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提供一种金属部件的制造方法和金属薄片。

提供以下的技术：关于在金属板形成金属部件的

处理，在保持各金属部件与其周围的金属板的布

局的同时，将金属部件形成为能够容易地从金属

板分离。一种金属部件的制造方法，包括以下工

序：第一蚀刻工序，对金属板的第一面进行蚀刻

来在所述金属板形成凹部，在所述金属板的厚度

方向上形成金属部件的一部分；对所述第一面粘

贴保护层的工序；以及第二蚀刻工序，对所述金

属板的与粘贴有所述保护层的所述第一面相反

的一侧的第二面进行蚀刻来在所述金属板形成

凹部，在所述金属板的厚度方向上形成所述金属

部件的剩余部分。
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1.一种金属部件的制造方法，包括以下工序：

第一蚀刻工序，对金属板的第一面进行蚀刻来在所述金属板形成凹部，在所述金属板

的厚度方向上形成金属部件的一部分；

对所述第一面粘贴保护层的工序；以及

第二蚀刻工序，对所述金属板的与粘贴有所述保护层的所述第一面相反的一侧的第二

面进行蚀刻来在所述金属板形成凹部，在所述金属板的厚度方向上形成所述金属部件的剩

余部分。

2.根据权利要求1所述的制造方法，其特征在于，

在所述第二蚀刻工序中，形成与在所述第一蚀刻工序中所形成的凹部中的一部分凹部

连接的凹部，由此形成贯通孔，该贯通孔形成所述金属部件的轮廓，

所述金属部件构成为能够通过所述贯通孔来与所述金属板分离。

3.根据权利要求2所述的制造方法，其特征在于，

在第一蚀刻工序中形成的凹部中的除所述一部分凹部以外的凹部形成所述金属部件

的表面的图案。

4.根据权利要求2或3所述的制造方法，其特征在于，

在所述第二蚀刻工序中，仅形成用于形成所述贯通孔的凹部。

5.根据权利要求2或3所述的制造方法，其特征在于，

在所述第二蚀刻工序中，还形成用于识别所述金属部件的识别信息。

6.根据权利要求1～5中任一项所述的制造方法，其特征在于，

所述金属部件具有表示图案、数字、图形、角色、动物、或者植物的外观。

7.根据权利要求1～6中任一项所述的制造方法，其特征在于，

在所述第一蚀刻工序之后且在粘贴保护层的所述工序之前，还包括对所述第一面进行

着色的工序。

8.根据权利要求1～7中任一项所述的制造方法，其特征在于，

在所述第二蚀刻工序之后，还包括在所述第二面对所述金属部件粘贴剥离层的工序。

9.根据权利要求8所述的制造方法，其特征在于，

粘贴剥离层的所述工序包括以下工序：

在所述第二面，在所述金属部件形成粘接层；以及

在所述第二面，隔着所述粘接层对所述金属部件粘贴所述剥离层。

10.根据权利要求8或9所述的制造方法，其特征在于，

所述保护层的针对所述第一面的粘接力比所述剥离层的针对所述第二面的粘接力弱。

11.一种金属薄片，包括金属部件，其中，

所述金属部件在所述金属薄片的第一面侧具有凹部，

所述金属薄片的第一面被保护层覆盖，

在所述金属部件的、所述金属薄片的与所述第一面相反的一侧的第二面侧，隔着粘接

剂粘贴有剥离层。

12.根据权利要求11所述的金属薄片，其特征在于，

所述保护层的针对所述第一面的粘接力比所述粘接剂的粘接力弱。
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金属部件的制造方法和金属薄片

技术领域

[0001] 本发明涉及一种金属部件的制造方法和金属薄片。

背景技术

[0002] 存在以下的技术：在蚀刻工序中，通过蚀刻处理将金属部件从金属板起模(成形脱

模)分割，从而形成分别独立的金属部件，之后，通过在分别独立的金属部件的背面转印粘

接剂，来制造金属制的装饰用贴签(参照专利文献1。)。

[0003] 现有技术文献

[0004] 专利文献

[0005] 专利文献1：日本特开2018‑134774号公报

发明内容

[0006] 发明要解决的问题

[0007] 然而，在专利文献1所记载的技术中，由于是在起模分割后的金属部件上进行彩色

印刷，因此工序繁杂，如要进行定位以避免处于散乱状态的金属部件的处理位置打乱等。另

外，没有考虑以下情况：不对金属部件进行起模分割，而是在保持包括金属部件周围的金属

板在内的整体的布局的同时制造为薄片。

[0008] 因此，提供以下的技术：关于在金属板形成金属部件的处理，在保持各金属部件与

其周围的金属板的布局的同时，将金属部件形成为能够容易地从金属板分离。

[0009] 用于解决问题的方案

[0010] 本发明是一种金属部件的制造方法，包括以下工序：

[0011] 第一蚀刻工序，对金属板的第一面进行蚀刻来在所述金属板形成凹部，在所述金

属板的厚度方向上形成金属部件的一部分；

[0012] 对所述第一面粘贴保护层的工序；以及

[0013] 第二蚀刻工序，对所述金属板的与粘贴有所述保护层的所述第一面相反的一侧的

第二面进行蚀刻来在所述金属板形成凹部，在所述金属板的厚度方向上形成所述金属部件

的剩余部分。

[0014] 发明的效果

[0015] 根据本发明，能够提供以下的技术：关于在金属板形成金属部件的处理，在保持各

金属部件与其周围的金属板的布局的同时，将金属部件形成为能够容易地从金属板分离。

附图说明

[0016] 图1A是示出实施方式所对应的金属部件的制造方法的一例的流程图。

[0017] 图1B是示出实施方式所对应的蚀刻处理的一例的流程图。

[0018] 图2是用于说明实施方式所对应的金属部件的制造方法的图。

[0019] 图3是示出实施方式所对应的金属部件的结构例的图。
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[0020] 图4是示出实施方式所对应的金属部件的使用例的图。

具体实施方式

[0021] 以下参照附图来详细说明实施方式。此外，以下的实施方式不对权利要求书所涉

及的发明进行限定，另外，并非实施方式中所说明的所有的特征组合都是发明所必需的。也

可以将实施方式中所说明的多个特征中的两个以上的特征任意地进行组合。另外，对相同

或者同样的结构标注相同的附图标记，省略重复说明。另外，在各图中，将相对于纸面的上

下左右里外方向作为本实施方式中的部件(或组件)的上下左右里外方向来在本文中的说

明中使用。

[0022] 首先，按照图1A的流程图和图2来说明发明的实施方式所对应的金属部件的制造

方法。图1A是示出实施方式所对应的金属部件的制造方法的一例的流程图。图2是示出按照

图1A的流程图制造的金属部件的截面的一例的图。

[0023] 在图1A中，在S101中，对作为原材料的厚度为0.1mm至0.15mm的金属板的面中的第

一面进行蚀刻处理(腐蚀处理)，以在金属板的厚度方向上形成金属部件的一部分。金属板

例如能够设为不锈钢制，但是也可以是除此以外的金属、例如铝等。蚀刻处理的详情如图1B

所示，在后面对详情进行说明。

[0024] 在此，参照图2，图2的(A)中示出了作为原材料的金属板200。金属板200的厚度被

放大示出以便于说明，但实际的厚度是0.1mm至0.15mm。当将该金属板200的上侧的面作为

第一面来对该金属板200施加蚀刻处理时，如图2的(B)那样，将金属板200的表面沿厚度方

向蚀刻约一半从而形成凹部201。此外，凹部201的宽度不是均匀的，能够设为各种宽度。另

外，凹部201的深度也可以不是均匀的。通过该凹部201来在金属板200的表面形成图案。凹

部201包括形成金属部件的图案的部分和形成金属部件的轮廓的部分。另外，第一面为贴签

的表面。

[0025] 回到图1A的说明，在接下来的S102中对第一面粘贴粘接膜来作为保护层。该粘接

膜是用于避免在蚀刻第二面时第一面被侵蚀的保护层，能够使用不会由于蚀刻处理而被浸

蚀的耐酸性的膜。耐酸性膜例如具有0.4mm的厚度，由粘接层和PET基材形成，第一面与PET

基材通过粘接层结合，从而保护第一面不受之后进行的蚀刻处理所伤害。在此，图2的(C)示

出了将金属板200翻过来以将粘接膜202结合到第一面的情形。

[0026] 回到图1A的说明，在接下来的S103中对金属板的与第一面相反的一侧的(第一面

的背面的)第二面进行蚀刻处理，以在金属板的厚度方向上形成金属部件的剩余部分。由

此，如图2的(D)所示，通过以与在S101中形成的凹部201中的一部分凹部连接的方式形成的

凹部，与金属部件的轮廓相当的部分被贯通从而形成贯通孔203，金属部件完成，以上述方

式进行蚀刻处理。被贯通孔203包围的区域构成金属部件204。除与在S103中形成的凹部连

接的上述一部分凹部以外的凹部201在金属部件204的第一面形成图案等。通过第二面的蚀

刻处理，各金属部件204被从金属板200切断，但是由于事先在第一面粘贴有粘接膜202，因

此各金属部件204不会从金属板200分离或脱离而是保持为一体。

[0027] 回到图1A的说明，在接下来的S104中，金属板的第二面被贴上粘接剂。粘接剂可以

是公知的材料，但是需要使用粘接力比作为第一面的保护层粘贴的粘接膜202的粘接层的

粘接力高的粘接剂。这是为了防止在剥去粘接膜202的PET基材时金属部件粘附到粘接膜
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202侧。图2的(E)示出了对各金属部件204粘贴了粘接剂205的情形。

[0028] 回到图1A的说明，在接下来的S105中，对金属板的第二面的粘接剂粘贴剥离膜来

作为剥离层。图2的(F)示出了对粘接剂205粘贴了剥离膜206的情形。由于粘接剂205的粘接

力比粘接膜202的粘接层的粘接力强，因此在剥去粘接膜202时，金属部件204残留于剥离膜

206侧，金属板的除此以外的部分与粘接膜202一起从金属部件204分离。因而，通过剥去粘

接膜202，仅金属部件204被分离到剥离膜206侧，通过将金属部件204分别从剥离膜206剥

离，来将其作为金属贴签使用。

[0029] 此外，虽然在图1A中省略了记载，但是也可以在S101之后且S102的处理之前对第

一面进行着色。在该情况下，在S102中，对已着色的第一面粘贴粘接膜。另外，在图1A中示出

了分成S104和S105这2个工序来实施对金属板的第二面形成剥离层的情况，但是，也可以通

过使用粘贴有粘接剂的剥离膜来设为一个工序。

[0030] 接着参照图1B来说明图1A的S101、S103中的蚀刻处理的详情。首先，在S111中，清

洗作为基材的金属板的表面。在接下来的S112中，在金属板的表面背面层压光致抗蚀剂。在

接下来的S113中，将与要形成的金属部件的轮廓和图案对应的光掩膜覆在金属板上后，照

射紫外线。由此，不被光掩膜遮蔽的部分的光致抗蚀剂感光，转印出光掩膜的图案。在接下

来的S114中，通过用药品将在S113中未感光的部分的光致抗蚀剂去除来进行显影处理。由

此，需要的部分处于被掩蔽的状态。在接下来的S115中，对S114的显影处理的结果施加用于

溶解金属的药品(蚀刻剂)，来溶解未被掩蔽的部分，由此形成金属部件的轮廓部分或图案。

在接下来的S116中，剥离抗蚀剂并清洗，之后使其干燥。

[0031] 接着参照图3来示出通过图1A的制造方法制造出的金属部件的结构的一例。图3的

(A)示出包括3个金属部件的薄片300的第一面侧的结构例。薄片300中包括金属部件301、

302、303。各金属部件的轮廓是由图2的贯通孔203规定的。另外，各金属部件上形成的图案

304至306是由图2的凹部201形成的。在薄片300的第一面粘贴有图2的粘接膜202。粘接膜

202由PET基材构成，因此是透明的，在图3中以半透明的斜线区域示出。

[0032] 图3的(B)示出包括3个金属部件的薄片300的第二面侧的结构例。在薄片300的金

属部件301、302、303分别粘贴有粘接剂205，并且在其上粘贴有剥离膜206。另外，与第一面

的情况同样地，各金属部件的轮廓是由图2的贯通孔203规定的。另外，在第二面形成有用于

识别各金属部件的识别编号。该识别编号也可以形成为通过S101和S103的各蚀刻处理而由

贯通孔203规定。例如，在如图3的(B)的带圆圈的数字的情况下，也可以是，中间的数字由通

过S101得到的凹部201形成，外侧的圆形轮廓由通过S101和S103得到的贯通孔203形成。在

该情况下，也可以是，在该识别编号粘贴有粘接剂205，在粘接膜202被剥去的情况下该识别

编号附着于剥离膜206侧。在该情况下，即使在粘接膜202被剥去的情况下，各金属部件的识

别编号也残留，因此易于识别金属部件。另外，也可以是，仅在S103的第二面的蚀刻处理中

形成识别编号，在该情况下，在粘接膜202被剥去时识别编号残留于薄片300侧，与对应的金

属部件分离。

[0033] 在图3的(B)中以附图标记307至309示出了识别编号的一例，但是识别编号的赋予

方式并不限于此处所示的带圆圈的编号，可以是任意的形式。由此，能够将金属部件作为制

作模型玩具时的组件来使用。另外，赋予识别编号的位置也可以是与该识别编号相关联的

金属部件的附近，还可以是该金属部件的第二面侧。在该情况下，在金属部件的粘接面侧赋
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予识别编号，因此编号不呈现于表面，因此不会影响金属部件的外观。此时，形成识别编号

的凹部的深度可以比由凹部201形成的深度浅。

[0034] 图3的(C)示出将金属部件301至303分别从粘接膜202和剥离膜206拆下后的状态。

像这样从剥离膜206等拆下的金属部件301至303被称为金属贴签、装饰用贴签、蚀刻贴签

等，例如能够用作塑料模型等模型玩具的部件。这些贴签在背面粘贴有粘接剂，因此无需如

以往那样利用瞬间粘接剂等粘贴在模型玩具的表面。

[0035] 图4示出金属部件301至303的使用例。图4的(A)示出金属部件301的使用例，同样

地，图4的(B)示出金属部件302的使用例，图4的(C)示出金属部件303的使用例。这样，能够

粘附于塑料模型等模型玩具的各组件，用来表现通气口等。但是，通过本实施方式所对应的

方法制造的金属部件的利用方式不限于此，也可以用来装饰塑料模型等模型玩具的表面，

还可以用作汽车模型、车辆模型的标记或标志。另外，金属部件的外观不限于图3和图4所

示，能够具有表示任意的图案、图形、数字、角色、动物、植物等的外观。

[0036] 根据上述的本实施方式所对应的金属部件的制造方法，无需以往所必需的将金属

部件与薄片连接的被称作浇口的连接部分。浇口是为了避免金属部件散乱而设置的，但是

在将金属部件从薄片分离时必须要将浇口逐一切断，从而繁杂。另外，切断浇口也是有技术

要求的，因此为了干净地切断，需要相应地熟练的技巧。通过本实施方式的制造方法得到的

金属构件不是借助浇口而与薄片连接，而是能够通过从粘接膜和剥离膜剥去就直接利用，

因此能够简单地且在干净的状态下利用金属部件。

[0037] 另外，为防止制造工序中的浸蚀而使用的粘接膜即使在产品完成后也保护金属部

件的表面，因此直到使用各金属部件之前都能够将各金属部件维持为与新品同样的无瑕疵

状态。

[0038] 发明不限制于上述的实施方式，能够在本发明的要旨的范围内进行各种变形/变

更。
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