
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)发明专利

(10)授权公告号 

(45)授权公告日 

(21)申请号 201580045503.3

(22)申请日 2015.08.14

(65)同一申请的已公布的文献号 

申请公布号 CN 106660300 A

(43)申请公布日 2017.05.10

(30)优先权数据

14182113.2 2014.08.25 EP

14182258.5 2014.08.26 EP

(85)PCT国际申请进入国家阶段日

2017.02.23

(86)PCT国际申请的申请数据

PCT/EP2015/068770 2015.08.14

(87)PCT国际申请的公布数据

WO2016/030215 DE 2016.03.03

(73)专利权人 普洛夫尔塑料有限公司

地址 德国哈尔芬格

(72)发明人 康拉德·麦尔　赫尔穆特·拜耳　

约瑟夫·阿尔滕韦格　

(74)专利代理机构 北京聿宏知识产权代理有限

公司 11372

代理人 吴大建　陈伟

(51)Int.Cl.

B32B 3/30(2006.01)

B32B 7/12(2006.01)

B32B 25/04(2006.01)

B32B 27/08(2006.01)

B32B 27/10(2006.01)

B32B 27/20(2006.01)

B32B 27/30(2006.01)

B32B 27/32(2006.01)

B32B 27/34(2006.01)

B32B 27/36(2006.01)

B32B 27/40(2006.01)

B32B 37/15(2006.01)

B32B 38/06(2006.01)

B29C 48/154(2019.01)

B29C 48/18(2019.01)

B29C 48/92(2019.01)

审查员 孔菲

 

(54)发明名称

压花的和热熔层压的多层复合膜

(57)摘要

本发明涉及一种多层复合膜，其包括至少以

下直接连续且相互粘合的层A‑B‑C：A：在可见侧

的聚合物层，其包括1至100重量％的可挤出的含

热塑性聚氨酯的聚合物和/或离聚物；B：包括用

于粘结的一种或多种改性塑料的粘结层；C：在基

底侧的装饰层；其特征在于，层状复合材料从层A

和B共挤出，并在高于层状复合材料熔融温度的

温度下与装饰性基底层热熔层压，同时在同一步

骤中在多层复合膜的可见侧塑性压花一个或多

个图案。本发明还涉及：根据本发明的多层复合

膜作为地板覆盖物、墙板或家具膜的用途；这种

地板覆盖物、墙板或家具膜；和用于制备根据本

发明的多层复合膜的方法。
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1.一种多层复合膜，其包括至少以下直接连续且相互粘合的层A-B-C：

A：在可见侧的聚合物层，其包括1至100重量％的可挤出的含热塑性聚氨酯的聚合物

和/或离聚物；

B：包括用于粘结的一种或多种改性塑料的粘结层；

C：在基底侧的装饰层；

其特征在于，层A和B的层状复合材料共挤出，共挤出的层状复合材料尚未冷却，并在高

于所述层状复合材料熔融温度的温度下与装饰层热熔层压，同时在同一步骤中在多层复合

膜的可见侧塑性压花一个或多个图案；所述热熔层压在高于200℃且低于280℃的温度下进

行；

一旦所述多层复合膜冷却至室温，压花深度指数IP至少为6，并且所述压花深度指数IP

是无量纲的，定义如下，所有值以微米为单位：

IP  =  可见侧的RZ×1000  /（基底侧的RZ×层状复合材料A-B-C的厚度），RZ为平均表面粗

糙度，以DIN  EN  ISO  4287：2010-07为标准。

2.根据权利要求1所述的多层复合膜，其特征在于，所述装饰层包括印刷在其上的纸

和/或塑料膜。

3.根据权利要求2所述的多层复合膜，其特征在于，所述装饰层C包含底漆。

4.根据权利要求1至3中任意一项所述的多层复合膜，其特征在于，压花的轮廓或图案

与装饰图案同步。

5.根据权利要求1至3中任意一项所述的多层复合膜，其特征在于，所述多层复合膜不

含PVC和/或三聚氰胺树脂。

6.根据权利要求1至3中任意一项所述的多层复合膜，其特征在于，聚合物层A的聚合物

选自热塑性聚氨酯或Surlyn®离聚物或其混合物。

7.根据权利要求1至3中任意一项所述的多层复合膜，其特征在于，用于粘结的改性塑

料包括一种或多种用马来酸酐、烷基化马来酸酐和/或羧酸改性的聚合物。

8.根据权利要求7所述的多层复合膜，其特征在于，用于粘结的改性塑料包括负载羧酸

官能团单体的一种或多种共聚物或接枝共聚合物。

9.根据权利要求7所述的多层复合膜，其特征在于，用于粘结的改性塑料包括马来酸酐

和/或烷基化马来酸酐与聚丙烯、聚乙烯、乙烯-乙酸乙烯酯（EVA）、乙烯-丙烯酸丁酯（EBA）、

乙烯-丙烯酸（EAA）、乙烯-甲基丙烯酸（EMAA）、马来酸乙酯（MAH）和/或聚丙烯酸酯橡胶

（ACM）。

10.根据权利要求1至3中任意一项所述的多层复合膜，其特征在于，装饰层C包含可挤

出热塑性聚合物，其选自由聚乙烯、聚丙烯和聚丁烯、聚苯乙烯、聚酰胺、聚酯及其混合物组

成的组。

11.根据权利要求1至3中任意一项所述的多层复合膜，其特征在于，聚合物层A的厚度

为1至500μm；和/或

粘结层B的厚度为1至100μm；和/或

基底层C的厚度为1至500μm。

12.根据权利要求11所述的多层复合膜，其特征在于，聚合物层A的厚度为5至200μm；

和/或
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粘结层B的厚度为5至20μm；和/或

基底层C的厚度为10至150μm。

13.根据权利要求11所述的多层复合膜，其特征在于，粘结层B的厚度为6至10μm。

14.根据权利要求1至3中任意一项所述的多层复合膜，其特征在于，所述多层复合膜包

括连续且相互粘合的层D-A-B-C，其中，所述层D表示一个或多个相互粘合的层并且通过粘

合层或粘合剂层、通过层压或通过机械粘结元件直接粘结到层A。

15.根据权利要求14所述的多层复合膜，其特征在于，所述层D包括以下层中的一个或

多个：覆盖层、UV保护层、防湿层、机械保护层、防止滑动层或热熔粘合剂层，其中，所述层D

可以是透明的和/或可以包括表面轮廓。

16.根据权利要求1至15中任意一项所述的多层复合膜的应用，所述多层复合膜用作地

板覆盖物或用于地板覆盖物的制备中，用作墙板或屋顶板或用于墙板或屋顶板的制备中，

用作家具膜。

17.根据权利要求16所述的应用，其特征在于，所述多层复合膜在胶合板或刨花板的制

备中和/或用作图形膜。

18.根据权利要求16所述的应用，其特征在于，所述多层复合膜在胶合板或刨花板的制

备中和/或用作印刷膜。

19.一种层状体，其包括根据权利要求1至15中任意一项多层复合膜；所述多层复合膜

作为地板覆盖物或家具膜。

20.根据权利要求19所述的层状体，其特征在于，所述地板覆盖物包括至少一个其它层

E，所述至少一个其它层E为基底层，其邻接层C并且通过粘合层或粘合剂层、通过层压或通

过机械粘结元件直接粘结到层C。

21.根据权利要求20所述的层状体，其特征在于，所述基底层E包括以下层中的一个：防

止滑动层、绝热层、吸声层、导热层、粘合剂层、胶合板层或刨花板层、木塑复合材料WPC层和

纤维增强混凝土层。

22.根据权利要求21所述的层状体，其特征在于，所述吸声层为冲击吸声层。

23.一种制备根据权利要求1至15中任意一项所述多层复合膜的方法，其特征在于，在

第一步骤中从层A和B共挤出层状复合材料，并在第二步骤中在高于层状复合材料的熔融温

度的温度下与装饰性基底层热熔层压，同时在同一步骤中在多层复合膜的可见侧上塑性压

花一个或多个图案，其中在第一和第二方法步骤之间，层状复合材料的温度不会下降到低

于层状复合材料A-B的熔融温度。

24.根据权利要求23所述的方法，其特征在于，第二方法步骤在150至300℃的温度下进

行。
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压花的和热熔层压的多层复合膜

技术领域

[0001] 本发明涉及一种包括装饰性基底层的压花的多层复合膜，除了其它应用之外，特

别有利地用作地板覆盖物、墙板或家具膜。本发明还涉及这样的地板覆盖物、墙板或家具膜

以及用于制备根据本发明的多层复合膜的方法。

背景技术

[0002] 在过去，有利的制备和材料成本、易加工、化学稳定性、高透明度、良好的耐磨性和

高弹性使聚氯乙烯(PVC)成为用于地板覆盖物、墙板和家具膜的主要合成基础材料。

[0003] 已经发现了PVC膜各种应用例如制备廉价的家具表面、墙板或者地板覆盖物，所述

地板覆盖物模仿木材或石头、部分使用木材和部分使用其上印有木材或石头图案的纸层或

膜层。

[0004] 这些优点被例如PVC的环境影响及其燃烧时的性质的缺点所抵消，这已经刺激了

寻找替代材料作为PVC的替代品。

[0005] 已经提出许多聚合物如聚烯烃、聚酰胺、聚氨酯、聚苯乙烯、聚酯及其共聚物和衍

生物作为替代材料；它们同样地廉价且易于加工，但就其机械性能和耐磨性而言，劣于PVC。

常规地板覆盖物、墙板、家具膜和类似的复合材料的可见侧通常使用清漆层或树脂层例如

三聚氰胺树脂来增强。这由于更高的原材料成本和加工成本而增加了复合膜的成本，并且

降低了其生命周期评估。也已经描述了试图把廉价的聚烯烃作为基底材料的优点与极性聚

合物的优异机械性能相结合的复合材料。到目前为止，这些努力在确保层之间的可靠和耐

久的互连方面遇到困难，如果可能的话不使用粘合剂，提供用于制备复合材料的有效的和

连续的方法，并且实施制备方法使得多层膜的外观满足最高的美学需求，并且可以用作天

然材料的替代物，例如木材表面、石材表面或软木表面。WO  95/08593A1描述了作为PVC地板

覆盖物替代物的耐磨地板覆盖物，其包括由离聚物制成的透明覆盖层，其通过粘合剂层层

压到装饰层上。DE  41  07  150  A1描述了一种多层地板覆盖膜，其中，所述包含塑料极性基

团的上部膜通过粘合层、粘合膜、反应物层或粘结层沉积到下部膜上。DE  10  2012  103  016 

A1描述了一种膜层压复合材料，其包括至少两个塑料膜，包括基底膜和实用膜，其中，所述

实用膜布置在基底膜的一侧上并且可以在其上印刷，基底膜优选着色的聚烯烃膜，实用膜

由热塑性聚氨酯组成。这些层压复合材料明确地通过粘合剂层压或热层压制备，避免装饰

纸，并且推荐用于地板工业、家具工业、内部工业和/或外部工业。这些文件中没有提到压花

和相关问题。

[0006] 通常，在通用膜的可见侧上形成压花，例如为了模仿所述的天然材料的表面，在不

连续的工艺中，通过在将冷却的膜层压到装饰层上之后对冷却的膜进行热压花或压花，所

述冷却的膜层在它们粘结到装饰层之前是或不连续或连续地印刷的，其中，所述可见侧聚

合物层一旦被轮廓挤出，就冷却至约140℃，用粘合剂涂布并提供后侧装饰层。然后压印压

花图案。该方法具有缺点，一方面，压花塑料的松弛使可见侧上的压花深度低于由压花模具

预定的压花深度，并且压印的图像受到被滞留空气的不利影响，而另一方面，在基底侧-背
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离可见侧的一侧上形成凸起的压花。这使得更难以在基底侧上施加粘合剂和/或增加建立

与基底的令人满意的粘结所需的粘合剂的量。

[0007] WO2012/001109A1描述了一种用于制备地板元件的方法，其中装饰层首先在没有

粘结剂的情况下通过热熔层压施加到聚合物复合材料层，通常是木塑料组合物(WPC)层，并

且一旦装饰层被印刷上，连续地涂覆粘结层和离聚物层，如果适用的话，其中所述方法可以

用随后的压花进行四舍五入。根据WO2012/001109A1，备选地也可以预制由离聚物层和聚合

物层构成的层状复合材料，并且当其层压到诸如WPC的基底上时连续或不连续地压花。这些

方法还提出了关于压花和凸起压花的最佳比例的问题，以及关于以经济的并且避免第二次

或随后的加热循环，并且适于提供可普遍使用的多层复合膜的方式连续进行该方法的问

题。

发明内容

[0008] 提供一种多层复合膜的问题，所述多层复合膜在各层之间表现出非常良好的粘合

性并且基本上不含有害物质，特别是不含氯乙烯单体，并且仅需要最少量的粘合剂和溶剂，

或者理想地不含粘合剂或溶剂，尚未得到满意的解决。本发明的另一个目的是另外最小化

凸起压花的问题。

[0009] 本发明解决了所提到的几个和多达所有的问题，并且首次结合了天然材料的美学

优点，PVC-替代聚合物的生态和无毒优点，以及PVC薄膜的经济、加工和机械优点。根据本发

明，该目的通过一种多层复合膜来实现，该多层复合膜包括至少以下直接连续且相互粘合

的层A-B-C：

[0010] A：在可见侧的聚合物层，其包括1至100重量％，优选10至90重量％的可挤出的含

热塑性聚氨酯的聚合物和/或离聚物；

[0011] B：包括用于粘结(tie)的一种或多种改性塑料的粘结层；

[0012] C：在基底侧的装饰层；

[0013] 其特征在于，层状复合材料从层A和B共挤出，并在高于层状复合材料熔融温度的

温度下与装饰性基底层热熔层压，同时在同一步骤中在多层复合膜的可见侧塑性压花一个

或多个图案。

[0014] 可见侧聚合物层有利地包括1至100重量％，特别是10至90重量％，最特别是50至

80重量％的可挤出的含聚氨酯的聚合物。含纯聚氨酯的聚合物(96至100重量％)或与其它

可挤出聚合物的混合物是有利的。

[0015] 或者或另外，可见侧聚合物层可有利地包括1至100重量％，特别是10至90重量％，

最特别是50至80重量％的可挤出的热塑性离聚物。含纯聚氨酯的聚合物(96至100重量％)

或与其它可挤出聚合物的混合物是有利的。离聚物共混物，例如表现出范围在0.8至1.2g/

cm3的密度(DIN  EN  ISO  1183-1：2013-04)，特别是0.9至1.0g/cm3的密度，最特别是约0.94

至0.96g/cm3的密度的离聚物与聚酰胺的共混物或离聚物是特别有利的。优选在190℃和

2.16kg(根据DIN  EN  ISO  1183-1：2013-04)下熔体流动指数(MFI)表现出在0.4至7.0g/

10min，特别是0.5至5.7g/10min，最特别有利地为0.6至0.9g/10min或者还有5.3至5.6g/

10min范围内的离聚物。所使用的离聚物的熔点(DIN  EN  ISO  3146：2002-06)的范围有利地

为85至98℃，特别是88至97℃，最特别有利地为89至92℃，或者还有94至96℃。所使用的离
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聚物的维卡软化点(DIN  EN  ISO  306：2012-01)有利地为60至70℃，特别是62至68℃，最特

别有利地为65℃左右。

[0016] 有利地，根据本发明，用于粘结的改性塑料可优选包括一种或多种用马来酸酐、烷

基化马来酸酐和/或羧酸改性的聚合物。

[0017] 粘结层B可以表示均匀层。或者，其可以包括多个，例如两个、三个或更多个层，其

分别包含用于粘结的相同或不同的上述改性塑料的成分。在一些实施方式中，通过用于粘

结的一系列不同的改性塑料实现层A和层C之间改善的粘合。

[0018] 由层A和B组成的层状复合材料在聚合物熔融温度下共挤出。优选在100-400℃的

范围内，特别优选在200-300℃的温度范围内共挤出。只要共挤出的层状复合材料高于熔融

温度，就进行下面的压花和热熔层压步骤。压花和热熔层压通常可以在高于200℃，特别是

高于230℃，例如至少250℃，但有利地在低于280℃或260℃的温度下进行。在共挤出之后，

在时间上和空间上，立即在相同的机器中有利地进行压花和热熔层压。

[0019] 本发明的一个优点是层状复合材料A-B-C可以在没有任何溶剂和/或粘合剂的情

况下被大量制备。理想地，复合材料A-B-C不含任何有机溶剂和/或粘合剂。

[0020] 因为压花和热熔层压是同时的，所以可以在多层复合膜的可见侧上实现真实的压

花深度，同时可以完全或尽可能避免基底侧上的“凸起压花”问题。由于共挤出的层状复合

材料A-B尚未冷却，并且压花是针对在熔融物料中制成的所有目的，因此在压花之后没有可

察觉的或仅有最小的松弛。根据本发明，令人惊奇的是，尽可能避免“凸起的压花”并且同时

实现高度的耐磨性和低污染。

[0021] 此外，该方法是高度经济的，因为不需要用于层压的附加加热循环。根据本发明的

方法还使得基底、装饰层和含有热塑性聚氨酯的聚合物和/或离聚物的可见侧聚合物层之

间可靠地粘结。相比之下，层压可见侧聚合物层的软材料涉及很大的困难。

[0022] 无量纲压花深度指数IP表示“凸起压花”的一种量度。其由可见侧上的压花深度与

基底侧上的凸起的压花的比率计算，每个测量为平均表面粗糙度RZ(DINEN  ISO  4287：

2010-07)除以层状复合材料A-B-C的厚度，乘以1000，所有值以微米为单位：IP＝RZ(可见侧)

×1000/(RZ(基底侧)×厚度(A-B-C))。

[0023] 根据本发明优选实现冷却后至少6.0的压花深度指数。对于一些应用，可以实现至

少8.0或至少9.5或10至20，优选至少13或甚至更有利地至少14或至少16的压花深度指数。

根据本发明可以实现高达30或更高的压花深度指数。

[0024] 大的压花深度指数的一个优点是可见侧可以被实施为温暖、柔软、冲击吸声和可

塑的，并且例如真实地模仿粗木材和粗天然石材的触感和光学/美学印象，同时能够使基底

侧的层的表面尽可能地保持光滑和均匀。这有助于将其粘结到基底E。例如将其粘结到基底

E所需的粘合剂的量最小化。本发明首次另外提供了没有用于附加可见侧保护的清漆或树

脂层但是仍然适合于满足耐磨性、化学稳定性、耐刮擦性、低污染性、高耐久性和良好的弹

性要求的结构薄膜。根据本发明的多层复合膜有利地不含PVC和/或三聚氰胺树脂。

[0025] 根据本发明，装饰层可以包括印刷在其上的纸和/或塑料膜，所述塑料膜可以是单

轴或双轴定向的。根据本发明，由于增加的亮度，在膜上印刷可以是特别优选的。根据本发

明，酪蛋白基印刷油墨(酪蛋白油墨)是特别优选的。装饰图案可以是无色、白色、纯色或以

某种其它方式着色。
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[0026] 在一些情况下，可以有利地例如通过压延机将底漆施加到装饰层。这可以改善与

层状复合材料A-B的互连，例如当优选使用酪蛋白印刷油墨时。本发明类似地涉及根据本发

明的层状组合物，其中基底侧装饰层不含底漆。

[0027] 根据本发明压花的图案原则上在其压花深度和设计方面不受限制，尽管最大压花

深度由层的厚度预先确定，其中，所述设计可以是天然材料的模仿，例如木材、石头、纺织

品、灰泥结构或可以在连续辊上表示的任何图案。根据本发明，压印在其上的图案可以特别

有利地与印刷图案同步，使得例如在木材仿制的情况下，纹理的触感与光学印模相匹配。将

相应的图案实现为连续且不间断的重复进一步加强了真实的对自然的印象。

[0028] 本发明的多层复合膜的聚合物层A的聚合物可以有利地选自热塑性聚氨酯或离聚

物，例如 离聚物或其混合物，其中有利的是，可见侧聚合物层A的聚合物，例如离聚

物，是透明和/或明净的。装饰图案优选地通过层A和B可见。

[0029] 用于粘结的改性塑料可以有利地包括一种或多种负载羧酸官能团的单体的共聚

物或接枝(共)聚合物，特别是马来酸酐和/或烷基化马来酸酐与聚丙烯、聚乙烯(例如，LDPE

或LLDPE)、乙烯-乙酸乙烯酯(EVA)、乙烯-丙烯酸丁酯(EBA)、乙烯-丙烯酸乙酯(EEA)、乙烯-

丙烯酸(EAA)、乙烯-甲基丙烯酸(EMAA)和/或聚丙烯酸酯橡胶(ACM)。

[0030] 在本发明的一个实施方式中，装饰层C包含可挤出热塑性聚合物，其选自由聚乙

烯、聚丙烯和聚丁烯、聚苯乙烯、聚酰胺、聚酯如聚对苯二甲酸乙二醇酯(PET)及其混合物组

成的组。包含塑料膜的这种装饰层的一个优点是它们的良好的可印刷性、良好的加工性能、

它们的耐水性和它们的化学稳定性。

[0031] 聚合物层A通常，但不是必须，具有在1至500μm，优选5至200μm范围内的厚度；和/

或

[0032] 粘结层B通常，但不是必须，具有在1至100μm，优选5至20μm，特别是6至10μm范围内

的厚度；和/或

[0033] 基底层C通常，但不是必须，具有1至500μm，优选10至150μm的厚度。

[0034] 本发明的多层复合膜还有利地实施为使得它至少包括连续的且相互粘合的层D-

A-B-C，其中，层D表示一个或多个相互粘合的层并且通过粘合层或粘合剂层、通过层压或通

过机械粘结元件直接粘结到层A，其中层D可以例如具有1至200μm，有利地10至100μm的厚

度。

[0035] 层D然后可以有利地包括以下层中的一个或多个：一个或多个另外的离聚物层、覆

盖层、UV保护层、清漆层、防湿层、机械保护层、防止滑动层或(热熔)粘合剂层；其中，层D可

以是透明的和/或可以包括表面轮廓。

[0036] 在基底侧，根据本发明的层C可以有利地邻接基底层E，基底层E通过粘合层或粘合

剂层、通过层压或通过机械粘结元件直接粘结到层C。

[0037] 根据本发明，层A、B、C、D和E可以不含填料、效应材料和/或颜料。相反，在本发明的

另一个实施方式中，这些层中的一个或多个-例如层D和/或E，或层D和/或A-包括1至100重

量％的填料、效应材料和/或颜料。在一个实施方式中，层状复合材料A-B-C或特别是层C不

含无机填料材料、效应材料和/或有机或无机颜料。在另一个实施方式中，正是在层A-B-C中

的一个或多个层中存在可提供特定效果的这种颜料或填料材料。

[0038] 根据本发明的多层复合膜例如可以理想地用作地板覆盖物或用于地板覆盖物的
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制备中，用作墙板或屋顶板或用于制备墙板或屋顶板，作为家具膜，特别是在胶合板或刨花

板的制备中和/或作为图形膜，特别是印刷膜。

[0039] 因此，本发明还涉及包括根据本发明的多层复合膜的地板覆盖物、墙板和屋顶板、

家具膜、胶合板和刨花板和图形膜、特别是印刷膜。

[0040] 根据本发明的地板覆盖物有利地包括另一层E，其是基底层，其邻接层C并且通过

粘合层或粘合剂层、通过层压或通过机械粘结元件直接粘结到层C，其中，所述基底层E优选

地包括以下层中的一个：防止滑动层、隔热层、声音吸收层、特别是冲击吸声层、导热层、粘

合层、胶合板层或刨花板层、木塑复合材料(WPC)层和纤维增强混凝土层。

[0041] 如上所述，本发明类似地涉及一种制备根据本发明的多层复合膜的方法，其特征

在于，在第一步骤中从层A和B共挤出层状复合材料，并且在第二步骤中在高于层状复合材

料的熔融温度的温度下与装饰性基底层热熔层压，同时在同一步骤中在多层复合膜的可见

侧上塑性压花一个或多个图案，其中在第一和第二方法步骤之间，层状复合材料的温度不

会下降到低于层状复合材料A-B的熔融温度。

[0042] 然后第二方法步骤有利地在150至300℃的温度下进行。如上所述，根据本发明的

方法优选连续地进行。可见侧上的压花优选地与印刷在装饰层上的装饰图案同步。

[0043] 然后在本领域技术人员熟悉的条件下以常规方式进行共挤出。根据本发明的多层

复合膜的特定性质通过在连续操作中同时进行热熔层压和压花的方法步骤来实现，所述方

法步骤本身是已知的，并且没有额外的加热循环。

附图说明

[0044] 图1示出了显示出设计A-B-C层的本发明的多层复合膜的一个实施方式的横截面。

在该示例中，层由以下组成：

[0045] 层A(100μm)离聚物；

[0046] 层B(8μm)马来酸酐改性的聚乙烯作为用于粘结的改性塑料；

[0047] 层C(120μm)纸或塑料膜，其使用酪蛋白油墨印刷并用底漆涂布(10μm)。

[0048] 图2示出了多层复合膜的另一个实施方式的横截面，例如作为显示出设计A-B-C-E

层的地板覆盖物。在该实例中，层由以下组成：

[0049] 层A(100μm)离聚物；

[0050] 层B(8μm)马来酸酐改性的聚乙烯作为用于粘结的改性塑料；

[0051] 层C(120μm)纸或塑料膜，其使用酪蛋白油墨印刷并用底漆涂布(10μm)；

[0052] 层E(2000μm)WPC。

[0053] 图3示出了多层复合膜的另一实施方式的横截面，例如作为显示出设计D-A-B-C层

的家具膜。在该示例中，层由以下组成：

[0054] 层D(50μm)清漆；

[0055] 层A(110μm)热塑性聚氨酯；

[0056] 层B(5μm)马来酸酐改性的聚乙烯作为用于粘结的改性塑料；

[0057] 层C(100μm)PET，其使用酪蛋白油墨印刷并用底漆涂布(10μm)。

[0058] 图4示出了多层复合膜的另一实施方式的横截面，例如作为显示出设计D-A-B-C-E

的家具膜。在该示例中，层由以下组成：
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[0059] 层D(80μm)离聚物；

[0060] 层A(120μm)离聚物；

[0061] 层B(10μm)马来酸酐改性的聚乙烯作为用于粘结的改性塑料；

[0062] 层C(90μm)纸，其使用酪蛋白油墨印刷并用底漆涂布(10μm)；

[0063] 层E(1500μm)胶合板层、木材或例如纤维增强混凝土。

[0064] 图5示出了根据本发明的方法的示意性和典型的设计，其中由例如由离聚物组成

的层A制成的复合材料在喷嘴1中在200至280℃的温度下与(基底侧)粘结层B作为熔融物质

2共挤出，然后在相同温度下在基底侧立即粘结到印刷在其上并且通过辊4，例如橡胶辊进

料的纸C/3层。将层C和层状复合材料A-B热熔层压，同时在压花辊5和辊4之间的可见侧上在

例如150至300℃的温度范围内同时或在它们已经会聚之后立即压花。

具体实施方式

[0065] 实施例1

[0066] 根据本发明的方法制备具有以下各层序列的多层复合膜，其中将层A和B在250℃

下共挤出，然后立即与膜C层(其具有在酪蛋白油墨上印刷的木纹图案并且设有底漆)热熔

层压，同时仍然在230℃和30kN的压力下，其中在可见侧上压印塑料木纹理图案。

[0067] 层A(300μm)离聚物(Dupont的 1706)；

[0068] 层B(10μm)马来酸酐改性的聚乙烯作为用于粘结的改性塑料；

[0069] 层C(120μm)聚丙烯膜，其使用酪蛋白油墨印刷并用底漆涂布(10μm)。

[0070] 表1列出了用于表征实施例1的多层复合膜的一些参数。

[0071] 表1
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[0072]

[0073] (DIN  EN  ISO  527-3/1B/200)使用MAHR流变仪测定平均表面粗糙度RZ。

[0074] 实施例2

[0075] 根据本发明的方法制备具有以下各层序列的多层复合膜，其中将层A和B在250℃

下共挤出，然后立即与纸C层(其具有在酪蛋白油墨上印刷的木纹图案，并且具有15μm的底

漆)热熔层压，同时仍然在230℃和30kN的压力下，其中在可见侧上压印塑料木纹理图案。

[0076] 膜2a

[0077] 层A(50μm)离聚物(Dupont  de  Nemours的 1706)；

[0078] 层B(10μm)马来酸酐改性的聚乙烯作为用于粘结的改性塑料；

[0079] 层C(105μm)装饰纸，其使用酪蛋白油墨印刷并用底漆涂布(15μm)。

[0080] 总厚度A-B-C：165μm

[0081] 膜2b

[0082] 层A(250μm)离聚物(Dupont  de  Nemours的 1706)；

[0083] 层B(10μm)马来酸酐改性的聚乙烯作为用于粘结的改性塑料；

[0084] 层C(105μm)装饰纸，其使用酪蛋白油墨印刷并用底漆涂布(15μm)。

[0085] 总厚度A-B-C：365μm
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[0086] 用刨花板/热熔粘合剂层压层状复合膜，并测试耐刮擦性(DIN  438-2)、耐磨擦性、

耐磨损性(DIN  EN  13329)和耐污染性(DIN  438-2)，其中根据本发明的多层复合材料表现

出良好至非常好的结果。
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图1

图2

图3

图4
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图5
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