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加工精度和效率之源  



序后
在机精准测量加工结果，对序中、序后测量数据
进行统计、追溯，改善工艺、质量

03 测头在机测量和我们的加工程序结合，根据测量结果给以保守刀补，实现了
自动循环加工，彻底解决了我们缸体类零件加工效率低、报废率高的问题

汽车换代加快，发动机箱体换型越来越频繁，对比原来每种箱体都要依赖专
用夹具，测头帮我们实现了柔性测量和加工，提高了新产品上市速度

以前我们加工后上三坐标测量，不合格再上机床返工，往往找不到以前的基
准造成报废。测头在机测量彻底消除了二次装夹误差，零件一次合格率从
62.5%提升到100%

我们的齿轮很大，也有一定的精度要求，手工分中非常慢且因为距离和遮挡
很难做到准确。借助测头进行分中，调机效率提升了90%

加工精度和效率之源  

测头  在机测量  机床之眼

序前
自动精准分中、找正，自动更新坐标系01

序中
自动精准测量偏差，实时反馈，及时补偿、干预02
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自动分中，自动找正，自动更新坐标系，大幅
提升调机效率

自动执行测量程序，实现机加工自动化测量的
不二之选

实现丝级、微米级零件加工，确保关键
尺寸在机合格

μ
消除二次装夹带来的误差

结合程序，实现高形位公差测量和要求 验证机床精度，如主轴热伸缩、换刀误
差、A轴角度等

减少对工装夹具的依赖（如产品规格多，
变化快），实现柔性测量加工

实现实时测量、补偿、测量、补偿加工循环   
减少人工操作和传统工具带来的误差、错误

机床坐标原点 加工坐标原点 测头（测球）

在机检测监控模块实现测量值、刀补等
关键数据采集追溯，实现预测性维护

实现对巨大、超密、不易触达等难测零
件或特征的在机测量

加工精度和效率之源  

测头  在机测量  机床之眼
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加工精度和效率，源自精准可靠的测头

微锋  国产测头之光

使用符合国家和国际规定的2.4G频段；
实时无线通信确保测量过程中不因信号丢失、
电池掉电、测头复位失败等导致撞针、撞机、划
伤或戳伤工件

安全、合规

强适应性

7.360°全向测量无死角，安装角度受限小；

8.具备一对多能力。即一台接收器对多个测头；

9.配搭十字、加长杆等不同测针，满足不同的测量场景要求；

10.触发力可调（仅限SP60），适用不同硬度的材料测量。

1.不易受遮挡影响，深孔、腔体、凸台等特征，四轴、五轴机床等场景均适用；

2.在粉尘、光干扰（外部光源干扰、反射等）、蒸汽、水汽等环境下正常使用； 

3.8米以上的通信距离（远距离可定制），使得测头可用于大型龙门等各种行程机床；

4.高速测量时仍具备高精度和稳定性；

5.可以对测头进行软件或硬件设置，应对振动场景；

6.温度变化时测头本身保持精确和稳定；

一款满足多种应用场景要求，减少重复投资：

1
遮
挡

.

5.振动
6.温变

4.高速测量

3.通信距离

2.粉尘、蒸汽、水雾反光

连接螺纹M4

M4牙带台阶测针
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单向重复定位精度 2σ <=1μm

出厂前，每台微锋测头均经过严格测试：配4-50钨钢测针+红宝石
球 头 ，测 头 本 体 和 接 收 器 安 装 距 离 大 于 6 米 ，测 量 速 度
30mm/min，XY向36个角度各20000次+实测得出精度数据；即便
增加测量速度或者测量距离，仍能保证高测量精度。

极低的报警率（通常低于1/100000）,减少机床在测量过程中意外
停机；

测量异常点率（通常低于1/100000，测量速度30mm/min；此处将
测量误差在10μ+以上视为测量异常）；

IP68设计与严格的水压测试杜绝外部液体、粉尘侵入，确保正常
工作。

高精度
实时呈现测量结果、刀补、坐标系等；数据、统计、趋势俱全,快速、精准确定超差原因

在机测量数据监控

在OTA在线升级
无须拆机,机外程序升级,新技术随时惠达

高可靠性、稳定性

加工精度和效率，源自精准可靠的测头

微锋  国产测头之光

＞20000次
测量统计

＜1/100000
报警率

＜1/100000
异常点率
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SP60本体76mm

见测针选型

见刀柄选型

SPI接收器
46mm

SP40 本体
50mm

40m
m

外
径

SP60/SP40产品指标

*1 该精度是测头配备4*50测针，在30mm每分钟的速度，测头本体和接收端距离6米的条件下多角度实测20000次以上得出。测量速度、测针长度

等差异可能会造成精度上的差异。

*2 *3该数据是测头配备4*50测针，在30mm每分钟的速度，测头本体和接收端距离6米的条件下多角度实测20000次以上得出，实际报警率或异常

点率通常更低。此处将同一方向测量极差超过10μ视为异常点。

微锋智能无线电测头

单向重复定位精度

报警率

异常点率

信号频段

测量行程范围

触发方向

触发力

开启、关闭方式

供电

适用温度

防护等级

重量（不含刀柄、电池）

2σ 1μm*1

＜1/100000*2

＜1/100000*3

2.4G

3米（接收器背对）~8米（正对），更高可定制

Z向：3~10N（出厂4~5N，勿擅自调整）；
XY向：0.7N~1.3N

无线电开启无线电关闭；
旋转开启延时12s关闭；旋转开启延时33s关闭；旋转开启延时134s关闭

2×AA3.6V锂亚硫酰氯电池14505；
2×AA1.5V碱性电池（不推荐使用，电池寿命较短）

工作：+0℃至55℃；储存：-25℃至+70℃

IP68

800g 230g

2×½AA 3.6V锂亚硫酰氯电池14250

Z向：3~4N；
XY向：0.5N~0.9N

3米（接收器背对）~8米（正对）

刚性 强，可带较重测针，抗冲击 一般

±X，±Y，-Z

SP60 SP40
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小知识
测头选型重要而专业，微锋科技著有《测头手册》，为您详细介绍测头技术细节。
以下节选自章节“为什么要认真考核评估测头”。

测头是加工的基础

为机床和零件提供序前和序中加工基准、依据，呈现加工结果；

测头是质量分析的基础

若以不准确的测量结果做依据，则一切质量分析手段（如分析人、机、料、法、环等可能造
成加工不合格的其他因素）都将失去说服力；相反，若测量精确可靠，则能放心分析其他
因素，锁定零件超差原因；

测头会骗人

劣质测头的测量异常（同一测头不同次测量），有一定概率。因测头
评估手段的缺失以及对量具的天然信任，零件超差时测头本身很难
被怀疑，误导问题排查方向。因此测头异常有高隐蔽性、欺骗性，甚
至导致严重后果；

并非所有测头都提高效率

（长时间使用）频繁报警停机，设备OEE大幅下降；
有的测头没有或屏蔽报警功能，一方面带来安全隐患，另一方面将报警从3086或3092转移
到了3093（以FANUC报警代码为例），使使用方更难追查原因（转而怀疑自身操作问题）。
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偶发60μ的异常点
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安全不易撞机；

高精度超低异常点率；

高可靠超低异常停机率；

不易受遮挡、光干扰（外部光源干扰、反射等）、
蒸汽、水汽等影响；

大行程、高速度测量依然稳健。

公司自研的测头产品SP60\SP40系列

欢迎大家合作、加入。
更多信息请参考官网www.bestprobe.com或关注公众号。

精密零件往往不是单靠加工就出来的，而是离不开加工、测量闭

环。中国的加工制造业不应只靠“大”机床，大家伙；强不强，“小而

精”的精密传感、测量仪器是关键。

微锋科技团队，从在机测量出发，致力于成为工业测量传感领域

世界一流企业，用精准、迅速，让奋斗者有尊严。

微锋科技交付和研发中心座落在苏州昆山，生产车间位于上海松

江和苏州汾湖。公司汇聚了来自天津大学、大连理工大学、GE、丰

田、西门子、中芯国际等知名高校、企业的人才，拥有完全自主的

在机测量设备研发能力，并在全球首次提出衡量测头稳定性的双

万指标（万分之一以下的报警率，万分之一以下的测量异常点

率），引领中国测头走向世界水平。

产品优势微锋  国产测头之光


