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(57)【要約】　　　（修正有）
【課題】被印字面とされる鋼材端面の状態によらず鮮明
な印字を得ることのできる、レーザマーキング方法を提
供する。
【解決手段】被印字面とされた鋼材端面1に耐熱塗料を
塗布後、レーザを照射して前記塗料を焼付炭化させるこ
とにより、複数字の一連からなる記号を印字するにあた
り、レーザの照射回数を一記号群ごとに複数回ずつとす
る。レーザの焦点位置を被印字面からレーザ光軸沿いに
鋼材の外側又は内側に５ｍｍ～３０ｍｍ離間させてもよ
い。又、耐熱塗料の塗布前に予め被印字面をワイヤブラ
シで研削することが好ましく、耐熱塗料の色を、白色、
薄茶色、青色、黄色のいずれかとすることが好ましい。
又、前記鋼材は、３５０℃～室温の鋼材であることが好
ましい。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　被印字面とされた鋼材端面に耐熱塗料を塗布後、レーザを照射して前記塗料を焼付けて
炭化させることにより、複数の字の一連からなる記号を印字するにあたり、レーザの照射
回数を一記号群ごとに複数回ずつとすることを特徴とするレーザマーキング方法。
【請求項２】
　レーザの焦点位置を被印字面からレーザ光軸沿いに鋼材の外側又は内側に５ｍｍ～３０
ｍｍ離間させることを特徴とする請求項１に記載のレーザマーキング方法。
【請求項３】
　耐熱塗料の塗布前に予め被印字面をワイヤブラシで研削することを特徴とする請求項１
又は２に記載のレーザマーキング方法。
【請求項４】
　耐熱塗料の色を、白色、薄茶色、青色、黄色のいずれかとすることを特徴とする請求項
１～３のいずれかに記載のレーザマーキング方法。
【請求項５】
　前記鋼材は、３５０℃～室温の鋼材であることを特徴とする請求項１～４のいずれかに
記載のレーザマーキング方法。
 
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、レーザマーキング方法に関し、特に、鋼材例えば厚鋼板等の端面へ鋼材識別
のための記号をレーザ照射によって印字する際に、被印字面とされる鋼材端面の状態にか
かわらず鮮明な印字が得られる、レーザマーキング方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来のレーザマーキング方法には、被印字面に塗布した下地塗料にレーザを照射し、塗
料を焼付けて炭化させる方法（特許文献１参照）と、塗料塗布後にレーザを照射し、塗料
を除去する方法（特許文献２参照）とがある。
　上記従来のレーザマーキング方法は、鋼材の平坦な面に対して実施されており、印字も
１回で済まされていた。又、能率向上からも１回で印字できるように、被印字面をデスケ
ーリングしたり、被印字面の反りを計測して反りに沿わせるように印字したりしていた。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特開２００９－６２０８６号公報
【特許文献２】特許第４５１９１０５号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　しかしながら、塗料を鋼材端面に塗布後、レーザで焼付けて炭化させるレーザマーキン
グ方法においては、鋼材端面の状態が印字の鮮明さに影響を及ぼすことが分った。すなわ
ちガス溶断やレーザ溶断による平坦な切断面では、比較的鮮明な印字が得られるが、シヤ
ー剪断による凹凸痕を生じた切断面では、印字が著しく不鮮明となってしまうことが判明
し、この点に未解決の課題があった。
【０００５】
　そこで、本発明は、被印字面とされる鋼材端面の状態によらず鮮明な印字を得ることの
できる、レーザマーキング方法を提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
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　上記課題を解決するためになされた本発明は、次のとおりである。
　本発明は、（１）被印字面とされた鋼材端面に耐熱塗料を塗布後、レーザを照射して前
記塗料を焼付けて炭化させることにより、複数の字の一連からなる記号を印字するにあた
り、レーザの照射回数を一記号群ごとに複数回ずつとすることを特徴とするレーザマーキ
ング方法である。
【０００７】
　本発明では、（２）レーザの焦点位置を被印字面からレーザ光軸沿いに鋼材の外側又は
内側に５ｍｍ～３０ｍｍ離間させてもよい。又、（３）耐熱塗料の塗布前に予め被印字面
をワイヤブラシで研削することが好ましく、又、（４）耐熱塗料の色を、白色、薄茶色、
青色、黄色のいずれかとすることが好ましく、又、（５）前記鋼材は、３５０℃～室温の
鋼材であることが好ましい。
【発明の効果】
【０００８】
　本発明によれば、被印字面とされた鋼材端面の状態によらず鮮明な記号をレーザマーキ
ングすることができる。
【図面の簡単な説明】
【０００９】
【図１】鋼材端面へのレーザマーキングによる印字状態の評価方法を示す説明図
【発明を実施するための形態】
【００１０】
　耐熱塗料は、市販のものを用いうる。鋼材端面への耐熱塗料の塗布方法は、スプレーコ
ーティング、刷毛塗り、ロールコーティング等のいずれであってもよい。
　本発明に係るレーザマーキングでは、レーザの１回照射につき、レーザビームで字型（
字を型どった領域）が１回走査される。レーザビームでの走査中に字型内の塗膜を焼付け
て炭化させて字を描出させようとするには、連続発振出力が大きい（１０ｋＷ以上まで可
能）ことで知られたＣＯ２レーザが好適である。被印字面（鋼材端面）へのレーザ照射距
離（レーザ照射装置のレーザ射出口から鋼材端面までの距離）は、２５０～２８０ｍｍの
範囲がよい。この範囲であれば、搬送ライン上の厚鋼板を対象とする場合、レーザマーキ
ング装置が厚鋼板搬送設備と干渉したり、レーザビームが厚鋼板搬送設備周辺に既設され
た他設備で遮られたりする問題を回避し易い。
【００１１】
　耐熱塗料を塗布してなる塗膜の表面をＣＯ２レーザで焼付けて炭化させて字を描出する
には、レーザのビーム径は０．０５～０．１ｍｍがよい。ビーム径を０．０５ｍｍよりも
小さく絞ると、レーザ出力が同程度であれば、塗膜への入熱が大きくなりすぎて、塗料が
所望の焼付けて炭化する程度を超えて広い範囲で燃焼して字が滲んでしまい、かといって
レーザ出力を小さくすると炭化しなくなる。また、ビーム径を０．１ｍｍ超まで大きくす
ると、焼付けて炭化させるために大きなレーザ出力が必要となり、印字するための精度良
い制御が難しくなり、字が滲んでしまい、また、設備が高額となって経済的に不利となる
。
【００１２】
　厚鋼板の板厚は最小４ｍｍ程度であり、この板厚方向の切断面に印字するには２×２ｍ
ｍが最小字サイズとして必要であり、印字した字が目視で良く視認できるようにするには
、字線幅を０．１５ｍｍ以上とする必要がある。
　そこで、本発明者らは、塗膜の広い範囲に拡大する燃焼を抑えつつ焼付けて炭化させ、
かつ、０．１５ｍｍ以上の字線幅を確保するために、以下の方法を採った。
【００１３】
　すなわち、レーザの照射回数を一記号群ごとに複数回ずつとする方法である。より詳し
く言うと、印字すべき複数の字の一連からなる記号中の一記号群（この一記号群内の字数
は複数である）ごとについて、ビーム径０．０５～０．１ｍｍのレーザビームを、同一字
型内で１回の照射ごとに、好ましくはビーム位置を僅かずつ（例えば被印字面内走査間隔
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の１/１０～９/１０ずつ）ずらせて、複数回繰り返し照射して印字する方法である。こう
することで、字型が複数回照射（ビーム位置を毎回僅かずつずらされたレーザビームで複
数回走査）されて、最終的に０．１５ｍｍ以上の字線幅を確保でき、シヤー剪断による凹
凸痕のある切断面に対しても、鮮明な印字状態を得ることができる。なお、このときのレ
ーザの焦点位置は、従来と同様、被印字面の近傍の位置、例えば被印字面から鋼材の外側
又は内側へのレーザ光軸沿いの離間距離が０ｍｍ以上５ｍｍ未満である位置としておけば
よい。この離間距離が０ｍｍの場合、レーザの焦点位置は被印字面の位置と一致する。
【００１４】
　また、前記離間距離を従来の範囲外である５ｍｍ以上とし、レーザの焦点位置が被印字
面の近傍から離れることで被印字面の受光エネルギー密度が低下して塗膜を焼付けて炭化
するのに必要なレベル未満となるのを補うために、一記号群ごとに複数回ずつレーザ照射
を繰り返すようにしてもよい。ただし、このとき、前記離間距離を３０ｍｍ超まで大きく
すると、複数回のレーザ照射によっても被印字面で塗膜を焼付けて炭化するのに必要なレ
ベルの受光エネルギー密度を達成するのが困難なため、前記離間距離は３０ｍｍ以下とす
るのが好ましい。これによれば、被印字面に対するレーザマーキング装置の位置合わせ精
度の許容範囲が通常の－５ｍｍ超５ｍｍ未満の範囲から０±３０ｍｍの範囲に拡大し、そ
の分だけ位置合わせ作業が容易となる。
【００１５】
　また、印字を更に鮮明にするために、耐熱塗料を塗布する前に予め被印字面をワイヤブ
ラシで研削すること、及び、白色、薄茶色、青色、黄色のいずれかの色の耐熱塗料を用い
ること、のいずれか一方又は両方を実施することが好ましい。
　また、印字対象鋼材の温度が３５０℃を超えていると、耐熱塗料といえども変色して印
字が視認し難くなることがあるので、印字対象鋼材は３５０℃～室温の鋼材であることが
好ましい。
【実施例】
【００１６】
　印字対象鋼材として厚鋼板を用い、レーザ溶断或いはシヤー剪断により、板厚方向に切
断して形成した鋼板端面を被印字面とし、被印字面にワイヤブラシによる研削を施し或い
は施さずに、耐熱塗料を塗布後、一記号群ごとに複数回ＣＯ２レーザを照射して塗膜を焼
付炭化させることにより、記号「１２３４５６７８９０」をその最終的な字線幅が約０．
２ｍｍになるように印字する実験を行った。レーザマーキング装置は、（株）ニレコ製の
断面マーキング装置を用いた。被印字面へのレーザ照射距離（レーザ照射装置のレーザ射
出口から鋼材端面までの距離）は２４０ｍｍとした。印字速度は照射１回当たり約５０字
/秒とした。耐熱塗料は（株）ニレコ製のものを用いた。又、比較のため、従来通りレー
ザ照射回数を１回とした実験も加えた。
【００１７】
　厚鋼板の板厚及び板温度、切断方法、ワイヤブラシ研削の有無、耐熱塗料の色、被印字
面に対するレーザの焦点位置の離間距離（略して焦点離間距離Ｌ）、レーザの出力及び公
称ビーム径（レーザ射出口のレンズへの入射ビーム径）、一記号群ごとのレーザ照射繰り
返し回数（略して照射回数Ｎ）、照射１回ごとの相対ビーム位置ずらし量（被印字面内走
査間隔に対する比で表す）を、表１に示すとおり種々変更し、レーザマーキング後の印字
状態の良否を調査した。印字状態の良否判定にあたっては、目視観察により、図１に示す
とおりの３段階の評点（◎：優、○：良、×：不良）で評価した。尚、図１において、１
は被印字面である。
【００１８】
　上記調査の結果を表１に示す。発明例では、シヤー剪断で形成した被印字面であっても
鮮明な印字状態が得られたことが分る。
【００１９】
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【表１】

【符号の説明】
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【００２０】
　１　鋼材端面（被印字面）

【図１】
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