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紫外线强度对实木复合地板
漆膜质量的影响
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摘要： 阐述了地板表面漆膜裂纹产生的原田及聚氨酯漆紫外光目化的原理。通过改变从紫外线的强度，设计了4种3-

艺方案，用于红栎多层实木复合地板的漆膜干燥，并在试验室条件下测定地板漆膜的韧性，对漆膜质量进行评价分析。
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Effect of Ultraviolet Exposure Intensity Oil Coating Quality of Red Oak Parquet
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Abstract：This article analyzes the factors that cause surface cracking during the drying process for

parquet and the curing principle of polyurethane coating by ultraviolet irradiation method．To

investigate how ultraviolet affected the coating quality，the authors arranged four experiments to

dry red oak parquet by ultraviolet radiation under different intensity conditions．The coating

qualities were examined in terms of the time to initiate cracking and total crack area．Great

differences were found in coating quality among different parquets，which showed the importance of

suitable irradiation power tO ensure coating quality．
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红栎多层实木复合地板是以珍贵树种红栎单板

为面层，胶合板为基材制成的企口地板。在干燥环境

中，红栎单板的表面极易发生。龟裂”，从而引起涂饰

表面的漆膜产生裂纹，严重影响地板的美观和使用。

美国Purdue大学的Daniel Cassens等⋯o曾对单

板贴面家具零部件的表面裂纹发生规律进行了研究，

认为树种、胶种、薄木的正反面、养生条件、组坯时间

是导致表面产生裂纹的重要影响因素。研究表明，裂

纹出现最少的情况是用脲醛胶胶合，单板的松面朝

外，并在相对湿度为35％的条件下陈化1 min后进
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行组坯。澳大利亚Melbourne大学的Barbara

Ozarska博士”1认为，贴面木制品(家具)涂饰表面产

生裂纹的影响因素是：面层单板的树种种类和质量、

基板的类型和结构、面板和基板的含水率、胶种和胶

合工艺、养护工艺、涂料和涂饰工艺及使用环境。祖

勃荪。3。51对紫外光固化涂料在木翩品涂饰中的应用研

究中发现：涂料固化的程度、漆膜的质量在很大程度

上与紫外光源的选择和使用有关。有些产品的质量

问题，如漆膜固化不完全，就是因为紫外光源选择或

使用不当、功率过小、反光罩形状不适合及反光罩污

染等原因使辐照量不足造成的。在照射时，紫外光的

辐照强度要适当，既要能穿透漆膜，激发光引发剂；但

又不能过度辐照，导致固化后的漆膜内结合应力和应
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变增大，交联固化速度太快，使有些来不及反应的单

体或预聚体残留在漆膜中，产生立体位阻效应，降低

涂膜的整体性和耐久性oJ。

为了更有效地改善红栎多层实木复合地板的漆

膜质量，笔者进行了紫外线干燥灯照射强度对漆膜韧

性(开裂)影响的试验，并对结果进行评价。

1材料与方法

1．1试验材料

红栎(Q“一“s spp．)多层实木复合地板；聚氨酯
涂料。

1．2试验条件

由于紫外线照射强度可影响漆膜固化时产生应

力的大小和固化时间，直接关系到光固化漆膜的质

量，本试验以紫外灯的照射强度为主要参数，制定了

4种工艺方案，进行地板表面漆隆裂纹程度的评价分

析。试验在试验室的紫外线固化油漆线上进行，各位

置的紫外线干燥灯强度设定如表1所示。

表l紫外线干燥灯照射强度
Tab．1 Ultraviolet日甲∞Ⅱre Oil paint dr#ng llne

1．3测试方法

在试验室条件下，对紫外线干燥完毕的地板试板

进行漆膜耐开裂的性能测试。试件长度为300 iilin，

宽度同地板块宽度。测试条件”J：地板试板先在温度

为60℃干燥箱中放置1 h，然后再在一20℃的环境

中放置1 h。如此循环30个周期，记录试件出现最早

开裂的时间，考察其表面龟裂情况，用裂纹的面积与

试件面积的百分比表示裂纹率。

2结果与分析

2．1结果

漆膜质量测定结果见表2。表2显示，从试件最

早发生开裂的时间和平均裂纹率2项指标考察，方案

l的结果最差，1A2试件在18 h就出现了开裂，平均

裂纹率为42．4％o；方案4的结果最好，绝大多数试件

在24 h以后才出现开裂，并且4A10、4A14试件在整

个处理过程中均未出现开裂，平均裂纹率也仅为

18．91％。

·40·

衰2实木复合地板的漆鹿质量评价
Tab．2 Evaluation of coⅡting mm quailty m

Red Oak parquet

2．2分析

聚氨酯涂料成膜之后，由于涂膜分子结构中含有

异氰酸酯基，使高聚物分子之间极易形成氢键。氢键

的大量存在，将使得分子间内聚力加大，从而提高聚

氨酯漆涂膜的抗叛裂强度。在受外力作用时，氢键可

断开而吸收外来能量；当外力消失后，氢键又重新形

成。如此的氢键断开和回复，使聚氨酯漆膜具有高度

机械耐磨性和韧性。

对于紫外光固化的聚氨酯漆而言，紫外灯的照射

强度会影晌到漆膜的韧性。光敏涂料受近紫外线照

射时，可分解产生活性基团，起到引发聚合的作用，在

涂料高分子之间进行交联反应，形成网状结构而使涂

层固化。其固化规律是：光照立即引发，光照停止引

发也立即停止；引发速度与光敏剂吸收的紫外线能量

  万方数据



第19卷第6期 木材工业 2005年11月

成正比，总聚合速度与其平方根成正比。光的强度越

大，固化所需的时间越短。

涂层的厚度在一定范围内对聚氨酯漆固化速度

的影响不大。但涂层太厚，其内部固化比表面缓慢，

要使漆膜全部固化，必须延长紫外线照射时间。如果

照射时间过短或未受到足够的紫外线照射，涂层会因

为固化不完全而导致漆膜附着力极低；如果紫外线

照射过度，则会引起涂层表面的强烈固化，收缩而产

生皱折。所以，适度的紫外线强度是获得较好韧性聚

氨酯漆膜的重要保障。

3结论

紫外线照射强度对光固化涂饰地板漆膜的韧性

有不同的影响。同～树种的地板采用不同的紫外线

强度照射方案，会有不同的漆膜质量。本试验范围

内，对红栎多层实木复合地板而言，以方案4最好，部

分试件在整个处理过程未出现开裂，平均裂纹率也仅

为18。91％。
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系统还具有一些其他的功能，如相关的设备零部

件参数可以在面板中设置。当这套控制系统用于不

同型号的旋切机肘，厂家只需更改相关的参数即可。

另外，系统提供了3组可以保存的参数群，用户使用

时可直接读取，省却了重新输入的过程。

3需要注意的问题

通过大量的试车分析，在无卡轴旋切机的使用过

程中，总结出下列几个因素会对单板的旋切精度和厚

度均匀性产生影响：

1)机器本身的制造精度制造精度对单板的均

匀度有较大影响。在木段旋圆阶段，会造成机器很强

的振动。如果机器的制造精度差，则木段的旋圆过程

延长，也极大地影响单板的加工质量和出材率。

2)涸速装置的调速范围从。给定速度的计算”

中的给定曲线来看，实际无卡轴旋切机挤压辊移动时

需要的电机调速比很觅，像滑差电机这种调速范围窄

的调速装置必然会对使用结果造成一定的影响。当

进给速度超出调速器的调速范围时，单板厚度将无法

与设定的厚度一致。

3)材质的软硬度在无卡轴旋切机的工作过程

中，木段是通过挤压辊和驱动辊的挤压着旋转并被旋

切成为单板的，如果材质适当，挤压时木段变形量较

小，旋切出的单板厚度与实际设定的相差不大；如果

材质较软，挤压时木段的变形量较大，旋切出的单板

在经过刀缝后又有部分回弹，可出现实际单板厚度比

设定的单板厚度大。因此，还需要根据原木材质以及

操作经验，设定合适的单板厚度值。为保证单板的加

工质量，对于材质较硬的木段，或一边软一边硬的木

段，血对木段进行适当软化处理，使旋切后的单板表

面光洁、板面无“波浪形”。

4)刀具安装和刀门间隙的调整刀具安装的高

低和刀门间隙的大小直接影响单板的加工。安装得

不合适，会出现单板松紧边、单板光洁度差、单板背面

裂隙度大等缺陷，甚至会发生木段跳跃，出现。方轴”

现象，旋切质量必然受到影响。

4结束语

经本系统改造后的无卡轴旋切机，旋切的单板厚

度均匀，单板两端厚度基本一致。河北、广西等地企

业对原有的无卡轴旋切机(XTD-1300型、XTD-2300

型、XTD-2600型等)用此数控技术进行改造后，用户

反应设备稳定性好、旋切速度加快、可操作性大幅提

升，整机步入了高档化。试测结果表明旋切1．5 iTlm

厚的单板时，其厚度误差可控制在土o．06 mxn左右；

对机械精度较高的旋切机上(如XTD-2600型)而言，

加工0．20～o．30 n-ilil厚的薄单板时，厚度误差也仅

在土o．05 InIil以内。该单片机控制系统在各种机型

的旋切机上使用效果均较好。
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