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簡介

QC20 循圓測試儀和 Ballbar 20 軟體的優勢之一是能夠執行部分弧線資料擷取和分析。藉由該功能，使用者僅需一次 
設定便可在三個測試平面上採集資料。

本應用說明介紹了創建單一工件程式的方法。使用單一工件程式，使用者在執行三個平面測試時，無需中途取下 QC20 
循圓測試儀，也無需在不同測試平面間切換機台程式，進而進一步縮短了測試時間。

本應用說明分成三個部分：

• 測試過程概述

• 工件程式示例

• 不同長度的循圓測試儀的機台座標查詢表

注意：本文檔中的所有示例和表格均假設在 XY 平面內執行 360° 測試，並且在執行任何測試之前，機台上 X、Y 和 Z 
軸方向的工件座標系均設為 「0.0」。
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測試過程

使用單一工件程式進行資料擷取，使用者可以在所有三個平面上執行測試，而無需中途從球座上取下循圓測試儀，也無

需針對不同的測試平面切換機台程式。

下表詳細說明了測試過程中每個階段發生的情況：

• 橙色文字描述的步驟與使用傳統的「三程式」設定方法所用步驟相同。

• 黑色文字描述的步驟是創建單一工件程式必須添加的步驟。

Ballbar 20

• 從機台資料夾中選擇 XY 測試。

• 將 QC20 裝上機台。

• 以常規方式執行 XY 測試，並在完成測試後保存結果。

機台程式
• 按下機台上的「循環啟動」按鈕。

• 機台沿弧線移至 ZX 測試的起始位置（無需取下 QC20）。

Ballbar 20

• 返回機台資料夾，選擇 ZX 測試。

• 點擊向前箭頭，直至返回「執行測試」螢幕。

• 啟動軟體並按下機台上的「循環啟動」按鈕。 

• 完成測試後保存結果。

機台程式
• 按下機台上的「循環啟動」按鈕。

• 機台沿弧線移至 ZY 測試的起始位置（無需取下 QC20）。

Ballbar 20

• 返回機台資料夾，選擇 ZY 測試。

• 點擊向前箭頭，直至返回「執行測試」螢幕。

• 啟動軟體並按下機台上的「循環啟動」按鈕。 

• 完成測試後保存結果。

機台程式

• 按下機台上的「循環啟動」按鈕。

• 機台沿弧線移至 XY 測試的起始位置（無需取下 QC20）。

• 此時，如有必要，可以重複測試。

Ballbar 20
• 點擊「分析」按鈕。 

• 點擊「空間模式」按鈕，從 XY 和 ZX 測試中導入測試結果。
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工件程式示例 

注意：該程式是針對長度為 100 mm 的循圓測試儀編寫的，並且在某些機台控制器上，代碼可能會有所不同。

生成單一工件程式最簡單的方法是：使用 Ballbar 20 軟體創建三個工件程式（每個測試平面對應一個程式），然後使用

文字編輯器程式對這三個工件程式進行編輯，以添加「連接移動」（詳見下表中的黑色文字部分）。可以參考下一頁上

的機台座標查詢表來編寫這些移動過程的程式碼。

• 工件程式示例中，橙色文字部分可以從 Ballbar 20「工件程式生成器」生成。

• 工件程式示例中，黑色文字部分必須使用查詢表手動寫入。

機台工件程式示例 QC20 循圓測試儀

（XY 平面 360/45´） 
G21 
G54 
G90 
G17 
G64 
G98 F1000.000 
G01 X101.500 Y0.000 Z0.000

機台移至第一個位置（XY 平面的起始位置）。

（裝上循圓測試儀） 
G01 X100.000 Y0.000 
G03 X100.000 Y0.000 I− 100.000 J0.000 
G03 X0.000 Y100.000 I−100.000 J0.000 
G01 X0.000 Y101.500 
G04 X3. 
G01 X0.000 Y100.000 
G02 X0.000 Y100.000 I0.000 J−100.000 
G02 X100.000 Y0.000 I0.000 J−100.000 
G01 X101.500 Y0.000

機台在 XY 平面上執行 360° 逆時針旋轉運動，越程為 45°。

機台在 XY 平面上執行 360° 順時針旋轉運動，越程為 45°。

（ZX 平面 22´） 
G18 
G03 X94.109 Z−38.023 I−101.500 K0.000 
M00

 
機台沿弧線移至第一個部分弧線測試的起始位置（ZX 平面）。 
（無需取下 QC20）

（選擇 ZX 測試 220/2´）
G01 X92.718 Z-37.461
G02 X-92.718 Z-37.461 I-92.718 K37.461
G01 X-94.109 Z-38.023
G04 X3.
G01 X-92.718 Z-37.461
G03 X92.718 Z-37.461 I92.718 K37.461
G01 X94.109 Z-38.023
G04 X1.

機台在 ZX 平面上執行 220° 順時針旋轉運動，越程為 2°。
 
 
 
 
機台在 ZX 平面上執行 220° 逆時針旋轉運動，越程為 2°。

（XY 平面 90´）
G17
G02 Y94.109 Z−38.023 I−94.109 K38.023
M00（選擇 ZY 測試）

機台從第一個部分弧線測試的終止位置（ZX 平面）移至 YZ 平面
測試的起始位置（無需取下 QC20）。

（ZY 測試 220/2´）
G01 Y92.718 Z−37.461
G03 Y−92.718 Z−37.461 J−92.718 K37.461
G01 Y−94.109 Z−38.023
G04 X3.
G01 Y−92.718 Z−37.461
G02 Y92.718 Z−37.461 J92.718 K37.461
G01 Y94.109 Z−38.023
G04 X1.

機台在 YZ 平面上執行 220° 逆時針旋轉運動，越程為 2°。
 
 
 
 
機台在 YZ 平面上執行 220° 順時針旋轉運動，越程為 2°。

G03 Y101.500 Z0.000 J−94.109 K38.032
G17
G02 X101.500 Y0.000 I0.000 J−101.500
M30

機台返回原起始位置
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循圓測試儀的機台座標查詢表

下文的兩張表格中分別列出了每個機台平面中 X、Y、Z 起始位置的座標（具體取決於所用循圓測試儀的長度），以及

在測試平面之間移動時的 I、J、K 座標。

備註：使用者必須確保程式中的 I、J、K 值（用於在測試平面之間移動）以及 X、Y、Z 的起始位置準確無誤，以避免

損壞循圓測試儀/機台。

所有座標均假設在進行循圓測試儀設定期間，機台的工件座標設為「0.0」。

循圓測試
儀長度 
(mm)

平面起始位置

XY YZ ZX

X Y Z X Y Z X Y Z

50 51.000 0.000 0.000 0.000 47.286 −19.105 47.286 0.000 −19.105

100 101.500 0.000 0.000 0.000 94.109 −38.023 94.109 0.000 −38.023

150 151.500 0.000 0.000 0.000 140.468 −56.753 140.468 0.000 −56.753

250 251.500 0.000 0.000 0.000 233.187 −94.214 233.187 0.000 −94.214

300 301.500 0.000 0.000 0.000 279.546 −112.944 279.546 0.000 −112.944

400 401.500 0.000 0.000 0.000 372.264 −150.405 372.264 0.000 −150.405

450 451.500 0.000 0.000 0.000 418.624 −169.135 418.624 0.000 −169.135

550 551.500 0.000 0.000 0.000 511.342 −206.596 511.342 0.000 −206.596

600 601.500 0.000 0.000 0.000 557.701 −225.326 557.701 0.000 −225.326

循圓測試
儀長度 
(mm)

移動前的座標

XY 至 ZX YZ 至 ZY ZX

I J K I J K I J K

50 −51.000 0.000 0.000 −47.286 0.000 −19.105 47.286 0.000 −19.105

100 −101.500 0.000 0.000 −94.109 0.000 −38.023 94.109 0.000 −38.023

150 −151.500 0.000 0.000 −140.468 0.000 −56.753 140.468 0.000 −56.753

250 −251.500 0.000 0.000 −233.187 0.000 −94.214 233.187 0.000 −94.214

300 −301.500 0.000 0.000 −279.546 0.000 −112.944 279.546 0.000 −112.944

400 −401.500 0.000 0.000 −372.264 0.000 −150.405 372.264 0.000 −150.405

450 −451.500 0.000 0.000 −418.624 0.000 −169.135 418.624 0.000 −169.135

550 −551.500 0.000 0.000 −511.342 0.000 −206.596 511.342 0.000 −206.596

600 −601.500 0.000 0.000 −557.701 0.000 −225.326 557.701 0.000 −225.326
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摘要

為循圓測試儀空間測試生成單一工件程式可縮短測試時間，因為這樣無需在轉換測試平面時取下 QC20 循圓測試儀，也

無需在傳統的三個機台平面程式之間進行切換。

創建單一工件程式最簡單的方法是：使用 Ballbar 20 軟體生成三個工件程式，然後將它們複製到文字編輯器程式 
（例如 WordPad/TextPad）中。 此時，必須在程式中輸入三組表示「連接移動」的代碼，用於在各個測試平面之間移

動機台，並在測試結束後返回起始位置。

針對所需的循圓測試儀長度，可以參考本應用說明中的機台座標查詢表，來編寫這些「連接移動」的代碼。

• 請務必確保輸入的座標與循圓測試儀的長度相對應。

• 應保持在未安裝循圓測試儀的情況下對工件程式進行測試，以確保其準確無誤。
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