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(54) 发明名称

高铝承重陶瓷条梁及其制备方法

(57) 摘要

本发明公开了高铝承重陶瓷条梁及制备方

法，它由 64-72wt% 三氧化铝、10-15%wt% 氧化锆、

10-15wt% 瓷土和 4-6wt% 硅灰石原料原料球磨混

合，再加入广东黑泥、羧甲基纤维素和水混合球磨

制成块状泥料，陈腐真空练泥机中制成坯体，将

坯体用薄膜包覆自然凉干后置入热风炉中不少于

15 天，干燥至水份 0.2% 以下，再置入高温梭式窑

中，加热至 600-700℃后保温 8-10小时，再升温至

1400-1500℃保温 4-5小时冷却出炉。本发明不仅

具有高的耐酸碱、腐蚀性，而且具有高的抗压强度

和抗折强度、高的开孔率，能适用高的气速要求，

减少条梁使用数量，在强酸介质中具有稳定安全、

低阻、低耗、分布均匀的特点，可提高酸产量 12%

以上，增加使用寿命 3 年以上，降低生产成本 30%

以上。
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1. 高铝承重陶瓷条梁的制备方法，其特征在于：

a、先将 70-72wt%三氧化铝、10-15wt%氧化锆、10-15wt%瓷土和 4-6 wt%硅灰石按比例

球磨混合，

b、再加入上述混合料重量 3-5 wt%的广东黑泥和 3-5 wt%的羧甲基纤维素，并加手揉

时成团状的水量混合球磨制成块状泥料，

c、将块状泥料陈腐 10天以上，再在真空练泥机中挤压成型制成条梁坯体，

d、将条梁坯体用薄膜包覆自然凉干不少于 45天，使条梁坯体水份小于 5%，

e、再将凉干的条梁坯体置入热风炉中干燥不少于 15 天，使条梁坯体干燥至水份 0.2%

以下制成半成品条梁，

f、再将半成品条梁置入高温梭式窑中，先加热至 600-700℃后保温 8-10 小时，再升温

至 1400-1500℃保温 4-5小时后冷却出炉。
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高铝承重陶瓷条梁及其制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种制酸工业干燥吸收塔中使用的条梁，尤其是涉及高铝承重陶瓷条

梁及其制备方法。

背景技术

[0002] 在制酸工业干燥吸收塔中需要使用条梁来支撑填料和催化剂等，由于干燥吸收塔

工作条件十分恶劣，条梁不仅需要有良好的耐酸碱、腐蚀和耐高温性能，而且在上述条件下

要具有较高的抗压和抗折强度。目前条梁大都呈 1米以上的细长条状并采用普通陶瓷材料

制成，陶瓷条梁开孔率较小、抗压和抗折强度低，抗折强度一般在 150MPa 左右，达不到实际

要求 180 MPa 的要求，因而在实际生产中容易造成条梁局部损坏而导致事故发生，甚至停

产，工作热稳定性低，增加了维修工作量，降低了产能，提高了生产成本。

发明内容

[0003] 针对上述现有技术中干燥吸收塔使用的普通陶瓷条梁所存在的问题，本发明提供

了一种不仅耐酸碱、腐蚀和耐高温，而且具有高的开孔率、抗压强度和抗折强度，能提高产

能，降低生产成本的高铝承重陶瓷条梁及制备方法。

[0004] 本发明要解决的技术问题所采取的技术方案是：高铝承重陶瓷条梁的制备方法

是：

[0005] 1、先将 70-72wt%三氧化铝、10-15% wt%氧化锆、10-15 wt%瓷土和 4-6 wt%硅灰

石按比例球磨混合，

[0006] 2、再加入上述混合料重量 3-5 wt%的广东黑泥和 3-5 wt%的羧甲基纤维素，并加

适量水混合球磨制成块状泥料，

[0007] 3、将块状泥料陈腐 10天以上，再在真空练泥机中挤压成型制成条梁坯体，

[0008] 4、将条梁坯体用薄膜包覆自然凉干不少于 45天，使条梁坯体水份小于 5%，

[0009] 5、再将凉干的条梁坯体置入热风炉中干燥不少于 15 天，使条梁坯体干燥至水份

0.2%以下制成半成品条梁，

[0010] 6、再将半成品条梁置入高温梭式窑中，先加热至 600-700℃后保温 8-10 小时，再

升温至 1400-1500℃保温 4-5小时后冷却出炉。

[0011] 本发明所述条梁中三氧化铝含量可达 70% 以上，比普通陶瓷条梁三氧化铝含量

高，从而可使抗压强度和抗折强度大大提高，可增加塔内载重量，同时还能  确保条梁的耐

酸碱和腐蚀性，耐酸度≥ 99.8%，条梁开孔率可达 65%以上。

[0012] 本发明的技术创新在于改进工艺配方和制备工艺方法，通过加入高含量的三氧化

铝和广东黑泥，通过长时间的选配，确定原料配方制出泥料，将泥料长时间陈腐后再进行真

空挤压成型，并采取长时间自然凉干和烘干以及分段加热保温烧制的办法，解决了现有长

条状陶瓷条梁（长度为 2米以上）机械强度低，长条状陶瓷条梁在制备过程中易变形，在使用

中易开裂等问题，在确保机械强度和热稳定性下，可相应减少条梁布置根数，降低塔负载，
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不仅提高了制酸产能，而且节约了生产成本。

[0013] 本发明主要技术指标：

[0014] 体积密度（g/cm3）：≥ 2.3， 吸水率（%）：≤ 0.2，

[0015] 抗压强度（MPa）： ≥ 450，抗折 (弯 )强度（MPa）：≥ 235，

[0016] 耐酸度（%）：≥ 99.8，热稳定性（220-20℃）：三次不裂。

[0017] 所述瓷土中含有 46.5%的 SiO2 和 39.5%的 Al2O3 。

[0018] 所述硅灰石主要成份为 CaCO3，其中 SiO2 含量为 51.7%、是一种三斜晶系的细板状

晶体，它能有效减少坯体收缩，降低坯体吸湿性，防止坯体后期开裂，降低介电损失，加快烧

结成熟速度，防低单位制品热损耗。

[0019] 所述广东黑泥具有高粘性、高白度和易分散的特点，所述羧甲基纤维素可形成高

粘度的胶体，具有粘性、增稠和乳化分散的特点。

[0020] 本发明所述条梁为 2000～ 2100×65×264mm的长块状。

[0021] 本发明不仅具有高的耐酸碱、腐蚀性，而且具有高的抗压强度和抗折强度、高的开

孔率，能适用高的气速要求，减少条梁使用数量，在强酸介质中工作具有稳定安全、低阻、低

耗、气流分布均匀和高效的特点，可提高酸产量 12%以上，增加使用寿命 3年以上，降低生产

成本 30%以上，从而实现高产低耗。

[0022] 具体实施方式

[0023] 实施例1，所述高铝陶瓷条梁由70wt%三氧化铝、13% wt%半稳定氧化锆、11 wt%瓷

土和 6 wt%硅灰石原料组成，并按下述工艺方法配制而成；

[0024] 1、将上述原料按比例球磨混合后，再加入上述混合料重量 4 wt% 的广东黑泥和

3wt%的羧甲基纤维素，并加适量水 (泥料具有较好韧性 ,手揉时成团状时的水量 )混合球

磨制成块状泥料，

[0025] 2、将块状泥料陈腐 13 天，再在真空练泥机中挤压成型制成坯体，挤压时控制工作

温度应在 38℃以下，

[0026] 3、将坯体用薄膜包覆自然凉干 47天，使坯体水份降至 4.5%，

[0027] 4、再将凉干的坯体置入热风炉中干燥 17 天，使坯体干燥至水份 0.2% 以下制成半

成品，

[0028] 5、再将半成品置入高温梭式窑中，先加热至 700℃后保温 8小时，再升温至 1500℃

保温 4小时冷却出炉。

[0029] 实施例 1中条梁主要化学成份为：

[0030] SiO2 22.4%，Al2O3 73.5%，K2O 1.8%，Na2O  0.82%，

[0031] CaO 0.85%， MgO 0.14% ， Fe2O3 0.39%。

[0032] 实施例 1中条梁主要技术指标：

[0033] 体积密度（g/cm3）：2.45， 吸水率（%）：0.13，

[0034] 抗压强度（MPa）： 458，抗折强度（MPa）：238，

[0035] 耐酸度（%）：≥ 99.8，热稳定性（220-20℃）：三次不裂。

[0036] 实施例 2，所述高铝陶瓷条梁由 72wt%三氧化铝、10% wt%半稳定氧化锆、13wt%瓷

土和 5 wt%硅灰石原料组成，并按下述工艺方法配制而成；

[0037] 1、将上述原料按比例球磨混合后，再加入上述混合料重量 3 wt% 的广东黑泥和
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5wt%的羧甲基纤维素，并加适量水混合球磨制成块状泥料，

[0038] 2、将块状泥料陈腐 12 天，再在真空练泥机中挤压成型制成坯体，挤压时控制工作

温度应在 38℃以下，

[0039] 3、将坯体用薄膜包覆自然凉干 48天，使坯体水份降至 4.1%，

[0040] 4、再将凉干的坯体置入热风炉中干燥 16 天，使坯体干燥至水份 0.2% 以下制成半

成品，

[0041] 5、再将半成品置入高温梭式窑中，先加热至 600℃后保温 10 小时，再升温至

1400℃保温 5小时冷却出炉。

[0042] 实施例 2中条梁主要化学成份为：

[0043] SiO2 20.8%，Al2O3 74.6%，K2O 1.7%，Na2O  0.72%，

[0044] CaO 0.95%， MgO 0.18% ， Fe2O3 0.34%。

[0045] 实施例 2中条梁主要技术指标：

[0046] 体积密度（g/cm3）：2.41， 吸水率（%）：0.14，

[0047] 抗压强度（MPa）： 461，抗折强度（MPa）：242，

[0048] 耐酸度（%）：≥ 99.8，热稳定性（220-20℃）：三次不裂。
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