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一种精密刻蚀镀铝膜隐形防伪材料凹印连

线印刷结构

(57)摘要

本实用新型公开了一种精密刻蚀镀铝膜隐

形防伪材料凹印连线印刷结构，包括从下到上的

白卡纸层、转移胶水层、清漆保护层、镀铝层、防

伪图文层和印刷图文层。本实用新型奖防伪图文

层置于印刷图文层之下，能够起到很好的保护作

用，避免损坏，而且便于验证，难以仿冒，采用的

凹印高速联线复合转移设备几乎不需要增加任

何额外的成本，就可实现包装产品的低成本高速

度生产；应用范围较为广泛，各类烟标、药品包

装、化妆品和酒盒等产品均可灵活应用，包括一

些有价证券和机密文件等均可以获得应用。
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1.一种精密刻蚀镀铝膜隐形防伪材料凹印连线印刷结构，其特征在于：包括从下到上

的白卡纸层（1）、转移胶水层（2）、清漆保护层（3）、镀铝层（4）、防伪图文层（5）和印刷图文层

（6）。
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一种精密刻蚀镀铝膜隐形防伪材料凹印连线印刷结构

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种精密刻蚀镀铝膜隐形防伪材料凹印连线印刷结构，属于纸制

品包装印刷技术领域。

背景技术

[0002] 社会的发展商业越发繁荣，厂家和消费者对产品的真假辨识要求也越来越高，催

生了许多应用成熟的包装印刷品防伪工艺，总结归类主要有以下几类：

[0003] 1、光学类防伪技术：其利用薄膜干涉效应的多层介质膜结构、光栅结构和利用信

息光学概念的各种类型的全息技术。这些技术主要是利用光与物质相互作用时产生的散

射、反射、透射、吸收和衍射等基本规律，以获得某种特殊的视觉效果，从而达到识别产品真

假的目的。但是随着科技的发展，光学防伪手段已经可以被较为轻易的复制和翻版。

[0004] 2、化学防伪技术，即使用特殊油墨通过印刷工艺步骤，使印品获得具有携带特殊

功能的机密信息，如光致变色、热致变色及荧光油墨等。其缺点是只要仿冒经营者买到效果

相同的油墨原料，可以调制出效果非常接近的仿制品，足以以假乱真。

[0005] 3、产品喷码或添加RFID芯片，对产品进行单一赋码，通过云端大数据来保证产品

一物一码，达到防伪目的。其缺点是增加了生产工序，制造成本较高。

[0006] 4、特殊包装结构：一次性使用的包装容器一旦被开启即自行报废，且不能重复使

用，以防止“真瓶装假酒”一类的伪造，有时也把这种防伪方式叫做破坏性防伪包装。此外，

食品饮料中大量使用防窃启包装也具有一定的防伪功能，可以防止偷换与掺假。还有的是

将容器设计的比较复杂，使人难以假冒，或在容器结构方面和制造工艺方面加入自己公司

的技术秘诀。  如国内特快专递EMS的封口带，乐百氏封箱带，清华同方电脑的封口标签，中

国体育彩票发行设备的包装箱封口签等，将为防伪科技在传统揭封条封口的思路下，推出

新的“子母防伪”技术，让防伪性能更进一步。相应的，个别纸制品包装物如果更改设计机

构，会增加了制造成本。

[0007] 综合以上现有防伪技术，各自有各自的特点，但是都存在相同的问题：需要特殊的

加工工序，需要增加生产成本。

发明内容

[0008] 本实用新型要解决的技术问题是：提供一种精密刻蚀镀铝膜隐形防伪材料凹印连

线印刷结构，以解决上述现有技术中存在的问题。

[0009] 本实用新型采取的技术方案为：一种精密刻蚀镀铝膜隐形防伪材料凹印连线印刷

结构，包括从下到上的白卡纸层、转移胶水层、清漆保护层、镀铝层、防伪图文层和印刷图文

层。

[0010] 本实用新型的有益效果：与现有防伪技术相比，本实用新型奖防伪图文层置于印

刷图文层之下，能够起到很好的保护作用，避免损坏，而且便于验证，难以仿冒，采用的凹印

高速联线复合转移设备几乎不需要增加任何额外的成本，就可实现包装产品的低成本高速
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度生产；应用范围较为广泛，各类烟标、药品包装、化妆品和酒盒等产品均可灵活应用，包括

一些有价证券和机密文件等均可以获得应用。

附图说明

[0011] 图1为精密刻蚀镀铝膜的结构截面示意图，图中，1、基膜层，2、涂布层，3、防伪图文

层，4、镀铝层，5、印刷图文层。

[0012] 图2为精密刻蚀镀铝膜的效果示意图。

[0013] 图3  为精密刻蚀镀铝膜凹印复合转移印刷结构截面图，图中，1、白卡纸层，2、转移

胶水层，3、清漆保护层，4、镀铝层，5、防伪图文层，6、印刷图文层。

[0014] 图4为精密刻蚀镀铝膜凹印联线印刷生产流程图。

具体实施方式

[0015] 下面结合具体的实施例对本实用新型进行进一步介绍。

[0016] 实施例1：如图3所示，一种精密刻蚀镀铝膜隐形防伪材料凹印连线印刷结构，包括

从下到上的白卡纸层1、转移胶水层2、清漆保护层3、镀铝层4、防伪图文层5和印刷图文层6。

[0017] 如图4所示，一种精密刻蚀隐形防伪材料凹印联线印刷结构的印刷方法，该方法

为：将防伪图文信息通过激光精密刻蚀工艺，制作为防伪凹印版，用该版在PET基膜膜面加

工底涂工艺时同步进行离型树脂油墨印刷，再进行真空镀铝加工，获得带精密刻蚀防伪信

息内容的PET镀铝膜，将此镀铝膜与单面涂布卷筒白卡底纸相复合转移剥离，联线凹印加

工，得到一种多层结构的、具有隐形防伪效果的新型包装材料。

[0018] 实施例2：如图1‑4所示，一种精密刻蚀镀铝膜凹印联线复合转移印刷方法。该方法

为：在采用常规真空镀铝膜生产工艺生产真空镀铝膜时，高温气态铝微粒在移动的薄膜基

材表面沉积、冷却即形成一层连续而光亮的金属铝层，俗称真空镀铝膜。本发明通过预制精

密刻蚀凹印辊版，对基膜进行预印一层离型树脂油墨图案，使高温铝粉在基材表面沉积、冷

却时，空白位置获得连续光亮的金属铝层，图案位置的金属铝层在离型树脂的排斥下，其镀

铝层只有连续空白位置镀铝层的45%—55%，从而获得带隐藏图案的镀铝膜材料，再将其置

于凹印联线转移印刷设备联线转移印刷加工，获得最终的成品。该方法包括以下具体步骤：

[0019] 步骤1、设计防伪图案

[0020] 根据客户产品需求，将产品注册商标或名称，通过重复组合排列的方式进行排版，

形成疏密间距适中的平行整列，根据产品上机生产用材料的版面大小，覆盖满整个版面，采

用随机重复排列的好处是产品成品在后工序加工生产时，无论时经过了怎样形状的裁切，

其主体位置都能保留下防伪图案，不需要为了后期成型而提前进行套印准备。

[0021] 优选的，本步骤选择来做防伪的商标或图文必须使用专版设计的图案，而不能采

用常规字库里面的字体，并且字体尽量不大于电脑小四号字体，因为字体太大或太粗，会造

成直接外显，失去防伪意义，并且可以增加翻版仿制难度。

[0022] 步骤2、制作防伪图案凹印版辊

[0023] 根据步骤1排版幅面大小选择适宜版周长度的基辊，通过制版前的清洗、平整、电

镀、抛光等处理后，在辊身周均匀涂布一层感光胶层，晾干。将步骤1获得的版面图案制作为

负图菲林胶片，套准版周角线蒙在感光图层上面，进行曝光处理，再将曝光后的版辊浸入显
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影液中，通过溶解部分光刻胶的方法获得掩膜母版，再采用激光刻蚀工艺对其进行精细加

工，最终清洗掉残余感光层获得预制图文凹印版辊。本步骤利用激光刻蚀所具有的无接触

加工、柔性化程度高、加工速度快、无噪声、热影响区小、可聚焦到激光波长级的极小光斑等

优越的加工性能，获得精密刻蚀图案，保证了高精度和加工质量。

[0024] 优选的，本工序需要采用激光精密刻蚀工艺进行雕刻加工，其优点是图文深浅可

以控制，雕刻网角不受限制。优选的，本步骤工艺要求的雕刻参数为网穴深度6‑8um，网线数

100‑110线，加网目数为250目；

[0025] 优选的，本步骤采用的激光波长为355nm，激光器重复频率为40kHz~60kHz，图案加

工精度±2um，工作环境温度为20℃±1℃。

[0026] 步骤3，涂布印刷基膜

[0027] 为了保证真空镀铝的效果和后加工转移质量，需要对基膜进行预涂布。其加工秩

序为在基膜面先均匀涂布一层底涂层，再用步骤2所得的图文凹印版辊在其上面进行印刷。

优选的，本步骤采用PET\BOPP作为基膜主材，印刷所使用的底涂层油墨以聚丙烯酸为主，其

优点为可提高膜面的表面张力，方便镀铝层的吸附。印刷所使用的为离型树脂油墨，其以有

机硅为主，其作用与底涂层作用完全相反。

[0028] 优选的，本步骤印刷速度控制在250—280m/min区间,干燥温度为90‑110℃，预涂

膜含水量要求低于0.1  %，底涂层涂布后的表面张力需要达到38 —42Dyn/cm2。

[0029] 步骤4、对预涂印刷基膜进行真空镀铝

[0030] 将步骤3所获得的预涂印刷基膜装进真空蒸镀机的放卷站上，将薄膜穿过冷却辊

（蒸镀辊）卷绕在收卷站上，用真空泵抽真空，使蒸镀室中的真空度达到规定要求以上，加热

蒸发舟使高纯度的铝丝在高温下融化并蒸发成气态铝。启动薄膜卷绕系统，当薄膜运行速

度达到额定数值后，打开挡板使气态铝微粒在移动的薄膜基材表面沉积、冷却，获得镀铝

膜。本步骤中，由于基膜层局部预印了浅浅的一薄层离型树脂图案，因此其位置对铝粉会有

微弱的抗拒作用，排斥铝粉的堆积，但由于真空蒸镀机里气态铝粉微粒量极大，当预涂图案

位置的排斥作用减少后，大约40%‑50%的铝粉仍然会在其位置上面形成堆积、冷却，让镀铝

膜最终的外观目测为连续光亮的膜面，与常规镀铝产品毫无二致，但其对亮光的通过率是

存在明显差异的。通过此工序后，即获得含精密蚀刻暗纹图案的PET镀铝膜。

[0031] 优选的，本步骤中要求蒸镀室中的真空度为4×10‑4mba——6×10‑4mba，所用铝

丝直径2mm，纯度＞99.9%，蒸发温度为1300℃～1400℃，基膜卷取速度在280～320m/min区

间，最佳送铝速度为0.4～0.7m/  min，镀铝膜平均铝层厚度100～300A°。

[0032] 步骤5，对镀铝膜进行复卷检查

[0033] 本步骤中，需要对步骤4所获得的预制精密刻蚀镀铝膜进行检测和复卷，保护去掉

折皱、孔洞、褐色条纹、拉伸变形、防伪图案外漏明显以及和接头处理。经过本步骤的成品精

密刻蚀镀铝膜需要用保鲜膜进行紧密缠绕保护，要包装严实，在整洁、阴凉、干燥的环境中

储存。运输时防止雨淋、日晒。在进行印刷、干复时要控制好环境湿度，特别是在潮湿多雨的

南方地区，要将打开包装的膜卷一次性用完，防止受潮氧化变质。

[0034] 步骤6，精密刻蚀镀铝膜与白卡纸的复合转移

[0035] 将步骤5中的精密刻蚀镀铝膜与单面涂布卷筒白卡纸张进行联线复合转移，采用

水性转移胶水。
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[0036] 优选的，上述单面涂布卷筒白卡纸为225—230g/㎡。

[0037] 优选的，本步骤所使用的水性转移胶水粘度65±5S，固含量≥55%。复合压力1.5‑

2，烘箱干燥温度为110℃—120℃，干燥风量为75‑88立方米，烘道长度不低于为30米。

[0038] 优选的，本步骤上机工艺采取激光雕刻陶瓷网纹辊作为上胶版辊，由于陶瓷网纹

辊的加网线数为90‑100线、网穴深度为32‑40um。与传统挤压涂布施胶工艺方式相比较，其

更能精确控制上胶量及均匀性，与传统工艺相比其成品率可以提升6%‑10%；

[0039] 步骤7，凹印联线印刷

[0040] 步骤6工序完成后，已获得带精密刻蚀隐藏图案的镀铝转移纸张，将其直接与多色

凹印机组进行联线印刷加工，干燥处理，并获得最终印刷产品。

[0041] 优选的，本步骤中印刷车速180—250米/分钟；

[0042] 优选的，本步骤中采用的设备是赛鲁迪R960凹印机组，赛鲁迪R960凹印机组是国

内第一台集复合、转移、普通印刷、UV轮转印刷于一体的凹印设备。本步骤充分利用了赛鲁

迪设备优势，改变了印刷与造纸产业分工完成的传统模式，在完成精密刻蚀防伪镀铝复合

转移纸张材料制作后，可直接连线进入凹印生产环节，实现了印刷企业向产业链上游的延

伸，缩短了工艺流程，有效地降低了生产成本。

[0043] 步骤9，印后半成品加工及成品检验。

[0044] 后续生产要求与常规凹版印刷生产产品加工工艺要求基本一致，完成后工序加工

后检验包装交付客户使用。

[0045] 以上所述，仅为本实用新型的具体实施方式，但本实用新型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实用新型揭露的技术范围内，可轻易想到变化

或替换，都应涵盖在本实用新型的保护范围之内，因此，本实用新型的保护范围应以所述权

利要求的保护范围为准。
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