QMSOFT (C) 1990-2009 L&W GmbH

VI. Prafprogramm QMTHREAD32 (Gewinde-Prifung) %

Das Programm QMTHREAD32 dient der rechnergestitzten Prifung von Gewinden bzw. Lehren fir die
Gewindeprufung. Dabei wird die Generierung aller erforderlichen Gewinde(lehren)-Sollwerte fur folgende
Normen unterstitzt:

e Metrische 1ISO-Gewinde nach DIN ISO 1502:1996 (DIN 1SO 965:1998)
e Lehren fir metrische ISO-Gewinde nach ANSI B1.16M-1984

e Metrische ISO Trapezgewinde nach DIN 103:1997

e _ Unified* Gewinde bzw. Gewindelehren nach ANSI/ASME B1.1-1983/B1.2-1983

e Gewindelehren fur ,Unified* Gewinde (ANSI/ASME B1.1) nach BS 919:Part1:1960
e |ehren flr Rohrgewinde nach DIN ISO 228:2000

e | ehren fir Rohrgewinde nach DIN 259:1979 (alt)

e Panzerrohrgewinde nach DIN 40430, DIN 40431:1972

e Lehren fir Rundgewinde nach DIN 405:1997
e  Whitworth Gewinde bzw. Gewindelehren nach BS 84:1956 / BS 919:Part2:1971

e NPSM Gewinde nach ANSI/ASME 1.20.1-1983

e Sé&gengewinde nach DIN 513:1985 / Werksnorm

e MJ Gewinde nach DIN ISO 5855:1989

e Lehren fiir Gewindeeinsatze (HeliCoil) nach DIN 8140:1999 (EG Gewinde)
e Metrische und ,Unified" HeliCoil Gewinde nach Boéllhoff Werksnorm

e Ventilgewinde nach DIN 7756:1979 und ETRTO V.7
e ACME Gewinde nach ASME/ANSI B1.5 — 1988

e Stub ACME Gewinde nach ASME/ANSI B1.8 — 1988
e Gewinde fur Fahrrader nach DIN 79012

e Einstelllehren fir Gewindemessgerate nach DIN 2241

Die Prufung selbst erfolgt fur die Gewindelehren entsprechend der VDI/VDE/ DGQ - Richtlinie 2618 (Blatt
4.8 und Blatt 4.9). Dem Nutzer ist es jedoch freigestellt, je nach Bedarf mehr oder weniger Messwerte als
in der genannten Richtlinie angefiihrt, aufzunehmen. Die Kenntnis dieser Richtlinie durch den Programm-
anwender, sowie das Beherrschen der fir die Lehrenpriifung eingesetzten Messverfahren wird bei der
Erlauterung der Bedienaktionen vorausgesetzt.

Dariiber hinaus erfordert die Benutzung des Programms QMThread nur wenige Kenntnisse Gber den
Umgang mit Computertechnik, da besonderer Wert auf die Gestaltung einer Anwenderfreundlichen
Benutzeroberflache gelegt wurde. Umfangreiche Hilfetexte sowie eine weitestgehende Absicherung
gegen Fehlbedienungen ermdglichen eine schnelle und problemlose Einarbeitung 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 mdglich
wird. Die Kopplung des Messgerates an den Auswerterechner erfolgt dabei Uber eine der seriellen
Schnittstellen des PC's (V.24, RS 232 C, siehe Anhang D).

Das Programm GEWINDE32 arbeitet mit dem Prifmittelverwaltungsprogramm QMManage zusammen,
wobei die vom Programm gewonnenen Priifergebnisse (inklusive Prufprotokoll) dann direkt an die
Prufmitteldatenbank zurlickgegeben werden.

Das Programm berechnet nach Auswahl des Lehrentyps (z.B. Gewinde-Gutlehrring) und der Eingabe der
Gewindebezeichnung (z.B. M20x1 ) auf Tastendruck alle erforderlichen Lehrenmaf3e und Toleranzen. Auf
Beschrankungen der zugrunde liegenden Normen wird hingewiesen.

Das Programm QMThread unterstiitzt dabei die Sollwertgenerierung und Messung sowohl fir alle
gebrauchlichen Gewindelehren (Gewinde-Lehrringe, Gewinde-Lehrdorne, Gewinde- Einstell- und
Prufdorne etc.) als auch fir die zur Gewindeprifung eingesetzten glatten Lehren (Lehrdorne fir
Kerndurchmesser, Lehrringe und Rachenlehren fur Auliendurchmesser).
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Die Auswertungsergebnisse lassen sich wahlweise auf Bildschirm und/oder Drucker und/oder Datei
ausgeben. Im Ergebnisprotokoll werden die Stammdaten der Lehre in Verbindung mit den
Prufbedingungen und den Messergebnissen Ubersichtlich aufbereitet. Toleranziiberschreitungen werden
gekennzeichnet und betragsmafiig ausgewiesen.

VI.1. Programmstart

Der Start des Programms kann direkt aus der QMSOFT - Shell heraus (durch Anklicken des QMThread-
Symbols) oder durch Ausfiihren einer "Uberwachungspriifung” in der Priifmitteldatenbank erfolgen..

Das Programm "merkt" sich, welcher Nutzer es zuletzt aufgerufen hat. Um den Nutzernamen neu
einzugeben, klicken Sie direkt auf das Feld ,Prifer” im Startfenster des Programms und geben den
gewunschten Namen per Tastatur ein.

Anmerkung:  Beim erstmaligen Aufruf des Programms sollten Sie unbedingt die Einstellungen fur das
Messwertanzeigeprogramm sowie fiir den Protokolleditor und die Protokollvorlagedatei
(siehe nachfolgender Abschnitt) kontrollieren und bei Bedarf korrekt einstellen!

VI.2. Einstellungen

Im Programm kdnnen eine Reihe von Einstellungen vorgenommen werden, die den Ablauf und Umfang
der Prufungen, Verzeichnisse, Hilfsprogramme etc. betreffen. Bitte beachten Sie, dass das Programm nur
dann ordnungsgemal arbeitet, wenn alle Einstellungen korrekt vorgenommen werden. Lesen Sie deshalb
diesen Abschnitt bitte sehr sorgfaltig !

Klicken Sie in der Menlizeile des Programms den Eintrag "Einstellungen” an. Sie erhalten ein Meni mit
zwei Optionen "Prifbedingungen” und "Programmeinstellungen”.
VI.2.1. Einstellungen | Programmeinstellungen

Der Meniipunkt "Einstellungen | Programmeinstellungen” ermdglicht die Anderung verschiedener
Grundeinstellungen des Programms. Sie sind ahnlich einem Karteikasten in verschiedene Registerseiten
zusammengefasst, die nachfolgend beschrieben werden.

Registerseite "allgemein”

Hier kbnnen einige Standardeinstellungen wie z.B. die Dialogsprache, die Art der Dateneingabe etc.
vorgenommen werden.

Programmeinstellungen

allgemein | Prijfanweisungen I Werzeichhizze I

v Hilfe anzeigen

Sprache IDeutSu:h j
Berechne "Unified" Gewinde nach |Gewinde nach AMSI/ASME B1.1a B1.2 j
Berechne metrische Gewinde nach IGewinde nach DIN 150 1502 [DIM 13) j
Mefwerte von ITaStatur j

v Pratokolldateien automatizch speicherm

—Bilde den Dateinamen unter Benutzung der

% |dentrummer " Kalibrigrschein Nurmer

—Frotokolldateien speichern alz D ateitpp
" RATF " PDF " DOoc = HTHML

Abbildung: Grundeinstellungen des Programms
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Mit der Programmoption ,Protokolldateien automatisch speichern” veranlassen Sie, beim Beenden einer
Prufung, das automatische Speichern des Priifzertifikates in Form einer Datei. Der Name dieser Datei
wird automatisch — wahlweise aus der Identnummer des Priflings oder aus der Kalibrierscheinnummer —
gebildet. Falls eine gleichnamige Datei bereits existiert erhalten Sie eine Warnung.

Uber die Option ,Protokolldatei speichern als Dateityp*“, kénnen Sie festlegen in welcher Form die
Protokolldatei gespeichert werden soll.

ACHTUNG:  Das Programm QMThread verfugt Gber die Funktion zum automatischen Erkennen eines
Gewindes. Das heil3t, wenn Sie eine Gewindebezeichnung eingeben so wird automatisch
die dazugehorige Norm ermittelt (vgl. Abschnitt VI.3.1). Bei Eingabe einer Bezeichnung
,M10“ wird also Ublicherweise die Norm ,DIN ISO 1502“ gewahlt. Mittlerweile sind
allerdings fur einige Gewindearten mehrere verschiedene Normen im Programm
implementiert, so dass die eindeutige Zuordnung der Norm nicht mehr méglich ist. Wéhlen
Sie deshalb im obigen Programmdialog die bevorzugte Norm sowohl fiir metrische als
auch fur die so genannten ,Unified" (amerikanische) Gewinde aus.

Registerseite "Prifanweisungen"

In der dargestellten Tabelle kdnnen fur die verschiedenen Prifmitteltypen separate Prifanweisungen in
Form von Textdateien angegeben werden, die jeweils einen beliebigen Inhalt haben und durch den Prifer
per Tastendruck eingesehen werden kdnnen. Entsprechende Textbeispiele (Dateien mit der Endung
".RTF") sind im Auslieferungszustand des Programms enthalten. Diese kénnen mit einem
Textverarbeitungsprogramm (z.B. WORD) bearbeitet werden.

Registerseite "Verzeichnisse"

Das Programm fiihrt einige Funktionen (Messwertiibernahme / Protokollerzeugung und -bearbeitung) tiber
Hilfsprogramme aus. Der Name dieser Programme und das Programmverzeichnis auf der Festplatte ist
hier anzugeben. Wahrend der Programminstallation erfolgen diese Eintrdge automatisch, jedoch kann bei
einer Anderung der Messgeratekonfiguration bzw. einer nachtraglichen Anderung der Verzeichnisstruktur
eine manuelle Anpassung erforderlich sein.

Auf dieser Seite finden Sie auch den Parameter ,Verzeichnis zum Speichern der Prufprotokolle”. Legen
Sie hier das Verzeichnis fest, in das Ihre Prifprotokolle automatisch abgelegt werden sollen.
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VI.2.2. Einstellungen | Prifbedingungen

Im Programm sind einige Parameter festzulegen, die bestimmte Vorgaben beschreiben, nach denen der
Prufablauf fir einen bestimmten Prifmitteltyp durchgefiihrt werden soll.

Neben Einstellungen, die fur alle Typen wirksam sind (Registerseite "Allgemein"), existiert fir jeden
Lehrentyp (bzw. -gruppe) eine Registerseite mit entsprechenden Einstellmdglichkeiten.

VI.2.2.1. “Allgemeine” Priifbedingungen

Allgemein Eewindedornel Gewinderingel glatte Du:nmel dlatte Flingel Hachenlehrenl

v Messkraft automatisch vonmahlen

Ak der Priifung |Uberwachungsprufung j
B erechnungsalgaonthus Iklassische Methode [Prof. Berndt) j
b aPizp=tem IMetrisch ﬂ

Mt aleinheit der b efkraft
" Mewtan

[ Prifung von Flankerwinkeln, Steigung ...

" Pfund [Ib) * Unzen [oz]

il aleinheit fur Darstellung der Abweichungen (bei £oll-beszung}
% Inch

" thowinch [ineh1000) ™ micra inch [pir.]

Frotokolldateinarnne IEewinde.rtf

Pratakollvorlagedate fur

metrizche Messung Mezzung in Zoll

Gewinde_English_01.L32 E [Gewinde_Engish_01.L32 E

”» ﬂ Ubemehmen ﬂébhruch |

Auf der Registerseite "Allgemein" kénnen Sie folgende Einstellungen vornehmen:

Art der Prufung:

Wahlen Sie hier Giber die Auswahl "Neuprifung" bzw. "Uberwachungsprufung”, die
fur den Soll-Ist-Vergleich zutreffenden Toleranzgrenzen. Bei "Neupriifung" dienen
die Herstelltoleranzen der neuen Lehre als Vergleichskriterien, wahrend bei einer
"Uberwachungspriifung" die Abnutzungsgrenze (falls vorhanden) beriicksichtigt
wird.

Berechnungsalgorithmus: Mit dieser Einstellung kénnen Sie den Algorithmus fiir die Berechnung

des Flankendurchmessers auswéahlen. Dabei stellt die "Berechnung nach Prof.
Berndt" den allgemein tblichen Anwendungsfall dar. Nachteile dieses Verfahrens,
die sich im allgemeinen nur bei extrem steilgdngigen Gewinden bemerkbar
machen, kénnen Sie durch "Berechnung nach der Vektormethode" (Dr. Will)
umgehen. Fir normale Anwendungsfalle liefern beide Methoden gleichwertige
Ergebnisse.

MalRsystem: In diesem Feld ist die fur die Auswertung /Protokollierung gewiinschte MaReinheit
auszuwahlen.
Priafung von Flankenwinkel, Steigung.. Falls gewiinscht, kann neben der allgemein Ublichen
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Messkraft automatisch..: In der ANSI Norm wird, in Abh&ngigkeit von der Gewindesteigung, eine
empfohlene Messkraft fir die Messung von Auf3engewinden mit Messdréahten
vorgegeben. Mit dieser Option kdnnen Sie die automatische Einstellung dieser
Kraftvorgabe aktivieren.

MafReinheit der Messkraft: Hier konnen Sie die verwendete Mal3einheit fir die Messkraft einstellen
(Ublicherweise "N" [Newton)).

MaReinheit fir Darstellung... Wenn Messungen in "Zoll" durchgefuhrt werden, dann kann hier die
MafReinheit gewahlt werden in der Abweichungen und Toleranziiberschreitungen
dargestellt werden sollen.

Protokolldateiname: Geben Sie hier einen Namen an, den das nach Durchfiihrung der Messung
erzeugte Protokoll standardmaRig erhalt. Falls Sie das automatische Speichern
des Prufprotokolls aktiviert haben, so ist dieser Eintrag wirkungslos, da der
Dateiname dann automatisch erzeugt wird.

Protokollvorlagedatei: Hier ist der Name der Protokollvorlagedatei anzugeben, anhand derer das Layout
des Protokolls gestaltet wird. Je nach Einstellung des Schalters "Maf3system" wird
entweder die Vorlage fur ,metrische Messung“ oder die fir ,Messung in Zoll*
benutzt.

VI.2.2.2. Prafmitteltyp abh&ngige Prifbedingungen

Auf den verbleibenden Registerseiten, die fur Gewindedorne, Gewinderinge sowie glatte Lehrringe, -dorne
und Rachenlehren existieren, kénnen die Anzahl der Messebenen und der Messwerte pro Messebene
bzw. bei Rachenlehren die Anzahl der Messwerte jeweils fur Gut- und Ausschussseite der Lehre getrennt
eingestellt werden. Darliber hinaus ist es méglich, die standardmaRig fir die Berechnung des nachsten
Prifdatums zu verwendenden Pruffristen fur die verschiedenen Lehrentypen anzugeben.

Auf den Seiten "Gewindedorne" und "Gewinderinge" sind zusatzliche Angaben zum Messverfahren bei
der Gewindemessung einzutragen. Es ist weiterhin zu wahlen, ob die AuR3en- bzw. Kerndurchmesser des
Gewindes ebenfalls geprift werden sollen. Wird bei Gewindedornen der Aul3endurchmesser gepriift, so
kann bei Gewindegrenzlehrdornen die Reihenfolge der Messung festgelegt werden.

Auf der Registerseite "Rachenlehren” ist die gewiinschte Art der Aufbiegungskorrektur fir die
Umrechnung zwischen gemessenem Ist-Mal3 der Lehre und dem Arbeitsmalf? der Lehre einzustellen.
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VI.2.3. Protokollvorlagen

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

Die Protokollvorlagedatei(en) fir das Programm QMThread32 werden bei der Installation — sofern dort
nicht anders angegeben - in ihrem Windows-Verzeichnis "Offentliche Dokumente" im Ordner
-QMSOFT32\QMThread32\_templates* gespeichert.

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

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

Hinweis: Das vorliegende Programm enthélt Protokollvorlagen fiir verschiedene Sprachen
(Deutsch, Englisch, Franzgsisch, Spanisch ...) welches am Dateinamen leicht zu erkennen ist. Wenn
gewuinscht kénnen Sie alle nicht benétigten Protokollvorlagen mit Hilfe des Windows-Explorers l6schen.

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.
Anschlief3end 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 konnen Sie wie in einer normalen Textverarbeitung bearbeiten, lI6schen,
neuen Text einfigen bzw. die Textattribute (Schriftart, Schriftgrof3e etc.) verandern

. Felder”: ein ,Feld" enthélt eine variable Information Uber das Prufmittel, den Priifvorgang
oder die Prifergebnisse, welche erst nach der Ausfihrung einer Prifung zur
Verfiigung steht. Nach der Durchfiihrung einer Priifung 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 verflgbaren Felder angezeigt
(siehe Abbildung).

[%/QMSOFT® / EDITOR3Z - W:\Programme\ JMSOFT32\ Gewinde 32\ Gewinde_Deutsch_ : ===
Datei Bearbeiten Ansicht  Einfilgen Format  Tabelen Extras 7

DeH|a|i2a|lcc|q/v: Ze | @@« @8
[avia = HF x|yl [E =
$

FCewndel32  iorlaoe Gewinde Deutsch 01,132 I dewtsche Originakvwotade Str, 30.04. 20068

= = Prufprotokoll %
.- v < Protokoll Layout kann individuell angepasst werden >
QMSOFT: < Fugen Sie lhre Firmenadresse und Logo ein > QM-THREAD

{Pruefungsart} fiir {L ehrentyp} [Felder.t

Kategorien: Felder:

Auftraggeber {Kur Taligemeires ;I

Identnummer {lde |Lehrensollwerte Seitenanzahl
Priifbedingungen J Kundenname

: . .| Priitmale Lehrentyp

Gewindebe zeichnung: {Ge | 4 ssgabebedingungen (Schalter] Identrummer

Gewindestandard {Ge' |Venwaltung Beurteilung

# Tabelle der FlankendurchmessermeBwerte Pruetdatum
Tabelle der Flankendurch Buwerh N Dat

1. Teilflankeminkel {12 |7 ote “Henete uBindurctmesees Gu=] |Gemindege: =

2. Teilflankenwinkel: {Fla PP o aortoren

Gewindesteigung {Ge B

Ganganzahl {Ga “~Page_Description

#

Ginstigster Drahtdurchmesser: {Bes

Gewahlter MeGdrahtdurchmesser: {Drs

Maltkraft: {Me Einfiigen | m Schiiefen

#

Gunstigster Kugeldurchme sser. {BestDraht} {Einheit}

#

Tastkugeldurchmesser: {Kugel DM} {Einheit}

Tasterkonstante {Tasterkonst} {Einheit}

A i

Abbildung: Einfigen von ,Feldern” in eine Protokollvorlage
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Nach Auswahl eines Feldes kénnen Sie dieses an der aktuellen Cursorposition in Ihre Protokollvorlage
einfigen. 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 Prufprotokolle erzeugen ohne das man
dazu die Sprache des Programms umschalten muss. Dazu setzt man einfach die
Feldeigenschaft "Sprache" auf die gewiinschte Ausgabesprache. Die Einstellung <default>
bedeutet, das die Information in der aktuell eingestellten Menusprache des Programms
ausgegeben wird. Nattirlich 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 driicken Sie dann
die RECHTE Maustaste. Gehen Sie dann auf das Menu "Feldeigenschaften” und wahlen Sie
anschlieRend die gewlinschte Sprache aus.

~Ausgabebedingungen“: +Ausgabebedingungen* definieren die Bedingungen unter denen der
nachfolgende Text (einschliellich eingefligter Felder) auf dem Protokoll erscheint.
Sind die Bedingungen nicht erfullt, 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 kénnen 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:

) QMSOFT® / EDITOR3Z - YAPROGRAMMENOMSOFTINGEWINDEI 2, Templates\QMTHREAD_Deutsch.132 =[]
Datei  Bearbeiten Ansicht Einfiigen Format  Tabellen  Extras 7
De 3 = @2 Y = |
[asial = [ =] e o] Flx|u|[s =|=2|S] == e 3]y
b [ Bt [ [T [ [ (L [ B L L OO UUTON 1 TR [ YTUOY 1. SYOUON L L AT LE AT 1_‘..3 .......
L L L L L
{Einheit} -
Aultendurchrm.-verk.Flanke (min): {AussenDmiurzMinGut} { Einheit} {AussenDmburzMinAus}

{Einheit}

#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} -

| Werkn... | Feldname | Bedingung | ert Eirfiigen |
P_GEWINDE | |i i - >
| | J ||st gleich J |W’ahr J T |
|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® kénnen Sie eine neue Bedingung zur Liste der definierten
Bedingungen hinzufligen.

Durch "Aufklappen” der Meniiliste in der Spalte "Feldname" erhalten Sie eine Ubersicht tiber die
verfigbaren 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. Fir
einfache logische , Ja/Nein“ Schalter genugt 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" oder "Falsch" ist.

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

Sobald Sie die Bedingung(en) wie gewiinscht definiert haben, lbernehmen Sie diese Uber die
Schaltflache "Einfugen" in Ihre Protokollvorlage.
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VI.3. Ablauf der Priufung einer Lehre

Im Programmhauptfenster sind neun grof3e und bebilderte Schaltflachen dargestellt, welche die bei der
Gewindeprufung gebrauchlichsten Lehrentypen darstellen. Wird ein anderer Lehrentyp gewiinscht, so ist
die Option "Priifung" in der Menileiste zu aktivieren und der gewiinschte Typ auszuwahlen. Die Priifung
wird durch Anklicken einer dieser Schaltflachen, bzw. des entsprechenden Menueintrages im Meni
"Prafung”, mit dem Maus-Cursor aufgerufen.

VI.3.1. Sollwerteingabe

Nach der Auswahl des zu priifenden Lehrentyps, erscheint in Abhangigkeit vom gewahlten Typ ein
Eingabefenster zur Erfassung der Lehren-Sollwerte. Geben Sie eine Identnummer zur Kennzeichnung
des Priiflings ein. Diese Identnummer erscheint auf dem Protokoll.

Die Eingabefelder im unteren Teil des Fensters - Gewindesollwerte- sind mit den entsprechenden Werten
zu belegen. Fir die meisten gebrauchlichen Gewindestandards (vgl. angezeigte Auswabhlliste -
Gewindestandard), konnen die Lehrenmafe und Toleranzen durch die Betatigung der Funktionstaste F7
bzw. des Schalters "Abmalfie berechnen" aus der eingegebenen Gewindebezeichnung ermittelt werden.
Falls die Option "automatische Standard-Erkennung" aktiviert ist, wird der zugehérige Gewindestandard
selbstéandig aus der Bezeichnung ermittelt.

Achten Sie bitte auf eine Standard gerechte Eingabe der Bezeichnung. Fehlende Angaben in der
Bezeichnung, wie z.B. Steigung oder Toleranzlage und Genauigkeitsklasse, werden, soweit mdglich,
durch vom Standard vorgegebene Vorzugswerte ergénzt. Durch Abschalten der Option "automatische
Standard-Erkennung”, kénnen Sie die Berechnung nach dem vorgegebenen Standard erzwingen.

Gewinde-Grenzlehrdorn

Identnummer der Lehre IDEQE'E'

Gewindebezeichnung IM 12¢1.75-6H

v Automatizche Normerkennung

Gewindenorm IMetrische Gewinde nach DIM S0 1502 [DIN 13) j

Steigung I'I,F"EEIEI i 1.Teilflank eruinkel |3|l|:":| *
Ganganzahl |1 2 Teilflankerinkel |3EI,I:IEI *

Gut - Seite Auzschuss - Seite

Auzzendurchmeszer-b aximunm IW Auzzendurchmesser-baxinum IW
Auzzendurchmesser-kinimnum IW Auzzendurchrmesser-Minimum IW
K.erndurchmesser-M axirnurm W K.emdurchmesser-h asimum W
Flankendurchmeszer-t aximunm IW Flankendurchmeszer-kd aximum IW
Flarkendurchrmesser-tinimum IW Flankendurchmesser-Minimum IW
Flankendurchrnesser-ahgerutzt IW Flankendurchmesser-abgenutzt IW

-Jj Frufbedingungen | @ Prufarweizung |
. Abbruch

“i| Abmale berechnen

Wweiter a

Abbildung: Eingabe / Berechnung der Lehrenparameter

Nach der Eingabe bzw. Berechnung der Sollwerte ist mit dem "Weiter" - Schalter fortzusetzen. Die ESC -
Taste bzw. der "Abbruch" - Schalter bricht den Vorgang ab und fuhrt zuriick zum Programmhauptfenster.
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VI.3.2. Messwerterfassung

Die Messwerteingabe erfolgt immer in der Reihenfolge Messwert 1 bis n fir Priflingslage 1 (entspricht
Messebene 1), Messwert 1 bis n fir Priflingslage 2 usw. zuerst fir die Lehrengutseite (wenn diese
existiert) und dann fiir die Lehrenausschussseite sofern diese existiert. Dabei wird fiir jede Lehrenseite,
wie auch fur Flanken- und Au3endurchmesser, ein separates Eingabefenster verwendet wird.

Fur die Flankendurchmessermessung enthalten die verwendeten Eingabetabellen jeweils Spalten fir den
Ubernommenen Messwert und den berechneten Flankendurchmesser. Die Messung wird durch die
Anzeige der Toleranz- und Prufmafigrenzen der Lehre im Bildschirmfenster unterstutzt.

Flankendurchmesser de

Mezsebene  |Meszwertnr, | Messwert Flankendurchmesser Toleranzlage
1 1 12,3847 mm 10,8665 mm [--eeeev e |
2 1

tezzverfahren IDrei-Draht-Verfahren

gunstigster Drahtdurchmeszzer I‘I L0104 e
aktueller Drahtdurchmeszser |1,IZI1 04 rm m DrshteKugeln |

bl ezskraft I'I 112N

mhiiry Y=
PriffmaBe  [12.3751 mm f12.3981 mm
Lehrengrenzmale I'IIZI,BE?E i I'IEI,BBEIE mim
Online
rd > |
@ Zurick, | W EItEr |
QMSDFTIZEZI—MesswertanzeigE (serie - |EI|5|
Datei  Einstelungen  Grundeinstelungen Hilfe
NEG | sET |

Abbildung: Erfassung der Messwerte - Aul3engewinde

Bei den dargestellten PrafmafBgrenzen wird der aktuell eingestellte Draht- bzw. Kugeldurchmesser
berlcksichtigt, so dass bereits vor Ubernahme des Messwertes eine Kontrolle der Toleranzhaltigkeit
moglich ist.

Uber die Schaltflache ,Drahte/Kugeln” kdnnen Sie die vom Programm voreingestellten Draht- bzw.
Kugeldurchmesser verandern. Uber diese Schaltflache erhalten Sie auch Zugriff auf die Kalibrierung von
Tastern, die zur Priifung von Innengewinden benutzt werden. Zur Unterstiitzung der Draht- bzw.
Kugelauswahl wird Ihnen im Bildschirmfenster der fiir die Messung gunstigste Draht- bzw.
Kugeldurchmesser angezeigt. Dieser Durchmesser wird aus den Werten der Steigung und der
Flankenwinkel des aktuellen Priflings ermittelt.
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Bei der Prifung von glatten Rachenlehren fur die Prifung von AuRendurchmessern wird pro Lehrenseite
eine (in den Prifbedingungen festgelegte) Anzahl von Messwerten aufgenommen. Dabei liegt es in der
Verantwortung des Programmnutzers, die Messwertreihenfolge entsprechend einem einheitlichen
Schema einzuhalten (eine Kontrolle durch das Programm ist nicht moglich!).

Die Messwerteingabe von Tastatur erfolgt direkt in die Messwertetabellen, die in den Eingabefenstern fiir
Gut- und Ausschussseite angezeigt werden. Die Messwerteingabe vom Online gekoppelten Messgerat ist
zum Teil abhangig vom jeweils verwendeten Messgerat (siehe auch entsprechende
Herstellerdokumentationen) bzw. dem jeweiligen Messwertanzeigeprogramm (vgl. Anhang C).

Wurde ein Messwert falsch ilbernommen oder soll eine Messung wiederholt werden, so kann dieser
Messwert durch Positionieren des Eingabefokus mit Hilfe der Maus (Anklicken des gewilinschten
Tabellenfeldes) und erneutes Auslésen/Eingeben wiederholt werden. Nach Beendigung der Messung
einer Lehrenseite wird mit der "Weiter" - Schaltflache fortgesetzt. Mit Hilfe des Schalters "Zurtick" kann
aber auch zum jeweils vorhergehenden Fenster zuriickgeschaltet werden.

VI.3.2.1. AuRBenmessung des Gewinde-Flankendurchmesser

Die Aulzenmessung des Gewinde-Flankendurchmessers ist relativ unkompliziert. Je nach verwendetem
Messverfahren werden drei bzw. zwei Messdrahte gleichen Durchmessers in gegeniberliegende
Gewindeltuicken eingelegt. Nach erfolgter Umkehrpunktsuche kann der Messwert, der zur Berechnung des
Flankendurchmessers dient, tbernommen bzw. eingegeben werden. Entsprechend der vorgewahlten
Messkraft und dem verwendeten Drahtdurchmesser ist im berechneten Wert fir den Flankendurchmesser
die Abplattungskorrektur enthalten.

|

-l

|
>
<
B ¥

Flankendurchmesser \ \ \ \ 1 FPrifmass
\ \ . (Mass uber Drahte)

Abbildung: Messung von AuRengewinden mittels Drei-Draht Methode
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VI.3.2.2. Innenmessung des Gewinde-Flankendurchmesser

Bei der Innengewindemessung sind drei Messverfahren anwendbar, die vom erforderlichen Messablauf
her gesehen recht unterschiedlich sind. Eine Empfehlung, wann welches Verfahren zu benutzen ist kann
pauschal nicht gegeben werden.

Fur die Zweikugel-Messung spricht der geringere technische Aufwand und der schnellere Messablauf.

Die Drei — Kugel - Innenmessung, fur die eine spezielle Innenmesseinrichtung benétigt wird, ist zwingend
notwendig bei kleinen Gewindenenndurchmessern, bei denen das Einfliihren der Messhiigel nicht mehr
mdglich ist. Dartber hinaus ist der Einfluss verschiedener Fehlermdglichkeiten bei diesem Verfahren
geringer (kleinerer Messkreis, Verformung der Blgel etc.).

Die Messung mit Kimme- und Spitze kann besonders bei grof3en Gewinderingen fiir eine effiziente
Messung benutzt werden. Nachteilig ist, dass man je nach Gewindeform (z.B. Metrisch, Trapez,
Rohrgewinde..) und Steigung spezielle Messeinséatze und die dazugehérigen Einstellringe bendtigt.

a) Zwei — Kugel - Innenmessung

Wie schon angedeutet erfolgt diese Messung, nahezu analog der Messung eines glatten Lehrrings, mittels
zweier Messbugel. Es ist darauf zu achten, dass sich in beiden Messbugeln fur die Gewindeprifung
(abhéngig von der Gewindesteigung) geeignete Messkugeln gleichen Durchmessers befinden.

Unter ,Prifbedingungen” sind folgende Eintrdge zu setzen (siehe Abbildung):

Messverfahren: Zwei-Kugel-Verfahren

Messkugel-/Tasterdurchmesser:  aus Messkugeltabelle

Prufbedingungen

[ Allgemein T glatte Ringe T glatte Darne ]
R achenlehren T Gewndedormne T Gewindennge )
Gut.-Ring Az -Ring

&nzahl der Mefebenen |2 |E|A |1 |E|A
Mebwerte pro Ebene |'I |E|‘ |'I |E|‘

Mefverfahren | Zwei-kugelerfahren j| —

b efkugel-/ T azterdurchmeszer | auz Mefkugelabelle

[ Eemdurchmesser prifen

Prijffrist |1 IE'A [ Jahile] =l

Ubermnshmen

Abbruch

Abbildung: Prifbedingungen bei der Zwei-Kugel-Messung

Der Messkugeldurchmesser wir vom Programm automatisch gesetzt. Dazu wird aus der
.Messkugeltabelle* derjenige Kugeldurchmesser ausgewahlt, der dem ,glnstigsten” Kugeldurchmesser
am nachsten liegt. Durch den Nutzer ist zu sichern, dass die Durchmesser der vorhandenen Messkugeln
vor der Messung im , Tasterverwaltungsprogramm® eingetragen wurden.
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Dies kann jedoch auch unmittelbar vor der Messung durch Anklicken der Schaltflache

iﬁ‘f DrahteFugeln
.Drahte/Kugeln“ erfolgen. Man erhélt folgendes Eingabefenster:

Eingabe des MeBkugel-/Tazsterdurchmessers

Durchmesszervorgabe | auz Melkugeltabels

Steigung I'I 800 |

Gunsztigzter Durchmeszser I'I 0103 mm |

Mel-/T astkugeldurchmesser |'I,1 000 rarn j| iﬁ‘f L — E;E$a51255§21
waltung Zu
starten

(1] 8 Abbruch

Abbildung: Auswahl des Messkugeldurchmessers

Durch Klicken auf die ,Taster" - Schaltflache kann das Tasterverwaltungsprogramm aufgerufen werden.
Hier kbnnen dann, falls erforderlich, weitere Kugeldurchmesser eingegeben oder die vorhandenen
Durchmesser geandert werden.

Vor der Messung des Gewindes mussen die Biigel an einem (glatten) Einstellring eingestellt werden. Im
Regelfall ist dabei die Anzeige des Messgerates (vgl. dazu die geratespezifischen
Bedienungsanleitungen) auf "NULL" zu setzen (bzw. “PRESET” auf den Wert des Einstellringes) .

Danach kann am zu priifenden Gewindering der Messwert durch die entsprechende Umkehrpunktsuche
ermittelt und Gbernommen bzw. Uber Tastatur eingegeben werden.

ACHTUNG: Bei der Aufspannung des Gewinderinges auf dem Messtisch muss die freie Beweglichkeit
des Ringes derart gewahrleistet sein, dass die Messkugeln in den jeweils
gegeniberliegenden Gewindellicken anliegen kénnen. Dies wir Ublicherweise durch die
Verwendung eines so genannten ,Schwimmtisches* gewahrleistet.

Abbildung: Zwei — Kugel - Innengewindemessung
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b) Drei-Kugel-Innenmessung

Die Drei-Kugel-Innenmessung wird mittels einer speziellen Innenmesseinrichtung und Hanteltastern
vorgenommen. Die entsprechenden Kennwerte des Hanteltasters (Durchmesser der Messkugeln di und
die Tasterkonstante ¢ — als MaR Uber die Kugeln) miissen dem Programm bekannt sein. Diese Parameter
kénnen auch unmittelbar vor der Messung durch Kalibrierung des aktuellen Hanteltasters bestimmt
werden.

Unter ,Prifbedingungen*® sind folgende Eintrége zu setzen (siehe Abbildung):

Messverfahren: Drei-Kugel-Verfahren

Messkugel-/Tasterdurchmesser:  aus Messkugeltabelle

Prufbedingungen |
f Allgemein T glatte Ringe T glatte Darne ]
R achenlehren T Gewndedormne T Gewindennge )
Gut.-Ring Az -Ring

Anzahl der Mefebenen |2 Izl‘ |1 Izl‘
tefwerte pro Ebene |1 |E|A |1 |E|A

tefverfahren | Direi-Kugelerfahren j| e

b efkugel-/T azterdurchmeszzer | aus Hanteltastertabelle

[~ Kemdurchmesszer prifen

Priifist [T [2] [Jahile) =l
Ubernehmen

Abbruch

Abbildung: Priifbedingungen bei der Drei-Kugel-Messung mittels Hanteltaster

Vor Beginn der Messung wird der zu benutzende Taster vom Programm automatisch gesetzt. Dazu wird
aus der ,Hanteltastertabelle* derjenige Taster ausgewahlt, dessen Kugeldurchmesser dem ,glinstigsten“
Kugeldurchmesser am nachsten liegt.

Durch den Nutzer ist zu sichern, dass die Parameter der vorhandenen Taster, das heil3t
Kugeldurchmesser und Tasterkonstante, vor der Messung im , Tasterverwaltungsprogramm® eingetragen
wurden.

Dies kann jedoch auch unmittelbar vor der Messung durch Anklicken der Schaltflache

iﬁ‘f Dirahte K ugeln

Falls Sie vor dem Start der Messung die im Bild dargestellte Meldung erhalten, so sind die Tasterwerte
nicht korrekt gesetzt. Klicken Sie auf die ,OK" Schaltflache, um das Programm fortzusetzen. Klicken Sie
anschlieRend auf die Schaltflache ,Drahte/Kugel“ und setzen Sie korrekte Tasterparameter, wie im
folgenden beschrieben.

~Drahte/Kugeln“ erfolgen.

Warnung

& Die Tasterwerte sind unlogisch. Bitte prifen Sie diese, bevor Sie die Messung beginnen!
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Eingabe des MeBkugel-/T asterdurchmessers

Durchmesservorgabe |

aus Hanteltastertabelle

-

Steigung |'I 00 |
Tasterkonstante
Gnstigster Durchmesser |'I 0103 | I;al: SKJ._EE;M?:#}E’-
l_ messer sein
M el-/T astkugeldurchmeszer |'I,'I 000 ram j| C |EI,DEIEIEI i j| iﬁ‘f

Abbruch

-

Hier klicken,
um Tasterver—
waltung =zu
starten

Abbildung: Auswahl des ,Hanteltaster"

Durch Klicken auf die ,Taster" -Schaltflache kann das Tasterverwaltungsprogramm aufgerufen werden.
Hier kénnen dann, falls erforderlich, weitere Tasterwerte eingegeben oder die Kalibrierung der

vorhandenen Taster ausgefiihrt werden.

Vergleichen Sie dazu bitte die Hinweise zur Kalibrierung dieser Taster in Anlage E.

Zur Bestimmung des Flankendurchmessers sind insgesamt drei Messpunkte anzutasten (daher der Name

Drei-Kugel-Verfahren) und die entsprechenden Werte zu Gbernehmen. Die Lage dieser Messpunkte

entnehmen Sie bitte der untenstehenden Abbildung. Nach Ubernahme des dritten Messwertes erfolgt die

Berechnung des Flankendurchmessers und die grafische Anzeige des Ergebnisses im Toleranzfeld.
Entsprechend der konfigurierten Anzahl der zu prifenden Durchmesserwerte ist die Messung zu

wiederholen.
. |
- . >
//'/ - ;;& . 3 c,,-"'/_// //////
T @ e
“ _x// /'/f;? . {H{i{;ﬁ/ /'//f//
//_ //"'/ /./:f’} 2 | {f,«*’f //’//,//' -
VAV N e S

Abbildung: Drei-Kugel-Innengewindemessung

Seite VI - 14




QMSOFT (C) 1990-2009 L&W GmbH

VI.3.2.3. Messung zuséatzlicher Parameter (Steigung, Flankenwinkel..)

Neben der Messung der Gewindedurchmesser wird gelegentlich die Erfassung und Bewertung der Ist-
Male fir Steigung und Flankenwinkel gewiinscht. Aktivieren Sie dazu unter der Rubrik “Prufbedingungen
| Allgemein” die entsprechende Option, vgl. Abschnitt VI.2.2.1. Sie erhalten dann im Anschluss an den
folgenden Bildschirm zur Eingabe der Istwerte.

Uber die vorhandenen Kontrollschaltflachen Iasst sich die Eingabe nicht benotigter Parameter abschalten.
Auf eine Online Eingabe dieser Werte wurde vorerst verzichtet, da hierzu spezielle
Hardwarevoraussetzungen erforderlich sind.

Priifung von Flankenwinkel & Steigung ..

Sollwert | gtk B ewertung
v 1. Teilllankenwinkel ISD,EIEIEI : |2'EI,82 Iin Ordnung j
2 Teiflarkenwinksl {30,000 30,14 [in Drdrung =l
W Steigung [1.7500 mm | 1.7550 rmm -
™ Einzchraubtisfenmarke
bl airnalwert IEI,EIEIEIEI T IEI,EIEIEIEI T Ikeine Priifung j
hd inirmalaert II:I,EIEIEIEI i IEI,EIEIEIEI mm Ikeine Priifung j

£uriick | Wfeiter |
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VI.3.3. Ergebnisausgaben

Die Ausgabe der Auswertungsergebnisse erfolgt vom Fenster "Abschluss der Prifung" aus und kann

auf Bildschirm und/oder Drucker in Form eines Prifprotokolls erfolgen.

QMSOFT®E / QM-THREAD Abschluss der Priifung

K.alibrierzchein Murmmer

Protokallvarlage

[4-2009_07_17-0001

MHame des Funden

IMustermann ambH

Beurteilung

|GMTHREAD_Deutsch

j" Yarlage bearbeiten

=~

IF'rLjfling toleranzhaltig

Bemerkungen

Kl

Priifdatum M achztes Prifdatum Priifername

|1?.n?.2nna |f-‘u:|ministratu::r

17.07.2010 ,;)|

Protokoll anzeigen

J
;@ Pratakall drucken

£urick |

zum Hauptmenii |

Abbildung: Abschluss der Messung und Protokollausgabe

Das Prufprotokoll kann mit Bemerkungen versehen werden, die in das dafir vorgesehene mehrzeilige
Eingabefeld eingetragen werden kénnen. Desweiteren kann das nachste Prifdatum mit Hilfe der
implementierten Kalenderfunktion festgesetzt (oder gedndert/geléscht) werden.

Bei Bedarf lassen sich die ubernommenen Messwerte nachtréaglich verandern bzw. die Messung
wiederholen, indem der "Zurlick" - Schalter benutzt wird. Dies ist insbesondere bei einer
Messwerteingabe von Tastatur zur Korrektur von Eingabefehlern sinnvoll.

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 kdnnen Sie das Protokoll bearbeiten, ausdrucken bzw. als Datei
abspeichern (vgl. Dokumentation zum Protokolleditor - Anhang B). Uber den "Zurlick" - Schalter kénnen

Sie das Programm fortsetzen.

+++
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