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陶瓷工艺理论概述



陶瓷工艺是指通过一系列物理和化学

手段，将天然或合成的无机非金属材

料加工成具有特定形状、尺寸和性能

的陶瓷制品的过程。

陶瓷工艺具有高温成型、材料特殊、

工艺复杂、制品性能多样等特点。

陶瓷工艺定义与特点

特点

定义



利用黏土等塑性材料的可塑性，通过手工

或机械方式制成所需形状的坯体，如拉坯、

泥条盘筑等。

塑性成型

将泥浆注入石膏模具中，利用石膏的吸水

性使泥浆脱水凝固而形成坯体。

注浆成型

将粉料或含有一定量液体的坯料放入模具

中，在压力下压制成型，如干压成型、等

静压成型等。

压制成型

将陶瓷粉料与有机粘结剂混合制成浆料，然

后通过注射机注入模具中成型，适用于复杂

形状陶瓷制品的批量生产。

注射成型

陶瓷成型技术分类



陶瓷成型过程是通过外力作用使陶瓷坯料获得所需形状、尺

寸和密度，同时排除内部气体和杂质，形成具有一定强度和

致密度的坯体。

成型原理

陶瓷成型受多种因素影响，如坯料性质（粒度、成分、可塑

性等）、成型方法、成型工艺参数（压力、温度、时间等）、

模具设计等。这些因素相互作用，共同影响陶瓷制品的成型

质量和性能。

影响因素

陶瓷成型原理及影响因素



延时符

02

不同陶瓷成型方法比较



适用于形状复杂、薄壁的陶瓷制

品，成型过程中坯体密度均匀，

但脱模时间较长，容易产生变形

和开裂等缺陷。

注浆成型

适用于形状简单、厚壁的陶瓷制

品，成型效率高，坯体密度大，

但成型过程中坯体内部应力较大，

容易产生裂纹。

干压成型

注浆成型与干压成型比较



挤压成型
通过挤压机将泥料挤压成一定形状和尺寸的坯体，适用于管状、棒状等形状的

陶瓷制品，生产效率高，但坯体密度和强度较低。

等静压成型
将泥料装入密闭的容器中，通过液体介质传递压力使泥料均匀受压成型，适用

于形状复杂、要求密度均匀的陶瓷制品，但设备成本较高。

挤压成型与等静压成型比较



注射成型
将陶瓷粉末与有机粘结剂混合后注入金属模具中成型，适用于形状复杂、精度要

求高的陶瓷制品，生产效率高，但成本较高，且需要后续脱脂和烧结处理。

其他成型方法

包括手工成型、滚压成型、拉坯成型等，这些成型方法各有特点，适用于不同形

状和要求的陶瓷制品。与注射成型相比，这些成型方法可能在生产效率、精度和

成本等方面存在不足。

注射成型与其他成型方法比较
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陶瓷成型结果评价指标
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显微结构观察

利用扫描电子显微镜（SEM）等仪器观察陶瓷的显微结构，分

析气孔的形状、大小和分布。

01

密度

通过测量陶瓷的体积和质量来计算其密度，高密度通常意味着

更好的致密性和更低的孔隙率。

02

气孔率

气孔率是陶瓷中气孔所占的体积分数，它直接影响陶瓷的力学

性能和热稳定性。

密度与气孔率评价



收缩率

陶瓷在烧成过程中会发生收缩，收缩率的大小和均匀性对陶瓷的
尺寸精度和形状保持性有重要影响。

尺寸精度

通过测量陶瓷制品的尺寸，与设计尺寸进行比较，评价其尺寸精
度。

变形与翘曲

观察陶瓷制品在烧成后的变形和翘曲情况，分析其产生的原因。

收缩率与尺寸精度评价
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