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表 5-1-1　由圖 5-1-6 所得量測值經簡易法分析

量測 讀     數 累積讀數 調整為水平 兩端為零作基準線，各位

位置 ( 刻度 ) m m (m) 置和基準線誤差 (m)

0 0 0 0 0 0
1 1 2 2 2 4
2 3 6 8 4 12
3 0 0 8 6 14
4 +3 +6 2 8 10
5 +4 +8 +6 10 4
6 +3 +6 +12 12 0
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圖 5-1-8　最小平方法求真直度
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表 5-1-2　最小平方和法計算圖 5-1-6 真直度誤差

量測位置

x (mm)
量測值

y (m)
x2 xy Y ax b

m
 
( )

E y Y
m

 
( )

0 0 0   6.5
200 2 4 104 400 3 2.43
400 8 16 104  2.36 5.64
600 8 36 104 0 0.28 7.72
800 2 64 104  +1.79 3.79

1000 +6 100 104 +6000 +3.86 +2.14
1200 +12 144 104 +14400 +5.93 +6.07

 x 4200   y 2   x2 4364 10  xy 10400
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表 5-2-1　CNS 7549 平板規格及精度

工作面尺寸
工作面真平度之許可差

( )m
對角線長度度

(mm)
(mm) 0    級 1    級 2    級 ( 參考用 )

0250 250 2 4 8 0354
0400 250 3 5 10 0472
0400 400 3 6 12 0566
0630 400 4 8 16 0746
0630 630 5 9 18 0891

1000 630 6 12 24 1132

1000 1000 8 15 30 1414

1600 1000 10 19 38 1887

2000 1000 12 23 46 2236

2500 1600 15 30 60 2968
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