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光学元件亚表面损伤检测技术研究现状
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摘要 在传统光学加工过程中产生的亚表面损伤( SSD)会降低光学元件的使用性能和寿命, 需要对其亚表面损伤

进行检测从而在加工过程中加以控制。从破坏性和非破坏性检测方法两方面概括性地分析了光学元件亚表面损

伤的检测技术,对各种检测方法进行了分析和讨论, 并指出了各种方法的优缺点。指出了国内的亚表面损伤检测

技术与国际先进水平相比存在的差距,并分析了亚表面损伤检测技术的发展趋势。
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Abstract Subsurface damage (SSD) produced in traditional optical fabrication will reduce service performance and

lifetime of optical elements. It is necessary to detect and control the subsurface damage in the fabrication process.

Destructive and nondestructive detection methods of subsurface damage are analyzed. The merits and demerits of

these detection methods are also discussed. The gap of subsurface damage detection technologies at home and abroad

is presented, and the trend of subsurface damage detection technology is described.
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1 引 言
随着强激光领域、光刻领域以及相关光学技术领域的发展,对光学元件的质量要求越来越高, 不仅要求

其具有很高的表面光滑度,还要求无亚表面损伤( SSD)。国内外学者在元件损伤机理上的大量研究表明,光

学元件在加工过程中产生的亚表面损伤会直接影响材料的使用性能和寿命等重要指标, 因此有效地对亚表

面损伤进行检测并在加工阶段进行控制就显得尤为重要[ 1]。所谓光学元件亚表面损伤是指传统的接触式加

工方法中不可避免地会对光学元件表面施加一定的压力,从而造成表面以下产生杂质、划痕和微裂纹等缺陷

的现象。亚表面损伤一般分布在表面以下几百纳米至几百微米范围内。根据美国劳伦斯利弗莫尔实验室给

出的亚表面层理论模型
[ 2, 3]

,光学元件表面结构分为: 1)抛光层, 深度在 0. 1~ 1 m ,主要在元件抛光阶段形

成; 2)缺陷层,深度在 1~ 100 m ,主要在元件研磨加工阶段形成; 3)变形层, 深度在 100~ 200 m ,主要在元

件成型阶段形成; 4)光学材料本体。本文将对现有亚表面损伤检测技术从破坏性检测方法和非破坏性检测

方法两方面进行阐述和分析, 并对亚表面损伤检测技术的发展趋势进行展望。
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2 破坏性检测技术

图 1 光学元件亚表面损伤结构

F ig. 1 Schematic of SSD ( defect layer) in optical elements

破坏性检测技术是检测亚表面损伤最为直接、有效

及基本的一类方法。这类方法是通过部分或全部破坏被

检测样品,使样品的损伤得以体现,再根据具体条件计算

所要的测量结果。虽然此类方法具有破坏被检测样品的

不足,但在光学元件质量控制的研究过程中仍是一种不

可替代的检测手段。针对如图 1所示的光学元件亚表面

损伤结构,目前常用的破坏性的检测方法有化学蚀刻法、

截面显微法、角度抛光法和磁流变抛光法等。各种方法

呈现损伤的方式如表 1所述。

表 1 亚表面损伤的破坏性检测方法

T abel 1 Destructiv e detection methods of SSD

Detection method Method to r eveal damage

Chem ical etching method Chemical etching sample

Side- testing method Po lishing sample surface

Taper po lishing method Po lishing sample at edge

Magneto rheolog ical finishing ( MRF) met hod Po lishing sample by MRF

2. 1 化学蚀刻法

化学蚀刻法 [ 47]是一种应用较为广泛的亚表面损伤检测方法, 可用于 K9玻璃、熔石英及单晶硅等光学材

料亚表面损伤的检测。该方法利用氢氟酸等化学溶液与光学材料的化学反应, 通过逐层蚀刻及相应蚀刻速

率的变化获得蚀刻台阶, 然后利用原子力显微镜、表面轮廓仪等观察不同深度下亚表面损伤层的形貌,进而

得到亚表面损伤的深度。化学蚀刻法具有操作简便、成本低、直观性强等优点, 是一种有效的亚表面损伤测

量方法。但是该方法精度不高,受外界因素影响多,并且腐蚀过程不容易控制, 因此测量误差可能比较大。

2. 2 截面显微法

图 2 截面显微法样品制作

Fig. 2 Sample prepa ring methods for side- testing

截面显微法是一种获取亚表面损伤最直接的方法,

多用于光学元件磨削阶段亚表面损伤的定性及定量检

测。所谓截面显微法[ 8, 9] 就是在垂直于精磨表面的抛光

面上借助光学显微镜对样品的磨削表面进行检测, 从而

得到亚表面微裂纹构形以及亚表面损伤深度。截面显微

法的样品制作有如图 2所示的两种方式。为了能够准确

地得到被测件的亚表面损伤, 样品制作过程中要保护好

磨削表面的裂纹以及抛光面与磨削面相交的棱。截面显

微法检测亚表面损伤, 其样品制备简单,容易实现, 但精

确度不高,对损伤较小的样品检测很困难。

2. 3 角度抛光法

角度抛光法是检测光学材料以及半导体晶体材料亚表面损伤层深度最常用的一种方法。鉴于该方法的

重要性,美国材料与实验协会( ASTM )于 1998年将角度抛光法标准化,标准号为 AST M 950-98[ 1 0]。如图 3

所示, 角度抛光法的原理是先将样品截面上的亚表面损伤用一个小角度 的斜面放大显示出来, 然后通过光

学显微镜检测出斜面上的裂纹区域尺寸 M ,最后得到亚表面损伤深度 D= M sin 。

该方法可用于微米级及亚微米级损伤的检测,样品制作简单、容易实现。但该方法的缺点是角度抛光时

会产生附加亚表面损伤, 而且只能对特定区域进行检测,另外斜面角度 的准确测量比较困难
[ 11]
。

2. 4 磁流变抛光斑点法

磁流变抛光斑点法是在磁流变抛光技术不会对样品产生附加损伤的基础上提出的一种亚表面损伤检测

方法[ 1216] 。该方法具有比角度抛光法更好的损伤深度放大作用, 因此更适合于研磨抛光阶段低亚表面损伤
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的精确测量。磁流变抛光斑点法的测量过程如图 4所示。首先, 利用磁流变抛光技术在工件表面抛光从而

将亚表面损伤特征呈现出来; 然后,利用化学溶液处理工件表面将裂纹展开;最后,利用轮廓仪和显微镜分别

检测抛光斑点轮廓及观测不同深度的亚表面损伤特征,从而得到亚表面损伤的深度值。相对于其他几种破

坏性检测方法, 该方法较为精确而且可以呈现出完整的损伤特征。

图 3 角度抛光法示意图

F ig. 3 Schematic o f edge po lishing

图 4 磁流变抛光法示意图

F ig . 4 Schemat ic of MRF method

3 非破坏性检测技术
破坏性检测方法对于光学元件亚表面损伤的分析起到了非常重要的作用, 但是这些方法除了对样品造

成破坏外,还存在耗时和对经验的依赖性很强等缺点。另外, 这些方法大多只能对局部区域进行检测,而且

会引入附加的亚表面损伤。相比而言, 非破坏性检测方法逐渐显现出其众多的优越性,近年来被广泛用于材

料缺陷的评价。非破坏性检测方法的基本原理是利用非破坏性的方法来得到物理的或其他导出的参数与材

料和介质中不均匀性之间的关系, 并据此来定量地估计材料的亚表面结构。对于表面完整性的非接触式评

价技术的研究, 已经开发出多种采用不同物理原理的无损检测方法, 主要包括基于声学技术、光学技术、热像

技术等的多种检测技术。目前用于检测亚表面损伤的无损检测技术主要有激光调制散射( LMS)技术、全内

反射检测( T IRM )技术、光学相干层析( OCT )技术、高频扫描声学显微( HFSAM )技术、共焦激光扫描显微

( CLSM )技术等,几种检测技术的基本原理如表 2所示。

表 2 亚表面损伤的非破坏性检测方法

Tabel 2 Nondestr uctiv e detection methods of SSD

Detection method P rinciple

Laser modulated scatter ing Phot othermal micro scopy

To tal interna l reflection micr oscopy Po lar ization light scatter ing techno log y

Optica l coherent tomogr aphy Optical coherence tomog raphy

H igh- fr equency scanning acoustic micro scopy Acoustic m icroscopy

Confocal laser scanning micro scopy Confocal techno lo gy and image processing techno log y

3. 1 激光调制散射技术

LM S技术被用于高功率激光领域中的缺陷检测及光学材料特性检测, 是一种对散射信号十分敏感的光

热显微技术,美国劳伦斯利弗莫尔国家实验室在这方面开展了较多的研究 [ 17, 18]。LMS 技术的基本原理如

下:对于一个典型的光学显微镜,缺陷的直流( DC)散射信号如图 5( a)所示;如图 5( b)所示,当用一束抽运激

光照射到光学元件上时, 由于光学元件及缺陷对激光的吸收导致周围区域温度的升高,因而产生了探测光束

散射场的改变等现象
[ 19]
。这种现象形成了对抽运激光束的幅度调制,从而得到了调制散射场。对于非常光

滑的表面,其调制散射信号可以忽略不计,因此调制散射信号主要来源于样品的缺陷。通过对散射信号的提

取及处理,可以得到整个样品的缺陷信息。该技术通过同时检测光学表面的 DC 和交流( AC)散射信号,然
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后经过对比 DC和 AC散射信号,还能将对光有吸收作用的缺陷与无吸收作用的缺陷区分出来。LM S 技术

是一种精度较高的非破坏性检测技术, 可以检测亚微米级别的微小缺陷,但是需要更为精确的数学模型来实

现缺陷的定量检测[ 17] 。

图 5 激光调制散射检测缺陷

Fig . 5 I llustr ation of t he principle of LMS

3. 2 全内反射显微技术

图 6 T IRM 检测原理图

F ig . 6 Schemat ic of T IRM detection

TIRM 技术是基于光的全内反射原理, 对元件表面

及亚表面的缺陷散射点显微暗场成像观察以检测亚表面

缺陷的一种方法。该方法由 Temple[ 20] 于 20世纪 80 年

代提出,美国劳伦斯利弗莫尔国家实验室在这方面开展

了大量研究
[ 21]

,其原理如图 6所示。被检测件放置在一

块与其折射率相同的棱镜上。一束准直激光经过偏振器

后以等于或大于临界角的角度经棱镜照射被检测光学元

件,显微镜位于被检测样品上方对其进行观察。入射光

偏振态不同及入射角度不同会影响元件表面以下不同深

度处驻波形式照明强度的分布, 对于可见度发生明显改

变的微小缺陷点能衡量出其一定的深度范围; 利用显微

镜精密调焦对界面下一定深度处缺陷成像, 可知缺陷点

的位置深度 [ 22, 23]。目前对于 T IRM 技术检测亚表面损伤的研究及实验主要集中于对平面光学元件的检测,

另外,由于受光学显微镜分辨力的限制,该方法的纵向分辨力不超过 20 mm。

3. 3 光学相干层析技术

OCT 技术是 20世纪 90年代继共焦扫描显微镜之后发展起来的新型光学成像技术。该技术利用弱相

干光干涉仪的基本原理, 检测被测物不同深度层面对入射弱相干光的背向散射信号,通过扫描得到样品内部

二维或三维结构图像。目前, OCT 技术在工程陶瓷等材料的亚表面损伤检测中已得到广泛应用 [ 24, 25]。

图 7 光学相干层析检测原理图

Fig. 7 Schematic o f OCT detect ion

其原理如图 7所示,核心是迈克耳孙干涉仪
[ 26]
。从

图中可以看出, 经平面镜返回的参考光与经探测臂返回

的来自样品不同深度的背反射光在 2 1耦合器相遇, 发

生干涉叠加,叠加后的光场被探测器获取。通过采集卡

采集信号输入计算机, 获得扫描点的干涉强度信息。所

得信息经过软件处理后即可得到 OCT 图像及样品的缺

陷信息。由于光源的弱相干性, 利用该方法可以选择性

地检测与其光程相匹配的来自样品不同层面的反射光。

通过振镜沿样品横向及纵向的二维扫描,得到被测样品不同深度处的反射信号信息。对于工程陶瓷的检测,

OCT 技术探测深度可以达到 500 m,其横向和深度方向的分辨力分别为 4 m 和 10 m[ 25]。
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3. 4 高频扫描声学显微技术

HFSAM 技术利用超声波的穿透特性来得到材料的亚表面损伤图像信息。HFSAM 技术可用于磨削等

加工引入的亚表面损伤缺陷的非破坏性探测。HFSAM 技术主要包括 5个部分 [ 27] :声探针, 混频器, 电信号

传输和接收模块,机械调整机构,计算机控制及数据处理模块。

图 8 H FSAM 的声探针

Fig . 8 Configurat ion of acoustic probe and the specimen

图8为利用声探针对样品进行探测的示意图。射频

( RF)信号通过压电换能器传输到蓝宝石棒中,同时利用压

电换能器检测返回到蓝宝石延时棒上表面的超声波。蓝

宝石棒浸没在蒸馏水耦合液中,其下端的凹面对入射的声

波起汇聚作用。蓝宝石棒凹面的几何形状决定了入射声

波的性质与探测深度。通过在 X-Y 平面内对样品进行扫

描来得到样品亚表面的 HFSAM 图像。将焦平面调节到

样品的不同深度位置,最终得到样品的亚表面缺陷信息。

该HFSAM 技术的工作频率范围是 400 MHz~ 1 GHz。

当频率为 480 MHz时, HFSAM技术的入射深度为6 mm,

横向分辨力为3 mm
[ 27]
。

3. 5 共焦激光扫描显微技术

图 9 CLSM 的原理图

F ig . 9 Schemat ic of CLSM

CLSM 技术是将共焦技术和数字图像处理技术相结

合产生的一种高分辨力检测技术。目前,这种技术在工

程陶瓷、集成电路以及光学元件的表面及亚表面缺陷检

测中得到了广泛的应用[ 28, 29]。CLSM 技术利用亚表面

缺陷结构对入射光的强烈散射, 以散射光信号的强度分

布来反映缺陷信息。

其原理如图 9所示, CLSM 技术利用放置在光源后

的照明针孔和放置在检测器前的探测针孔实现点照明和

点探测。来自光源的光通过照明针孔聚焦在样品焦平面

的某个点上,只有焦平面聚焦点发射的光成像在探测针

孔上,而其余位置发射的光均被阻挡。通过对样品焦平

面 X Y 方向的扫描,可以得到样品焦平面处的完整图像;

通过对Z方向精密调焦然后再对样品不同焦平面进行横

向扫描,得到Z 方向不同位置处的图像, 并最终得到样品

的亚表面损伤信息。CLSM 技术的三维图像的横向和纵

向分辨力分别可以达到 0. 1 mm 和 50 nm。

4 结 论
确定光学元件亚表面损伤层的深度及其分布,对优化光学加工工艺有着极其重要的作用。国外对于亚表

面损伤检测技术的研究开展得较早,无论是破坏性的检测技术还是非破坏性的检测技术都已进行了广泛的研

究。光学元件亚表面损伤的检测在我国还是一个崭新的领域,与国际水平相比还有较大差距。目前的研究主

要集中在半导体基片及工程陶瓷在加工过程中出现的亚表面损伤的检测上,相应的测量手段也主要是一些较

常用的破坏性检测方法。随着光电子技术的发展,对光学元件的表面质量会提出越来越高的要求,这必将对亚

表面损伤的检测技术提出更高的要求。亚表面损伤的检测,特别是非破坏性的检测技术有待进一步深入地研

究并向定量化、更为精确化及可靠性更高的方向发展。
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