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1. 緒 言 

フェムト秒レーザー加工は熱影響が少なく，透明材料内部に微細な構造変化を誘起できる

特徴を持ち，応用例の一つとして体積型回折格子の作製が報告されている(1-2)．体積型回折格

子の回折効率は，回折格子の厚さと構造変化領域の屈折率変化量に依存しているため，回折

格子の厚さの制御をおこなうことにより高効率な回折効率の作製が期待できる． 

本発表では，フェムト秒レーザーパルスを透明材料内部に集光することにより様々な厚さ

の体積型回折格子を作製し，回折格子の厚さと回折効率の関係を報告する． 

 

2. 透明材料内部への体積型回折格子の作製と回折効率の測定 

体積型回折格子の作製の様子を Fig.1(a)に示す．透明材料には厚さが 3 mmのポリメチルメ

タクリレート(PMMA)を使用した．加工用のレーザー光源にはチタンサファイアレーザー(中

心波長:800 nm パルス幅:100 fs 繰り返し周波数:1 kHz)を用いた．レーザーパルスを頂角が

170○のアキシコンレンズにより集光し，ステージの走査距離の制御により，0.5，1，1.5，2，

2.5，3 mmの 6種類の厚さを持つ体積型回折格子を作製した．回折格子の周期は 10 μmであ

る．アキシコンレンズを用いることで，光軸方向に長い構造変化が誘起できるため(3)，加工領

域はレーザーパルスの入射面から裏面まで達した．回折格子作製後，Fig.1(b)に示すように側

面から He-Neレーザー光(波長:633 nm)を入射し，回折効率を測定した．  

PMMA内部に作製した体積型回折格子の回折効率を Fig.2に示す．回折格子の厚さが 2 mm

の時に最大 95%の回折効率が得られた． 
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