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概要： シリコーンゴムは型取りの材料として使われるが，シリコーンゴム自体を作品として家庭で造形するための情報は，筆
者が調べた範囲では少ない．家庭での造形には，付加型シリコーンの硬化阻害を踏まえた材料の選定，シリコーンより硬い型の
製作，型の設計という三つの難しさがある．本稿は，家庭でのシリコーンゴム造形の普及を目的として，家庭で入手できる材料
と熱溶解積層方式の 3Dプリンターで再現できる造形手順をまとめた実践報告である．あわせて，型の設計を支援する Blender

のアドオン「Silicone Casting」を報告する．アドオンで設計し，PLA樹脂で印刷した型を用いて直径 20 mmのシリコーンボー
ルを造形した．ボールは硬化したが，洗浄せずに使った型の合わせ面では硬化不良が起きた．また着色試験では 10mLのシリ
コーンに着色剤 2種を用いて、それぞれの滴量に対する発色を観察した.

1. 緒言
レジンや 3D プリンターを使った造形は，家庭でも身近に
なった．紫外線（UV: ultraviolet）硬化レジンや 2液性レジン
は，ダイソーのような身近な店舗でも販売されているa．3D

プリンターも，Bambu Lab A1 miniが 2026年 10月時点で公
式ストアにおいて税込 29,800 円から購入できるb．これらの
造形は主に形や見た目を作ることを目的としており，作品は
視覚的に楽しむものが中心である．触覚的に楽しむ作品を作
る材料には，「スクイーズレジン」の名で販売されているもの
がある．2 種類の液を混ぜて型に流し込むと，握って楽しめ
る柔らかい玩具（スクイーズ）を作れる [1]．名前にはレジン
とあるが，成分はビニル末端ポリジメチルシロキサンや白金
触媒などであり [1]，付加型のシリコーンゴムにあたる．ただ
し，スクイーズは非常に柔らかく，ショア A硬度（2.1節）で
は 0A程度にあたる．
シリコーンゴムは，原型を複製するための型の材料として使
われている [2]．例えばガレージキットの生産には，シリコー
ンゴムによる型の製作と液状樹脂の注型の工程が必要であ
る [3]．3Dプリンターで作った樹脂型にシリコーンを流し込
む方法も，医療機器や映像用の小道具などの業務用途で使われ
ている [4]．研究では，PLA（polylactic acid）樹脂で印刷した
型がポリジメチルシロキサン（PDMS: polydimethylsiloxane）
の硬化を阻害しないことが報告されている [5]．しかし，筆者
が調べた範囲では，家庭でスクイーズより硬いシリコーンゴ
ム自体を作品として造形するための情報は少ない．2026年 4

月時点で，ワンダーフェスティバルなどの展示即売会でも，
シリコーンゴムを用いた造形をしている作家は少ないとみら
れる [6]．シリコーンゴムは，視覚だけでなく触覚でも楽しめ
るものづくりに有効な素材である．
家庭でシリコーンゴムを造形するには，三つの難しさがあ
る．一つ目は材料の選定であり，付加型のシリコーンゴムは

a ダイソーネットストア「ＵＶレジン（クリア，速乾タイプ，ＬＥＤ　Ｕ
Ｖライト対応）」https://jp.daisonet.com/products/4549131948585，「２
液性レジン（クリア）」https://jp.daisonet.com/products/4550480794433
（いずれも参照 2026-10-02）．

b Bambu Lab JP ストア「初心者向け A1 mini 3D プリンター」https:
//jp.store.bambulab.com/products/a1-mini（参照 2026-10-02）．

特定の物質に触れると硬化不良を起こす [6]．二つ目は型の
製作であり，シリコーンの型にシリコーンを流し込むと一体
化するため，より硬い素材で型を作る必要がある [7]．三つ目
は型の設計であり，3Dプリンターで樹脂型を作るには型の組
み立て可能な 3次元データを設計する技能が要る [7]．
本稿は新しい造形法の提案ではない．家庭でシリコーンゴ
ムを造形するための情報が少ないため，筆者はその手法を整
理し，ブログ記事のシリーズ [6–11] で公開してきた．本稿
は，家庭でのシリコーンゴム造形の普及を目的として，その
手順を再現に必要な条件と失敗例に絞って整理した実践報告
である．あわせて，型の設計の手間を減らすために開発した
Blendercのアドオン「Silicone Casting」[12] を報告する．対
象とするシリコーンゴムは，スクイーズのような 0A 程度の
ものに限らず，5A，10A，25Aといったより硬いものも含む．
作業の写真や操作の詳細はブログに譲る．

2. 材料と機材
2.1. シリコーンゴム
シリコーンゴムは耐熱性や耐候性に優れ，生体に触れたと
きの体組織の反応が少なく，透明性が高いため顔料で着色し
やすい [13]．硬さはショア A硬度で表し，0に近いほど柔ら
かい．人の肌は 10，消しゴムは 30程度である [14]．5A以下
では造形後に表面がべたつくため，ベビーパウダーなどをま
ぶして対処する [6]．本稿では，着色試験に 10A，シリコーン
ボールに 5Aを用いた．
造形に使うシリコーンゴムには付加型と縮合型がある．付
加型は収縮率が低く着色しやすいが，硬化不良を起こしやす
い．縮合型は安価で硬化阻害が起きにくいが，収縮率が高く，
硬化時に揮発成分が出る [6]．メーカーの資料でも，縮合型は
硬化時にガスを発生して重量が約 4%収縮し，付加型は硬化
収縮がほとんどないとされる [15]．本稿では付加型を用いる．
付加型は白金触媒によって硬化し，この触媒に硫黄化合物，
リン化合物，窒素化合物などが混入すると硬化不良が起き
る [15]．紫外線で十分に硬化させていない光造形の 3D プリ
ント品も，硬化阻害を起こしやすい [16]．表 1に，原因とな

c Blender Foundation「blender.org」https://www.blender.org/（参照 2026-
10-03）．
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る物質を含む身近な物の例を示す．縮合型で作った型に付加
型を流し込むと，型に残った有機スズ化合物によって表面が
べたつく [6]．

表 1 付加型シリコーンの硬化不良の原因となる物質 [6]．

物質 含む物の例
硫黄化合物 ラテックス手袋（天然ゴム），一部の油粘土，

加硫ゴム
アミン化合物 エポキシ樹脂の硬化剤，一部の接着剤
有機スズ化合物 縮合型シリコーンの触媒の残留物
その他 一部の 3Dプリント用樹脂（特にアクリル系

レジン）

2.2. 機材と資材
最小限必要なものは，シリコーンゴム，型，使い捨てのプラ
スチックカップとマドラー，0.1 g精度の秤，ニトリルゴム手
袋である [7]．型はシリコーンより硬い素材で作る必要があ
る．樹脂型は，熱溶解積層（FDM: fused deposition modeling）
方式の 3Dプリンター（Bambu Lab P2S）と，PLAのフィラ
メントで作っている [7]．シリコーンはわずかな隙間からも
漏れ出すため，樹脂型のパーツはグルーガンで接合し，隙間
が残らないよう埋める [7]．
真空脱泡器を使うことで小さな気泡を除去し，仕上がりの
品質をあげることができる [7]．付加型は加熱すると短時間
で硬化するため [15]，庫内を 30℃程度に保てる P2Sの保温
チャンバーを使えば，1台で型の印刷と硬化の促進を兼ねられ
る [7]．着色剤には，硬化不良の原因となる成分が含まれてい
ない可能性が高いスクイーズレジン用の着色剤を用いる [8]．
スクイーズレジン自体が付加型のシリコーンにあたること（1

節）も，この推測と合う．

3. 方法
3.1. 型設計支援アドオン Silicone Casting

Silicone Castingは，マスターモデルから 3Dプリント用の
樹脂型を作る Blenderのアドオンであり，Blender 5.1以上で
動作する [9,12]．GitHubdで無償公開しており，2026年 10月
2日時点の最新版は v0.1.2である [12]．表 2に機能を，図 1

に型づくりの流れを示す．
表 2 Silicone Castingのパネルと機能 [9]．

パネル 機能
Measurement マスターの体積の計測（Measure Volume）と，

A剤・B剤の配合計算（Mixture Calculator）
Coloring 着色剤の滴数から仕上がりの色と透明度を予測

（Color Mixing Simulator）
Processing 形状の参照（Inherit Shape），壁付け（Solidify），

ブーリアン演算（Boolean），分割（Surface
Cut），分離（Separate Loose Parts），ダボ
（Registration Keys），空気孔（Air Vents），STL
（stereolithography）形式での出力（Export STL）

d GitHub「GitHub」https://github.com/（参照 2026-10-03）．

図 1 Silicone Castingによる型づくりの流れ [9]．

マスターの体積は型の空洞の体積に等しいため，Measure

Volume でマスターを測れば，必要なシリコーンの量が分か
る．Inherit Shapeで作るオブジェクトはマスターの形を参照
して編集に追従するため，マスターを直しても型を作り直す
必要がない．Draw Surface Cutでは，型の表面に線を描くと
曲面の切断面を作れる．そのため，平面で割れない形でも分
割線を自由に決められる．Registration Keys では型の合わせ
のためにダボを作ることができる．ダボの穴はピンより大き
く，隙間は初期設定で片側 0.15 mm である．切断や加工は，
元の形状を残したまま処理を重ねる Blender の機能である
モディファイアとして付くため，後から調整できる．Export

STL は，モディファイアを適用した形状を mm 単位で書き
出す．

Color Mixing Simulator は，着色剤の色と滴数から仕上が
りの色と透明度を予測する [9, 12]．着色剤 i ごとに，その色
に見える濃度をシリコーン 1 mLあたりの滴数 ki として設定
する．シリコーンの体積をV [mL]，着色剤 iの滴数を di とす
ると，濃度は ci = di/(V ki)であり，ci = 1のとき設定した色
になる．仕上がりの色は，Burnsの減法混色の計算法 [17]で
求める．各色の RGB（red, green, blue）値を 10帯域の代表的
な分光反射率 R j(λ )に変換し，帯域ごとに加重幾何平均

R(λ ) = ∏
j

R j(λ )w j/∑k wk (1)

をとってから RGB 値に戻す．重み w j は，着色剤 i では ci，
シリコーン自体では max(1−∑i ci, 0) である．変換係数は，
ペイントソフト MyPaint の実装 [18] から取った．透明度 T

は，着色前の透明度を T0 として

T = T0

(
1−min

(
∑

i
ci, 1

))
(2)

とする．
3.2. シリコーンボールの造形
アドオンを使い，直径 20 mmのシリコーンボールを造形し
た [10, 11]．表 3 に条件を，図 2 に型の設計過程を示す．球
のマスターに Solidifyで壁を付け，台座と漏斗形の注ぎ口を
Boolean で結合し，注ぎ口と球の空洞をつなぐ穴をくり抜い
た．型の中心に置いた平面で左右に割り，空洞を囲む 3か所
にダボを配置して，STL形式で書き出した．型の詳細は公開
している Blenderファイルなどで確認できる [10]．

https://github.com/


印刷した型は洗浄せずに用い，左右の型をダボで合わせて，
合わせ目をグルーガンで隙間なく封止した [11]．シリコーン
の量は，マスターの体積 4.12 mLに，カップや注ぎ口に残る
分として 5 mL を足した 9.12 mL とした．SANAAA の 5A

の密度は 1.08 g/mL である．A 剤と B 剤は，この密度と重
量比 1:1 から Mixture Calculator で求めた 4.92 g ずつを計量
し，マドラーでよく混ぜてから真空脱泡した．脱泡したシリ
コーンを注ぎ口から少しずつ流し込み，加熱して硬化させた．
硬化後に型を開け，注ぎ口と合わせ面にできたバリを切り取
る [11]．筆者の経験では，室温で硬化させると，型から取り
出せるまでに冬は丸 1日，夏は 3～4 h程度かかる [11]．

表 3 シリコーンボールの造形条件 [10, 11]．

項目 条件
マスター 直径 20 mmの球（体積 4.12 mL）
型 左右 2分割．先細りのダボ（直径 3 mm）3組
印刷 Bambu Lab P2S，Bambu Labの PLA Basic，積層

ピッチ 0.08 mm（High Quality設定）．その他は一
般的な設定

前処理 洗浄なし．合わせ目をグルーガンで封止
シリコーン SANAAAの 5A（密度 1.08 g/mL）．A剤・B剤各

4.92 g（計 9.12 mL）
脱泡 真空脱泡器 ISTOYO IS-XQJ-JP（販売ページeの表

記では 99 kPaの真空）で 10 min
硬化 コンベクションオーブン（テスコム TSF61A）で

40℃，4時間

(a)結合後 (b)分割後の断面 (c)ダボの配置
図 2 シリコーンボールの型の設計過程 [10]．(a)球に台座
と注ぎ口を結合した型．(b) 左右に割った型の断面．(c) 断
面の 3か所にダボを配置した型．

3.3. 着色試験
SANAAAの 10A（密度 1.08 g/mL）を，A剤と B剤 5.4 g

ずつ，計 10 mLの試料として 6個用意した [8]．着色剤には，
まさるの NEWスクイーズレジン専用着色剤の「ダリア」（以
下「まさる」）と，FUNSHOWCASEの着色剤の「フクシア」
（以下「FUNSHOWCASE」）を用いた．それぞれを 1，3，5

滴加えて混ぜ，真空脱泡した．硬化前と硬化後の試料を撮影
し，目視で比べた．

4. 結果
4.1. シリコーンボール
注ぎ口から球の空洞までつながった左右の型を印刷でき
た [10]．型の中のボールは硬化していた．一方で，型の合わ

e ISTOYO「樹脂気泡除去器 真空樹脂脱気チャンバー」Amazon.co.jp，
https://www.amazon.co.jp/dp/B0F83N2GZW（参照 2026-10-02）．

せ面に漏れ出たシリコーンは硬化せず，べたついたまま残っ
た（図 3(a)）[11]．図 3(b)に完成したボールを示す．

(a)開けた型 (b)完成品
図 3 硬化後のシリコーンボール [11]．(a)開けた型．右の
型にボールが残っている．合わせ面が光っているのは，硬
化しなかったシリコーンである．(b)型から取り出した半透
明のシリコーンボール．

4.2. 着色試験
図 4に着色試験の結果を示す．着色前のシリコーンは半透
明の乳白色であった [8]．硬化前は，同じ滴数では「まさる」
の方が「FUNSHOWCASE」より濃く発色した．目視の印象
では，「まさる」の発色は「FUNSHOWCASE」の 1.5倍程度で
あった．硬化後は，どの試料も硬化前より不透明度が増した．
「まさる」は 10 mLあたり 5滴で十分に不透明になった [8]．
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図 4 10 mLの 10Aシリコーンに着色剤を 1，3，5滴加え
た試料 [8]．「FUN」は FUNSHOWCASE を示す．「前」は
硬化前，「後」は硬化後である．

5. 考察
5.1. 合わせ面の硬化不良
型の中のボールは硬化した一方で，合わせ面に漏れ出たシ
リコーンは硬化しなかった．このことから，合わせ面に硬化
を妨げる何らかの物質が付着していたと考える [11]．PLA樹
脂で印刷した型は PDMSの硬化を阻害しないという報告があ
り [5]，型の内面に接したボールが硬化したこととも合う．印
刷後の取り扱いの中で型に何らかの物質が付着した可能性が
あるため，型は使う前に中性洗剤などで一度洗っておくのが

https://www.amazon.co.jp/dp/B0F83N2GZW


よいと考える [11]．ただし，本稿では原因物質を特定してお
らず，洗浄の効果も確かめていない．
5.2. 着色剤の量
「まさる」は 10 mL あたり 5 滴で十分に不透明になった
ことから，アドオンの ki には 0.5 程度が目安になる [9]．
「FUNSHOWCASE」は「まさる」より発色が弱く，10 mLあ
たり 7～8滴程度がちょうどよいと見込まれるが，この滴数は
試していない [8]．シリコーン自体が半透明であるため，透明
感を保ったまま着色するのは難しい [8]．
5.3. 普及に向けた課題
アドオンは，型を作るたびに手作業で繰り返していた壁
付け，分割，位置合わせ，空気孔の作業を機能として提供す
る [9]．複雑な形状でも，型を Blenderで設計して 3Dプリン
ターで印刷できれば，球と同じ手順で造形できる．筆者は，
猫の手などの形状の樹脂型も製作している [7]．一方で，3D

プリンターが必要であること，硬化不良を起こしやすいこと，
型の設計の難しさは，依然として家庭での造形の障壁である．
普及のためには，硬化不良が起きないシリコーンゴム用の型
そのものが流通する必要がある．

6. 結言
本稿では，家庭でのシリコーンゴム造形の普及を目的とし
て，再現に必要な手順と条件を整理した．あわせて，型の設計
を支援する Blenderのアドオン Silicone Castingを報告した．
付加型シリコーンを使う場合は，硬化阻害の原因となる物質
を型や資材から除く必要がある．型は FDM 方式の 3D プリ
ンターと PLA 樹脂で作り，合わせ目をグルーガンで封止す
る．アドオンを使うと，型の壁付け，分割，ダボと空気孔の追
加，STL形式での出力と，体積・配合・着色の計算を Blender

上で行える．この手順で直径 20 mm のシリコーンボールを
造形できた一方で，洗浄せずに使った型の合わせ面では硬化
不良が起きた．型は，使う前に中性洗剤などで洗っておくの
がよいと考える．
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