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２．造形の原理および装置の特徴１．はじめに

ラピッドプロトタイピングとは，一般に３次元ＣＡＤ

データを利用して，自動的に３次元の複雑形状を有

する製品を短時間で造形する事を言い，光造形法（紫

外線硬化樹脂法)，溶融紡糸堆積法，薄板積層法，Ｓ

ＬＳ法など，様々な方法がある')．いずれも，薄い層

状の造形物を積層させることにより，所定の形状のモ

デルを造形する方法である．光造形法は，液体の光硬

化性樹脂を紫外線で順次硬化させる方法であり，ラピ

ッドプロトタイピングシステムとして最も普及が進ん

でいる2)．光造形法による造形品は，プラスチック製

品の試作モデルや，金属製品の形状確認用モデルとし

て利用されている．近年，より強度の高い製品を造形

する方法として金属粉末のラピッドプロトタイピング

が注目されており，試作品の作製や金型への応用が期

待されている．当所では，中小企業事業団の委託事業

『平成10年度：物づくり試作開発支援センター整備事

業」により，金属粉末ラピッドプロトタイピング装置

(独ＥＯＳ社製EOSINT-M250）を設置し，造形品の

品質向上等の研究を実施している．本稿では，造形方

法の概要や装置の特徴，製品の基本的な特性ならびに

２～３の造形事例を紹介する．

金属粉末ラピッドプロトタイピング装置の造形原理

を図1に示す．サポートや造形品のＣＡＤデータを積

層厚に応じてスライスし,断面形状データに変換する．

データの変換作業は，パラメーターを設定するだけで

よく，切削加工におけるＣＡＭデータの作成に比べて

非常に容易である．図１(a)のように粉末材料の所定

の位置にレーザを照射し，部分的に焼結する．１層

分のレーザ照射が終わると粉末を供給し（図１（b)）

再度レーザを照射する．造形品の最上面まで繰り返し

稜層していく事によりモデルを造形する．従って，造

形終了時には焼結された造形品は金属粉末に埋まった

状態になっている．造形品の形状を維持し，寸法精度

を安定させるため，造形品はベースプレートと称する

基板上に接合して造形される．このため，造形物の最

下面は，サポート（図１（a)参照）を介してベースプ
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図ｌ造形法の原理
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