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C R Y S TA - A p e x  
V - S E R I E

Präzision, Geschwindigkeit und Vielseitigkeit – dafür steht die neue 

Generation der CNC-Koordinatenmessgeräte.

Vol ler  S to lz  präsent ier t  Mitutoyo d ie  Model le  der  neuen CRYSTA-Apex  V-Ser ie .  Durch  d ie  Weiterentwick lung des  se i t  Jahren 

bewährten  Masch inencontro l le r s  der  Vorgängerbaure ihe  und e in  neues  e lekt ron i sches  Des ign  ermögl i cht  d iese  neue  KMG-

Generat ion  schnel lere  Messab läufe ,  ohne dabei  Kompromisse  be i  ihrer  ger ingen Längenmessabweichung e inzugehen.

M i t  b e s o n d e r e r  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t  u n d  F l e x i b i l i t ä t  e r ö ff n e t  d i e  C RY S TA - A p e x  V- S e r i e  I h n e n  n e u e  M ö g l i c h k e i t e n ,  u m  i m 

Rahmen  der  Anforderungen  des  IoT  P rodukt -  und  Qua l i tä t s in fo rm a t io n e n  zu  h a n d h a b e n .  G e h e n  S ie  e in e n  S ch r i t t  i n  d ie  

Zukunft  und bauen S ie  Ihre  Produkt ionss tät te  mi t  der  innovat iven ,  neuen Masch inengenerat ion  Mitutoyos  zu  e iner  Smart  

Factory  aus .  
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Von kleiner bis zu mittlerer Größe – mit der CRYSTA-Apex V-Serie sind Sie für 

Werkstücke aus verschiedensten Produktbereichen gerüstet.

Die  En tw ick lungen  in  den  Be re i chen  de r  Genau igke i t ,  Geschwind igke i t  und  F l ex ib i l i t ä t  s ind  in  de r  b re i t en  Pa le t te  von  10  Mode l l aus führungen  de r  

neuen  Apex  V-Se r i e  deut l i ch  zu  e rkennen .  Mi t  neuem Gerä tedes ign  und  e ine r  s ta rken  Fa rbgebung  d rück t  d ie  Mode l l re ihe  moder ns te  Funkt iona l i t ä t ,  

I nnova t ion  und  e inen  Grad  an  K rea t i v i t ä t  aus ,  d i e  fü r  e in  P räz i s ionsmessge rä t  des  IoT-Ze i ta l t e r s  angemessen  s ind .

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

M e s s b e r e i c h
X :  7 0 0  m m
Y :  7 0 0  m m
Z :  6 0 0  m m

M e s s b e r e i c h
X :  5 0 0  m m
Y :  4 0 0  m m
Z :  4 0 0  m m

C R Y S TA - A p e x  V 9 1 0 6

M e s s b e r e i c h
X :  9 0 0  m m
Y:  1 0 0 0  m m
Z :  6 0 0  m m
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Hinweis:  Alle Modelle sind mit einem Startsicherungssystem ausgestattet.

Dieses System ist als Sicherheitsfunktion in den Geräten integriert und deaktiviert ihre Funktion nach einem 

Standortwechsel oder starker Erschütterung, die es mittels eines Sensors erfassen kann. Bitte wenden Sie sich in 

solchen Fällen bereits im Voraus oder so schnell wie möglich danach an die nächste Mitutoyo-Niederlassung.

M e s s b e r e i c h
X :  1 2 0 0  m m
Y :  2 0 0 0  m m
Z :  1 0 0 0  m m

C R Y S TA - A p e x  V 1 6 2 0 1 2

M e s s b e r e i c h
X :  1 6 0 0  m m
Y :  2 0 0 0  m m
Z :  1 2 0 0  m m

C R Y S TA - A p e x  V 2 0 3 0 1 6

M e s s b e r e i c h
X :  2 0 0 0  m m
Y :  3 0 0 0  m m
Z :  1 6 0 0  m m

C R Y S TA - A p e x  V 1 2 2 0 1 0
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HOHE PRÄZISION
Absolute  Qual i tät

Aufg rund  ih re s  Le i s tungsp ro f i l s  und  ih re r  umfangre i chen  Aus s ta t tung  b i e te t  

Ihnen d ie  neue V-Ser ie  e ine  wesent l i ch  höhere  Messpräz i s ion a l s  für  Masch inen 

ihrer  K lasse  üb l i ch .  Zum Ser ienumfang gehören unter  anderem d ie  thermische 

Feh le rkompensat ion in  Echtze i t ,  we lche erheb l i ch  zum Er re ichen der  ger ingen 

Längenmes sabwe i chung  E 0,MPE von  nu r  1 ,7+3L /1000  [µm,  L  i n  mm]  be i t r äg t ,  

s o w i e  d e r  E i n s a t z  m e s s e n d e r  Ta s t s y s t e m e ,  d i e  e i n e  d e u t l i c h  g e r i n g e r e  

W i e d e r h o l s p a n n w e i t e  g e w ä h r l e i s t e n .  D a d u rc h  w e rd e n  F ä h i g k e i t s k e n n w e r t e  

erheb l i ch  verbesser t  und dem Fer t igungsprozess  wi rd  mehr  Sp ie l raum innerha lb  

der  To leranz  ermögl icht .

6



Um eine hohe Wiederholgenauigkeit zu gewährleisten und Ursachen für 

dynamische Fehler zu beseitigen, ist die CRYSTA-Apex V-Serie mit 

messenden Tastsystemen ausgestattet, die es ihr ermöglichen, hochgenau 

anzutasten. Damit ein Kontakt mit der Werkstückoberfläche sichergestellt 

ist, arbeitet die Maschine bei dieser Antaststrategie mit einer definierten 

Tasterauslenkung und die Maschinensteuerung stellt sicher, dass der 

definierte Wert an keiner Stelle des Werkstücks überschritten wird. Zudem 

steht das Messsystem bei der Messpunktaufnahme für kurze Zeit still, 

bevor der Messwert ermittelt und übertragen wird. Dadurch wird 

sichergestellt, dass die Ursachen für dynamische Fehler, die sonst etwa 

durch Eigenbewegung des Tastsystems bei der Messpunktaufnahme oder 

durch Antastkraft und Tasterlänge entstehen können, weitestmöglich 

beseitigt und hochgenaue, wiederholbare Messergebnisse erzielt werden.

Wiederholgenauigke i t

Thermische  Fehlerkompensat ion  in  Echtze i t

Serienmäßig ist bei allen CRYSTA-Apex V-Modellen die thermische 

Fehlerkompensation für Messgerät und Werkstück im Temperaturbereich 

von 16 bis 26 °C integriert. Temperaturschwankungen an der Maschine 

oder dem Werkstück werden von Sensoren erfasst und das System wird in 

Echtzeit den neuen Bedingungen angepasst. So kann auch bei 

fertigungsnahen Messungen eine Präzision gewährleistet werden, wie sie 

sonst nur ein thermisch stabiler Messraum ermöglicht.

            

Diese Präzision wird mittels des Prüfverfahrens zur Bestätigung der maximal 

zulässigen Anzeigeabweichung (MPE) der Längenmessabweichung E0,MPE 

nachgewiesen. Das Prüfverfahren sieht gemäß der Norm DIN EN ISO 10360-2 

vor, dass mit dem Koordinatenmessgerät, wie in der Abbildung dargestellt, je 

eine Messreihe mit Messungen an fünf unterschiedlichen Messstellen in jeder 

der sieben, in der Abbildung dargestellten Lagen durchgeführt wird. Nach 

dreimaliger Messung liefern diese Messreihen 105 Ergebnisse, die, unter 

Berücksichtigung der Messunsicherheit nach DIN EN ISO 14253, gleich oder 

kleiner als die von Mitutoyo angegebenen Werte sein müssen, um 

nachzuweisen, dass die Leistung des KMGs der Spezifikation entspricht. Im 

Vergleich zu einem allgemein als hochgenau angesehenen KMG, mit einem 

Längenmessfehler E0, MPE von ca. 2,5+4L/1000 µm, gewährleistet die 

CRYSTA-Apex V-Serie so, bei einer Toleranz von ± 0,02 mm, Genauigkeit für 

einen mehr als doppelt so großen Messbereich.

Maximale  Anforderung –  Präz i s ion  E 0,MPE von 1 ,7+3L /1000  μm
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Genauigkeitsbereich der CRYSTA-Apex V-Serie
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HOHE GESCHWINDIGKEIT
Schnel l s te  Messungen,  auch  be i  

komplexen Formen

Mithi l fe der Messsoftware MCOSMOS von Mitutoyo lassen s ich 

schnel l  und einfach dreidimensionale Messpfade erste l len,  d ie a ls  

Führungskontur des 3D-Act ive-Scannings bei  der 

Messpunktaufnahme von gekrümmten F lächen, wie etwa einer 

Windschutzscheibe,  benöt igt  werden. Der CRYSTA-Apex V ist  es 

dabei  mögl ich,  Form- und Lageabweichungen zwischen der 

dreidimensionalen Werkstück- und Führungskontur in Echtzeit  zu 

korr ig ieren,  sodass bei  g le ichble ibender Antastkraft  t rotzdem eine 

hohe Geschwindigkeit  gewährle istet  werden kann. So wird die 

Messzeit  auch bei  komplexen Konturen und Geometr ien drast isch 

reduziert .
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Reduz ier te  Messze i t  –  se lbs t  be i  produkt ionsnahen Messungen

Die CRYSTA-Apex V-Serie verfügt über neue, hier erstmalig verbaute Absolute-

Scales, die sich durch ihr beidseitig telezentrisches, optisches System und ihre 

hohe Schärfentiefe als besonders resistent gegenüber fertigungsbedingten 

Verschmutzungen erweisen.  Mithilfe dieser ABS-Scales weiß die neue 

Gerätegeneration also, neben ihrer thermischen Fehlerkompensation, mit 

einem weiteren typischen Problem produktionsnaher Messungen umzugehen. 

Darüber hinaus ist auch ein Initialisierungsvorgang beim Neustart des 

Koordinatenmessgeräts dank der ABS-Scales nicht mehr notwendig. Aufgrund 

ihres weiterentwickelten UC460-Controllers verfügt die CRYSTA-Apex V-Serie 

zudem über verbesserte Scanning-Performance, Active-Scanning und 

schnellere statische Messpunktaufnahme, die Verzögerungen beim Übergang 

von Verfahr- in Messgeschwindigkeit reduziert – ein Vorteil, den die V-Serie 

auch bei aneinandergereihten Verfahrbewegungen oder Richtungswechseln 

ausnutzen kann. All dies sind, gemeinsam mit der maximalen Verfahr-

geschwindigkeit von 519 mm/s bei einer maximalen Beschleunigung von 

2.309 mm/s2, ausschlaggebende Faktoren, um Ihre bisherigen Messzeiten zu 

reduzieren.

High-Speed-Scanning vordef in ier ter  E lemente

Bekannte Elemente können von der CRYSTA-Apex V mittels ihrer messenden 

Tastsysteme mit einer Scangeschwindigkeit von bis zu 100 mm/s gemessen 

werden. Kreise, Geraden, Zylinder, Ebenen und andere geometrische Elemente 

an Werkstücken sind durch ihre Eigenschaften (Durchmesser, Position, 

Ausdehnung) zwar eindeutig beschrieben, doch in der Realität ist 

selbstverständlich mit Abweichungen zu rechnen, die durch den 

Fertigungsprozess entstehen. Um dies auszugleichen, wird der Taster bei 

Kontakt mit der Werkstückoberfläche um einen definierten Wert, den der 

UC460-Maschinencontroller während des Scanning-Vorgangs aufrechterhält, 

vorausgelenkt, sodass die Antastkraft über den gesamten Messprozess hinweg 

konstant bleibt. Werden die zu erwartenden Abweichungen dabei deutlich 

überschritten, wechselt das System automatisch zurück zum Standard-Scan. 

Dynamische Einflüsse durch die Beschleunigung beim Start sowie durch 

Verzögerungen am Ende des High-Speed-Scannings können außerdem 

eliminiert werden, indem Vor- und Nachlauf separat definiert werden. Somit 

wird die Messaufgabe präzise und zuverlässig gelöst.

Act ive -Scanning von komplexen 3D-Konturen

Um zuverlässig präzise Messergebnisse beim High-Speed-Scanning zu erhal-

ten, ist es wichtig, dass die Messbedingungen, zu denen auch etwa die 

Antastkraft zählt, die durch die Tasterauslenkung beeinflusst wird, über den 

gesamten Konturverlauf hinweg konstant aufrechterhalten bleiben. Dies gilt

auch für komplexere 3D-Konturen, wie sie etwa bei Turbinenschaufeln,

Lüfterflügeln oder Verdichterrädern auftreten. Zuvor kam es bei Messungen

solcher Werkstücke oft zu Abbrüchen des Messvorgangs oder drastisch re-

duzierter Messgeschwindigkeit, wenn die Werkstückkonturen erheblich von

der Nennkontur abwichen. Dank des Normal Active Scannings, optional un-

terstützt durch den neuen UC460-Controller der CRYSTA-Apex V-Serie, ge-

hören solche Probleme nun der Vergangenheit an, sodass einer reibungslo-

sen Messung selbst komplexer Strukturen nichts mehr im Wege steht.
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ANPASSUNGSFÄHIGKEIT
Se ien  S ie  für  jede  Messaufgabe opt imal  gerüstet

Wesent l i cher  Bestandte i l  von Mitutoyos  KMG-Programm  

i s t  unser  bre i t  gefächer tes  Sor t iment  inte l l igenter,  

le i s tungsfäh iger  Messköpfe ,  das  von scha l tenden 

Messköpfen und scannenden Messköpfen mit  

in tegr ie r tem,  dynamischen Dreh-Schwenksystem b is  h in  

zu b i ldverarbe i tenden Messköpfen und Laser-Scannern 

a l le  Bere iche abdeckt  und Ihnen so immer  das  opt imale  

Sys tem für  d ie  per fekte  Durchführung hochpräz i ser  und 

eff i z ienter  Messungen b ietet .
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Mult i funkt iona ler,  hochgenauer  Scanning-Messkopf  SP25M
Mit dem SP25M erhalten Sie einen kompakten, multifunktionalen und 

hochgenauen Messkopf für CNC-Koordinatenmessgeräte mit einem 

Außendurchmesser von 25 mm, der nicht nur scannende Messungen, sondern 

zudem auch hochgenaue Punktmessungen und selbstzentrierendes Messen 

ermöglicht. Der SP25M kann sowohl an starren (PH6M) als auch an dreh- und 

schwenkbaren Messkopfaufnahmen (PH10M Plus/PH10MQ Plus) verwendet 

werden. Mittels geeigneter Wechselsysteme (ACR1/ACR3; FCR25) kann 

entweder der gesamte Messkopf oder auch nur das Scanning-Modul 

gewechselt werden.

Berührungs loser  Laser-Scanner  SurfaceMeasure

Die Laser-Scanner-Serie SurfaceMeasure wurde speziell für den Einsatz an 

CNC-Koordinatenmessgeräten entwickelt, welche die Laser-Scanner um 

zusätzliche, völlig neue Leistungsdimensionen erweitern. Im Vordergrund steht 

dabei das zeiteffiziente Messen in allen Produktentstehungsphasen. Die 

ESP-Technologie des SurfaceMeasure-Laser-Scanners ermöglicht eine automatische 

digitale Anpassung der Laserintensität, die wiederum ein Einsprühen extrem 

reflektierender und farbintensiver Oberflächen vor der Messung überflüssig macht.

Messung von Farbmusterplatten Messung von Hochglanzwerkstücken

Messköpfe für Mitutoyo-Koordinatenmessgeräte

Tak t i l  s chal tendes  Mes skopf s y s tem PH20 mit  5 -Achsen -Steuerung         

Mit dem schaltenden PH20-Messkopf lassen sich schnelle 

berührende Messungen in jeder Winkelstellung durchführen, und 

zwar mittels Kopfantastungen („Head Touch“). Das System der 

taktilen Head-Touch-Messung ist besonders vorteilhaft für die 

Messung von geneigten Oberflächen und kleinen tiefen 

Bohrungen. Während der Messung einer solchen tiefen Bohrung ist 

keine Behinderung durch den Tasterschaft zu befürchten.

Die 5-Achsen-Steuerung reduzier t die für Rotationsbewegungen 

des Messkopfs benötigte Zeit und unterstützt den „Head 

Touch“-Betrieb für schnelle Punktmessung.
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Trennformen

Verd ichterräder

Oberflächen- und Querschnittmessungen von Präzisionstrennformen können mittels eines hochgenauen 

Scanning-Messkopfes wie dem MPP-310/MPP-310Q, der über Maßstäbe mit einem Ziffernschritt von 

0,01 µm für jede Achse verfügt, durchgeführt werden. Die dabei benötigte, geringe Messkraft von 

minimal 0,03 N wird durch die an allen Achsen eingesetzten Luftlager gewährleistet. Messfehler werden 

zudem bei der Messung schräger oder gewölbter Oberflächen weiter durch die softwaregesteuerte 

Achsklemmung im Messkopf reduziert, da diese durch das Abklemmen der rechtwinklig zur 

Messrichtung stehenden Achse unerwünschte Auslenkungen des Tastersystems verhindert.

Die innovative 3D-Laser-Scan-Technologie des neuen SM201FS-Laser-Scanners von Mitutoyo reduziert 

Messabweichungen auf einen Bruchteil der für bisherige SurfaceMeasure-Systeme üblichen Werte. 

Die moderne Flying-Spot-Technologie der rotierenden Optiken, drastisch reduzierte Mehrfach-

reflexionen sowie die Rauschunterdrückung aufgrund eines kleineren Strahlendurchmessers 

ermöglichen in Kombination mit einem Dreh-/Schwenksystem auch die Auswertung und Analyse von 

Verdichterrädern, ohne auf die Präzision eines berührenden Messkopfsystems zu verzichten.

Eff iz iente und hochgenaue Messungen einer  Vielzahl  verschiedener 

Werkstücke

Für die zahlreichen Messaufgaben, die Sie mit der CRYSTA-Apex V-Serie 

bewältigen können, steht Ihnen ein umfangreiches, speziel l  auf die 

Leistungsbandbreite der neuen Serie abgestimmtes Zubehörprogramm 

zur Verfügung. Dank dieser breiten Auswahl an sowohl berührenden als 

auch berührungslosen  Messkopfsystemen steht einer eff izienten 

Messung Ihrer Werkstücke nichts mehr im Wege.

E lek t ro fahrzeuge

Automob i l e
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Turb inenschaufe lnMotorkerne

Getr iebegehäuseOrthopädische Implantate

Die Analyse und Auswertung der einzelnen Querschnitte entlang einer Turbinenschaufel sind wichtige 

Werkzeuge bei der Produktdatensicherung, aber ihre in sich gewundene Form ist in der Regel äußerst 

fehleranfällig. Ein scannendes Messkopfsystem in Verbindung mit einem Dreh-/Schwenksystem eignet 

sich bestens, um ein solch hochkomplex geformtes Werkstück schnell und zuverlässig zu messen.

Für die vielfältigen verschiedenen Messaufgaben an laminierten Motorkernen eignen sich scannende 

Messkopfsysteme. Die verschiedenen Form- und Lagetoleranzen, wie die Geradheit der laminierten 

Höhen oder die Position der laminierten Lagen zueinander, lassen sich so problemlos erfassen.

Durch die Verwendung von drei um 120° versetzt zueinander angeordneten Laser-Scannern, integriert 

in einem einzelnen Messkopf, lässt sich die Messgeschwindigkeit erheblich verkürzen, da etwa bei 

Getriebegehäusen gleichzeitig die Oberfläche und Seitenflächen gemessen werden können. Eine 

weitere Neigung der Laser-Scanner um 30° reduziert zusätzlich die Frequenz, mit der die Position des 

Messkopfes angepasst werden muss. Dieses System stellt somit die ideale Lösung für eine schnelle 

Merkmalextraktion von Bohrungen, Lochformen, Wandstärken sowie Spaltmaßen dar.

Hochpräzise 3D-Freiformflächen, wie sie bei orthopädischen Implantaten vorkommen, lassen sich 

schnell und unkompliziert mithilfe von scannenden Messkopfsystemen messen und aufgrund der 

äußerst geringen Antastkraft wird dabei sichergestellt, dass auf den sensiblen medizinischen 

Oberflächen keine Spuren vom Taster hinterlassen werden. Zudem kann basierend auf den  

erhaltenen Messpunkten eine dreidimensionale Fehleranalyse durchgeführt werden.

E l ek t ro fahrzeuge

Mediz in ische Versorgung 

F lugzeuge

Ant r i ebs s t ränge
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SOFTWARE
Anwendungssoftware ,  d ie  Funkt iona l i tät  und 

Benutzerf reundl i chke i t  vere int

MiCAT ist  die hochintel l igente Softwareplattform von Mitutoyo, die internat ional  die Referenzklasse für 

anspruchsvol le 3-Koordinatenmessung repräsent iert .  Mit  der Hi l fe von MiCAT holen S ie das Beste aus 

Ihrer  Koordinatenmessmaschine heraus,  denn unser umfangreiches Angebot umfasst  Software für die 

automatische Gener ierung von Messprogrammen zur Messung und Auswertung von 

Evolventenverzahnungen, Konturen und Fre i formflächen anhand von CAD-Daten sowie für die 

Erfassung und Auswertung von Punktwolken. Mit  Software von Mitutoyo s ind S ie auf a l le  

Herausforderungen aktuel ler  und künft iger 3-Koordinatenmessungen opt imal  und f lex ibel  vorbereitet .
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M C O S M O S
Professionelle Messsoftware für KMGs

Mit MCOSMOS lassen sich Messaufgaben  innerhalb kürzester Zeit sicher und unkompliziert lösen. 

Spezialisierte Erweiterungsmodule, die ein breites Spektrum von schaltenden, scannenden und 

bildverarbeitenden Messköpfen sowie Laser-Scannern unterstützen, richten MCOSMOS auf Wunsch 

zusätzlich zielgenau auf individuelle Messanforderungen Ihres Unternehmens aus.

M S U R F
  Software zur berührungslosen Erfassung und Auswertung von Punktwolken 
mittels Laser-Scanner

MSURF ist die vielseitige und leistungsfähige Software für Mitutoyo-Laser-Scanner der Serie 

SurfaceMeasure. Verschiedene Module stehen zur Messpunkt-Erfassung, Auswertung und Analyse bis hin 

zur Offline-Programmierung zur Verfügung.

M i C AT  P l a n n e r
Software zur automatischen Generierung von Messprogrammen

Mit dem MiCAT Planner von Mitutoyo reduzieren Sie drastisch den Programmieraufwand bei der Erstellung 

von Messprogrammen, was zu einer Zeitersparnis von bis zu 95 % im Vergleich zu herkömmlichen Methoden 

führen kann. MiCAT Planner erkennt Elemente und Toleranzinformationen, die in 3D-Modellen mit PMI 

enthalten sind, definiert selbstständig die Messstellen und berechnet Optimierungsmöglichkeiten wie etwa die 

kürzesten Messstrecken und die geringste Menge an Messkopfpositionswechseln. Im Regel-Editor definierte 

Messregeln gewährleisten selbst bei unterschiedlichen Anwendern eine gleichbleibende Qualität der 

Messprogramme.
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SMART FACTORY

S t a t u s M o n i t o r
Ferngesteuerte  Überwachung Ihrer  Messgeräte

  

sammelt und visualisiert Daten zum Betriebszustand 

und unterstützt MT Connect-Kommunikation

 

Von der Statusverwaltung bis hin zur präventiven Wartung, von der  

Visualisierung des Betriebszustands über die Echtzeitübertragung von  

Messdaten bis hin zur Zustandskontrolle für Messgeräte: Mit der  

Software von Mitutoyo verwandeln Sie Ihren Produktionsbetrieb  

Schritt für Schritt in eine hochmoderne Smart Factory.

Mitu toyo  ha t  unte r  dem Labe l  SMS (Smar t  Measur ing  Sy s tem –  in te l l i gentes  Mess sy s tem)  d ie  

fo lgenden  neuen  Anwendungsprogramme entw icke l t ,  d i e  geme insam e in  Netzwerk  zu r  

zent ra l en  Ve rwa l tung  von  In fo rmat ionen  aus  dem P rodukt ionsp rozes s  b i lden .  MeasurL ink  i s t  

e ine  SPC-Sof tware  zu r  Qua l i t ä t s v i sua l i s i e rung ,  d ie  e s  e rmög l i ch t ,  Unrege lmäß igke i ten  und  

P rodukt ionsmänge l  f rühze i t ig  zu  e rkennen .  Mi t  S ta tusMon i to r  ve r s cha ffen  S i e  s i ch  e inen  

Überb l i ck  über   den  Be t r i ebs s ta tus  de r  Messmasch ine  und  de ren  Aus la s tung ,  während  S ie  m i t  

Cond i t ionMon i to r  den  ak tue l l en  Zus tand  de r  Messmasch ine  im B l i ck  beha l ten ,  um eventue l l  

ans tehende  War tungsmaßnahmen f rühze i t ig  vo rhe r sagen  und  p lanen  zu  können .  Mi t  d i e sen  

Anwendungsprogrammen l egen  S ie  d ie  Grunds te ine  fü r  Ih ren  E r fo lg  in  de r  Qua l i t ä t s s i che rung!

Server
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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
Das Erfassen und Auswerten von Daten während der Produktion 
ermöglicht es, Kontrollmaßnahmen zu ergreifen, die zu einer 
Ausschussreduzierung führen.

vorbeugende Wartung durch 
Zustandsüberwachung

Reduzieren S ie  Ausfa l lze i ten durch  vorbeugende Wartungen,  
indem S ie  den Zustand Ihres  KMGs überwachen.

   zurückgelegte Verfahrstrecke

   Temperaturprotokoll

   Anzahl der Tasterwechsel

Informationsbeispiel

CNC-Koordinatenmessgerät Server
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Benutzerfreundlichkeit 
Minimierte  Messze i ten  durch  opt imierte  Messab läufe

P rogramme wie  de r  Qu i ck  Launcher  und  MiCAT  P lanner  sowie  d ie  Joys t i ck -Box  e r l e i ch te r n  d ie  Bed ienung  de r  CRYSTA-Apex  V-Se r i e  

und  ve rbes se r n  d ras t i s ch  den  Arbe i t sab lau f .

Einfachere Ausführung von Teileprogrammen als je zuvor

MCOSMOS beinhaltet ab Version 4.3, mit der die CRYSTA-Apex V-Serie standardmäßig ausgestattet  

ist, die Softwareerweiterung Quick Launcher. Diese verknüpft Bilder oder Bearbeitungsschritte, 

sogenannte OPs, mit den Teileprogrammen in MCOSMOS, sodass der Messprozess mit einem Klick 

mühelos gestartet werden kann. Durch einen integrierten Touch-Monitor kann dabei völlig auf Tastatur 

und Maus verzichtet werden. Alternativ lassen sich Teileprogramme auch über die Erfassung von 

Barcodes oder QR-Codes starten, wodurch Werkstückdurchsatz und Sicherheit erhöht werden.

Joystick-Box

MiCAT Planner

Dank der Joystick-Box können Anwender ihr 

KMG der CRYSTA-Apex V-Serie auch manuell 

bedienen. Benutzerfreundlich gekennzeichnete 

Funktionstasten und ein Potenziometer zur 

Änderung der Verfahrgeschwindigkeit sorgen 

für eine einfache und problemlose Bedienung 

über die Joystick-Box.

MiCAT Planner generiert Messprogramme aus 

3D-Modellen anhand der darin enthaltenen 

Element- und Toleranzinformationen, den 

sogenannten PMI, und optimiert die 

Messstrecke und Tasterwechsel. Durch diese 

leistungsstarke Software lassen sich 

Programmierzeiten um bis zu 95 % reduzieren.
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Vielfältige Einsatz-
möglichkeiten 
Erwei tern  S ie  das  Spektrum der  Ihnen mögl i chen Messungen  

mit  der  CRYSTA-Apex  V.

Die  CRYSTA-Apex  V-Se r i e  i s t  fü r  v i e l e  Se tups  gee ignet  und  unte r s tü tz t  vo l l au tomat i s che  Messungen ,  be i  denen  

d ie  Vor te i l e  von  CNC-KMGs  genutz t  werden .  E in ige  de r  anderen  mög l i chen  Opt ionen  umfas sen  e ine  V ie l zah l  

von  P räz i s ions spannwerkzeugen ,  m i t  denen  s i ch  Werks tücke  j ede r  Größe  und  Fo rm mühe los  be fes t igen  l a s sen .

Automatisierung im Produktionsprozess

Da die thermische Fehlerkompensation der CRYSTA-Apex V-Serie es möglich macht, präzise Messungen 

über einen weiten Temperaturbereich hinweg durchzuführen, entfällt die Notwendigkeit eines 

speziellen Messraums. Optimieren Sie Ihren Arbeitsablauf durch eine Automatisierung der 

Messmaschine bei Messaufgaben im Inline- und Nearline-Produktionsprozess, die zeitintensive 

Werkstücktransfers zu einem gesonderten Messraum überflüssig macht.

Mitutoyo-Aufspannsystem eco-fix

Ausbaustufe Drehtisch

Mit dem manuellen Palettenaufnahmesystem 

von Mitutoyo lassen sich Serienmessungen 

effizienter und einfacher durchführen. Die 

Grundplatte, die über Griffe und Kugeln an der 

Unterseite verfügt, kann schnell, präzise und 

reproduzierbar auf der Palettenaufnahme 

positioniert werden. Durch das Hinzufügen einer 

zweiten Grundplatte lässt sich der 

Arbeitsprozess bei Serienmessungen weiter 

beschleunigen, da sich ein identisches 

Folgestück bereits aufspannen lässt, während 

der Messprozess noch läuft. So wird die Zeit, die 

für den Werkstückwechsel benötigt wird, 

drastisch reduziert.

Im Zusammenspiel mit der MCOSMOS-Software 

öffnet Ihnen ein Drehtisch praktisch die vierte 

Achse bei KMG-Messungen und erweist sich 

somit als ideale Ergänzung, um die Einsatz-

vielfalt und Prozessfähigkeit Ihres KMGs 

auszubauen. Dies gilt insbesondere für 

Messungen mit messenden Tastern an rotations-

symmetrischen Teilen wie Zahnrädern, die mit 

dem MCOSMOS-Modul GEARPAK gemessen 

und ausgewertet werden können. Aufgrund des 

geringen dynamischen Einflusses des Messgeräts 

bleibt auch beim Einsatz des Drehtischs eine 

hohe Präzision bestehen.
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Koordinatenmessgeräte

Sensorsysteme

Bildverarbeitungsmessgeräte

Härteprüfgeräte

Formmessgeräte

Linear Scale

Optische Messgeräte

Handmessmittel und 
Datenübertragungssysteme

Ganz gleich, welche Messaufgabe Sie fordert: 
Mitutoyo unterstützt Sie vom Start bis zum 
Ergebnis.

Wissen, Erfahrung und interdisziplinäre Kompetenz: 
Mitutoyo ist einer der weltweit größten Anbieter 
industrieller Längenmesstechnik und damit der Garant 
für die effektive Lösung Ihrer individuellen Messaufgaben 
mit enormer Produktvielfalt, innovativer Technologie 
und beispielhaftem Service.

Nutzen Sie die Leistungsvielfalt von Mitutoyo für Ihren 
messbaren Erfolg. Schöpfen Sie aus einem großen 
Produkt- und Dienstleistungsfundus im Bereich der 
Längenmesstechnik. Vom Handmessmittel bis zur 
Sonderlösung. Vom Kalibrierservice bis zur Lohnmessung. 
Von der Projektplanung bis zum hervorragenden 
Service. Vom Start bis zum präzisen Ergebnis.

Hier finden Sie zusätzliche Produktbroschüren 
und unseren Gesamtkatalog.

www.mitutoyo.ch

Mitutoyo (Schweiz) AG

Hauptsitz   
Steinackerstrasse 35   
CH-8902 Urdorf    
T +41 44 736 11 50    
Niederlassung  
Rue Galilée 4   
CH-1400 Yverdon-les-Bains    
T +41 24 425 94 22   

info@mitutoyo.ch   
www.mitutoyo.ch

Hinweis: Die Produktabbildungen sind unverbindlich. Die Produktbeschreibungen, insbesondere alle technischen Daten, sind nur nach 
ausdrücklicher Vereinbarung verbindlich. MITUTOYO ist entweder eine eingetragene Marke oder Marke der Mitutoyo Corp. in Japan und/
oder anderen Ländern/Regionen. Andere hier aufgeführte Produkt-, Firmen- und Markennamen dienen nur zu Identifikationszwecken und 
sind eventuell Markenzeichen ihrer jeweiligen Inhaber.


