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SC-400 的 "�本����"

軸    �    Number of axes : 2軸 (SC-402)

� � 率    Reslution : 0.05mm/0.02mm/0.01mm/0.005mm/0.002mm/0.001mm/

                        0.0005mm/0.0002mm/0.0001mm

                        

��功�    Display function : 8� LED 發�� 

響應速�    Response speed : 60m (198.6feet)/min

量�誤差    Quantizing error : �1 count

電    源    Power source : AC100V�240V / 50�60Hz / 20VA

��範�    Temperature fange : Service:0�40℃ / Storage:-20�70℃

基本性能指標
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顯示器後殼插座
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功�：SC-402 系列可��作�在���置將��座�歸零。

�子：在現在的�置將 Y 軸��歸零。

 歸  零

�子：現在���寸為 公�(mm)，要�換�以 英�( inch)作��。

功�：SC-402 系列可將��的�置�寸，以公�(mm)�英�( inch)作為��。

�子：現在���寸為 英�( inch)，要�換�以 公�(mm)作��。

公/英 制顯示

ABS
      25.400

  50.800

ABS
    1.0000
  2.0000

ABS
    1.0000
  2.0000

ABS
      25.400

  50.800

ABS
    123.456

  54.321

ABS
        0.000

  54.321

SC-402 SC-402

SC-402 SC-402

SC-402SC-402



輸入座標

例子 : 將現時  Y 軸的位置設定為 45.800 mm.

SC-402 可讓操作者, 將現時機床的位置, 設置為任何數值.功能 :

SC-402 提供兩組標準的座標數顯示，分別是 ABS (絕對) 及 INC (相對)
座標。

操作者可將工件基準零點 (俗稱 師傅位) 記憶在 ABS 座標，然後轉到

INC 座標內進行加工操作。

在 INC 座標內任何位置清零，都不會影響於 ABS 內的相對於工件基準
零點(師傳位)的總長數。

在 ABS 座標內相對於工件基準零點(師傅位)的總長數，於整個加工過程
都會保存，操作者可隨時查看核對。
 

功能：

用法：現�在 ABS 座�，要��  INC 座�。

用法：現�在 INC 座�，要�� ABS 座�。

ABS / INC 座標
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ABS INC

ABSINC

ABS
    123.456

  54.321

ABS
      45.800

  54.321

SC-402 SC-402

SC-402 SC-402

SC-402 SC-402



工�的 Y 軸中�便是 0.000，將電子�移� 0.000，便是工�的中�。

自動分中

SC-402 提供自動分中功能，可將現時的顯示位置除 2，令零點設立於工件的中心。功能：

例子： 將 Y 軸的零點設��工�的中�。

步驟 3：��中功�，將現�的 Y ���除 2。

步驟 2：將�中���工� Y 軸�向的另一�。

步驟 1：將�中���工� Y 軸�向的一�，然�清零。

0
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ABS
      78.400

  54.321

ABS
        0.000

  54.321

ABS
    123.456

  54.321

ABS
        0.000

  54.321

ABS
      78.400

  54.321

ABS
      39.200

  54.321

SC-402 SC-402

SC-402

SC-402SC-402

SC-402













在每次開啟  SC-402 顯示器，先在 ABS 座標的狀態下， 找一次尺中, 令

SC-402 知道尺中位 (ref) 的位置。

以後的所有在 ABS 座標下的 清零、分中、輸入座標 等重新設定工件零

點的操作。SC-402 會自動記憶 新工件零點 與尺中位的距離， 以便萬一在

停電或關尺後能尋回工件零點。

功能：

步驟 1：進入 ref 功能，並選擇 FIND REF ( 找 ref 尺中位 )。 

找尺中( FIND REF )

ABS

 RECALL 0
(取回零點)

  FIND REF
(找 ref 尺中)

RECALL 0

FIND REF

選擇 FIND REF
 (找 ref 尺中)

FIND REF

步驟 2：選擇要找尺中的軸。

SEL AXIS Y REF

選擇找所有軸的尺中

 Y, Z  順序找尺中

選擇 Y, Z 軸 

或

或

        ※機台安裝完成後，找尺中功能只需做一次即可，便可記憶工件零點的位置，
          不需要每次開機都找尺中。若重找尺中，則之前記憶的工作零點位置會被
          清除。
        ※若光學尺被移動，或更換顯示器則需更新找尺中。      

SC-402

SC-402 SC-402

SC-402

SC-402 SC-402
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步驟 3：將機床移過尺的中央，直至 SC-402 的數字開始跳動為止，那顯示的尺寸便是相
對於 尺中位 的尺寸。 

找回工件零點( RECALL 0 )

萬一發生停電或在一天內未能完成加工，需要重開光學尺，如上次開尺時
曾找過尺中，便可以根據以下步驟 尋回工件零點。

功能：

步驟 1：進入 ref 功能，並選擇 RECALL 0 ( 找回 工件零點 )。
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找尺中( FIND REF )

ABS

�� RECALL 0
(�回工�零點)

 RECALL 0
(取回零點)

  FIND REF
(找 ref 尺中)

RECALL 0

FIND REF

RECALL 0

Y REF
        0.000

直至 SC-402   的數字

  開始跳動為止 
ABS

        1.250

SC-402 SC-402

SC-402

SC-402

SC-402

SC-402



找回工件零點( RECALL 0 )

步驟 3：將機床移過尺的中央，直至 SC-402 的數字開始跳動為止，那顯示的尺寸便是相
對於工件零點的尺寸。 

步驟 2：選擇要尋找回工件零點的軸。 
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SEL AXIS Y REF

選擇找所有軸的工件零點

 Y, Z  順序找工件零點

選擇 Y, Z 軸 

或

或

直至 SC-402   的數字

  開始跳動為止 

Y REF
        0.000

ABS
        1.250

※必需在有找過尺中後，其工作零點位置才會被記憶。

SC-402 SC-402

SC-402 SC-402





- 14 -

















6 SETUP

11111111
11111111

���器�換程式  IC  ��不�常的電壓沖擊和不�常的�作，�造成
預設�混���是�����產工�不適合���，就�要���器進�
重新設置，將記��內功���重置。

顯示器內設定參數設置程序 (SETUP)

��器在 SETUP 過程中的訊息������置：

設置參數顯示窗

設置及軸數控制鍵

設置功能顯示窗

設置項選擇鍵

設置值輸入鍵

內設定程�被寫成��式�式，透過�頭式���您�便運�下列功�。

�作步驟：

1). 將�����器�閉。

2). 重新開������器，���窗出現������一下

        �，�會便可進� "SETUP" 功�。

���器的一�訊息
��完畢便可進入�
 "SETUP"  功�

6 SETUP

11111111
11111111

SETUP

SC-402

SC-402 SC-402



- 23 -

顯示器內設定功能

�一層功���如下：

FILTER ....................... 允許改變數值過濾值功能

BAUD  SET .................  RS232 傳輸速率設定

PRT  OFF/ON .............. 印表機功能 開/關

BEEP  ON/OFF ............ 蜂鳴器 開/關

RESOLUTE ................. 光學尺解析設定

CP  ERROR ................. 光學尺誤差補正

       LINEAR  P .............  線性誤差補正

       NL  ERROR ...........  非線性誤差補正 (點補正)

DIRECT ......................  方向性設定

ENCODER ..................  編碼器解析設置

DISTANCE ..................  螺桿導程設置

EXIT ...........................  結束                 

3). 按           鍵進入數值過濾   設置功能。"FILTER" 

SETUP FILTER

再按            鍵進入  設置功能，並可直接按數字改變其過濾值，數字越大"FILTER" 

則表示過濾值越高。

FILTER

      60

FILTER

      30

SC-402 SC-402

SC-402 SC-402
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顯示器內設定功能

4) �      �      ��  ��速率設定功�。"BAUD SET"

   �      �      ����要的速率：1200,2400,4800,9600,19200,
                                                                      38400。

   ���要速率��      �結�此功�。 

   �      �進入 RS232 ��速率設定。

BAUD SET
      9600

BAUD SET

FILTER BAUD SET

BAUD SET
    19200

BAUD SET
      9600

SC-402 SC-402

SC-402 SC-402

SC-402 SC-402
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顯示器內設定功能

6) �      �      ��  ��器 開/� 功�。" BEEP ON/OFF"

   直接�      可�換 OFF � ON。

5) �      �      ��  印�� 開/� 功�。"PRT ON/OFF"

   直接�      可�換 OFF � ON。

BEEP ON BEEP OFF

PRT OFF PRT ON

PRT ON BEEP ON

BAUD SET PRT OFF
SC-402 SC-402

SC-402 SC-402

SC-402 SC-402

SC-402SC-402
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顯示器內設定功能

   按      或      鍵切換至所需的解析：0.05/0.02/0.01/0.005/0.002/
                                                                    0.001/0.0005/0.0002/0.0001mm

7) �      �      ��  ����析設定功�。"RESOLUTE"

   ����之軸� Y、Z      

RESOLUTE
     0.005

RESOLUTE
     0.005

   0.005

RESOLUTE

   �      �進入����析設定。

RESOLUTEBEEP OFF
SC-402 SC-402

SC-402

RESOLUTE
     0.005

   0.005

SC-402

SC-402

RESOLUTE
     0.005

SC-402

SC-402

RESOLUTE
     0.001

SC-402
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顯示器內設定功能

   ���  ��      �進入線���功�。" LINEAR  P"

LINEAR P

RESOLUTE
     0.001

RESOLUTE CP ERROR

      按      鍵結束此軸的設定。

   完成設定後按      鍵結束光學尺解析設定功能。

8) 按      或      鍵至  光學尺誤差補正。"CP ERROR"

     按           鍵進入補正功能後，可按            或            鍵切換 "LINEAR P"

      線性補正或  非線性補正。兩種補正只能擇一使用，不能"NL ERROR"

      兩種同時使用！

SC-402

RESOLUTE
     0.001

   0.005

SC-402

SC-402 SC-402

NL ERRORCP ERROR LINEAR P
SC-402 SC-402 SC-402

SC-402

SD VALUE
  100.000
100.000

SC-402
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顯示器內設定功能

   ��它���之軸�      �以上之�法繼��作，如�作完成

   ���      �結������。

   ����之軸� Y、Z。

Y MEAS
  199.993

SD VALUE
  200.000
100.000

   �入����，�入完�      �。

   �入�量��，�入完�      �。

SD VALUE
  100.000
100.000

Y STD
  100.000

SC-402 SC-402

Y MEAS
  200.000

Y STD
  200.000

SC-402 SC-402

SC-402 SC-402
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顯示器內設定功能

   按欲補正之軸鍵 Y、Z。

LINEAR P

   按      或      鍵切換至  非線性補正功能。                                                                      "NL ERROR"

      按      鍵進入非線性補正功能。

輸入 CP. START

CP. START

SC-402

NL ERROR 
SC-402

NL ERROR 
SC-402

SEL AXIS 
SC-402

SEL AXIS 
SC-402

CP START
    1.000

SC-402

SC-402
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顯示器內設定功能

PS. 補正完成後一定要將顯示器關機重開，否則便不能做誤差補正。

當進入 MEAS VAL 狀態後, 按以
下鍵選取第幾點的測量結果.

... �量結果 ...

... �量結果 ...

POINT 1

下一個步驟

輸入 CP. PITCH

CP. PITCH

輸入 CP. STEP

下一個步驟 CP. STEP

當完成所有輸入後
 按 CE 鍵退出 

POINT 21

按以下鍵直至顯示
出現 EXIT 為止。 EXIT ABS

     0.000
   0.000

SC-402

SC-402

SC-402

SC-402

SC-402 SC-402
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顯示器內設定功能

      按      鍵進入方向設置功能。"0" 表示正方向，"1" 表示反'方向。ent

9)按      或      鍵切換至  軸��向設置功能。                                                                      "DIRECT"

   按      或      鍵設置 Y 軸為 "1" 表示反方向，同樣可設 Z 軸。

CP ERROR
SC-402

DIRECT
SC-402

DIRECT
SC-402

SEL AXIS
           0

         0

SC-402

SEL AXIS
           1

         0

SC-402

10) 按      或      鍵切換至  編碼器解析設置。                                                                      "ENCODER"

ENCODER
SC-402

DIRECT
SC-402

ENCODER
SC-402

SEL AXIS
           0

         0

SC-402

ENCODER
           0

         0

SC-402



顯示器內設定功能
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EXIT
SC-402

DISTANCE
     0.000

   0.000

SC-402

      按         鍵進入導程設置。

進入�一軸設定�程

      按         鍵進入解析設置。

進入�一軸設定�析

   11) 按      離開，再按      或      鍵至 " " 螺桿導程設置。     DISTANCE

ENCODER
           0

         0

SC-402

ENCODER
           0

         4800

SC-402

   12) 按      離開，再按      或      鍵至 " " 結束內部參數設置。     EXIT

ABS
     0.000

   0.000

SC-402

DISTANCE
     0.000

   5.000

SC-402

DISTANCE
     0.000

   0.000

SC-402

ENCODER
SC-402

DISTANCE
SC-402

DISTANCE
SC-402

解析1200x4



Easson  SC-300 車床專用型

Easson  SC-100 銑床多功能型

Easson  SC-400 磨床專用型

Easson  SC-200 標準實用型

Easson  SC-500 儀器多功能型 Easson   SC-600 放電加工機專用型



經銷代理�：
睿信科技股份有限公司
Resson Technologies Co., Ltd.
台北總廠：
新北市三重�重新�五段609�12號5�之7

TEL：886-2-2995 7096  FAX：886-2-2999 1552

E-MAIL：sales@resson.com.tw
http：www.resson.com.tw  www.easson.com.tw●

�義廠：
�義縣�上鄉忠和�中�72號之7

TEL：886-5-2892 792  FAX：886-5-2893 742
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