附录A
偏心配水器镗孔直径测量过程测量不确定度评定

测量过程：偏心配水器镗孔直径φ74.63+0.79 0mm测量
测量方法：GB/T22513-2013《石油天然气工业 钻井和采油设备 井口装置和采油树》及YXDQ/GW-20-2018 《石油钻采机械配件 产品检验规范》 
测量设备：游标卡尺 （0～300）mm，最大允许误差为±0.04mm
建立数学模型
Y=m
式中：Y为被测镗孔的直径；m为游标卡尺读数。
1. 输入量不确定度评定
1.测量重复性引入不确定度ua
用游标卡尺连续测量10次镗孔直径，得到一组测量列为：75.20，75.20,75.18,75.18,75.20,75.22,75.20,75.20,75.20,75.18。

平均值=75.196mm≈75.20mm
其单次标准差为：

s==0.013mm
在实际测量中，在重复性条件下连续测量5次，

          u1==0.013mm/√5=0.006mm
2.游标卡尺误差引入不确定度u2

游标卡尺测量点的最大示值误差为±0.04mm，按均匀分布，包含因子，所以

u2=0.04mm/=0.022mm
二．合成标准不确定度的计算:

0.022mm
三．扩展不确定度的评定
取包含因子k=2，

扩展不确定度为:U=k×=2×0.022mm =0.044mm≈0.04mm
测量结果可表示为Y=（75.20±0.04）mm
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