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PROCEDURE DE MESURE SUR DES MACHINES NON AUTOMATIQUES

OPERATIONSPRELIMINAIRES:
Aprés avoir démarré l'ordinateur, lancer le programme de mesure (GEAR SOFT) a
chaque mise sous tension de I'ordinateur; exécuter la procédure de mise a zéro des axes

d’apres le paragraphe suivant:

1) REGLAGE DE LA MACHINE:

Séledionrer larubrique dans e menu FICHIER -> Nouveau
Affichage du masque Fig.1.1 décrit au paragraphe 2 (REGLAGE DES PARAMETRES DE
MESURE)
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Fig.1.1 fenétre Paraméetres Engrenage

Aprés avoir s lectionn la touche OK, la fenétre de mesure s affiche; il est ainsi posshle de

proc der aur glage delamachine:

Fig. 2.1
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1.1)

1.2)

Procédure de Home: appuyer sur latouche F9 Home et ex cuter las quence de mise a
z rodesaxesen d placant les axes X et Z par translation jusgu’ al’ obtention ce lavaleur
0 dansle masque delaFig. 2.1.

Effeduer cete op ration avant de mesurer I’engrenage @ uniquement si I’'on a mis

I’ ordinateur hors tension.
Mise en place de la machine: en appuwant sur la touche F6 DbSetup, on affiche une

fen tre (Fig. 3.1) contenant les donn es relatives au pasitionrement de la machine de

mesure en fonction dutype de ntréleur de d veloppante dort on dispose.

Fig. 3.1
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2) R _GLAGE DESPARAMETRES DE MESURE:

S ledionrer la rubrique dans le menu FICHIER -> Nouveau

Introduire les paramétres de ladenture contr ler danslafen tredelaFig.1.2.

Fig.1.2 fen tre Parametres Engrenage
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ou:

alfa est I'angle de presson namal exprim en degr s, minutes et secondes ou en degr s

d cimaux.

béta est I'angle de I'n lice mesur sur le cercle primitif en degr s, minutes et secndes ou

en degr sd cimaux.

Mod. est le module normal exprim en mm.

Dents Z est le nombre de dents.

A capteur est le diamétre du palpeur exprim en mm.

Inclinaison hélice fournit la direction de I'h lice (droite ou gauche; si le ct est droit le

choix n'a aucune influence).

Corr. X est le fadeur de arrection ce la d veloppante, sil est ga 0 la denture est
normalise.

Le graphique qui repr sente I'erreur de la d veloppante peut tre exprim en fonction du
diamétre, de la course de rouement ou de l'angle de rouement; la rubrique
“D VELOPPEMENT PROFIL” indiquelas lection souhait e.

Cocher la case “ proposer posit. pour dentures différentes’ au cas ou les parametres
propcs s diff reraient des paramétres introduire, mais on souhaite maintenir les limites de
balayage.
(Ex. L'engrenage en question est semblable I'engrenage m moris sauf pour ladirection de
I'h lice).
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Apr s avoir s lectionn la touche OK, on a l'affichage de la fen tre suivante, dort on d crit les

diff rentesfonctions:

Fig. 2.2

2.1S ledion de la mesure D veloppante/H lice: appuwer sur la touche F7 pour s ledionrer la

fonction souhait e.

2.2 S ledionrer les limites A et B (zone de saisie des points): amener les axes de la macdine en

pasition (t te-pied/bas-haut) et appuyer sur latouche A: et B:

2.3 Ex cuter le balayage; cette op ration est d crite au paragraphe 3 et peut tre effectu e tant pour

les engrenages nonm moris s que pour les engrenages m moris spr ¢ demment.
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24M moriser le graphique: en appuyant sur la touche relative la case souhait e, ou avec le
clavier en appwyant en s quence sur les touches Num + lettre, 0 Num est latouchede1l 4 et

Lettre est Spou le ct gauche @ D pou le ct droit.
2.5 Nettoyage de la zone graphique: appuwer sur la touche F2 Clear Graf pou liminer de la
zone graphique les ventuds tragages ind sirables apparaissant  la suite du mouvement des

axes.

2.6 Effacement d’un graphiqued jam moris : appuwyer sur latouche F2 pus s lectionner la case

dem morisation guon souleite dfacer.

2.7 Sortie de la modalit de mesure: appuyer sur la touche F12 Exit pou sortir de la fen tre de

mesure.

2.8 Enfin, latouche F1 Reset Probe permet de mettre z rol'index de position ducapteur.

3) PROC DURE DE MESURE:

3.1 MESURE D'UN ENGRENAGE NON MEMORISE
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S ledionner larubrique dans le menu FICHIER -> Nouveau

Apr savoir introdut les param tres de ladenture contr ler danslafen tredeFig.1.3

Fig.1.3 fen tre Parametres Engrenage

s ledionrer la touche OK pou afficher la fen tre de mesure suivante; apr s avoir introdut les

param tres de mesure, on peut ex cuter |e balayage des dents:

Fig. 2.3
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On effectue le balayage en pasitionrant le palpeur au pied de ladent et apr s avoir charg la
t tejusqu I'obtention d'un d pl acement d'environ 01 mm dans la sedion correspondante
du masque de mesure; on ex cute le balayage en agissant sur le bouton corresponcant (axe
X) de d placement jusqu ce que, apr s avoir atteint le sommet de la dent, la t te se
d charge et revient en position de repos (voir Fig. 2.3); r p ter cette proc dure pou la

r aisation dugraphique del'h lice, on olient un graphique comme clui delaFig. 3.3.

3.2 MESURE D'UN ENGRENAGE M MORIS .
1) S lectionrer I©option Ouvrir dumenu Fichier.
2) S ledionner le nom de l'engrenage qu'on souheite cntr ler.
3) S ledionrer I©optionNouveau dumenu Fichier.
4) Confirmer les param tres de ladenture delafen tre defig. 1.3.
5) Ex cuter le balayage pour la mesure de lad veloppante et de I'h lice d'apr s le par agraphe
pr ¢ dent (voir Fig. 3.3).
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Fig. 3.3
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4) FONCTIONS ACCESSOIRES:

41 MODIFICATION DES LIMITES DE LA FEUILLE ET REMPLISSAGE DU
FORMULAIRE.
4.1.1°S lectionrer I'option Parameétres feuille dumenu Modifier

4.1.2 Affichage delafen tre Fig 1.4. qui comprend:

Fig.1.4 Parametres feuille de mesure

Lesparam tresa) et b) qu d finissent latranche du kelayage sur laquelle calculer |©erreur.
Les param tres c) et d) qu s lectionnent I' chelle d'affichage de I'erreur sous forme
graphique.

Les param tres €) et f) qui s lectionrent les classes de pr cision prescrites, (Norme DIN
3962.

Les | mentsdel'en-t teQ).

Las lection dubombage h):

A) casenon wlid e
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les erreurs seront calcul es par rappat une droite qui se rapproche le plus de
I' volution dugraphique.

B) casevdid e
Si les param tresh) sont mis z ro, les erreurs seront calcul espar rappat un arc
de cercle qui serapprochele plusdel' volution dugraphique; si I'on attribue aux
param tresh unevaeur diff rente, leserreurs seront calcul espar rappat unarc de

cercledort lafl che est tablie par ce param tre.

4.2 IMPRESSION DU CERTIFICAT

S ledionrer [©ption Imprimer du menu Fichier.

43M MORISATION DE L'ENGRENAGE

S ledionrer |©option Sauvegarder ou Sauvegarder en du menu Fichier, pus introduire le

nom qui identifie |I©engrenage. Tous les param tres et le graphique seront archiv s.

4.4 SAUVETAGE DANSLE FORMAT IMAGE

S ledionrer [©option Sauvegarder image PCX dumenu Fichier, pusintroduire le nom qui

identifie I©engrenage. On obtiendra un fichier bitmap dans le formatPCX qui repr sente le
certificat d'essai.

4.5 MODIFICATION DES PARAMETRES D'AFFICHAGE ET VALUATION

S ledionrer la rubrique dans le menu modifier -> paramétres graphique, la fen tre
suivante saffiche:

Fig.2.4 Param tresdu graphique



MDM Mecdronics sr.l. Guide Utilisateur contr leur d veloppante commande manuelle  page 14

Lafen tre est subdvise en quatre zones:

1. Fond: modifielefond de la zone graphique du certificat. Choix possble entre les modalit s

Aucun =fond blanc.

A petits points = de petites croix plac es intervalesde5 mm.

A petitscarreaux = fondmillim tr .

2. Graphique: comprend quetre rubriques s lectionrables de fagconind pendante:

Ligne de best-fit , s elle et coch e, la ligne m diane qui interpole la trace

apparaitradans larepr sentation graphique de I'erreur. (voir Fig. 5.4 et 3.3).

Zone ontenant latrace, si elle et coch e, un parall logramme qui contient latrace

apparaitradans larepr sentation graphique de I'erreur. (voir Fig. 5.4 et 3.3).

Montrer uniquement le diagramme K, si elle et coch e et en pr sence d'une
prescription K, on riutilisera ni la ligne de best-fit, ni la zone qui contient la trace
mais uniquement la zone de tol rance introdute comme “diagramme K” (voir

paragraphe: 4.7 et Fig. 4.4).
Calcul automatique chelle Y, sil est d s lectionn, la variation de |' chelle
verticale du graphique est admise (modification de la limite de la feuille et
remplissage du formulaire).

3. Critered’ valuation delad veloppante: peut prendre une des propri t s suivantes:

Aucun, aucune donne d' vauation n'est extrapol e des graphiques de la

d veloppante.
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Exclure la qualit , calcul et affichage des erreurs carad ristiques de la

d veloppante, mais les classes de qualit correspondantes ne sont pasindiqu es.
DIN 3962 calcul et affichage des erreurs caract ristiques de la d veloppante et
indication des classes de qualit correspondantes conform ment aux normes DIN
3962
ISO 13281, cacul et affichage des erreurs caract ristiques de la d veloppante &
indication des classes de qualit correspondantes conform ment aux normes 1SO
1328 1.

4. Critered’ valuation h lice: peut prendre une des propri t s suivantes:

Aucun, aucunedom e d' vauation rlest extrapd e des graphiquesdel'h lice.

Exclure la qualit , cdcul et affichage des erreurs caract ristiques de I'h lice, mais

les classes de qualit correspondantes ne sont pasindiqu es.

DIN 3962 calcul et affichage des erreurs caract ristiques de I'h lice, et indication

des classes de qualit correspondantes conform ment aux normes DIN 3962

SO 13281, cdcul et affichage des erreurs caract ristiques de I'h lice & indication

des classes de qualit correspondantes conform ment aux normes SO 1328 1.
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4.6 MARQUAGE DE POSITIONSLE LONG DELA D VELOPPANTE ET DEL'H LICE

En s ledionrant larubrique du menu M odifier-> Marquage, on afiche lafen tre suivante:

Fig. 3.4

qu permet dintrodure des commentaires (Etiquettes) le long du graphique de la
d veloppante @ de I'h lice dans des positions tablies. Pour ce qui concerne la
d veloppante, la cote de paosition peut tre exprim e en dam tres, course de roulement ou

angles de roulement en fonction duchoix propos danslazone “Marquage d veloppante”.
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4.7 ZONE DE TOL RANCE
Gréce un diteur sp cifique, il est possble de dessiner une zone de d limitation ce la

tol rance prescrite qui est ensuite superpose au graphique d' erreur. Pour aac der cette

fonction, s lectionner la rubrique dans le menu M odifier -> Editeur zone detol rance.

Fig. 4.4

Introdure les paints caract ristiques (Noauds) du graphique en frappant les valeurs des coordonn es
dansles champs X et Y puis en cliquant sur latouche “ Ajouter Noaud’.

Apr savoir introdut tous les paints, raccorder les noauds avec des lignes ou des cercles pour obtenir

une zoneferm e.
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Le positionrement de la zone de tol rance sur le graphique est automatique; si I'on souhaite le
passage de la trace par un pint particulier de lazone K, introdure ces coordom e s en appuyant sur
la touche “Ajouter r f rence’. Si I'on souheite enfin la zone sp culaire, appuyer sur la touche

“Retourner en miroir”; en g n ral leszonesdesc t sdroits et gauches ont sp culaires entre dles.

Fig. 5.4

REMARQUE:
Dans le menu @M odifier® on peut s lectionrer I'option @aCMM Setup® qui permet
dacc der un masque de configuration de la madine; si elles ne sont pas correctement
modifi es, ces dom es peuvent compromettre le fonctionnement de la machine.

On recommande de n'y acc der quavec!'assistance directe du personnel MDM.
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5 RECPITULATION DE LA DESCRIPTION DESMENUS:

MENU FICHIER:

1) NOUVEAU: Cr eun naiveau document

2) OUVRIR: Ouvre un daument existant

3) FERMER: Ferme le document adif

4) SAUV EGARDER: Sauvegarde le document actif

5) SAUVEGARDER ENE: Sauvegarde le document actif sous un nouveau nam

6) SAUVEGARDER IMAGE PCX: Sauvegarde le document actif dans le format PCX
7) IMPRIMER: Imprimer le document adif

8) APERCU AVANT IMPRESSI ON: Affiche le document actif tel quil seraimprim
9) CONFIGURATION D’IMPRESSION: Change le format d'impression et I'impresson
10) SORTIR: Fermel'applicaion

MENU MODIFIER:
1) PARAMETRESDE LA FEUILLE : Modifieles param tres de lafeuille de mesure
2) PARAMETRES DU GRAPHIQUE: Modifieles param tres d'affichage du graphique
3) MARQUAGES: Modifielaposition de variation des tiquettes ur le graphique
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4) EDITEUR ZONE DE TOL RANCE: Modifielazonedetol rance:
1) Profil c t droit
2) Profil c t gauche
3) H licect droit
4) H licect gauche

5 CMM SETUP: Modifieles param tresdumat riel

MENU AFFICHER:
1) BARRE DESINSTRUMENTS: Active/d sactive labarre des boutons rapides
2) BARRE D’ETAT: Active/d sactivelabarred' tat
3) PROFILSH L ICES: Affichele graphique des profils et desh lices
4) PROFILS: Affiche uniquement les profils
5 H LICES: Affiche uniquement lesh lices

MENU SPC:
1) SAUVEGARDER: Sauvegarde dans un fichier de texte ditable les donn es num riques (pou
des ventuels objectifs statistiques)

6) SERVICE ASSSTANCE CLIENTS: MDM-METRSOFT

T 1.+39 051 66137
Fax: +39 051660 5543
E-MAIL: mdm@mail.asianet.it

WEB: www.mdm-mecdronics.com




