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应用于Φ３００ｍｍ平面反射镜的精密二维转台轴系设计

于夫男＊，徐抒岩
（中国科学院 长春光学精密机械与物理研究所，吉林 长春１３００３３）

摘要：在轨组装望远镜的光学检测系统主要包括子镜拼接精度检测系统和系统波像差检测系统，这两种检测系统共用一

组Φ３００ｍｍ平面反射镜，为了实现平面反射镜的精密切换，研制了一套基于通用Ｐ２级精密轴承的二维转台。首先，对

轴系进行了结构设计并详细说明了装配工艺；然后，构建了理论计算模型对所设计轴系精度进行了定量分析。结果表

明，俯仰轴系最大晃动误差为２．３６″（ＰＶ），方位轴系最大晃动误差为０．５６″（ＰＶ）。最后，利用傅里叶谐波分析方法对俯

仰轴系、方位轴系进行了精度检测，检测结果表明，俯仰轴系最大晃动误差为２．５″（ＰＶ），方位轴系最大晃动误差为０．６″
（ＰＶ）。利用对径相加读数法对两轴垂直度进行了检测，检测结果表明，两轴垂直度误差为１．５″。测试结果验证了结构

设计和理论计算模型的合理性。
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１　引　言

在轨组装望远镜主镜由多个子镜拼接组装而

成，其系统装调不同于以往的传统整体式望远镜。
整体式空间望远镜的装调以主镜为基准，对次镜、
三镜等其他光学元器件进行调测［１－３］。由于主镜
是由多个子镜阵列构成，是在轨组装空间望远镜
调试的主要对象，不能作为地面装调实验的基准，
因此，在轨组装望远镜的系统调试以校正透镜组
为基准，对次镜、主镜以及后端主动光学波前传感
组件进行调测。在调试过程中，需要进行子镜间
共焦共位相拼接精度检测与系统波相差检测。对
于两种检测光路中的平面反射镜而言，这是两种
不同的空间姿态，需实现平面反射镜的空间姿态
精密切换。
考虑检测光路的空间布局，在轨组装望远镜

的装调采用地平式转台结构形式，为保证指向精
度满足指标要求，应对转台指向精度进行分析。
影响转台指向精度的误差主要包括轴系误差、结
构零部件变形、测角单元误差和伺服控制误差等。
其中，轴系误差由零件的加工误差、摩擦、磨损、零
件间配合间隙、弹性变形、外部环境变化、润滑状
态变化及材料特性等因素引起［４－７］；结构零部件变
形主要由转台中四通等大型零件因刚度不足引

起［８］；测角单元误差由编码器测量误差与编码器
装配误差构成［９］；编码器测量误差包括测量元器
件零件的质量、信号处理电路质量等；编码器装配
误差常由诸如读数头、圆光栅尺等装配误差引起；
伺服控制误差包括元件误差、原理误差以及外部
载荷状况与环境变化引起的控制误差等。
本文围绕轴系结构设计、精度分析、装配工艺

等几个方面，研制了一种二维高精密指向与轴系
无限旋转的转台，并对转台的轴系精度进行了
测试。

２　转台总体结构

转台结构系统技术指标要求为：俯仰轴系精

度≤３″（ＰＶ）；方位轴系精度≤１″（ＰＶ）；两轴垂直
度≤２″（ＰＶ）；俯仰／方位转动范围３６０°（无限旋
转）；质量≤９０ｋｇ；体积≤８００ｍｍ（长）×４５０ｍｍ
（宽）×８００ｍｍ（高）；角速度≥１０（°）／ｓ；负载能力

≥２５ｋｇ。
以地平式转台实现Φ３００ｍｍ口径平面反射

镜的空间位置精密切换。地平式转台包括垂直轴
和水平轴。垂直轴与大地铅垂，作方位运动；水平
轴与垂直轴垂直，作俯仰运动。转台结构系统主
要由精密轴系、编码器、电机、导电环、四通、Ｕ型
架以及底座等构成，其结构如图１所示。采取力
矩电机直接驱动的方式进行负载作动，这种驱动
方式的优点在于反应迅速、定位精度高、驱动力矩
大、低速稳定性高，选择Ｒｅｎｉｓｈａｗ圆光栅进行转
轴位置信息反馈。为实现转台３６０°的无限旋转，
以及避免导线在旋转过程中发生缠绕甚至扭伤，
方位轴处加有导电环。综合考虑负载重量、指向
精度指标、工艺性和经济性，Ｕ 型架以及底座采
取铸造铝合金材料，轴及轴套采取４０Ｃｒ材料，其
他诸如电机支座、圆光栅固定环、封闭板等采取

６０６１材料。

图１　二维精密转台结构

Ｆｉｇ．１　Ｓｔｒｕｃｔｕｒｅ　ｏｆ　ｔｗｏ－ｄｉｍｅｎｓｉｏｎａｌ　ｐｒｅｃｉｓｉｏｎ　ｔｕｒｎｔａｂｌｅ

３　轴系设计与精度分析

精密轴系通常分为自研磨密珠轴系与通用精

密轴系。自研磨密珠轴系为非标件，通过对工作
面的精密研磨加工、滚珠的挑选以及过盈装配完
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成，其轴系精度高、系统适应性强，但具有生产成
本高、制造周期长、维修及互换性差、承载能力低
和抗冲击性能差等缺点。相比而言，通用轴系具
有标准化、互换性好、成本低、承载能力大和抗冲
击能力强的优点，但也有大尺寸精密轴承的精度
低、成本高、难获得等不足之处。
对于中小型转台，Ｐ２级通用轴承与自研轴承

在精度上相差不大，采取通用轴承完全可以满足
相关指标要求。本文所设计的转台负载为

Φ３００ｍｍ口径的平面反射镜组件，属于中型尺
寸，因此，采用通用轴承构建轴系。

３．１　俯仰轴系

３．１．１　结构设计
俯仰轴系依托于 Ｕ型架，属于开放结构，与

方位轴系相比，其误差大，精度难以保证，因此，俯
仰轴系是转台轴系系统中的研制重点。本文中俯
仰轴系采取“一端背对背角接触轴承，一端深沟球
轴承”的配置方式，如图２所示。

图２　俯仰轴系轴承配置

Ｆｉｇ．２　Ａｌｌｏｃａｔｉｏｎ　ｏｆ　ｂｅａｒｉｎｇｓ　ｏｆ　ｈｏｒｉｚｏｎｔａｌ　ｓｈａｆｔ

背对背安装的角接触轴承作为固定端，深沟
球轴承作为游动端。背对背安装的角接触轴承作
用点间距离较大，能够平衡附加轴向力，具有相对
高的刚度，可承受倾覆力矩，且温升下不易卡死。
深沟球轴承滚珠相对内外圈可做微小的轴向窜

动，轴承内、外圈之间具有轴向运动自由度，用以
平衡温差引起的轴系形变。

Ｕ型架属于大型构件，其加工成本高、周期
长、容错度较小。为保证轴系精度，Ｕ 型架两端
立柱配合孔应具有高精度同轴度和单孔圆柱度。
在加工过程中，应同时兼顾位置公差与形状公差
要求，Ｕ型架两端立柱配合孔可能出现主尺寸偏
差，该偏差增大配合误差，降低回转精度，严重的
还会导致 Ｕ型架加工失效，使成本上升，制作周
期延长对系统的研制产生严重后果。因此，在轴
承外圈与Ｕ型架立柱配合孔间设计有轴套，用于

补救可能出现的立柱配合孔加工偏差，这样，在立
柱配合孔加工的过程中，只需保证同轴度和单孔
圆柱度，对孔的主尺寸则没有过高的要求，能够降
低加工难度、缩短加工周期、减少加工成本。通过
修研轴套内、外圈，分别与轴承外圈、Ｕ型架立柱
配合孔配作，实现精密配合，保障回转精度。
对于背对背角接触轴承端，轴与轴承间、轴承

与轴套间、轴套与立柱配合孔间均采取过盈配合。
轴承外圈通过轴套的凸台和外圈压环进行定位预

紧，轴承内圈通过轴肩和内圈压环进行定位预紧。
由轴、角接触轴承、轴套及外圈压环、内圈压环构
成一个独立组件，装配于一端立柱配合孔内。对
于深沟球轴承端，轴与轴承间、轴承与轴套间采用
过盈配合，轴套与立柱间采取小间隙配合，轴承外
圈通过轴套的凸台和外圈压环进行定位预紧，轴
承内圈不进行定位预紧以补偿温差引起的轴系形

变，由轴、深沟球轴承、轴套及外圈压环构成的一
个独立组件装配于另一端立柱配合孔内。
轴系装配过程中，首先，将角接触轴承端的

轴、轴承及轴套通过热装方式组成一体，形成角接
触端组件，角接触轴承内、外圈分别通过外圈压
环、内圈压环压紧固定。按照公差配合要求采取
同样方式组装深沟球端，形成深沟球端组件，深沟
球轴承外圈通过外圈压环压紧固定，内圈不做定
位处理。然后，将角接触端组件经过热装工艺装
配于一端立柱配合孔，并与四通通过螺钉连接，深
沟球端组件通过小间隙配合安装在 Ｕ型架的另
一端立柱配合孔内，同时与四通另一侧进行固定。
最后，对相关螺钉进行校紧。

３．１．２　精度分析与计算
水平轴系的晃动误差主要由轴承跳动、轴体

同轴度误差、Ｕ 型架两端孔同轴度误差、装配误
差和变形晃动误差构成，轴系的最大晃动误差
如下：

Δθ＝ Δθ２１＋Δθ２２＋Δθ２３＋Δθ槡 ２
４， （１）

其中：Δθ为轴系的最大晃动误差；Δθ１ 为轴系最
大角运动误差；Δθ２ 为轴体变形造成的晃动误差；

Δθ３ 为随机跳动误差，一般取值为Δθ３≤０．３″；Δθ４
为两轴垂直度误差，取值为Δθ４≤１″。

Δθ１＝εＬ
［２Δｋ＋Δｐｚ＋Δｐｋ＋Δｍ］， （２）

其中：ε是由ｒａｄ 单位换算成角秒（“″”）的转换系
数，取２×１０５；Ｌ为轴系两点支点的距离；Δｋ为轴
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承的跳动误差；Δｐｚ 为轴体同轴度误差；Δｐｋ 为Ｕ
型架两端孔同轴度加工误差；Δｍ 为轴系装配间
隙误差。上述参数取值如下：Ｌ＝４７０ｍｍ；Δｋ＝
０．００２　５ｍｍ；Δｐｚ＝０．００２ｍｍ；Δｐｋ＝０．００２ｍｍ；

Δｍ＝０．００１ｍｍ，计算得Δθ１＝２．１２″。

Δθ２＝ａｒｃｔａｎ δ［ ］Ｌ ， （３）

其中δ为轴体最大变形量。
轴体的刚度、强度会对轴系精度产生影响，主

要体现为轴系负载会导致轴体发生挠度变形产生

附加晃动误差，故而，轴体的机械特性能否满足使
用要求至关重要。俯仰轴系的负载主要是四通、

Φ３００ｍｍ口径平面反射镜组件以及配平件，本文
研制的转台负载总质量（包括四通自身质量）为

２５．７ｋｇ，其中，反射镜组件为１０．６ｋｇ，四通为

７．７ｋｇ，配平件为７．４ｋｇ。采取有限元数值模拟仿
真对轴系进行静力学分析，为提高计算精度，网格
采用六面体网格划分，轴颈与四通之间采取节点
耦合连接，利用 ＭＰＣ节点多单元耦合模拟负载，

模型包括９　４９７个单元，１５　８２２个节点，有限元前
处理模型如图３所示。

图３　俯仰轴有限元网格划分

Ｆｉｇ．３　ＦＥＭ　ｏｆ　ｈｏｒｉｚｏｎｔａｌ　ｓｈａｆｔ

随着俯仰轴的旋转，负载力作用方向是变化
的，选取俯仰角分别为０°，４５°，９０°３种不同状态
分析轴体的最大变形，结果如图４所示。

（ａ）０°状态下轴体变形

（ａ）Ｄｅｆｏｒｍａｔｉｏｎ　ｏｆ　ｓｈａｆｔ　ａｔ　ａｎｇｅｌ　ｏｆ　０°

（ｂ）４５°状态下轴体变形
（ｂ）Ｄｅｆｏｒｍａｔｉｏｎ　ｏｆ　ｓｈａｆｔ　ａｔ　ａｎｇｅｌ　ｏｆ　４５°

（ｃ）９０°状态下轴体变形
（ｃ）Ｄｅｆｏｒｍａｔｉｏｎ　ｏｆ　ｓｈａｆｔ　ａｔ　ａｎｇｅｌ　ｏｆ　９０°
图４　俯仰轴静力学变形云图

Ｆｉｇ．４　Ｓｔａｔｉｃｓ　ｄｅｆｏｒｍａｔｉｏｎ　ｏｆ　ｈｏｒｉｚｏｎｔａｌ　ｓｈａｆｔ

通过力学分析，轴体最大变形发生在４５°状
态下，变形量为δ＝４．３６×１０－５　ｍｍ，则由式（３）可
得Δθ２＝０．０２″。可见，在本文所研究的负载下，
负载对轴系晃动的影响很小，轴体刚度能够得到
很好的保证。根据公式（１），俯仰轴系的最大晃动
误差Δθ＝２．３６″。

３．２　方位轴系
方位轴系采取一组背对背角接触轴承，如

图５所示。方位轴颈与轴承间、轴承与轴套间、
轴套与轴承孔间均采取过盈配合。轴承内圈通过
轴肩和内圈压环进行压紧，轴承外圈通过轴套上
的凸台和外圈压环共同完成定位固定，轴颈、轴承
以及轴套、压环构成方位轴组件，作为一体热装于
底座轴承孔内。

图５　方位轴承装配方式

Ｆｉｇ．５　Ｂｅａｒｉｎｇ　ａｓｓｅｍｂｌｙ　ｏｆ　ｖｅｒｔｉｃａｌ　ｓｈａｆｔ
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方位轴系误差主要包括轴承跳动引起的晃动

误差和随机误差，计算公式如下［１０］：

Δλ＝ Δλ２１＋Δλ槡 ２
２， （４）

其中：Δλ１ 为轴承跳动误差引起的轴系晃动误差；

Δλ２ 为轴系随机误差，主要来源于装配误差、润滑

剂性能变化以及摩擦磨损、外部温度载荷等。方

位轴不同于俯仰轴的双点支撑，采取的是单点支

撑，轴系各元件间均为过盈配合，装配误差很小，

因此，取Δλ２≤０．２″。

Δλ１＝ε×Ｋ×ΔｂＤ
， （５）

其中：ε定义同上；Ｋ为负载变形系数，本文研制的

转台负载相对不大，因此，取Ｋ＝０．２；Δｂ为轴承端

跳，根据所选轴承技术参数，Δｂ＝０．００２　５ｍｍ；Ｄ为

轴承中径，根据所选轴承型号，Ｄ＝１９０ｍｍ。计算

得Δλ１＝０．５３″，将计算数值带入式（４）可知，Δλ＝

０．５６″。

４　试　验

通过转台零部件的精密加工、装配，以及元器

件的采购，最终完成了转台的研制，如图６所示。

转台总质量约为８７ｋｇ，外轮廓尺寸为７４２ｍｍ（长）

×３９０ｍｍ（宽）×７２６ｍｍ（高），俯仰轴中心高为

５２６ｍｍ。

图６　二维精密转台

Ｆｉｇ．６　Ｐｈｏｔｏ　ｏｆ　ｔｗｏ－ｄｉｍｅｎｓｉｏｎａｌ　ｐｒｅｃｉｓｉｏｎ　ｔｕｒｎｔａｂｌｅ

轴系的跳动误差随着轴旋转角度的变化而变

化，即跳动误差Ｉ（β）为旋转角度β的函数，且呈现

周期变化，周期为２π，因此，采取谐波分析方法，

将函数Ｉ（β）进行傅里叶级数展开
［１１］，得到：

Ｉ（β）＝
α０
２＋∑

∞

ｋ＝１

（αｋｃｏｓ　ｋｘ＋ｂｋｓｉｎ　ｋｘ），（６）

其中α０ 为常数，计算式如下：

α０ ＝ １π∫
＋π

－π
ｆ（ｘ）ｄｘ， （７）

αｋ，ｂｋ 为傅里叶系数，计算如下：

αｋ ＝ １π∫
＋π

－π
ｆ（ｘ）ｃｏｓ　ｋｘｄｘ，（ｋ＝１，２，…，∞），

（８）

ｂｋ ＝ １π∫
＋π

－π
ｆ（ｘ）ｓｉｎ　ｋｘｄｘ，（ｋ＝１，２，…，∞）．

（９）

测量区间［０，２π］内进行ｎ等分，每等分为

３６０°／ｎ，ｘ０＝０°，ｘ１＝３６０°／ｎ，ｘ２＝７２０°／ｎ，…，ｘｎ＝

３６０°，则：

α０ ＝ ２ｎ∑
ｎ

ｉ＝０
ｆ（ｘｉ），（ｉ＝１，２，…，ｎ－１），

（１０）

αｋ ＝ ２ｎ∑
ｎ

ｉ＝０
ｆ（ｘｉ）ｃｏｓ　ｋｘｉ，（ｉ＝１，２，…，ｎ－１），

（１１）

ｂｋ ＝ ２ｎ∑
ｎ

ｉ＝０
ｆ（ｘｉ）ｓｉｎ　ｋｘｉ，（ｉ＝１，２，…，ｎ－１）．

（１２）

式（６）可写成：

Ｉ（β）＝
α０
２＋α１ｃｏｓ　ｘ＋ｂ１ｓｉｎ　ｘ＋α２ｃｏｓ　２ｘ＋

ｂ２ｓｉｎ　２ｘ＋α３ｃｏｓ　３ｘ＋ｂ３ｓｉｎ　３ｘ＋，…，

＝α０２＋α１ｃｏｓ　ｘ＋ｂ１ｓｉｎ　ｘ＋ｆ
（β）． （１３）

式中，前３项中的常数项为测量仪器本身的

倾斜误差，非常数项为轴系的调平误差，均为系统

误差，测试时可通过调整降到最低。ｆ（β）为轴系

晃动误差，则有：

ｆ（β）＝Ｉ（β）－
α０
２－α１ｃｏｓ　ｘ－ｂ１ｓｉｎ　ｘ．

（１４）

４．１　俯仰轴系精度测试

利用装配在俯仰轴端的一个可调整倾斜自由

度的平面反射镜，以及０．１″高精度自准直经纬仪

进行俯仰轴系精度的检测，如图７所示。
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图７　俯仰轴系精度测试

Ｆｉｇ．７　Ａｃｃｕｒａｃｙ　ｔｅｓｔ　ｏｆ　ｈｏｒｉｚｏｎｔａｌ　ｓｈａｆｔ

首先，通过１２０°均布的３点顶丝调整平面反
射镜，使它与光电自准直仪垂直，消除系统误差。

然后，俯仰轴进行０°～３６０°旋转２个周期，再反向
旋转２个周期，以消除轴承钢珠滚动速度梯度的
影响，并取４次测量平均值以平滑轴承双周晃动，

每隔３０°（即ｎ＝１２）测量一个数据，然后根据傅里
叶级数展开公式（６）～公式（１４）进行谐波分析，俯
仰轴系晃动的检测数据如表１所示。

表１　俯仰轴系晃动误差检测数据

Ｔａｂ．１　Ｔｅｓｔｉｎｇ　ｄａｔａ　ｏｆ　ｓｌｏｓｈｉｎｇ　ｅｒｒｏｒ　ｏｆ　ｈｏｒｉｚｏｎｔａｌ　ｓｈａｆｔ

Ｑ／ｒａｄ
顺时针

Ｘ１ Ｘ２

逆时针

Ｘ３ Ｘ４

０　 １３．４０　 １３．８０　 １４．５０　 １５．００

０．５２４　 １４．７０　 １５．２０　 １５．８０　 １６．２０

１．０４７　 １５．４０　 １５．９０　 １６．４０　 １７．００

１．５７１　 １４．８０　 １５．５０　 １６．００　 １６．３０

２．０９４　 １３．６０　 １４．２０　 １４．８０　 １５．３０

２．６１８　 １１．５０　 １２．４０　 １３．００　 １３．３０

３．１４２　 １１．５０　 １２．２０　 １２．７０　 １３．２０

３．６６５　 １２．２０　 １２．６０　 １３．００　 １３．４０

４．１８９　 １４．５０　 １５．４０　 １５．７０　 １６．００

４．７１２　 １４．８０　 １６．００　 １５．８０　 １６．４０

５．２３６　 １４．２０　 １５．２０　 １５．２０　 １５．４０

５．７６０　 １４．００　 １４．７０　 １４．７０　 １５．００

依据检测数据，通过傅里叶谐波分析，计算得
俯仰轴系的最大晃动误差为２．５２″，与理论计算
基本吻合。

４．２　方位轴系精度测试
通过０．２″电子水平仪进行方位轴系晃动误

差的检测，如图８所示。

图８　俯仰轴系精度测试

Ｆｉｇ．８　Ａｃｃｕｒａｃｙ　ｔｅｓｔ　ｏｆ　ｖｅｒｔｉｃａｌ　ｓｈａｆｔ

将电子水平仪固定于方位轴端上，旋转转轴，
使得１２０°均布的３点位置处的电子水平仪示数相
同，完成方位轴的调平，测量方法与俯仰轴系晃动
误差相同，方位轴系晃动的检测数据如表２所示。

表２　方位轴系晃动误差检测数据

Ｔａｂ．２　Ｔｅｓｔｉｎｇ　ｄａｔａ　ｏｆ　ｓｌｏｓｈｉｎｇ　ｅｒｒｏｒ　ｏｆ　ｖｅｒｔｉｃａｌ　ｓｈａｆｔ

Ｑ／ｒａｄ
顺时针

Ｘ１ Ｘ２

逆时针

Ｘ３ Ｘ４

０　 ３５．６０　 ３５．８０　 ３５．４０　 ３６．００

０．５２４　 ３４．８０　 ３４．９０　 ３４．８０　 ３５．００

１．０４７　 ３４．８０　 ３５．１０　 ３５．２０　 ３４．８０

１．５７１　 ３４．８０　 ３５．００　 ３５．３０　 ３５．００

２．０９４　 ３５．１０　 ３５．４０　 ３５．６０　 ３５．６０

２．６１８　 ３５．８０　 ３６．００　 ３５．８０　 ３６．００

３．１４２　 ３５．８０　 ３６．００　 ３５．６０　 ３６．００

３．６６５　 ３６．００　 ３６．００　 ３５．６０　 ３６．００

４．１８９　 ３５．８０　 ３５．９０　 ３５．６０　 ３５．８０

４．７１２　 ３６．００　 ３５．９０　 ３５．８０　 ３６．００

５．２３６　 ３５．１０　 ３５．５０　 ３５．４０　 ３５．２０

５．７６０　 ３５．１０　 ３６．００　 ３５．４０　 ３６．００

由表２数据计算得到，方位轴系的最大晃动
误差为０．５９″，与理论计算基本吻合。

４．３　两轴垂直度误差测试
两轴垂直度误差仍采取平面反射镜和０．１″

高精度自准直经纬仪进行测量，如图７所示。为
消除测量中方位轴的调平不准确度误差，采用“对
径相加读数法”测量两轴的垂直度误差［１２］，两轴
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垂直度误差的计算公式如下：

ψ＝
（η０＋η１８０＋η′０＋η′１８０）

４
， （１５）

式中：η０，η１８０分别为俯仰轴处于０°，１８０°时的自准
直光管读数；η′０，η′１８０分别为方位轴旋转１８０°，俯仰
轴处于０°和１８０°时的自准直光管读数。依据
式（１５），测得两轴垂直度误差为１．５″。
轴系误差的实际检测结果均大于理论计算误

差，这是因为结构零部件的加工误差、装配误差，
以及均化作用、检测设备固有误差、理论计算中取
值存在一定的误差等共同造成的。

５　结　论

本文基于通用Ｐ２级轴承研制了一套精密二

维转台，转台总质量约为８７ｋｇ，外轮廓尺寸为

７４２ｍｍ（长）×３９０ｍｍ（宽）×７２６ｍｍ（高）。为

了评价前期设计的合理性，对影响轴系精度的各

要素进行了总结归纳，理论计算了轴系晃动误差，

同时，对轴系装配工艺给予了详细的说明。经过

３个月的加工、检测、装配完成了转台的研制，利

用傅里叶谐波分析方法与对径相加读数法分别进

行了轴系晃动误差、两轴垂直度误差的实物检测，

结果表明：俯仰轴系的最大晃动误差为２．５″
（ＰＶ），方位轴系的最大晃动误差为０．６″（ＰＶ），两

轴垂直度误差为１．５″，指标满足使用要求。基于通

用轴承的精密转台能够节约成本、缩短研制周期，

为中小型光电跟踪架、天文望远镜观测架以及二维

精密实验转台的研制提供了设计依据与技术积累。
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