
前 言

本标准是根据国际标准 产品几何量技术规范 坐标测量机 的验

收检测和复检检测 第 部分 词汇 进行制定的 在技术内容与编写顺序上与该国际标准等效 与

的主要区别 是增加了词汇的中文索引

在 产品几何量技术规范 坐标测量机的验收检测和复检检测 主标题下 将等效采用国际

标准 系列陆续制 修 定 包括测量线性尺寸的坐标测量机 配置转台的轴线为第四轴的坐标

测量机 在扫描模式下用的坐标测量机 用多探针探测系统的坐标测量机 计算高斯拟合要素的误差评

定等其余 部分的标准 本标准是 标准的第 部分

本标准的附录 是提示的附录
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前言

国际标准化组织 是由各国标准团体 成员团体 组成的世界范围的联合组织 国际标准

的制定通常由 的技术委员会来完成 各成员团体若对某技术委员会确立的项目感兴趣 均有权派

员参加其中的工作 与 有联系的政府的或非政府的国际组织也可参加有关工作 与从事电工

技术标准化的国际电工委员会 有着密切合作关系

按 导则第 部分给定的规则 起草国际标准

由技术委员会通过的国际标准草案提交各成员团体表决 需取得至少 参加的成员团体的同

意 才能作为国际标准发布

应注意到本部分 标准中某些部分可能会涉及到专利权的问题 不应承担鉴别任一

或全部这样的专利权的责任

在主标题 产品几何量技术规范 坐标测量机 的验收检测和复检检测

下 由以下部分构成

第 部分 词汇

第 部分 测量线性尺寸的坐标测量机

第 部分 配置转台轴线为第四轴的坐标测量机

第 部分 在扫描模式下用的坐标测量机

第 部分 用多探针探测系统的坐标测量机

第 部分 计算高斯拟合要素的误差评定

本部分 的附录 和附录 都是提示性的附录



中华人民共和国国家标准

产品几何量技术规范

坐标测量机的验收检测和复检检测

第 部分 词汇

中华人民共和国国家质量监督检验检疫总局 批准 实施

范围

本标准确定了坐标测量机及其验收检测和复检检测的词汇

通用术语

坐标测量机

通过运转探测系统 测量工件表面空间坐标的测量系统

注 各类常见坐标测量机及其机械轴系的图例描述见附录 提示的附录

坐标测量

由坐标测量机 来完成空间坐标的测量

测量空间

由坐标测量机测量空间坐标的极限区域来表示的坐标测量机 测量范围

工件坐标系统

相对工件而确定的坐标系统

机器坐标系统

相对坐标测量机 的机械轴或计算轴而确定的坐标系统

注 各类常见坐标测量机及其机械轴系的描述见附录 提示的附录

探测系统

由测头 以及可附加配置的测头加长杆 测头交换系统 探针 探针交换系统和探针加长

杆等组成的系统 见图 和图

注

探测系统与探测轴 相连

探测系统不仅限于接触式探测系统

探测

测定坐标值的动作

离散点探测

退出中间点 后 记录直接评定的指示测量点 的一种特定探测 模式

扫描

采集连续的测量点 以表征被测表面上各条线的一种特定探测 模式


