建筑卫生陶瓷相关普及知识
    陶瓷产品是硅酸盐三大产品水泥玻璃陶瓷之一，从大类上可分为：日用陶瓷、建筑陶瓷（含陶瓷砖、琉璃瓦、陶瓷板、多孔陶瓷等）、卫生陶瓷、工业陶瓷、功能陶瓷、高科技陶瓷等大类。本文只说明与建筑陶瓷和卫生陶瓷相关的部分知识。

我国陶瓷砖产品的现状

    我国最早的陶质建筑材料可以追溯到2000年前，“秦砖汉瓦”可以说是我国古代陶瓷砖的雏形。然而真正意义上的现代陶瓷砖行业的发展却是起源于上个世纪。起初的陶瓷砖产品品种单一，只有内墙砖（俗称瓷片）一种产品，产量较小，自动化程度很低，普遍采用摩擦压机成型、推板窑或隧道窑烧成的生产工艺，后来逐渐出现锦砖、耐酸砖、彩釉砖等产品。从上个世纪八十年代开始，陶瓷砖行业开始迅猛发展起来，经过20年的发展，该行业已成为建筑材料中的一支主力军，陶瓷砖产品已走入千家万户，广泛地用于家庭、商业建筑以及公共设施上，产品也呈现出多功能、多花色品种、多装饰效果的发展趋势，部分产品甚至已考虑到生态保护的功能。虽然比起欧洲，我国的陶瓷砖行业起步要晚得多，但经过20年的发展，我国目前的陶瓷砖产品的水平已与世界基本同步，比欧洲的差异也在一年到一年半左右。

    本文从目前我国陶瓷砖产品的产品种类、工厂分布、质量状况、存在问题等几个方面介绍该行业的发展状况，为业内人士提供参考，同时也使广大消费者对该行业有所了解。

1． 产品种类

目前市场上常见的陶瓷砖按用途分为地砖、外墙砖、内墙砖，地砖又有瓷质抛光砖（也有用于墙壁装饰的）、有釉地砖、微晶玻璃、广场砖，外墙砖可分为有釉外墙砖、无釉外墙砖（也叫通体外墙砖）等，近年来又出现的陶瓷超薄板，也不失为陶瓷砖行业的一朵奇葩。下面对其特点和发展状况分别介绍。

瓷质抛光砖：常见的商业名有完全玻化砖、抛光砖、玻化石等，标准名称为瓷质砖，是目前陶瓷砖行业产量最大，产值最高的产品。该产品是高温瓷化后的产品经磨边、抛光而制成的吸水率不超过0.5%的陶瓷砖产品。为了保护抛光面和防污作用，有些工厂还在抛光后增加打蜡或其他防污剂的工序，所以有些买到的产品须经表面处理后才可恢复光洁的表面。该产品规格现有（mm）：200*200，300*300，400*400，500*500，600*600，800*800，1000*1000，1200*1200，600*1200，600*900，1200*1800，2004年，广东新中源公司推出“世界砖王”，已达到1200*2000，在上述各种型号中，600*600和800*800常用于家居地面，后五种常用外墙干挂的施工方法，用于高大建筑物的外墙装饰。该产品的品种一般有：纯色（含超白砖）、渗花、大颗粒（含雨花石）、微粉自由布料、填釉等，近两年又推出把渗花、多管微粉自由布料、乳浊熔块或透明熔块填釉工艺结合起来开发出各种各样的新产品。2005年夏季，广东新中源公司与应用科达机电的新工艺开发出“超洁亮”抛光砖产品，其加工过程代表了目前瓷质抛光砖产品中最新的工艺。该产品的优点是耐污性较好、强度高、表面光洁、花纹丰富多彩、装饰效果极佳，但大部分产品也有表面莫氏划痕硬度较小（维护成本高）、摩擦系数小（长时间走在上面腿脚容易疲乏）的缺憾，并且由于该产品为新产品，推出时间只有一年多，其在使用条件下是否有缺陷还有待时间的考验。值得一提的是，部分抛光砖由于硅酸锆、镨黄添加剂或含钾40较高的钾砂的影响，可能出现放射性超标现象，尽管不至于对人体产生伤害，但也应当引起重视。2004年2月，国家质检总局已把瓷质砖放射性列入CCC强制认证产品目录，广大生产厂家在开发新产品时应引起足够的注意。还有一点需要说明，我国的消费者普遍存在一个消费误区，认为瓷质抛光砖应当密缝铺贴，即不留灰缝，这种铺贴方式在潮湿环境中和温差比较大的条件下可能出现空鼓，同时使得我国抛光砖产品变形度要求高于国际标准和欧洲标准，消费者的眼光又明显高于国家标准，提高了加工的难度，希望业内人士进行正确引导。

有釉地砖：常见的商业名称有彩釉砖、仿古砖、防滑砖等。该产品吸水率一般为0.5%~10%，也有极少量超过10%，近期一些生产厂家开发出的瓷质仿古砖产品，吸水率可以达到0.5%以下，此类产品强度一般低于瓷质抛光砖。该产品表面上釉，坯体为深红色或浅灰色，也有灰白色的，表面有平整的、凹凸不平的和大晶粒的三种。规格现有（mm）：200*200，300*300，400*400，500*500，600*600。该产品色彩非常丰富，加以哑光、无光以及凹凸不平的表面处理，可以制造出仿天然石材和古色古香的艺术效果。2004年~2005年，仿古砖产品开始在市场上大放异彩，在各种级别的交易会上占尽风头，在市场上也以不菲的价格走入千家万户。该大类产品由于表面上釉，其耐污染性很好，一般不会出现永久的渗透性污染，但是如果凹凸表面设计不合理，具有大量的死角，也会在死角处积累污物，造成难以清理的问题。传统的有釉地砖产品，由于表面釉层的厚度有限且以玻璃相为主，耐磨性较差，不适于用在人流量大的商场、广场、舞厅、饭店大厅等公共场所，但近年来推出的瓷质仿古砖产品和炻瓷质仿古砖产品采用了表面有大量晶粒的硬质釉面，耐磨性已大大提高。由于使用了凹凸无光表面，防滑性能也得到了大幅度提高。

微晶玻璃：也称玻璃陶瓷、陶瓷玻璃、晶玉石、微晶玉等。在玻璃的冷却阶段，适当控制冷却速率，使玻璃中出现一定尺寸的结晶相后就可得到微晶玻璃。微晶玻璃有两种，通体微晶玻璃和微晶玻璃复合板，通体微晶玻璃板上下均匀一致，均为微晶玻璃相，由于在整个厚度上均使用昂贵的微晶玻璃熔块，该类产品售价较高。微晶玻璃复合板下层为陶瓷质基体，上层为一层3~5mm的微晶玻璃，为在烧制好的瓷质砖上洒上一层微晶玻璃熔块烧至熔融，析晶，抛光后制成，该类产品即保持了通体微晶玻璃较好的装饰效果，又使加工成本大大降低。但是，如果上下层结合不好，也可能出现分层现象，表面气孔数量的控制和漏抛的一对相互制约的缺陷也应当在新产品开发中给予足够的重视。微晶玻璃产品可随意切割为客户要求的规格，其光泽度高于瓷质砖，一般为90°以上，吸水率很低，一般为0.08%以下，耐污染性好（如果表面气孔控制有效），色泽如玉，花纹立体感很强，非常美观。但其表面硬度较小，耐磨性差，比较脆，如果地面铺贴，不适于人流量大，易发生冲击撞击的场所。

广场砖：也叫广场铺石，仿石砖。该产品吸水率一般在0.5%以下，也有少数超过0.5%，，破坏强度很高，可以承担较重的负荷。广场砖一般不上釉，或上一层薄薄的覆盖层（严格讲，不能算作釉面），表面为起伏较大的凹凸面。边长一般不超过200mm，厚度不小于12mm，常见规格有（mm）：95*95，152*152，100*100，200*200，也有为了圆形的或弧形的装饰效果而生产的梯形和楔性的产品。该产品主要优点有，强度高，耐磨性非常好，防滑，鉴于上述优点，该产品一般被用于广场和人行道等公共场所上。该产品铺贴时会留出大量的很宽的灰缝，表面污物不易用家庭常用拖布等清理，不适用于室内装修。

内墙砖：也叫瓷片，釉面砖。该产品吸水率一般在10%以上，20%以下（但检验结果证实吸水率超过18%的产品容易产生许多龟裂等一系列质量问题），破坏强度和断裂模数比较小。该类产品底部均为陶质的素坯，其上覆盖0.8～1.2㎜的釉层，是陶瓷砖中历史最长的产品。最早是先素烧，后釉烧的两次烧成工艺，后发展为坯釉一次烧成，目前的釉面装饰效果更加丰富多彩， 亚光釉面、无光釉面、堆釉、三度烧、金属釉面的出现，结合大规格切边釉面砖的出现，使得内墙砖的装饰效果达到了一个前所未有的高度。内墙砖产品常见规格有（mm）：152*152（已逐渐退出中国市场）200*200，200*300，250*330，300*450，300*600，大于300*450的产品常采用切边工艺，四周无釉面熔融后产生的圆角，非常齐整，铺贴后整墙的镜面效果非常明显， 釉面也从传统的丝网印刷发展至以滚筒印制为基础的随机印花，也有部分公司推出手绘砖，堪称极品。为了给该类产品配套，市场上也出现了造型别致的花砖和腰线，有陶瓷的，也有聚合物制成的，这些产品与内墙砖产品配套使用时，可起到画龙点睛的效果。该类产品表面硬度小，强度低，吸水率大，摩擦系数小，不能在地面使用，在铺贴时，由于内墙砖吸湿膨胀率大（0.012%~0.020%），应注意留出足够的灰缝。

外墙砖：外墙砖分为上釉外墙砖和通体外墙砖，上釉外墙砖表面施釉, 吸水率一般为0.1%～6.0%,部分低档产品吸水率甚至达到6.0%～10%。通体外墙砖表面无釉(或有一层薄薄的覆盖层)且凹凸不平, 吸水率一般控制在2%以内。外墙砖一般破坏强度较小。传统的外墙砖规格主要有(㎜): 95*95, 45*145, 45*195, 60*240等规格, 近来许多生产厂推出板岩制品,边长介于200㎜～600㎜之间， 瓷化程度很高, 表面起伏更加突出, 装饰效果象凿出的岩石, 具有纯朴、天真、自然的装饰效果。对于规格较小的外墙砖产品，由于在窑炉中靠近火口的位置有较大的差异，如果窑内温度分布不够均匀，同窑产品在宽度方向上会产生可视色差，个体之间吸水率也有较大差异，也比较容易出现大小头的现象，厂家应当引起足够的重视，策划出合理的分选过程，以保证同批质量差最大异达到客户满意的容许限度。使用者在铺贴时，必须注意同批同色号铺贴，否则可能会在同一墙壁上出现明显色差，影响装饰效果。铺贴于外墙的砖，由于受到严酷的自然条件的影响，应当考虑足够的环境适应性，如北方应当考虑到抗冻性，有酸雨的地方应当考虑到耐酸碱性，耐污染，雨水可以冲刷掉表面污物的特性也非常重要。TOTO公司推出的海洁特外墙砖，使用以TiO2光触酶为表面的釉层，在阳光中的紫外线的照射下，产生非常小的润湿角，雨水可以通过劈尖作用伸入污物以下，浮起污物，从而达到易洗刷的效果。对于此类有一定功能的产品的开发，应当成为陶瓷砖产品未来发展的一个方向。该类产品鉴于破坏强度较小，建议不要在地面使用。

陶瓷超薄板：1999年，意大利博洛尼亚国际陶瓷展首次推出大型薄瓷板，这是在陶瓷基体中加入无机纤维，通过干压成型或挤压成型中的压延成型法成型，在垫板上烧制而成的产品。该产品厚度一般为3 ~6mm，宽度1~1.5m ，长度3~4m甚至无限长，国际上最先推出的吸水率在0.5%以下，表面无釉。2003年，山东淄博德惠来装饰瓷板有限公司在我国首家推出在陶瓷基体中包含陶瓷纤维，表面上釉的“大规格超薄纤瓷板”，吸水率2~6%，可以用于地面或墙面。另外，大连开星陶瓷有限公司、上海薄耐美公司也先后推出该类产品。2006年5月17日，国家日用及建筑陶瓷工程技术研究中心华夏建陶分中心、景德镇陶瓷学院及广东科达机电股份有限公司共同研制出的第一块大规格超薄建筑陶瓷砖（1m×1.8m×3mm）,在广东佛山成功下线。佛山地区的一些工厂和几家研究机构也在研究该类产品。该产品的出现是对传统建筑陶瓷行业的一个重大突破，它具有韧性，可弯曲，烧成过程能耗低，在建筑上使用时可降低楼房本身的自重，是一个非常有前途的产品。

2． 工厂的分布

我国陶瓷砖生产基地主要分布于广东、山东、江苏、浙江、上海、福建、四川、山西、辽宁等省份。本节主要介绍各基地的特点和主要生产厂家。

广东基地占去陶瓷砖生产销售额的半壁江山，陶瓷厂主要分布于佛山石湾、南庄，南海的小塘、丹灶、狮山，三水的白坭、芦苞、大塘，高要的白土镇，清远的源潭镇，河源源城区，东莞高步、温塘，珠海斗门。2003年所评选的中国名牌中，佛山周边地区占七家，东莞一家，足见广东产区在中国建筑陶瓷行业举足轻重的地位。广东产区陶瓷砖产品比较齐全，瓷质抛光砖、内墙砖、外墙砖、广场砖、劈裂砖、陶瓷马赛克等，在各陶瓷砖产区中以瓷质抛光砖和广场砖为其产业特点，在国内陶瓷砖市场主要定位为中高档。比较有代表性的品牌有：东鹏、鹰牌、欧神诺、新中源、冠珠、马可波罗、蒙娜丽莎、宏宇、红狮、钻石、石湾、白兔、嘉俊等。

山东地区陶瓷厂主要分布在淄博、临沂、蓬莱。主要产品有内墙砖、瓷质抛光砖和上釉地砖，尤其是内墙砖产品已占有了我国绝大部分的中档内墙砖的市场。可惜的是，尽管有得天独厚的生产内墙砖的条件，也具备了基本成熟的产业链，成集群化发展，但是这里有代表性的品牌很少。山东地区生产的陶瓷砖在市场上往往以“佛山制造”的面目出现，这样就失去了创造带区域特色的品牌的机会。皇冠陶瓷和城东建陶应当是本土企业中有代表性的，以城东建陶为母体产生的山东淄博德惠来装饰瓷板有限公司开辟了“陶瓷砖超薄板”的先河，也应当是山东陶瓷产区的代表性企业。近年来，“冠军”、“亚细亚”、“东鹏”在山东投资建厂，为山东陶瓷产区带来了新的活力和生机。

江苏、浙江和上海业内人士一般通称为华东地区，企业一般以外来资金为主，陶瓷厂分布不象广东和其他产品成集群化发展模式，比较零散，但是这些为数不多的公司却占据了我国陶瓷砖行业的高端市场。地处苏州昆山的信益陶瓷，其商标“冠军”很早已成为台湾陶瓷砖行业有代表性的品牌，其内墙砖产品堪称极品，位处上海的福祥陶瓷的“亚细亚”，也是以内墙砖见长，上海斯米克陶瓷和杭州诺贝尔陶瓷，其瓷质抛光砖、内墙砖和工程砖产品，在国内陶瓷砖高端市场稳居前列，另外，苏州罗马陶瓷、杭州红协陶瓷、宁波现代陶瓷也是华东地区很有代表性的企业。

福建地区的陶瓷厂主要分布在泉州晋江磁灶以及周边地区，福建地区的外墙砖产量占到全国市场需求量的一半以上，在我国外墙砖市场上处于中档的地位。该地区以主要生产外墙砖作为其产区的特点，从传统的吸水率较大的上釉外墙砖到瓷质或炻瓷质的通体外墙砖，各种花色品种，各种规格型号，应有尽有。代表性的品牌有腾达、豪山、协进、恒达等。 

四川省和重庆市的陶瓷厂主要分布在乐山地区（主要是夹江）、威远、江津、涪陵，乐山地区有储量丰富的红页岩，这是该地区陶瓷厂的主要原料，因此，由其烧制而成的红坯上釉墙砖和地砖，也成为夹江陶瓷行业有代表性的产品。上世纪末，夹江陶瓷行业迅速发展起来，由起初的永发陶瓷厂等几家以摩擦压机、干法制粉和煤烧工艺为主的企业已发展为上百家工厂，产量五亿多平方米，以自动压机、喷干塔制粉、天然气全自动辊道窑为主的大型的陶瓷砖生产基地。夹江地区有代表性的陶瓷厂有：荣华陶瓷、新万兴、建辉等，新中源等一些广东的陶瓷企业也在这里建了分厂。威远有起步较早的威远白塔陶瓷集团，曾一度为四川地区规模最大的陶瓷砖生产企业，该公司产品种类齐全，仍旧是行业内有代表性的企业。重庆有我国建筑卫生陶瓷行业的极少的上市企业中的两家——四维瓷业和涪陵建陶，四维瓷业主要产品是卫生陶瓷和陶瓷内墙砖，涪陵建陶的产品覆盖内墙砖、地砖、琉璃瓦等，这两家企业在我国建筑卫生陶瓷行业占有重要的地位。

其他地区，如浙江温州、福建闽清、江西高安、山西阳泉、辽宁法库、都分布了一些陶瓷砖生产企业，但规模较小，目前在市场上占有率很小，这里不再介绍。

3． 质量状况

2002年～2005年，国家质检总局针对陶瓷砖产品连续4年组织国家监督抽查，总体合格率均超过75%，这基本上代表了目前我国市场上陶瓷砖产品的总体质量水平。1999年发布的GB/T4100.1～5-1999陶瓷砖系列国家标准的合格品等同国际标准ISO13006：1998，优等品严于该国际标准，2006年标准修订后取消优等品要求，但合格品也优于国际标准要求。这说明，我国目前陶瓷砖总体水平在全世界处于中上水平。

据调查，目前我国部分工厂的瓷质抛光砖的生产水平，无论从花色品种、规格型号、表面及边角处理，还是新产品开发力度已达到国际领先水平，釉面内墙砖的质量水平与国际领先水平相差不到半年，差异较大的上釉地砖相差也不过一年。

但是，这些差异只是我国的最高水平和国际水平的差异。应当看到，我国陶瓷砖的市场目前高、中、低档产品共同存在，低档产品的质量水平令人担忧，有部分内墙砖产品断裂模数只有9Mpa，破坏强度100左右，抗釉裂试验后5块样品全部发生严重龟裂；部分抛光砖产品居然用吸水率为2.5%的陶瓷砖抛光后当瓷质抛光砖来卖，使得在使用过程中，砖面迅速粘污，并发生永久污染。这些产品即使在国际上也处于最低端产品，在国内损害了广大消费者的利益，出口到国外，大大影响了我国陶瓷砖行业的国际地位。

目前，陶瓷砖产品的主要质量问题有：

1） 部分内墙砖产品配方不合理，烧结程度不高或不均匀，坯体有有害晶粒，导致产品断裂模数偏低，易发生龟裂；

2） 大多仿古砖产品通过加深表面的凹凸起伏程度来提高摩擦系数，满足防滑效果，导致厚薄严重不匀，断裂模数值大大下降；且如果凹凸形状设计不合理，实际使用时减少了摩擦面积，摩擦系数反倒降低；

3） 外墙砖产品由于烧成控制不好或原料不均匀，导致色号多，色差大，给铺贴过程带来极大的不便，在使用时一定要注意同色号铺贴；外墙砖如果背纹设计不合理，未设计为“燕尾槽”，铺贴后在有冻融环境的墙面上容易发生脱落；

4） 抛光砖产品的表面平整度问题，也是困饶用户的一大问题；在国外，陶瓷砖产品铺贴时，往往在中间留2～5㎜甚至更宽的灰缝，陶瓷砖稍有变形，可通过灰缝修正，但在中国，瓷质抛光砖采用密缝铺贴，在合格的范围内的产品，在铺贴后，也会出现“踢脚”现象，这个问题应当通过业内人士的良性导引来解决；抛光砖的耐污染问题同样不容忽视，瓷砖在抛光后表面会出现微气孔，这些微气孔成了藏污纳垢的空隙，导致耐污性变差，企业可以通过提高烧结程度、表面打防污蜡、使用“超洁亮”技术、给用户提供使用保养指南并送防污剂的途径来解决问题；

5） 微晶玻璃复合板，表面是一层玻璃相，硬度很低，其莫氏硬度不超过5级，目前还不能突破这个缺陷，如果在人流量较大的地面使用，会迅速失去光泽，所以建议企业在包装箱或说明书上明确说明产品仅适用于墙面或穿棉拖鞋使用的地面，这样可以保证产品使用的寿命；在烧成过程太短的情况下，玻璃相中的气泡很多，抛光后露出来变成气孔，成为缺陷，所以对于1㎜~3㎜孔径率的解决也是微晶玻璃复合板生产企业需要探索的一大问题；另外，该产品要有足够稳定的中间层，以防止在使用过程中发生脱离现象。

4． 存在问题

一个企业发展过快，必然会出现管理漏洞，一个国家发展过快，必然会出现贫富差距和发展不均衡，同样，一个行业发展过快，也会出现各种问题。陶瓷砖行业在经历了1992～2001年十年的高速发展以后，行业内部的矛盾和隐患也逐步暴露了出来。1999年，陶瓷砖的总产量已经和国内的总需求相持平，业内人士在不同场合下谈到要发挥宏观调控的作用，然而，在其后的几年中，陶瓷砖产品的产量却翻了一翻，远远超过了国内总需求，陶瓷砖行业进入了优胜劣汰，大规模洗牌的动荡之中。由于这种供需的失衡的局面，陶瓷砖行业出现了一系列问题，主要有以下几个方面：

1） 在工程招标过程中的竞相压价，给劣质产品提供了生存的空间。在供远大于需的情况下，需方的意见就非常重要，尤其在工程竞标过程中。在一个程序不太完善的招标过程中，需方通过竞争压低产品的价格，同时可能索取一些回报，所有这些都变成了生产企业的成本，削掉了大块的利润，企业为了赢利，原料用便宜的，窑炉开快一些，这就使劣质产品得以生存，甚至一些品牌企业有时也出此下策。另外，这些劣质产品又往往能设法饶过国家监督抽查，这些都给最终消费者的使用埋下了隐患。

2） 陶瓷厂自主开发产品的能力减弱。过度的无序竞争导致了利润空间的降低，企业所有者不得不想方设法削减成本，新产品开发是削减成本的一个重要方面。企业主通过模仿品牌企业的新产品和挖取关键人才来用最低的成本制造出新产品，这事实上钻了我国知识产权保护落后的空子。长期以来，企业不愿意投资进行新产品和新技术的开发，使我国陶瓷砖行业普遍自主开发产品的能力减弱。模仿的产品在国内很少遇到知识产权的官司，在国外却经常被起诉。最后，国外的陶瓷展览会也不邀请中国陶瓷行业的代表参加了，以防止产品模仿行为。

3） 在国外市场恶性竞争。国内市场的饱和使大家纷纷把眼光瞄准国外市场。出口创汇本身是一件好事，然而由于出口量太大，我们的出口产品常常在国门之外同台竞争，在国外市场，我们依然采用互相压价的手段获得订单，获利的是国外采购商。过低的利润使我们的产品退到地摊上，成为“地摊货”，在同时，这些国家的政府还以此为证据，利用WTO规则打“反倾销牌”，对我们中国企业的产品进行制裁，这些问题，值得深思。

4） “贴牌”现象严重。国内的企业给国外企业“贴牌”，山东、四川的企业给广东“贴牌”，甚至本身就不存在“品牌”，只是为了用一下产地这个地区的“品牌”，“品牌”现象暴露出了企业深层次的不自信和浮躁。许多山东的产品不比佛山差，许多国内的产品不比外国差，却心甘情愿为他人做嫁衣。这样的后果是深远的，我们帮意大利马拉奇公司制造瓷质抛光砖，使其在全世界的高端市场占有更高的市场占有率和声誉，这增加了我国自主品牌推入世界市场的难度，长远地讲，是得不偿失的。

5） 资源消耗严重。过大的产量，消耗着我国高品质的原料、本已稀缺的燃料和廉价的劳动力，却生产出低值的产品。在欧洲，陶瓷砖产品以红色的坯体为主，在坯体中不允许使用高品位原料，已保持持续的竞争力。我国的消费市场已形成了“红坯必劣质”的误区，再加上我们本身产量就大，使我们优质的粘土、长石迅速消耗，或许在不久的将来，我们会因为缺少粘土而不得不花高价进口。我国燃料已非常紧缺，而建筑陶瓷行业本来就是高耗能的产业，这个矛盾会继续加剧，最终成为行业发展的瓶径。陶瓷砖行业是劳动密集型产业，企业所有者为降低成本，不得不延长劳动时间，事实上相当于劳动力的贬值,损害了我国的劳动力资源。

    以上问题都是陶瓷砖行业发展不平衡的现象，如果不及时得到解决，会进入恶性循环，对我国整个陶瓷砖产业的影响，是长期的。

    总之，我国陶瓷行业发展至今，已逐渐成熟，产品种类齐全，质量基本达到国际中高档产品水平，但存在的问题不容忽视，希望通过政府的宏观调控、业内人士的良性导引和广大陶瓷砖生产厂家的共同努力，让我们自主开发的产品以自己的品牌走入国际高端产品市场。

附录1：干压有釉砖的典型的生产过程流程图：
















附录2：干压无釉抛光砖的典型的生产过程流程图：





















我国卫生陶瓷产品的现状

用做卫生设施的有釉陶瓷制品称为卫生陶瓷，包括便器类、洗涤盆类及供卫生间配套的小件器类。便器类产品是卫生陶瓷的主导产品，也是我国城镇生活用水器具，也是生活节水中的重点产品。

我国卫生陶瓷虽起步较晚，但发展十分迅速。产量已连续十二年位居世界第一。特别是在去年党中央提出建设社会主义新农村和加快城镇化建设后，仍不断新建企业，据不完全统计, 年产量已突破1亿件, 生产企业数已增至1000家以上，出口量约占20-30%，主要仍为国内市场。

生产企业主要分布在广东、河南、河北、华东、重庆、北京、山东等地区，目前福建也新上十几家企业，有的已投产，有的正在建厂。特别是河南和广东潮州地区尤为集中，但大多为中低档产品。中高档产品生产企业主要分布在华东、北京及广东佛山地区。

卫生陶瓷按照吸水率又可以分为瓷质产品（吸水率≤0.5%）和陶质产品（8%≤吸水率≤15%），对于有整体存水弯或有污水管道或蓄污池的产品，需为瓷质产品，其他也可以做成陶质产品，但首先应保证强度符合标准和使用要求。

卫生陶瓷生产工艺过程从大的方面可以分为配料、制浆、成型、干燥、施釉、烧成等过程，成型过程目前有地摊式注浆、微压组合浇注、中高压注浆、低压快排水模具注浆等工艺，近年国际上也在探讨干压成型工艺过程。

卫生陶瓷的典型的生产工艺见附录3。

卫生陶瓷坐便器是卫生陶瓷中最重要的产品，它必须与水箱配件或冲洗阀配套后使用的产品，也就是我们常说的“马桶”，是家庭中的主要耗水设备。目前卫生陶瓷现行有效的标准是GB6952-2005《卫生陶瓷》。

其中水封深度、坐便器水封表面面积、便器用水量、坐便器水封回复、配套要求及冲水装置防虹吸功能等六个条款为强制性要求, 在JC987中便器水箱配件的防虹吸、便器水箱内部各部件安装位置、便器进水阀密封性、CL线及排水阀密封性为强制性要求。本次标准技术要求变化非常大，卫生陶瓷及便器水箱配件生产企业都进行了较大的技术改造和提升。但仍有一些企业没有完全跟上标准的转化，没有完全产品的提升。

卫生间所用便器的并不是简单的承接污物的器皿，而是由便器管道技术和冲水技术结合的现代文明生活的卫生器具，便器的卫生功能和节水功能一是取决于便器的管道技术，二是取决于冲水装置的冲水技术和密封性能，三是取决于冲水装置与便器的配套技术。

目前存在的主要质量问题是：

1、便器没有与便器冲水装置进行技术性配套，或没有达到配套的技术要求，这是导致便器浪费水的重要原因；

2、便器在明示用水量下不能达到标准要求的冲洗功能；

3、便器的实际用水量与明示用水量不符，很多明示为6L节水型坐便器，实际上是大于6L水的普通坐便器，甚至还有大于9L水的坐便器，新标准中已明令淘汰。这在流通领域是比较严重的问题，应该是对消费者的欺诈；

4、水封和坐便器水封表面面积不符合要求，这是标准中的两项强制性要求，低水封是前几次国抽中的主要质量问题，水封表面面积是新增要求，此要求杜绝了无水封的坐便器。但有些企业仍存在此类问题。

5、便器水箱配件的防虹吸问题是前几次国抽中的严重质量问题，在GB和JC新标准中，均列为强制性要求。而JC 987中对此项的测试方法和技术要求做出了明确的规定。

6、吸水率不合格。这是卫生陶瓷内在质量的技术要求。

7、  坐便器水封回复问题，涉及到坐便器与冲水装置的配套合理的性，否则直接导致冲洗功能出问题，或冲不出，或二次冲水，造成水严重浪费。

目前卫生陶瓷工艺发展的技术方向主要有以下几个方面：

1- 卫生陶瓷的成型技术，包括压力注浆的使用、组合浇注生产线的优化、组合线附线的优化设计。

2- 模具干燥技术和坯体干燥技术。
3- 成品检验技术。
4- 釉面激光修补技术。
5- 节水功能优化设计技术
6- 釉面超洁技术
附录3卫生陶瓷典型的生产过程流程图：
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