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(57)摘要

本发明公开了一种基于热塑粘合胶膜的磁

铁片与基材复合压印的工艺方法，包括以下步

骤：纸板材料进行开料裁切，得到基材；准备磁铁

片并将其进行裁切；在基材待加工面附着热塑粘

合胶膜；将步骤S3中的基材与裁切好的磁铁片复

合，复合后将其置于模具中进行压印。磁铁片与

基材层采用热塑粘合胶膜的方式进行复合，在前

期贴合时，磁铁片材与基材接触后既能一定程度

的定位，还能便捷调整两者的位置。保证贴合准

确且效率，同时也保证了产品的质量。采用热塑

粘合胶膜的方式进行复合，在压印后能保证磁铁

片与基材层的复合牢固，不易脱落。整个压印过

程工艺简便，能够批量生产、成品率高。
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1.一种基于热塑粘合胶膜的磁铁片与基材复合压印的工艺方法，其特征在于，包括以

下步骤：

S1、纸板材料进行开料裁切，得到基材；

S2、准备磁铁片并将其进行裁切；

S3、在基材待加工面附着热塑粘合胶膜；

S4、将步骤S3中的基材与裁切好的磁铁片复合，复合后将其置于模具中进行压印。

2.根据权利要求1所述的一种基于热塑粘合胶膜的磁铁片与基材复合压印的工艺方

法，其特征在于，所述热塑粘合胶膜包括位于中间的热塑粘合胶膜层，所述热塑粘合胶膜层

的上、下面分别设有不干胶层。

3.根据权利要求1所述的一种基于热塑粘合胶膜的磁铁片与基材复合压印的工艺方

法，其特征在于，所述热塑粘合胶膜为一定温度和时间下将磨碎纤维、热塑性弹性体粉料或

热塑性树脂韧性胶等均匀混合物经过热拉伸延展形成的复合胶膜。

4.根据权利要求1所述的一种基于热塑粘合胶膜的磁铁片与基材复合压印的工艺方

法，其特征在于，所述复合具体为通过承压、加温模具拍平工序将所述基材与所述磁铁片复

合在一起，并且将两者之间多余的空气排出。

5.根据权利要求1所述的一种基于热塑粘合胶膜的磁铁片与基材复合压印的工艺方

法，其特征在于，所述承压、加温模具拍平的温度为80~180℃。

6.根据权利要求1所述的一种基于热塑粘合胶膜的磁铁片与基材复合压印的工艺方

法，其特征在于，所述热塑粘合胶膜的厚度为0.3~2mm；所述磁铁片的厚度为0.1~0.5mm。

7.根据权利要求1所述的一种基于热塑粘合胶膜的磁铁片与基材复合压印的工艺方

法，其特征在于，印压后在基材表面涂覆UV光层。

8.根据权利要求1所述的一种基于热塑粘合胶膜的磁铁片与基材复合压印的工艺方

法，其特征在于，所述步骤S1中，得到基材后将基材进行干燥，干燥至基材湿度在第一湿度

阈值以下，所述第一湿度阈值为5.5~6。
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一种基于热塑粘合胶膜的磁铁片与基材复合压印的工艺方法

技术领域

[0001] 本发明属于印刷技术领域，具体涉及一种基于热塑粘合胶膜的磁铁片与基材复合

压印的工艺方法。

背景技术

[0002] 随着社会经济文化的迅猛发展，人们对书本的需求也日益增多，很多儿童学习书

本是采用一定基材配合磁铁片制作的，其有着独特的质感和便捷性，能够配合孩子学习认

知，受到人们的青睐，可以应用于日常生活中。但是，目前的工艺通常是将磁铁片与基材层

直接采用普通的胶粘结在一起的方式进行复合，而且大多为手工粘合，胶本身就具备粘连

性，在前期贴合时，磁铁片材与基材接触后，就产生粘连效果，而且不能保证第一接触就能

对位准确，因此生产效率不够高，这样产品品质无法保证，磁铁片材与基材容易脱落，并且

工艺复杂，无法很好的进行批量制作的，且相对的工艺成本高，成品率低，此外，手工贴合，

不能完全使磁铁片材与纸基紧密贴合，中间会残留空位，空位内存在气体，在后续油压后，

空气可能存留在内部，使得产品表面看起来有气泡效果，而这不是所期望的。

发明内容

[0003] 本发明提供了一种基于热塑粘合胶膜的磁铁片与基材复合压印的工艺方法，解决

了上述技术问题。

[0004] 为了解决上述技术问题，本发明所采用的技术方案是：一种基于热塑粘合胶膜的

磁铁片与基材复合压印的工艺方法，包括以下步骤：

S1、纸板材料进行开料裁切，得到基材；

S2、准备磁铁片并将其进行裁切；

S3、在基材待加工面附着热塑粘合胶膜；

S4、将步骤S3中的基材与裁切好的磁铁片复合，复合后将其置于模具中进行压印。

[0005] 进一步地，所述热塑粘合胶膜包括位于中间的热塑粘合胶膜层，所述热塑粘合胶

膜层的上、下面分别设有不干胶层。

[0006] 进一步地，所述热塑粘合胶膜为一定温度和时间下将磨碎纤维、热塑性弹性体粉

料或热塑性树脂韧性胶等均匀混合物经过热拉伸延展形成的复合胶膜。起到了增加层间韧

性、抑制分层形成与裂纹扩展的作用。

[0007] 进一步地，所述复合具体为通过承压、加温模具拍平工序将所述基材与所述磁铁

片复合在一起，并且将两者之间多余的空气排出。起到了保证磁铁片材与纸基紧密贴合、两

者中间不残留空位的作用。

[0008] 进一步地，所述承压、加温模具拍平的温度为80~180℃。

[0009] 进一步地，所述热塑粘合胶膜的厚度为0.3~2mm；所述磁铁片的厚度为0.1~0.5mm。

[0010] 进一步地，印压后在基材表面涂覆UV光层。

[0011] 进一步地，所述步骤S1中，得到基材后将基材进行干燥，干燥至基材湿度在第一湿
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度阈值以下，所述第一湿度阈值为5.5~6。

[0012] 本发明所达到的有益效果：磁铁片与基材层采用热塑粘合胶膜的方式进行复合，

在前期贴合时，磁铁片材与基材接触后既能一定程度的定位，还能便捷调整两者的位置。保

证贴合准确且效率，同时也保证了产品的质量。采用热塑粘合胶膜的方式进行复合，在压印

后能保证磁铁片与基材层的复合牢固，不易脱落。整个压印过程工艺简便，能够批量生产、

成品率高。

具体实施方式

[0013] 下面对本发明作进一步描述。以下实施例仅用于更加清楚地说明本发明的技术方

案，而不能以此来限制本发明的保护范围。

[0014] 实施例1、

一种基于热塑粘合胶膜的磁铁片与基材复合压印的工艺方法，包括以下步骤：

步骤一、纸板材料进行开料裁切，得到基材。将基材经过干燥处理，保证湿度在第一湿

度阈值以下。本实施例中，第一湿度阈值为6。

[0015] 步骤二、准备磁铁片并将其进行裁切，将磁铁原料通过粗中精压轧工序压轧为具

有一定厚度的磁铁片。本实施例中，磁铁片的厚度为0.1mm。

[0016] 步骤三、在基材待加工面附着热塑粘合胶膜。所述热塑粘合胶膜包括位于中间的

热塑粘合胶膜层，所述热塑粘合胶膜层的上、下面分别设有不干胶层。本实施例中，所述热

塑粘合胶膜为一定温度和时间下将磨碎纤维、热塑性弹性体粉料或热塑性树脂韧性胶等均

匀混合物经过热拉伸延展形成的复合胶膜。起到了增加层间韧性、抑制分层形成与裂纹扩

展的作用。本实施例中，热塑粘合胶膜的厚度为1mm。

[0017] 步骤四、通过承压、加温模具拍平工序将步骤S3中的基材与裁切好的磁铁片复合

在一起，并且将两者之间多余的空气排出。复合后将其置于模具中进行压印。本实施例中，

承压、加温模具拍平的温度为150℃。

[0018] 实施例2、

一种基于热塑粘合胶膜的磁铁片与基材复合压印的工艺方法，包括以下步骤：

步骤一、纸板材料进行开料裁切，得到基材。将基材经过干燥处理，保证湿度在第一湿

度阈值以下。本实施例中，第一湿度阈值为5.5。

[0019] 步骤二、准备磁铁片并将其进行裁切，将磁铁原料通过粗中精压轧工序压轧为具

有一定厚度的磁铁片。本实施例中，磁铁片的厚度为0.08mm。

[0020] 步骤三、在基材待加工面附着热塑粘合胶膜。所述热塑粘合胶膜包括位于中间的

热塑粘合胶膜层，所述热塑粘合胶膜层的上、下面分别设有不干胶层。本实施例中，所述热

塑粘合胶膜为一定温度和时间下将磨碎纤维、热塑性弹性体粉料或热塑性树脂韧性胶等均

匀混合物经过热拉伸延展形成的复合胶膜。起到了增加层间韧性、抑制分层形成与裂纹扩

展的作用。本实施例中，热塑粘合胶膜的厚度为0.5mm。

[0021] 步骤四、通过承压、加温模具拍平工序将步骤S3中的基材与裁切好的磁铁片复合

在一起，并且将两者之间多余的空气排出。复合后将其置于模具中进行压印。本实施例中，

承压、加温模具拍平的温度为80℃。

[0022] 步骤五、印压后在基材表面涂覆UV光层。
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[0023] 本发明磁铁片与基材层采用热塑粘合胶膜的方式进行复合，在前期贴合时，磁铁

片材与基材接触后既能一定程度的定位，还能便捷调整两者的位置。保证贴合准确且效率，

同时也保证了产品的质量。热塑粘合胶膜不含甲醛和有机挥发物，使用安全环保。手工贴合

不能完全使磁铁片材与纸基紧密贴合，中间会残留空位，空位内存在气体，在后续油压后，

空气可能存留在内部，使得产品表面看起来有气泡。本发明采用热塑粘合胶膜的方式进行

复合，通过承压、加温模具拍平工序将基材与磁铁片复合，在压印后能保证磁铁片与基材层

的复合牢固，不易脱落。整个压印过程工艺简便，能够批量生产、成品率高。

[0024] 以上所述仅是本发明的优选实施方式，应当指出，对于本技术领域的普通技术人

员来说，在不脱离本发明技术原理的前提下，还可以做出若干改进和变形，这些改进和变形

也应视为本发明的保护范围。
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