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Firmenentwicklung und Ziele

An zwei zentralen Standorten in Deutschland ist die QPT Innovative Technik Handels GmbH ein
gewachsenes, mittelstandisches Unternehmen — erfolgreich — seit fast 50 Jahren.

International vernetzt, pflegen wir langfristige Partnerschaften mit unseren Lieferanten und bieten
unseren Kunden prézise Losungen, hochwertige Produkte und interessante Servicedienstleistungen
rund um die industrielle Messtechnik an.

Das richtige Produkt, zur richtigen Zeit, zum marktgerechten Preis. Ein kundenorientierter Service am
Telefon, bei Ihnen vor Ort und online. Ldsungsorientierte, professionelle Unterstiitzung auch nach dem
Kauf. Wir beraten Sie individuell und stehen Ihnen personlich zur Seite. Das schétzen unsere Kunden.
Vom Handwerksbetrieb bis zum internationalen GroBkonzern sind wir ein gern gesehener Partner und
geschatzter Lieferant.

Michael Kaltenstadler — Geschaftsfiinrung
Unser Team besteht aus jungen, innovativen und erfahrenen, langjahrigen Mitarbeiterinnen und
Mitarbeitern mit groBem Fachwissen und hoher Einsatzbereitschaft. Um ihr Wissen zu festigen
und auszubauen, sind Mitarbeiterqualifikationen bei QPT selbstverstandlich. Teamwork, Fairness
und ein angenehmes Arbeitsklima ist uns sowohl intern als auch extern im Umgang mit Kunden
und Partnern sehr wichtig.
Als zertifiziertes Unternehmen tibernehmen wir Verantwortung fiir unsere Umwelt. Wir sind bestrebt,
die knappen Ressourcen der Natur zu schonen und leisten einen aktiven Beitrag, z.B. durch eigene
Stromerzeugung und unsere digitalen Kataloge. Durch ihn kénnen wir jahrlich 1,5 t Papier einsparen!
Flir die Zukunft setzen wir auf ein nachhaltiges Wachstum und den weiteren Ausbau unserer Produkt-
palette. So sind wir stindig auf der Suche nach neuen Losungen rund um die Messtechnik.

Da wir an dieser Stelle nur einen kleinen Uberblick unseres Leistungsspektrums geben konnen, laden
wir Sie zu einem Besuch in unseren Shop im Internet unter www.qpt.de ein. Oder nehmen Sie per Berthold Unteidig— Geschaftsfihrung
Telefon oder E-Mail Kontakt zu uns auf.

Wir freuen uns auf Sie!

Ihre Geschéftsflihrer der QPT
Michael Kaltenstadler und Berthold Unteidig mit Team




e andere

LOosung



Konturenmessung -
abseits klassischer Wege

Die Verbindung von X- und Z-Messachse in der Vorschubeinheit klassischer Tastschnitt-
gerate, begrenzt zwangslaufig den Einsatzbereich.

Unsere Losung: die Trennung von X und Z.

Die Vorschubachse ibernimmt dabei die Funktion der Werkstuckaufnahme, wahrend die Z-Achse
ausschlieBlich flir die Antastbewegung zusténdig ist. Da beide Achsen motorisch geregelt sind, ergeben
sich hierdurch enorme Vorteile. Unabhéngig von der Steigung des Konturverlaufes werden beide Achsen
so geregelt, dass die Geschwindigkeit konstant zur Kontur bleibt. Klassische, kombinierte Vorschubsysteme
konnen nur mit konstanter X-Geschwindigkeit messen, was an steilen Konturabschnitten zwangslaufig
zu einem deutlich vergroBerten Messpunktabstand flihrt. Diese Unstetigkeit der Datenpunktdichte fiihrt
unweigerlich zu mathematischen Problemen, die nur durch Interpolation (rechnerische Erzeugung von
Zwischenwerten) geldst werden konnen.

Unsere Losung fiihrt automatisch zu einem ausreichend konstanten Datenpunktabstand.
Die Berechnung von Kennwerten erfolgt somit immer iiber real erfasste Messwerte.

Des Weiteren folgt die Flihrung der Z-Bewegung einer Geraden. Es gibt also keine Beschrénkung der Messwege
mehr, wie sie durch den kreisformigen Messhub winkelbeweglicher Tastarme verursacht wird. Unser Tastarm
steht quasi immer waagerecht. Die Tastspitze kann im gesamten Messbereich von bis zu 360 x 550 mm dynamisch
der Kontur folgen und die Antastbedingungen sind im kompletten Messbereich eindeutig definiert. Da die Position
der Tastspitze immer wiederholbar auf den Bruchteil eines Millimeters genau bestimmt ist, wird eine sichere und
automatisch ablaufende Messung selbst in kleinsten Bohrungen moglich.

Zusatzlich werden Fiihrungsabweichungen der Z-Achse, die sich durch die Hebelwirkung der Tastarmlange vervielfacht
als Messfehler auswirken, durch unser Konzept automatisch kompensiert.




Konturen
einfach messen

> schnelle Einarbeitung

> leichte Bedienung




Technologiefuhrer
onturoMatic-Systeme

Eine Reihe hervorragender Konturenmessgerate zu entwickeln, die durch hochste Flexibilitdt und Leistungsvermogen, sowohl in der
Fertigungsumgebung als auch im Messlabor einsetzbar sind, war ein hochgestecktes Ziel und eine groBe Verantwortung. Bei der Ent-
wicklung standen immer Sie, der anspruchsvolle Anwender und Messtechniker, im Vordergrund.

Das Ergebnis ist eine neue Generation von Konturenmesssystemen:
die ConturoMatic-Baureihe
Eine solche Entwicklung bringt immer viele Menschen zusammen. Um so besser, wenn am Ende alle Beteiligten stolz auf das Ergebnis

sein kdnnen. Sie als Kunde an diesem Erfolg teilhaben zu lassen, ist Bestandteil unserer Philosophie. Ihre kompetenten Anregungen und
Optimierungsvorschlége sind der Ansporn, unsere Systeme standig weiter zu entwickeln und zu verbessern.

Alle ConturoMatic-Systeme
haben eine gemeinsame Softwarebasis

Erweiterungen und innovative Neuerungen stehen somit gleichzeitig fir alle Systeme zur Verfiigung. Einfachste Bedienbarkeit bei hochster
Flexibilitdt zu einem fairen Preis ist hierbei unser oberster Grundsatz.

Wir konnen Ihnen fir nahezu alle Bereiche der Konturen- und Rauheitsmessung eine zu Ihrer Messaufgabe passende Losung anbieten. Das
Spektrum unserer ConturoMatic-Systeme umfasst sowohl den Bereich der klassischen Basis-Modelle mit Vorschubeinheit und motorischer
Séule, als auch die Gruppe der High-End-Gerdte mit aerostatischen Fiihrungseinheiten und hochster Genauigkeit.




Das RHesultat -

mehr als die Summe der einzelnen Ideen

Das Konzept hinter allen ConturoMatic TS-Systemen besteht in der Hauptsache aus zwei motorisch geregelten Messachsen.
Die X-Achse tragt den Priifling und die Z-Achse ibernimmt die Konturenabtastung. Sowohl Messwerterfassung als auch Steuerung
basieren konsequent auf modernster Digitaltechnik. Als mechanische Basis dient Granit von hochster Qualitét.

Der Effekt

Durch die Verwendung praziser Grundelemente ist eine nachtrdgliche und aufwendige Fehlerkompensation unserer Systeme nicht notig.
Stabilitat und Langlebigkeit sind Grundelemente unserer Produkte. Neu, anders, innovativ, technisch revolutionar.

Technische Highlights der TS

C ConturoMatic TS-UP in Ultra-Préazisionsttechnik-Ausfiihrung. Nahere Infos auf Anfrage
* Robuste mechanische Basis

= GroBer Messbereich 300 x 375 (TS/TS-UP), 280 x 350 (TS-X), 360 x 550 (TS-XL)
= Fihrungselemente aus Granit. Die Basis flir hochste Fiihrungsgenauigkeit

= |ntegrierter, motorischer Y-Verstelltisch zur automatischen Zenitsuche (optional)

= Motorisch geregelte Messachsen

= Permanente, dynamische Geschwindigkeitsregelung. Dies fiihrt zu konstantem Datenpunktabstand,
unabhangig von der Profilneigung

= Berihrungslose, inkrementale Messsysteme. Unsere MaBstédbe verhalten sich thermisch wie Stahl.
Deshalb erlbrigt sich in vielen Fallen eine Temperaturkompensation oder aufwendige Klimatisierung

* |ntegrierte Steuerungselektronik

= Datenerfassung und Steuerung (iber Standard-Schnittstellen garantiert Zukunftssicherheit und Unabhéangigkeit
von sich andernder Rechnerhardware

= Keine relevante Radiusbewegung des Tastelementes

= Jederzeit eindeutige, horizontale Stellung des Tasters. Dadurch ist eine einfache, gefahrlose und automatische
Teilepriifung maglich

= Fehlergrenze: = (0,9 + L/100) um [L = Messweg in mm] (ConturoMatic TS)

= Fehlergrenze: + (0,85 + L/100) pm [L = Messweg in mm] (ConturoMatic TS-X/TS-XL)

= Softwarebasis ConturoMatic: W11/64Bit




ConturoMatic

IR=
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Ihre Anspruche wachsen?’
Die ConturoMatic TS wachst mit.

Das modulare Konzept erlaubt den wirtschaftlichen Einstieg in die TS-Klasse mit der Mdglichkeit,
jederzeit per Option weitere Funktionen nachzuriisten — ohne mechanischen Eingriff in das bestehende
System, einfach per Softwarefreischaltung.

Die optional erhéltlichen Erweiterungspakete werden durch diverse Tastarme vervollstandigt.

Die technischen Innovationen, die unser neues TS-System zum ersten Gerat ihrer Klasse macht,
liegen unter anderem im integrierten, wartungsfreien, elektromechanischen System zur Tastkraftein-
stellung. Mittels dieser Funktion kann die Auflagekraft fiir den Kontur- und Rauheitsbetrieb justiert
werden. Diese Einstellungen werden individuell flr jeden Tastarm ermittelt, durch die Software ver-
waltet und entsprechend der benétigten Messfunktion automatisch eingestellt. Zur Kalibrierung
der Taster und des Versatzes zwischen oberer und unterer Tastspitze ist nur das TS-Tastspitzen-
kalibriernormal notwendig.

Durch die geometrisch eindeutige, horizontale Lage des Tastarmes ist die Priifung von Konturen sowie
Bohrungen mit einem Durchmesser kleiner 0,5mm bis Gber 370mm méglich.

Tastspitzenbruch wird durch die integrierte Sicherheitsabschaltung der Z-Achsenbewegung minimiert.
Die Mdglichkeit der Rauheitspriifung, die durch die integrierte Messkrafteinstellung realisiert wird,
kann in Kombination mit der Konturenprtifung verwendet werden. Ein erneutes Messen wird dadurch
in vielen Fallen Uberfliissig. Kontur- und Rauheitsergebnisse konnen quasi in einem Durchgang
ermittelt werden.

Weitere Aufgaben, die durch unser ConturoMatic TS geldst werden kénnen, sind u.a. die Priifung von
Bohrungen, Abstande von Innen- zu AuBenkonturen, Gewinden, Kegelwinkel und Parallelitét, Formfehler,
Messung von unterbrochenen Flachen, ohne Verlust des MaBbezuges etc.

12



Erwelrterungen

Alle Optionen sind beliebig miteinander kombinierb

Option UD (Up/Down)

Durch die Messrichtungsumschaltung ist die Abtastung von Oberfldchen in zwei Richtungen mdglich. Dadurch
konnen ohne Verlust des Messbezuges Innen- und AuBenkonturen zueinander bewertet werden.
Diese Funktion ist ohne Einschrénkungen in automatisch ablaufenden Messprogrammen verwendbar.

Zusétzliche Auswertemaglichkeiten:
Bestimmung von Laufbahndurchmessern
Durchmesserbestimmung
Wandstérkenmessung

Parallelitdtsmessung

Kegelwinkelmessung

Steigungspriifung

Gewindepriifung (Auswertesoftware optional)

Option R (Rauheit)

Software-Optionen zur Berechnung der Oberfldchenrauheit.
Den Funktionsumfang finden Sie auf Seite 16 unter , Auswertbare KenngroBen®.

Messung der Oberflachenrauheit mittels Bezugsflachenmessung

Kontur- und Rauheitsmessungen sind unter ,Multikontur" kombinierbar
Diese Funktion ist auch in Kombination mit der oben beschriebenen Option UD mdglich

Auswertung von Rauheitsparametern in automatische Messabldufe integrierbar

Option motorischer Y-Tisch

Motorisch und manuell verstellbarer Y-Tisch zur automatischen Zenitsuche mit 17mm Verstellweg.
Tischbelastbarkeit: TS, TS-R, TS-UD, TS-UDR = 35kg, TS-X = 25kg, TS-XHD = 50kg

Die Bedienung der automatischen Zenitsuche ist in der Software integriert. Um in kleinen Bohrungen
oder engen Messstellen Tasterdefekte zu vermeiden, kann der Y-Suchweg variabel eingestellt werden.

Vorteile

Bedienerunabhdngige Ermittlung von Umkehrpunkten mit hoher Genauigkeit
Vermeidung von Messfehlern durch Achsversatz von oberer zu unterer Tastspitze
Automatische Erkennung von konvexen und konkaven Umkehrpunkten

Die Umkehrpunktsuche ist von oben und unten antastend méglich

Option GAS

Softwareoption zur automatischen Zenitsuche an Innen- und AuBengewinden in Verbindung
mit der Option motorischer Y-Tisch.

Option Gewindeauswertung

Softwareoptionzur Auswertung der Kennwerte von Gewindelehren und Werkstiickgewinden. Verwendbar mit
ConturoMatic TS-X/TS-UD/TS-UDR/T3/T1/T1-R.

Ubersicht der integrierten Normen

Metrische ISO Gewinde nach DIN ISO 1502:1996 (DIN ISO 965:1998)

Lehren fiir metrische 1SO-Gewinde nach ANSI B1.16M-1984

Metrische ISO Trapezgewinde nach DIN103:1997

,Unified” Gewinde bzw. Gewindelehren nach ANSI/AMSE B1.1-1983/B1.2-1983
Gewindelehren fiir ,Unified" (ANSI/ASME B1.1) nach BS 919:Part:1960
Lehren flir Rohrgewinde nach DIN ISO 228:2000

Lehren fiir Rohrgewinde nach DIN 259:1979(alt)

Panzerrohrgewinde nach DIN 40430, DIN 40431:1972

Lehren flir Rundgewinde nach DIN 405:1997

Whitworth Gewinde bzw. Gewindelehren nach BS 84:1956/BS 919:Part2:1971
NPSM Gewinde nach ANSI/ASME 1.20.1-1983

Ségengewinde nach DIN 513:1985/Werksnorm

MJ Gewinde nach DIN ISO 5855:1989

Lehren flir Gewindeeinsétze (HeliCoil) nach DIN 8140:1999(EG Gewinde)
Metrisch und ,Unified” HeliColi Gewinde nach Béllhoff Werksnorm
Ventilgewinde nach DIN 7756:1979 und ETRTO V.7

ACME Gewinde nach ASME/ANSI B1.5-1988

Stub ACME Gewinde nach ASME/ANSI B1.8-1988

Gewinde fur Fahrrader nach DIN 79012

Einstelllehren flir Gewindemessgerate nach DIN 2241

Permanente Implementierung weiterer Gewindenormen (aktuelle Liste auf Anfrage)

Option Datenexportschnittstelle

Softwareoption zur Konvertierung von mit ConturoMatic Systemen ermittelten Messdaten nach qs-STAT
(Q-DAS ASCII Transferformat)'. ConturoMatic Ergebnisdaten werden in ein z.B. von Q-DAS leshares Format
gewandelt und exportiert.

Vorteile

Kein zusétzliches Programm fir die Konvertierung notwendig. Die Funktion ist im Hauptprogramm integriert
Weitgehend frei definierbare Felder (K-Felder)

Ubernahme der Werte (Ist- und Sollwert, Toleranzen) aus der ConturoMatic Software

Kopfdaten (z.B. Auftragsnr., Zeichnungsnr., usw.) werden aus der ConturoMatic Software (ibernommen
Pfad zum Abspeichern der DFQ-Datei frei definierbar

Fiir alle ConturoMatic TS Systeme nachriistbar

" Fine Zertifizierung des Konverters durch Q-DAS ist nicht vorgesehen.
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Smartic-App (Option)
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ConturaoMatic Rauhelit

Konturen und Rauheit in einem Zug erfassen

Moderne Konturenmesssysteme ermdglichen in zunehmendem MaBe auch die Erfassung und Berechnung von
Rauheitskennwerten. Bei der Rauheitspriifung an Konturen mit groBeren Steigungen versagen aber zunehmend die klassischen
Antastverfahren und Auswertungsmethoden. Um dieses Problem zu I6sen, basieren unsere Berechnungsalgorithmen von Beginn an
auf orthogonaler Regression. Diese Methode, in Verbindung mit der dynamischen Geschwindigkeitsregelung, die fiir einen gleich-
méaBigen Datenpunktabstand sorgt, filhrt zu absolut exakten Messergebnissen — auch an stark gekriimmten Fldchen. Dagegen miissen
bei herkdmmlichen Ldsungen, zur Erreichung eines konstanten Messpunktabstands, neue real nicht vorhandene Messpunkte durch
Interpolation erzeugt werden.

Durch unsere Software-Optionen Rauheit und Rauheit Plus zur ConturoMatic TS, wird Ihr Konturenmessplatz ein besonders
leistungsstarkes System zur Oberflachenmessung.

Alle géngigen KenngroBen sind automatisch mess- und auswertbar. Die Software ist nahtlos in die Standardsoftware integriert und intuitiv
bedienbar. Das Update ist fir alle bisher gelieferten T1-, T2- und TS-Systeme mdglich und beinhaltet die Freischaltung der Software-
option Rauheit, einen optionalen Rauheitstastarm mit 2um Spitzenradius und 60° Winkel sowie eine umfassende Bedienungsanleitung.
T2-Systeme miissen mechanisch nachgertistet werden. Die Option Rauheit ist im Standardumfang der ConturoMatic TS-X/TS-XL enthalten.

Auswertbare Kenngrofien

Pt, Pz, Pa, Pc, Pqg, Pp, Py, Psk, Pku, PSm, Pdg, Pmr(c) = Wt, Wz, Wa, We, Wa, Wp, Wy, Wsk, Wku, WSm, Wdg, Wmr(c)
Rt, Rz, Ra, Rc, Ra, Rp, Ry, Rsk, Rku, RSm, Rdg, Rmr(c), Rk, Rpk, Rvk, = Optional: Dominante Welligkeit nach VDA 2007
Mr1, Mr2, RPc, Rmax (VDA 2006), R3z (DB Werksnorm) = QOptional: Robustes Gausfilter nach DIN EN 1SO 16610-31

Angewandte Normen zur Prufung der Oberflachen

DIN EN ISO 4287:2010-07 = DIN EN ISO 13565-2:1998-06 = DIN ENISO 16610-31
DIN EN ISO 4288:1998-04 = DIN EN 10049:2014-03 = SO 21920

DIN EN ISO 16610-21:2013-06 = VDA 2006:2003-07 = VDA 2007:2007-02
DIN EN ISO 13565-1:1998-06 = DB N 31007 (1983) = Smartic-App

Das vollwertige Auswerteprogramm fiir Rauheit

Durch Benutzereinstellung kénnen auch von der Norm abweichende Bewertungen vorgenommen werden.



ConturoMatic KE:
Option AQR-Code Toolkit —

-

Unser QR-Code Toolkit vereinfacht die Bedienung vor allem im Umfeld der Fertigungstiberwachung erheblich. Standardfunktionen wie
Tasterauswahl oder Aktivierung von automatisierten Messprogrammen konnen per QR-Code Scanner mit einem einzigen Klick ohne Maus
und Tastatur gestartet werden. Diese Option ist flir alle ConturoMatic Systeme verfligbar.

Folgende Funktionen sind im QR-Code Toolkit realisiert

Einlesen von Taster Codes zum direkten Aktivieren eines Tasters.

Einlesen von Referenzteil Codes zur Auswahl eines beliebigen Referenzteils.

Die Zuordnung des QR-Codes zum Referenzteil erfolgt mittels einer Zuordnungsdatei in der
die QR-Code Nummer einem beliebigen Referenzteilnamen zugeordnet werden kann.
Einlesen von Referenzteil Codes und automatischem Start der Messung.

Die Zuordnung des QR-Codes zum Referenzteil erfolgt mittels einer

Zuordnungsdatei in der die QR-Code Nummer einem beliebigen

Referenzteilnamen zugeordnet werden kann.

Anwendungsbeispiel
Mittels eines auf einer Aufnahmevorrichtung angebrachten QR-Codes
kann die Messung gestartet werden und lauft dann automatisiert ab.

Lieferumfang

ConturoMatic Softwareoption QR-Code Toolkit

QR-Code Scanner mit USB Schnittstelle

QR-Code Aufklebersatz flir Taster zur Tasterauswahl
QR-Code Aufklebersatz fiir Referenzteilauswahl

QR-Code Aufklebersatz fiir Referenzteilauswahl + Autostart

i
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ConturoMatic GewindeScanner
Die effektivste Art der Gewindemessung

Der stetig wachsende Anspruch an Prazision und die Notwendigkeit, Funktion und Sicherheit von Schraubverbindungen zu gewahrleisten,
sowie nicht zuletzt die Forderungen der IATF 16949, erfordern Messmethoden, die mit den klassischen Methoden der Lehrenpriifung oder
der 3-Draht Messung nicht mehr sichergestellt werden kénnen. Auf Basis unserer bewahrten ConturoMatic T-Reihe, haben wir Systeme
entwickelt, die eine umfassende und kostengiinstige Priifung von Lehren- und Funktionsgewinden effektiv und mit hochster Genauigkeit
ermaglichen.

Die enorme Flexibilitit unserer Systeme im Bereich der Konturen- und Rauheitsmessung steht zusétzlich zur Verfligung. Der Einsatzbereich
unserer speziell fiir die Gewindepriifung optimierten ,,ConturoMatic GS* GewindeScanner und den héchsten Anspriichen gentigende,
luftgelagerte ,,ConturoMatic GM-X“ GewindeMaster, erflillen alle Anforderungen, die ein modernes und flexibles Gewindemesssystem
bieten muss. Der Lieferumfang ist den spezifischen Anforderungen der Gewindepriifung angepasst und beinhaltet zwingend notwendige
Doppelkegeltaster, Aufnahme filr Gewindelehrdorne und die Software filr die Auswertung zylindrischer Gewinde. Mit unserer optionalen
Software ist die einfache Messung von gangigen, kegeligen Gewinden durchftinrbar.

Unsere Gewindescanner sind ideal zum Einsatz im DAkkS Labor, nach DIN EN ISO/IEC 17025:2018-03 zertifizierten Priifstellen und ebenso
zur automatisierten Serienpriifung in der Fertigung geeignet.

Mit unserer innovativen, zum Patent angemeldeten , Priifmethode filr kleine Innengewinde®, lassen sich Innengewinde bis zu M1 priifen.

Auswertbare Gewindetypen

Metrische ISO Gewinde nach DIN ISO 1502:1996 (DIN ISO 965:1998) = | ehren flir Gewindeeinséatze (HeliCoil) nach DIN 8140:1999(EG Gewinde)
Lehren fiir metrische ISO-Gewinde nach ANSI B1.16M-1984 = Metrisch und ,Unified“ HeliColi Gewinde nach Bollhoff Werksnorm
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

Gewindelehren fir ,Unifiel* (ANSI/ASME B1.1) nach BS 919:Part:1960 = Stub ACME Gewinde nach ASME/ANSI B1.8-1988

Lehren fiir Rohrgewinde nach DIN 1SO 228:2000 = Gewinde fiir Fahrrader nach DIN 79012

Lehren fiir Rohrgewinde nach DIN 259:1979(alt) = Finstelllehren flir Gewindemessgerate nach DIN 2241
Panzerrohrgewinde nach DIN 40430, DIN 40431:1972 = Permanente Implementierung weiterer Gewindenormen (aktuelle Liste auf Anfrage)
Lehren fir Rundgewinde nach DIN 405:1997 Software zur Berechnung von Kegelgewinden (optional):
Whitworth Gewinde bzw. Gewindelehren nach BS 84:1956/BS 919:Part2:1971 = nach DIN 2999

NPSM Gewinde nach ANSI/ASME 1.20.1-1983 = ANSI/ASME B1.20.1 (NPT)

Ségengewinde nach DIN 513:1985/Werksnorm m BS21,1S0 7-2

MJ Gewinde nach DIN ISO 5855:1989 = ASME B1.20.5-1991 (NPTF)






NMesstechnik

fur hdchste Anspruche

Unser bewahrtes Konzept: ,Konturen- und Rauheitsmessungen auf hochstem Niveau“ ist stetiger Antrieb fiir die Weiterentwick-
lung unserer Systeme. Frei nach dem Motto: ,Das Bessere ist des Guten Feind*“ haben wir uns erneut mit samtlichen, fiir die Systemgenauig-
keit ausschlaggebenden Elementen der ConturoMatic TS kritisch auseinandergesetzt. Akribisches Fine-Tuning der Flihrungen, aerostatische
Luftlager, schnelle Datentibertragung, Highspeed-Achsenregelung, optimierte Tastarmlagerung, neuentwickelte Antriebseinheiten sowie
inkrementale Messsysteme hochster Giite sind die Ergebnisse dieses umfassenden Weiterentwicklungsprozesses.

Leistungsmerkmale der TS-X/TS-XL im Uberblick ConturoMatic TS-X/TS-XL Rauheit

g = Reibungsfreie, aerostatische Spezialluftlager in der X-und Z-Achse = Messung der Oberfldchenrauheit
— = Messbereich TS-X: 280 x 350 mm (mechanisches Prinzip der Bezugsflachenmessung)
— = Messbereich TS-XL: 360 x 550 mm = Messbereich Rauheit TS-X: 280 x 350 mm
E * Hybrid-Keramik Tastarmlagerung = Messbereich Rauheit TS-XL: 360 x 550 mm
— » Statische Antastung und Messdatenaufnahme in X-Richtung = Effektive Auflosung: 1 nm
— * Modul Rauheitspriifung im Standardlieferumfang = Messgeschwindigkeit: 0,1-0,5 mm/s
» Tischbelastbarkeit 25 kg (optional bis 50 kg) = Messkraft: 7,5 mN (variabel einstellbar)
= Y-Tisch manuell und motorisch verstellbar = Messpunktabstand: ca. 0,5 ym
» Berlihrungslose, inkrementale Messsysteme auf Stahlbasis = Geeignet fir Rauheiten: Rz > 0,5 pm, Ra > 0,05 ym
= Messsystemauflgsung 1 nm = Genauigkeit: 5%
» (Jberragendes Preis-Leistungsverhaltnis = DINENISO 16610-31
» Fehlergrenze: + (0,85 + L/100) um [L = Messweg in mm] = 150 21920
(ohne Tastrichtungsanderung) = \VDA 2007:2007-02

= Kombinierte Konturen- und Rauheitsmessung im gesamten
Messbereich mdglich

= Softwarebasis ConturoMatic: W11/64Bit Beschreibung und Funktionsumfang finden Sie auf der Seite 14.
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FPrazision
iIm GrofBformat

Die Forderung, nicht alltdgliche Aufgaben auf einfache Art zu l6sen, nehmen wir gerne als kreative Herausforderung an. Beispiele aus
unserer umfangreichen Sammlung ungewéhnlicher Problemldsungen sind die ConturoMatic TS-X und TS-X move.

Die Aufgabe
Priifung von Kontur und Rauheit an Laufbahn und Bord von Lagerringen im Durchmesserbereich von 100-1300 mm mit Werkstlickgewichten
bis zu 400 kg.

Unsere Losung: ConturoMatic TS-X move

Basierend auf dem bewahrten Konzept unserer aerostatisch gelagerten TS-X HD, entstand das Konzept zur hochgenauen Priifung groBer
und schwerer Werkstiicke. Dazu wurde die gesamte Z-Achse auf einem in X-Richtung verfahrbaren, luftgelagerten Schlitten aufgebaut.
Eine robuste und flexibel einstellbare Teileaufnahme dient der Ringaufnahme. Zur funktionsgerechten Priifung ist die Aufnahmebasis
von 0°-60° schwenkbar und fiir die Zenitsuche in Y-Richtung fein verstellbar. Der in die Vorrichtung integrierte, mittig fixierbare Nieder-
zugschraubstock erweitert den Anwendungsbereich erheblich. Die TS-X move ist dadurch in der Lage, zusétzlich alle gangigen Standard-
messaufgaben im Bereich Kontur und Rauheit zu erftillen.

Leistungsmerkmale der TS-X move ConturoMatic TS-X move Rauheit
Reibungsfreie, aerostatische Spezialluftlager in der X-und Z-Achse = Messung der Oberflachenrauheit

VergroBerter Messbereich: 370 x 350 mm (mechanisches Prinzip der Bezugsflachenmessung)
Hybrid-Keramik Tastarmlagerung = Messbereich Rauheit: 370 x 350 mm

Statische Antastung und Messpunktaufnahme in X-Richtung = Effektive Auflosung: 1 nm

Modul Rauheitspriifung im Standardlieferumfang " Messgeschwindigkeit: 0,1-0,5 mm/s

= Messkraft: 7,5 mN (variabel einstellbar)
= Messpunktabstand: ca. 0,5 pm
= Geeignet fiir Rauheiten: Rz > 0,5 pm, Ra > 0,05 pm

Berlihrungslose, inkrementale Messsysteme auf Stahlbasis
Messsystemauflosung 1 nm
Fehlergrenze: + (0,85 + L/100) um [L = Messweg in mm]

(ohne Tastrichtungsénderung) = Genauigkeit: 5%
Kombinierte Konturen- und Rauheitsmessung im gesamten = DIN EN ISO 16610-31
Messbereich moglich = |SO 21920
Softwarebasis ConturoMatic: W11/64Bit = VDA 2007:2007-02

Beschreibung und Funktionsumfang finden Sie auf der Seite 14.
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Unsere Kleine
fur grolBe Aufgaben

Das Konzept: Konzentration auf das Wesentliche.

Die ConturoMatic CV120 ist ein klassisches Konturenmessgerét, das durch intelligente Funktionen und sinnvolle Automatisierung
Uberzeugt. Sie bietet alles, was ein leistungsstarkes und zuverldssiges Konturenmesssystem konnen muss.

Urspriinglich zur Uberwachung industrieller Fertigungsprozesse entwickelt, macht unsere CV120, dank robuster Mechanik und
leistungsfahiger Software, auch im Messraum einen starken Job. Im gesamten Messbereich konnen Werkstiicke automatisch gemessen
werden. Die Kalibrierung der gesamten Vorschubeinheit erfolgt vollautomatisch. Hohe Messprézision, detaillierte Auswertung,
ginfachste Bedienung sowie ein tberragender Preis, machen die CV120 besonders attraktiv. Diese bieten wir mit Steinplatte oder mit
Aluminiumplatte (fir den mobilen Einsatz) an.

Sie nutzen noch ein Konturenmessgerét mit veralteter Technik?

Unabhéngig des Herstellers bieten wir Ihnen unsere ,ConturoMatic CV120“ als Nachriistsystem ,GV120 Retrofit“ an. Alle vorhandenen
und noch sinnvoll verwendbaren Komponenten wie X-Y Verstelltisch, Steinplatte und Schraubstock kdnnen weiter verwendet werden.
Wir liefern die nétigen Komponenten, um unsere CV120 zu adaptieren und Sie erhalten dadurch ein modernes Messgerat auf dem
aktuellen Stand der Technik zu einem unschlagbaren Preis-/Leistungsverhéltnis.

Technische Spezifikation

Externe Steuerung uber Standard USB-Schnittstellen = Einfacher Tastarmwechsel

Messbereich CV120: 30 x 120 mm = Kalibriernormal zur dynamischen X/Z-Kalibrierung

Positionierbereich der Z-Séule: 380 mm im Lieferumfang

= Als mobiles System mit vertikaler X-Achse zur Konturenpriifung

ft teuerte Tast hebefunkii . . . . .
Softwaregesteuerte SEEIREEINEY von groBen Werkstlicken in der Fertigungsmaschine verfiigbar

Automatisches Messen Uber Teach-In Programmierung (z.B. Laufbahn von GroBlagerringen)
Auch extrem groBe und schwere Priiflinge messhar = Softwarebasis ConturoMatic: W11/64Bit
Bewegung aller Achsen automatisierbar = All-in-One-PC mit Touchscreen
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Unsere Grol3e

fur Messraum und Fertigungsuberwachung

Unsere ConturoMatic CV300, die schliissige Erweiterung des bewahrten Prinzips unserer CV120.

Auch hier gilt: Konzentration auf das Wesentliche. Die CV300 bietet durch ihren Messweg von 100 x 300 mm die Mdglichkeit,
Konturen auch von groBen und schweren Werkstiicken sicher zu priifen.

ConturoMatic CV-Systeme sind klassische Konturenmessgeréte, die mit intelligenten Funktionen und sinnvoller Automatisierung
Uberzeugen. Sie bieten alles, was ein leistungsstarkes und zuverldssiges Konturenmesssystem konnen muss.

Sie nutzen noch ein Konturenmessgerét mit veralteter Technik?

Unabhéngig des Herstellers bieten wir Innen unsere ConturoMatic CV300 auch als Nachristsystem ,CV300 Retrofit* an. Alle vorhandenen
und noch sinnvoll verwendbaren Komponenten wie X-Y Verstelltisch, Steinplatte und Schraubstock konnen weiter verwendet werden.
Wir liefern die nétigen Komponenten, um unsere CV300 zu adaptieren und Sie erhalten dadurch ein modernes Messgerat auf dem
aktuellen Stand der Technik zu einem unschlagbaren Preis-/Leistungsverhéltnis.

Technische Spezifikation

Externe Steuerung tber Standard USB-Schnittstellen = Einfacher Tastarmwechsel

Messbereich CY300: 100 x 300 mm = Kalibriernormal zur dynamischen X/Z-Kalibrierung

Positionierbereich der Z-Séule: 400 mm (optional 600 mm) [T Tang

= Als mobiles System mit vertikaler X-Achse zur Konturenpriifung

Softwaregesteuer S von groBen Werkstlicken in der Fertigungsmaschine verfiighar

Automatisches Messen Uber Teach-In Programmierung (z.B. Laufbahn von GroBlagerringen)
Auch extrem groBe und schwere Priiflinge messhar = Softwarebasis ConturoMatic: W11/64Bit
Bewegung aller Achsen automatisierbar = All-in-One-PC mit Touchscreen
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Auswertesoftware

ConturoMatic S1

Die Bediirfnisse der Anwender stehen seit jeher ganz oben auf unserer Anforderungsliste. Unser Leitgedanke war von Beginn an:
Konturenmessung muss einfach und schnell durchftihrbar sein. Die Kunst besteht darin, einfache und intuitive Bedienung der Systeme

mit uneingeschrankter Leistungsvielfalt zu kombinieren.

Unsere Losung fiir dieses Kunststiick: die ConturoMatic S1 Auswertesoftware

Das Bedienungskonzept der ConturoMatic S1 Auswertesoftware ist sowohl flir die Fertigungsiiberwachung als auch fiir den Einsatz
im Messlabor ideal geeignet. Allen Konturen- und Rauheitsmessgeréaten liegt prinzipiell das Tastschnittverfahren zu Grunde. Daher
haben wir eine einheitliche Softwarebasis als Schnittstelle zum Anwender entwickelt.

Mehr Effizienz durch kontinuierliche Weiterentwicklung

Wir pflegen eine enge Kommunikation zu unseren Anwendern. Somit ist es uns maglich, die Anregungen unserer Kunden schnell und
zielfuhrend in den permanenten Optimierungsprozess unserer Softwareldsungen einzubinden.

Die Vorteile auf einen Blick

Einfach messen

Alle Auswertefunktionen sind durch einen Mausklick erreichbar,
ohne umstandliche Menuleisten und Unterfunktionen

Bei der Fertigungsiberwachung kénnen bedienerunabhangige
und dadurch bedienfehlerfreie Bewertungen und Toleranz-
vergleiche vollautomatisch durchgefiihrt werden

Eine einmal durchgefiihrte Messung beinhaltet prinzipiell alles,
um daraus einen automatischen Priifablauf inklusive
Auswertung zu erzeugen. Teach-In in Reinform

Drei Grundschritte flihren zu einer automatisierten Priifung:
Messen, Auswerten, Speichern

Genauer messen

Teile, deren Messung bisher problematisch war, konnen eindeutig
und reproduzierbar bemaBt werden

Die Software ist in weiten Bereichen form- und lagetolerant

Fiir die Zukunft geriistet

Unsere ConturoMatic-Software ist die Basis unserer TS- und
CV-Systeme und unterliegt der stdndigen Weiterentwicklung

Softwareupdates stellen wir unseren Kunden selbstverstandlich
kostenfrei zu Verfiigung



ConturoMatic S1 - Funktionsauszug

Basiskoordinatensystem bilden
Regressionsgerade, ein- und mehrteilig
Regressionskreis, ein- und mehrteilig

Start und Endwinkelfixierung fir Regressionskreis

Start und Endpunktfixierung fur Regressionslinie

Bestimmung von Radius, Abstand, Winkel, Steigung, ...

Winkelanzeige in °/*/*, dezimal, Steigung p/mm
Erzeugung von Hilfselementen, Kreis, Linie, Punkt,
Koordinatensystem, Parallele, lotrechte Linie,
Winkelhalbierende, Winkellinie, ...

Fixkreisfitting

Schnittpunktbildung Linie / Linie
Schnittpunktbildung Hilfslinie / Kontur
Schnittpunktbildung Linie / Radius

Erzeugung freier Bezugspunkte

Hochste Stelle ermitteln

Tiefste Stelle ermitteln

Variable Fluchtpunkterzeugung mm oder %
Ausgleichslinie durch x Punkte

Ausgleichradius tber x Punkte
Laufkugeleinpassung

Torus Einpassung

Linienformabweichung, grafisch in X+Z skalierbar
Radiusformabweichung, grafisch in X+Z skalierbar
Parallelitdtsberechnung

Profil drehen

Gotische Profilbewertung (Standard)
Automatische BemaBung mit Toleranzbewertung

Einbindung von Grafik als Info zum automatischen Priifablauf
Toleranzampel

DXF-Einpassung

Freier Bemerkungstext

Konturgebundener Bemerkungstext

Rauheitshewertung (Option)

Umfangreicher Druckprozessor

Automatische Druckvorlagenzuordnung zur Referenzteilmessung
Automatischer Ausdruck nach Referenzteilmessung
Ergebnis als Listenausgabe mit Toleranzbewertung
Ausdruck im Hoch- oder Querformat

Funktion Positionsnummerierung

Dynamische Konturverfolgung

Import diverser Austauschformate u. Daten von Fremdsystemen
Variabler Datenexport (Excel-Direktimport, csv, acsii, ...)
Automatischer Datenexport nach Referenzteilmessung
Export von Ergebnissen

Export von Rohdaten

Export von DXF-Daten

Einfache Erstellung von autonom ablaufenden Priifabldufen
Intelligente Verfahrwegoptimierung

Einblendbare Gitternetzlinien

Dynamische Achsenskalierung

Individuelle Farbanpassung der Darstellung
Bedienergeflihrte Tastarmkalibrierung

12 wahlbare Bedienersprachen

Benutzerverwaltung

Softwarebasis ConturoMatic: W11/64Bit

27



28

Tastarme

Auszug aus unserem umfangreichen Sortiment von iiber 900 verschiedenen Tastarmen:

Einfach Konturtastarm — kurz - fi

150/20,5 ‘ !
o —

¥ _1

nturoMatic T1/T2/T3/TS

Artikel Nr.: 103.000.A02-6
Tastarm Gesamtldnge 150 mm, Tastspitzenldnge 20,5 mm

Artikel Nr.: 103.000.A01-3
Tastarm Gesamtldnge 150 mm, Tastspitzenldnge 6 mm

Einfach Konturtastarm — lang — fiir ConturoMatic T1/T2/T3/TS/TS-UD/TS-X/CV250/CV250D

260/6
) E——

260/59,5

4
260/33 ‘ 'H
¥ =

Artikel Nr.: 103.000.A04-3
Tastarm Gesamtldnge 260 mm, Tastspitzenlange 6 mm

Artikel Nr.: 103.000.A05-3
Tastarm Gesamtléange 260 mm, Tastspitzenldnge 33 mm

Artikel Nr.: 103.000.A06-3
Tastarm Gesamtldnge 260 mm, Tastspitzenlange 59,5 mm

Doppel Konturtastarm — kurz — fiir ConturoMatic T1/T3/TS-UD/TS-X

150/2x5

150/2x9

150/2x16,5

190/2x1,25
Disc

Artikel Nr.: 103.200.A08-3
Tastarm Gesamtldnge 150 mm, Tastspitzenldnge 2 x 5 mm

Artikel Nr.: 103.200.A21-3
Tastarm Gesamtldnge 150 mm, Tastspitzenldnge 2 x 9 mm

Artikel Nr.: 103.200.A33-3
Tastarm Gesamtldnge 150 mm, Tastspitzenldnge 2 x 16,5 mm

Artikel Nr.: 103.200.A24-1
Tastarm Gesamtldnge 190 mm, Tastspitzenlange 2 x 1,25 mm

Doppel Konturtastarm — lang — fiir ConturoMatic T1/T3/TS-UD/TS-X

260/2x10x1,0
Rubin

260/2x16,5

Artikel Nr.: 103.200.A47-03
Tastarm Gesamtlénge 260 mm, Tastspitzenldnge 2 x 10 mm
Rubinkugel @ 1,0 mm

Artikel Nr.: 103.200.A10-3
Tastarm Gesamtldnge 260 mm, Tastspitzenldnge 2 x 16,5 mm

Doppel-Konturtastarm — kurz — fiir ConturoMatic T3/TS-UD/TS-X

150/2x9x1,5 Artikel Nr.: 103.200.X.A87-3
Rubin ‘ ! Tastarm Gesamtldnge 150 mm, Tastspitzenldnge 2 x 9 mm
— —

und Rubinkugel 1,5 mm

Rauheits Tastarm — einfach oder doppelt — fiir ConturoMatic T1-R/TS-R/TS-UDR/T3/TS-X

Artikel Nr.: 103.050-A1/+S
Tastarm Gesamtlange 190 mm, Tastspitzenlange 6 mm

190/6 ‘

190/2x5 Artikel Nr.: 103.050-A7
Tastarm Gesamtldnge 190 mm, Tastspitzenldnge 2 x 5 mm

Diamant 6 pm

Einfach Konturtastarm fiir ConturoMatic CV120

120V/6,0 = | Artikel Nr.: 103.060.A0008.V

C—

120V/20,5 Artikel Nr.: 103.060.A0044.V

—
= Tastarm Gesamtlange 120 mm, Tastspitzenlédnge 20,5 mm

Einfach Konturtastarm fiir ConturoMatic CV300

315V/6,0 Artikel Nr.: 103.080.A0005.T

Tastarm Gesamtldnge 360 mm, Tastspitzenldnge 6 mm

315V/33 §) | Artikel Nr.: 103.080.A0009.T

Tastarm Gesamtldnge 360 mm, Tastspitzenlédnge 33 mm

Beispiele fiir Sondertastarm

200/90°/20,5 90° Artikel Nr.: 103.000.A11-4
il Tastarm Gesamtlange 200 mm, 90° abgewinkelt
Tastspitzenldnge 20,5 mm

200/2x33 HG Artlkel Nr.: 103.200.A145-01
m Gesamtlang ) mm, Tastspitzenldnge 2 x 33 mm

eneigte Spitzen — nach vorn

Gerne bieten wir Ihnen auf Anfrage Sondertastarme fir lhre Messaufgaben an.

Diamant 60° 2 pm

Tastarm Gesamtlange 120 mm, Tastspitzenlange 6 mm



Technische Daten

ConturoMatic TS / GS TS-X (HD)/GM-X TS-XL TS-X move CV300 Bemerkung

ConturoMatic Systemdaten
Messbereich-X == 300 mm 280 mm 360 mm 370 mm 120 mm 300 mm
Messbereich-Z T 375 mm 350 mm 550 mm 350 mm 30 mm 100 mm
Antastrichtung ! v v v v v v
Antastrichtung 1 . v v v - -
Messrichtung -, v v v v - -
X-Antastung e, - v v v - -
Messgeschwindigkeit 0,1-3,0 mm/s 0,03-1,75 mm/s
Auto optimierend v ‘ v ‘ v v - ‘ -
Positioniergeschwindigkeit bis 25 mm/s bis 25 mm/s
Mess-System(e) optisch inkremental digital ‘ digital
Messdatenverarbeitung digital
Mess-Systemauflosung 0,001 ym 0,001 ym 0,001 ym 0,001 ym 0,01 ym 0,01 pm
Fiihrungselemente mechanisch aerostatisch aerostatisch aerostatisch mechanisch mechanisch
Werkstiickgewicht max. 35Kkg 25 kg (50 kg TS-X HD) 50 kg /100 kg 150 kg 30 kg 75 kg Zentrische Tischbelastung
Fehlergrenzen *
Gesamtfehler +/-(0,9+L/100) ym +/-(0,85+L/100) ym | +/-(0,85+L/100) ym | +/-(0,85+L/100) ym je Tastrichtung L = Messweg in mm
X-Achse +/-(0,75+Lx/100) ym | +/-(0,5+Lx/100) pm | +/-(0,5+Lx/100) ym | +/-(0,5+Lx/100) ym | +/-(1,2+2Lx/25) pm | +/-(1,0um+Lx/25) pm Lx = X - Messwege in mm
Z-Achse +/-(0,75+Lz/100) pm | +/-(0,5+Lz/100) ym +/-(0,5+Lz/100) ym | +/-(0,5+Lz/100) ym | +/-(1,8+2Lz/25) ym |+/-(1,5um+2Lz/25) ym Lz = Z - Messwege in mm
Fiihrungsgenauigkeit ohne Fiihrungskorrektur (0,15+L/100) ym (0,08+L/100) ym (0,08+L/100) ym (0,08+L/100) pm (1,5+L/25) ym (1,2+L/25) ym L = Messwege in mm
Messpunktabstand in X 0,5-10 ym 0,5-10 um 0,5-10pm 0,5-10 um 0,5-17 ym
Radiusmessung + 0,005 % des NW bei R12,5 mm + 0,05 % des NW bei R12,5 mm NW = Nominalwert
Abstandsmessung +/-(1,2+L/100) um +/-(1,8+L/25) pm
Winkelmessung < 30" ‘ < 20" ‘ < 20" ‘ < 20" <2
ConturoMatic Software
Kontur v v v v v v
Durchmesser . v v v - -
NC-Automatikmessung v v v v v v
NC-Automatikauswertung v v v v v v
Rauheit
Verfiigbarkeit . v v v - -
Messbereich Z/X 1,0/300 mm 350/280 mm 550/360 mm 350/370 mm - -
Anwendungsbereiche Ra Ra>0,1pm Ra > 0,05 ym Ra>0,1um Ra > 0,05 ym - -
Anwendungsbereiche Rz Rz>1,0 ym Rz>0,5um Rz>0,8 ym Rz>0,5um - -
Messpunktabstand ca. 0,5um ca. 0,5pum ca. 0,5pum ca. 0,5 pum - -
Genauigkeit 5% MW 5% MW 5% MW 5% MW - - MW = ermittelter Messwert
Messgeschwindigkeit 0,1 mm/s 0,1-0,5mm/s 0,1-0,5mm/s 0,1-0,5mm/s - -
Messkraft 7,5mN 7,5mN 7,5mN 7,5 mN - -

* Bedingungen gemaB T&S Vorgabe ption == nicht verflighar Angaben ohne Gewéhr — Stand 01.03.2024



Zubehonr



Qualitatssicherung

mehr als der Einsatz geeigneter Messmittel

Sie ist die optimale Kombination aus fundiertem Wissen, zuverlassigen Messgeréaten,
ergonomischer Bedienung und der Verwendung von zweckmaBigem Zubehor.

Steigende Anforderungen an Flexibilitdt, Kostendruck und kurze Riistzeiten verlangen nach
universell nutzbarem Zubehor. Unsere professionellen Hilfssysteme bieten Ihnen dabei eine deutliche
Differenzierung zum Wettbewerb — zum Beispiel in Form von Flexibilitét, Sicherheit, Kosteneffizienz
und Reaktionsschnelligkeit. Dartiber hinaus ist die laufende Uberpriifung Ihrer Messmittel unabdingbar.

Ergonomie fuhrt nicht zuletzt
zu einem entspannten und effektiven Arbeiten

Profitieren Sie von unserem Know-how und unseren zukunftsweisenden Lésungen.

Messgeratezubehor von T&S und QPT bedeutet:

maBgeschneiderte, ergonomische und innovative Konzepte —
von der einfachen Werkstiickauflage bis zur komplexen intelligenten Messvorrichtung.
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Messende Drehachse fur ConturoMatic T-Systeme

Unsere motorisch angetriebenen Dreheinheiten RS-1 und RS-2, basieren auf
prazisionsgelagerten Rotationsachsen mit integriertem WinkelmeBsystem. Sie erweitern den
Anwendungsbereich um eine Drehachse und ermdglichen dadurch Konturen- und Rauheits-
messungen in radialer Richtung.

Anwendungsgebiete sind zum Beispiel:
Radiale Rauheitsmessung, Messen von Stirnverzahnungen oder segmentierten Elementen
auf einem festgelegten Teilkreis.

Alle Schwenkachsen der RS-1 sind in beliebige Lagen nivellierbar.
Die Endpunkte der Schwenkbewegung konnen per Mikrometerspindel fixiert werden.

Die Mechanik der RS-2 ist in Messtasterachse oder 90° dazu gedreht nutzbar.
Zur exakten Positionierung auf einen vorgegebenen Teilkreis ist eine motorisch angetriebene
Y-Verfahreinheit mit Inkrementalmesssystem integriert.

Die Priiflingaufnahme erfolgt standardméaBig in einem Prézisions-6-Backenfutter, Steuerung
und Datenerfassung tiber eine T&S USB-Universalsteuerung.

Die Dreheinheit ist zu allen ConturoMatic T-Systemen im Rahmen der Leistungsfahigkeit
des Basissystems kompatibel. Bedienung und Ansteuerung sind in die Standardsoftware
integriert. Die Analysefunktionen der Standardsoftware inkl. der Erstellung automatischer
Messabldufe sind problemlos moglich.

Technische Daten motorischer Rotationsantrieb

= | aufabweichung der Antriebsspindel: < 2um
= Spindellage zur Systemachse (RS-1): X=0°-90°, Y 0°-90° oder in beliebiger Zwischenposition
= Spindellage zur Systemachse (RS-2): X=0°-90°, Y 0°-90°
= Rotationsgeschwindigkeiten sind variabel wéhlbar und dynamisch optimierend
= Auflésung des Winkel-MeBsystems: < 5°
= Messpunktabstand radial — variabel je nach Drehgeschwindigkeit und Priifdurchmesser
ab 2um Messpunktabstand
= Priiflingsdurchmesser: 2-100mm
= Teileaufnahme: 6-Backen Spannfutter (Standard)

ConturoMatic reheinheit RS

ConturoMatic Dreheinheit RS1 — Beispiel fiir variable Messposition

ConturoMatic Dreheinheit RS1 — Beispiel flir Messrichtung achsial 90°




Smanrtic XS

Mobiles Rauheitsprifsystem

Das Smartic XS ermaglicht durch einfachstes Handling die sichere Messung und Auswertung von Rauheiten. Das Gleitkufensystem kann mit der
Aufnahme Artikel Nr. 9002-0076-00 an die CV120/CV300 montiert oder autark genutzt werden. Optional sind Tastarme fiir individuelle Messaufgaben verfligbar.
Akkubetrieben kann die ConturoMatic RX Messungen autark auswerten oder wahlweise die Messdaten per Bluetooth an unsere kostenfreie Auswertesoftware
»Roughness Studio Lite“, (ibermitteln.

Technische Spezifikation

= Parameter: ISO 4287: Ra, Rq, Rt, Rz, Rmax, Rc, Rsm, Rmr sowie ISO 12085: Pt, R, AR, Ax
= Gauss-Filter nach ISO 11562

= Taststrecke bis 16mm

= (Cut-Off: 0,25-0,8 - 2,5mm

= Messbereich +/-20um und +/-80pm

= Auflosung 0,01pm und 0,04pm

= |ntegriertes LCD-Display, 16 Zeichen, 3-zeilig

= Schmutzabweisende Folientastatur

= Wiederaufladbarer Hochleistungsakku

= Messdatentibertragung per Bluetooth

= Inkl. Rauheitstaster SB10

= |pkl. Raunormal Ra= 3um

= |nkl. Auswerte-App ,Roughness Studio Lite* fir Windows PC, Tablet oder Smartphone

= Auch mit FIX-Aufnahme an Frontplatte lieferbar
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Zentrier- & Spannsysteme

Wie kommt das Werkstuck auf das Messgerat?

Dank fortschrittlicher Fertigungstechnologien kénnen heute Qualititen hergestellt werden, die die Genauigkeitsgrenzen der Messtechnik
erreichen. Ein erheblicher Anteil der Unsicherheiten, die beim Durchftihren von Messungen entstehen, resultieren aus unzureichender
Teileaufnahme. Zusétzlich erforderten das prazise Aufspannen und Ausrichten der Priiflinge in Messgeréaten oft einen betréchtlichen
Zeitaufwand. Gerade in der Serienfertigung ist jedoch Zeit bares Geld.

AuBerdem
fehlerhafte Priiflinge, die durch fehlerhafte Messungen nicht erkannt werden, wirken sich negativ auf Produktqualitit und Image aus.

Umso wichtiger ist die perfekte Werkstlickaufnahme, denn sie bestimmt maBgeblich die Qualitat einer Messung. Ohne eine exakte
Positionierung des Priflings ist ein korrektes Messergebnis nicht zu erreichen. Leider geht in der praktischen Anwendung oft ein
hoher Anteil der erreichbaren Messsicherheit durch ungentigende Positionierung im Messgerdt verloren. Um dem entgegenzuwirken,
haben wir eine Reihe von Zentrier- und Spannsystemen, speziell fir den Einsatz in der Qualitdtssicherung entwickelt. Vorrangig fir
sind Konturenmesssysteme, Formmessmaschinen, 3D-Koordinatenmessgeréte und optische Priifgeréate.

Zentrier- und Spannsysteme von T&S sind speziell flir den Einsatz auf Priifmaschinen entwickelt und ein Garant flir genaue Messergebnisse.
Sollte unser Standard nicht gentigen, finden wir gemeinsam eine individuelle Losung fir Ihre speziellen Anforderungen.

Die Vorteile unserer Zentrier- & Spannsysteme

Flexibilitat

Einfaches, schnelles Handling

Hohe Prazision, die das Nachzentrieren in der Regel diberfllissig macht
Robustheit, entwickelt flr den fertigungsnahen Einsatz

Variable Spannkraft zum Zentrieren diinnwandiger Teile






Zentrier- & Spannsysteme

Serie ZSR Serie VZ

Zentrisch spannender, winkelverstellbarer und radial drehbarer Schraubstock, Vakuum-Spannsystem zur Werkstiickaufnahme auf FormmeBgeréten, 3-D Koordinaten-
Spannbereich 75mm. Durch die zentrische Spannung bleibt die Spannmitte immer Messmaschinen oder optischen Systemen. Die akkubetriebene VZ mit integrierter

in der Messachse, ein stindiges Verschieben der Teileaufnahme ertibrigt sich. Vakuumpumpe ist ideal zum Einsatz auf Formpriifgeraten mit drehendem Tisch.

ZSR-60 mit digitaler Winkelanzeige — Backenbreite 98 mm Vakuum-Spannsystem VZ-4 VZ-4 mit Zentriereinheit

Serie WB/WPS/\WSF

Beispiele aus unserem umfangreichen Programm von Teileaufnahmen: Gewichtsoptimierte schwenkbare Werksttickauflage. Wellenprisma (WP) als Alternative zu
festen Prismen, mit den Vorteilen: Anwendungsbereich (@ 25-350 mm), Zugénglichkeit von oben und unten sowie einfachem Handling. Aufnahme flir Konturen-
normale z.B. KN180 mit Feinjustierung aller Achsen.

Wellenprisma WP-300 Justierbare Aufnahme fiir KN180 Ultraleichte, schwenkbare Teileauflage
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Werkstuckaufnahmen

Serie WSE

Winkelverstellbare Universalaufnahmen zur Positionierung von Lagerringen auf Konturen-
messsystemen. Durch die mittige Nut ist ein Durchfahren des Messtasters bis hinter das
Werkstiick moglich. Die Neigungseinstellung der Auflageplatte erfolgt mittels eines
Schneckengetriebes, mit analoger, optional digitaler Winkelanzeige.

Zur Werkstiickpositionierung sind ein verschiebbares Prisma und Auflagebolzen im
Lieferumfang enthalten.

Um das Abkippen des Priflings zu verhindern, ist ein verschiebbares, federndes Riickhalte-
element in die Vorrichtung integriert. Optional sind federnde Anlagekugeln fiir die MaB3-
bestimmung zur hinteren Stirnflache und Magneteinsétze zur Teilesicherung verfiigbar.

Optional kénnen wir die Vorrichtung in der Ebene um 360° verdrehbar liefern. Die Positionen
sind per Reibrad einstell- und Knebelklemmung fixierbar. Die Ablesung des Drehwinkels
erfolgt Uber eine Skala mit Nonius.

Optional: motorisch verstellbare Kippachse. Diese Funktion ist in automatisch
ablaufende Messprogramme unserer ConturoMatic T-Systeme integrierbar.

Radial verstellbare WSE-300 mit digitaler Winkelanzeige

Ringaufnahme WSE-300 mit digitaler Winkelanzeige — Beispiel fiir Messrichtung geneigt

Ringaufnahme WSE-300 mit digitaler Winkelanzeige — Beispiel fiir Messrichtung axial 0°




Zentrier- & Spannsysteme

Serie KZT

Kipp- und Zentriertisch zur Nivellierung und X-Y Achslageneinstellung. Die Verstellung erfolgt iber Feingewindespindeln. Fiir jede Achse kann die Lage
und die Achsneigung justiert werden. Optional kdnnen wir Ihnen unseren KZT mit adaptiertem Kipp- und Zentriertisch UZ/AZ liefern.

KZT-160 Kipp- und Zentriertisch KZT-160 mit adaptiertem UZ-160

Serie UZ

Unser universelles, patentiertes System fiir AuBen- und Innenzentrierung von runden Priiflingen. Die Fihrung der UZ entspricht einer nicht linearen
Kurve. Dadurch erreichen wir eine nach auBen zunehmende Zentrierkraft. GroBere, in der Regel auch schwerere Priiflinge, werden mit einer groBeren Kraft
zentriert als kleine, leichte Werkstlicke. Die Zentrierelemente sind mittels Gewinde befestigt und kdnnen aufgabenspezifisch angepasst werden. Fiir die
Befestigung auf Rundtischen von gangigen Formmessgerédten ist eine Adapterplatte im Lieferumfang enthalten.

UZ-160/240 zur AuBen- und Innenzentrierung von runden Priiflingen bis Durchmesser 230 mm mit integrierten Magnetleisten (Option)
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UZ160 Anwendungsbereich UZ-240 Anwendungsbereich

MaBe bei innerer Position der Zentrierstifte MaBe bei duBerer Position der Zentrierstifte MaBe bei innerer Position der Zentrierstifte MaBe bei duBerer Position der Zentrierstifte

Anwendungsbereiche

UZ-160 UZ-240

DA AuBendurchmesser Vorrichtung @ 160 mm @ 240 mm
H Hohe (ohne Zentrierstifte) 40 mm 42 mm

DP Auflagedurchmesser flr den Prifling @ 145 mm ?® 230 mm
di Zentrierbereich - Innen ®9—-116 mm ?®9-206 mm
da Zentrierbereich - AuBen @ 3-110 mm @ 3—-200 mm

Angaben ohne Gewahr — Stand 01.03.2024




Zentrier- & Spannsysteme

Universelle Aufnahmevorrichtung UA-150

Flexibilitat ist eine der Hauptanforderungen an Messsysteme und der nétigen Hilfs- und Spannmittel. Mit diesem Fokus entwickeln
wir, passend zu unseren ConturoMatic-Systemen, smarte Werksttickaufnahmen, die Flexibilitdt, Robustheit sowie eine sichere und stabile
Auflage flr prazise Messungen gewahrleisten. Kombiniert mit einfacher Bedienung, Erweiterbarkeit sowie variabler Aufnahmemdglichkeit
unterschiedlichster Priflinge erflillt unsere universelle UA-150 diese Anspriiche perfekt.

Technische Highlights

= Die UA-150 kann Wellen (iber verschiebbare Prismen oder Ringe auf einer im Winkel schwenkbaren Tragerplatte aufnehmen
UA-150 2ur Gewindelehren-Aufnahme = Gewindelehrringe von M2 bis M70 konnen ohne zusétzliche Elemente gespannt werden
= Durch die mittige Nut ist ein Durchflihren des Messtasters bis hinter das Werkstiick mdglich
= Die Auflage von Gewindelehrdornen erfolgt auf verschiebbar gelagerten Prismen
= Um das Abkippen von Wellen zu verhindern, sind federnde Halteelemente in die Vorrichtung integriert
= Der Einsatzbereich fir die Gewindelehrenmessung ist M2 bis M100
= Zur Auswertung von kegeligen Gewinden ist eine federnde Anlagekugel integriert

= Universelle Klemmelemente der Basis ermdglichen eine einfache Anpassung an die jeweilige Messaufgabe

UA-150 mit Auflageprismen UA-150 mit Auflageplatte
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Marko Leubner
Servicetechniker

DIN EN IS0 9001:2015-Zertifizierung
Bescheinigt durch ISOCERT —
Deutsche Qualitdtsmanagement
Akademie GmbH

QP T-Serviceleistungen

Als global agierendes und zertifiziertes Unternehmen bieten wir lhnen gemeinsam mit unseren Partnern ein weltweites
Netz an Service, Beratung und Vertrieb an. Unser erfahrenes und kompetentes Team hilft Innen, Stillstands- und Ausfallzeiten
zu vermeiden. Profitieren Sie von unserem Messtechnik Know How auf hdchster Ebene. Wir stehen lhnen ein komplettes Produktleben
lang zur Seite.

Wartung von Technischer Projektberatung Leihgerate zur

Messgeraten mit
Terminiiberwachung

Kundendienst fiir und Reparaturzeit-
Reparaturen Schulung tberbriickung

Was Sie von uns erwarten dirfen

= Weltweiter Service und Kundendienst

= \Wartung von Messgeraten mit Termintiberwachung

= Reparaturservice und Instandsetzen von Messgeradten und Zubehdr, wie Tastarme fur Rauheit und Form,
Induktiven Messtastern, Messuhren usw.

= Leihsysteme zur Uberbriickung der Reparaturzeit (wenn vorhanden)

= Technische Unterstlitzung, sowie Messtechnik- und Anwenderschulungen vor Ort, bei uns oder online tiber TeamViewer

= |nbetriebnahmen und Programmerstellungen

= L dsungsorientierte Kaufberatung

= Projektierung von Sondermesstechnik

= Rekalibrierung von Messgeraten

= Rekalibrierung von Normalen

= Messmittelfahigkeitsuntersuchungen

= Umzug von Messgerédten

= An- und Verkauf gebrauchter Messtechnik

= Nachrustsysteme flr Form, Rauheit und Kontur

= Messtechnik online kaufen, Web-Shop auf ,www.qpt.de*

Kontaktieren Sie uns!
Telefon: +49 (8063) 973 70-0 oder E-Mail: Marko.Leubner@QPT.de

Die QPT Innovative Technik Handels GmbH (ibernimmt Keinerlei Gewéhr fiir die Aktualitét, Korrektheit, Vollstéandigkeit oder Qualitét der im Produktkatalog enthaltenen Informationen.




Platz fur Ihre Notizen




MESSTECHNIK

QPT Innovative Technik Handels GmbH
Olbergring 30a » D-83620 Feldkirchen » Deutschland
Tel. +49 (0)8063 97370-0 « Fax +49 (0)8063 97370-10 * info@qpt.de

www.qpt.de

Die QPT Innovative Technik Handels GmbH ist Vetriebspartner der T&S Gesellschaft fiir Langenpriiftechnik mbH

Die QPT Innovative Technik Handels GmbH tbernimmt keinerlei Gewdhr fir die Aktualitét, Korrektheit, Vollstéandigkeit oder Qualitét der im Infofaltblatt enthaltenen Informationen.
Mit Veroffentlichung dieses Infofaltblatts verlieren die vorausgegangen Ausgaben ihre Giltigkeit.

made for precision



