技术领域及背景

技术领域  

        本发明涉及一种磨具的结合剂、制备方法及该磨具的制造方法，特别涉及一种陶瓷结合剂、制备方法及陶瓷结合剂磨具的制造方法。  

背景技术  

        磨具是一种用于磨削、研磨及抛光的工具，大部分由磨料添加结合剂制成，常用于制造磨具的结合剂有树脂结合剂、金属结合剂及陶瓷结合剂，与树脂结合剂及金属结合剂相比，利用陶瓷结合剂制成的磨具具有磨削能力强，耐用度高、磨削时磨具的形状保持性好，加工出的零件尺寸精度高，自锐性能好，修整间隔时间长，并适用于各种冷却液冷却。  

        目前陶瓷结合剂体系主要有B-Zn-Si系，Na-B-Al-Si系，Li-Al-Si系及铅玻璃系。研究内容主要集中在陶瓷结合剂的组成上，研究目的主要是为获得低热膨胀系数，低耐火度及高强度的陶瓷结合剂。特别是金刚石陶瓷结合剂，由于金刚石在800摄氏度条件下就开始出现热失重，所以金刚石磨具的烧结温度一般不超过850摄氏度，否则金刚石由于热失重而破坏金刚石磨料的磨削能力，为了满足该烧结温度的要求，金刚石陶瓷结合剂的耐火度低于800摄氏度为宜，针对该问题，现有技术主要是通过引入大量的碱性物质来降低金刚石陶瓷结合剂的耐火度,但因此也会降低陶瓷结合剂的强度。  

        现有陶瓷结合剂的制备方法包括配料步骤、混合步骤、熔炼步骤、水淬步骤、破碎步骤、干燥步骤及过筛步骤，在水淬步骤之前，即在熔炼步骤中需先将原料加热至1300摄氏度-1400摄氏度进行熔炼，之后必需放入水中进行水淬，碱性物质在该过程中会受热而挥发，从而影响制备出陶瓷结合剂的耐火度、低热膨胀系数、强度等性能的稳定性。  

        现有技术中陶瓷结合剂磨具的制造方法包括备料步骤、成型步骤、烧结步骤及冷却步骤，备料步骤：按相应含量准备原料并混合均匀；成型步骤：把混合均匀的原料放入冷压磨具中，并以定容成型的方式压制成坯块，干燥；烧结步骤：将坯块放入烧结炉中，在烧结条件下烧结成磨具；冷却步骤：烧结后的坯块自然冷却至室温。  

        如果对陶瓷结合剂的组分与含量进行改进，使陶瓷结合剂同时具有低耐火度与高强度的性能，则可满足对陶瓷结合剂的性能要求；如果该陶瓷结合剂的制备方法不包含水淬步骤，则可以解决现有技术中由于水淬带来的问题，同时降低生产成本。  
