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APDIS —

MV430 / MV450
MV430E / MV4A50E



Neuer Name,
neues Design,
neue Vortelle

APDIS ist die neue Bezeichnung fur die
Nikon Laser Radar — Produktfamilie.

Es bietet ein neues Design mit neuen
Funktionen und behalt gleichzeitig die
Merkmale bei, die das Laser Radar zu
einem wirklich einzigartigen Messsystem
machen.

Die Messsysteme APDIS MV430 und MV450 werden fir die
schnelle, automatisierte und bertihrungslose Inspektion von
Objekten eingesetzt, die von kleineren Komponenten wie

einer AutotUr bis hin zu kompletten GroBbaugruppen wie
Verkehrsflugzeugen reichen. Dies wird durch die einzigartige
Anwendung einer beriihrungslosen, prazisen laserbasierten
Messtechnik erreicht, die die Grenzen herkdmmlicher stationarer
oder mobiler Messsysteme Uberwindet.

Dank der Méglichkeit, Details aus der Ferne messen zu

kénnen, ohne dass handgefiihrte Messtaster, Targets oder eine
Oberflachenvorbereitung erforderlich sind, eignet sich APDIS
besonders fur wiederholte, komplexe, und arbeitsintensive
Prifaufgaben auch an schwer zugédnglichen oder empfindlichen
Objekten. Damit deckt es eine Vielzahl von Fertigungs-, Industrie-
und Forschungsanwendungen ab.
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. Alle Fertigungslinien bendétigen eine Vollautomatische Messungen kénnen ohne
I\/l esse n I n e r Uberwachung und Kontrolle der Teilevorbereitung durchgefiihrt werden.
Prozessqualitat, um Ausschuss und Dies ermdglicht echte Inline-Installationen
. Nacharbeit zu reduzieren. Durch die mit verschiedenen Montageoptionen fir
Fe rtl g u n g S u I I I g e u n g Verlagerung von Messungen in die jede Anwendung.

Fertigungsumgebung werden Prozessdaten

WI e I m I\/l eSS ra u m schneller in Regelkreise zuriickgefuhrt. Eriaez%?gﬁgrrnneesg%igg\r/]elz?eeiﬂ ggﬂglten.

APDIS liefert schnelle, genaue So kann sich der Anwender auf
Messungen in absoluten Koordinaten. Problembereiche konzentrieren und die
Dadurch entfallen jegliche Messzeit optimieren, was den Durchsatz
Korrelationsanforderungen, sodass in der und die Produktivitat erhoht.

Fertigungsumgebung Messergebnisse wie
im Messraum maglich sind upd Probleme .
viel friher erkannt und beseitigt werden PR
konnen. > '
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“Die Laser Radar-L6sung
bietet viel detailliertere
Messdaten und
> ermdglicht so eine
echte Prozesssteuerung
der Fertigungslinie.”



Portable Prazision, direktes
Scannen von Oberflachen

UBERWACHEN, UNTERSUCHEN,

Optimierte Handhabung,
gesteigerte Produktivitat

NEUE UND VERBESSERTE

IDENTIFIZIEREN BENUTZERERFAHRUNG
' %g;,. ' Dank seiner Mobilitat kann das MV4x0 zur - Eine neue HD-Kamera in Verbindung mit
Messstelle gebracht werden, ganz gleich, ob der Nikon Konfokaloptik ermdglicht eine
‘ es sich dabei um Bauteile, Baugruppen oder bessere Ansicht des zu untersuchenden
s Spannsysteme handelt. Voreingestellte Routinen Objekts
B konnen ausgefihrt werden, um Prozesse - Ein kirzerer Mindest-Arbeitsabstand bietet

S

zu Uberwachen, spezielle Problematiken zu
untersuchen oder Probleme zum Zeitpunkt ihres
Entstehens zu identifizieren.

Die Streuung von Messdaten wird durch die
Automatisierung und berihrungslose Messung
reduziert und durch die Verwendung gangiger
Software-Anwendungen wie Metrolog,
PolyWorks oder Spatial Analyzer vereinfacht.
Auft diese Weise kann der Anwender weiterhin
mit den ihm vertrauten Analysetools und
Messverfahren arbeiten.

LASER, SPIEGEL UND WINKEL

Das APDIS Laser Radar misst direkt an der

Oberflache indem ein fokussierter Infrarot-
Laserstrahl Uber einen Spiegel zum Objekt
gelenkt wird.

Der Abstand zum Objekt wird durch das
Heterodyninterferometer des Lasers erfasst,
das hohe Genauigkeit selbst bei kleinsten

Nikon

APDIS

MV430E

flexiblere Installationsmoglichkeiten

- LED-Anzeigen am Gerat geben sofortige
Ruckmeldungen zum aktuellen Status

- Ein kleinerer, leichterer Scanner vereinfacht
die Handhabung

- 3,5 Zoll-Standardgewinde und optimierte
Roboteradapter ermdglichen eine flexible
und einfache Installation

ERHOHTE PRODUKTIVITAT UND
SCHNELLERE MESSUNGEN

- VerkUrzte Aufwdrmzeit ermoglichen
schnellere Messablaufe und kurzere
Stillstandszeiten

- Roboterinstallationen mit mehreren
Orientierungen werden durch die
automatische Orientierungskompensation
(AOQ) vereinfacht, die mit minimalem

Oberflachenreflexionen liefert. In Verbindung mit einer
prazisen Winkelposition des Spiegels sind absolute und
genaue 3D-Messungen auf fast jeder Oberflache maglich.

Aufwand konstante Genauigkeit
gewahrleistet

- Die Enhanced-Modelle (MVV430E / MVV450E)
verfligen Uber die Enhanced Feature
Scan-Technologie. Dank schnelleren Scans
und Pfadoptimierung verdoppelt sie den
Messdurchsatz ggi. den Standardmodellen

Die prazise Steuerung der Strahlposition sorgt fir optimierte
Scanpfade mit kleinsten Datensatzen, aus denen Merkmale,
Oberflachen und Punkte leicht extrahiert werden kénnen.

Je nach Modell kbnnen Messungen in einer Entfernung
| AZDE zwischen 0,5 m bis 50 m aufgenommen werden. Die typische

-—t w— Langenmessabweichung betragt 29 um bei 2 m.



Neue Funktionen
auf einen Blick

Vorteile auf einen Blick

@BAUTEILE AN ORT UND STELLE MESSEN,
MIT HOHER GENAUIGKEIT

Die Mobilitat, Industrieanlagentauglichkeit (IP54) und
das grolBe Messvolumen ermoglichen die genaue
Vermessung von Objekten in der Fertigungslinie.

SCHNELLERE MESSUNGEN

Die Enhanced Feature Scan-Funktion kann
die Messgeschwindigkeit verdoppeln

SICHERES MESSEN, KLEINER UND LEICHTER

OHNE TEILEVORBEHANDLUNG 25% kleiner und 40% leichter als die Vorgan-
germodele der Laser Radar - Produktfamilie

Die bertihrungslose Lasertechnik erméglicht

Messungen an nahezu allen Oberflachen in einem ¥

groBen Arbeitsabstand. Das bedeutet, keine Risiken KURZERER MINDESTABSTAND

fur den Bediener oder das Bauteil. .
Messungen schon ab 0,5 m mit allen
Modellen moglich

NAHEZU MUHELOS

Automatisierte Messungen sorgen fir hohe
Wiederholgenauigkeit und komplexe Messvorgange
werden mit einem Tastendruck erledigt. HD-KAMERA UND

NIKON-KONFOKALOPTIK

Klarere Sicht auf Messungen mit von Nikon
entwickelten Objektiven

Schutz fiir den Betrieb in Industrieanlagen

®KONSISTEN]’E MESSERGEBNISSE, SCHUTZART IP 54

ERHOHEN SIE DEN MESSDURCHSATZ,
STEIGERN SIE DIE PRODUKTIVITAT

L : SCHNELLES AUFWARMEN
Ein praziser Laserstrahl, der die Messung . _
von normalerweise nicht zuganglichen Genaue Messungen in nur 15 Minuten
Merkmalen erlaubt, in Verbindung mit schnellen
Merkmalsmessungen, die durch die Enhanced High A P
Speed-Option noch optimiert werden, kénnen die AUTOMATISCHE ORIENTIERUNGS-
Produktivitatsleistung gegeniiber herkémmlichen O —— KOMPENSATION (AOC)
Messmitteln um ein Vielfaches steigern. Messen Sie in beliebiger Orientierung mit
MV430E minimalem Aufwand
®DIREKTE SCHWINGUNGSMESSUNG OHNE LED-ANZEIGEN
SENSOREN Sofortige Status-Rickmeldung far
Mit der Enhanced-Variante erhalten Sie automatisierte Installationen

die Méglichkeit, direkt berihrungslose
Schwingungsmessungen auszufihren. Dazu wird
der Laserstrahl auf eine beliebige Oberflache
gerichtet, um Vibrationen bis zu 2.000 Hz. zu
messen. Dies kann fur die Schwingungsanalyse
von Systeminstallationen nitzlich sein, ohne dass
Beschleunigungsmesser oder sonstige Sensoren
installiert werden mdissen.

MESSUNG VON
OBERFLACHENSCHWINGUNGEN

Berlihrungslose Schwingungsmessung
fur die Analyse von Umgebung und
Systeminstallationen bis zu 2.000 Hz




Anwendungen

AUTOMOBILBAU
FLEXIBLE ABSOLUTMESSUNGEN

Das APDIS Laser Radar misst Merkmale am
Fahrzeug mit absoluter Genauigkeit bei hoher
Geschwindigkeit ohne Teilevorbereitung. Damit
eignet es sich besonders fir den Einsatz in der
automobilen Prozesssteuerung fur Bauteile oder
Karosserien (BiW).

Durch die Montage des MV430E auf einem
Roboter kénnen flexible Sichten auf Merkmale
geschaffen werden, die normalerweise nicht
zuganglich oder nur schwer zu messen sind, wie
beispielsweise Bolzen oder Gewindebohrungen.
Automatisierte Messung bedeutet, dass
Systeme in einem Messraum oder direkt in der
Fertigungslinie installiert werden kénnen, um
dort, wo sie beno6tigt werden, Messdaten zu
liefern, die einem KMG in nichts nachstehen.

LUFT- UND RAUMFAHRT
AUTOMATISIERUNG IM
GROSSEN STIL

Die Mdéglichkeit der automatischen, genauen
Vermessung groBBvolumiger Teile ist fir viele
fihrende Hersteller aus der Luft- und Raumfahrt
weltweit ein entscheidender Pluspunkt des
APDIS Laser Radars.

Die automatisierte Messung vor Ort macht
APDIS zum idealen Instrument fr die Priifung
von Rumpfverbindungen, Verkleidung von
Triebwerken und pradiktives Shimmen mit
minimalem Arbeitsaufwand.

Diese Technologie wird auch im Rahmen eines
preisgekronten Mehrkomponentenfertigungs-
systems eingesetzt, das die Teile noch in der
Gussform pruft. Das berihrungslose APDIS
Messverfahren in Verbindung mit dem groB3en
Arbeitsabstand vereinfacht und beschleunigt die
Inspektion von Verbundteilen und Formen.

RAUMFAHRT .
PRUFUNG EMPFINDLICHER OBERFLACHEN

Werkstoffe, die bei der Satellitenfertigung verwendet
werden, kdnnen empfindlich, teuer und schwer zu
messen sein. Das Laser Radar kommt bei der Messung der
hochreflektierenden Antennen, die in Weltraumsatelliten
verwendet werden, zum Einsatz, ohne dass die zu
messende Oberflache berthrt oder vorbereitet werden
muss. Gitterflachen und andere schwierige Materialien
kénnen mit dem APDIS Laser Radar-System schnell und
prazise gemessen werden — fur wirklich einzigartige
Messaufgaben.

ENERGIE
POSITIONIERUNG UND KONTROLLE

Die Erzeugung erneuerbarer Energien beruht auf
effizienten und prazisen Systemen und Komponenten,
von denen viele eine groBvolumige Fertigung oder genaue
Einrichtung erfordern. Das APDIS Laser Radar kann direkt
in der Fertigungsumgebung eingesetzt werden, um
groBe Strukturen, wie beispielsweise Rotorblatter von
Windkraftanlagen, automatisch zu vermessen und so die
Fertigungsgenauigkeit zu gewahrleisten. Das Laser Radar
wird auch bei der Ausrichtung und Positionierung von
Sonnenkollektoren eingesetzt, um sie schnell und einfach
flr eine effiziente Energieerzeugung einzurichten.

FERTIGUNG )
SICHERHEIT UND FLEXIBILITAT

In der Fertigung muss es moglich sein, Teile, Komponenten
und Materialien wahrend des Fertigungsprozesses zu mes-
sen. Haufig kdnnen diese Teile aufgrund von Hitze, scharfen
Kanten oder allgemeiner Unzuganglichkeit Sicherheitsbe-
denken auslésen. Mit groBen Arbeitsabstanden und der
unkomplizierten Teilehandhabung gewahrleistet APDIS die
Sicherheit der Bediener. Auch werden weder Plattformen
noch Hebeblhnen zur manuellen Vermessung von Teilen
bendtigt.

Die Automatisierung von Messungen in der Fertigung-
sumgebung tragt zu einer besseren Prozessfahigkeit bei.
AuBerdem verfiigt APDIS Uber die Flexibilitat, vielfaltige
Merkmale, Materialien und Teile mit hoher Genauigkeit in
halb- oder vollautomatischen Konfigurationen zu messen.



Technische Daten

VARIANTEN
MV430 Mv450 MV430E MV450E
Reichweite 0,5m bis 30m 0,5m bis 50m 0,5m bis 30m 0,5m bis 50m
Datenrate 4.000 Hz
Scangeschwindigkeit* 500 Pkte/s 1.000 Pkte/s
2 s/cm? 1 s/cm?
Merkmalsmessung Standardfunktion Merkmal-Scan Enhanced Feature Scan**
Schwingungsmessung n/a max. 2.000 Hz Max; Tum/m Auflésung
Schutzart IP54

*Standardeinstellungen — Stacking 4, Punktabstand 0,17 mm, Linienabstand 1 mm
**Merkmalsmessung bis zu doppelt so schnell wie bei Standard-Variante. Die genaue Geschwindigkeit hdngt von den Einstellungen ab

TECHNISCHE DATEN

UMGEBUNG
Betrieb Lagerung
Temperatur beim Betrieb 5°C bis 40°C -20° C bis 60° C
Hohe -400 m bis 3.000m -400m bis 11.000 m
Luftfeuchtigkeit 10-90 % (nicht kondensierend)
LASER
Messlaser (Infrarot) Punktlaser (rot)
Wellenlange 1.550nm 645-665 nm
Leistung <10 mW <1,0mwW
IEC Klasse Klasse 1 Klasse 2
MESSUNG
Reichweite Horizontal Vertikal
Arbeitsbereich 0,5m-30m/50m + 180° + 45°
Genauigkeit (MPE) 20pm + 5pm/m 13,6 pm/m
Langenmessabweichung bei Zwei-Punkt-Distanzmessungen* |\/PE (um) = 2\/(2(20 + 5Rp )*+2(13,6R )
Durchschnittliche 0.5 1 2 5 10 20 30
Reichweite (m)
MPE (um) 33 40 57 115 216 420 625
Typisch (um) 17 20 28 58 108 210 313

* Die Genauigkeit wird als Maximum Permissible Error (MPE, max. zulassiger Wert der Abweichung) nach ASME B89.4.19 — 2006 bezeichnet und in vertikaler Ausrichtung
bei 20 °C Uberpriift. Die angegebene typische Genauigkeit betragt die Halfte des MPE-Wertes. Alle Messungen werden in einer stabilen Umgebung mit einer 0,5 Zoll

Kalibrierkugel einer Guteklasse von mindestens 25 ausgefuhrt.
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