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(54)实用新型名称

纸质基材射频天线

(57)摘要

本实用新型涉及一种纸质基材射频天线，属

于无线射频识别技术领域。包括纸质基材层(2)，

纸质基材层(2)两面均设有淋膜层，纸质基材层

(2)和淋膜层边缘端面设有防水层(17)，其中一

面淋膜层上通过复合胶层复合超高频天线(12)。

本实用新型降低了天线生产成本，减少了电子标

签产品对环境的污染。
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1.一种纸质基材射频天线，其特征在于，包括纸质基材层(2)，纸质基材层(2)两面均设

有淋膜层，纸质基材层(2)和淋膜层边缘端面设有防水层(17)，其中一面淋膜层上通过复合

胶层复合超高频天线(12)。

2.根据权利要求1所述的纸质基材射频天线，其特征在于，淋膜层为聚乙烯PE层。

3.根据权利要求1所述的纸质基材射频天线，其特征在于，纸质基材层(2)的材质为铜

版纸、胶版纸或格拉辛原纸。

4.根据权利要求1所述的纸质基材射频天线，其特征在于，防水层为硅油层。

5.一种纸质基材射频天线，其特征在于，包括纸质基材层(2)，纸质基材层(2)两面均设

有淋膜层，纸质基材层(2)和淋膜层边缘端面设有防水层(17)，其中一面淋膜层上通过复合

胶层A复合高频天线(13)；另一面淋膜层上通过复合胶层B复合高频过桥(14)，高频天线

(13)与高频过桥(14)通过导通孔(18)形成完整线圈回路。

6.根据权利要求5所述的纸质基材射频天线，其特征在于，淋膜层为聚乙烯PE层。

7.根据权利要求5所述的纸质基材射频天线，其特征在于，纸质基材层(2)的材质为铜

版纸、胶版纸或格拉辛原纸。

8.根据权利要求5所述的纸质基材射频天线，其特征在于，防水层为硅油层。
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纸质基材射频天线

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种纸质基材射频天线，属于无线射频识别技术领域。

背景技术

[0002] 1.RFID无线射频识别技术：RFID的英文全称是Radio  Frequency  Identification 

RFID射频识别简单地讲就是一种非接触式的自动识别技术，它是通过射频信号自动识别目

标对象并获取相关数据，整个识别工作无须人工干预，可以工作于各种恶劣环境。RFID技术

可以识别高速运动的物体和单个非常具体的物体，并可同时识别多个标签。由于它采用无

线电射频，可以透过外部材料读取数据，而且可以同时对多个物体进行识别，所以，更方便

快捷，除了这些，还有一个最大的特点是可存储信息。

[0003] 2.RFID应用情况。物联网技术的发展推动了无线射频识别技术(RFID)的应用，不

同封装形式的电子标签已经越来越多。RFID技术已经应用在制造过程控制和管理，交通运

输管理，工农业产品追溯管理，畜牧养殖管理，零售业物流配送，电子口岸及检验检疫管理，

大型活动，军事装备及物资管理，国家电网和图书档案管理领域并已逐步形成规模化应用。

电子标签主要应用体现在服装吊牌、RFID票证，制造物流与供应链，军事，图书档案，商业零

售，动物，车辆，医疗，航空，邮政等领域。根据国际标准对不同频段电子标签的使用要求，在

诸多行业和领域，电子标签的作用正逐步得到人们的认同和肯定。

[0004] 3.天线制作方法

[0005] (1)蚀刻法：蚀刻法都是通过酸碱反应，在金属箔膜上腐蚀出天线的形状，电铸法

是在电铸槽中通过电化学原理，在天线基材的表面沉积天线形状的一种天线生产方法。对

蚀刻工艺来说，生产的天线，其精度高，能够与读写机的询问信号相匹配，同时在天线的阻

抗、应用到物品上的射频性能等都很好。

[0006] (2)绕线法：绕线法通过机械设备，在模具上缠绕金属线圈的方法。利用线圈绕制

法制作RFID标签时，要在一个绕制工具上绕制标签线圈并进行固定，此时要求天线线圈的

匝数较多(典型匝数50～l500匝)。这种方法用于频率范围在13.56Mhz及125～134KHz的

RFID标签，其缺点是成本高，生产速度慢，因此这种方法只适合低频和高频天线的生产，不

适合超高频射频天线的生产，并且生产效率较低。电铸法生产射频天线效率更低。

[0007] (3)电铸法或电化学法：其基本流程是，首先在绝缘基板上通过印刷的方式印刷电

镀的种子，然后放入电镀槽中进行电镀，完成天线的生产。这种方法生产天线周期比较长，

速度比较慢，生产效率低，电镀过程中的冲洗液和电镀废液都会对环境造成污染。

[0008] (4)印刷法：其基本流程是：直接用导电油墨在绝缘基板(薄膜)上印刷导电线路，

形成天线和电路，又叫添加法制作技术。主要的印刷方法已从只用丝网印刷扩展到胶印、柔

性版印刷、凹印等制作方法，其中网印与凹印成为较成熟的制作工艺。对于印刷法而言，受

导电金属颗粒在油墨中分布不均匀的影响，印刷法生产的射频天线一致性较差，质量稳定

性不够，相比蚀刻法天线，性能要差很多。

[0009] (5)模切法：目前国内有很多天线厂家投入资源进行研究，但是都没有拿出合格的
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产品，更没有实现规模化生产。

[0010] 现有技术存在的技术缺陷：

[0011] 现有的无源RFID电子标签天线，不论高频还是超高频，绝大多数采用的是铝箔复

合到PET膜上后，经过蚀刻工艺做成的天线。由于采用大量的PET薄膜，成本较高，PET不容易

降解，标签在使用后对环境造成长期污染。

实用新型内容

[0012] 本实用新型要解决的技术问题是：克服现有技术的不足，提供一种纸质基材射频

天线，降低了天线生产成本，减少了电子标签产品对环境的污染。

[0013] 本实用新型所述的纸质基材射频天线的生产方法，包括以下步骤：

[0014] (1)淋膜：加热塑料材料，融化成液体，涂布到纸质基材表面，冷却，固化成淋膜层；

纸质基材两面均淋膜。

[0015] (2)端面防水：淋膜后纸质基材边缘端面涂覆防水材料；

[0016] (3)复合金属膜层：淋膜层表面涂布复合胶层，复合金属膜层；

[0017] (4)印刷保护光油：金属膜层表面印刷保护光油；

[0018] (5)蚀刻天线。

[0019] 优选地，淋膜，在淋膜设备上，将塑料材料加入螺旋推进器加热，融化成液体，经涂

布头涂布到纸质基材表面，冷却辊冷却，涂布后的塑料层固化成淋膜层。

[0020] 优选地，纸质基材为铜版纸或者胶版纸或者格拉辛原纸；塑料材料为聚乙烯PE。

[0021] 优选地，金属膜层为铝箔层或铜箔层。

[0022] 优选地，防水材料为硅油；硅油涂布的范围在边缘2-5mm范围内，避免硅油涂布污

染到淋膜面的其他部位。

[0023] 优选地，步骤(4)中，制作超高频天线，单面淋膜层复合金属膜层，金属膜层上印刷

保护光油。单面淋膜层复合金属膜层是指其中一面淋膜层复合金属膜层。

[0024] 优选地，步骤(4)中，制作高频天线，双面淋膜层均复合金属膜层，其中一面金属膜

层上印刷高频天线保护光油，另一面金属膜层上印刷高频过桥保护光油。双面淋膜层均复

合金属膜层是指：两面淋膜层上均复合金属膜层。

[0025] 优选地，高频天线蚀刻完成后，高频天线和高频天桥上制作导通孔形成完整线圈

回路。

[0026] 本实用新型所述的纸质基材射频天线，包括纸质基材层，纸质基材层两面均设有

淋膜层，纸质基材层和淋膜层边缘端面设有防水层，其中一面淋膜层上通过复合胶层复合

超高频天线。

[0027] 优选地，淋膜层为聚乙烯PE层；

[0028] 优选地，纸质基材层的材质为铜版纸、胶版纸或格拉辛原纸。

[0029] 优选地，防水层为硅油层。

[0030] 优选地，超高频天线通过复合胶层复合淋膜层。

[0031] 本实用新型所述的纸质基材射频天线，包括纸质基材层，纸质基材层两面均设有

淋膜层，纸质基材层和淋膜层边缘端面设有防水层，其中一面淋膜层上通过复合胶层A复合

高频天线；另一面淋膜层上通过复合胶层B复合高频过桥，高频天线与高频过桥通过导通孔
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形成完整线圈回路。

[0032] 优选地，淋膜层为聚乙烯PE层；

[0033] 优选地，纸质基材层的材质为铜版纸、胶版纸或格拉辛原纸。

[0034] 优选地，防水层为硅油层。

[0035] 优选地，高频天线和高频过桥均通过复合胶层复合淋膜层。

[0036] 技术分析：

[0037] 1、淋膜工艺技术。普通纸材都是使用不同的纸浆，经过造纸机做成的纸张。都非常

容易被水或水溶液浸润变形，失去原有的强度。本实用新型在设计制作纸质基材的射频天

线过程中，为了保护纸质材质的强度，需要对纸质表面进行防水处理，这里提出的淋膜工艺

技术就是通过在纸张表面进行淋膜处理，在纸张表面形成PE膜面，对纸张形成保护层。

[0038] 2、卷材端面防水处理。本实用新型所述的纸质基材均为卷状材料，经过淋膜工艺

处理的纸张表面具备了防水功能，但是该纸质基材的两个边缘仍然存在浸水的问题。本实

用新型根据油脂成分容易被纸质材料吸收，又具有疏水性的特性，采用硅油或者其他油脂

材料对纸质基材的边缘进行处理，在纸质基材边缘形成一个疏水区域，从而保护了纸质基

材不会被水或水溶液浸润造成损坏。

[0039] 与现有技术相比，本实用新型所述的纸质基材射频天线的生产方法的有益效果

是：

[0040] 1、本实用新型通过采用纸质基材表面淋膜工艺，增强了纸质基材的强度，并实现

了纸质基材表面防水的问题，并通过淋膜后纸质基材边缘端面防水处理，实现了纸质基材

替代现有PET膜作为基材，通过蚀刻工艺完成天线的生产，降低了天线的生产成本，减少了

电子标签产品对环境的污染。

[0041] 2、通过采用聚乙烯PE对纸质基材淋膜，解决了纸质基材强度低、不防水的问题，同

时，一是以PET为基材制作的电子标签天线不易碎，不能直接用于防伪；PET材质是不易被降

解的膜类材料，给环境造成长时间的污染。二是以纸质基材淋膜PE材料，易碎性好可以用于

防伪，另外因为纸质基材便于降解，对环境大大降低污染。。

[0042] 3、淋膜后纸质基材边缘封油实现防水，通过本实用新型根据油脂成分容易被纸质

材料吸收，又具有疏水性的特性，采用硅油或者其他油脂材料对纸质基材1的边缘进行处

理，在纸质基材1边缘形成一个疏水区域，从而保护了纸质基材1不会被水或水溶液浸润造

成损坏。

[0043] 与现有技术相比，本实用新型所述的纸质基材射频天线的有益效果是：

[0044] 本实用新型通过采用纸质基材层两面设置淋膜层，以及边缘端面设置防水层，取

代PET膜层作为天线基材，降低了天线的生产成本，减少了电子标签产品对环境的污染。

附图说明

[0045] 图1：本实用新型的一实施例的纸质基材淋膜结构示意图，

[0046] 图2：本实用新型的一实施例的纸质基材单面天线结构示意图，

[0047] 图3：本实用新型的一实施例的纸质基材双面天线结构示意图，

[0048] 图4：本实用新型的一实施例的超高频天线保护光油印刷示意图，

[0049] 图5：本实用新型的一实施例的高频天线保护光油印刷示意图，
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[0050] 图6：本实用新型的一实施例的高频过桥保护光油印刷示意图，

[0051] 图7：本实用新型的一实施例的纸质基材超高频天线结构示意图，

[0052] 图8：本实用新型的一实施例的纸质基材高频天线结构示意图，

[0053] 图9：本实用新型的一实施例的纸质基材高频天线过桥结构示意图，

[0054] 图10：本实用新型的一实施例的纸质基材高频天线构成示意图。

[0055] 图中：1、淋膜层A  2、纸质基材层  3、淋膜层B  4、复合胶层A  5、金属膜层A  6、复合

胶层B  7、金属膜层B  8、纸质基材单面天线材料  9、超高频天线保护光油  10、纸质基材双面

天线材料  11、高频天线过桥保护光油  12、超高频天线  13、高频天线  14、高频过桥  15、过

桥连接盘  16、天线连接盘  17、防水层  18、导通孔  19、高频天线保护光油。

具体实施方式

[0056] 下面将结合本实用新型实施例中的附图，对本实用新型实施例中的技术方案作进

一步清楚、完整地描述：

[0057] 实施例1

[0058] 纸质基材超高频铜天线的制作：

[0059] (1)淋膜：选择使用80克/平米的卷材胶版纸，在淋膜设备上，选择高压聚乙烯材

料，将高压聚乙烯颗粒经过螺旋推进器，边加热边推进，融化成液体聚乙烯，经过涂布头，将

熔融的聚乙烯涂布到卷材纸张表面，在冷却辊的转动冷却下，涂布后的聚乙烯在纸纸质基

材表面瞬间固化成淋膜层。分别对胶版纸的两个面进行淋膜处理。参照图1所示。

[0060] (2)端面防水：边缘封油实现端面防水，经过淋膜处理的胶版纸，需要根据需要进

行分切边缘处理，然后在干式涂布机上，使用毛毡轮将加热的硅油，涂布到淋膜胶版纸的两

个边缘。需要特别注意，硅油涂布的范围严格控制在边缘2-5mm范围内，不能让硅油涂布污

染到淋膜面的其他部位。参照图1所示。

[0061] (3)复合铜膜层：选用12微米厚度的铜箔作为天线材料，采用聚氨酯铝塑复合固化

胶，在涂布机上，在淋膜层上涂胶后，与铜箔进行复合，收卷后，经过固化，完成铜膜复合，做

成纸质基材单面天线材料。参照图2所示。

[0062] (4)印刷天线保护光油：根据超高频天线的设计稿，制作凹印雕刻版，在凹印机上，

选择UV光油，在纸质基材单面天线材料8的天线面，即铜膜层面，印刷超高频天线保护光油9

及对位光标，经过UV灯照射后，光油瞬间固化形成保护层。参照图4所示。

[0063] (5)蚀刻天线：选择以浓度35％的三氯化铁作为天线蚀刻药剂，装在不同的蚀刻槽

中，印刷好超高频天线保护光油的天线材料，经过各个蚀刻槽后，没有印刷保护光油的铜箔

部分通过化学反应腐蚀掉，有保护光油的天线部分留在纸质基材上面，用还原剂铁粉将多

余的三氯化铁反应掉，用5％的液碱溶液并将天线保护光油洗掉，再经过水洗后，进入风淋

工序吹干，收卷完成，得纸质基材的超高频天线。参照图7所示。

[0064] 所述的超高频天线，包括纸质基材层2，纸质基材层2两面均设有淋膜层，淋膜层包

括淋膜层A1和淋膜层B3，淋膜层A、纸质基材层2和淋膜层B边缘端面封油设有防水层17，淋

膜层A上通过复合胶层复合超高频天线12，复合胶层采用聚氨酯铝塑复合固化胶。参照图2

和图7所示。

[0065] 实施例2
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[0066] 纸质基材高频铝天线的制作：

[0067] (1)淋膜：选择使用65克/平米的卷材格拉辛原纸，在淋膜设备上，选择高压聚乙烯

材料，将高压聚乙烯颗粒经过螺旋推进器，边加热边推进，融化成液体聚乙烯，经过涂布头，

将熔融的聚乙烯涂布到卷材纸张表面，在冷却辊的转动冷却下，涂布后的聚乙烯在纸纸质

基材表面瞬间固化成淋膜层。分别对格拉辛原纸的两个面进行淋膜处理。参照图1所示。

[0068] (2)端面防水：边缘封油实现端面防水，经过淋膜处理的格拉辛原纸，需要根据需

要进行分切边缘处理，然后在干式涂布机上，使用毛毡轮将加热的硅油，涂布到淋膜格拉辛

原纸的两个边缘。需要特别注意，硅油涂布的范围严格控制在边缘2-5mm范围内，不能让硅

油涂布污染到淋膜面的其他部位。参照图1所示。

[0069] (3)复合铝膜层：高频天线需要在纸质基材的两个面分别复合铝箔。天线面选择38

微米厚的铝箔箔作为金属膜层A5，过桥面选择12微米厚度的铝箔作为金属膜层B7，采用聚

氨酯铝塑复合固化胶，在涂布机上，在淋膜纸上涂胶后，与铝箔进行复合，收卷后，经过固

化，完成铝膜复合，得到纸质基材双面天线材料10。参照图3所示。

[0070] (4)印刷保护光油：根据高频天线的设计稿，分别制作天线线圈凹印雕刻版和过桥

雕刻版，在凹印机上，选择UV光油，在纸质基材双面天线材料10的天线面，即38微米铝箔层

面，印刷高频天线保护光油19及对位光标；在纸质基材双面天线材料10，即12微米铝箔层

面，与天线位置对位印刷高频天线过桥保护光油11。经过UV灯照射后，光油瞬间固化形成保

护层。参照图5和图6所示。

[0071] (5)蚀刻天线：选择以浓度25％的盐酸作为天线蚀刻药剂，装在不同的酸洗蚀刻槽

中，印刷好高频天线保护光油和高频过桥保护光油的纸质基材双面天线材料10，经过各个

酸洗槽后，没有印刷保护光油的铝箔部分就通过化学反应腐蚀掉，有保护光油的天线部分

留在纸质基材上面，用45-50℃的5％的液碱中和，并将天线保护光油洗掉，再经过水洗后，

进入风淋工序吹干，收卷完成天线蚀刻。高频天线保护光油和高频过桥保护光油可以均为

UV光油。参照图8-图9所示。

[0072] (6)制作导通孔：根据天线跳距和行距设计导通打孔模切圆刀，旋转模切机上，通

过定位模切调整，将导通孔18准确打到天线连接盘16和过桥连接盘15上，天线线圈形成一

个完整的LC谐振回路，得到纸质基材的高频天线13。参照图10所示。

[0073] 所述的高频天线，包括纸质基材层2，纸质基材层2两面均设有淋膜层，淋膜层包括

淋膜层A1和淋膜层B3，淋膜层A、纸质基材层2和淋膜层B边缘端面封油设有防水层17，淋膜

层A上通过复合胶层A4复合高频天线12，淋膜层B上通过复合胶层B6复合高频过桥14。复合

胶层A和复合胶层B可以采用聚氨酯铝塑复合固化胶。参照图3和图8-图10所示。

[0074] 本实用新型中对结构的方向以及相对位置关系的描述，如前后左右上下的描述，

不构成对本实用新型的限制，仅为描述方便。
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