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船 舶 涂 装 基 础 知 识 

(四)船 舶 涂 装 作 业 (I) 

汪 国平 (沪 东造船厂 连船研 究所 ) 

船舶因基体表面积庞大，结构复杂和室 

外建造等特点，决定了船舶涂装作业与一般 

钢铁制造产品的涂装有许多不同之处。船舶 

涂装前的钢材表面处理 (包括钢材预处理与 

涂装前表面处理 )的特点，我们已在前两节 

作了介绍，本节将从涂装方式，工艺程序及 

1990年 

环 境管理等方面着重介绍船舶涂装作业的特 

点 。 

一

、 涂装方式 

涂装是使涂料在被涂表面均匀成膜的工 

作过程。随着人们对涂料防腐、装饰等性能 

初始条痕振幅，ao=0．005厘米。 

实验根据上述的流平理论，用弹簧松弛 

技术测定试样A、B和C，得到K值和11值 ， 

通过微机运算，直接打印出涂料流平曲线， 

见图 4。从图 4可见，三种试样比较而言， 

相对来说试样B有较好的流平性。同时 从上 
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圈 4 试砰 的流平 由找 

式可见，n值小于 1，则流平愈为困难。 

三、结 语 

用弹簧松弛技术测定的三种乳胶 漆试 

样，在低剪切速率范 围 (Y> 1．0秒 )， 

遵 循 =K ·Y 公式。由此，可 得 到 乳胶 

漆的近似屈服值，这些信息为讨论乳胶溱的 

流平性等提供了必要的流变性数据。 
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要求的提高和涂料品种的发展，涂装方式， 

包括所需工具没备和工艺技术，也日益得到 

发 展。目前常用的涂装方式有刷涂、辊涂、 

压缩空气喷涂、高压无气喷涂、静电喷涂、 

浸涂、淋涂、电泳涂装和粉末喷涂等多种， 

而船舶涂装作业面大，要求工作效率高，因 

而最主要的涂装方式为高压无气喷涂，亦有 

部分作业，尤其是修船涂装，还需要采用刷 

馀和辊涂。 

1．剐 涂 

刷涂是一种最简单的手工涂装方式。 

刷涂工具简单，操作方便，但工作效率 

较低，因而船舶涂装作业中，大 面 积 施 ：1二 

耐，往往被淘汰。 

刷涂的优点在于喷涂难以确 保 膜 厚 的 

地方，如各种淘漕、泄水孔、通 气 孔 的 边 

缘 、型钢反面和狭小区域，刷涂 方 式 较 适 

用，所以往往在大面积喷涂前，上述部位应 

先刷涂l～2遍。 

刷涂还具有较强的渗透力，能使涂料渗 

透到细孔和缝隙中去，而当被涂表面有少量 

潮气时，刷涂能排挤水分，使涂料较好地粘 

l掰于表面。 

刷涂的另一个优点是涂料浪费少。 

2．辊 涂 

辊涂适合于因某些原因而难以喷涂的大 

平面。 

辊涂的效率低于喷涂，但比 涂要高 

辊涂的优点在于可较长距离进行作业， 

减 少一部分搭建脚手架的麻烦，且涂料的浪 

费也较少。与刷涂相似，辊涂亦有较好的渗 

透力。 

但对于结构复杂和凹凸不平的表面，辊 

涂方式则受限制，因而辊涂往往应用于船体 

豹外板，甲板和上层建筑外表。 

3．高压无气喷涂 

高压无气喷涂是利用压缩空气作为动力 

驱动高压泵，将涂料吸入并加压至lO～2O兆 

帕，通过高压软管和喷枪，最后经呈橄榄形 

孔的喷嘴喷出。当涂料离开喷嘴时，雾化成 

很细的微粒，喷射到被涂表面，形成均匀的 

涂膜。 

由于涂料是通过高压泵被增至高压，而 

涂料本身不含压缩空气，这与用压缩空气雾 

化涂料的压缩空气喷涂完全不同，因此称之 

为高压无气喷涂。 

高压无气喷涂的最大优点是效率高，比 

刷涂或辊涂高几十倍。对于需要大面积涂装 

的船舶来说，涂装效率大大提高，可缩短必 

要的建造周期，因此现代化的造船离不开高 

压无气喷涂。 

高压无气喷涂的缺点是涂科的喷逸损失 

较大，特别是在有大风的情况下，涂料吹散 

损失更多。与刷涂相比，高压无气喷涂通常 

需要多用20~30 的涂料。 

二、 涂装工艺阶段 

正如第一节 Ⅸ船舶涂装概述 》中所述， 

船舶建造的特定工艺程序决定了船舶涂装也 

应有与之相适应的工艺程序。通常在造船的 

整个过程中，涂装工作 (包括除锈 )分为以 

下几个工艺阶段t钢材预处理和涂装车间底 

漆，分装涂装，船台涂装，码头涂装，坞内 

涂装J舾装件涂装。 

各个工艺阶段应根据船体的结构，涂料 

的种类与特点、船厂除锈涂装的漫备能力、 

建造周期与劳动力负荷，管理能力以及工作 

习惯，确定各工艺阶段的具体工作内容，面 

这一任务将由涂装漫计和涂装生产设计来解 

决。 

对于钢材预处理和涂装车间底漆工艺阶 

段，已在第二节作了详细介绍。其余工艺阶 

段的涂装工作特点与要领简介如下。 

1．分段涂装 

分段涂装是船舶涂装中最重要和最基本 

的一环。除了特种船舶的特豫部位 (如成品 
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油船的货油舱 )，船体结构的各个部位在分 

段阶段都要进行部分或全部涂装。不管船体 

某一部位需涂装多少涂料，其第一层，即与 

钢材直接接触的一层，都要在分段上进行涂 

装。因此，船舶涂装质量首先取决于分段除 

锈涂装的质量。 

分段涂装最好在室内工场进行，如船厂 

的条件有限，没有室内涂装工场，或室内涂 

装工场的负荷有限，则应在气候条件良好的 

情况下，在室外露天进行。 

分段涂装作业时，应特别注 意 以 下 问 

题i 

(1)分段的搁置，既要考虑造船 工 艺 

的霈要，，叉要考虑涂装作业的需要，应尽量 

避免高空作业和顶向作韭，应有利于除锈作 

业时的磨料请理、人员进出和通风换气，必 

要时，应增设工艺孔 分疑露天作业时，应 

尽量避免周围污染源的影响和避免涂装作业 

时漆雾对周围可能产生艘污染。 

(2)分段涂装作业，必须在船体结构 

完整、规定的焊接火工作业和机电管系预舾 

装工作完成以后进行 

(3)分段涂装前，分段的大接缝、尚 

未进行密性试验的焊缝以及不该涂漆的部位 

与梅件 (如预装好的牺牲阳极 )，应用胶带 

或其他包覆材料遮蔽。 

(4)分段涂装结束后，应在涂层充分 

干燥之后才能宿运，对分段中非完全敞开的 

舱室，应测定溶剂气体的浓度，测定结果必 

须达到规定的合格范围，才能启运，吊上船 

台。 

(5)分段上船台时，墩术处必须垫上 
一 层聚乙烯或聚酯薄膜 (一般厚度为 0．1毫 

米左右 )，避免墩术擦伤涂星。 

2．船台涂装 

船台涂装是指分段在船台上台拢以后直 

至船舶下水前这一过程中的涂装作业。该阶 

段涂装主要内容为分段间大接缝修补涂装， 

分段涂装后由于机械或焊接火工原 因涂层损 

伤部位的修补，以及船舶下水前必须渌装部 

位的涂装。如果建造进度与工作 条件许可， 

可以对某些牺装完整性较好的舱室作完整性 

涂装。 

船台涂装应特别注意以下问题： 

(1)船台涂装作业，以及后面将介绍 

的码头涂装与坞内涂装，均为露天作业，要 

尽量利用好天气抓紧选行。 

(2)分段闻大接缝及分段未涂装的密 

性焊缝，应在密性试验结束以后进行修补涂 

装。 

(3)修补涂装对，修补区域的涂料品 

种、层数和每层的膜厚要与周围涂层一致， 

并按顺序涂装。修补区域的周围涂层，要事 

先打磨成坡度，迭加处要注意平滑，避免高 

低不平。 

(4)如果船舶下水后直到交货将不再 

造坞，则水线以下的部位 (包括水线水尺 ) 

应涂装完整。船底与船台墩木或支柱接触的 

部位要进行移墩 ，以保证这些部位涂层的完 

整。 

(5)船体外板的脚手架和下水支架， 

往往有一部分焊在外板上，下水前须切割拆 

除和磨平焊脚，作好修补涂装。 

(6)船体外板涂装时，对牺牲阳极， 

声纳探测器，螺旋浆等不需涂装的部分，也 

遮蔽，避免涂料沾污。 
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