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一种基于3D打印技术制备软耳膜的方法

(57)摘要

本发明涉及一种基于3D打印技术制备软耳

膜的方法，包括以下步骤，先获取耳印膜，根据人

耳耳道轮廓形状获取实体耳印膜；再扫描耳印

模，获取所述实体耳印模数据并转化为点云文

件；再三维建模，通过三维制作软件获取所述点

云文件建立三维模型，并根据耳机的外壳优化三

维模型，制成软耳模注射件的三维模型；接着打

印软耳模注射件，通过3D打印设备打印出软耳模

注射件；最后使用硅胶注射针管向所述软耳模注

射件的注射管道中注射硅胶，并填充所述空腔，

进行压紧，再去除所述软耳模注射件，制成软耳

模。通过本发明方法制成的软耳膜，柔软舒适，可

直接将软耳模与耳机组合到一起，很好的保护听

力，而且防噪音。
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1.一种基于3D打印技术制备软耳膜的方法，其特征在于，提供3D扫描仪器、3D打印设备

和需要制备软耳膜的耳机，包括以下步骤：

获取耳印膜，根据人耳耳道轮廓形状获取实体耳印膜；

扫描耳印膜，使用3D扫描仪器扫描所述实体耳印膜，并将扫描数据转化为点云文件；

三维建模，通过三维制作软件获取所述点云文件并根据所述点云文件的数据建立三维

模型，并根据耳机的外壳优化三维模型，制成软耳模注射件的三维模型；

打印软耳模注射件，通过3D打印设备打印出带有注射管道的软耳模注射件，所述软耳

模注射件内部包括用于形成软耳膜的空腔，所述注射管道与所述空腔连通；

制作软耳膜，使用硅胶注射针管向所述软耳模注射件的注射管道中注射硅胶，并填充

所述空腔，进行压紧，再去除所述软耳模注射件，制成软耳膜；

所述三维建模步骤中，具体包括以下步骤：

通过三维制作软件将获取的点云文件拼成完整的耳印膜点云并模拟出耳印膜的实体

三维模型；通过三维制作软件在耳印膜的实体三维模型上模拟耳机的外形，根据耳机的外

形生成3D数据文件；通过上述生成的3D数据文件翻模形成耳机壳三维模型；复制所述耳机

壳三维模型的内表面，并对三维模型中内表面的过渡部做圆滑处理，同时设计声音管道，再

通过所述内表面向内抽壳形成具有空腔的三维模型，作为软耳模注射件的三维模型。

2.根据权利要求1所述的方法，其特征在于，所述耳印膜的实体三维模型的外表面结构

形状与所述实体耳印膜上人耳耳道轮廓形状相同，所述耳机壳三维模型的内表面形状与所

述耳机的外轮廓形状相同。

3.根据权利要求1所述的方法，其特征在于，所述软耳膜的外表面与所述实体耳印膜上

人耳耳道轮廓形状相同，所述软耳膜的内表面与所述耳机的外轮廓形状相同。

4.根据权利要求1所述的方法，其特征在于，所述制作软耳膜步骤中，将注射硅胶后的

软耳模注射件放入压力罐中加压5‑20min固化。

5.根据权利要求1所述的方法，其特征在于，所述制作软耳膜步骤中制成的软耳膜，先

经过打磨去除软耳膜上硅胶注射口毛刺，再在软耳膜上涂软性表面光亮漆，经过UV光照5‑

30min。
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一种基于3D打印技术制备软耳膜的方法

技术领域

[0001] 本发明涉及耳机设备技术领域，尤其涉及一种基于3D打印技术制备软耳膜的方

法。

背景技术

[0002] 当前耳机的外壳制作工艺一般采用注塑外壳，或者CNC机加工金属外壳，这种方法

只适合批量同外形的耳机壳的生产，与耳朵的贴合性较差。同时没有降噪的功能。

[0003] 而近年发展起来的3D打印耳机外壳。这种方案可以做定做化生产，但是外壳都是

采用的硬的树脂材料，耳朵的舒适性并不好。

[0004] 为了提高耳朵的舒适性，需要根据客人耳朵内的形状制作套在耳机上的软耳膜，

软耳膜的表面与耳朵贴合，内侧面与耳机贴合。但是现有技术中，制作软耳模的耳机是行业

的技术难点，只有简单的将软耳膜用手钻挖一个孔，然后将耳机塞入孔内，不能满足声学结

构复杂的耳机，隔音效果也不好。

发明内容

[0005] 为了克服现有技术中的缺陷，本发明实施例提供了一种基于3D打印技术制备软耳

膜的方法。

[0006] 为了实现上述目的，本发明采用了如下技术方案：一种基于3D打印技术制备软耳

膜的方法，提供3D扫描仪、3D打印设备和需要制备软耳膜的耳机，包括以下步骤：

[0007] 获取耳印膜，根据人耳耳道轮廓形状获取实体耳印膜；

[0008] 扫描耳印模，使用3D扫描仪器扫描所述实体耳印模，并将扫描数据转化为点云文

件；

[0009] 三维建模，通过三维制作软件获取所述点云文件并根据所述点云文件的数据建立

三维模型，并根据耳机的外壳优化三维模型，制成软耳模注射件的三维模型；

[0010] 打印软耳模注射件，通过3D打印设备打印出带有注射管道的软耳模注射件，所述

软耳模注射件内部包括用于形成软耳膜的空腔，所述注射管道与所述空腔连通；

[0011] 制作软耳模，使用硅胶注射针管向所述软耳模注射件的注射管道中注射硅胶，并

填充所述空腔，进行压紧，再去除所述软耳模注射件，制成软耳模。

[0012] 优选的，所述三维建模步骤中，具体包括以下步骤：

[0013] 通过三维制作软件将获取的点云文件拼成完整的耳印膜点云并模拟出耳印膜的

实体三维模型；

[0014] 通过三维制作软件在耳印膜的实体三维模型上模拟耳机的外形，根据耳机的外形

生成3D 数据文件；

[0015] 通过上述生成的3D数据文件翻模形成耳机壳三维模型；

[0016] 复制所述耳机壳三维模型的内表面，并对三维模型中内表面的过渡部做圆滑处

理，同时设计声音管道，再通过所述内表面向内抽壳形成具有空腔的三维模型，作为软耳模
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注射件的三维模型。

[0017] 优选的，所述耳印膜的实体三维模型的外表面结构形状与所述实体耳印膜上人耳

耳道轮廓形状相同，所述耳机壳三维模型的内表面形状与所述耳机的外轮廓形状相同。

[0018] 优选的，所述软耳模的外表面与所述实体耳印膜上人耳耳道轮廓形状相同，所述

软耳模的内表面与所述耳机的外轮廓形状相同。

[0019] 优选的，所述制作软耳模步骤中，将注射硅胶后的软耳模注射件放入压力罐中加

压  5‑20min固化。

[0020] 优选的，所述制作软耳模步骤中制成的软耳模，先经过打磨去除软耳模上硅胶注

射口毛刺，再在软耳模上涂软性表面光亮漆，经过UV光照5‑30min。

[0021] 与现有技术相比，本发明的有益效果是：通过本发明方法制成的软耳膜，柔软舒

适，将软耳模与耳机组合到一起，软耳模表面与耳朵贴合，从而能减少外界的环境噪音进入

耳道，从而使耳机的音量可以调节的更低，与普通的耳机相比，可以很好的保护听力。通过

3D扫描仪器和3D打印设备，经过三维建模设计，定制出符合人耳耳道轮廓形状的软耳膜，并

在三维建模中模拟出耳机外形，使得软耳膜的内表面匹配耳机以及耳机上管道和各元器件

形状，从而通过本发明方法制成的软耳膜能够适用声学结构复杂的耳机，能够更好的贴合

人耳和耳机。

具体实施方式

[0022] 下面将结合本发明实施例，对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完整地描述，

显然，所描述的实施例仅仅是本发明一部分实施例，而不是全部的实施例。基于本发明中的

实施例，本领域普通技术人员在没有做出创造性劳动前提下所获得的所有其他实施例，都

属于本发明保护的范围。

[0023] 本发明实施例中一种基于3D打印技术制备软耳膜的方法，提供3D扫描仪、3D打印

设备和需要制备软耳膜的耳机，包括以下步骤：

[0024] S1先获取耳印膜，根据人耳耳道轮廓形状获取实体耳印膜；将耳样膏填充在人耳

耳道上成型后取下，为实体耳印膜。

[0025] S2再扫描耳印模，使用3D扫描仪器非接触式扫描所述实体耳印模，并将扫描数据

转化为点云文件。

[0026] S3接着三维建模，通过三维制作软件获取所述点云文件并根据所述点云文件的数

据建立三维模型，并根据耳机的外壳优化三维模型，制成软耳模注射件的三维模型；

[0027] 具体包括以下步骤：

[0028] S301：通过三维制作软件将获取的点云文件拼成完整的耳印膜点云并模拟出耳印

膜的实体三维模型；

[0029] S302：通过三维制作软件在耳印膜的实体三维模型上模拟耳机的外形，包括管道

和耳机上各个元器件的形状，然后根据耳机的外形生成3D数据文件；

[0030] S303：通过上述生成的3D数据文件翻模形成耳机壳三维模型；所述耳印膜的实体

三维模型的外表面结构形状与所述实体耳印膜上人耳耳道轮廓形状相同，所述耳机壳三维

模型的内表面形状与所述耳机的外轮廓形状相同；

[0031] S304：复制所述耳机壳三维模型的内表面，再通过所述内表面向内抽壳形成具有

说　明　书 2/3 页

4

CN 111844756 B

4



空腔的三维模型，作为软耳模注射件的三维模型；

[0032] 在复制所述耳机壳三维模型的内表面后对三维模型中内表面的过渡部做圆滑处

理，同时设计声音管道，兼顾复制内表面后耳机壳三维模型中声音管道的走向和壁厚之间

的平衡，制成的软耳模注射件的三维模型中空腔壁厚均匀。

[0033] S4再打印软耳模注射件，通过3D打印设备打印出带有注射管道的软耳模注射件，

所述软耳模注射件内部包括用于形成软耳膜的空腔，所述注射管道与所述空腔连通。

[0034] S5最后制作软耳模，使用硅胶注射针管向所述软耳模注射件的注射管道中注射硅

胶，并填充所述空腔，再将空腔内填充有硅胶的软耳模注射件放入压力罐中进行加压10min

后，硅胶固化，再剥开去除所述软耳模注射件，空腔内固化后的硅胶为软耳模，再通过手动

砂皮钻磨平并去除软耳模上硅胶注射口毛刺，再在软耳模上涂软性表面光亮漆，经过UV光

照10min，制成软耳模，所述软耳模外表面与所述实体耳印膜上人耳耳道轮廓形状相同，所

述软耳模的内表面与所述耳机的外轮廓形状相同。

[0035] 本发明方法制成的软耳膜，柔软舒适，壁厚均匀，可直接将软耳模与耳机组合到一

起，软耳模上的具有的用于套装耳机的管道槽，软耳模外表面与耳朵贴合，从而能减少外界

的环境噪音进入耳道，从而使耳机的音量可以调节的更低，与普通的耳机相比，可以很好的

保护听力。通过3D扫描仪器和3D打印设备，经过三维建模设计，定制出符合人耳耳道轮廓形

状的软耳膜，并在三维建模中模拟出耳机外形，使得软耳膜的内表面匹配耳机以及耳机上

管道和各元器件形状，从而通过本发明方法制成的软耳膜能够适用声学结构复杂的耳机，

能够更好的贴合人耳和耳机。

[0036] 利用本发明的制作方法制作的软耳膜可以将包括耳道入口处的耳廓全部覆盖，从

而隔音效果好，耳机发出的声音可直接通过软耳膜的内壁传递至人耳，隔音效果好，防噪能

力强，可以更好的保护人的听力。

[0037] 以上所述，仅为本发明较佳的具体实施方式，但本发明的保护范围并不局限于此，

任何熟悉本技术领域的技术人员在本发明揭露的技术范围内，根据本发明的技术方案及其

发明构思加以等同替换或改变，都应涵盖在本发明的保护范围之内。
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