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Dieses Dokument gibt einen Uberblick iiber die Gewinde, die ab ReflexScan 4.6 auf einem SCAN-Gerét ohne
Schwenkung (F60, F60L, S145, S145L), mit Schwenkung (F60T, F60LT, S25T) und abhéngig von der Lizenzoption
verflighar sind: STANDARD / PRO.

I1. GERAT OHNE SCHWENKUNG
=2  Measurements SPC

Standard [Ee]

1. Option STANDARD

Nominal None
a. Zylindrische Gewinde (statisch oder dynamisch), DIN-ISO 228
konische Gewinde (statisch) Pitch Nominal
b. Beispiel fiir die verfiigbaren Normen fiir zylindrische ISO
Gewinde: Grade ¥

UN

c. Liste der verfiigbaren Messungen von Gewinden (alle Optionen werden angezeigt, nicht nur die ange-
hakten Optionen)

4[] ® Gewindeende - rechtsg. (AuBen @)
* [] Gewindeende - rechtsg. (AuBen @)
%! [] Gewindeende-Winkel - rechtsg. (AuBen @)
4[] ® Gewindeende - linksg. (AuBen @)
* [] Gewindeende - linksg. (AuBen @)
*ff [] Gewindeende-Winkel - linksg. (AuBen @)
4 Y| @ Gewinde
7 ¥ Aussendurchmesser
(7} ¥ Flankendurchmesser
W [V] Steigung
A ¥ Flankenwinkel Links
A [¥] Flankenwinkel Rechts
[ Flankenform Abweichung
« [v| ©@ Kegelgewinde
W [ Steigung
£ ¥ Flankenwinkel Links
A ¥ Flankenwinkel Rechts
W [v] Kegelvollwinkel
-#| [¥] Priiflénge Position
® |¥] Letzter nutzbarer Gang
Wi ¥ Zahnspitz
() ¥ Flankendurchmesser bei X'
() ] AuBendurchmesser bei X'
[ Flankenformabweichung
« [v| € Gewinde (dyn.)
(7 W] Aussendurchmesser (Mittelwert)
(/) W] Flankendurchmesser (Mittelwert)
W ] Steigung (Mittelwert)
2 ¥ Flankenwinkel links (Mittelwert)
¥ Flankenwinkel rechts (Mittelwert)
W4 [ Kegelwinkel (Mittelwert)
W [ Steigungsfehler (Mittelwert)
[ Flankenformabweichung (Mittelwert)
(/) [] Durchmesser {iber Messdraht (Mittelwert)
A ¥ Rundlauf (Mittenkreisdurchmesser)
A ¥ Ovalitdt Flankendurchmesser
(/) [ Funktionaler Durchmesser
« [ & AuBendurchmesser
3 ¥ AuBen @ Min
) ¥ AuBen @ Max
@ steigungsfehler
[1 <& Kegelfehler
[1 @ Axialzahndicke

[0 ®& Zahnspitz




2. Option PRO

a. Enthélt alle Gewinde der Option STANDARD und zusétzlich einige Sondergewinde :
abgerundetes Gewinde, Sdgezahngewinde. Ermdglicht ausserdem zusétzliche Mes-
sungen fiir jedes Gewinde.

4 [v] @ Gewinde-Assistent Vorlagen
Parallel Static (No Tilt)
Parallel Round Static (No Tilt)
Parallel Buttress Left-Facing (No Tilt)
FParallel Buttress Right-Facing (No Tilt)
Parallel Dynamic (No Tilt)
Parallel Dynamic with End Point (minor above trigger, no tilf)
Parallel Dynamic with End Point (major below trigger, no tilt)
Taper Static (No Tilt)
Taper Dynamic (No Tilt)

b. Gewinde-Assistent zur Erstellung benutzerdefinierter Gewinde
i.  Fenster zur Auswahl des Gewindetyps

ii. ii. Fenster zur Auswahl der Messungen und Anpassung der Bereiche fiir Flanken oder Radien, ...

At Assistern o
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c. Beispiel fiir die verfligharen Messungen fiir dynamische zylindrische Gewinde :
Einfache Messungen

Aussendurchmesser

Flankendurchmesser

Steigung

Left Flank Angle
Right Flank Angle
Kegelfehler
Steigungsfehler

Flankenformabweichung

Sondermessungen

O O0OR KR

Axialzahndicke

Kegelvollwinkel

Kopfhéhe

LANG_FEAT THREAD_CENTRE_LINE
LANG_FEAT _THREAD_CENTRE_LINE_MAJOR
Zahnspitz

AubBendurchmesser bei X'

Diameter over wires
LANG_FEAT_THREAD_CENTRE_LINE_MAJOR_AT_X
LAMNG_FEAT_THREAD_CENTRE_LINE_PITCH_DIA_AT_X
LANG_FEAT THREAD_PITCH_DIAMETER AT X
Point over wire

Priiflange Position

Steigungsfehler

Thread Flank Line




Ill. GERAT MIT SCHWENKUNG

1. Option STANDARD

a. Zylindrische Gewinde (statisch oder dynamisch), konische Gewinde (statisch),
Schneckenwellen (dynamisch)

b. Rechts- oder linksgangiges Gewinde

c. Eigenschaften, die mit der «inneren» Form der Schnecke zusammenhédngen
Beispiele: Durchmesser, Andrehung oder Radius am Fuss, Wellentiefe, ...

d. Beispiel fiir die verfiigbaren Normen fiir zylindrische Gewinde :

=  Measurements SPC

Standard [E{e]

. None
Mominal

DIN-ISO 228

Pitch Nominal |DIN 40420

15O
Grade J¥I]

UN

e. Liste der verfiigharen Messungen zu Gewinden (z. B. fiir ein rechtsgédngiges Gewinde)

4 ¥ @& Gewinde - rechtsg. (dyn.)
(/) ¥ Aussendurchmesser (Mittelwert)
(/) ¥ Kerndurchmesser (Mittelwert)
(/) ] Flankendurchmesser (Mittelwert)
W [¥] Steigung (Mittelwert)
/ [¥] Flankenwinkel links (Mittelwert)
/¥ Flankenwinkel rechts (Mittelwert)
% [] Kernradius (Mittelwert)
4, [] Kopfradius (Mittelwert)
Wi L Kegelwinkel (Mittelwert)
Wi [ steigungsfehler (Mittelwert)
 [] Flankenfermabweichung (Mittelwert)
() [ Durchmesser tiber Messdraht (Mittelwert)
N [ Rundlauf (Mittenkreisdurchmesser)
A V] Ovalitst Flankendurchmesser
73 [ Funktionaler Durchmesser

4[] & Gewindeende - rechtsg. (AuBen @)

* [] Gewindeende - rechtsg. (Auben @)

47 [ Gewindeende-Winkel - rechtsg. (AuBen @)
4[] @ Gewindeende - rechtsg. (Kern @)

» [] Gewindeende - rechtsg. (Kern @)

*7 [ Gewindeende-Winkel - rechtsg. (Kern @)

[1® Zylindrizitat Gewinde linksg.

« [ | @ Schneckengewinde - rechtsg. (dyn.) 4[] @ Kegelgewinde - rechtsgéngig

Wi ¥ Axialsteigung (Mittelwert)
() ¥ Kopfkreisdurchmesser (Mittelwert)
(/) ¥ FuBkreisdurchmesser (Mittelwert)

(/) ¥ Durchmesser iiber Messdraht (Mittelwert)

/> ¥ Axialzahndicke (Mittelwert)

A V] Eingriffswinkel links (Mittelwert)

A [+ Eingriffswinkel rechts (Mittelwert)
Wi ¥ Kopfhéhe (Mittelwert)

W [+ FuBhéihe (Mittelwert)

W V] Zahnhéhe (Mittelwert)

Wi [ Steigungsfehler (Mittelwert)

A [ Rundlauf (Kopfkreisdurchmesser)
A ¥ Rundlauf (Mittenkreisdurchmesser)
A ] Rundlauf (FuBkreisdurchmesser)

W4 ] Steigung

2L [¥] Flankenwinkel Links

/1 [¥] Flankenwinkel Rechts

W [v] Kegelvollwinkel

-+ [ Priiflinge Position

» [v] Letzter nutzbarer Gang
W [¥] Zahnspitz

Wi [ Kernspitz

(7) ] Flankendurchmesser bei "X’
) ¥ AuBendurchmesser bei "X’
1 [ Kerndurchmesser bei ‘X'
[ Flankenformabweichung

[ @ Zylindrizitat Gewinde rechtsg.
1 [ <@ AuBen-/Kerndurchmesser
4[] @ AuBendurchmesser
) V] Aufen @ Min
7 ¥ AuBen @ Max
4 [14» Kerndurchmesser
) I Kern @ Min
() [¥] Kern @ Max
[1<®> Steigungsfehler
[1 @ Kegelfehler
[1 @ Axialzahndicke
[] @ Kernspitz
[0 @ Zahnspitz



2. Option PRO

a. Enthalt alle Gewinde der Option STANDARD und zusétzlich einige Sondergewinde :
abgerundetes Gewinde, Sdgezahngewinde, Schneckenwelle (Standard, enge Teilung,
steile Flanken), Kugelumlaufspindel. Beinhaltet ausserdem zusétzliche Messungen fiir
jedes Gewinde.

4 ¥ @ Gewinde-Assistent Vorlagen

Farallel Static

Parallel Static (No Tilt)

Parallel Round Static

Farallel Round Static (No Tilt)

FParallel Buttress Left-Facing

Parallel Buttress Right-Facing

Farallel Buttress Left-Facing (No Tilt)

Farallel Buttress Right-Facing (No Tilt)

Parallel Dynamic

Parallel Dynamic (No Tilt)

Farallel Dynamic with End Point (minor above trigger)
Parallel Dynamic with End Point (major below trigger)
Parallel Dynamic with End Point (minor above trigger, no tilt)
Farallel Dynamic with End Point (major below trigger, no tilt)
Taper Static

Taper Static (No Tilt)

Taper Dynamic

Taper Dynamic (No Tilt)

Worm Static

Worm Static Narrow Tooth

Worm Static Straight Flanks

Ballscrew simple

b. Gewinde-Assistent zur Erstellung benutzerdefinierter Gewinde
i. Fenster zur Auswahl des Gewindetyps

Darstellung

Auswahl




ii. Fenster zur Auswahl der Messungen und Anpassung der Bereiche fiir Flanken oder Radien, ...

Figenschaften € Dic Ergebinisse snd fortig

Zonen-Eigenschatten Gewinde-Ansicht - Winkel 0,0000- Right-hand

enschaften Gewindeprafil - Untere Seite

Merkmalt Bezeichnung Mennmall  Werwend:

L] | Farallel hread Dynamic

18.184

T0.045
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c. Beispiel fiir die verfiigharen Messungen fiir dynamische zylindrische Gewinde :
i. Einfache Messungen

<]

Aussendurchmesser 19.984
Kerndurchmesser 18.184
Flankendurchmesser 19.045
Steigung 1.500
Left Flank Angle 30.03
Right Flank Angle 30.03
Kernradius (Mittelwert) 0.224
Kopfradius (Mittelwert) 0.183
Kegelfehler 0.027
Steigungsfehler 0.000
Flankenformabweichung 0.046
Diameter over wires 17.748
Rundlauf (Mittenkreisdurchmi| 0.000

Owalitat Flankendurchmesser | 0.000
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Funktionaler Durchmesser 19.045




ii. Sondermessungen

Axialzahndicke

FuBhd&he

Kegelvollwinkel

Kernspitz

Kopfhéhe

LANG_FEAT_THREAD_CENTRE_LINE
LANG_FEAT THREAD_CENTRE_LINE_ MAJOR
Zahnhdhe

Zahnspitz

AuBendurchmesser bei "X’

Diameter over wires

Funktionaler Durchmesser

Kerndurchmesser bei "X’

Kernradius (Mittelwert)

Kopfradius (Mittelwert)
LANG_FEAT_THREAD_CENTRE_LINE_MAJOR_AT X
LANG_FEAT THREAD_CENTRE _LINE PITCH DIA AT X
LANG_FEAT THREAD_PITCH_DIAMETER AT X

Point over wire

Priiflinge Position

Single Crest Radius
Single Root Radius
Steigungsfehler

Thread Flank Line




IV. KONFORMITATS- UND KALIBRIERUNGSZERTIFIKATE

1. Konformitatszertifikat

CERTIFICATE OF CONFORMITY
Sylvac certifies that this instrument has been manufactured in accordance with our Quality Standard and tested
with reference to masters of certified traceability by the Federal Institute of Metrology.

CERTIFICAT DE CONFORMITE
Sylvac certifie que cet instrument a été fabriqué et controlé selon ses normes de qualité et en référence avec
des étalons dont la tracgabilité est reconnue par I'Institut fédéral de métrologie.

QUALITATSZEUGNIS

Sylvac bestatigt, dass dieses Gerat gemdss seinen internen Qualitditsnormen hergestellt wurde und mittels Nor-
malen mit anerkannter Riickverfolgbarkeit, kalibriert durch der Eidgendssischen Institut fiir Metrologie, gepruft
worden ist.




2. Kalibrierungszertifikat

Calibration certificate

Because we make our Sylvac instruments in batches, you may find that the date on your calibration certificate is
not current. Please be assured that your instruments are certified at point of production and then held in stock
in our wa-rehouse in accordance with our Quality Management System 1SO 9001. Re-calibration cycle should
start from date of receipt..

Certificat d’étalonnage

En raison de la fabrication de nos instruments par lots de production, il est possible que la date de votre cer-
tificat d’étalonnage ne soit pas actuelle. Nous garantissons que nos instruments sont certifiés au moment de
leur fabrication puis stockés conformément a notre systéme de gestion de la qualité ISO 9001. Le cycle de
réétalonnage peut commencer a partir de la date de réception.

Zertificat

Da wir unsere Instrumente in Serien herstellen, kann es sein, dass das Datum auf dem Zertifikat nicht aktuell ist.
Die Instrumente sind jedoch ab der Herstellung zertifiziert und werden dann gemaB unserem Qualitdtsmana-
gementsystem 1SO 9001 in unserem Lager aufbewahrt. Der Nachkalibrierungszyklus kann ab dem Empfangs-
datum beginnen..
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