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本章では応用編として、造形失敗を減らす為のモデル設計（造形のガイドライン）と
ソフトウェア「PreForm」の設定について紹介します。

Form 3で造形を実行する前にガイドラインを満たしていること、光造形式の仕組みを理解し、
PreFormの設定を確認します。

２．光造形機造形の仕組み

３．ソフトウェア「PreForm」の設定

１．ガイドライン（デザイン仕様）
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１．ガイドライン（デザイン仕様）
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１．ガイドライン（デザイン仕様）

失敗しないモデルを造形する為に、Formlabs社では造形可能なガイドライン（デザイン仕様）を
公開しています。造形前に以下の設計ガイドの条件を満たしていることを確認してください。

注意：
ガイドラインは、レイヤーの厚み（レイヤーピッチ）=100ミクロンで作成することを前提に記
載しております。使用するレジン（樹脂）や100ミクロン以外のレイヤーの厚みで造形する場
合、若干差異が出る場合があります。

サポート付きの壁の最小厚み＝推奨0.4mm以上

二つ以上の壁によって支えられているモデルは、
最小厚み0.4mm以上を推奨しています。
0.4mmより厚みが小さい場合、レジンから剥がす工
程においてモデルが反り返る可能性があります。

注意：
薄い板厚のモデルを造形・洗浄する場合、IPAへ浸漬
時間を最小限にします。洗浄中にIPAを吸収し膨張、
部品の変形を抑えます。

サポートなしの壁の最小厚み＝推奨0.6mm以上

壁なしもしくは１つの壁によって支えられているモデ
ルは、最小厚み0.6mm以上を推奨しています。
0.6mmより厚みが小さい場合、レジンから剥がす工程
においてモデルが反り返ったり、切断・欠損する可能
性があります。

本ガイドラインは、Formlabs社サポートホームぺージ「デザイン仕様」より抜粋しています。
https://support.formlabs.com/s/article/Design-Specs?language=ja

https://support.formlabs.com/s/article/Design-Specs?language=ja
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サポートなしの最長オーバーハング＝推奨1.0mm以内

オーバーハングとは、左図のように水平方向に平行に突起し
たモデル（矢印の箇所）を指します。オーバーハングを
1mm以上超えると、サポートなしでは変形します。1mm以
上の場合は、突起箇所にサポートを付け、変形を防ぎます。

サポートなしのオーバーハングの角度＝推奨平面から19度以上。

左図のように角度のついた突起した形状は、平面
から19度以下の角度は樹脂（レジン）を剥がす際
にモデルが折れる可能性があります。このような
形状は平らな平面を傾けるか、もしくは内側にサ
ポートを付け、欠損を防ぎます。

(左図該当部分＝長さ35mm x 厚み3mm x 幅10mm)

水平サポートの最大スパン/ブリッジ＝推奨21mm以上。

（左図該当部分＝幅5mm x 厚さ3mm )

１．ガイドライン（デザイン仕様）（続き）

左図のように構造物の２つの中間サポー
ト間の水平部分の造形は推奨しませんが
、幅5mm, 厚さ3mmの横材の場合、スパン
を21mm以上にすることにより、破損する
確率が低いです。造形上、範囲を超える
場合は、２つの中間サポート間に別途サ
ポートを生成することを推奨します。
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垂直ワイヤーの最小直径
＝推奨直径0.3mm（ワイヤー高さ7mm）から直径1.5mm（ワイヤー高さ30mm)

凹面の最小厚み・高さ＝推奨最小0.4mm以上

１．ガイドライン（デザイン仕様）（続き）

文字やモデルのへこみ形状等は、厚み・高さが0.4mm未
満の場合、造形において表示されない場合があります。

上記直径とワイヤーの高さの比率を参考にしてください。

注意：
左図のようなモデルを造形・洗浄する場合、IPAへ浸漬時
間を最小限にします。洗浄中にIPAを吸収し、影響を最小
限に抑えます。

凸面の最小厚み・高さ＝推奨最小0.1mm以上

文字やモデルの突起形状等は、厚み・高さが0.1mm未満
の場合、造形において表示されない場合があります。
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モデル間の最小クリアランス＝推奨0.5mm以上

ドレイン・ホールの最小直径＝推奨3.5mm以上

１．ガイドライン（デザイン仕様）（続き）

モデルの中に完全に密閉されたモデルがあると、造形時
に破裂する恐れがあります。破裂を防ぐ為に密閉された
モデルからレジン（樹脂）を排出する為に必要な穴（ド
レイン・ホール）を作成します。最小直径は3.5mm以上
を推奨します。

穴の最小直径＝推奨0.5mm以上

直径が0.5mm未満の穴は、造形中に穴が塞がってしまう
ことがあります。

モデル間のクリアランスが0.5mm未満の場合、モデル同
士が融合してしまう可能性があります。
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２．光造形機 造形の仕組み
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レーザー照射

２．光造形機 造形の仕組み

造形失敗を減らすには、光造形の仕組みを理解する必要があります。本章では、光造形機の造
形の仕組みを紹介します。造形する前にモデルの設計・ソフトウェア「PreForm」でのモデル編
集、サポートの生成について検討します。

プリントの流れ①：ビルドプラットフォームをレジンに入れます。

ﾋﾞﾙﾄﾞﾌﾟﾗｯﾄﾌｫｰﾑ

レジン
（液体樹脂）

プリントの流れ②：レジンタンク下からレーザーを照射し硬化させます。

下に
下がります。

ﾋﾞﾙﾄﾞﾌﾟﾗｯﾄﾌｫｰﾑ
レジン

（液体樹脂）

レジンタンク

レジンタンク

硬化
（レーザー照射した箇所の
レジンが硬化されます。）
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２．光造形機 造形の仕組み（続き）

プリントの流れ③：硬化された造形物をレジンから剥がします。

レーザー照射

レジンから
剥がす作業

ﾋﾞﾙﾄﾞﾌﾟﾗｯﾄﾌｫｰﾑ

レジンタンク

レジン
（液体樹脂）

硬化
（レーザー照射した箇所の
レジンが硬化されます。）

次頁では、レジンから造形物を剥がす工程の詳細を説明します。

③の硬化された造形物をレジンから造形物を剥がす工程では、
以下の状態によって、造形成功・失敗が左右される場合があります。

またレジンタンクの損傷やプリンタ本体の故障につながる場合もあります。

１．造形内容（モデル設計）
２．レジンの種類（スタンダード・機械系・宝飾系）
３．レジンの状態（ろ過されている、固化されている等）
４．モデルの状態・モデルの向き
５．サポートの付け方

など・・・

プリントの流れ①から③の動作を総レイヤー数（積層）に応じて１層ずつおこないます。
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PDMSレイヤー
（レジンタンクシリコン層）

レジンから造形物を剥がす詳細工程

２．光造形機 造形の仕組み（続き）

①ビルドプラットフォームを少し上に上げ、レジンタンクを左右にスライドします。

② レジンタンクを右から左へスライドし、レジン（液体樹脂）から造形物を切り離します。

③ビルドプラットフォームが上に上がり、レジンタンクが左から右へスライドします。

①～③の工程を造形するレイヤー（積層）数に応じて１層ずつおこないます。

光造形機の仕組みを理解した上で、次頁ではソフトウエア「PreForm」の設定について
失敗を減らす設定・ポイントについてご紹介します。
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３．ソフトウェア「PreForm」の設定

本資料で紹介しているPreFormのバージョンは、3.4.4 です。（2020年4月9日リリース）
PCにインストールされている

バージョンによってコマンド名称や場所等が異なる場合があります。
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３．ソフトウェア「PreForm」の設定

造形失敗を減らす為に、ソフトウェア「PreForm」で設定・編集する際のポイントについて
紹介します。

注意： 紹介する内容は、全てのモデルに当てはまらない場合があります。

１. モデルに「ベース」と「サポート」を付けて造形します。

２.サポートはモデルを「点」で支えています。
（サポートはモデルを「面全体」で支えることができません。）

３. 平らな面に対し角度をつけて配置します。

４. 「アイランド」で造形するモデルの向き・形状は造形しないでください。

５. モデルのエッジ上にサポートは付けないでください。
（エッジにまたがる２つ以上の面にサポートを付けてください。）

６. 先端が細長く、それ自体独立したような形状の場合
（他のモデルと隣接していない場合）は、造形に失敗しやすいです。

７. 吸引カップの状態にならないようにします。

８. 「ミニマ」をチェックを入れ、該当箇所にサポートをつけます。

９. 複数個まとめて造形する場合、なるべく同じ高さ・同じ向きに指定します。



１. モデルに「ベース」と「サポート」を付けて造形します。

ビルドプラットフォームに造形物を密着させる為、造形モデルに「ベース」と「サポート」
を付けて造形します。

モデルに「ベース」と「サポート」を付けた後モデルに「ベース」と「サポート」を付ける前

Form 2では、ビルドプラットフォームにモデルが貼り付き造形していきます。ビルドプラッ
トフォームからの落下や欠損を防ぐ為、「ベース」と「サポート」を付けて造形することを
推奨しています。上写真のように赤くハイライトされている箇所は、正常に造形できる保証
がないことを示しています。赤くハイライトされる箇所にサポートを付けて保証します。

サポートを付けるには、
PreFormよりサポート > “すべてを自動生成”を使用し自動的
にサポートを生成するか、もしくはサポート > すべて編集
を選択。手動でサポートを付けます。

３．ソフトウェア「PreForm」の設定（続き）

13



14

３．ソフトウェア「PreForm」の設定（続き）

２.サポートはモデルを「点」で支えています。
（サポートはモデルを「面全体」で支えることができません。）

モデルに付けたサポートは「点」で支えています。サポートはモデルを「面全体」で支えるこ
とができません。モデルの向きやサポートの付け方によっては、以下の問題が発生する可能性
があります。

・モデルの向きによってサポート間の形状・レジンによって垂れたり、変形しやい。
・サポートをモデルで支えることができず、モデルが破損・欠損しやすくなる。

など・・・

造形失敗を減らすために、以下の点を考慮してください。

ーモデルの向きを変えます。
ーサポートの密度を多くし、サポート間のレジンの垂れや変形を最小限にします。
ー許容範囲でのレジンの垂れ・変形の場合、造形後にヤスリ等で磨き調整します。
ーサポートの生成では形状を保つことが困難な場合、CAD・CG等を使用し、
モデル面を支える為の補助形状を作成します。造形後にカッター等で切り落とします。
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３．ソフトウェア「PreForm」の設定（続き）

２.サポートはモデルを「点」で支えています。
（サポートはモデルを「面全体」で支えることができません。）（続き）

「密度」「タッチポイントのサイズ」値変更について

「密度」：モデルに付けるサポート数（サポート密度数）を調整します。

ポイント：
・モデルのサイズが大きい場合や設置面積（平面積）が大きい場合は、欠損や変形等を防ぐ為に
密度の数値を大きくしてください。

・密度の数値を大きくした場合、ビルドプラットフォームからモデルが剥がしにくくなります。
取り外しにご注意ください。

・密度の値を小さくすれば、ビルドプラットフォームからモデルを剥がしやすくなりますが、
強度が弱い為、モデルが欠損したり変形したり等する場合があります。

「タッチポイントのサイズ」：
モデルとサポート構造間のタッチポイントの直径を調整します。
タッチポイントのサイズデフォルト（初期値）は選択するレジンの種類によって異なります。

ポイント：
・モデルのサイズが大きい場合や設置面積（平面積）が大きい場合は、欠損や変形等を防ぐ為に
タッチポイントのサイズ数値を大きくしてください。

・タッチポイントのサイズを大きくした場合、ビルドプラットフォームからモデルが剥がし
にくくなります。取り外しにご注意ください。

・タッチポイントのサイズを小さくすれば、ビルドプラットフォームからモデルを剥がしやす
くなりますが、強度が弱い為、モデルが欠損したり変形したり等する場合があります。



Form 2では造形時に1層ごとにレジンタンクのPDMS層からレジンを剥がして造形します。
モデルの形状・向きによっては、レジンタンクのPDMS層からレジンが剥がしにくくなり、プリン
タ本体の動作に影響を及ぼす場合があります。また造形物にレジンがだれる原因にもなります。

Form 2では造形時にレジンタンクのPDMS層からレジンを剥がしやすくする為に、ソフトウェア
「PreForm」においてモデルの平らな面に対し約10～20度以上角度をつけて配置・造形すること
を推奨しています。

角度をつけて配置する際、最初の造形では造形面積をできるだけ小さくし、積層毎に徐々に設置
面積を大きくすることにより、レジンタンクおよびビルドプラットフォームへの負担を少なくし
ます。また角度をつけて配置することにより、造形後にビルドプラットフォームから造形物を取
り外しやすくします。ビルドプラットフォームへの造形面積を確認するには、次頁の「「スライ
サースライダー」コマンドで造形時の断面を確認する。」を参照してください。

平らな面に対し角度をつけたモデル平らな面に対し水平に配置したモデル

３. 平らな面に対し角度をつけて配置します。

注意：
エラスチックやフレキシブルのような柔らかいレジンは水平・垂直に置いた場合、造形に
失敗する確率が高くなります。モデルの平らな面に対し少なくとも20度以上角度を付けて
配置・造形することをお薦めします。
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３．ソフトウェア「PreForm」の設定（続き）



ポイント！「スライサースライダー」コマンドで造形時の断面を確認します。

PreFormでは、画面右側のスライサー（赤丸）を上下にスクロールし、モデルの断面を目視する
ことによって、造形工程を確認することができます。断面表示を終了するには、メニューバー
より 表示＞スライサースライダー＞スライスの表示をリセットするを選択します。

「スライサースライダー」コマンドの主な使用目的：

ー造形時の積層の過程を確認します。
ー造形時の各断面の造形面積を確認します。
ー造形時の断面を確認し、設計意図・造形後の使用用途に添ったモデルづくりを
考慮・検討します。

ー「アイランド」になっていないか確認します。（74ページで説明します。）
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３．ソフトウェア「PreForm」の設定（続き）
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モデルの向きを水平・垂直にして造形する場合：

モデルの設計意図や造形後の使用目的等により、モデルの向きを水平・垂直に設定して造形する
必要がある場合があります。この場合、以下の点を考慮してください。

注意：以下の内容は全てのモデルに当てはまらない場合があります。

A. 比較的モデルが大きく、各断面の造形面積が大きい場合、
タッチポイントのサイズを最低「デフォルト」もしくはそれ以上に設定します。

B.比較的モデルが小さく、各断面の造形面積が小さい場合、
タッチポイントのサイズを最大「デフォルト」もしくはそれ以下に設定します。

（注意：A, Bともタッチポイントのデフォルトのサイズはレジンの種類によって異なります。）

C. サポートの「自動生成を選択」コマンドを使用しモデルにサポートを生成後、
不必要な箇所はサポートを削除し、必要最低限のサポートを生成・取り付けます。

D. モデルのエッジ上にサポートは付けないでください。エッジをまがたる２つ以上の面に
サポートを交互に付けてください。（詳細は次頁以降 「４. モデルのエッジ上にサポート
は付けないでください。」を参照してください。）

E. サポートを付けても強度不足の可能性のある場合やサポート間のレジンの垂れ等の不都合等が
生じる場合、サポートの密度を多くするか、あるいはサポートの代わりにCAD・CG等で造形物に
対し補強する為のモデルを作成し、造形後に補強部分を取り外すことを検討してください。

F. 同じようなモデルを複数個造形する場合、断面の造形面積が大きい場合は、なるべく数を減ら
して、レジンを剥がす工程においてレジンタンクへの負担およびプリンタ本体への負担を軽減し
て造形することを推奨します。

３．ソフトウェア「PreForm」の設定（続き）



４. 「アイランド」で造形するモデルの向き・形状は造形しないでください。

アイランドとは、接続されていない独立した複数の物体(島）を指します。
積層して造形をする工程において２つ以上の分離したアイランド（島）が最初に造形され、
積層を繰り返し１つの造形物として接続されます。

NG- アイランドで造形されるモデル OK- 非アイランドで造形されるモデルＸ 〇

アイランドで造形されるモデルは、形状によっては結合される箇所に亀裂が入ったり、分離し
たりすることがあります。また仮に正常に造形できたとしても、形状によっては結合箇所が破
損しやすくなる場合があります。造形工程において「アイランド（島）」にならないよう、
PreFormでモデルの向きを変えます。モデルの向きを変えても変わらない場合、CAD・CG等で保
護・補助用の形状を作成・編集するか、もしくは複数のパーツに分割して造形することを検討
してください。アイランド（島）を確認するには、画面右側の「スライサー」を上下にドラッ
グして確認します。

注意：
エラスチックやフレキシブルのような柔らかいレジンほど発生しやすくなります。
硬いレジンほど亀裂や分離する確率は低くなります。
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５. モデルのエッジ上にサポートは付けないでください。
（エッジにまたがる２つ以上の面にサポートを付けてください。）

エッジ上にサポートを付けた状態
（サポートコマンド 編集画面）

エッジにまたがる2つの面に
サポートを付けた状態

（サポートコマンド 編集画面）

サポート自動生成コマンド「すべてを自動生成」を使用してサポート付ける場合、モデルの向き
によっては、モデルのエッジ上にサポートが生成される場合があります。エッジ上に
サポートを付けると、モデルの形状・向きや使用するレジンによっては、支えることができず、
ビルドプラットフォームから脱落する場合があります。

サポート > すべて編集…ボタンを選択し、
エッジ上に漬けられているサポートを削
除します。

エッジにまたがる２つ以上の面にサポー
トを付けます。

３．ソフトウェア「PreForm」の設定（続き）
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６. 先端が細長く、それ自体独立したような形状の場合（他のモデルと隣接して
いない場合）は、造形に失敗しやすいです。

上写真のように先端が細長く、それ自体が他のモデルと接触しておらず独立している場合、
先端部分の強度が弱い為、レジンから剥がす際に欠損する可能性が高くなります。

造形失敗を減らすために、以下の点を考慮してください。

ー先端部分にサポートを付けます。できるだけサポートの密度を多くし、欠損を防ぎます。
ーモデルの向きを変えます。
ーCAD・CG等を使用し、先端部分を支える補助形状を作成します。
造形後にカッター等で切り落とします。

３．ソフトウェア「PreForm」の設定（続き）
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７. 吸引カップの状態にならないようにします。

吸引カップとは、中空のモデルや表面が窪んでいるモデルにおいて、造形中にモデルとレジ
ンタンクの間が真空状態になり、吸引力が生じる状態を言います。ビルドプラットフォーム
からモデルが剥がれたり、レジンタンクに貼り付いてしまう場合があります。

NG- 吸引カップの状態になりやすい向きＸ OK- 吸引カップの状態になりにくい向き〇

吸引カップを確認するには画面右側の「プリント適正」欄内、
「カップを表示」を「ON（スイッチを右にスライド）」にします。
吸引カップの箇所は、上右写真のように黄色でハイライトされます。

「カップを表示」を「OFF」 「カップを表示」を「ON」

吸引カップの状態をなくすには（減らすには）・・・

ー モデルの向きを変えます。
ー CAD・CG等を使用し、中空箇所を埋めるように作成・編集します。
ー CAD・CG等を使用し、カップ内のレジンを外に逃がすための穴を作成・編集し、

造形中にモデルにかかる吸引力を最小限に抑えます。

３．ソフトウェア「PreForm」の設定（続き）
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８. 「ミニマ」をチェックを入れ、該当箇所にサポートをつけます。

モデルの形状によっては、サポート自動生成コマンド「すべてを
自動生成」でサポートを付けても、モデルの細部やビルドプラッ
トフォーム平面に近い箇所においてサポートが作成されない場合
があります。これらを「ミニマ」と言います。

「ミニマ」が検出された場合、PreForm デフォルトの設定では「ミニマ」の箇所はハイライト
されません。は表示されません。画面右側の「プリント適正」欄内、「ミニマを表示」の左
側に赤丸でミニマの数が表示されるだけです。

「ミニマ」が検出された箇所は正常に造形できる保証がない為、
サポートコマンドの「編集」ボタンを選択し、手動でサポートを
付けることを推奨します。

「ミニマ」が検出された箇所をハイライトするには、画面右側の「プリント適正」欄内
、「ミニマを表示」を「ON（スイッチを右にスライド）」にします。

３．ソフトウェア「PreForm」の設定（続き）
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９. 複数個まとめて造形する場合、なるべく同じ高さ・同じ向きに指定します。

複数のモデルをまとめて造形する場合、モデルの高さをなるべく同じ高さにすることで、積層毎
にレジンを剥がす工程において、モデルの欠損・破損等を最小限にします。

複数のモデルをまとめて造形する場合、モデルの向きをなるべく同じ方向に指定することで、
同様にレジンを剥がす工程において、モデルの欠損・破損等を最小限にします。

断面の造形面積が大きい場合は、なるべく数を減らして、レジンを剥がす工程においてレジン
タンクへの負担およびプリンタ本体への負担を軽減して造形することを推奨します。

３．ソフトウェア「PreForm」の設定（続き）


