
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)发明专利申请

(10)申请公布号 

(43)申请公布日 

(21)申请号 202010228997.1

(22)申请日 2020.03.27

(71)申请人 安徽森泰木塑科技地板有限公司

地址 242200 安徽省宣城市广德经济开发

区建设路

(72)发明人 唐道远　邓梦德　

(74)专利代理机构 浙江千克知识产权代理有限

公司 33246

代理人 沈涛

(51)Int.Cl.

B32B 7/12(2006.01)

B32B 27/08(2006.01)

B32B 27/30(2006.01)

B32B 27/32(2006.01)

B32B 33/00(2006.01)

B32B 37/12(2006.01)

B32B 37/15(2006.01)

B32B 38/00(2006.01)

B32B 38/06(2006.01)

C09D 7/61(2018.01)

 

(54)发明名称

一种具有3D效果的打印板材及其制备方法

(57)摘要

本发明涉及一种打印板材，尤其是一种具有

3D效果的打印板材。属于板材制造技术领域。一

种具有3D效果的打印板材，所述板材包括基材

层、沉积在所述基材层上的色彩层以及覆盖在所

述色彩层上的UV防护层；所述基材层包括芯层和

与所述芯层复合在一起的背景膜层；所述背景膜

层上还压印有木纹、花纹或者图案的纹理。本发

明颠覆性地提出了先刻纹再打印的操作，先通过

贴合法在PE基的芯材上贴上背景膜层，然后进行

刻纹，接着进行打印，最后进行涂刷UV防护层，使

得本发明相对于现有技术极大地简化了生产工

艺，从而极大地提高了生产效率；由本发明方法

制得的产品具有3D视觉效果好的优点。
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1.一种具有3D效果的打印板材，其特征在于：所述板材包括基材层、沉积在所述基材层

上的色彩层以及覆盖在所述色彩层上的UV防护层；所述基材层包括芯层和与所述芯层复合

在一起的背景膜层；所述背景膜层上还压印有呈木纹、花纹或者图案的纹理。

2.根据权利要求1所述的一种具有3D效果的打印板材，其特征在于：所述芯层的材质为

PE基的木塑材料。

3.根据权利要求1所述的一种具有3D效果的打印板材，其特征在于：所述背景膜层的颜

色为具有遮盖性的白色或浅色。

4.根据权利要求1所述的一种具有3D效果的打印板材，其特征在于：所述背景膜层的材

质为PVC。

5.一种具有3D效果的打印板材的制备方法，包括以下步骤：

a、将构成芯层的原料及其添加剂加入到挤出机中，通过挤出机将构成芯层的原料及其

添加剂熔融，并挤入到模具的流道中，从模具的模唇挤出，形成PE  基的木塑材质的芯材；

b、对芯材进行正反两面打磨，正反各磨损0.5~1mm，得打磨芯材；

c、对打磨芯材进行电晕处理，采用2~10A电流，电晕5~20次，得预处理芯材；

d、用双组份聚氨酯胶将白色或浅色的PVC背景膜贴合在所述的预处理芯材上；

e、贴合完成后，压机养生4~12h，得贴膜芯材；

f、将贴膜芯材通过压纹辊的作用，在贴膜芯材上刻制出具有木纹、花纹或者图案的纹

理，得到基材层；

g、将基材层输入到在线3D打印设备，在所述的纹理上打印出对应的色彩，得到中间品；

h、在中间品上进行底涂和面涂，形成UV防护层。

6.根据权利要求5所述的一种具有3D效果的打印板材的制备方法，其特征在于：步骤h

所述的底涂进行3~6次，面涂进行1~3次。

7.根据权要求5所述的一种具有3D效果的打印板材的制备方法，其特征在于：步骤h所

述的UV防护层的形成，是使用了含有二氧化硅和/或氧化铝的UV光固化涂料，二氧化硅和/

或氧化铝的添加量控制在UV光固化涂料质量的1~10wt%。

8.根据权利要求5所述的一种具有3D效果的打印板材的制备方法，其特征在于：步骤c

中，电晕处理时，电晕次数以用38#打印笔在基材表面划的时候，不断线，无气孔为准；电晕

处理后，于贴合机中进行贴合。

9.根据权利要求5所述的一种具有3D效果的打印板材的制备方法，其特征在于：步骤d

中，双组份聚氨酯的施胶量为40~45g/㎡。
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一种具有3D效果的打印板材及其制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种打印板材，尤其是一种具有3D效果的打印板材。属于板材制造技

术领域。

背景技术

[0002] 现有技术的打印板材工艺是：挤出机挤出PVC的基材，然后用四辊压延机组，分别

把PVC彩膜、PVC耐磨层和PVC底膜，一次性靠热量压贴复合而成；在压贴的过程中进行同步

对花，实现仿木纹理的效果。但这样做具有如下缺点：（1）彩膜需要备库存，预先生产彩膜造

成生产周期过长；常备库存导致库存大量的没有用完的彩膜；（2）一种图案的最小起订量的

约束；（3）无法定制需要的颜色，个性化需求难以满足。

[0003] 申请号为201811628557.4的中国发明专利申请公开了一种3D效果PVC装饰板及其

3D打印的生产方法。该板的制作过程如下：1）清洁PVC板基材；2）在PVC板基材上表面涂覆UV

底漆；3）UV底漆干燥固化；4）涂覆白色UV面漆；5）UV白漆固化干燥；6）平板喷墨打印机打印

图案；7）涂覆UV耐磨漆；8）UV耐磨漆固化干燥；9）平板喷墨打印机打印凹凸效果层；然后UV

灯照射固化；10）涂覆UV面漆；11）固化干燥。该方案颠覆了以往需要先订购彩膜的生产方

式，解决了彩膜的库存问题，解决了生产周期长的问题，解决了最少订单数量的限制问题，

解决了个性化生产的问题，这对企业的生产经营具有显著的作用。但是该方法本身操作也

比较繁琐，不仅需要一遍又一遍地涂刷底漆或者面漆，而且涂刷的底漆或者面漆不能在一

个工位上完成。这种操作方式严重影响着生产效率。

发明内容

[0004] 本发明要解决上述技术问题，从而提供一种具有3D效果的打印板材。该板材具有

不同于现有技术中任何一种板材的层次结构，这种特异性的层次结构使得本发明的板材在

保有原板材性能特点的基础上增加了生产效率高的特点。

[0005] 本发明解决上述问题的技术方案如下：

一种具有3D效果的打印板材，所述板材包括基材层、沉积在所述基材层上的色彩层以

及覆盖在所述色彩层上的UV防护层；所述基材层包括芯层和与所述芯层复合在一起的背景

膜层；所述背景膜层上还压印有木纹、花纹或者图案的纹理。

[0006] 本发明上述技术方案中，颠覆性地提出了先刻纹再沉积色彩（打印）的操作；基于

这个思路，可先在芯层上附着一层背景膜层，相当于201811628557.4的中国发明专利中步

骤2）~步骤5）的集成效果，并且还可以在此背景膜上直接通过印花辊刻纹，相当于再完成步

骤7）~9）的效果，然后再通过平板喷墨打印机打印图案，相当于完成步骤6）的效果；最后涂

覆UV防护层，由于刻纹和打印的顺序倒置，此UV防护层相当于是同时完成步骤7）~8）和步骤

10）~11）。由此可见，本发明极大地缩短了工序，并且极大地改善了工序的可操作性。在现有

技术中，由于先打印图案，再进行对花（平板喷墨打印机打印凹凸效果层），故图案必须要有

一个载体，也即201811628557.4的中国发明专利中步骤2）~步骤5）的集成效果；但是在本发
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明中，由于背景膜层表面非常光滑，直接打印图案效果不佳；故本发明先在光滑的背景膜层

上进行刻纹，刻纹完成后再进行打印的操作，这样做不仅解决了图案打印效果不好的问题，

还进一步简化了工序，比如原步骤7）~8）和步骤10）~11）可以合二为一，共通过形成本发明

的耐磨层，也即UV防护层；但为了达到更好的耐磨和防护效果，本发明的耐磨层在现有技术

一底一面的基础上进行升级，比如五底二面，从而达到显著的防护效果。其3D视觉效果的原

理就如同观看琥珀中的小昆虫一般。

[0007] 更为重要的是，现有技术中为了达到同步对花的效果，对于平板喷墨打印机打印

凹凸效果层的要求非常严格，在冲击产生凹凸效果的时候，需要严格对照原图案进行，不能

产生1mm甚至更小的左右偏差和/或前后偏差，一旦凹凸效果和图案对不上，就严重响应3D

视觉效果；故需要特定的设备，动辄上千万的投入。而本发明中，由于先进行刻纹，再进行沉

积色彩（打印），此时由于在先刻纹，故先产生了深浅、明暗等效果，即使采用同一种颜色，也

产生能表现出立体视觉效果；其原理就如下雪一般，同一区域具体位置不同的地方具有不

同的地表，在无差别地下雪后，由于角度光线等原因，有些地方的雪看上去很明亮，有些地

方的雪看上去色彩偏暗，有些甚至发灰。本发明也是一样，在先进行刻纹后，基于这个原理

再进行打印时，没必要进行高精确度地对花（在不同的部位打印上不同的颜色），只需要无

差别地进行打印，就能实现本发明特有的3D视觉效果；当然，通过同步对花技术，在不同部

位打印上不同的色彩，能更好地体现出立体效果。

[0008] 作为优选，所述芯层的材质为PE基的木塑材料。

[0009] 作为优选，所述背景膜层的颜色为具有遮盖性的白色或浅色。

[0010] 作为优选，所述背景膜层的材质为PVC。

[0011] 本发明的另一个目的是提供上述具有3D效果的打印板材的制备方法。

[0012] 一种具有3D效果的打印板材的制备方法，包括以下步骤：

a、将构成芯层的原料及其添加剂加入到挤出机中，通过挤出机将构成芯层的原料及其

添加剂熔融，并挤入到模具的流道中，从模具的模唇挤出，形成PE  基的木塑材质的芯材；

b、对芯材进行正反两面打磨，正反各磨损0.5~1mm，得打磨芯材；

c、对打磨芯材进行电晕处理，采用2~10A电流，电晕5~20次，得预处理芯材；

d、用双组份聚氨酯胶将白色或浅色的PVC背景膜贴合在所述的预处理芯材上；

e、贴合完成后，压机养生4~12h，得贴膜芯材；

f、将贴膜芯材通过压纹辊的作用，在贴膜芯材上刻制出具有木纹、花纹或者图案的纹

理，得到基材层；

g、将基材层输入到在线3D打印设备，在所述的纹理上打印出对应的色彩，得到中间品；

h、在中间品上进行底涂和面涂，形成UV防护层。

[0013] 作为优选，步骤h所述的底涂进行3~6次，面涂进行1~3次。

[0014] 作为优选，步骤h所述的UV防护层的形成，是使用了含有二氧化硅和/或氧化铝的

UV光固化涂料，二氧化硅和/或氧化铝的添加量控制在UV光固化涂料质量的1~10wt%。

[0015] 作为优选，步骤c中，电晕处理时，电晕次数以用38#打印笔在基材表面划的时候，

不断线，无气孔为准；电晕处理后，于贴合机中进行贴合。

[0016] 作为优选，步骤d中，双组份聚氨酯的施胶量为40~45g/㎡。

[0017] 综上所述，本发明具有以下有益效果：
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1、本发明颠覆性地提出了先刻纹再打印的操作，先通过贴合法在PE基的芯材上贴上背

景膜层，然后进行刻纹，接着进行打印，最后进行涂刷UV防护层，使得本发明相对于现有技

术极大地简化了生产工艺，从而极大地提高了生产效率；

2、由本发明方法制得的产品具有3D视觉效果好的优点；

3、本发明的UV防护层，还添加了一些添加剂，如二氧化硅、氧化铝等；可显著提高UV防

护层的耐磨性和耐灼烧性。添加剂的添加量控制在1~10wt%，使用时通过高速分散剂均匀分

散在UV光固化涂料中即可。

附图说明

[0018] 图1是本发明实施例一和实施例二产品的胶合强度和浸渍剥离度结果测试表。

具体实施方式

[0019] 以下结合附图对本发明进行进一步地解释说明。

[0020] 本具体实施方式仅仅是对本发明的解释，并不是对本发明的限制，本领域技术人

员在阅读了本发明的说明书之后所做的任何改变只要在权利要求书的范围内，都将受到专

利法的保护。

[0021] 实施例一

一种具有3D效果的打印板材，所述板材包括基材层、沉积在所述基材层上的色彩层以

及覆盖在所述色彩层上的UV防护层；所述基材层包括芯层和与所述芯层复合在一起的背景

膜层；所述芯层的材质为PE基木塑；背景膜层的材质为PVC；所述背景膜层上还压印有木纹

的纹理。所述背景膜层的颜色为具有遮盖性的白色。

[0022] 一种具有3D效果的打印板材的制备方法，包括以下步骤：

a、将构成芯层的原料及其添加剂加入到挤出机中，通过挤出机将构成芯层的原料及其

添加剂熔融，并挤入到模具的流道中，从模具的模唇挤出，形成PE  基的木塑材质的芯材；

b、对芯材进行正反两面打磨，正反各磨损约0.5mm，得打磨芯材；

c、对打磨芯材进行电晕处理，采用4A电流，电晕6次，得预处理芯材；

d、用双组份聚氨酯胶将白色或浅色的PVC背景膜贴合在所述的预处理芯材上；

e、贴合完成后，压机养生5h，得贴膜芯材；

f、将贴膜芯材通过压纹辊的作用，在贴膜芯材上刻制出具有木纹、花纹或者图案的纹

理，得到基材层；

g、将基材层输入到在线3D打印设备，在所述的纹理上沉积出对应的色彩，得到中间品；

h、将中间品上进行底涂和面涂，形成UV防护层；所述的底涂进行5次，面涂进行2次；所

述的UV防护层的形成，是使用了含有二氧化硅和氧化铝的UV光固化涂料，二氧化硅和氧化

铝的总添加量控制在UV光固化涂料质量的5wt%。

[0023] 实施例二

一种具有3D效果的打印板材，所述板材包括基材层、沉积在所述基材层上的色彩层以

及覆盖在所述色彩层上的UV防护层；所述基材层包括芯层和与所述芯层复合在一起的背景

膜层；所述芯层的材质为PE塑料；背景膜层的材质为PE白膜；所述背景膜层上还压印有木纹

的纹理。
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[0024] 一种具有3D效果的打印板材的制备方法，包括以下步骤：

a、将构成芯层的原料及其添加剂加入到挤出机中，通过挤出机将构成芯层的原料及其

添加剂熔融，并挤入到模具的流道中，从模具的模唇挤出，形成PE  基的木塑材质的芯材；

b、对芯材进行正反两面打磨，正反各磨损0.5mm，得打磨芯材；

c、对打磨芯材进行电晕处理，采用5A电流，电晕6次，得预处理芯材；

d、用双组份聚氨酯胶将白色或浅色的PVC背景膜贴合在所述的预处理芯材上；

e、贴合完成后，压机养生4h，得贴膜芯材；

f、将贴膜芯材通过压纹辊的作用，在贴膜芯材上刻制出具有木纹、花纹或者图案的纹

理，得到基材层；

g、将基材层输入到在线3D打印设备，在所述的纹理上沉积出对应的色彩，得到中间品；

h、将中间品上进行底涂和面涂，形成UV防护层；所述的底涂进行5次，面涂进行2次；所

述的UV防护层的形成，是使用了含有二氧化硅和氧化铝的UV光固化涂料，二氧化硅和氧化

铝的总添加量控制在UV光固化涂料质量的5wt%。

[0025] 实施例三

一种具有3D效果的打印板材，所述板材包括基材层、沉积在所述基材层上的色彩层以

及覆盖在所述色彩层上的UV防护层；所述基材层包括芯层和与所述芯层复合在一起的背景

膜层；所述芯层的材质为PE基的木塑；背景膜层的材质为PVC白膜；所述背景膜层上还压印

有木纹的纹理。

[0026] 一种具有3D效果的打印板材的制备方法，包括以下步骤：

a、将构成芯层的原料及其添加剂加入到挤出机中，通过挤出机将构成芯层的原料及其

添加剂熔融，并挤入到模具的流道中，从模具的模唇挤出，形成PE  基的木塑材质的芯材；

b、对芯材进行正反两面打磨，正反各磨损0.6mm，得打磨芯材；

c、对打磨芯材进行电晕处理，采用8A电流，电晕8次，得预处理芯材；

d、用双组份聚氨酯胶将白色或浅色的PVC背景膜贴合在所述的预处理芯材上；

e、贴合完成后，压机养生8h，得贴膜芯材；

f、将贴膜芯材通过压纹辊的作用，在贴膜芯材上刻制出具有木纹、花纹或者图案的纹

理，得到基材层；

g、将基材层输入到在线3D打印设备，在所述的纹理上沉积出对应的色彩，得到中间品；

h、将中间品上进行底涂和面涂，形成UV防护层；所述的底涂进行5次，面涂进行2次；所

述的UV防护层的形成，是使用了含有二氧化硅和氧化铝的UV光固化涂料，二氧化硅和氧化

铝的总添加量控制在UV光固化涂料质量的5wt%。

[0027] 依照GB/T17657-2013 《人造板及饰面人造板理化性能试验方法》和GB/T  18103-

2013  6.3.2《实木复合地板》的相关内容对实施例一和实施例二的产品进行两次试验测试

其胶合强度和浸渍剥离度，得到结果如图1所示。
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