
矿，又根据镜下观察该矿物为一轴晶，正光性，高突起，紫外灯照射下发蓝色萤光等特征，肯定

该矿物为白鸽矿。

一~例三，某标准J光片中有一矿物，反射色为灰色，硬度高，弱非均性，原定名为黑鸽矿。经激

光显微分析，发现其中 Fe、 W 大于 10% ， Mn 小于 5%，并含有微量 Mö、84 故纠正了原定名，
政定为鸽铁矿。

:激 光 电 流 计

吉林省电力局中心试验所

目前，随着区域性电力系统容量的迅速增长，输电电压等级也将有升高到 50 至 100 万伏

的趋势。为了探索超高压电流的无接触测量方式，在长春光机所、吉林电力学院和长春地质学

院等单位协作下，开展了激光电流计的研制工作，仪器正在变电所内进行中间试验。现将结构

原理及技术性能简介如下。

一、结构原理

仪器是利用磁光旋转效应和激光束的糯合作用对超高压电流进行无接触测量的。其工作

原理参见图 1 卢

。~$~① ~rl
a摆在棋始在踹s 露苍艇京各

图 1 仪器工作原理示意图

图中二个磁光旋转器都是在一根重铅玻璃棒外套上一个线圈构成的。 流过待测电流 1"，

的称为测量旋转器，而流过光电放大器输出电流 18 的称为补偿旋转器。线偏振激光束依次透

过这二个旋转器，然后被偏振分光棱镜分解为二束光，光电放大器把这二束先进行差值放大而

产生输出电流 18 。

磁光旋转器通以电流后p 透过它的线偏振光的振动面因受磁光旋转效应丽、产生旋转，旋转

角 θ 用下式表示

。=VN1

式中 1一一线圈电流(A);

N一-光和电流的有效糯合数(P}(简单地讲就是线圈的圈数);

Y→一表征物质磁光旋转特性的比例常数(俨adjAP) 。

上式表明，旋转角。是与线圈电流 I 成正比的。

(1) 

棱镜放置的方向要使 I:t =O 时，从它射出的二束光的光强相等，其差值为零，所以光电放

大器没有电流输出，即 18=0。
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图 2 激光电流计电子测量盘(右) , 图 3 激光电流计本体

当待测电流 Irc 不为零时p 从测量旋转器透出光束的振动面会旋转一个角度。υ 因而使从 i

棱镜射出的二束光的光强不相等3 其差值被光电放大器放大而产生输出电流 I8' 此电流流过

补偿旋转器后也会使透过它的光束的振动面旋转一个角度。且，正确连接补偿旋转器的线圃，

使仇与民反肉，即振动面旋转了仇角度的光束透过补偿旋转器后振动面又转回了。s 角度，

由于光电放大器有足够大的增益，所以棱镜人射光荣的振动面实际上只旋转了一个很小的角

度。在工程精度范围内，可以认为补偿旋转器已起了全补偿作用p 因而钱偏振激先束依次通过

二个磁光旋转器后其振动面基本保持不变，即:

()2=()1 

而 ()l=VNr.:I;rc 
()2=:VNJ，~ 

将式 (3) 、 (4)代入式 (2)整理得:
, 'q -

但)

(3) 

(4) 

ISZZjL(5) 

式(5)是仪器的测量公式，它表明光电放大器的输出电流 L 正比于待测电流 Irc， 改变比

值N2/N1 就能改变测量范围。 i

在光电放大器中用硅光电池将光强的变化转换成电信号，然后由电子放大器进行放大当输
入级采用 8F03 运算放大器，双端输入差值放大p 运算放大器的输出信号由三组放大器进行放

大，每组放大器均有较强的负反馈，因而提高了整个放大回路增益的稳定性。第三组放大器的

末级为射极跟随器，它有→定的输出功率加到单管集一射倒相器上，这种分相方式主要是为

了解决硅管和错管配对的困难。最后一级为无输出变压器的大功率推挽放大，输出可达 25

瓦(8F03 差值输入为 1:5 毫伏)。

整套仪器分为室内和室外二部分，电源、1放大器和电表装在室内表盘上，丽光路元件提在

室外的仪器本体内。仪器的本体结构参见图垒。串接在送电线路上的测量旋转器装在顶部高压

倒，用支持套管和底部机箱固定在一起p 激光管装在机箱里，它向上发射出一柬线铺振激光，穿
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图 4 仪器本体结构示意图
1一测量旋转器 2一反射镜 3一支持套管 4一激光调整筒

5一接收望远镜 6一补偿旋转器 7一偏振分光棱镜 8一硅光电池

过套管内筒一直射向顶部，经二面反射镜偏折透过测量旋转器后再穿过套管内筒回射下来，然

后在机箱里依次经过接收望远镜、补偿旋转器、偏振分光棱镜，最后到达硅光电池。室内外二

部分设备用电缆相连接。

二技术性能和存在问题

测量电流 200 安培(66 千伏)

二次电流 1 安培

测量精度 3如

仪器刚开始在变电所进行中间试验，目前发现的主要问题是激光管供货困难，寿命短;更

换激光管后光路调整需要停电长期稳定性差等。

激光用于集成电路焊接

华中工学院

激光焊接是利用激光束的优良的方向性和高功率密度的特点p 通过光学系统将激光束聚

集于一个小的区域内，形成局部高温，从而使金属熔化焊接起来。

激光集成电路焊接，包括集成电路外引线焊接、管芯(内引线)焊接、封装焊接等三项试验、

研制内容。从 1973 年开始，在领导的关怀指导下，在有关兄弟单位的配合支持下，坚持科研为

生产服务的方向，坚持独立自主、自力更生的方针，实现工人、领导干部、技术人员的三结合，有

力地保证了试验和研制工作的颇利进行。在最过充分实验的基础上，于 1974 年底完成了外引
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