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IMO涂层性能标准实施的应对措施

王建定
(扬州大洋造船有限公司，江苏扬州225107)

摘要：蹦。涂层性能标准(PsPc)不但是对涂装的要求，更重要的是对船厂生产设计、生产流程管理、生产过程

控制等诸多环节提出了细致、严格的规范要求。以大洋造船有限公司建造的首艘满足PSPc规范要求的

CROwN58船为例，详细介绍了实施PsPc过程。从成立PsPC推进专项小组到技术准备、硬件投入、人员取证、

建造细节控制等方面进行了摸索和实践，突破了诸多难关，终于交付了国内首艘具有PsPc证书的船舶。
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O 引言

由于专用海水压载舱的腐蚀严重威胁着船舶的

．航行安全和结构安全，因此国际海事组织(IMO)对

压载舱涂层的性能越来越重视。2006年12月8日

在国际海上安全委员会MSC82会议上正式通过了

《船舶压载舱保护涂层性能标准》(简称PsPC)，并

写入《国际海上人命安全公约》(sOLAs公约)成为

强制性标准。同时，国际船级社协会LACS的共同

规范中，要求自IMO通过涂层标准之日或以后签订

建造合同的船长90 m及以上的散货船以及150 m

及以上的油轮必须符合IMO的涂层标准，比IMO要

求的强制实施日期提前了近19个月。此举，对中国

的造船乃至船舶涂料业影响深远。

在此背景下，扬州大洋造船有限公司所承接的

CROwN58系列散货船均适用PSPC标准。2008年

6月DY300l船钢板预处理的开工，宣布了大洋造船

有限公司PsPc标准的正式实施。经过1年多的摸

索与实践，DY300l船于2009年7月15日顺利交付

使用，该船为太平洋造船集团拥有自主知识产权的

CROwN58系列首制船，也是国内首艘适用PSPC新

标准，分段表面处理被破坏的车间底漆和焊缝处理

达到Sa 2．5；如果车间底漆未通过与主涂层相溶性

鉴定，完整的车间底漆至少要去除70％，达到Sa 2；

灰尘颗粒大小为3、4、5时，分布量在l级；不用放大

镜的情况下，可见的颗粒都要去除。

(3)粗糙度：一、二次表面处理后的粗糙度均为

30一75岬。
(4)钢结构表面缺陷处理：自由边的处理要达

到R2舢的圆角或经过3次打磨。
(5)合拢后表面处理要求：大接缝为St 3，或更

好，或可行时为Sa 2．5。小面积破坏区域不大于舱

室总面积的2％时为st 3。相临的破坏区域的面积

超过25 m2或超过舱室总面积2％，应达到Sa 2．5。

(6)膜厚要求：要求名义总干膜厚度(ND订)为

320汹。
(7)检查员：为保证该标准的实施，应具有

NACEⅡ级、FROSIOⅢ级或认可组织承认的相同级

别的够资格的涂装检查人员。

(8)涂层技术文件：涂装技术文件的编制、确认

及送审。

(9)符合新标准的车间底漆、主涂层的选择。
涂层标准的船舶。

l PsPc的关键影响
2应对措施

(1)涂装前钢材表面的水溶性盐含量限制：要

求不大于50 mg／m2。

(2)表面处理清洁度：一次表面处理达到IsO SB Z 5
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针对上述关键影响因素，组织成立了PSPc专

项推进小组，由公司领导及经营、技术、质量、各生产

部门专业人员组成，对实施PSPC标准进行技术准

备及问题分析、解决。

2．1技术准备

(1)在《船舶建造规格书》中充分考虑PSPc标

准，为新标准的实施奠定基础。
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(2)选择符合新标准的车间底漆与主涂层配

套。要求涂料供应商也必须取得相关证书，为PSPc

的实施提供有力保障。

(3)深化生产设计深度，提高预舾装完整性。

进行生产设计时船体、舾装设计人员应充分考虑

PSPc规范要求，从工艺设计的源头减少涂层损坏。

(4)编制cTF文件，与船东、油漆供应商、船级

社进行技术谈判、讨论和协商，澄清相关适用的检验

或对照标准，形成书面备案；就相关技术标准、检验

流程及涂装日志形式达成协议，并最终送审认可。

(5)编制《PSPC操作规程》，明确各阶段、各专

业工种的操作程序及各项质量标准，使各项工作有

章可循。

(6)编制前期生产准备舾装件设备纳期、各阶

段状态表、质量控制程序及涂层保护管理规定，标准

化各工种作业，从规章制度的角度进行逐步完善、优

化管理。

2．2工装设备材料准备

(1)添置适应PSPC的检验设备仪器，如干膜

仪、盐分测试仪、摇表、露点盘、粗糙度仪等。

(2)技改厂房设备以助推PSPC的实施：配备足

够的厂房、工位、设备，为生产创造有利条件，最终满

足PSPC的需要。

(3)添置固定除尘、移动吸尘设备，将传统的风

吹手扫的清洁方式改为全面吸尘，以满足清洁度的

要求。

(4)添置淡水冲洗设备，以确保盐分超标情况

能够得到解决。

(5)添置除湿机、废气处理装置、防爆风机等硬

件设施，以满足PsPC新标准对环境、安全、健康的

要求。

(6)购买迷你移动冲砂设备，以解决局部舱室

的破损面积超过2％时，舱室内部需冲砂处理的问

题。

(7)对磨料实施优化选择、配比，对喷砂系统进

行反复试验研究，在满足粗糙度的前提下，发挥最大

效率。

(8)标准化涂装施工工具及防护用品，如丢弃

滚筒改用漆刷，作业区域穿戴鞋套手套，脚手架兜底

塑料防护、塑料通风管的应用等。

(9)制作专为PsPC准备的工装件，如龙门架垫

木支撑，可移动式登高平台，移动切割平台，防水道

门安全护圈，脚手塑料封头及固定夹具，涂层保护材

料等，以减少接触面和涂层破坏。

2．3人员准备

(1)首席检查员：由公司牵头派员进行NACEⅡ

级、FRosl0Ⅲ级培训取证，并经多方努力，最终

PsPC首席检查员由厂方担任。

(2)辅助检查员：组织涂装现场检验人员QC进

行认可组织的第三方培训、资格认证工作。到目前

为止，我厂已有32位具有资质的辅助检查员。

(3)在现有涂装人员的基础上，组织包括批磨

补、冲砂、油漆、喷枪手在内的施工人员进行PSPC

实施培训、考核，提升施工人员的技能水平，达到各

项质量要求。

(4)邀请船东代表、油漆技术服务、船级社验船

师对QC、施工人员进行理论培训、现场指导。

2．4建造中的关键点控制

(1)钢板预处理流水线：预处理的质量水平将

直接影响到后续二次除锈的质量。首先应选择具有

合格证书、与主涂层相容的车间底漆；其次应对预处

理过程中的表面处理质量、盐分、粗糙度、车间底漆

膜厚进行严格控制，确保达到PsPc标准要求。

(2)钢结构缺陷处理及自由边R2硼的控制：
整合船体、舾装、涂装对钢结构处理的要求；钢板下

料切割后，实施自由边、R孔等R2 mm处理的过程

控制，且勿遗留至二次除锈和分段成型阶段；压载舱

内的舾装件同样需要R2 mm处理。

(3)膜厚控制：对喷枪手进行培训、考试，确保

技能水平能够达到NDF．I’膜厚及90／10原则，避免

三道涂装。

(4)盐分、油污控制：

①采购的钢板盐分要进行控制，以免盐分超标

引起的冲洗处理；

②一、二次表面处理所用磨料盐分要控制；

③油污垃圾做到每道工序清理。

(5)涂层损坏控制：

①合理的分段划分：减少压载舱内对接焊缝数

量，尽量将分段做大或提前总组；减少压载舱外部合

拢缝对反面涂层的破蚜；尽量将大接缝划分在距离

横舱壁1．5 m以外区域，以减少合拢过程中对横舱

壁反面涂层的烧损；

②预舾装完整性：分段完整性直接影响到合拢

后的涂层损坏面积，必须深化生产设计，减少涂后舾

装件安装引起的涂层破坏，包括舱室内部和六面体

舾装件；制定各阶段标准状态表，以管理手段控制工

序点；

③改进结构施工设计和工艺，提高造船精度，减

少设计改样，对船体火工、开刀、换板进行有效控制，

减少涂层烧损；
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④对涂层实施有效保护，在舱室内部作业时，对

底部涂层应有保护措施；在压载舱顶面甲板进行明

火作业，应制作相应切割平台，避免与甲板的直接接

触，防止烧损内部涂层；对全厂各工种进行宣传贯

彻，制定相应保护规定，提高保护意识；

⑤规范合拢所用马板长度，尽量控制在200一

300 z砌；规范吊马安装位置；规范定位支撑烧焊位
置等，以减少对涂层的破坏。

3 相关成果

(1)符合PsPC要求并取得BV船级社认证的

DY3001船于2009年07月15日顺利交付，全年共

交付8艘系列CROwN58船。

(2)形成了较全面PsPC实施相关经验，培养了

一支具有实际经验的技术、管理、检验及施工人员队

伍。

(3)制定并完善了相关作业流程，固化了相关

控制管理流程文件。

(4)形成了整套的三方认可的CTF文件以及相

关涂装日志。

(5)以PSPc标准实施为契机，推动了管理优

化，建立了标准化作业状态，并优化了生产流程。

．(6)掌握PsPC施工工艺技术将会为公司创造

客观的经济效益，同时填补此项技术的空白，提高船

厂在造船企业中的知名度。造船企业掌握PSPC的

施工技术就能不失时机地满足船东的要求，这对增

大企业被选择机会，拓广业务范围，提高竞争力有着

十分重要的意义。

4 结语

应对涂层新规则是一项系统工程，各企业的涂

装负责人应认真研究新规则，对其可能造成的影响

作出准确判断，并及时向企业领导汇报，早做准备，

争取在领导的统筹协调下，联合企业各部门解决关

键性问题，免得措手不及。

中国既是造船大国，也是航运大国。从长远角

度看，涂层标准对航运和造船都有积极作用。提高

涂层标准，将提高涂层寿命，使船舶更安全，对中国

航运也大有益处。虽然目前标准的实施会对中国船

厂目前的生产带来一定困难，但同时它将对中国船

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。

2×1 324kW全回转拖船顺利出厂

由江苏省船舶设计研究所有限公司研究开发的“2×l 324kw全回转拖船”已于2011年元月28日竣工

并交付船东。本船为装有全回转Z型推进系统的中机型拖船，持有CCs证书。船型为双主机、双舵桨，主船

体为单底(局部双层底)、单甲板、钢质全焊接结构，航区为中国沿海。本船具有良好的推拖性能，并具有一

定的对外消防能力。本船的全部设备均为国产优质产品，主要量度为：总长(不包括橡胶护舷长)36．2 m，垂

线间长31．25 m，型宽10．2 m，型深4．4 m，设计吃水3．3 m，航速12．5kn，拖力(正拖)44 t，定员12人。

(王剑平)
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