
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　 光硬化性樹脂からプレフォームを形成する工程と、
　前記プレフォームに対して 強度の 光を照射することにより、
前記プレフォームに対して 程度の 光硬化反応を誘起し、前記プレフォ
ームのヤング率

工程と、
　前記プレフォームの ヤング率の 加工し、

微小構造物を形成する工程と、
を具えることを特徴とする、微小構造物の作製方法。
【請求項２】
　

【請求項３】
　

【請求項４】
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単一種類の
部位によって 異なるレーザ

部位によって 異なる
を、加工対象の部位である加工部分とそれ以外の部位である非加工部分と

で異ならせる
、前記非加工部分に比べて 低い前記加工部分を

前記加工部分と前記非加工部分とからなる

前記微小構造物は１ｍｍ以下のオーダであることを特徴とする、請求項１に記載の微小
構造物の作製方法。

前記形成した微小構造物の全体に所定強度の光を照射し、前記微小構造物の全体をさら
に硬化させる工程を具えることを特徴とする、請求項１または２に記載の微小構造物の作
製方法。

請求項１から３までのいずれか一に記載の方法によって作製されたことを特徴とする、
微小構造物。



【請求項５】
　
【請求項６】
　
【請求項７】
　
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、微小構造物の作製方法、及びこの方法によって得た微小構造物、並びにこの
微小構造物を利用したマイクロカンチレバーなどの微小構造部品に関する。
【背景技術】
【０００２】
　微小構造物を作製する手法として、従来 シリコンのマイクロマシニング技術やマイ
クロ光造形法などが用いられてきた。これらマイクロマシンニング技術及びマイクロ光造
形法では、個々の微小構造部品や軸受けなどの個々の微小 部品などを作製することが
できる。しかしながら、これらの部品を組み合わせて、マイクロカンチレバーなどの実用
的な微小構造部品を作製するに際しては、アーム部分を構成する微小構造部品と、前記ア
ーム部分を支持する支持部分を構成する微小構造部品とを接合しなければならない。
【０００３】
　このような組み立て作業には特殊な技術が要求され、したがって、実用的な微小構造部
品を作製するに際しては困難を極めていた。
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　本発明は、実用的な微小構造部品を簡易に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】
　上記目的を達成すべく、本発明 は、
　 光硬化性樹脂からプレフォームを形成する工程と、
　前記プレフォームに対して 強度の 光を照射することにより、
前記プレフォームに対して 程度の 光硬化反応を誘起し、前記プレフォ
ームのヤング率

工程と、
　前記プレフォームの ヤング率の 加工し、

微小構造物を形成する工程と、
を具えることを特徴と る。
【０００６】
　 本発明者らは、上記目的を達成すべく鋭意検討を実施した。その結果、光硬化
性樹脂からなる複数のプレフォームを作製し、これらのプレフォームに対してそれぞれ異
なる強度のレーザ光を照射したところ、前記プレフォームにはそれぞれ異なる程度の光硬
化反応が誘起され、前記プレフォームのヤング率は前記レーザ光の強度に比例して変化す
ることが判明した。したがって、光硬化性樹脂から単一のプレフォームを作製した場合に
おいても、前記プレフォームの任意の部分に照射すべきレーザ光の強度を変化させること
によって、前記単一のプレフォームの前記部分のヤング率を自在に制御できることを見出
した。
【０００７】
　したがって、 光硬化性樹脂からなるプレフォームを作製した後、このプレフ
ォームに対して 光を照射させて硬化し、微小構造物を作製する際に、前記プレフォ
ームの、加工部分に対する 光の強度を、 に対する光の強度より小さくし
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請求項４に記載の微小構造物を含むことを特徴とする、マイクロカンチレバー。

請求項４に記載の微小構造物を含むことを特徴とする、マイクロマシン。

請求項４に記載の微小構造物を含むことを特徴とする、マイクロアクチュエータ。
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、前記加工部分のヤング率を前記非加工部分のヤング率よりも す 、光硬化の
後においても、ヤング率の 前記加工部分に 所定の加工を加えることができる。
【０００８】
　この結果、前記微小構造物は実質的に、前記加工部分からなる微小構造部品と前記非加
工部分からなる微小構造物とが組み合わされたような形状を呈するようになる。したがっ
て、前記微小構造物を実用的な微小構造部品として使用することができる。
【０００９】
　なお、前記加工後の前記微小構造物の強度、特に加工部分の強度が十分でない場合は、
前記 微小構造物の全体に対して光照射を行い、十分な光硬化反応を誘起させて、
前記微小構造物の全体を 硬化させることもできる。
【００１０】
　また、前記加工部分のヤング率を比較的低いままに維持しておけば、所定の外力によっ
て、前記加工部分からなる微小構造部品を中心として、前記非加工部分からなる微小構造
部品を自在に駆動させることができるようになる。この場合、前記加工部分は、微小構造
物の関節として機能するようになる。

【発明の効果】
【００１１】
　以上説明したように、本発明によれば、複雑かつ困難な加工技術を用いることなく、実
用的な微小構造部品を簡易に提供することができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１２】
　以下、本発明の詳細、並びにその他の特徴及び利点について、最良の形態に基づいて詳
細に説明する。
【００１３】
　図１及び図２は、本発明の微小構造物の作製方法を説明するための図である。図１に示
すように、最初に、１ｍｍ以下のマイクロメータ（μｍ）、好ましくはナノメータ（ｎｍ
）のオーダの、光硬化性樹脂からなるプレフォーム１０を準備し、このプレフォーム１０
の中 部１１に対して比較的低い強度のレーザ光を照射し、折り曲げ加工可能な程度の低
いヤング率を有するような比較的低レベルの光硬化反応を誘起する。一方、プレフォーム
１０の、中 部１１の 両側部分１２に対して比較的高い強度のレーザ光を
照射し、 加工が困難となる程度の高いヤング率を有するような比較的高レベルの
光硬化反応を誘起する。
【００１４】
　次いで、図２に示すように、プレフォーム１０の中 部１１に対して曲げ加工を行い、
中 部１１で構成される 部分により、両側部分１２で構成される２本のアーム部分が
直角に されたような微小構造物２０を得ることができる。
【００１５】
　なお、微小構造物２０の強度、特に加工部分（中 部１０）の強度が十分でない場合は
、微小構造物２０の全体に対して光照射を行い、十分な光硬化反応を誘起させて、微小構
造物２０の全体を 硬化させることもできる。
【００１６】
　また、加工部分（中 部１０）のヤング率を比較的低いままに維持しておけば、所定の
外力によって、前記加工部分からなる前記 部分を中心として、前記非加工部分（両側
部分１２）からなる２本のアームを自在に駆動させることができるようになる。この場合
、前記加工部分は、微小構造物２０の関節として機能するようになる。
【実施例】
【００１７】
　モノマーとしてフォトマー４０７２－ＳＮ（サンノブコ（株））、オリゴマーとしてフ
ォトマー３０１６（サンノブコ（株））、及び光重合開始剤としてクロロチオキサントン
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このことから本発明における前記加工は、関節を設
ける加工すなわちヤング率を比較的低いままに維持しておくことも含んでいる。
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を準備し、これらを混合することによって光硬化性樹脂を作製した。次いで、前記光硬化
性樹脂からプレフォームを作製し、このプレフォームの中 部に対して波長４０７ｎｍ、
強度８．８０μＷのレーザ光を照射し、前記プレフォームの前記中 部の
両側部分に対して、波長４０７ｎｍ、強度１０．３０μＷのレーザ光を照射した。
【００１８】
　なお、前記プレフォームの前記中 部のヤング率は６．９２×１０８ Ｎ／ｍ２ であり、
前記両側部分のヤング率は９．８３×１０８ Ｎ／ｍ２ であった。
【００１９】
　次いで、前記プレフォームの前記中 部に対して曲げ加工を行い、前記中 部から構成
される 部分で、前記両側部分から構成される２本のアームが直角に されたような
微小構造物を得た。なお、前記 部分は前記微小構造物の関節として機能し、前記２本
のアームは前記関節を中心として、所定の外力により自在に駆動させることができる。
【００２０】
　以上、具体例を挙げながら発明の実施の形態に基づいて本発明を詳細に説明してきたが
、本発明は上記内容に限定されるものではなく、本発明の範疇を逸脱しない限りにおいて
あらゆる変形や変更が可能である。
【産業上の利用可能性】
【００２１】
　本発明は、マイクロカンチレバー、マイクロマシン及びマイクロアクチュエータなどの
微小構造部品の製造などに関して好適に用いることができる。
【図面の簡単な説明】
【００２２】
【図１】本発明の微小構造物の作製方法を説明するための図である。
【図２】同じく、本発明の微小構造物の作製方法を説明するための図である。
【符号の説明】
【００２３】
　１０　プレフォーム
　１１　プレフォームの中 部
　１２　プレフォームの両側部分
　２０　微小構造物
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【 図 １ 】

【 図 ２ 】

(5) JP 3867146 B2 2007.1.10



フロントページの続き

(56)参考文献  特開平０５－１６９５６７（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開平１１－０９２５３７（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開平１０－２０２７５７（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開２００３－０２６７３８（ＪＰ，Ａ）　　　

(58)調査した分野(Int.Cl.，ＤＢ名)
              Ｂ８１Ｃ　　５／００　　　　　　
              Ｂ２９Ｃ　３５／０８　　　　　　
              Ｂ８１Ｂ　　３／００　　　　　　

(6) JP 3867146 B2 2007.1.10


	bibliographic-data
	claims
	description
	drawings
	overflow

