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1. UvOD

Uporabne karakteristike drva i njegova obradljivost premaznim materijalima
zavise o strukturi drva na makroskopskoj, mikroskopskoj i submikroskopskoj razini i o
kemijskom sastavu drva. Osnovna, kriti€na, svojstva koja karakteriziraju drvo kao
materijal za obradu su: heterogenost, anizotropnost, poroznost, higroskopnost,
sklonost bubrenju i utezanju, podloznost napadu gljiva i insekata i degradacija pod
djelovanjem klimatskih ¢imbenika. Karakteriziranje drva kao podloge podrazumijeva
poznavanje njegovih svojstava na pojedinaénim razinama — od makroskopske do
kemijske i svojstava povrsine drva obzirom na vrstu presjeka (Jaié i Zivanovié-
Trbojevi¢, 2000).

Karakteristike drva kao materijala za povrsinsku obradu u velikoj mjeri variraju
ovisno o vrsti drva (listade i etinjage) i unutar iste botani¢ke vrste. Cesto se u drvu
nalaze veoma razliCite koli€ine ekstraktivnih tvari (smola, masne i pigmentirajuce
supstance). Zato se neke od greSaka povrSinske obrade mogu pripisati vrsti drva
koja je koriStena i teSko se mogu nabrojati sve moguce greSke koje nastaju u

procesu lakiranja (Jaic, 2001).

Ostale greSke koje se mogu primijetiti pri lakiranju ili poslije su$enja lakiranog
drva prouzrokuje sam premazni materijal, jer je on kemijski kompleksna tekucina,
koja se uvijek ne koristi ili Cuva na najbolji nacin. Kao $to je poznato, Cvrste Cestice
pigmenata i punila ostaju suspendirane u otopini veziva, koju otapala ili razrjedivaci
odrzavaju u tekué¢em stanju. Pored ovih, postoje i drugi sastojci (aditivi), koji
ubrzavaju ili sprjeCavaju odredene reakcije, stvarajuc¢i u smjesama vrlo kompleksne
ostatke (Jaic, 2001).

Tijekom formiranja filma premazni materijal se treba pretvoriti iz tekuéine u
Cvrsti film nazvan premaz. Da bi se postigla optimalna zastitna i estetska svojstva
veCina premaza mora biti glatka, bez pukotina, itd. U sprjeCavanje i rjeSavanje
nedostataka ulaZze se ogromna koli¢ina vremena i novca $to se moze sprijeciti

koriStenjem znanja koje je jednostavno i dostupno (Beetsma, 2011).

Ako se karakteristikama razli€itih vrsta drva i razli€itim premaznim materijalima

dodaju i nepredvidivi efekti koje izazivaju klimatski uvjeti tijekom faza lakiranja i
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susenja, uz

vjestinu osobe koja lakira, efekt i rezultati procesa lakiranja postaju

veoma nepredvidljivi (Jai¢, 2001).

Greska na lakiranoj povrsini moze biti prouzro€ena:

1.

© © N o g s~ wDd

Nema

Cesto. Ipak,

Vrstom drva

Pripremom povrSine drva

Temperaturom okoline

Relativnom vlagom zraka

SadrzZajem vode u drvu

Nacinom nano$enja premaznog materijala

Vrstom premaznog materijala

Pripremom premaznog materijala

SuSenjem ili otvrdnjavanjem premaznog materijala (Ljuljka i Rajkovi¢,
2005).

svrhe postavljati pitanje zasto se greske u procesu lakiranja javljaju tako

ponekad su neke greske jedva vidljive, tako da ne kvare izgled

zavrSenog predmeta. Granica izmedu dobrog i neuspjesSnog lakiranja je veoma uska,

tako da ne postoji veliki prostor za toleranciju (Jai¢, 2001).
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2. CILJ RADA

Cilj rada bio je istraZiti koje greSke nastaju prilikom lakiranja drva, te ih
podijeliti s obzirom na nacCin nastajanja. Istrazivanje je obuhvatilo razvrstavanje
greSaka prema nacinu nastajanja na greske u interijeru, eksterijeru, gresSke susenja i
greSke nanosSenja. Nadalje, provedena je analiza uzroka nastajanja i nacini

popravljanja navedenih greSaka.
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PARAMETRI KOJI ODREPUJU KVALITETU POVRSINSKE
OBRADE

Za postizanje dobrih rezultata lakiranja, osim dobrog laka i odgovarajuce
opreme, potrebno je osigurati i neke osnovne parametre koji se odnose na podlogu i

radni prostor.

To je vazno ne samo zbog zadovoljavanja estetskih zahtijeva, vec i tehnickih
svojstava, odnosno kvalitete lakirane povrsine u cjelini. U daljnjem tekstu opisani su

karakteristi¢ni parametri koji odreduju kvalitetu povrSinske obrade (Weldon, 2009).

3.1. Adhezija

Adhezija, ili njezin nedostatak, ne znaci da ¢e premaz propasti. Medutim, bez
dobre adhezije, premaz vjerojatno nece dobiti priliku da propadne nekim drugim

mehanizmom.

Primarne kemijske veze koje doprinose adheziji su istog tipa koje drze
molekule zajedno i stoga su ionske ili kovalentne. lonske veze se temelje na jakim
elektrinim silama koje privlace negativno nabijene ione (kao $to je kloridni anion) na
pozitivno nabijene ione (kao Sto je natrijev kation). Ove sile su vrlo jake, Sto potvrduju
vrlo visoke toCke taljenja anorganskih soli kao $to je natrijev klorid (801 °C).
Kovalentne veze izmedu atoma koje imaju manju sklonost ioniziranju, posljedica su
dijelienja elektrona, a ne njihovog stvarnog prijenosa. Organski spojevi se drze

zajedno pomocu kovalentnih veza.

Primarno kemijsko vezanje prevlake na supstrat je vrlo poZeljno zbog jadine
veze, bilo ionske ili kovalentne. Izraz ,supstrat® odnosi se na povrsinu koja se oblaze.
Za temeljni premaz podloga moze biti Celik, drvo ili aluminij, a za zavrsni premaz,

podloga je temeljni premaz ili drvo.

Sekundarna kemijska veza oslanja se na polarne interakcije kao S$to su
vodikove veze i van der Waalove sile. Takve se sile oslanjaju na nejednaku
raspodjelu elektricnog naboja unutar molekule, tako da se proizvode dipoli. Taj kraj
molekule koji ima djelomiéno pozitivan naboj bit e privu€en na mjesto na susjednoj
molekuli koja ima djelomi¢ni negativni naboj. Premazi koji imaju funkcionalne skupine

sastavljene od atoma s bitno razli€itim elektronegativnostima, kao sto su hidroksilne
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(OH) i aminske (NH) skupine, imaju vecu tendenciju stvaranja polarnih veza sa

supstratom.

Ako su supstrati potpuno inertni, kemijska veza se ne moze pojaviti. Srecom,
takva situacija nije slu€aj. Drvo sigurno nije inertno, jer se sastoji od komplicirane
smjese celuloze, hemiceluloze i lignina. Ako je podloga jos jedan sloj boje, u njega se

mogu namjerno ugraditi reaktivnhe funkcionalne skupine.

Mehanicke sile su treéi Cimbenik koji doprinosi adheziji. Opcéenito se moze reci
da ¢ée se premaz bolje prianjati na gruboj povrSini nego na glatkoj povrsini. Neki
autori to pripisuju proizvodnji vise kemijski aktivnih mjesta kao posljedica hrapavosti.
Drugi tvrde da premaz bolje prianja zbog jednostavnog mehani¢kog povezivanja dok
se premaz ulijeva u pore i udubine grube podloge. Vrlo je vjerojatno da su oba

argumenta ispravna (Weldon, 2009).

3.2. Kvasenje

Bez obzira na to je li adhezija posljedica primarnih kemijskih veza,
sekundarnih veza ili mehanickih u€inaka, premaz mora doéi u blizak fizi¢ki kontakt s
podlogom kako bi se postigla dobra veza. Proces tekucine koja se Siri po supstratu i
dolazi u intimni kontakt s njim naziva se kvaSenje. Kako bi se razumjelo kvasenje i
Cimbenici koji na njega utjeCu, potrebno je razumjeti povrSinsku napetost ili

povrsSinsku energiju.

PovrSinska energija se definira kao koli¢ina rada (energije) potrebna da se
povrsina slobodne povrsine tekuéine smanjuje, i stoga ima jedinice kao $to su dZulovi
po kvadratnom metru. Stoga su povrSinska energija i povrSinska napetost broj¢ano i

dimenzionalno ekvivalentne (Weldon, 2009).

Ako je povrSinska napetost tekuéine mnogo manja od povrSinske energije
krutine, tekucina ¢e potpuno kvasiti povrSinu krutine, odnosno kontaktni kut ¢e biti
nula. Ako je povrSinska napetost tekucine vec¢a od povrSinske energije krutine, ona je

necée kvasiti i kontaktni kut ¢e biti vrlo velik.

Ocigledno je da premaz za vlazenje supstrata i naknadno vezanje na njega
mora imati povrSinsku napetost manju od supstrata. Postoji nekoliko ¢imbenika koji

utjieCu na povrsinsku napetost premaznog materijala. To ukljuCuje temperaturu,
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otapala, aditive i vrstu smole. PovrSinska energija supstrata u velikoj je mjeri

uvjetovana kemijskim sastavom i stupnjem Cisto¢e (Weldon, 2009).

3.3. Priprema povrsine

Priprema povrsine je klju¢an Cimbenik za dobru adheziju. Takva priprema
povrSine moze utjecati ne samo na temeljnu snagu vezanja, vec¢ i na povrSinsku

energiju, a time i na kvasenje (Weldon, 2009).

3.4. Kohezija

Prilicno je uobiCajeno da se naide na sustave premaza koji nisu uspjeli zbog
pucanja ili razdvajanja jednog sloja. To se €esto naziva kohezivnim neuspjehom.
Cimbenici koji imaju najvec¢i utjecaj na kohezivnu &vrstoéu ukljuduju omjer pigmet-

vezivo, molekulsku masu veziva i gustoCu vezanja veziva.

Kao S$to je prethodno istaknuto, omjer pigmenta prema vezivu moze utjecati na
nekoliko svojstava premaza. Kako se priblizava koncentracija kritichog volumena
pigmenta, kohezivna jakost premaza Ce trpjeti. Prema tome, prevlake koje imaju vrlo

visoki udio pigmenta, obi¢no imaju slabu kohezivnu &vrstocu.

VecCe molekulske mase, barem za polimere koji su linearni ili samo slabo
razgranati, doprinose poboljSanoj kohezivnoj ¢vrstoci. To je zato Sto, ako su polimeri
lanci dulji, oni se mogu viSe okretati i ispreplitati. Tako se kohezivna cCvrsto¢a

poboljSava jednostavnim mehanickim ucinkom.

Kohezivna CvrstoCa se takoder poboljSava s porastom molekularne mase vrlo
umrezenih premaza. Takvi polimeri su rezultat vezanja polimernih lanaca jedan s
drugim na nekoliko mjesta da bi se formirao ono $to se ponekad naziva mrezni
polimer. Glavnina polimera sastoji se od jedne velike medusobno povezane molekule

ekstremno visoke molekularne tezine.

Zbog brojnih kemijskih veza na lancu, mrezni polimeri imaju vrlo dobru kohezivnu
snagu i stoga je potrebna znacajna sila da ih razdvoji. Paradoksalno, medutim, oni
imaju slabu otpornost na udar i mogu se lakSe razbiti od fleksibilnijih linearnih ili slabo
razgranatih polimera (Weldon, 2009).
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3.5. Svojstva tekuéeg laka
Razlijevanje

Lak na svim mjestima treba biti gladak — ne smije biti pukotina, nabora koji
daju efekt “narancine kore”, kratera, efekta “uboda iglom”, neobojenih to€aka, curenja
itd (Jai¢, 2004).

Temperatura obratka

Prije lakiranja poZzeljno je da se obradci pripremljeni za lakiranje kondicioniraju
u prostoriji s normalnom klimom (20 °C i 65 % relativne vlaga zraka) narocito u

zimskom periodu kada je temperatura u lakirnici niska.

Ovaj tretman obradaka poZzeljan je iz najmanje dva razloga: prvo, ako je drvo
hladnije od laka, tada se lak brzo zguSnjava (slabije razlijevanje i adhezija za
podlogu); drugo, pri lakiranju stvaraju se mjehurici zraka u filmu, koji potici iz zraka u
porama drva, a koji nije uspio izaéi na povrsinu. Zrak koji se zadrzao moze utjecati na
nastajanje sivih pora (greska lakiranja). Grijanjem povrsine drva zrak u porama se Siri
i lakSe izlazi iz laka, a stvara se i mali vakuum u porama koji dublje uvlaci lak i

omogucava bolju vezu s podlogom (Jai¢, 2001).
Vlaznost podloge

Bilo da je drvo masivno ili su u pitanju drvne ploCe, uobiCajeno je da se
vlaznost podloge krec¢e izmedu 10 i 12 %. Ako je vlaznost ve¢a mogu nastati neke

greSke obrade medu kojima su:
- odvajanje filma laka (kod PE (poliesterskog) laka)
- Promjena boje, mlije¢ni izgled (kod NC (nitroceluloznog) laka)
- formiranje mjehurica i/ili to¢kica (kod PU (poliuretanskog) laka)

- nastanak srebrnastog filma laka — ,argentatura“ (kod svih tipova lakova, osim
kod lakova na bazi vode) (Jai¢, 2001).

Temperatura laka u fazi nanosenja

Sto se tite temperature laka u fazi nano$enja, postoji interval koji treba
postivati i u okviru kojeg se dobivaju najbolji rezultati lakiranja. Treba napomenuti da
je dobro koristiti blago zagrijan lak (20 °C - 30 °C) Ova napomena postaje vazna

narocito zimi, kada se lak naj¢eS¢e nalazi na niskoj temperaturi. Potrebno je stoga
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izbjegavati Cuvanje materijala na nivou zemlje, gdje je temperatura znacajno niza ili
skladistenje u prehladnim prostorima. Zato se preporucuje prije upotrebe lak drzati

neko vrijeme u zagrijanoj prostoriji, kako bi se doveo na odgovarajucu temperaturu.

Prednosti toga Sto je lak spreman za nanoSenje na temperaturi od najmanje

20 °C su vrlo znacajne. Ljeti se lakovi upotrebljavaju na okolnoj temperaturi i pozeljno

je da se prskanje obavi u svjezijim dijelovima dana (Jai¢, 2001).
Fizicke karakteristike lakova

Uvijek je korisno kontrolirati fiziCcko stanje materijala prije primjene i provijeriti

sliedece zahtjeve:
- jednoli¢nost boje
- korektnost i homogenost viskoziteta
- nepostojanje kozZice i taloga
Dalje, korisno je provijeriti da li su na pakiranju oznaceni:
- marka
- haziv proizvoda
- Sifra
- rok trajanja
- stupanj sjaja,

i da li su na raspolaganju tehni¢ka i sigurnosna uputstva. Ako i jedna od ovih
oznaka nedostaje, bolje se konzultirati s proizvodaem lakova prije primjene
proizvoda, jer je poslije u slu€aju reklamacije teSko obraniti svoje stavove (Jaic,
2001).

3.6. Svojstva otvrdnulog laka
Sjaj
Film laka mora biti jednolike debljine.
Kemijska i mehanic¢ka otpornost

Lak mora biti otporan na negativhe utjecaje kojima c¢e biti izloZzen tijekom

uporabe.
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Strana tijela zarobljena u filmu

Kada se povrsina vizualno ili dodirom pregleda, prasina i mjehuri se ne smiju
primijetiti.

Kutovi i rubovi moraju se precizno obraditi

Suhi film mora biti jednake debljine na rubnom kao i na plohi povrsine.

Prekrivanje

Ako se koristi pigmentirani lak, njegov ton mora biti isti na svim dijelovima

povrsine (Jai¢, 2004).

3.7. Uvjeti radnog prostora
Temperatura radnog prostora

Za svaki lak postoji jedan vrlo vazan parametar — minimalna temperatura
formiranja filma, koja oznaCava temperaturu ispod koje se pojedinacne molekule laka
ne mogu medusobno vezati na optimalan nacin. U tom slu€aju moze doc¢i do

neuglednog bijeljenja filma i smanjenja kemijsko-fiziCke otpornosti.

Osim minimalne temperature, postoji i maksimalna temperatura formiranja
filma, ovisno od vrste laka. Iznad te temperature lak se ne bi trebao nanositi, jer
moZe doc¢i do suviSe brzog povrSinskog suSenja, koje izaziva naprezanja u
unutradnjosti filma laka, noseéi sa sobom loSe razlijevanje, nastanak naborane

povrsine, sitnih pukotina i stvaranje mjehuri¢a.

Naravno, vrlo je teSko reguliranje temperature u prostoru u kojem se
nanosenje vrsi Strcanjem, s obzirom na povecanu razmjenu zraka koju stvara
ventilacija (uredaj za prociSéavanje zraka). U prostoru za suSenje je to mnogo lakse,

jer je kretanje zraka slabije.

Problemi s postizanjem kvalitete javljaju se i kada se temperatura laka mijenja
tjekom dana. Promjene temperature u lakirnici utjeCu i na promjene temperature
laka, a tim i na njegov viskozitet, sto za posljedicu ima i promjenu protoka laka u

pistolju za Strcanje.

U prostoru povrSinske obrade, dakle, treba postivati sljedeée temperaturne

intervale:
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- za PE lakove ne ispod 18 °C — 24 °C, narocito kod parafinskog tipa laka,
- za NC lakove ne ispod 14 °C — 26 °C dobro je koristiti spore razrjedivace,
- za PU lakove postoiji Siri interval, od minimalnih 10 °C — 28 °C.

Treba imati u vidu da se pri niskim temperaturama produzava vrijeme
postizanja suhoCe na praSinu i potpune osuSenosti. Pri visokim temperaturama, a
posebno ako razrijediva€ nije optimalan, lako dolazi do stvaranja mjehuri¢a. Ako su
visoke temperature u prostoru za Strcanje, kapljice laka mogu se pretjerano osusiti

prije nego Sto stignu do obratka, stvarajuci grube povrsine i loSu adheziju.

- za lakove na bazi organskih otapala optimalan temperaturni interval sli¢an je

kao kod poliuretana (izmedu 10 °C i 28 °C) i manje su osjetljivi

- lakovi na vodenoj bazi osjetljivi su na niske temperature, koje ne dozvoljavaju
savrSenu koagulaciju molekula; problemi nastali uslijed visokih temperatura
neutraliziraju se razrjedivanjem laka nesto vecom koli¢inom vode. UobiCajeno se za

ovu vrstu materijala preporucuju temperature izmedu 10 °C i 30 °C (Jai¢, 2001).
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PODJELA GRESAKA S OBZIROM NA NACIN NASTAJANJA

4.1. Interijer

- Zuéenje (engl. Yellowing)

4.2. Eksterijer

- Zuéenije (engl. Yellowing)

4.3. Greske suSenja
- Nastajanje curaka (engl. Sags)
- Krokodilska koza (engl. Alligatoring)
- Krvarenje (engl. Bleeding)
- Ljustenje (engl. Peeling)
- Nabiranje (engl. Wrinkling)
- Narancina kora (engl. Orange peel)
- Nastajanje kratera (engl. Cratering)
- Nastajanje pukotina (engl. Cracking)
- Raspucavanje u obliku otiska vranine noge (engl. Crowsfooting)

- Riblje oci (engl. Fish eyes)

4.4. GreSke nanosSenja
- Dizanje slojeva (engl. Lifting)
- LoSa adhezija prema podlozi (engl. Lack of adhesion)
- LoSa adhezija izmedu slojeva (engl. Lack of adhesion between coats)
- Mjehuranje (engl. Blistering)
- Nabiranje (engl. Wrinkling)
- Nastajanje mjehurica (engl. Bubbles or Bubbling)

- Nastajanje rupiCastih ostecenja (engl. Pinholes)
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- Tragovi kista (engl. Brush marks)

- Zrna prasine u laku (engl. Grain dust)
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5.  UZROCI NASTAJANJA I NACINI POPRAVLJANJA

Ako se pojave odredene greske prilikom zavrSne obrade, potrebno ih je
pazljivo ispitati u svrhu utvrdivanja to€nog uzroka problema. Treba uzeti u obzir svaki
Cimbenik koji moze utjecati na zavrSnu obradu ili premazivanje, od drva ili povrSine

do zavrdnih premaza (Mohawk Finishing Products, 2003).

Greske kod povrsinske obrade mogu biti uzrokovane podlogom, prevlakom ili

kombinacijom njihovih utjecaja.

U gresSke podloge spadaju greSke od hidrotermiCke obrade, Cija su posljedica
pukotine u podlozi i obojenja, a kod previsoke vlaznosti smanjena adhezija prevlake,
odnosno greske previake. Kod Sperplo€a i panel plo€a nakon lakiranja dolaze Cesto
do izrazaja greSke od srednjice. Naprezanja u drvnom materijalu mogu izazvati

vitoperenje ploha.

U predobradi povrSine mogu se pojaviti neke greSke. Kod mocenja je Cesta
pojava mrlje kojoj moze biti uzrok probijanje ljepila. No ova greSka nastaje i onda ako
ekstraktivni sastojci u drvu nisu jednoliko raspodijeljeni. Pojava sivih pora nakon

mocenja obi¢no je posljedica nedovoljnog Cetkanja povrsine prije mocenja.
Greske koje nastaju na laku ovise o nizu faktora:
1. Vrsta drva i kvaliteta povrsine
2. Temperatura materijala i prostorije
3. Nacin nanosSenja
4. Utjecaj vlaznosti drva i zraka
5. Podnas$anje laka i ranije nanesenih materijala na drvo
6. Vrsta laka, debljina filma, koli¢ina suhe tvari
7. Proces su$enja - otvrdnjivanja
8. Odnosi izmedu temeljnog, srednjeg i zavrSnog sloja
9. Tehnologija susenja — otvrdnjivanja
10. Prikladnost otapala (Ljulika, 1990).

UobiCajeni uzroci problema su necista povrsina, nedovoljno vrijeme sudenja

za svaki sloj, loSe brtvljenje zbog kojega dolazi do probijanja vlage, nepropisno
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mijeSanje materijala i nepovoljni uvjeti skladiStenja. Takoder potrebno je provjeriti da
li su uvjeti okoline, ventilacija, temperatura i vlaznost prikladni za pravilnu primjenu.
Neophodna je i provjera opreme za Strcanje kako bismo se uvjerili da pistolj i
kompresor rade ispravno i da ulje ili vlaga ne prolaze kroz zrak ili vodove materijala
(Mohawk Finishing Products, 2003).

Broj greSaka i njihov varijabilitet vrlo je velik. Zbog toga je teSko opisati sve
gresSke i uzroke njihova nastajanja. U daljnjem tekstu opisane su neke karakteristicne

greSke i uzroci nastajanja (Ljuljka, 1990).

5.1. Zuéenje

Zucenje se manifestira kao razvoj Zutog obojenja u ostarjelom premaznom
materijalu, koje je najuocljivije u osusenom filmu bijelih premaza ili u prozirnim

lakovima (slika 1).

Uzroci nastajanja:
a) Normalna oksidacija laka ili boje na bazi ulja.
b) IzloZzenost toplini pedi, radijatora i grijacih cijevi.

c) lzlozenost premaznih materijala na bazi ulja ku¢anskim sredstvima za &iScenje

koja sadrze amonijak.
d) Nedostatak svjetlosti (npr. iza slika ili aparata, unutar ormara, itd.).
Nacini popravljanja:
a) Pravilna priprema povrsine.
b) Koristenje kvalitetnog lateks premaznog materijala koji nema tendenciju
Zucenja.
c) Premazni materijali na bazi ulja imaju tendenciju Zucenja, posebno u

podrucjima koja su zasti¢ena od sunca i/ili su izlozena proizvodima za &iS¢enje

na bazi amonijaka (Dunn Edward's Paints, 2016).
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Slika 1. Zuéenje

5.2. Nastajanje curaka

Curak ili curenje mozemo definirati kao smanjeno kretanje filma laka odmah nakon

nanosenja, $to dovodi do neravhomjernog premaza (Dunn Edward's Paints, 2016).

Sila kojom vlazan sloj laka prianja na povrSinu predmeta koji se obraduje kada se lak
nanese u debelom sloju je manja od sile gravitacije, tako da na vertikalnim
povrSinama lak pocinje curiti (slika 2). Ako se problem pojavi tijekom procesa
lakiranja, potrebno je povecati koliinu nanijetog laka na tom mjestu, tako da novi

mlaz potakne prethodni da se slije do dna.

Kada se povrSina osus$i, ona ¢e biti u savrSenom stanju osim izboCine na dnu koja
obi¢no ne kvari izgled obradenog predmeta. Ako do ove pojave dode tijekom faze
susenja, nista se ne mozZe poduzeti dok film potpuno ne otvrdne. Kada se lak osusi,
izboCine se mogu eliminirati Ziletom ili nozem a onda, kada se povrSina neznatno

obrusi, moZe se nanijeti novi sloj laka (Jai¢, 2004).
Uzroci nastajanja:
a) NanoSenje previSe premaznog materijala po sloju.

b) Premazivanje u hladnim i vlaznim uvjetima.
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c) Prekomjerno razrjedivanje laka.

d) NanoSenje premaznog materijala na glatku povrSinu koja nema dovoljno

hrapavosti za povezivanje boje.

e) Bezzracno Strcanje s pistoljem preblizu povrsini koja se lakira (Dunn Edward's
Paints, 2016).

Preventivne mjere:

a) Koristenje ispravnih tehnika primjene s prikladno formuliranim proizvodima
(MPI1 Group, 2016).

Nacini popravljanja:
b) Povrsina prethodnoga sloja se mora osusiti prije nanoSenja sljedecéeg sloja.

c) Miaznica pistolja za Strcanje mora biti homogena kako bi se sprijeCile

prekomjerne koliine laka u nekim toCkama.

d) Koristenje mlaznice s otvorom manjeg promjera i smanjivanje protoka laka.

e) UcCiniti povrSinu hrapavijom (koriStenjem odgovaraju¢e granulacije brusnog
papira).

f) NanoSenje prve ruke (prvog sloja) temeljnog laka i saCekati da se osusi.

g) Koristiti manje razrjedivaca.

h) Prskati s vece udaljenosti kako bi otapala isparavala u vecoj mjeri prije nego

Sto kapljice laka dodu do povrSine.

i) Povecati temperaturu laka, radne povrsine i mjesta na kojemu se lakira (Jai¢,
2004).
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Slika 2. Nastajanje curaka

5.3. Cvjetanje

Cvjetanje je magloviti nanos na povrsini filma premaza nalik cvatu na grozdu, Sto

rezultira gubitkom sjaja i zatamnjenjem boje (slika 3).
Uzroci nastajanja:

a) Film premaza izlozen kondenzaciji ili vlazi tijekom su$enja, posebno pri niskoj

temperaturi (uobiCajena pojava s epoksidima s otapalom amina).
b) Neispravna mjeSavina otapala takoder moze doprinijeti cvjetanju.
Preventivne mjere:

a) Premazivanje i CiS¢enje sustava premaza pod ispravnim uvjetima okoline, te

slijedenje preporuke proizvodaca.
Nacini popravljanja:
b) Uklanjanje cvjetanja Cistom krpom ili odgovarajuéim sredstvom za ciséenje
otapala.

c) Ako je potrebno, nanijeti temeljni/zavrSni premaz prema preporukama
proizvodaca (MPI Group, 2016).
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Slika 3. Cvjetanje
(http://www.daryatamin.com/uploads/Books%20File/Fitz's%20Atlas%200f%20coating%20defe
cts.pdf)

5.4. Krokodilska koza

Krokodilska koza je raspucavanje filma premaza koje je nalik na krokodilsku
kozu (slika 4). Pukotine mogu utjecati na samo jedan sloj premaznog materijala i ne
mogu doci do povrSine. Moze poceti kao mala pukotina ili ,mikroraspucavanje®, a na
kraju moze narasti Sire i dublje, probijajuci gornji i donji sloj. U najgorem slucaju, po

cijeloj se povrSini mogu pojaviti velike i Siroke pukotine.
Uzroci nastajanja:
a) Nemogucnost gornjeg sloja da se glatko veZe na sjajnu povrsinu.

b) NanoSenje izuzetno tvrdog, krutog premaza (npr. premaznog materijala na

bazi ulja) na fleksibilniju previlaku.

c) Prirodno starenje premaznog materijala na bazi ulja u ekstremnim klimatskim
uvjetima, kada je premazni materijal podvrgnut kontinuiranom smrzavanju i

odmrzavaniju, Sto rezultira gubitkom elasti¢nosti.
d) NanoS$enje drugog premaza prije suSenja prethodnog sloja.
e) NanoS$enje previse premaznog materijala po sloju.

f) Unutarnja naprezanja u premazu gdje se povrsina smanjuje brze od tijela filma
premaza (Dunn Edward's Paints, 2016).
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Preventivhe mjere:

a) Koristenje ispravnih specifikacija premaza i kompatibilnih materijala.

b) Izbjegavanje prekomjernih debljina filma.

c) lzbjegavanje primjene na visokim temperaturama okoline (MPI Group, 2016).
Nacini popravljanja:

a) Ostrugati ili prebrusiti premaz do povrsine supstrata ili upotrijebiti sredstvo za
uklanjanje premaza. Preporucuje se koriStenje maski za prasinu ili respiratora i
zastite za oc€i prilikom koriStenja sredstava ili teku¢ina za uklanjanje boje, te
obavezno no$enje dugih rukava i rukavica.

b) Ukloniti svu praSinu i pustiti da se povrSina osusi.

c) PovrSinu premazati visokokvalitetnom temeljnim premazom od lateksa i pustiti

da se potpuno osusi.

d) NanoSenje visokokvalitethog premaznog materijala u Zeljeni izgled (Dunn
Edward's Paints, 2016).

Slika 4. Krokodilska koZa (https://www.ppgpaints.com/pro/pro-painting-tips/how-to-fix-
alligatoring-with-paint)
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5.5. Krvarenje

Krvarenje je proces difuzije obojene tvari iz podloge u film i kroz njega, koja

uzrokuje nastanak nepozeljnih mrlja ili promjenu boje (slika 5).

Uzroci nastajanja:

a)

b)

Krvarenje je opcenito potpuno ili djelomi¢éno otapanje prethodnog sloja ili
sastojaka prethodnog premaza i mozZe se pojaviti kada se u gornjim

premazima koriste jaka otapala (MPI Group, 2016).

Upotreba nekompatibilnih premaza ili razrjedivaca (Building and Construction
Authority, 2004).

Preventivne mjere:

a)
b)

C)

Koristenje ispravnih specifikacija i kompatibilnih materijala (MPI Group, 2016).
KoriStenje odgovaraju¢ih metoda nanosenja.

Nano$enje odgovarajucih premaza i razriedivata prema preporuci

proizvodaca (Building and Construction Authority, 2004).

Nacini popravljanja:

a)

b)

Uklanjanje obojenog ili kontaminiranog sloja.

Nano$enje odgovarajuéeg premaza koji ¢e sprijeCiti difuziju obojenog

materijala odozdo.

Moze se primijeniti izolacijski premazni materijal bez uklanjanja

obojenog/kontaminiranog sloja.
Izbjeci koriStenje krvarec¢ih premaznih materijala.

Osigurati suSenje pojedinog sloja premaznog materijala prema preporuci
proizvodaca (MPI Group, 2016).
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Slika 5. Krvarenje

5.6. Ljustenje

Ljustenje je spontano odvajanje od podloge podrucja filma zbog gubitka
adhezije. Pojavljuje se kada se mokro drvo Siri i skuplja od vlage i promjene
temperature, uzrokujuci otpustanje filma premaza, pucanje i savijanje na izlozenim
rubovima, te otpadanje kao Sto je vidljivo na slici 6. OSteCena povrSina moze se

prosiriti, a film premaza se nastaviti otpustati ako se povrsina ostavi nezasticena.
Uzroci nastajanja:

a) Vlaga ili voda koja prodire u premazanu povrsinu.

b) Premazivanje vlaznog drva.

c) Visokotlano pranje drva i nedovoljno vremena za suSenje drva.

d) Neadekvatna priprema povrsine.

e) Spustanje premazanih elemenata preblizu tla.

f) Koristenje premaznog materijala niske (lose) kvalitete (Dunn Edward's Paints,
2016).

Preventivne mjere:
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a) Koristenje ispravnog sustava premaza i specifikacija koje se primjenjuju na

Ciste i nekontaminirane povrsine (MPI Group, 2016).
b) Prije nanosenja premaza povrSina mora biti Cista i suha.

c) NanoSenje premaza na povrsinu sa sadrzajem vlage koja ne prelazi 10-12 %
(ili po preporuci proizvodaca) (Building and Construction Authority, 2004).
Nacini popravljanja:
a) Pregled vanjske strane zgrade kako bi se utvrdili i uklonili svi izvore vlage,
osobito prozore, doprozornike i druge spojeve.
b) Popravljanje propustanja na krovu, o istiti oluke i cijevi, te skracivanje ili
uklanjanje okolne vegetacije ako uzrokuje ljustenje.

c) Ako vlazan zrak potjeCe iz unutrasnjosti zgrade, postavljanje ventilacijskih

otvora ili ventilatore za ispusne plinove, posebno u kuhinji i kupaonici.

d) Ako se vlaZzan zrak uzdiZze iz zemlje kroz zidove, premazivanje temelja sa

specijalnim vodonepropusnim premazom i uklanjanje dio drva koji dodiruje tlo.
e) Ljustenje se moze sprijeciti umetanjem malih plasti¢nih ili aluminijskih klinova
ili podmetaca izmedu glava €avala ispod svake ploce.

f) Uklanjanje oljustenog premaza pomoc¢u strugaca ili ziCane Cetke, prema

potrebi do golog drva.

g) Premazivanje golog drva odgovaraju¢im temeljnim premazom, te slijediti upute
kako bi se utvrdilo koliko dugo ¢e se premaz susiti prije nanoS$enja zavrSnog

premaza.

h) Premazivanje s dva sloja visokokvalitetne akrilne boje (Dunn Edward's Paints,
2016).
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Slika 6. Ljustenje

5.7. Nabiranje

Nabiranje je stvaranje naborane povrsine boje koja se pojavljuje kada se gornji

sloj osusi prije donjeg sloja (Dunn Edward's Paints, 2016).

Ponekad zavrsni sloj stvara reakciju s temeljnim slojem, zbog ¢ega na povrsini
nastaju nabori (slika 7). Ova greSka nastaje zbog neslaganja izmedu dva proizvoda,
posebno ako razrjedivaci iz zavrdnog sloja mogu rastvoriti lak nanesen kao osnovni
sloj (Jai¢, 2004).

Uzroci nastajanja:

a) Premazivanje pri ekstremno vru¢em vremenu, Sto uzrokuje brze suSenje filma

na vrhu nego na dnu.
b) Premazivanje kada je velika vlaznost.

c) NanoSenje previSe gustog sloja alkidnog premaznog materijala ili premaznog

materijala na bazi ulja.
d) NanoS$enje prvog premaza prije suSenja temeljnog premaza.

e) NanoSenje zavrSnog sloja preko mekSeg sloja bez premazivanja ili
premazivanje preko sjajne povrSine bez bruSenja (Dunn Edward's Paints,
2016).
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Preventivne mjere:

a) Koristenje ispravnih specifikacija i materijala za premazivanje, te osiguravanje

odgovarajuceg mijeSanja.

b) NanoSenje i suSenje sljedeci preporuke proizvodaa premaznog materijala
(MPI Group, 2016).

Nacini popravljanja:

a) Uklanjanje naboranih slojeva, ako su slojevi ispod mekani, ukloniti ih
struganjem; ako su stari, po potrebi koriStenje sredstava za kemijsko

uklanjanje.
b) Brusenje povrsine dok ne postanje glatka.

c) lzbjegavanje premazivanja pri visokoj vlaznosti ili ekstremnim temperaturama
(ispod -12 °C i iznad 38 °C).

d) Podrucja koja su skinuta do golog drva treba premazati visokokvalitetnim

temeljnim premazom, temeljito osusiti.

e) NanoSenje visokokvalitetnog premaza, te izbjegavanje stvaranja nabora

bruSenjem svakog sloja, te suSenje prije nanosenja sljedeceg sloja (Dunn
Edward's Paints, 2016).

Slika 7. Nabiranje
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5.8. Narancina kora

GreSka narancCina kora nastaje kada film laka nije dobro rasprSen i izgleda kao
narancina kora (slika 8). Ovo se dogada prilicno Cesto i tu mnogi faktori imaju

znacajnu ulogu.
Moguci uzroci:

a) Prevelike kapljice premaznog materijala.

b) Kapljice su previse suhe.

c) Film je previSe tanak.

d) Temperatura suSenja je previsoka (Jaic, 2004).
Preventivne mjere:

a) Koristenje ispravnih tehnika primjene s prikladno formuliranim proizvodima
(MPI Group, 2016).

Nacini popravljanja:
b) Razrjedivanje laka u vecoj mjeri.
c) Smanjivanje protoka.
d) Povecanije tlaka.
e) Koristenje manjih mlaznica.
f) KoriStenje toplijeg laka.
g) Upotreba sporijeg razrjedivaca.
h) Povecanje brzine protoka laka.
i) Strcanje s manje udaljenosti.
J) Nanosenje vise materijala.

k) lzbjegavanje previSe tople struje zraka prije nego Sto se lak razlije (u fazi
suSenja laka).

[) Moguci uzroci ove greSke mogu biti i primjetna razlika u temperaturi izmedu

zavrdnog i temeljnog sloja ili nedovoljno osusen temeljni sloj (Jai¢, 2004).
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Slika 8. Narancina kora

5.9. Nastajanje kratera

Nastajanje kratera je formiranje malih udubljenja u filmu boje koja ostaju
nakon susSenja (slika 9). Ova greSka se ne smije mijeSati s nejednolikom debljinom
(MPI Group, 2016).

Tijekom faze suSenja lak se pocinje skupljati na odredenim toCkama,
stvarajuci "usi" ili kratere. To izgleda kao da srediste "usSiju" ili krater sadrzi posebne
tvari koje mogu odbiti lak (Jai¢, 2004).

Uzroci nastajanja:

a) Zarobljeni mjehuri¢i zraka ili otapala koji su puknuli, ostavljaju male kratere

prilikom suSenja premaza.

b) Premaz nema dovoljno vremena da se pretvori u jednoli¢ni film (MPI Group,
2016).

c) Prisustvo silikona.

d) PovrSina je masna.

e) U lakirnici se koristi sprej za podmazivanje.

f) U blizini su se koristili rasprSeni vosak ili lakovi s mat efektom (Jaic, 2004).

Preventivne mjere:
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a) Poboljsanje tehnike Strcanja.
b) Izbjegavanje uvlacenja zraka tijekom mijeSanja.

c) Dodavanje razrijedivaCa ako je preporuceno od proizvodaca premaznog
materijala (MPI Group, 2016).

Nacini popravljanja:
a) Ciséenje povrsine proizvodima ili krpama s posebnim antisilikonskim uginkom.
b) Dodavanje anti-silikona laku.
¢) Uklanjanje masnoce s povrSine.
d) Brusni papir mora imati sitna zrna (fina granulacija) (Jai¢, 2004).
e) BruSenje povrsine.

f) Ponovno premazivanje (MPI Group, 2016).

Slika 9. Nastajanje kratera

5.10. Nastajanje pukotina

Pukotine nastaju razdvajanjem filma premaza kroz barem jedan sloj, $to
dovodi do nastajanja gresSke (slika 10). Pukotine su u pocCetku male, a kasnije se

pojavljuju vece pukotine ili se boja ljusti (Dunn Edward's Paints, 2016).

Ponekad je ovaj uCinak "pukotine" pozeljan, a dobiva se koriStenjem posebnih
lakova. Medutim, ako se ne koriste posebni lakovi, greSka nastaje zbog razlike u
elasti¢nosti ili neslaganju izmedu temeljnog i zavrSnog sloja. U tom slu€aju potrebno

je konzultirati proizvodaca lakova (Jai¢, 2004).
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Uzroci nastajanja:

a)

b)

d)

Prekomjerno razriedivanje premaznog materijala ili nanoSenje pretankog sloja.

LoSa priprema povrsine, osobito kada se premaz nanosi na golo drvo bez

nanosenja temeljnog sloja.

Premazivanje u hladnim i vjetrovitim uvjetima gdje se premazni materijal brzo
Susi.

Na povrSinama koje su premazivane vise puta, doniji slojevi gube fleksibilnost i

ne mogu bubriti i utezati s povrSinom jer ne reagiraju na promjene temperature

i vlaznosti (Dunn Edward's Paints, 2016).

Preventivne mjere:

a)

KoriStenje ispravnih sustava premaza, tehnike nanoSenja i debljine suhog

filma ili koristenje fleksibilnijih sustava premaza (MPI Group, 2016).

Nacini popravljanja:

Ako pukotina ne ide sve do povrsine, tada:

b)
c)

d)

Uklanjanje oljustenog sloja premaza pomocu strugaca ili zi€anom Cetkom.
BruSenje povrsina i zagladivanje rubova.

Premazivanje koriStenjem visokokvalitetnog premaznog materijala.

Ako pukotina ide do povrSine:

a)

b)
c)

Uklanjanje starog premaza struganjem, brusenjem i/ili uporabom sredstava za

uklanjanje boje.
Premazivanje drva odgovarajuc¢im visokokvalitetnim premaznim materijalom.

Premazivanje koriStenjem visokokvalitethog premaza.

d) Ako dode do pucanja kod furnirskih plo€a, rjeSavanje problema ¢e se ostvariti

samo kompletnim struganjem, te ponovnim nanoSenjem premaznog
materijala. Premazni materijali na bazi vode bolje zapunjavaju pukotine kod
furnirskih plo€a od premaznih materijala na bazi ulja. PreSane kompozitne
ploCe trebaju biti pripremljene odmah nakon ugradnje. Odgovarajuéi premaz
treba osigurati zastitu povrSine od upijanja vlage (Dunn Edward's Paints,
2016).
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Slika 10. a) Radijalne pukotine, b) Mrezaste pukotine

5.11. Raspucavanje u obliku vranine noge

Raspucavanje u obliku vranine noge je razvoj malih pukotina u filmu premaza

koje se pojavljuju na povrsini, te su nalik na stopalo vrane (slika 11).
Uzroci nastajanja:

a) Obicno se zbog povrsinskog susenja brzo formira koza koja se zatim nabori

dok otapalo lagano isparava iz temeljnog sloja premaznog materijala.
Preventivne mjere:
b) NanoS$enje tanjeg sloja premaza.
c) Dodavanje razrjedivaca koji se sporije susi.

d) Provjeriti je li ispravno naneSen premazni materijal, te jesu li ispravni uvjeti
susenja za koristeni sustav premaza.
RjeSenje problema:

a) BruSenje i Cis¢enje povrsine kada je potpuno suha.

b) Ponovno premazivanje (MPI Group, 2016).
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Slika 11. Raspucavanje u obliku vranine noge
(http://lwww.daryatamin.com/uploads/Books%20File/Fitz's%20Atlas%200f%20coating%20defe
cts.pdf)

5.12. Riblje o€i

Riblje o€i su prisutnost kratera u sloju premaza od kojih svaki ima malu Cesticu

necistoce u sredistu (slika 12).
Uzroci nastajanja:

a) PovrSinska kontaminacija u obliku malih mrlja od voska, silikona, masti ili

Cestica iz kontaminiranog zraka.
Preventivne mjere:
b) Temeljito odmasc¢ivanje povrsine i odrzavanje opreme.
RjeSenje problema:

c) BruSenje zahvacenog podrucja, odmaséivanje, te ponovna primjena sustava

za premazivanje (MPI Group, 2016).
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Slika 12. Riblje o¢i (https://www.popularwoodworking.com/woodworking-blogs/flexner-on-
finishing-application-problems/)
5.13. Dizanje sloja

OmeksSavanje, bubrenje ili odvajanje suhog filma premaza od podloge koja
nastaje zbog nanosenja narednog sloja ili kemikalija koje reagiraju s prethodnim

slojem premaza (slika 13).
Uzroci nastajanja:

a) Upotreba nekompatibilnih sustava premaza, koji uzrokuju skupljanje filma

premaza.

b) Gornji premazi sa snaznom mjeSavinom otapala, mogu reagirati s prethodnim i

slabijim premazima (Building and Construction Authority, 2004).
¢) Primijenjeni premaz je predebeo.

d) NanoS$enje gornjeg sloja prije potpunog suSenja prethodnog sloja (Akzo Nobel,
2010).

Preventivne mjere:

a) Koristenje ispravnih specifikacija premaza, vremena premazivanja i materijala

za premazivanje (Fitzsimons, 2012).
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b) NanosSenje odgovarajuceg premaznog materijala prema preporuci proizvodaca
(Building and Construction Authority, 2004).

Nacini popravljanja:

a) Uklanjanje filma premaza, bruSenje i CiS¢enje povrsine, te ponovno nanosenje

premaza (Building and Construction Authority, 2004).

b) NanoS$enje tanjeg sloja premaza.

c) Prije nanoSenja zadnjeg premaza, ostaviti dovoljno vremena da se prethodni
sloj osusi (Akzo Nobel, 2010).

Slika 13. Dizanje sloja

5.14. LoSa adhezija

Adhezija odreduje otpornost filma laka na ljustenje, guljenje i pucanje.
Ukratko, ona zapravo definira kvalitetu vezivanja premaza za povrSinu drva ili za
prethodni sloj premaza. Adhezija laka je neophodno svojstvo laka i ako nije prisutno,

predmet koji se povrSinski obraduje mora se ili odbaciti ili prelakirati.

Postoje empirijske metode za odredivanje odgovarajuce adhezije (grebanje
povrSine noktom ili kovanicom), te znanstvene metode (zarezivanje mreZice i
otkidanje Cepica) (Jai¢, 2004).
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Losa adhezija prema podlozi (slika 14)
a) Uzroci nastajanja:
b) Prljava povrsina.
c) PreviSe glatka povrsina.
d) Temeljni sloj premaza je pri nanosenju bio previSe suh.
e) Temeljni sloj premaza je predebeo.
Nacini popravljanja:
a) Ciséenje podloge i uklanjanje masnoée prije lakiranja.
b) Koristenje izolacijskog laka.

c) BruSenje povrsine koristeci brusni papir s odgovaraju¢om granulacijom prije

nanosenja temeljnog sloja premaza.
d) Smanijivanje pritiska komprimiranog zraka.
e) Koristenje razrjedivaca koji se sporije susi.
f) Drzanje pistolja za Strcanje blize povrSini.
g) NanoSenje manje koli€ine laka.

h) Upotreba manjih mlaznica i nizeg tlaka (Jai¢, 2004).

Slika 14. LoSa adhezija prema povrSini
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Losa adhezija izmedu slojeva (slika 15)
Uzroci nastajanja:
a) Nepravilno bru$enje temeljnog sloja premaza.
b) Zavrsni sloj premaza nije kompatibilan s temeljnim slojem premaza.
c) Lak je previSe suh.
d) Slojlaka je predebeo.
Nacini popravljanja:
a) Pazljivije brusenje.
b) Izbjegavanje primjene velikog pritiska ili brzine, kada se za bruSenje Koristi
strojno brusenje.
c) Za vrijeme bruSenja paziti da se temeljni sloj ne pregrije.

d) Raditi prema preporukama proizvodaca premaznog materijala (Jai¢, 2004).

Slika 15. LoSa adhezija izmedu slojeva

5.15. Mjehuranje

Podizanje filma premaza ispod povrSine, koja se pojavljuje kao mjehurici ili
plikovi u laku (slika 16), obi¢no uzrokovani toplinom, vlagom ili njihovom

kombinacijom. Ovo stanje moze dovesti do ljustenja premaza ako se ne ispravi.
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Uzroci nastajanja:

a) Premazivanje na izravhom sunevom svjetlu ili na povrSini koja je previSe

vruca.
b) NanosSenje boje na bazi ulja ili alkidne boje na vlaznu, mokru povrsinu.
c) lzlaganje svjezeg filma premaza rosi, visokoj vlaznosti ili kiSi.

d) Prolazak vlage kroz unutarnje zidove iz zajedni¢kih kuénih izvora kao $to su

kupaonice i kuhinje (Dunn Edward's Paints, 2016).

e) Ponekad snazna otapala reagiraju s prethodnim slojem. Takoder zrak ili
plinovi u filmu mogu biti uhvaéeni dok se susi zbog previsoke temperature i

protoka zraka ili otapala koje brzo hlapi (Mohawk Finishing Products, 2003).
Preventivne mjere:
a) Pravilna priprema povrsine i pravilno nanoSenje premaznog materijala.
b) NanoS$enje odgovarajuceg sustava premaza (MPI Group, 2016).

c) NanoSenje premaznog materijala na povrSinu sa sadrzajem vlage koja ne
prelazi 10-12 % (ili po preporuci proizvodaca) (Building and Construction
Authority, 2004).

Nacini popravljanja:

a) Odrediti jesu li mjehuri¢i uzrokovani toplinom ili viagom. Pregledati podlogu i
straznju stranu filma premaza na kojemu je vidljiva greska (ili straznju stranu
oguljenog mjehura).

b) Ako je samo najnoviji sloj premaza s greSkom, mjehuranje je vjerojatno
uzrokovano toplinom.

c) Ako se oguljeni mjehur sastoji od nekoliko slojeva premaza i kada se otkrije
povrSina drva, mjehuranje je vjerojatno izazvano vlagom (Dunn Edward's
Paints, 2016).

d) Upotreba razrjedivaca koji sporo hlapi.

e) Ako se koriste lampe za grijanje ili susilice, treba provjeriti je li pravilno
postavljeno odgovarajuce vrijeme iskljuivanja (Mohawk Finishing Products,
2003).
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Za mjehuranje uzrokovano toplinom:

a) Ukloniti mjehure struganjem, bruSenjem ili pranjem pod tlakom do temeljnog

premaza.

b) Premazivanje povrSine visokokvalitetnim vanjskim/unutarnjim premaznim

materijalom (paziti da je temperatura povrsine ispod 32 °C).

c) Prilagoditi premazni materijal uvjetima uporabe proizvoda (Dunn Edward's
Paints, 2016).

Za mjehuranje uzrokovano vlagom:

a) Popravljanje loSeg brtvljenja i poboljSavanje ventilacije zgrade kako bi se

sprijeCio problem koji se ponavlja.
b) Uklanjanje mjehuri¢a struganjem ili bruSenjem do povrsine drva.
c) Povrsinu drva premazati visokokvalitetnim temeljnim premazom.
d) Premazati povrSinu kvalitetnim premazom (Dunn Edward's Paints, 2016).

e) NanoSenje premaza na povrsinu sa sadrzajem vode koja ne prelazi 10-12 %

(ili po preporuci proizvodaca) (Building and Construction Authority, 2004).

Slika 16. Mjehurenje

(https:/imww.woodfloorbusiness.com/troubleshooting/slab-moisture-heat-create-finish-blisters-

in-a-floating-floor.html)
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5.16. Nastajanje mjehurié¢a

Nastajanje privremenih ili stalnih mjehuri¢a u nanesenom filmu (slika 17), koji
mogu biti netaknuti ili slomljeni (ostavljaju krater). Ovu greSku mozZemo naéi u
predebelim filmovima laka, osobito ako se nanosi Strcanjem ili valjcima. Ova greSka

se ne smije mijeSati s mjehuranjem (MPI Group, 2016).

Ovaj fenomen je posljedica kemijske reakcije izmedu dva premazna materijala

ili izmedu premaznog materijala i spojeva u drvu.

Da bi se sa sigurno$¢u odredio pravi razlog, preporuCuje se ponavljanje
cjelokupnog ciklusa obrade s istim proizvodima na drugoj povrsini. Ako se mjehurici
ponovo pojave, znaci da je problem u neslaganju koristenih proizvoda. U suprotnom,
treba provjeriti da li se na originalno obradenoj povrSini nalaze supstance koje je

kontaminiraju (Jai¢, 2004).

Uzroci nastajanja:
a) Ulazak zraka tijekom mijeSanja premaznog materijala.
b) Visoka temperatura okoline tijekom povrsinske obrade.

c) Mijehuri¢i se mogu vidjeti i kod tvorni¢ki nanesenih premaza gdje se nanosenje

vri potapanjem ili valjikom (MPI Group, 2016).

d) Zrak, plin ili para su zarobljeni u porama drva, a premaz se susi prije nego se

mjehuri¢i mogu rasprsiti.

e) Mijehuri¢i mogu biti uzrokovani curenjem zraka u pistolju ili crijevima (Mohawk
Finishing Products, 2003).

Preventivne mjere:

a) Prilagodavanje viskoznosti razriedivaCa kod nanosenja Strcanjem i slijedenje

zahtjeva na tehniCkom listu za maksimalnu temperaturu nanoSenja.

b) Koristenje odgovaraju¢e opreme za mijeSanje kako bi se sprijeCio ulazak

zraka u premazni materijal tijekom mijesanja.

c) Dodavanje sredstva protiv pjenjenja u emulzijske premazne materijale (MPI
Group, 2016).

Nacini popravljanja:
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a)
b)
c)

5.17.

Ovisno o opsegu i jacini mjehurica, brusenje i uklanjanje sloja s greSkom.
Nanos$enje tankog sloja premaza kao prvi sloj.

Koristenje usporivaca (sporog otapala) za usporavanje susenja (MPI Group,
2016).

Nanos$enje premaznog materijala pri niZoj okolnoj temperaturi.
Koristenje aditiva za protok premaznog materijala.

Smanijivanje tlaka zraka (Mohawk Finishing Products, 2003).

Slika 17. Nastajanje mjehuri¢a

Nastajanje rupi€astih osStecenja

Tijekom nanoSenja i suSenja premaznog materijala nastaju rupe u mokrom

filmu uzrokovane mjehuri¢ima zraka ili plina koji puknu. To dovodi do stvaranja malih

kratera ili rupa koje se ne uspijevaju spoijiti prije nego Sto se film premaza osusi ili
otvrdne (slika 18).

Uzroci nastajanja:

a)

b)

d)

Zrak ili otapalo zarobljeni unutar filma premaza.

Rupica moZe biti uzrokovana nepravilnim S$trcanjem neodgovaraju¢im

mjeSavinama otapala (MPI Group, 2016).
Lak nije dovoljno razrijeden.

Otapala presporo hlape, tako da se povrsinski sloj premaznog materijala brze

osusi od dubljih slojeva premaznog materijala. Otapalo izlazi iz dubljeg, jo$
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uvijek vlaznog sloja, zbog Cega se na povrSinskom dijelu koji je ve¢ suh

pojavljuju rupe koje se ne mogu zatvoriti.
e) Sloj laka je predebeo.
f) Drvo je previSe porozno, zbog €ega previse upija lak (Jai¢, 2004).
Preventivne mjere:

a) Koristenje ispravne tehnike nanosenja s prikladno formuliranim premaznim

materijalima.
b) Koristenje ispravne mjeSavine otapala, te ispravnih okoliSnih uvjeta u lakirnici.

c) Provjera opreme za Strcanje i udaljenosti mlaznice pistolja od povrSine (MPI
Group, 2016).

Nacini popravljanja:

a) Brudenje i €iS¢enje povrSine i nanoSenje odgovarajuéeg premaznog materijala
(MPI1 Group, 2016).

b) Razrjedivanje laka ili povecanje fino¢e rasprsivanja.
c) Koristenje brzo isparavajucih razrjedivaca.

d) NanoS$enje tanjeg sloja laka.

e) PovrSinu treba lako prelakirati, prvi sloj mora biti dovoljno razrijeden (Jaic,
2004).

Slika 18. Nastajanje rupiCastih ostec¢enja
(https://www.popularwoodworking.com/woodworking-blogs/flexner-on-finishing-application-

problems/)
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5.18. Nedovoljna prekrivenost

Nedovoljna prekrivenost je neuspjeh osuSenog premaza da zatamni ili
,Sakrije“ povrSinu na koju se nanosi, $to je vidljivo na slici 19 (Dunn Edward's Paints,
2016).

Poslije lakiranja moZe se vidjeti boja temeljnog sloja ili drva, ¢ak i ako je

nanijeta pravilna debljina premaza.

Ovaj nedostatak Cesto se javlja kada se na tamnim povrSinama koriste sjajni
lakovi svjetlijin tonova. Ponekad problem lezi u nedovoljno homogeniziranom
(promijeSanom) laku ili u previSe razrijedenom laku. Ako je priprema napravljena na
pravi nacin, onda je vjerojatno lak loSe kvalitete i s malo pigmenata, tako da nije u

stanju dobro pokriti povrsinu.

Da bi se ovaj nedostatak otklonio, temeljni sloj bi trebao biti slicne boje kao
zavrdni lak (sloj) (Jaic, 2004).

Uzroci nastajanja:
a) Prekomjerno razrjedivanje laka ili razlijevanje laka po povrsini.
b) Koristenje alata niske kvalitete (pogresna tvrdoca valjka).
c) Koristenje laka niske kvalitete (Dunn Edward's Paints, 2016).

d) NanoSenje premaznog materijala na vrlo vruce i glatke povrSine koje imaju

tendenciju da uzrokuju otjecanje premaznog materijala.
e) Sporo isparavanje otapala.
f) Nepravilno rasprsivanje.
g) Mala debljina filma (Fitzsimons, 2012).
Nacini popravljanja:
a) NanoS$enje jos jednog sloja laka (ne previSe razrijedenog).

b) Upotreba kvalitetnog alata, te ispravne tvrdo¢e valjka (Dunn Edward's Paints,
2016).

c) Koristenje otapala koja brze isparavaju.

d) PodeSavanje opreme za rasprsivanje.
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e) NanoSenje viSe laka u viSe prolaza rasprSivaem (Fitzsimons, 2012).

Slika 19. Nedovoljna prekrivenost

5.19. Tragovi kista

Tragovi kista se pojavljuju kao nepoZeljni grebeni i brazde koji ostaju u suhom
premazu nakon nano$enja kistom, kao $to je vidljivo na slici 20, gdje film premaza
nije izaSao. Moze se vidjeti kao uzorak u obliku krizi¢a, gdje su slojevi naneseni u

suprotnim smjerovima.

Uzroci nastajanja:
a) Prevelika viskoznost premaznog materijala
b) Neadekvatno mijeSanje ili loSa tehnika nanosenja.
c) Premaz ima loSa svojstva niveliranja.

d) Nano$enje premaznog materijala nakon $to je isteklo otvoreno vrijeme (pot
life)

Preventivhe mjere:

a) KorisStenje odgovarajuceg kista za odredeni premaz i nanoSenje premaznog

materijala odgovarajucoj debljini.
b) Upotreba premaznog materijala unutar propisanog otvorenog vremena.

Nacini popravljanja:
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a) Temeljito odstraniti premaz i brusenje povrsine.

b) Nanos$enje premaza odgovarajuce viskoznosti (MPI Group, 2016).

Slika 20. Tragovi kista

5.20. Zrna prasine u laku

Nakon zavrSetka lakiranja, povrSina ostavlja dojam hrapavosti.

Taj se problem moZze pojaviti kada prekomjerno rasprSene kapljice padnu na
svjeze lakiranu povrsinu (dok je joS mokra) posto su se prethodno osusile, ili zbog
prasine iz okruZenja (slika 21). U prvom slucaju problem se rjeSava ograniCavanjem
koliCine magle koju stvara lak. To se moze postici koristenjem ucinkovitije opreme ili
poveCanjem snage ventilatora, kako bi se iz okoline uklonio visak prekomjerno

rasprsenog laka.

U drugom slu€aju, problem se rjeSava koriStenjem specijalnih efekata koji
smanjuju dojam loSe zavrdne obrade, primjenjivanjem niza metoda za eliminiranje

prasine iz okruzenija ili ograni€avanjem koli€ine prasine koja pada na povrsinu.

Da bi se smanijila koli€ina prasine zarobljene na povrsini lakiranih predmeta, ili

da bi se ona eliminirala iz okruzenija, treba koristiti:

a) Lakiranje na odgovaraju¢im mjestima. Ta podru¢ja moraju biti odvojena od

proizvodnih odjela i moraju imati Cisti i za to predvideni pod.

b) Vlazenje poda, kako bi zadrzao prasinu.
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c) AntistatiCka abrazivna sredstva za bruSenje. Tijekom bruSenja, razvoj energije
moze uzrokovati elektrostatiCke naboje na povrSini, Sto moze privuéi prasinu.

Uvijek prije lakiranja potrebno je obrisati predmet krpom koja ne skuplja
prasinu.

d) Filtrirani komprimirani zrak, kako bi se sprijeCilo da se s rasprSenim zrakom Siri
i prasina (Jai¢, 2004).

Slika 21. Zrna praSine u laku
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6. ZAKLJUCAK

GreSke lakiranja drva su veoma Cesta pojava u povrSinskoj obradi, a uzroci
nastajanja greSaka mogu biti razliCiti kao npr. vrsta drva koja se koristi, nacin
nanoSenja premaznog materijala, suSenje premaznog materijala, priprema povrsine,
loSa adhezija, temperatura i relativna vlaga zraka te i sam premazni materijal zbog

svojih sastojaka i karakteristika.

Premazni materijali se razlikuju po svojoj primjeni za interijer i eksterijer, te su
napravljeni tako da budu kompatibilni za razliite uvjete primjene (npr. mjesta
izlozena sunCevom svjetlu, mjesta gdje su izrazene temperaturne promjene,
promjene relativne vlage zraka i sl.). Za premazne materijale takoder je vrlo bitan
odabir otapala i razrjedivaca jer oni odrZzavaju Cestice pigmenata u tekuéem stanju,
kao i koristenje ispravnih tehni¢kih specifikacija kako bi se dobila odgovarajuéa
viskoznost premaznog materijala te se izbjegle greSke poput nastajanja curaka,
nastajanja pukotina, nedovoljne prekrivenosti i sl. Jedan od bitnih ¢imbenika je i
pravilna obrada povrSine na koju se nanosi premazni materijal. Ako povrsina nije
pravilno obradena ili se novi sloj nanosi na postojeéi sloj premaza, moZe doci do loSe
adhezije prema podlozi ili izmedu slojeva. Zbog navedenih razloga vrlo je bitan
odabir pravilnog premaznog materijala koji se iz tekucine treba pretvoriti u €vrsti film,

pravilan odabir otapala ili razrjedivaca te pravilna obrada povrsine.

Svaki premazni materijal reagira na promjene temperature u okolini i na promjenu
relativne vlage zraka. Premazni materijali imaju svoju minimalnu i maksimalnu
temperaturu nanoSenja na koju treba obratiti pozornost kako bi se izbjegle gresSke
poput nastajanja pukotina, nabiranja, formiranja mjehuri¢a i sl. Da bi se izbjegle
navedene greSke potrebno je prilikom nanoSenja obratiti pozornost na propisane
temperaturne intervale za pojedine premazne materijale. PoviSena temperatura
radnog prostora takoder utjeCe ma promjenu temperature premaznog materijala jer
se ta promjena odrazava na viskoznost premaznog materijala, te prilikom nanosSenja
Strcanjem moze doéi do pojave odredenih greSaka. Relativha vlaga zraka radnog
mjesta mora se drzati izmedu 30 i 70 % jer svako odstupanje od tog intervala dovodi
do pojave razligitih gre$aka. Sto se ti¢e vlaznosti podloge, uobigajeno je da se ona
krece izmedu 10 i 12 %, a svako odstupanje dovodi do pojave greSaka poput

promjene boje, mjehuranja, ljustenja i sl.
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Vaznu ulogu u povrsinskoj obradi imaju i radnici koji moraju imati znanja i iskustva
u poslovima nanoSenja premaznog materijala na odredenu povrsinu. Ljudski faktor
moze dovesti do nastajanja greSaka kao $to su tragovi od kista i sl. Svaka osoba koja
radi s premaznim materijalima mora biti kompetentna i mora prepoznati kada ce i
zbog Cega Ce docCi do nastajanja odredene gresSke lakiranja, te mora poznavati

preventivne mjere koje sluze za sprjeCavanje nastajanja tih greSaka.

GreSke lakiranja se ne smiju zanemarivati jer one svojim karakteristikama i
izgledom smanjuju kvalitetu i dugotrajnost premaza te umanjuju vrijednost kona¢nog
proizvoda. To su Cinjenice koje govore zasto je dobro poznavati uzroke nastajanja
pojedinih greSaka te koji si najbolji nacini sprjeCavanja ili popravljanja tih greSaka, uz
Sto manji nov€ani i vremenski gubitak. Svako novo istrazivanje i prikupljanje
podataka moze biti presudan faktor prilikom sprje€avanja ili popravljanja pojedine

greske, stoga je vazno educirati se i svakodnevno primjenjivati steCena znanja.
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