
接触式测头和激光测头测量循环技术规格
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文档结构和索引
探测软件

机器类型 应用 等级 循环 页码

加工中心和铣床

工件检测
 (见第4页)

基本检测
（见第5页）

保护性测头定位 3

测头校准 3

孔/轴测量（90°） 4

3点孔/轴测量 4

肋状物测量 5

凹槽类测量 5

单面测量 6

XY 平面角度测量 6

拐点找位 7

高级检测
(见第9页)

XZ 和 YZ 平面角度测量 8

有倾斜角度的孔/轴测量 8

有倾斜角度的肋状物和凹槽类测量 9

有倾斜角度的单面测量 9

有坐标系旋转的拐角找位 10

最终检测
（第12页）

两个孔/轴中心距测量 11

多孔/轴测量 11

胚料检测 12

多轴测头找正 12

示例程序 14

刀具检测
（第16页）

测头校准 17

刀具长度和半径测量/检测 17

轴向刀具完整性检测 18

车床和车削中心

工件检测
(第20页)

保护性测头定位 21

X 轴校准 21

Z 轴校准 22

X 轴单点测量 22

Z 轴单点测量 23

X 轴凹槽和肋部测量 23

Z 轴凹槽和肋部测量 24

直径测量 24

C 轴回转中心找寻 25

Z 轴键槽中心点找寻 25

X 轴孔和圆柱状物中心点找寻 26

示例程序 28

刀具检测
（第30页）

测头校准 31

刀具测量 31

激光软件
机器类型 应用 等级 循环 页码

加工中心
数控铣床

和车削中心
刀具检测

（第32页）

Mida 激光校正 33

轴向及非轴向的刀具长度及半径测量 33

检测单个的切刃或在直线轮廓上的完整性 34

检测具有复杂轮廓的刀具的完整性 34

检测刀具扇形区 35

检测刀具轴向断裂情况 35

预设定盘磨机 36

轴热漂移补偿 36

镗刀/钻刀测量 37

轴向刀具断裂情况检测 37

附加功能 38

车削中心专用
测量循环

刀具检测
（第40页）

预设定标准车削刀具 41

预设定螺纹刀 41

预设定开槽刀 42
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工件检测

加工中心和数控铣床探测软件
工件检测 - 摘要

检
验

基
础

STOP

X

Y
Z

X

Y
Z

X

Y

保护性测头定位
（第3页）

测头校准
（第3页）

孔/轴测量（90°）
（第4页）

X

Y

X

Y
Z X

Y
Z

3点孔/轴测量，可编辑触碰的角度
（第4页）

测量肋状物和凹槽
（第5页）

单面测量
（第6页）

X

Y

X

Y

XY平面角度测量
（第6页）

拐点找位
（第7页）

高
级

检
查

X

Y
Z

X

Y

X

Y

XZ和YZ平面角度测量
（第8页）

有倾斜角度的孔/轴测量
（第8页）

有倾斜角度的肋状物及凹槽测量（第9页）

X

Y

X

Y

测量单面倾斜角度（第9页） 有坐标系旋转的拐角找位(第10页)

最
终

检
验

X

Y

X

Y

测量两孔/轴之间的间距（第11页） 多孔/轴测量(第11页) 胚料检测（第12页）

X

Y
Z

多轴测头找正（第12页）



MIDA软件一览表   5

工件检测

保护性测头定位（基本检测）

STOP

X

Y
Z

描述 输出信息

• 测量循环通过防撞动作保护沿X轴、Y轴和Z轴测头移动。
• 默认快速移动模式。
• 系统采用以下移动次序：降低主轴时，首先沿X轴和Y轴移动，然后沿Z轴移动;提升主轴时, 

首先沿Z轴移动，然后再沿X轴和Y轴移动。
• 系统首先检测整个移动动作是否完成，判断是否检测到提前触碰或是其他异样的测量信号。

• X 轴动作未完成报警
• Y 轴动作未完成报警
• Z 轴动作未完成报警

测头校准（测量基础） 

X

Y
Z

描述 输出信息

• 该循环校准测头在±X、±Y和±Z方向的误差值
• 还会计算DX和DY径向跳动值
• 可矢量校准
• 可以同时管理多达三组校准数据

• 沿着各自方向的校准值

• 径向跳动（DX）
• 径向跳动（DY）
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工件检测

孔/轴测量（90°）  （基本测量） 

X

Y

描述 输出信息

• 该循环测量凸台直径，孔直径，或中心点被堵碍的内部孔
• 被测要素中心沿X轴和Y轴的坐标位置及被测要素的直径

• 得出实际值与标称值的相关误差并对刀具位置进行补偿
• 可以将X轴和Y轴工件坐标系零点设置为被测要素的中心点
• 可实现数据打印输出（见附录）
• 若中心位置或工件尺寸的测得值超出公差值，显示报警信息

• 被测要素中心点在X轴和Y轴上的坐标值
• X轴和Y轴上的被测要素直径值
• 被测要素在X轴和Y轴的平均直径
• 误差值（与标称值相比较）
• 更新选定刀具的偏置值
• 尺寸超差报警
• 打印结果

孔/轴测量（3点测量，可编辑触碰角度）（基本测量）

X

Y

描述 输出信息

• 该循环测量凸台直径，孔直径，或中心点被堵碍的内部孔
• 被测要素中心沿X轴和Y轴的坐标位置及被测要素的直径
• 得出实际值与标称值的相关误差并对刀具位置进行补偿
• 可以将X轴和Y轴工件坐标系零点设置为被测要素的中心点
• 可实现数据打印输出（见附录）
• 若中心位置或工件尺寸的测得值超出公差值，显示报警信息

• 被测要素中心点在X轴和Y轴上的坐标值
• X轴和Y轴上的被测要素直径值
• 被测要素在X轴和Y轴的平均直径
• 误差值（与标称值相比较）
• 更新选定刀具的偏置值
• 尺寸超差报警
• 打印结果
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PART
INSPECTION

肋部测量（基本测量）

X

Y
Z

描述 输出信息

• 该循环用于测量肋部或凹槽的宽度
• 被测要素中心坐标位置及被测要素的线性尺寸
• 得出实际值与标称值的相关误差并对刀具位置进行补偿
• 可以将X轴和Y轴工件坐标系零点设置为被测要素的中心点
• 可实现数据打印输出（见附录）
• 若中心位置或工件尺寸的测得值超出公差值，显示报警信息

• 被测要素中心点在X轴和Y轴上的坐标值
• 沿X或Y轴方向凹槽/肋部的宽度
• 误差值（与标称值相比较）
• 更新选定刀具的偏置值
• 尺寸超差报警
• 打印结果

凹槽测量（基本测量）

X

Y
Z

描述 输出信息

• 该循环用于测量肋部或凹槽的宽度
• 被测要素中心坐标位置及被测要素的线性尺寸
• 得出实际值与标称值的相关误差并对刀具位置进行补偿
• 可以将X轴和Y轴工件坐标系零点设置为被测要素的中心点
• 可实现数据打印输出（见附录）
• 若中心位置或工件尺寸的测得值超出公差值，显示报警信息

• 被测要素中心点在X轴和Y轴上的坐标值
• 沿X或Y轴方向凹槽/肋部的宽度
• 误差值（与标称值相比较）
• 更新选定刀具的偏置值
• 尺寸超差报警
• 打印结果
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工件检测

单面测量（基本测量）

X

Y
Z

描述 输出信息

• 该循环用于检测工件在X，Y或Z轴方向的坐标位置
• 测头可以沿单一轴进行校准
• 得出实际值与标称值的相关误差并对刀具位置进行补偿
• 可沿X，Y或Z轴设置工件坐标系零点
• 可实现数据打印输出（见附录）
• 若零件位置或尺寸的测量值超出公差值，显示报警信息

• 沿X轴，Y轴或Z轴上的表面位置坐标
• 误差值（与标称值相比较）
• 单轴校准的数据
• 更新选定刀具的偏置值
• 尺寸超差报警
• 打印结果

测量XY平面角度（基本测量）

X

Y

描述 输出信息

• 该循环用于测量工件在XY平面上的倾斜角度
• 通过两次触碰动作来测量倾斜角度：第一次是在调用循环之前的位置

开始执行，第二次是沿X或Y轴一个增量距离执行。
• 可沿X轴或Y轴测量（仅限单轴）

• 测量表面相对X轴或Y轴的倾斜角度
• 尺寸超差报警
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部件检查

拐点找位（基本测量）

内拐点
外拐点X

Y

描述 输出信息

• 该循环用于测量内拐点或外拐点的位置。
• 可以根据拐点位置设置X轴或Y轴的工件坐标系偏置值
• 可实现数据打印输出（见附录）
• 如果拐点位置超差，显示报警信息

• 沿X和Y轴的拐点位置坐标（绝对坐标或机床坐标）
• X轴和Y轴位置坐标误差值（与标称值相比较）
• 更新相关选定的偏置值
• 拐点超差报警
• 打印结果
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工件检测

测量XZ和YZ平面倾斜角度（高级测量）

X

Y
Z

描述 输出信息

• 该循环用于测量被测面在XZ和YZ平面中的倾斜角度
• 通过Z方向的两次触碰动作来测量倾斜角度：第一次是在调用循环之前的

位置开始执行，第二次是沿X或Y轴一个增量距离执行。
• 可沿X轴或Y轴测量（仅限单轴）
• 如果倾斜角度超出公差值，显示报警信息

• 被测面在XZ和YZ平面中的倾斜角度
• 角度超差报警

有倾斜角度的孔/轴测量（高级测量）

X

Y

描述 输出信息

• 这个循环通过矢量方向触碰来测量凸台、内孔或有中心障碍物内孔的直径

•
 

确定相关中心点的X、Y坐标值
• 相关刀具偏置值补偿（参照与标称值的误差值）
• 可以将X轴和Y轴工件坐标系零点设置为被测要素的中心点
• 可实现数据打印输出（见附录）
• 若中心位置或零件尺寸测量值超出公差值范围，显示报警消息

• 被测要素中心点在X轴和Y轴上的坐标值
• 沿X轴和Y轴的被测要素的直径
• 被测要素在X和Y轴上的平均直径
• 相对于标称值的误差值
• 更新选定刀具的偏置值
• 尺寸超差报警
• 打印结果
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工件检测

测量有倾斜角度的肋状物与凹槽（高级测量）

肋部 卡片匣

X

Y

描述 输出信息

• 这个循环通过矢量方向触碰来测量肋状物与凹槽的宽度
• 确定中心坐标及沿X和Y轴的相关尺寸
• 相关刀具偏置值补偿（参照与标称值的误差值）
• 可以将X轴和Y轴工件坐标系零点设置为被测要素的中心点
• 可实现数据打印输出（见附录）
• 若中心位置或零件尺寸测量值超出公差值范围，显示报警消息

• 被测要素中心点在X轴和Y轴上的坐标值
• 沿X轴和Y轴肋状物/凹槽的宽度
• 相对于标称值的误差值
• 更新选定刀具的偏置值
• 尺寸超差报警
• 打印结果

有倾斜角度的单面测量（高级测量）

X

Y

描述 输出信息

• 该循环通过矢量方向的触碰来检测零件在X轴、Y轴或Z轴上的位置

• 测头可以沿单轴校准
• 相关刀具偏置值补偿（参照与标称值的误差值）
• 可沿X轴、Y轴或Z轴上的接触点设置工作坐标系零点
• 可实现数据打印输出（见附录）
• 若中心位置或零件尺寸测量值超出公差值范围，显示报警消息

• 沿X，Y或Z轴的表面位置信息
• 相对于标称值的误差值
• 单轴校准
• 更新选定刀具的偏置值
• 尺寸超差报警
• 打印结果



12    MIDA软件一览表

工件检测

带有工件坐标系旋转的拐点找位（高级测量）

X

Y

描述 输出信息

• 该循环用于确定拐点的位置。
• 找出工件在XY平面内的任何不重合性
• 可以根据拐点位置设置工作坐标系零点
• 如果拐点位置的测得值超出公差值，显示报警消息

• XY 平面内的工件旋转角度 (相对于 X + 方向)
• 沿X轴和Y轴的拐点位置
• 更新相关偏置值
• 拐点位置超差报警
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部件检查

两孔/轴中心点距离测量(高级测量)

X

Y

描述 输出信息

• 该循环用于测量两个凸台/内孔之间的距离
• 计算与两个中心点相交直线的方向
•

 
计算两个凸台/内孔中心点连线的中间点的x y轴坐标值

• 可以在两中心点连线的中点建立沿X轴或Y轴的工件坐标系零点
• 可实现数据打印输出（见附录）
• 若凸台/内孔尺寸超出公差值, 显示报警信息

• 两个凸台/内孔中心点沿X轴和Y轴的位置信息
• 沿X轴和Y轴与两个凸台/内孔中心点相交的线段中点的位置信息

• 两个凸台/内孔的平均直径
• 两个凸台/内孔中心点之间的距离
• 两个凸台/内孔直径的误差值，相对于标称值
• X+轴同与两个中心点连线的夹角
• 直径超差报警
• 打印结果

三/四个轴/孔测量(高级测量)

X

Y

描述 输出信息

• 该循环用于测量等距凸台/内孔的中心点的 XY 位置
• 计算凸台/内孔位置的角度
• 计算凸台/内孔中心点所在圆弧的半径

• 可以根据凸台/内孔中心点位置设置工件坐标系零点
• 可实现数据打印输出（见附录）
• 若凸台/内孔测得值超出公差值, 显示报警信息

• 凸台/内孔中心点所在圆弧的圆心位置信息
• X+轴同与参照孔中心点连线的角度

• 更新相关偏置值
• 直径超差报警
• 打印结果
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部件检查

胚料检测（最终检测）

最大量

最小量
平均量

胚料:

描述 输出信息

• 该循环用于检测胚料
• 测算最小、最大和平均值，并计算它们之间的差异值
• 可根据 X 轴或 Y 轴上的最小值设置工件坐标系零点

• 可实现数据打印输出（见附录）
• 如果检测值超出公差值，显示报警信息

• 最小、最大和平均值

• 最小值和最大值之间的差值
• 检测超差报警
• 打印结果

多主轴测头应用（最终检测）

X

Y
Z

描述 输出信息

• 在标准工作平面XY(G17)、XZ(G18)、YZ(G19)中，该循环用于
检测X、Y或Z轴上几何元件的存在性和位置。

• 可以校准单一轴
• 更正刀具补偿偏置值（参照与标称值的误差值）。

• 可沿X轴、Y轴或Z轴上的接触点设置工作坐标系零点

• 可实现数据打印输出（见附录）
• 若工件表面位置测得值超出公差值，显示报警信息

• 被测元件表面沿选定轴所在的位置信息
• 测量误差值，相对于标称值
• 更新相关偏置值
• 单一轴校准值
• 尺寸超差报警
• 打印结果
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