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(57)摘要

本发明涉及防伪技术领域，尤其是一种夜光

防伪接装纸及其印刷工艺，包括原纸层，所述原

纸层的顶部粘接有聚酯薄膜层，所述聚酯薄膜层

远离原纸层的一侧粘接有真空镀铝层，所述真空

镀铝层远离原纸层的一侧粘接有防伪图文层，所

述防伪图文层的顶部压合有烫金层，所述烫金层

远离防伪图文层的一侧粘接有印刷层，所述印刷

层的上表面涂覆有防伪涂抹层。本发明通过对原

有的接装纸进行工艺改造，从而有效的提高了接

装纸的防伪性能，同时也提高了接装纸的坚韧性

和使用安全性。
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1.一种夜光防伪接装纸，包括原纸层（1），其特征在于，所述原纸层（1）的顶部粘接有聚

酯薄膜层（7），所述聚酯薄膜层（7）远离原纸层（1）的一侧粘接有真空镀铝层（2），所述真空

镀铝层（2）远离原纸层（1）的一侧粘接有防伪图文层（3），所述防伪图文层（3）的顶部压合有

烫金层（4），所述烫金层（4）远离防伪图文层（3）的一侧粘接有印刷层（5），所述印刷层（5）的

上表面涂覆有防伪涂抹层（6）。

2.根据权利要求1所述的一种夜光防伪接装纸，其特征在于，所述防伪涂抹层（6）为荧

光防伪油墨。

3.根据权利要求1所述的一种夜光防伪接装纸，其特征在于，所述聚酯薄膜层（7）为双

向拉伸聚酯薄膜。

4.根据权利要求1所述的一种夜光防伪接装纸的印刷工艺，其特征在于，包括以下步

骤：

S1：选取制作防伪涂抹层（6）的原材荧光颜料、连结料、助剂以及溶剂；

S2：将选取的荧光颜料放置在辊式研磨机或中反复辗磨，使荧光颜料呈微细的粒子，通

过筛网将微细粒子荧光颜料进行筛选，取其筛选后的微细荧光颜料粒子倒入连结料内部，

使用小型搅拌器搅拌3-5min,在搅拌的过程中同时向连结料内部依次倒入助剂以及溶剂，

致使荧光颜料均匀混合在连结料内部，从而得到油状膏剂；

S3：将防伪图文层（3）粘接在真空镀铝层（2）上，同时将烫金层（4）粘贴在防伪图文层

（3）表面，使用熨烫机同时对烫金层（4）、防伪图文层（3）和真空镀铝层（2）进行熨烫挤压，形

成一定的防伪纹路，熨烫的温度控制90-120℃，熨烫时间为20-40s；

S4：以丝网作为版基，水平放置在印刷层（5）顶部，同时将丝网上的图文与S3中熨烫形

成的防伪纹路对应放置且相互贴合，将S2中搅拌得到的油状膏剂倒入丝网印版的一端，用

刮板对丝网印版上的油状膏剂部位施加一定压力，同时朝丝网印版另一端匀速移动，油状

膏剂在移动中被刮板从图文部分的网孔中挤压到印刷层（5）上，形成防伪图案；

S5：印刷完毕后使用40-60℃进行烘烤，烘烤时间为15-20min，然后在自然风中冷却5-

10min即可进行打包收藏。

5.根据权利要求4所述的一种夜光防伪接装纸的印刷工艺，其特征在于，所述S2中的搅

拌器为加热型搅拌器，且在搅拌过程中加热的温度为40-55℃。
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一种夜光防伪接装纸及其印刷工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及防伪技术领域，尤其涉及一种夜光防伪接装纸及其印刷工艺。

背景技术

[0002] 防伪是防止以假冒为手段，对未经商标所有权人准许而进行仿制、复制或伪造和

销售他人产品所主动采取的一种措施。现有的接装纸是将普通接装纸经过印刷、烫金等工

艺制成。普通的接装纸工艺简单，缺乏防伪功能，容易被仿冒。随着国内烟草相关产品贸易

的发展，对烟用接装纸的防伪功能及成本提出了更高要求，现有的接装纸已经不能满足要

求。

发明内容

[0003] 本发明的目的是为了解决现有技术中存在防伪效果差的缺点，而提出的一种夜光

防伪接装纸及其印刷工艺。

[0004] 为了实现上述目的，本发明采用了如下技术方案：

设计一种夜光防伪接装纸及其印刷工艺，包括原纸层，所述原纸层的顶部粘接有聚酯

薄膜层，所述聚酯薄膜层远离原纸层的一侧粘接有真空镀铝层，所述真空镀铝层远离原纸

层的一侧粘接有防伪图文层，所述防伪图文层的顶部压合有烫金层，所述烫金层远离防伪

图文层的一侧粘接有印刷层，所述印刷层的上表面涂覆有防伪涂抹层。

[0005] 优选的，所述防伪涂抹层为荧光防伪油墨

优选的，所述聚酯薄膜层为双向拉伸聚酯薄膜。

[0006] 本发明还提供了一种夜光防伪接装纸的印刷工艺，包括以下步骤：

S1：选取制作防伪涂抹层的原材荧光颜料、连结料、助剂以及溶剂；

S2：将选取的荧光颜料放置在辊式研磨机或中反复辗磨，使荧光颜料呈微细的粒子，通

过筛网将微细粒子荧光颜料进行筛选，取其筛选后的微细荧光颜料粒子倒入连结料内部，

使用小型搅拌器搅拌3-5min,在搅拌的过程中同时向连结料内部依次倒入助剂以及溶剂，

致使荧光颜料均匀混合在连结料内部，从而得到油状膏剂；

S3：将防伪图文层粘接在真空镀铝层上，同时将烫金层粘贴在防伪图文层表面，使用熨

烫机同时对烫金层、防伪图文层和真空镀铝层进行熨烫挤压，形成一定的防伪纹路，熨烫的

温度控制90-120℃，熨烫时间为20-40s；

S4：以丝网作为版基，水平放置在印刷层顶部，同时将丝网上的图文与S3中熨烫形成的

防伪纹路对应放置且相互贴合，将S2中搅拌得到的油状膏剂倒入丝网印版的一端，用刮板

对丝网印版上的油状膏剂部位施加一定压力，同时朝丝网印版另一端匀速移动，油状膏剂

在移动中被刮板从图文部分的网孔中挤压到印刷层上，形成防伪图案；

S5：印刷完毕后使用40-60℃进行烘烤，烘烤时间为15-20min，然后在自然风中冷却5-

10min即可进行打包收藏。

[0007] 优选的，所述S2中的搅拌器为加热型搅拌器，且在搅拌过程中加热的温度为40-55
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℃。

[0008] 本发明提出的一种夜光防伪接装纸及其印刷工艺，有益效果在于：本发明通过对

原有的接装纸进行工艺改造，从而有效的提高了接装纸的防伪性能，同时也提高了接装纸

的坚韧性和使用安全性。

附图说明

[0009] 图1为本发明提出的一种夜光防伪接装纸的结构示意图。

[0010] 图中：原纸层1、真空镀铝层2、防伪图文层3、烫金层4、印刷层5、防伪涂抹层6、聚酯

薄膜层7。

具体实施方式

[0011] 下面将结合本发明实施例中的附图，对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完

整地描，显然，描的实施例仅仅是本发明一部分实施例，而不是全部的实施例。

[0012] 参照图1，一种夜光防伪接装纸及其印刷工艺，包括原纸层1，原纸层1的顶部粘接

有聚酯薄膜层7，聚酯薄膜层7为双向拉伸聚酯薄膜，聚酯薄膜层7远离原纸层1的一侧粘接

有真空镀铝层2，真空镀铝层2远离原纸层1的一侧粘接有防伪图文层3，防伪图文层3的顶部

压合有烫金层4，烫金层4远离防伪图文层3的一侧粘接有印刷层5，印刷层5的上表面涂覆有

防伪涂抹层6，防伪涂抹层6为荧光防伪油墨。

[0013] 通过聚酯薄膜层7具有无嗅、无味、无色、无毒的特性，同时拥有较强的坚韧性和耐

化学品性，进一步提高了本产品的耐热性和阻隔性，通过真空镀铝层2具有优良的耐折性和

良好的韧性，很少出现针孔和裂口，无揉曲龟裂现象，对气体、水蒸汽、气味、光线等的阻隔

性高，通过烫金层4、防伪图文层3和防伪涂抹层6，从而使本产品具有良好的防伪功能，且防

伪涂抹层6在普通日光照射下，能够吸收光能量，能量跃迁产生变色功能。

[0014] 实施例1

本发明还提供了一种夜光防伪接装纸的印刷工艺，包括以下步骤：

S1：选取制作防伪涂抹层6的原材荧光颜料、连结料、助剂以及溶剂；

S2：将选取的荧光颜料放置在辊式研磨机或中反复辗磨，使荧光颜料呈微细的粒子，通

过筛网将微细粒子荧光颜料进行筛选，取其筛选后的微细荧光颜料粒子倒入连结料内部，

使用小型搅拌器搅拌3min,在搅拌的过程中同时向连结料内部依次倒入助剂以及溶剂，致

使荧光颜料均匀混合在连结料内部，从而得到油状膏剂；

S3：将防伪图文层3粘接在真空镀铝层2上，同时将烫金层4粘贴在防伪图文层3表面，使

用熨烫机同时对烫金层4、防伪图文层3和真空镀铝层2进行熨烫挤压，形成一定的防伪纹

路，熨烫的温度控制90℃，熨烫时间为40s；

S4：以丝网作为版基，水平放置在印刷层5顶部，同时将丝网上的图文与S3中熨烫形成

的防伪纹路对应放置且相互贴合，将S2中搅拌得到的油状膏剂倒入丝网印版的一端，用刮

板对丝网印版上的油状膏剂部位施加一定压力，同时朝丝网印版另一端匀速移动，油状膏

剂在移动中被刮板从图文部分的网孔中挤压到印刷层5上，形成防伪图案；

S5：印刷完毕后使用40℃进行烘烤，烘烤时间为20min，然后在自然风中冷却5min即可

进行打包收藏。
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[0015] S2中的搅拌器为加热型搅拌器，且在搅拌过程中加热的温度为40℃。

[0016] 实施例2

本发明还提供了一种夜光防伪接装纸的印刷工艺，包括以下步骤：

S1：选取制作防伪涂抹层6的原材荧光颜料、连结料、助剂以及溶剂；

S2：将选取的荧光颜料放置在辊式研磨机或中反复辗磨，使荧光颜料呈微细的粒子，通

过筛网将微细粒子荧光颜料进行筛选，取其筛选后的微细荧光颜料粒子倒入连结料内部，

使用小型搅拌器搅拌4min,在搅拌的过程中同时向连结料内部依次倒入助剂以及溶剂，致

使荧光颜料均匀混合在连结料内部，从而得到油状膏剂；

S3：将防伪图文层3粘接在真空镀铝层2上，同时将烫金层4粘贴在防伪图文层3表面，使

用熨烫机同时对烫金层4、防伪图文层3和真空镀铝层2进行熨烫挤压，形成一定的防伪纹

路，熨烫的温度控制105℃，熨烫时间为30s；

S4：以丝网作为版基，水平放置在印刷层5顶部，同时将丝网上的图文与S3中熨烫形成

的防伪纹路对应放置且相互贴合，将S2中搅拌得到的油状膏剂倒入丝网印版的一端，用刮

板对丝网印版上的油状膏剂部位施加一定压力，同时朝丝网印版另一端匀速移动，油状膏

剂在移动中被刮板从图文部分的网孔中挤压到印刷层5上，形成防伪图案；

S5：印刷完毕后使用50℃进行烘烤，烘烤时间为17min，然后在自然风中冷却7min即可

进行打包收藏。

[0017] S2中的搅拌器为加热型搅拌器，且在搅拌过程中加热的温度为48℃。

[0018] 实施例3

本发明还提供了一种夜光防伪接装纸的印刷工艺，包括以下步骤：

S1：选取制作防伪涂抹层6的原材荧光颜料、连结料、助剂以及溶剂；

S2：将选取的荧光颜料放置在辊式研磨机或中反复辗磨，使荧光颜料呈微细的粒子，通

过筛网将微细粒子荧光颜料进行筛选，取其筛选后的微细荧光颜料粒子倒入连结料内部，

使用小型搅拌器搅拌5min,在搅拌的过程中同时向连结料内部依次倒入助剂以及溶剂，致

使荧光颜料均匀混合在连结料内部，从而得到油状膏剂；

S3：将防伪图文层3粘接在真空镀铝层2上，同时将烫金层4粘贴在防伪图文层3表面，使

用熨烫机同时对烫金层4、防伪图文层3和真空镀铝层2进行熨烫挤压，形成一定的防伪纹

路，熨烫的温度控制120℃，熨烫时间为20s；

S4：以丝网作为版基，水平放置在印刷层5顶部，同时将丝网上的图文与S3中熨烫形成

的防伪纹路对应放置且相互贴合，将S2中搅拌得到的油状膏剂倒入丝网印版的一端，用刮

板对丝网印版上的油状膏剂部位施加一定压力，同时朝丝网印版另一端匀速移动，油状膏

剂在移动中被刮板从图文部分的网孔中挤压到印刷层5上，形成防伪图案；

S5：印刷完毕后使用60℃进行烘烤，烘烤时间为15min，然后在自然风中冷却10min即可

进行打包收藏。

[0019] S2中的搅拌器为加热型搅拌器，且在搅拌过程中加热的温度为55℃。

[0020] 以上所述，仅为本发明较佳的具体实施方式，但本发明的保护范围并不局限于此，

任何熟悉本技术领域的技术人员在本发明揭露的技术范围内，根据本发明的技术方案及其

发明构思加以等同替换或改变，都应涵盖在本发明的保护范围之内。
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图1
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