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1. 任务来源

根据工业和信息化部《工业和信息化部办公厅关于印发 2023年第二批行业

标准制修订和外文版项目计划的通知》（工信厅科〔2023〕42号）的要求，由

中国国检测试控股集团股份有限公司承担《玻璃熔窑用耐火材料动态下抗玻璃液

侵蚀试验方法》标准制定工作，项目编号为：2023-0799T-JC。

2. 目的和意义

随着玻璃工业的发展，对玻璃的研发与生产提出越来越高的要求，玻璃熔窑

用耐火材料如熔铸锆刚玉砖、电熔刚玉砖和高锆砖等，多用于玻璃窑的关键部位，

直接与玻璃液接触，不仅关乎窑炉安全运行和寿命，也直接影响玻璃成品的质量。

动态下抗玻璃液侵蚀试验能模拟耐火材料在玻璃窑内的实际工况，是表征玻璃熔

窑用耐火材料重要的性能参数，是评价玻璃熔窑用耐火材料对玻璃质量影响的重

要参考指标。

3. 主要技术内容

本文件规定了玻璃熔窑用耐火材料动态下抗玻璃液侵蚀试验方法的原理、仪

器设备、试样、试验步骤、结果计算及试验报告。适用于玻璃熔窑用耐火材料在

动态、等温条件下抗玻璃液侵蚀性能的测定。

4. 工作过程

标准计划下达后，标准负责起草单位确立了标准编制组，并进行了全国该方

法需求和试验方法开展情况的调研，组织玻璃熔窑用耐火材料生产厂家和使用单

位对该标准的制定做了前期的准备工作，确定了标准制定方案和工作计划。

2023年 7月，标准计划下达之后，标准负责起草单位确立了标准编制组，

确定工作计划。

2023年 8 月至 2023年 12月，对玻璃熔窑用耐火材料应用场景和国内外相

关标准进行分析。

2024年 1月至 2024年 5月，收集相关技术资料，进行设备调试。

2024年 6月至 2025年 6月，进行相关参数调整，开展验证试验。

2025年 7月，标准编制组召开工作组讨论会，并公开征求意见。

5. 标准编制原则

遵循“面向市场、服务产业、自主制定、适时推出、及时修订、不断完善”
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的原则。在标准制定过程中，进行全面市场调研及向社会公开征求意见，了解行

业背景及现状，并结合调研和征求意见，适时修改，不断完善，注重标准的经济

性和社会效益。

注重标准制定与技术创新、试验验证、产业推进、应用推广相结合。编写标

准过程中在充分调查研究的基础上，认真分析国内外同类技术标准的技术水平，

进行大量的试验验证和推广应用。

本着先进性、科学性、合理性和可操作性以及标准的统一性、协调性、适用

性、一致性和规范性的原则。编制过程注意符合法律法规的规定以及与相关标准

协调，避免与法律法规、相关标准之间出现矛盾，对标准的实施造成困难。

在编制过程中主要按 GB/T 1.1-2020《标准化工作导则第 1部分：标准的结

构和编写规则》编写。在确定本标准主要技术内容时，综合考虑玻璃熔窑用耐火

材料使用部位与实际工况，充分体现标准在技术上的先进性和合理性。

6. 确定标准主要技术内容的依据

6.1 试样形状尺寸

对比圆柱体试样和长方体试样，圆柱体试样尺寸为Ø20mm，长方体试样尺

寸为 15mm×10mm，为便于控制试样浸入玻璃液中的高度，将两种形状试样的

长度统一为 100mm。试样接触玻璃液的面积不同，其侵蚀结果也不同。计算两

种形状试样与玻璃液的接触面积：

圆柱体试样面积：S 圆=6.28h+3.14；

长方体试样面积：S 方=5h+1.5。

其中 h为试样浸入玻璃液中的深度。比较以上计算结果可知，长方体试样和

圆柱体试样在浸入玻璃液中深度相同时，面积相差不大。

对于制样的可操作性和准确性而言，长方体试样易制取，且可精确打磨，试

样表面平整度和光滑程度会直接影响测量结果的准确性；对于尺寸测量法和面积

测量法，侵蚀后的试样需要对半切开，圆柱体试样固定难度较大，若切割线偏离

中心线会导致所测数据与实际直径相差较大，影响测试结果准确性，长方体试样

切割更便于掌握。如果长方体试样和圆柱体试样在侵蚀量极少的情况下，方形试

样的边缘还没有被侵蚀成弧形时，锯片的厚度和试样中心切割线位置有少许偏差

是影响不大的，但圆柱体试样不同，侵蚀量越少，锯片的厚度和试样中心线的位
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置要求越高，否则会因为切割的并非圆截面的直径而是其中一条弦，导致与实际

误差相差更大。

对于两种试样形状的适用情况而言，长方体试样的侵蚀存在棱角效应，棱角

处的侵蚀速率更快，可以放大侵蚀差异，能更敏感地反映材料抗侵蚀性能的优劣，

尤其适用于横向对比不同材料；圆柱体试样的侵蚀后形貌更均匀，应力分布也更

均匀，更贴近窑炉内耐火材料的实际服役环境，尤其适用于长时间的动态下抗侵

蚀试验。

综合以上分析，长方体试样和圆柱体试样的优缺点如下表 1：

表 1 长方体试样和圆柱体试样特性对比

长方体试样 圆柱体试样

试样制取、切割 精准，可操作性强
测试后的样品变形，切割

会存在偏差

侵蚀敏感性 较高 较低

数据稳定性 棱角处应力集中，数据有波动
不存在应力集中，数据稳

定性较好

典型适用场景 材料横向对比
高抗蚀材料的研发、服役

模拟

由于该试验方法适用于多种玻璃熔窑用耐火材料的测试，考虑到试样打孔的

可操作性，通孔距离上端太近试样易崩裂，通孔的中心距离样品上端 15mm，不

会消耗过多试样长度，并且能方便打孔操作。

试样要求如图 1所示。长方体试样的宽度为（15mm±0.1）mm，厚度为（10mm

±0.1）mm。圆柱体试样的直径为（20±0.1）mm的长度均为（100mm±0.5）

mm，试样钻孔直径为Ø6mm，孔中心距离样品上端 15mm。
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图 1试样尺寸示意图

6.2 固定装置

固定装置可自主选用转盘或螺栓（任选其一），材质均为高强度的耐高温材

质，如氧化铝或刚玉-莫来石等。若旋转半径过小，会使试样旋转速度过快，在

坩埚内形成明显涡流，对试样进行侵蚀的玻璃液会受离心力的作用，脱离试样表

面，且表面附着的玻璃液没有足够的反应时间，会影响试验结果；若旋转半径过

大，会使试样旋转速度过慢，试验过程接近静态法，无法达到动态法的试验目的，

并且大的旋转装置能耗也更高。综合考虑试验方法的合理性和可操作性，规定旋

转半径应为 30mm-50mm，推荐旋转半径为 30mm。

转盘固定装置如图 2所示。推荐转盘为直径为Ø110mm，厚度为 10mm的圆

盘，圆盘中心钻有直径为Ø30mm的圆孔，用于固定旋转轴，四周均匀分布固定

试样的孔洞，孔洞尺寸与试样尺寸对应，且刻有放置固定棒的凹槽，凹槽宽度为

6mm，与试样打孔直径一致。固定装置所用转盘的直径应不小于坩埚直径，按照

标准要求下降样品，可在一定程度上减少高温下玻璃液成分挥发。
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图 2 转盘固定试样示意图

螺栓固定装置如图 3所示。螺栓直径为Ø6mm，长度不小于 90mm。试样与

旋转轴之间用厚度为 5mm的耐高温垫片隔开，防止粘连，末端用螺母固定。该

固定装置操作简单，易挂取，不易粘连。

图 3 螺栓固定试样示意图

6.3 转速

试验转速应根据玻璃窑用耐火材料的实际工况和试验的旋转半径进行计算，

由式（1）和式（2）推导出计算公式为式（3）：

� = �
�

（1）

� = �
2�

（2）

� = �
2��

（3）
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式中：ω——角速度，单位为弧度/分钟（rad/min）；

N——旋转轴转速，单位为转/分钟（r/min）；

v——试验耐火材料在窑炉使用位置处玻璃液流速，单位为米 /分钟

（m/min）；

r——旋转半径，单位为米（m）。

根据调研发现，通常玻璃窑内玻璃液的流速为 0.06-0.6m/min，流液洞处因

截面积减少，流速更快。经过文献调研和验证试验发现：转速过大，会导致玻璃

熔液形成明显涡流，出现离心力，导致玻璃液对试样的侵蚀反应时间不足，测试

过程与玻璃窑炉实际工况差异较大，且液面线呈不规则状，难以准确确认液面线

部位；转速过小，则接近静态下抗玻璃液侵蚀的试验过程。因此推荐转速为

1-4r/min，对应的玻璃液流速约为 0.19-0.75 m/min，符合大部分玻璃窑中玻璃液

的流速。

6.4 试验温度和时间

为保证试验过程更符合实际工况，试验结果更具有可靠性，试验温度应与玻

璃窑用耐火材料实际使用温度一致，侵蚀时间由供需双方商定。

7. 主要试验（或验证）情况分析

选取玻璃窑池壁、池底和流液洞等与玻璃液直接接触部位常用的典型耐火制

品（AZS33#、AZS36#、AZS41#和 80#高锆砖）和市场占比较大的典型玻璃（钠

钙玻璃和高硼硅玻璃），进行验证试验。使用的设备是 1750℃高温电炉，控温

精度可达±1℃。

7.1 前期探究试验

项目前期从可操作性出发，进行了自转法试验，即直接将试样用螺栓固定在

空心旋转轴的内部，装置如图 4所示，表 2为采用圆柱体试样，进行自转法动态

抗侵蚀试验的相关数据。
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1-旋转轴；2-试样；3-坩埚；4-试验用玻璃

图 4 自转法装置示意图

表 2 玻璃窑用典型耐火材料的动态下抗玻璃液侵蚀速度（钠钙玻璃、自转法）

试样名称 试验条件 液面线处侵蚀速度（mm/24h）

AZS 33#

1500℃×48h 2r/min 0.75

1500℃×48h 4r/min 0.86

1500℃×48h 6r/min 0.92

1500℃×48h 12r/min 0.88

1500℃×48h 25r/min 0.56

1500℃×48h 30r/min 0.70

1500℃×48h 50r/min 0.31

AZS 36#

1500℃×48h 2r/min 0.62

1500℃×48h 4r/min 0.74

1500℃×48h 6r/min 0.89

1500℃×48h 12r/min 0.69

1500℃×48h 25r/min 0.48

1500℃×48h 30r/min 0.45

1500℃×48h 50r/min 0.22

AZS 41#
1500℃×48h 2r/min 0.54

1500℃×48h 4r/min 0.66



8

1500℃×48h 6r/min 0.74

1500℃×48h 12r/min 0.52

1500℃×48h 25r/min 0.35

1500℃×48h 30r/min 0.50

1500℃×48h 50r/min 0.11

经过多方验证，发现自转法的动态下抗玻璃液侵蚀试验结果偏小，远小于静

态下抗玻璃液侵蚀的试验结果。这是因为试样在玻璃液中自转时，在装有玻璃熔

液的坩埚中位置是不变的，但耐火材料在玻璃窑炉中接触的是不断流动的新鲜玻

璃熔液，故自转法与实际工况不符。

7.2 试验步骤

7.2.1 试样准备

按照制样要求制成尺寸为（15±0.1）×（10±0.1）×（100±0.5）mm的长

方体试样或ø（20±0.1）mm×（100±0.5）mm的圆柱体试样，距离上端 15mm

处钻有ø6mm通孔，试样照片如图 5和图 6所示。试验前检查试样表面应平整、

无明显缺陷及裂纹，若有则需重新制取。

安装试样前应测定试验前整个试样的体积，首先用测量显微镜测量试样预期

液面线处、液面线下二分之一处的尺寸和总高度，分别记为 G、H和 l。为减小

因不同品种玻璃熔化后液面线高度不一致的影响，试样上下尺寸应尽可能保持一

致。再按照 GB/T 2997的规定，测定试验前整个试样的悬浮质量（m2）和饱和

质量（m3），精确至 0.01g，并用比重计测定浸液密度（ρing），按式（4）计算

得到试验前整个试样的体积（V1）。

�1 = �3−�2
����

× 1000 （4）

式中：V1——试验前整个试样的体积，单位为立方毫米（mm3）；

m2——整个试样悬浮在浸液中的质量，单位为克（g）；

m3——整个试样的饱和质量，单位为克（g）；

ρing——浸液密度，单位为克每立方厘米（g/cm3）。
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图 5 长方体试样

图 6 圆柱体试样

7.2.2 试样安装

测量结束后，将试样在 110℃下干燥至恒重。验证试验所用旋转轴为氧化铝

材质，外径尺寸为ø30mm；固定螺栓为氧化铝材质，尺寸为ø6mm，长度为 90mm；

所用垫片和螺母为螺栓同材质；固定转盘和试样的固定棒均为锆莫来石材质，转

盘与旋转轴的连接装置为氧化铝材质。

螺栓固定法：将试样用氧化铝螺栓与旋转轴连接，试样和旋转轴之间用氧化

铝垫片隔开，最后用氧化铝螺母拧紧固定。（如图 7）



10

1-旋转轴；2-螺栓；3-试样；4-垫片；5-螺母

图 7 螺栓固定法安装示例

转盘固定法：将试样穿过锆莫来石转盘，用锆莫来石细棒固定，再用氧化铝

配件将转盘与旋转轴连接。（如图 8）

1-旋转轴；2-螺栓；3-转盘；4-氧化铝配件

图 8 转盘固定法安装示例

7.2.3 侵蚀测试

将试验用玻璃装入坩埚，安装后的试样应随旋转轴升至坩埚上方，关闭炉门，

启动升温程序，为确保玻璃完全熔化，升至目标温度 1h后再下降试样。因为不

同品种的玻璃在熔化后液面下降的高度不同，所以不对试样浸入玻璃液的深度做

统一要求，保证下降试样至下端距离坩埚底部 30mm，按照目标转速启动旋转轴，

开始动态下抗玻璃液侵蚀试验，保温时间结束后上升试样，随炉冷却至室温后取

出试样，两种形状的试样如图 9和图 10所示。
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图 9 侵蚀后长方体试样

图 10 侵蚀后圆柱体试样

7.2.4 侵蚀后试样处理及结果计算

首先将侵蚀后的试样从旋转轴上取下，标记试样顺序。考虑到侵蚀后的试样

形貌不同，设有三种测量方法，包括尺寸测量法、面积测量法和体积测量法。液

面线处侵蚀量较大且形貌较规则的试样推荐使用尺寸测量法，侵蚀形貌不规则的

试样推荐使用面积测量法和体积测量法。尺寸测量法和面积测量法需用厚度不大

于 1mm的金刚石锯片将试样的旋转外侧面沿纵向对半切开。使用体积测量法不

需将试样对半切开，喷砂去除表面玻璃后，沿液面线附近有侵蚀痕迹的最上沿切

开，采用排水法测量浸入玻璃液部分的试样剩余体积。

7.2.4.1 尺寸测量法

用金刚石锯片将试样沿中线切开（如图 11），在测量显微镜下测量两块切

开试样液面线最薄处的长度，记录为 g1或 g2，液面线下二分之一处的厚度，记
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录为 h1和 h2。计算试样液面线处和液面线下二分之一处被玻璃熔液侵蚀的深度。

液面线处的侵蚀按式（5）计算：

 1 2

1 1 +
2 2 g gC GG     

（5）

式中：Gc——液面线处侵蚀量，单位为毫米（mm）；

G——试验前试样液面线处的直径，单位为毫米（mm）；

g1、g2——分别为两块切开试样液面线处的厚度，单位为毫米（mm）。

液面线下二分之一处的侵蚀按式（6）计算：

 1 2

1 1 +
2 2 h hC HH     

（6）

式中：Hc——液面线下二分之一处侵蚀量，单位为毫米（mm）；

H——试验前试样液面线下二分之一处的直径，单位为毫米（mm）；

h1、h2——分别为两块切开试样液面线下二分之一处的厚度，单位为毫米

（mm）。

图 11 侵蚀后试样切割示意图

7.2.4.2 面积测量法

用金刚石锯片将试样沿中线切开（如图 11），再将试样未浸入玻璃液部分

切除，按照浸入玻璃液高度和试样原始尺寸计算侵蚀前的试样面积（S），将该

部分试样浸入折射率液中，置于测量显微镜下测量试样面积，记录为 s1和 s2。根

据式（7）计算试样浸入玻璃熔液部分被侵蚀的面积，即面积损失率（Sc）。

�� = （1 − �1+�2
2�

） × 100% （7）
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式中：Sc——面积损失率，%；

S——侵蚀前试样液面线下的面积，单位为平方毫米（mm2）；

s1、s2——分别为两块切开试样液面线下的剩余面积，单位为平方毫米

（mm2）。

结果精确至小数点后第二位，数值修约按GB/T 8170的规定进行。

7.2.4.3 体积测量法

使用喷砂机去除试样表面附着的玻璃，采用测量显微镜测量未浸入玻璃液试

样部分的高度（h），用金刚石锯片将试样未浸入玻璃液部分切除，按照 GB/T 2997

的规定，将该部分试样放入浸液槽中，当浸液完全淹没试样后，测定剩余试样悬

浮在浸液中的质量（�2
' ），精确至 0.01g；从浸液中取出试样，除掉多余液体，

用天平称量剩余试样的饱和质量（�3
' ），精确至 0.01g。用液体比重计测定浸液

密度（ρing），精确至 0.001 g/cm3，通过式（8）计算得到 V2。

�2 = �3
' −�2

'

����
× 1000 （8）

式中：V2——液面线下剩余试样的体积，单位为立方毫米（mm3）；

m2
' ——液面线下剩余试样悬浮在浸液中的质量，单位为克（g）；

m3
' ——液面线下剩余试样的饱和质量，单位为克（g）；

ρing——浸液密度，单位为克每立方厘米（g/cm3）。

得到 V2后按照式（9）和（10）计算体积损失率（Vc），结果精确至小数点

后第二位，数值修约按 GB/T 8170的规定进行。

�1
' = �−ℎ

�
× �1 （9）

�� = �1
' −�2

�1
' × 100% （10）

式中：l——试验前试样的高度，单位为毫米（mm）；

h——未浸入玻璃液试样的高度，单位为毫米（mm）；

V1
' ——浸入玻璃液部分试样试验前的体积，单位为立方毫米（mm3）；

V1——侵蚀前试样液面线下的体积，单位为立方毫米（mm3）；

V2——侵蚀后试样液面线下的剩余体积，单位为立方毫米（mm3）；

Vc——体积损失率，%。
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7.3 验证数据

7.3.1 尺寸测量法

表3和表4为多种玻璃窑用典型耐火材料在钠钙玻璃和高硼硅玻璃中的抗侵

蚀试验结果。表 3为钠钙玻璃测试的验证数据，当转速达到 12r/min时液面线开

始趋于不规则，转速为 25r/min和 30r/min时液面线明显不规则，无法准确测量，

因此没有数据结果。后续试验也考虑到高于 12r/min的转速会在玻璃液中产生明

显涡流，且对应流速过快，这与玻璃窑炉实际工况不符，结果不具有参考价值，

故未再进行转速高于 12r/min的试验。

表 3 玻璃窑用典型耐火材料的动态下抗玻璃液侵蚀速度（钠钙玻璃）

试样名称 试验条件 液面线处侵蚀速度（mm/24h）

AZS 33#

1500℃×48h 2r/min 1.98

1500℃×48h 4r/min 2.12

1500℃×48h 6r/min 2.20

1500℃×48h 12r/min 2.10

1500℃×48h 25r/min 液面线不规则无法测量

1500℃×48h 30r/min 液面线不规则无法测量

AZS 36#

1500℃×48h 2r/min 1.89

1500℃×48h 4r/min 2.14

1500℃×48h 6r/min 2.19

1500℃×48h 12r/min 1.96

1500℃×48h 25r/min 液面线不规则无法测量

1500℃×48h 30r/min 液面线不规则无法测量

AZS 41#

1500℃×48h 2r/min 1.69

1500℃×48h 4r/min 1.86

1500℃×48h 6r/min 1.92

1500℃×48h 12r/min 1.85

1500℃×48h 25r/min 液面线不规则无法测量

1500℃×48h 30r/min 液面线不规则无法测量
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Z80#高锆

砖

1500℃×48h 2r/min 1.12

1500℃×48h 4r/min 1.29

1500℃×48h 6r/min 1.32

1500℃×48h 12r/min 1.30

表 4 玻璃窑用典型耐火材料的动态下抗玻璃液侵蚀速度（高硼硅玻璃）

试样名称 试验条件 液面线处侵蚀速度（mm/24h）

AZS 36#

1580℃×48h 2r/min 1.86

1580℃×48h 4r/min 1.99

1580℃×48h 6r/min 2.08

AZS 41#

1580℃×48h 2r/min 1.50

1580℃×48h 4r/min 1.61

1580℃×48h 6r/min 1.73

Z80#高锆

砖

1580℃×48h 2r/min 1.48

1580℃×48h 4r/min 1.56

1580℃×48h 6r/min 1.61

7.3.2 面积测量法

为减少无效数据，结合玻璃窑中玻璃液的常规流速，选择了 2r/min和 4r/min

的转速进行验证试验，根据旋转半径计算，对应的玻璃液流速分别为 22.62 m/h

和 45.24 m/h。表 5为 3种玻璃窑用典型耐火材料在普通钠钙玻璃中的抗侵蚀试

验结果，结果以面积损失率表示。表中每个试验条件列出了两个数据结果，分别

为验证数据中的最大值和最小值。

表 5 玻璃窑用典型耐火材料的动态下抗玻璃液侵蚀试验结果（钠钙玻璃）

试样名称 试验条件 面积损失率/%

AZS 36#

1500℃×48h 2r/min

5.93

5.02

AZS 41#
4.36

3.88

Z80#高锆砖 3.01
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2.72

AZS 36#

1500℃×48h 4r/min

6.91

5.87

AZS 41#
4.28

4.76

Z80#高锆砖
4.02

3.60

7.3.3 体积测量法

表 6为多种玻璃窑用典型耐火材料在普通钠钙玻璃中的抗侵蚀试验结果，结

果以体积损失率表示。表中每个试验条件列出了两个数据结果，分别为验证数据

中的最大值和最小值。

表 6 玻璃窑用典型耐火材料的动态下抗玻璃液侵蚀试验结果（钠钙玻璃）

试样名称 试验条件 体积损失率/%

AZS 36#

1500℃×48h 2r/min

8.99

8.28

AZS 41#
8.31

7.80

Z80#高锆砖
8.12

7.58

AZS 36#

1500℃×48h 4r/min

9.18

8.74

AZS 41#
8.62

7.70

Z80#高锆砖
7.86

8.39

7.4 结果分析

对 3种耐火材料动态下抗玻璃液侵蚀测试结果进行汇总，图 12-图 14分别为

尺寸测量法、面积测量法和体积测量法的数据汇总。
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（a）钠钙玻璃，1500℃×48h

（b）高硼硅玻璃，1580℃×48h

图 12 尺寸测量法数据汇总
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图 13 面积测量法数据汇总（钠钙玻璃，1500℃×48h）

图 14 体积测量法数据汇总（钠钙玻璃，1500℃×48h）

综上所述，不同种类的玻璃窑用耐火材料均可使用该方法进行测试，该方法
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可满足耐火材料的不同测试需求，能在一定程度上模拟玻璃窑内的实际工况，结

果数据稳定，试验结果对评判耐火材料的抗玻璃液侵蚀性能具有重要参考价值。

8. 涉及到的专利情况

无。

9. 推广应用论证和预期达到的经济效果

经过市场调研，当前市场上对动态下抗玻璃液侵蚀试验方法的需求主要有两

方面：一方面是玻璃窑用耐火材料的生产企业对侵蚀性能优异的新产品的评价需

求；另一方面是玻璃生产企业更换生产的玻璃品种，需要对直接接触玻璃液的耐

火材料的动态下抗侵蚀性能进行评估。该方法应用广泛，预计产生良好的经济效

益。

该方法对玻璃窑用耐火材料行业开发新型耐火材料，筛选抗玻璃液侵蚀性能

优异的耐火材料，新型/特种玻璃窑炉的设计和选材具有指导作用，能够促进多

种玻璃生产技术的发展。

10. 采用国际标准和国外先进标准情况，与国内外同类标准水平的对比情况

本标准未采用国际标准和国外标准。

表 7是与国内外同类标准水平的对比情况：

表 7 国内外同类标准水平的对比情况

标准

号
本标准 ASTM C621-2009(2022) JC/T 806-2013

标准

名称

玻璃熔窑用耐火材料动态

下抗玻璃液侵蚀试验方法

耐火材料耐熔融玻璃等温

腐蚀的试验方法

玻璃熔窑用耐火材料

静态下抗玻璃液侵蚀

试验方法

范围 玻璃熔窑用耐火材料 耐火材料 玻璃熔窑用耐火材料

原理

本方法通过使试样在熔融

玻璃液中旋转运动，模拟耐

火材料在玻璃熔窑中受流

动玻璃液侵蚀的动态环境。

高温下，耐火材料试样与熔

融玻璃液接触时，在接触部

位发生物理化学反应，导致

试样被侵蚀，其受侵蚀部位

的尺寸、面积或体积减小。

通过测量试样在动态侵蚀

试验前后的尺寸、面积或体

积的减少量来表示耐火材

与 JC/T 806-2013相同

高温下耐火材料与玻

璃液接触时，在接触面

发生物理化学反应，在

其表面留下明显的凹

痕。本方法就是通过测

量试样凹痕的深度，来

表示耐火材料在规定

条件下抗玻璃液侵蚀

的能力。
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料在规定条件下抗玻璃液

动态侵蚀的能力。

试样

固定

方式

用螺栓/转盘与旋转轴固定
用锆质支撑片和锆质火泥

固定
用氧化铝垫片固定

侵蚀

模拟

机制

物理化学反应+机械冲刷

（试样旋转）
物理化学反应 物理化学反应

试样

尺寸

长方体：15×10×100 mm
圆柱体：Ø20×100 mm

长方体：9.9×51 mm
圆柱体：Ø13×51 mm

长方体：10×10×70 mm
圆柱体：Ø12×70 mm

试验

方法

①固定悬挂试样；②下降试

样，启动旋转；③侵蚀结束

后提升试样；④测量。

①固定试样于坩埚内；②

预热试样；③高温下将试

样插入装有玻璃的坩埚；

④高温下出炉；⑤测量。

①固定试样于坩埚内；

②升温后侵蚀；③高温

下出炉；④测量。

动态

参数

将玻璃液流速（V）转化为

转速（N），提供可量化的

冲刷强度

无 无

结果

处理

尺寸测量法、面积测量法、

体积测量法
尺寸测量法 尺寸测量法

应用

场景

与适

配性

高抗蚀材料开发 国际通用静态对比 基础质量筛选

11. 与现行法律、法规、规章及相关标准的协调性

本方法标准与现行的法律、法规、规章及相关标准协调性较好。

12. 重大分歧意见的处理经过和依据

本方法标准无重大分歧意见。

13. 标准性质的建议说明

考虑到该方法为工业制品用，不直接关乎人员健康安全，建议本方法标准为

推荐性标准。

14. 贯彻标准的要求和措施建议（包括组织措施、技术措施、过度办法、实施日

期等）

建议本标准尽快实施。需要时，应由标准主编单位进行培训。

15. 其它应予说明的事项

无。
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