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摘  要  通过分析钢化玻璃因为硫化镍晶体互相转换而引起的自爆原因，探讨热均质处理工艺的控

制技术，通过热均质技术的推广使用，尽可能的减少钢化玻璃在使用过程中的自爆情况。 
关健词  自爆  均质  工艺 

 

1  前言 

钢化玻璃做为一种安全玻璃，被广泛应用于汽车、建筑、幕墙、家具等领域。但是钢化玻璃的

自爆问题却成为客户满意度降低的重要问题之一。经过专家们的长期研究发现，引起钢化自爆的原

因是多方面的。包括玻璃质量缺陷的影响，玻璃中含有硫化镍结晶物的影响，玻璃表面因加工过程

或操作不当造成的影响。其中玻璃内部存在的Nis 结石是造成钢化玻璃自爆的主要原因之一。 

2  钢化玻璃自爆机理 

我们对钢化玻璃进行热均质处理的目的是大大降低钢化玻璃的自爆率。普遍退火玻璃经过热处

理工艺成为钢化玻璃。使玻璃表面形成压应力层，玻璃内部形成张应力层[1]。如图（1） 

 
图1  钢化玻璃内外应力图 

并使玻璃的机械强度，耐热冲击强度得到了提高，并且在玻璃破损后具有特殊的碎片状态。也

是这种特殊的碎片成为近年来玻璃幕墙事故频发的原因。例如上海日报2006年8月2日报导，上海锦

江国际购物中心外36层玻璃幕墙上一块玻璃突然坠落，溅落的玻璃碎片洒落到大楼门前约40平方米

范围的人行道和马路上。2006年6月20日辽宁晚报报导，大连市一栋高楼20层的一块玻璃幕墙掉下，

碎片砸伤16人。2006年6月，深圳又发生一起玻璃幕墙坠落砸死小学男生的不幸事件。2006年7月31

日晚，上海市中信泰富大厦玻璃幕墙爆裂，下了一场长达75分钟的“玻璃雨”，导致2人受伤。目前我

们通过对钢化玻璃进行热均质处理。就是为了解决由于NiS结石原因引起的自爆而采取的措施。通过

热均质处理使NiS晶相进行强制转变。因为已知理论上硫化镍是一种晶体，存在高温相和低温相，相

变温度为379℃。玻璃在钢化炉内加热时，因为加热温度高于相变温度，硫化镍全部转化为高温相。

在随后的淬冷过程中，高温相来不及转变为低温相，从而被冻结在钢化玻璃中。在室温环境下，高

温相是不稳定的，有逐渐转变为低温相的趋势。这种转变伴随着约2%–4%的体积膨胀，使玻璃承受

巨大的相变张应力，从而导致自爆[2]。   
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3  热均质工艺控制   

3.1  热均质工艺原理 

为了最大可能减少自爆，预防高层坠落事故，提高客户满意度及市场占有率。格兰特工程玻璃

（中山）公司引进了一台YF2562型空气加热强对流钢化玻璃均质炉（又叫热冲引爆炉）。玻璃在钢化

工序完成后，将玻璃放入均质炉进行热均质处理。促使内应力分布均匀，避免玻璃在后期使用中的

自爆机率。 

公司引进的YF2562型钢化均质炉采用电热管加管，通过热风循环系统加强热空气对流，炉内工

艺温度经对流、传导,使强热空气平行于玻璃表面并通畅地流通于每片玻璃之间,达到均匀状态。加

热至设定温度后，温控系统自动保持设定温度，保温完成后，开启冷风门，使玻璃降温到常温状态。 

3.2  主要技术参数：  

1、加热功率：230kw 

2、风机功率：7.5kw 

3、每炉最大装载量：≤2500kg 

4、总装机功率：238kw 

5、温控范围：常温～310℃ 

6、电源：380V / 50HZ 

7、气流：0.5～0.8mpa 

8、最大均质玻璃尺寸：2500×6200mm 

9、炉体外部尺寸：7500×2500×4300mm  

10、炉体内部尺寸：6240×2120×2685mm  

3.3  玻璃的堆放： 

采用与竖直夹角15℃的铁架自由堆放,玻璃不能完全固定，中间用直径15mm的耐火绳间隔，以不

阻碍强热气流自由流通为宜。严禁玻璃和玻璃之间直接接触，即使在玻璃破碎的情况下，空气流通

也不能受到任何的阻碍，并要求均质炉内的空气流通和玻璃表面平行(既均质炉内玻璃的堆放应顺应

气流的方向)。如果有不同尺寸的玻璃、钻孔或异形玻璃放在同一个架子上，为防止玻璃在经热均质

处理中破裂，装炉时应尽量加大玻璃间隔距离，并将大规格玻璃靠近铁架的内侧放置。 

3.4  热均质处理时间、温度曲线如图（2） 

 
图2 热均质处理时间、温度曲线 

3.4.1  加热段： 

在此期间炉内温度由室温升到290℃，这段时间按装炉玻璃数量、环境温度，加温需时60～120

分钟。操作时需注意，炉内的温度可能会超过310℃，但玻璃表面的温度不能超过290℃，加热过程
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中应尽量缩短玻璃表面超过290℃的时间。当玻璃温度超过300℃的时候,应多加留意检测,确保均质

处理过的钢化玻璃没有明显的性能变化。 

3.4.2  保温段： 

在此期间炉内温度保持在290℃左右，这段时间约需4～8小时，具体的设定时间要依据炉内玻璃

的钢化质量，玻璃的原片质量以及客户的要求而定。在整个保温段，应确保玻璃表面的温度保持在

290℃之间。 

3.4.3 降温段： 

当炉内玻璃保温阶段完成后,开始降温阶段,在此过程，炉内温度由290℃降到60～75℃，需时约

60～120分钟。此时需特别注意,降温速度不能过快,以防止由于降温过快而引起热应力变化,而使玻

璃破裂。 

4  结论 

目前，国内外的许多厂家都采用了均质处理工艺来预防自爆。但实际上热均质后的钢化玻璃完

全杜绝自爆是不能做到的。这就需要此行业的各个专业技术人员不断努力完善工艺，促使自爆率降

到最低。 
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