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光造形システムによる樹脂模型の形状測定（第1報）  

一光造形システムによる複雑形状部品の一品生産に関する研究一  
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要旨   

光造形システムによって作成される樹脂製品は，樹脂の特性により反りなどの変形を生じる．そのため完成後  

の製品の形状，寸法などの精度を保証するためには，変形量を把握し，変形防止のリブや変形に対する見込み量  

を設計図に折り込まなければならない。   

そこで，今回光造形法で製作した階段形状の樹脂模型の基本的な部位に対して形状測定を行い，設計値との比  

較により変形量を明確にした．  

‡．梅毒   

光造形システムば，光硬化樹脂にレーザビームを断面  

形状に照射し断面形状に樹脂を硬化きせ，硬化した断面  

形状物を順次積層する事により製品形状を造るシステム  

である宙   

樹胎は硬化の過程において収縮し含 そのため完成品に  

反りなどの変形を生じる。この樹脂の収縮の度合ば，レ  

ーザビームによる露光の状態により大きく変わり，この  

露光量ば，レーザビーム径，スキャニングスピード等の  

多くのパラメータにより変化する。加えて、窟光後の暗  

反応による樹脂の収縮を考慮すると，レーザビーム走査  

経路，模型の肉厚等により変形の状態も変化する亡   

この様な状況の申9 変形を予測するシミュレーション  

ば確立きれておらず，造形条件の設定や補強リブなどで  

変形を防止しているのが現状である．   

今回，精密鋳造の消失模型として使用する事を目的と  

して製作した光遺影碑臆模型の形状測定を行い，設計値  

との比較により変形の傾向を明確にしたβ  

2．造形条件及び測定条件   

2．1造形装置及び造形条件   

造形装置名及び造形条件をTabie且に示す血   

道形に使用した装置ば，LD励起固体ブルーレーザを使  

用し可視光硬化性樹脂を硬化させる方式であり，ブルー  

レーザば造形ベースの下方から照射させ積層する9 引き  

とげ造形方式である由  

7ablel 造形装置及び造形条件  

造形装置名  DEⅣKEⅣSLP5000  

引き上げピッチ  0．2胴  

スキャン方式  シングル  

スキャンスピード lO Ommノ′S  

㌔スキャン形式  ラスター  

ラスターピッチ   0．2mm  

薄液コントロール  有り   

2．2模型形状及び設定座標系   

Fig．1に今回造形した模型の全体形状，及び測定時に  

設定した座標系を示す勺   

模型の肉厚ば2．4mで，第1平面部，第2平面部ば中  

空，第3平面部ば中実の構造になっている．樹脂の積層  

ば，ⅩY平面に平行でZ軸のから仙の方向で行った。  

∧  

Z軸  

Ⅹ塵  

Fまg．1模型形状及び設定座標系  
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り上がりを桂じ，Yの雁ぜ攣撤するとZの倦も設計値に  

対して増加すると考えられる，しか七，今世の形状に錮  

して3次ブ己で樹脂の収縮を考えた場合き ⅩZ断面の反り  

塵（Zカ打）の方がYZ断面の反り遠（Z 方向）よ  

針大きい肇によ軋短針温訂酢絞とタ 第1第2平面＼葦  

望策3平面ぎ責苛の綻面による変形の抑制によって今回測  

定の結果になったと考えられる。   

釣針3の第空軍面のY望望閻潤ⅩZ断滴澤闇㍉憐憫  

状になっている事が確認される．   

これに関しても第1平面と第2平面閣の垂擬面が反り  

の抑制をしているためだと考えられる．この現象が第3  

平面に見られないのば9 中空の第2平面部に射し中実の  

第3平面部の方が反りが抑制される事と今 第1平極言と第  

2平面閣の距陛（10呈Ⅷ）と第2平面と第3＼ド雨間の距  

陛（5職）の違いによりラ 距離のある第い平面と第2平  

面閣の綻面のカが変形抑制力が′j、さい事が原囲であると  

考えられる。  

4．まとめ   

今回，光造形装置により製作した階段形状模準の平面  

諾お形も闇寝憲を孝iう事により，以ドの三幸が明確になった。  

（且）樹脂の収縮により，平面蔀ば湾曲した形状になる¢   

ぼ＝紛酢凱掛野隕甘酢蔀の中の構造により，閻魔朋碇  

湾曲する事がある．   

今後ば，造形条件の最適イヒや変形抑制のためのリブ構  

造を取り入れた模型に対して効果の確認を音iい，平圧す盲  

部のみでばなく、握担盲を含めた全体的な形状制定を行う。  

薫攣平面ば，形状酌に最も安定している F皇g．川fの第  

鼠主匡函葦の四隅の点（◎部）にて設定三したp   

ご3嵐定離億及び潜j定方法   

今岡の測定ばiF主g。i中の第1平面9 第2平面，第3  

平巨自首部についての形状制定を音iい，設計値との比較を打  

った少   

額り海部の形状預持走についてば，積掛′こよる段差が大き  

宅ラ 変形塵の算辻呈が国難であったため才寺わなかった．   

預好走ばぅ 各軍面を3分割するY座標において、3次元  

測定機の倣いプロープをⅩ軸∧ 方向に走磨きせ待った。   

溜建定礎はヲ 得られたデータをⅩ軸方向に定ピッチ処理  

した鰭を使用した－  

竃∴艶忍結果及び萄腰   

F主g．29 Fig。3，Fig6遽 に第1平面チ 葦2平面，第3平  

面の測定結果を示す。   

そ針むぞれのグラフばタ 第1平面，第2平面き 第3平面  

の設計値（葦1平面ばZ＝Om閑、第2平面ばZ＝1¢  

閻、第3平面ばZ＝ 〉且5m一隻二の平面）からのずれ牒属  

したものである。   

牽き陸海ともⅩ軸の中央が∫盲彗辺部と比較してくぼんでい  

る撃轟音確認きれる。これば，樹脂の嘱縮によって反りを  

え書三じたためだと考えられるふ   

第望平面，第3平ぎ宜iに関してば，Yの値の増加に揮い  

針汐鰍餅楓妙する先下が堕の慢崗が確認きれる‘本来  

母国滞模型の形状に糾し望次元で轍鮨の嘱縮を考えた場  

合う ￥Z断面でば，襲長の責も㌔万力官職縮量が多いため夜  
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詳ig．2第且平面部漸定結慄  
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Fig。3筆2車両部測定結果  
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F主g．4第3平面謹制定結果  
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今回，測定に使用した装置を以Fに記すキ  

ーCNC≡次元測定機：削沈痛開ⅧⅥ闇溌灘削  

軸精度：（互。5∧一1，5×LlOOO）≦2t5メく派  

※L：2点間寸法（m）  

■倣いブロープ  ：峯宣itu乞oyo匝宣PP4  
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