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一种铂金镭射浮雕塑料软管的制作方法

(57)摘要

本发明公开了一种铂金镭射浮雕塑料软管

的制作方法，其包括以下步骤：A‑1，制作全息浮

雕镭射模压板；A‑2，模压镭射膜，制成浮雕镭射

透明印刷膜；A‑3，表面处理；A‑4，剥离PET保护

膜；A‑5，复合软管基材；A‑6，焊接成型；A‑7，包

装。以PE薄膜为基材采用反印的方式印刷图案，

经过模压、表面处理后剥离PET保护膜制成卷标

产品，将卷标产品与软管基材复合后焊接包装制

成铂金镭射浮雕塑料软管。本发明将铂金浮雕技

术与软管包装结合，增加产品包装的表现力、独

特性、防伪性能，可广泛应用于包装技术领域。
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1.一种铂金镭射浮雕塑料软管的制作方法，其特征在于，包括以下步骤：

A‑1，制作全息浮雕镭射模压板，雕刻模压板时刻入定位电眼色块；

A‑2，模压镭射膜，以透明的PE薄膜为基材，在PE薄膜的正面加覆一层PET保护膜，采用

印刷图像反印的方式在PE薄膜的背面印刷图案，在PE薄膜的背面涂布UV涂料，进行UV模压

工序制成浮雕镭射透明印刷膜；

A‑3，表面处理，在PE薄膜背面的浮雕镭射透明印刷膜上镀金属膜，采用涂布或电晕的

方式处理浮雕镭射透明印刷膜的表面；

A‑4，剥离PET保护膜，制成卷标产品；

A‑5，复合软管基材，以卷标产品作为面层与软管基材复合，PE薄膜的背面覆在软管基

材上；

A‑6，焊接成型，将复合后的产品焊接成管；

A‑7，包装，先封尾或灌装后再封尾。

2.根据权利要求1所述的铂金镭射浮雕塑料软管的制作方法，其特征在于，步骤A‑2中，

采用柔板工艺涂布UV涂料。

3.根据权利要求2所述的铂金镭射浮雕塑料软管的制作方法，其特征在于，步骤A‑2中，

UV涂料的涂布厚度为0.15mm‑0.30mm。

4.根据权利要求1所述的铂金镭射浮雕塑料软管的制作方法，其特征在于，步骤A‑3中，

在PE薄膜背面的浮雕镭射透明印刷膜上镀箔或镀铝。

5.根据权利要求1或4所述的铂金镭射浮雕塑料软管的制作方法，其特征在于，步骤A‑3

中，处理浮雕镭射透明印刷膜的表面时涂布清漆或涂料。

6.根据权利要求1所述的铂金镭射浮雕塑料软管的制作方法，其特征在于，步骤A‑5中，

软管基材为全塑片材或铝塑片材。

7.根据权利要求1所述的铂金镭射浮雕塑料软管的制作方法，其特征在于，步骤A‑5中，

采用冷复合工艺或干式复合工艺将卷标产品与软管基材复合。

8.根据权利要求7所述的铂金镭射浮雕塑料软管的制作方法，其特征在于，步骤A‑5中，

采用大水冷辊UV复合工艺将卷标产品与软管基材复合。

9.根据权利要求1所述的铂金镭射浮雕塑料软管的制作方法，其特征在于，步骤A‑1中，

先确定上机印刷的尺寸，将文件按版筒号拼版；将浮雕镭射图案按版筒拼版尺寸排列要求

进行拼版，拼版时在十字线上方按每个印板长度放入一个定位电眼色块；制作镍板，在模

压、电镀和分切操作中，保持批量操作的温度、速度相同。

10.根据权利要求1所述的铂金镭射浮雕塑料软管的制作方法，其特征在于，步骤A‑1

中，雕刻模压板时，十字规线齐全，其叼口和拉规具有阶梯式箭标和裁切线。
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一种铂金镭射浮雕塑料软管的制作方法

技术领域

[0001] 本发明涉及包装技术领域，特别涉及一种铂金镭射浮雕塑料软管的制作方法。

背景技术

[0002] 铂金浮雕技术是一种直观的防伪技术，采用铂金浮雕制版工艺结合UV模压技术。

铂金浮雕技术立体感强、标识亮度好、精度更高，并具有金属浮雕效果，因此是近年来包装

表面装饰的一个方向，多应用于OPP、PET、PVC等不同材质，可用于复合、转移、烫印等不同用

途，重点突出浮雕3D效果。

[0003] 目前的应用也只限于上面所述外包装如纸盒、标签，而更多的直观标识产品，由于

印刷工艺及制程复杂，仅涂布成不干胶或复合于纸张上，用于防伪包装。

[0004] 镭射浮雕全息标签即是运用镭射全息防伪技术制造的集防伪、展现促销、美化产

品三大功用于一身的标签。镭射全息标签在阳光下五颜六色，当光线较暗时却“含而不露、

若隐若现”，给人以梦幻般的感受，具有独特的艺术魅力。软管由于是360度环包裹，极大限

度地展现产品包装本身特点，更具艺术魅力。

[0005] 但由于塑料软管受挤压易变形，因此目前尚无将铂金浮雕技术应用于塑料软管包

装的技术。

发明内容

[0006] 为解决上述技术问题，将铂金浮雕技术与软管包装结合，现软管容器包装的360度

3D铂金浮雕效果，本发明提供一种铂金镭射浮雕塑料软管的制作方法，所采用的技术方案

如下：

[0007] 本发明所提供的铂金镭射浮雕塑料软管的制作方法包括以下步骤：A‑1，制作全息

浮雕镭射模压板，雕刻模压板时刻入定位电眼色块；A‑2，模压镭射膜，以透明的PE薄膜为基

材，在PE薄膜的正面加覆一层PET保护膜，采用印刷图像反印的方式在PE薄膜的背面印刷图

案，在PE薄膜的背面涂布UV涂料，进行UV模压工序制成浮雕镭射透明印刷膜；A‑3，表面处

理，在PE薄膜背面的浮雕镭射透明印刷膜上镀金属膜，采用涂布或电晕的方式处理浮雕镭

射透明印刷膜的表面；A‑4，剥离PET保护膜，制成卷标产品；A‑5，复合软管基材，以卷标产品

作为面层与软管基材复合，PE薄膜的背面覆在软管基材上；A‑6，焊接成型，将复合后的产品

焊接成管；A‑7，包装，先封尾或灌装后再封尾。

[0008] 进一步，步骤A‑2中，采用柔板工艺涂布UV涂料。

[0009] 进一步，步骤A‑2中，UV涂料的涂布厚度为0.15mm‑0.30mm。

[0010] 进一步，步骤A‑3中，在PE薄膜背面的浮雕镭射透明印刷膜上镀箔或镀铝。

[0011] 进一步，步骤A‑3中，处理浮雕镭射透明印刷膜的表面时涂布清漆或涂料。

[0012] 进一步，步骤A‑5中，软管基材为全塑片材或铝塑片材。

[0013] 进一步，步骤A‑5中，采用冷复合工艺或干式复合工艺将卷标产品与软管基材复

合。
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[0014] 进一步，步骤A‑5中，采用大水冷辊UV复合工艺将卷标产品与软管基材复合。

[0015] 进一步，步骤A‑1中，先确定上机印刷的尺寸，将文件按版筒号拼版；将浮雕镭射图

案按版筒拼版尺寸排列要求进行拼版，拼版时在十字线上方按每个印板长度放入一个定位

电眼色块；制作镍板，在模压、电镀和分切操作中，保持批量操作的温度、速度相同。

[0016] 进一步，步骤A‑1中，雕刻模压板时，十字规线齐全，其叼口和拉规具有阶梯式箭标

和裁切线。

[0017] 有益效果：以PE薄膜为基材采用反印的方式印刷图案，经过模压、表面处理后剥离

PET保护膜制成卷标产品，将卷标产品与软管基材复合后焊接包装制成铂金镭射浮雕塑料

软管。本发明将铂金浮雕技术与软管包装结合，增加产品包装的表现力、独特性、防伪性能，

可广泛应用于包装技术领域。

附图说明

[0018] 图1为完成步骤A‑2后获得的结构示意图；

[0019] 图2为铂金镭射浮雕塑料软管的结构示意图。

具体实施方式

[0020] 下面结合图1至图2对本发明做进一步的说明。

[0021] 本发明涉及一种铂金镭射浮雕塑料软管的制作方法，其包括A‑1至A‑7等步骤。

[0022] A‑1，制作全息浮雕镭射模压板

[0023] 常用激光全息镭射雕刻技术完成镍板上图文信息的雕刻，然后采用真空镀膜或化

学电镀的方法制成一块机械性能良好的模压金属板。

[0024] 由于是浮雕定位产品，在模压定位激光膜时，需在制板前计算好全息浮雕镭射印

刷的位置，将浮雕图案植入激光模压板中对应的位置，然后进行激光定位模压，具体步骤如

下。

[0025] 先确定上机印刷的尺寸，将文件按版筒号拼版；将浮雕镭射图案按版筒拼版尺寸

排列要求进行拼版，拼版时在十字线上方按每个印板长度放入一个定位电眼色块；制作镍

板，在模压、电镀和分切操作中，保持批量操作的温度、速度相同，避免因操作条件不同而使

材料发生不同的伸缩量。

[0026] 雕刻模压板时，十字规线齐全，其叼口和拉规具有阶梯式箭标和裁切线。同时，雕

刻模压板时刻入定位电眼色块，通常采用识别色条作为定位电眼色块，识别色条具有类似

磨砂的效果，容易被色标感应器识别。

[0027] A‑2，模压镭射膜

[0028] 由于PE薄膜材料柔软易变形，可受挤压，且与软管基材的材料一致，因此以透明的

PE薄膜为基材，PE薄膜选用80μ或50μ规格。

[0029] 考虑到PE薄膜材料柔软易变形，为避免印刷和模压困难，在PE薄膜的正面加覆一

层PET保护膜，确保PE薄膜在印刷、模压以及电镀等过程中尺寸的准确。

[0030] 采用印刷图像反印的方式在PE薄膜的背面印刷图案，所谓反印即里印，将印刷板

做镜面反射制作，印刷时看样是镜像的，透过承印物观察图案，图案是正面的。

[0031] 图案印刷完成后，在PE薄膜的背面涂布UV涂料，涂布时应确保适合的粘度和涂布
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量，采用柔板工艺涂布UV涂料，考虑到涂布厚度会直接影响浮雕的景深效果，UV涂料的涂布

厚度为0.15mm‑0.30mm，涂布厚度应根据产品设计而定。

[0032] 涂布完成后，进行UV模压工序制成浮雕镭射透明印刷膜。

[0033] 步骤A‑2全程应在密封、无尘、恒温、恒湿的环境中进行。

[0034] A‑3，表面处理

[0035] 模压镭射图案完成后，为实现铂金浮雕效果，应在PE薄膜背面的浮雕镭射透明印

刷膜上镀金属膜，例如采用真空喷镀的方式镀一层箔或铝。

[0036] 为改善印刷适性，采用涂布或电晕的方式处理浮雕镭射透明印刷膜的表面，可根

据镭射膜表面性质的不同选择适当的处理方式。若采用涂布方式处理，则涂布清漆或涂料。

[0037] A‑4，剥离PET保护膜，制成卷标产品。

[0038] A‑5，复合软管基材

[0039] 以卷标产品作为面层与软管基材复合，PE薄膜的背面覆在软管基材上。根据产品

要求，选择用不同厚度的片材和材质，例如全塑片材或铝塑片材。

[0040] 采用冷复合工艺或干式复合工艺将卷标产品与软管基材复合，例如采用大水冷辊

UV复合工艺。

[0041] A‑6，焊接成型

[0042] 将复合后的产品焊接成管，焊接成管后，进行注头和封装。

[0043] A‑7，包装，先封尾或灌装后再封尾。

[0044] 以下结合图1和图2对本发明做进一步说明。

[0045] 图1中面层为PET保护膜11，选用低粘度保护膜，其作用是保护PE薄膜12在模压印

刷时不变形，保持尺寸稳定。PET保护膜11以下依次为PE薄膜12、印刷层13和模压层14。

[0046] 图2中里层为软管基材16，面层为步骤A‑4后获得的PE镀铝膜，PE镀铝膜需要里印

和里压。软管基材16以上依次为镀铝层15、模压层14、印刷层13和PE薄膜12。

[0047] 采用这种结构，是因为PE薄膜12与软管基材16材料相同，各项物化性能相同。PE薄

膜12的印刷、模压镭射连线进行，减少材料变形，再经过镀铝，制成具有铂金浮雕的PE镀铝

膜，用干复或UV复合工艺与软管基材16复合。静置后根据产品需求制成软管，由于印刷面与

镀铝面都是在复合管材里面，因此管材表面无需另外进行保护。

[0048] 以上结合附图对本发明的实施方式作了详细说明，但是本发明不限于上述实施方

式，在所述技术领域普通技术人员所具备的知识范围内，还可以在不脱离本发明宗旨的前

提下作出各种变化。
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图2
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