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Fenar L  1

曲轴在线测量系统

对于曲轴磨削加工，过去采用传统的固定式磨削，对主轴

颈，连杆颈，栓柱、飞轮端面，止推面等不同加工面，需要

在不同的专机上分别进行，通过数控系统的控制，各专机依

次对曲轴各个加工面分别磨削。

现在，随着磨削加工技术的进步，曲轴可以在一次装夹后依

次磨削所有加工面。

新一代磨床在各种切削环境和工艺条件下，都能够利用在线

量仪，从而保证在加工过程中对工件尺寸进行连续测量，提

高了生产效率。

马波斯在线测量头Fenar L能够满足上述磨削加工应用的要

求，也能够保证检测的灵敏度和加工精度要求。

Fenar L
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系统描述

•  最高精度：在单一直径上整个测量范围内有高的测量精

度。采样频率，滤波以及放大器电子处理允许兼容速

度，实现最佳加工过程。

•  最大的处理速度：在线采样频率0.5ms，测量结果的处理

速度与粗磨磨削速度相适应。后续自适应循环程序和滤

波功能可以使用户预测工件的实际尺寸。

•  最大的耐久性：测量设备有符合机器操作条件的相应的

密封等级，能适应大流量冷却液和压力。使用的材料可

以减少冷却液温度和加工中断造成的影响。设备可用于

测量较小的直径甚至安装在中心架上。

•  最大的可靠性：经过多年应用，确保MCBF(平均无故障

时间)超过300万次循环。   

应用图

Fenar L 测量系统，安装在砂轮座上，伴随着切削过程，实时

提供测量信息，直至工件达到最终尺寸。测量头自动测量工

件直径，不需要减缓加工过程。接触到工件的测量头不受轴

颈角度的影响。

•  最大的安全性：测量头内置支架，插入时，可以预防曲轴

与砂轮之间的任何碰撞。控制设备避免测头与砂轮碰撞，

甚至当工件未安装时也能避免碰撞发生。如果使用传统的

砂轮(而非使用CBN砂轮)，通过测量系统的应用和预防碰

撞，位置传感器指示砂轮的最大损耗(最小砂轮直径)。

   最大的灵活性：适用于25mm以内的主轴颈，或者各种

曲轴不同直径的销轴承。

   在设定的应用范围内，测量结果不受曲柄行程范围的影

响，而与选择的砂轮尺寸或者砂轮磨损参数有关。

   可对同一砂轮磨削的主轴颈和销轴承进行连续检测。
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系统技术规格

Fenar L 是曲轴在线检测的理想解决方案，能够测量目前曲

轴磨削加工中所有直径。它和机床系统相结合，并综合了

如下优点：

•  杰出的计量性能：由于它是自动测量系统，测量精度

高，测量范围大。

•  灵活性强：通过简单的设计，Fenar L能够满足在曲轴随

动磨削中的应用。

•  可靠性：Fenar L 测量头使用的材料汲取了马波斯在磨床

测量领域超过50年的经验，这种材料减少了加工过程中

中压力、温度和冷却液冲力的影响。

Fenar L 应用范围

直径 35 mm≤Ø≤160 mm

行程 ≤100 mm

重复精度 <0,8 µm

旋转速度 <70 rpm

防护等级 IP66 - IP67

Fenar L 应用范围

25mm范围

分辨率1µm

测量范围1000µm

12.5mm范围

分辨率0.1µm

测量范围500µm

电气部分规格

测量输出
多达7个循环控制命令，

瞬时测量(平均)

采样 2000 S/s

机器界面
逻辑I/O，现场总线，串行

接口，以太网

操作界面
使用专用面板或集成在

机器中显示

双测量头应用

Fenar L  3
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极坐标图

笛卡尔坐标图

圆度检测技术规格

轮廓 3600点 (0,1˚)

精度 0,5 µm

轮廓结构
多达150个谐波补偿

(可编程150个)

可选择滤波器 可编程高斯类型

旋转速度 60 rpm

工件类型和直径多重档案
管理

是

在磨削开始前需要对工件进行检测，确定材料去除量，

以便在加工中进行调整。工件加工完成后，如果检测到

圆度超差，可能是工件安装不正确，中心架故障或砂轮

磨削恶化造成的。实时测量过程中，可以进行无火花磨

削，并对砂轮进给速度进行调整，直到工件加工完成。

这在加工过程中能够减少浪费，保证加工的高质量，并

有效提高生产率。 

由于砂轮残余不平衡量(系统圆度误差)会导致工件的形状

误差。集成到在线量仪中的自动平衡系统或单独的平衡系

统都能够修正砂轮的不平衡。系统误差需要在计量室进行

测量和分析，定义误差的量值，产生原因，及如何修正。

由于工件必须离线测量，而且如果产生的误差需要调整磨

床，所花费的时间将包括设备的停机时间。

使用Fenar L 在线测量，在加工过程完成后，对旋转工件进

行完全的测量采样，可以检测直径方向的形状。“保存和

处理”工件形状选项，允许实时检查工件形状的变化，在

必要时对过程进行修正。

这个可选项的检查，可进一步降低成本，它能够减少形状

误差检查时间，在磨床上直接进行测量，不影响整体生产

效率，可立即获得加工零件的圆度信息，不需要将工件拿

到计量室测量。

在磨削加工过程或远程质量控制工作站中，就能完成对零

件形状的检查。该系统能够容易地集成到机床CNC系统

中，用于自动调整补偿数据。    

 

圆度检测 (选项)
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