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猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸及其制备方法

(57)摘要

一种猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸，包括依

次层叠的纸张、胶水层、UV涂料层和猫眼、浮雕镭

射图案层。上述猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸，由

于UV涂料层的厚度适中，猫眼、浮雕镭射全息转

移卡纸在折叠后不容易产生裂纹，并且，在UV涂

料层和纸张之间通过胶水层连接，使UV涂料层能

够很好的附着在纸张上，制备得到猫眼、浮雕镭

射全息转移卡纸经180度弯折后没有裂纹，对环

境友好。此外，还提供一种上述猫眼、浮雕镭射全

息转移卡纸的制备方法。
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1.一种猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸，其特征在于，包括依次层叠的纸张、胶水层、UV涂

料层和猫眼、浮雕镭射图案层，所述胶水层的厚度为5μm～10μm，所述UV涂料层的厚度为8μm

～12μm，在所述猫眼、浮雕镭射图案层上沉积一层铝层，所述铝层的厚度为350埃～450埃。

2.一种猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸的制备方法，其特征在于，包括以下步骤：

在纸张上涂覆一层胶水后固化，形成胶水层；

在所述胶水层上涂覆一层UV涂料，形成UV涂料层；

将猫眼、浮雕镭射膜覆盖到所述UV涂料层上，压合后得到复合膜层；

将所述复合膜层固化后，所述猫眼、浮雕镭射膜上的猫眼、浮雕镭射图案转移到所述UV

涂料层上，剥离所述猫眼、浮雕镭射膜，得到所述猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸。

3.如权利要求2所述的猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸的制备方法，其特征在于，还包括

如下步骤：

在剥离所述猫眼、浮雕镭射膜的步骤之后，在所述猫眼、浮雕镭射图案上沉积一层铝

层。

4.如权利要求3所述的猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸的制备方法，其特征在于，在所述

猫眼、浮雕镭射图案上沉积一层铝层的操作中，采用电镀法沉积所述铝层。

5.如权利要求3所述的猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸的制备方法，其特征在于，所述铝

层的厚度为350埃～450埃。

6.如权利要求2所述的猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸的制备方法，其特征在于，所述胶

水层的湿涂量为6.50g/m2～7.0g/m2。

7.如权利要求2所述的猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸的制备方法，其特征在于，在纸张

上涂覆一层胶水后固化，形成胶水层的操作中，固化时间为20小时～24小时。

8.如权利要求2所述的猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸的制备方法，其特征在于，将所述

复合膜层固化的操作中，采用UV灯照射进行固化。

9.如权利要求2所述的猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸的制备方法，其特征在于，所述UV

涂料层的厚度为8μm～12μm。
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猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸及其制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及包装材料领域，尤其涉及一种猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸及其制备

方法。

背景技术

[0002] 随着科技的发展，产生了越来越多的新型包装材料。镭射全息复合卡纸作为一种

新型的包装材料，不仅外观色泽鲜艳亮丽，还可以用于防伪，其主要是作为烟酒、化妆品、食

品、药品等的包装纸使用，仅有一些有一定能力和实力的制造商可以进行生产。然而，目前

的镭射全息复合卡纸生产工艺较为复杂，成本较高，生产的镭射全息复合卡纸折叠容易产

生裂纹。

发明内容

[0003] 鉴于此，有必要提供了一种折叠不容易产生裂纹的猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸，

以及一种工艺较为简单，成本较低的猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸的制备方法。

[0004] 一种猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸，包括依次层叠的纸张、胶水层、UV涂料层和猫

眼、浮雕镭射图案层。

[0005] 在其中一个实施例中，所述胶水层的厚度为5μm～10μm，所述UV涂料层的厚度为8μ

m～12μm。

[0006] 一种猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸的制备方法，包括以下步骤：

[0007] 在纸张上涂覆一层胶水后固化，形成胶水层；

[0008] 在所述胶水层上涂覆一层UV涂料，形成UV涂料层；

[0009] 将猫眼、浮雕镭射膜覆盖到所述UV涂料层上，压合后得到复合膜层；

[0010] 将所述复合膜层固化后，所述猫眼、浮雕镭射膜上的猫眼、浮雕镭射图案转移到所

述UV涂料层上，剥离所述猫眼、浮雕镭射膜，得到所述猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸。

[0011] 在其中一个实施例中，还包括如下步骤：

[0012] 在剥离所述猫眼、浮雕镭射膜的步骤之后，在所述猫眼、浮雕镭射图案上沉积一层

铝层。

[0013] 在其中一个实施例中，在所述猫眼、浮雕镭射图案上沉积一层铝层的操作中，采用

电镀法沉积所述铝层。

[0014] 在其中一个实施例中，所述铝层的厚度为350埃～450埃。

[0015] 在其中一个实施例中，所述胶水层的湿涂量为6.50g/m2～7.0g/m2。

[0016] 在其中一个实施例中，在纸张上涂覆一层胶水后固化，形成胶水层的操作中，固化

时间为20小时～24小时。

[0017] 在其中一个实施例中，将所述复合膜层固化的操作中，采用UV灯照射进行固化。

[0018] 在其中一个实施例中，所述UV涂料层的厚度为8μm～12μm。

[0019] 上述猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸的制备方法，操作工艺简单，不需要压膜操作，
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涂布操作较少，能够有效降低生产能耗，成本较低。制备得到的猫眼、浮雕镭射全息转移卡

纸，由于UV涂料层的厚度适中，猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸在折叠后不容易产生裂纹，并

且，在UV涂料层和纸张之间通过胶水层连接，使UV涂料层能够很好的附着在纸张上，制备得

到猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸经180度弯折后没有裂纹，对环境友好。

附图说明

[0020] 图1为一实施方式的猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸的结构示意图；

[0021] 图2为图1所示的猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸的制备方法的流程图；

[0022] 图3为猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸的生产线示意图。

具体实施方式

[0023] 为了使本发明的目的、技术方案及优点更加清晰，以下结合附图及实施例，对本发

明进行进一步详细说明。应当理解，此处所描述的具体实施例仅仅用以解释本发明，并不用

于限定本发明。

[0024] 请参阅图1，一实施方式的猫眼、浮雕镭射全息转移卡包括依次层叠的纸张10、胶

水层20、UV涂料层30和猫眼、浮雕镭射图案层40。

[0025] 胶水层20的胶水可以为转移胶水。转移胶水的产品型号可以为FH-023，生产厂家

为汕头市鑫源化工有限公司。可以理解，胶水层20使用的胶水也可以为其他型号的转移胶

水。胶水层20的厚度可以为5μm～10μm。

[0026] UV涂料层30的UV涂料可以为派亚油墨。可以理解，UV涂料不限于派亚油墨。UV涂料

层30的厚度可以为8μm～12μm。

[0027] 在其他实施方式中，猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸还可以包括沉积在猫眼、浮雕镭

射图案层40上的铝层(图未示)。铝层的厚度可以为350埃～450埃。

[0028] 上述猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸，由于UV涂料层30的厚度适中，制备得到猫眼、

浮雕镭射全息转移卡纸在折叠后不容易产生裂纹，并且，在UV涂料层30和纸张10之间通过

胶水层20连接，使UV涂料层30能够很好的附着在纸张10上，制备得到猫眼、浮雕镭射全息转

移卡纸经180度弯折后没有裂纹，对环境友好。

[0029] 请参阅图2，上述猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸的制备方法，包括以下步骤：

[0030] S10、在纸张上涂覆一层胶水后固化，形成胶水层。

[0031] 胶水层的湿涂量为7.50g/m2～8.5g/m2。

[0032] 固化时间可以为20小时～24小时。固化可以在自然条件下晾干固化。

[0033] 胶水为转移胶水。转移胶水的产品型号可以为FH-023，生产厂家为汕头市鑫源化

工有限公司。可以理解，胶水层20使用的胶水也可以为其他型号的转移胶水。

[0034] S1120、在胶水层上涂覆一层UV涂料，形成UV涂料层。

[0035] UV涂料可以为派亚油墨。可以理解，UV涂料不限于派亚油墨。UV涂料层的厚度可以

为8μm～12μm。

[0036] S130、将猫眼、浮雕镭射膜覆盖到UV涂料层上，压合后得到复合膜层。

[0037] 猫眼、浮雕镭射膜的基底的材料可以为PET、BOPP或PVC。猫眼、浮雕镭射膜可以为

BOPP镭射膜、PET镭射膜或PVC镭射膜。
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[0038] S40、将复合膜层固化后，猫眼、浮雕镭射膜上的猫眼、浮雕镭射图案转移到UV涂料

层上，剥离猫眼、浮雕镭射膜，得到猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸。

[0039] 在将复合膜层固化的操作中，采用UV灯照射进行固化。

[0040] 在其他实施例中，根据实际需要，猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸的制备方法还可以

包括如下步骤：在剥离猫眼、浮雕镭射膜的步骤之后，在猫眼、浮雕镭射膜上的猫眼、浮雕镭

射图案上沉积一层铝层。

[0041] 沉积铝层的操作，可以采用电镀法在真空条件下沉积。铝层的厚度可以为350埃～

450埃。

[0042] 上述猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸的制备方法，操作工艺简单，不需要压膜操作，

涂布操作较少，能够有效节约成本。

[0043] 上述猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸的制备方法制备得到的猫眼、浮雕镭射全息转

移卡纸适用于烟酒、礼品、茶叶、化妆品、食品等的包装上。制备得到的猫眼、浮雕镭射全息

转移卡纸，由于UV涂料层的厚度适中，制备得到猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸在折叠后不容

易产生裂纹，并且，在UV涂料层和纸张之间通过胶水层连接，使UV涂料层能够很好的附着在

纸张上，制备得到猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸经180度弯折后没有裂纹，对环境友好。

[0044] 请参考图3，上述猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸的生产线100包括依次排列的放卷

装置、光油涂布装置120、压合装置130、固化装置、剥离装置160和收卷装置。

[0045] 放卷装置包括镭射膜放卷装置112和卷筒卡纸放卷装置114。

[0046] 光油涂布装置120包括网纹辊122和光油槽124。光油槽124内装有UV涂料。网纹辊

122设置在光油槽124上。通过光油涂布装置120在胶水层上涂覆一层UV涂料，形成UV涂料

层。

[0047] 压合装置130包括上光油胶辊132和复合压辊134。上光油胶辊132和复合压辊134

平行设置。上光油胶辊132和复合压辊134之间紧密接触。将猫眼、浮雕镭射膜覆盖到UV涂料

层上，猫眼、浮雕镭射膜和纸张通过上光油胶辊132和复合压辊134压合，得到复合膜层。

[0048] 固化装置为UV灯固化装置。具体的，固化装置设有传送机构和UV灯142。UV灯142设

置在传送机构的上方。传送机构可以为多个滚轮144。经过固化装置将复合膜层固化。固化

后，猫眼、浮雕镭射膜上的猫眼、浮雕镭射图案转移到UV涂料层上。

[0049] 剥离装置160包括牵引压辊162和主动钢辊164。牵引压辊162和主动钢辊164平行

设置。通过剥离装置160将纸张上的猫眼、浮雕镭射膜剥离，得到猫眼、浮雕镭射全息转移卡

纸。

[0050] 收卷装置包括镭射卷筒卡纸收卷装置182和镭射膜收卷装置184。通过收卷装置的

镭射卷筒卡纸收卷装置182和镭射膜收卷装置184分别将猫眼、浮雕镭射膜和猫眼、浮雕镭

射全息转移卡纸收卷备用。

[0051] 固化装置和剥离装置160之间还可以设有展平辊150。通过展平辊150将复合膜层

展平、张紧，以帮助后续进行分离。

[0052] 上述猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸的生产线100生产猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸

的工作过程如下：

[0053] 在纸张200上涂覆一层胶水后固化形成胶水层后，卷绕在卷筒卡纸放卷装置114

上。猫眼、浮雕镭射膜300卷绕在镭射膜放卷装置112上。纸张200的自由端位于网纹辊122的
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上面，网纹辊122在纸张120的胶水层上涂布一层UV涂料，形成UV涂料层。接着将猫眼、浮雕

镭射膜300覆盖到UV涂料层上，并将其从压合装置130的上光油胶辊132和复合压辊134之间

穿过。光油胶辊132和复合压辊134将纸张200和猫眼、浮雕镭射膜300压合，得到复合膜层

400。复合膜层400的自由端经过固化装置的传动装置的多个滚轮144进行传送，并且经过UV

灯142照射进行固化。复合膜层400固化后，猫眼、浮雕镭射膜300上的猫眼、浮雕镭射图案转

移到UV涂料层上。经固化后的复合膜层400经展平辊150展平、张紧后传送给剥离装置160。

固化后的复合膜层400从剥离装置160的牵引压辊162和主动钢辊164之间穿过.固化后的复

合膜层400在牵引压辊162和主动钢辊164处分离，从而将纸张200上的猫眼、浮雕镭射膜300

剥离，然后将剥离的猫眼、浮雕镭射膜300卷绕到镭射膜收卷装置184上。镭射膜收卷装置

184将猫眼、浮雕镭射膜均匀、平整的收卷(可以重复使用20次以上)。剥离了猫眼、浮雕镭射

膜300的复合膜层400即为猫眼、浮雕镭射全息转移卡纸卷600。将得到的猫眼、浮雕镭射全

息转移卡纸卷600绕到镭射卷筒卡纸收卷装置182上。镭射卷筒卡纸收卷装置182将猫眼、浮

雕镭射全息转移卡纸600均匀、平整的收卷，以备用。

[0054] 以上所述仅是本发明的优选实施方式，应当指出，对于本技术领域的普通技术人

员，在不脱离本发明原理的前提下，还可以做出若干改进和润饰，这些改进和润饰也应视为

本发明的保护范围。
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