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[57]申請專利範圍
1.　一種快速原型加工機結構改良，其主要包含：一 3D軸座總成模組，該 3D軸座總成模組
主要區分以 x-y座標軸座為利用電腦計算機控制二維 x-y平面運動工作及控制 z軸光路
聚焦進行垂直上下運動工作，在固化樹脂過程中，x-y工作台的運動速度受到光束的強
度、光敏樹脂的固化速度率、承座總成平台的平穩度及固化效率等因子影響，所以通常

軸座總成模組上雷射頭速率必須可隨時配合軟體參數加以調整控制，如此方能保證零件

的硬化能質量效果；在垂直運動方向，採用高精度滾珠螺桿，此亦由計算控制來傳動承

座總成內樹脂的工作平台，作 z方向移動，藉此控制固化層的此尺寸精度和均勻性，完
成逐層加工成型；一光路聚焦模組，該光路聚焦模組係包括前聚焦單元及後聚焦單元，

其中前聚焦單元係將雷射光所發出的發散光線，聚焦到一小面積的區域內，以提高單位

面積上的雷射光能量，透過利用橢圓球罩面反射的聚焦方法，將反射光線聚集在焦點

處，實現反光和聚焦的雙重作用，聚焦後的光束通過光導纖維，傳導到掃描運動機構，

並藉由左、右感測器來量測雷射的功率；一光罩模組，其係以 LCD屏幕取代習用利用投
影板，俾以形成類似製版之負片，於阻檔使用雷射光聚焦到光敏樹脂，透過可透光之負

片陰影照射，以積分堆疊方式進行截切面圖謄固化樹脂；一承座總成，該承座總成平台

容器內置入加工液態光敏樹脂材料，藉以供固化成型使用；其中承座總成為本創作加工

機之基座核心，該承作總成外觀形成為一矩狀中空容器，容器本體內盛置一液態溶劑，

於容器頂部套設一光罩模組，又於光罩模組上緣部框設一 3D軸座總 成模組，該 3D軸
座總成模組係由三組矩狀軸桿形成以 x、y、z方位設置堆疊而成，其中矩狀軸桿本體軸
心，樞設至少一組以上之差動式滾動螺桿，並在其軸心端卡設一光路聚焦模組總成，於

另一軸心端各設置一步進馬達，透過以電腦軟體指令轉換成步進馬達之驅動滾動螺桿運

轉，進而帶動該光路聚焦模組總成進行之三維直線運動。

2.　如申請專利範圍第 1項所述之快速原型加工機結構改良，其中於該 3D軸座總成模組中
之 z軸座軸心上方設有至少一個以上之聚光透鏡組，俾當需要固化樹脂時，以掃描速度
運動，藉以完成二維掃描成型；若不需要固化樹脂時，就快速移動跳過非固化區域，其

運動路徑控制構件為步進馬達，通過同步齒形帶動驅動掃描頭，作 x-y平面運動，重覆
定位精度。

3.　如申請專利範圍第 1項所述之快速原型加工機結構改良，其中於該光路聚焦模組中之
前、後聚焦單元則是各由至少一組以上聚光透鏡所組成，通常光纖所發出的雷射光是錐

形發散光，如直接照射到液面固化樹脂，將會產生一較大光斑，若用於零件加工，則精

度不夠；同時當雷射光的功率密度降低時，雷射光的掃描速度亦相對的降低，使用聚焦
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透鏡能將光纖所發出的發散光聚焦到樹脂液面，進而縮小雷射光直徑，同時增加了雷射

光的功率密度。

圖式簡單說明

第一圖係習用 SLA結構之立體透視外觀圖。

第二圖係習用 SGC結構之立體透視外觀圖。

第三圖係本創作之組合立體外觀圖(前視圖)。

第四圖係本創作之組合立體外觀圖(側視圖)。
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