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Сажетак: Премази на којима се данас интензивно ради и који се сматрају еколошки прихватљивим су водоразредиви премази. Као везивна средства у премазима користе се, углавном, синтетске смоле. Код водоразредивих премаза везиво може бити присутно као раствор, емулзија или дисперзија у води или као раствор у органским растварачима, а која се до вискозности за производњу и примену разређују водом. У овом раду припремљена су и испитана водоразредива премазна средства на основу акрилне и винилацетатне смоле као везива, у циљу пројектовања састава боја за спољашњу употребу. Осим везива варирани су врста и концентрација пуниоца. Одређена су својства припремљених премаза и урађена статистичка обрада експерименталних резултата. На основу добијених експерименталних резултата може се закључити да су задовољавајућа својства показали како премази са акрилном смолом, тако и они са винилацетатном смолом. Важно својство код водоразредивих премаза је “паропропустљивост“. Резултати регресионе анализе експерименталних података о “паропропустљивости“ показују да код премаза који садрже акрилну смолу као везиво, масени удео пуниоца (од 30 до 50 %) значајно утиче на то својство премаза. Код премаза са винилацетатном смолом, утицај масеног удела пуниоца је занемарљив. 

Кључне речи: Водоразредиви премази, Полиакрилат, Поливинилацетат, Пуниоци
Abstract: Coatings, which are nowadays being intensively developed and which are considered to be environmentally friendly are waterborne coatings. Synthetic resins are mainly used as binders. In waterborne coatings, binder can be present as a solution, emulsion or dispersion in water or as a solution in organic solvents, which is diluted with water to obtain the viscosity necessary for production and application. In this paper, waterborne coatings based on acrylic and vinylacetate resins as a binder have been prepared and examined in order to design composition of the paints for exterior use. In addition to binders, type and concentration of filler were varied, as well. Properties of the prepared coatings have been determined, and experimental results have been statisticaly processed. Based on the experimental results it can be concluded that satisfactory properties have been shown by coatings with acrylic resin, as well as by coatings with vinylacetate resin. Important feature of the waterborne coatings are barrier properties. Results of regression analysis of experimental data on barrier properties show that in the coating containing acrylic resin as a binder, filler mass fraction (30 to 50%) significantly affects the properties of the coatings. In vinylacetate resin coatings, influence of the mass fraction of fillers is negligible.
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1. УВОД
Премазна средства, познатија као боје и лакови, користе се да би се заштитили материјали, било да се ради о металима или неметалима (бетон, керамика, површине зграда и др.), као и о органским материјалима (дрво, пластичне масе, кожа, текстил). Боје и лакови не само да штите материјал, већ га и улепшавају. 

Премази на којима се све интензивније ради и који се данас сматрају еколошким су: премази са великим садржајем чврстих материја, прашкасти премази, премази који очвршћавају зрачењем, водорастворљиви и водоразредиви премази. Њихов развој и све већа примена посебно су условљени законским прописима који ограничавају употребу испарљивих органских једињења. Ако се имају у виду различитост у начину наношења, затим конструкцијске карактеристике производа код којих се примењују и друге карактеристике, водоразредиви премази имају предност у односу на друге.

Заштитни и декоративни премази у свом саставу садрже следеће компоненте: везиво, раствараче, пуниоце, пигменте и разне друге додатке. Као везивна средства користе се, углавном, синтетске смоле. Код водоразредивих премазних средстава везиво моżе бити присутно као раствор, емулзија или дисперзија у води или као раствор у органским растварачима, а која се до вискозности за производњу и примену разређују водом. 

У овом раду припремљена су и испитана водоразредива премазна средства на основу акрилне и винилацетатне смоле као везива, у циљу пројектовања састава боја за спољашњу употребу. Осим везива варирани су врста и концентрација пуниоца. Испитана су својства припремљених премаза и урађена статистичка обрада експерименталних резултата, у циљу проналажења најповољнијег сировинског састава водоразредивог премаза.

2. ТЕОРИЈСКИ ДЕО 
Тежња за новим производима са све мањим количинама испарљивих органских компонената (енгл. Volatile Organic Compounds VOC) и захтеви за добрим перформансама представљају велике изазове за произвођаче боја и лакова. Водоразредиви премази представљају групу еколошких премаза, а не садрже или садрже минималне количине органских растварача. Будући да се разређују водом нису запаљиви, немају непријатан мирис за време рада, а ни након сушења, те је рад с њима готово безопасан.

Развој водоразредивих премаза започео је раних 50-тих година прошлог века када се јавља прва законска регулатива о допуштеној количини испуштања органских растварача у околину [1, 2]. На почетку њиховог развоја добијени су једнокомпонентни антикорозивни премази на основу кополимера стирен-бутадиен, полиакрилата или алкидне емулзије. Ни једна врста тих водоразредивих премаза није имала ширу индустријску примену због бројних недостатака. Тек су се 90-их година 20. века почели примењивати алкидни водоразредиви премази у индустријске сврхе. Почетком 60-их година 20. века почињу се развијати и користити акрилни водоразредиви премази. Ти премази су касније модификовани, а 1970. г. су примењени за заштиту резервоара за складиштење који су и данас у добром стању. Године 1973. развијена је прва генерација епоксидних водоразредивих премаза„ а након 20 година усавршавања добијена је дисперзија која се данас на тржишту може мерити са епоксидним бојама у органским растварачима [3-5]. Од средине 1980-их година појављује се и прва генерација водоразредивих двокомпонентних полиуретанских боја чија су својства касније значајно побољшана. У последњих 10 година развијено је много нових водоразредивих премаза као што су двокомпонентни полиакрилати, епокси-полиестри, уретани итд. Треба нагласити да су водоразредиви премази доживели технолошки раст током протеклих двадесет година, а који је посебно интензивиран у протеклих пет година захваљујући развоју нових технологија. 

Појам водене дисперзије или латекси представља дисперзију у води нерастворних хомо- или кополимера, односно то су водоразредиви системи код којих су честице полимера дисперговане у континуалној воденој фази [2,6,7]. Користе се полимери великих молских маса (око 1 000 000 и веће) добијени полимеризацијом у емулзији, најчешће полиакрилати и полиметакрилати, али могу бити и кополимери винилхлорида, винилацетата, стирена, бутадиена и сл. Величина честица креће се у распону од 10 до 500 нм [6]. Такве дисперзије садрже такође и малу количину органских растварача (< 5 мас. %), који учествују у стварању филма премаза, односно олакшавају стапање полимерних честица, те делимично испаравају током “сушења“ премаза. За подлоге код којих пренос водене паре може бити проблем, као што су дрвене и бетонске површине, латекс боје се могу применити због њиховог својства “дисања“. То “дисање“ се појављује као резултат пора и дефеката у филму премаза. Такве нехомогености су јако мале и не допуштају води да због њеног високог површинског напона продре кроз премаз до подлоге, за разлику од водене паре. Због тога се каже да водоразредиве боје “дишу“ [2,7]. Од водених дисперзија најзаступљеније су акрилне боје које се широко користе за спољну и унутрашњу заштиту [8]. Те боје се брзо “суше“ и могу се поново премазивати већ након једног сата, отпорне су на базе и ултравиолетно зрачење, а имају одлично приањање, еластичност и чврстоћу. 

Водоразредиви премази су еколошки прихватљиви, а и остала својства их чине врло добром групом заштитних премаза. Они су најближи премазима у органским растварачима у погледу технологије наношења и антикорозивне заштите. Осетљиви су на климатске услове, као и на присутност нечистоћа и масноћа на површини. 

 Изучавања водоразредивих премаза обухватају пројектовање састава истих, односно избор одговарајућих везива и пигмената, како би се добио производ прихватљив за примену у индустрији [9,10]. У раду Аlmeida и сарадника [11] закључено је да због недовољног знања о технологији водоразредивих премаза (наношења, припреми површине, складиштења) ти премази нису постигли широку индустријску примену. У поменутом раду су приказана теренска и лабораторијска испитивања у сланој и влажној комори, као и електрохемијска испитивања, како би се дефинисала заштитна својства водоразредивих премаза на основу акрилних и епоксидних смола као везива. Добијени резултати показују да најбоља антикорозивна својства имају епокси-полиамидни системи [11]. М. Аadmodt [12] је изучавао утицај промене температуре и релативне влажности на време “сушења“ и приањање водоразредивог епоксидног и акрилног премаза, производача ЈОТУН из Норвешке. У раду Тopçuoğlua и сарадника [9] истраживан је утицај концентрације везива на структуру и паропропустљивост превлака. Испитивања су урађена на водоразредивом акрилном премазу са уделима везива од 10, 20, 30 и 40 %. Закључено је да је удео везива у премазу важан са аспекта добијања хомогеног филма и остваривања баријерних својстава премаза. E. Brinkman i P. Vandevoorde [13] су показали да водоразредиви премази дају филмове високог сјаја, добре хемијске постојаности и механичких својстава, која су приближна својствима филмова добијених из класичних премазних средстава у органским растварачима. Изучавани су двокомпонентни полиуретански премази без изоцијаната, који су показали одлична заштитна својства, али исто тако и проблеме при наношењу дебљих слојева премаза, што је за последицу имало појаву дефеката у филму премаза [13]. Поређена су својства водоразредивих са својствима класичних премазних средстава [14]. Урађена су електрохемијска испитивања у 3,5 %-ом раствору натријумхлорида, те убрзана корозијска испитивања у сланој комори. Добијени резултати испитивања су показали лошија својства водоразредивих премаза у односу на класичне код дужег излагања електролиту. Испитивања у сланој комори показују задовољавајућа својства у односу на премазе у органским растварачима. Из литературе није довољно познато какав утицај има температура “сушења“ и наношење у дебелом слоју на својства филма водоразредивих премаза, што је кључно за увођење ових премаза у процес заштите од корозије [2].
3. ЕКСПЕРИМЕНТАЛНИ ДЕО

Припремљени су и испитани премази на основу акрилне и винилацетатне смоле као везива, у циљу пројектовања сировинског састава боја за спољашњу употребу. Осим везива, варирани су врста  (кварцно брашно, калцијумкарбонат) и концентрација пуниоца, а као пигмент коришћен је титандиоксид. Испитана су следећа својства припремљених премаза: специфична маса, садржај чврстих материја, време "сушења", покривна моћ и “паропропустљивост“. 

3. 1. Сировине

Везивна средства
Везивна средства коришћена у овом раду су акрилна и винилацетатна смола.

а) Акрилна смола је произведена у Ф.А.Р.-у (Fabbrica Adesivi Resine S.P.A.), Милано, Италија, под  називом "Poliacril 226". Смола је коришћена као 50 % раствор, вискозности 10000 mPa·s.

б) Винилацетатна смола је произведена у Celanese Polisinteza d.o.o., Декани, Словенија, под називом "Mowilith DM 22". Смола је коришћена као 50 % раствор, вискозности 14000 mPa·s.

Пуниоци
Пуниоци коришћени у овом раду су кварцно брашно (SiO2) и калцијумкарбонат величине честица од 5 µм и 15 µм.

а) Кварцно брашно је произведено у Cominder, Милано, Италија, под називом "Quarzi ventilati". 

б) Калцијумкарбонат је произведен у Calcit d.d., Стаховица, Словенија, под називом "Calplex 5" i "Calplex 15". "Calplex 5" је калцијумкарбонат чије су честице величине 5 µм (CaCO3  5), а Calplex 15 је калцијумкарбонат чије су честице величине 15 µм (CaCO3 15).

Пигмент
Као пигмент је коришћен титандиоксид (TiO2). Титандиоксид је произведен у Kronos International, INC, Леверкузен, Немачка, под називом "Kronos 1171 (TiO2 Е 171)". 

3.2. Састав и припрема водоразредивих премазних средстава
Водоразредива премазна средства припремљена су тако што се течне компоненте, које чине вода и адитиви за побољшање карактеристика производа, додају везиву и добро измешају помоћу мешалице (дисолвера). У такав полупроизвод се постепено, уз мешање, додаје прашкаста припрема, коју чине пигмент и пуниоци. 
За испитивање утицаја концентрације пуниоца припремљени су премази према рецептурама приказаним у табели 1.
Табела 1. Рецептуре премаза А1-А4
	Премаз
	Акрилна смола [мас. %]
	TiO2 [мас. %]
	Кварцно брашно [мас. %]

	А1
	18
	5
	35

	А2
	18
	5
	40

	А3
	18
	5
	45

	А4
	18
	5
	50


У све четири припремљене рецептуре (А1 - А4) проценат везива и пигмента је исти, а променљив је само удео пуниоца односно кварцног брашна.

Као најповољнија рецептура показала се рецептура А3, са 45 % кварцног брашна. С обзиром на високу цену коштања кварцног брашна један део је замењен калцијумкарбонатом и то са две величине честица. Варирањем концентрација CaCO3 15 и CaCO3 5, припремљени су премази према рецептурама приказаним у табели 2:

Табела 2. Рецептуре премаза А5-А7
	Премаз
	Акрилна смола [мас. %]
	TiO2 
[мас. %]
	Кварцно брашно 
[мас. %]
	CaCO3 15

[мас. %]
	CaCO3 5

[мас. %]

	А5
	18
	5
	35
	5,5
	4,5

	А6
	18
	5
	35
	6,5
	3,5

	А7
	18
	5
	35
	7,5
	2,5


И у рецептурама (А5 - А7) је проценат везива и пигмента непроменљив, као и укупни удео пуниоца, а то је 45 мас. % у односу на укупну масу премаза.

Премаз А8 је референтни премаз и исти је припремљен само са 18 мас. % везива, без пигмента и пуниоца.

 За испитивање утицаја врсте везива на карактеристике премаза припремљени су и премази са винилацетатном смолом као везивом (Б5 – Б7), а  као пуниоци коришћени су кварцно брашно са концентрацијом од 35 мас. % и калцијумкарбонати са различитим концентрацијама. Рецептуре тих премаза приказане су у табели 3.
Табела 3. Рецептуре премаза Б5-Б7
	Премаз
	Винилацетатнасмола [мас. %]
	TiO2 
[мас. %]
	Кварцно брашно 
[мас. %]
	CaCO3 15

[мас. %]
	CaCO3 5

[мас. %]

	Б5
	18
	5
	35
	5,5
	4,5

	Б6
	18
	5
	35
	6,5
	3,5

	Б7
	18
	5
	35
	7,5
	2,5


3.3. Методе испитивања својстава премаза
Одређивање специфичне масе
Одређивање специфичне масе [g/cm3] вршено је по стандардној методи SRPS EN ISO 2811─1.

Одређивање садржаја чврстих материја
Садржај чврстих материја представља процентуални садржај неиспарљивог дела у укупној маси испитиваног премазног средства, који се одређује као остатак после "сушења" узорка под утврђеним условима. У овом раду коришћен је стандардни метод DIN 53216. 

Одређивање времена "сушења"
Време "сушења" узорака (у минутима) рађено је на температури од 25 ºC  и релативној влажности од  70 %. Oдређивање је вршено по стандардној методи SRPS EN ISO 9117 ─ 2. 
Одређивање покривне моћи
Одређивање покривне моћи је рађено по стандардној методи DIN 53162. Неразређени премази су нанети четком на бетон, те је сачекано да се боја осуши, а затим се осушени узорци засецају ножем.
Одређивање "паропропустљивости"
"Паропропустљивост" представља способност премаза да пропушта водeну пару. Посебно је важна код премаза на минералним подлогама, јер омогућава излажење влаге из њих ("дисање" зидова). Испитује се према стандардној методи DIN 52615.

4. РЕЗУЛТАТИ РАДА И ДИСКУСИЈА

4.1 Резултати испитивања премаза на основу акрилне смоле као везива
Резултати испитивања утицаја концентрације кварцног брашна као пуниоца 
Карактеристике премаза на основу акрилне смоле као везива, са 35, 40, 45 и 50 мас. % кварцног брашна као пуниоца (премази А1 – А4), дате су у табели 4.

Табела 4. Својства премаза на основу акрилне смоле као везива, са различитим концентрацијама кварцног брашна

	Својства премаза
	А1 
	А2
	А3
	А4

	Специфична маса (г/цм3)
	1,587
	1,619
	1,659
	1,689

	Садржај чврстих материја (%)
	67,6
	69,3
	70,5
	72,1

	Време сушења (мин)
	80
	70
	65
	50

	Покривна моћ
	добра
	добра
	добра
	добра


Специфична маса узорака боје се повећава са повећањем концентрације кварцног брашна као пуниоца, што је и очекивано.

Садржај чврстих материја се повећава са повећањем концентрације кварцног брашна. Према стандардној методи испитивања максимална вредност може износити 80 %, тако да сви узорци имају задовољавајући садржај чврстих материја (од 67,6 до 72,1 %). 

Време "сушења” премаза А1-А4 се креће од 50 до 80 мин. Према коришћеној методи испитивања на температури од 25 °C и релативној влажности од 70 % ова вредност не сме да износи више од 6 сати, тако да је иста задовољавајућа за све испитиване премазе. Са порастом концентрације кварцног брашна време “сушења” се смањује, вероватно због учешћа и пуниоца у стварању филма премаза.

Покривна моћ испитиваних премаза је добра. Боја се не брише под руком. Приликом засецања осушеног узорка ножем није дошло до оштећења структуре боје. 

На слици 1 приказана је зависност масе узорака премаза А1-А4 од времена, као показатељ “паропропустљивости“. На основу приказане слике 1 може се закључити да испитивани узорци премаза упијају водену пару до одређеног времена, што се уочава као пораст масе истих. Након тог времена, за премазе А1, А2 и А3 након 22 дана, а за премаз А4 након 21 дана, зависност масе узорка од времена постаје константна. Тада долази до изједначавања количине упијене и отпуштене водене паре, тј. тада  боја почиње да “дише”, што је веома важно својство за водоразредиве премазе. 
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Слика 1. Зависност масе узорка од времена за премазе А1-А4

Након седам дана стајања у променљивим условима средине (од 50 до 64 % релативне влажности и на температурама од 20 до 26 ºC) примећено је да "осушени" премази упијају влагу из ваздуха. Средње вредности количине влаге коју су премази упили биле су: А1 - 0,39 %; А2 - 0,38 %; А3 - 0,26 % и А4 - 0,42 %. Пошто премаз А3 најмање упија влагу из ваздуха, закључено је да рецептура са 45 мас. % кварцног брашна као пуниоца најбоље задовољава услове експлоатације. 

Резултати испитивања утицаја врсте и концентрације пуниоца
Карактеристике премаза на основу акрилне смоле као везива, са 35 мас. % кварцног брашна и са различитим концентрација CаCО3 15 и CаCО3 5 (премази А5-А7) дате су у табели 5. А8 је референтни премаз.

Табела 5. Својства премаза на основу акрилне смоле као везива, са различитим концентрацијама CаCО3 15 и CаCО3 5, и са 35 мас. % кварцног брашна

	Својства премаза
	А5
	А6
	А7
	А8

	Специфична маса (г/цм3)
	1,466
	1,456
	1,446
	1,255

	Садржај чврстих материја (%)
	63,2
	62,4
	62,1
	52,2

	Време сушења (мин)
	33
	38
	49
	61

	Покривна моћ
	добра
	Добра
	добра
	лоша


Специфична маса испитиваних узорака се смањује са повећањем концентрације CаCО3 15, односно са смањењем концентрације CаCО3 5, вероватно због тога што су  честице CаCО3 5  мање у односу на CаCО3 15. 

Садржај чврстих материја се смањује са повећањем концентрације CаCО3 15, односно са смањењем концентрације CаCО3 5 у премазима А5-А7. Према стандардној методи испитивања максимална вредност може износити 80 %, тако да сви узорци имају задовољавајући садржај чврстих материја (од 62,1 до 63,2 %).

Време "сушења" премаза А5-А7 се креће од 33 до 49 мин. и расте са порастом концентрације CаCО3 15. Према коришћеној методи испитивања време “сушења” не сме да износи више од 6 сати, тако да су добијене вредности веома добре за све испитиване премазе. Треба нагласити да премази А5-А7, припремљени са акрилном смолом као везивом и у којима је део кварцног брашна (10 мас. %) замењен калцијумкарбонатом показују значајно смањење времена “сушења” у односу на оне у којима је као пуниоц коришћено само кварцно брашно (премази А1-А4), што је веома важно за практичну примену водоразредивих премаза.

Покривна моћ свих премаза, осим референтног (А8), је добра. Референти премаз је провидан и након "сушења" се одваја од подлоге.

На слици 2 приказана је зависност масе узорака премаза А5-А8 од времена, испитиваних на “паропропустљивост“. Уочава се да код поменутих премаза зависност масе узорака од времена, као показатељ “паропропустљивости“, постаје константна раније (за премаз А5 након 15 дана, за А6 након 14 дана, а за А7 након 15 дана) него код премаза А1-А4 у којима је као пуниоц коришћено само кварцно брашно.   
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Слика 2. Зависност масе узорка од времена за премазе А5-А8

4.2. Резултати испитивања премаза на основу винилацетатне смоле као везива
Карактеристике премаза на основу винилацетатне смоле као везива, са различитим концентрацијама CаCО3 15 и CаCО3 5, и са 35 мас. % кварцног брашна дате су у табели 6.

Табела 6. Својства премаза на основу винилацетатне смоле као везива, са различитим концентрацијама CаCО3 15 и CаCО3 5, и 35 мас. % кварцног брашна 

	Својства премаза
	Б5
	Б6
	Б7

	Специфична маса (г/цм3)
	1,670
	1,658
	1,645

	Садржај чврстих материја (%)
	76,8
	76,4
	76,0

	Време сушења (мин)
	40
	42
	47

	Покривна моћ
	добра
	добра
	добра


Специфична маса и садржај чврстих материја испитиваних узорака (Б5-Б7) имају задовољавајуће вредности, које се смањују са повећањем концентрације CаCО3 15, односно са смањењем концентрације CаCО3 5, као што је запажено и код премаза А5-А7, у којима је коришћена акрилна смола као везиво. Садржај чврстих материја код премаза са винилацетатном смолом (Б5-Б7) знатно је већи од садржаја чврстих материја код премаза са акрилном смолом (А5-А7), што може бити последица различитих величина честица коришћених полимера у воденим дисперзијама.

 Време "сушења" је задовољавајуће за све премазе на основу винилацетатне смоле као везива (Б5-Б7) и расте са порастом концентрације CаCО3 15. Премази са акрилном смолом као везивом (А5-А7) имају нешто краће време “сушења” него премази Б5-Б7 на основу винилацетатне смоле, иако садрже исту врсту и концентрацију пуниоца.  

Покривна моћ испитиваних премаза Б5-Б7 је добра. Боја се не брише под руком. Приликом засецања осушеног узорка ножем није дошло до оштећења структуре боје.
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Слика 3. Зависност масе узорка од времена за премазе Б5-Б7

На слици 3 приказана је зависност масе узорака Б5-Б7 од времена, испитиваних на “паропропустљивост“. Из добијених дијаграма се уочава да код премаза са винилацетатном смолом зависност масе узорака од времена као показатељ “паропропустљивости“, постаје константна након 22 дана за све испитиване узорке. На основу тих резултата може се закључити да боје са винилацетатном смолом, почињу да “дишу” касније у односу на боје са акрилном смолом као везивом, иако садрже исту врсту и концентрацију пуниоца у свом саставу.

На основу добијених експерименталних резултата може се констатовати да су задовољавајућа својства показали како премази са акрилном смолом, тако и они са винилацетатном смолом као везивом. Време "сушења" је веома битно за  “фасадне” боје, и пожељно је да буде што краће. Најкраће је за премаз А5 са акрилном смолом, односно за премаз Б5 са винилацетатном смолом као везивом. Премази А5 и Б5 садрже исту врсту и концентрацију пуниоца: 35 мас. % кварцног брашна, 5,5 мас. % CаCО3 15 и 4,5 мас. % CаCО3 5. Узимајући у обзир да је време успостављања равнотеже упијања и отпуштања водене паре краће за премаз А5 него за премаз Б5, а такође и да је цена акрилних смола нижа од цене винилацетатних смола, водоразредива дисперзија А5 показала се као најповољнија за могућу примену у пракси. 

4.3. Математичка обрада експерименталних података
Применом вишеструке регресионе анализе на експерименталне резултате добијене испитивањем утицаја времена (x1) и масеног удела кварцног брашна (x2) на промену масе узорака са временом, током испитивања “паропропустљивости“ премаза припремљених са 18 мас. %  акрилне смоле (премази А1, А2, А3 и А4) добијена је једначина по којој се израчунава маса узорка, као показатељ “паропропустљивости“: 
y = 0,1025x1 – 0,228x2 + 40,28                                                                                                                         (1) 
Коефицијенти корелације износе: Р = 0,983

                                                 Р1 = 0,954

                                                 Р2 = 0,979

Р – коефицијент вишеструке корелације

Р1 – коефицијент корелације за време изражено у данима

Р2 – коефицијент корелације за масени удео кварцног брашна

Коефицијент вишеструке корелације Р је 0,983 што је веома висока вредност. На основу добијених вредности за појединачне коефицијенте корелације може се закључити да и време и масени удео кварцног брашна имају значајан утицај на “паропропустљивост“ премаза. 

Применом вишеструке регресионе анализе на експерименталне резултате добијене испитивањем утицаја времена (x1) и масеног удела CаCО3 15 (x2) на промену масе узорака са временом, током испитивања  “паропропустљивости“ премаза, припремљених са 18 мас. %  акрилне смоле (премази А5, А6 и А7) добијена је једначина по којој се израчунава маса узорка, као показатељ “паропропустљивости“:
y = 0,126x1 + 90,34x2 + 18,583                                                                                                                        (2) 
Коефицијенти корелације износе: Р = 0,9173

                                                 Р1 = 0,9658

                                                 Р2 = 0,8687

Р – коефицијент вишеструке корелације

Р1 – коефицијент корелације за време изражено у данима

Р2 – коефицијент корелације за масени удео CаCО3 15

Коефицијент вишеструке корелације Р показује да је корелација веома висока. На основу добијених вредности за појединачне коефицијенте корелације може се закључити да и време и масени удео CаCО3 15 имају значајан утицај на “паропропустљивост“ премаза.

Применом вишеструке регресионе анализе на експерименталне резултате добијене испитивањем утицаја времена (x1) и масеног удела CаCО3 15 (x2) на промену масе узорака са временом, током испитивања “паропропустљивости“ премаза припремљених са 18 мас. %  винилацетатне смоле (премази Б5, Б6 и Б7) добијена је једначина по којој се израчунава маса узорка, као показатељ “паропропустљивости“:
y = 0,0945x1 + 20,763x2 + 25,47                                                                                                                      (3)
Коефицијенти корелације износе: Р = 0,752

                                                 Р1 = 0,963

                                                 Р2 = 0,169

Р – коефицијент вишеструке корелације

Р1 – коефицијент корелације за време

Р2 – коефицијент корелације за масени удео CаCО3 15

Коефицијент вишеструке корелације Р је добар и износи 0,752. На основу добијених вредности за појединачне коефицијенте корелације може се закључити да време има значајан утицај на “паропропустљивост“ премаза у којима је као везиво коришћена винилацетатна смола, док је утицај масеног удела CаCО3 15 занемарљив, пошто Р2 износи 0,169. 

На основу резултата регресионе анализе може се закључити да су за премазе, који као везиво имају акрилну смолу, и време и масени удели пуниоца веома битни за успостављање равнотеже између упијене и отпуштене количине водене паре, односно значајно утичу на   “паропропустљивост“ премаза. Код премаза, који као везиво садрже винилацетатну смолу, време има велики утицај на “паропропустљивост“ боја, док је утицај масеног удела пуниоца занемарљив.

5. ЗАКЉУЧЦИ

У раду су изучавани водоразредиви премази на основу акрилне и винилацетатне смоле као везива, у циљу пројектовања сировинског састава боја за спољашњу употребу.

1. Варирање концентрације кварцног брашна као пуниоца, од 35 до 50 мас. %, у премазима на основу акрилне смоле као везива, највише утиче на време “сушења“ премаза. Закључено је да водоразредиви премаз са 45 мас. % кварцног брашна најбоље задовољава услове коришћења, јер исти  не упија значајну количину влаге из ваздуха.

2. Премази са акрилном смолом као везивом, у којима је део кварцног брашна (10 мас. %) замењен калцијумкарбонатом, показују значајно смањење времена “сушења“ и времена успостављања равнотеже упијања и отпуштања водене паре, у односу на оне у којима је као пуниоц коришћено само кварцно брашно, што је веома важно за практичну примену водоразредивих премаза. 

3. Премази на основу винилацетатне смоле као везива имају нешто дуже време “сушења“ него премази са акрилном смолом. “Фасадне“ боје са винилацетатном смолом почињу да “дишу“ касније у односу на боје са акрилном смолом, иако садрже исту врсту и концентрацију пуниоца.

4. На основу добијених експерименталних резултата може се закључити да су задовољавајућа својства показали како премази са акрилном смолом, тако и они са винилацетатном смолом као везивом. Премаз на основу акрилне смоле, са 35 мас. % кварцног брашна, 5,5 мас. % калцијумкарбоната величине честица 15 (м и 4,5 мас. % калцијумкарбоната величина честица 5 (м, има најкраће време “сушења“ и добру “паропропустљивост“. Узимајући у обзир да је цена акрилних смола нижа од цене винилацетатних смола, поменути водоразредиви премаз показао се као најповољнији за могућу примену у пракси.

5. На основу резултата регресионе анализе може се закључити да код премаза који као везиво садрже акрилну смолу, време и масени удео пуниоца значајно утичу на “паропропустљивост“ премаза. Код премаза са винилацетатном смолом као везивом, време има велики утицај на “паропропустљивост“ боја, док је утицај масеног удела пуниоца занемарљив.
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