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(57) 摘要

本发明公开一种锆玉及其制作方法，其中，

按质量百分比计，所述锆玉包括：ZrO2+HfO2为

89~95%、Y2O3为 4.5~5%、CeO 2为 0.2~1%、Al 2O3为

0.1~0.8%、SiO2为 0.1~0.3%、Fe 2O3为 0.02~0.3%、

Pr6O11为 0.01~0.2%、CoO为 0.01~2%，其中，所述的

HfO2为占锆玉的质量百分比为 0~10%。本发明提

供的锆玉外形美观、色彩丰富，并且采用自动雕刻

机，可制得各种形状的锆玉，本发明配方的锆玉，

产品经过烧结以及雕琢后所产生的通透效果可与

玉媲美，此外，本发明制备方法制备的锆玉具有极

强的硬度以及韧性，抗腐蚀性能强，不会受到各类

酸碱的侵蚀。
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1.一种锆玉，其特征在于，按质量百分比计，包括：ZrO2+HfO2 为 92%、Y2O3 为 5%、CeO2 为

0.8%、Al2O3 为 0.2%、SiO2 为 0.1%、Fe2O3 为 0.02%、Pr6O11 为 0.2%、CoO为 1.5%，其中，所述的

HfO2 占锆玉的质量百分比为 0~10%。

2.一种制作如权利要求 1所述的锆玉的方法，其特征在于，包括步骤：

按配方比例将锆玉的原材料，进行压实成型获得产品坯体，并对产品坯体依次进行预

烧结、外形修整、精雕车削、烧结及抛光处理获得成品锆玉；

压实成型的方式采用注射成型、干压成型或者等静压成型；

所述预烧结处理的工艺为：以 10~100℃ / 小时的升温速率升温至预烧结温度，并在预

烧结温度下保温 1~12小时；

所述预烧结温度为 800~1100℃；

所述烧结处理的工艺为：以 60~300℃ / 小时的升温速率升温至烧结温度，并在烧结温

度下保温 1~4小时；

所述烧结温度为 1350~1550℃；

所述抛光处理的工艺为：采用滚动抛光机在转速为 2000~3000rpm，抛光时间为 12~48

小时的条件下对产品坯体进行抛光处理。

3.根据权利要求 2所述的制作方法，其特征在于，所述精雕车削处理的工艺为：根据所

需成品的形状及图案要求，采用自动雕刻机按照预定的加工精度对产品坯体精雕车削。
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一种锆玉及其制作方法

技术领域

[0001] 本发明涉及材料领域，尤其涉及一种锆玉及其制作方法。

背景技术

[0002] 在工艺品、饰品以及宝器等加工领域，目前所涉及到的产品种类有 : 石榴石、碧

玺、橄榄石、猫眼、绿柱石、榍石、合成尖晶石、蓝宝石、紫锂辉石、水晶、钯金、尖晶石、蛋白

石、托玛琳、锂云母、人造水晶、青金石、木变石、合成宝石、黄玉、翡翠、人工宝石、陨石、天然

水晶、变石、海蓝宝石、猫眼石、金绿宝石、欧泊、水钻、925银、紫晶、锆石、斜锆石、缅甸玉石、

东海水晶、茶晶等材料。其中，玉产品由于其质地莹润、形式繁多、以及特殊的文化价值，素

有石中之王的美誉，故玉产品在市场上的需求量相当大，但是现有的玉产品的价格非常高，

并且现有的玉产品不耐磨损、色彩也不够丰富、硬度以及韧性都还有待提高，如何制造具有

与玉的品质相媲美的锆玉成为研究的热点。

发明内容

[0003] 鉴于上述现有技术的不足，本发明的目的在于提供一种锆玉及其制作方法，旨在

解决现有玉产品不耐磨损、色彩也不够丰富、硬度以及韧性不够高的问题。

[0004] 本发明的技术方案如下：

[0005] 一种锆玉，其中，按质量百分比计，包括：ZrO2+HfO2 为 89~95%、Y2O3 为 4.5~5%、CeO2

为 0.2~1%、Al2O3 为 0.1~0.8%、SiO2 为 0.1~0.3%、Fe2O3 为 0.02~0.3%、Pr6O11 为 0.01~0.2%、

CoO为 0.01~2%，其中，所述的 HfO2 为占锆玉的质量百分比为 0~10%。

[0006] 所述的锆玉，其中，按质量百分比计，包括：ZrO2+HfO2 为 89~95%、Y2O3 为 4.5%、CeO2

为 0.5~1%、Al2O3 为 0.1~0.2%、SiO2 为 0.1~0.3%、Fe2O3 为 0.02~0.3%、Pr6O11 为 0.2%、CoO为

0.01%，其中，所述的 HfO2 为占锆玉的质量百分比为 0~10%。

[0007] 所述的锆玉，其中，按质量百分比计，包括：ZrO2+HfO2 为 89~95%、Y2O3 为 4.5%、CeO2

为 0.5%、Al2O3 为 0.4%、SiO2 为 0.1~0.3%、Fe2O3 为 0.02%、Pr6O11 为 0.01%、CoO为 2%，其中，

所述的 HfO2 为占锆玉的质量百分比为 0~10%。

[0008] 一种制作所述的锆玉的方法，其中，包括步骤：

[0009] 按配方比例将锆玉的原材料，进行压实成型获得产品坯体，并对产品坯体依次进

行预烧结、外形修整、精雕车削、烧结及抛光处理获得成品锆玉。

[0010] 所述的制作方法，其中，所述预烧结处理的工艺为：以 10~100℃ /小时的升温速率

升温至预烧结温度，并在预烧结温度下保温 1~12小时。

[0011] 所述的制作方法，其中，所述预烧结温度为 800~1100℃。

[0012] 所述的制作方法，其中，所述烧结处理的工艺为：以 60~300℃ /小时的升温速率升

温至烧结温度，并在烧结温度下保温 1~4小时。

[0013] 所述的制作方法，其中，所述烧结温度为 1350~1550℃。

[0014] 所述的制作方法，其中，所述精雕车削处理的工艺为：根据所需成品的形状及图案
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要求，采用自动雕刻机按照预定的加工精度对产品坯体精雕车削。

[0015] 所述的制作方法，其中，所述抛光处理的工艺为：采用滚动抛光机在转速为

2000~3000rpm，抛光时间为 12~48小时的条件下对产品坯体进行抛光处理。

[0016] 有益效果：本发明提供的锆玉外形美观、色彩丰富，并且采用自动雕刻机，可制得

各种形状的锆玉，本发明配方的锆玉，产品经过烧结以及雕琢后所产生的通透效果可与玉

媲美，此外，本发明制备方法制备的锆玉具有极强的硬度以及韧性，抗腐蚀性能强，不会受

到各类酸碱的侵蚀。

具体实施方式

[0017] 本发明提供一种锆玉及其制作方法，为使本发明的目的、技术方案及效果更加清

楚、明确，以下对本发明进一步详细说明。应当理解，此处所描述的具体实施例仅仅用以解

释本发明，并不用于限定本发明。

[0018] 本发明提供的锆玉的主要成分，按质量百分比计，包括：ZrO2+HfO2 为 90~94.% 、

Y2O3为4.5~5 %、CeO2为0.2~1% 、Al2O3 为 0.1~0.8%、SiO2为0.10~0.3%、Fe2O3为0.02~0.3%、

Pr6O11为 0.01~0.2%、CoO为 0.01~2%，其中，所述的 HfO2 为占锆玉的质量百分比为 0~10%。

在上述锆玉组分中，还可包括一些其他的氧化物，含量＜ 0.2%。

[0019] ZrO2，又称氧化锆，自然界中的氧化锆矿物原料主要有斜锆石和锆英石，其具有高

硬度、高强度、高韧性、高耐磨性及耐化学腐蚀性优良的性能，所以在许多领域也有广泛的

应用，例如陶瓷、耐火材料、机械、电子、光学、航空航天、生物、化学等等各种领域。

[0020] HfO2，又称二氧化铪，其可用作耐火材料等产品中。

[0021] Y2O3，又称为三氧化二钇，是以中国白色略带黄色粉末，不溶于水和碱。

[0022] CeO2，又称氧化铈，其纯品位白色重质粉末或立方体结晶，不纯品位浅黄色深圳粉

红色至红棕色，不溶于水和酸，可用作澄清剂、抛光粉等。

[0023] Pr6O11，又称为十一氧化六镨，黑色粉末，不溶于水，可拥有磨料抛光、制作颜料、制

作永磁体等等。

[0024] CoO，易被一氧化碳还原成金属钴，高温使容易与二氧化硅、氧化铝或氧化锌反应

生成多种颜料。

[0025] 进一步，所述锆玉按质量百分比计，包括：ZrO2+HfO2 为 89~95%、Y2O3 为 4.5%、CeO2

为 0.5~1.0%、Al2O3 为 0.1~0.2%、SiO2 为 0.10~0.3%、Fe2O3 为 0.02~0.3%、Pr6O11为 0.20%、

CoO为 0.01%，所述的 HfO2 为占锆玉的质量百分比为 0~10%。按照此配方制备得到的锆玉为

黄色锆玉。

[0026] 进一步，所述锆玉按质量百分比计，包括：ZrO2+HfO2 为 89~95%、Y2O3 为 4.5%、CeO2

为 0.5%、Al2O3 为 0.4%、SiO2 为 0.1~0.3%、Fe2O3 为 0.02%、Pr6O11 为 0.01%、CoO为 2%，所述的

HfO2 为占锆玉的质量百分比为 0~10%。按照此配方制备得到的锆玉为蓝色锆玉。

[0027] 下面举例说明本发明提供的较优选的锆玉的配方，如下：

[0028] 实施例 1

[0029] 按质量百分比计，实施例 1中的锆玉包括：ZrO2+HfO2 为 94%、Y2O3 为 4.5%、CeO2 为

0.5% 、Al2O3 为 0.2%、SiO2 为 0.1%、Fe2O3 为 0.02%、Pr6O11 为 0.20%、CoO为 0.4%。

[0030] 实施例 2
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[0031] 按质量百分比计，实施例2中的锆玉包括：ZrO2+HfO2为92%、Y2O3为5%、CeO2为0.8% 

、Al2O3 为 0.2%、SiO2 为 0.1%、Fe2O3 为 0.02%、Pr6O11 为 0.20%、CoO为 1.5%。

[0032] 实施例 3

[0033] 按质量百分比计，实施例3中的锆玉包括：ZrO2+HfO2为92%、Y2O3为5%、CeO2为0.8% 

、Al2O3 为 0.7%、SiO2 为 0.3%、Fe2O3 为 0.3%、Pr6O11 为 0.20%、CoO为 0.5%。

[0034] 实施例 4

[0035] 按质量百分比计，实施例 4中的锆玉包括：ZrO2+HfO2 为 94%、Y2O3 为 4.5%、CeO2 为

0.02% 、Al2O3 为 0.2%、SiO2 为 0.3%、Fe2O3 为 0.01%、Pr6O11 为 0.02%、CoO为 0.03%。

[0036] 其中，上述四个实施例中，所述的 ZrO2 和 HfO2 由于一般是在一起的，所以其含量

根据不同的原料而有所不同，例如 ZrO2 占锆玉总含量的质量百分比为 84%、85%、86%、87%等

等，但一般 HfO2 占锆玉总含量约为 0~10%。上述各实施例中，所述的锆玉还含有其他氧化物

0.18%，其他氧化物是指一些氧化物杂质，例如氧化镁、氧化锌等等。

[0037] 本发明还提供一种制备锆玉的方法，其主要包括步骤：

[0038] S101、将配方比的原材料进行压实成型成为产品坯体；具体是将配方原材料放入

模具内，然后根据不同的类型的产品需要采用不同的工艺参数对原材料进行压实成型，而

压实成型所要的机器主要干压机或等静压机，而成型方式主要包括：注射成型、注浆成型、

压制成型、流延成型、吹塑成型等成型方式。注射成型主要适用于形状复杂的产品，注射成

型的成型压力为 10Mpa~300Mpa，保压时间为 0.5~5 分钟，而形状简单的产品则可采用干压

成型或等静压成型；干压成型的压力为 200KG~1000KG/每平方厘米，保压时间为 1~10分钟，

等静压成型的压力则为 100Mpa~400Mpa，保压时间为 1~60分钟。

[0039] S102、在经过步骤 S101 成型后的产品获得了产品的坯体，但是完成的产品坯料较

脆，直接进行加工容易产生断裂、崩缺等问题的发生，所以为了保证后期加工的可行性，需

先将产品坯体进行预烧结，预烧结的工艺参数可根据产品类型不同而进行调整，本发明中

优选采用以 10~100℃ / 小时的升温速率升温至烧结温度，预烧结温度 800~1100℃，保温

1~12小时，然后以 60~300℃的降温速率降温至室温，或者可通过自然降温达到降至室温。

[0040] S103、因从模具成型制备的产品坯体其外形两端处以及整体尺寸相对于设计的成

品还有余量，所以在预烧结后的产品还需要进行雕刻外形，具体可在车床上进行外形修整。     

S104、经过外形修整的产品坯体，还需要进行进一步的雕刻排版，具体是依靠内部图形选定

以及所需要的图样利用软件将平面图案转换成立体图案，此工序可在计算机上完成，完成

立体图形后，需将所述立体图形导入到自动雕刻机中，以进行下一步的工序。

[0041] S105、根据产品坯体大小以及需加工的表面将所述立体图形进行图案排布，并根

据加工精度设计加工刀路，此步骤，是在计算机中将加工程序设计好，并生成加工程序文

件，加工刀路的设计是控制雕刻机运动程序，以及参数设置，例如加工速度等，使加工出来

的产品图形清晰，位置准确。

[0042] S106、在加工图案以及加工刀路等设置完成后，即可按照上述设置进行车削加工，

而在车削加工之前，需将加工刀具进行磨刀，在确认参数设定等无误后，利用加工设备夹持

好坯体，输入已设置好的雕刻机运动程序，启动车削加工，实现将设置好的立体图案雕刻在

坯体上，或者将坯体车削成所需的形状。

[0043] S107、经过车削后的产品可进行烧结工序，烧结工序主要是为了使产品获得良好

说  明  书CN 102887707 B

5



4/4页

6

的物理性能，例如透光性、韧性、强度、硬度等等，具体可根据成品大小以及数量选择合适的

烧结参数，本发明中优选采用以 60~300℃ / 小时的升温速率升温到烧结温度，预烧结温度

1350~1550℃。保温 1~4小时。然后以 60~300℃的降温速率或自然降温到室内温度。

[0044] S108、经过烧结后，产品表面还比较粗糙，为了使产品表面光滑平整、细腻，可进一

步对产品进行打磨抛光，使产品的纹路更加清晰，图形更加逼真，形状简单且尺寸较小的产

品可采用滚动抛光机进行抛光，其工艺参数优选为转速：2000~3000rpm,时间：12~48小时；

对于形状较复杂或者大件的产品可采用传统玉石抛光工艺进行抛光处理，主要采用的设备

为打磨机、手机、磨床等。

[0045] S109、最后可根据需要对成品进行刻字处理，例如采用激光雕刻技术，通过制作各

类夹具，夹持住各类型产品，对产品表面进行刻字。

[0046] 综上所述，本发明提供的锆玉外形美观、色彩丰富，并且采用自动雕刻机，可制得

各种形状的锆玉，本发明配方的锆玉，产品经过烧结以及雕琢后所产生的通透效果可与玉

媲美，此外，本发明制备方法制备的锆玉具有极强的硬度以及韧性，抗腐蚀性能强，不会受

到各类酸碱的侵蚀。

[0047] 应当理解的是，本发明的应用不限于上述的举例，对本领域普通技术人员来说，可

以根据上述说明加以改进或变换，所有这些改进和变换都应属于本发明所附权利要求的保

护范围。
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