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(57)摘要

本发明涉及蒸压加气混凝土砌块领域，具体

涉及一种蒸压加气混凝土砌块制备方法。包括以

下步骤：按石英尾渣：粉煤灰：石膏：生石灰：水泥

的质量比＝(35～55):(15～35):(3～6):(14～

17):10称取原料；按照水料比＝(0.44～0.52)加

水搅拌；添加一定量的铝粉膏以及外加剂；将混

合料浆浇注入模具，进行蒸压养护。所述水泥为

中性钠盐碱矿渣水泥，所述外加剂为硅油。改进

后的砌块制备方法将石英尾渣原料代替部分粉

煤灰，解决了目前石英尾渣废料难以处理的问

题，同时降低了砌块的原料成本；利用中性钠盐

碱矿渣水泥替代现有技术中的硅酸盐水泥，降低

了二氧化碳的排放量，有利于环境保护。
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1.一种蒸压加气混凝土砌块制备方法，其特征在于，包括以下步骤：

步骤S1.按石英尾渣：粉煤灰：石膏：生石灰：水泥的质量比＝(35～55):(15～35):(3～

6):(14～17):10称取原料，将原料在搅拌机中搅拌均匀，得到混合物料；其中石英尾渣与粉

煤灰的质量之和占原料总质量的70％，石膏与生石灰的质量之和占原料总质量的20％；

步骤S2.按照水料比＝(0.44～0.52)，向步骤S1的混合物料中加入水，搅拌均匀，得到

混合料浆；

步骤S3.向步骤S2中添加一定量的铝粉膏以及外加剂，继续搅拌，得到混合料浆；

步骤S4.将步骤S3中的混合料浆浇注入模具，在50℃的环境中静养护4h，拆模后放入蒸

压反应釜中进行蒸压养护，即可得到成品蒸压加气混凝土砌块。

2.如权利要求1所述的一种蒸压加气混凝土砌块制备方法，其特征在于：步骤S1中的石

英尾渣中二氧化硅的含量不低于95％(质量百分比)，含水率不高于6％(质量百分比)；石膏

中二水硫酸钙的含量不低于95％(质量百分比)，200目筛余为9.9％；生石灰粉灼烧后氧化

钙含量不低于95％(质量百分比)，200目筛余为9.5％。

3.如权利要求1所述的一种蒸压加气混凝土砌块制备方法，其特征在于：步骤S1中的水

泥为中性钠盐碱矿渣水泥。

4.如权利要求1所述的一种蒸压加气混凝土砌块制备方法，其特征在于：步骤S3中的铝

粉膏的质量为步骤S1中混合物料的总质量的0.05％～0.1％，所述铝粉膏中的活性铝含量

不低于90％，200目筛余为3％。

5.如权利要求1所述的一种蒸压加气混凝土砌块制备方法，其特征在于：步骤S3中的外

加剂为硅油，所述硅油的质量为步骤S1中混合物料的总质量的0.02％～0.03％。

6.如权利要求1所述的一种蒸压加气混凝土砌块制备方法，其特征在于：步骤S4中，蒸

压反应釜中的养护制度为，抽真空0.5h，升温升压1h，恒温恒压6h，降压2h，温度控制在190

～200℃，恒压压力1.2MPa。
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一种蒸压加气混凝土砌块制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及蒸压加气混凝土砌块领域，具体涉及一种蒸压加气混凝土砌块制备方

法。

背景技术

[0002] 蒸汽压力加气混凝土是一种新型的多孔轻质节能建筑材料，具有环保、抗震、保温

隔音等特点。新墙体材料中蒸压加气混凝土占有重要地位，其主要原材料为石膏、水泥和粉

煤灰等，制品的干密度约为混凝土和粘土砖质量的五分之一到三分之一之间，比大多数轻

集料混凝土等材料的干密度低。因此，建筑墙体采用蒸压加气混凝土可有效地降低建筑物

的自重，降低建筑物梁柱等结构的尺寸，从而实现建筑成本和材料的有效节约。

[0003] 现有技术中多采用粉煤灰为加气混凝土提供二氧化硅，原材料成本较高。我国每

年在石英矿石的开采、加工过程中，会产生大量的石英尾渣，石英尾渣往往得不到有效处

理，不仅占用大量土地资源、造成大量二氧化硅资源浪费，而且对环境造成极大的污染。石

英尾渣中二氧化硅的含量较多，因此，如果能将石英尾渣应用于加气混凝土砌块的生产，将

会大大降低原材料的成本。另外，硅酸盐水泥的制造需要消耗大量燃料，并排放大量二氧化

碳，全球每年的碳排放中，有5％～8％是在制造水泥的过程中贡献的。因此，找到一种方法

来减少蒸压砂加气混凝土砌块中水泥的用量，对保护环境和节能减排尤为重要。

发明内容

[0004] 针对现有技术存在的不足，本发明提供一种蒸压加气混凝土砌块制备方法，改进

后的砌块制备方法将石英尾渣原料代替部分粉煤灰，解决了目前石英尾渣废料难以处理的

问题，同时降低了砌块的原料成本；利用中性钠盐碱矿渣水泥替代现有技术中的硅酸盐水

泥，降低了二氧化碳的排放量，有利于环境保护。

[0005] 为实现上述目的，本发明采用如下技术方案：

[0006] 一种蒸压加气混凝土砌块制备方法，包括以下步骤：

[0007] 步骤S1.按石英尾渣：粉煤灰：石膏：生石灰：水泥的质量比＝(35～55):(15～35):

(3～6):(14～17):10称取原料，将原料在搅拌机中搅拌均匀，得到混合物料；其中石英尾渣

与粉煤灰的质量之和占原料总质量的70％，石膏与生石灰的质量之和占原料总质量的

20％；

[0008] 步骤S2.按照水料比＝(0.44～0.52)，向步骤S1的混合物料中加入水，搅拌均匀，

得到混合料浆；

[0009] 步骤S3.向步骤S2中添加一定量的铝粉膏以及外加剂，继续搅拌，得到混合料浆；

[0010] 步骤S4.将步骤S3中的混合料浆浇注入模具，在50℃的环境中静养护4h，拆模后放

入蒸压反应釜中进行蒸压养护，即可得到成品蒸压加气混凝土砌块。

[0011] 进一步的，步骤S1中的石英尾渣中二氧化硅的含量不低于95％(质量百分比)，含

水率不高于6％(质量百分比)；石膏中二水硫酸钙的含量不低于95％(质量百分比)，200目
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筛余为9.9％；生石灰粉灼烧后氧化钙含量不低于95％(质量百分比)，200目筛余为9.5％。

[0012] 进一步的，步骤S1中的水泥为中性钠盐碱矿渣水泥。

[0013] 进一步的，步骤S3中的铝粉膏的质量为步骤S1中混合物料的总质量的0.05％～

0.1％，所述铝粉膏中的活性铝含量不低于90％，200目筛余为3％。。

[0014] 进一步的，步骤S3中的外加剂为硅油，所述硅油的质量为步骤S1中混合物料的总

质量的0.02％～0.03％。

[0015] 进一步的，步骤S4中，蒸压反应釜中的养护制度为，抽真空0.5h，升温升压1h，恒温

恒压6h，降压2h，温度控制在190～200℃，恒压压力1.2MPa。

[0016] 与现有技术相比，本发明的有益效果是：

[0017] (1)石英尾渣中的二氧化硅的含量较高，利用石英尾渣代替一部分粉煤灰，，解决

了目前石英尾渣废料难以处理的问题，同时降低了砌块的原料成本；原料配比中，粉煤灰的

重量增加能够降低蒸压加气混凝土砌块的容重，因此通过调整石英尾渣与粉煤灰的质量比

例，可以得到不同容重的蒸压加气混凝土砌块，产品种类更加丰富。

[0018] (2)中性钠盐碱矿渣水泥是以矿渣为主要激发对象，硫酸钠为激发剂，并掺入复合

硅酸盐水泥、粉煤灰等矿物掺合料作为调节剂的一种碱矿渣水泥。生产过程不需要高温煅

烧，基本上无二氧化碳排放，还可以消纳大量的工业废料，减少工业废料对环境的污染。因

此以中性钠盐碱矿渣水泥代替现有技术中的水泥，能够更有利于环保。

[0019] (3)在加气混凝土砌块生产中，生石灰的消化速度对加气混凝土的浇注稳定性具

有较大影响，生产加气混凝土中生石灰以9min～15min速度为宜。原料中添加硅油后，可有

效延长生石灰的消解速度，浇注稳定性更好。

附图说明

[0020] 图1为本发明一种蒸压加气混凝土砌块制备方法的工艺步骤示意图。

具体实施方式

[0021] 下面将结合本发明实施例中的附图，对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完

整地描述，显然，所描述的实施例仅仅是本发明一部分实施例，而不是全部的实施例。基于

本发明中的实施例，本领域普通技术人员在没有做出创造性劳动前提下所获得的所有其它

实施例，都属于本发明保护的范围。

[0022] 一种蒸压加气混凝土砌块制备方法，包括以下步骤：

[0023] 步骤S1.按石英尾渣：粉煤灰：石膏：生石灰：水泥的质量比＝(35～55):(15～35):

(3～6):(14～17):10称取原料，将原料在搅拌机中搅拌均匀，得到混合物料；其中石英尾渣

与粉煤灰的质量之和占原料总质量的70％，石膏与生石灰的质量之和占原料总质量的

20％；

[0024] 步骤S2.按照水料比＝(0.44～0.52)，向步骤S1的混合物料中加入水，搅拌均匀，

得到混合料浆；

[0025] 步骤S3.向步骤S2中添加一定量的铝粉膏以及外加剂，继续搅拌，得到混合料浆；

[0026] 步骤S4.将步骤S3中的混合料浆浇注入模具，在50℃的环境中静养护4h，拆模后放

入蒸压反应釜中进行蒸压养护，即可得到成品蒸压加气混凝土砌块。
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[0027] 一些实施例中，步骤S1中的石英尾渣中二氧化硅的含量不低于95％(质量百分

比)，含水率不高于6％(质量百分比)；石膏中二水硫酸钙的含量不低于95％(质量百分比)，

200目筛余为9.9％；生石灰粉灼烧后氧化钙含量不低于95％(质量百分比)，200目筛余为

9.5％。

[0028] 一些实施例中，步骤S1中的水泥为中性钠盐碱矿渣水泥。

[0029] 一些实施例中，步骤S3中的铝粉膏的质量为步骤S1中混合物料的总质量的0.05％

～0.1％，所述铝粉膏中的活性铝含量不低于90％，200目筛余为3％。。

[0030] 一些实施例中，步骤S3中的外加剂为硅油，所述硅油的质量为步骤S1中混合物料

的总质量的0.02％～0.03％。

[0031] 一些实施例中，步骤S4中，蒸压反应釜中的养护制度为，抽真空0.5h，升温升压1h，

恒温恒压6h，降压2h，温度控制在190～200℃，恒压压力1.2MPa。

[0032] 以下通过具体实施例对本发明的技术方案进一步解释说明。

[0033] 实施例一：

[0034] 步骤S1.按石英尾渣：粉煤灰：石膏：生石灰：水泥的质量比＝35:35:3:17:10称取

原料，将原料在搅拌机中搅拌均匀，得到混合物料。石英尾渣中二氧化硅的含量不低于95％

(质量百分比)，含水率不高于6％(质量百分比)；石膏中二水硫酸钙的含量不低于95％(质

量百分比)，200目筛余为9.9％；生石灰粉灼烧后氧化钙含量不低于95％(质量百分比)，200

目筛余为9.5％。所述水泥为中性钠盐碱矿渣水泥

[0035] 步骤S2.按照水料比＝0.44，向步骤S1的混合物料中加入水，搅拌均匀，得到混合

料浆；

[0036] 步骤S3.向步骤S2中添加一定量的铝粉膏以及外加剂，继续搅拌，得到混合料浆。

所述铝粉膏的质量为步骤S1中混合物料的总质量的0.05％，所述铝粉膏中的活性铝含量不

低于90％，200目筛余为3％。所述外加剂为硅油，所述硅油的质量为步骤S1中混合物料的总

质量的0.02％。

[0037] 步骤S4.将步骤S3中的混合料浆浇注入模具，在50℃的环境中静养护4h，拆模后放

入蒸压反应釜中进行蒸压养护，即可得到成品蒸压加气混凝土砌块。蒸压反应釜中的养护

制度为，抽真空0.5h，升温升压1h，恒温恒压6h，降压2h，温度控制在190～200℃，恒压压力

1.2MPa。

[0038] 实施例二：

[0039] 步骤S1.按石英尾渣：粉煤灰：石膏：生石灰：水泥的质量比＝55:15:6:14:10称取

原料，将原料在搅拌机中搅拌均匀，得到混合物料。石英尾渣中二氧化硅的含量不低于95％

(质量百分比)，含水率不高于6％(质量百分比)；石膏中二水硫酸钙的含量不低于95％(质

量百分比)，200目筛余为9.9％；生石灰粉灼烧后氧化钙含量不低于95％(质量百分比)，200

目筛余为9.5％。所述水泥为中性钠盐碱矿渣水泥。

[0040] 步骤S2.按照水料比＝0.52，向步骤S1的混合物料中加入水，搅拌均匀，得到混合

料浆。

[0041] 步骤S3.向步骤S2中添加一定量的铝粉膏以及外加剂，继续搅拌，得到混合料浆。

所述铝粉膏的质量为步骤S1中混合物料的总质量的0.1％，所述铝粉膏中的活性铝含量不

低于90％，200目筛余为3％。所述外加剂为硅油，所述硅油的质量为步骤S1中混合物料的总
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质量的0.03％。

[0042] 步骤S4.将步骤S3中的混合料浆浇注入模具，在50℃的环境中静养护4h，拆模后放

入蒸压反应釜中进行蒸压养护，即可得到成品蒸压加气混凝土砌块。蒸压反应釜中的养护

制度为，抽真空0.5h，升温升压1h，恒温恒压6h，降压2h，温度控制在190～200℃，恒压压力

1.2MPa。

[0043] 以上显示和描述了本发明的基本原理、主要特征及优点。前、后、左、右、末端、前端

等方位指示词仅为说明结构，非限定。尽管已经示出和描述了本发明的实施例，对于本领域

的普通技术人员而言，可以理解在不脱离本发明的原理和精神的情况下可以对这些实施例

进行多种变化、修改、替换，本发明的范围由所附权利要求及其等同物限定。
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图1
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