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船 舶 涂 装 基 础 知 识 

(一)船 舶 涂 装 概 述 
汪 萄 平 

(沪东造船厂造船研究所 ) 

一

， 船舶涂装的目的 

自从人类 以自己的智慧和劳动开创文明 

史以来，船舶一直是人类最重要的交通和运 

输工具之一。随着社会的不断发展，船舶也 

从最简单的独术舟发展到钢铁建造的各种大 

型，高速、多用途、自动化的现代船舶。 

以钢铁为主要构成材料的船舶，长年累 

月处于海洋这一严酷的腐蚀环境之中，受到 

严重的腐蚀威胁。海洋对于钢铁 船 舶 的 腐 

蚀，主要在于海水和湿润的含盐的海洋大气 

对锕铁的审亿学腐蚀}海洋生物对船舶水下 

部位的附着并分泌有机酸等腐蚀物质，造成 

对钢铁船体的污损腐蚀 。为此，船舶需要得 

到保护 。 

保护船舶钢材免受腐蚀的方法有多种， 

如涂料保护，牺牲阳极保护，外 加 电 流 保 

护，局部舱室的惰性气体保护、局部构件的 

冲横直径 

固定环直径 

6．电机功率 

7．料·形尺寸 

8．总重 

金属镀层或非盘羼包覆层的保护等等。而 当 

今最简便、有效、应用最广泛的保护船舶的 

手段则是涂料保护。通常，人们将涂料的涂 

覆和装饰称之为涂装。顾 名思义，船舶的涂 

装也就是对船舶进行涂料涂覆保护与装饰， 

其目的可归纳如下： 

1．防土海洋环境对钢铁船体的电化学腐 

蚀， 

2．防止海洋生物对钢铁船体 的 污 损 腐 

蚀l 

3．对船舶进行外表装饰， 

4．产生其他特定的效果。 

二、船舶涂装工艺程序 

由成=F上万吨钢材和数以千计甚至万计 

的设备、仪表、构件、设施组成的船舶，它 

的建造是一个非常复杂的过程。造船不可能 

象建造楼房一样，从地基开始一层层往上堆 
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TBT—l型杯突试验机为 实 行 国 家 标 

准《也漆、清漆杯突试验》提供了标准实验 

装置，填补了一项国内空白。《色漆、清漆 

杯突试验 》国家标准颁布后，杯突试验将成 

为重要的法稃检测方法之一，尤其是 日益发 

展的彩 色卷钢豫料产品，杯突试验是必检项 

目。无论是涂料生产厂还是用户，杯突试验 

机将成为必不可少的捡测设备 
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砌，而是先建成楼体，然后内外装饰，直至 

建成。这是因为船舶建造需要在陆地上，而 

建成后需要置于水而上，为此，必须有将船 

舶从陆地移到水中的特殊设施——船台或船 

坞。建设一廖船台或一座船坞需要大量的资 

金，对于一个造船厂来说不可能造一艘船就 

建一个船台或船坞，而只可能建立公用的船 

台或船坞，每一艘船只有建造到一定的阶段 

才能占用船台或船坞，而占用的时间则越短 

越好。所 以造船必需有其特殊的方式，即将 

一 艘船划分为几十个甚至一二百个“单元”， 

这样 “单元”在造船上称为分段。分段 先在 

陆地上加工建造，分段建成后则根据一定的 

程序一一吊上船台或船坞拼合起来，当所有 

分段都台拢以后，船舶便可进入水中，然后 

靠在码头上进行动力系统、电气系统、生活 

系统等安装调试 (称之为船装 )，最后经过 

船舶试航台格才能交船 

船舶建造的特定工艺程序，决定了船舶 

的涂装也应有 与之相适应 的工艺程序 ，以保 

证船舶的建造进度和涂装本身的质量。 

在我国，船舶晌法装，过去并未gf起人 

们的足够重视，涂装工作的安排是 “见缝插 

针 ，什么时候有空就什么对候淙装，没有 

严格的1：艺程序，没有认真的表面处理，没 

有一定的标准，也没有必要的设备和检测工 

具，处于原始落后的状态，因而涂装质量长 

期处于相当低的水平。 

一 九八0年起，我国造船工业产生了重 

大转机．大连，上海、广州、天津等地 区一 

些大中型船厂纷纷承建出口船舶。随着造船 

工业的对外开放，国外先进的造船技术和造 

船管理方式不断得到引进，消化、吸收，中 

国的造船业开始了腾飞。相应的国外先进的 

船舶涂装技术和法装管理方式亦不断为我所 

用，在船舶淙装领域发生了如下的一系列重 

大的变革： 

1．钢铁曝材料预处理除锈和涂装车间底 

漆的新工艺获得普遍应甩l 

2．以室内喷丸浩锈和动力工具除锈代替 

了原始落后的手工敲铲除锈J 

3．涂装气候条件、环境温度，湿度以至 

露点等管理工作得到了重视} 

4．国外先进的除锈标准获得应用，同内 

相应的除锈标准已制订， 

5．国外各种新型的高性能涂 料 获 得 应 

用，国内相应的溶料品种纷纷诞生； 

6．各种先进的涂装工具和检测工具 l|益 

广 泛地获得应用’ 

7．各种台理的规章制度，如关于涂料的 

贮 存、涂层的保护、涂层膜厚的检测、安全 

管理等方面的规程、措施，制度 等 相 继 建 

立 。 

所有这些重大变革，为的是确保船舶的 

涂装质量，延长船舶的使用寿命，即提高船 

舶的使用 (午值。而船舶洽装质量的确保，首 

先是在于科学的船舶涂装工艺程序的建立， 

与国外先进的船厂一样，目前我国一些主要 

船厂 已经确立了如图 1所示的船舶淙装工艺 

程序。 

罔 1 靠舶潦 较工艺程序 
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三、船舶涂装的特点 

涂 科 工 业 

由于造培的过程复杂，时问长，又有特 

定的工艺程序，因此与其它钢铁制品相比， 

船舶涂装有如下特点； 

1。绦锈涂装作韭贯穿千整个造船过程 

从船舶涂装工艺程序图来看，造船的第 
一 项工序和最后一项工序都是除 锈 涂 装 工 

作，而中间每一工艺阶段都要进行除锈涂装， 

造船过程 中自始至终贯穿着除锈涂装。所以。 

造船必须 自始至终十分重视除锈涂装工作。 

2．涂料的多种性 

船舶是一十庞大的海洋构作物，船体的 

各个部位处于各种不同的腐蚀条件之中 (有 

海水之中的船肩区，有海水干湿交替的水线 

区，有处于梅洋大气之中的甲板、上层建筑 

外部，还有各种油舱、水舱等 )，这对于各 

不同部位的涂层提出了不同的要求，由此决 

定了一艘船的涂料不能单纯使用一二种底漆 

和一二种面漆，而往往需要几十种涂料加以 

台理配套。 

船舶涂料的多种性决定了施工条件、施 

工方式，施工工艺和工具的不同，需要制定 
一 系列的工艺条件，并严格执 行，才能保证 

配套合理和质量良好。 

0．涂装管理的复杂性 

由于造船过程比较长，造船过程中自始 

至终都贯穿着涂装，船舶涂料又品种繁多， 

园此怎样合理地安排涂装作业，做到既使工 

作量在整个造船过程中分布较为均匀合理， 

又不至于影响涂层质量和造成不 必 要 的 浪 

费，需要对涂料的仓库贮存、进货发料，涂 

层的保护、涂装工器具的使用、保养 涂装 

作业计划的安排以及涂层质量的捡查与验收 

等进行系统的科学的管理。这些管理项目， 

有些是互相依存，互相制约的，要做到互相 

促进，互不矛盾，具有很大的复杂性。 

4．涂装安全的t耍性 

种类繁多的船舶涂料，几乎都禽有易燃 

有毒的有机溶剂，而船舶的涂装作业要在狭 

小的通风不 良或密闭的室内进行，且涂蓑作 

业又不可能要求全船其它 明 火 作 业 (如电 

焊、气割等 )都停止下来，故人员中毒 爆 

炸、燃烧等危险性很大，所 以较之于一般钢 

铁制品的涂装来说，要格外重视安全生产， 

做到防患于未然；确保人员和财产的安全。 

粉末涂料角聚聋衬脂通过鉴定 

在化工部豫 工业研究所研究的基础上 由谈 

所和无锡市高桥粉末材料厂 、无锡造漆厂联台研制 

成功PG881粉末滁料专用聚酯 并于1989年4月通 

过江苏省级鉴 定．此 树 脂 与 荷 兰 P298O和 法 国 

P 5085聚酯树脂．具有基术相同的分子量分布裙红 

外光谱图，而 日性 能基本一致，可盥代进口产品。 

PG8,~I 目一环氧粉末潍耕各 ]可性 能 达到r刁际同 

类产一{ 水平， ～泛 用 ¨ L ：、冢I 仪 器心丧和 

机 I乜设荷等．该七对脂生产工艺先进 ．无环境污 ， 

经济效益高，年产 500吨的装置 年产值选 800万 

元 (冯案兰 ) 

江都推出嵩档外墙涂料 

由华东化工学院研制 A一1型高档外墙涂辑， 

巳在江 苏省盯都 中港台资伟都涂料 有限公司试产成 

功 ，经 国家验收鉴定 ，投入批量生 产。该涂料是由 

丙烯醑乳液、钛自、特种助剂经研磨而成的乳胶涂 

料 具有附着力强、不藐挂 干燥快等特点．可刷 

法 、唠涂、辊浍。经上海建筑科学 研究所检验 ，该 

涂料的各项性能均达到目外同类产 1 标 ，而价 

格 倪 围外产品的70叻 该涂料 匕在深 圳 f芭目 宾 

馆 ．宝钢江心泵房 ．北 象亚运利 电器大 楼等建箍物 

上使用，反映良好 (张立荣 ) 
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