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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　複数の互いに平行な案内溝を形成した配列部材の当該案内溝に、複数のグレーデッドイ
ンデックス型光ファイバとシングルモード型光ファイバを、それらの端面が互いに概略接
触しその接触点が前記案内溝に直交する一平面内に概略配置されるようそれぞれ挿入する
工程と、前記配列部材と前記グレーデッドインデックス型光ファイバと前記シングルモー
ド型光ファイバの一部を一体固定する工程と、前記一平面に沿って前記配列部材の一部を
残して前記グレーデッドインデックス型光ファイバ及び前記シングルモード型光ファイバ
の対向する端面を含む幅に亘って切除する工程と、前記グレーデッドインデックス型光フ
ァイバの他の端面を前記配列部材とともに前記一平面に平行な平面で切断する工程とから
なることを特徴とするロッドレンズ付き光ファイバ配列部品の製造方法。
【請求項２】
　複数の概略同一長の直線状に保持されたグレーデッドインデックス型光ファイバを、そ
の一方の端面が一平面を形成するよう保持しつつ、複数の互いに平行な案内溝を形成した
配列部材の当該案内溝にそれぞれ挿入する工程と、前記案内溝に複数のシングルモード型
光ファイバをその端面が前記グレーデッドインデックス型光ファイバの前記一方の端面の
反対側の端面と概略接触するようにそれぞれ挿入する工程と、前記配列部材と前記グレー
デッドインデックス型光ファイバと前記シングルモード型光ファイバの一部を一体固定す
る工程と、前記配列部材の一部を残して前記グレーデッドインデックス型光ファイバ及び
前記シングルモード型光ファイバの対向する端面を含む幅に亘って切除する工程とからな
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ることを特徴とするロッドレンズ付き光ファイバ配列部品の製造方法。
【請求項３】
　シングルモード型光ファイバとグレーデッドインデックス型光ファイバを融着接続する
工程と、複数の前記融着接続されたシングルモード型光ファイバとグレーデッドインデッ
クス型光ファイバを複数の互いに平行する案内溝を形成した配列部材の当該案内溝に、前
記融着接続点が前記案内溝に垂直な一平面に概略含まれるようにそれぞれ挿入する工程と
、前記配列部材と前記グレーデッドインデックス型光ファイバと前記シングルモード型光
ファイバの一部を一体固定する工程と、前記一平面に沿って前記配列部材の一部を残して
前記融着接続点を含む幅に亘って切除する工程と、前記グレーデッドインデックス型光フ
ァイバの他端を前記配列部材とともに前記一平面に平行な平面で切断する工程とからなる
ことを特徴とするロッドレンズ付き光ファイバ配列部品の製造方法。
【請求項４】
　シングルモード型光ファイバと概略一定長のグレーデッドインデックス型光ファイバを
融着接続する工程と、複数の前記融着接続されたグレーデッドインデックス型光ファイバ
をその融着接続点と反対側の端面が一平面を形成するよう直線状に保持しつつ複数の互い
に平行な案内溝を形成した配列部材の当該案内溝に前記グレーデッドインデックス型光フ
ァイバと前記シングルモード型光ファイバの融着接続された側をそれぞれ挿入する工程と
、前記配列部材と複数の融着接続された前記グレーデッドインデックス型光ファイバと前
記シングルモード型光ファイバの一部を一体固定する工程と、前記一平面に平行に前記配
列部材の一部を残して前記融着接続点を含む幅に亘って切除する工程とからなることを特
徴とするロッドレンズ付き光ファイバ配列部品の製造方法。

【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は、光フィルターモジュール、光アイソレータ、光合分波モジュール、光分岐結合
モジュール等の光機能部品を構成する光学素子等に対して複数本のシングルモード型光フ
ァイバを接続するための光ファイバ配列部品に関するものである。
【０００２】
【従来の技術】
光フィルターモジュール、光アイソレータ、光合分波モジュール、光分岐結合モジュール
等の光機能部品を構成する光学素子に対して複数本のシングルモード型光ファイバを一括
接続するために、シングルモード型光ファイバの接続しようとする端面を一次元状に配列
し、それらを積層して二次元状の配列を得る技術が用いられる。
【０００３】
一方、シングルモード型光ファイバを光学素子等に接続する際、シングルモード型光ファ
イバ端面と光学素子の端面間にロッドレンズを配置し結合する方法がある。ロッドレンズ
を用いた場合、シングルモード型光ファイバからの出射光の広がりが抑制されるので、接
続しようとする光フィルターモジュール、光アイソレータ、光合分波モジュール、光分岐
結合モジュール等の光機能部品を構成する光学素子とシングルモード型光ファイバの端面
の間の距離が大きくとれるという設計上の利点がある。
【０００４】
ところで、一次元状に配列された複数のシングルモード型光ファイバと一次元状に配列さ
れた光学素子との接続は、一般的には一次元状に配列されたロッドレンズを用いることに
より実現される。
【０００５】
また、通常広く使用されているロッドレンズは、高精度な屈折率分布を達成するため多成
分ガラスを用いてイオン交換法により作成されるので、低コスト化が困難である。低コス
トなロッドレンズを得る方法として、グレーデッドインデックス型光ファイバのコアの屈
折率分布がコア中心を対称軸をとした二乗分布を有していることを利用し、グレーデッド
インデックス型光ファイバを所定の長さに切断してレンズ効果を持たせる技術が知られて
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いる。
【０００６】
グレーデッドインデックス型光ファイバをロッドレンズとして用いたロッドレンズ付き光
ファイバに関する先行技術として、特開平８－４３６８０号公報に記載された技術がある
。前記公報においては、グレーデッドインデックス型光ファイバを所定の長さに切断して
キャピラリーに挿入し、シングルモード型光ファイバと前記グレーデッドインデックス型
光ファイバとをキャピラリー内でそれぞれの端面を接触させることにより、低価格で制作
可能なロッドレンズ付き光ファイバの製造技術が開示されている。
【０００７】
しかしながら、前記公報に記載された技術は、一心のロッドレンズ付き光ファイバを提供
するものであり、光フィルターモジュール、光アイソレータ、光合分波モジュール、光分
岐結合モジュール等の光機能部品を構成する複数の光学素子に対して複数本のシングルモ
ード型光ファイバを一括接続するための重要な要素技術であるロッドレンズ付き光ファイ
バ配列部品の技術を開示するものではない。
【０００８】
光フィルターモジュール、光分岐結合モジュール等の光機能部品を構成する複数の光学素
子対して複数本のシングルモード型光ファイバを一括接続するためのロッドレンズ付き光
ファイバ配列部品に関する先行技術として、特開平７－２６１０５６号公報に開示された
技術がある。前記公報には、図６に示すように、シングルモード型光ファイバ６１を一次
元状に配列した光ファイバユニット６２と所定長に切断したグレーデッドインデックス型
光ファイバ６３を光ファイバユニット６２のシングルモード型光ファイバ６１の間隔と同
一の間隔で配列したロッドレンズ配列ユニット６４をガイドピン穴６５、６６を用いてガ
イドピン６７により結合してなる一次元ロッドレンズ付き光ファイバ配列部品を形成し、
それを積層することにより二次元ロッドレンズ付き光ファイバ配列部品を得る技術が示さ
れている。
【０００９】
しかしながら、二次元ロッドレンズ付き光ファイバ配列部品に収容する光ファイバの心数
を増加させるためには、一次元ロッドレンズ付き光ファイバ配列部品に収容される光ファ
イバの心数を増加させる必要があり、光ファイバの心数の増加とともに、光ファイバユニ
ット６２、ロッドレンズ配列ユニット６４の寸法が大きくなり、その結果それらの加工精
度、より具体的には、光ファイバ６１、グレーデッドインデックス型光ファイバ６３の相
対的な位置精度、及びそれらとガイドピン穴６５，６６との相対的な位置精度が低下し、
光ファイバ６１と所定長に切断したグレーデッドインデックス型光ファイバ６３の軸合わ
せの精度が低下する。
【００１０】
また、ロッドレンズ配列ユニット６４に収容されるグレーデッドインデックス型光ファイ
バ６３の長さを精度良く管理することも難しくなり、グレーデッドインデックス型光ファ
イバの焦点距離にばらつきを生じる。その結果、光フィルターモジュール、光分岐結合モ
ジュール等の光機能部品を構成する複数の光学素子対して複数本のシングルモード型光フ
ァイバを低損失で一括接続することが難しくなる。
【００１１】
【発明が解決しようとする課題】
本発明は、複数のシングルモード型光ファイバと所定長に切断した複数のグレーデッドイ
ンデックス型光ファイバのそれぞれの各端面を対向してなるロッドレンズ付き光ファイバ
配列部品において、ロッドレンズ付き光ファイバ配列部品を構成する配列部材に設けられ
たＶ溝等の案内溝に収容されるシングルモード型光ファイバの心数の増加に伴い、シング
ルモード型光ファイバとグレーデッドインデックス型光ファイバの軸合わせ精度が低下す
ること、及びグレーデッドインデックス型光ファイバの長さの管理が難しくなり、グレー
デッドインデックス型光ファイバのロッドレンズとしての光学特性にばらつきを生じ、結
果として光分岐結合モジュール等の光機能部品を構成する複数の光学素子に対して複数本
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のシングルモード型光ファイバを低損失で一括接続することが難しくなるという不具合を
解決することを目的とする。
【００１５】
【課題を解決するための手段】
　本発明のロッドレンズ付き光ファイバ配列部品の製造方法は、複数の互いに平行な案内
溝を形成した配列部材の当該案内溝に、複数のグレーデッドインデックス型光ファイバと
シングルモード型光ファイバを、それらの端面が互いに概略接触しその接触点が前記案内
溝に直交する一平面内に概略配置されるようそれぞれ挿入する工程と、前記配列部材と前
記グレーデッドインデックス型光ファイバと前記シングルモード型光ファイバの一部を一
体固定する工程と、前記一平面に沿って前記配列部材の一部を残して前記グレーデッドイ
ンデックス型光ファイバ及び前記シングルモード型光ファイバの対向する端面を含む幅に
亘って切除する工程と、前記グレーデッドインデックス型光ファイバの他の端面を前記配
列部材とともに前記一平面に平行な平面で切断する工程とからなることを特徴とする。
【００１６】
また、本発明のロッドレンズ付き光ファイバ配列部品の製造方法は、複数の概略同一長の
直線状に保持されたグレーデッドインデックス型光ファイバを、その一方の端面が一平面
を形成するよう保持しつつ、複数の互いに平行な案内溝を形成した配列部材の当該案内溝
にそれぞれ挿入する工程と、前記案内溝に複数のシングルモード型光ファイバをその端面
が前記グレーデッドインデックス型光ファイバの前記一方の端面の反対側の端面と概略接
触するようにそれぞれ挿入する工程と、前記配列部材と前記グレーデッドインデックス型
光ファイバと前記シングルモード型光ファイバの一部を一体固定する工程と、前記配列部
材の一部を残して前記グレーデッドインデックス型光ファイバ及び前記シングルモード型
光ファイバの対向する端面を含む幅に亘って切除する工程とからなることを特徴とする。
【００１７】
また、本発明のロッドレンズ付き光ファイバ配列部品の製造方法は、シングルモード型光
ファイバとグレーデッドインデックス型光ファイバを融着接続する工程と、複数の前記融
着接続されたシングルモード型光ファイバとグレーデッドインデックス型光ファイバを複
数の互いに平行する案内溝を形成した配列部材の当該案内溝に、前記融着接続点が前記案
内溝に垂直な一平面に概略含まれるようにそれぞれ挿入する工程と、前記配列部材と前記
グレーデッドインデックス型光ファイバと前記シングルモード型光ファイバの一部を一体
固定する工程と、前記一平面に沿って前記配列部材の一部を残して前記融着接続点を含む
幅に亘って切除する工程と、前記グレーデッドインデックス型光ファイバの他端を前記配
列部材とともに前記一平面に平行な平面で切断する工程とからなることを特徴とする。
【００１８】
さらに、本発明のロッドレンズ付き光ファイバ配列部品の製造方法は、シングルモード型
光ファイバと概略一定長のグレーデッドインデックス型光ファイバを融着接続する工程と
、複数の前記融着接続されたグレーデッドインデックス型光ファイバをその融着接続点と
反対側の端面が一平面を形成するよう直線状に保持しつつ複数の互いに平行な案内溝を形
成した配列部材の当該案内溝に前記グレーデッドインデックス型光ファイバと前記シング
ルモード型光ファイバの融着接続された側をそれぞれ挿入する工程と、前記配列部材と複
数の融着接続された前記グレーデッドインデックス型光ファイバと前記シングルモード型
光ファイバの一部を一体固定する工程と、前記一平面に平行に前記配列部材の一部を残し
て前記融着接続点を含む幅に亘って切除する工程とからなることを特徴とする。
【００１９】
【発明の実施の形態】
図１は、本発明に係るロッドレンズ付き光ファイバ配列部品の構成を示す図であり、（Ａ
）は正面図、（Ｂ）は平面図、（Ｃ）は側面図である。図１において、１０は配列部材、
１１は配列部材上に形成された案内溝であるＶ溝であり、１２はシングルモード型光ファ
イバ、１３は所定の長さに切断されたグレーデッドインデックス型光ファイバを示す。シ
ングルモード型光ファイバ１２とグレーデッドインデックス型光ファイバ１３は、一直線
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上に形成されたＶ溝１１の一端と他端にそれぞれ挿入固定されている。グレーデッドイン
デックス型光ファイバ１３はそれぞれ同一の長さを有しているので、ロッドレンズとして
同一の光学特性を有する。グレーデッドインデックス型光ファイバ１３の端面１５はＶ溝
１１に直交する一平面を構成するよう配置されている。また、グレーデッドインデックス
型光ファイバ１３の端面１３ａとシングルモード型光ファイバ１２の端面１２ａの間隔は
一定である。図１では、シングルモード型光ファイバ１２の心数は３心であるが、シング
ルモード型光ファイバ１２の心数は図１の実施形態に限るものではない。
【００２０】
図１で、それぞれのＶ溝１１はグレーデッドインデックス型光ファイバ１３を収容する部
分とそれに対向するシングルモード型光ファイバ１２を収容する部分が一直線上に形成さ
れており、且つその断面形状は同一であるので、前記シングルモード型光ファイバ１２と
グレーデッドインデックス型光ファイバ１３の外径を同一とすることにより、それらの中
心軸を一致させ、グレーデッドインデックス型光ファイバ１３とシングルモード型光ファ
イバ１２の低損失な結合を可能とする。
【００２１】
図１において、グレーデッドインデックス型光ファイバ１３の端面１５のフレネル反射を
低減し、低損失の接続を実現するためには、端面１５に誘電体多層膜等による反射防止膜
を形成することが有効である。
一方シングルモード型光ファイバ１２の端面１２ａとグレーデッドインデックス型光ファ
イバ１３の端面１３ａのフレネル反射を低減するには、それらの間を屈折率整合材で充填
することが有効である。具体的には配列部材１０に溝１４を形成し、屈折率整合材を充填
することにより実現される。
【００２２】
図１のロッドレンズ付き光ファイバ配列部材の製造方法の一例を図２に側面図で示す。
図２（Ａ）は、複数の互いに平行な案内溝を形成した配列部材の当該案内溝に、グレーデ
ッドインデックス型光ファイバとシングルモード型光ファイバを、それらの端面が互いに
概略接触しその接触点が前記案内溝に直交する一平面内に概略配置されるようそれぞれ挿
入する工程を、図２（Ｂ）は、前記配列部材と前記グレーデッドインデックス型光ファイ
バと前記シングルモード型光ファイバの一部を一体固定する工程を、図２（Ｃ）は、前記
一平面に沿って前記配列部材の一部を残して前記グレーデッドインデックス型光ファイバ
及び前記シングルモード型光ファイバの対向する端面を含む幅に亘って切除し、その間に
屈折率整合材を充填する工程と、前記グレーデッドインデックス型光ファイバの他の端面
を前記配列部材とともに前記一平面に平行な平面で切断する工程を示す。
【００２３】
図２（Ａ）に示すようにスリット２１を有する配列部材２２に所定の長さＬよりδＬ長い
グレーデッドインデックス型光ファイバ２３を案内溝であるＶ溝２４に配置する。グレー
デッドインデックス型光ファイバ２３の所定の長さとは、当該グレーデッドインデックス
型光ファイバ２３が目的とする所定のロッドレンズとしての光学特性を有する長さであり
、たとえばコリメート系を構成する場合は、当該グレーディドインデックス型光ファイバ
の屈折率分布より定まるピッチの１／４の長さが選択される。配列部材２２としては、シ
リコン単結晶、セラミックス等の材料を用いる。案内溝は、Ｖ溝２４、２６のように横断
面形状が必ずしもＶ形状である必要はなく、半円形状であっても構わない。
【００２４】
一方シングルモード型光ファイバ２５はその片端近傍の被覆部２７を除去してＶ溝２６に
配置する。Ｖ溝２４と２６は一直線に形成されている。グレーデッドインデックス型光フ
ァイバ２３とシングルモード型光ファイバ２５はその対向する端面がほぼ接触する状態で
スリット２１を目印として配置される。なお、スリット２１はグレーデッドインデックス
型光ファイバ２３の位置決めのマーカーとして用いられるのであるから、例えば基準線が
配列部材に記載されている場合の如く別に位置決めの手段がある場合は不要である。
【００２５】
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次に、図２（Ｂ）に示すように、グレーデッドインデックス型光ファイバ２３とシングル
モード型光ファイバ２５を樹脂２８を充填することにより配列部材２２と一体固定する。
樹脂として、例えば熱硬化性のエポキシ樹脂を用いる。
前記一体化工程の後、図２（Ｃ）に示すように、切削加工によりシングルモード型光ファ
イバ２５の端面とグレーデッドインデックス型光ファイバ２３の両端面を形成する。具体
的には、図２（Ｂ）において、グレーデッドインデックス型光ファイバ２３とシングルモ
ード型光ファイバ２５の互いに対向する端面を含む幅で基板２２の一部を残して二点鎖線
ａ、ｂ、ｃ、ｄが定める平面で囲まれる範囲を溝形状に切除すること、及びグレーデッド
インデックス型光ファイバの他端については、二点鎖線ｅ、ｆが定める面を切断すること
により形成する。一点鎖線ａ、ｂが定める面、一点鎖線ｃ、ｄが定める面、一点鎖線ｅ、
ｆが定める面はＶ溝２４、２６に垂直である。
グレーデッドインデックス型光ファイバのファイバ長は二点鎖線ｅ、ｆが定める面で切断
の際決められた長さＬとなるよう制御される。これらにより、シングルモード型光ファイ
バ２５とグレーデッドインデックス型光ファイバ２３の対向する端面間の距離を一定とす
ることも可能となる。
【００２６】
切削加工による溝形成後図２（Ｃ）に示すように、シングルモード型光ファイバ２５とグ
レーデッドインデックス型光ファイバ２３の対向する端面間に屈折率整合材２９を充填す
ることにより、前記対向する端面でのフレネル反射を低減することが可能となる。屈折率
整合材２９として、ガラスの屈折率とほぼ同一の屈折率を有するエポキシ樹脂や紫外光硬
化樹脂を用いることが出来る。
【００２７】
本発明に係るロッドレンズ付き光ファイバ配列部品の製造方法の他の実施形態を図３に示
す。図３（Ａ）は、複数の概略同一長の直線状のグレーデッドインデックス型光ファイバ
を、その一方の端面が一平面を形成するよう保持しつつ、複数の互いに平行な案内溝を形
成した配列部材の当該案内溝に挿入する工程と、前記案内溝にシングルモード型光ファイ
バをその端面が前記グレーデッドインデックス型光ファイバの前記一方の端面の反対側の
端面と概略接触するように挿入する工程を、図３（Ｂ）は、前記配列部材と前記グレーデ
ッドインデックス型光ファイバと前記シングルモード型光ファイバの一部を一体固定する
工程を、図３（Ｃ）は、前記配列部材の一部を残して前記グレーデッドインデックス型光
ファイバ及び前記シングルモード型光ファイバの対向する端面を含む幅に亘って切除する
工程を示す。
【００２８】
図３（Ａ）において、グレーデッドインデックス型光ファイバ２３の一方の端面３０には
、予め反射防止膜３１が形成されている。反射防止膜３１を形成したグレーデッドインデ
ックス型光ファイバ２３の端面３０を基準平面板３２の基準平面３３に突き合わせること
により、配列部材２２に配置されるグレーデッドインデックス型光ファイバ２３の一方の
端面の位置決めが完了する。この場合図３（Ｂ）に示すように、樹脂２８は、反射防止膜
３１を形成した端面３０に被らないように充填する必要がある。具体的には、例えば、反
射防止膜３１を形成した端面３０を配列部材２２の端面から突出させ、樹脂を配列部材の
上面の部分にのみ被るように塗布すれば良い。その後図３（Ｃ）に示すようにシングルモ
ード型光ファイバ２５とグレーデッドインデックス型光ファイバ２３の互いに対向する端
面３４、３５を含む幅に亘って配列部材２２の一部を残して溝状に切除し、その切除部分
に屈折率整合材２９を充填する。基準平面３３はＶ溝２４、２６に垂直に保持される。切
除により形成されるシングルモード型光ファイバ２５の端面３７が形成する面、グレーデ
ッドインデックス型光ファイバ２３の端面３６が形成する面もＶ溝２４，２６に垂直とな
るように形成されるので、基準平面３３に平行となる。
【００２９】
図４は、本発明に係るロッドレンズ付き光ファイバ配列部品の製造方法の別の実施形態を
示す図である。図２乃至図３に記載されたロッドレンズ付き光ファイバ配列部品の製造方



(7) JP 4172097 B2 2008.10.29

10

20

30

40

50

法では、シングルモード型光ファイバとグレーデッドインデックス型光ファイバは、別個
に基板に配置され、その後一体固定されるのに対して図４では図４（Ａ）に示すように、
シングルモード型光ファイバ２５とグレーデッドインデックス型光ファイバ２３を予め融
着した融着光ファイバ４１を形成し、その融着接続点４２から所要の長さＬよりδＬ長い
位置、即ち二点鎖線ｋ、ｌが定める面で切断し、図２（Ａ）の配列部材２２のＶ溝２４、
２６に融着接続点４２がＶ溝２４，２６にほぼ垂直な一平面内に含まれるよう挿入する。
その後の工程は、図２（Ｂ）、図２（Ｃ）に示した工程と同一である。
【００３０】
なお、図４（Ａ）の工程の後、上記とは別の工程を採用することも可能である。即ち、融
着接続ファイバを二点鎖線ｋ、ｌが定める面で切断の後図４（Ｂ）に示すように切断面３
０に反射防止膜３１を施した後融着接続点４２が概略スリット２１上になるように配列部
材２２のＶ溝２４，２６に融着光ファイバ４１を挿入する。この時δＬは十分小さくする
。その際Ｖ溝２４，２６に対して垂直に保持された基準平面３３に反射防止膜３１を施し
た端面３０を突き当てることにより、それぞれの融着光ファイバ４１の融着接続点４２を
概略Ｖ溝２４，２６に垂直な一平面上に配置する。その後の工程は、図３（Ｂ）、図３（
Ｃ）に示した工程と同一である。誘電体多層膜の反射防止膜は真空且つ高温環境下で形成
されるので、一般的には基板に当該融着ファイバを樹脂で固定する前に形成するのが技術
的には容易である。
【００３１】
融着接続の後各融着接続点を含む幅に亘って基板の一部を残して切削除去する理由は下記
の通りである。
図５に示すように融着接続点４２の位置は、グレーデッドインデックス型光ファイバそれ
ぞれの長さのばらつきにより必ずしも一平面上に配置されないし、具体的な弊害として、
グレーデッドインデックス型光ファイバのロッドレンズとしての光学特性にばらつきを生
じる。このため、図５に示すように融着接続点４２を含む幅に亘って、即ち二点鎖線ｇ、
ｈが定める平面と二点鎖線ｉ、ｊが定める平面の間を配列部材２２の一部を残して切除す
ることにより、グレーデッドインデックス型光ファイバの長さを一定とする必要がある。
【００３２】
【発明の効果】
以上述べたように、本発明に係る互いに平行である複数の案内溝を有する配列部材と、そ
れぞれの案内溝に、一方の端面が一平面内に含まれるように配列固定した同一長のグレー
デッドインデックス型光ファイバと、前記案内溝に前記グレーデッドインデックス型光フ
ァイバと端面間距離が一定となるように配列固定したシングルモード型光ファイバからな
るロッドレンズ付き光ファイバ配列部品では、同一の案内溝にシングルモード型光ファイ
バとロッドレンズの効果を奏するグレーデッドインデックス型光ファイバを配置固定する
ので、シングルモード型光ファイバとグレーディドインデックス型光ファイバとの軸ずれ
が低減され、低損失なロッドレンズ付き光ファイバ配列部品が提供される。
【００３３】
また、グレーデッドインデックス型光ファイバとシングルモード型光ファイバの対向する
端面の間を屈折率整合材で充填すること、前記グレーデッドインデックス型光ファイバの
前記シングルモード型光ファイバと対向する端面と反対側の端面に反射防止膜を施すこと
により端面の屈折率の不整合に起因するフレネル反射を低減し、低損失なロッドレンズ付
き光ファイバ配列部品がえられる。
【００３４】
また、複数の互いに並行な案内溝を形成した配列部材のそれぞれの案内溝に、グレーデッ
ドインデックス型光ファイバとシングルモード型光ファイバを、それら端面が互いにほぼ
接触しその接触点が前記案内溝に直交する一平面内に概略配置されるよう挿入する工程と
、前記配列部材と前記グレーデッドインデックス型光ファイバと前記シングルモード型光
ファイバの一部を一体固定する工程と、前記一平面に沿って前記配列部材の一部を残して
前記グレーデッドインデックス型光ファイバ及び前記シングルモード型光ファイバの対向
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する端面を含む幅に亘って切除する工程と、前記グレーデッドインデックス型光ファイバ
の他の端面を前記配列部材とともに前記一平面に平行な面で切断する工程によりロッドレ
ンズ付き光ファイバ配列部材を製造することにより、一括して複数のグレーデッドインデ
ックス型光ファイバの長さを一定にすることが可能となり、各グレーデッドインデックス
型光ファイバの長さを個別に管理する必要がなくなる。その結果グレーデッドインデック
ス型光ファイバのロッドレンズとしての光学特性が一定となり、その結果光フィルターモ
ジュール、光分岐結合モジュール等の光機能部品との安定した結合を実現することが可能
となる。
【００３５】
更に、複数の概略同一長の直線状のグレーデッドインデックス型光ファイバの一方の端面
が一平面を形成するよう保持しつつ、複数の互いに平行な案内溝を形成した配列部材の前
記それぞれの案内溝に前記グレーデッドインデックス型光ファイバを挿入する工程と、前
記案内溝にシングルモード型光ファイバをその端面が前記グレーデッドインデックス型光
ファイバの前記一方の端面の反対側の端面とほぼ接触するように挿入する工程と、前記配
列部材と前記グレーデッドインデックス型光ファイバと前記シングルモード型光ファイバ
の一部を一体固定する工程と、前記配列部材の一部を残して前記グレーデッドインデック
ス型光ファイバと前記シングルモード型光ファイバの対向する端面を含む幅に亘って切除
する工程とによりロッドレンズ付き光ファイバ配列部品を製造することにより、先に述べ
たグレーデッドインデックス型光ファイバのシングルモード型光ファイバと対向しない端
面の位置を決定する切断工程を位置決めの基準平面板にグレーデッドインデックス型光フ
ァイバの端面を押し当てる工程に置き換えることが可能となり、切断工程の省略化が図れ
る。
【００３６】
また、本発明の実施形態として、シングルモード型光ファイバとグレーデッドインデック
ス型光ファイバを事前に融着接続しておくことにより、シングルモード型光ファイバとグ
レーディドインデックス型光ファイバを別個に基板に配列固定する必要がなくなる。また
あらかじめ概略一定長のグレーデッドインデックス型光ファイバとシングルモード型光フ
ァイバとを融着接続し、前記グレーデッドインデックス型光ファイバの端面を基準平面板
に突き当てることにより、前記融着接続されたグレーデッドインデックス型光ファイバの
融着接続点と反対側の端を切断する工程を省略することが出来る。
【００３７】
以上述べたように本発明に係るロッドレンズ付き光ファイバ配列部品及びその製造方法を
用いることにより、複数心の光ファイバの一体加工を容易とし、且つグレーデッドインデ
ックス型光ファイバの長さを一定値に管理することが可能となり、光フィルターモジュー
ル、光アイソレータ、光合分波モジュール、光分岐結合モジュール等の光機能部品に接続
可能な低損失で生産性に優れたロッドレンズ付き光ファイバ配列部品が提供される。
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明に係るロッドレンズ付き光ファイバ配列部品の構成を示す図で、（Ａ）は
正面図、（Ｂ）は平面図、（Ｃ）は側面図である。
【図２】本発明に係るロッドレンズ付き光ファイバ配列部品の製造方法の実施例を示す図
で、（Ａ）は、グレーデッドインデックス型光ファイバとシングルモード型光ファイバを
挿入する工程を、（Ｂ）は、一体固定する工程を、（Ｃ）は、切除、切断する工程を示す
。
【図３】本発明に係るロッドレンズ付き光ファイバ配列部品の製造方法の実施例を示す図
で、（Ａ）は、光ファイバを挿入する工程を、（Ｂ）は、一体固定する工程を、（Ｃ）は
、切除する工程を示す。
【図４】本発明に係るロッドレンズ付き光ファイバ配列部品の製造方法の実施例を示す図
で、（Ａ）は、光ファイバを融着接続する工程を、（Ｂ）は、融着接続された光ファイバ
を挿入する工程を示す。
【図５】本発明に係るロッドレンズ付き光ファイバ配列部品の製造方法の実施例を補足す
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【図６】従来技術によるロッドレンズ付き光ファイバ配列部品の構成を示す斜視図である
。
【符号の説明】
１０：配列部材
１１：Ｖ溝
１２：シングルモード型光ファイバ
１２ａ：端面
１３：グレーデッドインデックス型光ファイバ
１３ａ：端面
１４：溝
１５：端面
２１：スリット
２２：配列部材
２３：グレーデッドインデックス型光ファイバ
２４：Ｖ溝
２５：シングルモード型光ファイバ
２６：Ｖ溝
２７：被覆部
２８：樹脂
２９：屈折率整合材
３０：端面
３１：反射防止膜
３２：基準平面板
３３：基準平面
３４，３５、３６、３７：端面
４１：融着光ファイバ
４２：融着接続点
６１：シングルモード型光ファイバ
６２：光ファイバユニット
６３：グレーデッドインデックス型光ファイバ
６４：ロッドレンズ配列ユニット
６５、６６：ガイドピン穴
６７：ガイドピン
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