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IX. Prafprogramm QM-BLOCK (GaugeBlock32) E

Das Programm QM-BLOCK dient zur rechnergestitzten Prifung von Parallelendmal3en in Form von
EinzelendmalRen bzw. von konfektionierten Endmalfiséatzen, die als MaRverkdrperungen inshesondere
im Bereich des Maschinenbaus als Bezugsnormal zur Weitergabe von L&ngen dienen. Das Programm
ermoglicht die Prafdurchfuhrung in verschiedenen Prifscharfen (Mittenmal3, MittenmalR und
Abweichungsspannen). Der Prifauswertung liegt die Norm 1SO 3650 zugrunde. Daruber hinaus
lassen sich eigene Toleranzsysteme inklusive eigener Genauigkeitsklassen definieren und
hinterlegen.

Die meisten EndmaRprifplatze arbeiten nach dem Prinzip der Unterschiedsmessung zwischen je
einem maflich bekannten Normalendmall und dem zu prifenden Endmal}, welches das gleiche
Nennmafd wie das Normalendmaf besitzen muss. In der Regel werden 5 Messpositionen (siehe
Norm) pro Priifling angetastet. Die Eingabe von Messdaten kann dabei wahlweise von einem Online
gekoppelten Messgerat oder Uber Tastatur erfolgen, so dass eine Anpassung an die individuellen
Gegebenheiten des Anwenders moglich wird.

Die Ergebnisausgabe erfolgt in Form von numerischen Protokolldaten auf Bildschirm und wahlweise
auf einen Drucker anhand von selbstdefinierbaren Protokollvorlagen, so dass das Layout des
Protokolls an die verschiedensten Anwendervorstellungen mdéglich wird.

&=

Das Programm OQM-BLOCK enthélt keine Funktionen zur Verwaltung von

EndmalRsatzen. Es ist deshalb nur in Kombination mit dem Prifmittelverwaltungs-
system QM-MANAG (Professional oder Lite - Version) voll funktionsfahig!

Die Daten der Normalendmafle (Nennmalf3, Mittenmal3abweichung) sind dem Kalibrierschein des
Normalsatzes zu entnehmen. Die Verwaltung der Normalendmal3e und die Eingabe dieser Werte
erfolgt im Programm QM-MANAG! Dies muss zwingend vor Durchfihrung der ersten Messung
erfolgen!

Auch alle weiteren Funktionen zur Verwaltung von EndmaRsatzen, zur Uberwachung der
Kalibriertermine oder zur Speicherung der Historie eines Endmafkastens mit allen Einzelmesswerten
sind ausschlieBlich Bestandteil des Programms QM-MANAG.

IX.1. Programmstart

Der Start des Programms erfolgt aus QMSOFT®GaugeMan heraus durch Anklicken des
QM-BLOCK - Programmsymbols.

QMSOFT® / GaugeBlock3? - Priifung von Endmalen

Datei  Prifung  Protokolivorlagen  Einstellungen  Hilfe

Endmafsatz Endmaf

Priifer
spstem r
@ Friifbedingungen... X @ Beenden
Priifdatum
19.05.2006

Abbildung: Startfenster des Programms QM-BLOCK
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Anmerkung: Beim erstmaligen Aufruf des Programms sollten Sie unbedingt die Einstellungen fir
das Messwertanzeigeprogramm sowie fir den Protokolleditor und die Protokoll-
vorlagedatei (siehe nachfolgende Abschnitte) kontrollieren und bei Bedarf korrekt
einstellen!

IX.2. Eingabe der Referenzendmalie

Achtung: Fur die Erzielung korrekter Resultate der Endmal3priifung ist es unbedingt erforderlich
die Ist-MalRe Ihrer verwendeten Referenzendmafle (Normale) in der
Prufmitteldatenbank zu hinterlegen. Dies erfolgt im Programm QM-MANAG. Lesen
Sie dazu den folgenden Abschnitt!

ZweckmaRigerweise verwaltet man die benétigten Referenzendmalle (-kasten) in einem separaten
Datenbestand der Prifmitteldatenbank. Bei Auslieferung der Prifmittelverwaltung wird dafur
standardméRig der Datenbestand "Referenzendmalfle / Normalien" angelegt.

&

Die im Folgenden beschriebenen Funktionen sind nicht Bestandteil des Programms
QM-BLOCK und kénnen nur tber die Prufmittelverwaltung QM-MANAG ausgefihrt
werden.

Offnen Sie also zuerst den Datenbestand "Referenzendmafe/Normalien” in lhrer Priifmittel-
verwaltung. Da dieser Bestand zunéchst leer ist erhalten Sie folgendes Bildschirmfenster:

QMSOFT® / OM-MANAG (Dabaq32) - [Kundenname "Referenzendmalie f Normalien™]
|_'| Datenbank  Bearbeiten Report  Einstellungen  Ansicht  Hilfe -

Stammdatenibersicht lHistolienijersicht] Papierkorb]
BOEHGFRE AL -8~ H-BNE Bs= 260 (228

| Identrummer | Shahuz | Mennmal | Kostenstelle | aktueller

o 00

Abbildung: der Datenbestand "Referenzendmalfie / Normalien" nach Programminstallation

Legen Sie jetzt ein neues Prifmittel vom Typ "Endmal3satz” in diesem Datenbestand an.

Geben Sie die Identnummer des Satzes ein und legen Sie die weiteren Parameter des Satzes (Anzahl
der Endmal3e, Genauigkeitsgrad, ..) fest. Nutzen Sie dann die Funktion "Satz definieren" um die
einzelnen Endmafe des Satzes zu definieren. Uber die Funktion "Stufung laden" kénnen Sie dort die
Satzkonfigurationen flir verschiedene Hersteller laden.

&

Eine detaillierte Beschreibung der Funktion zum Anlegen von Priufmittel Satzen finden
Sie im Abschnitt 111.3.1.3. des Handbuchs zum Programm QM-MANAG.
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Nach Festlegung der Nennmalf3e der enthaltenen EinzelendmalRe kénnen Sie zu jedem Endmalf eine
Identnummer vergeben und das Material des Endmalfies festlegen. Klicken Sie zuerst in das erste
Feld der entsprechenden Spalte und anschlieBend auf die Funktion "Spalte ausfillen”, wenn Sie diese
Eintrage fur alle Endmalfie gleich setzen wollen. Siehe dazu nachfolgende Abbildung.

s Stufungen festlegen,...

D|D‘| III|J'| m*|_| Einheit

Mennmal} Spalte ausFuIIen Material A |mm j
1.0000 mm =

1
2 1.0010 ram .
c! 71,0020 i Spalte ausfiillen E'
4 1.0030 rmim
| dentnurmmer

] 1.0040

— 008755
E 1.0050 rarm
7
a

11,0060 mm
2 2k, | Cancel
10070 o

Abbildung: Identnummer fur alle Endmalfe festlegen

Nachdem der "Referenzkasten" jetzt in der Datenbank angelegt ist, erfolgt die Eingabe der
Mittenmal3abweichungen fiir alle im Satz enthaltenen Endmafie. Klicken Sie dazu auf das jeweilige
Endmal’ in der Liste (siehe Abbildung / linke Seite) und geben Sie die bekannte MalRabweichung auf
der rechten Seite ein.

ACHTUNG:  Zur Eingabe des Wertes muss zuvor auf die "Bearbeiten" Schaltflache geklickt
werden.

QMSOFT® f OM-MANAG (Dabaq32) - [Kundenname “Referenzendmafie / Normalien™] - “Endmaf} (-satz)" - *31826/90/04" - “0,5000 - 100,0000 mm™

D % ﬁ Stammdaten l Historiendaten ] Abbildung ] Tent }
-1 31825/30/04 ~ -3 B B g 2 w
10,5000 rarm o
?Sggg o MName Datenbestand Nennmal
i mm
1,005 mm | El | 10000 [mm v
1.00110 mm Mandartenname MittenmaBabweichung
1.0020 mm | J 0.07 [um -
L | T Material
133;3 rr:; |Endmat [Einaslendmat) [Stahi |
1.0080 mm Identnummer S chutzendmal
1.0070 mm [ % r
13323 o Status Toleranztabelle
. i
1,0100 ram | eer) El |
1.0200 mm F.aufdatum Genauigkeitegrad
1.0300 mm .. I | j
e Erfassungsdatum
1.0500 mm i)
1.0600 rarm
1,0700 mm Letzte Priifung am
1.0800 ram .. 15
Lt Fiifist
H ?gg m [ | Ikeine individuelle Priiffist |
1:1 200 o Machste Prifung am
1.1300 mm .. I
IR Fiostenstelle
1.1500 mm |
11600 rarm
11700 ram aktuedler Ort
11800 rm sl =l

Abbildung: Eingabe der Mittenmaf3abweichungen des Referenzsatzes
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Hinweis fur "Update" - Nutzer

Falls Sie bisher die 16bit Programmversion der Endmafprifsoftware "EMP4W" benutzt haben, so
kénnen Sie die Daten Ihrer Normalsatze aus dem alten Datenbestand importieren. Gehen Sie dazu
auf das Menl "Bearbeiten" und wahlen Sie die Funktion "erweiterter Prifmittelimport”. Wie in der
Abbildung dargestellt wahlen Sie als Datenquelle "16-Bit EndmaRdatenbank:

E Import ... E| [E| le

Datenquelle auswahlen

Datenguelle

| 16-Bit Endmaldatenbank, [Mormale) ﬂ

16-Bit Datenbankverzeichniz
|CAAMSOFT4wNEMP4wDE [~

a Abbruch ‘ Wieiter ‘

Abbildung: Import von Referenzendmaf3en aus der 16bit "EMP4W" Datenbestand

Achten Sie darauf, dass Sie das Verzeichnis der 16bit Datenbank korrekt angeben!

Legen Sie anschlie3end die Importoptionen wie dargestellt fest.

E Import ...

Tranzferoptionen

Aktionen

f+ e Aktionen Ubertrager

" Mur ausgewahlte Aktionen ubertragen
" keine Akhonen ubertragen
Priifmittel
i+ alle Stammdatenfelder " nur auzgewahlte Stammdatenfelder
Iv Typabhangige Stammdaten ubermehmen
|w Hiztorienereignizze libernehmen

[ jeweils nur das letzte Ereignis jeder Aktion

Prufmitteltypen ﬂl

w4l Abbruch C Sl Puriick = A siter
X | @z | @

Abbildung: Optionen fiir Import der Referenznormale

Achten Sie darauf, dass in der Sektion "Prufmittel" die Optionen "alle Stammdatenfelder" und
"Typabhéngige Stammdaten Gibernehmen" aktiviert sind!

Starten Sie den Import der Daten Uber die "Weiter" - Schaltflache.
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IX.3. Einstellungen

Im Programm koénnen im MenUpunkt "Einstellungen” eine Reihe von Einstellungen vorgenommen
werden, die Verzeichnisse, Hilfsprogramme, Toleranzen, Messreihenfolgen etc. betreffen. Bitte
beachten Sie, dass das Programm nur dann korrekt arbeiten kann, wenn alle Einstellungen
vorgenommen werden. Lesen Sie deshalb diesen Abschnitt bitte sehr sorgfaltig!

IX.3.1. Einstellungen | Programmeinstellungen
Dieser Menupunkt ermdglicht das Setzen verschiedener Programmeinstellungen. Diese sind &hnlich

einem Karteikasten in verschiedene Registerseiten zusammengefasst, die nachfolgend beschrieben
werden.
Registerseite "Allgemein”

[ Messung lé_E-J |

Allgemein lAutDmatisches speichemn | Dateien f"\-‘erzeichnisse] Eurgaben] Material]

Sprache

Deutzch

[v Hilfetexte anzeigen

Werteingabe won Wwerte vom Meszgerat in
| M ezzgerat j | mm [inch) j
Tasterlange

0,000 ram

Datenbank der Mormale
|Heferenzendmaﬂ|e # Momalien j

I Grenzwert Reproduzierbark eit

Grenzwert
|0.03 prn

v Einzelgenauigkeitzgrad anzeigen

09 ox 29 Abbruch |

Abbildung: Grundeinstellungen des Programms

Hier kdnnen die Grundeinstellungen des Programms wie z.B. die Dialogsprache, die Anzeige von
Hilfetextfahnen am Mauszeiger (Hints) vorgenommen werden.

Wichtig ist der Eintrag "Datenbank der Normale"! Hier wird der Name des Datenbestandes
eingetragen, der die bendtigten Referenzendmallsatze enthalt. Bei der Installation des Programmes
wird hier automatisch der Bestand "Referenzendmalfie / Normalien" gesetzt.

&

Hinweis: Ublicherweise erfolgt die Prifung von EndmaRen mit Hilfe spezieller

EndmaRprifstande. In diesem Fall erfolgt bei einer Online Messung die Ubergabe
des Messwertes (Differenz zwischen dem zu priifenden und dem Referenzendmalf?)
in der Mal3einheit ,um“. Falls Sie ein Messgerat angeschlossen haben, dass den
Messwert in ,mm* Ubergibt, beachten Sie bitte die korrekte Einstellung ,Werte vom
Messgerat in“!
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&

Hinweis: Wird die Software in Verbindung mit einem sogenannten Langwegtaster betrieben,

so geben Sie im Feld ,Tasterlange" bitte den Messbereich dieses Tasters an. Werte
groBer als 0 mm bewirken, dass die Zuordnung zwischen Prifling und
NormalendmalR so erfolgt, dass pro Normalendmall mdoglichst viele
Priflingsendmalle gemessen werden konnen, d.h. ein Wechsel des
NormalendmaRes erst bei Uberschreiten des Tastermessbereiches notwendig wird.

Registerseite "Automatisches Speichern"

Legen Sie hier fest, ob Sie Protokolldateien und/oder die bei einer Prifung anfallenden Ergebniswerte
automatisch in eine separate Datei speichern wollen:

Messung L-th

Allgemein | Automatisches speichem 3| D ateien / Verzeichnizse Ealgaben] Matetiall

Frotokalldateien speichem als Top
+ RTF " PDF " DoC

| Protokolle automatizch zpeichern

[~ Datendateien automatizch speichern

Mamen der Dateien bilden aus der
{s {

i3 9 sbbruch ‘

&

Hinweis: Ublicherweise starten Sie die Priifung eines EndmafRes / EndmafRsatzes uber die

Prufmittelverwaltung. In diesem Fall wird das Speichern der Priufergebnisse - auch
bei einer Unterbrechung der Messung - automatisch tber die Prifmittelverwaltung
durchgefuihrt. Dies geschieht unabhangig davon, wie die Einstellungen fir das
Speichern in diesem Dialog gesetzt wurden.

Registerseite "Verzeichnisse"

Das Programm stiitzt sich bei einigen Funktionen auf so genannte Messwertanzeige- und
Hilfsprogramme, deren Position auf der Festplatte angegeben werden muss. Im Rahmen der
Programminstallation erfolgt zwar eine Anpassung der Verzeichnisnamen, bei einer Anderung der
Messgeratekonfiguration bzw. einer nachtraglichen Anderung der Verzeichnisstruktur sind jedoch
gegebenenfalls manuelle Anpassungen notwendig. Auf dieser Registerseite sind die Pfad- und
Dateiangaben fiir die vom Programm benutzten Funktionen (Messwertanzeigeprogramm, Protokoll-
und Datenspeicherung) anzugeben (siehe nachstehendes Bild):
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Messung ﬁ
Ellgemein] Automatisches speichern  Dateien / Yerzeichnizse lEDrgahen] Material]

Mezzwertanzeigeprogramm

1" YPragranmie G ms: [ @

Toleranzdatei

|"C:'\F'F|DI3F|AM FILESAOMSOFT 32W\AMBLOCK 32%_Settings\T olerances. sml" g

[ atendatei fur vordefinierte Nennmabfolgen

|"C:\F'F|DI3F|AM FILESA\OMSOFT 3240MELOCK 324 _Settings\S etz xml" ﬂ

Yorlagenverzeichhis

|E:\F'F|EII3F|.-’-'«M FILES4QRMSOFT 32AAMELOCE 32 _Templatesh, ﬂ

Protokolverzeichniz

|E:\F'F|DGF|.-’-'«M FILESSQMSOFTIAAAMBLOCK 324 ﬂ

Datenverzeichnis

|I::'\F'FH:II3F|.-’-'«M FILES“OMSOFT32AAMBLOCK 224 @

D atendatei fur Temperaturiibernabme

|Y:'\F'n:ugramme'\|] meoft324Flukel 5230 mAFLUKETS29DRY . TT g
o ok 29 4bbruch |

&

Hinweis: Das Feld ,Datendatei fir Temperaturiibernahme® lassen Sie bitte leer, wenn Sie

keine Temperaturmesseinrichtung verwenden. Ansonsten geben Sie dort den
Namen der Datei an, die lhre Temperaturmesseinrichtung wahrend des
Messablaufes generiert und mit aktuellen Temperaturmesswerten beschreibt. In
diesem Falle versucht das Programm, diese Werte auszulesen, wenn die Option zur

Temperaturkompensation aktiviert ist.

Registerseite "Vorgaben"

Legen Sie hier sogenannte "Default-" Werte flir bestimmte Eingabeparameter wie den Bewertungstext
fur die Sichtprifung und die Prifung der Anschiebbarkeit sowie den Namen der Protokollvorlagedatei
fest, die bei einer Priufung als Voreinstellung benutzt werden sollen. Diese Voreinstellung kann

wahrend der Prufung individuell verandert werden.
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Registerseite "Material"

Das Programm ermdglicht die Kompensation von Temperaturunterschieden zwischen
Normalendmalen und Priflingen sowie eine Korrektion der Abplattungsunterschiede fur die Prifung
unterschiedlicher Materialien. Die entsprechenden Materialkonstanten kdnnen hier eingetragen
werden. Bei der Temperaturkompensation sind das die Ausdehnungskoeffizienten fir die
angegebenen Werkstoffe. Fur die Ermittlung der Werte fur die Abplattungskorrektion werden fir jedes
Material spezielle Probestiicke (NormalendmafRe) mit genau bekanntem MaR (NennmalRR und
Abweichung) verwendet. Die Abplattungsbetrage fiir die verschiedenen Werkstoffkombinationen
ergeben sich dann durch entsprechende Vergleichsmessungen (siehe Schaltflache ,Korrekturwert fur
Abplattung bestimmen®). Desweiteren kann man die Anzahl der Nachkommastellen fur die
Anzeige/Eingabe der Temperaturmesswerte einstellen.

[ Messung L& |

Ellgemein] Automatisches speichem] Dateien f"‘-f'erzeichnissel ‘orgaben  Material

[v Temperaturkarmpensatior [ Abplattungskorektion durchfiihren
Material Alpha Einheit der Referenzenormale
um =
Stahl
Hartmetall 4 2E-B/¥ Fefer./ Gauge |Stahl Hartrnetall K.erarmik:
k.eramik, 9.5 E-E/K Stahl 0.00 pra 0.00 pm
Machkommastellen Temperatur watie] WU L Ao
1 = ¥.eramik. 0,00 0,00 pm 0.00 pm

R

Einheit Temperatur |

i3 9 sbbruch ‘

Hinweis: Aufgrund der Tatsache, dass die Materialeigenschaften insbesondere der Priiflinge in
der Regel nicht exakt bekannt sind, raten wir von der Verwendung der
Korrekturmoglichkeiten des Programms ab (d.h. prifen Sie mdglichst nahe der
Bezugstemperatur von 20°C, prifen Sie immer gleiche Werkstoffe bei Normal und
Prufling).

Im Auslieferungszustand sind alle Materialwerte mit Null vorinitialisiert. Der Anwender
des Programms ist selbst verantwortlich fur die Bestimmung dieser Werte!
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IX.3.2. Einstellungen aus EMP4W Ubernehmen
@ Diese Funktion ist ausschlieB3lich fir Anwender gedacht, die ein Upgrade des Programms
von der 16bit Version "EMP4W" durchgefihrt haben!
Mit Hilfe dieser Funktion kénnen Sie folgende Parameter aus der Software "EMP4W" auslesen:
e Toleranztabellen (siehe auch "Einstellungen | Toleranzen bearbeiten™)
e Messreihenfolgen (siehe auch "Einstellungen | Messreihenfolgen, Messzyklen™)

¢ Nennmalfolgen zur Konfiguration herstellerabhéngiger Satzzusammentsellungen
(siehe auch "Einstellungen | Nennmalf3folgen™)

IX.3.3. Einstellungen | Toleranzen bearbeiten

Das Programm bietet die Mdglichkeit, mit eigenen Toleranztabellen im Sinne einer Werksnorm zu
arbeiten, wie es z.B. die VDI/VDE/DGQ-Richtlinie 2618 vorschlagt (Genauigkeitsgrad 3: Werksintern).
Im Auslieferungszustand sind die Toleranzen und Genauigkeitsgrade nach ISO 3650 hinterlegt. Mit
Hilfe der Kopierfunktion (siehe Schaltflaiche "Kopieren") kénnen Sie diese Toleranztabelle duplizieren
und anschlieBend bearbeiten.

Toleranztabellen bearbeiten ...

11 BE 5 [ ﬁ v Genauigkeitzarade verwenden 1=l
Endmaf inch N E
ANSIAASME B33.1.9-2002 (imp) — —
ANSI/ASME BE9.1.9-2002 [Zol] Genavigkeitsarad CAMLIME Kalibrigrgrad
A5 1457-1983 (Zal) K. alibriergrad e
B.5. 4311:1993 [Zall) Klagze 0 LST_CLASS_0
End:;ng:SME Bi39.1.9-2002 [metr] Klasse | Sl @
1.3- metr
Kl 2 LST_CLASS_2
ANSI/ASME BB91.9-2002 (metie| | = J
A5 1457-1983 [metrizch)
B.S. 4311:1933 [metrizch)
DIM IS0 3650 . —r = . —
Norme francaise NF E11-010 d | e 5| B

Toleranzen nach 150 3650

0,20 prn 0,05 pm

L =l
u Schlieszen
< >

Abbildung: Bearbeitung von Toleranztabellen

Eine Toleranztabelle besteht aus mindestens einem, Ublicherweise jedoch aus mehreren
Genauigkeitsgraden. Sie kénnen die Wertetabellen selbst ausfillen oder aber auch mit Hilfe der

"Werte berechnen" Funktion gemal den in der ISO 3650 niedergelegten Formalismen berechnen
lassen.

Naturlich lassen sich die hinterlegten Tabellen auch mittels der "Léschen" - Schaltflache entfernen.

IX-Seite 9



QMSOFT® 1990-2010 L&W GmbH

IX.3.4. Einstellungen | Messreihenfolgen, Messzyklen

Je nach Anwenderphilosophie kann unter diesem Menupunkt eine beliebige Anzahl von
Messreihenfolgen abgelegt werden, die dann wahrend der Prufdurchfiihrung abgearbeitet werden.

Die Definition einer Messreihenfolgen gliedert sich in zwei Teile:

- Reihenfolge der Antastpunkte auf Normal und Prufling fur die Bestimmung der Mittenmal3-
abweichung und

- Reihenfolge der Antastpunkte auf Normal und Prifling fur die Bestimmung der Abweichungs-
spanne.

Beide Reihenfolgen kdnnen zudem noch (mit jeweils unterschiedlicher Zyklenzahl) wiederholt (d.h. pro
Prufling mehrfach ausgefiihrt) werden, um eine gréf3ere Sicherheit in das Prifergebnis zu bringen. In
diesem Falle werden Mittelwerte zwischen den wiederholten Antastungen gebildet.

MeRreihenfolgen

DIE% 8

M elrethenfolgen

M arme der Mefreihenfolge

Mittenmafpriifung Zyklen

kittenmal+tbweichungszpanneg @

Test Mefpunkle Lage der Melpunkle

Mittenmalabweichung

-- bweichungsspante

Feferenz Endmal

E -
3|

Zu meszendes Endmal

oK, ﬂ Abbruch |

Abbildung: Messreihenfolgen definieren

Die Reihenfolge der Messpunkte lasst sich durch Anklicken der stilisiert dargestellten Messpositionen
am Normal und am Prifling festlegen. Uber die Schaltflache ,Léschen” kbnnen Messpunkte aus der
Liste entfernt werden.

Jeder Messreihenfolge muss ein eindeutiger Name zugeordnet werden, der dann zur Auswahl im
Menupunkt "Messung" benutzt wird.

Die Bearbeitungsfunktionen "Hinzufiigen", "Andern", "Kopieren" und "LOschen" (siehe
entsprechende Buttons) flr die Eintrage in die Tabelle der Messreihenfolgen sind selbsterklarend und
werden deshalb hier nicht naher erlautert.
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IX.3.5. Einstellungen | Nennmalffolgen

Um den Eingabeaufwand bei der Neuaufnahme von Endmafsatzen zu minimieren, kénnen im
Programm beliebig viele, als Nennmalfifolgen bezeichnete Satzstrukturen, wie sie die verschiedensten
Hersteller anbieten, hinterlegt werden, so dass beim Anlegen eines neuen Satzes (Prifling, Normal)
lediglich aus dieser Liste ausgewahlt werden muss und die Generierung der Nennmalf3e der einzelnen
Endmalie eines Priflings- bzw. Normalsatzes automatisch erfolgt.

Im Programm wurde bereits eine Vielzahl von Satzstrukturen hinterlegt, die Sie erweitern oder aber
auch gemalR Ihren Gegebenheiten auf den bendtigten Umfang reduzieren konnen. Die
Bearbeitungsfunktionen "Hinzufiigen", "Andern”, "Kopieren" und "Léschen" (siehe entsprechende
Buttons) sind selbsterklarend und werden deshalb hier nicht naher erlautert.

IX.4. 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 in QM-BLOCK integrierten Editors bearbeiten kann.

Die Protokollvorlagedatei(en) fir das Programm QM-BLOCK finden Sie nach der Installation im
Verzeichnis ,,..QMSOFT32\QMBlock32\ Templates®. Die Dateierweiterung ist ".L32".

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

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

Hinweis: Das vorliegende Programm enthalt Protokollvorlagen flr verschiedene Sprachen (Deutsch,
Englisch, Niederlandisch...) welches am Dateinamen leicht zu erkennen ist. Wenn
gewtnscht kénnen Sie alle nicht bendétigten Protokollvorlagen I6schen.

Fur die Erstellung einer neuen Protokollvorlage empfiehlt es sich, eine bestehende Vorlagedatei Uber
die Funktion "Vorlage duplizieren" zu kopieren und unter einem neuen Namen abzuspeichern.
Anschliel3end kann diese neu angelegte Datei bearbeitet werden.

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

e 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" enthélt eine variable Information Gber das Prifmittel, den Prifvorgang
oder die Prifergebnisse, welche erst nach der Ausfiihrung einer Prufung zur
Verfugung 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 Meni ,Ansicht | Felder” alle im Programm verfligbaren
Felder angezeigt. Die verfligbaren Felder sind in einzelnen Kategorien unterteilt, so das Sie die
gewlnschte Information relativ schnell auffinden kénnen. Wenn Sie ein Feld markieren so erhalten
Sie im unteren Bereich des angezeigten Fensters die zugehdrige Beschreibung. Uber die
Schaltflache einfligen positionieren Sie das ausgewdahlte Feld an der aktuellen Cursorposition in
Ihrer Protokollvorlage.
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Hinweis:

IX-Seite 12

K.ategarien: Felder:
R <l ~
Seitenanzahl
<alle
Ba © 4 Alktuelles Datum
enutzerdaten K.unde. Kurzname
-1 DABAL F.unde. Mame
Ergebnizfelder Benutzer.Mame
Kundendaten | dentnummer
i anagementdaten AR
g * | |Herstellerbezeichnung b

[ Felder sortieren
Bezchreibung

Aktuelle 5 eitennummer

Einfiigen ‘ a Schliezzen ‘

Abbildung: Informationen zur Prifung auf dem Protokoll einfligen

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 gewinschte Ausgabesprache. Die Einstellung
<default> bedeutet, das die Information in der aktuell eingestellten Menusprache des
Programms ausgegeben wird. Natirlich kann man das gleiche Feld auch mehrmals in
das Protokoll einfigen und jeweils eine andere Sprache fiir die Ausgabe festlegen. Um
die "Sprache" einzustellen gehen Sie mit dem Mauszeiger auf das betreffende Feld und
dricken Sie dann die RECHTE Maustaste. Gehen Sie dann auf das Meni
"Feldeigenschaften” und wahlen Sie anschliel3end die gewiinschte Sprache aus.
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~Ausgabebedingungen” definieren die Bedingungen unter denen der
nachfolgende Text (einschlie3lich eingefigter Felder) auf dem Protokoll
erscheint. Sind die Bedingungen nicht erfiillt, 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 anklicken mit der rechten Maustaste
erhalten Sie ein Mend mit dem sich die Eigenschaften dieser
Bedingung anzeigen lassen.

Uber das Meni ,Ansicht | Textbedingungen* erhalten Sie das folgende Eingabefenster fur die
Definition der Ausgabebedingungen auf dem Bildschirm.

Tekzt benoemen wanheer de volgende critenia zijn uitgevoerd

Caondities vastleggen

Samenvoeding | UMD -

Weldnaam || j

“oonwaarden:;

1. waarde Priifergebnisse
D el schalker/Bedingungen
Beschrijving
Irvoegen ‘ ﬂ Sluiten |

DABAC |

Toleranzklasse |

Eigenschaften des Prifmitkels

Abbildung: Festlegung von Ausgabebedingungen

Durch "Aufklappen" des Meniis "Feldname" erhalten Sie eine Ubersicht Uber die verfiigbaren
Bedingungen. Sobald Sie eine Bedingung in der Liste anklicken wird diese in das Feld "Feldname"
eingefugt und die Beschreibung des Feldes angezeigt. Legen Sie jetzt im Feld "Bedingung" fest, ob
diese Bedingung bei einer Ausgabe "Wahr" (Ja) oder "Falsch" (Nein) sein soll.

Klicken Sie jetzt auf die Schaltflache "Zur Liste hinzufligen". Sie kénnen mehrere Bedingungen
kombinieren, in dem Sie jetzt weitere Ausgabebedingungen zur Liste hinzufiigen. In diesem Fall
mussen Sie festlegen, wie diese Bedingungen zu verknipfen sind. So legt eine Verknipfung mit
"UND" fest, das beide (oder mehr) Bedingungen erfillt sein miissen. Sobald Sie die Bedingung(en)
wie gewtnscht definiert haben, tUbernehmen Sie diese uber die Schaltflache "Einfigen" in lhre

Protokollvorlage.
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y : ]
IX.5. Durchfihrung einer Messung 7
Starten Sie die Prifung eines Endmalsatzes oder eines einzelnen Endmalfies durch anklicken der
entsprechenden Schaltflache oder Uber das Meni "Prifung".
Im Menu Prufung finden Sie auch die Option "Alte Prufung laden”, mit deren Hilfe Sie eine
abgebrochene Messung fortsetzen kdnnen.
IX.5.1. Eingabe der Pruflingsparameter

Geben Sie die bendétigten Priflingsparameter in der Eingabemaske ein (siehe Abbildung):

5 QMSOFT® / QM-BLOCK - Prafung ven Endmagen SRAEE X

Datei  Einstellungen Hilfe

Priflingsdaten eingeben

Priifrmitteltyp |EndmaBsatz

|dentrummer |4711

t
Stufung festlegen |

Material : |Slahl j
Hersteller |Mahr i
Herstellerbezeichnung : |
Taleranztabelle [DIN 150 3550 =

Toleranzklasse {45

Bemerkungen

ﬂ Abbruch wfeiter

- —

Abbildung: Eingabe der Priflingsparameter

HINWEIS: Da das Programm QM-BLOCK sehr eng mit der Prifmittelverwaltung QM-MANAG
verbunden ist, wird eine Prufung Ublicherweise direkt aus der Prifmittelverwaltung
gestartet (siehe dazu Abschnitt 111.5. im Handbuch zu QM-MANAG). In diesem Fall
entfallt die Eingabe der Parameter des Priflings, da diese von der
Prafmittelverwaltung bereitgestellt werden.
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IX.5.2. Messung beginnen / Einstellungen zur Messung

Vor Beginn der Messung sind die abzuarbeitende Messreihenfolge, der Normalsatz sowie die
Richtung der Nennmalfifolge einzustellen. Die eigentliche Messdurchfihrung beginnt dann durch
Betatigen des "Weiter" - Buttons im Eingabefenster.

In der Abbildung ist dargestellt, wie ein "Normalsatz" aus der Datenbank ausgewahlt wird.

Einstellungen zur Messung

Meszreihentolge

J.ﬁbweichung&spanne _vJ _J

~Richtung

" aufsteigend

* ghsteigend

Harmale / S&tze

Marmal hinzufligen ] Marmal entferrer ]
Wahlen Sie ein Mormal oder einen Mormalsatz aus. Auzwahlen ]
Abbruch I
m Abbruch ‘ Friifbedingungen. .. Zurtick ‘ Wheiter ‘

Abbildung: Einstellungen zur Prifung festlegen

Hinweis: Deckt der eingestellte Normalsatz nicht alle Nennmal3e der Priiflinge ab, so erscheint ein
entsprechender Hinweis, dem Sie die fehlenden Maf3e entnehmen kénnen.
Falls Sie den Messablauf dennoch starten, so werden alle Endmalf3e fir die kein Nennmald
im Normalensatz vorhanden ist fur die Messung gesperrt!

Warnung b_(|

' Es werden nicht alle Priflinge mit den Mormalen abgedeckt!
. ‘Wallen Sie dennoch Forksetzen?

100,0000 rm, 90,0000 mm, §0,0000 mm, 70,0000 mm, 60,0000 m, 50,0000 mm, 40,0000 mm;, 30,0000 mm, 20,0000 me, 10,0000
M .

MNein

Abbildung: Warnung, wenn "Referenzendmalfie" fehlen
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IX.5.3.Messdurchfiihrung

QMSOFT® f GaugeBlock32 - Priifung won Endmalien

Datei  Einstellungen  Hife

Messung

|dentrummer Satz / Endmal

|o147 |

Hr. |Mennmal |dentrummer |Fs Fo Fu Lm Status Gkg  |Bemerkung ~

30,0000 rarm
80,0000 rarm
70,0000 rarm
E0.0000 rarm
50,0000 mm Bemerkungen

Endmal messen |
40,0000 mm I

30,0000 rarm Endmalh fehlt
20,0000 mm

10] 10,0000 mm Endmal® erzetzen
11 9,5000 rm

12| 5.0000 mm Endmab hinzufiigen
13| 85000 mm
14| 60000 mm Endmaft lischen |
15| 75000 mm

ic el plply PPN

ﬂ Abbruch ‘ Prutbedingungen... Zurtick | wheiter |

Abbildung: Beginn der Messung / Endmaliliste

Die Messdurchfiihrung lauft grundsatzlich immer nach dem folgenden Schema ab:

e Auswahl des zu priifenden Endmalfes aus der Liste der Priiflinge (erfolgt automatisch, kann aber
durch den Bediener beliebig beeinflusst werden),

e  Prifling messen oder als ausgetauscht markieren oder als fehlend markieren (durch Betatigung
der zutreffenden Schaltflache),

e Messwerte erfassen gemal den eingestellten Prufbedingungen, Bemerkungen eintragen (bei
Bedarf), weiter zum néachsten Prifling (bei Einzelprifung zum né&chsten Nennmalf3, bei
Parallelprifung zum EndmalR mit dem gleichen Nennmaf3 aus dem néchsten Endmafsatz)

Die Bedienaktionen (im Programm) wurden so gestaltet, dass der Programmanwender im Normalfall
die Maus bis zum Abschluss der Messung nicht mehr benétigt (aul3er bei Eingriffen in den Ablauf wie
Messwertwiederholung, Eingabe von Bemerkungen 0.4.).

Die Messwerteingabe von Tastatur erfolgt direkt in die Messwertetabellen. Die Messwerteingabe von

einem Online gekoppelten Messgerat ist abhangig vom jeweils verwendeten Messgerat (siehe auch
entsprechende Herstellerdokumentationen) bzw. dem jeweiligen Messwertanzeigeprogramm.
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Die Position des anzutastenden Messwertes wird lhnen in der symbolhaften Darstellung in der rechten
Seite des Anzeigefensters dargestellt. Wurde ein Messwert falsch tbernommen, so kann dieser durch
Positionieren des Eingabefokus auf dem betreffenden Messwert (Anklicken mit der Maus) und
erneutes Auslésen/Eingeben jederzeit wiederholt werden.

[ amsoFra QM BIoCK Prraen - [=lE e
. Dalt':! E!nzt.a!lun.q:'\i I-.h?fe
Messung : "4711" [EndmaBsatz]
| Priifling | MNomal
Satz 4711 Satz TEST
Identrurmrmer Identrummer
Nennmal 50,0000 rm Nennmaf} 50,0000 mm
Sicktpiiifung ]nicht aepiit L] Abweichung 0,00 pm
Angchiebbark eit ]nichl aepriift L]
Mezepunkte ) 5 Mezzpunkte
o 2 EERS | 08T
3 B
Messwerte
Antastung Punkt 1 Punkt 2 Punkt 1 ]Punkt 2 1Punkt ] Punkt 4 Punkt & Punkt & Punkt 2
1. Zyklus
Exgsbrits T turbereich des EndmaBpriifgerates
ittenmababweichung =
Abweichung an belisbiger Stelle = Minimalwert Marimalwert
Abweichungzspanne (fs] = ] 025 <10 ij
arobte Abweichung [fa) =
kleinste Abweichung [fu] = u'il QMSOFT®-Messwertanzeige (serielle Interfac... |$I$J
Genauigkeitsarad : Datei  Einstellungen Grundeinstellungen  Hilfe
Prifentscheid : i = S
poneng T | G | scT
- 0.0000 pm © ‘
L 1 ul f
EAbbruch Meszgerat ‘ Zuluck 2ur Liste ‘
Abbildung: Ablauf bei der Priifung eines einzelnen Endmalies
Hinweis: Die Felder mit den Temperaturmesswerten werden nur bei aktivierter
Temperaturkompensation und bei lesbaren* Temperaturmesswerten in der

Temperaturmesswertdatei angezeigt!

IX-Seite 17



QMSOFT® 1990-2010 L&W GmbH

IX.6. Protokollausgabe —%’
Die Ausgabe der Prufprotokolle erfolgt mit Hilfe der Menufunktion "Protokoll | Anzeigen" bzw. durch
Anklicken der "Protokoll" - Schaltflache in der Funktionsleiste des Programms. Zunéchst ist der

Prifling selbst sowie die auszugebende Prifung auszuwéhlen (Vorgehensweise wie ublich).

OMSOFT® / GaugeBlock32 - Priifung von EndmaBen M=E3

Datei Einstellungen  Hilfe

Abschluss der Priifung

Kunde Protokallvarlage
| |BMBLOCK,_Deutsch -]

k. alibrigrseheinnummer

| §|, Warlagen bearbeiten. ..
Priifentzcheid
| Priifling toleranzhaltig j

E% Eratokall...

Bemerkungen zur Messung

% Pratakoll drucken

PriifdatLirm nachste Priifung Priifer

19.05.2008 = 19052007 B @] [swstem

a Abbruch ‘ Priifbedingungen... ‘ Zuriick, ‘ Zuruck zu Dabag a ‘

Abbildung: Abschluss der Prifung / Protokollausgabe

Durch Betédtigen der "Anzeigen / Drucken" Schaltflache wird die Protokollausgabe lber den
QMSOFT® - Protokolleditor (siehe Anhang B) gestartet. Das Protokoll wird anhand der ausgewéhlten
Protokollvorlage erstellt und angezeigt. Je nach Umfang des Priflingssatzes kann dies einige
Sekunden dauern. Im Editor kann das Protokoll dann noch (beliebig) nachbearbeitet werden.

Der Ausdruck erfolgt wie in QMSOFT® tiblich durch die Meniifunktion "Datei | Drucken".
Verlassen Sie bitte das Editorprogramm grundsatzlich durch Betatigen der "Zurtck" Schaltflache

(rechts oben im Editor Programmfenster). Nur dann "erfahrt" das Endmald Prifprogramm, dass es
fortsetzen kann.
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IX.7. Hinweise zur Einbindung einer Temperatur - Messeinrichtung fur die
Temperaturkompensation

Das Programm QM-BLOCK bietet die Mdglichkeit, Temperaturmesswerte von Prifling und Normal fur
die Durchfihrung einer Temperaturkompensation entweder per Tastatur einzugeben oder von einer
Temperaturmesseinrichtung zu tbernehmen.

Bitte beachten Sie: unabhéngig davon, ob die Temperaturmesswerte per Tastatur eingegeben oder
online vom Temperaturmessgerat eingelesen werden, wird die Temperaturkompensation selbst nur
dann ausgefihrt, wenn die EndmalRmesswerte Uber das Messwertanzeigeprogramm online
Ubergeben werden (nicht aber, wenn diese Messwerte per Tastatur in die Messwerttabelle
eingetragen oder vorhandene Werte editiert werden !). Damit werden Mehrfachkompensationen der
Messwerte beim ,Browsen” durch die Messwertetabelle von vornherein ausgeschlossen.

IX.7.1. Einbindung der AlImemo-Temperatur-Messeinrichtung

Die Einbindung der Almemo-Temperaturmessgerate wird durch eine spezielle Zusatzsoftware
realisiert, die die Temperaturmesswert-Ubernahme vom Almemo-Gerat (iber die serielle Schnittstelle
des PC realisiert und diese Temperaturmesswerte in eine Textdatei abspeichert, aus welcher das
Endmalprufprogramm bei der Auslosung eines Langenmesswertes vom Normal- bzw. vom zu
prifenden Endmafl} ausliest und weiterverarbeitet. Diese Zusatzsoftware mit dem Namen
AlmemoDrv* muss vor dem Start einer EndmaRprufung Uber QMSOFT/GaugeMan gestartet
werden.

QMSOFT® / AlmemoDry
Datei  Einstellungen  Hilfe

W' Programmehmzo rermall il be
@

Abbildung: das Programm "AlmemoDrv"

Vor der ersten Ubernahme von Temperaturmesswerten sollten die Einstellungen des Programms
angepasst werden. Klicken Sie hierzu auf den Mentpunkt ,Einstellungen* und Uberprifen Sie die
dortigen Parameter, insbesondere die Schnittstelleneinstellungen zum Almemo-Gerdt sowie die
Zuordnung der Temperaturfihler fur Prifling und Normal zu den Messkanélen. Lesen Sie hierzu bei
Bedarf die Geratedokumentation des Almemo-Gerates und achten Sie auf die korrekte Angabe des
seriellen Anschlusses.

Programmeinstellungen g|

Sprache | Deutzch ﬂ

zenieller Anzchiuss m
Ubertragungsrate m
Meszkanal Marmal I'Ii
tezzkanal Gauge |27

i ezswertdate |'W':'xF'ru:ugramme'xDmsu:uftSE"-.&Imemu:uDrv"-.-'-‘-.LMEMEIDFH-".TXT J

Wg ok | ] abbruch ‘

Abbildung: Einstellungen zur Ubernahme von Temperaturwerten aus "Almemo” Geraten
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Nach dem Bestétigen aller Einstellungen mit der ,OK" - Schaltflache kann die Kommunikation mit dem
Temperaturmessgeradt getestet werden, indem man einfach auf die grine Online-Schaltflache im
Programmfenster von ,AlmemoDrv* klickt. Dann sollte der Statustext im Programmfenster von
,Offline” auf ,online* wechseln und nach einem kurzen Moment (ca. 1 Sekunde) die
Temperaturmesswerte beider Temperaturfihler in den Anzeigebereichen ,Tp“ und ,Tn" (fir Prifling
und Normal) erscheinen.

Hinweis: Im Falle, dass die Messwerte nicht erscheinen, prifen Sie bitte die serielle Verbindung
zum Almemo-Gerét, die Einstellungen im Almemo-Gerat sowie im Programm!

Werden korrekte Temperaturmesswerte angezeigt, so kann jetzt das EndmalRprifprogramm selbst
gestartet und eine Endmafkalibrierung durchgefiihrt werden. Achten Sie darauf, dass das Programm
JAlmemoDrv* immer dann aktiv und im Status ,online" ist, wenn Langenmesswerte in das
Endmalprufprogramm Ubernommen werden, da nur so abgesichert ist, dass mit aktuellen
Temperaturmesswerten kompensiert wird (ansonsten werden immer die letzten empfangenen
Temperaturmesswerte aus der Messwertedatei verwendet) !

Hinweis: Das Programm ,AlememoDrv“ verbleibt im Status ,online” immer im Vordergrund. Erst bei
Klicken auf die rote Stop - Schaltflache kann es durch andere Fenster verdeckt werden. In
diesem Falle werden aber keine Temperaturmesswerte (bernommen, so dass bei
Langenmessungen mdoglicherweise nicht die aktuellen Temperaturmesswerte fir die
Kompensation Verwendung finden!

Nun muf3 nur noch das EndmaRprufprogramm selbst so voreingestellt werden, dal3 die
Temperaturkompensation eingeschaltet ist und der der Zugriff auf die Messwertdatei erfolgt.

Dazu mussen folgende Einstellungen gesetzt werden:

1) im MeniUpunkt “Einstellungen | Programmeinstellungen | Material* die Option Temperatur-
kompensation aktiviert werden;

2) im Menupunkt "Einstellungen | Programmeinstellungen | Verzeichnisse" muss der Eintrag
"Datendatei fir Temperaturiibernahme” gesetzt werden.

IX.7.2. Einbindung der Fluke-1529-Temperatur-Messeinrichtung

Die Einbindung der Fluke-Temperaturmessgerate wird durch eine spezielle Zusatzsoftware realisiert,
die die Temperaturmesswert-Ubernahme vom Fluke-Gerét Uber die serielle Schnittstelle des PC
realisiert und diese Temperaturmesswerte in eine Textdatei abspeichert, aus welcher das
EndmaRprufprogramm bei der Auslésung eines Langenmesswertes vom Normal- bzw. vom zu
prufenden Endmaf} ausliest und weiterverarbeitet. Diese Zusatzsoftware mit dem Namen
.Flukel529Drv* muss vor dem Start einer EndmaRprufung tUber QMSOFT/GaugeMan gestartet
werden.

] QMSOFT® / Fluke1529Drv | e

Datei  Einstellungen  Hilfe

Abbildung: das Programm "Fluke1529Drv"

Vor der ersten Ubernahme von Temperaturmesswerten sollten die Einstellungen des Programms
angepasst werden. Klicken Sie hierzu auf den Menipunkt ,Einstellungen® und Uberprifen Sie die
dortigen Parameter, insbesondere die Schnittstelleneinstellungen zum Flukeo-Gerét sowie die
Zuordnung der Temperaturfihler fur Prifling und Normal zu den Messkanélen. Lesen Sie hierzu bei
Bedarf die Geratedokumentation des Fluke-Gerdtes und achten Sie auf die korrekte Angabe des
seriellen Anschlusses.
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[ - e 1
Programmeinstellungen i &J

Sprache
|Deutsch j
zeneller Anzchluzs bezskanal Marmal beszskanal Gerat [1]

| COM1 = 2 + g +
Ubertragungsrate Messkanal Gauge Messkanal Gerdt [2]
9600 - 1 = 4 =
Timer

B00m: 3

M ezswertdate
|Y: SPROGRAMMENIMSOFT 325FLUKET15290 RYSFLUKET 5290 BY. T=T @

ag ok | Ed abbruch ‘

e o

Abbildung: Einstellungen zur Ubernahme von Temperaturwerten aus "Fluke 1529" Geraten

Nach dem Bestatigen aller Einstellungen mit der ,,OK* - Schaltflache kann die Kommunikation mit dem
Temperaturmessgerat getestet werden, indem man einfach auf die grine Online-Schaltflache im
Programmfenster von ,Flukel1529Drv* klickt. Dann sollte der Statustext im Programmfenster von
,Offline* auf ,online* wechseln und nach einem kurzen Moment (ca. 1 Sekunde) die
Temperaturmesswerte aller Temperaturfuhler in den Anzeigebereichen ,Tp“ und , Tn* (fur Prufling und
Normal) sowie ,Tda“ und , Tdb" (fur Geréatefuhler ,a“ und ,b*) erscheinen.

Hinweis: Im Falle, dass die Messwerte nicht erscheinen, prifen Sie bitte die serielle Verbindung
zum Fluke-Gerat, die Einstellungen im Fluke-Gerat sowie im Programm!

Werden korrekte Temperaturmesswerte angezeigt, so kann jetzt das Endmalprifprogramm selbst
gestartet und eine Endmalf3kalibrierung durchgefiihrt werden. Achten Sie darauf, dass das Programm
.Flukel529Drv* immer dann aktiv und im Status ,online" ist, wenn Langenmesswerte in das
EndmaBprufprogramm Gbernommen werden, da nur so abgesichert ist, dass mit aktuellen
Temperaturmesswerten kompensiert wird (ansonsten werden immer die letzten empfangenen
Temperaturmesswerte aus der Messwertedatei verwendet) !

Hinweis: Das Programm ,Fluke1529Drv* verbleibt im Status ,online" immer im Vordergrund.
Erst bei Klicken auf die rote Stop - Schaltflache kann es durch andere Fenster
verdeckt werden. In diesem Falle werden aber keine Temperaturmesswerte
Ubernommen, so dass bei Langenmessungen moglicherweise nicht die aktuellen
Temperaturmesswerte fiir die Kompensation Verwendung finden!

Nun muf3 nur noch das Endmalprifprogramm selbst so voreingestellt werden, daR die
Temperaturkompensation eingeschaltet ist und der der Zugriff auf die Messwertdatei erfolgt.

Dazu mussen folgende Einstellungen gesetzt werden:

1.) im Menupunkt "Einstellungen | Programmeinstellungen | Material" die Option Temperatur-
kompensation aktiviert werden;

2.) im Menipunkt "Einstellungen | Programmeinstellungen | Verzeichnisse” muss der Eintrag
"Datendatei fir Temperaturiibernahme" gesetzt werden.
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