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X. Prifprogramm QM-SCALE B

Das Programm QM-SCALE dient zur rechnergestutzten Prufung von Prifmafstaben nach DIN 865,
von Arbeitsmalistdben der Formen A und B nach DIN 866, MafRstdben nach Britisch Standard
BS 4372 sowie von MeRbandern gemaf’ der Norm DIN 6403 und EG 73362.

Ebenso wird die Priifung nach selbst definierten Werksnormtoleranzen unterstiitzt.

Die Benutzung des Programms erfordert nur wenige Kenntnisse Gber die Computertechnik, da beson-
derer Wert auf die Gestaltung einer anwenderfreundlichen Benutzeroberflache gelegt wurde. Umfang-
reiche Hilfetexte sowie eine weitestgehende Absicherung gegen Fehlbedienungen ermdglichen eine
schnelle und problemlose Einarbeitung in die Programmbedienung.

Die Eingabe von MeRdaten kann wahlweise von einem Online gekoppelten Mefl3gerat oder Gber Tas-
tatur erfolgen, so dal eine Anpassung an die individuellen Gegebenheiten des Anwenders maoglich
wird. Die Kopplung des Melgerates an den Auswerterechner kann sowohl Uber eine der seriellen
Schnittstellen des PC's (V.24, RS 232 C, siehe Anhang D), Uber eine Heidenhain Interface Karte, Gber
das TRIMOS WinDHI Programm (in Verbindung mit der Geratereihe LabConcept) oder Uber das SIP
LMC Programm erfolgen.

Das Programm ermittelt aus den einzugebenden MeRwerten die Abweichungsspanne f,5x in der

Gesamtteilungslange und erméglicht eine grafische Darstellung des Abweichungsverlaufes. Die Aus-
wertungsergebnisse lassen sich wahlweise auf Bildschirm und/oder Drucker ausgeben. Toleranz-
Uberschreitungen werden gekennzeichnet. Das Layout des Protokolls kann dabei weitestgehend an
die individuellen Winsche des Programmnutzers angepal’t werden.

Die erforderlichen Toleranzwerte werden dabei automatisch ermittelt. Fir Maszstabe und MeRbander
nach Werksnorm wird eine Toleranztabelle hinterlegt, die beliebig viele Toleranzeintrdge aufnehmen
kann.

Das Programm QM-SCALE kann direkt aus dem ebenfalls von der L&W GmbH angebotenen Prifmit-
telverwaltungsprogramm QM-MANAG heraus gestartet und mit Vorgabedaten (wie z.B. Identnummer,
Bauform und Mefbereich etc.) versorgt werden, wobei die vom Programm gewonnenen Priifergebnis-
se wiederum direkt an die Prifmitteldatenbank zuriickgegeben werden.

X.1. Programmstart

Der Start des Programmes erfolgt direkt aus der QUSOFT-Shell heraus (durch Anklicken des Pro-
gramm-Symbols) oder Uber das Prifmittelverwaltungssystem bei Ausfiihrung einer Uberwachungspri-
fung durch Aufruf des Meliprogrammes.

Beim Programmaufruf wird der Nutzername aus der QMSOFT Shell Gbergeben. Um den Nutzerna-
men neu einzugeben, klicken Sie bitte auf die Anmeldeschaltflaiche des Programmfensters von
QM-SCALE. Im daraufhin erscheinenden Dialogfenster kann der Name (und bei Bedarf auch das ak-
tuelle Datum fir die Protokollausgabe) neu eingetragen werden

Anmerkung: Beim erstmaligen Aufruf des Programms sollten die Einstellungen fur das MelRwertan-
zeigeprogramm, fur den Protokolleditor und die Protokollvorlagedatei (siehe nachfolgende Abschnitte)
kontrollieren und bei Bedarf korrekt einstellen !
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X.2. Einstellungen

Im Programm kdnnen eine Reihe von Einstellungen vorgenommen werden, die Verzeichnisse, Hilfs-
programme, Prifanweisungen etc. betreffen. Bitte beachten Sie, dal® das Programm nur dann korrekt
arbeiten kann, wenn alle Einstellungen korrekt vorgenommen werden. Lesen Sie deshalb diesen Ab-
schnitt bitte sehr sorgfaltig !

Hinweis: Diese Einstellungen werden bereits bei der Programminstallation ausgefiihrt, so daB hier im
Normalfall keine Anderungen erforderlich sind:

X.2.1. Einstellungen|Programmeinstellungen

Der Menlpunkt "Einstellungen|Programmeinstellungen ermdglicht die Anpassung verschiedener
Einstellungen an die vorliegenden Gegebenheiten. Sie sind ahnlich einem Karteikasten in verschiede-
ne Registerseiten zusammengefalit, die nachfolgend beschrieben werden.

Registerseite "allgemein”

Hier kdnnen einige Grundeinstellungen des Programms wie z.B. die Dialogsprache vorgenommen
werden.

Ebenso wird hier das ,bevorzugte® Dateneingabegerat (Tastatur oder Online Datenlibernahme) aus-
gewahlt. Achten Sie bei einer Online Datenlibernahme auf die korrekte Einstellung des MefRwertan-
zeigeprogramms.

Registerseite "Priifanweisungen”

In der dargestellten Tabelle kdnnen flir verschiedene Bauformen von MafRstdben und Mel3bandern
separate Prufanweisungen in Form von Textdateien angegeben werden, die jeweils einen beliebigen
Inhalt haben und durch den Prifer per Tastendruck eingesehen werden kénnen.

Registerseite ,,Verzeichnisse*

Das Programm QM-SCALE benutzt fur einige Funktionen externe Programme, deren Name sowie das
Verzeichnis auf der Festplatte hier angegeben werden mufR. Es handelt sich dabei um das Editor-
Programm fiir die Bearbeitung der Prifprotokolle, einschlieRlich der Protokollvorlagen, sowie um das
MeRwertanzeigeprogramm. Weiterhin kann das gewinschte Verzeichnis fir das Abspeichern von
Prifprotokollen angegeben werden.

Im Rahmen der Programminstallation erfolgt bereits eine Voreinstellung der Verzeichnisse. Bei einer
Anderung der MeRgeratekonfiguration bzw. einer nachtraglichen Anderung der Verzeichnisstruktur
sind jedoch u.U. manuelle Anpassungen notwendig.

Registerseite ,,Grafikeigenschaften

Hier kénnen Sie fir die Darstellung der Abweichungsgrafik die Farben einstellen bzw. die GréRe der
Grafik fur den Protokollausdruck definieren.
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X.2.2. Einstellungen|Toleranzen

Wenn Sie Mal3stdbe und MeRbander nach Werksnorm prifen wollen, ist zuvor die Eingabe der ent-
sprechenden Toleranzen erforderlich.

Das Programm ermdglicht das Anlegen verschiedener Werksnormtabellen. Damit kdnnen zum Bei-
spiel unterschiedliche Angaben verschiedener Hersteller bericksichtigt werden.

Beachten Sie bitte, da® die Toleranzwerte nur dann einem Prifling zugeordnet werden kénnen, wenn
die ,Geamtteilungslange® und der ,Teilungsschritt® in der gewahlten Werksnormtoleranztabelle mit den
Angaben bei der Eingabe des Priiflings Gbereinstimmen.

Nach Aufruf des Meniis ,Einstellungen|Toleranzen® erhalten Sie das folgende Eingabefenster:

E Werksnormtoleranzen

FaEtDr_'.-' standard - Tapes

u Fertig | Hinzufiigen - Andern

ﬁ' Lschen = Umbenennen

Bild: Eingabe Werksnormtoleranzen
Falls mehrere Werksnormtabellen hinterlegt sind, wahlen Sie zuerst die gewlinschte Tabelle aus.

Nutzen Sie die Schaltfliche ,Andern“, um bestehende Toleranzeintrdge zu verdndern bzw. um die
gewahlte Tabelle zu erganzen.
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X.3. Protokollvorlagen

Das Programm ermdglicht die in weiten Grenzen freie Gestaltung des Protokoll-Layouts entsprechend
den Anwendervorstellungen. Grundlage des Layouts bilden so genannte Protokollvorlagedateien, die
der Nutzer des Programms mit Hilfe des QMSOFT - Editors (Hilfsprogramm EDITOR32) bearbeiten
kann.

Die Protokollvorlagedatei(en) werden standardmaRig im Verzeichnis
»-QMSOFT32\MASTAB32\_templates* gespeichert. Die Dateierweiterung ist ".L32".

Mit Hilfe der Menufunktion "Protokollvorlagen | Anzeigen/bearbeiten" kann eine Protokollvorlage
ausgewahlt und zur Bearbeitung in den QMSOFT Protokolleditor geladen werden.

Die im Lieferumfang enthaltene(n) Vorlagedatei(en) stellen lhnen Musterdateien zur Verfigung auf
deren Basis Sie lhre eigenen Protokollvorlagen erstellen kdnnen

Hinweis: Das vorliegende Programm enthalt Protokollvorlagen fir verschiedene Sprachen (Deutsch,
Englisch, ...) welches am Dateinamen leicht zu erkennen ist. Wenn gewlnscht kénnen Sie
alle nicht bendtigten Protokollvorlagen mit Hilfe des Windows-Explorers I6schen.

Far die Erstellung einer neuen Protokollvorlage empfiehlt es sich, zunachst eine bestehende Vorlage-
datei auszuwahlen und diese uber die Funktion "Vorlage duplizieren" unter einem neuen Namen ab-
zuspeichern. Anschlieftend kann diese Datei bearbeitet werden.

Eine Protokollvorlagedatei besteht aus drei unterschiedlichen Typen von Informationen bzw. Text.
Dies sind:

o ,Standard Text“: ist ,normale“ Textinformation, wie zum Beispiel in einem WORD Dokument.
Diese Texte kdnnen Sie wie in einer normalen Textverarbeitung bearbeiten.

o Felder* ein ,Feld“ enthalt eine variable Information Gber das Prifmittel, den Prifvorgang
oder die Prifergebnisse, welche erst nach der Ausfiihrung einer Prifung zur
Verfigung steht. Nach der Durchfliihrung einer Prifung wird ein Feld mit den
aktuellen Werten belegt. In der Protokollvorlage wird ein Feld durch geschweifte
Klammern gekennzeichnet (z.B. {Identnummer} ).

Im Protokolleditor erhalten Sie Uber das Menu ,Ansicht | Felder* alle im Programm verfligbaren
Felder angezeigt. Die verfigbaren Felder sind in einzelnen Kategorien unterteilt, so das Sie die ge-
wilnschte Information relativ schnell auffinden kénnen. Wenn Sie ein Feld markieren so erhalten Sie
im unteren Bereich des angezeigten Fensters die zugehorige Beschreibung. Uber die Schaltflache
"Einfiigen" positionieren Sie das ausgewahlte Feld an der aktuellen Cursorposition in Ihrer Protokoll-

vorlage.
Felder ... [

K.ategorien: Felder:

<alle ~
Seiteninformationen Gezamtteillungzlaenge

allgemeines Teilungzzchritt
M Gien_Klasse

Bewertungen ToleranzM ame

Auzgabebedingungen [Schalter)
Prifbedingungen und Prufergebnizse
Ergebrizze und Toleranzen fur Form- und
Wenwaltung

[ Felder zortieren

Bezchreibung

Diezes Feld enthalt die B auform der Lehre; Sprache
einztelbar.

k&4 Eirfiigen | 5 chiiefien

Abbildung: Ansicht ,Felder” - Informationen zur Prifung auf dem Protokoll einfligen
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Hinweis:

e ,Ausgabebedingungen:
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Felder, welche Textinformation enthalten, haben oftmals eine Feldeigenschaft
~Sprache”. Mit Hilfe dieser Eigenschaft kann man mehrsprachige Prifprotokolle
erzeugen ohne das man dazu die Sprache des Programms umschalten muss.
Dazu setzt man einfach die Feldeigenschaft "Sprache" auf die gewiinschte Aus-
gabesprache. Die Einstellung <default> bedeutet, das die Information in der ak-
tuell eingestellten MenuUsprache des Programms ausgegeben wird. Naturlich
kann man das gleiche Feld auch mehrmals in das Protokoll einfligen und je-
weils eine andere Sprache fir die Ausgabe festlegen. Um die "Sprache" einzu-
stellen gehen Sie mit dem Mauszeiger auf das betreffende Feld und driicken
Sie dann die RECHTE Maustaste. Gehen Sie dann auf das Meni "Feldeigen-
schaften" und wahlen Sie anschlieffend die gewlinschte Sprache aus.

»+Ausgabebedingungen* definieren die Bedingungen unter denen der
nachfolgende Text (einschlieRlich eingefligter Felder) auf dem Protokoll er-
scheint. Sind die Bedingungen nicht erfillt, so wird der Text nicht ausgegeben.
Eine Ausgabebedingung wird durch eine nachfolgende anders lautende Bedin-
gung oder durch eine ,leere” Bedingung aufgehoben. Ausgabebedingungen
sind in der Protokollvorlage durch das Zeichen # erkenntlich. Durch ,Doppel-
klick® auf eine Ausgabebedingung kénnen Sie sich die Eigenschaften dieser
Bedingung anzeigen lassen.

Uber das Menl ,Ansicht | Textbedingungen“ erhalten Sie das folgende Eingabe-
fenster fir die Definition der Ausgabebedingungen auf dem Bildschirm.

Ausgabebedingungen ... X]

T et anzeigen, wenn folgende Kriterien erfuillt gind

YWeitere Bedingungen festlegen:

. P_Funkkicn
Werknlpfung: |JWD - P Sicht
Feldname: || j Pruefmaszstab_DINGES
Bedingung: Busgabebedingungen (Schalter) * REM
Bewertungen »
1. Wwert: Eigenschaften r
2 Witk Wermalbung r

|| Beschreibung

& Eirfiigen | B9 schiieten ‘

AbschnitkPrusfung
Arbeitsmaszskab_DIMSES_A
Arbeitsmaszstab_DINGAS B
EBEM

Bandmasz_DIN
Bandmasz_EG
Bandmasz_wherk

DABATD

EIMNGAMNG

FormPruefung =~
GEPRLUEFT
Maszstab_BS
Maszstab_Werk
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Durch "Aufklappen" des Meniis "Feldname" erhalten Sie eine Ubersicht tber die verfligbaren Bedin-
gungen. Sobald Sie eine Bedingung in der Liste anklicken wird diese in das Feld "Feldname" eingefiigt
und die Beschreibung des Feldes angezeigt. Legen Sie jetzt im Feld "Bedingung" fest, ob diese Be-
dingung bei einer Ausgabe "Wahr" (Ja) oder "Falsch" (Nein) sein soll.

Klicken Sie jetzt auf die Schaltflache "Zur Liste hinzufuigen". Sie kbnnen mehrere Bedingungen kombi-
nieren, in dem Sie jetzt weitere Ausgabebedingungen zur Liste hinzufiigen. In diesem Fall mussen Sie
festlegen, wie diese Bedingungen zu verkntpfen sind. So legt eine Verknipfung mit "UND" fest, das
beide (oder mehr) Bedingungen erflllt sein missen.

Sobald Sie die Bedingung(en) wie gewlinscht definiert haben, Gbernehmen Sie diese tber die Schalt-
flache "Einfiigen" in Ihre Protokollvorlage.
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X.4. Ablauf der MaBstab- bzw. MeRbandprifung
X.4.1. Eingabe der Priiflings Parameter

Nachdem im Programm Uber die entsprechende Schaltflache (oder tiber das Meni ,Prifung®) der Typ
des zu prifenden MaBstabes / MeRbandes ausgewahlt wurde, sind eine Reihe von Parametern fest-
zulegen, die den Prifling und die Prufbedingungen beschreiben.

Diese Parametereingabe erfolgt in das nachfolgend dargestellte Eingabefenster.
Bei Aufruf des Programms aus dem Verwaltungssystem heraus sind einige dieser Felder nicht zu-
ganglich, da diese Werte aus dem Verwaltungssystem Ubernommen werden.

Priifmalistab DIN 865

ldentnummer |Test_EI|32

Bauform | J
Gezanmtteilungslange W
Teilungsschritt Im DIN 865
Toleranz frax ’7

Abzchnittsweize Prifung [

Anfang Prifbereich |0 mm
Ende Frifbereich  |500 mm Anzahl Messwerte: 11
Priifschritt

D atendatei |W:\F'FEEIGFE.~’-‘«MM EMUMSOFTI2NMASTARIZN_DATAMMASTARIZDAT i

a Abbruch ‘ @ Priifarimeizung a Wleiter ‘

Bild: Eingabe der Parameter eines Malistabes

Identnummer: Dieses Eingabefeld dient der Kennzeichnung des Priflings durch Angabe einer Ident-
nummer.

Bauform: Zeigt die Bauform entsprechend der gewahlten Menloption an.

Gesamtteilungslédnge: In dieses Feld ist die Gesamtlange (bei Mal3staben nur die Lange der Teilung)
des Pruflings einzugeben.

Teilungsschritt: Hier ist der Abstand zweier aufeinanderfolgender Skalenstriche in der Mafeinheit
"mm" einzutragen bzw. aus der angebotenen Liste auszuwahlen. Beachten Sie den
Geltungsbereich der Norm !

Anfang Prifbereich.  Der Anfang des Prifbereiches entspricht dem einzustellenden Sollwert am zu
prifenden Mafstab (in Millimetern) fir die Eingabe/Ubernahme des ersten Mel3-

wertes.

Ende Priifbereich: Das Ende des Prufbereiches entspricht dem einzustellenden Sollwert am zu
prifenden Mafistab (in Millimetern) fir die Eingabe/Ubernahme des letzten MeR-
wertes.

Priifschritt: Der Prufschritt ist der Abstand zwischen zwei aufeinanderfolgenden MeRwerten in
llmmll.

Datendatei: Hier konnen Sie den Namen einer Datei angeben, in die die einzelnen MeRwerte wah-
rend der Prifdurchfiihrung gespeichert werden

Die Fortsetzung des Programms erfolgt durch Betatigen des ,Weiter* Schalters.
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Achtung: Bei fehlenden oder fehlerhaften Eingaben kann der ,Weiter“ Schalter blockiert werden.
Eine entsprechende Meldung weist Sie auf die erforderlichen Korrekturen hin.

X.4.2. MeRwerteingabe / -ibernahme

Bei bestimmten Typen von MafRstéaben sind Toleranzen fiir die Geradheit, Ebenheit und Rechtwinklig-
keit der Teilungsflache bzw. der Seitenflachen vorgegeben. Die Istwerte fiir diese Parameter sind tber
die Tastatur einzugeben (siehe Abbildung).

Priifung Form- und Lage E|
Sichtpriifung -
Taoleranz | stvwert
Geradheit der Teilungzkante | |EI,EIEI L
Ebenheit der Teilungsfache | ||l|:||:| prm
Rechtwinklingkeit | 10,00 e
g Zuriick ‘ "Schrott" Protokoll a Wigiter ‘

Abbildung: Eingabe von Form- und Lageabweichungen

MeRwerte werden in vorgegebene Eingabefenster eingetragen. Dabei kann die Eingabe einzelner
MeRwerte beliebig wiederholt werden (entsprechende Tabellenposition anklicken). Nach Eingabe aller
MeRwerte kann das Programm mit dem ,Weiter* Schalter fortgesetzt werden.

Far alle Prufungen, bei denen eine Online Datentibernahme gewinscht wird, kann das Messwert-
anzeigeprogramm Uber den ,Online” — Schalter gestartet werden. Falls die Messwerteingabe generell
auf Online eingestellt ist (vgl. Abschnitt X.2.1) wird das Anzeigeprogramm automatisch gestartet.

Friifling | M elgerat Ahweichung I
220 0.0000 rmrm 0.0000 ram 0.0 prm
20,04 50,0000 rarm 50,0120 mm 12.0 pm
18,0 100.0000 mm 100.0220 mm 220 um
160 150.0000 mm 150.0020 mm .0 pm
140 200.0000 mm 139.9950 mm 5.0 pm
1201 2500000 mm 249.9880 mm 2.0 pm
g e it ot S
50 0 o000
g B0 400.0000 mm
T ap 450.0000 mm
20 500.0000 mm
2 E o 100,00 25n?'r.noo 400,00 QMSOFT-MeBwertanzeige (serielle Interfa... [= | 71/[X]
] Datei  Einstellungen & HilFe
EE
EE
10,0

Zuriick f’) Online

Bild: Eingabe von Messwerten
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X.5. Auswertung der Messung

Aus den eingegebenen/ibernommenen MelRwerten wird die Abweichungsspanne Uber die Gesamttei-
lungslange f,5x berechnet, deren normgerechte Definition hier genannt werden soll:

fmax Abweichungsspanne (ber die Gesamtteilungslange als Ordinatenabstand zwischen dem
héchsten und tiefsten Punkt im Abweichungsdiagramm

Die Bewertung auf Toleranzhaltigkeit des gepriften MaRstabes / Mef3bandes erfolgt unter nach-
stehenden Kriterien:

. bei einem Malistab / MeRband nach DIN bzw. einer anderen gewahlten Norm, werden die
genormten Toleranzgrenzen entsprechend Gesamtteilungslange und Teilungsschritt zur Bewertung
herangezogen

. bei Prifung nach Werksnorm erfolgt die Toleranzbewertung nur dann, wenn Gesamtteilungs-
ldnge und Teilungsschritt des Pruflings mit den entsprechenden Angaben in der nutzerdefinierbaren
Toleranztabelle Ubereinstimmen, ansonsten wird keine Toleranzbewertung vorgenommen

Das Ergebnis der Toleranzbewertung wird im Protokoll in Form einer Textzeile bzw. betragsmaRig als
Wert der Toleranzuberschreitung ausgewiesen.
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X.6. Ergebnisausgaben

Die Ausgabe der Auswertungsergebnisse erfolgt vom Fenster "Abschlu8 der Priifung aus und kann
auf Bildschirm und/oder Drucker in Form eines Prufprotokolls erfolgen.

Das Prifprotokoll kann mit Bemerkungstextzeilen versehen werden, die in das dafiir vorgesehene
mehrzeilige Eingabefeld eingetragen werden kénnen. Des weiteren kann das nachste Prifdatum mit
Hilfe der implementierten Kalenderfunktion festgesetzt (oder geandert/geléscht) werden.

Bei Bedarf lassen sich die ibernommenen MeRwerte nachtraglich editieren, indem der "Zuriick”
Schaltflache benutzt wird. Dies ist insbesondere bei einer MeRwerteingabe von Tastatur zur Korrektur
von Eingabefehlern sinnvoll.

Abschluly der, Priifung

K.alibrierzcheinnummer Protokolvarlage

|EI4.EIE|.23-EIEID'I | LMSCALE_Deutzch ﬂ
Mame des Kunden

|Mustermand J)" Yorlage bearbeiten
Beurteiung

Prifling toleranzhalti -

| J . J Protokoll ausgeben

Bemerkungen

By
&;'.Eg Protokoll drucken

Priifdatum Machstes Prufdatum Priifer

02.03.2005 02.03.2005 { .:} |5y5tem
Q

Zurick, ‘ Zum Anfang

Bild: Ende der Messung

+++
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