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可联入生产线的CNC三坐标测量机

MACH系列
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可联入生产线的 CNC三坐标测量机

 MACH系列

立式＆灵活性   MACH-V
在动力传送生产线上构筑了柔性测量系统替代

量规检测。 通过高加速度、 高速移动实现高

效率测量。

卧式&高速驱动   MACH-3A
通过C N C驱动速度、加速度、测量速度的提高，

实现了高效率测量的卧式CNC三维测量机。

实现了省空间及更高的耐久性，可联入生产线或

在生产线侧使用。

MACH Ko-ga-me  灵活测量系统

MACH Ko-ga-me可以在独立应用中使用或集成在工作单元内。

•   如有需要，该系统可以将工件或K o - g a - m e安装在X轴辅助装置上，以

测量超出Ko-ga-me X行程的工件特征。

从测量室走出来的，值得期待的可联入生产线的CNC三坐标测量机。
24小时运行的工厂需要的结构设计需要满足如下特征：保证稳定运行的耐用性、测量时间的大幅缩短、在宽范围温度

环境下的精度保证、以及考虑安全性和可维护性。

MACH系列是可满足上述要求的、可联入生产线的CNC三坐标测量机。

取得了以国内外汽车行业为主的诸多企业的信赖和业绩。
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SMART FACTORY

S t a t u s  M o n i t o r 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

可远程监测测量机的运行状况 通过“品质可视化”减少不良品发生

通过状态监测实现预防维护

通过监测三坐标测量机的状态进行预防维护

● 实现运行状况的数据收集和可视化��

● 支持MT Connect通信�� 
•行程距离 
•温度记录

•测头输入次数

•其他

输出信息

CNC三坐标测量机 服务器

(示意图 )

从状态管理到预防维护， 
实现以“可视化”为起点的智能工厂。

三丰实现了通过网络集中管理制造工序信息的功能。MeasurLink 通

过实时收集和分析测量机的数据来预测不良品的发生。此外，通过显

示测量机运行状态的 Status Monitor(SMS : Smart Measuring System)

和显示测量机自身状态的 Condition Monitor 维持测量精度、提高生

产效率并改进维护管理。

服务器
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主体精度

最大允许长度测量误差 ISO 10360-2:2009 (JIS B 7440-2:2013)   单位：µm

使用测头
环境温度 
范围

最大允许长度测量误差
长度测量

重复范围的
最大允许界限

SP25M
(测针： 
ø4x50mm)

19～21℃
E0, MPE = 2.5＋3.5L/1000 µm

R0, MPL = 2.2

E150, MPE = 2.5＋3.5L/1000 µm

18～22℃
E0, MPE = 2.7＋3.8L/1000 µm
E150, MPE = 2.7＋3.8L/1000 µm

15～25℃
E0, MPE = 2.9＋4.3L/1000 µm
E150, MPE = 2.9＋4.3L/1000 µm

5～35℃
E0, MPE = 3.6＋5.8L/1000 µm
E150, MPE = 3.6＋5.8L/1000 µm

TP7M
(测针： 
ø4x20mm)

19～21℃ E0, MPE = 2.5＋3.5L/1000 µm

R0, MPL = 2.5
18～22℃ E0, MPE = 2.7＋3.8L/1000 µm
15～25℃ E0, MPE = 2.9＋4.3L/1000 µm
5～35℃ E0, MPE = 3.6＋5.8L/1000 µm

可替换生产线专用仪器测量、

灵活的测量系统。
规格

型号
项目 MACH-V9106

测量范围

X轴 900 mm
Y轴 1000 mm
Z轴 600 mm

最小读数值 0.0001 mm (0.1 µm)
导向方式 各轴均为线性导轨

驱动速度

CNC模式
各轴8～500mm/s (驱动速度)、最大合成速度866mm/s

1～20mm/s (测量速度)

J/S模式

0～80mm/s (高速)
0～3mm/s (低速)

0.05mm/s (精细进给)
最大驱动加速度 各轴5063mm/s2 、最大合成加速度 8770mm/s2

测长方式 线性编码器

工件
最大高度 800 mm
最大质量 150 kg

设备的质量
(包含安装台及控制器) 4130 kg

安装温度环境

温度环境

精度保证温度

温度范围 5～35℃

温度变化
1小时2℃以下

24小时10℃以下

温度梯度
(高度)每米1℃以下

(水平)每米1℃以下
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单测针形状误差 ISO 10360-5:2010 (JIS B 7440-5:2013)   单位：µm

使用测头 单测针形状误差

SP25M
(测针：ø4x50mm) PFTU, MPE = 2.2

TP7M
(测针：ø4x20mm) PFTU, MPE = 2.5

最大允许扫描测量误差 ISO 10360-4:2000 (JIS B 7440-4:2003)   单位：µm

使用测头 最大允许扫描测量误差

SP25M
(测针：ø4x50mm) MPETHP = 4.0

最大驱动速度达866mm/s的高速驱动

在可联入生产线的立式C N C三坐标测量机中，拥有超高的

驱动速度，加速度 (8770m m/s2)、测量速度 (接触瞬间的速

度：20m m/s)。作为要求缩短测量节拍的可联入生产线的

自动测量系统，本测量机可作为专用机及仪器的代用设

备，有效缩短总成本。

便于融入生产线的省空间设计

考虑到生产线上的设置空间，本测量机的宽度比以往机型缩

小15%，有利于缩短生产线长度。此外，测量区域前后左右

开放，提高了输送的自由度。

宽范围温度环境下(5～35℃)的精度保证

作为三坐标测量机，可在以往不可能的大范围温度环境下

确保精度。此外，还具有实时温度补偿功能和温度补偿原

点设置功能，可应对温度的变化。

MACH-V9106 变温过渡期的指示误差(空间对角方向)

防尘性能提高

驱动系统及测长单元全部设置在机器上方的防尘罩内，实

现了以往机型难以企及的耐尘性能。控制装置及运算PC也
加装防尘盖。

维护保养更容易

采用易于维护的结构，不使用气源而减少了故障的发生。

中心驱动实现高速、高精度化

单侧驱动时，高速移动时驱动侧会产生旋转力。为防止发

生驱动力，M A C H-V采用中央重心驱动方式，可将滑块的

旋转控制到最小，是一种理想的驱动方式。

因此，比起一般的三坐标测量机，此机型即使在高速测量

时，也能将精度劣化抑制到最小限度。

外观尺寸图 (单位：mm)

MACH-V9106

要联入生产线，必须在工件温度变化的过渡期进

行实时温度补偿

工件的温度由于加工、清洗，与测量机不同，而且时常变

化。

要联入生产线，在这些工件形状变化最剧烈的时候也必须

确保正确测量。

以下图形是20℃环境下的M A C H-V对加热到40℃的工件边

冷却边测量的结果。

变温时的指示误差

测量长度：900mm时

空间指示误差

规格值(上限)
规格值(下限)
环境温度

环
境
温
度

指
示
误
差

时间

工件温度补偿有无的比较(间距)

周期(约4分钟/1周期)

无补偿
有补偿
工件温度

误
差
值
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适合卧式机械的卧式三坐标测量系统。

规格

型号
项目 MACH-3A 653

测量范围

X轴 600 mm
Y轴 500 mm
Z轴 280 mm

最小读数值 0.0001 mm (0.1 µm)
导向方式 各轴均为线性导轨

驱动速度

CNC 模式

各轴8～700mm/s (驱动速度)、最大合成速度1212mm/s
1～30mm/s (测量速度/TP7M时)
1～20mm/s (测量速度/TP20时)

J/S 模式

0～80mm/s (高速)
0～3mm/s (低速)

0.05mm/s (精细进给)
最大驱动加速度 各轴6860mm/s2 �最大合成加速度 11882mm/s2

测长方式 线性编码器

工件 最大质量 200kg
设备的质量(含控制器) 1400kg (特殊附件除外)

最大驱动速度为1212mm/s的高速驱动

超高驱动速度、加速度(11882mm/s2)、测量速度(接触瞬间

的速度：30mm/s)的CNC三坐标测量机。作为要求缩短测量

节拍的可联入生产线的自动测量系统，本测量机可作为专

用机及仪器的代用设备，有效缩短总成本。

便于融入生产线的省空间设计

可安装到加工机间的卧式三坐标测量机。通过采用卧式三

坐标，可实现与加工机相同的输送路径。

宽范围温度环境下(5～40℃)的精度保证

作为三坐标测量机，可在以往不可能的大范围温度环境下

确保精度。此外，还具有实时温度补偿功能和温度补偿原

点设置功能，可应对温度的变化。

MACH-3A653 变温过渡期的指示误差(空间对角方向)

防尘性能提高

内置控制装置及测量用PC，采用以24小时运行为前提的设

计，实现了优异的耐久力。

维护保养更容易

采用易于维护的结构，不使用气源而减少了故障的发生。

实现令人惊异的高通量

以下是通用的三坐标测量机(CRYSTA-Apex V系列)、可联入

生产线的三坐标测量机(MACH-V9106及MACH-3A653)在测

量变速箱时的对比示例，显示出MACH-V及MACH-3A令人

惊异的高通量。

要联入生产线，必须在工件温度变化的过渡期进

行实时温度补偿

MACH-3A拥有与MACH-V相同的温度补偿功能。

详情请参阅第6页。

• 可在生产现场使用的灵活的高速轴类测量机。

• 若使用专用仪器，在设计变更时需花费很大的

费用。本测量机可通过测量工件程序的编辑等

轻松应对，从而减少总运行成本。

• 曲轴 /凸轮轴的所有评价项目在 1台机器上就可

以完成测量。

※此产品为特殊订购品。

MACH-3A 483的简介
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测量项目：位置度(4处)、内径(5处)、孔间距(3处)

CRYSTA Apex V
系列

MACH-V9106 MACH-3A653

最大驱动速度【mm/s】 519 866 1212
最大测量速度【mm/s】 8 20 30
最大驱动加速度【m/s2】 2.3 8.4 11.8
测量时间【sec】 57.6 28.5 24.3

※根据不同的测量条件，测量时间有所不同。

外观尺寸图 (单位：mm)

MACH-3A 653

安装温度环境

温度环境

精度保证温度

温度范围 5～40℃

温度变化
1小时2℃以下

24小时10℃以下

温度梯度
(高度)每米1℃以下

(水平)每米1℃以下

主体精度ISO 10360-2:2009 (JIS B 7440-2:2013)  单位：µm

使用测头 最大允许指示误差 (MPEE) 最大允许探测误差 (MPEP)

SP25M
(测针: 
ø4x50mm)

2.2 + 3.5L/1000 (19～21℃)

2.2
2.5 + 4.2L/1000 (15～25℃)
2.9 + 5.0L/1000 (10～30℃)
3.2 + 5.7L/1000 (5～35℃)
3.6 + 6.5L/1000 (5～40℃)

TP7M
(测针: 
ø4x20mm)

2.5 + 3.5L/1000 (19～21℃)

2.5
2.8 + 4.2L/1000 (15～25℃)
3.2 + 5.0L/1000 (10～30℃)
3.5 + 5.7L/1000 (5～35℃)
3.9 + 6.5L/1000 (5～40℃)

TP20
(测针: 
ø3x10mm)

2.7 + 3.5L/1000 (19～21℃)

2.7
3.0 + 4.2L/1000 (15～25℃)
3.4 + 5.0L/1000 (10～30℃)
3.7 + 5.7L/1000 (5～35℃)
4.1 + 6.5L/1000 (5～40℃)

※L＝任意测量长度(单位:mm)
※※分度台为选件。

最大允许扫描测量误差 ISO 10360-4:2000 (JIS B 7440-4:2003)  单位：µm

使用测头 最大允许扫描测量误差 (MPETHP)
SP25M (测针: ø4x50mm) 3.8

变温时的指示误差

测量长度：600mm时

空间指示误差

规格值(上限)

规格值(下限)

环境温度

环
境
温
度

指
示
误
差

时间
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高精度/高速/灵活的CNC测量头

单体测量示意图

•可根据用户需求构建各种测量系统。

•  与专用台架组合，可作为小型C N C测量机使用，与

移动轴 (母龟 )组合 (子母龟方式 )，可扩大测量范围使

用。

•  防尘性优异，且不需要气源。

•  产品阵容中增加了新开发的接触触发式测头 M T P -
0 0 1、扫描测头M P P - 0 0 1两个机型 (均为M A C H  K o -
g a - m e专用 )。相对于以往的测头，抗噪性更优异。

•  可构建适合加工现场需求的测量系统，进一步提高

测量效率。

•  标配温度补偿功能，可在 1 0～ 3 5℃的宽范围温度环

境下保证精度。

大型工件测量示例：子母龟方式

MACH Ko-ga-me用测头介绍

MACH Ko-ga-me

可实现小型工件的高速测量

台架 ※1

工件移动示例

工件侧移动 ※2

※1: 台架为选件。

※2: 移动轴系统请用户自行准备。

扫描测头

MPP-001
接触触发式测头

MTP-001

规格

型号
项目 KGM12128-C

测量范围

X轴 120 mm
Y轴 120 mm
Z轴   80 mm

最小读数值 0.00002 mm (0.02 µm)

驱动速度

CNC Mode
(AUTO)

各轴8～200 mm/s (驱动速度)、最大合成速度340 mm/s
1～15 mm/s (测量速度)

CNC Mode
(MANUAL)

各轴8～200 mm/s (驱动速度)、最大合成速度250 mm/s
1～15 mm/s (测量速度)

J/S Mode
0～80 mm/s (高速)
0～15 mm/s (低速)

0.05 mm/s (精细进给)
最大驱动加速度 各轴3900 mm/s2 •最大合成加速度6750 mm/s2

导向方式 直动式硬轴承

驱动方式 DC电机＋滚珠丝杠(速度/位置反馈)
测长方式 线性编码器

主体精度

最大允许长度测量误差 ISO 10360-2:2009 (JIS B 7440-2:2013)  单位：µm

使用测头
环境温度
范围

最大允许长度测量误差
长度测量

重复范围的
最大允许界限

MTP-001/
TP200
(测针: 
ø3x10 mm)

19～21℃ E0, MPE = 2.4＋5.7L/1000 µm

R0, MPL = 1.9
15～25℃ E0, MPE = 2.7＋6.4L/1000 µm
10～30℃ E0, MPE = 3.1＋7.2L/1000 µm
10～35℃ E0, MPE = 3.4＋7.9L/1000 µm

MPP-001/
SP25M
(测针: 
ø4x50 mm)

19～21℃ E0, MPE = 2.4＋5.7L/1000 µm

R0, MPL = 1.3
15～25℃ E0, MPE = 2.7＋6.4L/1000 µm
10～30℃ E0, MPE = 2.9＋7.2L/1000 µm
10～35℃ E0, MPE = 3.6＋7.9L/1000 µm

单测针形状误差 ISO 10360-5:2010 (JIS B 7440-5:2013)  单位：µm

使用测头 单测针形状误差

MTP-001/TP200
(测针: ø3x10 mm) PFTU, MPE = 2.2

MPP-001/SP25M
(测针: ø4x50 mm) PFTU, MPE = 2.2

最大允许扫描测量误差 ISO 10360-4:2000 (JIS B 7440-4:2003)  单位：µm

使用测头 最大允许扫描测量误差

MPP-001/SP25M
(测针: ø4x50 mm) MPETHP = 2.7 (30 s)

安装环境

温度环境

精度保证
温度

温度范围 10～35℃

温度变化
1小时2℃以下

24小时10℃以下

温度梯度 每米1℃以下(高度、水平方向相同)


