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1. NOTE TO USERS

Read all instructions carefully before
starting use.
Save this MANUAL for future reference.

WARNING - This equipment has been tested and found to
| comply with the limits for a Class A digital device, pursuant
to 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. Operation 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 are cautioned that any changes or maodifications not

expressly approved in this manual could void your authority
to operate this equipment.

MOTICE

THIS NOTICE IS APPLICABLE FOR USA AND CANADA
ONLY.

If shipped to USA, use the UL LISTED power cord specified
below.

If shipped to CANADA, use the CSA CERTIFIED power cord
specified below.

DO NOT USE ANY OTHER POWER CCRD.

':or 100120 V

| For 220-240 v

Plug Cap | Parallel blade with ground pin [ None
(NEMA 5-15P Configuration) |
Cord Type SVT ar SJT, Type SVT ar SJT, !
Three 16 or 18 AWG wires Three 16 or 18 AWG wires |
Lt—‘l";ﬂﬂl Maximum 15 feet Maximum 15 feet :
| Rating Minimum 10 A, 125 V Minimum 10 A, 250 V |

General Precautions

When using

Sony Magnescale p
general precautions Iung w:tl'i i':“-c-
manual to ensure pre

L tl’.,_ (L =4 L
prox

e Pr OWd:: acequa e bauew measures to prevent damages in
case our products shol ‘Il:, develop malfunction,

» Use outside indicated specifica 1'0.|: or purposes and
modification of our products will void any
functions and performance as specified of our products,

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

warranty of the

attained

1. ANMERKUNGEN FUR
DEN ANWENDER

Samtliche Anweisungen vor Inbetrieb-
nahme des Gerats sorgfaltig lesen.

Dieses Handbuch fiir spatere Bezugnahme
aufbewahren.

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-
Netzkabel zu verwenden.

ANDERE NETZKABEL DURFEN NICHT VERWENDET
WERDEN.

| Fiir 100 bis 120 v Fiir 220 bis 240 V

Steckerkappe | Parallelklingen mit entfallt

| 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 Geréaten von Sony Magnesca
folgenden allgemeinen VorsichtsmafBnahmen zusatziich zu
den in der vorliegenden Anleitung jeweils speziell an-
gegebenen Warnhinweisen zu beachten, um einen korrekten
Einsatz des Gerats zu gewahrleisten,

die

.

Vor und wéahrend des Betriebs sichersiellen, dald das ¢
korrekt funktioniert

Geeignete Sicherheitsvorkehrungen zur Ve
Schaden fur den Fall ergreifen, daB am Ge
auftritt.

Wird das Gerat auferhalb der ange
und Einsatzzwecke verwendet oder
Anderungen vorgenommen, kann |
Funktion und Lt'bl ing u ibernommen \
s Beim Ein

empfohlen

dingungen die in der
en F!.'lﬂ-\f'.. 12N nicht er
voraus prifen

(5]




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 s grounded.

Ground wire/Erdungskabel

1-2. BETRIEBSHINWEISE

» Kopiverbindungskabel, Netzkabel usw. nicht
dem Netzkabel der Maschine in einem Kabelkanal

» Zur Stromversorgung eine normale Netzbuchse verwenden.

» Das Erdungskabel an der Maschine mit dem mitgelieferten
Erdungskabel anschlieBen. Sicherstellen, daB die Maschine
geerdet ist.

Remove paint or rust completely befors
connecting the ground wire.

Vor dem Anchlull ¢
t.'Z'U'J

Erdungskabel Lack
entternen.

Host vollstandig

Place the display unit more than 0.5 m (20") away from a high
voltage source, large current source, large power relay, ete.
Forinstallation of the display unit, avoid the location exposed
to chips, cutting oil, or machine oil. If unavoidable, take
adequate countermeasures.

Do not put on a vinyl cover directly over the display unit or put
it in a closed 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.

Ll

Machine oil
Maschinedl

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

mit ;_wi.‘.'--'n

Hka

Dieses Kabel nicht zusammen
Maschinenkabel in einem Kabe
verlegen.

» Die Anzeigeeinheit in einem Abstand von minde s0,5m
von Hochspannungsguellen, Starkstromgueller

=0
relais usw, aufstellen.

IStungs-

» Bei der Installation der Anzeigeeinheit Aufstellorte meiden,
an denen sie Spanen, Schneiddl oder Ma ne
ausgesetzt 1st. Ist dies nicht vermeidbar, en de
GegenmaBnahmen ergreifen

= An der Anzeigeeinheit nicht direkt eine Kunststc
anbringen; die Anzeigeeinheit nicht in einen J‘-‘ los
Behdlter stellen.

» Die Umgebungstemperatur mubB im Bereich zv 1d

-

+40°C liegen. Direkte Sonneneinstrahlu
HeiBluft vermeiden.

8]

““f\ Cufting oil '
U Schneiddl |
4
Switchboard (Locate more than 0.5 m/20" away.)
Schaltschrank (Mindestabstand 0,5 m) Chips
- _ —— Spane
‘ | ‘ i '_*1- | T*'«.‘ \
s s |
(- R T
BONY |
Welder | — "H
Schweifgerat - 2

= When the power supply voltage is lower than specified
display may not be illuminated even with the
turned on

Be sure to use the power in the specified range

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

cour

the
power switch

the

e Ist die Netzspannung zu gering, le
u. U selbst nach Einschalten des Neti:

-

Sicherstellen, daB die Netzspannun
Bereich liect.
Bei einer voribergehenden Unterbrechu
oder einem kurzzeitigen Absinken de
Normalwert kommt es u.U. zur Aus
zu einer Stérung




2. FEATURES

This display unit comes with functions for lathing which simplify
the use of cutting tools in lathing and give precise finishing
touches.

« Functions for lathes
(1) Tool coordinating function
Nine coordinates can be stored as tool coordinates, and
any cutting tool can be retrieved with a tool number

(2) Adding function
The sum of the reading from the scale mounting on the
cutting tool holder and the reading from the scale
mounting on the carriage can be displayed to reveal the
accurate position of the cutting edge of the tool

« Selectable resolution
Magnescale Axes
Resolutions of 0.0005 mm (0.00002"), 0.001 mm (0.00005"),
0,005 mm (0.0001"), 0.01 mm (0.0005") and their respective
displayed diameters (double counting) can be Selected with

high speed responses of above 60 m/min (39"/s) for all of
them.

Digiruler Axes

Resolutions of 0.01 mm (0.0005"), 0.02 mm (0.001"),

0.05 mm (0.002"), 0.1 mm (0.005") and their respective
displayed diameters (double counting) can be selected with
high speed responses of above 300 m/min (196"/s) for all of
them.

» Machine error compensation
The LH32 compensates errors arising from the inclination or
deflection of a machine tool, and displays the actual
displacement of the machine. Thus, the displayed value
accords with the actual displacement of a workpiece 10
achieve high accuracy positioning and machining and
restoration of machine tool accuracy.

L]

Data storage function

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

2. MERKMALE

Diese Anzeigeeinheit

verfugt fir den Einsatz mit

Drehmaschinen Uber Funktionen, die den Gebrauch von
Schneidwerkzeugen erleichtern und préazise Bearbeitung
ermaglichen.

L]

Funktionen fir Drehmaschinen

(1) Werkzeugkoordinatenfunktion
Neun Koordinaten kdnnen als Werkzeug-koordinaten
gespeichert werden. jedes Schneidwerkzeung kann
anhand der Werkzeugnummer wieder aufgerufen
werden.

(2) Addierfunktion
Die Summe der MeBwerte des maBstabs am
Schneidwerkzeughalter und des MafBstabs auf dem
Schlitten kann zur Angabe der genauen
Schneidkantenposition des Werkzeugs angezeigt
werden

Wahlbare Auflosung

Magnescale-Achsen

Auflésungen von 0,0005 mm (0.00002"), 0,001 mm

(0.00005"), 0,005 mm (0.0001") und 0,01 mm (0.0005") mit
entsprechender Durchmesseranzeige (Doppelzahlung) sind
wahlbar mit einer schnellen Ansprechgeschwindigkeit von
mindestens 60 m/min.

Digiruler-Achsen

Auflésungen von 0,01 mm (0.0005"), 0,02 mm (0.0
0,05 mm (0.002") und 0,1 mm (0.005") mit m—nmr ecl
Durchmesseranzeige (Doppelzahlung) sind w2
einer schnellen Ansprechgeschwindigkeit von mindeste
300 m/min.

Werkzeugmaschinenfehlerkorrektur
Die LH32 korrigiert die Fehler, die sich aus Neig
Durchbiegung der Werkzeugmaschine ergeben
tatsdchliche Maschinenverschiebung an.
der Anzeigewert mit der tatsachlichen Vv
Werkstiicks Ubersin, so daB sowohl bei
auch Bearbeitung eine hohe Genauigkeil erzielt wi
sich jederzeit wiederholen laBt.

Datenspeicherfunktion

Die angezeigten sowie die voreinges
automatisch gespeichert. Die Daten
beim Ausschalten des Gerais oder be
nicht verloren.




3. INSTALLATION

3-1. Connection of Cables

3. MONTAGE

3-1. KABELANSCHLUSS

» Fasten the connecting cables to stationary members to e Die AnschluBkabel an unbeweglichen Bauteilen befestigen,
prevent accidental disconnection. Be sure to turn off the um ein unbeabsichtiges Trennen von Verbindungen zu
power of the display unit before connecting or disconnecting verhiuten. Die Anzeigeeinheit muB vor dem AnschlieBen
the connector. bzw. Abtrennen des Steckers ausgeschaltet werden.

» Connect the Magnescale and/or Digiruler correctly. » Magnescale bzw. Digiruler korrekt anschlieen

[~ Model - N
Axis . Model LH32-2 LH32-2K LH32-3 LH32-3K

| Achse |

1 Axis Connect the Magnescale | Connect the Magnescale Connect the Magnescale Connect the Magne :
1-Achse Magnescale anschlieBen Magnescale anschliefen Magnescale anschlieBen Magnescale anschli
2 Axis Connect the Magnescale Connect the Digiruler Connect the Magnescale Connect the Digiruler
2—_Achsé Magnescale anschlieBan Digiruler anschiieBen Magnescale anschlieBen Digiruler anschlieBen i
3 Axis Do not connect the scale Do not connect the scale Connect the Magnescale Connect the Magne
| S-Achse Keinen MaBstab anschlieBen | Keinen MaBstab anschlie Ben | Magnescale anschlieBen | Magnescale anschli
‘ L | RMOME TR
- oy Magneseais Ire | RESET EHLe
R MADE N WARAN | £
i ._._ i
L N POWER ‘
‘ MAGNESCALE ||| @s—— Power ch
£ | 9 |llLe Net:
= L= |l
| ~
‘ 9
i
[ .I"L_r /
. ’JB
% %—‘_
Zeais | S=—————7F ToAC outlet 100-120 VAC
Z:-Achse = R Zi axis or 220-240 VAC
< ey X axis ) i i ~ o ey ~
N Zi-Achse Fur die AC-Steckdose 100-120 VAC
X-Achse BN et .
oder 220-240 VAC
|
Ground wire/Erdungskabel

Remote reset switch
Schalter fiir Femriick

St

X axis/X-Achse

ellL

Ing

5—.\_‘,.'

_\| Shielded cable/Geschirmt

Z axis/Z-Achse

Note: This is an example of connection for 3-axis type
Anmerkung: Die folgende Abbildung liefert ein Beispiel fiir den AnschiuB des 3-Achsen-Typs




3-2. Mounting of Display Unit 3-2. MONTAGE DER ANZEIGEEINHEIT

Zur Montage der Anzeigeeinheit die mitgelieferten Halter-

- ungen und Schr
Use the accessory brackets and screws for mounting the g auben verwenden

display unit.

Bracket (accessory)
Halterung (Zubehdr)

! ® Mdx18, 2 pes. (supplied)
| Kreuzschlitzschrauben
(Mdx16, 2 Stiick (mitgeliefert)

Note: Be sure to use the supplied screws. Use of oversized Anmerkung: Sicherstellen, daB zur Montage die mitg
screws may damage the internal circuitry. erten Schrauben verwendet werden, da di
zu groBe Schrauben die innenliegenden Sci

tungen beschadigt werden kénnen

f




NAME AND FUNCTION
OF EACH PART

4. TEILEBEZEICHNUNGEN
UND -FUNKTIONEN

Digital display
Digitalanzeige

I | Hold display
7th digit 1th digit Haltefunktionsanzeige
7.5telle 1.Stelle r
Mode indicator = J4 L Hlleelll
Belriebartanzeige == i
T — e o i 8 — - | 8 i 9 I P
- | ?_! 6: 5 Flat keyboard
— __l i Tastatur
23])|=
ol . .I’" W
|| SONY e -
S )

inch/mm display
Zoll/mm-Anzeige

Tool coordinate reset key
WerkzeugKoordinaten-Rickstelitaste

Tool coordinate (tool number)

WerkzeugKoordinate
(Werkzeugnummer)

Name of part

Teilebezeichnung Function Funktion

Power switch Depress it to turn on the power, and 5874 wil Diesen Schalter zum Einschalten der
(rear panel) be displayed. . Stromzufuhr driicken

Netzschiter To turn off the power, depress it again. Die Anzeige 5019 erscheint. Zum Ausschalten
(Rickwand)

der Stromzufuhr den Schalter erneut betétigen.

Tool coordinate
(tool number)
Werkzeug-koordinate
(Werkzeugnummer)

Displays the current tool coordinate (tool
number).

Anzeige der aktuellen Werkzeug-koordinate
(Werkzeugnummer).




Flat keyboard

Tastatur

Ruckstellungs- und Loschtaste

Reset and cancel keys

| Name of part _
Teilebezeichnung Function

Funktion

[rr—— S————

Reset key
Rickstellungs-taste

Resets displayed value to zero.

Durch Driicken der Taste wird der Anzeigewert
auf Null zuriickgestellt.

4

Cancel key
Léschtaste

current value.

Designation of operation axis and preset of

values -

Name of part
Teilebezeichnung

Function

selected axis
Axis selector key
Achsenwahitaste

1. Cancels a value set on the axis.

2. Releases the hold value to display the

Selects an axis to give command for the

1. Durch Driicken der Taste wird der fir die
entsprechende Achse eingestellte Wert
geldscht.

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

Wahl der Betriebsachse und Vorein-
stellung von Werten

Funktion

Eine der Tasten driicken, um die Betrie >
festzulegen. Dann die Befehle fiir die einges-
tellte Achse eingeben.

0]

9]

Number keys
Zahlentasten

Sets desired values and a decimal point

Zur Einstellung der gewlinschten Werte und des
Dezimalpunkis.

before setting a numeric value

Polarity selector key
Polaritatswahlschalter

P Displays a preset value
If a new value i1s not input, the

Preset key
Voreinstellungstaste

— Switches between ABS and INC d

Display mode
selector key
Anzeigemodus-
wahltaste

Sets a value of minus polarity. Press this key

Ispiays

Diese Taste vor Eingabe gines Zahlenws
driicken, um einen Wert mit negz
(Negativwert) einzugeben.

Druch Dricken dieser Taste wird der voreing

Dient zum Umschalter

ABS) und Inkrementalwertanzeige (INI




' Establishment of

Name of part
‘ Teilebezeichnung

(g

‘ 1/2key

Halbierungstaste

datum point .

‘ Function

‘ Halves the displayed value.

-——

]
J

Datum point setting

Eingabe des Bezugspunkts

Funktion

Halbierung des angezeigten Werts ‘

| Establishes a datum point

-

in/mm switch
Wahlschalter fur Zoll-/

metrisches System

Current positi

Durch Driicken der Taste wird der Bezugspunkt
festgelegt

on display and

operating mode Indicators

Name of part
Teilebezeichnung

Function

122 Chon
- J.0 1ou

Digital display
Digitalanzeige

key
Taste fiir | |
Bezugspunkteinstellung ‘
(] Holds the displayed value to enter tool Halt den angezeigten Weart am
H ‘ ‘ coordinates. Werkzeugkoordinaten zu eingeben.
The lamp is on while the display is held Die Lampe leuchtet, wihrend der Wert gehalten
HOLD key ‘ Ist,
Haltetaste HOLD
- —_ il - e
[EL | Used to change a tool coordinate (tool number.) Diese Taste dient zur Anderung
Werkzeugkoodinate (Werkzeugnummer)
Tool coordinate
| reset key
Werkzeugkoordinaten- | .
Ruckstelltaste
Selects inch display or mm display

Mit dieser Taste wird das Zollsystem oder das |
metrische System fir die Anzeige gewahlt

Die Werkzeugskoordinaten kénnen mit
der Halte-Funktion leicht eingestelit

Funktion

Displays for each axis a positive or negative
value of 7 digits with unnecessory leading zeros
blanked out. An alarm is also displayed in case
of trouble.

Mode Indicators |
Betriebsartanzeigen i

ABS Indicates the absolute mode is set. The
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.
this mode, incremental positioning is
made with RESET key and preset key
(P).

Indecates that the resolution is set to
diameter display mode

mm or inch: Indicates the display is in

millimeters or inches

Anzeige eines positiven od
siebenstelligen Werts fiir jede
fihrende Nullen unterdriickt
Auftreten einer Stérung dient die An
zur Alarmausgabe.

Zeigt an, daB der Absolutwertmodus eingestellt |
ist. Anzeige des Abstar e
aktuellen Position und dem voreingesteliter

Bezugspunkt
ABS wird auch bei der Festlegung des Be
Zugspunkts angezeigt,

Anzeige flr Einste
tsmodus. In dieser Betrie
mentalwertpositionierung r

und der Voreinstellungstaste P vargenommer

Zeigt an

mm oder Zoll: Zeigt an, daB als Einheit fii

angeze en Wert Millimeter bzw




5. OPERATION

A Cautions on Operation

1) When a malfunction occurs, characters as shown in “8
ALARM DISPLAY" on page 42 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
simultaneously, malfunction may be caused

3) Be sure to match the least significant digit to the resolution
Otherwise a correct display will not be obtained.

5. BETRIEB

A VorsichtsmaBnahmen beim
Betrieb

) Bei Auftreten einer Stdrung werden anstelle der Zahlen
Buchstaben zur Alarmanzeige angezeigt (siehe ,B.
ALARMANZEIGEN" auf Seite 42).

Bei Erscheinen einer Alarmanzeige die Riickstellungstaste
RESET fiir die entsprechende Achse driicken und die
gewinschte Funktion wiederholen.

Werden gleichzeitig mehrere Bedienungstasten gedrickt,
kommt es zu einer Stérung.

LR

w

Auch die kleinste bedeutende Stelle an die Auflésung
angleichen. Ansonsten kommt es zu keiner korrekten
Anzeige.




5-1. Initial Settings

Before starting actual operation, perform the initial
settings ( [1] to [3] ) described below.

» Skip unnecessary initial settings by depressing the axis
selector key and go on to the next setting
After all the initial settings are completed, depress the
!HESET key to display the value that was displayed
i:ﬁmediéteiy before the power was turned off and place the
unit into measurement mode.

Ifthe |RESET | key is depressed while the initial settings are
being performed, the display changes to the value that was
displayed immediately before the power was turned off,
placing the unit into the measurement mode. To return to the
initial setting mode, turn off the power and repeat the above
process.

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

« The displays corresponding to the axis selector key when
performing initial settings are as follows:

5-1. ANFANGSEINSTELLUNGEN

Vor der eigentlichen Bedienung die unten beschriebenen
Anfagseinstellungen ( [1] bis [3] ) ausfiihren.

Unnétige Anfangseinstellungen durch Driicken der Achsen-
Wahltaste iberspringen und zur ndchsten Einstellung
Ubergehen.

Nach Beendigung sdmtlicher Anfangseinstellungen die
Taste |[RESET]| zur Anzeige des Werts driicken, der kurz vor
Ausschalten der Stromzufuhr angezeigt war, um die Einheit
in den MeB-Modus zu setzen.

Bei Betétigung der Taste | RESET| wahrend der Au
der Anfangseinstellungen liefert die Anzeige den Wert, de
Kurz vor Ausschalten der Stromzufuhr angezaigt
die Einheit in den Me8-Modus zu setzen. Zur |
Anfangs-Einstellungsmodus die Stromzufuhr &
und den oben beschriebenen Vorgang wiederholen,

Die einmal beendeten Anfangseinstellungen werden selbst
bei ausgeschalteter Stromzufuhr gespeichert. Aus dieser
Grund sind Anfangseinstellungen nur notwendig, wenn
System neu autgebaut wird oder wenn eine Uberarbeitung

der Einstellung erforderlich ist

Bei den Anfangseinstellungen werden mit den Achsen-
Wabhltasten folgende Anzeigen aufgerufen:

I 1
Connectable scales Axis Selector Key Display
] Angeschlossener MaBstab Achsen-Wahltaste Anzeige
X Axis (Axis connected to connector 1) | X | i f T
X-Achse (an AnschiuB 1 angeschlossene Achse) ] "o I N 1
N - - - |
£y Axis (Axis connected to connector 2) Z | Y - N I |
Zi-Achse (an AnschluB 2 angeschlossene Achse) J =1 , L
| _
2 Axis (Axi o tor I i e
Zz Axis (Axis con necledl_m connector 3) . | TOOL | =~ T
Zs-Achse (an Anschluf3 3 angeschlossene Achse) . . -
Note: Initial settings for the Z:axis can be performed by Anmerkung: Die Anfangseinstellungen fiir die Z--Achs
i caing the [TOOI ke = ool LT
depressing the | TOOL jkey werden nach Dricken de

(The setting data is given in the Z-axis dispiay section.)

ausgefuhrt.

(Die eingestellte Daten werden auf der
Achsen-Anzeige gegeben.)




To select the Initial Setting Mode Wahl des Angangseinstellungsmodus

Follow the numerical sequence for operation The resolution for each axis will be displayed.
Der numerischen Bearbeitungsfolge folgen. Die Auflésung fir die jeweilige Achse wird angezeigt.
. - I _ i
’[RESET‘ POWER switch " I
A ) i - = . Mrmc
] =1 J i |

Puch N 1 1 OFF ON .
Driicken : g m— '
X . | L.) I ) |

' {

Turn on the power switch while depressing the X axis RESET |
key. |
Die Netzschlier wahrend des Driickens der RESET-Taste der

X-Achse einschalten.

To select the Measurement Mode ~ Wahl des MeB-Modus

e Measurement Mode

.[RESE_T_: MeBmodus
. | [ I Y o Y | i
(| X J (I A D B Y |
Press the RESET key for X or Z axis. — '
Die RESET-Taste fiir die X- oder Z- - S e ey e B Y iy
Achse driicken. ] i
p— 'l
!‘RESEI“_
! R Displays the value before the last time the
[l -~/ Puch power was turned off, indicating that the unit is
H Z ’ Drucken ready to count.

Anzeige des Werts kurz vor Aus-schalten der
Stromzufuhr. Dies weist darauf hin, dafi
Einheit zahlbereit ist.

aie




[1] Settings of Display Axes and Polarity

Perfarm this setting for each axis. Although only the procedure
for the first axis is described here, perform the procedure for
the other axes in the same manner.

= Press the X-axis selector key in the Initial Setting mode to
select the Display Axis/Polarity Setting mode.

<

ﬂ\
bt

W)
&

» Select either 1st, 2nd or 3rd axis input for the

= The minus "-" indicates the reverse of the polarity

s Use the ©
and polarity.

key or ™ |key to set or change the display axis

« The inputs to the first, second and third axes are factory-set
to the X, Z, and Z: axis respectively.

Example: Setting of input to X-axis display

[1] Einsteliung der Anzeige-Achse und
Polaritat

Diese Einstellung fir jede Achse durchfihren. Obwohl im
folgenden nur die Vorgehensweise fiir die erste Achse
beschrieben wird, flr die zweite und dritte Achse genauso
vorgehen.

* Die X-Achsen-Wahltaste in dem in 5-1 beschriebenen
Anzeigemodus dricken, um den Anzeigeachsen- und
Polaritateinstellungsmodus zu wahlen.

e Die erste, zweite oder dritte Achse- zur X-Achsan anzeige

bestimmen.

* Das Minuszeichen—" bedeutet-die Umkehr der Polarita

* Beim Driicken der Taste! % bzw. |" 'kann die Anzsige-
Achsen eingestellt und die Polaritédt verdndert werden

» Werksseitig sind die Eingaben an die erste, zweite und dritte
Achsen-Eingang jeweils auf die X-, Zi, und Z.-
Achsenanzeige eingestellt.

Beispiel: Bestimmung einer Eingabe zur X-Achsenanzeige

! Operating Procedure/Vorgehensweise

Display/Anzeige

[ -
et ] 3 bt e [ I
‘ | X | Select the X axis D|3 X A\,rl-ac v\-'uhldur. ] L— i1 ]
‘ O Depress the "0" key to Die Taste ,0 zur Steigerung &
| | ‘ increase the value des Werts dricken L d
- i
Il Depress the "+/~" key to Die Taste ,+/—" driicken, um | R |
i i decrease the value. den Wert zu vermindern L A !
| = - )
| DISPLAY/ANZEIGE DISPLAY AXIS/ INPUT/EINGABE
| ANZEIGEACHSE ' .
1Cn 1/1Cn —1 1st axis/Erste Achse |
—_ . X axis
1Cn 2/1Cn -2 2nd axis/Zweite Achse
= , X-Achse 3 —
1Cn 3/1Cn =3 3rd axis/Dritte Achse
2Cn 1/2Cn -1 1st axis/Erste Achse |
I8 —— Z: axis N
2Cn 2/2Cn -2 2nd axis/Zweite Achse
— Zi-Achse 7
2Cn 3/2Cn -3 3rd axis/Dritte Achse
3Cn 1/3Cn -1 1st axis/Erste Achse
=== =] Z: axis —
3Cn 2/3Cn -2 2nd axis/Zweite Achse
—— EE———— Z:Achse | :
3Cn 3/3Cn -3 | 3rd axis/Dritte Achse

Note:
When setting the polarity, note the direction of machine
movement.

Anmerkung:
Bei der Einstellung der Polaritat die
Maschienenbewegungsrichtung berlicksightiger




[2] Setting resolution

This setting is performed on each axis. Although only the
procedure for the X axis is described here, perform the same
procedure for the Z; and Z-.

[ n
The resolution can be set and changed with the [ 2]
v | key

“.Eiy or
Note: @; Diameter display (double counting)

The decimal point remains at the same position.
(Axis Connected to Magnescale)

Before delivery, the dispiay is set to “.0005" and the X axis to
the diameter display ().

Example: X Axis

(2] Einstellung der Aufldsung

Diese Einstellung fiir alle Achsen durchfiihren. Obwohl hier nur
das Verfahren in bezug auf die erste Achse beschrieben wird,
denselben Vorgang fur die zweite- und dritte-Achse
durchfihren.

» Die Betriebsart flr die Einstellung der Aufiésung durch
Driicken der X-Achsen-Wahitaste wahlen, wenn die Anzeige
der unter Punkt entspricht.

» Die Auflésung kann mit der Taste | ° | oder
bzw. gedndert werden

| eingestellt

Anmerkung: o; Durchmesseranzeige
(Doppelzé&hlung)
Der Dezimalpunkt Verbleibt an derselben
Stelle.

(Am MaBstab angeschlossene Achse)
Die Anzeige wurde vor dem Versand auf ,,0005" eingestellt

und die X-Achse auf die Durchmesseranzeige (@).

Beispiel: X-Achse

Operating Procedure/Vorgehensweise

Display/Anzeige

X Select the X axis Die X-Achse wihlen. I _ miniels
7] NN ]
(2 lights)
(@ Leuchtet)
0 Depress the "0" key to Die Taste ,0" zur Steigerung i T
increase the value. des Werts driicken. " e

ABS, INC lights
ABS, INC leuchtet,

L Depress the “+/-" key to Diese Taste ,+/—" driicken, um I _ I .
.‘/— decrease the value. den Wert zu vermindern. L i
L i ]
[EP LAY _ RESOLUTION l | ) DISPLAY - RESOLUTION _]
| ANZEIGE AUFLOSUNG B ANZEIGE B AUFLOSUNG '
ﬁ N | 0.0005 mm ' 00002 B 0.00002 in )
| 0005 (e lights/e leuchtet) a ‘ .00002 (g lights/e leuchtet) o @
001 0.001 mm | 00005 0.(
.001 (e :‘ig_rjf_.s,_;o_Iiu_cl:e;}__f_ @ - ) _ -?DOOI'S (o lights/e leuchtet) | - o
| 005 0.005 mm 0001 0.0001 ir i
.005 (e lights/p leuchtet) s 0001 (o lights/o leuchtet) | & _ ___!
01 | oot mm .0005 0.0005 in |
01 {@ lights/e leuchtet) _ - Rl - .0005 (o lights/e leuchtet) _I @ B |




6

(Axis Connected to Digiruler: Z, Axis)
Before delivery, the display is set to "0.1".

Operating Procedure/Vorgehsnsweise

(Am Digiruler angeschlossene Achse: Z:;-Achse)
Die Anzeige wurde vor dem Versand auf 0,1“ eingestellt.

Display/Anzeige

ABS, INC lights.

ABS, INC leuchtet.

‘ ‘ Z Select the Z axis Die Z-Achse wihlen, o 711
' Zi o
O ' Depress the “0" key to Die Taste .0 zur Steigerung - 1o
| increase the value. des Werts driicken L N
o (2 lights)
(o Leuchtet)
‘_ ) Depress the “+/-" key to  Diese Taste ,+/~" driicken, um - j
| 7~ | decrease the value den Wert zu vermindern. - !
- (@ lights)
| (e Leuchtat)
[_ DISPLAY RESOLUTION DISPLAY RESOLUTION
ANZEIGE AUFLOSUNG ANZEIGE AUFLOSUNG
.01 0.01 mm .0005 0.0005 in
01 (@ lights/g leuchtet) o 0005 (@ lights/e leuchtet) 2
02 0.02 mm 001 0.001 in
.02 (e lights/e leuchtet) o .001 (e lights/e teuchtet)
05 0.05 mm ooz 0.002 in
.05 (@ lights/e leuchtet) @ .002 (e lights/e leuchtet) o
1 0.1 mm .005 0.005 in
o 005 (e lights/e leuchtet) ]

l

1 (e lights/e leuchtet)




[3] Setting linear compensation

» After completing [2], press the Axis selector key for the
Linear compensation setting mode

e Number keys and I__E key are used to choose one of the linear
compensation amounts below.
The least significant three digits of the set value are displayed

» For details, refer to “6. LINEAR COMPENSATION."
The unit is delivered without compensation set (“LC 000”)

Note:
The setting cannot be performed if a number key other than
those specified for the linear compensation is pressed.

(Axis Connected to Magnescale)

246 different linear compensation amounts (per 1 m/1 inch) are
available for selection from:

+0.002 mm/+0.000002", +0.004 mm /+0.000004", £0.006 mmy/
+0.000006", £0.008 mm/+0.000008", £0.010 mm/+0.000010",
+0.015 mm/A+0.000015", ...... (at 0.005 mm/0.000005" steps) .....
up to £0.600 mm/+0.000600".

Example: X Axis

(3] Einstellung der Linearen Korrektur

o Nach Schritt [2] die Achsenwahltaste zur Angabe der
Betriebsart flir die Linearkorrektureinstellung driicken.

e Zur Einstellung eines der im folgenden aufgefiihrten linearen
Korrekturwerte werden die Zifferntasten und die Taste[P |
verwendet, T
Die drei niedrigstwertigen Stellen des eingesteliten Werts
werden angezeigt.

» Einzelheiten siehe .6. LINEARKORREKTUR®".
Werksseitig ist das Gerat auf keine Korrektur (,LC 000%)
eingestellt.

Anmerkung:
Die Einstellung kann nicht erfalgen, wenn mit den Zifferntasten
ein nicht fir die Linearkorrektur gliltiger Wert eingegeben wird.

(Am MaBstab angeschlossene Achse)

Zur Wahl stehen 246 unterschiedliche Linearabgleichsbetrage
(pro 1 m) im Bereich von:

+0,002 mm, 0,004 mm, 0,006 mm, 0,008 mm, £0,010 mm,
+0,015 mm ...... (in Schritten von 0,005 mm)..... bis zu +0,600
mm.

Beispiel: X-Achse

Operating Procedure/Vorgehensweise

Display/Anzeige

Select the X axis.

Example:To set the compen-
sation amount to -0.015mm

Press the number keys

Press the Minus key

Press the Preset key
P to complete the setting.

. [ B R b '
Die X-Achse wahlen. 0 RN
Beispiel: Einstellung des
Korrekturwerts auf —0,015 mm.
ABS, INC lights
ABS, INC leuchtet.
[ D B I
Die Zifferntasten driicken. r_ i L
. " o [
Die Minustaste dricken. | T T I T |
| !
Die Voreinstellungstaste zur -~ o '

Beendigung der Einstellung
driicken.




(Axis Connected to Digiruler: Z, Axis)

The linear compensation amount is (per 1 m/1 inch):

+0.010 mm/=0.000010", £0.020 mm A0.000020", +0.030 mm/
+0.000030, ......(at 0.010 mm/0.000010" steps)...... up to £0.600
mm/ £0.0 00" (120 ways are available).

(Am Digiruler angeschlossene Achse: Zi-Achse)

Der Linearabgleichsbetrage (pro 1 m) ist:

+0,010 mm, £0,020 mm, +£0,0630 mm, ......(in Schritten von
0,010 mm)...... bis zu +0,600 mm (120 WahImdéglichkeiten).

‘ Operating Procedure/Vorgehensweise

To set the

Example

sation amount to

compen-
-0.03 mm/m.

Press the number keys

Press the Minus key.

! Press the Preset key

ay/Anzeige

= T
Die Z-Achse wahlen | —Z i
Beispiel: Einstellung des
Korrekturwerts auf —0,03 mm/m.

D Y O B i e
Die Zifterntasten driicken Y It 1y

i
. . i e =m0

Die Minustaste driicken. [ Y R I e
Die Voreinstelltaste dricken. by ,

(|




[4] Setting of Addition Display Mode [4] Einstellung des Addieranzeigemodus

(Initial Setting Mode for Setting the Z-Axis Addition Display (Anfangseinstellungsmodus fir die Einstellung des
Operation for Z-axis only.) Z-Achsen-Addier-Anzeigemodus Einstellung nur fur
Z-Achse)

« After the 5-1 [3] operation, press an axis selector key to o
select this mode. » Nach der in 5-1[3] beschriebenen Einstellung die
Achsenwabhitaste dricken, um dieses Modus zu wahlen.

o Use | " | and/or |- | keys for the setting,
» Das gewiinschte Anzeigemodus mit der| ¢ |- bzw. |~ |-
Taste einstellen.
Setting Display/Anzeige bei Einstellung | Displayed Data/Angezeigter Wert
=~ _ _1 1 Displacement of the first axis
_rirr i Bewegung der ersten Achse
| ' 1 | Displacement of the second axis
Lrr e Bewegung der zweiten Achse
i ~_ 3 Dl'-piacemem of the third axis
| Lt ewegung der dritten Achse
b~ o =F ot | D'alj'uC{:‘mbn' of the first and second axes added |
LA | Addierte Bewegung der ersten und zweiten Achse ;
= ; S ]
= I B | Displacement of the first and third axes added I
rrao0 Addierte Bewegung der ersten und dritten Achse I
e I O | Displacement of the second and third axes added |
_ v 1t Add arte Bewegungen der zweiten und dritten Achse |
Anmerkung:
the polarity correctly, considering the direction of e Die Polaritdt mufB in Ubereinstimmung mit der
ne movement Bewegungsrichtung der Maschine korrekt eingestellt
T 2 T_"' =felo ar'rly so that the displayed value werden
lisplay for the cutting direction (X axis). Beim Drehen ist die Polaritdt so einz ler
o axis model, addition {_‘]I:Q.dy is only pos 3 in the angezeigte Wert in Schnittrichtung {X-A T
Z-axis display section « Beim der 2-Achsen-Modell ist die Addie: je f der
« With the 3-axis model, anly the inputs of axes selected for £, Z-Achsen-Anzeige mdglich.
and Z2 in 5-1 [1] can be added and displayec » Beim 3-Achsen-Modell kdnnen nur die in 5-1 [1] zur id
« With the 2-axis model, when the X axis display is faulty, the Z:-Achse bestimmte Eingaben addiert werden
addition d|splay can also be faulty + Mit dem 2-Achsen-Modell kann auch die Addier-Anzeige bei
o In the Z1 + Z2 ADD mude the displacement is displayed to falscher Anzeige der X-Achse falsch ww].:l.
the resolution set for the Magnescale axis = |In der Additionsbetriebsart Z1 + Z2 wird dig \ sbung mit

der flr die eingestellten Auflésung ange




5-2. Applying Power and Resetting 5-2. EINSCHALTEN DES GERATS

UND RUCKSTELLUNG

After installation, connections and setting of the resolution Nach Installation, AnschluB und Einstellung der Auflésung die
have been completed, begin machining as described in the Bearbeitung entsprechend der folgenden Beschreibung
procedure below. beginnen:

(1]

(2]

3]

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"

When the power is turned an, the tool
number displayed at the time when the
previous control was completed (when
the power was turned off) is displayed.

Press the RESET key

The first time the RESET key of X or Z
axis is pressed after the power is turned
on, previously displayed value (before
the power was turned off) is displayed.
Then, zero is displayed only for the reset
axes. The unit is set to Incremental
mode when reset.

Start positioning

When the machine table is moved, the
displacement is displayed. The minus
(=) sign appears depending on the
moving direction of the table

© Den Netzschalter einschalten
Den Netzschalter einschalten.
+SONY" wird angezeigt.
Sollte ,,SONY*" zu blinken beginnen
oder ,Error® auf der Anzeige
erscheinen, anhand der Angaben im
Abschnitt ,8. ALARMANZEIGEN"
vorgehen.
Bei Einschalten der Stromzufuhr
erscheint die bei der vorherigen
Steuerung verwendete Werkzeug-
nummer (bei Ausschalten der
Stromzufuhr).

© Die Taste RESET driicken

Incremental mode Beim ersten Dricken der Taste
Inkrementalwertmodus RESET fiir die X- oder Z-Achse nach

RESET key dem Einschalten des Gerats wird der

Taste RESET vorher angezeigte Wert (vor dem
Ausschalten des Geréats) angezeigt.
Danach wird fiir die zuriickgesteliten
Achsen jeweils Null angezeigt. Bei der
| Riickstellung wird die Einheit
auf den Inkrementalwertmodus
eingestelit.

_— ————_ = © Start der Positionierung

: Wird der Maschinentisch bewegt,
erscheint der Verfahrbetrag auf der
Anzeige. Das Minuszeichen .~ wird je
I':|: nach Verfahrrichtung des Tisches
| ebenfalls angezeigt.

{Example) Displacement of 20 mm in
the plus (+) direction on the X-axis
and 5 mm in the minus (-} direction
on the Z-axis

(Beispiel) Verfahren des Tisches um
20 mm in positiver Richtung der
X-Achse und um 5 mm in negativer
Richtung der Z-Achse.

Note: Anmerkung:
In the example, the resolution is set to 0.0005 mm @ and Imangegebenen Beispiel istdie Auflésung auf 0,0005 mma und
0.0005 mm 0,0005 mm eingestellt




5-3. Basic Key Operations 5-3. GRUNDFUNKTION DER TASTEN

LH32 series display unit is basically operated with keys in the Die Anzeigeeinheit der Serie LH32 wird grundsatzlich durch
following sequence: Betatigung der Tasten in der folgenden Reihenfolge bedient:
Axis key, Datum input, and Operation key. Achsentaste, Bezugspunkteingabe und Funktionstaste.
Foliowing is an example of the basic key operations on X-axis. Das folgende Beispiel zeigt die Betatigung der Tasten fir die
See the following pages for details. Operate the Z-axis in the Steuerung der X-Achse.
same way Einzelheiten sind auf den folgenden Seiten zu finden. Mit der
Z-Achse auf die gleiche Art und Weise vorgehen

Start of operation : Turn on the switch. -

Betriebsstart : Den Netzschalter einschalten RES_T'

Reset (zero display) RESET ‘

Ruckstellung (Ruckstellung auf Null)
Data input/Dateneingabe

Preset . X Nf":'bi"‘e'-"s'r\"']1""5""|ltleru P
Voreinstellung : o0 - [0
A

Data input/Dateneingabe

Number keys/Nummemtasien | S
I = [ -

Setting of datum point
Einstellung des Bezugspunkts

>

Absolute/Incremental display selection
Wahl der Absolut-/Inkrementalwertanzeige

Holding displayed values
Halten angezeigter Werte

Recall
Aufruf

| Halving displayed value
Halbieren der Anzeigewerte

NERE

<[] [

Cancel :
Ldschen :
Changing the tool coordinate S — Tool number key '
Wechsel der Werkzeugkoordinate : l Werkzeugnummerntaste [

5-4. When Misoperation is Made/ 5-4. BEI AUSFUHRUNG EINER
When Canceling the Hold FEHLBEDIENUNG/BEIM LOSCHEN
DER HALTE-FUNKTION

1) When you have depressed the wrong axis selector key 1) Wenn aus Versehen eine falsche Achsen-Wahliaste
by mistake: gedriickt wurde:
* To select other axis, depress the desired Axis selector « Zur Wahl einer anderen Achse die gewlnschte Achsen
Key Wahltaste driicken.
» To return to the previous display, press the Cancel key e Zur Rlckkehr zur vorgehenden Anzeige die
e driicken.
2) When you have depressed wrong number keys for 2) Wenn falsche Nummerntasten zur Eingabe der Daten
data: ~ gedriickt wurden:
Depress the Cancel key |#] and Axis selector key and Die Loschtaste |# | und die Achsen-Wahltaste driicken und
repeat the entry. If [s=]or [ P | key is depressed by mistake die Eingabe wiederholen. Wenn aus Ver die
depress the Axis selector key and repeat the entry Tasten[s] oder |P|gedriickt wurden, di er
3) When you made an erroneous operation with the Wabhltaste driicken und die Eingabe wiederholen
[H| key: _ . 3) Wenn beim -Tastebetatigung einer Fehler gemacht
Depress the Axis selector key again and the Capeel wurd:
key , and repeat the entry. Die gerade betatigte Achsen-Wahltaste erneut driicken und
4) To cancel the hold: die Loschtaste \-x_v__i driicken und die Eingabe wigderhalen
Depress the Axis selector key of the held axis and the 4) Léschen der Halte-Funktion:
Cancel key |# | to return to the present value display Die Achsen-Wahltaste der gestoppten Achse und die

e des aktuellen 21

Loschtaste zur Ii| Rickkehr zur An
Werts driicken




5-5. Presetting 5-5. VOREINSTELLUNG

Machining by counting down to zero Bearbeitung mit Riickwértszéhlen bis Null
Example: Counting down Po P P2 o _
while moving : Beispiel: Rickwartszahlen bei der
from Pa to P+ D - A Bewegung von Po nach
| A~ Y T Ps.
| Note) In the display g La la Lz o
E:"?:TI‘_E,I:E _DE:OTI'_ ,!F”f L1=10.0 Anmerkung) Im folgenden Anzeigebeispiel ist die
resolution Is set 1o 2=10.0 Auflésung auf0,0005 mm eingestelit
0.0005 mm
Operating procedure/Vorgehensweise ‘ Display/Anzeige
.' » Positioning to P.. « Positionierung nach P.. ‘ ABS,INC lights
‘ Z ‘ SRlpt e Z el Die Z-Achse wahlen ABS,INC leuchtet.
¢ —n i
\ l ‘ Enter the value L. Den Wert L: eingeben. 1_J
S meac o
S Note) To count up while moving  Anmerkung) Um bei der :gi Ej:is:: '
from Po to P‘, enter =10. Bewegung von P bR
Srts 7 T
nfmh Py vorulvarts u TR TR
zaéhlen, —10 eingeben. -
|
Preset the input value. Den Eingabewert durch Driicken der Counting
Voreinstellungstaste voreinstellen. Zahlvorgang
P Move the scale until “0" is dis- Den MaBstab verfahren, bis ,0" L
g ' played to reach P;. angezeigt wird. Damit ist die P, ! ,’" e ” ” !
4 Positionierung beendet. T T = T

5-6. Recalling Preset Data 5-6. AUFRUF VOREINGESTELLTER
DATEN

Tippvorschubbearbeitung an derselben
Steigung

Pitch-feed machining at the same pitch

Operating procedure/Vorgehensweise Display/Anzeige

= Positioning to Pa. = Positionierung nach P.. ABS,INC lights.
ABS,INC leuchtet.

Z Select the Z-axis. Die Z-Achse wdhlen. | = = = = = = =
I ABS goes off.
[ ABS erlischt.

‘ ‘ Press the Preset key. Die Voreinstellungstaste driicken
| SE——
Counting
- - - - - ' Zihlvorgang
Pz
—&———&— Move the scale until “0" is dis- Den MaBstab verfahren, bis 0" | v
T played to reach P: angezeigt wird. Damit ist die Pa- ;'_'l ,l"lljr-'l‘f-”';
— = Positionierung beendet s e



5-7. Datum Point Setting and
Display Mode Selection

This display unit has two display modes: the absolute mode
(ABS) in which the absclute 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.

5-7. EINSTELLUNG DES
BEZUGSPUNKTS UND WAHL
DES ANZEIGEMODUS

Die Anzeigeeinheit verfligt Ober zwei Anzeigemodi: 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 Ruckstellung oder Vareinstellung
angezeigt wird.

» Absolute mode display (ABS)

Absolutwertanzeige (ABS)

Datum point
Bezugspunkt

Reset
Rickstellung

Incremental mode display (INC)
Inkrementalwertanzeige (INC)

o

Spot position
Aktuelle Position

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

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

Zwischen Absolutwertmodus (ABS) und Inkrementa-
lwertmodus (INC) kann wie folgt umgeschaltet werden:

(Example: on Z-axis)
(Beispiel: fur Z-Achse)

Zum erneuten Aufruf der urspriinglichen Anzelgebetriebsart ist
genauso vorzugehen.



Setting datum point and dlsplay mode

Einstellung des Bezugspunkts und Wahl des

selection Anzeigemodus
Example: Counting down while moving from Ps to P;. Beispiel: Rlckwartszdhlen beim
Pa FT' P, Ps Verfahren von Pq nach P1.
- oy & &>
]
- L _\_!—’ II.Q_ ] —— _lT:—-. L. - L_, — L_‘ - 10
- et L=L +L,+L,=30

Note) In the example below, the Anmerkung) Im folgenden Beispiel ist die Auflésung

resolution is set to 0.0005 mm.

auf 0,0005 mm eingestellt.

Operating Procedure/Vorgehensweise

Display/ Anzeige

Select the Z-axis

‘ To set "0", ship this step.

’ 0 ) To give an offset value to the datum
f point, enter the offset value instead

of “0".

Press the datum point setting key.
The ABS indicator lights.

—-

Select the Z-axis.

Enter the value L,
Note) To count up while moving
from Poto Py, enter "—1"

=) (2

Press the preset key.
The INC mode is entered.

Move the scale until 0" is displayed:

F:' Py is the position where "0" is
———5— displayed.

L j Make P: and Ps paositioning in the
same way

| ABS,INC lights
ABS, INC leuchtet

Die Z-Achse wahlen

Bei Einstellung von ,0“ diesen

Schritt Uberspringen. [ ,
Soll der Bezugspunkt versetzt Lt -'
werden, den Versatzwert anstelle INC goes off.
von 0" eingeben. INC erlischt.

o —I'—H—l
Die Taste zur Einstellung das l '._.. JNU

Bezugspunkts driicken.
Die Anzeige ABS leuchtet.

ABS,INC lights.
ABS, INC leuchtst

Die Z-Achse wahlen.

Den Wert Li eingeben. Il
Anmerkung) Um beim Vertahren L
von Ps nach P ABS goes off. |
vorwértszuzahlen, —1 ABS erlischt,
Gingeben. | ninlnle;
Die Voreinstellungstaste dricken | e .
Die Betriebsart INC ist eingegeben - i
Counting
Den MaBstab verfahren, bis 0" _ Zahlvorgang
angezeigt wird. Py ist die Position, an v |
er 0" auf de scheint. fu:u (]
der 0" auf der Anzeige erscheint . i

Die Positionierungen flr P> und P
ebenso durchiihren

o To find the distance between P
and Ps; at the end of P:
machining:

Select the Z-axis.

Nictarmra hat
Isiance bDelw

displayed

« To restore the display mode:

« Zur Bestimmung des Abstands
zwischen Po und P: am Ende

; ; ABS, INC
der Bearbeitung mit Pa:
Die Z-Achse wiahlen INC goes off j
INC erlisch |
Die Wahltaste fir die Anzeige- i e e e i |
fhirs ) = = =N
betriebsart driicken NN IR
Die Anzeige ABS leuchte d der
Abstand zwischen P: und Py wird
angezeig

o Zur Wiederherstellung des
Anzeigemodus:

Dieselben Betriebstasten er

cken. In diesem Fe

er Modus flr die

1 Modus 1ur die INI .

Arl zeige




5-8. Midpoint Calculation

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 set to 0.0005 mm.

Example: Z-Axis

5-8. HALBIEREN DER ANZEIGE-

WERTE

Ist die Inkrementalwertbetriebsart INC eingestellt, wird der

Abstand zur Mittelposition durch Halbierung des Anzeigewerts

angezeigt.

Anmerkung: Im folgenden Beispiel ist die Auflésung auf
0,0005 mm eingestellt.

Beispiel: Z-Achse

Present value display

Select the Z axis.

Press the 1/2 key.

Move the machining table until
the display reads “0".
This position is the center.

Operating procedure/Vorgehensweise Display/Anzeige
ABS lights.
- If the ABS mode display is selected, Ist die Betriebsart ABS eingestellt, ABS leuchitet.
( ""_/:: change it to the INC mode before  vor Beginn des Betriebs die Betrie- ( ,','.;',‘ ”_” i !f)
’ operating. bsart INC einstellen. e |
INC lights.
INC leuchtet.

Aktueller Anzeigewert,

Die Z-Achse wéhlen.

Die Halbierungstaste driicken.

Den Bearbeitungstisch verfahren, bis
aufder Anzeige 0" erscheint. Diese
Position ist der Mittelpunkt.

Y n il
P s

ABS,INC lights.
ABS, INC leuchtet.

ABS goes off.

ABS erlischt.
(N
Shap_a it

Counting
Zahlvorgang

« To make the center position the
datum point, operate as follows.

Select the Z-axis.

To set “07, ship this step.

Press the datum point setting
key.

|Caution

It the operation above is performed
the preset datum point is canceld

= Soll die Mittelposition als Bezu-
gspunkt festgelegt werden, wie
folgt vorgehen.

Die Z-Achse wahlen.

Bei Einstellung von 0" diesen
Schritt liberspringen.

Die Taste zur Einstellung des
Bezugspunkts dricken

Achtung]

Bei Durchfuhrung der angegebenen
Schritte wird der voreingestellte
Bezugspunkt geldscht.

ABS INC lights.
ABS, INC leuchtet.

L S —

|

l-..__
i

INC goes off.
INC erlischt.

Frrrreran
pa_ni_ri_ri_i
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5-9. Hold

The tool coordinates can be set easily using the HOLD

function.

5-9. HALTEFUNKTION

Die werkzeugskoordinaten konnen mit der Halte-Funktion
leicht eingestelit.

Operating procedure/Vorgehensweise

Display/Anzeige

=) [

] [x]

i3

Select the X-axis.

Press the hold key.
The display will be held and will not
change even if the scale is moved.

Select the X-axis.

Measure the work's diameter with
a micrometer.

Enter the diameter.
Example: Workpiece diameter
9 mm

Press the datum point key.

ABS,INC lights.
ABS,INC leuchtet.

Die X-Achse wahlen.

INC goes off.
Die Haltetaste driicken. INC erlischt.
Die Anzeige wird gehalten und T
andert sich auch bei. oy
MaBstabsbewegungen nicht.

ABS,INC lights.
ABS,INC leuchtet.

Die X-Achse wéhlen.

Den Durchmesser des Werkstiicks (N
mit einem Mikrometer messen. Sy

Den Durchmesser eigeben.
Beispiel: Durchmesser des

(i INC ff.
Werksticks 9mm goes o

INC erlischt.

Die Taste zur Einstellung des
Bezugspunkts driicken.

Notes:

The HOLD function is used to set tool coordinates.
HOLD operation changes the display to the ABS mode.
For details, refer to “5-10. 2) Tool coordinate function.”

Anmerkung:

Die Halte-Funktion wird zur Einstellung der Werkzeugkoordinaten
verwendet. Bei der Betatigung der Hafte-Funktion wird die Anzeige
auf den ABS-Anzeigemodus umgeschaltet.

Einzelheiten siehe ,5-10. 2) Werkzeugkoordinatenfunktion.”




5-10. Using the Functions for Lathes

1) Diameter display

The value of cut direction decreases for cross slide direction (X
axis) in diameter display. Pay particuler attention to setting the
diameter display (o) for the necessary resolution and setting
the polarity when follwoing the instructions provided in
‘(1] Settings of Display Axes and Polarity” and (2] Setting
resolution” in section “5-1. Initial Settings.”

Center lathe
T Spitzendrehmaschine
e

5-10. VERWENDUNG DER FUNKTIONEN
FURDREHMASCHINEN

1) Durchmesseranzeige

Der Schnittrichtungswert auf der Durchmesseranzeige nimmt
bei Vorschub des Querschlittens (X-Achse) ab. Bei den
Einstellungen gemaRB Punkten ,[1] Einstellung der Anzeige-
Achse und Polaritat* und [2] Einstellung der Aufiésung” in
Abschnitt ,5-1. ANFANGSEINSTELLUNGEN" muB darauf
geachtet werden, daB richtige Aufldsung fiir die die
Durchmesseranzeige (o) und die korrekte Polaritat eingestelit
werden.

Face lathe
Kopfdrehmaschine

Standard coordinate system
Standard-Koordinatensystem

Turret lathe
Revolverdrehmaschine

J/H“'L Z

X

Standard coordinate system
Standard-Koordinatensystem

Standard coordinate system
Standard-Koordinatensystem



2) Tool coordinate function

Numerous cutting tools are used in lathing. For each cutting
tool, measure its distance from the center of the workpiece
(absolute zero point of machining). Each value can then be
assigned to one of tool numbers 1 through 8 as a tool
coordinate, and necessary tool coordinate can later be called
by specifying a tool number.

B Storing the tool coordinate

When the power is tumed on, the coordinate of the tool number
that was used when the power was turned off the last time is
displayed. As other tool coordinates (numbers 2 through 9) are
based on tool number 1, be sure to start the setting from tool
number 1.

Note: The tool number is factory-set to 1. On the first power-
on, tool No.1 is displayed.

2) Werkzeugkoordinatenfunktion

Zahlreiche Schneidwerkzeuge werden im Bereich der
Drehmachinen verwendet. Fir jedes Sehneidwerkzeug muf
der Abstand zur Werlstickmitte (absoluter Nullpunkt der
Bearbeitung) gemessen werden. Jeder Wert kann dann einer
der Werkzeugnummern (1 bis 9) als Werkzeugkoordinate
zugeordnet werden. Die erforderliche Werkzeugkoordinate
kann spater durch Festlegung einer Werkzeugnummer
aufgerufen werden.

B Speicherung der Werkzeugkoordinate

Bei Einschalten der Stromzufuhr erscheint die
Werkzeugkoordinate der Werkzeugnummer, die zuletzt vor
Ausschalten der stromzu-fuhr angezeigt wurde. Da die andern
Werkzeugnummer 1 basieren, sicherstellen, daB die
Einstellung mit der Werkzeugnummer 1 beginnt.

Anmerkung: Die Werkzeugnummer wird in der Fabrik auf 1
einge-stellt. Beim erstmaligen Einschalten der
Stromzufuhr erscheint die Werkzeug-Nr.1.

Workpiece
Werkstlick Toaol No. 1
Waerkzeug Nr. 1
Cutting tool holder B AP
Schneidwerkzeughalter L

Machining datum point of X axis
Bearbeitungsbezugspunkt der X-Achse

_ Present position
Aktuelle Position

Tool No. 2
Werkzeaug Nr. 2




__1. Setting the tool coordinate for tool No. 1

Werkzeug-Nr. 1

Operating Procedure/Vorgehensweise

1. Einstellung der Werkzeugkoordinate fiir

Display/ Anzeige

Turn on power.

Tool number is displayed.
When another tool number
than 1 is displayed, depress

ST T

¥

Minus direction

Negative Richlung Tool No.1

Machining datum point

of X axis
Workpiece  Bearbeitungsbezugspunkt
Werkstick  der X-Achse

Using tool No.1, machine the
out-side of the workpiece in
the direction of the X axis. In
respect to the machining
datum point "0", the cutting
tool moves in the minus
direction.

Werkzeug Nr.1

Die Stromzufuhr ein schalten.
Die Werkzeugnummer wird
angezeigt.

Wird eine andere
Werkzeugnummer
angezeigt, die Tasten

[rea] [ 1] driicken.

als 1

Tool No. 1 display
Anzeige der Werkzeug-Nr. 1

Bei der Verwendung vom
Werkzeug Nr.1 die
AuBenseite des Werkstlcks
in Richtung der X-Achse
bearbeiten.

In bezug auf den
Bearbeitungsbezugspunkt
0", verfahrt das
Schneidwerkzeug in
negativer Richtung.

Present value display.
Anzeige des aktuellen Werts

Hold the X axis.

Die X-Achsenanzeige halten.

Display of held values
ABS lights.

Anzeige des gehaltenen
Wert ,ABS" leuchtet.

Workpiece
Werkstick

-

Measure the diameter of the
machined workpiece with a
micrometer.

Den Durchmesser des
bearbeiteten Werkstlicks mit
Hilfe eines Mikrometers
messen.

Display of held values
ABS lights.

Anzeige des gehaltenen
Wert ,ABS" leuchtet.

HEDE

Enter the diameter of the
workpiece into the X axis to
set the machining datum
point.

Den Durchmesser des
Werkstlcks zur
Einstellung des
Bearbeitungsbezugspunkts

in die X-Achse eingeben.

ABS lights. |
ABS leuchtet. |
Present value display.

The current value changes

so that the held value reads
*20.0000."

Anzeige des aktuellen Werts
Der aktuelle Wert verandert
sich so, dapB der gehaltene
Wert ,20.0000" erscheint.

Z axis machining datum point

Bearbeitungs-

bezugspunkt der Z-Achse /
¥

\ ’.
( 4
Pa—

Movement
Verfahrbewegung

Tool No.1

To make a datum point for the
Z axis direction, briefly
machine the end surface of
the workpiece

Werkzeug Nr.1

Zur Festlegung eines
Bezugspunkis fur die
Richtung der Z-Achse die
Stirnflache des Werkstlicks
kurz bearbeiten

Present value display I
Anzeige des aktuellen Weris |

zo]e

To designate the machined
end surface as the Z axis
machining datum point, enter
‘0" on the Z axis and depress
the datum point setting key

Die Bestimmung  der
bearbeiteten Strinfliche zum
Bearbeitungs-Bezugspunkt der
Z-Achse erfordert die Eingabe
von 0" fir die Z-Achse und die
Betétigung der
Bezugspunkteinstelltaste.

|

ABS lights
ABS leuc

e
A _ri_ri_i
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1. Setting the tool coordinate for tool No. 2

Operating Procedure/Vorgehensweise

1. Einstellung der Werkzeugkoordinate fiir
Werkzeug-Nr. 2

Display/ Anzeige

Depress the keys and call the
cutting tool corresponding to
tool No. 2.

Die Tasten driicken und das
Schneidwerkzeug
entsprechend der Werkzeug-

Nr. 2 aufrufen. Tool No. 2 display

Anzeige der Werkzeug-Nr. 2

X axis machining datum point

Bearbeitungsbezugspunkt der X-Achse Using the cutting tool No. 2

1" ¥ = machine the outside of the
| £ workpiece in the direction of
the X axis.

Tool No.2
Werkzeug Nr.2

Bei der Verwendung vom
Werkzeug Nr. 2 die
AuBenilache des
Werkstiicks in Richtung der
X-Achse bearbeiten.

Present value display
Anzeige des akiuellen Werls

Hold the X axis.

=

Display of held values
ABS lights.

Anzsige des gehaltenen
Wert ,ABS" leuchtet.

Die X-Achsenanzeige halten

-Workpiece
Werkstilck

f

Measure the diameter of the
machined workpiece with a
micrometer.

| . nennn
NI =

Den Durchmesser des

bearbeiteten Werkstiicks mit |  Display of held values

ABS lights.

Enter the diameter of the
workpiece on X axis to set the
machining datum point.

X o]e]

Hilfe eines Mikrometers
massen Anzeige des gehaltenen
? Wert ,ABS" leuchtet.
ABS lights.
Den Durchmesser des ABS leuchtet.

Present value display
Anzeige des aktuellen Werts

Werkstlicks auf der Z-Achse

Z axis machining datum point To make a datum point for the
Bearbeitungsbezugspunkt der Z-Achse 7 ayje direction, bring the
cutting edge of the No. 2
cutting tool in contact with the
surface of the 2Z axis
machining datum point.

Tool No.2 i
Werkzeug Nr.2

zur Einstellung des

Bearbeitungsbe zugspunkt | The current value changes

eingeben. 50 that the held value reads
,10.0000."
Der aklueile Wert verandert
sich so, daB der gehaltene
Wert ,10.0000" erscheint.

Zur Erstellung eines

Bezugspunkts  fur die

Richtung der Z-Achse den Present value display

Kontakt zwischen dem Anzeige des aktuellen Werts
Schneidwerkzeug Nr. 2 und
der Flache des

Bearbeitungsbezugspunkis
der Z-Achse herstellen,

To set the Z axis machining
datum point, depress the Axis
selector key for Z axis, “0" key
and the datum point setting
key

[z]o] ¥

Zur Einstellung des
Bearbeitungsbezugspunkts
der Z-Achse die Achsen-
Wabhltaste flr die Z-Achse,

ABS lights.
ABS leuchtet,

i
i

die Taste ,0" und die
Bezugspunktein-stelltaste
drucken.

Set tool numbers 3 through 9 in the same manner.

Notes:

= The step to enter “0" when setting the datum peint cannot be
omitted during the HOLD operation.

« Even when the tool No. for a cutting tool is changed, it is not
necessary to reset the machining datum points for the X and
Z axes provided that the shape and datum point of the
workpiece remain the same.

Die Einstellung der Werkzeugnummem 3 bis 9 erfolgt auf die gleiche Art.

Anmerkung:

* Bei Betatigung der Haitetunktion kann die Eingabe von ,0* zur
Einstellung des Bezugspunkts nicht Ubergesprungen werden.

* Selbst bei einer Anderung der Werkzeug-Nr. fiir ein Schneid-
werkzeug Ist es nicht notwendig, die
Bearbeitungsbezugspunkte flir die X-und Z-Achse
rickzustellen; vorausgesetzt, die Form und der Bezugspunkt
des Werkstlicks haben sich nicht verandert



B Relocating a tool coordinate

Using the TOOL key and number keys, any of the tool

B Neue Lokalisierung einer Werkzeug-

koordinate

Mit Hilfe der TOOL-Taste und den Nummemtasten kann jede

coordinates assigned to tool numbers 1 through 9 can be einer Werkzeug-nummer bis 8) zugeordnets
relocated. Werkzeugkoordinate neu lokalisiert werden.
Operating Procedure/Vorgehensweise Display/ Anzeige
When remachining with the Bei erneuter Bearbeitung mit
TOOL cutting tool corresponding to  Hilte vom Werkzeug Nr. 1 die /
1 TOOL-Taste und ,1* I

tool No. 1, depress the TOOL
key and “1".

dricken.

Tool No. 1 display
Anzeige der Werkzeug-Nr. 1

The present position of the
cutting tool correspending to
tool No. 1 from the machining
datum points of X and Z axes
are displayed. The X axis
display shows the diameter
display (@).

Die aktuelle Position vom
Werkzeug Nr. 1 von den
Bearbeitungsbezugspunkten
der X-und Z-Achse wird
angezeigt. Die X-Achsen-
Anzeige gibt die
Durchmesser-Anzeige (o) an.

X axis machining datum paoint

Z axis machining datum point

Bearbeitungsbezugspunkt der Z-Achse

Bearbeitungsbezugspunkt der X-Achse

ABS lights.
ABS leuchtat

il
it

ABS lights.

ABS [euchtet
T e imiuli
| Y

Hi_li_

iy
|
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3) Adding function (LH32-3/3K)

The sum [Z:+Z2] of the reading from the scale [Z1] mounted on
the cutting tool holder on the lathe and the scale [Z:] mounted
on the carriage is displayed on the Z axis.

3) Addierfunktion (LH32-3/3K)

Die Summe [Z:+Z:] der MeBwerte des an der Sch-
neidwerkzeughalte-rung auf der Drehmaschine ange-brachten
MaBstabs [Z:] und des am Maschinenbett befestigten
MaBstabs [Z2] wird fiir die Z-Achse angezeigt.

Zy axis/Z:-Achse




5-11. Data Storage

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 operation and switch the
power OFF or even sustain a sudden power outage without
losing data. Restoring data is thus greatly simplified.

Interrupting the operation

5-11. DATENSPEICHERUNG

Beim Abschalten des Geréts werden der angezeigte Wert
und die voreingestellten Daten automatisch gespeichert,
Durch diese Funktion ist es méglich, die Bearbeitung zu
unterbrechen und das Geréat auszuschalten, ohne die Daten
zu verlieren. Selbst bei einem plétzlichen Stromaustall
bleiben die Daten erhalten. Der Wiederaufruf von Daten wird
dadurch betrachtlich vereinfacht.

Unterbrechung des Betriebs

@ Lock the Machine.
Before interrupting the operation, be sure to
lock the machine. Otherwise, correct

restoration of the displayed value may be 41\7;/9

impossible. {E

@ 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

i . OFF

power is switched OFF, the table movement _—r
is not tracked and when power is restord, the '
table position will not agree with the stored
data which is displayed automatically.

LOCK/Nerriegeln
e

POWER switch

L";i.-—W

© Die Maschine verriegeln.
Vor der Unterbrechung des Betriebs
sicherstellen, daB die Maschine verriegelt
wird. Wird sie nicht verriegelt, kann der
Anzeigewert 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 Geréats verfahren, wird
diese Bewegung nicht aufgezeichnet, so
daB beim erneuten Einschalten des Gerals
die Tischposition nicht mit den automatisch
angezeigten Speicherwerten bereinstimmit.

Resuming operation Fortsetzung des Betriebs

© Set the POWER Switch to ON.

» Normal Restart

@ Das Gerit einschalten

* Normale Wiederaufnahme des Betriebs.

[ IH_.‘

SONY is displayed. Depress the RESET key.

SONY wird angezeigt.

U]—ﬁ@—bl

Die Taste RESET drlicken.

Prepare to restart

Eniminie work.
-L“ o - Vorbereitung fir die
Display of data at the time Wiaderaufnahme
POWER was switched OFF. des Betriebs
Anzeige der beim Ausschalten
des Geratls wirksamen Dalen

s When the stored data is erroneous:

« Fehlerhafte Speicherdaten:

SONY flashes,
| SONY blinkt

‘r'u'iﬁ"i
AN

Display Is cleared.
Anzeige wird geldscht

@ Unlock the Machine and Resume Operation.

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

In general, machine tools have such inherent geometric errors
as flapping and deflection. When the displayed value is obtained by

Scale reading + Error compensation
= Displayed value

corresponding to the actual displacement, the mechanical
error is compensated 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 or from the scale reading for every
given table displacement.

6. LINEARKORREKTUR

Im allgemeinen haben Werkzeugmaschinen so
maschinenspezifischen geometrischen Fehlern wie etwa
leichte Hin-und Herbewegung und Ablenkung. Wird der
angezeigte Wert Uber die Formel

Gemessener Wert + Fehlerkorrektur
= Angezeigter Wert

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

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

6-1. EINSTELLUNG DER LINEAR-
KORREKTUR

Die Fehlerkorrektur wird durch Addition oder Subtraktion eines
Korrekturwerts zu bzw. vom MaBstabsmeBwert fir jeweils
feste Tischverschiebungsintervalle vorgenommen.

Notes on the setting - Hinweise zur Einstellung

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.

3]

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.

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
eingestellt wird. Wird der Korrekturbetrag falsch eingestelit,
ist eine Prazisionsbearbeitung bzw. eine genaue Messung
unmaoglich.

i

Fr nicht in der Tabelle aufgefiuhrte Korrekturwerte ist der
nachste Wert zu wahlen.

Hinsichtlich der Polaritat ist eine positive Korrektur zu
wéahlen, wenn der angezeigte Wert kleiner als die
tatsdchliche Lange ist, bzw. eine negative Korrektur, wenn
der angezeigte Wert gréBer ist.

Cad



Linear compensation amount Linear-Korrekturwert

Select any compensation amount per meter (or per inch) Der Korrekturwert pro Meter (bzw. pro Zoll) ist anhand der
referring to the following table. folgenden Tabelle zu wéhlen.
When initializing the compensation amount, its least Bei der Ersteinstellung des Korrekturwerts werden die drei
significant three digits will be displayed. Select an appropriate niedrigstwertigen Stellen angezeigt. Aus der Tabelle den
value from Table. passenden Wert wahlen.
(Axis Connected to Magnescale) (Am Magnescale angeschlossene Achse)
’\ Compensation amounb‘korreklurbelrag ln‘lt—ial_se[_tirl{; di';pTay .
No compensation Per meter/Pro Meter Per inch (inches)/Pro Zall Anzeige der Eﬂhrungaemst&lIung
Korrekturnummer 0 0 LC 000
f 0.002 mm 0.000002° Llc 002
0.004 mm 0.000004" LC 004
0.006 mm 0.000006" lC 008
6.008 mm | 0.000008" LC 008
Plus (+) setting Q.O1O mm .000010" ] LC 010
Positive Einsteliung (+) 0.015 mm 0.000015" LC 015
B 0.020 mm 0000020 | Lc 020
(0.005 mm étepﬁSchrin} (0.000005" étep;‘Schnﬁ} LC (005 siEpl.r'SGh:iH':
N 0.600 mm 0.000600" | LC 600 il
[ -0.002mm -0.000002" LC ~002
~0.004 mm ~0.000004" _ LC - —004
~0.006 mm —0.0000086" LC -006
—0.008 mm —0.000008" N LC -008
Minus {-) setting : —0.010 mm ~0.000010" LC -010 :
Negative Einsteliung () 0,015 mm ~0.000015° lc 015
i —0.020 mm : —0.000020" Lp -020 ]
{0.005 mm f&:tepfSchritﬁ} (0.000005" ;Iep.fo:hrin) LC (005 ste;;;f"Bchr:ter
~0.600 mm ' 0.000600° | LC 600

Table/Tabelle



{Axis Connected to Digiruler: Second axis) (Am Digiruler angeschlossene: Zweite Achse)

Compensation amount/Korrekturbetrag Initial setting display
No compensation Per meter/Pro Meter Per inch (inches)/Pro Zoll Anzeige der Einflhrungseinstellung
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 0.040 mm 0.000040" LC 040
Positive Einstellung (+) 0.050 mm 0.000050" LC 050
§ § §
(0.010 mm step/Schritt) (0.000010" step/Schritt) LC (010 step/Schritt)
§ § §
0.600 mm 0.000800" LC 600
—0.010 mm —0.000010" Lc -010
—0.020 mm ~0.000020" LC -020
—0.030 mm -0.000030" LC —030
Minus {-) setting —0.040 mm . —0.000040" Lc 040
Negative Einstellung (-)
—-0.050 mm -0.000050" LC —050
} ) §
(0.010 mm step/Schritt) (0.000010" step/Schritt) LC (010 step/Schritt )
§ f §
—0.600 mm —0.000600" LC —600

» |st die Fehlercharakteristik der Maschine bekannt, so ist der
geeignete Korrekturbetrag aus der Tabelle zu wéhlen und
die Additions- bzw. Subtraktionseinstellung entsprechend
Abschnitt ,5-1. ANFANGSEINSTELLUNGEN, [3] Einstellung
der Linearen Korrektur* vorzunehmean.

* 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
to “5-1. Initial Settings, [3] Setting linear compensation.”

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

Set the selected amount according to "5-1. Initial Settings, [3]
Setting linear compensation.”

= 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
Korrektur" einstellen.




6-2. Measuring Linear Compensation Amount

Note: The following applies when the resolution is 0.0005 mm {0.00002").

(1) Place a block gauge @) on the bed until the
block gauge (@) assumes the same
temperature as the machine table. Then
touch the surface B of the block gauge @)
with a block gauge ().

L =250 mm
L =9.84250 inch

{Example)

Block gauge ®) Block gauge (@
. Surface B /
\. \ - L -
N
\_; \ -
Contact block ™= [ } ‘] —!

gauges @ and ®). Bed (Fixed side) |

) Touch the surface A of the block gauge @) with
the probe of an electric micrometer or dial
gauge and move the cutting tool holder until
the meter of the micrometer or the dial gauge
reads "0", where the datum point is obtained.
Simultaneously reset the display unit.

el _

{ i l_l' I'__l‘]{_j' ‘ (mm display)
I i , )

[ LR T I (inch display)

® Press the RESET key at the same time
when the meter reads "0".

i ‘|) - [RESET key
\ 4 \\
Electric micrometer _—
Spindle head

Black gauge (&)

/ Block gauge @
| g Touch

/
I R STS

Machine table

Moving direction o
@ Move it until the meter reads '0".

Sdrface A

3 Next, move the cutting tool holder away from
the probe and remove the block gauge @,
move the cutting tool holder again, touch the
surface C of the block gauge (&) with the
probe of the electric micrometer or dial
gauge, and move the cutting tool holder until
the meter reads “0". The difference between
the length L of the block gauge @) and the
displayed value on the display unitis the
linear error to be compensated.

Examples of setting linear compensation
amounts are shown on the following page.

: ,_? "": 5’_ L:jl S’,’_‘:; ,'_-,' (mm display)

o | ZS0O0HD | omosa
‘5{ 5’ l—-" '..? _:" '—: 1 (inch display)

o 51.'9 L C"'_:' 'l: (inch display)

Note: When measuring surfaces A and C with the probe,
unless “¢", tha height of the probe, is the same in both
cases, measurement error may increase.

~

Electric micrometer

-
Spindle head

Block gauge (&)

\
Note J"‘h—‘b
-0.004 mm 0y T
or . .
0.004: Fiim ! r Bed (Fixed side)
s smer e Moving direction
" —"3% © Move the machine fable.
it until the m “0"
-0.00016" © Move il the meter reads “0" .
or
0.00016"
NOTE:
Be sure to write down the selected compensation amount.
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6-2. MESSEN DES LINEARKORREKTURBETRAGS

Anmerkung: Bei den folgenden Anzeigen ist die Aufiésung auf 0,001 mm eingestellt.

(1) Einen MeBblock (@) so lange auf dem
maschinenbet! plazieren, bis dieser dieselbe
Temperatur wie der Maschinentisch aufweist.
Dann die Flache B des MeBblocks @) mit einem
MeBblock &) beriihren.

(Beispiel) L =250 mm

MeBblock &)
\ MeBblock (@
Flache B
\ A L
\ \ ‘
4

G N

Maschinenbett (Festseite)

Berlihren -P[

(Z) Die Flache A des MeRblocks @) mit dem
MeBtaster eines elektrischen Mikrometers
oder einer MeBuhr abtasten und die
Schneidwerkzeughalterung so Jange
verfahren, bis das Mikrometer oder die
Mefuhr 0" anzeigt; hier befindet sich der
Bezugspunk!. Gleichzeitig die
Anzeigeeinheit riickstellen.

NI
At

-
-7

(mm Anzeige)

© Bei der Anzeige von 0" die Taste RESET driicken.

Elektrische Mikrometer

= |HESET| -Taste

-

Spindelkopft
MeBblock (&)

/ MeRblock (@)

L

Maschinenbett (Festseitg)
T T

Verfahrrichtung
@ Vverfahren, bis die Anzeige 0" anzeigt.

Flache A

(3) Die Schneidwerkzeughalterung vom
MeBtaster wegbewegen und MefBblock (@)
entfernen. Die Schneidwerkzeughalterung
erneut verfahren, die Flache C des
MeBblacks (&) mit dem MeBtaster des
elektrischen Mikrometers oder der MeBuhr
abtasten und die Schneidwerkzeughalterung
solang verfahren, bis die Anzeige 0"
erscheint. Der Unterschied zwischen der
Linge L des Mefiblocks @) und dem
angezeigten Wert entspricht der zu
korrigierenden Linearabweichung,
Sicharstellen, daB der gewihlte
Korrekturbetrag festgehalten wird.

Beispiele zur Einstellung von Linearkorrektur-
betragen folgen auf der nachsten Seite.

l ,-—' '——: '—-—" '--—,' '-" "--' ,' " l (mm Anzelge)
Iz T _
oder '-_ :‘ '_" '—' '-, _"_' ] (mm Anzelge)

Anmerkung: Beim Messen der Flachen A und C mit dem
Taster mui3 die Héhe £, in der der Taster die
beiden Flachen zur Messung berthrt, jeweils
gleich sein. Wird dies nicht gewahrleistet, kann
sich der Mefiehler noch erhdhen.

L1

Eleklrisches Mikrometer

-
Spindelkopf

MeRblock ( .
\ ® Beriihren

\

. ,TP'

Anmerkung ’ Maschinenbett (Fastseite)
~0.004 mm T : ;
oder Verfahrrichtung

@ Den Maschinentisch verfahran,
© Verfahren, bis die MeBanzeige ,0" angibt.

0.004 mm




Examples of setting linear
compensation amounts

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 (@
£: Displayed value for the distance between the surfaces A
and C

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

Set an appropriate positive compensation amount.

(Example in milimeter operation)

Where L =250 mm, £ = 248.996 mm, the difference between L
and ! is 0.004 mm. The amount y to be compensated per mater
(1000 mm) is:

0.004 mm
o~ kL y=0016mm
250 mm 1000 mm

The compensation amount, therefore, is 0.016 mm.
Set “015" as the closest compensation amount.

(Example in inch operation)

Where L = 9.84250" and 7=9.84234", the difference between L

and ¥ is 0.00016". The amount ¥ to be compensated per inch is:
DOOI6" , X %= 0.000016"
9.8425" 1*

The compensation amount, therefore, is 0.000018", Set “015”
as the closest compensation amount.

When L < ¢, subtract a compensation amount from the
displayed value.

Set an appropriate negative compensation amount,

(Example in millimeter operation)
Where L=250 mm, ¥=250.004 mm, the difference between L
and ¥ is 0.004 mm. The amount ¥ to be compensated per meter
(1000 m) is:
0.004 mm X
-
250 mm 1000 mm

Therefore the compensation amount is —=0.016 mm.
Set 015" as the closest compensation amount

x =0.016 mm

(Example in inch operation)

Where L=9.84250" and ¢=9.84266", the difference between L
and f is 0.00016". The amount x to be compensated per
inch is:

0.000168" | % ¥ = 0.000016"
9.8425" 1

The compensation amount, therefore, is —0.000018"
Set "-015" as the closest compensation amount

Beispiel fiir die Einstellung des Linear-
Korrekturbetrags

Nach dem Messen des mechanischen Fehlers ist der
Korrekturbetrag analog zu den folgenden Beispielen
einzustellen:

| Addition oder Subtraktion zu bzw. vom |

Anzeigewert fir die Verschiebung

L: Lénge des ParallelendmaBes (a
£: Angezeigter Wert zwischen den Flachen A und C

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

Den entsprechenden positiven Korrekturbetrag eingeben

(Beispiel fir Millimeter-Eingabe)
Bei L = 250 mm und ¢ = 249,996 mm betragt die Differanz
zwischen L und ¢ 0,004 mm. Der zu korrigierende Betrag v pro
Meter errechnet sich wie folgt:

0004 mm s
T = ¥ =0,016 mm
250 mm 1000 mm
0,016 mm ist somit der Korrekturbetrag. Als nédchsten
Karrekturbetrag, der eingegeben werden kann, ist 015" zu
wahlen.

Ist L< ¢, den Korrekturbetrag vom angezeigten Wert
subtrahieren.

Den entsprechenden negativen Korrekturbetrag eingeben

(Beispiel fir Millimetereingabe)
Bei L =250 mm und ¢ = 250,004 mm betragt die Differenz
zwischen L und ! 0,004 mm. Der zu korrigierende Betrag y pro
Meter errechnet sich wie folgt:

0,004 mm ¥
250 mm 1000 mm
—-0,016 mm ist somit der Korrekturbetrag. Als néc

Korrekturbetrag, der eingegeben werden kann, ist ,—0
wahlen

¥ =0,016 mm

7%
0
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7. REMOTE RESETINPUT 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.

* 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

¢ Interface Cable

Interface cable to be connected to the
remoto reset input connector must be Cross section of the cable

shielded as follows. 5 —_—
uter e
S e

Shield

» Remote reset input circuit

Rear panel of display unit

+5V

To internal circuit

2200
Connector pin numbers 3900 >

10 X-axis AACA

4§ G— To Z-axis l

3 O ——T

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 30 ms.

Use SN75451 or 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 yourself.)



7. EINGANGSANSCHLUSS FUR FERNRUCKSTELLUNG

Die Anzeigeeinheit kann durch Anschiuf3 eines mechanischen oder elektronischen Schalters am AnschiuB fir die Fermnrickstellung

extern auf 0 rickgestellt werden.
Im folgenden ist die Eingangsschaltung fiir jede Achse gezeigt.

* Pin-Nummern des Eingangsanschlusses fiir externe Riickstellung

Stecker (mitgeliefert)
Hosiden Corporation Gemains: By
TCP 1354-71-5011 Ll S
(DIN Standard Nr. 41524)
Nullriickstellungspin
fur X-Achse
Nullriickstellungspin
flir Z-Achse =
» Verbindungskabel
Das an den Eingangsstecker anzuschlieBende
Schnittstellenkabel mul3 wie angezeigt geschirmt sein. Kabelquerschnitt
o AuBenhiille
“——— Schirmung
» Eingangsschaltung fur externe Riickstellung
Rickseite der Anzeigeeinheit
+5v )

) Zur internen Schaltung

Z 2200
Steckerpinnummern 3900 <

- X-Achse "
9 AVAVAY

4.7 u FI 50V
Zur Z-Achse T

(F L I B
.

Bei Verwendung der externen Rlckstellung den EingangsanschiuB der externen Riickstellung mit dem gemeinsamen Anschluf3
(GND) fur mindestens 30 ms kurzschilieBen. Vor der Eingabe einer zweiten externen Riickstellung mindestens 30 ms warten. Als
elektronische Schalter SN75451 oder SN75452 verwenden. Zur Verbindung ein geschirmtes Kabel verwenden und die Hiille am
Gehduse 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
Ruckstellung durchfiihren und von vorne beginnen.

Display/Anzeige ;gﬁﬁng 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.)
1
crrogec
Zu hohe Der Mafstab wurde schneller als die maximale Ansprechgeschwindigkeit
Geschwindigkeit der Anzeigeeinheit bewegt. (Dieser Alarm wird auch ausgelést, wenn die
Maschine stark erschittert wird.)
Scale disconnected | When the scale is not connected:
Flashes Turn the power off and connect the scale. Then turn on the power again,
o N 5 resetting the display.
/E rrar MaBstab getrennt | Wenn der Kopfverstarker nicht angeschlossen ist:
R NS Die Stromzufuhr ausschalten und den Verstéarker anschlieBen.
Blinkt Die Stromzufuhr erneut einschalten, damit wird die Anzeige rickgertelit.

Overflow

Uberlaut

When the display overflows, F is indicated on the most significant digit.

Bei einem Uberlauf der Anzeige wird an der héchstwertigen Stelle F
angezeigt.

Power failure

When the power fails momentarily during measurement.

Crrmg
B U I 5 i
Stromausfall Vorubergehender Stromausfall wahrend der Messung.
Flashes . ;
Errar in stored data | When the stored data has been changed by noise.
~ N | s
i1
- S:_n' / ‘3‘ =
S N~ Fehlerhafta Speicherdaten wurden durch Stérrauschen geéndert.
bl Speicherdaten
n

Note: When the error in stored data is shown by flashing
0fY on the display, check the settings according to
“5-1. Initial Settings.” If any erroneous setting is found,

make correct setting again.

Anmerkung: Werden durch ein Blinken des Wortes S04
auf der Anzeige fehlerhafte Speicherdaten
angezeigt, ist die Einsiellung entsprechend
Abschnitt ,5-1. ANFANGSEINSTELLUNGEN"
zu uberprifen. Werden dabei fehlerhatfte Ein-
stellungen entdeckt, die Einstellung berich-
tigen.



9. TROUBLESHOOTING

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

The power cannot be turned on.
(Unstable power connection)

L
*

« Turn off the power switch and turn it on 1 to 2 minutes later.
» Check the cannection and continuity of the power cable.
» Check for the proper range of power voltage.

is displayed.

« Check the connection and continuity of the power cable.
= Check for high level noises.

(Replace with a normal axis.)
» Turn off the power switch and tum it on 3 seconds later.
» Perform resetting operation.

E ~ O is displayed.

No counting

Erroneous counting

Accuracy cannot be obtained

# Cleaning

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

» Turn off the power switch and tum it on 3 seconds later.
» Check that to see if the scale signal connector is loosely compled.

s Turn off the power switch and tumn 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
vollage regulator.)

= Check that the grounding is made correctly.

+ Check to see if the unit occasionally miscounts.

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

» Check to see if temperature difference between scale, machine and workpiece Is
great.

s
To clean the display and casing:

Use dry cotton cloth

To remove heavy dirt:

Use diluted neutral detargent Do not use

alcohol |

( thinner '{L';rj

>
E
]
2
A
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8. ERPRUFUNGEN ZUR STORUNGSSUCHE UND

'SEITIGUNG

‘e Anzeigeeinheit nicht richtig, die folgenden Punkte (Uberprifen und erst dann den Sony-Magnescale-
r fur eine eventuelle Wartung des Gerats benachrichtigen.

werden.
(Instabiler Stromanschluf3)

Das Gerat kann nicht eingeschaltet

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

wird angezeigt

« Anschluf 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 Ruckstellung vornehmen.

E ~ = O wird angezeigt

 Priifen, ob der MaBstabssignalstecker fest mit Schrauben befestigt ist.

+ Prilfen, ob Kabel beschidigt oder gelst sind.

Prifen, ob der Maf3stab bei der Bewegung die max. Ansprechgeschwindigkeit
(iberschritten hat.

« Sicherstellen, dafd die Einheit nicht durch starke Vibrationen beeintrachtigt wird.
« Prifen, ob ein hoher Stérrauschpegel vorhanden ist.

« Den Geréteschalter ausschalten und nach 3 Sekunden wieder sinschalten.

e Eine Ricksiellung vornehmen.

Einheit zahit nicht

Anzeige zahit falsch

Die erforderliche Genauigkeit
wird nicht erreicht.

@ Reinigung

» Den Geréteschalter ausschalten und nach 3 Sekunden wieder einschalten.
» Sicherstellen, daf3 der MaBstabssignalstecker fest angeschlossen ist.
{Durch eine normale Achse ersetzen.)

» Den Netzschalter ausschalten und nach 3 Sekunden wieder einschalten,
Kopfverstarkeranschliisse auf sicheran Anschluf3 dberpriifen.

= Sicherstellen, dal3 der MaRstabssignalstecker 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.

« Prifen, ob die Einheit fehierhaft zahit.

» Priifen, ob die Genauigksit durch eine mechanische Beeinflussung besintrachtigt
wird. (Stérungen durch Maschineneinstellung, Durchbiegung oder Spiel.)

« Priifen, ob die Temperaturdifferenz zwischen Mafstab, Maschineg und Werkstiick
Zu grof ist.

’I Reinigung der Anzeige und des Gehauses:

lappen verwenden.

Einen trockenen Baumwaoll-

Zum Entfernen hartnackigen Schmutzes:

:.I Ein verdlinntes neutrales Nicht verwenden:

Reinigungs mittel verwenden




10. SPECIFICATIONS

M LH32-2 LH32-2K LH32-3 LH32-3K
Connectable scales Magnescale Magnescale and Digiruler Magnescale Magnescale and Digiruler
Display axis 2 axis display (2-axis input) 2 axis display (3-axis input)

Display digits 7 digits and minus display, green display LED
(leading—zero suppress, floating minus sign system)
Resolution * Axes connected to Magnescale:

0.0005 mm, 0.001 mm, 0.005 mm, 0.01 mm and their respective displayed diameters (double
counting)

(0.00002", 0.00005", 0.0001", 0.0005" and their respective displayed diametsrs (double
counting))

* Axes connected to Digiruler:

0.01 mm, 0.02 mm, 0.05 mm, 0.1 mm and their respective displayed diameters (double
counting)

(0.0005", 0.001", 0.002", 0.005" and their respective displayed diameters (double counting))

Maximum response speed

» Axes connected to Magnescale: 60m/min (39"/s)
* Axes connected to Digiruler: 300m/min (196"/s)

Alarm display 1. Temporaty power failure
2. Scale movement speed faster than the maximum response speed
3. Errorin 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

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.

Midpoint calculation

When the INC mode display is selected, ihe displayed value or held value can be halved by a
simple key operation.

HOLD

The displayed value can be held and tool coordinates entered by simple key operation.

Data storage

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

Machine error compensation

When the table moves a certain distance, a unit of compensation value is added or subtracted |
for linear compensation. Max. +600 um/m (+0.0006 inch/inch)

» Compensation amounts for axis connected to Magnescale: 246 ways
+ Compensation amounts for axis connected to Digiruler: 120 ways

Tool coordinates

9 coordinates max.

Adding X+Z, display possible using initial settings 2-axis additon possible using initial settings. |
Power voltage 100V ACto 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)

Outside dimensions

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

Mass Approx. 1.4 kg/3.1 Lbs
Accessories Power cord ...t ... 1 set Tool No. labels....................... 1 set
Ground Wire .......................1 pc. Remote reset connector ........... 1 pe
©M4x16 SCrews ....................2 pes. Instruction manual ... 1 set J
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10. TECHNISCHE DATEN

M LH32-2 LH32-2K LH32-3 LH32-3K
AnschlieBbare Mafstébe Mal3stab MaBstab und Digiruler MaBstab MaBstab und Digiruler

Achsenanzeige

2-Achsen-Anzeige (2 Achseneingaben) 2-Achsen-Anzeige (3 Achseneingaben)

Anzeigestellen

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

Auflosung

= An Magnescale angeschlossene Achse:
0,0005 mm, 0,001 mm, 0,005 mm, 0,01 mm und zugehdrige angezeigte Durchmesser
(Doppelzahlung)
(0,00002", 0,00005", 0,0001", 0,0005" und zugehodrige angezeigte Durchmesser
(Doppelzahlung))

* An Digiruler angeschlossene Achse:
0,01 mm, 0,02 mm, 0,05 mm, 0,1 mm und zugehdrige angezeigte Durchmesser
(Doppelzahlung)
(0,0005", 0,001", 0,002", 0,005" und zugehdrige angezeigte Durchmesser
(Doppelzéahlung))

Max. Ansprechgeschwindigkeit

* An Magnescale angeschlossene Achse: 80 m/min
» An Digiruler angeschlossene Achse: 300 m/min

Alarmanzeige

1. Vorlbergehender Stromausfall

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

3. Fahlerhafte Speicherdaten

4. MaBstab getrennt

Riickstellung

Ruckstellung an jeder beliebigen MaBstabsposition durch Tastenbetétigung oder mit
externer Ruckstellung.

Voreinstellung

Voreinstellung durch Tastenbetatigung

Aufruf

Durch Betétigung der entsprechenden Tasten werden die voreingestellten Speicherdaten
wieder aufgerufen.

Bezugspunktspeicherung

Der Bezugspunkt kann durch Tastenbetatigung singestellt werden.

Umwandlung ABS/INC

Nachdem der Bezugspunkt an einer beliebigen Stelle am Mafstab eingestellt wurde, kann
der absolute Abstand vom Bezugspunkt wéahrend der Bearbeitung in der Betriebsart ABS

angezeigt werden.

Halbierung

In der Betriebsart INC kann der angezeigte Wert durch Tastenbetatigung halbiert werden.

Haltefunktion

Der angezeigte Wert kann durch Tastenbetdtigung gehalten werden, und die
Werkzeugkoodinaten eingegeben.

Datenspeicherung

Der direkt vor dem Ausschalten des Gerdls angezeigte Wert sowie die voreingesteliten
Daten werden gespeichert (nicht-fliichtiger Speicher).

Maschinenfehlerkorrektur

Fur ein bestimmtes Vorschubintervall wird ein bestimmter Korrekturwert addieri, bzw,
subtrahiert, um eine Linearkorrektur vorzunehmen. Max. £600 um/m
= Korrekturwert fir die am Maf3stab angeschlossene Achse: 246 Moglichkeiten

| = Korrekturwert fir die am Digiruler angeschlossene Achse: 120 Mdglichkeiten

Werkzeugkoordinaten

Max. 9 Koordinaten

2-Achsen-Addition iiber

Addier X+Z:-Anzeige Uber Anfangseinstellungen

maglich Anfangseinstellungen maglich (Z:+2:)
Versorgungsspannung 100—-240V AC £ 10%
Leistungsaufnahme Max. 40V A

Temperatur

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

Abmessungen (BxHxT)

235 mm =« 80 mm =< 130 mm

Masse ca. 1.4 kg

Zubehér Netzkabe! .o % 1 Bafestigungsschrauben ........... “ 1
'I Massedrant.........cocvvemininnnne X 1 Stecker fur Fernrickstellung .....x 1
l Schrauben @M4x16 ..............x 2 Bedienungshandbuch ..............x 1




11. DIMENSIONS 11. ABMESSUNGEN

= Specifications and appearances of the products are subject . Anderung der technischen Daten und des Aussehens
to change for improvement withaut prior notice. jederzeit vorbehalten.
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