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摘要：利用不同光泽度垫板生产高光强化木地板，通过测定地板样品的表面形貌，探究垫板与地板光泽度的对应关

系。结果表明：高光强化木地板的光泽度与垫板密切相关。随垫板光泽度下降，木地板表面粗糙度增加，其表面形

貌出现凹陷或纵横交错的突起，是导致高光强化木地板光泽度下降的主要原因。 
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Effect of Caul Plate Gloss on Glossiness of High-gloss Laminate Flooring 
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Abstract: In order to investigate effect of caul plate gloss on glossiness of high-gloss laminate flooring, 
high-gloss laminate floor samples were prepared with caul plates having different gloss levels. 
Roughnesses and atomic force microscope (AFM) images of the samples were observed. Results showed 
that the roughness of the samples increased and the gloss decreased as the caul plate gloss decreased; 
3D-AFM images of the samples indicated that the glosses of the samples were closely related to caul plate 
gloss. Dents and protrusions on the sample’s surface occurred when caul plates with lower gloss were used 
and also resulted in a poor gloss surface on the flooring samples. 
Key words: high-gloss laminate flooring；glossiness；caul plate；roughness；surface morphology 

 

浸渍纸层压木质地板（俗称强化木地板）是以

专用纤维板为基材，基材背面铺装平衡纸，正面依

次铺装装饰纸、耐磨纸，组坯后经热压、冷却、锯

切、双端企口、企口封蜡等工艺加工而成的一种地

板产品，因其具有耐磨、耐划痕、耐脏及性价比高

等优点，目前已占据木质地板市场的主要份额[1-2]。 

为追求差异化的装饰效果，近年来市场上出现

一种仿实木地板表面油漆特性的高亮光型强化木地

板产品（简称高光强化木地板），表面光泽度一般在

80～110°之间，纹理更清晰，可产生类似钢琴漆面

的视觉效果。 
这类强化木地板的加工工艺主要有 3 种：1）省

去耐磨纸，表面只压贴浸渍装饰纸，再采用实木地

板的面漆工艺涂饰；2）省去耐磨纸，在装饰纸上浸

渍含有少量耐磨剂的浸渍胶后压贴；3）保留耐磨纸，

采用高抛光不锈钢垫板、中温（120～150 ℃）、压

制[3]。工艺 1 和 2 所产木地板表面的光泽度和纹理清
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图 5a 中 1 号样品，表面形貌总体上较为平整，

随机分布有许多针状突起物，突起高度约 38~64 nm，

宽度约 300~450 nm，这主要是由耐磨纸表面中的三

聚氰胺甲醛树脂固化形成[8]。 
图 5b 为局部放大，可以看出，1 号样品表面虽

然在 1 μm×1 μm 的分辨率下显得凹凸不平，但整体

均匀致密，突起高度小于 13 nm。这样均匀规整的表

面结构有助于入射光线的镜面反射，从而增加样品

表面的光泽度。 
图 5c 中 4 号样品同样具有较为平整的表面形貌

与随机分布的针状突起物，但与 1 号样品相比，其

大部分针状突起物更细更小；其表面还可以观察到

许多大小不一的凹陷。这是因为压贴过程中，所用

垫板的不平整度相对增加[9]，使木地板样品表面的不

平整度亦增加，导致光泽度下降。 
图 5d 中 7 号样品表面同样存在许多针状突起。

并已形成明显的、规则的分布，贯穿表面、排列成

直线。这一现象也是因为使用的垫板表面光泽度降

低和不平整程度增加所致。 
此现象在 10 号样品（图 5e）的表面形貌中更为

突出。10 号样品采用普通垫板压制，因此其表面粗

糙度远大于其他样品。 
实际生产中，一张垫板要经多次使用。随着压

贴次数的累积，其光泽度会快速下降，导致产品表

面质量随之下降。结合 3D-AFM 图像可以推断，主

要是耐磨纸中的 Al2O3 对垫板的磨损，导致木地板表

面形成如图 5c、d 中纵横交错的突起。 
光线照射在物体表面会发生反射，反射光线的

方向由表面粗糙程度决定。光滑表面的反射光线方

向一致，可形成镜面反射，则光泽度高。而表面粗

糙度增大，反射光线逐渐被分散成不同方向的漫反

射，形成的镜面反射减少，漫反射增加，光泽度随

之降低。根据瑞利准则，当物体表面的粗糙高度满

足式（1）时，可近似为光滑表面[10-11]。 ℎ < λ8cosi                             （1） 

式中：λ—可见光，波长范围 0.38~0.78 μm；i—
入射角，60°。 

由式（1）可知，当样品表面的粗糙高度 h＜0.2 
μm 时，为光滑表面。由图 5 的分析可知，1、4、7

号样品表面的突起高度均＜0.2 μm，故可近似认为 1、
4、7 号样品表面为光滑表面。 

 
3  结论 

1）高光强化木地板的光泽度与其表面粗糙度之

间存在显著相关性，随着木地板表面粗糙度降低，

其光泽度逐渐提高。 
2）垫板的表面质量对高光强化木地板表面的光

泽度有显著影响。在生产中要严格选用符合质量要

求的垫板，并及时监控垫板的质量变化；要保证生

产环境清洁无尘，以减少垫板的划伤。 
3）高光强化木地板生产时，可依据垫板光泽度

与木地板光泽度间的对应关系，及产品的目标光泽

度，合理选用垫板。也可将木地板产品按光泽度指

标要求分段，即使垫板光泽度下降，依然能用于光

泽度要求不高的木地板生产。 
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