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前  言

  本文件按照GB/T1.1—2020《标准化工作导则 第1部分:标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。
本文件等同采用ISO18391:2016《产品几何技术规范(GPS) 批量规范》。
本文件做了下列最小限度的编辑性改动:
———修改了表3中惯量参数的公式,国际标准公式表述错误;
———在A.1和A.3中增加了注。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由全国产品几何技术规范标准化技术委员会(SAC/TC240)提出并归口。
本文件起草单位:安吉亚太制动系统有限公司、观致汽车有限公司、江苏理工学院、中原工学院、厦

门尹巢科技有限公司、中机生产力促进中心有限公司、中机研标准技术研究院(北京)有限公司、广东锦

亚科技有限公司、义乌市国军模具有限公司、广东皓辰旺科技有限公司、陕西润正检测科技有限公司、浙
江昂华新材料有限公司、宁波沃特汽车部件有限公司。

本文件主要起草人:邱晨曦、施瑞康、韩思蒙、徐旭松、赵则祥、朱悦、林鹏翔、张德军、傅小琴、
郑德灿、向伟明、王光建、张哲元。
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产品几何技术规范(GPS) 批量规范

1 范围

本文件规定了建立和标注批量规范的规则。批量规范用于规定批量特征的条件。从一组批量工件

的每个工件中均可获取某个特征的值,由这一组获取的特征值来建立批量特征。
批量规范(应用于批量工件的集合整体而非其各独立个体)能看作是单个规范(应用于各独立个体

中的每个工件)的一个补充要求。批量规范表达了批量工件的统计假设。
注1:批量规范是单个GPS规范的补充。
注2:本文件的目的是给出批量规范的表达方法,而不是给出其公差设计的方法。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中,注日期的引用文

件,仅该日期对应的版本适用于本文件;不注日期的引用文件,其最新版本(包括所有的修改单)适用于

本文件。

ISO14405-1 产品几何技术规范(GPS) 尺寸公差 第1部分:线性尺寸[Geometricalproduct
specifications(GPS)—Dimensionaltolerancing—Part1:Linearsizes]

注:GB/T38762.1—2020 产品几何技术规范(GPS) 尺寸公差 第1部分:线性尺寸(ISO14405-1:2016,MOD)

ISO17450-1 产品几何技术规范(GPS) 通用概念 第1部分:几何规范和检验的模型[Geomet-
ricalproductspecifications(GPS)—Generalconcepts—Part1:Modelforgeometricalspecificationand
verification]

注:GB/T24637.1—2020产品几何技术规范(GPS)通用概念 第1部分:几何规范和检验的模型(ISO17450-1:

2011,MOD)

3 术语和定义

ISO17450-1界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1 
批量特征 populationcharacteristic
由批量工件或批量装配件获得的特征值所定义的统计量。
注1:批量特征应用于批量的工件。
注2:仅当特征值是基于全局单个特征时,批量特征才具有统计意义,见示例2。
示例1:批量工件的全局单个特征的算术平均值和标准差是批量特征。
示例2:对于一个给定的圆柱要素,其最小外接圆柱直径值是唯一的。基于此全局单个特征值的一个批量特征在统

计上有意义。对于一个给定的圆柱要素,两点直径会由于要素的形状偏差而在一定的范围内波动。此时,该圆柱要素的

批量特征不能通过两点直径的批量值来定义。但是,能通过圆柱要素的最大两点的直径来建立一个批量特征,此批量特

征为全局单个特征;同时能通过此圆柱要素的最小两点的直径来建立一个批量特征,此批量特征为另一个全局单个

特征。

3.2 
批量条件 populationcondition
适用于批量特征值的极限。
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