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船舶建造过程

钢板切割 分段组立

进坞搭载码头舾装,交船

总段

出坞

大型船舶建造节点



图1 SWS涂装部全景

船舶涂装

船舶建造过程



图2 基料、固化剂、稀释剂混合搅拌

船舶涂装

船舶建造过程



图3 废油漆桶待回收

船舶涂装

船舶建造过程



图4 涂装房内喷涂

船舶涂装

船舶建造过程
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双组分涂料简介

双组分涂料是指基料（A组分）和固化剂（B组分）分开组成，施

工时将两者按照配比混合均匀，熟化后方可施工的涂料。

双组分涂料主要有环氧树脂涂料、聚氨酯涂料等。

双组分涂料作用机理



涂膜防锈、防腐性能，机械和化学耐久性增强，且涂膜

寿命延长。
涂膜性能良好涂膜性能良好11

使涂装房内或舱室中的溶剂含量大幅降低，既符合

环境保护的要求，又提高了涂装作业的安全性。
安全性能良好安全性能良好22

双组分涂料大多为厚膜型涂料，可以通过减少喷涂次

数，降低涂装工作量。
提高喷涂效率提高喷涂效率33

涂膜固化时间短、缩短了复涂间隔时间，有利于提高

涂装完工速率。
缩短涂装周期缩短涂装周期44

双组分涂料优点

双组分涂料简介



双组分涂料混合影响因素

固化剂过多，通常会使固化时间变短，油漆成膜后

韧性下降变脆，甚至发生龟裂，颜色偏黄等现象；

固化剂过少，会使油漆难以固化，甚至无法固化。

比例精度比例精度11

必须保证每点都要充分混合。目前使用常规喷漆

泵多采用人工混合，通过机械搅拌器完成。混合

效果与搅拌桨叶形状和搅拌时间长短相关。

22 混合方式混合方式

33 熟化时间熟化时间

熟化时间一般在30min左右。熟化时间太短，双组分

涂料混合不充分,影响固化效果；熟化时间太长，双

组分涂料黏度增加，难以喷涂。

双组分涂料简介
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普通包装双组分涂料施工工艺

 船舶涂装领域中的应用

 1、双组分涂料应用区域

在船舶用涂料中，除了防污漆和醇酸漆都是双组分涂料。主要用

于压载水舱、船体外板、露天甲板、上建外壁等区域。特别是占全船

面积40~45%的压载水舱，全部选用双组分涂料。

 2、全船双组分涂料使用量

据2011年SWS统计，双组分涂料的使用量占全船油漆用量的

70~80%，而且船舶油漆配套趋于简化的当今，通用环氧漆越来越受到

青睐，这将扩大双组分涂料的占比，双组分涂料取代单组份涂料是必

然的趋势。



图5 双组分涂料现场施工流程

 双组分涂料现场施工流程

A组分(基 料、16升/桶)

B组分(固化剂、4升/桶)

按配比混合

人工搅拌加溶剂 熟 化 喷 涂

普通包装双组分涂料施工工艺



双组分涂料多采用普通包装，船厂一般采用常规喷漆泵设备喷涂。

 其施工设备简单、操作简易；

 施工灵活、移动方便，施工人员与设备的配合机动性强；

 设备便宜、容易更换。

普通包装双组分涂料施工优点

图6 主剂（基料） 图8 灵便型常规喷涂设备图7 固化剂

普通包装双组分涂料施工工艺



可能因为人为因素造成配比不符合技术要求，影响涂层质量；

每桶都需要一定时间进行搅拌和熟化；

每个油漆桶都会有一定量油漆残留，且存在处理费用。

常规喷漆泵喷涂双组分涂料，溶剂的使用量大，设备清洗时间

长；

普通包装双组分涂料施工缺点

普通包装双组分涂料施工工艺
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从上世纪70年代进行研发，并投放市场。但是由于其价格比较贵，

使用上有一定难度。

我国造船行业也没有大力推广使用双组分涂料喷涂设备。一般情况

下,双组分涂料喷涂设备最好使用大包装油漆,但是现在普遍采用的是

20L/桶的小型包装，加之双组分涂料采用常规喷漆泵也可以施工，因

此，我国只有在一定要用双组分喷涂设备施工时，才会用双组分的喷涂

设备，双组分涂料喷涂设备的发展严重受限。

目前使用的双组分喷涂设备主要有以下几种：

大包装涂料工艺的应用与实践

双组分涂料喷涂设备的发展



图9 固定配比的双组分喷涂设备 图10 可调配比的双组分喷涂设备

双组分喷涂设备

大包装涂料工艺的应用与实践



图11  大包装喷涂设备总体概况

图13  大包装喷涂设备的控制计量系统

 SWS采用的双组分喷涂设备

大包装涂料工艺的应用与实践

图12  混合器，主机固化剂在此混合



图14 大包装不锈钢涂料周转箱

 不锈钢大包装涂料周转箱

大包装涂料工艺的应用与实践



图15 工作原理图

 大包装周转箱、双组分喷涂系统

大包装涂料工艺的应用与实践



图16 分段涂装 图17 船体外板涂装

 现场施工

大包装涂料工艺的应用与实践



大包装涂料施工工艺产生的效益

针对普通包装双组分涂料施工中产

生的一系列问题，为提高涂膜性能和生

产效率,降低油漆及溶剂浪费成本,我公

司结合实际情况推出一套全新工艺——

大包装涂料施工工艺。

该工艺的两个亮点是:

 油漆采用大包装(1000L/桶)替代普

通包装(20L/桶)。

 双组分喷涂设备替代常规的喷漆泵。

以电脑操控的混合设备为核心，由

大包装涂料周转箱的不断更换配合施工。

采用普通包装,油漆刮

不干净，造成了油漆
大量浪费。如果采用
大包装，可以有效缓
解油漆残留浪费的问
题，同时, 没有废桶产

生，节省了油漆桶处
理费。

图18 未刮净的普通包装油漆桶

大包装涂料工艺的应用与实践



可观的经济效益

普通包装涂料（全船，双组分涂料占100%计）

大包装涂料
（双组分涂料占75%计）

油 漆
稀释剂

（油漆用量×15%）主剂（A组分） 固化剂（B组分）

涂料
规格

容积（升/桶） 16 4 20 1，000

油漆（元/升） 30 ─ 11 —

油漆桶（元/个） 17 4 17 15，000
2011年造船（30艘）用量
（1400万L）（桶）

700000 700000 105000 —

油漆总价
=30元×20L ×70万桶
=42000万元

─
=11元×20L×105000桶
=2300万元

—

油漆桶费用
=17元×70万桶
=1200万元

=4元×70万桶
=280万元

=17元×105000桶
=180万元

=（1200+280+180）万元×75%
=1245万元

桶内残留油漆
（每桶残存1.0升涂料计）

=30元×70万桶×1.0升/桶
=2100万元

─ — =2100万元×75%
=1575万元

设备清洗
（稀释剂，按30%计）

— —
=11元×20L×105000桶
×30%
=700万元

=700万元×75%
=525万元

包装桶处理费用
=70万套×0.002吨/套×2150元/吨
=300万元

— =300万元×75%
=225万元

改用大包装周转箱后残存涂料、设备清洗溶剂、涂料桶以及包装桶处理费用共节省大约3570万元
（未计喷漆泵及混合涂料时的损失）。

大包装涂料工艺的应用与实践



 优异的涂装质量

高效的生产效率

 良好的社会效益

从普通包装转到大包装涂料周转箱，节省了制作包装桶的原材料，避免

废油漆桶对环境的污染，可真正做到绿色环保。

大包装涂料工艺的应用与实践

大包装及双组分喷涂设备的使用大大减少了看喷漆泵的人员和添加油漆

的时间。

双组分不再依靠人工混合，根据计算机设定的配比精确调配，保证了双

组分涂料的最佳混合和熟化时间，确保涂层达到最佳的状态。




