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包装材料 激光全息定位纸
1 范围
    本标准规定了激光全息定位纸的产品分类、要求、试验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮存。
本标准适用于以纸为基材，将激光光刻或全息成像图案依照印刷图文拼版定位，经镀反射介质、涂布、模压等工序或转移等工艺，复合后，经分切得到的专用激光全息定位纸。 
2 规范性引用文件
下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。凡是不注日期的引用文件,其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。
GB/T 450 纸和纸板 试样的采取及试样纵横向、正反面的测定
GB/T 451.1 纸和纸板尺寸及偏斜度的测定
GB/T 451.2 纸和纸板定量的测定
GB/T 451.3 纸和纸板厚度的测定
GB/T 462 纸、纸板和纸浆 分析试样水分的测定
GB/T 8808 -1988 软质复合塑料材料剥离试验方法
GB/T 2828.1 计数抽样检验程序 第1部分：按接收质量限(AQL)检索的逐批检验抽样计划
GB/T 10342 纸张的包装和标志
GB/T 10739 纸、纸板和纸浆试样处理和试验的标准大气条件
GB/T 14216 塑料 膜和片湿润张力试验方法
GB/T 17000 全息防伪产品通用技术条件
GB/T 18733-2002 防伪全息纸
GB/T 19437印刷技术 印刷图像的光谱测量和色度计算
3 术语和定义
GB/T 18733界定的及下列术语和定义适用于本文件。为了便于使用，一下重复列出了GB/T 18733中的某些术语和定义
3.1
全息纸 holographic paper
以纸为基材，经涂布、模压等工序或转移等工艺方法而制成的全息产品
[GB/T 18733—2002，定义3.1]
3.2
激光全息定位纸Laser holographic positioned paper
以纸为基材，将激光光刻或全息成像图案依照印刷图文拼版定位，经镀反射介质、涂布、模压等工序或转移等工艺，复合后经分切得到的激光全息定位纸。
3.2
版缝 plate gap
由模压工作版拼接或模压过程造成的产品有效版面内的缝隙。
[GB/T 18733—2002，定义3.2]
3.3
黑斑 black spot
由于模压辊或模压工作版上的缺陷等原因所造成的激光全息定位纸上出现的暗点。 
[GB/T 18733—2002，定义3.4]
4 分类
4.1 激光全息定位纸按镀反射介质的方法,分为直接镀反射介质激光全息定位纸和转移激光全息定位纸；
4.2 激光全息定位纸也可以按成纸方式分为单张激光全息定位纸和卷筒激光全息定位纸。
5 要求
5.1 外观质量要求
   外观质量要求应符合表1的规定。
表1 外观质量要求
	项    目
	要    求

	表面清漆
	流平均匀,平整；指甲轻刮清漆无粉末脱落，纸板之间不能有结块和粘连。

	表面褶皱
	无皱褶气泡、压痕、明显凹凸点

	表1（续）

	版 缝
	不能在有效图文以内

	切 边
	整齐洁净，无纸毛、纸粉；

	白点、亮点、白线
	直径>0.8mm 
	一个版距内不能有

	
	直径≤0.5mm 
	一个版距内不超过2个

	暗点、黑斑
	直径>0.8mm
	一个版距内不能有

	
	直径≤0.5mm
	一个版距内不超过2个

	尺寸偏差
	≤1mm

	偏斜度
	≤2mm

	复合层有效尺寸
	不小于订单规格

	激光光刻元素质量
	清晰分明，形状、大小和效果符合设计要求

	咬口标识
	在咬口边标注

	分切标识线
	在咬口边和与其垂直的定位边分别以阶梯状标明分切标识线，标识线宽度≤0.5mm


5.2物理性能指标
激光全息定位纸的物理性能指标应符合表 2 或按合同要求。
表2 物理性能指标要求
	指标名称
	单  位
	规   定

	定 量
	g/㎡
	100-380

	定量偏差
	%
	±3.0

	交货水分
	%
	7.5±2

	湿润张力
	mN/m
	≥38

	复合牢度
	kN/m
	≥0.1

	定位元素位置偏差
	mm
	≤0.5

	同批同位置色差
	CIEL﹡a﹡b﹡
	ΔL﹡≤±3.0

	信噪比SNR
	-
	≥15:1

	衍射效率η
	%
	≥6



5.3防伪力度
按GB/T 18733-2002规定激光全息定位纸防伪力度按防伪安全期的年限分级不低于C级，按所采用的的防伪技术的类别数分级不低于D级，按三级检测的设置程度分级不低于D级。
6 试验方法
6.1 取样
试样的采取按GB/T 450进行，试样的处理和试验应按GB/T 10739测定。
6.2 外观
6.2.1表面清漆
采用目视法测定。在标准光源箱中D65光源状态下，距离500mm目测整个幅面，用指甲轻刮清漆表面。6.2.2表面褶皱
采用目视法测定。在标准光源箱中D65光源状态下，距离500mm目测整个幅面。
6.2.3版缝
采用目视法测定。在标准光源箱中D65光源状态下，距离500mm目测整个幅面。
6.2.4切边
采用目视法测定。在标准光源箱中D65光源状态下，距离500mm目测整个幅面。
6.2.5白点、亮点、白线
采用目视法测定。在标准光源箱中D65光源状态下，距离500mm目测整个幅面。
6.2.6暗点、黑斑
采用目视法测定。在标准光源箱中D65光源状态下，距离500mm目测整个幅面。
6.2.7尺寸偏差、偏斜度
按GB/T451.1进行测定，用钢直尺测量，数据单位精确到1mm。
6.2.8复合层有效尺寸
    采用目视法测定。在标准光源箱中D65光源状态下，距离500mm目测整个幅面。
6.2.9激光光刻元素质量
    采用目视法测定。在标准光源箱中D65光源状态下，距离500mm目测整个幅面。
6.2.10咬口标识
    采用目视法测定。在标准光源箱中D65光源状态下，距离500mm目测整个幅面。 
6.2.11分切标识线
    采用目视法测定。在标准光源箱中D65光源状态下，距离500mm目测整个幅面。
6.3物理性能指标
6.3.1定量
    按 GB/T 451.2的规定测定。
6.3.2定量偏差
按 GB/T 451.2的规定测定。
6.3.3交货水分
按GB/T 462的规定测定。
6.3.4 湿润张力
按GB/T14216的规定测定。
6.3.5 复合牢度
将纸板裁切取200mm×15mm样条，用手将薄膜和纸基剥开50mm长度，按照GB/T 8808 中第六章的A法和第七章的规定测定。
6.3.6定位元素位置偏差
    用与激光全息定位纸定位元素一致的电子文件，输出边界线宽不大于0.05mm的整张定位元素边界菲林，菲林药膜面朝下覆盖在激光全息定位纸上，当各元素偏差距离最小时，用最小分划值为0.05mm的刻度显微镜，量取菲林上的边界线与激光全息定位纸上对应元素边界线的距离，取最大值即是光刻元素位置偏差。
6.3.7同批同位置色差
用符合GB19437的积分球式分光光度计，在试样中任选一张作为基准样张，测量其L﹡值，然后分别测出其余试样与基准样张相同位置相同分光光度计摆放角度的L﹡值差，以最大值作为同批同位置色差。
6.3.8性噪比
    按GB/T 17000的规定进行测定。
6.3.9衍射效率
    按GB/T 17000的规定进行测定。
7 检验规则
7.1 以一次交货的数量为一批,但每批应不多于50万张。
7.2 供方应保证激光全息定位纸的质量符合本标准或合同规定。每件纸内应附有一份产品合格证。
7.3 检验分类
检验分为出厂检验和型式检验。
7.3.1 出厂检验
出厂检验项目为外观质量要求和物理性能指标中的定量、定量偏差、交货水分、湿润张力、复合牢度、定位元素位置偏差、同批同位置色差、信噪比SNR、衍射效率η和防伪力度。
7.3.2 型式检验
正常生产时，应每年做一次型式检验。型式检验项目为第5章的全部项目。有下列情况之一时，应追加进行型式检验：
1）新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定；
2）正常生产后，如材料、工艺有重大改变，可能影响产品性能时；
3）产品长期停产后，恢复生产时；
4）国家质量监督机构提出进行型式检验的要求时。
7.4 计数抽样检验程序应按GB/T 2828. 1规定进行。纸样本单位为件。接收质量限(AQL):厚度、复合牢度、表面张力AQL=4.0；定量偏差、光刻元素位置偏差、交货水分、尺寸偏差、同批同位置色差、外观质量AQL=6. 5。抽样方案采用正常检验二次抽样方案，检验水平为特殊检验水平S-2,见表2。
表 2
	批量(件)
	抽  样 方 案

	
	正常检验二次抽样方案   特殊检验水平 S-2

	
	样本量
	AQL=4.0
Ac            Re 
	AQL=6.5
Ac            Re

	≤150
	3
	0              1
	·            -

	
	2
	·             -
	0              1

	151~280
	3
	0              1
	·             -

	
	5
5(10)
	·             -
·             -
	0 2
1 2



7.5 判定规则:
第一次检验的样品数量应等于该方案给出的第一样本量。如果第一样本中发现的不合格品数小于或等于第一接收数,应认为该批是可接收的;如果第一样本中发现的不合格品数大于或等于第一拒收数,应认为该批是不可接收的。如果第一样本中发现的不合 格品数介于第一接收数与第一拒收数之间,应检验由方案给出样本量的第二样本并累计在第一样本和第二样本中发现的不合格品数。如果不合格品累计数小于或等于第二接收数，则判定该批是可接收的；如果不合格品累计数大于或等于第二拒收数,则判定该批是不可接收的。
[bookmark: _GoBack]8 标志、包装、运输和贮存
8.1 标志
8.1.1每件激光全息定位纸的产品标签上应标明产品名称、规格、定量、工作版号、咬口边和侧定位边分切对应数字编号、出厂日期、生产企业、地址等。
8.1.2 每件激光全息定位纸的纵横向应一致,在包装的外皮、外包装上和产品标签上划上箭头指示纸张的纵向。
8.2 包装
激光全息定位纸的包装应按GB/T10342的规定进行。每件纸应用收缩膜包裹。
8.3 运输
    运输时应用防雨、防潮、洁净的运输工具，且不应与有污染的物质及易燃物放在一起。搬运时不应将纸件从高处扔下或就地翻滚移动。
8.4 贮存
成品应贮存在阴凉通风的仓库内。贮存时应防止雨、雪和地面潮湿的影响,并严禁大型物品挤压。贮存期一般为自生产之日起不超过1年。 
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