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ИЗГОТОВЛЕНИЕ ОТВЕТВИТЕЛЕЙ ВОЛОКОННО-ОПТИЧЕСКИХ 
ТРАКТОВ С ПОМОЩЬЮ ЛАЗЕРНОЙ И ИСКРОВОЙ СВАРКИ

Проведено сравнительное исследование методов лазерной и элек
троискровой сварки применительно к изготовлению соединений, от
ветвителей, других узлов волоконно-оптических трактов.

■ Для лазерной сварки разработана установка, позволяющая в 
широких пределах регулировать конфигурацию и температуру зоны 
нагрева (см. рисунок). В качестве генератора использован С02-лазер



8 типа Л Г-25 А мощностью 30 Вт. В установке использована зеркаль
ная оптика, что обеспечило минимальные потери. Сферическое зер
кало 4 (радиус кривизны 25 мм, диаметр 20 мм, материал — медь) 
фокусировало пучок на свариваемых световодах 5. Световоды закреп
лялись на подвижках с микрометрическим приводом, конструкция 
привода позволяла располагать световоды под любым углом. Для ре
гулировки размеров зоны нагрева зеркало 4 также могло перемещать
ся по трем координатам. Диаметр сфокусированного пучка в перетяж
ке составлял 0,2 мм, однако для уменьшения температуры зоны нагре
ва пучок обычно приходилось 
расфокусировать до диаметра 
1—1,5 мм. Для облегчения на
стройки применялась подсветка 
ИК-пучка видимым излучением 
гелий-неонового лазера 1. Мощ
ность ИК-излучения регулиро
валась аттенюатором 7.

Для экспериментальных об
разцов применялись многомодо
вые кварцевые квазиградиент- 
ные световоды с диаметром серд
цевины и оболочки 60 и 120 мкм 
соответственно, а также кварце
вые световоды с силиконовым по
крытием. Покрытие перед свар
кой снималось и его приходи
лось наносить вновь.

Используя лазерную и электроискровую сварку по методике, опи
санной в работах [1, 21, были изготовлены партии обычных соединений 
и Y-образных ответвителей. Измерение характеристик соединений по
казало, что в случае лазерной сварки потери обычно не превышают 
0,1—0,3 дБ. При этом, в отличие от искровой сварки, наблюдается 
хорошая повторяемость результатов. Установлено, что характерис
тики улучшаются, если в момент сварки концы световодов перемеща
ются в продольном направлении.

Ответвители, изготовленные методом лазерной сварки, обладали 
дополнительными потёрями в каждом канале 1,6—2 дБ, что в среднем 
на 0,3—0,5 дБ меньше, чем при электроискровой сварке. Лучшие в 
целом результаты, по лазерной сварке объясняются тем, что можно бо
лее плавно регулировать температуру свариваемого волоконного уст
ройства по всему объему, а эго снижает температурные напряжения в 
зоне сварки.

Таким образом, при лазерной сварке отсутствует загрязнение оп
тического контакта, и можно в широких пределах регулировать раз
меры рабочей зоны, температуру и скорость нагрева. Это позволяет 
изготавливать сложные узлы с высокой повторяемостью характерис
тик и малыми потерями.

4 Д

Схема установки для лазерной сварки 
световодов:

/ — Не : Ne лазер; 2 и 6 — плоские зеркала, 
3 и 10 — микрометрические подвижки; 4 — во
гнутое сферическое зеркало; 5 — свариваемые 
световоды; 7 — аттенюатор; 8 — С02 лазер ти

па ЛГ-25 А; 9 — асбестовый экран
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