选矿设备配件长度尺寸测量不确定度评定报告

一.被测对象

分度值为0.02mm，测量范围在(0-300)mm的游标卡尺
二.评定依据

JJF1059-1999《测量不确定度评定与表示》计量技术规范。

三．引用标准

JJG30-2003《通用卡尺检定规程》。

四．环境条件

温度20士5℃;恒温3小时以上，湿度要求不超过75%RH。

五.测量方法：

CZCX0013游标卡尺操作程序。
六．数学模型

△L=La-Lb
单位，mm

式中：△L-游标卡尺某占示值误差：

La,--游标卡尺某点的实测值：

Lb,--被测量物体的长度。

七．不确定度评定
测量不确定度主要的影响因素是测量环境、测量方法、测量人员、测量设备、测量重复性等。由于测量环境受控，测量方法合理、测量人员操作量，这些影响带来的影响微其微，因此测量不确定计定的计算略这些分量带来的影响。

1.选矿设备配件长度尺寸重复称量6次计算不确定度uA
根据客实使用的要求。选取测量标准进行重复性测量，测量的次数不少6次，以此获得A类评定标准不确定度的实验数据。因此，在重复性测量条件下，对长度尺寸进行6次测量，得到的测量数据如下：
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	1
	101.22 
	0.013333333
	0.00017778 

	2
	101.20 
	-0.006666667
	0.00004444 

	3
	101.20 
	-0.006666667
	0.00004444 

	4
	101.22 
	0.013333333
	0.00017778 

	5
	101.20 
	-0.006666667
	0.00004444 
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	101.20 
	-0.006666667
	0.00004444 

	[image: image5.png]


         =
	101.2067 
	
	

	=
	0.000533333
	
	

	

	


[image: image6.png]I -2




