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(57)摘要

本发明公开了一种POF热缩膜UV镭射定位图

像印刷机，该机属于印刷包装材料生产机械领

域；包括：机架，放卷机构，收卷机构，纠偏检测

器，纠偏驱动器，静电除尘器，电晕器，第一自动

恒张力检测器，数字信息喷码系统，第二自动恒

张力检测器，第一印刷涂布系统，第三自动恒张

力检测器，第二印刷涂布系统，第四自动恒张力

检测器，第一静电消除器，第二静电消除器，品检

屏，机器主电机；POF热缩膜从放卷机构引出通过

30个导向轮的引导，依次穿过纠偏检测器，静电

除尘器，电晕器，第一自动恒张力检测器，数字信

息喷码系统，第二自动恒张力检测器，第一印刷

涂布系统，第三自动恒张力检测器，第二印刷涂

布系统，第四自动恒张力检测器，第一静电消除

器，第二静电消除器，品检屏，到达收卷机构。
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1.一种POF热缩膜UV镭射定位图像印刷机，包括：包括：机架（1），放卷机构（2），收卷机

构（3），纠偏检测器（4），纠偏驱动器（5），静电除尘器（6），电晕器（7），第一自动恒张力检测

器（8），数字信息喷码系统（9），第二自动恒张力检测器（10），第一印刷涂布系统（11），第三

自动恒张力检测器（12），第二印刷涂布系统（13），第四自动恒张力检测器（14），第一静电消

除器（15），第二静电消除器（16），品检屏（17），机器主电机（18）；其特征在于：放卷机构（2），

纠偏驱动器（5），静电除尘器（6），电晕器（7），机器主电机（18），数字信息喷码系统（9），第一

印刷涂布系统（11），第二印刷涂布系统（13），收卷机构（3）依次排列并和机架（1）的底部固

定连接，纠偏检测器（4）、第一自动恒张力检测器（8）、第二自动恒张力检测器（10）、第三自

动恒张力检测器（12）  、第四自动恒张力检测器（14），第一静电消除器（15）、第二静电消除

器（16），品检屏（17）和本机的前后框架固定连接（图中未视出），纠偏检测器（4）和纠偏驱动

器（5）电性连接，机器主电机（18）和收卷机构（3）、第一印刷涂布系统（11）、第二印刷涂布系

统（13）机械连接，POF热缩膜从放卷机构（2）引出通过（30）个导向轮的引导，依次穿过纠偏

检测器（4），静电除尘器（6），电晕器（7），第一自动恒张力检测器（8），数字信息喷码系统

（9），第二自动恒张力检测器（10），第一印刷涂布系统（11），第三自动恒张力检测器（12），第

二印刷涂布系统（13），第四自动恒张力检测器（14），第一静电消除器（15），第二静电消除器

（16），品检屏（17），到达收卷机构（3）。

2.根据权利要求1所述的一种POF热缩膜UV镭射定位图像印刷机，其特征是：所述的热

收缩膜为POF材质。

3.根据权利要求1所述的一种POF热缩膜UV镭射定位图像印刷机，其特征是：所述的纠

偏检测器4用于控制POF热收缩膜运动的轨道。

4.根据权利要求1所述的一种POF热缩膜UV镭射定位图像印刷机，其特征是：所述的第

一自动恒张力检测器（8）、第二自动恒张力检测器（10）、第四自动恒张力检测器（12）  、第四

自动恒张力检测器（14）、分别用于对放卷张力和收卷张力的检测，使得卷料在运行加工的

过程中不会起皱或被拉长变形。

5.根据权利要求1所述的一种POF热缩膜UV镭射定位图像印刷机，其特征是：所述的第

一印刷涂布系统（11）内部结构组成包括（顺序从下往上依次为）：料盘（1101）、网纹辊

（1102）、刮刀（1103）、转移版辊（1104）、图像模压版辊（1105）、遮光板（1106）、LED光源

（1107）；第二印刷涂布系统（13）和第一印刷涂布系统（11）的内部结构完全相同。

6.根据权利要求1所述的一种POF热缩膜UV镭射定位图像印刷机，其特征是：所述的品

检屏（17）用于对印刷图案后POF热收缩膜的产品质量检测。

7.根据权利要求1所述的一种POF热缩膜UV镭射定位图像印刷机，其特征是：所述的热

收缩膜运动的线速度为0.7米/分；LED光源的射线辐射强度为200毫焦耳/平方厘米。

8.根据权利要求1所述的一种POF热缩膜UV镭射定位图像印刷机，其特征是：所述的印

刷涂料为液态的丙烯酸盐类树脂。
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一种POF热缩膜UV镭射定位图像印刷机

技术领域

[0001] 本发明属于印刷包装材料制造领域，涉及一种POF热缩膜UV镭射定位图像印刷机。

背景技术

[0002] 近年来，我国的印刷包装行业迅猛发展，人们对产品的包装物的要求不断提高，包

装的作用有以下几个方面：实现商品价值和使用价值，并是增加商品价值的一种手段；保护

商品；给流通环节贮、运、调、销带来方便，如装卸、盘点、码垛、发货、收货、转运、销售计数

等；美化商品、吸引顾客，有利于促销。包装业作为国民经济的配套服务行业，随着国民经济

的快速发展，我国的包装行业得以迅速发展，正在形成一个以纸、塑料、金属等包装物为主

构成的市场，包装物成为拥有一定现代化技术与装备，门类较齐全的现代工业体系。UV镭射

定位图像POF热缩膜的是包装物的一种，属于高档包装物，所谓UV膜包括UV彩色膜、UV刻纹

光学膜、UV刻纹表面浮雕全息防伪膜，UV是英文Ultraviolet  Rays的缩写指紫外线，紫外线

(UV)是肉眼看不见的，是可见紫色光以外的一段电磁辐射，波长在10-400nm的范围，UV膜的

原理：在特殊配方的树脂中加入光引发剂或光敏剂，经过吸收紫外线（UV）光固化设备中的

高强度紫外光后，产生活性自由基或离子基，从而引发聚合、交联和接枝反应，使树脂包括

UV涂料、油墨、粘合剂等，在数秒内由液态转化为固态，此变化过程称之为“UV固化”。UV光辐

射物理性质类似于可见光，都具有直线性，其穿透力却远不及可见光，波长越短，穿透力越

差，故此UV固化主要应用于光线能够直接射到的表皮面或透光性较好的内层固化。本机是

一种在POF热收缩膜表面上定点定涂印刷镭射图像的设备，热收缩膜的表面形成图像可以

有多种方法实现，本机采用将图像记录在正性或（负性）光致抗蚀剂上形成初始图像，通过

金属化工艺将该图像制作在可卷曲的金属镍板上，然后将丙烯酸类树脂涂布在镍板上，通

过镍板和热收缩膜紧密接触后辐射，将其压印并固体在热收缩膜的表面上，热收缩膜为

POF，最终得到表面印刷有镭射图像的热收缩膜；由于本机设有两组图像印刷和四段恒张力

控制（恒张力控制的作用是控制热收缩膜在转动过程中被拉伸的程度，当热收缩膜拉伸程

度不一至时恒张力控制可将各段热收缩膜的拉伸程度自动调整至相同）并采用凸版印刷，

每组以凸版的位置在热收缩膜膜上印出信息而得到具有镭射定位图像POF热缩膜。

发明内容

[0003] 本发明主要解决的问题是提供  一种POF热缩膜UV镭射定位图像模压机，该机由五

个部分组成，包括静电除尘器，电晕器，数字信息喷码系统，第一印刷涂布系统，第二印刷涂

布系统；可以印刷UV定位信息图案膜：包括UV彩色热收缩膜、UV刻纹光学热收缩定位膜、UV

刻纹表面浮雕全息防伪热收缩定位膜。

[0004] 本发明采用的技术方案是：

一种POF热缩膜UV镭射定位图像印刷机，包括：机架，放卷机构，收卷机构，纠偏检测器，

纠偏驱动器，静电除尘器，电晕器，第一自动恒张力检测器，数字信息喷码系统，第二自动恒

张力检测器，第一印刷涂布系统，第三自动恒张力检测器，第二印刷涂布系统，第四自动恒
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张力检测器，第一静电消除器，第二静电消除器，品检屏，机器主电机；其特征在于：放卷机

构、纠偏驱动器、静电除尘器、电晕器、机器主电机、数字信息喷码系统、第一印刷涂布系统、

第二印刷涂布系统、收卷机构依次排列并和机架的底部固定连接，纠偏检测器、第一自动恒

张力检测器、第二自动恒张力检测器、第三自动恒张力检测器、第四自动恒张力检测器，第

一静电消除器、第二静电消除器，品检屏和本机的前后框架固定连接（图中未视出），纠偏检

测器和纠偏驱动器电性连接，机器主电机和收卷机构、第一印刷涂布系统、第二印刷涂布系

统机械连接，POF热缩膜从放卷机构引出通过30个导向轮的引导，依次穿过纠偏检测器，静

电除尘器，电晕器，第一自动恒张力检测器，数字信息喷码系统，第二自动恒张力检测器，第

一印刷涂布系统，第三自动恒张力检测器，第二印刷涂布系统，第四自动恒张力检测器，第

一静电消除器，第二静电消除器，品检屏，到达收卷机构。

[0005] 所述的热收缩膜为POF材质。

[0006] 所述的纠偏检测器用于控制POF热收缩膜运动的轨道。

[0007] 所述的第一自动恒张力检测器、第二自动恒张力检测器、第四自动恒张力检测器 

、第四自动恒张力检测器、分别用于对放卷张力和收卷张力的检测，使得卷料在运行加工的

过程中不会起皱或被拉长变形。

[0008] 所述的第一印刷涂布系统内部结构组成包括（顺序从下往上依次为）：料盘1101、

网纹辊1102、刮刀1103、转移版辊1104、图像模压版辊1105、遮光板1106、LED光源1107；第二

印刷涂布系统和第一印刷涂布系统的内部结构完全相同。

[0009] 所述的品检屏用于对印刷图案后POF热收缩膜的产品质量检测，

所述的热收缩膜运动的线速度为0.7米/分；LED光源的射线辐射强度为200毫焦耳/平

方厘米。

[0010] 所述的印刷涂料为液态的丙烯酸盐类树脂。

[0011] 本发明的有益效果是：提供了一种POF热缩膜UV镭射图像印刷机，该机的优点是：

生产工艺简单、快捷、操作简便、能耗低，该机具有如下优点：

产品具有如下优点：

1.占地较小，在单台机器上即可实现从基材卷料到成品膜的生产；

2.产品外观闪闪发光，可以生产具有凹凸立体感的产品；

3.具有镭射图案信息完整、收缩变形小、数字信息、二维码与印刷图案预设定位的效

果；

4.将产品包装后加热可以收缩，使包装物和产品之间没有空气；

5.可制成多种颜色和图案。

[0012] 6. 具有很强的应用价值及装饰和防伪功能。

[0013] 附图说明：

如图1为本发明的结构图。

[0014] 图中机架1，放卷机构2，收卷机构3，纠偏检测器4，纠偏驱动器5，静电除尘器6，电

晕器7，第一自动恒张力检测器8，数字信息喷码系统9，第二自动恒张力检测器10，第一印刷

涂布系统11，第三自动恒张力检测器12，第二印刷涂布系统13，第四自动恒张力检测器14，

第一静电消除器15，第二静电消除器16，品检屏17，机器主电机18；第一印刷涂布系统11包

括料盘1101、网纹辊1102、刮刀1103、转移版辊1104、图像模压版辊1105、遮光板1106、LED光
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源1107。

具体实施方式

[0015] 实施例：

下面结合附图进一步说明使用该机生产UV镭射定位图像POF热收缩膜最佳实施例的具

体内容：一种POF热缩膜UV镭射定位图像印刷机，包括：机架1，放卷机构2，收卷机构3，纠偏

检测器4，纠偏驱动器5，静电除尘器6，电晕器7，第一自动恒张力检测器8，数字信息喷码系

统9，第二自动恒张力检测器10，第一印刷涂布系统11，第三自动恒张力检测器12，第二印刷

涂布系统13，第四自动恒张力检测器14，第一静电消除器15，第二静电消除器16，品检屏17，

机器主电机18；其特征在于：放卷机构2，纠偏驱动器5，静电除尘器6，电晕器7，机器主电机

18，数字信息喷码系统9，第一印刷涂布系统11，第二印刷涂布系统13，收卷机构3依次排列

并和机架1的底部固定连接，纠偏检测器4、第一自动恒张力检测器8、第二自动恒张力检测

器10、第三自动恒张力检测器12  、第四自动恒张力检测器14，第一静电消除器15、第二静电

消除器16，品检屏17和本机的前后框架固定连接（图中未视出），纠偏检测器4和纠偏驱动器

5电性连接，机器主电机18和收卷机构3、第一印刷涂布系统11、第二印刷涂布系统13机械连

接，POF热缩膜从放卷机构2引出通过30个导向轮的引导，依次穿过纠偏检测器4，静电除尘

器6，电晕器7，第一自动恒张力检测器8，数字信息喷码系统9，第二自动恒张力检测器10，第

一印刷涂布系统11，第三自动恒张力检测器12，第二印刷涂布系统13，第四自动恒张力检测

器14，第一静电消除器15，第二静电消除器16，品检屏17，到达收卷机构3。所述的热收缩膜

为POF材质；所述的纠偏检测器4用于控制POF热收缩膜运动的轨道；所述的第一自动恒张力

检测器8、第二自动恒张力检测器10、第四自动恒张力检测器12  、第四自动恒张力检测器

14、分别用于对放卷张力和收卷张力的检测，使得卷料在运行加工的过程中不会起皱或被

拉长变形；所述的第一印刷涂布系统11内部结构组成包括（顺序从下往上依次为）：料盘

101、网纹辊1102、刮刀1103、转移版辊1104、图像模压版辊1105、遮光板1106、LED光源1107；

第二印刷涂布系统13和第一印刷涂布系统11的内部结构完全相同；所述的品检屏17用于对

印刷图案后POF热收缩膜的产品质量检测；所述的热收缩膜运动的线速度为0.7米/分；LED

光源的射线辐射强度为200毫焦耳/平方厘米；所述的印刷涂料为液态的丙烯酸盐类树脂。

[0016] 将成卷的POF热收缩膜卷套在放卷机构2上并固定，将POF热缩膜从放卷机构2引出

通过30个导向轮的引导，依次穿过纠偏检测器4，静电除尘器6，电晕器7，第一自动恒张力检

测器8，数字信息喷码系统9，第二自动恒张力检测器10，第一印刷涂布系统11，第三自动恒

张力检测器12，第二印刷涂布系统13，第四自动恒张力检测器14，第一静电消除器15，第二

静电消除器16，品检屏17，到达收卷机构3，启动机器主电机18带动收卷机构3和第一印刷涂

布系统11第二印刷涂布系统13，转动并牵引POF热收缩膜平稳运行，POF热收缩膜通过整机

30个导向轮的引导、纠偏检测器4的纠偏，进入静电除尘器6进行除尘；POF热收缩膜除尘后

进入电晕器7电晕，电晕处理的目的是使POF热收缩膜具有更强的附着性；电晕处理结束后

通过第一自动恒张力检测器8检测后进入数字喷码系统9得到数字信息和定位标志，通过第

二自动恒张力检测器10检测后进入第一印刷涂布系统11，第一印刷涂布系统11根据定位标

志将POF热收缩膜通过导向轮紧紧的压在图像模压版辊上印过第一组图案，第一印刷涂布

系统的工作原理是：印刷涂布系统由料盘1101、网纹辊1102、刮刀1103、转移版辊1104、图像
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模压版辊1105、遮光板1106、LED光源1107组成，料盘1101装有UV信息印刷涂料，网纹辊1102

通过转动将该涂料沾附在网纹辊1102上，为了防止涂料的厚薄不均匀，刮刀1103将网纹辊

1102粘附的涂料刮至厚度一致，网纹辊1102将涂料通过转动转移至转移版辊1104，转移版

辊1104再将涂料通过转动转移至图像模压版辊1105，转移版辊1104为高分子树脂制成，它

作为转移辊避免了同为金属的网纹辊和图像模压版辊硬碰硬使涂料转移不均匀的现象；此

时POF热收缩膜被引导轮紧紧的压在图像模压版辊1105上，图像模压版辊1105上刻有凸行

图案，凸行图案已经印有信息涂料，POF热收缩膜和图像模压版辊1105同时逆向转动，信息

涂料被印至POF热收缩膜上，此时LED光源1107产生的紫外线对其照射，遮光板1106防止紫

外线照射到其他地方，辐射系统的射线照射强度为200毫焦耳∕平方厘米，使信息涂料快速

从液态转化为固态，UV镭射图案定位固定在POF热收缩膜上，即得到POF热收缩膜UV镭射定

位图像产品；经过第一遍印刷的POF热收缩膜通过第三自动恒张力检测器12检测后进入第

二印刷涂布系统13，通过和第一印刷涂布系统11内部相同的工艺印刷第二种镭射定位图案

后继续运行，经第四自动恒张力检测器14检测后，通过导向轮，进入第一静电消除器15、第

二静电消除器16处理后，在导向轮的引导下通过品检屏17检验，如产品不合格则立即停车

调试，如产品合格，产品将继续转动进入收卷机构3收料即可。

[0017] 对于本领域技术人员而言，显然本发明不限于上述示范性实施例的细节，而且在

不背离本发明的精神或基本特征的情况下，能够以其他的具体形式实现本发明。因此，无论

从哪一点来看，均应将实施例看作是示范性的，而且是非限制性的，本发明的范围由所附权

利要求而不是上述说明限定，因此旨在将落在权利要求的等同要件的含义和范围内的所有

变化囊括在本发明内。不应将权利要求中的任何附图标记视为限制所涉及的权利要求。
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