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Xl Sollwertberechnungsprogramm GAUGECAL %

Das Programm GAUGECAL (Option Gewindemessung) dient der rechnergestiitzten Ermittlung
von Sollwerten von Gewinden bzw. Gewindelehren sowie zur PrifmafRberechnung fir Innen-
und AulRengewinde. Mit der Implementierung einer Vielzahl von nationalen und internationalen

Dabei wird die Generierung aller erforderlichen Gewinde(lehren)-Sollwerte fir folgende Normen
unterstutzt:

Metrische 1ISO-Gewinde nach DIN ISO 1502:1996 (DIN 1SO 965:1998)
Metrische ISO Trapezgewinde nach DIN 103:1997

Gewinde bzw. Gewindelehren nach ANSI/ASME B1.1-1982 / B1.2-1983
Gewindelehren fiir ANSI/ASME B1.1 Gewinde nach BS 919 (Teil 1)
Lehren fir Rohrgewinde nach DIN ISO 228:2000

Lehren fir Rohrgewinde nach DIN 259 (alte Norm)

Lehren fur Panzerrohrgewinde nach DIN 40431:1972

Lehren fir Rundgewinde nach DIN 405:1997

Gewinde bzw. Gewindelehren nach BS 84 bzw. BS 919 (Teil 2)

Lehren fir Sagengewinde nach DIN 513:1985 / Werksnorm

Metrische sowie Unified HELICOIL Gewinde nach Béllhoff Werksnorm
Lehren fir metrische Gewinde nach ANSI B1.16-M-1984

Lehren fiir Bolzengewinde mit Ubergangstoleranzfeld nach DIN 13 Teil 51
NPSM Rohrgewinde nach ANSI / ASME 1.20.1

Ventilgewinde nach DIN 7756:1979 sowie ETRTO V.7

Metrische Gewinde nach NF E 03-152/153 (bzw. GE40-010N)

Lehren flr Unified Gewinde nach CNOMO GE40-008N (PSA, Renault)
ACME Gewinde nach ANSI B1.5-1988

Stub ACME Gewinde nach ANSI B1.8-1988

Sagengewinde 7°/45° (Buttress) nach ANSI B1.9 - 1973

Die Benutzung des Programms GAUGECAL erfordert nur minimale Kenntnisse Uber den
Umgang mit Computertechnik, da besonderer Wert auf die Gestaltung einer
anwenderfreundlichen Benutzeroberflache gelegt wurde.

Das Programm berechnet nach der Auswahl des Lehrentyps (z.B. Gewinde-Gutlehrring) aus
der eingegebenen Gewindebezeichnung (z.B. M20x1 ) alle erforderlichen Lehrenmalfie und
Toleranzen. Soweit aus der Gewindebezeichnung ersichtlich, wird der zugehdorige
Gewindestandard automatisch ermittelt. Auf Beschrankungen der zugrundeliegenden Normen
wird hingewiesen.

Das Programm GAUGECAL unterstitzt dabei die Sollwertgenerierung sowohl fir alle
gebrauchlichen Gewindelehren (Gewinde-Lehrringe, Gewinde-Lehrdorne, Gewinde- Einstell-
und Prifdorne etc.) als auch fir die zur Gewindeprufung eingesetzten glatten Lehren
(Lehrdorne fir Kerndurchmesser, Lehrringe und Rachenlehren fir AuRendurchmesser).
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XI.1 Programmstart

Der Start des Programmes erfolgt direkt aus der QMSOFT-Shell heraus durch Anklicken des
GAUGECAL-Symbols.

Anmerkung: Beim erstmaligen Aufruf des Programms sollten Sie unbedingt die
Einstellungen der Verzeichnisse fir den Protokolleditor und das
Tasterverwaltungsprogramm (siehe nachfolgender Abschnitt) kontrollieren und bei
Bedarf korrekt einstellen!

XIl.2 Einstellungen

Klicken Sie in der Mentizeile des Programms den Eintrag "Einstellungen" an. Sie erhalten ein
Meni mit den Optionen "Prifbedingungen”, ,Taster” und "Programmeinstellungen®.

X1l.2.1 Einstellungen | Programmeinstellungen

Der Menipunkt "Einstellungen | Programmeinstellungen” ermoglicht die Anderung
verschiedener Grundeinstellungen des Programmes.

Registerseite "allgemein”

Hier kann die Dialogsprache eingestellt sowie die Anzeige der Hilfetexte an- und abgeschaltet
werden.

Da die Berechnung der Lehrensollwerte bei metrischen und bei ,Unified* Gewinden nach
verschiedenen Normen erfolgen kann (z.B. kénnen die Lehrenmasse fiir metrische Gewinde
nach DIN ISO 1502 oder nach der ANSI Norm B1.16-M berechnet werden) wird hier die
Standardeinstellung fur die benutzte Norm von gesetzt.

Achten Sie hier unbedingt auf die korrekte Programmeinstellung!

Registerseite "Verzeichnisse"

Das Programm GAUGECAL fihrt einige Funktionen Uber Hilfsprogramme aus. Der Name
dieser Programme und das Programmverzeichnis auf der Festplatte sind hier anzugeben.
Wahrend der Programminstallation erfolgen diese Eintrdge automatisch, jedoch kann bei einer
Anderung der nachtraglichen Anderung der Verzeichnisstruktur eine manuelle Anpassung
erforderlich sein.
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XIl.2.2 Einstellungen | Berechnungseinstellungen

Dieser Menlpunkt dient der Einstellung von Parametern, die fir die Berechnung von
Prufmalen erforderlich sind, sowie zur Festlegung der Standard — Protokollvorlagen.

Einstellungen fiir Priifmafliberechnung

Yerfahren zur Berechnung der Prifmale

Iklassische Methade (Prof. Berndt) j

Mefwverfahren fur Innengewinde Mefkugel-/Tasterdurchmeszer
IZwei-KugeI-Verfahren j I auz Hanteltastertabelle j
Mefwverfahren fur Aulengewinde Mefdrahtdurchmesszer

IDrei-Dlaht-Verfahren j Iaus Mehdrahttabels j
Malspstern

IMelrisch j

M aBeinheit der Melkraft

’75' Mewaton " Pound (Ib) " Ounce [oz)

Pratokollvorlagedatei flir

metizche Messung IGAUGECAL_Deuts ch

Ll L

Messungin 2ol | GAUGE CAL_Deutsch

9 Ubemshmen | [£3 Abbruch [ESC]

Verfahren zur Berechnung der PrifmaBe:  Mit dieser Einstellung kdnnen Sie den

Algorithmus fiir die Berechnung der Prifmal3e auswahlen. Dabei stellt die
"Berechnung nach Prof.Berndt" den allgemein tblichen Anwendungsfall
dar. Bei extrem steilgangigen Gewinden kann dieses Verfahren fehler-
hafte Ergebnisse liefern. Dies kdnnen Sie durch "Berechnung nach der
.vektormethode" (Dr.Will) umgehen. Fir normale Anwendungsfélle
liefern beide Methoden gleiche Ergebnisse.
Ebenfalls méglich ist die Anwendung der Prifmal3berechnung nach ANSI
Norm. Beachten Sie bitte, dass die Berechnung nach der ,Vereinfachten
Formel nach ANSI* keine Anlagekorrekturen enthalt und somit zu
fehlerhaften Ergebnissen fiihren kann.

Messverfahren fur Innengewinde: Legt das MelRverfahren fur die Berechnung der
Prifmale fur Innengewinde fest.

Messverfahren fur AuBengewinde: Legt das Melverfahren fur die Berechnung der
Prifmale fir AuBengewinde fest.

Messkugel/Tasterdurchmesser: Legen Sie fest, wie der Durchmesser der Messkugel,
die zur Berechnung der Prifmalle am Innengewinde bendtigt,
ausgewabhlt wird. Mit Ausnahme der Optionen ,Glnstigster Durchmesser*
und ,manuelle Eingabe“ wird der fir die Messung am besten geeignete
Kugeldurchmesser aus der hier eingestellten Tabelle ausgewéhlt. Beim
Eintrag ,aus Messkugeltabelle” wird der Kugeldurchmesser aus der im
Programm ,TASTER32“ hinterlegten nutzerdefinierten Tabelle ausge-
wahlt. Bei Verwendung der ,Drei-Kugel-Methode* werden ausschlie3lich
die im Programm TASTER32 hinterlegten Werte der Hanteltastertabelle
verwendet.
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Messdrahtdurchmesser: Legen Sie hier fest, wie der Durchmesser der Messdrahte, die
zur Berechnung der Prifmaf3e am AuRengewinde benétigt werden, aus-
gewahlt wird. Mit Ausnahme der Optionen ,Glinstigster Durchmesser*
und ,manuelle Eingabe“ wahlt das Programm automatisch den am
besten geeigneten Messdraht aus den im Programm hinterlegten
Drahttabellen aus. Beim Eintrag ,aus Messdrahttabelle* wird der Draht
aus der im Programm ,TASTER32" hinterlegten nutzerdefinierten
Tabelle gewahlt.

MaRsystem: In diesem Feld ist die fur die Auswertung bzw. Protokollierung
gewiinschte Mal3einheit auszuwahlen.

Protokollvorlagedatei: Hier ist der Name der Protokollvorlagedatei anzugeben, anhand derer
das Layout des Protokolls gestaltet wird. Je nach Einstellung des
Schalters "Mal3system” werden unterschiedliche Vorlagen benutzt.

XIl.3. Protokollvorlagen

Das Programm ermoglicht die in weiten Grenzen freie Gestaltung des Protokoll-Layouts
entsprechend den Anwendervorstellungen. Grundlage des Layouts bilden sogenannte
Protokollvorlagedateien, die der Nutzer des Programms mit Hilfe des QMSOFT-Editors
bearbeiten kann.

Die Protokollvorlagedatei(en) fiir das Programm GEWINDE32 finden Sie nach der Installation
im Verzeichnis ,..QMSOFT32\GEWINDE32\_templates”. Die Dateierweiterung ist ".L32".

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

Die im Lieferumfang enthaltene(n) Vorlagedatei(en) stellen Ihnen Musterdateien zur Verfligung
auf deren Basis Sie |hre eigenen Protokollvorlagen erstellen kénnen

Hinweis: Das vorliegende Programm enthélt Protokollvorlagen fiir verschiedene
Sprachen (Deutsch, Englisch, Franzésisch, Spanisch ...) welches am Dateinamen leicht zu
erkennen ist. Wenn gewiinscht kdnnen Sie alle nicht bendtigten Protokollvorlagen mit Hilfe des
Windows-Explorers léschen.

Fir die Erstellung einer neuen Protokollvorlage empfiehlt es sich, eine bestehende Vorlagedatei
zu 6ffnen und mit Hilfe der Funktion "Vorlage duplizieren" und unter einem neuen Namen
abzuspeichern. AnschlieRend kann diese Datei bearbeitet werden.

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

»Standard Text": ist ,normale” Textinformation, wie zum Beispiel in einem WORD
Dokument. Diese Texte kdnnen Sie wie in einer normalen
Textverarbeitung bearbeiten, I6schen, neuen Text einfigen bzw. die
Textattribute (Schriftart, Schriftgrof3e etc.) verédndern

. Felder”: ein ,Feld" enthélt eine variable Information Uber das Prifmittel, den
Prufvorgang oder die Priifergebnisse, welche erst nach der Ausfiihrung
einer Prufung zur Verfigung steht. Nach der Durchfihrung einer
Prufung 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 (siehe Abbildung).
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mQMSUFTEEI / EDITOR32 - w:'ﬂ.,Frngramme‘\.,QMSElF[32"m,Eeﬁndeﬂ'\ﬁmndeimlm;qlm

=18 ]

Datei Bearbeiten Ansicht Einfigen Format  Tabellen Extras 7

DEE &) ne oo i n BEle @

o 3 [F x|yl [F =lzls] 2l 7 3]s
¥ ¥

#Gewmndel32  Virlage Gewnde_Deutsch_01 132

4 deutsche Crigingvorlage Sir, 50042005

Priifprotakoll

&

QM-THREAD

< Protokoll Layout kann individuell angepasst werden =
< Fiigen Sie Ihre Firmenadresse und Logo ein >

Kategoren:

{Pruefungsart] fiir {Lehrentyp}

Auftraggeber: {Kur [aigemeines B
ldentnummer: {lde |Lehrensollwerts Seftenanzahl
Priifbedingungen J Kundenname
H . . | Priifmafe Lehrentyp
Gewindebe zeichnung: (Ge Ausgabebedingungen [Schalter) |dentnurmrer
Gewindestandard: {Ge |Verwaltung Beurteilung

Pruefdatum
NeuesD atum

Tabelle der Flankendurchmessemelimerte
Tabelle der Flankendurchmessemeliwerte

1. Teilflankemwinkel: {Fla |7 abele - Mebwerte Aubendurchmesser GLT | GewindeBez =l
2. Teilflankenwinkel {Fla il
Gewindesteiguny {Ge o
Ganganzahl {Ga ~Page Description
#
Ginstigster Drahtdurchmesser: {Bes
Gewahlter Medrahtdurchmesser {Drs
WMeRkraft [Me Einfiigen | | schiishen
#
Gunstigster Kugeldurchime sser: {BestDraht} {Einheit}
#
Tastkugeldurchmesser, {Kugel DM} {Einheit}
Tasterkonstante: {Tasterkonst! {Einheit!
[Fae 1 [One 1@ co 7 [z | [T |

Abbildung: Einfligen von ,Feldern“ in eine Protokollvorlage

Nach Auswahl eines Feldes kdnnen Sie dieses an der aktuellen Cursorposition in lhre
Protokollvorlage einfligen. Durch ,Doppelklick” auf ein Feld in der Protokollvorlage kdnnen Sie
sich die aktuellen Feldeigenschaften anzeigen lassen.

Hinweis: Felder, welche Textinformation enthalten, haben oftmals eine Feldeigenschaft
~Sprache”. Mit Hilfe dieser Eigenschaft kann man mehrsprachige Prifprotokolle
erzeugen ohne dass man dazu die Sprache des Programms umschalten muss.
Dazu setzt man einfach die Feldeigenschaft "Sprache" auf die gewlinschte
Ausgabesprache. Die Einstellung <default> bedeutet, dass die Information in der
aktuell eingestellten Menusprache des Programms ausgegeben wird. Nattrlich
kann man das gleiche Feld auch mehrmals in das Protokoll einfiigen und jeweils
eine andere Sprache fir die Ausgabe festlegen. Um die "Sprache" einzustellen
gehen Sie mit dem Mauszeiger auf das betreffende Feld und driicken Sie dann die
RECHTE Maustaste. Gehen Sie dann auf das Meni "Feldeigenschaften” und
wahlen Sie anschlieRend die gewlinschte Sprache aus.

~Ausgabebedingungen“: +Ausgabebedingungen” definieren die Bedingungen unter
denen der nachfolgende Text (einschlie3lich eingefiigter Felder) auf
dem Protokoll erscheint. Sind die Bedingungen nicht erfillt, so wird der
Text nicht ausgegeben. Eine Ausgabebedingung wird durch eine
nachfolgende anders lautende Bedingung oder durch eine ,leere”
Bedingung aufgehoben. Ausgabebedingungen sind in der
Protokollvorlage durch das Zeichen # erkenntlich. Durch ,Doppelklick*
auf eine Ausgabebedingung kdnnen Sie sich die Eigenschaften dieser
Bedingung anzeigen lassen.
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Uber das Menii ,Ansicht | Textbedingungen* erhalten Sie das folgende Eingabefenster fiir die
Definition der Bedingungen auf dem Bildschirm:

) QMSOFT® / EDITOR3Z - YAPROGRAMMENOMSOFTINGEWINDEI 2, Templates\QMTHREAD_Deutsch.132 =[]
Datei  Bearbeiten Ansicht Einfiigen Format  Tabellen  Extras 7
DeE = ® @ fa) Felder - #
i S fo = sfer o Flx|ul[F 5[z]s] sl [T 3]s
Foacdln B Buo b B B B B 1 Bt AR
L L L L L
{Einheit} -
Aultendurchrm.-verk.Flanke (min): {AussenDmiurzMinGut} { Einheit} {AussenDmburzMinAus}
{Einheit} 7
#Flankendurchmesser neu (masx): {FlankenDmMaxGut} {Einheit} {FlankenDmMaxAus} {Einheit} |
Flankendurchmesser neu (min): {FlankenDmMinGut} {Einheit}  {FlankenDmMinAus} {Einheit}
#lankendurchmesser abgenutzt: {FlankenDmAbgGut} {Einheit} {FlankenDmAbgAus} {Einheit}
#emdurchmesser - Graldtmar: {KemDmMaxGut} {Einheit} {KermDmMaxAus} {Einheit}
#
Aultendurchmesser (max): {AussenDmMaxGut} {Einheit}
Aultendurchrmesser (min): {AussenDmMinGut} {Einheit} -
X
| Werkn... | Feldname | Bedingung | ert Eirfiigen |
F_GEWINDE | |ist gleich | |wiah -
P = lit i [ [wete =l Schlien |
|und - I|F_ZweiSeiten jl izt gleich jl\:\u"ahr j]
Hinzufiigen |
Entfernen |

Page 1 Line 40 Caol 1 100 %

Abbildung: Festlegung von Ausgabebedingungen

Uber die Schaltflache ,Hinzufiigen® kdnnen Sie eine neue Bedingung zur Liste der definierten
Bedingungen hinzufiigen.

Durch "Aufklappen” der Meniiliste in der Spalte "Feldname" erhalten Sie eine Ubersicht tiber die
verfugbaren Bedingungen. Sobald Sie eine Bedingung in der Liste anklicken, wird diese in das
Feld "Feldname" eingefligt und die Beschreibung des Feldes angezeigt.

Legen Sie jetzt im Feld "Bedingung" fest, welche Bedingung der Inhalt dieses Feldes erfiillen
muss. Fur einfache logische ,, Ja/Nein® Schalter geniigt die Bedingung ,ist gleich”.

In der anschlieBenden Auswahl im Feld ,Wert" legen Sie nun fest, ob die Ausgabe des
folgenden Textes dann erfolgt, wenn die Bedingung "Wahr" (Auswabhl ,Ja") oder "Falsch"
(Auswahl ,Nein“) ist.

Sie kdnnen mehrere Bedingungen kombinieren, in dem Sie jetzt weitere Ausgabebedingungen
zur Liste hinzufiigen. In diesem Fall missen Sie festlegen, wie diese Bedingungen zu
verknupfen sind. So legt eine Verknupfung mit "UND" fest, das beide (oder mehr) Bedingungen
erflllt sein mussen.

Sobald Sie die Bedingung(en) wie gewiinscht definiert haben, tibernehmen Sie diese Uber die
Schaltflache "Einfugen" in Ihre Protokollvorlage.
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XIl.4. Ermittlung von Lehrenkenngrof3en

Das Programm GAUGECAL unterstitzt die Sollwertberechnung fir alle in der Einleitung
aufgefiihrten Gewindestandards.

Waéhlen Sie nach dem Start des Programms den gewiinschten Standard aus der dargestellten
Liste aus. Durch Verwendung der dartber befindlichen Schaltflachen kénnen Sie den Umfang
der angezeigten Liste reduzieren. Durch anklicken der Schaltflaiche ,GEWINDE" kénnen Sie
zum Beispiel erreichen, dass ausschlie3lich Gewinde-Standards angezeigt werden.

Nach Auswahl der Norm erscheint eine Maske zur Eingabe bzw. Anzeige der
LehrenkenngréRen.

Geben Sie hier die Bezeichnung lhres Gewindes ein und wahlen Sie den gewlnschten
Lehrentyp.

QMSOFT / GaugeCal - Eingabe der Gewindegrilien

Gewindebezeichnung |M 1241.75-6H Erlduterung [F2] |

[¥  autom. Standard-Erkennung

Gewindestandard IGewinde hach DIN 150 1502 [DIN 13) j
Lehrentyp IGewinde-GrenzIehrdom j
tabeinheit I Metrizch j

Steigung I'I,?EDD mm 1.Teilflankenwinkel ISD,DD M
Ganganzahl |1 2 Teilflank erwinkel |3EI,E|D°

Gutseite AusschuBszeite

Aulendurchmesser-t aximum IW Aulendurchmesser- aximum IW
Aubendurchmesser-Minimum IW Aulendurchmesser-Minimum IW
Kemdurchmesser IW Kemdurchmesser IW
Flankendurchmeszer-td aximum W Flankendurchmesser-td aximum IW
Flankendurchmessar-Minimum IW Flankendurchmesser-Minimum IW
Flankendurchmeszer-abgenutat IW Flankendurchmeszer-abgenutat IW

B3 zuiick [Est) | Abmafte berechnen [F7] J |  weie [

Nach Anklicken der Schaltflache ,AbmafRe berechnen“ werden alle MalRe des gewéhlten
Lehrentyps berechnet und in die jeweiligen Felder eingetragen.

Uber die Schaltflache ,Erlauterung® erhalten Sie =zusétzliche Hilfe zur Eingabe der
Gewindebezeichnung.

Falls die Option "automatische Standard-Erkennung" aktiviert ist, wird der zugehérige
Gewindestandard selbstandig aus der Bezeichnung ermittelt. Achten Sie bitte auf eine
standardgerechte Eingabe der Bezeichnung. Fehlende Angaben in der Bezeichnung, wie z.B.
Steigung oder Toleranzlage und Genauigkeitsklasse, werden, soweit mdglich, durch vom
Standard vorgegebene Vorzugswerte erganzt.

Nach der Berechnung der Sollwerte ist mit dem "Weiter" - Schalter fortzusetzen. Die ESC -
Taste bzw. der "Zuriick" - Schalter bricht den Vorgang ab und fuhrt zurick zum Programm-
hauptfenster.
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XI.5. Prafmallberechnung

Sofern die Option "PrifmafRberechung” zum Lieferumfang lhrer Programminstallation gehort, so
erfolgt nach der Sollwertgenerierung und Verlassen der entsprechenden Eingabemaske die
Berechnung der gewiinschten Priifmalle.

In einem Eingabefenster werden dazu die aktuellen Einstellungen sowie die daraus berechne-
ten Prifmalie dargestellt.

Berechnung der Priifmalie fiir AuBengewinde

tefverfahren fur Aubengewinds IDlei-Dlaht-Verfahren j

Aktueller Drahtdurchmesser: Iaus Mefdrahttabelle j

giingtigzter Drahtdurchmeszer |1 103 mm
aktueller Drahtdurchmesser |1 0100 mm

T azteriDrahte [F3] iﬁ]:
Mefkraft |1 0,00 M L

* wallstandige Komekiur €~ ohne Abplattung " ohne Schraglage+Abplatiung

"Berechnungsverfahmn

Steigungzwinkel |2+ 53 Min.

Wert der Anlagekorektur [81] |-1.84 pm Wwhert der Abplattung [&2] 292 pm

PriifmaBe ity abgenutzt

mna
GUT Seite |1 2,3839 mm |1 2.3949 mm |1 23719 mm
Auzzchul Seite |1 25774 mm I'I 2 5884 rim |1 25714 mm

[ zuiick [esC) | weier (g |

Uber den Schalter ,Drahte/Kugeln® erfolgt der Zugriff auf die hinterlegten Draht- bzw. Kugel-
durchmesser - Tabellen. Damit kann der voreingestellte Wert fur den ,Draht/Kugeldurchmesser*
gewechselt werden. Sofern die Option ,Glinstigster Durchmesser* oder ,Manuelle Eingabe*“
gewahlt wurde, ist diese Schaltflache nicht aktiv.

Feld , Messkraft": In dieses Maskenfeld kann die von Ihnen bei der Gewinde-AulRen-
messung (Drei-Draht- bzw. Zwei-Draht-Methode) benutzte Messkraft in der
eingestellten Maleinheit eingetragen werden. In Abhangigkeit von dieser
Kraft wird die Abplattung der Gewindemessdrahte bei der Aul3enmessung
berechnet und automatisch in die Werte fir die PrifmalRe am AuRengewinde
einbezogen.
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XII.6. Ergebnisausgaben

Die Ausgabe der Auswertungsergebnisse erfolgt tUber das Fenster "Berechnungsprotokoll
erzeugen".

Das Protokoll kann mit Bemerkungstextzeilen versehen werden, die in das dafir vorgesehene
mehrzeilige Eingabefeld eingetragen werden kdnnen.

Berechnungsprotokoll erzeugen

Mame dez Kunden Frotakallvorlage
[ GmbH | GAUGECAL_Deutsch =l
Ident- oder Zertifik athwrmrmer
B_041210_03
Yorlage bearbeiten
Bemerkungen 3 =areg

Protokoll anzeigen

jN
;"@ Pratokoll drucken

" o

Zuitick [ESC] | 2L Hauptmernil |

Zur Erzeugung des Protokolls aktivieren Sie die Schaltflache "Protokoll anzeigen". Das
Protokoll wird jetzt, unter Benutzung der eingestellten Protokollvorlage erzeugt und in den
Programmeditor geladen. Innerhalb des Programmeditors kénnen Sie das Protokoll bearbeiten,
ausdrucken bzw. als Datei abspeichern (vgl. Dokumentation zum Protokolleditor - Anhang B).

[1]
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