
REV003Design Guideline

Design Guideline

TPU

デザインの秘訣

可読性の高い文字を作るためには彫り込み／浮き彫りの部分を 1mm以上に
してください。それ以下でも造形可能ですが可読性が落ちてしまいます。

モデルの形状やトレー内の配置によって造形段差が発生してしまいます。これ
は SLS 方式の３Dプリンターでどうしても発生してしまう現象です。

造形装置の構造上、プリントヘッドに粉末が付着し、
インク吐出時にランダムに白線となって再現され、
スジのように見える箇所（若干の段差）が発生する可能性がございます。

1mm

Ultrasint® TPU01(※1) は、多用途の熱可塑性ポリウレタンで、
高い衝撃吸収性を必要とする用途向けに設計された素材です。
柔軟性と耐久性を必要とする部品の製造に向いています。例
えば、パイプやグリッパーなどの治具、スポーツ用保護具、
シューズ、整形外科用医療機器部品、自動車内装部品などに
活用されている量産向きの素材です。
TPUは優れたUV耐性と加水分解耐性を備えています。
ISO10993-10 および ISO10993-5 に準拠した皮膚感作性および
細胞毒性試験 (※2) に合格しており 、医療業界など人間の皮
膚に近い用途に適しています。
※1　「Ultrasint」は、BASF 3D Printing Solutions GmbHの登
録商標になります。
※2　 ISO10993-10 および ISO10993-5 に準拠した皮膚感作性
および細胞毒性試験は、BASF 3D Printing Solutions GmbHが
実施したものです。
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エアーブロー：2時間～4時間
洗浄：30分～1時間

配置 造形 冷却 取出し・エアーブロー・洗浄
1時間～3時間 6時間～13時間 24時間～30時間

COOL!

造形の主な工程と所要時間目安※データの形状や量によって異なります

造形方式ごとのサポート除去の特徴（SLS 方式）

造形方式ごとの配置の特徴（SLS 方式）

SLS方式では、モデルは未硬化の粉末の中に埋まるように造形されます。
粉末がサポートの役割を果たすため、ナイロンやプラスチック粉末などの軽いマテリ
アルを使用するMJF方式は立体配置が可能です。
高熱による変形を防ぐため、配置全体の密度を均一に調整します。
また変形や歪みを防ぐため、モデルの形状に合わせて個別に角度を調整する必要も
あります。

SLS方式では固まっていないモデル材（粉末）がサポート材の役割となります。取出し
後に残った粉はエアーで吹き飛ばします。
エアーが届けば中空形状でも粉を抜くことが可能です。微細形状は粉を吹き飛ばす
際に破損しやすいので注意が必要です。また除去しにくい形状のモデルはサポート
が白く残る可能性があります。
エアー後のモデルは粉っぽいため、洗い流します。
ランナーがある場合粉残りや染色ムラが出来る恐れがあります。

SLS 方式の円形状と造形方向について

SLS方式プリンターにおいて、穴形状は楕円になる可能性が
高くなります。
造形方向指定オプションサービスをご利用いただくことで真
円に近づける対応が可能ですが、すべての方向の再現性を
保証するものではないことをご了承ください。

データの形状 造形モデルの形状
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最大造形可能サイズ

最小造形可能サイズ

TPU
380mm x 380mm x 430mm

(X : Y : Z)

X + Y + Z ≧ 7.5mm

最大造形可能サイズはプリンターの造形可能領域で決定されています。
モデルのサイズはこの範囲内に収まっていなければなりません。複数のモデル
が１つのファイルに含まれている場合も、すべてのモデルを含めたバウンディ
ングボックスのサイズをこの範囲内に収めてください。

もし作成したモデルがこの範囲に入らない場合、「モデルのスケールを小さく
変更する」「不必要な部位を取り除く」等の修正を検討、もしくはより大きな
モデルが造形可能なマテリアルの使用を検討して下さい。

最小造形可能サイズはプリンターが造形できる最小寸法で決定されています。
造形可能とする為にモデルのサイズは最小造形可能サイズより大きくして下さ
い。複数のモデルが１つのファイルに含まれている場合も、それぞれのモデル
がこのサイズより大きくなければ造形できません。

もし作成したモデルがこの大きさより小さい場合、「モデルのスケールを大き
く変更する」「厚みを増やす」「結合が可能な部位は結合する」「パーツや各部
位を大きくする」などの修正を検討、もしくはより小さなモデルが造形可能な
マテリアルの使用を検討して下さい。

当社が定める造形方向と造形方向指定について

造形時の配置方向により製造負荷が高まる場合、装置の寿命低下と歩留まりに大きく影響がございます。その為、当社が
定める造形方向は装置への負担を低下させることを基本としています。
上記条件の中で最大限変形が抑制される配置方向を検討し造形を行なっておりますが、お客様のご利用目的によって本
内容が即さない場合は造形方向指定オプション(有料)をご依頼ください。
造形方向の指定は製造負荷が上がってしまう為、その分の費用をご負担頂く事をあらかじめご了承ください。
造形が不可能な方向でご指定頂いた場合、方向指定をお断りさせていただく可能性がございます。また、お客様のご希望
の方向で造形した場合でも、歪みや変形を起こす可能性がございますことをご了承ください。
造形方向指定を頂いていない場合のサポート箇所に由来する再造形はお受けしておりません。
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支えられていない壁の最小肉厚

支えられた線形状部の最小肉厚

支えられていない線形状部の最小肉厚

"支えられていない壁 "とは１つの側面のみが他の壁に接続されている壁のこ
とを言います。
"支えられていない壁 "の最小肉厚は粉状のサポート材からモデルを取り外し、
クリーニングする際の難易度で決められています。壁が薄すぎるとこの処理中
に破損してしまいます。
また短辺が長辺の 10%以下の長さになると歪みが大きくなります。

"支えられた線形状部 "とは両端が壁で支えられた "線形状部 "のことであり、
"線形状部 "とは長さが幅の 5倍以上ある部位のことです。
"支えられた線形状部 "の最小肉厚は粉状のサポート材からモデルを取り外し、
クリーニングする際の難易度で決められています。線が細すぎるとこの処理中
に破損してしまいます。
また短辺が長辺の 10%以下の長さになると歪みが大きくなります。

"支えられていない線形状部 "とは１つの端のみが壁で支えられた "線形状部 "
のことあり、"線形状部 "とは長さが幅の 5倍以上ある部位のことです。
支えられていない線形状部 "の最小肉厚は粉状のサポート材からモデルを取り
外し、クリーニングする際の難易度で決められています。線が細すぎるとこの
処理中に破損してしまいます。
また短辺が長辺の 10%以下の長さになると歪みが大きくなります。

支えられた壁の最小肉厚

ｔ=1mm

ｔ=1mm

" 支えられた壁 "とは２つ以上の側面が他の壁に接続されている壁のことを言
います。
MJF 素材の " 支えられた壁 "の最小肉厚は粉状のサポート材からモデルを取り
外し、クリーニングする際の難易度で決められています。壁が薄すぎるとこの
処理中に破損してしまいます。
また短辺が長辺の 10%以下の長さになると歪みが大きくなります。

ｔ=1mm

ｔ=1.0mm
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可能

浮き彫りのディティールの最小値

彫り込みのディティールの最小値

マテリアル用抜き穴の最小値

複数パーツの連動

ｔ=1mm

ｔ=1mm

Φ≧ 10mm

モデルが 50mm x 50mm x 50mm を
超える場合複数の抜き穴を設けて下さい。

" 浮き彫りのディティール "とはサーフェスから突き出た箇所のことです。
"浮き彫りのディティール "はプリンターの最小分解能で決まっています。ディ
ティールがこの最小値を下回る時はプリンターはこの部位を正確に造形するこ
とが出来ません。 

" 彫り込みのディティール "とはサーフェス内に落ち込んだ箇所のことです。
"彫り込みのディティール "はプリンターの最小分解能で決まっています。ディ
ティールがこの最小値を下回る時はプリンターはこの部位を正確に造形するこ
とが出来ません。

マテリアル用抜き穴とは、中空モデルから造形されなかったマテリアルを取り
除くための穴です。
モデルが中空部を含んでいる場合、モデルが造形トレーから取り出されてもそ
の中空部にマテリアルが残ったままになっています。
中空部のマテリアルを取り除くには抜き穴が必要ですが、穴が小さいと中身を
綺麗に取り除くことが出来ません。
これは特に染色を行うときに重要で、中空部にマテリアルが残っているモデル
は綺麗に染色ができません。
中空モデルを作成する場合はこのマテリアルを取り出すのに十分な抜き穴を作
成して下さい。
１つの抜き穴しかないモデルは中空部分の隅にあるマテリアルを取り除く事が
難しいので、モデルの大きさに合わせ抜き穴を複数設けていただくことを推奨
します。もし抜き穴がマテリアルを取り除くのに不十分な場合はサイズを大き
くするか数を増やして下さい。
また最悪の場合は中空部の削除をお願いさせて頂きます。

SLS 方式でレーザーによって材料の粉を溶着することで造形します。
よってパーツ間に十分なクリアランスが保たれている場合、複数のパーツを組
み合わ せることで機械的動作を行うモデルを作成することが可能です。
詳細は「各パーツに必要なクリアランス」の項目をご参照ください。
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各パーツに必要なクリアランス

クリアランスとは各パーツ間の間隔のことです。
SLS 方式でレーザーによって粉末の粉を溶着することで造形します。
もし各パーツ間の距離が近すぎる場合、部分的に溶着した粉がその間で固まっ
てしまいます。これは機械部品の動きを妨げるか、意図して設けた隙間を埋め
てしまう可能性があります。
造形不良をさけるためにパーツ間のクリアランスを最小クリアランス以上にし
てください。
また、1ファイル内に複数パーツを配置する場合は「1ファイル内に複数パー
ツを配置する場合の注意事項」をご参照ください。

以下の点にご注意下さい

●防水ではありません。
●食べると危険です。口に含む様な用途としてご利用になれません。
●リサイクル出来ません。

±0.30mm かつ 長軸方向に ±0.15% 
※（磨き）は寸法精度が出ません。
※モデルにより寸法精度は異なるため、上記の公差は精度目安となりま
す。

高い

精度の目安

購入後の取り扱いについて

MJF 全素材
dim ≧ 0.5mm

粉残りについて

幅が 0.6mm未満の溝は未焼結の粉が詰まります。
幅を 0.6mm以上にしていただくことで、未焼結の粉が詰まりにく
くなります。
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１ファイル内に複数シェルを配置する場合の注意事項

シェルの間隔と密度に関して
可動部品以外で1ファイルに複数のシェルが含まれている場合、シェルは最低
5mm以上の間隔を開けてください。
複数のシェルが含まれたモデルは直方体に納めたときのバウンディングボックス
容積とモデル容積の割合を10%未満とさせていただきます。 密度が高すぎる場合
は装置故障の原因となる為、キャンセルさせていただく 可能性があります。 

ランナー不可に関して
モデルのランナー接続はサポート除去時に不具合や破損を生じる可能性があるた
めキャンセルさせて頂く可能性があります。

シェルの重なりに関して
データ作成時はシェル同士が重ならないようにご注意ください。重なっているデー
タはシェルが結合した状態で造形されます。

造形方式ごとの複数シェル配置の方法に関して
造形方式ごとに、モデルを立体的に配置できる方式と平面的にしか配置できない
方式がございます。方式に応じた配置でない場合はキャンセルさせていただく可
能性があります。
詳細は「造形方式ごとの配置の詳細」をご参照ください。

造形方式ごとのサポート除去に関して
造形方式ごとに造形時のサポート方法とその除去方法が異なります。除去不能な
形状の場合はキャンセルさせていただく可能性があります。
詳細は「造形方式ごとのサポート除去の詳細」をご参照ください。

造形時の配置方向に関して
製造時の装置の不具合および造形時の破損を回避するため、お客様がアップロー
ドされた際の3Dデータの配置と製造時の配置は異なる可能性があります。
詳細は「当社が定める造形方向と造形方向指定について」をご参照ください。

複数シェル時の納期に関して
大量に配置されている場合等、条件に応じて納期は変動する可能性があります。

t ≧ 5.0mm

t ＜ 5.0mm

1 ファイル内の複数シェル

100 シェル
3Dプリンター内でモデルが立体的に配置される為、最大造形サイズに収まる範囲で
パッキングしてください。
詳細は「1ファイル内に複数パーツを配置する場合の注意事項」並びに「造形方式ご
との配置の詳細」をご参照ください。


