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(54)发明名称

一种轻质耐高温隔热填料及其制备方法

(57)摘要

本发明属于轻质耐高温隔热填料领域，尤其

涉及一种轻质耐高温隔热填料及其制备方法，所

述轻质耐高温隔热填料包括：球芯和球壳，所述

球芯包括耐火纤维，所述球壳包括胶黏剂与短切

耐火纤维，所述胶黏剂包裹所述短切耐火纤维。

本发明提供一种可作为填料使用，兼有轻质高

强、耐高温、低导热优点的轻质耐高温隔热填料。
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1.一种轻质耐高温隔热填料的制备方法，其特征在于：

轻质耐高温隔热填料包括：球芯和球壳，所述球芯包括耐火纤维，所述球壳包括胶黏剂

与短切耐火纤维，所述胶黏剂包裹所述短切耐火纤维；

所述球芯的直径为5-15mm，所述球芯密度为40-120kg/m3；

所述轻质耐高温隔热填料的制备方法包括以下步骤：

步骤一：将耐火纤维团破碎、过筛后投入滚球机，高速滚动形成球芯，所述球芯的直径

为5-15mm，球芯密度为40-120kg/m3；

步骤二：将球芯浸入有机硅树脂或无机胶黏剂；

步骤三：取出球芯放入滚球机中，与球芯质量2-5倍的短切耐火纤维进行混合，并在40-

60℃下滚动成型30-90分钟，使球壳固化。

2.根据权利要求1所述的轻质耐高温隔热填料的制备方法，其特征在于：所述步骤一中

的耐火纤维为石棉、莫来石纤维、岩棉或玄武岩纤维，所述步骤三中的短切耐火纤维为石

棉、岩棉或玄武岩纤维，所述无机胶黏剂为铝酸盐水泥、磷酸-氧化铜胶黏剂或水玻璃。

3.根据权利要求2所述的轻质耐高温隔热填料的制备方法，其特征在于：所述步骤一中

的耐火纤维和所述步骤三中的短切耐火纤维的材质一致。

4.根据权利要求1所述的轻质耐高温隔热填料的制备方法，其特征在于：所述步骤一中

通过控制滚球机成型转速的方法，其步骤为：将所述耐火纤维破碎，20mm-30mm方孔筛后投

入滚球机，在30-300转/分钟的转速下滚动形成球芯，所述球芯的直径为5-15mm，球芯密度

为40-120kg/m3。

5.根据权利要求4所述的轻质耐高温隔热填料的制备方法，其特征在于：所述步骤一中

在所述滚球机中喷入为耐火纤维重量0.05-0.1倍的水，所述步骤一中在所述滚球机中滚动

成型的时间为10-30分钟。

6.根据权利要求1所述的轻质耐高温隔热填料的制备方法，其特征在于：所述步骤二中

球芯浸入时间为5-30秒。
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一种轻质耐高温隔热填料及其制备方法

技术领域

[0001] 本发明属于轻质耐高温隔热填料领域，尤其涉及一种轻质耐高温隔热填料及其制

备方法。

背景技术

[0002] 现有技术和缺陷：

[0003] 随着科学技术的进步，节能与环保政策的推行与市场竞争的发展，工业窑炉的结

构在不断改进与优化。对于高温窑炉，隔热保温材料的热导率代表了单位时间通过单位面

积传递的热量，是隔热保温材料的一项重要指标。对于工业窑炉，多数情况都要求制品有较

低的热导率，以减少窑炉的热量损耗。以隔热纤维板为代表的传统保温材料虽然有较低的

热导率(如专利CN201510163273中涉及的产品)，但是由于抗压强度较低，只能作为辅助材

料使用；而常规的隔热砖(如山东省淄博市鲁中耐火材料有限公司的隔热耐碱砖)虽然抗压

强度较高(≥15MPa)，但是密度较高(≥1.65g/m3)，导热吸数也明显高于隔热纤维板(≤

0.7w/m.k)。

[0004] 解决上述技术问题的难度和意义：

[0005] 因此，基于这些问题，提供一种可作为填料使用，兼有轻质高强、耐高温、低导热优

点的轻质耐高温隔热填料具有重要的现实意义。

发明内容

[0006] 本发明目的在于为解决公知技术中存在的技术问题而提供一种可作为填料使用，

兼有轻质高强、耐高温、低导热优点的轻质耐高温隔热填料。

[0007] 本发明另一目的在于为解决公知技术中存在的技术问题而提供一种可作为填料

使用，兼有轻质高强、耐高温、低导热优点的轻质耐高温隔热填料的制备方法。

[0008] 本发明为解决公知技术中存在的技术问题所采取的技术方案是：

[0009] 一种轻质耐高温隔热填料，所述轻质耐高温隔热填料包括：球芯和球壳，所述球芯

包括耐火纤维，所述球壳包括胶黏剂与短切耐火纤维，所述胶黏剂包裹所述短切耐火纤维。

[0010] 本发明以耐火纤维团为球芯，能够有效降低填料整体密度，球壳由纤维增强的无

机粘结剂构成，且厚度可控，能够保证填料的整体抗压强度，具有轻质高强的特点。

[0011] 本发明填料选材(纤维、胶黏剂)均为无机物，耐温性能较好，在高温环境下仍能保

持较高的力学性能，具有耐高温的特点。

[0012] 本发明还可以采用以下技术方案：

[0013] 在上述的轻质耐高温隔热填料中，进一步的，所述球芯的直径为5-15mm，所述球芯

密度为40-120kg/m3。

[0014] 本发明的球芯直径为5-15mm，如球芯直径过小，空心球填料难以成型；如果球芯直

径过大，在使用时不利于填料与耐火浇注料的混合与浇注成型；通过控制球芯密度，使球芯

纤维团中空隙较小，大幅抑制了对流传热；球壳结构本身热传导系数也很低，因此填料整体
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的隔热效果很好，具有低导热的特点。

[0015] 一种轻质耐高温隔热填料的制备方法，所述轻质耐高温隔热填料的制备方法用于

制备上述任一项所述的轻质耐高温隔热填料，所述轻质耐高温隔热填料的制备方法包括以

下步骤：

[0016] 步骤一：将耐火纤维团破碎、过筛后投入滚球机，高速滚动形成球芯，所述球芯的

直径为5-15mm，球芯密度为40-120kg/m3；

[0017] 步骤二：将球芯浸入有机硅树脂或无机胶黏剂；

[0018] 步骤三：取出球芯放入滚球机中，与球芯质量2-5倍的短切耐火纤维进行混合，并

在40-60℃下滚动成型30-90分钟，使球壳固化。

[0019] 在上述的轻质耐高温隔热填料的制备方法中，进一步的，所述步骤一中的耐火纤

维为石棉、莫来石纤维、岩棉或玄武岩纤维，所述步骤三中的短切耐火纤维为石棉、岩棉或

玄武岩纤维，所述无机胶黏剂为铝酸盐水泥、磷酸-氧化铜胶黏剂或水玻璃。

[0020] 相比于传统的玻璃纤维、碳纤维以及有机类、普通水泥类胶黏剂，以上所述纤维和

胶黏剂在高温下都能够保留较高的力学性能，以此为原料的轻质填料的高温力学性能因此

得到保证。

[0021] 在上述的轻质耐高温隔热填料的制备方法中，进一步的，所述步骤一中的耐火纤

维和所述步骤三中的短切耐火纤维的材质一致。

[0022] 耐火纤维和短切耐火纤维的材质一致，为了使球芯和球壳的耐高温性能保持一

致。

[0023] 在上述的轻质耐高温隔热填料的制备方法中，进一步的，所述步骤一中通过控制

滚球机成型转速的方法，其步骤为：将所述耐火纤维破碎，20mm-30mm方孔筛后投入滚球机，

在30-300转/分钟的转速下滚动形成球芯，所述球芯的直径为5-15mm，球芯密度为40-

120kg/m3。

[0024] 保证球芯密度为40-120kg/m3。

[0025] 在上述的轻质耐高温隔热填料的制备方法中，进一步的，所述步骤一中在所述滚

球机中喷入为耐火纤维重量0.05-0.1倍的水。所述步骤一中在所述滚球机中滚动成型的时

间为10-30分钟。

[0026] 在上述的轻质耐高温隔热填料的制备方法中，进一步的，所述步骤二中球芯浸入

时间为5-30秒。

[0027] 一种轻质耐火材料，所述轻质耐火材料使用了上述任一项所述的轻质耐高温隔热

填料。

[0028] 一种轻质隔热材料，所述轻质隔热材料使用了上述任一项所述的轻质耐高温隔热

填料。

[0029] 综上所述，本发明具有以下优点和积极效果：

[0030] 1、本发明以耐火纤维团为球芯，能够有效降低填料整体密度，球壳由纤维增强的

无机粘结剂构成，且厚度可控，能够保证填料的整体抗压强度，具有轻质高强的特点。

[0031] 2、本发明填料选材(纤维、胶黏剂)均为无机物，耐温性能较好，在高温环境下仍能

保持较高的力学性能，具有耐高温的特点。

[0032] 3、本发明的球芯直径为5-15mm，如球芯直径过小，空心球填料难以成型；如果球芯
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直径过大，在使用时不利于填料与耐火浇注料的混合与浇注成型；通过控制球芯密度，使球

芯纤维团中空隙较小，大幅抑制了对流传热；球壳结构本身热传导系数也很低，因此填料整

体的隔热效果很好，具有低导热的特点。

具体实施方式

[0033] 为能进一步了解本发明的发明内容、特点及功效，兹例举以下实施例，详细说明如

下：

[0034] 实施例1

[0035] 1.将石棉纤维破碎，过20mm方孔筛后投入滚球机；喷入纤维重量0.05倍的水，在30

转/分钟的转速下滚动成型10分钟后经过分选，得到直径为15±2mm，密度为40-80kg/m3的

球芯；

[0036] 2.将球芯浸入有机硅树脂中5秒后取出；

[0037] 3.球芯放入滚球机中，与球芯质量2倍的短切石棉纤维进行混合，并在40℃下滚动

成型30分钟，使球壳发生固化，得到轻质耐高温隔热填料。

[0038] 实施例2

[0039] 1 .将莫来石纤维破碎，过20mm方孔筛后投入滚球机；喷入纤维重量0.1倍的水，在

300转/分钟的转速下滚动成型30分钟后经过分选，得到直径为5±2mm，密度为60-120kg/m3

的球芯；

[0040] 2.将球芯浸入铝酸盐水泥中30秒后取出；

[0041] 3.球芯放入滚球机中，与球芯质量5倍的短切莫来石纤维进行混合，并在60℃下滚

动成型90分钟，使球壳发生固化，得到轻质耐高温隔热填料。

[0042] 实施例3

[0043] 1 .将玄武岩纤维破碎，过20mm方孔筛后投入滚球机；喷入纤维重量0.1倍的水，在

300转/分钟的转速下滚动成型20分钟后经过分选，得到直径为15±2mm，密度为60-120kg/

m3的球芯；

[0044] 2.将球芯浸入磷酸-氧化铜胶黏剂中30秒后取出；

[0045] 3.球芯放入滚球机中，与球芯质量5倍的短切玄武岩纤维进行混合，并在60℃下滚

动成型60分钟，使球壳发生固化，得到轻质耐高温隔热填料。

[0046] 实施例4

[0047] 1.将岩棉纤维破碎，过20mm方孔筛后投入滚球机；喷入纤维重量0.1倍的水，在200

转/分钟的转速下滚动成型20分钟后经过分选，得到直径为11±2mm，密度为40-100kg/m3的

球芯；

[0048] 2.将球芯浸入水玻璃中30秒后取出；

[0049] 3.球芯放入滚球机中，与球芯质量3.5倍的短切岩棉纤维进行混合，并在60℃下滚

动成型90分钟，使球壳发生固化，得到轻质耐高温隔热填料。

[0050] 实施例1-4性能参数如下表所示：

[0051] 性能 实施例1 实施例2 实施例3 实施例4

密度(g/cm3) 0.61±0.02 0.86±0.02 0.78±0.02 0.82±0.02

直径(mm) 14-17 4-8 15-18 9-12
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筒压强度(MPa) ≥2.3 ≥5.6 ≥5.5 ≥4.1

[0052] 综上所述，本发明可提供一种可作为填料使用，兼有轻质高强、耐高温、低导热优

点的轻质耐高温隔热填料。

[0053] 一种轻质耐火材料，所述轻质耐火材料使用了上述任一项所述的轻质耐高温隔热

填料。

[0054] 一种轻质隔热材料，所述轻质隔热材料使用了上述任一项所述的轻质耐高温隔热

填料。

[0055] 将本填料掺入耐火砖原料，经混合、成型、干燥、煅烧而得的制品。经测试，制品密

度为1.3g/cm3，抗压强度为22MPa，导热系数为0.6w/m.k，性能参数明显优于常规隔热砖。

[0056] 以上实施例对本发明进行了详细说明，但所述内容仅为本发明的较佳实施例，不

能被认为用于限定本发明的实施范围。凡依本发明申请范围所作的均等变化与改进等，均

应仍归属于本发明的专利涵盖范围之内。
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