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１ 緒   言 

パッケージデザインはブランドイメージの確立や購

買意欲促進といった、広報としての役割を大きく担っ

ており、製品の売り上げや認知に影響する重要な要素

の一つである。 

企業のニーズとして、パッケージデザインに力を入

れていきたいという意思があるが、商品の性能に重点

を置いているため、パッケージデザインに掛けられる

費用が限られており、自社内で何とかしたいと考えて

いることが挙げられる。センター内では、CAD や 3D

プリンタを使用した三次元的な試作が可能であるが、

商品パッケージのような 2 次元的な試作をする環境が

整っていない。 

そこで、企業がマーキング装置を使ってパッケージ

等のデザイン試作ができるよう、所内で保有する（安

価な）マーキング装置で付加価値の高いデザイン開発

を支援するための技術習得を目的とした所有するマー

キング装置には実在するチャートがないため、試作す

る際に様々な材質の彫刻状態を事前に知ることができ

るチャートの作製を目的とする。 

２ チャートの作成 

2.1 方法 

マーキング装置：「xTool D1 pro 20W」（図１）を使用

し、彫刻と切断のデフォルト数値を参考に、図２に示

すチャートとなるようにレーザー出力と速度をそれぞ

れ割り振り、チャートを作成する。素材選択する際に

彫刻と切断のデフォルトのレーザー出力と速度が表示

されるため彫刻と切断のデフォルト数値を参考に、チ

ャートにレーザー出力と速度をそれぞれ割り振り、彫

刻を行う。彫の深さや色で差がわかる数値を選出して

チャートにする。ただし、今回は素材の色変化・彫の

変化が目視で見受けられないもの、彫が深く素材が抜

けてしまったものは排除した。 

 

図１ マーキング装置「xTool D1 pro 20W」 

 

作成した素材はクラフト紙、ベニヤ板、MDF板、アル

ミシート板、ステンレス板、ゴム板、黄色アクリル板

である。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図２ チャート模式図 
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・クラフト紙  

レーザー出力 10～35%、速度 120～400mm/sec 

・ベニヤ板  

レーザー出力 30～80%、速度 30～300mm/sec 

・MDF板  

レーザー出力 30～100%、速度 50～200mm/sec 

・アルミシート  

レーザー出力 60～100%、速度 10～50mm/sec 

・ステンレス板  

レーザー出力 50～100%、速度 10～400mm/sec 

・ゴム板 

レーザー出力 30～100%、速度 50～400mm/sec 

・黄色アクリル板 

レーザー出力 20～100%、速度 50～400mm/sec 

 

2.2 結果 

図３～図８に、各素材の彫刻後の状態を示す。 

 

 

図３ クラフト紙 

横軸は速度（左に 400、右に 120）、 

縦軸はレーザー出力（上 10、下 35） 

 

 

図４ ベニヤ板 

横軸は速度（左に 300、右に 30）、 

縦軸はレーザー出力（上 30、下 80） 

 

 
図５ ＭＤＦ板 

横軸は速度（左に 200、右に 50）、 

縦軸はレーザー出力（上 30、下 100） 

 

 

図６ アルミシート 

横軸は速度（左に 50、右に 10）、 

縦軸はレーザー出力（上 60、下 100） 

 

 

 

図７ ステンレス板 

横軸は速度（左に 400、右に 10）、 

縦軸はレーザー出力（上 50、下 100） 

 

図８ ゴム板 

横軸は速度（左に 400、右に 50）、 

縦軸はレーザー出力（上 30、下 100） 

 

 
図９ 黄色アクリル板 

横軸は速度（左に 400、右に 50）、 

縦軸はレーザー出力（上 20、下 100） 

 

・クラフト紙 

出力の小～大の順に、白～薄茶～こげ茶に徐々に変

化している。出力の強い部分（右下）はかなり脆い。 

 

・ベニヤ板  

彫刻、色ともに変化がわかりやすい。 
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出力の強い部分は素材が脆くなる。 

色は素材の元の色によってかなり変化する。 

他の素材に比べて彫による焦げ付きがにじんだよう

な印象。レーザーとレーザーの隙間があまりない。 

 

・MDF板 

彫刻、色ともに変化がわかりやすい。 

出力の強い部分は素材が少し脆くなる。（ベニヤよ

り強い）、にじみのない色で彫刻される。細かい表

現に向いている。 

 

・アルミシート 

弱い出力だと、部分的に彫刻がされていないように

見える部分がある。同じ出力でも、部分的に明暗が

異なることがあり、予想と異なる色の濃さになるこ

ともあり、他の材質に比べて色の濃さが比例せず、

安定はあまりしていない。 

 

・ステンレス板 

出力の小～大の順に、色が濃くなっている。速度が

50、35 の列は紫や青、赤などの様々な色合いが出て

いる。彫刻を施した四角の端の部分と中心部分で色

が極端に変わっていることが多い。 

 

・ゴム板  

彫刻部分が凹み、出力が強くなるほど、凹みは深く

なる。彫刻部分がべた付き、彫刻の際に出る粉が付

着するため、色がついているように見える。 

 

・黄色アクリル板 

小～大の順に、薄い白～白、中心部がうす茶色にな

っている。表面が発泡し、凸になっている。 

 

３ マーキング装置を活用した 
試作品への適用 

付加価値向上のためのパッケージデザインの試作事

例を図 10に示す。 

図 11で示した試作品に用いたデザインの場合、１mm

以下の意匠をきれいに施すことができる。試作品のデ

ザインは手作業で切り抜くには非常に困難であり、ま

た時間を要するが、マーキング装置を使用することで、

５分という短時間での作成が可能であったため、量産

に適用できると考えられた。 

 

図 10 広島をモチーフとしたパッケージデザイン

（左：レモン、中：もみじ、右：海） 

 

図 11 緻密な切断の例 

 

４ 結   言 

企業がマーキング装置で試作する際、事前に素材

に応じた濃淡を確認できるようにチャートを作成す

ることを考案し、それにより濃淡を自由に調節でき

るようになったことでデザイン性の高い表現が可能

となった。また、試作品を作成したことで、手作業

では作成が困難な形状の型抜きや、折り目を作るこ

とで付加価値の高いデザイン試作が行えることを示

した。 


