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１．はじめに

レーザ光照射による金属表面への干渉色による着色

はステンレスやチタンを用いて行われている．ステン

レスでは硝酸中でＹＡＧレーザ光を照射し主に鉄の選

択的溶解によるステンレス板表面のＮｉとＣｒの組成比

を変えた後，酸化皮膜処理をして膜の干渉を利用した

干渉色のパターンを形成している’)．チタンでは陽極

電解中でレーザ光を照射し照射部での酸化膜の成長速

度をコントロールして干渉色のパターンを形成してい

る２)．いずれも溶液中に置かれた金属板にレーザ光を

照射している．気体中では，モノシランガス中でステ

ンレス板表面にレーザ光を照射することにより，シリ

コンをドーピングし，表面の強度，耐食性を向上させ

ると同時に，鋼の表面にできる薄膜を利用して干渉色

パターンを形成している3)~5)．

レインボーカラー加工は薄膜を作成して干渉色を発

生させるのではなく，２次元ホログラムと同じ回折格

子による干渉色で、金属表面に直接レーザ光で回折格

子を加工可能にした６)~8)．金属表面に空気中で単一レ

ーザビームを照射し，照射レーザ光の発振波長１．０６浬

、のＹＡＧレーザ光と同等の間隔である１ｍｍあたり約

１０００本の溝（回折格子）を照射スポット内に微細構造

＊システム技術部光 応 用 計 測 グ ル ー プ

として形成できる．レインボーカラーレーザ加工はＣ

ＡＤで作成したパターンまたはイメージスキャナで取

り込んだパターンを金属製品表面に虹色発色パターン

として描画でき，しかも発色の方向を決定する溝の方

向をも自由にコントロールできる全く新しいレーザ光

の干渉現象を利用した加工手法である．

２．レインポーカラー加工

レインボーカラー加工はレインボーカラー発色を作

り出す回折格子の溝を，集光したレーザ光で等間隔に

一本一本加工するのではなく，単一ビームのシングル

モードパルスレーザ光を空気中で金属表面に照射し，

照射スポット内に使用した照射レーザ光の波長と同じ

間隔の回折格子を形成する．加工材料として研磨ステ

ンレス鋼板（SUS304）を使用した．

レーザ光源として直線偏光のシングルモード超音波

ＱスイッチＮｄ：ＹＡＧレーザ光を使用して単一パルス

レーザ光を照射してもステンレス鋼板への回折格子形

成は不可能である．しかし，照射レーザ光の集光をは

ずして，ステンレス鋼板表面反射率が単一パルス照射

で少し変化が起こる程度の約１２MW～37MW/cm2のエネル

ギー密度の光を複数回同一場所に照射すると，照射ス

ポット内に回折格子が形成される．１２MW/cm2のエネル

ギー密度のパルスレーザ光を’２０回ステンレス鋼板に
















