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前言

特种加工成形是制造业材料成形的主要组成部分，是航天、航空、电子、兵器、船舶、汽车、电力、
钢铁、石化、装备等支柱产业零部件加工的主要手段之一，涵盖了现代制造业中去除成形加工、受迫
成形加工、离散／堆积成形加工、生长成形、极端制造等加工方法。
中国目前已成为特种加工成形大国。
进入21世纪，中国的特种加工成形迎来了持续发展的大好局面，同时也面临着国外制造强国高品位、
高精度、高自动化、高智能化等严峻挑战．只有向世界先进水平看齐，提高整体集成技术和创新水平
，中国的特种加工才能在世界市场激烈的竞争中保持和发扬优势，这也是我国特种加工成形工作者面
临的紧迫和艰巨的任务．本书在此形势和任务需求条件下应运而生。
本书是中国机械工程学会特种加工分会首次组织编写的，是我国迄今篇幅最大、涵盖内容最新、最全
的特种加工专业工具书。
本书内容包括概论、电火花成形加工技术、数控电火花线切割技术、电化学加工技术、高能束流加工
技术、快速原型与快速制造、电加工机床质量控制与检测等7篇约400万字。
参加本书编写的有全国著名制造企业、研究所和大学等名方面专家、教授共50余名。
参加编写的主要单位有北京控制工程研究所、清华大学、上海交通大学、哈尔滨工业大学、南京航空
航天大学、北京航空制造工程研究所、苏州电加工机床研究所、北京市电国工研究所、苏州三光科技
集团、上海同济大学、大连理工大学、西北工业大学、江苏镇江大学、首都航天机械公司等。
由王至尧负责统稿。
编写工作历时4年完成。
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内容概要

《特种加工成形手册》是特种加工专业工具书。
内容包括电火花成形加工技术、数控电火花线切割技术、电化学加工技术、高能束流加工技术、快速
原型与快速制造、电加工机床质量控制与检测等。
本书在取材上以“基础、通用、先进、应用工程化”为原则，从特种加工成形的科学基础、加工工艺
与设备、生产质量管理与检测以及国内外最新技术应用等方面作了全方位论述，全面、系统地反映了
我国特种加工成形的成就与经验，介绍了国内外特种加工的先进技术和研究动向。
     本书主要供从事特种加工成形科技人员查阅使用，也可供研究人员、管理人员和高等院校师生参考
。
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术的精度和表面质量研究 第7篇 电加工机床质量控制与检测 　第1章 绪论 　第2章 电火花加工机床的
质量控制 　第3章 电解加工机床的质量控制 　第4章 电加工机床检测的一般要求 　第5章 电火花加工
机床的精度检测 　第6章  电加工机床安全防护的检测
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章节摘录

插图：最简单的光学谐振腔是在激活介质两端恰当放置两个镀有高反射率的反射镜构成。
随着激光技术的发展，以后又广泛采用由两块具有公共轴线的球面镜构成的谐振腔，称为共轴球面腔
，这种腔的主要特点是：侧面敞开，没有光学边界以抑制振荡模式，并且它的轴向尺寸（腔长）远大
于振荡波长，一般也远大于横向尺寸即反射镜的宽度。
因此，这类腔为开放式光学谐振腔，简称开腔。
根据光束几何逸出损耗的高低，开腔通常可分为稳定腔、非稳腔和临界腔三类。
通常，气体激光器具有开腔的特性。
在固体激光器中，由于固体激光材料通常都具有比较高的折射率，在侧壁磨光的情况下，那些与轴线
交角不太大的光线在侧壁上发生全内反射，因此如果使得腔反射镜紧贴着激光棒的两端，这样构成的
激光谐振腔为封闭腔，从理论上分析这类腔时作介质腔处理。
另一种光腔是气体波导谐振腔，其结构为一段空心介质波导管两端适当位置处放置两款适当曲率的反
射镜片。
这样，在空心介质波导管内，场服从波导管中的传输规律；而在波导管与腔镜之间的空间中，场按与
开腔类似的规律传输。
在这种腔中，由于波导管的孔径往往较小，所以不能忽略侧面边界的影响。
以上是从光在两反射镜之间传输时，侧面边界对光传输的影响角度进行的分类。
实际上谐振腔还可以按不同的方法分类，如端面反馈腔与分布反馈腔、球面腔与非球面腔、高损耗腔
与低损耗腔、驻波腔与行波腔、两镜腔与多镜腔、简单腔与复合腔等。
（2）光学谐振腔的作用谐振腔是激光器的重要组成部分之一，对大多数激光工作物质，适当结构的
谐振腔对产生激光是必不可少的。
其主要作用表现在以下两个方面。
1）提供光学正反馈作用激光器内受激辐射过程具有“自激”振荡的特点，即由激活介质自发辐射诱
导的受激辐射，在腔内多次往返而形成持续的相干振荡。
腔的正反馈作用是通过使光束在腔内往返而增加光束通过的路程，进而不断放大光强，直到能够保证
有足够能量克服腔内损耗而维持自激振荡。
谐振腔的光学反馈作用取决于两个因素：一是组成腔的两个反射镜面的反射率，反射率越高，反馈能
力越强；二是反射镜的几何形状以及它们之间的组合方式。
上述两个因素的变化都会引起光学反馈作用大小的变化，即引起腔内光束损耗的变化。
2）产生对振荡光束的控制作用主要表现为对腔内振荡光束的方向和频率的限制。
由于激光束的特性与光腔结构有密切联系，因而可用改变腔的参数（反射镜、几何形状、曲率半径、
镜面反射率及配置）的方法来达到控制激光束。
具体地说，可达到以下几方面的控制作用：①有效地控制腔内实际振荡的模式数目，使大量的光子集
结在少数几个状态之中，提高光子简并度，获得单色性好、方向性强的相干光；②可以直接控制激光
束的横向分布特性、光斑大小、谐振频率及光束发散角等；③可以改变腔内光束的损耗，在增益一定
的情况下能控制激光束的输出功率。
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