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Xll  Sollwertberechnungsprogramm GAUGECAL %

Das Programm GAUGECAL (Option Gewindemessung) dient der rechnergestltzten Ermittlung
von Sollwerten von Gewinden bzw. Gewindelehren sowie zur PrifmaRberechnung fiir Innen-
und Auflengewinde. Mit der Implementierung einer Vielzahl von nationalen und internationalen

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

Metrische ISO-Gewinde nach DIN ISO 1502 (DIN 13)

Metrische ISO Trapezgewinde nach DIN 103

Gewinde bzw. Gewindelehren nach ANSI/ASME B1.1 u. B1.2
Gewindelehren fiir ANSI/ASME Gewinde nach BS 919 (Teil 1)

Lehren fir Rohrgewinde nach DIN I1SO 228

Lehren fir Rohrgewinde nach DIN 259 (alte Norm)

Metrische ISO Trapezgewinde nach DIN 103

Lehren flr Panzerrohrgewinde nach DIN 40431

Lehren fir Rundgewinde nach DIN 405

Gewinde bzw. Gewindelehren nach BS 84 bzw. BS 919 (Teil 2)
Lehren fir Sagengewinde nach DIN 513 / Werksnorm

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

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

Ventilgewinde nach DIN 7756 sowie ETRTO V.7

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

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

Stub ACME Gewinde nach ANSI B1.8

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

Die Benutzung des Programms GAUGECAL erfordert nur minimale Kenntnisse (iber 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 Lehrenmale und
Toleranzen. Soweit aus der Gewindebezeichnung ersichtlich, wird der zugehdrige
Gewindestandard automatisch ermittelt. Auf Beschréankungen 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 fiir Kerndurchmesser, Lehrringe und Rachenlehren fiir AuRendurchmesser).
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Xll.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 fur den Protokolleditor und das
Tasterverwaltungsprogramm (siehe nachfolgender Abschnitt) kontrollieren und bei
Bedarf korrekt einstellen !

Xll.2 Einstellungen

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

XIl.2.1 Einstellungen|Programmeinstellungen

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

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. kdnnen die Lehrenmasse fir 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 ist hier anzugeben.
Wahrend der Programminstallation erfolgen diese Eintrage 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
Prifmalien erforderlich sind, sowie zur Festlegung der Standard — Protokollvorlagen.

Einstellungen fiir Priifmalberechnung

Yerfahren zur Berechnung der Priifmale

I klazsizche Methode [Prof. Berndt) j
Mefverfahren fur lnnengewinde M efkugel/T azterdurchmesser
IZwei-KugeI-Verfahren j I auz Hantelkastertabells j
Mefwverfahren fur Aulengewinde Mefdrahtdurchmesszer
I Drei-Draht-Yerfahren j I aus Mehdrahttabelle j
Mafspstem
I Metrizch j

Mabeinheit der Melkraft

(

& Mewton " Pound (Ib) " Ounce [oz)

Pratokollvorlagedatei fiir

metizche Messung IGAUGECAL_Deutsch j
MessunginZol [GAUGECAL_Deutsch =
o Obemehmen | (23 Abbruch EST]

Verfahren zur Berechnung der PrifmaBe: = Mit dieser Einstellung koénnen Sie den

Algorithmus fur die Berechnung der Prifmale auswéahlen. Dabei stellt die
"Berechnung nach Prof.Berndt" den allgemein Ublichen Anwendungsfall
dar. Bei extrem steilgangigen Gewinden kann dieses Verfahren fehler-
hafte Ergebnisse liefern. Dies konnen Sie durch "Berechnung nach der
.vektormethode" (Dr.Will) umgehen. Fir normale Anwendungsfélle
liefern beide Methoden gleiche Ergebnisse.

Ebenfalls mdglich ist die Anwendung der Prifmassberechnung nach
ANSI Norm. Beachten Sie bitte, dass die Berechnung nach der
.vereinfachten Formel nach ANSI* keine Anlagekorrekturen enthalt und
somit zu fehlerhaften Ergebnissen fihren kann.

MeRBverfahren fir Innengewinde: Legt das Melverfahren fur die Berechnung der

Prafmale fur Innengewinde fest.

MeRBverfahren fur AuBengewinde: Legt das Melverfahren fur die Berechnung der

PrifmalRe fur AuBengewinde fest.

MeRkugel/Tasterdurchmesser: Legen Sie fest, wie der Durchmesser der Messkugel,

die zur Berechnung der Prifmale am Innengewinde bendtigt,
ausgewabhlt wird. Mit Ausnahme der Optionen ,Gunstigster Durchmesser*
und ,manuelle Eingabe“ wird der fir die Messung am besten geeignete
Kugeldurchmesser aus der hier eingestellten Tabelle ausgewahlt. Beim
Eintrag ,aus MeBkugeltabelle* wird der Kugeldurchmesser aus der im
Programm ,TASTER4W* hinterlegten nutzerdefinierten Tabelle ausge-
wahlt. Bei Verwendung der ,Drei-Kugel-Methode* werden ausschlief3lich
die im Programm TASTER4W hinterlegten Werte der Hanteltastertabelle
verwendet.
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MeRdrahtdurchmesser: Legen Sie hier fest, wie der Durchmesser der Messdrahte, die
zur Berechnung der Prifmalie am Aussengewinde bendtigt werden, aus-
gewahlt wird. Mit Ausnahme der Optionen ,,Gunstigster Durchmesser*
und ,manuelle Eingabe“ wahlt das Programm automatisch den am
besten geeigneten Messdraht aus den im Programm hinterlegten
Drahttabellen aus. Beim Eintrag ,aus Mef3drahttabelle” wird der Draht
aus der im Programm ,TASTER4W* hinterlegten nutzerdefinierten
Tabelle gewanhlt.

MaRsystem: In diesem Feld ist die fir die Auswertung bzw. Protokollierung
gewinschte Maleinheit auszuwahlen.

Protokollvorlagedatei: Hier ist der Name der Protokollvorlagedatei anzugeben, anhand derer
das Layout des Protokolls gestaltet wird. Je nach Einstellung des
Schalters "Malsystem" 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
(Hilfsprogramm EDITOR4W) bearbeiten kann.

Die Protokollvorlagedatei(en) fir das Programm GEWINDES32 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 lhnen Musterdateien zur Verfiigung
auf deren Basis Sie |hre eigenen Protokollvorlagen erstellen kdnnen

Hinweis: Das vorliegende Programm enthalt Protokollvorlagen flir verschiedene
Sprachen (Deutsch, Englisch, Franzésisch, Spanisch ...) welches am Dateinamen leicht zu
erkennen ist. Wenn gewlinscht konnen Sie alle nicht benétigten Protokollvorlagen mit Hilfe des
Windows-Explorers I6schen.

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. Anschlielend 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 kdbnnen Sie wie in einer normalen
Textverarbeitung bearbeiten, I16schen, neuen Text einfligen bzw. die
Textattribute (Schriftart, Schriftgrof3e etc.) verandern

,Felder: ein ,Feld“ enthalt eine variable Information tber das Prifmittel, den
Prufvorgang oder die Priifergebnisse, welche erst nach der Ausfiihrung
einer Prifung zur Verfligung steht. Nach der Durchfiihrung 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 verfugbaren Felder
angezeigt (siehe Abbildung).

Seite XlI-4



[# QMSOFT® / EDITOR3Z - W:\Programme’,OMSOFT32' Gewinde32\ Gewinde_Deutsch_D1.132

Datei Bearbeiten  Ansicht Einfilgen Format  Tabellen Extras 7

QMSOFT4W (C)1990-2004 by L&W GmbH

=& %]

DE M| &zl gl Hea | B3 |8

| il

=T [F x|y [E ==
¢

AGewindel32  vorlage Gewmde Deutsch O1 132

i deutsche Originsvorage Str, 30.04.2005%

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

Prifprotokoll %

QM-THREAD

{Pruefungsart] fiir {Lehrentyp}

Auftraggeber:
Identnummer

Gewindebezeichnung:
Gewindestandard:

1. Teilflankerwinkel:

2. Teilflankernwinkel:
Gewindesteigung

Ganganzahl:

#

Gunstigster Drahtdurchmesser:
Gewahlter Meldrahtdurchmesser.
el kraft:

Kategorien: Felder:
allgemeines
Lehrensallwerte
Priifbedingungen
(Ge: Priifmalie

Ausgabebedingungen [Schalter)

* | Wenwaltung
Tabelle der Flankendurchmessemelwerte
Tabelle der Flankendurchmessemelimerte
Tabelle - MePwerte Aultendurchmesser G d

Seitenanzahl
Kundernarne
Lehrentyp
Identrummes
Beurteilung
Fruefdatum
NeuesD atum
GewindeBez

[ Felder sortieren

" Beschisibung

Ga “~Page_Description
{Bes
{Drz
Ma Einfiigen | m SchlieRen

#

Ginstigster Kugeldurchmesser: {BestDraht} {Einheit}

#

Tastkugeldurchmesser: {Kugel DM} {Einheit}

Tasterkonstante {Tasterkonst} {Einheit}
Page 1 Line 14 [Cal 7 100 % |

Abbildung: Einfligen von ,Feldern® in eine Protokollvorlage

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

Hinweis:

Felder, welche Textinformation enthalten, haben oftmals eine Feldeigenschaft

~Sprache”. Mit Hilfe dieser Eigenschaft kann man mehrsprachige Priifprotokolle
erzeugen ohne das man dazu die Sprache des Programms umschalten muss.
Dazu setzt man einfach die Feldeigenschaft "Sprache" auf die gewlinschte
Ausgabesprache. Die Einstellung <default> bedeutet, das 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 flr 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 Men( "Feldeigenschaften" und
wahlen Sie anschlielend die gewlinschte Sprache aus.

,sAusgabebedingungen“:

~+Ausgabebedingungen® definieren die Bedingungen unter

denen der nachfolgende Text (einschlie3lich eingefligter 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 kdénnen Sie sich die Eigenschaften dieser
Bedingung anzeigen lassen.

Uber das Menii ,Ansicht | Textbedingungen* erhalten Sie das folgende Eingabefenster fiir die
Definition der Bedingungen auf dem Bildschirm:
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(% QMSOFT® / EDITORSZ - Wi\ Programme’,QMSOFT 32 Gewinde32\Gewinde. Deutsch 01,132 1 I - _1&]x]
Datei Bearbeiten Ansicht  Einfogen Format  Tabelen Extras 7 ABPLATTUMG
Dwﬂ|§‘éﬂhﬁ|ﬂf“|ﬂwu/ @|-@\#|. ELAGERORR
[aviel | |1El = Flx|u|[= =| == e 3]st DABAQ

= 0 = F_abnutzung

o 1 i 3 @ 5 8 8 10 11 12 13 14 F_EineSeite

F_Spezabnutzung

F_VerkirzteFlanke

F_Zweideiten

M_ALISSEN_DREIDRAHT

M_ALSSEN_KIMME

Text anzeigen, wenn folgende Kriterien edilt sind M _ALSSEN ZWEIDRAHT
M_INMEMZPUMET
M_INNENIPLINKT

E M_INNENKIMME

M_INMENLEHRUNG

|ausgabebedingungen.. |

#Gewindel32  Vorlage Gewinde Deutsch 01.132

PZ_Einschraub_Aus

=IIIII|
@ =||||||
&y
= il

< Protokoll Layout k PZ_Einschraub_Gut
Qm < Fiigen Sie lhnt PZ_Steigung_Aus
PZ_Steigung_Gut
PZ_tWinkel_Aus
{Pruefungsart]} fiir {Lehrentyp} PZ_‘Winkel_Gut

PZusatz_Aus

Auftraggeber [Kunt weitere Bedingungen festlegen——————— o7 =070 b
Identnummer {lden Besch R
erkruepting [UND - Zeimw DORM
: P_EINSTELL
Gewind ebezeichnung {GEW  Feldname: [P_EEWINDE = el P_Einstell_Aus
Gewindestandard: {Gew Ausgabebedingungen (Schalter] IR ETS

Bedingung:

Prifbedingungen ¥ P_GEWINDE

1. Teilflankenwinkel:

{Flan 1. Wert P_GEWWERKST
2. Tailflankenwinksl: Flan 5 et P_GLATT
i |
{

Gewindesteigung Gew P_RACHLEH
Ganganzahl: Gan 2Zur Liste hinzufugen P_RING
# P_SPEZIAL
Gnstigster Drahtdurchmesser: {Best Einfiigen | m Schliefien P_sicht
Gewiahlter MeZdrahtdurchmesser. {Drat. REM
WMelkraft: [Me szkraft} 1—25223—23?
% 5 T:FLF\NKE:F\US
Gunstigster Kugeldurchme sser. {BestDraht} {Einheit} T FLANKE GUT
¢ tkugeldurch {Kugel DM} {Einheit} Lahl e
astkugeldurchmesser uge inhei T GLATT GUT
Tasterkonstante: {Tasterkonst} {Einheit} T_KERN
Page 1 Line 20 Col 1 100 % | -

Abbildung: Festlegung von Ausgabebedingungen

Eine Ubersicht iber die verfiigbaren Bedingungen erhalten Sie durch Anklicken des Feldes
,Feldname®. Um eine Bedingung zu definieren wahlen Sie diese aus der Liste aus und
definieren Gber das Feld ,Bedingung” die gewlinschte Eigenschaft des Feldes (z.B. ,wahr* oder
»falsch®). Klicken Sie anschlieBend auf die Schaltflache ,Zur Liste hinzufiigen* um diese
Bedingung in die ,Bedingungsliste” aufzunehmen. Auf dies Art kdnnen mehrere
Einzelbedingungen verknipft werden. Die Verkniipfung kann Gber die Parameter ,UND* oder
,LODER" erfolgen. Sobald Sie die Bedingung(en) wie gewtinscht definiert haben, tbernehmen
Sie diese Uber die Schaltflache "Einfligen" in lhre Protokollvorlage.
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Xll.4. Ermittlung von LehrenkenngrofRen

Das Programm GAUGECAL unterstiutzt die Sollwertberechnung fiir alle in der Einleitung
aufgefiihrten Gewindestandards.

Wahlen Sie nach dem Start des Programms den gewilinschten Standard aus der dargestellten
Liste aus. Durch Verwendung der dartber befindlichen Schaltflachen kénnen Sie den Umfang
der angezeigten Liste reduzieren. Durch anklicken der Schaltflache ,GEWINDE" kénnen Sie
zum Beispiel erreichen, dass ausschliel3lich Gewinde-Standards angezeigt werden.

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

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 |Gewinde hach DIN 150 1502 [DIN 13) j
Lehrentyp IGewinde-GrenzIehrdom j
tMabeinheit I tetrizch j

Steigung I'I,?EDD mm 1.Teilflankenwinkel ISD,DD M
Ganganzahl |1 2 Teilflankenwinkel I3EI,EID°

Gutzeite Auzzchubszeite

Aulendurchrmes ser-t axinmum IW Aulendurchrmesser-t awinunm IW
Aubendurchmesser-Minimum IW Aubendurchmesser-tinimum IW
Femdurchmeszer IW Fermdurchmesszer IW
Flankendurchmeszer-td aximum IW Flankendurchmesser-td aximum IW
Flankendurchmesser-Minimum IW Flankendurchmesser-Minimum IW
Flankendurchmeszzer-abgenutzt W Flankendurchmesser-abaenutzt IW

3 zuiick [Est) | Abafte berechrien [F7] :J |  weier g

Nach Anklicken der Schaltflache ,Abmale berechnen® werden alle Malle des gewahlten
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 zugehdrige
Gewindestandard selbstdndig 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 flhrt zurlick zum Programm-
hauptfenster.
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XI.5. PrufmaBberechnung

Sofern die Option "PriifmaRberechung" zum Lieferumfang lhrer Programminstallation gehort, so
erfolgt nach der Sollwertgenerierung und Verlassen der entsprechenden Eingabemaske die
Berechnung der gewilinschten Prifmalie.

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

Berechnung der Prifmalie fir Aulfengewinde

telvertahren fur Aubengewinds IDrei-Draht-’\n‘erfahren j

Aktueller Drahtdurchmeszer: Iaus Mefdrahttabells j

guinstigster Drahtdurchrmeszer I'I 0103 mm
aktueller Drahtdurchmeszer I'I 0700 rim

T astert.Drahte [F3] iﬁlr
MeRkraft |1 0,00 M &

& wollstandige Komektur " ohne Abplattung " ohne Schriglage+Abplatiung

”Berechnungsverfahren

Steigungzswinkel |2° 53 Min.

Wwert der Anlagekomektur [51] |-1.54 pm whert der Abplattung [42] |2.92 pm

PrufmaBe min max abgenutzt

GUT Seite |1 2.3839 mm I'I 2.3949 ram |1 23719 mm
Augschul Seite |12,5?‘?4 mm |1 2.5884 mm |12,5?14 mm

B3 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 ,Ginstigster Durchmesser” oder ,Manuelle Eingabe*“
gewahlt wurde, ist diese Schaltflache nicht aktiv.

Feld ,,MeRkraft“: In dieses Maskenfeld kann die von |hnen bei der Gewinde-Aulken-
messung ( Drei-Draht- bzw. Zwei-Draht-Methode) benutzte MeRkraft in der
eingestellten Maleinheit eingetragen werden. In Abhangigkeit von dieser
Kraft wird die Abplattung der Gewindemessdrahte bei der Aulenmessung
berechnet und automatisch in die Werte fur die PrifmalRe am AuRengewinde
einbezogen.
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Xll.6. Ergebnisausgaben

Die Ausgabe der Auswertungsergebnisse erfolgt Uber 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 Protokollvorlage
[ GmbH [ GALGECAL_Deutsch i
Ident- oder Zertifik atnummer
[B_041210_03
Worlage bearbeiten
Bemerkungen J)’ +00ag

Protokoll anzeigen

Jt
(":ﬁ Fratokoll drucken

" o

Zuriick [ESC] | zurm Hauptmeril |

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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