
化，第三也不象国外要求在真空中封绪。 因此给操作带来了方便。最后，我们成功地做出了不用环氧粘结窗

口的 H←Ne 管p 也改善了冷阴极的尺寸和放气条件，所做出的 He-Ne 管在 24 小时内连续运转， 到目前为止

已经 ~4000 小时，功率仍然没有变化(L= 300 毫米，功率 3 . 5 毫瓦 TEMooq )，基本上克服了 H←Ne 营的

寿命问题。

关于提高氮一氛激光器质量的研究

武汉地震大队 黄德坚

本文的工作主要是对影响氨-氮激光器质量的诸因素进行了全面的考虑，通过理论分析和定量计算指出

影响氮-氛激光器质量三要素(寿命、功率和稳定性〕的主要矛盾。提出了解决这些矛盾的简便有效的工艺方

法。实验证明p 正是这些主要矛盾决定着当前器件的质量。 我们应用文中所提的几种简便工艺方法很有效

地克服了这些矛盾，使器件质量普遍地得到大幅度的提高。例如，器件的寿命问题，当前主要是受管内工作

气体的掺杂所限制。器件的慢性漏气、内部构件放气及油蒸气和环氧有机物的分解污染等p 都会使工作气体

不断掺杂入 N2， O2、H2_ 002、 00 和 H20 等杂质。随着这些杂质浓度的增加将最终结束器件的激光输出。

分析表明p 这种"掺杂寿命川一般要短子器件的"溅射寿命口。 由于掺杂速率不同， 将产生器件不同的掺杂寿

命。 就目前器件的一般水平而言，以半年的寿命保证来计算的话p 器件内工作气体的掺杂速率达到 2 X 10- 10 

托·升/秒左右。如果我们使用消气剂技术p 比如说在目前生产的器件中装入二十毫克左右的锁消气剂p 就可

以使器件在存在 2 x 10-10 托 · 升/秒甚至 4x10→ 托 ·升/秒(相当子器件只有二十天左右的掺杂寿命〉的掺杂

速率情况下3 保证器件仍能在五年以上维持其工作气体不受掺杂的影响，从而使器件的实际工作寿命达到

"溅射寿命"。而使用良好处理的铝冷阴极氮-氛激光器的溅射寿命一般都超过一万小时以上。此外，使用金

属可调头和铝外套管保温等措施，普遍地使器件获得最大输出功率和显著地改善了器件输出功率的稳定性。

实践证明p 这些措施是简单而有效的，它能普遍地全面提高器件的质量p 简化生产工艺和降低生产成本，

建议推广试验应用。

工作寿命超过一万小时的氮一氛激光器

广州机床研究所激光室

文章介绍了使氨-氛激光器工作寿命超过一万小时和质量稳定所做的试验研究工作。试验表明: 250 毫

米的激光管放在生产、科研现场进行考核， 有 90% 左右可以工作两年以上，在试验室点燃试验， 寿命超过了

一万三千小时〈统计到 77 年底止)。

文章介绍了激光管的结构和有关参数p 扼要地介绍了工艺方法。对试验方法和结果作了较详细的介绍，

并给出了试验中采用的电源线路图。

文章着重介绍了采用真空固化工艺以后，由于排除了环境潮湿对固化质量造成的影响，使固化质量得到

稳定3 为氮一氛激光器长寿命创造了有利条件。新工艺具有质量稳定、气泡少、密封性好、放气少等优点。

玻壳退火不彻底，存在残余应力，经过长期工作以后，谐振腔精度会发生改变，这个问题很容易被人们忽

视。 文章介绍了退火温度及时间，以保证激光管能够长时间工作。

、文章指出要彻底排气并采取防止油污染的措施，用气体进行放电清洗和长时间老练。在充入工作气体

的时候，建议将氨的比例增加一些;总气压高于最佳总气压的 10~20%，对提高激光管的寿命是有好处的。

文章推荐采用挤压方法加工铝电极，提出可以采用工业纯铝而不必追求纯度极高的铝。
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