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1. 背景・目的 

高効率で高品質な CO2 レーザー加工では，レ

ーザーパルス波形の制御が重要となる．我々は，

レーザーパルス波形の制御が可能な小型で単純

な装置の実現のために，軸方向放電励起 CO2 レ

ーザーの研究を行ってきた．これまでに小型で単

純な装置によるレーザーパルス波形（テールフリ

ー短パルス，テール付き短パルス，長パルス）の

制御が実現した[1]．産業応用には，高繰り返し動

作が必要である．そこで，本研究では，軸方向放

電励起 CO2 レーザーにおけるテール付き短パル

スの 200 Hz までの繰り返し動作が調査された． 

 

2. 実験装置 

 

 

Fig. 1.  Longitudinally excited CO2 laser. 

 

Fig. 1 は，本研究に用いられた実験装置図であ

る．放電管は，内径 16 mm，外径 21 mm，長さ 60 

cm のセラミックス管と両端の電極により構成さ

れた．共振器には，Au コート凹型全反射鏡（M，

反射率 99% @10.6 µm，曲率半径 20 m）と ZnSe

出力鏡（OC，反射率 85% @10.6 µm）によって構

成され，共振器長は 69 cmであった．電源装置に

は，精電舎株式会社により作製された高繰り返し

電源装置（Power supply）が用いられた．電源装

置は，放電管と直接接続された．入力エネルギー

は，613 mJ であった．媒質ガスは，CO2:N2:He = 

1:1:2, 1:1:3, 1:1: 4, 1:1:6 の 4 種が用いられた． 

3. 実験結果 

 

Fig. 2.  Dependence of laser power on repetition 

rate. 

  

 Fig. 2 は，レーザー出力の繰り返し周波数特性

を示す．全ての混合比においてレーザー出力は，

繰り返し周波数の増加とともに増加した．混合比

CO2:N2:He = 1:1:3，繰り返し周波数 200 Hz におい

て，最大レーザー出力 5.1 W が得られた．このと

き，ガス圧は 2.2 kPa であり，レーザーパルスは，

出力エネルギー25.5 mJ，尖頭パルス部分のエネル

ギー0.4 mJ，尖頭パルス幅 140 ns，テール長 180 

µs，尖頭パルスに対するテールのエネルギーの比

1:62 のテール付き短パルスであった． 
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