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В статье рассматривается вопрос повышения эффективности отделки древесины лакокрасочными материалами с по-

мощью предварительной ультразвуковой обработки. Представлены результаты экспериментальных исследований образцов 

из древесины сосны с водно-дисперсионными лакокрасочными покрытиями. Рассматриваются варианты обработки образцов 

древесины ультразвуком до и после нанесения лакокрасочного покрытия. Установлено, что образцы древесины сосны с водно-

дисперсионным лакокрасочным материалом, обработанные предварительно ультразвуком, обладают более высокими пока-

зателями адгезии, чем образцы, не обработанные ультразвуком. Сделан вывод, что обработка ультразвуком влияет на каче-

ство и физико-механические свойства древесины и покрытий. Результаты исследований показали, что толщина покрытий на 

образцах из древесины сосны с водно-дисперсионным лакокрасочным покрытием, предварительно обработанным ультразву-

ком, значительно больше, чем толщина покрытий других экспериментальных образцов. Это объясняется тем, что клетки 

ранней древесины сминаются (уплотняются), и вследствие этого уменьшается объем внутренней полости клеток. Доказано, 

что ультразвуковая обработка оказывает влияние на физико-механические свойства древесины, изменяя их. Предлагается 

использование ультразвуковой обработки в технологии формирования лакокрасочных покрытий на древесине. Применение 

ультразвуковой обработки перед нанесением лакокрасочного покрытия на древесину позволит повысить эффективность 
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формирования покрытий, сократить расход материала и улучшить качество и прочность покрытий, что является важным 

в процессе обработки древесины и производстве изделий из древесины. 

 

Ключевые слова: адгезия, отделка; формирование покрытий; ультразвуковая обработка. 
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The article discusses the issue of increasing the efficiency of finishing wood with paints and varnishes using preliminary ultrasonic 

treatment. The issue of physical chemistry of surfaces is considered, namely, such indicators as adhesion and wetting. The results of 

experimental studies of pine wood samples with water-dispersion paint and varnish coatings are presented. Options for treating wood 

samples with ultrasound before and after applying paint and varnish are considered. It has been established that pine wood samples 

with water-dispersed paint and varnish material, pre-treated with ultrasound, have higher adhesion rates. It is concluded that ultrasonic 

treatment affects the quality and physical and mechanical properties of wood and coatings. The research results have shown that the 

thickness of the coatings on pine wood samples with a water-dispersion paint and varnish coating pre-treated with ultrasound is signifi-

cantly greater than the thickness of the coatings of other experimental samples. This is explained by the fact that the cells of early wood 

are crushed (compacted), and as a result, the volume of the internal cavity of the cells decreases, which ultimately affects the consump-

tion of paint and varnish material. It has been proven that ultrasonic treatment of wood affects the physical and mechanical properties 

of wood, changing them. The use of ultrasonic treatment in the technology of forming paint and varnish coatings on wood is proposed. 

The use of ultrasonic treatment before applying paint and varnish to wood will increase the efficiency of coating formation, reduce ma-

terial consumption and improve the quality and strength of coatings, which is important in the process of wood processing and the pro-

duction of wooden products. 

 

Keywords: adhesion; finishing; coating formation; ultrasonic treatment. 

 
Введение. Особенности строения древесины играют 

важную роль в ее восприимчивости к различным видам 

трансформаций. Например, анатомическое строение клеток и 

тканей может определять скорость и направление проникно-

вения различных веществ в древесину, а также ее текучесть и 

устойчивость к воздействию факторов окружающей среды. 

Размеры и формы клеток древесины могут различаться в за-

висимости от породы дерева. Например, в древесине лиственных 

пород преобладают сосудистые элементы, которые обеспечива-

ют эффективную транспортную систему для воды и питатель-

ных веществ. В то же время, в древесине хвойных пород преоб-

ладают трахеиды, которые могут быть более длинными и узки-

ми, что придает им большую прочность и устойчивость. 

Строение клеток древесины также может влиять на ее ре-

акцию на химические воздействия, такие как обработка про-

питкой или модификация древесины. Размер и форма клеток 

могут определять степень проникновения химических соеди-

нений в структуру древесины, а также их распределение 

внутри нее. 

Кроме того, ячеечная структура древесины влияет на ее 

механические свойства. Например, волокнистые элементы и 

трахеиды обеспечивают древесине механическую прочность 

и устойчивость к нагрузкам. Ориентация и расположение 

этих элементов определяют механические свойства древеси-

ны, такие как прочность на сжатие, растяжение или изгиб. 

Таким образом, понимание строения и особенностей дре-

весины является важным для промышленной обработки, ис-

пользования и модификации древесины, а также для оценки 

ее качества и свойств в конкретных условиях эксплуатации. 

Формирование лакокрасочных покрытий на древесине 

является сложным процессом, в котором взаимодействие 

между лакокрасочным материалом и подложкой играет клю-

чевую роль в обеспечении качества покрытия. 

Физическое взаимодействие между лакокрасочным мате-

риалом и подложкой осуществляется через нанесение покры-

тия на поверхность древесины с образованием адгезионного 

контакта. При этом происходит взаимное проникновение 

молекул лакокрасочного материала и древесины, обеспечивая 

сцепление покрытия с подложкой. 

Химическое взаимодействие между лакокрасочной ком-

позицией и древесиной может происходить через образова-

ние химических связей, реакций стягивания или кросс-связей 

между молекулами композиции и древесины. Это может 

сильно повлиять на адгезию и прочность покрытия. Также 

важно учитывать совместимость физико-химических свойств 

лакокрасочной композиции и древесины для обеспечения 

стабильности и долговечности покрытия. 

Глубина протекания физических и химических реакций 

между покрытием и древесиной также влияет на качество 

покрытия. Чем более глубоко физическое или химическое 
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воздействие происходит в структуре древесины, тем более 

прочным и стабильным будет адгезионный контакт. 

Важно отметить, что защитно-декоративные покрытия 

должны быть долговечными, устойчивыми к воздействию 

окружающей среды, механическим нагрузкам и другим фак-

торам. Поэтому правильное взаимодействие между лакокра-

сочной композицией и древесиной играет решающую роль в 

формировании покрытия с высокой производительностью и 

долговечностью. 

В целом понимание природы взаимодействия между ла-

кокрасочным материалом и древесиной является важным для 

создания высококачественных и долговечных лакокрасочных 

покрытий на древесине.  

Применение ультразвуковых колебаний позволяет до-

стичь ряда преимуществ при обработке древесины и нанесе-

нии лакокрасочных покрытий. Во-первых, ультразвуковые 

волны могут проникать глубоко в материал, что позволяет 

обработать внутренние слои древесины или равномерно 

нанести покрытие на всю поверхность. Во-вторых, ультра-

звук может повысить адгезию между лакокрасочным матери-

алом и подложкой, что обеспечивает лучшую прочность и 

долговечность покрытия. В-третьих, ультразвук способен 

активировать химические процессы, такие как отверждение 

лака, что помогает быстрее и более эффективно формировать 

покрытие [1; 2]. 

Использование ультразвука также может привести к сни-

жению времени и энергозатрат при обработке древесины и 

формировании покрытий, а также улучшить качество и эсте-

тический вид конечного продукта. Более того, ультразвуко-

вые методы могут быть использованы для предотвращения 

или уменьшения деформаций, трещин и других дефектов 

древесины, что повышает ее прочность и долговечность. 

Таким образом, метод ультразвуковых колебаний пред-

ставляет собой перспективное направление в области обра-

ботки древесины и формирования лакокрасочных покрытий. 

Его использование может привести к улучшению качества 

продукции, повышению производительности и эффективно-

сти процессов, а также уменьшению времени и затрат [3]. 

В связи с этим были проведены исследования влияния 

ультразвуковой обработки на адгезию защитно-декоративных 

покрытий. 

Адгезия определяет прочность связи между двумя сопри-

касающимися фазами, в данном случае, между лакокрасоч-

ным покрытием и древесиной. Работа и энергия адгезии 

определяются как обратимые работы и энергии, требуемые 

для разделения двух фаз, которые изначально имели общую 

поверхность раздела. 

При расчете работ и энергии адгезии учитывается пло-

щадь 1 см2. При этом не учитываются краевые эффекты, т. е. 

вкрапления, каналы и другие особенности на поверхности, 

которые могут повлиять на адгезию. Эти показатели работ и 

энергии адгезии играют важную роль в оценке качества лако-

красочных покрытий на древесине. Чем выше работа и энер-

гия адгезии, тем сильнее связь между покрытием и древеси-

ной и тем более стабильным и прочным будет покрытие. 

Применение правильных методов и материалов может 

помочь усилить адгезию между лакокрасочным материалом 

и древесиной, а также обеспечить лучшую стойкость по-

крытия к воздействию окружающей среды и механическим 

нагрузкам. 

Важно отметить, что качество адгезии также может за-

висеть от других факторов, таких как предварительная 

подготовка поверхности, применение регуляторов адгезии 

или промежуточных слоев, а также условий окружающей 

среды и использования. Поэтому важно учитывать все эти 

факторы при формировании лакокрасочных покрытий на 

древесине [4]. 

Работа адгезии представлена формулой: 

𝑊𝐴(𝐵)𝐵(𝐴) = 𝛾𝐴(𝐵) + 𝛾𝐵(𝐴) + 𝛾𝐴𝐵 = 𝑊𝐴𝐵 − 𝜋𝐴(𝐵) − 𝜋𝐵(𝐴).      (1) 

Уравнение (1) можно объединить с различными полуэм-

пирическими уравнениями: 

                𝑊𝐴(𝐵)𝐵(𝐴) = 2𝛾𝐵(𝐴),                     (2) 

что хорошо согласуется с данными для системы «бензол – 

вода».  

Уравнение Джирифалько и Гуда дает: 

𝑊𝐴𝐵 = 2(𝛾𝐴𝛾В)1/2.                     (3) 

Если А — твердое тело, а В — жидкость, имеющая на А 

определенный краевой угол, то: 

 𝑊𝐴(𝐵)𝐵(𝐴) = 𝛾𝐵(𝐴)(1 + cos 𝜃𝐵).                  (4) 

Вместе с соотношением Зисмана это уравнение дает сле-

дующее выражение: 

  𝑊𝐴(𝐵)𝐵(𝐴) = 𝛾𝐵(𝐴)(2 + 𝛽𝛾𝐶) − 𝛽𝛾𝐵(𝐴)
2 .            (5) 

Из уравнения следует, что изменением γВ(А) работа адге-

зии данной твердой поверхности проходит через максимум. 

Дифференцируя уравнение (5) и приравнивая производ-

ную нулю, получаем: 

                𝑊𝑚𝑎𝑥 = (
1

𝛽
) (1 +

𝛽𝛾𝐶

2
)2,                         (6) 

Для низкоэнергетических поверхностей β соответствует 

около 0,04, и  𝑊𝑚𝑎𝑥 приблизительно равна их критическому 

поверхностному натяжению γC. 

В практических случаях, когда имеется контакт между 

двумя разнородными материалами, например, древесиной и 

лакокрасочным материалом, важно, чтобы работа адгезии 

превышала работу когезии менее прочного материала. 

Если работа когезии (внутренние силы в материале) 

превышает работу адгезии (силы взаимодействия между 

материалами), то соединение может быть менее прочным и 

подвержено разрушению, отслаиванию или другим пробле-

мам [4]. 

Величина адгезии напрямую зависит от процессов смачи-

вания и краевого угла смачивания, но на ее величину оказы-

вают также влияние другие факторы, которые необходимо 

учитывать при разработке технологии и выборе материалов.  

На адгезию влияют также состав и структура материалов, их 

поверхностная энергия, наличие загрязнений и оксидных пленок 

на поверхности, а также условия окружающей среды (темпера-

тура, влажность и т. д.). 

Для повышения адгезии можно применять различные ме-

тоды и технологии, такие как предварительная обработка 

поверхности, использование промежуточных слоев адгезии, 

использование специальных присадок и добавок к лакокра-

сочным составам, выбор оптимальных условий окружающей 

среды и т. д. 

Уравнение Юнга описывает связь между краевым углом 

смачивания жидкости на поверхности твердого тела, поверх-

ностным натяжением жидкости и разницей между поверх-

ностным натяжением жидкости и интерфейсного натяжения 

жидкость-пар: 

 cos 𝜃 = (𝛾𝑆𝑉 − 𝛾𝑆𝐿)/𝛾𝐿𝑉.                    (7) 

Смачивание происходит, когда жидкость распространяет-

ся на поверхности твердого материала. Смачивание будет 

происходить при условии, что краевой угол достаточно мал, 

и коэффициент растекания имеет положительное значение: 
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𝑆𝐿/𝑆 = 𝛾𝑆𝑉 − 𝛾𝐿𝑉 − 𝛾𝑆𝐿,.             (8) 

Следовательно, чтобы обеспечить растекание, в первом 

приближении необходимо по возможности уменьшить 𝛾𝑆𝐿 

и 𝛾𝐿𝑉.  

Хорошая смачиваемость обеспечивается образованием 

тонкой и равномерной жидкой пленки на поверхности ма-

териала. Это позволяет увеличить эффективность смачива-

ния и уменьшить гистерезис краевого угла. Жидкая пленка 

легко адаптируется к микрорельефу поверхности и обеспе-

чивает лучший контакт между жидкостью и поверхностью, 

что способствует более эффективному смачиванию. Таким 

образом, подвижность поверхностно-активного вещества в 

пленке является важным свойством для обеспечения хоро-

шего смачивания. 

Капиллярный подъем происходит в узких или капилляр-

ных каналах, где доминирующей силой является поверхност-

ное натяжение жидкости. В таких каналах молекулы жидко-

сти стремятся сократить свою поверхностную энергию и 

стягиваются к центру капилляра. 

Краевой угол, т. е. угол между поверхностью тела и по-

верхностью жидкости, также играет роль в капиллярном 

подъеме. Если краевой угол меньше 90º (гидрофильная по-

верхность), то жидкость будет подниматься по капилляру 

выше уровня внешней жидкости. Если краевой угол больше 

90º (гидрофобная поверхность), то жидкость будет опускать-

ся в капилляре ниже уровня внешней жидкости. 

Однако в некоторых случаях смачивание может быть 

определено не только краевым углом и капиллярным подъ-

емом, но также и разностью давлений на искривленной по-

верхности мениска. 

Капиллярное давление в поре с радиусом (или эквива-

лентным радиусом) r равно: 

                 ∆𝑃 = 2𝛾𝐿𝑉 cos
𝜃

𝑟
 .                       (9) 

Уравнение (9) целесообразно представить в двух различ-

ных формах. Если θ не равен нулю: 

                    ∆P=2(γ_SV–γ_SL)/r.                    (10) 

Поскольку обычно изменить 𝛾𝑆𝑉 практически невозмож-

но, чтобы ∆P было большой, следует, по возможности, 

уменьшить 𝛾𝑆𝐿. Однако при θ = 0 уравнение (9) принимает 

следующий вид: 

                                 ∆𝑃 = 2𝛾𝐿𝑉/𝑟,                         (11) 

И теперь ∆P тем больше, чем больше 𝛾𝐿𝑉. Таким образом, 

задача сводится к тому, чтобы найти такое поверхностно-

активное вещество, которая уменьшало бы 𝛾𝑆𝐿, но не снижало 

бы 𝛾𝐿𝑉. Поскольку любое поверхностно-активное вещество 

влияет на оба межфазных натяжения, выбор реагента, даю-

щего такой сложный эффект, проводится с учетом свойств 

каждой конкретной системы. Естественно, эта задача более 

трудна, чем выбор обычных смачивателей. 

Кроме большого ∆P, желательно также, чтобы скорость 

движения жидкости в капиллярах была достаточно велика. В 

горизонтальных капиллярах и вообще, если силами тяжести 

можно пренебречь, скорость движения жидкости определяет-

ся уравнением Уошборна: 

   𝑉 =
𝑟𝛾𝐿1𝐿2 cos 𝜃𝑆𝐿1𝐿2

4(ƞ
1

𝑙1+ƞ
2

𝑙2)
,                           (12) 

Это уравнение записано для такой системы, в которой 

жидкость L2 вытесняется жидкостью L1 [5]. 

Описание объекта исследования. В работе были про-

ведены экспериментальные исследования влияния ультра-

звуковой обработки на качество защитно-декоративного по-

крытия древесины, а именно на величину адгезии покрытия. 

В качестве подложки использовали древесину сосны, так 

как сосна обладает высокими физико-механичес-кими свой-

ствами и широким распространением [6]. 

В качестве лакокрасочных материалов в исследованиях 

использовали водно-дисперсионный акриловый лак «Лакра». 

Технические характеристики лакокрасочного материала 

представлены в табл. 1. 

Адгезию определяли двумя методами: методом решетча-

тых надрезов и с помощью механического адгезиметра «No-

votest» АМЦ-1 [7]. 

В работе необходимый объем выборки для получения 

достоверных средних значений исследуемых эксперимен-

тальных данных рассчитывался с учетом результатов пред-

варительных оценочных экспериментов. Важными характе-

ристиками экспериментальных данных являлись среднее 

значение выборки (арифметическое среднее), дисперсия 

(среднее квадратическое отклонение) и стандартная ошибка 

(стандартное отклонение среднего значения). Для достовер-

ной оценки среднего значения была учтена гетерогенность 

среди исследуемых объектов. Для этого использовали фор-

мулы, учитывающие различие дисперсий в подгруппах вы-

борки [8]. 

Таблица 1. Технические характеристики водно-дисперсионного акрилового лака 

Типичные 

свойства 
Водно-дисперсионный акриловый лак «Лакра» 

Состав 
Водная акриловая дисперсия, светопрочные пигменты, целевые добавки (коалесцент, ан-

тифриз, загуститель, пеногаситель, диспергатор, консервант, фунгицид) 

Расход, кг на м2, мл/м2 80–120 

Степень блеска Шелковисто-матовый 

Время высыхания 
При температуре 20 °С и относительной влажности 70 % — 1 ч, при повторном 

нанесении — 2 ч 
 

Для проведения многофакторного эксперимента был вы-

бран набор факторов, которые могут оказывать влияние на 

выходной параметр. Выбор постоянных факторов был осно-

ван на априорных данных и предварительных исследованиях. 

Выбор переменных факторов был основан на предваритель-

ных поисковых экспериментах, где исследовались различные 

комбинации переменных факторов и их влияние на выходной 

параметр [9; 10–14]. 

На рис. 1–3 представлены фотографии образцов из древе-

сины сосны радиального, тангенциального и поперечного 

срезов. 
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Рис. 1. Фотография образца из древесины сосны с водно-дисперсионным лакокрасочным покрытием

 

                     

 

Рис. 2. Фотография образца из древесины сосны с водно-дисперсионным лакокрасочным          

покрытием, предварительно обработанного ультразвуком 

    

     

  

Рис. 3. Фотография образца из древесины сосны с водно-дисперсионным лакокрасочным          

покрытием и обработанного ультразвуком 

Эксперименты были проведены на следующих образцах: 

– образец из древесины сосны с водно-дисперсионным 

лакокрасочным материалом; 

– образец из древесины сосны с водно-дисперсионным 

лакокрасочным материалом, предварительно обработанный 

ультразвуком (до нанесения покрытия); 

–  образец из древесины сосны, обработанный ультразву-

ком с водно-дисперсионным лакокрасочным материалом 

(обработка ультразвуком после нанесения лакокрасочного 

покрытия). 

По результатам анализа полученных данных можно сде-

лать вывод, что толщина покрытия у образца из древесины 

сосны с водно-дисперсионным лакокрасочным покрытием 

составляет 25 мкм. На образце из породы сосны с водно-

дисперсионным лакокрасочным покрытием, предварительно 

обработанном ультразвуком, наблюдается деформация не-

скольких поверхностных слоев клеточных стенок древесины. 

Заметно смятие ряда клеток ранней древесины в слоях, примы-

кающих к обработанной поверхности. Наблюдается локальное 

искривление сердцевинных лучей. Тотального разрушения 

клеточных оболочек нет. Лакокрасочное покрытие проникает в 

деформированные слои клеток не глубоко. Толщина покрытия 

составляет 35 мкм. После обработки поверхности образца из 

древесины сосны с водно-дисперсионным лакокрасочным по-

крытием, обработанного ультразвуком, наблюдается деформа-

ция только клеток ранней древесины в двух годичных слоях. 

Клетки уплотнены в равной степени. Локальное искривление 

сердцевинных лучей. Тотального разрушения клеточных обо-

лочек нет. При этом слои клеток поздней древесины между 

деформированными слоями остаются недеформированными. 
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Лакокрасочное покрытие проникает глубоко внутрь. Толщина 

покрытия данного образца существенно меньше, чем толщина 

покрытия на образце из древесины сосны с водно-

дисперсионным лакокрасочным покрытием, предварительно 

обработанного ультразвуком. Толщина покрытия составляет 18 

мкм. Это объясняется тем, что лакокрасочный материал про-

никает в деформированные клетки. 

Результаты исследований по определению показателя ад-

гезии представлены в табл. 2 и 3. 

 

Таблица 2. Результаты исследований по определению адгезии методом решетчатых надрезов 

Образцы Адгезия, баллы 

Образец из древесины сосны с водно-дисперсионным лакокрасочным покрытием 2 

Образец из древесины сосны с водно-дисперсионным лакокрасочным покрытием, предварительно  

обработанный ультразвуком  
1 

Образец из древесины сосны с водно-дисперсионным лакокрасочным покрытием  и обработанный 

ультразвуком 
2 

Таблица 3. Результаты исследований по определению адгезии с помощью механического адгезиметра «Novotest» АМЦ-1 

Образцы 
Адгезия, 

мПа 

Диаметр, 

мм 

Образец из древесины сосны с водно-дисперсионным лакокрасочным покрытием 1 15,1 

Образец из древесины сосны с водно-дисперсионным лакокрасочным покрытием, предвари-

тельно обработанный ультразвуком  
1,6 15,1 

Образец из древесины сосны с водно-дисперсионным лакокрасочным покрытием и обработан-

ный ультразвуком 
1,2 15,1 

 

Как видно (табл. 2 и 3), хорошей адгезией обладают покры-

тия образцов, которые сначала обрабатывались ультразвуком, а 

потом были нанесены лакокрасочные покрытия, что согласуется 

с результатами двух методов определения адгезии. 

Результаты и их обсуждение. Как показали исследования, 

на образцах из древесины сосны наблюдается высокая де-

формация слоев клеток. На образце из древесины сосны с 

водно-дисперсионным лакокрасочным покрытием и обрабо-

танном ультразвуком наблюдается деформация клеток в двух 

годичных слоях. Это обусловлено наличием ярко выражен-

ной поздней древесины в годичном слое сосны. Поздняя дре-

весина отличается высокой плотностью и повышенными 

физико-механическими свойствами, в отличие от ранней 

древесины [15; 16].  

Таким образом, можно сделать вывод, что обработка ультра-

звуком влияет на качество и физико-механические свойства 

древесины и покрытий. Толщина покрытий на образцах из дре-

весины сосны с водно-дисперсионным лакокрасочным покрыти-

ем, предварительно обработанных ультразвуком, значительно 

больше, чем толщина покрытий других экспериментальных 

образцов. Это можно объяснить тем, что клетки ранней древеси-

ны сминаются (уплотняются), и вследствие этого уменьшается 

объем внутренней полости клеток, что, в конечном счете, влияет 

на расход лакокрасочного материала. 

Ультразвуковая обработка древесины может способство-

вать лучшему проникновению лакокрасочных материалов в 

структуру древесины, что позволяет достичь более равно-

мерного и эффективного покрытия поверхности. Как резуль-

тат, расход лакокрасочных материалов может быть сокращен, 

при этом сохраняя высокое качество покрытия. Это может 

быть полезной особенностью для экономии материалов и 

снижения затрат на процесс отделки древесины.  

Таким образом, исходя из вышесказанного, можно сде-

лать вывод, что ультразвуковая обработка древесины оказы-

вает влияние на физико-механические свойства древесины, 

изменяя их. 

Ультразвуковая обработка древесины может быть ис-

пользована для изменения физических и механических 

свойств материала. Воздействие ультразвука на древесину 

может приводить к уплотнению поверхностного слоя, повы-

шению его плотности и улучшению адгезии с лакокрасочны-

ми материалами. 

Параметры ультразвуковой обработки, такие как амплитуда 

вибрации, частота, продолжительность и режимы воздействия 

могут быть настроены для достижения желаемого эффекта на 

поверхности древесины. Например, при использовании более 

высоких частот и более интенсивных волн ультразвука можно 

добиться более глубокого проникновения в древесину и более 

сильного уплотнения поверхности [17; 18]. 

Уплотнение поверхностного слоя древесины перед от-

делкой лакокрасочными материалами может обеспечить 

более гладкую и однородную поверхность, более долговеч-

ное покрытие и улучшить адгезию краски или лака. 

Проведенные исследования влияния ультразвуковой обра-

ботки на качество защитно-декоративного покрытия древеси-

ны показали, что образцы, обработанные ультразвуком, имеют 

более высокие показатели адгезии. 

Таким образом, применение ультразвука перед нанесени-

ем лакокрасочного покрытия на древесину приводит к повы-

шению эффективности этого процесса. Ультразвуковая обра-

ботка способствует улучшению впитываемости древесины, 

что позволяет лакокрасочным материалам лучше проникать в 

структуру древесины и обеспечивать более равномерное и 

прочное покрытие. Благодаря этим преимуществам, приме-

нение ультразвука перед нанесением лакокрасочного покры-

тия позволяет сократить расход лакокрасочного материала. 

При более равномерном и тонком слое покрытия достигается 

не только экономия материала, но и повышается эффектив-

ность его использования. Кроме того, благодаря более проч-

ному покрытию, физико-механические свойства покрытий на 

древесине улучшаются. Они становятся более устойчивыми к 

истиранию, сколам и царапинам, что увеличивает срок служ-

бы древесины и сохраняет ее привлекательный внешний вид 

на протяжении долгого времени.  

Применение ультразвуковой обработки перед нанесени-

ем лакокрасочного покрытия на древесину позволяет повы-

сить эффективность формирования покрытий, сократить 

расход материала и улучшить качество и прочность покры-

тий, что является важным в процессе обработки древесины 

и производстве деревянных изделий [19]. 
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