
3m 贴膜加工工艺

贴膜，可以应用的范围很广泛，像室内装修装饰，玻璃装饰，车身装饰，地面装

饰，道路交通指示牌，户外灯箱装饰等等，可以说我们的生活到处都离不开贴膜

的应用，所以贴膜的种类也是多种多样，可以应对不同的施工方案。

3M 贴膜按透光可以分为透光和不透光贴膜，按功能主可以分为防爆膜、反光膜、

隔热膜，数码打印膜，灯箱膜，按级别可以分为铸造级和延压级，今天我要跟大

家说的是应用在户外的高级别的铸造级灯箱贴膜，这款贴膜不同于室内，因为要

能经受的住风吹、日晒、雨淋等一些恶劣因素，所以对产品的质量要求也非常高。

首先铸造级贴膜的制作工艺就与其它贴膜不同，生产工艺复杂、产量不高，造成

了这款贴膜的价格偏贵，但是也成就了其它贴膜所没有的特质：可以热成型、吸

塑、质保时间长等特点，这些其它贴膜是无法做到的。

铸造级贴膜的最低质保年限是 5 年，合理使用的话可以达到 7、8 年甚至更久，

它的代表品牌有：3M 3630 铸造级贴膜、雅龙 2500 铸造级贴膜、艾利 5500

铸造级贴膜，这也是全球目前能独立生产铸造级贴膜的三个厂家。

此款贴膜具有优良的尺寸稳定性，收缩率小，色彩表现感强，透光效果好，质保

时间长、施工方便等等，在广告材料中享有较高的称赞，尤其在户外灯箱招牌制

作中正在逐步的取代其它材质。

3M 铸造膜由熔浆液态烘烤而成，而压延膜是由稠状材料​碾压形成。生产工艺

的不同致使产品的性能不同。铸造级别的同比与压延级的膜拥有更强大的拉伸力

和 复位性，降低了施工难度。经过高温烘烤的膜分子结构稳定性大于压延级别

的膜，色泽的均匀度及色泽感也强于压延级别的膜，同时也确保了铸造级贴膜的

色泽持久性。压延级的贴膜拥有短暂的色彩质保，拉伸性的缺点增加了施工的难



度。对于色感要求及质保时限没有强烈要求的客户，可以推荐使用压延膜。针对

有质保要求和施工要求的客户，铸造级别的膜是最好的选择。

3M 延压级贴膜，是将熔态的物料滚压至一定厚度. 制成薄膜，背胶涂于衬纸之

上，再将贴膜覆于背胶上。是将原材料挤压拉伸后生产出来的，其生产成本较低，

薄膜相对较厚, 透光均匀性一般，耐化学腐蚀性一般，各方面性能较铸造级贴膜

要略差。

铸造级贴膜生产需要的成分：

1.铸膜纸

2.铸造级薄膜成分

3.PVC原料

4.汽车级无铅颜料

5.链体增塑剂

6.高温稳定剂

7.高级紫外线阻隔剂

8.溶剂

9.铸造成膜涂布机

其工艺流程是将原材料合成后，经由一种超洁净的透明“铸膜纸”，

通过专用设备将原材料“刮平”，形象些形容其为“摊煎饼”。这种

工艺成本高，且产量不高，其产品特性是抗 UV、抗老化性能好，且

因其未经过“拉伸”过程，其抗收缩性能极好，且产品延展性极好。

适合定做专色。



铸造级贴膜的制作工艺图解：

一、灯布贴膜方式

二、画面制作流程

第一步：电脑刻绘

彩色贴膜类产品在刻字机上刻字，刀压控制在合适范围内，如图一：

贴膜方式 优点 缺点

湿法贴膜

1.降低初粘，便于重贴与定位

2.喷水隔绝空气中的污染，避免刮板的划伤

3.贴膜技能要求不高，便于人员快速上岗

4.成品率高

1.场地要求高，受限大

2.干燥时间长，需合理规划工期

施工环境 请在 8℃-28℃温度范围内施工，室内需干净整洁，地面平整无杂质。



图一

第二步：湿贴准备

1. 工具准备，湿贴的工具至少包括：

①水壶/喷壶

② 按比例配置的洗洁精水

③质地较好的大刮板

④棉质的干净排拖

⑤干净并干燥的棉质抹布等

示例

2. 将灯布平铺于干净/平整的地上；

3. 用装满事先勾兑好的清洗液的水壶在灯布上均匀的洒水。



第三步：贴膜

1. 整体剥除贴膜的底纸；

2.将贴膜翻转，使胶面朝上；

3.用水壶在胶面上均匀地洒水；

4.将贴膜翻转，大概的挪到需要的位置附近；

5.用专用刮板从材料的一个方向开始进行刮压，使贴膜和灯布结合；

6.贴膜拼接时，拼接叠缝控制在 3MM 左右。

贴膜的搭接不同颜色贴膜的搭接，应让深颜色的贴膜叠在浅颜色贴膜的上面。同颜色贴膜的

搭接，应遵循上压下的原则。为防止潜在的漏光可能，贴膜的搭接尺寸应为 3mm 左右. 贴

膜的搭接;应尽量使用同一卷材料进行画面拼接，至少要采用同一批次材料；贴膜上边缘与

上边缘搭接，下边缘与下边缘搭接，尽量减少色差。

第四步：初粘建立

1.用大刮板将材料表面的水刮干净，用拖把把周边的水渍清理干净；

2.将贴好膜的灯布平铺在地上，静置约 20 分钟。

第五步：贴膜排废

用美工刀小心的挑起需排废部分的一个边角，然后按顺序小心的剥离废料，如果在冬天比较

寒冷的北方进行作业，由于 PVC 在较冷的环境下会变脆，不利于贴膜的排废作业，这时候

可以考虑使用热风枪对需剥离的区域适当加热，用排气笔放气的方式排除无法排除的气泡。



第六步：画面晾干

1.将已经完工的画面转移到干净的区域，正面朝上用棉质的抹布或大排拖清除表面的残余

水渍和污渍。

2.当观察到表面已经无明显水渍和污渍以后，将画面的一端抬起，朝正面向上对折折叠。

3.用棉质的抹布或大排拖清除背面的残余水渍和污渍，清理完成以后将画面打开放平，从

另一端开始朝上对折。

4.用棉质的抹布或大排拖清除另外半边背面的残余水渍和污渍，清理完成以后将画面重新

打开放平。将画面静置于通风干燥的区域进行自然晾干，并且保证每一张画面都有一块独立

的区域进行晾干，不允许多画面进行叠加，晾干的时间必须超过 2 小时。

示例

第七步：画面质检

1.成品画面需和矢量中的图案及尺寸相符合；

2.成品画面不得出现翘边、气泡、褶皱、破损等问题；

3.灯布和贴膜内不得有异物；

4.拼接缝需采用上压下的工艺（根据客户要求）；



5.上灯台检查，打光后有布和膜之间有无异物、是否破损、有无阴暗纹；

第八步：画面打包

1.将已经完全晾干的画面平铺在地上，画面正面朝上。抬起灯布的一端将画面对折，使半

幅灯布底部朝上，用干净的抹布再次擦拭灯布的背面以保证底面干净并干燥；

2.取出或制作相应幅宽的纸芯管作为管芯，从灯布的一端开始卷画面(贴膜面在外)，为保证

卷的张力并防止喇叭口的发生，建议卷的时候多人配合；

3.卷到接近对折位置时抬起卷材将画面再次对折，重复 1-2 步的操作，直至整个画面全部

收卷完成；

4.用泡沫纸包裹内侧，再用贴膜时剥除的底纸包装卷材，涂硅面向内。


