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PSPC 技术要求现状分析 
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摘  要：文章主要简述了熔盛重工在应对 PSPC 技术要求时，主要关注的是工艺点，包括预舾

装完整性要求，结构设计的合理性，精度的控制和管理，预密性工作的开展，以及各工序流程中控

制点的要求. 

关键词：PSPC；技术要求；精度控制管理 
中图分类号：U662.1  文献标志码：A  文章编号：1000-6982 (2010) S1-0018-04 

 

Analysis of the Current Situation of PSPC 
Technical Requirements 
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(Jiangsu Rongsheng Marine Engineering Research Institute Co., Ltd., Nantong 226532, Jiangsu Province, China) 
 

Abstract:  This paper outlines the main focus of Rongsheng Heavy Industries according to the technical 
requirements of PSPC, including pre-outfitting integrity requirements, reasonable structure design, 
precision control and management, pre close of the work carried out, and the process flow control point 
requirements. 
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0  前言 

PSPC 技术标准的实施，既会对我国船厂目前

的生产造成困难，也是对我们的考验和挑战，又将

对我国船厂提高管理和工艺水平，促进造船技术的

发展起到推动作用. 
 
1  PSPC 简介 
1.1  IMO 对 PSPC 的执行日期和范围 

1）500 总吨以上船舶. 
2）散货船双舷侧空间在 150m 长度以上的. 
3）专用压载水舱（包括压载货舱）. 
4）签合同日期在 2008 年 7 月 1 日以后. 
5）如没有合同，在 2009 年 1 月 1 日后上船台

的，或在 2012 年 7 月 1 日后交船的产品. 
1.2  PSPC 中要求的一些关键要点说明 

1）要求涂装技术文件、表面处理及涂装过程需

提交主管机关或主管机关认可的组织复查. 
2）新造船阶段船厂需提交船东的涂装技术文件

中包括涂层检查人员签发的涂装日记. 

3）压载舱内名义干膜厚度和检测标准要求改 
变：300μm，85/15 惯例 320μm，90/10 惯例. 
4）第一次表面处理后的水溶性盐的限制，需小

于 50mg/m2 NaCl.（原先除特涂标准外均未作相关

要求）. 
5）车间底漆与主涂层体系的相容性应由第三方

认可.（原先一般为油漆商单方面确认相容性就可）. 
6）钢板表面状况的处理需达到 ISO8501-3 中等

级 P2. 
7）二次表面处理后检查钢板表面残留可溶性盐

水平，需小于 50mg/m2·NaCl，且每个分段至少取一

检查点. 
8）合拢后表面处理方式要求：接头 St3 或更好，

或可行的地方 Sa2.5；小面积破坏区域不大于总面积

2%为 St3；邻近区域的破坏面积超过 25m2或破坏区

域超过舱室总面积 2%，应当达到 Sa2.5.  
9）灰尘等级要求：颗粒大小为 3, 4 或 5 时，灰

尘数量 1 级；如果在涂装前，表面有不用放大镜可

见的更小灰尘颗粒应去除. 
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10）涂层检查人员应由具有 NACE II 级，

FROSIO 红级和主管机关或主管机关认可的组织承

认的相同级别、够资格的人员完成. 
 
2  工艺设计中的关注点  

1）预舾装完整性要求.一部分安装工作目前无法

前移到分段阶段的，如水尺和船名的装焊等；一部

分后期结构修改或补强工作，如舭龙骨修改经常在

合拢后发生；一些机座或安装件因安装精度问 题最

多只点焊在分段上，包括一些合拢肘板被临时点焊

在分段上；此外，一些管系或舾装件的安装经常有

遗漏或修改现象. 

2）结构设计的合理性.扇形孔的设计是否有利于

表面处理及涂装工作；考虑降低结构设计难度和现

场施工难度，减少工艺孔的开具等；减少脚手搭建

难度，避免脚手破坏涂层；分段划分亦应从涂装修

补工作角度考虑；分段划分的大小和合拢顺序要求

过程开刀对接的考虑. 

3）精度的控制和管理.分段精度的控制也是减少

后期涂层修补的重要方面. 

目前我厂既使是系列船的后续船在分段合拢过

程中的开刀、修改现象还是很多.往往由于精度问题

带来的压载舱涂层损坏现象相当严重，很容易出现

邻近的大损伤的区域面积，图 1 为熔盛重工船坞阶

段的一些照片. 

4）预密性工作的开展.密性焊缝区域的修补工

作占后期压载舱修补工作的很大部分，所以在分段

阶段推行预密性工作（真空试验）及预涂装是规避

新标准要求（缩减修补率小于 2%）的首选措施. 
5）一些船级社规范中允许相邻压载舱之间焊缝

可以不贴胶带保护，应争取得到船东同意，形成公

司惯例. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

图 1  船坞阶段的照片 

 
3  各工序流程中控制点  
3.1  预处理工序 

1）处理磨料的选择.磨料的选择建议使用小尺

寸（小于 1.0mm）的合适比例的钢砂及钢（推荐混

合比例为 1:3）能使预处理钢板表面粗糙度达到

30μm~75μm 范围内，达到 PSPC 要求. 
2）尺寸的磨料导致高粗糙度，高的粗糙度将增

加车间底漆的使用量或易造成车间底漆保护失效. 
3）预处理流水线使用的大尺寸的切丸和钢丸预

处理车间底漆的质量 1.4 车间底漆的质量好坏能直

接影响二次除锈工作量的大小，车间底漆应选用具

有耐热性好、防腐蚀以及与后道涂层兼容性好，不

影响焊接性能的品种. 
3.2  预处理过程控制 

预处理过程中通常需要控制的内容：1）预处理

的前处理过程，应有火焰清洁设备（盐份过高时，

应清洗）；2）抛丸后的清洁度控制（灰尘要求和除

锈等级，抛丸后应设有吹尘设备），粗糙度检测，盐

份测试；3）温度、湿度施工条件控制；4）控制膜

厚（处理速度、枪嘴大小等），避免漏涂；5）保养

期，车间底漆一般涂装好后都有几天的保养期. 
3.3  二次除锈 

磨料的选择：1）磨料尺寸的选择，小尺寸磨料

提高效率，但破损率变大，循环次数相应减少；2）
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影响磨料的破损率指标还有磨料的金相组织及 C、
S、P 的含量等. 

3.4  钢材结构表面状况 
通常在分段冲砂后，主要表现出来的结构缺陷

有自由边的打磨（PSPC 压载舱内要达到 P2 等级），

焊缝成型问题（咬边、气孔、焊渣，包括漏焊等），

包角焊问题（特别是扇形孔区域包角焊不好或遗漏）

以及严重的飞溅等状况. 
3.5  施工过程控制 

二次除锈过程中应控制好的几个方面： 
1）表面处理清洁度标准（压载舱分段阶段要求

冲砂 Sa2.5 级，大合拢区域及后期舱室修补量小于

2%时标准要求为打磨 St3 级，修补量大于 2%时要

求冲砂 Sa2.5 级）. 
2）灰尘等级要求标准（要求为一级，二次除锈

时必须具备大功率真空吸尘设备）. 
3）粗糙度、盐份测试（上次检测时老厂冲砂分

段粗糙度偏大，约为 90μm.盐份检测符合标准，小

于 50mg/m2NaCl）. 
4）温度和湿度控制（温度较高或湿度较大时不

利于二次除锈质量，容易返锈）. 
5）车间底漆的保留比例（若车间底漆与主涂层

的兼容性无第三方认可则必须去除 70%以上，目前

使用的国产车间底漆均没有第三方认可的兼容性试

验）. 
3.6  涂装施工 

涂装施工条件控制主要有： 
1）大气温度及钢板温度满足要求，不同品种的

涂料有不同的使用温度范围要求. 
2）湿度和露点控制，通常涂料施工时湿度应小

于 85%，钢板温度应大于露点 3℃. 
3）室外施工时风速的要求，通常风速应小于

3m/s 时才能施工. 
4）施工作业环境的要求，如灰尘的污染、通风

状况等（比如，老厂涂装房门口经常放置涂装阶段

的分段，喷砂房内灰尘对其污染严重）. 
3.7  涂装施工过程控制的主要控制点 

1）膜厚控制，包括喷涂过程中的均匀性，漆膜

厚度检测达到规格书要求等（新的 PSPC 要求增加

压载舱内的检测点分布，将较大程度上增加检测工

作量及测厚仪费用）. 
2）预涂和修补，PSPC 明确要求压载舱内需做

两度预涂. 
3）涂层质量控制，主要指涂装施工过程中应避

免涂层流挂、漏底、针孔、开裂、桔皮等涂层缺陷

的发生. 
4）分段边口涂层的预留及密性焊缝保护，这一

点也很重要.为减少后期涂层的修补和方便修补施

工，对冲砂分段的边口及密性焊缝区域均要求先涂

车间底漆后预留边口再喷主涂层或塑料胶带保护. 
 
4  管理过程控制  

涂层保护意识的加强，通常表现在：1）分段堆

放和运输过程中保护意识不强，损坏严重；2）其它

工种施工过程中随意损坏，乱涂；3）前道工序遗留

的尾巴太多，涂装工序前要求结束动火工作的意识

不强. 
 
5  强化有序生产 

涂装工作通常是最后一道工序，无论是分段涂

装还是后期的区域涂装都应在前道工序全部结束

后，以避免其它工序后移对涂层造成损伤和污染.涂

装工序在整个涂装周期内应是封闭的，应避免涂装

过程中有其它工序穿插动火或造成污染影响涂装作

业.有序生产，提高前道工序的完整性，且尊重涂装

工种周期性地位将很大程度地减少涂层修补（图 2）. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

图 2  涂装情况照片 

 
6  改善施工条件 

涂装作业对施工环境的要求及设备的依赖性很

高，主要应考虑：1）除锈和涂装作业过程中的照明

要求，好的照明能够提高工作效率，保证质量；2）
涂装作业过程中的通风要求，冲砂施工中清砂过程

中的通风和对流要求（减少返锈发生）；3）冲砂施

工中清砂过程的难易考虑；4）除尘和吸尘方面的考

虑；5）打磨、冲砂及涂装作业对高压空气压力的要

求，通常打磨空气压力应大于 4MPa，冲砂时空气

压力应大于 6MPa，喷漆时压力一般为 3MPa 就可；

6）高压空气中水汽及油的含量应少，需设有油水分

离器或冷干机；7）提高生产管理水平，考虑涂装工

作前移，使高空作业平面化，封闭作业开放化；8）
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涂装作业过程中脚手安全问题. 
 
7  硬件设施补充和完善 

除尘系统；除湿系统；喷砂系统；涂装房设施；

检测工具.加强系统及涂装设施的建设，为 PSPC 技

术的推行创造有利的技术和设施条件. 

 
8  宣贯和培训工作 

加强宣贯，为涂装工序创造条件；开展培训工作，

加强涂装文档管理. 针对 PSPC 的涂层质量和工作

程序要求，应尽快建立起涂装管理上完善的体系和

人才梯队. 

 
9  成本及周期的影响分析 
9.1  成本分析 

硬件设备、材料成本及劳动力成本的增加. 

1）直接硬件上的增添，包括预处理线、喷砂房、

涂装房的需求以及相关条件的增添，如除尘设备、

除湿设备等；涂装过程中的检测工具的增添和升级. 
2）劳动力工作量的直接增加，如涂层检测点的

增加，过程检验和记录的增加，舱室修补冲砂工作

量的增加，等等. 
3）因压载舱膜厚和检测标准的提高使船厂涂料

使用成本直接增加（对整船来说，涂料费用比原先

要高出 3%左右），因检验标准的提高使其工作过程

中原辅材料增加，因涂料需要 PSPC 标准型式认可

（涂料商去认可）使其投入的研发、改进等费用导

致涂料本身成本增加. 
9.2  周期的影响及生产成本的增加 

1）预处理阶段如盐份值或其它指标不合格需返

工处理，影响周期和成本；钢结构表面处理阶段对

结构缺陷的处理达到 PSPC 要求，影响周期. 
2）二次除锈阶段若盐份值或其它指标不合格将

返工影响周期. 
3）膜厚检测标准提高（检测点分布提高及要求

每度涂层都需检测膜厚）及涂装程序的规范（要求

两度预涂）将影响涂装周期. 
4）若后期舱室修补工作量大于 2%则要求冲砂，

将严重影响压舱室修补涂装周期. 
5）过程记录和控制以及文档管理和提交也将影

响周期. 
为避免和减少 PSPC 实施后对船厂以上两方面

的影响，本人建议在目前状况下公司应逐步主要采

取如下措施和实施计划： 
1）公司需高度重视涂装作业环节，整个生产工

序应为涂装作业创造条件而采取措施，特别是公司

高层领导应提高涂装工作重要性认识（如分段涂装

的完工状态，舱室涂装前的结构性完整状态，涂装

工作的周期性地位，涂装工作对环境、气候的依赖

性等）. 
2）应着手分析是否采用高效车间底漆的必要

（特别是需要第三方型式认可），以减少二次除锈工

作量.分析是否应在生产过程中实行跟踪补漆措施，

以减少二次涂装工作量. 
3）在密性试验工作上应建立起满足要求的公司

标准（如相邻压载水舱舱壁间不需密性试验的认可

的作法），特别应着手研究在分段阶段实施抽真空的

密性试验方法，以减少后期涂装修补工作量. 
4）应研究如何采取有效措施使钢结构表面状况

（结构缺陷）在冲砂以前能基本满足 PSPC 要求（提

高工艺水平，技术水平和控制措施等），以保证冲砂

房工作顺畅. 
5）建立起对船台或坞内压载舱室转涂装施工前

定期联检措施，研究如何减少和避免舱室内的涂层

破损的办法和制度，学习和推进好的兄弟船厂作法. 
6）在各工种内加强涂层保护意识的宣贯，制订

相应的涂层保护制度，公司应设立相应的检查制度，

特别是公司高层包括项目组长高度重视. 
7）加大涂装检验人员、管理人员的培训和培养.

针对 PSPC 的涂层质量和工作程序要求，应尽快建

立起涂装管理上完善的体系和人才梯队. 
8）在涂装设备、检验工具等硬件上应研究完善

和补充，以保证能满足新标准的质量和程序要求. 

 

10  结束语 
公司需高度重视涂装作业环节，整个生产工序应

为涂装作业创造条件而采取措施，特别是公司高层

领导应提高涂装工作重要性认识（如分段涂装的完

工状态，舱室涂装前的结构性完整状态，涂装工作

的周期性地位，涂装工作对环境、气候的依赖性等）。

加大涂装检验人员、管理人员的培训和培养。针对

PSPC 的涂层质量和工作程序要求，应尽快建立起

涂装管理上完善的体系和人才梯队. 
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