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ЗАЛЕЖНІСТЬ ЗМОЧУВАННЯ ДЕРЕВИНИ ДУБА ЛАКОФАРБОВИМИ 

МАТЕРІАЛАМИ ВІД ВИДУ ЙОГО ЗАБАРВЛЕННЯ 

Забарвлення є однією з перших, але не обов'язкових опоряджувальних операцій. 

Операція забарвлення в прозорому опорядженні проводиться для зміни та вирівнювання 

натурального кольору деревини або його підсилення без затушовування текстури. Штучна 

зміна кольору виробу досягається в результаті глибоких внутрішніх змін структури самої 

деревини (наприклад, в результаті її термічного оброблення) або нанесенням на поверхню 

виробу барвних речовин. Забарвлюючі речовини, що використовуються для синтетичної зміни 

кольору деревини, ділять на чотири групи: барвники, поронбейци, протрави і пігменти.  [1,2]  

Досягнення того чи іншого кольору і його вирівнювання – це ще не кінцеве досягнення 

мети, так як зміна кольору не повинна суттєво впливати на фізичний і хімічний стан 

деревини. А якщо такий вплив здійснюється, то він не повинен негативно впливати на якісні 

показники при створенні захисно – декоративних покриттів. Тому один із важливих 

факторів впливу різних барвників на деревні підкладки є зміна поверхневої енергії 

деревини, поглинання лакофарбового матеріалу, здатність до рівномірного розливу по 

поверхні підкладки і утворення захисних та декоративних показників плівки. Як змінюється 

поверхнева енергія деревини і здатність змочування від впливу різних барвників поки що 

не повністю досліджене, особливо щодо зміни кольору деревини мотодом термічної 

обробки у вакуумі [4, 5]. 
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Відомо, що формування лакофарбового покриття залежить від змочування деревної 

підкладки лакофарбовими матеріалами. Процес змочування деревної підкладки залежить 

від багатьох факторів: шорсткості поверхні, породи деревини, виду лакофарбових 

матеріалів (ЛФМ) і їх в’язкості, температури підкладки і довкілля та багатьох інших [2, 3]. 

В роботі були проведені дослідження, як впливає забарвлення деревної підкладки на 

процес змочування ЛФМ. 

Метою даного дослідження є порівняння змочування ЛФМ деревини дуба забарвленого 

водорозчинним барвником та термомодифікованого при температурі 180 0С протягом 8 

годин, шляхом визначення крайового кута змочування θ. 

Для дослідження використовувались зразки деревини дуба розміром 100х60 мм двох 

типів: 1 – покриті водорозчинним кислотним барвником – К №8 (темно-коричневий), 

витрата 0,040 кг/м2; 2 - термооброблені при температурі 180 0С. Лак поліуретановий LGA 

04 фірми Milesi. 

Дослідження проводились за допомогою проекційного ліхтаря де крапля нанесеного на 

зразок ЛФМ проектувалась на екран. На проекції вимірювалась висота հ та радіус r краплі. 

Косинус крайового кута змочування визначали за формулою:     

Cos θ = r2 – h2 / r2 + h2              (1) 

Результати досліджень занесені в таблицю 1. 

Таблиця1 – Визначення кута змочування на деревині дуба  забарвленого водорозчинним 

барвником К №8 та  термомодифікованій при температурі 180 0С. Для змочування 

використовувався поліуретановий лак LGA04  

 № 

з/п 

Радіус краплі     r, мм Висота краплі     h,мм Cos σ 

Забарвлена Термо-

деревина 

Забарвлена Термо- 

деревина 

Забарв. Термодер.  

1 21,5 30 4,8 6,0 0,91 0,92 

2 21 22,5 5,0 5,0 0,89 0,91 

3 19,5 37,5 5,1 6,1 0,87 0,95 

4 20 25 4,9 4,9 0,89 0,93 

5 20 34 4,8 5,5 0,89 0,95 

6 21,5 34,5 5,0 6,2 0,9 0,94 

7 17,5 25 4,5 8,1 0,88 0,81 

8 21 29,5 5,8 5,5 0,86 0,93 

9 22,5 31,5 6,0 6,0 0,87 0,93 

10 18,5 32,5 4,9 6,1 0,87 0,93 

Досліджування процесу змочування деревних підкладок дуба з забарвлених різними 

способами, через визначення крайового кута змочування показало, що на термодеревині 

Cos θ прямує до 1, а відповідно  кут змочування прямує до нуля, тобто відбувається повне 

змочування. Це свідчить про те, що при термомодифікуванні  деревини відбувається 

часткова деструкція целюлози, а відповідно збільшується просочування лакофарбових 

матеріалів у пори деревини [3]. Такі явища можуть викликати перевитрати ЛФМ при 

опорядженні, а також термомодифікація може змінювати поверхневу енергію деревної 

підкладки. З метою глибшого дослідження процесів змочування забарвлених деревних 

підкладок доцільно дослідити  їх поверхневу енергію.  
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МАТЕМАТИЧНА МОДЕЛЬ ФОРМОСТІЙКОСТІ 

ЗВИЧАЙНИХ СТОЛЯРНИХ ПЛИТ ІЗ ВЖИВАНОЇ ДЕРЕВИНИ 

Актуальність. У сучасних умовах зростаючого дефіциту якісної деревини та посиленої 

уваги до принципів циркулярної економіки використання вживаної деревини (ВЖД) як 

додаткового ресурсного матеріалу набуває особливої ваги. Під час конструювання 

столярних щитів із вживаних рейок основною технологічною проблемою залишається 

забезпечення необхідної площинності виробів, що безпосередньо залежить від форми та 

величини прогину щитів (стріли прогину) під впливом вологи. Різна орієнтація рейок – 

радіальна та тангентальна – по-різному реагує на гігроскопічні деформації, що потребує 

детального вивчення й математичного опису їх комбінованого ефекту на формостійкість 

щитових конструкцій.  

Проблемність. Наявні наукові дослідження [1-12] здебільшого присвячені 

формостійкості щитів із свіжих пиломатеріалів, тоді як систематизованих даних щодо тих 

же показників у ВЖД ялини звичайної практично немає. Особливо мало уваги приділено 

впливу ширини радіальних і тангентальних рейок на стрілу прогину щита. У зв’язку з цим, 

актуальним завданням є розроблення математичної моделі, що описує залежність 

формостійкості СП із ВЖД ялини від параметрів комбінованого укладання рейок 

радіального та тангентального перерізу, з метою забезпечення стабільної площинності та 

мінімізації прогину у готових конструкціях. 

Мета роботи – дослідити та проаналізувати формостійкість столярних плит (СП) із ВЖД 

шпилькових порід, зокрема ялини звичайної (Abies abies) різних конструкцій.  

Об’єкт досліджень – звичайні СП із ВЖД ялини звичайної (Abies abies). 

Предмет дослідження – закономірності впливу комбінованого укладання рейок 

радіального та тангентального поперечного перерізу різної ширини на формостійкість СП 

із ВЖД ялини звичайної (Abies abies). 

Методика досліджень. Загальна методика досліджень включала: технологічні операції 

з виготовлення рейок, столярних щитів, взірців із отриманих конструкцій СП; визначення 

стріли стріли прогину S –  формостійкості СП із ВЖД ялини звичайної (Abies abies) різних 

конструкцій. Матеріали для проведення досліджень – заготовки ВЖД ялини звичайної, 

клей ПВА компанії Jowat, фанера, товщиною 4 мм. Рейки виготовлялись поперечним 

розміром 20×30, 20×50, 20×70 мм. Після склеювання одержували калібровані столярні щити 

розміром 450×450×16. Личковані фанерою СП із ВЖД мали товщину 22 мм. Для вирішення 
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