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Neuerungen WM | Quartis R2020-2

Auf einen Blick

WM | Quartis R2020-2 bringt zahlreiche Neuerungen fiir diverse Anwendungen und Einsatzgebiete.

WM | Quartis R2020-2 bietet eine integrierte Auswertung der Oberflachenkenngrossen. Sie messen
die Rauheit lhrer Bauteiloberflichen mit Renishaw REVO SFP Rauheitssensoren. Neue Algorithmen
berechnen die Oberflaichenkenngrdssen entsprechend der aktuellen Normen. Neben den Kenngrdssen
fur das Rauheitsprofil (R) werden auch die Kenngrdssen fiir das Primarprofil (P) und fir die Welligkeit
(W) berechnet.

WM | Quartis R2020-2 verarbeitet Punktwolken - die Basis fiirs optische Messen. Sie verwenden
Linienscanner zum optischen Messen. Damit kdnnen neu Punktwolken mit mehreren 100 Millionen
Punkten aufgenommen werden. Die Punktwolken sind die Basis fiir die Extraktion von Geometrie-
elementen und damit eine wichtige Grundfunktion flr das optische Messen. Mit dem Linienscanner
WM | LS 150 wird zuséatzlich ein weiterer Laser-Triangulations-Sensor von WENZEL unterstutzt.

WM | Quartis R2020-2 erleichtert das normgerechte Ausrichten. Sie mochten die Bezugssysteme nicht
nur in der Positionstoleranz nutzen. Mit der neuen Ausrichtfunktion «Koordinatensystem durch Bezugs-
system bestimmen» wird in einem Schritt ein vollstandiges Koordinatensystem aus mehreren Elementen
erstellt.

WM | Quartis R2020-2 enthalt nitzliche Verbesserungen beim Auswerten. Sie wéhlen im Merkmal
«Abstand», ob der mittlere, minimale oder maximale Abstand berechnet wird. Sie werten Positions-
toleranzen aus und profitieren dabei von weiteren Bezugssystemen mit Materialbedingung.

WM | Quartis R2020-2 gibt Elementdaten tabellarisch auf dem Messbericht aus. Sie bendtigen die
Daten gemessener Elemente in einer Text- oder CSV-Datei. Diese Ausgabe ist tber die neu verfiigbaren
Element-Tabellen einfacher geworden. Sie definieren die bendtigten Daten im entsprechenden Tabel-
len-Layout und speichern den Messbericht im gewlinschten Dateiformat ab.

WM | Quartis R2020-2 erleichtert das Programmieren und erweitert die DMIS-Funktionalitit. Sie
verwenden Koordinatensystem verschieben / drehen neu mit Ausdruckseditor. Eine unterbrochene
Schleife kann dadurch zeitsparend an einer beliebigen Stelle fortgesetzt werden. Sie messen Turbinen-
schaufeln und werten diese mit dem WM | BladeAnalyzer parametrisiert und vollautomatisch aus. Aus
Q-DAS Dateien generieren Sie automatisch ein Messprogramm, welches die Merkmale gemass lhrem
Prifplan erzeugt.

WM | Quartis R2020-2 bietet neben aktualisierten CAD-Schnittstellen weitere nitzliche Verbesserun-
gen und Erweiterungen, wie z. B. die Auswahllisten fiir Datenbankfelder. Mehr dazu erfahren Sie auf
den folgenden Seiten.

Hinweis:

Einige Neuerungen sind nicht im Standardprodukt WM | Quartis R2020-2
enthalten und erfordern zusatzliche, kostenpflichtige Module. Diese sind im
Dokument «Produkte und Module WM | Quartis R2020-2» beschrieben.
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Rauheitskenngrossen integriert auswerten

Sie messen die Rauheit Ihrer Bauteiloberflachen mit Renishaw REVO SFP Rauheitssensoren.

Neue Algorithmen, die in WM | Quartis integriert sind, berechnen die Oberflachenkenngrdssen entspre-
chend der aktuellen ISO Normen.

Rz 9 0.008-0.8/Ra 3.1 URz9 U 0.008-0.8/Rt6.3
LRa0.5 L 0.008 - 0.8 / Rmr(1.6) 60% (c0 3%)

Neben den Kenngrdssen fiir das Rauheitsprofil (R) werden auch die Kenngréssen fiir das Primarprofil (P)
und fur die Welligkeit (W) berechnet.

Direkt auswertbare Rauheitsmerkmale

Die wesentlichen Rauheitskenngréssen (nach ISO 4287 und ISO 13565) kénnen neu direkt als spezifische
Quartis-Merkmale ausgewertet werden.

Rauheitsmerkmale: Ra, Rg, Rsk, Rku, Rp, Rv, Rz, Rmax, Rc, Rt, Rmr, Rsm, Rpc, Rk, Rpk, Rvk, Mr1, Mr2

Merkmal Ra Rg Rsk Rku Rp Rw Rz Rmax FRc Rt Rmr Rsm Rpc Rk PRpk Rvk Mr1 M2

Auswrerten o oooood oot oodddao

Auswerten (P

Die Auswertung der selektierten Merkmale erfolgt unmittelbar nach dem Erfassen der Oberflachenkenn-
linie. Die neuen Rauheitsmerkmale werden in der Datenbank abgelegt und kénnen dadurch u. a. im
Merkmaldatenfenster, auf Berichten und Uber Exportfunktionen angezeigt und ausgegeben werden.

Sie kdnnen bei Bedarf zusatzliche Oberflachenkennwerte auf dem Messbericht ausgegeben. Die neuen
Algorithmen haben diese Parameter bereits flr Sie berechnet.

Normgerechte Auswertung

Sie definieren die fiir die normgerechte Berechnung der Oberflachenkenngrdssen bendtigten Profilfilter
fir Ac und As sowie weitere Einstellungen direkt im Mentband.

Typ [As, A} Linear - c_ref 3.000|%
As 8.000 | pm c 1.600 | pum
he 0.800
Filter Parameter I

Wahlbare Filter:
e Linearer Gauss-Filter 1. Ordnung (nach ISO 16610-21)
e Robuster Gauss-Filter 2. Ordnung (nach ISO 16610-31)

Rauheitsprofil und Materialanteilkurve (Abbott-Kurve)

Sie fertigen hochbeanspruchte Funktionsflachen wie z. B. Schmiergleitflaichen und werten deshalb die
Rk-Kenngrossen aus. Zur Beurteilung der Oberflache wird gerne die Materialanteilkurve herangezogen.

Die Abbott-Kurve lasst sich auf dem Messbericht passend neben dem Rauheitsprofil darstellen.
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Rauheitsmessung mit REVO SFP2 ohne CAD-Modell

Sie messen Rauheit, haben aber kein CAD-Modell zum Klicken der
Taststrecke.

Die Oberflachenkennlinie kann neu durch manuelles Vorantasten
von drei Punkten definiert werden. Der REVO SFP2 richtet sich nach
dem Start der Messung exakt normal zur Bauteiloberflache aus und
erfasst die Oberflachenkennlinie.

Grafische Darstellung der UCCserver Tastersysteme

Die grafische Darstellung der im UCCserver konfigurierten Tastersysteme wird neu automatisch in die
Systemdatenbank der WM | Quartis Gbernommen. Sie sparen dadurch Zeit, da das zusatzliche, auf-
wendige Konfigurieren in WM | Quartis nicht mehr notig ist. Zudem werden die Tastersysteme grafisch
detailgetreu angezeigt.

Punktwolken - die Basis fiirs optisches Messen

Sie verwenden Linienscanner zum optischen Messen. Neu kdnnen damit auf den unterstiitzten WENZEL
CNC-Messgeraten und WM | MMA Messarmen Punktwolken aufgenommen werden.

Quartis %] Messgerdt 43 Messen @ Auswerten

o4 T o :
K\' C._g_,.‘-' sty %
Einstellungen Punktwolke Extrakt Punkt Fldche
Messen

Die Punktwolken sind die Basis fiir die Extraktion von Geometrieelementen und damit eine wichtige
Grundfunktion fiir das optische Messen. Sie werden bereits in der WM | Quartis R2021-1 Geometrie-
Elemente aus den Punktwolken extrahieren kénnen.

Abhangig von der verwendeten PC-Hardware, kdnnen Punktwolken mit mehreren 100 Millionen Punk-
ten gemessen, in der 3D-Grafik angezeigt und verarbeitet werden.

Die Punktwolken kénnen vollstdndig oder mit reduzierter Anzahl Punkte angezeigt werden.

WENZEL Linienscanner WM | LS 150 unterstiitzt

Mit dem Linienscanner WM | LS 150 wird ein weiterer Laser-
Triangulations-Sensor in der WM | Quartis unterstiitzt.

Der WM | LS 150 hat eine maximale Linienldnge von 150 mm. Die
weiteren Vorteile und Merkmale dieses Sensors sind auf der
WENZEL Webseite zu finden.

Die Konfiguration und Anwendung des WM | LS 150 Sensors ist
identisch mit dem WM | LS 70, der bereits ab WM | Quartis R2019-
2 unterstutzt wird.
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Ausrichten, Merkmale auswerten, Messberichte ausgeben

Ausrichten nach den Regeln der Bezugssystem-Bildung

Sie mochten die Bezugssysteme nicht nur in der Positionstoleranz nutzen. Mit der neuen Ausrichtfunk-
tion «Koordinatensystem durch Bezugsystem bestimmen» wird in einem Schritt ein vollstandiges Koor-
dinatensystem aus mehreren Elementen erstellt.

e ora

[ Programmwerkzeuge Koordinatensystem durch Bezugssystem bestimmen
Quartis Messgerat Messen Auswerten Programm Koordinatensystem
7 Q B «  x [ -
[PLri_n v w |CYLB - - |CYLC v ] £y ¥ £y x
Erzeugen Abbrechen
150 5459 / Fall 3.5.5 - -L +Z -Z
Aktionen Bezugssystem Hauptrichtung Mebenrichtung

Die neue Funktion berechnet die Koordinatensysteme nach den normierten Regeln der Bezugssystem-
Bildung (ISO GPS und ASME Y14.5). Damit ist das Ausrichten fiir Sie noch einfacher.

Minimaler und maximaler Abstand auswerten

Sie werten Abstand-Merkmale aus und mdchten dabei die Radien der be-
teiligten Elemente mit einbeziehen um z. B das Innen- oder Aussen-Ab-
standsmass zwischen zwei Bohrungen oder Wellen zu bestimmen.

Sie wahlen im Merkmal «Abstand», ob der mittlere, minimale oder maximale Abstand berechnet wird.

Grafikwerkzeuge Abstand auswerten
Quartis Messgerat Messen Auswerten Anzeige Bearbeiten Kenmwerte
T ASMEY14S - iN} f 6 [1 > ] [ara - - | als Punkt - 50.000
. /\‘i— Paolar - X CIR_3 + - | als Punkt -
Einstellungen Wiederholen Auswerten Abbrechen
Firmentoleranzen - _ Minimal -
Voreinstellungen Aktionen Merkmal Eleme Mittel Istwert Nennwert
O CR_1 Grafik Datenbank Statistik Bericht . Minimal
+ _f:" 3 : fL\ d ‘ PMaximal

Damit werten Sie den Abstand zu den Elementoberflachen noch schneller aus. Die bisher erforderlichen,
zusatzlichen Arbeitsschritte in Form von Konstruktionen werden nicht mehr benétigt.

Elementdaten in Tabellenform ausgeben

Sie bendtigen die Daten gemessener Elemente in einer Text- oder CSV-Datei. Diese Ausgabe ist liber
die neu verfligbaren Element-Tabellen einfacher geworden. Sie definieren die bendtigten Daten im ent-
sprechenden Tabellen-Layout und speichern den Messbericht im gewilinschten Dateiformat ab.

CIR_2 /Kreis, Gauss, innen, getastet Messen
Nennwert 660.66 -765.12 -765.12 -765.12 1.00 -003 13.97
Istwert 66066 -765.13 172.40 0.00 1.00 -004 1398 8 0.02 24.03.2020

Die Element-Tabellen ergéanzen die Merkmal-Tabellen und erleichtern die digitale Weiterverarbeitung.

Weitere Verbesserungen
e Positionstoleranz:
0 Weitere ASME-Bezugssysteme mit Materialbedingung unterstiitzt
0 Eingabe der Wirklange fiir Bezugssysteme ISO Fall 5.0.0 und ASME Fall 2.1
e Messbericht:
o Datenbox-Layout einfacher wahlen
o0 Auswahl «<Merkmale (via Elementauswahl)» verbessert
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Komfortableres Programmieren und erweiterte DMIS-Funktionalitat

Koordinatensystem verschieben / drehen mit Ausdruckseditor

Sie arbeiten mit Programmschleifen. Das ist jetzt noch komfortabler. Die Verschiebung oder Verdrehung
des Koordinatensystems kann mit Hilfe des Schleifenindex programmiert werden.

4 ,’ CNC ein Parameter Wert x ¥ z
5 23 g TS;hIeife (i, 1-12) Koordinatensystem  WKS
il s % Koordinatensystem laden (WKS): 1
T Achse Z-Achse
7 TR ystem drehen (WKS)
8 “A O Messung (Kreis): ='CIR_'+ STR() CAD- ModellidicheniiiAus
9 S EndeSchieife (i, 1-12) | Rotationswinkel =i-130 |
10 Ende

Sie kdnnen damit eine unterbrochene Schleife zeitsparend an einer beliebigen Stelle fortsetzen.

Der Ausdruckseditor ist auch ausserhalb der Programmschleifen nitzlich. So kdnnen z. B. Stirnflachen
an dinnwandigen Rohren abhdngig vom Ist-Durchmesser treffsicher getastet werden.

Externe Programme: Ausdruckseditor fiir Programmparameter

Sie messen Turbinenschaufeln und werten diese mit dem WM | BladeAnalyzer aus. Beim Aufruf des
externen Programms kdnnen Sie die Programmparameter neu als Ausdriicke definieren. Die Auswertung
der Schaufeln kann damit Gber das WM | Quartis Messprogramm voll automatisiert werden.

Selbstverstandlich kann der Ausdruck- Externes Programm: AcroRd32
seditor mit allen eingerichteten «Exter-
nen Programmen» verwendet werden
und ist daher in verschiedenen Anwen-
dungen nitzlich.

Externes Programm C\Program Files (x86)\Adobe\Acrobat Reader DC\Reader\AcroRd

Arbeitsverzeichnis  C\Users\Public\Documents\WENZEL\WM Quartis R2020-2\Report:

Programmparameter | ='Bericht_'+{Workpiece.ld}+'_'+{Job.Id}

Auswerteprogramm aus Q-DAS-Priifplandatei erstellen

Sie definieren mit Hilfe eines Priifplanungssystems oder einer sogenannten Stempelsoftware die zu pru-
fenden Merkmale. Die Informationen wie Merkmal-ID, Merkmal-Typ, Nennwerte und Toleranzen werden
dabei in einer Datei im Q-DAS-ASCII-Transferformat (*.dfq) gespeichert.

Sie erzeugen nun automatisch ein Messprogramm aus der Q-DAS Datei, welches die Merkmale erzeugt.

@ Programm aus Element- und Merkmaliiste Bei Bauteilen mit sehr vielen Merkmalen, wie

O Kopie von bestehendem Programm z. B. einem Motorblock mit einigen tausend
(0 Spiegelung von bestehendem Programm Merkmalen, ist das automatische Erstellen
des Auswerteprogramms dusserst hilfreich,
Q-DAS-Format w . .
: : : zeitsparend und Fehler vermeidend.
Daimler/Audi Inspection Feature ASCIl Format
[BMWIpp-Format | Die Namen (IDs), Nennwerte und Toleranzen

- t . .o .
L S in den Pro gramms atzen stimmen hundert-

prozentig mit dem Prifplan Gberein.

Erweiterte DMIS-Funktionalitit

Sie nutzen DMIS-Programme. Die folgenden Verbesserungen erleichtern lhnen dabei die Arbeit und
steigern dadurch Ihren Nutzen.

e Mit PROMPT/TEXT, /PICTURE und /SOUND Dialoge und Bilder anzeigen und Téne abspielen
e Neues Variablenfenster zeigt die im DMIS-Programm verwendeten Variablen und deren Werte

e Systemvariablen sorgen fiir die Kompatibilitat beim Ausfiihren von OpenDMIS Programmen
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Weitere Neuerungen erleichtern die téagliche Arbeit

Neue und aktualisierte CAD-Schnittstellen
WM | Quartis R2020-2 unterstiitzt folgende CAD-Schnittstellen-Formate:

- CATIAV4 (4.1.9 bis 4.2.4) >
- CATIAV5 (R8 bis R2020) S v ﬂim‘é‘ms
- CATIAV6 (bis R2020) CATIA
- DXF 2000/2002 R12
IGES (b_002/3 oz und 12 DXF
- (bis 5.3) IGES
- Inventor (V11 bis 2020) STEP
- Parasolid . 9 bIS.3'|) AUTObESK VDA
- Creo, ProEngineer (16 bis Creo6.0) INVENTOR
- Siemens NX (NX1 bis NX1899) > >
- Solid Edge (18 bis SE2020) DS N# creo
- SolidWorks (2003 bis 2020) SolidWorks
- STEP (AP203, AP214, AP242) \'fs Nt oLID
- VDA (1.0 und 2.0) oLD Ence

Die gegeniber WM | Quartis R2020-1 gednderten Formate sind in obiger Auflistung fett dargestellt. Sie
profitieren auch bei den anderen CAD-Schnittstellen-Formaten von allgemeinen Verbesserungen und
Fehlerkorrekturen.

Auswahlliste, Kommentare, Schreibschutz, Pflichtfelder fiir Datenbankfelder

Sie verwenden benutzerdefinierte Eigenschaften, um in der Messdatenbank zu den Werkstiicken und
Messungen zusatzliche Informationen zu speichern. Neu kdnnen Vorgabewerte aus einer Auswahlliste
gewahlt werden. Sie kdnnen in der Liste Standardwerte definieren und Kommentare anzeigen. Ein
Schreibschutz verhindert, dass die Vorgaben verandert werden. Zudem kénnen Pflichtfelder mit einer
minimalen Anzahl von Zeichen definiert werden.

BTO =Bauteil ungespannt] ERETE
6 Daniel Wipf
=Bauteil ungespannt 7 T =
BT1 =Bauteil gespannt . =
SAD =Messung ohne SA-Cupholder Beschnitt 8 12
SA1  =Messung mit SA-Cupholder Beschnitt Die Eingabe enthalt zu wenig Zeichen. Minimale Anzahl Zeichen: 5

Diese Verbesserungen helfen Ihnen, dass die korrekten Informationen fiir die eindeutige Kennzeichnung
der Messung auf dem Messbericht oder in die Export-Datei ausgegeben werden.

Weitere Verbesserungen
e Schnitt-Konstruktion mit Kurven axial, direkt (Hubkurven)

e Erfolgreiche Priifung der Ausgleichsalgorithmen nach Gauss und
Tschebyscheff durch die Physikalisch-Technische Bundesanstalt (PTB)

e Kollisions-Warnung: Standard-Option ist «Ausflihrung abbrechen»

e Ausdruckseditor: Platzhalter fur Verzeichnisse, z. B. :Qrt.Data::
e WENZEL CORE: Taktil aufgezeichnete Elemente mit optischem Sensor ausfiihren
e 5-Achsen «Eckpunkt» und «Messgerédt positionieren» auf 3-Achsen-Messgerat ausfiihren

e WENZEL XO Messgerat-Modelle der neusten Generation verfligbar.
Folgende Messgerat-Modelle kdnnen fir die Darstellung in der 3D-Grafik gewahlt werden:
WENZEL XO (3G) 55 (500, 700, 1000), 87 (1000, 1500) 107 (1500, 2000)
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