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一种烟用无铝内衬纸及其加工工艺

(57)摘要

本发明公开了一种烟用无铝内衬纸及其加

工工艺，包括如下步骤：对原纸进行预处理；向原

纸上印刷所需颜色的油墨；对印刷后的内衬纸进

行珠光浆印刷，所述珠光浆由以下重量份的组分

组成：黄色粉500‑700份，红色粉13‑15份，酒精

400‑600份；将珠光浆印刷后的内衬纸烘干后，进

行收卷、分切。所需的油墨为普通油墨，而非具有

独特金属闪亮效果的金属油墨。该珠光浆在内衬

纸中不仅可以产生珠光效果，同时可保持原有色

调，并且可以带来多种金属光泽效果和彩虹光泽

效果。
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1.一种烟用无铝内衬纸的加工工艺，其特征在于：包括如下步骤：对原纸进行预处理；

向原纸上印刷黄色的油墨，得到印刷后的内衬纸；

对印刷后的内衬纸进行珠光浆印刷，所述珠光浆由以下重量份的组分组成：黄色粉

500‑700份，红色粉  13‑15份，酒精  400‑600份；

将珠光浆印刷后的内衬纸烘干后，进行收卷、分切；

所述油墨为普通油墨，而非具有独特金属闪亮效果的金属油墨。

2.根据权利要求  1  所述的烟用无铝内衬纸的加工工艺，其特征在于：所述原纸的平滑

度如果大于  200s，直接使用；如果原纸的平滑度小于  200s，在原纸上涂覆冲淡剂涂层。

3.根据权利要求  2  所述的烟用无铝内衬纸的加工工艺，其特征在于：所述冲淡剂涂层

的涂覆量为  1.5‑2.3g/m2。

4.根据权利要求  1  所述的烟用无铝内衬纸的加工工艺，其特征在于：所述珠光浆的粘

稠度要求为：从盛满珠光浆的  4 号粘度杯中，珠光浆的倾出所需时间为  18‑22s。

5.根据权利要求  1  所述的烟用无铝内衬纸的加工工艺，其特征在于：所述内衬纸上，

所述珠光浆均匀涂布。

6.根据权利要求  1  所述的烟用无铝内衬纸的加工工艺，其特征在于：所述珠光浆的印

刷版辊的参数为：上色凹印版辊网穴为正六边形，网穴开口  55‑65°，网穴深度为  25‑35μm。

7.根据权利要求  1  所述的烟用无铝内衬纸的加工工艺，其特征在于：油墨和珠光浆的

刮刀的角度为  45°‑60°，压力为  0.4‑0.5MPa。

8.根据权利要求  1  所述的烟用无铝内衬纸的加工工艺，其特征在于：在印刷珠光浆之

前还包括将印刷的油墨进行烘干的步骤。

9.根据权利要求1  所述的烟用无铝内衬纸的加工工艺，其特征在于：烘干的温度为110

℃‑130℃。

10.权利要求  1‑9  任一所述烟用无铝内衬纸的加工工艺制备得到的内衬纸。
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一种烟用无铝内衬纸及其加工工艺

技术领域

[0001] 本发明属于烟用内衬纸技术领域，具体涉及一种烟用无铝内衬纸及其加工工艺。

背景技术

[0002] 公开该背景技术部分的信息仅仅旨在增加对本发明的总体背景的理解，而不必然

被视为承认或以任何形式暗示该信息构成已经成为本领域一般技术人员所公知的现有技

术。

[0003] 烟用内衬纸是衬于卷烟软盒或硬盒的内层、对卷烟起到一定保护作用的专用纸，

是中药的卷烟包装材料。内衬纸作为卷烟的初始包装层，最主要的功能是起到保香、保润、

遮光等阻隔作用，同时也可以展示出美观特性。卷烟企业主要适用复合铝箔内衬纸(即压延

铝箔内衬纸)作为卷烟内衬包装，其生产工艺特点决定了其铝层较厚(达到6‑7μm)，具有良

好的水、气阻隔性能和上机适用性，但生产时消耗大量的铝资源和能源，而且废弃后不易降

解。

[0004] 中国作为全球烟草大国，烟草以及烟草包装有着悠久的历史文化传统，加上新时

代对烟草包装越来越多的个性化需求，形成了对烟草包装包括对内衬纸美观性的特殊要

求。近年来更涌现出了很多专业的烟草包装设计师(如在国际Pentawards获奖的潘虎工作

室等)。而对于内衬纸来说，目前比较能体现美观性的产品应该是真空直镀和印刷内衬纸，

但这些工艺生产出的内衬纸，外观效果显得颜色尤为单调，无光泽。而金属油墨内衬纸虽美

观效果最佳，但工艺中所用的金属油墨对外界环境污染严重。

发明内容

[0005] 为了解决现有技术中存在的技术问题，本发明的目的是提供一种烟用无铝内衬纸

及其加工工艺。该加工工艺将珠光印刷技术应用到烟用内衬纸的加工工艺中，形成了一种

独特的珠光印刷工艺，使得内衬纸在保留原本效果上又增添了珠光效果，达到了人们所需

的视觉上的审美需求。

[0006] 为了解决以上技术问题，本发明的技术方案为：

[0007] 一种烟用无铝内衬纸的加工工艺，包括如下步骤：

[0008] 对原纸进行预处理；

[0009] 向原纸上印刷所需颜色的油墨；

[0010] 对印刷后的内衬纸进行珠光浆印刷，所述珠光浆由以下重量份的组分组成：黄色

粉500‑700份，红色粉13‑15份，酒精400‑600份；

[0011] 将珠光浆印刷后的内衬纸烘干后，进行收卷、分切。

[0012] 所需的油墨为普通油墨，而非具有独特金属闪亮效果的金属油墨。该珠光浆在内

衬纸中不仅可以产生珠光效果，同时可保持油墨的原有色调，并且可以带来金属光泽效果

和彩虹光泽效果。

[0013] 在一些实施例中，所述原纸的平滑度如果大于200s，直接使用；如果原纸的平滑度
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小于200s，在原纸上涂覆冲淡剂涂层。

[0014] 无铝内衬纸对原纸的平滑度要求较高，平滑度大于200s是最低要求，平滑度越大，

后续的涂层、印刷工序效果越好；经过冲淡剂处理原纸平滑度增大，起到相同的效果。

[0015] 冲淡剂也称调墨油，透明或半透明助剂，可增加色相的亮度，使色彩更加亮艳。

[0016] 进一步的，所述冲淡剂涂层的涂覆量为1.5‑2.3g/m2。

[0017] 在一些实施例中，所述珠光浆的粘稠度要求为：用盛满珠光浆的4号粘度杯中，珠

光浆的倾出所需时间为18‑22s。

[0018] 珠光浆粘度过大，涂层较厚，不易烘干，且不满足透气性能的要求。粘度过小，珠光

效果不明显，起不到防伪、明亮的作用。

[0019] 在一些实施例中，所述内衬纸上，所述珠光浆均匀涂布。

[0020] 在一些实施例中，所述珠光浆的印刷版辊的参数为：上色凹印版辊线数为150‑170

圈，网穴为正六边形，网穴开口55‑65°，网穴深度为25‑35μm。

[0021] 在一些实施例中，油墨和珠光浆的刮刀的角度为45°‑60°，压力为0.4‑0.5MPa。

[0022] 刮刀角度间接控制着涂油量的大小，角度大，涂油通过量就会相对较大大；角度

小，刮刀压的紧，油墨通过量就会小，涂布到纸上的量就会相对少。整体上影响油墨的涂布

量。刮刀角度一定的情况下，压力大，刮刀压的就紧，油墨的通过量就会少；压力小，则相反。

[0023] 在一些实施例中，在印刷珠光浆之前还包括将印刷的油墨进行烘干的步骤。

[0024] 进一步的，烘干的温度为110℃‑130℃。温度过大，内衬纸水分达不到要求，温度

小，内衬纸无法烘干，储藏过程中会发生粘连，影响内衬纸产品质量。

[0025] 上述烟用无铝内衬纸的加工工艺制备得到的内衬纸。

[0026] 本发明的有益效果为：

[0027] 1.美观性：珠光颜料在内衬纸中不仅产生珠光效果，同时可保持油墨的原有色调，

并且可以带来金属光泽效果和虹彩光泽效果。其特有的柔和的珍珠光泽有着无可比拟的效

果；特殊的表面结构、高折光指数和良好的透明度使其在透明的介质中，创造出与珍珠光泽

相同的效果。

[0028] 2.环保：在珠光印刷工艺中所用油墨为普通油墨，而非具有独特金属闪亮的效果

的金属油墨。在环保基础上，在内衬纸加工工艺中加入珠光印刷技术，独特的珠光印刷工艺

流程‑加入珠光浆，做出来的产品，比金属油墨内衬纸外观效果更好。

附图说明

[0029] 构成本发明的一部分的说明书附图用来提供对本发明的进一步理解，本发明的示

意性实施例及其说明用于解释本发明，并不构成对本发明的不当限定。

[0030] 图1是本发明实施例1制备的无铝内衬纸的图片。

具体实施方式

[0031] 应该指出，以下详细说明都是示例性的，旨在对本发明提供进一步的说明。除非另

有指明，本文使用的所有技术和科学术语具有与本发明所属技术领域的普通技术人员通常

理解的相同含义。

[0032] 需要注意的是，这里所使用的术语仅是为了描述具体实施方式，而非意图限制根
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据本发明的示例性实施方式。如在这里所使用的，除非上下文另外明确指出，否则单数形式

也意图包括复数形式，此外，还应当理解的是，当在本说明书中使用术语“包含”和/或“包

括”时，其指明存在特征、步骤、操作、器件、组件和/或它们的组合。

[0033] 黄色粉：型号Y‑20；红色粉：型号R06。

[0034] 实施例1

[0035] 烟用无铝内衬纸的加工工艺，包括如下步骤：

[0036] 原纸的表面光滑度为205s，大于200s，可以不经处理直接使用；

[0037] 向原纸上印刷黄色的油墨，将油墨烘干；

[0038] 对烘干后的内衬纸进行珠光浆印刷，所述珠光浆由以下重量份的组分组成：黄色

粉500份，红色粉13份，酒精600份；珠光浆的粘稠度要求为：用盛满珠光浆的4号粘度杯中，

珠光浆的倾出所需时间为20s。珠光浆在内衬纸上的涂覆量为1g/m2。

[0039] 印刷版辊的参数为：上色凹印版辊线数为160圈，网穴为正六边形，网穴开口60°，

网穴深度为25‑35μm。刮刀的角度为50°，压力为0.45MPa。

[0040] 将珠光浆印刷后的内衬纸烘干后，进行收卷、分切。

[0041] 制备得到的内衬纸的照片如图1所示。

[0042] 实施例2

[0043] 烟用无铝内衬纸的加工工艺，包括如下步骤：

[0044] 原纸的表面光滑度小于200s，在原纸的表面涂覆冲淡剂涂层，冲淡剂涂层的涂覆

量为2g/m2；

[0045] 向原纸上印刷黄色的油墨，将油墨烘干；

[0046] 对烘干后的内衬纸进行珠光浆印刷，所述珠光浆由以下重量份的组分组成：黄色

粉600份，红色粉14份，酒精550份；珠光浆的粘稠度要求为：用盛满珠光浆的4号粘度杯中，

珠光浆的倾出所需时间为21s。珠光浆在内衬纸上的涂覆量为1g/m2。

[0047] 印刷版辊的参数为：上色凹印版辊线数为150圈，网穴为正六边形，网穴开口60°，

网穴深度为25‑35μm。刮刀的角度为55°，压力为0.45MPa。

[0048] 将珠光浆印刷后的内衬纸烘干后，进行收卷、分切。

[0049] 实施例3

[0050] 烟用无铝内衬纸的加工工艺，包括如下步骤：

[0051] 原纸的表面光滑度小于200s，在原纸的表面涂覆冲淡剂涂层，冲淡剂涂层的涂覆

量为1.8g/m2；

[0052] 向原纸上印刷黄色的油墨，将油墨烘干；

[0053] 对烘干后的内衬纸进行珠光浆印刷，所述珠光浆由以下重量份的组分组成：黄色

粉700份，红色粉15份，酒精450份；珠光浆的粘稠度要求为：用盛满珠光浆的4号粘度杯中，

珠光浆的倾出所需时间为20s。珠光浆在内衬纸上的涂覆量为1g/m2。

[0054] 印刷版辊的参数为：上色凹印版辊线数为150圈，网穴为正六边形，网穴开口60°，

网穴深度为25‑35μm。刮刀的角度为55°，压力为0.45MPa。

[0055] 将珠光浆印刷后的内衬纸烘干后，进行收卷、分切。

[0056] 以上所述仅为本发明的优选实施例而已，并不用于限制本发明，对于本领域的技

术人员来说，本发明可以有各种更改和变化。凡在本发明的精神和原则之内，所作的任何修
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改、等同替换、改进等，均应包含在本发明的保护范围之内。
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图1
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