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1.4  无气喷涂设备组成

1.2  无气喷涂的原理

1.3 无气喷涂的特点

基

础

篇

1.1  无气喷涂的定义
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靠密闭容器内的高压，推动涂
料形成高压流体，经喷嘴后雾
化而涂布到被涂物上的一种涂
装方式。

▲

1.1   无气喷涂的定义



4

当涂料离开涂料喷嘴的瞬间以高达100m/s的速度与空气
发生激烈的冲撞，使涂料破碎成微粒。在前冲动力未衰减
前，涂料粒子继续向前不断地与空气多次冲撞，不断地被
破碎，从而雾化。

▲

1.2   无气喷涂的原理

由于活塞的往复运动，活塞泵不断地抽吸和输送流体，
在液流腔和管路内形成高压，通过释放喷枪扳机，高压
流体从喷嘴喷射出后，雾化成微小液滴，均匀涂布在被
涂物表面。

▲

1.2.1  工作原理

1.2.2  雾化原理
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1.3.1  效率高

1.3.2  适应广
▲

▲ 无气喷涂的效率是人工刷涂的5倍、辊涂的3倍。

即可喷涂粘度较低的涂料，也可喷涂高粘度的涂料。

1.3.3  浪费少
▲ 较少“过喷”和涂料反弹

1.3.3  质量高
▲ 渗透力强，增强涂层与基面机械咬合力，因而大大

提高涂层的附着力。
▲ 涂层致密、平整光滑。

1.3   无气喷涂的特点
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1.4.1  组成部分

△动力源

△泵体/液流腔

△压力控制器

△马达和驱动系统

△过滤器

△配件—输料管、喷枪和喷嘴

1.4   无气喷涂设备组成
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1.4.1

组成

部分
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1.4.2  活塞泵的构造
活塞杆
(活塞)

喉部密封圈
(上部密封圈)

可调节密封帽
&油杯

汽缸/缸套

活塞密封圈
(下部密封圈)

液体出口

活塞/出口球
(上部)

入口球
(下部)

流体入口
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1.4.3  活塞泵的工作原理

马达动力通过
驱动系统传送到
活塞杆，活塞杆
在此动力作用下
上下往复运动。
流体在上冲程时
被吸入，在上冲
程和下冲程两冲
程中被泵送出到
管路。

上冲程

下冲程
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1.4.4  喷枪

△ 喷枪的构成
•涂料喷嘴
•喷嘴座
•过滤器
•顶针
•板机
•保险
•密封垫
•连接部件

△ 喷枪的要求
•优异的耐高压密封性
•枪体轻巧
•扳机启闭灵活
•与高压输料管连接处转
动
灵活
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1.4.5  喷嘴

△喷嘴是无气喷涂系统的心脏。涂料的流量、雾化效
果、喷雾图形与喷幅，都是由喷嘴的几何形状、孔径
大小及加工精度决定的。

△固瑞克的产品编号体系
◆喷嘴编号中前三位数字表示喷嘴型号，后三位数字中的第一位表
示喷幅，后两位表示喷嘴孔的直径尺寸。
例如：286517

286为喷嘴型号；5表示5×2=10英寸（25.4cm）喷幅；17
表示喷嘴孔直径的尺寸(0.4318mm)，单位为千分之英寸。
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瓦格纳尔喷嘴的定义
喷嘴的定义

喷嘴经常用3位或者四位数字来定义

A  XX          或者 AB XX

其中, XX 代表一个喷嘴的口径, 其单位是千分之XX英寸,  
A或者AB代表喷幅的宽度, 2倍A或AB为其喷嘴实际喷幅
宽度,其单位是英寸

例如: 517 喷嘴的意思就是: 喷幅宽度为10英寸(254毫米
), 口径为0.017英寸(0.43毫米)的的喷嘴

1227喷嘴代表的含义就是: 喷幅宽度为24英寸(610毫米
), 口径为0.027英寸(0.69毫米)的喷嘴
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△固瑞克喷嘴型号参数表

（口径尺寸：英寸）

（
喷
幅
）

(流量)

1.4.5  喷嘴

注：gpmW为加仑/分钟,lpm为升/分钟.
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流量表（瓦格纳尔）

喷嘴尺寸 流量 喷嘴尺寸 流量

英寸 升/分 英寸 升/分

0.011 .49 0.028 3.18

0.013 .68 0.029 3.41

0.015 .91 0.031 3.9

0.017 1.17 0.035 4.96

0.019 1.44 0.036 5.26

0.021 1.78 0.039 6.17

0.023 2.12 0.041 6.47

0.025 2.53 0.043 7.5

0.026 .2.76 0.047 9.

0.027 2.95 0.051 10.59
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1.4.6  喷嘴的选择

12” 0.013（口径）
12” 0.015（口径）

12” 0.017（口径）

涂膜较薄 涂膜较厚 涂膜最厚

★喷幅与喷嘴口径的关系：

相同喷幅、不同口径的喷嘴，大口径喷嘴所喷的膜较厚。
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★喷幅与喷嘴口径的关系：

相同口径、不同喷幅的喷嘴，小喷幅喷嘴所喷的膜较厚。

6”

8” 12”

膜厚较厚 膜厚一般 膜厚较薄
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★影响喷雾微滴大小（雾化效果）的因素：

液体压力和粘度不变

喷嘴尺寸 0.010          0.025           0.035
（0.25mm)      (0.64mm)   (0.89mm)  

喷嘴尺寸和粘度不变

液体压力 低压 高压

喷嘴尺寸和压力不变

液体粘度 低 中 高
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根据喷涂材料选择合适的喷嘴

• 了解喷涂材料所需喷嘴大小

• 了解该喷嘴流量的大小

• 根据喷嘴的流量,选择匹配的泵

黏度 过滤芯目数 口径大小

低 100 .006 - .013

中 50 – 60 .013 - .019

高 0 – 50 .021 - .051
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喷嘴效果图油漆分布均匀一致
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喷嘴效果图典型的差喷嘴



21

★哪种喷嘴喷出的涂料更多？
286-517或286-317

答案是：两种喷嘴的口径一样，流量也相同，最
大流量为0.3gpm，但是517喷嘴喷出的面积比
317大。

★喷嘴尺寸推荐

面漆或着色剂0.011到0.013
油性涂料0.013到0.015
胶乳涂料0.015到0.019
稠的橡胶和细腻合成橡胶0.021到0.025
合成橡胶和填料0.025到0.035+
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操

作

篇

2.1  基层验收

2.2  基层处理

2.3  喷涂前准备

2.4  喷涂操作
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2.1.1  水份

2.1.2  碱性

▲

▲ 基层含水率小于10%。

基层PH值小于10

2.1   基层验收
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2.2.1  清理

2.2.2  刮腻子
▲

▲ 清除基层面上的浮尘、油污、污染物（笔迹）及
疏松粉化部分。

批刮腻子并找平

2.2.3  打磨
▲ 240#~400#砂纸打磨平整，把粉清除干净。

2.2.4  底漆封闭
▲ 喷涂抗碱底漆封闭。

▲ 600#砂纸轻轻打磨，把粉清除干净。

2.2.5  打磨

2.2   基层处理



25

2.3.2  检查

2.3.3  清洁

基层要干净、平整，无小坑和疏松。

整理现场，清洁环境。

2.3   喷涂前准备

2.3.1  准备辅料及用具

干布/鸡毛掸、塑料薄膜。
砂纸（600目/800目）。
18L空桶1~2个。
防护镜、一次性口罩、钢丝刷、软毛刷、接线板。
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2.3.5  配漆
查看涂料的品种、数量、计算喷涂面积与涂料数量是否相符。
查看涂料的生产日期，开罐后的罐内状态，是否过期变质。
相同颜色的涂料最好是同一批号，若批号不同最好先混合均匀。
按产品说明书的兑水比例兑水稀释，搅拌均匀。

2.3.4  遮蔽

门、窗、家具、电源开关、插座以及喷涂好的部位、装修好
的部位都要遮蔽好。
遮蔽时应自下而上，遮蔽物搭接处至少重叠8cm以上。
如使用纸板遮蔽地板，地板与墙体的接合处要用报纸遮蔽或
用胶带粘好。
遮蔽踢脚线时，敞开的一边用胶带粘贴封闭好。
注意：遮蔽要严实，胶带要粘牢。
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2.4   喷涂操作

2.4.1   喷涂准备阶段

2.4.2   喷涂阶段

2.4.3   清洗阶段
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2.4.1.1  检查

□输料管两端是否与出料口和喷枪连紧

□喷枪保险栓是否关闭

□电源开关在OFF状态

□压力调节钮在“—”位置

□过滤器是否拧紧

□滴3-5滴TSL油在柱塞活动位置

2.4.1   喷涂准备阶段
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2.4.1.2  回流

□打开回流阀

□吸料管插入乳胶漆桶内，回流管放在桶沿

□插上电源

□打开电源开关ON

□加压1/3至1/2刻度，排出机内空气，至回流管

口有漆流出后约10至15秒

□压力调节钮减到“—”位
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2.4.1.3  排气

□回流阀打到水平状态

□旋转喷嘴箭尾对正枪口

□加压1/3至1/2刻度

□打开保险栓，扣动扳机排出管内气体，至有乳

胶漆正常流出10至15秒为止

□关上保险栓，把喷嘴旋转1800，箭头对正枪口，

逐渐加大压力
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2.4.1.4  调压

□打开保险栓，扣动扳机，调试压力，观察涂料雾

化状态（均匀）
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2.4.2  喷涂阶段

2.4.2.1  基本方法

2.4.2.2  操作技巧

2.4.2.3  技术参数

2.4.2.4  注意事项
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2.4.2.1  基本方法

喷枪与被涂物面的距离为30~35 cm 
喷涂距离

移枪速度一般为1米/秒。
喷涂阴、阳角速度要稍快，大约1.2米/秒。

移枪速度

移枪要平稳、匀速，喷枪与被喷涂物面始终保持垂直状态。
移枪时眼跟枪走，枪到眼到，不要甩枪。

移枪要领

起枪与停枪
先移动喷枪，再扣动扳机。
先松开扳机，再停止移动喷枪。

喷涂顺序
先上后下→先里后外→先难后易→先边角（画框）后中央。

压枪：压枪50%（压前一枪的一半）。

厚度控制：湿膜厚度约150微米。
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正确 错误

平行 垂直 圆弧 倾斜

过厚 薄
厚薄不一

移枪要领
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起枪 → 扣动板机 → 放开板机 → 停枪

墙体

起枪与停枪
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压枪

每一枪压上一枪的50%。

50 % 
压枪

压枪喷涂能够获得
均匀的漆膜
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2.4.2.2  操作技巧

喷嘴正对阳角的中心线喷涂

阳角

错误 正确
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喷嘴正对阴角的中心线喷涂，漆膜的厚薄略有差异，
一般情况下可以勉强接受。

阴角

漆膜厚的区域

漆膜薄的区域空气缓冲区

将阴角分作两边施工，可获得均匀的漆膜。

1

2
3

5
4

将阴角分开来两边，分别施工
按下图所示数字的先后顺序施工
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选用小口径喷嘴，调节压力。

梁及特殊造型

厚度控制

喷涂距离
移枪速度

分色处理

用60×80cm的夹板遮挡分色部位。

加长杆使用

天花及墙面较高部位可使用加长杆。

处理好大墙体搭接口
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2.4.2.3  技术参数
华润乳胶漆无气喷涂技术参数

项目

产品
加水量

(体积比)

建议漆
膜厚度
(湿膜)

推荐

喷嘴
技巧 涂布量 推荐机型

第一遍

100:20
第二遍

100:30

160µm

正常

517
分色：
415/315

枪距:
35cm
枪速:
1.0-1.2米/秒

5-6m2/L
（两遍）

ULTRA395

第一遍

100:30
第二遍

100:40

150µm
正常

517/515
分色：
415/315

枪距:
35cm
枪速:
1.0-1.2米/秒

6-7m2/L
（两遍）

ULTRA395

第一遍

100:30
第二遍

100:35

150µm
正常

517/515
分色：
415/315

枪距:
35cm
枪速:
1.0-1.2米/秒

6-7m2/L
（两遍）

ULTRA395

备注：1、所有技术参数建立在已经施工封闭底漆前提下有效；

2、施工环境参数：温度25℃，湿度75%。
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输料管两端的螺母必须拧紧，防止泄压漏料。

螺母必须拧紧

2.4.2.4  注意事项

喷枪的喷嘴插入喷头一定要到位，并拧紧喷头螺母锁紧，以免涂
料在高压下从喷头与喷嘴间的缝隙喷出伤人。

喷嘴插入到位

严禁把喷枪对准人喷射，否则易造成人身伤害事故。

严禁对人喷射

每次暂停喷涂或喷涂完毕都要立即关上保险，以免发生意外事故。

及时关上保险

施工中喷嘴堵塞后，严禁用铁钉或铁丝等物捅喷嘴疏通，或用手
指顶住喷嘴排堵，以免损坏喷嘴及击伤手指的事故发生。
正确的排堵方法：将喷嘴旋转180°，扣动几下扳机即可。

严禁错误排堵



42

安全
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安全
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无气喷涂机在无料情况下不可持续运转，以免烧毁电机。

不可持续空转

喷涂压力不可太大，否则易磨损喷嘴，缩短喷嘴使用寿命。

压力不可太大

喷枪扳机一定要扳到底，否则会喷出液滴。

扳机到底

喷涂中间停顿一段时间后，要先对着其他地方喷一下，因为开始
喷出的涂料可能会有水珠。

途中停顿

无气喷涂机使用完后应及时清洗。如不及时清洗，机内和输料管
以及喷枪内的乳胶漆干结硬化后造成堵塞，损坏机器。

及时清洗机器

扣动和松开扳机要快，动作要利索，否则易喷出液滴或喷出的图
形成线状。

扳机扣动和松开
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2.4.3  清洗阶段

2.4.3.1  卸压

□卸下喷嘴及喷嘴座

□把压力调节钮旋至“—”位置

□打开喷枪保险栓，用喷枪对准桶壁卸压，至没有压力后关上保险栓

2.4.3.2  排料

□把吸料管插到清水桶中

□打开回流阀，加压1/3至1/2刻度，至有清水流出为止，压力

调节钮旋至“—”位置

□回流阀打到水平状态，加压1/3至1/2刻度，打开保险栓，扣动扳机，

卸掉管内乳胶漆至有清水流出，压力调节钮旋至“—”位置



46

2.4.3.3  排空
□提起吸料管放在桶沿

□打开回流阀，加压至1/2刻度，至没有水流出为止，压力调节钮旋至“—
位置

□回流阀打到水平状态，加压至1/2刻度， 排空管内清水，至没有水流

出为止，压力调节钮旋至“—”位置

2.4.3.4  拆卸清洗

□关闭电源（OFF），拔出插头

□清洗过滤器、喷嘴座和喷嘴（注：不能用硬物冲击喷嘴）

□卸掉输料管，收拾现场工具及其他装备

附注：新机器清洗时要加上清洁精，把机内油污进行清洁
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漆

膜

弊

病

篇

3.1  流挂

3.2  颗粒

3.3  漆膜薄

3.4  小气泡

3.5  开裂

3.6  桔皮

3.7  掉粉

3.8  浮色发花
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3.1.1  原因

涂料粘度过低，稀释过低。
喷嘴口径过大或磨损。
喷涂距离太近。
喷枪移动速度太慢。
基面过于平滑。

3.1.2  解决方法

小面积可用短毛辊筒轻轻收平后重新喷涂。
大面积待漆膜干燥后打磨重喷。

3.1   流挂
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3.2.1  原因

灰尘
喷涂距离太远，漆雾过大，造成涂膜不平整。
雾化压力不够，涂料没有完全雾化开。
喷嘴磨损。

3.2.2  解决方法

针对问题原因进行调节，等涂膜干燥后打磨重喷。

3.2   颗粒
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3.3.1  原因

稀释过度。
喷枪移动速度太快。
喷涂距离太远。

3.3.2  解决方法

规范操作，再喷一遍。

3.3   漆膜薄
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3.4.1  原因

喷涂距离太近；涂料粘度高。
墙体里有大量空气，涂料中的水部分进入墙体挤出
空气，导致漆膜出现密密麻麻的小气泡。

3.4.2  解决方法

控制好喷涂距离；稀释，降低涂料粘度。
刮腻子找平，底漆封闭。

3.4   小气泡
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3.5.1  原因
漆膜过厚。
低温、低湿。
兑水量太大。
基层开裂。
腻子开裂。
板材接口未处理好。
石膏线未做封闭。

3.5.2  解决方法

针对起因予以调节。
开裂需将漆膜全部铲掉，规范操作施工。

3.5   开裂



53

3.6.1  原因

涂膜粘度过高。
喷涂距离太近。
移枪速度太慢。
漆未干便喷涂下一遍。
低温高湿。

3.6.2  解决方法

针对起因予以调节。
打磨平整后，再喷一遍。

3.6   桔皮
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3.7.1  原因

 兑水过量。
兑水稀释搅混不均匀。
底材温度低于5℃。

3.7.2  解决方法

 针对起因予以调节。
将掉粉部分全部铲掉，重新进行底材处理及刮腻
子找平，然后喷涂底、面漆。

3.7   掉粉



55

3.8.1  原因

压枪不规范，造成漆膜厚薄不一。
兑水量太大。
兑水稀释搅混不均匀。
底材过于疏松。

3.8.2  解决方法

 针对起因予以调整。
重新喷涂一遍。

3.8   浮色发花



56

设
备
养
护
篇

4.1  日常养护

4.2  故障与问题
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4.1.1  机器清洗

无气喷涂机每次使用后机内、机外一定要清洗干净，过
滤器的滤网及胶棒、喷头、喷嘴要拆下清洗。

4.1.2  检查吸料管

经常或每天检查吸料管的接头是否松动，吸料管是否扭
结、破裂。

4.1.3  检查喷嘴

经常或每天检查喷嘴是否清洁，磨损是否严重，是否开
裂，喷嘴护套是否完好，位置是否正确。

4.1  日常养护
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4.1.4  检查密封圈

经常或每天检查密封圈是否破损，是否松动，是否有渗漏。

4.1.5  滴注润滑油

经常或每天对密封圈，各连接处、紧固处滴注润滑油。

4.1.6  检查电源线

经常或每天检查电源线是否破损漏电或短路。
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4.2.1  高压泵不吸料或吸料时间过长

原因

•高压泵及管路中混有空气。
•吸料管过滤网阻塞。
•吸料管接头松动，漏空。
•残留涂料粘连下球阀。

解决方法

•打开回流阀，排除空气。
•清洗吸料管过滤网。
•拧紧各接头。
•清洗下球阀。

4.2   故障及问题
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4.2.2  喷涂时高压泵停止吸料

原因

•吸料管接头松动。
•下球阀不定位，可能损坏。
•涂料里的大颗粒卡住球阀。

解决方法

•拧紧各接头。
•下球阀损坏，更换。
•没有使用进口过滤网。
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4.2.3  打开喷枪无足够压力或压力突然消失

原因

•喷嘴已损坏。
•滤网阻塞
•涂料粘度或固含量过高。
•使用滤网目数错误
•输料管过长或使用错误的输料管。

解决方法

•更换喷嘴。
•清洗过滤网。
•稀释或更换涂料。
•选用合适目数的滤网。
•正确使用或选用正确的输料管。
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4.2.4  高压泵密封件过快损坏
原因
•使用了已阻塞的进口过滤网或不用进口过滤网。
•吸料前不使用回流阀，直接吸料。
•未例行检查并调整上密封圈。
•未使用专用润滑油。
•机内有残留涂料或油漆。
•高压泵缸体损坏。
•吸料管严重阻塞或扭曲。
•使用了腐蚀性较强的涂料。

解决方法
•清洗进口过滤网。
•使用回流阀。
•例行检查上密封圈。
•每次开机前滴注专用润滑油。
•更换缸体。
•更换吸料管。
•选用低腐蚀性涂料。
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4.2.5  回流阀过早损坏

原因

•经常利用回流阀泄压。
•机内有残留涂料。

解决方法

•尽量利用喷枪泄压。
•清洗干净机内残留涂料，规范作业。
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4.2.6  出漆不均匀

原因

•选用喷嘴太小，不适合于所喷涂料。
•喷嘴堵塞。

解决方法

•选用合适的喷嘴。
•关上喷枪保险，喷嘴旋转180°，打开保险，扣动扳机。
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4.2.7  涂料雾化不良或未雾化

原因

•喷枪内的过滤网堵塞。
•涂料粘度过高。

解决方法

•清洗喷枪过滤网。
•稀释、降低涂料粘度。
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4.2.8  涂料喷不出或喷出量少

原因

•喷枪内的过滤网网眼过大或过滤网破坏，致使喷嘴堵塞。
•吸料管的过滤网堵塞或吸料管不畅。
•泵的衬垫磨损或球阀失灵。
•涂料固体分分散不良或涂料中混有异物且过滤不充分。

解决方法

•更换过滤网。
•清理吸料管的过滤网和管道，除去堵塞物。
•更换泵衬垫，清理球阀。
•过滤或更换涂料。
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4.2.9  喷雾图形不正常

原因

•喷嘴选用不恰当，造成喷雾图形过窄。
•喷嘴磨损，致使喷雾图形变形。
•涂料喷出压力降低。

解决方法

•选用合适喷嘴。
•更换喷嘴。
•检查压力系统。
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4.2.10  漆雾过大

原因

•稀释过度。
•喷涂距离太远。
•喷涂压力过大。

解决方法

•针对问题起因调节。
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