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金属積層造形技術（３Dプリンタ） 

本書で取り上げる技術対象 

従来より、複数の粒子を含む組成物を用いた三次元造形物の製造が行われて

きています。 特に、近年、三次元物体のモデルデータを多数の二次元断面層デ

ータ（スライスデータ）に分割した後、各二次元断面層データに対応する断面

部材を順次造形しつつ、 断面部材を順次積層することによって三次元造形物を

形成する積層法（３Dプリンタ）が注目されています。 

積層法は、造形しようとする三次元造形物のモデルデー タさえあれば、直ち

に形成することが可能であり、造形に先立って金型を作成するなどの必要がな

いので、迅速にしかも安価に三次元造形物を形成することが可能です。また、

薄い板状の断面部材を一層ずつ積層して形成するので、例えば内部構造を有す

る複雑な物体であっても、複数の部品に分けることなく一体の造形物として形

成することが可能です。 

特に使用原料に金属を用いる金属積層造形では、造形した加工品をそのまま

部品や製品として使用することができることから、航空機用部品などの高機能

分野ですでに実用化が始まっています。現在でも開発段階における試作や量産

における新しい金属製品の製造法として多方面で開発が進められており、もの

づくりにおける革新技術として注目されています。 

本書では、金属積層用３Dプリンタの最新の技術動向を、最近出願された特許

から俯瞰しています。 
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◆ガイドマップの説明 

観点（アングル） 件数 定義 

粉体材料 20 件 金属積層体の原料である金属粉体に関する特許情報を

取り上げました。空隙形成材料を用いた例（特開

2018-059131）、磁性金属粉末を積層造形する方法（特開

2017-150022）、三次元造形用組成物（特開2017-127984）

などが含まれます。 

ワイヤ材料 4 件 金属積層体の原料である金属ワイヤに関する特許情報を

取り上げました。セラミック粒子を含むワイヤ（特表

2018-512507）、超音波ヘッドによる溶着（特表

2018-519424）などが含まれます。 

製造技術 28 件 ３Dプリンタを使用して金属積層体を製造する方法および

装置に関する特許情報を取り上げました。中空部材の製

造方法（特開2018-031037）などが含まれ、装置としては、

金属粉供給装置（特開2018-051433）、薄層生成装置（特

表2018-520028）、粉末除去装置（特開2018-039252）など

が含まれます。 

モデル化 4 件 造形物の形状をモデル化する特許情報を取り上げまし

た。２次元データを利用する方法（特開2018-086283）、画

像データを利用する方法（特開2018-507325）などが含ま

れます。 

後処理 2 件 ３Dプリンタで造形した後の工程に関する特許情報を取り

上げました。 

造形後に HIP処理する方法（特表2018-519412）、造形後

に表面処理する方法（特開2018-080356）などが含まれま

す。 

用途 28 件 金属積層３Dプリンタの用途に関する特許情報を取り上げ

ました。金属積層３Dプリンタは様々な用途の複雑な形状

をした製品の試作・製造に用いられています。ガスタービ

ン用ロータブレード（特表2018-507340）、歯科矯正具（特

表2018-506329）、チューブ状の中空部材（特開

2018-031037）など、多方面で使われています。 

その他 11 件 上記以外の参考になる金属積層造形技術に関する特許

情報を取り上げました。切削工具用敷板に複雑な形状を

作製する方法（特開2018-111205）、金属ヒュームガスの回

収方法（特開2018-080365）、積層造形の残留応力の低減

方法（特開2017-179517）などが含まれます。 

                                  （計 97件） 
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粉体材料

☞P.1

ワイヤ材料

☞P.45 製造技術

☞P.59

モデル化

☞P.117

後処理

☞P.131用途

☞P.139

その他

☞P.209

特開2017-127984
セイコーエプソン

株式会社

特開2017-150022
ＪＦＥスチール株式会社

特開2017-206738
コニカミノルタ株式会社

特開2018-058111
日立金属株式会社

特表2018-512507
アーコニック

インコーポレイテッド

特開2017-100292
株式会社リコー

特開2018-009204
セイコーエプソン

株式会社

特開2018-016005
キヤノン株式会社

特開2018-051433
セイコーエプソン

株式会社

特開2017-144458
株式会社神戸製鋼所

特開2018-086283
３シェイプ アー／エス

特開2018-080356
多田電機株式会社

特表2018-519412
ノースロップ

グルマン システムズ
コーポレーション特開2018-031037

トヨタ自動車株式会社

特開2018-041730
光洋サーモシステム

株式会社
特開2018-090240
ザ・ボーイング・カンパニー

特表2018-519181
サフラン・

ヘリコプター・
エンジンズ

特開2017-020081
株式会社ソディック

特開2018-080365
株式会社ソディック

特開2018-111205
住友電工

ハードメタル株式会社

３Ｄ造形 シリーズ

金属積層造形技術

（３Dプリンタ）

ガイドマップ(HH)

©NeoTechnology

ＩＰＣ／ＦＩガイド ☞P.233

掲載特許一覧 ☞P.237

分類の特徴を示す代表的な特許図面を掲載しています
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アングルの定義
金属積層体の原料である金属粉体に関する特許情報を取り上げました。空隙形成材料を用いた例（特開
2018-059131）、磁性金属粉末を積層造形する方法（特開2017-150022）、三次元造形用組成物（特開2017-
127984）などが含まれます。

粉体材料
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収録した公報と発明の要点 

粉体材料 

公報番号 発明の要点 

特開 2017-025392 金属粉の粒径Ｄ５０（メジアン径）が１０μｍ以上であり、表面処理金

属粉に対するＸＰＳのｍｕｌｔｉｐｌｅｘ測定によって、Ｎの光電子が

１００ｃｐｓ（ｃｏｕｎｔｐｅｒｓｅｃｏｎｄ）以上で検出され、表面

処理金属粉を真空度１０-1Ｐａ～１０-3Ｐａの雰囲気下で６００℃で

１０分間加熱した場合に焼結が生じない、ＥＢ焼結型３Ｄプリンタ用表

面処理金属粉。 

特開 2017-031490 粒子およびチクソトロピック材料を含む組成物に外力を加え、粘度を低

下させた状態で当該組成物を吐出する吐出工程。 

特開 2017-036485 積層造形法などの急速溶融急冷凝固プロセスで焼結を行った場合でも

健全な焼結体が得られる積層造形用Ｎｉ基超合金粉末を提供する。 

特開 2017-036508 機械強度および導電率を両立できる、銅合金から構成される積層造形用

の金属粉末、積層造形物の製造方法および積層造形物を提供する。 

特開 2017-066432 流動性に優れたアルミニウム粒子群を提供する。 

特開 2017-113952 この造形用材料は、セラミックを含む第１粉末と、金属を含む第２粉末

と、を含む。そして第１粉末と、第２粉末とは、焼結により結合されて

造粒焼結粒子を構成している。 

特開 2017-115220 金属粉末は、積層造形用の金属粉末であり、アルミニウムを０．２質量％

以上１．３質量％以下含有し、残部が銅および不可避不純物からなる。 

特開 2017-127984 カチオン重合性化合物と、熱カチオン重合開始剤と、光カチオン重合開

始剤と、を含む、三次元造形用組成物。 

特開 2017-127997 粉末積層造形法に使用される造形用粉末であって、セラミックス及び／

又は金属とバインダーとを含む粉末からなり、安息角が１６°以上４

３°以下である造形用粉末。 

特開 2017-145483 高密度の焼結体を製造可能な粉末冶金用金属粉末。 

特開 2017-150022 磁性金属粉末を積層造形する方法であって、前記磁性金属粉末に占める

単結晶粒子の個数割合が５０％以上であり、前記磁性金属粉末を磁場中

で配向させた状態で積層造形する、積層造形方法。 

特開 2017-186620 高密度の焼結体を製造可能な粉末冶金用金属粉。 

特開 2017-193763 粉末冶金法による成形加工に適した微細粒からなるにもかかわらず、流

動性に優れたガスアトマイズチタン粉末を提供する。 

特開 2017-202046 溶媒に可溶な樹脂Ａ、及び無機粒子を含む第一の立体造形用液体材料

と、水に可溶な樹脂Ｂ、及び着色剤を含む第二の立体造形用液体材料と、

を有する立体造形材料セット。第一の立体造形用液体材料が、着色剤を

さらに含む。 
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公開特許ＪＰ抄録 特開2018-39252
（Ｐ２０１８－３９２５２Ａ）

(43)公開日  平成30年(2018)3月15日審査請求  未請求  請求項の数11  ＯＬ  外国語出願 （全16頁）

(21)特願2017-123805

(22)平成29年(2017)6月26日

(51)Int.Cl.                                  ＦＩテーマコート゛（参考）
   B29C  64/379   (2017.01) 4F213             B29C   64/379           
   B33Y  40/00    (2015.01) 4K018             B33Y   40/00            
   B29C  64/153   (2017.01)                   B29C   64/153           
   B22F   3/16    (2006.01)                   B22F    3/16            
   B22F   3/105   (2006.01)                   B22F    3/105           

優(31)15/205,049
先(32)平成28年(2016)7月8日
権(33)米国(US)

【Ｆターム】4F213 AC04  WA25  WB01  WL03  
                  WL13  WL55  WW45  
            4K018 CA44  EA51  EA60  FA50  

(71)出願人  ゼネラル・エレクトリック・カンパニイ アメリカ合衆国、ニューヨーク州  １２３４５、スケネ*
(72)発明者  ティファニー・ミュラー・クラフト（外3名）

(54)【発明の名称】積層造形された部品のための粉末除去エンクロージャ

(57)【要約】      （修正有）
【課題】材料除去装置を提供する。
【解決手段】第１の入口１０４及び第１の出口１０６を
有するエンクロージャ１０２と、表面上に微粒子を有す
る３Ｄ印刷されたワークピース１１４を位置決めするた
めの、エンクロージャ１０２内に収容された回転可能な
プラットフォーム１１０と、第１の入口１０４に接続さ
れ、３Ｄ印刷されたワークピース１１４に加圧流体を選
択的に適用するように構成された加圧流体アプリケータ
１０８と、回転可能なプラットフォーム１１０又は３Ｄ
印刷されたワークピース１１４の少なくとも一方に調整
可能な振動周波数を印加するように構成された振動源１
２４と、３Ｄ印刷されたワークピース１１４から除去さ
れた材料を収集するように構成された、第１の出口１０
６に接続された材料再生ユニット１２６とを有する材料
除去装置１００。
【選択図】図１

【技術分野】
【０００１】
本開示は、一般的に、積層造形法に関し、より詳細には
、積層造形された対象物から残留材料を除去するための
装置及び方法に関する。

【特許請求の範囲】
【請求項１】
材料除去装置（１００，２００，３００）であって、
第１の入口（１０４）及び第１の出口（１０６）を有す
るエンクロージャ（１０２）と、
表面上に微粒子を有する３Ｄ印刷されたワークピース（
１１４）を位置決めするための、エンクロージャ（１０
２）内に収容された回転可能なプラットフォーム（１１

０）と、
第１の入口（１０４）に接続され、３Ｄ印刷されたワー
クピース（１１４）に加圧流体を選択的に適用するよう
に構成された加圧流体アプリケータ（１０８）と、
回転可能なプラットフォーム（１１０）又は３Ｄ印刷さ
れたワークピース（１１４）の少なくとも一方に調整可
能な振動周波数を印加するように構成された振動源（１
２４）と、
３Ｄ印刷されたワークピース（１１４）から除去された
材料を収集するように構成された、第１の出口（１０６
）に接続された材料再生ユニット（１２６）と
を備える材料除去装置（１００，２００，３００）。
【請求項２】
第２の入口（１３４）と、３Ｄ印刷されたワークピース
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特開2018-39252(2)

（１１４）に真空を適用するために第２の入口に接続さ
れた真空ユニット（１３６）とを有する、請求項１に記
載の材料除去装置（１００，２００，３００）。
【請求項３】
振動源（１２４）は、機械的アクチュエータを含む、請
求項１に記載の材料除去装置（１００，２００，３００
）。
【請求項４】
振動源（１２４）は、音響周波数発生器を含む、請求項
１に記載の材料除去装置（１００，２００，３００）。
【請求項５】
ユーザがエンクロージャ（１０２）内で加圧流体アプリ
ケータ（１０８）を操作できるように構成されたグロー
ブボックス（１３８）をさらに含む、請求項１に記載の
材料除去装置（１００，２００，３００）。
【請求項６】
加圧流体は圧縮空気を含む、請求項１に記載の材料除去
装置（１００，２００，３００）。
【請求項７】
３Ｄ印刷されたワークピース（１１４）から除去される
材料は、粉末金属を含む、請求項１に記載の材料除去装
置（１００，２００，３００）。
【請求項８】
３Ｄ印刷されたワークピース（１１４）から除去される
材料は、粉末プラスチックを含む、請求項１に記載の材
料除去装置（１００，２００，３００）。
【請求項９】
回転可能なプラットフォーム（１１０）は、複数の軸上
で回転可能である、請求項１に記載の材料除去装置（１
００，２００，３００）。

【請求項１０】
振動源（１２４）は、脈動振動周波数を印加する、請求
項１に記載の材料除去装置（１００，２００，３００）
。
【請求項１１】
直接レーザー溶融（ＤＭＬＭ）プロセスを使用して製造
された３Ｄ印刷されたワークピース（１１４）の表面か
ら金属微粒子を除去するための装置であって、
第１の入口（１０４）、第２の入口（１３４）及び第１
の出口（１０６）を有するエンクロージャ（１０２）と
、
表面上に金属微粒子を有する３Ｄ印刷されたワークピー
ス（１１４）を位置決めするための、エンクロージャ（
１０２）内に収容された回転可能なプラットフォーム（
１１０）と、
第１の入口（１０４）に接続され、３Ｄ印刷されたワー
クピース（１１４）に加圧流体を選択的に適用するよう
に構成された加圧流体アプリケータ（１０８）と、
第２の入口に接続され、３Ｄ印刷されたワークピース（
１１４）に真空を選択的に適用するように構成された真
空ユニット（１３６）と、
回転可能なプラットフォーム（１１０）又は３Ｄ印刷さ
れたワークピース（１１４）の少なくとも一方に調整可
能な振動周波数を印加するように構成された振動源（１
２４）と、
３Ｄ印刷されたワークピース（１１４）から除去された
材料を収集するように構成された、第１の出口（１０６
）に接続された材料再生ユニット（１２６）と
を備える装置。
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アングルの定義
金属積層体の原料である金属ワイヤに関する特許情報を取り上げました。セラミック粒子を含むワイヤ（特表
2018-512507）、超音波ヘッドによる溶着（特表2018-519424）などが含まれます。

ワイヤ材料
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収録した公報と発明の要点 

ワイヤ材料 

公報番号 発明の要点 

特開 2018-058111 析出強化型Ｎｉ基超耐熱合金でなる溶融処理用ワイヤと、その製造方法

を提供する。 

特表 2017-528593 ３Ｄ印刷デバイスで使用するのに適切なフィラメントであって、金属及

び／又はセラミック粉末と、熱可塑性結合剤と、添加剤とを含むフィラ

メントに関する技術。本発明は、成形体の製造方法であって、本発明に

よるフィラメントを使用して成形グリーン体をプリントするステップ

を含む方法にも関する技術。 

特表 2018-512507 高い体積パーセント（例えば、１～３０体積％）の、少なくとも１種の

セラミック相を有する、アルミニウム系製品（例えば、アルミニウム合

金製品）に関する技術。 

特表 2018-519424 媒体は、ビード又はワイヤの形状で提供される金属材料を含む。印刷機

器は、媒体をビルド物体に直接結合するように動作可能であり、媒体を

ビルド物体に溶接するように動作可能な超音波ヘッドを含む、付着ヘッ

ドを含む。 
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公開特許ＪＰ抄録 特開2018-58111
（Ｐ２０１８－５８１１１Ａ）

(43)公開日  平成30年(2018)4月12日審査請求  未請求  請求項の数6  ＯＬ （全15頁）

(21)特願2017-159467

(22)平成29年(2017)8月22日

(51)Int.Cl.                                  ＦＩテーマコート゛（参考）
   B23K  35/30    (2006.01)                   B23K   35/30       320 Q
   C22C  19/05    (2006.01)                   C22C   19/05           C
   C22F   1/10    (2006.01)                   C22C   19/05           L
   B23K  35/40    (2006.01)                   C22F    1/10           H
   C22F   1/00    (2006.01)                   C22C   19/05           B

優(31)特願2016-189868
先(32)平成28年(2016)9月28日
権(33)日本国(JP)

(71)出願人  日立金属株式会社 東京都港区港南一丁目２番７０号
(72)発明者  韓  剛（外1名）

(54)【発明の名称】溶融処理用ワイヤおよびその製造方法

［続きあり］

(57)【要約】
【課題】析出強化型Ｎｉ基超耐熱合金でなる溶融処理用
ワイヤと、その製造方法を提供する。
【解決手段】全体として、７００℃におけるガンマプラ
イムの平衡析出量が４０モル％以上となる析出強化型Ｎ
ｉ基超耐熱合金の成分組成を有する溶融処理用ワイヤで
あって、この溶融処理用ワイヤは、７００℃におけるガ
ンマプライムの平衡析出量が０モル％以上４０モル％未
満となる成分組成を有する素線に、７００℃におけるガ
ンマプライムの平衡析出量が０モル％以上４０モル％未
満となり、かつ上記の素線とは異なる成分組成を有する
素材が組み合わされた一体構造を有する溶融処理用ワイ
ヤである。そして、この溶融処理用ワイヤの製造方法で
ある。
【選択図】図１

【技術分野】
【０００１】
本発明は、溶接や３次元造形といった材料の溶融を伴う
各種溶融処理において、その溶融材料に用いることがで
きる溶融処理用ワイヤと、その製造方法に関する。

【特許請求の範囲】
【請求項１】
全体として、７００℃におけるガンマプライムの平衡析
出量が４０モル％以上となる析出強化型Ｎｉ基超耐熱合
金の成分組成を有する溶融処理用ワイヤであって、
前記溶融処理用ワイヤは、７００℃におけるガンマプラ
イムの平衡析出量が０モル％以上４０モル％未満となる
成分組成を有する素線に、７００℃におけるガンマプラ

イムの平衡析出量が０モル％以上４０モル％未満となり
、かつ前記素線とは異なる成分組成を有する素材が組み
合わされた一体構造を有することを特徴とする溶融処理
用ワイヤ。
【請求項２】
前記素線と異なる成分組成を有する素材が、素線または
コーティング膜であることを特徴とする請求項１に記載
の溶融処理用ワイヤ。
【請求項３】
全体として、Ａｌ：２．０～８．０質量％、Ｔｉ：０．
４～７．０質量％を含む析出強化型Ｎｉ基超耐熱合金の
成分組成を有することを特徴とする請求項１または２に
記載の溶融処理用ワイヤ。
【請求項４】
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析出強化型Ｎｉ基超耐熱合金の成分組成を有する溶融処
理用ワイヤの製造方法であって、
７００℃におけるガンマプライムの平衡析出量が０モル
％以上４０モル％未満となる成分組成を有する材料を塑
性加工して素線を得る第一の工程と、
前記素線に、７００℃におけるガンマプライムの平衡析
出量が０モル％以上４０モル％未満となり、かつ前記素
線とは異なる成分組成を有する素材を組み合わせて一体
構造のワイヤを得る第二の工程とを有し、
前記一体構造のワイヤが、全体として、７００℃におけ
るガンマプライムの平衡析出量が４０モル％以上となる
析出強化型Ｎｉ基超耐熱合金の成分組成を有することを

特徴とする溶融処理用ワイヤの製造方法。
【請求項５】
前記素線と異なる成分組成を有する素材が、素線または
コーティング膜であることを特徴とする請求項４に記載
の溶融処理用ワイヤの製造方法。
【請求項６】
前記一体構造のワイヤが、全体として、Ａｌ：２．０～
８．０質量％、Ｔｉ：０．４～７．０質量％を含む析出
強化型Ｎｉ基超耐熱合金の成分組成を有することを特徴
とする請求項４または５に記載の溶融処理用ワイヤの製
造方法。
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ＩＰＣ/ＦＩガイド 
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ＩＰＣ／ＦＩガイド 
 
深掘した調査を行う上でのガイドとしてもご利用いただけます。深掘調査には特許分類 IPC（国際特許

分類）や日本特許庁独自の FI（ファイルインデックス）を使うと便利です。この IPC/FI ガイドでは、本

書で実際にとりあげた全アングルの特許情報に用いられている IPC と FI を抽出し、掲載しています。実

際の公報に付与されている IPC と FI を知り、それに基づいて類似の公報を探る場合の手がかりとしてご

利用いただくことを目的としています。IPC、FI の説明は「特許情報プラットフォーム」をご参照くださ

い。 

「特許情報プラットフォーム」https://www.j-platpat.inpit.go.jp/ 

金属積層造形技術（３Dプリンタ） 上位 5位のＩＰＣ／ＦＩ 

・ 頻出度上位 5 位までを掲載しています。 
・ IPC は発明情報、付加情報の区別なく集計しています。 
・ FI は公報フロントページではなく、審査経過情報に付与されている FI を記載しています。編集時点で審査経過

情報の無いものは除いています。 
 

 

粉体材料：20 件 

ＩＰＣ 件数 ＦＩ 件数 

B22F3/16 

B22F3/105 

B33Y70/00 

B22F1/00 

B33Y10/00 

(20060101) 

(20060101) 

(20150101) 

(20060101) 

(20150101) 

16 

14 

14 

12 

11 

B22F  3/16        

B22F  3/105       

B33Y 70/00        

B33Y 10/00        

B33Y 80/00        

16 

14 

14 

11 

7 

 

 

ワイヤ材料：4 件 

ＩＰＣ 件数 ＦＩ 件数 

B22F3/16 

B33Y80/00 

B33Y10/00 

B33Y70/00 

B22F5/12 

以下続く 

(20060101) 

(20150101) 

(20150101) 

(20150101) 

(20060101) 

3 

2 

2 

2 

1 

B22F  3/16        

B33Y 10/00        

B33Y 70/00        

B33Y 80/00        

C22C 47/14        

以下続く 

3 

2 

2 

2 

1 
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掲載特許一覧表 
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掲載特許一覧表 
公報番号昇順 

 
公報番号 出願人 発明の名称 出願日 アングル 

特開 2017-002387 セイコーエプソン株式会社 ３次元形成装置および３次元
形成方法 

2015/06/16 製造技術 

特開 2017-009058 マツダ株式会社 油圧制御装置のバルブボディ
及びその製造方法 

2015/06/23 用途 

特開 2017-014581 セイコーエプソン株式会社 ３次元形成装置および３次元
形成方法 

2015/07/02 製造技術 

特開 2017-020081 株式会社ソディック 積層造形装置 2015/07/13 その他 

特開 2017-025392 ＪＸ金属株式会社 電子ビーム方式の３Ｄプリン
タ用表面処理金属粉およびそ
の製造方法 

2015/07/24 粉体材料 

特開 2017-030223 パナソニックＩＰマネジメン
ト株式会社 

三次元形状造形物の製造方法
および三次元形状造形物 

2015/07/31 製造技術 

特開 2017-030224 パナソニックＩＰマネジメン
ト株式会社 

三次元形状造形物の製造方法
および三次元形状造形物 

2015/07/31 製造技術 

特開 2017-030225 パナソニックＩＰマネジメン
ト株式会社 

三次元形状造形物の製造方法 2015/07/31 製造技術 

特開 2017-031490 セイコーエプソン株式会社 三次元造形物の製造方法、三
次元造形物製造装置、三次元
造形物および三次元造形物製
造用組成物 

2015/08/05 粉体材料 

特開 2017-036485 山陽特殊製鋼株式会社 積層造形用Ｎｉ基超合金粉末 2015/08/12 粉体材料 

特開 2017-036508 株式会社ダイヘン,地方独立
行政法人大阪府立産業技術総
合研究所 

金属粉末、積層造形物の製造
方法および積層造形物 

2016/09/23 粉体材料 

特開 2017-043805 セイコーエプソン株式会社 ３次元形成装置、３次元形成
方法および３次元形成物 

2015/08/26 製造技術 

特開 2017-048407 株式会社ソディック 積層造形装置 2015/08/31 その他 

特開 2017-048408 株式会社ソディック 積層造形装置 2015/08/31 その他 

特開 2017-048410 高周波熱錬株式会社,学校法
人上智学院 

α＋β型チタン合金の熱処理
方法、及びその方法を用いて
製造されたα＋β型チタン合
金製品 

2015/08/31 その他 

特開 2017-057427 セイコーエプソン株式会社 三次元造形物の製造方法及び
三次元造形物の製造装置 

2015/09/14 製造技術 

特開 2017-060917 アマノ株式会社 電気集塵機 2015/09/24 その他 

特開 2017-066432 東洋アルミニウム株式会社 アルミニウム粒子群およびそ
の製造方法 

2015/09/28 粉体材料 

特開 2017-075361 セイコーエプソン株式会社 三次元造形物の製造方法及び
三次元造形物の製造装置 

2015/10/15 製造技術 

特開 2017-075366 セイコーエプソン株式会社 流動性組成物セット及び流動
性組成物 

2015/10/15 製造技術 

特開 2017-075367 セイコーエプソン株式会社 三次元造形物の製造方法及び
三次元造形物の製造装置 

2015/10/15 製造技術 

特開 2017-088992 住友電工焼結合金株式会社 ３Ｄ造形用のベースプレート 2015/11/17 製造技術 

特開 2017-100292 株式会社リコー 立体造形装置および立体造形
方法 

2015/11/30 製造技術 

特開 2017-106414 株式会社東芝 ノズルダイヤフラム、タービ
ンおよびノズルダイヤフラム
の製造方法 

2015/12/11 用途 

特開 2017-109357 国立大学法人大阪大学 金属間化合物を含有する構造
物の製造方法 

2015/12/15 製造技術 

特開 2017-113952 株式会社フジミインコーポレ
ーテッド 

粉末積層造形に用いるための
造形用材料 

2015/12/22 粉体材料 
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