參考解答:
第一部分實驗:利用自製游標尺測量待測物體。
1. 製作要點:製作游標尺時，應特別注意主尺與游尺之零點是否對齊，並平整貼於壓克力板上；此外，使用自製游標尺時，首先將游標尺置於平整的表面，以避免主尺與游尺之間的錯動造成誤差。此外，可將三組遊尺分別貼在壓克力板之不同側邊，以提升實驗量測之效率。
使用方法:透過主尺與副尺最小刻度之間之差值，進而推論副尺零點與主尺刻度的差值，經簡易運算後求得距離。
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(游尺刻度一)
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(游尺刻度二)
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(游尺刻度三)
2. ​​計算出三種游尺之最小刻度。(以主尺刻度單位A表示)
	　
	游尺刻度一
	游尺刻度二
	游尺刻度三

	最小刻度
	2/7A
	1/3A
	2/5A


3. 利用所製作之三種不同游標尺分別測量(a)圓形墊片外徑、(b)鐵球直徑、(c)螺帽對邊之距離。(以主尺刻度單位A表示)
(a) 圓形墊片外徑
	　
	L1(A)
	L2(A)
	L3(A)
	L4(A)
	L5(A)
	Lavg (A)
	標準差

	副尺刻度一
	4.214
	4.225
	4.239
	4.225
	4.239
	4.228
	0.004

	副尺刻度二
	4.225
	4.225
	4.233
	4.233
	4.333
	4.249
	0.053

	副尺刻度三
	4.237
	4.225
	4.237
	4.225
	4.225
	4.229
	0.003


(b) 鐵球直徑
	　
	L1(A)
	L2(A)
	L3(A)
	L4(A)
	L5(A)
	Lavg (A)
	標準差

	副尺刻度一
	0.785
	0.701
	0.701
	0.785
	0.701
	0.734
	0.018

	副尺刻度二
	0.775
	0.763
	0.775
	0.775
	0.763
	0.770
	0.003

	副尺刻度三
	0.775
	0.800
	0.775
	0.775
	0.800
	0.785
	0.005


(c) 螺帽對邊之距離
	　
	L1(A)
	L2(A)
	L3(A)
	L4(A)
	L5(A)
	Lavg (A)
	標準差

	副尺刻度一
	1.392
	1.392
	1.392
	1.380
	1.380
	1.387
	0.003

	副尺刻度二
	1.417
	1.391
	1.417
	1.417
	1.391
	1.406
	0.006

	副尺刻度三
	1.400
	1.400
	1.400
	1.412
	1.412
	1.404
	0.003


第二部分實驗:利用單擺週期得出物體之精確尺寸
1. 利用單擺裝置中週期與擺長之間的關係，作圖求出A值。
	L(A)
	10T1 (s)
	10T2 (s)
	10T3 (s)
	10T4 (s)
	10T5 (s)
	Tavg(s)
	T2(s)

	40
	14.32
	14.34
	14.28
	14.31
	14.31
	1.4312
	2.048

	45
	15.28
	15.18
	15.18
	15.31
	15.19
	1.5228
	2.318

	50
	15.53
	15.87
	16.03
	15.63
	15.63
	1.5738
	2.477

	55
	16.78
	16.72
	16.66
	16.77
	16.69
	1.6724
	2.797

	60
	17.41
	17.44
	17.5
	17.41
	17.47
	1.7446
	3.044
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2. 將求出的A值代入第一部分的量測結果。計算出每一物體量測結果之平均值與標準差。(以mm表示)
	　
	游尺刻度一
	游尺刻度二
	游尺刻度三

	最小刻度
	2.495mm
	4.069 mm
	4.888 mm


(a) 圓形墊片外徑
	　
	L1(mm)
	L2(mm)
	L3(mm)
	L4(mm)
	L5(mm)
	Lavg (mm)
	標準差

	副尺刻度一
	51.49
	51.625
	51.796
	51.625
	51.796
	51.666
	0.052

	副尺刻度二
	51.625
	51.625
	51.723
	51.723
	52.944
	51.928
	0.228

	副尺刻度三
	51.772
	51.625
	51.772
	51.625
	51.625
	51.684
	0.032


(b)鐵球直徑
	　
	L1(mm)
	L2(mm)
	L3(mm)
	L4(mm)
	L5(mm)
	Lavg (mm)
	標準差

	副尺刻度一
	9.592
	8.566
	8.566
	9.592
	9.592
	9.182
	0.225

	副尺刻度二
	9.469
	9.323
	9.469
	9.469
	9.323
	9.411
	0.032

	副尺刻度三
	9.469
	9.775
	9.469
	9.469
	9.775
	9.591
	0.067


   (c)螺帽對邊之距離
	　
	L1(mm)
	L2(mm)
	L3(mm)
	L4(mm)
	L5(mm)
	Lavg (mm)
	標準差

	副尺刻度一
	17.008
	17.008
	17.008
	16.862
	16.862
	16.949
	0.031

	副尺刻度二
	17.314
	16.997
	17.314
	17.314
	16.997
	17.187
	0.069

	副尺刻度三
	17.107
	17.107
	17.107
	17.253
	17.253
	17.165
	0.032


3. 將量測結果對所使用之三種不同副尺之最小刻度數值作圖。(以mm表示)
	　
	游尺刻度一
	游尺刻度二
	游尺刻度三

	最小刻度
	2.495mm
	4.069 mm
	4.888 mm


(a) 圓形墊片外徑
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(b) 鐵球直徑
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(c) 螺帽對邊之距離
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討論:由實驗結果得知，平均而言，以游尺刻度一測量可望得到較準確之結果。主要原因是因為刻度一的刻度較細，在測量物體時游尺刻度較能準確地對到主尺刻度，因而減少透過估計所造成的誤差。此外，若主尺與遊尺零點刻度沒有對齊或計算之A值有偏差，將造成實驗結果產生系統性之誤差。
實際長度
	A(mm)
	12.05

	圓形墊片外徑(mm)
	50.84

	鐵球直徑(mm)
	9.48

	螺帽隊邊距離(mm)
	16.85


�


�


�


又g=976.516cm/s2


故可得A=12.219mm
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