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(57)摘要

本发明公开了一种纸塑印刷工艺，其步骤包

括S100：选用待打印的纸塑；S200：清理待打印纸

塑表面；S300：检查UV环保数码打印机是否正常；

S400：加入UV环保墨水；S500：开始打印工作；

S600：关机；S700：取走成品，通过采用UV打印机

在纸塑表面上进行彩色图案打印，一次彩绘完

成，省去制版、嗮版、重复套色和晒干的步骤，从

而获得提高包装纸印刷生产率的效果。
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1.一种纸塑印刷工艺，其步骤包括：

S100：选用待打印的纸塑；

S200：清理待打印纸塑表面；

S300：检查UV打印机是否正常；

S400：加入UV环保墨水；

S500：开始打印工作；

S600：关机；

S700：取走成品。

2.如权利要求1所述的纸塑印刷工艺，其特征在于，所述S100之前还包括所述纸塑的制

备，所述纸塑的生产采用聚丙烯材质的编织布和牛皮纸粘合而成。

3.如权利要求1所述的纸塑印刷工艺，其特征在于，所述S300包括清洗墨路系统和检查

电源，所述清洗墨路系统要观察是否堵塞，所述电源检查包括打印机电源是否连通，计算机

电源是否连通。

4.如权利要求3所述的纸塑印刷工艺，其特征在于，所述S300还包括在计算机上转换打

印格式。

5.如权利要求4所述的纸塑印刷工艺，其特征在于，所述S400与所述S500之间还包括打

印样板。

6.如权利要求5所述的纸塑印刷工艺，其特征在于，所述打印样板之后进行颜色校正。

7.如权利要求1所述的纸塑印刷工艺，其特征在于，所述打印工作包括打印外框和打印

图案，将图案打印在外框内。

8.如权利要求7所述的纸塑印刷工艺，其特征在于，所述打印工作还包括打开紫外线灯

管，实现墨水立即干燥。

9.如权利要求7所述的纸塑印刷工艺，其特征在于，所述打印工作的外部环境控制在22

℃～25℃范围内。

10.如权利要求1所述的纸塑印刷工艺，其特征在于，所述S200与所述S300之间还包括

涂层，增加墨水的附着力。
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一种纸塑印刷工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及包装纸印刷领域，尤其涉及一种纸塑印刷工艺。

背景技术

[0002] 目前，纸箱包装应用广泛，大多数商品都用纸箱包装，为了吸引顾客，同时起到宣

传商品的功能，在纸箱上热覆一层印有图案的包装纸来实现。

[0003] 但传统的印刷工艺完成一次彩绘需要进行制版、嗮版和重复套色的工艺流程，繁

琐的印刷步骤，使得包装纸的图案印刷效率缓慢。

发明内容

[0004] 本发明的目的在于提供一种纸塑印刷工艺，旨在解决现有技术中包装纸的图案印

刷效率缓慢的技术问题。

[0005] 为实现上述目的，本发明提供一种纸塑印刷工艺，其步骤包括：

[0006] S100：选用待打印的纸塑；

[0007] S200：清理待打印纸塑表面；

[0008] S300：检查UV环保数码打印机是否正常；

[0009] S400：加入UV环保墨水；

[0010] S500：开始打印工作；

[0011] S600：关机；

[0012] S700：取走成品。

[0013] 优选的，所述S100之前还包括所述纸塑的生产，所述纸塑的生产采用聚丙烯材质

的编织布和牛皮纸粘合而成。

[0014] 优选的，所述S300包括清洗墨路系统和检查电源，所述清洗墨路系统要观察是否

堵塞，所述电源检查包括打印机电源是否连通，计算机电源是否连通。

[0015] 优选的，所述S300还包括在计算机上转换打印格式。

[0016] 优选的，所述S400与所述S500之间还包括打印样板。

[0017] 优选的，所述打印样板之后进行颜色校正。

[0018] 优选的，所述打印工作包括打印外框和打印图案，将图案打印在外框内。

[0019] 优选的，所述打印工作还包括打开紫外线灯管，实现墨水立即干燥。

[0020] 优选的，所述打印工作的外部环境控制在22℃～25℃范围内。

[0021] 优选的，所述S200与所述S300之间还包括涂层，增加墨水的附着力。

[0022] 本发明提供的一种纸塑印刷工艺，通过采用UV打印机在纸塑表面上进行彩色图案

打印，一次彩绘完成，省去制版、嗮版、重复套色和晒干的步骤，从而获得提高包装纸印刷生

产率的效果。
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附图说明

[0023] 为了更清楚地说明本发明实施例或现有技术中的技术方案，下面将对实施例或现

有技术描述中所需要使用的附图作简单地介绍，显而易见地，下面描述中的附图仅仅是本

发明的一些实施例，对于本领域普通技术人员来讲，在不付出创造性劳动的前提下，还可以

根据这些附图获得其他的附图。

[0024] 图1是本发明纸塑印刷工艺的流程图；

[0025] 图2是本发明纸塑印刷工艺实施例的完整流程图；

[0026] 图3是本发明检查打印机是否正常的流程图；

[0027] 图4是本发明开始打印工作的流程图。

具体实施方式

[0028] 下面详细描述本发明的实施例，所述实施例的示例在附图中示出，其中自始至终

相同或类似的标号表示相同或类似的元件或具有相同或类似功能的元件。下面通过参考附

图描述的实施例是示例性的，旨在用于解释本发明，而不能理解为对本发明的限制。

[0029] 请参阅图1至图3，本发明提供了一种纸塑印刷工艺，其步骤包括：

[0030] S100：制备纸塑，作为待印刷的材质；

[0031] S200：清理待打印的纸塑，不要出现脏污；

[0032] S300：检查UV打印机是否正常，预防打印过程中出现设备故障；

[0033] S301：清洗墨路系统，防止造成喷头堵塞，引起设备的故障；

[0034] S302：检查电源，打印机动力电源的检查，控制计算机的电源检查；

[0035] S303：转换打印格式，保证软件系统能识别导入的图案；

[0036] S400：加入UV环保墨水；

[0037] S500：打印样板，打印效果的测试；

[0038] S600：颜色校正，根据打印样板的颜色效果与导入图案的颜色进行对比，调试；

[0039] S700：开始打印工作，开启打印机的各个系统。

[0040] S701：打开紫外线灯管，与UV墨水发生固化化学反应，实现即时固化；

[0041] S702：打印边框，为图案打印制造打印原点；

[0042] S703：打印图案，找到打印原点后，根据计算机的导入信息，依靠打印机内部产生

的电压，将UV墨水喷射在纸塑的边框内侧；

[0043] S800：关机，先关闭打印设备，防止取料时对人造成误伤；

[0044] S900：取走成品，热覆在包装箱上；

[0045] 其中，所述S100之前还包括所述纸塑的制备，所述纸塑的生产采用聚丙烯材质的

编织布和牛皮纸粘合而成；

[0046] 其中，所述S300包括清洗墨路系统和检查电源，所述清洗墨路系统要观察是否堵

塞，所述电源检查包括打印机电源是否连通，计算机电源是否连通。

[0047] 其中，述S300还包括在计算机上转换打印格式。

[0048] 其中，所述S400与所述S500之间还包括打印样板。

[0049] 其中，所述打印样板之后进行颜色校正。

[0050] 其中，所述打印工作包括打印外框和打印图案，将图案打印在外框内。

说　明　书 2/3 页

4

CN 110626084 A

4



[0051] 其中，所述打印工作还包括打开紫外线灯管，实现墨水立即干燥。

[0052] 其中，所述打印工作的外部环境控制在22℃～25℃范围内。

[0053] 其中，所述S200与所述S300之间还包括涂层，增加墨水的附着力。

[0054] 在本实施方式中，选用精制的白牛皮纸或黄牛皮纸，里面采用塑料编织布，通过高

温高压使塑料粒子聚丙烯熔化，再把牛皮纸和塑料编织布辊压粘合在一起，制成纸塑，具有

强度好，防水防潮的特点，然后使用干净不掉毛的布料擦拭纸塑的表面，擦拭时需一次拉

下，不能来回的擦拭，避免将纸塑的表面刮伤，直到不出现脏污影响印刷显像效果为止，然

后把打印机正常开启，把墨管从墨瓶里面取出，用无尘布粘清洗液将墨管上面残留墨水擦

干净，在把墨管插入清洗液瓶中，按打印机的压墨键进行压墨，直到压出来的清洗液没有颜

色为止，把墨管从清洗液中拿出，按压墨键把墨路系统残留的清洗液压干净，用无尘布把墨

管口包住以免灰尘进入，最后用无尘布把打印机喷头擦干净，最后用无尘布包裹整个UV打

印机的外部就完成了对墨路系统的清洗，防止造成喷头堵塞，严重时引起打印机发生故障，

清洗完毕后进行电源的检查，观察打印机的各个工作系统是否连通电源，计算机的是否正

常开启，计算机与打印机是否连通，以及变压器是否稳定，然后在计算机上转换导入图片的

格式，使导入信息能与打印机的软件系统兼容，以及在电脑上利用Photoshop或CoreDraw等

图片处理好需要打印的图案和文字，并调整好大小，务必保证图案清晰，保证打印在纸塑上

的图案清晰，然后往墨路系统中加入UV环保墨水，UV墨水在答应的过程中没用溶剂挥发，固

体物质100％的留在承印物上，色强度与网点结构基本保持不变，在纸塑上很薄的墨层厚度

就可以达到良好的印刷效果，然后启动打印机，先打印一张样板进行对比观测，对打印图案

与导入图案进行颜色对比，若显像颜色出现偏差，分析导致颜色偏差的原因，比如墨水是否

过期，颜料沉淀，打印机软件是不是正版等，现在开启打印机的各个系统，开始纸塑的批量

化打印，首先要打开紫外线灯管，需要选用气体放电灯紫外线灯管，波长为365mm，产生的紫

外线与UV墨水发生化学反应，实现墨水立即干燥、凝固，首先打印边框，以边框的内侧直角

点为原点，然后在X轴上的定位通过光栅解码器来指挥打印机横向准确打印，在Y轴上，主要

通过伺服电机的驱动来控制打印材质的长度，在高度定位上依靠车头的自动测高功能和升

降功能，准确的测量高度，然后依次关掉墨口开关、吸附开关、UV开关、打印开关计算机开

关，等打印机运转后关掉变电器开关，最后取出打印由图案的纸塑，并采用辊压热覆的方法

粘在包装箱上，通过采用UV打印机在纸塑表面上进行彩色图案打印，一次彩绘完成，省去制

版、嗮版、重复套色和晒干的步骤，从而获得提高包装纸印刷生产率的效果。

[0055] 进一步地，所述打印工作的外部环境控制在22℃～25℃范围内。在本实施方式的

实施例中，所述打印工作的外部环境在23℃左右，能够使油墨中的蒸发速度保持稳定，进而

获得利于控制待打印纸塑的进给速度。

[0056] 进一步地，所述S200与所述S300之间还包括涂层，增加墨水的附着力。在本实施方

式的实施例中，所述涂层选用硅胶涂层，对纸塑的表面造成微腐蚀，进而可以增加墨水在纸

塑长的附着力的效果。

[0057] 以上所揭露的仅为本发明一种较佳实施例而已，当然不能以此来限定本发明之权

利范围，本领域普通技术人员可以理解实现上述实施例的全部或部分流程，并依本发明权

利要求所作的等同变化，仍属于发明所涵盖的范围。
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图3

图4
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