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多齿分度台检定规程

本规程适用于新制造、使用中和修理后的不带细分机构的多齿分度台的检定。

一 概 述

    多齿分度台 (以下简称分度台)是利用齿数、齿形、直径均相同的一对端面齿盘，

在不同位置啮合而进行圆周分度的器具。由于分度台有多齿啮合平均效应的特点，因而

能获得较高的分度准确度。
    分度台可作为角度计量标准器具，用于角度精密测量，也可作为精密加工中的圆分

度装置。

    分度台根据其最大分度间隔误差△的大小分为0级、1级和2级 (对应于平面角计

量器具检定系统中的2等、3等和4等)。

    0级 (2等)多齿分度台 △<0.2";

    1级 (3等)多齿分度台 0. 2" < A <0. 5";

    2级 (4等)多齿分度台 0.5"<.d簇2.0"0

    多齿分度台的外形如图to

                                  图 1

1一升降机构;2一刻度圈;3一上齿盘;4一工作台面;5-固定指标线;6一下齿盘

二 技 术 要 求

外观

  分度台外表不应有锈蚀、碰伤，镀铬表面不应有脱落等缺陷。
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1.2 分度台工作台面不应有毛刺和明显的划伤。

1.3 刻线和刻字应端正、清晰、均匀、无断线等弊病。

1.4 分度台啮合后刻度圈的刻线与固定指标线应刘齐。

1.5 分度台应有制造厂名 (或商标)和出厂编号等标志。

1.6 对使用中和修理后的分度台，允许有不影响准确度的上述缺陷。

2 各部分相互作用

    升降灵活，锁紧可靠;上下齿盘脱离啮合时，旋转应平稳，无明显晃动。

3 分度台工作台面表面粗糙度

    工作台面表面粗糙度R。应不大于0.05 tmo

4 分度台工作台面平面度

    工作台面平面度应不超过表 1的规定，并且不允许中间凸起。

                                                  表 1                                               rm

多齿分度 台

  直径 D

  (mm)

0级 1级 2级

平 面度
平行度或

垂直度
平面度

平行度

或垂直度
平面度

平行度或

垂 直度

50<D镇 100 2 3 4 6 4 10

100<D簇 160 3 4 5 8 5 12

160<D簇250 4 6 6 9 6 15

250<D镇400 5 8 8 12 8 20

400< D(600 10 15 10 25

600 <D镇 1 000 12 18 12 30

5 分度台任意位置啮合时工作台面与底平面的平行度或垂直度应不超过表 1的规定。

6 分度台测角重复性乙重
    0级-<0.06'; 1级<0，120; 2级-<0.20

7 分度台的分度误差

    分度台的分度误差以分度台的最大分度间隔误差乙来表示，最大分度误差及其测

量结果的不确定度应不超过表2的规定。

                                                表 2 (“)

多齿分度台级别 0 级 1 级 2 级

最大分度误差乙
{

0.5 2.0

测量结果的不确定度 U 0.06 0.12 0.20
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三 检定项目与检定条件

8 检定项目与主要检定工具列于表30

序号 检 定 项 目 主 要 检 定 工 具

检定类 别

新制 的 修理后 使用中

1 外观 + + +

2 各部分相互作用 + + +

3 工作台面表面粗糙度 表面粗糙度轮廓仪 +

4 工作台面平面度 0级刀 口尺 +

5
分度台任意位置啮合时工作台

面与底平面的平行度或垂直度
测微表、1级平板、5等量块 + +

6 分度台测角重复性
1级正多面棱体、分度值不大

于0.2'自准直仪
+ 十 +

7 分度台分度误差

1级正多面棱体，分度值不大

于0.2"自准直仪，平面反射

镜

+ 十 十

注:表中 “+”表示该项应检定;“一”表示该项可不检定。

9 检定分度台的室温应为 (20士2)̀C，每小时变化不大于0.5̀C。多齿分度台及其主

要检定工具必须在检定室内恒温24h方可进行检定。

四 检 定 方 法

外观

目力观察试验。

各部分相互作用

操作试验。
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12 分度台工作台面表面粗糙度

    用表面粗糙度轮廓仪在分度台工作台面不少于3个位置处进行测量。

” 分度台工作台面平面度

    采用尺寸不小于工作台面直径的0级刀口尺用光隙法，在工作台面任意两个相互垂

直的位置处进行测量。距离工作台面内、外边缘5 mm内允许塌边。

    也可采用其他方法进行测量。

14 分度台任意位置啮合时工作台面与底平面的平行度或垂直度

    首先将分度台安放在 1级平板上，把一块5-10 mm的5等量块放置在分度台工作

台上离边缘 巧mm左右位置处。将测微表座固定在平板上，并使测微表与量块接触。

检定时，测微表不动，转动分度台，从测微表上依次测得整周范围内均匀分布的4个位

置的数值，根据数值计算其平行度。其平行度的测量应在分度台00, 900, 1800, 2700
4个啮合位置分别进行。最后取其中平行度最大值为检定结果。

    对于主轴处于水平状态的分度台，在检定其任意位置啮合时工作台面与底平面垂直

度时，首先将分度台安放在 1级平板上，测微表座固定在平板上，用手持一块

5-10 mm的5等量块，使量块放置在分度台工作台上离边缘15 mm左右位置处。并使

测微表与量块接触。检定时测微表不动，转动分度台，从测微表上依次测得整周范围内

均匀分布的4个位置的数值，根据数值计算其垂直度。其垂直度的测量应在分度台0',

900, 1800, 27004个啮合位置分别进行。最后取其中垂直度最大值为检定结果。

巧 分度台测角重复性
    将分度台、正多面棱体 (以下简称棱体)和自准直仪按图2所示位置安放在基座

上，调整定位夹具的轴心 (棱体的轴心)与分度台回转中心重合，其偏差不大于

0.01 mm，棱体的轴线应与分度台的转轴相平行。调整自准直仪，使其十字线分划板的

竖线与被检分度台回转轴线平行。自准直仪视轴应垂直于棱体工作面并与其中心重合。

待自准直仪稳定后，即可开始检定。

G}Q

                          图 2

1一自准直仪;2一多齿分度台;3一正多面棱体;4一专用定位夹具
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    测量间隔应在圆周均匀分布不少于12个位置处进行。

    检定时，分度台以00为起始，自准直仪对准棱体00工作面，并进行3次对准读数，

得3次读数的算术平均值为压。，然后，将分度台按刻度圈角值增加方向旋转300，在自
准直仪上再次进行3次对准读数，得读数平均值a 30，依次以300为间隔进行测量，分

别测得a60,  ago,⋯，a 330。最后回到棱体0'位置。然后进行与上述相同方向的第2周

测量，分别测得压。，礼。，⋯，压330o

    分别计算棱体各相邻工作角的测量值:

a 30一 ao =

a 60一 a 30 =

CO-30

C30.60
(1)

按上述过程进行第2周操作，

a0一a 330=C330.0

又可得到一组数据，

a}30一a。二氏"30

压}6。一压30=乙30.60

均以带撇号表示，则有:

(2)

a0一a 330二 C330-0

分别求出式 (1)与式 (2)各对应测量值之差值，即:

CO-30一CO-30= v1

C30.60一C30.60= v2
(3)

C330-0一C330.0=v12

分度台测角重复性△重为:

:，一士3    vv2n (4)

式中，n为v的个数。

    分度台测角重复性的检定计算示例见附录to

16 分度台分度误差

    分度台分度误差可采用 1级棱体与被检分度台以排列互比法检定，也可采用两台分

度台以排列互比法检定。

    391齿分度台用23(或17)面棱体检定，552齿分度台用 23(或24)面棱体检定，
                                                                                                                                  5
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360, 720和1 440齿分度台，新制造的用24面棱体检定;修理后和使用中的，用12面

棱体检定。

    下面以正24面棱体与多齿分度台排列互比法检定为例，简述检定方法。

    检定时，多齿分度台、多面棱体以及自准直仪的安装，调整方法和第16条相同。

整个检定分24个系列进行测量。

    第1系列，分度台以0’为起始位置，自准直仪照准棱体『工作面，取3次读数的算

术平均值为a,.,。然后，将分度台按刻度值增加方向旋转150，在自准直仪上取3次读

数的算术平均值为a 1.2，接着依次以15'为间隔测量，分别读得a1.3,  a1.4}⋯，a124}

最后回到分度台0"位置，读取回零读数a "1 .1。在所有的测量系列中，回零误差对于。

级分度台不应超过 0.15";对于 I级分度台不应超过 0.2�;对于 2级分度台不应超过

0.3”，否则重测。

    测量第2系列时，分度台仍以。。为起始位置，将棱体转至15"，使自准直仪照准棱

体巧。工作面。与第1系列相同方向测量，分别得几.;，几-2,⋯，几-24，最后仍回到

分度台。’位置，读取a"2.1。其他各系列均按上述方法依次进行测量，将全部读数值填

于表 4a

    按式 (5)计算表4中的竖列和S;:

Si一。，.，十。2-i+⋯+a24，一习a，， (5)

按式 ((6)求出分度台的零起分度误差△a,

        S;一 S,
△a 二 乙二一 .

                  L4
(6)

取零起分度误差的最大值与最小值之差的绝对值作为分度台的最大分度间隔误差。

检定分度台最大分度间隔误差的不确定度 U为:

U =士 3
2 [ vv

n(n一1)(n一2)
(7)

式中:二— 残差;

      n— 测量系列数。

vi.j= ai.,

vi.;二 ai.;

(A;一Bi,; 1)一C;        (i

(人一B+，一，_1)一Ci                           (Z

几 n一 ,+1

+J一1 二)

+7一1>n)
(8)

〔。。〕一习艺(ai.，一人十尽十厂1一C; )2

+习 X, (。、.，一A;+Bi+，一。一，一Ci)2 (9)
，=2‘=刀~了+2
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A，一1(n、一}IlC,)i=1

一1 (Y,n一}IlC,)

(10)

(11)

n }-!ai.j = 1,2,⋯ ，n (12)

计算表4中的斜列和Y;

Y;一习ai.(，一**。十1) (13)

式中:当J一i)0时，e=0;

        1一i<0时，。=no

棱体的零起工作角偏差△Qi为:

△，一Y-l于yj
                L4

(14)

分度台最大分度间隔误差的检定计算示例列于附录20

分度台最大分度误差也可采用两台多齿分度台以排列互比法检定。

检定时的步骤和多齿分度台与正多面棱体排列互比法检定相仿，计算方法相同。

五 检定结果处理和检定周期

经过检定合格的多齿分度台发给检定证书，并注明等级。对于不合格的多齿分度

发给检定结果通知书，并注明不合格内容。对使用中的多齿分度台允许降级使用。

多齿分度台的检定周期应根据其稳定情况和使用频繁程度而确定，但最长不应超过

17

奋口

18

2年
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附 录

附录

多齿分度台测角重复性的检定计算示例

多齿分度台

    位置

第 一周 第二周

v

读数平均值

          a

相邻角测量值

            c

读数平均值

          a

相邻角测量值

            c

(1) (2) (3) (4) (5)=(2)一(4)

00 2.94 一0.29 2.98 一0.30 +0.01

300 2.65 一0.02 2.68 一0.03 +0.01

600 2.63 +0.02 2.65 +0.05 一0.03

900 2.65 一0.60 2.70 一0.63 +0.03

1200 2.05 一0.25 2.07 一0.27 +0.02

1500 1.80 +0.82 1.80 +0.80 +0.02

1800 2.62 +0.28 2.60 +0.28 0.00

2100 2.90 +0.20 2.88 +0.24 一0.04

2400 3.10 +0.64 3.12 +0.61 +0.03

2700 3.74 一0.09 3.73 一0.08 +0.01

3000 3.65 一0.37 3.65 一0.38 +0.01

3300 3.28 一0.34 3.27 一0.29 +0.05

△，一士3  2n

  一士3  0.00824
    七士0.05,
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附录 2

多齿分度台最大分度

戈黔 1
1 2 3

      一

        4

}

5 6

00 300
      一

60̀
! 一

      900

            一
              一

1200
}

    1500

1 0. 2.15 1.93 1.59 1.60 0.92 0.75

2 300 1.95 1.66 1.55 0.95 0.65 1.55

3 600 2.00 1.95 1.20 0.95 1.80 2.10

4 900 2.65 1.85 1.50 2.45 2.70 2.85

5 1200 6.25 6.05 6.55

{

    6.90 7.10 7.85

6 1500 6.00

          一

6.75

}

    7.05 7.10

                        一

                        一

7.80

!

    7.65

7 1800 6.95 7.15 7.20 7.85 7.70 7.50

8 2100 7.60 7.75 8.25 8.20 8.05 7.75

9 2400 6.25 6.80 6.55 6.40 6.25 6.15

10 2700 6.80 6.60 6.35 6.15 6.05 5.80

11 3000 6.80 6.55 6.30 6.15 5.85 5.90

12 3300 6.65 6.35 6.15 5.95 5.95 5.25

竖列和S; 62.05 61.39 60.24 60.65 60.82 61.10

多齿分度台零起分度误差

Aaj
0.00 一0.06 一0.15 一0.12 一0.10 一0.08

多齿分度台位置误差A; +0.06 +0.01 一0.09 一O.OS 一0.04 一0.02

斜列和Y; 64.55 62.63 59.00 59.25 51.17 48.35

多面棱体零起工作角偏差

AR;
0.00 一0.16 一0.41 一0.44

        !
一1.12 一1.35

多面棱体位置误差B; 一0.27 一0.11 +0.14 +0.17 +0.84 +1.08

10
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间隔误差的检定计算示例

7 8 9 10 11 12
横行和平均值

      C
1800 2100 2400 2700 3000 3300

1.55 1.90 1.98 2.65 2.45 2.35 1.82

1.85 2.00 2.65 2.50 2.25 2.15 1.81

2.25 2.85 2.75 2.55 2.30 2.20 2.08

3.55 3.45 3.15 3.05 2.85 2.70 2.73

7.70 7.50 7.35 7.25 6.85 6.95 7.02

7.45 7.35 7.15 6.95 6.80 6.25 7.22

7.40 7.20 6.90 6.85 6.15 6.05 7.08

7.60 7.45 7.35 6.75 6.45 7.35 7.55

5.90 5.85 5.15 5.00 5.75 6.15 6.02

5.85 5.10 4.80 5.70 5.95 6.10 5.94

5.35 5.10 5.90 6.20 6.25 7.00 6.11

5.05 5.85 6.15 6.25 6.90 6.85 6.11

61.50 61.60 61.28 61.70 60.95 62.10

一0.05 一0.04 一0.06 一0.03 一0.09 0.00

+0.02 +0.03 0.00 +0.04 一0.03 +0.07

58.15 61.70 63.08 70.95 69.20 66.75

一0.53 一0.24 一0.12 +0.53 +0.39 +0.18

+0.26 一0.04 一0.15 一0.81 一0.66 一0.46

11
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公
各 测 量

1 2 3 4 5

00 300 600 900 1200

1 00 一0.00 一0.01 一0.00 0.00 一0.02

2 300 一0.04 一0.02 一0.00 0.04 一0.04

3 600 0.00 0.04 0.05 0.01 0.02

4 900 0.03 一0.05 一0.06 一0.03 一0.03

5 1200 0.00 0.09 一0.13 一0.11 一0.04

6 1500 一0.01 一0.02 0.08 一0.02 0.001

7 1800 0.07 0.03 0.06 0.02 0.00

8 2100 一0.04 0.05 一0.01 0.05 0.09

9 2400 0.02 一0.03 一0.04 一0.02 一0.00

10 2700 一0.01 一0.01 0.04 一0.01 0.04

11 3000 一0.04 一0.03 0.00 一0.02 一0.08

12 3300 0.02 一0.04 0.01 0.03 0.05

残差的平方和 [vv) : 0.196 221

多齿分度台测量结果不确定度:U一士3 黔 一
                                                    丫 n  In一1) In一‘)

以上计算结果是由下面所列的计算机程序所得。

12
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6 7 8 9 10 11 12

1500 1800 2100 2400 2700 3000 3300

0.02 一0.03 0.02 0.01 一0.01 一0.00 0.01

0.02 一0.01 0.01 0.04 一0.00 0.01 0.00

0.01 0.01 一0.06 0.02 一0.02 一0.02 一0.06

一0.01 一0.00 0.03 一0.03 0.01 0.04 0.04

0.03 一0.00 一0.01 0.05 0.08 一0.01 0.03

一0.02 一0.05 0.03 0.01 0.03 一0.03 一0.00

一0.02 0.03 一0.01 一0.03 一0.09 一0.05 一0.02

一0.05 一0.08 0.02 一0.03 0.01 0.01 一0.00

0.04 0.01 一0.02 一0.02 0.03 0.02 0.03

0.02 0.06 一0.02 一0.06 一0.01 0.01 一0.06

一0.03 0.06 0.04 0.05 0.02 0.02 0.01

一0.00 一0.00 一0.03 0.00 一0.05 0.01 0.01

            2x0.196 .。_尸。

一工”12 (12-1)币2-2)一工”‘””

13
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    10  REM多齿分度台检测数据及结果计算
      20  CLS

    30  INPUT “检定日期(1993-5-30) : ";A $

    40  INPUT “送检单位:11 ;B$

    50  INPUT “出厂编号:11 ;C$

    60  INPUT “检定人员:11 ;D$

    70  INPUT “测量点数N:” ;N

      80  IF N=0  THEN  70

    90  DIM A(N),B(N),Y(N),S(N),C(N),V(N,N),AI(N,N),AO(N),BO(N)

    110 FOR I = 1  TO   N :FOR J=I  TO  N:READ  Al (1,J): NEXT J: NEXT  I

      120 GOSUB     400 : CLS

      130 GOSUB     800 : REM   * * *PRINT * * *

    200 PRINT: PRINT: INPUT “需要打印吗?Y/N" ; E $

    210 IF E$="y"THEN GOSUB 900

    220 IF E$="Y"THEN GOSUB 900

      230 END

    400 FOR I=1 TO N: SO)=0 : FOR J=1 TO N:S(I)=Al (J.1)+S(I):NEXT

J:NEXT I

      410  FOR I=1 TO N :FOR J二1 TO N:K=I一J+1+N

      420  IF K>N THEN K=K一N

    430  Y(I)=Y(I)+Al (K. J): NEXT J: NEXT I

    440  FOR I=2 TO N:A0(I)=(SO)一S(1))/N:BO(I)=(Y(1)一Y((I))/N:NEXT

I:AO(1)=O:BO(1)=0

    450 FOR I=1 TO N : C(I) = 0 : FOR J=1 TO N:C(I)=C(I)+Al (1, J): NEXT J: C

(I)=CM /N: NEXT I

    460  CO=O: FOR I=1 TO N : CO=CO+CM : NEXT I

    470  FOR I=1 TO N:A(I)=(SO)一CO) /N:B(I)=一(Y(I)一CO) /N: NEXT I

    480  FOR I=1 TO N :FOR J=1 TO N:K=I+J一1

      490  IF K > N THEN K 二K 一N

    500  v(I,J)=Al (I.J)一(A(J)一B(K))一CM : NEXT J. NEXT I

    510  UU=O:FOR I=I TO N :FOR J=1 TON: UU+UU+v(I,J)*v(I,J):NEXT

J : NEXT I

    520  F=3*1.41421二SQR(UU) /( N*(N一1)*(N一2)))

    530  P1=AO(1):vl=A0(1):FOR I=1 TON

    540  IF P1<AO(I) THEN Pl=AO(I)

    550  IF vl>AO(I) THEN vl=AO(I)

      560  NEXT I:Pvl=Pi一v1

    14
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570  RETURN

800  REM * -x * *PRINT * * * * * * * * * * * * * * *

810 PRINT“ 多齿分度台检测数据及计算结果”:

                    PRINT

815  PRINT“ 检定日期:";A$ ;:LOCATE 3,42:

                PRINT”测量点数:N二”;:PRINT

USING"##”;N

820  PRINT“ 送检单位:" ; B $ ; :LOCATE 4,42:

                PRINT”检定人员:”;D$

825  PRINT“ 出厂编号:" ; C $ ;:LOCATE 5,42:

              PRINT”计量单位:角秒”

830  PRINT:PRINT” 原始数据a(i.j):�

835  FOR I=1 TO N: PRINT" ”;:FOR J=1 TO N: PRINT

    USING" # #井.##”;Al(I.J);:NEXT J : P

RINT:NEXT I

    840  PRINT:PRINT" 残差v(i. j) "
    845  FOR I=1 TO N:PRINT" ”;:FOR J=I TO N: PRINT USING"###.并

材”;v(I.J);:NEXT J : PRI

      NT: NEXT I

    850  PRINT:PRINT" 测量结果:":PRINT

    855  PRINT“ 多齿分度台的零起分度误差△a(j):�
    860  PRINT" ”;:FOR I=1 TO N: PRINT USING"###.#井”;A0(1);:

NEXT I: PRINT

    861  PRINT:“ 多齿分度台的最大分度间隔误差:,;USING"# # #. # #";

PV l

    865  PRINT:PRINT" 多面棱体的零起工作角误差△p(>>:�
    870  PRINT" ”;:FOR I=1 TO N: PRINT USING"###.#井”;B0(I);:

NEXT 1: PRINT

    875  PRINT:PRINT“ 残差平方和[，。〕="; USING" #材#.##拼#拼#”;

UU

    880  PRINT:PRINT" 测量结果的不确定度:S二士”;USING"# #. # #";F

      885  RETURN

    900  REM*****LPRINT*****关*关******

    910  LPRINT“ 多齿分度台检测数据及计算结果”:LPRINT

    915  LPRINT'‘ 检定日期:11 ;A$ ;: LPRINT TAB (50);"测量点数:N =”  ;:

LPRINT USING"井#”;N

    920  LPRINT“ 送检单位:11 ;B$;:LPRINT TAB(50);“检定人员:11 ;D$
                                                                                                                                15
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    925  LPRINT“ 出厂编号:" ; C $ ; : LPRINT TAB(50) ;“计量单位:角秒”

    930  LPRINT:LPRINT“ 原始数据a(i,j):

    935  FOR I=1 TON: LPRINT" ”;:FOR J=1 TO N:LPRINT USING"##

# ##”;A1(I,J);:NEXT J: LPRINT: NEXT I

    940  LPRINT:LPRINT“ 残差v(i,j):”

    945  FOR I=1 TON: LPRINT" ”;:FOR J=1 TO N: LPRINT USING"##

#.##”;v(I,J);:NEXT J : LPRINT: NEXT I

    950  LPRINT:LPRINT“ 测量结果:" : LPRINT

    955  LPRINT̀‘ 多齿分度台的零起分度误差△a(j):�

    960  LPRINT" ”;:FOR I=1 TO N: LPRINT USING"###.##”;AO

(1);:NEXT I : LPRINT

    961  LPRINT“ 多齿分度台的最大分度间隔误差:" ;USING" # # # ##”;

PVI

    965  LPRINT:LPRINT" 多面棱体的零起工作角误差△倒1):”
    970  LPRINT" ”;:FOR I=1 TO N: LPRINT USING"林井#.##”;BO

(I);:NEXT I : LPRINT

残差平方和〔，。)二”;USING" ###.###材#
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      980
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      985

      1001

LPRINT: LPRINT

LPRINT: LPRINT 测量结果的不确定度:8二士”;USING" #并.#

RETURN

  DATA 2

1002  DATA

1.93,1.59,1

1.66,1.55,0

60,0.92,0.75,1.55,1.90,1.98,2.65,2.45,2.35

95,0.65,1.55,1.85,2.00,2.65,2.50,2.25,2.15

1003  DATA 2.00,1.95,1.20,0.95,1.80,2.10,2.25,2.85,2.75,2.55,2.30,2.20

1004  DATA 2.65,1.85,1.50,2.45,2.70,2.85,3.55,3.45,3.15,3.05,2.85,2.70

1005  DATA 6.25,6.05,6.55,6.90,7.10,7.85,7.70,7.50,7.35,7.25,6.85,6.95

1006  DATA 6.00,6.75,7.05,7.10,7.80,7.65,7.45,7.35,7.15,6.95,6.80,6.25

1007  DATA 6.95,7.15,7.20,7.85,7.70,7.50,7.40,7.20,6.90,6.85,6.15,6.05

1008  DATA 7.60,7.75,8.25,8.20,8.05,7.75,7.60,7.45,7.35,6.75,6.45,7.35

1009  DATA 6.25,6.80,6.55,6.40,6.25,6.15,5.90,5.85,5.15,5.00,5.75,6.15

1010  DATA 6.80,6.60,6.35,6.15,6.05,5.80,5.85,5.10,4.80,5.70,5.95,6.10

1011  DATA 6.80,6.55,6.30,6.15,5.85,5.90,5.35,5.10,5.90,6.20,6.25,7.00

1012  DATA 6.65,6.35,6.15,5.95,5.95,5.25,5.05,5.85,6.15,6.25,6.90,6.85
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多齿分度台检测数据及计算结果
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    检定日期: 测量点数:n=12

    送检单位: 检定人员:

    出厂编号: 计量单位:角秒

  原始数据a(i,j):

2.15  1.93  1.59  3.60  0.92  0.75  1.55  1.90

1.95  1.66  1.55  0.95  0.65  1.55  1.85  2.00

2.00  1.95  1.20  0.95  1.80  2.10  2.25  2.85

2.65  1.85  1.50  2.45  2.70  2.85  3.55  3.45

6.25  6.05  6.55  6.90  7.10  7.85  7.70  7.50

6.00  6.75  7.05  7.10    7.80  7.65  7.45  7.35

6.95  7.15  7.20  7.85  7.70  7.50  7.40  7.20

7.60  7.75  8.25  8.20  8.05  7.75  7.60  7.45

6.25  6.80  6.55  6.40  6.25  6.15  5.90  5.85

6.80  6.60  6.35  6.15  6.05  5.80  5.85  5.10

6.65  6.35  6.15  5.95  5.95  5.25  5.05  5.85

    残差v(i,j):

一0.00 一0.01 一0.00   0.00 一0.02   0.02 一0.03   0.02

一0.04 一0.02 一0.00   0.04 一0.04   0.02 一0.01   0.01

  0.00   0.04   0.05   0.01    0.02   0.01   0.01 一0.06

  0.03 一0.05 一0.06   0.03 一0.03 一0.01 一0.00  0.03

  0.00     0.09 一0.13 一0.11 一0.04 0.03 一0.00 一0.01

一0.01 一0.02   0.08 一0.02  0.01 一0.02 一0.05  0.03

  0.07   0.03   0.06 0.02 0.00 一0.02  0.03 一0.01

一0.04   0.05 一0.01 0.05 0.09 一0.05 一0.08  0.02

  0.02 一0.03 一0.04 一0.02 一0.00   0.04 0.01 一0.02

一0.01 一0.01   0.04 一0.01    0.04   0.02 0.06 一0.02

一0.04 一0.03   0.00 一0.02 一0.08 一0.03   0.06   0.04

  0.02 一0.04   0.01   0.03    0.05 一0.00 一0.00 一0.03

    测量结果:

    多齿分度台的零起分度误差△a(}):
    0.00 一0.06 一0.15 一0.12 一0.10 一0.08

一0.03 一0.09 0.00

    多齿分度台的最大分度间隔误差:0巧

一 0.05 一 0.04 一0.06
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  多面棱体的零起工作角误差△j3(i):
    0.00  0.16  0.41  0.44  1.11  1.35  0.53  0.24

一0.18

    残差平方和〔vv ) = 0. 196 222

    测量结果的不确定度:S二士0.05

0.12 一0.53 一0.39


