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一种高强度瓷砖的干法造粒工艺

(57)摘要

一种高强度瓷砖的干法造粒工艺，包括以下

步骤：A、外层颗粒料的制备：选取高塑性原料进

行粗碎，粗碎后研磨至细度小于600目的颗粒作

为外层颗粒料；B、中心颗粒料的制备：选用常规

的坯体配方原料进行研磨细碎，获得颗粒粒径至

少为外层颗粒料的颗粒粒径两倍的颗粒作为中

心颗粒料；C、造粒：将外层颗粒料和中心颗粒料

按3-20:100的重量配比进行称量，并送入造粒机

内进行增湿造粒，干燥后获得由外层颗粒料包裹

的实心粉料。本发明通过前处理获得细度较小的

外层颗粒料，并将其与常规颗粒料进行增湿造

粒，通过其两者的粒径差，外层颗粒料在常规颗

粒料外部形成外壳层，获得流动性好且强度高的

颗粒，适用于高强度瓷砖的制备。
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1.一种高强度瓷砖的干法造粒工艺，其特征在于：包括以下步骤：

A、外层颗粒料的制备：选取高塑性原料进行粗碎，粗碎后研磨至细度为600目-800目的

颗粒作为外层颗粒料；

B、中心颗粒料的制备：选用常规的坯体配方原料进行研磨细碎，获得颗粒粒径至少为

外层颗粒料的粒径两倍的颗粒作为中心颗粒料，且获得细度为200-300目的颗粒作为中心

颗粒料；

C、造粒：将外层颗粒料和中心颗粒料按3-20:100的重量配比进行称量，并送入造粒机

内进行增湿造粒，干燥后获得由外层颗粒料包裹的实心粉料；

其中，步骤A中高塑性原料为可塑性指数大于30的坯体原料。

2.根据权利要求1所述的一种高强度瓷砖的干法造粒工艺，其特征在于：步骤C中按比

例称量外层颗粒料和中心颗粒料后，先将两种颗粒料进行预混合，混合后再送入造粒机内

进行增湿造粒。

3.根据权利要求1所述的一种高强度瓷砖的干法造粒工艺，其特征在于：步骤A中高塑

性原料为可塑性指数大于30的粘土。

4.根据权利要求1所述的一种高强度瓷砖的干法造粒工艺，其特征在于：步骤A中使用

雷蒙磨对粗碎后的原料进行研磨。

5.根据权利要求1-4中任意一项所述的一种高强度瓷砖的干法造粒工艺，其特征在于：

步骤A制备获得的外层颗粒料在使用前还包括陈腐工序。

6.根据权利要求1所述的一种高强度瓷砖的干法造粒工艺，其特征在于：步骤C中增湿

造粒时，造粒机内加水时喷嘴的雾化压力为0.4MPa-2.0MPa。

7.根据权利要求1所述的一种高强度瓷砖的干法造粒工艺，其特征在于：步骤C中外层

颗粒料和中心颗粒料按5-10:100的重量配比进行称量。

8.根据权利要求1所述的一种高强度瓷砖的干法造粒工艺，其特征在于：步骤C通过流

化干燥后获得实心粉料，并对实心粉料筛分且陈腐后备用。
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一种高强度瓷砖的干法造粒工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及干法造粒的技术领域，尤其涉及一种高强度瓷砖的干法造粒工艺。

背景技术

[0002] 目前干法造粒技术中，干法粉碎各种原料的粉体到一定的细度后，在通过混合造

粒制备获得坯料颗粒，其颗粒流动性较差，颗粒级配也达不到理想要求，颗粒级配不稳定，

变化波动较大，且坯料颗粒表面毛糙，多棱角，形状不规则，致使其粉料流动性(摩擦角b)在

35度左右，生产中流动性差，且强度不高，在生产烧制过程中容易发生变形，也不利于压制

坯体后对坯体表面的装饰处理，其在一些釉面砖的生产中，可能会出现釉面不平整的现象。

发明内容

[0003] 本发明的目的在于提出一种高强度瓷砖的干法造粒工艺，通过前处理获得细度较

小的外层颗粒料，并将其与常规颗粒料进行增湿造粒，通过其两者的粒径差，外层颗粒料在

常规颗粒料外部形成外壳层，获得流动性好且强度高的颗粒，适用于高强度瓷砖的制备。

[0004] 为达此目的，本发明采用以下技术方案：

[0005] 一种高强度瓷砖的干法造粒工艺，包括以下步骤：

[0006] A、外层颗粒料的制备：选取高塑性原料进行粗碎，粗碎后研磨至细度小于600目的

颗粒作为外层颗粒料；

[0007] B、中心颗粒料的制备：选用常规的坯体配方原料进行研磨细碎，获得颗粒粒径至

少为外层颗粒料的颗粒粒径两倍的颗粒作为中心颗粒料；

[0008] C、造粒：将外层颗粒料和中心颗粒料按3-20:100的重量配比进行称量，并送入造

粒机内进行增湿造粒，干燥后获得由外层颗粒料包裹的实心粉料。

[0009] 优选的，步骤C中按比例称量外层颗粒料和中心颗粒料后，先将两种颗粒料进行预

混合，混合后再送入造粒机内进行增湿造粒。

[0010] 优选的，步骤A中高塑性原料为可塑性指数大于30的坯体原料。

[0011] 优选的，步骤A中高塑性原料为可塑性指数大于30的粘土。

[0012] 优选的，步骤A中使用雷蒙磨对粗碎后的原料进行研磨。

[0013] 优选的，步骤A制备获得的外层颗粒料在使用前还包括陈腐工序。

[0014] 优选的，步骤A中选取高塑性原料进行粗碎，粗碎后研磨至细度为600目-800目的

颗粒作为外层颗粒料，步骤B中选用常规的坯体配方原料进行研磨细碎，获得细度为200-

300目的颗粒作为中心颗粒料。

[0015] 优选的，步骤C中增湿造粒时，造粒机内加水时喷嘴的雾化压力为0.4Mpa-2.0Mpa。

[0016] 优选的，步骤C中外层颗粒料和中心颗粒料按5-10:100的重量配比进行称量。

[0017] 优选的，步骤C通过流化干燥后获得实心粉料，并对实心粉料筛分且陈腐后备用。

[0018] 本发明的有益效果：

[0019] 1、通过颗粒之间的粒径差，高塑性颗粒包裹在中心颗粒的外部，由高塑性颗粒形
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成颗粒的外壳，其可塑性高，造粒后可获得光滑的球形颗粒，表面少棱角，形状较规则，粉料

的流动性提高，本申请干法造粒获得的实心颗粒其流动性接近于湿法喷雾干燥造粒获得的

空心颗粒的流动性；

[0020] 2、外层颗粒料的细度越细，其相对表面积越大，则颗粒之间排列越紧密，毛细粘接

力越强，使球体颗粒的强度越高，且干燥后的强度也越大，减少烧成的变形机会，应用于瓷

砖生产时，可大大的提高成品砖的强度，获得高强度瓷砖。

附图说明

[0021] 图1是本发明的中心颗粒料的一个实施例的剖面结构示意图；

[0022] 图2是本发明的造粒后获得由外层颗粒料包裹的实心粉料的一个实施例的剖面结

构示意图。

[0023] 其中：外层颗粒料1，中心颗粒料2。

具体实施方式

[0024] 下面结合附图并通过具体实施方式来进一步说明本发明的技术方案。

[0025] 一种高强度瓷砖的干法造粒工艺，包括以下步骤：

[0026] A、外层颗粒料的制备：选取高塑性原料进行粗碎，粗碎后研磨至细度小于600目的

颗粒作为外层颗粒料；

[0027] B、中心颗粒料的制备：选用常规的坯体配方原料进行研磨细碎，获得颗粒粒径至

少为外层颗粒料的颗粒粒径两倍的颗粒作为中心颗粒料；

[0028] C、造粒：将外层颗粒料和中心颗粒料按3-20:100的重量配比进行称量，并送入造

粒机内进行增湿造粒，干燥后获得由外层颗粒料包裹的实心粉料。

[0029] 本申请提出一种使用细度小于600目的高塑性粉料作为外层颗粒料，选用常规的

坯体配方原料进行研磨细碎，获得颗粒粒径至少为外层颗粒料的颗粒粒径两倍的颗粒作为

中心颗粒料，本申请通过限定外层颗粒料及中心颗粒料的细度大小，外层颗粒料的细度远

小于中心颗粒料的细度，使外层颗粒料与中心颗粒料的粉料粒径形成较大的粒径差，从而

确保在造粒时外层颗粒料以中心颗粒料为中心，大比表面的外层颗粒料会粘附于中心颗粒

的外层，在实心颗粒的外部形成一个包裹层，造粒后颗粒的外表面形成一层以高塑性原料

为主的外壳，提高中心颗粒料的强度，使其具有良好成球性的同时，其干燥后的颗粒强度也

大大的提高。

[0030] 更进一步的说明，通过增湿造粒，水量增大颗粒之间粘结力加大，易于成球，且由

于外层颗粒料为细粉料，其能更好的润湿，成球率大大的提高，另外外层颗粒料占比越大

时，粉料的亲水性越好，毛细粘接力越强，成球性就越好,与现有的增湿造粒干法制粉获得

的表面毛躁、多棱角且不规则的颗粒(如图1所示)相比，本申请由高塑性颗粒包裹在中心颗

粒的外部且由高塑性颗粒形成颗粒的外壳(如图2所示)，其可塑性高，造粒后可获得光滑的

球形颗粒，表面少棱角，形状较规则，粉料的流动性提高，本申请干法造粒获得的实心颗粒

其流动性接近于湿法喷雾干燥造粒获得的空心颗粒的流动性，且颗粒强度远大于喷雾干燥

造粒获得的空心颗粒。除此之外，外层颗粒料的细度越细，其相对表面积越大，则颗粒之间

排列越紧密，毛细粘接力越强，使球体颗粒的强度越高，且干燥后的强度也越大，减少烧成
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的变形机会，可有效的预防瓷砖烧成变形，应用于瓷砖生产时，可大大的提高成品砖的强

度，获得高强度瓷砖。

[0031] 更进一步的说明，干燥后获得由外层颗粒料包裹的实心粉料其含水量为5％-8％。

[0032] 优选的，步骤C中按比例称量外层颗粒料和中心颗粒料后，先将两种颗粒料进行预

混合，混合后再送入造粒机内进行增湿造粒。增加预混合工序，混合均匀后再造粒，使外层

颗粒料可更均匀的粘附于中心颗粒料的外表面，造粒后的颗粒级配更加均匀和稳定。

[0033] 优选的，步骤A中高塑性原料为可塑性指数大于30的坯体原料。可塑性指数越大，

成球率越高。

[0034] 优选的，步骤A中高塑性原料为可塑性指数大于30的粘土。由于高塑性粘土形成的

可塑泥团的水分变化范围大，其包裹中心颗粒成型后的实心颗粒的水分变化范围也打，不

易受环境湿度及设备的影响，包裹成型性能好。如可以选择辽宁黑山膨润土，其可塑性指数

为35。

[0035] 优选的，步骤A中使用雷蒙磨对粗碎后的原料进行研磨。可确保高塑性原料的研磨

细度远远小于干法造粒机获得的原料细度，优选的，选用超细雷蒙磨进行研磨，其最小的研

磨细度为600-1250目，进一步的说明，陶瓷企业一般使用的湿式球磨机的最小研磨细度为

325目-400目，标准筛下325目是45μm，标准筛下400目是38μm，标准筛下600目是23μm，标准

筛下800目是18μm。

[0036] 优选的，步骤A制备获得的外层颗粒料在使用前还包括陈腐工序。进一步提高外层

颗粒料的成型性能。

[0037] 优选的，步骤A中选取高塑性原料进行粗碎，粗碎后研磨至细度为600目-800目的

颗粒作为外层颗粒料，步骤B中选用常规的坯体配方原料进行研磨细碎，获得细度为200-

300目的颗粒作为中心颗粒料。

[0038] 外层颗粒料细度为600目-800目即可实现对细度为200目-300目的中心颗粒料的

包裹，且成球性效果好，

[0039] 现有常规的干法研磨获得的粉料其细度一般为250目左右，因此上述的优选方案

无需对外层颗粒料或中心颗粒料做进一步的研磨，可有效的提高生产效率。

[0040] 优选的，步骤C中增湿造粒时，造粒机内加水时喷嘴的雾化压力为0.4Mpa-2.0Mpa。

水量增大时颗粒之间粘接力加大，使颗粒更易于成球，另外出喷嘴的雾化压力增大时，其雾

化半径增大，细粉能更好的润湿，成球率进一步提高。

[0041] 优选的，步骤C中外层颗粒料和中心颗粒料按5-10:100的重量配比进行称量。外层

颗粒料添加量在5％-10％时，其造粒获得的颗粒用于生产砖坯时，其对产品的性能影响少，

对产品的吸水率影响小，可适用于生产多种瓷砖，如瓷质砖(吸水率小于等于0.5％)、炻瓷

质(吸水率在0.5％-3％之间)、细炻质砖(吸水率在3％-6％之间)、炻质砖(吸水率在6％-

10％之间)、陶质砖等。当添加量为20-30％时，其造粒获得的颗粒适用于生产对吸水率要求

不高的产品，如炻质砖、细炻质砖、陶质砖等。

[0042] 优选的，步骤C通过流化干燥后获得实心粉料，并对实心粉料筛分且陈腐后备用。

可进一步的提高实心粉料的稳定性。

[0043] 实施例

[0044] A、外层颗粒料的制备：选取可塑性指数为35的粘土进行粗碎，并研磨至细度为
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600-800目的颗粒作为外层颗粒料；

[0045] B、中心颗粒料的制备：选用常规的坯体配方原料进行研磨细碎，获得细度为250目

的中心颗粒料，筛余为0.5％；

[0046] C、造粒：将外层颗粒料和中心颗粒料按下表1的重量配比进行称量，并送入造粒机

内进行增湿造粒，使用流化床烘干，干燥后获得由外层颗粒料包裹的实心粉料，进行筛分，

陈腐，取用。

[0047] 其中实施例1即为常规的干法造粒工艺。

[0048]

[0049]

[0050] 表1

[0051] 对上述各实施例获得的颗粒流动性和级配进行检测，获得的数据如下表2：

[0052]

编号 实施例1 实施例2 实施例3 实施例4 实施例5

20目 2.6％ 0 0 0.25％ 0.3％

30目 12.4％ 4.3％ 5.8％ 12.8％ 12.5％

60目 14.6％ 16.35％ 18.15％ 25.35％ 24.54％

120目 20.0％ 22.37％ 23.2％ 24.05％ 24.78％

200目 15.2％ 33.45％ 32.4％ 22.0％ 25.45％

200目以下 35.2％ 23.53％ 20.45％ 15.55％ 12.61％

粉料摩擦角 35度 30.5度 31度 32.5度 31.8度

[0053] 表2

[0054] 从上表2可视，实施例2-5使用外层颗粒料包裹后颗粒造粒后颗粒级配均匀稳定，

没有大的起伏波动，且相比于常规的干法造粒颗粒的流动性相比，本申请提出的造粒工艺

获得的实心颗粒其流动性有显著的提高，本申请制备获得的实心颗粒的流动性可堪比采用

喷雾湿法造粒获得的空心颗粒的流动性，喷雾湿法造粒获得的空心颗粒的流动性一般也为

粉料摩擦角在30左右，且本申请的实心颗粒其强度远大于空心颗粒，及现有常规的干法造

粒的实心颗粒。

[0055] 分别使用上述各实施例获得的粉料去制备尺寸为300*600的瓷片，将粉料在压机
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内布料后进行压制，压制干燥后布施一层釉面，最后烧成获得成品，其成品性能对照如下表

3：

[0056]

[0057] 表3

[0058] 通过上表3的试验数据可得，实施例2-5获得的成品，其釉面均较为平整，且强度明

显提高。

[0059] 更进一步的说明，当选用瘠性坯体原料制备中心颗粒料时，由于瘠性坯体原料脆

性大，在研磨细碎时容易研磨出一些不规则的颗粒，如片状或棱角较明显的颗粒料，其流动

性极差，为了改变上述瘠性颗粒料的流动性，采用本申请的造粒方法，并针对瘠性颗粒料的

包裹，通过步骤C造粒中将加水量限定为13％-16％，且加水时喷嘴的雾化压力为1.7Mpa-

2.0Mpa，使外层颗粒料粘附于瘠性颗粒的表面，并通过在造粒机内的滚动，瘠性颗粒料的表

面可不均匀的粘附有外层颗粒料，由于其不均匀的粘附，使本来非球形的瘠性颗粒，造粒成

球形颗粒，造粒后可大大的提高瘠性颗粒料的流动性，且烧成后瓷砖的强度也明显的提高。

进一步的说明，选用瘠性坯体原料时，优选使用细度小于800目的外层颗粒料进行包裹，其

相对的比表面积增大，包裹更容易。

[0060] 以上结合具体实施例描述了本发明的技术原理。这些描述只是为了解释本发明的

原理，而不能以任何方式解释为对本发明保护范围的限制。基于此处的解释，本领域的技术

人员不需要付出创造性的劳动即可联想到本发明的其它具体实施方式，这些方式都将落入

本发明的保护范围之内。
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