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ЭКОЛОГИЯ И КАЧЕСТВО
ПРИ ОТДЕЛКЕ СТОЛЯРНО-СТРОИТЕЛЬНЫХ 

ИЗДЕЛИЙ ИЗ ДРЕВЕСИНЫ СОСНЫ
Особенности лревесины как био
логически нестойкого, гигроско
пического материала требуют 
применения различных защитных 
покрытий. Это связано еше и с 
тем, что ее поверхность повреж- 
лается при механических возлей- 
ствиях, легко загрязняется, тем
неет пол влиянием влаги, света и 
лругих атмосферных факторов. 
Но, тем не менее, лревесина как 
экологически чистый приролный 
материал не утрачивает своих 
позиций при изготовлении раз
личных излелий, в том числе и 
столярно-строительных. Что ка
сается послелних, то вопрос о 
вытеснении леревянных окон 
пластиковыми при активном их 
пролвижении на рынке остается 
лискуссионным. Олним из одер
живающих факторов является то, 
что при возгорании ПВХ вылеля- 
ет улушливые токсические газы. 
Во всяком случае США, Фран
ция, Бельгия и Швейцария запре
щают использование окон из 
ПВХ в жилых помещениях. Рост 
спроса на окна в Беларуси, на- 
блюлаемый в послелнее время, 
происхолит из-за увеличения 
объемов строительства.

Сегодня, в условиях рыночных от
ношений и постоянно усиливающей
ся конкуренции среди производите
лей столярно-строительных изделий, 
на первый план выходит проблема 
производства высококачественной 
продукции по приемлемой цене, вы
годно отличающейся от продукции 
конкурентов по производству. Требо
вания покупателей к внешнему виду 
изделий, качеству отделки и ориги
нальности дизайна возрастают бук
вально с каждым днем. Факт этот 
бесспорный и абсолютно очевидный

для каждого производителя продук
ции столярно-строительных изделий. 
Именно качество сформированного 
защитно-декоративного покрытия 
является одним из наиболее важных 
критериев, определяющих уровень 
качества изделия в целом. И поэтому 
проблема получения качественно 
сформированных защитно-декора
тивных покрытий изделий из древе
сины сосны на основе воднодиспер
сионных лакокрасочных материалов 
приобретает особую остроту и акту
альность.

Рассмотрим более детально ос
новные компоненты, участвующие в 
создании защитно-декоративных по
крытий изделий из древесины сосны.

Одним из таких компонентов яв
ляются лакокрасочные материалы. 
По мере осознания важности охраны 
окружающей среды и про
изводители, и потребите
ли лакокрасочной продук
ции пересматривают свои 
действия с учетом эколо
гической безопасности.
Решение проблемы по 
снижению загрязнения ок
ружающей среды в усло
виях интенсивного развития науки и 
техники заключается в переходе от 
применения органоразбавляемых ла
кокрасочных материалов к более эко
логически чистым водоразбавляе
мым лакокрасочным материалам, 
материалам радиационного отвер
ждения и лакокрасочных композиций 
с высоким сухим остатком.

Но несмотря на значительное уве
личение доли экологически полно
ценных лакокрасочных материалов в 
общем ассортименте выпуска и по
ступающих на мировой рынок лако
красочной продукции в последние 
двадцать лет, как видно из табл. 1, по- 
прежнему доминируют органораз
бавляемые.

Наименьший сбыт органоразбав
ляемых лакокрасочных материалов 
наблюдается на рынках США и За
падной Европы. В России и Китае на 
эти материалы приходится все еще 
больше 85 %, в то время как в США и 
Западной Европе -  около 40%. Что 
касается водоразбавляемых лако

красочных материалов, то наиболь
шее применение они имеют в Запад
ной Европе, затем следуют США и 
Япония.

В общем ассортименте лакокра
сочных материалов, предназначен
ных для различных областей приме
нения, материалы для отделки древе
сины составляют около 8%. Из всех 
лакокрасочных материалов, расхо
дуемых на формирование защитно
декоративных покрытий изделий из 
древесины, значительная часть (80%) 
приходится на отделку мебели. При 
этом выбросы летучих органических 
соединений в окружающую среду от 
применения этих лакокрасочных ма
териалов только в Европе составляют 
ежегодно 250 тыс. тонн, или 19% об
щего количества эмиссии от про
мышленных процессов окраски.

Одним из путей снижения выбро
сов при отделке изделий из древеси
ны является применение водораз
бавляемых лакокрасочных материа
лов.

Такие материалы имеют преиму
щества перед органорастворимыми:

-экологически более безопасны, 
то есть при их применении уменьша
ется загрязнение атмосферы и за
грязнение производственных цехов;

-водоразбавляемые материалы 
являются практически негорючими и 
этим, в свою очередь, снижают пожа
роопасность и проблемы, связанные 
с хранением лакокрасочных материа
лов;

-такие материалы уменьшают на
грузку на человека, связанную с про
блемами запаха, и улучшают услония 
труда;

-так как в качестве раэбаиишми 
используется вода, то снижжнси
расход дорогостоящих оршни....H i-
растворителей;

-отделочное оборудовании тики

II

Т а б л и ц а  1
Производство ЛКМ в мире

ВидЛКМ Применение, %
Органоразбавляемые 48
Водоразбавляемые 35
С высоким сухим остатком 11
Порошковые 4
Прочие 2
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Таблица 2
Физико-механические показатели ранней и поздней зон 

годичного слоя древесины сосны

Древесина Ранняя Поздняя
Плотность, кг/м3 381 770
Объемная усушка, % 10,86 18.97
Радиальная усушка, % 2,91 8,22
Тангенциальная усушка, % 6,7 7,5
Наибольшая ядра 30,2 29.4
влажность,% заболони 219 58,1
Микротвердость, Мпа 20,6 105,4

промывается водопроводной во
дой.

С другой стороны, использование 
воды в качестве растворителя или 
разбавителя увеличивает время суш
ки и может вызвать необходимость в 
регулировании влажности в распыли
тельных камерах.

Нанесение лакокрасочных мате
риалов, содержащих воду, приводит к 
поднятию ворса на поверхности дре
весины, к набуханию ее. Также суще
ствуют проблемы при хранении и 
транспортировке таких материалов в 
холодное время при температуре ни
же 5 °С.

До последнего времени жидкие 
лакокрасочные материалы для отдел
ки столярно-строительных изделий 
были представлены двумя видами, а 
именно алкидными и воднодиспер
сионными.

Исследованиями установлено, 
что покрытия, образованные на осно
ве воднодисперсионных лакокрасоч
ных материалов, более атмосферо
стойкие по сравнению с алкидными. 
Это объясняется различиями при 
формировании покрытий. В обоих 
случаях пленкообразователь, обес
печивая адгезию с поверхностью, 
придает покрытию прочность и цело
стность. Таким образом, именно 
пленкообразователь определяет 
долговечность покрытия.

В алкидных лакокрасочных мате
риалах пленкообразователь присут
ствует в виде раствора в органиче
ском растворителе (чаще в уайт-спи
рите), который испаряется по мере 
того, как материал высыхает. Затем 
пленкообразователь взаимодейству
ет с кислородом воздуха, в результа
те чего лакокрасоч
ное покрытие стано
вится твердым и 
прочным. При таком 
механизме отвер
ждения покрытие 
приобретает излиш
нюю твердость и ста
новится хрупким. Это 
может привести к его

растрескиванию и отслоению всего 
лишь после двух-трех лет воздейст
вия факторов окружающей среды, так 
как при этом взаимодействии проис
ходит изменение линейных размеров 
под слоем лакокрасочного покрытия.

В отличие от алкидных, в водно
дисперсионных лакокрасочных мате
риалах пленкообразователь распре
деляется в воде в виде мелких час
тиц. По мере того, как краска после 
нанесения высыхает, эти частицы 
объединяются, образуя лакокрасоч
ную пленку. И в отличие от алкидных 
материалов, воднодисперсионные не 
взаимодействуют с кислородом, по
этому покрытия будут оставаться 
эластичными на протяжении продол
жительного времени (в зависимости 
от температуры стеклования полиме
ра).

Помимо отслаивания и потери ад
гезии с подложкой алкидные компо
зиции имеют и некоторые другие не
достатки, которые вытекают из ис
следований:

-меление, которое, по сути, явля
ется эрозией покрытия, оставляет 
поверхность гладкой, но снижает ус
тойчивость к сохранению цвета. Кро
ме того, этот дефект приводит к бы
строй потере глянца;

-растрескивание.
При отделке изделий из древеси

ны сосны необходимо учитывать 
свойства окрашиваемой подложки, 
которые определяются своеобраз
ным анатомическим строением. Осо
бенности строения древесины сосны 
оказывают воздействие на техноло
гические свойства и ее физико-меха
нические показатели. Поэтому пред
ставляет собой интерес рассмотре

Критерии эффективности использования

Показатели
Коэффициент 

массопереноса, %
Наибольший расход лако

красочных материалов, 
дм3/мин

Воздушное ~45 0,7
HVLP ~65 0,4

АА - технология -75 6,5

Безвоздушное -70 15

ние этих свойств и показателей с 
целью лучшей оценки и понима
ния происходящих процессов при 
отделке изделий из древесины со
сны.

Особенность строения древе
сины заключается в годичном 
слое, который состоит из двух 
частей: внутренней, обращенной к 
сердцевине, более светлой и ме
нее твердой - ранней древесины, 
и наружной, более темной и твер
дой - поздней древесины. Годич
ные слои отчетливые, ширина их 

0,01-10 мм; переход от ранней дре
весины к поздней постепенный и рез
кий.

Из-за такой дифференциации на 
раннюю и позднюю древесину на
блюдается также различие в физико
механических показателях этих зон 
годичного слоя.

Данные, представленные в табли
це, свидетельствуют о том, насколько 
сильно отличаются по своим физико
механическим показателям ранняя и 
поздняя древесина. Так, по плотно
сти поздняя древесина тяжелее ран
ней в 2 раза. Линейная же тангенци
альная усушка в 1,1 раза выше в 
поздней зоне годичного слоя. Также 
очевидно, что различие в усушке 
поздней древесины в радиальном и 
тангенциальном направлениях со
ставляет 1:1,4. Для ранней же древе
сины этот показатель составляет 
1:2,8. Хотелось бы отметить также то, 
что в отличие от поздней древесины 
ранняя древесина усыхает меньше.

Немаловажным экологическим и 
экономическим фактором в создании 
защитно-декоративных покрытий 
является выбор способа нанесения 
лакокрасочных материалов. Стрем
ление к улучшению экологии, сниже
нию потерь лакокрасочных материа
лов, повышению производительности 
процесса нанесения лакокрасочных 
композиций при улучшении декора
тивных свойств покрытий является ос
нованием для появления новых подхо
дов к методам распыления. В настоя
щее время метод нанесения лакокра
сочных материалов распылением и 
его модификации являются наиболее 
распространенными. Остановимся 

подробнее на пневма- 
ТаблицаЗ тическом, безвоздуш

ном и комбинирован
ных видах распыления.

Перевод жидкого 
лакокрасочного мате
риала в аэрозольное 
состояние путем 
дробления его струей 
сжатого воздуха -  ос
нова пневматического 
распыления. В резуль-
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тате взаимодействия сжатого 

воздуха при давлении 0,3-0,5 МПа с 
лакокрасочной композицией образу
ется окрасочный факел, состоящий 
из частичек лакокрасочного материа
ла, движущихся по направлению к ок
рашиваемой поверхности, оседая на 
которой, частицы формируют покры
тие. Из-за отражения от поверхности 
воздуха часть лакокрасочного мате
риала уносится встречным потоком -  
это так называемые потери на тума- 
нообразование.

Достоинства этого способа: уни
версальность, простота технического 
осуществления, достаточно хорошее 
качество получаемых покрытий. К не
достаткам можно отнести: большой 
расход растворителей, связанный с 
необходимостью доведения мате
риала до вязкости значительно мень
ше, чем это требуется для хорошего 
растекания; большие потери лако
красочного материала на туманооб- 
разование; при использовании орга
норазбавляемых композиций повы
шается пожароопасность и загазо
ванность рабочих зон; трудности при 
нанесении высоковязких материа
лов.

Интересной модификацией мето
да окраски воздушным распылением 
представляется предложенный в по
следнее время метод «большой объ
ем -  низкое давление» (HVLP). Он ос
нован на применении краскораспы
лителя, рабочее давление воздуха 
которого не превышает 0,07 МПа.

По сравнению с воздушным рас
пылением в этом случае снижение 
потерь лакокрасочного материала на 
туманообразование достигается за 
счет того, что частицы лакокрасочно
го материала, распыленные при низ
ком давлении сжатого воздуха, име
ют невысокую скорость и образуют 
«мягкий» окрасочный факел, равно
мерно настилающийся на изделие. 
Эту технологию обычно применяют 
для окраски небольших поверхно
стей. Метод занимает прочное поло
жение среди других методов окраски 
благодаря меньшим потерям лако
красочного материала за счет умень
шения эффекта отражения. К недос
таткам можно отнести то, что по- 
прежнему можно наносить только 
низковязкие (до 30 с по ВЗ-4) лако
красочные материалы.

Использование высоковязких ла
кокрасочных материалов с целью 
снижения эмиссии растворителей в 
атмосферу содействовало ускорению 
поисков новых путей нанесения лако
красочных материалов. Так, для таких 
материалов используется механиче
ское распыление (безвоздушное).

Р ис .1 . Модель состояния поверхности древесины после фрезерования

Р ис.2 . Модель состояния поверхности древесины после шлифования.

Рис.З. Модель состояния поверхности древесины после грунтования

Р ис.4 . Модель состояния поверхности древесины после шлифования грунтовки.
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Принцип безвоздушного распы- 
Ш1НИЯ основан на подаче лакокрасоч
ною материала под высоким давле
нием (до 10-25 МПа) через сопло 
краскораспылителя 0,2-0,5 мм. Ма
териал, находящийся под высоким 
давлением, выходя через узкое от
верстие сопла, как бы «взрывается» 
(разбивается на капли) и далее фор
мируется в факел, соответствующий 
размерам сопла. Отличительная осо
бенность безвоздушного распыления 
заложена в его названии -  в распыле
нии материала не участвует воздух. 
Это обуславливает основные пре
имущества метода по сравнению с 
классическим воздушным распыле
нием: повышение производительно
сти окрасочных работ, отсутствие ту- 
манообразования; это единственный 
приемлемый метод для нанесения 
высоковязких лакокрасочных мате
риалов, материалов с высоким сухим 
остатком, возможность нанесения 
покрытий толщиной 100-150 мкм и 
более за один проход. Большая сте
пень массопереноса и отсутствие за
вихрений при формировании факела 
делают его форму резко очерченной 
и при окраске фасонных деталей с 
большим числом выступов и впадин 
создают заметные тени, вызванные 
резкой отсечкой воздуха, и требуют 
высокой квалификации оператора. 
Безвоздушное распыление применя
ется обычно при окраске больших по
верхностей, когда необходима более 
высокая скорость нанесения, а тре
бования к качеству покрытия не явля
ются определяющими.

Попытки преодолеть недостатки 
безвоздушного распыления привели 
к созданию новой технологии безвоз
душного распыления с воздушной 
поддержкой (аэрокомби). Известно, 
что распыление лакокрасочных мате
риалов безвоздушным способом ста
новится возможным уже при давле
нии 3-6 МПа. Однако при таком отно
сительно низком давлении струя не 
формируется полностью. В этом слу
чае используется воздушная головка, 
через которую подводится дополни

тельная энергия для завершения 
формирования струи. Жидкостный 
факел, проходя через воздушную го
ловку, обхватывается воздухом с двух 
сторон и продолжает свое формиро
вание в воздушном коридоре. Проис
ходит дополнительное размельчение 
капель и повышается турбулизация 
движения лакокрасочных частичек, 
что приводит к улучшению качества 
покрытия и отсутствию «теней» при 
окраске сложных профилей и трудно
доступных мест. Такое сочетание спо
собов дает более качественное рас
пыление при меньшем давлении жид
кости. При этом способе распыления 
скорость частиц и степень подачи 
жидкости на поверхность будут 
уменьшаться, что облегчит работу с 
краскопультом и повысит эффектив
ность окраски по сравнению с «клас
сическим» безвоздушным распыле
нием.

В качестве критериев эффектив
ного использования того или иного 
вида распыления были приняты ко
эффициент массопереноса К (отно
шение массы покрытия к массе рас
пыленного материала); наибольший 
расход лакокрасочных материалов; 
качество защитно-декоративных по
крытий.

Из анализа приведенных данных 
можно заключить, что коэффициент 
массопереноса лакокрасочных мате
риалов выше при распылении по тех
нологии «аэрокомби» (около 75%), а 
самый низкий коэффициент -  при 
воздушном распылении. По наиболь
шей производительности (наиболь
шему расходу лакокрасочных мате
риалов за единицу времени) процес
сов окраски лидирующее положение 
принадлежит безвоздушному распы
лению, а замыкает -  метод «большой 
объем -  низкое давление» (HVLP). На 
качество сформированных покрытий 
будут оказывать влияние размеры 
получаемых при распылении частиц 
лакокрасочных материалов. Из при
веденных данных следует, что наибо
лее мелкие частицы будут образовы
ваться при воздушном распылении, а

наиболее грубые -  при безвоздуш
ном. Размеры образуемых частиц 
при методах HVLP и «аэрокомби» на
ходятся примерно на одном уровне.

Таким образом, можно заключить, 
что в совокупности по этим трем кри
териям выигрывает технология «аэ
рокомби». Но в каждом конкретном 
производственном случае необходи
мо точно знать, какой способ окраски 
следует выбрать в зависимости от 
производительности, требований, 
предъявляемых к качеству получае
мых защитно-декоративных покры
тий, и вида лакокрасочного материа
ла. Воднодисперсионные краски яв
ляются структурирующими материа
лами, которые можно наносить мето
дами, обеспечивающими большие 
напряжения и скорости сдвига. Из 
вышеприведенных видов распыле
ния -  это безвоздушное и комбини
рованное.

Современная технология форми
рования покрытий столярно-строи
тельных изделий состоит из основ
ных стадий нанесения: слоя водно
дисперсионной грунтовки методами 
струйного облива, окунания, пневма
тического распыления или при помо
щи кисти, а также слоя водно-дис
персионной краски методом комби
нированного либо безвоздушного 
распыления.

Однако в результате взаимодей
ствия многокомпонентных воднодис
персионных систем с таким сложным 
материалом, как древесина сосны, со 
своим специфическим строением, 
после отделки таких изделий иногда 
имеет место ухудшение качества по
крытий. Ухудшение качества сфор
мированных защитно-декоративных 
покрытий столярно-строительных из
делий вызвано образованием «эф
фекта волны» -  состояние поверхно
сти характеризуется периодически 
повторяющимися неровностями, 
причем вершины неровностей обра
зуются над ранними зонами годичных 
слоев, а впадины -  над поздними зо
нами. На основании исследований, 
проведенных с помощью оптической

Таблица 3
Параметры волнистости защитно-декоративных покрытий

Номер
опытной
заготовки

Шлифованная
древесина

№ партии образцов
1 2 3

Wz, мкм Sw, мм Wz, мкм Sw, мм Wz, мкм Sw, мм Wz, мкм Sw, мм

1 10,9 2,02 37,7 2,45 10,6 1,94 8,9 1,82

2 12,5 1,56 14,1 1,68 8,3 1,65 8,2 1,88

3 9,5 1,71 12,2 2,07 8,6 1,56 9,3 1,74

4 9,4 1,63 26,1 3,4 13,3 2,13 9,8 2,47

5 7,9 1,54 16 2,28 13,9 2,07 8,1 1,71
Среднее
значение

10,0 1,69 21,2 2,38 10,9 1,87 8,9 1,92
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микроскопии, а также дополнитель
ных исследований формирования 
воднодисперсионных лакокрасочных 
покрытий с помощью электронной 
микроскопии были построены моде
ли состояния поверхности древесины 
после каждой операции.

На рис.1 показано состояние дре
весины сосны после продольного 
фрезерования. При анализе рисунка 
хотелось бы отметить наличие де
формированных клеток в поверхност
ном слое ранней зоны годичного 
слоя. Причем ранняя зона располага
ется ниже уровня по отношению 
поздним зонам. Это происходит из- 
за неравномерного упругого восста
новления ранних и поздних трахеид 
при контакте с не очень острым режу
щим инструментом.

На рис.2 показано состояние об
разца после следующей технологи
ческой операции -  шлифования. Сле
дует отметить, что контакт шлифо
вальной шкурки с древесной подлож
кой происходит в большей степени с 
поздними зонами годичных слоев, 
нежели с ранними, так как именно 
они выступают. При этом следует ска
зать, что в ранней зоне остаются де
формированные клетки, причем со
стояние поверхности будет соответ
ствовать требованиям, предъявляе
мым к шероховатости древесных 
подложек.

Состояние образца после нанесе
ния воднодисперсионной грунтовки 
представлено на рис.З. Анализ ри
сунка позволяет сделать вывод, что 
при этом происходит поднятие кле
ток в ранней зоне годичного слоя 
древесины по сравнению с клетками 
поздней зоны. Следует также отме
тить, что при этом в ранней зоне ос
тается часть деформированных кле
ток.

На рис.4 показано состояние об
разца после промежуточного шлифо
вания. При этой операции происхо
дит частичное выравнивание поверх
ности древесной подложки за счет 
сошлифовывания вершин волны, об
разованных над ранними зонами. 
При этом следует заметить, что дан
ная операция производится лишь для 
снятия ворса. И если производить 
шлифование на этой стадии для уст
ранения «волны», то велика вероят
ность прошлифовки грунтовочного 
покрытия, что не допустимо.

Рис.5 демонстрирует состояние 
образца после нанесения воднодис
персионной краски. При анализе дан
ного рисунка становится очевидным, 
что слой краски приподнят именно 
над ранней зоной годичного слоя. На 
этой стадии завершается формиро

вание «эффекта волны». Это проис
ходит, скорее всего, из-за взаимо
действия еще присутствующих в ран
ней зоне деформированных клеток с 
одним из компонентов воднодиспер
сионной краски -  водой.

Для снижения проявления «эф
фекта волны» были проведены лабо
раторные исследования. Было уста
новлено, что предварительное ув
лажнение водой поверхности древес
ных сосновых подложек с последую
щей сушкой и шлифованием положи
тельно сказывается на качестве лако
красочных покрытий. С целью совер
шенствования технологии отделки 
столярно-строительных изделий в 
производственных условиях была 
проведена опытно-промышленная 
проверка лабораторного экспери
мента. Эксперимент проводился на 
трех партиях образцов. Для этого из 
различных участков центральных вы
сушенных досок выпиливалось 5 
опытных заготовок. Партия формиро
валась из образцов вырезанных из 
каждой опытной заготовки. Кроме 
этого, из каждой опытной заготовки 
вырезались контрольные образцы 
для оценки состояния поверхности 
древесины перед отделкой. Влаж
ность образцов находилась в преде
лах 8-10%.

Подготовка образцов из первой 
партии осуществлялась по техноло
гии, используемой на деревообраба
тывающем заводе ОАО «ЗАБУДОВА» 
(описанная выше, по моделям). Об
разцы второй и третьей партии, по
сле операции продольного фрезеро
вания и шлифования, подвергались 
увлажнению методом окунания. При
чем образцы второй партии выдер
живались в воде 4 с, а третьей же вы
держивались 2с, затем 2с контакт с 
водой отсутствовал и далее повтор
ная выдержка в воде в течение 2с 
(2+2с). После сушки образцы подвер
гались шлифованию и далее по тех
нологическому процессу отделки. В 
качестве отделочных материалов ис
пользовали воднодисперсионные 
грунтовку и краску GORI.

Контроль состояния поверхности 
производился по параметрам волни
стости: высота волнистости Wz(сред
нее арифметическое из пяти значе
ний, мкм); средний шаг волнистости 
Sw(mm). Эти параметры определя
лись путем обработки профило
грамм, полученных при помощи про- 
филографа-профилометра №252, 
снабженного приспособлением для 
измерения волнистости.

Из таблицы видно, что наиболее 
высокие показатели высоты неровно
стей у образцов из первой партии.

УВОЛИЧОНИЯ Но српннмнию I И 
ванной дрввмсиной проинкнди) и * 
раза. В то жо прими у оОращпи hi 
второй и третьей партий пышна ни 
ровностей находится ни шм +п урин
не и даже ниже (3 партия), no .......ни
нию со шлифованной древесиной

Исходя из того, что качесмю по 
крытий будет определяться не только 
высотой, но и шагом неровности, 
поэтому для его оценки был принят 
такой показатель, как коэффициент 
(отношение Sw(mkm) к Wz(mkm)). При
чем качество поверхности будет луч
ше, чем выше коэффициент неровно
стей. Несложные расчеты подтвер
ждают, что качество лакокрасочных 
покрытий будет выше у образцов, ко
торые подвергались предваритель
ному увлажнению.

Изучение и анализ вопросов фор
мирования защитно-декоративных 
покрытий столярно-строительных из
делий лакокрасочными материала
ми, позволяет сделать следующие 
выводы: Современный анализ произ
водства лакокрасочных материалов в 
мире позволяет подметить тенден
цию по увеличению и применению 
экологически безопасных водораз
бавляемых (второе место по потреб
лению). Подложка из древесины со
сны в силу ее своеобразного строе
ния (наличие ранних и поздних зон) 
является действительно специфиче
ским объектом отделки. И это будет 
сказываться на качестве защитно-де
коративных покрытий на основе вод
нодисперсионных лакокрасочных ма
териалов. Наиболее приемлемым 
способом для нанесения тиксотроп
ных воднодисперсионных красок яв
ляется метод безвоздушного распы
ления с воздушной поддержкой (аэ
рокомби). В результате взаимодей
ствия многокомпонентных водно
дисперсионных систем с таким слож
ным материалом, как древесина со
сны со специфическим строением, 
после отделки образуется дефект за
щитно-декоративных покрытий в ви
де «эффекта волны». Для предупреж
дения возникновения «эффекта вол
ны» на столярно-строительных изде
лиях предложен способ предвари
тельного увлажнения поверхностей с 
последующей их шлифовкой. Для 
практического применения можно 
рекомендовать предварительное ув
лажнение столярно-строительных 
изделий по схеме 2+2.

Прохорчик 0.,
ассистент кафпдрм 
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