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(57)摘要

本发明属于装饰材料地板技术领域，涉及一

种电子线固化膜多层复合地板及其制造方法。所

述电子线固化膜多层复合地板，从上至下依次包

括UV漆膜，电子线固化膜和多层基材层，其中，所

述多层基材层是以速生材单板纵横交错压贴而

成的胶合板，胶合板上表面通过聚乙烯醇胶粘合

电子线固化膜。所述电子线固化膜表面贴有装饰

性木材纹理图案层，所述电子线固化膜的厚度为

0.2～0.6mm。本发明还公开了所述地板的制造方

法。应用所述方法制得的地板，表面喷涂UV漆膜，

能有效解决电子线固化膜耐灼烧性能差的缺陷；

由于电子线固化膜本身的分子结构规整度高，其

抗弯曲疲劳性、弹性特别强；表面纹理色彩通透

性好，同时具有良好的脚感、表面致密性强，易清

洁且不易划伤。
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1.一种电子线固化膜多层复合地板，从上至下依次包括UV漆膜（6），电子线固化膜（5）

和多层基材层（7），其特征在于：所述多层基材层（7）是以速生材单板纵横交错压贴而成的

胶合板，胶合板上表面通过聚乙烯醇胶粘合电子线固化膜（5），所述聚乙烯醇胶，在聚乙烯

醇中按质量百分比2～5%添加异氰酸脂，搅拌均匀即得；所述电子线固化膜（5）的厚度为0.2

～0.6mm，表面贴有装饰性木材纹理图案层（10）；所述电子线固化膜从上至下依次为电子线

固化涂层（1）、透明烯烃层（2）与上色烯烃层（3），其中，所述电子线固化涂层（1）厚度0.05～

0.2mm，为硅交联的聚丙烯树脂涂在透明烯烃层，通过电子线照射与硅起反应，固化而成。

2.根据权利要求1所述电子线固化膜多层复合地板，其特征在于：所述透明烯烃层（2）

厚度0.05～0.2mm，即透明的聚丙烯层。

3.根据权利要求1所述电子线固化膜多层复合地板，其特征在于：所述上色烯烃层（3）

也是聚丙烯层，厚度0.1～0.2mm，其上表面印有装饰性木材纹理图案层（10）。

4.根据权利要求1所述电子线固化膜多层复合地板，其特征在于：所述UV漆膜（6）厚度

0.02～0.05mm，为聚氨酯丙烯酸树脂。

5.根据权利要求1所述电子线固化膜多层复合地板，其特征在于：所述聚乙烯醇胶，在

聚乙烯醇中按质量百分比2.5%添加异氰酸脂。

6.根据权利要求1所述电子线固化膜多层复合地板，其特征在于：所述电子线固化膜多

层复合地板的纵向两边缘适配有凸槽（8）和凹榫（9），其横向两边缘也适配有凸槽（8）和凹

榫（9）。

7.制造如权利要求1‑6任一所述电子线固化膜多层复合地板的方法，其特征在于，包括

如下步骤：

A、砂光多层基材层，确保表面平整光滑细腻；砂光完，用除尘设备清除表面砂光灰及木

屑；

B、在多层基材层上表面辊涂聚乙烯醇胶，涂布量为100～140g/㎡ ,贴上电子线固化膜，

通过包覆机碾平，预固化，碾去膜与胶合板之间的气泡并把两者之间胶碾均匀，所述聚乙烯

醇胶，在聚乙烯醇中按质量百分比2～5%添加异氰酸脂，搅拌均匀即得；

C、将贴好的板坯叠放整齐，板与板之间垫橡胶垫，橡胶垫需平整，厚度为3mm，板坯与橡

胶垫之间确保整洁，无杂质；

D、包覆机过后，在30min内进入压机压制，在常温下保压30min，压力为0.2～0.4MPa，卸

压后，静置48h，开料、成型；

E、成型开榫后喷涂二次UV涂料，每次喷涂量为10～20  g/㎡，过UV灯固化，下线包装。
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电子线固化膜多层复合地板及其制造方法

技术领域

[0001] 本发明属于装饰材料地板技术领域，涉及实木地板，尤其涉及一种电子线固化膜

多层复合地板及其制造方法。

背景技术

[0002] 多层实木复合地板的表板木皮层为稀缺性资源，受林业产地政策、库存所限，经常

会出现供货不足的问题。木材属于天然性资源，在生长过程中受各种因素的影响，从而导致

边材与芯材会有色差，局部受细菌等微生物污染形成黑线条，在成材后应用于木制品的深

加工时，这些瑕疵会影响表板的美观。

[0003] 行业内替代多层复合实木地板表板木皮层的办法很多，例如，浸渍纸层压木质地

板，受基材所限，浸渍纸层压木质地板泡水膨胀后，影响使用，稳定性没有多层胶合板好。再

例如，在多层基材上贴一层三聚氯装饰纸，再贴上三氧化二铝耐磨纸，但受材料性质所限，

表板的表面装饰纸的色彩通透性差，表面致密性不强，防潮效果差；在加工过程中极易出现

干湿花质量问题，并且表面贴有固化的三氧化二铝纸，板面较硬，脚感差，用户体验不佳。

发明内容

[0004] 针对上述现有技术中存在的不足，本发明公开一种电子线固化膜多层复合地板。

[0005] 技术方案：

[0006] 一种电子线固化膜多层复合地板，从上至下依次包括UV漆膜（6），电子线固化膜

（5）和多层基材层（7），其中，所述多层基材层（7）是以速生材单板纵横交错压贴而成的胶合

板，胶合板上表面通过聚乙烯醇胶粘合电子线固化膜（5）。

[0007] 所述电子线固化膜（5）表面贴有装饰性木材纹理图案层（10），所述电子线固化膜

的厚度为0.2～0.6mm。

[0008] 作为对本发明的进一步说明，电子线固化膜是表面装饰材料，主要成份为聚丙烯，

生产厂家为大日本印刷株式会社（DNP），型号为EB膜。聚丙烯由于本身的分子结构规整度

高，抗弯曲疲劳性、弹性特别强。作为地板表面装饰性材料，脚感会比其他材料好。

[0009] 进一步的，所述电子线固化膜从上至下依次为电子线固化涂层（1）、透明烯烃层

（2）与上色烯烃层（3）。

[0010] 所述电子线固化涂层（1）厚度0.05～0.2mm，为硅交联的聚丙烯树脂涂在透明烯烃

层，通过电子线照射与硅起反应，固化而成。

[0011] 所述透明烯烃层（2）厚度0.05～0.2mm，即透明的聚丙烯层。

[0012] 所述上色烯烃层（3）也是聚丙烯层厚度0.1～0.2mm，其上表面印有装饰性木材纹

理图案层（10）。

[0013] 所述UV漆膜（6）厚度0.02～0.05mm，为聚氨酯丙烯酸树脂。由于聚丙烯的熔点比较

低，喷涂UV涂料起隔热、表面耐灼烧作用。

[0014] 进一步的，所述电子线固化膜多层复合地板的纵向两边缘适配有凸槽（8）和凹榫
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（9），其横向两边缘也适配有凸槽（8）和凹榫（9）。

[0015] 本发明的另外一个目的，公开了所述电子线固化膜多层复合地板的制造方法。

[0016] 具体包括如下步骤：

[0017] A、砂光多层基材层，确保表面平整光滑细腻；砂光完，用除尘设备清除表面砂光灰

及木屑；

[0018] B、在多层基材层上表面辊涂聚乙烯醇胶，涂布量为100～140g/㎡ ,贴上电子线固

化膜，通过包覆机碾平，预固化，碾去膜与胶合板之间的气泡并把两者之间胶碾均匀；

[0019] C、将贴好的板坯叠放整齐，板与板之间垫橡胶垫，橡胶垫需平整，厚度为3mm，板坯

与橡胶垫之间确保整洁，无杂质；

[0020] D、包覆机过后，在30min内进入压机压制，在常温下保压30min，压力为0 .2～

0.4MPa，卸压后，静置48h，开料、成型；

[0021] E、成型开榫后喷涂二次UV涂料，每次喷涂量为10～20  g/㎡，过UV灯固化，下线包

装。

[0022] 进一步的，步骤B所述聚乙烯醇胶，在聚乙烯醇中按质量百分比2～5%添加异氰酸

脂，搅拌均匀即得，优选添加2.5%异氰酸脂。

[0023] 有益效果

[0024] 应用本发明所述方法制得的地板，表面喷涂UV漆膜，能有效解决电子线固化膜耐

灼烧性能差的缺陷；由于电子线固化膜本身的分子结构规整度高，其抗弯曲疲劳性、弹性特

别强；

[0025] 表面纹理色彩通透性好，同时具有良好的脚感、表面致密性强，易清洁且不易划

伤。电子线固化膜地板是环保工业化产品，具有良好的装饰性和可控的纹理色差变化，能够

再现各种树种的真实图案，不受自然因素影响。

附图说明

[0026] 图1.电子线固化膜多层复合地板结构示意图，

[0027] 图2.电子线固化膜的结构示意图。

[0028] 其中，各部件名称分别为：1、电子线固化涂层，2、透明烯烃层，3、上色烯烃层，4、上

色烯烃层之上表面，5、电子线固化膜，6、UV漆膜，7、多层基材层，8、凸槽，9、凹榫，10、装饰性

木材纹理图案层。

具体实施方式

[0029] 下面结合实施例对本发明进行详细说明，以使本领域技术人员更好地理解本发

明，但本发明并不局限于以下实施例。

[0030] 实施例1

[0031] 一种电子线固化膜多层复合地板，从上而下依次为，UV涂料层（6）电子线固化膜

（5）、多层基材（7），电子线固化膜厚度为0.3mm，印有装饰性木材纹理图案(10)。多层基材

（7）是以速生材单板纵横交错压贴而成的胶合板；纵横向相对边的边缘处有适配凹榫（9）和

凸槽（8）。电子线固化膜作为一种表面装饰材料，从上至下的结构依次为电子线固化涂层

(1)、透明烯烃层(2)、上色烯烃层(3)，上色烯烃层(3)上表面(4)印有装饰性木材纹理(10)。
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[0032] 电子线固化膜与多层基材之间，通过聚乙烯醇胶粘接。聚乙烯醇按质量百分比2%

添加异氰酸脂。多层基材层上表面辊涂混合聚乙烯醇，涂布量为110g/㎡ ,  贴上电子线固化

膜，通过包覆机碾平，预固化处理，碾去膜与胶合板之间的气泡及把两者之间胶碾均匀。将

贴好的板坯叠放整齐，板与板之间垫橡胶垫。橡胶垫需平整，厚度为3mm。板坯与橡胶垫之间

确保整洁，无杂质。贴上电子线固化膜，通过包覆机碾平，以表面无气泡为合格。贴好的板坯

面对面码叠放，即板表面对表面，背面对背面。过完包覆机后，在30分钟内进入压机，在常温

下保压30分钟，压力为0.25MPa。卸压后，静置48小时，开料、成型。进入UV喷涂线，喷涂UV涂

料  15  g/㎡ ,UV灯半固化，再喷涂UV涂料15  g/㎡，UV灯完全固化。下线，包装。

[0033] 实施例2

[0034] 一种电子线固化膜多层复合地板，从上而下依次为，UV涂料层（6）电子线固化膜

（5）、多层基材（7），电子线固化膜厚度为0.2mm，印有装饰性木材纹理图案(10)。多层基材

（7）是以速生材单板纵横交错压贴而成的胶合板；纵横向相对边的边缘处有适配凹榫（9）和

凸槽（8）。电子线固化膜作为一种表面装饰材料，从上至下的结构依次为电子线固化涂层

(1)、铝透明烯烃层(2)、上色烯烃层(3)。上色烯烃层(3  上表面(4)印有装饰性木材纹理

(11)。

[0035] 电子线固化膜与多层基材之间，通过聚乙烯醇联接。聚乙烯醇按质量百分比2.5%

添加异氰酸脂。多层基材层上表面辊涂混合聚乙烯醇，涂布量为100g/㎡ ,  贴上电子线固化

膜，通过包覆机碾平，预固化处理，碾去膜与胶合板之间的气泡及把两者之间胶碾均匀。将

贴好的板坯叠放整齐，板与板之间垫橡胶垫。橡胶垫需平整，厚度为3mm。板坯与橡胶垫之间

确保整洁，无杂质。贴上电子线固化膜，通过包覆机碾平，以表面无气泡为合格。贴好的板坯

面对面码叠放，即板表面对表面，背面对背面。过完包覆机后，在30分钟内进入压机，在常温

下保压30分钟，压力为0.2MPa。卸压后，静置48小时，开料、成型。进入UV喷涂线，喷涂UV涂料 

20g/㎡ ,UV灯半固化，再喷涂UV涂料15  g/㎡，UV灯完全固化。下线，包装。

[0036] 以上所述仅为本发明的实施例，并非因此限制本发明的专利范围，凡是利用本发

明说明书所作的等效结构或等效流程变换，或直接或间接运用在其他相关的技术领域，均

同理包括在本发明的专利保护范围内。
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