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本发明涉及一种利用3D打印的立体形状物

及其制造方法，使用3D打印技术，将想要的图案

制作为平面形态后，利用模具容易地成型为想要

的立体形状，从而立体形状物的制作无需支撑，

可简单且容易地制作各种纺织物图案的立体形

状物，根据本发明的利用3D打印的立体形状物的

制造方法，可包括如下步骤：(S1)向3D打印机输

入图案板的图案信息；(S2)将基底板安放在3D打

印机的作业床上；(S3)根据输入至3D打印机的图

案信息，在基底板上输出热塑性树脂长丝，并将

图案板制作为具有规定图案的平板形态；(S4)将

在基底板上输出并接合的图案板的复合体安放

在具有立体形状的模具上，并加热至规定的温度

范围，从而将基底板和图案板的复合体成型为与

模具对应的立体形态；以及(S5)对成型为与模具

的立体形态对应的形态的基底板和图案板的复

合体的边缘进行收尾加工，从而制造为具有最终

的立体形态的立体形状物。
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1.一种利用3D打印的立体形状物，其特征在于，包括：

基底板，其由织物或树脂形成；

热塑性树脂材料的图案板，其借助3D打印机在基底板上输出为具有特定的图案的平板

并接合后，与基底板一起在模具上被加热并成型为立体形态。

2.根据权利要求1所述的利用3D打印的立体形状物，其特征在于，

图案板由以热塑性聚氨酯(TPU)或形状记忆高分子(SMP)形成的长丝制成。

3.根据权利要求2所述的利用3D打印的立体形状物，其特征在于，

立体形状物为鞋帮。

4.一种利用3D打印的立体形状物的制造方法，作为制造根据权利要求1至3中任意一项

所述的利用3D打印的立体形状物的方法，其特征在于，包括如下步骤：

(S1)向3D打印机输入图案板的图案信息；

(S2)将基底板安放在3D打印机的作业床上；

(S3)根据输入至3D打印机的图案信息，在基底板上输出热塑性树脂长丝，并将图案板

制作为具有规定图案的平板形态；

(S4)将在基底板上输出并接合的图案板的复合体安放在具有立体形状的模具上，并加

热至规定的温度范围，从而将基底板和图案板的复合体成型为与模具对应的立体形态；以

及

(S5)对成型为与模具的立体形态对应的形态的基底板和图案板的复合体的边缘进行

收尾加工，从而制造为具有最终的立体形态的立体形状物。

5.根据权利要求4所述的利用3D打印的立体形状物的制造方法，其特征在于，

在(S3)步骤中，使用形状记忆高分子(SMP)长丝来制成图案板。

6.根据权利要求5所述的利用3D打印的立体形状物的制造方法，其特征在于，

在(S4)步骤中，温度范围为形状记忆高分子(SMP)的玻璃转化温度范围。

7.根据权利要求4所述的利用3D打印的立体形状物的制造方法，其特征在于，

在(S5)步骤以后，要修改立体形状物的形态或成型为其他的形态并再利用的情况，将

立体形状物加热至(S4)步骤的温度范围，并复原为平板形态。
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利用3D打印的立体形状物及其制造方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种利用3D打印技术来制造具有规定的图案的树脂材料的立体形状

物的方法，更为详细地，涉及一种利用3D打印机在由织物形成的基底板将诸如热塑性聚氨

酯(TPU)材料或形状记忆高分子(SMP)长丝的热塑性树脂长丝输出为诸如正弦图案的弯曲

的图案并接合后，制造成诸如鞋帮的具有想要的立体形状的立体形状物的方法。

背景技术

[0002] 最近，对3D打印技术的关注增大的同时，用3D打印机来制作鞋的鞋帮、鞋内底、鞋

外底等的技术被开发。

[0003] 例如，在韩国公开专利第10‑2014‑0142201号公开了一种“利用3D打印机及3D扫描

机的定制鞋制造系统”，利用3D扫描机来扫描脚的形状，从而测定脚类型信息，以该测定结

果为基础，利用只与自己的脚相适合的鞋楦、鞋帮、鞋内底(中底)、鞋外底及鞋底、鞋垫等所

需部件的制造数据，使用3D打印机来制作鞋楦、鞋帮、鞋内底(中底)、鞋外底及鞋底、鞋垫

等。

[0004] 此外，在韩国登记专利第10‑1864727号公开了一种“基于3D打印的无模具鞋制造

方法”，在借助3D打印装置利用简单制作的简易模具成型鞋底和用于鞋底‑鞋帮间粘贴及制

造鞋的多个工艺中，通过3D打印装置的活用，没有模具也可进行鞋底的制造。

[0005] 此外，各种制造鞋的企业使用3D打印技术来制作鞋的部件，例如，有耐克公司以固

体沉积成型(Solid  Deposition  Modeling，SDM)方式在鞋的鞋帮部分使用3D打印纺织物的

例子，固体沉积成型方式是展开以线圈形缠绕的热塑性树脂材料的长丝的同时，在高温下

熔化后以积层式堆积。

[0006] 此外，有阿迪达斯公司在运动鞋的中底部分使用3D打印技术的例子，通过与3D打

印机风险企业即Carbon公司的协作，采用使用“数字光合成技术”(DLSTM)并利用光和氧来

输出的方式。

[0007] 此外，各种使用3D打印技术来制造鞋的部件的技术也被适用。

[0008] 但是，使用现有的3D打印技术，用热塑性树脂来制作诸如鞋帮的立体形状物的情

况，使用3D打印机将立体形状物输出并制作为想要的立体形态，完成输出后需要去除支撑，

但这种去除支撑的作业非常困难，因此需要很多时间和努力，去除支撑过程中也可能产生

不良。

发明内容

[0009] 本发明用于解决所述的问题，本发明的目的在于，提供一种利用3D打印的立体形

状物及其制造方法，使用3D打印技术将想要的图案制作为平面形态后，利用模具容易地成

型为想要的立体形状，从而立体形状物的制作无需支撑，可简单且容易地制作多种3D纺织

物图案的立体形状物，热特性和机械特性优秀，可提高成型性和耐久性。

[0010] 根据用于达成所述目的的本发明的利用3D打印的立体形状物，可包括：基底板，其

说　明　书 1/5 页

3

CN 114423310 A

3



由织物或树脂形成；热塑性树脂材料的图案板，其借助3D打印机在基底板上输出为具有特

定的图案的平板并接合后，与基底板一起在模具上加热并成型为立体形态。

[0011] 图案板可以由以热塑性聚氨酯(TPU)或形状记忆高分子(SMP)形成的长丝制成。

[0012] 立体形状物可以为鞋帮。

[0013] 根据如上所述的本发明的制造利用3D打印的立体形状物的方法，可包括如下步

骤：

[0014] S1向3D打印机输入图案板的图案信息；

[0015] S2将基底板安放在3D打印机的作业床上；

[0016] S3根据输入至3D打印机的图案信息，在基底板上输出热塑性树脂长丝，并将图案

板制作为具有规定图案的平板形态；

[0017] S4将在基底板上输出并接合的图案板的复合体安放在具有立体形状的模具上，并

加热至规定的温度范围，从而将基底板和图案板的复合体成型为与模具对应的立体形态；

[0018] S5对成型为与模具的立体形态对应的形态的基底板和图案板的复合体的边缘进

行收尾加工，从而制造为具有最终的立体形态的立体形状物。

[0019] 在S3步骤中，可使用形状记忆高分子(SMP)长丝来制成图案板。

[0020] 此外，在S4步骤中，温度范围可以是形状记忆高分子(SMP)的玻璃转化温度范围。

[0021] 在S5步骤以后，要修改立体形状物的形态或成型为其他的形态并再利用的情况，

还可以进行将立体形状物加热至S4步骤的温度范围，并复原为平板形态的步骤。

[0022] 根据本发明，不是从一开始就将立体形状物用3D打印机制成立体形态，而是输出

为具有规定图案的平面形态后，将其放入模具并加热，从而变形为与模具对应的形态，由此

可制作想要的立体形状物。

[0023] 因此，用3D打印机来制作立体形状物时无需支撑，所以在制作立体形状物后，无需

进行去除支撑的繁琐的作业，可将立体形状物简单并容易地制作为想要的形态。

[0024] 此外，想要修改立体形状物的形态或成型为其他的形态并再利用的情况，如果将

立体形状物加热至之前的成型工艺中进行的温度范围，则再次扁平地展开的同时，复原为

原来的平板形态，将复原的基底板和图案板的复合体放入其他形态的模具并加热，从而也

可容易地制作新的形态的立体形状物。

附图说明

[0025] 图1是说明作为根据本发明的一个实施例的立体形状物的鞋帮及其制造方法的模

式图。

[0026] 图2是说明根据本发明的一个实施例的立体形状物的制造方法的顺序图。

[0027] 图3是表示在制造根据本发明的立体形状物的过程中设计图案并在输入的步骤中

转换文件格式的例子的图。

[0028] 图4是表示在制造根据本发明的立体形状物的过程中成型形成有图案的复合体的

步骤的例子的图。

具体实施方式

[0029] 本说明书中记载的实施例和附图中示出的构成仅仅是公开的发明的优选的一个
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例子，就本申请的申请时间而言，可以是能代替本说明书的实施例和附图的各种变形例。

[0030] 以下，参照附图，根据后述的实施例对利用3D打印的立体形状物及其制造方法进

行具体地说明。图中相同的标号表示相同的构成要素。

[0031] 参照图1，根据本发明的立体形状物是将基底板1和图案板2的复合体在模具上加

热并成型为与模具对应的立体形态，所述图案板2借助3D打印机10输出并接合在基底板1

上。在实施例中，立体形状物作为鞋或拖鞋的鞋帮使用。

[0032] 基底板1为尼龙织物、棉、毛、聚酯、不织布、编织物等平且薄的织物或树脂等，可使

用增大立体形状物的机械性硬度、能根据立体形状物的使用目的来提供需要的特性的材

料。基底板1开始为平板形的薄膜或板，然后和图案板2一起成型为规定的立体形态。

[0033] 图案板2在基底板1上输出为具有规定的图案的平板形态并接合后，与基底板1一

起在规定形态的模具上加热，并变形为与模具的外形对应的形态。如图1所示，就图案板2的

图案而言，波浪形态的图案可使用以横向及竖向交叉的形式排列的正弦图案等。

[0034] 图案板2由熔融沉积成型(Fused  Deposition  Modeling，FDM)方式的3D打印机10

输出热塑性树脂长丝而制成，作为热塑性树脂长丝可使用由热塑性聚氨酯(TPU)或形状记

忆高分子(SMP)形成的长丝。尤其，使用形状记忆高分子(SMP)长丝的情况，可以获得比使用

热塑性聚氨酯(TPU)长丝的情况更优秀的机械特性。

[0035] 接下来，对利用3D打印技术来制造立体形状物的方法进行详细地说明。

[0036] 参照图2，本发明的立体形状物制造方法包括如下步骤：

[0037] S1向3D打印机输入图案板的图案信息；

[0038] S2将基底板安放在3D打印机的作业床上；

[0039] S3根据输入至3D打印机的图案信息，在基底板上输出热塑性树脂长丝，并将图案

板制作为具有规定图案的平板形态；

[0040] S4将在基底板上输出并接合的图案板的复合体安放在具有立体形状的模具上，并

加热至规定的温度范围，从而将基底板和图案板的复合体成型为与模具对应的立体形态；

[0041] S5对成型为与模具的立体形态对应的形态的基底板和图案板的复合体的边缘进

行收尾加工，从而制造为具有最终的立体形态的立体形状物。

[0042] 对各个步骤进行更详细地说明的话，首先在S1步骤中，如图3的(A)所示，利用绘图

程序来设计一定大小的图案。并且，如图3的(B)所示，利用诸如Autodesk  123D  Design的设

计程序来设定厚度并转换为.stl文件格式后，如图3的(C)所示，利用切片程序来转换为

.gcode文件格式。

[0043] 将这种转换为.gcode文件格式的图案信息输入FDM  3D打印机，输入喷嘴温度(℃)

和作业床的温度(℃)、输出速度(mm/s)、填充(％)等的输出条件。

[0044] 然后，如图1所示，将规定厚度(例如0.1mm)的基底板1安放在3D打印机10的作业床

11上(步骤S2)，以输入至3D打印机10的图案形状输出图案板2(步骤S3)。此时，图案板2在基

底板1上输出为平坦的平板形态。在输出时，图案板2在比较高温状态，输出以后冷却的同

时，与基底板1接合并不会分离。

[0045] 如此，如果在基底板1上输出图案板2的同时制作接合的基底板1和图案板2的复合

体，则将具有平板形态的复合体安放于具有规定形态的模具20上，投入加热腔室30内部，并

以一定温度范围加热一定时间(步骤S4)。此时，加热温度范围是形成长丝2的热塑性树脂的
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玻璃转化温度范围，图案板2在玻璃转化温度范围内软化，与模具20的外形对应并变形，基

底板1根据图案板2的变形而变形为相同的形态。

[0046] 如果基底板1和图案板2的复合体在模具20上被加热并变形，则使得基底板1和图

案板2的复合体冷却一定时间后，将基底板1和图案板2的复合体相对模具20紧贴，折叠或切

断边缘，从而制造为具有想要的最终立体形态的立体形状物。

[0047] 另外，想要对通过上述的过程制造的立体形状物的形态进行修改或成型为例如护

膝、护肘、帽子等其他的产品形态并再利用的情况，如果用S4步骤的加热温度范围对立体形

状物进行加热，则图案板2重新扁平地展开的同时，复原为原来的平面形态。然后，如果将复

原为平面形态的复合体放入想要制成的其他产品形态的模具并成型，则再次变形的同时以

适合模具的形态的形式成型，因此可将3D纺织物成型为各种形态来使用。

[0048] 接下来，根据前述的步骤，作为立体形状物，对制造鞋帮的实施例进行说明。

[0049] 实施例

[0050] 利用绘图(Adobe  Illustrator)程序设计15cm×15cm的正弦图案。利用

Autodesk123D  Design程序设定厚度为1mm并转换为.stl文件格式后，利用切片程序

cubicreator3.0来转换为.gcode文件格式。

[0051] 将这种转换为.gcode文件格式的图案信息输入FDM  3D打印机(Cubicon  single 

plus，Cubicon，Korea)，对形成长丝2的材料，即热塑性聚氨酯(TPU)长丝和形状记忆热塑性

聚氨酯(SMP  TPU)长丝输入如下的输出条件。

[0052] [表一]

[0053] 使用材料 喷嘴温度(℃) 作业床的温度(℃) 输出速度(mm/s) 填充(％)

TPU长丝 230 0 50 100

SMP长丝 230 50 50 100

[0054] 然后，作为基底板1，将厚度0.1mm的尼龙织物准备为与3D打印机10的作业床11相

同的大小并安放在作业床11上，根据输出条件，通过3D打印机10的喷嘴在基底板1上将平板

形态的图案板2输出为正弦图案。接着，将在3D打印机10制成的基底板1和图案板2的复合体

安放在具有与鞋帮对应的形态的模具20上，如果投入加热腔室30内部并在70℃的温度中加

热5分钟，则基底板1和图案板2的复合体软化的同时，与模具20的外面相接并变形为与模具

20的外形相对应的形态。

[0055] 接着，将变形的基底板1和图案板2的复合体从模具20取出并冷却，将复合体的下

端边缘部分以与模具20的下端边缘部分相适合的形式折叠或切断，从而将立体形状物制造

为想要的鞋帮形态。

[0056] 如此，对在尼龙织物上由热塑性聚氨酯(TPU)及形状记忆热塑性聚氨酯(SMP  TPU)

制成的鞋帮立体形状物进行IR特性分析和DMTA特性分析、DSC特性分析、TGA特性分析、XRD

特性分析等，结果可以确认，热塑性聚氨酯(TPU)未呈现玻璃转化温度，形状记忆热塑性聚

氨酯(SMP  TPU)的情况，在45.7～46.7℃下呈现玻璃转化温度。此外，热塑性聚氨酯(TPU)在

成型工艺(步骤S4)后结晶性几乎没有变化，但形状记忆热塑性聚氨酯(SMP  TPU)随着成型

工艺的进行，结晶性增加。

[0057] 软硬度分析结果确认了，褶皱硬度(Drape  stiffness)及弯曲硬度(Flex 

stiffness)的情况，形状记忆热塑性聚氨酯(SMP  TPU)/尼龙织物复合体(以下，称为“SMP复
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合体”)比热塑性聚氨酯(TPU)/尼龙复合体(以下，称为“TPU复合体”)的值更大。

[0058] 此外，引张强伸度分析结果确认了，TPU复合体的最大强度在成型工艺之前为

7.7Mpa，在成型工艺之后为8.8Mpa，SMP复合体在成型工艺之前为8.1Mpa，在成型工艺之后

为9.1Mpa，随着成型工艺的进行，最大强度逐渐增加。

[0059] TPU复合体破断时，延伸率在成型工艺之前为526 .0％，在成型工艺之后为

476.9％，SMP复合体破断时，延伸率在成型工艺之前为68.2％，在成型工艺之后为27.4％。

[0060] 初始弹性率确认了延伸率1％的引张强度值，就TPU复合体及SMP复合体的成型工

艺的弹性系数而言，确认了SMP复合体比TPU复合体大约高1.5倍，随着成型工艺的进行，显

现出初始弹性率值越来越增加的倾向。

[0061] 因此，确认了通过热处理的成型工艺使得硬度及初始弹性率增加，可以确认SMP复

合体的机械特性比TPU复合体优秀。

[0062] 以上，参照实施例对本发明进行了详细地说明，但对在本发明所属的技术领域内

具有一般知识的人而言，在不脱离所述说明的技术性思想的范围内，当然可进行各种各样

的置换、附件及变形，应理解为这些变形的实施形态也属于借助权利要求书而定义的本发

明的保护范围。

[0063] 工业上利用可能性

[0064] 本发明涉及将鞋的鞋帮、鞋内底、鞋外底等制造为具有立体形状的立体形状物的

方法，可用于制造鞋。
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图1
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图2
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图3
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图4
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