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(57)摘要

一种基于3D打印技术的微通道制备方法，采

用计算机三维绘图软件设计微通道模板，将麦芽

糖在3D打印机的打印头部进行封装，设置打印参

数，使麦芽糖以丝线的形式从打印针头挤出打印

在玻璃基底上，待3D打印的麦芽糖模板干燥硬

化，即得到微流控通道模板。对其浇筑PDMS，待

PDMS在模板上固化后，撕下PDMS即可得到微通

道。本发明提出的微通道制备方法具有简单、高

效、低成本优势，采用本方法制备的微通道可应

用于可穿戴器件、传感等领域，具有极其重要的

意义。
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1.一种基于3D打印技术的微通道制备方法，其特征在于，采用3D打印技术制备微通道

模板；首先以麦芽糖浆为打印原材料，设置3D打印的参数后，利用3D打印技术完成微通道模

板的加工；然后通过PDMS浇筑，后固化脱模，完成微流控通道的加工。

2.根据权利要求1所述的一种基于3D打印技术的微通道制备方法，其特征在于，所述3D

打印技术采用熔融沉积成型技术，由三轴运动装置、打印头、加热器和控制计算机组成，加

热器通过计算机控制用于对打印头内的麦芽糖浆进行加热。

3.根据权利要求1所述的一种基于3D打印技术的微通道制备方法，其特征在于，采用计

算机三维绘图软件设计所述微通道模板，通过程序设定所述打印针头移动的路径，以便得

到所述微流控通道模板。

4.根据权利要求1所述的一种基于3D打印技术的微通道制备方法，其特征在于，将所述

打印原材料置于所述打印头内并将所述打印头密封，选择合适的所述打印针头，通过所述

加热器系统给所述打印头内施加一定的气压和加热温度，使得所述打印头内的所述打印材

料从所述打印针头内挤出。

5.根据权利要求1所述的一种基于3D打印技术的微通道制备方法，其特征在于，当麦芽

糖浆从所述打印针头挤出时，给所述打印针头设定一定的移动速度和合适的打印高度，使

麦芽糖浆以丝线的形式打印在玻璃基底上。

6.根据权利要求1所述的一种基于3D打印技术的微通道制备方法，其特征在于，所述麦

芽糖浆打印在玻璃基底上，待其烘干硬化后，进一步作为微通道制备的模板。

7.根据权利要求1所述的一种基于3D打印技术的微通道制备方法，其特征在于，将未固

化的PDMS覆盖在3D打印的麦芽糖模板上，待其固化后将得到的微通道揭下，完成微通道的

加工。

8.根据权利要求1所述的一种基于3D打印技术的微通道制备方法，其特征在于，所述脱

模采用的是T型剥离法。
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一种基于3D打印技术的微通道制备方法

技术领域

[0001] 本发明设计微通道技术领域，具体涉及一种基于3D打印技术的微通道制备方法。

背景技术

[0002] 微流控指的是使用微管道处理或操纵微小流体的系统所涉及的科学和技术，是一

门涉及化学、流体物理、微电子、新材料、生物学和生物医学工程的新兴交叉学科。微流控的

早期概念可以追溯到19世纪70年代采用光刻技术在硅片上制作的气相色谱仪，而后又发展

为微流控毛细管电泳仪和微反应器等微流控的重要特征之一是微尺度环境下具有独特的

流体性质，如层流和液滴等。借助这些独特的流体现象，微流控可以实现一系列常规方法所

难以完成的微加工和微操作。

[0003] 3D打印技术是把数据和原料放进3D打印机中，机器会按照程序把产品一层层造出

来。打印出的产品，可以即时使用。目前，该技术可用于珠宝，鞋类，工业设计，建筑，工程，施

工，汽车，航空航天，医疗产业，教育，地理信息系统和许多其他领域。尤其是在工业设计和

数码产品开模等领域，利用3D打印技术可以在数小时内完成一个模具的打印，节约了很多

产品从开发到投入市场的时间。而对于结构相对简单的微流控通道的制备工作而言，如果

能够将3D打印技术应用于微流控通道模板的设计及制备。这种方法将大大缩短微流控通道

模具的制备时间，提升微流控通道模板的制备效率，同时降低微流控通道模板的制备成本。

发明内容

[0004] 本发明的目的在于提供一种基于3D打印技术的微通道制备方法，采用3D打印技术

制备微通道模板；首先以麦芽糖浆为打印原材料，设置3D打印的参数后，利用3D打印技术完

成微通道模板的加工；然后通过PDMS浇筑，后固化脱模，完成微流控通道的加工。

[0005] 进一步的，所述3D打印技术采用熔融沉积成型技术，由三轴运动装置、打印头、加

热器和控制计算机组成，加热器通过计算机控制用于对打印头内的麦芽糖浆进行加热。

[0006] 进一步的，采用计算机三维绘图软件设计所述微通道模板，通过程序设定所述打

印针头移动的路径，以便得到所述微流控通道模板。

[0007] 进一步的，将所述打印原材料置于所述打印头内并将所述打印头密封，选择合适

的所述打印针头，通过所述加热器系统给所述打印头内施加一定的气压和加热温度，使得

所述打印头内的所述打印材料从所述打印针头内挤出。

[0008] 进一步的，当麦芽糖浆从所述打印针头挤出时，给所述打印针头设定一定的移动

速度和合适的打印高度，使麦芽糖浆以丝线的形式打印在玻璃基底上。

[0009] 进一步的，所述麦芽糖浆打印在玻璃基底上，待其烘干硬化后，进一步作为微通道

制备的模板。

[0010] 进一步的，将未固化的PDMS覆盖在3D打印的麦芽糖模板上，待其固化后将得到的

微通道揭下，完成微通道的加工。

[0011] 进一步的，所述脱模采用的是T型剥离法。
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[0012] 相对于现有技术，本发明揭示了一种基于3D打印技术的微通道制备方法，该方法

的有益效果是：

[0013] 1)麦芽糖浆作为具有食品级安全的材质，作为微通道的模板，价格低廉，可有效降

低生产成本；

[0014] 2)选用的打印材料是麦芽糖浆，再常温下其粘性大，不易从内径较小的打印针头

内挤出，因而打印系统设置了对打印头加热的功能，通过加热使得麦芽糖的流动性增加，从

而在一定的气压下可从打印头挤出。本发明的设计可以使麦芽糖可在较低的外部温度下从

打印针头出挤出；

[0015] 3)麦芽糖材料在打印至打印面后因自身表面张力的作用，其外表面具有自光滑特

性。适用于微通道的模板构筑；

[0016] 4)本方法特别适合于科研实验室或者微流控通道产品的开发工作，具有极重要的

科学和实用意义。

附图说明

[0017] 图1为本发明基于3D打印技术的微通道制备加工流程图。

[0018] 图2为本发明3D打印机系统组成图。

[0019] 图3为麦芽糖浆实物图。

[0020] 图4为本发明基于3D打印技术的微流控通道模板示意图。

[0021] 图5为本发明3D打印得到的圆环形、回字形、脉冲形的麦芽糖浆微孔道模板。

[0022] 图6本发明基于3D打印技术的具有三个液体输入口的微流控通道的加工示意图。

[0023] 图7(a)本发明3D打印得到的具有三个液体输入口的麦芽糖糖丝模板。

[0024] 图7(b)基于3D打印技术的具有三个液体输入口的PDMS微流控通道的实物图。

[0025] 附图标记：1无痕胶带，2玻璃载玻片，3麦芽糖浆丝，4未固化PDMS，5固化后的PDMS

基通道层，6微通道。

具体实施方式

[0026] 为了使本发明的目的、技术方案和有益技术效果更加清晰，下面结合附图和具体

实施方式，对本发明所揭示的一种基于3D打印技术的微通道6制备方法及其对应的有益效

果进行详细阐述。应当理解的是，本说明书中描述的实施例仅仅是为了解释本发明，并非为

了限定本发明，实施例的参数、比例等可因地制宜做出选择而对结果并无实质性影响。

[0027] 本发明的目的是提供一种基于3D打印技术的微通道6制备方法，其制备加工流程

如图1所示，首先采用计算机三维绘图软件设计微通道6模板，通过程序设定打印针头移动

的路径，3D打印机的实物图如图2所示，该打印机是一种熔融沉积型3D打印机，由三轴运动

装置、打印头、加热器和控制计算机组成，加热器通过计算机控制用于对打印头内的麦芽糖

浆进行加热。麦芽糖浆如图3所示，将麦芽糖在3D打印机的打印头部进行封装，并控制打印

头内部的气压为75psi，打印温度为70℃，气压打印针头直径为510微米，设置打印移动速度

为6mm/s，打印高度为0.3mm，使麦芽糖以丝线的形式从打印针头挤出打印在玻璃基底上，为

进一步说明，其示意图如图4所示。待3D打印的麦芽糖模板在真空干燥箱中50℃放置60min

烘干硬化，得到不同形状需求的微流控通道模板，实物图如图5所示为3D打印得到的圆环
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形、回字形、脉冲形的麦芽糖浆微孔道模板。对其浇筑PDMS，待PDMS在模板上平铺均匀后，转

入真空干燥箱70℃，固化2小时，待固化后撕下PDMS即可得到微通道6。

[0028] 为进一步说明，本发明基于3D打印技术的微通道6的制备方法在汗液传感等方面

的潜在应用，本发明提供了一种具有三个液体输入口的微通道6模板。图6为具有三个液体

输入口的微流控通道的加工示意图，首先提前用胶布覆盖预去除打印材料的区域，一次性

3D打印完成之后把预去除区域的胶带撕下，以便打印材料随胶带一起移除。然后采用计算

机三维绘图软件设计微通道6模板，设定3D打印机的打印速度为6mm/s，按照设定的打印路

径打印微通道6的模板，最后在打印完成之后撕下上述胶带，以便得到具有三个输入端的微

通道6模板，然后把糖丝模板放入烘箱内烘干，烘箱温度50℃保持50min，以便使模板硬化。

得到的麦芽糖糖丝模板如图7(a)所示，得到糖丝模板后，在模板上浇筑PDMS，待PDMS在模板

上分布均匀后，将其放入烘箱中，使PDMS固化，固化温度为70℃，时间2小时。固化后撕下

PMDS，即可得到PDMS材质的具有三个液体输入口的微流控通道，其实物图如图7(b)所示，

[0029] 最后还应说明的是：以上实施例仅用以说明本发明的技术方案，而非对其限制；尽

管参照前述各实施例对本发明进行了详细的说明，本领域的普通技术人员应当理解：其依

然可以对前述各实施例所记载的技术方案进行修改，或者对其中部分或者全部技术特征进

行等同替换；而这些修改或者替换，并不使相应技术方案的本质脱离本发明各实施例技术

方案的范围。
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图3
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图5

图6

图7
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