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１．はじめに 

産総研地域連携戦略予算プロジェクトとして，３Ｄプリン

タによる評価モデルの造形，および非接触と接触それぞ

れの方式で寸法形状測定を実施したので，結果を報告す

る。 

  

２．３Ｄプリンタによるモデル造形 

2.1 ３Ｄプリンタの仕様と造形条件 

図１に使用した３Ｄプ

リンタ外観を，表１に３Ｄ

プリンタの仕様を示す。

今回の造形条件として，

材料は通常当センター

で使用している透明材

とし，モデルの造形レイ

アウトを図２に示す。目

印用の切欠き部をプリ

ンタヘッド進行方向と平

行とした。造形時間は

約 42時間であった。 

図１ ３Ｄプリンタ 

 

表１ ３Ｄプリンタの仕様 

装置名 Objet30Pro 

造形方式 ポリジェット方式 

積層ピッチ 16μm（Clear樹脂） 

28μm（Clear樹脂以外） 

造形精度 ±0.3mm（※造形条件による） 

材料 UV硬化アクリル系樹脂 

造形サイズ 294mm×192.6mm×148.6mm 

 

 
図２ モデルの造形レイアウト 

 

2.2 造形品のサポート材の除去 

図３（a）～（d）に造形品のサポート材の除去の様子を示

す。サポート材の除去は，まずは素手でおおまかに行い，

その後爪楊枝を用いて細部の除去を実施した。次に表面

に付着したサポート材の除去の仕上げとしてウォータージ

ェットによる除去を実施した。 

  

（a）造形直後    （b）爪楊枝による除去 

  
（c）ウォータージェット   （d）除去後 

      図３ サポート材の除去 

 

３．測定方法 

3.1 ３Ｄスキャナ（非接触）の仕様と測定条件 

３Ｄスキャナは，図４に示す多

関節アーム型のレーザ測定機を

使用した。測定機の仕様を表２に

示す。今回材料は透明材を使用

したが，マット処理で造形したた

め，造形品は曇ガラスのような表

面状態であった。そこで，測定は

パウダスプレー（図５）の塗布無

し・有りの両方で実施したが，塗

布無しでは若干ノイズが多くなっ

たため，塗布有りのデータを採用

した。また，造形品は６面全てが

一度で測定できる図６のように配

置した。 

図４ ３Ｄスキャナ 

          

図５ パウダースプレー  図６ 造形品の配置 

 

 表２ ３Ｄスキャナの仕様 

装置名 VECTRON  VMC666M 

測定精度 

（定点の再現性） 

2σ：0.03mm（接触） 

2σ：0.07mm（非接触） 

アーム全長 1750mm 

 

プリンタヘッド進行方向 

切欠き部 
S111 

S211 

S112 

S212 

S122 

S222 
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3.2 三次元測定機（接触）の仕様と測定条件 

図７に接触測定に使用した三次元測定機外観を，表３

に仕様を示す。測定は図８のように造形品内部の上下

（上：３ヶ所，下：２ヶ所）を押さえるように固定し，６面全て

を測定した。 

  

図７ 三次元測定機   図８ 造形品の固定 

 

       表３ 三次元測定機の仕様 

装置名 LEGEX707 

測定範囲 700mm×700mm×450mm 

最大許容 

長さ測定誤差 

E0,MPE＝（0.48＋L/1000） µm 

※Lは測定長さ mm 

 

４．結果と考察 

4.１ ３Ｄスキャナによる測定結果 

３Ｄスキャナによる測定と，設計データとのずれ量をカラ

ーマップ（±0．7mm）として評価した。ベストフィットによる

位置合わせでの結果を図９に，座標系作成に利用した３

つの球による面形状位置合わせの結果を図１０に示す。   

 

図９ ベストフィット 

 
           図１０ 面形状合わせ 

 

4.2 測定結果の比較評価 

 非接触と接触にて，造形品の各球・面・円筒の寸法測定

を実施した。一例として各球の直径値の比較結果を示す。

接触測定値からモデルの設計値を引いた結果を図１１に，

非接触測定値から接触測定値を引いた結果を図１２に示

す。今回，三次元測定機（接触測定）が３Ｄプリンタの造形

精度や３Ｄスキャナの測定精度に対して高精度な測定が

可能であることから，三次元測定機による測定結果を真値

と仮定すると，図１１の結果から各球の直径は設計値より

も0．05～0．25mm程度大きいが装置スペックの±0．3mm

は満足した。次に図１２をみると接触測定よりも非接触測

定結果は 0．2～0．4mm程度大きな値となっていた。非接

触測定ではパウダースプレーを塗布しているため，その

影響もあり全体的に大きめになっていることが考えられ

る。 
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      図１１ 接触測定と設計値の球直径差 
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図１２ 非接触測定と接触測定の球直径差 

 

５．まとめ 

今回，対象モデルについて３Ｄプリンタ・三次元スキャ

ナ・三次元測定機を連携させた評価を実施した。取得し

たデータを分析することでそれぞれの装置の特徴や精度

を把握した。 
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