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前言

　　船舶除锈涂装工艺在船舶建造和修理中占有重要地位，是影响修造船竞争力的主要因素之一。
船舶涂装成本在整个船舶建造成本中占有很大的比重，随着国内、国际航运业和船舶工业的迅速发展
，船东对船舶涂装质量与防护效果的要求越来越高，船舶除锈与涂装质量越来越受到修造船企业的重
视，特别是一些运输成品油和化学品的船舶，需要采用与一般涂装不同的特殊涂装，技术含量、施工
难度都大大提高，对施工操作人员的技术水平要求越来越高。
目前，从事船舶除锈与涂装的高级工人队伍日益壮大，他们的专业知识和技术水平亟待提高，针对这
些情况，我们编写了本教材。
　　本教材在编写过程中注意理论联系实际，特别是注意结合工厂实际，侧重对工艺和操作要领的讲
解，同时对必要的相关知识作简要的介绍，书中内容编排力求做到由浅入深、循序渐进，以典型修造
船企业的生产工艺和施工要求为例讲解，尽量采用图表形式，方便读者学习和掌握。
教材中充分体现了现代造船技术的进步、造船模式的转变、涂装新技术对涂装高级工人所掌握知识和
技能的要求。
如船舶涂装工艺部分内容就比较详细地讲解了涂装的环境要求、施工工艺及配套要求等内容。
　　本教材第一，二章由渤海船舶职业学院彭辉编写；第三，五，六，七章由渤海船舶重工有限责任
公司王金鑫编写；第八，九章由渤海船舶职业学院李洁编写；第四章由渤海船舶职业学院卢馨编写；
彭辉、王金鑫为本书的主编。
　　本教材在编写过程中得到了渤海船舶重工有限责任公司、大连新船重工有限责任公司、大连造船
重工有限责任公司等单位的指导和大力支持，在此表示衷心地感谢。
由于编写者水平有限，错误和不妥之处在所难免，恳请读者批评指正。
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内容概要

本书以船舶除锈涂装工艺为主线，主要内容包括船舶服饰与防护基本知识、船舶涂料、涂装前刚才表
面处理质量及其评定、钢材表面处理、船舶二次除锈工艺、船舶涂装管理、船舶涂装安全与卫生、修
船涂装工艺。
　　本书是船舶除锈与涂装高级工培训教材，也可作为相关人员参考。
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章节摘录

　　在海洋环境中，钢结构物的飞溅区是指因受潮汐和波浪作用而干湿交替的区域。
对于海上固定式钢结构来说，我国《海上固定平台入级与建造规范》规定，其范围为从设计高潮位以
上波高（为50年一遇的平均波高）的2／3，至设计低潮位以下这个波高的1／3。
各海区的海况不同，飞溅区的范围也不同。
例如，在渤海，飞溅区的范围约为5－7m，而在莺歌海则为8－9m。
　　就船舶而言，遭到海水间浸作用的船体外板的轻、重载水线之间及其附近的部位，所处环境条件
也类似于海洋固定钢结构物的飞溅区。
　　飞溅区是一个特殊的腐蚀环境。
在这一区域，钢结构物表面由于受到海水的周期润湿，风浪冲击，所以经常处于干湿交替状态。
由于腐蚀介质层的厚度较小，以及在蒸发过程中加强了介质的混合，因此向钢铁表面供氧的速度大大
加快，从而加速了钢铁腐蚀氧去极化过程。
另外，在飞溅区的钢结构上，或在船舶的间浸部位形成的腐蚀产物二价铁，在海水薄膜下的空气中进
行强烈氧化，变成三价铁。
这样，这个部位的腐蚀产物不仅不能抑制腐蚀过程，反而由于三价铁的还原而导致阴极氧去极化过程
，从而对腐蚀过程起了促进作用。
这些原因致使钢结构物在飞溅区腐蚀特别严重。
　　在飞溅区的不同部位，钢结构的腐蚀速度也是不同的。
腐蚀最严重的部位，往往位于高潮位以上1－2m的范围内。
在平均中潮位附近，因为充气不同所造成的氧浓度差电池的作用，这个部位的钢结构受到充气差的全
浸区的阴极保护，因而腐蚀速度较低。
相反，低潮位稍下部位，却又遭到严重的腐蚀。
　　三、海水中的腐蚀　　海水是具有多种盐类的天然电解质溶液，其中还含有生物、悬浮泥沙、溶
解的气体、腐败的有机物等。
影响海水腐蚀性的，既有化学因素，又有物理因素和生物因素，因而它比单纯的盐溶液要复杂得多。
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