
当钢辑平面沿激光器象平面作垂直于光束1中心线平移时，由于光束的透过、遮断?在钢[辑.

平面下方的光电接收器收到的光信号强弱与齿数戚正比斗电信号、经放大与逻辑线路的处理，

由频率计数仪显示齿的总数。

2. 电子线路 f; 

整机由激光电掘、光电转换、前置放大、逻辑电路、计数显示等组戚。考虑到激党为-红外不

可见光，为调整方便，设计了表头指示电路以及计数显示校正信号}' .系统方框图如图。2。整个

线路图见图 3。

肺化嫁激光钢茹计数仪，整机全晶体管化，并采用了集成电路、数字显示等先进技术，因而

具有独特的优点:对杂散光抗干扰性能强，耐震，体积小，便于操作，计数迅速、准确，分辨率高

而可靠，充分发挥了碑化鲸激光器点光源、方向性好、光强稳定、便于调;节等特点，解决于白炽

灯光电计数很难解洪的问题。

数。

3. 仪器的性能

(1) 分辨率:对规格为 60 齿/厘米(间隙为 0.8 毫米)以下的钢辑能迅速、准确、可靠地汁

(2) 参数 (a) 激光电源频率(光脉j中输出率) 工于周-;"1
(b) 接收器振荡频率础。赫;

(0) 计数速度 200 齿/秒。

(3) 抗干扰性能:在工作现场离光电接收器几厘米处，用 100 瓦白炽灯强光直射，对正常

工作无影响。

呻化嫁激光钢结计数仪2、用于捡验整只钢辑总齿数，、检验钢指单位长度内齿数(密度)，也

可作对直径大于 0.08 毫米的物体进行计数p 该仪器的研制成功，可避免因钢箱箱齿不准而造吨

成的质置问题，对提高纺织厂的工效有一定作用。
ι，，<的

激光准直仪的研制及其应用
可"

1国营芜湖造船厂造船工艺研究室乓
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在厂党委的领导下，我厂广大工人坚持党的基本路线p 以阶级斗争为纲，贯彻执行"抓革命，促

生产， f1È工作，锯战备"， μ独立自主、自力更生"的方针p 大打造船工业翻身仗。为了适应造船

工业发展的需要，我们努力开展技术改造，积极采用激光新技术p 在安徽师范大学的帮助下，于

1973 年底研制成功了我厂应用于造船的第一台激光准直仪p 并在全厂许多工种进行了实际应

用。实践证明，不但大大提高了工效，而且使产品的精度和质量也都有显著的改进，受到了广

大工人师傅的欢迎和赞扬。

一、激光准直仪的结构与性能

1. 激光准直仪的结构

激光准直仪是由氮一氛激光器、望远镜、主机体、波带板、硅光电池等几个主要部分组成，其

结掏见图 1。

调焦镜组

图 1 激光准真仪结构原理图

由氮一氛激光器输出的激光束p 经棱镜反射之后，进入望远镜的目镜，再由物镜输出。望远

镜的放大倍数为 80，调节望远镜里的调焦镜，可使激光束的聚光点在有效范围 5 ，.....， 100 米内改

变，在 20 米处的聚光点直径约 1 毫米p 在 100 米处约 8 毫米。

在望远镜的物镜前置一被带板p 调节调焦镜p 可在聚焦范围上得到一个明晰的十字型丝

象p 十字型丝象的中心点为准直中心点p 在 50 米处十字型丝象宽度为 0.6 毫米，在 10 米处p 十

字型丝象宽度为 0.3 毫米。我厂制作的披带板有效通光口径为 67 毫米。

2. 激光源与激光电源

我们选用的激光器是输出功率小于 1 毫瓦的小功率氮-氮激光管P 横向单模运转，发散角

约等于 2x10-3 弧度，波长约等于 0.633 微米。

激光器所用的高压电源采用普通的晶体管直流变换器，再经倍压整流获得。

斗二

" 二、激光准亘仪在我厂的应用

激光准直仪研制成功后，受到了全广工人师傅的欢迎p 但是有的人由于对激光的神秘论还

没有完全消除p 认二为该小组大多数是年青人3 缺乏经验，虽制成功了，但能否适用p 尚抱着怀疑

的态度;有的人对他们在刚应用激光准直仪时不够熟练，作业时间较长，认为不如拉钢丝吊线

锤工艺好，有的人说化钱多，效果差。在厂党委的重视下，该小组的同志学习了伟大领袖毛主
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席关于"任何新生事物的成长都是要经过艰难曲挤的。在社会主义事业中，要想不经过艰难曲

折，不付出极大努力，总是一帆风顺y 容易得到成功，这种想法，只是幻想"的教导，大家增添了

信心，鼓舞了斗志，振奋了精神，决心发扬连续作战的作风。自 1973，年底起p 先后在一些产品中

试用p 在实践中，克服了准直仪主机体调整范围较小的缺点。经过改进P 操作简单，调整方便。在

一些较长距离和隔舱之间工作时，因为不易传话示意，他们又制作了半导体传话器用作对话，

这样，大大缩短了工作时的往返时间。实践证明p 激光准直仪在造船中应用的前途是广阔的。

1974 年 2 月我厂在龙门刨床大修时，用激光准直仪测量刨床四个导轨面的磨损情况。该

刨床的导轨上安装两根立柱p 每根立柱有两个导轨面，立柱垂直于刨床底盟主导轨，四个导轨面

不仅须在一个平面上，而且垂直于刨台面(图码。在测量时，准直仪放置在刨床的一侧p 直角棱

镜放在刨台导轨基线上面，调整准直仪p 使激光通过直角棱镜折射在刨台导轨基线上p 沿导轨

基线转动直角棱镜，使折射后的激光点落在导轨基线的每一点上。这时可用块规测出激光点

到四个导轨面之间的距离 α、 b、 c、d， 如果 α=b=c=d， 那么刨*即可定位安装。由于此设备安

装在室内，距离在 10 米之内3 测出的精度约在 0.05 毫米。

图 2 用激光准查仪测量龙门刨床导轨面的l磨损情况

同年 6 月，又在船长 39 米的某产品上作压载变形测量(固韵。为了避免船体振动的干扰

及其出现的测量误差，安装准直仪时与船体分开。在测量时，先对准好起始两根靶杆，并量出

所设置靶杆处甲板基线与激光点之间的距离 α，加压载后，再测量该处甲板基线与激光点之间

的距离 dp 两次测量的差即为该处加压后变形得数。

图 3 用激光准立仪酣量压载变形

用同样的方法p 又测量了 2600 匹马力拖轮吊货杆加压后的变形得数p 从而在生产中进一

步体现出良好的效果。

1975 年 6 月至 10 月，激光准直仪还在我厂建造的 2创0 匹拖轮轴系安装中使用(图钧。该

船从 0* 肋骨至 53* 肋骨的距离共 34 米，准直仪固定在离伊肋骨 6米左ZT焊接好的铁架上，

并与船体脱开，当时考虑到船体受温度影响而变形和船体在工作时振动的干扰p 所以在夜间

使用。工作时2 激光器先对准。非和 53非的理论轴系中心点，并使激光投射点与它重合p 成一直

线，这样便可在 15非、 16'非、 33* 肋骨处走出十字型丝象的位置。以后我们又与拉钢丝(钢丝
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O~8毫米p ‘吊重:1，ω 公斤}进行比较，测得激光点与钢丝挠度最大点的数值大于按照拉钢丝挠

度计算公式计算出来的数值 6 毫米。为了证实激光准直仪的精度，我厂用一台经检定的照光

仪在P和轴线同样长的距离..r:作模拟校验，测量结果，、在先设置于轴线上的四个靶上y 激光准直

我和照光仪的投射聚光点完全重合。从而证实了我厂自己制作的激光准直仪精度同样符合生

产要求，于是就在轴系安装中投入使用激光准直仪。

lf 
旦血岛/

图4 激光准直仪用于拖轮轴系的安装
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我户在建造中、小型船舶的过程中，对船体的放祥、船体中心线找正、轴系定位4主f机安装，

以及大型机床设备的定位安装等方面，抛弃拉钢丝、A 吊线锤和用白般的光学仪器的工艺，采用

激光准直新工艺，可不受工作距离、气候条件、工作经验、工作场所的光亮强度等影响，操作简

单、劳动强度小、王效高，精度得到了保证。

激光准直仪虽在我广研制成功并得到较好的使用，但由于我广开展这项工作不久，实践经

验较少，水平有限，因此还存在一些问题。在船台操作时，考虑机体的稳固性，所以体积较大，辅

助机架也较笨重，因此携带也不方便。我厂选用的激光管是小于 1 毫瓦的，也因亮度不够，白天

工作效果较差。今后我们打算参照经纬仪的结构，进行政制，再装上较大功率的激光管，改革

笨重的辅助机架，使工作时更为方便。 11时还准备在造船中的船体胎架、船体水线、船体大合

扰无余量装配一次定位等生产工艺中广泛应用激光准直仪。

」在HI8貌变新癫"的大好形势下，激光技术象灿烂的花朵，开遍在祖国的各行各业。我们决
&俨

~t，虚心学习兄弟单i位的好经验，使激光这门新技术在造船工业中得到普遍的应用。

激光全息照相显微技术的应用

福建师范大学物理系激光全息组

一概 述

c. 应用激光全息照相显微技术j 可以在极短的曝光时间内制得样品的全息照片。这种全息

照片记录了样品的所有三维特点，样品不需要特殊制备，更不需要象用普通显微镜观察时那样

要将样品制得很薄二二以便使样品程观察时不在焦点内外漂浮d 这种全息照相:可以在很大景深

范围内规察二而且观察到的再现象是主体的，并具有很高的放大倍数、高分辨力和高亮度，是一

种详细记录生物和物理现象的有效方法。可以长期保存生鞠样品的三维绪构和其详细细节的

全怠照片，作为完全没有变形的生物样卒，便于以后随时对这种样品进好观察和分析之用。同
时还可以记录生物体活动的情况二

4 援。.


