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智能制造中三坐标测量仪的基本构成：  X向横梁：采用精密斜梁技术。Y向导轨：采用独特的直
接加工在工作台上的整体下燕尾槽定位结构。导轨方式：采用自洁式预载荷高精度空气轴承组成
的四面环抱式静压气浮导轨。驱动系统：采用本产高性能DC直流伺服电机、柔性同步齿形带传动
装置，各轴均有限位和电子控制，传动更快捷、运动性能更佳。Z向主轴：可调节的气动平衡装置，
提高了Z轴的定位精度。控制系统：采用进口的双计算机三座标所用控制系统。机器系统：采用
计算机辅助3D误差修正技术（CAA），保证系统的长期的稳定性和高精度。智能制造中的数控机床
适用于所加工的零件频繁更换的场合。湛江WMS智能制造设备商家

智能制造中精密仪器的基准部件：基准部件为测量提供标准量，测量结果均须与之比较方能
得到准确的测量值。因此，它是决定精密仪器精度的主要环节。基准器件的种类很多，如用于几
何量（长度和角度）测量的标准器件：量块、精密测量丝杠、线纹尺、度盘、多面棱体、多齿分
度盘、光栅尺（盘）、磁栅尺（盘）、感应同步器、光波等。对于复杂参数，有渐开线样板、表
面粗糙度样板等标准件，还有提供标准运动的标准圆运动、渐开线运动和齿轮运动装置。此外还
有标准硬度块、频率计，以及时间、照度、流量、色度、激光参数、温度、测力、称重等标准。
湛江WMS智能制造设备商家智能制造中的数控机床的加工，可预先精确估计加工时间。

智能制造中数控机床的维护检修：滚珠丝杠副的维护；定期检查、调整丝杠螺母副的轴向间
隙，保证反向传动精度和轴向刚度；定期检查丝杠支撑与床身的连接是否松动以及支撑轴承是否
损坏。如有以上问题要及时紧固松动部位，更换支撑轴承；采用润滑脂的滚珠丝杠，每半年清洗
一次丝杠上的旧油脂，更换新油脂。用润滑油润滑的滚珠丝杠，每天机床工作前加油一次；注意
避免硬质灰尘或切屑进入丝杠防护罩和工作过程中碰击防护罩，防护装置一有损坏要及时更换。
主传动链的维护：定期调整主轴驱动带的松紧程度；防止各种杂质进入油箱。每年更换一次润滑
油；保持主轴与刀柄连接部位的清洁。需及时调整液压缸和活塞的位移量；要及时调整配重。液
压系统维护：定期过滤或更换油液；控制液压系统中油液的温度；防止液压系统泄漏；定期检查
清洗油箱和管路；执行日常点检查制度。气动系统维护：消除压缩空气的杂质和水分；检查系统
中油雾器的供油量；保持系统的密封性；注意调节工作压力。

智能制造中的数控机床的特点：在数控机床上加工零件，主要取决于加工程序，它与普通机
床不同，不必制造，更换许多模具、夹具，不需要经常重新调整机床。因此，数控机床适用于所
加工的零件频繁更换的场合，亦即适合单件，小批量产品的生产及新产品的开发，从而缩短了生
产准备周期，节省了大量工艺装备的费用。数控机床的加工精度一般可达0.05—0.1mm，数控机
床是按数字信号形式控制的，数控装置每输出一脉冲信号，则机床移动部件移动一具脉冲当量，
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而且机床进给传动链的反向间隙与丝杆螺距平均误差可由数控装置进行曲补偿，因此，数控机床
定位精度比较高。在智能制造中的数控机床上加工零件，主要取决于加工程序，它与普通机床不
同，不必制造。

智能制造中的数控机床与普通机床相比，数控机床有如下特点：对加工对象的适应性强，适
应模具等产品单件生产的特点，为模具的制造提供了合适的加工方法；加工精度高，具有稳定的
加工质量；可进行多坐标的联动，能加工形状复杂的零件；加工零件改变时，一般只需要更改数
控程序，可节省生产准备时间；机床本身的精度高、刚性大，可选择有利的加工用量，生产率高；
机床自动化程度高，可以减轻劳动强度；有利于生产管理的现代化。数控机床使用数字信息与标
准代码处理、传递信息，使用了计算机控制方法，为计算机辅助设计、制造及管理一体化奠定了
基础；对操作人员的素质要求较高，对维修人员的技术要求更高；可靠性高。智能制造中的数控
机床能够逻辑地处理具有控制编码或其他符号指令规定的程序。湛江WMS智能制造设备商家

智能制造中的数控机床工作时，不需要工人直接去操作机床，要对数控机床进行控制，必须
编制加工程序。湛江WMS智能制造设备商家

智能制造中精密仪器是指用以产生、测量精密量的设备和装置，包括对精密量的观察、监视、测
定、验证、记录、传输、变换、显示、分析处理与控制。精密仪器是仪器仪表的一个重要分支。
按照测量对象的不同，精密仪器可以划分为以下几类：几何量精密仪器：主要包括检测各种几何
量的精密仪器，如立式测角仪、激光干涉比长仪、经纬仪、三坐标测量机、圆度仪、轮廓仪和扫
描隧道显微镜等测量仪器。热工量精密仪器：主要包括温度、湿度、压力、流量检测精密仪器。
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