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(57)摘要

本发明涉及一种喷墨3D打印方法，尤其是一

种多彩喷墨3D打印方法，包括以下步骤：S1、切片

处理，将三维模型进行结构切片处理和色彩切片

处理，然后生成结构切片层和色彩切片层，所述

结构切片层与色彩切片层依次叠加；S2、结构喷

涂，涂料喷头按照结构切片层的图形进行喷涂；

S3、结构固化，启动固化光源对喷涂的结构进行

固化，固化结束后关闭固化光源；S4、彩色喷涂，

彩色喷墨头按照色彩切片层进行彩色喷涂；S5、

重复步骤S2至S4直至所有结构切片层和色彩切

片层均喷涂完成。本发明提供的一种多彩喷墨3D

打印方法适用多种状态的打印，打印出的产品色

彩多种多样，并且能实现立体彩色图像的同步打

印。
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1.一种多彩喷墨3D打印方法，其特征在于，包括以下步骤：

S1、切片处理，将三维模型进行结构切片处理和色彩切片处理，然后生成结构切片层和

色彩切片层，所述结构切片层与色彩切片层依次叠加；

S2、结构喷涂，涂料喷头按照结构切片层的图形进行喷涂；

S3、结构固化，启动固化光源对喷涂的结构进行固化，固化结束后关闭固化光源；

S4、彩色喷涂，彩色喷墨头按照色彩切片层进行彩色喷涂；

S5、重复步骤S2至S4直至所有结构切片层和色彩切片层均喷涂完成。

2.根据权利要求1所述的一种多彩喷墨3D打印方法，其特征在于，

所述色彩切片层上设有色彩、图案或图形，所述色彩为单色、黑白或彩色。

3.根据权利要求1或2所述的一种多彩喷墨3D打印方法，其特征在于，

所述色彩切片层上的色彩、图案或图形局部设置或布满结构轮廓。

4.根据权利要求1所述的一种多彩喷墨3D打印方法，其特征在于，

所述喷涂的涂料为透明的光敏树脂或热固化树脂，且光敏树脂或热固化树脂均为液

态。

5.根据权利要求1所述的一种多彩喷墨3D打印方法，其特征在于，

所述结构喷涂和彩色喷涂均可在任意角度喷涂。
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一种多彩喷墨3D打印方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种喷墨3D打印方法，尤其是一种多彩喷墨3D打印方法。

背景技术

[0002] 喷墨3D打印也是采用层叠的方法依次打印出切片层，打印的同时进行固化。

[0003] 现有的喷墨3D打印需要打印彩色产品时，在树脂材料中添加颜色，从而得到所需

色彩。

[0004] 但是这种方法打印出来的产品颜色单一，并且无法形成彩色图案。

发明内容

[0005] 为解决上述问题，本发明提供一种能够打印出彩色或彩色图案的一种多彩喷墨3D

打印方法，具体技术方案为：

[0006] 一种多彩喷墨3D打印方法，包括以下步骤：

[0007] S1、切片处理，将三维模型进行结构切片处理和色彩切片处理，然后生成结构切片

层和色彩切片层，所述结构切片层与色彩切片层依次叠加；

[0008] S2、结构喷涂，涂料喷头按照结构切片层的图形进行喷涂；

[0009] S3、结构固化，启动固化光源对喷涂的结构进行固化，固化结束后关闭固化光源；

[0010] S4、彩色喷涂，彩色喷墨头按照色彩切片层进行彩色喷涂；

[0011] S5、重复步骤S2至S4直至所有结构切片层和色彩切片层均喷涂完成。

[0012] 通过采用上述技术方案，在每个结构切片层上进行彩色喷涂，或在需要彩色喷涂

的结构层上进行喷涂，由于层叠的厚度较薄，颜色能够从结构切片层与结构切片层之间透

出，并且能渗入到每个结构切片层的内部，而彩色打印能够形成多种色彩，从而使打印的产

品具有多种色彩，或者形成多种图案或图形。

[0013] 涂料喷涂和彩色喷墨头均为现有的成熟产品。

[0014] 优选的，所述色彩切片层上设有色彩、图案或图形，所述色彩为单色、黑白或彩色。

[0015] 通过采用上述技术方案，可以设置成单色打印、彩色打印、图形打印、图案打印，而

层层叠加的图案或图形能够形成立体图案。

[0016] 优选的，所述色彩切片层上的色彩、图案或图形局部设置或布满结构轮廓。

[0017] 优选的，所述喷涂的涂料为透明的光敏树脂或热固化树脂，且光敏树脂或热固化

树脂均为液态。

[0018] 通过采用上述技术方案，光敏树脂适合进行光固化，而热固化树脂适合进行热固

化。

[0019] 优选的，所述结构喷涂和彩色喷涂均可在任意角度喷涂。

[0020] 通过采用上述技术方案，由于采用喷涂方式进行打印，因此可以在任意角度进行

喷涂，甚至可以在垂直的墙壁上打印彩色的立体图像，打印出的图像凸出墙壁，更加逼真、

美观。
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[0021] 优选的，

[0022] 所述涂料喷头和彩色喷墨头均通过机械手臂进行喷涂。

[0023] 通过采用上述技术方案，机械手臂能够进行多角度的操作，并且控制精度高。也可

以采用现有的移动装置带动涂料喷头和彩色喷墨头移动。

[0024] 与现有技术相比本发明具有以下有益效果：

[0025] 本发明提供的一种多彩喷墨3D打印方法适用多种状态的打印，打印出的产品色彩

多种多样，并且能实现立体彩色图像的同步打印。

具体实施方式

[0026] 现结合实施例对本发明作进一步说明。

[0027] 一种多彩喷墨3D打印方法，包括以下步骤：

[0028] S1、切片处理，将三维模型进行结构切片处理和色彩切片处理，然后生成结构切片

层和色彩切片层，所述结构切片层与色彩切片层依次叠加；

[0029] S2、结构喷涂，涂料喷头按照结构切片层的图形进行喷涂；

[0030] S3、结构固化，启动固化光源对喷涂的结构进行固化，固化结束后关闭固化光源；

[0031] S4、彩色喷涂，彩色喷墨头按照色彩切片层进行彩色喷涂；

[0032] S5、重复步骤S2至S4直至所有结构切片层和色彩切片层均喷涂完成。

[0033] 在每个结构切片层上进行彩色喷涂，或在需要彩色喷涂的结构层上进行喷涂，从

而使打印的产品具有多种色彩，或者形成多种图案或图形。

[0034] 涂料喷涂和彩色喷墨头均为现有的成熟产品。

[0035] 其中，色彩切片层上设有色彩、图案或图形，所述色彩为单色、黑白或彩色。可以设

置成单色打印、彩色打印、图形打印、图案打印，而层层叠加的图案或图形能够形成立体图

案。

[0036] 可以将部分色彩切片层设置成无色层，不进行打印。

[0037] 色彩切片层上的色彩、图案或图形局部设置或布满结构轮廓。

[0038] 如果结构切片层为环形轮廓，色彩切片层上可以设置成环形色带，环形色带可以

沿环形轮廓的内圈设置或外圈设置，也可以涂满环形轮廓，环形色带还可以设置在环形轮

廓的中间位置，也可以在环形轮廓上设置图形或图案。

[0039] 色彩切片层上的色彩、图形或图案均不能超出结构切片层的轮廓。

[0040] 喷涂的涂料为透明的光敏树脂或热固化树脂，且光敏树脂或热固化树脂均为液

态。光敏树脂适合进行光固化，而热固化树脂适合进行热固化。

[0041] 透明的喷涂材料能够保证色彩显示，同时可以形成立体透明的物品，在立体透明

物品的内部形成立体图案或立体图形。

[0042] 结构喷涂和彩色喷涂均可在任意角度喷涂。由于采用喷涂方式进行打印，因此可

以在任意角度进行喷涂，甚至可以在垂直的墙壁上打印彩色的立体图像，打印出的图像凸

出墙壁，更加逼真、美观。

[0043] 涂料喷头和彩色喷墨头均通过机械手臂进行喷涂。机械手臂能够进行多角度的操

作，并且控制精度高。也可以采用现有的移动装置带动涂料喷头和彩色喷墨头移动。
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