


2．データ

凹凸の再現にあたり、3D計測によって作成されたSTL形

式のデータを元にCAM(コンピュータ支援製造computer

aidedmanufacmringの略語）で加工プログラムを作成する。

対象壁画は礼拝堂壁面に描かれており、壁面に描写痕跡とし

ての凹凸があるだけでなく、壁面自体も平面ではないため、

STLデータの角度によって最大深さが変化してしまう。Fig.2

は、壁面の曲面状態を示しており、高さは最大で約13mmで

ある。

加工する際、加工量が多くなればなるほど切削工具が摩耗

してしまうが、加工途中に切削工具を交換すると、境目に段

差ができてしまう可能性があり、注意を要する。その段差は

10"m程度になることが予想された。

また、盛土部の厚みが20面皿のため、その範囲内で加工し

なければならない。ただし、加工する量が多いと加工歪みで

反る危険性もあるため、なるべく少ない加工が求められた。

以上のことから、加工深さを最小にするために、STLデー

タを最適な角度に変更した。smdioという3D編集ソフトで

STLデータを読み込み、最大深さが均等になるように修正を

行い、最終的に最大高さを8面、に抑えることに成功した。
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Fig.3分割された加工領域

今回の加工手法は、無垢の被削材（盛土部）をインクジェ

ットプリンタのように端から一方向に切削除去し、それを垂

直方向に積み重ね、1つの面を作ってゆくというものである。

その切削プログラムの容量は、膨大なものであった。提供さ

れたSTLデータでさえ、日常的に扱っている3Dデータをは

るかに超える容量であったため、まずはデータをどのように

扱うかを検討した。

検討の結果、STLデータをFig.3のように、縦に4つ、横

に2つの合計8つに分割にすることで、1度にCAMに読み

込むデータ量を少なくした。そして、それぞれに切削プログ

ラムを作成し、加工時につなぎ合わせる方法をとった。この

ように分割することで、容量が大きく、読み込むことも困難

だったSTLデータもCAMソフト上で十分に扱える容量とな

り、加工プログラムを作成することができた。
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’L-| 最大高さ約13mmフロントビュー

Fig.2対象壁画の曲面状態

－32－






