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SazZetak: Tehnologija gradnje ¢eli¢nih konstrukcija se sastoji od niza operacija i traje odredeno
vremensko razdoblje u kojem je materijal izloZen korozijskom djelovanju okoline. Nezasti¢eni
dijelovi konstrukcije kroz to vrijeme mogu korodirati $to uzrokuje znatno povecanje troskova
pripreme povrSine kao 1 izrade cijele konstrukcije. To je razlog za uporabu privremene
radionicke zastite tzv. shopprimera koji imaju svojstvo osiguravanja privremene zastite od
korozije za vrijeme gradnje konstrukcije do nanoSenja projektiranog sustava premaza.
Shopprimere se moze svrstati u specijalne boje jer osim zastite od korozije moraju zadovoljiti i
nizu drugih zahtjeva. Posebno su zanimljivi i vazni zahtjevi koji se odnose na izvodenje
tehnologije zavarivanja. Zavarivanje preko radionickog temeljnog premaza moze predstavljati
odredene probleme i nepredvidene dodatne troskove proizvodnje. U radu su prikazana svojstva i
podrucje primjene cinksilikatnih i epoksi-zeljezni oksid shopprimera koji imaju Siroku primjenu
u brodogradnji, gradnji hala, mostova i drugih ¢eli¢nih konstrukcija.

Abstract: Production technology of steel constructions includes series of operations and lasts
for certain period during which the construction material is exposed to corrosion activity of
environment. Unprotected parts of construction within this time period can corrode and produce
cost rising of surface preparation and building of the entire construction. That is the reason why
temporary corrosion protection - shopprimers are applied because of their properties of
temporary corrosion protection during production until designed coating system is applied.
Shopprimers can be aligned in special paints because they have to satisfy many of other
requirements beside the corrosion protection. Requests for welding technology are particularly
interesting and important. Welding over shopprimer could make some problems and
unpredicted additional production costs. This article shows properties and application area of
zinc-silicate and epoxy-iron oxide shopprimers which have large application in shipbuilding,
halls building, bridge building and for other structures.
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1. UvOD

U danasnje vrijeme korozijsko djelovanje je jedan od klju¢nih faktora u ekonomskom i
sigurnosnom aspektu, ¢ime je poraslo zanimanje za ovu problematiku i moguca rjeSenja
smanjenja korozijskog Stetnog djelovanja na karakteristike i trajanje proizvoda. Problematika
zastite od korozije posebno je vazna u brodogradnji, gdje korozija nije samo stvar estetike, vec
u velikoj mjeri stvar sigurnosti i funkcionalnosti. Prva faza u slozenom procesu zastite od
korozije u brodogradnji, a tako i velikom dijelu izrade i drugih celi¢nih konstrukcija, je
nanoSenje radionickog premaza (shopprimera) na limove i profile koji ulaze u proces gradnje
broda. Pravilan izbor shopprimera je od izuzetne vaznosti posebno zbog utjecaja na brzinu i
kvalitetu zavarivanja i rezanja, smanjenje trosSkova pripreme povrsine i utjecaja na okoli§ cemu
teze sva suvremena svjetska brodogradilista.

2.  ZASTITA OD KOROZIJE I TROSKOVI

2.1. Troskovi kao posljedica korozije

Prema najnovijim podacima [1] Stete od korozije stoje gospodarstvo SAD-a godisnje oko
300 milijardi USD, a gotovo bi tre¢ina Steta mogla biti izbjegnuta primjenom odgovarajucih
metoda zastite od korozije. Fascinantan je podatak jos iz 1975. godine, koji kaze da je 40%
proizvodnje Celika u SAD-u troSeno na zamjenu korodiranih dijelova [2], a slicne procjene daju
svi renomirani izvori. Primjerice procjena gubitaka uslijed korozije u britanskoj industriji je
1971. godine iznosila 1,365 milijardi GBP ili oko 3,5% BNP-a, a ve¢ tada se smatralo da bi se
temeljitijom zaStitom veliina Stete mogla smanjiti za najmanje 25%. Da bi se dobila kompletna
slika valja pridodati jo§ 600 milijuna GBP $teta u poljoprivrednoj industriji, procjenjenih od
strane UMIST-a (University of Manchester Institute of Science and Technology) 1981. godine.
U istom izvijes¢u stoji kako je ¢ak polovicu Stete moguce izbjeci odgovarajuéim postupcima
zastite [2]. Najnoviji podaci potvrduju nagadanja kako troskovi korozije jos uvijek nisu stavljeni
pod kontrolu. Prema studiji, koju su proveli FHWA (Federal Highway Administration) i NACE
International u SAD-u, godisnji troskovi korozije za 1998. godinu iznose ¢ak 275,7 milijardi
USD [3].

2.2. Troskovi korozije i zastite u brodogradnji

Prema FHWA, godisnji troSkovi korozije i njenog sprecavanja u brodogradnji SAD-a
iznose 2,7 milijardi USD, od ¢ega 1,12 milijardi USD otpada na troSkove zastite u novogradnji,
810 milijuna USD na remont i odrzavanje, a preostalih 785 milijuna USD na direktne
korozijske Stete. Ove podatke valja uzeti s rezervom jer vec¢ina brodova ne plovi pod americkom
zastavom, a iz procjene je izostavljena Citava vojna brodogradnja [3].

TroSkovi AKZ-a u novogradnji

Kod novogradnje inicijalni troSak u nabavci boje je relativno malen, dok je troSak vezan uz
nanoSenje premaza osjetno veci i iznosi do 7% ukupne cijene broda [4, 3]. Dodatni troskovi za
potrebe katodne zastite 1 primjene korozijski postojanih materijala procijenjeni su na 3% S§to
daje konacan udio antikorozivne zaStite u iznosu od oko 10% cijene gradnje broda. Kod tankera
zbog zahtjevnije, zastite spremnika tereta udio cijene zastite raste na 13%, kao i kod velikih
putni¢kih brodova gdje troskovi rastu prvenstveno zbog zastite tankova pitke vode. Sto se pak
ti¢e brodova za prijevoz kemikalija, udio cijene antikorozivne zaStite moze iznositi ¢ak 30%,
prije svega zbog koriStenja nehrdajuceg celika za spremnike tereta. Na razini svjetske flote,
ukupni prosjecni troSak korozije u brodogradnji iznosi oko 7,5 milijardi USD/god [3].
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TroSkovi odrZavanja i popravka

Druga vrlo znacajna stavka vezana uz koroziju i zasStitu od korozije u brodogradnji je
odrzavanje i popravak odnosno remont u kojoj godis$nji trosak popravka brodova vezanih uz
koroziju na globalnoj razini iznosi 5,4 milijardi USD, a iznos gubitaka uzrokovanih izbivanjem
broda iz sluzbe daljnjih 5,2 milijardi USD [3].

3. METODE ZASTITE OD KOROZIJE U BRODOGRADNIJI

3.1. Uvod

Brodogradnja koristi sve metode zastite od korozije i to (prikaz 1): zaStitu prevlacenjem,
katodnu zaStitu, zaStitu inhibitorima korozije, primjenu korozijski postojanih materijala i
konstrukcijsko-tehnoloske mjere.

Prikaz 1. Metode zastite od korozije

PRIMJENA KOROZIJSKI .
POSTOJANIH MATERIJ

KATODNA ZASTITA ZASTITA
- T PREMAZIMA

KONSTRUKCIJSKO
TEHNOLOSKE MJERE

\\

3.2. Zastita prevlacenjem

NajraSirenija metoda zastite od korozije u brodogradnji je svakako nanosenje organskih
prevlaka (premaza) na povr§inu konstrukcijskog materijala, koje osim zastitne uloge mogu
imati razne namjene ovisno o dijelu konstrukcije koji se $titi. Kod tehnologije zastite
premazima vrlo je vazno korektno izvodenje svih tehnoloskih operacija i pripreme povrsine i
nanosenja premaza Sto direktno utjeCe na kvalitetu i trajnost specificiranog sustava premaza.

Priprema povrSine

Tehnologija pripreme povrsine podrazumijeva ¢is¢enje povrsine i postizanje optimalnog profila
hrapavosti kako bi nanesena prevlaka sto ¢vr§ée prianjala. U brodogradnji se iskljucivo koristi
mehanicka priprema, dok je kemijska priprema jo$ uvijek u fazi razvoja i razmatranja [4].
Primarna priprema povrSine se izvodi odmah nakon izlaska iz skladiSta, prije nanoSenja
temeljnog radionickog premaza tj. shopprimera. Sekundarna priprema povrSine ima zadatak
ukloniti sva oste¢enja i koroziju koja su nastala za vrijeme i nakon sklapanja celi¢nih limova i
profila u sekcije (oblikovanje detalja, rezanje, zavarivanje), te tijekom montaze i opremanja
broda, a sastoji se od uklanjanja soli s povrSine, odmaséivanja, mehani¢ke pripreme i
otpraSivanja povrsine.
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NanoS3enje premaza

U brodogradnji se premazi najce$¢e nanose bezracnim prskanjem, tzv. airless postupkom kojim
se ostvaruje velika iskoristivost boje, te primjena razrjedivaca nije potrebna. Prskanje sa zrakom
je metoda koja daje zavrSni sloj visoke kvalitete, ali znacajni gubici boje uslijed tzv.
overspraya, dulje suSenje, tanji i porozniji sloj, te zagadenje okoliSa ¢ine je gotovo
neupotrebivom u brodogradnji. Za zaStitu manjih povrsina (flekanje spojeva, prijelaza i zavara)
i lokacija gdje je postupak prskanja neizvediv redovito se koriste rucni postupci bojenja ¢etkom
(izvrsna prenetracija boje, lokalno neravnomjerne debljine nalic¢a i neestetski vizualni dojam) i
licenja valjcima (produktivnija metoda, ravnomjerniji, ali porozan sloj).

Specijalne boje

U skupinu specijalnih boja svakako se moze uvrstiti radionicki premaz odnosno shopprimer,
boja koja se nanosi na metal odmah po zavrSetku primarne pripreme povrSine, a sluzi
kratkotrajnoj zastiti Celi¢nih limova i profila tijekom gradnje. Nadalje, tu su premazi protiv
obrastanja odnosno antifouling premazi koje nalazimo iskljuc¢ivo u brodogradnji, a imaju svrhu
zastite podvodnog dijela konstrukcije od obraStanja biljnim i Zivotinjskim organizmima. Tu su
jos protuklizne boje (engl. non-slip paints) koje koriste se na povrSinama za hodanje, a svojstvo
hrapavosti moraju zadrzati i u slucaju da je povrSina oneciS¢ena, primjerice uljem [5], te
protupozarne boje koje sprjecavaju Sirenje vatre.

3.3. Katodna zaStita

Katodna zastita je, uz zaStitu premazima, naj¢eS¢a metoda zastite od korozije. Najbolje
rezultate daje u kombinaciji sa sustavima premaza, gdje zastitni sloj prevlake odvaja materijal
od okoline, a katodna zasStita mijenja vanjske Cinitelje oSte¢ivanja smanjenjem pokretne sile
oste¢ivanja [6]. Dva su osnovna oblika katodne zastite: protektorska zaStita (zrtvovanom
anodom) i narinutom strujom. Protektorska zaStita se provodi spajanjem kostrukcije s
neplemenitijim metalom u galvanski ¢lanak, u kojem je protektor anoda [7]. Anoda se poCinje
otapati, a na konstrukciji se uspostavlja elektrodni potencijal pri kojem se odvija katodna
reakcija. U brodogradnji se koriste tri metala anode: cink, magnezij i aluminij. ZaStina
narinutom strujom temelji se na privodenju elektrona metalu iz negativnog pola istosmjerne
struje [7]. U ovom slucaju metal koji ima ulogu anode, ne mora imati nizi potencijal od metala
kojeg stiti, ve¢ prirodni polaritet mijenja narinuta struja u zatvorenom strujnom krugu. Anode
kod ovog oblika zastite mogu biti topljive (ugljicni Celik) i netopljive (ferosilicij, grafit, ugljen,
nikl, olovo, platinirani titan, itd.).

3.4. Inhibitori

Inhibitori su supstance koje koce korozijske procese kada se u malim koncentracijama
dodaju okolini. Nekoliko je mehanizama djelovanja inhibitora, a u pravilu se radi o stvaranju
barijere (tanki film ili sloj korozijskog produkta) izmedu okoline i metala, ili pak o promjeni
okoline (smanjenje korozivnosti) materijala koji se Stiti. Ovisno o mehanizmu djelovanja
razlikuju se anodni, katodni i mjeSoviti inhibitori. Posebnu skupinu ¢ine isparljivi organski
inhibitori (VCI — engl. Volatile Corrosion Inhibitors) koji se u brodogradnji najcesc¢e koriste,
posebno u zatvorenim prostorima (list kormila, bokostitinik i sl.) gdje je iz konstrukcijskih
razloga kvalitetna zaStita premazima gotovo nemoguca [1, 8].
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3.5. Korozijski postojani materijali

U korozijski postojane materijale spadaju svi oni materijali koje karakterizira svojstvo
povisene korozijske otpornosti na djelovanje okolnog medija. Najve¢im dijelom u pogledu
primjene u brodogradnji to je grupa nehrdajucih celika (tankovi tereta, cjevovodi, pumpe tereta i
"topovi" za CiS¢enje tankova, ljestve i nosaci u tankovima, te bokobrani) i aluminijskih slitina
(izrada brodskih vijaka). Primjenom korozijski postojanih materijala postize se duzi vijek
trajanja opreme uz manje zahtjeve odrzavanja.

3.6. Konstrukcijski detalji

Pravilnim projektiranjem konstrukcijskih detalja (npr. standard EN ISO 12944-3) moguce
je znacajno smanjiti pojave iniciranja kao i intenzitet korozije i tako unaprijediti stupanj zastite
od korozije. Osnovne smjernice kod projektiranja konstrukcijskih detalja treba biti izbor Sto
jednostavnijih oblika, $to ¢e olakSati odrzavanje, CiS¢enje i smanjiti mogucénost nakupljanja
necisto¢a i vlage, a time i vjerojatnost pojave korozije. Takoder, sve povrSine trebaju biti
dostupne po pitanju nanosenja premaza kako bi se mogla korektno izvesti priprema i zastita
povrsine te naknadno odrzavanje.

4. PRIVREMENA RADIONICKA ZASTITA

4.1. Opdeniti prikaz

Prva faza u zastiti od korozije u brodogradnji je nanoSenje radionickog premaza —
shopprimera na limove i profile koji ulaze u proces gradnje broda. Shopprimeri su specijalna
brzosuSeca premazna sredstva koji sluze za privremenu radionicku zastitu celi¢nih limova i
profila u razdoblju gradnje broda, tj. do faze nanosSenja specificiranog sustava premaza [9].
Privremena radioniCka zaStita je automatiziran proces koji se sastoji od transporta limova i
profila, kontroliranog suSenja, primarne pripreme povrSine (mlazom abraziva, tzv.
saCmarenjem) 1 vrlo zahtjevnog postupka pripreme i aplikacije shopprimera (prikaz 2).
Priprema povrsine se uglavnom izvodi u standardu Sa 2" (ISO 8501-1) i stupnju hrapavosti Rz
<70 um, dok konfiguracija povrSine ne smije imati ostre vrhove (primjena okrugle sac¢me) koji
bi mogli probiti mokri premaz. U pravilu se radi o hrapavosti povr§ine N10 prema Rugotestu
No. 3.

Prikaz 2. Radionica za privremenu radionic¢ku zastitu

pr

IZLAZ LIMA

NANOSENJE

ULAZ - SUSIONA EMA i ~ SHOPPRIMERA

Kako privremena radionic¢ka zastita prethodi svim tehnoloskim procesima karakteristicnim u
gradnji broda, shopprimeri moraju udovoljiti slijede¢im specificnim zahtjevima [10, 11]:

. primjenjivi za nanoSenje raspr§ivanjem u tankom sloju (D.S.F. = 10 do 25 um),
° moraju biti pogodni za automatizirane postupke aplikacije,
. imati §to krace vrijeme susenja (3 do 5 minuta),
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postojanost na visokim temperaturama,

ne smiju oslobadati otrovne plinove tijekom zavarivanja ili rezanja,
ne smiju utjecati na brzinu i kvalitetu zavarivanja,

ne smiju utjecati na mehanicka svojstva zavarenog spoja,

ne smiju utjecati negativno na procese rezanja,

sposobnost da izdrze grubo rukovanje,

moraju biti otporni na atmosferilije,

kompatibilnost sa konacnim sustavima premaza.

Danas se u brodogradnji najces$¢e koriste cink-silikatni i epoksi zZeljezni-oksid
shopprimeri. Radionicki premazi na bazi P.V.B. (polivinil butirala) se uglavnom ne primjenjuju
zbog ogranicene trajnosti, a cink-epoksi zbog stvaranja cinkovih soli na povrsini i malih brzina
zavarivanja. [zbor odgovaraju¢eg shopprimera ovisi o nizu faktora, a neki od njih su:
vrsta Celika,
karakteristike i vrijeme gradnje broda (trajnost zastite, utjecaj na zavarivanje i rezanje),
tehnoloske moguénosti pripreme povrSine,
zahtjevi na sekundarnu pripremu povrsine,
tip specificiranog sustava premaza trajne zastite,
cijena,
zdravstveni i sigurnosni standardi.

4.2. Usporedba cink-silikatnih i epoksi-Zeljezni oksid radioni¢kih premaza

Cink-silikatne boje na bazi etilsilikatnog veziva karakterizira mehanizam suSenja uz
prisutnost vlage iz zraka. Svojstva nali¢a su, izmedu ostalog, izuzetna tvrdo¢a i otpornost na
atmosferilije, kao i temperaturna postojanost do 400 °C. To ih €ini vrlo prihvatljivim za
primjenu u privremenoj radioni¢koj zastiti, gdje je jedan od osnovnih zahtjeva temperaturna
postojanost zbog utjecaja rezanja i zavarivanja [9, 12]. Mane ovih premaza su neotpornost na
kiseline i luzine (pH otporan izmedu 6 i 9), negativan utjecaj na zdravlje (cinkova groznica), a
prisutnost alkali¢nih cinkovih soli na povrSini koja ovisi o udjelu cinka u boji zahtjeva visok
stupanj Ci§¢enja povrsine prije zavr$nog premazivanja. Do pojave cink-silikatnih premaza kao
radionicki temelj najcesce su se koristile epoksidne boje pigmentirane zeljeznim oksidom, koje
karakteriziraju nesto loSija antikorozivna svojstva (krac¢e vrijeme zaStite, maksimalno Sest
mjeseci [13]) i tvrdoc¢a, a najveca razlika je u tome Sto je temperaturna postojanost osjetno
manja. Prednost im je $to na povrsini ne stvaraju soli, §to olakSava pripremu povrsine i ¢ini ih
kompatibilnim s ve¢inom premaznih sustava. Za vrijeme rezanja i zavarivanja razvijaju manje
Stetnih plinova, ali brzina rezanja i zavarivanja je znatno manja u odnosu na cink-silikate. U
novije vrijeme, smanjenjem zahtjeva na trajanje antikorozivne zastite uslijed skracenja procesa
gradnje broda stvorena je moguénost reduciranja udjela cinka (razvoj trefe generacije
cinksilikatnih shopprimera s udjelom cinka 25 - 35%), ¢ime je omoguceno kvalitetnije
zavarivanje visokim brzinama, a smanjena je nepozeljna pojava cinkovih soli na zastienoj
povrsini, §to je otklonilo jo§ jednu manu cinksilikatnih premaza zbog ¢ega se danas primjenjuju
u 90% brodogradilista.

4.3. Usporedba svojstava shopprimera u praksi

Prema podacima usporedbe epoksi-zeljezni oksid i cink-slilkatnih shoppprimera iz
hrvatskih brodogradilista utvrdeno je da tijekom izvodenja vertikalnih T spojeva nisu potrebni
dodatni popravci zavara ukoliko se koristi cink-silikat. Takoder, tijekom izvodenja vodoravnih
spojeva uocena je mogucénost znacajnog povecanja brzine zavarivanja bez opasnosti od pojave
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poroznosti uz istovremeno povecanje produktivnosti. Takoder, prelazak sa zavarivanja
visokoucinskom elektrodom REL postupkom na poluautomatsko zavarivanje punjenom zZicom
donio je smanjenje troskova popravaka, kao posljedice smanjenja deformacija uslijed manjeg
termiCkog optereCenja. Sa stajaliSta zaStite od korozije i ekonomi¢nosti primjene, cinksilikatni
shopprimer ima prednost nad epoksi-zeljezni oksid shopprimerom. Epoksi-zeljezni oksid se
nanosi u vecoj debljini §to donosi vecu potros$nju, a i gubici inicirani oversprejom su osjetno
veéi. To u konacnici daje vise otpada Cije zbrinjavanje ima znacajan udio u troSkovima
primjene. S druge strane cink-silikatni shopprimer se nanosi u manjim debljinama (do 15 pm),
vrijeme susSenja je krace, a zbog boljeg prianjanja (lijepljenja) na podlogu oversprej je manje
izrazen.

Iz provedene studije i pra¢enja procesa gradnje broda na "terenu" moze se zakljuciti da su
svojstva cinksilikatnog shopprimera u odnosu na epoksi-zeljezni oksid daleko bolja i
prihvatljivija za danas$nju tehnologiju gradnje broda te da je prelazak na cink-silikate u
potpunosti opravdan.

4.4. Eksperimentalni rad

U svrhu potvrde prednosti cink-silikatnih shopprimera nad epoksi-zeljeznim oksidom

provedena su laboratorijska ispitivanja na Katedri za zastitu materijala na FSB-u. Ispitivanje je
izvedeno u dvije faze kojima se pokuSalo obuhvatiti dva najvaznija svojstva shopprimera,
korozijsku postojanost i zavarljivost. Uzorci za provedbu ispitivanja izradeni su u postrojenju za
privriemenu radionicku zasStitu Brodogradilista Uljanik. Nakon pripremljene povrsine, koja
odgovara kvaliteti Sa 2.5 (ISO 8501-1), na uzorke su nanesena oba tipa shopprimera te su
naknadno putem etalona provjerene debljine sloja, koje u prosjeku za cink-silikatni shopprimer
iznose 10,3 pum, a za epoksi-zeljezni oksid 20,4 pm.
Ispitivanje utjecaja na zavarljivost je provedeno navarivanjem i zavarivanjem T spojeva.
Koristene su metode ru¢nog (REL) zavarivanja bazi¢nom elektrodom i MIG zavarivanja punom
zicom pod zastitom CO,. Svaka od metoda provedena je na dva uzorka, jednom s kojeg nije
skinut shopprimer, i jednog s kojeg je brusenjem uklonjen shopprimer i postignut metalni sjaj
povrsine.

Kutni spojevi provedeni su obostranim istovremenim zavarivanjem, s jedne strane REL
postupkom, a s druge MIG zavarivanjem, uz zadrzavanje istih parametara zavarivanja kao kod
navarivanja. Tijekom zavarivanja spojeva nisu uoceni ve¢i problemi. Vizualnim pregledom
uoceno je da je kod uzoraka na koje je nanesen cink-silikat stupanj oSte¢enja premaza kudikamo
manji nego u slucaju epoksi-zeljeznog oksida. To je posebno vidljivo na donjoj povrsini uzorka
gdje se mogu uociti toplinski uzrokovana osteCenja premaza. Time je jo$ jednom potvrdena
bolja temperaturna postojanost cink-silikatnih shopprimera. Na uzorcima kutnih spojeva koji su
premazani epoksi-zeljezni oksid shopprimerom radiografskim snimanjem (prikaz 3) uocene su
pogreske u zavarima u obliku pora rasporedenih duljinom zavara, dok kod onih premazanih
cink-silikatnim shopprimerom nije uocena niti jedna nepravilnost.

Ispitivanje na korozijsku postojanost je provedeno prema normi DIN 50021 u slanoj
komori Ascott, model S 450 u trajanju od 72 sata. Temperatura ispitnog prostora tijekom
ispitivanja iznosila je 35 £ 2 °C, tlak rasprSivanja 0.7 bara, a koristena je 5% otopina NaCl.
Uzorci su potom vizualno prekontrolitrani, a rezultati su potvrdili bolja antikorozivna svojstva
cink-silikata. Uznapredovali korozijski procesi bili su primjetni na svim uzorcima premazanim
epoksi-zeljeznim oksidom, dok su uzorci premazani cink-silikatnim shopprimerom ostali
odli¢no zasti¢eni (prikaz 3).
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Prikaz 3. Rezultati ispitivanja shopprimera

Zapazanja

Grupa

1zgled uzoraka nakon 72h korozijskog

Radiografski snimak dijela zavarenog T spoja

ispitivanja u slanoj komori

s

\\\\\

zavar bez pora

ER

pojava pora pojava korozijskih procesa I
ZS = cink-silikatni shopprimer, ER = epoksi-zeljezni oksid shopprimer

5. ZAKLJUCAK

Tehnologija zastite od korozije je jedna od osnovnih tehnologija u gradnji broda i samim
time ¢ini znacajan udio u cijeni broda. Usprkos velikim Stetama koje se javljaju kao posljedica
djelovanja korozije jo§ uvijek se korozijskoj zastiti ne pridaje dovoljna pozornost cemu
svjedoce brojne havarije uzrokovane korozijskim razaranjem razli¢itih morskih konstrukcija, ali
i cjelokupne kopnene infrastrukture. Razvoj novih premaza, tehnologija zastite, educiranje ljudi
i zadovoljavanje danas sve strozih ekoloskih zahtjeva (problem emisije otapala u atmosferu i
zbrinjavanje otpada) su samo neke od temeljnih smjernica za osiguravanje kvalitete, povecanje
produktivnosti i smanjenje troskova zastite od korozije u brodogradnji. Napretkom tehnologije
brodogradnje skraceno je vrijeme gradnje broda, a time su smanjeni i zahtjevi na trajnost
radionicke zaltite $to je rezultiralo razvojem nove generacije cinksilikatnih shopprimera sa
smanjenim udjelom cinka koje danas koristi vecina svjetske brodogradnje. Provedena
ispitivanja su potvrdila prednosti cink-silikatnog shopprimera nad epoksi-zeljeznim oksidom,
posebno u pogledu zavarljivosti (nema pojave pora), antikorozivnih svojstava (bolja zastita) i
temperaturne postojanosti (manja toplinska oste¢enja). Visok stupanj automatizacije je klju¢an
za opstanak na trziStu, a privremena radionicka zastita mora biti takva da udovolji zahtjevima
brze proizvodnje bez naknadnih radova koji su uzrok dodatnih tro$kova i produzenja vremena
izrade.
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