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目前
,

固体激光器中多采用金属镀层抛光境面反射型聚光腔
,

该种聚光腔加工
、

抛光困

难
,

且 易于氧化
,

稳定性差
。

国外在一些小型化单次票件中
,

采用了陶瓷漫反射型聚光腔
。

陶瓷聚光腔具有稳定可靠
、

造价便宜
、

加工方便
、

体积小
、

重是轻等优点
,

比全属镀层的椭

圆柱聚光腔优越
。

近年来我们在陶瓷聚光腔方面Ji几展了一些研制工作
,

取得了初步成效
。

陶瓷聚光腔一般做成紧包裹腔形
,

要求陶瓷腔在N d 3

一 Y A G 棒中N d “十的吸收波段 必须

有 高的漫反射率
,

同时希望对有害 i钩紫外光有较高的吸收率
。

我们首先对多种陶瓷配方进行了

试验
,

每种配方均做成圆形试片
,

并测定其漫反射率
。

涉料时高纯度材料固然好
,

但价格太

高
。

我们首先选用工业用料进行配方试验
,

结果漫反躬率太低
,

且强度也差
,

做成的聚光腔

效率低
,

仅为镀银
一

单椭圆往聚光腔的 5 0- 一 6 0 %
。

后来对工业用料略加提纯
,

再次进行配方试

验
,

现找出五种配方
,

烧成试片
,

测定了漫反射率
。

经中国计量科学研究院光学室测定
,

其

中最好的两种配方漫反射率如下表
:

表 1 试片漫反射率
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因为测量 中可 见 光和 夕二 夕卜光分别 由两台仪 器 刚得

,

因 叱在
一

7 0 0 毫橄 米
一

和8 5。毫撤 米之

间测量数据有跃 变
。

影 向漫反射率的另一个因素是材料颗粒的大小和均匀性
。

实验发现
,

材料的颗粒小
、

均

匀
,

烧 戈后洁 白
、

均 匀无条纹
,

局部缺陷很小
。

颗粒不均匀会形成局部漫反射率降低
。

合理

的堆积密度能够保证产品的强 度
,

也能保证烧结期间颗粒生
一

长速率
、

形状和取向
。

颗粒尺寸

大小和空隙都对漫反射率产生影 响
。

对泵浦N d 3
’

一 Y A G 晶体无用的理叨毫微米以下的光
,

我们加入外添剂作为补偿吸收
,

使

得 4 00 毫微米以下的光有较大地吸收而对有用波段又不产生影响
。
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成 型

如果成型工艺复杂
,

不但不便于生产
,

而且也提高造价
,

失去了陶瓷聚光腔物美价廉的

瓷缩陶收优点
。

我们立足于模手成型烧结法
,

握钾夕矛需
模具内

,

一次挤压成型
。

设计模具时陶瓷腔的

吟的形书和尺丈
率按拓%计算

,

设针模具
,

将粉料诃入

样饶成后实际收缩率为
卜试

邓 %
。

坯料在成型前经过卿争℃匆烧 : 最后经 1 50 Q七烧结成瓷
。.

摸索
,

避免了烧成后腔体开裂
。

烧结时不能堆放
,

产生的挥发物质相互污染而影响漫反射率
。

相互简保持生
沙
定

温曲线也经过了多次反复

的距离
,

以免烧结过程中

实 验

采用表 1 中g 希料烧制成淘瓷聚光腔
,

其样

品尺寸如图 1
。

实验用N d , 十 : Y A G 棒为 巾4 ‘5 x 50 毫来
,

脉冲氛灯外径为 嫂毫米
,

极间距为4 。毫米
, ,

输

出端反射率为50 %
。

用同一支棒和灯
,

我仃对

陶瓷聚光腔与我厂现产品用的镀银单椭圆柱聚

光腔作了比较实验
。

典型的一组数据如下
:

又公石魔未 雀石赫

石毫未

图 1 陶充腔 (长4 5毫米)

表 2 两种腔比较
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多次反复测量
,

陶瓷聚光腔的效率比镀银单椭圆柱聚光腔略高一些
。

认
_ .

存 在 问 甄
、
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厂二

‘
1

收缩率的控制
:

模具虽然经过两次修改
,

但是不同配方的收缩率相差甚大
。

、

另外
,

收缩

是外圆向里收缩
,

而内孔向外扩大
。
一因此实验灰用放淘瓷聚光腔的内孔没有达到 原

一

设 计要

求
。

相应的棒和灯的中心距比原设计鲜求犬得多
:
耐影响了执运效率

,

如能达到紧包裹设计要

求
,

则效率可望提高
,

将会比镀银单树圆柱聚光腔更好
.

由于采用模压成型
,

所需压力很大
,

在脱模时中间芯棒必须用很大的拉力才能抽出
。

芯

棒和腔体内孔壁磨擦
一

,
使得大量铁粉存留在陶瓷腔内孔壁上

,
虽经一定处理和初烧都无法把

黑色铁粉完全除净
。

烧成后腔内孔壁不如外表洁白
,

也一定程度地影响了慢反射率
,

如果采

用较硬材料做模具芯棒
,

或采用其它脱模方法
,

消除腔内壁的发黑现象
,

.

聚光效果会更好
。

殉瓷聚光腔一定会大大地超过镀银单椭圆柱聚光腔
. 一
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薛友苏 周云生 供稿)


