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《15年涂层防护的新造船涂装施工工艺》比较准确理解和全面演绎 了TsGF的涂装规范，井在黄国 

，̂＼司Sto]tchem Ship Management Co 的靳连船项 目上实施1 

1 5年涂层防护的 

新造船涂装施工工艺 
陈贻明，范培华，秦国伟( 1，远父 i_=}=料公一一J，200107) 

摘要 简单地介绍7 j5年超长年限的涂层 

防护质量担保要求的高造船油漆品种和涂层配套 

的特点，并着重介绍按照国际权威机构TSCF的 

~OuiOe for Ballast Tank Coatings Systems and Surface 

Preparation}(《压载舱涂料体系硬表面处理指南》) 

关于 I 5年涂层质量担保的船舶涂装规范而骗写 

的涂装施工工艺。 

关键词：涂层防护；高性能油漆品种和涂层 

配套体系；高规格新遣 ；涂装施工工艺 

中图分类号：TQ 639 文献标识碣：B 

文章编号：l006—2556(2006)029—0044一O2 

1 前 言 

1；if【替我 涂黻技术的不断进步和施工工艺的H 

渐完簿，我国的嗣i分船J’已外蝓承建全船1 5a超长年 

限的涂 防 ’I质量担僳的商新技术船ljn。 L海中远 

关两涂料公司凭若齐今的油漆 种，l_1包的 ， · 

能，r 觇格的涂层配套f1】=系．合理的涂裴施 『：』：艺， 

多次中标该类、Ik务，井很好地 助船r。吱施这项高 

难度的涂装工程。大家酆知道，通常油漆供应J商L_! 

为 新造船的涂层配套『奉系性供5年蚓的 面厩 

担保(Guarantee time)，尽符涂层 套体系对照 际 

标准ISO12944—5- 】以认为有l 5H以上的耐久寿命 

(Durability)。【矧此，埘r 1 5a超k 保年限的涂层 

『坊护，除了耍引对船肋 州邮位币̈不 的使Hi-q；境 

条1，f：选用对应的合适J ‘ 盛为根本的 蚀问题． 

I1．】 址以往的帆铷所住，就是必；!jifr桐 的施 I：上 

艺严格确保涂装质 逃剑舰定标州：。u『J，如何保iIE涂 

尖际有被使用',I-I~E (Cuating Service Life)，尽 

可能地啖鼬原涤层设计使用年限或接近潦 体系的 

耐久寿命 (Durability) 以 确 地fr -下 II漆 

种特点和涂屡 套．井着 介绍核}I《{ 际权威机 

构TsC Guide for BaIlasl Tank Coatings Sys一 

[eIllb and SLIt Face Prepal’atiol1*( Jt,-i载舱涂料体系 

及 耐处 桁南》)关r 1 5a涂层质融拟保的船舶涂 

犍规范以及SO1． As规范Reg．3—2 Par【A 编 

的涤装施1：一【：艺 (『{==：TSCF怂 一家m 际 I 备火 

嘤的油漆供脱商，造船J 和航运船队公 J 组 

成的 ．会 【 l。) 

2 油漆品种特点和涂层配套 

2 1 船底部位 

学虑剁『J fii『晖lll̂J船』 的船台删蝴和快述简易涂 

的要求，戚漆 般选f}]聚眦胺同化的搁温‘Pk能奸的 

l刚【．茫垃&涂装问隔限制的纯环氧通川戚漆．I 海 

)之lJL 涂料的丰}_j J 产l 为： Epomat ine EX一2lAc。 

] 船胀防污漆，¨l前所~1：1ff'J最成功的优秀船种是 

烯 剥i类离 交j嗅 无锡rJ抛光 f 漆．比如上 

海关 涂料 相应产品为Nakata 1 L Llm系列， 

,ifKJ,有5a以 L的担保使用年限。当然，环氯J氐漆和 

防污漆涂骐_2 推荐加涂1道乙烯或乙烯环氧类中间 

漆作为连接漆，以JJ̈删涂甚间附着力。 

2 2 干舷部位和上层建筑等非浸水部位 

为丁，』便施1 ． r选JfJ胄{=}腻 位l牛H 的底漆 

种，面漆⋯颁选择高档聚氯黼 漆，比盘̈ 海关两涂 

：}的中H应产I拈为Reran 60(10系列。 

2．3 压载水舱 
·脞都 r牺牲阳极，适宵选川析干化学性能好以 

多聚胺 化的域酚A纯环氧树瞒漆．按ASTM 13570 

杯准榆彻J 得的涂甚漆膜含水率≤I．6％ 。对于JJ15些 

果 1̈不锈钢l～肌的化 品船，压载舱等 仳存住陌 

种1 i电极i乜他的金弑焊接而成的特琳暖：城．那幺 

所用纯环钮戚漆中应存禽蟹≥1I3％的优质非浮型铝 

粉。这对防止涂屎越泡和键商涂展的防腐性能 有 

芒  葛 一̂薹 目 _皇o 8  目 0自 0z ， 0z高 g  8  j 蜀n j【l7 
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熏要作用 

2 4 饮淡水舱 

为了确保饮淡水舱在I 生和健康方而的绝对安 

全(必备FDA旺朽)以及决无任何残留溶剂气味．目 

前流行选用一次成膜300)．tm以上的无溶剂纯环氧水 

舱漆。但这对于涂装设备和施上技术的要求相对比 

较商 

2．5 热污水舱 (80 c) 

商性能酚醛环氧涂料是相对适宜的油漆品种。 

3 涂装施工工艺 

3．1 钢板抛丸预处理流水线 

(I)磨料：抛丸磨料必须是按棱角砂和钢丸备 

50％的比例混合。 

(2)车间保养底漆：必须是咒机硅酸锋底漆并确 

保1 含任何缓蚀剂。供应商必须提供相关可倍证明 

材料，每批次必须进行检测并确认合格。满足国际标 

?~．ISO12944—5的5．2规定油漆干膜中金幅锌粉含鲢 

A 慧 杰 ． ■ 

≥80％，同时锌粉颜料中的铅岔戢≤0．01％(SSPC— 

Paint 20规范 】2．4的lI级)。 

(3)表面粗糙度：Ry：(30～70)B111(TSCF的5
． 

3l项和夜TSCF，或1SO8503—1／3} 

(4)除锈等级：ISO850I_l标准中的Sa2．5级
。 

(5)表面清浩度：≥ISO 8502—3标准的3级l可 

溶性盐含域≤30mg／nI (ISO8502 9) 

(6)以上条歉是必须进行的现场榆测和交验的项 

目。各项指标必须全部符合要求，否则．所涂车间保 

养底漆必须在分段喷砂时颁f．以彻底清除 

3．2 影响涂装质量的表面结构预检 

【1]分段喷丸 (砂)除锈前．应彻底清除 溅
、 焊 

瘤、咬 咬边，毛刺、毛边和锐fi!】等表面结构缺陷， 

向由边需倒角处理：≥R2(ISO12944—3)。验收标准 

为1SO8501—3的P2，对平J：屡建筑内铺 殳绝缘层的 

部位可 降低要求至1SO8501—3的PI，所有R 4L[~9 

开设大小R≥5cm。参见丧l《I划永结构缺陷和处 

方法*。 

表 1 图示结构缺陷和处理方法：ISO 8501—3焊缝表面处理的国际标准 

缺陷名称 图示缺腧特征————— ——————一 一 ：!塞亟丝垄璺墼 
t-t P2 P3 

飞溅 n— ⋯ 、～ 维持原样 孝面已螭腧钕动的飞搬． 表面已清除所有的飞溅， 
知a状 不留咬日．如C状 

r一 。 维仆 道 样 麓 H ”。 俐 帖 
佯渣 一：： ’ 表面无焊涟 袭而无烨渣 表面无焊进 

尘̈l】 

誓墨囱 
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维持原样 表面无尖锐的咬f1 是 无尖锐的
、 f~,ff19威锯 

状的咬口 

维持焊道原样 焊缝端『1l】I_】难锐角 女早缝两端无可见凹口 

维持顾样 维持 样 
■■■■■■■一  
边角磨脚，半径 2mm． 
ISOI2944-3 

注：1- l／轻度的表面处理：涂装前至少． 顺满足的最低要求的表面处理 

2．P2／彻底的表面处理：绝大部分的救陷已得到了修整； 

5 P3／非常彻底的表面处理：表面已没有明显的可见缺陷 

(2)焊道处的焊渣和药剂必须清理干净 达到光滑平整
， 符 合ISO8501—3 

(3)清除表面所有油迹和油脂等污染物。 经现场油漆技术代表彘验合格屙 

(4)上：述3项交验内容，经过现场油漆技术代表查 砂和涂装 

验合格后，才可交付分段喷砂和徐姨。 

(5)对f压载舱和饮 淡水舱分殴，除以上要求 

外·还需对舱内焊缝等处进行倾喷砂处理。彻底检查 

币̈修补如气孔等结构缺阶，补焊郎他等处必须{ I‘腾 

中的P3要求，井 

方可交f．f分段喷 

(木宽待续) 
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