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前　　言

　　ＧＢ／Ｚ２４６３７《产品几何技术规范（ＧＰＳ）通用概念》国家标准化指导性技术文件分为以下两部分：

———第１部分：几何规范和验证的模式；

———第２部分：基本原则、规范、操作集和不确定度。

本部分为ＧＢ／Ｚ２４６３７的第２部分。

本部分等同采用国际标准技术规范ＩＳＯ／ＴＳ１７４５０２：２００２《产品几何技术规范（ＧＰＳ）　通用概念

　第２部分：基本原则、规范、操作集和不确定度》（英文版）。

本部分等同翻译国际标准ＩＳＯ／ＴＳ１７４５０２：２００２。

为了便于使用，本部分做了如下编辑性修改：

———“国际标准技术规范的本部分”一词改为“本部分”；

———删除了国际标准技术规范的前言和引言；

———“ＪＪＦ１００１—１９９８　通用计量术语及定义”与 “ＶＩＭ１９９３　国际计量学通用基础术语”内容

一致；

——— “ＩＳＯ１４４０５”不是正式国际标准，在不影响技术内容的情况下，删除３．２．３示例１、３．２．４示例１

和３．３．３示例中的“见ＩＳＯ１４４０５”；

———在技术内容和编写格式上与该国际标准技术规范一致。

本部分的附录Ａ、附录Ｂ和附录Ｃ均为资料性附录。

本部分由全国产品尺寸和几何技术规范标准化技术委员会提出并归口。

本部分起草单位：中机生产力促进中心、郑州大学、华中科技大学、西安交通大学、北京青云仪器厂、

中国计量科学研究院、深圳市计量质量检测研究院。

本部分主要起草人：王欣玲、陈月祥、张琳娜、蒋向前、赵卓贤、赵凤霞、崔瑞志、张恒、邓高见、

于冀平、陈秀娟。

Ⅰ
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产品几何技术规范（犌犘犛）

通用概念　第２部分：基本原则、规范、

操作集和不确定度

１　范围

ＧＢ／Ｚ２４６３７的本部分给出了产品几何技术规范与ＧＰＳ标准中使用的规范、操作集和不确定度有

关的术语，提供了ＧＰＳ体系的基本原则，同时讨论了不确定度在这些原则中的影响，分析了ＧＰＳ应用

中的规范和检验过程。

２　规范性引用文件

下列文件中的条款通过ＧＢ／Ｚ２４６３７的本部分的引用而成为本部分的条款。凡是注日期的引用文

件，其随后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本部分，然而，鼓励根据本部分达成

协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本

部分。

ＧＢ／Ｔ１８７７９．２　产品几何量技术规范（ＧＰＳ）　工件与测量设备的测量检验　第２部分：测量设备校

准和产品检验中ＧＰＳ测量的不确定度评定指南（ＧＢ／Ｔ１８７７９．２—２００４，ＩＳＯ／ＴＳ１４２５３２：１９９９，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｔ１８７８０．１　产品几何量技术规范 （ＧＰＳ）　几何要素　第１部分：基本术语和定义

（ＧＢ／Ｔ１８７８０．１—２００２，ｉｄｔＩＳＯ１４６６０１：１９９９）

ＧＢ／Ｔ２４６３４　产品几何技术规范 （ＧＰＳ）　测量设备通用概念和要求（ＧＢ／Ｔ２４６３４—２００９，

ＩＳＯ１４９７８：２００６，ＩＤＴ）

ＧＢ／Ｚ２４６３７．１　产品几何技术规范 （ＧＰＳ）　通用概念　第１部分：几何规范和验证的模式

（ＧＢ／Ｚ２４６３７．１—２００９，ＩＳＯ／ＴＳ１７４５０１：２００５，ＩＤＴ）

测量不确定度表示指南（ＧＵＭ），ＢＩＰＭ，ＩＥＣ，ＩＦＣＣ，ＩＳＯ，ＩＵＰＡＣ，ＩＵＰＡＰ，ＯＩＭＬ联合制

定，１９９５

ＪＪＦ１００１—１９９８　通用计量术语及定义

３　术语和定义

ＧＢ／Ｔ１８７７９．２、ＧＢ／Ｔ１８７８０．１、ＧＢ／Ｔ２４６３４、ＧＢ／Ｚ２４６３７．１、ＧＵＭ、ＪＪＦ１００１—１９９８确立的以及

下列术语和定义适用于本部分。附录Ａ中的Ａ．１概念图表概述了这些术语之间的关系。

３．１　通用术语

３．１．１

　　计量特性偏差　犿犲狋狉狅犾狅犵犻犮犪犾犮犺犪狉犪犮狋犲狉犻狊狋犻犮犱犲狏犻犪狋犻狅狀

对理想计量特性值的偏差。

见ＧＢ／Ｚ２４６３７．１（ＩＳＯ／ＴＳ１７４５０１）。

注：测量仪器的计量特性偏差包括由仪器的刻度、导轨、软件、放大倍数和无刚性等引起的偏差。

３．２　与操作有关的术语

３．２．１

　　规范操作　狊狆犲犮犻犳犻犮犪狋犻狅狀狅狆犲狉犪狋犻狅狀

仅用数学表达式、几何图形、算法或其综合来明确表达的操作。

１
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注１：规范操作应用在机械工程的几何领域时，作为规范操作集（３．３．３）的一部分来规定产品的要求。

注２：规范操作是一个理论概念。

示例１：轴的直径规范中，采用最小外接圆柱拟合。

示例２：表面结构规范中，采用高斯滤波器滤波。

３．２．２

　　缺省规范操作　犱犲犳犪狌犾狋狊狆犲犮犻犳犻犮犪狋犻狅狀狅狆犲狉犪狋犻狅狀

由标准、规则要求的，在实际ＧＰＳ规范（３．５．６）中采用不带修饰符的ＩＳＯ基本ＧＰＳ规范（３．５．４）的

规范操作（３．２．１）。

注：缺省规范操作可能是全球缺省（ＩＳＯ缺省）、企业缺省或图样的缺省规范操作。

示例１：在轴的直径规范中，采用缺省标注３０±０．１的两点法直径评估。

示例２：在ＧＢ／Ｔ１０６１０—２００９中表面粗糙度犚犪由缺省规则给出了滤波操作中缺省截止波长的高斯滤波器（缺省

滤波器）。

３．２．３

　　特定规范操作　狊狆犲犮犻犪犾狊狆犲犮犻犳犻犮犪狋犻狅狀狅狆犲狉犪狋犻狅狀

采用带有修饰符的ＩＳＯ基本ＧＰＳ规范（３．５．４）的规范操作（３．２．１），其优先级高于缺省规范操作

（３．２．２）。

注：一个特定的规范是一个非缺省的规范。

示例１：在轴的直径规范中，采用最小外接圆柱进行拟合操作，包容原则使用修饰符?。

示例２：在表面粗糙度犚犪规范中，采用特定截止波长为２．５ｍｍ的高斯滤波器（缺省滤波器）滤波，使用适当的标记

以区别于ＧＢ／Ｔ１０６１０—２００９中的缺省规则。

３．２．４

　　实际规范操作　犪犮狋狌犪犾狊狆犲犮犻犳犻犮犪狋犻狅狀狅狆犲狉犪狋犻狅狀

产品技术文件中直接或隐含标注的规范操作（３．２．１）。

注：一个实际规范操作可能是：

———由ＩＳＯ基本ＧＰＳ规范间接标注出（３．５．４）；

———由ＧＰＳ规范单元直接标注出（３．５．１）；

———不被标注出。

示例１：当规范标注是３０±０．１时，在实际规范操作中，用两点缺省直径来评价。

示例２：当规范标注是犚犪１．５且滤波器截止波长２．５ｍｍ时，采用特殊的截止波长为２．５ｍｍ的高斯滤波器（缺省滤

波器）以及采用犚犪算法来评价就是两个实际规范操作。

３．２．５

　　检验操作　狏犲狉犻犳犻犮犪狋犻狅狀狅狆犲狉犪狋犻狅狀

实际规范操作所规定的测量过程和／或测量仪器的实施过程的操作（３．２．４）。

注：在机械工程的几何领域，检验操作用于检验由规范操作规定的产品（３．２．１）。

示例１：用千分尺来检验规范的轴的两点直径。

示例２：作为表面粗糙度检验，提取数据点要采用公称探针半径为２μｍ，取样间隔０．５μｍ。

３．２．６

　　理想检验操作　狆犲狉犳犲犮狋狏犲狉犻犳犻犮犪狋犻狅狀狅狆犲狉犪狋犻狅狀

没有偏离实际规范操作（３．２．４）的检验操作（３．２．５）。

注１：理想检验操作唯一的测量不确定度（３．１．１）分量是由操作所用测量仪器的计量特性偏差引起的。

注２：校准的目的通常是为获取由测量仪器产生的不确定度的值。

示例：当规范规定的是一个提取操作时，在表面粗糙度检验中，用２μｍ公称探针半径及０．５μｍ采样间隔从表面提

取数据点。

３．２．７

　　简化检验操作　狊犻犿狆犾犻犳犻犲犱狏犲狉犻犳犻犮犪狋犻狅狀狅狆犲狉犪狋犻狅狀

偏离实际规范操作（３．２．４）的检验操作（３．２．５）。

２
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注：除了操作仪器的计量特性偏差（３．１．１）产生的测量不确定度外，设计偏差也产生测量不确定度。

示例：如轴的尺寸检验，采用对是千分尺作两点法直径测量，可规范规定的却是最小外接圆柱拟合方法。

３．２．８

　　实际检验操作　犪犮狋狌犪犾狏犲狉犻犳犻犮犪狋犻狅狀狅狆犲狉犪狋犻狅狀

在实际测量过程中使用的检验操作（３．２．５）。

３．３　与操作集有关的术语

３．３．１

　　操作集　狅狆犲狉犪狋狅狉

　　操作算子　狅狆犲狉犪狋狅狉

一组有序的操作。

见ＧＢ／Ｚ２４６３７．１（ＩＳＯ／ＴＳ１７４５０１）。

３．３．２

　　功能操作集　犳狌狀犮狋犻狅狀犪犾狅狆犲狉犪狋狅狉

与工件／要素的预期功能理想关联的操作集（３．３．１）。

注１：在大多数情况下，功能操作集形式上不能描述一组完整的有序的操作，只是在概念上理解为一组真实表达工

件功能需求的规范操作（３．２．１）或检验操作（３．２．５）。

注２：功能操作集只是用来做比较的一个理想化概念，它用来评估一个规范操作集（３．３．３）或检验操作集（３．３．９）与

功能需求的吻合程度。

示例 ：一个孔中运行的轴，２０００ｈ无泄漏的能力。

３．３．３

　　规范操作集　狊狆犲犮犻犳犻犮犪狋犻狅狀狅狆犲狉犪狋狅狉

一组有序的规范操作（３．２．１）。

注１：规范操作集是根据ＧＰＳ标准，在产品技术文件中规定的ＧＰＳ规范（３．５．３）的完整、综合描述。

注２：规范操作集可能是不完整的，在这种情况下，会导致规范不确定度（３．４．３）。

注３：例如规范操作集定义圆柱直径，它并不定义通用概念上的直径，而是定义特定的直径（两点直径、最小外接圆

直径、最大内切圆直径、最小二乘圆直径等）。

注４：规范操作集与功能操作集（３．３．２）之间的差异会导致相关不确定度（３．４．４）。

示例：如果轴的规范是３０ｈ７的（见ＧＢ／Ｔ１８００．１—２００９），那么其上极限和下极限的规范操作集可能是：

———非理想圆柱表面模型的分离；

———采用最小二乘拟合准则的圆柱类型理想要素的拟合；

———与拟合圆柱体轴线垂直且相交的一些径向直线的构建与拟合；

———每条直线两点的提取；

———两对应点间距离的评估，其中的最大距离与上极限比较，最小距离与下极限比较。

３．３．４

　　完整规范操作集　犮狅犿狆犾犲狋犲狊狆犲犮犻犳犻犮犪狋犻狅狀狅狆犲狉犪狋狅狉

一组有序的、充分的和具有明确定义的规范操作。

注：一个完整规范操作集是准确无误的，所以它不存在规范不确定度（３．４．３）。

示例１：局部直径的规范定义了哪两个点被提取、如何进行拟合操作（定义两点间距离）。

示例２：见３．３．３的示例。

３．３．５

　　不完整规范操作集　犻狀犮狅犿狆犾犲狋犲狊狆犲犮犻犳犻犮犪狋犻狅狀狅狆犲狉犪狋狅狉

缺失一个或多个规范操作（３．２．１）、不完整定义、无序的规范操作集（３．３．３）。

注１：一个不完整规范操作集在某些方面是不明确的，因此会导致规范不确定度（３．４．３）。

注２：当给定的是不完整规范操作集时，为了建立相应的理想检验操作集（３．３．１０），有必要通过增加一些操作或在

不完整规范操作集里补充部分缺失的操作来选定完整规范操作集（３．３．４），参见方法不确定度（３．４．５）。
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示例：台阶尺寸３０±０．１，规范未指定拟合方法。

３．３．６

　　缺省规范操作集　犱犲犳犪狌犾狋狊狆犲犮犻犳犻犮犪狋犻狅狀狅狆犲狉犪狋狅狉

按缺省顺序，只包含一组有序的缺省规范操作（３．２．２）。

注１：缺省规范操作集可以为：

———一个由ＩＳＯ标准指定的缺省的ＩＳＯ规范操作集；

———一个由国家标准指定的缺省国家标准；

———一个由企业标准／文件指定的缺省企业标准；

———一个对应于以上其中之一的图样标注中的缺省图样标准（参见附录Ｂ）。

注２：一个缺省规范操作集既可能是一个完整规范操作集（３．３．４），也可能是一个不完整规范操作集（３．３．５）。

示例：根据ＧＢ标准，犚犪１．５这个规范当中表明：

———从非理想表面模型中分离；

———在多个位置从非理想表面分离非理想线；

———采用ＧＢ／Ｔ１０６１０—２００９中的评定长度进行提取；

———采用ＧＢ／Ｔ１０６１０—２００９中规定的截止波长的高斯滤波器滤波，并且使用相应的探针半径和取样间隔；

———按ＧＢ／Ｔ３５０５—２００９和ＧＢ／Ｔ１０６１０—２００９（１６％规则）规定评定犚犪值。

由于这些操作中的每一个都是缺省规范操作，并且在缺省的序列中运用，所以规范操作集（３．３．３）

是缺省规范操作集。

３．３．７

　　特定规范操作集　狊狆犲犮犻犪犾狊狆犲犮犻犳犻犮犪狋犻狅狀狅狆犲狉犪狋狅狉

包含一个或多个特定规范操作（３．２．３）的规范操作集（３．３．３）。

注１：特定规范操作集由 ＧＰＳ规范规定（３．５．３）。

注２：一个特定规范操作集可能是完整规范操作集（３．３．４），也可能是不完整规范操作集（３．３．５）。

示例１：轴３０±０．１?的规范是一个特定规范操作集，因为规范操作（３．２．１）之一 ———最小外接圆圆柱的拟合，不

是缺省规范操作（３．２．２）。

示例２：犚犪１．５的规范采用２．５ｍｍ表面滤波器是一个特定规范操作集，因为规范操作（３．２．１）之一 ———滤波中使

用了特定的２．５ｍｍ截止波长，不是缺省规范操作（３．２．２）。

３．３．８

　　实际规范操作集　犪犮狋狌犪犾狊狆犲犮犻犳犻犮犪狋犻狅狀狅狆犲狉犪狋狅狉

由实际的产品技术文件给出的实际规范得到的规范操作集（３．３．３）。

注１：标准或实际规范操作集解释时所依据的标准被直接或间接地规定。

注２：一个实际规范操作集可能是完整规范操作集（３．３．４），也可能是不完整规范操作集（３．３．５）。

注３：一个实际规范操作集可能是特定规范操作集（３．３．７），也可能是缺省规范操作集（３．３．６）。

３．３．９

　　检验操作集　狏犲狉犻犳犻犮犪狋犻狅狀狅狆犲狉犪狋狅狉

一组有序的检验操作（３．２．５）。

注１：检验操作集（３．３．３）是规范操作集的计量仿真，是测量程序的基础。

注２：检验操作集可能不是给定规范操作集的理想模拟。在这种情况下，二者的差异会导致不确定度，其为测量不

确定度的一部分（３．４．２）。

示例：采用两点直径拟合的方法检验轴直径的规范，例如测量轴，规定使用千分尺、测量次数、把测量结果与具有一

组规定规则的规范相比较。

３．３．１０

　　理想检验操作集　狆犲狉犳犲犮狋狏犲狉犻犳犻犮犪狋犻狅狀狅狆犲狉犪狋狅狉

按规定顺序组合的完整的一组理想检验操作（３．２．６）的检验操作集（３．３．９）。

注１：理想检验操作集唯一的测量不确定度（３．４．２）分量是由操作集所用测量仪器的计量特性偏差（３．１．１）引起的。
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注２：校准的目的通常是为获取由测量仪器产生的测量不确定度（３．４．２）的值。

示例：根据标准，规范犚犪１．５的检验是：

———从实际工件中分离要求的表面；

———通过测量仪器的多位置物理定位分离非理想线；

———用与ＧＢ／Ｔ６０６２—２００９相一致的测量仪器从表面提取数据，采用由ＧＢ／Ｔ１０６１０—２００９给定的评定长度；

———用带有按ＧＢ／Ｔ１０６１０—２００９规定截止波长的高斯滤波器滤波；

———按ＧＢ／Ｔ３５０５—２００９和ＧＢ／Ｔ１０６１０—２００９（１６％规则）规定评定犚犪值。

由于以上每一个操作都是理想的检验操作，并在规范中以规定顺序实施，所以这个检验操作集是理

想检验操作集。

３．３．１１

　　简化检验操作集　狊犻犿狆犾犻犳犻犲犱狏犲狉犻犳犻犮犪狋犻狅狀狅狆犲狉犪狋狅狉

包含一个或多个简化检验操作（３．２．７），或偏离预定的排列顺序，或皆而有之的检验操作集（３．３．９）。

注１：除了操作集执行中的测量仪器的计量特性偏差（３．１．１）会引起测量不确定度外，简化规范操作（３．２．７）、操作

顺序的偏差或两者也要产生测量不确定度（３．４．２）分量。

注２：这些不确定度分量的数值与实际工件的几何特征（形状和角度的偏差）有关。

示例１：按标准，规范３０±０．１?的轴直径的上限检验，要采用两点直径包容，例如，用千分尺测量是一个简化检验

操作集，这是因为规范规定的是轴的最小外接圆柱直径。

示例２：根据标准，对规范犚犪１．５的简化检验操作集可以为：

———从实际工件中分离要求的表面；

———通过测量仪器的多位置物理定位分离非理想线；

———使用带有导轨的测量仪器（测量仪器与 ＧＢ／Ｔ６０６２—２００９规定不符）从表面提取数据，采用由

ＧＢ／Ｔ１０６１０—２００９给定的评定长度；

———用带有按ＧＢ／Ｔ１０６１０—２００９规定截止波长的高斯滤波器过滤数字，相应的触针针尖半径和相应的采

样间隔，和；

———按ＧＢ／Ｔ３５０５—２００９和ＧＢ／Ｔ１０６１０—２００９（１６％规则）规定评定犚犪值。

因为所有这些操作不是理想的检验操作（３．２．６），所以该检验操作集是简化检验操作集，其原因是

带有导轨的表面结构测量仪器并不是规范中预先规定的提取操作。

３．３．１２

　　实际检验操作集　犪犮狋狌犪犾狏犲狉犻犳犻犮犪狋犻狅狀狅狆犲狉犪狋狅狉

一组有序的实际检验操作（３．２．８）。

注１：实际检验操作集可以选择为不同于所要求的理想检验操作集（３．３．１０），所选择的实际检验操作集与理想检验

操作集间（３．３．１０）的偏离是测量不确定度（３．４．２）［方法不确定度（３．４．５）和测量仪器的测量不确定度

（３．４．６）之和］见３．４．５的注１。

注２：当实际规范操作集为不完整时，见３．３．５注２和３．４．５注１。

３．４　与不确定度有关的术语

３．４．１

　　不确定度　狌狀犮犲狉狋犪犻狀狋狔

表征合理地赋予预定值或相关之值的分散性，与预定值或相关值相联系的参数。

注１：ＧＰＳ领域的“预定值”可以是测量结果或规范限。

注２：ＧＰＳ领域的“相关”通常是由对相同要素的两个不同操作集（３．３．１）所提供的值之间的不同，例如规范操作集

（３．３．３）和实际检验操作集（３．３．１２）。

注３：ＧＰＳ领域的“相关”也可以是所提供的值之间的不同，例如规范操作集和与要素／要素的功能相关联的值［功能

操作集（３．３．２）］。

注４：ＧＰＳ领域确定的不确定度［测量不确定度（３．４．２）、规范不确定度（３．４．３）、相关不确定度（３．４．４）等］一般与

ＧＢ／Ｔ１８７７９．２和ＧＵＭ里的扩展不确定度相对应。

３．４．２

　　测量不确定度　犿犲犪狊狌狉犲犿犲狀狋狌狀犮犲狉狋犪犻狀狋狔

表征合理地赋予被测量之值的分散性，与测量结果相联系的参数。

注：在ＧＢ／Ｚ２４６３７（ＩＳＯ／ＴＳ１７４５０）的本部分里，测量不确定度等于方法不确定度（３．４．５）和测量仪器的测量不确

５

犌犅／犣２４６３７．２—２００９／犐犛犗／犜犛１７４５０２：２００２



定度（３．４．６）之和。

示例：当用千分尺测量轴的方法检验轴规范３０±０．１?的上极限时，由千分尺的测量值（千分尺测量头的不理想，

例如，测量头的两个测量面的平面度和相互平行度误差会导致的测量仪器的测量不确定度分量）与用理想仪器通过测量

最小外接圆柱获得的值的不同产生该检验的测量不确定度（方法不确定度分量）。

３．４．３

　　规范不确定度　狊狆犲犮犻犳犻犮犪狋犻狅狀狌狀犮犲狉狋犪犻狀狋狔

用于实际要素／要素的实际规范操作集（３．３．８）内在的不确定度（３．４．１）。

注１：规范不确定度与测量不确定度（３．４．２）性质相同，它可能是不确定度概算的一部分。

注２：规范不确定度量化了规范操作集（３．３．３）的不确定性。

注３：本部分中规范不确定度被认为是符合不确定度（３．４．７）的一部分。

注４：规范不确定度是与实际规范操作集（３．３．８）有关的特性。

注５：规范不确定度的大小也取决于工件预期的或实际的几何特性偏差（形状或角度偏差）。

示例：尺寸３０±０．１的规范不确定度源于采用不同的拟合规则而获得的不同值，因为规范中没有规定采用何种拟

合规则。

３．４．４

　　相关不确定度　犮狅狉狉犲犾犪狋犻狅狀狌狀犮犲狉狋犪犻狀狋狔

由实际规范操作集（３．３．８）和规定工件设计功能的功能操作集（３．３．２）之间的差异引起的不确定度

（３．４．１），用来表述实际规范操作集的术语和单位。

注１：相关不确定度尽可能的用数值和与给定规范一致的单位来表示。

注２：相关不确定度通常和单个ＧＰＳ规范（３．５．３）没有关系。通常模拟一个功能要若干单个ＧＰＳ规范（例如，工件

同一要素的尺寸、形状、表面结构）。

示例：假如功能操作集（３．３．２）指的是一个轴，该轴能在孔中无泄漏连续旋转２０００ｈ，其规范操作集（３．３．３）是轴

的尺寸３０ｈ７、轴的表面结构犚犪１．５采用２．５ｍｍ滤波器，那么从这一规范规定得到的相关不确定度应保证：

———符合规范的轴无泄漏运转２０００ｈ；且

———不符合规范的轴不能无泄漏运转２０００ｈ。

３．４．５

　　方法不确定度　犿犲狋犺狅犱狌狀犮犲狉狋犪犻狀狋狔

由一个实际规范操作集（３．３．８）和实际检验操作集（３．３．１２）之间的差异产生的不确定度（３．４．１），

它忽略了实际检验操作集的计量特性偏差（３．１．１）。

注１：由一个不完整规范操作集（３．３．５）被指定作为实际规范操作集时，设计和选择一个完整规范操作集（３．３．４）是

必要，通过在不完整规范操作集中增加操作或补充部分缺失的操作，以建立相应的理想检验操作集（３．３．１０）。

在理想检验操作集的基础上去选择实际检验操作集，所选择的实际检验操作集与理想检验操作集之间的不一

致性为测量不确定度（３．４．２）（方法不确定度和测量仪器的测量不确定度（３．４．６）之和）。

注２：方法不确定度值的大小反映出所选择的实际检验操作集（３．３．１２）对理想检验操作集（３．３．１０）的偏离程度。

注３：即便是使用理想的测量仪器，也不可能将测量不确定度（３．４．２）降低到方法不确定度之下。

示例：如果轴的规范表示为３０±０．１?，并且采用理想的千分尺（没有刻度误差，两个测量面是理想的平面和相互

平行）去检验规范的上极限（偏差），然而由于千分尺测得的值与用理想仪器用最小外接圆柱直径评定得到的值之间的不

同也会导致方法不确定度。

３．４．６

　　测量仪器的测量不确定度　犻犿狆犾犲犿犲狀狋犪狋犻狅狀狌狀犮犲狉狋犪犻狀狋狔

由实际检验操作集（３．３．１２）规定的测量仪器使用中的计量特性偏离理想检验操作集（３．３．１０）规定

的理想计量特性而产生的不确定度（３．４．１）。

注１：校准的目的通常是为获取由测量仪器引起的测量不确定度（３．４．２）的分量（测量仪器的测量不确定度）。

注２：和测量仪器没有直接相关的其他因素（如环境）也可能导致测量仪器的测量不确定度。

示例：假如轴的标注规范表示为３０±０．１?，规范的检验仪器为千分尺，那么无论其检验的是上偏差（即最小外接

圆直径）还是下偏差（即两点最小直径），测量仪器的测量不确定度仅由非理想的千分尺的测量头，以及千分尺的两个测
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