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HAZET- SYSTEM 7000 eTAC

Auslesesoftware - Elektronische Drehmoment — Drehwinkel- Schliissel - eTAC

SYSTEM 7000

eTAC

Digitale Prazision und Handling neu definiart
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Seite 1 von 8



®

7]

D_0812011.Voi2

HAZET- SYSTEM 7000 eTAC

1.) Installation der Auslesesoftware ,,Hazet-Tool*:

Nach dem Download starten Sie die Datei HAZETTool_Setup.exe und folgen den
Anweisungen zur Installation der Auslesesoftware ,Hazet-Tool“ auf lhrem PC.

Unter Umstanden erscheint wahrend der Installation die Fehlermeldung
~Windows- Logotest nicht bestanden® mit der Auswahl ,Abbrechen” oder
,installation fortsetzen®.

Wabhlen Sie: ,Installation fortsetzten®

Zur Installation benétigen Sie Administrationsrechte.

Der User / Benutzer benétigt fir eine einwandfreie Funktion Lese- und Schreibrechte
ftir den Installationsordner.

Schalten Sie den eTAC — Schlussel ein und verbinden Sie den SchlUssel per USB-
Kabel mit dem PC auf dem die Auslesesoftware installiert ist. Das Kabel muss zum
Anschluss an den eTAC- Schlussel mit einem Stecker fur ,MINI- USB- 5polig*
ausgestattet sein.

Der eTAC- Schlissel wird automatisch erkannt und die Treiberinstallation startet.
Wabhlen Sie: ,Software automatisch installieren®

Unter Umstanden erscheint erneut wahrend der Installation die Fehlermeldung
~Windows- Logotest nicht bestanden® mit der Auswahl ,Abbrechen” oder
,installation fortsetzen®.

Wabhlen Sie: ,Installation fortsetzten®

AnschlielRend startet automatisch die Installation des ,Hazet-eTAC-USB-Serial-Port".
Wahlen Sie: ,Software automatisch installieren®

Unter Umstanden erscheint erneut wahrend der Installation die Fehlermeldung
~Windows- Logotest nicht bestanden® mit der Auswahl ,Abbrechen” oder
,installation fortsetzen®.

Wabhlen Sie: ,Installation fortsetzten®

2.) Start und Verwendung der Auslesesoftware ,,Hazet-Tool*

Starten Sie die Software ,Hazet-Tool“ auf lhrem PC

Um die Verbindung des eTAC- Schlussels mit dem PC aufzubauen, missen Sie in
dem Menu des eTAC- Schlussels den Menupunkt ,PC-Verbindung® aufrufen.
Betatigen Sie dazu die ,X“- Taste und wahlen vorzugsweise mit der Taste Pfeil ,+*
den Menupunkt ,PC-Verbindung“ aus.

Nach Betatigung der ,OK®- Taste im Menupunkt “PC-Verbindung“ wird das Symbol
. e angezeigt.
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HAZET-Tool Startbild

HZ Hazet-Tool - V. 1.002

SYSTEM 7000

eTAC

Digitale Prazision und Handiing neu definiert

i Schlissel Verbinden Gerat ist nicht angeschlossen... Einstellungen | Beenden |

» Button <Einstellungen>

Digitale Prazision und Handling neu definiert

Language selection :

GERMAN

BT
| EMGLIZH
~SE Bt SElEtton T

USE port connected to

oML
M3

Sehlissel Yerbindsn Geriit ist nicht angeschlossen... H Einstellungen : Beenden

» Sprachen Wahlen
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Language selection :

GERMAN

USE port selection :
USE port connected to ¢ com3
COML

Cancel

Schlissel verbinden Gerat ist nicht angeschlossen...

| Einstellungen | Beenden

» Anschluss Wahlen » Button <OK>

HZ Hazet-Tool - V. 1.002

Schlissel Yerbinden Gerit ist nicht angeschlossen...

SYSTEM

eTAC

Digitale Prizision und Handling neu definiert

Einstellungen

| Beenden

» Button <Schliissel verbinden>
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HZ Hazet-Tool - V. 1.002

Gemessene Werte

SYSTEM 7000

eTAC

Digitale Prazision und Handling neu definiert

In Datei speichern

D_0812011.Voi2

Schliissel Trennen

Verbunden mit TorqueWrench Version 1.009

| Beenden |

schlissel Trennen |

» Button <Lesen>

Gemessene Werte

HAZET

Messungen gesamt:
Bericht Datum:
Gerate Hame:
Firmrare Version:
Hardware Version:
Gerate Seriennummer:

z

21/07/2011 10:54
TorgueWrench
1.009F

01

0248189002

HMESSUHG

Messmodus
Drehmomentmodus
Drehmoment Istwert
Datum der Messung
Vhrzeit der HMessung
Dauer der Messung
Referenzwirklinge
Ablaufplan

MESSUNHG

: Drehmoment

: anzeigend

: 6,02 Hm

: 05.07.2011
i021:15:27

: 00:00:01

: 30,0 mm

: Kein Ablaufplan

Messmodus
Drehmomentmodus
Drehmoment Istwert
Datum der Messung
Uhrzeit der Messung

: Drehmoment
: anzeigend
: 5,59 Hm

: 05.07.2011
: 21:15:35

Verbunden mit TorqueWrench Version 1.009

In Dakel speichern

SYSTEM

eTAC

Digitale Prazision und Handling neu definiert

| Beenden

» Anzeige der Daten » Button <In Datei speichern>

Seite 5von 8




D_0812011.Voi2

®
HAZET

HAZET- SYSTEM 7000 eTAC

Schliissel Trennen ‘

Gemessene Werte

Daten speichern

Spsichem i | HazetTool_W_1_002 =1

uﬁ I Micrasoft MCE0.CRT
Zuletat
verwendste D

Desktop
Eigene D ateien
@
%9

Lubeitsplatz

SYSTEM 7000

e eTAC

Digitale Prazision und Handling neu definiert

Metzwerkumgeb  Dateiname: Protokoll _0248183002_21_07_2011_10u54m ¥ Speichemn
o | I

Dateityp |TT Dateien (")

CSY Datsien [* csv]

L] Abbrechen

: Drehmoment

Drehmomentmodus
Drehmoment Istwert
Datum der Messung
Uhrzeit der Messung

: anzeigend
: 5,59 Hm

1 03.07.2011
t 21:15:35

Verbunden mit TorqueWi ench Version 1.009 Beenden y

In Datei speichern

» Speicherformat auswahlen » <Speichern>
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Datenansicht im TXT-Format, z.B. mit Editor oder MS-Word:

-

MessUNgen gesamt:
Bericht Datum:

HAZET
56
18/07,/2001  09:27

Gerite Name: Torguewr ench
Firmware version: 1.024F
Hardware version: oL
Gerdte Seriennummer : 0249226009
MESSUNG 19
Messmodus 1 Drehmoment
prehmomentmodus : anzeigend
Drehmoment Istwert T 204,03 Nm
patum der Messung : 18.07.2011
Uhrzeit der Messung D 20:54:45
pauer der messung T 00:00:06
referenzwirklange ;38,5 mm
ablaufplan r kKein ablaufplan

ablaufplan

MESSUNG 20
Massmodus : Drehmoment
Drehmomertmodus r anzeigend
prehmoment Istwert 2 147,00 Mm
Datum der Messung : 18.07.2011
uhrzeit der messung T 20:54:57
Cauer der Messung 000007
referenzwirklange T 38,5 mm
ablaufplan : kein ablaufplan
MESSUNG 21
Messmodus 1 Drehmoment
Drehmomentmodus : anzeigend
Drehmoment IStwert 1 197,18 wm
patum der Messung 1 18,07, 2011
Uhrzeit der Messlng : 20:55:2F
pauer der Messung T 000006
referenzwirklinge : 38,5

mim
: kein ablaufplan

z.B. fur eine einfache Protokollierung.

Datenansicht im CSV-Format, z.B. mit Editor, MS-Word.

MESSUNG Messmodus, Drehmomentmodus Drehmoment Istwert Drehmoment Sollwert Drehwinkel Istwert Drehwinkel Sollwert Figemoment, Datum der Messung,Uhrz
1,Drehmoment,anzeigend,116.36 Nm,,,,,03.06.2011,00:12:56,00:00:086,,,38.5 mm Kein Ablaufplan Kein Parameter,,....,

2 Drehmoment,auslésend, 10078 Nm,100.0 Nm,,,,03 06 2011,00:13:37,00:00: 11,1 O_,1.0%,38 5 mm Kein Ablaufplan Kein Parameter, NEIN, .,

3 Drehmoment,auslésend,138.14 Nm,100.0 Nm,,,,03.06.2011,00:13:54,00:00:01,n.0.,1.0%,38.5 mm,Kein Ablaufplan Kein Parameter, NEIN,,..,

4 Drehmoment,auslésend,25.21 Nm,30.0 Nm,91.3 °, 20.0 Nm,03.06.2011,00:14:56,00:00:08 n.i. 0.,1.0%,38.5 mm Kein Ablaufplan Kein Parameter,,JA,, 85 ° 95 ° ni.O
5 Drehmoment,ausldsend,27.16 Nm,25.0 Nm,100.2 °,,20.0 Nm,03.06.2011,00:15:36,00:00:11,n..0.,1.0%,38.5 mm Kein Ablaufplan Kein Parameter, JA,..85 °.95 ° n.i.
6,Drehmoment,auslésend,30.14 Nm,25.0 Nm,86.7 ©,,20.0 Nm,03.06.2011,00:16:07 ,00:00:05 n.i.0.,10.0%,38.5 mm Kein Ablaufplan Kein Parameter,,JA,,85° 95 ° ni.
7 Drehmoment,ausldsend,25.81 Nm,27.0 Nm,20.2 ©,,20.0 Nm,03.06.2011,00:16:30,00:00:09,1.0.,10.0%,38.5 mm,Kein Ablaufplan Kein Parameter, JA,,.85 * .95 *j.0.
8,Drehwinkel, 0.00 Nm, -55.4 °-90.0 ° 20.0 Nm,03.06.2011,00:16:58,00:00:03,ni.0.,1.0° 38.5 mm Kein Ablaufplan Kein Parameter NEIN, ...,

9 Drehwinkel,,0.00 Nm, -51.7 ©-90.0 °,20.0 Nm,03.06.2011,00:17:11,00:00:04,n1.0.,1.0°,38.5 mm Kein Ablaufplan Kein Parameter NEIN.,...,

10,Drehwinkel,, 27 .04 Nm,,90.5 ©,90.0 *,20.0 Nm,03.06.2011,00:17:30,00:00:08,i.0.,1.0°,38.5 mm Kein Ablaufplan Kein Parameter NEIN,,.,.,,
11.Drehmoment,ausiosend,27.93 Nm,25.0 Nm,103.3 °,,20.0 Nm,03.06.2011,00:18:56,00:00:04,n.1.0.,2 0%,38.5 mm ,A1.1,P1, JA,.85°95°ni 0.
12,Drehmoment,auslosend,27.07 Nm,25.0 Nm,93 6 °,,20.0 Nm,03.06.2011,00:19:17 ,00:00:09.n.i.0.,2.0%,38.5 mm,A1.1,P1,JA,, 85 °,95 * ni.0.

13 Drehmoment,ausiosend,0.00 Nm,25.0 Nm,0.6 °,,20.0 Nm,03.06.2011,00:19:49,00:00:04,n.i 0.,2.0%,38 5 mm,A1.1P1,JA, . 85°95°niO.

14,Drehmoment auslésend,27.16 Nm,25.0 Nm,103.8 *, 20.0 Nm,03.06.2011,00:20:17,00:00:05,n.0.,2.0%,38.5 mm,A1.1 P1,JA,.85 * 95 ° ni.O.
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» Excel starten
» Daten importieren

Daten nach Import und Formatierung der CSV-Daten in Excel
und Nutzung der Diagrammfunktion von Excel.

Ansicht  Einfligen Format Exfras Daten Fenster 7 Frage hier eingeben vy .8 %
= RN A N RRECN: R AN RN AN S v U > RERCIREY B
rial -0 vl F £ U| |3 % 0o 53 Eo o AR
A2 - Bl
A B %) D E F G H L Y I S N L8] P Q R 5 T U W i K | Y| Z |AAAB|AC|AD AE | AF AGT
£ p2 %
@ © c = = = = sl 2|5 = =
2 = = ] =
2 k [ £ S @ a g e ol X| g|E £ E =
- - < 22| = = = Z| o = 3| E| =& |5| |&] |£ =
o 2 5 5 @ 5 @ z = 5 = s c £ 5| 3|2 2 @ 5 £
= 2 £ £ = E 2 £ T z = Z ol &= 5 5| E| 2|5 5 5 = =
=1 S = 3| = =l Blal gl e = = =| € 2l &l = = T 2| E|d|elalelz|a|Ele| =
@ = £ £E| % E| 5 5| B[E|E| & £ i 5| 2 | Z| 3 5 £l E| El2|5|8|8|2|5|6[5| =
in 2 i= = 2 =l 2| E|EZ|E|E|2| E S i o & 5| 8| £ @ 5| =| Z|E|E|5|E(E|E|S|E| 5
w o z I = Y= 2| 2| e ® = T S =| =| £ = | 2| 2IE|S2|E[E(E|2|E| =
1= = =) G| =Rl clo|o|d|Z|m =] =3 o] = E|l el @ £ o| 6| G|S|w|s|m|S|o|S|m| S
2 1| Drehmomenianzeigend) 116,36|Nm 03.06.2011) 00:12:56| 00:00:06 38,4]mm | Kein Ablaufplan Kein Parametel
3 2|Crehmomenfauslisend 100,78{Nm| 100,00{Nm 03.06.2011) 00:13:37| 00:00:11(i.0 1,00%)| 38,5|mm|Kein |Kein Parameter| MEIN
4 3|Drehmomenfausidsend 138,14 [Nm | 100,00]Mm 03.06.2011) 00:13:54) 00:00:07|n.i.0. | 1,00%)| 385|mm|Kein Ablaufplan Kein Paramete| MEIN
4 4|Crehmomenfausidsend 2521 (Nm| 30,00{Nm| 81,3[° 20({MNm) 03.06.2011[ 00:14:56( 00:00:08]|n.i.0 1,00%)| 38,5 mm |Kein |Kein Parameatef A 85)° | 495]" [niC
B 5|Crehmomenfauslosend 27 16(Nm| 25,00{Nm| 100,2]° 20|{Nm) 03.08.2011[ 00:15:36] 00:00:11]n.i.0 1,00%) 38,5|mm|Kein Ahlaufplan|Kein Parameta JA 85)° | 95]" [niC
7 6|Drehmomenfausldsend 3014|Nm| 25,00)Nm| 867" 20|Nm| 03.06.2011] 00:16:07| 00:00:05(n.i.0. | 10,00% [ 3845 mm|Kein Ablaufplan Kein Parametel A 850° 1 95)" |nl.0.
8 7|Crehmomenfauslosend  2581(Nm| 27,00{Nm| 80,2[° 20|{Nm)| 03.06.2011[ 00:16:30| 00:00:08)i.0 10,00%)| 38,5|mm|Kein |Kein Parameter| JA 85)° [95)" [i.0
il 8|Drehwinke! 0.00)Km -56,4|° |-800° [20{Nm) 03.06.2011[00:16:58] 00000:03)n.i.0. [1.0% 38,5\ mm|Kein Ablaufplan| Kein Parameter|NEIN
10 | 8|Drebwinkel 0,00{Mm -61,7(" |-80(° |20|Mm| 03.062011)00:17:11) 00:00:04|niQ_{1.0° 38,5 mm | Kein | Kein {EIN
11 | 10{Drehwinkel 27 04|Nm a0.5(° 90(° | 20/Nm| 03.06.2011) 00:17:30| 00:00:08i.0 1.0 38,5|mm|Kein AblaufplanKein Parameter| NEIN
12 | 11|Drehmomenausidsend 27 93[MNm| 2500|Mm| 1033]° 20|Mm| 03.06.2011) 00:18:56| 00:00:04[n.i.0. | 2,00%) 385 mm|A1.1 Rl JA 85° 195)° |niQ.
13 | 12|Drehmomenfausldsend 27 07|Wm| 2500(Nm| 936|° 20|Nm| 03.06.2011) 00:19:17) 0000:09|ni.0. [ 2,00%| 385)mm|A1.1 il A 85|° [95[° |niO
14 | 13|Drehmomenfausldsend  0,00[KNm| 25,00/Nm 0g[° 20|Nm[ 03.08.2011) 00:19:49) 00.00:04|n.i.0. | 2,00%| 38 5)mm|A1.1 Rl A 85]° 95" |nio.
15 | 14|Drehmomen{ausidsend 27 16|Nm| 25,00(Nm| 1038|° 20|Mm| 03.06.2011) 00:20:17) 00:00:05)n 1.0 [ 2,00%]| 385|mrm|A1.1 P1 A 85|° | 95" |nio
18
17
18 .
el Solllst-Vergleich
20
-
21 160,00 -
22 =
i 140,00 ® e
24 c 120,00 Vs % @
25 = 100,00 4 =
26 | R [ Olst-¥erte
27 ' oo m SollWerte
Eal 2 60,00 4 =
28 = o P & o Y ~ @
il o Vo | e LR
29 4000 1 — i 4 L
A B il mnli mili N
- 000
33| 2 3 4 a B 7
34 HNr. des Schraubfalls
35
3B
&
38
39
40
L
| 42]
43
v
' |
& myvie... 3 P\pat.. (O] Gesend... | ®prasen.. | [Emicros... | § Hardeopy [DE | SIDORe O# - 3D 200s
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