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在平面坯体上制造具有凹凸模具效果的陶

瓷薄板的方法

(57)摘要

本发明涉及在平面坯体上制造具有凹凸模

具效果的陶瓷薄板的方法，包括：⑴压制平面坯

体，干燥，干燥温度140～170℃，干燥时间70～

120分钟；⑵在坯体表面喷雕刻墨水，雕刻墨水的

图案即为模具图案，坯体表面温度控制在40～50

℃；⑶在喷有雕刻墨水的砖坯上分别经过施底

釉、图案装饰、施面釉，得到半成品；⑷将半成品

经高温烧成，得到具有凹凸模具效果的陶瓷薄

板，烧成温度1163～1187℃，烧成时间78～95分

钟；⑸将烧成的薄板砖坯经过抛釉、磨边工序得

到成品。
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1.一种在平面坯体上制造具有凹凸模具效果的陶瓷薄板的方法，其特征在于，包括以

下步骤：

⑴压制平面坯体，干燥，干燥温度140～170℃，干燥时间70～120分钟；

⑵在坯体表面喷雕刻墨水，雕刻墨水的图案即为模具图案，坯体表面温度控制在40～

50℃；所述的雕刻墨水，按重量份由以下组分组成：雕刻剂30～50份，油性憎水剂30～45份，

脂类3～8份，分散剂5～9份，防沉剂0.05～0.3份，消泡剂0.05～0.2份；

⑶在喷有雕刻墨水的砖坯上分别经过施底釉、图案装饰、施面釉，得到半成品；所施底

釉择一选用抛釉薄板的化妆土或亚光釉，所施面釉择一选用抛釉或干粒，所述化妆土的施

釉参数为：比重1.82±0.02g/cm3，釉量500～700g/m2，恩氏粘度28～33s；所述亚光釉的施釉

参数为：比重1.80±0.02，釉量550～800g/m2，恩氏粘度28～32s；所述抛釉的施釉参数：比

重1.75±0.02g/cm3，釉量350～500g/m2，恩氏粘度25～30s；所述施干粒的方法是干法或者

湿法工艺；

⑷将半成品经高温烧成，得到具有凹凸模具效果的陶瓷薄板，烧成温度1163～1187℃，

烧成时间78～95分钟；

⑸将烧成的薄板砖坯经过抛釉、磨边工序得到成品。

2.根据权利要求1所述在平面坯体上制造具有凹凸模具效果的陶瓷薄板的方法，其特

征在于，所述雕刻墨水的恩氏粘度13～19s，用量80～120g/m2。

3.根据权利要求1所述在平面坯体上制造具有凹凸模具效果的陶瓷薄板的方法，其特

征在于，所述雕刻墨水的图案由线条状图案和点状图案组成，线条的宽度和点的直径在0.3

～3mm。

4.根据权利要求1所述在平面坯体上制造具有凹凸模具效果的陶瓷薄板的方法，其特

征在于，所述底釉择一选用以下的一种方案：

所述化妆土，按重量份由以下组分组成：

石英3～10份、钠长石8～12份、钾长石5～15份、烧滑石3～5份、硅酸锆5～15份、高岭土

8～12份、煅烧高岭土2～5份、氧化铝0～4份、亚光乳浊熔块30～50份、羧甲基纤维素0.2～

0.4份、三聚磷酸钠0.3～0.5份；

所述亚光乳浊熔块的原料，按重量份由以下组分组成：

长石15～30份、霞石35～55份、石英8～15份、方解石5～8份、碳酸钡3～5份、硅酸锆3～

6份、铝矾土8～12份、硼酸2～5份；

所述亚光釉按重量份由以下组分组成：

烧氧化锌1～3份、钠长石10～15份、钾长石12～20份、霞石12～25份、高岭土8～12份、

烧滑石5～8份、煅烧高岭土3～10份、白云石2～4份、方解石2～5份、亚光透明熔块10～20

份、羧甲基纤维素0.2～0.4份、三聚磷酸钠0.3～0.5份；

所述亚光透明熔块的原料按重量份由以下组分组成：

长石20～40份、霞石25～40份、白云石8～12份、方解石5～10份、碳酸钡3～8份、氧化锌

3～5份、硼酸2～5份。

5.根据权利要求1所述在平面坯体上制造具有凹凸模具效果的陶瓷薄板的方法，其特

征在于，所述施干粒的方法择一地选用以下的一种方案：

所述干法施干粒的制备步骤如下：
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a)在装饰层表面喷一层胶水，胶水量50～80g/m2；

b)用干粒机在胶水层表面布置一层干粒层，干粒用量400～600g/m2；

c)在干粒层表面再喷一层胶水，胶水量70～100g/m2；

d)经过干燥设备，干燥温度150℃，干燥时间1分钟；

所述湿法施干粒制备步骤如下：

a)将悬浮液和干粒按质量比6：4混合均匀，形成干粒浆；

b)用钟罩在装饰层表面布置一层干粒层，干粒浆用量350～500g/m2；

c)经过干燥设备，干燥温度150℃，干燥时间1分钟。
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在平面坯体上制造具有凹凸模具效果的陶瓷薄板的方法

技术领域

[0001] 本发明涉及陶瓷生产技术领域，特别涉及一种在平面坯体上制造具有凹凸模具效

果的陶瓷薄板的方法。

背景技术

[0002] 陶瓷地砖种类繁多，其中按照石材、木材的表面效果来设计、生产的产品在市场上

更受欢迎。这些仿石材、木材效果的陶瓷地砖，配合石材、木材类的模具，效果几乎可以做到

以假乱真。而在国家大力强调节能减排的当下，随着技术的进步和消费者认知的提高，陶瓷

薄板因其比传统瓷砖薄1/3，耗材少，成为陶瓷行业走向低碳的突破口，推动着陶瓷行业轻

薄化发展。同样的，跟随着科技的发展，陶瓷薄板与陶瓷地砖装饰效果一样惟妙惟肖。

[0003] 但是，要做到逼真的产品效果，则需要针对每一款产品设计对应的坯体模具，并在

生产此款产品时更换模具来达到产品的设计效果。  CN201510038964.X公开了一种具有立

体装饰效果的陶瓷薄板的制造方法,  它的目的是提供一种解决现有技术中通过常规喷墨

打印形成的印花装饰层不耐磨损、立体感差等问题提出一种具有立体装饰效果的陶瓷薄板

的制造方法。该技术方案:所述制造方法，包括如下步骤：A、具有凹凸纹理的泥坯通常是采

用具有凹凸纹理的模具进行冲压成型而获得；将表面具有凹凸纹理，厚度≤6.5mm的泥坯在

600‑1050℃下进行第一次烧成；B、在第一次烧成后的坯体上布施有机渗透釉墨水和有机助

渗剂墨水；在坯体表面上布施一装饰保护层的步骤和干燥步骤：干燥的温度为50‑200℃，干

燥10分钟以上；C、在1150‑1250℃下进行第二次烧成；D、进行抛光和/或磨边加工获得陶瓷

薄板产品。

[0004] 但是，上述生产方法是建陶生产企业已使用多年的方法，存在许多不足。一是要频

繁更换模具，增加员工工作强度和生产难度；二是模具坯体会出现坯体崩裂现象，凹凸变化

越大的模具问题越明显；三是坯体模具和表面图案的纹理有时会出现偏差，使产品档次大

幅下降；四是随着生产过程中模具的损耗，首次使用模具生产的产品和模具使用一段时间

后生产的产品存在很大的差异，无法保证产品模具效果的稳定性。

发明内容

[0005] 本发明的目的是提供一种使生产不同模具的产品时不需要更换模具，统一使用平

面坯体，大幅减少了员工的劳动强度和生产难度，在通用的平面坯体上制造具有凹凸模具

效果的陶瓷薄板的方法。

[0006] 本发明的技术解决方案是所述在平面坯体上制造具有凹凸模具效果的陶瓷薄板

的方法，其特殊之处在于，包括以下步骤：

[0007] ⑴压制平面坯体，干燥，干燥温度140～170℃，干燥时间70～120分钟；

[0008] ⑵在坯体表面喷雕刻墨水，雕刻墨水的图案即为模具图案，坯体表面温度控制在

40～50℃；

[0009] ⑶在喷有雕刻墨水的砖坯上分别经过施底釉、图案装饰、施面釉，得到半成品；
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[0010] ⑷将半成品经高温烧成，得到具有凹凸模具效果的陶瓷薄板，烧成温度1163～

1187℃，烧成时间78～95分钟；

[0011] ⑸将烧成的薄板砖坯经过抛釉、磨边工序得到成品。

[0012] 作为优选：步骤⑵中所述的雕刻墨水，按重量份由以下组分组成：雕刻剂30～50

份，油性憎水剂30～45份，脂类3～8份，分散剂5～9份，防沉剂0.05～0.3份，消泡剂0.05～

0.2份。

[0013] 作为优选：所述雕刻墨水的恩氏粘度13～19s，用量80～120g/m2。

[0014] 作为优选：所述雕刻墨水的图案由线条状图案和点状图案组成，线条的宽度和点

的直径在0.3～3mm。

[0015] 作为优选：所述步骤⑶中，所施底釉择一选用抛釉薄板的化妆土或亚光釉，所施面

釉择一选用抛釉或干粒，所述化妆土的施釉参数为：比重  1 .82±0 .02g/cm3，釉量500～

700g/m2，恩氏粘度28～33s；所述亚光釉的施釉参数为：比重1.80±0.02，釉量550～800g/

m2，恩氏粘度28～32s；所述抛釉的施釉参数：比重1.75±0.02g/cm3，釉量350～500g/m2，恩

氏粘度25～30s；所述施干粒的方法是干法或者湿法工艺。

[0016] 作为优选：所述底釉择一选用以下的一种方案：

[0017] 所述化妆土，按重量份由以下组分组成：

[0018]

[0019] 所述亚光釉按重量份由以下组分组成：

[0020]

[0021] 作为优选：所述底釉选择化妆土中的亚光乳浊熔块的方案：

[0022] 所述亚光乳浊熔块的原料，按重量份由以下组分组成：

[0023]

[0024] 所述底釉选择亚光釉中的亚光透明熔块的方案：

[0025] 所述亚光透明熔块的原料按重量份由以下组分组成：

[0026]

[0027] 作为优选：抛釉的重量份由以下组分组成：
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[0028]

[0029] 作为优选：所述亚光透明熔块原料按重量份由以下组分组成：

[0030]

[0031] 所述亮光透明熔块的原料按重量份由以下组分组成：

[0032]

[0033] 作为优选：所述施干粒的方法择一地选用以下的一种方案：

[0034] 所述干法施干粒的制备步骤如下：

[0035] a)在装饰层表面喷一层胶水，胶水量50～80g/m2；

[0036] b)用干粒机在胶水层表面布置一层干粒层，干粒用量400～600g/m2；

[0037] c)在干粒层表面再喷一层胶水，胶水量70～100g/m2；

[0038] d)经过干燥设备，干燥温度150℃，干燥时间1分钟；

[0039] 所述湿法施干粒制备步骤如下：

[0040] a)将悬浮液和干粒按质量比6：4混合均匀，形成干粒浆；

[0041] b)用钟罩在装饰层表面布置一层干粒层，干粒浆用量350～500g/m2；

[0042] c)经过干燥设备，干燥温度150℃，干燥时间1分钟。

[0043] 与现有技术相比，本发明的有益效果:

[0044] ⑴本发明采用的雕刻墨水中含有雕刻剂，在烧成过程中会对雕刻墨水下方的坯体

产生一定的腐蚀作用，使有雕刻墨水的坯体位置产生向下凹陷的效果，从而产生凹凸模具

效果；

[0045] ⑵本发明采用的雕刻墨水中含有油性憎水剂，在后续施釉工序中，因釉浆为水性，

可以使有雕刻墨水的位置上的釉流到旁边没有雕刻墨水的地方，从而使模具效果更加立

体；

[0046] ⑶本发明采用雕刻墨水使平面坯体拥有凹凸模具的效果，使具有模具效果的薄板

产品的设计更加简单快捷，变化也更加丰富。

[0047] ⑷本发明使用的平面坯体，在更换不同模具效果时只需要更换雕刻墨水文件，而

不需要更换模具，降低生产难度，减低工人劳动强度。

[0048] ⑸本发明制备的产品符合瓷质砖标准，其性能完全符合陶瓷砖国家标准GB/T 

4100‑2015。

具体实施方式

[0049] 本发明下面将结合实施例作进一步详述：
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[0050] 实施例一：

[0051] 所述在平面坯体上制造具有凹凸模具效果的陶瓷薄板的方法，包括以下步骤：

[0052] 1)压制平面坯体，干燥，干燥温度1650℃，干燥时间107分钟；

[0053] 2)在坯体表面喷雕刻墨水，雕刻墨水的图案即为模具图案，坯体表面温度控制在

40～50℃；

[0054] 3)在喷有雕刻墨水的砖坯上分别经过施底釉、图案装饰、施面釉工艺，得到半成

品；

[0055] 4)将半成品经高温烧成，得到具有凹凸模具效果的陶瓷薄板，烧成温度1182℃，烧

成时间91分钟；

[0056] 5)将烧成的薄板砖坯经过抛釉、磨边工序得到成品。

[0057] 所述步骤2)中的雕刻墨水按重量份由以下组分组成：雕刻剂43份，油性憎水剂42

份，脂类7份，分散剂8份，防沉剂0.15份，消泡剂0.1  份；

[0058] 所述雕刻墨水的恩氏粘度13～19s，用量88g/m2；

[0059] 所述雕刻墨水的图案由线条状木纹图案组成，线条的宽度和在0.5～  2.5mm；

[0060] 所述步骤3)中，所施底釉为抛釉薄板的化妆土，后续还要经过图案装饰、施抛釉工

艺后烧成，烧成后需经过抛光、磨边工序得到成品。

[0061] 所述化妆土按重量份由以下组分组成：

[0062]

[0063] 化妆土所用亚光乳浊熔块的原料按重量份由以下组分组成：

[0064]

[0065] 所述化妆土的施釉参数为：比重1.82±0 .02g/cm3，釉量620g/m2，恩氏粘度28～

33s。

[0066] 所述抛釉按重量份由以下组分组成：

[0067]

[0068] 抛釉所用亚光透明熔块的原料按重量份由以下组分组成：

[0069]

[0070] 抛釉所述亮光透明熔块的原料按重量份由以下组分组成：
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[0071]

[0072] 所述抛釉的施釉参数为：比重1.75±0.02g/cm3，釉量430g/m2，恩氏粘度25～30s。

[0073] 实施例二：

[0074] 所述在平面坯体上制造具有凹凸模具效果的陶瓷薄板的方法，包括以下步骤：

[0075] 1)压制平面坯体，干燥，干燥温度148℃，干燥时间82分钟；

[0076] 2)在坯体表面喷雕刻墨水，雕刻墨水的图案即为模具图案，坯体表面温度控制在

40～50℃；

[0077] 3)在喷有雕刻墨水的砖坯上分别经过施底釉、图案装饰工艺，得到半成品；

[0078] 4)将半成品经高温烧成，得到具有凹凸模具效果的陶瓷薄板，烧成温度1171℃，烧

成时间82分钟；

[0079] 5)将烧成的薄板砖坯经过抛釉、磨边工序得到成品。

[0080] 所述步骤2)中的雕刻墨水按重量份由以下组分组成：雕刻剂43份，油性憎水剂42

份，脂类7份，分散剂8份，防沉剂0.15份，消泡剂0.1  份。

[0081] 所述雕刻墨水的恩氏粘度13～19s，用量105g/m2。

[0082] 所述雕刻墨水的图案由线条状图案和点状图案组成的石材纹理，线条的宽度在

0.5～2mm，点的直径在1～3mm。

[0083] 所述步骤3)中，所施底釉为亚光釉，后续经过图案装饰后烧成，烧成后经过磨边工

序得到成品。

[0084] 所述亚光釉按重量份由以下组分组成：

[0085]

[0086] 亚光釉所用亚光透明熔块的原料按重量份由以下组分组成：

[0087]

[0088] 所述亚光釉的施釉参数为：比重1.80±0.02，釉量780g/m2，恩氏粘度28～32s。

[0089] 实施例三：

[0090] 所述在平面坯体上制造具有凹凸模具效果的陶瓷薄板的方法，包括以下步骤：

[0091] 1)压制平面坯体，干燥，干燥温度1650℃，干燥时间107分钟；

[0092] 2)在坯体表面喷雕刻墨水，雕刻墨水的图案即为模具图案，坯体表面温度控制在

40～50℃；

[0093] 3)在喷有雕刻墨水的砖坯上分别经过施底釉、图案装饰、施面釉工艺，得到半成

品；

[0094] 4)将半成品经高温烧成，得到具有凹凸模具效果的陶瓷薄板，烧成温度1178℃，烧

成时间93分钟；
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[0095] 5)将烧成的薄板砖坯经过抛釉、磨边工序得到成品。

[0096] 所述步骤2)中的雕刻墨水按重量份由以下组分组成：雕刻剂43份，油性憎水剂42

份，脂类7份，分散剂8份，防沉剂0.15份，消泡剂0.1  份。

[0097] 所述雕刻墨水的恩氏粘度13～19s，用量88g/m2。

[0098] 所述雕刻墨水的图案由线条状木纹图案组成，线条的宽度和在0.5～  2.5mm。

[0099] 所述步骤3)中，所施底釉为抛釉薄板的化妆土，所施面釉是干粒，施干粒的方法是

干法工艺，施干粒后的砖坯经烧成、抛光、磨边工序得到成品。

[0100] 所述化妆土按重量份由以下组分组成：

[0101]

[0102] 化妆土所用亚光乳浊熔块的原料按重量份由以下组分组成：

[0103]

[0104] 所述化妆土的施釉参数为：比重1.82±0 .02g/cm3，釉量620g/m2，恩氏粘度28～

33s。

[0105] 所述干法施干粒工艺步骤如下：

[0106] a)在装饰层表面喷一层胶水，胶水量60g/m2；

[0107] b)用干粒机在胶水层表面布置一层干粒层，干粒用量500g/m2；

[0108] c)在干粒层表面再喷一层胶水，胶水量80g/m2；

[0109] d)经过干燥设备，干燥温度150℃，干燥时间1分钟。

[0110] 所述步骤3)中，图案装饰为喷墨打印。

[0111] 实施例四：

[0112] 所述在平面坯体上制造具有凹凸模具效果的陶瓷薄板的方法，包括以下步骤：

[0113] 1)压制平面坯体，干燥，干燥温度1650℃，干燥时间107分钟；

[0114] 2)在坯体表面喷雕刻墨水，雕刻墨水的图案即为模具图案，坯体表面温度控制在

40～50℃；

[0115] 3)在喷有雕刻墨水的砖坯上分别经过施底釉、图案装饰、施面釉工艺，得到半成

品；

[0116] 4)将半成品经高温烧成，得到具有凹凸模具效果的陶瓷薄板，烧成温度1178℃，烧

成时间93分钟；

[0117] 5)将烧成的薄板砖坯经过抛釉、磨边工序得到成品。

[0118] 所述步骤2)中的雕刻墨水按重量份由以下组分组成：雕刻剂43份，油性憎水剂42

份，脂类7份，分散剂8份，防沉剂0.15份，消泡剂0.1  份。

[0119] 所述雕刻墨水的恩氏粘度13～19s，用量88g/m2。

[0120] 所述雕刻墨水的图案由线条状木纹图案组成，线条的宽度和在0.5～  2.5mm。

[0121] 所述步骤3)中，所施底釉为抛釉薄板的化妆土，所施面釉是干粒，施干粒的方法是
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湿法工艺，施干粒后的砖坯经烧成、抛光、磨边工序得到成品。

[0122] 所述化妆土按重量份由以下组分组成：

[0123]

[0124] 化妆土所用亚光乳浊熔块的原料按重量份由以下组分组成：

[0125]

[0126] 所述化妆土的施釉参数为：比重1.82±0 .02g/cm3，釉量620g/m2，恩氏粘度28～

33s。

[0127] 所述湿法施干粒工艺步骤如下：

[0128] a)将悬浮液和干粒按质量比6：4混合均匀，形成干粒浆；

[0129] b)用钟罩在装饰层表面布置一层干粒层，干粒浆用量400g/m2；

[0130] c)经过干燥设备，干燥温度150℃，干燥时间1分钟。

[0131] 以上所述仅为本发明的较佳实施例，凡依本发明权利要求范围所做的均等变化与

修饰，皆应属本发明权利要求的涵盖范围。
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