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一种多层复合热压模板的制作工艺，包括以

下步骤：步骤一，选择高速转动辊和用于在其表

面形成热压图案的基材；步骤二，将基材卷覆固

定在高速转动辊的外表面；步骤三，在基材表面

雕刻热压图案，形成雕刻片材；步骤四，将雕刻片

材从高速转动辊的外表面剥离；步骤五，将雕刻

片材贴附至基板底面，形成热压模板；通过在高

速转动辊的表面卷覆基材，通过高速转动辊带动

基材高速转动雕刻的方式实现高速雕刻，在基材

表面雕刻出热压图案，然后再将雕刻片材贴附至

基板底面形成热压模板，通过高速转动辊高速转

动配合激光单轴移动来雕刻热压图案，使热压模

板的制作效率大大提升，其雕刻精度也更高。
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1.一种多层复合热压模板的制作工艺，其特征在于：包括以下步骤：

步骤一，选择高速转动辊（1）和用于在其表面形成热压图案（3）的基材（2）；

步骤二，将基材（2）卷覆固定在高速转动辊（1）的外表面；

步骤三，在基材（2）表面雕刻热压图案（3），形成雕刻片材（4）；

步骤四，将雕刻片材（4）从高速转动辊（1）的外表面剥离；

步骤五，将雕刻片材（4）贴附至基板（5）底面，形成热压模板。

2.根据权利要求1所述的一种多层复合热压模板的制作工艺，其特征在于：在步骤三

中，采用激光雕刻方式在基材（2）表面雕刻热压图案（3）。

3.根据权利要求2所述的一种多层复合热压模板的制作工艺，其特征在于：高速转动辊

（1）带动基材（2）高速转动，同时激光沿基材（2）宽度方向移动雕刻形成热压图案（3）。

4.根据权利要求1所述的一种多层复合热压模板的制作工艺，其特征在于：在步骤三

中，采用腐蚀雕刻方式在基材（2）表面雕刻热压图案（3）。

5.根据权利要求4所述的一种多层复合热压模板的制作工艺，其特征在于：腐蚀雕刻

前，先在基材（2）表面喷覆黑胶层，高速转动辊（1）带动基材（2）和黑胶层高速转动，同时激

光沿黑胶层宽度方向移动雕刻，在黑胶层雕刻热压图案（3），部分基材（2）裸露；腐蚀雕刻

时，将卷覆有基材（2）和黑胶层的高速转动辊（1）放入腐蚀液内，腐蚀液腐蚀裸露的基材（2）

形成热压图案（3）。

6.根据权利要求1所述的一种多层复合热压模板的制作工艺，其特征在于：在雕刻片材

（4）表面镀一层用于表面防护的防护层（6）。

7.根据权利要求1所述的一种多层复合热压模板的制作工艺，其特征在于：所述防护层

（6）由铬材料电镀而成。

8.根据权利要求1所述的一种多层复合热压模板的制作工艺，其特征在于：所述基材

（2）为铜板。

9.根据权利要求1所述的一种多层复合热压模板的制作工艺，其特征在于：所述基材

（2）为不锈钢板。

10.根据权利要求5所述的一种多层复合热压模板的制作工艺，其特征在于：所述腐蚀

液为氯化铁溶液。
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一种多层复合热压模板的制作工艺

技术领域

[0001] 本发明属于热压模板制作工艺技术领域，具体涉及一种多层复合热压模板的制作

工艺。

背景技术

[0002] 热压模具，是指用于在产品表面热压形成特定图案的工具。而目前市面上按产品

特性分为两种热压模具，一种是热压辊，另一种是热压模板。热压辊主要用于软性产品的热

压加工，而热压模板主要用于硬性产品的热压加工。而随着人们生活水平的提升，在装饰板

材上的需求量越来越大，而热压模板由于其能够高效精准地在产品表面热压出特定图案，

因此热压模板也受到了各大板材制作上的青睐；但是目前的热压模板普遍是通过腐蚀的方

式，在基板的底面蚀刻热压图案来制作的，而使用激光这种制作工艺需要先将产品固定到

激光雕刻工作台面上，激光头按照热压图案在基板底面进行雕刻，激光头的移动速度较慢，

因此这种热压模板的制造工艺雕刻效率低下且雕刻精度较低。

发明内容

[0003] 为了克服现有技术的不足，本发明提供一种多层复合热压模板的制作工艺。

[0004] 本发明解决其技术问题所采用的技术方案是：

一种多层复合热压模板的制作工艺，包括以下步骤：

步骤一，选择高速转动辊和用于在其表面形成热压图案的基材；

步骤二，将基材卷覆固定在高速转动辊的外表面；

步骤三，在基材表面雕刻热压图案，形成雕刻片材；

步骤四，将雕刻片材从高速转动辊的外表面剥离；

步骤五，将雕刻片材贴附至基板底面，形成热压模板。

[0005] 作为本发明进一步的改进，在步骤三中，采用激光雕刻方式在基材表面雕刻热压

图案。

[0006] 作为本发明进一步的改进，高速转动辊带动基材高速转动，同时激光沿基材宽度

方向移动雕刻形成热压图案。

[0007] 作为本发明进一步的改进，在步骤三中，采用腐蚀雕刻方式在基材表面雕刻热压

图案。

[0008] 作为本发明进一步的改进，腐蚀雕刻前，先在基材表面喷覆黑胶层，高速转动辊带

动基材和黑胶层高速转动，同时激光沿黑胶层宽度方向移动雕刻，在黑胶层雕刻热压图案，

部分基材裸露；腐蚀雕刻时，将卷覆有基材和黑胶层的高速转动辊放入腐蚀液内，腐蚀液腐

蚀裸露的基材形成热压图案。

[0009] 作为本发明进一步的改进，在雕刻片材表面镀一层用于表面防护的防护层。

[0010] 作为本发明进一步的改进，所述防护层由铬材料电镀而成。

[0011] 作为本发明进一步的改进，所述基材为铜板。
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[0012] 作为本发明进一步的改进，所述基材为不锈钢板。

[0013] 作为本发明进一步的改进，所述腐蚀液为氯化铁溶液。

[0014] 本发明的有益效果是：本发明通过在高速转动辊的表面卷覆基材，通过高速转动

辊带动基材高速转动雕刻的方式实现高速雕刻，在基材表面雕刻出热压图案，然后再将雕

刻片材贴附至基板底面形成热压模板，通过高速转动辊高速转动配合激光单轴移动来雕刻

热压图案，使热压模板的制作效率大大提升，其雕刻精度也更高。

附图说明

[0015] 图1为本实施例的工艺流程图；

图2为本实施例热压模板的各制作步骤状态图。

具体实施方式

[0016] 为使本发明实施例的目的、技术方案和优点更加清楚，下面将结合本发明实施例

中的附图，对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完整地描述。

[0017] 实施例：

如图1和图2所示，本实施例公开了一种多层复合热压模板的制作工艺，包括以下

步骤：

步骤一，选择高速转动辊1和用于在其表面形成热压图案3的基材2；

步骤二，将基材2卷覆固定在高速转动辊1的外表面；

步骤三，在基材2表面雕刻热压图案3，形成雕刻片材4；

步骤四，将雕刻片材4从高速转动辊1的外表面剥离；

步骤五，将雕刻片材4贴附至基板5底面，形成热压模板。

[0018] 作为优选的实施方式，在步骤三中，基材2表面雕刻热压图案3的方式有两种：

①采用激光雕刻方式在基材2表面雕刻热压图案3。雕刻时，高速转动辊1带动基材

2高速转动，同时激光沿基材2宽度方向移动雕刻形成热压图案3。在此雕刻过程中，充分利

用了高速转动辊1的高速转动特性，同时配合激光的横向移动，使激光雕刻效率大大加快，

这种激光雕刻速度可以实现每分钟雕刻几百米，甚至上千米的速度；其与传统的制作工艺

完全不同，因为传统的制作工艺受限于激光头的移动速度和基材2移动速度的影响，其不能

够快速完成雕刻加工，其需要激光头在基材2表面按雕刻图案进行至少双轴移动加工，因此

其雕刻效率和雕刻精度均无法得到保证。

[0019] ②采用腐蚀雕刻方式在基材2表面雕刻热压图案3。腐蚀雕刻前，先在基材2表面喷

覆黑胶层，高速转动辊1带动基材2和黑胶层高速转动，同时激光沿黑胶层宽度方向移动雕

刻，在黑胶层雕刻热压图案3，部分基材2裸露；腐蚀雕刻时，将卷覆有基材2和黑胶层的高速

转动辊1放入腐蚀液内，腐蚀液腐蚀裸露的基材2形成热压图案3，将高速转动辊1取出，并去

除基材2表面的黑胶层清洗干净。同理，在腐蚀雕刻前，先利用方式①中的雕刻方式在黑胶

层上雕刻热压图案3，使热压图案3下的黑胶层被清除，基材2按热压图案3裸露出来后，再将

其放入腐蚀液内，腐蚀液与热压图案3下裸露的基材2接触，并将其腐蚀，则在基材2上形成

了热压图案3，而黑胶层则用于隔开其覆盖部分的基材2与腐蚀液之间的接触，避免腐蚀液

对非热压图案3部分的腐蚀雕刻，保证腐蚀雕刻的准确性。
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[0020] 当然在上述方式①和方式②中，还可以通过重复实施的方式，使基材2表面形成不

同深度的热压图案3，从而使热压图案3具备立体感，实现热压图案3雕刻的多样性。

[0021] 在步骤四中，雕刻片材4可以通过人工手动剥离，也可以采用机械手实现自动剥

离。

[0022] 作为优选的实施方式，在雕刻片材4表面镀一层用于表面防护的防护层6，且该防

护层6由铬材料电镀而成，此步骤在雕刻片材4从高速转动辊1的外表面剥离后进行，将雕刻

片材4放入铬电镀液内进行电镀，形成防护层6，然后再将镀有防护层6的雕刻片材4贴附至

基板5底面。在雕刻片材4表面镀铬后，热压模板表面硬度提高，能够适应更大的热压力，也

能够对硬度更高的产品进行热压加工；热压模板的耐热性提升，能够适应更高的热压温度；

热压模板的摩擦系数减小，由于热压模板进行产品热压加工时，其与产品接触为干摩擦系

数下的热压成型，而镀铬后的热压模板的干摩擦系数减小明显，能够大大提升热压模板的

加工精度，使产品加工的热压图案3精美且仿真度高；热压模具的耐磨性提高，能够保证热

压模具的使用寿命。

[0023] 作为优选的实施方式，所述基材2为铜板或不锈钢板等金属板材，可以根据使用需

求选择特定基材2，在此不做一一叙述。

[0024] 作为优选的实施方式，所述腐蚀液可以为任何能够腐蚀基材2而不腐蚀黑胶的溶

液，如氯化铁溶液。

[0025] 以上所述仅为本发明的优选实施方式，只要以基本相同手段实现本发明目的的技

术方案都属于本发明的保护范围之内。
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图2
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