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一种图案多样、色彩丰富的墙布加工方法

(57)摘要

本发明涉及墙布制造技术领域。目的在于提

供一种自动化程度高、产品质量好的墙布加工工

艺。其步骤是：成卷的纱布由纱布放卷装置放卷，

成卷的薄膜由薄膜放卷装置放卷，成卷的转印膜

由转印膜放卷装置放卷，放卷后的薄膜与转印膜

行进至转印单元时，由转印单元将转印膜上的图

案转印至薄膜上，图案转印后的转印膜由转印收

膜装置回收，转印有图案后的薄膜行由上胶装置

上胶，然后与放卷后的纱布在贴合装置处贴合，

贴合后的墙布由加热压纹装置对墙布进行压纹，

然后进一步进行烘干、切边处理，最后由收卷装

置进行分卷操作。采用本加工工艺所生产的墙布

质量高，无色差，同时，本加工工艺高度自动化。
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1.一种图案多样、色彩丰富的墙布加工方法，其特征在于，所述的加工工艺包括以下步

骤：

a、成卷的纱布由纱布放卷装置（1）放卷；成卷的薄膜由薄膜放卷装置（2）放卷；成卷的

转印膜由转印膜放卷装置（3）放卷，放卷后形成薄膜在中间、转印膜和纱布分别位于薄膜表

面两侧的行进方式；

b、放卷后的薄膜与转印膜行进至转印装置（4）时，由转印装置（4）将转印膜上的图案转

印至薄膜上，图案转印后的转印膜由转印收膜装置（5）回收；

c、转印有图案后的薄膜行进至上胶装置（6）时，由上胶装置（6）对其进行上胶；

d、上胶后的薄膜与放卷后的纱布在贴合装置（7）处贴合，形成所需墙布；

所述转印装置（4）包括固定在机架上的气缸（41），所述气缸（41）的活塞杆朝下且活塞

杆的端部设置压辊（42），所述压辊（42）为热压辊，压辊（42）上设有保温罩（43），所述保温罩

（43）内设有温度传感器（44）；所述压辊（42）的下方设有与压辊（42）相配合的动力辊（45），

所述动力辊（45）由轴承座固定支承在机架上；所述机架上还设有用于引导转印膜的导筒

（46）和用于引导转印膜收膜的导辊（47），所述导辊（47）安装在机架上。

2.根据权利要求1所述的一种图案多样、色彩丰富的墙布加工方法，其特征在于：形成

所需墙布后，还进行如下步骤加工：

e、贴合后的墙布来到加热压纹装置（8），由加热压纹装置（8）对墙布进行压纹；

f、压纹后的墙布进入烘干装置（9），由烘干装置（9）将墙布烘干；

g、烘干后的墙布来到切边装置（10），由切边装置（10）进行切边处理。

3.根据权利要求1所述的一种图案多样、色彩丰富的墙布加工方法，其特征在于：所述

上胶装置中，用于薄膜与纱布贴合所用贴合胶由如下重量份的原料组成：丙烯酸丁酯25份，

丙烯酸羟丙酯15份，丙烯酸1份，水50份，乳化剂1.5份，过硫酸钾0.3份，聚乙烯醇1份，粘性

增强剂5份，抑泡剂0.2份，抗老化剂1份。

4.根据权利要求1所述的一种图案多样、色彩丰富的墙布加工方法，其特征在于：所述

上胶装置（6）上胶过程中控制操作环境温度在55‑65℃，上胶后经过刮平机构刮平，刮平后

向贴合设备行进过程中控制薄膜所处环境温度在18‑22℃。

5.根据权利要求1所述的一种图案多样、色彩丰富的墙布加工方法，其特征在于：所述

贴合装置（7）将薄膜与纱布贴合后，墙布在向加热压纹装置（8）行进过程中进行保温处理，

控制墙布本身的保温温度70‑75℃，墙布停留时间控制在3‑4min。

6.根据权利要求4所述的一种图案多样、色彩丰富的墙布加工方法，其特征在于：所述

贴合装置（7）包括机架上由上至下依次布置的预热单元、贴合单元和冷却单元，所述预热单

元包括位于机架上的两根进料导辊（71），所述两根进料导辊（71）之间设有小型烘箱（72）；

所述贴合单元由电镀加热贴合辊（73）和压力胶辊（74）组成，所述电镀加热贴合辊（73）由电

机控制转动，所述压力胶辊（74）由气缸（75）控制压紧度；所述冷却单元包括两根起冷却作

用的电镀冷却辊（76），利用电镀冷却辊（76）控制墙布温度降低到85℃以下。

7.根据权利要求1到6中任意一项所述的一种图案多样、色彩丰富的墙布加工方法，其特

征在于：所述纱布放卷装置（1）、薄膜放卷装置（2）、转印膜放卷装置（3）、转印装置（4）、转印膜

收膜装置（5）、上胶装置（6）、贴合装置（7）、加热压纹装置（8）、烘干装置（9）、切边装置（10）和

收卷装置（11）依次布置，并使得纱布在最下方行进、薄膜在中间、转印膜在最上方行进。
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一种图案多样、色彩丰富的墙布加工方法

[0001] 本发明是申请号为：201611075395.7，申请日：2016.11.29，名称为“一种利用转印

膜印刷的墙布加工工艺”的分案申请。

技术领域

[0002] 本发明涉及墙布制造技术领域，具体涉及一种利用转印膜印刷的墙布加工工艺。

背景技术

[0003] 随着人民生活水平的提高，家庭及各种商务场所的装潢，尤其是墙壁面的装饰越

来越重要，常见的墙壁面装饰采用墙面漆或壁纸，墙面漆易产生甲醛，危害身体健康且装饰

简单；而壁纸施工过程复杂，且易老化。目前，用纱布与薄膜贴合而成的墙布来装饰墙壁逐

渐受到重视，现有技术中，墙布的生产过程一般为涂布与塑化、印花、压花、收卷包装，印花

时，其图案印刷需要经制版、晒版、重复套色等过程，过程复杂、效率较低、色差明显，此外，

传统印刷装置由多台印刷机组成，其能耗大、占地广。

发明内容

[0004] 本发明的目的在于提供一种墙布加工方法，该方法利用转印膜进行印刷，而转印

膜可以加工成各种图案和色彩，因此生产的墙布图案多样、色彩丰富。

[0005] 为实现上述目的，本发明采用的技术方案是：

[0006] 一种图案多样、色彩丰富的墙布加工方法，所述的加工工艺包括以下步骤：

[0007] a、成卷的纱布由纱布放卷装置放卷；成卷的薄膜由薄膜放卷装置放卷；成卷的转

印膜由转印膜放卷装置放卷，放卷后形成薄膜在中间、转印膜和纱布分别位于薄膜表面两

侧的行进方式；

[0008] b、放卷后的薄膜与转印膜行进至转印装置时，由转印装置将转印膜上的图案转印

至薄膜上，图案转印后的转印膜由转印收膜装置回收；

[0009] c、转印有图案后的薄膜行进至上胶装置时，由上胶装置对其进行上胶；

[0010] d、上胶后的薄膜与放卷后的纱布在贴合装置处贴合，形成所需墙布；

[0011] e、贴合后的墙布来到加热压纹装置，由加热压纹装置对墙布进行压纹；

[0012] f、压纹后的墙布进入烘干装置，由烘干装置将墙布烘干；

[0013] g、烘干后的墙布来到切边装置，由切边装置进行切边处理；

[0014] h、切边后的墙布来到收卷装置，由收卷装置进行分卷收集，得到所需的墙布卷。

[0015] 优选的，所述纱布上胶装置中，用于薄膜与纱布贴合所用贴合胶由如下重量份的

原料组成：丙烯酸丁酯25份，丙烯酸羟丙酯15份，丙烯酸1份，水50份，乳化剂1.5份，过硫酸

钾0.3份，聚乙烯醇1份，粘性增强剂5份，抑泡剂0.2份，抗老化剂1份。

[0016] 优选的，所述上胶装置6上胶过程中控制操作环境温度在55‑65℃，上胶后经过刮

平机构刮平，刮平后向贴合设备行进过程中控制薄膜所处环境温度在18‑22℃。

[0017] 优选的，所述贴合装置7将薄膜与纱布贴合后，墙布在向加热压纹装置8行进过程
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中进行保温处理，控制墙布本身的保温温度70‑75℃，墙布停留时间控制在3‑4min。

[0018] 优选的，所述贴合装置7包括机架上由上至下依次布置的预热单元、贴合单元和冷

却单元，所述预热单元包括位于机架上的两根进料导辊71，所述两根进料导辊71之间设有

小型烘箱72；所述贴合单元由电镀加热贴合辊73和压力胶辊74组成，所述电镀加热贴合辊

73由电机控制转动，所述压力胶辊74由气缸75控制压紧度；所述冷却单元包括两根起冷却

作用的电镀冷却辊76，利用电镀冷却辊76控制墙布温度降低到85℃以下。

[0019] 优选的，所述纱布放卷装置、薄膜放卷装置、转印膜放卷装置、转印装置、转印膜收

膜装置、上胶装置、贴合装置、加热压纹装置、烘干装置、切边装置和收卷装置依次布置，并

使得纱布在最下方行进、薄膜在中间、转印膜在最上方行进。

[0020] 优选的，所述转印装置包括固定在机架上的气缸，所述气缸的活塞杆朝下且活塞

杆的端部设置压辊，所述压辊为热压辊，压辊上设有保温罩，所述保温罩内设有温度传感

器；所述压辊的下方设有与压辊相配合的动力辊，所述动力辊由轴承座固定支承在机架上；

所述机架上还设有用于引导转印膜的导筒和用于引导转印膜收膜的导辊，所述导辊安装在

机架上。

[0021] 优选的，所述切边装置包括切边导辊，所述切边导辊两端分别开设有一道环形的

切刀槽，所述切刀槽上方设有切割刀，所述切割刀和切边导辊分别通过轴承安装在机架上。

[0022] 本发明的有益效果集中体现在，本生产工艺采用转印膜印刷技术，加工的墙布产

品图案一次成型，工艺简单、无色差、效率高。和传统的图案印刷方式相比，一方面降低了设

备成本、节约了能源，另一方面减短了生产周期，提高了墙布的生产效率。具体来说，根据本

加工工艺所提供的加工系统，首先利用纱布放卷装置、薄膜放卷装置、转印膜放卷装置分别

对纱布、薄膜和转印膜进行放卷，利用转印装置将转印膜上的图案转印至薄膜上，由于转印

装置采用热压转印，能极大的提高转印膜上的图案的转印效率，避免出现漏印的情况。优选

设置的转印装置，其保温罩减小了压辊上的热量损耗，降低能耗的同时也使得转印效果更

加的稳定。导筒和导辊的导向使转印膜的收、放卷更加的顺畅。转印完成后转印膜通过转印

膜收膜装置收卷。接着再通过上胶装置和贴合装置对纱布和薄膜进行上胶贴合，最后依次

通过加热压纹装置进行加热压纹、烘干装置进行烘干、切边装置进行切边修整后由收卷装

置分卷收集。

附图说明

[0023] 图1是本发明所用生产线的布置示意图；

[0024] 图2是本发明的加工工艺路线图；

[0025] 图3是本发明中转印装置的结构示意图；

[0026] 图4是本发明中切边装置的结构示意图；

[0027] 图5是图3中I的局部放大图；

[0028] 图6是贴合装置的结构示意图。

具体实施方式

[0029] 下面结合附图1～6进一步阐述本发明。

[0030] 附图1为本实施例所述的一种能够实现以上加工工艺的一种墙布转印、压纹加工
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系统，包括依次布置的纱布放卷装置1、薄膜放卷装置2、转印膜放卷装置3、用于将转印膜上

的图案转印至薄膜上的转印装置4、将转印后的转印膜收卷的转印膜收膜装置5、对转印有

图案后的薄膜进行上胶的上胶装置6、将上胶后的薄膜与纱布进行贴合处理的贴合装置7、

对贴合后的墙布进行加热压纹的加热压纹装置8、对压纹后的墙布进行烘干的烘干装置9、

切边装置10和用于分卷收集墙布的收卷装置11。并使得纱布在最下方行进、薄膜在中间、转

印膜在最上方行进。这样便于使用后的转印膜回收和工艺设备之间的匹配，行进方向如图

3、6中空心三角箭头所指示的。

[0031] 为了实现连续化转印，所述转印装置4包括固定在机架上的气缸41，气缸41的活塞

杆朝下且活塞杆的端部设置压辊42，压辊42为热压辊，采用导热油加热方式加热，压辊42上

设有保温罩43，保温罩43内设有温度传感器44；压辊42的下方设有与压辊42相配合的动力

辊45，动力辊45由轴承座固定支承在机架上；机架上还设有用于引导转印膜的导筒46和用

于引导转印膜收膜的导辊47，导辊47安装在机架上；转印时，压辊42首先被加热到指定温

度，由温度传感器44测定，待转印的转印膜和纱布从压辊42和动力辊45之间通过，压辊42在

气缸41作用下下压，形成热压条件，从而使转印膜上的图案被转印至薄膜上；同时，由于转

印装置4采用热压转印，极大的提高了转印膜上的图案的转印效率，避免出现漏印的情况；

保温罩43的设置减小了压辊42上的热量损耗，降低能耗的同时也使得转印效果更加的稳

定，通过设置导筒46和导辊47的导向使转印膜的收、放卷更加的顺畅。

[0032] 较好的实施例，如图6所示，所述贴合装置7包括机架上由上至下依次布置的预热

单元、贴合单元和冷却单元，所述预热单元包括位于机架上的两根进料导辊71，所述两根进

料导辊71之间设有小型烘箱72；所述贴合单元由电镀加热贴合辊73和压力胶辊74组成，所

述电镀加热贴合辊73由电机控制转动，所述压力胶辊74由气缸75控制压紧度；所述冷却单

元包括两根起冷却作用的电镀冷却辊76，利用电镀冷却辊76控制墙布温度降低到85℃以

下。电镀冷却辊76的导辊里面设有冷却水通道，通过冷水流量控制可以通入控制冷却温度；

电镀辊，表面温度易保持，并且耐磨，经久耐用。

[0033] 为了使所生产出来的墙布宽度保持一致，所述切边装置10包括切边导辊101，切边

导辊101两端分别开设有一道环形的切刀槽102，切刀槽102上方设有切割刀103，切割刀103

和切边导辊101分别通过轴承安装在机架上。这样，当切边导辊101引导墙布通过时，切割刀

103高速旋转，将墙布两边多余的部分切割掉，使墙布宽度一致。

[0034] 更好的做法是，为了提高放卷的连续化程度，纱布放卷装置1、薄膜放卷装置2、转

印膜放卷装置3均为双工位放卷装置且均配置有张力检测器和张力控制器。这样在连续化

生产过程中，当一个工位的纱布卷/或薄膜卷/或转印膜卷放卷完，另一个工位能够接替继

续工作，从而实现双工位自动切换放卷，避免因换卷而引起的停机延时，当然，实际生产中

也可以采用其他形式的放卷，比如单工位中心放卷；同时，放卷过程中由张力检测器检测张

度，进而反馈给张力控制器以控制张力。

[0035] 更好的做法还可以是，为了使连续化生产时停机更方便、快捷，所述纱布放卷装置

1、薄膜放卷装置2、转印膜放卷装置3为磁粉制动式放卷装置，同时，采用磁粉制动式放卷装

置，其噪音也小。另外，为了避免薄膜因带静电而产生的吸附作用，从而与转印膜吸附在一

起，在转印装置4上设有用于自动释放静电的除静电装置。

[0036] 由于塑料制成的薄膜、转印膜等接触摩擦后带有静电，由于静电的吸附作用，容易
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造成转印膜和薄膜在转印完成后无法及时分离。将导致转印膜收膜装置5在收卷转印膜的

过程中刮花或撕裂薄膜，为此更好的做法是所述转印装置4上设有用于自动释放静电的除

静电装置。所述的除静电装置可以是一个带有弧面的接地的导体，所述导体设置在转印装

置4的出口处，导体的弧面与转印膜接触，这样就可快速的将静电导走。所述的除静电装置

也可以是一个水雾喷头，通过适当的喷洒水雾，增加湿度，避免静电产生。当然，除静电装置

也可以是其他起到消除静电影响作用的结构。

[0037] 更好的，薄膜可以采用PVC薄膜，可以降低原料成本。为了提高纱布与薄膜的贴合

力度，上胶装置6使用的贴合胶为由如下重量份的原料组成：丙烯酸丁酯25份，丙烯酸羟丙

酯15份，丙烯酸1份，水50份，乳化剂1.5份，过硫酸钾0.3份，聚乙烯醇1份，粘性增强剂5份，

抑泡剂0.2份，抗老化剂1份。本发明的贴合胶还具有良好的强化防水性能。

[0038] 本发明所述的贴合胶按以下步骤制备：

[0039] (1)在反应釜中加入50kg水，15kg的丙烯酸羟丙酯，1.5kg乳化剂，进行预乳化，升

温至70℃；

[0040] (2)在乳化好的液体中分别加入1kg的丙烯酸、25kg的丙烯酸丁酯、0.3kg的过硫酸

钾、1kg的聚乙烯醇，然后搅拌升温至80～85摄氏度；

[0041] (3)当反应釜内温度稳定在80～85摄氏度时加入0.4kg抑泡剂、5kg粘性增强剂、

0.5kg的抗老化剂继续搅拌反应30分钟，冷却出料，罐装包装成成品。

[0042] 通过实验验证，得到本发明所述的贴合胶与市售贴合胶的物理性能数据对比表。

[0043]

[0044] 重复试验3次结果基本类似，从上述结果可以看出，与市售贴合胶相比，本方案配

比制成的贴合胶，其各项性能参数均有提高，且粘度大大提高。具体来说，使用本方案配比

制成的贴合胶来对纱布和薄膜贴合，能够极大的提高纱布与薄膜粘结更牢靠。

[0045] 本发明一种利用转印膜印刷的墙布加工工艺，其加工步骤为：成卷的纱布由纱布

放卷装置1放卷，成卷的薄膜由薄膜放卷装置2放卷。成卷的转印膜由转印膜放卷装置3放

卷。放卷后的薄膜与转印膜行进至转印装置4时，压辊42对通过动力辊45与压辊42间的薄膜

与转印膜加热，同时，气缸41控制压辊42下压，使转印膜上的图案被转印至薄膜上，图案转

印后的转印膜与薄膜分开，在导辊47作用下由转印收膜装置5回收，转印有图案后的薄膜继

续行进至上胶装置6时，由上胶装置6对薄膜进行上胶。

[0046] 所述上胶装置6上胶过程中控制操作环境温度在55‑65℃，上胶后经过刮平机构刮

平，刮平后向贴合设备行进过程中控制薄膜所处环境温度在18‑22℃。上胶后的薄膜与放卷

后的纱布来到贴合装置7处，上胶后的薄膜与放卷后的纱布来到贴合装置7处，由电镀加热

贴合辊73进行贴合，使贴合紧密牢靠，形成墙布。所述贴合装置7将薄膜与纱布贴合后，墙布

在向加热压纹装置8行进过程中进行保温处理，控制墙布本身的保温温度70‑75℃，墙布停

留时间控制在3‑4min。

[0047] 然后墙布进一步加工，先由加热压纹装置8进行压纹处理，使墙布表面具有浮雕立
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体感，压纹后，墙布先进入烘干装置9进行烘干，烘干后由切边装置10切边，并进一步由收卷

装置11进行分卷收集。

[0048] 本发明从上胶到热压的过程中遵循先较高温，保证胶黏剂与纱布的结合效果，然

后适当冷却保持胶黏剂造型和内紧力，并且纱布因为表面粗糙度的原因它与胶黏剂的结合

能力本身不会太差。然后通过贴合装置本身的加热并不影响贴合效果，贴合后保持高温保

障纱布与薄膜的粘合力，并且便于加热压纹，防止贴合到加热压纹过程中，冷热变化导致薄

膜收缩变形。上述工艺温度控制流程与现有技术中设备上加热，输送中保持自然常温状态

的过程显著不同，取得了很好的效果。

[0049] 虽然以上描述了本发明的具体实施方式，但是本领域的技术人员应当理解，在不

背离本发明的原理和实质的前提下，可以对这些实施方式做出多种变更或修改，但这些变

更和修改均落入本发明的保护范围。
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图3

图4
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图5

图6
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