
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　三次元部品を積層的に製造する装置の平坦な表面（１）上に粉末を供給する装置であっ
て、上記表面の全幅に亘って第１の方向に延在する空孔部（６）を規定した対向壁部（４
，５）をもつ被覆装置（３）を有し、上記空孔部（６）は頂部および底部が開口しており
、該被覆装置（３）は、上記第１の方向に直交した第２の方向での両端側に在る第１の位
置及び第２の位置の間を駆動機構によって移動可能であり、上記第１の位置及び上記第２
の位置のうち少なくとも一方において上記空孔部（６）に上方から粉末を充填するように
構成された貯蔵容器（９）が設けられており、該貯蔵容器（９）は、上記第１の方向で上
記空孔部（６）の全幅に亘って延在しており、上記被覆装置（３）が上記第１の位置及び
上記第２の位置の間で移動するときに上記対向壁部（４，５）の上端が上記貯蔵容器（９
）の壁部（１１，１２）の下端に沿って摺動するように構成されていることを特徴とする
粉末を供給する装置。
【請求項２】
　前記貯蔵容器（９）が前記被覆装置（３）の上方に設けられていることを特徴とする請
求項１に記載の装置。
【請求項３】
　前記貯蔵容器（９）の前記全幅に亘る各位置における単位長当りの容積が、その直下の
前記空孔部（６）の単位長当りの容積に少なくとも等しいことを特徴とする請求項２に記
載の装置。
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【請求項４】
　前記貯蔵容器の底部に摺動シャッタまたはフラップが設けられ、その第１の位置におい
て閉じられており、前記被覆装置が該貯蔵容器の直下に移動した際に該被覆装置と係合す
ることにより開放されることを特徴とする請求項１～３のいずれか１つに記載の装置。
【請求項５】
　三次元部品を積層的に製造する装置の平坦な表面（１）上に粉末を供給する装置であっ
て、上記表面の全幅に亘って第１の方向に延在する空孔部（６）を規定した対向壁部（４
，５）をもつ被覆装置（３）を有し、上記空孔部（６）は頂部および底部が開口しており
、該被覆装置（３）は、上記第１の方向に直交した第２の方向での両端側に在る第１の位
置及び第２の位置の間を駆動機構によって移動可能であり、上記第１の位置及び上記第２
の位置のうち少なくとも一方において上記空孔部（６）に上方から粉末を充填するように
構成された貯蔵容器（９）が設けられており、該貯蔵容器（９）は、上記第１の方向で上
記空孔部（６）の全幅に亘って延在しており、さらに、上記貯蔵容器（９）の底部側に、
上記被覆装置（３）の対向壁部（４，５）の上端の直上に位置するスクレーパ（２０）を
設けたことを特徴とする粉末を供給する装置。
【請求項６】
　前記空孔部はスリット（６）として構成されていることを特徴とする請求項１～５のい
ずれか１つに記載の装置。
【請求項７】
　前記被覆装置（３）は、前記表面に対向する端部において、前記空孔部の各側面に平坦
化素子（７，８）を有していることを特徴とする請求項１～６のいずれか１つに記載の装
置。
【請求項８】
　前記貯蔵容器の直下にコンベヤ（１９）が設けられており、このコンベヤは、前記被覆
装置への充填位置が該コンベヤの一端の直下になるように配置されていることを特徴とす
る請求項１～７のいずれか１つに記載の装置。
【請求項９】
　レーザ焼結装置の一部であることを特徴とする請求項１～ のいずれか１つに記載の装
置。
【請求項１０】
　請求項１～ のいずれか１つに記載の平坦な表面に粉末を供給する装置を有することを
特徴とするレーザ焼結装置。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
この発明は、請求項１の前提項に記載した三次元部品を積層的に製造する装置の平面上へ
粉末を供給するための装置に関するものである。
【０００２】
三次元部品を積層的に製造する装置は、例えば、国際公開公報ＷＯ　９５／１８７１５、
同じくＷＯ　９８／１８１２４及びヨーロッパ特許第０　８８２　５６８から知られてい
る。このような装置を使用して、粉末材料の引続く複数の層を部品の各断面に対応した位
置において、例えば、レーザビームの作用により、選択的に固化させることによって、三
次元部品が製造される。
【０００３】
この種の公知の装置においては、横方向端部位置において、所定の量の粉末がその貯蔵容
器から、被覆装置へ供給される。この所定の量は、各層において全面が粉末によって確実
に被覆されることを保証するために、理論的に必要な量よりも多くなければならない。先
に処理した各層において表面の幅に亘って焼結が均一でないことにより、被覆装置の各部
における粉末消費が異なることになる。その理由のために、粉末充填の前、或いは被覆工
程を所定回数行った後、被覆装置の全幅に亘って予め定められた量の粉末を新たに充填す
る前に、被覆装置をその全幅に亘って全て空にしている。このことにより、一方では、粉
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末の消費量が比較的高くなり、粉末はリサイクルされることが必要であり、他方では、全
体の工程が、その空にするための工程分だけ、長くなってしまう。
【０００４】
被覆手段に充填される粉末の予め定られた量が理論的に必要なものより多く、かつ余分の
粉末を各被覆工程の後に空にするようにした装置は、国際公開公報ＷＯ　９５／１８７１
５号から知られている。
【０００５】
本発明は、上記の欠点を回避することを目的とする。
【０００６】
この目的は、請求項１の特徴項によって特徴づけられた装置によって、達成される。
【０００７】
本発明の更なる態様及び応用は、図面に示す実施例の説明において、より詳細に議論され
るであろう。
【０００８】
図１において、表面１は、図の面に直角な第１の方向及び該第１の面に直角な、矢印２で
示される第２の方向に延在するものとして示されている。レーザ焼結の各サイクルにおい
て、この表面１には粉末が公知の方法で供給され、続いて、この粉末は、形成されるべき
部品の幾何学的図形配列によって与えられる位置において形成される部品の幾何学的配列
の関数として、レーザビームによって焼結される。各サイクルの終了時に、この表面には
、再び、粉末が供給され、続いて、レーザビームを使用した焼結が行われる。
【０００９】
この目的のために、図１に示された装置は、表面１の全幅に亘って第１の方向に延在する
被覆装置３を有している。この被覆装置は、互いに間隔をおいて全幅に亘って延在する２
つの壁部４、５を有しており、これらの壁部の間には、上方及び下方に開いたスリット６
が形成されている。壁部４及び５は、表面１に隣接した下端に、平坦化素子７、８を有し
ている。これらの平坦化素子は、通常の方法で、ゴム片或いは金属刃として形成すること
ができる。この被覆装置３は、表面１の全体に亘って前後に移動可能なように、その両端
或いは一端を装置フレーム内で案内されている。
【００１０】
図１の実施の形態においては、被覆装置３は、その一端部に接近した状態にある。貯蔵容
器９は、装置フレーム１０に支持されて設けられており、これは、垂直に延在する第１の
壁部１１と、これに平行でかつそこから所定距離に配置された第２の壁部１２とを有して
いる。これら２つの壁部１１および１２は、被覆装置３の壁部４および５に並行で、且つ
表面１の全幅に亘って、しかし少なくとも壁部４および５と同じ距離に亘って、延在して
いる。これら２つの壁部１１および１２の互いの間の距離は、２つの壁部４及び５間の距
離と等しいか僅かに小さい。したがって、その間に上方及び下方に開いたスリット１３を
規定しており、このスリットは、スリット６と等しいか、僅かに小さい。
【００１１】
２つの壁部１１及び１２の位置、したがってスリット１３の位置は、もし被覆装置３が対
応する側の端部に移動された時、スリット１３がスリット６の丁度真上になるように選ば
れる。
【００１２】
スリット１３の高さは、その単位長さあたりの容積が、下方のスリット６の単位長さあた
りの容積と少なくとも同一か、好ましくは、僅かに大きくなるように選ばれる。
【００１３】
図１に最もよく示されているように、貯蔵容器９は、その底部に摺動シャッタ１４を有し
、これは、図１に示される位置にあるとき、スリット１３の底部をその全幅に亘って閉じ
る。この摺動シャッタ１４は、図示の閉じた位置から、被覆装置３との係合によって開放
される位置へ移動できるように、ガイド１５中に設置されている。こうして、スリット１
３の下方開口は、その下を被覆装置３が移動する範囲にさらされることになる。もし、被
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覆装置３が、再び、スリット１３の下方位置から離れる方向に表面１を横切って動かされ
ると、摺動シャッタ１４は、概略的に示されたスプリングの偏倚力を受けて、スリット１
３を閉じる。
【００１４】
図１から判るように、貯蔵容器９は、壁部４及び５の上端が壁部１１及び１２の下端に沿
って摺動するような高さに正確に配置されている。
【００１５】
被覆装置３を移動させるためのモータ駆動機構は、公知のように設けられる。
【００１６】
動作について説明すると、先ず、スリット１３に粉末を充填する。次ぎに、被覆装置３を
、その長さに沿って、端部位置へ移動させる。これにより、摺動シャッタ１４の端部位置
への移動を引き起こし、スリットの下部開口１３を露出させる。このとき、粉末が下方の
スリット６中に、全幅に亘って落下し、そのスリットをその上縁まで満たす。引続いて、
被覆装置を遠ざかる方向に移動すると、第２の壁部１２の下端がスリット６中に収容され
た粉末を平坦化し、粉末がスリット６の縁より上に突出している状態を解消する。
【００１７】
このようにして充填された被覆装置は、引続く動作サイクルにおいて、粉末を散布する。
【００１８】
好ましくは、摺動シャッタ１４とホルダーとを有しかつ互いに対応する複数の貯蔵容器が
、表面１の対向する両側に配置されると良い。その結果、充填を両側で行う事ができる。
【００１９】
図２を参照して、第２の実施の形態が示されている。ここでは、第１の実施の形態と一致
した特徴部分は、同じ参照符号を付してある。
【００２０】
この実施の形態において、第１の実施の形態と同様に、被覆装置が表面１を横切って移動
できるように設けられている。しかしながら、粉末材料の供給装置は異なる方法で設けら
れている。この粉末材料の供給装置は、貯蔵容器１７を有し、この貯蔵容器は、貯蔵容器
９と同様に、表面の全幅に亘って、且つ少なくともスリット６の全幅に亘って延在し、そ
の底部に、スリット形状の開口１８を有している。この開口の直下に、水平方向に上記ス
リット形開口と平行に延在するコンベヤ１９が設けられている。このコンベヤは対向して
配置された２つの偏向ローラに案内されてモータ駆動される。図２に示されるように、被
覆装置３の充填位置がコンベヤ１９の一端の直下に位置付けられるように、装置の配置が
形成されている。
【００２１】
貯蔵容器１７は、また、装置フレーム１０に固定されるとともに、加えて、壁部４および
５の全幅に亘って延在するスクレーパ２０を有している。このスクレーパは壁４の上方、
被覆装置３が充填されて後被覆工程を行うために移動される方向に面して配置されている
。
【００２２】
動作について説明すると、被覆装置３が図２に示される充填位置に到達すると直ぐ、コン
ベヤ１９がスタートし、貯蔵容器１７中の粉末をスリット１６へ搬送する。所定の充填レ
ベルに達すると、コンベヤ１９は停止し、被覆装置３がそのモータ駆動機構によって表面
１を横切って矢印２の方向に移動する。この際、スリットの上に突出した粉末２１はスク
レーパ２０によって掻き取られ、壁部５の背後の床上に落下する。かくして、スリットへ
の充填がその全幅に亘って均一に行われる。
【００２３】
図２に示されるように、底部開口２２が設けられ、これは余分な粉末を受ける容器（図示
されていない）に連結されている。スクレーパによって掻き落とされて床上にある粉末は
、その後の充填工程の間に、平坦化素子によって、開口２２中に掻き込まれ、再使用のた
めに回収される。
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【００２８】
上の実施の形態に代わるものとして、貯蔵容器は、被覆装置の上方以外の場所、例えば、
焼結装置の外に設けても良い。その場合、貯蔵容器は、被覆装置と適当な搬送装置によっ
て連結される。
【００２９】
本発明は、レーザ焼結装置へ粉末を供給する装置に限定されるものではない。例えば、本
装置は、粉末をバインダ或いは接着剤の供給によって固化させることによって、三次元部
品を積層的に製造する装置においても使用可能である。
【図面の簡単な説明】
【図１】　第１の実施の形態の横断面側面図である。
【図２】　第２の実施の形態の同様の図である。
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