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XIII. Prifprogramm QM-TORQUE (DREHMOMENT32) =

Das Programm QM-TORQUE (DREHMOMENT32) dient zur rechnergestitzten Prufung von Dreh-
momentwerkzeugen gemanR der Norm DIN ISO 6789 und ist damit flr anzeigende und auslésende
Drehmomentschlissel und Drehmomentschrauber einsetzbar. Die Benutzung des Programms erfor-
dert nur wenige Kenntnisse Uber die Computertechnik, da besonderer Wert auf die Gestaltung einer
anwenderfreundlichen Benutzeroberflache gelegt wurde. Umfangreiche Hilfetexte sowie eine wei-
testgehende Absicherung gegen Fehlbedienungen erméglichen eine schnelle und problemlose Einar-
beitung in die Programmbedienung.

Die Eingabe von Messdaten kann wahlweise von einem Online gekoppelten Messgerat oder tber
Tastatur erfolgen, so dass eine Anpassung an die individuellen Gegebenheiten des Anwenders még-
lich wird. Die Kopplung des Messgerates an den Auswerterechner erfolgt Uber eine der seriellen
Schnittstellen des PC's (V.24, RS 232 C).

Das Programm ermittelt aus den Messdaten entsprechend dem Typ des Drehmomentwerkzeuges die
Abweichungsspanne der Anzeige. Die Ergebnisausgabe erfolgt in Form von numerischen Protokollda-
ten auf Bildschirm und wahlweise auch auf einen angeschlossenen Drucker. Das Layout des Proto-
kolls kann dabei weitestgehend an die individuellen Wiinsche des Programmnutzers angepasst wer-
den.

Die erforderlichen Toleranzwerte werden dabei automatisch ermittelt. Fir Drehmomentwerkzeuge
nach Werksnormen (Anzahl weitgehend unbegrenzt) werden je eine Toleranztabelle hinterlegt, wel-
che die Toleranzeintrage aufnehmen kann.

Das Programm QM-TORQUE kann direkt aus dem ebenfalls von der L&W GmbH angebotenen Prif-
mittelverwaltungsprogramm QM-MANAG (DABAQ32) heraus gestartet und mit Vorgabedaten (wie
z.B. Identnummer, Bauform und Typ etc.) versorgt werden, wobei die vom Programm gewonnenen
Prufergebnisse wiederum direkt an die Prufmitteldatenbank zurtickgegeben werden.

X1 Programmstart

Der Start des Programms erfolgt direkt aus dem Programm ,QMSOFT GaugeMan*“ heraus (durch An-
klicken des QM-TORQ Symbols) oder tber das Prufmittelverwaltungssystem bei Ausflihrung einer
Uberwachungsprifung durch Aufruf des Messprogramms.

Beim Programmaufruf wird der Nutzername aus QMSOFT GaugeMan ubergeben. Um den Nutzer-
namen neu einzugeben, klicken Sie bitte auf die Anmeldeschaltflache des Programmfensters von QM-
TORQ. Im daraufhin erscheinenden Dialogfenster kann der Name (und bei Bedarf auch das aktuelle
Datum flr die Protokollausgabe) neu eingetragen werden

Anmerkung: Beim erstmaligen Aufruf des Programms sollten die Einstellungen fir das Messwert-
anzeigeprogramm, fir den Protokolleditor und die Protokollvorlagedatei (siehe nach-
folgende Abschnitte) kontrollieren und bei Bedarf korrekt einstellen !
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X2 Einstellungen

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

XIll.2.1. Einstellungen | Programmeinstellungen

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

Registerseite "allgemein”

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

Das Programm QM-TORQUE benutzt fiir einige Funktionen bestimmte Ordner auf der Festplatte des
Computers bzw. bei Bedarf auch im Netzwerk, deren Namen hier angegeben werden missen. Es
handelt sich dabei um die Verzeichnisse fur die Abspeicherung der Prifprotokolle und der Protokoll-
vorlagen. Im Rahmen der Programminstallation erfolgt bereits eine Voreinstellung der Verzeichnisse.
Bei einer Anderung der Konfiguration bzw. einer nachtraglichen Anderung der Verzeichnisstruktur
sind jedoch unter Umstanden manuelle Anpassungen notwendig.

Registerseite "Prifanweisungen”

In der dargestellten Tabelle kénnen fir Drehmomentschliissel und -schrauber separate Prifanwei-
sungen in Form von Textdateien angegeben werden, die jeweils einen beliebigen Inhalt haben und
durch den Prufer per Tastendruck eingesehen werden kdnnen. Entsprechende Textbeispiele (Dateien
mit der Endung ".RTF") sind im Auslieferungszustand des Programms enthalten.

Registerseite "Malieinheiten"

Es kdnnen beliebig viele MaReinheiten im Programm festgelegt werden. Dabei muss sich jede dieser
Maleinheiten Uber einen Faktor zur SI-Maf3einheit ,Nm*“ zurlickrechnen lassen.

Verzeichnis wahlen E‘

Algemein | Priffanweisung Mabeinheiten | Zifemschrit | Optianen |

Makeinheit Faktor bezogen auf Einheit "Nm'"

kpm 410000
cm 0,100000
arcm 0,000032
cmkp 0,0098

b.ft 1,356000

[rm [, oooona

] Neu ‘ 3 5ndem ‘ B taschen ‘

M @« |

Bei der Festlegung von MaReinheiten gehen Sie bitte wie folgt vor:
Neue Maleinheit:

.Neu“ anklicken und die Zeile unter der Tabelle ausfillen. Danach den Schalter ,speichern” betatigen.
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MalReinheit andern:

Zu andernde Zeile in der Tabelle auswahlen. Jetzt den Schalter ,andern“ anklicken. Danach andert
sich der Text des Schalters auf speichern und die Bearbeitungszeile kann bearbeitet werden. Wenn
Sie jetzt den Text in der Bearbeitungszeile unter der Tabelle andern und danach ,speichern” betatigen
wird der gednderte Wert in die Tabelle geschrieben.

Mafeinheit I6schen:

Wahlen Sie die Mal3einheit in der Tabelle aus und betatigen ,l6schen*.

Registerseite " Ziffernschritt”

Die in der Tabelle eingetragenen Ziffernschritte entsprechen den spéater zur Auswahl stehenden Zif-
fernschritten (Skalenwerten). Das eintragen der Werte erfolgt wie bei den Mal3einheiten.

Registerseite "Optionen"

Hier kdnnen einige Programmoptionen wie z.B. Abfrage einer Prifung der Funktion (Funktionskontrol-
le) ein- bzw. ausgeschaltet werden.

Weiterhin kann die Aufteilung der Prifpositionen ausgewahlt werden (nach DIN ISO 6789 Endwert
bezogen oder auf den Messbereich bezogen).

XIll.2.2 Einstellungen | Prifbedingungen

Im Programm sind einige Parameter festzulegen, welche die Priifbedingungen bestimmen. Neben
einigen allgemein giiltigen Einstellungen (Registerseite "Allgemein") existieren verschiedene Regis-
terseiten fur die Festlegung des zu verwendeten Referenznormal sowie der Onlinekonfiguration.

Registerseite "Allgemein”

Allgemein } Normal ]

Standardeinstellungen
Friiffrist
Jahie) -
Maheinheit des Mormalwertes
Nm hd
Funktionsrichtung

horizontal ha

Anzeigeschiitt

-
Toleranzberechnung hach

DIN IS0 E789 hd
zu priifenden Richtungen

v ow
[ ocow

ok | ambwch B3 ‘

Abbildung: Festlegung der Prifbedingungen
Folgende Einstellungen sind hier vorzunehmen:

Pruffrist: Stellen Sie die fur Sie gebrauchlichste Priffrist ein.

MalReinheit: Stellen Sie die gebrauchlichste MalReinheit ein.
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Funktionsrichtung:
Anzeigeschritt:

Toleranzberechnung nach:

Stellen Sie die gebrauchlichste Funktionsrichtung ein.
Hier kann eine der fir Sie Ubliche Anzeigeschritt eingegeben werden.

Hier legen Sie fest ob standardméaflig nach DIN ISO 6789 oder einer

Werksnorm gepruft werden soll.

zu prifende Richtungen:

Mit Hilfe dieser Option kdnnen Sie den Standardwert fir die Prifrichtun-

gen einstellen (cw- im Uhrzeigersinn; ccw- im Gegenuhrzeigersinn).

Registerseite "Normal"

= Priifbedingungen

Allgemein  Mormal
Angaben zum verwendeten Momal Einstellungen fiir die Onlinemessung
Bezsichnung des Mormales Schnittstelle
ELORA 2445-STT 340 -
|dentrumrmer Baudrate
Machste Priifung Parity Puoszition des ersten Melwertzeichens
] |
Unsicherheit des Mormals Stopbits Code des Zeilenendezeichens
K.alibrierscheinnummer [ratabits Decimal zeparator
Maleinheit des Mormalwertes
| Meu ‘ “Aandern ‘ ﬁ' lazchen ‘
ok | esbech B3 ‘

Bezeichnung des Normals:

Identnummer:

Néachste Priufung:

Unsicherheit des Normals:

Kalibrierscheinnummer:

MalReinheit des Normalwertes:

Waéhlen Sie das zu verwendende Normal aus. Nach der Auswahl
kénnen Sie auch Anderungen an den Angaben zum Normal vorneh-
men. Dies ist insbesondere dann erforderlich wenn das Datum der
nachsten Prufung Uberschritten ist. Wéhlen Sie in diesem Fall das zu
andernde Normal und &ndern die Angaben.

Fir die Rickfliihrung sollten Sie immer das Normal eindeutig identifi-
zierbar angeben. Geben Sie z.B. die Identhummer des Normales ein.

Geben Sie hier das nachste Prufdatum fur das Normal ein. Das Pro-
gramm wird die Uberwachung der Einhaltung des Prufintervalls fur
Sie Ubernehmen.

Dieser Wert wird vom Programm vorerst nur fir die Angabe der Unsi-
cherheit im Protokoll verwendet.

Dieser Wert wird vom Programm vorerst nur fur die Angabe im Proto-
koll verwendet.

Geben Sie die Mal3einheit der vom Normal Gbergebenen Werte ein.
Ist die MaReinheit am Normal wahlbar sollten Sie diese Option aus
der Liste wahlen. Wenn die gewtinschte MafReinheit nicht vorhanden
ist mussen Sie diese in den MalReinheiten definieren.

Fur die Ubernahme, der vom Normal tiber die RS 232 gesendeten Werte, ist die genaue Einstellung
der Schnittstelle notwendig. Die einzustellenden Werte gibt der Hersteller des Normales an.
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XI.2.3

Einstellungen | Werkstoleranzen
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Wenn Sie Drehmomentenwerkzeuge nach Werksnorm priifen wollen, ist zuvor die Eingabe der ent-
sprechenden Toleranzen erforderlich. Diese Toleranzen sind dabei fur jede Typ/ Klassenkombination
getrennt einzugeben. Durch die Mdglichkeit vorhandene Toleranztabellen zu kopieren, kann der Ein-
gabeaufwand daftir wesentlich reduziert werden.

El Standards

Meine Horm

%]

| hew

% kopieren

<* andern

ﬁ' lazchen

Fertig u

Abbildung: Auswahl von Werksnormtoleranzen

Nach der Auswahl der Werksnorm kann diese geédndert werden.

EI Werte fiir den Standard

"Werksnorm™

A=tinzahl der Messwerte [max 10]

Z=zulaszsiger Fehler bezogen zum Messwert

B=Dier Fehler ist ein Maximal- [1] ader Mittelwert[2)
‘wi=Dlie zul. Abw. bezieht sich auf den Anzeige- (4] oder Endwert [E].

o asbrueh

Bauform B auart Frinzip i -y | E |\N -~
Drehmomentzchliissel mit Biegestabhebel / mit Drehstaby anzeigend 2 1 3
Drehmomentzchliizzel mit Biegestabhebel / mit Drehstaby anzeigend |4 3 1 A
Direhmomentschlizzel mit Skale oder Messuhr anzeigend |4 3 1 A
Drehmomentzchlissel mit elektronizcher Messung anzeigend |4 3 1
Drehmoment-Schraubendreher  [mit Skale oder Messubr anzeigend |4 3 1
Drehmoment-Schraubendreher | mit elektr. Messung anzeigend |4 3 1
Drehmomentschluissel verstellbar mit Skale auzlosend |4 3 1
Drehmomentzchlissel fest eingestellt auszlozend (4 3 1
Drehmomentschiissel verstelbar ohne Skale auzlozend |4 &) 1
Drehrmoment-Schraubendreher | verstellbar mit Skale auglozend |4 3 1
Direhmoment-Schraubendreher | fest eingestellt auzlozend |4 3 1
Drehrmoment-Schraubendreher | verstellbar ohne Skale auslosend |4 3 1 e

ﬁ' Laschen

Abbildung: Definieren von Werksnormtoleranzen

Beachten Sie bitte, dass die in den Spalten eingetragenen Werte den Definitionen entsprechen mius-

sen.
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XIII.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 Anwender bei Bedarf mit Hilfe des QMSOFT - Protokolleditors entsprechend abwandeln kann.

Die Protokollvorlagedatei(en) werden standardmafig im Ordner
»C:\Programme\Qmsoft32\Drehmo32\_templates"
gespeichert (Dateierweiterung ".L32"). Sie kdnnen mit Hilfe der Menufunktion

"Protokollvorlage | Anzeigen/Bearbeiten“ bearbeitet werden.

Achtung: Die Auslieferungsinstallation enthélt VVorlagedateien fir mehrere Sprachen. Die deutschen
Versionen finden Sie in Dateien mit der Bezeichnung ,xxx_Deutsch.I32".

Bei Erstellung einer neuen Protokollvorlage empfiehlt es sich, zunéchst eine bestehende Vorlagedatei
zu 6ffnen, diese unter einem neuen Namen abzuspeichern und dann zu bearbeiten.

XIll.4.  Ablauf der Prifung
XIll.4.1 Eingabe der Parameter

Nachdem im Programm Uber die entsprechende Schaltflache (oder Uber das Meni ,Prifung” ) der
Typ des zu prufenden Drehmomentwerkzeuges ausgewahlt wurde, sind eine Reihe von Parametern
festzulegen, die den Priifling und die Prifbedingungen beschreiben.

Diese Parametereingabe erfolgt in das nachfolgend dargestellte Eingabefenster. Bei Aufruf des Pro-
gramms aus dem Verwaltungssystem heraus sind einige dieser Felder nicht zuganglich, da diese
Werte aus dem Verwaltungssystem tibernommen werden.

E| Bauform des Drehmomentwerkzeuges

Identrummer: ||

Mezshereichzanfana:
Mezshereichzende:

Ziffermzchritt: |'| 000 M j

Maleinheit: Hm -

B auform: |Drehmumentschli.jssel

Funktionsprinzip: |anzeigend

B auart: |mit Biegestabhebel

Funktionsrichtung: |hl:|ri20ntal

Toleranzberechnunag: |DIN 150 6739

Lo fLef Lef Lo f e
Ll

zu prufenden Richtungen [ ow ™ cow

ﬂ Friifbedingungen ‘ ;‘ﬁ YWerksnarm ‘ @ Arnweizung ‘
X Abbruch ‘ ‘

Abbildung: Eingabe der Priflingsparameter
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Identnummer:

Messbereichsanfang:

Messbereichs Ende:

Ziffernschritt:

MalReinheit:

Bauform:

Bauart:

Toleranzberechnung:

Funktionsprinzip:
Funktionsrichtung:

CW - CCW:

QMSOFT ©1990-2008 L&W GmbH

Dieses Eingabefeld dient der Kennzeichnung des Priiflings durch Angabe ei-
ner ldentnummer.

In dieses Feld ist der Wert des Messbereichsanfanges des Drehmoment-
werkzeuges einzugeben.

In dieses Feld ist der Wert des Messbereich Ende des Drehmomentwerkzeu-
ges einzugeben.

Waéhlen Sie die Skalenteilung aus der vorgegebenen Liste. Die mdglichen
Ziffernschritte miissen zuvor eingegeben werden (vgl. Abschnitt XVI.2.1).

Wabhlen Sie die Mal3einheit aus der vorgegebenen Liste. Die méglichen Mal3-
einheiten missen zuvor eingegeben werden (vgl. Abschnitt XVI.2.1).

Wahlen Sie die Bauform aus der vorgegebenen Liste. Beachten Sie bitte,
dass nur nach DIN ISO 6789 giltige Kombinationen von Bauart, Bauform,
Funktionsprinzip und Funktionsrichtung zuléassig sind.

Waéhlen Sie die Bauart aus der vorgegebenen Liste. (siehe Bauform)

Hier legen Sie fest, ob Sie die von der DIN ISO 6789 vorgegebenen Toleran-
zen benutzen wollen oder selbst festgelegte Toleranzen nach Werksnorm
verwenden. Bei Verwendung von ,Werksnorm® Toleranzen achten Sie bitte
darauf, dass diese Positionen zuvor eingegeben wurden (vgl. Abschnitt
XV1.2.3).

Wahlen Sie das Funktionsprinzip aus der vorgegebenen Liste. (siehe Bau-
form)

Waéhlen Sie die Funktionsrichtung aus der vorgegebenen Liste. (siehe Bau-
form)

Wabhlen Sie die zu prifende (n) Drehrichtung (en) aus.

Die Fortsetzung des Programms erfolgt durch Betétigen des ,Weiter* Schalters.

Achtung: Fir den Fall das der ,Weiter” Schalter nicht freigegeben wird, so fehlen entweder die not-
wendigen Angaben und/oder die entsprechend Kombination nach DIN ISO 6789.

XIll.4.2. Messwerteingabe/-Ubernahme

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

Bei einer Online Dateniibernahme wird der gesendete Wert in die jeweils aktive Zelle geschrieben.

Nach Eingabe der Messwerte an den einzelnen Priifpositionen erfolgt die Bewertung des Einzelwer-
tes durch den farblichen Rahmen (Rot = auRerhalb der zulassigen Abweichung).
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XI.5  Ergebnisausgaben

Die Auswertung der Messwerte umfasst den Vergleich der eingegebenen Messwerte mit den entspre-
chenden Fehlergrenzen.

Die Bewertung auf Toleranzhaltigkeit erfolgt unter nachstehenden Kriterien:

e bei einer Prifung mit Toleranzberechnung nach DIN werden die genormten Toleranzgrenzen ent-
sprechend vorhandenem Messbereich, Typ und Klasse zur Bewertung herangezogen,

e bei einer Prufung mit Toleranzberechnung nach Werkstoleranzen erfolgt die Bewertung anhand
der zugehdérigen Angaben in der nutzer definierten Toleranztabelle;
Das Ergebnis der Toleranzbewertung wird auf dem Protokoll ausgewiesen.

Die Ausgabe der Auswertungsergebnisse erfolgt vom Fenster "Abschluss der Prifung“ aus und
kann auf Bildschirm und/oder Drucker in Form eines Prifprotokolls erfolgen.

Das Prufprotokoll kann mit Bemerkungstextzeilen versehen werden, die in das dafir vorgesehene
mehrzeilige Eingabefeld eingetragen werden kdnnen. Des Weiteren kann das nachste Prifdatum mit
Hilfe der implementierten Kalenderfunktion festgesetzt (oder gedndert/geldscht) werden.

Bei Bedarf lassen sich die ibernommenen Messwerte nachtraglich editieren, indem der "Zurtck*
Schaltflache benutzt wird. Dies ist insbesondere bei einer Messwerteingabe von Tastatur zur Korrek-
tur von Eingabefehlern sinnvoll.
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