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支辊式弯曲试验机校准规范

[bookmark: _Toc193860177][bookmark: _Toc6679_WPSOffice_Level1][bookmark: _Toc23784536][bookmark: _Toc416][bookmark: _Toc23784634][bookmark: _Toc193860027][bookmark: _Toc23785528][bookmark: _Toc193860208][bookmark: _Toc22637][bookmark: _Toc2815][bookmark: _Toc29926][bookmark: _Toc8567][bookmark: _Toc23662][bookmark: _Toc28688] 范围
本规范适用于支辊式弯曲试验机的校准。
[bookmark: _Toc23895][bookmark: _Toc73][bookmark: _Toc2860][bookmark: _Toc6158][bookmark: _Toc12079][bookmark: _Toc17158] 引用文件
本规范没有引用文件。
[bookmark: _Toc23785539][bookmark: _Toc193860212][bookmark: _Toc23784645][bookmark: _Toc193619056][bookmark: _Toc193619098][bookmark: _Toc27992][bookmark: _Toc23784547][bookmark: _Toc2124_WPSOffice_Level1][bookmark: _Toc193618953][bookmark: _Toc193860181][bookmark: _Toc193860031][bookmark: _Toc3994][bookmark: _Toc30001][bookmark: _Toc21940][bookmark: _Toc5782][bookmark: _Toc17234][bookmark: _Toc13222] 术语和计量单位
下列术语和定义适用于本规范。
[bookmark: _Toc5553][bookmark: _Toc12116] 术语
 弯曲压头对中偏差（centering deviation of bending pressure head）
弯曲压头左右两侧与两支辊间距的差值。
[bookmark: _Toc11481][bookmark: _Toc26906][bookmark: _Toc25189][bookmark: _Toc24392][bookmark: _Toc603][bookmark: _Toc20610] 概述
支辊式弯曲试验机（以下简称试验机）是指采用电液伺服、液压、机械等加力方式，配置合适的控制系统、支承装置，在一定加载速度下，对试样施加弯曲力的试验机。
试验机通常包括加力系统、控制系统、数据处理系统和显示系统。此外，根据试样厚度，可选配各种不同半径的压头。
试验机主要用于金属板材、带材试样进行不同角度的弯曲试验，弯曲试验示意图见图1。
[image: 弯曲试验机示意图]
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图1  弯曲试验示意图




—试样厚度；—弯曲压头位移；—试样弯曲角度；—支辊间距离
[bookmark: _Toc21085][bookmark: _Toc25221][bookmark: _Toc19020][bookmark: _Toc13884][bookmark: _Toc26635][bookmark: _Toc12664] 计量特性
[bookmark: _Toc25689][bookmark: _Toc30169][bookmark: _Toc11985][bookmark: _Toc31834][bookmark: _Toc26011] 支辊间距离示值误差
支辊间距离示值误差不超过±0.3 mm。
[bookmark: _Toc27577] 弯曲压头对中偏差
弯曲压头对中偏差不大于0.1 mm。
[bookmark: _Toc31252][bookmark: _Toc24032][bookmark: _Toc16309] 弯曲压头位移示值误差
弯曲压头位移示值误差不超过±0.1 mm。
[bookmark: _Toc30287][bookmark: _Toc104][bookmark: _Toc25264][bookmark: _Toc1146][bookmark: _Toc22525]注：以上指标不作为合格性判别依据，仅供参考。
[bookmark: _Toc21778] 校准条件
[bookmark: _Toc20878][bookmark: _Toc28559][bookmark: _Toc529][bookmark: _Toc23784569][bookmark: _Toc193860216][bookmark: _Toc193619058][bookmark: _Toc23784668][bookmark: _Toc29120][bookmark: _Toc23785566][bookmark: _Toc193860185][bookmark: _Toc193860035][bookmark: _Toc27992_WPSOffice_Level1][bookmark: _Toc193618955][bookmark: _Toc5198][bookmark: _Toc193619100][bookmark: _Toc31023] 环境条件
环境温度：（20±5）℃，相对湿度不大于80%。
[bookmark: _Toc4684][bookmark: _Toc24556][bookmark: _Toc29768][bookmark: _Toc12978] 测量标准及其它设备
试验机校准时所需的测量标准及其它设备见表1。
表1   试验机校准时所需的测量标准及其它设备
	序号
	仪器设备名称
	技术要求
	用途

	1
	块规
	规格：10 mm、100 mm、200 mm
	校准弯曲压头对中偏差

	2
	塞尺
	测量范围：（0.02～1）mm
最大允许误差：
±（0.005~0.016）mm
	

	3
	量块
	测量范围：（0.5～100）mm
（10～191.8）mm
准确度等级：5等
	校准支辊间距离示值误差

	4
	数显大量程百分表
	测量范围：（0～100）mm
最大允许误差：±0.03 mm
	校准弯曲压头位移示值误差

	注：数显大量程百分表以下简称百分表。


[bookmark: _Toc23880][bookmark: _Toc22826] 其它条件
 试验机应有铭牌，铭牌上应有：名称、型号/规格、制造厂、出厂编号及日期。
 试验机支辊安装水平度应不超过0.2/1000，弯曲压头与支辊安装垂直度应不大于0.2/100。
 试验机弯曲压头半径最大允许误差不超过±0.01 mm，弯曲压头表面粗糙度Ra不大于0.8 μm。
 试验机周围应留有不小于0.7 m的空间，其工作环境应清洁、周围无振动、无腐蚀性介质和较强电磁场干扰，电源电压变化在规定电压的±10%以内。
 试验机限位、急停等电器控制应安全、可靠、灵活。
[bookmark: _Toc26894][bookmark: _Toc18601][bookmark: _Toc8362][bookmark: _Toc13626][bookmark: _Toc24345][bookmark: _Toc15891] 校准项目和校准方法
[bookmark: _Toc4852][bookmark: _Toc13919][bookmark: _Toc2105] 校准项目
[bookmark: _Toc31139][bookmark: _Toc12399][bookmark: _Toc13609]支辊间距离、弯曲压头对中偏差、弯曲压头位移。
[bookmark: _Toc13697] 校准方法
[bookmark: _Toc358][bookmark: _Toc32112] 支辊间距离
试验机支辊间距离校准示意图见图2所示。
[image: E:\01-工作\01-2023行业规范\弯曲试验机\图\图2：水平跨距（无文字）.png图2：水平跨距（无文字）]
图2  支辊间距离校准示意图
1—左支辊；2—量块；3—右支辊；—支辊长度；l—支辊间距离；
①—①—校准位置； ②—②—校准位置； ③—③—校准位置
7.2.1.1  校准点选取
将试验机支辊间距离工作行程作为校准范围，在其校准范围内校准点不得少于5个，校准点包括支辊最小、最大间距离，其余校准点尽可能均匀分布。
试验机支辊间距离校准范围按式（1）、式（2）进行确定。


                        （1）


                        （2）
式中：

——支辊最小间距离，mm；

——支辊最大间距离，mm；

 ——试样弯曲角度，°；


、——压头最小、最大半径，mm；


、——试样最小、最大厚度，mm。
[bookmark: _Toc27429]7.2.1.2  示值校准
如图2所示，在每个校准点，将量块分别放在左、右两支辊长度方向1/3处①—①、②—②、③—③ 3个位置，操作试验机支辊间距离调节机构，使两支辊与量块测量面垂直接触，读取试验机支辊间距离显示值，计算其与量块长度之差。3个位置计算结果的最大值即为该校准点支辊间距离示值误差。
试验机支辊间距离示值误差，按式（3）进行计算。

                          （3）
式中：

——支辊间距离示值误差，mm；

——支辊间距离示值，mm；

——量块长度，mm。
[bookmark: _Toc193618956][bookmark: _Toc193619101][bookmark: _Toc193619059][bookmark: _Toc193860188][bookmark: _Toc193860038][bookmark: _Toc193860219][bookmark: _Toc23784582][bookmark: _Toc4816][bookmark: _Toc31728][bookmark: _Toc23785579][bookmark: _Toc24685_WPSOffice_Level1][bookmark: _Toc23784681] 弯曲压头对中偏差
7.2.2.1  根据式（1）、式（2）确定的试验机支辊间距离工作行程，均匀选取测量点，测量点一般不少于3个。
7.2.2.2  将弯曲压头牢固安装在试验机上，使之与支辊平行。操作试验机移动弯曲压头，目力观察压头位置，当弯曲压头工作端中心轴移动至与支辊中心轴基本平齐时，停止压头移动。
7.2.2.3  调整支辊间距离到测量点，在每个测量点使用块规与塞尺测量出左、右支辊在长度方向中间位置与弯曲压头左右两侧之间的间隙差，所有测量点的间隙差最大值即为弯曲压头对中偏差。
 弯曲压头位移
试验机弯曲压头位移校准示意图如图3所示。
[image: E:\01-待办工作\01-2023行业规范\弯曲试验机\图\图3：压头下弯位移示意图（百分表）.png图3：压头下弯位移示意图（百分表）]4
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图3   立式弯曲试验机压头位移校准示意图
1—试验机底座；2—支辊间距离调节装置；3—磁力底座；
4—试样支辊；5—百分表；6—百分表测头；7—弯曲压头
[bookmark: _GoBack]注：卧式弯曲试验机压头位移可参照此方法进行校准。
7.2.3.1  校准点选取
根据式（4）确定压头位移最大校准值。

                          （4）
式中：

——弯曲压头位移最大校准值，mm；

——试样最大长度，一般为150mm±2.0mm。
弯曲压头位移的校准点一般不得少于5个，按最大校准值的20%、40%、60%、80%、100%均匀分布。
7.2.3.2  示值校准
a)  根据百分表磁力底座、百分表夹持连接杆等调整支辊间距离，安装好百分表使其测杆测量方向与弯曲压头位移方向一致；
b)  将弯曲压头牢固安装在试验机上，操作试验机下降弯曲压头，使压头与支辊垂直间距为最大试样厚度，读取弯曲压头位移示值，作为校准起始点；
c)  调整百分表高度，使百分表测头刚好与压头底部接触，对百分表进行清零操作。
d)  操作试验机下降弯曲压头，推动百分表测头移动至各校准点，读取百分表和试验机弯曲压头位移示值。
e)  试验机弯曲压头位移示值误差，按式（5）计算：

                             （5）
式中:

——弯曲压头位移示值误差，mm；

——各校准点弯曲压头位移示值，mm；

——弯曲压头位移校准起始点示值，mm；

——百分表在每个校准点的读数，mm。
[bookmark: _Toc4742][bookmark: _Toc21497][bookmark: _Toc17657][bookmark: _Toc13270][bookmark: _Toc21474][bookmark: _Toc25080]8  校准结果表达
经校准的试验机出具校准证书，校准原始记录参考格式见附录A，校准证书（报告）参考格式见附录B。校准结果应在校准证书上反应。校准证书应至少包括以下信息：
a. 标题，如“校准证书”；
b. 实验室名称和地址；
c. 进行校准的地点（如与实验室的地址不同）；
d. 证书的唯一性标识，每页及总页数的标识；
e. 客户的名称和地址；
f. 被校对象的描述和明确标识；
g. 进行校准的日期，如果与校准结果的有效性和应用有关时，应说明被校对象的接受日期；
h. 校准所依据的技术规范的标识，包括名称及代号；
i. 本次校准所用测量标准的溯源性及有效性说明；
j. 校准环境的描述；
k. 校准结果及测量不确定度的说明；
l. 对校准规范的偏离的说明；
m. 校准证书批准人的签名或等效标识；
n. 校准结果仅对被校对象有效的声明；
o. 未经实验室书面批准，不得部分复制证书的声明。
[bookmark: _Toc193860189][bookmark: _Toc11814][bookmark: _Toc23784583][bookmark: _Toc23785580][bookmark: _Toc6291_WPSOffice_Level1][bookmark: _Toc193860220][bookmark: _Toc193860040][bookmark: _Toc5529][bookmark: _Toc23784682][bookmark: _Toc18126][bookmark: _Toc27825][bookmark: _Toc22985][bookmark: _Toc7419][bookmark: _Toc7476][bookmark: _Toc20686]9  复校时间间隔
JJFZ(有色金属)xxx-xxxx
[bookmark: _Toc10433][bookmark: _Toc13665][bookmark: _Toc26000_WPSOffice_Level1][bookmark: _Toc23784584][bookmark: _Toc23785581][bookmark: _Toc23784683]复校时间间隔可根据试验机的使用情况决定，建议下次校准时间一般不超过1年。
				10

[bookmark: _Toc4190][bookmark: _Toc27479][bookmark: _Toc29841][bookmark: _Toc9729][bookmark: _Toc1489][bookmark: _Toc12024][bookmark: _Toc24403][bookmark: _Toc19962][bookmark: _Toc1046][bookmark: _Toc2183][bookmark: _Toc21898]附录A
支辊式弯曲试验机校准原始记录参考格式

	测量设备使用单位
	
	测量设备名称
	
	测量设备编号
	

	制造厂
	
	出厂编号
	
	型号/规格
	

	校准所使用的主要计量标准器具：

	名    称
	测量设备编号
	测量范围/规格
	技术特征
	校准机构/证书编号
	有效期至

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	校准依据：
	

	校准地点：
	

	校准环境条件：
	温度
	℃
	湿度
	%RH
	其他
	

	校准项目

	1、支辊间距离：
	校准位置
	校准点/量块长度
（mm）
	仪器示值（mm）
	示值误差（mm）
	最大允许误差（mm）
	扩展不确定度U,k=2（mm）

	①-①
	
	
	
	
	

	②-②
	
	
	
	
	

	③-③
	
	
	
	
	

	①-①
	
	
	
	
	

	②-②
	
	
	
	
	

	③-③
	
	
	
	
	

	①-①
	
	
	
	
	

	②-②
	
	
	
	
	

	③-③
	
	
	
	
	

	①-①
	
	
	
	
	

	②-②
	
	
	
	
	

	③-③
	
	
	
	
	

	①-①
	
	
	
	
	

	②-②
	
	
	
	
	

	③-③
	
	
	
	
	





2、弯曲压头对中偏差
	校准点（块规长度）
（mm）
	支辊与弯曲压头间隙差（mm）
	弯曲压头对中偏差（mm）
	最大允许偏差（mm）

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	



3、弯曲压头位移：
	标准器示值（mm）
	仪器示值（mm）
	示值误差（mm）
	最大允许误差
（mm）
	扩展不确定度U,k=2（mm）

	
	起始点
	校准点
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	





	



[bookmark: _Toc22000][bookmark: _Toc25310]

[bookmark: _Toc26402]附录B
[bookmark: _Toc29738][bookmark: _Toc10093][bookmark: _Toc31614][bookmark: _Toc16034]支辊式弯曲试验机校准证书内页参考格式
校准结果

1. 支辊间距离：
	校准点/量块长度（mm）
	示值误差（mm）
	最大允许误差（mm）
	扩展不确定度U,k=2
（mm）

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	



2. 弯曲压头对中偏差
	校准点（块规长度）
（mm）
	支辊与弯曲压头间隙差（mm）
	弯曲压头对中偏差（mm）
	最大允许偏差（mm）

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	



3. 弯曲压头位移：
	标准器示值
（mm）
	仪器示值
（mm）
	示值误差
（mm）
	最大允许误差
（mm）
	扩展不确定度U,k=2
（mm）

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	




——以下空白——


[bookmark: _Toc6193]

[bookmark: _Toc21615]附录C
支辊式弯曲试验机支辊间距离示值误差校准不确定度评定示例

[bookmark: _Toc2083]C.1  概述
C.1.1  校准依据
[bookmark: _Toc5272]支辊式弯曲试验机校准规范。
C.1.2  环境条件
温度：（20±5）℃，相对湿度≤80%。
C.1.3  测量标准
5等量块，测量范围：（0.5～100）mm、（10～191.8）mm。
C.1.4  被测对象
支辊式弯曲试验机（以下简称试验机）支辊间距离。
C.1.5  测量方法
直接测量法。
C.1.6  测量过程
选取测量范围为（0.5～100）mm、（10～191.8）mm 、准确度等级为5等量块，对试验机支辊式弯曲装置间距离进行测量。
C.2  测量模型

                          （C.1）
式中：

——支辊间距离示值误差，mm；

——支辊间距离示值，mm；

——量块长度，mm。
考虑到温度偏离20℃时，线膨胀系数及温度差的影响，上式化为式（C.2）形式：

                （C.2）
式中：

——支辊间距离示值误差，mm；

——支辊间距离示值，（20℃条件下），mm；

——量块长度（20℃条件下），mm；


、——分别为支辊和量块的线膨胀系数；


、——分别为支辊和量块偏离标准温度20℃的值，℃。
C.3  方差和灵敏系数


由于和是采用同一只温度计测量而具有相关性，其数学处理过程比较复杂，为了简化数学处理过程，需要通过如下方法将相关转化为不相关。


令、



取      可得到如下示值误差计算公式：



从上式可以看出，各变量之间彼此不相关，由得：

方差：


灵敏系数：                 


             
C.4  标准不确定度评定

C.4.1  测量重复性引入的标准不确定度的评定（A类评定）
在测量范围（0.5～100）mm、（10～191.8）mm内，分别选取1.1 mm、191.8 mm两块量块，在相同测量条件下，分别对试验机支辊间距离2个位置进行10次重复测量，其测量结果如表C.1所示：
表C.1  支辊间距离重复测量数据
	测量次数
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	平均值

	测量值（mm）
	1.1
	1.07
	1.07
	1.05
	1.05
	1.06
	1.07
	1.06
	1.06
	1.06
	1.06
	1.06

	
	191.8
	191.72
	191.70
	191.72
	191.74
	191.74
	191.75
	191.73
	191.73
	191.73
	191.74
	191.73



按贝塞尔法计算单次测量结果标准偏差：

a)  当量块长度= 1.1 mm时：


因在实际校准过程中、采用1次校准作为最后的校准结果，因此，标准不确定度为：



b)  当量块长度=191.8 mm时：


因在实际校准过程中、采用1次校准作为最后的校准结果，因此，标准不确定度为：



C.4.2  量块长度测量不确定度引入的标准不确定度的评定（B类评定）

JJG146-2011《量块》检定规程中规定，5等量块长度测量不确定度的允许值为（L：量块长度，单位：mm），测量不确定度置信概率为0.99，即包含因子k=2.58。

a)  当量块长度=1.1 mm时：


其长度测量不确定度的允许值为，包含因子，标准不确定度为：



b)  当量块长度=191.8 mm时：


其长度测量不确定度的允许值为。包含因子，标准不确定度为：



C.4.3  支辊与量块热膨胀系数差引入的标准不确定度的评定（B类评定）

因支辊与量块同为钢质材料，两者的线膨胀系数均为（11.5±1）×10-6 ℃-1，则a的区间半宽为1×10-6 ℃-1，服从均匀分布，包含因子，测量尺寸为L，偏离标准温度的范围是±5 ℃，标准不确定度按式（C.3）计算：

                        （C.3）
a)  当量块长度L=1.1mm时：


b)  当量块长度L=191.8mm时：



C4.4  支辊和量块间的温度差引入的标准不确定度的评定（B类评定）
将量块放置在试验室内恒温，使支辊和量块在校准前温度保持一致。因此，两者之间的温差就可以忽略不计。
C.5  标准不确定度来源一览表
表C.2 不确定度分量一览表
	
标准不确定度分量
	标准不确定度来源
	标准不确定度值/μm
	
灵敏系数
	
/μm

	

	测量重复性
	量块长度
L=1.1mm
	7.38
	1
	7.38

	
	
	量块长度L=191.8mm
	14.14
	
	14.14

	

	量块长度测量不确定度
	量块长度L=1.1mm
	0.20
	-1
	0.20

	
	
	量块长度L=191.8 mm
	0.57
	
	0.57

	

	支辊和量块热膨胀系数差
	量块长度L=1.1mm
	

	

	0.01

	
	
	量块长度L=191.8mm
	
	
	0.56

	

	支辊和量块温度差
	0
	

	0




C.6  合成标准不确定度
由于各标准不确定度分量互不相关，彼此独立，因此，合成标准不确定度按下式计算：


a)  当量块长度L=1.1 mm时：


b)  当量块长度L=191.8 mm时：


C.7  扩展不确定度

取包含因子，扩展不确定度按式（C.4）计算：

                            （C.4）
a)  当量块长度L=1.1 mm时：


b)  当量块长度L=191.8 mm时：


C.8  测量范围内其它校准点示值误差校准不确定度的评定
根据上述评定方法,测量范围内最小和最大校准点示值误差校准不确定度评定结果可知，在测量范围内其它校准点示值误差校准不确定度与其一致。
C.9  结论
试验机支辊间距离示值误差校准不确定度为:
a）当量块长度L=1.1 mm时：


b）当量块长度L=191.8 mm时：


[bookmark: _Toc21484]
附录D
[bookmark: _Toc11622]支辊式弯曲试验机压头位移示值误差校准不确定度评定示例

D.1  概述
D.1.1  校准依据
[bookmark: _Toc13366]支辊式弯曲试验机校准规范。
D.1.2  环境条件
温度：（20±5）℃，相对湿度≤80%。
D.1.3  测量标准 
数显大量程百分表（以下简称百分表），测量范围：（0～100）mm，钢直尺，测量范围：（0～300）mm。
D.1.4  被测对象
支辊式弯曲试验机（以下简称试验机）弯曲压头位移。
D.1.5  测量方法
比较测量法。
D.1.6  测量过程
选用测量范围为（0～100）mm、分度值为0.01 mm百分表，对试验机压头在加载条件下的位移进行测量。
D.2  测量模型

                             （D.1）
式中：

——弯曲压头位移示值误差，mm；

——弯曲压头位移示值，mm；

——百分表在每个校准点的读数，mm。
D.3  方差和灵敏系数              

由得：

方差：


灵敏系数：                 
D.4  标准不确定度评定

D.4.1  测量重复性引入的标准不确定度的评定（A类评定）
选取测量范围为（0～100）mm、分度值为0.01 mm数显大量程百分表，在相同测量条件下，对弯曲压头位移20 mm、100mm分别进行10次重复测量，其测量结果如下：
表D.1  弯曲压头位移重复测量数据
	测量次数
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	平均值

	测量值（mm）
	20
	19.98
	19.99
	19.98
	19.96
	19.97
	19.98
	19.98
	19.96
	19.98
	19.98
	19.97

	
	100
	99.94
	99.95
	99.95
	99.96
	99.96
	99.95
	99.95
	99.96
	99.95
	99.95
	99.95


按贝塞尔法计算单次测量结果标准偏差：

a)  当压头位移=20 mm时：


因在实际校准过程中、采用1次校准作为最后的校准结果，因此，标准不确定度为：



b)  当压头位移=100mm时：


因在实际校准过程中、采用1次校准作为最后的校准结果，因此，标准不确定度为：



D.4.2  百分表分辨力引入的标准不确定度的评定（B类评定）



由于卡尺分辨力，其示值误差区间半宽为，估计为均匀分布，包含因子，因此，标准不确定度为：



D.4.3  百分表示值误差引入的标准不确定度的评定（B类评定）

根据JJG379-2009《大量程百分表》检定规程，100 mm百分表全量程最大允许误差MPE=±0.03 mm，即半宽a=0.03 mm，估计为均匀分布，包含因子，标准不确定度为：


D.5  标准不确定度来源一览表
表D.2 不确定度分量一览表
	
标准不确定度分量
	标准不确定度来源
	标准不确定度值/μm
	
灵敏系数
	
/μm

	

	
测量重复性/压头位移=20mm
	9.66
	1
	9.66

	
	
测量重复性/压头位移=100mm
	6.32
	
	6.32

	

	百分表分辨力
	2.89
	-1
	2.89

	

	百分表示值误差
	17.32
	-1
	17.32



D.6  合成标准不确定度 
由于各标准不确定度分量互不相关，彼此独立；同时，测量重复性与分辨力有一定关系。当测量重复性引入不确定度大于分辨力引入不确定度时，只取测量重复性的影响合成。因此，合成标准不确定度按下式计算：


 

a)  当压头位移=20 mm时： 



b)  当压头位移=100 mm时：：



D.7  扩展不确度

取包含因子，扩展不确定度按（D.2）进行计算：

                             （D.2）

当压头位移=20 mm时： 



当压头位移=100 mm时：


D.8  测量范围内其它点示值误差校准不确定度的评定
根据上述评定方法、测量范围内最小和最大校准点示值误差校准不确定度评定结果可知，在测量范围内其它校准点示值误差校准不确定度与其一致。
D.9  结论
试验机弯曲压头位移示值误差校准不确定度为：
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