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 用分度值为0.01mm，测量极限
误差(不确定度)为±0.004mm的
外径千分尺检验轴Φ 40(es=0, 
ei=-0.062)

 按极限尺寸验收：Φ 40mm~Φ 
39.938mm合格；

 误收： Φ 40mm~Φ 40.004mm, 
Φ 39.938mm~Φ 39.934mm

 误废： Φ 40mm~Φ 39.996mm, 
Φ 39.938mm~Φ 39.942mm

1、测量的误收与误废
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2、验收原则、安全裕度与验收极限(GB/T 3177-2009)

 验收原则：原则上只接收位于规定的尺寸极限之内
的工件(只允许误废而不允许误收)。

 验收极限(2种)：判断工件合格与否的尺寸界限；

 内缩方案：验收极限从MMS和LMS分别向公差带

内移动一个安全裕度A来确定。

孔：上验收极限=LMS-A

下验收极限=MMS+A

轴：上验收极限=MMS-A

下验收极限=LMS+A

 不内缩方案：

验收极限等于MMS和LMS (A=0)
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2、验收原则、安全裕度与验收极限
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 安全裕度A的确定

 安全裕度较大时，生产公差小，虽可用较低精度的测
量器具进行检验，但加工经济性较差；

 安全裕度较小时，生产公差大，加工经济性较好，但
需使用精度高的测量器具，检验和测量成本较高；

 GB/T 3177-2009：安全裕度A≈尺寸公差T/10

 验收极限的选择原则

 内缩方案：遵守包容要求的尺寸；公差等级高的尺寸；
有配合要求的尺寸；

 不内缩方案：非配合尺寸；一般公差尺寸。

2、验收原则、安全裕度与验收极限
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3、测量器具的选择(GB/T 3177-2009)

测量不确定度u：被测量不能肯定的程度(测
量误差)；
计量器具的测量不确定度允许值u1；温度、压

陷效应、形状误差引起的不确定度u2；

u的分档：IT6~IT11(Ⅰ,Ⅱ,Ⅲ)， IT12~IT18(Ⅰ,Ⅱ)，
分别为尺寸公差T的1/10, 1/6, 1/4；优先选用Ⅰ
档；

u(Ⅰ)≈A；u1≈0.9u；u2≈0.45u

2 2
1 2uu u= +
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3、测量器具的选择(GB/T 3177-2009)

选择原则

GB/T 3177-2009：所选用的测量器具的测

量不确定度≤按尺寸公差确定的测量不确

定度允许值u1 (表6-1)；

被测工件的结构特点、外形尺寸以及精度

要求，综合考虑经济性和技术性。
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4、安全裕度A与计量器具的测量不确定度允许值u1
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5、千分尺和游标卡尺的测量不确定度(绝对测量)

相对(比较)测量：测量器具的不确定度u1降为原来的
40%(工件形状与标准器相同)或60%(工件形状与标准器不同)



在线开放课程

5、指示表的测量不确定度
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5、比较仪的测量不确定度
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谢谢！
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