
МОДЕЛЬ LEADER PLUS 

Техническая информация 

Модель Лидер Плюс 44 Лидер Плюс 46 
Диапазон измерений ОСЬ Х 
(диаметр) 

От 0 до 400 мм От 0 до 400 мм 

Диапазон измерений ОСЬ Z От 0 до 400 мм От 0 до 600 мм 
Блокировка ОСЕЙ Пневматическая 
Воздух Max 8 bar 
Питание 220V 
Материал конструкции 
(основание и колона) 

Термостабилизированная инструментальная 
стальная 

Инструментальная втулка Высокоточная из закаленной стали. 
Взаимозаменяемая без переходников. 

Управление ОСЯМИ Ручное 
Установка прибора в нулевую 
точку 

Калибровочные сферы на инструментальной 
втулке 

Оптика Светодиодная система освещения для проверки 
инструмента. HD-камера с телецентрическими 

объективами 
Точность измерений ОСЬ Х / Z 0,001 мм 
Линейные направляющие (ОСЬ 
Х - 2 шт.; ОСЬ  Z - 1 шт.) 

Высокоточные из стали класса SP на шаровых 
подшипниках с рециркуляцией и смазкой на 
весь срок эксплуатации. 

Кратность увеличения 40х 
Площадь изображения внутри 
рамки 

Поле 7 х 7 мм 

Монитор 22-дюймовый широкоформатный вертикальный 
HD-монитор 

USB порты 5 шт. 
Интернет LAN/WI FI 
Программное обеспечение CVS COMPLETE 

Операционная система WINDOWS 10 
Параметры PC Процессор - Intel N6000 1.10Ghz 

Оперативная память - 8 GB 
Видеокарта - Intel HD 4101 MB 

Встроенный POST 
PROCESSOR(CONNECTIVITY 
PACK) 

В комплекте 

Базовые точки 200 шт. 
Количество ячеек памяти для 
хранения ИНСТРУМЕНТА 

200 шт. (всего 40.000) 

 



 

PRESETTER FUNCTIONS 
  REAL VIEW 

 
FUNCTION DESCRIPTION 
Toggles between profile and camera view.  
 
REAL VIEW FUNCTION AT A GLANCE 
LINE soft key can be used in both FIXED AXIS and MOBILE AXIS modes. 
1 – Tool viewed in REAL VIEW mode at 40x magnification (magnifications CANNOT be changed) 
2 – Interactive slider for light adjustment 
 

 
 
USING REAL VIEW FUNCTION 
Clicking on REAL VIEW soft key once activates camera view with LED ring lights for optimal viewing 
conditions. 
Clicking on REAL VIEW soft key a second time turns LED ring light off. 
Clicking on REAL VIEW soft key a THIRD time toggles back to PROFILE MODE. 
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РЕАЛЬНЫЙ ВИД

(�$ 2#$& 60#)?$$

�ереклю�ение ме�ду �идом про1ил� и �идом камеры.

(-7(' 60#)?$$ '&2Л:#4> *$3

�рограммную ,)2Л0 '&50Л$'(*)$ ( *&=&##( %$ мо�но испол��о�ат� � ре�има� 6$) $'(*2##12< ( :
и �(3*$;#2< ( :.
1. * ре�име '&2Л:#4> *$3 инструмент отобра�аетс� с 40-кратным у�ели�ением (у�ели�ение и�менит�

#&Л:7<)
2. ,кала регулиро�ки ос�е�енности

$ �(Л:7(*2#$& 60#)?$$ '&2Л:#(5( *$32

(днократное на�атие на сенсорную кнопку '&2Л:#4> *$3 акти�ирует �ид с камеры со с�етодиодной
кол��е�ой подс�еткой дл� оптимал�ны� усло�ий просмотра.

#а�атие на кнопку '&2Л:#4> *$3 �о �торой ра� �ыклю�ает с�етодиодную подс�етку. 
#а�атие на кнопку '&2Л:#4> *$3 � третий ра� переклю�ает обратно � '&;$+ �'(6 Л<.



 

PRESETTER FUNCTIONS 
  MAGNET – SNAP TO PROFILE 

 
FUNCTION DESCRIPTION 
MAGNET icon is used to allow easy, mistake free, positioning of measuring points to tool profile. 
 
MAGNET FUNCTION AT A GLANCE 
Measuring points (pink crosshairs A and B) are always positioned precisely on tool profile when MAGNET 
function is on. 
 

 
 

USING MAGNET FUNCTION 
Clicking on MAGNET soft key will toggle the function on or off. 
MAGNET function is always on to ensure best measuring conditions. Should there be the need to have a 
measuring point close to but not exactly on tool profile then MAGNET function should be toggled to OFF 
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0АГНИ2 - ПРИВ1ЗКА К ПРОФИЛ3

(�$ 2#$& 60#)?$$

+25#$% испол��уетс� дл� простого и бе�о.ибо�ного по�и�иониро�ани� то�ек и�мерени� на про1иле
инструмента.

(-7(' 60#)?$$ �А��ИТ

)огда �клю�ена 1унк�и� +25#$%, то�ки и�мерени� (ро�о�ые перекрест�� A и B) �сегда располагаютс� то�но на
про1иле инструмента.

$ �(Л:7(*2#$& 60#)?$$ �А��ИТ

#а�атие на программную кнопку +25#$% �клю�ает или �ыклю�ает 1унк�ию.

6унк�и� +25#$% по умол�анию �клю�ена дл� обеспе�ени� наилу�.и� усло�ий и�мерени�. &сли ест�
необ�одимост� �ыбрат� то�ку и�мерени� бли�ко к про1илю, но не на самом про1иле инструмента, то 1унк�ию
+25#$% следует отклю�ит�.



 

PRESETTER FUNCTIONS 
  HELP 

 
FUNCTION DESCRIPTION 
HELP soft key will provide access to help videos and manual pages 
 
HELP FUNCTION AT A GLANCE 
Clicking on HELP soft key is the only action to perform in this function 

 
USING HELP FUNCTION 
Once HELP soft key is selected a selection menu will appear. 
Required instruction can then be viewed or read. 
 
 
 
 
 
SCREEN SHOT 

 
FUNCTION DESCRIPTION 
SCREEN SHOT soft key will create a PDF format image of the current SCREEN as it is displayed 
 
SCREEN SHOT FUNCTION AT A GLANCE 
Clicking on SCREEN SHOT soft key is the only action to perform in this function 

 
USING SCREEN SHOT FUNCTION 
Once SCREEN SHOT soft key is selected a WINDOWS operating system dialogue window will appear. 
PDF file should be named and destination folder selected. 
PDF screen shot can be found in the selected destination folder or USB key. 
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ПО0О8Ь

(�$ 2#$& 60#)?$$

�рограммна� кнопка HELP обеспе�и�ает доступ к спра�о�ным �идеороликам и страни�ам руко�одст�а.

(-7(' 60#)?$$ �(+(=$

#а�атие на программную кнопку HELP — единст�енное дейст�ие, которое мо�но �ыполнит� � "той 1унк�ии.

$ �(Л:7(*2#$& 60#)?$$ �(+(=$

�осле �ыбора программной кла�и.и HELP по��итс� меню �ыбора. 7атем мо�но просмотрет� или про�итат�
необ�одимую инструк�ию.

СНИ0ОК :КРАНА

(�$ 2#$& 60#)?$$

�рограммна� кнопка  #$+() /)'2#2 со�даст и�обра�ение теку�его /)'2#2 � 1ормате PDF.

(-7(' 60#)?$$  #$+() /)'2#2

#а�атие на программную кнопку  #$+() /)'2#2 — единст�енное дейст�ие, которое мо�но �ыполнит� � "той
1унк�ии.

$ �(Л:7(*2#$& 60#)?$$  B&+)$ /)'2#2

�осле на�ати� программной кнопки  #$+() /)'2#2 по��итс� диалого�ое окно опера�ионной системы
WINDOWS.

#еоб�одимо ука�ат� им� 1айла PDF и �ыбрат� папку на�на�ени�.

 нимок "крана � 1ормате PDF мо�но найти � �ыбранной папке на�на�ени� или на USB-накопителе.



 

PRESETTER FUNCTIONS 
  SETTINGS 

 
FUNCTION DESCRIPTION 
SETTINGS soft key is used to select basic presetter preferences and operation modes 
 
FUNCTION AT A GLANCE 
FUNCTION soft key will open a dialogue window from which basic functions and settings can be chosen. 
 

 
 

USING ALFA BETA FUNCTION 
Once SETTINGS dialogue window is displayed it will then be possible to: 

1. Set TIME and DATE 
2. Select LANGUAGE 
3. Select PRINTER 
4. Select AUTOMATIC profile identification (overall performance might slow down) 
5. Select measuring unit between MILLIMETERS and INCHES 
6. Select and manage CONNECTIVITY (password required) 
7. Select DATA EXPORT path 
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НАС2РО"КИ

(�$ 2#$& 60#)?$$

�рограммна� кнопка #2 %'(>)$ испол��уетс� дл� �ыбора осно�ны� настроек пресеттера и ре�имо� работы.

(-7(' 60#)?$$ #2 %'(>)$

�рограммна� кнопка #2 %'(>)$ откроет диалого�ое окно, � котором мо�но �ыбрат� осно�ные настройки.

$ �(Л:7(*2#$& 60#)?$$ #2 %'(>)$

�осле отобра�ени� диалого�ого окна #2 %'(>)$ мо�но:

1. 0стано�ит� *'&+< и 32%0
2. *ыбрат� <74)
3. *ыбрат� �'$#%&'
4. *ыбрат� 2*%(+2%$9& )0@ иденти1ика�ию про1ил� (об�а� прои��одител�ност� мо�ет сни�ит�с�)
5. *ыбрат� едини�ы и�мерени�: +$ЛЛ$+&%'4 или 3@>+4
6. *ыбрат� и настроит� �(3)Л@9&#$& (требуетс� парол�)
7. *ыбрат� пут� /) �('%2 32##48



 

PRESETTER FUNCTIONS 
  ZERO SETTING ON X AXIS (ALSO SEE SETTING MASTER ZERO ON X AND Z AXIS) 

 
FUNCTION DESCRIPTION 
This soft key will set MASTER X VALUE to factory set values. 
 
USING ZERO SETTING ON X AXIS 
Once X axis zeroing procedure has been performed this soft key is used to set factory values for X axis. 
Normally held in a range in between 0.048 mm and 0.050 mm depending on presetter set up. 
 
 
ZERO SETTING ON Z AXIS (ALSO SEE SETTING MASTER ZERO ON X AND Z AXIS) 

 
FUNCTION DESCRIPTION 
This soft key will set MASTER Z VALUE to zero. 

 
USING ZERO SETTING ON Z AXIS 
Once Z axis zeroing procedure has been performed this soft key is used to set zero for Z axis. This will be 
the base reference from which all height measurements will be taken. 
 
 
MM – INCHES TOGGLE X AND Z AXIS  

 
FUNCTION DESCRIPTION 
These soft keys will toggle between MILLIMETERS and INCHES on both axis. 

 
USING MM-INCHES TOGGLE FUNCTION 
Clicking on the MM soft key will automatically set the measures to INCHES (if the icon is MM) or 
MILLIMETERS (if the icons is set to INCHES). This is not a permanent change to the presetter units. 
A PERMANENT CHANGE TO MEASURING UNITS CAN BE SELECTED FROM THE SETTINGS MENU 
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(С�АН ВКА А1С Л"�Н : ЗНА#ЕНИ$ X (СМ. �АК%Е (С�АН ВКА А1С Л"�Н : Н(Л$ �  С$М X И Z, 
ст�. 28)

(�$ 2#$& 60#)?$$

/та программна� кнопка устано�ит �а�одское 2- (Л@%#(& �на�ение X.

$ �(Л:7(*2#$& 0 %2#(*)$ 2- (Л@%#(5( 7#29&#$< X

�осле �ыполнени� про�едуры обнулени� оси X "та программна� кнопка испол��уетс� дл� устано�ки �а�одского
2- (Л%#(5( �на�ени� дл� оси X.
(бы�но �на�ение дер�итс� � диапа�оне от 0,048 мм до 0,050 мм � �а�исимости от настройки пресеттера.

(С�АН ВКА А1С Л"�Н : ЗНА#ЕНИ$ Z (СМ. �АК%Е (С�АН ВКА А1С Л"�Н : Н(Л$ �  С$М X И Z, 
ст�. 28)

(�$ 2#$& 60#)?$$

/та программна� кнопка устано�ит 2- (Л@%#(& Z ра�ным 0.

$ �(Л:7(*2#$& 0 %2#(*)$ 2- (Л@%#(5( 7#29&#$< Z

�осле �ыполнени� про�едуры обнулени� оси Z "та программна� кнопка испол��уетс� дл� устано�ки нул� по оси
Z. /то будет ба�о�а� то�ка отс�ета, от которой будут �ыполн�т�с� �се и�мерени� �ылета.

П�р��)3"���� 11 - 4 516 �)� о��0 X � Z 

(�$ 2#$& 60#)?$$

/ти программные кнопки переклю�ают ме�ду +$ЛЛ$+&%'2+$ и 3@>+2+$ по обеим ос�м.

$ �(Л:7(*2#$& 60#)?$$ �&'&)Л@9&#$< ++-3@>+4

#а�атие на программную кнопку MM а�томати�ески и�менит едини�ы и�мерени� на 3@>+4 (если �на�ок - ++) 
или на +$ЛЛ$+&%'4 (если �на�ок устано�лен на 3@>+4). /то не посто�нное и�менение едини� и�мерени�. 
�( %(<##(& $7+&#&#$& &3$#$? $7+&'&#$< +(;#( *4-'2%: $7 +&#@ #2 %'(&)



 

PRESETTER FUNCTIONS 
  QR CODE/DATAMATRIX SCANNER (OPTIONAL) 

 
FUNCTION DESCRIPTION 
This soft key will prepare the presetter to receive data from a connected scanner (not included) 

 
USING SCANNER FUNCTION 
If a DATAMATRIX/QR CODE scanner is connected to the USB hub of the presetter scanned data can be used 
to fill in data much like the virtual keyboard. Data scanner is used as a data input tool. 
 
 
LABEL PRINTER 

 
FUNCTION DESCRIPTION 
Label printer will print a label from the connected DYMO label printer (optional)  
 
LABEL PRINTING FUNCTION AT A GLANCE 
Clicking on PRINTER soft key is the only action to perform in this function.  
 

 
 
USING LABEL PRINTING FUNCTION 
Before clicking on LABEL PRINTER soft key basic data must be provided. If SERIAL, NUMBER AND NAME are 
not provided label will NOT be printed. Double click on empty field will make virtual keyboard appear on 
screen. Other data such as tool measures, origin, date and time will be added automatically. 
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С�а��р QR �о�о� / DATAMATRIX (ОПЦИ()

(�$ 2#$& 60#)?$$

/та программна� кнопка подгото�ит пресеттер к приему данны� от подклю�енного сканера (не ��одит � комплект).

$ �(Л:7(*2#$& 60#)?$$  )2#&'2

&сли сканер DATAMATRIX/QR )(3(* подклю�ен к USB-порту пресеттера, отсканиро�анные ин1орма�ию мо�но
испол��о�ат� дл� �аполнени� данны�, как �иртуал�ную кла�иатуру.  канер испол��уетс� как инструмент ��ода
данны�.

ПЕ'А!# Э!ИКЕ!КИ

(�$ 2#$& 60#)?$$

�е�ат� "тикетки на подклю�енном принтере "тикеток DYMO (оп�и�)

(-7(' 60#)?$$ �&92%$ /%$)&%()

�е�ат� "тикетки после на�ати� на программную кнопку �&92%: /%$)&%)$.

$ �(Л:7(*2#$& 60#)?$$ �&92%$ /%$)&%()

�еред на�атием на программную кнопку �&92%: /%$)&%)$ необ�одимо ��ести осно�ные данные. &сли
 &'$>#4> #(+&' и #2$+&#*2#$& не ��едены, "тикетка #& будет напе�атана. 3�ойной �ел�ок по пустому
полю �клю�ит "кранную кла�иатуру. 3ругие данные, такие как ра�меры инструмента, система координат, дата и
�рем�, будут доба�лены а�томати�ески



 

PRESETTER FUNCTIONS 
  RADIUS – DIAMETER TOGGLE 

 
FUNCTION DESCRIPTION 
Toggle between DIAMETER and RADIUS tool measure. 
 
USING RADIUS – DIAMETER TOGGLE 
It is possible to toggle between DIAMETER or RADIUS values when measuring tool X values. 
Xr – radius value is displayed 
Xd – diameter value is displayed 
 
RELATIVE MEASURES X AND Z AXIS (INCREMENTAL) 

 
FUNCTION DESCRIPTION 
This soft key will set any measured point as zero (or other desired value) in X, Z or both X and Z axis. 

 
RELATIVE MEASURES AT A GLANCE 

1. Actual measure in X axis 
2. Soft key – when clicked virtual keyboard (3) will appear on screen  
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ПЕ7ЕК� 'ЕНИЕ 7А4ИУСА – 4ИА1Е!7А

(�$ 2#$& 60#)?$$

�ереклю�ение ме�ду и�мерением 3$2+&%'2 и '23$0 2 инструмента.

$ �(Л:7(*2#$& �&'&)Л@9&#$< '23$0 2 – 3$2+&%'2

�ри и�мерении �на�ений инструмента X мо�но переклю�ат�с� ме�ду �на�ени�ми 3$2+&%'2 и '23$0 2.
Xr – отобра�аетс� �на�ение радиуса
Xd – отобра�аетс� �на�ение диаметра

О!НОСИ!Е�#Н6Е И$1Е7ЕНИ( ПО ОС(1 X � Z (% П7И7А;ЕНИ(<)

(�$ 2#$& 60#)?$$

/та программна� кнопка устано�ит любую и�меренную то�ку как нол� (или другое �елаемое �на�ение) по оси X 
или Z или по сра�у по обеим ос�м X и Z.

(-7(' 60)#?$$ (%#( $%&Л:#4& $7+&'&#$<
1. 6акти�еское и�мерение по оси X
2. �рограммна� кнопка – при на�атии на "кране по��итс� �иртуал�на� кла�иатура (3)



 

3. Desired value can be typed in virtual keyboard. In example below zero is used (4) 

 
 

4. Once OK is clicked on virtual keyboard the inserted value will be displayed on the corresponding axis 
display, in this case zero on the X axis. 
Important to know that if a relative value is displayed the double arrows will be displayed as red (5) 

 

5. Clicking on the double arrows will display the absolute value of the relevant axis. The arrows will 
display as black (6) 
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3.     ;елаемое ис�одное �на�ение мо�но ��ести на �иртуал�ной кла�иатуре. * примере ни�е испол��уетс�
нол� (4)

4.     �осле на�ати� кнопки «()» �на�ение, ��еденное на �иртуал�ной кла�иатуре, будет отобра�ат�с� �
окне соот�етст�ую�ей оси, � данном слу�ае — нол� по оси X.

*а�но �нат�, �то, при отобра�ении относител�ного �на�ени�, д�ойные стрелки будут отобра�ат�с� красным
��етом (5).

5.     #а�атие на д�ойные стрелки отобра�ит абсолютное �на�ение соот�етст�ую�ей оси.  трелки станут
�ерными (6).



 

PRESETTER FUNCTIONS 
  HIDE / SHOW FUNCTION ICONS 

 
FUNCTION DESCRIPTION 
Functions which are not often used or need not be seen can be hidden but remain available in a separate 
window. 

 
USING HIDE/SHOW ICONS FUNCTION 
Once soft key is selected a window will show on screen. 
Any unwanted measurement function icons can be dragged and dropped in this window. Once soft key is 
clicked again window will disappear and any icons dropped in it will not be visible on the main screen. 
If a function needs to be activated once more it can be dragged and dropped back in the initial position. 
 
  POWER OFF / SAFE SHUT DOWN 

 
FUNCTION DESCRIPTION 
POWER OFF/SAFE SHUT DOWN soft key is used to safely exit OS before power is turned off 
 
USING HIDE/SHOW ICONS FUNCTION 
PRIME presetter uses Windows 10 operating system. Before powering off it is best to exit OS. Once soft 
key is pressed standard PC prompts are visualized. 
Once software is off and monitor light turns yellow it is then safe to turn main power switch off. 
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СК76!#/ПОКА$А!# $НА'КИ ФУНКЦИ5

(�$ 2#$& 60#)?$$

6унк�ии, которые испол��уютс� не�асто или не ну�ны, мо�но скрыт�, но они останутс� доступными � отдел�ном
окне.

$ �(Л:7(*2#$& 60#)?$$  )'4%:/�()272%: 7#29)$

�осле �ыбора программной кнопки на "кране по��итс� окно.
Любые неиспол��уемые �на�ки 1унк�ий и�мерени� мо�но перетаски�ат� � "то окно. �осле по�торного на�ати� на
программную кнопку окно ис�е�нет, и любые �на�ки, поме�енные � него, не будут �идны на гла�ном "кране.
&сли скрытую 1унк�ию необ�одимо �ернут�, следует на�ат� кнопку е�! ра�, а �атем перета�ит� 1унк�ию �
ис�одное поло�ение.

О!К� 'ЕНИЕ ПИ!АНИ( / �Е$ОПАСНОЕ %6К� 'ЕНИЕ

ОПИСАНИЕ ФУНКЦИИ

Программ�а� ��оп�а О!К� 'ЕНИЕ ПИ!АНИ( / �Е$ОПАСНОЕ %6К� 'ЕНИЕ ��по).���т�� �)� ,��опа��ого
�*8о�а �� ОС п�р�� �*�)3"����м п�та���.

ИСПО�#$О%АНИЕ ФУНКЦИИ О!К� 'ЕНИ( ПИ!АНИ( / �Е$ОПАСНО&О %6К� 'ЕНИ(

На пр���тт�р� PRIME ��по).���т�� оп�ра+�о��а� ���т�ма Windows 10. П�р�� �*�)3"����м п�та��� )�">� �*0т�
�� ОС. По�)� �а/ат�� программ�о0 ��оп�� ����а)���р�3т�� �та��арт�*� по���а��� ПК.

По�)� того, �а� программ�о� о,��п�"���� ,���т �*�)3"��о � �����атор мо��тора �та��т /�)т*м, мо/�о
,��опа��о �*�)3"�т. г)а��*0 �*�)3"ат�). п�та���.



 

PRESETTER FUNCTIONS 
  MEASUREMENT MODES 

 
FUNCTIONS DESCRIPTION 
There are 4 basic measurement methods. The presetter will start with FIXED AXIS as the default measuring 
mode at start up. 

1. FIXED AXIS 

 
FIXED AXIS can provide a higher precision when measuring tools but can be slower as it requires 
more manual adjustments. 
 

2. MOBILE AXIS 

 
MOBILE AXIS is the “GO TO” measuring mode for workshop presetting needs. It offers fast, accurate 
measures with minimum manual intervention. Not to be used for ORIGINS or MASTER settings as 
FIXED AXIS will provide more accurate figures. 
 

3. CENTER POINT 

 
CENTER POINT is used for accurate measures on run-out on tool rotation. It is also used to easily 
determine radius on countersink machining. 
 

4. R.O.I. (Region of Interest) 

 
R.O.I.  is used to create a specific measuring region on tools with complex geometry or when only a 
specific portion of the screen needs to be considered.  
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ФУН������	
�
��
	

7Е2И16 И$1Е7ЕНИ(

ОПИСАНИЕ ФУНКЦИЙ

Существует 4 ос�ов��� �е���� ���е�е���. П�� ���ус�е ��� о� ��!�ет �� оту с ФИКСИ"О#АНН$%И ОС&%И в
��!естве �е���� ���е�е��� �о у�о'!���(.

1.     ФИКСИ"О#АНН$Е ОСИ

ФИКСИ"О#АНН$Е ОСИ о ес�е!�в�(т  о'ее в�со�у( то!�ост) ��� ���е�е���� ��ст�у�е�тов, �о
���е�е��� �о*ут  �т) �е+'е��ее, �ос�о')�у т�е ует  о'),е �у!�о- ��ст�о-��.

2.     ПО.#И/Н$Е ОСИ

ПО.#И/Н$Е ОСИ —  ст��+��т��- �е��� ���е�е��� +'� ��е+в���те')�о- ��ст�о-�� ��ст�у�е�т� ��
��о��во+стве. О� о ес�е!�в�ет  �ст��е � то!��е ���е�е��� с ������')��� �у!��� в�е,�те')ство�. 
Не �с�о')�уетс� +'� ��ст�ое� СИС0Е%$ КОО".ИНА0 �'� А1СО230НО4О НУ2&, �ос�о')�у �е���
ФИКСИ"О#АНН$Е ОСИ о ес�е!�т  о'ее то!��е ���!е���.

3.     ЦЕН0"А25НА& 0О6КА

"е��� ЦЕН0"А25НА& 0О6КА �с�о')�уетс� +'� то!��� ���е�е��-  �е��� ��� в��ще��� ��ст�у�е�т�. 
0���е �с�о')�уетс� +'� ��осто*о о��е+е'е��� ��+�ус� �е��ов��.

4.     R.O.I. (в� ������ о '�ст) – Region Of Interest)

"е��� R.O.I. �с�о')�уетс� +'� со�+���� о��е+е'е��о- о '�ст� ���е�е��� �� ��ст�у�е�т�� со с'о��о-
*ео�ет��е- �'�, �о*+� �ео �о+��о у!�т�в�т) то')�о о��е+е'е��у( !�ст) 7�����.



 

THIS MEASURING MODE IS IMPORTANT AS, BY DEFAULT, MEASURES WILL ONLY BE TAKEN INSIDE 
THE RED SQUARE (15 – 5x5mm viewing field box) UNLESS R.O.I. MODE IS SELECTED AND AREA IS 
DEFINED 

USING MEASURING MODES 
 
FIXED AXIS is the default measuring mode. Cross hairs within the red VIEWING FIELD BOX will be remain 
static. Tools will need to be moved manually using MICROMETRIC WHEELS in either X or Z axis as shown in 
the example below: 
Tool needs to be aligned with X axis to determine tool radius/diameter. Using X axis MICROMETRIC wheel 
tool profile must be aligned to the X axis until the grey arrow (A)  in the MEASURING AID (16) is positioned 
in the GREEN AREA (B) – the same procedure can be performed for Z axis in the same manner. 
 

 

49

80О0 "Е/И% И9%Е"ЕНИ& ПО2Е9ЕН, 0АК КАК ПО У%О26АНИ3 И9%Е"ЕНИ& 1У.У0
П"О#О.И05С& 0О25КО #НУ0"И К"АСНО4О К#А."А0А ((15), �о'е ����е�о�–5x5 ��), ЕС2И НЕ
#$1"АН "Е/И% R.O.I. И НЕ ОП"Е.Е2ЕНА ИН0Е"ЕСУ3:А& О12АС05

ИСПО259О#АНИЕ "Е/И%О# И9%Е"ЕНИ&

ФИКСИРОВАННЫЕ ОСИ - �е��� ���е�е��� �о у�о'!���(. Пе�е��ест�е в ���с�о� ПО2Е П"ОС%О0"А
ост��етс� �е�о+в�����. И�ст�у�е�т в �о'е ��ос�от�� �ео �о+��о �е�е�ещ�т) в�у!�у( с �о�ощ)(
%ИК"О%Е0"И6ЕСКИ; КО2ЕС осе- X � Z, ��� �о�����о в ����е�е ���е:

.'� ���е�е��� ��+�ус�/+���ет�� ��ст�у�е�т �ео �о+��о в��ов��т) с �у'<� ос� X (с ве�т���')�о- ос)( Z). 
П�о=�') ��ст�у�е�т� �о+во+�тс� � у'ево- то!�е ос� X (�, соответстве��о, � ве�т���')�о- ос� Z) в��ще��е�
%ИК"О%Е0"И6ЕСКО4О �о'ес� +о те� �о�, �о�� се��� ст�е'�� (A) �о��ус� ос� X (16) �е о���етс� в 9Е2ЕНОЙ
9ОНЕ (B). 0���� �е о ���о� в��о'��етс� ���е�е��е в�'ет� �о ос� Z.

X = 0



 

MOBILE AXIS is the quickest measuring mode for everyday use. When MOBILE AXIS soft key is selected 
default X and Z axis crosshairs will disappear and screen will remain blank as shown below. 
 

 
 

Tool profile must be placed within the red box. If tool is out of focus MOBILE AXIS will not deploy and an 
error message will be displayed. 
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ПОВИ�НЫЕ ОСИ - с���-  �ст��- �е��� ���е�е��� +'� �овсе+�ев�о*о �с�о')�ов����. П�� ����т��
��о*�����о- ��о��� ПО.#И/Н$Е ОСИ �е�е��ест)е осе- X � Z �о у�о'!���( �с!е��ет, � 7���� ост��етс�
�уст��, ��� �о�����о ���е.

П�о=�') ��ст�у�е�т� +о'�е�  �т) �о�еще� в ���с�у( ����у. Ес'� ��ст�у�е�т �е в =о�усе, ПО.#И/Н$Е
ОСИ �е �о�в�тс� �  у+ет ото ���е�о соо ще��е о о,� �е.



 

Use black grip on tool sleeve to rotate tool until focus improves and MOBILE AXIS will appear on screen. 
MOBILE AXIS will move automatically and will follow tool profile. 
Once maximum focus is reached (corresponding to maximum tool measure) MOBILE AXIS will LOCK ON the 
position and maximum tool values in X and Z will be displayed. 

 

 
 

Even if tool is removed MOBILE AXIS will hold the last position they locked on. 
To measure another tool or measure the same tool again AUTO (in set 20) soft key or MOBILE AXIS (27) 
soft key can be used. 

 
CENTER POINT automatically defines a small measuring area in the center of X and Z crossahairs. 
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#��щ�-те ��ст�у�е�т �� !е���- ���ов�� �е�е�о+�о- вту'��, !то � +о �т)с� =о�ус��ов�� - �� 7����е �о�в�тс�
ПО.#И/Н$Е ОСИ. ПО.#И/Н$Е ОСИ  у+ут �е�е�ещ�т)с� �вто��т�!ес�� � с'е+ов�т) �� ��о=�'е� ��ст�у�е�т�.

Пос'е +ост��е��� ���'у!,е*о =о�ус� (соответству(ще*о ��� о'),е�у ����е�у ��ст�у�е�т�) ПО.#И/Н$Е ОСИ
9АФИКСИ"У30 �о'о�е��е, �  у+ут ото ���е�� ���с���')��е ���!е��� ��ст�у�е�т� �о ос�� X � Z.

ПОДВИЖНЫЕ ОСИ сох������ �ос������ �����с��о����о� �о�о�����, ���� �с�� ��с������� ������.

Д�� ��������� ��� о о ��с�������� ��� �о��о��о о ��������� �о о �� ��с�������� �о��о �с�о�!�о���!
с��со���� ��о��� "В#О (20, с��. 24) ��� с��со���� ��о��� ПОДВИЖН"$ ОС% (27, с��. 24).

&���� ЦЕ��������	 �
��� ���о����'�с�� о��������� ��(о�!)�� о(��с�! ��������� �� ����с�'���� ос�*
X � Z.



 

Smaller measuring range is typically used to measure tool RUN OUT by simulating a DIAL INDICATOR which 
would be using a ball probe with a very reduced contact surface.  
In this measuring mode all measures will be taken within the central area outlined by a red square. 
 

 
 

In this mode countersink diameters can be easily determined by positioning countersink profile in the 
center point until both Z and X arrows (25) are in the green. 
 

 
In this mode countersink diameters can be easily determined by positioning countersink profile in the 
center point until both Z and 
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%�'�- +�����о� ���е�е��� о �!�о �с�о')�уетс� +'� ���е�е��� 1ИЕНИ& ��ст�у�е�т� �уте� ���т�>��
ИН.ИКА0О"А 6АСО#О4О 0ИПА, �ото��- ��еет ,����ов�- щу� с о!е�) ��'о- �о�т��т�о- �ове���ост)(.

# �е���е ЦЕН0"А25НА& 0О6КА все ���е�е���  у+ут ��ово+�т)с� в ��е+е'�� >е�т��')�о- о '�ст�, 
о о���!е��о- ���с��� �в�+��то�.

# 7то� �е���е �о��о 'е*�о о��е+е'�т) +���ет�� �е��ов��, ��с�о'о��в ��о=�') �е��ов�� в >е�т��')�о- то!�е
(в ���с�о� �в�+��те).

И��е��е�у( то!�у ��о=�'� ��ст�у�е�т� с'е+ует �о+вест� � �е�есе!е��( осе- X � Z. И��е�е��е  у+ет
��о��во+�т)с� �о то- ос�, �ото�у( ��о=�') ��ст�у�е�т� �е�есе��ет �о+ у*'о�,  '��е � ����о�у. #
с'е+у(ще� ����е�е ���е�е��е ��о��во+�тс� �о ос� ;. Ст�е'�� �о��ус� ос� ; (25 ст�. 24) +'� то!�о*о
���е�е��� +о'���  �т) в �е'е�о- �о�е.



 

 

 
 

R.O.I. is very useful when measuring tools with complex profiles. In MOBILE AXIS mode only maximum X 
and Z will be measured on any tool. 
 

 
When a specific portion of a profile must be measured a CUSTOM area can be defined. MOBILE AXIS will 
then move and measure any profile inside the custom measuring area. 
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������������ ������
 !"����#�$���%��&�

(���е��е�ое ���!е��е)

В!"���#�$��
�%��&

(���!е��е, 
уст��ов'е��ое
��о��во')�о - 

в�у!�у()

"е����ВЫ'РАННА��О'�АС���()*+*,*- о!е�) у+о е� ��� ���е�е��� ��ст�у�е�тов со с'о���� ��о=�'е�. #
�е���е ПО.#И/Н$; ОСЕЙ �� '( о� ��ст�у�е�те  у+ут ���е��т)с� то')�о ���с���')��е ���!е��� X � Z.

Ко*+� т�е уетс� ���е��т) о��е+е'е��у( !�ст) ��о=�'�, �о��о о��е+е'�т) #$1"АННУ3 о '�ст). # �е���е
ПО.#И/Н$; ОСЕЙ с�сте�� ���е��т '( о- ��о=�') в�ут�� #$1"АННОЙ о '�ст�.
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GEOMETRIC FUNCTIONS 
  PX – MAXIMUM TOOL RADIUS 

 
FUNCTION DESCRIPTION 
PX soft key is used to automatically find MAXIMUM TOOL RADIUS – tool height is NOT available in this 
function and ZERO value is displayed 
 
PX FUNCTION AT A GLANCE 
PX can be used in both FIXED AXIS and MOBILE AXIS modes. 
 
FIXED AXIS MODE 
 

 
 
1 – Tool profile 
2 – Maximum tool radius touching X axis 
3 – In FIXED AXIS homing arrow should be in the green for maximum accuracy 
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ГЕОМЕ����Е	
�Е���
���

PX – МАКСИМАЛЬНЫЙ РАДИУС ИНСТРУМЕНТА

ОПИСАНИЕ ФУНК�ИИ

П���������� ������ PX ����� !"#$�� %�� �&$���$�'#����� ���#%#�#��� МАКСИМАЛЬНО(О РАДИУСА
ИНСТРУМЕНТА. О��#%#�#��# )ЫЛЕТА ���$�"�#�$� НЕДОСТУПНО & *$�+ ,"��-��, �$�.��/�#$�� НУЛЕ)ОЕ
!��'#��#.

О01ОР ФУНК�ИИ PX

PX ��/�� ����� !�&�$ ��� & �#/ ФИКСИРО)АННЫ2 ОСЕЙ, $�� � & �#/��# ПОД)И3НЫ2 ОСЕЙ.

РЕ3ИМ ФИКСИРО)АННЫ2 ОСЕЙ

1. П��,�� ���$�"�#�$�

2. М������� �4+ ��%�"� ���$�"�#�$�, ����56�+�� ��� Z (�!�#�#��# �� ��� X)

3. ) �#/��# ФИКСИРО)ННЫ2 ОСЕЙ �$�#��� ����"�� %��/�� .4$ & !#�#��+ !��# %�� �������� ��+
$�'���$�



 

MOBILE AXIS MODE 
 

 
 
1 – Tool profile 
2 – Maximum tool radius touching mobile X axis – TOOL ROTATION MUST BE PERFORMED 
3 – In MOBILE AXIS homing arrow will automatically position itself in the green 

 
WHAT DATA IS GENERATED? 
Maximum tool RADIUS will be displayed. Z axis values will not be displayed when using this mode.  
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РЕ3ИМ ПОД)И3НЫ2 ОСЕЙ

1. П��,�� ���$�"�#�$�

2. М������� �4+ ��%�"� ���$�"�#�$�, ����56�+�� ПОД)И3НОЙ ОСИ Z (�!�#�#��# �� ��� X) – ТРЕ0УЕТС7
)ЫПОЛНИТЬ )РА8ЕНИЕ ИНСТРУМЕНТА

3. ) ПОД)И3НЫ2 ОС72 �$�#��� ����"�� �&$���$�'#��� "�$���&�$�� & !#�#�"5 !��

КАКИЕ И1МЕРЕНИ7 НА )Ы2ОДЕ?

0"%#$ �$�.��/#� �������� �4+ РАДИУС ���$�"�#�$�, !��'#��# X. И!�#�#��� �� ��� Z �# ."%"$ �$�.��/�$ ��
��� ����� !�&���� *$��� �#/���.



 

 

GEOMETRIC FUNCTIONS 
  PZ - MAXIMUM TOOL HEIGHT 

 
FUNCTION DESCRIPTION 
PZ soft key is used to automatically find MAXIMUM TOOL HEIGHT – tool radius is NOT available in this 
function 
 
PZ FUNCTION AT A GLANCE 
PX can be used in both FIXED AXIS and MOBILE AXIS modes. 
 
FIXED AXIS MODE 
 

 
 
 
1 – Tool profile 
2 – Maximum tool radius touching Z axis 
3 – In FIXED AXIS homing arrow should be in the green for maximum accuracy 
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ГЕОМЕ����Е	
�Е���
���

PZ – МАКСИМАЛЬНЫЙ )ЫЛЕТ ИНСТРУМЕНТА

ОПИСАНИЕ ФУНК�ИИ

П���������� ������ PZ ����� !"#$�� %�� �&$���$�'#����� ���#%#�#��� МАКСИМАЛЬНО(О )ЫЛЕТА
ИНСТРУМЕНТА – Р�%�"� ���$�"�#�$� НЕДОСТУПЕН & *$�+ ,"��-�

О01ОР ФУНК�ИИ PZ

PZ ��/�� ����� !�&�$ ��� & �#/ ФИКСИРО)ННЫ2 ОСЕЙ, $�� � & �#/��# ПОД)И3НЫ2 ОСЕЙ.

РЕ3ИМ ФИКСИРО)ННЫ2 ОСЕЙ

1. П��,�� ���$�"�#�$�

2. М������� �4+ ��%�"� ���$�"�#�$�, ����56�+�� ��� X (�!�#�#��# �� ��� Z)

3. ) �#/��# ФИКСИРО)ННЫ2 ОСЕЙ �$�#��� ����"�� %��/�� .4$ & !#�#��+ !��# %�� �����
$�'���$�



 

MOBILE AXIS MODE 
 

 
 
1 – Tool profile 
2 – Maximum tool radius touching mobile Z axis – TOOL ROTATION MUST BE PERFORMED 
3 – In MOBILE AXIS homing arrow will automatically position itself in the green 

 
WHAT DATA IS GENERATED? 
Maximum tool HEIGHT, Z value, will be displayed. X axis values will not be displayed when using this mode.  
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РЕ3ИМ ПОД)И3НЫ2 ОСЕЙ

1. П��,�� ���$�"�#�$�

2. М������� �4+ ��%�"� ���$�"�#�$�, ����56�+�� ПОД)И3НОЙ ОСИ X (�!�#�#��# �� ��� Z) – ТРЕ0УЕТС7
)ЫПОЛНИТЬ )РА8ЕНИЕ ИНСТРУМЕНТА

3. ) ПОД)И3НЫ2 ОС72 �$�#��� ����"�� �&$���$�'#��� "�$���&�$�� & !#�#�"5 !��"

КАКИЕ И1МЕРЕНИ7 НА )Ы2ОДЕ?

0"%#$ �$�.��/#� �������� �4+ )ЫЛЕТ ���$�"�#�$� �� ��� Z. И!�#�#��� �� ��� X �# ."%"$ �$�.��/�$ �� ���
����� !�&���� *$��� �#/���.



 

 

GEOMETRIC FUNCTIONS 
  L1 PX 

 
FUNCTION DESCRIPTION 
L1 PX is used to automatically find point of intersection on LINE L1 of the maximum radius of tool profile  
 
L1 PX FUNCTION AT A GLANCE 
L1 PX can be used in MOBILE AXIS mode. When using FIXED AXIS tool profile must be aligned with the 
intersection of both X and Z axis. In MOBILE AXIS mode maximum diameter will be determined 
automatically. 
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ГЕОМЕ����Е	
�Е���
���

L1 PX

ОПИСАНИЕ ФУНК�ИИ

L1 PX ����� !"#$�� %�� �&$���$�'#����� ��9�/%#��� $�'�� �#�#�#'#��� ЛИНИИ L1 � �������� ���� ��%�"�
���,��� ���$�"�#�$� ($#��#$�'#���+ &#�:��4 ���$�"�#�$�).

О01ОР ФУНК�ИИ L1 PX

L1 PX ��/�� ����� !�&�$ & �#/�� ПОД)И3НЫ2 ОСЕЙ. П�� ����� !�&���� ФИКСИРО)АННЫ2 ОСЕЙ
���,�� ���$�"�#�$� %��/#� .4$ &4��&�#� � �#�#�#'#  X � Z. ) �#/��# ПОД)И3НЫ2 ОСЕЙ
�������� �4+ ��%�"� ."%#$ ���#%#�#� �&$���$�'#���.



 

GEOMETRIC FUNCTIONS 
  L2 PX 

 
FUNCTION DESCRIPTION 
L2 PX is used to automatically find point of intersection on LINE L2 of the maximum radius of tool profile  
 
L2 PX FUNCTION AT A GLANCE 
L2 PX can be used in MOBILE AXIS mode. When using FIXED AXIS tool profile must be aligned with the 
intersection of both X and Z axis. In MOBILE AXIS mode maximum diameter will be determined 
automatically. 
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ГЕОМЕ����Е	
�Е���
���

L2 PX

ОПИСАНИЕ ФУНК�ИИ

L2 PX ����� !"#$�� %�� �&$���$�'#����� ��9�/%#��� $�'�� �#�#�#'#��� �� ЛИНИИ L2 �������� ����
��%�"�� ���,��� ���$�"�#�$�.

О01ОР ФУНК�ИИ L2 PX

L2 PX ��/�� ����� !�&�$ & �#/��# ПОД)И3НЫ2 ОСЕЙ. П�� ����� !�&���� ФИКСИРО)АННЫ2 ОСЕЙ
���,�� ���$�"�#�$� %��/#� .4$ &4��&�#� � �#�#�#'#��#� ��#+ X � Z. ) �#/��# ПОД)И3НЫ2 ОСЕЙ
�������� �4+ ��%�"� ."%#$ ���#%#�#� �&$���$�'#���.



 

GEOMETRIC FUNCTIONS 
  L1 PZ 

 
FUNCTION DESCRIPTION 
L1 PZ is used to automatically find point of intersection on LINE L1 of the maximum height (Z value) of tool 
profile  
 
L1 PZ FUNCTION AT A GLANCE 
L1 PZ can be used in MOBILE AXIS mode. When using FIXED AXIS tool profile must be aligned with the 
intersection of both X and Z axis. In MOBILE AXIS mode maximum diameter will be determined 
automatically. 
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ГЕОМЕ����Е	
�Е���
���

L1 PZ

ОПИСАНИЕ ФУНК�ИИ

L1 PZ ����� !"#$�� %�� �&$���$�'#����� ��9�/%#��� $�'�� �#�#�#'#��� �� ЛИНИИ L1 �������� ���� &4�#$�
(!��'#��# Z) ���,��� ���$�"�#�$� (,��$�'#���+ &#�:��4 ���$�"�#�$�).

О01ОР ФУНК�ИИ L1 PZ

L1 PZ ��/�� ����� !�&�$ & �#/��# ПОД)И3НЫ2 ОСЕЙ. П�� ����� !�&���� ФИКСИРО)АННЫ2 ОСЕЙ
���,�� ���$�"�#�$� %��/#� .4$ &4��&�#� � �#�#�#'#��#� ��#+ X � Z. ) �#/��# ПОД)И3НЫ2 ОСЕЙ
�������� �4+ &4�#$ ."%#$ ���#%#�#� �&$���$�'#���.



 

GEOMETRIC FUNCTIONS 
  L2 PZ 

 
FUNCTION DESCRIPTION 
L2 PZ is used to automatically find point of intersection on LINE L2 of the maximum height (Z value) of tool 
profile  
 
L2 PZ FUNCTION AT A GLANCE 
L2 PZ can be used in MOBILE AXIS mode. When using FIXED AXIS tool profile must be aligned with the 
intersection of both X and Z axis. In MOBILE AXIS mode maximum diameter will be determined 
automatically. 
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ГЕОМЕ����Е	
�Е���
���

L2 PZ

ОПИСАНИЕ ФУНК�ИИ

L2 PZ ����� !"#$�� %�� �&$���$�'#����� ��9�/%#��� $�'�� �#�#�#'#��� �� ЛИНИИ L2 �������� ���� &4�#$�
(!��'#��# Z) ���,��� ���$�"�#�$�.

О01ОР ФУНК�ИИ L2 PZ

L2 PZ ��/�� ����� !�&�$ & �#/�� ПОД)И3НЫ2 ОСЕЙ. П�� ����� !�&���� ФИКСИРО)АННЫ2 ОСЕЙ
���,�� ���$�"�#�$� %��/#� .4$ &4��&�#� � �#�#�#'#��#� ��#+ X � Z. ) �#/��# ПОД)И3НЫ2 ОСЕЙ
�������� �4+ &4�#$ ."%#$ ���#%#�#� �&$���$�'#���.



 

GEOMETRIC FUNCTIONS 
  L1 L2 

 
 
FUNCTION DESCRIPTION 
L1 L2 is used to automatically find point of intersection of LINE L1 and LINE L2 
 
L1 L2 FUNCTION AT A GLANCE 
L1 L2 can be used in MOBILE AXIS mode. When using FIXED AXIS tool profile must be aligned with the 
intersection of both X and Z axis. In MOBILE AXIS mode maximum diameter will be determined 
automatically. 
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ГЕОМЕ����Е	
�Е���
���

L1 L2

ОПИСАНИЕ ФУНК�ИИ

L1 L2 ����� !"#$�� %�� �&$���$�'#����� ��9�/%#��� $�'�� �#�#�#'#��� ЛИНИИ L1 � ЛИНИИ L2.

О01ОР ФУНК�ИИ L1 L2

L1 L2 ��/�� ����� !�&�$ & �#/�� ПОД)И3НЫ2 ОСЕЙ. П�� ����� !�&���� ФИКСИРО)АННЫ2 ОСЕЙ
���,�� ���$�"�#�$� %��/#� .4$ &4��&�#� � �#�#�#'#��#� ��#+ X � Z. ) �#/��# ПОД)И3НЫ2 ОСЕЙ
�������� �4+ %���#$� ."%#$ ���#%#�#� �&$���$�'#���.



 

GEOMETRIC FUNCTIONS 
  PX PZ 

 
 
FUNCTION DESCRIPTION 
PX PZ is used to automatically find point of intersection of LINE L1 and LINE L2 
 
PX PZ FUNCTION AT A GLANCE 
PX PZ can be used in MOBILE AXIS mode. When using FIXED AXIS tool profile must be aligned with the 
intersection of both X and Z axis. In MOBILE AXIS mode maximum diameter will be determined 
automatically. 
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ГЕОМЕ����Е	
�Е���
���

PX PZ

ОПИСАНИЕ ФУНК�ИИ

П���������� ������ PX PZ ����� !"#$�� %�� �%��&�#�#����� �&$���$�'#����� ���#%#�#���
МАКСИМАЛЬНО(О РАДИУСА � МАКСИМАЛЬНО(О )ЫЛЕТА ИНСТРУМЕНТА.

О01ОР ФУНК�ИИ PX PZ

PX PZ ��/�� ����� !�&�$ & �#/�� ПОД)И3НЫ2 ОСЕЙ. П�� ����� !�&���� ФИКСИРО)АННЫ2 ОСЕЙ
���,�� ���$�"�#�$� %��/#� .4$ &4��&�#� � �#�#�#'#��#� ��  X � Z. ) �#/��# ПОД)И3НЫ2 ОСЕЙ
�������� �4# %���#$� � &4�#$ ."%"$ ���#%#�#�4 �&$���$�'#���.



 

GEOMETRIC FUNCTIONS 
  LINE 

 
FUNCTION DESCRIPTION 
LINE soft key is used to create a LINE between two points on any insert/tool leading edge 
 
LINE FUNCTION AT A GLANCE 
LINE soft key can be used in both FIXED AXIS and MOBILE AXIS modes. 
1 – “LINE” soft key 
2 – Line geometry data window 
3 – Two points “A” and “B” forming LINE “C” 
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ГЕОМЕ����Е	
�Е���
���

ЛИНИ7

ОПИСАНИЕ ФУНК�ИИ
П���������� ������ LINE ����� !"#$�� %�� ��!%���� ЛИНИИ �#/%" %&"�� $�'���� �� �5.�+ �#�#%�#+ �����#
����$��4 / ���$�"�#�$�.

О01ОР ФУНК�ИИ �����
П���������� ������ LINE ��/#$ ����� !�&�$ �� ��� & �#/�� ФИКСИРО)ННЫ2 ОСЕЙ, $�� � & �#/��#
ПОД)И3НЫ2 ОСЕЙ. 

1. П���������� ������ «LINE»
2. О��� %���49 �#��#$��� �����
3. Д&# $�'�� «А» � «)», �.��!"56�# ЛИНИ; «С»



    

 

USING LINE FUNCTION 
Once LINE soft key is selected it will be possible to click on 2 points in the vicinity of tool/insert leading 
edge. If snap to profile (icon 2) function is enabled marks will automatically snap to profile edge. 
Once both points (A and B) are selected a green line (C) will appear in between the two selected points. 
 

 
 
WHAT DATA IS GENERATED? 
Data supplied using this function is: 

Ü MEASURE OF LINE INCLINATION IN DEGREES 
Ü OVERALL LENGTH OF LINE 
Ü X AND Z COORDINATES SHOWING DISTANCE BETWEEN POINTS “A” AND “B” 
Ü POINT OF INTERSECTION IN Z* 

 
 

*If line were to be extended to the center point of the tool then PI.Z value will show at what height the line 
would intersect the center of the tool 
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ИС� Л<З ВАНИЕ ;(НК=ИИ ЛИНИ$

�осле ��бо�а ��о0�а���о� к�о�к� LINE �о3�о -елк�4ть �о 2 то+ка� �бл�2� �е34-е� к�о�к� ��ст�4�е�та / 
�ласт���. Есл� �кл,+е�а 84�к��� �����2к� к ��о8�л, - МА:НИ� (2, ст�. 24), �етк� б4/4т а�то�ат�+еск�
�����2��атьс� к к�о�ке ��о8�л�.

�осле ��бо�а обе�* то+ек (A � B) �е3/4 /�4�� ��б�а����� то+ка�� �о���тс� 2еле�а� л���� (C).

КАКИЕ И1МЕРЕНИ7 НА )Ы2ОДЕ?

Д���4#, ���"'#��4# � ����6 5 *$�+ ,"��-��:

� НАКЛОН ЛИНИИ ) (РАДУСА2
� О08А7 ДЛИНА ЛИНИИ
� КООРДИНАТЫ X И Z, ПОКА1Ы)А;8ИЕ РАССТО7НИЕ МЕ3ДУ ТО<КАМИ «A» И «B» 
� )ОО0РА3АЕМА7 ТО<КА Z* ПЕРЕСЕ<ЕНИ7 С ОСЬ; ИСНТРУМЕНТА

*Е��� '#�#! ���$��#��"5 ����5 ���&#�$� ����"5, $� !��'#��# Pi.Z ����/#$, �� ����+ &4��$# *$� ������
�#�#�#'#$ �� ���$�"�#�$�.



 

GEOMETRIC FUNCTIONS 
  ALFA BETA 

 
FUNCTION DESCRIPTION 
ALFA BETA soft key is used to find ANGLE values between 2 LINES 
 
ALFA BETA FUNCTION AT A GLANCE 
LINE soft key can be used in both FIXED AXIS and MOBILE AXIS modes. 
1 – “ALFA BETA” soft key 
2 – Lines/Angles geometry data window 
3 – Line “A” and line “B” providing ANGLE values “C” 
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ГЕОМЕТРИЧЕС
ИЕ���
�ИИ

АЛЬФА БЕТА

ОПИСАНИЕ ФУНКЦИИ

Програ���а� ��о��а ALFA BETA ���о����� �� !�� �о���а ��а"���# У$ЛА ��%!� 2 ЛИНИ&'И

ОБ(О) ФУНКЦИИ АЛЬФА БЕТА
Програ���а� ��о��а ALFA BETA �о%� ���о���о*а ��� �а� * р�%��� ФИКСИ)О+АНН,- ОСЕ.,  а� � * р�%���
ПО/+И0Н,- ОСЕ.. 

1. Програ���а� ��о��а «ALFA BETA»
2. О��о !а��12 г�о�� р�� ����#/�г�о*
3. Л���� «A» � ����� «B», �р�!о� а*��34�� ��а"���� У$ЛА «C»



 

USING ALFA BETA FUNCTION 
Once ALFA BETA soft key is selected it will be possible to click on the first 2 points in the vicinity of 
tool/insert leading edge. Once both points (A and B) are selected a GREEN line (C) will appear in between 
the two selected points. The first line is created. 
 

 
 

Before a second line can be created it is necessary to select the “SELECT NEW LINE” soft key at the top 
right of the screen 

 
 

Once SELECT NEW LINE soft key is selected it will be possible to click on the second profile to check. Once 
both points (A and B) are selected a BLUE line (C) will appear in between the two selected points. The 
second line is created. 
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ИСПОЛЬ(О+АНИЕ ФУНКЦИИ АЛЬФА БЕТА

По��� �а%а �� �рогра���о# ��о��� ALFA BETA �о%�о 4����� � �о 2  о"�а� *5���� р�%�4�# �ро���
��� р���� а / ��а� ��1. По��� *15ора о5��2  о"�� (A � B) ��%!� !*��� *15ра��1��  о"�а�� �о�*� ��
(ЕЛЕНА& ����� (C). ���������������������

П�р�! �о�!а���� * оро# � ро�� ��о52о!��о �а%а � �рогра����3 ��о��� «+,Б)АТЬ НО+У6 СТ)ОКУ» (Select 
new line) * �ра*о� *�р2��� �г�� 7�ра�а.

По��� �а%а �� �рогра���о# ��о��� SELECT NEW LINE �о%�о *15ра � * оро# �� �р���34�# �ро8���. По���
*15ора о5��2  о"�� (A � B) ��%!� !*��� *15ра��1��  о"�а�� �о�*� �� СИН&& ����� (C). С��������������
������



   

 

Once both lines have been created the “SELECT ANGLE” window will appear at the top right of the screen. 
The two lines form a quadrant with 4 sectors (1a, 1b, 2a, 2b). 
After clicking on the “SELECT ANGLE” soft key you can select the quadrant with the ANGLE VALUE you want 
to verify. The value will be visible on the screen 
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По��� �о�!а��� о5��2 ����# * �ра*о� *�р2��� �г�� 7�ра�а �о�*� �� о��о «+,Б)АТЬ У$ОЛ» (Select Angle). /*�
����� !��� �о�� о5�ора �а 4 �*а!ра� а (1a, 1b, 2a, 2b).

По��� �а%а �� �а �рогра����3 ��о��� «+,Б)АТЬ У$ОЛ» *1 �о%� � *15ра � �*а!ра� , * �о оро� 2о � �
����р� � (НА9ЕНИЕ' У$ЛА. (�а"���� о о5ра�� ��� �а 7�ра��.



 

WHAT DATA IS GENERATED? 
Data supplied using this function is: 

Ü LENGTH AND INCLINATION IN DEGREES OF GREEN LJNE 
Ü X AND Z COORDINATES SHOWING DISTANCE BETWEEN POINTS “A” AND “B” OF GREEN LINE 
Ü POINT OF INTERSECTION IN Z OF GREEN LINE* 
Ü LENGTH AND INCLINATION IN DEGREES OF BLUE LJNE 
Ü X AND Z COORDINATES SHOWING DISTANCE BETWEEN POINTS “A” AND “B” OF BLUE LINE 
Ü POINT OF INTERSECTION IN Z OF BLUE LINE* 
Ü ANGLES IN QUADRANTS 1a 1b 2a 2b 

 
 

*If line were to be extended to the center point of the tool then PI.Z value will show at what height the line 
would intersect the center of the tool 
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КАКИЕ И('Е)ЕНИ& НА +,-О/Е? 

/а��1�, �о��"���1� � �о�о4�3 7 о# 8���:��:

� /ЛИНА И НАКЛОН + $)А/УСА- (ЕЛЕНО. ЛИНИИ
� КОО)/ИНАТ, X И Z, ПОКА(,+А6;ИЕ )АССТО&НИЕ 'Е0/У ТО9КА'И «A» И «B» (ЕЛЕНО. ЛИНИИ
� ТО9КА ПЕ)ЕСЕ9ЕНИ& (ЕЛЕНО. ЛИНИИ* С ОСЬ6 Z 
� /ЛИНА И НАКЛОН + $)А/УСА- СИНЕ. ЛИНИИ
� КОО)/ИНАТ, X И Z, ПОКА(,+А6;ИЕ )АССТО&НИЕ 'Е0/У ТО9КА'И «A» И «B» СИНЕ. ЛИНИИ
� ТО9КА ПЕ)ЕСЕ9ЕНИ& СИНЕ. ЛИНИИ* С ОСЬ6 Z 
� У$Л, + К+А/)АНТА- 1a, 1b, 2a, 2b

*Е��� "�р�� �о� ро���1� ����� �ро*�� � �р��1�,  о ��а"���� Pi.Z �о�а%� , �а �а�о# *1�о � �оо *� � *�34а�
�р��а� ��р���"� о�� ��� р���� а.



 

GEOMETRIC FUNCTIONS 
  ALFA BETA SET 

 
FUNCTION DESCRIPTION 
ALFA BETA SET is used to find ANGLE values of any line positioned at the center of the screen. 
 
ALFA BETA SET FUNCTION AT A GLANCE 
ALFA BETA SET should be used in FIXED AXIS mode. 
1 – “ALFA BETA SET” function key 
2 –Angles value readout window 
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ГЕОМЕТРИЧЕС
ИЕ���
�ИИ

АЛЬФА БЕТА (А/АНН,Е

ОПИСАНИЕ ФУНКЦИИ

ALFA BETA SET ���о����� �� !�� �а2о%!���� ��а"���# У$ЛА �35о# �����, ра��о�о%���о# * :�� р� 7�ра�а.

ОБ(О) ФУНКЦИИ ALFA BETA SET

ALFA BETA SET ���!�� ���о���о*а � * р�%��� ФИКСИ)О+АНН,- ОСЕ.. 
1. Програ���а� ��о��а «ALFA BETA SET»
2. О��о **о!а ��а"���� �г�а



 

USING ALFA BETA SET FUNCTION 
Once ALFA BETA SET key is selected it will be possible to use the function in 2 ways: 
 
1 – moving the blue lines 360° by dragging either one up or down (A). Tool profile must intersect the 
center of the FIXED AXIS and ALFA BETA SET crosshairs should be positioned to match tool profile (B). Once 
tool profile is matched ANGLE VALUE can be seen in top right window (C). 
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ИСПОЛЬ(О+АНИЕ ФУНКЦИИ ALFA BETA SET

По��� �а%а �� ��о��� ALFA BETA SET 8���:�3 �о%�о ���о���о*а � !*��� ��о�о5а��:

��� П�р���4а� ����� ����� �а 360°, ��р� а���*а� о!�� �� ��2 **�р2 ��� *��� (A). Про8��� ��� р���� а !о�%��
��р����а � :�� р ФИКСИ)О+НН,- ОСЕ., а ��р��р�� �� ALFA BETA SET !о�%�1 51 � ра��о�о%��1  а�, " о51
�оо *� � *о*а � �ро8��3 ��� р���� а (B). По���  ого, �а� �ро8��� ��� р���� а 5�!� �о�о� а*���, (НА9ЕНИЕ
У$ЛА �о%�о �*�!� � * ра*о� *�р2��� о��� (C).



 

2 – Double click on ANGLE VALUE window (A). Virtual keyboard will pop up. Input angle value you want as 
reference. Hit enter and ALFA BETA SET crosshairs will automatically position (B) to the angle value in the 
ANGLE VALUE window. 
 

 
 

This function is especially useful if you need to reference multiple profiles to a set ANGLE VALUE. 
 
WHAT DATA IS GENERATED? 
The only data to be viewed is in the INSERT ANGLE window. Angle value is displayed here at all times 
whether it has been an input or whether it is showing current CROSS HAIRS angle. 
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 �� /*а%!1 4����� � о��о ++Е/ИТЕ У$ОЛ (A) - �о�*� �� *�р �а���а� ��а*�а �ра. +*�!� � ��а"���� �г�а, 
�о оро� *1 2о � � ���о���о*а � * �а"�� *� ��ра*о"�ого. На%�� � Enter, � ��р��р�� �� ALFA BETA SET 
а* о�а �"���� �� а�о*� �� (B) �а ��а"���� �г�а, �о оро� �а!а�о о��� ++Е/ИТЕ У$ОЛ.

< а 8���:�� о�о5���о �о����а, ���� *а� ��о52о!��о �о�о� а*� � ����о���о �ро8���# � �а!а��1�
(НА9ЕНИЕ' У$ЛА.

КАКИЕ И('Е)ЕНИ& НА +,-О/Е?

Е!��� *���1� !а��1� !�� �ро��о ра �а2о!� �� * о��� ++Е/ИТЕ У$ОЛ. (�а"���� �г�а о о5ра%а� �� �!���
*��г!а, ���а*����о о  ого, 51�о �� о�о **�!��о ��� о о5ра%а�  ���4�# �го� ПЕ)ЕК)ЕСТИ&.



 

GEOMETRIC FUNCTIONS 
  LINE 90° 

 
FUNCTION DESCRIPTION 
LINE 90° provides accurate measure between a straight line and a single point 
 
LINE 90° FUNCTION AT A GLANCE 
LINE 90° soft key can be used in both FIXED AXIS and MOBILE AXIS modes. 
1 – Straight line to be created by selecting 2 points on the tool profile 
2 – Second straight line at 90° from the first line generated by selecting a third point on tool profile 
3 – Point selected on tool profile to generate second perpendicular line 
 

 
 
USING LINE 90°  FUNCTION 
Once LINE 90° function is selected the first 2 points can be selected on tool profile. This will generate a 
straight line (1) passing through both selected points. 
Selection of a second point on the tool profile will generate a second line (2) which will be perfectly 
perpendicular to the first line.  
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ГЕОМЕТРИЧЕС
ИЕ���
�ИИ

ЛИНИ& 90°

ОПИСАНИЕ ФУНКЦИИ

LINE 90° о5����"�*а�  о"�о� ����р���� ра�� о���� о �а!а��о#  о"�� �о �ор�а�� � �а!а��о# �р��о#

ОБ(О) ФУНКЦИИ LINE 90°
Програ����3 ��о��� ЛИНИ& 90° �о%�о ���о���о*а � �а� * р�%��� ФИКСИ)О+АНН,- ОСЕ.,  а� � *
ПО/+И0Н,- ОС&-.

1. Пр��а�, �о�!а*а��а� �� �� *15ора 2  о"�� �а �ро8��� ��� р���� а
2. Нор�а�� � �о� ро���о# �р��о# о *15ра��о#  р� ��#  о"�� �а �ро8��� ��� р���� а
3. То"�а, *15ра��а� �а �ро8��� ��� р���� а !�� �о�!а��� �ор�а�� � �р��о#.

ИСПОЛЬ(О+АНИЕ ФУНКЦИИ LINE 90°

По��� *15ора 8���:�� ЛИНИ& 90° �о%�о *15ра � ��р*1� 2  о"�� �а �ро8��� ��� р���� а. < о �о�!а� �р���3
(1), �ро2о!�4�3 "�р�� о5� *15ра��1�  о"��.

+15ор  р� ��#  о"�� �а �ро8��� ��� р���� а �о�!а� * ор�3 ����3 (2), �о ора� 5�!� ��р���!�����р�а
�о� ро���о# �р��о#.



 

WHAT DATA IS GENERATED? 
Data supplied using this function is: 

Ü ANGLE, IN DEGREES, OF FIRST LINE (BLUE LJNE) 
Ü LENGTH OF PERPENDICULAR LINE (GREEN LINE) 
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КАКИЕ И('Е)ЕНИ& НА +,-О/Е?

/а��1�, �о��"���1� � �о�о4�3 7 о# 8���:��:

� У$ОЛ + $ А/УСА- ПЕ)+О. ЛИНИИ (СИН&& ЛИНИ&)

� /ЛИНА НО)'АЛИ ((ЕЛЕНА& ЛИНИ&)



   

 

GEOMETRIC FUNCTIONS 
  RADIUS 

 
 
FUNCTION DESCRIPTION 
RADIUS is used to find the radius/diameter value of any RADIUS on the tool profile. 
 
RADIUS FUNCTION AT A GLANCE 
LINE soft key can be used in both FIXED AXIS and MOBILE AXIS modes. 
1 – Points selected on tool profile radius 
2 – Circle passing though the three (or more) selected points (1) 
3 and 4 – Tangent LINE (blue) second tangent LINE (green) 
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ГЕОМЕТРИЧЕС
ИЕ���
�ИИ

)А/ИУС

ОПИСАНИЕ ФУНКЦИИ

)А/ИУС ���о����� �� !�� �а2о%!���� ��а"���� ра!���а ��� !�а�� ра �35о# /У$И �а �ро8��� ��� р���� а.

ОБ(О) ФУНКЦИИ )А/ИУС
Програ����3 ��о��� R �о%�о ���о���о*а � �а� * р�%��� ФИКСИ)О+НН,- ОСЕ.,  а� � * р�%��� ПО/+И0Н,-
ОСЕ..

1. То"��, *15ра��1� �а !�г� �ро8��� ��� р���� а
2. О�р�%�о� �, �ро2о!�4а� "�р��  р� (��� 5о���) *15ра��12  о"�� (1)
3. Ка�а ����а� � �ро8��3 ��� р���� а (�����) 
4. + ора� �а�а ����а� � �ро8��3 ��� р���� а (�����а�)



 

USING RADIUS FUNCTION 
Once RADIUS soft key is selected a minimum of three points on the tool profile can be selected. A circle is 
automatically created and tangent lines (when possible) are also automatically generated. 
If more than 3 points are selected the circle will not pass through all selected points. The software will 
calculate the distance between the theoretical circumference and the most distant point (tolerance). 
 
WHAT DATA IS GENERATED? 
Data supplied using this function is: 

Ü Distance of CIRCLE CENTER from X axis 
Ü Distance of CIRCLE CENTER from Z axis 
Ü Measure of circle RADIUS  
Ü Measure of circle DIAMETER  
Ü Measure tolerance when more than three points are selected 
Ü Point of intersection to X axis of GREEN TANGENT line 
Ü Point of intersection to Z axis of GREEN TANGENT line 
Ü Deviation from circle tangent of GREEN line 
Ü Point of intersection to X axis of BLUE TANGENT line 
Ü Point of intersection to Z axis of BLUE TANGENT line 
Ü Deviation from circle tangent of BLUE line 
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ИСПОЛЬ(О+АНИЕ ФУНКЦИИ )А/ИУС

По��� �а%а �� �рогра���о# ��о��� R �о%�о *15ра � �������  р�  о"�� �а �ро8��� ��� р���� а. О�р�%�о� �
�о�!а� �� а* о�а �"����, �а�а ����1� ����� (�ог!а 7 о *о��о%�о)  а�%� г���р�р�3 �� а* о�а �"����.
Е��� *15ра�о 5о��� 3  о"��, о�р�%�о� � �� �ро#!� "�р�� *�� *15ра��1�  о"��. Програ��а ра��"� а� ра�� о����
��%!�  �ор� �"���о# о�р�%�о� �3 � �а�о# �!а����о#  о"�о# (о ��о�����).

КАКИЕ И('Е)ЕНИ& НА +,-О/Е? 

/а��1�, �р�!о� а*����1� � �о�о4�3 7 о# 8���:��:

� Коор!��а а ЦЕНТ)А ОК)У0НОСТИ �о о�� X
� Коор!��а а ЦЕНТ)А ОК)У0НОСТИ �о о�� Z
� )А/ИУС о�р�%�о� �
� /ИА'ЕТ) о�р�%�о� �
� О ��о����� �р� *15ор� 5о���  р�2  о"��
� То"�а ��р���"���� (ЕЛЕНО. КАСАТЕЛЬНО. � о��3 X
� То"�а ��р���"���� (ЕЛЕНО. КАСАТЕЛЬНО. � о��3 Z
� О ��о����� о о�р�%�о� � (о ��р*о# *15ра��о#  о"�� о�р�%�о� �) (ЕЛЕНО. �а�а ����о#
� То"�а ��р���"���� СИНЕ. КАСАТЕЛЬНО. � о��3 X 
� То"�а ��р���"���� СИНЕ. КАСАТЕЛЬНО. � о��3 Z
� О ��о����� о о�р�%�о� � (о * оро# *15ра��о#  о"�� о�р�%�о� �) СИНЕ. �а�а ����о#



 

GEOMETRIC FUNCTIONS 
  RADIUS SET 

 
 
FUNCTION DESCRIPTION 
RADIUS SET is used to compare a profile radius to a determined radius value  
 
RADIUS SET FUNCTION AT A GLANCE 
RADIUS SET soft key can be used in both FIXED AXIS and MOBILE AXIS modes. 
1 – RADIUS and TOLERANCE values input window 
2 – Reference circle generated by preset values 
3 – TOLERANCE border lines 
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ГЕОМЕТРИЧЕС
ИЕ���
�ИИ

(А/АНН,. )А/ИУС

ОПИСАНИЕ ФУНКЦИИ

(А/АНН,. )А/ИУС ���о����� �� !�� �ра*����� ра!���а �ро8��� � о�р�!�����1� ��а"����� ра!���а.

ОБ(О) ФУНКЦИИ (А/АНН,. )А/ИУС

Програ����3 ��о��� RADIUS SET �о%�о ���о���о*а � р�%��а2 ФИКСИ)О+АНН,- ОСЕ. �
ПО/+И0Н,- ОСЕ.. 

1. О��о **о!а ��а"���# )А/ИУСА, +Е)-НЕ$О � НИ0НЕ$О П)Е/ЕЛЬН,- ОТКЛОНЕНИ.
2. О�ор�а� о�р�%�о� �, �о�!а��а� �о �а!а��1� ��а"�����
3. $ра��:1 ПОЛ& /ОПУСКА



 

USING RADIUS SET FUNCTION 
Once RADIUS SET soft key is selected it will be possible to input radius values by double clicking on the 
RADIUS input window. Values can be inserted by means of the virtual keyboard. 
Circle can be moved and overlapped with the actual tool profile. 
If tool profile touches the RED TOLERANCE CIRCLE it will mean that the profile is OUT OF TOLERANCE in 
excess of the allowed tolerance. 
If tool profile touches the GREEN TOLERANCE CIRCLE it will mean that the profile is OUT OF TOLERANCE in 
defect of the allowed tolerance. 
 

 
 
WHAT DATA IS GENERATED? 
SET RADIUS does not generate actual measurement data. Visual inspection and tolerance values can be 
determined. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

79

ИС� Л<З ВАНИЕ ;(НК=ИИ ЗА!АНН&' 7А!И(С

�осле ��бо�а ��о0�а���о� к�о�к� RADIUS SET �о3�о ��о/�ть 2�а+е��� �а/�4са, /�а3/� -елк�4� �о ок�4 ��о/а
RADIUS. З�а+е��� ��о/�тс� с �о�о-ь, ���т4аль�о� кла��ат4��.
К�40 �о3�о �е�е�е-ать � �акла/��ать �а 8акт�+еск�� ��о8�ль ��ст�4�е�та.

Есл� ��о8�ль ��ст�4�е�та касаетс� К7АСН : К7(:А ВЕ7)НЕ: �7Е!ЕЛ<Н :  �КЛ НЕНИ$ - 9то о2�а+ает, 
+то �а/�4с ��о8�л� боль5е /о�4ст��о0о.

Есл� ��о8�ль ��ст�4�е�та касаетс� ЗЕЛЕН : К7(:А НИ%НЕ: �7Е!ЕЛ<Н :  �КЛ НЕНИ$ - 9то о2�а+ает, 
+то �а/�4с ��о8�л� �е�ь5е /о�4ст��о0о.

КАКИЕ И('Е)ЕНИ& НА +,-О/Е?

RADIUS SET �� *1!а� 8а� �"����2 ����р���#. (а!а3 �� ��=� ра!��� � р�!����1� о ��о����� !��
*���а���ого о��о ра.



 

GEOMETRIC FUNCTIONS 
  PROFILE 

 
FUNCTION DESCRIPTION 
PROFILE soft key is used to compare up to 7 shapes and positions of multiple insert profiles on cutting tools. 
 
PROFILE FUNCTION AT A GLANCE 
PROFILE soft key can be used in both FIXED AXIS and MOBILE AXIS modes. 
1 – Profile selection window 
2 – Color coded tool profile 
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ГЕОМЕТРИЧЕС
ИЕ���
�ИИ

П)ОФИЛЬ

ОПИСАНИЕ ФУНКЦИИ

Програ���а� ��о��а П)ОФИЛЬ ���о����� �� !�� �ра*����� !о 7 8ор� � �о�о%���# ����о����2 �ро8���#
��а� �� (��� ��5��*) �а р�%�4�2 ��� р���� а2.

ОБ(О) ФУНКЦИ. П)ОФИЛЬ
Програ����3 ��о��� PROFILE �о%�о ���о���о*а � �а� * р�%��� ФИКСИ)О+НН,- ОСЕ.,  а� � * р�%���
ПО/+И0Н,- ОСЕ..
1. О��о *15ора �ро8���
2. Ц*� о*а� �о!�ро*�а �ро8���# ��а� �� (��5��*) ��� р���� а



   

 

USING PROFILE FUNCTION 
Position the first insert profile (3) to be inspected on the screen BEFORE PROFILE KEY is selected. 
Once PROFILE soft key is selected the first profile line will appear on the tool profile (first line is BLACK - 1). 
Tool should then be rotated until the second insert is correctly visualized on the screen. 
At this point PROFILE HIGLIGHT number two should be clicked (RED). A second RED profile will appear around 
the profile. 
The process should be repeated until all inserts have been outlined (2). 
Should the tool have more than seven inserts it is possible to inspect inserts in two turns ODD number inserts 
and EVEN number inserts. 
 

 
 
WHAT DATA IS GENERATED? 
PROFILE function provides a fast, visual comparison of multiple inserts/cutting edges. 
Any differences between any two profiles can be measured by using INCREMENTAL measures. 
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ИСПОЛЬ(О+АНИЕ ФУНКЦИИ П)ОФИЛЬ

По��� � � ��р*1# �ро8��� ��а� ��1 ��� ��5а (3), �о ор1# ��о52о!��о �ро*�р� �, �а 7�ра� /О �а%а �� ��о���
PROFILE.
По��� �а%а �� ��о��� PROFILE �а �ро8��� ��� р���� а �о�*� �� ��р*а� ����� �ро8��� (��р*а� ����� 9Е)НА& - 
1). (а �� ��� р���� ���!�� *ра4а � !о  �2 �ор, �о�а * ора� ��а� ��а (��� ��5) �� 5�!� �о��о� �3 * о����.
+ 7 о �о��� ���!�� �а%а � �а +,/ЕЛЕНИЕ П)ОФИЛ& �о��р !*а (К)АСН,.). +о�р�г �ро8��� �о�*� �� * оро#
К)АСН,. �ро8���.
Про:��� ���!�� �о* ор� � !о  �2 �ор, �о�а *�� ��а� ��1 (��� ��5��) �� 5�!� о5*�!��1 (2).
Е��� ��� р���� ���� 5о��� ���� ��а� �� (��5��*),  о �о%�о �ро*�р� � ��а� ��1 �а !*а о5оро а: ��а"а�а
НЕ9ЕТН,Е, �а �� 9ЕТН,Е.

КАКИЕ И('Е)ЕНИ& НА +,-О/Е?

Ф���:�� П)ОФИЛЬ о5����"�*а� 51� ро� *���а���о� �ра*����� ����о����2 ��а� �� ��� ��5��*. Л351�
ра���"�� ��%!� �351�� !*��� �ро8����� �ог� 51 � ����р��1 � о�о4�3 ����р���# * П)И)А;ЕНИ&-.



 

GEOMETRIC FUNCTIONS 
  GHOST 

 
FUNCTION DESCRIPTION 
GHOST soft key is used to create a “virtual profile” given by the 360° rotation of the tool. The “virtual 
profile” can be rendered as a solid on screen and geometric measures can be made. 
 
GHOST FUNCTION AT A GLANCE 
GHOST soft key can be used in FIXED AXIS mode. 
1 – REAL tool profile 
2 – VIRTUAL tool profile 
3 – soft key to change VIRTUAL profile into SOLID profile 
4 – example of geometric measure (RADIUS can be seen) 
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ГЕОМЕТРИЧЕС
ИЕ���
�ИИ

П)И()АК

ОПИСАНИЕ ФУНКЦИИ

Програ���а� ��о��а П)И()АК (GHOST) ���о����� �� !�� �о�!а��� «*�р �а���ого �ро8���», �о�!а��ого
*ра4����� ��� р���� а �а 360°. «+�р �а���1# �ро8���» �о%� 51 � *���а����ро*а� �а�  *�р!о�  ��о, �ог� 
51 � *1�о����1 г�о�� р�"����� ����р����.

ОБ(О) ФУНКЦИИ П)И()АК

Програ����3 ��о��� GHOST �о%�о ���о���о*а � р�%��� ФИКСИ)О+НН,- ОСЕ..

1. )ЕАЛЬН,. �ро8��� ��� р���� а
2. +И)ТУАЛЬН,. �ро8��� ��� р���� а
3. Програ���а� ��о��а !�� ��������� +И)ТУАЛЬНО$О �ро8��� �а Т+Е)/,. �ро8���
4. Пр���р г�о�� р�"���о# ��р1 (�о%�о �*�!� � )А/ИУС)



   

 

USING GHOST FUNCTION 
Position tool profile so that maximum diameter of the tool is in the center of the screen (1). 
Slowly rotate tool 360° (very rapid movements might not provide accurate results). 
Once VIRTUAL PROFILE, light orange, (2) is complete hit OK softkey (3). VIRTUAL PROFILE will turn solid 
orange in color and desired measurements can be performed. 
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ИСПОЛЬ(О+АНИЕ ФУНКЦИИ П)И()АК

)а��о�о%� � �ро8��� ��� р���� а  а�, " о51 �а����а���1# !�а�� р ��� р���� а �а2о!���� * :�� р� 7�ра�а (1).
'�!����о �о*�р�� � ��� р���� �а 360° (о"��� 51� р1� !*�%���� �ог� �� !а �  о"�12 р����� а о*).
По��� �о� ро���� +И)ТУАЛЬНО$О П)ОФИЛ& (�*� �о-ора�%�*1#, (2) �а%�� � ��о��� OK (3). +И)ТУАЛЬН,.
П)ОФИЛЬ � а�� ���о=�1� ора�%�*1� :*� о�, � �о%�о 5�!� *1�о��� � ��о52о!��1� ����р����.



 

GEOMETRIC FUNCTIONS 
  DXF (OPTIONAL) 

 
FUNCTION DESCRIPTION 
The DXF software is used mainly for the following functions. 
 

IMPORTING DXF 
 

CREATING DXF 
 
DXF FUNCTION AT A GLANCE 
Using IMPORT function you can compare an existing drawing against the actual tool profile and identify any 
possible difference (error) between the drawing and the tool. 
 
Using the CREATE DXF function it is possible to create a DXF file from a sample tool. Once the file is created 
it will be necessary to edit it using an external CAD software (it is not possible to manage the DXF file on the 
presetter, an external PC with CAD software is necessary). 
 
USING DXF FUNCTION 
To activate the DXF software on the presetter soft click on the DXF icon 
 
Once the button is clicked the DXF ACTIVITY WINDOW will show in the top left of the main screen. 
The CAD PREVIEW and ACTIVITY window icon description are described below: 
 

 
 
 
 
 

1 

9 

2 
3 

4 6 8 
5 7 
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��О��ТРИ!�С�И� �У���ИИ

DXF (ОПЦИЯ)

(�$ 2#$& 60#)?$$

�рограммное обеспе�ение DXF � осно�ном испол��уетс� дл� следую�и� 1унк�ий.

� $+�('% DXF
�  (732#$& DXF-62>Л2

(-7(' 60#)?$$ DXF

$спол��у� 1унк�ию $+�('%, �ы мо�ете сра�нит� су�ест�ую�ий �ерте� с 1акти�еским про1илем инструмента
и �ы��ит� любые �о�мо�ные ра�ли�и� (о.ибки) ме�ду �ерте�ом и инструментом.

$спол��у� 1унк�ию CREATE DXF, мо�но со�дат� 1айл DXF по про1илю инструмента. �осле со�дани� 1айла его
необ�одимо будет отредактиро�ат� с помо��ю �не.него программного обеспе�ени� CAD (не�о�мо�но упра�л�т�
1айлом DXF на пресеттере, необ�одим �не.ний �) с программным обеспе�ением CAD)

$ �(Л:7(*2#$& 60#)?$$ DXF

9тобы акти�иро�ат� 1унк�ию DXF на пресеттере, на�мите программную кнопку DXF.

�осле на�ати� кнопки ()#( 2)%$*#( %$ DXF будет отобра�ат�с� � ле�ом �ер�нем углу гла�ного "крана. 
(писание �на�ко� окон CAD PREVIEW и ACTIVITY при�едено ни�е:



 

1) Area where the CAD drawing can be previewed 

2) Upload drawings 

3) View of complete tool 

4) Icon to view tool machining profile or portion of tool 

5) Locking tool profile and CAD drawing 

6) Window reduction icon 

7) DXF creation icon 

8) “Next” icon used during DXF creation (7) 

9) icona per creare file DXF. 

 
Creating a DXF file to upload. 

1) The CAD drawing must represent the machining profile or portion of tool. 
These can be of the type shown below. 

 

 
 
UPLOADING DXF   ( for drawings types 1 and 3) 

1) Click on PRINTER icon (5) 
2) Select the folder from which the drawing must be uploaded 
3) The drawing can be seen in the CAD preview window as shown below 

 

 

Tool profile Complete tool Profile machined part 

Drawing type 1 Drawing type 2 Drawing type 3 
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1. Поле +ро�$отр� ������ САП�

2. ���р���� ������

3. О��� !�" �#�тр�$е#т�

4. Пере�л1че#�е $е�"� +ро,�ле$ �#�тр�$е#т� � +ро,�ле$ о�р��от�##о "ет�л�

5. 9ло��ро!�� +ро,�л- �#�тр�$е#т� � ������ САП�

6. У$е#�:е#�е о�#�

7. Со�"�#�е DXF

8. К#о+�� «/�лее», ��+ол���е$�- +р� �о�"�#�� DXF

9. ��+��� ,� л� DXF

Профиль�
и�	
р���
�

���и���и��
и�	
р���
�

Профиль�о�р��о
���о��
�
�ли

�	�и��
и��� �	�и��
и��� �	�и��
и���

 о�дание 1айла DXF дл� �агру�ки.

9ерте�  2�' дол�ен предста�л�т� про1ил� обработанной детали или �аст� инструмента. /ски� мо�ет
быт� одного и� тре� типо�, пока�анны� ни�е.

7агру�ка DXF (дл� "ски�о� типа 1 и 3)

1) #а�мите кнопку "�'$#%&'" (5)
2) *ыберите папку, и� которой �отите �агру�ит� "ски�
3) /ски� мо�но у�идет� � окне пред�арител�ного просмотра, как пока�ано ни�е



 

4) If the drawing is of type 1 or 3, then select the soft icon as shown below: 
 

 
 

5) On the “CAD preview” window we can see the drawing of the complete tool. The COMPLETE TOOL will be 
seen on the preview window even if a portion of the tool is visible  
The screen can only display a 7x7mm portion of the tool. This is the set, maximum, viewing field of the 
presetter camera in relation to the 40x magnification. 

 
Clicking on the drawing, in the preview window, a red square will appear. The square represents the 7x7mm viewing 
area and the position on the tool. See the picture below.  
 

 
 

 

RED 
SQUARE 
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4) &сли "ски� типа 1 или 3, на�мите программную кнопку, пока�анную ни�е:

5) * окне CAD PREVIEW мы мо�ем у�идет� полный "ски� инструмента. (б�ий �ид инструмента по��итс� �
окне пред�арител�ного просмотра, да�е если � поле �рени� камеры попадает ли.� �аст� инструмента. #а
"кране отобра�аетс� ли.� �аст� инструмента ра�мером 7x7 мм. /то обусло�лено полем об�ора камеры
пресеттера при .татном 40-кратном у�ели�ении.

Кр������
	
��р��

�ри на�атии на рисунок � окне пред�арител�ного просмотра по��итс� красный к�адрат. )�адрат предста�л�ет
област� просмотра 7x7 мм и поло�ение на инструменте.  м. рис. ни�е.



 

6) Using the mouse the red square can be positioned on a clear reference point on the actual tool. The square 
can be moved both on the X and Z axis. Once the red square is positioned the “MAGNET” icon (2) can be 
clicked and the drawing will remain connected to the tool profile. Now the camera can be moved along both 
axis to verify if the tool profile is corresponding to the DXF drawing.  

 

 
 
7) The presetter has 40x magnifications. This means that even a visual inspection can provide accurate results. It is 

also possible to measure any difference between drawing and tool profile by pressing the “DOUBLE ARROW” icon 
(13) as seen below: 
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6)  помо��ю мы.и красный к�адрат мо�но располо�ит� на интересую�ей контрол�ной то�ке 1акти�еского
про1ил� инструмента. )�адрат мо�но переме�ат� как по оси X, так и по оси Z. �осле того, как красный
к�адрат будет по�и�иониро�ан, мо�но �елкнут� �на�ок "+25#$%", и �ерте� останетс� с���анным с про1илем
инструмента. %епер� камеру мо�но переме�ат� �дол� обеи� осей, �тобы про�ерит�, соот�етст�ует ли
про1ил� инструмента �ерте�у DXF.

7) ��есетте� ��еет 40-к�ат�ое 4�ел�+е��е - /а3е ��24аль��� ос�от� �о3ет /ать то+��е �е24льтат�. �ак3е �о3�о
�2�е��ть �а2���4 �е3/4 9ск�2о� � 8акт�+еск�� ��о8�ле� ��ст�4�е�та � л,бо� �есте, �а3а� ��о0�а���4, к�о�к4
«!В 'НА$ С�7ЕЛКА», �ока2а��4, ��3е:



 

The virtual keyboard will appear and the X or Z measures can be set to zero. Then, using the micrometric wheels, 
the actual differences can be accurately measured. 
 

 
 
 

 
 

UPLOADING DXF   ( for drawings 2) 
  

1) Click on the “PRINTER” icon as shown below: 
 

 
 

2) Select the folder from which the drawing must be uploaded 
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�о��итс� �иртуал�на� кла�иатура, с помо��ю которой мо�но устано�ит� и�мерени� X или Z на нол�. 7атем, 
испол��у� микрометри�еские колеса, мо�но то�но и�мерит� 1акти�еские отклонени�.

725'&7)2 DXF (дл� "ски�а типа 2):

1) #а�мите программную кнопку "�'$#%&'", и�обра�енную ни�е

2) *ыберите папку, и� которой �отите �агру�ит� "ски�.



 

3)  The drawing can be seen in the CAD preview window a shown below: 
 

 
 

4) Select the icon as shown below: 
 

 

5) The drawing can be moved using the mouse only along the Z axis as the X axis is locked. In this mode the tool 
rotation (axis X) is then considered as X=0 
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3) /ски� по��итс� � окне CAD PREVIEW@ пока�анном ни�е:

4) #а�мите программную кнопку, пока�анную ни�е:

5) /ски� мо�но переме�ат� с помо��ю мы.и тол�ко по оси Z, так как ос� X �аблокиро�ана. * "том ре�име
ос� симметрии инструмента (ос� X) рассматри�аетс� как X=0.



   

 

6) The presetter has 40x magnifications. This means that even a visual inspection can provide accurate results. It 
is also possible to measure any difference between drawing and tool profile by pressing the “DOUBLE ARROW” 
(13) icon as shown below: 

 
 

The virtual keyboard will appear and the X or Z measures can be set to zero. Then, using the micrometric 
wheels, the actual differences can be accurately measured. 
 

 
 

   To exit  DXF software it is necessary to click on the “DXF” icon as shown below: 
  

 
 

Creating a DXF file 
1) Use the DXF icon to activate the function 
2)  Click on the “PRINTER” icone as shown below: 

 

 
 

3) Select the folder from which to upload a DXF file IN WHICH NO DRAWINGS ARE PRESENT 
4) Position the camera on the tool portion from which the DXF file must be generated 
5) Click on the “TURN” icon to activate the tool profile acquisition as shown below: 
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6) ��есетте� ��еет 40-к�ат�ое 4�ел�+е��е - /а3е ��24аль��� ос�от� �о3ет /ать то+��е �е24льтат�. �ак3е
�о3�о �2�е��ть �а2���4 �е3/4 9ск�2о� � 8акт�+еск�� ��о8�ле� ��ст�4�е�та � л,бо� �есте, �а3а�
��о0�а���4, к�о�к4 "!В 'НА$ С�7ЕЛКА", �ока2а��4, ��3е:

�о��итс� �иртуал�на� кла�иатура, и мо�но устано�ит� и�мерени� X или Z на нол�. 7атем, испол��у�
микрометри�еские колеса, мо�но то�но и�мерит� 1акти�еские отклонени�.

3л� �ы�ода и� ре�има DXF необ�одимо на�ат� на кнопку «DXF», пока�анную ни�е:

 о�дание 1айла DXF

1)$спол��уйте �на�ок DXF дл� акти�а�ии 1унк�ии.
2)#а�мите кнопку «�'$#%&'», пока�анную ни�е:

3)*ыберите папку, и� которой необ�одимо �агру�ит� 1айл DXF, * )(%('(> #&% / )$7(*
4)'асполо�ите камеру на той �асти инструмента, по которой �отите со�дат� 1айл DXF.
5)#а�мите программную кнопку "�(*&'#0%:", �тобы акти�иро�ат� полу�ение про1ил� инструмента, 
пока�анную ни�е:



   

 

6) Slowly rotate the tool for a full 360°. On the screen the maximum rotation profile is seen in a lighter color 
and is defined as GHOST 
 

 
 

7) If the tool is bigger than the camera viewing area then more profiles will have to be acquired by using the 
“PLUS” icon as shown below: 
 

 
 

8)  Between each profile acquisition a window with the “CHECK” icon (as seen below) is displayed and must be 
clicked to move on to the next profile acquisition. 
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6) +едленно �ра�айте инструмент на полные 360°. #а "кране максимал�ный про1ил� от �ра�ени�
отобра�аетс� более с�етлым ��етом и определ�етс� как �'$7'2) (GHOST)

7) &сли инструмент бол�.е, �ем област� об�ора камеры, потребуетс� полу�ит� бол�.е про1илей с помо��ю
кнопки "�Л@ ", пока�анной ни�е:

8) �осле полу�ени� о�ередного про1ил� откры�аетс� окно "�'(*&'$%:" -  отобра�аетс� �на�ок (как пока�ано
ни�е), на который необ�одимо на�ат�, �тобы перейти к полу�ению следую�его про1ил�.



 

9) Proceed in this way until the whole tool profile is scanned and acquired. Each acquisition is outlined by a green 
square (shown by the red arrows in the picture below). The camera must be moved in position for the next 
profile acquisition, the green square must be used as an alignment guide. 

  

 
 

10) After having acquired the whole profile the “SAVE DXF” icon (as shown below) to create the DXF file.  
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9) �родол�айте со�да�ат� про1или, пока не будет отсканиро�ан полный про1ил� инструмента. )а�дое
полу�ение обо�на�ено �еленым к�адратом (пока�ано красными стрелками на рисунке ни�е). )амеру
необ�одимо переместит� � поло�ение дл� следую�его полу�ени� про1ил�, �еленый к�адрат необ�одимо
испол��о�ат� � ка�ест�е напра�л�ю�ей дл� �ыра�ни�ани�.

10) �осле полу�ени� полного про1ил�, на�мите программную кнопку " (8'2#$%: DXF" (пока�анную ни�е), 
�тобы со�дат� 1айл DXF.


