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6　紫外光固化涂料的涂布

紫外光固化涂料的涂布和传统油漆涂布大体相

同 ,原则上可采用辊涂 、淋涂 、刷涂和喷涂等方法涂

布。考虑到光固化系统的线速度很大 ,要求涂布速度

快 ,但光固化涂料的粘度比一般的油漆高。且由于刷

涂的速度比较慢 ,而喷涂要求涂料粘度小等因素 ,因

此紫外光固化涂料的涂布还是以辊涂和淋涂为宜。

涂布由下列工序组成:

6.1　基材准备

砂光 、打磨 、清刷除尘等前期准备工作与一般家

具生产线大致相同 ,但必须保证达到规定的砂光精度

标准 ,可用毛刷或高压气流彻底除尘。

6.2　着色

木材着色是通过用着色剂与木材细胞壁成分的

物理化学作用产生各种颜色的过程 。着色剂可分为

染料和颜料两大类:染料可溶于溶剂或载色剂 ,呈分

子分散态;颜料不溶于溶剂或载色剂 ,呈悬浮或颗粒

分散态 ,二者在体系中的分散状态有着本质的不同。

严格地说 ,染料着色应称作染色 ,颜料着色称作着色 ,

但在多数情况下往往不加区分 ,将二者统称为着色或

上色 。此外 ,还有利用不同木材的浸提物成分与化学

药剂反应 ,生成有色物质的化学着色。

着色有素板着色和涂层着色两种方法。素板着

色是用着色剂对板材直接着色;涂层着色是将着色剂

混入涂料中使漆膜着色。采用涂层着色法时 ,由于涂

料中的着色剂对紫外光有吸收 ,会与光引发剂产生竞

争 ,降低光引发剂产生游离基的产率。若着色剂为颜

料 ,还会对紫外光产生散射 ,这些都会严重影响涂料

固化 ,给生产造成困难。遇到这种情况时 ,可以在专

家的指导下 ,通过仔细选择适用的光引发剂 ,来避免

由此产生的问题 。但若采用素板着色 ,由于着色剂不

在涂膜中 ,而是吸附或沉积在木材上 ,不会吸收进入

涂膜的紫外光 ,对涂料固化不会产生不利影响 。因

此 ,以采用素板着色法着色比较简单。

6.3　涂布

涂布分底涂和面涂 ,均为连续作业。底涂一般只

需进行一次 ,面涂则需根据对产品质量的要求 ,分两

次或多次进行。底涂和面涂过的板材均需经紫外灯

照射固化 ,并进行砂光 、打磨 、除尘。底涂以采用辊涂

法为宜 ,因为底涂涂料主要是填缝打底 ,对质量的要

求比面涂涂料低 ,树脂厂生产的底涂涂料和面涂涂料

就有一定差别。面涂宜采用淋涂法 ,其特点是能得到

比较厚的涂层 ,使产品漆膜显得饱满 。考虑到面涂涂

料的流平性 ,对其粘度还有一定要求 。一般底涂涂料

的粘度应比面涂涂料的稍大一些 ,但也不能太大 ,以

保证有一定量的涂料能渗进木材表层的空隙中 。

涂布后应根据涂膜厚度决定辐照剂量的大小 ,原

则上应以涂膜完全固化为准 ,底涂涂膜厚度小 ,紫外

灯的功率可以小一些;面涂涂膜厚度大 ,必须加大辐

照剂量才能使涂层固化。

为了改善涂料的涂布性能 ,往往要加入各种添加

剂 。但在这样做的同时 ,也会带来一些负面影响 ,如

降低树脂的交联度和附着力 ,损失漆膜强度性能等 ,

因此 ,除非十分必要 ,最好不加添加剂 ,即使加入 ,也

要严格控制加入量 ,将负面影响降低到最小程度。

6.4　涂布设备

紫外光固化涂料的涂布生产线基本组成如下图

所示:

　　根据产量大小 ,每部分可以先用一台或多台上述

设备 ,在生产线上任意组合使用 。淋涂机和辊涂机交

替使用 。考虑到辊涂和淋涂涂膜厚度的差别 ,要保证
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使用不同涂布方法时漆膜都能完全固化 ,应按涂膜厚

度调整紫外辐照剂量 。

7　紫外光固化涂料使用过程中可能出现的问题

氧阻聚是紫外固化时普遍存在的问题 ,其特点是

漆膜表面发粘。最初使用的紫外光固化涂料是以不

饱和聚酯树脂为原料制成的 ,由于空气中的氧 ,尤其

是在紫外光照射时产生的臭氧 ,通过淬灭光引发剂产

生的游离基和抑制光引发剂的三线态反应 ,对树脂聚

合反应起阻聚作用 ,漆膜表面硬化不良 。为了解决这

个难题 ,随后改用改性不饱和聚酯 ,进而开发出氧阻

聚作用较小的各种丙烯酸化环氧树脂 。其结果只是

缓解了阻聚问题 ,并没有从根本上消除产生阻聚的根

源。要获得比较满意的漆膜质量 ,最好的办法还是在

惰性气体保护下用紫外灯照射 。

在紫外光固化涂料使用过程中还可能会遇到各

种其它的问题 ,如涂料配方设计不当 ,引发剂浓度过

低或与紫外光源不匹配 ,辐照剂量不足等 ,都会导致

固化速度慢或固化不完全。如果这几个方面都有问

题 ,将给产品带来严重后果 。遇到此类问题 ,应该仔

细检查生产流程 ,分析查找原因 ,采取对应措施。

8　结语

用紫外光固化涂料涂饰木制品时 ,预聚体 、活性单

体 、光引发剂和紫外光源的选择及其合理适配 ,有机组

合 ,灵活运用 ,是取得最佳效果的关键 。要做到这一

点 ,就必须深入了解它们的特性和相互之间的关系 ,同

时结合不同木材的特点 ,针对具体问题 ,按照特定产品

的用途和对性能的要求 ,进行必要的变化 、调整。

紫外光固化法比电子束法设备价格低 ,投资少 ,

适用于浅色和透明涂料 ,其缺点是必须在涂料中加入

光引发剂 ,增加了生产成本 。电子束固化法必须使用

电子加速器 ,其价格昂贵 ,一次投资大。但电子束能

量大 ,穿透力强 ,不需要加光引发剂就能使较厚的涂

膜快速固化 ,适用于深色或透明度差的涂料。而且采

用电子束固化 ,能使有些基材与涂膜之间发生接枝反

应 ,形成牢固的化学键结合 ,漆膜质量优于紫外光固

化的漆膜。从长远观点看 ,电子束法固化的优越性要

大一些 ,有较好的发展前景 。
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