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ПРИМЕНЕНИЕ ТЕХНОЛОГИИ ПЕЧАТИ ДЛЯ ИМИТАЦИИ 
ТЕКСТУРЫ ЦЕННЫХ ПОРОД ДРЕВЕСИНЫ ПРИ ПРОИЗВОДСТВЕ МЕБЕЛИ 

Создание защитно-декоративных покрытий является заключительной технологической опе-
рацией при производстве изделий из древесины и древесных материалов. Использование совре-
менных технологий печати позволяет создавать высококачественные покрытия, имитирующие 
широкий спектр пород древесины. Исследование технологических параметров и свойств исполь-
зуемых материалов определяет эффективность применения технологии. 

В статье рассмотрены основные способы печати. Особое внимание уделено методу цифровой 
фотопечати и оборудованию, позволяющему печатать изображение прямо с компьютера, 
без дополнительных процессов допечатной подготовки, что значительно экономит время на изго-
товление продукции. Рассмотрена технология печати и методика создания цифровых изображе-
ний текстур ценных пород древесины для ультрафиолетовой печати. В промышленных усло-
виях подготовлены образцы погонажных деталей, окутанных с трех сторон. Исследованы рео-
логические свойства красок ультрафиолетового отверждения для глубокой печати и цифровой 
фотопечати. Проведена оценка влияния температуры на кинематическую вязкость испытуемых 
материалов. На основании полученных результатов выбрана краска с наиболее стабильными 
параметрами, позволяющая достичь требуемого качества печати, а также рекомендован опти-
мальный температурный режим окружающей среды в процессе создания защитно-декоратив-
ных покрытий. 
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APPLICATION OF PRINTING TECHNOLOGY TO IMITATE 
THE TEXTURE OF PRECIOUS WOOD IN THE FURNITURE PRODUCTION 

The creation of protective and decorative coatings is the final technological operation in the produc-
tion of wood products and wood materials. The use of modern printing technologies allows you to create 
high-quality coatings that mimic a wide range of wood species. The study of technological parameters 
and properties of the materials used determines the effectiveness of the technology. 

The article discusses the main methods of printing. Special attention is paid to the method of digital 
photo printing and equipment that allows you to print an image directly from a computer, without addi-
tional prepress processes, which significantly saves time on the production of products. The paper con-
siders printing technology and methods for creating digital images of precious wood textures for UV-
printing. In industrial conditions, samples of molded parts are prepared, wrapped on three sides. 
The rheological properties of UV-cured inks for gravure printing and digital photo printing are studied. 
The influence of temperature on the kinematic viscosity of the tested materials was evaluated. Based on 
the results obtained, we selected the paint with the most stable parameters that allows us to achieve the 
required print quality, and also recommended the optimal temperature regime of the environment in the 
process of creating protective and decorative coatings. 

Key words: printing technology, imitation, texture, paint, viscosity. 

Введение. Полиграфическая печать – один 
из наиболее распространенных методов имита-
ции на предприятиях мебельной промышленно-
сти нашей страны и за рубежом. Этот метод под-
дается механизации и автоматизации, высоко-
производителен, обеспечивает высокое качество 
печати. Полученный таким образом рисунок по 
своим декоративным свойствам трудно отличим 
от рисунка естественной древесины. 

Различают три основных способа печати: вы-
сокую, плоскую и глубокую. Они различаются 

видом печатных форм, с которых производится 
оттиск рисунка. 

В области имитации текстуры древесины 
наибольшее распространение получил способ 
глубокой печати [1–3]. 

При нем поверхность печатной формы имеет 
выступы и впадины, но в отличие от высокой пе-
чати печатающими (дающими оттиск) являются 
впадины на поверхности печатной формы. 
Для этого первоначально вся поверхность 
формы заливается печатной краской. Затем 
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краску тщательно удаляют с поверхности вы-
ступов, оставляя ее только в углублениях. 
При печатании краска из углублений перено-
сится на бумагу или другой материал. 

Основными недостатками данного способа 
являются необходимость в изготовлении печат-
ных валов, а также повторяемость рисунка тек-
стуры с определенным шагом. 

Для решения данной задачи предложено ис-
пользовать способ цифровой печати чернилами 
ультрафиолетового (УФ) отверждения [4–6]. 

Данный способ позволяет печатать изображе-
ние прямо с компьютера, без дополнительных 
процессов допечатной подготовки, что значи-
тельно экономит время на изготовление печатной 
продукции. Качество отпечатков, получаемых 
способом цифровой печати, не хуже, чем в офсет-
ной печати. Использование метода цифровой пе-
чати позволяет персонифицировать отпечатки, 
оперативно изменять вид структуры. Значи-
тельно уменьшаются не только затраты на стои-
мость допечатной подготовки, так как не требу-
ется изготавливать печатные формы и пленки, 
но и риск потери качества на этих стадиях печати. 

Основная часть. Предварительно с исполь-
зованием современных программных средств 
(Adobe Photoshop [7, 8]) были воссозданы не-
сколько типов текстур. Для того чтобы при пе-
чати придать изображению необходимый ре-
льеф, требуется выделить выступающие эле-
менты и создать для них специальные маски, ко-
торые хранятся в альфа-каналах. Изменяя 
параметры канала, можно регулировать расход 
краски, количество проходов и высоту рельефа. 

Для создания подобного вида объемного 
изображения использовали гибридный широко-
форматный принтер УФ-печати LinkPrint 
P200R6 [9] (рис. 1). 

 

Рис. 1. Гибридный широкоформатный 
принтер УФ-печати LinkPrint P200R6 

Применяемый принтер позволяет произво-
дить печатать на различных типах поверхно-
стей и материалов (рулонные, плитные и имею-
щие сложную форму). За счет использования 
вакуумной системы подачи чернил обеспечен 
максимально качественный и стабильный про-
цесс печати. LED-UV система отверждения 

чернил позволила осуществить процесс мгновен-
ной полимеризации чернил на поверхности запе-
чатываемого материала. Использование специ-
альных УФ-светодиодных излучателей (LED-UV 
блоки), имеющих намного более долгий срок 
службы, обеспечивает экономию потребления 
электроэнергии. Также они отличаются низким 
уровнем выделения тепла, что значительно рас-
ширяет спектр запечатываемых материалов. 

Для создания объемного изображения ис-
пользуют специальные чернила (L-ink UV). Осо-
бенность использования данных чернил заключа-
ется в их способе отверждения. Как правило, они 
представлены мономерами, которые способны 
мгновенно образовывать поперечные связи под 
действием УФ-излучения и создавать в резуль-
тате фотохимической реакции полимерную плен-
ку. УФ-технология получила свое название от-
того, что в данном случае используется лучистая 
энергия источников света ультрафиолетового 
диапазона (длины волн 200–450 нм). 

Стоит также отметить, что применяемые в ис-
следованиях УФ-чернила практически не содер-
жат вредных летучих органических соединений. 

В результате проведенной работы были со-
зданы образцы текстур, напечатанные на по-
верхности бумаги (рис. 2). 

 

Рис. 2. Текстуры поверхностей древесины 
различных пород 

Нанесение текстурированной бумаги на по-
верхность деталей производили при помощи 
специального оборудования – окутывающего 
станка Barberan серии PL [10]. 

Общий вид оборудования представлен 
на рис. 3. 

 

Рис. 3. Общий вид окутывающего станка 
Barberan PL 

Станок предназначен для нанесения листо-
вых и рулонных материалов: облицовочных бу-
маг, CPL и шпона – на профильные погонажные 
изделия, изготовленные из массива древесины, 
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ДСтП, MDF и прочих материалов на древесной 
основе, с использованием клеев-расплавов (ЭВА, 
полиолефин). Максимальная ширина наноси-
мого покрытия: 280–290 мм. 

Технологический процесс окутывания со-
стоит из следующих операций [11]. 

Предварительно оператор подготавливает 
текстурированную бумагу для окутывания и уста-
навливает рулон в магазин станка. После этого он 
укладывает заготовку на станину оборудования 
и запускает конвейер подачи. Сперва заготовка 
проходит через обеспыливающие щетки. В это 
время на подаваемый из магазина рулонный мате-
риал происходит нанесение этилен-винил-ацетат-
ного (EVA) клея-расплава горизонтальным клее-
вым валом. Далее основа и облицовочный мате-
риал подаются в зону окутывания, представляю-
щую собой систему стальных штанг круглого 
сечения с обрезиненными роликами, настраивае-
мыми в зависимости от геометрии обертываемого 
профиля. Затем оба материала стыкуются между 
собой и, проходя через ряд обрезиненных роли-
ков, прижимаются друг к другу под установлен-
ным давлением. В завершение операции окутыва-
ния происходит торцовка окутанного профиля 
дисковой пилой в необходимый размер. Готовые 
заготовки укладывают в паллеты и перемещают 
в зону технологической выдержки. 

В ходе выполнения НИР на кафедре техноло-
гии и дизайна изделий из древесины в соответ-
ствии с разработанной технологией формирова-
ния декоративных покрытий на поверхности кон-
струкционного и/или облицовочного материала 
методом глубокой печати лакокрасочными мате-
риалами УФ-отверждения были изготовлены об-
разцы пленочных облицовочных материалов для 
технологического процесса окутывания погонаж-
ных заготовок (облицовывание с трех сторон). 
На поверхности этих пленок была сформирована 
имитационная текстура древесных материалов. 

В производственных условиях на участке обли-
цовывания погонажных изделий была изготовлена 
опытная партия продукции с использованием полу-
ченных облицовочных пленочных материалов. 

Основой для облицовывания являлись заго-
товки из древесных волокнистых композицион-
ных материалов (MDF) в соответствии с СТБ 622– 
2009 [12]. Облицовывание проводилось по стан-
дартному режиму с использованием клея-рас-
плава на линии Barberan PL. 

Режим технологического процесса: давле-
ние 1 МПа, расход клея 315 г/м2, температура 
плавления клея 180°С, скорость подачи матери-
ала 4–6 м/мин. 

Оценивалось визуально качество склеива-
ния – отсутствие дефектов в виде пузырей, 
пробития клея, изменения цвета, растрескива-
ния сформированного декоративного покрытия. 

В результате изготовления опытной партии 
погонажных деталей мебели все детали признаны 
качественными и пригодными для использования 
в дальнейшем технологическом процессе. 

Опытные образцы погонажных деталей ме-
бели и облицовочных материалов с отделкой 
на основе технологии глубокой печати показаны 
на рис. 4. 

 
Рис. 4. Опытный образец погонажной детали,  

окутанной с трех сторон 

Во многом качество печати зависит от приме-
няемой краски (чернил). Основным показателем, 
отражающим реологические свойства чернил, яв-
ляется вязкость – это свойство, характеризующее 
сопротивление жидкости действию внешних сил, 
вызывающих ее течение [13]. Количественно вяз-
кость оценивают коэффициентом вязкости, кото-
рый отражает зависимость напряжений сдвига от 
скорости сдвига при различных температурах. 
Чернила в значительной степени меняют вязкость 
при изменении температуры, что существенно 
сказывается на качестве печати. Снижение вязко-
сти при высоких температурах может привести 
к их избыточному истечению, накапливанию на 
поверхности печатающей головки и в результате 
к появлению клякс на печатном изображении. По-
вышение вязкости при снижении температуры 
приводит к тому, что чернила не успевают посту-
пать с необходимой частотой в зону выпрыска. 
Как следствие – неравномерная полосчатая пе-
чать с пропаданием того или иного цвета. 

В связи с этим поставлена задача измерить 
вязкость чернил различных производителей 
и выявить те, которые способны обеспечить вы-
сококачественную печать. 

Для проведения испытаний были выбраны 
чернила следующих производителей: L-ink RE-
300 UV [14], Mimaki LH-100, Arista, Apex, Lipla, 
INKY+ UV WOW, SIR-TOS-UV-SOL, UV-NC-
LED01, InkMate. 

В качестве основного параметра была вы-
брана кинематическая вязкость, которая опреде-
ляется отношением динамической вязкости 
жидкости к ее плотности при той же темпера-
туре. Кинематическая вязкость является мерой 
сопротивления течению жидкости под влиянием 
силы тяжести (силы гравитации). Испытания 
проводились согласно ГОСТ 33768–2015 [15]. 

Сущность метода заключается в измерении 
стеклянным капиллярным вискозиметром 
(ВПЖ-2) времени истечения определенного 
объема испытуемого образца чернил под влия-
нием силы тяжести. Кинематическая вязкость 
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жидкости v равна произведению времени t исте-
чения через капилляр определенного ее объема 
на постоянную вискозиметра C. Постоянная C 
не зависит от температуры и определяется только 
геометрическими размерами вискозиметра. 

На отводную трубку вискозиметра надевали 
резиновый шланг, соединенный с грушей, и, за-
жав пальцем колено, переворачивали вискози-
метр. Затем опускали отверстие колена в сосуд 
с чернилом, засасывали его в вискозиметр с по-
мощью резиновой груши до метки М2, следя 
за тем, чтобы в расширениях не образовывалось 
разрывов жидкости. Затем колено вынимали из 
жидкости и снимали шланг с отводной трубки. 

После этого на колено надевали резиновую 
трубку; вискозиметр погружали в жидкостной тер-
мостат так, чтобы расширение оказалось в жидко-
сти, и укрепляли строго вертикально с помощью 
зажима на штативе. Другим зажимом укрепляли 
термометр, шарик которого находился на одном 
уровне с серединой капилляра. В термостате уста-
навливали температуру (20 ± 0,2)°С и вискозиметр 
выдерживали при этой температуре 10–15 мин. 

Затем грушей, присоединенной к резиновой 
трубке, засасывали жидкость в колено примерно 
до 1/3 его высоты, следя за тем, чтобы не образова-
лось разрывов жидкости или пузырьков воздуха. 

Прекратив засасывание, давали жидкости сте-
кать в расширение и наблюдали опускание 
уровня жидкости. Как только уровень вытекаю-
щей жидкости касался метки М1, включали се-
кундомер; когда уровень жидкости касался 
метки М2, останавливали секундомер. Записав 
время истечения жидкости, повторяли опреде-
ление не менее четырех раз. Затем вискозиметр 
промывали, сушили, вновь заполняли испытуе-
мой жидкостью и вновь производили не менее 
четырех определений. 

В ходе испытаний были получены резуль-
таты (таблица) и построены диаграммы, пред-
ставленные на рис. 5. 

Из полученных графиков видно, что чернила 
L-ink RE-300 UV обладают практически идентич-
ной вязкостью, равной в среднем 3,1 мм2/с, в то 
время как у других производителей наблюдается 
существенный разброс кинематической вязкости 
(3–24%). Это может негативно сказаться на ста-
бильности при разбрызгивании чернил при пе-
чати, текучести их внутри картриджа и головки, 
их кавитации, проникновении и резкости. 

Поскольку в процессе печати может происхо-
дить некоторое колебание температуры окружаю-
щей среды, то это будет также оказывать влияние 
на изменение кинематической вязкости чернил. 

Кинематическая вязкость чернил при (20 ± 2)°С, мм2/с 

Цвет 

Производитель 

L-ink  
E-300 UV 

Mimaki 
LH-100 

Arista Apex Lipla 
INKY+ 

UV 
WOW 

SIR-
TOS-

UV-SOL 

UV-NC-
LED01 

InkMate 

Черный 3,1 2,5 3,2 2,4 2,8 3,9 3,0 3,8 2,6 
Синий 3,0 2,9 3,5 2,9 3,4 2,8 2,7 2,4 2,7 
Голубой 3,1 2,9 3,0 2,7 2,8 2,6 2,7 2,5 3 

Пурпурный 3,1 3,4 3,3 2,7 3,5 2,6 2,8 2,5 2,9 
Розовый 3,1 2,8 3,1 2,6 2,7 2,8 2,6 2,5 2,9 
Желтый 3,0 2,9 3,0 2,7 2,3 3,2 2,9 2,8 2,4 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Рис. 5. Результаты измерения вязкости чернил при помощи вискозиметра ВПЖ-2
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В связи с этим требовалось установить изме-
нение вышеперечисленного параметра в зависи-
мости от изменения температуры. Для этого 
температуру жидкости в термостате изменяли от 
10 до 35°С с шагом 5°С. В результате экспери-
мента были построены графики. 

Из полученных результатов следовало, что 
вязкость чернил L-ink RE-300 UV находится при-
близительно на одном уровне при прочих равных 
условиях, что положительно сказывается на ра-
боте печатающей головки. Также стоит отметить, 
что, несмотря на разброс вязкости отдельных цве-
тов даже одного производителя в целом, отноше-
ние между значением вязкости при 20 и 30°С 
у разных чернил не сильно отличаются и состав-
ляют порядка 1,32–1,35 раз, и это подтверждает, 
что все исследуемые чернила подчиняются од-
ному и тому же закону, описывающему кривые из-
менения вязкости от температуры среды. 

Также проведенное исследование позволило 
выявить оптимальные температурные интер-
валы (20–27°С), в которых качество изображе-
ния будет наилучшим. 

Заключение. В результате проведенного 
исследования была подробно рассмотрена тех-
нология цифровой печати красками (черни-
лами) ультрафиолетового отверждения. 
В ходе выполнения работы были разработаны 
цифровые макеты текстур различных пород 
древесины и напечатаны на бумаге в произ-
водственных условиях. Также были исследо-
ваны реологические свойства красок для пе-
чати. Исходя из полученных данных можно 
отметить, что наиболее стабильными парамет-
рами обладают чернила L-ink RE-300 UV, 
а наиболее высокое качество печати достига-
ется при температуре окружающей среды 
20–25°С. 
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