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１． はじめに 

積層造形（AM; Additive Manufacturing）は，航空・宇宙，医療，自動車，産業機械，エネルギーなどの幅広い分野

でモノづくりを変革するための手段として注目されている．本稿では，積層造形の基礎と応用，学術分野での新技術

動向，関連する国家プロジェクトや社会実装に向けた産官学連携の取り組みについて概説する． 

 

２． 積層造形の基礎1) 

積層造形は，材料を 2 次元面内で結合・接合し，積層することで 3 次元造形物を作製する最先端プロセスである．

この基本概念は，1981 年に日本の小玉氏によって発明された．その後，様々な方法，材料に対して研究開発が進め

られ，オバマ元大統領が 2013年の一般教書演説で，「The 3D Printing that has the potential to revolutionize the way 

we make almost everything.」と紹介したことをきっかけに，世界中で積層造形ブームがスタートした．それから 10 数年

が経過した現在，積層造形は産業界，学術界を中心に広く浸透し，基礎学理の深まりとともに，様々な分野での社会

実装が着実に進んでいる．積層造形は，欧米や中国，日本のみならず，近年では，南米や ASEAN 諸国にも急速に

マーケットを拡大している．金属材料を出発原料とする金属積層造形は，とりわけ航空・宇宙，医療，自動車，産業機

械，エネルギー，防衛・軍事などの幅広い分野にてモノづくりを変革するための手段としての適用が進められている．

積層造形の中でも微細粉末を出発原料とする粉末床溶融結合（Powder Bed Fusion: PBF）は，3 次元複雑形状を高

精度に造形するために開発された技術である．しかしながら，近年では形状のみならず，材質の重要性が認識され始

めている．例えば，超急速溶融／凝固，積層ごとの造形の繰り返し，熱分布・残留応力の発生といった積層造形固有

に発生する種々の状況に対応し，最適化された合金を設計するためには，積層造形による材質制御は今後大きな流

れとなっていくものと期待されている 2)．今や，結晶集合組織制御は，積層造形における最も重要でホットな研究対象

の一つと言っても過言ではない．本稿では，我々のグループでこれまで得られた研究成果を中心に，金属積層造形，

特に粉末を用いたプロセスとしての粉末床溶融結合での金属材料の組織制御・高機能化 3-11)について最新の知見を

解説するとともに，医療分野での応用例について紹介する． 

 

２－1 積層造形法の分類 

積層造形は，2009年の ASTM，2014年の ISO に準拠すると，その製造法は 7つの手法，（1） 粉末床溶融結合，

（2） 結合材噴射，（3） 指向性エネルギー堆積，（4） シート積層造形，（5） 液槽光重合，（6） 材料押出，（7） 材料

噴射，に分類される．使用材料別に分類した場合では，（a） 金属積層造形，（b） セラミックス積層造形，（c） 樹脂

積層造形，（d） ゲル積層造形，（e） 複合材料積層造形，（f） バイオ 3Dプリンタ（細胞 3Dプリンタ），（g） フード 3D

プリンタなど，さらに多彩である．積層造形の特徴は必要な部分を必要に応じて選択的に配置・固化もしくは固定化さ

せることにある．その手法としては原料材料・粉末に対して，熱源を照射・走査することで溶融／凝固させるものから，

光重合反応により光硬化樹脂で造形体を作製する手法，さらにはバインダ中に粉末を分散させ，任意形状を造形後，

熱処理によってバインダを除去することでセラミックスや金属造形体を作製する手法，さらにはその他の固定化法を利

用する場合もあり，切削加工とは対峙するモノづくりシステムである．積層造形は手法ごとに利点と欠点を持ち合わせ

ており，当初の Rapid Prototyping と呼ばれた時代には，比較的利用しやすい樹脂による模型の設計・製造にとどまっ



ていた．しかし，現在では融点が高く，造形が困難である金属材料やセラミックスにまでその適用範囲が広がっている．

金属材料は実際の工業製品としての利用価値が高く，社会実装に向けた適用拡大が積層造形活用の可能性を大い

に高めている．金属材料に適した積層造形は，電子ビームやレーザビームを熱源とし，金属粉末を出発材料とした粉

末床溶融結合法が注目され，金属材料の複雑形状の付与と材質パラメータの制御が可能となる．加えて，レーザビ

ームなどを熱源に金属粉末・ワイヤを投入する指向性エネルギー堆積法やアークを熱源として金属ワイヤを積み重ね

ていく WAAM 法が開発・活用されており，切削加工と組み合わせることにより高速な造形品の生産を可能としている．

いずれも造形中に金属材料を溶融／凝固させることで任意形状の造形を可能とする技術であるが，前者は金属粉末

を積層し選択的に溶融／凝固させる手法であるのに対し，後者は必要な部位に溶融金属を肉盛り的に配置していく

手法である．  

 

２－２ 金属粉末床溶融結合法の原理 

図 1（a）には，粉末床溶融結合法により格子

形状の金属造形体を作製する手順を示した模

式図を示す 1）．本手法は，最終形態の 3 次元

CAD（3D-CAD）データから作成した 2 次元スラ

イスデータに基づいて，電子ビーム（図 1（b））や

レーザビーム（図 1（c））を走査し，一層分の金

属粉末を選択的に溶融／凝固させ，その繰り返

しにより多層を積層することで，3 次元構造体を

造形する．粉末床溶融結合法による金属材料

の造形は，従来の鋳造法や切削加工法では困

難であった複雑で高精細な構造体化や多孔質

化，あるいは表面形状構築を高精度で実現可

能とする．電子ビームやレーザビームといった

熱源の違いは，各々利点と欠点を有するが，両者を使い分けることで合金系や合金組成に合わせた金属造形体の創

製が可能となる． 

加えて、熱源の違いに由来する両手法の特徴としては，（A） レーザはガルバノメータによる走査（図 1（b）参照）を

行うことから，機械的な走査による．一方，電子ビームは荷電粒子であることから電磁コイルを用いた偏光によりビーム

を走査（図 1（c）参照）するため，最大ビーム走査速度はレーザビームに比べて 3 桁程度速い．こうした高速度での走

査により予加熱を実施することは，原料粉末を再生利用可能な範囲でわずかに結合させ，マイナス電荷の粉末粒子

への帯電・反発によるスモーク現象の発生抑制や造形

体のサポート削減につながる．同時に予加熱により造形

中の造形物の温度変動を最小化し，膨張・収縮を抑制

できることから，残留応力の低減と亀裂発生抑制にもつ

ながる．（B） 電子ビームは加速電圧に応じた波長の短

い高速な電子線を熱源とすることから，金属材料表面に

て 80%以上の高いエネルギー吸収率を示す．一方で，

レーザビームは金属材料に対する吸収率の波長依存性

が強く （図 2参照），金属積層造形の登場初期に広く利

用されていた炭酸ガスレーザ （波長：9.4～10.6 µm）は，

チタン（Ti）や鉄（Fe），さらにはその合金に対しては比較

 

図 1 粉末床溶融結合法の原理 

 

図 2 レーザ吸収率 



的高い吸収率を示すものの，Al や Al 合金では極めて低い吸収率を示すことから造形が困難であった．一方，最近

のイッテルビウム（Yb）ファイバーレーザ（波長：1.07 µm）の積層造形搭載は，ほとんどの金属材料の造形を可能とし

た．さらに金属粉末への照射では，レーザは多重散乱により複数回の吸収の機会を持つことから，照射粉末のサイズ，

形状，分布に依存して，実際には図 2 で示す吸収率よりも高効率でエネルギーが吸収される．こうしたエネルギー吸

収率の違いから，レーザビームと電子ビームでは，最適形状や高密度化を実現可能な走査速度領域やエネルギー

密度が大きく異なる 1）．こうした違いは，造形時の溶融池形状とも深く関わり，後述するスキャンストラテジー制御による

結晶集合組織の形成にも大きく影響を与える．エネルギー吸収率の低いレーザビーム利用では，溶融池は深く急峻

であるのに対して，吸収率の高い電子ビーム利用では広くフラットな溶融池が形成される 8)．（C） （B）に関連して，適

正な造形用粉末サイズは，電子ビームで大きく（平均粒径80 µmφ程度），レーザビームでは小さい（平均粒径30 µmφ

程度）．これはエネルギー吸収率が電子ビームではレーザビームに比べ高く，電子ビームでは粉末間の反発によるス

モーク現象を抑制しなければならないためである．造形体表面の造形精度は，粉末サイズに依存し，電子ビームより

もレーザビームで高くなる．（A）の走査速度差を考慮すると，造形速度は電子ビームでやや高いが，実際には粉末の

積層速度が律速段階となることから，造形速度差はそれほど大きくならない．（D） 積層造形は原則として局所的な溶

融／凝固現象を利用することから周囲への熱拡散が高速に進行し，107 K/s程度の非常に大きな昇温と冷却の繰り返

しになる 12,13）．その結果，造形中の造形体での温度分布の時間変化は通常の凝固現象とは大きく異なる場合も多く，

非平衡相の形成や析出物の分布，さらには急峻な温度勾配や高速な固液界面の移動により，特定方向への結晶方

位の優先成長が発生する 1-10）．一度溶解／蒸発した粉末の一部はプルームとして蒸発し，ヒュームとなり超微細粉末

として残存することになる． 

以上，粉末床溶融結合法はレーザビームや電子ビームといった熱源に基づき選択的に原料粉末を溶融する手法

であり，周囲の同組成の粉末を取り除くことで，造形体を創製する．除去粉末は 90％以上を再利用できるよう，一般的

には同一組成の粉末のみを利用する．さらに除去できない内包された粉末を積極的に利用するパウダー／ソリッド複

合体 14）も提案されているが，大きく組成の異なる複合材料や傾斜材料の造形には不向きであり，高機能化には造形

する部位ごとのプロセスパラメータを変化させることで場所により異なる組織を形成させる必要がある． 

 

２－３ 積層造形法による外部／内部形状制御 

積層造形は 3 次元造形体を単純形状から複雑形状まで

制御可能であり，複雑な外部・内部形状，メッシュ形状，外

部形状をカスタマイズしたソリッド形状，表面へのメッシュ形

状の導入など 3D-CADによる 3次元形状を反映させることが

可能である．積層造形において，原材料が高分子やバイン

ダを利用した金属粉末，セラミックス粉末の造形では，主とし

て形状制御の手段としての利用が主たる目的となる．積層造

形における構造体の形状は積層造形特有の制限はあるもの

の任意の 3次元形状の制御が可能である．その一例として，

内部形状の最適化により等方性／異方性を含む要求される

機能特性を発現させることを可能とする． 

図 3 には，各辺に沿って 3×3×3 の 27 個の立方体要素を

任意に組み合わせ，パウダー部とソリッド（図中，灰色の部

分）部を緻密に組み合わせている．最適化設計に基づき外部・内部形状を制御することで，パウダー／ソリッド部分を

選択的に配置した造形体でのヤング率は，あらかじめ設計・計算機シミュレーションにより予測できる 15）．図 3 に示し

た構造体では，それぞれの軸に対して，3 軸異方性のヤング率を示すことが期待される．実際の造形体においても 3

 

図 3 パウダー／ソリッド複合体 



軸異方性が実現され，こうした内部構造制御による等方性／異方性発現は，荷重に平行な支柱の数と点・線・面接触

により決定される．こうした内部構造の付与は構造体のマクロな力学機能を直接的に制御するため，金属積層造形の

特長を活かした極めて有用な活用法といえる．形状パラメータ制御は，トポロジー最適化により，任意のモデル入力

変数から最適解を算出可能とし，特定の制約条件下での最適形状をシミュレーションにより生成できる．さらに，金属

積層造形の最大の特徴は，造形方向に沿って金属材料の積層と熱源の投入を繰り返し行うことにあり，その都度，積

層面に垂直方向に繰り返し熱履歴が生じる．こうしたプロセスを利用することにより，積層方向に垂直な特異構造や特

異組織の形成が可能となる． 

 

２－４ 積層造形法による材質制御 

結晶集合組織（結晶方位の分布，集積度合）制御は，強度，延性，ヤング率，耐摩耗性等の機械的特性や，磁性，

耐食性等の機能的特性を支配する重要な材質制御因子である．したがって，結晶集合組織を緻密に制御することで，

異方性に基づいた構造物の高機能化が可能となる．結晶集合組織の制御には，等方的な特性を得るためのランダム

な多結晶化と，異方的な特性を得るための単結晶化もしくは柱状晶組織形成という 2つの方向性がある．これらを，要

求に合わせて自在に制御していくことが高機能性材料創製には不可欠であり，積層造形こそがそれを実現するため

の強力なプロセスとなることが近年示されつつある．結晶集合組織の発達は，溶融池での凝固条件（固液界面での温

度勾配（G），固液界面での移動速度（R）），溶融池形状とそれにともなう熱流方向といったプロセス条件にともなう凝

固挙動に加えて，結晶成長の優先方向やその多重度と対称性といった材料そのものの結晶学的特徴の重畳によっ

て支配される． 

一般に，単結晶を形成するには，固液界面での温度勾配を大きくし，固液界面移動速度を小さくすることで組成的

過冷却の発生を抑制し，柱状－等軸遷移（CET）線の外側に凝固条件を制御する．レーザ粉末床溶融結合法におい

ては，最近の計算機シミュレーションにおいて，凝固条件がCET線付近に位置することが予測されている．すなわち，

造形時のレーザ条件によって凝固条件を緻密に制御することで，単結晶，多結晶を作り分けることが可能である． 

以上より，結晶集合組織はレーザ出力と走査速度によって制御可能であり，単結晶様の強配向化組織には，適度

に高いレーザ出力と低い走査速度が，多結晶組織にはその逆のレーザ条件が，それぞれ必要となる．CET 線の位置

は，固相線／液相線温度差や核生成密度といった材料固有の特性によって材料ごとに異なるが，レーザ条件と単結

晶－多結晶形成の傾向は種々の金属材料において一致する．レーザ条件を単結晶形成可能な範囲に調整すると，

溶融池性状や材料種に依存した結晶集合組織形成が可能となる． 

 

２－５ 積層造形法による立方晶系金属材料での結晶集合組織 

積層造形法による結晶集合組織の形成挙

動は，金属の結晶学的特徴によって大きく異

なる．BCC 構造や FCC 構造を有する立方晶

系金属材料においては，凝固過程における優

先成長方向は，一般に<100>に平行であるこ

とが知られている．PBFにおいては，超急冷に

基づき，<100>に伸展した柱状セル組織もしく

は 2 次デンドライトアームの発達しないデンド

ライト組織が発達する．積層造形における溶

融池内の凝固過程については，エピタキシャ

ル成長の影響が無視できる場合，柱状セル

（<100>）は溶融池の接線方向に対して垂直な

 

図 4 β型 Ti合金におけるレーザ粉末床溶融結合法による結晶集合組織

のスキャンストラテジー依存性 



熱流方向に平行に成長する傾向がある．しかしながら実際には，下層および隣接する凝固部からのエピタキシャル成

長を生じることから，優先成長方向と溶融池形状および凝固部での結晶方位の兼ね合いによって最終的な結晶集合

組織，優先配向方向が決定される 1,2）．言い換えれば，これらの幾何学的関係を人為的に調整することで，単結晶や

繊維状集合組織，さらにはその配向方位を制御することが可能であり，熱源のスキャンストラテジーはそのための代表

的なパラメータの 1つである．図 4には，β型 Ti合金におけるレーザ粉末床溶融結合法による造形体の結晶集合組

織のスキャンストラテジー依存性を，Inverse Pole Figure（IPF）マップと{100}極点図にて示す 3,9）．β 型 Ti合金の粉末

床溶融結合による造形ではスキャンストラテジーに依存して配向方向が変化し，スキャンストラテジー±X では

{110}z<100>x，スキャンストラテジー± XYでは{100}z<100>xなる結晶集合組織が形成する．． 

β 型 Ti 合金では溶融池は長いテール（尾）を有し，凝固（結晶成長）がレーザ走査方向に垂直な yz 面内にて生じ

る．溶融池中央部では角度差の小さな結晶粒界がおおよそ xz 面内に存在している．つまり，レーザ粉末床溶融結合

において結晶方位は，溶融池中央部の会合界面での結晶方位差が小さくなるよう，すなわち界面エネルギーの低減

を駆動力として自己調整される．結果として，{110}z<100>x が安定し，この方位は，隣接するもしくは次層の溶融池

へと，溶融池境界において，セルが成長方向を 90°変えながらも結晶方位を保ちつつ凝固が生じ，エピタキシャル成

長が可能となる．スキャンストラテジー±XY では，レーザ走査方向が x 方向（溶融池内では<100>//x，<011>//y が安

定方位）から y 方向（<100>//y，<011>//x が安定方位）へと交互に変わることで，レーザ走査方向において凝固部で

の<100>と前層の<011>が競合する．<100>の成長速度が<011>より大きいため，<011>が淘汰され，2 つの走査方向

（x，y方向）に<100>が配向し，二次的に z 方向に<100>が配向することで，{001}z<100>x なる結晶集合組織が安定

化する．結晶集合組織の積層中での安定化過程では，スキャンストラテジー±X の場合と同様に，溶融池の横断面内

での固液界面の会合部における結晶方位差の低減を駆動力とした結晶方位の調整がなされている．こうした結晶学

的な対称性と優先成長方位の競合を駆動力にして，今では長いテールを引くような溶融池では，代表的な方位であ

る<100>，<011>に加えて，<111>を結晶成長方向に制御することが可能になっている 11）． 

 

２－６ 積層造形法による形状と材質組織の同時付与による高機能化 

金属積層造形は，材質（組織）パラメータと形状パラメータを同時に制御することができる画期的な手法である．こ

れは選択的溶解／凝固を行う際のプロセスパラメータ（スキャンストラテジーなど）を制御できることに由来する．材質と

形状はいずれも金属材料の機能を決

定するための最重要因子であり，特

に両者の異方性・等方性を考慮しつ

つ機能制御することは，特定の方向

に高機能性を発揮する製品を創製で

きる可能性を秘めている．つまり人為

的に形状と材質の自在な組み合わせ

から，異方性／等方性制御が可能に

なる．図 5 には計算機シミュレーショ

ンによる計算値と実際に造形した結

果を示すが，両者は良い一致を示す

とともに，形状のみ，材質のみの制御

に加えて，形状と材質の制御によっ

て，この場合，約 6 倍の異方性を発揮する 11)．このことは，金属積層造形ならではの形状・材質の同時制御が力学機

能（この場合は，弾性率）を自在に制御できることを意味している．これまでの加工法では，一定の材質を仮定して

3D-CAD による形状設計によって部材の機能を設計しているのに対して，金属積層造形は材質まで制御できることか

 

図 5 形状と材質組織の同時付与による異方性化 



ら，形状とともに材質を場所ごとに最適化するような形状と材質の両者の最適化を行うことが可能となる 11)． 

 

３． 積層造形の医療応用例 

脊椎は，体幹を支持する極めて重要な骨部位であり，椎間スペーサーには疾患や外傷によって不安定化した椎体

間を迅速に，力学的に固定

化することが要求される．すな

わち，スペーサー内部に力学

機能に優れた骨組織を迅速

に誘導し，長期間維持する仕

組みを，スペーサー自体に導

入する必要がある．従来，臨

床で使用されているスペーサ

ーは，中央部に空洞が設けら

れたボックス型であり，隣接する椎体との骨癒合を促進するために空洞部に自家骨を移植する術式が長年ゴールドス

タンダードとして世界的に定着している．しかしながら，健全な部位からの自家骨の採取を要するにもかかわらず，必

ずしも良好な術後成績は得られていない．高度な骨再生医療においても骨基質配向化誘導は不可能であるため

15,16），こうした配向化特性を椎体間スペーサーに実装するには，脊椎周辺環境下において骨基質配化誘導を実現す

るための多孔体デザインの最適化が不可欠となる．我々のグループは，配向溝を付与した基板上において溝に沿っ

た骨芽細胞が遊走･伸展し，骨基質の優先配向性が決定されることを見出している 17,18）．そこで，デバイス埋入初期

には非荷重下で骨芽細胞を伸展・配向化誘導し，骨髄液の流動性を制御し，中長期では健全な骨質維持が可能と

なる階層性骨基質配向化設計により，図 6 に示す階層型一方向配向溝構造として“Honeycomb Tree Structure®

（HTS）”を考案した 19,20）．金属積層造形を活用することで，空隙の構造制御と連通性，および力学機能も考慮した自

由度の高い形状設計が可能となる．本デザインは，異方性基板上での骨芽細胞配列化とアパタイトを含む骨基質配

向化，さらには骨中の応力感受細胞であるオステオサイトの応力シグナルの受信機構の基礎的知見を生かした原理

に基づいており，骨基質（コラーゲン／アパタイト）配向化誘導の可能性を証明するため，ヒツジを用いた大型動物試

験によって，その有効性を確認した．その結果，HTS 内包の試験体は，従来型の約 5 倍程度の押出強度を発揮した．

カルセイン蛍光染色による新生骨分布からは，HTSの試験体内部にまで誘導された新生骨組織が見られ，HTSの配

向溝構造に沿って骨形成がなされており，かつ正常骨と類似した海綿骨の梁様形態であった．一方，自家骨埋入の

従来型試験体では，新生骨は自家骨表面に局在しており，試験体内部には充填した自家骨が残存し，ランダムな骨

配向となっていた（図 6）20）．さらに，HTS では頭尾軸方向にコラーゲンが一軸優先走行しており，健常骨に類似した

頭尾軸方向への強い骨基質配向化誘導を呈していることが確認された．HTS では，試験体内部も外部の正常骨と同

程度のアパタイト配向度を示しており，HTS の優れた骨基質の配向化誘導能が実証された．骨質治療用椎間スペー

サーの原理が構築され，あたかも生体組織として振る舞う世界初の骨質制御型デバイスの誕生となった． 

本スペーサーは、2021 年 4 月に PMDA の薬事承認を取得し，2021 年 6 月に保険収載され，初期臨床では良好

な骨癒合性が確認されている．2022 年 9 月より大規模臨床応用を開始し，既に 7500 個以上（2025 年 9 月時点）の

金属積層造形製椎体間スペーサーが患者へ埋入されている．この世界初・日本発の配向化誘導設計スペーサーは，

「UNIOS® PL スペーサー」として，ナカシマヘルスフォース株式会社から販売されている． 

 

４． 積層造形における産官学連携の取り組み 

 オバマ元大統領の 2013 年の一般教書演説の前後から，日本でも，政府主導で様々な積層造形に関わるプロジ

ェクトが推進されてきた．2014年からは，経済産業省次世代型産業用 3Dプリンタ技術開発 （TRAFAM）により，世界

 

図 6 骨基質配向性誘導を可能とする積層造形脊椎椎体間スペーサー 



最高水準の造形速度と精度を持つ国産金属 3D プリンタ装置（熱源：レーザビーム，電子ビーム）の技術開発が進め

られた．同時並行して，積層造形装置を活用した高付加価値モノづくりの推進のため，内閣府主導の戦略的イノベー

ション創造プログラム（SIP）第 1 期「革新的設計生産技術（佐々木直哉 PD）」（管理法人：NEDO）（2014 年度～2018

年度）が推進され，大阪大学大学院工学研究科には，国立大学法人ではじめての積層造形を牽引するセンター組織

として，“異方性カスタム設計・AM研究開発センター（2026年 4月から，“3DPTec統合センター”として拡張）”が設置

され，現在でも積層造形技術により高付加価値モノづくりを推進している．その後，2018 年からは，戦略的イノベーシ

ョン創造プログラム（SIP）第 2 期「統合型材料開発システムによるマテリアル革命（三島良直 PD）」（管理法人：JST）

（2018年度～2022 年度）が推進され，データ駆動による材料開発を積層造形技術で支えるための研究開発が実施さ

れた． 

その後，JST-CREST (戦略的創造研究推進事業)「ナノ力学」（伊藤耕三 PD）「カスタム力学機能制御学の構築 ～

階層化異方性骨組織に学ぶ～（研究代表者：中野貴由）」（2021 年度～2026 年度）等の様々なプロジェクトが推進さ

れるとともに，2024 年度からは， JAXA（宇宙航空研究開発機構）内に設置された宇宙戦略基金により、ロケットの低

コスト化や軽量化を目的としたプロジェクトが実施されている．同時に，K Program（経済安全保障重要技術育成プロ

グラム）「高度な金属積層造形システム技術の開発・実証（芦田極 PD）」（管理法人：NEDO）（2024年度～2028年度）」

により，金属積層造形技術の社会実装を目指した多額の投資がなされるとともに，2026年度からは，K Program「耐熱

超合金の高性能化・省レアメタル化に向けた技術開発及び革新的な製造技術開発（中島英治 PD）」（管理法人：JST）

（2026年度～2030年度）により航空機向けの積層造形技術の開発もスタートすることになっている． 

こうした環境の中で 2025 年 4 月には，一般社団法人 日本 Additive Manufacturing 学会®（日本 AM 学会）が設

立され、「AM サイエンス」，「AM テクノロジー」，「AM ビジネス」を 3 本柱に「アート」や「サイバーセキュリィティー」を

横串として，活動している．本学会は，オールジャパンで産官学が連携し，積層造形の学術・技術を醸成し，デジタル

技術と積層造形技術が融合したデジタルものづくりを我が国に広く普及させることを目的としている． 

 

５． おわりに 

 積層造形は，高付加価値モノづくりを推進するための一つの手段としてデジタル時代にマッチしたプロセスといえる．

これまでの塑性加工技術に加えた新たな手法として，サイバーフィジカルシステムの中において，日本のみならず世

界で益々重要な位置づけになっていくものと考えられる．今まさに新しいモノづくりの姿を構築する重要な時期に来て

いる． 
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