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自己紹介

●釣りにはまったきっかけ：釣りキチ三平、釣りバカ日誌
●小学校5年生の時に江戸川区に移住、自転車で10分の荒川河口でスズキ釣りどっぷり。
●同時期にハンドメイドルアーを作り始めるがセンス無し。
●大学入学後もう一度ハンドメイドルアーに挑戦し、売るためには有名になろうと

JBにプロ登録。全く勝てず4年で挫折。
●社会人20年弱は学校にパソコンやシステムを入れる会社でSEや営業、コンサル、
研修講師などの仕事を経験。

●結婚後、酒豪の妻より、どうせなら食べられる魚をというリクエストで海中心に。
●せっかくの休日はいろいろとやりたいので、時間が自由なカヤックフィッシングに。
●仕事で出会った3Dプリンターにはまり、デジタルファブリケーションの魔界に・・・。
●行きつく先はルアー作りに。そしてFusion360との運命的な出会いを迎え自分の中でブレイク！そ
の勢いで(笑)世界初（たぶん）「3Dプリンターで作ったルアー限定の釣り大会inとしまえん」を主
催して実行。
そこで出会った仲間たちと新しいフィッシングライフを広める活動を開始し、全国で仲間を募って
活動中。
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素材の話
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（１） ABSとPLA

ABS：強度があり、割れにくく柔軟性がある。加工がしやすい。

冷めた時に造形物が反りやすい。ヒートベット必須。

押し出し温度は210℃～240℃ ベットは80℃以上。

PLA：強度はあるが、柔軟性がないため割れやすい。

硬くて加工がしにくい。ヒートベット不要。反りにくい。

生分解成分で環境にやさしい。

押し出し温度は180℃～210℃ ベットはピットのり。
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（１） ABSとPLA

・PLAの生分解速度：土中、水中では数年安定、堆肥のような微生物
の多い環境の中では１週間で分解。

・密度
PLA：1.25程度 ABS：1.05程度

・インフィル率
造形物を作る際の密度のこと。
右図で①の方がインフィル率が高い。
重量も重く、浮力も低く、強度が高い。

① ②
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（２） その他の素材

竹、木、フレックス、ポリカーボネイト、金属

・竹や木の素材の入ったフィラメントは比重がとても軽いので
きびきびした動きのルアーができます。

・フレックス素材ではビックベイトの尾ひれなんか作れます。

でも！3Dプリンタールアーと相性抜群の素材があります。
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（３）Polymax （Polymaker社）

PolyMaxは強度が極めて高いPLAフィラメント。

◎衝撃強度は通常のPLAの最大9倍、ABSの20％高い性能

◎ABSよりも靭性が高く、造形時の反りも少ない

◎生分解成分で環境にやさしい！！

◎カッターやヤスリで加工ができる
※靭性・・・材質の粘り強さ。外力によって破壊されにくい性質。

超ルアー向き
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ルアーの素材による要素

素材：ABS、PLA

密度：インフィル率

構造：空洞と強度

＠ 2017 Isato Saigusa/1310 KF WORKS 8



ルアーの設計
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（１）ルアーの姿勢と動き

リップに受ける抵抗

もともとの浮力

引っ張られる力

水流でボディに受ける水流
リップの抵抗で前傾姿勢になる

おもりや素材の重さ
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（１）ルアーの姿勢と動き

静止姿勢 泳ぎだしワンテンポ遅
れて泳ぎだす

静止姿勢 泳ぎだしそのまま泳ぎ
だす
→レスポンス
が良い＠ 2017 Isato Saigusa/1310 KF WORKS 11



（１）ルアーの姿勢と動き

ウェイトホール素材の重さ

浮力のための空洞
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（１）ルアーの姿勢と動き

ボディに受ける水流

ボディが戻ろうとする力

リップにより逃がされた水流
リップの後ろに渦ができる ボディに受ける水流

ボディが戻ろうとする力
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（１）ルアーの姿勢と動き

重心位置

支点
支点

どっちがきびきびと大きく動くか？
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（１）ルアーの姿勢と動き
支点

支点

力点 力点

※リップを後方に付けても同様

強い力が必要だが大きなふり幅を
生む

軽い力で大きな力を生むがふり幅
が小さい
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（１）ルアーの姿勢と動き

重心位置

重心が低い
→復元力が高い
→安定した動き
→速い流れでも泳ぐ

重心が高い
→復元力が低い
→安バランスを崩しやすい
→速い流れで泳がない
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（１）ルアーの姿勢と動き

幅長
さ

リップをワイドにするとより大きな
力が働く

ファットなボディやロング
ボディでも安定させられ、
強い水流を生む

リップをロングにするだけだとリッ
プ抵抗が大きなバランスの悪いル
アーになってしまう。
ラインアイをリップ上に持ってゆく
ことで水流が逃げずに深く潜らせる
ことが出来る＠ 2017 Isato Saigusa/1310 KF WORKS 17



（１）ルアーの姿勢と動き

バタバタという
ウォブリングと
いう動き

ウネウネとした
ローリングとい
う動き

頭を中心にお尻が大
きく振れる姿勢

背中を中心におなか
が振れる姿勢
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3Dプリンタールアーがで
きるまでの全体の流れ
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作り方 （代表的なも２つ）

①半分のルアーを張り合わせる

【特徴】

・中の構造を複雑にしやすい

・貫通ワイヤータイプを作れる

・表面が年輪模様が入る

②一体成型（クランクベイト、エギ）

【特徴】

・設計の手間が少ない

・表面がきれい

・打ち出しにテクニックが必要
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概要（張り合わせ型）12工程

FUSION360起動
し作る絵をイ
メージする

ルアーの芯とな
る線を書く

その線をパイプ
にする

パイプをルアー
の形に変形させ

る

リップを作る
半分に切り、中
をくりぬく

リップと結合し
て、内部構造を

作る

もう半分を複製
する

位置をずらして
プリントできる

形にする

STLデータに変
換する

プリントアウト
おもりなどを入
れて接着剤で貼
り合わせる
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概要（一体成型）

FUSION360起動
ルアーの芯とな
る線を書く

その線をパイプ
にする

パイプをルアー
の形に変形させ

る

中をくり抜く
おもりを入れる
位置で穴をあけ、
蓋パーツを作る

内部構造を作る
リップを作り結

合する

STLデータに変
換する

プリントアウト
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Fuison360起動～作る形をイメージ （1/12 工程）
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起動！

使用するソフトは
Autodesk社のFusion360

企業でも使われる非常に優れたソフ
トですが、個人向けには

タダ！無料！



手書きで作りたい形をスケッチします

作るルアーのイメージを固めます （1/12 工程）
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参考）下絵を入れる （1.5/12 工程）

下絵を入れてなぞりたい場合はこの工程を入れます。
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モデル＞スケッチを作成＞平面を選択

ルアーの芯となる線を書く （2/12 工程）
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スケッチ＞スプライン

ルアーの芯となる線を書く （2/12 工程）

＠ 2017 Isato Saigusa/1310 KF WORKS 28



スケッチ＞線の固定

ルアーの芯となる線を書く （2/12 工程）

＠ 2017 Isato Saigusa/1310 KF WORKS 29



フォームを作成

その線をパイプにする （3/12 工程）
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作成＞パイプ

その線をパイプにする （3/12 工程）
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その線をパイプにする （3/12 工程）
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表示モード変更

その線をパイプにする （3/12 工程）
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終端タイプ変更

その線をパイプにする （3/12 工程）
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セグメント数の変更

その線をパイプにする （3/12 工程）
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対称

パイプをルアーの形に変形させる（4/12 工程）
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変形させたい場所を右クリック＞フォームの編集

パイプをルアーの形に変形させる（4/12 工程）
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ルアーがねじれないように注意

パイプをルアーの形に変形させる（4/12 工程）
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マニュピュレーターの動き

パイプをルアーの形に変形させる（4/12 工程）

オートデスク社 藤村さんのスライドより

全方向への
拡大縮小

前後の回転

縦方向捻れ
横方向捻れ

上下方向拡
大縮小

たて斜め方
向拡大縮小 前後方向拡

大縮小

上下方向
引っ張る

左右方向
引っ張る

よこ斜め方
向拡大縮小

前後方向
引っ張る

左右方向
引っ張る
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成形完了

パイプをルアーの形に変形させる（4/12 工程）
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モデル＞スケッチ作成＞平面を選択

リップを作る（5/12 工程）
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片側だけ作成＞スケッチ＞ミラー

リップを作る（5/12 工程）
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作成＞押し出し

リップを作る（5/12 工程）
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ボディ２＞移動

リップを作る（5/12 工程）

＠ 2017 Isato Saigusa/1310 KF WORKS 44



ボディを分割

半分に切り、中をくりぬく（6/12 工程）
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ボディを分割＞ボディ３、４を非表示

半分に切り、中をくりぬく（6/12 工程）
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ボディ１をシェル＞2.5mm厚

半分に切り、中をくりぬく（6/12 工程）
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内部構造を作る＞ヒートン、おもり

リップと結合して、内部構造を作る（7/12 工程）
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対称

リップと結合して、内部構造を作る（7/12 工程）
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内部のスケッチ＞押し出す＞新規ボディ

リップと結合して、内部構造を作る（7/12 工程）
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内部構造だけにする＞ボディの分割

リップと結合して、内部構造を作る（7/12 工程）
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分割ボディは内部構造全部、ツールはボディ１を選択
不要なボディを非表示にすると

リップと結合して、内部構造を作る（7/12 工程）
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ヒートンの穴
スケッチ＞パイプ＞切り取り

リップと結合して、内部構造を作る（7/12 工程）
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スケッチ＞押し出し

おまけ）リップを補強する
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内部のスケッチ＞押し出す

おまけ）リップを補強する
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構造体を結合＞新規コンポーネント

リップと結合して、内部構造を作る（7/12 工程）
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もう反面を複製する＞ミラー

もう半分を複製する（8/12 工程）
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3Dプリンター打ち出し用に位置を整える

位置をずらしてプリントできる形にする（9/12 工程）
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平面をそろえる＞位置合わせ

位置をずらしてプリントできる形にする（9/12 工程）
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メイク＞3Dプリント

STLデータに変換する（10/12 工程）

ここを選択
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おまけ）レンダリング機能で遊んでみた
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プリントアウト（11/12 工程）

スライサーソフト（simplyfly3D）

STLデータからgcodeと呼ばれる機械の信号に変換する。
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おもりなどを入れて接着剤で貼り合わせる（12/12 工程）
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３．その他

１．色の話

２．色付け、仕上げの話

３．大会や実釣イベントなどの連絡事項
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色の話

魚にとっての色

・魚の色彩感覚はサカナによって異なる

・紫外線の色も見えている（ケイムラ）

・水深によって色が減色してゆく

・下から見た色、横から見た色、上から見た色
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水深と色

http://superborapowers.doorblog.jp/archives/30350249.htmlSUPER BORA POWERS HPより

紫外線・・・魚のうろこによって反射された
紫外線を色として認識している

→ホイルフィニッシュが有効
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下、横、上から見た色

昼間に下からルアーを見ると透明色以外は黒っぽく見える。

横からルアーを見ると動きによって色が点滅して見える。

上からルアーを見ると、浅瀬の場合は海底の色とコントラ
ストがはっきり出る。深い場合は明るい背中の場合のみ認
識される。
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結局どんな色が万能か？

• 黒・・・一番目立つ色

• 白・・・一番膨張する色

• 青・・・一番深い水深まで見える色

• 赤・・・浅瀬までしか見えないが強いインパクトの色

• 黄色・・膨張色で白ほどでもない中間の強度

• ピンク・・膨張色で白の次に強い色

• 緑色・・淡水での保護色で魚が注意深く見ている色

• 銀や金色・・キラキラして遠くから魚を呼ぶ色。紫外線反射

→保護色を選ぶと吉

膨張色・・・濁りでの保護色

銀や金・・・昼間の澄んだ水での保護色

黒・・・・・夜の保護色
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おまけ（目玉シールの作り方）

ホロシールをパンチで抜く

目玉をパンチで抜き
貼り付ける

釘で作った台座に乗せる

拡大

UVレジンを用意する UVレジンを垂らす UV照射 出来上がり＠ 2017 Isato Saigusa/1310 KF WORKS 69


