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Notice pour l'Utilisateur 

 

La machine de mesure IGROB/G est un dispositif muni de trois mouvements linéaires (X - Y - Z) 

disposés selon un groupe de trois axes coordonnés et un quatrième axe rotatif (Plateau tournant W) 

en alignement avec  l'axe vertical (Z). 

 Les quatre axes sont motorisés et asservis par une carte de contrôle. 

 Les pièces à mesurer sont positionnées par deux pointes, dont une est située au centre du plateau 

tournant. L'autre qui, elle aussi est motorisée, peut être réglée en hauteur pour consentir le serrage 

de la pièce. 

On a installé une tête de détection de type analogique transportée par les trois axes linéaires, 

sensible aux mouvements le long d'une direction. 

La machine est complète d'unité de calcul et d'imprimante pour l'impression des certificats d'essai. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1 DESCRIPTION DES COMMANDES DE LA CONSOLE 

 
 

 

 

W 

X Y 

Z  



MDM Mecatronics s.r.l.                                                            Notice pour l©Utili sateur CMFM IGROB/G page                                                                                                                          
 
 

2 

 

Bouton ST. GEN Il introduit les alimentations. 
Il faut l©ins� rer pour activer les Axes.  
Il est actif à chaque fois que l©on entre dans la 
phase de Mesurage.  

Bouton PATH Auxil iaire pour la programmation de la 
mesure. 

Bouton ST. CYCLE Commande de lancement des s� quences 
automatiques. 

Bouton RESET PROBE Commande de mise à z� ro de l©indicateur de 
la t� te. 

Bouton UP D� place le groupe contre-pointe vers le haut. 

Bouton DOWN D� place le groupe contre-pointe vers le bas. 

Bouton W+ Fait tourner l©Axe tournant W + dans le sens 
contraire des aiguill es d©une montre. 

Bouton W- Fait tourner l©Axe tournant W - dans le sens 
des aiguilles d©une montre. 

Jog (Inter rupteur pour marche à impulsions) X+ D� place la t� te dans la direction X +. 

Jog (Inter rupteur pour marche à impulsions) X- D� place la t� te dans la direction X - . 

Jog (Inter rupteur pour marche à impulsions) Y+ D� place la t� te dans la direction Y +. 

Jog (Inter rupteur pour marche à impulsions) Y- D� place la t� te dans la direction Y -. 

Jog (Inter rupteur pour marche à impulsions) Z+ D� place la t� te dans la direction Z +. 

Jog (Inter rupteur pour marche à impulsions) Z- D� place la t� te dans la direction Z -. 

Bouton-poussoir d'URGENCE Il bloque les Axes et interrompt toute 
s� quence automatique � ventuelle. 

Sélecteur GEARING (engrenage) Avec le s� lecteur sur la position ON et, en 
plus, le mouvement JOG X et Y, on assiste à 
une rotation de W telle à produire 
respectivement un profil ou une h� lice pour 
l©engrenage à contrôler. 

Sélecteur SPEED (vitesse) Il s� lectionne la vitesse de mouvement des 
Axes  X Y Z W. 

 

 

2 DESCRIPTION DU LOGICIEL  GEAR SOFT/EV 

Ce logiciel permet de suivre le contrôle automatique du profil du flanc d©un engrenage cylindrique à 

dents droites ou h� licoïdales.  
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3  MESURAGE D©UN ENGRENAGE NON-MEMORISE 

Fig.1  

·  S� lectionner l©option Nouveau du menu Fichier. 

·  Charger les param� tres de la denture � contr� ler dans le tableau repr� sent� � la Fig.2. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig.2 : fen� tre  Paramètres de l'Engrenage 

Note : alfa est l©angle de pression normale exprim� en degr� s minutes et secondes ou en degr� s avec 

d� cimales. 

           b� ta est l©angle de l©h� lice mesur� sur le cercle primitif en degr� s minutes et secondes ou en 

degr� s avec d�c imales. 

      Mod.  est le module normal exprim� en mm. 

            Dents Z est le nombre de dents 
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           Æ tâteur est le diam� tre du capteur exprim� en mm. 

L©inclinaison de l©h� lice pr� cise la direction de l©h� lice (droite ou gauche) : si le flanc est 

droit, le choix est sans influence. 

Corr X est le facteur de correction du profil : en admettant qu©il est � gal � 0, la denture est 

normalis� e. Ce param� tre d� termine le positionnement correct sur le flanc gauche ; si l©on 

nourrit quelque doute � propos de ladite valeur, il ne faut pas s� lectionner 

"POSITIONNEMENT AUTOMATIQUE DU FLANC GAUCHE" dans la fen� tre 

successive. 

Le graphique qui repr� sente l©erreur du profil peut � tre exprim� en fonction du diam� tre, de 

la course de roulement ; la rubrique "FORMATION DU PROFIL" indique la position 

souhait�e. 

Le pav� de pointage “PROPOSER LES POSITIONNEMENTS AUSSI POUR DES 

DENTURES DIFFERENTES" fera l©objet d©une exposition plus d� taill � e au paragraphe 3.2. 

Apr� s avoir valid� la confirmation, le syst� me aff iche la fen� tre de d� tection repr� sent� e � la 

figure 3. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

             Fig. 3 : fenêtre de détection 
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3.1.1 FENETRE DE DETECTION 

1. Instrument de lecture transducteur analogique. Il affiche la position du capteur par rapport � la 

propre position de repos, le champ de lecture est de +- 0,5 mm. 

2. Instrument de lecture transducteur analogique. Il visualise la position du capteur par rapport � la 

position de z� ro relatif (le z�ro relatif est r� gl� par la pression de la touche sur la console Reset 

Probe), le champ de lecture est de +-0,05 mm. 

3. Les param� tres de positionnement pour le mesurage du profil  exprim� s en diam� tres, courses de 

roulement ou angles de roulement en fonction du choix op� r� pr� c� demment comprennent : 

·  La t� te ; � charger directement ou en se servant de la proc� dure de path ; cette valeur 

d� limite la zone de balayage du profil vers le diam� tre de t� te. 

·  Le pied ; � charger directement ou en se servant de la proc�dure de path : cette valeur 

d� limite la zone de balayage du profil vers le diam� tre du pied. 

·  Actuel, il fournit l©aff ichage de la position courante du palpeur. 

·  Le diam� tre de base ; il aff iche la valeur du diam� tre de base obtenu par les param� tres 

de la Fig. 2. 

4. Les param� tres de positionnement pour la mesure de l©h� lice comprennent : 

·  Long. B ; � charger directement ou en se servant de la proc�dure Path : cette valeur 

exprime la longueur du flanc dans la direction Z. 

·  Bas ; � charger directement ou en se servant de la proc� dure Path ; cette valeur d� limite 

la zone de balayage de l©h� lice vers le bas. A cette coordonn� e, on ajoute la valeur Long. 

B afin de d� limiter la zone de balayage de l©h� lice. 

 

5. Aff icheur des coordonn� es des Axes. 

6. Nombre de dents � contr� ler, pouvant varier de 1 � 4. 

7. Pav� pour le positionnement en mode automatique sur le flanc gauche. 

Si ce pav� est s� lectionn� , le cycle automatique de mesure ne s©interrompt pas et passe 

automatiquement du contr� le des flancs droits � celui des flancs gauches. 

8. Compartiment des messages. Dans cette zone, sont aff ich� s des messages qui guident les 

op� rations pour le lancement des proc�dures automatiques. 

9. Compartiment des urgences. Dans cette zone, sont aff ich� es des signalisations relatives � 

l©� tat de la machine (voir appendice 2). 

10.  La zone des boutons comprend : 

·  Mesure, pour lancer la proc�dure de mesure. 
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·  Home, pour lancer la proc�dure de remise � z� ro des axes. 

·  Db Set, pour mettre l©axe Y de la machine en position tangente au cercle de base. 

                     (Condition n� cessaire pour util iser la proc� dure de Path).  

·  Abort (Arrêt prématuré), pour interrompre la proc�dure automatique � ventuelle en 

cours. 

·  Exit (Sortie), pour faire disparaître la fen� tre de d� tection. 

3.1.2 PROCEDURE DE  HOME 

Op� ration � effectuer après avoir mis en marche la machine et après avoir r emis � z�r o les axes. 

Pour lancer la proc� dure de HOME : 

·  S©assurer de l©absence de signalisation dans le compartiment des urgences. 

           (l©unique signalisation admise est CONTRE-POINTE OUVERTE)  

          dans le cas contraire, proc� der en suivant les indications de l©appendice 2. 

·  En util isant les interrupteurs de marche � impulsions (jog) , mettre les axes � proximit� de la 

position z� ro. 

·  Presser le bouton Home (Zone des boutons). 

·  Presser le bouton  StartCycle (D� part cycle) (sur la console). 

·  Attendre le terme de la proc�dure. 

Remarque : La proc�dure de Home doit � tre effectu� e uniquement au moment de la mise en 

marche de la machine, il ne sera donc pas n� cessaire de la r� p� ter avant toutes les mesures 

successives. 

3.1.3 PREPARATION DE LA MESURE 

·  S©assurer de l©absence de signalisation dans le compartiment des urgences. 

           (l©unique signalisation admise est CONTRE-POINTE OUVERTE)  

          dans le cas contraire, proc�der en suivant les indications de l©appendice 2. 

·  Installer l©engrenage � contr� ler entre les pointes en utilisant les boutons UP et DOWN de la 

console. Le mouvement vers le bas de la pointe s©arr� tera automatiquement. Apr� s avoir 

effectu� le serrage, la signalisation CONTRE-POINTE OUVERTE disparaîtra du compartiment 

des urgences. 

·  Charger les valeurs dans les pav� s des param� tres de positionnement pour la mesure du profil 

et les valeurs des param� tres de positionnement pour la mesure de l©h� lice. 

Si ces valeurs ne sont pas connues, il est possible de les identifier au moyen de la proc� dure 

de PATH. 

 



MDM Mecatronics s.r.l.                                                            Notice pour l©Utili sateur CMFM IGROB/G page                                                                                                                          
 
 

8 

         Proc�dure de PATH : 

·  Positionner la t� te au-dessus de la bande de l©engrenage et presser la touche DbSet 

          (Zone des boutons), puis le bouton StartCycle (sur la console), attendre que l©axe Y se    

          positionne  sur le rayon de base. 

 Remarque :  Pendant toute la dur� e de cette proc� dure, l©axe Y devra maintenir cette 

position, il ne faut donc pas actionner le mouvement Jog Y. 

·  Introduire la t� te dans un compartiment, tourner lentement l©axe W jusqu©� obtention d©une 

pr� contrainte de la t� te de 0,1 mm environ, puis presser la touche RESET PROBE (sur la 

console). 

·  Positionner le curseur sur le pav� T� te des param� tres de positionnement pour la mesure du 

profil, en cliquant dessus � l©aide de la souris. 

·  Commuter la commande console GEARING sur ON. 

·  D� placer la t� te jusqu©� l©extr� mit� haute de la dent en actionnant le jog x, puis presser le 

bouton PATH (sur la console). 

·  D� placer la t� te jusqu©� l©extr� mit� basse de la dent en actionnant le jog x, puis presser le 

bouton PATH (sur la console). 

·  D� placer la t� te � l©endroit où commence l©h� lice, du c� t� bas, en actionnant le jog z-, puis 

presser le bouton PATH (sur la console). 

·  D� placer la t� te � l©endroit où finit l©h� lice, du c� t� haut, en actionnant le jog z+, puis presser le 

bouton PATH (sur la console). 

Remarque : La pression du bouton  PATH est indiqu� e par un signal sonore. 
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       Param� tres utiles pour le mesurage du profil et du flanc 

3.1.4 LANCEMENT DU CYCLE DE MESURE 

·  S� lectionner le nombre de dents � contr� ler (pav� (6), fig. 3 ). 

·  Activer ou non l©interruption du cycle sur le changement de flanc (pav� (7), fig. 3). 

·  Positionner la t� te en dehors de l©encombrement vertical de l©engrenage. 

·  Presser la touche Mesure ( Zone (10), Fig. 3 ) ; le syst� me aff iche la fen� tre repr� sent�e �  

la  Fig. 3A qui permet de d� terminer quelles seront les dents � mesurer et les positions de 

balayage. Si aucune modification n©est apport� e, le programme propose la mesure sur les 

dents � quitablement espac� es dans des positions m� dianes, pour le profil comme pour 

l©h� lice ; pour finir, on a la possibili t� de mesurer uniquement les flancs droits de 

l©engrenage. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig. 3A 

·  Presser le bouton  StartCycle (sur la console). 

Les axes se mettront automatiquement dans la position de d� part, tourner l©axe W pour 

permettre l©introduction dans le compartiment, puis presser le bouton StartCycle (sur la 

console). 

·  Attendre que la proc� dure arrive � son terme. Si l©arr� t sur le changement de flanc a � t� 

s� lectionn� , au terme du contr� le des flancs droits, proc�der comme indiqu� au point 

pr� c� dent et attendre que le mesurage soit termin� . 

·  Enlever l©engrenage des pointes (bouton UP sur la console). 

·  Presser la touche Exit (Sortie) ( Zone (10), Fig. 3 ). 
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·  Passer au point 3.3.2 Modification des limites de la feuille et compilation du rapport 

imprim� . 

3.2  MESURE D©UN ENGRENAGE MEMORISE 

·  S� lectionner l©option Ouvre du menu Fichier. 

·  S� lectionner le nom de l©engrenage que l©on souhaite contr� ler. 

·  S� lectionner l©option Nouveau du menu Fichier. 

·  Valider les param� tres de la denture du tableau repr� sent� � la fig. 2. 

(cocher le pav� "Proposer les positionnements aussi pour des dentures diff � rentes" si les 

param� tres propos� s diff � rent de ceux � charger, mais que l©on souhaite maintenir les limites 

de balayage. Par exemple : l©engrenage sous contr� le est semblable � l©engrenage m� moris� , � 

l©exception de la direction de l©h� lice). 

·  S©assurer de l©absence de signalisations dans le pav� des urgences.  

          (l©unique signalisation admise est "CONTRE-POINTE OUVERTE"). Dans le cas contraire,  

          proc� der comme indiqu� dans l©appendice 2. 

·  Installer l©engrenage � contr� ler entre les pointes en se servant des boutons 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" dispara�tra du 

compartiment des urgences. 

·  Suivre les instructions du point 3.1.4. 

   3.3  MODIFICATION DES LIMITES ET COMPILATION DU RAPPORT IMPRIME 

3.3.1 S� lectionner l©option Paramètres du graphique du menu Edition. 

3.3.2 Le syst� me aff ichera la fen� tre repr� sent� e � la fig. 4 qui comprend : 
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Fig. 4 – Paramètres de la feuille de mesure 

 
                Les param� tres a)et b) qui d� finissent la plage de balayage pour le calcul de l©erreur. 

     Les param� tres c) et d) qui r� glent l©�chelle d©affichage de l©erreur sous la forme de  

               graphique. 

     Les param� tres e) et f) qui r� glent les classes de pr� cision prescrites. 

     Les rubriques de t� te g) 

     La s� lection du bombage h)  

·  pav� non-activ� : 

les erreurs sont calcul� es par rapport � 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 calcul� es par rapport � un arc de 

cercle qui se rapproche le plus du profil du graphique ; si une autre valeur est attribu� e 

aux param� tres i), les erreurs sont calcul�es par rapport � un arc de cercle dont la fl�che 

est fix� e par ce param� tre. 

 

3.4 IMPRESSION DU CERTIFICAT 

         S� lectionner l©option Imprimer du menu Ficher. 

 

3.5 MEMORISATION DE L©ENGRENAGE 

       S� lectionner l©option Enregistrer ou Enregistrer  sous du menu Ficher, puis introduire le nom 

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

 

3.6  SAUVEGARDE EN FORMAT IMAGE 

       S� lectionner l©option Sauvegarder  Image PCX du menu Ficher,  puis introduire le nom qui 

identifie l©engrenage. On obtiendra un fichier de type plan de bit en format PCX qui repr� sente le 

certificat d©essai. 

 

3.7 MODIFICATION DES PARAMETRES D©AFFICHAGE ET EVALUATION 

S� lectionner la rubrique Edition-> Paramètres du graphique du menu. Le syst� me aff ichera la 

fen� tre qui suit : 
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La fen� tre est subdivis� e en quatre zones. 

1. Fond : pour modifier le fond de la zone r� serv�e au graphique. Trois options sont  

           disponibles : 

·  N�ant = fond blanc. 

·  A points = petites croix espac�es de 5 mm. 

·  A petits carr� s = fond millim� tr� . 

2. Graphique : il comprend quatre rubriques pouvant � tre s� lectionn�es de mani� re 

ind� pendante. 

·  Ligne de best-fit. Si elle est coch� e, dans la repr� sentation graphique de l©erreur, 

appara�tra la ligne m� diane qui interpole la piste. 

·  Zone contenant la piste. Si elle est coch� e, dans la repr� sentation graphique de 

l©erreur, appara�tra un parall� logramme contenant la piste. 

·  Montrer uniquement le diagramme K. Si elle est coch�e et en pr� sence d©une 

prescription K, ni la ligne de best-fit, ni la zone qui contient la piste ne seront 

aff ich� es, mais uniquement la zone de tol� rance introduite comme "diagramme K". 

·  Calcul automatique de l©� chelle Y. Si elle est d� s� lectionn�e, l©� chelle verticale du 

graphique peut � tre modifi� e (modification de la limite de la feuil le et compilation du 

rapport imprim� ). 

3. Crit� re d©� valuation du profil pouvant prendre l©une des propri� t� s suivantes. 

·  N�ant : aucune donn�e d©� valuation n©est extrapol�e des graphiques du profil. 

·  Exclure la quali t� . Les erreurs caract� ristiques du profil sont calcul� es et visualis�es, 

mais les classes de qualit� correspondantes ne sont pas indiqu� es. 

·  DIN 3962. Les erreurs caract� ristiques du profil sont calcul� es et visualis�es et les 

classes de qualit� correspondantes sont indiqu� es selon la r� glementation DIN 3962. 
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·  ISO 1328-1. Les erreurs caract� ristiques du profil sont calcul�es et visualis�es et les 

classes de qualit� correspondantes sont indiqu� es selon la r� glementation ISO 1328-

1. 

4. Crit� re d©� valuation de l©h� lice pouvant prendre l©une des propri� t� s suivantes. 

·  N�ant : aucune donn�e d©� valuation n©est extrapol�e des graphiques de l©h� lice. 

·  Exclure la quali t� . Les erreurs caract� ristiques de l©h� lice sont calcul� es et 

visualis�es, mais les classes de qualit� correspondantes ne sont pas indiqu� es. 

·  DIN 3962. Les erreurs caract� ristiques de l©h� lice sont calcul� es et visualis� es et les 

classes de qualit� correspondantes sont indiqu�es selon la r� glementation DIN 3962. 

·  ISO 1328-1. Les erreurs caract� ristiques de l©h� lice sont calcul�es et visualis� es et les 

classes de qualit� correspondantes sont indiqu� es selon la r� glementation ISO 1328-

1. 

 

3.8 MARQUAGE DES POSITIONS LE LONG DU PROFIL ET DE L©HELICE 

S� lectionner la rubrique Edition-> Marquages du menu. Le syst� me aff iche la fen� tre 

repr� sent� e � la figure ci-apr� s. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Elle permet d©introduire des commentaires (Etiquettes) le long du graphique  du profil et de 

l©h� lice dans des positions fix� es. En ce qui concerne le profil, la position peut � tre exprim� e 

en diam� tres, en courses de roulement ou en angles de roulement en fonction du choix 

propos� dans la zone "Marquage du profil". 
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3.9 ZONE DE TOLERANCE 

Grâce � l©� diteur sp� cial, il est possible de dessiner une zone pour d� limiter la tol� rance 

prescrite qui est ensuite superpos� e au graphique d©erreur. Pour acc� der � cette fonction, il 

faut s� lectionner la rubrique  Edition -> Editeur zones de tol� rance. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Introduire les points caract� ristiques du graphique en tapant les valeurs des coordonn�es dans les 

champs X et Y et en cliquant ensuite sur la touche "Ajouter point". 

Apr� s avoir charger tous les points, raccorder tous les points essentiels au moyen de lignes ou de 

cercles afin d©obtenir une zone fixe. 

Le positionnement de la zone de tol� rance sur le graphique est automatique. Si l©on souhaite que la 

piste passe par un point particulier de la zone K, il faut charger les coordonn�es en pressant la 

touche "Ajouter r� f� rence". Pour finir, si l©on souhaite la zone sp�culaire, presser la touche 

"Culbutage sp� culaire" ; g� n� ralement, les zones des flancs droits et gauches sont sp� culaires entre 

elles. 
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APPENDICE 1  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

APPENDICE 2     Signalisations de la machine : 

 

SIGNALISATIONS DESCRIPTION REMEDE 

Sonde en � tat de surcharge Le capteur se trouve en dehors 
de sa course de s� curit� . Le 
syst� me aff iche ce message et 
active en m� me temps un 
avertisseur sonore, bloque les 
axes et interrompt toute 
proc� dure automatique 
� ventuelle. 
 

D� placer les axes en util isant la 
marche � impulsions afin de 
d� charger la pression de la t� te. 
 

Interr upteur Sectionneur 

Activ�  

Le bouton Rouge sur la console 
est enclench� et provoque la 
d� sactivation des moteurs et la 
fermeture de l©alimentation 
pneumatique : toute proc� dure 
automatique �ventuelle est 
interrompue. 
 

R� tablir le contact de 
l©interrupteur sectionneur en le 
tournant dans le sens des 
aiguil les d©une montre. 
 

Contre-pointe Ouverte La cheville de support de 
l©engrenage n©est pas bien 
introduite ou n©est pas bien 
serr� e. 
 

Si l©on souhaite proc� der au 
mesurage, presser la touche 
DOWN sur la console jusqu©� 
disparition de la signalisation. 

Axes d� sactiv� s Les Actionnements des moteurs 
sont d� sactiv� s. 
 

Si l©on souhaite activer les 
mouvements presser le bouton 
ST.GEN. sur la console. 
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Pression d’air insuff isante La pression  de l©alimentation 
pneumatique est inf� rieure aux 
valeurs de s�curit� . Elle 
provoque la d� sactivation des 
moteurs et l©interruption de 
toute proc�dure automatique 
� ventuelle. 
 

V� rifier l©indication du 
manom� tre, puis l©installation 
d©alimentation. 
 

Alarme actionnements L©un des actionnements est en 
� tat d©alarme et toute proc� dure 
automatique �ventuelle est 
interrompue. 
 

Attendre 10 secondes, presser le 
bouton ST.GEN. et v� rifier les 
signalisations � l©int� rieur du 
tableau � lectrique. Si le 
probl� me persiste, s©adresser au 
Service Apr� s-Vente. 
 

Fin de course des axes L©un des axes a atteint sa propre 
limite de course utile. 
 

Remettre l©axe en dehors de la 
zone de fin de course en 
utilisant la marche � impulsions 
(JOG). 
 

Erreur Servo Le mouvement normal de l©un 
des axes est entrav� et provoque 
la d� sactivation des moteurs et 
l©interruption de toute proc� dure 
automatique �ventuelle.  
 

V� rifier l©� tat de propret� des 
glissi� res et la pression 
pneumatique. Si le probl� me 
persiste, s©adresser au Service 
Apr� s-Vente. 
 

 

APPENDICE 3  

PROCEDURE DE DETECTION SUR LES MACHINES NON-AUTOMATIQUES 

Fen� tre de d� tection :  
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·  Proc�dure de Home : presser la touche F9 et effectuer la remise � z� ro des axes. Cette 

op� ration doit � tre r� alis� e avant de mesurer l©engrenage et uniquement si le calculateur a � t� 

mis hors fonction. 

·  Mise en place de la machine : en pressant la touche F6 DbSetup, le syst� me aff iche une 

fen� tre dans laquelle sont indiqu� es toutes les donn�es relatives � la mise en place de la 

machine pour le mesurage, en fonction du type de profilom� tre disponible. 

·  S� lection de la mesure Profil /H� lice : presser la touche F7 pour s� lectionner la fonction 

souhait�e. 

·  Charger les limites A et B (zone de saisie des points) : mettre les axes de la machine en 

position (t� te-pied/bas-haut) et presser la touche A ou B. 

·  Effectuer le balayage. 

·  M� moriser le graphique : en pressant la touche correspondant au pav� souhait� ou en se 

servant du clavier en pressant en s� quence les touches NUM + lettre : Num est la touche de 

1 � 4 et la lettre est S pour le flanc gauche et D pour le flanc droit. 

·  Nettoyage de la zone graphique : presser la touche F2 Clear Graf  afin de lib� rer la zone  

graphique des traçages non d� sir� s provoqu� s par le mouvement des axes. 

·  Annulation d©un graphique d� j� m� moris� : presser la touche F2, puis s� lectionner le pav� de 

m� morisation que l©on souhaite effacer. 

·  Sortie de la modalit� de d� tection : presser la touche F12 Exit (Sortie) pour quitter la fen� tre 

de d� tection. 
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