
实验十六  烧结温度和烧结温度范围 

一、实验目的 

    了解测定烧结性能的原理和方法，掌握烧结温度和烧结范围的测定方法，根据坯体在煅

烧过程中的致密程度的变化情况及体积变化情况，结合生产实际以制定出较好的合理的煅烧

制度。根据烧结温度的高低和烧结范围的宽窄可以确定粘土或坯泥适于生产何种陶瓷品种及

其在配方中的加入量。在选择窑炉类型，确定窑火位时，这也是一项必需的参考资料。 

测定烧结温度和烧结温度范围的方法有多种，传统试验法是根据在不同温度时试样的

吸水率(或气孔率)，以及线收缩(或体积收缩)的情况来确定的，高温显微镜法是以测定在加

热过程中试样轮廓投影尺寸与形状变化来确定的。 

 

二、实验原理 

    烧结温度一般是指坯体经热处理后，吸水率达到≤0.5%时的温度，而烧结温度范围是

指坯体经热处理后，由烧结温度至开始发生形变(膨胀)时的温度间隔，因此，将试样在不同

温度下进行烧结，测定各温度下试样的吸水率(或气孔率)以及线收缩(或体积收缩)就能获得

烧结温度和烧结温度范围。 

试样的体积收缩和气孔率可按液体静力称重法进行测定。 

将试验所得的上述数据绘制曲线，再根据它的变化趋势求出烧结温度与烧结温度范围。 

 

三、实验仪器设备及流程 

煅烧样品高温炉(图 1 和图 2)、成型压力机以及测定气孔率、吸水率、体积密度所用的

全套仪器。 

 

四、实验操作步骤 

    1、试块的成型 

先将粘土或坯料制成一定尺寸的试块，然后经过干燥煅烧，一般成型方法有可塑法和

半干压法两种。 

可塑法成型是将破碎至一定细度的泥料，用水调和成正常工作稠度时的软泥，或用挤



泥机挤出的软泥，制取一定尺寸的样品(参看干燥收缩实验讲义)。可塑法成型的试块强度低，

在操作过程中易掉角甚至松散。 

 

图 1 箱式电阻炉与温度控制电气联接线示意图 

 

图 2 KSMF－2000A 自动马弗炉的智能控制器、新型马弗炉和自动送样装置 

半干压法成型，具体操作如下： 

称取约 700 克破碎至 0.5mm的粘土或直接取用工厂坯料，用泥重 7~8%水调匀后，使之



通过 1 毫米孔径筛以进一步均匀调和水分，然后称取约 30 克的湿泥，置于金属模中，在油

压机上成型，成型压力一般为 0.4kg/cm2。 

成型好的试块，刻上号码以后，放置玻璃板上(可塑法成型块须垫以薄纸)，置烘箱中逐

渐升温至 105~110℃，干燥至恒重(约 3 小时)，然后置干燥器中冷却备用。本实验的试块在

干燥收缩实验时预先准备好。 

2、试块的煅烧 

将经过干燥的试块，细心地检查，并在试块上刻线，按照试块上的编号，顺序地将试

块排列在事先撒有薄层石英粉或Al2O3粉的耐火托板上(每块板放置 3~5 块试块)或装入匣钵

内，试块之间应保持一定的间隔，若试块在电炉中烧结，间隔大小约 1 公分。在试验窑中烧

结时，间隔大小以不超过 4~5 公分为宜。 

然后，用金属托杆将安放有试块的托板或盛有试块的匣钵送至高温炉或试验窑中进行

煅烧。 

为了确定实验基础，一般对温升速度有如下规定 

对于薄片易溶粘土试块，按下列温升速度能得良好结果 

      室温~150℃              60 分钟 

      150 ~500℃               30 分钟 

      500~650℃               45 分钟 

      650~1000℃              75 分钟 

对于薄片的难溶粘土试块，如果是在电炉中烧结，温升速度可按每小时 120~150℃进行。

若在试验用倒焰窑中烧结，则按以下温升速度进行。 

      室温~150℃              1 小时 

      150~800℃               3 小时 

      800~900℃               1 小时 

      900~900℃               保温 2 小时 

      1000~1300℃             2 小时 

      1300~1300℃             保温 1 小时 

试块在最终温度保持 30 分钟。为了了解试块经不同温度烧结后的体积、吸水率以及气

孔率的变化情况，必须在不同烧结温度下，取出一批试块(3~5 块)进行上述性能的测定。对

于一般难溶粘土，取出试块的温度由 900℃开始，然后每隔 50~20 度取出一批，直至试块达

到变形温度为止。 



取出后的试块不能直接在空气中冷却，否则会发生炸裂，应用火钳将其连同耐火托板

一起放入预先保持在 800~900℃的电炉内，令其逐渐冷却至室温。 

冷却后的试块按照线收缩及实验(二十二)所列公式计算试块的线收缩 S、吸水率 W、显

气孔率 B，每一数据皆为 2~5 块试块的平均值，最后将这些数据制成上图的曲线。根据试块

的吸水率和线收缩找出烧结温度和烧结温度范围，再结合制品的具体技术要求，判定出合理

的烧成制度。 

 

五、数据处理 

干燥试块的体积测定 
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式中：V1 — 干燥试块的体积。 

      V2 — 烧成后的试块体积。 

因此，欲求得烧成后的体积收缩，就必须首先测出试块在干燥和烧成后的体积，可采

用液体静力称重法进行测定。为了防止生坯在水中分散，应采用煤油作为媒介液，详细操作

参看实验(一) 

试块的体积收缩均为线收缩的三倍，本实验测定试块的线收缩。 
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L1 — 干燥试块的刻线长 

L2 — 烧成后试块的刻线长 

 

六、分析讨论题 

1、陶瓷最高烧成温度确定的原则是什么？ 

2、烧成温度对收缩率的影响，如何控制烧成温度？ 
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