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UPOTREBA PRASKASTIH PREMAZA U TRANSFORMATORSKOJ INDUSTRIJI

SAZETAK

Transformator je tijekom eksploatacije izlozen razli€itim uvjetima rada i okoliSa, te je samim time
izlozen utjecaju atmosferske korozije. Stoga je potrebno posvetiti posebnu paznju odabiru adekvatne
zastite. Najzastupljeniji nacin zastite transformatora je premazima koji osim zastitne imaju i dekorativnu
funkciju.

Tradicionalno se premazi mijenjaju relativno sporo, medutim u dana$nje vrijeme dolazi do
znacajnijih i brzih promjena jer su za mnoge postupke zastite od korozije doneseni zakoni koji zabranjuju
upotrebu toksi¢nih tvari te reguliraju emisije otpadnih tvari iz tih procesa. Za smanjenje emisija otapala
postoje razliite mogucnosti kao Sto je npr. upotreba praskastih premaza koji sa visokim udjelom ¢&vrste
tvari, a smanjenim udjelom hlapivih organskih spojeva spadaju u ekolo3ki prihvatljivija rjeSenja. Kako su
praskasti premazi noviji trend u za$titi distributivnih valovitih kotlova, u radu ¢e se predstaviti nacin
nano$enja, primjena, te prednosti i mane ovog postupka.
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POWDER COATING IN TRANSFORMER INDUSTRY

SUMMARY

During the exploitation, the transformer is exposed to different operating and environmental
conditions and is exposed to atmospheric corrosion. So due to that special attention must be paid to the
selection of adequate protection. The most used corrosion protection method is coatings that with
corrosion protection also have decorative function.

Traditionally, coatings are changing slowly, however nowadays more rapid changes are taking
place because many anti-corrosive procedures must satisfy laws that prohibit the use of toxic substances
and regulating the emissions of waste from these processes. To reduce solvent emissions, there are
different possibilities, as usage of powder coatings which has high solid content and reduced volatile
organic compounds. As the powder coatings are a new trend in the protection of distribution tanks with
corrugated walls, the paper will present the method of application, usage, and the advantages and
disadvantages of this process.
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1. UvoD

Za danasnje vrijeme ubrzanog tehnoloSkog napretka i rastuéeg zivotnog standarda izuzetno je
znacajno poznavanje materijala. Otkrivaju se novi materijali boljih svojstava koja su neophodna u novim
proizvodima. Potrebe Covjeka su sve veée, kao i teznje za sve smijelijim ali sigurnim, ekonomicnim i
lijepim konstrukcijama. Za njihovo je ostvarenje neophodno dobro poznavanje i poboljSavanje svojstava
materijala, te pronalazenje novih, kvalitetnijih materijala. Tom se problematikom bave diljem svijeta brojni
istrazivaci u institutima za ispitivanje materijala.

Konstrukcijski materijal bira projektant ovisno o vrsti objekta, njegovoj namjeni i uvjetima okolisa.
Optimalan izbor materijala u smislu sigurnosti, ekonomicnosti i izgleda konstrukcije jedan je od
najznacajnijin projektantskih inZenjerskih zadataka. Stoga projektant mora dobro poznavati materijale,
osobito u pogledu mogucnosti postizanja Zeljenih ciljeva. Znacajni aspekti danasnjeg projektantskog
izbora materijala, o kojem se prije nije vodilo dovoljno raduna su agresivnost okoline koja utjeCe na
trajnost objekta i energetska kriza jer pogodan materijal moze znatno smanjiti energetske gubitke [1].

U Republici Hrvatskoj prva procjena Steta od korozije provedena je 1954.godine od strane
Saveza inzenjera i tehniGara za zastitu materijala. Steta je tada procijenjena na temelju razlike stvarne
amortizacijske stope od 3% i amortizacijske stope koja bi se mogla posti¢i racionalnom zastitom
konstrukcija, od 1,1%. Dobivena razlika od 1,9% uzeta je kao koeficijent Stete od korozije. Takvim
izraCunom, prema stanju privrede iz 1990. godine, Steta od korozije iznosila bi i do 2 milijarde dolara na
godinu [2]. Posljednji podaci Svjetske korozijske organizacije (WCO — The World Corrosion Organization)
potvrduju kako troSkovi uslijed korozije jo$ uvijek nisu pod kontrolom. Za 2006. ukupni troSkovi zbog
korozije u svijetu iznose ¢ak 2200 milijardi USD, dok su za 2011. procijenjeni na 3300 milijardi USD [2].

Stete i trokovi od korozije stalno rastu zbog stalnog poveéanja koli¢ine ugradenog
konstrukcijskog materijala, a istodobno se pogorSavaju korozijski uvjeti kojima je taj materijal izlozen. Sve
CeSc¢e se u radu primjenjuju visoke temperature, tlakovi i naprezanja, velike brzine gibanja i agresivne
kemikalije, a uz to atmosfera, voda i tlo postaju sve agresivniji [2].

Transformator je tijekom eksploatacije izloZzen razli¢itim uvjetima rada i okolisa, te je samim time
izlozen utjecaju atmosferske korozije. Kako su vanjski dijelovi transformatora uglavnom d&eli¢ne
konstrukcije koje tvore kuciste transformatora, potrebno je posvetiti posebnu pazZnju odabiru adekvatne
zastite, a stvarnu Stetu od korozije je tedko izraCunati jer ona naglo raste primjenom skupih metala
osjetljivih na koroziju. 1z navedenog proizlazi veliki zna&aj pravovremene i kvalitetne zastite od korozije, a
istrazivanja su pokazala da se Cetvrtina Steta od korozije moZe sprijediti primjenom suvremenih
tehnologija zastite.

Korozija i okoli§ u kojem do nje dolazi medusobno su povezani i mijenjaju jedno drugo.
Mehanizam procesa korozije ovisi 0 mnogim parametrima okoliSa pa tako i o njegovom zagadenju. S
druge strane produkti korozije utje€u na okoli§ kao i svi naSi postupci u sprjeCavanju korozije.
Najzastupljeniji nacin zastite transformatora je premazima koji osim zastitne imaju i dekorativnu funkciju.

Tradicionalno se premazi mijenjaju relativno sporo, evolucijskim odgovorom na nove zahtjeve,
nove sirovine i konkurentski pritisak. Medutim u danasnje vrijeme dolazi do znac&ajnijih i brzih promjena
jer su za mnoge postupke zastite od korozije doneseni zakoni koji zabranjuju upotrebu toksi¢nih tvari te
reguliraju emisije otpadnih tvari iz tih procesa. Za smanjenje emisija otapala postoje razli€¢ite moguénosti
kao Sto je npr. upotreba praskastih premaza koji sa visokim udjelom &vrste tvari, a smanjenim udjelom
hlapivih organskih spojeva spadaju u ekolo3ki prihvatljivija rijeSenja. Kako su praskasti premazi noviji
trend u zastiti distributivnih valovitih kotlova, u radu ¢e se predstaviti nacin nanoSenja, primjena, te
prednosti i mane ovog postupka, uz primjer iz proizvodnje.

2. OPCENITO

2.1. Korozija i zastita od korozije

Korozija smanjuje masu metala i njegovu uporabnu vrijednost u obliku sirovine, poluproizvoda i
proizvoda, skracuje vijek trajanja proizvoda, poskupljuje odrzavanje, uzrokuje zastoje u radu, pogorSava
kvalitetu proizvoda itd. Zbog korozije postaju neupotrebljive i mnogo vece koli€ine materijala od



korodiranih, jer element koji je korodirao moze biti vitalni dio nekog sklopa ili konstrukcije, koji viSe nije
upotrebljiv za rad [2].

Konstrukcijski materijali u obliku bilo kakvih tvorevina podlozni su nenamjernim odnosno Stetnim
promjenama, tj. pojavama i procesima koji smanjuju njihovu uporabnu vrijednost. Te promjene zahvacaju
konstrukcijske materijale od trenutka njihova dobivanja pa sve do otpreme na otpad ili na recikliranje, tj. u
sirovu obliku, odnosno u obliku poluproizvoda, proizvoda ili dijela tehniCkog sustava tijekom prerade,
obrade, skladiStenja, prijevoza, montaze, primjene, zastoja i popravka. Takvo ostecivanje konstrukcijskih
materijala nastoji se usporiti ili sprije€iti mjerama i postupcima posebne tehnoloske discipline, zastite
materijala koja se obi¢no naziva povrSinskom zastitom jer Stetne pojave i procesi veéinom pocinju na
povrsini materijala.

NajraSireniji je Stetni proces ove vrste korozija koja kemijskim medudjelovanjem materijala i
medija razara materijal pretvarajuéi ga u drugu tvar pri Eemu se €esto nepozeljno mijenja i sastav fluida.
Korozija, dakle, izaziva Stetne promjene u tehni¢kim sustavima sastavijenima od konstrukcijskog
materijala i medija. Zbog tehnicke i gospodarske vaznosti korozije velik se dio povrSinske zastite odnosi
na kocenje i spreavanje tog procesa pa se naziva za$titom od korozije [3].

Kako je transformatorski kotao ¢eliéne konstrukcije, i za Zivotnog vijeka stoji vani na otvorenom,
te je time izlozen svim atmosferskim prilikama, moze se rec¢i da je izlozen atmosferskoj koroziji, odnosno
elektrokemijskoj koroziji.

Za odvijanje elektrokemijskog korozijskog procesa u zraku potrebna je prisutnost vlaznog
povrsinskog filma, tako da je atmosferska korozija usko povezana s vlagom u zraku.
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Slika 1. Transformator u radu

2.2. Korozija i okolis

Korozija i okoli§ u kojem do nje dolazi medusobno su povezani i mijenjaju jedno drugo.
Mehanizam procesa korozije ovisi 0 mnogim parametrima okoliSa pa tako i o njegovom zagadenju. S
druge strane produkti korozije utje€u na okoli§ kao i svi nasi postupci u sprjeCavanju korozije. Zagadenje
prirode koje karakterizira nasu civilizaciju i kojeg smo sve viSe svjesni reflektira se i na podrucju korozije.
S jedne strane dogada se da objekti koji su godinama odoljevali koroziji ubrzano propadaju zbog
oneciS¢enosti atmosfere i voda, a s druge strane jaCa svijest da mnogi postupci u zastiti metala od
korozije imaju negativan u€inak na okolis.

Kako je primjena metala vrlo radirena i posljedice korozije metala su raSirene i vrlo raznolike.
Posebno je ozbiljan problem transporta i skladidtenja opasnih tvari Cije istjecanje iz korozijom ostecenih
spremnika ili cijevi moZe imati dalekosezZne posljedice na ljude i okoli§ (npr. podzemna eksplozija plina;
istjecanje transformatorskog ulja u tlo i dr.) [1].



2.3. Zastita od korozije

Ono na Sto ¢éemo se posebno osvrnuti u ovome radu je zastita metala prevlakama. Zastitne
previake su vjerojatno najCeSc¢e koriSteni proizvodi za zastitu od korozije. Oni se koriste za dugotrajnu
zastitu u Sirokom rasponu korozivnih uvjeta, od atmosferskog izlaganja pa sve do izlaganja
najzahtjevnijim uvjetima utjecaja kemikalija. Glavna funkcija zastitnog sloja je izolirati reaktivne dijelove
strukture od korozivnog okoli§a. Sama ¢injenica da zastitni slojevi zauzimaju samo mali dio ukupnog
volumena sustava koji se $§titi govori dosta o teSkim uvjetima koje moraju ispunjavati takvi materijali.
Zastitni premaz mora osigurati kontinuiranu barijeru prema podlozi, a bilo kakve nesavrdenosti mogu
postati zariSte za propadanje i mjesto nastanka korozije. Prilikom nanoSenja zastitnih previaka potrebno
je osigurati takvu tehnologiju koja omogucuje dovoljnu postojanost same prevlake, njenu trajnost i
pouzdanost [7].

U industriji, najviSe upotrebljavani, boje i lakovi, su organska tekuc¢a zastitna sredstva koja nakon
suSenja stvaraju na povrsini predmeta &vrsti zastitni sloj i izoliraju povrSinu metala od vanjske sredine i na
taj nacin je Stite od korozije. Temeljni i pokrivni premaz ¢€ine jedinstven zastitni sustav pa je potrebno da
se medusobno vezu. Prevlaka mora biti nepropusna, tvrda, elasti¢na, otporna na kemijske agense, treba
dobro prianjati na podlogu, te mora biti izolator elektri€ne struje, slika 2.
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Slika 2. Presjek organske prevlake

Temeljni premaz dolazi direktno na povrSinu metala, te mora dobro prianjati uz metal i pruzati
aktivhu zastitu od korozije. Stoga se temeljnim bojama mogu dodavati specijalni pigmenti kao cink u
prahu i olovni minij.

Pokrivni premaz se nanosi preko temeljnog premaza i stvara sloj koji ¢e $tititi temeljni premaz od
agresivnog djelovanja okoline, te dati predmetu ljepsi izgled.

Izbor odgovaraju¢eg nagina nano3enja organskih prevlaka zna€ajan je za postizanje dugotrajne
zastite jer osigurava dobro prianjanje premaza na podlogu, prianjanje slojeva medusobno, dovoljnu
debljinu sloja, najmanju poroznost kao i estetske kvalitete, brzinu i ekonomi¢nost rada. Boje i lakovi mogu
se nanositi na razne nacine medu kojima su: premazivanje, uranjanje, te zracno i elektrostatsko
rasprsivanje.

2.4, Odabir sustava premaza

Odabir sustava premaza je najvazniji i struéno najzahtjevniji dio posla u procesu bojenja. Pri
odabiru je potrebno uzeti u obzir izlozenost (radno okruzenje) konstrukcije koja se zasticuje, funkciju,
predvideni rok trajanja zastitnog premaza i mogucénost odrzavanja svakog sustava [2].



Uspostavljanje kvalitethog sustava za zastitu od korozije premazima uklju€uje niz bitnih faktora,
kao Sto su: izrada projektne dokumentacije, priprema povrSine, nanoSenje premaza i kontrola kvalitete
Citavog sustava zaStite. Projektna dokumentacija odreduje tip premaznog sredstva, nadin pripreme
povrsine, metodu nanosenja premaza, postupke kontrole provedenih radova, nac€ine otklanjanja uocenih
nedostataka, mjere zastite okoliSa i zdravlja, potvrde o svojstvima i kvaliteti koriStenih materijala od strane
proizvodaca i nezavisnih institucija te nacin odrzavanja sustava zastite od korozije.

Tablica 1. Proces zastite od korozije transformatorskih kotlova

- klimatska zona
lokacija transformatora
temperatura okoline (-40 do +50°C)
1. Odabir odgovarajuce - temp unutradnjosti kotla
zastite - temperaturni stresovi
- abrazivni utjecaj okoline (pr. pijesak u pustinji)
- utjecaj kondenzacije, vibracije koje proizvodi
transformator tijekom rada
- otpornost na UV zrake
- posebni zahtjevi kupaca

- odmascivanje

2. Priprema povrsine - mehanicka predobrada (saémarenje, pjeskarenje...)
- kemijska obrada

- kemijsko i elektrokemijsko poliranje

a) temeljni sloj boje
3. Nanosenje prevlake b) medusloj (za postizanje debljih nanosa)
¢) zavrsni sloj u trazenoj nijansi

- mjerenje debljine nanosa

4. Zavrs$na kontrola - mjerenje adhezije premaza

- estetski izgled povrsine (necistoce, tragovi curenja
boje, prijelaz nijansi...)

Nakon Sto se svi faktori uzmu u obzir odabire se odgovarajuci sustav u skladu sa standardom
ISO 12944-5 koji definira niz pojedinih zastitnin sustava u skladu sa pripadajuéom klimatskom
kategorijom i o€ekivanom trajnosti sustava. lako se joS uvijek najvide biraju otapalni sustavi na

povecava se upotreba vodotopivih akrilnih sustava, katodna elektroforeza te praskasti sustavi.

3. PRASKASTI PREMAZI

Tehnologija zastite prasSkastim prevlakama u zamjenu za konvencionalne metode, dostupna je od
1950. godine. Porast upotrebe praskastih premaza je bio ubrzan tijekom posljednja dva desetljeca,
neprestanim pojavljivanjem novih aplikacija koje su razvijane za industrijska i srodna trziSta. Porast
zahtjeva trzista rezultirao je razvojem novih formula, a zatim i napredne opreme i aplikacijskih procesa.

Kod praskastih se premaza (eng. powder coatings) koristi 100%-tna smola u suhom praskastom
stanju. Primjena ovih premaza bazira se na principu privlaenja suprotnih naboja. Prah se pneumatski
dovodi iz rezervoara piStoljom za Spricanje gdje prah dobiva pozitivan naboj niske jakosti, a visokog
napona. Dio koji treba obojati je elektricki uzemljen, tako da pozitivno nabijene Cestice praha budu jako
privucene tim dijelom povrsine. Prahom prevuceni dio prolazi kroz pe¢ gdje se tali i stvara glatki premaz.
Podloge moraju biti takve da podnesu visoke temperature ( > 125 °C ). Praskasti su premazi vrlo
kvalitetni, trajni i korozijski otporni. Nakon upotrebe ne ostaje otpadni otpad, a prilikom suSenja ne
oslobadaju se hlapivi organski spojeve [5].

Praskasti premazi su pokazali da posjeduju znacajnu izdrzljivost i otpornost na habanje, koroziju,
mehani¢ka ostec¢enja i utjecaj kemikalija u usporedbi s teku¢im premazima. Praskasti premazi sporije
blijede, nude velik izbor izbor boja, dok se debljina slojeva moze posti¢i brzo i u¢inkovito.



3.1. Priprema povrsine

Jedan od najvaznijih koraka u svakom procesu zastite od korozije je priprema povrsine. Koliko je
kvalitetno odradena priprema povrSine ¢e odrediti kvalitetu svakog daljnjeg postupka pri nanoSenju
zastitnih premaza. Za kvalitetnu pripremu povrsine, tj. predobradu potrebno je nekoliko operacija $to ovisi
0 odabranoj tehnologiji prevlacenja. Njihov izbor i redoslijed primjene mogu znatno varirati ovisno o vrsti
materijala, o postoje¢em stanju povrSine i o stanju povrSine koje treba posti¢i te o fazi izrade neke
konstrukcije. Predobrada se nacelno sastoji od: operacija odmasc¢ivanja, mehanickih operacija i/ili
kemijskih operacija.

Transformatorski kotao sa valovitim stranicama izraden je od tankih limova, 1,0 i 1,2mm, a kao
takav nije pogodan za abrazivnu pripremu povrsine. Zato se priprema povrSine vrSi u vise koraka. Prvi je
ruéno uklanjanje oneciS¢enja poput zaostataka hrde, a tada slijedi proces odmascivanja, ispiranja, te
proces fosfatiranja ili ,nanotehnologije“.

Fosfatiranje je postupak povrSinske obradbe metalnih materijala pri kojem na povrsini, kao
posljedica kemijskih reakcija metala s elektrolitom nastaju prevlake od netopljivih kristali¢nih fosfata.
Postupak se primarno provodi radi povecanja otpornosti na atmosfersku koroziju, olak$anja hladne
plastiCne prerade metala ili kao predobradba za bojenje i lakiranje [4]. Kemijski postupci fosfatiranja mogu
se provoditi na vrucée i na hladno. Hladno se fosfatiranje provodi kod sobne temperature pomocu prskanja
mlaznicama, $to je ujedno i prikladnije za kotlove zbog veéih povrsina.

Takoder se pojavljuju i nove nanotehnologije, proizvodi na osnovi fluorcirkonijevih tvari, koji na
Cistim metalnim povrSinama tvore nanokeramicke prevlake. Nanokeramika ima svrhu da povecéa
korozijsku zastitu metalne povrsine, te da poboljSa prionjivost boje.

3.2. Proces nanosenja praskastih premaza

1 —tunel za pripremu
povrsine

2 —suSenje - pe¢

3 — pe¢ za otvrdnjavanje

4 — nanoS$enje praha

5 — tracnice za transport

objekata

Slika 3. Proces nano$enja praskastog premaza

Proces prevlaenja praskastim premazima vrSi se u dva identi¢na ciklusa. U prvom ciklusu
nanosi se temeljni sloj dok u drugom zavrsni sloj, a sam proces, tj. ciklus se sastoji od tri faze:

a) priprema dijelova sa fosfatnom prevliakom
b) nanoSenje poliesterskog praha
c) polimerizacija poliesterskog praha

Dijelovi se sortiraju prema dimenzijama i obliku kako bi se dobile &to vece serije s identi€nim
pokretima i radnjama za vjeSanje na traku. Dijelovi se vjeSaju na kuke od Celika te na nosaée lan€ane



trake. lzmedu pojedinih dijelova se ostavlja minimalni potrebni razmak kako se dijelovi ne bi oStetili
udarajuci jedan o drugi. Elementi se transportiraju u komoru za pripremu povrsine koja se provodi u viSe
koraka:

Alkalno odmas¢ivanje

Ispiranje hladnom protoénom vodom
Dezoksidacija sulfatnom kiselinom
Ispiranje vodom

Fosfatiranje

Ispiranje demineraliziranom vodom

Pasiviranje

© N o g~ Db

Susenje zrakom 120-150°C do suhe povrsine

U slu€aju da se na povrsini dijelova nalaze zaostali tragovi fosfata ili nitrata u obliku finog praha
bijele do zute boje treba ih ukloniti ¢etkama ili krpama koje ne ostavljaju dlacice. Raditi treba obavezno u
rukavicama, jer masne kiseline sto ih koza lu¢i mogu razoriti fosfatnu prevlaku.

Poliesterski prah se nanosi ru¢no ili automatski elektrostatskim pistoljima. Cijeli proces se odvija
u kabini sa snaznim ventiliranjem (aspiriranjem). Aspirirani prah se preko rekuperatora vra¢a na pistolje
¢ime se povecava iskoristivost praha na 96%.

Otvrdnjavanje (polimerizacija) provodi se toplim zrakom u komornoj peci kroz koju prolaze dijelovi
napraseni prahom. Temperiranje i otvrdnjavanje se odvija na kruznom dijelu lanca u pe¢i, a temperatura i
trajanje polimerizacije ovise o dimenzijama i obliku dijelova.

Slika 4. i 5. Kotao i poklopac zasti¢eni prahom

3.3 Prednosti i nedostaci praskastih premaza

Prednosti ovakvih sustava su niZe cijene jer se ne koriste zapaljiva otapala, ne trebaju zasebne
prostorije za mije3anje boje, traZze se minimalne duzZine peci te imaju niske zahtjeve ventilacije. Kvaliteta i
trajnost premaza je dobra kao i korozijska otpornost, a debljine premaza su ravnomjernije. Smanjena je
izloZenost radnika organskim parama otapala, i naravno smanjene su emisije HOS-a kao i manja koli¢ina
otpada u procesu. Najveca prednost u proizvodnji je Sto se sa tankim filmovima pokrivaju visi klimatski
razredi, dok je istovremeno nedostatak taj $to te debljine sustava jo$ nisu standardizirane.

Praskasti premazi takoder imaju nesSto bolju mehani¢ku otpornost te se stoga manje ostecuju
prilikom montaze transformatora. Pri montazi kao najkriti¢niji dio pokazalo se upravo mjesto spoja kotla i
poklopca, gdje pritezanjem vijaka naj¢eSée dolazi do pucanja boje (slika 6. i 7.). Zato se u razdoblju
uvodenja bojanja prahom namece da se zapocne sa poklopcima.



Slika 6. i 7. OSteéenja boje na poklopcu nastalo pritezanjem vijaka

Osim svih navedenih prednosti pred konvencionalnim premazima i ova grupa premaza ima
nedostataka koje mozemo usporediti s navedenim prednostima. Ovaj postupak je vezan uz dovodenje
topline 8to ograniCava primjenu na metalne povrSine koje se tale pri visokim temperaturama. TeSko je
mijenjati nijansu i teSko je raditi male koli¢ine,a i zahtjeva se bolje predobrada. Mozda najveci nedostatak
vezan uz valovite kotlove je taj $to se ne mogu ravnomjerno prevuci predmeti sa dubokim rebrima zbog
Faradajevog kaveza u udubinama u kojima nema naboja. Takoder je dodatni nedostatak taj Sto je
popravak oSte¢enih mjesta zahtjevniji i dugotrajniji nego kod konvencionalnih premaza.

Primije¢eno je da je vrlo bitha konstrukcijska izvedba, bitno je smanjenje kriticnih, odnosno
nedostupnih mjesta za ovakav nacin bojanja, povrSine moraju biti savr§eno giste (ako je bilo abrazivnhog
¢iS¢enja ili necisto¢a iz proizvodnje (slika 8.)), te se zahtjevaju uredni i kvalitetni zavari bez poroznosti
(slika 9.).

Slika 8. Necisto¢e u premazu Slika 9. Porozan zavar

4. ZAKLJUCAK

Tehnologija premaza u borbi protiv korozije je u mnogim podrucjima privrede, pa tako i u
transformatorskoj industriji ostvarila zna¢ajan napredak u posljednjih nekoliko godina. Tijekom posljednjih
desetlje¢a, organske i anorganske prevlake se Siroko primjenjuju za zastitu metala od korozije. Medutim
danas se teZi i novim nacinima ekolo8ki i ekonomski prihvatljivije zaStite.

Mnogim prevlakama osnovna svrha nije samo za$tita materijala, ve¢ i poboljSanje estetskog
izgleda kojem se danas pridaje puno paznje. Treba naglasiti da je za zastitne prevlake vrlo znacajna i
njihova trajnost, jer bi bez nje svi ostali korisni efekti prevlaka i premaza bili kratkog vijeka.



Antikorozivni premazi transformatora moraju osim estetike i dugog Zivotnog vijeka previake
zadovoljiti i druge zahtjeve kao $to su: postojanost na visokim i niskim temperaturama, temperaturni
stresovi, vibracije, otpornost na UV, abrazivni utjecaj okoline (npr. pijesak u pustinji), utjecaj kondenzacije
i razni drugi zahtjevi kupaca (zahtjevi za specijalnim dodatcima u premazima, zahtjevi za posebnim
nijansama i sl.).

Noviji trend u zastiti distributivnih valovitih kotlova je upotreba praskastih premaza koji u svom
sastavu imaju 100% suhe tvari tj. ne sadrza organska otapala, $to prati zakonske regulative o0 smanjenju
udjela HOS-a.

Kao i svaki drugi zastitni sustav i zastita prahom ima svoje prednosti i nedostatke. Kao prednosti
su svakako ekoloski prihvatljiviji premaz, debljine premaza su ravnomjerne i bolja je mehanika otpornost.
Dok su nedostatci nemoguénost primjene kod valovitih kotlova sa dubokim i gusto rasporedenim rebrima,
te je nesto zahtjevniji popravak oste¢enih mjesta.

Zastita prahom svakako ima svoju primjenu u transformatorskoj industriji (valoviti kotlovi,
prikljuni i upravljacki ormari¢i) te je ova zastita s tankim filmom pogodna i za zahtjevnije (agresivnije)
klimatske uvjete.
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