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PC-DMIS：具有强大CAD功能
的工业级测量软件

QUINDOS：世界上功能最完善
的测量软件之一
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海克斯康测量技术(青岛)有限公司 (Brown & Sharpe前哨) 地址：青岛市株洲路 188号 电话：0532-8702188 传真：0532-8703060 网址：www.brownandsharpe.com.cn

●拥有众多测量机著名品牌的跨国集团公司

●171年历史的精密制造经验

●世界最大的测量机制造集团

●世界领先的测量技术

●中国领先的世界级测量机合资制造企业

●完善的质量保证体系

●全系列测量机产品

●拥有超过 45,000家的全球客户

●在中国拥有 55%以上的市场占有率

●真正拥有本地化的销售、服务、应用培训、

备件供应的完整体系

shaping the future of measurement



示例

Y

原理示意图

x
z

X

YZ

原理示意图 示例

�
�
�
�
�
�
�

����������	�
�������������������
	�
������������	�
����	�
�
����������	�
����	��������������	�
����	
�������������	�
��������������	����	�
��������������	����	�
������	�
�������	�
�����������	����	�
��������������������	�
��������	�������	�
��������������	�
������������	�
����	���������	�
�����������	����	�
�����������	����	�
�������	����	�
��������������������	�
����������	�
�� ����� �	�
����������	�

�
�
�

�
�
�
�
�
�

����
�
��	������

�������
������
������������	��
�	�

�������
���������	�
�������	����	�
�����
��
����	�
������ ��
������

������������!"������
�����#�$���
��������"
���

���������#��
����	�
���������������������

�
 �����%�����	�������
�����������	����	�

 	��	�
��&
��
� �	�
��	��	������
�����	�

������	�!"�����
�����������
�����������
���������
� 	�����	�
��	�����	�

�
�
�

�
�
�
�
�
�

������
������
������

������������
����������
�������

������
�����������

������������
��
��������	�����

����������������	��	�
�����
���	��	�
��������� �	��	�

�������	����	��	�
������
�	�����	�

�
����
�������	�
����������
�� ���	�
'����������������	�
������!�� �	�
��	�

������	��� 	�
�(����������	�

������	������	�
���������%���
�������

�
�
�

�
�
�
�
�
�

���� �
�����������	�
�������������
�	�
����	����������
�����������
����
�	�
� ��

�������
������	�������
������������������
��
�������������
���
��	� 	�
����

�
������	��	��
���
������!�����	���������

������%����	������	�
� �������	������

�
���������	������
�����������	������

�������	������
����	�
��	������
����	����	������
����	�� �	������
����	
���	������
�� �������� ���
���������������

�
�
�

�
�
�
�
�
�

������
���
������
������
���
����	����
����	����
����	�������

��������������������
��
������
������
������

����������
����������������

���������
���������
�����!�����
���������	��	�
���������!��	��	�
�����������
����	�

�����������
���	�
����������
�����
�������������

�������
�
�
�
�

�
�
�
�
�
�


��	�
�
�	�

������	�
����	��	������
����	��	��
���

�
� ���	������
��������
� ��

��
��	��������
����
�	����������

�
�����
����
����
��	�
�� �	!������ 	��
�	�
����	��������	���
	�
���������

���	�
��	������

���������������
��
���	�
���	�
���	�
����������

��������������������
��
�
�
�
�
�

�
�
�
�
�
�

���� �
���� �
�����	����	�
��������������
	�
���� �
�����������

�������������
���� �
�����	�������

���	������������
��
���
���������

�
������	
�������
��������	�
������

 ����	�
�������
��	�
������	�� ������!
�	�
������	�����������
���
����	� 	����	�����
�����
��	����	�� ��
��������	����	�����
����
 �������
������	���� ���
�� ����������
�������%���

�
�
�

�
�
�
�
�
�
�

���� ��	�
��������	����������
�� ��������
�
�������
������	������
���	�

��������������	�
����������������	��	�
����������������	��	�
�� �������������	��	�
���
 �����������	��	�
��������������	��	�

 	����������	��	�
��	����������	��	�
��	����������	��	�

����	����������	��	�
����	������ ���	��	�
����	��
�������	��	�
����	�����$���	�
����	����&
�����	�
����	
����!
����	�
�!������	��������� 	�
�����������	����	�

���	����	�
�
�
�

�
�
�
�
�
�

���������
�������������
��
���������
����������������
���������
������������ ���
���������

�������
��������������������
��

�
���������
�������������
��
����������������
�����	������
�����	������
������������ ���
�����	������

����
��	�
����������������
�	�

���	�
����������

��������������������
��
�
�
�
�

�
�
�
�
�
�

�� �
����	��	������
����	�������
��
�����	������
�����	������
�����	������
��������	������

������������	������
�������	������

�����	��	������
����
�	��	������

�
����������	������
�� �����%���	������

��������	������

����	�����	������
����	���� 	����	���

�����	����	���
��	�
��	����	���
��	�� �	����	���
��	
���	�!����� �
����������������
� �������
�� �

�
�
�



示例原理示意图

x

y

z

示例
原理示意图

z x

y

示例原理示意图

xz

y



示例原理示意图

x

y

z

示例
原理示意图

x

y

z

原理示意图

x
y

z

示例



µ

µ



Brown & Sharpe 



µ

4.8

4.0

3.2

2.4

1.6

0.8

2.4 24 240

测量环规时温度频率效应 温度频率 次/天
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导
热
率

横
截
面

花岗
岩

陶
瓷

铝合金

实心
空心结
构

钢

1 1 0 4 0 4 0 2 0

1 0.2 1 0.4 0.067

1 0.5 0.025 0.0625 0.75

1 1.2 4.0 4.0 2.4

100% 60% <10% 25% 180%

△T

a

B

横

截

面

热

阻

及

温

度

梯

度

热

膨

系

数

弯

曲

变

形

量

/L





P o s i t i o n S t a t u s P r e s s < E S C > t o E x i t
2 2 0

1 8 0

1 4 0

1 0 0

6 0

2 0

- 2 0

速度：1 0 0 m m / s 加速度：1 0 0 m m / s . s 行程： 0 . 1 m m

P o s i t i o n S t a t u s P r e s s < E S C > t o E x i t
2 2 0

1 8 0

1 4 0

1 0 0

6 0

2 0

- 2 0

速度：1 0 0 m m / s 加速度：1 0 0 m m / s . s 行程： 0 . 1 m m







计
算
机

控

制

器

细分器

细分器

细分器

测量控制器

控制系统

手动测量机框图

三坐标测量机

测头

Z轴光栅

Y轴光栅

X轴光栅



控 制 卡

位 置

命 令

速 度 / 加 速 度

前 馈

P I D

调 节

＋ ＋ ＋

＋ - -

驱 动 器

速 度 环

校 正 放 大

P W M

功 率 转 换

电 流 环

电 流 环

校 正 放 大

位 置 环

速 度 环

光 栅
测 速 机

电 机-

超调量

动态跟随误差

调整时间

典型的动态响应曲线

理论曲线

实际曲线



理论曲线

实际曲线

P 参数过小的动态响应曲线

P 参数合适的动态响应曲线（只有 P 参数时）

I 参数过大时的动态响应曲线

I 参数合适时的动态响应曲线

理想的动态响应曲线



细分器

Z轴光栅

Y轴光栅

X轴光栅

计
算
机

控

制

器

三坐标测量机

测头

控制系统

手操盒

细分器

细分器

细分器

驱动器

驱动器

测头控制器

CNC（自动）型测量机框图

M T

M T

M T



µ

µ





综合性能

轴的最大数量

安全标准

物理特性

重量（约值）

尺寸（长x宽x高 mm）

周围最小空间

电气特性

最大功耗

驱动轴数

工作电压（符合 EN 60240-1 标准）

电控柜安全级别

操作环境（FBⅡ及其附件）

海拔高度

操作温度范围

24 小时平均温度

相对湿度

5（3个测量机线性轴，RENISHAW旋转测座的旋转和俯仰轴）

机器标准（89/392/CEE）

安全标准，电磁兼容性（89/336/CEE）

低压标准（73/23/CEE）

20 kg

550 x 210 x 550 mm

前面：800 mm

右面：540 mm

600 W

3

220－230 V±10%，50Hz±1%

100－120 V±10%，60Hz±1% (美国)

IP54，根据 EN 60204 标准

≤海平面 1000 米

5℃ - 40℃

35℃

20% - 90%，非冷凝



综合性能

轴的最大数量

安全标准

物理特性

重量（约值）

尺寸（长x宽x高 mm）

周围最小空间

电气特性

最大功耗

驱动轴数

工作电压(符合EN 60240-1标准)

电控柜安全级别

操作环境 (FB2及其附件)

海拔高度

操作温度范围

24小时平均温度

相对湿度

6（3个测量机线性轴，RENISHAW旋转测座的旋转和俯仰轴以及旋转轴）

机器标准（89/392/CEE）

安全标准，电磁兼容性（89/336/CEE）

低压标准（73/23/CEE）

45 kg

733 x 570 x 360 mm

前面：800 mm；后面：800 mm

右面：540 mm

900 W

3

220 －230 V±10%，50Hz±1%

100 －120 V±10%，60Hz±1% (美国)

IP54，根据 EN 60204 标准

≤海平面1000米

5℃－40℃

≤35℃

20% - 90%，非冷凝

综合性能

轴的最大数量

安全标准

物理特性

重量（约值）

尺寸（长x宽x高 mm）

周围最小空间

电气特性

最大功耗

操作环境

海拔高度

操作温度范围

24小时平均温度

相对湿度

6（3个测量机线性轴，RENISHAW旋转测座的旋转和俯仰轴以及旋转轴）

机器标准（89/392/CEE）

安全标准，电磁兼容性（89/336/CEE）

低压标准（73/23/CEE）

B3CS/B6CS SF3：370 kg

B3CS SFB：164 kg

B3CS SFW/FW3：269 kg

B3CS/B6CS SF3：1122 x 792 x 2000 mm

B3CS SFB：792 x 792 x 2000 mm

B3CS SFW/FW3：830 x 810 x 1700 mm

前面：800 mm；左面：800 mm

右面：300 mm；上面：800 mm

B3CS：1 KW

B6CS：3 KW（峰值6 KW，每轴峰值4KW）

≤海平面1000米

5℃－40℃

≤35℃

20%－90%，非冷凝



测量系统选项

线性温度补偿

ACTIV结构温度补偿

双驱动系统

转台(W轴)

双臂测量系统(适用于水平臂测量机)

安全保护装置

实现与生产线和系统整合的PLC功能(如上/下料装置)

防碰撞控制(适用于水平轴的机器)

测座、工具和测量附件

SP25测头

SP80测头

OTP点到点激光测头

OTM连续测量激光测头

RENISHAW PHxx旋转测座 (AB轴)

DEA CW43L测腕 (AB轴)

DEA CW43L测腕 (AB轴)和NC100光学测头(偏转W轴)

RENISHAW ACR1更换架

RENISAHW SCR更换架

控制系统选项

远控单元

热交换或温度调节系统

其他选项

DIGISCAN (连续接触式数字化、划线和轻铣功能)

METRIS (连续光学数字化)

FBⅡ

是

否

否

否

否

是

否

是

是

否

是

是

是

否

否

是

是

否

否

否

否

B3C-LC

是

是

否

否

是

是

否

是

否

是

是

是

否

否

否

否

否

是

否

是

是

B3CS

是

是

否

是

是

是

是

是

是

否

是

是

是

是

是

是

是

是

是

否

是

B6CS

是

是

是

是

是

是

是

是

否

是

是

是

是

是

是

是

是

是

是

否

否



控制键

紧急停按键

MACH START 按键

操纵杆ENABLE按键

速度指示器

SPEED 按键

SLOW按键

X/A，Y/B，Z/W按键

SHIFT 按键

RUN/HOLD 按键

DEL PNT 按键

DONE按键

PRINT 按键

JOG MODE 按键

功能

使得测量系统及其移动部分产生立即的停顿，

并激活当前的任何安全选项

执行启动控制系统或者清除紧急停的操作

控制机动轴的手动运动：包括测量机的线性轴、

测座的偏转和俯仰，以及选项附件（如转台的运动和YAW轴）。

只有在 ENABLE 按下的情况下，轴才会移动。

在轴的运动受操纵盒控制时设置其线性运动速度。

速度指示器显示当前速度，利用SPEED 按键设定。

SLOW键用来在两个预定值之间选择轴的最大运动速度。

利用操纵盒使能或禁止每个轴的运动（X/A,Y/B,Z/W按键）。

选择三个轴一起运动(XYZ或者 ABW），采用 SHIFT 按键。

将控制系统在运行和停顿状态进行选择。

在停顿状态，控制系统将不能根据软件或操纵盒的指令运动。

依据正在使用的软件功能运行。如允许在软件执行工件检测程序

的操作和自学习过程中通报一些特殊情况的发生

设置机器参考系统(缺省)，或者其他的参考系统受软件管理









点击CA模型，脱机完成测量程序的编制

1、利用标准的协

议下载工件模型
2、图形化选择

测头/测座配置

3、利用CAD数

据自动找正工件

4、点击CAD模

型上的特征，自

动产生检测程序

5、脱机状态模拟测

头的运行轨迹，进

行程序调试

6、测量机全面模拟功

能，进行碰撞检测

7、图形化显示检测

结果

8、尺寸偏差的图形

化诊断

9、CAD与工件比较

点击CAD模型，脱机完成测量程序的编制







系统误差

测头系统

环境

采 样

策 略

算法 结果

工件形状误差
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PNT8

PNT9

PNT10

ACT 79.5 87.082 0

NOM 80 87 0

ACT 114.495 9.414 0

NOM 114.5 10 0

PNT7 X Y Z

ACT 224.85 296.248 -17.463

NOM 225 96 -17.463

ACT 146.77 0 -12.645

NOM 147 0 -12.645
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VDA

BASIC Generic

DIMS

STEP

PC-DMIS

PRO-ENGENIER

IDEAS

SOLIDWORKS

CATIA

UNIGRAPHICS

ACIS
DT-UG

DT-CATIA

DT-PROE





Brown & Sharpe
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三个圆柱，每一个支在两个圆球上，

由六点接触在一个静定的结构上

测尖可以回到原来位置，误差在1微米以内

当探针接触零件时，
发出触发信号，
同时测量机停止工作



µ

µ

µ

µ

µ

µ

电阻

触发阀

产生的触发信号 内触点受的力

触发测头电阻－探针内触点受力图

测头在自然位置时探针触点受的力

VEI

当探针接角零件时，

发出角发信号，

同是地测量机停止工作。

三个圆柱，每一个支在两个圆球上，

由六点接触在一个静定的结构上

测尖可以回到原来位置，误差在 1 微米以内

一个弹簧产生的力，

使探针被压紧在座上，

而且在零件与探针接触后

靠比弹簧大复位；

当探针接触零件时，
发出触发信号，
同时测量机停止工作



µ

µ



工作原理

单向重复

性

预行程

三角形效

应

最长探针

探针螺纹

与测座连

接

与探针模

块连接

额定寿命

控制盒

自动更换

装置

TP20 SF（10mm 探

针，8mm/s 触测速

度）

机械（电阻）式触

发测头

0.35 µm（10mm 探

针）

0. 6 µm-0.8 µm
（10mm探针）

有

50mm

M2X0.4

M8+PAA#

（PH10M，

PH10MQ，PH6M）

自动更换方式

106 次

PI4-2，PI7-2，PI

200
MCR20

TP200，（50mm探

针，8mm/s触测速度）

应变片式

0.4 µm（50mm探针）

0.8 µm（50mm探针）

无

SF/EO：50mm（钢）

100mm（碳纤维）

L F：20mm（钢）

50m（碳纤维）

M2X0.4

M8+PAA#

（PH10M

PH10MQ，PH6M）

自动更换方式

107次
PI200

SCR200，MSR1

TP7M（50mm探针，

4mm/sec 触测速度）

应变片式

0.25µm（50mm探针）

0.25µm（50mm探针）

无

150mm（钢）

180mm（碳纤维）

M4X0.7

自动更换方式

（PH10M，

PH10MQ，PH6M）

无（M4X0.7螺纹）

107次
PI7-2

自动更换架

TP800-2（4mm/s-

20mm/s触测速度）

压电陶瓷式

0.25 µm（50mm探

针），1µm

（250mm探针）

0.5 µm

（50mm探针）

无

350mm

（垂直方向）

200mm

（水平方向）

M4X0.7

与测量机主轴直接

连接

自动更换方式

PI-800-2



测量范围

分辨力

弹簧力

阻尼

操作温度环境

重量

尺寸

最大探针长度

探针螺纹

最大长度重量比

采点率

寿命

自动更换探针系统

与测座连接

用 50 mm长的探针在所有方向为±1mm

当用AC1时为 1.0µm当用AC2时为〈0.1µm

1.2 N/mm在所有方向

20% （X，Y，Z）典型为在 23℃

10℃到 40℃

SP600:172 克、SP600M: 216克、SP600Q:299克

SP600：φ50mm max 89mm（不包括座柄）

SP600M：φ50mm max 107.5mm

SP600Q：φ60mm见方座柄 x 99mm

300mm

M5

280mm/20g

500 点/秒（用UCC1）

超过 50000 小时

SCR600 或 SCP600+MPS

SP600，用柄与主轴直连

SP600M，自动接口（PH10M，PH10MQ，PH6M）

SP600Q 直接嵌入主轴内部安装



功能

测量范围

分辨力

弹簧力

外径

与探针连接

重量

探针长度

与测座连接

与探针模块

自动更换装置

扫描及触发两用

所有方向为±0.5mm

〈0.1µm

0.2-0.6 N/mm

25mm

M3

100克－150克

SM25-1: 20 mm -50mm

SM25-2: 20 mm -75mm

SM25-3: 20 mm -100mm

自动（PH10M，PH10MQ，PH6M）

自动（用接口TM25-20可用TP20探针通用模块）

FCR25

测量范围

分辨力

弹簧力

外形尺寸

与探针连接螺纹

重量

最大探针长度

最重探针重量

自动更换装置

所有方向为±2.5mm

〈0.02µm

0.2-0.6 N/mm

80 mmX80mm见方，150mm长

M5

1140克

500 mm

500g

SCP80+MRS





VEI

[Acc]

[Acc=V2/R]
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激光

接收器 接收器

光学系统

被测表面

----激光束光轴和接收透镜光轴之间的夹角

-



µ

µ 测球



µ

µ

）。

PH10T

PH10M

PH10MQ

测座安装方式

测座柄

测座柄

安装在主轴内

与测头的连接

M8螺旋连接

自动结合装置

自动结合装置







c=0.8mm 相对应，



µ

≤®≥§ c=0.8mm£¨





µ

µ







µ
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点密度

高(H-0.1mm)

低(L-1mm)

预定路径(P)

THP

TLP

非预定路径

（N）

THN

TLN

5.2. ij≤MPE ij

MPE ij（一般用MPETHP）

ij















标准器

精度表

示

检测方

法

判断准

则

不合格

判断

局部不

合格处

理

ISO（国际标准，等同中国标

准）

量块、检测球

示值误差、探测误差

示值误差：5个尺寸实物标准

器放在测量空间的 7 个不同

的方向或位置，各测量3次，

共进行 105 次测量，

探测误差：在标准球上均匀

选取 25 个探测点进行探测

E≤MPEE

P≤MPEP

要求全部合格

如在 35组尺寸测量中最多

有五组，每组测量的 3 个值

中只允许有一个值超出合

格区。每一个超出合格区的

尺寸测量必须在相应的方向

和位置重测 10 遍；当所有重

复测量的数据满足示值误差

不大于规定的最大允许示值

误差 用于尺寸测量的

坐标测量机的性能合格

VDI/VDE 2617（德国）

量块、步距规

一维、二维、三维长度测量不确
定度

一维长度测量不确定度，沿测量

机每一条坐标轴线方向X，Y，Z

检测，二维长度测量不确定度，

在测量机的XY，XZ，YZ每一个

坐标平面内检测，并与相应平面

内的坐标轴成相等角度（45˚）；

三维长度测量不确定度，沿空间

对角线测量，此空间对角线与机

器三根坐标轴的角度相等（大

约550）；这相应于一个空间方

位角，在水平平面内的投影与相

应坐标轴成 450，与水平平面的

夹角（仰角）为 350；

La-Lr ≤u（一维、二维、三维）

按 95%的可信度来评价

若一个方向的 50 个检测值有超

过 5% 的值超差，那末就不符合

生产商规定的三维长度不确定度

性能指标，若只有一个或两个值

超差，那末就要在相应的长度及

方向作追加的检测，每条原来的

和追加的测试共为 50 次，若这

些测量超差的值多于两次，那么

称为测量机不符合生产厂的性能

指标，否则就认为测量机通过

MPEE

E

B89（美国）

检测球（重复性）、激光（

轴向）、球棒（空间）

重复性、轴向位置精度、空

间球棒误差性能，偏置测头

的测量性能、短量块探测误

差

球重复性：十组数据，每组

不少于四点；

激光与步距规：沿轴向，标

准器真值与测量机显示值对

比；

球棒：测量球棒两端球的中

心距，比较其变化，至少测

十个位置，最多四十个位置，

其中四条对角线及三个坐标

平面对角线为必测；

各项指标≤允许指标

对球棒超差点重复测试，直
到确证是否合格
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µ

25mm检测球，最好用两个不同















海克斯康公司标准配置
冷冻式空气
干 燥 机

供气部件（用户选加，海克斯康公司可按套供货）

空气压缩机 主路过滤器
前置过滤系统

测量机主机自带
三联体精密过滤系统

〈6g/ m3

符合标准要

求：
ISO 8573

进入测量机的压缩空气要求：

-气压 大于0.55MPa

-耗气量 大于

0.074m3/min

品质：

-含水

-含油

-微粒大小

-浓度

供气软管： 6 毫米内径，耐压力

要求：1.722MPa

〈10 mg/ m3
〈15 µ m

〈5 mg/ m3



µ

µ

µ















SWIFTFIX标准部件的组成要素

数量

2

2

2

2

2

2

2

2

2

4

6

2

2

部件名称

ø12 x 20 支架

ø12 x 30 支架

ø12x 50 支架

ø6 x 20 支架

ø16 x 30 支架

ø16x 50 支架

ø20 x 20 支架

ø20 x 30 支架

ø20 x 50 支架

铝锥形体

尼龙锥形体

M8底板紧固螺钉

组件托盘

部件名称

弹簧压板

拉力弹簧柱

拉力弹簧支架

弹簧柱塞

翼形螺钉

可调节紧固压板

高度微调仪

滑块

M8翼形螺钉

ø20面磁铁

阳接头

支座销

万向节

数量

6

6

6

6

6

6

6

6

6

3

3

2

1





系列 型号
行程范围（mm） 长度测量最大允许示值误差

STATUS

外形尺寸（mm）

IMAGE

REFEFENCE

X Y Z W L H

500
500
700
700
900
900
900
900
1200
1200
1200
500
500
700
700
900
900
900
900
1200
1200
1200
1500
1500
1500
1500
1500
2000
2000
700
900
900
1200
1200

500
700
700
1000
900
1200
1500
2000
1500
2200
3000
500
700
700
1000
900
1200
1500
2000
1500
2200
3000
2200
3000
2000
2600
3300
3300
4000
1000
1500
2000
2200
3000

555
575
777
7107
998
9128
9125
9208
121510
122210
123010
555
575
777
7107
998
9128
9158
9208
121510
122210
123010
152210
153010
152014
152614
153314
203315
204015
7106
9157
9207
12229
12309

500
500
660
660
800
800
800
800
1000
1000
1000
500
500
660
660
800
800
800
800
1000
1000
1000
1000
1000
1400
1400
1400
1500
1500
560
700
700
900
900

1025
1025
1315
1315
1510
1510
1510
1510
1810
1810
1810
1025
1025
1315
1315
1510
1510
1510
1510
1810
1810
1810
2110
2110
2388
2388
2388
2888
2888
1250
1560
1560
1860
1860

1180
1480
1650
1950
2195
2495
2795
3295
2945
3645
4445
1280
1460
1650
1950
2195
2495
2795
3295
2945
3645
4445
3645
4445
3260
3880
4580
4580
5280
1910
2800
3295
3650
4450

2230
2230
2842
2842
3066
3066
3066
3066
3330
3330
3330
2431
2430
2842
2842
3066
3066
3066
3066
3330
3330
3330
3330
3330
4385
4385
4385
4685
4685
2700
3070
3066
3330
3330

2 .5+4L /1000
2 .5+4L /1000
2 .5+4L /1000
2 .5+4L /1000
2 .7+4L /1000
2 .7+4L /1000
2 .7+4L /1000
2 .7+4L /1000
4+4L /1000
4+4L /1000
4+4L /1000
1 .5+3L /1000
1 .5+3L /1000
1 .5+3L /1000
1 .5+3L /1000
1 .7+3L /1000
1 .7+3L /1000
1 .7+3L /1000
1 .7+3L /1000
2 .2+3L /1000
2 .2+3L /1000
2 .2+3L /1000
3+3 .5L /1000
3+3 .5L /1000
3 .5+4L /1000
3 .5+4L /1000
3 .5+4L /1000
4 .5+5L /1000
4 .5+5L /1000
1 .0+L /1000
1 .0+L /1000
1 .0+L /1000
1 .7+L /1000
1 .7+L /1000

尺寸系列和性能指标

MPEE(um)
(L-mm)



µ





















Brown&Sharpe  





Brown&Sharpe 





A/D转换

阿贝误差

验收检测

实际接触点

气动平衡

空气轴承

找正、建坐标系

万向探测系统

万向探测系统形状误差

万向探测系统位置误差

万向探测系统尺寸误差

自动更换装置

轴向四轴误差

返回距离

滚珠丝杠

最佳拟合

笛卡尔直角坐标系

合格证

数控测量机

热膨胀系数

柱式坐标测量机

比较仪

压缩空气

计算机辅助精度改进

计算机辅助设计

接触式探测系统

连续轨迹控制

转换规则

转换检测参数

坐标测量

坐标测量机

修正测量点

修正扫描线

修正扫描点

平衡机构

对角线

百分表、千分表

尺寸

尺寸测量用接口标准

直接 CAD接口

直接 CAD翻译

离散点探测

离散点探测速度

漂移

动态作用

误差修正图

A/D Converter

Abbe Error

Acceptance Test ( Of A CMM)

Actual Contact Point

Air (Pneumatic) Counter Balance

Air Bearing

Alignment

Articulated Probing System

Articulated Probing System Form Error

Articulated Probing System Location Error

Articulated Probing System Size Error

Autochanger

Axial Four-Axis Error

Back Off Distance

Ballscrew

Best-Fit Process

Cartesian System

Certification

CNC CMM

Coefficient Of Thermal Expansion

Column CMM

Comparator

Compressed Air

Computer Aided Accuracy

Computer-Aided Design (CAD)

Contacting Probing System

Continuous Path Control

Conversion Rule

Converted Test Parameter Values

Coordinate Measurement

Coordinate Measuring Machine(CMM)

Corrected Measured Point

Corrected Scan Line

Corrected Scan Point

Counter Balance

Diagonal Line

Dial Indicator

Dimension

Dimensional Measuring Interface Standard(DMIS)

Direct CAD Interface (DCI)

Direct CAD Translation (DCT)

Discreted-Point Probing

Discreted-Point Probing Speed

Drift

Dynamic Effect

Error Mapping

附录（一）：坐标测量技术英中名词对照表



附录（一）：坐标测量技术英中名词对照表
Error Of Indication Of A CMM For Size Measurement

Extent(Of A Data Set)

Feature Construction

Filtration System

Finite Element Analysis(FEA)

Fixed Bridge CMM

Fixed Head

Fixed Multiple-Stylus Probing System Form Error

Fixed Multiple-Stylus Probing System Location Error

Fixed Multiple-Stylus Probing System Size Error

Fixed Table Cantilever CMM

Fixed Table Horizontal-Arm CMM

Form

Friction Bar

Friction Driver(Capstan Or Traction)

Gantry CMM

Gauge Block

Gaussian Associated Feature

Gaussian Radial Distance

GPS (Geometrical Product Specifications)

Helical Gear

High Point Density(Of A CMM)

Humidity

Hysteresis

Indicated Measured Point

Infrared

Interim Check(Of A CMM)

Interim Testing

Interim Point

International Organization For Standardization (ISO)

Laser Interferometer

Laser Scanning Probe

Leadscrew

Learn Programming

Least Square

Least-Squares Associated Feature

Length Standard

Linear Displacement Accuracy

Location

Low Point Density(Of A CMM)

L-Shaped Bridge CMM

Machine Coordinate System

Magnetic Scale

Manual CMM

Manual Head

Material Standard

Material Standard Of Size

坐标测量机尺寸测量的示值误差

数据集的范围

元素构造

过滤系统

有限元分析

固定桥式坐标测量机

固定测头座

固定多探针探测系统形状误差

固定多探针探测系统位置误差

固定多探针探测系统尺寸误差

固定工作台悬臂式坐标测量机

固定工作台水平悬臂坐标测量机

形状

摩擦杆

摩擦杆传动

龙门式坐标测量机

量块

高斯辅助要素

高斯径向距离

产品几何量技术规范

斜齿轮

（坐标测量机）的高点密度

湿度

滞后

指示测量点

红外的

（坐标测量机）的中间检查

中间检查

中间点

国际标准组织

激光干涉仪

激光扫描测头

丝杠

自学习编程

最小二乘

最小二乘辅助要素

长度标准

位置精度

位置

（坐标测量机）的低点密度

L型桥式坐标测量机

机器坐标系统

磁栅尺

手动测量机

手动测头座

实物标准器

尺寸实物标准器



附录（一）：坐标测量技术英中名词对照表
Maximum Inscribed Circle

Maximum Permissible Error Of Indication Of A CMM For Size

Measurement

Maximum Permissible Fixed Multiple-Stylus Probing System

Form Error

Maximum Permissible Fixed Multiple-Stylus Probing System

Location Error

Maximum Permissible Fixed Multiple-Stylus Probing System

Size Error

Maximum Permissible Probing Error

Maximum Permissible Articulated Probing System Form Error

Maximum Permissible Articulated Probing System Location Error

Maximum Permissible Articulated Probing System Size Error

Maximum Permissible Axial Four Axis Error

Maximum Permissible Radial Four Axis Error

Maximum Permissible Scanning Probing Error

Maximum Permissible Tangential Four Axis Error

Maximum Permissible Time For Scanning Test

Mean Time Between Failure (MTBF)

Mean Time For Repair (MTFR)

Measuring Volume

Micrometer

Micro-Strain Gage

Minimum Circumscribed Circle

Motorized CMM

Motorized Head

Moving Bridge CMM

Moving Ram Horizontal-Arm CMM

Moving Table Cantilever CMM

Moving Table Horizontal-Arm CMM

Multiple Styli

Multiple Stylus

Multi-Probe System

Multi-Stage Speed Reducer

National Institute Of Standard And Technology(NIST)

Non-Cartesian System

Non-Contacting Probing System

Non-Uniform Temperatures

Not Pre-Defined Path Scanning

Off-Line Programming

Optical Probe

Optical Probing System

Optical Scale

Orientation

Parameterization Of A Feature

Part Coordinate System

Part Handing

最大内切圆

坐标测量机尺寸测量的最大允许示值误差

最大允许固定多探针探测系统形状误差

最大允许固定多探针探测系统位置误差

最大允许固定多探针探测系统尺寸误差

最大允许探测误差

最大允许万向探测系统形状误差

最大允许万向探测系统位置误差

最大允许万向探测系统尺寸误差

最大允许轴向四轴误差

最大允许径向四轴误差

最大允许扫描探测误差

最大允许切向四轴误差

最大允许扫描检测时间

平均失效时间

平均修复时间

测量空间

千分尺

微型应变片

最小外接圆

机动测量机

机（自）动测头座

移动桥式坐标测量机

水平悬臂移动式坐标测量机

移动工作台悬臂式坐标测量机

移动工作台水平悬臂坐标测量机

多探针

多探针

多测头系统

多级减速器

（美国）国家标准及技术研究院

非直角坐标系

非接触式探测系统

不均办温度场

非预定路径扫描

脱机编程

光学测头

光学探测系统

光栅尺

方向

要素参数化

零件坐标系

零件工夹具



附录（一）：坐标测量技术英中名词对照表
Part Programming

Piezo Sensor

Pitch

Pre-Defined Path Scanning

Pretravel

Probe

Probe Calibration

Probe Head

Probe Lobbing

Probing Error

Probing System

Probing System Qualification

Probing(to probe)

Program Point

Programmable Fixture

Rack-And-Pinion

Radial Four Axis Error

Ram

Range

Read Head

Reference Data Set

Reference Pair

Reference Parameter Value

Reference Parameterization

Reference Residual

Reference Software

Reference Sphere

Reflection Scale

Reliability

Repeatability

Residual

Resonance

Reverification Test(Of A CMM)

Reverse Engineering

Roll

Rotary Table

Rotary Table Setup

Sampling Strategy

Scan Sequence

Scanning

Scanning Probe

Scanning Probing Error

Scanning Speed

Sensitivity Coefficient

Servo Motor

Sheet Metal Feature Measurement

Size

零件编程

压电测头

俯仰角摆

预定路径扫描

（测头）预行程

测头

测头校验

测头座（测头）座

测头的三角形效应

探测误差

探测系统

探测系统的标定

探测

程序点

可编程夹具

齿轮齿条

径向四轴误差

探测轴

范围

（光栅）读数头

标准数据

标准付

标准参数值

标准参数化

标准残差

标准软件

标准球

反射式光栅

可靠性

重复性

残差

谐振

（坐标测量机）的复检检测

逆向工程

自转

转台

转台设置

采点策略

扫描顺序

扫描

扫描测头

扫描探测误差

扫描速度

敏感系数

伺服电机

薄壁件特征测量

尺寸



附录（一）：坐标测量技术英中名词对照表
Software

Software Interface

Speed Forward Feedback

Spur Gear

Squareness

Statistical Analysis

Straightness

Stylus

Stylus Length

Stylus System

Stylus System Components

Stylus Tip

Stylus Tip Offset

Subdivided

Switching Probe

Synchro Trasmission Belt

Tangential Four-Axis Error

Target Contact Point

Target Scan Line

Temperature Compensation

Test Parameter Values

Test Parameterization

Test Residual

Test Sphere

The American Society Of Mechanical Engineers(ASME)

Thermal Conductivity

Time For Scanning Test

Tip Correction Vector

Touch-Trigger Probe

Tractability

Transfer Shuttle

Transmission Scale

Uncertainty

Vector Control

Vibration

Video Probe

Vision Checking System

Volumetric Performance

Weight Counter Balance

Workpiece Coordinate System

Yaw

Zerodu

软件

软件接口

速度前馈

正齿轮

垂直度

统计分析

直线度

探针

探针长度

探针系统

探针系统元件

探针针头

探针针头偏置

细分

开关测头

同步带

切向四轴误差

目标接触点

目标扫描线

温度补偿

检测参数值

检测参数化

检测残差

检测球

美国机械工程师协会

导热性

扫描检测时间

针头修正矢量

接触式触发测头

溯源性

随行夹具

透射光栅

不确定度

矢量（运动）控制

振动

光学测头（成像测头）

视觉检测系统

空间性能

重锤平衡

工件坐标系统

方向角摆

零膨胀系数材料



（测头）予行程

（光栅）读数头

（美国）国家标准及技术研究院

（坐标测量机）的低点密度

（坐标测量机）的复检检测

（坐标测量机）的高点密度

（坐标测量机）的中间检查

A/D转换

CNC测量机

L型桥式坐标测量机

阿贝误差

百分表、千分表

比较仪

标准参数化

标准参数值

标准残差

标准付

标准球

标准软件

标准数据集

薄壁件特征测量

不均匀温度场

不确定度

采点策略

残差

测量空间

测头

测头的三角形效应

测头校验

测头座（测头）座

产品几何量技术规范

长度标准

程序点

尺寸

尺寸

尺寸测量用接口标准

尺寸实物标准器

齿轮齿条

垂直度

磁栅尺

导热性

笛卡尔直角坐标系

动态作用

对角线

多测头系统

Pretravel

Read Head

National Institute Of Standard And Technology(NIST)

Low Point Density(Of A CMM)

Reverification Test(Of A CMM)

High Point Density(Of A CMM)

Interim Check(Of A CMM)

A/D Converter

CNC CMM

L-Shaped Bridge CMM

Abbe Error

Dial Indicator

Comparator

Reference Parameterization

Reference Parameter Value

Reference Residual

Reference Pair

Reference Sphere

Reference Software

Reference Data Set

Sheet Metal Feature Measurement

Non-Uniform Temperatures

Uncertainty

Sampling Strategy

Residual

Measuring Volume

Probe

Probe Lobbing

Probe Calibration

Probe Head

GPS (Geometrical Product Specifications)

Length Standard

Program Point

Dimension

Size

Dimensional Measuring Interface Standard(DMIS)

Material Standard Of Size

Rack-And-Pinion

Squareness

Magnetic Scale

Thermal Conductivity

Cartesian System

Dynamic Effect

Diagonal Line

Multi-Probe System

附录（二）：坐标测量技术中英名词对照表



附录（二）：坐标测量技术中英名词对照表
多级减速器

多探针

多探针

反射式光栅

返回距离

范围

方向

方向角摆

非接触式探测系统

非预定路径扫描

非直角坐标系

俯仰角摆

高斯辅助要素

高斯径向距离

工件坐标系统

固定测头座

固定多探针探测系统尺寸误差

固定多探针探测系统位置误差

固定多探针探测系统形状误差

固定工作台水平悬臂坐标测量机

固定工作台悬臂式坐标测量机

固定桥式坐标测量机

光学测头

光学测头（成像测头）

光学探测系统

光栅尺

滚珠丝杠

国际标准组织

过滤系统

合格证

红外的

机（自）动测头座

机动测量机

机器坐标系统

激光干涉仪

激光扫描测头

计算机辅助精度改进

计算机辅助设计

检测参数化

检测参数值

检测残差

检测球

接触式触发测头

接触式探测系统

Multi-Stage Speed Reducer

Multiple Styli

Multiple Stylus

Reflection Scale

Back Off Distance

Range

Orientation

Yaw

Non-Contacting Probing System

Not Pre-Defined Path Scanning

Non-Cartesian System

Pitch

Gaussian Associated Feature

Gaussian Radial Distance

Workpiece Coordinate System

Fixed Head

Fixed Multiple-Stylus Probing System Size Error

Fixed Multiple-Stylus Probing System Location Error

Fixed Multiple-Stylus Probing System Form Error

Fixed Table Horizontal-Arm CMM

Fixed Table Cantilever CMM

Fixed Bridge CMM

Optical Probe

Video Probe

Optical Probing System

Optical Scale

Ballscrew

International Organization For Standardization (ISO)

Filtration System

Certification

Infrared

Motorized Head

Motorized CMM

Machine Coordinate System

Laser Interferometer

Laser Scanning Probe

Computer Aided Accuracy

Computer-Aided Design (CAD)

Test Parameterization

Test Parameter Values

Test Residual

Test Sphere

Touch-Trigger Probe

Contacting Probing System



附录（二）：坐标测量技术中英名词对照表
径向四轴误差

开关测头

可编程夹具

可靠性

空间性能

空气轴承

离散点探测

离散点探测速度

连续轨迹控制

量块

零件编程

零件工夹具

零件坐标系

零膨胀系数材料

龙门式坐标测量机

美国机械工程师协会

敏感系数

摩擦杆

摩擦杆传动

目标接触点

目标扫描线

逆向工程

漂移

平衡机构

平均失效时间

平均修复时间

气动平衡

千分尺

切向四轴误差

热膨胀系数

软件

软件接口

扫描

扫描测头

扫描检测时间

扫描顺序

扫描速度

扫描探测误差

湿度

实际接触点

实物标准器

矢量（运动）控制

视觉检测系统

手动测量机

手动测头座

数据集的范围

Radial Four Axis Error

Switching Probe

Programmable Fixture

Reliability

Volumetric Performance

Air Bearing

Discreted-Point Probing

Discreted-Point Probing Speed

Continuous Path Control

Gauge Block

Part Programming

Part Handing

Part Coordinate System

Zerodu

Gantry CMM

The American Society Of Mechanical Engineers(ASME)

Sensitivity Coefficient

Friction Bar

Friction Driver(Capstan Or Traction)

Target Contact Point

Target Scan Line

Reverse Engineering

Drift

Counter Balance

Mean Time Between Failure (MTBF)

Mean Time For Repair (MTFR)

Air (Pneumatic) Counter Balance

Micrometer

Tangential Four-Axis Error

Coefficient Of Thermal Expansion

Software

Software Interface

Scanning

Scanning Probe

Time For Scanning Test

Scan Sequence

Scanning Speed

Scanning Probing Error

Humidity

Actual Contact Point

Material Standard

Vector Control

Vision Checking System

Manual CMM

Manual Head

Extent(Of A Data Set)



附录（二）：坐标测量技术中英名词对照表
水平悬臂移动式坐标测量机

丝杠

伺服电机

速度前馈

溯源性

随行夹具

探测

探测误差

探测系统

探测系统的标定

探测轴

探针

探针长度

探针系统

探针系统元件

探针针头

探针针头偏置

同步带

统计分析

透射光栅

脱机编程

万向探测系统

万向探测系统尺寸误差

万向探测系统位置误差

万向探测系统形状误差

微型应变片

位置

位置精度

温度补偿

误差修正图

细分

斜齿轮

谐振

形状

修正测量点

修正扫描点

修正扫描线

压电测头

压缩空气

验收检测

要素参数化

移动工作台水平悬臂坐标测量机

移动工作台悬臂式坐标测量机

移动桥式坐标测量机

有限元分析

预定路径扫描

元素构造

Moving Ram Horizontal-Arm CMM

Leadscrew

Servo Motor

Speed Forward Feedback

Tractability

Transfer Shuttle

Probing(to probe)

Probing Error

Probing System

Probing System Qualification

Ram

Stylus

Stylus Length

Stylus System

Stylus System Components

Stylus Tip

Stylus Tip Offset

Synchro Trasmission Belt

Statistical Analysis

Transmission Scale

Off-Line Programming

Articulated Probing System

Articulated Probing System Size Error

Articulated Probing System Location Error

Articulated Probing System Form Error

Micro-Strain Gage

Location

Linear Displacement Accuracy

Temperature Compensation

Error Mapping

Subdivided

Helical Gear

Resonance

Form

Corrected Measured Point

Corrected Scan Point

Corrected Scan Line

Piezo Sensor

Compressed Air

Acceptance Test ( Of A CMM)

Parameterization Of A Feature

Moving Table Horizontal-Arm CMM

Moving Table Cantilever CMM

Moving Bridge CMM

Finite Element Analysis(FEA)

Pre-Defined Path Scanning

Feature Construction



附录（二）：坐标测量技术中英名词对照表
找正、建坐标系

针头修正矢量

振动

正齿轮

直接 CAD翻译

直接 CAD接口

直线度

指示测量点

滞后

中间点

中间检查

重锤平衡

重复性

轴向四轴误差

柱式坐标测量机

转换规则

转换检测参数

转台

转台设置

自动更换装置

自学习编程

自转

最大内切圆

最大允许固定多探针探测系统尺寸误差

最大允许固定多探针探测系统位置误差

最大允许固定多探针探测系统形状误差

最大允许径向四轴误差

最大允许切向四轴误差

最大允许扫描检测时间

最大允许扫描探测误差

最大允许探测误差

最大允许万向探测系统尺寸误差

最大允许万向探测系统位置误差

最大允许万向探测系统形状误差

最大允许轴向四轴误差

最佳拟合

最小二乘

最小二乘辅助要素

最小外接圆

Alignment

Tip Correction Vector

Vibration

Spur Gear

Direct CAD Translation (DCT)

Direct CAD Interface (DCI)

Straightness

Indicated Measured Point

Hysteresis

Intermediate Point

Interim Testing

Weight Counter Balance

Repeatability

Axial Four-Axis Error

Column CMM

Conversion Rule

Converted Test Parameter Values

Rotary Table

Rotary Table Setup

Autochanger

Learn Programming

Roll

Maximum Inscribed Circle

Maximum Permissible Fixed Multiple-Stylus Probing

System Size Error

Maximum Permissible Fixed Multiple-Stylus Probing

System Location Error

Maximum Permissible Fixed Multiple-Stylus Probing

System Form Error

Maximum Permissible Radial Four Axis Error

Maximum Permissible Tangential Four Axis Error

Maximum Permissible Time For Scanning Test

Maximum Permissible Scanning Probing Error

Maximum Permissible Probing Error

Maximum Permissible Articulated Probing System Size

Error

Maximum Permissible Articulated Probing System

Location Error

Maximum Permissible Articulated Probing System

Form Error

Maximum Permissible Axial Four Axis Error

Best-Fit Process

Least Square

Least-Squares Associated Feature

Minimum Circumscribed Circle



附录（二）：坐标测量技术中英名词对照表
坐标测量

坐标测量机

坐标测量机尺寸测量的示值误差

坐标测量机尺寸测量的最大允许示值误差

Coordinate Measurement

Coordinate Measuring Machine(CMM)

Error Of Indication Of A CMM For Size Measurement

Maximum Permissible Error Of Indication Of A CMM

For Size Measurement


