Protokol pomiarowo - obliczeniowy

Cw. 4. Sprawdzanie narze¢dzi pomiarowych i wyznaczanie

niepewnosci rozszerzonej typu A w pomiarach posrednich

Imi¢ nazwisko:
Grupa:

Data realizacji ¢wiczenia:

1. SPRAWDZENIE SUWMIARKI ANALOGOWEJ

Blad graniczny suwmiarki analogowej:
Zakres: 0 — 100 mm, A, + 0,05 mm

Zakres: 100 — 200 mm, Ay £ 0,06 mm

Do tabeli wpisac jedng wartos¢ zmierzong

dhugos¢ ptytki dhugos¢ btad graniczny
Lp. WZOIrCowej zmierzona suwmiarki (l+4,)/mm
N/mm [/mm Ag/mm
1.
2.
3.

Sprawdzi¢ czy N nalezy do przedziatu [ + A,




2. SPRAWDZENIE MIKROMETRU ANALOGOWEGO BADZ CYFROWEGO.

Blad graniczny mikrometru:

analogowego: Ay + 0,004 mm
cyfrowego: Ay + 0,003 mm

Do tabeli wpisac jedng wartos¢ zmierzong

dhugos¢ ptytki dhugos¢ btad graniczny
Lp. WZOrcowej zmierzona mikrometru (l+4a,)/mm
N/mm [/mm A /mm
1.
2.
3.

Sprawdzi¢ czy N nalezy do przedziatu [ + A,




3. BLEDY WSKAZAN SUWMIARKI CYFROWEJ FIRMY LIMIT

Tabela pomiarowo - obliczeniowa

Dhugos¢

ptytki
WZOrcowej
N/mm

Dhugosé
zmierzona
[/mm

Dhugos¢
Srednia
l/mm

Niepewnos$¢
standardowa
sredniej

u(D/mm

Btad graniczny
dhugosci ptytki
WZOrcowej
(Dev.max)
AgN/mm
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standardowa
dtugosci ptytki
WZOrcowej
u(N)/mm
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3.1.0BLICZENIA BLEDOW WSKAZAN E,,, I NIEPEWNOSCI BLEDOW

Btad wskazania: E,, = — N

Niepewno$¢ standardowa btedu wskazania: u(E,,) = \/ u? (D + u?(N)

Ag(N)
V3

Niepewnos¢ standardowa $redniej dtugosci ptytki wzorcowej u(N) =

Niepewnos¢ rozszerzona U(E,,) = k - u(E,) , przyjac P = 95,4% k = 2

Blad graniczny suwmiarki cyfrowej:
Zakres: 0 — 100 mm, Ay £0,02mm
Zakres: 100 — 200 mm, Ay £ 0,03 mm



Tabela zbiorcza wynikow

Dhugos¢ ptytki
WZOrcowej
N/mm

Btad wskazania
Ew /pm

Niepewno$¢
btedu wskazania
U(Ew)/pm

(Ew £ U(Ew)/
pm

Bledy
dopuszczalne
przyrzadu
Ag/ nm

Wykres bledow wskazania dla suwmiarki
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4. Bledy systematyczne i poprawka wskazan suwmiarki cyfrowej firmy

Werckmann
Tabela pomiarowo - obliczeniowa

Dhugos¢

ptytki
WZOrcowej
N/mm

Dlugos¢ | Dlugos¢ Btad Poprawka
zmierzona é_rednia systematyczny wskazania
l/mm l/mm | As=(l—N)/mm P= -As/mm
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Wykres bledow systematycznych dla suwmiarki
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POPRAWKA SREDNIA P =

PODSUMOWANIE - POROWNANIE BLEDOW WSKAZAN OBU SUWMIAREK:



5. OBLICZENIE OBJETOSCI WEWNETRZNEJ TULEI Z PLEXI I NIEPEWNOSCI
OBJETOSCI. POMIAR WYKONAC SUWMIARKA ANALOGOWA.

H/mm

D/mm

5.1. OBLICZENIE WARTOSCI SREDNICH: WYSOKOSCI I SREDNICY I OBJETOSCI
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5.2. OBLICZANIE ODCHYLEN STANDARDOWYCH SREDNIEJ
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5.3. OBLICZENIE WZGLEDNEJ NIEPEWNOSCI STANDARDOWEJ

W () (D

5.4. OBLICZENIE BEZWZGLEDNEJ NIEPEWNOSCI STANDARDOWEJ I NIEPEWNOSCI
ROZSZERZONEJ DLA PRAWDOPODOBIENSTWA (P = 95,4%)

ulV) = <u§y)> V=
UWV)=k-ullV) =

5.5. Zapis wyniku pomiaru

V=Vztk-uW))mm®=(V+UWV))mm3dlaP =954%

6. UWAGI 1 WNIOSKI KONCOWE



7. OBLICZENIA



