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　日本鋳鍛鋼会で３Ｄプリンターの話をするのは

どうか？とは思いましたが、『金属を溶かして固

める』という点では３Ｄプリンターも鋳造の一形

態だ、ということで話をさせていただきます。

　積層造形（Additive Manufacturing）とは、少

しずつ層を重ねながら形を作る造形方法で、３Ｄ

プリンターはその造形方法を実現するための装置

になります。３Ｄプリンターに使用する材料には

パウダー（金属粉末）とワイヤーの２種類があり、

エネルギー源としてはレーザー・アーク・電子の

３種類があります。パウダーはさらに、パウダー

を平面状に敷き詰めてからビームを照射するパウ

ダーベッド方式と、パウダーを噴射しながらビー 品の結晶粒径は0.1μm程度と約1,000分の1になっ

ムを照射する方式の２種類があります。ワイヤー ています。従って、鍛造品が用いられる用途にも

供給式とパウダー噴射式は溶接に近いかもしれま ３Ｄプリンター品を使うことができ、鍛造ブロッ

せん。 クから切削加工で成形するよりも、加工が少なく

　当社はパウダーベッド＋レーザー方式の金属３ 材料歩留が上がるというメリットがあります。

Ｄプリンターを有しています。これは、まず金属 　ただ、パウダーベッド式３Ｄプリンターでは製

粉末を平面状に数十ミクロン敷き詰め、必要な部 造できる大きさが500mm角程度のものまでしか国

分のみにレーザーを照射し溶融・固化させ、レー 内では普及していません。また、造形速度が低い

ザーを照射しない部分は粉末のまま残し、次の層 ので大量生産には向いていません。当社は３Ｄプ

のために再び数十ミクロン金属粉末を敷き詰め、 リンターで製作した部材を従来の鋳造品に鋳包む

また必要な部分のみにレーザーを照射する、とい 形のハイブリッド鋳造を実施しています。内部欠

う工程の繰り返しで造形していきます。 陥が発生しては困る部位、例えばお客様で深く加

　パウダーベッド方式は造形精度や表面粗さが優 工するような部位に予め３Ｄプリンターで製作し

れているものの、造形速度が低いという短所があ た部材を配置して鋳包みます。そうすることで内

ります。その他の方式は造形速度が高く大きい製 部欠陥によるクレームを撲滅することができまし

品が作れるという利点があるものの、内部欠陥の た。

懸念や表面が粗いという短所があります。 　直近当社が購入した中国の３Ｄプリンターメー

　３Ｄプリンター品（パウダーベッド方式）が鋳 カーでは、自社で製作した約1,000台の３Ｄプリ

造品と大きく違うところはその内部組織です。引 ンターを並べて欧米向けに受託加工をしていまし

け巣やガス欠陥などの内部欠陥がないのはもちろ た。今後、日本でも３Ｄプリンターは普及してい

ん、冷却速度が極めて高いことから緻密な金属組 くに違いありませんが、従来形の鋳造と３Ｄプリ

織となっています。普通鋼の場合、鋳造品の結晶 ンターの両方の長所を活かして活用していくこと

粒径が100μｍ程度なのに対し、３Ｄプリンター が重要と考えます。

〔(一社)日本鋳鍛鋼会　副会長　佐竹　義宏（日本鋳造㈱　代表取締役社長）〕
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