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EIM =M

ecatronics

Notice pour I'Utilisateur

La machine de mesure IGROB/G est un dspositif muni de trois mouvements linéaires (X - Y - Z2)
disposés slon ungroupe de trois axes coordonreés et un quatriéme axe rotatif (Plateau tournant W)
en aignement avec I'axe verticd (Z).

Les quatre axes sont motorisés et asservis par une arte de @ntrole.

Les piéces a mesurer sont positionrées par deux pointes, dort une est située au centre du pdateau
tournant. L'autre qui, elle aussi est motorisée, peut étre réglée en hauteur pour consentir |le serrage
delapiece

On a instalé ure téte de détection e type analogique transportée par les trois axes linéaires,
sensible aux mouvements le long d'une direction.

Lamachine et compléte d'unité de ccul et dimprimante pou I'impression des certificats d'essai.




MDM Mecatronics sr.l.

Notice pour I©UtilisasteuCMFM IGROB/Gpage 2

Bouton ST. GEN

Il introdut les alimentations.

Il faut I©ins rer pou activer les AXes.

Il est actif & chagque fois que [©on entre dans | &
phase de Mesurage.

Bouton PATH

Auxiliaire pou laprogrammation cela
mesure.

Bouton ST. CYCLE

Commande de lancement des s quences
automatiques.

Bouton RESET PROBE

Commande de mise az ro del©indicateur de
lat te.

Bouton UP

D placele groupe contre-painte vers le haut.

Bouton DOWN

D placele groupe contre-painte vers le bas.

Bouton W+ Fat tourner I©AXe tournant W + dans le sens
contraire des aiguill es d©une monitre.
Bouton W- Fait tourner I©Axe tournant W dans le sens

des aiguilles dOune mortre.

Jog (Interrupteur pour marche aimpulsions) X+

D placelat tedansladirection X +.

Jog (Interrupteur pour marcheaimpulsions) X-

D placelat tedansladirection X - .

Jog (Interrupteur pour marcheaimpulsions) Y+

D placelat tedansladirectionY +.

Jog (Interrupteur pour marcheaimpulsions) Y-

D placelat tedansladirectiony -.

Jog (Interrupteur pour marcheaimpulsions) Z+

D placelat tedansladirectionZ +.

Jog (Interrupteur pour marcheaimpulsions) Z-

D placelat tedansladirectionZ -.

Bouton-poussoir dURGENCE

Il blogue les Axes et interrompt toute
S quence aitomatique ventuelle.

Sélecteur GEARING (engrenage)

Avecles lecteur sur laposition ON et, en
plus, le mouvement JOG X et Y, onassiste &
une rotation ce W telle aprodure
respectivement un profil ou ure h lice pour
I©engrenage a cntroler.

Sélecteur SPEED (vitesse)

Il s lectionre la vitesse de mouvement des
Axes XY ZW.

2 DESCRIPTION DU LOGICIEL GEAR SOFT/EV

Celogiciel permet de suivre le contréle automatique du profil du flanc d@n engrenage g/lindrique a

dents droites ou h licoidales.
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3 MESURAGE DOUN ENGRENAGE NONVIEMORISE

it F 009 D 00 183.fee - Mesurage Profil et Direction Dent

Fichier Edition Affichage 2
NEFIFEEEEET]

Feuille de mesurage profil et direction dent &t\, ®‘1§'3M.

catronics
Type : MNom. de dents : 46| Date 29 November 2001 16:03
Ré&f - hWodule 1.5000 | & tateur : 2.0 mm.
Lot : Angle du flanc : 18°0'0" | Segment profil 203 mm.
Client Angle dhelice . 19°0'0"Ga. | Début &lab. profil 240 mm.
Ref. Archives : 7 Base db 69.0146 mm. | Segment hélice : 26.5 mm.
Opérateur : Angle base 3b -18° 214"
DIN 3962 Fact de glis.pr. X 0.0000 mm.
Flanc gauche Frofil Fianc droit
Tete 4 3 2 1 1 2 3 4
10001 ‘ 4?.3
> 10

Fig.1
S lectionrer [©optioMNouveau du menu Fichier.

Charger les param tresde ladenture contr ler dansletableau repr sent  laFig.2.

~Inclinaison de I'hélice——
I IO IO
Alfa " Hélice Droite
% Hélice Gauche
Béta I IO |0

Formation du profil

Dents 7 |46 " Diamétres

Mod.
% Courses de roulement

18
19
15
Corr.X IO o tateur |2— ¢ Angles de roulement

" Proposer les positionnements aussi pour des dentures différentes

Effacer |

Fig.2: fen tre Paramétresdel'Engrenage
Note : alfaest I©angle de pression namale exprim en degr s minutes et secndes ou en degr s avec
d cimales.
b ta est |©anglele |©h lice mesur sur le cercle primitif en degr s minutes et secondes ou en
degr savecd cimales.
Mod. est lemodue norma exprim en mm.

Dents Z est le nombre de dents
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A téteur est lediam tre du capteur exprim en mm.

L@clinaison e I©h lice pr cise la direction ce I©h lice (droite ou gauche) : s le flanc est
droit, le dhoix est sansinfluence.

Corr X est le facteur de correction du pofil : en admettant quOil est ga 0, la denture est

normalis e. Ce param tre d termine le pasitionnement corred sur le flanc gauche ; si |1©on

nourit quelque doue propcs de ladite valeur, il ne faut pas s lectionrer
"POSITIONNEMENT AUTOMATIQUE DU FLANC GAUCHE" dans la fen tre
successive.

Le graphique qui repr sente |©erreur du profipeut tre exprim en fonction dudiam tre, de
la course de roulement ; la rubriqgue "FORMATION DU PROFIL" indique la pasition
souhait e.

Le pav de pontage “PROPOSER LES POSITIONNEMENTS AUSSI POUR DES
DENTURES DIFFERENTES' feral©objet dOune expositiotupd taill e au paragraphe 3.2.

Apr savoir valid laconfirmation, le syst me dfichelafen treded tectionrepr sent e la

figure 3.
3 4 5
./
A
7 8 J

Fig. 3 : fenétre de détection 9 10
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3.1.1 FENETRE DE DETECTION

1.

Instrument de lecture transducteur analogique. 1l affiche la position ducapteur par rappat la
propre position de repos, le champ de lecture est de + 0,5 mm.

Instrument de lecture transducteur analogique. 1l visualise la position ducapteur par rappat la
paosition de z ro relatif (le z ro relatif estr gl par la pression ce la touche sur la console Reset
Probe), le champ de lecture est de +-0,05 mm.

Les param tres de positionnement pour le mesurage du profil exprim sen dam tres, courses de

roulement ou angles de roulement en fonction duchoix op r pr ¢ demment comprennent :

Lat te; charger diredement ou en se servant de la proc dure de path ; cette valeur
d limite la 20ne de balayage du profil versle diam tredet te.

Le pied ; charger directement ou en se servant de la proc dure de path : cette valeur
d limite la 2one de balayage du profil versle diam tre du ped.

Actuel, il fournit 1©affichage de la pasition courante du palpeur.

Le diam tre de base ; il affiche lavaleur du dam tre de base obtenu par les param tres
delaFig. 2.

4. Lesparam tres de positionrement pou lamesure de I©h lice @mprennent :

Long B ; charger directement ou en se servant de la proc dure Path : cette valeur
exprime lalongueur du flanc dans la direction Z.

Bas; charger directement ou en se servant de la proc dure Path ; cette valeur d limite
la 20ne de balayage de I©h lice versle bas. A cette coordonn e, on gjoute lavaleur Long.

B afin ded limiter lazone de balayage de I©h lice.

5. Afficheur des coordonn es des Axes.

. Nombre de dents contr ler, pouvant varier del 4.

. Pav pou le positionnement en mode automatique sur le flanc gauche.
Si ce pav est s lectionn, le g/cle automatique de mesure ne SOinterrompt pas et pase
automatiquement du contr le desflancsdroits celui des flancs gauches.

. Compartiment des messages. Dans cette zone, sont affich s des messages qui guident les
op rations pour le lancement des proc dures automatiques.

. Compartiment des urgences. Dans cette 2ne, sont affich es des sgnalisations relatives
I© tat delamadine (voir appendice 2).

10. Lazone desbouons comprend:

Mesure, pou lancer laproc dure de mesure.
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Home, pour lancer laproc durederemise z ro des axes.
Db Stt, pou mettre |©axe Y de lamacdine en pasition tangente au cercle ddase.
(Condtion n cessaire pou utiliser laproc dure de Path).
Abort (Arrét prématuré), pou interrompre la proc dure aitomatique ventuelle en
cours.
Exit (Satie), pou faire disparditre lafen treded tection.
3.1.2 PROCEDURE DE HOME
Op ration effectuer aprésavoir misen marche la machine et apreésavoir remis zr olesaxes.
Pour lancer laproc dure de HOME :
SOassurer de |©absence de signalisation dans le compartiment des urgences.
(I©unique signalisation admisest CONTRE-POINTE OUVERTE)
dansle ca contraire, proc der en suivant lesindications de |©appendice 2.
En uilisant les interrupteurs de marche impulsions (jog) , mettre les axes proximit dela
pasition z ro.
Presser |le bouon Home (Zone des bouons).
Presser le bouon StartCycle (D part cycle) (sur la ansole).
Attendre leterme delaproc dure.
Remarque : La proc dure de Home dait tre effectu e uniquement au moment de la mise en
marche de la machine, il ne sera dorc pas n cessaire de lar p ter avant toutes les mesures
successives.
3.1.3 PREPARATION DE LA MESURE
SOassurer de [©absence de signalisation dans le compartiment des urgences.
(I©unique signalisation admise esCONTRE-POINTE OUVERTE)
dansle ca contraire, proc der en suivant lesindicaions de |©appendice 2.
Installer I©engrenage contr ler entre les paointes en utilisant les bouons UP et DOWN de la
console. Le mouvement vers le bas de la pointe sOarr tera automatiquement. Apr s avoir
effectu le serrage, la signalisation CONTRE-POINTE OUVERTE disparaitra du compartiment
des urgences.
Charger lesvaleurs dans les pav s des param tres de positionnement pou la mesure du rofil
et lesvaleurs des param tres de positionnement pou lamesure de l©h lice.
Si ces valeurs ne sont pas conntes, il est possble de les identifier au moyen de la proc dure

de PATH.
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Proc dure dePATH :

Positionrer lat te ai-desaus de la bande de |©engrenage € presser latouch®bSet

(Zone des bouons), puisle bouon StartCycle (sur la console), attendre que l©axe Y se
positionre sur le rayon e base.

Remarque : Pendant toute la dur e de cette proc dure, |©axe Y devra maintenir cette
pasition, il ne faut dornc pas actionner le mouvement Jog Y.

Introduire la t te dans un compartiment, tourner lentement 1©axe W jusqu© obtention dOune
pr contrainte de lat te de 0,1 mm environ, puis presser la touche RESET PROBE (sur la
console).

Positionrer le airseur sur le pav T te des param tres de positionnement pou la mesure du
profil, en cliquant dessus |©aide dela souris.

Commuter lacommande console GEARING sur ON.

D placea lat te jusqu® |©extr mit haute de la dent en adionrant le jog X, puis pressr le
bouon PATH (sur la console).

D placer lat te jusqu© [©extr mit basse de la dent en adionrant le jog X, puis pressr le
bouon PATH (sur la console).

D place lat te |©endroit ou commence I©h lice duc t bas, en actionrant le jog, uis
presser le bouon PATH (sur la console).

D placerlat te 1©endroit oufinit I©h lice, duc t haut, en actionnant le jog z+, puis presser le
bouon PATH (sur la console).

Remarque: Lapresson dubouon PATH estindiqu e par unsigna sonae.
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Param tres utiles pour le mesurage du profil et duflanc

3.1.4 LANCEMENT DU CYCLE DE MESURE
S lectionrer le nombre de dents contr ler (pav (6), fig. 3).
Activer ou nonl©interruption ducycle sur le changement de flanc (pav  (7), fig. 3).
Positionrer lat te en dehors de |©encombrerent vertical de |©engrenage.
Presser latouche Mesure ( Zone (10), Fig. 3) ; le syst me affiche lafen trerepr sent e
la Fig. 3A qui permet ded terminer quelles sront les dents mesurer et les positions de
balayage. Si aucune modification noest apgrt e, le programme propaose la mesure sur les
dents quitablement espac es dans des positions m dianes, pou le profil comme pou
I©h lice ; pou finir, on a la possibilit de mesurer uniquement les flancs droits de

|©engrenage.

Fig. 3A
Presser le bouon StartCycle (sur la cnsole).
Les axes ® mettront automatiquement dans la paosition ce d part, tourner [©axe W pou
permettre I©introduction dans le compartiment, puis presser le bouon StartCycle (sur la
console).
Attendre que la proc dure arive sonterme. Si |©arr t sur le changement de flanc a t
s lectionn , au terme du contr le des flancs droits, proc der comme indiqu au pant
pr ¢ dent et attendre que le mesurage soit termin .
Enlever [©engrenage des pointes (bouon UP sur la ansole).

Presser latouche Exit (Satie) ( Zone (10), Fig. 3).
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Passer au pdnt 3.3.2 Modification des limites de la feuille & compilation du rappart
imprim .
3.2 MESURE DOUN ENGRENAGE MEMORISE
S lectionrer [©optio®uvre dumenu Fichier.
S lectionrer le nom de |©engrenage que I©on souheite wntr ler.
S lectionrer [©optioMNouveau dumenu Fichier.
Valider les param tres deladenture dutableau repr sent  lafig. 2.
(cocher le pav "Propacser les positionnements auss pou des dentures diff rentes’ si les
param tres propos s diff rent de caix charger, mais que |©on souhaite maintenir les limites
de balayage. Par exemple : I©engrenage sous contr |e est semblable [©engrenage m moris ,
|©exception ce ladirection e I©h lice).
S©assurer de |©absence de sigrsdiions dansle pav  des urgences.
(I©unique signalisation admise est CONTRE-POINTE OUVERTE"). Dans le cas contraire,
proc der commeindiqu dans|©appendice 2.
Installer 1©engrenage  contr ler entre les pointes en se servant des batons UP et DOWN
situ s sur la console. Le mouvement vers le bas de la pointe s©interrompra automatiquement.
Au terme du serrage, la signalisation "CONTRE-POINTE OUVERTE" disparatra du
compartiment des urgences.
Suivre lesinstructions du pant 3.1.4.
3.3 MODIFICATION DES LIMITES ET COMPILATION DU RAPPORT IMPRIME
3.3.1 S lectionrer |©optioParametres du graphique du menu Edition.
3.3.2Lesyst me dficheralafen trerepr sent e lafig. 4 qu comprend:

[b]

H—@| @_?—@
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Fig. 4 — Paramétres de |a feuill e de mesure

Lesparam tresa)et b) qu d finissent la plage de balayage pou le cdcul de [©erreur.
Lesparam tresc) et d) qui r glent I© c hell e d©affichage de |©erreur souskane de
graphigue.
Lesparam trese) et f) qu r glent les classes de pr cision prescrites.
Lesrubriquesdet te Q)
Las ledion dubombage h)
pav nonactiv :
les erreurs sont cdcul es par rappat  une ligne droite qui se rapproche le plus du
profil du graphique.
pav activ :
Si les param tres i) sont mis z ro, les erreurs sont cdcul es par rappat un arc de
cercle qui se rapproche le plus du profil du gaphique ; sl une autre valeur est attribu e
aux param tresi), leserreurs ont calcul es par rappat unarc de cercledort lafl che

est fix epar ceparam tre.

3.4 IMPRESSON DU CERTIFICAT

S lectionrer |©optiohmprimer dumenu Ficher.

3.5MEMORISATION DE LOENGRENAGE
S lectionrer |©optiorEnregistrer ou Enregistrer sous du menu Ficher, pus introdure le nom

qui identifie |©engrenage. Tous les param tres et le graphique seront emmagasin s.

3.6 SAUVEGARDE EN FORMAT IMAGE
S lectionrer |©optiorBawegarder Image PCX du menu Ficher, pus introdure le nom qui
identifie I©engrenage. On oktiendra un fichier de type plan de bit en format PCX qui repr sente le

certifica d©essal.

3.7 MODIFICATION DES PARAMETRES DOAFFICHAGE ET EVALUATION
S lectionrer larubrique Edition-> Paramétres du graphique dumenu. Le syst me afficherala

fen tre qui suit :
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Lafen tre est subdvis e en qetre zones.
1. Fond: pour modifier lefond cela zner serv e au graphique. Trois options sont
disponibles:

N ant = fond Hanc.
A points = petites croix espac esde 5 mm.
A petitscar s=fondmillim tr .

2. Graphique : il comprend quetre rubriques pouvant tre s lectionnes de mani re

ind pendante.

Ligne de best-fit. Si elle est coch e, dans la repr sentation gaphique de |©erreur,
apparatralalignem diane qui interpolelapiste.
Zonre contenant la piste. Si elle est coch e, dans la repr sentation graphique de
|©erreur, apparatraun paral logramme ntenant la piste.
Montrer uniqguement le diagramme K. Si elle est coche et en pr sence d©une
prescription K, ni la ligne de best-fit, ni la 2ne qui contient la piste ne seront
afich es, maisuniquement lazone detol ranceintrodute cmmme "diagramme K".
Cdcul automatique de |© chelle Y. Si elle et d s lectionne, |© chelle verticde du
graphique peut tre modifi e (modification de lalimite delafeuille & compilation du
rappat imprim ).

3. Crit red®© valuation duprofil pouvant prendre |©une des propri t s suivantes.
N ant : aucune donne d© valuation noest extrapa e des graphiques du profil.
Exclure laqualit . Les erreurs caract ristiques du profil sont cacul es et visuaises,
mais les classes de quait correspondantes ne sont pasindiqu es.
DIN 3962 Les erreurs caract ristiques du profil sont cadcul es et visudises et les

classes de qualit correspondantes ot indiqu es €lonlar glementation DIN 3962
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ISO 13281. Les erreurs carad ristiques du profil sont calcul es et visualises et les
classes de qualit correspondantes ont indiqu es selonlar glementation 1SO 1328
1

4. Crit red© valuabn ce1©h licepouvant prendre I©une des propri t s suivantes.
N ant : aucune donne d© vauation rMoest extrapad e des graphiques del©h lice
Exclure la qualit . Les erreurs caract ristiques de I©h lice sont calcul es et
visualises, maisles classes de qualit correspondantes ne sont pasindiqu es.
DIN 3962 Les erreurs caract ristiques de I©h lice sont cdcul es et visualis es et les
classes de qualit correspondantes sont indiquesselonlar glementation DIN 3962
ISO 1328 1. Les erreurs caact ristiques de l©h lice sont calcul es et visualis eset les
classes de qualit correspondantes ont indiqu es selonlar glementation 1SO 1328
1

3.8 MARQUAGE DES ROSITIONS LE LONG DU PROFIL ET DE LOHELICE
S lectionrer la rubrique Edition-> Marquages du menu. Le syst me dfiche la fen tre

repr sent e lafigure d-apr s.

Elle permet dOintrodure des commentaires (Etiquettes) le long du graphique du profil et de
I©h lice dans des pasitions fix es. En ce qui concerne le profil, lapaosition peut tre exprim e
en dam tres, en courses de roulement ou en angles de roulement en fonction du choix

propos danslazone "Marquage du profil".



MDM Mecatronics sr.l. Notice pour I©UtilisasteuCMFM IGROB/Gpage 14

3.9 ZONE DE TOLERANCE
Grae 1O diteur sp cid, il est possble de dessiner une zone pou d limiter la tol rance
prescrite qui est ensuite superpos e au graphique d©erreur. Pour acc der cette fonction, il

faut s ledionrer larubrique Edition-> Editeur zonesdetol rance.

Introdure les paints caract ristiques du graphique en tapant les valeurs des coordonnes dans les
champs X et Y et en cliquant ensuite sur latouche "Ajouter point".

Apr s avoir charger tous les points, raccorder tous les points esentiels au moyen de lignes ou ce
cercles afin d©obtenir une zone fixe.

Le positionnement de la zone de tol rance sur le graphique est automatique. Si 1©on souhaite que la
piste passe par un pant particulier de la zone K, il faut charger les coordonnes en pressant la
touche "Ajouter r f rencé'. Pour finir, si 1©on souhaite la zone spculare, pressr la touche
"Culbutage sp culaire" ; g n ralement, les zones des flancs droits et gauches nt sp culaires entre

€elles.
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APPENDICE 2  Signalisations de lamachine:

SIGNALISATIONS

DESCRIPTION

REMEDE

Sonde en tat de surcharge

Le capteur setrouve en dehors
desacoursedes curit . Le
syst me affiche e message &
active e m me temps un
avertissur sonare, bloque les
axes et interrompt toute
proc dure automatique
ventuelle.

D place lesaxesen uilisant la
marche impulsionséafin de
d charger lapression celat te.

Interr upteur Sectionneur
Activ

Le bouon Rouge sur laconsole
est enclench et provoqie la

d sactivation des moteurs et la
fermeture de |©alimentation
pneumatique : toute proc dure
automatique ventuelle est
interrompue.

R tablir le contact de
|©interrupteur sectionreur en le
tournant dans le sens des
aiguilles d©une morntre.

Contre-pointe OQuverte

La dhevillede suppat de
|©engrenage n©est pas bien
introdute ou rMoest pas bien
serr e

Si |©on souheite proc der au
mesurage, presser latouche
DOWN sur la console jusqu©
disparition ce lasignalisation.

Axesd sactiv s

Les Actionnements des moteurs
sont d sadiv s.

Si |©on souheite activer les
mouvements presser le bouton
ST.GEN. sur la mnsole.
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Pression d’air insuffisante

Lapression del©adimentation
pneumatique est inf rieure aix

vaeursdescurit . Elle
provogLe lad sactivation des

moteurs et [©interruption ce

toute proc dure automatique
ventuelle.

V rifier I©indicaion du
manom tre, puis I©install ation
dO©aimetation.

Alarme actionnements

LO©un des actionrements est en

tat dOaarme et toute proc dure
automatique ventuelle est
interrompue.

Attendre 10 seandkes, presser le
bouon ST.GEN. et v rifier les
signdisations 1©int rieur du
tableau lectrique. Si le

probl me persiste, SOadresser au
Service Apr s-Vente.

Fin de cour se des axes

LOun des axes a dteint sapropre
limite de course utile.

Remettre [©axe en dehors de la
zonedefin de murse en

utilisant lamarche impulsions
(JOG).
Erreur Servo Le mouvement normal del©un |V rifier |© tat de propret des
des axesest entrav et provogLe | glissi res et lapression
lad sactivation des moteurset | pneumatique. Si le probl me
[©interruption cktoute proc dure persiste, SOadresser abervice
automatique ventuelle. Apr s-Vente.
APPENDICE 3

PROCEDURE DE DETECTION SUR LES MACHINES NON-AUTOMATIQUES

Fen treded tection:
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Proc dure de Home : presser la touche F9 et effeduer la remise z ro des axes. Cette
op ration dat trer ais e avant de mesurer |©engrenage @ uniquement si le calculateur a t
mis hors fonction.

Mise en place de la machine : en pressant la touche F6 DbSetup, le syst me dfiche une
fen tre dans laguelle sont indiqu es toutes les donnes relatives la mise en pace de la
machine pou le mesurage, en fonction dutype de profilom tre disponible.

S lection de la mesure Profil/H lice : presser la touche F7 pou s ledionrer la fonction
souhait e.

Charger les limites A et B (zone de saisie des points) : mettre les axes de la madine en
pasition (t te-pied/bas-haut) et presser latouche A ou B.

Eff ectuer le balayage.

M moriser le graphique : en pressant la touche @rrespondant au pav souhait ou en se
servant du clavier en pressant en s quence les touches NUM + lettre : Num est la touche de
1 4etlalettreest Spou leflanc gauche @ D pou le flanc droit.

Nettoyage de la zone graphique : presser la touche F2 Clear Graf afin de lib rer la zone
graphique des tragages non d sir sprovoqu s par le mouvement des axes.

Anndation dOungraphiqgued j m moris : presser latouche F2, puis s ledionrer lepav de
m morisation gie I©on souheite df acer.

Sortie de lamodalit ded tedion: presser latouche F12 Exit (Sorti€) pou quitter lafen tre
ded tedion.
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