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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、レーザーマーキング方法を
提供する。
【解決手段】被印字面１とされた鋼材端面に耐熱塗料を
塗布後、レーザーで走査して前記塗料を焼付けて炭化さ
せることにより、複数文字の一連からなる記号を印字す
るにあたり、レーザーの走査パスを１記号につき複数パ
スとし、且つ前記複数パスの全パスのうちの第１パス若
しくは第１パスから途中のパス迄はショートフォーカス
若しくはオーバーフォーカスで走査する非焦点パスとし
、残りのパスはジャストフォーカスで走査する焦点パス
とする。
【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、レーザーで走査して前記塗料を焼付け
て炭化させることにより、複数文字の一連からなる記号を印字するにあたり、レーザーの
走査パスを１記号につき複数パスとし、且つ前記複数パスの全パスのうちの第１パス若し
くは第１パスから途中のパス迄はショートフォーカス若しくはオーバーフォーカスで走査
する非焦点パスとし、残りのパスはジャストフォーカスで走査する焦点パスとすることを
特徴とするレーザーマーキング方法。
【請求項２】
　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
に記載のレーザーマーキング方法。
【請求項３】
　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または２に記載のレーザーマーキング方法。
【請求項４】
　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乃至３のいずれか
に記載のレーザーマーキング方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、レーザー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ー走査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、レーザーマーキング方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来のレーザー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ーを照射し
走らせる、即ち下地塗料をレーザーで走査する事により、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ーで走査し、塗料を除去する方法（特許文献
２参照）とがある。
　上記従来のレーザーマーキング方法は、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、レーザーで焼付けて炭化させるレーザーマー
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ー溶断による比較的平坦な切断面では、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、レーザー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】
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【０００６】
　上記課題を解決するためになされた本発明は、
（１）被印字面とされた鋼材端面に耐熱塗料を塗布後、レーザーで走査して前記塗料を焼
付けて炭化させることにより、複数文字の一連からなる記号を印字するにあたり、レーザ
ーの走査パスを１記号につき複数パスとし、且つ前記複数パスの全パスのうちの第１パス
若しくは第１パスから途中のパス迄はショートフォーカス若しくはオーバーフォーカスで
走査する非焦点パスとし、残りのパスはジャストフォーカスで走査する焦点パスとするこ
とを特徴とするレーザーマーキング方法である。
【０００７】
　本発明では、（２）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、（３）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、（４）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ーマー
キングすることができる。
【図面の簡単な説明】
【０００９】
【図１】本発明に係るジャストフォーカス、ショートフォーカス、オーバーフォーカスの
定義説明図である。
【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ーマーキングでは、レーザーの１回照射につき、レーザービームで
記号型（記号を型どった領域）が１回走査され、これを１パスとして、これが１記号につ
き複数パス繰り返される。レーザービームでの走査中に記号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以上まで可能な）こ
とで知られたＣＯ２レーザーが好適である。被印字面（鋼材端面）へのレーザー照射距離
（レーザー照射装置のレーザー射出口から鋼材端面までの距離）は、２３０～２８０ｍｍ
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、レーザーマ
ーキング装置が厚鋼板搬送設備と干渉したり、レーザー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レーザーで焼付けて炭化させて記号を描出
するには、レーザーのビーム径は０．０５～０．２ｍｍがよい。ビーム径を０．０５ｍｍ
よりも小さく絞ると、レーザー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する結果、字が滲んでしま
い、かといってビーム径を小さく絞ったまま、レーザー出力を小さくすると炭化しなくな
り印字できない。また、ビーム径を０．２ｍｍ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ー出力が必要となり、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】
　従って、ビーム径は０．２ｍｍ以下とするのが好ましいが、１パスのみの走査では文字
線幅が０．２ｍｍ以下となって読取り難くなる場合がある。走査を複数パスとしてパス間
でレーザービームの照射位置を僅かずつずらすことにより文字線幅を広げる事ができるが
、制御が複雑となって経済的に不利である。
　そこで、本発明では、前記複数パスの全パスのうちの第１パス若しくは第１パスから途
中のパス迄のパス（＝前段パス）はショートフォーカス若しくはオーバーフォーカスで走
査する非焦点パスとし、残りのパス（＝後段パス）はジャストフォーカスで走査する焦点
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パスとする事とした。
【００１３】
　図１は、本発明に係るジャストフォーカス、ショートフォーカス、オーバーフォーカス
の定義説明図であり、図１に示す通り、被印字面１から手前側への距離ｘを負（－）、奥
側への距離ｘを正（＋）として、ジャストフォーカスとは、図１（ａ）に示す、ｘ＝－５
ｍｍ超＋５ｍｍ未満の範囲Ｆ０内にレーザーの集光点（焦点）が位置する事であり、ショ
ートフォーカスとは、図１（ｂ）に示す、ｘ＝－５ｍｍ以下（好ましくは－３０ｍｍ以上
）の範囲Ｆ１内にレーザーの集光点（焦点）が位置する事であり、オーバーフォーカスと
は、図１（ｃ）に示す、ｘ＝＋５ｍｍ以上（好ましくは＋３０ｍｍ以下）の範囲Ｆ２内に
レーザーの集光点（焦点）が位置する事である。
【００１４】
　ここで、ジャストフォーカスの焦点位置をｘ＝－５ｍｍ超＋５ｍｍ未満の範囲内とした
のは、通常のレーザーマーカーの焦点位置制御公差である±５ｍｍ以内（但し境界は含ま
ず）を踏襲したものである。又、ショートフォーカス及びオーバーフォーカスの焦点位置
は、｜ｘ｜≧５ｍｍの範囲内であるとしたのはジャストフォーカスと境を接する為である
が、５ｍｍ≦｜ｘ｜≦３０ｍｍの範囲内が好ましいとしたのは、｜ｘ｜が３０ｍｍ超とし
たのでは、文字線幅が広がり過ぎて記号全体がかえって見え難くなる場合があるからであ
る。
【００１５】
　本発明によれば、前段パスを非焦点パスとする事で、文字線幅を広げて文字を見え易く
する事ができ、後段パスを焦点パスとする事で、文字線幅内を鮮明にする事ができる。よ
って、従来よりも鮮明で見え易い記号の印字が得られる。
　そして、複数パスの全パス中でレーザーの焦点位置を１回変更するだけでよいから制御
は容易である。
【００１６】
　これに対し、全パスをジャストフォーカスで走査すると、印字が１つの線上に重なって
文字線幅が狭くなり印字が見え難くなる場合がある。又一方、全パスをショートフォーカ
ス若しくはオーバーフォーカスで走査するのは、文字線幅は広くなるものの記号全体がぼ
やけて見え難くなる。
　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。
【００１７】
　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】
【００１８】
　印字対象鋼材として厚鋼板を用い、レーザー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、ＣＯ２レーザーで複数パス走査する事により記号「AB
CDEFGHIJ」をその最終的な各文字サイズが２ｍｍ角になるように印字する実験を行った。
レーザーマーキング装置は、（株）ニレコ製の断面マーキング装置を用いた。被印字面へ
のレーザー照射距離（レーザー照射装置のレーザー射出口から鋼材端面までの距離）は２
４０ｍｍとした。耐熱塗料は（株）ニレコ製のものを用いた。
【００１９】
　レーザー走査条件を表１に示すとおり種々変えてレーザーマーキングを行い、レーザー
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、３段階の評点（良好、やや不良、不良）で評価した。
　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
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【００２０】
【表１】

【符号の説明】
【００２１】
　１　鋼材端面（被印字面）
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