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(54)实用新型名称

一种高端装饰镭射雕刻PCM彩板

(57)摘要

本实用新型公开了一种高端装饰镭射雕刻

PCM彩板，包括基板、第一化学处理层、第二化学

处理层、背涂层、底涂层、桐油基聚氨酯涂层、镭

射雕刻层、PE保护膜层、疏水疏油涂层，所述第一

化学处理层和第二化学处理层分别涂覆在所述

基板的上、下面，所述背涂层涂覆在第二化学层

上，所述底涂层涂覆在第一化学处理层上，所述

桐油基聚氨酯涂层涂抹在底涂层上，所述镭射雕

刻层通过雕刻有纹理的辊版辊压在处于半固化

状态的桐油基聚氨酯涂层上，所述PE保护膜层贴

覆在固化后镭射雕刻层上，所述疏水疏油涂层喷

涂在PE保护膜层上。本实用新型采用镭射雕刻技

术与彩涂覆膜技术相结合，制备凹凸感更强，光

泽度更高的装饰PCM彩板。
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1.一种高端装饰镭射雕刻PCM彩板，其特征在于，包括基板(1)、第一化学处理层(2)、第

二化学处理层(3)、背涂层(4)、底涂层(5)、桐油基聚氨酯涂层(6)、镭射雕刻层(7)、PE保护

膜层(8)、疏水疏油涂层(9)，所述第一化学处理层(2)和第二化学处理层(3)分别涂覆在所

述基板(1)的上、下面，所述背涂层(4)涂覆在第二化学处理层(3)上，所述底涂层(5)涂覆在

第一化学处理层(2)上，所述桐油基聚氨酯涂层(6)涂抹在底涂层(5)上，通过雕刻有纹理的

辊版辊压在处于半固化状态的桐油基聚氨酯涂层(6)上形成所述镭射雕刻层(7)，所述PE保

护膜层(8)贴覆在固化后的镭射雕刻层(7)上，所述疏水疏油涂层(9)喷涂在PE保护膜层(8)

上。

2.如权利要求1所述的一种高端装饰镭射雕刻PCM彩板，其特征在于，所述第一化学处

理层(2)和第二化学处理层(3)的厚度为0.3-1μm。

3.如权利要求1所述的一种高端装饰镭射雕刻PCM彩板，其特征在于，所述背涂层(4)的

厚度为4-6μm。

4.如权利要求1所述的一种高端装饰镭射雕刻PCM彩板，其特征在于，所述底涂层(5)的

厚度为5-6μm。

5.如权利要求1所述的一种高端装饰镭射雕刻PCM彩板，其特征在于，所述桐油基聚氨

酯涂层(6)厚度为20-45μm。

6.如权利要求1所述的一种高端装饰镭射雕刻PCM彩板，其特征在于，所述PE保护膜层

(8)厚度为30-50μm。
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一种高端装饰镭射雕刻PCM彩板

技术领域

[0001] 本实用新型涉及材料技术领域，具体涉及一种高端装饰镭射雕刻PCM彩板。

背景技术

[0002] 目前辊涂PCM彩钢板外观种类单一无法满足人们日益增加的对外观差异化的需

求。镭射雕刻彩板是将镭射雕刻技术与彩涂技术相结合，将镭射雕刻技术应用到彩涂行业

当中，两种技术相结合形成新型镭射雕刻效果彩涂板，满足人们的需求。

[0003] 公开号为CN206781148U的中国实用新型专利公开了一种镭射微雕压印VCM凹凸彩

板，包括钢板基材，所述钢板基材的正面向外依次为第一钝化层、第一粘合层、金属层、第二

粘合层、图案层、第三粘合层、印刷层和PE膜层，所述钢板基材的背面向外依次为钝化层以

及背漆层，其中所述图案层通过镭射纳米微雕技术压印形成的具有凹凸纹理或图案的PET

层。但是采用的是将镭射雕刻技术压印成型的PET膜通过粘合剂粘贴而成，由此制备的彩板

整体的结合度不高，并且多次采用粘合剂也对环境不友好。

实用新型内容

[0004] 针对以上存在的技术问题，本实用新型提供一种高端装饰镭射雕刻PCM彩板。

[0005] 本实用新型的技术方案为：一种高端装饰镭射雕刻PCM彩板，包括基板、第一化学

处理层、第二化学处理层、背涂层、底涂层、桐油基聚氨酯涂层、镭射雕刻层、PE保护膜层、疏

水疏油涂层，所述第一化学处理层和第二化学处理层分别涂覆在所述基板的上、下面，所述

背涂层涂覆在第二化学处理层上，所述底涂层涂覆在第一化学处理层上，所述桐油基聚氨

酯涂层涂抹在底涂层上，通过雕刻有纹理的辊版辊压在处于半固化状态的桐油基聚氨酯涂

层上形成所述镭射雕刻层，所述PE保护膜层贴覆在固化后镭射雕刻层上，所述疏水疏油涂

层喷涂在PE保护膜层上。

[0006] 进一步地，所述第一化学处理层和第二化学处理层的厚度为0.3-1μm。

[0007] 进一步地，所述背涂层的厚度为4-6μm。

[0008] 进一步地，所述底涂层的厚度为5-6μm。

[0009] 进一步地，所述桐油基聚氨酯涂层厚度为20-45μm，厚度高于传统PCM  产品，能够

在辊压时保持均匀完整的花纹形状。

[0010] 进一步地，所述PE保护膜层厚度为30-50μm，覆保护膜，可以避免彩板运输、加工过

程中的各种碰伤、划伤，提高彩板的出裁率、合格率。

[0011] 与现有技术相比，本实用新型的有益效果为：本实用新型采用镭射雕刻技术与彩

涂覆膜技术相结合，在彩板上的桐油基聚氨酯涂层处于半固化状态下经过镭射雕刻辊压处

理实现表面纹路，相较于通过粘合剂将镭射纳米微雕技术压印形成的具有纹理或图案的

PET层粘合在彩板上，结合更加紧密，凹凸感更强。此外，本实用新型采用桐油基聚氨酯涂层

代替传统的聚酯材料，桐油基聚氨酯涂层的固化时间更短，并且在半固化后粘度较低，不易

在辊压时出现黏附现象，并且光泽度更高，具有更加优良的装饰效果。
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附图说明

[0012] 图1是本实用新型的结构示意图。

[0013] 其中，1-基板、2-第一化学处理层、3-第二化学处理层、4-背涂层、5-底涂层、6-桐

油基聚氨酯涂层、7-镭射雕刻层、8-PE保护膜层、9-疏水疏油涂层。

具体实施方式

[0014] 如图1所示，一种高端装饰镭射雕刻PCM彩板，包括基板1、第一化学处理层2、第二

化学处理层3、背涂层4、底涂层5、桐油基聚氨酯涂层6、镭射雕刻层7、PE保护膜层8、疏水疏

油涂层9，第一化学处理层2和第二化学处理层  3分别涂覆在基板1的上、下面，其中基板1为

0.5mm后的冷轧钢板、热镀锌钢板或电镀锌钢板；第一化学处理层2和第二化学处理层3为铬

酸盐皮膜，厚度均为0.6μm。背涂层4涂覆在第二化学处理层3上，背涂层4为氨基改性环氧树

脂，厚度为5μm。底涂层5涂覆在第一化学处理层2上，底涂层5为氨基改性环氧树脂，厚度为6

μm。桐油基聚氨酯涂层6涂抹在底涂层5上，通过雕刻有纹理的辊版辊压在处于半固化状态

的桐油基聚氨酯涂层6上形成镭射雕刻层7，桐油基聚氨酯涂层6厚度为32μm，厚度高于传统

PCM产品，能够在辊压时保持均匀完整的花纹形状。PE保护膜层8贴覆在固化后镭射雕刻层7

上，PE保护膜层8厚度为40μm。疏水疏油涂层9喷涂在PE保护膜层8上。

[0015] 一种高端装饰镭射雕刻PCM彩板的制备方法，包括以下步骤：

[0016] A)对基板1使用化学、物理方法进行清洗，烘干基板1表面，打磨平整；

[0017] B)在基板1的上下表面涂抹第一化学处理层2和第二化学处理层3进行表面钝化处

理；

[0018] C)第一化学处理层2的表面涂覆底漆，第二化学层3的表面涂覆背漆，加热固化形

成底涂层5和背涂层4；

[0019] D)在底涂层5上涂覆桐油基聚氨酯，烘干至表干的半固化状态，形成桐油基聚氨酯

涂层6；

[0020] E)利用带有雕刻有纹理的辊版辊压在处于半固化状态的桐油基聚氨酯涂层6上，

形成凹凸花纹，并烘干加热固化，形成镭射雕刻层7；

[0021] F)待镭射雕刻层7冷却至室温后，将PE保护膜层8贴合在镭射雕刻层7  上，并通过

辊压处理；

[0022] G)最后在PE保护膜层8喷涂疏水疏油涂料，形成疏水疏油涂层9。

[0023] 以上所述，仅为本实用新型较佳的具体实施方式，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，根据本实用

新型的技术方案及其实用新型构思加以等同替换或改变，都应涵盖在本实用新型的保护范

围之内。
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图1
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