
加工后测量软件 1

测
量
头

S
of

tw
ar

e
平
衡
头

电
子
单
元

附
件

传
感
器

机床刀具的加工后应用

加工后 测量软件

单一测量与组合测量

• 可在无需换装的前提下对 25.4 毫米范围内的直径进行测量；

• 支持温度传感器管理；

• 可对同一机加工零件或多个机加工零件的 N 项测量值进行

同时检测（最多可检测 64 种不同机加工零件的 32 项测量值）；

• 支持单一机加工件的测量，以及机加工零件最终状态的汇总；

• 可通过让机加工零件围绕中心旋转的方式对机加工零件进行

几何测量；

• 可对静止或移动的机加工零件进行测量；

• 可对通过无心磨床或双端面磨床的机加工零件进行检测。

P7 系统凭借其在通用性、处理速度、可配置性以及硬件/软件
标准化方面的出色表现而成为同类产品中的佼佼者。该加工
后测量软件包可以满足大多数磨机类型及其相关操作周期的
测量要求。

由于采用了在 Windows® 环境下的开发马波斯人机界面软件
（MHIS），设备的操作人员界面可以通过两种途径获得实现，
一是采用图形面板显示器进行显示，另一种则是通过计算机
数控操作人员面板直接进行显示。
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过程控制

• 可以使用 X&R、X&S、趋势、滚动平均值图表等对机加工

过程进行统计检查；
• 可通过过程能力（Cpk）指数进行分布分析。

通用性

操作人员可以通过使用图形界面，使用主视图中的热键以及对所

有输入/输出信号进行有效调试等方式以实现对设备的干预操作。

此外，该软件还提供了不同的语言和测量系统选项，从而进一

步提高了系统的灵活性。

可配置性

使用配置工具可以根据特定的应用对设备进行量身定制，从而

简化了针对此特定应用的测量公式输入以及各项参数定义。

该配置程序可以为变送器、输入/输出和 BCD 信号选择普通的

 37 针连接器和现场总线连接器等选项。

P7 系统采用了高度的标准化设计，因而能够适用于不同的机床

类型，其包含了专用解决方案的研发以及备件数量的优化，降
低了整体投资所需的成本。

易维护性

在 Windows® 环境下开发的程序不仅能够实现对已编程数据的

归档和恢复，而且还能安装马波斯加工后测量包，因而极大地简
化了对测量设备的管理。

测量仪可以通过清晰的诊断及时地检测到相关的硬件故障以及对

应的提示信息，从而便于进行过程控制。

For a full list of address locations, please consult the Marposs offi cial website
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