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Abstract
In the CNC processing operations, CNC machine tools in the machine measurement system is more and more application, can 
effectively improve the accuracy of the measurement, the auxiliary time is greatly shortened, and really ensure the production 
efficiency and processing quality. Traditional CNC machine tools have certain limitations in the machine measurement system, which 
is difficult to meet the requirements of enterprise production in the new era, which will cause the waste of resources and limited 
working space. Therefore, it must be improved and optimized in the production practice. The application of wireless technology can 
make the system operation always remain efficient and stable, and provide convenience for operators. This paper comprehensively 
introduces the measurement system of CNC machine tool based on wireless technology, analyzes the process and characteristics 
of wireless machine measurement, and explore the design method of CNC machine tool measurement system based on wireless 
technology to provide reference for practical work.
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摘 要

在数控加工作业中，数控机床在机测量系统的应用越来越多，能够有效提高测量的精度，辅助时间大大缩短，真正保障生
产工作的效率与加工质量。传统数控机床在机测量系统存在一定的局限性，难以满足新时期企业生产的要求，会造成资源
浪费和作业空间受限的问题，因此在生产实践中必须加以改进和优化。无线技术的应用，可以使系统运行始终保持高效化
和稳定性，为操作人员提供便利。论文对基于无线技术的数控机床在机测量系统加以全面介绍，分析无线在机测量的过程
及特点，探索基于无线技术的数控机床在机测量系统设计方法，为实践工作提供参考。
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1 引言

使用数控机床在机测量系统时，需要严格控制测量精

度指标，可以有效降低测量误差，防止对产品质量造成威胁。

相较于传统生产模式而言，能够在计算机系统的支持下实现

自动测量，不会对数控机床的加工过程产生影响，以便及时

对工件误差实施控制，提高生产工艺水平。数控机床的运行

参数会得到全面优化，避免造成材料浪费，而且有效提高了

生产工作效率，使加工质量达到标准要求。

无线技术在数控机床在机测量系统中的应用，可以解

决传统硬线连接的弊端，不仅提高设备的美观性，而且有助

于改善系统运行的灵活性，受到生产作业人员的欢迎。为此，

应该明确无线技术的应用要点及设计要求，结合实践工作改

善系统的运行性能，提高生产效益。

2 基于无线技术的数控机床在机测量系统概述

在找正、对刀和脱机测量过程中采用人工操作的方式，

不仅会降低生产下效率，而且会导致误差增大，容易受到人

为因素的干扰，资源浪费问题严重。借助于数控机床在机测

量系统，能够实现多项功能的集成，包括了加工、测量和补

偿等，缩短了整体工作时间，避免数控机床出现较长时间的

闲置问题，多次装夹问题也得到解决。该系统的应用不仅有

助于提高生产效率，而且能够控制废品率，提高生产品质，

其结构图如图 1 所示。在该系统的支持下，满足了三维测量

的要求，不再需要专门的三维测量设备，因此降低了企业的

成本投入 [1]。无线技术应用于数控机床在机测量系统，可以

充分发挥无线自动测头的作用，计算机可以更加快速地获取
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测量信号，实现对数控机床的驱动，达到自动化处理的要

求。基于无线技术的数控机床在机测量系统运行原理如图 2

所示。

图 1 数控机床在机测量系统

图 2 基于无线技术的数控机床在机测量系统运行原理

3 基于无线技术的数控机床在机测量系统设计

3.1 硬件选配
应用无线技术时，对于信号传输质量的要求较高，必

须确保数控机床在机测量系统得到有效控制，及时反馈工件

加工的误差并实施调整，避免影响工件的性能和品质。因此，

要合理选择串口蓝牙模块和测头，满足系统的高质量传输需

求。在机测量系统测头的类型也有所差异，包括感应式测头、

无线电式测头、接线式测头和光学式测头等，其信号传输方

式有所不同。采用无线电式测头时，可以满足接触式触发的

要求，测头在接触工件表面时，无线电接收器可以快速获取

出发信号，并且完成电信号的转换，由计算机系统获取相关

信号并实施控制 [2]。相较于其他的测头而言，该类型的测头

不仅能够有效拓展传输范围，而且不会受到角度的影响。计

算机和数控机床的连接，需要借助于 RS232 接口，应用无

线技术可以满足无线连接的要求，简化连接方式的同时，保

障操作灵活性和便捷性。采用串口蓝牙转化器，更加高效地

连接计算机，而且能够增强整体可控性。

3.2 软件系统功能

3.2.1 功能需求
在确保硬件设备达到系统运行需求的同时，还应该做

好软件系统设计，在明确其基本组成及功能需求的基础上，

优化数控机床在机测量系统的运行状态。其中，测量信息管

理系统和测量驱动系统是软件系统的基本构成部分。在设计

测量信息管理系统使，可以通过 B/S 架构模式实现常规性功

能；在设计测量驱动系统时，可以通过 C/S 架构实施设计，

能够满足实施通讯的要求，强化对数控机床的控制效果 [3]。

系统设计除了要解决传统模式下的冗余性问题外，还应该保

持良好的可扩展性，避免在后期工作中出现重复建设和资源

浪费的问题，为运维管理和检修提供支持。

3.2.2 测量驱动系统
测量驱动系统是在机测量系统的核心组成，只有确保

其良好运行状态的前提下，才能使测量工作顺利实施。在设

计工作当中，三维模型的构建是实现可视化分析的关键，因

此应该以测量信息管理系统为依托，明确不同产品的编号，

借助于三维模型完成各类测量任务的制定，包括了平面特征

测量、直线特征测量等等。检测工艺以测量任务为基础，需

要保障各项工艺能够有条不紊地推进，及时发现工件加工中

的问题并实施自动化调整，比如测量点位确定、测量坐标系

确定和路径测量等等。测量设备在驱动系统作用下，完成精

确的测量工作。在设计和执行测量任务时，应该充分发挥当

前通用测量软件的作用，能够实现测量报告的存储与分析，

但是信息管理系统缺乏独立性 [4]。为此，应该对当前测量软

件功能实施全面优化，在得到测量报告的同时，能够使测量

信息管理系统及时获取报告内容，确保整个流程的一体化和

集成化，避免在测量和信息管理中出现烦琐性的问题。

3.2.3 测量信息管理系统
在测量驱动系统的运行过程中，需要以相关数控机床

在机测量系统的运行数据为依托，测量信息管理系统的设

计，则能够满足其基本运行需求。同时，在管理测量报告时

也能够发挥重要作用，实现对加工工件不合格数量的统计，

也能够更快的获取历史数据，帮助工作人员对系统运行情况

实施评估和分析。针对工件特点构建三维模型，同时在测量

信息系统中完成上传，测量任务的设计需要与测量工艺人员

共同完成，了解不同任务的基本特点和要求 [5]。借助于测量

驱动系统，可以帮助操作人员及时获取测量任务，高效化开

展在机测量工作。及时上传测量报告，帮助质量管理人员对

报告中的内容实施分析和评估，以便了解工件的具体加工情

况并强化过程监督。因此，在测量信息管理系统下，真正实

现了不同人员的密切衔接，包括了设计人员、测量工艺人员、

数控机床操作人员和质量管理人员等，有助于工件加工品质

的改善。

3.2.4 系统集成
如前所述，由于在系统架构上存在一定差异性，因此

需要做好测量信息管理系统和测量驱动系统的集成工作，在

此过程中主要依靠 Web Service 技术。在 Web Service 接口

的作用下，能够确保测量驱动系统快速获取相关数据，这也

是实现在机测量功能的关键。Web Service 接口也使得测量

信息管理系统的使用功能得到有效体现，满足了使用者对相
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关信息的需求，主要包括了测量程序、三维模型和测量报告

等，为生产实践提供可靠的信息支持 [6]。

4 结语

数控机床在机测量系统中应用无线技术，可以有效改

善系统运行状态，促进生产效率与质量的提升，满足当前企

业改革发展的需求。在系统设计当中，应该从硬件和软件两

方面入手，充分发挥无线技术的作用。尤其是在软件设计中，

需要明确数控机床在机测量系统的功能需求，不断优化测量

驱动系统和测量信息管理系统的功能，提高系统集成度，为

工作人员创造更加可靠的生产环境，提升企业的经济效益。
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