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一种定位浮雕炫彩局转纸杯包装材料

(57)摘要

本实用新型涉及一种定位浮雕炫彩局转纸

杯包装材料，所述纸杯包装材料包括自下而上依

次复合的PLA淋膜层、基纸层、胶黏层、金属铝层、

全息镭射讯息层、转移涂料层和炫彩光油层。与

现有技术相比，本实用新型可避免纸杯的淋膜层

与光油层出现假粘现象，同时具备了多角度衍

射、单光束浮雕、3D真彩色全息、立体彩透镜和白

光双曲度透镜等镭射图案以及防伪环保效果，是

一种环保型的绿色包装材料，可在不同的光线下

呈现自由的渐变色彩，实现纸杯杯身不同设计不

同颜色的需求。
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1.一种定位浮雕炫彩局转纸杯包装材料，其特征在于，所述纸杯包装材料包括自下而

上依次复合的PLA淋膜层、基纸层、胶黏层、金属铝层、全息镭射讯息层、转移涂料层和炫彩

光油层。

2.根据权利要求1所述的一种定位浮雕炫彩局转纸杯包装材料，其特征在于，所述PLA

淋膜层的厚度为10～15μm。

3.根据权利要求1所述的一种定位浮雕炫彩局转纸杯包装材料，其特征在于，所述基纸

层选用克重为150～280g/m2的食品类基纸，并符合以下要求：层间结合强度为80～120j/m2，

正反面的COBB值为20～40g/m2。

4.根据权利要求1所述的一种定位浮雕炫彩局转纸杯包装材料，其特征在于，所述胶黏

层的上胶量为4～6g/m2，由水性环保转移胶在金属铝层上局部上胶得到。

5.根据权利要求1所述的一种定位浮雕炫彩局转纸杯包装材料，其特征在于，所述金属

铝层的厚度为380～480埃。

6.根据权利要求1所述的一种定位浮雕炫彩局转纸杯包装材料，其特征在于，所述全息

镭射讯息层包含防伪镭射图案和定位光标，所述防伪镭射图案包含多角度衍射、单光束浮

雕、3D真彩色全息、立体彩透镜和白光双曲度透镜镭射图案。

7.根据权利要求6所述的一种定位浮雕炫彩局转纸杯包装材料，其特征在于，所述防伪

镭射图案的深度为0.5～5μm。

8.根据权利要求1所述的一种定位浮雕炫彩局转纸杯包装材料，其特征在于，所述转移

涂料层为镭射全息转移UV涂料涂抹得到。

9.根据权利要求1所述的一种定位浮雕炫彩局转纸杯包装材料，其特征在于，所述炫彩

光油层由水性光油和热敏变色微胶囊混合涂布得到，涂布的干量为1.5～2.5g/m2。
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一种定位浮雕炫彩局转纸杯包装材料

技术领域

[0001] 本实用新型涉及包装材料技术领域，具体涉及一种定位浮雕炫彩局转纸杯包装材

料。

背景技术

[0002] 在卫生安全领域，为了应对食品氧化变质、细菌的繁殖生长、外部异味渗入以及食

品出现受潮变质变软失去原有风味的多种问题，人们对材料应用和开发提出了更高的安全

要求。在国家科技部“十五”期间，塑料包装材料领域在保持持续、快速、健康发展的同时，除

了要满足不同包装食品物的质量要求外，还进一步要求资源节省，因此包装材料领域以用

后易回收或者易被环境降解为出发点，向多功能环保的材料领域方向发展。

[0003] 相比较于塑料而言，纸更环保、更能降解和再利用，但是纸张本身的防渗漏和防水

功能较差，所以近年来淋膜纸张材料大规模应用在食品包装材料中。目前国内应用的淋膜

工艺主要采用PE聚乙烯材料作为原料，但PE材料不能和纸张一起降解，不符合未来包装环

保的发展趋势。因此，如何将纸作为包装材料应用在食品领域，除了在卫生安全上解决食品

氧化变质、细菌的繁殖生长、外部异味渗入或者出现食品受潮变质变软失去原有风味等问

题外，又对包装材料应用、开发及工艺水平提出了更高的要求。

[0004] 随着人们消费水平的提高和市场假冒产品的泛滥，人们对包装材料非防伪性能的

需求越来越强烈，先进的防伪包装材料必须同时具备科技含量高和能被市场接受的价格这

两点，从而使商品在杜绝假冒的基础上能够为生产厂家提高信誉度和利润空间。因此常用

于防伪的全息包装材料的需求量年年递增，而近年来，淋膜纸材料已大规模应用在食品包

装材料中，如口杯、全家桶、热杯、冷杯等等，其中，以单面淋膜和双面淋膜白卡材料为主。

[0005] 国际包装行业对防伪包装材料提出了5项综合指标：时效性、美观性、识别性、通用

性、经济性。这五项要求极高的综合指标，是多年来一直困扰包装行业的课题，而定位浮雕

炫彩局转包装纸的优异特性，与上述五项综合指标均能很好的吻合，顺应防伪包装的大趋

势。因此，如何制备出一种性能优越的定位浮雕炫彩局转包装材料是急需解决的问题。

实用新型内容

[0006] 本实用新型的目的就是为了解决上述问题而提供一种定位浮雕炫彩局转纸杯包

装材料，该包装材料可避免纸杯的淋膜层与光油层出现假粘现象，同时具备了多角度衍射、

单光束浮雕、3D真彩色全息、立体彩透镜和白光双曲度透镜等镭射图案以及防伪环保效果，

是一种环保型的绿色包装材料，可在不同的光线下呈现自由的渐变色彩，实现纸杯杯身不

同设计不同颜色的需求。

[0007] 本实用新型的目的通过以下技术方案实现：

[0008] 一种定位浮雕炫彩局转纸杯包装材料，所述纸杯包装材料包括自下而上依次复合

的PLA淋膜层、基纸层、胶黏层、金属铝层、全息镭射讯息层、转移涂料层和炫彩光油层。其

中，PLA淋膜层具备防油性、防水性、热封性，且能实现快速降解。所述全息镭射讯息层上包
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含防伪镭射图案、定位光标，其中防伪镭射图案包括多角度衍射、单光束浮雕、3D真彩色全

息、立体彩透镜和白光双曲度透镜镭射图案，防伪镭射图案的深度为0.5～5μm。

[0009] 优选地，所述PLA淋膜层的厚度为10～15μm，所述基纸层选用克重为150～280g/m2

的食品类基纸，并符合以下要求：层间结合强度为80～120j/m2，正反面的COBB值为20～

40g/m2，所述金属铝层的厚度为380～480埃(1埃等于0.1nm)。

[0010] 优选地，所述胶黏层的上胶量为4～6g/m2，由购自广州富思达化工科技有限公司

的水性环保转移胶上胶得到，所述水性环保转移胶的颗粒直径为0.14μm，固含量为48～

52％，pH值为6.0～8.0，在涂4号杯、温度为25℃的条件下的粘度为18～28pa*s，玻璃化温度

为12℃。

[0011] 优选地，所述转移涂料层采用购自上海维凯光电新材料有限公司的镭射全息转移

UV涂料涂抹得到，该涂料的固含量为100％，粘度为40～60pa*s。

[0012] 优选地，所述炫彩光油层由水性光油和热敏变色微胶囊混合涂布得到，所述水性

光油的固含量为25～30％，所述水性光油和热敏变色微胶囊的质量添加比为1:(0 .05～

0.1)。热敏变色微胶囊在80℃时释放变色颜料，使炫彩光油层呈现自由的渐变色彩，同时在

不同的光线下呈现不同的颜色，实现纸杯杯身不同设计不同颜色的需求。其中，水性光油购

自中山博海精细化工有限公司，热敏变色微胶囊购自上海华宝孔雀香精有限公司。

[0013] 上述纸杯包装材料采用以下步骤制备得到：

[0014] (a)取基膜，在其表面均匀涂抹镭射全息转移UV涂料，后进行半固化，得到转移涂

料层，其中，基膜采用厚度为12～18μm的BOPET薄膜；

[0015] (b)在步骤(a)得到的转移涂料层上通过软压单版的方式模压多种防伪镭射图案

和定位镭射光标，后进行固化，得到全息镭射讯息层；

[0016] (c)在步骤(b)得到的全息镭射讯息层上真空镀覆金属铝层；

[0017] (d)采用局转网纹辊上胶的方式在步骤(c)得到的金属铝层上上胶胶黏层，并复合

基纸层正面与胶黏层，由于UV涂料具有脱落性能，可将金属铝层、全息镭射讯息层等一起转

移到基纸层上，后干燥和熟化，得到具有全息镭射防伪效果的复合纸；

[0018] (e)剥离步骤(d)得到的复合纸上的基膜，并通过微凹版局部涂布的方式在转移涂

料层上涂布炫彩光油层；

[0019] (f)对基纸层的背面进行电晕处理，联机在电晕处理后的表面上加工PLA淋膜层，

其中，电晕处理可使作为基纸层的原纸背面比较粗糙，经过电晕后的原纸与PLA淋膜层结合

得更加牢固，即得定位浮雕炫彩局转纸杯包装材料。在复卷剥离机或者断张机上，将定位浮

雕炫彩局转纸杯包装材料进行卷筒或者单张分切，剥离下来的基膜可重复再利用。

[0020] 优选地，步骤(a)中，涂抹的速度为80～100m/min，采用紫外光进行半固化，半固化

的功率为15～20kw/cm；

[0021] 步骤(b)中，模压的温度为180～190℃，模压的速度为40～50m/min，采用紫外光进

行固化，固化的功率为20～25kw/cm。其中，在模压之前，先通过局部多变视角衍射全息与立

体透镜相结合的镭射制版技术，将多角度衍射、单光束浮雕、3D真彩色全息、立体彩透镜和

白光双曲度透镜等镭射图案通过制版局部制作并组合在一起在同一块全息版上制作出全

息图的镭射全息母版，然后再将镭射全息母版上的图案模压至转移涂料层上，模压采用镭

射模压机，软压单版为高精度定位镭射模压技术，即：定位镭射模压时为保证每一个版距内
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模压定位图案的相对位置稳定，在版距内制作镭射定位光标，模压时通过高速光电识别器

将定位光标间的距离进行读取并反馈信息给伺服电机，通过电机的控制调节膜的张力，确

保版距内图案的稳定。

[0022] 优选地，步骤(c)中，真空度为10-2～10-3Pa，镀覆的温度为1400℃，镀覆的车速为

400～600m/min。镀覆采用真空镀铝机，在高真空(10－4mba以上)条件下，镀覆过程中以电阻

加热纯度为99.9％的高纯铝丝使之汽化，成为具有一定能量的气态粒子，气态粒子通过基

本上无碰撞的直线运动方式传输到转移涂料层上并凝聚成薄膜，组成薄膜的原子重新排列

或化学键组合发生变化，在转移涂料层上冷却沉积形成具有一定阻隔氧气、阻隔水气的金

属铝层。

[0023] 优选地，步骤(d)中，干燥的温度为80～120℃，熟化的温度为20～25℃，熟化的湿

度为40～55％RH，熟化的时间为8～12h。采用湿法高精度定位复合龙门机进行复合，复合

时，通过两组高速电识别器分别读取定位光标距离差，并将数据反馈给伺服电机，通过电机

的控制调节膜的张力，确保版距内图案的稳定。使用纸杯包装材料即在纸杯杯身外卷装时，

暴露出基纸层上未转移有镭射全息浮雕图案的空白白纸部分，使空白白纸部分与PLA淋膜

层结合，为了实现空白白纸部分的暴露，采用局部转移网纹辊，网纹辊局部不上转移胶水、

将金属铝层、转移涂料层连同基膜剥离，就预留出暴露空白白纸部分的空间，并且在后续涂

布炫彩光油层的时候，只在转移涂料层上涂布，避免炫彩光油遮盖住暴露的空白白纸部分，

从而避免PLA淋膜层和表面炫光涂层出现假粘现象。

[0024] 优选地，步骤(e)中，涂布的干量为1.5～2.5g/m2，涂布的温度为90～100℃，涂布

的速度为100～110m/min。

[0025] 优选地，步骤(f)中，采用购自上海阜润塑化科技有限公司的PLA塑料粒子加工PLA

淋膜层，加工时，先将淋膜机预热2h，淋膜机的加热温度为320～340℃，PLA塑料粒子的粒径

为1.5～2.0mm。

[0026] 本实用新型采用了局部多变视角衍射全息与立体透镜相结合的镭射制版技术制

备全息镭射讯息层，并在基纸层上转移镭射全息浮雕图案，采用软压单版这一高精度定位

镭射模压技术，即：定位镭射模压时为保证每一个版距内模压定位图案的相对位置稳定，在

版距内制作镭射光标，模压时通过高速光电识别器将光标间的距离进行读取并反馈信息给

伺服电机，通过电机的控制调节膜的张力，确保版距内图案的稳定；采用高精度定位局部复

合技术复合基纸层和胶黏层，并采用局转网纹辊上胶模式将需要的镭射全息浮雕图案转移

到基纸层上，并且可实现空白白纸部分的基纸层可与PLA淋膜层良好结合；采用微凹版网线

辊替换传统的面涂网线辊制备能够随光线而产生不同颜色变化的炫彩光油层，得到的炫彩

光油层更加均匀。

[0027] 与现有技术相比，本实用新型具有以下有益效果：

[0028] (1)本实用新型的纸杯包装材料在使用过程中，即将纸杯包装材料卷成纸杯状时，

基纸层可与PLA淋膜层结合良好，避免纸杯的淋膜层与光油层出现假粘现象(涂层或者表面

光油与PLA淋膜层粘合出现假粘现象，纸杯会产生渗漏)。

[0029] (2)本实用新型的纸杯包装材料同时具备了多角度衍射、单光束浮雕、3D真彩色全

息、立体彩透镜和白光双曲度透镜等镭射图案以及防伪环保效果，具备实用美观与防伪的

多重功效，促进包装行业的发展与创新。
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[0030] (3)基纸和PLA淋膜层等均可降解，纸杯包装材料是一种环保型的绿色包装材料。

[0031] (4)本实用新型的纸杯包装材料可在不同的光线下呈现自由的渐变色彩，实现纸

杯杯身不同设计不同颜色的需求。

[0032] (5)本实用新型通过全息镭射的方式展现不同透镜图案文字，减少油墨印刷，实现

纸杯环保靓丽、图案可定制等功能。

附图说明

[0033] 图1为定位浮雕炫彩局转纸杯包装材料的结构示意图；

[0034] 图2为剥离基膜的状态示意图。

[0035] 图中：1-PLA淋膜层；2-基纸层；3-胶黏层；4-金属铝层；5-全息镭射讯息层；6-转移

涂料层；7-炫彩光油层；8-基膜。

具体实施方式

[0036] 下面结合附图和具体实施例对本实用新型进行详细说明。

[0037] 实施例

[0038] 如图1所示，一种定位浮雕炫彩局转纸杯包装材料，包括自下而上依次复合的PLA

淋膜层1、基纸层2、胶黏层3、金属铝层4、全息镭射讯息层5、转移涂料层6和炫彩光油层7。全

息镭射讯息层上包含防伪镭射图案和定位光标，其中防伪镭射图案包括多角度衍射、单光

束浮雕、3D真彩色全息、立体彩透镜和白光双曲度透镜镭射图案，镭射图案的深度为0.5～5

μm。该包装材料的性能为无渗透，产品的亮度值L整体≥89；铅(Pb)≤3.0mg/kg；砷(As)≤

1.0mg/kg；甲醛≤1.0mg/dm2；高锰酸钾消耗量≤40mg/kg。

[0039] PLA淋膜层1的厚度为8～10μm，基纸层2选用克重为150～280g/m2的食品类基纸

(实施例中采用190g/m2的红塔纸杯食品卡纸)，并符合以下要求：层间结合强度为80～

120j/m2，正反面的COBB值为20～40g/m2，金属铝层4的厚度为380～480埃。

[0040] 胶黏层3的上胶量为4～6g/m2，由购自广州富思达化工科技有限公司的水性环保

转移胶上胶得到，水性环保转移胶的颗粒直径为0.14μm，固含量为48～52％，pH值为6.0～

8.0，在涂4号杯、温度为25℃的条件下的粘度为18～28pa*s，玻璃化温度为12℃。

[0041] 转移涂料层采用购自上海维凯光电新材料有限公司的镭射全息转移UV涂料涂抹

得到，该涂料的固含量为100％，粘度为40～60pa*s。

[0042] 炫彩光油层6由水性光油和热敏变色微胶囊混合涂布得到，水性光油的固含量为

25～30％，水性光油和热敏变色微胶囊的质量添加比为1:(0.05～0.1)，其中，水性光油购

自精细化工有限公司，热敏变色微胶囊购自上海华宝孔雀香精有限公司。

[0043] 定位浮雕炫彩局转纸杯包装材料采用以下步骤制备得到：

[0044] (a)取厚度为12～18μm的BOPET薄膜(本实施例采用购自富维薄膜(山东)有限公司

的厚度为15μm的BOPET薄膜)作为基膜8，在涂布机上以80～100m/min的涂抹速度在BOPET薄

膜表面均匀涂抹镭射全息转移UV涂料，后联机采用功率为15～20kw/cm的紫外光半固化，得

到转移涂料层6。

[0045] (b)在镭射模压机上对步骤(a)得到的转移涂料层6上通过软压单版的方式进行高

精度定位镭射全息的模压，在180～190℃的温度下以40～50m/min的模压速度模压多种防
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伪镭射图案和定位镭射光标，后联机采用功率为20～25kw/cm的紫外光固化，得到全息镭射

讯息层5，所述防伪镭射图案包括镭射全息浮雕图案，其中，在模压之前，先通过局部多变视

角衍射全息与立体透镜相结合的镭射制版技术，将多角度衍射、单光束浮雕、3D真彩色全

息、立体彩透镜和白光双曲度透镜等镭射图案通过制版局部制作并组合在一起在同一块全

息版上制作出全息图的镭射全息母版，然后再将镭射全息母版上的图案模压至转移涂料层

上，模压采用镭射模压机，软压单版为高精度定位镭射模压技术，即：定位镭射模压时为保

证每一个版距内模压定位图案的相对位置稳定，在版距内制作镭射定位光标，模压时通过

高速光电识别器将定位光标间的距离进行读取并反馈信息给伺服电机，通过电机的控制调

节膜的张力，确保版距内图案的稳定。

[0046] (c)采用真空镀铝机，真空度为10-2～10-3Pa的条件下，将纯度为99.9％的高纯铝

丝加热至1400℃使之汽化，后冷却附着在步骤(b)得到的全息镭射讯息层5上，镀覆的车速

为400～600m/min，得到金属铝层4。

[0047] (d)通过局转网纹辊上胶的方式在步骤(c)得到的金属铝层4表面涂水性环保型转

移胶，得到胶黏层3，采用湿法高精度定位复合龙门机复合基纸层2正面与胶黏层3，复合过

程中，通过两组高速电识别器分别读取定位光标间的距离差，并将数据反馈给伺服电机，通

过电机的控制调节放膜张力，确保版距内图案的稳定。再依次在4～6节80～120℃的烘箱中

干燥，在20～25℃的温度和40～55％RH湿度的恒温恒湿室内进行8～12h的平衡熟化，得到

具有全息镭射防伪效果的复合纸。使用纸杯包装材料即在纸杯杯身外卷装时，暴露出基纸

层上未转移有镭射全息浮雕图案的空白白纸部分，使空白白纸部分与PLA淋膜层结合，为了

实现空白白纸部分的暴露，采用局部转移网纹辊，网纹辊局部不上转移胶水、将金属铝层、

转移涂料层连同基膜剥离，就预留出暴露空白白纸部分的空间，并且在后续涂布炫彩光油

层的时候，只在转移涂料层上涂布，避免炫彩光油遮盖住暴露的空白白纸部分。

[0048] (e)如图2所示，在微凹版涂布机上联机剥离步骤(d)得到的复合纸上的基膜8，并

采用微凹版局部网线辊通过微凹版局部涂布的方式在转移涂料层6上涂布炫彩光油层7，网

线辊的目数为300目，涂布的干量为0.9～1.5g/m2，涂布的温度为90～100℃，涂布的速度为

100～110m/min。

[0049] (f)采用大功率的电晕机对基纸层2背面面进行电晕处理，联机再在淋膜机上对电

晕处理后的表面上采用购自上海阜润塑化科技有限公司的PLA塑料粒子进行PLA淋膜层1的

加工，加工时，先将淋膜机预热2h，淋膜机的加热温度为320～340℃，即得目标产物。

[0050] (g)在复卷剥离机或者断张机上，将目标产物进行卷筒或者单张分切。

[0051] (h)剥离下来的基膜8可重复再利用。

[0052] 上述的对实施例的描述是为便于该技术领域的普通技术人员能理解和使用实用

新型。熟悉本领域技术的人员显然可以容易地对这些实施例做出各种修改，并把在此说明

的一般原理应用到其他实施例中而不必经过创造性的劳动。因此，本实用新型不限于上述

实施例，本领域技术人员根据本实用新型的揭示，不脱离本实用新型范畴所做出的改进和

修改都应该在本实用新型的保护范围之内。
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