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一种可激光彩色标记的塑料纸

(57)摘要

本发明公开了一种可激光彩色标记的塑料

纸，其制备原料包括塑料材料、烯丙基磺酸钠、引

发剂、黑色颜料、彩色颜料、抗氧剂、阻燃剂、润滑

剂，以及任选添加或不添加的填料，其中，塑料材

料和阻燃剂的种类及质量比，彩色颜料的种类及

其与黑色颜料的质量比对塑料纸的耐热程度、激

光标记质量产生影响。申请人通过特异性选择塑

料材料、彩色颜料及添加剂，使各成分互相配合，

在激光打标过程中既不会由于塑料纸局部吸热

出现热收缩现象，还能清晰显示所要呈现的标

记。
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1.一种可激光彩色标记的塑料纸，其制备原料包括塑料材料、黑色颜料、彩色颜料和添

加剂，所述添加剂选自烯丙基磺酸钠、引发剂、抗氧剂、阻燃剂、润滑剂、填料中的一种或两

种，其中，所述塑料材料、黑色颜料、彩色颜料和添加剂的选择使在激光打标过程中既不会

由于塑料纸局部吸热出现热收缩现象，还能清晰显示所要呈现的标记，所述塑料材料为聚

对苯二甲酸丁二醇酯树脂、聚苯乙烯树脂和聚偏二氯乙烯的组合，其中所述塑料纸包括如

下质量份数的原料：聚对苯二甲酸丁二醇酯树脂30-50份、聚苯乙烯树脂25-40份、聚偏二氯

乙烯10-20份、烯丙基磺酸钠0.1-0.6份、引发剂0.05-0.2份、黑色颜料0.1-1份、彩色颜料

0.1-3份、抗氧剂0.2-0.6份、润滑剂0.1-0.4份、阻燃剂0.2-1份、填料0-40份；所述聚对苯二

甲酸丁二醇酯树脂的特性粘度为0.68-1.35ml/g；所述聚对苯二甲酸丁二醇酯树脂、聚苯乙

烯树脂和聚偏二氯乙烯的质量份数比为1-2:1:0.3-0.6；所述彩色颜料与黑色颜料的质量

比为1:1-3和所述塑料材料与阻燃剂的质量比为80-130:1。

2.根据权利要求1所述的塑料纸，其特征在于，制备过程中，首先将3-5份聚对苯二甲酸

乙二醇酯、2.5-4份聚苯乙烯树脂、1-2份聚偏二氯乙烯、黑色颜料0.1-1份、彩色颜料0.1-3

份制成树脂母粒，然后再使该树脂母粒与剩余的聚对苯二甲酸乙二醇酯、聚苯乙烯树脂、聚

偏二氯乙烯以及全部的烯丙基磺酸钠0.1-0.6份、引发剂0.05-0.2份、抗氧剂0.2-0.6份、润

滑剂0.1-0.4份、阻燃剂0.2-1份和填料0-40份混合挤出或吹塑。

3.根据权利要求1或2所述的塑料纸，其特征在于，所述彩色颜料选自：乙酰芳胺、2-萘

酚、吡唑啉酮、2-羟基－3-萘甲酸、2-羟基－3-萘甲酰芳香胺、异吲哚啉酮、酞菁蓝、酞菁红

中的一种或两种以上的组合。

4.根据权利要求1或2所述的塑料纸，其特征在于，所述阻燃剂选自：磷酸三丁酯、四溴

双酚A、四氯双酚A中的一种或两种以上的组合。

5.一种权利要求1-4任一所述的可激光彩色标记的塑料纸的制备方法，包括如下步骤：

(1)首先取少量聚对苯二甲酸丁二醇酯树脂、聚苯乙烯树脂、聚偏二氯乙烯与黑色颜料

和彩色颜料熔融混合，制成树脂母粒，再将剩余的聚对苯二甲酸丁二醇酯树脂、聚苯乙烯树

脂、聚偏二氯乙烯与烯丙基磺酸钠、引发剂和树脂母粒一起投入高混机内混合均匀，再加入

抗氧剂、润滑剂、阻燃剂，继续混合至均匀；

(2)使上述步骤混匀后的料材进入双螺杆挤出机，挤出，在挤出机中间部位加入填料，

挤出机的加工温度为210-250℃，主机转速为300-600转/分钟；

(3)通过极冷辊进行冷却；

(4)在上述步骤制得的塑料纸上进行激光标记。

6.根据权利要求5所述的制备方法，其特征在于，所述步骤(4)中激光标记的激光器选

自：CO2激光打标机、半导体激光打标机、光纤激光打标机或Nd:YAG激光器。

7.根据权利要求6所述的制备方法，其特征在于，所述激光器选自CO2激光打标机，脉冲

重复频率为30-50KHz，脉宽为0.5-1.5us，打标速度为20-30mm/s，打标电流为8-12A。

8.一种权利要求1-4任一所述的可激光彩色标记的塑料纸在物品包装中的用途，所述

物品中含有光稳定性差的结构，需要避光保存。
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一种可激光彩色标记的塑料纸

技术领域

[0001] 本发明属于高分子材料领域，具体涉及一种可激光彩色标记的包装塑料纸。

背景技术

[0002] 在日常生活中，一些食品、药品、化妆品等稳定性差，遇光易发生氧化、分解、变色

等反应，如一些化疗药物，溶解后可发生裂环、重排、水解、聚合、氧化、异构化等复杂的反

应，光照条件下可催化上述反应的进程。再如用于疾病治疗的光敏剂，在滴注的过程中药物

会吸收可见光而分解失效。因此，凡是遇光不稳定的物品都需要避光保存。通常情况下，人

们会将需要避光保存的物品放到暗室或比较阴暗的地方，或者放到锡纸袋中进行保存，即

使如此也会有少量的光透过，破坏被保存物品的质量。基于上述背景，在本发明中发明人提

供一种可用于避光的塑料包装纸，所述塑料包装纸可用于物品的外包装，也可在物品使用

过程中进行避光遮挡，例如，化疗药物溶解后不能马上使用，或者含光敏剂类药物滴注时点

滴瓶需要避光，本发明所制备的包装塑料纸都可用于上述情况的避光。由于包装塑料纸添

加了黑色颜料呈现黑色，多个物品被分别包装后难以区分。为了能清楚区分所包装的物品，

发明人选择在包装塑料纸上利用激光打上标记。相比于油墨印刷，化学腐蚀等传统标记技

术，激光标记技术在多方面具有优越性，激光标记具有非接触性、环保性、长久性、快速和高

效率以及具有高的适用性等优势。

[0003] 对于在塑料上进行激光打标，目前主要有三种形式：一是浅色塑料制件加工出深

色标识；二是深色塑料制件加工出浅色标识；三是直接在塑料制件上加工彩色标识。标记出

的不同颜色，主要依赖于塑料制件材料中发生的反应类型、激光设备参数调整和添加激光

标记添加剂的种类来控制。此外，标记颜色的清晰度和对比度，还与塑料制件自身的材质有

一定关系。

[0004] 用于避光的塑料基底颜色为黑色，如果标记的颜色为白色，可能会使部分光透过，

不利于避光。因此，本申请的发明人探索在黑色基底的塑料上进行彩色标记。对于彩色标

记，目前仍处于研发阶段，实际生产应用较少。

[0005] 专利文献CN101003225A公开了一种彩色打标方法，所述方法为在待标记物的表层

材料上施加激光束，形成氧化膜，由薄膜干涉得到彩色的效果，在表层材料上进行三次或以

上基本色打标，每次打标分别按不同基本色效果施加激光束，基本色混色形成真彩色效果。

所述方法不仅要多次激光打标，步骤繁琐外，打标的彩色效果靠多次激光照射后效果的叠

加来实现，在规模生产中工艺参数较多，彩色效果很可能出现不均一，难以重复的情况。

[0006] 专利文献CN105172403A公开了一种彩色打标的方法，包括在基体表面形成前驱体

溶液层；将所述前驱体溶液层根据预设的标记图像的颜色进行分区；采用激光对不同分区

的前驱体溶液层进行烧结退火，形成不同厚度的薄膜层，所述薄膜层的厚度与所述前驱体

溶液层的厚度满足预设关系；所述不同厚度的薄膜层显示为不同的颜色，并组成所述预设

的标记图像。上述方法实现难度大，资源消耗大，成本高，很难投入到规模化生产中。

[0007] 专利文献CN106566068A公开了一种可激光彩色标记的聚合物组合物，该专利在组
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合物中添加了0.05-2份的激光打标粉和0.1-10份的温感物质，其原理使通过激光打标过程

中产生的热量，使温感物质在一定温度下发生热分解、氧化等反应从而破坏原来的物质结

构生成一种新物质，产生一种新颜色，从而实现彩色激光标记。但温感物质的选择很严苛，

应用范围有限。因此，对于简单而高效的彩色激光打标，目前还没有比较好的方法。

[0008] 另外，在塑料纸上进行激光标记，一个很重要的问题是：激光照射部分局部产生热

量，通常塑料纸较薄，容易引起局部热收缩，产生皱褶聚集等不良状况，使得标记整体不规

则，分辨率严重降低。专利文献CN105121173A公开了一种具有耐药品性、耐磨损性且适于高

对比度的白色激光打标的信息写入薄膜。虽然改善了薄膜激光标记局部皱缩的问题，但是

方式过于复杂，需要制备信息写入薄膜和读取辅助层，并且作为激光写入中的显色剂来使

用的显色材料没有直接形成写入薄膜层，而是与耐药品性强且在成形状态下构造强度大的

透明塑料材料混炼。如此复杂繁琐的制备过程势必会导致生产成本过高，投入市场后消费

者的认可度不高。

[0009] 为了克服现有技术的不足，简化制备步骤，降低生产成本，同时又实现在塑料纸上

进行彩色激光标记的目的，在本申请中，申请人通过特异性选择塑料材料、彩色颜料及添加

剂，使各成分互相配合，在激光打标过程中即不会由于塑料纸局部吸热出现热收缩现象，还

能清晰显示所要呈现的标记。

发明内容

[0010] 本发明的目的是提供一种可激光彩色标记的塑料纸及其制备方法，所述塑料纸可

用于需要避光物品的外包装或小包装。

[0011] 本发明的目的是通过以下技术方案实现的：

[0012] 一种可激光彩色标记的塑料纸，其制备原料包括塑料材料、烯丙基磺酸钠、引发

剂、黑色颜料、彩色颜料、抗氧剂、阻燃剂、润滑剂，以及任选添加或不添加的填料，其中，所

述塑料材料、黑色颜料、彩色颜料和添加剂的选择使在激光打标过程中既不会由于塑料纸

局部吸热出现热收缩现象，还能清晰显示所要呈现的标记，所述塑料材料为聚对苯二甲酸

丁二醇酯树脂、聚苯乙烯树脂、聚偏二氯乙烯的组合。

[0013] 优选的，一种可激光彩色标记的塑料纸，包括如下质量份数的原料：聚对苯二甲酸

丁二醇酯树脂30-50份、聚苯乙烯树脂25-40份、聚偏二氯乙烯10-20份、烯丙基磺酸钠0.1-

0.6份、引发剂0.05-0.2份、黑色颜料0.1-1份、彩色颜料0.1-3份、抗氧剂0.2-0.6份、润滑剂

0.1-0.4份、阻燃剂0.2-1份、填料0-40份。

[0014] 制备过程中，首先将3-5份聚对苯二甲酸乙二醇酯、2.5-4份聚苯乙烯树脂、1-2份

聚偏二氯乙烯、黑色颜料0.1-1份、彩色颜料0.1-3份制成树脂母粒，然后再使该树脂母粒与

剩余的聚对苯二甲酸乙二醇酯、聚苯乙烯树脂、聚偏二氯乙烯以及全部的烯丙基磺酸钠

0.1-0.6份、引发剂0.05-0.2份、抗氧剂0.2-0.6份、润滑剂0.1-0.4份、阻燃剂0.2-1份和填

料0-40份混合挤出或吹塑。

[0015] 所述聚对苯二甲酸丁二醇酯树脂的特性粘度为0.68-1.35ml/g。

[0016] 所述引发剂选自：过氧化苯甲酰、过氧化月桂酰、过氧化环己酮中的一种或两种以

上的组合。

[0017] 所述黑色颜料优选为炭黑，所述炭黑根据制法分为炉法炭黑、槽法炭黑、热解炭
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黑、灯黑、气黑等，根据原料不同分为乙炔黑、科琴炭黑、油黑、烟黑等，在本发明中，所述黑

色颜料选自上述炭黑中的一种或两种以上的组合。

[0018] 所述彩色颜料可以为无机颜料、有机颜料、染料，在本发明中所述彩色颜料优选为

有机颜料，包括偶氮类颜料、酞菁类颜料、喹吖啶酮类颜料和色淀类颜料，具体的，所述彩色

颜料选自：乙酰芳胺、2-萘酚、吡唑啉酮、2-羟基－3-萘甲酸、2-羟基－3-萘甲酰芳香胺、异

吲哚啉酮、酞菁蓝、酞菁红中的一种或两种以上的组合。

[0019] 更优选的，所述彩色颜料选自：乙酰芳胺、吡唑啉酮、2-羟基－3-萘甲酸、2-羟基－

3-萘甲酰芳香胺中的一种或两种以上的组合。

[0020] 所述填料选自玻璃纤维、玻璃珠、碳酸钙、滑石粉、硫酸钡、高岭土、粘土中的一种

或两种以上的组合。

[0021] 优选的，所述填料选自玻璃纤维。

[0022] 所述抗氧剂选自季戊四醇酯和亚磷酸酯，两者质量份数比为1:1-1.5。

[0023] 所述润滑剂选自季戊四醇硬脂酸酯。

[0024] 所述阻燃剂选自：磷酸三丁酯、四溴双酚A、四氯双酚A中的一种或两种以上的组

合。

[0025] 优选的，所述阻燃剂选自：四溴双酚A或四氯双酚A与磷酸三丁酯的组合。

[0026] 更优选的，所述阻燃剂选自四溴双酚A和磷酸三丁酯。

[0027] 本发明所述的彩色激光标记可以为任何形状的图案、文字、二维码、条形码等。

[0028] 在本发明中，通过合理的调整塑料材料的质量比，能控制塑料纸的厚度及软硬程

度，从而得到适宜激光标记的塑料纸。优选的，所述聚对苯二甲酸丁二醇酯树脂、聚苯乙烯

树脂、聚偏二氯乙烯的质量份数比为1-2:1:0.3-0.6；所述塑料纸的厚度为0.5-3mm。

[0029] 更优选的，所述聚对苯二甲酸丁二醇酯树脂、聚苯乙烯树脂、聚偏二氯乙烯的质量

份数比为1-1.6:1:0.5；所述塑料纸的厚度为0.8-1.2mm。

[0030] 在本发明中，阻燃剂的种类及与塑料材料的质量比与塑料纸在激光标记过程中的

耐热性有关。优选的，所述塑料材料与阻燃剂的质量比为80-130:1。

[0031] 更优选的，所述塑料材料与阻燃剂的质量比为80-90:1。

[0032] 在本发明中，彩色颜料的种类及彩色颜料与黑色颜料的质量比与最终形成的彩色

标记分辨率有关。优选的，所述彩色颜料与黑色颜料的质量比为1:1-3。

[0033] 更优选的，所述彩色颜料与黑色颜料的质量比为1:1-1.6。

[0034] 一种制备可激光标记的塑料纸的制备方法，包括如下步骤：

[0035] (1)首先取聚对苯二甲酸丁二醇酯树脂、聚苯乙烯树脂、聚偏二氯乙烯预计用量的

10-15％与黑色颜料和彩色颜料熔融混合，制成树脂母粒，再将剩余的聚对苯二甲酸丁二醇

酯树脂、聚苯乙烯树脂、聚偏二氯乙烯与烯丙基磺酸钠、引发剂和树脂母粒一起投入高混机

内混合均匀，再加入抗氧剂、润滑剂、阻燃剂，继续混合至均匀；

[0036] (2)使上述步骤混匀后的料材进入双螺杆挤出机，挤出，在挤出机中间部位加入填

料；

[0037] (3)通过极冷辊进行冷却；

[0038] (4)在上述步骤制得的塑料纸上进行激光标记。

[0039] 优选的，所述步骤(2)中挤出机的加工温度为210-250℃，主机转速为300-600转/
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分钟。

[0040] 优选的，所述步骤(4)中激光标记的激光器选自：C02激光打标机、半导体激光打标

机、光纤激光打标机或Nd:YAG激光器。

[0041] 更优选的，所述激光器选自C02激光打标机，脉冲重复频率为30-50KHz，脉宽为

0.5-1.5us，打标速度为20-30mm/s，打标电流为8-12A。

[0042] 在本发明的优选实施方式中，所述激光器选自C02激光打标机，脉冲重复频率为

30-35KHz，脉宽为0.5-1us，打标速度为20-25mm/s，打标电流为8-10A。

[0043] 一种可激光标记的塑料纸在物品包装中的用途，所述物品中含有光稳定性差的结

构，需要避光保存。

[0044] 在本发明中，通过合理的调整塑料材料的质量比，制备出厚度及软硬度适中的塑

料纸，使得所述塑料纸可用来进行激光标记；同时控制制备材料中阻燃剂的添加量，控制塑

料纸在激光打标过程中不会因为局部受热而出现皱缩的现象；另外，发明人特异选择彩色

颜料的种类以及其与黑色颜料的质量比，提高彩色激光标识的清晰度和分辨率。本发明所

制备的塑料纸通过激光标记能在其表面形成永久的彩色的标记，同时由于塑料纸以黑色为

基底色，因此所述塑料纸可用于物品的包装，所述物品中由于含有光稳定性差的结构，需要

避光保存，而塑料纸上的彩色标记用于辨识所包装的物品。

具体实施方式

[0045] 下面将对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完整地描述，显然，所描述的实施

例仅是本发明的部分实施例，而不是全部。基于本发明中的实施例，本领域普通技术人员在

没有做出创造性劳动前提下所获得的所有其他实施例，都属于本发明保护的范围。

[0046] 塑料材料的优选试验

[0047] 实施例1塑料纸1的制备

[0048] 首先取聚对苯二甲酸丁二醇酯树脂5份(粘度1ml/g)、聚苯乙烯树脂2.5份、聚偏二

氯乙烯1份与黑色颜料炉法炭黑1份和彩色颜料2-羟基－3-萘甲酰芳香胺3份熔融充分混

合，制成树脂母粒；再将聚对苯二甲酸丁二醇酯树脂45份、聚苯乙烯树脂22.5份、聚偏二氯

乙烯9份、烯丙基磺酸钠0.5份、引发剂过氧化苯甲酰0.1份和上述步骤制备的树脂母粒投入

高混机内混合均匀，再取抗氧剂季戊四醇酯0.2份和亚磷酸酯0.2份、季戊四醇硬脂酸酯0.3

份、阻燃剂四溴双酚A  0.7份和磷酸三丁酯0.3份，投入高混机中继续混合至均匀。将上述物

料转移至双螺杆挤出机中，挤出机加工温度为250℃，主机转速为500转/分钟，挤出。随后通

过极冷辊进行冷却得到塑料纸。使用C02激光打标机进行激光标记，激光脉冲重复频率为

35KHz，脉宽为0.5us，打标速度为20mm/s，打标电流为10A。

[0049] 实施例2塑料纸2的制备

[0050] 聚对苯二甲酸丁二醇酯树脂总量48份(粘度1.35ml/g)、聚苯乙烯树脂总量30份、

聚偏二氯乙烯总量15份，先取三种塑料材料总量的10％与黑色颜料炉法炭黑1份和彩色颜

料2-羟基－3-萘甲酰芳香胺3份熔融充分混合，制成树脂母粒；其余组分以及添加顺序与实

施例1相同。将上述物料转移至双螺杆挤出机中，挤出机加工温度为250℃，主机转速为500

转/分钟，挤出。随后通过极冷辊进行冷却得到塑料纸。使用C02激光打标机进行激光标记，

激光脉冲重复频率为35KHz，脉宽为0.5us，打标速度为20mm/s，打标电流为10A。
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[0051] 实施例3塑料纸3的制备

[0052] 聚对苯二甲酸丁二醇酯树脂总量35份(粘度0.68ml/g)、聚苯乙烯树脂总量35份、

聚偏二氯乙烯总量17份，先取三种塑料材料总量的10％与黑色颜料炉法炭黑1份和彩色颜

料2-羟基－3-萘甲酰芳香胺3份熔融充分混合，制成树脂母粒；其余组分以及添加顺序与实

施例1相同。将上述物料转移至双螺杆挤出机中，挤出机加工温度为250℃，主机转速为500

转/分钟，挤出。随后通过极冷辊进行冷却得到塑料纸。使用C02激光打标机进行激光标记，

激光脉冲重复频率为35KHz，脉宽为0.5us，打标速度为20mm/s，打标电流为10A。

[0053] 实施例4塑料纸4的制备

[0054] 聚对苯二甲酸丁二醇酯树脂总量30份(粘度0.43ml/g)、聚苯乙烯树脂总量40份、

聚偏二氯乙烯总量15份，先取三种塑料材料总量的10％与黑色颜料炉法炭黑1份和彩色颜

料2-羟基－3-萘甲酰芳香胺3份熔融充分混合，制成树脂母粒；其余组分以及添加顺序与实

施例1相同。将上述物料转移至双螺杆挤出机中，挤出机加工温度为250℃，主机转速为500

转/分钟，挤出。随后通过极冷辊进行冷却得到塑料纸。使用C02激光打标机进行激光标记，

激光脉冲重复频率为30KHz，脉宽为0.5us，打标速度为20mm/s，打标电流为8A。

[0055] 实施例5塑料纸5的制备

[0056] 聚对苯二甲酸丁二醇酯树脂总量30份(粘度1.80ml/g)、聚苯乙烯树脂总量25份、

聚偏二氯乙烯总量20份，先取三种塑料材料总量的10％与黑色颜料炉法炭黑1份和彩色颜

料2-羟基－3-萘甲酰芳香胺3份熔融充分混合，制成树脂母粒；其余组分以及添加顺序与实

施例1相同。将上述物料转移至双螺杆挤出机中，挤出机加工温度为250℃，主机转速为500

转/分钟，挤出。随后通过极冷辊进行冷却得到塑料纸。使用C02激光打标机进行激光标记，

激光脉冲重复频率为30KHz，脉宽为0.5us，打标速度为20mm/s，打标电流为8A。

[0057] 对比实施例1塑料纸对比1的制备

[0058] 聚苯乙烯树脂总量40份、聚偏二氯乙烯总量30份，先取两种塑料材料总量的10％

与黑色颜料炉法炭黑1份和彩色颜料2-羟基－3-萘甲酰芳香胺3份熔融充分混合，制成树脂

母粒；其余组分以及添加顺序与实施例1相同。将上述物料转移至双螺杆挤出机中，挤出机

加工温度为250℃，主机转速为500转/分钟，挤出。随后通过极冷辊进行冷却得到塑料纸。使

用C02激光打标机进行激光标记，激光脉冲重复频率为30KHz，脉宽为0.5us，打标速度为

20mm/s，打标电流为8A。

[0059] 效果实施例塑料材料对激光标记的影响

[0060] 将实施例1-5和对比实施例1所制备的塑料纸按照如上所述的条件进行激光标记

后，其打标效果如下表所示：

[0061] 表1不同塑料材料对激光标记的影响
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[0062]

[0063] 根据上述试验结果可以看出，当塑料材料仅为聚苯乙烯树脂和聚偏二氯乙烯，由

于形成的塑料过于柔软，使得激光经过的地方被烧穿，无法进行激光打标；当塑料材料为聚

对苯二甲酸丁二醇酯树脂、聚苯乙烯树脂和聚偏二氯乙烯时，不会出现激光打穿塑料的问

题。根据对比可以看出，实施例4和5在激光标记时，激光强度相较于实施例1-3较小，但是激

光标记后均出现了受热部位皱缩的现象。综合以上结果可以得出，当聚对苯二甲酸丁二醇

酯树脂、聚苯乙烯树脂和聚偏二氯乙烯质量比为1-2:1:0.4-0.5时，且聚对苯二甲酸丁二醇

酯树脂的粘度为0.68-1.35ml/g时激光标记的效果最佳。

[0064] 阻燃剂的优选试验

[0065] 实施例6塑料纸6的制备

[0066] 本实施例中阻燃剂为四溴双酚A  1 .5份、磷酸三丁酯1.5份，其余制备原料及制备

方法与实施例1相同。使用C02激光打标机进行激光标记，激光脉冲重复频率为35KHz，脉宽

为0.5us，打标速度为20mm/s，打标电流为10A。

[0067] 实施例7塑料纸7的制备

[0068] 本实施例中阻燃剂为磷酸三丁酯0.7份，其余制备原料及制备方法与实施例1相

同。使用C02激光打标机进行激光标记，激光脉冲重复频率为35KHz，脉宽为0.5us，打标速度

为20mm/s，打标电流为10A。

[0069] 实施例8塑料纸8的制备

[0070] 本实施例中阻燃剂为四溴双酚A  0.2份、磷酸三丁酯0.1份，其余制备原料及制备

方法与实施例1相同。使用C02激光打标机进行激光标记，激光脉冲重复频率为35KHz，脉宽

为0.5us，打标速度为20mm/s，打标电流为10A。

[0071] 实施例9塑料纸9的制备

[0072] 本实施例中阻燃剂为多磷酸铵1份，其余制备原料及制备方法与实施例1相同。使

用C02激光打标机进行激光标记，激光脉冲重复频率为35KHz，脉宽为0.5us，打标速度为

20mm/s，打标电流为10A。

[0073] 效果实施例阻燃剂对激光标记的影响

[0074] 将实施例1和6-9所制备的塑料纸按照如上所述的条件进行激光标记后，其打标效

果如下表所示：
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[0075] 表2阻燃剂对激光标记的影响

[0076]

[0077]

[0078] 根据以上试验结果可以看出，阻燃剂的种类以及其与塑料材料的质量比会影响激

光标记的质量，当阻燃剂为四溴双酚A与磷酸三丁酯的组合时，激光打标的效果优于单独使

用磷酸三丁酯，更优于多磷酸铵；另外阻燃剂的添加量过多或过少都会影响激光打标的效

果，在本试验中，当塑料材料与阻燃剂质量比为85-120:1时效果最佳。

[0079] 彩色颜料的优选试验

[0080] 实施例10塑料纸10的制备

[0081] 本实施例中黑色颜料炉法炭黑1份和彩色颜料2-羟基－3-萘甲酰芳香胺1.6份，其

余制备原料及制备方法与实施例1相同。使用C02激光打标机进行激光标记，激光脉冲重复

频率为35KHz，脉宽为0.5us，打标速度为20mm/s，打标电流为10A。

[0082] 实施例11塑料纸11的制备

[0083] 本实施例中黑色颜料炉法炭黑1份和彩色颜料2-羟基－3-萘甲酰芳香胺1份，其余

制备原料及制备方法与实施例1相同。使用C02激光打标机进行激光标记，激光脉冲重复频

率为35KHz，脉宽为0.5us，打标速度为20mm/s，打标电流为10A。

[0084] 实施例12塑料纸12的制备

[0085] 本实施例中黑色颜料炉法炭黑1份和彩色颜料2-羟基－3-萘甲酰芳香胺0.5份，其

余制备原料及制备方法与实施例1相同。使用C02激光打标机进行激光标记，激光脉冲重复

频率为35KHz，脉宽为0.5us，打标速度为20mm/s，打标电流为10A。

[0086] 实施例13塑料纸13的制备

[0087] 本实施例中黑色颜料炉法炭黑1份和彩色颜料锌钡白2份，其余制备原料及制备方

法与实施例1相同。使用C02激光打标机进行激光标记，激光脉冲重复频率为35KHz，脉宽为

0.5us，打标速度为20mm/s，打标电流为10A。

[0088] 效果实施例彩色颜料对激光标记的影响

[0089] 将实施例1和10-13所制备的塑料纸按照如上所述的条件进行激光标记后，其打标

效果如下表所示：

[0090] 表3彩色颜料对激光标记的影响

[0091]   黑色颜料与彩色颜料质量比 标记效果 分辨率

实施例1 1:3 图案颜色清晰，边缘整齐 ++++

实施例10 1:1.6 图案颜色清晰明亮，边缘整齐 +++++

实施例11 1:1 图案颜色清晰，边缘整齐 ++++
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实施例12 1:0.5 图案基本不可见 +

实施例13 1:2 图案颜色清晰，边缘分界线混乱 ++

[0092] 根据以上结果可以看出彩色颜料种类的选择以及彩色颜料与黑色颜料的质量比

对标记的分辨率有很大影响，当彩色颜料选择有机染料2-羟基－3-萘甲酰芳香胺时，在激

光标记过程中对受热边缘部位的敏感度优于锌钡白；当彩色颜料的添加量过小时，团基本

不可见；在本试验中，黑色颜料与彩色颜料质量比为1:1-3时，图案分辨率最佳。

[0093] 以上具体实施方式只是对本发明内容的示意性说明，不代表本发明内容的限制。

本领域技术人员可以想到的是本发明中具体结构可以有其它的变化形式。
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