UV涂料
UV涂料行业名词解释 
、1. 黏 度 

是部分液体在该液体的另一部分上面运动时所受的阻力的量度，是流体内部阻碍其相对流动的一种特性。 用涂料杯测定黏度的条件是指一定量的试样在一定的温度从规定直径的孔所流出的时间，以秒(s)表示。真空电镀多用涂-2杯。

2. 固 体 含 量

指涂料在一定温度下加热焙烘后剩余物重量与试样重量的比值(百分数)来表示。

3. 干燥时间 

指一定条件下一定厚度的涂层的涂层从液态达到规定干燥状态的时间。分为表面干燥、实际干燥和完全干燥。

4. 光 泽

是涂层表面打把投射在其上的光线向一个方向反射出去的能力。

5. 附 着 力 

指涂层与被涂物表面之间或涂层与涂层之间相互结合的能力。

6. 失 光

涂膜干燥后，应该有光泽的涂膜而有些地方变得光泽不足。 

7. 橙 皮 

涂层表面不能平滑，呈肌状皱纹或斑纹橙皮状。

8. 白 化

涂膜变成白色不鲜明而不能达到涂装所要求的颜色和光泽。

9. 皱 皮 

涂膜不平滑和生有皱绸状皱皮而损害涂膜的装饰效果。 

10. 垂 流(流挂)
在直立物体上涂装时，涂膜表面有流动过的痕迹。 

11. 针 孔 

溶剂急速蒸发而冲破刚干燥的涂膜使涂膜表面起针孔。

12. 洼 坑 

涂膜表面到处起泡粒或小豆一样大小的洼坑，而且涂料不能均一黏着在被涂物上。 

13. 泛 白 

进行面涂时，透过铝膜，从底涂这一层出现一些点状的微小气泡，从整体上来看，呈现发白现象，这就是泛白。

14. 漆 膜 混 浊 

高温、多湿(例如:梅雨季节)的气候，进行底涂或表面涂饰时，涂膜表面往往出现白雾现象，此即漆膜混浊。

15. 溶 剂 铸 塑 龟 裂 

底涂时(有时是面漆)素材有时会龟裂,或铝膜蒸镀时,往往在成形浇口处出现泛白裂口的现象,这就是溶剂铸塑龟裂。

16. 粗 糙

底漆或面漆涂怖时，涂膜遇油污而被收缩形成凹斑、毛糙，不能顺利涂怖，这就是粗糙。

17. 返 虹 

底漆或面漆涂怖时，无异常出现，但过了数星期之后，泛白或和泛白一起出现五彩状之异常现象，即为返虹。  

辐射固化-表面固化新技术 

分类:涂装进步辐射固化就是利用紫外光（UV）或电子束（EB）为能源，引发具有化学活性的液体配方，在基体表面实现快速反应的固化过程。UV/EB固化为材料表面或层间固化提供了一种先进的加工手段，其最大优点在于辐射固化采用高效能源UV/EB作为引发手段，快速实现涂层固化。 

辐射固化技术是涉及化学、物理、材料、机电等多学科的新技术，是多种技术共同结合形成的综合体，包括辐射源（UV和EB）、原料（活性单体、低聚物、光引发剂、颜料及添加剂等）、化学配方（涂料、油墨、黏合剂等）、基材与涂布装置。辐射固化通过这些技术要素的合理配置得以迅速发展。

"5E优势"是辐射固化生存和发展的根基和原动力。"5E"是指Efficient（高效）、Enabling（独到的适应性）、Economical（经济）、Energy Saving（节能）、Environment Friendly（环境友好）。高效：辐射固化因配方固化速度快，使被加工工件可迅速进入下一道工序，特别适用于流水线加工生产；独到的适应性：辐射固化技术最能适应涂装发展的未来趋势；经济： 辐射固化装置紧凑，加工速度快，场地空间小，生产效率高，有助于提高产品性能，降低消耗，从经济成本上提高了技术本身的竞争能力；节能： 辐射固化的能量消耗只需保证活性化学配方在辐射引发下发生聚合交联反应，不必对基材进行加热，因此辐射固化的能耗仅为常规溶剂型涂料和油墨的1/5，EB固化能耗更小；环境友好： 辐射固化所采用的活性化学配方不含（或少含）挥发性溶剂，属于零排放（或低排放）技术，有利于环境保护，此外辐射固化所用基础能源为电源，无燃油然气，也无二氧化碳产生，因此辐射固化常被誉为"绿色技术"。

辐射固化的化学配方一般包括低聚物、单体、光引发剂（EB配方中不用）、助剂等成分。低聚物在辐射固化配方中起着极其重要的作用，它决定涂料、油墨、黏合剂或其它基料在辐射固化后的基本性能。活性单体主要用作稀释剂以降低配方的黏度，同时参与辐射固化过程，调节最终材料的基本性能。光引发剂在紫外光的作用下产生自由基或阳离子，这两种粒子在配方中都是高能活性基团，有利于引发单体、低聚物的不饱和双键的交联固化。EB固化不需要光引发剂，因为电子本身就能引发交联反应。助剂在辐射固化中虽然并不直接参与固化过程，然而其作用不可忽视。最常用的助剂是稳定剂，主要用于防止配方在贮存时出现凝胶化现象，或防止配方体系在暗光条件下自动固化。此外，其他一些助剂，包括颜料、染料、消光剂、消泡剂、流平剂、附着力促进剂等在改善最终固化性能中也发挥着各自不同的作用。辐射固化技术已渗入到工业生产与日常生活的方方面面，

V固化涂料技术与水性涂料技术的结合

分类:UV涂料技术
突出了环保和高效的特点，与油性UV固化技UV固化涂料技术与水性涂料技术的结合术相比，水性UV固化涂料有如下特点： 
    ①可通过加入水或传统的增稠剂、流变助剂等，以调节涂料的黏度和流变性能。

    ②具有潜在的无害喷涂的应用前景。

    ③由于丙烯酸酯单体的用量大大降低，使体系的毒性和刺激性大大降低。

    ④设备易用水清洗。

    ⑤降低了涂料的易燃性。

    ⑥有可能达到零VOC。

    ⑦可得到超薄固化膜。

    ⑧可降低固化膜的收缩率，提高固化膜对底材的附着力。

    当然，在将UV固化技术与水性涂料技术结合，得到两者优点的同时，也会得到两者的缺点，比如必须将水除去，所以会消耗较多能量；水的表面张力会带来润湿性方面的问题；水会对自由基聚合产生阻聚作用；三维固化较难等。

    低固含量配方用于非吸收性底材时，一般需经干燥除水后方能UV固化，削弱了UV固化效率高的优点。但高固含量配方用于吸收性底材时，则无须除水步骤，可直接UV固化。

    水性UV固化涂料可分为水溶性和水分散性两大类，也可按是否含MFAs（多官能丙烯酸酯）和固含量高低分类。

    高固含量的水溶性UV固化体系的固含量可达90%以上，少量水分用以降低黏度。这一类涂料在固化以后涂层的耐水性较差，不适合于木制品的涂装。水分散性UV固化涂料主要是指乳化分散体系（包括外乳化型和自乳化型）。这种体系大都含有丙烯酸酯基团。相对于水溶性UV固化涂料，UV固化乳液的固化膜耐水性较强，应用前景较好。

    水性UV固化涂料一般由含不饱和官能团的基料树脂、表面活性剂或其它分散稳定剂、光引发剂、MFAs等组成。

    （1）基料树脂 

    固化膜的性能主要由基料树脂决定。UV固化水性涂料的基料多以常见树脂进行不饱和官能化而得。常见的官能化基料树脂有：丙烯酸酯化硝化纤维素；聚氨酯丙烯酸酯；聚酯丙烯酸酯；聚醚丙烯酸酯；环氧丙烯酸酯和丙烯酸酯化丙烯酸树脂等六类。其中，聚氨酯的综合性能较佳，它通常可以制成水溶胶分散型。研究表明，将聚氨酯丙烯酸酯与丙烯酸官能化的丙烯酸树脂应用接枝、杂化等技术，可增强两种树脂的相溶性，提高涂料性能价格比。

    （2）表面活性剂 

    外乳化型水性UV固化涂料须使用表面活性剂，阴离子表面活性剂，尤其是长链脂肪酸与长链烃磺酸的铵盐常用作水性涂料的表面活性剂。采用可聚合性的表面活性剂是最有前景方法，使之与UV固化交联过程而固定在固化膜中。

    （3）光引发剂

    光引发剂是涂料膜能否进行UV固化的关键。对于UV固化水性涂料，光引发剂应重点考虑以下几点。

    ① 与水性化树脂高度相容，分散性好，不仅在湿体系中要相容，更关键的是在固化前的干膜中分散均匀。

    ② 具有低的水蒸气挥发度（随水分蒸发而一起挥发的程度）。

    ③ 在水相中有较高的反应活性。

    ④ 黄变性较小。

    目前在配方上得到广泛应用的水溶性光引发剂种类不多，水中溶解度为1.7%的Darocure2959等少数几种水溶性光引发剂被广泛接受。关于水溶性光引发剂，当前的基础研究报道多于应用。

    UV固化水性涂料可用作塑料清漆、罩印清漆、光聚合物印刷版、丝网印刷油墨、凹版及平板印刷油墨等。许多高品质的印刷都采用多色叠印工艺，涂层的底干膜重指标很重要，低固含量的UV固化水性涂料能满足这一要求，UV固化水性涂料在木材涂饰行业亦有较高的应用价值。
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·    涂料的组成 

涂料的成份： 

◆树脂：油脂、天然树脂、合成树脂、纤维素。 

◆溶剂：醇类、酯类、酮类、苯类……等。 

◆助剂：可塑剂、平坦剂、消泡剂、防沉剂……等。 

◆色料：染料、有机颜料、体质颜料。 

·    涂料的种类： 

◆硝化纤维素涂料（硝基）NC(Nitro Cellulose) 

◆聚胺基甲酸酯涂料（聚胺脂）PU（Polyurethane） 

◆胺基醇酸树脂涂料Amino或AC（Acid Curing） 

◆不饱和聚酸树脂涂料PE或UP（Unsaturated Polyester） 

◆紫外线光硬化涂料UV（Ultraviolet） 

◆环氧树脂涂料EP（Epoxy） 

·    各类型涂料的性质及操作要点 

o    NC：单液自干型 

优点：操作简单、干燥迅速、无使用时间限制。 

缺点：不耐溶剂、物性、化性均较差。 

操作要点： 

◆喷涂粘度：底漆：20秒-30秒，面漆：12秒-14秒，色漆：16秒-18秒。 

◆稀释溶剂：混合溶剂 

强溶剂：脂类、酮类 

助溶剂：醇类 

弱溶剂：苯类 

一般强溶剂溶解力与挥发速率，均较强，较快，溶解力强，粘度较易降低，挥发速率快，干燥快，但也易白化。 

◆防白：雨天或湿度高时，涂料喷涂时会白化，通常用较慢干之混合溶剂稀释，或添加防白水，以BCS为代表。 

◆黄变性：干膜经一段时间或经紫外线照射均会变黄，对要求耐黄变之产品如：白色系列要选择适当之底漆和金油。 

o    PU：硬化型 两液型：主剂与硬化剂 

优点：附着好，硬度高，韧性佳。 

缺点：有使用时间限制，易黄变，不黄变型单价高，刺鼻味。 

操作要点： 

◆ 喷涂粘度：底漆：14秒-16秒，面漆：10秒-11秒，色漆：12秒-14秒粘度过高或喷涂太厚，容易起针孔，重涂时间间隔愈长，愈不易起针孔。 

◆ 稀释溶剂：混合溶剂，有选择性需用PU专用稀释剂。不能用NC稀释剂取代，因为硬化剂会与水、与醇类反应，会造成不干或起痱子之情形。 

◆ 配比：不同的硬化剂，会有不同的配比例，不可随意改变。 

◆ 黄变性：干膜经一段时间或经此外线照射，均会变黄，对要求耐黄变之产品，如：白色系列，要选择适当之主剂与硬化剂：如耐变黄硬化剂。 

o    AC：硬化型 两液型：主剂与硬化剂配比10:1 

优点：硬度高，干燥快，可使用时间罗PU长。 

缺点：硬化剂为酸性，易腐蚀金属制品对不耐酸之颜料易变色。 

操作要点： 

◆喷涂粘度：底漆：18秒-22秒，面漆：14秒-18秒，色漆：16秒-25秒粘度过高或喷涂太厚也同PU类容易起针孔。 

◆稀释溶剂：混合溶剂，不能用挥发速率太快之溶剂，易起针孔。 

◆重涂性：重涂时间之间隔需控制得宜，较佳间隔为15分-20分，太短有可能会起针孔太长时间（约30~60分），大部分会起皱。 

◆配比：一般为10：1，但硬化剂量可依温度增减而减增，可在±20%左右，即10：0.8~10:1.2。 

◆黄变性：一般耐黄变性均较NC为佳。 

o    POLY：硬化型 三液型：主剂、促进剂，硬化剂 

优点：环保无溶剂型、高涂膜、可厚涂、硬度高。 

缺点：调配不易，可使用时间短，不易砂磨。 

操作要点： 

◆喷涂粘度：底漆：25秒~30秒，面漆：20秒~25秒。 

◆稀释剂：SM（苯乙烯），不可混合其它有机溶剂，有可能引起针孔。 

◆配比：依公司提供之添加量表，随温度添加，胶化时间，最好在25~30分左右。 

◆安全性：促进剂与硬化剂直接混合，会引起燃烧，爆炸，硬化剂因活性强，不稳定，不能在阳光下曝晒，最好与促进剂分开放，置放阴凉处。 

o    UV：单液硬化型 

优点：干燥迅速（数秒之间），硬度高（厚涂可达5H以上），环保无溶剂，一次可得高涂膜。 

缺点：成本高，需配合UV机，对皮肤有刺激性。 

操作要点： 

◆作业方式：适合淋幕，滚轮涂装，喷涂时需利用IR加热使溶剂尽量挥发殆尽以免残留过多造成龟裂、针孔等现象。 

◆使用方式：无溶剂型不易消泡，常加温施工以降黏脱泡，温度应在60℃以下。 

◆安全性：UV漆对皮肤有刺激性若有碰触立即用水清洗干净。又UV机光源很强烈，不可用眼睛直视。 

◆储存性：UV漆对UV光源即会反应，所以也不能暴露于太阳光下，不使用时应锁紧盖口。 

o    EPOXY：常温硬化型（两液型） 

优点：高涂膜，优良的密着性，耐溶剂，防腐蚀、耐水性。 

缺点：耐候性差、易有变色情况，成本偏高。 

操作要点： 

◆作业方式：适合喷涂、刷涂、滚涂。 

◆喷涂粘度：约13~16秒（Ford#4） 

◆稀释剂：烘烤时可加和衣机溶剂稀释，若常温硬化剂型则需以反应性单体稀释，否则会有慢干，不干之现象。 

◆配比：Epoxy涂料，虽可应用配合不同种类的硬化剂，但可能形成不同的特性，故不可随意更换硬化剂及配比，例如：Polyamide型硬化剂，若提高量反而会造成玻璃转化温度降低，使涂膜变软。 

◆使用时间：依常温硬化型，有一定的使用时间（Potlife）所以施工需依所需量时间调配数量，以免浪费。 

◆施工温度：5℃以上

涂装之问题·原因及对策

涂装之问题，原因及对策 
·橘子皮，平坦性差： 
原因： 
◆流展性不足：粘度太高，或溶解性差。 
◆干燥太快：溶剂挥发快，或硬化剂过多。 
◆不适当的喷涂方式：风量过大，距离方向不对。 
对策： 
◆降低粘度喷涂，用溶解力高之溶解稀释。 
◆以慢干香蕉水稀释，减少硬化剂用量。 
◆调整风量，距离及方向。 
·    附着差： 
原因： 
◆被涂物有油脂、水：其产生之原因有几种，a.材质本身之晰出；b环境之污染；c.涂料本身之油脂。 
◆层间砂磨不完全或砂磨后放置一段时间后，才行喷涂。 
◆漆量无法成膜；喷涂粘度太低，或喷涂量不足。 
对策： 
◆a. 若是本身晰出油脂：先以快干头度喷涂，置干，砂磨，再行涂装流程，若是材质含水率过高先烘烤或置放几天，再行涂装，一般适当之含水率约8~12%。 
b. 环境之污染：检视污染源给于除净； 
c. 涂料之油脂；GLAZE一般均会有油脂成分，以利擦试选择适当之GLAZE及涂之涂料。 
◆确实的砂磨，若已放置一段时间，上涂前应再行砂磨过。 
◆调高粘度，增加喷涂量。 
·    白化： 
原因： 
◆湿气使起之白化现象。 
◆相溶不佳：a.原料与原料之间的相溶；b.不当的添加剂；c.过量的助剂。 
对策： 
◆使用慢干之香蕉水，或添加防白水。 
◆选择相溶性好的原料，适当且适量的助剂。 
·    针孔： 
原因： 
表面干燥快于溶剂之逸出，有下列几种状况： 
◆厚涂使溶剂不易逸出。 
◆不当的稀释剂。 
◆不当的硬化剂。 
◆过早进入烘烤设备。 
对策： 
◆减低喷涂粘度，不要一次厚涂，分道涂装，中间间隔愈长愈好。 
◆选择或添加慢干性之溶剂。 
◆选择适当的硬化剂。 
◆延长静置时间，再行烘烤。 
·    起泡： 
原因： 
◆材质毛细管所引起。 
◆干燥太快及急速干燥。 
◆厚涂及粘度太高。 
◆Air pump压力过高。 
对策： 
◆先以低秒数之涂料喷涂，再行正常涂装。 
◆调慢干溶剂。俟表干后，再行烘烤。 
◆降低喷涂粘度及分次涂装。 
◆减少压力Kg/cm3数。 
·    起皱： 
原因： 
◆表干快于里干。 
◆溶剂侵蚀底漆。 
◆厚涂。 
对策： 
◆加快漆之内部干燥，延缓表面干燥速度。 
◆调整适当稀释剂，及适当的重涂时间。 
◆适合的膜厚及分次涂装。 
·    龟裂： 
原因： 
◆底部应力无法消除。 
◆材质含水率高。 
◆薄片本身的龟裂。 
◆使用不同系统之涂料做底漆与面漆之涂装。 
对策： 
◆适当的含水率材，才能上涂。 
◆选择适当厚薄的薄片。 
◆选用同系列之涂料，其硬化时间，收缩相同，应力容易消除。 
·    火山口 
原因： 
◆相溶不佳 
◆被涂物有水、油、腊等污染。 
◆空压机中含水份过高。 
◆受环境的污染。 
◆不当的助剂的添加。 
对策： 
◆清除被涂物之污染源。 
◆空压机中需常排水，冷却过滤系统需固定检修。 
◆用碱性肥皂清洗环境，隔绝污染来源。 
◆慎选与适量的添加助剂。
辐射固化的简单介绍

分类:涂装进步
辐射固化是利用紫外光(UV)或电子束为能源，引发具有化学活性的液体配方，在基体表面实现快速反应的固化过程。辐射固化所采用活性化学配方不含或少含挥发性溶剂，属于零排放或低排放技术，且无燃油然气、无二氧化碳产生，常被誉为“绿色技术”。近年我国辐射固化行业近年获得长足发展，2005年全行业122家生产企业中，有原材料生产企业35家、UV配方产品生产企业80家，光源和设备生产企业7家，除光源和设备外总产量和总产值比2004年又有了较大的增长。 

　　辐射固化近年发展的主要特点，首先是辐射固化原材料生产增长迅猛。据中国环氧树脂行业协会专家介绍，2005年活性稀释剂生产突破3万吨大关，达到36528吨，比2004年增长50.0%；产值达到95020万元，增长38.4% 。这是由于国内多家活性稀释剂生产厂扩产，同时也是国内UV 配方产品扩大需求的结果。常用活性稀释剂TMPTA生产13650吨， TPGDA也达9320吨，HDDA和DPGDA产量都超过3000吨，第2代活性稀释剂烷氧基化丙烯酸酯EO-TMPTA、PO-TMPTA和PO-NPGDA都有较大增长，出口6000吨，创汇1.8亿元。

　　当年低聚物产量已接近2万吨，达到19825 吨，比2004年增长40.4%；产值41310万元，增长达81.6%。这也是由于国内低聚物需求量增加，有几家树脂生产厂新加入协会，投入低聚物生产，部分低聚物生产商扩大生产装置的结果。常用的双酚A丙烯酸酯生产达到创纪录的11722吨，芳香族聚氨酯丙烯酸酯、脂肪族聚氨酯丙烯酸酯、聚酯烯酸酯和光成像用碱溶性丙烯酸酯产量都有较大增长。光引发剂生产也有新进展，产量达到16995吨，比2004年增长15.4%；产值114542万元，比2004年增长39.3%。常用光引发剂1173为4200吨，184为3960吨，BP为2705吨，TPO生产810吨，其它如阳离子光引发剂、大分子光引发剂和可见光引发剂也都大量生产。2005年出口各类光引发剂13095吨，比上年增长15.9%，出口创汇89916万吨元；增长40.5%。我国已成为名符其实的光引发剂生产大国和出口大国。

　　UV配方产品继续较快增长是业内第2大特点。2005年统计的51家UV涂料生产厂家，生产各种 UV涂料25024吨，比2004年增长7.4%；产值91407万元，增长3.5%。其中高档的家电涂料，特别是手机UV涂料有较大的增长。UV油墨2005年统计36 家生产企业，生产各种UV油墨突破万吨，达到11039吨，比2004增长21.9%；产值83128万元，增长40.2%。高档的UV胶印油墨已有10余家企业所生产，继2004年产量突破千吨大关，已达1960吨，仅次于UV丝印油墨。光成像抗蚀油墨、光成像阻焊油墨也都突破千吨大关。由于高档UV油墨增长较快，所以使UV油墨产值增长较大。UV粘合剂生产也有新的进展，2005年统计14家生产企业，比2004年增加了4家；共生产各种UV粘合剂363吨，增长达50%；产值为3505万元，增长49.7% 。用于玻璃、光学材料、仪器、工艺品、渔具、LCD、DVD、医用和包装的UV粘合剂都有生产，为逐步替代进口UV粘合剂打下良好基础。

　　不过UV行业装备发展有所滞缓。2005年UV光源和固化设备产量略有下降统计的5 家中，生产26.1万支，比上年减少了3.2万支；产值2150万元，减少700万元。设备企业统计9家、比2004 年少3家，其各种固化设备生产1510台，比2004年增加10台；涂装固化生产线34套，减少9套，值501万元，下降26%；但出口增加，从去年200万元增加到600万元。

　　总体来说UV行业生产企业规模不断壮大。中国环氧树脂行业协会(http://www.epoxy-e.cn/)专家介绍说，2005年统计的122家生产企业，年产量超过千吨的有27家，比2004年增加6家，有4家年产量超过5000吨(2004年仅2家)，10家年产量在2000～5000吨之间(2004年8家)，显示生产规模扩大。122家企业中产值超过 1000万元有75 家，比2004年增加了7家， 11家年产值超亿元(2004年仅8家)，其中年产值超2亿元的有6家，比2004年增加3家。122家生产企业中有64 家企业通过ISO质量体系认证，占52.5% 。有12家企业申请了各种专利74年，比2004年增加33件。其中原材料20件，UV配方产品44件，设备10件，而2004年分别为9件、30件、2件。 

采购和使用柔印UV油墨时要注意的问题

分类:UV涂料新闻
采购柔印UV油墨时，首先要明确承印物的种类，然后再根据承印物选择不同性能的柔印UV油墨。比如印刷PE薄膜时，就不能采用印刷纸张的柔印UV油墨，否则附着力差，会造成废品。 

　　(2)UV油墨应储存在通风、避光的环境下，一般储存温度为16～28℃。在印刷过程中，车间的光线特别是墨槽周围的光线不能太强，以防造成UV油墨增稠、固化。

　　(3)UV油墨固化时，汞灯在开启后需要预热几分钟，使灯管内的汞完全气化，以达到完整的光谱输出，避免因UV油墨固化不好而造成印刷品的粘连。

　　(4)正式印刷前，应先让机器空转5～10分钟，使UV油墨和网纹辊、印版得到充分的亲和，提高UV油墨的转移性能。

UV油墨对应配件的使用及保养注意事项

[image: image1.wmf]

UV油墨对应配件的


分类:涂装进步
使用U.V.油墨或U.V.上光油可能导致一般的印刷墨辊、橡皮布或树脂版材肿大，更严重时会产生脱皮或表面碎裂，所以选择适当或指定U.V.专用橡皮布和树脂版是很重要的。 　　许多U.V.油墨供货商会推荐一个标准，如橡皮布采用硝化或丁碁硝化处理的材质可配合油性、U.V.油墨或上光油。而天然橡胶和聚合乙烷材质不适用U.V.油墨和上光油。 　　采用EPDM材质的橡皮布适合U.V.油墨和上光油，但不适合一般Oil-based的油墨。EPDM橡皮布不能使用石油提炼的洗剂，应购买专用洗剂。选择印刷机的墨辊也是这个原理，不能常常变换U.V.油墨和一般油性油墨，如果需要变换必须除掉一切残留化学品。 　　U.V.灯及强度足以使印刷品的U.V.油墨或上光油完全干燥，必须根据印刷速度、墨膜厚度和油墨颜色而定。安装U.V.灯都要考虑印刷机的类型和印刷成品而安装适合的U.V灯。 　　BASF在U.V.油墨和上光油设计上，使用适合的“工业用中压力水银灯”或“微波H灯泡”。如果第一个单色是青色，印刷墨膜厚度(1.20-1.40g/m2)在速度100米／分下，应使用2支120W/cm的中压力水银灯泡。如果把色浓度高、较暗的颜色印在一、两个叠色上，会增加整体干燥的困难度，这是U.V光很快被深色油墨吸收所致。一般四色U.V.油墨干燥的困难程度依序为洋红、黄、青、黑。因此U.V.彩色印刷的顺序应为黑色、青、黄、洋红。不透明色也很困难，它把U.V.光都反射回去。金属色，金、银色也有同样问题。 　　过于衰老的灯管无法干燥U.V油墨或上光油而造成印刷困难。U.V灯在使用1,000小时必需更换，如果你觉得正常印刷速度下不能干燥印刷品则必须考虑更换U.V灯泡，以免影响印刷作业。 　　没有按装反射罩大约有80%的U.V光线会因漫射而作用不到印刷品上，因此U.V灯必须装灯罩反射以集中焦点于印刷品。 　　反射罩必须清洁并及时保养，维持其最好的功能。一些纸张粉屑或喷粉灰尘附着在反射罩上，都会影响U.V灯反射的功效，在不使用U.V灯时，应将U.V灯罩关上。
涂装流程 分类:涂装进步涂　装　流　程 

 涂装前素材处理 

　　良好之材质为涂装成功之才第一要步，亦是完成一套优良产品的必要条件。故材面整修之优劣，关系到涂装与成品的成败不否。前处理可大略分为几种要项： 

◆漂白 

　　木材视心材与边材的不同，材色自异又树虽属同种，材色亦有多少差异，为使材色画一起见，势必漂白，漂白可使不均匀之材色由深变淡，色泽差异变小，达到均匀之目的。 

　　目前木材漂白法以过氧化氢(即双氧水)为主。双氧水为强氧化剂，可将木材有色物质化成无色物质。不过单使用双氧水并没有什幺效果，所以必需加入催化剂方可产生漂白效果。 

现最常用的催化剂为氨水。 

使用方法： 

　　用10~20份的双氧水(浓度30~35%)，混合1份的氨水(浓度23~25%)，用刷子涂在木材在表面或用浸泡方式处理之。如果要减弱漂白力可以用水稀释。但以水稀释易使木材表面产生膨胀收缩之现象，同时其干燥之速度较为缓慢，所以可以使用酒精稀释，其干燥迅速对木材之膨胀性较小，同时其漂白力略微降低。 

　　漂白之程度以达到所要求之目的即可，会破坏木材之表面纤维。一般使用漂白剂于材面仅限两次，如果尚有局部色素未能去除，应该局部处理之。 

漂白方法： 

◆漂白后在室温停留1~2分钟。 

◆在45~55℃下热烘10分或室温下空干30分钟。 

◆若需要再漂白一次，重复上面步骤。 

◆以水清洗材面。 

◆在50℃干燥90分钟或室温下自然完全干燥。 

◆砂磨。 

使用漂白剂应注意事项： 

◆防火：双氧水为强氧化剂应该与涂装室隔离以免产生火灾。 

◆危险性：双氧水有烧伤皮肤之力量，所以应避免接触到皮肤。 

◆如果清洗不完全或水份不充分干燥，即可能影响到涂装后涂膜，产生起泡、黄变、脱漆、不干等现象。 

·    干　燥 

　　木材本身含有多量之水份，若在涂装前不将其烘干至适当的含水量(约8%~12%)则涂装时或成膜后会有如下的现象。 

◆水份过高，则会因水份逸出木材收缩产生龟裂、密着不良等现象。 

◆含水份高喷涂时，容易产生白雾状、气泡、针孔。 

◆含水率高时，木材容易生成霉菌、腐朽菌、缩短木制品的寿命。 

◆含水率过低时，对静电涂装时，会产生不易包覆的现象。 

·    填　充 

　　木材为纤维物质，会吸收水气，所以砂磨时常常会切断纤维或纤维，而无法完全清除之，在砂磨后，此等纤维机动吸湿而膨胀使本来平滑之材面再变成不平滑之现象。此等问题，如在砂磨以前先行材面填充作业即可解决此问题，填充剂可增强木材面之织维，填补天然的凹陷，增易砂磨性质，同时保持材面平滑。填充后必须使之充分干燥，才能牢固木材纤维。干燥时间约50℃1小时或室温下2~4小时，视温度、湿度高低而异，即可得到良好之效果。 

　　填充剂在最后一道砂磨后，应尽量磨平，如果不去除则会影响到着色作业。 

·    砂　磨 

　　主要是将材面磨平，去除材质上的污染物。砂磨之程序，应该至木材平滑、干净为止，如果过份细磨，反而会破坏木材之清晰度。砂磨之方向应与纹理平行，砂磨完成后以干净之压缩空气吹去表面之磨屑。 

　　砂磨通常以粗砂纸(#80~#100)过后再用细砂纸(#150~#180)砂磨。最常用的砂磨机机械为自动磨砂机或带状砂磨机。 

　　高级家具之制造，有时会再有一道水磨工程。 

◆用海绵吸水并湿润干磨后之木材表面。 

◆1小时后，利用新细砂纸，轻轻砂磨数次，除去竖立之微细纤维。 

·    一般简易涂装流程 

简易涂装流程 

(1) 素材检修　　　　　　　　　　　　　　　　　　

(2) 涂装前处理(漂白、填补、砂磨) 

(3) 着色(Stain)　　　　　　　　　　　 　　　　 

(4) 底漆1~3次 

(5) 砂磨(#240~#320砂纸)　　　　　　　　　　　

(6) 中涂底漆 

(7) 修色(Color)｛修色金油1~2份：色精9~8份｝　　

(8) 面漆 

封边流程： 

(1) 喷涂底漆2~4　　　　　　　　　　　　　　　 

(2) 砂磨(#240~#320砂纸) 

(3) GLAZE拉假木纹　　　　　　　　　　　　　　　

 (4) 修色 

(5) 面漆 

备注：1、(3)项视产品需要与否删减。 

2、(4)、(5)两项步骤可在喷涂面板时一起施工。 

美式涂装： 

(1) 素材检修　　　　　　　　　　　　　　　　　

(2) 涂装前处理｛填补、破坏处理、砂磨｝ 

(3) 修色剂(SAP Stain)　　　　　　　　　　　　　

(4) 等化剂(Equalizer) 

(5) 底色漆(Toner)　　　　　　　　　　　　　　　

(6) 渗透漆(Washcoat) 

(7) 砂磨(轻砂)　　　　　　　　　　　　　　　　 

(8) 釉彩(Glaze) 

(9) 底漆　　　　　　　　　　　　　　　　　　　 

(10) 砂磨 

(11) 底漆　　　　　　　　　　　　　　　　　　

(12) 砂磨 

(13) 面漆 　　　　　　　　　　　　　　　　　　

(14) 染色面漆(Pad Stain) 

(15) 喷点(Spattering) 　　　　　　　　　　　　

(16) 牛尾(Cowtail) 

(17) 面漆(1~2次) 

·    流程说明： 

A：破坏处理： 

◆ 用粗砂纸或锉刀将四边磨圆，尤其四个角及桌子面之前半部及椅脚之上方应加以粗磨。使其外观类似自然磨损。 

◆利用尖头的铁锤或铁橇，在材面敲打，形成凹痕。 

◆利用铁链在家具之旁边鞭打，使其产生碰伤之痕迹。 

◆利用铁钉钉入材面1/4寸后抠出，制造类似虫孔状，其分布可为群状或零星分布形状。 

B：修色剂(SAP Stain)：只喷涂于橡胶木做成橡木色若白木可将修棕。 

C：等化漆(Equalizer)：只喷涂于红色木材将其修绿。 

D：底色漆(Toner)：是染料调成之色漆，作为整个系统的底色。 

E：渗透漆(Washcoat)：作用于填充材质导管使釉彩时不因材质毛管粗细、深浅造成在色泽不均匀。 

F：釉彩(GLAZE)：是一种透明的颜料为主的着色剂。涂于材面，然后擦试，留存一些于导管、凹处，造成鲜明的层次感。 

G：染色面漆：有几种方式，可做出不同的效果。 

◆布印(Smudging):用抹布浸湿染色面漆，擦干在木板表面上随意作印痕。 

◆强调木材纹理(Grain Accent):使用抹布或海棉顺着木纹作印痕。 

◆分离：全部喷涂染色面漆后，以抹布浸湿乙醇在板面随意轻拍，使染色面漆分离散开形成图案。 

◆用钢丝绒或菜瓜布作明暗。 

H：喷点(Spattering):仿造苍蝇点，显现出陈旧家具的效果。 

L：牛尾(Cowtail)：利用毛笔等，刷出牛尾状，做陈旧的效果。

UV固化技术
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UV固化技术


分类:UV涂料技术
UV固化材料的物理性能实质上是受用来固化它们的烘干系统的影响的。预期性能的获得，不管是保护胶、油墨、还是粘合剂，将依赖于这些灯管的参数、设计和控制的方法。UV灯四个关键的参数是： 1.UV辐射度(或密度) 2.光谱分布(波长) 3.辐射量(或UV能量) 4.红外辐射。 相对于最大辐射度或辐射量，以及不同的UV光谱，油墨和保护胶将会展现出很大不同的特性。鉴别不同的UV灯管特性并使它们与可固化材料的光学特性相匹配的能力，扩展了把UV固化作为一种快速、高效的生产过程的范围。 有许多固化系统的光学和物理性能（除它本身的组成之外）影响固化效果，从而导致了UV固化材料外观特性（performance）的不同。 被固化材料的特性 一只UV灯管的效率，决定于发射光子进入可固化材料以启动光可触发分子的难易程度。UV固化决定于光子—分子的碰撞。光可触发分子通过材料均匀地扩散，但光子却不同。除UV光源的特质外，被固化的薄膜还有光学及热动力学特性。它们与辐射能量互相作用，对固化的过程产生了重大影响。 光谱吸收率：能量是物质在逐渐增加的厚度内吸收进波长的作用。表面附近吸收的能量越多，意味着深层得到的能量越少。但这种情况随波长的不同而不同。总的光谱吸收率包括所有来自于光触发剂，单分子物质，齐聚体以及添加剂包括颜料的影响作用。 反射和散射：相对与吸收，光能更多地是被物质（或在物质内）改变方向；这一般是由于可固化材料中的基质材料和/或色素引起的。这些因素减少了到达深层的UV能量，但却改进了在反应之处的固化效率。 光学密度：与吸收相似，它由“不透明度”和薄膜的厚度两个因素构成；包括吸收和散射的光稀释作用；用一个单独的数字来表示，而不是作为光谱的分布。 扩散性：一个热动力学特性包含特定的热量，传导性和密度；材料“扩散”、接受热量的能力；影响由表面骤然进入的红外能量而导致的薄膜和基质的温度的升高。 红外吸收率：温度对固化反应的速率有着重大的影响；尽管反应中的温升也对温度有作用，但来自于UV灯管的辐射（radiant IR）才是表面热量的根本源头（不是从周围的空气或大气中传输的热量）。过大的温度升高是影响固化过程的重要限制因素之一。 光学厚度涂层和油墨 由于不透明度或色彩强度是我们需要的特性这一事实，油墨和颜料涂层提出了特殊的问题。粘合剂通常也提供相对厚的薄膜。不同于一个薄膜的物理厚度，它的光学厚度是非常重要的。当光能穿进或穿过一种材料时，它的减少是由Beer—Lambert来描述的—在薄膜的上层没有被吸收也没有被反射的光能将穿送并到达薄膜的底层。 光谱吸收性的意义 物质的吸收性随波长的不同而不同。很显然，短的UV波长（200～300nm）会在表面被吸收而根本达不到底层。一般地说，薄膜的厚度是被限制的，对于基质，粘合力才是应具有的首要特性。 即使是光可触发剂也会吸收它所敏感的波长能量，从而阻碍该波长到达深层的光可触发分子。一种光可触发剂对于清漆涂层适用，但对于油墨也许并不是合适的选择。对于油墨，对应于较长波长的光触发剂才是较好的选择。除物理厚度外，光谱吸收性的另一个作用是光学厚度。一个薄膜不可能在一种波长下其光学厚度是厚的，而在另一种波长下是薄的。即使清漆涂层短波长（200～300nm）下的光学厚度也是倾向于较厚的。 当被固化的产品在UV可固化材料之上包含一层“透明”材料时，其吸收性便阻碍了光能。这是层压法、透镜粘合、药品装配，当然，还有DVD粘合，所常用的。 了解“透明”材料的光谱传播特性，以选择穿过它们进行固化的最有效的光谱是很重要的。一般情况下，长波长UV灯的选用，结合长波长的光触发剂，是通过象PC这样的材料进行成功固化的关键。 波长的重要作用 大多的UV固化包含了两种范围的波长同时工作（假如包含IR，3个）。短波长工作于表层，长波长工作于油墨或涂层的深层。这个定理是由于短波长在表层被吸收而不能到达深层的结果。短波曝光的不足会导致表面发粘；长波能量的不足则会导致粘附不良。每一个配方和薄膜的厚度都会从一个恰当的短、长波长能量速率中得到益处。 最基本的汞灯在这两个范围内发射能量，但它在短波长下的强烈发射使它特别适合于涂层和薄油墨层。高吸收性的材料，比如粘合剂和丝网油墨，它们的配方更适合于使用长波光触发剂的长波固化。用来固化这些材料的灯管，包含了添加剂以及汞，这种灯在长波UV下发射的UV更多一些。这些长波灯管也辐射一些短波能量，从而足以应付表层的固化。 许多极特殊的应用，比如对大量含有氧化钛这种颜料添加剂的材料进行固化，或需要穿过塑料或玻璃进行固化，就必须长波固化，因为这些材料几乎完全阻碍了短波。 UV灯的参数特性 影响固化的UV灯性能，可以完全准确地用四个特性联系起来：UV光谱分布，辐射度，辐射量和红外辐射。 1．光谱分布 它描述作为灯管发射波长功能之一的相辐射能量或到达表层的辐射能量的波长分布。它常用一个相关标准化的术语来表达。为了显示UV能量的分布，可以把光谱能量合并为10nm的频谱带以形成一个分布表。这样便允许不同UV灯之间的对比以及更易于光谱能量和功率的计算。灯管生产商们公布它们产品的光谱分布数据。在线检测使用多谱带射线探测仪来使光谱辐射度或辐射量特性化。他们通过对在相对狭窄（20～60nm）的频带中的辐射能量的采样以获得对光谱分布有用的相对信息。由于不同厂商的射线探测仪的构造不同，对它们做相互比较是有可能的，但很困难。现在还没有这样的标准以使型号、厂家之间进行比较。 2．UV辐射度（Irradiance）：辐射度是到达表面单位面积内的辐射功率。辐射度，以每平方厘米瓦特或豪瓦来表示。它随灯管的输出功率、效率、反射系统的聚焦以及到表面的距离不同而不同。（它是灯管及几何形状的特性，故与速度无关。）直接置于UV灯下的高强度、峰值聚焦功率参考为“峰值辐射度”。辐射度包括了所有有关电源功率，效率，辐射输出，反射率，聚焦灯泡尺寸及几何形状的因素。 由于UV可固化材料的吸收特性，到达表层以下的光能量要比表层的要少。在这些区域的固化条件可能有显著不同。光学厚度厚的材料（或者高吸收性，或者物理结构厚，或者两者有之）可能会减少光效率，从而导致材料深层的固化不充分。在油墨或涂层里，表面较高的辐射度会提供相对觉高的光能量。固化的深度更多地是被辐射度影响而不是较长的曝光时间（辐射量）。辐射度的影响对于高吸收性（高不透明度）的薄膜更重要。 高辐射度允许使用较少的光触发剂。光子密度的增加增多了光子—光触发剂的碰撞，从而补偿了光触发剂浓度的减少。这对于较厚的涂层会有效，因为表层的光触发剂吸收和阻碍了同一波长到达深层的光触发剂分子。 3．UV辐射量 到达表面单位面积的辐射能量。辐射量表示到达表面的光子总量（而辐射度则是到达的速率）。在任一给定光源下，辐射量与速度成反比而与曝光的数量成正比。辐射量是辐射度的时间累积，以每平方厘米Joules或转miliJoules表示，（遗憾的是，没有有关辐射度或光谱内容换为以辐射量测量的信息，它仅仅是被曝光表面能量的累积。）它的意义在于它是唯一包括了速度参数和曝光时间参数的特性显现。 4．红外辐射密度：红外辐射主要是由UV源的石英泡发射出来的红外能量。红外能量和UV能量一起被收集并聚焦在工作表层。这决定于IR的反射率和反射器的效率。IR能量可以被转换为辐射量或辐射度单位。但通常，它所产生的表面温度才是被注意的重要之处。它所产生的热量可能有害也可能有益。 结合UV灯解决温度与IR之间关系的技术有许多。可以分为减少发射，传送和控制热量移动。发射的减少通过使用小直径的灯泡来实现，因为正是hotquartz的表面区域发射几乎所有的IR。传递的减少可通过在灯管后面使用分色的反射器（cold mirror）来实现；或在灯管与目标之间使用分色窗（hotmirror）。热量移动降低了目标的温度—但仅仅是在IR已引起了温度升高之后—可使用冷气流或散热装置来控制热量的移动。IR能量的吸收由材料本身决定—油墨、涂层或基片。速度对由入射的IR能量及工作表面吸收的能量引起的温度有重大影响。过程越快，被吸收的IR能量越少，引起温度升高。可通过改进效率来加快生产的过程。 --译自《TapeDisc》 附 UV烘干技术资料 1．大部分的UV光线包含两种UV波长，这两种波长同时工作。短波工作在表面，较长的波作用于油墨或Lacquer深层。这是由于短波的能量被表面吸收而不能进入深层。短波曝光不足会引起表面发粘，而长波能量的不足则可能导致附着困难。 2．CD生产中的UV烘干用于两方面——即保护胶烘干和印刷油墨烘干。 a．保护胶：保护胶的覆盖几乎都是通过喷射——旋转（spinning）这种方式进行的。然后在UV下曝光。曝光的方式有许多种，大致可分为：旋转或不旋转方式；聚焦、离焦或无焦点方式。 b． 旋转方式： 这种方式是把DISC固定在UV灯下进行旋转，置它的表面于在焦或离焦UV灯的一定距离内。尽管旋转方式好像是一个对DISC表面提供均匀曝光的好方式，但也不尽然。假如UV灯在焦点之内或焦点附近，一条强光线将会穿过CD的中心。当光盘旋转时，其中心持续曝光，而边缘只接受到两个短时的“闪照（burst）”UV光。这会导致边缘烘干不好。
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