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一种金丝光装饰画及其制作方法

(57)摘要

本发明公开了一种金丝光装饰画的制作方

法，其包括以下步骤：S1、提供一基材，并对其进

行热处理；S2、将电子油墨打印到热转印纸上；

S3、将热转印上的图案转印到所述基材上；S4、对

图案进行上色和/或电镀反光金属或其合金，获

得成像图像；S5、裁切，装裱。本发明通过基材热

处理成凹凸微结构、打印+热转印、上色和/或镀

反光金属或其合金，三者协同作用实现具有刺绣

效果的非刺绣成像的装饰画，呈现类似经编纺织

面料面梳浮现以及纤维纹理的纺织刺绣金丝画

的独特特性，产生了意想不到的立体刺绣效果，

达到绘画或喷墨或热转印等做不到的如刺绣效

果的多彩变幻，尤其在灯光下不同角度观看有不

同的变幻效果，弥补了室内家居装饰这一领域内

装饰画的空缺。
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1.一种金丝光装饰画的制作方法，其特征在于，其包括以下步骤：

S1、提供一基材，并对其进行热处理，使得所述基材一侧形成有凹凸微结构；

S2、将所要制作的图案打印到热转印纸上；

S3、将步骤S2获得的热转印纸上的图案转印到步骤S1获得的具有凹凸微结构的所述基

材的一侧表面上；

S4、对图案进行上色和/或电镀反光金属或其合金，获得成像图像；

S5、裁切，装裱。

2.根据权利要求1所述的金丝光装饰画的制作方法，其特征在于，所述热处理具体为通

过转动的热辊对所述基材的一侧表面进行滚压获得凹凸微结构。

3.根据权利要求1或2所述的金丝光装饰画的制作方法，其特征在于，具有所述凹凸微

结构的基材的光反射率控制在35~60%。

4.根据权利要求1所述的金丝光装饰画的制作方法，其特征在于，所述成像图像的像素

至少300dpi。

5.根据权利要求1所述的金丝光装饰画的制作方法，其特征在于，所述反光金属为银及

其合金。

6.根据权利要求1所述的金丝光装饰画的制作方法，其特征在于，所述步骤S2是用喷墨

打印机将纳米级电子油墨打印到热转印纸上形成所要制作的图案。

7.根据权利要求1所述的金丝光装饰画的制作方法，其特征在于，在步骤S4之后，步骤

S5之前，还包括对成像图像进行表面润湿张力处理。

8.根据权利要求1所述的金丝光装饰画的制作方法，其特征在于，所述图案包括人物、

植物、动物、文字、书法、绘画、卡通、照片类美术或艺术作品的图案的至少一种。

9.根据权利要求1所述的金丝光装饰画的制作方法，其特征在于，在步骤S5的裁切之

前，还包括覆盖保护膜的步骤，以将制作的成像图像夹层在所述保护膜和基材之间。

10.一种金丝光装饰画，其特征在于，其通过如权利要求1至9任一所述的制作方法制

得。
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一种金丝光装饰画及其制作方法

技术领域

[0001] 本发明涉及了装饰画制作技术领域，特别是涉及了一种金丝光装饰画及其制作方

法。

背景技术

[0002] 手工刺绣是一种传统工艺，20世纪的机器绣和现代的电脑绣都是根据设计 图案

要求，在绣制过程中配以事先染好的颜色绣花线来完成预定配色效果的。热升华转移印花

是近年发展起来的纺织印染新技术，并广泛应用于纺织品面料和塑料制品的印花，同时亦

有喷墨打印技术直接将纺织品面料打印成彩色图案，再在面料的图案上刺绣，形成装饰画。

[0003] 现有高档装饰画中，一般会通过绣制金丝线以提高图案的显色档次，呈现金属质

感，或者直接采用刺绣工艺获得刺绣装饰画。但是通过人工刺绣以及绣制金丝线，不仅仅是

对人工的极大浪费，同时画面的一致性很难得到保证。同时，限于现有工艺使得金丝装饰画

的制作难以大批量完成，从而致使其成本大幅上升。

发明内容

[0004] 为了解决上述现有技术的问题，本发明提供了一种金丝光装饰画及其制作方法。

[0005] 本发明所要解决的技术问题通过以下技术方案予以实现：

一种金丝光装饰画的制作方法，其包括以下步骤：

S1、提供一基材，并对其进行热处理，使得所述基材一侧形成有凹凸微结构；

S2、将电子油墨根据所要制作的图案打印到热转印纸上；

S3、将步骤S2获得的热转印上的图案转印到步骤S1获得具有凹凸微结构的所述基材的

一侧表面上；

S4、对图案进行上色和/或电镀反光金属或其合金，获得成像图像；

S5、裁切，装裱。

[0006] 作为本发明提供的金丝光装饰画的制作方法的一种实施改进方式，所述热处理具

体为通过转动的热辊对所述基材的一侧表面进行滚压获得凹凸微结构。

[0007] 作为本发明提供的金丝光装饰画的制作方法的一种实施改进方式，具有所述凹凸

微结构的基材的光反射率控制在35~60%。

[0008] 具体地，上述滚压处理的温度控制在85~105℃，热辊旋压周长500~1500mm，但不局

限于此。需要说明的是，所述凹凸微结构可以是凹坑、凸点、凹槽、凸条等不同形状组成，优

选但不限定地，所述凹凸微结构为拉丝纹理。

[0009] 作为本发明提供的金丝光装饰画的制作方法的一种实施改进方式，所述基材的材

质为塑料或橡胶。优选为塑料，更优选为聚烯烃，更优选为聚α-烯烃，如聚乙烯、聚丙烯、聚

苯乙烯、聚氯乙烯等，最优选为聚丙烯。应当理解的是，上述聚合物可以是均聚物也可以是

共聚物，如所述聚丙烯可以是丙烯均聚物，或丙烯与其它烯烃的共聚物，如丙烯/乙烯共聚

物、丙烯/氯乙烯共聚物、丙烯/丁烯共聚物、或丙烯与多种α-烯烃共聚物，如丙烯/乙烯/丁
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烯/己烯共聚物等。基材的颜色不受限制，可以根据需要，由本领域技术人员选择不同颜色

的基材，颜色一般为绿色、白色、米灰色，但也可以是其它颜色。

[0010] 作为本发明提供的金丝光装饰画的制作方法的一种实施改进方式，所述成像图像

的像素至少300dpi。

[0011] 作为本发明提供的金丝光装饰画的制作方法的一种实施改进方式，所述反光金属

为银及其合金。

[0012] 作为本发明提供的金丝光装饰画的制作方法的一种实施改进方式，所述步骤S2是

用喷墨打印机将纳米级电子油墨打印到热转印纸上形成所要制作的图案。

[0013] 本步骤S2的喷印采用的是纳米级导电性电子油墨，使得墨水点以纳米级大小，分

布于热转印纸上，达到高像素高精度的首次成像。

[0014] 作为本发明提供的金丝光装饰画的制作方法的一种实施改进方式，在步骤S4之

后，步骤S5之前，还包括对成像图像进行表面润湿张力处理。

[0015] 具体地，所述表面润湿张力处理是指采用高压放电原理，进行驻极静电处理，用于

改变材料表面润湿张力，使之达到42mN/m以上，主要目的是增强墨点图文的附着力，使之与

基材及保护膜更紧密结合，无法分离。

[0016] 作为本发明提供的金丝光装饰画的制作方法的一种实施改进方式，所述图案包括

人物、植物、动物、文字、书法、绘画、卡通、照片类美术或艺术作品的图案的至少一种。

[0017] 作为本发明提供的金丝光装饰画的制作方法的一种实施改进方式，在步骤S5的裁

切之前，还包括覆盖保护膜的步骤，以将制作的成像图像夹层在所述保护膜和基材之间。

[0018] 作为本发明提供的金丝光装饰画的制作方法的一种实施改进方式，所述保护膜为

防水耐擦保护膜。

[0019] 一种金丝光装饰画，其通过上述的制作方法制得。

[0020] 本发明具有如下有益效果：

本发明通过基材热处理成凹凸微结构、打印+热转印、上色和/或镀反光金属或其合金，

三者协同作用实现具有刺绣效果的非刺绣成像的装饰画，本发明制作的装饰画图案丰满、

不呆板，通过上述协同作用呈现类似经编纺织面料面梳浮现以及纤维纹理的纺织刺绣金丝

画的独特特性，产生了意想不到的立体刺绣效果，达到绘画或喷墨或热转印等做不到的如

刺绣效果的多彩变幻，尤其在灯光下不同角度观看有不同的变幻效果，使装饰画有栩栩如

生的感觉，同时具有很好的光泽，弥补了室内家居装饰这一领域内装饰画的空缺。

[0021] 现有绣制金丝效果的金银线最低线粗需要达到0.8mm以上，而本工艺上色及镀银

或其合金后，可使最低线粗降至0.15mm的精细程度，达成高像素或超高像素效果，进而可构

成十分精细的丝线交错呈现，能呈现刺绣感效果的成像图像。

[0022] 并且，本发明制程和制品都比较新颖特别，不仅开拓了金丝光装饰画的市场，并且

方法简化、生产环境优化能够有效提高生产效率，更有利于规模化量产，从而使其制作成本

大幅度降低，再者，本发明所制得的金丝光装饰画产生多种质感和层次的装饰画效果，还可

随个人喜好任意进行定制图案成像，满足不同消费族群和不同装饰风格和场地的要求。本

发明装饰画采用的基材可以是塑料或橡胶等非布或非纸基材，其来源广泛，同时将颜色层

夹设在基材和保护膜之间，提高了装饰画的防水防污效果，不易破损，解决了现有在布或者

纸上绘画、喷墨转印或刺绣装饰画于潮湿等环境不好条件下不易保存、易褪色破损及发霉
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等问题。

具体实施方式

[0023] 下面结合实施例对本发明进行详细的说明，实施例仅是本发明的优选实施方式，

不是对本发明的限定。

[0024] 实施例1

本实施例提供了一种金丝光装饰画，其制作方法包括以下步骤：

S11、提供一聚丙烯基材，并对其进行热处理，使得所述基材一侧形成有凹凸微结构。

[0025] 具体地，所述热处理为通过转动的热辊对所述基材的一侧表面进行滚压获得凹凸

微结构，其光反射率控制在35~40%。其中，滚压处理的温度控制约85℃，热辊旋压周长

500mm，所述凹凸微结构为规则的拉丝纹理。

[0026] S12、将电子油墨根据所要制作的花鸟图案打印到热转印纸上。

[0027] 具体地，用喷墨打印机将纳米级电子油墨打印到热转印纸上形成所要制作的图

案。最终墨水点以纳米级大小，分布于热转印纸上，达到高像素高精度的首次成像。

[0028] S13、将步骤S12获得的热转印上的图案转印到步骤S11获得的具有凹凸微结构的

所述基材的一侧表面上。

[0029] 具体地，转印时环境温度设定23~25℃，湿度设定55~65%RH，转印温度控制在105~
115℃范围，在1s内转印完成。

[0030] S14、对图案进行上色进一步增强像素，获得成像图像，其成像像素可达600dpi。

[0031] S14-0、对成像图像进行表面润湿张力处理。

[0032] 具体地，所述表面润湿张力处理是指采用高压放电原理，进行驻极静电处理，用于

改变材料表面润湿张力，使之达到42mN/m以上，主要目的是增强墨点图文的附着力，使之与

基材及保护膜更紧密结合，无法分离。

[0033] S15、裁切，装裱。

[0034] 具体地，在步骤S15的裁切之前，还包括覆盖防水耐擦保护膜的步骤，以将制作的

成像图像夹层在所述保护膜和基材之间。

[0035] 本实施例装饰画实现了较高像素的清晰图文效果，构成十分精细的丝线交错呈

现，能呈现刺绣感效果的成像图像，达到了绘画或喷墨或热转印等做不到的如刺绣效果的

多彩变幻，尤其在灯光下不同角度观看有不同的变幻效果，使装饰画有栩栩如生的感觉，同

时具有很好的光泽。

[0036] 实施例2

本实施例提供了一种金丝光装饰画，其制作方法包括以下步骤：

S21、提供一聚乙烯基材，并对其进行热处理，使得所述基材一侧形成有凹凸微结构。

[0037] 具体地，所述热处理为通过转动的热辊对所述基材的一侧表面进行滚压获得凹凸

微结构，其光反射率控制在55~60%。其中，滚压处理的温度控制约95℃，热辊旋压周长

1000mm，所述凹凸微结构为随机的凹坑和凸点。

[0038] S22、将电子油墨根据所要制作的艺术作品图案打印到热转印纸上。

[0039] 具体地，用喷墨打印机将纳米级电子油墨打印到热转印纸上形成所要制作的图

案。最终墨水点以纳米级大小，分布于热转印纸上，达到高像素高精度的首次成像。
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[0040] S23、将步骤S22获得的热转印上的图案转印到步骤S21获得的具有凹凸微结构的

所述基材的一侧表面上。

[0041] 具体地，转印时环境温度设定23~25℃，湿度设定55~65  %RH，转印温度控制在105~
115℃范围，在1s内转印完成。

[0042] S24、根据线条需要对图案进行局部电镀银，获得成像图像，其成像像素可达

300dpi。

[0043] S24-0、对成像图像进行表面润湿张力处理。

[0044] 具体地，所述表面润湿张力处理是指采用高压放电原理，进行驻极静电处理，用于

改变材料表面润湿张力，使之达到42mN/m以上，主要目的是增强墨点图文的附着力，使之与

基材及保护膜更紧密结合，无法分离。

[0045] S25、裁切，装裱。

[0046] 具体地，在步骤S25的裁切之前，还包括覆盖防水耐擦保护膜的步骤，以将制作的

成像图像夹层在所述保护膜和基材之间。

[0047] 本实施例装饰画实现了高像素的清晰图文效果，构成十分精细的丝线交错呈现，

能呈现刺绣感效果的成像图像，达到了绘画或喷墨或热转印等做不到的如刺绣效果的多彩

变幻，尤其在灯光下不同角度观看有不同的变幻效果，使装饰画有栩栩如生的感觉，同时具

有更好的光泽。

[0048] 实施例3

本实施例提供了一种金丝光装饰画，其制作方法包括以下步骤：

S31、提供一聚丙烯基材，并对其进行热处理，使得所述基材一侧形成有凹凸微结构。

[0049] 具体地，所述热处理为通过转动的热辊对所述基材的一侧表面进行滚压获得凹凸

微结构，其光反射率控制在45~55%。其中，滚压处理的温度控制约105℃，热辊旋压周长

1500mm，所述凹凸微结构为拉丝纹理。

[0050] S32、将电子油墨根据所要制作的观音图案打印到热转印纸上。

[0051] 具体地，用喷墨打印机将纳米级电子油墨打印到热转印纸上形成所要制作的图

案。最终墨水点以纳米级大小，分布于热转印纸上，达到高像素高精度的首次成像。

[0052] S33、将步骤S32获得的热转印上的图案转印到步骤S31获得的具有凹凸微结构的

所述基材的一侧表面上。

[0053] 具体地，转印时环境温度设定23~25℃，湿度设定55~65  %RH，转印温度控制在105~
115℃范围，在1s内转印完成。

[0054] S34、对图案进行上色以增强像素，且根据线条需要对图案进行电镀银合金，获得

成像图像，其成像像素可达1200dpi。

[0055] S34-0、对成像图像进行表面润湿张力处理。

[0056] 具体地，所述表面润湿张力处理是指采用高压放电原理，进行驻极静电处理，用于

改变材料表面润湿张力，使之达到42mN/m以上，主要目的是增强墨点图文的附着力，使之与

基材及保护膜更紧密结合，无法分离。

[0057] S35、裁切，装裱。

[0058] 具体地，在步骤S35的裁切之前，还包括覆盖防水耐擦保护膜的步骤，以将制作的

成像图像夹层在所述保护膜和基材之间。
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[0059] 本实施例装饰画实现了超高像素的清晰图文效果，构成十分精细的丝线交错呈

现，能呈现刺绣感效果的成像图像，达到了绘画或喷墨或热转印等做不到的如刺绣效果的

多彩变幻，尤其在灯光下不同角度观看有不同的变幻效果，使装饰画有栩栩如生的感觉，同

时具有更好的光泽。

[0060] 对比例1

本对比例与实施例1不同之处在于：本对比例不进行基材的热处理。本对比例的成像图

像没有呈现出刺绣效果和多彩变幻效果。

[0061] 对比例2

本对比例与实施例1不同之处在于：喷墨打印采用微米级电子墨水。本对比例的成像图

像粗糙，精细度差，分辨率低，视觉效果一般。

[0062] 对比例3

本对比例与实施例1不同之处在于：不进行热转印，而是直接喷墨打印图案到热处理后

的基材上。直接打印在热处理后的基材上，因基材塑料或橡胶，不会对墨水有吸收渗透能

力，而且塑料有收缩，成像图像会失真甚至扭曲。

[0063] 对比例4

本对比例与实施例1不同之处在于：本对比例不进行步骤S14。本对比例的成像图像视

觉效果一般，不精美。

[0064] 可见当未进行基材热处理、不采用打印+热转印方式、不进行上色或镀银，均导致

装饰画成像质量差、精细度差、分辨率低、刺绣效果不佳、视觉效果不佳等问题，即证明了只

有同时采用这些处理和/或工艺参数，才能取得最好的技术效果。

[0065] 可以理解，本发明的技术效果是各个步骤技术特征协同作用的总和，各步骤之间

具有一定的内在相关性，并非单个技术特征效果的简单叠加。本发明通过（1）合理的基材热

处理获得表面的凹凸微结构，（2）合理的打印+热转印的图案成像方式，以及（3）合理的上

色、镀反光金属或合金的增效方式，可以获得具有刺绣效果的非刺绣成像的装饰画，其图案

丰满、不呆板，通过上述协同作用呈现类似经编纺织面料面梳浮现以及纤维纹理的纺织刺

绣金丝画的独特特性，产生了意想不到的立体刺绣效果，达到绘画或喷墨或热转印等做不

到的如刺绣效果的多彩变幻，尤其在灯光下不同角度观看有不同的变幻效果，使装饰画有

栩栩如生的感觉，同时具有很好的光泽，弥补了室内家居装饰这一领域内装饰画的空缺。本

发明产生的上述效果是相互协同所得到的，是不可分割的。

[0066] 以上所述实施例仅表达了本发明的实施方式，其描述较为具体和详细，但并不能

因此而理解为对本发明专利范围的限制，但凡采用等同替换或等效变换的形式所获得的技

术方案，均应落在本发明的保护范围之内。
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