具体实施方式

以下通过实施例对本发明作进一步说明。  

        陶瓷结合剂及其制备方法实施例  

        本发明陶瓷结合剂的制备方法步骤为:  

        备料步骤：按下表1中的组分及含量准备原料，其中超细二氧化硅的粒度不大于5微米；  

        干燥步骤：将备好的原料放入烘箱中，在300摄氏度的条件下保温3小时；  

        球磨步骤：将保温后的原料放入星式球磨机或高能球磨机中，在300转/分钟的条件下球磨5小时-6小时，冷却至常温；  

        过筛步骤：将冷却后的原料过180目的筛；

重复上述球磨步骤及过筛步骤直至所有原料通过180目的筛。  

        表1 组分及含量  
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采用耐火锥对上述6个实施例制备的陶瓷结合剂的耐火度进行测试，测试结果如下表2所示。  

        表2 陶瓷结合剂的耐火度  
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方氮化硼等磨料对陶瓷结合剂低耐火度的要求，特别是金刚石磨料。  

        为了表征本发明陶瓷结合剂的性能，可以利用上述6个实施例制得的陶瓷结合剂制造陶瓷结合剂磨具，并对该陶瓷结合剂磨具的抗弯强度与洛氏硬度进行测试，其中洛氏硬度可用于表征该陶瓷结合剂磨具中陶瓷结合剂对金刚石磨粒的把持能力，抗弯强度可用于表征该陶瓷结合剂磨具中陶瓷结合剂的强度。  

        陶瓷结合剂磨具的制造方法实施例  

        其中磨料可以选自金刚石或立方氮化硼，本实施例选用金刚石为例对本发明陶瓷结合剂磨具的制造方法进行说明。  
        备料步骤：按下表3的组分及含量准备原料，其中各实施例的陶瓷结合剂分别从上述制得的陶瓷结合剂对应组中选取，并混合均匀；  

        成型步骤：将备好的原料放入冷压模具中，并以定容成型的方式压制成坯块，干燥；  

        烧结步骤：将坯块放入电阻炉中，以3摄氏度/分钟-5摄氏度/分钟的升温速率加热至300摄氏度-400摄氏度，并保温1小时-2小时；保温之后的坯块以3摄氏度/分钟-5摄氏度/分钟的升温速率加热至600摄氏度-700摄氏度并保温1小时-2小时；再将保温之后的坯块以3摄氏度/分钟-5摄氏度/分钟的升温速率加热至760摄氏度-820摄氏度并保温2小时-4小时；  

        冷却步骤：烧结后的坯块随电阻炉冷却至常温；  

        其中填料可选自刚玉或碳化硅，临时粘结剂可选自糊精液或液体石蜡。  

        对采用上述制造方法制造出的陶瓷结合剂磨具进行抗弯强度及洛氏硬度的测试，其测试结果如下表3所示。  

        表3 陶瓷结合剂磨具的制造及性能测试  
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从上表中可以得出，采用本发明陶瓷结合剂制备方法制备的陶瓷结合剂制造出的陶瓷结合剂磨具具有较高的强度及硬度，表明该结合剂对金刚石磨料的把持力符合磨具的使用要求。  

        通过本发明陶瓷结合剂制备方法制作的陶瓷结合剂由于无需将原料加热至1200摄氏度-1400摄氏度，及无需经过水淬步骤，带来的效果为：解决陶瓷结合剂在水淬时碱性物质挥发的问题；节省了水淬工艺所需的人工成本、设备耗用，并且原料为常用化工原料，使该陶瓷结合剂的生产成本下降50%以上。  

        本发明的主要构思是通过研究陶瓷结合剂的组分及含量设计出一种耐火度低且强度高、无需水淬可制得的陶瓷结合剂，根据本构思，该陶瓷结合剂的制备方法及陶瓷结合剂磨具的制造方法还有多种显而易见的变化。  

