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요약

칸막이판재(84)를  가압 성형몰드(91)  내에 배설한 후,  칸막이판재(84)에  의해서 형성된 외측 성형공간
(95)및 내측 성형공간(96)에 각각 담흑색의 착색 분말입자체 및 담홍색의 착색 분말입자체를 충전하고, 
이어서 칸막이판재(84)를 제거한 후, 충전된 착색 분말입자체의 상부로부터 이면보강용 분말입자체를 충
전하여 일체적으로 가압성형하고 소성한 무늬타일 및 그 제조방법이다.

대표도

명세서

[발명의 명칭]

무늬타일 및 그 제조방법

[도면의 간단한 설명]

제1도는 본 발명의 실시예인 무늬타일의 일 예를 나타낸 정면도.

제2도는 본 발명의 실시예에 따른 무늬타일의 제조공정을 나타낸 공정도.

제3도는 본 발명의 실시예에 따른 무늬타일의 제조에서 사용하는 칸막이판재의 사시도.

제4도는 제2도의 착색 분말입자체 충전공정에서의 착색 분말입자체 충전후의 상태를 나타낸 가압 성형몰
드의 단면도.

제5도는 제2도의 착색 분말입자체 충전공정에서 사용하는 착색 분말입자체 제조용 장치의 모식도.

제6도는 제2도의 이면보가용 분말입자체 충전공정에서의 이면보강용 분말입자체 충전후의 상태를 나타낸 
가압 성형몰드의 단면도.
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제7a도는 본 발명의 실시예인 무늬타일의 다른 예를 나타낸 정면도.

제7b도는 본 발명의 실시예인 무늬타일의 다른 예를 나타낸 정면도.

제7c도는 본 발명의 실시예인 무늬타일의 다른 예를 나타낸 정면도.

제7d도는 본 발명의 실시예인 무늬타일의 다른 예를 나타낸 정면도.

제7e도는 본 발명의 실시예인 무늬타일의 다른 예를 나타낸 정면도.

제7f도는 본 발명의 실시예인 무늬타일의 다른 예를 나타낸 정면도이다.

* 도면의 주요부분에 대한 부호의 설명

81 : 무늬타일                    81a∼81f : 각종 형상타일

82 : 담흑색부                    83 : 담홍색부

84 : 칸막이판재                 85 : 경계부

86 : 외벽부                        87 : 손잡이

91 : 가압 성형몰드             92 : 상부몰드

93 : 하부몰드                     94 : 측방몰드

95 : 외측 성형공간              96 : 내측 성형공간

97 : 분말입자체 성형공간    101 : 트론밀

102 : 혼합물                       103 : 펌프

104 : 분무건조기

105, 106, 107 : 저장겸 공급상자

[발명의 상세한 설명]

본 발명은 욕실, 세면장 등의 바닥, 공원, 상점가 등의 보도(步道) 등에 부설되거나, 혹은 건축의 내,외
장 벽재 등에 시공되며, 또는 계단이나 도로 등의 층이진 부분, 기둥 혹은 건조물 등의 모서리의 타일 붙
이기 시공에 사용하는 여러 색의 무늬 또는 착색모양이 형성된 무늬타일 및 그 제조방법에 관한 것이며, 
특히 장기간의 마모에 의해서도 초기의 선명한 무늬를 유지하는 무늬타일 및 그 제조방법에 관한 것이다.

종래, 소성 타일로서의 무유약 타일에서 무늬를 얻는 방법으로서, 타일의 표면에 줄 또는 요철을 형성하
거나 혹은 타일 바탕에 암석분말, 착색 타일분말을 분산시켜서 반점 무늬를 얻는 등의 방법이 있으나, 이
들은 모두 장식적으로는 미흡한 것이다. 또 무늬를 만드는 방법으로서 바탕 또는 질그릇 타일의 표면에 
인쇄 혹은 손으로 그려서 베이킹하여 무늬를 만든 타일이 있으나, 이들 무늬의 두께는 0.1∼0.3㎜정도이
기 때문에, 바닥 타일인 경우에는 마모에 의해 벗겨지거나, 물에 젖은 경우에는 미끄러지기 쉬워 위험하
므로 사용분야가 한정되어 있다.

그리하여, 이러한 결점을 해결하기 위해 일본국 특공소 50-20962호 공보에는 타일표면에 여러 색의 분말
무늬를 3㎜ 두께로 매입한 여러 색의 타일제조방법에 대한 기술이 개시되어 있으며, 또한 여기에 개량, 
발전 시킨 방법으로서, 일본국 특공평 2-42323 호 공보에는 상감(象嵌)형태의 장식면을 구비한 요업제품
의 제조방법, 일본국 특개평 2-239905 호 공보 및 일본국 특개평 2-241703 호 공보에는 상감타일의 제조
방법에 대한 기술이 개시되어 있다. 이들 상감법은 사전에 준비한 무늬를 바탕에 매입하여 소결(燒結)하
기 때문에, 3㎜ 정도 두께의 다양한 무늬를 가지는 무유약 타일을 얻을 수가 있다.

종래의 바닥, 보도 등에 사용되는 무유약 타일로서는, 전술한 바와같이 무늬의 다양성, 두께의 점에서 상
감타일이 뛰어나다.

그러나, 상감법으로 무늬와 바탕의 경계가 정교한 것을 얻기 위해서는 매입한 무늬의 재료, 펠리트, 분말
의 밀도, 수축도, 이것을 받아 들이는 바탕 오목부의 압축밀도 등을 관리하는 것이 중요하며, 관리되지 
않을 경우에는 경계에 틈새가 발생하여 버린다. 그리고 일반적으로 상감법은 2회 때로는 3회의 프레스를 
필요로 하며, 제조에 시간이 걸림과 동시에, 제조 코스트도 많아지는 등의 결점이 있었다.

그리고, 상기 일본국 특개평 2-241703 호 공보에 개재된 기술은, 형틀을 유지하는 정도의 가압력으로 베
이스타일을 예압 성형하고, 동시에 오목부를 형성하여, 이 오목부에 상감용 펠리트를 끼워 맞추어 장착하
거나, 베이스 타일이 평편한 상태에서 별도의 예압 성형한 베이스타일 펠리트 및 상감용 펠리트를 정렬 
배치한 후, 전체를 가압성형하는 것이며, 이에 따라 얻어진 상감타일은 소성에 의해 소망의 강도를 가지
고, 경계에 틈새가 발생하는 일이 없음과 동시에, 가압성형시의 색이 다른 배색토의 유동이 적으며, 상감
모야부와 기타 영역부분과의 경계를 선명하게 할 수가 있다.

그러나, 상기 일본국 특개평 2-241703 호 공보에 개재된 기술은, 오목부 형태의 베이스타일의 제작에 시
간이 걸림과 동시에, 모양 타일을 모양의 경계부분에 일정 폭의 경계선을 가지는 모양으로 한 경우에는, 
경계선의 폭을 일정하게 하는 것이 곤란하기 때문에, 외관적으로 보기 흉한 것이 된다.

종래로 부터, 타일을 붙일 때의 모서리시공에는 그 모서리의 각도에 맞게 꺾어진 L자형 타일이 사용되고 
있다. 그리고 이와같은 L자형 타일은 분말원료의 프레스성형에 의해 일반적으로 제조되며, 구체적으로는 
단면이 산형상 또는 계곡형상인 하부몰드와 상부몰드에 의해 L자형 형상의 프레스공간을 형성하는 프레스 
몰드를 사용하고, 하부몰드의 양 경사면부 및 능선부의 전면에 바인더를 가한 분말원료를 배치하며, 상부
몰드와의  사이에서  프레스  성형하여  L자형  형상의  타일성형체를  형성한  후,  소성하는  것에  의해 
제조된다. 이러한 기술은, 예를 들면 일본국 실공평 4-30011 호 공보 등에 개시되어 있다.
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그리고, 이와 같이 제조된 L자형 타일은, 모서리부를 포함해서 전체가 이음매 없이 일체로 형성되어 있으
므로, 보기에 좋고 또 충분한 모서리부 강도를 가진다. 그러나 그 반면에 표면의 모양은 무지(無地) 또는 
반점모양과 같은 단순한 착색모양으로 한정된다.

그런데, 근년에는 타일에도 색채가 보다 다양해 지도록 요구되고 있으며, 이 때문에 다채로운 모양을 가
지는 타일이 여러가지 제안되었고, 또 사용되기에 이르렀다. 예를 들어 상기한 일본국 특공평 2-42323 호 
공보 등 외에, 일본국 특공평 2-8883 호 공보에는 배색토의 소재 덩어리에 착색 안료분을 전체면에 칠한 
것을  프레스  몰드내에  가지런히  하여  눌러서  성형한  부정형(不定形)  무늬를  가지는  타일이  개시되어 
있다.

그런데, 이와같은 다채로운 모양은 평면몰드를 사용하여 형성하기 때문에, 평판형상의 평면타일에는 적용
할 수 있느나, 몰드면이 경사된 프레스 몰드를 사용해서 제조하는 상술한 L자형 타일에는 적용하기 곤란
하다. 이 때문에 이와같은 착색모양을 가지는 타일을 사용하여 모서리부분을 시공하는 경우는 시공시에 2
매의 타일을 직각으로 접착제로서 맞붙이는 방법, 혹은 2매의 타일을 시멘트로 직각이 되도록 접합하는 
경우, 금속, 수지 등의 앵글부재를 사용해서 이어 맞추는 방법 등이 채택되고 있는 실정이다.

그러나, 이들 방법은 시공에 부담이 생길 뿐만 아니라, 접착제에 의한 접합의 경우는 타일의 절단면이 보
여 미관이 손상되는 일이 있고, 또 시멘트로 한 경우는 마모의 염려도 있다. 이 때문에 다채로운 모양을 
가지는 타일의 경우에도 L자형 타일을 얻을 수만 있다면, 타일 붙이기시공의 공수, 내구성, 미관 등이 대
폭적으로 개선될 것이며, 업계에서는 그 출현이 일찍부터 요망되고 있었다.

본 발명은, 경계부에 틈새를 발생시킴이 없이, 임으로 또한 다채로운 무늬를 간단한 공정으로 선명하게 
형성할 수가 있음과 동시에, 바닥, 도로 등에 장기간 사용함으로써 표면이 마모하여도 무늬가 희미하게 
되거나 소실되는 일이 없고, 물에 젖어도 잘 미끄러지지 않는 무유약의 무늬타일과 그 제조방법의 제공을 
과제로 하는 것이다.

본 발명에 관한 무늬타일의 하나로 형태에 의하면, 가압성형몰드의 내부공간에 칸막이판재를 배설하고, 
그 내부공간을 평면방향에서 복수의 성형공간으로 구획한 후, 각각이 20∼50메쉬의 입자직경을 가지며 세
라믹 재료로 이루어지는 복수의 색깔이 다른 착색 분말입자체를 함수율이 7%정도로 되도록 만들고, 상기 
착색 분말입자체를 각각 상기 복수의 성형공간에 충전시키고, 상기 칸막이판재를 가압 성형몰드에서 제거
한 후, 가압 성형몰드의 내부공간에 배치된 복수의 색채가 다른 착색 분말입자체를 일체적으로 가압성형
하여 하나로 성형체로 하고, 그 후 상기 성형체를 섭씨 1200도 정도에서 4∼30시간 동안 소성하는 것에 
의해 얻어진다.

또한, 본 발명은 가압 성형몰드의 내부공간에 칸막이판재를 배설하고, 그 내부 공간을 평면방향으로 복수
의 성형공간으로 구획하는 칸막이판재 배설공정과, 각각이 20∼50메쉬의 입자직경을 가지며 세라믹재료로 
이루어지는 복수의 색깔이 다른 착색 분말입자체를 함수율이 7%정도로 되도록 만들고, 상기 착색 분말입
자체를 각각 상기 복수의 성형공간으로 충전하는 착색 분말입자체 충전공정과, 상기 칸막이판재를 가압성
형몰드로 부터 제거하는 칸막이판재 제겅공정과, 가압 성형몰드의 내부공간에 배치된 복수의 색채가 다른 
착색 분말입자체를 일체적으로 가압 성형하여 하나의 성형체로 하는 가압 성형공정과, 상기 성형체를 섭
씨 1200도 정도에서 4∼30시간 동안 소성하는 소성공정을 구비하는 것에 의해 얻어진다.

[실시형태]

이하, 본 발명의 실시예를 제1도 내지 제6도에 의해 설명한다.

제1도에서, 무늬타일(81)은 100㎜각의 크기의 무유약 타일로서, 외측에 담흑색부(82)가, 내측의 원형부분
에 담홍색부(83)가 형성된 모양으로 되어 있다. 담흑색부(82) 및 담홍색부(83)는 소재원료가 동일하고 상
이한 안료가 혼합되어 일체로 소성되어 있다. 또 도시하지 않은 배면부에는 이면보강층이 형성되어 있다.

상기 무늬타일(81)의 제조는 다음과 같이 행하였다.

우선, 칸막이판재 배설공정(S501)에서, 제3도에 나타낸 바와 같이, 판 두께가 1㎜ 정도인 얇은 강판등으
로 만들어진 칸막이수단으로서의 칸막이판재(84)를 모양에 맞추어 제작하였다. 이 칸막이판재(84)는 여러
색 모양의 경계를 형성하는 높이가 10∼12㎜인 링 판형상의 경계부(85)와, 후술하는 가압 성형몰드의 내
벽과 접하는 높이가 높이하게 10∼12㎜인 사각틀 형상의 외벽부(86)가 일체로 형성되어 있으며, 그 상단
에는 손잡이(87)가 장착되어 있다.

상기 외벽부(86)는 경계를 형성하기 위한 상기 경계부(85)를 소정 위치에 유지하기 위하여 설치한 것인 
데, 형성되는 모양에 따라서 내측의 경계부(85) 만으로 하여도 지장없다. 또 칸막이판재(84)의 판 두께는 
경계를 가급적 선명하게 하기 위해서 얇은 것이 좋으나, 너무 얇으면 설치 및 제거시에, 혹은 후술하는 
분말입자체의 충전시 등의 조작에 있어서 변형되기 쉽기 때문에, 그 점을 고려하여 설정하는 것이 필요하
다. 그리고 칸막이판재(84)의 아래쪽 선단부에 모떼기 가공을 하여 끝을 가늘게 하는 것은 가능하다.

칸막이판재(84)를 제작한 후, 이 칸막이판재(84)를 제4도에 나타낸 가압 성형몰드(91)의 저면에 재치하였
다.

한편, 착색 분말입자체 충전공정(S502)에서, 먼저 착색부 형성용의 착색 분말입자체의 제작을 행하였다. 
착색 분말입자체는 장석 50%, 도토(陶土)20%, 점토 30%로서 이루어지는 타일 바탕에 반죽시에 넣는 흑색
안료 2%, CMC 0.5% 및 물을 첨가하였다. 이것을 제5도에 나타낸 트론밀(101)중에서 혼합, 분쇄하여 혼합
물(102)을 얻은후, 펌프(103)로 분무건조기(104)로 끌어 올리고, 이 분무건조기(104)로 건조하여 입자로 
만들어 20∼50메쉬의 담흑색으로 착색한 착색 분말입자체를 얻었다. 그리고 이 담흑색의 착색 분말입자체
를 저장겸 공급상자(105)에 보관하였다. 같은 방법으로 상기 타일 바탕에 반죽시에 넣는 적색안료 3%를 
가하고, 같은 조작에 의해서 담홍색의 착색 분말입자체를 얻어 이것을 다른 저장겸 공급상자(106)에 보관
하였다. 이들 착색 분말입자체는 건조조건을 조절하여 함수율(含水率)이 7%정도가 되도록 조정하였다. 그
리고 착색 분말입자체 충전공정(B)에서 사용하는 재료 공급수단은, 계량수단으로부터 직접 공급하여도 좋
고, 로봇 등에 의해 소정의 넓은 면적으로 균등하게 공급하여도 좋다.
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이와 같이 조정한 후, 담흑색 및 담홍색의 착색 분말입자체를 칸막이판재(84)가 내부에 배설된 가압 성형
몰드(91) 내로 충전하였다. 이 충전에 있어서는 제4도의 가압 성형몰드(91)에서 상부몰드(92)를 상승시킨 
상태에서,  우선  하부몰드(93)와  측방몰드(94)로  형성되는 깊이가 10∼12㎜인  성형공간 중, 칸막이판재
(84)의 경계부(85)와 외벽부(86)로 둘러싸인 외측 성형공간(95) 내에 담흑색의 착색 분말입자체를 도시하
지 않은 공급기에 의해 7∼8㎜ 높이까지 충전하였다. 이 때 담흑색의 착색 분말입자체가 칸막이판재(84)
의 경계부(85) 내의 내측 성형공간(96) 내로 혼입(混入)되지 않도록 주의하고, 잘못하여 혼입된 경우는 
흡인하여 제거하였다.

다음에, 담홍색의 착색 분말입자체를 상기 내측 성형공간(96) 내에 담흑색의 착색 분말입자체와 마찬가지
로 7∼8㎜ 높이까지 충전하였다. 그리고 담흑색 및 담홍색의 착색 분말입자체의 충전은 반대로 담홍색의 
착색 분말입자체 쪽을 먼저하여도 좋고, 혹은 동시에 충전하는 것도 가능하다.

착색 분말입자체를 충전한 후에, 칸막이판재 제거공정(S503)에서,  위쪽으로 칸막이판재(84)의 외벽부(8
6)의 상단부에 장착되어 있는 손잡이(87)를 잡고서 제거하였다. 이에 따라 경계부에 있어서, 담흑색의 착
색 분말입자체와 담홍색의 착색 분말입자체의 적은 양이 경계선을 넘어서 다른쪽의 착색 분말입자체로 흘
러서 혼입되었다. 그리고 착색 분말입자체가 유동하여 혼입되면, 경계부는 약간 불선명하게는 되지만, 색
이 다른 착색 분말입자체 사이에서의 접합강도는 향상된다.

또한, 이면보강용 분말입자체 충전공정(S504)에서는, 사전에 상기 담흑색 및 담홍색의 착색 분말입자체와 
동일한 타일 바탕을 사용하여 안료를 첨가함이 없이, 착색 분말입자체의 우와 마찬가지로 조작해서, 무착
색의 바탕입자인 이면보강용 분말입자체를 만들어 이면보강용 분말입자체용의 저장겸 공급상자(107)에 보
관하여 두었다. 그리고, 제6도에서와 같이 상기 이면보강용 분말입자체를 이미 충전한 담흑색 및 담홍색
의 착색 분말입자체의 상부에 형성된 이면보강용 분말입자체 성형공간(97)에 측방몰드(94)의 상면과 동일
한 높이까지 충전하였다.

다음에, 가압 성형공정(S505)에서, 가압 성형몰드(91) 내에 충전한 각 착색 분말입자체 및 이면보강용 분
말입자체를 100㎏/㎠의 가압력으로 프레스 성형하였다. 그리고 이때 도시하지는 않았으나, 상부몰드(92)
의 바닥부 가압면을 일정폭의 요철면으로 함으로서, 무늬타일(81)의 이면(裏面)에 접착강도를 높이기 위
한 요철형상의 기복을 동시에 성형할 수가 있다.

그 후, 소성공정(S506)에서, 가압 성형공정(E)에서 가압성형한 블록체를 반전시켜, 소성온도 1250℃, 소
성시간 30시간의 조건하에서 소성하였다. 소성에 의해 표면쪽에 제1도에 나타낸 담흑색부 및 담홍색부의 
모양이 형성되고, 이면쪽에 무착색 자기로 이면 보강된 두께 6∼7㎜ 의 무유약의 무늬타일(81)이 얻어졌
다.

이와 같이 상기 실시예의 무늬타일은, 칸막이판재(84)를 가압 성형몰드(91) 내에 배설한 다음, 상기 칸막
이판재(84)에 의해 형성된 외측 성형공간(95) 및 내측 성형공간(96)에 각각 담흑색의 착색 분말입자체 및 
담홍색의 착색 분말입자체를 충전하고, 이어서 상기 칸막이판재(84)를 제거한 후, 충전한 착색 분말입자
체의 상부로 부터 이면보강용 분말입자체를 충전하여, 일체적으로 가압 성형해서 소성한 것이다.

따라서, 상기 실시예에 의하면, 사전에 칸막이판재(84)를 가압 성형몰드(91) 내에 배설하고, 그 양측의 
성형공간에 착색 분말입자체를 충전하여, 칸막이판재(84)를 제거한 후, 이면보강용 분말입자체를 충전하
여, 가압성형하고 있으므로, 가압성형시에 착색 분말입자체의 미량이 경계선을 넘어 유동함으로써, 극히 
약간의 경계선이 불선명해 지기는 하나, 간단하게 여러색 모양을 형성할 수가 있음과 동시에, 담흑색의 
착색  분말입자체  및  담홍색의  착색  분말입자체  상호간의  접합성이  향상하여,  소성후에  경계부가 
박리하고, 균열이 발생하는 것을 확실하게 방지할 수 있다.

또, 장기간의 사용에 의해 타일 표면이 마모하여도 무늬가 희미해 지거나, 소실되는 일이 없고, 초기와 
동일한 모양을 표출할 수가 있다.

그리고, 이면 보강용 분말입자체는, 이면쪽으로부터 각 착색 분말입자체와 접합함으로써, 마찬가지로 담
흑색의 착색 분말입자체와 담홍색의 착색 분말입자체 사이의 접합 강도를 높게 함과 동시에, 각 성형공간
으로 각각 충전됨으로써 요철이 되기 쉬운 착색 분말입자체의 충전 표면을 평탕화 할 수 있어, 타일두께
를 쉽게 일정해 지도록 할 수 있다.

그리고, 각 착색 분말입자체와 이면보강용 분말입자체를 충전하여 가압성형한 후에 소성하고 있으므로, 
전체 강도 및 표면 경도를 향상시킬 수 있고, 표면부의 마모를 방지할 수 있다.

또한, 건조시킨 각 착색 분말입자체는 충전시의 유동성이 좋기 때문에 취급이 용이하게 되어 양산(量産)
에 적합하다.

그리고, 이면보강용 분말입자체는 무착색으로 하고 있으나, 어느 한쪽의 착색 분말입자체를 성형공간에 
충전한 후, 다른쪽의 착색 분말입자체를 이면보강용 분말입자체 성형공간(97)까지 일체로 충전하면, 2종
류의 재료만을 사용하는 것으로 되어 재료관리가 용이하게 된다. 또 이면보강용 분말입자체는 하수처리 
폐토, 폐 타일재등을 이용하여 이것을 입자로 만들어서 얻는 것도 가능하며, 이 경우 염가로 무늬타일을 
제조할 수 있음과 동시에, 폐기물 처리에 일익을 담당하게 되며, 자원의 재 이용으로서도 공헌하게 된다.

또, 상기 실시예의 무늬타일 제조방법은, 칸막이판재(84)를 가압 성형몰드(91) 내에 배설하는 칸막이판재 
배설공정(S501)과, 상기 칸막이판재(84)를 배설한 후, 상기 칸막이판재(84)에 의해서 형성된 외측 성형공
간(95) 및 내측 성형공간(96)에 각각 담흑색의 착색 분말입자체 및 담홍색의 착색 분말입자체를 충전하는 
착색 분말입자체 충전공정(S502)과, 각 착색 분말입자체를 충전한 후, 상기 가압 성형몰드(91) 내로부터 
칸막이판재(84)를 제거하는 칸막이판재 제거공정(S503)과, 충전한 각 착색 분말입자체의 상부로부터 이면
보강용 분말입자체를 충전하는 이면보강용 분말입자체 충전공정(S504)과, 상기 가압 성형몰드(91)  내에 
각 착색 분말입자체 및 이면보강용 분말입자체를 충전한 후, 가압 성형몰드(91) 내의 착색 분말입자체 및 
이면보강용 분말입자체를 일체적으로 가압성형하는 가압 성형공정(S505)과, 가압 성형몰드(91)로 성형된 
블록체를 소성하는 소성공정(S506)으로서 이루어진다.
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따라서, 상기 실시예에 의하면, 칸막이판재(84)를 가압 성형몰드(91)내에 배설한 후, 성형공간으로 착색 
분말입자체 및 이면보강용 분말입자체를 충전하는 공정으로 이루어져 있으므로, 간단한 조작으로 모양을 
형성할 수 있으며, 또 상이한 착색 분말입자체를 동시에 충전하는 것이 가능하다.

그런데, 본 실시예의 무늬타일의 제조에 사용하는 착색 분말입자체는 장석, 도토, 카올린, 점토 등의 통
상적인 타일과 동일한 소재를 원료로 하며, 여기에 각 착색용의 안료, 유기점결제, 물을 첨가하여 트론밀 
등을 사용하여 혼합 분쇄하여 혼합물로 만든 다음, 스프레이 드라이어 등으로 소정 함수율로서 입자를 만
드는 것이 바람직하다. 또 그 입자지름은 20∼50메쉬가 바람직하다. 그리고 착색 분말입자체는 분말 그대
로도  좋으나  소정  함수율로  입자를  만든  것은  작업성이  좋고,  양산에  적합하다.  이것은  색의  얼룩이 
없고, 포슬포슬하여 가압 성형몰드 내의 전체에 퍼지는 이점을 가지기 때문이다.

착색에 사용하는 안료로서는 크로마이트, 황토 따위의 천연 안료외에 산화크롬, 산화철, Mn-Al핑크 따위
의 반죽시에 넣는 안료를 사용할 수 있으며, 그 첨가량은 통산 2∼3%로 하는 것이 바람직하다.

또한 이면보강용 분말입자체는 타일표면의 칸막이판재와 착색 분말입자체와의 접합부분의 균열을 방지하
는 보강을 하나의 목적으로 하기 때문에, 접합력, 수축율의 점에서 착색 분말입자체와 동일한 입자 제조
용의 분말을 사용하는 것이 최적이다. 단 이면보강용 분말입자체를 충전한 부분은 표면에 나타나지 않기 
때문에, 접합력, 수축율이 조정된다면, 다른 재료를 사용하여도 좋다. 예컨대 타일의 폐 재료의 분쇄 미
세 분말, 하수처리의 폐 진흙 건조분말 등의 폐기물을 주원료로 하여 규석분 등을 혼합해서 융점과, 수축
율을 조정한 재료로 할 수도 있다. 이러한 경우에는 자원의 재 이용이 되기도 한다.

유기 점결제로서는, MC(메틸셀룰로오스), CMC(카르복시메틸셀룰로오스나트륨), 에틸셀룰로오스, 벤질셀룰
로오스 등의 셀룰로오스에테르, 혹은 합성수지를 사용하는 것이 바람직하다.

가압성형후의 소성은 일반적인 무유약 타일의 제조조건에 준하여 행하면 된다. 그리고 소성하여 얻은 무
늬타일은 그 표면에 적절히 연마함으로써 광택을 부여할 수가 있다.

또, 상기 실시예에서는 착색 분말입자체와 함께 이면보강용 분말입자체를 충전하고 있으나, 이면보강용 
분말입자체의 충전을 생략할 수도 있다. 이면보강용 분말입자체의 충전을 생략하면, 재료 코스트가 약간 
상승하는 일도 있으나, 재료관리가 용이하게 되어 공정을 간략화 할 수 있다.

또한, 상기 실시예에서는 착색 분말입자체를 충전한 후 그 상부에 이면보강용 분말입자체를 충전하고 있
으나, 이들 분말입자체의 충전순서를 바꾸어 이면보강용 분말입자체를 충전한 후, 그 상부에 착색 분말입
자체를 충전할 수도 있다. 이 경우 칸막이판재(84)는 가압 성형몰드(91) 내에 사전에 충전된 이면보강용 
분말입자체의 상부에 배치되게 된다. 따라서 칸막이판재(84)의 하측 선단부를 가압 성형몰드(91)의 표면
에 균일하게 밀접시킬 필요가 없기 때문에, 칸막이판재(84)는 그의 하측 선단부에 특별한 정밀도를 요하
지 않고 만들 수가 있다.

또, 상기 실시예의 무늬타일(81)은 사각틀 내에 원을 형성한 모양으로 하고 있으나, 그 이외에 가령 제7a
도에 나타낸 바와 같은 사각형 타일(81a), 제7b도에서와 같은 사각형 타일(81b), 제7c도에서와 같은 사각
형 타일(81c), 제7d도에서와 같은 사각형 타일(81d), 제7e도에서와 같은 6각형 타일(81e), 제7f도에서와 
같은 원형 타일(81f) 등 각종 형상의 타일에 임의의 모양을 형성할 수 있다. 예컨대 제7c도의 무늬타일
(81c)에서는 백색부와 바탕에 청색 분말입자체를 분산시킨 반점형상부에 의해 모양을 형성하고, 제7d도의 
무늬타일(81d)에서는 3색 모양을 형성하고 있다.

그리고, 본 발명 실시예의 칸막이판재는 모양을 형성하는 하측 위치의 선단 또는 전체를 얇게 하여, 칸막
이판재를 제거할 때에 모양을 변형시키는 일이 없도록 하고, 혹은 모양을 형성하는 하측 위치의 선단 또
는 전체를 약간 두껍게 하여 모양의 윤곽선을 명확하게 하지 않을 수도 있다. 또 주위를 형성하는 칸막이
판재는 가압 성형몰드의 일부와 공통시킬 수가 있다.

(57) 청구의 범위

청구항 1 

가압 성형몰드의 내부공간에 칸막이판재를 배설하고, 그 내부공간을 평면방향에서 복수의 성형공간으로 
구획한 후, 각각이 20∼50메쉬의 입자직경을 가지며 세라믹재료로 이루어지는 복수의 색깔이 다른 착색 
분말입자체를 함수율이 7%정도로 되도록 만들고, 상기 착색 분말입자체를 각각 상기 복수의 성형공간에 
충전시키고, 상기 칸막이판재를 가압 성형몰드에서 제거한 후, 가압 성형몰드의 내부공간에 배치된 복수
의 색채가 다른 착색 분말입자체를 일체적으로 가압성형하여 하나의 성형체로 하고, 그 후 상기 성형체를 
섭씨 1200도 정도에서 4∼30시간 동안 소성하는 것에 의해 얻어지는 무늬타일.

청구항 2 

제1항에 있어서, 칸막이판재를 제거한 후, 가압 성형몰드의 내부공간에 충전된 착색 분말입자체의 상부에
서, 상기 착색 분말입자체와 동일 소재나 동일 팽창계수를 가지는 이면 보강용 분말입자체를 절반두께의 
비율로 충전하고, 착색 분말입자체 및 이면 보강용 분말입자체를 일체적으로 가압 성형하여 상기 성형체
를 형성하는 무늬타일.

청구항 3 

제1항에 있어서, 착색 분말입자체를 충전하기 이전에, 가압 성형몰드의 내부 공간에 상기 착색 분말입자
체와 동일 소재나 동일 팽창계수를 가지는 이면 보강용 분말입자체를 절반두께의 비율로 충전하고, 착색 
분말입자체 및 이면 보강용 분말입자체를 일체적으로 가압성형하여 상기 성형체를 형성하는 무늬타일.

청구항 4 

가압 성형몰드의 내부공간에 칸막이판재를 배설하고, 그 내부공간을 평면방향으로 복수의 성형공간으로 
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구획하는 칸막이판재 배설공정과, 각각의 20∼50메쉬의 입자직경을 가지며 세라믹재료로 이루어지는 복수
의 색깔이 다른 착색 분말입자체를 함수율이 7%정도로 되도록 만들고, 상기 착색 분말입자체를 각각 상기 
복수의 성형공간으로 충전하는 착색분말입자체 충전공정과, 상기 칸막이판재를 가압 성형몰드로 부터 제
거하는 칸막이판재 제거공정과, 가압 성형몰드의 내부공간에 배치된 복수의 색채가 다른 착색 분말입자체
를 일체적으로 가압 성형하여 하나의 성형체로 하는 가압 성형공정과, 상기 성형체를 섭씨 1200도 정도에
서 4∼30시간 동안 소성하는 소성공정을 구비하는 무늬타일의 제조방법.

청구항 5 

제4항에 있어서, 칸막이판재 제거공정 후, 가압 성형공정 이전에, 가압 성형몰드의 내부공간 사이로 충전
한 착색 분말입자체의 상부에서, 착색 분말입자체와 동일 소재나 동일 팽창계수를 가지는 이면보강용 분
말입자체를 절반 두께의 비율로 충전하는 이면보강용 분말입자체 충전공정을 더욱 구비하며, 상기 가압 
성형공정에서 착색 분말입자체 및 이면보강용 분말입자체를 일체적으로 가압성형하여 성형체를 형성하는 
무늬타일의 제조방법.

청구항 6 

제4항에 있어서, 착색분말입자체 충전공정 이전에, 가압 성형몰드의 내부공간에 착색 분말입자체와 동일 
소재나 동일 팽창계수를 가지는 이면 보강용 분말입자체를 절반 두께의 비율로 충전하는 이면보강용 분말
입자체 충전공정을 더욱 구비하며, 상기 가압성형공정에 착색분말입자체 및 이면보강용 분말입자체를 일
체적으로 가압성형하여 상기 성형체를 형성하는 무늬타일의 제조방법.
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