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英帝机械加工与成形电学方法联合会议

讨论激光加工问题

英帝南安普敦大学的尼科耳斯(K. G. 

Nichols) 说，激光在机械加工上广泛应用的

主要障碍为制造者不能研制出较为理想的激

光器。他是在伦敦召开的机械加工与成形的

电学方法联合会议的二个小组会上讲的。其

他发言者也持有相同见解。国际研究与发展;

有限公司的塔克 (D . Tuck) 说，迄今还没有

一家英国厂商研制出达到销售质量的激光加

工器，但特种用途的激光加工设备可由美帝

提供。

伯明翰大学的斯考特(B. F. Scott) 对激

光加工较为肯定。 他报告了他们在打孔和加

工领域所作的实验。实验表明以前对最大穿

透深度的估计过低。该实验系关于端面焊接

的，其深度与直径之比大于 4: 1。他认为在

研制先进的激光加工工具与方法上进展缓

慢，应归咎于研究者与工程人员间缺乏交流。

工程人员的主要任务是研究制造技术，研究

者则只管他的设计规格及预期的性能。由于
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两者无共同目标，就不能协力制造优良成熟

的激光加工设备。他还认为人们对性能的估

计常常不准确，因为这些估计并未考虑实

际测试中获得的数据。 他认为，由于对激

光系统的内部机理注意不够，因而妨碍了

创造改进制造过程的新方法。适当的 功率

密度与脉冲剖面可改进激光加工的几何形

状。

斯考特透露，电子束已成功地在几千分

之一时厚的箱上打孔。射束也可在有限区内

打出大量小孔。在箱上打深孔的一种困难是

电子束的脉冲宽度。保证打出优质小孔的标

准方法是延长打孔时间。但长脉冲对销会产

生不良效应，使馆加大熔区，将孔封闭。由

于这一原因以及许多其他的原因，在加工工

艺，特别是在制造微型电路中，激光可取代

电子束。
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掺铁钮铝石榴石棒，波长在红外区的1.06 微

米。 - 这种装置使用一个普克耳盒 Q 调制 器

和寿命超过 200 ，000 次的直管债灯。要求的

输入功率为直流 28 伏、 20 安。考虑到持续

占空运转，这种新激光装置配有能使电源自

动充电的控制器和闭路液体冷却系统。该装

置的闪光灯无须用光学方法重新准直就能替

换。

译自 Laser Week~夕， 1967(Dec. 25) , 1, Nl14, 6 


