浙江奥士家具有限公司
尺寸测量不确定度评定报告
编号:BP/AS-A07-01-2022
一、概述

1.1测量依据：《测量不确定度评定与表示》 JJF1059-2012
原材料、制程、成品检验标准、图纸
1.2测量方法：采用一台经检定合格、技术性能指标稳定的钢卷尺直接对产品尺寸进行测量。

1.3测量标准：使用经检定合格的钢卷尺，其测量范围为（0～5）m，最大允许误差为±0.2mm                     

1.4因测量对温度、湿度要求不高，在室温下对测量结果影响很小，可忽略不计。
1.5被测对象：尺寸测量技术指标为：测量范围为（0～2500）mm，最大允许误差：±2mm。

1.6环境条件：室温。  

1.7 本报告使用范围：公司产品尺寸测量过程。

二、数学模型

          y=x

式中：  y——尺寸测量实际值，单位：mm；


   x——钢卷尺测量时的示值，单位：mm。

三、输入量的标准不确定度评定

3.1输入量x的标准不确定度u（x）的评定

分析可得，u(x)由下列两个不确定度分量构成：

（1）钢卷尺对产品尺寸测量重复性引入的标准不确定度u1 (A类评定)；

（2）测量仪器----钢卷尺准确度因素引入的标准不确定度u2 (B类评定)。

3.1.1钢卷尺对尺寸测量重复性引入的标准不确定度u1评定

在可复现的条件下采用钢卷尺对一长度尺寸为1166.5的板进行10次独立测量（单位：mm），测量数据如下：

	序号
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	xi
	1166.5
	1166
	1166.5
	1166
	1166.5
	1166.5
	1166.4
	1166.5
	1167
	1167


平均值：
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=1166.49(mm)

单次测量的标准差：
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≈ 0.178(mm)
过程中单次测量结果
n=1的标准不确定度：
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3.1.2测量标准器---钢卷尺准确度因素引入的标准不确定度u2
该钢卷尺经校准,其最大允许偏差为±0.3mm，估计为均匀分布，k=
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，
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≈0.173(mm)
3.2输入量x的标准不确定度u（x）的评定

上述u1和u2彼此独立，不相关，

故u（x）＝
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4 合成标准不确定度
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计算：
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＝[image: image11.png]U(x)



＝0.25(mm)

4.3 标准不确定度分析一览表

	符号
	不确定度来源
	标准不确定度计算数值
	系数
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	 u1
	钢卷尺对尺寸测量重复性引入的标准不确定度
	0.178mm
	/
	/
	

	  u2
	钢卷尺准确度因素引入的标准不确定度
	0.173mm
	/
	/
	

	u(x)
	输入量x的标准不确定度
	0.25mm
	1
	0.25mm
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	合成标准不确定度
	0.25mm
	/
	/
	


五、扩展不确定度的评定

   取k=2，则

U=k×
[image: image15.wmf]u

 = 2×0.25=0.50mm 

六、测量不确定度报告

测量结果的扩展不确定度为: 

U=0.50mm， k=2
[image: image16.png]
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