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提高 棱镜折光仪测且精度的一种方法

马伯韬 林江海

成都光明器材厂

搞要 本文提出了用高精度标准块
,

在
、

棱镜折光仪与被侧样品作相对测量
,

从而

提高 棱镜折光仪测量精度的一种方法
。

同时对误差 进行了分析
,

并给出实测数据
。

用

这种方法
,

在非标准环境下测试
,

不用修正
,

就能给出折射率
,

其精度可达 士 。一‘。

前 言

棱镜折光仪作为一种折射率测量的专门仪器
,

在光学材料的生产与检验中起到了相当

重要的作用
,

它以测量速度快
,

精度高 士
一外

,

测量范围广
,

样品制备简单等
,

为人们

所广泛采用
。

随着科学技术的不断发展
,

在诸如天文学
、

航天航空等 若 干 领 域中
,

无一不和高精度

光学仪器息息相关 近年来
,

在高精度光学仪器的光学设计中
,

应用电子计算机平衡像差
,

对光学材料的折射率和色散的测量精度要求越来越高
。

然而
,

高精度折射率的测量
,

往往在

高精度测角仪上进行
,

而且对环境条件要求严格
,

设备昂贵
,

样品制作困难
,

测试周期长
,

不易普及推广
。

本文所介绍的方法
,

可在一般环境下
,

用普通 棱镜折光仪就能测出精度较

高的折射率和色散
。

二
、

基 本 原 理

在 棱镜折光仪测试中
,

块本身的折射率 。
。
是作为已知数的

。

它是用高精度测角仪测

出与其同祸均匀性很好的玻璃的折射率
,

作为
。

的标准值
。

在一祸内一般要求 刀 , 。 士

一 “。

虽然 。
。
本身的精度较高

,

但根据我们用 士 丁 ”的标准块实测
,

由于 块在加工时

会有一定的误差
,

装配时
,

很难使之入射面和平行光管的光轴垂直
,

实 际 精 度 只 有 土 欠
一“左右

,

何况 块在使用一段时间后
,

表面会变得粗糙
,

重新更 换 块
,

要使 才、 士
“就更困难了

。

再加上仪器度盘的刻划
、

对准
、

视差
、

样品加工角度及折射液等的各项

误差的影响
,

棱镜折光仪的实际精度只有土 “的量级
。

如果我们用已知 , 的 标准块
士 又 一 ”

与被测样品同时在 棱镜上作相对测量
,

若 ‘ 。标
,

则可以消除 块的加工
、

装调及度盘的刻划等误差
。

而且可以近似地认为被测样品的温度系数与标准块的温度系数相

近
。

所以在非标准环境下测出的折射率就是与标准块给出时的环境相同
,

即代表标准环境下

的折射率
。
‘

如图
,

根据 棱镜的原理有
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三
、

误差分析与计算

根据误差的传递
,

的标准偏差为
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。 。取决于 棱镜的结构参数
。 “ 召乏瓦不 乏沙

。“

。

一望远镜的对谁误差一书
。

—读数系统读数中误差
。

其中
、 。 为人眼对准误差

,

取 ,

为 望远镜的放大率

厂 ,

为显微镜的放大率

价为度盘刻划直径

在 棱镜中 厂 “
‘

厂一
“

功
, 。

,一。 华匕 , 以 。、 。 , 二 术
,’ 二 又 一

士侧 。 瘫子「
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如果 , 标 口 标 二 士 又 一 ,
’

‘ 二 ” , 刀
“ ,

时
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‘

护 。、
’ ‘

由以上计算可知
,

测试精度远高于厂棱镜原来的精度
。

用这种方法
,

能有效地消除度盘

的刻划
,

块的加工和调校以及环境因素等带来的误差
。

如果考虑到样品的加工误差和折射

液等带来的误差
,

总的测量精度仍优于
,

士 一‘。‘了因此
,

在设有高精度仪器的情况下
,

用

这种方法在 棱镜仪上对样品进行测试
,

也能得到令人满意的数据
。 ‘

四
、

实 验
‘

结 果

表 是我们的实测结果
。

它是用茜德联邦技术物理所
‘

为我们测试的 样品作

为标准块
,

对 。、 “ 、

三种样品作相对精密测量的结果
。

其中 棱镜折光仪上所用的标准样品只是与标准块样品同祸一级均匀性的玻璃制成的
。

被测样品与用来作高精度测量的等边三棱镜样品也是同一祸均匀性为一级的玻璃制成的
。

表中的 ”标及 , ,。均是在
一

长春光机所研制的高精度自动折射仪上测 试 的 标准环境下 的 结

果
, 。标与西德 所测结果在 士 只

‘“ 误 差范围内
。 八 则 为 用本方法测试的结 果

。

它具有优于
一‘的精度

。

五
、

结 束 语

从分析计算和实测结果可以看出
, 一

用弓之种方法测出
,

的折射率精度优 于 士
、 。一七 它操

作方便
,

设备简单
,

且 棱镜不需精调
,

在上般环境条件下犷能够厕出与标准块柑同状态下
的折射率

,

在一般单位容易实现
。

此方法为我厂近年来提供了大量可以信赖的测试数据
。

也

希望它能为兄弟单位的折射率测量工作有所帮助
。 气

这种方祛
,

因伪对 块要求低 如果被测
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样品的加工角度或折射液误差很小时
,

「

棱镜折光仪就没有必要配高
、

中
、

低三块 座
,

配

一个中等折射率的 块成二个 块就能满足一般的测试要求
,

长春光机所段文琴
,

来宝永两位同志对本文提出宝贵的修改意见
,

在此表示感谢
。
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