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Sposéb wytwarzania katody lasera gazowego He-Ne duiej mocy
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Przedmiotermn wynalazku jest sposdb wytwarzania
katody autoemisyjnej lasera gazowego He-Ne duzej
mocy.

Wiasciwy dla laseré6w tego typu charakter wy-
ladowania powoduje, ze prawie caly spadek na-
piecia  przylozonego do elektrod wystepuje
w obszarze przykatodowym. W konsekwencji
tego, technologiczne metody obrobki katody oraz
uzyskany stan jej powierzchni decydujg o stabil-
nosci wyladowania oraz trwatosci rury laserowej.
Parametry te zalezg réwniez od stopnia zanie-
czyszczen gazdéw szlachetnych i gazéw szkodliwych
wytwarzanych w wyniku pylenia elektrod i de-
sorpeji szkla rury.

Znane katody do laseré6w He-Ne wykonuje sie
zwykle z czystego aluminium, a powierzchnie ich
poddaje sie w procesie technologicznym obroébki
czyszezeniu przez polerowanie chemiczne lub elek-
tropolerowanie, a nastepnie utelnia sie je w atmo-
sferze powietrza w rurze lasera podczas wylado-
wania elektrycznego w obszarze katoda-anoda.

Katody wytwarzane w powyzszy sposob nie gwa-
rantujag uzyskania stabilnoSci spadku napigcia
przykatodowego wiekszej od kilku procent ze
wzgledu na statystyczny charakter miejsca prze-
bicia. Zjawisko to wymaga stosowania do laseréw
typu He-Ne duzej mocy Zrédel o stabilizowanym
napieciu. Ze wzgledu na wystepowanie fluktuacji
opornosci rury laserowej zwigzanych z charakte-
rem wyladowania, natezenie pragdu w tej rurze
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zmienia sig réwniez, powodujac niekorzystne zmia-~
ny wartosci mocy wyjSciowej promieniowania.
Zjawisko to oraz wystepowanie pylenia w procesie
utleniania katod i w trakcie pracy lasera ograni-
czaja czas pracy rury laserowej od 500 do 1000
godzin, bez zmiany mocy wyjsciowej promieniowa-
nia.

Celem wynalazku jest opracowanie ulepszonego
sposobu obr6obki powierzchni katody do lasera
He-Ne, umozliwiajgcego przedluzenie okresu pracy
lasera bez istotnego spadku mocy wyjsciwej i uzy-

-skanie stabilnej pracy lasera przy maksymalnym

zmniejszeniu pylenia materialu katody w rurze
laserowej.

Cel ten zostat csiggniety wedlug sposobu, zgod-
nie z ktérym uprzednio chemicznie wypolerowana
katode, wykonang w znany spos6éb z aluminium
utlenia sie wstepnie w piecu prézniowym w atmo-
sferze mieszaniny tlenu z gazem obojetnym przy
zachowaniu cisnienia rzedu okolo 10—2Tr. Tempera-
ture materiatu utlenianego utrzymuje sie w gra-
nicach 200° do 250°C w czasie niezbednym do
uzyskania warstwy porowatej z réwnomiernym
rozkladem tlenké6w aluminium o grubos$ci warstwy
kilku mikronéw. Nastepnie katode poddaje sie
wtérnemu utlenianiu w znanym procesie podczas
wytadowania elektirycznego w rurze laserowej
w atmosferze powietrza.

Utlenianie katody przeprowadzane w powyzszy
sposéb zapewnia uzyskanie tak jednorodnej struk-



3
turalnie powierzchni, ze jako materialt katody
mozna stosowaé nie tylko czyste aluminium, lecz
réwniez aluminium domieszkowane.

Trwalo$é rur laserowych z katodg wytwarzang
zgodnie z wynalazkiem zostala podwyzszona o okolo
1000 godzin bez zmiany mocy wyjSciowej promie-
niowania. Katody te nie pyla nawet przy duzych
pradach plynacych w rurze, co ma szczegélnie
istdtne znaczenie przy pracy lasera He-Ne w za-
kresie podczerwieni.

Wynalazek zostanie dokladniej opisany w oparciu
o przyklad procesu wytwarzania katody.

Przyklad. Blache aluminiowg wykonang z Al,
uksztaltowany w formie walca o wymiarach do-
stosowanych do parametréw rury laserowej, po
wstepnym mechanicznym wypelerowaniu i wtopie-
niu w atmosferze azotu w szklo ochronne, poddaje
sie obribce chemiczej. Obrobka ta obejmuje pro-
ces plukania w mieszaninie o temperaturze 70°C
i nastepujacym szkladzie: 25 ml stezonego kwasu
siarkowego H,SO,, 70 ml stgzonego kwasu orto-
fosforowego — HgPO, 5 ml — stezonego kwasu
azotowego HNOgy oraz kolejno: ptukanie w goracej
wodzie, w alkoholu i w wodzie destyiowanej.

Tak przygotowany materiat katody umieszcza sig, 2 Sposéb wytwarzania katody lasera gazowego
zgodnic z wynalazkiem, w oporowym piecu proéz- He-Ne duzej mocy, zgodnie z ktérym chemicznie
niowym, wyposazonym w uklad préiniowy z pom- wypolerowang katode aluminiows umieszcza sie
pami rotacyjno-dyfuzyjnymi, po czym nastepuje w rurze laserowej i poddaje utlenianiu w procesie
proces wygrzewania w prézni przez okres 4 godzin, wyladowania elekfrycznego w obszarze katoda-
w temperaturze okolo 250—300°C. W dalszym eta- 30 anoda w atmosferze powietrza znamienny tym, ze
pie do pieca wprowadza sie tlen do cisnienia okoto katode chemicznie wypolerowang utlenia sie wistep-
2—10—3 Tr, ktéry uzupelnia sie¢ azotem do uzyska- nie w piecu prézniowym w atmosferze mieszaniny
nia 10—2 Tr. W mieszaninie tych gazéw utlenia sie tlenu z gazem obojetnym przy cisnieniu rzedu okolo
material katody w temperaturze okolo 220°C przez 10—2 Tr, utrzymujgc temperature materialu utle-
oKres czasu niezbedny do uzyskania porowatej 3 nismego w gramicach okoio 200° do 250°C w czasie
warstwy z réwnomiernym rozkladem tlenkéw alu- niezbednym do uzyskania warstwy porowatej
minium o grubo$ci warstwy rzedu kilku mikronow. z réwnomiernym rozkdadem tlenkéw aluminium
Kolejnym etapem obrobki jest chtodzenie, prze- o grubosci warstwy rzedu kilku mikrondw, a na-
prowadzane w piecu, podczas ktérego otwarty ko- stepnie katode te umieszcza sie w rurze laserowej,
niec rury szklanej ostaniajgcej katode zatapia si¢ "9 poddajgc ja w znany sposéb wtérnemu utlenieniu.
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przy ci$nieniu 10(—1 Tr. Tak przygotowang katode
wtapia sig w atmosferze azotu do rury laserowej
na stanowisku prézniowym. Nastepnie odpompo-
wuje sie gazy zaadsorbowane przez elektrody i rure
laserowsq, wygrzewajace jednocze$nie §ciany i elek-
trody rury laserowej w prézni o okoto 10—6 Tr
w czasie okoto 2 dni. Kolejno przeprowadza sie pow-
térne utlenianie katody polegajace na wprowadze-
nivu do rury osuszonego powietrza do cisnienia
rzedu 2 Tr i przepuszczeniu pradu o gestosci okolo
ImA/cm? przez okoto 2,5 godziny, przy czym czas
ten jest okreslony uzyskaniem ostatecznego utle-
nienia katody okre$lonego zanikiem pochlaniania
gazéw roboczych.

Katody uzyskane spsobem wedlug wynalazku
maja strukture powierzchni tak jednorodna, ze za-
pewnia ona uzyskanie stalego spadku napiecia
przykatodowego, co pozwala na stabilizowanie
pradu wyladowania, gwarantujgc istotne pod-
wyzszenie stabilnosci mocy wyjsciowej promienio-
wania lasera.
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