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椭圆聚光腔加工方法讨论

编者的话:实验农明，激尤嚣的采尤效率以截 面 为椭圆最好p 因 此3 寻求呆些比较完善的加工方

法，这就涉及至IJ 加工工艺问题J 下面报导三位作者提出的意 见。

椭圆件的机械工艺问题讨论

一、 椭球睦与椭圆管的加工方法

1. 椭球腔的加工可分全球与半球两种情况。加

工半球腔，可按图 1， 运用卡尔当机构p 装法如图 2，

把坯料夹在普通车床的夹头上p 固定拖板，把卡尔当

机构， 拧紧在刀架上p子动或机动转架p 实现进刀。

日

O g 

A 

图 1

加工全球腔，是将坯料一端打孔， 进行粗加工，

把卡尔当机构送入腔内p 以液压传动机构推动转杆，

逐步进刀切屑3如图 3。

2 . 椭圆营的加工，可根据椭圆的数学方程 (x=

α ' C08α， y=b sin α)，首先进行椭圆的粗加工。切除

椭圆内一部分圆族。 一般在普通车床、锐床、 锺床上

都可以实现。 刀盘直径〈或刀杆的回旋直径〉可以分

级变动。变动的数字关系按 I t I ζ才亏予以及法
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因 2

1一车床主轴及夹头 2一工件 3一刀头:

4一夹在刀架上 5一卡尔当机构

图 3

1一车床主轴及夹头 2一工件 3一刀头 4一夹
在刀架上 5一卡尔当机构 6一液压进给

线长、 子法线长公式p 根据刀盘直径与移距的关系，

# 的数值3 歹IJ出表格p 操作时按表进行。

应当注意」L+44与王二+4=工 的相
"十。 b" ~ a" b" 

关位置F不宜混淆，分清楚已知与所求3α、b运用准确。

椭圆管的粗加工还可以在插床上加工，把工件

固定在工作面上不动， 插床的冲体端面装设卡尔当

机构p 转杆端点安放刀头。转杆应机动进给，转杆摆

动一周， 即完成一个管的加工任务。

椭圆管的精加工p 比较理想的办法是利用椭圆

等高线的原理。将粗加工过的坯料p 夹持在车床的

床身上p管的两端各设一个卡尔当机构，保持同步运

行。联杆的端点安设转轴3 转轴上有刀盘(或装小砂

轮磨光椭圆管内壁〉。这样做有着良好的切屑角，所

以能得到高工效、高质量的椭圆管内壁。

根据椭圆等高线的原理、 公式表明p 要求设计者

在情况允许的条件下2应当力求椭圆的扁率最小， 以

利减小加工误差〈以至利于减少其它方面原因的误

差〉。

公式指出

←叫33 0 是刀盘半径〉

。最大= 90。一 2叫
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经过耐心的计算、 仔细的画图3 推敲的结果表

明3 对常用的扇率3 在最小刀盘直径的可能情况下，

误差级量非常小p 在 1/100~lí1000 级2 确实难以

用直观的方法发现。

另外，还可以根据椭圆等高线图象施以适当 的

退刀3 予以补救。

二、椭圆管的凸轮加工法

既然滚圆在椭圆上滚能够产生椭圆等高(深〉

线p 那么必然在椭圆等高〈深〉线内滚动的圆也能够

产生出椭圆线，所以基于这种道理，可以生产出真正

的椭圆管，当然，手续上自然要增加麻烦。在固定营

的坯料之后3先以卡尔当机构以 R 为半径的锐JJ) 统

出椭圆等深线，完成凸轮的加工任务。然后将盘锐

刀取掉3 换以 'T=专R 的圆柱锐刀，锐刀轴直径与滚
因直径相等。随着卡尔当转杆的转动， 一周之后即

完成标准椭圆管的加工任务。值得注意的是2 锐刀

转轴必须在轴承处保持有一定的滑动距离p 距离等

于误差量3 很小。

(辽宁朝阳发电厂学校 郭兴源〉

固体激光器双椭圆柱面聚光腔的制造工艺

这里介绍一种在万能工具锐床上精密加工椭圆

柱面腔体的工艺方法，该方法简便，设备简单3 精度

易于保证3 适合小批量、多品种的加工。

圆柱体的斜截面是一个椭圆，在万能工具锐床

上加工椭圆柱面就是根据这个原理进行的。加工时3

刀具装夹在立镜头的主轴上，工件安装在工作台上

建嚣器f (l 

作垂直进给运动，并将立锐头倾斜p 使刀轴和工件进

给方向〈工件轴线〉成交角 θ，如图所示。

刀具的切削运动和工件的进给运动彼此独立进

行3这样就能将椭圆柱面加工出来。 加工时3 锐刀刀

尖的旋转半径 R 应等于被加工椭圆柱面的长半轴

α， 即:

R=α (1) 

镜头的倾斜角。〈刀轴与工件进给方向间的交

角3 也称轴交角):

式中:α一一长半轴;

b一一短半轴

cosθ=立
α 

(2) 

椭圆柱面的加工精度3 决定于刀具的制造精度

以及镜头倾斜角。的调整精度。

(浙江大学 王仁善〉

单椭圆聚光腔的键削加工法

如果工厂的设备条件受到限制，不能用一般的

锐床加工，也可以采用统削加工法。

锐削法的原理p如图所示) P(xo) yo)点是椭圆方

程的任一点，也是法距方程的任一点。因此)P 点的

坐标 (xo) Yo)就是其共同解。利用这种函数关系，我们

就可以进行健削加工，每锺一刀，就在句圆弧上有

一个切点3叩因弧就是无数个切点的圆滑的包络线。

例如我们的单椭圆参数:

α=60 毫米) b=56.7 毫米， l=320 毫米，

共锺 60 刀(单边 30 刀)时，加工出的反射面是相当
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令人满意的。

(国营新者~机1点厂工艺处*尤纽〉


