
やまぐち３Ｄものづくり研究会活動報告

金属３Ｄプリンターの活用事例研究

■サポートの造形条件の検討
造形条件を変化させて、サポートの造形に

適した条件を絞り込む。

レーザー出⼒ 100〜350(W)
⾛査速度 500〜6000（mm/sec）

＜⻘銅粉末による鰐⼝造形＞

造形結果

■鰐⼝モデル（⻘銅製）の造形（１／１スケール）

■造形姿勢の検討
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・各造形姿勢においてひずみ等による造形不良は⾒られなかった。→ モデル、サポートともに造形条件は適正である。
・⽔平⽅向の造形は積層痕が顕著に⾒られた。
・⽂字の再現性に⼤きな違いはない。

姿勢及びサポート
配置の検討

積層造形 造形直後 造形完了

研磨前の造形物の表⾯状態

研磨（⼿作業）して完成



やまぐち３Ｄものづくり研究会
⾦属３Ｄプリンターの活⽤事例研究 ＜ニーズに基づく試作検討＞

 （株）伸和精⼯ 様
 使⽤⽤途：⻭科⼯具
 造形機を使⽤するメリット
・従来の製造⽅法に⽐べ作業⼯程の簡略化が可能
・形状の再現性が⾼い

＜従来工法＞

工法 作業工程 材料コスト

加⼯＋溶接
・曲げ加⼯
・切削
・溶接

・￥1,500※
（SUS316L板材×3個）

積層造形
・造形：9時間
・研磨：35分
計：9時間半

・￥500
（SUS３１６L粉末）

積層造形
（２個同時）

・造形：5時間
（１個あたり）
・研磨：35分
計：5時間半

・￥500（１個あたり）
（SUS３１６L粉末）

 ＴＨＫ（株）様

＜積層造形＞

 使⽤⽤途：加⼯液の吐出ノズル
 造形機を使⽤するメリット
・従来⼯法ではできない形状の造形が可能

吐出ノズル

⼯具

吐出
ノズル

ノズル
固定部＜機械加工＞

試作
検討


