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(54)实用新型名称

一种涂装转印实木复合地板

(57)摘要

本实用新型公开了一种涂装转印实木复合

地板,包括由下到上依次设置的基材层，拉丝层，

水性白底层，木射线转印层，面漆层，其中，水性

白底层由白色水性涂料涂覆而成，水性白底层的

厚度为0.1‑0.25mm。本实用新型通过涂装水性白

底层遮盖实木单板表面缺陷，再经木射线转印层

恢复表面天然纹理，既提升了实木单板的质量等

级，又得到纹理自然、颜色统一的实木复合地板，

同时提高了效率。

权利要求书1页  说明书5页  附图1页

CN 217711531 U

2022.11.01

CN
 2
17
71
15
31
 U



1.一种涂装转印实木复合地板,其特征在于：包括由下到上依次设置的基材层，拉丝

层，水性白底层，木射线转印层，面漆层，其中，水性白底层由白色水性涂料涂覆而成，水性

白底层的厚度为0.1‑0.25mm。

2.根据权利要求1所述的涂装转印实木复合地板，其特征在于：还包括底漆层，底漆层

设于水性白底层上。

3.根据权利要求1所述的涂装转印实木复合地板，其特征在于：还包括修色层，修色层

设于木射线转印层上。

4.根据权利要求1所述的涂装转印实木复合地板，其特征在于：基材层由面层、板芯和

底层以纹理相互垂直层叠的方式胶合压制而成，其中，面层为上表面具有天然木纹的实木

单板，板芯为一层或多层纹理互相垂直胶合的实木单板，底层为桉木或杨木单板。

5.根据权利要求1所述的涂装转印实木复合地板，其特征在于：拉丝层由金属丝在基材

层的面层沿板材长度方向对天然木纹进行加工而成。

6.根据权利要求1所述的涂装转印实木复合地板，其特征在于：木射线转印层采用辊印

方式将纹理印制于实木单板表面而形成。

7.根据权利要求1所述的涂装转印实木复合地板，其特征在于：木射线转印层的转印纹

理深度为0.2‑0.4mm。
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一种涂装转印实木复合地板

技术领域：

[0001] 本实用新型涉及实木复合地板技术领域，具体涉及一种涂装转印实木复合地板。

背景技术：

[0002] 实木复合地板是由多层不同树种的拼板或单板按照纹理方向交错层压而成，相互

交错的木质纤维因干缩湿胀产生的应力能够很好的抵消，具有较好的尺寸稳定性，还保留

木材表面的天然木纹，给人舒适的触感，还可调节室内温湿度，是追求高质量的、舒适的家

居生活的家庭必不可少的装修材料。

[0003] 实木复合地板带来舒适感的同时价位高，适用于有高质量需求的中高端市场。因

实木复合地板表面为天然实木单板，天然实木单板由原木经过旋切、刨切或锯切加工而成，

所以天然实木单板表面必然存在色差、蓝变等缺陷，这些天然缺陷经过油漆涂装后仍然无

法解决，只能通过单板分选挑出优质实木单板作为地板生产的原材料来满足中高端市场的

需求，有缺陷的实木单板因其表面缺陷造成的不良视觉效果不被大众所接受，有缺陷的实

木单板进入低端市场或滞销从而造成天然资源的浪费。

[0004] 为了解决实木复合地板表面天然实木单板的缺陷以及提升单板纹理等级，现有通

过膜转印方式将带有木纹和颜色的PET的膜通过热转印将木纹和颜色印刷到实木单板表

面，这样加工出来的实木复合地板表面木纹和颜色均一，但木材天然纹理被完全替换，即便

价格低的实木单板纹理被印刷成价格高的实木单板纹理，由于膜转印的纹理重复率高，也

会造成实木复合地板表面纹理失真，触感也不如原来实木单板好。并且，现阶段膜转印因其

加工方式为通过热转印机的热量和压力，将木纹转移于实木复合地板的表面上，转印时间

一般要几分钟，效率较低。

实用新型内容：

[0005] 本实用新型所要解决的技术问题是，提供一种涂装转印实木复合地板，通过涂装

水性白底层遮盖实木单板表面缺陷，再经木射线转印层恢复表面天然纹理，既提升了实木

单板的质量等级，又得到纹理自然、颜色统一的实木复合地板，同时提高了效率。

[0006] 本实用新型的技术解决方案是，提供一种涂装转印实木复合地板,包括由下到上

依次设置的基材层，拉丝层，水性白底层，木射线转印层，面漆层，其中，水性白底层由白色

水性涂料涂覆而成，水性白底层的厚度为0.1‑0.25mm。白色水性涂料为水性高附着辊涂白

底涂料，以涂装线辊涂方式涂覆于拉丝层表面,由于基材层上表面做了拉丝处理,基材层表

面的部分纹理被水性白底层覆盖,另一部分拉丝处的纹理由于是凹陷的在涂覆时并没有被

完全覆盖,这样既能有效覆盖实木单板表面色差、蓝变等天然缺陷，在涂覆厚度控制在0.1‑

0.25mm时又可清晰透出拉丝层的立体感以及天然木纹中的导管。

[0007] 作为优选，还包括底漆层，底漆层涂覆于水性白底层上。水性白底层上加底漆层，

底漆层上再印刷木射线转印层。底漆和面漆层，可由一道或多道紫外光固化涂料组成，并且

可根据表面耐磨、硬度以及亮度需求来增减涂层，在水性白底层固化后在上面涂一道或多
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道紫外光固化底漆，可提升白底表面的附着力、平整度、耐磨等性能。

[0008] 作为优选，还包括修色层，修色层涂覆于木射线转印层上，根据需要选择合适的油

墨，对实木单板表面木纹进行修色，油墨最好选择粘度低、流动性大的，这样可以迅速渗透

到木皮纹理中。修色层也可以将多种颜色的油墨按照地板成品颜色需要进行调色，再加光

敏剂制成紫外光固化涂料以2‑6g/m2涂布量为转印的木射线表面上色。

[0009] 作为优选，基材层由面层、板芯和底层以纹理相互垂直层叠的方式胶合压制而成，

其中，面层为上表面具有天然木纹的实木单板，板芯为一层或多层纹理互相垂直胶合的实

木单板，底层为桉木或杨木单板。

[0010] 作为优选，拉丝层为基材层经过压合成型后再用金属丝在基材层的面层沿板材长

度方向对天然木纹进行加工而成。具体的，可采用拉丝机操作。

[0011] 作为优选，木射线转印层采用辊印方式将纹理印制于实木单板表面，以恢复实木

单板表面的木射线纹理。由于木射线转印属于压制短的直纹，而不像拉丝那样破坏压制对

象表面，因此会将水性白底层压凹陷从而使该处出现细微断层，通过油墨修色以及面漆处

理会把凹陷的地方修成一致的颜色。

[0012] 本实用新型制备工序具体如下，冷压复合→养生→开料→拉丝→企口→水性白色

底涂→木射线转印修饰→油墨修色→面漆→包装，其中，

[0013] 冷压复合工序，板芯和底层刻线涂胶叠合，板芯上表面依照刻线宽度贴刨切好的

实木单板，实木单板的纹理同底层表面纹理垂直，胶水采用无醛白胶加固化剂，比例5:1，涂

布量  190‑220g/m2，复合好的基板送入冷压机，设定压力为10‑15MPa，时间为40min。

[0014] 并且，基材层的面层为CD级栎木单板，为进口栎木经过蒸煮、旋切、刨切而成，单板

表面结疤、虫眼、色差以及蓝变等明显缺陷极多，占单板正面面积的10％以上。底层为桉木

或杨木单板双面涂胶后，按照纹理相互垂直原则进行组坯，再经过冷压和热压后复合而成。

[0015] 养生工序，冷压好的基材层放入养生区，进行为期一周的平衡含水率处理，减少基

材层因应力和含水率不均匀导致变形。养生叠放板材时一定要注意上下对齐，堆放不宜过

高，每一垛大板上必须加盖板。

[0016] 开料工序，使用多片锯对拉丝基材按成品地板长宽尺寸要求进行开料，板坯开条

后，基准边统一方向，板面朝上。板四周不允许有大的毛刺、崩边、缺角，如果切口处有发黑

现象及时检查更换刀具。

[0017] 拉丝工序，养生好的基材层的面层通过拉丝机在表面沿板材长度方向拉出沟槽使

基材层表面的天然木纹立体化而形成立体木纹，拉丝机内装金属丝或杜邦丝拉丝辊，金属

丝规格为  0.2‑0.3mm，杜邦丝规格为0.5‑1mm。

[0018] 企口工序，通过双端铣对开料拉丝后的基材四周开榫槽，按照不同板材厚度开出

不同宽度厚度的边榫和端榫的榫槽。企口后的基材进行拼装试验，拼装离缝不超过0.15mm，

拼装高度差不超过0.1mm。

[0019] 水性白色底涂工序，通过形成的水性白底层覆盖在基材层的面层表面来遮盖基材

层上的缺陷，并通过水性白底层至少部分显露基材层上的天然木纹和木纹导管；具体的，基

材层经过拉丝后在涂装线进行涂装具有附着性的第一道紫外光固化水性高附着辊涂白底

涂料，经过  UV干燥设备形成一层水性白底层，其目的是为了遮盖实木复合地板表面的天然

缺陷，提升板面质量等级，并且,水性高附着辊涂白底涂料可以和交联剂以一定的配比混
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合，白色水性涂料涂布量20‑40g/m2，交联剂0.4‑0.8g/m2。

[0020] 木射线转印修饰工序中，采用辊印方式将纹理印制于实木单板表面，采用辊印方

式将木射线纹理转印到水性白底层表面并形成形成不规则、长短不一的呈放射状的立体条

纹,从而使得原先被水性白底层覆盖的部分纹理得以恢复,即被覆盖的部分纹理上方的水

性白底层上印制木射线纹理来取代被覆盖的纹理。具体的，在涂完底漆板面上，采用木射线

钢辊将木射线纹理转印到水性白底层表面，在白底表面形成不规则、长短不一的呈放射状

的立体条纹，转印钢辊距离地板表面(‑0.8)～(‑1.2)mm，转印木射线深度0.2‑0.4mm。木射

线钢辊为圆周带有不规则木射线条纹的圆型合金钢辊筒，调整辊筒和实木复合地板的间隔

可将木射线纹理印制于地板表平面，恢复被水性白底覆盖的木纹纹理，拉丝木纹同转印的

木射线木纹结合出不规则、无重复的天然纹理实木复合地板的效果。

[0021] 底漆工序，水性白色底涂工序完成后，可在水性白底层固化后在上面涂一道或多

道紫外光固化底漆，可提升白底表面的附着力、平整度、耐磨等性能，根据实木复合地板表

面要求调整底漆层数，涂布量：10‑30g/m2。

[0022] 油墨修色工序，将三种颜色的油墨按照地板成品颜色需要调色，以2‑6g/m2涂布量

为转印的木射线表面上色，油墨粘度低、流动性大，可以迅速渗透到木皮纹理中。

[0023] 面漆工序，在木射线转印层上加一道或两道紫外光固化面漆，增加实木复合地板

的表面抗磨损能力，调整实木复合地板板面的光泽度，涂布量5‑10g/m2。

[0024] 紫外光固化底漆和面漆均为市售的水性漆，不含挥发性VOC，环保健康，以水为载

体，由丙烯酸树脂、粘稠剂、光引发剂以一定比例混合制成，在紫外光灯照射下可以实现几

秒钟快速固化，同时能实现连续化生产。

[0025] 采用以上方案后与现有技术相比，本实用新型具有以下优点：

[0026] 本实用新型经拉丝后通过涂装水性白底层遮盖实木单板表面缺陷，再经木射线转

印层恢复表面天然纹理，既提升了实木单板的质量等级，又得到纹理自然、颜色统一的实木

复合地板，同时实现了涂装转印连线生产，提高转印效率。

附图说明：

[0027] 图1为本实用新型的层结构示意图。

具体实施方式：

[0028] 下面结合附图就具体实施方式对本实用新型作进一步说明：

[0029] 实施例1

[0030] 如图1所示，一种涂装转印实木复合地板,包括由下到上依次设置的基材层7，拉丝

层6，水性白底层5，底漆层4，木射线转印层3，修色层2，面漆层1，其中，水性白底层5由白色

水性涂料涂覆而成。

[0031] 水性白底层的厚度为0.15mm，基材层的面层以CD级栎木单板为原料，作为芯层的

板芯刻线涂胶后，上表面依照刻线宽度贴栎木单板，栎木单板的纹理同芯层表面纹理垂直

复合，底层为桉木单板双面涂胶后，按照纹理相互垂直原则进行组坯，使用无醛冷压胶水涂

胶，涂布量200g/m2，将复合好的35张基板送入冷压机，设定压力为13MPa，时间为40min，形

成基材层。经养生、开料、拉丝、企口后，进入涂装工序。基材层表面经过水性白底涂料，涂布
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量30g/m2形成水性白底层，再经过一道附着、一道砂光、一道透明和耐磨等四道底漆，涂布

量20g/m2,，后用木射线辊对板面进行辊印形成木射线转印层，木射线纹理深度为0.31mm，再

在木射线转印层上辊涂流动性好的油墨涂料修色，涂布量为4g/m2,，最后再涂两道面漆作为

面漆层，涂布量8g/m2。

[0032] 实施例2

[0033] 与实施例1层结构相同，CD级栎木单板为原料，芯层的板芯刻线涂胶后，上表面依

照刻线宽度贴栎木单板，栎木单板的纹理同芯层表面纹理垂直复合，底层为桉木单板双面

涂胶后，按照纹理相互垂直原则进行组坯，使用无醛冷压胶水涂胶，涂布量200g/m2，将复合

好的35张基板送入冷压机，设定压力为13MPa，时间为40min。经养生、开料、拉丝、企口后，进

入涂装工序。基板表面经过水性白底涂料，涂布量25g/m2形成水性白底层，再经过一道附

着、一道砂光、一道透明和耐磨等四道底漆，涂布量20g/m2,，后用木射线辊对板面进行辊印，

木射线纹理深度0.2mm，再辊涂流动性好的油墨涂料修色，涂布量为5g/m2,，最后再涂两道面

漆，涂布量8g/m2。

[0034] 实施例3

[0035] 与实施例1层结构相同，CD级栎木单板为原料，芯层的板芯刻线涂胶后，上表面依

照刻线宽度贴栎木单板，栎木单板的纹理同芯层表面纹理垂直复合，底层为桉木单板双面

涂胶后，按照纹理相互垂直原则进行组坯，使用无醛冷压胶水涂胶，涂布量200g/m2，将复合

好的  35张基板送入冷压机，设定压力为13MPa，时间为40min。经养生、开料、拉丝、企口后，

进入涂装工序。基板表面经过水性白底涂料，涂布量25g/m2形成水性白底层，再经过一道附

着、一道砂光、一道透明和耐磨等四道底漆，涂布量20g/m2,，后用木射线辊对板面进行辊印，

木射线纹理深度0.4mm，再辊涂流动性好的油墨涂料修色，涂布量为5g/m2,，最后再涂两道面

漆，涂布量8g/m2。

[0036] 上述各实施例涂覆形成的水性白底层采用海田WD4600涂料。

[0037] 对照例1

[0038] CD级栎木单板为原料，芯层的板芯刻线涂胶后，上表面依照刻线宽度贴栎木单板，

单板的纹理同芯层表面纹理垂直复合，使用无醛冷压胶水涂胶，涂布量200g/m2，将复合好

的35  张基板送入冷压机，设定压力为13MPa，时间为40min。经养生、开料、拉丝、企口后，进

入涂装工序。基板表面经过水性白底涂料涂装形成水性白底层，涂布量25g/m2，再经过一道

附着、两道砂光、一道透明和耐磨等五道底漆，涂布量15‑25g/m2,，最后再涂两道面漆，涂布

量5‑10g/m2。

[0039] 对照例2

[0040] CD级栎木单板为原料，芯层刻线涂胶后，上表面依照刻线宽度贴栎木单板，单板的

纹理同芯层表面纹理垂直复合，使用无醛冷压胶水涂胶，涂布量200g/m2，将复合好的35张

基板送入冷压机，设定压力为13MPa，时间为40min。经养生、开料、拉丝、企口后，进入涂装工

序。基板表面经过水性白底漆，涂布量30g/m2，再经过一道附着、一道砂光、一道透明和耐磨

等四道底漆，涂布量15‑25g/m2,，最后再涂两道面漆，涂布量5‑10g/m2。

[0041] 实施例同对照例对比结果见表1

[0042] 表1：

[0043] 案例 缺陷等级 纹理 
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实施例1 CD升级AB：，缺陷明显改善 纹理自然，同天然木纹无差别 

实施例2 CD升级AB，缺陷明显改善 纹理自然，同天然木纹无差别 

实施例3 CD升级AB，缺陷明显改善 纹理自然，同天然木纹无差别 

对照例1 CD升级AB，缺陷明显改善 表面丢失部分纹理 

对照例2 CD级 天然木纹纹理 

[0044] 实施例1、2、3均采用涂装转印工艺，仅基材层拉丝深度不同，在底漆前对板面进行

水性白底涂装，形成水性白底层后辊印木射线纹理,再进行涂装油墨修色后的栎木复合地

板表面等级提升，缺陷明显改善，仅木射线纹理做转印促使板面纹理更自然，而且同天然木

纹无差别，相比膜转印的全部纹理覆膜转印的工艺，涂装转印视觉和触感效果更优，更能凸

显纯实木纹理的高级感。对照例1通过水性白底层可以覆盖地板表面缺陷，但表面部分纹理

同时也被覆盖，导致纹理不完全失真。对照例2为普通涂装工艺，虽然可以完全保留天然木

纹纹理，但水性着色涂装不能解决地板表面的缺陷，等级无法提升，造成优质资源浪费。

[0045] 本实用新型提供一种涂装转印实木复合地板，其外观质量及理化性能要求如下表

2和表  3所示。

[0046] 表2：

[0047]

[0048] 表3：

[0049]

[0050]

[0051] 以上仅就本实用新型较佳的实施例作了说明，但不能理解为是对权利要求的限

制。凡是利用本实用新型说明书所做的等效结构或等效流程变换，均包括在本实用新型的

专利保护范围之内。
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