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            建筑玻璃按其用途可分为两大类。第一类是透视采光

用的窗用平板玻璃；第二类是作为墙体装饰用的建筑玻璃
饰面材料。

           对建筑玻璃实行深加工、是当前平板玻璃厂在生产上

的第二条主线。一次产品精深加工后，不但增添了新的性
能扩大了用途，而且它的增值远远超过了一次产品，目前，
深加工的产品主要有：钢化玻璃、夹层玻璃、镀膜玻璃等。



平板玻璃



6.1  玻璃马赛克

            玻璃马赛克是建筑材料中用量

较大的内外墙饰面材料。它是继陶
瓷马赛克之后发展起来的一种玻璃
墙体装饰材料，它色彩鲜艳、化学
稳定性好、力学强度高、价格便宜
且施工方便，而且对阳光的漫反射
使色泽更加优雅，因而获得了广泛
的应用。

            玻璃马赛克的生产方法有熔融

法和烧结法两类。目前普遍使用的
是熔融法。



6.1.1  熔融法  
            最常用的生产玻璃马赛克的方法是池窑熔融连续压延法，其特点
是产量高、质量好、成本低，尤其是色泽稳定、色差小。

1.工艺流程
      熔融法生产玻璃马赛克的工艺流程
      原料→配料→池窑溶化→连续压延→退火→折断→挑选→拼装→粘贴
纸皮→成品→入库。

2.原料及配方
玻璃马赛克所用原料可分为以下四类。
主要原料  包括硅砂、石灰石、白云石、纯碱、硝酸钠、长石、三氧化砷
等。

着色原料   主要有重铬酸钾（黄绿色）、氧化钴（兰色）、氧化铜（湖兰
色）、氧化锰（紫色）、硫化镉和碘粉（红色、橙色、黄色）、氧化
镍（灰色）等，有时为了得到系类色彩，常采用组合着色剂。



            乳浊原料     主要有石英砂、氟化物、氧化物、磷化物，其中石英砂的常
用量为成分外加10%---20%，且只适用于有色玻璃马赛克。采用氟化物时，
为了达到饱和乳浊度须引入4%--5%的F。采用三氧化铝时一般加入量为玻璃
液量的5%--6%。

            在玻璃配料中加入一定量的着色剂就可熔制出适用于生产彩色玻璃马赛克
的玻璃液，表6-1给出了玻璃马赛克的参考组成。



3.压延系统
          压延机是生产玻璃马赛克的
成型设备。当前采用的压延机
主要是对辊式，如图6-1所示。

          熔制好的玻璃液经出料孔流
入压机的第一对辊，把玻璃液
压成规定厚度与宽度的玻璃带，
进入第二对辊时，由辊上的辊
切刀切成20mmm×20mm或
25mm×25mm的正方形玻璃马
赛克片，然后经过渡板进入网
带传送机送入空间密闭的隧道
式退火窑。最后经过折断、拼
接、粘贴即成为成品玻璃马赛
克。



6.1.2烧结法

烧结法玻璃马赛克生产工艺流程如下



1.玻璃粉制备

           把碎玻璃按颜色分类，用水进行冲洗后，送入球磨机粉碎，为提高粉碎效
率与防尘，应往球磨机内加入30%--50%的水，球磨中球与玻璃的质量比为1

时，研磨12小时出料，其细度为60目以下，经沉淀、干燥即成玻璃粉。

2.配料与成型

所用粘合剂硅酸钠的水溶液，防泡剂是氧化锌和缩合剂是磷酸盐，填充剂主要是
高岭土，其配方如下



        使用30t摩擦压力机成型，压力为25MP，配合料的总水分控制在7%--10%

范围内。

3.着色剂的添加量



4.制品的烧成

制品的烧成温度为700--800，烧成时间为0.5h--4h.



          把加有晶核剂（或不加晶核剂）的特定组成的
玻璃I在有控条件下进行晶化热处理，使原单一的

玻璃相形成了有微晶和玻璃相均匀分布的复合材
料，称之为微晶玻璃。

6.2  建筑用微晶玻璃



          作为建筑用微晶玻璃装饰要求具有强度大、硬度高、耐酸碱侵蚀、吸水率低及热膨

胀系数小等性能。

            微晶玻璃的综合性能主动决定于析出晶相和种类、微晶体的尺寸与数量、残余玻璃

相的性质与数量。第一项由所选组成决定，后四项主要由热处理制度所决定。微晶玻璃
的原始组成不同，其晶相的种类也不同。常见的晶相有 -硅灰石、 -石英、氟金云母、

霞石、二硅酸里、铁酸钡、钙黄长石、青石等。各种晶相赋予微晶玻璃不同的性能

             符合建筑微晶玻璃性能要求的是 -硅灰石晶相。为此常选用CaO-Al2O3-SiO2系统
为该类微晶玻璃的玻璃系统，常见成分见表6-2。

6.2.1  组成的选择



建筑微晶玻璃饰面板材与大理石、花岗岩的性能列于表6-3.

6.2.2  建筑微晶玻璃的性能



           由表6-3可以看出，含 -硅灰石晶相的微晶玻璃 在材料尺寸稳定性、
耐磨性、抗冻性、光泽度的持久性、强度等均优于天然石材的大理石
及花岗岩.

6.2.3   微晶玻璃的生产工艺
建筑微晶玻璃的生产方法有两种，即压延法和烧结法，其工艺流程为

1.原料

            生产微晶玻璃时，一般都使用矿物原料和化工原料。矿物原料主

要有硅砂、石灰石、白云石、长石、重晶石等；化工原料主要有锌白、
纯碱、钾碱、锑粉、硼酸以及各种着色剂。

           矿渣微晶玻璃原料以矿渣为主，如铁渣、矾矿渣等，它们的用量
可达40%~50%，另加硅砂、粘土、化工原料。所得颜色以黑色为主，

若加锌可得灰白色微晶玻璃。

   



            为加速晶核形成，一般都加入晶
核剂，当氧化钙含量较高时也可不
加晶核剂。常用的晶核剂有硅氟酸
钠、氟化钙、硫化锌、硫化镁、铁

矿石等。
            所用着色剂与制造一般颜色玻璃
相同。

2.玻璃熔制

            红色与黄色微晶玻璃引使用硒粉
着色，其挥发量可达90%，所以常
用密封性好的坩埚炉熔化。其他彩
色的微晶玻璃都使用池窑熔化。建
筑微晶玻璃的熔化温度为
1450~1500 C，对玻璃液的质量要
求与一般玻璃制品相同。



 3.成型

            微晶玻璃成型课采用吹制、压制、拉制、压延、离心浇注、烧结、
浮法等各种成型方法，但生产板状微晶玻璃目前以压延法和烧结法为主。

            采用压延法时，其生产工艺与压延玻璃相同。玻璃经流槽直接进入
两对压延辊压延成光面玻璃板。

            烧结法是是玻璃液以细流状进入水槽中淬冷而成颗粒玻璃。颗粒玻
璃经干燥、分级，以一定级配装模，进热处理烧结与核化晶化而成板状
微晶玻璃。

            压延法的主要优点是玻璃板的表面与内部均无气泡，但成品率低。
烧结法的主要优点是成品率高，但玻璃板表面与内部气泡较多，尤其是
表面气孔严重影响产品质量。

4.晶化热处理
          玻璃经晶化热处理后，才能形成微晶玻璃。热处理制度对主晶相种
类、大小、数量、制品的炸裂、弯板、气泡的量与大小、产量、燃料耗
量、成本等均有重要的影响。

          在生产上热处理有两种制度，急阶梯式和等温式制度，如图6-2所示。



    图中t1为核化温度，在

此温度下持续恒温以促
使晶核生成，t3为晶化

温度，在此温度下持续
促使晶体成长。t2是等

温式温度制度下核化与
晶化合一的热处理恒温
温度，其值取在t1与t5

之间。



            若采用烧结法制造微晶
玻璃，可以不加入晶核剂，
而是利用颗粒表面德尔界面
能的特点，咋子其界面诱发 

-硅灰石晶体，并由表及里
地形成针状晶体，如图6-3

所示。

           采用压延法制造微晶玻

璃通常都加入晶核剂。
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