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en letzten Jahren hat sich die Technik, die unser Leben pragt, stark verandert. Updates sind an der
sordnung und technische Innovationen bei motorisierten Fahrzeugen, 5G-Kommunikation und
echnologien treten in einem noch nie dagewesenen Tempo auf.

QUICK VISION Pro-Serie wurde entwickelt, damit Sie mit diesen technischen Innovationen und industriellen
Herausforderungen Schritt halten konnen. Entdecken Sie, was Mitutoyo in Sachen beriihrungsloser Messung
mid hohem Durchsatz zu bieten hat.
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MEDIZIN

Drei einzigartige Branchen, die von der hohen Zuverldssigkeit von Mitutoyo profitieren: ,Medizin”

Kleinste Teile

Medizinische Gerate erfordern hochste Genauigkeit

Medizinische Gerdte sind von grundlegender Bedeutung fiir Gesundheit und Leben.
Daher erfordert jede Komponente die strikte Einhaltung hachster Genauigkeitsvorgaben.
Ein gutes Beispiel dafr sind optomedizinische Prazisionsbauteile wie z. B. die Linse

und Pinzette eines Endoskops. Dank der bis zu 4.300-fachen VergroBerung, der
unterschiedlichen Autofokus- und der hochauflosenden Kantenerkennungsfunktionen
kénnen Sie mit Systemen der QUICK VISION Pro-Serie beriihrungslose Messungen
durchfiihren, die hochste Genauigkeit erfordern. Die verbesserte Wiederholgenauigkeit

und die groBeren technischen Messmaglichkeiten stehen nachweislich denen der

strengsten globalen Standards in nichts nach.

Messung eines in medizinischen Geraten eingesetzten Ventils

Um den Anforderungen der medizinischen Versorgung gerecht zu werden, miissen diese
Produkte die an sie gestellten hohen Anspriiche erftillen. Mit der Verbesserung unserer
bei der Herstellung medizinischer Gerate eingesetzten Messtechnologie leisten wir von

Mitutoyo einen Beitrag zum Fortschritt in der Medizintechnik.




Optimiertes optisches System flir
Messung kleinster Details

Durch die Kombination von zehn unterschiedlichen Objektiven mit der
eingebauten Abbildungsoptik ist eine maximale optische VergroBerung
von 150X (insgesamt 4.300-fache VergréBerung auf dem Monitor) méglich
Dies erméglicht die Messung von kleinsten Teilen, z. B. von medizinischen

Komponenten.

Hochgenaue 3D-Messung

Hochgenaue Hohenmessung unter Verwendung
hochauflésender Einzelfokus-Bilder und von PFF (Points From
Focus) erméglicht die 3D-Erfassung der Objektformen und
erweitert so den Messumfang.

Bildmessung einer medizinischen Zange
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3D-MCubeMap-Analyse einer mit PFF erfassten Form
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AUTOMOBILINDUS TRIE

Drei einzigartige Branchen, die von der hohen Zuverléssigkeit von Mitutoyo profitieren: ,Automobilindustrie”

Spitzentechnologie auf dem neuesten Stand

Flexible Messung von neuen Bauteilen fir Elektrofahrzeuge

Mit der zunehmenden Forderung nach einer Verringerung der Treibhausgasemissionen

verlagert sich die Automobilproduktion von Benzin- und Dieselfahrzeugen auf

Elektrofahrzeuge. Dabei avancieren Elektromotoren, Batterien und Halbleiter immer

schneller zu wichtigen Automobilkomponenten.

Die QUICK VISION Pro-Serie eignet sich bestens fiir den Einsatz in einer Vielzahl von

Herstellungsprozessen. Einige Beispiele hierfur sind wichtige vorgearbeitete Motorteile,

die diinn und ftir die Messung schwer zuganglich sind, Brennstoffzellenmembranen

mit winzigen OberfléchenunregelmaBigkeiten, die mit sehr hoher Genauigkeit gemessen Ve o

werden mussen, und Halbleiterteile in Wechselrichtern, die High-Speed-Messungen

mikroskopischer Merkmale erfordern.

Erfillung der strengen Qualitatsstandards ~ Offline-Programmieren an einem

der Automobilindustrie 3D-CAD-Modell

Die Einfiihrung der CASE-Technologien (Connected, Autonomous, Zusatzlich zu der bestehenden Funktion zur Online-Erstellung von Messprogrammen
Shared, Electric) treibt die Nachfrage nach Elektronik- und aus 3D-CAD-Modellen wurde die Offline-Programmierung entwickelt.
Halbleiterteilen in der Automobilindustrie weiter voran. Die QUICK Auf diese Weise kann am Datensatz ein Programm fiir die optische oder taktile
VISION Pro-Serie unterstiitzt die Qualitatskontrolle dieser Branche, Messung erstellt werden. Somit werden Produktionsvorlaufzeiten verkirzt und die
indem sie sowohl bertihrende als auch beriihrungslose effektiven Betriebszeiten des Messgerts gesteigert.

Messtechnologien bietet.

Messung einer Motorsteuerung Offline-Programmieren an einem 3D-CAD-Modell




Mitutoyo




Mitutoyo

HALBLEITERINDUS TRI

”"L?S

Drei einzigartige Branchen, die von der hohen Zuverléssigkeit von Mitutoyo profitieren: ,Halbleiterindustrie”

Vollautomatisierung

Kontinuierliche Messung wahrend der Serienfertigung

Die Verlagerung der Produktion hin zu Elektrofahrzeugen, die Ausweitung von Diensten —
durch den 5G-Ausbau und Investitionen in Rechenzentren sind Zeichen fir einen
wachsenden Halbleitermarkt. Dieser wird voraussichtlich weiterwachsen und muss auf
eine Massenproduktion vorbereitet sein, um der steigenden Nachfrage gerecht werden

zu kénnen.

Bei Gerdten der QUICK VISION Pro-Serie wird der Messvorgang mit dem Stroboskoplicht
der verwendeten Kamera synchronisiert, wodurch High-Speed-Messungen ermdglicht und
die Produktivitat in der Halbleiterherstellung gesteigert werden. Ein Beispiel hierfur ist die
Messung eines Showerheads: Dabei bewegt sich der Messtisch ohne Unterbrechung
weiter, wahrend das System zahlreiche Merkmale des Showerheads misst, um diesen

auf MaBfehler oder Fremdkarper zu prifen, was die Zykluszeit erheblich verkiirzen kann.

Fehlervermeidung bei der 3D-Messung mit DDPAK-QV
Serienfertigung mehreren Sensoren Fehlerprifsoft
Kontinuierliche Messung mit STREAM-Funktion und Oberflachen- und Querschnittstruktur konnen durch die Die Fehlerprifsoftware DDPAK-Q
Schnellfokussierung durch TAF (Tracking-Autofokus) erméglichen Kombination von Bildverarbeitungsmessung, bertihrungslosem Dimensionsmessung auch der Erkel
High-Speed-Messungen. Fehler bei Endprodukten konnen Abstandssensor (Lasersensor oder chromatischer Punktsensor Verunreinigungen usw. an Werksttick
verhindert werden, indem die Anzahl der zu messenden (CPS)), PFF (Points From Focus) und WLI (WeiBlicht- . sich Fehler finden, die nicht durch ein
Merkmale erh6ht wird. Interferometer) analysiert werden. ~ Dimensionsmessung erkannt werden
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ANWENDUNGSBEISPIELE

Beispiel einer kontinuierlichen Messung mit
STREAM-Funktion

Die Messung mit hohem Durchsatz der QUICK VISION Pro-Serie eignet sich zur Erfassung von Positionsinformationen
im Redistribution Layer-Prozess (RDL) fur das FO-PLP-Halbleitergehéuse. Dariiber hinaus erméglicht eine
umfangreiche 10-Software (optional) die einfache Einbindung von Automatisierungen wie zum Beispiel die Ubergabe
von Werkstticken mit einem SCARA-Roboter usw.

Soll- Winkelabweichung 6
Position

Ist-Position

\ Die-Bonder-
\/ Positionsdaten

| vertikale Positions-
abweichung

Halbleiterausriistung

Die-Bonder

horizontale Positionsabweichung

Beispiel einer Messung mit hohem Durchsatz durch Nachfiihren der Z-Achse

Die QUICK VISION Pro-Serie kann dank der neu entwickelten StrobeSnap-Funktion eine &uBerst schnelle und hocheffiziente isch

Kantenerkennung liefern. Durch die Verwendung des TAF (Tracking-Autofokus) kénnen die Gerate eine High-Speed-Messung ’a\lUt?]rp,al;[lsc fjs Das Objektiv verfahrt auf und ab

einer in vertikaler Richtung variierenden Kante durchfiihren, indem der Oberflache automatisch gefolgt wird. achtunren ger um der Oberflache zu folgen.
Z-Achse (Fokus) I II

Dieser Abstand wird
automatisch konstant gehalten.

— —
Werkstickoberfléche

SR

Konturmessung von Elektromotor-Bauteilen (xEV)

Konturtoleranz
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Beispiel einer 3D-Messung kleinster Formen

Kupferleitungen

Mit der QUICK VISION Pro-Serie lassen sich dank einer Vielzahl von
Sensortechnologien wie PFF, WLI und CPS kleinste Formen in 2D/3D
messen. Zum Beispiel konnen QUICK VISION Pro-Gerdte beim Messen
der Merkmale einer Multilayer-Platine - einschlieBlich Verdrahtungs-
leitungen und -abstanden - mittels Durchmesser- und Ober-
flachenrauheitsmessung mit dem WeiBlicht-Interferometer
Messungen durchfiihren und 3D-Formen analysieren. Dielektrikum

Létstopplack

Lotkugel

N

Durchmessermessung Messung von Leitungen und 3D-Oberflachenrauheitsmessung
Absténden der Kupferverdrahtung

Flip-Chip-IC-Platine

Beispiel der Messung von Komponenten medizinischer Gerate

Bei der Messung kleinster Komponenten bzw. Werkstiicke aus dem medizinischen Bereich, die eine hohe
Zuverlgssigkeit erfordern, erweist sich die QUICK VISION Pro-Serie mit ihrer Vielzahl von Objektiven als duBerst
effektiv. Sogar eine feine Kontur, die mit herkémmlichen berthrenden Messgeréten schwierig zu erfassen ist,
kann mithilfe von PFF, das eine auf Bildkontrasten basierende 3D-Messung durchfiihrt, und CPS (berthrungsloser
Abstandssensor) gemessen werden.

]

D O R

Endoskopkomponente 3D-Formmessung durch PFF
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TECHNOLOGIF s

Umfangreiche Funktionalitdt zur Unterstiitzung verschiedener
Messverfahren

In die QUICK VISION Pro-Serie wurden hochmoderne Messtechnologien integriert, die Mitutoyo im Laufe der Jahre entwickelt hat. Durch die
Kombination von Standardobjektiven, spezialisierter Software (QVPAK) und verschiedener optionaler Sensoren bietet die QUICK VISION Pro-Serie
zahlreiche Funktionen zur Losung unterschiedlichster Messaufgaben. Wahrend die Serie den wachsenden Anforderungen an Messumgebungen

gerecht wird, werden die genannten Funktionen weiterhin verbessert, um Sie mit aller Kraft bei der Losung Ihrer Aufgaben zu unterstitzen.

StrobeSnap Messung eines dreidimensionalen Objekts

ohne Umspannen

Schaltender Messtaster

Ein vergroBertes, mit der Optik erfasstes Bild wird auf einem PC-Bildschirm angezeigt. Durch die zusatzliche Nutzung des schaltenden Messtasters kann

Unterschiedliche Funktionen, einschlieBlich Kantenerkennung und Autofokus, kdnnen das System ein dreidimensionales Objekt in unterschiedlichen Ebenen

zur berlihrungslosen Dimensionsmessung genutzt werden. messen, ohne das Werkstiick umspannen zu missen — was mit der
Kamera allein schwierig ist.

Bertihrungsloses Messen von geneigten Werksttickoberflachen und Erfassung mikroskopischer Merkmale eines
transparenten Objekten 3D-Objekts mittels WeiBlichtinterferometrie
CPS-Sensor WeiBlicht-Interferometer

Unterschiede in der Brennweite verschiedener Wellenlangenanteile der WeiBlichtquelle werden fiir eine Basierend auf einem Interferenzmuster, erzeugt zwischen dem

hochgenaue Abstandsmessung genutzt. Des Weiteren kann durch die Erfassung zweier Oberflachen eines Objektiv und der Objektoberfliche, fiihrt das System hochgenaue

transparenten Objekts dessen Dicke bestimmt werden. 3D-Messungen zur Form- und Oberflichenstrukturanalyse

(z. B. Rauheit) aus.

B RERRERENE .

T |

Mitutoyo
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Erfassung der Form von Objekten aller Art
Tracking-Autofokus (TAF)

Ein koaxialer Laserstrahl erméglicht eine automatische Fokussierung.
Das System halt den Abstand zum Objekt entsprechend seiner Form konstant, wodurch
eine Fokusnachstellung entfallt und der Messdurchsatz somit erhoht wird.

aUt%?,agISChgs Das Objektiv verfahrt auf und ab,
Nachftihren der um der Oberflache zu folgen.

Z-Achse (Fokus) Il I

——m
-~ Werkstlickoberflache

Dieser Abstand wird
automatisch konstant gehalten.

3D-Messung mit mehreren Bertihrungslose High-Speed-Messung minimaler Einfaches Messverfahren
Querschnittshildern Hohenunterschiede und gekrimmter Formen QV—Index
PFF (Points From Focus) Lasertaster
Durch die Ermittlung scharfer Bildbereiche in mehreren Bei der Nutzung des konfokalen Laserverfahrens werden die Die softwaregesteuerte Rotationsachse dreht das Objekt,
Bildern, die in unterschiedlichem Abstand zum Objekt Oberfléchenformdaten beriihrungslos scannend erfasst. um Messungen an mehreren Werkstlickseiten zu
aufgenommen werden, konnen mehrere Querschnittsbilder ermdglichen, ohne dass ein Umspannen notwendig ist.
in unterschiedlichen Hohen erfasst und 3D-Formdaten
ermittelt werden.

Mitutoyo




Mitutoyo

QUICK VISION Pro-Kernfunktionen fir Messungen mit hohem Durchsatz

Fiir die QUICK VISION Pro-Serie wurden sowohl die Optik als auch die Beleuchtung weiterentwickelt, wodurch der Messdurchsatz sich gegeniiber
herkémmlichen Modellen um etwa 40 % erhoht. Dartiber hinaus ermdglichen zwei Modi die Durchfiihrung von Messungen mit hohem Durchsatz
fur jeden Prifling. TAF und High-Speed-Autofokus sorgen auch bei unterschiedlich hohen Priiflingen fir einen erstaunlich hohen Durchsatz.

StrobeSnap

Alle QUICK VISION Pro-Modelle sind mit einer Stroboskopbeleuchtung ausgestattet und die neu entwickelte Bildverarbeitungsmessfunktion , StrobeSnap” A
liefert hochgenaue Messungen mit hohem Durchsatz. Unabhangig von der Kontinuitét der Messpositionen kann die Messdauer bei den meisten Priiflingen
um etwa 35 bis 45 % verkirzt werden. Die hervorragende Kompatibilitét mit Teileprogrammen erméglicht die einfache Erstellung eines Teileprogramms fiir ca. 35-45 %
die High-Speed-Messung. _ Reduktion
<%
E]
3
D0 s -
T 1 ] g ( y-/‘
[=] f  Video =
herkdmmliche ~ Strobe
Messverfahren Messung Snap

Hinweis: Vergleich mit alten Spezifikationen
anhand unseres Demowerkstiicks

STREAM-Funktion (optional)

Die STREAM-Funktion sorgt fur einen erstaunlich hohen Durchsatz dank der kontinuierlichen Messung, bei der Kamerabewegung und Stroboskopbeleuchtung A
synchronisiert werden. Sie kann die Messdauer aufgrund der kontinuierlichen Messung von Elementen noch stérker verkiirzen als die StrobeSnap-Funktion - wie
im folgenden Messschema gezeigt.
Alle Gerdte der QUICK VISION Pro-Serie, inklusive der HYPER-Modelle, konnen optional mit der STREAM-Funktion ausgestattet werden. -
3
i ca. 80 %
A = Reduktion
XY=0,2 mm Abstand, 626 Elemente ,
Video gemessen mit einem Sichtfeld 2 herkommliche ~ STREAM-
von 0,62x0,47 mm . Messung Funktion
< STREAM-Messung 36 Sek. X Messverfahren Hinweis: Vergleich mit alten Spezifikationen
anhand unseres Demowerkstticks
Tracking-Autofokus (TAF)
Hohenunterschiede eines Werkstiicks lassen sich per Laser schnell erfassen und durch Verfahren der Z-Achse ausgleichen. Besonders effektiv st diese Funktion
in Verbindung mit StrobeSnap und der STREAM-Funktion, was zu einer deutlichen Steigerung des Messdurchsatzes fiihrt.
;;_'\- ; ==
- =
Eu_-.-lull Video -
Messpunkte in ‘ = = dinne, leicht
unterschiedlichen R verformbare
Hohen Werkstiicke
‘ : Messverfahren
Leistungsstarker Bildautofokus
Der Bildautofokus der QUICK VISION Pro-Serie kann die Hhe von hochglanzpolierten Oberflachen bis hin zu rauen Oberflachen wie bearbeiteten Oberfléchen
und Kunststoffformteilen mit hoher Genauigkeit und Geschwindigkeit unter jeglichen Bedingungen messen. Die Geschwindigkeit des Bildautofokus wurde im A
Vergleich zu Vorgangermodellen um etwa 30 % erhoht. ca. 30 %
TR0 Reduktion
L L L L L L L L L LY, IC-Gehause =
2
' 2

LAAAAAALAAALAALAMAMAAAAMAAAAA A

\

herkommliche  QV Pro
T Messun
Musterfokus Autofokus-Satz ) 9 -
Der Muster-Autofokus kann auf ebenen, kontrastarmen Oberflichen - z. B. Bei einem Autofokus-Satz kannen mehrere Fokus-Positionen, -GroBen und -Orientierungen  Hinweis: Vergleich mit alten Spezifikationen
. ) N . . . ; anhand unseres Demowerkstiicks
transparenten Objekten wie Glas und Film sowie hochglanzpolierten Oberflichen, unabhéngig voneinander eingesetzt werden. Diese Funktion erméglicht es, in einem
die héufig fiir Halbleiterteile verwendet werden - ausgefihrt werden, indem ein einzigen Vorgang mehrere Hoheninformationssatze zu erhalten, wodurch hocheffiziente

Muster auf die Objektoberfléche projiziert wird. Hohen- und Ebenheitsmessungen durchgefiihrt werden kénnen.
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Hochfunktionelle Beleuchtung

/
* QUICK VISION Pro verwendet LEDs fiir alle Beleuchtungsarten: Koaxialbeleuchtung, Durchlicht sowie das A Koaxialbeleuchtung
programmierbare Ringlicht (PRL).
o Dank der homogenen Beleuchtung konnte eine hervorragende Kompatibilitat von gleichen Teileprogrammen
auf mehreren QUICK VISION-Geréten erzielt werden.

* Das LED-Licht kann &uBerst schnell reguliert werden, wodurch der Messdurchsatz erhht wird.
o LED-Lichtquellen haben eine hohere Lebensdauer als Halogenlampen, was Beleuchtungsschwankungen
reduziert und Fehler durch Anderungen der Lichtintensitat minimiert.

programmierbares
Ringlicht

Tischflache

Durchlicht

Koaxialbeleuchtung Programmierbares Ringlicht Durchlicht

Programmierbares Ringlicht (PRL)

Der Einfallwinkel des Ringlichts kann durch Anderung der Position von zwei gekriimmten Spiegeln

auf einen beliebigen Wert zwischen 30° und 80° eingestellt werden. Dadurch kénnen die Kanten von
geneigten Flachen oder sehr kleine Stufen besser erkannt werden.

AuBerdem ist die Beleuchtung in vier Quadranten unterteilt, welche jeweils individuell gesteuert
werden konnen. Auf diese Weise kann die Beleuchtung hochst variabel an jegliche Messanforderungen
angepasst werden.

WeiBe LED/Farb-LED

Die Modelle der QUICK VISION Pro-Serie sind wahlweise mit weiBer LED-Beleuchtung (standardmaBig) oder mit farbiger
Koaxial- und Ringlicht-LED-Beleuchtung (optional) erhaltlich. Das Farb-LED-Modell betont durch Andern der emittierten
Lichtfarbe den Kantenkontrast zwischen unterschiedlichen Objektfarben.

Aus drei Aufnahmen, welche unter Verwendung verschiedenfarbiger Beleuchtung aufgenommen werden, knnen Farbbilder
mit hoher Farbreproduzierbarkeit generiert werden.

E-

Hinweis: schematische Darstellung der LED-Beleuchtung

Programmierbarer VergréBerungswechsler ~ bei Verwendung des Objektivs QV-HR1X

Der programmierbare VergroBerungswechsler bietet eine hervorragende Ver-
groBerungswiederholgenauigkeit und eignet sich dadurch fiir hochgenaue
Messungen. Die Standardausfiihrung erméglicht drei VergroBerungsstufen:
1X, 2X und 6X*.

Die umfangreiche Objektivpalette bietet VergréBerungen von 0,5X bis 25X.

Damit lasst sich d. timale optische Syst Erreichen des Messziel
kan;f a§s o D‘as OP Il(n:/égoppwsc,\: dys”en;zum rrelchen hes" fS;ZIe.S VergroBerungswechsler 1X VergroBerungswechsler 2X VergroBerungswechsler 6X
onfigurieren. Die Quick Vision Pro-Modelle konnen auch nachtraglich mit Sichtfeld: 6,27x4,70 mm Sichtfeld: 3,13x2,35 mm Sichtfeld: 1,04x0,78 mm

anderen Objektiven ausgestattet werden. . o
) i 9 i ) bei Verwendung des Objektivs QV-HR10X
* Als Sonderzubehtr sind zusétzliche Ausfiihrungen mit drei oder vier

VergroBerungsstufen erhaltlich: 1X, 2X und 4X; oder 1X, 2X, 4X und 6X.
o

VergroBerungswechsler 1X VergroBerungswechsler 2X VergroBerungswechsler 6X
Sichtfeld: 0,62x0,47 mm Sichtfeld: 0,31x0,23 mm Sichtfeld: 0,10x0,07 mm
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Durchdachte Bauweise flr hochgenaue Messungen

Ein in Y-Richtung verfahrbarer Tisch mit fester Briicke wurde in die Grundstruktur des Gerdts integriert.

Die durch die Bewegung entlang jeder Achse verursachte strukturelle Verformung wurde minimiert, wodurch
sichergestellt wird, dass Geréte der QUICK VISION-Serie genutzt werden kdnnen, um hochgenaue Messungen
mit minimalen raumlichen Koordinatenverzerrungen durchzuftihren.

Ausstattung mit Temperaturkompensationsfunktion

Jedes QUICK VISION Pro-Modell ist mit der Temperaturkompensationsfunktion ausgestattet.
APEX  Manuell Eingabe Uber die Software
HYPER  Automatisch Automatische Echtzeiteingabe tber X/Y/Z-Achsen-MaBstab und Werkstiick-Temperaturfahler

Die Genauigkeit wird Uber einen weiten Temperaturbereich von 20 + 2 °C garantiert.

Temperaturfahler
Leistung mit garantierter Genauigkeit, die der MPE-Notation (einschlieBlich
Prifunsicherheit) entspricht
QV APEX Pro/QV HYPER Pro
QVTP APEX Pro/QVTP HYPER Pro
QVH4 APEX Pro/QVH4 HYPER Pro
Konformitat mit EN I1SO 10360-7:2011 (optional)
Die Modelle entsprechen der in EN 1SO 10360-7:2011 garantierten Genauigkeitsspezifikation.
Ob durch Bildverarbeitungsmessung oder beriihrende Messung mit Taster - selbst raumliche Messungen
(einschlieBlich Hohe) lassen sich problemlos durchfiihren.
Die entsprechenden Ausfihrungen finden Sie in den Spezifikationen der einzelnen Modelle auf den Seiten 18 bis 22.
Garantierte Genauigkeiten U 0
g €
* Langenmessfehler Ey e
¢ Antastfehler Peap, e )
70
©)
Langenmessfehler Ey, pe
" ) 2 | National Metrology Institute of Japan/National Institute of Advanced
Was bede Utet RUCka h rba rke It ' mgtrﬁ:‘ales Industrial Science and Technology (NMIJ/AIST)
. .. . Atomuhr synchronisiert mit UTC

Verwendung von Referenzinstrumenten, die sich auf ein

natlonales NormaI zuruckfuhren Iassen Mitutoyo Metrological Standards Calibration Section

Um das Vertrauen unserer Kunden zu starken, halten wir uns an die el I EAT LT

o K . . Frequency Standard Oscillator (als Standard fur optischen Frequenzkamm)
Ruckfuhrbarkeit auf einen nationalen Standard.
o Die zur Gewahrleistung der Finhaltung von Maschinenspezifikationen verwendeten Mitutoyo Metrological Standards Calibration Section
Bezugsnormal (JCSS-akkreditiertes Kalibrierlabor Nr. 0067)

Mitutoyo-Kalibriervorrichtungen und -Instrumente sind anhand einer
ununterbrochenen Ruickftihrbarkeitskette auf nationale Standards riickfuhrbar.
Auf diese Weise gewahrleisten wir unseren Kunden zuverldssige Messungen. e

o Unser Kalibrierdienstleister ist JCSS-zertifiziert durch IAJapan, eine von ILAC (1CSS-akkreditiertes Kalbrierlabor Nr. 0031)
international akkreditierte Zertifizierungsstelle geméaB MRA (Mutual Recognition frequenzstabilisierter 633 nm-He-Ne-Laser
Arrangement). Die Messtechniken entsprechen denen internationaler
Kalibrierorganisationen.

jodstabilisierter 633 nm-He-Ne-Laser

Werksnorm ReferenzmaBstab

Hinweis: Die Tabelle rechts zeigt einen Uberblick tiber die Ruickfhrbarkeit unserer
Bildverarbeitungsmessgerate. Bildverarbeitungsmessgerate
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PRODUKTUBERSICHT

Eine breite Palette an Varianten und Systemen zur Erweiterung der

Messanwendungen und zur Verbesserung der Qualitatskontrolle

Die QUICK VISION Pro-Serie bietet eine reichhaltige Modellpalette mit einem breiten Spektrum von Messbereichen und Genauigkeiten, die
sich fiir die Durchftihrung von Qualitétskontrollen in unterschiedlichsten Branchen, einschlieBlich der Medizin-, Automobil-, Elektronik- und
Halbleiterbranche, hervorragend eignen. Sie erweitert den Anwendungsbereich durch die Kombination eines Bildverarbeitungsmessgerats

mit mehreren Sensoren, einschlieBlich taktil und berthrungslos arbeitenden Tastern und einem WeiBlicht-Interferometer.

ultrahohe Genauigkeit

II WeiBlichtinterferenz-

T:ge:?;;;o - 0,25;1”7 Objektiv
' hohere Genauigkeit
~-d 0,8um
QV WLI
QVTP Y B
bertihrungsloser T R il
Abstandssensor . .
_ . A p fuir groBe Bauteile:
oo < ACCEL
Sensor Sensor — e — < L5um
QVH1 QVH4
[ ] |
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Mitutoyo

QV APEX Pro

CNC-Bildverarbeitungsmessgerat

0O ™ CIE]
WeiBe LED | Farb-LED } SW-Kamera STREAM} TAF TP

* Dieses (iberlegene QUICK VISION-Modell ist standardmaBig mit
der StrobeSnap-Funktion ausgestattet, die High-Speed-Messung
ermoglicht.

 Wir bieten ein Modell mit Tracking-Autofokus (TAF) fur eine
schnellere Fokussierung auf das Objekt an; dies erhoht den
Durchsatz erheblich.

HH

—— P ——

Type4 | PFF 1S0-konform

* Durch die mit dem Stroboskoplicht synchronisierte
Kamerabewegung kénnen kontinuierliche
Bildverarbeitungsmessungen durchgeftihrt werden, ohne
die Bewegung anzuhalten. Dadurch ist es maglich, mit der
STREAM-Funktion die Messdauer drastisch zu verkdrzen.

Nicht verfiigbar

QV APEX 302 Pro

Modell QV APEX 302 Pro QV APEX 404 Pro QV APEX 606 Pro
. 363-601 363-603 363-602 363-604 363-611 363-613 363-612 363-614 363-621 363-623 363-622 363-624
Bestell-Nr./Bezeichnung
QUX302PTLE | QU-X302TILE | QU-X302P1CE | QU-X302TTC-E | QU-X4O4PTLE | QU-X4OATIL-E | QU-XAO4PICE | QU-X4OATTC-E | QU-XGOGPTLE | QU-XGOGTIL-E | QU-X6OGPTCE | QU-X6OBTIC-E
Messbereich [mm] 300%x200x200 400x400x250 600x650x250
Optik* Programmierbarer VergroBerungswechsler 1X-2X-6X
TAF — v — v — v — v — v — v
Durchlicht WeiBe LED
Beleuchtung Koaxiallicht WeiBe LED Farb-LED WeiBe LED Farb-LED WeiBe LED Farb-LED
PRL WeiBe LED Farb-LED WeiBe LED Farb-LED WeiBe LED Farb-LED
Auflésung des MaBstabs [um] 0,1
Eux/ Euv, mpe (1,5 + 31/1000)
Messgenauigkeit [um]| Euxy, wee (2,0 +41L/1000)
Euz, mee (1,5 +41/1000)
LAF-Wiederholprazision [um] - <08 - <08 — [ o008 | - o<08 - <08 - <08
Temperaturkompensation manuell
* Modelle mit programmierbarem VergréBerungswechsler 1X-2X-4X und 1X-2X-4X-6X sind auf Sonderanfrage erhaltlich
QV HYPER Pro
Hochgenaues CNC-Bildverarbeitungsmessgerat Mg
HEERMEE B
WeiBe LED} Farb-LED J SW-Kamera EAM ﬁ TP m _P,F? 1S0-konform
¢ Die QV HYPER Pro ist ein hochprazises Modell, das tber einen « Die Produktreihe enthélt Modelle mit weiBem LED-Licht sowie
hochauflésenden/hochgenauen MaBstab verfiigt. mit RGB-Farb-LEDs.
 Wir bieten das Modell mit Tracking-Autofokus (TAF) fiir eine ¢ Dieses Modell ist standardmaBig mit automatischer
schnellere Fokussierung auf das Objekt an; dies erhoht den Temperaturkompensation ausgestattet, hierzu wird jeweils ein
Durchsatz erheblich. Temperaturfuhler am Gerdt und einer am Werkstiick eingesetzt.
¢ Durch die mit dem Stroboskoplicht synchronisierte
Kamerabewegung kénnen kontinuierliche
Bildverarbeitungsmessungen durchgeftihrt werden, ohne die QV HYPER 302 Pro
Bewegung anzuhalten. Dadurch ist es méglich, mit der
STREAM-Funktion die Messdauer drastisch zu verkrzen.
Modell QV HYPER 302 Pro QV HYPER 404 Pro QV HYPER 606 Pro
. 363-605 363-607 363-606 363-608 363-615 363-617 363-616 363-618 363-625 363-627 363-626 363-628
Bestell-Nr./Bezeichnung
QU-H302PTL-E | QU-H302TILE | QU-H302PICE | QU-H302TICE | QU-HAOAPTLE | QV-HAOATIL-E | QU-HAOAPTCE | QU-HAOATIC-E | QU-HGOGPTLE | QU-HBOGTIL-E | QU-HB0GPTCE | QU-HB0GTICE
Messbereich [mm] 300%x200x200 400x400x250 600x650x250
Optik* Programmierbarer VergroBerungswechsler 1X-2X-6X
TAF — v — v — v — v — v — v
Durchlicht WeiBe LED
Beleuchtung Koaxiallicht WeiBe LED Farb-LED WeiBe LED Farb-LED WeiBe LED Farb-LED
PRL WeiBe LED Farb-LED WeiBe LED Farb-LED WeiBe LED Farb-LED
Auflésung des MaBstabs [um] 0,02
Eux/ Euy, mee (0,8 +2L/1000)
Messgenauigkeit [um] Euxy, wee (1,4 +31/1000)
Euz mee (1,5 + 2L/1000)
LAF-Wiederholprazision [pm] - 0<08 — <08 — [ o088 | - o<08 — <08 - <08
Temperaturkompensation automatisch

* Modelle mit programmierbarem VergréBerungswechsler 1X-2X-4X und 1X-2X-4X-6X sind auf Sonderanfrage erhaltlich




Mitutoyo

QVTP Pro

CNC-Bildverarbeitungsmessgerat mit schaltendem Messtaster

K] o I
@|©|™ L] =1 » O IS0
WeiBe LED | Farb-LED | SW-Kamera STREAM{ TAF TP Typed4 | PFF S0-konform

¢ Berlihrungslose und taktile Messungen kdnnen mit nur einem o Es kdnnen dreidimensionale Werkstiickmessungen durchgefihrt
Gerat durchgefihrt werden. QVTP Pro kann mithilfe der werden. Die dreidimensionale Messung von Merkmalen - z. B.
Bildverarbeitungsmessfunktion und des schaltenden Messtasters von Werkstticken wie Formpressteilen, Kunststoffformteilen und
Messungen durchfihren. Zuschnittprodukten, die von einem Bildverarbeitungssensor allein
nicht erfasst werden kénnen — st nun méglich.
¢ Durch den Einsatz des Tastermodulwechselsystems ist der Wechsel
zwischen Bildverarbeitungsmessung und Messung mit schaltendem

Mitutoyo

QVTP HYPER 404 Pro

Messtaster wahrend eines automatischen Messablaufs méglich.

Modell QVTP APEX 302 Pro QVTP APEX 404 Pro QVTP APEX 606 Pro
Bezeichnung QVTX302PILE | QUTT-X302T1LE | QVI1-4302P1C-E] QUTT-X302TIC-E | QUTI-HAO4PILE | QVI1-KA04TILE [ QVTI-XAO4PICE | QVTH-HAOATICHE | QUTT-XGOGP1L-E | QUTI-A606TIL-E | QUT-XGOEP1C-E | QUTI-XBO6TICE
Vision 300x200x200 400x400x250 600x650x250
Messbereich mm] @ Messbereich 234%200x200 334x400x250 534x650x250
(Vision und Messtaster)
Optik* Programmierbarer VergroBerungswechsler 1X-2X-6X
TAF — v — v — v — v — v — v
Durchlicht WeiBe LED
Beleuchtung Koaxiallicht WeiBe LED Farb-LED WeiBe LED Farb-LED WeiBe LED Farb-LED
PRL WeiBe LED Farb-LED WeiBe LED Farb-LED WeiBe LED Farb-LED
Aufldsung des MaBstabs [um] 0,1
. . Eux/ Euy, mpe (1,5 + 31/1000)
= = Euxy, mpe (2,0 +41/1000)
[um]
Euz, mee (1,5 + 41/1000)
ra:::?:[r:jar:;gke“ des Ex, wee/ Ev, wee/ Ez, mpe (1,8 +31/1000)
LAF-Wiederholprazision [um] — <08 - <08 — [ o08 | — ] o<08 - <038 - <08
Temperaturkompensation manuell
* Modelle mit programmierbarem VergroBerungswechsler 1X-2X-4X und 1X-2X-4X-6X sind auf Sonderanfrage erhltlich.
Modell QVTP HYPER 302 Pro QVTP HYPER 404 Pro QVTP HYPER 606 Pro
Bezeichnung QUTT-H302P1L-E | QUTT-H302T1L-E | QUTT-H302P1C-E | QUT1-H302T1C-E | QUTT-HAOAPILE | QUT1-HAOATIL-E | QUT1-HA04P1C-E | QUT1-HAOATIC-E | QUTT-HBOGP1L-E | QVT1-HGO6TIL-E | QUT1-HB06P1C-E | QVUT1-H606T1C-E
TAF - v - v - v - v — v - v
Auflésung des MaBstabs [um] 0,02
. o Eux/ Euy, wee (0,8 +21/1000)
e = Euxy, mpe (1,4 +31/1000)
[um]
Euz, mee (1,5 + 2L/1000)
SR e Ex, wee/ Ev, mee/ Ez, mee (1,7 +3L/1000)
Tasters [um]
LAF-Wiederholprazision [ym] — 608 - 608 — [ o008 | — ] o<08 — o<08 — 008
Temperaturkompensation automatisch

Die anderen Spezifikationen entsprechen denen von QVTP APEX Pro.
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QVH4 Pro

CNC-Bildverarbeitungsmessgerat mit berihrungslosem Abstandssensor

@™ . ol
—— P ——
WeiBe LED J Farb-LED  SW-Kamera TREAM TP Type4 | PFF

S0-konform

* Dieses System mit einem bertihrungslosen Abstandssensor ermaglicht das Erfassen
von Konturen auch an stérker geneigten Werkstiickoberflachen sowie die Ermittiung

von Dicken transparenter Werkstticke.

* Der bertihrungslose Abstandssensor (CPS-Sensor) nutzt die spektralen Eigenschaften

des WeiBlichts.

¢ Die Lichtquelle des Abstandssensors verflgt tiber eine automatische Helligkeitsregelung,
wodurch eine nahtlose Messung von Materialien mit unterschiedlichem Reflexionsgrad

ermdglicht wird.

QVH4 HYPER 606 Pro

Modell QVH4 APEX 302 Pro QVH4 APEX 404 Pro QVH4 APEX 606 Pro
X 365-601 365-611 365-621
Bestell-Nr./Bezeichnung
QVH4A-X302P1L-E QVH4A-X404P1L-E QVH4A-X606P1L-E
Vision 300x200x200 400x400x250 600x650x250
Tl [ Ge:n:leinsamer Messbereich
(Vision und beriihrungsloser 176x200x200 276x400x250 476x650x250
Abstand )
Optik*! Programmierbarer VergroBerungswechsler 1X-2X-6X
Durchlicht WeiBe LED
Beleuchtung Koaxiallicht WeiBe LED
PRL WeiBe LED
Aufldsung des MaBstabs [um] 0,1
Eux/ Euy, mpe (1,5 +31/1000)
Messgenauigkeit [um] Euxy, wpe (2,0 + 4L/1000)
Euz, mee (1,5 +41 000)
'ﬁ"f”ge',’au'gke't[‘:i:]ﬂ o 1,5+ 4L/1000)
Temperaturkompensation manuell
*1 Modelle mit programmierbarem VergréBerungswechsler 1X-2X-4X und 1X-2X-4X-6X sind auf Sonderanfrage erhaltlich. *2 bestimmt entsprechend dem Inspektionsverfahren von Mitutoyo
Modell QVH4 HYPER 302 Pro QVH4 HYPER 404 Pro QVH4 HYPER 606 Pro
Bestell-Nr./Bezeichnung 365605 305015 05600
QVH4A-H302P1L-E QVH4A-H404P1L-E QVH4A-H606P1L-E
Auflésung des MaBstabs [um] 0,02
Eux/ Euy, mee (0,8 + 2L/1000)
Messgenauigkeit [um] Euxy, mpe (1,4 +31/1000)
Euz, mee (1,5 +2L/1000)
messge?aulgkelt [(:,e,:]* En (1,5 + 2L/1000)
Temperaturkompensation automatisch

Die anderen Spezifikationen entsprechen denen von QVH4 APEX Pro.
* bestimmt entsprechend dem Inspektionsverfahren von Mitutoyo
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QV HYBRID TYPE1

CNC-Bildverarbeitungsmessgerat mit beriihrungslosem Abstandssensor

@|@|™ - =
WeiBe LED J Farb-LED  SW-Kamera STREAM! TP ] Typel

¢ Dieses System mit einem beriihrungslosen Abstandssensor
verfiigt Uber eine Scanfunktion, mit der kleinste
Hohenunterschiede und 3D-Formen gemessen werden
konnen.

* Die Messpunkterfassung des Abstandssensors beruht
auf dem Double-Pinhole-Prinzip.

o Der Laserspot mit einem Durchmesser von etwa 2 pm
ermdglicht es, mikroskopisch kleine Formen zu messen.

—
PFF

Halbleiterlaser Fotodiode B

Lochblende (horizontal)

Strahlteiler
Lochblende (vertikal)

Fotodiode A

MaBstab

Objektivantrieb

Mitutoyo

AL

QV Hybrid Typel Apex 404

Modell QVH1 302 QVH1 404 ‘ QVH1 606 QVH1 302 QVH1 404 ‘ QVH1 606
ode Apex Hyper
Bezeichnung QVH1-X302P1L-D QVH1-X404P1L-D QVH1-X606P1L-D QVH1-H302P1L-D ‘ QVH1-H404P1L-D ‘ QVH1-H606P1L-D
Vision 300x200x200 400x400x250 600x650x250 wie Apex
. Gemeinsamer Messbereich
Al e[ (Vision und 180x200x200 280x400x250 480x650x250 wie Apex
Abstandssensor)
Optik* Programmierbarer VergréBerungswechsler 1X-2X-6X
Durchlicht
Beleuchtung Koaxiallicht WeiBe LED
PRL
Aufldsung des MaBstabs [um] 0,1 0,02
Eix, Ery (1,5 +31/1000 (0,8 +2L/1000
Messgenauigkeit [pm]*2 | Exz (1,5 +4L/1000 (1,5 + 2L/1000
. Eaxy (2,0 + 4L/1000 (1,4 + 31/1000
'i",e”ge','a"'gke"t [‘:fr:] Eu (1,5 +4L/1000) (1,5 +21/1000)

*1 Modelle mit programmierbarem VergréBerungswechsler 1X-2X-4X und 1X-2X-4X-6X sind auf Sonderanfrage erhaltlich. *2 bestimmt entsprechend dem Inspektionsverfahren von Mitutoyo

Hyper QV WLI

Beriihrungsloses 3D-Messsystem

@™ -
WeiBe LED J Farb-LED i SW-Kamera TAF PFF

o Die Hyper QV WLI ist ein hochgenaues QV-3D-Messsystem, erweitert
um ein WeiBlicht-Interferometer.

* Das WLI-System erfasst berthrungslos und hochgenau 3D-Daten, anhand
derer Oberflachenstruktur- und Rauheitsanalysen durchgefiihrt werden
konnen.

Anhand der 3D-Daten kénnen auch dimensionelle Messungen
durchgefihrt werden.

WeiBlicht

©
Strahlteiler -
«—

1 )

2 W
Interferenz-

Referenzspiegel Objektiv
Strahlteiler
=
Messobjekt Messobjekt
WL Interferenz- und

Intensitatsdarstellung

Hyper QV WLI 606

Modell Hyper QV WLI 302 Hyper QV WLI 404 Hyper QV WLI 606
Bezeichnung QVW-H302P1L-D QVW-H404P1L-D QVW-H606P1L-D
- . Vision 300x200x190 400x400x240 600x650x220
eichmml 215x200x190 315x400x240 515x650x220
Optik*! Programmierbarer VergroBerungswechsler 1X-2X-6X
Durchlicht WeiBe LED
Koaxiallicht WeiBe LED
Beleuchtung -
PRL WeiBe LED
WLl Halogen
Auflésung des MaBstabs [um] 0,01
Eix, Erv (0,8 + 2L/1000)
. Eiz (1,5 +21/1000)
Messgenauigkeit [pm]*2
Eaxv (1,4 + 31/1000)
Optische VergroBerung 2,5X-Objektiv (QV-HR2.5X oder QV-SL2.5X) und mittlere Stufe des VergroBerungswechslers
WLI - Z-Achsen-Scanbereich (max.) QV WLI A-5X, QV WLI A-10X: 6,3 mm, QV WLI A-25X: 3,2 mm, QV WLI A-50X: 1,0 mm
WLI - Z-Achsen-Wiederholprazision [um]*2 26<0,08

*1 Modelle mit programmierbarem VergréBerungswechsler 1X-2X-4X und 1X-2X-4X-6X sind auf Sonderanfrage erhaltlich. *2 bestimmt entsprechend dem Inspektionsverfahren von Mitutoyo




Mitutoyo
ULTRA QV

Ultrahochgenaues CNC-Bildverarbeitungsmessgerat

©) i ] " )
Halogen SW-Kamera TAF PFF [S0-Konform

¢ ultrahochgenaues CNC-Bildverarbeitungsmessgerat mit einer Genauigkeit von
Eixv (0,25 + L/1000) ym

« Unsere eigenen hochauflosenden (0,01 um) und hochgenauen GlasmaBstébe mit
geringer Warmeausdehnung werden fir die X-, Y- und Z-Achsen verwendet.

¢ Der hochsteife Y-Achsen-Verfahrmechanismus mit fester Briicke ist mit einem stabilen
Maschinenbett aus Granit verbunden.

ULTRA QV 404

Modell ULTRA QV 404
Bezeichnung QV-U404P1IN-D QV-U404TIN-D
Messbereich [mm] 400x400x200
Optik*! Programmierbarer VergroBerungswechsler 1X-2X-6X
TAF — \ v
Durchlicht Halogen
Beleuchtung Koaxiallicht Halogen
PRL Halogen
Auflésung des MaBstabs [pm] 0,01
Evx, Erv (0,25 + L/1000)
Messgenauigkeit [uml* Eiz (50 mm Hub) (1,0 + 2/1000)
E1z (vollstandiger Hub) (1,5 +2L/1000)
Eaxv (0,5 + 2L/1000)
LAF-Wiederholprazision [um] — [ 6<0,8

*1 Modelle mit programmierbarem VergréBerungswechsler 1X-2X-4X und 1X-2X-4X-6X sind auf Sonderanfrage erhéltlich. *2 bestimmt entsprechend dem Inspektionsverfahren von Mitutoyo




Mitutoyo

SONDERZUBEHOR

Objektive

Objektiv QV-SLO.5X* QV-HR1X QV-SL1X QV-HR2.5X QV-5L2.5X QV-HR5X QV-5X QV-HR10X* QV-10X* QV-25X*

Bestell-Nr. 02AKT199 02AKT250 02ALA150 02AKT300 02ALA170 02AWDO010 02ALA420 02AKT650 02ALG010 02ALG020

Objektive mit PFF-Unterstiitzung — — — 02AKX895B — 02AXA915B | 02AKX900B | 02AKX905B — 02AKX910B

Arbeitsabstand [mm] 30,5 40,6 52,5 40,6 60,0 20,0 335 20,0 30,5 13,0

sichtfeld [mm] 1X 12,54x9,4 6,27x4,7 2,49x1,86 1,24x0,93 0,62x0,47 0,25%0,18

HIx(V) 2X 6,27x4,7 3,13x2,35 1,24x0,93 0,62x0,47 0,31x0,23 0,12x0,09
6X 2,09x1,56 1,04x0,78 0,41x0,31 0,20x0,15 0,10x0,07 0,04x0,03

* Bei der Verwendung der Objektive QV-SL0.5X, QV-HR10X, QV-10X oder QV-25X kénnen Einschrankungen, wie z. B. eine fiir das Werkstiick unzureichende Beleuchtung, auftreten.

BildschirmvergroBerung*! 15X 29X 58X 72X 87X 144X 173X 290X 430X 580X 720X 870X 1440X 1730X 4300X

Sichtfeld [mm] 12,54x9,40| 6,27x4,70 | 3,13x2,35 | 2,49x1,86 | 2,09x1,56 | 1,24x0,93 | 1,04x0,78 | 0,62x0,47 | 0,41x0,31 | 0,31x0,23 | 0,25x0,18 | 0,20x0,15 | 0,12x0,09 | 0,10x0,07 | 0,04x0,03

0,5X-Objektiv * 0 0

1X-Objektiv L ]

2,5X-Objektiv *——©0 @

5X-Objektiv o0 0

10X-Objektiv*2 0

25X-Objektiv*? o o0 ——— @

*1 Die MonitorvergroBerung ist ein Referenzwert, wenn ein Bild mit 1X-BildschirmvergréBerung auf einem 22" -Monitor angezeigt wird. QVPAK Version 10 oder hoher unterstiitzt GroBenanderung des Videofensters.
*2 Bei Verwendung eines 10X- oder 25X-Objektivs in Verbindung mit einer 2X- oder 6X-VergréBerung kann die Beleuchtung je nach Werkstuick unzureichend sein

Kalibrier- und Kompensationsnormal

Kalibriernormal

Ein Kalibriernormal dient der Bestimmung der PixelgréBe des
Bildsensors, der Autofokusgenauigkeit und des Versatzes der
optischen Achse bei allen VergroBerungsstufen.

Kompensationsnormal

Dieses Glasnormal wird verwendet, um durch das optische System
verursachte Verzerrungen innerhalb des Sichtfelds zu korrigieren und die
Autofokusfunktion entsprechend zu kompensieren. Dadurch werden
Autofokusdivergenzen zwischen dem Werkstickmuster und der

Oberfléchenstruktur verringert.

Hinweis: Je nach Objektiv sind Funktionseinschrankungen méglich. Fiir weitere Informationen kontaktieren Sie bitte lhren Mitutoyo-Vertragshandler.
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SOFTWARE

Anwendersoftware, die sowohl Funktionalitdt als auch
Benutzerfreundlichkeit bietet
Neben den leistungsstarken Bildverarbeitungsmessfunktionen bieten wir eine breite Palette an Softwareprogrammen

fur eine Vielzahl von Aufgaben an, z. B. fir die Formanalyse mit einem beriihrungslosen Abstandssensor oder die

automatische Erstellung von Messprogrammen. Von einfachen bis zu komplexen Messungen konnen unsere Gerdte

diverse Messprobleme l6sen, auf die unsere Kunden stoBen.




GroBe Auswahl an Messfunktionen

1-Klick-Tool

Ohne spezielle Vorkenntnisse kénnen mit dieser Funktion
hochgenaue Messungen durchgefiihrt werden, indem einfach
die Funktion (Kreis, Linie usw.) ausgewahlt und auf die
entsprechende Kante geklickt wird. AuBerdem kdnnen durch
Grate und Verunreinigungen erzeugte Artefakte automatisch
entfernt werden.

ppas - dir il o v
- =

Messungen niitzlich.

=

FRPPPLRIET ¢
AHAREIHE L

QV EasyEditor

QV EasyEditor ermdglicht das Aufzeichnen und ein einfaches und benutzerfreundliches
Bearbeiten von Messprogrammen. Die Programmliste zeigt Fehlersymbole an, um die

zu korrigierenden Schritte schnell identifizieren zu knnen.

View Program  Help

= ] Diese Funktion kann zur Durchfiihrung von
Messungen und deren Dokumentation
verwendet werden. Verkniipfungen zweier
Elemente wie Winkel, Abstande etc. erfolgen

P oo dabei durch einfaches Anklicken mit der Maus.
AuBerdem ermdglicht die effektive Nutzung
der Grafikfunktion das einfache Bearbeiten von
Teileprogrammen und ist auch bei der Prifung
des Koordinatensystems des aktuellen
Werkstlicks oder beim Erkennen versaumter

Beleuchtungs-Assistent

Zwei praktische Tools stehen zur Verfigung: Zum einen das
Dualbereich-Kontrastwerkzeug, mit dem der optimale Kontrast
eingestelft werden kann, und zum anderen das Helligkeitswerkzeug, mit
dem die Lichtintensitat an unterschiedliche Oberfléchenbedingungen
angepasst werden kann. Diese Tools stabilisieren die Lichtintensitat
wahrend sich wiederholender Messungen, wodurch die
Wiederholgenauigkeit der Kantenerkennung erhht und
Kantenerkennungsfehler minimiert werden.

Dualbereich-Kontrastwerkzeug - Helligkeitswerkzeug

Mitutoyo

Autofokus-Satz

Sie kénnen ein Autofokuswerkzeug unterteilen oder mehrere
Autofokuswerkzeuge in den gewiinschten GroBen, Positionen
und Winkeln einrichten.
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I VicAT Reporter @ED

MICAT Reporter hat den Zweck, Berichte aus den QVPAK-Messergebnissen zu erstellen.
Die Software dient der direkten Ausgabe von Daten in eine PDF-Datei, wodurch

Bediener problemlos Berichte, z. B. firr medizinische Komponenten, erstellen kénnen.
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OPTIONALE SOFTWARE

FORMTRACEPAK-AP

Konturanalysesoftware

FORMTRACEPAK-AP fiihrt eine Toleranz- und Formanalyse anhand von Messdaten durch, die mit Kantenerfassungs-Tools, bertihrungslosem Abstandssensor, WLI oder PFF erfasst wurden.

Funktion Konturvergleich
* Konstruktionsdatenerstellung
CAD-Datenkonvertierung, Master-Werkstiickkonvertierung, Funktionsspezifikation,
Textdateikonvertierung und Erstellung der DimensionierungsgréBe fur aspharische Oberflachen
* Tolerierung
Toleranzerstellung bezogen auf Normalenvektor- und Achsrichtung sowie Best-Fit-Einpassung

Mikroskopische Formanalyse

* analysierbare Merkmale: Punkte, Linien, Kreise, Abstande, Schnittpunkte, Winkel, Ursprung und
Achsenrotation

¢ berechnete Parameter: Maximum, Minimum, Mittelwert, Standardabweichung und Flache

Protokollfunktion
* Darstellung von Messergebnis und Abweichung grafisch und numerisch

Weitere Funktionen
¢ Analyseverfahren als Teileprogramm speichern und ausfuhren
* Exportfunktion:

CSV, Text oder Ausgabe im DXF/IGES-Format

Konturtoleranz

- i

Anwendungsbeispiel: WLI zur Durchftihrung von Leitungs-,
Fldchen- und Leiterdickenmessungen auf einer Leiterplatte

MCubeMap

Software zur Analyse von 3D-Oberflacheneigenschaften

Die von WLI erfassten 3D-Daten konnen anhand von Parametern analysiert werden, die der Norm
15025178-6: 2010 entsprechen. Auch Sa, Sq und andere Hohen- oder 3D-Rauheitsparameter konnen
auf Flache, Komplexitat und Funktionalitat untersucht werden.

Aus den von PFF oder QV Hybrid erfassten 3D-Daten konnen 2D-Formen analysiert und Volumina
gemessen werden.
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Messung der Hohe von SMD-Anschlussflachen mit PFF

FORMTRACEPAK-PRO

Formauswertungs- und Analysesoftware

Die Oberflachenrauheit und -struktur kénnen basierend auf den mit dem WLI erfassten 3D-Daten
analysiert werden.

AuBerdem kdnnen die vom bertihrungslosen Abstandssensor des PFF oder der QV Hybrid erfassten
3D-Formdaten analysiert werden.

Hauptfunktionen

¢ 3D-Darstellung
Gitternetz, Schattierung, Konturlinie, Ausfillen der Konturlinie

* Trendkompensation und Filteranwendung
Trendkompensation mithilfe ebener, spharischer und zylindrischer Flachen sowie Polyedern
1D- und 2D-Digitalfilter fiir jedes Profil

¢ Darstellung von Oberfléchenstrukturen
Relative Belastungskurven und Fléchenverteilungskurven konnen verwendet werden, um VerschleiB- und
Olansammlungsbereiche zu bewerten.
Spektralanalyse, Cut-Off-Bereich und Volumenanalyse, Neigungswinkelberechnungen an Spitzen und
Télern und Histogrammberechnungen der Anzahl von Télern knnen durchgefihrt werden.

© Funktion zum Extrahieren von Merkmalen aus Messdaten
Die Extraktion eines ausgewahlten Querschnitts, Steigungsverstarkung und die gleichzeitige Analyse der
Spitzen und Téler der Cut-Off-Flache knnen durchgefihrt werden.

3D-Analyse eines mit PFF
erfassten Formteils

CPS - Messungen eines Acryl-
Mikrolinsen-Arrays
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EASYPAG-PRO (oxr) (1GES ) (GERBER-Daten)

Offline-Programmiersoftware

EASYPAG-PRO dient der Offline-Erstellung von Teileprogrammen
basierend auf 2D-CAD-Modellen.

Die schnellere Erstellung von Teileprogrammen fiihrt zu kiirzeren
Programmierzeiten.
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Anzeige des Offline-Lernbetriebs

QV3DCAD

Die QV3DCAD-Anwendung erstellt ein QVPAK-Teileprogramm aus einem
3D-CAD-Modell.

Die aktuelle Version unterstiitzt zwei Modi: den Online-Modus direkt

am Messgerat und Werkstiick sowie den Offline-Modus unabhangig von
Ihrem Messgerdt.

Offline-Lernmodus
Online-Lernmodus

MSURF-I

MSURF-I vergleicht die von CPS, Laser, WL und PFF erfassten 3D-Daten unter
anderem mit den Konstruktionsdaten des 3D-CAD-Modells.
Hinweis: Fur die MSURF-I-Analyse ist ein separater PC erforderlich.

QV3DPAK S —

Mit QV3DPAK kénnen 3D-Formen aus mit PFF (Points From Focus) oder WLI i
(WeiBlicht-Interferometer) gewonnenen Daten erstellt werden. . Q’b
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SMART £

l -
Vom Statusmanagement bis hin zur préventivenﬂa{rtuhg: S¢

Sie auf die Realisierung einer Smart Factory durch \4isua|isierqu.

—

)
Mitutoyo hat neue Funktionen entwickelt, die ein Netzwerk zur zentralen Verwaltung von Informationen aus dem Produktionsprozess nu}t
Das MeasurLink®-Softwarepaket hilft dabei, Fertigungsfehler zu verhindern, indem es Messdaten in Echtzeit erfasstund analysiert.

Zusatzlich hilft hnen der StatusMonitor (SMS: Smart Measuring System), der den Betriebszustand von Messgeréteyanzeigt, die

Produktivitat zu erhohen.

y
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QVEio

QVEio-PLC-Anwendungsbeispiel

QV-Messgerdt

PC fur QV Bedienfeld
QVPAK Messstart- i

¢ Bofeh! usw. 4-|—> Forderroboter
QVEio-PLC - Steuer-SPS
Messergebnis- <'|
Auswertung usw. T Befuller
Not-AUS-Schaltung

!

Sicherheitszaun

QV-Messgerat

Werkstickhalterung

28
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« unterstiitzt die MT Connect-Kommunikation

 sammelt und visualisiert Daten zum Betriebsstatus

Mitutoyo

Hinwe

MeasurLink®
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PRUFUNG

DDPAK-QV, die Software fiir die QUICK VISION-Serie,
die sowohl Fehlerprifung als auch hochgenaue

Messungen ermdglicht

DDPAK-QV ist eine Fehlerprfsoftware fiir QUICK VISION.

Mit ihr ist es méglich, wahrend des bertihrungslosen hochgenauen Messens

gleichzeitig Fehler wie Verunreinigungen, Grate und Risse aufzusptiren.

Fehlerpriifung " hochgenaue
Messung
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DDPAK-QV

Fehlerprifsoftware fir QUICK VISION

Funktionen

o erstellt ein nahtloses Fehlerpriifsystem, das die von der QUICK VISION-Serie erfassten Bilddaten an DDPAK-QV sendet, die Fehlerkoordinaten ausgibt und das Bild automatisch speichert

¢ Die Abmessungen eines Defekts werden ermittelt und seine Form wird analysiert. Die Auswertung der Koordinaten, GroBe, Tiefe, Hohe und anderer KenngroBen eines Fehlers kann helfen,
seine Ursache zu ermitteln, ein erneutes Auftreten zu verhindern und den Produktionsprozess zu optimieren.

¢ DDPAK-QV ist eine optionale Software fiir Ihr QUICK VISION-System. Durch Hinzufiigen der Priiffunktion konnen Sie dessen Anwendungen erweitern.

Priifung auf Fremdkorper in einem Showerhead Das Bild des erkannten Fehlers wird rot markiert Kerbe in Klinge
dargestellt.

Beispiele fur Fehlererkennung

Schadstelle in Glas gebrochenes Glas Ungenauigkeit auf einem elektronischen Bauteil
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Fremdkorper in einem Loch verkratzte hochglanzpolierte Flache

Hinweis: DDPAK-QV ist auf Anfrage erhéltlich. Einzelheiten zu unterstiitzten Werksticken und Fehlern erhalten Sie beim néchstgelegenen Mitutoyo-Vertriebshiro.
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Koordinatenmessgerate Bildverarbeitungsmessgerate Formmessgerate Optische Messgerate . .
0 - - Ganz gleich, welche Messaufgabe Sie fordert:

rw ; Mitutoyo unterstiitzt Sie vom Start bis zum
| . d

Ergebnis.

Wissen, Erfahrung und interdisziplinare Kompetenz:
Mitutoyo ist einer der weltweit groBten Anbieter
industrieller Lingenmesstechnik und damit der
Garant fir die effektive Losung lhrer individuellen
Messaufgaben mit enormer Produktvielfalt,
innovativer Technologie und beispielhaftem Service.

Handmessmittel und

Datenubertragungssysteme Nutzen Sie die Leistungsvielfalt von Mitutoyo fur
lhren messharen Erfolg. Schopfen Sie aus einem
groBen Produkt- und Dienstleistungsfundus
im Bereich der Ldngenmesstechnik. Vom
Handmessmittel bis zur Sonderlésung. Vom
Kalibrierservice bis zur Lohnmessung. Von der
Projektplanung bis zum hervorragenden Service.
Vom Start bis zum prazisen Ergebnis.

Hier finden Sie zusatzliche Produktbroschiiren M 't t
und unseren Gesamtkatalog. I u OYO

www.mitutoyo.de Mitutoyo Deutschland GmbH
BorsigstraBe 8-10
41469 Neuss
Tel. +49(0) 2137-102-0
Hinweis: MITUTOYO ist entweder eine eingetragene Marke oder Marke der Mitutoyo Corp. in Japan und/oder anderen Landern/Regionen. Fax +49 (0) 2137-86 85

Andere hier aufgefihrte Produkt-, Firmen- und Markennamen dienen nur zu Identifikationszwecken und sind eventuell Markenzeichen ihrer info@mi d
jeweiligen Inhaber. Die Produktabbildungen sind unverbindlich. Die Produktbeschreibungen, insbesondere alle technischen Daten, sind nur Info@mitutoyo.de
nach ausdriicklicher Vereinbarung verbindlich. www.mitutoyo.de




