实 验 报 告
《半径样板校准规范》
辽宁省计量科学研究院
2022年02月
1、实验目的
为了确定半径样板校准规范中校准方法的可靠性，同时也为了验证测量不确定度的评定结果，选择具有代表性的R0.1mm、R1mm、R25mm、R50mm、R100mm的凹形样板和凸形样板进行实验。
2、实验方法：

本次实验采用影像测量仪直接对凹形样板和凸形样板进行10次重复测量，通过贝塞尔法进行数据处理，以验证半径样板对应的计量性能是否满足。从而确认校准规范中的计量性能要求和校准方法的科学合理性。本次实验测量次数n=10。计算公式如下：
贝塞尔法标准偏差：
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3、实验工具：影像测量仪：±(3μm +4L×10-6)
4、实验地点：辽宁省计量科学研究院。

5、实验时间：2022年07月24日。

6、实验数据见下表：
凸形样板

	制造单位
	沧州长城工量具厂
	规格
	R(0.1～100)mm
	编号
	/

	直接测量法（影像测量仪法）测量凸形样板：

	标称值（mm）
	实测结果（mm）
	标准偏差（μm）

	0.1
	0.0966
	0.0945
	0.0933
	0.0968
	0.0977
	0.0948
	0.0942
	0.0942
	0.0932
	0.0938
	1.5

	1
	1.0022
	1.0036
	1.0045
	1.0011
	1.0006
	0.9998
	1.0002
	1.0023
	1.0023
	1.0007
	1.5

	25
	25.0016 
	24.9950
	24.9978
	24.9865
	24.9936
	25.0033
	24.9987
	24.9963
	24.9875
	24.9978
	5.2

	50
	49.9326
	49.9256
	49.9210
	49.9333
	49.9452
	49.9435
	49.9430
	49.9159
	49.9500
	49.9321
	11.2

	100
	100.2231
	100.2315
	100.2454
	100.2521
	100.2200
	100.2439
	100.2255
	100.2456
	100.2210
	100.2319
	11.8


凹形样板

	制造单位
	沧州长城工量具厂
	规格
	R(0.1～100)mm
	编号
	/

	直接测量法（影像测量仪法）测量凹形样板：

	标称值（mm）
	半径尺寸（mm）
	标准偏差（μm）

	0.1
	0.1002
	0.1022
	0.1033
	0.0998
	0.0987
	0.1005
	0.0992
	0.0974
	0.0996
	0.0978
	1.8

	1
	0.9974
	0.9965
	0.9938
	0.9941
	0.9960
	0.9952
	0.9999
	0.9967
	0.9942
	0.9945
	2.0

	25
	25.0125 
	25.0165
	25.0061
	25.0010
	25.0129
	25.0033
	25.0078
	25.0036
	25.0114
	25.0048
	5.1

	50
	50.1157
	50.1340
	50.1452
	50.1555
	50.1259
	50.1439
	50.1421
	50.1323
	50.1221
	50.1354
	11.9

	100
	99.7862
	99.7822
	99.7569
	99.7698
	99.7821
	99.7569
	99.7824
	99.7700
	99.7891
	99.7660
	11.9


5．样板示值误差的测量结果不确定度分析
按照规程附录B中的不确定度评定方式分别对试验样品的示值误差测量结果进行不确定度评定，其不确定度评定结果见下表

	半径样板标称值
	不确定度评定结果（k=2）
	不确定度要求
（k=2）

	0.1mm
	凸版
	2.4
	2.7

	
	凹版
	2.6
	

	1mm
	凸版
	2.4
	3.0

	
	凹版
	2.7
	

	25mm
	凸版
	5.6
	6.9

	
	凹版
	5.5
	

	50mm
	凸版
	11.4
	13.0

	
	凹版
	12.1
	

	100mm
	凸版
	12.1
	13.2

	
	凹版
	12.2
	


6. 实验分析和结论

通过以上试验样品的实验数据可知,《半径样板校准规范》中直接测量法中使用影像测量测量是可行、可靠的。
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