
化工搪瓷设备知识 

一、化工搪瓷设备的基本知识 

1、化工搪瓷名称的由来   

  

运用搪瓷的技术，将具有接近工业玻璃性质的耐酸玻璃物质复合到金属基体上，获得玻璃／金属复合物，

因其覆盖层基本上保留了耐酸玻璃的大部分性质，如光洁、透明、致密无孔、化学稳定性高等，为一般

日用搪瓷所不及，因此称其为“搪玻璃”。搪玻璃的生产工艺等同于搪瓷工艺，因此它仍是搪瓷。日常

中人们常有以不同的称呼，如耐酸搪瓷，是以其特别耐酸而称之，化工搪瓷，是以其制品主要用作化工

生产设备而称之。 

2、搪瓷制品的性能  

   

搪瓷设备是由含硅量高的玻璃质釉喷涂在钢板表面经 920℃~960℃多次高温搪烧、是玻璃质釉密着于金

属胎表面而成。搪瓷的性能是： 

(1)耐腐蚀性能：能耐有机酸、无机酸有机溶剂及 PH 值小于或等于 12 的碱溶液、但对强碱、HF、及温度

大于 180℃、浓度大于 30%的磷酸不适用；    

(2)不粘性：光滑的玻璃面对介质不粘且容易清洗；    

(3)绝缘性：适用于介质过程中易产生静电的场合；    

(4)隔离性：玻璃层将介质与容器钢胎隔离、铁离子不溶入介质；    

(5)保鲜性：玻璃层对介质具有良好的保鲜性能。 

3、搪瓷设备使用条件    

搪瓷层能耐大多数无机酸、有机酸、有机溶剂等介质，尤其在盐酸、硝酸、王水等介质中具有优良的耐

腐蚀性能。但不能在下列条件下使用：    

(1)任何浓度及任何温度的 HF都不能耐腐蚀;    

(2)磷酸：浓度 30%以上、温度大于 180℃时腐蚀强烈;    

(3)盐酸：浓度 10--20%,温度大于 150℃时，腐蚀强烈;    

(4)硫酸：浓度 10--30%,温度大于 200℃时不能耐腐蚀;    



(5)碱液：PH 大于或等于 12、温度大于 100℃时，不能耐腐蚀。 

二、化工搪瓷设备的制造 

1、化工搪瓷生产作业程序    

2、化工搪瓷设备的基材特性    

大量用于制造搪玻璃制品的基体材料主要是优质低碳钢、铸铁和 不锈钢 ，其中以低碳钢及铸铁最为普遍。

前者作为搪玻璃的适用钢，大量用来制作设备和容器：后者，由于能浇铸成型复杂部件，且成本低廉，

因此被广泛用以制造泵、阀、小型设备及零配件。 基材 化 学 成 份 机 械 性 能 C si Mn P S 

拉伸强度MPa 伸长率% 屈服点MPa 冲击韧性MPa 钢 ≤0.14 ≤0.37 ≤0.65 ≤0.035 ≤0.45 >330 >310 

200 —— 焊 条 ≤0.1 ≤0.12 ≤0.45 ≤0.05 ≤0.03 >430 >180 —— 80 铸 铁 3-0.35 2.0-2.6 

0.4-0.6 0.1-0.5 < 0.1 (石墨碳 2.5) 

3、底胎的要求    

搪瓷设备的质量，首先决定于铁胎。没有高质量的铁胎，就不可能有高质量的搪瓷设备。要保证制品质

量，铁胎应满足以下六条要求： (1) 底胎表面应平整，不得有显著的工具伤痕、凹坑、夹层等机械缺陷；  

   

(2) 底胎表面的焊道要平直、规整，焊缝宽度不得超过钢板、厚度的 1．5 倍。焊缝接头要圆滑地过渡，

不允许有夹渣、气孔、咬边、未焊透等缺陷；    

(3) 底胎表面的焊缝在喷砂前要进行磨光； 

  

(4) 底胎表面的对接焊缝错边量要小于厚度的 10％；    

(5) 法兰不平度要小于直径的 0.15％；    

(6) 对接法兰的压紧面要保证设计压力下的密封。 

4、表面处理    

底胎加工好后，由于基材表面质量往往达不到搪瓷的工艺要求，如金属表面尚有氧化层、表面夹皮（轧

制时造成）、焊缝缺陷及机加工过程中粘附的油脂污物等，都要影响搪烧质量，因此必须进行磨光、烧

油脱碳和喷砂等表面处理。    

磨光一般在砂轮机上或用手提砂轮进行。磨光的要求是将搪烧面上焊坡磨平，将尖棱角磨圆、将氧化皮

及夹皮磨去，现出金属本色。 
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烧油脱碳是将粘附的油脂、有机物等在高温下烧除。有时钢板含碳量超过标准规定时，也采取高温表面

脱碳的办法来作补偿处理。 

搪瓷设备损坏后到搪瓷厂进行复搪，必须进行热处理（脱氢），以消除爆瓷部位基材渗入的氢。 喷砂是

将底胎表面打粗糙，增加表面自由能及比表面积，从而提高底胎金属与底釉的密着。 

5、修胎    

经过表面处理后的铁胎，在正式喷搪瓷釉前，要细致地检查，凡是不符合搪瓷工艺要求的“毛病”均应

及时处理，如毛刺、尖锐角、凹凸坑、夹层、沙眼等。这些“毛病”可采用手工打磨，挖铲补焊再磨平

等作业修磨。 

6、搪烧底釉    

铁胎修磨好以后即可进行喷涂和搪烧底釉。喷涂可采用手工喷，也可以采用机械化（半自动）喷涂。两

者的釉浆稠度控制不一样，这要根据操作人员的经验自己掌握，因为喷枪口径、喷涂用空气压力及釉浆

稠度间是相互关联的。喷搪底釉的要点是要使头遍底釉厚薄均匀，其厚度值控制在烧成后为 200±50μm

为合适。底釉喷涂于铁胎上后要经过干燥，一般采取自然干燥，也可放到烘房内干燥，放在炉前或出炉

的制件边进行缓慢的烘烤。要注意防止快速烘烤，快速烘烤易使粉层开裂。粉层干燥后即可进烧成炉内

进行烧成。底釉的烧成温度较高。为使底釉能牢固地与铁表面密着 ，采用三合一底釉时烧成温度不能低

于 880℃。而为使铁胎与底釉间温度能达到上述要求，烧成炉温度必须控制到 920℃以上。为提高效率，

最佳烧成炉温度是 960～980℃。底釉的烧成必须精心掌握好时间，即不能烧成不足（俗称烧得生），更

不能烧过（俗称火大）。 前者密着不好，后者会烧损底釉。烧成适度的底釉应该是色泽均勾，表面平滑

光亮，无气泡。头遍底釉烧好后，如质量合格即可进行喷搪面釉；如果不合格就要进行修磨，烧损严重

时需要喷搪第二遍底釉。当喷搪第二遍底釉时，不能喷得太厚，要使两遍底釉的总厚度控制在 350μm

以下。再厚了就要影响面釉层的有效厚度了。 

7、搪烧面釉    

底釉搪烧好后，质量符合要求即可进行面釉搪烧。搪瓷设备的真正防腐保护层是面釉层。面釉层的喷涂

和搪烧跟底釉相似。面釉层的厚度，一般要求 1mm 左右。具体根据使用要求而定，如考虑传热，应使瓷

釉层薄些，不需传热而使用的介质腐蚀牲严重时，瓷釉层厚些。日本允许最厚达 2．55mm，我国标准则

规定不得超过 2mm，最薄 0．8mm。要达到规定瓷厚，产品上的面釉要喷搪多遍。每遍厚度以薄一些为好。

但考虑生产效率，也不能太薄，一般以控制每遍厚度增加儿 2mm 为佳。如果金属表面状况好，焊缝不出

问题，喷搪过程中修磨细致，那么喷搪三遍到四遍面釉后就可达到规定厚度。为保证搪烧质量，每喷搪

一遍，都要经过检查，检查瓷面上是否有暗泡、针孔等，一经查到就应打磨开进行修补。对于直通金属

表面的针孔和暗泡要磨挖，甚至补焊。凡见底金属的修补处，必须补喷底釉。上述修补程序是每个喷搪

操作者必须掌握的。 



8、检验    

由于搪瓷设备多数用于苛刻的腐蚀环境中，因此对制品的质量检查要十分严格。检查检验要求系根据制

品本身的等级要求确定，具体要求见ZB G94004 一 87 及zB G94005 一 87 标准。检验方法见附表 2。产品

经检验合格即可组装或包装出厂。需要组装的制件，在组装后还要进行检验，只有整个制件合格后才算

合格品，才能包装入库,销售前设备应静置半月以上以消除残存应力。 项 目 技 术 指 标 测 试 

方 法 瓷层厚度 0.8~2.0mm 用非磁性测厚器，按GB7991---87 进行测定 耐电压 20000V(直流)不击穿 

用交流电火花发生器按GB7993---87 进行测定 耐压力 达到设计要求 耐压用水压测试，方法

GB7994---87 按执行 瓷层外观质量 色泽基本一致，表面光滑，无爆瓷、鱼鳞裂纹、暗泡、罐体、罐盖

上表面异物不得超过三块，异物≤8mm2,两块相距不得∠100mm 在光线明亮处或用 100 瓦低压照明灯在

600mm处照明，距瓷面 600mm进行观察并记录结果 变形公差 法兰最大最小直径差≤0.1%Dg 用米尺量出

法兰最大外径和最小外径，其差值作为椭圆度 法兰不平度允许≤0.3% Dg 用塞尺量出平面与标准平面之

间的最大间隙即作为不平度 搅拌孔法兰面水平度a允许≤10 锅盖扣至水平面上，然后置直尺测量面于搅

拌孔法兰面上，用直角三角尺量取锅盖法兰外圆部位处平台至直尺测量面的高度，取量高值与最低值计

算tga≈△hmax/Dg 法兰压紧面宽度≥10mm 用厚度≤5mm直尺，过直径放置于法兰上旋转 180o,量取压紧

面（凡连续间隙≤0.5mm者）的宽度 搅拌器上端径向全跳动填料 密封允许≤0.30mm 将搅拌器装于检查

架上转动搅拌器，在搅拌器主轴与 填料 箱接触面上装百分尺表测量 管子不直度〔包括温度计套管〕允

许≤0.3%L 用直尺测量管子与直尺之间的最大间隙 

 
 

一、搪瓷反应罐的使用范围 

    为保证搪瓷反应罐正常使用寿命，搪瓷反应釜不适于下列介质或物料

的反应、聚合、储存、换热等化工过程。 

1）任何浓度和温度的氢氟酸及含有氟离子的介质或物料。 

2）浓度大于 30%，温度大于 180°C度磷酸介质或物料。 

3）PH值大于 12且温度高于 80°C的碱性介质或物料。 

4）酸碱物料交替进行的反应过程。  

5）搪瓷反应罐在温度剧变化时，所产生过大的应力会导致爆瓷而损坏设备,因

此在使用过程中应升温或降温，严防聚冷聚热。 

二、搪瓷反应罐安装注意事项 

1）设备安装前必须检查各部件是否齐全，如有缺损及时更换。 

2）安装过程中严谨撬棍、手锤等直接接触碰撞搪瓷件，以免搪瓷衬里损伤。 

3）设备在吊装过程中只能使用的支座、吊环受力，不允许接管、卡子、管口

等薄弱部件受力，要轻起轻放以免镇碰，更不得锤击罐体。 

4）安装前应将设备搪瓷表面用水清洗干净，穿洁净胶鞋入内查看玻璃衬里是

否完好。 

5）设备法兰及接管部位的紧固，应遵循化工容器安装原则，要求对称、均匀

地逐渐紧固，以免因局部受力过大导致搪瓷面的损坏。在拆 卸过程中如发现

垫片失去弹性应及时更换。 
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6）设备的卡子是主要受压元件之一，在安装过程中除要求其受力均匀外，还

应保证其质量和数量，切不可带残或减量安装。 

 7）反应罐上装设的视镜玻璃是一种脆性材料，安装时除保证均匀紧固外，

压紧力不宜过大。如局部泄露应加塞偏垫，避免局部受力过大发生碎裂。 

8）搪瓷反应罐搅拌器的安装、应注意装配防松销或防松螺母等防松件，并检

查搅拌器的旋转方向是否与图示方向一致，以免运转时搅拌 器反转脱落而砸

坏衬里。 

9）如在搪瓷反应罐上设置金属构件，只允许在夹套等非搪瓷件外表面施焊，

焊接时速度要快，并采取相应的冷却措施，若在管口、入口 、法兰附近施焊

应严密覆盖各个管口，以免焊渣飞溅损伤搪瓷面。 

10）设备安装完毕后，应对各种部件及罐内仔细检查，确认无误后方可进行空

试转。 

三、搪瓷反应罐使用过程中注意事项 

1）设备加入物料不应超过公称容量，也不允许加入少量物料或空罐加热。物

料加入设备内应严防夹带块状金属或杂物，对于大块硬质物料 粉碎后加入。

尽量减小物料与罐壁之间的温差，避免冷罐加热或热罐加冷料。; 

2）使用带夹套的搪瓷反应罐时，加热或冷却要缓慢进行，采用蒸汽加热时，

夹套内先通入 0.1Mpa的蒸汽保持 15min再升压，直至升到操作 压力，但不得

超过设计压力。 

 3）搪瓷反应罐在设计压力下的工作温度范围为 0~200°。 

4）避免使用铁棒、铁铲在设备内搅拌，如确实需要，可用木棒、竹条进行操

作。 

5）搪瓷反应罐内的带翼温度计套，可根据工艺需要在 0~90°范围内调整于任

意角度，以得到不同阻力，调整角度应在停机状态下进行。 

6）机械密封腔内的润滑液（密封液）应保证清洁，不得夹带固体颗粒。 

四、搪瓷反应罐的维护与保养 

1）建立设备使用与维护制度，确保设备正常运转。 

2）经常检查搪瓷衬里、传动部件、密封情况是否正常，若发现异常应及时处

理。 

3）搪瓷表面粘附的物料若需清楚，应用木、竹、塑料等非金属器具进行清楚， 

严禁使用金属器具。 

4）经常加注传动部件、放料阀丝杆润滑液，保证其良好运行。 

5）设备应保持清洁，夹套中的污物和氧化铁影响传热效果，最好每月清洗一

次。 

6）夹套内若使用除垢剂时，应在短时间内完成，然后用清水对夹套内反复冲

洗。 

7）卸搅拌器时先检查主轴上的防松螺母是否稳妥，同时用软物垫在搅拌器下

面， 

直接触及到搅拌器，然后再卸联轴器、 密封装，然后再卸。 

 
 
 
 



产品名称： 德地氏化工设备 

                                 

               德地氏简介德地氏，同行业的领导者，是一

家致力于为化工及制药等工业领域提供良好及广泛的解决方案的法国公司。作

为拥有 320年发展历史的公司，在化工及制药等领域，我们有着丰富及长久的

经验，对于众多的项目，德地氏研发并提供独一无二的搪玻璃，防腐化工专业

知识及材料。进过在中国市场 20多年的发展，德地氏在无锡投资兴建了一家

专业制造搪玻璃的工厂，无锡工厂采用进口瓷粉为原料，通过严格规范的生产

流程，为客户提供最优质的产品和最完善的服务。作为德地氏的全资公司，无

锡工厂的整体设计借鉴了全球工厂的经验，集中了所有德地氏工厂的优点，更

适合生产搪玻璃设备。使用的是与德地氏集团欧洲与美国相同的工艺及搪瓷粉

DD3009，所有搪瓷粉由法国总部生产进口瓷釉 DD3009。德地氏瓷釉的不断改进

和创新： 宝贵而丰富的实践经验，DD3009 最齐全的反应釜规格：从 6.3升

到 140,000升世界荣誉:四个世界上最大的反应釜 110m3，直径 4.1M，高 12.5M，

单台总重量：46T;两个 60m3的反应釜，设计压力为 30巴，总重量为

75T;                               

                                 

                                 

                                 

      德地氏的优势 1)      德地氏是一个拥有322年悠久历

史的公司。2)      德地氏是世界搪玻璃设备的发明者，起始于 1870

年。3)      德地氏一直是化工、医药行业专业技术设备的领导者。具

有长久的丰富的经验；4)      德地氏公司不断创新。

5)      德地氏公司研制、生产的 DD3009瓷釉，是世界上独一无二的，

是迄今为止最好的瓷釉，具有卓越的性能，德地氏是防腐专家。

6)      德地氏的最大设备容积达到 140M3， 最小设备容积达到 6.3

升；世界最大的 110M3反应釜（４台）是德地氏公司生产；我们已经生产的超

过 100M3的储罐数量超过 40台。7)      德地氏对世界搅拌技术进行

了卓有成效的研究，开发出新一代专利搪玻璃搅拌技术 OPTIMIX其效率大大超

过任何厂家。8)      德地氏独到的搅拌设计 GLASSLOCK专利技术，

可拆开搅拌器，大大领先同行；9)      德地氏搪瓷工艺领先于对手；

10)   德地氏全球的公司都只使用同一种瓷釉：DD3009，确保德地氏的产

品优质可靠；11)   德地氏（无锡）是德地氏全资子公司，服务于中国和

亚洲市场。其生产能力其他厂家也无法相比;12)   德地氏网址：

www.dedietrichchina.com 中国     www.dedietrich.com  
 
 
 
海川关于国内外搪玻璃设备的区别的讨论： 
 
http://bbs.hcbbs.com/thread-181513-1-1.html 
 
在百度上搜索“搪玻璃设备”“和进口搪玻璃设备”均无德地氏 

http://bbs.hcbbs.com/thread-181513-1-1.html

