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小角度楔形光学平板折射率的测定
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摘要
�

用精密测角仪测定小角度楔形光学平板折射率是二
�

个较好的方法
。

测定精 度

与� 棱镜折射仪相近
。

不受样品折射率限制
,

样品容易制备
。

一
、

�� 言

本文采用精密测角仪
、

最小偏向角法来测量小角度楔形光学平板的折射系数
。

测 最结果

证明
�

这一方法对样品的要求低
,

容易制备
。

其测量精度虽然只能与 � 棱镜折射仪相比
,

但

它可以用来测量一些现有仪器难以测量的样品
。

如正在发展中的玻璃微珠坯料
,

其折射 率

大于�
�

�
,

这时 � 棱镜折射仪就无能为力了
。

又如
�

正在深入研究的
,

低色散
、

低损耗 的 氟

化物玻璃
。

它有广泛的用途
。

但很难制成一个满足� 棱镜折射仪所要求的直角样品
。

另外
,

它与干涉法和浸液法相比
,

不但设备简单
、

操作方便
,

而且精度
�
拓

。

二
、

测量方法和测量过程

本文介绍一种测量坡璃折射率的方法
�

即采用测角仪来测量小角度楔形光学平板的折射

系数
。

测量装置如图 � � � 所示
�

图中 � 一

望远镜, � 一测角仪度 盘
, � 一载 物 台

�

� 一待测样品
, � 一准直 光管 , � 一滤 光

片� � 一光源
。

设样品的楔角为 甲
,

对应某谱线的最小

偏向角为占
� ,

样品的折射率为
� � ,

根据折射

定律则有
�

月乳 �

�� � �甲 � 占
�
� � �

� 甲� �
� � �

图工 测量装置示意图

这一方法的测量过程是大家熟知的最小偏向角法
,

我们在此不
一

再重父
。

不过下画的儿个

问题需要加以说明
�

� � � 样品的要求

在这 一测量方法中
,

只要求待测样品有直径大
一

�
二� �  !∀ 的通光而积

,

楔角少‘ 」
几

度
, �

上
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作面要求抛光
,

它的形状可以是圆的
、

方的
,

或者多边形都可以
。

�� � 样品的放置

由于待测样品的形状和厚度是任意的
,

并且还带有一定的楔角
,

因此试样的支架不仅要

求能固定样品
,

而且还必须使样品能够绕通光面 的轴转动
。

测量时将样品放到载物台中间的

对称位置上
。

接着仔细地
、

反复地调节样品
,

直至使它的两个工作面的法线与测角仪的旋转

轴垂直
。

� � � 样品楔角的测定

样品楔角的测定
�

可以采用如图 � � � 和图 � � � 所示的准直法
,

或者 �又射法
。

但是测

量中要注意下面两点
�

首先
,

上面提出的两种测定楔角的方法
,

它们都 有各自的特点
,

测量时采川哪种方法
,

要根据仪器的具体情况来定
。

我们测量时
,

是采用反射法
。

这是因为望远镜的照明较弱
,

如

果用自准直法
,

当然反射像就会更弱
,

在这种情况下对两像的重合不利
,

而用反射法
,

一方

面可以用对我们眼睛最适应的光照明狭缝
。

另一方面能在视场中构成亮的线
,

暗的背景
,

这

对提高瞄准精度是有益的
。

图� 白准直法示意图 图 � 反射法示意图

其次
,

用上面的方法测量楔角的过程中要特别小心
。

一方面是因为试样的楔角很小
,

�川

而两个面的反射像在视场中分开的距离也很小
,

并且它们的亮度没有 ��� 显的差异
。

另一方面

是反射像出现的视场中的位置
,

随着试样楔角方向的改变而变化
,

所以在测量中稍不注意
,

将两个面的反射像搞混了
,

就会造成测量的错误
。

三
、

测量结果及讨论

我们应用上面的方法
,

对一批样品进行了测试
,

表 � � � 是四块样品的计算结果
。

为
一

�验证测量的精度
,

我们只要对式 � � � 进行微分
,

就可 以求得测量误差的表达式
�

“�名、 � 土

��丽
全
翰万及〕

“

�‘“
、

, 么 ‘

�盎描蚤�
“
�� , , “

�
“

� � �

式中, 甲
、

�
�

分别为所测样品的楔角及相应波
一

氏的最小偏向角
。

而刁甲
、

� 之
�

分别为它 们的均

方根误差
,

计算时只要将上述参数代人 �� �
,

就可以求出样品的折射率测量误差了
� , 。

其中刁 �和刀己
�

都要用弧度表示
。

我们用公式 ��� 计算了六块样品的最大测量误差
,

计算结
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果列于表 �� � 嘴
� 。

衰� 四块样品的翻� 结果
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表 � 六块样品的� 大侧� 误差

样 品 号 ,

⋯
。

⋯
。 �

�
。

’

� 。

一
,

�
’ �

测量误差 �� � �
一‘� � � �

�

由公式 ��� 我们清楚地看到
�

折射率的测量误差 �指偶然误差 �
,

主要来自样品的楔角甲和

最小偏向角�
,

的测量误差� 甲 及� �
、。

所以提高样品楔角 甲的测量精度
,

就是提高整个样
��
�

、

折射率的测量精度
。

从实际的测量中我们都知道
�

提高楔角甲的测量精度要比提高址小偏向

角�
、
的精度容易得多

,

甲此楔角沪的测量应仔细进行
。

在我们这一测量方法中
,

除了上面两个影响测量精度的因素外
,

还有
一
个样

、、�、楔角的大

小
,

它对测量精度的影响更大
、

更明显
。

我们在测试研究中看到
�

随着试样楔角的增大
,

测

量精度也随着提高
,

当楔角增大到�� 度附近时
,

折射率的测量精度最高
,

当楔角 继 续 增 大

时
,

一方面由于表面反射的损耗的增加对测量不利
。

另外当其增大到折射临界角时
,

就会使

得测量无法进行
。

其对应关系的计算结果列于表 � � � 中 �为了便于对比
,

表中数据是假定

大块样品实际所测得的角甲和角�
、

的测量误差均为一秒时的计算结果 �
。

衰� 润� 精度与棋角增大的对应关系

样 品 楔 角
�
� , � �

�

� �, , � �
�

� �, �� �
“
� � , � �

�

�夕 � � �
“
� , � �

�

� “ � � �
“
� � , � �

�

�
“

测量误差 �� ��
一 ‘� � �

�

�

� , � �
�

� ·

⋯
� �

�

。
�
一

上面的结论可以从表 � � � 中测量精度与楔角增大的对应关系中清楚地看出来
,

�妇此可见
,

在样品加工时应尽量使它有最大的楔角
。

总的看来
,

用精密测角仪来测量小角度楔形光学平板的折射率时
,

它的址大特点是
�

对

样品的要求低 , 只要一块稍带楔角的平板
,

并且不受样品折射率的
�
荡低和体积的限制

,

所以

我们认为这一方法对新玻璃的研制有一定的适用价值
。
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