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在线检测

随动磨的在线测量技术应用

现代曲轴加上 “

丨 的整个磨削过杩复杂而难以控制 ， 因此 ， 随动在线测量技术的诞生 ， 能保诎随动膺 卜工件粘度 ，

是一种最好的解决方案 。
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动磨技术是在加工复杂曲线

工件 日 益增 多 的情况下发

展 出 的
一

种全新的加工技术 。 在

现代 曲轴加工 中 ， 我们 已经可 以

通过一次装卡完成主轴颈和连杆

颈的高精度加工 。 然而整个磨削

过程复杂而难 以控制 ， 考虑到 曲

轴的特性结构 ， 特别是在加工连

杆颈的过程中 ， 随动机构的重力 、

摩擦力和随时变化的惯性力等影

响 ， 会导致在磨削过程 中 连杆颈

的受力不均匀 ， 从而影响连杆颈

的 圆度 、 圆柱度 ， 所以随动在线

测量技术便 由此产生 ， 它是能保

证随动磨 中工件精度的最好解决

方案 。 通过在线量仪测头实时对

工件尺寸进行监控 ， 并对磨 削过

程进行补偿 ， 故弥补了各方面影

响所产生的误差 。

图 传感器位于 型块的中央 ， 当需要测量大直径曲轴时 ，

只需更换 形块 ， 换型简单方便

随动磨加工过程中 ，

随动在线量仪测

头始终在对主轴颈和连杆颈的直

径进行测量 ， 并且实时反馈给磨

床 。 磨床根据这些信息 ， 自 动调

整进给速度来完成加工 。 由 图

可见 ， 传感器位于 型块的 中央 ，

在整个过程 中 以直接接触工件表

面方式测量并提取测量数值 ， 然

后 由系统计算出颈部的平均直径 。

当需要测量大直径 曲轴时 ， 只需

更换 形块 ， 换型简单方便 。

此外 ， 由于 测头在整

个加工过程 中 都以直接接触工件

表面进行测量 ， 故可 以获取到工

件表面的每个点信息 。 由 此工件

的形状参数便相应得到 。 这种应

用 可运用 在加工启动阶段 ， 对工

件的初始形状检测 并传输显示在

机床控制 界面 中 ， 让操作者和机

床分析加工过程 。 在加工过程中 ，

磨床 也可分析这样的 形状信息 ，

对砂轮磨损等造成的影响进行补

偿 。 最终加工完成后 ， 测头对工

件直径和 圆度进行终检 ， 并运算

出 补偿值运用 在下
一

个工件的加

工 （ 图 。 整个工序 中测头的实

时测量使工件的加工精度越来越

好 。

图 最终加工完成后 ， 测头对工件直径

和圆度进行终检 ， 并运算出补偿值运用

在下
一个工件的加工

除 了在线量仪外 ， 另
一

款机

后测量精确的 测量仪器用 来对工

件数据进行分析或用 来调试磨床 ，

便是其中之

一

。 实验室级的高精度测量形状 、

位置 和 直径 ， 重 复性精度 可达

。 测量位置可以 自 行定义

这样就缩短 了 测量行程和 时 间 ，

无需每次都对整个轴进行测量。

这些数据可以用来评估磨削过程 ，

并对其影响连杆颈加工精度误差

进行分析 。 如受机床装配误差的

影响 ， 磨床的 随动机构的 中心高

与 曲轴的回转中心高存在的误差 ；

曲轴旋转滞后误差 ， 研磨块磨损

误差等 。 根据其误差分析 ， 并提

出 了相应的误差补偿模型 。

现代制造 ’ 属 工


