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本发明的一种薄壁平板陶瓷支撑体的陶瓷

泥料，包括以下原料：（1）固体原料为包括以下质

量分数的原料：氧化铝粉：60%～80%，烧结助剂：

10%～30%，造孔剂：10%～30%；（2）液体原料为包

括以下质量分数的原料：分散剂：15%～25%，润滑

剂：5%～15%，纯水：60%～80%；所述固体原料与所

述液体原料的重量比为（5～7.5）：1；采用该陶瓷

泥料可以制备出薄壁平板陶瓷支撑体。采用本发

明的方法能更大程度降低平板膜素坯在挤出、干

燥、烧结过程中不合格率，提高平板陶瓷膜支撑

体的合格率；制得的平板膜支撑体烧结温度大大

降低，生产能耗降低，且支撑体的化学组成纯度

高，其耐腐蚀性能强。
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1.一种薄壁平板陶瓷支撑体的陶瓷泥料，其特征在于，包括以下原料：

（1）固体原料为包括以下质量分数的原料：氧化铝粉：60%～80%，烧结助剂：10%～30%，

造孔剂：10%～30%；

（2）液体原料为包括以下质量分数的原料：分散剂：15%～25%，润滑剂：5%～15%，纯水：

60%～80%；

所述固体原料与所述液体原料的重量比为（5～7.5）：1。

2.根据权利要求1所述的薄壁平板陶瓷支撑体的陶瓷泥料，其特征在于，所述氧化铝为

粒径为25～35μm和粒径为为3～7μm的氧化铝混合物，二者的比例为（4～7）:1；所述造孔剂

为淀粉、甲基纤维素、或玉米粉的一种或几种，其平均粒径为60μm；所述烧结助剂为滑石粉、

云母粉或者石英石的一种或者几种，其平均粒径为700nm。

3.根据权利要求1所述的薄壁平板陶瓷支撑体的陶瓷泥料，其特征在于，所述分散剂为

聚乙二醇或者聚丙烯酸的一种或几种；所述润滑剂为甘油、硅油或者聚酯的一种或者几种。

4.一种采用权利要求1～3任意一项所述的陶瓷泥料制备薄壁平板陶瓷支撑体的制备

方法，其特征在于，包括如下步骤：

（1）陶瓷泥料的制备：先将所述固体原料和所述液体原料分别混合均匀，再将所述液体

原料加入持续搅拌的所述固体原料中，搅拌均匀后放入密闭箱中陈腐12～24h，得到泥料；

（2）素坯的制备：采用两段螺杆挤出成型法，将所述泥料投入螺杆挤出机中真空练泥并

挤出成型，挤出速度为0.5～2m/min，挤出温度为15～30℃，挤出压力为2～4MPa；切割得到

素坯，素坯壁厚为1.2～2.0mm；

（3）素坯的干燥：将所述素坯置于常温下晾干12～24h，然后送入热风干燥窑中干燥，干

燥温度为30～70℃、干燥时间为6～10h；

（4）素坯的烧结：将干燥的素坯送入窑中烧结，升温速率为1～4℃/h，烧结最高温度为

1200～1300℃，保温时间1.5～4h后缓慢降温，降温速率为2～5℃/h，冷却后即可得到本发

明所述的薄壁平板陶瓷支撑体。

5.根据权利要求4所述的制备方法，其特征在于，在所述步骤（2）中，将所述液体原料以

喷洒的方式加入持续搅拌的所述固体原料中。

6.根据权利要求4所述的制备方法，其特征在于，在所述步骤（2）中，采用红外线对素坯

进行切割。

7.根据权利要求4所述的制备方法，其特征在于，在所述步骤（3）中，采用真空吸盘将所

述切割后的素坯传送至表面铺有多孔海绵的多孔不锈钢板上进行晾干。

8.根据权利要求4所述的制备方法，其特征在于，在所述步骤（3）中，所述干燥过程中，

干燥温度的升温速率为1～3℃/h。
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一种平板陶瓷膜支撑体的制备方法及其陶瓷泥料

技术领域

[0001] 本发明属于净水领域，具体涉及一种平板陶瓷膜支撑体的制备方法及其陶瓷泥

料。

背景技术

[0002] 膜生物反应器（MBR）是一种综合了膜分离技术和微生物技术的高效污水处理设

备。膜生物反应器中最核心组件就是膜元件，目前膜元件按照材质主要分为有机膜和陶瓷

膜。陶瓷膜相比有机膜具有耐高温、耐酸碱腐蚀、耐溶剂等特点，已经在化工、食品、水处理

等工程领域实现了广泛的应用。

[0003] 在陶瓷膜中，板式陶瓷膜相比管式陶瓷膜具有安装方便、过滤阻力小、运行费用低

等特点，近年来，在国内外日益受到重视。现有板式陶瓷膜的专利及文献研究主要集中在制

备工艺的优化、成本降低、设备筛选等方面，例如：中国专利文献CN105000871A公开了一种

多功能平板陶瓷膜及其制备工艺，不仅具有过滤功能还具备催化、氧化等其他功能，但是其

存在平板陶瓷膜制备工艺中如何控制变形的方法未明确的问题；中国专利文献CN 

104258737  A公开了一种大尺寸薄壁中空平板陶瓷膜的制备方法，阐述薄壁平板膜支撑体

的烧成温度低能耗小，但是其存在强度低的问题；论文文献【郭瑞松，杨德安，陈玉如.  金属

支撑平板陶瓷膜制备及性能[J].  硅酸盐通报，1999，（5）：55-57】研究了一种新型膜-金属

支撑平板陶瓷膜的制备技术与性能，试图开发它在化工、食品、制药等领域的应用，但是其

在最佳条件制备的产品存在空隙率低的问题。

[0004] 但是，对于制备薄壁平板膜支撑体在挤出、干燥、烧结过程中容易产生变形等问

题，现有文献中没有提出有效的控制措施。

发明内容

[0005] 本发明的目的是提供一种高强度超薄型薄壁平板陶瓷膜支撑体的制备方法及其

陶瓷泥料，以克服现有技术存在的平板陶瓷膜强度低、纯水通量低等问题。

[0006] 本发明的目的是通过以下技术方案实现：

一种薄壁平板陶瓷支撑体的陶瓷泥料，其特征在于，包括以下原料：

（1）固体原料为包括以下质量分数的原料：氧化铝粉：60%～80%，烧结助剂：10%～30%，

造孔剂：10%～30%；

（2）液体原料为包括以下质量分数的原料：分散剂：15%～25%，润滑剂：5%～15%，纯水：

60%～80%；

所述固体原料与所述液体原料的重量比为（5～7.5）：1；

所述氧化铝为粒径为25～35μm和粒径为为3～7μm的氧化铝混合物，二者的比例为（4～

7）:1；所述造孔剂为淀粉、甲基纤维素、或玉米粉的一种或几种，其平均粒径为60μm；所述烧

结助剂为滑石粉、云母粉或者石英石的一种或者几种，其平均粒径为700nm；

所述分散剂为聚乙二醇或者聚丙烯酸的一种或几种；所述润滑剂为甘油、硅油或者聚
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酯的一种或者几种。

[0007] 一种采用本发明所述的陶瓷泥料制备薄壁平板陶瓷支撑体的制备方法，其特征在

于，包括如下步骤：

（1）陶瓷泥料的制备：先将所述固体原料和所述液体原料分别混合均匀，再将所述液体

原料加入持续搅拌的所述固体原料中，搅拌均匀后放入密闭箱中陈腐12～24h，得到泥料；

（2）素坯的制备：采用两段螺杆挤出成型法，将所述泥料投入螺杆挤出机中真空练泥并

挤出成型，挤出速度为0.5～2m/min，挤出温度为15～30℃，挤出压力为2～4MPa；切割得到

素坯，素坯壁厚为1.2～2.0mm；

（3）素坯的干燥：将所述素坯置于常温下晾干12～24h，然后送入热风干燥窑中干燥，干

燥温度为30～70℃、干燥时间为6～10h；

（4）素坯的烧结：将干燥的素坯送入窑中烧结，升温速率为1～4℃/h，烧结最高温度为

1200～1300℃，保温时间1.5～4h后缓慢降温，降温速率为2～5℃/h，冷却后即可得到本发

明所述的薄壁平板陶瓷支撑体。

[0008] 优选地，在所述步骤（2）中，将所述液体原料以喷洒的方式加入持续搅拌的所述固

体原料中。

[0009] 优选地，在所述步骤（2）中，采用红外线对素坯进行切割，以避免在薄壁平板陶瓷

膜支撑体素坯的挤出过程中变形、生坯泥料堆积的问题。

[0010] 优选地，在所述步骤（3）中，采用真空吸盘将所述切割后的素坯传送至表面铺有多

孔海绵的多孔不锈钢板上进行晾干。

[0011] 优选地，在所述步骤（3）中，所述干燥过程中，干燥温度的升温速率为1～3℃/h，通

过平缓升温避免素坯因水分蒸发太快引起的开裂或者变形问题。

[0012] 本发明与现有技术相比，有如下好处：

采用本发明的方法能更大程度降低平板膜素坯在挤出、干燥、烧结过程中不合格率，提

高平板陶瓷膜支撑体的合格率；由于采用了纳米级的滑石粉、云母粉或者石英石作为烧结

助剂，使得平板膜支撑体烧结温度大大降低，生产能耗降低，且支撑体的化学组成纯度高，

其耐腐蚀性能强。

具体实施方式

[0013] 本技术领域的一般技术人员应当认识到本实施例仅是用来说明本发明，而并非用

作对本发明的限定，只要在本发明的实施范围内对实施例进行变换、变型都可在本发明权

利要求的范围内。

[0014] 实施例1

薄壁平板陶瓷膜支撑体的陶瓷泥料为：

（1）固体原料：平均粒径25μm的氧化铝粉体70wt%、平均粒径3μm的氧化铝粉体10wt%、淀

粉10wt%、滑石粉10wt%，总质量100kg；

（2）液体原料：平均分子量为400的聚乙二醇22wt%、甘油8wt%、纯水70wt%，总质量为

20kg；

固体原料和液体原料的重量比为5：1。

[0015] 薄壁平板陶瓷膜支撑体的制备：
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（1）陶瓷泥料的制备：先将所述固体原料和所述液体原料分别混合均匀，再将所述液体

原料以喷洒的方式加入持续搅拌的所述固体原料中，搅拌均匀后放入密闭箱中陈腐12h，得

到泥料；

（2）素坯的制备：采用两段螺杆挤出成型法，将泥料投入螺杆挤出机中真空练泥并挤出

成型，挤出速度为1m/min，挤出温度20℃，挤出压力为2MPa；采用红外线进行切割得到素坯，

素坯壁厚为1.5mm，接素坯皮带与挤出速度一致；

（3）素坯的干燥：采用真空吸盘将素坯传送至表面铺有多孔海绵的多孔不锈钢板上，将

素坯置于常温下晾干24h，然后送入热风干燥窑中干燥，以2℃/h的速率缓慢升温，干燥温度

最高温度70℃，干燥时间为10h；

（4）素坯的烧结：将干燥的素坯送入梭式窑炉中烧结，升温速率为2℃/h，烧最高结温度

为1250℃，保温时间3h后降温，降温速率为3℃/h，冷却后即可得到本发明所述的薄壁平板

陶瓷支撑体，严格控制缓慢升温和降温速率，避免快速烧成，坯体开裂。

[0016] 所得薄壁平板陶瓷膜支撑体的空隙率为38%，平均孔径2μm，强度40MPa，纯水通量

9m3/h/m2，制备每批薄壁平板膜的合格率为88%。

[0017] 实施例2

薄壁平板陶瓷膜支撑体的陶瓷泥料为：

（1）固体原料：平均粒径30μm的氧化铝粉体65wt%、平均粒径7μm的氧化铝粉体15wt%、甲

基纤维素10wt%、滑石粉10wt%，总质量120kg；

（2）液体原料：平均分子量为72的聚丙烯酸25wt%、甘油10wt%、纯水65wt%，总质量为

20kg；

固体原料和液体原料的重量比为6：1。

[0018] 薄壁平板陶瓷膜支撑体的制备：

（1）陶瓷泥料的制备：先将所述固体原料和所述液体原料分别混合均匀，再将所述液体

原料以喷晒的方式加入持续搅拌的所述固体原料中，搅拌均匀后放入密闭箱中陈腐18h，得

到泥料；

（2）素坯的制备：采用两段螺杆挤出成型法，将泥料投入螺杆挤出机中真空练泥并挤出

成型，挤出速度为0.8m/min，挤出温度为22℃，挤出压力为3MPa；采用红外线进行切割得到

素坯，素坯壁厚为1.6mm，接素坯皮带与挤出速度一致；

（3）素坯的干燥：采用真空吸盘将素坯传送至表面铺有多孔海绵的多孔不锈钢板上，将

素坯置于常温下晾干20h，然后送入热风干燥窑中干燥，以2.5℃/h的速率缓慢升温，干燥温

度最高温度70℃，干燥时间为8h；

（4）素坯的烧结：将干燥的素坯送入梭式窑炉中烧结，升温速率为1.5℃/h，烧最高结温

度为1200℃，保温时间2h后降温，降温速率为4℃/h，冷却后即可得到本发明所述的薄壁平

板陶瓷支撑体，严格控制缓慢升温和降温速率，避免快速烧成，坯体开裂。

[0019] 所得薄壁平板陶瓷膜支撑体的空隙率为40%，平均孔径2.2μm，强度45MPa，纯水通

量10m3/h/m2，制备每批薄壁平板膜的合格率为92%。

[0020] 实施例3

薄壁平板陶瓷膜支撑体的陶瓷泥料为：

（1）固体原料：平均粒径35μm的氧化铝粉体55wt%、平均粒径5μm的氧化铝粉体15wt%、玉
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米粉15wt%、云母粉15wt%，总质量140kg；

（2）液体原料：分子量为400的聚乙二醇20wt%、分子量为85的聚酯5wt%、纯水75wt%，总

质量为20kg；

固体原料和液体原料的重量比为7：1。

[0021] 薄壁平板陶瓷膜支撑体的制备：

（1）陶瓷泥料的制备：先将所述固体原料和所述液体原料分别混合均匀，再将所述液体

原料以喷洒的方式加入持续搅拌的所述固体原料中，搅拌均匀后放入密闭箱中陈腐24h，得

到泥料；

（2）素坯的制备：采用两段螺杆挤出成型法，将泥料投入螺杆挤出机中真空练泥并挤出

成型，挤出速度为1.5m/min，挤出温度25℃，挤出压力为4MPa；采用红外线进行切割得到素

坯，素坯壁厚为1.2mm，接素坯皮带与挤出速度一致；

（3）素坯的干燥：采用真空吸盘将素坯传送至表面铺有多孔海绵的多孔不锈钢板上，将

素坯置于常温下晾干24h，然后送入热风干燥窑中干燥，以2℃/h的速率缓慢升温，干燥温度

最高温度60℃，干燥时间为6h；

（4）素坯的烧结：将干燥的素坯送入梭式窑炉中烧结，升温速率为2.5℃/h，烧最高结温

度为1290℃，保温时间4h后降温，降温速率为2.5℃/h，冷却后即可得到本发明所述的薄壁

平板陶瓷支撑体，严格控制缓慢升温和降温速率，避免快速烧成，坯体开裂。

[0022] 所得薄壁平板陶瓷膜支撑体的空隙率为42%，平均孔径2.5μm，强度35MPa，纯水通

量m3/h/m2，制备每批薄壁平板膜的合格率为90%。
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