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(57)【要約】　　　（修正有）
【課題】マークを保持しているワークピースの表面から
表面物質を除去する化学エッチング処理の前に、金属製
ワークピース上にマークを保護するための方法の提供。
【解決手段】マーク１２を保持しているワークピース１
０の表面（アルミ陽極酸化済み）に対してマークを深化
させ、第１の深さを形成する工程（化学エッチング）と
、第１の深さへとフィリング材料を堆積させ（めっき等
）、フィリング材料は、化学処理の後にマークにおいて
第２の深さが得られるように、化学処理中に除去される
ことに適応される工程とを備える。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　マークを保持している金属製ワークピースの表面から表面物質を除去する化学処理の前
に、前記金属製ワークピース上の前記マークを保護するための方法であって、
　前記表面に対して前記マークを深化させ、第１の深さを形成する工程と、
　前記第１の深さへとフィリング材料を堆積させ、前記フィリング材料は、前記化学処理
の後に前記マークにおいて第２の深さが得られるように、前記化学処理中に除去されるこ
とに適応される工程と、
　を備える
　方法。
【請求項２】
　前記金属製ワークピース上の前記マークは、エッチング又はアニーリングされたマーク
を備え、前記化学処理は、化学エッチング処理である、請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　前記表面に対して前記マークを深化させ、第１の深さを形成する前記工程は、前記マー
クの表面を酸性溶液と反応させる工程を有する、請求項１又は２に記載の方法。
【請求項４】
　前記フィリング材料は、金属製材料である、請求項１から３の何れか一項に記載の方法
。
【請求項５】
　金属製の前記フィリング材料は、前記ワークピースのそれとは異なる金属製材料である
、請求項４に記載の方法。
【請求項６】
　前記フィリング材料を堆積させる前記工程は、前記マークの前記第１の深さで、金属イ
オン含有電解質溶液の存在下における電気化学反応を有する、請求項１から５の何れか一
項に記載の方法。
【請求項７】
　前記化学処理は、アルカリ性溶液によるエッチング工程を有する、請求項１から６の何
れか一項に記載の方法。
【請求項８】
　前記ワークピースの前記表面は、陽極酸化される、請求項１から７の何れか一項に記載
の方法。
【請求項９】
　前記化学処理は、前記ワークピースの前記表面物質から、少なくとも酸化物層を除去す
る工程を有する、請求項１から８の何れか一項に記載の方法。
【請求項１０】
　前記表面に対して前記マークを深化させ、第１の深さを形成する前記工程の前に、前記
マークを保持している前記ワークピースの前記表面を処理する工程を更に備える、請求項
１から９の何れか一項に記載の方法。
【請求項１１】
　前記処理する工程は、前記マークから、少なくとも表面酸化物層を除去する工程を有す
る、請求項１０に記載の方法。
【請求項１２】
　前記処理する工程は、前記マークを囲んでいる前記ワークピースの前記表面の少なくと
も一部分に適用されるが、前記ワークピースの前記表面の当該一部分から全ての前記表面
物質を除去せず、前記マークから少なくとも前記表面酸化物層を除去する、請求項１１に
記載の方法。
【請求項１３】
　前記処理する工程は、前記表面の前記一部分のレーザ処理を有する、請求項１２に記載
の方法。
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【請求項１４】
　レーザのパワーは、前記ワークピースの前記表面の当該一部分から全ての前記表面物質
を除去せず、前記マークから少なくとも前記表面酸化物層を除去するように設定される、
請求項１３に記載の方法。
【請求項１５】
　前記処理する工程は、前記マークを保持している前記ワークピースの前記表面の全体に
適用される、請求項１０から１４の何れか一項に記載の方法。
【請求項１６】
　前記表面に対して前記マークを深化させ、第１の深さを形成する工程と、前記第１の深
さへと前記フィリング材料を堆積させる工程とからなる複数の工程は、実質的に同時に、
酸性金属イオン含有電解質溶液と、前記マークにおける材料との間の電気化学反応の下で
実行される、請求項１から１５の何れか一項に記載の方法。
【請求項１７】
　前記マークにおける前記材料は、前記酸性金属イオン含有電解質溶液により溶解され、
前記第１の深さへと前記フィリング材料を堆積する前記工程の前に、前記第１の深さを生
成する、請求項１６に記載の方法。
【請求項１８】
　前記ワークピースは、前記化学処理の前に第１の厚さを備え、ここで前記第１の深さ及
び前記第１の厚さは、０．０５：０．５から０．０７：１０までの範囲の比を有する、請
求項１から１７の何れか一項に記載の方法。
【請求項１９】
　前記ワークピースは、前記化学処理の後に第２の厚さを備え、ここで前記第２の深さ及
び前記第２の厚さは、０．０７：０．３から０．１：９．８までの範囲の比を有する、請
求項１から１８の何れか一項に記載の方法。
【請求項２０】
　前記ワークピースの前記表面により保持される前記マークは、複数の数字、複数の文字
、複数の記号、複数のロゴ、又は複数の画像のうちの何れか１つ又はこれらの任意の組み
合わせを備える、請求項１から１９の何れか一項に記載の方法。
【請求項２１】
　金属製ワークピースを処理して前記金属製ワークピースの表面上のマークを保護する方
法であって、
　前記マークを囲んでいる前記ワークピースの前記表面の少なくとも一部分を処理し、前
記マークから少なくとも表面酸化物層を除去する工程を備え、
　前記処理する工程は、前記ワークピースの前記表面の当該一部分から全ての表面物質を
除去せず、前記マークから少なくとも前記表面酸化物層を除去するように配置される
　方法。
【請求項２２】
　前記処理する工程は、前記表面の前記一部分のレーザ処理を有する、請求項２１に記載
の方法。
【請求項２３】
　レーザのパワーは、前記ワークピースの前記表面の当該一部分から全ての前記表面物質
を除去せず、前記マークから少なくとも前記表面酸化物層を除去するように設定される、
請求項２２に記載の方法。
【請求項２４】
　前記処理する工程は、前記マークを保持している前記ワークピースの前記表面の全体に
適用される、請求項２１から２３の何れか一項に記載の方法。
【請求項２５】
　前記ワークピースの前記表面により保持される前記マークは、複数の数字、複数の文字
、複数の記号、複数のロゴ、又は複数の画像のうちの何れか１つ又はこれらの任意の組み
合わせを備える、請求項２１から２４の何れか一項に記載の方法。
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【請求項２６】
　陽極酸化された金属製ワークピースのエッチングされたマークで、選択的に深さを生成
させる方法であって、
　前記エッチングされたマークを保持している前記ワークピースの表面を処理し、前記エ
ッチングされたマークから少なくとも表面酸化物層を除去する工程と、
　前記エッチングされたマークの材料を酸性溶液と反応させ、前記エッチングされたマー
クを深化させる工程と
　を備える
　方法。
【請求項２７】
　前記処理する工程は、前記表面のレーザ処理を有する、請求項２６に記載の方法。
【請求項２８】
　前記処理する工程は、前記ワークピースの当該表面から全ての表面物質を除去せず、前
記エッチングされたマークから少なくとも前記表面酸化物層を除去するように配置される
、請求項２６又は２７に記載の方法。
【請求項２９】
　前記反応させる工程は、酸性金属イオン含有電解質溶液と、前記エッチングされたマー
クにおける材料との間の電気化学反応を有する、請求項２６から２８の何れか一項に記載
の方法。
【請求項３０】
　前記エッチングされたマークにおける前記材料は、前記酸性溶液により溶解され、前記
エッチングされたマークにおいて前記深さを生成する、請求項２６から２９の何れか一項
に記載の方法。
【請求項３１】
　前記反応させる工程は、前記エッチングされたマークを囲んでいる前記ワークピースの
前記表面の一部分上で実施される、請求項２６から３０の何れか一項に記載の方法。
【請求項３２】
　前記ワークピースの前記表面により保持される前記エッチング又はアニーリングされた
マークは、複数の数字、複数の文字、複数の記号、複数のロゴ、又は複数の画像のうちの
何れか１つ又はこれらの任意の組み合わせを備える、請求項２６から３１の何れか一項に
記載の方法。
【請求項３３】
　陽極酸化された金属製ワークピースで形成される、マークにおいて提供される深さへと
、フィリング材料を選択的に堆積させる方法であって、
　電気化学反応中に金属イオン含有電解質溶液を前記深さで反応させる工程を備える
　方法。
【請求項３４】
　前記電気化学反応は、前記深さから材料を同時に除去し、これにより、前記深さへと前
記フィリング材料を堆積させる工程の間、前記深さの大きさを増大させる、請求項３３に
記載の方法。
【請求項３５】
　前記金属イオン含有電解質溶液は、酸性である、請求項３３又は３４に記載の方法。
【請求項３６】
　前記フィリング材料は、前記ワークピース上で後に続く化学エッチング処理中に、前記
ワークピースから除去されるように適応される、請求項３３から３５の何れか一項に記載
の方法。
【請求項３７】
　前記堆積する工程は、前記電気化学反応中に、電源のアノードに接続される実行ツール
により、選択的に前記深さに前記電解質溶液を加える工程により実行される、請求項３３
から３６の何れか一項に記載の方法。
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【請求項３８】
　前記ワークピースは、前記電気化学反応中に、前記電源のカソードに接続される、請求
項３７に記載の方法。
【請求項３９】
　前記ワークピースの表面により保持される前記マークは、複数の数字、複数の文字、複
数の記号、複数のロゴ、又は複数の画像のうちの何れか１つ又はこれらの任意の組み合わ
せを備える、請求項３３から３８の何れか一項に記載の方法。
【請求項４０】
　陽極酸化された金属製ワークピースから、少なくとも酸化物層を選択的に除去する方法
であって、前記ワークピースは、少なくとも１つの第１の領域及び少なくとも１つの第２
の領域を備え、ここで、前記第１の領域は、前記第２の領域よりも物理的及び／又は化学
的に弱く、前記方法は、
　前記ワークピースをレーザ処理し、これにより、前記第２の領域の全ての表面物質層を
除去することなく、前記第１の領域から少なくとも表面酸化物層を除去する工程を備える
　方法。
【請求項４１】
　金属製ワークピースの表面により保持されるマークを保護するための方法であって、
　前記表面に対して前記マークを深化させる工程と、
　当該マークを囲んでいる前記ワークピースの少なくとも一部分を処理し、前記マークを
除去することなく前記ワークピースの当該一部分から表面物質を除去する工程と、
　を備える、
　方法。
【請求項４２】
　請求項１から４１の何れか一項に記載の方法により生成されるワークピース。
【請求項４３】
　請求項１から４２の何れか一項に記載の実質的に記載されたワークピース。
【請求項４４】
　請求項１から４３の何れか一項に記載の実質的に記載された方法。

【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、金属製ワークピース上にマークを保護するための方法に関し、特に、ただし
排他的にではなく、化学表面処理をする工程により処理されるであろう金属製ワークピー
ス上にマークを保護するための方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来から、きれいで安定した仕上げ、又は美学的に向上された外観のために、金属製ワ
ークピースの表面を、エッチングし、クリーニングし、又は概して、処理をする多数の化
学的方法が適用されてきた。例えば、アルミニウムのワークピース及び／又はアルミニウ
ム合金のワークピースは、しばしば、水酸化ナトリウム水溶液（ＮａＯＨ（水溶液））（
「苛性溶液」又は「苛性ソーダ」とも呼ばれる）でのエッチングにより表面処理され、陽
極酸化の前に表面物質を除去する。このエッチング工程は概して、後に続く陽極酸化工程
のためにワークピースを準備する基本的な表面仕上げをもたらすであろう。
【０００３】
　苛性表面処理の１つの問題は、関連する化学エッチングは、非選択的な処理であり、従
って、それ以前にワークピースの表面に提供されてきた、記号、ロゴ、商標等の任意の複
数のマークも、ワークピースの表面物質とともに除去される、従って、複数のマークは、
保たれないことである。
【発明の概要】
【０００４】



(6) JP 2017-78225 A 2017.4.27

10

20

30

40

50

　第１の主要な態様において、本発明は、マークを保持しているワークピースの表面から
表面物質を除去する化学処理の前に、金属製ワークピース上にマークを保護するための方
法を提供するものであって、方法は、表面に対してマークを深化させ、第１の深さを形成
する工程と、第１の深さへとフィリング材料を堆積させ、フィリング材料は、化学処理の
後にマークにおいて第２の深さが得られるように、化学処理中に除去されることに適応さ
れる工程とを備える。
【０００５】
　好ましくは、金属製ワークピース上のマークは、エッチング又はアニーリングされたマ
ークを備え、化学処理は、化学エッチング処理である。
【０００６】
　好ましくは、表面に対してマークを深化させ、第１の深さを形成する工程は、マークの
表面を酸性溶液と反応させる工程を有する。好ましくは、フィリング材料は、金属製材料
である。
【０００７】
　好ましくは、金属製フィリング材料は、ワークピースのそれとは異なる金属製材料であ
る。
【０００８】
　好ましくは、フィリング材料を堆積させる工程は、マークの第１の深さで、金属イオン
含有電解質溶液の存在下における電気化学反応を有する。好ましくは、化学処理は、アル
カリ性溶液によるエッチング工程を有する。好ましくは、ワークピースの表面は、陽極酸
化される。
【０００９】
　好ましくは、化学処理は、ワークピースの表面物質から、少なくとも酸化物層を除去す
る工程を有する。
【００１０】
　好ましくは、方法は更に、表面に対してマークを深化させ、第１の深さを形成する工程
の前に、マークを保持しているワークピースの表面を処理する工程を備える。好ましくは
、処理する工程は、マークから、少なくとも表面酸化物層を除去する工程を有する。
【００１１】
　好ましくは、処理する工程は、マークを囲んでいるワークピースの表面の少なくとも一
部分に適用されるが、ワークピースの表面の当該一部分から全ての表面物質は除去せず、
マークから少なくとも表面酸化物層を除去するようにされる。好ましくは、処理する工程
は、表面の一部分のレーザ処理を有する。
【００１２】
　好ましくは、レーザのパワーは、ワークピースの表面の当該一部分から全ての表面物質
を除去せず、マークから少なくとも表面酸化物層を除去するように設定される。
【００１３】
　好ましくは、処理する工程は、マークを保持しているワークピースの表面の全体に適用
される。
【００１４】
　好ましくは、表面に対してマークを深化させ、第１の深さを形成する工程と、第１の深
さへとフィリング材料を堆積させる工程とからなる複数の工程は、実質的に同時に、酸性
金属イオン含有電解質溶液と、マークにおける材料との間の電気化学反応の下で実行され
る。
【００１５】
　好ましくは、マークにおける材料は、酸性電解質溶液により溶解され、第１の深さへと
フィリング材料を堆積する工程の前に、第１の深さを生成する。
【００１６】
　好ましくは、ワークピースは、化学処理の前に第１の厚さを備え、ここで第１の深さ及
び第１の厚さは、０．０５：０．５から０．０７：１０までの範囲の比を有する。
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【００１７】
　好ましくは、ワークピースは、化学処理の後に第２の厚さを備え、ここで第２の深さ及
び第２の厚さは、０．０７：０．３から０．１：９．８までの範囲の比を有する。
【００１８】
　好ましくは、ワークピースの表面により保持されるマークは、複数の数字、複数の文字
、複数の記号、複数のロゴ、又は複数の画像のうちの何れか１つ又はこれらの任意の組み
合わせを備える。
【００１９】
　第２の主要な態様において、本発明は、金属製ワークピースを処理してワークピースの
表面上のマークを保護する方法を提供するものであって、方法は、マークを囲んでいるワ
ークピースの表面の少なくとも一部分を処理し、マークから少なくとも表面酸化物層を除
去する工程を備え、処理する工程は、ワークピースの表面の当該一部分から全ての表面物
質を除去せず、マークから少なくとも表面酸化物層を除去するように配置される。好まし
くは、処理する工程は、表面の一部分のレーザ処理を有する。
【００２０】
　好ましくは、レーザのパワーは、ワークピースの表面の当該一部分から全ての表面物質
は除去せず、マークから少なくとも表面酸化物層を除去するように設定される。
【００２１】
　好ましくは、処理する工程は、マークを保持しているワークピースの表面の全体に適用
される。
【００２２】
　好ましくは、ワークピースの表面により保持されるマークは、複数の数字、複数の文字
、複数の記号、複数のロゴ、又は複数の画像のうちの何れか１つ又はこれらの任意の組み
合わせを備える。
【００２３】
　第３の主要な態様において、本発明は、陽極酸化された金属製ワークピースのエッチン
グ又はアニーリングされたマークに、選択的に深さを生成させる方法を提供するものであ
って、方法は、エッチング又はアニーリングされたマークを保持しているワークピースの
表面を処理し、エッチング又はアニーリングされたマークから少なくとも表面酸化物層を
除去する工程と、エッチング又はアニーリングされたマークの材料を酸性溶液と反応させ
、エッチング又はアニーリングされたマークを深化させる工程とを備える。好ましくは、
処理する工程は、表面のレーザ処理を有する。
【００２４】
　好ましくは、処理する工程は、ワークピースの当該表面から全ての表面物質を除去せず
、エッチング又はアニーリングされたマークから少なくとも表面酸化物層を除去するよう
に配置される。
【００２５】
　好ましくは、反応させる工程は、酸性金属イオン含有電解質溶液と、エッチングされた
マークにおける材料との間の電気化学反応を有する。
【００２６】
　好ましくは、エッチングされたマークにおける材料は、酸性電解質溶液により溶解され
、エッチングされたマークにおいて深さを生成する。
【００２７】
　好ましくは、反応させる工程は、エッチングされたマークを囲んでいるワークピースの
表面の一部分上で実施される。
【００２８】
　好ましくは、ワークピースの表面により保持されるエッチング又はアニーリングされた
マークは、複数の数字、複数の文字、複数の記号、複数のロゴ、又は複数の画像のうちの
何れか１つ又はこれらの任意の組み合わせを備える。
【００２９】
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　第４の主要な態様において、本発明は、陽極酸化された金属製ワークピースで形成され
る、マークにおいて提供される深さへと、フィリング材料を選択的に堆積させる方法を提
供するものであって、方法は、電気化学反応中に金属イオン含有電解質溶液をその深さで
反応させる工程を備える。
【００３０】
　好ましくは、電気化学反応は、その深さから材料を同時に除去し、これにより、その深
さへとフィリング材料を堆積させる工程の間、その深さの大きさを増大させる。好ましく
は、金属イオン含有電解質溶液は、酸性である。
【００３１】
　好ましくは、フィリング材料は、ワークピース上で後に続く化学エッチング処理中に、
ワークピースから除去されるように適応される。
【００３２】
　好ましくは、堆積する工程は、電気化学反応中に、電源のアノードに接続される実行ツ
ールにより、選択的にその深さに電解質溶液を加える工程により実行される。
【００３３】
　好ましくは、ワークピースは、電気化学反応中に、電源のカソードに接続される。
【００３４】
　好ましくは、ワークピースの表面により保持されるマークは、複数の数字、複数の文字
、複数の記号、複数のロゴ、又は複数の画像のうちの何れか１つ又はこれらの任意の組み
合わせを備える。
【００３５】
　第５の主要な態様において、本発明は、陽極酸化された金属製ワークピースから、少な
くとも酸化物層を選択的に除去する方法を提供するものであって、ワークピースは、少な
くとも１つの第１の領域及び少なくとも１つの第２の領域を備え、ここで、第１の領域は
、第２の領域よりも物理的及び／又は化学的に弱く、方法は、ワークピースをレーザ処理
し、これにより、第２の領域の全ての表面物質層を除去することなく、第１の領域から少
なくとも表面酸化物層を除去する工程を備える。
【００３６】
　第６の主要な態様において、本発明は、金属製ワークピースの表面により保持されるマ
ークを保護するための方法を提供するものであって、方法は、表面に対してマークを深化
させる工程と、当該マークを囲んでいるワークピースの少なくとも一部分を処理し、マー
クを除去することなくワークピースの当該一部分から表面物質を除去する工程とを備える
。
【００３７】
　第７の主要な態様において、本発明による複数の方法のうちの何れかにより生成される
ワークピースが提供される。
【００３８】
　本発明の概要は、本発明を画定するために必須である複数の特徴の全てを必ずしも開示
しない。本発明は、複数の開示されている特徴の部分的組み合わせに存在し得る。
【発明が解決しようとする課題】
【００３９】
　本発明の目的は、前述の欠点が、ある程度まで、若しくは少なくとも、低減され、又は
克服される、金属製ワークピースを表面処理するための方法を提供し、有用な代替物を提
供することである。
【００４０】
　本発明の別の目的は、金属製ワークピースのための、複数の知られた表面処理方法に関
連付けられる、１又は複数の問題を、ある程度まで低減する、又は克服することである。
【００４１】
　上記の複数の目的は、複数の主クレームの複数の特徴の組み合わせにより達成される。
複数の従属クレームは、本発明の更に有益な実施形態を開示する。
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【００４２】
　当業者は、以下の説明から本発明の複数の他の目的を導き出すであろう。従って、目的
の前述の複数の記述は、包括的ではなく、単に本発明の多くの目的のうちいくつかを示す
ために機能する。
【図面の簡単な説明】
【００４３】
　本発明の前述及び更なる複数の特徴が、複数の添付図面にのみ関連する例として提供さ
れている、複数の好ましい実施形態の以下の説明から明らかになるであろう。複数の添付
図面は、以下の通りである。
【図１】ポータブル電子デバイスの筐体の形態である、陽極酸化された金属製ワークピー
スの正面図を示す概略図である。
【図２】上部酸化物層及び金属製基板層を示す、図１のワークピースの側面図である。
【図３】マークが位置するワークピースの表面の領域における「弱められた」酸化物層を
示す概略断面図である。
【図４】図３に示されるマークを保持している金属製ワークピースの表面のレーザ処理プ
ロセスを示す概略図である。
【図５】図４のレーザ処理の後の金属製ワークピースの表面を示す概略図である。
【図６】図４のレーザ処理の後、酸化物層が除去された後に、マークの位置で実行される
電気化学反応を示す概略図である。
【図７】図６の電気化学反応を実行するための関連のあるセットアップ及び工程を示す。
【図８】図６及び図７の電気化学反応の後、マークに堆積される金属製材料を示す概略図
である。
【発明を実施するための形態】
【００４４】
　以下の説明は、複数の好ましい実施形態を例としてのみ説明するもので、本発明を実行
するために必須の複数の特徴の組み合わせに限定するものではない。
【００４５】
　本明細書中での「１つの実施形態」、又は「一実施形態」との言及は、その実施形態に
関連して説明される、特定の機能、構造、又は特性が、本発明の少なくとも１つの実施形
態に含まれるということを意味する。本明細書中の様々な箇所における"１つの実施形態
において"という語句の複数の出現は、必ずしも同一の実施形態を全て参照するものでな
く、複数の他の実施形態に相互に排他的である、複数の別個の又は代替的な実施形態でも
ない。更に、いくつかの実施形態により示され得、他のものにより示され得ない様々な特
徴が、説明される。同様に、いくつかの実施形態に対しては要件になり得、他の実施形態
に対してはなり得ない様々な要件が、説明される。
【００４６】
　本明細書の特許請求の範囲において、指定される作用を実行するための手段として表さ
れる任意の要素は、その作用を実行する任意の方法を包含することを意図される。これら
の特許請求の範囲により定義される本発明は、様々な記載された手段により提供される複
数の機能は、特許請求の範囲が必要とする様式において結合され、まとめられるという事
実にある。従って、これらの機能を提供し得る任意の手段が、本明細書で示されているも
のに相当するとみなされる。
【００４７】
　本発明は、金属製ワークピース上で１又は複数のマークを保護するための方法に関する
。特に、本発明は、化学処理の前に、金属製ワークピース上に１又は複数のマークを保護
し、これらのマークを保持しているワークピースの表面から表面物質を除去するための方
法に関し、これらのマークは、そうでなければ、化学処理により除去されるであろう。
【００４８】
　通常、１又は複数の表面処理をする工程を必要とする金属製ワークピースのための磨き
直し処理の間、苛性ソーダ等のエッチング液が、基板及び／又はワークピースの基板材料
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のうち少なくともいくつかを覆う表面酸化物層等の複数の表面物質を除去するために使用
され得、後に続く複数の表面を仕上げる工程のために"きれいな"表面を提供する。苛性エ
ッチングは、非選択的な化学処理であり、従って、それ以前にワークピースの表面に導入
されている複数の記号、複数のロゴ等の任意の複数のマークもまた、ワークピースの他の
表面物質とともに除去されるであろう。しかしながら、多くの状況において、ワークピー
スの元の外観が、磨き直しの後で十分復元され得るように、これらのマークが保たれるこ
とが望ましい。
【００４９】
　本発明の１つの実施形態において、例えば、マークを保持しているワークピースの表面
から表面物質を除去する化学エッチング処理等の化学処理の前に、金属製ワークピース上
に、例えば、エッチング又はアニーリングされたマーク等のマークを保護するための方法
が提供される。方法は、表面に対してマークを深化させ、第１の深さを形成する工程と、
第１の深さへとフィリング材料を堆積させ、フィリング材料は、化学エッチング処理の間
に除去されることに適応される工程とを備え、これにより化学処理の後にマークにおいて
第２の深さが得られる。特に、第２の深さは、マークが、表面を磨く工程、ブラスト工程
、バッファリング工程、及び／又は陽極酸化工程等のような、しかしそれらに限定しない
、ワークピースを更に表面仕上げする工程の後でさえ、ワークピースの表面に実質的に保
たれ得るように、表面から十分な距離を有する。
【００５０】
　図１及び図２を参照すると、携帯電話、タブレットＰＣ、又はそのようなもの等のポー
タブル電子デバイスのための筐体の形態である金属製ワークピース１０が示される。１つ
の実施形態において、ワークピース１０は、アルミニウム金属、及び／又はアルミニウム
合金（以下に「アルミニウム」と言及される）等の、しかしそれらに限定されない、１又
は複数の金属又は金属化合物により構成され得る。更なる１つの実施形態において、アル
ミニウムワークピース１０は、陽極酸化され得、すなわち、ワークピース１０の１又は複
数の表面は、酸化物層２０により被覆され、又はワークピース１０の表面１５上で天然酸
化物層の厚さを増大させる。陽極酸化は、任意の知られた複数の電解処理により実行され
得、もたらされる酸化物層により、ワークピース１０の腐食及び摩耗に対する耐性を改善
し、又ワークピース１０のための後に続く複数の表面を仕上げる手順を容易にすることが
可能である。
【００５１】
　ポータブル電子デバイスの筐体１０の表面が、そのブランド名称、又は型番等のような
デバイスの情報を示す、１又は複数の数字、文字、記号、ロゴ、画像、及びそれらの複数
の組み合わせ等の複数のマーク１２を備えることも珍しくはない。これらのマーク１２は
、化学エッチング、光アニーリング、電磁ビームアニーリングル、及び／又は物理的刻印
等のような任意のエッチング又はアニーリング手段により、筐体の表面に導入され得る。
経験によれば、エッチング又はアニーリングの異なる複数の処理は、ワークピース１０の
表面物質の複数の物理的及び／又は化学的性質に対して異なる度合いの不利な効果を課し
得る。例えば、エッチング又はアニーリングされたマーク１２の表面物質は、図３に示さ
れるように、ワークピース１０の表面上の、複数の他のエッチングされていないマーク領
域の表面酸化物層２０Ｂよりも、実質的に「弱い」表面酸化物層２０Ａを概して備え得る
。
【００５２】
　１つの実施形態において、マーク１２を囲んでいるワークピース１０の表面の少なくと
も一部分を処理する工程が提供され、これにより、表面に対してマーク１２を深化させ、
第１の深さを形成する工程の前に、エッチング又はアニーリングされたマーク１２から、
少なくとも弱められた表面酸化物層２０Ａ（図３）を除去する。図４に示されるように、
処理する工程は、マーク１２を囲んでいるワークピース１０の表面の一部分に、又はワー
クピースの表面の全体に、レーザ放射を放出するよう適応されたレーザ光源３０を含み得
、その工程は、図５に示されるように、レーザが、より強い酸化物層２０Ｂにより覆われ
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た領域を含むワークピース１０の表面の当該一部分から、全ての表面物質を除去せず、マ
ーク１２から、少なくとも弱められた表面酸化物層２０Ａを除去するように、配置される
。この、表面酸化物層２０Ａの選択的な除去は、元のエッチング又はアニーリングされた
マーク１２を形成するための、前のエッチング又はアニーリング動作に起因する、表面酸
化物層２０Ａ及び２０Ｂの構成の差により達成される。説明されたように、エッチング又
はアニーリング工程は、厚さを低減する工程、及び／又は酸化物層の複数の物理的及び／
又は化学的性質を弱める工程により、表面酸化物層を実質的に「弱め」、これにより、弱
められた表面酸化物層２０Ａは、レーザ処理により除去されやすくなるであろう。
【００５３】
　レーザ処理は、１０６４ｎｍの波長の赤外レーザ、アルミニウムに対して５３２ｎｍの
波長の緑色型レーザ、ＣＯ２レーザ、及びこの目的に対して適用可能な任意の複数の他の
種類のレーザのうちの１又は複数からの放射を備え得る。特に、レーザ３０のパワーは、
ワークピース１０の表面の当該一部分から全ての表面物質を除去せず、マーク１２から少
なくとも表面酸化物層２０Ａを除去するように設定される。１つの実施形態において、パ
ワー、周波数、速度、サンプル材料からの距離、及びレーザ３０の放射の持続時間等の複
数のパラメータのうち少なくとも１つは、表面酸化物層２０Ａ及び任意に、エッチングさ
れたマーク１２におけるアルミニウムの一部分が、レーザ処理により除去されるように制
御され得る。例えば、約６０％のパワー、約４０ＫＨｚの周波数、約３０００ｍｍ／ｓの
速度で動作され、レーザビームの先端が、サンプルワークピースの表面から約１７０ｍｍ
の位置に配置されている赤外レーザ（ブランド：ＳＥＩ　ｌａｓｅｒ、モデル：Ｇ８　Ｌ
ａｓｅｒ３）が、ワークピース１５の表面から全ての表面酸化物層２０Ｂを除去すること
なく、ワークピース１５から表面酸化物層２０Ａを除去するのに十分であろう。
【００５４】
　ワークピース１５の表面をレーザ処理し、表面酸化物層２０Ａを除去する工程の後に、
ワークピース１２の表面に対してマーク１２を深化させ、第１の深さ４０を形成する工程
が続く。具体的に、深化させる工程は、マーク１２の材料をその保護表面酸化物層２０Ａ
がその前のレーザ処理工程の間に除去された状態で、酸性溶液と反応させる工程を有する
。酸性溶液により金属又は金属化合物を除去する手法は、金属と酸との間の還元‐酸化（
酸化還元）反応に基づくものであり、結果としてマーク１２における基板金属材料の一定
量が溶解され、第１の深さ４０を形成する。好ましくは、酸性溶液は、マーク１２におけ
る表面及びマーク１２を囲む表面に選択的に適用され、エッチングされたマーク１２の特
定の領域における深さを選択的に生成する。第１の深さ４０の深さは、例えば、金属基板
の反応性、酸の強度、酸化還元反応の持続時間のうち少なくとも１つに依存し得る。１つ
の実施形態において、酸性塩化第二鉄溶液を保護されていないマーク１２のアルミニウム
表面上及び周囲に約３０秒から６０秒の間加えることにより、約０．０４　ｍｍから０．
０７　ｍｍの深さを生成するであろう。更なる実施形態において、苛性エッチング処理の
前の、ワークピース１０の第１の深さ４０及び厚さ（実質的に均一の厚さを有すると仮定
する）は、０．０５：０．５から０．０７：１０までの範囲の比を有し得る。特に、反応
時間を、約６０秒及び６０秒未満に限定するのが好ましく、なぜなら、９０秒を超える金
属表面と酸との間の反応は、保護されていない金属基板だけではなく、たとえ表面酸化物
層により保護されている場合でも、複数の他の隣接領域に影響し、マーク１２の変形につ
ながるであろうことが観察されるからである。
【００５５】
　酸処理により、マーク１２において第１の深さ４０が形成された後、次の工程は、第１
の深さ４０へとフィリング材料を堆積させることである。好ましくは、フィリング材料は
、複数の純粋な金属、複数の金属合金、及び／又は複数の金属化合物を含む１又は複数の
金属製材料からなる。より好ましくは、フィリング金属製材料は、ワークピース１２の金
属製材料とは異なる。フィリング材料は、エッチング処理の後にマーク１２で第２の深さ
６０が得られるように、後に続く苛性エッチング処理の間に除去されることに適応される
。好ましくは、フィリング材料は、苛性エッチング処理の間、ワークピース１０の他の材
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料と比較した場合、優先的に除去されることに適応される。
【００５６】
　後に続く、フィリング材料の下方で材料を苛性エッチング処理する工程、及びワークピ
ース１０の複数の表面物質を除去する、複数の次の表面を仕上げる工程に起因して、第２
の深さ６０は、第１の深さ４０のそれと等しい又はそれよりも大きい大きさを有するであ
ろうことが理解されよう。１つの実施形態において、苛性エッチング処理の後の、ワーク
ピース１０の第２の深さ６０及び厚さ（実質的に均一の厚さを有すると仮定する）は、０
．０７：０．３から０．１：９．８までの範囲の比を有し得る。
【００５７】
　具体的に、フィリング金属製材料を第１の深さ４０へと堆積させる工程は、金属置換処
理の間、マーク１２の第１の深さ４０で、金属イオン含有電解質溶液の存在下における電
気化学反応を有する。１つの実施形態において、マーク１２を深化させ、第１の深さ４０
を形成する工程と、第１の深さ４０へとフィリング材料を堆積させる工程とからなる複数
の工程は、実質的に同時に、酸性金属イオン含有電解質溶液と、マーク１２における材料
との間の電気化学反応の下で実行され得、マーク１２における材料は、電解質溶液の酸性
度により溶解され、電気化学的金属置換処理の間に、フィリング材料を第１の深さ４０へ
と堆積する工程の前に、第１の深さ４０を生成する。更なる実施形態において、電気化学
反応は、その深さ４０から材料を同時に除去し得、これにより、その深さへとフィリング
材料を堆積させる工程の間、その深さの大きさを増大させる。
【００５８】
　複数の説明された処理の具体化された設定が、図６から図７において示される。複数の
図において示されるように、塩化第二鉄水溶液（ＦｅＣｌ３（水溶液））等の酸性金属イ
オン含有電解質溶液７０が、エッチングされたマーク１２における表面及びエッチングさ
れたマーク１２を囲む表面の一部分に選択的に加えられ、エッチングされたマーク１２は
、これまでにレーザによる処理で、表面酸化物層２０Ａを除去している。１つの実施形態
において、ＦｅＣｌ３（水溶液）を、マーク１２の特定の領域に選択的に加えることは、
典型的なブラシ電気めっき配置により実行され得る。具体的に、ブラシ７２、概してめっ
き電解質溶液７０により飽和された布材料により包まれたアノードは、低電圧直流電源８
０の正端子に接続され、ワークピース１０は電源８０のカソードに接続される。電気化学
反応を容易にするべく、操作者は、ブラシ７２を電解質溶液７０へとディップし、次にマ
ーク１２の表面において及びその周囲に溶液を加え得る。この働きが、マーク１２上に酸
性電解質溶液７０を均等に分布させ、これによりマークにおける金属製基板材料は、酸に
より継続的に溶解され、従って第１の深さ４０を深化させ得る。同時に、電解質における
複数の金属イオンは、継続的に減少され、フィリング金属製材料を第１の深さ４０へと堆
積させ得る。先に説明されたように、電気化学反応の持続時間は、６０秒以下に限定され
ることが好ましく、なぜなら、９０秒を超える反応は、マーク１２以外の複数の表面領域
の構成にも実質的に影響するであろうことが観察されるからである。図８は、図６及び図
７の電気化学的処理の後、フィリング金属材料６０が堆積される第１の深さ４０の概略図
を示す。
【００５９】
　上記電気化学反応において、塩化第二鉄水溶液の使用が説明されたが、金属製ワークピ
ースにおける電気化学的金属置換反応における使用にふさわしく、適用可能であるとみな
される任意の複数の金属イオン含有電解質溶液もまた包含されるべきである。電解質の好
ましい複数の金属イオンの複数の例は、鉄イオン、銅イオン、銀イオン、アルミニウムイ
オン、ニッケルイオン、及び亜鉛イオンを含むが、これらに限定されない。電解質の複数
の例は、例えば、塩化亜鉛溶液、塩化ニッケル（ＩＩ）溶液、塩化銅（ＩＩ）溶液等を含
み得る。特に、固体置換反応を受ける複数の条件を説明する、「ヒューム‐ロザリーの法
則」（Ｆｏｕｎｄａｔｉｏｎｓ　ｏｆ　Ｍａｔｅｒｉａｌｓ　Ｓｃｉｅｎｃｅ　ａｎｄ　
Ｅｎｇｉｎｅｅｒｉｎｇ、第４版、Ｗ．　Ｓｍｉｔｈ　ａｎｄ　Ｊ．　Ｈａｓｈｅｍｉ）
を満たす複数の金属イオンを含む任意の電解質溶液が、適用可能であろう。
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【００６０】
　第１の深さ４０へとフィリング材料６０を堆積させた後、ワークピース１０は、苛性エ
ッチング工程、例えば、ワークピース１０をアルカリ性苛性溶液浴へと浸漬する工程によ
り、表面処理されるであろう。マーク１２におけるフィリング材料６０は、ワークピース
１０の陽極酸化された表面の複数の表面物質よりも速いレートで、溶解され、除去される
であろう。反応の持続時間、反応の温度、及び／又は苛性溶液の強度（例えば、アルカリ
度）を制御することにより、ワークピース１０の表面は、化学エッチング処理の後にマー
ク１２を保つべく、少なくともマーク１２におけるフィリング材料６０が除去され、制御
された様式でエッチングされ得る。
【００６１】
　アルミニウムのワークピースだけが、複数の上述された例において具体化されているが
、当業者は、他の複数の金属製材料からなるワークピースもまた、それらの金属製材料が
本発明にふさわしく、適用可能であるとみなされるかぎり、包含されるべきであるという
ことを理解するであろう。
【００６２】
　同様に、アルカリ性水酸化ナトリウム水溶液（ＮａＯＨ（水溶液））又は苛性ソーダが
、複数の上述された例において具体化されているが、当業者は、水酸化カリウム溶液、水
酸化カルシウム溶液、水酸化バリウム溶液等のような任意のエッチング液もまた、それら
の溶液が現在の目的にふさわしく、適用可能であるとみなされるかぎり、包含されるべき
であるということを理解するであろう。

【図１】

【図２】

【図３】
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