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测量过程不确定度评定

1、概述
1.1、测量过程：孔径内径测量过程
1.2、测量依据：《检验技术规范》
1.3、测量环境：常温

1.4、测量设备：内径百分表（50～160）mm
1.5、被测对象：加工零件
2、数学模型
L=L1
式中：L---零件尺寸；L1---测量读数值；

3、测量不确定度分量的评定
3.1、测量重复性引起的标准不确定度
[image: image8.jpg]A4y




通过连续用内径百分表直接测量加工后的孔径，连续测量6次，采用A类方法进行评定，得到下列测量值（mm）：
  90.04   90.05   90.03   90.04   90.05   90.04   
其平均值为
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在重复条件下连续测量得出的实验标准偏差
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3.2、内径百分表误差引入的不确定度
[image: image5.wmf])

(

2

L

u


内径百分表最大允许误差为±0.025mm(测量内径为90mm)，估计均匀分布:
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4、合成不确定度
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5、扩展不确定度评定
扩展不确定度为合成标准不确定度与包含因子的乘积，取包含因子k=2, 孔径内径测量过程的扩展不确定度评定为：

U=2×0.02=0.04mm  (k=2)

评定人：                         日期：2021.04.26
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