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[For U.S.A. and Canada]

THIS CLASS A DIGITAL DEVICE COMPLIES WITH

PART15 OF THE FCC RULES AND THE CANADIAN

ICES-003. OPERATION IS SUBJECT TO THE

FOLLOWING TWO CONDITIONS.

(1) THIS DEVICE MAY NOT CAUSE HARMFUL
INTERFERENCE, AND

(2) THIS DEVICE MUST ACCEPT ANY
INTERFERENCE RECEIVED, INCLUDING
INTERFERENCE THAT MAY CAUSE
UNDERSIGNED OPERATION.

CET APPAREIL NUMERIQUE DE LA CLASSE A
EST CONFORME A LA NORME NMB-003 DU
CANADA.

[For the customers in Australia]
Australian EMC Notice

This product complies with the following Australian
EMC standards.
AS/NZS 4252.1 /94 EMC Generic Immunity Part1
AS/NZS 2064 /92 Emission Standard for ISM
Equipment

[ For EU and EFTA countries ]
CE Notice

Marking by the symbol CE indicates compliance with
the EMC directive of the European Community. This
marking shows conformity to the following technical
standards.

EN 55011 Group 1 Class A/1998 A1/1999 A2/2002 :
"Limits and methods of measurement of radio
disturbance characteristics of industrial, scientific and
medical (ISM) radio-frequency equipment"

EN 61000-6-2/2001 :
"Electromagnetic compatibility (EMC) - Part 6-2 :
Generic standards - Immunity for industrial
environments"
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Warning

When using this device with equipment governed by
Machine Directives EN 60204-1, measures should be
taken to ensure conformance with those directives.

Warnung

Wenn dieses Gerat mit Ausriistungsteilen verwendet
wird, die von den Maschinenrichtlinien EN 60204-1
geregelt werden, missen MaBnahmen ergriffen
werden, um eine Ubereinstimmung mit diesen
Normen zu gewabhrleisten.
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Safety Precautions

Magnescale Co., Ltd. products are designed in full consideration of safety. However, improper
handling during operation or installation is dangerous and may lead to fire, electric shock or
other accidents resulting in serious injury or death. In addition, these actions may also worsen
machine performance.

Therefore, be sure to observe the following safety precautions in order to prevent these types of
accidents, and to read these "Safety Precautions" before operating, installing, maintaining,
inspecting, repairing or otherwise working on this unit.

Warning indication meanings

The following indications are used throughout this manual, and their contents should be under-
stood before reading the text.

A\ Warning

Failure to observe these precautions may lead to fire, electric shock or other accidents resulting
in serious injury or death.

/A Caution

Failure to observe these precautions may lead to electric shock or other accidents resulting in
injury or damage to surrounding objects.

Symbols requiring attention

A A

CAUTION ELECTRICAL
SHOCK

Symbols prohibiting actions

@

DO NOT
DISASSEMBLE

Symbols specifying actions

&

UNPLUG-
GING

LH71
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/\ Warning

%,

Do not use the counter unit with voltages other than the indicated power voltage, and
do not connect multiple plugs to a single outlet as this may result in fire or electric
shock.

Do not damage, modify, excessively bend, pull on, place heavy objects on or heat the
power cord, as this may damage the power cord and result in fire or electric shock.
Do not handle the power plug with wet hands as this may result in electric shock.

Do not open the cover of the counter unit to disassemble or modify the unit, as this
may result in burns or injury. These actions may also damage the internal circuitry.

/\ Caution

> @ b

(2) (E)

When unplugging the power plug, do not pull on the power cord as this may damage
the cord and result in fire or electrical shock. Be sure to grip the power plug when
unplugging it from the socket.

The unit does not have an explosion-proof structure. Therefore, do not use the unit in
an atmosphere charged with inflammable gases as this may result in fire.

When the unit will not be used for an extended period of time, be sure to unplug the
power plug from the socket for safety.

Be sure to turn off the power before connecting or disconnecting power and signal
connectors in order to prevent damage or misoperation.

The unit does not have an earthquake-proof structure. Therefore, do not use the unit

in moving areas or areas exposed to strong shocks.
Do not use the electric cords packed with this product for any other product.

LH71
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1. Preface

Read all instructions carefully before use.

This instruction manual is intended for use outside Japan.

The LH71 counter unit will benefit you with reduced machining time and higher machining accuracy.

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

1-1. General Precautions

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

e Before and during operations, be sure to check that our products function properly.
e Provide adequate safety measures to prevent damage in case our products should develop a malfunction.

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

e When using our products in combination with other equipment, the functions and performance as noted

in this manual may not be attained, depending upon the operating environmental conditions. Make a
thorough study of the compatibility in advance.

LH71
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2. Features

Minimum Display Resolution Switching

The minimum display resolution can be selected from the following.
Linear: 0.1 um — 10 um and diameter display

Angles: 1 second — 10 minutes

(Choose the appropriate setting for the direct measuring unit.)

(You can add other types of minimum display resolutions. See page 5-2.)

Machine Error Compensation

The LH71 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 to achieve high-accuracy positioning and machining and restoration of machine tool accuracy.
(Linear compensation, Segmented error compensation)

Data Storage
Data on display and preset data are held automatically.
Therefore, data is retained even after power is turned off or in case of a temporary power outage.

Preset
Each axis can have up to three preset values.
This is useful when setting multiple preset values.

Measuring Unit Reference Point Detection

Combining with a measuring unit with a reference point makes it possible to detect the measuring unit
reference point at all times.

This can be used as the reference point for machining.

You can also freely set the amount of reference point offset and easily restore it, which makes reference
point setting on a boring machine and the like very effective.

Program

— Write Program mode —

 This lets you manually enter a program in the Edit mode.

» Playback program: The program is created with the content of actual machining.
— Run Program mode —

¢ Machining procedures are displayed for each stage.

e The Mirror Image function flips the data polarity for each axis.

Multi Datum Point
You can keep a number of preset ABS coordinate datum points in memory (150).

Digiruler Easy Angle Display
You can easily display the angle by pasting the Digiruler on an arc.

Scaling

The counter can count the actual moving distance on an enlarged or reduced scale using any multiplier
within the setting range. This can compensate for shrinkage of resin, etc. when making dies, or convert
product dimensions to die dimensions.

LH71
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2. Features

Flicker Control
This reduces noticeable display flicker in cases such as when a high-resolution measuring unit is connected
or when the machine where the measuring unit is mounted is subjected to large vibrations.

Milling Machine / Lathe
The basic settings can be used to select milling machine (general-purpose) function and lathe function.
Make the settings to match your operating environment. See Part 5, “Settings” for the setting procedure.
Milling Machine
Canned Cycle (2-axis and 3-axis models only)
 Bolt hole circle
Bolt hole positions are calculated and displayed by inputting the diameter and number of
holes.
» Simple R cutting
The arc cutting positions are calculated and displayed by inputting the radius, tool bore,
feed angle, and other data.
* Line hole
Entering the starting angle, number of holes and hole pitch causes the unit to calculate and
display the position of line holes.

Lathe (3-axis model only)

» Tool coordinating
The provided number of coordinates can be set as tool coordinates, and the coordinate of
any cutting tool can be retrieved with a tool number (99 coordinates).

* Adding
The sum of the reading from the measuring unit mounted on the lathe’s cutting tool holder
and the reading from the measuring unit mounted on the carriage can be displayed to show
the exact position of the cutting edge of the tool.

2-2 (E) LH71



3. Name and Function of Each Part

3-1. Front Panel
E @ ® @ ® ® @©® ® © @
4 N
(OABS O¢ ) e P éﬁ REFE. ABS/INC ET_UP
wiwiniege e =GR ARCRECH &=
z|| C 0023023 O —
7 8 72) | eeo a
OABS ] RESET O O O O
? 1
----- O 4 5 d m O BoLT
- -." ,.- L ' , - O O O O ﬁ ( >j( O LINE
z L. U —’ -J L-’ O 1 2 3 CE|| | RunmexT g :zs
OABS o¢ RESET O O O O O eoIT @
______ 0 - +/ ENT EDIT
2 g ogga] Qoo 1o 0o @
7 LJ ' ,-7 -7 -J L- O mm in N~ J O‘—§@
N _ -/
@® @ @
No. Name Function
Axis label Axis lamp Lights up: Axis being measured
Flashing: Selected axis
Lamp display ABS lamp Lights up: When displaying absolute value (ABS mode)
Goes out: When displaying incremental value (INC mode)
o lamp Lights up: When displaying diameter
Goes out: Normal display
®  Counter display From the top: Display 1 (X, Z), Display 2 (Y, Z), and Display 3 (2Z)
Shows status with alphabetical letters when making mode settings
An alarm display is shown in case of error (see Part 9)
@  RESET key Resets incremental value to zero
Switches to INC mode during ABS mode
® P key Presets values (mode lamp will be lights up when selected)
Calls up values (mode lamp will be lights up when selected)
® éﬁ key (Datum Point Setting key) Used to go into datum point mode (mode lamp will be lights up when
selected)
@  REF key Used to detect measuring unit reference point (mode lamp will be lights up
when selected)
ABS/INC key Switches between ABS mode and INC mode
©®  SETUP key Used to make various settings
PROG key Used to write and run programs (mode lamp will be lights up when selected)
@ <A key (Canned Cycle key) Used to perform predetermined routines, such as bolt hole circles
@  Status lamp Will lights up or be flashing when performing an operation or in a mode
® RUN/NEXT key Used to run an operation such as program mode or canned cycle
EDIT key Used to change a program, a canned cycle, a preset value, etc.
@ (b key (Standby key) Turns power ON and OFF
Lamp in upper left Lights up: Power is OFF Flashing: Startup
Goes out: Power ON
< key (Select Axis key) Selects axis
Selects setting content
Selects digit of setting value
@  Numeric key Value input
Function key Used to perform various operations
1/2 key Halves the displayed value
T key Advances to next item when making settings or programming
CE Cancels value input and various function key operations
ENT key Finalizes settings
LH71
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3. Name and Function of Each Part

3-2. Rear Panel
@ @
&) & o
O DCIN
_ ©
©|€ .
W AN/
®® 6
No. Name Function
@  Measuring unit input 1/2/3 Performs measuring unit input for first, second and third axes
@  Expansion port Not usable on this model. Do not remove the cover.
®  DCinput terminal DC power input terminal
Always use the special AC adaptor (sold separately). Using any other
adaptor could damage the counter unit or cause it to malfunction.
@  AC adaptor cable clamp Anchors the AC adaptor cable
®  Ground terminal

Use the included grounding wire when setting up the counter unit, and

always connect this terminal to the machine proper that you are setting up.

3-2 (E)

LH71



4. Installation and Connection of Unit

4-1. Accessories

Ground wire 1
Anchor bolts M4 x 16 2
Instruction Manual 1

4-2. Placement

Environmental conditions

e Ambient temperature: 0 —40°C (32 to 104°F)

e For indoor use

e Place counter unit so it is protected from coolant, machine oil, chips and the like
e Place counter unit at least 50 cm from power switchboards, welders and the like

e Do not completely cover the counter unit with a vinyl cover or put it in a sealed case.

e If the counter unit’s power is suddenly cut off, or if the voltage temporarily falls below the usable range,
the alarm may sound and faulty operation may occur. If such a situation occurs, temporarily unplug the
AC adaptor, wait a few seconds, reinsert the AC adaptor and repeat the operation from the beginning.

Place the counter unit so it is pro-

tected from cutting chips and the like.
Machine oil Coolant g p

Be careful where you
place the counter unit. — bb
N

\J

oo

Switchboard
(Locate more than 0.5 m/20" away.)

Welder

LH71
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4. Installation and Connection of Unit

4-

3. Connection

4-3-1. Connectable Measuring Unit

Model Measuring unit resolution Type of connection

SJ300 Series 1um Direct

GB-ER Series 0.5 pum Direct

GB-A Series 0.5pum Through adaptor (sold separately)

PL20B Series 10 ym Through adaptor (sold separately)

DG-B Series 0.5 pum Through adaptor (sold separately) + DZ51

Adaptor (sold separately): SZ70-1

4-3-2. Connection

Be sure to provide power to the AC adaptor only after all other connections have been made.

(o))

Fasten the connecting cables to stationary members to prevent accidental disconnection.

Be absolutely sure to turn off the AC power to the AC adaptor of the counter unit before inserting or
removing measuring unit connector or before replacing the measuring unit. Do not plug in or unplug the
DC output connector on the counter unit side.

Do not route connecting cables through the same duct as the machine power line.

Secure the counter unit to the installed bracket.
Anchor bolts (supplied): M4 x 16 (2 pcs.)

Secure the measuring unit.

Connect the measuring unit connector to the measuring unit input on the counter unit rear side.

<When using the addition function with lathe function>
Be sure to always check “Connections when using the addition function with lathe function” on
page 4-4 before making the connections.

Install the AC adaptor.

Do not provide power to the AC adaptor in this step.
Remove the cable clamp on the counter unit rear side.
Connect the DC output connector to the DC input terminal.

Attach the cable of the DC output connector to the cable clamp removed in step 5, and then secure in
place.

Secure while being careful not to apply force to the connector.
Connect the ground wire.
Provide power to the AC adaptor.

<When power is turned on for the first time after factory shipping>
SE ILF lights up for about 2 seconds on display 1, and then 74FE (3-axis model) or L OLIT 1Y
(1 or 2-axis model) is displayed.

<When the basic settings have already been completed>

i H is displayed on the connected displays (1 to 3).

4-2 (E)
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4. Installation and Connection of Unit

For the connections when using the addition function with lathe function, see page 4-4.

Screw down firmly.

.., M

Iring

unit input

DC output connector

Clamp cable to prevent

connector from pulling out.
Make sure that force is not
being applied to connector.

Ground wire

P

First axis

((

AR

-

T

Bracket

M4 x 16 anchor bolts,
2 pcs. (supplied)

PSC-21/22/23 AC adaptor (sold separately)
100 - 240 VAC+10% 50/60 Hz
* Get power from lamp line.

LH71
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4. Installation and Connection of Unit

Connections when using the addition function with lathe function

First axis

Screw down firmly.
To the first axis

>

Measuring unit input

DC output connector

“ To the Clamp cable to prevent
second or connector from pulling out.

third axes Make sure that force is not -
A being applied to connector. A@/
! To the second 2

or third axes = /

lﬁlﬂﬁ

Measuring unit wire
PSC-21/22/23 AC adaptor (sold separately)

% “
100 - 240 VAC+10% 50/60 Hz

Z-axis / X-axis Zi-axis
* Get power from lamp line.

Bracket

M4 x 16 anchor bolts, 2 pcs.
(supplied)

*1 If the resolutions of the measuring units performing the addition (Zi-axis, Z--axis) are different, be sure
to connect the measuring unit with higher resolution to the second axis of the counter unit.
Example: Using measuring unit Z: (resolution: 0.5 um) and measuring unit Z2 (resolution: 1 um)
Measuring unit Z1 (resolution: 0.5 um) : Connected to counter unit second axis
Measuring unit Z2 (resolution: 1 um)  : Connected to counter unit third axis

4-4 )
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5. Settings

This describes how to make the settings for the connected measuring unit, operating conditions, and other
situations for using the counter unit.

If the settings are made incorrectly, counting will not be performed properly.

The first time you turn the power ON after purchasing the counter unit, the unit will automatically go into
Settings mode.

5-1.
5-1-1. Process from Setting to Start of Operation

Setting Processes and Setting Items

Settings are divided into the basic settings and detailed settings.
(1 When power is turned on for the first time after factory shipping:

Power ON = |Basic settings| = |Detailed settings| => Start of operation
(2 When changing the basic settings:

Power ON = |Basic settings| = |Detailed settings| => Start of operation
(3 When changing the detailed settings only:

Power ON = | Detailed settings| = Start of operation

5-1-2. Description of |[Basic Settings

This sets the functions that are used, region, resolution of the connected measuring unit, and other basic

system settings.

When the “basic settings” are set or changed, the “detailed settings” will revert to their factory

default settings.

* If you have already entered the “detailed settings”, make a note of the setting values before resetting or
changing the “basic settings”.

Setting item | Factory setting | Available options Remarks
THFPE LEME~AL GEMEFAL - Milling machine Select the model specifications that you are
Model (for general-purpose applications) using.
LHTHE : Lathe
Add c c : No addition, second axis count value | This is the display setting for the count value.
Addition 3 : No addition, third axis count value It is shown on display 2.
display (Lathe o FAdd 3 :second axis +third axis count value This enables the user to find out the exact
only) £ FAdd-3 :second axis —third axis count value | position of the cutting edge of the tool in the
- Hdd 3J:-second axis +third axis count value | addition display.
-2 Add -3 : —second axis —third axis count value —
[ 1<— Count display
[ ]« Tool No. display
* See Part 5-4, “Verifying Count Values during
Addition Display”.
couniry  |57d 574 :Standard (mm display; inch display possible) | Select the appropriate unit of measurement.
Destination /5  :U.S.(inch display; mm display possible)
country P 2 Japan (mm display only)
S0 rES i O : Linear scale 0.1 pm Make this setting to match the measuring unit
Measuring unit 05 : Linear scale 0.5 ym resolution.
resolution { : Linear scale 1 pm Measuring unit output
5 : Linear scale 5 pm
11 L1 A p—
18] : Linear scale 10 pm —|
00000 1 : Rotary scale 1's B — | .
D000 !0 - Rotary scale 10's Minimum resolution
000 100 - Rotary scale 1 min The indications corresponding to inputs 1, 2
OO0 1000 - Rotary scale 10 min and 3 of the measuring unit are fixed
<Expanded selection options are shown below> regardless of how the display is switched
oo : Linear scale 0.05 pm (“Detailed Settings”).
c : Linear scale 2 pm The polarity is switched by the O™ key.
20 : Linear scale 20 pm Expanded selection options are made
c5 : Linear scale 25 ym available by pressing the ¢~ key.
S’Qn Linear scale 50 um * When using the addition function in the
A linear scale 100 ym lathe function (ADD settings), the error
i Rotary scale 1 degree sound will be made when setting the
resolution if the connection is incorrect.
(See page 4-4 for the connections.)
LH71

(E) 5-1



5. Settings

5-1-3. Description of | Detailed Settings|

This sets the polarity, display resolution, compensation values, and other settings for the actual operating

conditions.

When the power is turned on for the first time after factory shipping, the “detailed settings” cannot be made

unless the “basic settings” have been completed.
If the “basic settings” are set or changed, all of the “detailed settings” will revert to the
factory default settings.
* If you have already entered the “detailed settings”, make a note of the setting values before resetting or

changing the “basic settings”.

Setting item Factory setting | Available options Remarks

dsf rES Automatic setting | Measuring unit resolution and higher | This sets the resolution that is displayed.

Minimum display | for measuring unit | Diameter display (except for angle The setting may vary depending on the

resolution resolution values | display) setting for the measuring unit resolution
Polarity (+/—) in the “basic settings”.

For the lathe function, the diameter

display can be used to display twice the

amount of the cut of a cutting tool. Set
the polarity so that the value of the
cutting direction (X-axis) decreases.

During diameter display, ¢ will light up in

lamp display mode.

* Pressing the o™~ key enables you
to add the type of minimum display
resolution.

nPLa Measuring {f1- 1 : Measuring unit input 1 This is the measuring unit input and
CHRMGE unit input Display | /1= : Measuring unit input 2 display 1/2/3 combination. The count
Display switching | 1 —————1 | {[1-3 : Measuring unit input 3 display location (display 1/2/3) can be
(2-axis and 3-axis | 2——————2 | {[1 = : Nothing displayed changed without reconnecting the
models with 3——3 measuring unit input. The respective
general-purpose/ settings are linked to the selected
milling machine option.
specifications only)
LAREL Display Axis label | Display 1...X/Z This is the display 1/2/3 and axis
Axis label 1— X | Display 2...Y/Z label combination.
switching (1-axis 2——— Y |Display 3...Z
and 2-axis models | 3 ————Z . .
with general- 1-axis model 2-axis model
purpose/milling ——<«+X — —
ma;chine function z::\z( ET ;ﬁ

T T
only) XorZ XorXorZ

Y ZY
SCAL NG wooooon 0.100000 - 9.999999 This can compensate for material
Scaling (Enter the scaling magnification.) shrinkage at the entered magnification
and convert to die dimensions.

Display value = Entered magnification

% Actual moving distance

(Example)

Enter 0.980000 for an operation with

an expected shrinkage rate of 2%.

Err S5E7 OFF OFF : No setting * See Part 5-5, “Compensation”.
Compensation L i1 Err : (Enterthe linear
value compensation value)
SEL ErFr : (Enter the segmented
error compensation
value)
FLICEER OFF OFF @ No setting Reducing display flicker.
Flicker control { : Weak OFF status shows the most accurate
c : Strong status.
SLEEF OFF OFF  : No setting The display is turned off if no
Sleep { : 1 minute operations are performed for a preset
5 : 5 minutes time.
i : 10 minutes
30 : 30 minutes
=1 : 60 minutes
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5-1-4. Setting Keys

— 8 9 2 PROG
| Reser O O O Q g_o —
- 4 5 6,: \ m O BOLT
2 |ofofoeha =
_ y ARC
- O 1 > 3] ~—CE| RUNNEXT O RUN
e | O 1O | QL—0 [ o

— ) y A ENT EDIT

olifeR (e lile iy
mm i

Be sure to also use the numeric keys to enter setting values.

5-1-5. Setting Method

(1 When power is turned on for the first time after factory shipping
General-purpose applications and milling machine function — Go to Part 5-2-1
Lathe function — Go to Part 5-3-1
(2 When changing the basic settings

General-purpose applications and milling machine function — Go to Part 5-2-2

Lathe function — Go to Part 5-3-2
(® When changing the detailed settings only

General-purpose applications and milling machine function = — Go to Part 5-2-3

Lathe function — Go to Part 5-3-3

LH71
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5. Settings

5-2. Settings for General-purpose Applications and Milling Machine Function

5-2-1. When Power is Turned On for the First Time after Factory Shipping
(General-purpose Applications and Milling Machine Function)

Power ON

Basic
settings

Approx.  __
2
seconds p

Model

* The setting in parentheses ( ) is the factory setting.

* o =¥ indicates the process when the setting does not be changed.

3-axis

Ve
=" [ s Of
|

1-axis/2-axis model ¥

Destination
country (STD)

-1
[ couni-s}=> O

1 = ENT &
=¥ | Use () to select setting content | =P O =0
J

[ ]
oﬁ:l
. . v
Measuring unit

resolution
(1)

- ) ENT
Use O to select setting content

SET UP

> =» or

RESET

ENT
Note 1: Use O  to return

(D STD/US/JPN

(0.1/0.5/1/5/10/
00.00.01/
00.00.10/
00.01.00/
00.10.00
<Expanded>
0.05/2/20/25/
50/100/
01.00.00

to [eaurrd] or [ ]

Detailed
settings

resolution
(Measuring
unit resolution)

Select axis ENT

- +/_
6 =» Use Oand O ! to select setting content >0
Performed for each axis.

2>0f

For 2-axis and
3-axis models only
Display
switching
(1-1, 2-2, 3-3)

4

Select axis
- - .

O —)| Use (O) to select setting content
Performed for each axis.

SIS OENT - O ﬁ

For 1-axis and
2-axis models only
Axis label
switching
(1-X, 2-Y, 3-2)

5
Select axis
- - )
O —)| Use (O) to select setting content

1IN OENT—’ Oﬁ

Performed for each axis.

Scaling
(1.000000)

—) 6 —)GEnter the setting value | -3

ENT

O

- of
]

Compensation

value

[}
(OFF) H

of

]
oo —
Use O to select the setting (compensation), and then set each option

ENT
) Select axis

ENT _ = . ENT
O =»O =¥ Enter the compensation value < O

ent = Enterthe ent  Enter the ENT_ _ENT
(st e O PO positon PO P compensation valie PO PO

(® Setting at @ or
higher/Diameter
display at @
(except for
angle)/Polarity

@ IN-1/IN-2/IN-3/
IN -

®X/N/Z

(® 0.100000 -
9.999999

(@ OFF/LIN Err/
SEG Err
* See Part 5-5,
“Compensation”.

® OFF/1/2

(@ OFF/1/5/10/30/
60

Flicker control
ﬁ J

(OFF)

- 8 = ENT f
-> O =»| Use () to select setting content (=3 O =0
]

Olvv
[ sieer |

RESET 0

O ¥

Sleep
(OFF)

SET UP

L e
¥

RESET

SET UP

9 -
—)?Useo to select setting content

-0

— OENT - g_

or

RESET

Start of operation (When the minimum display resolution is 0.001 mm)

* When the segmented error compensation value is set, m is displayed,
the unit switches to reference point acquisition mode.

5-4 (E)
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5. Settings

5-2-2. Resetting the Basic Settings (General-purpose Applications and Milling Machine Function)

When the basic settings are reset and finalized (FINISH), all detailed settings will revert to their factory default

settings.
g Power ON (l)
& Standby key lamp er ue
LH @ts l%)l) flash—)es) (Hold down for
N
Basic § approx.3s) be changed.
settings ¥, s
N 4 model
Model Approx. —| S£ TP 149PE ->Q-> Use () to select GEME-AL

2 seconds 7

1-axis/2-axis modell (*ecccccccccnal

l\\
l

*If you have already entered the “detailed settings”, make a note of the
setting values before resetting or changing the “basic settings”.

* The setting in parentheses ( ) is the factory setting.
* e« =¥ indicates the process when the setting does not

@ Select

ENT

20 >0 ] GeEnERAL
| @ STD/USIJPN

v - = ENT (®0.1/0.5/1/5/10/
Destination —) O —)?UseOto select setting content |=p O =» O { 00.00.01/
country ' J 00.00.10/
of ; ; sere || 00.01.00/
M i it v Select axis = ENT 00.10.00
easuring uni - . -10.
resolution — O = | Use () to select setting content =20 —>» or ;%2?;;%?2;/50/
EDIT i
= : Performed for each axis. Use (j_ to expand the selection option. | 100/01.00.00
é Note 1 Note 1: Pressing Cf or (O cancels the changes
ENT in the basic settings , and switches the
m-)o-)-)? setting mode to detailed settings .
Detailed
settings ST
Minimum display eECta_Xi User and (™ 1o sslect set et _)OENT_) O £ | @sSetting at @ or
resolution O se(Oand() to select setting conten higher/Diameter
(Measuring unit Performed for each axis. I display at ®
resolution) (except for
gor g-axisdaTd | Select axis o ﬁ angle)/Polarity
-axis models only | 4
Display switching ATCE O - UseOtO select setting content | +» O =% O ® IN-1/IN-2/IN-3/
(1-1, 2-2, 3-3) {} . ' Performed for each axis. I IN -
[ ]
For 1-axis and O : l ®X/Y/IZ
2-axis models only v Select axis ENT o
adsiabe™ [ 0" 0T oo oo
(1-X, 2-Y, 3-Zg) O ﬁ : Performed for each axis. I 9.999999
[ ]
& ﬁ (® OFF/LIN Err/
; -_,— o= —)?Enter the setting value | - O " O SEG Err
g%gcl):)r(:(% SL.H - O * See Part 5-5,
O é & . _ ﬁ Compensation”.
Compensation Use O to select the setting (compensation), and then set each option -)O ® OFF/1/2
ENT
X)a,:llge O ﬁ : O Select axis
ENT = ENT
' O =»O = Enter the compensation value =¥ O SOFF/ 1/510/30/
' ext . = _ Enterthe ent _ Enter the ENT
H [sec e O P OP position PO P compensation value PO >0
[ ]
U

RESET
o O

v ~ 9 - ENT
Flicker control —) O —)ﬁUseOto select setting content (= O =» O i
(OFF) & 1
O V * ENT SET UP
Sleep SLEEP |=P O —) UseOto select setting content = () =»
(OFF) SETUP_  RESET 0§
OR
HS!T
Start of operation m (When the minimum display resolution is 0.001 mm)
* When the segmented error compensation value is set, is displayed,
the unit switches to reference point acquisition mode.
LH71
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5. Settings

5-2-3. Resetting the Detailed Settings (General-purpose Applications and Milling Machine Function)

Current value display -

Detailed
settings

Minimum
display
resolution

Display
switching

Axis label
switching

Scaling

value

Sleep

ofy ¥
Compensation
of

Power ON (l)

v

RESET

RN

SET UP

* The setting in parentheses ( ) is the factory setting.

| * e =3 indicates the process when the setting does not
be changed.
1 Select axis ENT @ Setting at
e e *- loct setti went O =20 fr measuring unit
Use (") and to select setting conten
O O O 9 resolution or
N Performed for each axis. I higher/Diameter
H display at
A4 %'Select axis measuring unit
nPy - - . ENT ﬁ resolution
O = | Use () to select setting content | <3 O = O ( py
= except for
‘-.HF;‘”' £ Performed for each axis. I angle)/Polarity
O ﬁ ]
: l - @ IN-1/IN-2/IN-3/
v SeLect axis = : ENT ﬁ N -
| AREL O - Useoto select setting content | 4= () =P O
O i ! Performed for each axis. I ®X/Y/Z
[ ]
v = 4 i ENT f (@ 0.100000 -
—) (O =» | Enter the setting value |—) O = 0O 9.999999
0 ]
5 (® OFF/LIN Err/
gUseQ to select the setting (compensation), and then set each option >0 ﬁ fg(:eEI;:art 5.5
[ ENT )
' O select axis " “Compensation”.
ENT =
! O =»O =¥ Enter the compensation value <% O ®
' ENT = Enter the Enter the ENT_ _ENT OFF/1/2
' [sc - O PO position PO P compensation value PO PO
] @ OFF/1/5/10/30/
U
v & - 6 = i ENT 0 60
Flicker control —) O —> | Use (D) to select setting content | =3 O = C')
[]
O ﬁé * - 7 - ENT SET UP. RESET
SLEEP |=% (O =P | Use(D) to select setting content (= O =» & o O
J

SET UP RESET

5-6 (E)

or

Commom-

v
Start of operation m (When the minimum display resolution is 0.001 mm)

* When the segmented error compensation value is set, is displayed,

the unit switches to reference point acquisition mode.
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5. Settings

5-3. Lathe Function Settings

5-3-1. When Power is Turned On for the First Time after Factory Shipping (Lathe Function)

* The setting in parentheses ( ) is the factory setting.

Basic Power ON * o =% indicates the process when the setting does not be changed.
settings
g N @ Select LATHE
Approx. e
2 seconds
P (22/3/2ADD3/
/ - 2ADD-3/
- = ENT ﬁ —2ADD3/
] 1
!\ggﬁl;!AL) | 7yPE | O =»|Use Qtoselect LATHE |[=» O =» O CoADD.3
J * See Part 5-4,
. ENT 4 “Verifying Count
Addition -» O = 0O Values during
display 1 Addition
) Display”.
ENT ﬁ
Destination > O =0 @ STD/US/JPN
country J
STD
( ) SET UP @®0.1/0.5/1/5/10/
. = ENT @)
Me_?surlng (O =¥|Use () o select setting content > =» o 8883?5
uni RESET -UU.
resolution Cj_ Performed for each axis. Use Q’ﬂ to expand the selection option. O 00.01.00/
] 00.10.00
<Expanded>
Note 1: Use OENT to return 0_055)2/20/25/
to[ e |. 50/100/
01.00.00
Detailed
settings
M 9 Select axis - , (® Setting at @ or
inimum = = Use(and(D) "~ to select setting content T higher/Diameter
display O OandQ } g display at @
resolution Performed for each axis. (except for
(Measuring unit angle)/Polarity
resolution)
* The X-axis

polarity should
be set so that
the value of the

= 8 . ENT i cutting direction
Scaling —) (O =] Enter the setting value |—) O = (') decreases when
(1.000000) ) using diameter
O v & g = display.
Compensation Use O to select the setting (compensation), and then set each option =
value v enr ®0.100000 -
(OFF) of: L g O sepctans cur 9.999999
O =»O =¥ Enter the compensation value % O
ent . = Enterthe ent _ Enter the ENT_ _ENT OFF/LIN Err/
[tc er B O SO position PO =P compensation valve PO PO ®SEG Err i
Y & . * See Part 5-5,
- = ENT “Compensation”.
Flicker control m—) O —)C‘)UseOto select setting content [=» O =» O { P
(OFF) ofs P> ] ® OFF/1/2
v - 9
- ENT SET UP. RESET
(SOIEFc)ep sLEEr |=» O —)Q‘\uStho select setting content [=» O =» o (O | @ OFF/1/5/10/30/
SET UP RESET
G oO ¥ .

RESET

Start of operation (When the minimum display resolution is 0.001 mm)
* When the segmented error compensation value is set, is displayed,

the unit switches to reference point acquisition mode.
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5. Settings

5-3-2. Resetting the Basic Settings (Lathe Function)

When the basic settings are reset, all detailed settings will revert to their factory default settings.

| *|f you have already entered the “detailed settings”, make a note of the
Power ON Q setting values before resetting or changing the “basic settings”.
& Standby key lamp

S * - . .
_) (D - The setting in parentheses ( ) is the factory setting.

Light flash (Holddownfor  * =3 indicates the process when the setting does not
Basic (Lights up — flashes) _§ o0y 36 be changed.

settings

SET UP

(D Select LATHE

N\
ApProx. e

2 seconds ! (@ 2/3/2ADD3/

ryN . 2ADD-3/

~ = ENT i —2ADD3/

Model QO =»|Use Qtoselect LATHE [=» O =» O SADD.3
' _>ADD—

* See Part 5-4,

2
. - ENT “\lerifyi
A_ddltlon ?Use (O to select the settings for display 2 | =% O =0 fr Va?LrJIe);":j%Sr? ; nt
display & J Addition
Ot J .
v - S—0g ENT 4 Display”.
Destination —) (O =»| Use () to select setting content | = O =0
country Hoe J (®STD/US/JPN
O v S I t T SET UP.
elect axis
Measuring - = : - OENT-’ (O? @0.1/0.5/1/5/10/
unit O L UseOto select setting content or 00.00.01/
. 00.00.10/
resolution Performed for each axis. Use gﬁ to expand the selection option. O 00.01.00/
— — J 00.10.00
Note 1: Pressing Cf~ or O cancels the changes <Expanded>
in the basic settings , and switches the 0.05/2/20/25/50/
setting mode to detailed settings . 100/01.00.00
Detailed
settings
Select axis ® @
Minimum = = = ] Setting at @ or
display O = Use Qand( to Sfalect setting content higher/Diameter
resolution Performed for each axis. display at @
(Measuring unit (except for
resolution) angle)/Polarity
* The X-axis
ﬁ v polarity should
O v - 6 | ENT ﬁ be set so that
; car o= O =»[ Enterthe setting value [=» O =» O the value of the
g’%gé:)rgog) O 1 cutting direction
O b v 7 decreases when
Compensation g Use O to select the setting (compensation), and then set each option 1 gisslglgaslameter
ENT .
value O ﬁ : O Select axis
(OFF) ] ENT = - = (®0.100000 -
' O =»O = Enter the compensation value <% O :
: ENT = Enter the ent _ Enter the ENT_ _ENT 9.999999
' O POP sion PO P compensation value PO PO
: @ OFF/LIN Err/
vV - 8 = - ENT ﬁ SEG Err
Flicker control | FL iCeEr-|=® (O =] Use () to select setting content |—) O =0 * See Part 5-5,
(OFF) O 43 J “Compensation”.
v * - 9 =] ENT SET UP RESET
Sleep SLEEP |=3 () =» Use () to select setting content =% O = T o O | ®OFFAR
(OFF) RESET .
OGN/ ® OFF/1/5110/30/

o
¥

RESET

Start of operation (When the minimum display resolution is 0.001 mm)
* When the segmented error compensation value is set, is displayed,

the unit switches to reference point acquisition mode.
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5. Settings

5-3-3. Resetting the Detailed Settings (Lathe Function)

Power ON (l)
& RESET
= O

Current value display 000G | =9

Detailed

settings

Select axis ENT

- " {} | @ Setting at
6 - UseOandO ’ to select setting content -0 =20

Minimum ¢ )
measuring unit

display

resolution Performed for each axis. resolution or
(Measuring unit higher/Diameter
resolution) display at
in- measuring unit
Use at |1~ resolution
- (except for
angle)/Polarity
v - % : ENT f
Scaling —) (O =» | Enter the setting value I—) O =» 0O # The X-axis
(1.000000) ' J polarity should

be set so that

O
3 -
Compensation gUseO to select the setting (compensation), and then set each option the value of the

value ' e Yol cutting direction
(OFF) O 0 ' E— OENT SEEE o decreases when
' O »0=» Enter tr?e compensat:zon varl]ue L J©) using diameter
ENT = nter the ent  Enter the ENT ENT isplay.
E [sec e O SO position PO = compensation value PO PO display.
: 0.100000 -
vV - — ENT o 9.999999
Flicker control | FL ICEE-|=P (O =» | Use () to select setting content |=» O = O
(OFF) ) (® OFF/LIN Err/
O v * - 5 - ENT SET UP RESET SEG Err
Sleep SLEEP |=» (O =P | Use() to select setting content [=» O =» C o O * See Part 5-5,
(OFF) ’ “Compensation”.
SET UP RESET |
or
@ OFF/1/2
v
- FF/1/5/1
Start of operation (When the minimum display resolution is 0.001 mm) ®6OO /1/5/10/30/

* When the segmented error compensation value is set, rEF is displayed,
the unit switches to reference point acquisition mode.
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5. Settings

5-4. Verifying Count Values during Addition Display

For the lathe function, setting addition display (such as @ Hdd ) in the “basic settings” enables switching
of the count value shown in display 2.

1 Pressthe O key for display 2.

2 Pressthe O fr key.
“Hdd” is shown in display 2.

3 Pressing the O i key repeatedly cycles through the settings in the order of “Hdd” — “2” — “3”,
Therefore, press the OENT key at the setting you want to display.
Hdd :  Addition display

£ : Displays the measuring unit input 2
3 . Displays the measuring unit input 3

Addition display settings and count values that can be displayed

Settings Count values that can be displayed
c Add 3 2,3,2+3
£ Add-34 2,3,2-3
-c Add 3 2,3,-2+3
- Add-3 2,3,-2-3

e When the power is turned off and on again, any switching of the display performed here will be reset, and
the display will return to the settings for “addition display” in the “basic settings”.

e [f a measuring unit is not connected to measuring unit input 2 and 3, or the measuring unit is not operating
properly, £ o is shown in display 2.
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5-5. Compensation

Generally a machine tool has its inherent geometric error. For example, with a knee type milling machine,
the knee is slightly tilted as the table moves and the horizontal component of this inclination is added to the
measuring unit displacement as an error. When the displayed value is obtained by adding an error compensation
corresponding to the actual displacement, the mechanical error is compensated for and a more accurate
display value is obtained for the actual displacement of the machine table, thus yielding more accurate
machining.

The unit is factory-set so that the compensation function is not activated.

Compensation is performed using linear compensation and segmented error compensation.
Linear compensation . A fixed rate of compensation is applied to the measuring unit’s
count value.
Segmented error compensation : In this compensation, the segments are determined, and
mechanical error is compensated for each segment.
If the compensation value is not known, set the compensation value to OFF in the “detailed settings”, and
redo the settings after measuring the compensation value.

5-5-1. Linear Compensation

The linear compensation is set using the following process.

| Measure the compensation (error) value | — | Set the linear compensation value (“Detailed Settings”)|

Compensation amount : up to 600 m/m (can be entered in measuring unit input resolution units)
* Max. £1000 um/m with the expansion function

The compensation amount is a displacement of 1 m for the millimeter operation. Input the value as millimeter
unit.

Error (compensation) measurement (Linear compensation)

Following is an example of machine error measuring procedures for determining the amount of compensation.
1 Place a block gauge (A on the machine table until the block gauge (B assumes the same temperature as
the machine table.

Then touch the surface B of the block gauge A with a block gauge ®).

Example: L = 250 mm (L = 9.84250 in)

Block gauge
gaug Block gauge ®
Surface B
et
Contact block N \ /
gauges ® and —>|

Machine table

LH71
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5. Settings

2 Touch the surface A of the block gauge A with the probe of an electric micrometer or dial gauge and
align the micrometer hand to read “0.” Simultaneously reset the counter unit.

-

,' ,' ,' When the minimum display resolution is 0.001 mm

-

iInl
Lt

RESET

@ Press () key when the meter reads “0.”

RESET

— (O key

Electric micrometer
Spindle head

Block gauge
Block gauge ®
/
4 | J @ Touch probe to surface
Machine table Surface A

3 Next, move the table away from the probe and remove the block gauge &), move the machine table
again, touch the surface C of the block gauge (B) with the probe of the electric micrometer or dial gauge,
and move the machine table until the meter reads “0.” Be sure to make a note of the difference between
the displayed value on the counter unit and the length of the block gauge ®), because this is the linear
error to be compensated.

An example of setting the amount of linear compensation is shown below.

)
=
-
=
<l
-
<
=
<

MEMO
-0.004
or

0.004 mm

|~
-
|~ -
-

-
-
-

~—

or

|-

I

™ -

-—

—

—
-
l-
-—

-—
-

Make a note of linear error to be
compensated for.

Electric micrometer .
Spindle head

Block gauge

Machine table
T T
Movement direction ——»

@ Move the machine table.
(3 Move it until the meter reads “0.”

Note: Do not change the probe height h until finished measuring.

5-12 (g)
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Examples of setting amount of linear compensation (Linear compensation)

After the mechanical error is measured, calculate and set the compensation amount as shown in the following
examples.

|Addition to or subtraction from displayed value for displacement

L : Length of block gauge ®
0 : Displayed value for the distance between surfaces A and C

When , add a compensation amount to the displayed value.

Set an appropriate positive compensation amount.
Example : If L =250 mm and 0 = 249.996 mm
If L is converted to Im (L x 4), 0 X 4 = 999.984, so the compensation amount is 0.016 mm.

When , subtract a compensation amount from the displayed value.

Set an appropriate negative compensation amount.
Example : If L =250 mm and 0 = 250.004 mm
If L is converted to 1m (L x 4), 0 X 4 = 1000.016, so the compensation amount is —0.016 mm.

LH71
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5. Settings

Entering linear compensation values

<Resetting the “detailed settings”> Display
1 Press the (Sjai key when the current value is displayed.
2 Usethe O fr key to display Errm 5E 7, Err SET
3 Press the 6 key to display L 11 Err, Ll Err
4 Press the OENT key.
5 Pressthe 6 key twice for the axis where the compensation -
value will be entered. Gidd
6 Press the (jﬂ key. (Only when using the expansion function) npoo
7  Use the numeric keys to enter the compensation value. 0200
8 Press the OENT key. 0eon
9 <To continue and enter compensation values for other axes>

Perform the procedure starting from step 5.
<To exit>

Press the O key.
Operation can now be started.
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5-5-2. Segmented Error Compensation

In this compensation, the segments are determined, and mechanical error is compensated for each segment.
This is only effective in cases where you use a measuring unit with a reference point.
The segmented error compensation is set using the process below.

Measure the Set the segmented error .
: . Acquire the
compensation value |— compensation value - .
B . L reference point
(error) (“Detailed Settings”)

When the segmented error compensation value is set, the unit automatically switches to reference point
acquisition mode after the detailed settings are finished, the power is turned on, or an error is reset. (See Part
7-2-9, “Reference Point Mode (How to Use the Measuring Unit with a Reference Point)”.)

Measurement of machine precision

To perform the segmented error compensation, measurement is made to find the amount of error and where
it occurs on the machine. Be sure to measure the error amount with the reference point position of the
measuring unit at 0.

Number of points that can be input : 32
Compensation amount : up to £600 um
(can be entered in measuring unit input resolution units)

Input point  Error

Compensation €3 €5 01 €1 Error Ex=En-E
g, amount  [TTTTT2A ; €4 02 €9 Laser interferometer
/,\ e ' 0 03 €3 measurement 2 Eu
: 2 ! N . . Counter display
05 Q , ’ value
Ql: :Q4 EQ% ex : Ex=156.000 — 155.955
o =0.045 mm

t Therefore, you would input an error
Measuring unit reference point position = of 0.045.

Laser interferometer measurement zero point

[Notes on precision measurement]
The precision can be measured based on the measuring unit standard or laser standard. The measuring unit
standard is more accurate, and so measurement of the measuring unit standard is recommended.

Measuring unit standard : If the counter unit shows 100.000 mm when the display on the standard measuring
unit (laser) shows 100.005, the compensation amount is +0.005 mm.

Laser standard : If the display on the standard measuring unit (laser) shows 100.000 mm when
the counter unit shows 100.010, the compensation amount is —0.010 mm.

<Measurement example: Measuring unit standard>

(Unit: mm)
Input point 1 2 3 4 L 32
Values shown on -200.000 -100.000 100.000 200.000 300.000
counter unit
Laser display value —-200.005 -99.995 100.010 200.005 300.010
Compensation amount ~ -0.005 +0.005 +0.010 +0.005 +0.010

LH71
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5. Settings

Entering the segmented error compensation value

The entry procedure when resetting the “detailed settings” (see Parts 5-2-3 and 5-3-3) is shown below.
Display
1 Press the OE’& key when the current value is displayed. d5F rES

Use the O {t key to display Er~ 5E 7.

Press the O key to display 5EL Err, SEL Err

m
O A
3 h
[Ny
My
[ m
-

ENT
Press the O key.

a A~ WD

Press the O key for the axis where the compensation
value will be input. PO

Ie

Enter the input points and compensation amount below.
Enter the input points starting from the smallest humber.

(Example: L =

My
[
.
[
[
[

6 Use the numeric keys to enter input point 1.

200.000)

The reference point position of the measuring unit becomes 0.
To enter a value on the negative count side form the reference
point, enter a negative value.

[
3
3
[

ENT
7 Press the O key.

8 Use the numeric keys to enter the compensation amount. -noos (Example:
Ex =-0.005)
ENT
9 Pressthe O key. -00os

-
03
[Xp]
- |
at

10 Repeat steps 6 to 9 until all the input points and
compensation amount are entered.

ENT
11 Press the O key.
The number of input points are displayed as “FO05 .

12 <To continue and enter other display compensation amount>
Perform the procedure starting from step 5.
<To exit>
Press the %T key.
The unit automatically switches to reference point acquisition mode, and so obtain the reference point

(see the next page).
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Acquiring the reference point after setting the segmented error compensation values

Be sure to always obtain the reference point after setting the segmented error compensation values.

Reference point acquisition timing : When setting of the compensation values is completed
When the power is turned on
When an error is reset

The unit automatically switches to reference point acquisition mode using this reference point acquisition

timing.

1

2

LH71

RESET

Press the O key.
Status : The axis label lamp flashes.
The (jﬁ key lamp lights up.
“rEF” lights up on the display.

The measuring unit is first moved in the direction opposite to the direction in which it is moved past the
reference point. (The scale need not be moved when reference points are in both directions.)

Press the O key for the axis whose reference point will be obtained.
Status : “rE£F flashes on the display.

Move the measuring unit, and pass through the reference point.
Status : The axis label lamp lights up.
“rEF” lights up on the display.
A beeping sound is made.
After the reference point is obtained, the segmented error compensation is set.
Operation can now be started.

<When turning OFF the reference point detection mode>
Turn the power off and on again if the reference point cannot be detected for some reason.
Then, set 5EL Err to OFF from the detailed settings.

5. Settings
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6. Starting and Exiting Operation

Do not try to turn the power on and off by plugging and unplugging the DC output connector of the AC
adaptor.
Doing so may cause the data stored in the internal memory to be deleted.

6-1. Power ON

1 Turn on the AC power.

When the AC power is already on

1 Press the () key.(“L H” lights up.)

If “L " is flashing or “Error” is lit up, see Part 9, “Alarm Display” and Part 10,
“Troubleshooting”.
onBs o¢ RESET
L O
[ o)

6-2. Starting Operation

1 Turnon the power. (See Part 6-1.)

2 Press the RECSST key for display 1, 2, or 3.
The display value at the end of the previous operation (in incremental mode when the power is turned
off) is displayed.

ABS lamp goes out Reset key

Onss o¢ RESET

LH71
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6. Starting and Exiting Operation

6-3. Aborting Operation

The display and preset data are saved automatically.
Therefore, data is retained even after power is turned off or in case of a temporary power outage.

6-3-1. Pausing Operation

1 Lock the machine.
Lock

2 o5
NN %

Be sure that the machine is locked. If the machine is not locked, an accurate display value may not be

retained.

2 Press the 0) key.

. . . Lights u
The power is turned off, and the data is automatically saved. ograngep
o o
O
ON OFF

If the machine table is moved after the power is off, the displacement is not detected. In this case, be

aware that the current position after moving the machine table will not match the saved data.

6-3-2. Restarting Operation
1 Perform the procedure in Part 6-2, “Starting Operation”.

2 Unlock the machine, and start operation.

6-4. Exiting Operation (Power OFF)

1 Press the (') key.

Power is cut off to the measuring unit and display when the 0) key is used to turn the power off, but
power will continue to flow to some circuits.
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7. Operation Method

7-1. How to Perform Key Operations

B Basic operations
To enter a mode

P
O’:; : Preset mode
¢ : Datum point mode
REF .
Q’_O : Reference point mode

Press the mode key to enter the respective mode (lamp lights up).

To enter a value

-
O Select axis
Numeric keys Value input
o Finalize
Other
methods

Use the 6 key to select the axis (axis label flashes).

Use the numeric key to enter the value (see entry example).

Use the OENT key to finalize ‘the setting.

o After selecting with the O key, use the () key again to select the
value (flashing) to be changed. That value only can be changed.

e [f you press another select axis key instead of the QENT key when
finalizing the setting, the current value is finalized, and entry can be
made for the selected axis.

Entry example: Entering “2.000”

(after 0.500 is entered) (:L’:]Z']’UU.SDU)

2
Enter O using the operations in examples 1 and 2
2

O - oooe

NP

ENT
O - eooo
To edit
Edit mode Use the (5 key to set to numerical value edit mode. (EDIT flashes)
O i (The number is displayed for approx. 1 s.) o
ENT - Select number| The number to be edited can be selected by pressing the O ! key or
O f ENT ..
O  key. (The number is displayed for approx. 1 s.)
6 Select axis Use the O key to select the axis.
Numeric keys Value input Use the numeric key to enter the value (see entry example).
OENT Finalize Use the OENT key to finalize the setting.
Exit Use the (5 key to exit edit mode (EDIT goes out).
Other e After selecting with the (O key, use the () key again to select the
methods digit (flashing) to be changed. That value only can be changed.

. . ENT
e If you press another select axis key instead of the ) key when
finalizing the setting, the current value is finalized, and entry can be
made for the selected axis.

To exit a mode

o’ Mode exit
g—o

Press the mode key to exit the respective mode (lamp goes out).
Pressing another mode key directly exits the current mode and enters the
new mode.

LH71
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7. Operation Method

7-2. How to Use the Various Function

If an alarm sounds, it means that there has been a key operations error.
7-2-1. Zero Reset

Basically, this operation can be done in any mode.

RESST e Set the INC value to 0.
In the case of the ABS mode, the indication automatically switches over to the INC
mode. However, in the datum point/reference point mode, the indication does not
switch over to the INC mode.

7-2-2. Inch/mm Selector

Basically, this operation can be done in any mode.

O ) e The selector is only effective if the destination country is set to US or STD.
You can confirm the current unit by looking at the lit display below the key.

7-2-3. Absolute/Incremental Mode Selection

These operations can be performed when the mode lamps are not lit.
How to cancel: Press the O o key when selecting axis (the axis label will be flashing).

All axes ABS lamp lights up : ABS value display (Absolute mode)
S The absolute position from the datum point is displayed.
ABS lamp goes out : INC value display (Incremental mode)
The position from the machining point based on reset or preset
machining is displayed.
For each axis

- ABS/INC > Absolute mode
O~ T display (ABS)

(select axis) »| Incremental mode
display (INC)
Datum point Reset Present position

The initial datum point “0” is set to the position where
“5. Settings” are performed.

You can also set the datum point to any desired position.
In this case, see “7-2-7. Datum Point Mode”.

7-2-4. Halving

This operation can be performed when the mode lamps are not lit.
How to cancel: Press the O cF key when selecting axis (the axis label will be flashing).

6 -~ 0 2 e Halves the INC value (the value displayed for each operation will be half the

(select axis) e If you perform a halving operation while in INC mode, the distance from the

value).

center value will be displayed.
e Cannot be used in ABS mode.

7-2 (E)
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7. Operation Method

7-2-5. Addition Display Selection (Only Available When Selecting Lathe

Function)

These operations can be performed when the mode lamps are not lit.

How to cancel: Press the O °F key when selecting axis (the axis label will be flashing).

See “5-4. Veritying Count Values during Addition Display”.
7-2-6. Preset Mode

<Setting the preset values>

P P

1 Pressthe & key. (5 lamp lights up)

2 Press the QO key corresponding to the axis to be set.
3 Use the numeric key to enter the value.

ENT
4 Use the O key to finalize the setting.
The current value becomes the set preset value.

5 <Setting the next preset values (max 3 values for each axis)>
Press the 6 key corresponding to the axis to be set.
Press the O i key.
Perform step 3 and 4.

P
6 Press the Cf key.

P
The system exits the preset mode. ((j_O lamp goes out)

<Calling a preset values>

P P
1 Press the O key. (" lamp lights up)

2 Press the 6 key corresponding to the axis to be called.
The preset value is displayed.
When multiple preset values are set, press the O ih key to
display the next value.

ENT
3 Pressthe O key.
The preset value is finalized, and the current value becomes the
set preset value.

P
4 Press the O key.

P
The system exits the preset mode. ((f” lamp goes out)

The INC indication remains on during preset mode.

LH71

Display
nnann | (Current value
display)
00 1oooo | (Example:
10.000)
(Errr
T
Display
oono (Current value
display)
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7. Operation Method

Applied functions of the preset mode

You can edit a preset value while leaving the current value displayed.

<Editing a preset value> Display
p p
1 Pressthe 3 key. (O lamp lights up) (Current value
display)
2 Pressthe O key. Moo
\A
Press the 6) key corresponding to the axis to be edited. OO IGooo
. (Example:
Use the numeric key to enter the value. 20.000)

oo O A W

<Editing the next preset value (max 3 values for each axis)> =)

ooeooon
ENT . : i
Use the O key to finalize the setting.
2

Press the O { key.

Perform step 4 and beyond.

<Completing editing work>

Press the O’—% key.

The system exits the preset mode, and the current values are
P

displayed once again. (3 lamp goes out)

* When you want to use an edited preset value, carry out
<Calling a preset value>.

7-4 (E)
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7. Operation Method

7-2-7. Datum Point Mode

The datum point mode has the following two functions.
“Machining datum point (datum point No. 0)”” and “Multiple datum point (datum point No. 1 ~)” functions
(for general-purpose applications)
See Page 7-5 to 7-9.
“Tool master (tool No. 1)” and “Tool offset (tool No. 2 ~)” functions (for lathe applications)
See Page 7-10 to 7-14.

Machining datum point (datum point No. 0)

<Setting of machining datum point> Display
& & -

1 Pressthe 5 key. (O lamp lights up) Mo O

(Datum point
display for each

3

=3

3

£ CI| <
C3 [

3 3

3 [

axis)
2 Press the 6 key corresponding to the axis to be set.
If a machining datum point has already been set, the value of
the machining datum point that was set previously is
displayed.
3 Use the numeric key to enter the value. O 10nooo g%)éagzg;a

* When you want to use a value that was set previously, there
is no need to enter the value using the numeric key.
Proceed to step 4.

4 Use the OENT key to finalize the setting.
The current value becomes the machining datum point. (00000
When the machining datum point is set, this value is stored in
the memory.

s s
5 Press the Cf key. The system exits the datum point mode. (™
lamp goes out)

<Editing the machining datum point>
You can edit a stored machining datum point value.
Display
s s . o O
1 Pressthe O key. (¢ lamp lights up) o U

(Datum point

\J
display for each

axis)
2 Pressthe O key. Mo O
\!
3 Press the O key corresponding to the axis to be edited.
4  Use the numeric key to enter the value. OOZ0000 (Z%nggle:

LH71 (E) 7_5



7. Operation Method

5 Usethe O key to finalize the setting. 0020000
(The value 20 is stored as the value of the machining datum
point in No. 0.)

éi ]
6 Press the O key. oooood
Editing is completed, and the current value is displayed.
( g—‘% lamp goes out)

* When using an edited machining datum point, carry out <Setting
of machining datum point>.

ABS indication remains on during datum point mode.
The machining datum point (No. 0) is based on linear compensation.
(Position of datum point value 0 = Correction amount 0)
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Multiple datum point (datum point No. 1 ~)

<Setting a multiple datum point>

Display
éi éi r I}
Press the G key. (G lamp lights up)
\2

4oog (Current value display)

Using the numeric key, enter 1 and then press Mo {
the OENT key. (The ABS lamp flashes.)

)
(Current value display)

-
Press the O key corresponding to the axis to be set.

Use the numeric key to enter the value. O O0oon (Example: 100.000)
ENT . .

Use the O  key to finalize the setting.

The current value becomes the set multiple datum point. 00ono

When the value of the multiple datum point is set, the

difference from the machining datum point is stored as

the offset value.

<Setting the next multiple datum point (max 150 points)>

Press the O 1 key. Mo 2

Perform step 3 and after.

2
<Completing setting work> (Current value display)

Press the (j_% key.
The system exits the datum point mode. (The ABS lamp
flashes, and the (j_% lamp goes out.)

<Editing a multiple datum point>

You can edit a stored offset value.

LH71

s s
Press the Cf ~ key. (5~ lamp lights up)

(The last edited No.
followed by the current
value is displayed.)

Using the numeric key, enter the No. (example: 1) =

that you want to edit and then press the OENT key. (The value of the offset

point is displayed.)
Press the & key. Moo !

(The value of the offset

from the machining datum

point is displayed.)

from the machining datum

7. Operation Method
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7. Operation Method

4 Ppress the QO key corresponding to the axis to be edited.
5 Use the numeric key to enter the value. 0ocaois (Example: 20.000)
6 Use the OENT key to finalize the setting. (The ABS lamp flashes.)

éi
7 Pressthe O key.

Editing of the multiple datum point is completed, and the
current value is displayed. ( g—‘% lamp goes out)

ABS indication remains on during datum point mode.
The machining datum point (No. 0) is used as the basis of linear compensation.
(Position of datum point value 0 = Compensation amount 0)

7_8 (E) LH71



Calling the datum point

The machining datum point and the multiple datum point are called.

6s 6
1 Pressthe O key. (5 lamp lights up)

2 Enter the datum point No. to be called.
No. 0: Machining datum point
No. 1~: Multiple datum point

ENT
3 Use the O  key to finalize the setting.
The current value becomes the datum point.

The displayed multiple datum point is the value resulting from
the addition of the offset of each multiple datum point to the
machining datum point.

os
4 Pressthe (5 key. o
The system exits the datum point mode. (3§~ lamp goes out)

ABS indication remains on during datum point mode.

Display
Mo O
\ (The last edited

No. followed by

the current
value is
displayed.)

No. 0 (Machining datum point
indicator)
: ABS lamp lights up

No. 1~ (Multiple datum point
indicator)
: ABS lamp flashes

The machining datum point (No. 0) is used as the basis of linear compensation.

(Position of datum point value 0 = Compensation amount 0)

LH71
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7. Operation Method

7-2-8. “Tool Master (Tool No. 1)” and “Tool Offset (Tool No. 2 ~)”
(Lathe Applications)

Tool master (tool No. 1)

A tool master is a datum point used when setting the tool offset.

<Setting and calling a tool master> Display
s s
1 Pressthe O key. (" lamp lights up) (Current value
display)
2 Press the O key corresponding to the axis to be set. OOO0oo0
If a tool master is already set, the numerical value of the
previously set tool master is displayed.
3 Use the numeric key to enter the value. 0 100000 | (Example: 100.000)
*  When you want to use a value that was set previously, there is
no need to enter the value using the numeric key. Proceed to
step 4.
ENT
4 Use the QO  key to finalize the setting. ID0O00
The current value becomes the value of the tool master.
When the tool master is set, the set value is stored in the
memory.
éi
5 Pressthe O key. e
The system exits the tool master. ((j_o lamp goes out)
<Editing a tool master>
You can edit a stored tool master.
Display
&> &> . mrnn | (Current value
1 Pressthe O key. (" lamp lights up) SUOU | Gispiay)
eoir (The tool master
2 Pressthe f  key. g 180080 | 31y for each axis
- is displayed.)
3 Press the QO key corresponding to the axis to be edited. 0 100000
4 Use the numeric key to enter the value. OOC20000 | (Example: 20.000)
ENT . . [aTaP=TuTalulyl
5 Usethe O  key to finalize the setting. ULC L
(Tool master value 20 is stored in No. 1.)
éﬁ
6 Pressthe 5 key. 10oooo

Tool master editing is completed.

* When using an edited tool master, carry out <Setting and
calling a tool master>.

ABS indicator remains on during datum point mode.
The tool master (No. 1) is used as the basis of linear compensation.
(Position of tool master value 0 = Compensation amount 0)

7-10 ()
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7. Operation Method

Tool offset (ool No. 2 ~)

<Setting a tool offset>

s s
Press the Cf  key. (5~ lamp lights up)
Press the O key of the third axis.
Enter the tool offset No. to be set.
ENT . .
Use the O key to finalize the setting.
Press the O key corresponding to the axis to be set.

Use the numeric key to enter the value.

N OO o A WO =

Use the OENT key to finalize the setting.

The current value is set as a tool offset value.

The tool offset is set, and the difference from the tool
master is stored as the offset value.

8 Using the O key, select the axis to be set, and set it in the
same way. (Max 98)

éi
9 Pressthe O key. o
The system exits the datum point mode. (3§~ lamp goes out)

<Editing a tool offset>

You can edit a stored offset value.

o sl
Press the Cf ~ key. (5" lamp lights up)
Press the Cf  key. (Shows the tool offset value)
Press the O key of the third axis.
Enter the tool offset No. to be set.

ENT .

Use the O  key to finalize the setting.
Press the O key corresponding to the axis to be edited.
Use the numeric key to enter the value.

ENT . .
Use the O  key to finalize the setting.

© 00 N o a0 A WO N =

é§
Press the Cf  key. Editing of the tool offset is completed,
and the current value is displayed.

ABS indicator remains on during datum point mode.
The tool master (No. 1) is used as the basis of linear compensation.
(Position of tool master value 0 = Compensation amount 0)

LH71

Display
nnnn | (Current value
- display)
AT —
100L 2. | (Example: No. 2)

0 100000 | (Example: 100.000)
1rrrr
(ISR NN
Display
(Current value
display)
i
e -
100OL 2. | (Example: No. 2)

(Example: 20.000)
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7. Operation Method

<Selecting a tool No.> Display

o sl
1 Pressthe O key. (O lamp lights up)
2 Press the 5) key of the third axis.

3 Enter the tool No. to be selected.
No. 1: tool master
No. 2~: tool offset

O0L 3- | (Example: No. 3)

4 Use the OENT key to finalize the setting. ooL. 4
The current value becomes the value of the tool offset.
In the case of the tool offset, a value resulting from the addition
of each tool offset to the tool master is displayed.

5 Pressthe O’_O key.

The system exits the datum point mode. ((j_O lamp goes out)

<Switching the tool master>

When replacing the tool in position No. 1 due to wear, you can
change the master to another No.

Display
és ¢s .
Press the Cf ~ key. (O~ lamp lights up)

-
]
3
==
)
)

Press the 6 key of the third axis.

1
2
3 Enter the No. to be made into the master.
4
5

100L 5_ | (Example: No. 5)
ENT : : nlalal] [
Use the O  key to finalize the setting. UL, 3
Press the O key of the third axis. 0oL 5

The decimal point lights, and No. 5 becomes the master.
Replace the tool in position No. 1.
Set the tool offset in position No. 1.

Press the O key for the third axis, and select No. 1.

© 00 N O

Press the O key for the third axis, and return the master to No. 1.

0 Press the O’_O key.

The system exits the datum point mode. ((j_O lamp goes out)

ABS indicator remains on during datum point mode.

—

The tool master (No. 1) is used as the basis of linear compensation.
(Position of tool master value 0 = compensation amount 0)
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<Hold function>

If you use the hold function when entering the tool offset, you can store the entered position in the internal
memory for later use. Consequently, you can freely move the machine, which is convenient for when measuring
the offset. First, select the diameter display (light & when changing over the display resolution), and then
perform the steps below.

1 Using tool No. 1, machine the outside of the workpiece in the direction of the X-axis.
The cutting tool moves in the minus direction with respect to the machining datum point “0”.

X-axis machining datum point

Workpiece
i k
=
< - 0
5 (
A\
+
Minus direction Tool No. 1 Unit: mm

2 Press the O, and then press the O i key.
The display is held.

3 Move the cutting tool and measure the diameter of the machined workpiece with a micrometer.

Workpiece

4  Enter the diameter of the workpiece into the X-axis to set the machining datum point.
- 2 0 . ENT
O->0 -0 -0 =0

Be sure to input the value as the diameter.

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

Z-axis machining datum point

/

b
C

mmm \ovement

direction Tool No. 1

LH71
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7. Operation Method

6 To designate the machined end surface as the Z-axis machining datum point, enter “0” on the Z-axis and

press the datum point setting key.

0-0 >0 =0C

ENT

Workpiece

Tool No. 1

X-axis machining
datum point

******************* Current position

Cutting tool holder

VA

Tool No. 2

7-14 (g)
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7-2-9. Reference Point Mode
(How to Use the Measuring Unit with a Reference Point)

Can be combined with a measuring unit with a reference point.
When you use a reference point, you can relocate the machining datum point to the same position. If the tape
moved, for example, when the system power supply was off, it is possible to relocate the machining datum

point in its initial position.
Set the reference point offset using reference point position detection or by inputting an offset value.

7. Operation Method

* The reference point offset is the distance (L) from the reference point of the measuring unit to the machining

datum point.
* The reference point is also used as the datum when setting segmented error compensation. Regarding the
use of a reference point when setting segmented error compensation, see “5-5-2. Segmented Error

Compensation”.
Milling Machine Lathe
o, Workpiece
[ Cutting tool
¥ Movement ..
o ..— Measuring unit reference h < 7
Machining —~ L point (absolute reference Measuring unit reference Cutti | v
datum — point) point (absolute reference — utting tool |, Machining
point oint L i
Workpiece | point) datum point
Machine table Machine table
i 1 . . L id 1 . ~__ 19
easirg e fRleence  oasuringlangtn  Mezsirg i uina [T Releence  yossuring et
P P indicator mark P P indicator mark
Pick-up head (on both sides) Pick-up head (on both sides)

<Setting/storing a reference point offset (reference point hold)>

Set/store the reference point offset (L). When the reference point position is detected, the count is held.
By storing this value, the machining datum position is relocated.

Milling Machine

point

: Across ‘i
reference '

==

L
I
Machining

datum point

?

Measuring unit
reference point

Lathe

Workpiece

Across reference
h point :-.
L

Measuring unit
reference point

=

7

Machining
datum point

Set the datum point in advance.

1 Pressthe & key. (O lamp lights up)

2 Press the QO key corresponding to the axis to be put into a

reference point hold status, and then press the OENT key.
A reference point wait status is activated. (Current value flashes)

LH71

Display

il

=N

e

mrrr
LLLrLaL

mrrrrr
Ly

(Current value

(ABS))

(Flashes)
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7. Operation Method

3 Move the measuring unit, the count is held when the unit passes 12345 | (Example: The
distance from the
reference point to
the datum point (L)

through the reference point. (Axis label flashes)
* When the reference point is detected, a beep tone is emitted.

is displayed.)
4 Press the 6) and then press the OENT key. T EED] (Current value
The held value is saved as the offset, and the display hold is (ABS))

cancelled.

5 Pressthe (J key. The system exits the reference point mode.

REF.

(¢ lamp goes out)

<Relocation of the reference point offset (reference point load)>

Restore the reference point offset (L). When the reference point is detected, counting starts.

Milling Machine Lathe

Workpiece

1t ] ‘Aa

Machining Measuring unit Measuring unit Machining
datum point reference point reference point datum point
Display

1 Pressthe O key.

value)

l
(Example: Current

- o -
2 Press the O, and then press the C key. 12345 | (Example: Distance
from the reference

point to the datum
point)

The stored offset value (value displayed when the reference
point is loaded) is displayed.

ENT
3 Pressthe O key. IODOO0 | (Flashes)
A reference point wait status is activated. (~ £F value flashes)

4 Move the measuring unit until it goes past the reference point.
When the reference point is detected, a beep tone is emitted.

* When the reference point is detected, counting starts.

5 Pressthe o key to exit the reference point mode.
(O lamp goes out)

7-16 (E)
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<Inputting/restoring the reference point offset>

Enter the reference point offset (L). When the reference point is
detected, the count starts.

Display
1 Pressthe O key. (C  lamp lights up) lo. O
\’
(Current value
(ABS))
- el — .

2 Press the O, and then press the C key. 00 12345 | (Example: Distance

The stored offset value (value displayed when the reference fromt tthet;efzretnce

o o point to the datum
point is loaded) is displayed. point)
Enter the offset using the numeric key. 0 100000 | (Example: 100.000)

ENT
Pressthe O key. IDLOO0 | (Flashes)
A reference point wait status is activated. (~£F value flashes)

5 Move the measuring unit until it goes past the reference point.
When the reference point is detected, a beep tone is emitted.
* When the reference point is detected, counting starts.

6 Press the o key to exit the reference point mode.
(O lamp goes out)

If the reference point of the measuring unit has directionality, be
sure to always load the reference point from the same direction.
When setting the segmented error compensation function, see
“5-5-2. Segmented Error Compensation”.

<Editing the reference point offset>

Editing the set reference point offset (L).

Display
1 Press the (5_6 key. ((j_6 lamp lights up) Mo O
\2
10234 | (Current value
(ABS))
2 Pressthe (  key.
The stored reference point offset is displayed. 00000

Press the O key.
Edit the offset using the numeric key. (Example: 50.000)

ENT
Pressthe O key to finalize the offset. Oos0oon

Press the (5_6 key.

EdiEEian is completed, and the current value is displayed.

OO 00 A W

(G lamp goes out)
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8.

8-1.

Applied Functions

Canned Cycle Function

The following items have the same operating procedure with the canned cycle function.

1

hVaY
Use the Cf  key to make the lamp start flashing, and then press the OENT key to finalize the setting
(lamp lights up).

The entered parameters are displayed.

Use the nurgEeric keys to enter the value.

Use the OE r key to cancel.

Use the O key to finalize and move to the next option.
Use the O { key to return to the previous option.

The display returns to the value indicator after you are finished entering the parameters. Move to the
RUN/NEXT
position where you want execution to start, and then press Cf key (RUN flashes — RUN lights up).

Move so that the number becomes zero, and when the count value for all axes reaches the target value
13, the NEXT lamp flashes, and you can proceed to the next step.

Press the E%MM key to display the next set of coordinates, and repeat the same operation.

Finally, when all steps have been completed, £nd is displayed (for 2 seconds), and the system exits the
mode.

e To use again, move to the next start position, and execute in the same way.
EDIT

e To change any parameters, press the O i key (or (5 key) to display the parameters, and then enter.

e The program cannot be executed unless all the parameters are provided.

e To end machining before completion, press the Q/E key. b~ EAL is displayed, and then the incremental

value for that position is displayed. To perform machining again, start from step 1.

e The Canned Cycle Function does not work during the ¢ (diameter) display.

LH71
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8. Applied Functions

8-1-1. Bolt Hole Circle Function

Equidistant holes can be opened along the perimeter of a designated diameter. This function is available for
2-axis and 3-axis models only.

a) Equally-spaced holes along the overall circumference

Parameter input

A
1 Press the (J key so that BOLT flashes, and then press the OENT key. (BOLT lights up)

ENT
2 Enter the diameter , and then press the O key.

Make the entry based on the input units (mm (inch)) and minimum input resolution.

3 Enter the number of holes , and then press the OENT key. Input range: 2 to 360 holes

4  Enter the starting angle| 57 AMG |, and then press the OENT key. Input range: 0.00 to 359.99 degrees
5 Pressthe OENT key when the ending angle and the ending angle value, which equal the

starting angle value, are displayed.

Execution

RUN/NEXT

1 Move to the center (start position) of the bolt hole circle, and then press the §  key to execute.
2 The position of the No. 1 hole is displayed.

Move the machine to display “0”.

RUN/NEXT

3
4 press B’IM key and repeat above procedures up to the number of holes.
5 After the final hole has been formed, press the Cf  key. £nd is displayed, and the current values are

displayed.

<Repeat operation>
e Return to the center of the bolt hole circle again.

RUN/NEXT

e Press (f  key to repeat the process with same parameters.

B Example a-1 B Example a-2
Parameter Parameter
Diameter : 100 mm Diameter : 100 mm
Number of holes : 4 Number of holes : 8
Starting angle 1 0° Starting angle : 30°
Ending angle 1 0° Ending angle 1 30°

No. 2
/

) 45" I Starting angle,
....... ! 45° ending angle
45 B No. .1/ 30°

{ Starting angle 45 2 A\ Center_\ X

ending angle | \
No.s” . [ 45
45° } ............ @
e TR
i / I No. 7
No. 6
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8. Applied Functions

b) Equally-spaced, angle-specified holes
Parameter input
hoaY ENT .
1 Pressthe Cf key so that BOLT flashes, and then press the O key. (BOLT lights up)

2 Enter the diameter , and then press the OENT key.

Make the entry based on the input units (mm (inch)) and minimum input resolution.

Enter the number of holes , and then press the OENT key. Input range: 2 to 360 holes

ENT
Enter the starting angle , and then press the O key. Input range: 0.00 to 359.99 degrees

Enter the Ending angle , and then press the OENT key. Input range: 0.00 to 359.99 degrees
Note) You cannot enter an angle smaller than the starting angle. (Except 0 degree)

Execution

1 RUN/NEXT

Move to the center (start position) of the bolt hole circle, and then press the Cf  key to execute.
The position of the No. 1 hole is displayed.

Move the machine to display “0”.

RUN/NEXT

Press (5 key and repeat above procedures up to the number of holes.

RUN/NEXT

After the final hole has been formed, press the 5 key. End is displayed, and the current values are
displayed.

a A~ WODN

<Repeat operation>
e Return to the center of the bolt hole circle again.

RUN/NEXT

e Press Cf  key to repeat the process with same parameters.

B Example b-1 B Example b-2
Parameter Parameter
Diameter : 100 mm Diameter : 100 mm
Number of holes : 5 Number of holes : 3
Starting angle :30° Starting angle 1 90°
Ending angle :330° Ending angle : 270°
90° Starting angle
Y
Y | .
\ .
No. 2 |
o=

V! *., No.1 3¢

75" "
Starting angle

1\ No. 2
N°- ‘ N 3

e A 330°
T ............... 750 Ending angle
No. 4 i

LH71 (E) 8_3
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8. Applied Functions

8-1-2. Line Hole Function

Equidistant holes can be opened along a designated straight line. This function is available for 2-axis and
3-axis models only.

Parameter input
hoaY ENT .
1 Press the (S key so that LINE flashes, and then press the O key (LINE lights up).
2 Enter the angle , and press the OENT key. Input range: 0.00 to 359.99 degrees
ENT
3 Enter the number of holes | 70 HOLE , and then press the O key. Input range: 2 to 360 holes

— ENT
4  Enter the hole interval ,and press the O key. Make the entry based on the input units
(mm (inch)) and minimum input resolution.

Number of holes
Hole interval

/ Angle

Start position

Execution

RUN/NEXT

1 Move to the start position, and then press the Cf  key to execute.

Position of No. 1 hole

e “0” which indicates (the starting position) is displayed.

e When you press the E%lﬁ key, the next hole position (No. 2) is displayed.
e Move the machine to display “0”. .

e When the machine moves to the final hole position and you press the (§  key, “End” is displayed and
operation is completed.

8-4 (g)
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8-1-3. Simple R Cutting Function

This function can be used for rough cutting of an arc. This function is available for 2-axis and 3-axis
models only.

a) Cutting the outer diameter

Parameter input

1
2

o O

AVaY
Press the Cf  key so that ARC flashes, and then press the OENT key (ARC lights up).
Select the plane . (for three-axis model)
The options change each time the O key is pressed (1-2: X-Y plane, 2-3: Y-Z plane, 1-3: X-Z plane).

ENT
Enter the radius | ~Fd /U5 | and then press the O key.
Make the entry based on the input units (mm (inch)) and minimum input resolution.

ENT
Enter the tool diameter with “+”, and then press the O key.

Make the entry based on the input units (mm (inch)) and minimum input resolution.

ENT

Enter the starting angle , and then press the O key. Input range: 0.00 to 359.99 degrees
. mr ENT

Enter the Ending angle , and then press the O key. Input range: 0.00 to 359.99 degrees

Note) You cannot enter an angle smaller than the starting angle. (Except O degree)

ENT
7 Enter the pitch angle , and then press the O key. Input range: 0.01 to 359.99 degrees
Note) Pitch angle must be set within the angle between the starting and ending angle.
The angle between the staring and ending angle must be dividable by pitch angle.
Cutting ends before reaching the ending angle in case of indivisible setting.
Execution

GO WN=

RUN/NEXT

Move to the center (start position), and then press the Cf  key to execute.
The position of the No. 1 holes is displayed.
Move the machine to display “0”.

Press Eujww key and repeat above procedures by pitch angle.

RUN/NEXT

After machining of the final position has been completed, press the Cf  key.
End is displayed, and the current values are displayed.

<Repeat operation>
e Return to the starting position again.

RUN/NEXT .
e Press Cf  key to repeat the process with same parameters.

B Example a-1 B Example a-2
Parameter Parameter
Radius : 20 mm Radius : 20 mm
Tool diameter 1 06 Tool diameter 1 06
Starting angle 1 0° Starting angle : 180°
Ending angle :90° Ending angle : 270°
Pitch angle :30° Pitch angle :30°

R center i

LH71

90° Ending angle

Starting angle 180°—{—-—}-— —- ~ X

Tool diameter

No. 1
-=x 0" Starting angle

diameter

270° Ending angle
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8. Applied Functions

b) Cutting the inner diameter

Parameter input

A
1 Press the (J key so that ARC flashes, and then press the OENT key. (ARC lights up)

2 Select the plane . (for three-axis model)

The options change each time the O key is pressed (1-2: X-Y plane, 2-3: Y-Z plane, 1-3: X-Z plane).

ENT
3 Enter the radius | ~Ad {J5 | and then press the O key.
Make the entry based on the input units (mm (inch)) and minimum input resolution.

ENT
4  Enter the tool diameter with “-”, and then press the O key.

Make the entry based on the input units (mm (inch)) and minimum input resolution.
Note) Tool diameter must be set less than twice of processing radius.

5 Enter the starting angle , and then press the OENT key. Input range: 0.00 to 359.99 degrees
6 Enter the Ending angle , and then press the OENT key. Input range: 0.00 to 359.99 degrees

Note) You cannot enter an angle smaller than the starting angle. (Except O degree)

7 Enter the pitch angle | PCH AMG |, and then press the OENT key. Input range: 0.01 to 359.99 degrees

Note) Pitch angle must be set within the angle between the starting and ending angle.
The angle between the staring and ending angle must be dividable by pitch angle.
Cutting ends before reaching the ending angle in case of indivisible setting.

Execution

RUN/NEXT

1 Move to the center (start position), and then press the Cf°  key to execute.
2 The position of the No. 1 holes is displayed.

Move the machine to display “0”.

RUN/NEXT

Press (§ key and repeat above procedures by pitch angle.

RUN/NEXT

After machining of the final position has been completed, press the C§ key. End is displayed, and the

(S N~ b}

current values are displayed.

<Repeat operation>
e Return to the starting position again.

RUN/NEXT

e Press (f  key to repeat the process with same parameters.

H Example b-1 B Example b-2
Parameter Parameter
Radius : 30 mm Radius : 30 mm
Tool diameter 1 -06 Tool diameter 1 -06
Starting angle :0° Starting angle 1 180°
Ending angle 1 90° Ending angle : 270°
Pitch angle 1 30° Pitch angle :30°

90° Ending angle

30 !

Y
| No. 4 No. 1
Starting angle 180° —|

X

Tool diameter

No.1
O e

Starting angle No. 4.

diameter

R center i
|

270° Ending angle
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8-2. Program Function
Functions that are performed manually can be performed automatically.
8-2-1. Program Input and Editing Mode

Inputs and edits the program.

Display
PROG, PROG,
1 Pressthe F  key. (O lamp lights up) (Current value
display)
2 Press the (  key. (EDIT lamp flashes) Flioll
\A
0oopoon
3 Press the O key corresponding to the axis to be set. OOO0O0O0
4  Enter the displacement using the numeric key, and press 00 10000 g%xgc%gle:
the OENT key to finalize the input. ’
5 Pressthe OENT key.
After the next step No. is displayed, you can enter the displacement. \2
booooon
6 Press the 6 key corresponding to the axis to be set. OOOOO0O0
7 Enter the displacement of the next step using the numeric key, 0oepoog | (Example:
ENT - . 20.000)
and press the O key to finalize the input.
Pliod0d

ot

8 Press the QENT key.
After the next step No. is displayed, you can enter the displacement.

3
=3
3
]
C3
3
3

Repeat steps 7 and 8, and enter the displacement for all steps.
(max 150 steps for each axis)

9 After egtering the displacement as far as the final step, press
E
the O  key.

is displayed, and the entered program is

finalized.

10 Press the OENT key.
The next step No. is displayed.

PROG,
11 Press the o key. The system exits the program mode.
The current value is displayed.

* To end machining before completion, press the 6‘0_60 key. b~ EHF is displayed, and then the incremental
value for that position is displayed. To perform machining again, start from step 1.

LH71
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8. Applied Functions

— Application (2-axis and 3-axis models)

If you press the Q’E key instead of entering a numerical value, the BOLT, LINE and ARC lamps will
flash in that sequence. If you then press the QENT key, you can incorporate BOLT, LINE and ARC while
the program is running. The parameters that are used during program execution are those that have been
input in advance. If the parameters have not been input, /i) 7 ~Lf! will be displayed during program

execution.

e Unless you press the O CE key, the entered program will not be finalized.

In step 9, be sure to confirm that is displayed. If you ended the program input without

pressing the O “ Key, which indicates the end of the executed program will not be
displayed.

e To enter another program, go to the next step and enter in the same way.
e You cannot insert a new program into an existing program.
If it is necessary to add a new program, either re-input the existing program, or input a dummy step

(displacement zero) in advance. This will enable you to add bolt hole circles and other steps later on.

8_8 (E) LH71



8-2-2. Program Execution

This executes the entered and edited programs.

Display
1 Press the CS’RO_GO key. (CS’RO_GO lamp lights up) gQurlrer;t value
isplay
2 Press the O {t key. PholD |
3 Enter the start No. of the program to be executed. Fliold i
4 Ppress the OENT key. (RUN lamp flashes) ((j(l)urlrer;t value
isplay
5 Move the measuring unit to the start position, and press Friodd |
the Cf key. \
The displacement of the first step will be displayed. 0000 | (Example:
10.000)
6 Move the measuring unit until the value (displayed shift
value) becomes approximately zero (within £3 counts).
A beep tone will sound, and the NEXT lamp will flash.
7 Press the B’IM key. =T
The displacement of the next step will be displayed. 2
20.000)

Repeat steps 6 and 7.

When the program ends, will be displayed, and

the current value will be displayed.
* When you press the O { key, the step No. will be displayed,
indicating that the program can be executed once again.

10 Press the (S’RO_GO key. The system exits the program mode.
* If you press the gm key during the program mode, the coordinates corresponding to the time at which
the start position was defined as the reference will be displayed.

— Application: Mirror Image
When machining the applicable shape with respect to the X-axis and Y-axis, you can perform mirror
image machining.

Before executing the program, press the OH’ key to switch to mirror image selection mode.

Each time the 6 key is pressed for the axis using the mirror image value, the indicator switches to
- (reversed), 1 (original). Use the OENT key to finalize the setting.

* You can check the mirror image setting by pressing the O - key during program execution.

Y-axis
X-axis only is reversed with Created by the program
respect to the program
X~ X: -1
y: Y:
X-axis
X~ X: 1
Y:~ Y:~
X andY axes are both reversed Y-axis only is reversed with
with respect to the program respect to the program

LH71
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8. Applied Functions

8-2-3. Playback Program Function

The contents actually moved are stored as a program.

1 Press the 6§O key. (CS’RO_GO lamp lights up)

EDIT

2 Pressthe 3  key. (EDIT lamp flashes)

3 After pressing the EJS’/M key, enter the step No. that you want to
store using the numeric key.
(RUN lamp flashes/EDIT lamp lights)

4 Ppress the OENT key.

5 Move the measuring unit, and then press the QENT key.
The displacement will be stored, and the next step No. will be
displayed.

6 Repeat step 5 until the completion of machining.
(max 150 steps for each axis)

. . . CE
7  Afterall machining is completed, press the O key.

is displayed.

8 Press the OENT key.
The system exits the playback mode.
* Next, if you want to store another program, press the O i
key to display the step No., and then repeat step 5.

9 Press the (S’RO_GO key.

The system exits the program mode.

8-10 ()

Display

mrrr
LLLrae

(Current value
display)

(Example:
P.No. 10)

(Current value
display)
(Example:

100 mm
displacement)
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8. Applied Functions

8-3. Easy Angle Display Function

This function counts the angles of arcs by pasting the Digiruler scale on the arcs, and it displays them.
It displays the angles at the display positions of the axes. (Angles can be displayed for all the axes.)
Arcs with different radii are supported by setting the radii of the arcs on which the scale is to be pasted.

Set the measuring unit resolution to the resolution of the Digiruler which is to be connected.

Setting method

SET _UP -

1 Pressthe @ key todisplay dSP ~ES, and press the O key.

EDIT

2 Pressthe @ key.

(The display resolution items are expanded, and angle display is enabled.)

3 Press the 6 key several times to select the desired angle display.
Select 01.00.00 (1 degree), 00.10.00 (10 minutes), 00.01.00 (1 minute), 00.00.10 (10 seconds) or 00.00.01
(1 second), and press the OENT key.
(Values now appear on the display, and the entry of the radius is awaited.)

. . ENT
4  Use the numeric keys to enter the radius, and then press the O key.

The value of the minimum radius which can be entered is determined by the measuring unit resolution
and angle display.

If the radius cannot be entered and an error results, it means that the angle display is too low for the
measuring unit resolution. Either set a higher radius or downgrade the angle display resolution.

LH71 (E) 8-11
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9. Alarm Display

Display Trouble Causes / Remedy

Co_ Measuring unit not The measuring unit is not connected.

coro connected Turn off the power, connect the measuring unit, and then turn
on the power again. The display value is reset to zero.

[ I B Excess speed The maximum response speed is exceeded at the

o e measuring unit side.
Perform resetting operation.
(The same condition may occur when the machine is
subjected to a major shock.)

I InIninini Overflow When the display has overflowed, an “F” is added to the

P highest digit.
Use in a range where an “F” is not added.

I Il (Lights up) Power failure The power fails momentarily during measurement.

Perform resetting operation.

Error in stored data

The stored data has been changed by noise or other cause.
Redo the settings starting from the basic settings.
If this error is displayed frequently, the memory may be
damaged. Contact your vendor.

Error code (1109, Ato F)

U N)

Error in reference point
detection

This is displayed when a measuring unit without a reference
point is connected or when the reference point signal wire in
a measuring unit with a reference point is broken. Connect a
measuring unit with a reference point. If this does not correct
the problem, contact your vendor.

Program error

Error/5Fd £ occurs during program execution or
execution of a canned cycle.

Press the (5’@0 key to close the program, perform resetting
operation to clear the error, and then run the program again.

Program error

There is no canned cycle during program execution or the
o (diameter) display is set.

Check that any canned cycle programs are registered and
that the ¢ (diameter) display setting is not made.

LH71
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10. Troubleshooting

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

The power cannot be e Disconnect the AC adaptor, and then reconnect after 1 to 2 minutes.
turned on. e Check the connection and continuity of the power cable.

(Unstable power connection) :> e Check for the proper range of power voltage.

e Check the connection and continuity of the power cable.
;’_ ;"[’ is di Spl ayed_ e Check for high level noises. (Replace with a normal axis.)

( A]arm) I:> e Disconnect the AC adaptor, and then reconnect after 1 to 2 minutes.
e Perform resetting operation.

e Check the measuring unit signal connector is secured by screws.
e Check the conduit cable is not damaged or disconnected.
[ e Check to see if the measuring unit has moved faster than the maxi-

: mum response speed.
e Check for high level noises. (Replace with a normal axis.)

(Alarm)

e Disconnect the AC adaptor, and then reconnect after 1 to 2 minutes.
e Perform resetting operation.

e Disconnect the AC adaptor, and then reconnect after 1 to 2 minutes.
No counting : e Check to see if the measuring unit signal connector is loosely coupled.
(Replace with a normal axis.)

e Disconnect the AC adaptor, and then reconnect after 1 to 2 minutes.
e Check to see if the measuring unit signal connector is loosely coupled.
e Check for poor grounding due to rust or breakage.
Erroneous counting ::> e Check the power voltage is in the specified range. (To keep power
voltage within the specified range, use an automatic AC voltage regu-
lator.)
e Check that the grounding is made correctly.

e Check to see if the unit occasionally miscounts.
e Check for any mechanical trouble that may affect accuracy.

Accuracy cannot be

) (Any trouble due to machine adjustment, deflection or play.)
obtained ::> e Check to see if the temperature difference between the measuring
unit, machine and workpiece is great.
Cannot detect reference e Check to see if the reference point detection position is correct.
point I:> e Check to see if the reference point detection direction is correct.

When the cause of the above is known, take appropriate measures.
If you think that something is wrong, check the software version, then contact the service center to inquire
about examining if the measuring unit has overrun or another problem has occurred.

How to make sure software version humber
e Power ON — { H — Press the @ key — Display version number
FEF** . (**.**: version)

[

e Press the any key, then go back display to {_ H.

B Cleaning

To clean the display and casing: To remove heavy dirt:

) Use diluted
Use dry cotton cloth neutral detergent

LH71
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11. Specifications

Common Specifications

Model name
Function

LH71-1 LH71-2 LH71-3

Display

7 digits and minus display, Color amber

Connectable measuring unit

SJ300 Series (Direct),
GB-A, PL20B, DG-B (Necessary to use the conversion adaptor which is sold separately.)

Measuring unit input
resolution

Standard: 0.1 um, 0.5 um, 1 um, 5 um, 10 um, 15, 10's, 1 min, 10 min
Expanded: 100 um, 50 um, 25 pm, 20 um, 2 um, 0.05 um and 1 degree can be added.

Minimum display resolution

Measuring unit input resolution or higher and diameter display (except for angle display)

Input signal A/B quadrature signal, Z signal (Conforms to EIA-422.)
Minimum input phase difference 100 ns
Quantization error +1 count

Alarm display

Measuring unit disconnected, Excess speed, Maximum display amount exceeded,
Power failure, Error in stored data

Preset

It is possible to store/call 3 kinds of numbers.

Reference point detection

The reference point of the measuring unit can be detected, and the datum point
can be relocated (during connection of measuring unit with a reference point)

Data storage

The value displayed before the power was turned off and setting values are stored

Linear error compensation

A fixed compensation is applied to the measuring unit's count value.
Compensation amount Standard: +600 um/m (Expanded: £1000 um/m)

Segmented error
compensation

The movement range of the measuring unit with a reference point can be divided into a
maximum of 32 sections, and error compensation is performed for each of these sections.
Compensation amount: +600 um (at each section)

Scaling

Scaling factor: 0.100000 to 9.999999

Program

Machining coordinates can be programmed (number of program steps: 850 max.)

1. Manual programming by key switch

2. Automatic programming by playback

3. Mirror image during program execution

4. A canned cycle (bolt hole, line hole, simple R cutting) can be inserted in the program.

Angle display

Can be displayed as an angle value when the Digiruler is pasted to the arc surface,
and the diameter and Digiruler resolution are entered

Sleep

The display is turned off when no operations are made for a preset time.
(The time can be set.)

Power supply

DC 12V Rating 0.75 A Max. 1 A
AC 100 to 240 V £10% (When using AC adaptor which is sold separately.)

Power consumption

Max. 32 VA (connected at AC power supply)

Operating temperature range

0 to 40°C (no condensation)

Storage temperature range

—20 to 60°C (no condensation)

Mass

Approx. 1.5 kg

When general-purpose applications or milling machine function are selected
(_GEME-AL] is set in the model type selection mode of the basic settings)

Model name
Function LH71-1 LH71-2 LH71-3
Display axes 1-axis 2-axis 3-axis
Multi datum point 150

Bolt hole circle

Displays coordinates for opening equidistant holes along the
perimeter of a designated diameter

Simple R cutting

- Display coordinates for simple R cutting

Line hole

- Displays coordinates for opening equidistant holes along a designated straight line

When lathe function is selected
(Select using the basic setting model type selection mode.)

Model name

Function LH71-3
Display axes 2-axis display (2-axis or 3-axis input)
Tool offset 99

Measuring unit input addition

2-axis addition display is available

Display hold

The displayed value can be held and the tool coordinate entered.

LH71
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12. Dimensions

Specifications and appearances of the products are subject to change for improvement without prior notice.
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SicherheitsmaBnahmen

Bei dem Entwurf von Magnescale Co., Ltd. Produkten wird gréBter Wert auf die Sicherheit
gelegt. UnsachgeméaBe Handhabung wahrend des Betriebs oder der Installation ist jedoch
gefahrlich und kann zu Feuer, elektrischen Schlagen oder anderen Unfallen fihren, die
schwere Verletzungen oder Tod zur Folge haben kénnen. Darliber hinaus kann falsche
Behandlung die Leistung der Maschine verschlechtern.

Beachten Sie daher unbedingt die besonders hervorgehobenen Vorsichtshinweise in dieser
Bedienungsanleitung, um derartige Unféalle zu verhiten, und lesen Sie die folgenden
SicherheitsmaBnahmen vor der Inbetriebnahme, Installation, Wartung, Inspektion oder
Reparatur dieses Gerates oder der Durchflihrung anderer Arbeiten durch.

Bedeutung der Warnhinweise

Bei der Durchsicht dieses Handbuchs werden Sie auf die folgenden Hinweise und Symbole
stoBen. Machen Sie sich mit ihrer Bedeutung vertraut, bevor Sie den Text lesen.

/\ Warnung

Eine Missachtung dieser Hinweise kann zu Feuer, elektrischen Schldgen oder anderen
Unféllen flhren, die schwere Verletzungen oder Tod zur Folge haben kénnen.

/\ Vorsicht

Eine Missachtung dieser Hinweise kann zu elektrischen Schlagen oder anderen Unféllen
flhren, die Verletzungen oder Sachbeschadigung der umliegenden Objekte zur Folge haben
kénnen.

Zu beachtende Symbole

AN A

VORSICHT ELEKTRISCHER
SCHLAG

Symbole, die Handlungen verbieten

S

NICHT
ZERLEGEN

Symbole, die Handlungen vorschreiben

&

STECKER
ABZIEHEN

LH71
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A\ Warnung

A

%,

Die Anzeigeeinheit nicht mit anderen Spannungen verwenden, als mit der
angegebenen Netzspannung. Ferner keine Mehrfachstecker an einer einzigen
Netzsteckdose verwenden, da dies zu Feuer oder elektrischen Schlagen fihren kann.
Das Netzkabel nicht beschadigen, verdndern, ibermé&Big knicken, daran ziehen,
schwere Objekte darauf stellen oder es erwdrmen, da es hierdurch beschadigt und
ein Feuer oder ein elektrischer Schlag hervorgerufen werden kann.

Das Netzkabel nicht mit nassen Handen anfassen, da dies zu einem elektrischen
Schlag fuhren kann.

Die Abdeckung der Anzeigeeinheit nicht 6ffnen, um die Einheit zu zerlegen oder zu
verandern, da dies zu Verbrennungen oder Verletzungen flihren kann. Durch derartige
MaBnahmen kénnen auch die internen Stromkreise beschadigt werden.

/\ Vorsicht

> @ b

(2) @)

Beim Abziehen des Netzkabels nicht am Kabel selbst ziehen, da es hierdurch
beschadigt und ein Feuer oder ein elektrischer Schlag hervorgerufen werden kann.
Zum Herausziehen aus der Netzsteckdose stets am Stecker anfassen.

Das Gerat ist nicht explosionsgeschutzt. Es darf daher keinesfalls in einer Umgebung
verwendet werden, die brennbare Gase enthéilt, da hierdurch ein Feuer entstehen
kénnte.

Wenn das Gerat langere Zeit nicht verwendet werden soll, aus Sicherheitsgriinden
unbedingt den Netzstecker aus der Netzsteckdose ziehen.

Unbedingt darauf achten, dass die Stromversorgung ausgeschaltet wird, ehe der
Netzanschluss und Signal-Steckverbinder abgetrennt werden, damit es nicht zu
Schaden oder Fehlfunktionen kommt.

Das Gerat ist nicht erschitterungssicher gebaut. Aus diesem Grunde darf es nicht an
Stellen eingesetzt werden, die sich standig bewegen oder die starken StdBen oder
Schlagen ausgesetzt sind.

Verwenden Sie die mit diesem Produkt gelieferten elekirischen Kabel nicht fir andere
Produkte.
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1. Einleitung

Lesen Sie alle Anweisungen vor dem Gebrauch aufmerksam durch.
Diese Bedienungsanleitung ist fiir den Gebrauch auBerhalb Japans vorgesehen.

Diese Positionieranzeigeeinheit bietet die folgenden Vorziige:
e Verkiirzung der Positionierungszeit
e Verbesserung der Messgenauigkeit

Lesen Sie diese Anleitung bitte aufmerksam und vollstindig durch, um sich mit den Funktionen und dem
Betrieb der Anzeigeeinheit gut vertraut zu machen, und heben Sie die Anleitung danach zum spéteren
Nachlesen griffbereit auf.

1-1. Allgemeine VorsichtsmaBnahmen

Beim Einsatz von Geriten von Magnescale Co., Ltd. sind die folgenden allgemeinen Vorsichtsmaflnahmen
zusitzlich zu den in der vorliegenden Anleitung jeweils speziell angegebenen Warnhinweisen zu beachten,
um einen korrekten Einsatz des Gerits zu gewihrleisten.

e Vor und wihrend des Betriebs sicherstellen, dass das Gerit korrekt funktioniert.

e Geeignete Sicherheitsvorkehrungen zur Vermeidung von Schiden fiir den Fall ergreifen, dass am Gerét
eine Storung auftritt.

e Wird das Gerit aulerhalb der angegebenen Spezifikationen und Einsatzzwecke verwendet oder werden
am Gerit Anderungen vorgenommen, kann keine Garantie fiir Funktion und Leistung iibernommen werden.

e Beim Einsatz des Gerits mit einem anderen nicht empfohlenen Gerit werden u.U. je nach

Betriebsbedingungen die in der vorliegenden Anleitung aufgefiihrten optimalen Funktionen und Leistungen
nicht erreicht. Daher die Kompatibilitdt im Voraus griindlich priifen.

LH71

G)1-1



1_2 (G) LH71



2. Merkmale

Umschaltung der minimalen Anzeigeauflésung

Die minimale Anzeigeauflosung kann unter den folgenden ausgewihlt werden.

Linear: 0,1 pm — 10 um und Durchmesseranzeige

Winkel: 1 Sekunde — 10 Minuten

(Wihlen Sie die geeignete Einstellung fiir die Direktmessstabseinheit.)

(Sie konnen andere Arten von der minimalen Anzeigeauflosung hinzufiigen. Siehe Seite 5-2.)

Werkzeugmaschinenfehlerkorrektur

Die LH71 korrigiert die Fehler, die sich aus Neigung bzw. Durchbiegung der Werkzeugmaschine ergeben
und zeigt die tatsdchliche Maschinenverschiebung an. Dadurch stimmt der Anzeigewert mit der tatsdchlichen
Verschiebung des Werkstiicks iiberein, so dass sowohl bei Positionierung als auch Bearbeitung eine hohe
Genauigkeit erzielt wird, die sich jederzeit wiederholen ldsst.

(Linearkompensation, segmentierte Fehlerkompensation)

Datenspeicherung
Die angezeigten sowie die voreingestellten Daten werden automatisch gespeichert.
Die Daten gehen daher selbst beim Ausschalten des Gerits oder bei einem Stromaustfall nicht verloren.

Vorwahl
Jede Achse kann bis zu drei Vorwahlwerte haben.
Dies ist niitzlich, wenn mehrere Vorwahlwerte eingestellt werden.

Messstabseinheit-Bezugspunkterkennung

In Verbindung mit einer Messstabseinheit mit Bezugspunkt ist es moglich, den Messstabseinheits-Bezugspunkt
jederzeit festzustellen.

Dieser kann als Messstabseinheits-Bezugspunkt fiir die Bearbeitung verwendet werden.

AuBerdem ist es moglich, den Messstabseinheits-Bezugspunkt-Versatzbetrag frei einzustellen und leicht
wiederherzustellen, wodurch die Messstabseinheits-Bezugspunkteinstellung an einer Bohrmaschine und
dergleichen sehr effektiv wird.

Programm

— Programmschreibmodus —

o Damit kann ein Programm im Bearbeitungsmodus manuell eingegeben werden.

*  Wiedergabeprogramm: Das Programm wird mit dem Inhalt der tatsichlichen Bearbeitung erstellt.
— Programmausfiihrmodus —

» Bearbeitungsvorginge werden fiir jede Phase angezeigt.

 Die Spiegelbildfunktion kehrt die Datenpolaritit fiir jede Achse um.

Multi-Bezugspunkt
Eine Anzahl voreingestellter ABS-Koordinaten-Bezugspunkte konnen gespeichert werden (150).

Einfache Digiruler-Winkelanzeige
Der Winkel kann problemlos angezeigt werden, indem der Digiruler an einem Bogen angebracht wird.

Skalierung

Der Zzhler kann die tatsdchliche Bewegungsentfernung auf einem vergroBerten oder verkleinerten Mal3stab
unter Verwendung eines beliebigen Multiplikators innerhalb des Einstellbereichs registrieren. Dadurch kann
die Schrumpfung von Harz usw. bei der Herstellung von Prigestempeln kompensiert werden, oder die
Produktmale kénnen auf die Priagestempelmalle umgerechnet werden.

LH71
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2. Merkmale

Flimmerregelung
Dadurch wird wahrnehmbares Anzeigeflimmern reduziert, wenn beispielsweise eine hochauflosende

Messstabseinheit angeschlossen wird, oder wenn die Maschine, an welcher die Messstabseinheit montiert

ist, starken Vibrationen ausgesetzt ist.

Frasmaschine / Drehmaschine
Die Grundeinstellungen konnen verwendet werden, um die Frasmaschinenfunktion (Allzweck) und die

Drehmaschinenfunktion zu wéhlen.

Nehmen Sie die Einstellungen entsprechend Threr Arbeitsumgebung vor. Siehe Abschnitt 5 ,,Einstellungen®

beziiglich des Einstellverfahrens.
Frasmaschine
Festzyklus (nur 2- und 3-Achsen-Modelle)

Schraubenlochkreis

Die Schraubenlochpositionen werden durch Eingabe des Durchmessers und der Anzahl
der Locher berechnet und angezeigt.

Einfacher R-Schnitt

Die Bogenschnittpositionen werden durch Eingabe von Radius, Werkzeugbohrung,
Vorschubwinkel und anderen Daten berechnet und angezeigt.

Reihenloch

Die Eingabe des Anfangswinkels, der Anzahl der Locher und des Lochabstands veranlasst
die Einheit, die Positionen von Reihenlochern zu berechnen und anzuzeigen.

Drehmaschine (hur 3-Achsen-Modell)

2-2 (G)

Werkzeugkoordinierung

Die verfiigbare Anzahl von Koordinaten kann als Werkzeugkoordinaten festgelegt werden,
und die Koordinaten eines beliebigen Schneidwerkzeugs konnen mit einer Werkzeugnummer
wiedergewonnen werden (99 Koordinaten).

Addieren

Die Summe der Ablesung von der am Schneidwerkzeughalter der Drehmaschine montierten
Messstabseinheit und die Ablesung von der am Schlitten montierten Messstabseinheit kann
angezeigt werden, um die genaue Position der Schneidkante des Werkzeugs zu zeigen.
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3. Bezeichnungen und Funktionen der Teile

3-1. Frontplatte
1 @ ® @ ® ® @® ® © @
f N
(OABS o ) = P &> REE. ABS/INC ET_UP
A== ar=T=T-dReANcatcaicalcEc I
z [ o o | ® Va N
7 ] 72) | Lpros a
OABS o RESET O O O 1“ O —
: 1@
----- O 4 5 d m O BoLT
- __’ S L_ L ' , - O O O O ﬁ ( 5 O LINE
z L- L-’ '-7 L-' O 1 2 3 cE| | runmext 8 :Sz
OABS og RESET O O O O G o o @
______ 0 - +/ ENT EDIT
2 g gga] Qoo 1o 0o @
10 10330 O P ——/ O—___@
N _ _
@ @ ©
Nr. Bezeichnung Funktion
@ Achsenetikett Achsenlampe Leuchtet auf: Achse wird gemessen
Blinkt: Gewahlte Achse
@ Lampenanzeige ABS-Lampe  Leuchtet auf: Wenn ein Absolutwert angezeigt wird (ABS-Modus)
Erlischt: Wenn ein Inkrementalwert angezeigt wird (INC-Modus)
Lampe ¢ Leuchtet auf: Wenn ein Durchmesser angezeigt wird
Erlischt: Normale Anzeige
® Zahleranzeige Von oben: Display 1 (X, Z), Display 2 (Y, Z) und Display 3 (Z)
Zeigt bei der Durchfiihrung von Moduseinstellungen den Status mit Buchstaben an.
Im Falle eines Fehlers erscheint eine Alarmanzeige (siehe Abschnitt 9).
@ Taste RESET Dient zum Ruckstellen des Inkrementalwerts auf Null
Dient zum Umschalten auf den INC-Modus wéhrend des ABS-Modus
® TasteP Dient zur Voreinstellung von Werten (Moduslampe leuchtet auf, wenn gewahilt).
Dient zum Aufrufen von Werten (Moduslampe leuchtet auf, wenn gewahlt).
® Taste éﬁ Dient zum Umschalten auf den Bezugspunktmodus (Moduslampe leuchtet auf,
(Bezugspunkt-Einstellungstaste) ~ wenn gewahlt).
@ Taste REF Dient zum Erkennen des Messstabseinheits-Bezugspunkts (Moduslampe leuchtet
auf, wenn gewahlt).
Taste ABS/INC Dient zum Umschalten zwischen ABS- und INC-Modus
©@ Taste SET UP Dient zur Durchfiihrung verschiedener Einstellungen
Taste PROG Dient zum Schreiben und Ausfiihren von Programmen (Moduslampe leuchtet
auf, wenn gewahlt).
@ Taste m (Festzyklustaste) Dient zur Durchfiihrung vorgegebener Routinen, wie z.B. Schraubenlochkreise.
@ Statuslampe Leuchtet auf oder blinkt, wenn eine Operation durchgefiihrt oder auf einen Modus
umgeschaltet wird.
@ Taste RUN/NEXT Dient zur Ausfihrung einer Operation, wie z.B. Programmmodus oder Festzyklus.
Taste EDIT Dient zum Andern eines Programms, Festzyklus, Vorwahlwerts usw.
@ Taste d) (Bereitschaftstaste) Dient zum Ein- und Ausschalten der Stromversorgung.
Lampe oben links Leuchtet auf: Strom AUS Blinkt: Hochfahren
Erlischt: Strom EIN
Taste « (Achsenwabhltaste) Dient zur Wahl der Achse.
Dient zur Wahl des Einstellungsinhalts.
Dient zur Wahl der Ziffer des Einstellwerts.
@ Zifferntaste Werteingabe
Funktionstaste Dient zur Durchfuihrung verschiedener Operationen.
1/2-Taste Halbiert den angezeigten Wert
Taste ¢ Dient wahrend der Durchfiihrung von Einstellungen oder der Programmierung
zum Weiterschalten auf den nachsten Posten.
CE Dient zum Aufheben der Werteingabe und verschiedener Funktionstastenoperationen.
Taste ENT Dient zum Festlegen von Einstellungen.
LH71
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3. Bezeichnungen und Funktionen der Teile

3-2. Rickplatte
@ @
&) 5 o
O DCIN
@- O
- =
4l N )
®® 6
Nr. Bezeichnung Funktion
@®  Messstabseinheits-Eingang 1/2/3 Diese Anschlisse dienen zum Messstabseinheits-Eingang fir die
erste, zweite und dritte Achse
@  Erweiterungsanschluss Nicht verwendbar an diesem Modell. Nicht die Abdeckung entfernen.
® DC-Eingang Gleichstromeingang
Verwenden Sie immer das spezielle Netzgerat (getrennt erhéltlich).
Bei Verwendung eines anderen Netzgerates kann die Anzeigeeinheit
besché&digt oder eine Funktionsstérung verursacht werden.
@  Netzgeritekabelklemme Dient zur Sicherung des Netzgeratekabels.
®  Erdungsklemme

Verwenden Sie den mitgelieferten Erdleiter bei der Einrichtung der
Anzeigeeinheit, und verbinden Sie diese Klemme immer mit der
Maschine, die Sie einrichten.

3-2 (G)
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4. Installation und Anschluss der Einheit

4-1. Zubehor

Erdungskabel 1
Ankerschrauben M4 x 16 2
Bedienungsanleitung 1

4-2. Platzierung

Umweltbedingungen

e Umgebungstemperatur: 0 — 40 °C

e Fiir Inneneinsatz

e Platzieren Sie die Anzeigeeinheit so, dass sie vor Schneidol, Maschinenol, Spinen und dergleichen
geschiitzt ist.

e Die Anzeigeeinheit muss mindestens 50 cm Abstand von Schalttafeln, Schweifigerdten und dergleichen
haben.

e Die Anzeigeeinheit darf nicht vollig mit einer Plastikhiille abgedeckt oder in ein versiegeltes Gehéduse
eingeschlossen werden.

e Falls die Stromversorgung der Anzeigeeinheit plotzlich unterbrochen wird oder die Spannung
voriibergehend unter den nutzbaren Bereich abfillt, kann der Alarm ertonen und eine Fehlfunktion auftreten.
Trennen Sie in einer solchen Situation voriibergehend das Netzgerit ab, warten Sie ein paar Sekunden,
schlieBen Sie das Netzgerit wieder an, und wiederholen Sie den Vorgang von Anfang an.

Die Anzeigeeinheit so platzieren, dass sie
inené Schneidél  vor Spéanen und dergleichen geschiitzt ist.
Platzierung der Maschinenél

Anzeigeeinheit
sorgfalllg wéhlen. — @

Schaltschrank
(Mindestabstand 0,5 m)

LH71
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4. Installation und Anschluss der Einheit

4-3. Anschluss

4-3-1. AnschlieBbare Messstabseinheit

Modell Messstabseinheits-Auflésung Anschlussart

Serie SJ300 1pm Direkt

Serie GB-ER 0,5 pum Direkt

Serie GB-A 0,5 um Uber Adapter (getrennt erhaltlich)

Serie PL20B 10 pm Uber Adapter (getrennt erhaltlich)

Serie DG-B 0,5 pym Uber Adapter (getrennt erhaltlich) + DZ51

Adapter (getrennt erhéltlich): SZ70-1

4-3-2. Anschluss

Fiihren Sie dem Netzgerit erst dann Strom zu, nachdem alle anderen Anschliisse hergestellt worden sind.

e Sichern Sie die Verbindungskabel an feststehenden Teilen, um versehentliches Abtrennen zu verhiiten.

e Vergewissern Sie sich, dass das Netzgeriat der Anzeigeeinheit ausgeschaltet ist, bevor Sie den
Messstabseinheitsstecker einstecken oder abziehen oder bevor Sie die Messstabseinheit austauschen.
Stecken Sie den Gleichstromausgang auf der Anzeigeeinheitsseite nicht ein bzw. trennen Sie ihn nicht ab.

e Verlegen Sie die Verbindungskabel nicht durch denselben Kabelkanal wie die Starkstromleitung der
Maschine.

1 Befestigen Sie die Anzeigeeinheit am installierten Halter.
Ankerschrauben (mitgeliefert): M4 x 16 (2 Stiick)

2 Befestigen Sie die Messstabseinheit.

3 SchlieBen Sie den Messstabseinheitsstecker an den Messstabseinheitseingang auf der Riickseite der
Anzeigeeinheit an.

<Bei Verwendung der Additionsfunktion mit Drehmaschinenfunktion>
Priifen Sie stets die Angaben unter ,,Anschliisse bei Verwendung der Additionsfunktion mit
Drehmaschinenfunktion® auf Seite 4-4, bevor Sie die Anschliisse vornehmen.
4 Installieren Sie das N etzgerit.

Fiihren Sie dem Netzgerit in diesem Schritt keinen Strom zu.
5 Entfernen Sie die Kabelklemme auf der Riickseite der Anzeigeeinheit.
6 SchlieBen Sie den Gleichstromausgangsstecker an die Gleichstromeingangsbuchse an.

7 Fiihren Sie das Kabel des Gleichstromausgangssteckers durch die in Schritt 5 entfernte Kabelklemme,
und befestigen Sie diese dann.

Sicherstellen, dass keine Kraft auf den Stecker ausgetibt wird.
8 SchlieBen Sie den Erdleiter an.

9 Fiihren Sie dem Netzgerit Strom zu.

<Wenn das Gerat nach dem Versand zum ersten Mal eingeschaltet wird>
SEUF leuchtet etwa 2 Sekunden lang im Display 1 auf, und dann wird 74PE  (3-Achsen-
Modell) oder LTLIM T4 (1- oder 2-Achsen-Modell) angezeigt.

<Wenn die Grundeinstellungen bereits abgeschlossen sind>
. H wird auf den angeschlossenen Displays (1 bis 3) angezeigt.
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4. Installation und Anschluss der Einheit

Angaben zu den Anschliissen bei Verwendung der Additionsfunktion mit
Drehmaschinenfunktion finden Sie auf Seite 4-4.

Erste Achse

P o
Fest verschrauben. .
5

Messstabseinheits-
Eingabe 3

Gleichstromausgang \@ / |
,/

Kabel sichern, um

Herausziehen des \r@/
Steckers zu verhiiten. K
Sicherstellen, dass keine W

Kraft auf den Stecker
ausgeiibt wird. /

Halter

((

M4 x 16-Ankerschrauben,
Erdungskabel 2 Stiick (mitgeliefert)

LT

Netzgerat PSC-21/22/23 (getrennt erhéltlich)
100 - 240 VAC %10 %, 50/60 Hz
* Lampenleitung anzapfen.
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4. Installation und Anschluss der Einheit

Anschliisse bei Verwendung der Additionsfunktion mit Drehmaschinenfunktion

Erste Achse

Fest verschrauben.
Zur ersten Achse

>

Messstabseinheits-Eingabe
Gleichstromausgang

Kabel sichern, um
" . Herausziehen des
Zur zweiten | gyeckers zu verhiiten.
oder dritten \ﬁ

Sicherstellen, dass keine
Achse Kraft auf den Stecker
A ausgelibt wird.

((

“1 Zur zweiten oder
Messstabs-

/
/
dritten Achse /
Erdungskabel :/
einheit *

—_— % M4 x 16-Ankerschrauben,
Ze- / X-Achse Z:-Achse 2 Stiick (mitgeliefert)

Netzgerat PSC-21/22/23 (getrennt erhaltlich)
100 - 240 VAC +10 %, 50/60 Hz
* Lampenleitung anzapfen.

*1 Falls die Aufldsungen der Messstabseinheiten, welche die Addition durchfiihren (Zi-Achse, Z>-Achse)
unterschiedlich sind, schlieBen Sie die Messstabseinheit mit der héheren Auflésung an die zweite Achse der
Anzeigeeinheit an.

Beispiel: Verwendung von Messstabseinheit Z1 (Auflésung: 0,5 um) und Messstabseinheit
Z2 (Auflésung: 1 pm)
Messstabseinheit Z1 (Auflésung: 0,5 pm) : Angeschlossen an die zweite Achse der
Anzeigeeinheit
Messstabseinheit Z> (Auflésung: 1 pm) : Angeschlossen an die dritte Achse der
Anzeigeeinheit

4-4 G)
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5. Einstellungen

Dieser Abschnitt beschreibt die Durchfiihrung der Einstellungen fiir die angeschlossene Messstabseinheit,
die Betriebsbedingungen und andere Situationen zur Benutzung der Anzeigeeinheit.

Falls falsche Einstellungen vorgenommen werden, erfolgt keine korrekte Zahlung.

Beim ersten Einschalten nach dem Kauf der Anzeigeeinheit schaltet die Einheit automatisch in den
Einstellungsmodus.

5-1.

5-1-1. Vorgang von der Einstellung bis zum Betriebsbeginn

Einstellverfahren und Einstellungsposten

Die Einstellungen werden in die Grundeinstellungen und Detaileinstellungen unterteilt.
(@ Wenn das Gerat nach dem Versand zum ersten Mal eingeschaltet wird:

Strom EIN => |Grundeinstellungen| => |Detaileinstellungen| => Betriebsbeginn
(2 Wenn die Grundeinstellungen geéndert werden:

Strom EIN => |Grundeinstellungen| => |Detaileinstellungen| => Betriebsbeginn
(® Wenn nur die Detaileinstellungen geéndert werden:

Strom EIN = | Detaileinstellungen| => Betriebsbeginn

5-1-2. Beschreibung der |Grundeinstellungen|

Damit werden die verwendeten Funktionen, die Region, die Auflosung der angeschlossenen Messstabseinheit
und andere grundlegende Systemeinstellungen festgelegt.

Falls die ,Grundeinstellungen“ eingestellt oder gedndert werden, werden die ,Detaileinstellungen”
auf die Werksvorgaben zuriickgesetzt.

* Falls Sie die ,,Detaileinstellungen® bereits eingegeben haben, notieren Sie sich die Einstellwerte, bevor

Sie die ,,Grundeinstellungen* zuriickstellen oder dndern.

Einstellungsposten

Werkseinstellung

Verfiigbare Optionen

Bemerkungen

THPE GENE-AL GEME-AL - Frasmaschine (fir Allzweckanwendungen) | Wahlen Sie die verwendete Modellfunktion.
Modell LATHE : Drehmaschine
Add c c : Keinen Addition, Zahlwert der zweiten Achse | Dies ist die Anzeigeeinstellung fiir den Zahlwert.
Additionsanzeige 3 : Keinen Addition, Zahlwert der dritten Achse | Sie erscheint auf Display 2.
(nur C Hdd 3 : Zahiwert der zweiten Achse + der dritten Sie ermdglicht es dem Benutzer, die genaue Position
Drehmaschine) Achse der Schneidkante des Werkzeugs auf der
C HAdd-3 : Zahiwert der zweiten Achse — der dritten | Additionsanzeige ausfindig zu machen.
Achse ——
-7 Hdd 3 :Zahiwert der —zweiten Achse + der dritten [ 1<—| Zihlungsanzeige
. 3 Achse 1<« Werkzeugnummeranzeige
“C cicd = 3 : Zahlwert der —zweiten Achse — der dritten .
Achse * Siehe Abschnitt 5-4 ,Uberprifen der Zahlwerte
wahrend der Additionsanzeige“.
Couni-4y 574 574 : Standard (mm-Anzeige; Zoll-Anzeige méglich) | Wahlen Sie die passende MaBeinheit.

Bestimmungsland

U5

: U.S. (Zoll-Anzeige; mm-Anzeige mdglich)

P Japan (nur mm-Anzeige)

510 rES { O : LinearmaBstab 0,1 pm Passen Sie diese Einstellung der Auflésung der
Messstabseinheits- 05 : LinearmaBstab 0,5 pm Messstabseinheit an.
Auflésung { : LinearmaBstab 1 pm Messstabseinheits-Ausgang
5 : LinearmaBstab 5 pym
g : LinearmaBstab 10 pm A—
00000 | Drehmanstab 1 s s L1
D000 10 : DrehmaBstab 10 s Minimale Auflésung
OO0 100 - DrehmaBstab 1 Min Die den Eingéngen 1, 2 und 3 der Messstabseinheit
oo ooo : DrehmaBstab 10 Min entsprechenden Anzeigen werden fixiert, egal, auf
<Die erweiterten Auswahloptionen sind wie folgt> welchen Modus das Display umgeschaltet wird
005 : LinearmaBstab 0,05 ym (,Detaileinstellungen®).
Er_, : L!nearmaBstab 2pm Die Polaritat wird mit der Taste ()~ umgeschaltet.
’-j’—_‘ : L!nearmaBstab 20 pm Durch Driicken der Taste O’m stehen die
E?T - LinearmaBstab 25 ym erweiterten Auswahloptionen zur Verfiigung.
S";’w_, L!nearmaﬁstab 50 pm * \Wenn die Additionsfunktion in der
AHY e Linearmafstab 100 pm Drehmaschinenfunktion verwendet wird (ADD-
U lgudy o DrehmaBstab 1 Grad Einstellungen), ertént ein Fehlerton bei der
Einstellung der Auflésung, falls der Anschluss
falsch ist. (Siehe Seite 4-4 bezliglich der
Anschliisse.)
LH71
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5. Einstellungen

5-1-3. Beschreibung der |Detaileinstellungen |

Damit werden Polaritit, Anzeigeauflosung, Kompensationswerte und andere Einstellungen fiir die

tatsichlichen Betriebsbedingungen festgelegt.

Wenn das Gerit nach dem Versand zum ersten Mal eingeschaltet wird, konnen die ,,Detaileinstellungen®

erst nach der Durchfiihrung der ,,Grundeinstellungen* vorgenommen werden.

Falls die ,Grundeinstellungen® eingestellt oder geédndert werden, werden alle

»Detaileinstellungen* auf die Werksvorgaben zuriickgesetzt.

* Falls Sie die ,,Detaileinstellungen™ bereits eingegeben haben, notieren Sie sich die Einstellwerte, bevor

Sie die ,,Grundeinstellungen* zuriickstellen oder dndern.

Einstellungsposten

Werkseinstellung

Verfiigbare Optionen

Bemerkungen

d5F ~ES
Minimale
Anzeigeauflésung

Automatische
Einstellung fur
Messstabseinheit-
Auflésungswerte

Messstabseinheit-Auflésung und héhere
Durchmesseranzeige (auBer
Winkelanzeige)

Polaritat (+/-)

Damit wird die angezeigte Auflésung
eingestellt. Diese Einstellung kann je nach
der Einstellung flir die Messstabseinheit-
Auflésung in den ,Grundeinstellungen*®
unterschiedlich sein.
Fir die Drehmaschinenfunktion kann die
Durchmesseranzeige verwendet werden,
um den doppelten Schnittbetrag eines
Schneidwerkzeugs anzuzeigen. Stellen
Sie die Polaritat so ein, dass der Wert der
Schnittrichtung (X-Achse) abnimmt.
Wéhrend der Durchmesseranzeige
leuchtet ¢ im Lampenanzeigemodus auf.
* Durch Driicken der Taste o™ ist es
moglich, die Art der minimalen
Anzeigeeinheit hinzuzufligen.

171
o

CHAMGE
Umschaltung der
Anzeige (nur 2- und

Messstabs-
einheits-

eingang Display
1 —1

3

: Messstabseinheits-Eingang 1
: Messstabseinheits-Eingang 2
: Messstabseinheits-Eingang 3
: Keine Anzeige

il

333

K
Ly

Dies ist die Kombination von
Messstabseinheitseingang und Display
1/2/3. Die Lage der Zahleranzeige
(Display 1/2/3) kann geéndert werden,

3-Achsen-Modelle 2——mm2 ohne einen Neuanschluss am

mit Allzweck-/ 3——3 Messstabseinheitseingang vorzunehmen.
Frasmaschinen- Die jeweiligen Einstellungen werden mit
funktion) der gewahliten Option verbunden.
LABEL Display Achsen- |Anzeige 1..X/Z Dies ist die Kombination von Display

Umschaltung des etikett | Anzeige 2...Y/Z 1/2/3 und Achsenetikett.
Achsenetiketts (nur | 1 ——X Anzeige 3...Z
1-und 2-Achsen- 2—Y 1-Achsen-Modell 2-Achsen-Modell
Modelle mit 3——m8M8M8MZ — —
Allzweck-/ !—:—‘ |=|:}‘
Frasmaschinen- ztié — | — |
funktion) <17 X oder Z X oder X oder z
Y Z Y
SCAL NG wooooon 0,100000 - 9,999999 Damit kann die Materialschrumpfung bei der
Skalierung (SkaliervergréBerung eingeben.) eingegebenen VergrdBerung ausgeglichen und
in die PragestempelmaBe umgerechnet werden.
Anzeigewert = Eingegebene VergréBerung x
Tatsachliche Bewegungsentfernung (Beispiel)
Geben Sie 0,980000 fir eine Operation mit einer
erwarteten Schrumpfungsrate von 2 % ein.
Err 5E7 OFF OFF . Keine Einstellung * Siehe Abschnitt 5-5 ,Kompensation®.
Kompensationswert L I Err : (Linearkompen-
sationswert eingeben)
SEL Err : (Segmentierten Fehler-
kompensationswert
eingeben)
FLICEER OFF OFF  : Keine Einstellung Reduzieren von Anzeigeflimmern.
Flimmerregelung { : Schwach Der Zustand OFF gibt den genauesten
I : Stark Zustand an.
SLEEF OFF OFF : Keine Einstellung Das Display wird ausgeschaltet, wenn
Abschaltung { : 1 Minute wahrend einer vorgegebenen Zeit
5 : 5 Minuten keine Operationen durchgefihrt
i : 10 Minuten werden.
0 : 30 Minuten
0 : 60 Minuten

5-2 (G)
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5-1-4. Einstellungstasten

PROG

A

|

o1 C
O 0|00
gooioo
5\ o o

4 5 ef O BOLT
<\ O ﬁ\ O LINE
N/ O ARC
ZE| RUN/NEXT O RUN
[ ( :5 O  NEXT
- O EpIT

0 ( +/- OENT EDIT “

|
in

Verwenden Sie auch die Zifferntasten fiir die Eingabe von Einstellwerten.

5-1-5. Einstellungsmethode

(1 Wenn das Gerét nach dem Versand zum ersten Mal eingeschaltet wird

Allzweckanwendungen und Frasmaschinenfunktion
Drehmaschinenfunktion

(2 Wenn die Grundeinstellungen geéndert werden

Allzweckanwendungen und Frasmaschinenfunktion
Drehmaschinenfunktion

-
%

-
-

(® Wenn nur die Detaileinstellungen geéndert werden

LH71

Allzweckanwendungen und Friasmaschinenfunktion
Drehmaschinenfunktion

Ll

Zu Abschnitt 5-2-1 gehen
Zu Abschnitt 5-3-1 gehen

Zu Abschnitt 5-2-2 gehen
Zu Abschnitt 5-3-2 gehen

Zu Abschnitt 5-2-3 gehen
Zu Abschnitt 5-3-3 gehen

5. Einstellungen
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5. Einstellungen

5-2. Einstellungen fiir Allzweckanwendungen und Frasmaschinenfunktion

5-2-1. Wenn das Gerét nach dem Versand zum ersten Mal eingeschaltet wird
(Allzweckanwendungen und Frdsmaschinenfunktion)

Strom EIN * Die Einstellung in Klammern ( ) ist die Werkseinstellung.

Grundein- * « @ zeigt den Vorgang an, wenn die Einstellung nicht geandert wird.
stellungen 3-Aschsen- @ STD/US/JPN
Ca. 2 N 7 Modell . &
Modell Sekunden ™, - -> - O ®0.1/0.5/1/5/10/
1-Achsen/ / J 00.00.01/
2-Achsen-Modell 00.00.10/

-

1 ENT
Bestimmungsland —) O —)?Verwenden Sieé zur Wahl des Einstellungsinhaltsl 20O = O ﬁ 00.01.00/

(STD)

1 00.10.00

]
O ﬁ ' <Erweitert>
él SET UP

n 0.05/2/20/25/
ENT

L =
Mes§stabselnhelts C Verwenden Sie (©) zur Wahl des Einstellungsinhalts| > =P oder 507100/

Auflésung = RESET 01.00.00
(1) g_ Wird f jede Achse durchgef hr. Verwenden Sie (>~ zur Enweiterung der Auswahlopton.

ENT
Hinweis 1: Verwenden SieQ , um zu
9P|

Detailein-

(3 Einstellung auf

stellungen e
Ninimale (557 (ESHP B = venenteni Curd ™ s Evsogotais P> O > O § | ocer e
O erwenden ole O un O zur Wahl des Einstellungsinhalts Durchmesser-

Anzeigeauflésung

(Messstabseinheits- ' Wird f r jede Achse durchgef hrt. anzeige auf @
Aufl sung) (auBer Winkel)/
nur 2-Achsen- und @Achse i Polaritat
3-Achsen-Modelle - = ) ) ENT ﬁ
Umschaltung Ed@) —)| Verwenden Sie (C) zur Wahl des Einstellungsinhalts| <= O =0 @ IN-1/IN-2/IN-3/
der Anzeige Wird f r jede Achse durchgef hrt. IN -
(1-1, 2-2, 3-3)

5
nur 1-Achsen- und ‘Achse w hlen ®Xiz
2-Achsen-Modelle - ] ENT ﬁ
Umschaltungdes | LAbEL |+ O =P | Verwenden Sie (*) zur Wahl des Einstellungsinhatts| =% O =% O ®0.100000 -
Achsenetiketts Wird f r jede Achse durchgef hrt. I 9.999999

(1-X, 2-Y, 3-2)

@ OFF/LIN Err/

- 6 ENT n
i rar o = =3[ Einstellwert eingeben | =p O =» O SEG Err
Skalierung O ? | b
1 iehe
(1:000000) O e ¥ Abschnitt 5-5

7 = "
g)gg)ensationswert Die Einstellung (K:b:pensalion) mit O ausw hlen, dann die einzelnen Optionen einstellen Ne) i ,Kompensation®.
' (e orr]»O OFF/1/2

Achse w hlen

ENT_ = . . ENT
[t e |»O =»O=» Kompensationswert eingeben =» O ® OFF/1/510/30/

= _ Position ent _Kompensationswert
= e Jer 2 eingeben » O "einggben >0 90 60

- 8 - ENT
Flimmerregelung - O —)%Verwenden Sie () zur Wahl des Einstellungsinhalts =20 =>0 i
(]

(OFF)

i)
O v * - 9 - ENT SET UP RESET
Abschaltung SLEEP | =3 (O) = | Verwenden Sie () zur Wahl des Einstellungsinhalis| = O~ = 5 ocer O
(OFF)

SET UP RESET 0

g_oder O é
e
v

RESET

Betriebsbeginn (Bei einer minimalen Anzeigeaufl sung von 0,001 mm)

* Wenn der segmentierte Fehlerkompensationswert eingestellt wird, erscheint rEF ,
und die Einheit schaltet auf den Messstabseinheits-Bezugspunkt-Erfassungsmodus um.
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5. Einstellungen

5-2-2. Riickstellen der Grundeinstellungen (Allzweckanwendungen und Frasmaschinenfunktion)

Wenn die Grundeinstellungen zuriickgestellt und finalisiert (FINISH) werden, werden alle Detaileinstellungen

auf ihre Werksvorgaben zuriickgesetzt.
9 9 * Falls Sie die ,Detaileinstellungen” bereits eingegeben haben, notieren Sie sich

Strom EIN d) die Einstellwerte, bevor Sie die ,Grundeinstellungen® zurtickstellen oder andern.
& Lampe der Bereitschaftstaste * Die Einstellung in Klammern ( ) ist die
LH T) htO(tl) . ?kt (Ca.3Sekunden Yv-e;k:silgtszieellr?rs/%rgang an, wenn die
Grundein- (Leuchtetauf = blink!) §  |ang geor ck haten) Einstellung nicht ge ndert wird.
stellungen l -Aschsen-
g \ U e NG - . @ GENERAL
Modell g:kfnden—l SEWP | = =p[  19PE | () | VemensenSe Q aunetlvonGERERAL|H O O 1] wanlen
77 1 VD '
! (2 STD/US/JPN

1-Achsen/ cecccccccceed

2-Achsen-Modell

- 2 = ENT (®0.1/0.5/1/5/10/
Bestimmungsland —) O —)?Verwenden Sie () zur Wahl des Einstellungsinhalts | =3 O =0 i 00.00.01/

¥ J 00.00.10/

O ;i — srwe | 00.01.00/
Messstabseinheits- T = ENT 00.10.00
Aufls O = | Verwenden Sie () zur Wahl des Einstellungsinhalts| >0 = RCLCSiSTf <Erweitert>

Hilostng 5 ' Wird  r jede Achse durchgef hrt. Verwenden Sie @ED” zur Enweiterung der Auswahloption. 0.05/2/20/25/50/
oder 1 100/01.00.00

RESET : . . SET UP ENT .

O & LHinweis 1 Hinweis 1: Durch Dr ckenvon 5 oder O werden die

v - ENT nderungen in den 2Grundeinstellungen
-)O-) | FinisH |=»O annulliert, und der Einstellmodus wird auf
| #Detaileinstellungen umgeschaltet.
Detailein- l
4

stellungen Achse w hlen - . ENT & L @Einstel ¢
Minimale d 5:3 rEs 6 = Verwenden Sie ) und () zur Wahl des EnnstelungsinhasT® O =» O (énzzjirur?ghif y
Anzeigeauflosung O o Wird f r jede Achse durchgef hrt. Durchmesser-
(Messstabseinheits- : anzeige auf ®
Aufl sung)
nur 2-Achsen- und é v CS\Achse w hlen (auBer Winkel)/
3-Achsen-Modelle e - T - ) ) ENT ﬁ Polaritat

nd@) —)| Verwenden Sie (7) zur Wahl des Einstellungsinhalts| ==3 O =0
Umschaltung CHAAGE | B
der Anzeige o Wird f r jede Achse durchgef hrt. ® :s-‘I/IN-z/IN-S/
1-1,2-2,3-3 ' -
:1ur1 Achsen) und : l <é\,L\ hse w hl
-Achsen-Moc v SIESUEL = ENT ®X/V/iZ
ﬁ%cggﬁgﬁﬂggglaes LAREL |- E) —)|Verwenden Sie (C) zur Wahl des Einstellungsinhalts| <=3 O =0 {
Achsenetiketts O ﬁ : Wird f r jede Achse durchgef hrt. I @ 0.100000 -
(1-X, 2-Y, 3-2) ' 9.999999
v - 7 ENT n

Skalierung [ scAL o]~ O —)? Einstellwert eingeben |—) O = 0O ggg/gr’\r‘ Err/
(1.000000) B J )

O é v = * Siehe
Kompensationswert Die Einstellung (Kompensation) mit O ausw hlen, dann die einzelnen Optionen einstellen Ly, O iy Abschnitt 5-5
(OFF) >0 ~Kompensation®.

O ﬁ ] ecc OFFIPO Achse w hlen

ENT ~- ENT
: [ & =» O =»O =P Kompensationswert eingeben =% O ®OFF/1/2
[ ] o q
= _ Position ent _ Kompensationswert

E OENL’O” eingeben”O ”einggben "OEN:’OENT SOFF/ 1/5/10/30/

vV - 9 = ENT £
Flimmerregelung —> (O = Verwenden Sie () zur Wahi des Einstellungsinhalis | = O =% O

[]
(OFF) O ﬁé * -
- 0 = ENT SET UP. RESET
Abschaltung SLEEP |=® O—)?Verwenden Sie () 2ur Wah des Einstellungsinhalts| =3 ()~ = Cf  oder ()
(OFF) SET UP RESET  §
oder O é |

¥

RESET

Betriebsbeginn (Bei einer minimalen Anzeigeaufl sung von 0,001 mm)

* Wenn der segmentierte Fehlerkompensationswert eingestellt wird, erscheint ,
und die Einheit schaltet auf den Messstabseinheits-Bezugspunkt-Erfassungsmodus um.
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5. Einstellungen
5-2-3. Riickstellen der Detaileinstellungen (Alizweckanwendungen und Frasmaschinenfunktion)

strom EIN ()
& RESET
- O

. seTwe  * Die Einstellung in Klammern ist die
Istwertanzeige -> (D/_ Werkseinstelll?ng. =

| * e =¥ zeigt den Vorgang an, wenn die Einstellung
nicht ge ndert wird.

Detailein-

.s.tellungen 1 e B ) ent ¢ | @Einstellung auf
Minimale d5P rES 6 => Verwenden Sie () und () zur Wah des Enstelungsinhats TP O =» O Messstabseinheit-

Anzeigeauflosung H Wird f r jede Achse durchgef hrt. ::g:::rs/ung oder
: ¥ Durchmesser-
v - <2\Achsewhlen anzeige auf
U"‘S‘?ha"“"g der MiFd T =3 6 —)| Verwenden Sie 6 zur Wahl des Einstellungsinhalts| == OENT—) O ﬁ Mes§stabseinheit-
Anzeige CHAMNGE Wird f r jede Achse durchgef h Aufldsung
. Jedeiachseidurchgenart: (auBer Winkel)/
O fr ! Polaritét
v @Achie w hlen = ENT ﬁ
Umschaltung des LALEL |12 O —)|Verwenden Sie () zur Wah des Einstellungsinhalts| +=» O =» O @ :H'”IN'Z/IN'S/
Achsenetiketts ' Wird f r jede Achse durchgef hrt. I )
E ®X/Y/Z
; .—v o =9 E) —)CT> Einstellwert eingeben |—) OENT—) O il @ 0.100000
Skalierung ) 9.999999
Q vy 5DEII (K )it ausw hlen, dann die einzelnen O I e
: - - ie Einstellung (Kompensation) mit(O) ausw hlen, dann die einzelnen Optionen einstellen OFF/LIN Err/
Kompensationswert o >0 SEG Er
O ﬁ : ENTAchsgw hlen o * Slehe'
H [ e [=»O =»O=P» Kompensationswert eingeben =% O AKbschnltt 515 )
; 2z e GO fioton, 3G S "y, 5y enpensEen”
' ® OFF/1/2
& & - 6 = ENT ﬁ
Flimmerregelung | FL iCEE- | O—)?Verwenden Sie () zur Wahi des Einstellungsinhalis| = O = (') @ SOFF/VS/‘I 0/30/
[]
O ﬁé * - 7 - ENT SET UP RESET
Abschaltung —) O—)?Verwenden Sie () 2ur Wah des Einstellungsinnalis| = () = S oder ()
SET UP RESET : |
g_ oder O :
(]
vV

Betriebsbeginn (Bei einer minimalen Anzeigeaufl sung von 0,001 mm)

* Wenn der segmentierte Fehlerkompensationswert eingestellt wird, erscheint E
und die Einheit schaltet auf den Messstabseinheits-Bezugspunkt-Erfassungsmodus um.

5.6 (G) LH71



5. Einstellungen

5-3. Einstellungen fiir Drehmaschinenfunktion

5-3-1. Wenn das Gerat nach dem Versand zum ersten Mal eingeschaltet wird
(Drehmaschinenfunktion)

| * Die Einstellung in Klammern ( ) ist die Werkseinstellung.
Strom EIN O * o= zeigt den Vorgang an, wenn die Einstellung nicht ge ndert wird.

Grundein-
stellungen N (D LATHE wahlen
Ca.
2 Sekunden , (@ 2/3/2ADD3/
/ - 2ADD-3/
- = ENT —2ADD3/
Modell O = | Verwenden Sie ) zur Wahl von [ A THE | = O =20 {t _5ADD-3
(GENERAL) | - Siohe
- . * 2 - ENT Abschnitt 5-4
Additionsanzeige Verwenden Sie (), um die Einstellungen f r Display 2 auszuw hien | =3 O =20 { ,Uberpriifen der

@)

O ' | Zahlwerte
vV 3 wahrend der

- ENT P P
Bestimmungsland —) () = | Verwenden Sieé zur Wahl des Einstellungsinhalts | ==gp O =3 O ih Additionsanzeige".
STD
©10) ' J (3 STD/US/JPN

4 SET UP
Achse w hlen

iohai ent . O
Mes§5tabselnhens' 6 —’| Verwenden Sie 6 zur Wahl des Einstellungsinhalts| i dORE @®0.1/0.5/1/5/10/
Auﬂosung SET UP : =5 RESET 00.00.01/

(1) ' Wird fur jede Achse durchgef hrt. Verwenden Sie O’_ zur Erweiterung der Auswahloption. O 00.00.10/
oder ] 00.01.00/
[ ]
RESET ¢ l 00.10.00
0 i i ENT .
O v wHinweis 1 ent Hinweis 1:Verwenden Sie O , um zu <Erweitert>
O- O [ore ] zur ckaukehren. 00512120/25/
oy 01.00.00
Detailein-

-s.tellungen Achse w hlen - . (® Einstellung auf
Mlmn.‘ale . 6 = Verwenden Sie () und (O) " zur Wahl des Einstellungsinhalts = @ oder hdher/
Anzeigeauflésung i ; Durchmesser-
(Messstabseinheits- () Wird f r jede Achse durchgef hrt. anzeige auf @

Aufl sung) (auBer Winkel)/
Polaritat

* Die X-Achsen-
Polaritat muss so

eingestellt
= 8- . ENT i werden, dass
Skalierung —) (O —» [ Einsteliwert eingeben |—) O =0 der Wert der
(1.000000) O ﬁ : & ) Schnittrichtung
v 7 = bei Verwendung
Kompensationswert Die Einstellung (Kompensation) mit O ausw hlen, dann die einzelnen Optionen einstellen O ﬁ der
(OFF) ' ENT Durchmesser-
3 rr
O i ; e orel» OENTAChSE‘” o - anzeige
. [ e[ O =»O=P» Kompensationswert eingeben =¥ O abnimmt.
[ ] am .
' ent . = Position ent _ Kompensationswert ENT_ _ENT
. [t e O P OP gingeben$O P eingebden >0 0 (0.100000 -
' 9.999999
A 2 - 8 = ENT ﬁ
Flimmerregelung => (= | Vervenden Sie () zur Wah des Einstellungsinhalts| =% O =% O @ OFF/LIN Err/
(OFF) & . SEG Err
O - 9 * Si
- ENT SET UP RESET iehe
Abschaltung —)?Verwenden Sie (*) zur Wah des Einstellungsinfalts | =3 () =3 (5 oder O Abschnitt 5-5
(OFF) JKompensation*.
OFF/1/2
(@ OFF/1/5/10/30/
60

Betriebsbeginn 0000 |(Bei einer minimalen Anzeigeaufl sung von 0,001 mm)

* Wenn der segmentierte Fehlerkompensationswert eingestellt wird, erscheint m
und die Einheit schaltet auf den Messstabseinheits-Bezugspunkt-Erfassungsmodus um.
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5. Einstellungen

5-3-2. Riickstellen der Grundeinstellungen (Drehmaschinenfunktion)

Wenn die Grundeinstellungen zuriickgestellt werden, werden alle Detaileinstellungen auf ihre

Werksvorgaben

Grundein-
stellungen

Ca.2

Sekunden /!

Modell

Additionsanzeige

zuriickgesetzt.

9 * Falls Sie die ,Detaileinstellungen bereits eingegeben haben, notieren Sie sich

Strom EIN d) die Einstellwerte, bevor Sie die ,Grundeinstellungen® zuriickstellen oder andern.
& Lampe der Bereitschafg%%te * Die Einstellung in Klammern ( ) ist die

y Werkseinstellung.
] H I
Ea)uchtguf a—b?nkt) Cj(0:3 Sekunden  * =% zeigt den Vorgang an, wenn die
| lang gedr ckt halten)  Einstellung nicht ge ndert wird.

/

- -
(O =¥ | Verwenden Sie O zur Wahl von [ A THE

- OENT—’ O ﬁ
]

2 -
Add ?Verwenden Sie (), um die Einstellungen f r Display 2 auszuw hlen

- OENT—’ O £

= Nemendens ) zur Wahl des Einstellungsinhal O =01
Bestimmunasland Couney = 3 | Verwenden Sie zur Wahl des Einstellungsinhalts | «=3» -3
g ! O :

Messstabseinheits-

Auflésung

Detailein-

stellungen
Minimale

Anzeigeauflésung

(Messstabseinheits-
Aufl sung)

Skalierung
(1.000000)

(OFF

Flimmerregelung
(OFF)

Abschaltung
(OFF) SET UP

5-8 (G)

n

ENT

EDIT

Wird { r jede Achse durchgef hrt. Verwenden Sie @_ zur Erweiterung der Auswahloption.

-
Verwenden Sie (*) zur Wahl des Einstellungsinhalts| 0O =P oder

SET UP

RESET

—
E

Hinweis 1: Durch Dr cken von é"&oder

ENT

werden

die nderungen in den Grundeinstellungen
annulliert, und der Einstellmodus wird auf

2Detaileinstellungen umgeschaltet.

Achse w hlen

Wird f r jede Achse durchgef hrt.

of

ENT

- +/_
6 = Verwenden Sie O) und O " 2ur Wahl des Einstellungsinhalts (= (O = O

(Hinweis)
Verwendung bei

OENT_) O ﬁ
]

. O 0 vV @ -
Kompensationswert Die Einstellung (Kompensation) mit O ausw hlen, dann die einzelnen Optionen einstellen
)

I e

Achse w hlen

[LinErcld OO =» Kompensationswert eingeben = O

ent _ Kompensationswert ENT_ _ENT

= _ Position
(e e 9O 0> singeben =¥ O P singeben O %0

of

v - ENT
C

8
—) O —)% Verwenden Sieé zur Wahl des Einstellungsinhalts | =9 O
[]
oy ¥

-

RESET

oder O é

—-0f
]

SET UP

9 ENT
=20 —)ﬁ Verwenden Sieé 2ur Wahl des Einstellungsinhalis| =3 ()~ == (C§ oder O

RESET

RESET

Betriebsbeginn (Bei einer minimalen Anzeigeaufl sung von 0,001 mm)

* Wenn der segmentierte Fehlerkompensationswert eingestellt wird, erscheint m
und die Einheit schaltet auf den Messstabseinheits-Bezugspunkt-Erfassungsmodus um.

(D LATHE wahlen

(2 2/3/2ADD3/

2ADD-3/
—2ADD3/
—2ADD-3

* Siehe
Abschnitt 5-4
,Uberpriifen der
Zahlwerte
wahrend der
Additionsanzeige*.

(® STD/US/JPN

@0.1/0.5/1/5/10/

00.00.01/
00.00.10/
00.01.00/
00.10.00
<Erweitert>
0.05/2/20/25/50/
100/01.00.00

N (® Einstellung auf

@ oder hdher/
Durchmesser-
anzeige auf @
(auBer Winkel)/
Polaritat

* Die X-Achsen-
Polaritat muss so
eingestellt
werden, dass
der Wert der
Schnittrichtung
bei Verwendung
der
Durchmesser-
anzeige
abnimmt.

(80.100000 -

9.999999

@ OFF/LIN Err/

SEG Err

* Siehe
Abschnitt 5-5
~.Kompensation®.

® OFF/1/2

(@ OFF/1/5/10/30/

60
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5-3-3. Riickstellen der Detaileinstellungen (Drehmaschinenfunktion)

strom EIN ()

Detailein-

stellungen

Minimale
Anzeigeauflésung

Achse w hlen ENT

- +/_
6 = Verwenden Sie () und O " 2ur Wahl des Einstellungsinhalts #%» O =
Wird f r jede Achse durchgef hrt.

ol ]|®

5. Einstellungen

Einstellung auf
Messstabseinheit-
Auflésung oder

(Messstabseinheits- N
Aufl sung) hoher/
Durchmesser-
(Hinweis) - anzeige auf
Verwendung bei |//7- Messstabseinheit-
- Auflésung
Y - 2 ENT f:’aC)Lig:?tré\thInkel>/
Skalierung —) O —)?Einstellwerl eingeben I—) O =0 it
(1.000000) ' J * Die X-Achsen-
& 3 = Polaritat muss so
Kompensationswert Die Einstellung (Kompensation) mit ausw hlen, dann die einzelnen Optionen einstellen O i | eingestelt
(OFF) 0 — ENT werden, dass
Ler orF|DO Achse w hlen der Wert der
(L e O »O=» Kompensationswert eingeben » O Schnittrichtung
ent = _ Position ent _ Kompensationswert ENT_ _ENT bei Verwendung
[t e |90 B OP eingehen PO P eingeben O 0 dDer A
urchmesser-
v - 4 anzeige
- ENT
Flimmerregelung =20 —)?Vemenden Sie () zur Wal des Einstellungsiniais | =% O =% O it abnimmt.
(OFF) O H ' I’ )
v - 5 - SET UP RESET @ 0.100000 -
ENT
Abschaltung SLEEP —)O—)?Vemenden Sie () zur Wah des Einstellungsinhalis| =3 () =% (§ oder () 9.999999
(OFF) SET UP RESET : |
oder O (® OFF/LIN Err/
SEG Err
v * Siehe
. . Abschnitt 5-5
Betriebsbeginn (Bei einer minimalen Anzeigeaufl sung von 0,001 mm) ,Kompensation®.
* Wenn der segmentierte Fehlerkompensationswert eingestellt wird, erscheint m
und die Einheit schaltet auf den Messstabseinheits-Bezugspunkt-Erfassungsmodus um. @ OFF/1/2
(® OFF/1/5/10/30/
60

LH71
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5. Einstellungen

5-4. Uberpriifen der Zahlwerte wihrend der Additionsanzeige

Fiir die Drehmaschinenfunktion ermdglicht die Einstellung der Additionsanzeige (wie z.B. & Hdd ) in
den ,,Grundeinstellungen® die Umschaltung des in Display 2 angezeigten Zihlwertes.

1 Driicken Sie die Taste O fiir Display 2.

2 Driicken Sie die Taste O {
,,Add* erscheint in Display 2.

3 Durch wiederholtes Driicken der Taste O {t werden die Einstellungen in der Reihenfolge ,,Add* —
ENT g g
O — ,, 3 angefahren. Driicken Sie daher die Taste ) an der Einstellung, die Sie anzeigen wollen.
Hdd : Additionsanzeige

£ . Zeigt den Messstabseinheitseingang 2 an
J . Zeigt den Messstabseinheitseingang 3 an

Anzeigbare Additionsanzeigeeinstellungen und Zéhlwerte

Einstellungen Anzeigbare Zéhlwerte
c Add 3 2,3,2+43
c Add-3 2,3,2-3
-c Add 3 2,3, 243
- Add-3 2,3,-2-3

e Durch Aus- und Einschalten der Stromversorgung wird jede hier durchgefiihrte Umschaltung des
Displays zuriickgestellt, und das Display kehrt zu den Einstellungen fiir ,,Additionsanzeige® in den
,»Grundeinstellungen® zurtick.

e Falls eine Messstabseinheit nicht an den Messstabseinheitseingang 2 und 3 angeschlossen ist oder die
Messstabseinheit nicht richtig funktioniert, erscheint £~~~ im Display 2.
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5-5. Kompensation

Eine Werkzeugmaschine weist im Allgemeinen einen eigenen geometrischen Fehler auf. Beispielsweise
wird bei einer Konsolfrismaschine der Winkeltisch geringfiigig geneigt, wenn sich der Tisch bewegt, und
die horizontale Komponente dieser Neigung wird als Fehler zur Messstabseinheitsverschiebung addiert.
Wenn der Anzeigewert erhalten wird, indem eine der tatsdchlichen Verschiebung entsprechende
Fehlerkompensation addiert wird, wird der mechanische Fehler ausgeglichen und ein genauerer Anzeigewert
fiir die tatsdchliche Verschiebung des Maschinentisches erhalten, wodurch eine genauere Bearbeitung erzielt
wird.

Die Einheit wurde werksseitig so eingestellt, dass die Kompensationsfunktion deaktiviert ist.

Die Kompensation erfolgt unter Verwendung von Linearkompensation und segmentierter Fehlerkompensation.

Linearkompensation . Eine Kompensation mit feststehender Rate wird auf den
Zihlwert der Messstabseinheit ausgeiibt.

Segmentierte Fehlerkompensation : Bei dieser Kompensation werden die Segmente ermittelt,
und der mechanische Fehler wird fiir jedes Segment
kompensiert.

Falls der Kompensationswert unbekannt ist, setzen Sie den Kompensationswert in den ,,Detaileinstellungen*
auf AUS, und nehmen Sie die Einstellungen nach der Messung des Kompensationswertes erneut vor.

5-5-1. Linearkompensation

Die Linearkompensation wird nach dem folgenden Verfahren eingestellt.

| Kompensationswert (Fehler) messen | — | Linearkompensationswert (,Detaileinstellungen*) einstellen |

Kompensationsbetrag : bis zu £600 um/m (kann in Messstabseinheits-Eingangsauflosungseinheiten
eingegeben werden)
* Max. £1000 um/m mit der Erweiterungsfunktion

Der Kompensationsbetrag bezieht sich auf eine Verschiebung von 1 m fiir den Millimeterbetrieb. Stellen Sie
den Wert in Millimetereinheiten ein.

Fehler-(Kompensation)-messung (Linearkompensation)

Das folgende Beispiel beschreibt ein Maschinenfehler-Messverfahren zur Ermittlung des
Kompensationsbetrags.

1 Einen EndmaBblock ® auf den Maschinentisch legen, bis der EndmaBblock ® die gleiche Temperatur
wie der Maschinentisch angenommen hat.

Dann die Fliche B des EndmaRblocks A mit einem EndmaBblock ®B) beriihren.

Beispiel: L = 250 mm (L = 9,84250 Zoll)

EndmaBblock
EndmaBblock ®
Flache B
gy L |
EndmaBblécke ® S \ /
und ® in Berithrung ==
bringen Maschinentisch

LH71
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5. Einstellungen

2 Die Fliche A des EndmaBblocks (® mit dem Taster eines elektrischen Mikrometers oder einer Messuhr

beriihren und den Mikrometerzeiger auf ,,0 einstellen. Gleichzeitig die Anzeigeeinheit zuriickstellen.

-

iInl
Lt

,' ,’ ,' Bei einer minimalen Anzeigeauflosung von 0,001 mm

-

RESET
(@ Die Taste O driicken, wenn das Mikrometer ,,0“ anzeigt.

RESET

) Taste O

Elektrisches Mikrometer
Spindelkopf

EndmaBblock
EndmaBblock ®
/
< | J @ Beriihren des Tasters an die Fliache
hi 4—‘
Maschinentisch Fliche A

3 Als nichstes den Tisch vom Taster weg bewegen, den Endmafblock ® entfernen, den Maschinentisch
erneut bewegen, die Fliche C des Endmaf3blocks (B) mit dem Taster des elektrischen Mikrometers oder
der Messuhr beriihren, und den Maschinentisch bewegen, bis das Mikrometer ,,0* anzeigt. Die Differenz
zwischen dem an der Anzeigeeinheit angezeigten Wert und der Linge des EndmaBblocks ® notieren,
weil dies der zu kompensierende Linearfehler ist.

Im folgenden Beispiel wird gezeigt, wie der Betrag der Linearkompensation eingestellt wird.

)
=
-
=
<l
-
<
=
<

NOTIZ
-0,004
oder
0,004 mm

[-
-
[‘- -
-

=
I

oder

-
=
g
<
-
-
Poau
<
|
-

-—
-—
-

Den zu kompensierenden
Linearfehler notieren.

Elektrisches

Mikrometer Spindelkopf

EndmaBblock

Maschinentisch

(@ Den Maschinentisch bewegen.
(3 Die Bewegung fortsetzen, bis das
Mikrometer ,,0“ anzeigt.

Bewegungsrichtung —»

Hinweis: Andern Sie die Tasterhdhe h nicht, bis die Messung beendet ist.

5-12(G)
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Beispiele zur Einstellung des Linearkompensationsbetrags (Linearkompensation)

Nachdem der mechanische Fehler gemessen worden ist, muss der Kompensationsbetrag berechnet und
eingestellt werden, wie in den folgenden Beispielen gezeigt.

|Addition zum oder Subtraktion vom angezeigten Verschiebungswert|

L : Linge des EndmaBblocks &
0 : Angezeigter Wert fiir den Abstand zwischen den Flachen A und C

Wenn , ist ein Kompensationsbetrag zum angezeigten Wert zu addieren.

Stellen Sie einen geeigneten positiven Kompensationsbetrag ein.

Beispiel : Wenn L =250 mm und 0 = 249,996 mm
Wenn L auf 1 m (L x 4), 0 x4 =999,984 konvertiert wird, ist der Kompensationsbetrag
0,016 mm.

Wenn , ist ein Kompensationsbetrag vom angezeigten Wert zu subtrahieren.

Stellen Sie einen geeigneten negativen Kompensationsbetrag ein.

Beispiel : Wenn L =250 mm und 0 = 250,004 mm
Wenn L auf 1 m (L x 4), 0 x4 =1000,016 konvertiert wird, ist der Kompensationsbetrag
—0,016 mm.

LH71
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5. Einstellungen

Eingeben von Linearkompensationswerten

<Riickstellen der ,,Detaileinstellungen®s>

Anzeige

SET_UP — —

1 Driicken Sie die Taste (F , wenn der Istwert angezeigt wird. d5F rEh
Driicken Sie die Taste O U, um Err 5E 7 anzuzeigen. Err 5E1
Driicken Sie die Taste O, um L [T £rr anzuzeigen. Lt Err

ENT
Driicken Sie die Taste O .

Driicken Sie die Taste O zweimal fiir die Achse, wo der

a A~ WD

Kompensationswert eingegeben wird. 4oao

. .. EDIT . NelaTale]

6 Driicken Sie die Taste (. (Nur bei Verwendung der LI
Erweiterungsfunktion)

7  Geben Sie den Kompensationswert mit den Zifferntasten ein. 02o0o

ENT 1

8 Driicken Sie die Taste O . 0200

9 <Eingeben weiterer Kompensationswerte flr andere Achsen>
Fiihren Sie den Vorgang ab Schritt 5 durch.
<Zum Beenden>
Driicken Sie die Taste RE(S)ET.
Die Operation kann nun gestartet werden.
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5. Einstellungen

5-5-2. Segmentierte Fehlerkompensation

Bei dieser Kompensation werden die Segmente ermittelt, und der mechanische Fehler wird fiir jedes Segment
kompensiert.

Dies ist nur in solchen Fillen effektiv, wenn eine Messstabseinheit mit Bezugspunkt verwendet wird.

Die segmentierte Fehlerkompensation wird nach dem folgenden Verfahren eingestellt.

Segmentierten
Fehlerkompensationswert
(,Detaileinstellungen®)
einstellen

Messstabseinheits-
N Bezugspunkt
erfassen

Kompensationswert
(Fehler) messen

Wenn der segmentierte Fehlerkompensationswert eingestellt wird, schaltet das Gerit nach dem Abschluss
der Detaileinstellungen, dem Einschalten der Stromversorgung oder der Riickstellung eines Fehlers
automatisch auf den Messstabseinheits-Bezugspunkterfassungsmodus um. (Siehe Abschnitt 7-2-9
,,Messstabseinheits-Bezugspunktmodus (Verwendung des Messstabseinheits-Bezugspunkts)®.)

Messung der Maschinengenauigkeit

Um die segmentierte Fehlerkompensation durchzufiihren, wird eine Messung vorgenommen, um den
Fehlerbetrag und den Ort der Fehlerursache an der Maschine ausfindig zu machen. Messen Sie den Fehlerbetrag
unbedingt bei Einstellung der Messstabseinheits-Bezugspunktposition der Messstabseinheit auf 0.

Anzahl der Punkte, die eingegeben werden konnen : 32

Kompensationsbetrag : bis zu 600 ym (kann in Messstabseinheits-
Eingangsauflosungseinheiten eingegeben werden)
Eingabepunkt Fehler
Kompensationsbetrag €3 e 01 €1 Fehler Ex=En-E
e [Tz , £, > 02 €, Messung mit Laser-
/,\ : ' 0 € Interferometer :Ev
' €2 ' Y} 3 3 " . .
: ' < . . Zahleranzeigewert : Ec
0 0z, 10 » ! Beispiel : Ex = 156,000 — 155,955

! s ' = 0,045 mm

1ed Daher wiirden Sie einen Fehler von

¢ 0,045 eingeben.

Bezugspunktposition der Messstabseinheit =
Nullpunkt der Laser-Interferometermessung

[Hinweise zur Genauigkeitsmessung]
Die Genauigkeit kann auf der Basis des Messstabseinheitsstandards oder des Laserstandards gemessen werden.
Da der Messstabseinheitsstandard genauer ist, wird die Messung im Messstabseinheitsstandard empfohlen.

Messstabseinheitsstandard : Falls die Anzeigeeinheit 100,000 mm anzeigt, wenn das Display auf der
Standard-Messstabseinheit (Laser) 100,005 anzeigt, ist der
Kompensationsbetrag +0,005 mm.

: Falls das Display auf der Standard-Messstabseinheit (Laser) 100,000 mm
anzeigt, wenn die Anzeigeeinheit 100,010 anzeigt, ist der

Laserstandard
Kompensationsbetrag -0,010 mm.

<Messungsbeispiel: Messstabseinheitsstandard>

(Einheit: mm)
Eingabepunkt 1 2 3 4 S 32
Auf der Anzeigeeinheit ~ —200,000 —100,000 100,000 200,000 300,000
angezeigte Werte
Laseranzeigewert —200,005 —99,995 100,010 200,005 300,010
Kompensationsbetrag —-0,005 +0,005 +0,010 +0,005 +0,010

LH71
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5. Einstellungen

Eingeben des segmentierten Fehlerkompensationswertes

Das Eingabeverfahren bei Riickstellung der ,,Detaileinstellungen® (siche Abschnitte 5-2-3 und 5-3-3) ist
wie folgt.

Anzeige

Driicken Sie die Taste C%Em , wenn der Istwert angezeigt wird. d5F rES

m
A
|
L
m
|

Driicken Sie die Taste O ﬁ um Err 5E T anzuzeigen.

a ~h WO DN =

Driicken Sie die Taste O, um 5£L Err anzuzeigen. 560 Err
ENT -

Driicken Sie die Taste O . o5 -

Driicken Sie die Taste O fiir die Achse, wo der

Kompensationswert eingegeben wird. 05 i

Ie

Geben Sie die folgenden Eingabepunkte und den
Kompensationsbetrag ein.
Geben Sie die Eingabepunkte ab der kleinsten Zahl ein.

3
]
3
[
=3

6 Geben Sie den Eingabepunkt 1 mit den Zifferntasten ein. c (Beispiel: L =

200,000)

Die Bezugspunktposition der Messstabseinheit wird 0.
Um einen Wert auf der negativen Zihlseite vom
Messstabseinheits-Bezugspunkt einzugeben, geben Sie
einen negativen Wert ein.

ENT
Driicken Sie die Taste O .

Geben Sie den Kompensationsbetrag mit den Zifferntasten ein. -0005 (%eci)sopsi)el: Ex=

ENT
Driicken Sie die Taste O . -0005%

10 Wiederholen Sie die Schritte 6 bis 9, bis alle Eingabepunkte
und Kompensationsbetrige eingegeben worden sind.

ENT
11 Driicken Sie die Taste O .
Die Zahl der Eingabepunkte wird als ,,”05 4 angezeigt.

12 <Eingeben weiterer Anzeigekompensationsbetrage>
Fiihren Sie den Vorgang ab Schritt 5 durch.
<Zum Beenden>
Driicken Sie die Taste RECSST.
Die Einheit schaltet automatisch auf den Messstabseinheits-Bezugspunkt-Erfassungsmodus um, sodass
der Bezugspunkt erhalten wird (siehe die nichste Seite).

5-16 (G)
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Erfassen des Messstabseinheits-Bezugspunkts nach der Einstellung der segmentierten
Fehlerkompensationswerte

Nach der Einstellung der segmentierten Fehlerkompensationswerte muss immer der Messstabseinheits-
Bezugspunkt gewonnen werden.

Messstabseinheits-Bezugspunkt-Erfassungszeitpunkt : Nach Abschluss der Einstellung der
Kompensationswerte
Wenn die Stromversorgung eingeschaltet wird
Wenn ein Fehler zuriickgestellt wird

Die Einheit schaltet unter Verwendung dieses Messstabseinheits-Bezugspunkt-Erfassungszeitpunkts
automatisch auf den Messstabseinheits-Bezugspunkt-Erfassungsmodus um.

1 Driicken Sie die Taste RS.
Status : Die Achsenetikettlampe blinkt.
Die Lampe der Taste @E leuchtet auf.
,,~EF“leuchtet im Display auf.

2 Die Messeinheit wird zuerst in entgegengesetzter Richtung zur Messstabseinheits-
Bezugspunkterfassungsrichtung bewegt.
(Die Messstabseinheit braucht nicht verschoben zu werden, wenn es Messstabseinheits-Bezugspunkte
in beiden Richtungen gibt.)

3 Driicken Sie die Taste O fiir die Achse, deren Messstabseinheits-Bezugspunkt gewonnen wird.
Status : ,,~ £F* blinkt auf der Anzeige.

4  Verschieben Sie die Messstabseinheit, und passieren Sie den Messstabseinheits-Bezugspunkt.
Status : Die Achsenetikettlampe leuchtet auf.
,,~EFleuchtet im Display auf.
Ein Piepton ertont.
Nach der Erfassung des Messstabseinheits-Bezugspunkts wird die segmentierte Fehlerkompensation
eingestellt.
Die Operation kann nun gestartet werden.

<Wenn der Messstabseinheits-Bezugspunkt-Erkennungsmodus ausgeschaltet wird>

Schalten Sie die Stromversorgung aus und wieder ein, falls der Messstabseinheits-Bezugspunkt aus
irgendeinem Grund nicht erkannt wird.

Setzen Sie dann 5£L £ in den Detaileinstellungen auf AUS.

LH71
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6. Operation zum Starten und Beenden

Versuchen Sie nicht, durch Einstecken und Abziehen des Gleichstrom-Ausgangssteckers des Netzgerites
die Stromversorgung ein- und auszuschalten.
Anderenfalls konnen die gespeicherten Daten geloscht werden.

6-1. Strom EIN

1 Schalten Sie die Netzstromversorgung ein.

Wenn die Netzstromversorgung bereits eingeschaltet ist

1 Driicken Sie die Taste M. (. H“ Leuchtet auf)
Falls ,,. H* blinkt oder ,,Er o aufleuchtet, sieche Abschnitt 9 ,,Alarmanzeige* und Abschnitt 10
,.Uberpriifungen zur Stérungssuche und -Beseitgung®.

onBS o¢ RESET

O
LH g

6-2. Betriebsbeginn

1 Schalten Sie die Stromversorgung ein. (Siehe Abschnitt 6-1.)

2 Driicken Sie die Taste RECSST fiir Display 1, 2 oder 3.
Der Anzeigewert am Ende der vorherigen Operation (im Inkrementalmodus beim Ausschalten der
Stromversorgung) wird angezeigt.

ABS-Lampe erlischt Riickstelltaste

Sass o¢ RESET

LH71
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6. Operation zum Starten und Beenden

6-3. Operation zum Abbrechen

Die Anzeige- und Vorwahldaten werden automatisch gespeichert.
Die Daten gehen daher selbst beim Ausschalten des Gerits oder bei einem Stromausfall nicht verloren.

6-3-1. Operation zum Anhalten

1 Sperren Sie die Maschine.
Sperren

2 o5
NN %

Vergewissern Sie sich, dass die Maschine gesperrt ist. Falls die Maschine nicht gesperrt ist, wird

moglicherweise kein genauer Anzeigewert erhalten.

2 Driicken Sie die Taste (l)

. . Leuchtet in
Die Stromversorgung wird ausgeschaltet,

Orange auf

und die Daten werden automatisch gespeichert. 5 |

o
b
ON

OFF

Falls der Maschinentisch nach dem Ausschalten der Stromversorgung bewegt wird, wird die Verschiebung
nicht erkannt. Beachten Sie, dass in diesem Fall die aktuelle Position nach der Verschiebung des
Maschinentisches nicht mit den gespeicherten Daten iibereinstimmt.

6-3-2. Operation zum Neustarten
1 Fiihren Sie den Vorgang in Abschnitt 6-2 ,,Betriebsbeginn‘ durch.

2 Heben Sie die Maschinensperre auf, und beginnen Sie mit dem Betrieb.

6-4. Operation zum Beenden (Strom AUS)

1 Driicken Sie die Taste (b

Wenn Sie die Taste (/) zum Ausschalten verwenden, wird die Stromversorgung der Messstabseinheit
und der Anzeige abgeschaltet, aber einige Schaltkreise werden noch mit Strom versorgt.
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7. Bedienungsverfahren

7-1.

B Grundfunktionen
Eingeben eines Modus

Durchfiihrung von Tastenoperationen

C5_O : Vorwahlmodus
@’_O Bezugspunktmodus

Q’_O : Messstabseinheits-Bezugspunktmodus

Driicken Sie die Modustaste, um den jeweiligen Modus zu aktivieren
(Lampe leuchtet auf).

Eingeben eines Wertes

-

O Achse withlen

Zig'lj?mtasten Werteingabe
Festlegen
Andere
Methoden

Verwenden Sie die Taste 6 zur Wahl der Achse (Achsenetikett blinkt).

Geben Sie den Wert mit den Zifferntasten ein (siehe Eingabebeispiel).

Verwenden Sie die Taste OE um die Emstellung festzulegen.  _

» Nach der Auswahl mit der Taste O verwenden Sie die Taste () erneut, um den zu
dndernden Wert (blinkend) auszuwiéhlen. Nur der betreffende Wert kann geéndert werden.

e Wenn Sie bei der Festlegung der Einstellung eine andere Achsenwahltaste anstelle der
Taste OENT driicken, wird der Istwert festgelegt, und die Eingabe kann fiir die gewihlte
Achse durchgefiihrt werden.

Eingabebeispiel- Eingabe von ,,2.000

Nos
Beispiel 1] O 5 20000

- - -
2 - - No NP
000 (oder 2. _...) [Beispiel 2] O O O - 000000 (oder- - ()
N2 2 NP ,
| ®) — 0003400 (oder 2,7 )
ENT
O — 2000

W (nach Emgabe von 0,500) ( :_::"'ﬁ 0500)

Geben Sie O

mlt den in Beispiel 1 und 2 beschriebenen Operationen ein

ENT
O - eomo
Bearbeiten
o Bearbeitungsmodus| Verwenden Sie die Taste (5, um den Zahlenwert-Bearbeitungsmodus zu aktivieren.
OENT l Zahl auswiihlen (EPIT blll’lkt).(Dle Zahl wird etwa 1 Sekunde lang angezeigt.) o
O f Die zu bearbeitende Zahl kann durch Driicken der Taste O i oder O ausgewihlt
werden. (Die Zahl wird ca. 1 Sekunde lang angezeigt.)

Achse wihlen

O

Zifferntasten Werteingabe
ENT
Festlegen

EDIT

Beenden

Andere
Methoden

Verwenden Sie die Taste 6 zur Wahl der Achse.

Geben Sie den Wert mit den Zifferntasten ein (siehe Eingabebeispiel).
Verwenden Sie die Taste QENT,
Verwenden Sie die Taste ij , um den Bearbeitungsmodus zu beenden (EDIT erlischt).

um die Einstellung festzulegen.

e Nach der Auswahl mit der Taste 6 verwenden Sie die Taste 6 erneut, um die zu
dndernde Ziffer (blinkend) auszuwihlen. Nur der betreffende Wert kann gedndert werden.

e Wenn Sie bei der Festlegung der Einstellung eine andere Achsenwahltaste anstelle
der Taste OENT driicken, wird der Istwert festgelegt, und die Eingabe kann fiir die
gewihlte Achse durchgefiihrt werden.

Beenden eines Modus

el

Modus beenden

REF.

4

Driicken Sie die Modustaste, um den jeweiligen Modus zu beenden (Lampe erlischt).
Durch Driicken einer anderen Modustaste wird der gegenwirtige Modus direkt beendet
und der neue Modus aktiviert.
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7. Bedienungsverfahren

7-2. Verwendung der verschiedenen Funktionen

Falls ein Alarm ertont, bedeutet dies, dass ein Tastenbetitigungsfehler begangen wurde.
7-2-1. Nuliriickstellung

Grundsitzlich kann diese Operation in jedem Modus durchgefiihrt werden.

RESET

O e Setzen Sie den INC-Wert auf 0.

Im Falle des ABS-Modus wird die Anzeige automatisch auf den INC-Modus
umgeschaltet. Im Bezugspunkt-/Messstabseinheits-Bezugspunktmodus wird die
Anzeige jedoch nicht auf den INC-Modus umgeschaltet.

7-2-2. Zoll/mm-Wahltaste

Grundsitzlich kann diese Operation in jedem Modus durchgefiihrt werden.

O ) e Die Wahltaste ist nur effektiv, wenn das Bestimmungsland auf US oder STD
eingestellt wird.
Die aktuelle Einheit kann anhand der erleuchteten Anzeige unterhalb der Taste
festgestellt werden.

7-2-3. Wahl des Absolut-/Inkrementalmodus

Diese Operationen konnen durchgefiihrt werden, wenn die Moduslampen erloschen sind.
Abstellverfahren: Driicken Sie die Taste O CE, wenn Sie die Achse wihlen (das Achsenetikett blinkt).
Alle Achsen  ABS-Lampe leuchtet auf : ABS-Wert-Anzeige (Absolutmodus)
5= Die absolute Position vom Bezugspunkt wird angezeigt.
ABS-Lampe erlischt : INC-Wert-Anzeige (Inkrementalmodus)
Die Position vom Bearbeitungspunkt wird angezeigt, basierend
auf der Riicksetzungs- oder der Voreinstellungsbearbeitung.

Fir jede Achse
ABS/INC o | Absolutmodusanzeige

-
OoO~T " | (aBS)

(Achse wahlen) x | Inkrementalmodusanzeige

(INC)

Bezugspunkt Rickstellung Aktuelle Position

Der anféngliche Bezugspunkt ,,0“ wird auf die Position eingestellt, wo

»9. Einstellungen” durchgefiihrt werden.

Sie kénnen den Bezugspunkt aber auch auf jede gewiinschte Position einstellen.
Siehe in diesem Fall ,,7-2-7. Bezugspunktmodus®“.

7-2-4. Halbierung
Diese Operation kann durchgefiihrt werden, wenn die Moduslampen erloschen sind.
Abstellverfahren: Driicken Sie die Taste O CE, wenn Sie die Achse wihlen (das Achsenetikett blinkt).

6 -0 2 e Halblert den INC-Wert. (der fiir jede Operation angezeigte Wert ist der Halbwert).
e Falls Sie im INC-Modus eine Halbierungsoperation durchfiihren, wird die

Achse wahlen . .
( ) Entfernung vom Mittelwert angezeigt.

e Kann nicht im ABS-Modus verwendet werden.
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7. Bedienungsverfahren

7-2-5. Wahl der Additionsanzeige (nur bei Wahl der Drehmaschinenfunktion

verflugbar)

Diese Operationen konnen durchgefiihrt werden, wenn die Moduslampen erloschen sind.
Abstellverfahren: Driicken Sie die Taste O CE, wenn Sie die Achse wihlen (das Achsenetikett blinkt).

Siehe ,,5-4. Uberpriifen der Zihlwerte wihrend der Additionsanzeige*.

7-2-6. Vorwahlmodus

1

<Einstellen der Vorwahlwerte> Anzeige
p p
Driicken Sie die Taste (J~ . (Die Lampe (3~ leuchtet auf) GOOU | (Istwertanzeige)
Driicken Sie die Taste O, die der einzustellenden Achse entspricht.
Geben Sie den Wert mit den Zifferntasten ein. 00 i0oog | (Beispiel:
10,000)
ENT
Verwenden Sie die Taste O, um die Einstellung festzulegen. 10000

2
3
4

Der Istwert wird zum eingestellten Vorwahlwert.

<Einstellen der ndchsten Vorwahlwerte (maximal 3 Werte fur jede
Achse)>

Driicken Sie die Taste 6, die der einzustellenden Achse entspricht.

Driicken Sie die Taste O s
Fiihren Sie die Schritte 3 und 4 aus.

P
Driicken Sie die Taste (. .
Das System verlidsst den Vorwahlmodus. (Die Lampe O’_O erlischt)

<Abrufen eines Vorwahlwertes> Anzeige
P P
1 Die Taste (5 driicken. (Die Lampe (" leuchtet auf) (Istwertanzeige)
2 Driicken Sie die Taste O, die der abzurufenden Achse entspricht.
Der Vorwahlwert wird angezeigt. GO idood

Wenn mehrere Vorwahlwerte eingestellt sind, driicken Sie
die Taste O ﬁ um den nichsten Wert anzuzeigen.

. ENT
Driicken Sie die Taste O .

Der Vorwahlwert wird finalisiert, und der Istwert wird zum oo
eingestellten Vorwahlwert.

P

Driicken Sie die Taste (J~ . )
Das System verlisst den Vorwahlmodus. (Die Lampe (™ erlischt)

Die INC-Anzeige bleibt wihrend des Vorwahlmodus sichtbar.
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7. Bedienungsverfahren

Angewandte Funktionen des Vorwahimodus

Sie konnen einen Vorwahlwert bearbeiten, wihrend Sie den Istwert angezeigt lassen.

<Bearbeiten eines Vorwahlwertes> Anzeige
P P
1 Die Taste & driicken. (Die Lampe (_ leuchtet auf) Ooo0
2 Driicken Sie die Taste G . Moo !
\2

-
Driicken Sie die Taste O, die der zu bearbeitenden Achse entspricht. 00 1oooo

Geben Sie den Wert mit den Zifferntasten ein.

ooeooon
M s ENT : . i
Verwenden Sie die Taste O, um die Einstellung festzulegen. CLLLILIL

<Bearbeiten des nachsten Vorwahlwertes (maximal 3 Werte fUr jede
Achse)> Mo ¢

Driicken Sie die Taste O { l

Fiihren Sie die Schritte ab Schritt 4 aus.

<Beenden der Bearbeitung>
Driicken Sie die Taste @’_%.

Das System verlidsst den Vorwahlmodus, und die Istwerte

oo O A W

werden wieder angezeigt. (Die Lampe (j_% erlischt)

* Um einen bearbeiteten Vorwahlwert zu benutzen, fithren Sie
<Abrufen eines Vorwahlwertes> aus.

7-4 (G)

(Istwertanzeige)

(Beispiel:

20,000)
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7. Bedienungsverfahren

7-2-7. Bezugspunktmodus

Der Bezugspunktmodus weist die folgenden zwei Funktionen auf.
,,Bearbeitungs-Bezugspunkt (Bezugspunkt Nr. 0)*“ und ,,Mehrfach-Bezugspunkt (Bezugspunkt Nr. 1 ~)*
(fiir Allzweckanwendungen)
Siehe Seite 7-5 bis 7-9.
»Werkzeugoriginal (Werkzeug Nr. 1) “ und ,,Werkzeugversatz (Werkzeug Nr. 2 ~)*
(fiir Drehmaschinenanwendungen)
Siehe Seite 7-10 bis 7-14.

Bearbeitungs-Bezugspunkt (Bezugspunkt Nr. 0)

<Einstellen des Bearbeltungs Bezugspunkts> Anzeige
1 Die Taste (j_o driicken. (Die Lampe (j_o leuchtet auf) Mo O
2
(Bezugspunkt-
anzeige fur jede
Achse)
2 Driicken Sie die Taste O, die der einzustellenden Achse entspricht. 0oooooo
Wenn bereits ein Bearbeitungs-Bezugspunkt eingestellt
worden ist, wird der Wert des vorher eingestellten
Bearbeitungs-Bezugspunkts angezeigt.
3 Geben Sie den Wert mit den Zifferntasten ein. 0 1000oo g%%lsgggl):
* Wenn Sie einen Wert benutzen wollen, der vorher eingestellt ’
wurde, eriibrigt sich die Eingabe des Wertes mithilfe der
Zifferntasten. Gehen Sie zu Schritt 4 iiber.
ENT
4  Verwenden Sie die Taste QO , um die Einstellung festzulegen.
Der Istwert wird zum Bearbeitungs-Bezugspunkt. ID0OO0
Wenn der Bearbeitungs-Bezugspunkt eingestellt wird, wird
dieser Wert gespeichert.
. ot
5 Driicken Sie die Taste Cf . Das System verlisst den
Bezugspunktmodus. (Die Lampe O,;% erlischt)
<Bearbeiten des Bearbeitungs-Bezugspunkts>
Sie konnen einen gespeicherten Bearbeitungs-Bezugspunkt bearbeiten.
Anzeige
. P . ¢S r r
1 Die Taste Cf driicken. (Die Lampe (3 leuchtet auf) =3
\2
(Bezugspunkt-
anzeige fur jede
Achse)
2 Driicken Sie die Taste g . Mo O
\2
3 Driicken Sie die Taste O, die der zu bearbeitenden Achse entspricht. O Oooon
. . . . Beispiel:
4 Geben Sie den Wert mit den Zifferntasten ein. OO20000 (2 Oe(l)so%t)e
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7. Bedienungsverfahren

5 Verwenden Sie die Taste OENT, um die Einstellung festzulegen. ooeooon
(Der Wert 20 wird fiir den Bearbeitungs-Bezugspunkt unter
Nr. 0 gespeichert.)

éﬁ
6 Driicken Sie die Taste o . 1Goooo
Die Bearbeitung ist abgeschlossen, und der Istwert wird
angezeigt. (Die Lampe g—‘% erlischt)

* Um einen bearbeiteten Bearbeitungs-Bezugspunkt zu benutzen,
fithren Sie <Einstellen des Bearbeitungs-Bezugspunkts> aus.

Die ABS-Anzeige bleibt wihrend des Bezugspunktmodus eingeschaltet.
Der Bearbeitungs-Bezugspunkt (Nr. 0) basiert auf der Linearkompensation.
(Position des Bezugspunktwertes 0 = Korrekturbetrag 0)
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7. Bedienungsverfahren

Mehrfach-Bezugspunkt (Bezugspunkt Nr. 1 ~)

<Einstellen eines Mehrfach-Bezugspunkts>
Anzeige

8 6s
1 Die Taste O driicken. (Die Lampe C  leuchtet auf) o,

3
—|L
3

it .
budy | (Istwertanzeige)

2 Geben Sie 1 mithilfe der Zifferntaste ein, flo |
und driicken Sie dann die Taste QENT 2
(ABS-Lampe blinkt) eTalals]

LaLrLry

(Istwertanzeige)

3 Driicken Sie die Taste O, die der einzustellenden

Achse entspricht.

4  Geben Sie den Wert mit den Zifferntasten ein. 0100000 | (Beispiel: 100,000)
5 Verwenden Sie die Taste OENT, um die Einstellung
festzulegen.
Der Istwert wird zum eingestellten Mehrfach-Bezugspunkt.
Wenn der Wert des Mehrfach-Bezugspunkts eingestellt
wird, wird die Differenz zum Bearbeitungs-Bezugspunkt

[T Tatetelyl
CLILLr L

als Versatzwert gespeichert.

6 <Einstellen des nachsten Mehrfach-Bezugspunkts
(maximal 150 Punkte)>
Driicken Sie die Taste O g fio.
Fiihren Sie die Schritte ab Schritt 3 aus. l

<Beenden der Einstellung> D000 | (Istwertanzeige)
Driicken Sie die Taste >

Das System verldsst den Bezugspunktmodus (Die ABS-

Lampe blinkt, und die Lampe Of—o erlischt.)

<Bearbeiten eines Mehrfach-Bezugspunkts>

Sie konnen einen gespeicherten Versatzwert bearbeiten.

Anzeige

m

o s
1 Die Taste (5 driicken. (Die Lampe (J leuchtet auf) fio.

(Die zuletzt bearbeitete
LODO | Nummer gefolgt vom
Istwert wird angezeigt.)
2 Geben Sie mithilfe der Zifferntasten die zu bearbeitende Moo
Nummer ein (Beispiel: 1), und driicken Sie dann die (Der Wert des Versatzes

2
Taste ~VT zum Bearbeitungs-
O HHLHY | Bezugspunkt wird
EDIT angezeigt.)
3 Driicken Sie die Taste G . Moo !

4 (Der Wert des Versatzes
innnnn | zum Bearbeitungs-
Bezugspunkt wird
angezeigt.)
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7. Bedienungsverfahren

4 Driicken Sie die Taste Q, die der zu bearbeitenden
Achse entspricht.

5 Geben Sie den Wert mit den Zifferntasten ein. OOPOO00 | (Beispiel: 20,000)

6 Verwenden Sie die Taste OENT, um die Einstellung festzulegen.
(ABS-Lampe blinkt) OO20000
&
7 Driicken Sie die Taste (j_o .
Die Bearbeitung des Mehrfach-Bezugspunkts ist
abgeschlossen, und der Istwert wird angezeigt. (Die Lampe

g—‘% erlischt)

Die ABS-Anzeige bleibt wihrend des Bezugspunktmodus eingeschaltet.
Der Bearbeitungs-Bezugspunkt (Nr. 0) wird als Basis der Linearkompensation verwendet.
(Position des Bezugspunktwertes 0 = Kompensationsbetrag 0)

7-8 (G)
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7. Bedienungsverfahren

Abrufen des Bezugspunkts

Der Bearbeitungs-Bezugspunkt und der Mehrfach-Bezugspunkt werden abgerufen.

8 6s
1 Die Taste (5 driicken. (Die Lampe C  leuchtet auf)

2 Geben Sie die abzurufende Bezugspunktnummer ein.
Nr. 0: Bearbeitungs-Bezugspunkt
Nr. 1~: Mehrfach-Bezugspunktanzeige

ENT
3 Verwenden Sie die Taste O, um die Einstellung festzulegen.

Der Istwert wird zum Festpunkt.

Der angezeigte Mehrfach-Bezugspunkt ist der Wert, der aus
der Addition des Versatzes des jeweiligen Mehrfach-
Bezugspunkts zum Bearbeitungs-Bezugspunkt resultiert.

éi

4 Driicken Sie die Taste .

Anzeige
Mo O
d (Die zuletzt
bearbeitete
Nummer gefolgt

vom Istwert wird
angezeigt.)

boon
Nr. 0 (Bearbeitungs-

Bezugspunktanzeige)
: ABS-Lampe leuchtet auf

mriri
coooo

Nr. 1~ (Mehrfach-
Bezugspunktanzeige)
: ABS-Lampe blinkt

&S
Das System verlisst den Bezugspunktmodus. (Die Lampe (5~ erlischt)

Die ABS-Anzeige bleibt wihrend des Bezugspunktmodus eingeschaltet.

Der Bearbeitungs-Bezugspunkt (Nr. 0) wird als Basis der Linearkompensation verwendet.

(Position des Bezugspunktwertes 0 = Kompensationsbetrag 0)
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7. Bedienungsverfahren

7-2-8. ,,Werkzeugoriginal (Werkzeug Nr. 1)“ und ,,Werkzeugversatz (Werkzeug
Nr. 2 ~)“ (Drehmaschinenanwendungen)

Werkzeugoriginal (Werkzeug Nr. 1)

Ein Werkzeugoriginal ist ein Bezugspunkt, der bei der Einstellung des Werkzeugversatzes verwendet wird.

<Einstellen und Abrufen eines Werkzeugoriginals> Anzeige

s o
1 Die Taste " driicken. (Die Lampe (~ leuchtet auf) (Istwertanzeige)
2 Driicken Sie die Taste O, die der einzustellenden Achse entspricht. 00ooobo

Wenn bereits ein Werkzeugoriginal eingestellt ist, wird der
Zahlenwert des vorher eingestellten Werkzeugoriginals

angezeigt.
3 Geben Sie den Wert mit den Zifferntasten ein. O 100ooo g?)%lso%gl:
* Wenn Sie einen Wert benutzen wollen, der vorher eingestellt ,000)

wurde, eriibrigt sich die Eingabe des Wertes mithilfe der
Zifferntasten. Gehen Sie zu Schritt 4 iiber.

4  Verwenden Sie die Taste OENT, um die Einstellung festzulegen. OGO00

Der Istwert wird zum Wert des Werkzeugoriginals.

Wenn das Werkzeugoriginal eingestellt wird, wird der

Einstellwert gespeichert.

éi

5 Driicken Sie die Taste . s

Das System verlisst den Werkzeugoriginal. (Die Lampe (3 erlischt)
<Bearbeiten eines Werkzeugoriginals>
Sie konnen ein gespeichertes Werkzeugoriginal bearbeiten.

Anzeige
. &5 . &5 mrmm | (Istwertanzeige)
1 Die Taste & driicken. (Die Lampe (J_  leuchtet auf) Lol
(Der
eorr Werkzeugorigi-
Driicken Sie die Taste CJ . 0100000 | o jwert f[?r je%e

Achse wird
Driicken Sie die Taste O, die der zu bearbeitenden Achse entspricht. angezeigt.)

Geben Sie den Wert mit den Zifferntasten ein. 00200040 (2%6650%()el:

aa A~ W DN

Verwenden Sie die Taste OENT, um die Einstellung festzulegen.

(Der Werkzeugoriginalwert 20 wird unter Nr. 1 gespeichert.) =y
éi
6 Driicken Sie die Taste C~ . \00ooa

Die Werkzeugoriginalbearbeitung ist abgeschlossen.

* Um ein bearbeitetes Werkzeugoriginal zu benutzen, fithren
Sie <Einstellen und Abrufen eines Werkzeugoriginals> aus.

Die ABS-Anzeige bleibt wihrend des Bezugspunktmodus eingeschaltet.
Das Werkzeugoriginal (Nr. 1) wird als Basis der Linearkompensation verwendet.
(Position des Werkzeugoriginalwertes 0 = Kompensationsbetrag 0)

7-10 (G)
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Werkzeugversatz (Werkzeug Nr. 2 ~)

<Einstellen eines Werkzeugversatzes> Anzeige

6 6s
Die Taste (5 driicken. (Die Lampe (3~ leuchtet auf)

Driicken Sie die Taste O der dritten Achse.

ENT
Verwenden Sie die Taste O , um die Einstellung festzulegen.

Driicken Sie die Taste O, die der einzustellenden Achse entspricht.

N O G A WON =

Geben Sie den Wert mit der Zifferntaste ein. 0 100oo0
. . ENT . .
Verwenden Sie die Taste O, um die Einstellung festzulegen.
Der Istwert wird als Werkzeugversatzwert eingestellt. IDOOoo
Der Werkzeugversatz wird eingestellt, und die Differenz
zum Werkzeugoriginal wird als Versatzwert gespeichert.
8 Wihlen Sie mit der Taste O die einzustellende Achse aus,
und fiihren Sie die Einstellung auf die gleiche Weise durch.
(Max. 98)
éi
9 Driicken Sie die Taste G . o8
Das System verlisst den Bezugspunktmodus. (Die Lampe (~  erlischt)
<Bearbeiten eines Werkzeugversatzes>
Sie konnen einen gespeicherten Versatzwert bearbeiten.
Anzeige
. . éi . éﬁ o
1 Driicken Sie die Taste (. (Die Lampe (" leuchtet auf) LU
2 Driicken Sie die Taste (. (Zeigt den Werkzeugversatzwert an)
3 Driicken Sie die Taste QO der dritten Achse. 00L -
4  Geben Sie die einzustellende Werkzeugversatznummer ein. 0oL .
ENT
5 Verwenden Sie die Taste QO , um die Einstellung festzulegen. oL, 2
6 Driicken Sie die Taste O, die der zu bearbeitenden Achse entspricht. 1ooooo
7 Geben Sie den Wert mit den Zifferntasten ein. Gocooon
ENT
8 Verwenden Sie die Taste (O ., um die Einstellung festzulegen. OOc0oon
. . éi .
9 Driicken Sie die Taste (j_o . Die Bearbeitung des

Werkzeugversatzes ist abgeschlossen, und der Istwert wird
angezeigt.

Die ABS-Anzeige bleibt wihrend des Bezugspunktmodus eingeschaltet.
Das Werkzeugoriginal (Nr. 1) wird als Basis der Linearkompensation verwendet.
(Position des Werkzeugoriginalwertes 0 = Kompensationsbetrag 0)

LH71

mrrr
e oo
. . . . i
Geben Sie die einzustellende Werkzeugversatznummer ein.

(Istwertanzeige)

(Beispiel: Nr. 2)

(Beispiel: 100,000)

(Istwertanzeige)

(Beispiel: Nr. 2)

(Beispiel: 20,000)
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<Auswadhlen einer Werkzeugnummer> Anzeige

6 sl
1 Driicken Sie die Taste (. (Die Lampe ( leuchtet auf)
2 Driicken Sie die Taste QO der dritten Achse.
3 Geben Sie die auszuwihlende Werkzeugversatznummer ein. oL 3. (Beispiel: Nr. 3)

Nr. 1: Werkzeugoriginal
Nr. 2~: Werkzeugversatz

4 Verwenden Sie die Taste OENT, um die Einstellung festzulegen. ooL. 4
Der Istwert wird zum Wert des Werkzeugversatzes.
Im Falle des Werkzeugversatzes wird ein Wert angezeigt, der
aus der Addition des jeweiligen Werkzeugversatzes zum
Werkzeugoriginal resultiert.

S

oS
5 Driicken Sie die Taste (. s
Das System verldsst den Bezugspunktmodus. (Die Lampe (j_o erlischt)

<Wechseln des Werkzeugoriginals>

Wenn das Werkzeug an Position Nr. 1 aufgrund von Verschleify
ausgewechselt wird, kann das Original zu einer anderen
Nummer geindert werden.

Anzeige
sl sl
1 Driicken Sie die Taste Cf . (Die Lampe (" leuchtet auf)
2 Driicken Sie die Taste 6 der dritten Achse.
3 Geben Sie die zu erzeugende Nummer ins Original ein. (Beispiel: Nr. 5)
4  Verwenden Sie die Taste OENT, um die Einstellung festzulegen. 0oL 5
5 Driicken Sie die Taste HE(S)ET der dritten Achse. 0oL 5

Der Dezimalpunkt leuchtet auf, und Nr. 5 wird zum Original.
Wechseln Sie das Werkzeug an Position Nr. 1 aus.

Stellen Sie den Werkzeugversatz an Position Nr. 1 ein.

Driicken Sie die Taste 6) fiir die dritte Achse, und wihlen Sie Nr. 1.

RESET

Driicken Sie die Taste O fiir die dritte Achse, und stellen Sie das Original auf Nr. 1 zuriick.

© 0 N O

éﬁ
Driicken Sie die Taste (. o
Das System verldsst den Bezugspunktmodus. (Die Lampe (j_o erlischt)

Die ABS-Anzeige bleibt wihrend des Bezugspunktmodus eingeschaltet.

—
o

Das Werkzeugoriginal (Nr. 1) wird als Basis der Linearkompensation verwendet.
(Position des Werkzeugoriginalwertes 0 = Kompensationsbetrag 0)
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7. Bedienungsverfahren

<Haltefunktion>

Wenn Sie die Haltefunktion bei der Eingabe des Werkzeugversatzes verwenden, konnen Sie die eingegebene
Position fiir spiateren Gebrauch im internen Speicher speichern. Somit konnen Sie die Maschine beliebig
verstellen, was zum Messen des Versatzes praktisch ist. Wihlen Sie zuerst die Durchmesseranzeige (beim
Umschalten der Anzeigeauflosung leuchtet & auf), und fiihren Sie dann die folgenden Schritte aus.

1 Bearbeiten Sie mithilfe von Werkzeug Nr. 1 die AuBenseite des Werkstiicks in Richtung der X-Achse.
Das Schneidwerkzeug bewegt sich in Minusrichtung in Bezug auf den Bearbeitungs-Bezugspunkt ,,0.

X-Achsen-Bearbeitungs-Bezugspunkt

Werkstlick
i k J
=
< - 0
S (
A
+
Minusrichtung Werkzeug Nr. 1 Einheit: mm

2 Driicken Sie die Taste O, und dann die Taste O s
Die Anzeige wird gehalten.

3 Bewegen Sie das Schneidwerkzeug, und messen Sie den Durchmesser des bearbeiteten Werkstiicks mit

einem Mikrometer.

Werkstiick

4  Geben Sie den Durchmesser des Werkstiicks in die X-Achse ein, um den Bearbeitungs-Bezugspunkt
einzustellen.

6_)0 2—>O o_)O -_)OENT

Geben Sie den Wert als Durchmesser ein.

5 Umeinen Bezugspunkt fiir die Z-Achsen-Richtung zu erzeugen, bearbeiten Sie kurz die Stirnfliche des
Werkstiicks.

Z-Achsen-Bearbeitungs-Bezugspunkt

/

> ]

<

Bewegungsrichtung ~ Werkzeug Nr. 1
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7. Bedienungsverfahren

6 Um die bearbeitete Stirnfliche als Z-Achsen-Bearbeitungs-Bezugspunkt zu bestimmen, geben Sie ,,0%

auf der Z-Achse ein, und driicken Sie die Bezugspunkt-Einstelltaste.

0-0 >0 =0C

ENT

Werkstiick

Werkzeug Nr. 1

X-Achsen-
Bearbeitungs-
Bezugspunkt

******************* Aktuelle Position

Schneidwerkzeughalter

VA

Werkzeug Nr. 2

7-14G)
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7. Bedienungsverfahren

7-2-9. Messstabseinheits-Bezugspunktmodus (Verwendung des
Messstabseinheits-Bezugspunkts)

Kann mit einer Messstabseinheit mit Bezugspunkt kombiniert werden.

Wenn Sie einen Messstabseinheits-Bezugspunkt verwenden, konnen Sie den Bearbeitungs-Bezugspunkt zu
derselben Position versetzen. Wenn sich beispielsweise bei ausgeschalteter Systemstromversorgung das Band
verschoben hat, ist es moglich, den Bearbeitungs-Bezugspunkt zu seiner Ausgangsposition zu versetzen.
Stellen Sie den Messstabseinheits-Bezugspunktversatz mithilfe der Messstabseinheits-Bezugspunkt-
Positionserkennung oder durch Eingabe eines Versatzwertes ein.

* Der Messstabseinheits-Bezugspunktversatz ist die Entfernung (L) vom Bezugspunkt der Messstabseinheit

zum Bearbeitungs-Bezugspunkt.

* Der Bezugspunkt wird auch als die Basis bei der Einstellung der segmentierten Fehlerkompensation
verwendet. Angaben beziiglich der Verwendung eines Messstabseinheits-Bezugspunkts bei der Einstellung
der segmentierten Fehlerkompensation finden Sie unter ,,5-5-2. Segmentierte Fehlerkompensation®.

Frasmaschine Drehmaschine
. Werkstiick
. Schneidwerkzeug ) S
V' Bewegung .
] Messstabseinheits- < 7
Bearbeitungs- —»| L ‘ Bezugspunkt Messstabseinheits- Schneid- @ '
Bezugspunkt (Absolutbezugspunkt) Bezugspunkt —| werkzeug |~ Bearbeitungs-
Absolutbezugspunkt L
Werkstiick | ( gspunkt) Bezugspunkt
Maschinentisch Maschinentisch
lo 1 v 1o lol T v .l

Messstabseinheit mit Messlidngen-Anzeigemarkierung Messstabseinheit mit Messlangen-

Bezugspunkt (auf beiden Seiten) Bezugspunkt Anzeigemarkierung
Abtastkopf Abtastkopf (auf beiden Seiten)

Messstabseinheits-Bezugspunktmarkierung Messstabseinheits-Bezugspunktmarkierung

<Einstellen/Speichern eines Messstabseinheits-Bezugspunktversatzes
(Messstabseinheits-Bezugspunkthalt)>

Fiihren Sie die Einstellung/Speicherung des Messstabseinheits-Bezugspunktversatzes (L) durch. Wenn die
Messstabseinheits-Bezugspunktposition erkannt wird, wird die Zahlung gehalten.
Durch Speichern dieses Wertes wird der Bearbeitungs-Bezugspunkt versetzt.

Frasmaschine Drehmaschine
Quer- -
| Messstabs- Werkstiick
‘T einheits- ' ’ o
U U —_
Bezugspunll(t:::> Quer-Messstabseinheits-Bezugspunkt
| 0 | s L
L : Vo
| : | b
Bearbeitungs-  Messstabseinheits- Messstabseinheits-  Bearbeitungs-
Bezugspunkt Bezugspunkt Bezugspunkt Bezugspunkt
Stellen Sie den Bezugspunkt im Voraus ein.
Anzeige
REI REI
1 Driicken Sie die Taste (5_6 . (Die Lampe (5_6 leuchtet auf) flo. O
\2
(Istwert (ABS))
2 Driicken Sie die Taste O, die der Achse entspricht, die in den e p—————
[Ny

Messstabseinheits-Bezugspunkt-Haltezustand versetzt
werden soll, und driicken Sie dann die Taste OENT.
Der Messstabseinheits-Bezugspunkt-Wartezustand wird aktiviert. (Istwert blinkt)

LH71
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7. Bedienungsverfahren

3 Beim Verschieben der Messstabseinheit wird die Zihlung
gehalten, wenn die Einheit den Messstabseinheits-Bezugspunkt
passiert. (Achsenetikett blinkt)

* Bei Erkennung des Messstabseinheits-Bezugspunkts wird
ein Piepton abgegeben.

4 Driicken Sie die Taste O, und dann die Taste OENT.
Der gehaltene Wert wird als Versatz gespeichert,
und der Anzeigehalt wird aufgehoben.

5 Driicken Sie die Taste O . Das System verlasst den

REF.

Messstabseinheits-Bezugspunktmodus. (Die Lampe Cf
erlischt)

<Verlagern des Messstabseinheits-Bezugspunktversatzes

(Messstabseinheits-Bezugspunktladung)>

(Beispiel: Der

Abstand vom
Bezugspunkt zum
Festpunkt (L) wird
angezeigt.)

L2344 | (Istwert (ABS))

Fiihren Sie die Wiederherstellung des Messstabseinheits-Bezugspunktversatzes (L) durch. Bei Erkennung

des Messstabseinheits-Bezugspunkts wird die Zdhlung gestartet.

Frasmaschine

Drehmaschine

Werkstlick -
Lt Lt
M M
Iy Iy : : ’\‘
1 1 ‘ | |
>
A A
i I
Bearbeitungs- Messstabseinheits- Messstabseinheits- Bearbeitungs-
Bezugspunkt Bezugspunkt Bezugspunkt Bezugspunkt
Anzeige
REF.
1 Driicken Sie die Taste Cf . =
\:

S

- &

2 Driicken Sie die Taste O, und dann die Taste CJ~ .

Der gespeicherte Versatz (beim Laden des Messstabseinheits-
Bezugspunkts angezeigter Wert) wird angezeigt.

3 Driicken Sie die Taste OENT.
Der Messstabseinheits-Bezugspunkt-Wartezustand wird
aktiviert. (Der Wert £ F blinkt)

4 Verschieben Sie die Messstabseinheit, bis sie den
Messstabseinheits-Bezugspunkt passiert.
Bei Erkennung des Messstabseinheits-Bezugspunkts wird ein
Piepton abgegeben.
* Bei Erkennung des Messstabseinheits-Bezugspunkts wird
die Zdhlung gestartet.

5 Driicken Sie die Taste (5_6 , um den Messstabseinheits-
Bezugspunktmodus zu verlassen. (Die Lampe O'_O erlischt)

7-16 (G)
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/034 | (Beispiel: Istwert)
(Beispiel: Abstand

vom
Messstabseinheits-
Bezugspunkt zum
Bezugspunkt)

aTualutalyl .
[N (B||nkt)
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7. Bedienungsverfahren

<Eingeben/Wiederherstellen des Messstabseinheits-Bezugspunktversatzes>

Geben Sie den Messstabseinheits-Bezugspunktversatz (L) ein. Bei Erkennung des Messstabseinheits-
Bezugspunkts wird die Zdhlung gestartet.

Anzeige
1 Driicken Sie die Taste Cf . (Die Lampe Cf__ leuchtet auf) =
\!
(Istwert (ABS))
- & — (Beispiel: Abstand
2 Driicken Sie die Taste O, und dann die Taste CJ . 00 123495 | vom
Der gespeicherte Versatz (beim Laden des Messstabseinheits- Messstabseinheits-
Bezugspunkts angezeigter Wert) wird angezeigt Bezugspunkt zum
) Bezugspunkt)
3 Geben Sie den Versatz mit den Zifferntasten ein. O 100000 | (Beispiel: 100,000)
4 Driicken Sie die Taste OENT. IDGO0O0 | (Blinkt)

Der Messstabseinheits-Bezugspunkt-Wartezustand wird
aktiviert. (Der Wert £ F blinkt)

5 Verschieben Sie die Messstabseinheit, bis sie den
Messstabseinheits-Bezugspunkt passiert.
Bei Erkennung des Messstabseinheits-Bezugspunkts wird ein
Piepton abgegeben.
* Bei Erkennung des Messstabseinheits-Bezugspunkts wird
die Zihlung gestartet.

6 Driicken Sie die Taste O’_O um den Messstabsemhelts—
Bezugspunktmodus zu verlassen. (Die Lampe O’_O erlischt)

Falls der Messstabseinheits-Bezugspunkt der Messstabseinheit richtungsabhiingig ist, laden Sie den
Messstabseinheits-Bezugspunkt immer von derselben Richtung.

Angaben zur Einstellung der segmentierten Fehlerkompensation finden Sie unter ,,5-5-2. Segmentierte
Fehlerkompensation®.

<Bearbeiten des Messstabseinheits-Bezugspunktversatzess>

Bearbeiten des eingestellten Messstabseinheits-Bezugspunktversatzes (L).

Anzeige
1 Driicken Sie die Taste Cf . (Die Lampe (S leuchtet auf) =
l

2 Driicken Sie die Taste g .

Der gespeicherte Messstabseinheits-Bezugspunktversatz wird angezeigt. | O [00DD0
3 Driicken Sie die Taste E)
4 Bearbeiten Sie den Versatz mit den Zifferntasten. 0050000 | (Beispiel: 50,000)
5 Driicken Sie die Taste OENT, um den Versatz zu finalisieren. OO50000
6 Driicken Sie die Taste O’E6 .

Die Bearbeitung ist abgeschlossen und der Istwert wird
angezeigt. (Die Lampe @’_O erlischt)

LH71
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8. Angewandte Funktionen

8-1. Festzyklusfunktion

Die folgenden Funktionen verwenden das gleiche Bedienungsverfahren mit Festzyklusfunktion.

1

hVaY
Driicken Sie die Taste Cf, um die Lampe zum Blinken zu bringen, und driicken Sie dann die Taste
OENT, um die Einstellung zu finalisieren (die Lampe leuchtet auf).

Die eingegebenen Parameter werden angezeigt.

Geben Sie den Wert mit den Zifferntasten ein.

Driicken Sie die Taste O °% Zum Abbrechen.

Driicken Sie die Taste OENT, um die Eingabe festzulegen und zur néchsten Option iiberzugehen.
Driicken Sie die Taste () £, um zur vorherigen Option zuriickzukehren.

Das Display schaltet nach Abschluss der Parametereingabe wieder auf die Wertanzeige zuriick. Fahren

Sie die Position an, wo die Ausfiihrung beginnen soll, und driicken Sie dann die Taste & (RUN
blinkt — RUN leuchtet auf).

Fiihren Sie eine Bewegung aus, sodass die Zahl Null wird, und wenn der Zahlwert fiir alle Achsen den
Sollwert *3 erreicht, blinkt die Lampe NEXT, worauf Sie zum néchsten Schritt iibergehen konnen.
Driicken Sie die Taste EJS’/M, um den nichsten Koordinatensatz anzuzeigen, und wiederholen Sie
denselben Vorgang.

Wenn alle Schritte ausgefiihrt worden sind, wird £ angezeigt (fiir 2 Sekunden), und das System
verladsst den Modus.

Um die Funktion erneut zu benutzen, fahren Sie die ndchste Startposition an, und fiihren Sie die Funktion
auf die gleiche Weise aus.

Wenn Sie Parameter dndern wollen, driicken Sie die Taste O { (oder Taste Q’ﬂ ), um die Parameter
anzuzeigen, und machen Sie dann die Eingabe.

Das Programm kann nicht ausgefiihrt werden, wenn nicht alle Parameter vorhanden sind.

Um die Bearbeitung vor der Fertigstellung zu beenden, driicken Sie die Taste @LA brEAF wird
angezeigt, und der Inkrementalwert fiir diese Position wird dann angezeigt. Um eine erneute Bearbeitung
durchzufiihren, fangen Sie bei Schritt 1 an.

Die Arbeitszyklus-Funktion ist wihrend der Durchmesseranzeige ¢ unwirksam.

LH71
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8. Angewandte Funktionen

8-1-1. Schraubenloch-Kreisfunktion

Locher konnen in gleichen Absténden entlang dem Umfang eines bestimmten Durchmessers gebohrt werden.
Diese Funktion ist nur fiir 2- und 3-Achsen-Modelle verfiigbar.

a) Abstandsgleiche Lécher entlang dem Gesamtumfang

Parametereingabe
ENT
1 Driicken Sie die Taste (F, sodass BOLT blinkt, und driicken Sie dann die Taste O . (BOLT leuchtet auf)

2 Geben Sie den Durchmesser ein, und driicken Sie dann die Taste OENT.
Fiihren Sie die Eingabe auf der Basis der Eingabeeinheiten (mm, Zoll) und der minimalen
Eingangsauflosung durch.

eben Sie die Anzahl der Locher | /10 HULE | ein, und driicken Sie dann die Taste ENT. Eingabebereich:
3 Geben Sie die Anzahl der Locher | 0. HOLE d driicken Sie dann die Taste O g
2 bis 360 Locher

4  Geben Sie den Anfangswinkel | 571 AML |ein, und driicken Sie dann die Taste OENT. Eingabebereich:
0,00 bis 359,99 Grad

5 Driicken Sie die Taste OENT, wenn der Endwinkel und der Endwinkelwert, der dem
Anfangswinkelwert entspricht, angezeigt wird.

Ausfiihrung
1 RUN/NEXT

Fahren Sie die Mitte (Startposition) des Schraubenlochkreises an, und driicken Sie dann die Taste C§
um den Vorgang auszufiihren.

Die Position des Nr. 1 Lochs wird angezeigt.

Bewegen Sie den Maschinentisch, bis das Mikrometer ,,0° anzeigt.
RUN/NEXT

Driicken Sie die Taste § , und wiederholen Sie das obige Verfahren so oft wie erforderlich fiir die
Anzahl der Locher.

Nachdem das letzte Loch geformt worden ist, driicken Sie die Taste Cf . Erd erscheint, und die
Istwerte werden angezeigt.

(3] S WhN

<Vorgang wiederholen>
e Fahren Sie erneut die Mitte des Schraubenlochkreises an.
e Driicken Sie die Taste 8’/@ ,um den Vorgang mit den gleichen Parametern zu wiederholen.

M Beispiel a-1 M Beispiel a-2
Parameter Parameter
Durchmesser : 100 mm Durchmesser : 100 mm
Anzahl der Locher: 4 Anzahl der Locher: 8
Anfangswinkel — :0° Anfangswinkel  :30°
Endwinkel 1 0° Endwinkel 1 30°
Y| NE. 2
Nr. 3 . !
: 45I Anfangswinkel,
""""" ! 45° Endwinkel
45° . |/ -, NI ,1/ 30
! N 4. T N Al
ORI
' Nr. 1 : ~ N\ i 45°
_4_ 0° - E._._._._._-\}-ﬁ.._.. ________ —_
" Mittelpunkt ; X 45 PRie j \ Mittelpunkt ~ X
! Anfangswinkel, ; e j I '\. ? "“~Nr. 8
_ £ Endwinkel / N
! o Nr. 57 ! 45
S 90
90 . 0 .......... 45° l ............
Nr. 4 | 45° -\
: / . Nr. 7
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8. Angewandte Funktionen

b) Abstandsgleiche, winkelspezifische Lécher

Parametereingabe

1
2

Driicken Sie die Taste (', so dass BOLT blinkt, und driicken Sie dann die Taste OENT. (BOLT leuchtet auf)

ENT
Geben Sie den Durchmesser ein, und driicken Sie dann die Taste O .

Fiihren Sie die Eingabe auf der Basis der Eingabeeinheiten (mm, Zoll) und der minimalen

Eingangsauflosung durch.
Geben Sie die Anzahl der Locher | 10 HOLE | ein, und driicken Sie dann die Taste OENT.
Eingabebereich: 2 bis 360 Locher

ENT

Geben Sie den Anfangswinkel ein, und driicken Sie dann die Taste O . Eingabebereich:
0,00 bis 359,99 Grad
Geben Sie den Endwinkel | £Ercd AL | ein, und driicken Sie dann die Taste OENT. Eingabebereich:
0,00 bis 359,99 Grad

Hinweis) Der Endwinkel kann nicht kleiner als der Anfangswinkel sein (auBler O Grad).

Ausfiihrung

1

(3] HWN

RUN/NEXT

Fahren Sie die Mitte (Startposition) des Schraubenlochkreises an, und driicken Sie dann die Taste C§

s

um den Vorgang auszufiihren.
Die Position des Nr. 1 Lochs wird angezeigt.
Bewegen Sie den Maschinentisch, bis das Mikrometer ,,0* anzeigt.

RUN/NEXT

Driicken Sie die Taste Cf , und wiederholen Sie das obige Verfahren so oft wie erforderlich fiir die
Anzahl der Locher.

Nachdem das letzte Loch geformt worden ist, driicken Sie die Taste Cf . Erd erscheint, und die
Istwerte werden angezeigt.

<Vorgang wiederholen>
e Fahren Sie erneut die Mitte des Schraubenlochkreises an.

e Driicken Sie die Taste 8’/@ , um den Vorgang mit den gleichen Parametern zu wiederholen.

M Beispiel b-1 M Beispiel b-2
Parameter Parameter
Durchmesser : 100 mm Durchmesser : 100 mm
Anzahl der Locher: 5 Anzahl der Locher: 3
Anfangswinkel  :30° Anfangswinkel  :90°
Endwinkel : 330° Endwinkel 1 270°
v " |90° Anfangswinkel
NE 2 ] NI 1
©r— D)

LH71

Anfangswinkel

Nr. 2 Mittem

I
________ ..._._._._._.?_._._

T """"""""" 75° Endwinkel el g )
Nr.4 I Nr.3

270" Endwinkel
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8. Angewandte Funktionen

8-1-2. Reihenlochfunktion

Locher konnen in gleichen Abstidnden entlang einer Geraden gebohrt werden. Diese Funktion ist nur fiir
2- und 3-Achsen-Modelle verfiigbar.

Parametereingabe

vl ENT
1 Driicken Sie die Taste (S, so dass LINE blinkt, und driicken Sie dann die Taste O (LINE leuchtet
auf).

eben Sie den Winkel | L {71 AL | ein, und driicken Sie dann die Taste ENT. Eingabebereich: 0,00
2 Geben Sie den Winkel | L 7 AL d driicken Sie dann die Taste O g
bis 359,99 Grad

3 Geben Sie die Anzahl der Locher | 10 HOLE | ein, und driicken Sie dann die Taste OENT.
Eingabebereich: 2 bis 360 Locher

ENT
4  Geben Sie den Lochabstand ein, und driicken Sie dann die Taste O . Fiihren Sie die

Eingabe auf der Basis der Eingabeeinheiten (mm, Zoll) und der minimalen Eingangsauflosung durch.

Anzahl der

Lécher Lochabstand

/ Winkel

Startposition

Ausfiihrung

RUN/NEXT

1 Fahren Sie die Startposition an, und driicken Sie dann die Taste (3, um den Vorgang auszufiihren.

Position des Lochs Nr. 1

e ,,0° (zur Kennzeichnung der Startposition) wird angezeigt.

e Wenn Sie die Taste E%lﬁ driicken, wird die nichste Lochposition (Nr. 2) angezeigt.
« Bewegen Sie den Maschinentisch, bis das Mikrometer ,,0 anzeigt.m/NEXT

» Wenn die Maschine die letzte Lochposition erreicht und Sie die Taste C§  driicken, wird ,,End*“ angezeigt
und die Operation beendet.

8-4 (G)
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8. Angewandte Funktionen

8-1-3. Einfache R-Schnitt-Funktion

Diese Funktion kann zum Vorschneiden eines Bogens verwendet werden. Diese Funktion ist nur fiir
2- und 3-Achsen-Modelle verfiigbar.

a) Schneiden des AuBendurchmessers

Parametereingabe 2 Nt
Driicken Sie die Taste &, so dass ARC blinkt, und driicken Sie dann die Taste O (ARC leuchtet auf).
2 Wihlen Sie die Ebene | PLAME |. (fiir 3-Achsen-Modell)
Die Optionen dndern sich mit jedem Driicken der Taste 6 (1-2: X-Y-Ebene, 2-3: Y-Z-Ebene, 1-3: X-Z-Ebene).
3 Geben Sie den Radius m ein, und driicken Sie dann die Taste (Y .
Fiihren Sie die Eingabe auf der Basis der Eingabeeinheiten (mm, Zoll) und der minimalen
Eingangsauflosung durch. ent
4 Geben Sie den Werkzeugdurchmesser m mit ,,+* ein, und driicken Sie dann die Taste O .
Fiihren Sie die Eingabe auf der Basis der Eingabeeinheiten (mm, Zoll) und der minimalen
Eingangsauflosung durch. Nt
5 Geben Sie den Anfangswinkel ein, und driicken Sie dann die Taste O . Eingabebereich:
0,00 bis 359,99 Grad Nt
Geben Sie den Endwinkel ein, und driicken Sie dann die Taste O . Eingabebereich: 0,00
bis 359,99 Grad
Hinweis) Der Endwinkel kann nicht kleiner als der Anfangswinkel sein (auBler O Grad).
7 Geben Sie den Teilungswinkel ein, und driicken Sie dann die Taste OENT. Eingabebereich:
0,01 bis 359,99 Grad
Hinweis) Der Teilungswinkel kann nicht groler als der Winkel vom Anfangs- bis zum
Endwinkel sein.
Der Winkel vom Anfangs- bis zum Endwinkel muss durch den Teilungswinkel teilbar sein.
Falls ein unteilbarer Winkel eingegeben wurde, endet der Schnittvorgang vor
Erreichen des Endwinkels.

Ausfilihrung .

Fahren Sie die Mitte (Startposition) an, und driicken Sie dann die Taste Cf , um den Vorgang
auszufiihren.

Die Position des Nr. 1 Lochs wird angezeigt.

Bewegen Sie den Maschinentisch, bis das Mikrometer ,,0“ anzeigt.

Driicken Sie die Taste 8’/@ , und wiederholen Sie das obige Verfahren nach Teilungsxng?el.

Nachdem die Bearbeitung der Endposition abgeschlossen ist, driicken Sie die Taste o -
End erscheint, und die Istwerte werden angezeigt.

GOhRWN

<Vorgang wiederholen>
» Fahren Sie erneut die Startposition an.

RUN/NEXT

* Driicken Sie die Taste (¥ > um den Vorgang mit den gleichen Parametern zu wiederholen.

M Beispiel a-1 M Beispiel a-2
Parameter Parameter
Radius : 20 mm Radius : 20 mm
Werkzeugdurchmesser : $6 Werkzeugdurchmesser : $6
Anfangswinkel 1 0° Anfangswinkel : 180°
Endwinkel 1 90° Endwinkel : 270°
Teilungswinkel :30° Teilungswinkel : 30°
90" Endwinkel
M Nr. 1
| Nr. 4 ' R Mitte
180 () - — o — —p — — - %
Anfangswinkel
Nr. 2
06 06
Werkzeugdurchmesser Werkzeugdurchmesser
Nr. 1 v
‘= x 0" Anfangswinkel - -
Nr. 4
<> 270° Endwinkel
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8. Angewandte Funktionen

b) Schneiden des Innendurchmessers

Parametereingabe

1 Driicken Sie die Taste (&, so dass ARC blinkt, und driicken Sie dann die Taste OENT. (ARC leuchtet auf)

2 Wihlen Sie die Ebene [ PLAMIE_|. (fiir 3-Achsen-Modell)

Die Optionen dndern sich mit jedem Driicken der Taste 6 (1-2: X-Y-Ebene, 2-3: Y-Z-Ebene, 1-3: X-Z-Ebene).

3 Geben Sie den Radius ~Hd iU ein, und driicken Sie dann die Taste OENT.

Fiihren Sie die Eingabe auf der Basis der Eingabeeinheiten (mm, Zoll) und der minimalen
Eingangsauflosung durch.

4 Geben Sie den Werkzeugdurchmesser mit ,,-*“ ein, und driicken Sie dann die Taste OENT.
Fiihren Sie die Eingabe auf der Basis der Eingabeeinheiten (mm, Zoll) und der minimalen
Eingangsauflosung durch.

Hinweis) Der Werkzeugdurchmesser muss auf einen Wert eingestellt werden, der kleiner ist
als der doppelte Prozessradius. ent

5 Geben Sie den Anfangswinkel ein, und driicken Sie dann die Taste O . Eingabebereich:

0,00 bis 359,99 Grad Nt
Geben Sie den Endwinkel ein, und driicken Sie dann die Taste O . Eingabebereich: 0,00
bis 359,99 Grad

Hinweis) Der Endwinkel kann nicht kleiner als der Anfangswinkel sein (aufler O Grad).
7 Geben Sie den Teilungswinkel ein, und driicken Sie dann die Taste OENT. Eingabebereich:
0,01 bis 359,99 Grad

Hinweis) Der Teilungswinkel kann nicht groB3er als der Winkel vom Anfangs- bis zum
Endwinkel sein.
Der Winkel vom Anfangs- bis zum Endwinkel muss durch den Teilungswinkel teilbar sein.
Falls ein unteilbarer Winkel eingegeben wurde, endet der Schnittvorgang vor
Erreichen des Endwinkels.

Ausfiihrung )

Fahren Sie die Mitte (Startposition) an, und driicken Sie dann die Taste B’M, um den Vorgang
auszufiihren.

Die Position der Nr. 1 Locher wird angezeigt.

Bewegen Sie den Maschinentisch, bis das Mikrometer ,,0* anzeigt.

Driicken Sie die Taste (>, und wiederholen Sie das obige Verfahren nach Teilungswinkel.

Nachdem die Bearbeitung der Endposition abgeschlossen ist, driicken Sie die Taste o End erscheint,
und die Istwerte werden angezeigt.

ALWN

<Vorgang wiederholen>
» Fahren Sie erneut die Startposition an.

RUN/NEXT

 Driicken Sie die Taste ¢ »um den Vorgang mit den gleichen Parametern zu wiederholen.

M Beispiel b-1 M Beispiel b-2
Parameter Parameter
Radius : 30 mm Radius : 30 mm
Werkzeugdurchmesser : -(6 Werkzeugdurchmesser : -(6
Anfangswinkel 1 0° Anfangswinkel : 180°
Endwinkel :90° Endwinkel : 270°
Teilungswinkel :30° Teilungswinkel :30°
. ’ Y
90° Endwinkel 30 !

R Mitte

8-6 (G) | 270° Endwinkel
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8. Angewandte Funktionen

8-2. Programmierfunktion
Manuell durchgefiihrte Funktionen konnen automatisch durchgefiihrt werden.
8-2-1. Programmeingabe- und Bearbeitungsmodus

Dient zur Eingabe und Bearbeitung von Programmen.

Anzeige
1 Driicken Sie die Taste & . (Die Lampe (3 leuchtet auf) (Istwertanzeige)
2 Driicken Sie die Taste (. (Lampe EDIT blinkt) Flioll i
\2

3
[
3
C

3
3
C3

3
3
C3
[
CJ
3
3

3 Driicken Sie die Taste E), die der einzustellenden Achse entspricht.

4 Geben Sie die Verschiebung mit den Zifferntasten ein, und driicken

Sie die Taste OENT, um die Eingabe zu finalisieren. oo 1oood (Beispiel:
10,000)
. . ENT

5 Driicken Sie die Taste O . Flioddd

Nachdem die ndchste Schritthummer angezeigt wird, \2

konnen Sie die Verschiebung eingeben. e ————

LVL Ly
-

6 Driicken Sie die Taste Q, die der einzustellenden Achse entspricht.
7 Geben Sie die Verschiebung des nichsten Schritts mit den 0020000 (Z%GCI)%%()%L

Zifferntasten ein, und driicken Sie die Taste OENT,
um die Eingabe zu finalisieren.

o
|
]

£3
3
(NN

o ENT
8 Driicken Sie die Taste O .
Nachdem die néchste Schrittnummer angezeigt wird, konnen

ot

Sie die Verschiebung eingeben.

Wiederholen Sie die Schritte 7 und 8, und geben Sie die
Verschiebung fiir alle Schritte ein. (maximal 150 Schritte fiir
jede Achse)

3
=3
3
]
C3
3
=3

9 Nachdem Sie die Verschiebung bis zum letzten Schritt
eingegeben haben, driicken Sie die Taste O °F,

wird angezeigt, und das eingegebene

Programm wird finalisiert.

.o . . ENT
10 Driicken Sie die Taste O .
Die nichste Schrittnummer wird angezeigt.

PROG,
11 Driicken Sie die Taste &S . Das System verldsst den Programmmodus. Der Istwert wird angezeigt.

* Um die Bearbeitung vor der Fertigstellung zu beenden, driicken Sie die Taste QP’RO_GO . b EAF wird angezeigt,
und der Inkrementalwert fiir diese Position wird dann angezeigt. Um eine erneute Bearbeitung
durchzufiihren, fangen Sie bei Schritt 1 an.

LH71
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8. Angewandte Funktionen

— Anwendung (2- und 3-Achsen-Modelle)

Wenn Sie die Taste Q’E driicken, anstatt einen Zahlenwert einzugeben, blinken die Lampen BOLT,
LINE und ARC in dieser Reihenfolge. Wenn Sie die Taste OENT driicken, konnen Sie BOLT, LINE und
ARC einbinden, wihrend das Programm laduft. Die Parameter, die wihrend der Programmausfiihrung
verwendet werden, sind diejenigen, die im Voraus eingegeben worden sind. Falls die Parameter nicht

eingegeben worden sind, wird /107 LU/ wihrend der Programmausfiihrung angezeigt.

e Wenn die Taste O ° hicht gedriickt wird, wird das eingegebene Programm nicht finalisiert.

Vergewissern Sie sich in Schritt 9, dass angezeigt wird. Falls Sie die Programmeingabe
beendet haben, ohne die Taste O ° zu driicken, erscheint die Anzeige , die das Ende des

ausgefiihrten Programms meldet, nicht.

e Um ein weiteres Programm einzugeben, riicken Sie zum néchsten Schritt vor, und fiihren Sie die
Eingabe auf die gleiche Weise durch.

* Sie konnen kein neues Programm in ein existierendes Programm einfiigen.
Falls die Hinzufiigung eines neuen Programms notwendig ist, geben Sie entweder das existierende
Programm neu ein, oder geben Sie einen Blindschritt (Verschiebung Null) im Voraus ein. Dadurch sind

Sie in der Lage, Schraubenlochkreise und andere Schritte spéter hinzuzufiigen.

8_8 (G) LH71



8-2-2. Programmausfiihrung

Damit werden eingegebene und bearbeitete Programme ausgefiihrt.

g~ WON =

Driicken Sie die Taste C%RO_GO . (Die Lampe C%RO_GO leuchtet auf)
Driicken Sie die Taste O i

Geben Sie die Startnummer des auszufiihrenden Programms ein.

Driicken Sie die Taste QENT. (Lampe RUN blinkt)

Verschieben Sie die Messstabseinheit zur Startposition,
RUN/NEXT

und driicken Sie die Taste Cf .
Die Verschiebung des ersten Schritts wird angezeigt.

Verschieben Sie die Messstabseinheit, bis der Wert
(angezeigter Verschiebungswert) ungefihr Null wird
(innerhalb von 3 Zahlschritten). Ein Piepton ertont, und die
Lampe NEXT blinkt.

RUN/NEXT

Driicken Sie die Taste Cf .
Die Verschiebung des néchsten Schritts wird angezeigt.

Wiederholen Sie die Schritte 6 und 7.

8. Angewandte Funktionen

Anzeige

mrrr H
(Istwertanzeige)

mrrr H
uuuly | (Istwertanzeige)

=Y
l
innon | (Beispiel:
10,000)
=T
l

2nnnn | (Beispiel:

20,000)

Wenn das Programm endet, wird angezeigt, und der Istwert wird angezeigt.

* Wenn Sie die Taste O f driicken, wird die Schrittnummer angezeigt, um zu melden, dass das

Programm erneut ausgefiihrt werden kann.

10 Driicken Sie die Taste CS’RO_GO . Das System verldsst den Programmmodus.

*

— Anwendung: Spiegelbild
Wenn die zutreffende Form in Bezug auf die X- und Y-Achse gebildet wird, kann Spiegelbildbearbeitung

ABS/INC

Wenn Sie die Taste

wihrend des Programmmodus driicken, werden die Koordinaten angezeigt, die

dem Zeitpunkt entsprechen, zu dem die Startposition als Bezug definiert wurde.

durchgefiihrt werden.

umzuschalten.

Programmausfiihrung driicken.

Driicken Sie vor der Ausfiihrung des Programms die Taste O V’, um auf den Spiegelbild-Auswahlmodus

Jedes Mal, wenn die Taste 6 fiir die Achse, die den Spiegelbildwert verwendet, gedriickt wird, wechselt
die Anzeige zu - (umgekehrt), 1 (Original). Verwenden Sie die Taste QENT, um die Einstellung festzulegen.
* Sie konnen die Spiegelbildeinstellung iiberpriifen, indem Sie die Taste OV’ wihrend der

Y-Achse
Nur die X-Achse wird in Bezug auf Durch das Programm
das Programm umgekehrt erzeugt
X:~ A
Y: A o
X-Achse
X X: -1
Y:~ T
X- und Y-Achse werden in Nur die Y-Achse wird in Bezug
Bezug auf das Programm auf das Programm umgekehrt
umgekehrt

LH71
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8. Angewandte Funktionen
8-2-3. Wiedergabeprogrammfunktion
Der tatséchlich verschobene Inhalt wird als Programm gespeichert.

1 Driicken Sie die Taste CP)’RO_GO . (Die Lampe CP)’RO_GO leuchtet auf)

EDIT

2 Driicken Sie die Taste & . (Lampe EDIT blinkt)

3 Nachdem Sie die Taste EJS’/M gedriickt haben, geben Sie

mithilfe der Zifferntasten die zu speichernde Schritthummer ein.

(Lampe RUN blinkt/Lampe EDIT leuchtet)
4 Driicken Sie die Taste OENT.

5 Verschieben Sie die Messstabseinheit, und driicken Sie dann die
Taste QENT.
Die Verschiebung wird gespeichert, und die nidchste
Schrittnummer wird angezeigt.

6 Wiederholen Sie Schritt 5 bis zum Abschluss der Bearbeitung.
(maximal 150 Schritte fiir jede Achse)

7 Nachdem die gesamte Bearbeitung beendet ist, driicken Sie
die Taste O .

wird angezeigt.

8 Driicken Sie die Taste QENT.

Das System verladsst den Wiedergabemodus.

* Wenn Sie anschliefend ein weiteres Programm speichern
wollen, driicken Sie die Taste O ﬁ, um die
Schrittnummer anzuzeigen, und wiederholen Sie dann
Schritt 5.

9 Driicken Sie die Taste CP)’RO_GO .
Das System verlédsst den Programmmodus.

8-10 (G)

Anzeige

mrrr H
uuul | (Istwertanzeige)

Flhioldo |
Inininininininl

P00 |

Priad 0 (Beispiel:
P.No. 10

1 )

(Istwertanzeige)
(Beispiel:
100 mm
Verschiebung)
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8. Angewandte Funktionen

8-3. Einfache Winkelanzeigefunktion

 Diese Funktion zihlt die Bogenwinkel, indem eine Digiruler-Messstabseinheit an den Bogen befestigt
wird, und zeigt sie dann an.

+ Sie zeigt die Winkel an den Anzeigeposition der Achsen an. (Die Winkel konnen fiir alle Achsen angezeigt
werden.)

» Bogen mit verschiedenen Radien werden unterstiitzt, indem die Radien der Bogen eingestellt werden, auf
denen die Messstabseinheit angebracht werden soll.

+ Stellen Sie die Messstabseinheitsauflosung auf die Auflosung des anzuschliefenden Digirulers ein.

Einstellungsmethode

1 Driicken Sie die Taste &, um d5F r~ES anzuzei gen, und driicken Sie dann die Taste Q.

EDIT

2 Driicken Sie die Taste &J .
(Die Anzeigeauflosungsoptionen werden erweitert, und die Winkelanzeige wird aktiviert.)

3 Driicken Sie die Taste 6 wiederholt, um die gewiinschte Winkelanzeige zu wihlen.
Wiihlen Sie 01.00.00 (1 Grad), 00.10.00 (10 Minuten), 00.01.00 (1 Minute), 00.00.10 (10 Sekunden)
oder 00.00.01 (1 Sekunde), und driicken Sie dann die Taste () .
(Jetzt werden die Werte auf der Anzeige angezeigt, und die Eingabe des Radius kann durchgefiihrt
werden.)

4  Verwenden Sie die Zifferntasten, um den Radius einzugeben, und driicken Sie dann die Taste OENT.

Der Wert des Mindestradius, der eingegeben werden kann, wird durch die Messstabseinheitsauflosung
und die Winkelanzeige bestimmt.

Falls der Radius nicht eingegeben werden kann und ein Fehler auftritt, bedeutet dies, dass die
Winkelanzeige zu niedrig fiir die Messstabseinheitsauflosung ist. Stellen Sie einen grofieren Radius ein,
oder verringern Sie die Winkelanzeigeauflosung.
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9. Alarmanzeigen

Display

Bedeutung

Ursache / Abhilfe

Messstabseinheit nicht
angeschlossen

Die Messstabseinheit ist nicht angeschlossen.
Stromversorgung ausschalten, Messstabseinheit anschlieBen,
dann Stromversorgung wieder einschalten. Der Anzeigewert
wird auf Null zurlickgesetzt.

CCo o Zu hohe Die maximale Ansprechgeschwindigkeit wird auf der Seite der

o e Geschwindigkeit Messstabseinheit Gberschritten.
Ruckstellung vornehmen.
(Der gleiche Zustand kann auftreten, wenn die Maschine einer
starken Erschitterung ausgesetzt wird.)

[ I Y Uberlauf Bei einem Anzeigelberlauf wird ein ,F* der hdchsten Ziffer hinzugefligt.

oy . . e P
Innerhalb eines Bereichs verwenden, wo kein ,F* hinzugefiigt wird.

" '_I' (Leuchtet auf) Stromausfall Wahrend der Messung tritt ein kurzer Stromausfall auf.

- Ruckstellung vornehmen.

! (Blinkt)  Fehlerhafte Die gespeicherten Daten sind durch Rauschen oder andere

Speicherdaten

Ursachen geandert worden.

Die Einstellungen ab den Grundeinstellungen wiederholen.
Falls dieser Fehler haufig angezeigt wird, ist mdglicherweise
der Speicher beschéadigt. Wenden Sie sich an lhren Handler.
Fehlercode (1 bis 9, A bis F)

Fehler in der
Messstabseinheits-
Bezugspunkterfassung

Diese Anzeige erscheint, wenn eine Messstabseinheit ohne
Bezugspunkt angeschlossen wird, oder wenn das Bezugspunkt-
Signalkabel in einer Messstabseinheit mit Bezugspunkt defekt ist.
SchlieBen Sie eine Messstabseinheit mit Bezugspunkt an. Falls das
Problem dadurch nicht behoben wird, wenden Sie sich an lhren
Handler.

Programmfehler

Error/5Pd Err tritt wahrend der Programmausfihrung
oder der Ausflihrung eines Arbeitszyklus auf.

Driicken Sie die Taste CS’RO_GO um das Programm zu schlieBen.
Nehmen Sie dann eine Ruckstellung vor, um den Fehler zu
I6schen, und fiihren Sie dann das Programm erneut aus.

T Programmfehler Es ist kein Arbeitszyklus wahrend der Programmausfiihrung
P e vorhanden, oder die Durchmesseranzeige (¢) ist aktiviert.
Vergewissern Sie sich, dass etwaige Arbeitszyklusprogramme
registriert sind, und dass keine Einstellung der
Durchmesseranzeige (¢) durchgefiihrt wird.
LH71
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10. Uberpriifungen zur Stérungssuche und -Beseitigung

Funktioniert die Anzeigeeinheit nicht richtig, die folgenden Punkte iiberpriifen und erst dann den Magnescale
Co., Ltd. Vertragshindler fiir eine eventuelle Wartung des Gerits benachrichtigen.

Das Gerat kann nicht e Das Netzgerit abtrennen, dann nach 1 bis 2 Minuten wieder anschlieRen.
eingeschaltet werden. e Den Anschluss und die Leitfihigkeit des Netzkabels priifen.

(Instabiler Stromanschluss) :> e Sicherstellen, dass die Netzspannung im vorgeschriebenen Bereich liegt.

e Anschluss und Leitfahigkeit des Netzkabels iiberpriifen.
e Priifen, ob ein hoher Storrauschpegel vorhanden ist.
:> (Durch eine normale Achse ersetzen.)
e Das Netzgerit abtrennen, dann nach 1 bis 2 Minuten wieder anschlief3en.
e Eine Riickstellung vornehmen.

L 1 wird angezeigt.
(Alarm)

e Priifen, ob der Messstabseinheitssignalstecker fest mit Schrauben befestigt ist.
e Priifen, ob Kabel nicht beschadigt oder gelost sind.
e Priifen, ob die Messstabseinheit bei der Bewegung die max.
,'_ i~~~ wird iat Ansprechgeschwindigkeit iiberschritten hat. Sicherstellen, dass die Einheit
- - wird angezeigt. nicht durch starke Vibrationen beeintréchtigt wird.

(Alarm) :> e Priifen, ob ein hoher Storrauschpegel vorhanden ist. (Durch eine normale

Achse ersetzen.)

e Das Netzgerit abtrennen, dann nach 1 bis 2 Minuten wieder anschlief3en.
e Eine Riickstellung vornehmen.

e Das Netzgerit abtrennen, dann nach 1 bis 2 Minuten wieder anschlief3en.
Einheit zahlt nicht : e Sicherstellen, dass der Messstabseinheitssignalstecker fest angeschlossen ist.
(Durch eine normale Achse ersetzen.)

e Das Netzgerit abtrennen, dann nach 1 bis 2 Minuten wieder anschlief3en.

o Sicherstellen, dass der Messstabseinheitssignalstecker fest angeschlossen ist.

e Priifen Sie, ob durch Rost oder Beschiddigung verursachte schlechte Erdung
vorliegt.

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

e Sicherstellen, dass die Erdung korrekt erfolgt ist.

Anzeige zahlt falsch
g =>

e Priifen, ob die Einheit fehlerhaft zihlt.

Die erforderliche e Priifen, ob die Genauigkeit durch eine mechanische Beeinflussung
Genau lg Keit beeintr'zi'chtigt wird. (Storungen durch Maschineneinstellung, Durchbiegung

. ) . |:> oder Spiel)
wird nicht erreicht. e Priifen, ob die Temperaturdifferenz zwischen Messstabseinheit, Maschine

und Werkstiick zu grof ist.

Messstabseinheits- e Priifen Sie, ob die Messstabseinheits-Bezugspunkt-Erkennungsposition korrekt ist.
Bezugspunkt wird nicht erkannt I:> e Priifen Sie, ob die Messstabseinheits-Bezugspunkt-Erkennungsrichtung korrekt ist.

Wenn die Ursache des obigen Problems bekannt ist, ergreifen Sie entsprechende Mafinahmen.

Wenn Sie den Verdacht auf eine Stérung haben, sehen Sie die Softwareversion nach, und kontaktieren Sie
dann die Kundendienststelle beziiglich einer Uberpriifung, falls ein Uberlauf der Messstabseinheit oder ein
anderes Problem aufgetreten ist.

Uberpriifung der Software-Versionsnummer
e Einschalten — { H — Taste @2 driicken — Anzeige der Versionsnummer
HEF**.** (**.**: Version)
e Driicken Sie eine beliebige Taste, wonach die Anzeige {  zuriickkehrt.

H Reinigung

Reinigung der Anzeige
und des Gehéuses:

Zum Entfernen hartnackigen Schmutzes:

N Ein verdiinntes 5

S 2

5 __— neutrales 5

Einen trockenen Baumwoll-lappen 0 Reinigungsmittel g
verwenden. verwenden

LH71

(G)10-1



10-2 (G) LH71



11. Technische Daten

Gemeinsame Spezifikationen

odellbezeichnung
Funktion LH71-1 LH71-2 LH71-3
Anzeige 7 Stellen und Minusanzeige, Farbe orange
AnschlieBbare Messstabseinheit Serie SJ300 (Direkt),
Serie GB-A, PL20B, DG-B (Getrennt erhaltlicher Umwandlungsadapter erforderlich.)
Messstabseinheits- Standard: 0,1 ym, 0,5 ym, 1 ym, 5 pm, 10 ym, 1 s, 10 s, 1 Min, 10 Min
Eingangsauflésung Erweitert: 100 pm, 50 pm, 25 pm, 20 ym, 2 ym, 0,05 pm und 1 Grad kdnnen hinzugefligt werden.
Minimale Anzeigeauflosung | Messstabseinheit-Eingangsauflésung oder héher und Durchmesseranzeige (auBer Winkelanzeige)
Eingangssignal A/B-Quadratursignal, Z-Signal (Entspricht EIA-422.)
Minimale Eingangsphasendifferenz 100 ns
Quantisierungsfehler +1 Zahlschritt
Al . Messstabseinheit abgetrennt, iibermaBige Geschwindigkeit, Uberschreitung des maximalen
armanzeige Anzeigebetrags, Stromausfall, Fehler in gespeicherten Daten
Vorwahl Es ist mdglich, 3 Zahlenarten zu speichern/abzurufen.
Erkennungsfunktion des Der Messstabseinheits-Bezugspunkt der Messstabseinheit kann erkannt werden,
Messstabseinheits- und der Bezugspunkt kann versetzt werden (wahrend der Verbindung der
Bezugspunkts Messstabseinheit mit dem Messstabseinheits-Bezugspunkt)
Datenspeicherung Der vor dem Ausschalten angezeigte Wert und die Einstellwerte werden gespeichert
Lineare Fehlerkompensation Eine feste Kompensation wird auf den Zahlwert der Messstabseinheit ausgelbt.
eare renierkompe Kompensationsbetrag Standard: +600 pym/m (Erweitert: £1000 ym/m)
Segmentiert Der Verschiebungsbereich der Messstabseinheit mit Messstabseinheits-Bezugspunkt kann in
Fehleergkoni eﬁsstion maximal 32 Abschnitte unterteilt werden, und die Fehlerkompensation wird fiir jeden dieser
P Abschnitte durchgeflihrt. Kompensationsbetrag: 600 pm (in jedem Abschnitt)
Skalierung Skalierfaktor: 0,100000 auf 9,999999

Die Bearbeitungskoordinaten kénnen programmiert werden (Anzahl der

Programmschritte: max. 850)

1. Manuelle Programmierung durch Tastenschalter

Programm 2. Automatische Programmierung durch Wiedergabe

3. Spiegelbild wéhrend der Programmausfihrung

4. Ein Arbeitszyklus (Schraubenloch, Reihenloch, einfacher R-Schnitt) kann in das
Programm eingefligt werden.

Kann als Winkelwert angezeigt werden, wenn der Digiruler auf die Bogenflache geklebt

Winkelanzeige wird und der Durchmesser und die Digiruler-Aufldsung eingegeben werden
Das Display wird ausgeschaltet, wenn wahrend einer vorgegebenen Zeit keine
Abschaltung Operationen durchgefihrt werden. (Die Zeit kann eingestellt werden.)
Stromversorgung DC 12V Bemessung 0,75 A Max. 1 A
AC 100 bis 240 V £10 % (bei Verwendung der getrennt erhaltlichen Netzgerates.)

Leistungsaufnahme Max. 32 VA (bei Netzanschluss)
Betriebstemperaturbereich 0 bis 40 °C (keine Kondensation)
Lagertemperaturbereich —20 bis 60 °C (keine Kondensation)

Masse ca. 1,5kg

Wenn Allzweckanwendungen gewéhit werden oder Frasmaschinenfunktion gewéhlt wird
(_LEMAE-AL ] wird im Modelltyp-Auswahlmodus der Grundeinstellungen eingestellt)

odellbezeichnung
m\ LH71-1 LH71-2 LH71-3
Anzeigeachsen 1-Achsen 2-Achsen 3-Achsen
Multi-Bezugspunkt 150
. Zeigt Koordinaten zum Bohren abstandsgleicher Lécher am Umfang eines
Schraubenlochkreis - festgelegten Durchmessers an
Einfacher R-Schnitt - Zeigt Koordinaten fir einfachen R-Schnitt an
Reihenloch - Zeigt Koordinaten zum Bohren abstandsgleicher Lécher entlang einer festgelegten Geraden an

Wenn Drehmaschinenfunktion gewéhlt wird (Wéhlen Sie mithilfe des Modell-
typ-Auswahlmodus in den Grundeinstellungen.)

_ Modellbezeichnung LH71-3
Funktion
Anzeigeachsen 2-Achsen-Anzeige (2- oder 3-Achsen-Eingabe)
Werkzeugversatz 99
Messstabseinheit-Eingabeaddition 2-Achsen-Additionsanzeige ist verfligbar
Anzeige-Halt Der angezeigte Wert kann gehalten werden, und die Werkzeugkoordinaten kdnnen eingegeben werden.

@) 11-1



11-2(@)



12. Abmessungen

Anderung der technischen Daten und des Aussehens jederzeit vorbehalten.
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