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Neuerungen WM | Quartis R2026-1

Auf einen Blick

WM | Quartis R2026-1 bringt neue Funktionen fir effizientere, normgerechte Auswertung. Die
Rechtwinkligkeit kann mit Orientierungsindikator (zwei Bezlige) ausgewertet werden. Kurven lassen
sich zu einer gestreckten Darstellung abwickeln.

WM | Quartis R2026-1 bietet neue Moglichkeiten bei der Programmierung. Programmschleifen
kénnen mit Variablen oder Ausdriicken fiir Startwert, Endwert und Schrittweite definiert werden. Mit
der neuen Funktion «Automatische Taster-Fokussierung» bleibt das Tastersystem im Grafikfenster
stets zentriert, auch wahrend der Verfahrbewegungen des Messgerits.

WM | Quartis R2026-1 erleichtert die Datenpflege. Neu kann bei der Werkstiick-Kopie die Option
«letzte» verwendet werden, um nur die letzte Messung pro Werkstiick zu Gibernehmen und so gezielt
reduzierte Datenbankkopien fir direktes Weiterarbeiten zu erstellen.

WM | Quartis R2026-1 steigert die Effizienz und Qualitat beim optischen Messen. Neben zahlreichen
Detailverbesserungen beim Extrahieren von Elementen kénnen nun auch Kurven-Elemente aus Punkt-
wolken extrahiert werden. Die Normalenrichtungen der Punktwolken werden auch bei hohen Scan-
geschwindigkeiten zuverldssig korrekt berechnet.

WM | Quartis R2026-1 bietet mehr Performance, Sicherheit und Flexibilitat bei Messungen mit
Drehtisch. Die Kollisionserkennung umfasst nun auch feste Tastkopfe und den Drehtisch, wodurch
das Risiko von Kollisionen reduziert wird. Mit dem Drehtisch lassen sich zudem stark exzentrische
Elemente messen und Punktwolken schneller erfassen.

WM | Quartis R2026-1 beinhaltet neue CAD-Modelle fiir Messgerate und Zubehoér. Damit lassen sich
Maschine, Werkstlick und Zubehor realitatsnah darstellen, was Orientierung, Simulation und Kollisi-
onsiiberwachung deutlich erleichtert.

WM | Quartis R2026-1 verbessert das Zusammenspiel mit WM | Gear beim Messen von Verzahnun-
gen. Dies sorgt fir flissigere und produktivere Messablaufe.

WM | Quartis R2026-1 bietet weitere niitzliche Verbesserungen und Erweiterungen. Mehr dazu er-
fahren Sie auf den folgenden Seiten.

Hinweis:

Einige Neuerungen sind nicht im Standardprodukt WM | Quartis R2026-1
enthalten und erfordern zusatzliche, kostenpflichtige Module. Diese sind im
Dokument «Produkte und Module WM | Quartis R2026-1» beschrieben.
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Neue Funktionen fiir effizientere Auswertung und Programmierung

Rechtwinkligkeit mit Orientierungsindikator (zwei Beziige) auswerten

Fur das Merkmal Rechtwinkligkeit steht neu der Orientierungsebenen-Indikator nach ISO GPS zur
Verfiigung. Der Orientierungsindikator ersetzt den friiher gebrauchlichen zweiten Bezug.
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Abwicklung fiir grafische Kurvenauswertung

Mit der neuen Funktion Abwicklung lassen sich beliebige Kurven — inklusive axialer und 3D-Kurven
— zu einer gestreckten Darstellung abwickeln.

L

Dadurch wird erstmals eine grafische Linienformauswertung mit Toleranzzone auch fiir nicht
planare Kurven moglich und Formabweichungen lassen sich klar und einheitlich visualisieren.

Automatische Zentrierung des Tasters im Grafikfenster

Mit der neuen Funktion «<Automatische Taster-Fokussierung» wird das Tastersystem im Grafikfens-
ter automatisch zentriert dargestellt.
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Dies erleichtert die Orientierung und Uberwachung des Messvorgangs deutlich und sorgt fiir eine
libersichtliche, ruhige Darstellung — unabhéngig davon, ob taktile oder optische Sensorsysteme ein-
gesetzt werden.

Werkstiicke kopieren fiir reduzierte Datenbank mit nur letzter Messung

Bei der Werkstiick-Kopie steht neu die Option «letzte» zur Verfligung. Es wird nur die letzte Messung
(héchste Messungs-ID) pro Werkstlick tUbernommen. So lassen sich gezielt reduzierte Datenbankko-
pien erstellen, die alle Werkstlicke und Programme enthalten, aber nur die aktuellste Messung, um
direkt weiterzumessen.
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Programm-Schleifen mit variablen Start-, End- und Schrittwerten

Neu kénnen Programm-Schleifen in WM | Quartis mit Variablen oder Ausdriicken fiir Startwert, End-
wert und Schrittweite definiert werden.

Programmwerkzeuge Schleife einfigen

Dadurch lassen sich Schleifen dynamisch an Bauteil- R A S e

parameter, Messstrategien oder Benutzereingaben i - | startwert 0
anpassen. Der Nutzen liegt in einer hheren Flexibili- Endert . ThumneeT
tat, weniger fest codierten Programmen und einer
einfacheren Wiederverwendbarkeit von Messpro-
grammen.

Schrittweite 1

Schleifenindex Parameter

Mehr Effizienz und Qualitat bei Extrakt-Elementen und Punktwolken

Kurvenelemente aus Punktwolken extrahieren

Neu kann ein Kurven-Element direkt aus einer Punktwolke extrahiert werden. Die Kurvenextraktion
basiert auf einer Vielzahl von Einzelpunkt-Extraktionen und unterstiitzt die gangigen Verteilungsme-
thoden. Je nach Anwendungsfall stehen planare, axiale und 3D-Kurventypen zur Verfligung. Dadurch
lassen sich Kurvengeometrien aus Punktwolken gezielt, flexibel und auswertbar ableiten.

e

Niitzliche Verbesserungen beim Extrahieren der Elemente aus Punktwolken

e Berechnen von Extrakt-Elementen bei der Programmsatzbearbeitung
Elemente konnen direkt berechnet und als Vorschau angezeigt werden. Parameteranpassungen
lassen sich sofort (iberpriifen und bewerten, bevor die Anderungen in den Programmsatz iiber-
nommen werden.

e Stabilere Zylinder-Extraktion mit Berechnungsoption «Automatisch»
Die Ausgleichsrechnung liefert nun zuverlassigere Ergebnisse, insbesondere bei grésseren Bau-
teilabweichungen oder wenn die ROI teilweise ausserhalb der Punktwolke liegt.

e Persistierte ROI-Werte statt ROI-Werte aus Extrakt-Einstellungen
Definierte ROI-Werte bleiben erhalten, wodurch bei wiederholten Extraktionen weniger manu-
elle Anpassungen nétig sind.

e Beriicksichtigung der Materialdicke bei Extrakt-Programm-Generierung aus Messplan
Die im Messplan definierte Materialdicke wird nun automatisch ibernommen und im Pro-
grammsatz beriicksichtigt.

¢ Automatische Programmgenerierung fiir Messprinzip BK (Beschnitt)
Beim Erzeugen eines Programms aus dem Messplan wird nun auch das Messprinzip BK unter-
stlitzt, das automatisch ein Messmakro mit allen erforderlichen Elementen und Operationen fir
Beschnitt-Messungen erstellt.

¢ Gleichzeitige Bearbeitung mehrerer Extrakt-Programmsétze
Mehrere Extrakt-Programmsatze desselben Elementtyps kdnnen nun in einem Schritt angepasst
werden, wodurch die Bearbeitung deutlich effizienter wird.
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Verbesserte Berechnung der Punktwolken-Normalenrichtungen

Bei hohen Scangeschwindigkeiten konnen gréssere Abstande zwischen den Scanlinien auftreten, was
bisher vereinzelt zu fehlerhaften Normalenrichtungen fiihrte. Durch einen optimierten Berech-
nungsalgorithmus werden die Normalen nun auch bei grosseren Punktabstanden korrekt berech-
net, was zu praziseren Punktwolken und zuverlidssigeren Auswertungen fiihrt.
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Verbesserte Performance bei vielen Punktwolken

Das Ein- und Ausblenden sowie die Bearbeitung von Punktwolken wurden optimiert. Auch bei grosser
Anzahl (>200 Scans) erfolgt die Anzeige jetzt fliissig und performant, was die Arbeit mit umfangrei-
chen Datenmengen deutlich erleichtert.

Mehr Sicherheit und Flexibilitat bei Messungen mit Drehtisch

Punktwolken mit Drehtisch schneller erfassen

Bei optischen Messungen mit Drehtisch als vierte Achse werden die eingestell-
ten Scangeschwindigkeiten nun zuverlassig erreicht. Auch bei den Verteilun-
gen «Kurve» oder «Kurventangente» lauft die Erfassung fliissig, wodurch die
Effizienz der Messungen deutlich steigt.

Messung exzentrischer Elemente mit Drehtisch

Mit dem Drehtisch als messende, vierter Achse lassen sich nun auch stark exzentrisch liegende, rota-
tionssymmetrische Elemente wie Kreise, Zylinder oder Kugeln messen. Dadurch werden Messaufga-
ben maoglich, die bisher nicht durchfiihrbar waren — etwa die Messung exzentrischer Pleuellager an
Kurbelwellen — und der Einsatzbereich des Drehtischs wird deutlich erweitert.

Kollisionserkennung fiir feste Tastkopfe und Drehtisch

Die detaillierte Kollisionserkennung wurde weiter ausgebaut. Neu werden
neben Messgeraten mit Drehschwenksystem auch Systeme mit festen Tast-
kopfen unterstitzt. Zusétzlich werden Drehtischbewegungen in die Kollisi-
onserkennung einbezogen, sodass das auf dem Drehtisch platzierte Werksttick
wahrend der Drehung zuverldssig Uberwacht wird. Dies erhoht die Sicherheit,
sorgt fiir mehr Transparenz bei komplexen Bewegungsabldufen und reduziert
das Risiko von Kollisionen bei anspruchsvollen Messaufgaben.

Individuelle Darstellung und Kollisionserkennung fiir Zubehor

Fur Zubehor und Referenzkugeln kdnnen neu Montagestatus und Befestigungsort definiert werden.
Dadurch lassen sich Darstellung und Kollisionserkennung pro Zubehérteil gezielt steuern, was die
Ubersicht verbessert und die Kollisionsiiberwachung priziser und zuverlissiger macht.

Optimierter Abgleich zur Drehtischachse beim Einmessen des Tastersystems

Der Abgleich der Tastkugelposition zur Drehtischachse wurde optimiert und sorgt fiir noch héhere
Genauigkeit bei Messungen mit dem Drehtisch.
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Erweiterungen bei CAD-Modellen und CAD-Schnittstellen

Erweiterte CAD-Modelle fiir Messgerate und Zubehor

In WM | Quartis stehen nun iliber 250 Messgerat-Modelle fir die 3D-Grafikdarstellung zur Verfligung,
erganzt durch zusatzliche CAD-Zubeh6rmodelle.

Unter den 53 neuen Messgerat-Modellen finden sich u. a. auch die WENZEL GT-Baureihen.

Neu verfugbar sind zudem Drehtisch-Modelle (300 mm, 400 mm, 600 mm), Referenzkugeln (mit Auf-
nahme auf Zentrierspitze) sowie ein 6-Backen-Schnellspannfutter. Damit lassen sich Maschine, Werk-
stiick und Zubehor realitdtsnah darstellen, was Orientierung, Simulation und Kollisionsiiberwa-
chung deutlich erleichtert und verbessert.

Neue und angepasste CAD-Schnittstellen
WM | Quartis R2026-1 unterstlitzt folgende CAD-Schnittstellen-Formate:
- CATIAV4 (4.1.9 bis 4.2.4)

?_ FLM Software
- CATIA VS (R8 bis R2026) AY b ¢ ‘ﬂiMENS
- CATIA V6 (bis R2026) CATIA
- DXF (2900/2002 und R12) DXF
- IGES (bis 5.3) IGES
- Inventor (V11 bis 2026) STEP
- Parasolid (9 bis 37) VDA
- Creo, ProEngineer (16 bis Creo 12) RVENTOFE
- Siemens NX (NX1 bis NX2506) > f (5rgo
- Solid Edge (18 bis SE 2025) 25 -
- SolidWorks (2003 bis 2026) SolidWorks
- STEP (AP203, AP214, AP242) \ LS PARASOLID
- VDA (1.0 und 2.0) OHD EDEE

Die gegenlber WM | Quartis R2025-2 gednderten Formate sind in obiger Auflistung fett dargestellt.

Zusatzlich wurden die CAD-Schnittstellen durch allgemeine Verbesserungen, Optimierungen und
Fehlerkorrekturen weiterentwickelt.

Weitere Highlights fiir maximale Produktivitat

Akustische Signale fiir Tastpunkte im I++ DME Server Modus

Im I++ DME Servermodus kdnnen Tastpunkte nun akustisch signalisiert werden. Dadurch erhalten
Bediener sofortiges Feedback beim Erfassen von Punkten, was die Sicherheit und Effizienz beim
Messvorgang erhoht.

Nicht bei CNC Programm] ~ CAProgram Files\WENZEL® | ©

Tastpunkt Nicht beil CNC Programmi ~ CAProgram Files\WENZEL® | ©
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Ende Element erfassen Nicht beil CNC Programmi ~ CAPro:

Vorhaltepunkt erfassen Immer ~ | CAProy

Vorhaltepunkt Ioschen Immer
Immer ~ | CAPro;

Immer
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Optionen fiir die Triangulation von CAD-Dateien
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PHS-Dreh-/Schwenkgeschwindigkeit und -beschleunigung einstellbar

Fir das PHS-Drehschwenksystem kdnnen nun Geschwindigkeit und Beschleunigung individuell
eingestellt werden. Dadurch lassen sich die Bewegungen an unterschiedliche Anforderungen anpassen,
z.B. bei schweren optischen Sensoren oder langen Tastersystemen.

CAD-Modell durch Extrudieren eines 2D-Profils erzeugen

Neu kdnnen CAD-Modelle aus 2D-Profilen extrudiert werden. Die Extrusion erfolgt entlang einer Ge-
raden und kann optional mit einer Rotation (Helix-Extrusion) kombiniert werden. Damit lassen sich
aus 2D-Schnitten schnell vollstindige 3D-Modelle erzeugen, die fiir die Ableitung von Nenn-Mess-
kurven wie Stirnschnitten oder spiralférmigen Steigungen genutzt werden kdnnen.

Automatischer Wechsel zur leistungsstarken Grafikkarte

WM | Quartis verwendet nun automatisch die leistungsstarke, dedizierte Grafikkarte, um CAD-
Modelle korrekt darzustellen und fehlerfreies Klickverhalten sicherzustellen. Dadurch profitieren An-
wender von einer stabilen, fliissigen und zuverlassigen 3D-Grafik.

Verbesserungen beim Arbeiten mit WM | Gear

Das Zusammenspiel von WM | Gear mit WM | Quartis wurde in mehreren Bereichen optimiert, um Mes-
sungen schneller und effizienter durchzufiihren.

e Tasterauslenkung-Einstellung automatisch speichern
Die beim Einmessen eines Tastersystems definierte Tasterauslenkung wird direkt im Tastersys-
tem gespeichert und beim Laden automatisch wiederhergestellt. Das vereinfacht insbesondere
die Messungen kleiner Zahnrader mit filigranen Taststiften.

e Performance-Optimierungen
Die Kommunikation zwischen WM | Gear und WM | Quartis wurde verbessert: Messungen
starten schneller, Punkte werden effizienter lbertragen, Wartezeiten wurden reduziert. Dies
sorgt fiir flissigere und produktivere Messablaufe.
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