
JP 2016-43618 A 2016.4.4

10

(57)【要約】
【課題】液体吐出装置を、より多様な用途に使用する。
【解決手段】液滴吐出装置として動作する印刷造形シス
テム１０であって、紫外線硬化型インクのインク滴を吐
出するインクジェットヘッドと、硬化手段と、インクジ
ェットヘッドと対向する位置に配設される台状部材であ
るプラテン１６と、少なくともインクジェットヘッド及
び硬化手段の動作を制御する制御部１８とを備え、印刷
造形システム１０は、プラテン１６に支持された媒体に
対して印刷を行う印刷モードの動作と、プラテン１６上
にインクを積層することで立体物を造形する立体物造形
モードの動作とを実行可能であり、制御部１８は、印刷
モード及び立体物造形モードのいずれかのモードを選択
する指示を受け付け、選択されたモードに応じて、少な
くともインクジェットヘッド及び硬化手段の動作を制御
する。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　インクジェット方式でインク滴を吐出する液滴吐出装置であって、
　所定の条件に応じて硬化する樹脂である硬化性樹脂を含むインクのインク滴を吐出する
インクジェットヘッドと、
　前記硬化性樹脂を硬化させる硬化手段と、
　前記インクジェットヘッドと対向する位置に配設される台状部材と、
　少なくとも前記インクジェットヘッド及び前記硬化手段の動作を制御する制御部と
を備え、
　前記液滴吐出装置は、前記台状部材に支持された媒体に対して印刷を行う印刷モードの
動作と、前記台状部材上に前記インクを積層することで立体物を造形する立体物造形モー
ドの動作とを実行可能であり、
　前記制御部は、前記印刷モード及び前記立体物造形モードのいずれかのモードを選択す
る指示を受け付け、選択されたモードに応じて、少なくとも前記インクジェットヘッド及
び前記硬化手段の動作を制御することを特徴とする液滴吐出装置。
【請求項２】
　前記印刷モードと、前記立体物造形モードとを切り換える切換手段を更に有し、
　前記制御部は、前記印刷モード及び前記立体物造形モードのいずれかのモードを選択す
る指示を、前記切換手段を介してユーザから受け付けることを特徴とする請求項１に記載
の液滴吐出装置。
【請求項３】
　前記液滴吐出装置は、凹凸を平面上に造形する凹凸造形モードを更に実行可能であり、
　前記制御部は、前記印刷モード、前記立体物造形モード、及び凹凸造形モードのいずれ
かのモードを選択する指示を受け付け、選択されたモードに応じて、少なくとも前記イン
クジェットヘッド及び前記硬化手段の動作を制御することを特徴とする請求項１又は２に
記載の液滴吐出装置。
【請求項４】
　前記硬化性樹脂は、紫外線の照射により硬化する紫外線硬化型樹脂であり、
　前記硬化手段は、紫外線硬化型樹脂を硬化させる紫外線を発生する紫外線光源であるこ
とを特徴とする請求項１から３のいずれかに記載の液滴吐出装置。
【請求項５】
　前記硬化性樹脂は、紫外線の照射により硬化する紫外線硬化型樹脂であり、
　前記制御部は、前記インクジェットヘッドに、予め設定された主走査方向へ移動しつつ
インク滴を吐出する主走査動作を行わせ、
　前記液滴吐出装置は、前記インクジェットヘッドとして、
　それぞれ異なる色の有色のインクのインク滴を吐出する複数の有色インク用ヘッドと、
　透明色のインクであるクリアインクのインク滴を吐出するクリアインク用ヘッドと、
　少なくとも前記立体物造形モードが選択された場合に前記立体物の造形用のインクのイ
ンク滴を吐出する造形材用ヘッドと
を備え、
　前記立体物造形モードが選択された場合において、少なくとも着色された前記立体物を
造形する場合、前記制御部は、前記立体物の着色用の領域であり、前記立体物の外部から
色彩が視認できる着色領域に対し、前記複数の有色インク用ヘッド及び前記クリアインク
用ヘッドにインク滴を吐出させ、
　前記複数の有色インク用ヘッド及び前記クリアインク用ヘッドは、前記主走査方向と直
交する方向における位置を揃えて、前記主走査方向へ並べて配設されており、
　前記液滴吐出装置は、前記硬化手段として、
　紫外線硬化型樹脂を硬化させる紫外線を発生する紫外線光源であり、前記有複数の色イ
ンク用ヘッド及び前記クリアインク用ヘッドの並びに対して前記主走査方向の一方側に配
設される第１光源と、
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　紫外線硬化型樹脂を硬化させる紫外線を発生する紫外線光源であり、前記複数の有色イ
ンク用ヘッド及び前記クリアインク用ヘッドの並びに対して前記主走査方向の他方側に配
設される第２光源と
を備え、
　前記造形材用ヘッドは、前記第１光源と前記第２光源とに挟まれる領域の外に配設され
ることを特徴とする請求項１から４のいずれかに記載の液滴吐出装置。
【請求項６】
　前記造形材用ヘッドは、前記有色インク用ヘッド及び前記クリアインク用ヘッドの並び
に対し、間に前記第２光源を挟む位置に配設されることを特徴とする請求項５に記載の液
滴吐出装置。
【請求項７】
　前記硬化手段として、紫外線硬化型樹脂を硬化させる紫外線を発生する紫外線光源であ
り、前記主走査方向において前記造形材用ヘッドに対して前記第２光源と反対側に配設さ
れる第３光源を更に備えることを特徴とする請求項６に記載の液滴吐出装置。
【請求項８】
　インクジェット方式でインク滴を吐出する液滴吐出方法であって、
　所定の条件に応じて硬化する樹脂である硬化性樹脂を含むインクのインク滴を吐出する
インクジェットヘッドと、
　前記硬化性樹脂を硬化させる硬化手段と、
　前記インクジェットヘッドと対向する位置に配設される台状部材と
を用い、
　前記台状部材に支持された媒体に対して印刷を行う印刷モードの動作、及び前記台状部
材上に前記インクを積層することで立体物を造形する立体物造形モードの動作のいずれか
のモードを選択する指示を受け付け、選択されたモードに応じて、少なくとも前記インク
ジェットヘッド及び前記硬化手段の動作を制御することを特徴とする液滴吐出方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、液滴吐出装置及び液滴吐出方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　近年、３次元形状の立体物を造形する３Ｄプリンタが様々な用途に用いられつつある。
また、従来、立体物の材料をインクジェットヘッド（記録ヘッド）から吐出することで立
体物を造形する方法（インクジェット積層法）が知られている（例えば、特許文献１参照
。）。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特許３５５５９６８号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　３Ｄプリンタは、供給されるデータ（例えば、造形データ及び着色データ）に応じて、
様々な形状の立体物を造形できる。しかし、３Ｄプリンタは、通常、高価な装置である。
そのため、３Ｄプリンタに対しては、より多様な用途に使用可能な機能が望まれる。そこ
で、本発明は、上記の課題を解決できる液滴吐出装置及び液滴吐出方法を提供することを
目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００５】
　従来、平面状の媒体（メディア）等に対してインクジェット方式で印刷を行うインクジ
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ェットプリンタ（以下、２Ｄプリンタという）が広く用いられている。２Ｄプリンタは、
通常、インクジェットヘッドから媒体へインク滴を吐出することにより、２次元の画像を
印刷する。また、上記においても説明をしたように、３Ｄプリンタの構成としても、イン
クジェットヘッドを用いて造形を行う構成が知られている。
【０００６】
　しかし、従来、２Ｄプリンタ及び３Ｄプリンタは、それぞれ別の装置として提供されて
いる。これは、例えば、２Ｄプリンタと３Ｄプリンタとでは、基本的な動作が様々に異な
るためである。更にインクジェット方式以外の方式、例えば光硬化液をレーザーで硬化さ
せる方式、金属粉末をレーザーで溶融固化させる方式、熱軟化性樹脂フィラメントを押し
出して造形する方式があるが、これらの方式では２Ｄプリンタ機能を有していない。
【０００７】
　これに対し、本願の発明者は、インクジェット方式で動作のモードを切り換えることに
より、一台の装置に、２Ｄプリンタの動作と、３Ｄプリンタの動作とを行わせることを考
えた。このように構成すれば、例えば、一台の装置で２Ｄ印刷機能と３Ｄ造形機能の両方
が動作可能になるだけでなく、２Ｄ印刷した媒体の上に３Ｄ造形する、或いは３Ｄ造形し
た造形物の表面に２Ｄ印刷する等、より多様な用途に使用することができることを見出し
た。すなわち、上記の課題を解決するために、本発明は、以下の構成を有する。
【０００８】
　（構成１）インクジェット方式でインク滴を吐出する液滴吐出装置であって、所定の条
件に応じて硬化する樹脂である硬化性樹脂を含むインクのインク滴を吐出するインクジェ
ットヘッドと、硬化性樹脂を硬化させる硬化手段と、インクジェットヘッドと対向する位
置に配設される台状部材と、少なくともインクジェットヘッド及び硬化手段の動作を制御
する制御部とを備え、液滴吐出装置は、台状部材に支持された媒体に対して印刷を行う印
刷モードの動作と、台状部材上にインクを積層することで立体物を造形する立体物造形モ
ードの動作とを実行可能であり、制御部は、印刷モード及び立体物造形モードのいずれか
のモードを選択する指示を受け付け、選択されたモードに応じて、少なくともインクジェ
ットヘッド及び硬化手段の動作を制御する。
【０００９】
　この構成において、印刷モードとは、例えば、液滴吐出装置に２Ｄプリンタの動作を行
わせるモードである。印刷モードでの動作を行う場合、液滴吐出装置は、例えば、平面状
の媒体に、２次元の画像を印刷する。また、立体物造形モードとは、例えば、液滴吐出装
置に３Ｄプリンタの動作を行わせるモードである。立体物造形モードでの動作を行う場合
、液滴吐出装置は、例えば、積層造形法により立体物を造形する。
【００１０】
　このように構成すれば、例えば、モードの切り換えを行い、かつ、制御部によりモード
に応じた制御を行うことにより、一台の装置に、２Ｄプリンタの動作と、３Ｄプリンタの
動作とを適切に行わせることができる。また、これにより、例えば、一台の装置を、より
多様な用途に使用することができる。
【００１１】
　尚、この構成において、インクとは、例えば、インクジェットヘッドから吐出する液体
のことである。インクジェットヘッドとは、例えば、インクジェット方式で液体を吐出す
る液体吐出ヘッドのことである。インクジェット方式とは、例えば、ピエゾ素子等の駆動
素子を駆動することにより、ノズルからインク滴を吐出させる方式のことである。また、
インクジェットヘッドは、例えば、予め設定された主走査方向へ移動しつつインク滴を吐
出する主走査動作を行うことにより、制御部に指定された位置へ、インク滴を吐出する。
【００１２】
　（構成２）印刷モードと、立体物造形モードとを切り換える切換手段を更に有し、制御
部は、印刷モード及び立体物造形モードのいずれかのモードを選択する指示を、切換手段
を介してユーザから受け付ける。このように構成すれば、例えば、液滴吐出装置の動作の
モードを適切に切り換えることができる。
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【００１３】
　尚、切換手段は、例えば、液滴吐出装置に対する操作をユーザから受け付けることによ
り、印刷モードと、立体物造形モードとを切り換える。切換手段としては、例えば、液滴
吐出装置に対する操作をユーザから受ける操作部を用いることが考えられる。この場合、
操作部は、例えば、印刷モードと、立体物造形モードとを切り換える操作を、ユーザから
受け付ける。このように構成すれば、例えば、液滴吐出装置の動作のモードを適切に切り
換えることができる。
【００１４】
　（構成３）液滴吐出装置は、凹凸を平面上に造形する凹凸造形モードを更に実行可能で
あり、制御部は、印刷モード、立体物造形モード、及び凹凸造形モードのいずれかのモー
ドを選択する指示を受け付け、選択されたモードに応じて、少なくともインクジェットヘ
ッド及び硬化手段の動作を制御する。
【００１５】
　凹凸造形モードは、例えば、平面状の媒体の上に、オーバーハングしない立体形状を造
形するモードである。凹凸造形モードにおいて、液滴吐出装置は、造形した凹凸の表面を
着色することが好ましい。これにより、液滴吐出装置は、例えば、表面を着色した凹凸を
平面上に造形する。また、凹凸造形モードについては、例えば、２次元の画像の印刷と、
３次元の立体物の造形との間にある２．５次元（以下、２.５Ｄという）の動作（２．５
Ｄプリンタの動作）と考えることができる。
【００１６】
　このように構成した場合、例えば、モードの切り換えを行い、かつ、制御部によりモー
ドに応じた制御を行うことにより、液滴吐出装置に、２．５Ｄプリンタの動作を更に行わ
せることができる。また、これにより、例えば、一台の装置を、より多様な用途に使用す
ることができる。
【００１７】
　（構成４）硬化性樹脂は、紫外線の照射により硬化する紫外線硬化型樹脂であり、硬化
手段は、紫外線硬化型樹脂を硬化させる紫外線を発生する紫外線光源である。このように
構成すれば、例えば、液滴吐出装置における各モードの動作を、より適切に行うことがで
きる。
【００１８】
　（構成５）硬化性樹脂は、紫外線の照射により硬化する紫外線硬化型樹脂であり、制御
部は、インクジェットヘッドに、予め設定された主走査方向へ移動しつつインク滴を吐出
する主走査動作を行わせ、液滴吐出装置は、インクジェットヘッドとして、それぞれ異な
る色の有色のインクのインク滴を吐出する複数の有色インク用ヘッドと、透明色のインク
であるクリアインクのインク滴を吐出するクリアインク用ヘッドと、少なくとも立体物造
形モードが選択された場合に立体物の造形用のインクのインク滴を吐出する造形材用ヘッ
ドとを備え、立体物造形モードが選択された場合において、少なくとも着色された立体物
を造形する場合、制御部は、立体物の着色用の領域であり、立体物の外部から色彩が視認
できる着色領域に対し、複数の有色インク用ヘッド及びクリアインク用ヘッドにインク滴
を吐出させ、複数の有色インク用ヘッド及びクリアインク用ヘッドは、主走査方向と直交
する方向における位置を揃えて、主走査方向へ並べて配設されており、液滴吐出装置は、
硬化手段として、紫外線硬化型樹脂を硬化させる紫外線を発生する紫外線光源であり、複
数の有色インク用ヘッド及びクリアインク用ヘッドの並びに対して主走査方向の一方側に
配設される第１光源と、紫外線硬化型樹脂を硬化させる紫外線を発生する紫外線光源であ
り、複数の有色インク用ヘッド及びクリアインク用ヘッドの並びに対して主走査方向の他
方側に配設される第２光源とを備え、造形材用ヘッドは、第１光源と第２光源とに挟まれ
る領域の外に配設される。
【００１９】
　複数の有色インク用ヘッドは、例えば、プロセスカラーの各色用のインクジェットヘッ
ドである。立体物造形モードにおいて、着色領域を着色する場合、着色領域の各位置に対
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しては、その位置へ着色すべき色に応じた比率で、複数の有色インク用ヘッドから、各色
のインク滴を吐出する。しかし、この場合、例えば有色のインクのみで着色領域を形成す
ると、各位置の色によって、容積あたりのインク量に差がでるおそれがある。
【００２０】
　これに対し、このように構成した場合、着色領域を、有色のインクのみではなく、クリ
アインクを更に用いて形成する。そして、この場合、クリアインク用ヘッドは、例えば、
着色領域に対し、着色領域の各位置において容積当たりのインク量を補填するように、ク
リアインクのインク滴を吐出する。そのため、このように構成すれば、例えば、着色領域
の各位置において、有色のインクとクリアインクとを合わせた総容積量を略一定にするこ
とができる。また、これにより、より高い精度で立体物の造形及び着色を行うことができ
る。
【００２１】
　ここで、紫外線硬化型樹脂を含むインク（以下、紫外線硬化型インクという）は、紫外
線の照射により硬化するまでの間、インクジェットヘッドのノズルから吐出可能な低粘度
の状態にある。そのため、主走査動作時において、インク滴の着弾により形成されるイン
クのドットは、紫外線が照射されるまでの間、徐々に広がることになる。また、その結果
、硬化後のインクのドットの径（ドットゲイン）は、着弾後、紫外線が照射されるまでの
時間によって決まることになる。また、インクのドットゲインが大きくなった場合、その
分だけ、インクのドットの高さは低くなる。
【００２２】
　しかし、例えば立体物を造形する場合において、造形に用いるインクのドットの高さが
様々に異なると、高い精度で造形を行うことが難しくなる。より具体的に、例えば、立体
物造形モードにおいて、複数の有色インク用ヘッド及びクリアインク用ヘッドにより着色
領域へインク滴を吐出する場合、各インクジェットヘッドにより形成されるインクのドッ
トのドットゲインの差が大きくなった場合、ドットの高さの差も大きくなり、高い精度で
造形を行うことが難しくなるおそれがある。
【００２３】
　これに対し、上記のように構成した場合、着色領域へインク滴を吐出するインクジェッ
トヘッドである複数の有色インク用ヘッド及びクリアインク用ヘッドについて、第１光源
と第２光源との間に並べて配設することにより、主走査動作時において、着弾後、紫外線
が照射されるまでの時間の差が大きくなり過ぎることを適切に防ぐことができる。また、
これにより、例えば、各インクジェットヘッドにより形成されるインクのドットのドット
ゲインの差を適切に抑えることができる。そのため、このように構成すれば、例えば、着
色された立体物の造形を高い精度でより適切に行うことができる。
【００２４】
　尚、第１光源と第２光源との間に並べて配設するインクジェットヘッドについて、例え
ば必要以上に多くのインクジェットヘッドを配設すると、第１光源と第２光源との間の距
離が、その分だけ大きくなる。また、その結果、第１光源と第２光源との間に並べた複数
のインクジェットヘッドの間でも、主走査動作時において、着弾後、紫外線が照射される
までの時間の差が大きくなるおそれもある。これに対し、上記の構成においては、例えば
、着色領域へインク滴を吐出しないインクジェットヘッドである造形材用ヘッドについて
、第１光源と第２光源との間には配設せず、第１光源と第２光源とに挟まれる領域の外に
配設している。そのため、このように構成すれば、例えば、第１光源と第２光源との間の
距離が必要以上に大きくなることを適切に防ぐことができる。また、これにより、第１光
源と第２光源との間に並べた複数のインクジェットヘッドについて、ドットゲインの差を
より適切に抑えることができる。そのため、このように構成した場合、例えば、この点で
も、着色された立体物の造形を高い精度でより適切に行うことができる。
【００２５】
　（構成６）造形材用ヘッドは、有色インク用ヘッド及びクリアインク用ヘッドの並びに
対し、間に第２光源を挟む位置に配設される。このように構成すれば、例えば、各インク
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ジェットヘッドを適切に配設できる。また、これにより、例えば、着色された立体物の造
形を高い精度でより適切に行うことができる。
【００２６】
　（構成７）硬化手段として、紫外線硬化型樹脂を硬化させる紫外線を発生する紫外線光
源であり、主走査方向において造形材用ヘッドに対して第２光源と反対側に配設される第
３光源を更に備える。このように構成すれば、例えば、造形材用ヘッドにより形成される
インクのドットを適切に硬化させることができる。
【００２７】
　尚、この構成において、各インクジェットヘッドは、主走査方向における往復の主走査
動作を行うことが好ましい。このように構成すれば、例えば、各モードの動作を、より高
速に行うことができる。
【００２８】
　（構成８）インクジェット方式でインク滴を吐出する液滴吐出方法であって、所定の条
件に応じて硬化する樹脂である硬化性樹脂を含むインクのインク滴を吐出するインクジェ
ットヘッドと、硬化性樹脂を硬化させる硬化手段と、インクジェットヘッドと対向する位
置に配設される台状部材とを用い、台状部材に支持された媒体に対して印刷を行う印刷モ
ードの動作、及び台状部材上にインクを積層することで立体物を造形する立体物造形モー
ドの動作のいずれかのモードを選択する指示を受け付け、選択されたモードに応じて、少
なくともインクジェットヘッド及び硬化手段の動作を制御する。このように構成すれば、
例えば、構成１と同様の効果を得ることができる。
【発明の効果】
【００２９】
　本発明によれば、例えば、液体吐出装置を、より多様な用途に使用することができる。
より具体的には、例えば、一台の液体吐出装置に、少なくとも、２Ｄプリンタの動作と、
３Ｄプリンタの動作とを行わせることができる。
【図面の簡単な説明】
【００３０】
【図１】本発明の一実施形態に係る印刷造形システム１０について、要部の構成の一例を
示す図である。
【図２】吐出ユニット１２の構成及び動作の一例について説明をする図である。図２（ａ
）は、吐出ユニット１２の具体的な構成の一例を示す。図２（ｂ）は、立体物造形モード
での動作により造形する立体物５の一例を示す。
【図３】本例において造形される立体物５の構成の一例を示す模式図である。図３（ａ）
は、立体物５の垂直断面の一例を示す。図３（ｂ）は、立体物５の水平断面の一例を示す
。
【図４】立体物造形モードを行う場合に形成されるインクの層である５ａ（ｎ）層、及び
５ａ（ｎ＋１）層のより具体的な様子の一例を示す図である。図４（ａ）は、５ａ（ｎ）
層の形成時の様子の一例を示す模式図である。図４（ｂ）は、５ａ（ｎ＋１）層の形成時
の様子の一例を示す模式図である。
【図５】立体物造形モード以外の動作モードの例を示す図である。図５（ａ）は、印刷モ
ードの動作の一例を示す図である。図５（ｂ）は、凹凸造形モードの動作の一例を示す図
である。
【図６】印刷造形システム１０において実行する各種の動作モードの例を示す図である。
【発明を実施するための形態】
【００３１】
　以下、本発明に係る実施形態を、図面を参照しながら説明する。図１は、本発明の一実
施形態に係る印刷造形システム１０について、要部の構成の一例を示す。
【００３２】
　本例において、印刷造形システム１０は、インクジェット方式でインク滴を吐出する液
滴吐出装置の一例であり、例えばユーザ（オペレータ）の指示に基づき、少なくとも、２
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次元の画像を印刷する動作と、立体物を造形する動作とを行う。この場合、２次元の画像
を印刷する動作とは、例えば、公知のインクジェットプリンタ等の２Ｄプリンタが行う動
作のことである。また、立体物を造形する動作とは、例えば、積層造形法により立体物５
を造形する動作のことである。この場合、積層造形法とは、例えば、複数の層を重ねて立
体物を造形する方法である。また、立体物とは、例えば、三次元構造物のことである。立
体物を造形する動作は、例えば公知の３Ｄプリンタが行う動作であってよい。また、本例
において、印刷造形システム１０は、更に、２次元の画像の印刷と、３次元の立体物の造
形との間にある２．５次元の動作（２．５Ｄプリンタの動作）を更に行う。
【００３３】
　また、以下において詳しく説明をするように、本例において、印刷造形システム１０は
、ユーザの操作に応じて設定されるモード（以下、動作モードという）に従って、上記の
各動作を行う。また、動作モードとして、２次元の画像を印刷するモード（以下、印刷モ
ードという）、３次元の立体物の造形を行うモード（以下、立体物造形モードという）、
及び、２．５次元の動作により凹凸形状を形成するモード（凹凸造形モード）が用いられ
る。これらの各動作モードでの動作については、後に更に詳しく説明をする。
【００３４】
　また、以下の説明をする点を除き、印刷造形システム１０は、公知の印刷装置又は立体
物造形装置と同一又は同様の構成を有してよい。また、印刷造形システム１０は、例えば
、印刷及び造形を行うための構成として、公知のインクジェットプリンタの構成の一部を
変更した装置を備えてよい。例えば、印刷造形システム１０の少なくとも一部は、紫外線
硬化型インク（ＵＶインク）を用いる二次元画像印刷用のインクジェットプリンタの一部
を変更した装置であってよい。
【００３５】
　本例において、印刷造形システム１０は、吐出ユニット１２、操作部１４、プラテン１
６、及び制御部１８を備える。吐出ユニット１２は、印刷や造形に用いるインクのインク
滴を吐出する部分である。本例において、吐出ユニット１２は、複数のインクジェットヘ
ッド、及び紫外線光源等を有する。また、複数のインクジェットヘッドは、紫外線硬化型
インクのインク滴を吐出する。この場合、紫外線硬化型インクは、所定の条件に応じて硬
化する樹脂である硬化性樹脂を含むインクの一例である。また、紫外線硬化型インクは、
光硬化型インクの一例である。また、インクとは、例えば、インクジェットヘッドから吐
出する液体のことである。また、紫外線光源は、硬化性樹脂を硬化させる硬化手段であり
、インク滴の着弾により形成されるインクのドットへ紫外線を照射することにより、イン
クのドットを硬化させる。吐出ユニット１２の具体的な構成については、後に更に詳しく
説明をする。
【００３６】
　操作部１４は、印刷造形システム１０に対するユーザの操作を受け付ける部分である。
操作部１４は、例えば、ユーザの操作を受け付けることにより、印刷造形システム１０の
動作モードを切り換える切換手段として動作する。また、本例において、操作部１４は、
例えば、印刷造形システム１０において印刷や造形等を実行する装置（以下、印刷造形シ
ステム１０の本体装置という）の外部に配設されたホストＰＣ等である。操作部１４は、
例えば、印刷や造形等を実行する装置の操作パネル等であってもよい。
【００３７】
　プラテン１６は、吐出ユニット１２と対向する位置に配設される台状部材である。本例
において、プラテン１６は、印刷造形システム１０の動作モードに応じて、インク滴の吐
出対象となる物体を上面に保持する。例えば、２次元の印刷モードでの動作時において、
プラテン１６は、印刷対象となる媒体（メディア）を上面に保持する。また、３次元の立
体物造形モードでの動作時において、プラテン１６は、造形中の立体物を上面に保持する
。また、２.５次元の凹凸造形モードでの動作時において、プラテン１６は、凹凸が造形
される基台（例えば、樹脂板等の造形基台）、或いは３次元の立体物造形モードと同様に
造形物を上面に保持する。
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【００３８】
　また、本例において、プラテン１６は、少なくとも、上下方向（図中のＺ方向）への移
動が可能に構成されている。この場合、上下方向とは、プラテン１６の上面と垂直な方向
のことである。また、この構成により、印刷造形システム１０は、少なくとも立体物造形
モード及び凹凸造形モードでの動作時において、造形の進行に応じてプラテン１６を上下
方向へ移動させることにより、Ｚ方向への走査を実行する。
【００３９】
　制御部１８は、印刷造形システム１０の各部の動作を制御するための構成である。制御
部１８は、例えば、操作部１４から受け取るユーザの指示に応じて、印刷造形システム１
０の各部の動作を制御する。また、本例において、制御部１８は、モード制御部１０２、
吐出制御部１０４、硬化制御部１０６、及び走査・駆動制御部１０８を有する。
【００４０】
　モード制御部１０２は、例えば、印刷造形システム１０の動作モードの制御を実行する
。より具体的に、モード制御部１０２は、例えば、ユーザによる動作モードの選択を操作
部１４を介して受け取る。また、いずれの動作モードが選択されているかに応じて、吐出
制御部１０４、硬化制御部１０６、及び走査・駆動制御部１０８の動作を制御する。
【００４１】
　吐出制御部１０４は、吐出ユニット１２における各インクジェットヘッドによるインク
滴の吐出タイミングを制御する。また、硬化制御部１０６は、吐出ユニット１２における
紫外線光源の照射タイミング等を制御することにより、インクを硬化させる動作の制御を
行う。
【００４２】
　走査・駆動制御部１０８は、吐出ユニット１２やプラテン１６を移動させる駆動源（モ
ータ等）の動作を制御することにより、吐出ユニット１２の走査動作を制御する。より具
体的に、走査・駆動制御部１０８は、例えば、印刷する画像や、造形する立体物の形状等
に応じて、吐出ユニット１２に主走査動作を行わせる。この場合、吐出ユニット１２に主
走査動作を行わせるとは、例えば、吐出ユニット１２が有するインクジェットヘッドに主
走査動作を行わせることである。また、主走査動作とは、例えば、予め設定された主走査
方向（図中のＹ方向）へ移動しつつインク滴を吐出する動作である。主走査動作における
吐出ユニット１２の移動は、プラテン１６に対する相対的な移動であってよい。
【００４３】
　また、上記においても説明をしたように、少なくとも立体物造形モード及び凹凸造形モ
ードでの動作時において、印刷造形システム１０は、プラテン１６を上下方向へ移動させ
ることにより、Ｚ方向への走査を実行する。この場合、走査・駆動制御部１０８は、例え
ば、造形の進行に応じて、吐出ユニット１２から離れる方向へ、プラテン１６を順次移動
させる。
【００４４】
　尚、図１において、モード制御部１０２、吐出制御部１０４、硬化制御部１０６、及び
走査・駆動制御部１０８は、制御部１８が行う動作について、機能毎に分けて示したもの
である。そのため、モード制御部１０２、吐出制御部１０４、硬化制御部１０６、及び走
査・駆動制御部１０８は、必ずしも、物理的に互いに分離した部分でなくてもよい。例え
ば、制御部１８は、印刷造形システム１０の本体装置のＣＰＵ等であってよい。この場合
、例えば予め設定されたプログラムに応じて、ＣＰＵが、モード制御部１０２、吐出制御
部１０４、硬化制御部１０６、及び走査・駆動制御部１０８のそれぞれとして動作しても
よい。また、モード制御部１０２、吐出制御部１０４、硬化制御部１０６、及び走査・駆
動制御部１０８のそれぞれにおける少なくとも一部として、個別の制御回路等を用いても
よい。この場合、ＣＰＵは、例えば、個別の制御回路等と共に、吐出制御部１０４、硬化
制御部１０６、及び走査・駆動制御部１０８のそれぞれとして動作する。
【００４５】
　また、印刷造形システム１０は、図示した構成以外にも、例えば、印刷や造形等に必要
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な各種構成を更に備えてよい。例えば、印刷造形システム１０は、吐出ユニット１２に副
走査動作を行わせる副走査駆動部等を更に備えてもよい。この場合、副走査動作とは、例
えば、プラテン１６に対して相対的に、主走査方向と直交する副走査方向（図中のＸ方向
）へ、吐出ユニット１２におけるインクジェットヘッドを移動させる動作である。
【００４６】
　続いて、吐出ユニット１２の具体的な構成等について、説明をする。図２は、吐出ユニ
ット１２の構成及び動作の一例について説明をする図である。図２（ａ）は、吐出ユニッ
ト１２の具体的な構成の一例を示す。
【００４７】
　本例において、吐出ユニット１２は、キャリッジ２００、複数のインクジェットヘッド
、複数の紫外線光源２２０、及び平坦化ローラユニット２２２を有する。また、複数のイ
ンクジェットヘッドとして、複数の有色インク用ヘッド２０２ｙ、２０２ｍ、２０２ｃ、
２０２ｋ（以下、有色インク用ヘッド２０２ｙ～ｋと記載する）、クリアインク用ヘッド
２０８、白インク用ヘッド２０６、造形材用ヘッド２０４、サポート材用ヘッド２１０を
有する。
【００４８】
　キャリッジ２００は、吐出ユニット１２におけるその他の構成を保持する保持部材であ
り、各構成を、プラテン１６と対向させて保持する。また、キャリッジ２００は、例えば
、主走査動作時において、走査・駆動制御部１０８（図１参照）の指示に応じて、各構成
を保持した状態で、主走査方向（Ｙ方向）へ移動する。
【００４９】
　有色インク用ヘッド２０２ｙ～ｋ、クリアインク用ヘッド２０８、白インク用ヘッド２
０６、サポート材用ヘッド２１０、及び造形材用ヘッド２０４は、インクジェット方式で
硬化性樹脂のインク滴を吐出するインクジェットヘッドの一例である。また、本例におい
て、有色インク用ヘッド２０２ｙ～ｋ、クリアインク用ヘッド２０８、白インク用ヘッド
２０６、サポート材用ヘッド２１０、及び造形材用ヘッド２０４は、例えば、紫外線硬化
型インクのインク滴を吐出するインクジェットヘッドであり、副走査方向（Ｘ方向）にお
ける位置を揃えて、主走査方向（Ｙ方向）へ並べて配設される。
【００５０】
　尚、有色インク用ヘッド２０２ｙ～ｋ、クリアインク用ヘッド２０８、白インク用ヘッ
ド２０６、造形材用ヘッド２０４、及びサポート材用ヘッド２１０としては、例えば、公
知のインクジェットヘッドを好適に用いることができる。また、これらのインクジェット
ヘッドは、プラテン１６（図１参照）と対向する面に、複数のノズルが副走査方向へ並ぶ
ノズル列を有する。この場合、それぞれのインクジェットヘッドにおけるノズル列は、並
び方向が同一で、かつ互いに平行になる。また、主走査動作時において、ノズルが並ぶ方
向と直交する主走査方向へ移動しつつ、Ｚ方向へインク滴をそれぞれ吐出する。
【００５１】
　有色インク用ヘッド２０２ｙ～ｋは、互いに異なる色の有色のインクのインク滴をそれ
ぞれ吐出するインクジェットヘッドである。本例において、有色インク用ヘッド２０２ｙ
～ｋは、Ｙ（イエロー）、Ｍ（マゼンタ）、Ｃ（シアン）、Ｋ（ブラック）の各色の紫外
線硬化型インクのインク滴を吐出する。この場合、ＹＭＣＫの各色は、プロセスカラーの
各色の一例である。吐出ユニット１２の構成の変形例においては、例えば、各色の淡色や
、Ｒ（赤）Ｇ（緑）Ｂ（青）やオレンジ、メタリック等の色用の有色インク用ヘッドを更
に有してもよい。また、例えば用途に応じて、有色インク用ヘッドとして用いるインクジ
ェットヘッドについて、インクの入れ替えを行ってもよい。
【００５２】
　クリアインク用ヘッド２０８は、紫外線硬化型のクリアインクのインク滴を吐出するイ
ンクジェットヘッドである。この場合、クリアインクとは、透明色（Ｔ）であるクリア色
のインクである。クリアインクは、紫外線硬化型の樹脂を含み、かつ、着色剤を含まない
インクであってよい。また、クリアインクは、無色透明のインクであってよい。白インク
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用ヘッド２０６は、白色（Ｗ）の紫外線硬化型インクのインク滴を吐出するインクジェッ
トヘッドである。
【００５３】
　造形材用ヘッド２０４は、立体物の内部等の造形に用いる紫外線硬化型インクのインク
滴を吐出するインクジェットヘッドである。本例において、造形材用ヘッド２０４は、所
定の色の造形用インク（ＭＯ）のインク滴を吐出する。造形用インクは、例えば造形専用
のインクであってよい。また、造形用インクとしては、例えば、白色のインク又はクリア
インク等を用いることも考えられる。
【００５４】
　尚、本例において、造形材用ヘッド２０４は、例えば、立体物造形モードが選択された
場合、及び、凹凸造形モードが選択された場合に使用される。一方、印刷モードが選択さ
れた場合には、使用されない。
【００５５】
　サポート材用ヘッド２１０は、造形中の立体物の周囲を支えるサポートの材料（サポー
ト材、Ｓ）を含むインク滴を吐出するインクジェットヘッドである。この場合、サポート
とは、例えば、造形中の立体物の外周を囲むことで立体物を支持する積層構造物（サポー
ト層）のことである。サポートの材料としては、立体物の造形後に水で溶解可能な水溶性
の材料を用いることが好ましい。また、サポートは、造形後に除去されるものであるので
、立体物の造形に用いるインクよりも紫外線による硬化度が弱く、分解し易い材料が好ま
しい。サポートの材料としては、例えば、サポート用の公知の材料を好適に用いることが
できる。
【００５６】
　尚、本例において、サポート材用ヘッド２１０は、例えば、立体物造形モードが選択さ
れた場合に使用される。一方、凹凸造形モードが選択された場合、及び、印刷モードが選
択された場合には、使用されない。
【００５７】
　複数の紫外線光源２２０は、紫外線硬化型インクを硬化させる紫外線の光源である。ま
た、本例において、紫外線光源２２０としては、ＵＶＬＥＤ（紫外ＬＥＤ）を用いる。紫
外線光源２２０としては、ＵＶＬＥＤ以外に、メタルハライドランプ、又は水銀ランプ等
を用いてもよい。
【００５８】
　また、本例において、吐出ユニット１２は、複数の紫外線光源２２０として、図中にＵ
ＶＬＥＤ１～３として示した３つの紫外線光源２２０を有する。このうち、ＵＶＬＥＤ１
として示した紫外線光源２２０（以下、ＵＶＬＥＤ１という）は、第１光源の一例である
。ＵＶＬＥＤ２として示した紫外線光源２２０（以下、ＵＶＬＥＤ２という）は、第２光
源の一例である。ＵＶＬＥＤ３として示した紫外線光源２２０（以下、ＵＶＬＥＤ３とい
う）は、第３光源の一例である。
【００５９】
　また、本例において、有色インク用ヘッド２０２ｙ～ｋ及びクリアインク用ヘッド２０
８は、図中に示すように、主走査方向へ連続して並べて配設されている。そして、ＵＶＬ
ＥＤ１は、有色インク用ヘッド２０２ｙ～ｋ及びクリアインク用ヘッド２０８の並びに対
して主走査方向の一方側に配設される。また、ＵＶＬＥＤ２は、この並びに対して、主走
査方向の他方側に配設される。
【００６０】
　これにより、有色インク用ヘッド２０２ｙ～ｋ及びクリアインク用ヘッド２０８は、Ｕ
ＶＬＥＤ１とＵＶＬＥＤ２との間に挟まれた領域に配設される。また、有色インク用ヘッ
ド２０２ｙ～ｋ及びクリアインク用ヘッド２０８以外のインクジェットヘッドである白イ
ンク用ヘッド２０６、造形材用ヘッド２０４、及びサポート材用ヘッド２１０は、ＵＶＬ
ＥＤ１とＵＶＬＥＤ２との間に挟まれる領域の外に配設される。
【００６１】
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　また、この場合、白インク用ヘッド２０６、造形材用ヘッド２０４、及びサポート材用
ヘッド２１０は、有色インク用ヘッド２０２ｙ～ｋ及びクリアインク用ヘッド２０８の並
びに対し、ＵＶＬＥＤ２を間に挟む位置に配設される。また、本例において、ＵＶＬＥＤ
３は、白インク用ヘッド２０６、造形材用ヘッド２０４、及びサポート材用ヘッド２１０
に対し、ＵＶＬＥＤ２と反対側に配設される。これにより、白インク用ヘッド２０６、造
形材用ヘッド２０４、及びサポート材用ヘッド２１０は、ＵＶＬＥＤ２とＵＶＬＥＤ３と
の間に挟まれた領域に配設される。尚、このように各構成を配置する理由については、後
に説明をする。
【００６２】
　平坦化ローラユニット２２２は、立体物造形モードの動作時において、立体物の造形中
に形成される紫外線硬化型インクの層を平坦化する。また、平坦化ローラユニット２２２
は、凹凸造形モードの動作時においても、平坦化を行うことが好ましい。本例において、
平坦化ローラユニット２２２は、白インク用ヘッド２０６、造形材用ヘッド２０４、及び
サポート材用ヘッド２１０の並びと、ＵＶＬＥＤ３との間に配設される。これにより、平
坦化ローラユニット２２２は、吐出ユニット１２におけるインクジェットヘッドの並びに
対し、副走査方向の位置を揃えて、主走査方向へ並べて配設される。
【００６３】
　尚、本例において、平坦化ローラユニット２２２は、平坦化を実行するための平坦化機
構として、例えば、インクの層の表面を平坦化するためのローラを有する。また、平坦化
ローラユニット２２２は、吐出ユニット１２全体の位置に対し、上下方向（Ｚ方向）へ、
図示を省略した駆動機構により移動可能に構成されている。そして、この機能により、例
えば、平坦化ローラユニット２２２は、平坦化を行う場合にのみ、インクの層と接触する
位置へ移動する。尚、平坦化ローラユニット２２２は、ローラ下端がヘッドの下端よりも
下の位置に固定とし、プラテン１６をＺ軸方向に走査することで、平坦化を行う場合にの
み、インクの層と接触させてもよい。
【００６４】
　以上の構成により、吐出ユニット１２は、制御部１８の指示に応じて、選択された動作
モードに応じた動作により、インク滴を吐出する。以下、各動作モードでの動作について
、更に詳しく説明をする。最初に、立体物造形モードでの動作について、説明をする。本
例において、立体物造形モードとは、例えば、プラテン１６上にインクを積層することで
立体物を造形する動作モードのことである。
【００６５】
　図２（ｂ）は、立体物造形モードでの動作により造形する立体物５の一例を示す。立体
物造形モードでの動作時において、吐出ユニット１２は、例えば、サポート材用ヘッド２
１０以外の各インクジェットヘッドからインク滴を吐出することにより、立体物５を造形
する。また、サポート材用ヘッド２１０により、立体物５の周囲に、サポート６を形成す
る。
【００６６】
　また、立体物５を形成する動作として、より具体的に、例えば、紫外線硬化型インクの
層を形成する層形成動作と、紫外線を照射することで紫外線硬化型インクの層を硬化させ
る硬化動作とを複数回繰り返して行う。また、これにより、吐出ユニット１２は、硬化し
た紫外線硬化型インクの層を複数層重ねて形成する。また、着色された立体物５を造形す
る場合、例えば、有色インク用ヘッド２０２ｙ～ｋにより、立体物５の表面を着色する。
【００６７】
　ここで、立体物造形モードでの動作に関し、更に具体的な例として、着色された立体物
５を造形する動作の一例を示す。図３は、本例において造形される立体物５の構成の一例
を示す模式図である。図３（ａ）は、立体物５の垂直断面の一例を示す。図３（ｂ）は、
立体物５の水平断面の一例を示す。
【００６８】
　上記においても説明をしたように、本例において、立体物造形モードの動作を行う場合
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、印刷造形システム１０は、層形成動作及び硬化動作を繰り返し、紫外線硬化型インクの
層を複数層重ねて形成することにより、立体物５を造形する。より具体的には、例えば、
図３（ａ）において符号５ａを付して示した層を複数層重ねて形成することにより、立体
物５を造形する。また、立体物５の周囲に、吐出ユニット１２におけるサポート材用ヘッ
ド２１０により、サポート６を形成する。これにより、印刷造形システム１０は、例えば
、オーバーハング部分を有する任意の形状の立体物５を造形する。
【００６９】
　尚、本例において立体物５を構成する各層（層５ａ）を形成する動作については、図３
（ａ）において符号５ａ（ｎ）、５ａ（ｎ＋１）を付した層に着目して、後に更に詳しく
説明をする。符号５ａ（ｎ）、５ａ（ｎ＋１）を付した層は、例えば、下からｎ番目及び
ｎ＋１番目の層である。
【００７０】
　また、本例において、印刷造形システム１０は、層形成動作において、紫外線硬化型イ
ンクの層として、内部領域及び外周領域を有する層を形成する。この場合、内部領域とは
、立体物５の内部を構成する領域である。外周領域とは、例えば、立体物５の外部から色
彩が視認できる領域（外郭領域）である。また、本例において、印刷造形システム１０は
、内部領域として、内部造形領域５０、内部白色領域５１、及び内部クリア領域５２を形
成する。また、外周領域として、着色領域５３及び外部クリア領域５４を形成する。
【００７１】
　内部造形領域５０は、造形される立体物５において最も内側の部分を構成する領域であ
る。この場合、立体物５において最も内側の部分とは、例えば、層形成動作において形成
する各層において、他の各領域（内部白色領域５１、内部クリア領域５２、着色領域５３
、及び外部クリア領域５４）に囲まれる部分のことである。また、本例において、印刷造
形システム１０は、少なくとも、造形材用ヘッド２０４を用いて、内部造形領域５０を形
成する。
【００７２】
　尚、内部造形領域５０は、立体物５において、形状の基本部分を構成する造形層として
機能する領域である。内部造形領域５０は、一部が空洞状の領域であってもよい。
【００７３】
　内部白色領域５１は、内部造形領域５０と隣接して内部造形領域５０の周囲を囲む白色
層領域である。また、立体物５の外側方向において、内部白色領域５１は、内部クリア領
域５２を挟んで着色領域５３と接する。そして、この構成により、内部白色領域５１は、
着色領域５３を介して立体物５の外部から入射する光を反射する。このように構成すれば
、例えば、着色領域５３に着色された色について、減法混色による色表現を実現できる。
また、これにより、例えば、着色領域５３に着色する色について、立体物５の外部から適
切な色彩で視認されるようにできる。
【００７４】
　本例において、内部白色領域５１の形成は、例えば白インク用ヘッド２０６を用いて行
う。また、内部白色領域５１の色は、例えば、減法混色による色表現を実現するために十
分な範囲で、白色又は白色に近い色であればよい。
【００７５】
　内部クリア領域５２は、内部白色領域５１を挟んで内部造形領域５０の周囲を囲む領域
であり、内側の内部白色領域５１と、外側の着色領域５３との間において、両領域に接す
る。また、本例において、内部クリア領域５２の形成は、クリアインク用ヘッド２０８を
用いて行う。内部クリア領域５２を形成することにより、例えば、インクの層の平坦化時
において、内部白色領域５１における白色インクと、着色領域５３におけるＹＭＣＫイン
クとが混ざることを適切に防ぐことができる。そのため、このように構成すれば、例えば
、平坦化ローラユニット２２２による平坦化の動作をより適切に行うことができる。
【００７６】
　着色領域５３は、内部白色領域５１及び内部クリア領域５２を挟んで内部造形領域５０
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の周囲を囲む領域である。また、本例において、着色領域５３は、外部クリア領域５４を
介して立体物５の外部から色彩を確認できる立体物５の外郭領域を構成する。
【００７７】
　また、印刷造形システム１０は、例えば、有色インク用ヘッド２０２ｙ～ｋにより着色
領域５３へＹＭＣＫインクのインク滴を吐出することにより、着色領域５３への着色を行
う。この場合、制御部１８は、カラー画像情報を示す画像に基づいて有色インク用ヘッド
２０２ｙ～ｋにインク滴を吐出させることにより、有色インク用ヘッド２０２ｙ～ｋに、
着色領域５３への着色を行わせる。また、本例において、印刷造形システム１０は、着色
領域５３へインク滴を吐出するインクジェットヘッドとして、有色インク用ヘッド２０２
ｙ～ｋに加え、クリアインク用ヘッド２０８を更に用いる。これにより、印刷造形システ
ム１０は、ＹＭＣＫインク及びクリアインクにより、着色領域５３を形成する。
【００７８】
　尚、立体物５の用途等においては、例えば一部の領域に対してのみ、着色を行うこと等
も考えられる。この場合、着色を行わない領域に対しては、クリアインクのみにより、着
色領域５３を形成してもよい。また、一部の領域に対し、着色領域５３を省略してもよい
。
【００７９】
　外部クリア領域５４は、内部白色領域５１、内部クリア領域５２、及び着色領域５３を
挟んで内部造形領域５０の周囲を囲む領域であり、立体物５の最外面を構成する。本例に
おいて、外部クリア領域５４の形成は、クリアインク用ヘッド２０８を用いて行う。外部
クリア領域５４を形成することにより、立体物５の表面を適切に保護することができる。
また、例えば、着色領域５３の自然光の紫外線による退色を防止することもできる。以上
のようにして、本例によれば、例えば、立体物５の造形及び着色を適切に行うことができ
る。
【００８０】
　ここで、着色領域５３を着色する場合、着色領域５３の各位置に対しては、その位置へ
着色すべき色に応じた比率で、カラーインクであるＹＭＣＫの各色のインク滴を吐出する
。この場合、着色領域５３の各位置とは、例えば、近接する複数の着弾位置（着滴位置）
を含む領域のことである。また、着弾位置とは、例えば、主走査動作において吐出される
インク滴の着弾位置のことである。そして、この場合、例えばカラーインクのみで着色領
域５３を形成すると、各位置の色によって、容積あたりのインク量に差がでるおそれがあ
る。
【００８１】
　これに対し、本例においては、上記のように、着色領域５３を、カラーインクのみでは
なく、カラーインクと、クリアインクとを用いて形成する。そして、この場合、クリアイ
ンク用ヘッド２０８は、例えば、着色領域５３に対し、着色領域５３の各位置において容
積当たりのインク量を補填するように、クリアインクのインク滴を吐出する。このように
構成すれば、例えば、着色領域５３の各位置において、カラーインクとクリアインクとを
合わせた総容積量を略一定にすることができる。そのため、本例によれば、例えば、高い
精度で適切に立体物５の造形及び着色を行うことができる。
【００８２】
　尚、図示は省略したが、立体物造形モードでの動作を行う場合において、印刷造形シス
テム１０は、着色しない立体物５を造形してもよい。この場合、例えば、内部造形領域５
０に対応する領域のみで、立体物５を造形することが考えられる。また、必要に応じて、
例えば、外部クリア領域５４に対応する領域を有する立体物５を造形してもよい。
【００８３】
　続いて、立体物造形モードでの動作に関し、立体物５を構成する各層を形成する動作に
ついて、更に詳しく説明をする。本例において、吐出ユニット１２におけるそれぞれのイ
ンクジェットヘッドは、例えば、主走査方向における往復の主走査動作を行う。また、往
復の主走査動作のうち、一方の方向への主走査動作時のみに、平坦化ローラユニット２２
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２による平坦化動作を行う。
【００８４】
　尚、より具体的に、本例において、平坦化ローラユニット２２２による平坦化は、例え
ば、往路方向への主走査動作時には行わず、復路方向への主走査動作時にのみ行う。この
場合、例えば平坦化ローラユニット２２２を移動させる駆動機構により、復路方向への主
走査動作時にのみ、インクの層と平坦化ローラユニット２２２とを接触させる。
【００８５】
　また、各回の主走査動作においては、複数の紫外線光源２２０のうち、各インクジェッ
トヘッドの後方側になる紫外線光源２２０により、紫外線を照射する。この場合、各イン
クジェットヘッドの後方側とは、主走査動作における移動方向における、各インクジェッ
トの後方側のことである。
【００８６】
　また、各回の主走査動作の合間には、次に形成するインクの層の厚さに合わせ、所定の
高さ分、上下方向（Ｚ方向）において、プラテン１６の位置を下げる。また、この場合、
本例においては、平坦化ローラユニット２２２による平坦化で除去するインクの厚さを考
慮して、プラテン１６の位置を下げる。
【００８７】
　例えば、本例においては、往復の主走査動作を行う毎に、Ｚ方向への走査として、プラ
テン１６を下げる動作を行う。この場合、例えば、平坦化を行わずに主走査動作を行った
場合に形成されるインクの層の厚みを２層重ねた厚さから、平坦化で除去するインクの厚
さを減じた高さ分、プラテン１６を移動させる。また、より具体的に、例えば、平坦化を
行わずに主走査動作を行った場合に形成されるインクの層の厚みが２０μｍ程度の場合、
２層分の厚さは、４０μｍ程度になる。そして、平坦化で除去するインクの厚さが８μｍ
程度の場合、プラテン１６を下げる距離は、例えば３２μｍ程度となる。
【００８８】
　また、上記のように主走査動作と、Ｚ方向への走査とを繰り返すことにより、例えば、
着色された立体物５を適切に造形できる。また、この場合、平坦化ローラユニット２２２
により平坦化を行う主走査動作において、平坦化ローラユニット２２２の下端の上下方向
位置（Ｚ方向位置）は、毎回一定になる。そのため、平坦化ローラユニット２２２は、毎
回、平坦化の前にプラテン１６を移動させた距離に応じた寸法（例えば３２μｍ）で、イ
ンクの層を平坦化することになる。そのため、本例によれば、例えば、インクの層の平坦
化を高い精度で適切に行うことができる。
【００８９】
　ここで、本例において形成されるインクの層の様子について、更に具体的に説明をする
。図４は、立体物造形モードを行う場合に形成されるインクの層である５ａ（ｎ）層、及
び５ａ（ｎ＋１）層のより具体的な様子の一例を示す図である。この５ａ（ｎ）層、及び
５ａ（ｎ＋１）層は、図３（ａ）において符号５ａ（ｎ）、及び５ａ（ｎ＋１）を付した
層である。
【００９０】
　図４（ａ）は、５ａ（ｎ）層の形成時の様子の一例を示す模式図である。本例において
、５ａ（ｎ）層は、例えば、往復の主走査動作のうち、往路方向への主走査動作により形
成するインクの層である。この場合、主走査動作時において、吐出ユニット１２は、例え
ば、図中の右方向へ移動しつつインク滴を吐出する。また、その結果、図２等に示した本
例の構成の吐出ユニット１２を用いる場合、例えば、着色領域５３においては、先ず、着
色領域５３へインク滴を吐出するインクジェットヘッドの中で右端に位置するクリアイン
ク用ヘッド２０８が吐出するクリアインク（Ｔ）のインク滴が、着滴（着弾）する。また
、その後、右側からのインクジェットヘッドの並び順に応じて、Ｋ、Ｃ、Ｍ、Ｙの各色の
インク滴が、順番に着滴する。
【００９１】
　尚、図４においては、図示の便宜上、模式的に、１滴のインク滴により形成されるイン
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クのドットを、一つの四角形により表現している。しかし、実際の構成において、隣接す
るインクのドットは、例えば、少なくとも一部が重なるように形成される。そして、この
場合、先に着滴したインク滴により形成されるインクのドットの上に、後で着滴するイン
ク滴により形成されるインクのドットが重なることになる。
【００９２】
　また、往路方向及び復路方向への主走査動作において、吐出ユニット１２は、それぞれ
の領域に応じたインクジェットヘッドからインク滴を吐出することにより、着色領域５３
の他に、図示のように、内部白色領域５１、内部クリア領域５２、及び外部クリア領域５
４を更に形成する。また、図中に三次元構造物の表面として破線で示した立体物５の表面
の外側に、サポート６を形成する。
【００９３】
　図４（ｂ）は、５ａ（ｎ＋１）層の形成時の様子の一例を示す模式図である。本例にお
いて、５ａ（ｎ＋１）層は、例えば、往復の主走査動作のうち、復路方向への主走査動作
により形成するインクの層である。この場合、主走査動作時において、吐出ユニット１２
は、図中の左方向へ移動しつつインク滴を吐出する。また、その結果、本例の構成の吐出
ユニット１２を用い、立体物５の同じ位置へインク滴を吐出する場合、左側のインクジェ
ットヘッドにより吐出されるインク滴から順番に、着滴することになる。より具体的には
、例えば、着色領域５３においては、先ず、着色領域５３へインク滴を吐出するインクジ
ェットヘッドの中で左端に位置する有色インク用ヘッド２０２ｙが吐出するインク滴が、
着滴する。また、その後、左側からのインクジェットヘッドの並び順に応じて、Ｍ、Ｃ、
Ｋ、Ｔの各色のインク滴が、順番に着滴する。すなわち、この場合、着色領域５３におい
ては、クリアインク（Ｔ）のインク滴が最後に着滴することになる。
【００９４】
　ここで、上記においても説明をしたように、実際の構成において、隣接するインクのド
ットは、例えば、少なくとも一部が重なるように形成される。そして、着滴の順序がこの
ようになるため、５ａ（ｎ＋１）層の着色領域５３において、他の色よりも後で着滴する
クリアインク（Ｔ）のドットは、他の色のインクのドットよりも上の位置に形成されるこ
とになる。また、少なくとも、クリアインク（Ｔ）のドットの上に、ＹＭＣＫインク等の
有色のインクのドットが形成されることはない。
【００９５】
　そして、この場合、復路方向への主走査動作時において、平坦化ローラユニット２２２
は、主にクリアインクと接することになる。そのため、このように構成すれば、例えば、
着色領域５３において、ＹＭＣＫインク等の有色のインクの状態を平坦化ローラユニット
２２２により乱すことを適切に防ぐことができる。また、これにより、互いに異なる色の
有色のインクが混ざり、色間滲み等が発生することを適切に防ぐことができる。更に、内
部クリア領域５２及び外部クリア領域５４のクリアインクと接することでも、同様な効果
が得られる。
【００９６】
　また、この場合、図４に関連しても説明をしたように、平坦化ローラユニット２２２の
下端の上下方向位置（Ｚ方向位置）は、毎回一定になる。そのため、平坦化ローラユニッ
ト２２２は、毎回、平坦化の前にプラテン１６を移動させた距離に応じた寸法（例えば３
２μｍ）で、インクの層を平坦化することになる。そのため、本例によれば、例えば、イ
ンクの層の平坦化を高い精度で適切に行うことができる。
【００９７】
　また、本例においては、上記のように、着色領域５３へのインク滴の吐出を、有色イン
ク用ヘッド２０２ｙ～ｋ及びクリアインク用ヘッド２０８により行う。また、この場合、
着色領域５３のおける各位置に対し、着色すべき色に応じた比率で、有色インク用ヘッド
２０２ｙ～ｋからインク滴を吐出する。例えば、図４（ａ）においては、明るい空色に着
色する場合について、着色の仕方の一例を示している。また、本例においては、更に、上
記においても説明をしたように、着色領域５３の各位置において容積当たりのインク量を
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補填するように、クリアインク用ヘッド２０８が、クリアインクのインク滴を吐出する。
【００９８】
　ここで、紫外線硬化型インクは、紫外線の照射により硬化するまでの間、インクジェッ
トヘッドのノズルから吐出可能な低粘度の状態にある。そのため、主走査動作時において
、インク滴の着弾により形成されるインクのドットは、紫外線が照射されるまでの間、徐
々に広がることになる。また、その結果、硬化後のインクのドットの径（ドットゲイン）
は、着弾後、紫外線が照射されるまでの時間によって決まることになる。また、インクの
ドットゲインが大きくなった場合、その分だけ、インクのドットの高さは低くなる。
【００９９】
　しかし、紫外線硬化型インクを用いて立体物を造形する場合において、硬化後のインク
のドットの高さが様々に異なると、高い精度で造形を行うことが難しくなる。より具体的
に、例えば、立体物造形モードにおいて、有色インク用ヘッド２０２ｙ～ｋ及びクリアイ
ンク用ヘッド２０８により着色領域５３へインク滴を吐出する場合において、各インクジ
ェットヘッドにより形成されるインクのドットのドットゲインの差が大きくなった場合、
高い精度で造形を行うことが難しくなるおそれがある。
【０１００】
　これに対し、本例においては、着色領域５３へインク滴を吐出するインクジェットヘッ
ドである有色インク用ヘッド２０２ｙ～ｋ及びクリアインク用ヘッド２０８について、図
２等に示したように、ＵＶＬＥＤ１とＵＶＬＥＤ２との間の領域に、一箇所にまとめて、
並べて配設している。このように構成すれば、例えば、着色領域５３に形成されるインク
のドットについて、主走査動作時において、着弾後、紫外線が照射されるまでの時間の差
を適切に抑えることができる。また、これにより、各インクジェットヘッドにより形成さ
れるインクのドットのドットゲインの差を適切に抑えることができる。そのため、本例に
よれば、例えば、着色された立体物の造形を高い精度でより適切に行うことができる。
【０１０１】
　尚、ＵＶＬＥＤ１とＵＶＬＥＤ２との間に並べて配設するインクジェットヘッドについ
て、例えば必要以上に多くのインクジェットヘッドを配設すると、ＵＶＬＥＤ１とＵＶＬ
ＥＤ２との間の距離が、その分だけ大きくなる。また、その結果、ＵＶＬＥＤ１とＵＶＬ
ＥＤ２との間に並べた複数のインクジェットヘッドの間でも、主走査動作時において、着
弾後、紫外線が照射されるまでの時間の差が大きくなるおそれもある。
【０１０２】
　これに対し、本例においては、例えば、着色領域５３へインク滴を吐出するインクジェ
ットヘッドである有色インク用ヘッド２０２ｙ～ｋ及びクリアインク用ヘッド２０８のみ
を、ＵＶＬＥＤ１とＵＶＬＥＤ２との間に配設している。また、着色領域５３へインク滴
を吐出しないインクジェットヘッドである白インク用ヘッド２０６、造形材用ヘッド２０
４、及びサポート材用ヘッド２１０については、ＵＶＬＥＤ１とＵＶＬＥＤ２とに挟まれ
る領域の外に配設している。
【０１０３】
　このように構成した場合、例えば、着色領域５３へインク滴を吐出するインクジェット
ヘッドを挟む紫外線光源であるＵＶＬＥＤ１とＵＶＬＥＤ２との間の距離が必要以上に大
きくなることを適切に防ぐことができる。また、これにより、例えば、ＵＶＬＥＤ１とＵ
ＶＬＥＤ２との間に並べた複数のインクジェットヘッドについて、ドットゲインの差を適
切に抑えることができる。そのため、本例においては、例えば、この点でも、着色された
立体物の造形を高い精度でより適切に行うことができる。
【０１０４】
　尚、本例におけるこのような特徴について、より一般化して考えた場合、吐出ユニット
１２が有する複数のインクジェットヘッドについて、着色領域５３へのインク滴を吐出す
る着色用のインクジェットヘッドのグループ（着色用ヘッド群）と、それ以外の造形用の
インクジェットヘッドのグループ（造形用ヘッド群）に分けて配設し、着色用のインクジ
ェットヘッドのグループに、有色インク用ヘッド２０２ｙ～ｋに加え、クリアインク用ヘ
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ッド２０８を含ませている構成であるともいえる。また、このような構成により、着色さ
れた立体物の造形を高い精度で行うことが可能になっているといえる。
【０１０５】
　また、吐出ユニット１２の具体的な構成については、このような特徴を有する他の構成
を用いることも考えられる。この場合、ＵＶＬＥＤ等の紫外線光源２２０については、着
色用ヘッド群と造形用ヘッド群との間に少なくとも一つを配置し、動作モードに応じて駆
動することが考えられる。
【０１０６】
　また、吐出ユニット１２の具体的な構成の変形例においては、より具体的に、例えば、
複数のインクジェットヘッドの配置に関し、着色用ヘッド群のインクジェットヘッドと、
造形用ヘッド群のインクジェットヘッドとを、副走査方向へずらして配設すること等も考
えられる。また、例えば、着色用ヘッド群に含まれるクリアインク用ヘッド２０８の他に
、造形用ヘッド群にも、クリアインク用ヘッドを含ませてもよい。また、図２に示した構
成においては、紫外線硬化型（光硬化型）のサポート材を用いるために、サポート材用ヘ
ッド２１０についても、ＵＶＬＥＤ２とＵＶＬＥＤ３との間に配設している。しかし、紫
外線硬化型以外のサポート材を用いる場合には、サポート材用ヘッド２１０について、Ｕ
ＶＬＥＤ２とＵＶＬＥＤ３との間以外の位置に配設してもよい。
【０１０７】
　また、いずれの構成の吐出ユニット１２を用いる場合においても、立体物造形モードで
の動作時に各インクジェットヘッドにより形成されるインクのドットの直径について、例
えば、有色インク用ヘッド２０２ｙ～ｋにより形成されるドットの直径と、クリアインク
用ヘッド２０８により形成されるドットの直径との差が、有色インク用ヘッド２０２ｙ～
ｋにより形成されるドットの直径と、造形材用ヘッド２０４等により形成されるドットの
直径との差よりも小さくなるようにすることが好ましい。このように構成すれば、例えば
、ＵＶＬＥＤ１とＵＶＬＥＤ２との間に並べた複数のインクジェットヘッドについて、ド
ットゲインの差をより適切に抑えることができる。
【０１０８】
　続いて、立体物造形モード以外の動作モードについて、説明をする。図５は、立体物造
形モード以外の動作モードの例を示す。図１に関連して説明をしたように、本例において
、印刷造形システム１０は、立体物造形モードの動作以外に、少なくとも、印刷モードの
動作と、凹凸造形モードの動作とを行う。また、複数の動作モードのそれぞれに対応した
動作を行うために、本例において、制御部１８は、実行すべき動作モードを選択する指示
を、操作部１４を介して、ユーザから受け取る。また、選択された動作モードに応じて、
制御部１８は、印刷造形システム１０の各部の動作を制御する。
【０１０９】
　図５（ａ）は、印刷モードの動作の一例を示す図である。上記においても説明をしたよ
うに、本例において、印刷モードの動作とは、例えば、プラテン１６上に支持された媒体
８に対して２次元の画像を印刷する動作モードである。この動作は、例えば、公知の２Ｄ
プリンタが行う動作と同一又は同様の動作であってよい。また、媒体８とは、例えば、印
刷の対象となる平面状のメディアである。より具体的に、媒体８としては、例えば、用紙
、フィルム、又は板材等を用いることができる。また、媒体８として、例えば、表面に凹
凸を有する立体物等を用いることも考えられる。
【０１１０】
　また、本例において、印刷モードの動作を行う場合、印刷造形システム１０は、例えば
、Ｚ方向への走査は行わず、Ｚ方向におけるプラテン１６の位置を固定した状態で、媒体
８への印刷を行う。この場合、プラテン１６は、例えば、媒体８の厚みに合わせて、吐出
ユニット１２と媒体８との間の距離（吐出ギャップ）を十分に小さくするように、吐出ユ
ニット１２に近い高い位置に固定される。
【０１１１】
　本例によれば、例えば、ユーザの指示に応じて、印刷造形システム１０に対し、立体物
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造形モードの動作に加え、印刷モードの動作を適切に行わせることができる。また、これ
により、例えば、印刷造形システム１０を多様な用途に使用することができる。
【０１１２】
　尚、より具体的な構成において、プラテン１６は、例えば、媒体８を真空吸着して固定
してもよい。また、例えば、媒体８をロールから順次供給し、図示しないローラ等で副走
査方向へ媒体８を搬送してもよい。
【０１１３】
　図５（ｂ）は、凹凸造形モードの動作の一例を示す図である。上記においても説明をし
たように、本例において、凹凸造形モードの動作とは、例えば、２次元の画像の印刷と、
３次元の立体物の造形との間にある２．５次元の動作により凹凸形状を形成する動作であ
る。
【０１１４】
　また、より具体的に、凹凸造形モードの動作とは、例えば、凹凸を平面上に造形する動
作であり、平面状の造形基台７の上にインク滴を吐出することにより、造形基台７の上に
、オーバーハングしない立体形状を造形する。造形基台７とは、例えば、凹凸造形モード
での動作時にインク滴の吐出対象となる媒体（メディア）である。造形基台７としては、
例えば、樹脂板等を好適に用いることができる。また、凹凸造形モードの動作としては、
例えば、造形基台７上に、表面を着色した凹凸を形成することが考えられる。また、造形
基台７上に、着色をしない凹凸を形成してもよい。
【０１１５】
　また、本例において、凹凸造形モードの動作を行う場合、印刷造形システム１０は、例
えば、造形基台７上において、サポート材を用いずに造形を行う。また、造形の進行に応
じてＺ方向への走査を行い、プラテン１６をＺ方向へ移動させる。これにより、印刷造形
システム１０は、造形基台７上に、オーバーハングしない立体形状（凹凸）を形成する。
【０１１６】
　尚、造形基台７としては、例えば、一部に２次元の画像が印刷された媒体を用いること
も考えられる、この場合、印刷造形システム１０は、例えば、図５（ｂ）の凹凸造形モー
ドの動作の前に図５（ａ）の印刷モードの動作を行い、造形基台７として用いられる媒体
に対し、２次元の画像を印刷してもよい。また、凹凸造形モードの動作により製造される
成果物としては、例えば、ジオラマやレリーフ等が考えられる。具体的には、まず媒体８
に対し、少なくとも海面と平地のカラー印刷を印刷モードで行い、次に起伏のある山の部
分を凹凸造形モードで行い、図５（ｂ）に示した２．５Ｄのジオラマを完成させる。この
場合、印刷造形システム１０は、例えば、凹凸造形モードの動作において、オーバーハン
グのない立体の造形と、その表面へのカラー印刷とを行う。
【０１１７】
　本例によれば、例えば、ユーザの指示に応じて、印刷造形システム１０に対し、立体物
造形モード及び印刷モードの動作に加え、凹凸造形モードの動作を適切に行わせることが
できる。また、これにより、例えば、印刷造形システム１０をより多様な用途に使用する
ことができる。
【０１１８】
　また、本例においては、立体物造形モード、印刷モード、及び凹凸造形モードの動作を
同じ装置で行うことが可能になるため、更に多様な成果物を製造することも可能になる。
例えば、印刷造形システム１０により、平面画像上に、その画像に関連する構造物等を造
形すること等も考えられる。また、これにより、例えば、高品質なジオラマ等を作成でき
る。また、立体物造形モードで造形した立体物の表面の一部に、ロゴや符号、名前の文字
等を印刷すること等も考えられる。この場合、例えば立体物造形モードの動作に続けて印
刷モードの動作を行うことにより、立体物の表面に対し、高い精度で印刷を行うことがで
きる。
【０１１９】
　尚、立体物の造形と、印刷とを別の装置で行う場合、複数の装置が必要になり、装置の
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コストが大きく上昇することになる。また、位置合わせが必要になり、作業コストも増大
するおそれがある。これに対し、本例によれば、例えば、多様な成果物を、低いコストで
適切に製造できる。
【０１２０】
　また、立体物につけるロゴや符号、名前の文字等については、例えば図３等を用いて説
明をした方法により、着色された立体物を造形することで実現すればよいようにも思われ
る。しかし、この場合、印刷モードの動作により立体物の表面へ印刷を行う場合と比べ、
画像の品質が低下するおそれがある。また、造形に要する時間が増大するおそれもある。
これに対し、本例によれば、文字等を示す高精細な画像についても、立体物の表面に対し
、より適切に印刷を行うことができる。また、これにより、高品質な立体物をより適切に
造形できる。
【０１２１】
　続いて、本例の印刷造形システム１０において実行する各種の動作モードについて、更
に具体的に説明をする。図６は、印刷造形システム１０において実行する各種の動作モー
ドの例を示す。
【０１２２】
　図６に示した動作モードの具体例（以下、実施例という）は、モード１～５の５種類の
動作モードを含む。これらのうち、モード１、２は、印刷モードの具体例である。モード
３は、凹凸造形モードの具体例である。また、モード４、５は、立体物造形モードの具体
例である。また、図６においては、図２に示した吐出ユニット１２の各構成のうち、それ
ぞれのモードで使用する構成（アクティブにする構成）を、丸印で示している。また、動
作の具体的な設定に応じて使用する構成（場合によってアクティブにする構成）を、三角
印で示している。また、それぞれのモードにおいて使用しない構成（インアクティブにす
る構成）を、バーで示している。
【０１２３】
　尚、図６において、Ｙ、Ｍ、Ｃ、Ｋ、Ｔ、Ｗ、ＭＯ、Ｓと示す構成は、それぞれの色又
は用途のインク滴を吐出するインクジェットヘッドである。Ｒと示す構成は、平坦化ロー
ラユニット２２２である。また、ＵＶＬＥＤ１～３は、紫外線光源２２０である。
【０１２４】
　以下、本実施例におけるモード１～５の動作について、更に具体的に説明をする。最初
に、印刷モードの具体例であるモード１、２の動作について、説明をする。本実施例にお
いて、モード１、２は、２次元印刷を行うモードであり、例えば、通常の紙やフィルム、
板材（例えばアクリル板等）を媒体として用いて、媒体の表面にカラー印刷をする。この
場合、媒体において被印刷面となる表面は、例えば、平面状である。また、媒体の表面は
、例えば小さな凹凸を有する面であってもよい。また、媒体として、例えば立体物を用い
ることも考えられる。
【０１２５】
　また、印刷モードの具体例のうち、モード１は、表面が白色の媒体に対して印刷（記録
）を行う動作モードである。この場合、印刷造形システム１０は、例えば、２次元の画像
を印刷する一般的な２Ｄプリンタと同様に、プロセスカラー用の有色インク用ヘッド２０
２ｙ～ｋからインク滴を吐出することにより、カラー印刷を行う。また、この場合、紫外
線光源２２０のうち、ＵＶＬＥＤ１及びＵＶＬＥＤ２のうちの少なくとも一方を駆動して
、インクを硬化させる。また、印刷により得られる成果物について、例えば光沢やトップ
コートによる保護等が必要な場合には、クリアインク用ヘッド２０８を使用して、オーバ
ーコート層を形成する。
【０１２６】
　尚、ＵＶＬＥＤ１及びＵＶＬＥＤ２については、例えば、各回の主走査動作において、
両方の紫外線光源２２０を使用してもよい。また、例えば、主走査動作において吐出ユニ
ット１２が移動する向きに応じて、ＵＶＬＥＤ１及びＵＶＬＥＤ２のうちの一方を使用し
もよい。この場合、主走査動作での移動方向において後方側になる紫外線光源２２０を駆
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動する。また、硬化速度を上げたい場合は、例えば、ＵＶＬＥＤ３を更に駆動してもよい
。
【０１２７】
　印刷モードの具体例のうち、モード２は、白以外の色に着色された媒体に対して印刷を
行うモードである。この場合、先ず、少なくともその後に有色インク用ヘッド２０２ｙ～
ｋにより着色を行う領域に対し、白インク用ヘッド２０６により、白色のインク滴を吐出
し、白色のインクの層を形成する。また、この場合、白色のインクの硬化は、ＵＶＬＥＤ
１及びＵＶＬＥＤ２のうちの少なくとも一方を駆動することで行う。また、その他の点に
ついては、モード１の動作と同様にして、カラー印刷を行う。尚、本実施例において、モ
ード２の動作では、必ず、印刷がされる各領域に対し、先に白色のインク滴を吐出し、そ
の後に、プロセスカラーのインク滴を吐出する。
【０１２８】
　凹凸造形モードの具体例であるモード３は、２．５Ｄプリンタの動作（２.５次元印刷
）を行う動作モードである。この場合、造形基台に対し、例えば、造形材用ヘッド２０４
で造形用インク（ＭＯ）の層を積層することにより、造形基台上に、オーバーハングしな
い立体物である凹凸を形成する。また、この場合、例えば、ＵＶＬＥＤ２及びＵＶＬＥＤ
３のうちの少なくとも一方を駆動して、インクを硬化させる。尚、凹凸の造形は、例えば
、白インク用ヘッド２０６を用いて、白色のインクにより行うこと等も考えられる。
【０１２９】
　また、凹凸の造形後、更にカラー着色を行う場合には、例えば、造形した凹凸の外周面
に対し、白インク用ヘッド２０６で白色のインク滴を吐出して、白色のインクの層を形成
する。この白色のインクの層は、その後に形成するプロセスカラーのインクの層について
、減法混色での色表現をするために必要な層である。
【０１３０】
　また、その後、白色のインクの層に重ねて、有色インク用ヘッド２０２ｙ～ｋによりプ
ロセスカラーのインク滴を吐出し、着色を行う。また、ＵＶＬＥＤ１及びＵＶＬＥＤ２の
うちの少なくとも一方を駆動して、インクを硬化させる。また、硬化速度を上げたい場合
は、例えば、ＵＶＬＥＤ３を更に駆動してもよい。
【０１３１】
　立体物造形モードの具体例であるモード４、５は、オーバーハング部分のある任意の立
体物を造形するモードである。また、このうち、モード４は、造形のみを行う動作モード
である。また、モード５は、造形と同時に着色を行う動作モードである。
【０１３２】
　モード４の動作では、例えば、造形材用ヘッド２０４と、ＵＶＬＥＤ２及びＵＶＬＥＤ
３とを用いて、造形用インク（ＭＯ）の層を積層することで、立体物を造形する。また、
造形用インク（ＭＯ）の各層の形成と同時に、必要に応じて、例えば、サポート材用ヘッ
ド２１０により、オーバーハング形状の造形を可能にするためのサポート材を吐出する。
更に、必要に応じて、例えば、白インク用ヘッド２０６により、立体物の表面に、白色の
インクの層を形成する。この白色のインクの層は、例えばその後に立体物の表面を着色す
る場合において、減法混色での色表現をするために必要な層である。
【０１３３】
　また、モード５の動作は、吐出ユニット１２における全てのインクジェットヘッドと、
３つの紫外線光源２２０（ＵＶＬＥＤ１～３）を用いて、着色を行いながら立体物を造形
する。この動作は、例えば、図３及び図４等を用いて説明をした動作である。
【０１３４】
　また、印刷造形システム１０において行う動作モードの具体例としては、モード１～５
の動作に限らず、更に他の動作モードも考えられる。例えば、白インク用ヘッド２０６と
、ＵＶＬＥＤ２及びＵＶＬＥＤ３とを用いて、白色の立体物を造形する動作モード等が考
えられる。また、例えば、クリアインク用ヘッド２０８と、ＵＶＬＥＤ１及びＵＶＬＥＤ
２とを用いて、クリアインクで立体物を造形する動作モード等も考えられる。更には、例
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１及びＵＶＬＥＤ２との組み合わせにより、任意の色の立体物を造形する動作モード等も
考えられる。
【０１３５】
　以上のように、本例においては、例えば、プロセスカラーによる印刷を行うためのイン
クジェットヘッドと、造形用のインクジェットヘッド等をキャリッジ用に一体に配置し、
ユーザの指示に応じて制御部１８により動作モードの切り換えを行うことにより、２次元
カラー印刷（２Ｄ印刷）、２．５次元の造形（２．５Ｄ印刷）、及び３次元の立体物の造
形（３Ｄ印刷）を、１台の装置で適切に行うことができる。また、カラー着色用のインク
、及び造形用のインクとして、共に紫外線硬化型インクを使用することにより、２Ｄ印刷
、２．５Ｄ印刷、及び３Ｄ印刷について、インク滴の吐出後の後処理や、紫外線光源を適
切に共通化することができる。また、印刷造形システム１０において、上下方向に移動可
能なプラテン１６を用いることで、２Ｄ印刷時の吐出ギャップの調整と、２．５Ｄ印刷及
び３Ｄ印刷での積層時の厚さ方向（上下方向）の走査とを共通の構成で適切に行うことが
できる。そのため、本例によれば、立体物の造形等を行う一台の装置について、多様な用
途に適切に使用することができる。
【０１３６】
　また、本例においては、更に、２Ｄ印刷、２．５Ｄ印刷、及び３Ｄ印刷のそれぞれにつ
いて、適切に動作を切り換えることが可能であるため、例えば、異なる動作モードの動作
を連続して行うこと等も可能になる。また、これにより、例えば、平面画像を印刷した上
に、その画像に連続して構造物を造形すること等も可能になる。また、３Ｄ印刷により造
形した立体物の特定箇所に対し、ロゴ等の２次元画像を後工程で印刷すること等も可能に
なる。そのため、本例によれば、例えば、印刷造形システム１０により、多様な成果物を
適切に製造できる。
【０１３７】
　以上、本発明を実施形態を用いて説明したが、本発明の技術的範囲は上記実施形態に記
載の範囲には限定されない。上記実施形態に、多様な変更又は改良を加えることが可能で
あることが当業者に明らかである。その様な変更又は改良を加えた形態も本発明の技術的
範囲に含まれ得ることが、特許請求の範囲の記載から明らかである。
【産業上の利用可能性】
【０１３８】
　本発明は、例えば、印刷造形システムに好適に利用できる。
【符号の説明】
【０１３９】
５・・・立体物、６・・・サポート、７・・・造形基台、８・・・媒体、１０・・・印刷
造形システム、１２・・・吐出ユニット、１４・・・操作部、１６・・・プラテン、１８
・・・制御部、５０・・・内部造形領域、５１・・・内部白色領域、５２・・・内部クリ
ア領域、５３・・・着色領域、５４・・・外部クリア領域、１０２・・・モード制御部、
１０４・・・吐出制御部、１０６・・・硬化制御部、１０８・・・走査・駆動制御部、２
００・・・キャリッジ、２０２ｙ～ｋ・・・有色インク用ヘッド、２０４・・・造形材用
ヘッド、２０６・・・白インク用ヘッド、２０８・・・クリアインク用ヘッド、２１０・
・・サポート材用ヘッド、２２０・・・紫外線光源、２２２・・・平坦化ローラユニット



(23) JP 2016-43618 A 2016.4.4

【図１】 【図２】

【図４】 【図５】



(24) JP 2016-43618 A 2016.4.4

【図６】



(25) JP 2016-43618 A 2016.4.4

【図３】



(26) JP 2016-43618 A 2016.4.4

フロントページの続き

Ｆターム(参考) 2C056 EB58  EB59  EC12  EC14  EC26  EC35  EC37  EC80  EE17  FA04 
　　　　 　　        FA10  FC01  FD20  HA07  HA22  HA29  HA37  HA44 
　　　　 　　  4F213 AA44  WA25  WB01  WL02  WL12  WL32  WL74  WL75  WL77  WL85 
　　　　 　　        WL96 


	biblio-graphic-data
	abstract
	claims
	description
	drawings
	overflow

