
高压无气喷涂施工
常见问题分析及解决方法



流挂

原因

使涂料黏度过低

稀释过度

喷嘴孔径选型过大或磨损

喷涂距离太近
– 枪口垂直墙面，距离约30公分

喷枪移动速度太慢
– 枪口垂直墙面，水平或上下移动，速度0.8-1 米/秒

墙面过于光滑



颗 粒

原因

灰尘

喷涂距离太远，造成涂料成膜不连续

雾化压力不够，涂料没有完全雾化开

喷嘴磨损



漆膜薄

原因

稀释过度

喷枪移动速度太快

喷涂距离太远



墙面发花

原因

墙面或涂料中掺入油份

涂料没有搅拌均匀

喷幅搭接没有保持在50%



小气泡

原因

喷涂距离过近

喷涂第2遍时第1遍涂料还没有干透

溶剂挥发过快

空气进入

墙面碱性过高



漆雾过大

原因

稀释过度

喷涂距离太远（建议喷屋顶用喷枪加长杆）

喷涂压力过大



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



喷涂机不吸料

原因

管路中混入空气（操作时应先打开回流阀便
于将空气排出）

清洗不彻底，造成球阀黏结

涂料过稠



耗漆量不符

原因
 正常耗漆量（2遍）

– 3合1：30 平米/5升
– 其它涂料：35-40平米/5升

 底漆不配套或遮盖力不够

 清洗、换色时未将残留料排尽
– 约600CC

 喷涂过厚
– 喷嘴太大、磨损
– 走枪太慢

 上漆率过低
– 距离太远
– 喷涂压力过高



涂膜弊病补救

涂膜出现流挂
小面积可用短毛辊筒轻轻收平后重新喷涂，若面
积较大应等涂膜干燥后打磨平整重新施工

涂膜有干喷迹象
待涂膜干燥后，打磨重涂

涂膜缩孔
待涂膜干燥后，打磨重涂



喷涂操作技巧



喷涂距离

太近
正确

太远

无气喷枪的喷涂距离以30cm左右为佳



喷枪位置

喷枪应始终与被喷物保持垂直。

正 确 错 误



喷枪移动

移动 打开扳机 松开扳机 结束

喷枪移动速度越为0.8~1米/秒



喷幅搭接



如何喷涂墙角



如何喷涂平面

小面积平面 大面积平面



喷涂的基本施工工艺

喷枪的拿握方法和姿势 :
 手：拿握喷枪不要大把满握，无名指和小指轻轻握住枪柄，

食指和中指勾住板机，枪柄夹在虎口中，上身放松，肩要下
沉，以免时间长了，手腕和肩膀疲乏

 眼：喷涂时要眼随喷枪走，枪到哪，眼到哪，既要找住喷枪
要去的位置，又要注意喷过涂膜形成的状况和喷束的落点。

 身躯：喷枪与物面的喷射距离和垂直喷射角度，主要靠身躯
来保证。喷枪的移动同样要用身躯来协助膀臂的移动，不可
只移动手腕，但手腕要灵活。

喷涂方法及施工工序：

 喷涂的方法有纵向、横向交替喷涂和双重喷涂两种方法。双
重喷涂也叫压枪法，是

 使用较为普遍的一种方法，现将有关的喷涂方法和施工工序
介绍如下。



压枪法喷涂

 为什么要采用压枪法喷涂
喷枪喷涂出的喷束是呈扇形射向物面的，喷束中心距物面最近，边缘
离物面最远，因而中心比边缘的涂料落点多，形成的涂膜中间厚边缘
薄。压枪法是将后一枪喷涂的涂层，压住前一枪喷涂涂层的1/2，以
使涂层的厚薄一致。并且喷涂一次就可得到两次喷涂的厚度。

 采用压枪法喷涂的顺序和方法如下：
先将喷涂面两侧边缘纵向喷涂一下，然后再依喷涂线路，从喷涂面的
左上角横向喷涂。第一喷路的喷束中心，必须对准喷面上侧的边缘，
以后各条喷路间要相互重叠一半。各喷路未喷涂前，应先将喷枪对准
喷涂面侧缘的外部，缓慢移动喷枪，在接近侧缘前便扣动板机(即要
在喷枪移动中扣动板机)。在到达喷路末端后，不要立即放松板机，
要待喷枪移动员喷涂面另一侧的边缘后，再放松板机(即放松板机要
在喷枪停止移前进行)。喷枪必须走成直线，不能呈弧行移动，喷嘴
与物面要垂直，否则就会形成中间厚，两边薄或一边厚一边薄的涂层
。喷枪移动的速度应稳定不变，每分钟约为10—12m，每次喷涂的长
度为1.5m左右。



高压无气喷涂机
常见故障及解决方法



故障及排除

故障 原因 解决方法
泵浦不吸料/吸
料时间过长

泵浦中含有空气

吸料管过滤网阻塞

吸料管接头松动

遗留涂料粘连下球阀

打开回流阀，排除空气

清洗过滤网

拧紧各个接头

清洗下球阀

喷涂时泵浦停止
吸料

吸料管接头松动

下球阀不定位

拧紧各个接头

按下列部位检查：

大的涂料颗粒卡住球阀

下球阀可能已损坏应更换未使用进口
过滤网

打开喷枪无足够
压力或压力消失

喷嘴已损坏

滤网阻塞

涂料粘度或固体含量过高

使用了错误的滤网目数

涂料管过长或使用了错误
的涂料管

更换喷嘴

清洗滤网

取下喷枪过滤网进行作业或更换涂料

改用目数较粗的滤网

对照使用手册选用正确涂料管



故障及排除

故障 原因 解决方法
泵浦密封件过快
损坏

启动泵浦时使用了已阻塞的进
口过滤网或不用进口过滤网
不使用回流阀进行吸料
未例行检查并调整上密封圈

未使用喉部密封液
机内有残留涂料或油漆
泵浦缸体损坏
吸料管严重阻塞或扭曲
使用了腐蚀性较强的涂料
过分高估密封件寿命

清洗进口过滤网

吸料时打开回流阀

每周连续喷涂2-5加仑以上必须
检查上密封圈

经常使用喉部密封液（TSL）
使机内保持有一定量的稀释剂

更换缸体

更换吸料管

选用正确的低腐蚀性涂料

根据使用的材料及压力综合判断

回流阀过早损坏 经常利用回流阀卸压

机内有残留涂料或油漆

尽量利用喷枪卸压

使机内保持有一定量的稀释剂



泵浦日常检查

1. 过滤网（检查是否清洁及选用正确目数）

 吸料管过滤网

 泵浦出口过滤网

 喷枪过滤网

 喷嘴过滤网

2. 吸料管

 管接头松动

 弯管接头松动

 吸料管扭结、破裂、漏洞及涂料粘结

3. 涂料管

 涂料管扭结

 涂料管表面涂料结块

 涂料管表面擦伤、损坏

4. 喷枪喷嘴

 清洁、安全使用

 喷嘴的新旧程度

 喷嘴护套完好、位置正确



设备维修计划

检查所有以下零件，按需清洗或更换

每日：

 检查料管过滤网、出口过滤网及喷枪过滤网是否清洁

 喉部密封圈，如松动即拧紧

 是否有喉部密封

 确认喷枪符合安全规定

 检查喷嘴是否需要更换

 确认设备接地良好

每周：

 检查并拧紧喉部密封圈

 检查所有高压涂料管是否安全

每年：

 进行年度设备检查

 若有其他问题请致电我们！



395/495 st Pro压力控制面板上的
故障代码显示说明

显示 喷涂机运行 表示 解决

No Display
喷涂机停止运行。电源不通。

喷涂机可能有压力。

没有动力。 检查电源。在维修或拆装以前卸去压力。

喷涂机运行正常， 有压力。 正常。 可以喷涂。

喷涂机可能继续运转。 压力高于4500psi
(310 bar,31MPa)

更换压力控制板。

喷涂机停止运转，但有电。 压力传感器工作不
正常，连接不好或
电线已断。

检查压力传感器连接情况。打开回流阀。将新
的压力传感器装上，如喷涂机正常运转，则必
须更换之。

喷涂机停止运转，但有电。 电压过高。 检查电源电压。

喷涂机停止运转，但有电。 电流过高。 检查转子是否锁死，电线或马达短路。维修或
更换损坏零件。

有电。 压力低于200psi
(14bar,1.4MPa)

检查回流阀是否打开。增加压力至适当值。
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