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前言

1.建筑卫生陶瓷的定义和产品种类通常把用于建筑装饰、建筑构件和卫生设施的陶瓷制品称为建筑卫
生陶瓷。
建筑卫生陶瓷包括陶瓷内墙砖、外墙砖和地砖等建筑砖类制品；洗面器、大便器、小便器、洗涤器、
水槽、淋浴盆等卫生陶瓷制品；琉璃瓦、.琉璃砖、琉璃建筑装饰器等建筑琉璃制品；日式、西式及各
种陶质饰面瓦；黏土类粗陶砖、瓦、建筑浮雕等及各类陶管制品。
黏土类粗陶砖、瓦和建筑浮雕等已划归砖瓦行业，陶管制品近年已被淘汰。
2.我国建筑卫生陶瓷发展概况我国建筑卫生陶瓷具有悠久辉煌的历史。
商代的陶管；西周的板瓦、筒瓦、瓦当、瓦钉等屋顶陶瓦；战国时期的墙地贴面陶砖、大型空心砖、
栏杆砖、陶井圈等；秦汉时期的“秦砖汉瓦”、汉代的低温铅釉陶质卫生器；三国时期的青瓷质卫生
器；东晋到南朝时期的印花壁画砖；始创于北魏、流行于隋唐、明清达到高峰的建筑琉璃制品等中外
闻名，为我国建筑和文化的发展做出了重大的贡献，也为世界文明做出了重要的贡献。
我国现代建筑卫生陶瓷的生产技术20世纪初由欧美传入，现代卫生陶瓷1916年在河北唐山开始生产，
现代建筑陶瓷砖1926年在上海开始生产。
经过近百年的发展，已经形成了较为完整的现代建筑卫生陶瓷工业体系，工艺技术、产品生产、装备
制造和创新能力等均已进入世界先进行列。
到20世纪末，我国建筑卫生陶瓷的产品产量一直稳居世界第一，我国已经成为世界最大的建筑卫生陶
瓷生产和消费大国。
我国现代建筑卫生陶瓷发展历程大致可分为四个阶段。
第一阶段为起始阶段（1916－1949年）。
自1916年和1926年开始，我国分别在唐山、上海、温州、宜兴等地陆续建立现代建筑卫生陶瓷工厂。
第一批现代建筑卫生陶瓷工厂在战争的创伤和洋货的冲击下发展艰难，到1949年，全国仅有3-4家工厂
和作坊，技术和装备十分落后，卫生陶瓷总产量仅有6000件，陶瓷墙地砖总产量仅有2310平方米。
第二阶段为高速发展阶段（1950～1960年）。
新中国成立后，国家经济建设的需求有力地推进了我国现代建筑卫生陶瓷工业的高速发展。
通过恢复、改建、扩建老厂和建设新厂，到1960年，我国拥有大、中型建筑卫生陶瓷重点企业12家，
年产卫生陶瓷141万件、陶瓷墙地砖211万平方米，平均年递增分别达到73％和98％，产品品种迅速增
加、质量明显提高，初步形成了我国现代建筑卫生陶瓷工业体系。
第三阶段为曲折发展阶段（1961～1977年）。
这个阶段经历了国民经济困难时期和十年“文革”时期，建筑卫生陶瓷经历了产品滞销，产量严重下
降、回升，产量明显下降、回升和持续增长的曲折过程，其中，1966～1972年全国卫生陶瓷平均每年
递减9.8％。
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内容概要

　　《现代建筑卫生陶瓷技术手册》是由中国硅酸盐学会陶瓷分会建筑卫生陶瓷专业委员会和中国建
材咸阳陶瓷研究设计院共同组织编写的一本建筑卫生陶瓷专业的大型工具书。
全书包括建筑卫生陶瓷制品，原料，陶瓷工艺学计算，生产工艺，装饰技术及色料，产品常见缺陷分
析，陶瓷机械设备，陶瓷成形模具，陶瓷窑炉及其附属设备，陶瓷产品的工业设计，陶瓷产品的后加
工、配套与应用，理化分析与测试技术，工业卫生与环境保护，工厂设计共14章。
本书融科学性和实用性于一体，适用于建材、建筑领域从事建筑卫生陶瓷科研、生产、没计、教学、
管理及营销的各类人员阅读和参考。
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章节摘录

插图：锆英石天然矿物，是釉中广泛使用的一种乳浊剂，能提高釉面硬度、自度及耐磨性，显著提高
釉的高温黏度。
（2）釉的化学性质1）釉的始融温度、熔融温度、流动温度：用釉料制成2×3mm圆柱体在高温显微
镜中测得。
①始融温度釉柱因受热，顶部棱角开始变成圆形的温度。
表示此时釉已软化，釉面开始封闭，坯体及釉本身组分分解气体，难以突破釉面排除出去。
②熔融温度又称半球温度，釉柱继续受热软化，与底盘平面呈半球时的温度。
该温度表示釉已开始成熟。
③流动温度又称二格温度，釉柱继续受热，釉黏度降低、流散开来。
此时测得釉面至底盘的高度，在高温显微镜中观察到仅为二小格。
熔融温度与流动温度之差称为烧成范围。
釉的熔融性能与釉的化学组成、细度、釉浆的均匀程度与烧成工艺有关。
组成的影响主要取决于釉式中和碱组分的含量和配比以及碱组分的种类和配比。
釉的上述三个特征温度选择，与烧成工艺有很大关系：现在建筑陶瓷烧成设备多采用辊道窑，或温差
小的隧道窑，其工艺多用低温快烧，这样在选择釉料时，就需要有较高的始融温度。
使坯料中的碳素及挥发物能挥发充分，而不至于在釉面熔融后，再突破釉面逸出而造成针孔，快速烧
成，烧成周期短，需要釉料很快成熟，也就是说希望釉料的始融温度与熔融温度之差小，熔融温度与
流动温度之差大，以保证有较宽的烧成范围。
2）釉的高温黏度和表面张力决定釉料在高温时是否能在坯体表面铺展得光滑严整。
黏度过高、表面张力过大的釉料不易形成光滑平整釉面，易于窝藏气泡，气体突破釉面也很难愈合形
成针孔，并且易形成波浪纹，乃至于缩釉。
黏度和表面张力过小，又易造成流釉和局部集釉，使釉层薄厚不均、釉面不平，或在多孔性的坯体上
造成干釉，形成无光粗糙表面。
釉的黏度随温度增高而降低，但表面张力不会因温度变化而有多大变化。
除铅玻璃和已熔硼酸具有正的温度系数外，一般釉具有（0.04-0.07）×10N／m的温度系数。
黏度略高于2000Pa·s时才易形成平滑如镜的釉面。
氧化硼对玻璃黏度影响比较特殊，加入少量时（约15％以下），黏度则随B：0，含量增加而增加；而
大于15％，则使黏度下降。
在化学组成中，碱金属氧化物对降低表面张力作用较强，碱金属的离子半径愈大，其降低效应也愈显
著，按表面张力由大至小，其排列顺序如下：二价金属氧化物具有与一价金属氧化物相似规律，但随
着离子半径的增大，对表面张力降低的温度不如一价金属显著。
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编辑推荐

《现代建筑卫生陶瓷技术手册(精装)》:权威的编写机构，全面反映最新科技成果，一部大型建筑卫生
陶瓷工具书，适合建筑卫生陶瓷科研、生产、设计、管理及营销人员使用。
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