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产品详情

氧化锆球属于功能性陶瓷，在许多领域当中氧化锆球都得到了普遍的应用，如热障涂层、催化剂载体、
耐火材料、纺织等。氧化锆球的特点是韧性高、弯硬度也比较大，同时还具备良好的损性能和隔热性能
。当温度加热到600的时候，氧化锆球的硬度、硬度和密度仍然可观，热膨胀率金属的热膨胀率，适合与
金属搭配使用。现在，越来越多的厂家，开始使用氧化锆球作为轴承和密封件的生产材料之一。

氧化锆珠在涂料生产中的应用

涂料的性能除了与组成材料种类和配比有关外，还与制备方法密切相关。涂料生产过程中，颜料的分散
很重要，好的分散过程能够使颜料粒子分散，发挥其特性。颜料粒径对涂膜光泽、着色性、透明度有着
很大的影响。卧式砂磨机是实现涂料生产中分散体的关键设备。20世纪90年代我国引进了湿法研磨，应
用到涂料等多个领域，显著提了微细分散xiao果，产品，质量和工艺水平均得到改进。

氧化锆珠在新能源材料研磨中的应用

等离子电池正负材料，在其前期粉体制备过程当中，由于工艺和特性要求的不同，选择的设备形式也不
相同。根据中配料成分的物理特点选择准确的称量、混合设备，目前这一过程就实际要求和设备成熟度
而言已较为成熟可行；但在研磨和均质化处理的过程中，就会有相应的影响因素出现，综合而言，卧式
砂磨机比较适合这一工序。

另外，在制备固体电解质Ta-LLZO粉体的方法中，固相反应法是实用的可大规模生产预烧粉的方法
，在压制成型和烧结之前，一般会将预烧粉研磨zhi亚微米以提其烧结活。固态电解质的制备工艺化，对
粉体粒度的要求也高，传统的球磨设备已不足满其要求，其生产依赖卧式砂磨机。



氧化锆珠的损是由于以下情况造成的：操作不规范，工人不注意清洁和维护。这些错误的操作会损氧化
锆珠。让我们看看。

1、磨珠积压：当磨珠堆积在磨床底部或工作泵转速过快，使磨珠集中在卧式磨床出口时，会造成。解决
的办法是在启动磨床时，通过开-关-开-关微动的方式松开堆积的磨珠。

2、背压：当给料泵关闭时，研磨机内的残余压力将珠压入泵内，使泵再次启动时，将珠压碎。止回阀不
靠得住，有时在阀门关闭前允许阀珠通过。

3、分散盘损：这种情况可能确定。损的圆盘边缘不均匀，圆盘边缘是圆盘线速度大的地方，可能形成硬
涡流。

4、分散板的过度损主要是由于供料泵转速慢和磨珠密度过大所致。好换损严重的部件，装同一批磨珠，
可以解决这一问题。损程度不同。从力的角度看，当分散盘向磨粒传递时，如果液体粘度很低，例如用
溶剂或水清洗砂磨机时，物料推力不够大，磨粒可能接触分散盘而产生破碎。这是我们建议尽量缩短清
洗时间的一个重要原因。如果用低粘度液体清洁机器，珠子也会损其他珠子或与砂光机接触的部件。为
了使磨珠机和砂磨机的使用寿命长，在生产过程中好用树脂清洗并保持足够的物料粘度。很多人从旧珠
子上掉下来，把它们放进新珠子里。

5、此外，对于立式磨床，由于自重，磨珠集中在磨盘下部边缘附近。当这些因素综合在一起时，有可能
导致磨珠断裂。

 

1.氧化锆球的选择对研磨的影响

（1）密度

密度在通常的文档中用密度（真密度）和叠加密度（假密度）来表示。不同氧化物的相对分子质量和百
分比组成决定了氧化锆微球的密度。一般来说，氧化锆颗粒的密度越高，砂磨机旋转产生的动能越大，
研磨效率也越高。另一方面，研磨介质密度越高，接触件（内筒、分散盘等）的损越大。因此，物料的
粘度和流量的组合成为砂磨的关键。密度氧化锆微球适用于低粘度材料，高密度氧化锆微球适用于高粘
度材料。

（2）硬度

莫氏硬度和维氏硬度是常用的指标。一般来说，氧化锆球的硬度越高，珠子的损率就越低。从氧化锆球
的损到砂磨机的接触件（分散盘、棒销、内筒等）。（）高硬度氧化锆微球对接触件的损较大，而光滑
珠子对圆柱体和分散盘的损相对较小。同时，还可以调整研磨珠的填充量、粘度和流量，达佳点。

    （3）粒度



氧化锆球的大小决定了珠子和材料之间接触点的数目。颗粒尺寸越小的珠子在相同体积下的接触点越多
，研磨过程中的碰撞次数越多，研磨效率越高。在相同的研磨时间下，使用小直径磨粒时，产品的细度
低大直径研磨介质。但另一方面，当研磨初始颗粒较大的材料时，例如对于100微米的材料，D=1mm的
微球可能不会好有用，因为小颗粒的冲量不能达完全研磨和分散的，此时应该使用粒径较大的微球。

2.合理填充率

当获得佳分散研磨效果时，氧化锆颗粒的填充率是砂磨机所需的磨粒数量。磨粒充填率过高，容易导致
砂磨机内温度升高，汽缸不能及时散热并自动关闭。研磨珠的填充率过低，研磨效率低，介电损耗大。
因此，合理的充填率是提研磨效率的重要因素之一。

砂磨机说明书中的充填率通常用体积测量来表示，但在生产中须转化为介质的实际充填质量。计算公式
=砂磨机体积×充填率×研磨介质堆垛密度

3.加入研磨介质

（1）加入研磨介质的原则。

如果发现磨床的研磨效率降低，就有可能添加珠子。根据自己的工艺条件，用户可以掌握珠子的实际损
失率，并定期筛选和添加珠子。

（2）如何添加研磨介质

由于珠子的自然损耗，珠子的颗粒尺寸会越来越小。为了保持的充填量，避免细珠堵塞或进入分离装置
，应根据研磨介质的使用寿命和用户自身的工艺条件，对珠粒进行筛选，并添加量的研磨介质。建议在5
00~600小时后检查珠子的损情况，并合理添加适量的新珠子。
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