Die effektivste Art Next-Level-Gewindemessung
der Gewindemessung ConturoMatic GS/GM-X& QM-Soft®

|
Neu: DAkkS-akkreditierbare Systeme
|
Neu: Taster und Verfahren zur Messung kleiner Innengewinde
ab M1 verflighar (Patent angemeldet)
| |
Neu: GAS — 3D-Gewinde-Achsen-Suchalgorithmus zur autonomen
Umkehrpunkt-Bestimmung an Innen- & AuBengewindelehren
| |

. . . Neu: Optimierte Datenschnittstelle zu QM-Soft®
In QM-Soft®integrierte Gewindenormen: sz .

Neu: Durch den Einsatz kollaborativer Roboter

= Metrische ISO Gewinde nach DIN ISO 1502:1996 (DIN ISO 965:1998) = |ehren fiir Gewindeeinsétze (HeliCoil) nach DIN 8140:1999 (EG Gewinde) . . . B . .
= Lehren fiir metrische ISO-Gewinde nach ANSI B1.16M-1984 = Metrisch und ,Unified” HeliCoil Gewinde nach Ballnoff Werksnorm direkt in Produktionsablaufe integrierbar
= Metrische ISO Trapezgewinde nach DIN103:1997 = Ventilgewinde nach DIN 7756:1979 und ETRTO V.7 ™
= Unified* Gewinde bzw. Gewindelehren nach ANSI/AMSE B1.1-1983/B1.2-1983 = ACME Gewinde nach ASME/ANSI B1.5-1988 : " : .

‘ o , Geeignet fir den fertigungsnahen Einsatz
= Gewindelehren fiir ,Unified“ (ANSI/ASME B1.1) nach BS 919:Part:1960 = Stub ACME Gewinde nach ASME/ANSI B1.8-1988
= Lehren flir Rohrgewinde nach DIN ISO 228:2000 = Gewinde fir Fahrréder nach DIN 79012 L
= Lehren fiir Rohrgewinde nach DIN 259:1979(alt) = Finstelllehren fiir Gewindemessgerate nach DIN 2241 Universelle Nu‘[zung als:
= Panzerrohrgewinde nach DIN 40430, DIN 40431:1972 i ita. :
= Lehren fiir Rundgewinde nach DIN 405:1997 UL T Software zur Berechnung von Kegelgewinden: Konturen ) RaUheItS & GeWIndemeSSSyStem
= Whitworth Gewinde bzw. Gewindelehren nach BS 84:1956/BS 919:Part2:1971 = nach DIN 2999 u
= NPSM Gewinde nach ANSI/ASME 1.20.1-1983 «  ANSI/ASME B1.20.1 (NPT) Intuitive, einfache Bedienung
= Ségengewinde nach DIN 513:1985/Werksnorm = BS21,1S07-2

| ]
= MJ Gewinde nach DIN ISO 5855:1989 = ASME B1.20.5-1991 (NPTF) Modul iterb
odular erwelteroar

| |
Automatisierbare Messablédufe per Teach-In programmierbar
| |
Luftgelagerte Messachsen (GM-X)
|

Uberragendes Preis-Leistungs-Verhaltnis

(Eine vollsténdige Liste aller messbaren Gewindetypen erhalten Sie von uns auf Anfrage).
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Die Briitsch/Rtiegger Werkzeuge AG iibernimmt keinerlei Gewéhr fir die Aktualitét, Korrektheit, Vollsténdigkeit oder Qualitat der im Infofaltblatt enthaltenen Informationen.
Mit Verdffentlichung dieses Infofaltblatts verlieren die vorausgegangen Ausgaben ihre Gilltigkeit.



ConturoMatic GS/GM-X

Gewindemessung heute — zukunftssicher

Die zunehmend steigenden Anspriiche an die Prézision von Gewinden und Gewindelehren, aber auch die Notwendig-
keit, Funktion und Sicherheit von Schraubverbindungen zu gewdahrleisten, bedingen neue, moderne Messverfahren.
Zusatzlich erfordern die Vorgaben der aktuellen IATF 16949 im Rahmen der Produktsicherheit eine deutlich strengere
Dokumentation und Prifmitteliiberwachung. Leichtbau und hochbelastete Verbindungen fordern zudem die Einhaltung
immer engerer Toleranzen.

In der Vergangenheit genutzte Messmethoden, wie z.B. die 3-Draht-Messung oder die Ermittlung der Flankendurch-
messern (ber Kugeln werden durch neue, genauere und sichere Verfahren abgelost. Die klassischen Verfahren
zur Bestimmung der Steigung auf Abbe-Langenmessern lassen nur bedingt Rickschliisse auf die reale Gewinde-
geometrie zu. Das im Fertigungsbereich vorherrschende ,Lehren® von Gewinden wird immer haufiger durch messende
Verfahren begleitet oder ersetzt. Die Messung von Flankenwinkel, Flankenformabweichung, Kerndurchmesser,

ConturoMatic & QM-Soft®

Das Scannen der gesamten oberen und unteren Gewindekontur erméglicht die Auswertung aller relevanten Gewinde-
parameter. Hierflir werden die tatséchlich ermittelten Messpunkte verwendet. Eine Interpolation von Messdaten ist
dank unserer dynamischen Geschwindigkeitsregelung, die zu einem orthogonal zur Oberflache konstanten Daten-
punktabstandes fiihrt, nicht notwendig.

Einsatzbereiche

Der Einsatz der ConturoMatic GS/GM-X GewindeScanner ist im Bereich der Serienfertigung mit automatisierten
Messablaufen ebenso mdglich, wie die Nutzung im Messraum oder im Kalibrierlabor.

Anwendungsbereich
Gewindelehren sowie AuBengewinde und Innengewinde M1 bis M300. Mit unserer GM-XL bis M500.

Radius im Gewindegrund und die Rauheit der Gewindeflanken ist nur durch moderne, scannende Messwerterfassung
moglich. Durch ,Lehren nicht erfassbare Parameter kdnnen schnell und sicher ermittelt, protokolliert und die
Einhaltung der Toleranzen iiberwacht werden. Eine optische Messung ist aufgrund der Uberdeckung durch die
Gewindesteigung nur eingeschrankt maglich.

Auf Basis unserer bewahrten ConturoMatic-T-Systeme haben wir Messgerdte entwickelt, die eine flexible, schnelle
und kostengtinstige Messung von Lehren- und Funktionsgewinden mit herausragender Effektivitdt und Genauigkeit
ermdglichen. In Verbindung mit der aktuell leistungsfahigsten Software zur Berechnung der Merkmale von Lehren-
und Funktionsgewinden, QM-Soft®, bieten wir lhnen ein unerreicht effizientes und flexibles Werkzeug zur modernen
Messung von Lehren und Funktionsgewinden. Der robuste Aufbau und die einfache Bedienung ermdglichen ohne
Probleme einen fertigungsnahen Einsatz.

Unsere ConturoMatic GS/GM-X Systeme werden zunehmend in DIN EN ISO/IEC 17025:2018-03 akkreditierten
DAKkkS-Kalibrierlaboren eingesetzt. AuBerdem ist die in der JATF 16949 Abschnitt 7.1.5.3.1 festgeschriebene
Forderung fiir interne Labore realisierbar.

* Die Messverfahren DAKkS-DKD-R 4-3 Blatt 4.8:2010
Option 1 bis 5 sowie Blatt 4.9:2010 Option 1 bis 5
sind ohne Einschrankung anwendbar.

Spezifische Elemente unserer GS/GM-X Systeme

Zubehor und Software unserer ConturoMatic GS GewindeScanner und GM-X GewindeMaster, sind auf die speziellen
Anforderungen der Gewindemessung abgestimmt. Alle zur Messung von Gewindelehren notwendigen Elemente
sind im Systemumfang enthalten. Die mitgelieferte UA-150 ermdglicht die sichere Aufnahme von Gewinde-
lehrringen M1 —M70 und Lehrdornen M1 —M100. Dank einer Vielzahl verfligbarer Tastarme und Tastspitzen ist die
Vermessung der meisten Gewindetypen und Gewindelehren durchfiinrbar. AuBerdem bieten wir Taster und Verfahren
zur Messung Kleiner Innengewinde ab M1 (Patent angemeldet), oder formoptimierte Taster zur Messung kegeliger
Gewinde an. Mit unserem optional erhaltlichen Gewindenormal SN-100 ist eine schnelle Systempriifung moglich.

Konturen- & Rauheitsmessung
Die grundsatzliche Flexibilitat der Konturen- und Rauheitsmessung bleibt, auBerhalb der Gewindemessung, un-

eingeschrénkt erhalten. Bereits eingesetzte ConturoMatic T1, 13, TS-UD und TS-X Systeme sind problemlos zum
Gewinde-Scanner erweiterbar.

Unsere optimierte Datenschnittstelle zur L&W QM-Soft® Auswertesoftware bietet Ihnen vielféltige Vorziige:

= Automatisierte Verwaltung von Gewinde-Messabldufen

= Auswahlhilfe des zum Gewinde passenden Tastarms

= SoftwaremaBige Eignungspriifung des ausgewdahlten Tastarms

= Erkennung von Fehimessungen durch falsche Parametervorgaben

= Automatische Speicherung durchgeflihrter Messungen

= Erhebliche Zeitersparnis durch Messprozessoptimierung

= Durch automatisierte Abldufe, hohe Sicherheit gegen Fehlbedienung

AYS Y

Messprozess mit den GewindeScannern
ConturoMatic GS/GM-X

Die Verbindung unserer ConturoMatic-Software mit den Gewinde-Modulen der L&W QM-Soft® ermdglicht es
lhnen als Anwender, mit wenigen Schritten, exakte, schnelle und wiederholbare Auswertungen durchzufiihren.
In der integrierten Datenbank sind alle Parameter und Toleranzen der gangigen, aber auch exotischer Gewinde-
normen hinterlegt.

Bei der Berechnung der Gewindekontur werden verschiedene durch die Gewindesteigung verursachte und mess-
technische bedingte Abweichungen korrigiert, und auf die exakte Ist-Kontur zurtickgerechnet (Anlagekorrektur).

Zeitoptimierter Messablauf

Zenitsuche — Mitte: Messung Gewinde — oben: Messung Gewinde — unten: Nur 2 Min. fiir Messung & Auswertung

|
|
|
|
|
|
|
O

Automatisierte Positionierung der Gewindeachse — GAS

Eine prazise Gewindemessung erfordert zwingend die Abtastung im Zenit des Gewindes. Aufgrund der Flanken-
steigung ist eine manuelle Positionierung des Tasters praktisch oft nicht moglich.

Unser GAS-Modul zur Gewinde-Achsen-Suche ermittelt softwaregesteuert und autonom die optimale Tastspitzen-
position und kann in automatische Messabldufe integriert werden (nutzbar fiir Gewindelehren ab M1).

Beispiel — Automatisierte Serienmessung

Zur Serienmessung von Gewinden konnen mehrere Gewindeprofile in einem Messablauf erfasst werden. Die
Erstellung derartiger Messprogramme erfolgt mittels unserer bewahrten, einfachen Teach-/n Lernfunktion. Dazu
benotigt der Bediener keine Kenntnisse von speziellen Softwarefunktionen.

Nach dem voll automatisierten Messablauf werden die digitalisierten Daten automatisch an die QM-Soft® zur
Auswertung tbergeben.

Messung: Rohdaten: Auswertung: Priifprotokoll:

QM-Soft®
AR Auswertung
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