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Uticaj bajcovanja drveta treSnje (Prunus avium L.) na adheziju premaza

U radu je ispitan uticaj bajcovanja drveta tresnje (Prunus avium L.) na vrednosti adhezije tri najéesée
koriséene vrste premaza u drvnoj industriji: nitroceluloznog (NC), poliuretanskog (PU) i
vodorazredivog (WB) premaza. Bajcovanje je vrSeno koriséenjem dve vrste bajca: vodenog i nitro
bajca. Bajcovanje drveta tresmje dovelo je do porasta hrapavosti, izrazeno preko parametra R,, za
49,1 % kada je povrsina tretirana vodenim bajcem, odnosno za 5,1 % kada je povrsina tretirana nitro
bajcem. Vrednost adhezije premaza na povrsini drveta je merena metodom reSetke i metodom
pecatnika. U poredenju razlicitih vrsta premaza, najnize vrednosti adhezije pokazali su uzorci lakirani
NC premazom (3,29 MPa), dok su uzorci lakirani PU i WB premazom pokazali znacajno vise vrednosti
adhezije (6,96 i 7,91 MPa, respektivno). Bajcovanje drveta tresnje vodenim ili nitro bajcem ima
pozitivan uticaj na vrednost adhezije NC i PU premaza, dok kod primene WB premaza uticaj

bajcovanja na vrednost adhezije nije zabelezen.

Kljucne reci: drvo tresnje, bajcovanje, hrapavost povrsine, premaz, adhezija

1. UvOD

Jedan od osnovih zadataka povrSinske obrade
drveta jeste dekorativna obrada povrSine. Dekorativ-
nom obradom moguce je unaprediti estetska svojstva
same podloge (drveta) i odgovoriti na razli¢ite zahte-
ve trziSta. Boja drveta moze se izmeniti na dva osnov-
na naéina: bajcovanjem ili primenom pigmentiranih
premaza. Pojam "bajcovanje drveta" obuhvata sve
postupke koji menjaju boju povrsine drveta tako da
prirodna tekstura i struktura drveta ostaju vidljive [1].
Postupkom bajcovanja moguée je naglasiti prirodni
ton drveta ili posti¢i veéi kontrast izmedu zone ranog
i kasnog drveta. Takode, ovaj postupak omoguéava
ujednacavanje tona boje istih vrsta drveta iz razlicitih
staniSta i povecanje vrednosti estetski manje traZenih
drvnih vrsta. Sa druge strane pigmentirani premazi u
potpunosti  pokrivaju prirodnu  boju i teksturu
podloge.

Pigmentirani bajcevi predstavljaju disperzije pig-
menata ili bojenih materija u odgovarajuem rastva-
racu. lako pigmentirani bajcevi menjaju boju podloge
oni ne obezbeduju zastitu od Stetnih faktora okoline.
Iz tog razloga neophodno je lakiranje drveta transpa-
rentnim premazom nakon bajcovanja. Na ovaj nacin
osim zastite povrSine od negativnih faktora okoline,
obezbeduje se 1 ocuvanje ostvarene boje podloge.

Ratvaraci u formulaciji pigmentiranih bajceva su
organskog ili neorganskog porekla. U skladu sa tim

Adrese autora: Univerzitet u Beogradu, Sumarski
fakultet, Kneza ViSeslava 1 Beograd

Primljeno za publikovanje: 18. 06. 2013.
Prihvaéeno za publikovanje: 29. 08. 2013.

396

razlikujemo: vodene bajceve, Spiritusne bajceve, ulja-
ne bajceve, nitro bajceve itd. Primena vodenih baj-
ceva je ekoloski opravdana, jer je radna sredina oslo-
bodena isparenja organskih komponenti u vazduh.
Takode, vodeni bajcevi su nezapaljivi i netoksicni [2].
Svojstva rastvarata znaéajno utiCu na finalni izgled
povrsine nakon bajcovanja. Kori§éenjem vodenih baj-
ceva postize se dobra obojenost povrsine zahvaljujuéi
velikoj dubini penetracije vode u tkivo drveta [3, 1], a
bajcovane povrSine pokazuje izuzetnu otpornost pre-
ma svetlosti [3, 2]. Sa druge strane kod alkoholnih
bajceva (medu njima je i nitro bajc) velika brzina
isparavanja rastvaraca iz smese dovodi do nejednake
penetracije pigmenata u zone ranog i kasnog drveta.
Ukoliko se koriste alkoholni bajcevi ujednacena obo-
jenost podloge se postize jedino ako se bajcovanje
vr$i postupkom prskanja [2].

Ipak, upotreba vodenih bajceva ima i svoje nedo-
statke. Pre svega, drvo u kontaktu sa vodom bubri.
Nakon bajcovanja voda isparava iz povrSinskih
slojeva drveta usled cega se drvna vlakna podizu i
povijaju $to dovodi do povecanja hrapavosti povrSine
[1, 4]. Sklonost ka bubrenju vlakana u povrSinskom
sloju drveta u kontaktu sa vodom nije ista kod svih
drvnih vrsta. Takode, deformacije i oSteenja drvnih
vlakana u povrSinskom sloju, koja se javljaju tokom
procesa bruSenja imaju uticaj na stepen “podizanja
drvnih vlakana” u kontaktu sa vodom [4]. Istrazivanja
su pokazala da je porast hrapavosti u povrSinskom
sloju drveta usled kontakta sa vodom ve¢i kod mekih
nego kod tvrdih drvnih vrsta [5]. Prema prethodnom
istrazivanju [6] primena vodenih bajceva na drvetu
smrée (Picea Abies Karst.) dovela je do porasta
hrapavosti povrSine (izrazeno preko parametra R,
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upravno na pravac drvih vlakana) od 33,7 % u odnosu
na netretirane uzorke.

Porast hrapavosti povrSine drveta dovodi do po-
vecanja kontaktne povrsSine izmedu podloge i prema-
za. Imajué¢i u vidu da mehani¢ko vezivanje pred-
stavlja jedan od mehanizama na kojima se zasniva
adhezija premaza na podlogu, porast kontaktne po-
vr§ine moze dovesti do porasta adhezije premaza.
Generalno, vece vrednosti adhezije izmedu premaza i
podloge se ocekuju ukoliko se povrsina pre lakiranja
ohrapavi [7, 8]. Ipak, isuviSe grubo brusenje podloge
moze umanjiti adheziju premaza [9]. Bajcovanje
drveta breze (Betula alleghaniensis) vodenim bajcem
tehnikom prskanja rezultovalo je najviSom vrednosti
adhezije vodorazredivog premaza kada je povrSina
pripremljena bruSenjem kori§¢enjem brusnog papira
numeracije N° 180 [10].

U navedenom ispitivanju najniza vrednost adhe-
zije je ostvarena kada je podloga pripremljena koris-
¢enjem brusnog papira N°150, dok su nesto vise vred-
nosti adhezije ostvarene kada je numeracija brusnog
papira bila ve¢a od N° 180 (N° 220, N° 240 i N° 280).
Sa druge strane, ispitivanja na drvetu smrée (Picea
mariana) su pokazala da razli¢ite vrednosti parametra
hrapavosti S,, izmerene nakon brusenja u sistemima
sa razli¢itim numeracijama brusnih traka, nemaju
znacajan uticaj na vrednost adhezije uzoraka lakiranih
vodrazredivim premazom [11]. U ispitivanju uticaja
razli¢itih tretmana drveta smrée pre lakiranja na
vrednosti adhezije NC premaza, nije utvrdena
korelacija izmedu hrapavosti podloge (prikazano pre-
ko parametra Ra) koja je nastala usled tretmana sa
temeljnim bojama, sredstvima za izbeljivanje i zastit-
nim sredstvima i vrednosti adhezije [12]. Na osnovu
ovog ispitivanja moze se zakljuciti da se porast
Tabela 1 - Sema povrsinske obrade uzoraka
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hrapavosti ne moze posmatrati odvojeno od materijala
kojim se ovaj efekat ostvaruje.

Cilj ovog rada je ispitivanje uticaja postupka
bajcovanja drveta primenom vodenog i nitro bajca na
vrednost adhezije tri najces¢e koris€ena premaza u
drvnoj industriji: nitroceluloznog (NC), poliuretan-
skog (PU) i vodorazredivog (WB) premaza. Kako
vrednosti ostalih mehanickih svojstava lakirane po-
vr§ine nemaju puno znacaja ukoliko je narusena ad-
hezija izmedu premaza i podloge [8], ispitivanje ad-
hezije prethodno tretiranih podloga od drveta dobija
jos §iri znacaj.

2. MATERIJAL | METODE
2.1. 1zbor i priprema podloge

Ispitivanje je vrSeno na uzorcima tre$nje (Prunus
avium L.) iz radijalnog reza. Drvo tre$nje predstavlja
izuzetno cenjeno drvo i najviSe se koristi u proizvod-
nji namestaja, u obliku masivnog drveta ili furnira
[13].

Uzorci drveta treSnje pripremljeni su bruSenjem
na uskotracnoj brusilici (MiniMax L55) sa ru¢nim
upravljenjem. Brzina brusenja je iznosila 19 m/s.
Brusenje je obavljeno paralelno sa pravcem drvnih
vlakana koriS¢enjem tri numeracije brusne trake: N°
80, N° 120 1 N° 180. Za ispitivanje je koriS¢eno 18
uzorka dimenzija 200x100%19 mm. Vlaznost uzoraka
merena je kontaktnim vlagomerom (NIGOS DVD-
240). Merenje je vrSeno na dve pozicije na svakom
uzorku.

Nakon bruSenja uzorci su podeljeni u 9 grupa.
Sema povrsinske obrade uzoraka prema grupama data
je tabeli 1.

Redni broj grupe uzorka
Primenjeni materijal 1 2 3 4 5 6 7 8 9
Vodeni bajc * * *
Nitro bajc * * *
NC premaz * * *
PU premaz * * *
WB premaz * * *

Za pripremu vodenog i nitro bajca koris¢en je
univerzalni pigment 025 AC COLORATO VERIN-
LEGNO, sto je omogucilo iskljucivanje uticaja vrste
pigmenta na rezultate ispitivanja. Bajcovanje je vrse-
no postupkom vazdu$nog prskanja u komori sa kon-
trolisanim uslovima radne sredine (t = 20+2 °C, ¢ =
505 %). Prilikom bajcovanja pritisak prskanja je
iznosio 3,5 bara, a precnik mlaznice pistolja 1,3 mm.
Rastojanje mlaznice pistolja od povrSine uzoraka je
iznosilo 20 cm.
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Da bi se ispitao uticaj bajcovanja na adheziju
razlicitih vrsta premaza jedna treé¢ina svih uzoraka je
lakirana nitroceluloznim premazom (NF 50 VERIN-
LEGNO), druga tre¢ina poliuretanskim premazom
(VF A TX 2019 E VERINLEGNO) i poslednja
tre¢ina vodorazredivim premazom (IDROFOND 200
TX INT VERINLEGNO). Svi kori$¢eni premazi su
transparentni.
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Premazi su naneti na povrSinu bajcovanih i
kontrolnih uzoraka postupkom vazdusnog prskanja u
jednom sloju u istim uslovima radne sredine u kojima
je vrSeno bajcovanje. Pritisak prskanja iznosio je 3,5
bara, a rastojanje piStolja od uzorka 20 cm. Pre¢nik
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mlaznice pistolja za rasprsivanje NC, PU i WB pre-
maza iznosio je: 1,8 mm; 1,8 mm i 2,2 mm,
respektivno. Tehnicke karakteristike pigmentne paste
i primenjenih premaza date su u tabeli 2.

Tabela 2 - Tehnicke karakteristike pigmentne paste i NC, PU i WB premaza

Materijal Pigmentna pasta za bajc NC premaz PU premaz WB premaz
Gustina [g/cm?] 0,980+1% 0,950+1% | 0,970+1% | 1,020+1%
Procenat razredivaca [%] | 30-40 20-40 0-10
+ - - -
Viskozitet (20°C) [s] (éi\T %1) (L1>?N2 91) (é‘:Nl i) (%(i ng)
SadrZaj suve supstance [%] 111 21 47-51 32-34
Koli¢ina nanosa [g/m’] 50-80 120-180 120-150 120-150

1.1. Odredivanje geometrijskog stanja povrsine
drveta

Karakterisanje geometrijskog stanja podloge pre i
nakon bajcovanja vrSeno je odredivanjem parametra
hrapavosti R, kontaktno-mehani¢kom metodom (mo-
del instrumenta TR200; proizvoda¢ Beijing TIME
High Technology Ltd.), u skladu sa standardom 1SO
4288: 1996. Rad kontakno-mehanickog meraca zas-
niva se na kontaktiranju povrSine drveta iglom sa di-
jamantskom glavom precnika 2 um. Tokom kretanja
igle po povrsini uzorka sila od 4 mN osigurava stalan
kontakt glave meraca i mikroneravnina na povrsini
drveta. Vertikalno kretanje igle transformiSe se u
elektriéni signal koji se filtrira i prevodi putem
mikroprocesora u vrednost parametra R,. Hrapavost
je merena u poprecnom pravcu u odnosu na pravac
drvnih vlakana (slika 1).

b)
Slika 1 - Odredivanje hrapavosti drveta: a) pre
bajcovanja; b) posle bajcovanja

U skladu sa preporukama navedenog standarda
koris§¢ena je referentna duZina od 2,5 mm, dok je broj
segmenata iznosio 5, S$to daje ukupnu duzinu
posmatranja od 12,5 mm. Za svaku grupu uzoraka
vrSeno je odredivanje parametra hrapavosti R, na 4
pozicije, a rezultat je prikazan u vidu srednje vred-
nosti. Pozicija meraca hrapavosti na uzorcima utvrde-
na je pomocu S$ablona, ¢ime je osigurano odredivanje
vrednosti parametra R, na istim pozicijama pre i na-
kon postupka bajcovanja.

1.2. Odredivanje debljine suvog filma premaza

Debljina suvog filma premaza odredena je savre-
menom metodom bez razaranja, pomocu ultrazvuc-
nog merac¢a (PosiTector 200 Series, proizvodaca
DeFelsko), u skladu sa standardom EN 1SO 2808:
2011 (slika 2). Odredivanje debljine premaza zasno-
vano je na merenju vremena koje je potrebno da ultra-
zvuéni talasi predu dvostruku debljinu filma premaza
(od povrSine merne sonde do povrSine drveta i na-
zad). Imajuéi u vidu neravnine koje postoje na po-
vrsini filma premaza, da bi se sprecile greske u ocita-
vanju, na povrsinu filma premaza se postavlja kap-
ljica gela (na bazi vode i glicerina), koja obezbeduje
izravnavanje povrSine premaza. Postupak merenja je
jedostavan, a rezultat merenja se dobija gotovo tre-
nutno. Debljina filma premaza dobijena je kao srednja
vrednost iz 4 merenja za svaku grupu uzoraka.

Slika 2 - Odredivanje debljine suvog filma premaza

398 ZASTITA MATERIJALA 54 (2013) broj 4



T.PALUA i dr ...

2.2. Odredivanje adhezije premaza

Merenje adhezije vrSeno je metodom reSetke
(“cross-cut test”) i metodom pecatnika (“pull-off
test”).

2.2.1. Odredivanje adhezije metodom resetke

Odredivanje adhezije premaza metodom resetke
vr$eno je u skladu sa standardom SRPS EN ISO
2409: 2010 koriS¢enjem instrumenta sa setom seciva
(Paint Inspection Gaugel21/4, proizvodaca Elcometer).
Princip odredivanja adhezije zasniva se na vrednova-
nju otpornosti filma premaza na zasecanje, kada se
lakirana povrSina zasece u obliku resetke. Resetka se
formira unakrasnim presecanjem rezova koji se po-
vlace pod uglom od 45 u odnosu na pravac drvnih
vlakana. Na osnovu izgleda dobijene resetke daje se
ocena adhezije premaza. Najniza ocena (0) podra-
zumeva reSetku sa glatkim i ravnim ivicama, dok naj-
viSa ocena (5) podrazumeva potpuno razruSenu re-
Setku. U ovom ispitivanju seciva su postavljena na ra-
stojanju od 2 mm, $to je u skladu sa prethodno izme-
renom debljinom suvog filma premaza (d<120um).
Da bi dobijeni rezultat bio validan, neophodno je da
seCiva prodiru do povr§ine podloge. Provera dubine
prodiranja seciva kroz masu premaza utvrdena je
nanoSenjem mastila (metilen indikatora) na povrSinu
reSetke. Obojavanje drveta ispod linija resetke znak je
prodiranja seciva do povrSine podloge. Istovremeno
na ovaj nacin omoguéeno je preciznije ocenjivanje
stanja reSetke. Za svaku grupu uzoraka vrSena su 3
merenja adhezije metodom reSetke. Na slici 3 prika-
zan je instrument za merenje adhezije metodom
resetke.

Slika 3 - Odredivanje adhezije metodom resetke
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2.3. Odredivanje adhezije premaza metodom
pecatnika

Odredivanje adhezije premaza metodom pecatni-
ka vrSeno je u skladu sa standardom EN ISO 4624:
2005, pomocu instrumenta PosiTest AT-A, proizvo-
daca DeFelsko. Princip merenja se zasniva na odredi-
vanju otpornosti na istezanje premaza na povrsini
drveta, koji je zalepljen za donju povrsinu pecatnika.
Istezanje se vr$i pomoc¢u hidrauli¢ne pumpe, smeste-
ne u kuciStu instrumenta, u pravcu upravno na povrsi-
nu podloge, tj. drveta. Postupak merenja obuhvata
nekoliko faza: ¢iS¢enje povrSine aluminijumskih pe-
catnika; lepljenje pecatnika na lakiranu povrSinu uzo-
raka; ocvrS¢avanje lepka (24h); zasecanje lakirane
povrsine u cilju ograni¢avanja dejstva sile na isteza-
nje na povrsinu ispod pecatnika i “kidanje pecatnika”
sa povrsine podloge. Za lepljenje aluminijumskih pe-
catnika, pre¢nika 20 mm, na povrSinu uzoraka koris-
¢en je 2K epoksidni lepak (Araldite 2001, Huntsman).
Za svaku grupu uzorka izvrSeno je 10 merenja
adhezije metodom pecatnika. Na slici 4 prikazan je
postupak merenja adhezije metodom pecatnika.

Slika 4 - Odredivanje adhezije metodom pecamika

3. REZULTATI | DISKUSIJA
Prose¢na vrednost vlaznosti svih ispitivanih
uzroka pre bajcovanja i lakiranja je iznosila 9,5%.

U tabeli 3 date su vrednosti hrapavosti povrsine
uzoraka pre i nakon bajcovanja.

Tabela 3 - Vrednosti parametra R, pre i nakon bajcovanja

Grupa uzoraka 1 2 3 4 5 6
R, nakon brusenja (um) 2,245 | 2,467 | 2,464 | 2,5605 2,5515 2,421
Srednja vrednost R, nakon brusenja (um) 2,392 2,511

Vrsta bajca

R, nakon bajcovanja (um) Vodeni bajc Nitro bajc
3,408 | 3,680 | 3,604 | 2,748 | 2667 | 2,494
Srednja vrednost R, nakon bajcovanja (um) 3,564 2,636
Srednji porast R, nakon bajcovanja (%) 49,1 51
ZASTITA MATERIJALA 54 (2013) broj 4 399
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Znacajno visa vrednost hrapavosti u povrSinskom
sloju drveta tre$nje nakon tretmana vodenim bajcem u
poredenju sa hrapavoscu nakon tretmana nitro bajcem
(za 35,2 % visa vrednost parametra R;) u skladu je sa
rezultatima drugih autora, gde je zabeleZena za 33,9
% visa vrednost parametra hrapavosti Sq* kada je
povrsina drveta breze tretirana vodenim bajcem, u
poredenju sa tretmanom nitro bajcem [4].

Porast vrednosti parametra R, upravno na pravac
drvnih vlakana nakon tretmana vodenim bajcem izno-
sio je 49,1 %, Sto je znacajno veca vrednost u odnosu
na porast parametra R, u istom pravcu (33,6 %) nakon
tretmana uzoraka smrée u prethodnom ispitivanju uz
upotrebu istog bajca [6]. Navedeni rezultat nije u
skladu sa zaklju¢cima drugih autora [5] da je porast
hrapavost drveta u povr§inskom sloju, nakon kontakta
sa vodom iz bajca, ve¢i kod meksih drvnih vrsta. Vise
vrednosti bubrenja drveta treSnje u odnosu na drvo
smrce mogu se objasniti malom permeabilnos¢u drve-
ta smrée koja mozZe biti rezultat zatvaranja jamica to-
kom procesa susenja [14].

U tabeli 4 date su prosecne vrednosti debljine
suvog filma NC, PU i WB premaza na bajcovanim i
nebajcovanim uzorcima.

Tabela 4 - Debljine suvog filma NC, PU i WB
premaza

Debljina suvog filma premaza (um)
Vrsta bajca Vrsta premaza
NC PU wB
Bez bajca 51,5 59,0 57,7
Vodeni bajc 43,0 49,8 56,9
Nitro bajc 49,2 53,9 65,4

Najnize vrednosti debljine suvog filma premaza
pokazali su uzorci koji su lakirani NC premazom §to
se moze objasniti nizim sadrzajem suve supstance u
poredenju sa druge dve vrste premaza (tabela 2). Vise
vrednosti debljine suvog filma WB premaza u odnosu
vrednosti debljine suvog filma PU premaza kod baj-
covanih uzoraka mogu se objasniti bubrenjem vlaka-
na u kontaktu sa vodom iz WB premaza, ¢ime se slo-
bodan prostor izmedu vlakana drveta suzava, usled
¢ega premaz zauzima prostor u vertikalnoj ravni, tj.
debljina premaza raste. Porast hrapavosti nakon baj-
covanja, nezavisno od vrste primenjenog bajca, doveo
je do snizavanja debljine suvog filma kod svih vrsta
premaza (izuzetak predstavljaju jedino uzorci lakirani
WB premazom nakon bajcovanja nitro bajcem), Sto
zahteva dalju analizu. Takode, kod svih uzoraka pri-

*Sy— Standardna devijacija visinskih neravnina u
granicama referentrne duzine
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mena nitro bajca dovela je do visih vrednosti debljine
suvog filma premaza u poredenju sa lakiranim uzor-
cima koji su bajcovani vodenim bajcem. Navedena
pojava se moze dovesti u vezu sa manjom dubinom
penetracije nitro bajceva, usled velike brzine ispara-
vanja rastvaraca i zadrzavanjem pigmenata u povrsin-
skom sloju drveta, ¢ime je onemogucena penetracija
premaza u dublje slojeve drveta. U cilju rasvetljava-
nja primecene pojave, neophodno je pristupiti detalj-
nijoj analizi.

U tabeli 5 date su proseéne vrednosti adhezije
NC, PU i WB premaza na bajcovanim i nebajcovanim
uzorcima mereno metodom resetke.

Tabela 5 - Adhezija uzoraka lakiranih NC, PU i WB
premazom (metod resetke)

Prosecne vrednosti otpornosti na odvajanje premaza
Vrsta bajca Vrsta premaza
NC PU WB
Bez bajca 1 0,67
Vodeni bajc 2 1
Nitro bajc 2 1 1

U poredenju razli¢itih vrsta premaza, najvise
vrednosti adhezije mereno metodom resetke pokazali
su uzorci lakirani PU premazom (bez bajcovanja).
Kada se posmatraju vrednosti adhezije bajcovanih
uzoraka, najnize vrednosti adhezije (ocena 2) poka-
zali su bajcovani uzorci koji su lakirani NC pre-
mazom. Generalno, bajcovanje nezavisno od vrste
primenjenog bajca dovodi do snizavanja vrednosti
adhezije mereno metodom resetke. Izuzetak pokazuju
uzorci lakirani WB premazom, gde su ujednacene
vrednosti adhezije (ocena 1) zabeleZene kod bajco-
vanih i nebajcovanih uzoraka.

Rezutati adhezije NC, PU i WB premaza na baj-
covanim i nebajcovanim uzorcima dobijeni metodom
pecatnika dati su u tabeli 6.

Tabela 6 - Adhezija uzoraka lakiranih NC, PU i WB
premazom (metod pecatnika)

Prosecne vrednosti otpornosti na kidanje
premaza (MPa)

Vrsta bajca Vrsta premaza
NC PU WB
Bez bajca 3,01 | 6,96 | 7,91
Vodeni bajc 422 | 753 | 7,46
Nitro bajc 3,29 | 7,68 | 7,96

Analiza varijanse sa dva faktora pokazala je da
vrsta premaza sistematski uti¢e na vrednost adhezije
(F=73,44>F¢ 05.2.4=6,94). Visestruka komparacija raz-
li¢itih vrsta premaza primenom Tukey-evog testa (T =
1,39) pokazala je da su vrednosti adhezije NC pre-
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maza (nezavisno od vrste predtretmana) znacajno nize
od vrednosti adhezije PU i WB premaza. Sa druge
strane ne postoji znacajna razlika izmedu vrednosti
adhezije PU i WB premaza (nezavisno od vrste pred-
tretmana). Poredak NC, PU i WB premaza zasnovan
na vrednosti adhezije (NC< PU<WB) odgovara po-
retku koji je utvrden kod iste vrste premaza, istog pro-
izvodaca, kada je kao podloga koris¢eno drvo smrée
[6]. U skladu sa tim, moze se zakljuciti da je vrsta
premaza klju¢ni faktor koji odreduje vrednost adhe-
zije premaza na podlogama od masivnog drveta.

Jednofaktorijalna analiza varijanse pokazala je da
vrsta predtretmana drveta tre$nje (bez bajca, vodeni
bajc ili nitro bajc) utice na vrednost adhezije NC i PU
premaza (F:16,97>F0,05;2;27:3,35 i F:6,50>F0,05;2;27,
respektivno). Na osnovu Tukey-evog testa kod uzora-
ka tresnje lakiranih NC premazom postoji statisti¢ki
znacajna razlika u vrednosti adhezije izmedu nebajco-
vanih uzoraka i uzoraka koji su bajcovani primenom
vodenog bajca (T=0,45). Takode, utvrdeno je da se
vrednosti adhezije NC premaza znacajno razlikuju u
zavisnosti od primenjene vrste bajca. Kada se uzorci
treSnje lakiraju PU premazom postupak bajcovanja
rezultuje znacajno vecom vrednosti adhezije, ali
uticaj razli¢itih vrsta bajceva nije potvrden (T = 0,44).

Kod uzoraka koji su lakirani primenom WB pre-
maza utvrdeno je da bajcovanje nema uticaja na
vrednost adhezije (F=0,46<Fg g5.2.27=3,35).

U poredenju sa rezultatima prethodnog istraziva-
nja gde su uzorci smrée lakirani NC, PU, WB
premazom [6] dobijene vrednosti adhezije (u MPa) su
za 24; 87 i 76 % viSe, respektivno, §to potvrduju
zakljucak da je vrsta drveta kljucan faktor od koga
zavisi vrednost adhezije premaza na podlogama od
drveta [15].

Vrednost otpornosti na kidanje PU premaza na
nebajcovanim uzorcima je za priblizno 34 % visa od
vrednosti adhezije iste vrste premaza na uzorcima
hrasta, prema prethodnom istrazivanju [15]. U nave-
denom istrazivanju PU premaz nanet je u tri sloja, §to
je rezultovalo viSe od tri puta ve¢om debljinom suvog
filma premaza, u odnosu na izmerenu debljinu suvog
filma premaza na uzorcima treSnje u ovom ispiti-
vanju. S obzirom da porast debljine suvog filma pre-
maza i veca gustina podloge, generalno, daju vise
vrednosti adhezije premaza, moze se zakljuciti da po-
red vrste premaza, formulacija jedne vrste premaza
predstavlja bitan faktor adhezije.

Navedeni rezultati koji pokazuju da porast hra-
pavosti nakon bajcovanja drveta tre$nje rezultuje vi-
§im vrednostima adhezije PU premaza (mereno meto-
dom pecatnika) nisu u skladu sa ispitivanjima uticaja
hrapavosti podloge drveta bukve na adheziju PU i
WB premaza [16]. U navedenom ispitivanju utvrdeno
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je da postoji direktna zavisnost izmedu parametra
hrapavosti R, i vrednosti adhezije WB premaza, za
razliku od PU premaza gde nije utvrdena direktna ili
indirektna veza izmedu posmatranih svojstava. Ovo
neslaganje rezultata ispitivanja potvrduje tezu da je
vrsta materijala za povrSinsku obradu, ¢ijom prime-
nom se menja pocetna hrapavost podloge, bitan faktor
u analizi uticaja hrapavosti na adheziju premaza.

Posmatranjem rezultata adhezije dobijene meto-
dom resetke i metodom pecatnika moze se primetiti
nesaglasnost rezultata adhezije (primenom metode
reSetke najviSe vrednosti adhezije pokazali su uzorci
lakirani PU premazom, dok su najviSe vrednosti ad-
hezije primenom metode pecatnika pokazali uzorci
lakirani WB premazom), §to potvrduje raniji zaklju-
¢ak o neophodnosti primene viSe metoda u cilju celo-
vitog sagledavanja vrednosti adhezije premaza na
podlozi od drveta [15, 17].

4. ZAKLJUCAK

Na osnovu rezultata ispitivanja moze se zakljuciti
sledece:

e Nakon bajcovanja hrapavost povrSine drveta
tre$nje (izraZeno parametrom R,) raste za 49,1 %
kada se primenjuje vodeni bajc, odnosno za 5,1
% kada se primenjuje nitro bajc.

e Vrsta premaza predstavlja kljucan faktor koji uti-
¢e na vrednost adhezije premaza na povrSini
drveta tresnje.

e U poredenju razlicitih vrsta premaza, potvrdeno
je da najnize adhezione sile postoje izmedu NC
premaza i drveta treSnje, bilo da su uzorci
bajcovani ili ne.

e Bajcovanje drveta treSnje nema uticaja na vred-
nosti adhezije WB premaza. Porast hrapavosti
povrsine koji se javlja kao posledica bajcovanja
(primenom vodenog ili nitro bajca) ima pozitivan
uticaj na vrednosti adhezije NC i PU premaza, pri
¢emu vrsta bajca ima uticaja na vrednost adhezije
samo kada se povrSine lakiraju NC premazom.
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IMPACT OF THE STAINING OF CHERRY WOOD (Prunus avium L.)

ON THE ADHESION OF COATING
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This paper investigates the impact of the staining of cherry wood (Prunus avium L.) on the adhesion
value of three most commonly used types of coatings in the wood industry: nitrocellulose (NC),
polyurethane (PU) and water-based (WB) coating. Staining was done using two types of stains: water-
based and nitro-based stain. Staining of cherry wood led to an increase in surface roughness,
expressed by the parameter R,, for 49.1% when the surface was treated with water-based stain, and
for 5.1 % when the surface was treated with nitro-based stain. The value of adhesion of coating on the
substrate surface was measured by “cross-cut test” and “pull-off test”. Comparing different types of
coatings, the samples lacquered with NC coating expresed the lowest value of adhesion (3.29 MPa),
and the samples that were lacquered with PU coating and WB showed significantly higher adhesion
values (6.96 and 7.91 MPa, respectively). Staining of cherry wood with water-based or nitro-based
stains had positive impact on the value of adhesion of NC and PU coating, while the effect of staining
on the adhesion of WB coating was not observed.

Key words: cherry wood, staining, surface roughness, coating, adhesion
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