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(57)摘要

本发明公开了一种精密立式加工中心智能

化调控系统，包括：底座、鞍座、立柱；工作台用于

放置待加工工件；加工机头根据控制单元的指令

动作对待加工工件进行加工；第一采集单元用于

采集工作台在鞍座上沿X轴方向运动的第一图像

信息；第二采集单元用于采集鞍座在底座上沿Y

轴方向运动的第二图像信息；第三采集单元用于

采集加工机头在立柱上沿Z轴方向运动的第三图

像信息；控制单元对第一图像信息、第二图像信

息、第三图像信息进行分析且根据分析结果指令

控制加工机头动作。本发明在X、Y、Z轴上的不同

部件均运动至指定位置时启动加工机头对待加

工工件进行加工，有利于减小X、Y、Z轴三个方向

上的位置误差，保证待加工工件的加工精度。
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1.一种精密立式加工中心智能化调控系统，其特征在于，包括：

底座、鞍座、立柱；

工作台，用于放置待加工工件；

加工机头，与控制单元通信连接，用于根据控制单元的指令动作对待加工工件进行加

工；

第一采集单元，用于采集工作台在鞍座上沿X轴方向运动的第一图像信息；

第二采集单元，用于采集鞍座在底座上沿Y轴方向运动的第二图像信息；

第三采集单元，用于采集加工机头在立柱上沿Z轴方向运动的第三图像信息；

控制单元，与第一采集单元、第二采集单元、第三采集单元通信连接；

控制单元通过第一采集单元获取工作台在鞍座上沿X轴方向运动的第一图像信息、第

二采集单元获取鞍座在底座上沿Y轴方向运动的第二图像信息、第三采集单元获取加工机

头在立柱上沿Z轴方向运动的第三图像信息，并对第一图像信息、第二图像信息、第三图像

信息进行分析且根据分析结果指令控制加工机头动作；

控制单元内存储有第一预设图像信息、第二预设图像信息、第三预设图像信息；

控制单元通过第一采集单元、第二采集单元、第三采集单元获取第一图像信息、第二图

像信息、第三图像信息后，对第一图像信息、第二图像信息、第三图像信息进行灰度处理得

到第一处理图像信息、第二处理图像信息、第三处理图像信息，并分别将第一处理图像信息

与第一预设图像信息、第二处理图像信息与第二预设图像信息、第三处理图像信息与第三

预设图像信息进行相似度对比得到第一对比结果M1、第二对比结果M2、第三对比结果M3，当

M1≥M10、M2≥M20、M3≥M30时，控制单元指令控制加工机头动作对待加工工件进行加工；

其中，M10、M20、M30为预设值；

还包括第一驱动装置、第二驱动装置、第三驱动装置，第一驱动装置、第二驱动装置、第

三驱动装置均与控制单元通信连接；

第一驱动装置用于根据控制单元的指令驱动工作台在鞍座上沿X轴方向运动，第二驱

动装置用于根据控制单元的指令驱动鞍座在底座上沿Y轴方向运动，第三驱动装置用于根

据控制单元的指令驱动加工机头在立柱上沿Z轴方向运动；

控制单元内存储有预设对比结果M11、M22、M33；

当M1≤M11时，控制单元指令控制第一驱动装置保持第一工作状态，当M1>M11时，控制单

元指令控制第一驱动装置保持第二工作状态，当M1≥M10时，控制单元指令控制第一驱动装

置停止动作；

当M2≤M22时，控制单元指令控制第二驱动装置保持第一工作状态，当M2>M22时，控制单

元指令控制第二驱动装置保持第二工作状态，当M2≥M20时，控制单元指令控制第二驱动装

置停止动作；

当M3≤M33时，控制单元指令控制第三驱动装置保持第一工作状态，当M3>M33时，控制单

元指令控制第三驱动装置保持第二工作状态，当M3≥M30时，控制单元指令控制第三驱动装

置停止动作；

其中，在第一工作状态下，第一驱动装置、第二驱动装置、第三驱动装置的工作功率保

持为P1，在第二工作状态下，第一驱动装置、第二驱动装置、第三驱动装置的工作功率保持

为P2，P1>P2。
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2.根据权利要求1所述的精密立式加工中心智能化调控系统，其特征在于，所述第一采

集单元包括多个第一采集模块，多个第一采集模块分别设于不同位置，任一个第一采集模

块至少包括一个高清摄像仪。

3.根据权利要求1所述的精密立式加工中心智能化调控系统，其特征在于，所述第二采

集单元包括多个第二采集模块，多个第二采集模块分别设于不同位置，任一个第二采集模

块至少包括一个高清摄像仪。

4.根据权利要求1所述的精密立式加工中心智能化调控系统，其特征在于，所述第三采

集单元包括多个第三采集模块，多个第三采集模块分别设于不同位置，任一个第三采集模

块至少包括一个高清摄像仪。
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一种精密立式加工中心智能化调控系统

技术领域

[0001] 本发明涉及立式加工中心调控系统技术领域，尤其涉及一种精密立式加工中心智

能化调控系统。

背景技术

[0002] 加工中心是带有刀库和自动换刀装置的一种高度自动化的多功能数控机床。立式

加工中心是指轴线与工作台垂直设置的加工中心，主要适用于加工板类、盘类、模具以及小

型壳体类复杂零件。立式加工中心能完成铣、镗削、钻削、攻螺纹和用切削螺纹等工序，与相

应的卧式加工中心相比，立式加工中心结构简单，占地面积较小，价格较低，因此被广泛使

用。

[0003] 在加工过程中，工作台在鞍座上沿X轴方向运动，鞍座在底座上沿Y轴方向运动，加

工机头在立柱上沿Z轴方向运动，通过上述三个方向的运动情况使得放置在工作台上的待

加工工件到达加工工位，再利用加工机头对其进行加工，因此，上述三个运动过程中每一个

部件的运动位置的精度对加工精度有直接的影响，因此需要提高上述三个运动过程中部件

的运动精度，以提高待加工工件的加工精度。

发明内容

[0004] 基于背景技术存在的技术问题，本发明提出了一种精密立式加工中心智能化调控

系统。

[0005] 本发明提出的精密立式加工中心智能化调控系统，包括：

[0006] 底座、鞍座、立柱；

[0007] 工作台，用于放置待加工工件；

[0008] 加工机头，与控制单元通信连接，用于根据控制单元的指令动作对待加工工件进

行加工；

[0009] 第一采集单元，用于采集工作台在鞍座上沿X轴方向运动的第一图像信息；

[0010] 第二采集单元，用于采集鞍座在底座上沿Y轴方向运动的第二图像信息；

[0011] 第三采集单元，用于采集加工机头在立柱上沿Z轴方向运动的第三图像信息；

[0012] 控制单元，与第一采集单元、第二采集单元、第三采集单元通信连接；

[0013] 控制单元通过第一采集单元获取工作台在鞍座上沿X轴方向运动的第一图像信

息、第二采集单元获取鞍座在底座上沿Y轴方向运动的第二图像信息、第三采集单元获取加

工机头在立柱上沿Z轴方向运动的第三图像信息，并对第一图像信息、第二图像信息、第三

图像信息进行分析且根据分析结果指令控制加工机头动作。

[0014] 优选地，控制单元内存储有第一预设图像信息、第二预设图像信息、第三预设图像

信息；

[0015] 控制单元通过第一采集单元、第二采集单元、第三采集单元获取第一图像信息、第

二图像信息、第三图像信息后，对第一图像信息、第二图像信息、第三图像信息进行灰度处
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理得到第一处理图像信息、第二处理图像信息、第三处理图像信息，并分别将第一处理图像

信息与第一预设图像信息、第二处理图像信息与第二预设图像信息、第三处理图像信息与

第三预设图像信息进行相似度对比得到第一对比结果M1、第二对比结果M2、第三对比结果

M3，当M1≥M10、M2≥M20、M3≥M30时，控制单元指令控制加工机头动作对待加工工件进行加工；

[0016] 其中，M10、M20、M30为预设值。

[0017] 优选地，还包括第一驱动装置、第二驱动装置、第三驱动装置，第一驱动装置、第二

驱动装置、第三驱动装置均与控制单元通信连接；

[0018] 第一驱动装置用于根据控制单元的指令驱动工作台在鞍座上沿X轴方向运动，第

二驱动装置用于根据控制单元的指令驱动鞍座在底座上沿Y轴方向运动，第三驱动装置用

于根据控制单元的指令驱动加工机头在立柱上沿Z轴方向运动；

[0019] 控制单元内存储有预设对比结果M11、M22、M33；

[0020] 当M1≤M11时，控制单元指令控制第一驱动装置保持第一工作状态，当M1>M11时，控

制单元指令控制第一驱动装置保持第二工作状态，当M1≥M10时，控制单元指令控制第一驱

动装置停止动作；

[0021] 当M2≤M22时，控制单元指令控制第二驱动装置保持第一工作状态，当M2>M22时，控

制单元指令控制第二驱动装置保持第二工作状态，当M2≥M20时，控制单元指令控制第二驱

动装置停止动作；

[0022] 当M3≤M33时，控制单元指令控制第三驱动装置保持第一工作状态，当M3>M33时，控

制单元指令控制第三驱动装置保持第二工作状态，当M3≥M30时，控制单元指令控制第三驱

动装置停止动作；

[0023] 其中，在第一工作状态下，第一驱动装置、第二驱动装置、第三驱动装置的工作功

率保持为P1，在第二工作状态下，第一驱动装置、第二驱动装置、第三驱动装置的工作功率

保持为P2，P1>P2。

[0024] 优选地，所述第一采集单元包括多个第一采集模块，多个第一采集模块分别设于

不同位置，任一个第一采集模块至少包括一个高清摄像仪。

[0025] 优选地，所述第二采集单元包括多个第二采集模块，多个第二采集模块分别设于

不同位置，任一个第二采集模块至少包括一个高清摄像仪。

[0026] 优选地，所述第三采集单元包括多个第三采集模块，多个第三采集模块分别设于

不同位置，任一个第三采集模块至少包括一个高清摄像仪。

[0027] 本发明首先采集不同部件在X、Y、Z轴上的运动图像信息，然后对上述三种图像信

息进行灰度处理，再将处理后的三种灰度图像分别与预设图像进行相似度对比，且当三种

对比结果均满足预设条件时，表明X、Y、Z轴上的不同部件均运动至指定位置，此时启动加工

机头对待加工工件进行加工，在所有部件均位于指定位置时才启动加工动作有利于减小X、

Y、Z轴三个方向上的位置误差，保证待加工工件的加工精度。进一步地，为提高X、Y、Z轴上部

件能够更加精确的运动至指定位置，本发明设有三个驱动机构，分别用于驱动X、Y、Z轴上的

部件在三个方向上运动；更进一步地，在驱动过程中，实时将三个方向上的运动图像与预设

图像进行相似度对比，当相似度较低，驱动装置采用较高功率工作，以快速使部件运动至指

定位置，当相似度到达一定界限时，驱动装置采用较低的工作功率，减小各部件的运动速

度，避免过快速度带来的抖动，提高对不同部件位置调整的准确性和有效性，从而提高待加
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工工件的加工精度和加工效果。

附图说明

[0028] 图1为一种精密立式加工中心智能化调控系统的结构示意图。

具体实施方式

[0029] 如图1所示，图1为本发明提出的一种精密立式加工中心智能化调控系统。

[0030] 参照图1，本发明提出的精密立式加工中心智能化调控系统，包括：

[0031] 底座、鞍座、立柱；

[0032] 工作台，用于放置待加工工件；

[0033] 加工机头，与控制单元通信连接，用于根据控制单元的指令动作对待加工工件进

行加工；

[0034] 第一采集单元，用于采集工作台在鞍座上沿X轴方向运动的第一图像信息；

[0035] 所述第一采集单元包括多个第一采集模块，多个第一采集模块分别设于不同位

置，以从不同位置不同角度对工作台在鞍座上沿X轴方向运动的第一图像信息进行采集，保

证了第一图像信息采集的全面性；任一个第一采集模块至少包括一个高清摄像仪，利用至

少一个高清摄像仪，不仅保证了第一图像信息采集的清晰度，而且进一步保证了第一图像

信息采集的全面性。

[0036] 第二采集单元，用于采集鞍座在底座上沿Y轴方向运动的第二图像信息；

[0037] 所述第二采集单元包括多个第二采集模块，多个第二采集模块分别设于不同位

置，以从不同位置不同角度对鞍座在底座上沿Y轴方向运动的第二图像信息进行采集，保证

了第二图像信息采集的全面性；任一个第二采集模块至少包括一个高清摄像仪，利用至少

一个高清摄像仪，不仅保证了第二图像信息采集的清晰度，而且进一步保证了第二图像信

息采集的全面性。

[0038] 第三采集单元，用于采集加工机头在立柱上沿Z轴方向运动的第三图像信息；

[0039] 所述第三采集单元包括多个第三采集模块，多个第三采集模块分别设于不同位

置，以从不同位置不同角度对加工机头在立柱上沿Z轴方向运动的第三图像信息进行采集，

保证了第三图像信息采集的全面性；任一个第三采集模块至少包括一个高清摄像仪，利用

至少一个高清摄像仪，不仅保证了第三图像信息采集的清晰度，而且进一步保证了第三图

像信息采集的全面性。

[0040] 控制单元，与第一采集单元、第二采集单元、第三采集单元通信连接；

[0041] 控制单元通过第一采集单元获取工作台在鞍座上沿X轴方向运动的第一图像信

息、第二采集单元获取鞍座在底座上沿Y轴方向运动的第二图像信息、第三采集单元获取加

工机头在立柱上沿Z轴方向运动的第三图像信息，并对第一图像信息、第二图像信息、第三

图像信息进行分析且根据分析结果指令控制加工机头动作。

[0042] 具体地：

[0043] 本实施方式中，控制单元内存储有第一预设图像信息、第二预设图像信息、第三预

设图像信息；

[0044] 控制单元通过第一采集单元、第二采集单元、第三采集单元获取第一图像信息、第
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二图像信息、第三图像信息后，对第一图像信息、第二图像信息、第三图像信息进行灰度处

理得到第一处理图像信息、第二处理图像信息、第三处理图像信息，并分别将第一处理图像

信息与第一预设图像信息、第二处理图像信息与第二预设图像信息、第三处理图像信息与

第三预设图像信息进行相似度对比得到第一对比结果M1、第二对比结果M2、第三对比结果

M3，当M1≥M10、M2≥M20、M3≥M30时，表明工作台已到达鞍座上的指定位置、鞍座已到达底座上

的指定位置、加工机头已到达立柱上的指定位置，此时工作台、鞍座、加工机头均位于加工

的最佳位置，此时控制单元指令控制加工机头动作对待加工工件进行加工，通过提高参与

加工的部件位置精确性来提高代加工工件的加工精度和加工效果；

[0045] 其中，M10、M20、M30为预设值。

[0046] 本实施方式中，还包括第一驱动装置、第二驱动装置、第三驱动装置，第一驱动装

置、第二驱动装置、第三驱动装置均与控制单元通信连接；

[0047] 第一驱动装置用于根据控制单元的指令驱动工作台在鞍座上沿X轴方向运动，第

二驱动装置用于根据控制单元的指令驱动鞍座在底座上沿Y轴方向运动，第三驱动装置用

于根据控制单元的指令驱动加工机头在立柱上沿Z轴方向运动；

[0048] 控制单元内存储有预设对比结果M11、M22、M33；

[0049] 当M1≤M11时，表明工作台在鞍座上的实际位置偏离最佳位置较远，此时控制单元

指令控制第一驱动装置保持第一工作状态，在第一工作状态下，第一驱动装置的工作功率

保持为P1，使第一驱动装置保持较大功率工作有利于快速使工作台靠近最佳位置，当M1>M11

时，表明工作台在鞍座上的实际位置靠近最佳位置，此时控制单元指令控制第一驱动装置

保持第二工作状态，在第二工作状态下，第一驱动装置的工作功率保持为P2，通过降低第一

驱动装置的工作功率来降低工作台在鞍座上的运动速度，有利于提高工作台停留位置的精

确性，当M1≥M10时，表明工作台已到达鞍座上的最佳位置，此时控制单元指令控制第一驱动

装置停止动作，使工作台停留在最佳位置，有利于提高后续加工过程的加工精度；

[0050] 当M2≤M22时，表明鞍座在底座上的实际位置偏离最佳位置较远，此时控制单元指

令控制第二驱动装置保持第一工作状态，在第一工作状态下，第二驱动装置的工作功率保

持为P1，使第二驱动装置保持较大功率工作有利于快速使鞍座靠近最佳位置，当M2>M22时，

表明鞍座在底座上的实际位置靠近最佳位置，此时控制单元指令控制第二驱动装置保持第

二工作状态，在第二工作状态下，第二驱动装置的工作功率保持为P2，通过降低第二驱动装

置的工作功率来降低鞍座在底座上的运动速度，有利于提高鞍座停留位置的精确性，当M2

≥M20时，表明鞍座已到达底座上的最佳位置，此时控制单元指令控制第二驱动装置停止动

作，使鞍座停留在最佳位置，有利于提高后续加工过程的加工精度；

[0051] 当M3≤M33时，表明加工机头在立柱上的实际位置偏离最佳位置较远，此时控制单

元指令控制第三驱动装置保持第一工作状态，在第一工作状态下，第三驱动装置的工作功

率保持为P1，使第三驱动装置保持较大功率工作有利于快速使加工机头靠近最佳位置，当M3

>M33时，表明加工机头在立柱上的实际位置靠近最佳位置，此时控制单元指令控制第三驱动

装置保持第二工作状态，在第二工作状态下，第三驱动装置的工作功率保持为P2，通过降低

第三驱动装置的工作功率来降低加工机头在立柱上的运动速度，有利于提高加工机头停留

位置的精确性，当M3≥M30时，表明加工机头已到达立柱上的最佳位置，此时控制单元指令控

制第三驱动装置停止动作，使加工机头停留在最佳位置，有利于提高后续加工过程的加工
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精度。

[0052] 本实施方式首先采集不同部件在X、Y、Z轴上的运动图像信息，然后对上述三种图

像信息进行灰度处理，再将处理后的三种灰度图像分别与预设图像进行相似度对比，且当

三种对比结果均满足预设条件时，表明X、Y、Z轴上的不同部件均运动至指定位置，此时启动

加工机头对待加工工件进行加工，在所有部件均位于指定位置时才启动加工动作有利于减

小X、Y、Z轴三个方向上的位置误差，保证待加工工件的加工精度。进一步地，为提高X、Y、Z轴

上部件能够更加精确的运动至指定位置，本实施方式设有三个驱动机构，分别用于驱动X、

Y、Z轴上的部件在三个方向上运动；更进一步地，在驱动过程中，实时将三个方向上的运动

图像与预设图像进行相似度对比，当相似度较低，驱动装置采用较高功率工作，以快速使部

件运动至指定位置，当相似度到达一定界限时，驱动装置采用较低的工作功率，减小各部件

的运动速度，避免过快速度带来的抖动，提高对不同部件位置调整的准确性和有效性，从而

提高待加工工件的加工精度和加工效果。

[0053] 以上所述，仅为本发明较佳的具体实施方式，但本发明的保护范围并不局限于此，

任何熟悉本技术领域的技术人员在本发明揭露的技术范围内，根据本发明的技术方案及其

发明构思加以等同替换或改变，都应涵盖在本发明的保护范围之内。
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