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(57)【要約】
　粒子造形材料の層を、互いに重なり合うように成形す
ること、および、それぞれの造形材料層の部分領域を選
択的に硬化させることによって、三次元構成要素を層状
に形成するように構成されている３Ｄプリンタ１００が
説明される。３Ｄプリンタ１００は、同時に、３Ｄプリ
ンタ内に配置されている第１の造形空間Ｂ１内で１つま
たは複数の第１の三次元構成要素を形成し、３Ｄプリン
タ内で第１の造形空間に隣接して、当該第１の造形空間
から一定の水平距離をおいて配置されている第２の造形
空間Ｂ２内で１つまたは複数の第２の三次元構成要素を
形成するように構成されている。
【選択図】　図１０
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　３Ｄプリンタ（１００）であって、
　前記３Ｄプリンタは、例えば砂粒子を含む、粒子造形材料の層を、１つの層が他の層の
上になるように形成すること、および、それぞれの前記造形材料層の部分領域を選択的に
硬化させることによって、三次元構成要素、例えば鋳型または鋳物用中子を層状に形成す
るように構成されており、
　前記３Ｄプリンタは、前記３Ｄプリンタ内に配置されている第１の造形空間（Ｂ１）内
で１つまたは複数の第１の三次元構成要素を形成し、同時に、前記３Ｄプリンタ内で前記
第１の造形空間に隣接して、前記第１の造形空間から一定の水平距離をおいて配置されて
いる第２の造形空間（Ｂ２）内で１つまたは複数の第２の三次元構成要素を形成するよう
に構成されており、
　前記３Ｄプリンタは、硬化されるべき前記造形材料のそれぞれ均一な造形材料層の形態
の造形材料を、前記第１の造形空間および前記第２の造形空間に供給するために、前記第
１の造形空間（Ｂ１）および前記第２の造形空間（Ｂ２）を横切って第１の水平方向（Ｈ

１）に移動可能であるコーティングデバイス装置（３０）を有し、
　前記第１の造形空間（Ｂ１）および／または前記第２の造形空間（Ｂ２）は、上面視に
おいて２つの長辺および２つの短辺を有し、
　前記第１の水平方向（Ｈ１）は、前記長辺に垂直であり、かつ／または、前記短辺に平
行であり、
　前記３Ｄプリンタは、流動可能な処理剤の出力を制御することによって、それぞれの前
記造形空間の前もって被着されている造形材料層の部分領域を選択的に硬化させるために
、前記第１の造形空間（Ｂ１）および前記第２の造形空間（Ｂ２）を横切って第２の水平
方向（Ｈ２）に移動可能である共通の印刷デバイス（５０）を有し、
　前記第２の水平方向（Ｈ２）は、前記第１の水平方向（Ｈ１）に垂直であり、かつ／ま
たは、前記短辺に垂直であり、かつ／または、前記長辺に平行である、
　３Ｄプリンタ（１００）。
【請求項２】
　前記３Ｄプリンタ（１００）は、第１の造形プラットフォーム（１４）と第２の造形プ
ラットフォーム（２４）とを有し、
　前記３Ｄプリンタ（１００）は、前記第１の造形プラットフォーム（１４）および前記
第２の造形プラットフォーム（２４）を、互いに分離しており、前記造形プラットフォー
ムにそれぞれ関連付けられる第１の造形プラットフォーム造形位置および第２の造形プラ
ットフォーム造形位置に同時に受け入れるように構成されており、それぞれの前記造形プ
ラットフォームは前記３Ｄプリンタ内に配置されており、前記第１の造形空間は前記第１
の造形プラットフォームの上に配置されており、前記第２の造形空間は前記第２の造形プ
ラットフォームの上に配置されている、
　請求項１に記載の３Ｄプリンタ（１００）。
【請求項３】
　前記３Ｄプリンタ（１００）は、第１の造形ボックス（１０）と第２の造形ボックス（
２０）とを有し、
　前記３Ｄプリンタ（１００）は、前記第１の造形ボックス（１０）および前記第２の造
形ボックス（２０）を、それぞれ、互いに分離しており、前記造形ボックスにそれぞれ関
連付けられる第１の造形ボックス造形位置および第２の造形ボックス造形位置に同時に受
け入れるように構成されており、それぞれの前記造形ボックスは、前記第１の造形ボック
スおよび前記第２の造形ボックスによってそれぞれ画定される前記第１の造形空間および
前記第２の造形空間内で、前記３Ｄプリンタによってそれぞれ少なくとも１つの構成要素
を形成するために、前記３Ｄプリンタ内に配置されており、
　それによって、それぞれ１つまたは複数の構成要素が、前記３Ｄプリンタ（１００）に
よって前記第１の造形ボックス（１０）および前記第２の造形ボックス（２０）内に同時
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に層状に形成され得る、
　請求項１または２に記載の３Ｄプリンタ（１００）。
【請求項４】
　前記第１の造形ボックス（１０）および／または前記第２の造形ボックス（２０）は、
それぞれの造形ボックス内部空間を画成する、垂直方向に延伸する周壁構造（１２、２２
）を備え、例えば、水平方向に延伸する第１の造形プラットフォーム（１４）および第２
の造形プラットフォーム（２４）がそれぞれ、それぞれの前記造形ボックス内部空間内に
受け入れられる、請求項３に記載の３Ｄプリンタ（１００）。
【請求項５】
　前記第１の造形プラットフォーム（１４）および／または前記第２の造形プラットフォ
ーム（２４）は、高さを調整可能であり、それによって、それぞれの前記造形プラットフ
ォームを、構成要素を形成するために徐々に下げることができる、請求項２または４に記
載の３Ｄプリンタ（１００）。
【請求項６】
　前記第１の造形空間（Ｂ１）および／または前記第２の造形空間（Ｂ２）の各短辺は、
２ｍ以下、例えば１．８ｍ以下、例えば１．６ｍ以下の寸法を有する、請求項１～５のい
ずれか一項に記載の３Ｄプリンタ（１００）。
【請求項７】
　前記第１の造形空間（Ｂ１）および前記第２の造形空間（Ｂ２）は、それぞれの短辺に
沿って互いに隣接して配置されている、請求項１～６のいずれか一項に記載の３Ｄプリン
タ（１００）。
【請求項８】
　前記第１の造形プラットフォーム（１４）もしくは前記第１の造形ボックス（１０）お
よび／または前記第２の造形プラットフォーム（２４）もしくは前記第２の造形ボックス
（２０）は、前記造形プラットフォームまたは前記造形ボックスのそれぞれの造形位置と
、それぞれの前記造形プラットフォームまたは前記造形ボックスが前記３Ｄプリンタの外
部に配置される追加の位置との間で移動可能である、請求項２～７のいずれか一項に記載
の３Ｄプリンタ（１００）。
【請求項９】
　前記コーティングデバイス装置（３０）は、前記第１の造形空間（Ｂ１）に割り当てら
れている第１のコーティングデバイス（３２）と、前記第２の造形空間（Ｂ２）に割り当
てられている、前記第１のコーティングデバイス（３２）とは別個の第２のコーティング
デバイス（３４）とを備える、請求項１～８のいずれか一項に記載の３Ｄプリンタ（１０
０）。
【請求項１０】
　前記第１のコーティングデバイス（３２）および／または前記第２のコーティングデバ
イス（３４）はそれぞれ、前記粒子造形材料を出力するための開口部につながる、粒子造
形材料を受け入れるための内部空洞を画定する容器（３８）を備え、例えば、前記粒子造
形材料を出力するための前記開口部を選択的に閉じるように構成されている閉鎖デバイス
（４６）がそれぞれ、前記第１のコーティングデバイス（３２）および／もしくは前記第
２のコーティングデバイス（３４）に取り付けられており、かつ／または、例えば、前記
開口部から出力される粒子造形材料を平滑化し、それによって、前記出力される粒子造形
材料を均し、および／もしくは、圧縮するように構成されている平滑化部材（４４）がそ
れぞれ、前記第１のコーティングデバイス（３２）および／もしくは前記第２のコーティ
ングデバイス（３４）に取り付けられており、かつ／または
　前記第１のコーティングデバイス（３２）および前記第２のコーティングデバイス（３
４）は、それぞれ前記第１の造形空間（Ｂ１）および前記第２の造形空間（Ｂ２）を横切
ってともに移動可能であるように、固定されるように互いに接続されている、
　請求項９に記載の３Ｄプリンタ（１００）。
【請求項１１】
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　前記共通の印刷デバイス（５０）は、１つまたは複数の印刷ノズルを有する共通の印刷
ヘッド（５２）を備え、
　前記共通の印刷ヘッドは、前記第１の造形空間（Ｂ１）と前記第２の造形空間（Ｂ２）
の両方にサービスするように構成されており、かつ／または
　前記印刷ノズルによって形成される処理剤出力領域であって、その寸法がそれぞれの短
辺の長さ／寸法の一部分、例えば略半分、もしくは全体に対応する、処理剤出力領域を有
し、かつ／または
　前記コーティングデバイス装置（３０）から、例えば、請求項９に記載の前記第１のコ
ーティングデバイス（３２）および前記第２のコーティングデバイス（３４）から、一定
の距離をおいて垂直方向に配置され、別個の水平面内で水平方向に移動可能である、請求
項１～１０のいずれか一項に記載の３Ｄプリンタ（１００）。
【請求項１２】
　前記３Ｄプリンタ（１００）は、前記３Ｄプリンタ内に組み込まれている共通のコーテ
ィングデバイス供給ユニット（６０）をさらに有し、
　前記ユニットは、請求項９に記載の前記第１のコーティングデバイス（３２）および前
記第２のコーティングデバイス（３４）の垂直上方に配置されており、かつ／または
　前記ユニットによって、前記第１のコーティングデバイス（３２）および前記第２のコ
ーティングデバイス（３４）の両方に、例えば、いくつかの部分に分割されており、例え
ば２つに分割されており、かつ／もしくは分岐している供給構造によって、造形材料を供
給することができ、かつ／または
　前記ユニットは、例えば、かくはん器を有する共通の混合容器を含む、共通の混合ユニ
ットを備え、前記コーティングデバイスがそれぞれの充填位置へ動かされた場合に、前記
混合容器内で調製される造形材料を、いくつかの部分に分割されており、例えば２つに分
割されており、かつ／もしくは分岐している供給構造によって前記第１のコーティングデ
バイス（３２）および前記第２のコーティングデバイス（３４）へ供給することができる
、
　請求項１～１１のいずれか一項に記載の３Ｄプリンタ（１００）。
【請求項１３】
　前記第１の造形空間（Ｂ１）と前記第２の造形空間（Ｂ２）の両方が内部に配置される
共通のフレーム構造（７０）、および／または
　前記第１の造形空間（Ｂ１）と前記第２の造形空間（Ｂ２）の両方が内部に配置される
共通のハウジング（８０）を有する、請求項１～１２のいずれか一項に記載の３Ｄプリン
タ（１００）。
【請求項１４】
　前記３Ｄプリンタは、例えば、前記３Ｄプリンタの共通辺上に設けられている、第１の
造形ボックス挿入開口部（８２）および第２の造形ボックス挿入開口部（８４）を備える
、請求項１～１３のいずれか一項に記載の３Ｄプリンタ（１００）。
【請求項１５】
　請求項１～１４のいずれか一項に記載の３Ｄプリンタ（１００）と、
　前記３Ｄプリンタ（１００）に造形ボックス（１０、２０）を自動的に装填するための
自動運転輸送システム（９０）とを有する３Ｄプリンタ装置（２００）であって、
　前記自動運転輸送システム（９０）は、例えば、請求項１４に記載の前記第１の造形ボ
ックス挿入開口部（８２）および前記第２の造形ボックス挿入開口部（８４）の側で前記
３Ｄプリンタ（１００）の外部に延伸するレールシステム（９４）を備え、前記レールシ
ステム（９４）に沿って、前記第１の造形ボックス（１０）および前記第２の造形ボック
ス（２０）がそれぞれ移動可能である、
　３Ｄプリンタ装置（２００）。
【請求項１６】
　前記３Ｄプリンタ装置（２００）は、請求項１４に記載の第１の３Ｄプリンタ（１００
）と第２の３Ｄプリンタ（１００’）とを有し、
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　前記第１の３Ｄプリンタ（１００）および前記第２の３Ｄプリンタ（１００’）は、前
記第１の３Ｄプリンタ（１００）の前記第１の造形ボックス挿入開口部（８２）および前
記第２の造形ボックス挿入開口部（８４）と、前記第２の３Ｄプリンタ（１００’）の前
記第１の造形ボックス挿入開口部（８２’）および前記第２の造形ボックス挿入開口部（
８４’）とが互いに向き合い、前記自動運転輸送システム（９０）、例えば、前記自動運
転輸送システム（９０）のレールシステム（９４）が、前記第１の３Ｄプリンタおよび前
記第２の３Ｄプリンタに、共通の前記自動運転輸送システム、例えば、前記自動運転輸送
システムの前記レールシステムによってそれぞれの造形ボックスを装填することができる
ように、前記第１の３Ｄプリンタと前記第２の３Ｄプリンタとの間に延伸するように、対
向する両側に配置されている、
　請求項１５に記載の３Ｄプリンタ装置（２００）。
【請求項１７】
　生成造形工程であって、１つまたは複数の三次元構成要素、例えば鋳型または鋳物用中
子がそれぞれ、請求項１～１４のいずれか一項に記載の共通の３Ｄプリンタ（１００）の
第１の造形空間（Ｂ１）および隣接する第２の造形空間（Ｂ２）内で同時に、例えば、例
として砂粒子を含む、粒子造形材料の層を、１つの層が他の層の上になるように形成する
こと、および、それぞれの前記造形空間内のそれぞれの前記造形材料層の部分領域を選択
的に硬化させることによって、それぞれの造形ジョブにおいて層状に形成される、生成造
形工程。
【請求項１８】
　前記第１の造形空間（Ｂ１）は第１の造形プラットフォーム（１４）の上に配置されて
おり、前記第２の造形空間（Ｂ２）は第２の造形プラットフォーム（２４）の上に配置さ
れており、かつ／または
　前記第１の造形空間（Ｂ１）は第１の造形ボックス（１０）によって画定され、前記第
２の造形空間（Ｂ２）は第２の造形ボックス（２０）によって画定され、かつ／または
　前記第１の造形空間（Ｂ１）および前記第２の造形空間（Ｂ２）はそれぞれ、上面視に
おいて２つの長辺および２つの短辺を有し、
　各造形空間は、別個のコーティングデバイス（３２、３４）によってサービスされ、そ
の目的のために、それぞれの前記コーティングデバイスは、前記コーティングデバイスの
関連付けられる造形空間を横切って、例えば、前記造形空間の前記長辺に垂直に、走行し
、かつ／または
　両方の造形空間は、共通の印刷ヘッド（５２）によってサービスされ、その目的のため
に、前記共通の印刷ヘッドは、前記第１の造形空間および前記第２の造形空間を横切って
、例えば、前記造形空間の前記短辺に垂直に、例えば蛇行パターンで、例えばＵ字状に走
行し、かつ／または
　前記共通の印刷ヘッド（５２）は、第１の水平面内で移動し、両方のコーティングデバ
イス（３２、３４）が、前記第１の水平面から一定の垂直距離をおいて配置されており、
例えば、前記第１の水平面の下に位置する第２の水平面内で移動し、かつ／または
　前記印刷ヘッド（５２）は、それぞれの前記コーティングデバイス（３２、３４）より
も速い速度で移動し、かつ／または
　前記第１の造形空間（Ｂ１）および前記第２の造形空間（Ｂ２）は、共通のハウジング
（８０）内に収容され、かつ／または
　前記第１の造形空間（Ｂ１）および前記第２の造形空間（Ｂ２）は、共通のフレーム構
造（７０）内に配置され、かつ／または
　前記第１のコーティングデバイス（３２）および前記第２のコーティングデバイス（３
４）は、共通のコーティングデバイス供給ユニット（６０）によって造形材料を装填され
る、
　請求項１７に記載の生成造形工程。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】



(6) JP 2017-532218 A 2017.11.2

10

20

30

40

50

【０００１】
　本発明は、３Ｄプリンタ、少なくとも１つのそのような３Ｄプリンタを有する３Ｄプリ
ンタ装置および生成造形工程に関する。
【背景技術】
【０００２】
　様々な生成造形工程（および、したがって、様々なタイプの３Ｄプリンタ）が知られて
いる。
【０００３】
　いくつかの生成造形工程は、一般的に以下のステップを有する。
　（１）最初に、粒子材料が、未硬化粒子材料の層を形成するように、造形フィールドの
表面全体にわたって粒子材料が被着される。
　（２）被着された未硬化粒子材料の層は、例えば、処理剤、例えば、結合剤を選択的に
印刷することによって（代替的に、例えば、レーザ焼結によって）所定の部分領域におい
て選択的に硬化される。
　（３）所望の構成要素を造形するために、ステップ（１）および（２）が繰り返される
。この目的のために、その上で構成要素が層状に形成される造形プラットフォームが、新
たな層が表面全体にわたって被着される前に、それぞれ１層分の厚さだけ下げられ得る（
代替的に、コーティングデバイスおよび印刷デバイスが、例えば、それぞれ１層分の厚さ
だけ持ち上げられてもよい）。
　（４）最後に、緩い未硬化粒子材料によって支持および包囲されている造形構成要素が
開包（unpack:アンパック）され得る。
【０００４】
　１つまたは複数の構成要素が造形される造形空間は、例えば、いわゆる造形ボックス（
「ジョブボックス」としても参照される）によって画定され得る。このタイプの造形ボッ
クスは、上向きの方向において開いており、垂直方向において延伸する周壁構造（例えば
、４つの垂直な側壁によって形成され得る）を有し得、これは、例えば、上から見たとき
に矩形であるように形成され得る。高さ調整可能な造形プラットフォームが、造形ボック
ス内に受け入れられ得る。これに関連して、造形プラットフォームの上で、垂直周壁構造
の間にある空間が、例えば、少なくとも、造形空間の形成に寄与する。造形空間の上側領
域は、例えば、造形フィールドとして参照され得る。そのような造形ボックスの一例が、
例えば、独国特許出願公開第１０２００９０５６６９６号明細書に記載されている。
【０００５】
　コーティングデバイス（「リコータ」としても参照される）を有するコーティングデバ
イス装置が、上記ステップ（１）において通常使用される。粒子造形材料を表面全体にわ
たって均一な層の形態で造形フィールド（造形面または造形領域としても参照される）に
被着させることができる、３Ｄプリンタに使用するための様々なコーティングデバイス装
置が知られている。
【０００６】
　１つのタイプのコーティングデバイス装置は、ローラを使用し（略して「ローラコーテ
ィングデバイス」）、その正面に、最初一定量の粒子造形材料が置かれ、ローラはその後
、造形フィールドを横切って水平方向に動かされて、均一な層の形態の粒子造形材料が、
造形フィールド上へ被着される。これに関連して、ローラは、動く方向に対して反対に回
転され得る。ローラコーティングデバイスを使用して、長さの大きいコーティングデバイ
ス装置を実現することは困難である。
【０００７】
　もう１つの種類のコーティングデバイス装置（いわゆる、「容器コーティングデバイス
」、例えば「スロットコーティングデバイス」を有するコーティングデバイス装置）は、
造形フィールドを横切って移動可能であり、粒子造形材料を造形フィールド上へ出力する
ための開口部につながる、粒子造形材料を受け入れるための内部空洞を画定する容器を有
するコーティングデバイスを使用する。このコーティングデバイスは、例えば、矩形造形
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フィールドの長さまたは幅に及ぶかまたはカバーするために、細長くすることができる。
その後、開口部を、長手方向スロットとして設けることができる。このように、コーティ
ングデバイスを造形フィールドを横切って水平方向に動かし、同時に、開口部から造形フ
ィールド上に粒子造形材料を出力し、それによって、造形フィールドの表面全体にわたっ
て均一な層を被着させることができる。
【０００８】
　上記ステップ（２）において、例えば、前もって被着されている造形材料層の部分領域
上に処理剤を制御された様式で被着させるプリントヘッドを有する印刷デバイスが使用さ
れる場合がある。処理剤は、部分領域内で造形材料層が硬化するのに寄与する。例えば、
処理剤は、結合剤、例えば、他成分結合剤の結合剤成分であってもよい。
【０００９】
　代替的に、上記ステップ（２）において、前もって被着されている造形材料層の部分領
域を、例えば、部分領域内の造形材料を焼結または溶融させることによって硬化させるた
めに、例えば、レーザが使用される場合がある。
【００１０】
　この応用形態の意味での粒子造形材料は、少なくとも１種類の粒子材料（例えば、砂（
の粒子）、例えば、鋳物砂、および／または、金属粒子、および／または、合成材料の粒
子）を含む造形材料として理解され得る。新砂とリサイクル砂との混合物、または、細砂
と粗砂との混合物、または、２つの異なる種類の砂の混合物のような、いくつかの異なる
種類の粒子材料も、造形材料に含まれてもよい。その上、造形材料は、少なくとも１つの
液体成分、例えば、結合剤成分、例えば、活性剤、ならびに／または、１つまたは複数の
固体および／もしくは液体添加物を含んでもよい。造形材料が結合剤成分を含む場合、フ
ラン樹脂のような別の結合剤成分が、前もって被着されている造形材料層上に、この層を
所定の領域において硬化させるように、印刷デバイスによって選択的に印刷され得る。造
形されるべき構成要素、例えば鋳型または鋳物用中子、に応じて、造形目的のために特に
調製されている造形材料組成が使用され得る。これに関連して、造形材料組成は、使用さ
れる成分の数、ならびに、造形材料（混合物）内に含まれているそれぞれの種類およびそ
れぞれの割り当てによって規定され得る。
【００１１】
　２つの造形ボックスを有する３Ｄプリンタが、上記で言及した文献からすでに知られて
いる。しかしながら、３Ｄプリンタは、常に２つの造形ボックスのうちの１つしか受け入
れることができず、それゆえ、常に１つの造形ジョブ（＝割り当てられている造形空間に
おける１つまたは複数の構成要素の生成造形）しか実施することができない。しかしなが
ら、２つの造形ボックスは、その間、（例えば、造形ボックスを取り外す、中に含まれて
いる作業片を開包する、および、次の造形ジョブのために造形ボックスを準備する、など
のために）プラントまたはプリンタが動作していないまたは印刷していない、第１の造形
ジョブと第２の造形ジョブとの間の期間を低減することが可能である。
【００１２】
　独国特許出願公開第１０２００９０３６１５３号明細書は、２つの造形空間部分に分割
されている造形空間を有する、放射エネルギーを導入することによって粉末状造形材料か
ら三次元成形部品を生成造形するためのデバイスを開示しており、造形空間部分はそれぞ
れ交換容器を受け入れ、デバイスは、両側が開いている開放ポータルとして構成されてお
り、交換容器は、両方の開放ポータル側から装填および／もしくは取り外しすることがで
き、または、ポータルを通じて供給することができ、交換容器は、下げることができる造
形プラットフォームを含み、その上に粉末を層状にコーティングすることができ、付加的
に、粉末処理装置を設けられている、すなわち、粉末貯蔵タンク、コーティングデバイス
、および粉末オーバーフロータンクを備える容器状装置である。
【発明の概要】
【００１３】
　出力を増大させることを可能にする３Ｄプリンタおよび生成造形方法を提供することが
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、本発明の目的であると考えることができる。
【００１４】
　本発明は、請求項１による３Ｄプリンタ、少なくとも１つのそのような３Ｄプリンタを
有する請求項１５による３Ｄプリンタ装置、および、請求項１７による生成造形工程を提
供する。本発明によるさらなる実施形態は、それぞれの従属請求項に記載されている。
【００１５】
　例示として、本発明の様々な実施形態によれば、造形は単一の造形空間に限定されず、
必要とされる場合、３Ｄプリンタを使用して２つ（またはそれ以上）の造形空間において
同時に造形すること、すなわち、３Ｄプリンタを使用して２つ（またはそれ以上）の造形
ジョブを実施することが可能であるため、３Ｄプリンタの容量、および、したがって、出
力も増大することができる。
【００１６】
　例示として、本発明の様々な実施形態によれば、単一の、比較的大きい造形空間を提供
する代わりに、第１の造形空間および第２の造形空間へ区分化することによって、造形さ
れるべき構成要素の品質を、例えば、正当な費用および／または正当な複雑度において適
切に維持され得ること（すなわち、容量または出力の増大とともに品質が低下しないこと
）が可能である。これに関連して、コーティングデバイス装置または印刷デバイスが、（
例えば、出力される造形材料を平滑化するためのコーティングデバイスブレードのような
コーティングデバイス構成要素が歪む結果として）構成要素の品質を低下させることなく
連続的に及ぶことができるそれぞれの長さは、実際には（特に、正当な費用および／また
は正当な複雑度においては）限られていることが考慮されるべきである。例示として、第
１の造形空間および第２の造形空間への区分化のために、例えば、コーティングデバイス
装置もまた、それに応じて分割され得る。対照的に、単一の大きい造形空間に対していく
つかのコーティングデバイスを使用することには、このとき、（特に２つのコーティング
デバイスの間で）均一な層を被着させることはもはや不可能であるか、または、少なくと
もかなり困難であるため、問題があり得る。
【００１７】
　例示として、本発明の様々な実施形態によれば、単一の、比較的大きい造形空間を提供
する代わりに、第１の造形空間および第２の造形空間へ区分化することによって、（例え
ば、２つの別個の造形ボックスによって形成される）２つの別個の造形空間は、１つの大
きい造形空間よりもはるかに取り扱いやすいため、管理可能性／取り扱いを犠牲にするこ
となく容量および／または出力を増大させることがさらに可能である。例えば、大きい造
形空間から構成要素を開包することには、プラントのオペレータが、造形空間の中程に配
置されている構成要素に工具を用いずに手を届かせることが不可能であり得る限り、問題
があり得るが、一方で、２つの別個の造形空間は、それぞれの造形空間からすべての構成
要素を人間工学的に開包することを可能にすることができる。
【００１８】
　本発明の様々な実施形態によれば、第１の造形空間において実施されるべき第１の造形
ジョブおよび第２の造形空間において実施されるべき第２の造形ジョブは、コーティング
デバイス装置および／または印刷デバイスの洗練された構成の結果として、例えば、妥当
な労力および／または妥当な費用で比較的迅速に実施することができる。
【００１９】
　それぞれの造形ジョブが中で実施されるそれぞれの造形空間を提供する２つ（またはそ
れ以上）の別個の３Ｄプリンタを有する装置と比較して、本発明による２つ（またはそれ
以上）の造形空間を有する３Ｄプリンタは、例えば、共通の／共有されるハウジング、共
通のフレーム構造、共通の制御部または共通の制御キャビネット、共通のプリントヘッド
、共通のコーティングデバイス供給デバイスなどを使用することができる（例えば、上記
の共通の構成要素の１つまたは複数またはすべて）、すなわち、そうでなければ２倍（ま
たは数倍）設けなければならなくなる複数の構成要素を節約することができるため、妥当
な費用で出力を増大させることができる。
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【００２０】
　様々な実施形態によれば、３Ｄプリンタは、例えば砂粒子を含む、粒子造形材料の層を
、１つの層が他方の上になるように成形すること、および、それぞれの造形材料層の部分
領域を選択的に硬化させることによって、三次元構成要素、例えば鋳型または鋳物用中子
を層状に形成するように構成されている。
【００２１】
　これに関連して、３Ｄプリンタは、３Ｄプリンタ内に配置されている第１の造形空間内
で１つまたは複数の第１の三次元構成要素を形成し、同時に、３Ｄプリンタ内で第１の造
形空間に隣接して、当該第１の造形空間から一定の水平距離をおいて配置されている第２
の造形空間内で１つまたは複数の第２の三次元構成要素を形成するように構成（例えば、
形成および／または設計および／または構造化および／またはプログラム）されている。
【００２２】
　言い換えれば、本発明による３Ｄプリンタを使用して、２つ以上の造形ジョブを同時に
、すなわち、互いに一定の水平距離をおいて配置されている２つ以上の隣接する造形空間
内で実行することができる。これに関連して、３Ｄプリンタの構成要素（例えば、プリン
トヘッドおよび／またはコーティングデバイス供給デバイスおよび／またはハウジングお
よび／またはプラントフレーム）の１つまたは複数をまとめて第１の造形空間（第１の造
形ジョブを実施するための）と第２の造形空間（第２の造形ジョブを実施するための）の
両方によって／両方のために使用することができ、または、両方の造形空間に割り当てる
ことができるため、３Ｄプリンタ自体が、例えば、第１の造形空間および第２の造形空間
に対する共通／共有３Ｄプリンタとして参照され得る。
【００２３】
　すなわち、３Ｄプリンタは、少なくとも１つの第１の構成要素を含む第１の造形空間内
で第１の積層物を形成し、同時に、少なくとも１つの第２の構成要素を含む第２の造形空
間内で第２の積層物を形成するように構成されており、第１の積層物および第２の積層物
は、３Ｄプリンタ内で互いに分離されるように配置される。
【００２４】
　２つの隣接する造形空間の間の水平距離は、例えば１．５ｍ以下、例えば１．４ｍ以下
、例えば１．３ｍ以下、例えば１．２ｍ以下、例えば１．１ｍ以下、例えば１．０ｍ以下
、例えば０．９ｍ以下、例えば０．８ｍ以下、例えば０．７ｍ以下、例えば０．６ｍ以下
、例えば０．５ｍ以下、例えば０．４ｍ以下、例えば０．３ｍ以下、例えば０．２ｍ以下
であってもよい。
【００２５】
　２つの隣接する造形空間の間の水平距離は、例えば、３Ｄプリンタのコーティングデバ
イス装置（このコーティングデバイス装置の一例は後に詳細に説明する）を、（例えば、
付加的に）この水平距離によって形成される空間内に（例えば、リニアガイド構造上で）
固定、例えば、（例えば、リニアガイド構造上で）支持するために使用することができる
。例えば、コーティングデバイス装置の第１のコーティングデバイスおよび第２のコーテ
ィングデバイス（これらのコーティングデバイスの一例は後に詳細に説明する）の各々は
、２つの隣接する造形空間の間で（例えば、付加的に）、例えば、それぞれ別個のリニア
ガイド機構／スライドまたは共通のリニアガイド機構／スライドに固定（例えば、支持）
されてもよい。リニアガイド構造または別個のリニアガイド機構／スライドもしくは共通
のリニアガイド機構／スライドは、これによって、３Ｄプリンタの共通のフレーム構造の
一部分に固定されてもよい。
【００２６】
　例えば、３Ｄプリンタは、第１の造形空間と第２の造形空間の両方が配置され、その一
部分によって２つの隣接する造形空間の間、すなわち、水平距離によって形成される空間
内に延伸する共通のフレーム構造を備えることができる。例えば、３Ｄプリンタの構成要
素は、フレーム構造のこの部分、例えば、上記で言及したコーティングデバイス装置また
は当該コーティングデバイスのリニアガイド構造に固定されてもよい。
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【００２７】
　第１の造形空間および／または第２の造形空間は、例えば、それぞれ（３Ｄプリンタに
よって）画定されるおよび／または３Ｄプリンタ内の所定の位置に配置されてもよい。例
えば、（共通の）フレーム構造が、第１の造形空間および第２の造形空間を指定するのに
寄与することができる。例えば、３Ｄプリンタは、少なくとも部分的にそれぞれの造形空
間の造形フィールドを包囲する、水平方向に延伸する、造形空間ごとの１つまたは複数の
プラント固定造形フィールド境界を備えることができる。例えば、後述する短辺および長
辺のいずれか一方に沿って延伸する、水平方向に延伸する少なくとも１つのプラント固定
造形フィールド境界が、造形空間ごとに設けられてもよい。
【００２８】
　様々な実施形態によれば、３Ｄプリンタは、例えば、第１の造形プラットフォームと第
２の造形プラットフォームとを備えることができ、第１の造形プラットフォームおよび第
２の造形プラットフォームを、それぞれ、互いに別個の（すなわち、互いに異なる）それ
ぞれ関連付けられる第１の造形プラットフォーム造形位置および第２の造形プラットフォ
ーム造形位置に同時に（例えば、水平方向において互いに一定の距離をおいて、代替的に
、例えば、接するように、ここで、例えば、造形プラットフォームの一方または両方が、
上面視において当該プラットフォームの関連付けられる造形空間よりも大きい）受け入れ
るように構成されてもよく、それぞれの造形プラットフォームは３Ｄプリンタによって少
なくとも１つの構成要素を形成するために３Ｄプリンタ内に配置され、第１の造形空間は
第１の造形プラットフォームの上に形成／配置され、第２の造形空間は第２の造形プラッ
トフォームの上に形成／配置される。第１の造形プラットフォームおよび第２の造形プラ
ットフォームは、例えば、下向きの方向において、それぞれの造形空間を画成することが
できる。言い換えれば、それぞれの造形空間は、例えば、関連付けられる造形プラットフ
ォームによって、少なくとも、ともに画定され得る。
【００２９】
　これに関連して、それぞれの造形プラットフォームは、例えば、プラント内で固定され
るように、すなわち、当該プラットフォームの高さについては任意選択的に調整可能であ
るが、それ以外では（当該プラットフォームの造形プラットフォーム造形位置において）
固定であるように設けられてもよく、または、（例えば、可動造形ボックス内に受け入れ
られることによって、または、レールシステム上で可動に誘導されることによって）可動
であるように構成されてもよい。後者の可動な事例において、それぞれの造形プラットフ
ォームは、例えば、当該プラットフォームの関連する造形プラットフォーム造形位置にあ
るときに、関連する造形空間を、下向きの方向に画成することができる。
【００３０】
　造形プラットフォームが造形ボックス内に留まることができる一方で、未硬化粒子材料
の粒子材料充填物から構成要素を開包するために、粒子材料充填物および構成要素ととも
に、構成要素が造形された後に造形ボックスから除去される、プレート形状構造物が、例
えば、造形プラットフォーム上に（または造形空間の下側領域内に）配置されてもよい。
【００３１】
　第１の造形プラットフォームおよび／または第２の造形プラットフォームは、例えば、
関連付けられる造形ボックス内に収容することができる。この収容は実際に適切であるこ
とが証明されており、代替的に、構成要素または構成要素を含む積層物が一方でまた、造
形プラットフォーム上で、周方向に自由に形成されてもよい。
【００３２】
　造形プラットフォーム間の水平距離は、これらのプラットフォームがそれぞれの造形プ
ラットフォーム造形位置にあるとき、造形空間の間の上記水平距離と同一であってもよい
。
【００３３】
　様々な実施形態によれば、３Ｄプリンタは、例えば、第１の造形ボックスと第２の造形
ボックスとを備えることができ、第１の造形ボックスおよび第２の造形ボックスを、それ
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ぞれ、それぞれ関連付けられる別個の第１の造形ボックス造形位置および第２の造形ボッ
クス造形位置に、例えば、水平方向において互いに一定の距離をおいて、同時に受け入れ
るように構成することができ、それぞれの造形ボックスは、それぞれ１つまたは複数の構
成要素が第１の造形ボックスおよび第２の造形ボックス内に同時に層状に形成され得るよ
うに、それぞれ、それぞれの造形ボックスによって画定される第１の造形空間および第２
の造形空間内で３Ｄプリンタによって少なくとも１つの構成要素を形成するために、３Ｄ
プリンタ内に配置される。
【００３４】
　言い換えれば、それぞれの造形空間は、例えば、少なくとも、関連付けられる造形ボッ
クスによってともに形成されてもよく、例えば、少なくとも周方向において少なくとも、
ともに形成されてもよい。これに関連して、それぞれの造形ボックスは、例えば、プラン
ト内で固定されるように設けられてもよく、または、可動であるように構成されてもよい
。後者の事例において、それぞれの造形ボックスは、当該ボックスの関連付けられる造形
ボックス造形位置にあるときに、関連付けられる造形空間を画定する。
【００３５】
　言い換えれば、３Ｄプリンタは、例えばそれぞれの画定されている／所定の造形ボック
ス受け入れ空間内にいくつかの造形ボックスを同時に受け入れることが可能である、この
実施形態によるマルチボックス３Ｄプリンタとして構成されてもよい。
【００３６】
　３Ｄプリンタ内に同時に受け入れることができる造形ボックスの数は、例えば、３つ、
４つ、５つ、６つまたはそれ以上の造形ボックスに、さらに増大され得ることが理解され
るべきである。同じことが、上述した造形プラットフォーム、および、一般的に、造形空
間に当てはまる。
【００３７】
　造形プラットフォームおよび／または造形ボックスは、例えば、同一に形成されてもよ
い。
【００３８】
　様々な実施形態によれば、第１の造形ボックスおよび／または第２の造形ボックスは、
例えば、それぞれの造形ボックス内部空間を画成する、垂直方向に延伸する周壁構造を備
えることができる。
【００３９】
　例えば、それぞれの造形ボックスによって画定される造形ボックス内部空間内に、水平
方向に延伸する第１の造形プラットフォームまたは第２の造形プラットフォームが設けら
れてもよく、例えば、第１の造形空間または第２の造形空間は、上向きの方向に開いてい
る、それぞれの造形プラットフォームの上のそれぞれの造形ボックス内部空間によって画
定され、造形ボックスが当該ボックスのそれぞれ関連付けられる造形ボックス造形位置に
あるときに、当該内部空間内で、３Ｄプリンタによって少なくとも１つの構成要素を形成
することができる。
【００４０】
　様々な実施形態によれば、第１の造形プラットフォームおよび／または第２の造形プラ
ットフォームは、例えば、高さを調整可能であってもよく、それによって、それぞれの造
形プラットフォームは、例えば、それぞれの層厚の分だけ、構成要素を形成するために徐
々に下げることができる。それぞれの造形プラットフォームは、例えば、それぞれ割り当
てられるプラント固定リフト駆動装置によって、または、それぞれの造形ボックス内に組
み込まれている、当該プラットフォーム自体のリフト駆動装置によって下げられてもよい
。すなわち、様々な実施形態によれば、それぞれの造形空間は、造形工程の間に関連する
造形プラットフォームを徐々に下げることによって徐々に拡張することができ、または、
むしろ、造形されるべき構成要素とともに「成長」することができる。造形プラットフォ
ームを徐々に下げることは実際に適切であることが分かっており、代替的に、構成要素ま
たはこの構成要素を含む積層物は一方でまた、例えば、印刷デバイスおよびコーティング
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デバイス装置を徐々に持ち上げることによって形成されてもよい。
【００４１】
　第１の造形空間および／または第２の造形空間（例えば、第１の造形プラットフォーム
および／もしくは第２の造形プラットフォームならびに／または第１の造形ボックスおよ
び／もしくは第２の造形ボックス）は、上面視において２つの長辺および２つの短辺を有
する。例えば、第１の造形空間および／または第２の造形空間（例えば、第１の造形プラ
ットフォームおよび／もしくは第２の造形プラットフォームならびに／または第１の造形
ボックスおよび／もしくは第２の造形ボックス）は、上面視において長方形であるように
構成されてもよい。例えば、第１の造形空間および／または第２の造形空間（例えば、第
１の造形プラットフォームおよび／または第２の造形プラットフォーム）のそれぞれの短
辺は、２ｍ以下、例えば１．８ｍ以下、例えば１．６ｍ以下、例えば１．５ｍ以下、例え
ば１．４ｍ以下、例えば１．３ｍ以下の寸法を有してもよい。この寸法は、例えば０．５
ｍ以上、例えば０．６ｍ以上、例えば０．７ｍ以上、例えば０．８ｍ以上、例えば０．９
ｍ以上、例えば１．０ｍ以上であってもよい。これに関連して、下側閾値および上側閾値
の例示的な値を、例えば、０．５～２ｍ、０．６～１．６ｍまたは１ｍ～１．３ｍのよう
に、任意に組み合わせることができる。３つ以上の造形空間、例えば、少なくとも３つ、
例えば、少なくとも４つ、例えば、少なくとも５つ、例えば、少なくとも６つの造形空間
が設けられる場合、提供されるデータを、すべての造形空間に適用することができる。
【００４２】
　第１の造形空間および／または第２の造形空間の記載されている構成によって、一方で
は、それぞれの造形空間の取り扱いを容易にすることができ、例えば、それぞれの造形空
間またはそれぞれの造形ボックスの人間工学的な開包を可能にすることができる。加えて
、特に、コーティングデバイス装置が、層を被着させるために長辺に垂直な方向において
走行し、それによって、比較的短い距離のみを走行しなければならない場合に、記載され
ている構成によって構成要素の迅速な造形を可能にすることができる。コーティングデバ
イス装置の速度は、制限要因であり得、例えば、プリントヘッドが動かされる速度よりも
小さくなり得る。
【００４３】
　様々な実施形態によれば、第１の造形空間および第２の造形空間（例えば、第１の造形
プラットフォームおよび／もしくは第２の造形プラットフォームまたは第１の造形ボック
スおよび／もしくは第２の造形ボックス）は、例えば、それぞれの短辺に沿って、例えば
、実質的にそれぞれの短辺全体にわたって互いに隣接して配置されてもよい。例えば、第
１の造形空間および第２の造形空間（例えば、第１の造形プラットフォームおよび／もし
くは第２の造形プラットフォームまたは第１の造形ボックスおよび／もしくは第２の造形
ボックス）は、実質的に、４つすべての短辺が互いに平行であり、かつ、それぞれ２つの
長辺（各造形空間の１つ）が、互いに延長線上にあるように、互いに対して配置されても
よい。
【００４４】
　すでに上記で示唆されているように、第１の造形プラットフォームおよび／もしくは第
２の造形プラットフォームまたは第１の造形ボックスおよび／もしくは第２の造形ボック
スは、例えば、様々な実施形態によれば、当該プラットフォームまたはボックスのそれぞ
れの造形位置と、それぞれの造形プラットフォームまたは造形ボックスが３Ｄプリンタの
外部に配置される（また、例えば、ユーザにとって容易に手が届く）追加の位置との間で
可動であってもよい。これにより、例えば、関連付けられる造形ボックスからの少なくと
も１つの構成要素の開包工程を容易にすることができる。
【００４５】
　それぞれの造形ボックスは、例えば、関連付けられる造形ボックス造形位置を出入りす
る、関連付けられるローラコンベヤによって可動であってもよい。それぞれのローラコン
ベヤ（または代替的な造形ボックス供給デバイス）は、このとき、第１の造形ボックスお
よび第２の造形ボックスを追加の位置へ動かすことができる、共通の自動運転輸送システ
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ムと接続することができる。
【００４６】
　可動造形ボックスの事例において、３Ｄプリンタは、例えば、位置整合および／または
固定メカニズムによって、関連付けられる造形ボックス造形位置においてそれぞれの造形
ボックスを位置整合および／または固定するように構成されてもよい。
【００４７】
　追加の位置は、例えば、造形ボックス、もしくは、むしろ造形ボックス内に含まれる構
成要素が（手動でもしくは自動的に）開包される開包位置、および／または、１つもしく
は複数の造形ボックスが保管されている造形ボックス保管位置であってもよい。
【００４８】
　３Ｄプリンタは、第１の造形空間および第２の造形空間に、硬化されるべき造形材料の
それぞれ均一な造形材料層の形態の造形材料を供給するために、第１の造形空間および第
２の造形空間を横切って（すなわち、例えば、第１の造形ボックスおよび第２の造形ボッ
クスがそれぞれ関連付けられる造形位置にある場合は、第１の造形ボックスおよび第２の
造形ボックスを横切って）第１の水平方向に移動可能であるコーティングデバイス装置を
備える。コーティングデバイス装置は、例えば、第１の造形空間および第２の造形空間に
造形材料を、並行して供給するように構成されてもよい。コーティングデバイス装置は、
例えば、双方向コーティングデバイス装置として、すなわち、往路と復路の両方において
均一な造形材料層を被着させることができるコーティングデバイス装置として構成されて
もよい。
【００４９】
　第１の水平方向は、長辺に垂直であり、かつ／または、短辺に平行である。これによっ
て、構成要素の迅速な造形を達成することができる。
【００５０】
　様々な実施形態によれば、コーティングデバイス装置は、例えば、第１の造形空間に割
り当てられている第１のコーティングデバイス、および、第２の造形空間に割り当てられ
ている、第１のコーティングデバイスとは別個の第２のコーティングデバイスとを備える
ことができる。これに関連して、第１のコーティングデバイスおよび第２のコーティング
デバイスは、当該コーティングデバイスの関連付けられる造形空間を横切って、それぞれ
の第１の水平方向、例えば、互いに平行な第１の水平方向に、例えば、ともにまたは別個
に可動であってもよい。
【００５１】
　これに関連して、第１のコーティングデバイスおよび第２のコーティングデバイスへの
区分化は、例えば、正当な費用における、かつ／または、正当な複雑度を有する、適切な
品質の、造形空間の均一な層の迅速な形成を可能にする。
【００５２】
　様々な実施形態によれば、第１のコーティングデバイスおよび／または第２のコーティ
ングデバイスは、例えば、それぞれ、粒子造形材料を受け入れるための内部空洞を画定す
る容器（例えば、細長い容器）を備えることができ、これによって、粒子造形材料をそれ
ぞれの造形空間の造形フィールド上へ出力するための開口部（例えば、長手方向スロット
）がもたらされる。したがって、第１のコーティングデバイスおよび／または第２のコー
ティングデバイスは、例えば、「容器コーティングデバイス」として、例えば、「スロッ
トコーティングデバイス」として構成されてもよい。細長い第１のコーティングデバイス
／コンテナおよび細長い第２のコーティングデバイス／コンテナは、互いに平行に、例え
ば、互いに延長線上にあるように、または、長手方向に順々に配置することができる。
【００５３】
　例えば、粒子造形材料を出力するための開口部を、例えば、制御された様式で、すなわ
ち、電子制御回路によって選択的に閉じるように構成されている、閉鎖デバイス（例えば
、膨張した状態において開口部を閉じる１つまたは複数の膨張可能中空体、または、スラ
イドメカニズムを含む）が、それぞれ第１のコーティングデバイスおよび／または第２の
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コーティングデバイス上に配置されてもよい。
【００５４】
　例えば、開口部から出力される粒子造形材料を平滑化し、それによって、出力粒子材料
を均し、および／または、圧縮するように構成されている平滑化部材がそれぞれ、第１の
コーティングデバイスおよび／または第２のコーティングデバイスに取り付けられてもよ
い。
【００５５】
　例えば、第１のコーティングデバイスおよび第２のコーティングデバイスは、当該コー
ティングデバイスが第１の造形空間または第２の造形空間を横切ってともに可動であるよ
うに、互いに固定されるように接続されてもよい。
【００５６】
　３Ｄプリンタは、流動可能な処理剤の出力を制御することによって、それぞれの造形空
間の前もって被着されている造形材料層の部分領域を選択的に硬化させるために、第１の
造形空間および第２の造形空間を横切って第２の水平方向に移動可能である共通の印刷デ
バイスを備える。印刷デバイスは、例えば、第１の造形空間および第２の造形空間に処理
剤を、連続的に供給するように構成されてもよい。この連続供給に関連して、印刷デバイ
スは、例えば、最初に第１の造形空間全体を処理し（例えば、第１の造形空間全体を横切
って走行し）、その後、第２の造形空間全体を処理してもよい。代替的に、印刷デバイス
は、例えば、最初に第１の造形空間の一部分を処理し、その後、第２の造形空間の一部分
を処理し、その後、第２の造形空間の別の部分を処理し、その後、第１の造形空間の別の
部分を処理してもよい（双方向処理）。さらに代替的に、印刷デバイスは、例えば、最初
に第１の造形空間の一部分を処理し、その後、第２の造形空間の一部分を処理し、その後
、第１の造形空間の別の部分を処理し、その後、第２の造形空間の別の部分を処理しても
よい（一方向処理）。
【００５７】
　処理剤は、部分領域を選択的に硬化させるのに寄与し、例えば、結合剤、例えば、多成
分結合剤の結合剤成分であってもよい。
【００５８】
　言い換えれば、第１の造形領域および第２の造形領域は、共通のまたはむしろ同じ印刷
デバイスによって、例えば、共通のまたはむしろ同じプリントヘッドによってサービスさ
れる。
【００５９】
　共通の印刷デバイスは、例えば、リニアガイド構造（例えば、連続リニアガイド構造）
を備えてもよく、その長さは、実質的に、第１の造形空間の長さと第２の造形空間の長さ
との合計以上であり、かつ／または、印刷デバイスは、例えば、それぞれの造形空間の長
手方向において、実質的に第１の造形空間および第２の造形空間全体に沿って（例えば、
当該２つの造形空間の上でまたは当該２つの造形空間に側方に隣接して）延伸する。それ
ゆえ、共通のプリントヘッド（下記参照）が、第１の造形空間と第２の造形空間の両方に
サービスすることが可能である。リニアガイド構造は、例えば、例としてそれぞれの造形
空間の長手方向において、第１の造形空間および第２の造形空間の上方に、または側方に
隣接して延伸するキャリア構造（例えば、連続キャリア構造）に固定されてもよい。キャ
リア構造は、例えば、３Ｄプリンタの共通のフレーム構造に固定されてもよい。
【００６０】
　第２の水平方向は、コーティングデバイス装置が可動である第１の水平方向に垂直であ
り、
　かつ／または、造形空間の短辺に垂直であり、かつ／または、長辺に平行である。
【００６１】
　印刷デバイス（例えば、印刷デバイスのプリントヘッド）は、例えば、第２の水平方向
に加えて、付加的に第１の水平方向においても可動／移動可能であってもよく、それによ
って、印刷デバイス（例えば、印刷デバイスのプリントヘッド）は、２つの造形空間を横
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切って、完全に蛇行するパターン、例えば、Ｕ字状に可動である。一方、印刷デバイス（
例えば、印刷デバイスのプリントヘッド）が、例えば、造形空間幅全体にわたって延伸す
るか、または、造形空間幅全体をカバーすることも可能である。
【００６２】
　様々な実施形態によれば、共通の印刷デバイスは、例えば、１つまたは複数の印刷ノズ
ルを有する共通のプリントヘッドを備えることができる。
【００６３】
　共通のプリントヘッドは、第１の造形空間と第２の造形空間の両方にサービスするよう
に構成されてもよい。すなわち、第１の造形空間および第２の造形空間が、同じプリント
ヘッドを使用して、例えば、同じ印刷ノズルを使用して選択的に印刷される。
【００６４】
　共通のプリントヘッドは、例えば、プリントヘッドの印刷ノズルを有する造形空間のそ
れぞれの短辺の長さ／寸法の一部分、例えば略半分、または全体に及んでもよい。すなわ
ち、プリントヘッドは、印刷ノズルによって形成される処理剤出力領域を有してもよく、
その寸法（例えば、長さ）は、それぞれの短辺の長さ／寸法の一部分、例えば略半分、ま
たは全体に対応する。
【００６５】
　共通のプリントヘッドは、例えば、コーティングデバイス装置、例えば、第１のコーテ
ィングデバイスおよび第２のコーティングデバイスから一定の距離をおいて垂直方向に配
置されてもよく、別個の水平面内で水平方向に可動であってもよい。
【００６６】
　様々な実施形態によれば、３Ｄプリンタは、例えば、３Ｄプリンタ内に組み込まれてい
る共通のコーティングデバイス供給ユニットを備えてもよく、当該ユニットは、第１のコ
ーティングデバイスおよび第２のコーティングデバイスの上に垂直方向において配置され
ており、かつ／もしくは、当該ユニットによって、第１のコーティングデバイスおよび第
２のコーティングデバイスの両方に、造形材料を供給することができ（例えば、それぞれ
のコーティングデバイスの上記容器の上に配置されている、コーティングデバイスのそれ
ぞれの供給容器）、かつ／または、例えば、かくはん器を有する共通の混合容器を含む、
共通の混合ユニットを備えてもよく、コーティングデバイスがそれぞれの充填位置へ動か
された場合に、混合容器内で調製される造形材料を、分岐供給構造によって第１のコーテ
ィングデバイスおよび第２のコーティングデバイスに供給することができる。
【００６７】
　様々な実施形態によれば、３Ｄプリンタは、例えば、第１の造形空間と第２の造形空間
の両方が内部に配置される共通のフレーム構造、および／または、第１の造形空間と第２
の造形空間の両方が内部に配置される共通のハウジングを備えることができる。ハウジン
グは、例えば、第１の造形空間と第２の造形空間の両方の、例えば、それぞれ大部分を、
例えば、それぞれ全体をカバーする内部に配置される連続的なハウジング部分または壁部
分を備えることができる。共通のフレーム構造は、例えば、連続的に形成されてもよく、
または、そうではなく接続されてもよい。共通のフレーム構造および／または共通のハウ
ジングは、例えば、少なくとも部分的に、第１の造形空間と第２の造形空間の両方にサー
ビスすることができ、または、これらの造形空間によって使用されてもよく、もしくは、
これらの造形空間に割り当てられてもよい。
【００６８】
　例えば、３Ｄプリンタは、共通の制御キャビネットを備えることができる。
【００６９】
　様々な実施形態によれば、３Ｄプリンタは、例えば、例として３Ｄプリンタの共通の側
面（例えば、周側面）に設けられ、かつ／または、３Ｄプリンタの共通の側壁内に形成さ
れる、第１の造形ボックス挿入開口部および第２の造形ボックス挿入開口部を備えること
ができる。３Ｄプリンタまたは３Ｄプリンタのハウジングは、例えば、前方側壁および後
方側壁、ならびに、前方側壁および後方側壁よりも長くなるように構成されている２つの
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側方側壁を備えてもよく、第１の造形ボックス挿入開口部および第２の造形ボックス挿入
開口部は、２つの側方側壁のうちの一方に設けられる。
【００７０】
　様々な実施形態によれば、３Ｄプリンタ装置は、例えば、上述したように構成されてい
る（第１の）３Ｄプリンタと、３Ｄプリンタに造形ボックスを自動的に供給するための自
動運転輸送システムとを備えることができる。
【００７１】
　自動運転輸送システムは、例えば、第１の造形ボックス挿入開口部および第２の造形ボ
ックス挿入開口部の側面において３Ｄプリンタの外部に延伸するレールシステムを備えて
もよく、当該レールシステムに沿って、第１の造形ボックスおよび第２の造形ボックスの
それぞれが移動可能である。自動運転輸送システムは、例えば、レールシステムに沿って
可動であり、少なくとも１つの造形ボックスを輸送することが可能である、輸送台車を備
えることができる。
【００７２】
　自動運転輸送システム、例えば、レールシステムは、例えば、１つまたは複数の３Ｄプ
リンタを、１つまたは複数の造形ボックスが利用可能に保持されている任意選択の造形ボ
ックス保管庫、および／または、例えば、構成要素をさらに硬化もしくは完全に硬質化さ
せるための任意選択の電子レンジ、および／または、構成要素が、構成要素を含む未硬化
造形材料の粒子材料充填物から（例えば、自動的に）開包され得、任意選択的に構成要素
保管庫内に保管され得る任意選択の開包ステーションと接続することができる。
【００７３】
　様々な実施形態によれば、３Ｄプリンタ装置は、例えば、第１の３Ｄプリンタと第２の
３Ｄプリンタとを備えてもよく、第１の３Ｄプリンタおよび第２の３Ｄプリンタは、第１
の３Ｄプリンタの第１の造形ボックス挿入開口部および第２の造形ボックス挿入開口部と
、第２の３Ｄプリンタの第１の造形ボックス挿入開口部および第２の造形ボックス挿入開
口部とが互いに向き合い、自動運転輸送システム、例えば、自動運転輸送システムのレー
ルシステムが、第１の３Ｄプリンタおよび第２の３Ｄプリンタに、共通の自動運転輸送シ
ステム、例えば、自動運転輸送システムのレールシステムによってそれぞれの造形ボック
スを装填することができるように、第１の３Ｄプリンタと第２の３Ｄプリンタとの間に延
伸し、かつ／または、第１の３Ｄプリンタと第２の３Ｄプリンタとの間で可動であるよう
に、対向する両側に配置されている。
【００７４】
　様々な実施形態によれば、生成造形工程を提供することができ、１つまたは複数の三次
元構成要素、例えば鋳型または鋳物用中子、がそれぞれ、上述したような共通の３Ｄプリ
ンタ構成の第１の造形空間および隣接する第２の造形空間内で同時に、例えば、例として
砂粒子を含む、粒子造形材料の層を、１つの層が他方の上になるように成形すること、お
よび、それぞれの造形空間内のそれぞれの造形材料層の部分領域を選択的に硬化させるこ
とによって、それぞれの造形ジョブにおいて層状に形成される。３Ｄプリンタについて上
述したように、２つの造形空間は、例えば、互いに一定の水平距離をおいて配置されても
よい。
【００７５】
　記載されている方法を使用して、第１の造形空間における第１の造形ジョブ、および、
第２の造形空間における第２の造形ジョブを、共通の、または、むしろ同じ３Ｄプリンタ
を使用して、同時に、すなわち、時間的に重なり合って実行することができる。第１の造
形ジョブおよび第２の造形ジョブは、例えば、同じ期間がかかってもよく、または、異な
る時間がかかってもよく、この事例において、第２の造形ジョブは、２つの造形ジョブの
うちの第１の造形ジョブの完了を受けて、単独で実行される。このとき、終了した造形ジ
ョブの上述したコーティングデバイスは「スイッチオフ」することができ、上述した共通
の印刷デバイスはその後、第２の造形ジョブのみに集中することができる。このとき、第
１の造形ジョブに割り当てられている造形ボックスも、すでに開包工程のために取り外さ
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れてもよい。第１の造形ジョブおよび第２の造形ジョブは、例えば、ともに開始されても
よく、または、代替的に、順々に開始されてもよく、すなわち、第２の造形ジョブは、す
でに開始した第１の造形ジョブに「切り替え」られてもよい。
【００７６】
　様々な実施形態によれば、生成造形工程において、以下のことが適用されてもよい。
　第１の造形空間は、第１の造形プラットフォームの上に配置されてもよく、第２の造形
空間は、第２の造形プラットフォームの上に配置されてもよい、ならびに／または
　第１の造形空間は、第１の造形ボックスによって画定されてもよく、第２の造形空間は
、第２の造形ボックスによって画定されてもよい、ならびに／または
　第１の造形空間および第２の造形空間はそれぞれ、上面視において２つの長辺および２
つの短辺を有してもよく、第１の造形空間および第２の造形空間は、例えば、２つの短辺
が互いに隣り合って配置される、
　各造形空間は、別個のコーティングデバイスによってサービスされてもよく、その目的
のために、それぞれのコーティングデバイスは、当該デバイスの関連付けられる造形空間
を横切って、例えば、当該空間の長辺に垂直に走行する、ならびに／または
　両方の造形空間が共通の印刷ヘッドによってサービスされてもよく、その目的のために
、共通の印刷ヘッドは、第１の造形空間および第２の造形空間を横切って、例えば、第１
の造形空間および第２の造形空間の短辺に垂直に、例えば蛇行パターンで、例えばＵ字状
に、走行する、ならびに／または
　共通の印刷ヘッドは、第１の水平面内で移動してもよく、両方のコーティングデバイス
が、第１の水平面から一定の垂直距離をおいて配置されており、例えば、当該第１の水平
面の下に位置する第２の水平面内で移動してもよく、ならびに／または
　印刷ヘッドは、例えば、それぞれのコーティングデバイスよりも速い速度で移動しても
よい（例えば、プリンタは、コーティングデバイスよりも３倍以上速く移動してもよく、
例えば、コーティングデバイスが約０．２ｍ／ｓで移動する一方で、プリンタは約１ｍ／
ｓで移動してもよい）、ならびに／または
　第１の造形空間および第２の造形空間は、共通のハウジング内に収容されてもよい、な
らびに／または
　第１の造形空間および第２の造形空間は、共通のフレーム構造内に配置されてもよい、
ならびに／または
　第１のコーティングデバイスおよび第２のコーティングデバイスは、共通のコーティン
グデバイス供給ユニットによって造形材料を装填されてもよい。
【００７７】
　本発明の追加の特徴および利点が、ともに本発明の特定の原理を説明する役割を果たす
、本明細書に組み込まれている添付の図面、および、以下の詳細な記述によって例示され
、または、当該図面および記述において詳細に説明される。
【００７８】
　以下、様々な実施形態を用い、図面を参照しながら、本発明をより詳細に記述する。
【図面の簡単な説明】
【００７９】
【図１】本発明の第１の実施形態による３Ｄプリンタの概略斜視図である。
【図２】ハウジングおよびコーティングデバイス供給ユニットのような、３Ｄプリンタの
いくつかの構成要素が省略されている、本発明の第２の実施形態による３Ｄプリンタの概
略斜視図である。
【図３】ここではハウジングの主要部分も示されており、加えて、コーティングデバイス
供給ユニットの一部分も図解されている、図２の３Ｄプリンタの概略斜視図である。
【図４】当該図面によって３Ｄプリンタを使用した構成要素の造形が例示されることが可
能である、図２および図３の３Ｄプリンタの概略斜視図である。
【図５】当該図面によって３Ｄプリンタを使用した構成要素の造形が例示されることが可
能である、図２および図３の３Ｄプリンタの概略斜視図である。
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【図６】当該図面によって３Ｄプリンタを使用した構成要素の造形が例示されることが可
能である、図２および図３の３Ｄプリンタの概略斜視図である。
【図７】当該図面によって３Ｄプリンタを使用した構成要素の造形が例示されることが可
能である、図２および図３の３Ｄプリンタの概略斜視図である。
【図８】当該図面によって３Ｄプリンタを使用した構成要素の造形が例示されることが可
能である、図２および図３の３Ｄプリンタの概略斜視図である。
【図９】当該図面によって３Ｄプリンタを使用した構成要素の造形が例示されることが可
能である、図２および図３の３Ｄプリンタの概略斜視図である。
【図１０】当該図面によって３Ｄプリンタを使用した構成要素の造形が例示されることが
可能である、図２および図３の３Ｄプリンタの概略斜視図である。
【図１１】当該図面によって３Ｄプリンタを使用した構成要素の造形が例示されることが
可能である、図２および図３の３Ｄプリンタの概略斜視図である。
【図１２】当該図面によって３Ｄプリンタを使用した構成要素の造形が例示されることが
可能である、図２および図３の３Ｄプリンタの概略斜視図である。
【図１３】当該図面によって３Ｄプリンタを使用した構成要素の造形が例示されることが
可能である、図２および図３の３Ｄプリンタの概略斜視図である。
【図１４】当該図面によって３Ｄプリンタを使用した構成要素の造形が例示されることが
可能である、図２および図３の３Ｄプリンタの概略斜視図である。
【図１５】本発明の一実施形態による３Ｄプリンタ装置を示す図である。
【図１６】本発明の一実施形態による３Ｄプリンタ装置を示す図である。
【図１７】本発明による３Ｄプリンタにおいて使用するためのコーティングデバイス装置
の可能な構成を示す図である。
【図１８】図１７によるコーティングデバイス装置において使用するためのコーティング
デバイスを通る断面図である。
【発明を実施するための形態】
【００８０】
　以下の詳細な説明において、当該説明に組み込まれている添付の図面が参照され、当該
図面において、それによって本発明を実施することができる特定の実施形態が実例として
示されている。これに関連して、「上」、「下」、「前」、「後」などの用語は、記載さ
れている図面における向きを参照して使用されている。実施形態の構成要素は、いくつか
の異なる向きにおいて位置付けることができるため、種々の方向を示す用語は、例示の役
割を果たし、決して限定的なものであるべきではない。本発明の保護範囲から逸脱するこ
となく、他の実施形態が使用されてもよく、構造的または論理的変更が行われてもよいこ
とが理解されるべきである。本明細書において記載されている様々な例示的な実施形態の
特徴は、別途指定されない限り組み合わされてもよいことは言うまでもない。したがって
、以下の詳細な説明は、限定的な意味において理解されるべきではなく、本発明の保護範
囲は、添付の特許請求の範囲によって規定されるべきである。
【００８１】
　本明細書において、「接続されている」、「取り付けられている」または「結合されて
いる」のような用語は、直接的と間接的両方の接続、直接的または間接的取り付け、およ
び、直接的または間接的結合を説明するために使用され得る。
【００８２】
　図面において、同一または同様の部材には、適切な場合に同一の参照符号が与えられる
。
【００８３】
　図１は、本発明の第１の実施形態による３Ｄプリンタ１００の概略斜視図を示す。
【００８４】
　図示されている３Ｄプリンタ１００は、例えば砂粒子を含む、粒子造形材料の層を、１
つの層が他方の上になるように成形すること、および、それぞれの造形材料層の部分領域
を選択的に硬化させることによって、三次元構成要素、例えば鋳型または鋳物用中子を層
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状に形成するように構成されている。この形成する目的のために、３Ｄプリンタは、例え
ば、選択的処理剤印刷方法を適用／実行することができる。
【００８５】
　３Ｄプリンタ１００は、３Ｄプリンタ内に配置されている第１の造形空間Ｂ１内で１つ
または複数の第１の三次元構成要素を形成し、同時に、３Ｄプリンタ内で第１の造形空間
に隣接して、当該第１の造形空間から一定の水平距離をおいて配置されている第２の造形
空間Ｂ２内で１つまたは複数の第２の三次元構成要素を形成するように構成されている。
【００８６】
　図１に示すように、３Ｄプリンタ１００は、例えば、例として、それぞれの造形ジョブ
の後に、構成要素を開包するために３Ｄプリンタ１００から取り外すことができる、移動
式造形ボックスとして形成されている、第１の造形ボックス１０と第２の造形ボックス２
０とを備えることができる。
【００８７】
　図示されているように、３Ｄプリンタ１００は、例えば、第１の造形ボックス１０およ
び第２の造形ボックス２０を、それぞれ、互いに別個の、それぞれ関連付けられる第１の
造形ボックス造形位置および第２の造形ボックス造形位置に同時に受け入れるように構成
されてもよい。当該造形ボックスの造形ボックス造形位置において、それぞれの造形ボッ
クスは、それぞれ第１の造形空間および第２の造形空間を画定する。
【００８８】
　その結果として、３Ｄプリンタ１００を使用して、第１の積層物を第１の造形ボックス
１０内に形成することができ、同時に、第２の積層物を第２の造形ボックス２０内に形成
することができ、各積層物は、未硬化粒子材料内に（少なくとも部分的に）埋め込まれて
いる１つまたは複数の構成要素を含む。
【００８９】
　図示されているように、第１の造形ボックス１０および／または第２の造形ボックス２
０はそれぞれ、例えば、それぞれの造形ボックス内部空間を画成する、垂直方向に延伸す
る周壁構造１２および２２を備えることができる。ここで、例として、それぞれの垂直周
壁構造は、上から見たときに、２つの長辺および２つの短辺を有する矩形形状を有する。
【００９０】
　図示されているように、第１の造形プラットフォームおよび第２の造形プラットフォー
ムが、例えば、水平方向に延伸するそれぞれの造形ボックス内部空間内に受け入れられて
もよい。これに関連して、第２の造形ボックス２０の造形プラットフォーム２４が図１に
示されており、一方で、第１の造形ボックス１０の造形プラットフォームは、下向きに動
かされている。
【００９１】
　これに関連して、第１の造形空間Ｂ１および第２の造形空間Ｂ２はそれぞれ、上向きに
開いている、それぞれの造形プラットフォームの上のそれぞれの造形ボックス内部空間に
よって画定され、当該内部空間の中で、造形ボックスが当該造形ボックスのそれぞれ関連
付けられる造形ボックス造形位置にあるときに、３Ｄプリンタによって少なくとも１つの
構成要素を形成することができる。
【００９２】
　第１の造形プラットフォームおよび／または第２の造形プラットフォーム２４は、例え
ば、高さを調整可能であってもよく、それによって、それぞれの造形プラットフォームを
、構成要素を形成するために層ごとに下げることができる。したがって、造形空間Ｂ１お
よびＢ２はそれぞれ、それぞれの造形ジョブの過程において徐々に増大することができる
。
【００９３】
　図１に示すように、第１の造形空間Ｂ１および／または第２の造形空間Ｂ２は、例えば
、上面視において２つの長辺および２つの短辺を有してもよい。それぞれの短辺は、例え
ば１．８ｍ以下の寸法を有してもよく、この寸法は、それぞれ、それぞれの造形ボックス
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１０および１２の２つの長辺を走行することによって、構成要素の人間工学的な開包を可
能にする。
【００９４】
　図１にさらに示すように、第１の造形空間Ｂ１および第２の造形空間Ｂ２は、例えば、
それぞれの短辺に沿って、例えば、それぞれの短辺全体にわたって互いに隣接してもよい
。言い換えれば、２つの造形空間Ｂ１およびＢ２は、２つの短辺が互いに対向してもよく
、一方で、それぞれ２つの長辺は、互いに延長線上にある。
【００９５】
　図１に示すように、３Ｄプリンタ１００は、例えば、第１の造形空間および第２の造形
空間に、硬化されるべき造形材料のそれぞれ均一な造形材料層の形態の造形材料を供給す
るために、第１の造形空間Ｂ１および第２の造形空間Ｂ２を横切って第１の水平方向Ｈ１
に可動であるコーティングデバイス装置３０を備えることができる。
【００９６】
　図示されているように、第１の水平方向Ｈ１は、例えば、長辺に垂直であってもよく、
かつ／または、これに関連して短辺に平行であってもよい。
【００９７】
　コーティングデバイス装置３０は、例えば、第１の造形空間Ｂ１に割り当てられている
第１のコーティングデバイス３２と、第２の造形空間Ｂ２に割り当てられている、第１の
コーティングデバイス３２とは別個の第２のコーティングデバイス３４とを備えることが
できる。
【００９８】
　第１のコーティングデバイス３２および第２のコーティングデバイス３４は、例えば、
当該コーティングデバイスがそれぞれ第１の造形空間または第２の造形空間を横切ってと
もに動くことができるように、堅固に接続されてもよい。
【００９９】
　そのようなコーティングデバイス装置３０の一例が、図１７を参照しながら下記に記載
され、コーティングデバイス３２、３４の一例が、図１８を参照しながら下記に記載され
る。
【０１００】
　図１に示すように、３Ｄプリンタ１００は、流動可能な処理剤、例えば結合剤の出力を
制御することによって、それぞれの造形空間の前もって被着されている造形材料層の部分
領域を選択的に硬化させるために、第１の造形空間Ｂ１および第２の造形空間Ｂ２を横切
って第２の水平方向Ｈ２に移動可能である共通の印刷デバイス５０を備えることができる
。
【０１０１】
　図示されているように、第２の水平方向は、例えば、第１の水平方向Ｈ１に垂直であっ
てもよく、かつ／または、構造空間短辺に垂直であってもよい。
【０１０２】
　共通の印刷デバイス５０は、例えば、１つまたは複数の印刷ノズルを備える共通のプリ
ントヘッド５２を備えることができる。プリントヘッド５２は、第１の造形空間Ｂ１と第
２の造形空間Ｂ２の両方に、処理剤を供給することができる。言い換えれば、第１の造形
空間Ｂ１および第２の造形空間Ｂ２はそれぞれ、プリントヘッド５２およびプリントヘッ
ドの１つまたは複数の印刷ノズルを共有する。
【０１０３】
　図示されているように、印刷デバイス５０は、例えば、実質的に２つの造形空間Ｂ１お
よびＢ２の長さ全体に沿ってそれぞれの造形空間の長手方向において（ここでは、例えば
、造形空間の垂直上方に）延伸するガイド構造５４を備えることができ、当該ガイド構造
５４に沿って、プリントヘッド５２は、第２の水平方向Ｈ２において移動可能である。
【０１０４】
　プリントヘッド５２は、印刷ノズルによって形成される処理剤出力領域を有してもよく
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、その長手方向の広がりは、例えば、それぞれの造形空間短辺の長さ／寸法の一部分、例
えば、図示されているように、略半分に対応する。図示されているように、印刷デバイス
５０は、例えば、これに関連して、プリントヘッドとともに第１のガイド構造５４に沿っ
て可動である第２のガイド構造５６を備えることができ、当該第２のガイド構造５６に沿
って、プリントヘッド５２は、第１の水平方向Ｈ１において可動であり、それによって、
プリントヘッド５２は、２つの造形空間Ｂ１およびＢ２の上で／を横切って、完全に、蛇
行パターン、例えばＵ字状に可動である。
【０１０５】
　垂直方向において、プリントヘッド５２は、例えば、第１のコーティングデバイス３２
および第２のコーティングデバイス３４から一定の距離をおいて配置されてもよく、その
結果として、例えば、コーティングデバイスの上で、別個の水平面内で水平方向に移動可
能であってもよい。
【０１０６】
　図１によってさらに図解するように、３Ｄプリンタ１００は、例えば、ここでは例示的
に第１の造形ボックス１０によって形成される第１の造形空間Ｂ１と、ここでは例示的に
第２の造形ボックス２０によって形成される第２の造形空間Ｂ２の両方が中に配置される
共通のフレーム構造７０を備えることができる。
【０１０７】
　図１によってさらに示すように、３Ｄプリンタ１００は、例えば、ここでは例示的に第
１の造形ボックス１０によって形成される第１の造形空間Ｂ１と、ここでは例示的に第２
の造形ボックス２０によって形成される第２の造形空間Ｂ２の両方が中に収容される共通
のハウジング８０を備えることができる。図示されているように、共通のハウジングは、
例えば、第１の造形空間と第２の造形空間の両方を少なくとも部分的にカバーする連続的
なハウジング部分または壁部分を備えることができる。
【０１０８】
　図１によってさらに示すように、３Ｄプリンタ１００は、例えば、第１の造形ボックス
挿入開口部８２と、第２の造形ボックス挿入開口部８４とを備えることができ、これらの
挿入開口部は、例えば、３Ｄプリンタ１００の共通辺上に設けられてもよく、当該挿入開
口部を用いて、第１の造形ボックス１０および第２の造形ボックス２０をそれぞれ、３Ｄ
プリンタ内の当該ボックスのそれぞれの造形ボックス造形位置へ導入することができる。
【０１０９】
　図１によってさらに示すように、３Ｄプリンタ１００は、例えば、共通の制御キャビネ
ット７６と、例えば共通の制御パネルを含む共通の操作ステーション７８とを備えること
ができる。
【０１１０】
　図２および図３はそれぞれ、本発明の第２の実施形態による３Ｄプリンタの概略斜視図
を示し、図２においては、ハウジングおよびコーティングデバイス供給ユニットのような
、３Ｄプリンタのいくつかの構成要素が省略されている。加えて、例えば、第１の造形プ
ラットフォームが見えるようにするために、図３の前方左手側において、３Ｄプリンタの
一部分が切り離されている。
【０１１１】
　第１の実施形態の３Ｄプリンタの特徴と同様または同一の特徴の記載は、以降では部分
的に省略される。
【０１１２】
　第２の実施形態による３Ｄプリンタ１００は、粒子造形材料の層を、１つの層が他方の
上になるように成形すること、および、例えば、選択的処理剤印刷方法によって、それぞ
れの造形材料層の部分領域を選択的に硬化させることによって、三次元構成要素を層状に
形成するように構成されている。
【０１１３】
　３Ｄプリンタ１００は、３Ｄプリンタ内に配置されている第１の造形空間Ｂ１内で１つ
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または複数の第１の三次元構成要素を形成し、同時に、３Ｄプリンタ内で第１の造形空間
に隣接して、当該第１の造形空間に対して一定の水平距離をおいて配置されている第２の
造形空間Ｂ２内で１つまたは複数の第２の三次元構成要素を形成するようにさらに構成さ
れている。
【０１１４】
　第１の実施形態におけるように、第２の実施形態による３Ｄプリンタ１００もまた、例
えば、例として同じく、それぞれの造形ジョブの完了後に、構成要素を開包するために３
Ｄプリンタ１００から取り外すことができる、移動式造形ボックスとして形成されている
、第１の造形ボックス１０と第２の造形ボックス２０とを備えることができる。これに関
連して、３Ｄプリンタ１００は、第１の造形ボックス１０および第２の造形ボックス２０
を、それぞれ、互いに別個の、それぞれ関連付けられる第１の造形ボックス造形位置およ
び第２の造形ボックス造形位置に同時に受け入れるように構成されている。図２に示すよ
うに、第１の造形ボックス１０および／または第２の造形ボックス２０はそれぞれ、例え
ば、それぞれの造形ボックス内部空間を画成する、垂直方向に延伸する周壁構造１２およ
び２２を備えることができる。ここで、それぞれの垂直周壁構造は、例えば、上から見た
ときに矩形形状を有する。図３に示すように、それぞれ水平方向に延伸する第１の造形プ
ラットフォーム１４および第２の造形プラットフォーム２４が、例えば、それぞれの造形
ボックス内部空間内に受け入れられてもよい。第１の造形プラットフォーム１４および／
または第２の造形プラットフォーム２４は、例えば、高さを調整可能であってもよく、そ
れによって、それぞれの造形プラットフォームを、例えば、構成要素を形成するために層
ごとに下げることができる。これに関連して、参照符号１８は、第１の造形ボックス１０
のための据え置きプラント固定リフト駆動装置を指定する。一方、造形ボックス内に組み
込まれているリフト駆動装置も使用されてもよい。これに関連して、第１の造形空間Ｂ１
および第２の造形空間Ｂ２はそれぞれ、上向きに開いている、それぞれの造形プラットフ
ォームの上のそれぞれの造形ボックス内部空間によって画定され、当該内部空間の中で、
造形ボックスが当該造形ボックスの関連付けられる造形ボックス造形位置にあるときに、
３Ｄプリンタによって少なくとも１つの構成要素を形成することができる。図４を参照さ
れたい。
【０１１５】
　図示されているように、第１の造形空間Ｂ１および／または第２の造形空間Ｂ２は、例
えば、上から見たときに２つの長辺および２つの短辺を有してもよい。第１の実施形態に
おけるように、それぞれの短辺は、例えば１．８ｍ以下の寸法を有してもよい。第１の実
施形態におけるように、２つの造形空間は、２つの短辺に沿って互いに隣接して配置され
てもよい。
【０１１６】
　加えて、それぞれの任意選択の造形ボックス供給デバイス１６および２６が図２および
図３に示されており、当該供給デバイスによって、第１の造形ボックス１０および第２の
造形ボックス２０はそれぞれ、３Ｄプリンタ内で当該ボックスの造形ボックス造形位置へ
可動である。図示されているように、それぞれの造形ボックス供給デバイスは、例えば、
ローラコンベヤとして構成されてもよい。
【０１１７】
　図２および図３に示すように、３Ｄプリンタ１００は、例えば、第１の造形空間および
第２の造形空間に、例えば、互いに並行な、硬化されるべき造形材料のそれぞれ均一な造
形材料層の形態の造形材料を供給するために、第１の造形空間Ｂ１および第２の造形空間
Ｂ２を横切って第１の水平方向Ｈ１に可動であるコーティングデバイス装置３０を備える
ことができる。図示されているように、第１の水平方向Ｈ１は、例えば、長辺に垂直であ
ってもよく、かつ／または、これに関連して短辺に平行であってもよく、コーティングデ
バイス装置３０は、例えば、第１の造形空間Ｂ１に割り当てられている第１のコーティン
グデバイス３２と、第２の造形空間Ｂ２に割り当てられている別個の第２のコーティング
デバイス３４とを備えることができる。そのようなコーティングデバイス装置３０の一例
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が、図１７を参照しながら下記に記載され、コーティングデバイス３２、３４の一例が、
図１８を参照しながら下記に記載される。
【０１１８】
　図２に示すように、３Ｄプリンタは、例えば、リニアガイド構造３３を備えることがで
き、当該ガイド構造３３において、第１のコーティングデバイス３２の長手方向端（ここ
では左端）が、直線的に移動可能であるように誘導される。別のリニアガイド構造が、例
えば、第２のコーティングデバイス３４の長手方向端（ここでは右端）に設けられてもよ
い。また別のリニアガイド構造が、例えば、２つのコーティングデバイス３２、３４の間
に設けられてもよい。それぞれのリニアガイド構造は、例えば、共通のフレーム構造７０
上に／よって支持することができる。
【０１１９】
　図２および図３に示すように、３Ｄプリンタ１００は、流動可能な処理剤の出力を制御
することによって、それぞれの造形空間の前もって被着されている造形材料層の部分領域
を選択的に硬化させるために、第１の造形空間Ｂ１および第２の造形空間Ｂ２を横切って
（例えば、順々に）第２の水平方向Ｈ２に可動である共通の印刷デバイス５０を備えるこ
とができる。図示されているように、第２の水平方向は、例えば、第１の水平方向Ｈ１に
垂直であってもよい。たとえ互いに垂直な第１の水平方向および第２の垂直方向の向きが
実際に当該向きの価値を証明されているとしても、一般的に、例えば、同じ水平方向にお
いて、例えば、それぞれ２つの造形空間の長手方向において、すなわち、方向Ｈ２に沿っ
て、コーティングと印刷の両方を行うことは可能である。
【０１２０】
　共通の印刷デバイス５０は、例えば、１つまたは複数の印刷ノズルを備える共通のプリ
ントヘッド５２、および／または、それに沿ってプリントヘッド５２が動くことができる
ガイド構造５４（例えば、リニアガイド構造）を備えることができる。ガイド構造５４は
、例えば、それぞれの造形空間の長手方向において、実質的に造形空間Ｂ１とＢ２の両方
全体に沿って延伸してもよく、それによって、プリントヘッドは、第２の水平方向Ｈ２に
おいて移動可能である。
【０１２１】
　図２に示すように、３Ｄプリンタ１００は、例えば、キャリア構造５８（例えば、細長
い連続的なキャリア構造）を備えることができ、当該キャリア構造５８に、第１のガイド
構造５４が固定され、当該キャリア構造５８自体は、３Ｄプリンタのフレーム構造７０に
固定される。
【０１２２】
　プリントヘッド５２は、印刷ノズルによって形成される処理剤出力領域を有してもよく
、その長手方向の広がりは、例えば、それぞれの造形空間短辺の長さ／寸法の一部分、例
えば、図示されているように、略半分に対応する。図示されているように、印刷デバイス
５０は、例えば、これに関連して、プリントヘッドとともに第１のガイド構造５４に沿っ
て可動である第２のガイド構造５６を備えることができ、当該第２のガイド構造５６に沿
って、プリントヘッド５２は、第１の水平方向Ｈ１において可動であり、それによって、
プリントヘッド５２は、２つの造形空間Ｂ１およびＢ２を横切って、完全に、蛇行パター
ン、例えば、Ｕ字状に可動である。
【０１２３】
　図３に示すように、３Ｄプリンタ１００は、例えば、一体化されている、共通のコーテ
ィングデバイス供給ユニット６０を備えることができる。図示されているように、コーテ
ィングデバイス供給ユニット６０は、例えば、垂直方向において、第１のコーティングデ
バイス３２および第２のコーティングデバイス３４の上に配置される。コーティングデバ
イス供給ユニット６０を使用して、第１のコーティングデバイス３２と第２のコーティン
グデバイス３４の両方に、造形材料を供給することができる。例えば、コーティングデバ
イス供給ユニット６０は、例えば、かくはん器を有する共通の混合容器を含む、共通の混
合ユニット（図示せず）を備えてもよく、コーティングデバイスがそれぞれの充填位置へ
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動かされた場合に、混合容器内で調製される造形材料を、分岐供給構造によって第１のコ
ーティングデバイス３２および第２のコーティングデバイス３４へ供給することができる
。この目的のために、それぞれのコーティングデバイスは、例えば、例として断面が漏斗
形状である造形剤供給ホッパを備えることができる。第１のコーティングデバイス３２に
ついて、図２は、コーティングデバイスの右手側にあるそのような造形材料供給ホッパを
示しており、コーティングデバイスは、それ以外では上向きの方向において閉じている。
第２のコーティングデバイス３４には、例えば、例として、第１のコーティングデバイス
３２に面する当該第２のコーティングデバイス３４の長手方向端に、同様の造形材料供給
ホッパが設けられてもよい。図３に示すコーティングデバイス供給ユニット６０の見えて
いる部分は、第１の貯蔵容器と第２の貯蔵容器とを備え、当該貯蔵容器から、混合容器に
、それぞれの造形材料成分（例えば、粒子材料）を供給することができる。その上、１つ
または複数の液体供給ラインが、混合容器に通じていてもよい。
【０１２４】
　図４～図１４は、図２および図３の３Ｄプリンタ１００の概略斜視図を示しており、当
該図面によって、以下において、本発明の例示的な実施形態による、３Ｄプリンタ１００
を使用した構成要素の造形工程が説明される。工程のより良好な図解を可能にするために
、３Ｄプリンタの一部分は図面において（選択される視点に従って左前を）切り離されて
いる。
【０１２５】
　これに関連して、３Ｄプリンタ１００は、生成造形工程を実施し、１つまたは複数の三
次元構成要素、例えば鋳型または鋳物用中子、がそれぞれ、共通の３Ｄプリンタ１００の
第１の造形空間Ｂ１、および、第１の造形空間に隣接して、一定の水平距離をおいて配置
されている第２の造形空間Ｂ２内で同時に、例えば、例として砂粒子を含む、粒子造形材
料の層を、１つの層が他方の上になるように成形すること、および、それぞれの造形空間
内のそれぞれの造形材料層の部分領域を選択的に硬化させることによって、それぞれの造
形ジョブにおいて層状に形成される。
【０１２６】
　図４に示すように、生成造形工程において、以下のことが適用されてもよい。
　第１の造形空間Ｂ１は、第１の造形プラットフォーム１４の上に配置されてもよく、第
２の造形空間Ｂ２は、第２の造形プラットフォーム２４の上に配置されてもよい、ならび
に／または
　第１の造形空間Ｂ１は、第１の造形ボックス１０によって画定されてもよく、第２の造
形空間Ｂ２は、第２の造形ボックス２０によって画定されてもよい、ならびに／または
　第１の造形空間Ｂ１および第２の造形空間Ｂ２はそれぞれ、上面視において２つの長辺
および２つの短辺を有してもよい、
　各造形空間は、別個のコーティングデバイス３２、３４（図５も参照されたい）によっ
てサービスされてもよく、その目的のために、それぞれのコーティングデバイスは、当該
デバイスの関連付けられる造形空間を横切って、例えば、当該空間の長辺に垂直に走行す
る、ならびに／または
　両方の造形空間が共通の印刷ヘッド５２によってサービスされてもよく、その目的のた
めに、共通の印刷ヘッドは、第１の造形空間および第２の造形空間を横切って、例えば、
第１の造形空間および第２の造形空間の短辺に垂直に、例えば蛇行パターンで、例えばＵ
字状に走行する（これは下記に詳細に説明する）、ならびに／または
　第１の造形空間Ｂ１および第２の造形空間Ｂ２は、共通のハウジング８０内に収容され
てもよい、ならびに／または
　第１の造形空間Ｂ１および第２の造形空間Ｂ２は、共通のフレーム構造７０内に配置さ
れてもよい、ならびに／または
　第１のコーティングデバイス３２および第２のコーティングデバイス３４は、共通のコ
ーティングデバイス供給ユニット６０によって造形材料を装填されてもよい。
【０１２７】
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　共通のプリントヘッド５２は、例えば、第１の水平面内で移動してもよく、一方で、両
方のコーティングデバイス３２、３４が、第１の水平面から一定の垂直距離をおいて配置
されており、例えば、当該第１の水平面の下に位置する第２の水平面内で移動する。
【０１２８】
　例えば、プリントヘッド５２は、それぞれのコーティングデバイス３２、３４よりも速
い速度で移動してもよい。
【０１２９】
　図４に示すように、生成造形工程において、２つの造形ボックス１０、２０が当該造形
ボックスの関連する造形位置にあるとき、２つの造形プラットフォーム１４および２４を
、図３に示す位置から１層分の厚さだけ下げることができる。プリントヘッド５２は、図
４においては右前側に配置されており、コーティングデバイス装置３０は、後方に配置さ
れている。
【０１３０】
　図５に示すように、コーティングデバイス装置３０は、その後、第１のコーティングデ
バイス３２を使用して第１の造形プラットフォーム１４上に第１の造形材料層を置き、第
２のコーティングデバイス３４を使用して第２の造形プラットフォーム２４上に第２の造
形材料層を置くために、水平方向Ｈ１において前方に移動することができる。これに関連
して、層の厚さは、他の構成要素に対してサイズが増大されているように表現されている
。プリントヘッド５２は依然として、右前に位置している。
【０１３１】
　図６に示すように、プリントヘッド５２は、その後、第２の造形材料層の前方部分領域
（ここでは、例えば、前半分）、および、第１の造形材料層の前方部分領域（ここでは、
例えば、前半分）に順々に選択的に処理剤を供給するか、むしろ、印刷するために、水平
方向Ｈ２において、左前側へ動かすことができる。コーティングデバイス装置３０は、図
５に示す当該装置の位置にあるままである。
【０１３２】
　図７に示すように、プリントヘッド５２はその後、それぞれの造形材料層の後方部分領
域の選択的な印刷のためにプリントヘッド５２を位置整合させるために、水平方向Ｈ１に
おいて左後ろへ動かすことができる。コーティングデバイス装置３０は、図５および図６
に示す当該装置の位置にあるままである。
【０１３３】
　図８に示すように、プリントヘッド５２は、その後、第１の造形材料層の後方部分領域
（ここでは、例えば、後半分）、および、第２の造形材料層の後方部分領域（ここでは、
例えば、後半分）に順々に選択的に処理剤を供給するか、むしろ、印刷するために、水平
方向Ｈ２において、右後ろへ移動することができる。コーティングデバイス装置３０は依
然として、図５～図７に示す当該装置の位置にあるままである。
【０１３４】
　その結果として、造形材料層が各造形空間内の表面全体にわたって配置され、造形材料
層は、処理剤を用いて選択的に処理され、処理剤は、選択的に印刷される領域において、
粒子材料が（直ちに、および／または、後に）硬化するのに寄与する。
【０１３５】
　図９に示すように、２つの造形プラットフォーム１４および２４はその後、もう１層分
の厚さだけ下げることができる。コーティングデバイス装置３０は依然として、前方位置
にあるままである。プリントヘッド５２は、右後から右前へ動かされている。
【０１３６】
　図１０に示すように、コーティングデバイス装置３０は、その後、第１のコーティング
デバイス３２を使用して第１の造形プラットフォーム１４上にもう一度第１の造形材料層
を置き、第２のコーティングデバイス３４を使用して第２の造形プラットフォーム２４上
にもう一度第２の造形材料層を置くために、水平方向Ｈ１において後方へ動かすことがで
きる。したがって、コーティングデバイス装置３０は、例示的に、双方向コーティングデ
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バイス装置として構成される。プリントヘッド５２は依然として、右前に配置されている
。
【０１３７】
　図１１に示すように、プリントヘッド５２は、その後、もう一度第２の造形材料層の前
方部分領域（ここでは、例えば、前半分）、および、もう一度第１の造形材料層の前方部
分領域（ここでは、例えば、前半分）に順々に選択的に処理剤を供給するか、むしろ、印
刷するために、水平方向Ｈ２において、左前へ動かすことができる。コーティングデバイ
ス装置３０は、当該装置の後方位置にあるままである。
【０１３８】
　図１２に示すように、プリントヘッド５２はその後、それぞれのもう１つの造形材料層
の後方部分領域の選択的な印刷のためにプリントヘッド５２を位置整合させるために、水
平方向Ｈ１において左後ろへ動かすことができる。コーティングデバイス装置３０は、当
該装置の後方位置にあるままである。図１２の参照符号５９は、任意選択のプリントヘッ
ド洗浄ステーションを示しており、ここで、造形ジョブの前および／または造形ジョブの
後および／または造形ジョブの間（例えば、コーティングデバイスが往復する間）にプリ
ントヘッド５２を洗浄することができる。
【０１３９】
　図１３に示すように、プリントヘッド５２は、その後、もう一度第１の造形材料層の後
方部分領域（ここでは、例えば、後半分）、および、もう一度第２の造形材料層の後方部
分領域（ここでは、例えば、後半分）に順々に選択的に処理剤を供給するか、むしろ、印
刷するために、水平方向Ｈ２において、右後へ動かすことができる。コーティングデバイ
ス装置３０は、当該装置の後方位置にあるままである。
【０１４０】
　図１４に示すように、硬化した粒子材料（図示せず）の少なくとも１つの成分をそれぞ
れ含む、それぞれの造形空間内の粒子材料の積層物を形成するために、上述したステップ
を繰り返すことができる。
【０１４１】
　図１５および図１６は、本発明の一実施形態による３Ｄプリンタ装置２００を示す。
【０１４２】
　図１５および図１６に示すように、３Ｄプリンタ装置２００は、本発明による１つまた
は複数の（ここでは例として２つの）３Ｄプリンタ、例えば、第１の実施形態による１つ
もしくは複数の３Ｄプリンタ１００、ならびに／または、第２の実施形態による１つもし
くは複数の３Ｄプリンタ１００を備えることができる。
【０１４３】
　その上、３Ｄプリンタ装置２００は、例えば、３Ｄプリンタ１００に造形ボックスを自
動的に装填するための、自動運転輸送システム９０を備えることができる。自動運転輸送
システム９０は、例えば、第１の造形ボックス挿入開口部８２および第２の造形ボックス
挿入開口部８４の側面において３Ｄプリンタ１００の外部に延伸するレールシステム９４
を備えてもよく、当該レールシステムに沿って、第１の造形ボックスおよび第２の造形ボ
ックスのそれぞれが移動可能である。自動運転輸送システム９０は、例えば、レールシス
テム９４に沿って可動であり、少なくとも１つの造形ボックスを輸送することが可能であ
る、輸送台車をさらに備えることができる。例えば、第１の造形ボックスは、輸送システ
ム９０によって第１の造形ボックス挿入開口部８２の正面へ輸送することができ、その後
、第１のローラコンベヤ１６（または代替的な造形ボックス供給デバイス）によって、３
Ｄプリンタ内で当該造形ボックスの造形ボックス造形位置へ動かすことができ、当該位置
において、第１の造形空間が、第１の造形ボックスによって画定される。同様に、第２の
造形ボックスは、輸送システム９０によって第２の造形ボックス挿入開口部８４の正面へ
と輸送することができ、その後、第２のローラコンベヤ２６（または代替的な造形ボック
ス供給デバイス）によって、３Ｄプリンタ内で当該造形ボックスの造形ボックス造形位置
へ移動させることができる。これに関連して、図１６は、第１の造形ボックス（のみ）が



(27) JP 2017-532218 A 2017.11.2

10

20

30

40

50

、当該造形ボックスの造形位置へ動かされている状態を示している。第１の造形ボックス
および第２の造形ボックスの記載されている造形ボックス装填工程は、例えば、完全に自
動的に実施されてもよい。
【０１４４】
　図１５および図１６に示すように、自動運転輸送システムによって３Ｄプリンタ１００
に接続されている１つまたは複数の任意選択の構成要素１１０、１２０、１３０が、輸送
システムに沿って設けられてもよい。
【０１４５】
　任意選択の構成要素は、１つもしくは複数の（ここでは例として２つの）造形ボックス
が中に保持される任意選択の造形ボックス保管庫１１０、および／または、例えば、内部
に受け入れられる造形構成要素をさらに硬化させるために造形ボックスが中へ動かされ得
る任意選択の電子レンジ１２０、および／または、構成要素を含む未硬化造形材料の粒子
材料充填物から構成要素を（例えば、自動的に）開包することができる任意選択の開包ス
テーション１３０を含んでもよい。開包された構成要素は、例えば、例として棚の形態の
任意選択の構成要素保管庫１４０内に保管されてもよい。
【０１４６】
　図１５および図１６にさらに示すように、３Ｄプリンタ装置２００は、第１の３Ｄプリ
ンタ１００と第２の３Ｄプリンタ１００’とを備えることができ、第１の３Ｄプリンタ１
００および第２の３Ｄプリンタ１００’は、第１の３Ｄプリンタ１００の第１の造形ボッ
クス挿入開口部８２および第２の造形ボックス挿入開口部８４、ならびに、第２の３Ｄプ
リンタ１００’の第１の造形ボックス挿入開口部８２’および第２の造形ボックス挿入開
口部８４’が互いに向き合い、自動運転輸送システム９０が、第１の３Ｄプリンタおよび
第２の３Ｄプリンタに、自動運転輸送システムによってそれぞれの造形ボックスを装填す
ることができるように、第１の３Ｄプリンタと第２の３Ｄプリンタとの間に延伸するよう
に、対向する両側に配置することができる。この事例において、自動運転輸送システム９
０は、両方の３Ｄプリンタ１００、１００’によって使用されるため、共通の自動運転輸
送システムとして参照される場合がある。
【０１４７】
　図１７は、本発明による３Ｄプリンタにおいて使用するためのコーティングデバイス装
置３０の可能な構成を示す。コーティングデバイス装置３０は、例えば、第１の実施形態
による３Ｄプリンタ１００および／または第２の実施形態による３Ｄプリンタ１００にお
いて使用されてもよい。
【０１４８】
　図１７に示すように、コーティングデバイス装置３０は、第１のコーティングデバイス
３２と、第１のコーティングデバイス３２とは別個の第２のコーティングデバイス３４と
を備える。第１のコーティングデバイス３２は、第１の造形空間（図示せず）に割り当て
ることができ、例えば、当該造形空間の長手方向の広がりに及ぶことができ、第２のコー
ティングデバイス３４は、第２の造形空間（図示せず）に割り当てることができ、例えば
、当該造形空間の長手方向の広がりに及ぶことができる。
【０１４９】
　コーティングデバイス装置３０は、例えば、第１の造形空間および第２の造形空間に、
それぞれ均一な造形材料層の形態の硬化されるべき造形材料を供給するために、第１の造
形空間および第２の造形空間を横切って第１の水平方向に移動可能であるように、３Ｄプ
リンタ内に配置されてもよい。この目的のために、第１のコーティングデバイス３２およ
び第２のコーティングデバイス３４は、当該コーティングデバイスの関連付けられる造形
領域を横切って第１の水平方向に互いに平行に移動可能であるように、並行して誘導され
得る。基本的に、第１のコーティングデバイス３２と第２のコーティングデバイス３４と
は互いに独立して動かすことが可能であり、または、造形フィールドを横切ってそれらの
コーティングデバイスをともに動かすことが可能である。後者の代替形態が、図１７に示
されており、下記に詳細に説明される。
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【０１５０】
　第１のコーティングデバイス３２および第２のコーティングデバイス３４は各々、いわ
ゆる容器コーティングデバイスとして構成される。すなわち、それらのコーティングデバ
イスは、関連付けられる造形空間を横切って移動可能であり、粒子造形材料を受け入れる
ための内部空洞を画定し、これによって、粒子造形材料を造形フィールドまたは造形空間
へ出力するための開口部につながるそれぞれの容器を備える。
【０１５１】
　図示されているように、第１のコーティングデバイス３２および第２のコーティングデ
バイス３４は、例えば、細長くなるように形成されてもよい。言い換えれば、第１のコー
ティングデバイス３２および第２のコーティングデバイス３４は、いわゆるスロットコー
ティングデバイスとして構成されてもよい。これに関連して、それぞれのコーティングデ
バイスの（放出）スロットの長さは、関連する造形空間長以上であってもよい。
【０１５２】
　図示されているように、第１のコーティングデバイス３２および第２のコーティングデ
バイス３４は、例えば、当該コーティングデバイスがそれぞれ第１の造形空間または第２
の造形空間を横切ってともに移動可能であるように、共通の接続プレート３６によって互
いに堅固に接続されてもよい。
【０１５３】
　これに関連して、共通の接続プレート３６は、例えば、リニアガイド構造（図示せず）
に固定されてもよく、例えば、リニアガイド構造のスライド上で、当該ガイド構造によっ
て支持されてもよい。リニアガイド構造自体は、例えば、フレーム構造（図示せず）に固
定されてもよい。それぞれのコーティングデバイスは、例えば、当該コーティングデバイ
スの長手方向自由端において別のリニアガイド構造に固定されてもよい。例えば、第１の
コーティングデバイス３２は、プレート３７によって第２のリニアガイド構造に固定され
てもよい。第２のコーティングデバイス３４は、同様にして第３のリニアガイド構造に固
定されてもよい。
【０１５４】
　図１８は、それぞれ、図１７のコーティングデバイス装置３０において使用するための
、また、本発明による３Ｄプリンタ、例えば、第１の実施形態による３Ｄプリンタ１００
および／または第２の実施形態による３Ｄプリンタ１００において使用するためのコーテ
ィングデバイスを通る断面図を示す。
【０１５５】
　図示されているコーティングデバイスは、コーティングデバイス装置の第１のコーティ
ングデバイスおよび／または第２のコーティングデバイスとして使用されてもよく、その
ため、図１８において参照符号３２および３４が示されている。
【０１５６】
　図示されているように、コーティングデバイス３２、３４は、粒子造形材料を出力する
ための開口部につながる、粒子造形材料を受け入れるための内部空洞を画定する容器３８
を備えることができる。容器３８は、例えば、キャリア構造４８に接続されてもよく、ま
たは、当該キャリア構造４８に固定されてもよい。
【０１５７】
　（下側）容器３８に粒子造形材料を供給する、いわゆる供給容器４０が、例えば、容器
３８の上に設けられてもよい。供給容器４０に供給される粒子造形材料を供給容器４０内
で分散させる、ここでは例としてオーガスクリュの形状をしている分散デバイス４２が、
供給容器４０内に設けられてもよい。供給容器自体が、例えば、コーティングデバイス供
給デバイス、例えば、図４のコーティングデバイス供給デバイス６０によって、造形材料
を供給されてもよい。この目的のために、コーティングデバイスは、例えば、３Ｄプリン
タ内のいわゆるコーティングデバイス充填位置へ動かすことができ、この位置において、
コーティングデバイスは、コーティングデバイス供給デバイスによって造形材料を供給さ
れる。
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　例えば、粒子造形材料を出力するための開口部を選択的に閉じるように構成されている
閉鎖デバイス４６がそれぞれ、コーティングデバイス３２、３４に取り付けられてもよい
。このタイプの閉鎖デバイスは、例えば、それぞれの拡張部分を有する１つまたは複数の
（ここでは例として２つの）細長い中空体を備えることができ、細長い中空体は、圧力流
体を中空体の空洞内へ供給することによって拡張することができ、拡張部分における中空
体の拡張は、開口部を閉じるのに寄与する。それぞれの中空体の拡張部分は、例として、
図１８において内向きに湾曲しており、閉鎖デバイスの開放状態が図１８に示されており
、開放状態においては、容器の開口部が露出されている。２つの拡張部分は、それぞれの
中空体内に圧力流体を供給し、それによって、容器の開口部をカバー／閉じることによっ
て、外向きに、互いに向けて変形する。代替的に、閉鎖デバイス４６は、例えば、スライ
ダまたは仕切り弁デバイスとして構成されてもよい。
【０１５９】
　それぞれのコーティングデバイスの開口部は、例えば、コーティングデバイスが関連付
けられる造形領域を横切って走行するときに、造形領域の正面の加速部分／加速傾斜面お
よび／もしくは造形領域の背後の減速部分の間に粒子材料が放出されることを回避し、な
らびに／または、コーティングデバイスに割り当てられている造形ジョブの完了を受けて
コーティングデバイスのうちの１つを選択的に「スイッチオフ」もしくは閉じるために、
閉鎖デバイスによって（例えば、制御された様式で、すなわち、制御ユニットによって）
選択的に閉鎖されてもよい。図１７に示すコーティングデバイス装置３０の実施形態にお
いて、スイッチオフされたコーティングデバイスは依然として、機能しているコーティン
グデバイスとともに走行し、当該コーティングデバイスの造形ジョブはまだ完了しておら
ず、しかし、機能していないコーティングデバイスからの粒子材料の放出は、閉鎖デバイ
スによって回避される。
【０１６０】
　図１８にさらに示すように、開口部から放出される粒子材料を平滑化し、それによって
、放出されている粒子材料を均し、および／または、圧縮するように構成されている１つ
または複数の（ここでは例示的に２つの）平滑化部材４４が、コーティングデバイス３２
、３４に取り付けられてもよい。２つの平滑化部材４４を取り付けることによって、コー
ティングデバイスを、両方の方向（往路および復路）において造形材料の均一な層を被着
させることが可能である双方向コーティングデバイスとして動作させることが可能である
。それぞれの平滑化部材４４は、例えば、金属、例えば、鋼鉄から作成されてもよく、お
よび／または、細長い形状を有してもよく、および／または、ブレードとして構成されて
もよく、および／または、略平坦な下面を備えてもよく、当該下面によって、放出される
粒子材料を均し、および／または、圧縮することができる。
【０１６１】
　特定の例示的な実施形態の先行する記載は、例示および説明を目的として提示されてい
る。網羅的であること、または、本発明を開示されている厳密な形態に限定することは意
図されておらず、本明細書において開示されている教示に照らして、様々な修正および変
更が可能であることは理解されたい。保護範囲は、添付の特許請求の範囲および当該特許
請求の範囲の均等物によって画定される。
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【図１７】 【図１８】

【手続補正書】
【提出日】平成28年3月3日(2016.3.3)
【手続補正１】
【補正対象書類名】特許請求の範囲
【補正対象項目名】全文
【補正方法】変更
【補正の内容】
【特許請求の範囲】
【請求項１】
　３Ｄプリンタ（１００）であって、
　前記３Ｄプリンタは、例えば砂粒子を含む、粒子造形材料の層を、１つの層が他の層の
上になるように形成すること、および、それぞれの前記造形材料層の部分領域を選択的に
硬化させることによって、三次元構成要素、例えば鋳型または鋳物用中子を層状に形成す
るように構成されており、
　前記３Ｄプリンタは、前記３Ｄプリンタ内に配置されている第１の造形空間（Ｂ１）内
で１つまたは複数の第１の三次元構成要素を形成し、同時に、前記３Ｄプリンタ内で前記
第１の造形空間に隣接して、前記第１の造形空間から一定の水平距離をおいて配置されて
いる第２の造形空間（Ｂ２）内で１つまたは複数の第２の三次元構成要素を形成するよう
に構成されており、
　前記３Ｄプリンタは、硬化されるべき前記造形材料のそれぞれ均一な造形材料層の形態
の造形材料を、前記第１の造形空間および前記第２の造形空間に供給するために、前記第
１の造形空間（Ｂ１）および前記第２の造形空間（Ｂ２）を横切って第１の水平方向（Ｈ

１）に移動可能であるコーティングデバイス装置（３０）を有し、
　前記第１の造形空間（Ｂ１）および前記第２の造形空間（Ｂ２）は、上面視において２
つの長辺および２つの短辺を有し、
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　前記第１の水平方向（Ｈ１）は、前記長辺に垂直であり、かつ／または、前記短辺に平
行であり、
　前記３Ｄプリンタは、流動可能な処理剤の出力を制御することによって、それぞれの前
記造形空間の前もって被着されている造形材料層の部分領域を選択的に硬化させるために
、前記第１の造形空間（Ｂ１）および前記第２の造形空間（Ｂ２）を横切って第２の水平
方向（Ｈ２）に移動可能である共通の印刷デバイス（５０）を有し、
　前記第２の水平方向（Ｈ２）は、前記第１の水平方向（Ｈ１）に垂直であり、かつ／ま
たは、前記短辺に垂直であり、かつ／または、前記長辺に平行であり、
　前記第１の造形空間（Ｂ１）および前記第２の造形空間（Ｂ２）は、それぞれの短辺に
沿って互いに隣接して配置されており、
　前記共通の印刷デバイス（５０）は、前記第１の造形空間（Ｂ１）および前記第２の造
形空間（Ｂ２）の両方にサービスするように構成されている、１つまたは複数の印刷ノズ
ルを有する共通の印刷ヘッド（５２）を備え、
　前記コーティングデバイス装置（３０）は、前記第１の造形空間（Ｂ１）に割り当てら
れている第１のコーティングデバイス（３２）と、前記第２の造形空間（Ｂ２）に割り当
てられている、前記第１のコーティングデバイス（３２）とは別個の第２のコーティング
デバイス（３４）とを備える、
　３Ｄプリンタ（１００）。
【請求項２】
　前記３Ｄプリンタ（１００）は、第１の造形プラットフォーム（１４）と第２の造形プ
ラットフォーム（２４）とを有し、
　前記３Ｄプリンタ（１００）は、前記第１の造形プラットフォーム（１４）および前記
第２の造形プラットフォーム（２４）を、互いに分離しており、前記造形プラットフォー
ムにそれぞれ関連付けられる第１の造形プラットフォーム造形位置および第２の造形プラ
ットフォーム造形位置に同時に受け入れるように構成されており、それぞれの前記造形プ
ラットフォームは前記３Ｄプリンタ内に配置されており、前記第１の造形空間は前記第１
の造形プラットフォームの上に配置されており、前記第２の造形空間は前記第２の造形プ
ラットフォームの上に配置されている、
　請求項１に記載の３Ｄプリンタ（１００）。
【請求項３】
　前記３Ｄプリンタ（１００）は、第１の造形ボックス（１０）と第２の造形ボックス（
２０）とを有し、
　前記３Ｄプリンタ（１００）は、前記第１の造形ボックス（１０）および前記第２の造
形ボックス（２０）を、それぞれ、互いに分離しており、前記造形ボックスにそれぞれ関
連付けられる第１の造形ボックス造形位置および第２の造形ボックス造形位置に同時に受
け入れるように構成されており、それぞれの前記造形ボックスは、前記第１の造形ボック
スおよび前記第２の造形ボックスによってそれぞれ画定される前記第１の造形空間および
前記第２の造形空間内で、前記３Ｄプリンタによってそれぞれ少なくとも１つの構成要素
を形成するために、前記３Ｄプリンタ内に配置されており、
　それによって、それぞれ１つまたは複数の構成要素が、前記３Ｄプリンタ（１００）に
よって前記第１の造形ボックス（１０）および前記第２の造形ボックス（２０）内に同時
に層状に形成され得る、
　請求項１または２に記載の３Ｄプリンタ（１００）。
【請求項４】
　前記第１の造形ボックス（１０）および／または前記第２の造形ボックス（２０）は、
それぞれの造形ボックス内部空間を画成する、垂直方向に延伸する周壁構造（１２、２２
）を備え、例えば、水平方向に延伸する第１の造形プラットフォーム（１４）および第２
の造形プラットフォーム（２４）がそれぞれ、それぞれの前記造形ボックス内部空間内に
受け入れられる、請求項３に記載の３Ｄプリンタ（１００）。
【請求項５】
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　前記第１の造形プラットフォーム（１４）および／または前記第２の造形プラットフォ
ーム（２４）は、高さを調整可能であり、それによって、それぞれの前記造形プラットフ
ォームを、構成要素を形成するために徐々に下げることができる、請求項２または４に記
載の３Ｄプリンタ（１００）。
【請求項６】
　前記第１の造形空間（Ｂ１）および／または前記第２の造形空間（Ｂ２）の各短辺は、
２ｍ以下、例えば１．８ｍ以下、例えば１．６ｍ以下の寸法を有する、請求項１～５のい
ずれか一項に記載の３Ｄプリンタ（１００）。
【請求項７】
　前記第１の造形プラットフォーム（１４）もしくは前記第１の造形ボックス（１０）お
よび／または前記第２の造形プラットフォーム（２４）もしくは前記第２の造形ボックス
（２０）は、前記造形プラットフォームまたは前記造形ボックスのそれぞれの造形位置と
、それぞれの前記造形プラットフォームまたは前記造形ボックスが前記３Ｄプリンタの外
部に配置される追加の位置との間で移動可能である、請求項２～６のいずれか一項に記載
の３Ｄプリンタ（１００）。
【請求項８】
　前記第１のコーティングデバイス（３２）および／または前記第２のコーティングデバ
イス（３４）はそれぞれ、前記粒子造形材料を出力するための開口部につながる、粒子造
形材料を受け入れるための内部空洞を画定する容器（３８）を備え、例えば、前記粒子造
形材料を出力するための前記開口部を選択的に閉じるように構成されている閉鎖デバイス
（４６）がそれぞれ、前記第１のコーティングデバイス（３２）および／もしくは前記第
２のコーティングデバイス（３４）に取り付けられており、かつ／または、例えば、前記
開口部から出力される粒子造形材料を平滑化し、それによって、前記出力される粒子造形
材料を均し、および／もしくは、圧縮するように構成されている平滑化部材（４４）がそ
れぞれ、前記第１のコーティングデバイス（３２）および／もしくは前記第２のコーティ
ングデバイス（３４）に取り付けられており、かつ／または
　前記第１のコーティングデバイス（３２）および前記第２のコーティングデバイス（３
４）は、それぞれ前記第１の造形空間（Ｂ１）および前記第２の造形空間（Ｂ２）を横切
ってともに移動可能であるように、固定されるように互いに接続されている、
　請求項１～７のいずれか一項に記載の３Ｄプリンタ（１００）。
【請求項９】
　前記共通の印刷ヘッド（５２）は、
　前記印刷ノズルによって形成される処理剤出力領域であって、その寸法がそれぞれの短
辺の長さ／寸法の一部分、例えば略半分、もしくは全体に対応する、処理剤出力領域を有
し、かつ／または
　前記第１のコーティングデバイス（３２）および前記第２のコーティングデバイス（３
４）から一定の距離をおいて垂直方向に配置され、別個の水平面内で水平方向に移動可能
である、請求項１～８のいずれか一項に記載の３Ｄプリンタ（１００）。
【請求項１０】
　前記３Ｄプリンタ（１００）は、前記３Ｄプリンタ内に組み込まれている共通のコーテ
ィングデバイス供給ユニット（６０）をさらに有し、
　前記ユニットは、前記第１のコーティングデバイス（３２）および前記第２のコーティ
ングデバイス（３４）の垂直上方に配置されており、かつ／または
　前記ユニットによって、前記第１のコーティングデバイス（３２）および前記第２のコ
ーティングデバイス（３４）の両方に、例えば、いくつかの部分に分割されており、例え
ば２つに分割されており、かつ／もしくは分岐している供給構造によって、造形材料を供
給することができ、かつ／または
　前記ユニットは、例えば、かくはん器を有する共通の混合容器を含む、共通の混合ユニ
ットを備え、前記コーティングデバイスがそれぞれの充填位置へ動かされた場合に、前記
混合容器内で調製される造形材料を、いくつかの部分に分割されており、例えば２つに分
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割されており、かつ／もしくは分岐している供給構造によって前記第１のコーティングデ
バイス（３２）および前記第２のコーティングデバイス（３４）へ供給することができる
、
　請求項１～９のいずれか一項に記載の３Ｄプリンタ（１００）。
【請求項１１】
　前記第１の造形空間（Ｂ１）と前記第２の造形空間（Ｂ２）の両方が内部に配置される
共通のフレーム構造（７０）、および／または
　前記第１の造形空間（Ｂ１）と前記第２の造形空間（Ｂ２）の両方が内部に配置される
共通のハウジング（８０）を有する、請求項１～１０のいずれか一項に記載の３Ｄプリン
タ（１００）。
【請求項１２】
　前記３Ｄプリンタは、例えば、前記３Ｄプリンタの共通辺上に設けられている、第１の
造形ボックス挿入開口部（８２）および第２の造形ボックス挿入開口部（８４）を備える
、請求項１～１１のいずれか一項に記載の３Ｄプリンタ（１００）。
【請求項１３】
　請求項１～１２のいずれか一項に記載の３Ｄプリンタ（１００）と、
　前記３Ｄプリンタ（１００）に造形ボックス（１０、２０）を自動的に装填するための
自動運転輸送システム（９０）とを有する３Ｄプリンタ装置（２００）であって、
　前記自動運転輸送システム（９０）は、例えば、請求項１２に記載の前記第１の造形ボ
ックス挿入開口部（８２）および前記第２の造形ボックス挿入開口部（８４）の側で前記
３Ｄプリンタ（１００）の外部に延伸するレールシステム（９４）を備え、前記レールシ
ステム（９４）に沿って、前記第１の造形ボックス（１０）および前記第２の造形ボック
ス（２０）がそれぞれ移動可能である、
　３Ｄプリンタ装置（２００）。
【請求項１４】
　前記３Ｄプリンタ装置（２００）は、請求項１２に記載の第１の３Ｄプリンタ（１００
）と第２の３Ｄプリンタ（１００’）とを有し、
　前記第１の３Ｄプリンタ（１００）および前記第２の３Ｄプリンタ（１００’）は、前
記第１の３Ｄプリンタ（１００）の前記第１の造形ボックス挿入開口部（８２）および前
記第２の造形ボックス挿入開口部（８４）と、前記第２の３Ｄプリンタ（１００’）の前
記第１の造形ボックス挿入開口部（８２’）および前記第２の造形ボックス挿入開口部（
８４’）とが互いに向き合い、前記自動運転輸送システム（９０）、例えば、前記自動運
転輸送システム（９０）のレールシステム（９４）が、前記第１の３Ｄプリンタおよび前
記第２の３Ｄプリンタに、共通の前記自動運転輸送システム、例えば、前記自動運転輸送
システムの前記レールシステムによってそれぞれの造形ボックスを装填することができる
ように、前記第１の３Ｄプリンタと前記第２の３Ｄプリンタとの間に延伸するように、対
向する両側に配置されている、
　請求項１３に記載の３Ｄプリンタ装置（２００）。
【請求項１５】
　生成造形工程であって、１つまたは複数の三次元構成要素、例えば鋳型または鋳物用中
子がそれぞれ、請求項１～１２のいずれか一項に記載の共通の３Ｄプリンタ（１００）の
第１の造形空間（Ｂ１）および隣接する第２の造形空間（Ｂ２）内で同時に、例えば、例
として砂粒子を含む、粒子造形材料の層を、１つの層が他の層の上になるように形成する
こと、および、それぞれの前記造形空間内のそれぞれの前記造形材料層の部分領域を選択
的に硬化させることによって、それぞれの造形ジョブにおいて層状に形成される、生成造
形工程。
【請求項１６】
　前記第１の造形空間（Ｂ１）は第１の造形プラットフォーム（１４）の上に配置されて
おり、前記第２の造形空間（Ｂ２）は第２の造形プラットフォーム（２４）の上に配置さ
れており、かつ／または



(38) JP 2017-532218 A 2017.11.2

　前記第１の造形空間（Ｂ１）は第１の造形ボックス（１０）によって画定され、前記第
２の造形空間（Ｂ２）は第２の造形ボックス（２０）によって画定され、かつ／または
前記共通の印刷ヘッドは、前記第１の造形空間および前記第２の造形空間を横切って蛇行
パターンで、例えばＵ字状に走行し、かつ／または
　前記共通の印刷ヘッド（５２）は、第１の水平面内で移動し、両方のコーティングデバ
イス（３２、３４）が、前記第１の水平面から一定の垂直距離をおいて配置されており、
例えば、前記第１の水平面の下に位置する第２の水平面内で移動し、かつ／または
　前記印刷ヘッド（５２）は、それぞれの前記コーティングデバイス（３２、３４）より
も速い速度で移動し、かつ／または
　前記第１の造形空間（Ｂ１）および前記第２の造形空間（Ｂ２）は、共通のハウジング
（８０）内に収容され、かつ／または
　前記第１の造形空間（Ｂ１）および前記第２の造形空間（Ｂ２）は、共通のフレーム構
造（７０）内に配置され、かつ／または
　前記第１のコーティングデバイス（３２）および前記第２のコーティングデバイス（３
４）は、共通のコーティングデバイス供給ユニット（６０）によって造形材料を装填され
る、
　請求項１５に記載の生成造形工程。
【手続補正書】
【提出日】平成29年4月26日(2017.4.26)
【手続補正１】
【補正対象書類名】特許請求の範囲
【補正対象項目名】全文
【補正方法】変更
【補正の内容】
【特許請求の範囲】
【請求項１】
　３Ｄプリンタ（１００）であって、
　前記３Ｄプリンタは、粒子造形材料の層を１つの層が他の層の上になるように形成する
こと、および、それぞれの前記造形材料層の部分領域を選択的に硬化させることによって
、三次元構成要素を層状に形成するように構成されており、
　前記３Ｄプリンタは、前記３Ｄプリンタ内に配置されている第１の造形空間（Ｂ１）内
で１つまたは複数の第１の三次元構成要素を形成し、同時に、前記３Ｄプリンタ内で前記
第１の造形空間に隣接して、前記第１の造形空間から一定の水平距離をおいて配置されて
いる第２の造形空間（Ｂ２）内で１つまたは複数の第２の三次元構成要素を形成するよう
に構成されており、
　前記３Ｄプリンタは、硬化されるべき前記造形材料のそれぞれ均一な造形材料層の形態
の造形材料を、前記第１の造形空間および前記第２の造形空間に供給するために、前記第
１の造形空間（Ｂ１）および前記第２の造形空間（Ｂ２）を横切って第１の水平方向（Ｈ

１）に移動可能であるコーティングデバイス装置（３０）を有し、
　前記第１の造形空間（Ｂ１）および前記第２の造形空間（Ｂ２）は、上面視において２
つの長辺および２つの短辺を有し、
　前記第１の水平方向（Ｈ１）は、前記長辺に垂直であり、かつ／または、前記短辺に平
行であり、
　前記３Ｄプリンタは、流動可能な処理剤の出力を制御することによって、それぞれの前
記造形空間の前もって被着されている造形材料層の部分領域を選択的に硬化させるために
、前記第１の造形空間（Ｂ１）および前記第２の造形空間（Ｂ２）を横切って第２の水平
方向（Ｈ２）に移動可能である共通の印刷デバイス（５０）を有し、
　前記第２の水平方向（Ｈ２）は、前記第１の水平方向（Ｈ１）に垂直であり、かつ／ま
たは、前記短辺に垂直であり、かつ／または、前記長辺に平行であり、
　前記第１の造形空間（Ｂ１）および前記第２の造形空間（Ｂ２）は、それぞれの短辺に
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沿って互いに隣接して配置されており、
　前記共通の印刷デバイス（５０）は、前記第１の造形空間（Ｂ１）および前記第２の造
形空間（Ｂ２）の両方にサービスするように構成されている、１つまたは複数の印刷ノズ
ルを有する共通の印刷ヘッド（５２）を備え、
　前記コーティングデバイス装置（３０）は、前記第１の造形空間（Ｂ１）に割り当てら
れている第１のコーティングデバイス（３２）と、前記第２の造形空間（Ｂ２）に割り当
てられている、前記第１のコーティングデバイス（３２）とは別個の第２のコーティング
デバイス（３４）とを備える、
　３Ｄプリンタ（１００）。
【請求項２】
　前記３Ｄプリンタ（１００）は、第１の造形プラットフォーム（１４）と第２の造形プ
ラットフォーム（２４）とを有し、
　前記３Ｄプリンタ（１００）は、前記第１の造形プラットフォーム（１４）および前記
第２の造形プラットフォーム（２４）を、互いに分離しており、前記造形プラットフォー
ムにそれぞれ関連付けられる第１の造形プラットフォーム造形位置および第２の造形プラ
ットフォーム造形位置に同時に受け入れるように構成されており、それぞれの前記造形プ
ラットフォームは前記３Ｄプリンタ内に配置されており、前記第１の造形空間は前記第１
の造形プラットフォームの上に配置されており、前記第２の造形空間は前記第２の造形プ
ラットフォームの上に配置されている、
　請求項１に記載の３Ｄプリンタ（１００）。
【請求項３】
　前記３Ｄプリンタ（１００）は、第１の造形ボックス（１０）と第２の造形ボックス（
２０）とを有し、
　前記３Ｄプリンタ（１００）は、前記第１の造形ボックス（１０）および前記第２の造
形ボックス（２０）を、それぞれ、互いに分離しており、前記造形ボックスにそれぞれ関
連付けられる第１の造形ボックス造形位置および第２の造形ボックス造形位置に同時に受
け入れるように構成されており、それぞれの前記造形ボックスは、前記第１の造形ボック
スおよび前記第２の造形ボックスによってそれぞれ画定される前記第１の造形空間および
前記第２の造形空間内で、前記３Ｄプリンタによってそれぞれ少なくとも１つの構成要素
を形成するために、前記３Ｄプリンタ内に配置されており、
　それによって、それぞれ１つまたは複数の構成要素が、前記３Ｄプリンタ（１００）に
よって前記第１の造形ボックス（１０）および前記第２の造形ボックス（２０）内に同時
に層状に形成され得る、
　請求項１または２に記載の３Ｄプリンタ（１００）。
【請求項４】
　前記第１の造形ボックス（１０）および／または前記第２の造形ボックス（２０）は、
それぞれの造形ボックス内部空間を画成する、垂直方向に延伸する周壁構造（１２、２２
）を備える、請求項３に記載の３Ｄプリンタ（１００）。
【請求項５】
　前記第１の造形プラットフォーム（１４）および／または前記第２の造形プラットフォ
ーム（２４）は、高さを調整可能であり、それによって、それぞれの前記造形プラットフ
ォームを、構成要素を形成するために徐々に下げることができる、請求項２～４のいずれ
か一項に記載の３Ｄプリンタ（１００）。
【請求項６】
　前記第１の造形空間（Ｂ１）および／または前記第２の造形空間（Ｂ２）の各短辺は、
２ｍ以下の寸法を有する、請求項１～５のいずれか一項に記載の３Ｄプリンタ（１００）
。
【請求項７】
　前記第１の造形プラットフォーム（１４）もしくは前記第１の造形ボックス（１０）お
よび／または前記第２の造形プラットフォーム（２４）もしくは前記第２の造形ボックス
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（２０）は、前記造形プラットフォームまたは前記造形ボックスのそれぞれの造形位置と
、それぞれの前記造形プラットフォームまたは前記造形ボックスが前記３Ｄプリンタの外
部に配置される追加の位置との間で移動可能である、請求項２～６のいずれか一項に記載
の３Ｄプリンタ（１００）。
【請求項８】
　前記第１のコーティングデバイス（３２）および／または前記第２のコーティングデバ
イス（３４）はそれぞれ、前記粒子造形材料を出力するための開口部につながる、粒子造
形材料を受け入れるための内部空洞を画定する容器（３８）を備え、かつ／または
　前記第１のコーティングデバイス（３２）および前記第２のコーティングデバイス（３
４）は、それぞれ前記第１の造形空間（Ｂ１）および前記第２の造形空間（Ｂ２）を横切
ってともに移動可能であるように、固定されるように互いに接続されている、
　請求項１～７のいずれか一項に記載の３Ｄプリンタ（１００）。
【請求項９】
　前記共通の印刷ヘッド（５２）は、
　前記印刷ノズルによって形成される処理剤出力領域であって、その寸法がそれぞれの短
辺の長さ／寸法の一部分もしくは全体に対応する、処理剤出力領域を有し、かつ／または
　前記第１のコーティングデバイス（３２）および前記第２のコーティングデバイス（３
４）から一定の距離をおいて垂直方向に配置され、別個の水平面内で水平方向に移動可能
である、請求項１～８のいずれか一項に記載の３Ｄプリンタ（１００）。
【請求項１０】
　前記３Ｄプリンタ（１００）は、前記３Ｄプリンタ内に組み込まれている共通のコーテ
ィングデバイス供給ユニット（６０）をさらに有し、
　前記ユニットは、前記第１のコーティングデバイス（３２）および前記第２のコーティ
ングデバイス（３４）の垂直上方に配置されており、かつ／または
　前記ユニットによって、前記第１のコーティングデバイス（３２）および前記第２のコ
ーティングデバイス（３４）の両方に造形材料を供給することができ、かつ／または
　前記ユニットは、共通の混合ユニットを備える、
　請求項１～９のいずれか一項に記載の３Ｄプリンタ（１００）。
【請求項１１】
　前記第１の造形空間（Ｂ１）と前記第２の造形空間（Ｂ２）の両方が内部に配置される
共通のフレーム構造（７０）、および／または
　前記第１の造形空間（Ｂ１）と前記第２の造形空間（Ｂ２）の両方が内部に配置される
共通のハウジング（８０）を有する、請求項１～１０のいずれか一項に記載の３Ｄプリン
タ（１００）。
【請求項１２】
　前記３Ｄプリンタは、第１の造形ボックス挿入開口部（８２）および第２の造形ボック
ス挿入開口部（８４）を備える、請求項１～１１のいずれか一項に記載の３Ｄプリンタ（
１００）。
【請求項１３】
　請求項１～１２のいずれか一項に記載の３Ｄプリンタ（１００）と、
　前記３Ｄプリンタ（１００）に造形ボックス（１０、２０）を自動的に装填するための
自動運転輸送システム（９０）と、を有する３Ｄプリンタ装置（２００）。
【請求項１４】
　前記３Ｄプリンタ装置（２００）は、請求項１２に記載の第１の３Ｄプリンタ（１００
）と第２の３Ｄプリンタ（１００’）とを有し、
　前記第１の３Ｄプリンタ（１００）および前記第２の３Ｄプリンタ（１００’）は、前
記第１の３Ｄプリンタ（１００）の前記第１の造形ボックス挿入開口部（８２）および前
記第２の造形ボックス挿入開口部（８４）と、前記第２の３Ｄプリンタ（１００’）の前
記第１の造形ボックス挿入開口部（８２’）および前記第２の造形ボックス挿入開口部（
８４’）とが互いに向き合い、前記自動運転輸送システム（９０）が、前記第１の３Ｄプ
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リンタおよび前記第２の３Ｄプリンタに、共通の前記自動運転輸送システムによってそれ
ぞれの造形ボックスを装填することができるように、前記第１の３Ｄプリンタと前記第２
の３Ｄプリンタとの間に延伸するように、対向する両側に配置されている、
　請求項１３に記載の３Ｄプリンタ装置（２００）。
【請求項１５】
　生成造形工程であって、１つまたは複数の三次元構成要素がそれぞれ、請求項１～１２
のいずれか一項に記載の共通の３Ｄプリンタ（１００）の第１の造形空間（Ｂ１）および
隣接する第２の造形空間（Ｂ２）内で同時に、粒子造形材料の層を、１つの層が他の層の
上になるように形成すること、および、それぞれの前記造形空間内のそれぞれの前記造形
材料層の部分領域を選択的に硬化させることによって、それぞれの造形ジョブにおいて層
状に形成される、生成造形工程。
【請求項１６】
　前記第１の造形空間（Ｂ１）は第１の造形プラットフォーム（１４）の上に配置されて
おり、前記第２の造形空間（Ｂ２）は第２の造形プラットフォーム（２４）の上に配置さ
れており、かつ／または
　前記第１の造形空間（Ｂ１）は第１の造形ボックス（１０）によって画定され、前記第
２の造形空間（Ｂ２）は第２の造形ボックス（２０）によって画定され、かつ／または
前記共通の印刷ヘッドは、前記第１の造形空間および前記第２の造形空間を横切って、蛇
行パターンで、またはＵ字状に走行し、かつ／または
　前記共通の印刷ヘッド（５２）は、第１の水平面内で移動し、両方のコーティングデバ
イス（３２、３４）が、前記第１の水平面から一定の垂直距離をおいて配置されている第
２の水平面内で移動し、かつ／または
　前記印刷ヘッド（５２）は、それぞれの前記コーティングデバイス（３２、３４）より
も速い速度で移動し、かつ／または
　前記第１の造形空間（Ｂ１）および前記第２の造形空間（Ｂ２）は、共通のハウジング
（８０）内に収容され、かつ／または
　前記第１の造形空間（Ｂ１）および前記第２の造形空間（Ｂ２）は、共通のフレーム構
造（７０）内に配置され、かつ／または
　前記第１のコーティングデバイス（３２）および前記第２のコーティングデバイス（３
４）は、共通のコーティングデバイス供給ユニット（６０）によって造形材料を装填され
る、
　請求項１５に記載の生成造形工程。
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