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简介

QC20球杆仪和Ballbar 20软件的优势之一是能够执行部分圆弧数据采集和分析。借助该功能，用户仅需一次

机械设定便可在三个测试平面上采集数据。

本应用说明介绍了创建单个零件程序的方法。使用单个零件程序，用户在执行三平面测试时，无需中途取下

QC20球杆仪，也无需在不同测试平面间切换机床程序，从而进一步缩短了测试时间。

本应用说明分为三个部分：

• 测试过程概述

• 零件程序示例

• 不同长度球杆仪的机床坐标查询表

注：本文档中的所有示例和表格均假设在XY平面内执行360°测试，并且在执行任何测试之前，机床上X、Y和 
Z轴方向的工件坐标系均设为“0.0”。

https://www.renishaw.com.cn/zh/qc20-ballbar--11075
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测试过程

使用单个零件程序进行数据采集，用户可以在所有三个平面上执行测试，而无需中途从球座上取下球杆仪， 
也无需针对不同的测试平面切换机床程序。

下表详细说明了测试过程中每个阶段发生的情况：

• 橙色文本描述的步骤与使用传统的“三程序”设定方法所用步骤相同。

• 黑色文本描述的步骤是创建单个零件程序必须添加的步骤。

Ballbar 20

• 从机床文件夹中选择XY测试。

• 将QC20装入机床。

• 以常规方式运行XY测试，并在完成测试后保存结果。

机床程序

• 按下机床上的“循环启动”按钮。

• 机床沿圆弧移至ZX测试的起始位置。 
（无需取下QC20）

Ballbar 20

• 返回机床文件夹，选择ZX测试。

• 点击向前箭头，直至返回“运行测试”屏幕。

• 启动软件并按下机床上的“循环启动”按钮。 

• 完成测试后保存结果。

机床程序

• 按下机床上的“循环启动”按钮。

• 机床沿圆弧移至ZY测试的起始位置。

（无需取下QC20）

Ballbar 20

• 返回机床文件夹，选择ZY测试。

• 点击向前箭头，直至返回“运行测试”屏幕。

• 启动软件并按下机床上的“循环启动”按钮。 

• 完成测试后保存结果。

机床程序

• 按下机床上的“循环启动”按钮。

• 机床沿圆弧移至XY测试的起始位置。

（无需取下QC20）

• 此时，如有必要，可以重复测试。

Ballbar 20
• 点击“分析”按钮。 

• 点击“空间模式”按钮，从XY和ZX测试中导入测试结果。
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零件程序示例 

注：该程序是针对长度为100 mm的球杆仪编写的，并且在某些机床控制器上，代码可能会有所不同。

生成单个零件程序最简单的方法是：使用Ballbar 20软件创建三个零件程序（每个测试平面对应一个程序），

然后使用文本编辑器程序对这三个零件程序进行编辑，以添加“连接移动”（详见下表中的黑色文本部分）。可以 
参考下一页上的机床坐标查询表，来编写这些移动过程的程序代码。

• 零件程序示例中，橙色文本部分可以从Ballbar 20“零件程序生成器”生成。

• 零件程序示例中，黑色文本部分必须使用查询表手动写入。

机床零件程序示例 QC20球杆仪

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

机床移至第一个位置（XY平面的起始位置）。

M00 (LOAD BALLBAR)（装入球杆仪） 
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

机床在XY平面上执行360°逆时针旋转运动，越程为45°。

机床在XY平面上执行360°顺时针旋转运动，越程为45°。

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

机床沿圆弧移至第一个部分圆弧测试的起始位置（ZX平面）。 
（无需取下QC20）

(SELECT ZX TEST 220/2’)（选择ZX测试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.

机床在ZX平面上执行220°顺时针旋转运动，越程为2°。

机床在ZX平面上执行220°逆时针旋转运动，越程为2°。

(XY plane 90’)（XY平面90’）
G17
G02 Y94.109 Z−38.023 I−94.109 K38.023
M00 (SELECT ZY TEST)（选择ZY测试）

机床从第一个部分圆弧测试的终止位置（ZX平面）移至YZ平面 
测试的起始位置。
（无需取下QC20）

(ZY TEST 220/2’)（ZY测试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.

机床在YZ平面上执行220°逆时针旋转运动，越程为2°。

机床在YZ平面上执行220°顺时针旋转运动，越程为2°。

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

机床返回原起始位置。
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球杆仪的机床坐标查询表

下文的两张表格中分别列出了每个机床平面中X、Y、Z起始位置的坐标（具体取决于所用球杆仪的长度）， 
以及在测试平面之间移动时的I、J、K坐标。

注：用户必须确保程序中的I、J、K值（用于在测试平面之间移动）以及X、Y、Z的起始位置准确无误，以避免损坏 
球杆仪/机床。

所有坐标均假设在进行球杆仪机械设定期间，机床的工件坐标设为“0.0”。

球杆仪 
长度 
(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

球杆仪 
长度 
(mm)

移动前的坐标

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



总结

为球杆仪空间测试生成单个零件程序可缩短测试时间，因为这样无需在转换测试平面时取下QC20球杆仪，

也无需在传统的三个机床平面程序之间进行切换。

创建单个零件程序最简单的方法是：使用Ballbar 20软件生成三个零件程序，然后将它们复制到文本编辑器

程序中（例如WordPad/TextPad）。此时，必须在程序中输入三组表示“连接移动”的代码，用于在各个测试平面 
之间移动机床，并在测试结束后返回起始位置。

针对所需的球杆仪长度，可以参考本应用说明中的机床坐标查询表，来编写这些“连接移动”的代码。

• 请务必确保输入的坐标与球杆仪的长度相对应。

• 应始终在未安装球杆仪的情况下对零件程序进行测试，以确保其准确无误。
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