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(57)摘要

本发明公开了一种高效率的陶瓷泥浆制备

工艺，包括以下步骤：陶瓷泥浆原料分类为：硬质

瘠性原料、半瘠性半可塑性原料和软质可塑性原

料；半瘠性半可塑性原料包括入球原料A和化浆

原料B；软质可塑性原料包括入球原料C和化浆原

料D；将硬质瘠性原料、入球原料A和入球原料C共

同投入球磨机中进行球磨，得到球磨泥浆；将化

浆原料B和化浆原料D共同投入化浆池并加水搅

拌，得到化浆泥浆；将球磨泥浆和所述化浆泥浆

转移至混合池，混合均匀，得到混合泥浆。整个制

备过程节省了大量的球磨时间，有效减少能量消

耗，使生产效率大幅度提升。而且在制备过程中，

进行了多次的检测和调试，减轻了浆料调试的难

度，更有利于获得指标精准的浆料。
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1.一种高效率的陶瓷泥浆制备工艺，其特征在于，包括以下步骤：

（1）陶瓷泥浆原料分类为：硬质瘠性原料、半瘠性半可塑性原料和软质可塑性原料；

按重量比，所述半瘠性半可塑性原料包括10%~100%入球原料A和0~90%化浆原料B；所述

软质可塑性原料包括0%~20%入球原料C和80%~100%化浆原料D；

将所述硬质瘠性原料、所述入球原料A和所述入球原料C共同投入球磨机中进行球磨，

得到球磨泥浆；

（2）将所述化浆原料B和所述化浆原料D共同投入化浆池并加水搅拌，得到化浆泥浆；

（3）将所述球磨泥浆和所述化浆泥浆转移至混合池，混合均匀，得到混合泥浆，其中，所

述球磨泥浆重量占所述混合泥浆重量的30%~70%。

2.根据权利要求1所述的高效率的陶瓷泥浆制备工艺，其特征在于，所述硬质瘠性原料

的塑性指数为IP≤10，所述半瘠性半可塑性原料的塑性指数为10＜IP＜17，所述软质可塑

性原料的塑性指数为IP≥17。

3.根据权利要求1所述的高效率的陶瓷泥浆制备工艺，其特征在于，所述步骤（2）的搅

拌过程中，检测并调试化浆池中浆料的性能指标，当浆料的性能指标合格后停止搅拌，得到

所述化浆泥浆。

4.根据权利要求1所述的高效率的陶瓷泥浆制备工艺，其特征在于，所述步骤（3）中，所

述球磨泥浆转移至混合池前，进行泥浆性能指标检测；

当所述球磨泥浆和所述化浆泥浆转移至混合池并混合均匀后，检测并调试混合池中泥

浆的性能指标。

5.根据权利要求1所述的高效率的陶瓷泥浆制备工艺，其特征在于，当所述球磨泥浆占

所述混合泥浆重量比例增加时，所述入球原料A占所述半瘠性半可塑性原料的重量比例增

加。

6.根据权利要求1所述的高效率的陶瓷泥浆制备工艺，其特征在于，所述硬质瘠性原

料、所述半瘠性半可塑性原料和所述软质可塑性原料的重量比为4:2:4或4:3:3或3:4:3。

7.根据权利要求1所述的高效率的陶瓷泥浆制备工艺，其特征在于，所述硬质瘠性原料

包括钾长石粉、石英砂、钠砂、煅烧高岭土、花岗岩、霞石正长岩、浮岩、珍珠岩、锂辉石、锂云

母、滑石、硅灰石、透辉石、方解石、石灰石、白云石、菱镁矿、锆英石、萤石中的一种或多种。

8.根据权利要求1所述的高效率的陶瓷泥浆制备工艺，其特征在于，所述半瘠性半可塑

性原料包括北海高岭土、大同高岭土、章村瓷土、叶腊石、碱石、粗加工的水洗高岭土、星子

高岭土、紫木节中的一种或多种。

9.根据权利要求1所述的高效率的陶瓷泥浆制备工艺，其特征在于，所述软质可塑性原

料包括黑泥类、潮州泥、水洗球土、优质龙岩高岭土、紫木节、复合型高岭土中的一种或多

种。
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一种高效率的陶瓷泥浆制备工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及陶瓷泥浆的制备工艺领域，尤其涉及一种高效率的陶瓷泥浆制备工

艺。

背景技术

[0002] 陶瓷制品种类多，适用范围广，常见的陶瓷制品有墙砖、底板砖、卫生洁具等。陶瓷

制品的原料包括了钾长石粉、石英砂、滑石、高岭土、粘土。这些陶瓷制品在生产时均包含了

制浆工艺。传统的制浆工艺是将所有原料一起经过放入球磨机中进行加水研磨，当原料颗

粒达到生产的细度要求后，将原料放入浆池之中。为了提高原料颗粒级配，使原料颗粒尽可

能的细腻，一般需要将原料放入研磨设备中反复研磨，需要消耗大量加工时间和电能，极大

地降低了生产效率。

[0003] 目前也有将原料分类制浆以降低能耗的技术，如申请号为201510229616.0的中国

专利公开了一种陶瓷泥浆分类、分级联合制备的新工艺及其设备，其工艺包括以下步骤：将

陶瓷泥浆原料分类成硬质原料和软质原料；硬质原料按比例组成硬质原料混合物，软质原

料按比例组成软质原料混合物；对硬质原料混合物进行初磨工序处理制成硬质料粉料；对

软质原料混合物先进行分散，然后初磨或搅拌并加水混合制成软质料泥浆；将硬质料粉料

和软质料泥浆混合分级研磨制成成品泥浆；该发明专利采用陶瓷原料分类及分级研磨以制

备陶瓷泥浆，比起现有软硬原料从头到尾一起混合研磨的方式降低率陶瓷泥浆的加工时

间，提高陶瓷原料加工效率，节能减排。但是，该专利中将陶瓷原料分类为硬质原料和软质

原料，而硬质原料悬浮性较差，无法单独实现悬浮效果，需加入较多的助剂才能获得性能较

好的球磨浆料。

[0004] 卫生洁具陶瓷是卫生间、厨房和试验室等场所用的带釉陶瓷制品，也称卫生洁具。

卫生洁具陶瓷一般由粘土和其他无机非金属原料先制成卫生洁具陶瓷泥浆，再经成型、高

温烧结而成，具有强度高、不吸水、不透水、热胀冷缩小、不开裂等优点。卫生洁具陶瓷采用

注浆成型，对浆料性能要求较高，上述专利中的制浆方法显然不适用于卫生洁具陶瓷的生

产。

发明内容

[0005] 本发明的目的在于提出一种高效率的陶瓷泥浆制备工艺，具有生产效率高和生产

能耗低的特点。

[0006] 为达此目的，本发明采用以下技术方案：

一种高效率的陶瓷泥浆制备工艺，包括以下步骤：

（1）陶瓷泥浆原料分类为：硬质瘠性原料、半瘠性半可塑性原料和软质可塑性原料；

按重量比，半瘠性半可塑性原料包括10%~100%入球原料A和0~90%化浆原料B；软质可塑

性原料包括0%~20%入球原料C和80%~100%化浆原料D；

将硬质瘠性原料、入球原料A和入球原料C共同投入球磨机中进行球磨，得到球磨泥浆；
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（2）将化浆原料B和化浆原料D共同投入化浆池并加水搅拌，得到化浆泥浆；

（3）将球磨泥浆和化浆泥浆转移至混合池，混合均匀，得到混合泥浆，其中，球磨泥浆重

量占混合泥浆重量的30%~70%。

[0007] 优选的，所述硬质瘠性原料的塑性指数为IP≤10，所述半瘠性半可塑性原料的塑

性指数为10＜IP＜17，所述软质可塑性原料的塑性指数为IP≥17。

[0008] 优选的，所述步骤（2）的搅拌过程中，检测并调试化浆池中浆料的性能指标，当浆

料的性能指标合格后停止搅拌，得到所述化浆泥浆。

[0009] 优选的，所述步骤（3）中，所述球磨泥浆转移至混合池前，进行泥浆性能指标检测；

当所述球磨泥浆和所述化浆泥浆转移至混合池并混合均匀后，检测并调试混合池中泥

浆的性能指标。

[0010] 优选的，当所述球磨泥浆占所述混合泥浆重量比例增加时，所述入球原料A占所述

半瘠性半可塑性原料的重量比例增加。

[0011] 优选的，所述硬质瘠性原料、所述半瘠性半可塑性原料和所述软质可塑性原料的

重量比例为4:2:4或4:3:3或3:4:3。

[0012] 优选的，所述硬质瘠性原料包括钾长石粉、石英砂、钠砂、煅烧高岭土、花岗岩、霞

石正长岩、浮岩、珍珠岩、锂辉石、锂云母、滑石、硅灰石、透辉石、方解石、石灰石、白云石、菱

镁矿、锆英石、萤石中的一种或多种。

[0013] 优选的，所述半瘠性半可塑性原料包括北海高岭土、大同高岭土、章村瓷土、叶腊

石、碱石、粗加工的水洗高岭土、星子高岭土、紫木节中的一种或多种。

[0014] 优选的，所述软质可塑性原料包括黑泥类、潮州泥、水洗球土、优质龙岩高岭土、紫

木节、复合型高岭土中的一种或多种。

[0015] 本发明的有益效果为：

1、在本发明的步骤（1）中，由于半瘠性半可塑性原料和软质可塑性原料具有悬浮剂效

果，与硬质瘠性原料共同进行球磨在节约能耗的同时获得性能较好的球磨泥浆，避免了增

塑剂、悬浮剂等影响卫生洁具泥浆稳定性的外加剂的使用。同时，软质可塑性原料和部分半

瘠性半可塑性原料的可塑性好，可直接化浆搅拌制作成泥浆，而不需要经过球磨工序，而且

在步骤（3）中，球磨泥浆和化浆泥浆可直接混合，同样不需要进行再次的球磨工序，整个制

备过程节省了大量的球磨时间，和大大减少了能量消耗，使生产效率大幅度提升。

[0016] 2、将浆料检测调试分为化浆泥浆一次检测调试、球磨泥浆二次检测和混合泥浆三

次检测调试，降低了对于原料称量精准度的要求，进行了多次的检测和调试，相对于在最后

进行一次浆料检测和调试，减轻了浆料调试的难度，更有利于获得指标精准的浆料，同时还

能有效避免浆料报废的情况，同时也节约了调试的时间，提高制浆效率。

附图说明

[0017] 图1是本发明所述高效率的陶瓷泥浆制备工艺原理框图。

具体实施方式

[0018] 下面结合附图1及具体实施方式进一步说明本发明的技术方案。

[0019] 一种高效率的陶瓷泥浆制备工艺，包括以下步骤：
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（1）陶瓷泥浆原料分类为：硬质瘠性原料、半瘠性半可塑性原料和软质可塑性原料；

半瘠性半可塑性原料包括入球原料A和化浆原料B；软质可塑性原料包括入球原料C和

化浆原料D；

将硬质瘠性原料、入球原料A和入球原料C共同投入球磨机中进行球磨，得到球磨泥浆；

（2）将化浆原料B和化浆原料D共同投入化浆池并加水搅拌，得到化浆泥浆；

（3）将球磨泥浆和化浆泥浆转移至混合池，混合均匀，得到混合泥浆。

[0020] 在陶瓷生产中，硬质瘠性原料决定了坯体的强度，加入硬质瘠性原料有助于减少

坯体在干燥和烧成时收缩和变形，加快半成品干燥速度，减少制品开裂，该类原料悬浮性较

差，无法单独实现悬浮效果；半瘠性半可塑性原料具有一定的可塑性、粘结性、悬浮性和结

合能力，赋予陶瓷泥浆良好的成形性，有利于坯体成形且可防止陶瓷制品变形，使烧成温度

变宽，还能使坯体具有一定的白度；软质可塑性原料的可塑性强，赋予坯体可塑性与烧结性

从而保证了陶瓷制品的成型、烧结与较好的性能。并且软质可塑性原料可直接化浆搅拌制

作成泥浆，减少了整体的球磨量，从而大大提高效率和降低能耗。因此，把陶瓷泥浆原料分

为硬质瘠性原料、半瘠性半可塑性原料和软质可塑性原料，可根据他们不同的优点和性能

来搭配好比例制备陶瓷泥浆。

[0021] 本发明的半瘠性半可塑性原料分类为入球原料A和化浆原料B，软质可塑性原料分

类入球原料C和化浆原料D，把入球原料A、入球原料C和硬质瘠性原料共同投入球磨机中进

行球磨，其中的入球原料A和入球原料C均可起悬浮剂的作用，而入球原料C具有更佳的悬浮

剂效果，使球磨机内的泥浆产生悬浮作用，避免泥浆沉淀。需要说明的是，本发明中，可根据

入球原料A和化浆原料B的比例，调整入球原料C的投入量，以保证球磨泥浆的悬浮效果和较

高的能耗节约程度。

[0022] 本发明的高效率的陶瓷泥浆制备工艺应用于卫生洁具陶瓷泥浆的生产。球磨泥浆

和化浆泥浆中均加入分散剂，以提高浆料的分散效果，而不加入增塑剂、悬浮剂等影响卫生

洁具泥浆稳定性的外加剂。这是由于卫生洁具陶瓷采用注浆成型，对泥浆的细度、流动性和

触变性有较高要求，当添加有增塑剂或悬浮剂的泥浆存在触变性能受到影响，导致泥浆在

使用中放浆不干净、出现泥缕，以及坯体透水性导致坯体内外密度差进而引起干燥裂纹、烧

成裂纹等的缺陷。因此，本发明中以部分半瘠性半可塑性原料和部分软质可塑性原料作为

悬浮剂与硬质瘠性原料共同进行球磨在节约能耗的同时获得性能较好的球磨泥浆，避免了

增塑剂、悬浮剂等影响卫生洁具泥浆稳定性的外加剂的使用。

[0023] 值得说明的是，传统的陶瓷泥浆制备方法是把所有的原材料按比例配好后全部投

入球磨机中，在球磨机中球磨需要长时间，且消耗大，效率低下。本发明的软质可塑性原料

和部分半瘠性半可塑性原料的可塑性好，可直接化浆搅拌制作成泥浆，而不需要经过球磨

工序，可节省大量的时间和能耗；而且在步骤（3）中，球磨泥浆和化浆泥浆可直接混合，同样

不需要进行球磨工序，整个制备过程节省了大量的球磨时间，和大大减少了能量消耗，使生

产效率大幅度提升。

[0024] 进一步的，硬质瘠性原料的塑性指数为IP≤10，半瘠性半可塑性原料的塑性指数

为10＜IP＜17，软质可塑性原料的塑性指数为IP≥17。

[0025] 塑性指数是表征细粒土物理性能一个重要特征，反映了影响粘性土特征的各种重

要因素。塑性指数愈大，土的颗粒愈细，比表面积愈大，土的可塑性范围愈广，土中黏粒含量
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愈多，土中所含有的结合水愈多，土与水之间的作用愈强烈。以塑性指数IP限定硬质瘠性原

料、半瘠性半可塑性原料和软质可塑性原料，可更清晰的对这三种原料进行分类。

[0026] 塑性指数IP大于17为黏土，大于10小于17的为粉质黏土，大部分高岭土属于粉质

黏土的塑性范畴，小于等于10的即为粉土，即塑性差的土，钾长石粉、石英砂等原料塑性很

低，是IP≤10的原料。需要说明的是，半瘠性半可塑性原料中各原料的硬度存在差异，存在

无法搅拌成浆的原料，这些无法搅拌成浆的原料则入球磨机。

[0027] 进一步的，步骤（2）的搅拌过程中，检测并调试化浆池中浆料的性能指标，当浆料

的性能指标合格后停止搅拌，得到化浆泥浆。

[0028] 陶瓷泥浆的性能指标具有重要的作用，决定了陶瓷泥浆的可塑性、悬浮性、成形性

和结合能力以及后期坯体的强度和陶瓷制品的色泽度等。

[0029] 软质可塑性原料直接搅拌后具备成品泥浆的各种可检测的性能指标，在搅拌过程

中检测化浆池中浆料的比重、细度、流动性、触变性等的性能指标，并通过改变原料的比例

和种类、水的比例、以及搅拌的时间、增加分散剂等方法调试浆料的性能指标，使其符合设

定的标准，从而使所得的化浆泥浆性能最优。在此步骤进行一次浆料性能指标检测，若性能

不合格可及时进行调整，降低混合泥浆调试时的难度。

[0030] 具体的，细度会影响泥浆的悬浮性、渗透性和坯体的抗折强度，若细度过细，会延

长吃浆时间，坯体容易作软瘫塌；若细度过粗，半成品抗折强度，加工性能变差。若触变性能

增加，会导致泥浆在使用中放浆不干净、出现泥缕，坯体透水性导致坯体内外密度差进而引

起干燥裂纹、烧成裂纹等等的缺陷。

[0031] 进一步的，步骤（3）中，球磨泥浆转移至混合池前，进行泥浆性能指标检测；

当球磨泥浆和化浆泥浆转移至混合池并混合均匀后，检测并调试混合池中泥浆的性能

指标。

[0032] 具体的，将浆料检测调试分为化浆泥浆一次检测调试、球磨泥浆二次检测和混合

泥浆三次检测调试，降低了对于原料称量精准度的要求，进行了多次的检测和调试，相对于

在最后进行一次浆料检测和调试，减轻了浆料调试的难度，更有利于获得指标精准的浆料，

同时还能有效避免浆料报废的情况，同时也节约了调试的时间，提高制浆效率。当混合泥浆

的性能指标合格后，再陈腐待用。

[0033] 需要说明的是，当化浆池内浆料的性能指标合格后进行过筛和除铁步骤，将浆料

中的大颗粒以及铁剂去除，才将化浆泥浆转移至混合池。球磨泥浆进行过筛和除铁步骤，将

浆料中的大颗粒以及铁剂去除，才进行性能检测。

[0034] 进一步的，球磨泥浆重量占混合泥浆重量的30%~70%。

[0035] 半瘠性半可塑性原料以重量比计包含：入球原料A  10%~100%，余量为化浆原料B；

软质可塑性原料以重量比计包含：入球原料C  0%~20%，余量为化浆原料D。

[0036] 将球磨泥浆重量占混合泥浆重量的30%~70%，在此范围内，采用球磨和化浆分别制

浆的方式，相对于全部原料球磨制浆，明显提高了生产效率和在很大程度上降低了能耗，需

要说明的是，球磨泥浆重量占混合泥浆重量的比值越小，生产效率越高，能量消耗越少。同

时，根据配方中原料种类调整三类原料的入球量，保证球磨泥浆有较好的悬浮效果。

[0037] 进一步的，当球磨泥浆占混合泥浆重量比例增加时，入球原料A占半瘠性半可塑性

原料的重量比例增加。
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[0038] 本发明中，硬质瘠性原料全部入球磨机进行球磨，当根据生产需要提高球磨泥浆

占混合泥浆重量比时，则增加半瘠性半可塑性原料入球磨机的比例，并根据入球原料A的具

体原料即入球量调整软质可塑性原料入球磨机的比例，以使球磨泥浆有较好的悬浮效果。

[0039] 值得说明的是，当球磨泥浆的重量占混合泥浆重量为30%时，由于整体的入球量

少，球磨机中加入入球原料A与硬质瘠性原料共同球磨，基于半瘠性半可塑性原料具有一定

的可塑性和悬浮性，便可使球磨泥浆具有良好的悬浮性，故入球原料C可以不加或少加，此

时入球原料C占软质可塑性原料的重量比为0~20%；当球磨泥浆的重量占混合泥浆重量为

40%或50%时，入球量较大，此时投入的入球原料A的量所获得的球磨泥浆的悬浮性差，所以

必须要投入入球原料C共同球磨，故此时入球原料C占软质可塑性原料的重量比为10%~20%；

当球磨泥浆的重量占混合泥浆重量为60%时，相对的球磨机中加入的入球原料A的重量也较

多，不加或少加入球原料C共同球磨，便可使球磨泥浆具有良好的悬浮性，故此时入球原料C

占软质可塑性原料的重量比为0%~20%；当球磨泥浆的重量占混合泥浆重量为70%时，相对的

球磨机中加入的入球原料A的重量也很多，不加或少加入球原料C共同球磨，便可使球磨泥

浆具有良好的悬浮性，此时为了减少入球量，入球原料C占软质可塑性原料的重量比为0%~
10%。

[0040] 进一步的，硬质瘠性原料、半瘠性半可塑性原料和软质可塑性原料的重量比例为

4:2:4或4:3:3或3:4:3。

[0041] 根据硬质瘠性原料、半瘠性半可塑性原料和软质可塑性原料所选择的具体原料来

进行搭配三者之间的比例和制备陶瓷泥浆。当硬质瘠性原料、半瘠性半可塑性原料和软质

可塑性原料的重量比例为4:2:4或4:3:3或3:4:3左右时，所制备的陶瓷泥浆的可塑性、悬浮

性、成形性和结合能力等各种性能较优。

[0042] 进一步的，硬质瘠性原料包括钾长石粉、石英砂、钠砂、煅烧高岭土、花岗岩、霞石

正长岩、浮岩、珍珠岩、锂辉石、锂云母、滑石、硅灰石、透辉石、方解石、石灰石、白云石、菱镁

矿、锆英石、萤石中的一种或多种。

[0043] 用在陶瓷生产中，硬质瘠性原料决定了坯体的强度，加入硬质瘠性原料有助于减

少坯体在干燥和烧成时收缩和变形，加快半成品干燥速度，减少制品开裂。优选的，硬质瘠

性原料为长石类矿物原料，塑性指数低，需球磨才可制成泥浆，可根据所需泥浆的配方和性

能而选择其中的一种或多种来调配。

[0044] 进一步的，半瘠性半可塑性原料包括北海高岭土、大同高岭土、章村瓷土、叶腊石、

碱石、粗加工的水洗高岭土、星子高岭土、紫木节中的一种或多种。

[0045] 半瘠性半可塑性原料具有一定的可塑性、粘结性、悬浮性和结合能力，赋予陶瓷泥

浆良好的成形性，有利于坯体成形且可防止陶瓷制品的变形，使烧成温度变宽，还能使坯体

具有一定的白度。优选的，半瘠性半可塑性原料为高岭土类矿物原料，可根据所需泥浆的配

方和性能而选择其中的一种或多种来调配。

[0046] 进一步的，软质可塑性原料包括黑泥类、潮州泥、水洗球土、优质龙岩高岭土、紫木

节、复合型高岭土中的一种或多种。

[0047] 软质可塑性原料赋予坯体可塑性与烧结性从而保证了陶瓷制品的成型、烧结与较

好的性能。并且软质可塑性原料可直接化浆搅拌制作成泥浆，减少了整体的球磨量，从而大

大提高效率和降低能耗。优选的，软质可塑性原料为黏土类矿物原料，可根据所需泥浆的性
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能而选择其中的一种或多种来调配。

[0048] 以下通过实施例进一步阐述本发明。

[0049] 实施例组1

一种高效率的陶瓷泥浆制备工艺，包括以下步骤：

（1）陶瓷泥浆原料分类为：硬质瘠性原料、半瘠性半可塑性原料和软质可塑性原料；硬

质瘠性原料的塑性指数为IP≤10，半瘠性半可塑性原料的塑性指数为10＜IP＜17，软质可

塑性原料的塑性指数为IP≥17。其中，半瘠性半可塑性原料包括入球原料A和化浆原料B；软

质可塑性原料包括入球原料C和化浆原料D。

[0050] 将硬质瘠性原料、入球原料A和入球原料C共同投入球磨机中进行球磨，球磨结束

后进行过筛和除铁步骤，得到球磨泥浆；

（2）将化浆原料B和化浆原料D共同投入化浆池并加水搅拌，搅拌过程中，检测并调试化

浆池中浆料的性能指标，当浆料的性能指标合格后停止搅拌，进行过筛和除铁步骤，得到化

浆泥浆；

（3）将球磨泥浆和化浆泥浆转移至混合池，混合均匀，检测并调试混合池中泥浆的性能

指标，得到混合泥浆。其中，球磨泥浆转移至混合池前，进行泥浆性能指标检测。

[0051] 值得说明的是，本实施例组中硬质瘠性原料、半瘠性半可塑性原料和软质可塑性

原料的重量比为4:2:4或4:3:3或3:4:3。

[0052] 本实施例组中，球磨泥浆占混合泥浆重量比30%，入球原料A占半瘠性半可塑性原

料的重量比为10~20%，入球原料C占软质可塑性原料的重量比0~20%。

[0053] 具体的，本实施例组中球磨泥浆占混合泥浆重量比为30%，入球原料A占半瘠性半

可塑性原料的重量比为10%、13%、15%、18%和20%，入球原料C占软质可塑性原料的重量比为

0%、5%、8%、12%、15%、18%和20%。上述入球原料A占比和入球原料C占比可在限定范围内自由

搭配，均可使球磨泥浆具有较好的悬浮效果，达到制浆要求。

[0054] 在实际生产中，球磨机的运行时间一般为7~12小时，球磨机电机的功率为90KW；搅

拌机的搅拌时间通常为2~4小时，搅拌机电机的功率为15KW。当需要生产50吨陶瓷泥浆时，

根据常规的陶瓷泥浆制备工艺，最少需要球磨3次，最少消电量为90×7×3=1890（kW·h）。

[0055] 根据本实施例的制备工艺，步骤（1）的陶瓷泥浆原料球磨一次便可，此时按重量

比，30%的陶瓷泥浆球磨制得，70%的陶瓷泥浆搅拌制得，即球磨15吨陶瓷泥浆和搅拌35吨陶

瓷泥浆，球磨机的最少消电量为90×7=630（kW·h），搅拌机的最少消电量为15×4=60（kW·

h），对比常规的陶瓷泥浆制备工艺最少节约电耗1200（kW·h），最小节约率为1200/1890=

63.5%，如果按照最大节约率计算,最大节约电耗为（90×12×3）(kW·h)-（90×12+15×2）

(kW·h)=2130（kW·h），最大节约率为2130/3240=65.7%。

[0056] 同时，由于球磨时间远远大于搅拌时间，使生产效率大大提升，当球磨泥浆的重量

占混合泥浆重量为30%时，多生产出了70/30=2.3倍的泥浆，相同时间下生产效率提升233%。

[0057] 综上所述，当球磨泥浆占混合泥浆重量比为30%时，耗电节约率为63.5%~65.7%，生

产效率提升233%。

[0058] 实施例组2

本实施例的一种高效率的陶瓷泥浆制备工艺与实施例1基本相同，不同之处在于本实

施例组中，球磨泥浆占混合泥浆重量比40%，入球原料A占半瘠性半可塑性原料的重量比为
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20%~40%，入球原料C占软质可塑性原料的重量比10%~20%。

[0059] 具体的，本实施例组中球磨泥浆占混合泥浆重量比为40%，入球原料A占半瘠性半

可塑性原料的重量比为20%、25%、30、35%和40%，入球原料C占软质可塑性原料的重量比为

10%、13%、17%和20%。上述入球原料A占比和入球原料C占比可在限定范围内自由搭配，均可

使球磨泥浆具有较好的悬浮效果，达到制浆要求。

[0060] 根据实施例1的能耗计算方法得出，本实施例的耗电节约率为56.2%~58.9%，生产

效率提升150%。

[0061] 实施例组3

本实施例的一种高效率的陶瓷泥浆制备工艺与实施例1基本相同，不同之处在于本实

施例组中，球磨泥浆占混合泥浆重量比50%，入球原料A占半瘠性半可塑性原料的重量比为

40%~60%，入球原料C占软质可塑性原料的重量比10%~20%。

[0062] 具体的，球磨泥浆占混合泥浆重量比为50%，入球原料A占半瘠性半可塑性原料的

重量比40%、45%、50%、55%和60%，入球原料C占软质可塑性原料的重量比为10%、13%、17%和

20%。上述入球原料A占比和入球原料C占比可在限定范围内自由搭配，均可使球磨泥浆具有

较好的悬浮效果，达到制浆要求。

[0063] 根据实施例1的能耗计算方法得出，本实施例的耗电节约率为42.9%~48.6%，生产

效率提升100%。

[0064] 实施例组4

本实施例的一种高效率的陶瓷泥浆制备工艺与实施例1基本相同，不同之处在于本实

施例组中，球磨泥浆占混合泥浆重量比60%，入球原料A占半瘠性半可塑性原料的重量比为

60%~80%，入球原料C占软质可塑性原料的重量比0%~20%。

[0065] 具体的，球磨泥浆占混合泥浆重量比为60%，入球原料A占半瘠性半可塑性原料的

重量比60%、65%、70%、75%和80%，入球原料C占软质可塑性原料的重量比为0%、5%、8%、12%、

15%、18%和20%。上述入球原料A占比和入球原料C占比可在限定范围内自由搭配，均可使球

磨泥浆具有较好的悬浮效果，达到制浆要求。

[0066] 根据实施例1的能耗计算方法得出，本实施例的耗电节约率为31.5%~35.8%，生产

效率提升67.7%。

[0067] 实施例组5

本实施例的一种高效率的陶瓷泥浆制备工艺与实施例1基本相同，不同之处在于本实

施例组中，球磨泥浆占混合泥浆重量比70%，入球原料A占半瘠性半可塑性原料的重量比为

80~100%，入球原料C占软质可塑性原料的重量比0%~10%。

[0068] 具体的，球磨泥浆占混合泥浆重量比为70%，入球原料A占半瘠性半可塑性原料的

重量比80%、85%、90%、95%和100%，入球原料C占软质可塑性原料的重量比为0%、3%、7%和10%。

上述入球原料A占比和入球原料C占比可在限定范围内自由搭配，均可使球磨泥浆具有较好

的悬浮效果，达到制浆要求。

[0069] 根据实施例1的能耗计算方法得出，本实施例的耗电节约率为15.8%~20.9%，生产

效率提升43%。

[0070] 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
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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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图1
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