBes @ mit dem
Taster des elektrischen Mikrometers bzw. der
MeRuhr berihren und dann den
Maschinentisch verfahren, bis die Anzeige ,0"
angibt. Die Differenz zwischen der Lange L
des ParallelendmaBes @ und dem
angezeigten Wert auf der Anzeigesinheit
entspricht dem linearen Fehler, der korrigiert
werden muB.

Auf der nachsten Seite sind Beispiele fUr die
Einstellung der Linearkorrektur aufgefGhrt.

nuuu:u (Anzmge

— T 22 2 | inmm)
THZ 11T 111 | (Anzeige

orie =Tt i } S
iz 211171 | (Anzeige

Az iz 1t | inZol)
oder Iz 1107 | (Anzeige
1 Z g | in Zol

Anmerkung: Beim Messen der Flachen A und C mit dem
Taster muB die Hohe £, in der der Taster die
beiden Fiachen zur Massung berlhrt, jeweils
gleich sein. Wird dies nicht gewahrleistet, kann
sich'der Mef3fehler noch erhdhen.

Elektrisches Mikrometer
Spindelkopf

Parallelendmal @

(S———= @ Berlhren
Note \ ' t
-0.01 mm ettt
oder * ot F‘— Flache C
0.01 mm .
[ Maschinentisch
—— T N N T T
e e e Verfahrrichtung ——
—-0.0004" @ Den Maschinentisch verfanren.
odér © Vertahren, bis die MeBanzeige 0 angibt.
0.0004"
ANMERKUNG:
Den gewinschten Korrekturwert sorgfaitig notieren.
e ]




As the mechanical error is measured, set the compensation
amout referring to the following examples. .

Addition or subtraction to or from the
displayed value for the displacement

L: Length of block gauge a
¢: Displayed value for the distance between. the surfaces A
andC

When L>2, add a compensation amount to the displayed
value.

Set an appropriate pasitive compensation amount.

* (Example in millimeter operatlon}
Whers L = 250 mm, ¢ = 249.990 mm, the difference between L
and £ is 0.010 mm. The amount x to be compensated per meter
(1000 mm)is:
‘ 0.010 mm x

© 250 mm 1000 mm

The compensation amount, therefore, is 0.040 mm. *
Set "040" as the closest compensation amount.

%= 0.040 mm -

(Example in inch operation) :
Whare L = 0.84250" and 2=9.84210", the difference between L
and 2 is 0.0004". The amount ¢ to be compensated per inch is:

0.0004" e

it N

9.8425" . e 2
The compensation afmount, therefore, is 0.000040". Set “040"
as the closest compensation amount.

% = 0.000040"

When L < 2,\subtrac{ a compensation amount from the
displayed value.

Sel an appropriate negative compensation amount.

(Example in millimeter operation)
Where L=250 mm, #=250.010 mm, the difference between L
and 2 is 0.010 mm. The amount y to be compensated per meter
(1000 mmyis: - .
0.010 mm | %
—
250 mm 1000 mm

Therefore the compensation amount is —0.040 mm.
Sel 040" as the closest compensation amount.

= 0.040 mm

{(Example in inch operation)

Where L=9.84250" and £=9.84290", the difference between L
and ? is 0.0004". The amount % to be compensated per
inch is:

0.0004" ¥

-
9.84257 £ b

The compensation amount, therefore, is —0.000040".
Sel “—040" as the closest compensation amount.

¥ = 0.000040"

Nach dem Messen des mechanischen Fehlars ist- der
Korrekturbetrag analog -zu den folgenden Belspleian
ginzustellen: :

Addition oder Subtraktion zu bzw. vom
' Anzeigewert far die Verschiebung

L: Lange des Parallelendmates a
?2: Angezeigter Wert zwischen den Flichen A und C.

Ist L>2, den Korrekturbetrag zum angezeigten Wert
addieren.

Den entsprechenden positiven Korrekiurbetrag eingeben.

Beispiel fUr Millimeter-Eingaba:
Bei L = 250 mm und £ = 249,990 mm betragt die Differenz

zwischen L und £ 0,010 mm. Der zu korrigierende Betrag  pro
\ :

Meter errechnet sich wie folgt:
0,010 mm i !
250mm 1000 mm o A L
0,040 mm ist somit der Korrekturbetrag. ‘Als nichsten

Korrekturbetrag, der eingegeben werden kann, ist 040" zu
wahlen.

(Beispiel fur Zolleingabe) _ —_
Bei L = 9,84250" und ¢ = 9,84210" betragt die Differenz
zwischen L und £ 0,0004". Der zu korrigierende Betrag x pro
Zoll errechnet sich wie folgt:

0,0004" TR

—_ -

98425 1"
0,000040" ist somit der Korrekturbetrag. Als nachster

Korrekturbetrag, der eingegeben werden kann, ist ,040" zu
wahlen.

¥ = 0,000040"

st L< £, den Korrekturbetrag vom angezeigten Wert
subtrahieren.

Den entsprechenden negativen Korrekturbetrag eingeben.

(Beispiel fur Milimetereingabe)

Bei L =250 mm und £ = 250,010 mm betragt die Differenz
zwischen L und £ 0,010 mm. Der zu kOFFIgIEI’EﬂdE Belrag y pro
Meter errechnet snch wie folgt:

0.010 mm e
-
250 mm 1000 mm

—-0,040 mm ist somit der Korrekturbetrag. Als ndchsten
Korrekturbetrag, der ‘eingegeben werden kann, ist ,—040" zu
wahlen.

y = 0,040 mm

(Beispiel fir Zolleingabe)

Bei L = 9,84250" und 2 = 9,84290" betrdgt die Differenz

swischen L und £ 0,0004". Der zu korrigierende Betrag X Pro

Zoll errechnet sich wie folgt:
0,0004" 1

e

9,8425° i
—-0,000040" ist somit der Korrekturbetrag. Als nachsler
Korrekturbetrag, der eingegeben werden kann, ist 040"
wahlen. "

« = 0,000040"

32
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7. REMOTE RESET INPUT CONNECTOR

The display can be remote-reset to zero by connecting a mechanical or elecrtonic (IC) switch to the remote reset input connector.
The input circuit of each axis is as shown below. . i

.

« Pin numbers of remote reset input connector

Connector plug (provided)
Hosiden Corporation _ Common pin
TCP 1354-71-5011
(DIN Standard No. 41524)

X-axis zero reset pin

Z-axis zero reset pin Y-axis zero reset pin

« Interface Cable

Interface cable to be cannected to the
remoto reset input connector must be Cross section of the cable
shielded as follows.

(The cable length should be no more
than 30 m.)

/— Outer Shell

Shield

« Remote reset input circuit

Rear panel of display unit

+5V

To internal circuit

Connector pin numbers

| O X-axis
4 O————F— Y-axi

e 4.7 «FI50V
20— Z-axis T

30

When using the remote reset, connect the remote reset input terminal to the (GND) common terminal for at least 30 ms.

Before inputting the remote reset a second time, set the unit to OFF for at least 30ms.

Use SN754510r SN75452 for an electronic switch.

Use a shielded cable for connection and connect the shield sheath to the shell of the supplied connector. The common pin should
be wired separately from the shield sheath.

(Prepare a proper switch and a shielded cable by yourseif.)

i e s A S ey e ream g 5 T e gATR PR T AT TR S ey g S A TR TG T YT T T R e m—,ﬁg.g\wg‘qwﬂ'}‘“
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7. EINGANGSANSCHLUSS FUR FERNRUCKSTELLUNG

.

Die Anzelgeemhe:l kann durch AnschluB sines mechanischen oder elektronischen Schalters am Anschlua for die Fernruckstellung

extern aul O riickgestelit werden.

Im folgenden ist die Eingangsschaltung fr jede Achse geze:gt

« Pin-Nummern des Eingangsanschlusses fir externe Rickstellung

Stecker (mitgelielant) ’
Hosiden Corporation
 TCP 1354-71-5011

(DIN Standard Nr. 41524)

1

2

. _Verbindi.ingskabel

Das Verbindungskabel fir den AnschluB
an den Eingangsstecker fir die externe
Rickstellung muB wie folgt geschirmt sain:
(Dis Kabellange darf max. 30 m betragen.)

"
s

N 'y
Gemeinsamer Pin

Nullrickstellungspin
fur X-Achse

Nullriickstellungspin
far Z-Achss

Nullricksteliungspin
fir Y-Achse

Kabelquerschnitt \

Schirmung

. Eingangsschaﬁungfﬁr externe Riickstellung

A

'

o .
Ruckseite der Anzeigeeinheit

Steckerpinnummern | __
: = X-Achse

10
4 O—————— Y-Achse
2 O————— Z-Achse

Zur internen Schaltung

T 4TuFI50V

30—

e

Bei Verwendung der externen Rickstellung den EingangsanschluB der externen Rickstellung mit dem gemeinsamen AnschiuB
(GND) for mindestens 30 ms kurzschilieBen. Vor der Eingabe siner zweiten externen Ruckstellung mindestens 30 ms warten. Als
elektronische Schalter SN75451 oder SN75452 verwenden. Zur Verbindung ein geschirmtes Kabel verwenden und die Hiille am
Gehause des mitgelieferten Steckers anschlieBen. Der gemeinsame Pin muB separat von der Schirmung verdrahtet werden.

(Einen geeigneten Schalter sowie ein geeignetes geschirmtes Kabel sind vom Kunden selbst bereitzustellen.)
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8. ALARM DISPLAY

When any one of the displays described below appeared, reset

and perform operation from the beginning.

8. ALARMANZEIGEN

Erscheint eine der im folgenden beschriebenen Anzeigen, eine
Riickstellung durchtiihren und von vorne beginnen:

; . Trouble/
Display/Anzeige Bedeutung Causes/Ursache
Excess speed When the scale movement exceeds the maximum response speed of the
display unit. (This alarm also functions when the machine receives a great
shock.) )
E ~rrac
Zu hohe Der MaBstab wurde schneller ais die maximale Ansprechgeschwindigkeit
Geschwindigkeit der Anzeigeeinheit bewegt. (Dieser Alarm wird auch ausgeldst, wenn die
Maschine stark erschittert wird.)
Scale disconnected | When the scale is not connected:
Flashes Turn the power off, connect the scale, and turn the power back on again.
~ N1l /s - The display will be resetto 0.
e 6o —
crrar MaRstab getrennt | Bel nicht angeschiossenem MaBstab:
R N Das Gerét abschalten, den MaBstab anschiieBen und das Gerat wieder
Blinkt eipschaltgn. _ -
Die Anzeige wird aut 0 zurickgestellt.
" Overflow When the display overflows, F is indicated on the most significant digit.
uininlelnly } : R
U i Uberlaut Bei einem Uberlauf der Anzeige wird an der hdchstwertigen Stelle F
angezeigt. .
Power failure When the power fails momentarily during measurement.
544 ) .
Stromausfall Voriibergehender Stromausfall wéhrend der Messung.
Flashes ; , - :
Error in stored data | When the stored data has been changed by noise.
~ N 1 /s -
. S [
i _ . .
P 2 BN Fehlerhafte Speicherdaten wurden durch Stérrauschen geandert.
Speicherdaten
Blinkt

Note: When the error in stored data is shown by flashing
SONY on the display, check the settings according to
“5-1. Initial Settings” If any erroneous setting is found,

make correct setting again.

Werden durch ein Blinken des Wortes SONY
auf der Anzeige fehlerhafte Speicherdaten
angezeigt, ist die Einstellung entsprechend
Abschnitt ,5-1. ANFANGSEINSTELLUNGEN®
zu Uberpritfen. Werden dabei fehlerhafte Ein-
stellungen entdeckt, die Einstellung berich-
tigen.

Anmerkung:



9. TROUBLESHOOTING

|

When the unit does not work properly, chack the following before calling Sony Magnescale Representative for service.

{Unstable power connaction)

The power.cannot be turned on.

M
5urr3

Is displayed.

L':‘ e o — |s displayed.

No counting

- Erroneous counting
\

\

Accuracy cannot be obtained

H Cleaning

=

-

« Tum off the power swilch and tum it on 1 lo 2 minutes later.
« Check the connection and continuity of the power cable.
+ Check for the proper range of power voltags.

» Check the connection and conbnmty of the power cable.
+ Check for high level noises.

(Replaca with a nommal axis.)
» Tum off the power switch and turn it on 3 seconds later.
« Perform resetting operation.

« Check the scale signal connector is secured by screws.
« Check the conduit cable is hot damaged or disconnected.
« Check to see it the scale has moved faster than the maximum response speed.
« Check for any severe vibration.
« Check for high level noises.
(Replace with 2 normal axis.)
» Tum off the power switch and turn it on 3 seconds later.
« Perform resetting operation. !

« Tum off the power switch and turn it on 3 seconds later.
+ Check that to segif the scale signal connector is loosely compled.

« Turn off the power switch and tum it on 3 seconds later.

« Check to see if the scale signal connector is loosely compled.

» Check for poor grounding due to rust or break. ‘

« Check the power voltage is in the specified range.
(To keep power voltage within the specified range, use an automatic AC
voltage regulator.)

« Check that the grounding is made correctly.

+ Check to see if the unit occasionally miscounts.

« Check for any mechanical trouble that may aflect accuracy.
(Any trouble due to machine adjustment, deflection or play).

« Check to see if temperature difference between scale, machine and workpiece is
great. ‘

To clean the display and casing:-

Use dry cotton cloth

To remove heavy dirt:

QI Use diluted neutral detergent m Do not usé

=
=
)

3
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9. UBERPRUFUNGEN ZUR STORUNGSSUCHE UND

-BESEITIGUNG

Funktioniert die Anzeigeeinheit nicht richtig, die folgenden Punkte Gberprifen und erst dann den Sony-Magnescale-
Vertragshandler flr eine eventuelle Wartung des Geréts benachrichtigen. ' .

werden.
(Instabiler StromanschluB)

Das Gerat kann nicht eingeschaltet

g ,’j,'-?‘j’ wird angezeigt

E i~ r O~ wird angezeigt

Einheit zdhlt nicht

=

.

« Den Netzschalter ausschalten und nach 1 bis 2 Minuten wieder einschaiten.
» Den AnschiuB und die Leitfahigkeit des Netzkabels prifen.
« Sicherstellen, daB die Netzspannung im vorgeschriebenen Bereich liegt.

+ AnschluB und Leitfahigkeit des Netzkabels Uberprifen.
« Prifen, ob ein hoher Stérrauschpegel vorhanden ist.
{Durch eine normale Achse ersetzen.)

 « Den Geriteschalter ausschalten und nach 3 Sekunden wieder einschalten.

« Eine Rickstellung vornehmen.

« Priifen, cb der MaBstabssignalstecker fast mit Schrauben befestigt ist.

Prifen, ob Kabel beschadigt oder gelést sind.

Priifen, ob der MafBstab bei der Bewegung die max. Ansprechgeschwindigkeit
Uberschritten hat.

Sicherstellen, daB die Einheit nicht durch starke Vibrationen beeintrachtigt wird.
Prisfen, ob ein hoher Stérrauschpegel vorhanden ist. ’
Den Geréteschalter ausschalten und nach 3 Sekunden wieder einschalten.
Eine Rickstellung vornehmen. ’

-

-

Den Geriteschalter ausschalten und nach 3 Sekunden wieder einschalten.
« Sicherstellen, daB der MaBstabssignalstecker fest angeschlossen ist.
(Durch eine normale Achse ersetzen.)

-

Anzeige z&hlt falsch

Den Netzschalter ausschalten und nach 3 Sekunden wieder einschalten.
Kopfverstdrkeranschiiisse auf sicheren AnschluB Uberpriifen.

Sicherstellen, daB der MaBstabssignalstecker fest angeschlossen ist.
Sicherstellen, daB die Netzspannung,im angegebenen Bereich liegt.

(Um die Netzspannung im angegebenen Bereich zu halten, einen automatischen
Wechselspannungsregler verwenden.)

Sicherstellen, daB die Erdung korrekt erfolgt ist.

.

. ®

Die erforderliche Genauigkeit
wird nicht erreicht.

Priifen, ob die Einheit fehlerhaft zahit.

Prifen, ob die Genauigkeit durch eine mechanische Beeinflussung beeintrdchtigt
wird. (Stérungen durch Maschineneinstellung, Durchbiegung oder Spiel.)

Priifen, ob die Temperaturdifferenz zwischen MaBstab, Maschine und Werkstick
zu groB ist.

B Reinigung

Einen trockenen Baumwoll-
lappen verwenden.

Reinigung der Anzeige und des Gehauses: Zum Entfernen hartndckigen Schmutzes:

. Ein verdinntes neutrales Nicht verawenden:

Reinigungs mittel verwenden
pIge

TRgtl,
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10. SPECIFICATIONS

Model LH31A-1 ' LH31A-2 LH31A-2 -
item .
Connectable scale Magnescale x1 axis” Magnescale x2 axes Magneécala x3 axes
No. of axes displayed 1 axis : 2 axes. 3 axes

Display digits

7 digits and minus display, green display LED
(leading—zero suppress, floating minus sign system)

Resolution

0.0005 mm, 0.001 mm, 0.005 mm, 0.01\mm."énd diameter display (0.00002", 0.000057,
0.0001", 0.0005" and diameter display)

Maximum response speed

60 m/mijn.

Alarm display 1. Temporaty pawer failure

2. Scale movement speed-faster than the maximum respanse speed

3. Error in stored data ' '

4. Scale disconnected .
Reset Resettable at any point on the scale with key switch control or external reset.
Preset Preset with key switch control.
Recall Recall of the data stored by Presat with key switch. ’ \

Datum point memaory

Datum point can be sat with key switch. *

ABS/INC conversion

With the datum point set at any point on the scale, the absolute distance from the datum

point can be displayed while machining in the ABS mode. . 4

Touch sensor

Combined with the touch sensor (option), it performs the detection of datum plane.
1. Hold function 2. Load function 3. Centering function

Halving

When the ING mode display is-selected, the displayed value can be halved with

- |"key and switch operations.

Data storage

The valus displayed before the power was tuned off and the preset value are
stored.-(uses nonvolatile memory)

Machine egror compensation
\

When the table moves a certain distance, a unit of compensation value is added or
subtracted for linear compensation. 246 different compensation amounts are available.
Compensation amount: Max. £600 um/m (+0.0006 inch/inch)

In/mm conversion

The displayed value is converted between inch and millimeter with a switch,

Power voltage

100V ACto 240 V AC £10%

Power consumption

Max. 40 V A

Temperature

Operating: 0°C to 40°C (32°F to 104°F)
Storage: =20°C to 60°C (—4°F to 140°F)

Qutside dimensions

235 mm(W) x 80 mm(D) x 130 mm(H) / 9.25" x 3.15" x 5.12"

Mass

Approx. 1.4 kg/3.1 Lbs

Accessories

POWES COMQ ...vveecemaeciicnnssasnnnans 1 set @MEXT6 SCTBWS .ceccicireeccirannenans 2 PCS.
Ground WIre ....coveeeeeseseesensnees 1 PG Instruction manual ......cccceeeeeeee. 1 set
External reset connector ........ 1 pe. '
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Item

Medel

LH31A-2K LH31A-3K LH31A-3L

Connectable scale

Magnescale x1 axis
Digiruler x1 axis

Magnescale x2 axes
Digiruler x1 axis

Magnescale x1 axis
Digiruler x2 axes

No. of axes displayed

2 axis 3 axes 3 axas

Display digits

7 digits and minus display, green display LED . s
(leading—zero suppress, floating minus sign 5§s!am) ?

Resolution

Magnescals axes: 0.0005 mm, 0.001 mm, 0.005 mm,’0‘.01 mm, and diamster display
(0.00002", 0.00005", 0.0001", 0.0005" and diameter display)

0.0t mm, 0.02 mm, 0.05 mm, 0.1 mm, and diameter display

(0.0005", 0.0001", 0.002", 0.005", and diameter display)

Digiruler axes:

Maximum response speed

Magnescale axes 60 m/min/Digiruler axes: 300 m/min.

Alarm display 1. Temporaty power failure -

2. Scale movement speed faster than the maximum responsea speed

3. Errorin stored data

4. Scale disconnected .
Resat Resettable at any point on the scale with key switch control or external reset,
Preset Preset with key switch control.
Recall

Recall of the data stored by Preset with key switch. .

Datum point memory

Datum point can be set with key switeh.

ABS/INC canversion

With the datum point set at-any point on the scale, the absolute distance from the datum
point can be displayed while machining in the ABS mode.

Touch segsor

\
\

"Combined with the touch sensar (option), it performs the detection of datum plane.

1. Hold function 2. Load function 3. Centering function

Halving -

1

When the INC mode display is selected, the displayed value can be halved with
key and switch operations. "R

Data storage\

The value displayed before the power was tuned off and the preset value are
stored. (uses nonvolatile memory)

Machine error compansation

When the table moves a certain distance, a unit of compensation value is added or
subtracted for linear compensation. 246 different compensation amounts for Magnescale
120 different compensation amounts for Digiruler. (Max. £600 pm/m) .

In/mm conversion

The.displayed value is converted between inch and millimeter with a switch.

Powaer voltage

100 V AC to 240 V AC £ 10%

Power consumption

Max. 40V A

Temperature

Operating: 0°C to 40°C (32°F to 104°F)
Storage: =20°C to 60°C (—4°F to 140°F)

Qutside dimensions

235 mm(W) x 80 mm(D) x 130 mm(H) / 9.25" x 3.15" x 5.12"

Mass

Approx. 1.4 kg/3.1 Lbs

Accessories

POWBLCOM cesumaranesssrmosensasssrane 1 set @D M4X1B SCrews .covevieeeieierennns 2 pes.
Ground Wirg c.ceeueeceecainsiennnn 1 pc. Instruction manual .....ccovevmrereane 1 set
External reset connector ........ 1 pe.
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) Madel LH31A-1D LH31A-2D LH31A-3D
em . i
Connectable scale Digiruler x1 axrs Digiruler x2 axes Digiruler x3 axes
No. of axes displayed 1 axis 2 axes 3 axes

Display digits 7 digits and minus display, green display LED
(leading—zero suppress, floating minus sign system)
Resolution 0.01 mm, 0.02 mm, 0.05 mm, 0.1 mm, and diameter display (0.0005", 0.001", 0.002%,

0.005" and diameter display)

Maximum response speed

300 m/min.

Alarm display 1. Temporaty power failure
2. Scale movement speed faster than the maximum response speed
3. Error in stored data
4. Scale disconnected
Reset Resettable at any point on the scale with key switch control or external reset.
Preset Preset with key switch control.
Recall Recall of the data stored by Preset with key switch.

Datum point memory

A

Datum point can be set with key switch.

ABS/INC conversion

With the datum point set at any point on the scale, the absolute distance from the datum
point can be displayed while machining in the ABS mode.

Touch sensor

Combined with the touch sensor (option), it performs the detection of datum plane.
1. Hoid function 2. Load function 3. Centering function

Halving

When the INC mode display is selected, the displayed value can be halved with
key and switch operations.

Data storage

The value displayed before the power was tuned off and the preset value are
stored. (uses nonvolatile memaory)

Machine error compensation

When the table moves a certain distance, a unit of compensation value is added or
subtracted for linear compensation. 120 different compensation amounts are available.
Compensation amount: Max. +600 pm/m (+0.0006 inch/inch)

In/mm conversion

The displayed vaiue is converted between inch and millimeter with a switch.

Power voltage

100 V AC to 240 V AC £ 10%

Power consumption

Max. 40 V A

Temperature

Operating: 0°C to 40°C (32°F to 104°F)
Storage: —20°C to 60°C (—4°F to 140°F)

Qutside dimensions

235 mm(W) x 80 mm(D) x 130 mm(H) / 9.25" x 3.15" x 5.12"

Mass

Approx. 1.4 kg/3.1 Lbs

Accessories

Power COTd .cocciummemreesnmmnnesnnss 1 set @M4XT6 SCrEBWS .evvveereiraesinines 2 pes.
Ground WIre ..ccoeeeeeermesmssssssees 1 pe. Instruction manual ....cceeeveennns 1 set
External reset connector ........ 1 pC.
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10. TECHNISCHE

DATEN

Modell
Gegenstand LH31A-1 LH31A-2 LH31A-2
Anschlie Bber MaBstab MaBstab x1 Achsg MaBstab x2 Achsen MaBstab x3 Achsen
Zahl der angezsigten Achsen 1 Achse 2 Achsen 3 Achsen

Anzeigestellen

7-stellige Anzsige mit Vorzeichenangabe (Minus) und griine LED-Anzsigeleuchte
(Unterdrickung fihrender Nullen, bewegliches Minuszeichen)

AuflGsung

0,0005 mm, 0,001 mm, 0,005 mm, 0,01 mm und jeweils Durchmesseranzeige.
(0,00002", 0,000057, 0,00017, 0,0005" und jewsils Durchmessaranzeige.)

Max. Ansprechgeschwindigkeit

60 m/min.

Alarmanzeige

1. Vortibergehander Stromausfall

2. MaBstabsbewegung mit einer Geschwindigkeit, die schneller als die max.
Ansprechgeschwindigkeit ist.

3. Fehlerhafte Speicherdaten

4. MaBstab getrennt

Rickstellung

Rickstellung an jedef beliebigen MaBstabsposition durch Tastenbetatigung oder
mit externer Rickstellung. 5

Voreinstellung

Voreinstellung durch Tastenbetatigung

Aufruf

Durch Betatigung dar'entsprephenden Tasten werden die voreingestellten Speicherdaten
wieder aufgerufen.

Bezugspunkispeicherung

Der Bezugspunkt kann durch Tastenbetatigung eingestellt werden.

Umwandlung ABS/INC Nachdem der Bezugspunkt an einer beliebigen Stelle am MaBstab eingestellt wurde, kann

der absolute Abstand vom Bezugspunkt wahrend der Bearbeitung in der Betriebsart ABS
angezeigt werden.

Kantentaster Zusammen mit dem Kantentaster (Option) kann die Bezugsebene einfach erkannt werden.
1. Haltefunktion 2. Ladefunktion 3. Zentrierfunktion

Halbierungs Der angezeigte Wert kann durch Tasten- und. Schalterbetatigung in der Betriebsart INC
halbiert werden. F T . . )

Datenspeicherung Der direkt vor dem Ausschalten des Geréts angezeigte Wert sowie die voreingesteliten

Daten werden gespeichert (nicht-flichtiger Speicher).

Maschinenfehlerkorrekiur

Fur ein bestimmtes Vorschubintervall wird ein bestimmter Korrekturwert addiert, bzw.
subtrahiert, um eine Linearkorrektur vorzunehmen. 246 verschiedene Korrekturbetrage
stehen dabei zur Verflgung.

Korrektur betrag: Max. £600 pm/m

Umschaltung Zel/mm

Fir den angezeigten Wert kann Uber einen Schalter zwischen Zoll und Millimetern als
MaBeinheit umgeschaltet werden.

Versorgungsspannung

100-240V AC £ 10%

Leistungsaufnahme

Max. 40 V A

Temperatur

Batriebstemperatur: 0°C bis 40°C
Lagertemperatur: —20°C bis 60°C

Abmessunge'n (BxHxT)

235 mm x 80 mm x 130 mm

Masse ca. 1,4 Kg
Zubehér Netzkabel ......cccoovivnviiiininnnes 1 Satz Kreuzshlitzschrauben M4x16:...... Stlick
Erdungsleitung: .....cocoeeevennenes 1 Stlick Bedienungsanleitung ..........ccceeee 1 Satz
Stecker flir externe Rickstellung
.............................................. 1 Stlck
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Gegenstand i

LH31A-1D LH31A-2D LH31A-30

Anschlieber Mafstab

Digiruler x1 Achse Digiruler x2 Achsen Digiruler x3 Achsan -

Zah! der angezeigten Achsen

. 1 Achse 2 Achsen

3 Achsen

Anzsigestsllsn

7-stellige Anzeige mit Vorzeichenangabe (Minus) und grine LED-Anzeigeleuchte -
(Unterdrickung fahrender Nullen, bewegliches Minuszeichen)

Aufldsung

0,01 mm, 0,02 mm, 0,05 mm, 0.1 mm und jeweils Durchmessearanzeige.
(0,00057, 0,0017, 0,002, 0,005 und jeweils Durchmessgranzeige.)

Max. Ansprechgeschwindigkeit

300 m/min.

Alarmanzeige

1. Vorlbergehender Stromausfall

2 MaBstabsbewegung mit einer Geschwindigkeit, die schneller als die max.
Ansprechgeschwindigkeit ist.

3. Fehlerhafte Speicherdaten

4. MaBstab gstrennt |

Rickstellung

Rickstellung an jeder beliebigen MafBstabsposition durch Tastenbetatigung oder
mit externer Rickstallung.

Vorainstellung.

Voreinstellung durch Tastenbetétigung ‘ \

Aufruf

Durch Betétigung der entsprechenden Tasten werden die voreingesteliten Speicherdaten
wieder aufgerufen. . '

Bezugspunktspeicherung

Dsr Bezugspunkt kann durch Tastenbetatigung eingestellt werden. 3

[
'

\

Umwandlung ABS/INC Nachdem der Bezugspunkt an einer beliedigen Stelle am MaBstab eingestellt wurde, kann
der absolute Abstand vom Bezugspunkt wihrend der Bearbeitung in der Betriebsart ABS
angezeigt werden.

Kantentaster Zusammen mit dem Kantentaster (Option) kann die Bezugsebene einfach c_arkanm werden.

! 1. Haltefunktion 2. Ladefunktion 3. Zentrerfunktion ’
Halbierungs Der angezeigts Wert kann durch Tasten- und Schalterbetatigung in der Betriebsart INC

halbiert werden.

Dalenspeichl'a nung

Der direkt vor dem Ausschalten des Gerats angezeigte Wert sowie die voreingestelilen
Daten werden gespeichert (nicht-flichtiger Speicher).

Maschinenfehlerkorrektur

Fir ein bestimmtes Vorschubmtervall wird ein bestimmter Korrekiurwert addiert, bzw.
subtrahiert, um eine Linearkorrektur vorzunehmen. 120 verschiedene Korrekturbetrage
siehen dabei zur Verfigung.

Korrektur betrag: Max. +600 pm/m

Umschaltung ZolVmm

Fr den angezeigten Wert kann Uber einen Schalter zwischen Zoll und Millimetern als
MaBeinheit umgeschaftet werden.

Versorgungsspanaung

100 — 240V AC = 10%

Leistungsaufnahme

Max. 40V A

Temperatur

Betriebstemperatur: 0°C bis 40°C '
Lagertemperatur: =20°C bis 60°C

Abmessungen (BxHxT)

235 mm x 80 mm x 130 mm

Masse ca. 1,4 kg

Zubehdr NEtzKabhel ...ccovecrveinnrrsresnianess 1 Satz Kreuzshlitzschrauben Médx16: ...... Stck
Erdungsleitung: .....ccceemevneseens 1 Stick Bedienungsanleitung ............cceeee 1 Satz
Stecker fOr externe Ruckste]lung

.............................................. 1 Stick
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Speclfications
Model . - | TS-103A° l TS-105A *| TS-110A TS203A | TS-205A. [ TS-210A . TS-303A [ TS-305A I TS-310A
Shank dia. 210 x 45 mm or 75 g12.7x45mmor” . ; 832 x 55 mm or
and length 0.3937 india. x 1.772 in 05indla.x1.772in . . 1.260 in dia. x 2.165in
Feeler Steel ball, 8 10 mm or ; . Sleel ball, g12.7 mmor . Steel ball, 210 mm or
. 0.3837 indla. : - | 0.5India. e 0.3837 in dia.
Accuracy 0.002 mm or 0.0001in 0.002 mm or 0.0001:in i 0.002 mm or 0.0001 In
Overall length “{10mmor4331in . 110 mmor4.331in. ™ ' 120 mm-or 4.724 in
Cable ; 3mor Smor 10m or 3mor " Smor 10m-or. 3mor 5mor 10m or
length - 0t 16.7 ft 333t 1ot “16.7 1 33t 10t 16.7 1t 3331
The cable and the Touch Sensor Itself are connected/disconnected through the connector.

Technische Daten -

i~

Modell TS-103A | TS-105A | TS-110A | TS-203A | TS-205A | TS-210A | TS-303A [ Tsaosa | Ts-3104

Schaftdurch- a10x 45 mm - . 812,7 % 45 mm . . | 832x 55 mm

messer und - ; ' i, Ny

lange : o, : * . \ ‘ §

Taster 5 Stahikugel, 810 mm - " | Stahikugel, 12,7 mm : .| Stahlkugel, 10 mm !

Genaulgkelt g002mm Stk | 0,002 mm o 0,002 mm : ;

Gesamtidange | 110mm ; st S 1110 mm ; : 120 mm v

Kabellinge 3m L S S 3m | 5m 10m - am - |. sm \ 10m
g Kabel und Kantentaster werdeén Gber den Stecker verbundenvgetrennt.” = ;

- b s T Rl S . ¥ B ' b

. MAINTENANCE DSk s o e -Wartung
When you leave the sensor Iong out of use, be: sure to apply W‘rd der MeBtaster, lang ere Zeit nicht benutzt, sicherstellen,
rust- prevemrve. Espec:atly. if the staeiballorshank rusts lhe }é daB Rostschutzmittel aufgetragen wird. Die Genauigkeit
accuracy will be affected. . - : _leidet insbesondere, wenn Stahikugel und Schait rosten.
Rust Vetd Heavy' by E.F.. HOUGHTON & CO. is - Als Rostschutzdl wird Rust Veto Heavy vo E.F. HOUGHTON
recommended as rust preventive oil. _ & CO empfohlen.
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11. DIMENSIONS 11. ABMESSUNGEN

« Specifications and appearancas of the products are subject « Anderung der technischen Daten und des Aussehens

to change for improvement without prior notics. . jederzsit vorbehatten.
g
E' 1
jw—u- — N
e
‘2‘ H
8
, 235/9.25°
Ques Owa 0 _ ucn
- 1239289\ -n , _,
Qum Qo= O . E L
Oam Ore O« EE] g
(0000 % CEE)
m— @_E}
S —_— L
175/6.89" o-M4

451.77"

unit: mmflnch‘
Einheit: mmvZoll
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Modell
Gegenstand

LH31A-2K LH31A-3K LH31A-3L

AnschlieBber MaBstab

MaBstab x1 Achtse MaBstab x2 Achsen

Digiruler x1 Achse Digiruler x1 Achsa Digiruler x2 Achsen

Mafstab x1 Achse

Zahl der angezsigten Achsen

2 Achse 3 Achsen 3 Achsen

Anzeigestellen

7-stellige Anzeige mit Vorzeichenangabe (Minus) und grine LED-Anzeigeleuchte
(Unterdrlickung fihrender Nullen, bewegliches Minuszeichen)

Aufidsung

Magnescale-Achsen: 0,0005 mm, 0,001 mm, 0,005 mm, 0,01 mm und jeweils
Durchmesseranzeige. (0,00002", 0,00005", 0,0001", 0,0005" und
jeweils Durchmessaranzeige.)

0,01 mm, 0,02 mm, 0,05 mm, 0,01 mm und jeweils
Durchmesseranzeige. (0,00057, 0,001",0,002", 0,005" und jeweils

Durchmesseranzeige.)

Digiruler-Achsen:

Max. Ansprechgeschwindigkeit

Magnescale Achsen 60 m/min/Digiruler Achsen: 300 m/min.

Alarmanzeige

1. Voribergehender Stromaustall

2. MaBstabsbewegung mit einer Geschwindigkeit, die schneller als die max.
Ansprechgeschwindigkeit ist.

3. Fehlerhafte Speicherdaten

4. Mafstab geirenn-t

Rickstellung

Rickstellung an jeder beliebigen MaBstabsposition durch Tastenbetatigung oder
mit externer Rickstellung.

Voreinstellung

Voreinstellung durch Tastenbetéatigung

Aufruf

Durch Betatigung der entsprechenden Tasten werden die voreingesteliten Speicherdaten
wieder aufgerufen.

Bazugspunktspeicherung

Der Bezugspunkt kann durch Tastenbetatigung eingestelit werden.

Umwandlung ABS/INC

Nachdem der Bezugspunkt an einer beliebigen Stelle am MaBstab eingestellt wurde, kann
der absolute Abstand vom Bezugspunkt wahrend der Bearbeitung in der Betriebsart ABS
angezeigt werden. )

Kantentaster Zusammen mit dem Kantentaster (Option) kann die Bezugsebene einfach erkannt werden.
1. Haltefunktion 2. Ladefunktion 3. Zentrierfunktion
Halbierungs Der angezeigte Wert kann durch Tasten- und Schalterbetatigung in der Betriebsart INC

halbiert werden.

| Datenspeicherung

Der direkt vor dem Ausschalten des Geréts angezeigte Wert sowie die voreingestellten
Daten werden gespeichert (nicht-fllichtiger Speicher).

Maschinenfenlerkorrektur

Fiir ein bestimmtes Varschubintervall wird ein bestimmter Korrekturwert addiert, bzw. subtrahient,
um eine Linearkorekiur vorzunehmen. 246 verschiedene Korrekturbetrdge flir Magnescale-
Achsen. 120 verschiedene Komrekturbetrage flir Digiruler-Achsen. (Max. 600 pm/m)

Umschalftung Zoll/mm

Fir den angezeigten Wert kann (ber einen Schalter zwischen Zoll und Millimetern als
MaBeinheit umgeschaltet werden.

Versorgungsspannung

100 —240 V AC = 10%

Leistungsaufnahme

Max. 40 V A

Temperatur

Betriebstemperatur: 0°C bis 40°C
Lagertemperatur: —20°C bis 80°C

Abmessungen (BxHxT)

235 mm x 80 mm x 130 mm

N T Y A My oy

Masse ca. 1,4 kg
Zubehdr Netzkabel ....coooovvciiieiieeceeiaianns 1 Satz Kreuzshlitzschrauben M4x16:...... Stlick
Erdungsleitung: .......ccoviinns 1 Stick Bedienungsanleitung ................... 1 Satz

Stecker flir externe Rickstellung
1 Stiick
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