
Machine de mesure tridimensionnelle CNC 
CRYSTA-Apex V
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C R Y S TA - A p e x  
V

Donnant la priorité à la précision, à la vitesse et à la polyvalence, 

nous  présentons  notre  nouve l le  sér ie  de  mach ines  de  mesure 

tridimensionnelle CNC.

N o u s  s o m m e s  h e u r e u x  d e  v o u s  p r é s e n t e r  l a  C RY S TA - A p e x  V  q u i  p e r m e t  d e  r é a l i s e r  d e s  m e s u r e s  p l u s  r a p i d e m e n t  s a n s  

sacr i f ie r  pour  autant  à  la  préc i s ion  qui  caractér i se  ces  machines  de  mesure .  La  nouve l le  sér ie  permet  éga lement  de  mesurer  

des  p ièces  de  formes  t rè s  d i ffé rentes ,  te l le s  que  des  p ièces  de  fonder ie  ou  des  turb ines .  La  CRYSTA-Apex  sé r ie  V  e s t  une  

n o u v e l l e  g é n é r a t i o n  d e  m a c h i n e s  d e  m e s u r e  d e  c o o r d o n n é e s  C N C  q u i  u t i l i s e n t  l ' I o T  p o u r  l a  g e s t i o n  a v a n c é e  d e  l a  

product ion  et  l 'exp lo i tat ion  d ' informat ions  de  qual i té ,  e t  permet  de  t ransformer  n ' importe  quel le  us ine  en  Smart  Factory.

A l l e z  p l u s  l o i n . . .

S é r i e s  5 0 0 / 7 0 0 / 9 0 0
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C R Y S TA - A p e x  V 5 4 4 C R Y S TA - A p e x  V 7 7 6

P l a g e  d e  m e s u r e
X :  7 0 0  m m
Y:  7 0 0  m m
Z :  6 0 0  m m

P l a g e  d e  m e s u r e
X :  5 0 0  m m
Y :  4 0 0  m m
Z :  4 0 0  m m

La gamme CRYSTA Apex V permet de mesurer des pièces de petite 

et  grande tai l le

L'e s t h é t i s m e  d u  d e s i g n  s e  d i s t i n g u e  p a r  d e s  c o u l e u r s  v i v e s  q u i  s o n t  à  l ' i m a g e  d 'u n  i n s t r u m e n t  d e  m e s u r e  d e  

p réc i s i on  à  l 'è re  de  l ' I n te rne t  de s  ob je t s .

O f f r a n t  u n  ch o i x  d e  m o d è l e s  p e r m e t t a n t  d e  m e su re r  d e s  p i è ce s  d e  to u te s  d i m e ns i o n s ,  l a  s é r i e  CRY S TA - A p e x  V  

appor te  de s  avancées  ma jeure s  en  mat i è re  de  p réc i s i on ,  de  v i te s se  e t  de  po l y va l ence  pour  ce t te  c la s s e  de  MM T.
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C R Y S TA - A p e x  V 9 1 0 6 C R Y S TA - A p e x  V 1 2 2 0 1 0

P l a g e  d e  m e s u r e
X :  9 0 0  m m
Y:  1  0 0 0  m m
Z :  6 0 0  m m

P l a g e  d e  m e s u r e
X :  1  2 0 0  m m
Y:  2  0 0 0  m m
Z :  1  0 0 0  m m

Remarque :  Tous les modèles sont équipés d'un système anti-démarrage de l'unité principale (système de 
détect ion des déplacements) ,  qui  désact ive le fonct ionnement de la machine lorsqu'une 
vibration inattendue se produit ou quand la machine est déplacée. Contactez le service après-
vente de Mitutoyo si vous souhaitez déplacer votre machine après son installation initiale.

C R Y S TA - A p e x  V 1 6 2 0 1 2 C R Y S TA - A p e x  V 2 0 3 0 1 6
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HAUTE PRÉCISION
Qual i té  abso lue

La  nouve l l e  sé r i e  o f f re  une  p réc i s i on  inéga lée  pa r  l e s  au t re s  mach ines  de  

mesu re  à  u sage  géné ra l  g râce  à  des  fonc t ionna l i t é s  t e l l e s  que  l e  s y s tème 

d e  c o m p e n s a t i o n  d e  l a  t e m p é r a t u r e  e n  t e m p s  r é e l  q u i  c o n t r i b u e  

c o n s i d é r a b l e m e n t  à  l a  p r é c i s i o n  d e s  m e s u r e s ,  u n e  e r r e u r  a d m i s s i b l e  

max ima le  de  mesure  de  l a  l ongueur  de  1 ,7  µm ( ince r t i tude  de  2  µm pour  

u n e  l o n g u e u r  m e s u ré e  d e  1 0 0  m m )  g a r a n t i s s a n t  d e s  m e s u re s  d e  h a u t e  

p réc i s ion  des  p ièces  l e s  p lus  comp lexes  e t  une  répé tab i l i t é  amé l io rée .
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Afin de garantir une répétabilité élevée et d'éliminer les causes d'erreur 

dynamique, les données de mesure obtenues avec des palpeurs à balayage 

font l'objet d'un traitement de stabilisation. Le palpeur est maintenu 

immobile pendant quelques secondes lorsque la pointe touche la pièce 

pour la première fois afin d'éliminer autant que possible les causes d'erreur 

dynamique et obtenir des résultats de mesure très précis.

Répétabi l i té

Compensat ion  thermique en  temps  rée l

Auparavant, la précision d'une MMT ne pouvait être garantie que si 

celle-ci était installée dans un local où la température ambiante était 

régulée. La fonction de compensation thermique garantit la précision des 

mesures sur une plage de température de 16 à 26 °C. Cette fonction 

relève la température de la pièce et celle de la machine de mesure, elle 

calcule ensuite quelle serait la valeur obtenue à une température de 20 °C 

et transmet cette valeur comme résultat de mesure.

La série CRYSTA-Apex V garantit une erreur de mesure de longueur 

maximale admissible ou E0, MPE, de 1,7 + 3L/1 000 µm. Considérons une 

MMT avec une erreur admissible E0, MPE d'environ 2,5 + 4L/1 000 µm, qui 

serait généralement considérée comme de haute précision. Avec, par 

exemple, une tolérance requise de ± 0,02 mm pour une dimension 

donnée, l'incertitude de cette machine dépasserait 20 % de cette 

dimension* (± 0,004 mm, comme le montre la courbe ci-contre) pour 

toute longueur mesurée de plus de 375 mm. Par contre, avec la série V, 

l'incertitude de mesure reste inférieure à un cinquième de la tolérance 

requise pour des longueurs de mesure allant jusqu'à 766 mm. Même si à 

première vue, la différence de précision indiquée entre les deux machines 

peut sembler petite (0,8 µm seulement), la série V offre en réalité une 

précision garantie sur plus du double de la capacité.

Haute  préc i s ion  de  1 ,7  μm

* En supposant un rapport de travail admissible entre la tolérance des composants et la 

précision de mesure de 5:1 minimum.
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MESURES À GRANDE 
VITESSE
Des  mesures  rap ides  que l le  que  so i t  la  

forme de  la  p ièce

La  sé r i e  V  pe rmet  aux  u t i l i s a teu r s  de  dé f in i r  l i b rement  des  

t ra j ec to i re s  de  mesure  de  fo rmes  t r id imens ionne l l e s  e t  de  

mesure r  a in s i  l e s  su r faces  courbes  e t  l e s  contour s  des  p ièces  l e s  

p lus  comp lexes .  E l l e  pe rmet  éga lement  de  réa l i se r  des  mesures  à  

g rande  v i t e s se ,  sans  que  ce l l e s - c i  ne  so ien t  a f fec tées  pa r  l a  

p réc i s ion  du  t ra i t ement  e t  l e s  e r reu r s  d 'en reg i s t rement ,  à  t rave r s  

une  co r rec t ion  en  temps  rée l  des  e r reu r s  de  t ra j ec to i re  dues  aux  

éca r t s  en t re  va leu r s  théor iques  e t  va l eu r s  rée l l e s  de  l a  p ièce .  

Sa  v i t e s se  d 'en t ra înement  e t  son  accé lé ra t ion  é l evées  comb inées  

à  une  v i t e s se  de  mesure  max ima le  ( l a  v i t e s se  à  l aque l l e  l e  s t y l e t  

se  dép lace  su r  l a  p ièce )  de  8  mm/s ,  rédu i sen t  cons idé rab lement  

l e  temps  de  mesure  to ta l .
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Réduct ion  du temps  de  mesure

La série CRYSTA-Apex V offre une vitesse d'entraînement maximale de 

519 mm/s et une accélération maximale de 2 309 mm/s². Par rapport aux 

MMT CNC classiques (vitesse maximale de 430 mm/s et accélération maximale 

de 1 667 mm/s²), cela équivaut à une distance d'entraînement supplémentaire 

d'environ 100 mm une seconde après le début du mouvement. A la différence 

des MMT CNC classiques (vitesse de mesure maximale de 5 mm/s), la série V, 

avec sa vitesse d'entraînement élevée, son accélération et sa vitesse de mesure 

maximale, réduit considérablement le temps de mesure total. En outre, la 

marge de temps économisée augmente proportionnellement au nombre de 

positions de mesure, permettant ainsi de réaliser des économies de coûts de 

mesure.

Tra jecto i re  opt imale  de  ba layage à  grande v i tes se

La série V est dotée d'une fonction qui permet à l'utilisateur de spécifier la 

trajectoire de mesure (valeurs de conception). Cette fonction permet un 

balayage à grande vitesse et de haute précision en corrigeant les erreurs 

dynamiques causées par les efforts d'accélération et de décélération. La 

trajectoire de mesure des formes tridimensionnelles peut être librement 

programmée, permettant ainsi de mesurer les pièces complexe en suivant 

précisément leur surfaces courbes et leurs contours.

Fonct ion  scanning act i f

Permet une mesure à grande vitesse en tenant compte des écarts entre les 

valeurs de conception et la pièce réelle. Les avantages offerts par l'utilisation 

de trajectoires de scanning 3D sont optimisés par la correction des écarts de 

entre valeurs théoriques et valeurs réelle de la pièce. La complexité de 

certaines pièces (ex. aubes de turbine, aubes de ventilateur, pales) rend la 

mesure difficile car les écarts de fabrication fluctuent plus qu'avec la plupart 

des pièces usinées. La série V tient compte de ces écarts sans compromettre la 

précision des mesures. 
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ADAPTABILITÉ
Trouvez  la  bonne conf igurat ion  

quel le  que  so i t  la  tâche  à  accompl i r

L 'u t i l i s a teu r  peut  cho i s i r  l e  pa lpeur  qu i  conv ien t  l e  m ieux  à  l a  p ièce  à  

mesure r  pa rmi  not re  gamme de  pa lpeur s  pour  MMT,  qu i  comprend  des  

pa lpeur s  de  ba layage ,  des  pa lpeur s  sans  contac t ,  pa r fa i t s  pour  l a  

réa l i sa t ion  de  mesures  p réc i se s  e t  e f f i caces .
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Palpeur de scanning compact à haute précision SP25M

Le SP25M est un palpeur de balayage compact à haute 
précision d'un diamètre extérieur de 25 mm. Il s'agit d'un 
palpeur pour MMT CNC qui collecte les données en 
réalisant non seulement des mesures par scanning (lorsque 
le palpeur se déplace en restant en contact avec la pièce 
pour collecter de grandes quantités de coordonnées) mais 
aussi des mesures de points de haute précision.

Capteur laser sans contact SurfaceMeasure

SurfaceMeasure est un capteur laser sans contact qui 
collecte les valeurs de la surface de la pièce en émettant un 
faisceau laser. Il permet de collecter rapidement une grande 
quantité de données de surface 3D.

Mesure de planches 
d'échantillonnage des couleurs

Mesure de pièces brillantes

Palpeurs pour machines de mesure tridimensionnelle

Système de palpage à déclenchement par contact sur 5 axes PH20

La tête de palpage PH20 est en mesure de positionner le 
palpeur à déclenchement par contact selon n'importe quel 
angle, permettant un palpage par contact exceptionnel. Ce 
système offre l'avantage de pouvoir mesurer des surfaces 
inclinées et des petits alésages profonds. Il n'y a plus aucun 
problème d'interférence avec la tige du stylet lors de la 
mesure d'un alésage profond.
Le fonctionnement sur 5 axes réduit le temps nécessaire 
pour la rotation du palpeur et permet un palpage par 
contact pour une mesure rapide des points.
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Moules

Turb ines

Les mesures des surfaces horizontales verticales des moules de précision peuvent être réalisées avec un 

palpeur à haute précision et à faible force de mesure. Une analyse des erreurs tridimensionnelles et 

transversales peut être réalisée sur la base des points mesurés.

Les turbines peuvent être mesurées à l'aide d'un capteur laser sans contact à haute résistance 

réduisant les reflets multiples. Tout aussi précis qu'un palpeur à contact, ce scanner laser offre une 

reproductibilité géométrique élevée.

Mesures  eff i caces  et  de  haute  préc i s ion  pour  une  grande var iété  de  

p ièces

Le  l a rge  éventa i l  d 'acces so i re s  de  mesure  adaptés  aux  nombreuses  

app l i ca t ions  de  l a  sé r i e  CRYSTA-Apex  V,  t e l s  que  des  pa lpeur s  de  

s cann ing  e t  des  capteur s  sans  contac t ,  pe rmet  de  mesure r  une  

g rande  va r i é té  de  p ièces .
Véh i cu le s  é l ec t r iques

Automob i l e s
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AubesRotors

Carter s  de  t ransmis s ionProthèses  ar t i cu la i res

La section des aubes d'une turbine de moteur d'avion peuvent être mesurées en utilisant un palpeur 

de scanning compact à haute précision pouvant mesurer, rapidement et précisément, des pièces 

souvent sujettes à des erreurs importantes, telles que les pièces de fonderie.

La série V peut mesurer de nombreuses dimensions de rotors telles que la rectitude et la forme de la 

section transversale. Elle permet également de mesurer des structures tridimensionnelles, des faces 

latérales et des dimensions à des hauteurs arbitraires.

Les capteurs laser sans contact nécessitent beaucoup moins de temps de mesure que les palpeurs à 

contact scanning dans trois directions à la fois permet de mesurer simultanément le plan supérieur et 

les faces latérales ce qui réduit les exigences de repositionnement et permet de mesurer efficacement 

même les pièces les plus complexes.

Les formes libres des prothèses articulaires peuvent être mesurées à l'aide d'un palpeur de scanning 

compact de haute précision offrant la possibilité d'une analyse tridimensionnelle des erreurs à partir 

des points mesurés.

Véh i cu le s  é l ec t r iques

Sec teur  méd i ca l  

Av ions

Groupes  

motopropu l seu r s
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LOGICIEL
Les  log ic ie l s  d 'appl i cat ion  sont  à  la  fo i s  

fonct ionnel s  et  conv iv iaux

Nous  p roposons  une  vas te  gamme de  log i c i e l s  d 'app l i ca t ion  pour  l a  c réa t ion  de  

p rogrammes  de  mesure  au tomat ique ,  l ' ana l y se  des  engrenages ,  l e s  éva lua t ions  basées  

su r  l a  CAO,  e t c .  App l i cab le s  à  tous  l e s  t ypes  de  mesure ,  s imp les  ou  comp lexes ,  i l s  

pe rmet ten t  de  ré soudre  tous  l e s  p rob lèmes  de  mesure  de  nos  c l i en t s .
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M C O S M O S
Système de traitement des données pour MMT

MCOSMOS est une famille de programmes de traitement pour MMT basée sur Windows. Elle comprend un 

large éventail de logiciels d'applications compatibles avec une vaste gamme de palpeurs et permettant des 

mesures entièrement automatisée de toutes sortes de pièces.

M S U R F
Logiciel d'évaluation et de mesure laser sans contact

Utilisé avec des capteurs laser, MSURF est un logiciel polyvalent offrant de très nombreuses fonctionnalités 

pour le transfert des données de CAO, l'optimisation des trajectoires de mesure, l'analyse des données et la 

vérification comparative de nuages de points avec des fichiers de CAO nominaux.

M i C AT  P l a n n e r
Logiciel de création automatique de programmes de mesure

Ce logiciel génère automatiquement des programmes de mesure à partir de fichiers de CAO 3D nominaux, 

il détermine ensuite la partie de la pièce qui doit être mesurée en se basant notamment sur des fichiers de 

CAO contenant des données de PMI. Par rapport aux méthodes classiques, cette méthode permet de créer 

des programmes de mesure beaucoup plus efficacement et près de deux fois plus rapidement.
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SMART FACTORY

S t a t u s  M o n i t o r
Surve i l lance  à  d i s tance  des  machines  de  mesure

⃝  Collecte et visualisation des données relatives à 

l'état opérationnel

⃝  Prise en charge des communications MT Connect

De la  gest ion  des  état s  à  la  maintenance  prévent ive .  

Votre  Smart  Factory  en  un c l in  d 'oe i l  grâce  à  la  

v i sua l i sat ion  des  informat ions .

Mitu toyo  a  déve loppé  de  nouve l l e s  fonc t ionna l i t é s  qu i  u t i l i s en t  l e  ré seau  de  

l ' en t rep r i se  pour  gé re r  de  man iè re  cent ra l i s ée  l e s  in fo rmat ions  re l a t i ve s  aux  

p roces sus  de  fab r i ca t ion .  MeasurL ink  p réd i t  l e s  dé faut s  en  co l l ec tan t  e t  en  

ana l y sant  en  temps  rée l  l e s  données  p rovenant  de  l a  mach ine  de  mesure .  Le  S ta tus  

Mon i to r  ( s y s tème de  mesure  in te l l i gent  ou  SMS) ,  qu i  i nd ique  l ' é ta t  opé ra t ionne l  de  

l a  mach ine  de  mesure ,  e t  l e  Cond i t ion  Mon i to r,  qu i  v i sua l i se  l e s  cond i t ions  de  l a  

mach ine  de  mesure ,  pe rmet ten t  de  ga rant i r  l a  p réc i s ion  des  mesures ,  d 'acc ro î t re  l a  

p roduc t i v i t é  e t  d 'amé l io re r  l a  ges t ion  de  l a  ma in tenance .

Serveur
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SMART FACTORY

C o n d i t i o n  M o n i t o r M e a s u r L i n k
Réduct ion  du nombre  de  produi t s  défectueux  par  
v i sua l i sat ion  de  la  qua l i té

Maintenance préventive grâce à la 
surveillance de l'état de la MMT

Maintenance  prévent ive  à  t ravers  la  surve i l lance  de  l 'é tat  de  
la  MMT

・Distance parcourue

・Journal des relevés de température

・Nombre d'entrées de palpeur

Informations transmises

Machine de mesure 
tridimensionnelle CNC

Serveur
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UT IL ISAT ION 
CONVIVIALE

Rédui sez  le s  temps  de  fonct ionnement  et  de  mesure

L 'opérab i l i t é  a  é té  cons idé rab lement  amé l io rée  g râce  au  l anceur  rap ide  e t  au  joy s t i ck  de  commande .  Ces  pe r fec t ionnements  v i sen t  à  

ra t iona l i se r  l e  f lux  de  t rava i l  en  amé l io ran t  l 'opé rab i l i t é  e t  en  rédu i san t  l e  temps  de  mesure  g loba l .

Exécution d'un programme pièce

Équipée de série d'un lanceur rapide, la série CRYSTA Apex est d'une utilisation simple et intuitive pour 

une exécution facile des programmes pièce. Le moniteur à écran tactile améliore l'opérabilité et facilite 

l'utilisation du système par tous les opérateurs. Les nouvelles séries permettent également l'exécution 

des programmes pièce à travers un code barres ou un code QR, ce qui améliore encore la productivité.

Joystick

MiCAT Planner

Le joystick permet une utilisation manuelle 

beaucoup plus facile des MMT CRYSTA-Apex V.  

Il est équipé de touches de commande 

identifiées par des icônes facilement 

compréhensibles et d'un bouton de contrôle 

permettant de régler la vitesse.

Ce logiciel puissant peut réduire de 95 % le 

temps de programmation des MMT. MiCAT 

Planner génère des programmes de mesure à 

partir de fichiers de CAO 3D nominaux et de 

fichiers contenant des données de PMI.
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OPTIONS
Développez  votre  capac i té  de  mesure

Pe rmet tan t  une  in f in i t é  de  conf igu ra t ions ,  l a  sé r i e  CRYSTA-Apex  V  conv ien t  pa r t i cu l i è rement  aux  mesures  

en t i è rement  au tomat i sées  en  t i r an t  pa r t i  de  tous  l e s  avantages  des  MMT CNC.  Pa rmi  l e s  op t ions  poss ib l e s  

se  t rouve  une  g rande  va r i é té  de  d i spos i t i f s  de  b r idage  de  p réc i s ion  qu i  pe rmet ten t  de  f i xe r  f ac i l ement  des  

p ièces  de  toutes  fo rmes  e t  tou tes  d imens ions .

Exemple d'automatisation

La possibilité de réaliser des mesures de haute précision sur une large plage de température élimine la 

nécessité de disposer d'une salle de mesure dédiée. Il est alors possible d'automatiser les mesures en 

ligne et près de la ligne pendant le processus de fabrication et, par conséquent, de réduire 

considérablement les temps de mesure et de rationaliser le flux de travail.

Système de bridage Eco-fix

Table rotative

La gamme de dispositifs de bridage Mitutoyo 

comprend un système de bridage dont les 

éléments peuvent être assemblés facilement 

pour fixer efficacement la pièce.

Un dispositif de mesure en option pour les MMT 

CNC développé pour mesurer efficacement et 

avec une grande précision les pièces de révolution  

les plus courantes (engrenages, turbines, rotors 

à vis, cames cylindriques, etc.) et qui peut être 

utilisé avec un palpeur de scanning pour des 

mesures par scanning synchronisées. Elle permet 

un grand éventail de mesures de profils et 

élargit le champ des possibilités de mesure.
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D'autres informations sur les produits ainsi que 
notre catalogue complet sont disponibles sur le site.

www.mitutoyo.ch
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Remarque : Document non contractuel MITUTOYO est soit une marque commerciale enregistrée, soit une marque déposée par 
Mitutoyo Corp. au Japon et / ou dans d'autres pays ou régions. 

Machines de mesure 
tridimensionnelle

Capteurs et systèmes

Machines de mesure par analyse 
d'image

Testeurs de dureté 

Mesure de forme

Règles de visualisation

Appareils de mesure optique

Instruments de mesure à main 
Gestion de données

Quel que soit votre besoin, Mitutoyo vous accompagne 
du début à la fin.

Mitutoyo ne se contente pas de fabriquer des équipements de 
mesure de qualité supérieure, mais vous accompagne tout au 
long de leur cycle de vie à travers une assistance compétente 
basée sur des services complets pour permettre à votre 
personnel de tirer le meilleur profit de votre investissement. 

Outre les services d'étalonnage et de réparation habituels, 
Mitutoyo propose des formations en métrologie et sur les 
produits, ainsi qu'une aide à la prise en main des logiciels 
de pointe sur lesquels s'appuie la technologie de mesure 
moderne. Nous pouvons également concevoir, construire, 
tester et livrer des solutions de mesure personnalisées, voire 
même, si cela s'avère rentable, nous charger en interne des 
problèmes que vous rencontrez en matière de mesure dans le 
cadre d'un accord de sous-traitance.

Mitutoyo (Suisse) SA

Rue Galilée 4 
CH-1400 Yverdon-les-Bains 
T +41 24 425 94 22

Siège social
Steinackerstrasse 35 
CH-8902 Urdorf 
T +41 44  736 11 50

info@mitutoyo.ch 
www.mitutoyo.ch


