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一种透光水泥基复合材料的3D打印制备方

法，透光水泥基复合材料由水泥基体和透光柱阵

列组成，透光柱阵列采用3D打印技术制备，可先

采用浇筑成型方法制备水泥基体，透光柱阵列打

印在基板上，或通过3D打印技术直接打印带有基

板的透光柱阵列，再在基板四周放置水泥固定

槽，然后在透光柱之间的间隙浇筑水泥浆料并养

护，待水泥浆料完全硬化后进行脱模并移除基

板；对脱模并移除基板后的材料进行打磨和抛光

处理，最终得到外观规整的透光水泥基复合材

料；本发明可实现透光柱阵列自主设计性强、尺

寸一致性高和位置精确可调，解决了现有技术光

纤布置工艺复杂和位置精度不高的问题，且流程

简单，人工成本低，操作方便，容易实现快速和多

样化生产。
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1.一种透光水泥基复合材料的3D打印制备方法，所述透光水泥基复合材料由水泥基体

和透光柱阵列组成，其特征在于，所述透光柱阵列采用3D打印技术制备，所述透光柱阵列打

印在基板上，所述基板为钢材、木材或塑料，之后在基板四周放置水泥固定槽，然后在透光

柱之间的间隙浇筑水泥浆料并养护，待水泥浆料完全硬化后进行脱模并移除基板；所述透

光柱阵列是一种柱状透光树脂材料的阵列结构，在水泥基复合材料中以阵列形式分布，其

轴向垂直于基板，是透光水泥基复合材料的透光部分所述透光柱阵列的透光柱截面形状为

平行于基板的圆形、椭圆形或多边形，或者符号；所述水泥浆料为硅酸盐水泥、树脂、外加剂

和水，或硅酸盐水泥、细骨料、树脂、外加剂和水，或硫铝酸盐水泥、树脂、外加剂和水，或硫

铝酸盐水泥、树脂、细骨料、外加剂和水，水泥浇筑时使用水泥固定槽固定在基板四周，水泥

固定槽的材质为钢材、木材或塑料，所述细骨料为碎石、石英砂、方解石和石粉中的至少一

种，所述树脂为环氧树脂或聚酯树脂。

2.根据权利要求1所述透光水泥基复合材料的3D打印制备方法，其特征在于，所述水泥

基体采用浇筑成型方法制备。

3.根据权利要求1所述透光水泥基复合材料的3D打印制备方法，其特征在于，对脱模并

移除基板后的材料进行打磨和抛光处理，最终得到外观规整的透光水泥基复合材料。

4.根据权利要求1所述透光水泥基复合材料的3D打印制备方法，其特征在于，所述透光

柱阵列为透光树脂材料构成，成分为环氧树脂、聚甲基丙烯酸甲脂或聚碳酸酯中的单一物

质或混合物，或以环氧树脂和/或聚甲基丙烯酸甲脂和/或聚碳酸酯为主要成份的透光树脂

材料。

5.根据权利要求1所述透光水泥基复合材料的3D打印制备方法，其特征在于，当透光柱

截面为圆形时，其半径为1mm到10mm；当透光柱截面为正多边形时，其边长为1mm到10mm；所

述透光柱的高度为5mm到100mm。
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一种透光水泥基复合材料的3D打印制备方法

技术领域

[0001] 本发明属于建筑材料制造技术领域，特别涉及一种透光水泥基复合材料的3D打印

制备方法。

背景技术

[0002] 随着智能建筑技术的发展，人们对建筑材料的功能化需求越来越高。透光水泥基

复合材料是建筑节能领域墙体材料重要的发展方向之一，可使混凝土建筑结构兼具力学性

能承载、透光和装饰效果。此外，透光水泥基复合材料与显示技术的结合可起到保护地域建

筑风貌的同时兼具信息显示功能，其具有显著的社会和经济效益。透光水泥基复合材料的

高效率多样化制备技术已成为功能建筑材料领域重要的研究和发展方向。

[0003] 文献“林健健，沈建兴.透明陶瓷研究进展.山东轻工业学院学报，2009，23(3)：5-

11”提到，1955年，美国纽约州北部通用电器公司研究所的Burke和Coble开始研究透明陶

瓷，在1959年烧成了透光的氧化铝陶瓷，打破了“陶瓷不透明”的传统观念，为陶瓷材料的发

展开辟了新的领域。2001年，匈牙利建筑师Aron  Losonczi首次提出了透明水泥基材料的概

念，并于2003年使用普通光纤成功研制出了透光的水泥。

[0004] 中国专利201010239133.6就提出了一种通过在光纤固定金属模板上钻孔，接合外

加模具穿插固定光纤，再通过浇筑混凝土的方法制备透光混凝土，该方法需要提前在金属

模具上按照光纤的分布钻孔，制备方法比较复杂，不能够保证光纤的间距分布均匀。

[0005] 中国专利201110331500.X提出了一种在半硬化的混凝土中打孔灌入透明树脂的

方法，该方法能够保证混凝土的力学、光学性能，还能够使得树脂和混凝土接合紧密，但该

方法操作复杂，仍未解决透明树脂间距分布不均匀和尺寸一致性差的问题。

[0006] 中国专利201210266298.1提供了一种用静电发射器对光纤束施加静电力，使其分

散开后再插入速凝浆体内静置至速凝浆体终凝，从而制备透光混凝土的方法，该方法操作

简单，效率高，可以实现现场浇筑透光混凝土，但该方法无法实现尺寸分布和位置的精确定

位。

发明内容

[0007] 针对现有的透光水泥基复合材料制备方法所存在的制备工艺复杂、光纤间距分布

和尺寸一致性差等问题，本发明的目的在于提供一种透光水泥基复合材料的3D打印制备方

法，即通过3D打印的技术来制备和固定透光柱阵列，再通过浇筑成型的方法来制备透光水

泥基复合材料。

[0008] 为了实现上述目的，本发明采用的技术方案是：

[0009] 一种透光水泥基复合材料的3D打印制备方法，所述透光水泥基复合材料由水泥基

体和透光柱阵列组成，所述透光柱阵列采用3D打印技术制备。

[0010] 所述水泥基体采用浇筑成型方法制备。

[0011] 所述透光柱阵列打印在基板上，或通过3D打印技术直接打印带有基板的透光柱阵
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列，之后在基板四周放置水泥固定槽，然后在透光柱之间的间隙浇筑水泥浆料并养护，待水

泥浆料完全硬化后进行脱模并移除基板。对脱模并移除基板后的材料进行打磨和抛光处

理，最终得到外观规整的透光水泥基复合材料。

[0012] 所述基板为钢材、木材或塑料。

[0013] 所述透光柱阵列是一种柱状透光树脂材料的阵列结构，在水泥基复合材料中以阵

列形式分布，其轴向垂直于基板，是透光水泥基复合材料的透光部分。

[0014] 所述透光柱阵列为透光树脂材料构成，成分为环氧树脂、聚甲基丙烯酸甲脂或聚

碳酸酯中的单一物质或混合物，或以环氧树脂和/或聚甲基丙烯酸甲脂和/或聚碳酸酯为主

要成份的透光树脂材料。

[0015] 所述透光柱阵列的透光柱截面形状为平行于基板的圆形、椭圆形或多边形，或者

符号。

[0016] 当透光柱截面为圆形时，其半径为1mm到10mm；当透光柱截面为正多边形时，其边

长为1mm到10mm；所述透光柱的高度为5mm到100mm。

[0017] 所述水泥浆料为硅酸盐水泥、外加剂和水，或硅酸盐水泥、细骨料、外加剂和水，或

硫铝酸盐水泥、外加剂和水，或硫铝酸盐水泥、细骨料、外加剂和水，或硅酸盐水泥、树脂、外

加剂和水，或硅酸盐水泥、细骨料、树脂、外加剂和水，或硫铝酸盐水泥、树脂、外加剂和水，

或硫铝酸盐水泥、树脂、细骨料、外加剂和水，水泥浇筑时使用水泥固定槽固定在基板四周，

水泥固定槽的材质为钢材、木材或塑料，所述细骨料为碎石、石英砂、方解石和石粉中的至

少一种，所述树脂为环氧树脂或聚酯树脂。

[0018] 与现有技术相比，本发明的有益效果是：

[0019] (1)利用3D打印技术在基板上制备透光柱阵列或直接将基板和透光柱阵列一体化

打印成型，可实现透光柱阵列自主设计性强、尺寸一致性高和位置精确可调，避免了在金属

模具上穿插光纤制备透光水泥基复合材料的方法中光纤布置工艺复杂和位置精度不高的

问题。

[0020] (2)3D打印技术制备透光水泥基复合材料流程简单，人工成本低，操作方便，容易

实现透光水泥基复合材料的快速和多样化生产。

附图说明

[0021] 图1是本发明提供的透光水泥基复合材料制备方法流程图。

[0022] 图2是一种透光水泥基复合材料透光柱阵列示意图。

[0023] 图3是透光柱阵列、基板和水泥固定槽结合后示意图。

具体实施方式

[0024] 下面结合附图和实施例详细说明本发明的实施方式。

[0025] 实施例1：

[0026] 参照图1，本发明制备透光水泥基复合材料的步骤如下：

[0027] (1)材料准备

[0028] 准备环氧树脂、硫铝酸盐水泥、外加剂、水和钢板基板。

[0029] (2)透光柱阵列的制备
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[0030] 以环氧树脂为原料，使3D打印机按照要求在钢质基板上打印出透光柱阵列，其中

透光柱阵列的透光柱高度为20mm、半径为2mm，相邻透光柱间距为5mm、平行于基板方向上的

透光柱截面形状为圆形。

[0031] (3)浇筑水泥浆料

[0032] 待透光柱阵列打印结束并固化后再在基板的四周固定水泥固定槽，然后用硫铝酸

盐水泥、环氧树脂、外加剂和水配置水泥浆料，将配好的浆料倒入放置有基板和透光柱阵列

的水泥固定槽内，形成水泥基体。

[0033] (4)脱模、去除基板及打磨

[0034] 待水泥浆料完全硬化后进行脱模并移除基板，对得到的透光水泥进行打磨，得到

外观规整的透光水泥基复合材料。

[0035] 实施例2：

[0036] 本发明制备透光水泥基复合材料的步骤如下：

[0037] (1)材料的准备

[0038] 准备环氧树脂、硫铝酸盐水泥、细骨料、外加剂、减水剂和水。

[0039] (2)透光柱阵列的制备

[0040] 以环氧树脂为原料，使3D打印机按照要求将基板和透光柱阵列一体化打印，其中

打印的透光柱高度为50mm、半径为4mm，相邻透光柱间距为8mm，平行于基板方向上的透光柱

截面形状为圆形。

[0041] (3)浇筑水泥浆料

[0042] 待打印结束并固化后再在基板的四周固定水泥固定槽，然后用硫铝酸盐水泥、细

骨料、外加剂和水配置水泥浆料，将配好的浆料倒入放置有基板和透光柱阵列的水泥固定

槽内，形成水泥基体。

[0043] (4)脱模及抛光

[0044] 待水泥浆料完全硬化后进行脱模并移除基板，对得到的透光水泥进行打磨，得到

外观规整的透光水泥基复合材料。

[0045] 实施例3：

[0046] 本发明制备透光水泥基复合材料的步骤如下：

[0047] (1)材料的准备

[0048] 准备聚碳酸酯、硅酸盐水泥、外加剂、水和塑料基板。

[0049] (2)透光柱阵列的制备

[0050] 以聚碳酸酯为原料，使3D打印机按照要求在塑料基板上打印出透光柱阵列，其中

透光柱阵列的透光柱高度为70mm、半径为6mm，相邻透光柱间距为10mm，平行于基板方向上

的透光柱截面形状为圆形。(3)浇筑水泥浆料

[0051] 待透光柱阵列打印结束并固化后再在基板的四周固定水泥固定槽，然后用硅酸盐

水泥、外加剂和水配置水泥浆料，将配好的浆料倒入放置有基板和透光柱阵列的水泥固定

槽内，形成水泥基体。

[0052] (4)脱模及抛光

[0053] 待水泥完全硬化后进行脱模并移除基板，对得到的透光水泥进行打磨，得到外观

规整的透光水泥基复合材料。
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[0054] 实施例4：

[0055] 本发明制备透光水泥基复合材料的步骤如下：

[0056] (1)材料的准备

[0057] 准备聚碳酸酯、硅酸盐水泥、细骨料、减水剂和水。

[0058] (2)透光柱阵列的制备

[0059] 以聚碳酸酯为原料，使3D打印机按照要求将塑料基板和透光柱阵列一体化打印，

其中打印的透光柱高度为90mm、半径为8mm，相邻透光柱间距为12mm，截面形状为平行于基

板的圆形。

[0060] (3)浇筑水泥浆料

[0061] 待打印结束并固化后再在塑料基板的四周放置水泥固定槽，然后用硅酸盐水泥、

聚碳酸酯、细骨料、外加剂和水配置水泥浆料，将配好的浆料倒入放置有基板和透光柱阵列

的水泥固定槽内，形成水泥基体。

[0062] (4)脱模及抛光

[0063] 待水泥完全硬化后进行脱模并移除基板，对得到的透光水泥进行打磨，得到外观

规整的透光水泥基复合材料。

[0064] 本发明打印的透光柱阵列1如图2所示，过程中透光柱阵列1、基板2和水泥固定槽3

的结合如图3所示。透光柱阵列1在基板2上分布，由多个透光柱11组成，呈阵列形式，水泥固

定槽3布置在基板2的周围。

[0065] 上述的事例仅为本发明的几个实施例，并不用于限制本发明，并代表本发明的全

部内容，凡在本发明的框架和思想结构内的任何修改、替换及改进，均应包含在本的阐述范

围之内。
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图3
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