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(54)发明名称

防滑釉、防滑陶瓷砖

(57)摘要

本发明涉及一种防滑釉、防滑陶瓷砖，防滑

陶瓷砖由坯体层、面釉层、喷墨层、防滑釉层构

成。防滑釉的组成：钠长石5～15份，钾长石20～

30份，霞石20～35份，高岭土8～12份，白云石5～

15份，滑石3～8份，超细石英粉5～15份，α‑氧化

铝3～8份，羧甲基纤维素0.4～0.8份，三聚磷酸

钠0.2～0.5份。
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1.一种防滑陶瓷砖，由坯体层、面釉层、喷墨层、防滑釉层构成；所述防滑釉层中含有亚

纳米级超细石英粉和α‑氧化铝两种高温原料，烧成过程中不会熔融，保留原状态，使烧成后

的防滑釉层表面形成大量起到防滑作用的微小的凸起；其特征在于，所述防滑釉层中的防

滑釉，按重量份由以下组份组成：钾长石20～30份、霞石20～35份、超细石英粉5～15份、α‑

氧化铝3～8份、三聚磷酸钠0.2～0.5份、羧甲基纤维素0.4～0.8份，钠长石5～15份、高岭土

8～12份、白云石5～15份、滑石3～8份。

2.根据权利要求1所述防滑陶瓷砖，其特征在于，所述面釉层中的面釉，按重量份由以

下组份组成：

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，所述面釉的施釉参数为：比重1.80

±0.02，釉量550～800g/m2，恩氏粘度28～32s。

3.根据权利要求2所述防滑陶瓷砖，其特征在于，所述亚光透明熔块，按重量份由以下

组份组成：

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。
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防滑釉、防滑陶瓷砖

技术领域

[0001] 本发明涉及陶瓷领域，特别涉及一种防滑釉、防滑陶瓷砖。

背景技术

[0002] 随着陶瓷砖的广泛应用，公共场合中因陶瓷砖防滑性能不佳而造成的人员受伤事

件也逐渐增多。因此，防滑陶瓷砖在市场上拥有较大的需求，尤其是在公共场合等人员密集

的地方和厨房等油脂容易留在砖面的场所。

[0003] 陶瓷砖的防滑性能不仅仅是一个产品品质问题，更是一个关系到人们生活起居、

行走安全的大事，这就需要陶瓷砖具备较强的防滑性能，避免造成人员伤害的事故发生。但

现在的防滑陶瓷砖大多采用凹凸模具、干粒等方法，使陶瓷砖表面凹凸不平，从而达到防滑

效果。此类产品虽然防滑性能优异，但是存在产品表面粗糙、容易藏污的缺点。而且生产防

滑砖时需要使用不同的工艺平台和釉料，对生产的连续性造成影响。

[0004] 通过类似石材的防滑液处理方式，虽然在陶瓷砖表面通过形成微孔来提高防滑性

能，但是此类处理方式是通过酸腐蚀陶瓷砖表面釉层来达到防滑目的。此类防滑工艺在提

高防滑性能的同时破坏了陶瓷砖的晶体结构，使产品的耐化学腐蚀性和耐污染性难以符合

国标要求，影响产品的使用。

[0005] 行业内常规的平面亚光陶瓷砖生产工艺为坯体压制→施釉→喷墨打印→烧成→

磨边→打包。按该生产工艺生产的亚光砖，为了能够满足润滑的手感，表面的防滑系数一般

仅能达到各防滑检测标准中的最低标准，主要满足在室内使用。在室外使用时此类产品难

以满足相应的防滑性能，更多使用凹凸模具、干粒类的产品。

发明内容

[0006] 本发明的目的是提供一种防滑层中含有亚纳米级超细石英粉和α‑氧化铝两种高

温原料，在烧成后的防滑层表面形成大量微小的凸起，起到防滑的作用，且具有较高的莫氏

硬度和耐磨性，能在公共场合长期使用的防滑陶瓷砖。

[0007] 本发明的技术解决方案是所述防滑釉，其特殊之处在于，按重量份由以下组份组

成：

[0008]

[0009] 作为优选：所述超细石英粉的颗粒直径为100～300nm，α‑氧化铝的颗粒直径为50

～200nm；所述防滑釉的施釉参数：比重1.20～1.25，釉量80～200g/m2，恩氏粘度12～15s。

[0010] 作为优选：按重量份进一步由以下组分组成：
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[0011]

[0012] 其中，所述超细石英粉的颗粒直径为200～300nm，α‑氧化铝的颗粒直径为100～

200nm；所述防滑釉的施釉参数：比重1.21±0.01，釉量130g/m2，恩氏粘度12～15s。

[0013] 作为优选：按重量份进一步由以下组分组成：

[0014]

[0015] 其中，所述超细石英粉的颗粒直径为100～200nm，α‑氧化铝的颗粒直径为50～

100nm；所述防滑釉的施釉参数：比重1.23±0.01，釉量180g/m2，恩氏粘度12～15s。

[0016] 作为优选：按重量份进一步由以下组分组成：

[0017]

[0018] 其中，所述超细石英粉的颗粒直径为100～200nm，α‑氧化铝的颗粒直径为50～

100nm；所述防滑釉的施釉参数：比重1.21±0.01，釉量100g/m2，恩氏粘度12～15s。

[0019] 本发明的又一技术解决方案是所述防滑陶瓷砖，其特殊之处在于，所述防滑釉层

中含有亚纳米级超细石英粉和α‑氧化铝两种高温原料，烧成过程中不会熔融，保留原状态，

使烧成后的防滑釉层表面形成大量起到防滑作用的微小的凸起。

[0020] 作为优选：所述防滑釉层中的防滑釉，按重量份由以下组份组成：

[0021]

[0022]

[0023] 作为优选：所述面釉层中的面釉，按重量份由以下组份组成：

[0024]

[0025] 所述面釉的施釉参数为：比重1.80±0.02，釉量550～800g/m2，恩氏粘度28～32s。
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[0026] 作为优选：所述亚光透明熔块，按重量份由以下组份组成：

[0027] 长石20～40份         霞石25～40份       白云石8～12份

[0028] 方解石5～10份        碳酸钡3～8份       氧化锌3～5份

[0029] 硼酸2～5份。

[0030] 与现有技术相比，本发明的有益效果:

[0031] ⑴本发明按照常规平面亚光砖的生产工艺，使用平面模具，仅在施釉工序后增加

一道喷防滑釉的工艺，且喷釉量非常小。所喷防滑釉烧成温度偏高，在覆盖原始施釉釉面的

同时，在产品表面形成大量的微小凸起，从而使产品表面有大量的微小凹凸不平，不影响手

感，但能明显的增加产品的防滑性能。

[0032] ⑵本发明中陶瓷砖表面的釉层与干粒类防滑产品不同，釉层是连续的，在耐化学

腐蚀性、耐污染性等内质均符合国标要求，所制得的防滑亚光陶瓷砖按国标检测防滑系数

≥0.75，按美国防滑标准检测DCOF值≥0.60，按德国防滑标准检测≥R10级，吸水率﹤0.5％，

符合瓷质砖标准。陶瓷砖表面手感较为细腻，没有干粒类防滑砖的藏污现象，经过釉层装

饰，其性能完全符合陶瓷砖国家标准GB/T4100‑2016。

[0033] ⑶本发明的防滑釉中含有超细石英粉和α‑氧化铝两种高温原料，因两种原料的颗

粒直径均为亚纳米级，施釉量小使防滑层很薄，在烧成过程中两种原料在釉料中均匀分布，

并且在烧成后的防滑层表面形成大量微小的凸起，起到防滑的作用。

[0034] ⑷本发明的防滑层虽然很薄，但是超细石英粉和α‑氧化铝两种原料的莫氏硬度都

非常高，其中超细石英粉的莫氏硬度为7，α‑氧化铝的莫氏硬度为9。防滑层也有较高的莫氏

硬度和耐磨性，能在公共场合长期使用。

具体实施方式

[0035] 本发明下面将结合实施例作进一步详述：

[0036] 实施例一：

[0037] 基本工艺流程为：坯体压制→施面釉→喷墨打印→喷防滑釉→烧成→磨边→打

包。

[0038] 所述防滑釉的重量组成为：钠长石15份、钾长石30份、霞石20份、高岭土8份、白云

石8份、滑石8份、超细石英粉6份、α‑氧化铝5份、羧甲基纤维素0.5份、三聚磷酸钠0.25份。

[0039] 所述超细石英粉的颗粒直径为200～300nm，α‑氧化铝的颗粒直径为100～200nm。

[0040] 所述防滑釉的施釉参数为：比重1.21±0.01，釉量130g/m2，恩氏粘度12～15s。

[0041] 所述面釉的重量组成为：烧氧化锌3份、钠长石15份、钾长石20份、霞石20份、高岭

土8份、烧滑石8份、煅烧高岭土5份、白云石4份、方解石5份、亚光透明熔块12份、羧甲基纤维

素0.25份、三聚磷酸钠0.35份。

[0042] 面釉所用亚光透明熔块的原料重量组成为：长石40份、霞石25份、白云石12份、方

解石10份、碳酸钡4份、氧化锌5份、硼酸4份。

[0043] 所述面釉的施釉参数为：比重1.80±0.02，釉量750g/m2，恩氏粘度28～32s。

[0044] 所述烧成制度为：烧成温度1128℃，烧成时间53分钟。

[0045] 所制得的防滑亚光陶瓷砖按国标检测防滑系数为0.79，按美国防滑标准检测DCOF

值为0.63，按德国防滑标准检测为R10级。其余性能完全符合陶瓷砖国家标准GB/T4100‑
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2016。

[0046] 实施例二：

[0047] 基本工艺流程为：坯体压制→施面釉→喷墨打印→喷防滑釉→烧成→磨边→打

包。

[0048] 所述防滑釉的重量组成为：钠长石8份、钾长石26份、霞石28份、高岭土10份、白云

石12份、滑石5份、超细石英粉8份、α‑氧化铝3份、羧甲基纤维素0.55份、三聚磷酸钠0.3份。

[0049] 所述超细石英粉的颗粒直径为100～200nm，α‑氧化铝的颗粒直径为50～100nm。

[0050] 所述防滑釉的施釉参数为：比重1.23±0.01，釉量180g/m2，恩氏粘度12～15s。

[0051] 所述面釉的重量组成为：烧氧化锌2份、钠长石12份、钾长石18份、霞石20份、高岭

土10份、烧滑石6份、煅烧高岭土8份、白云石3份、方解石5份、亚光透明熔块16份、羧甲基纤

维素0.3份、三聚磷酸钠0.4份。

[0052] 面釉所用亚光透明熔块的原料重量组成为：长石30份、霞石35份、白云石10份、方

解石8份、碳酸钡7份、氧化锌5份、硼酸5份。

[0053] 所述面釉的施釉参数为：比重1.80±0.02，釉量700g/m2，恩氏粘度28～32s。

[0054] 所述烧成制度为：烧成温度1175℃，烧成时间69分钟。

[0055] 所制得的防滑亚光陶瓷砖按国标检测防滑系数为0.83，按美国防滑标准检测DCOF

值为0.71，按德国防滑标准检测为R11级。其余性能完全符合陶瓷砖国家标准GB/T  4100‑

2016。

[0056] 实施例三：

[0057] 基本工艺流程为：坯体压制→施面釉→喷墨打印→喷防滑釉→烧成→磨边→打

包。

[0058] 所述防滑釉的重量组成为：钠长石5份、钾长石20份、霞石32份、高岭土10份、白云

石5份、滑石6份、超细石英粉14份、α‑氧化铝8份、羧甲基纤维素0.55份、三聚磷酸钠0.3份。

[0059] 所述超细石英粉的颗粒直径为100～200nm，α‑氧化铝的颗粒直径为50～100nm。

[0060] 所述防滑釉的施釉参数为：比重1.21±0.01，釉量100g/m2，恩氏粘度12～15s。

[0061] 所述面釉的重量组成为：烧氧化锌1份、钠长石10份、钾长石18份、霞石23份、高岭

土10份、烧滑石5份、煅烧高岭土10份、白云石2份、方解石3份、亚光透明熔块18份、羧甲基纤

维素0.35份、三聚磷酸钠0.5份。

[0062] 面釉所用亚光透明熔块的原料重量组成为：长石30份、霞石35份、白云石10份、方

解石8份、碳酸钡7份、氧化锌5份、硼酸5份。

[0063] 所述面釉的施釉参数为：比重1.80±0.02，釉量600g/m2，恩氏粘度28～32s。

[0064] 所述烧成制度为：烧成温度1189℃，烧成时间84分钟。

[0065] 所制得的防滑亚光陶瓷砖按国标检测防滑系数为0.86，按美国防滑标准检测DCOF

值为0.78，按德国防滑标准检测为R11级。其余性能完全符合陶瓷砖国家标准GB/T4100‑

2016。

[0066] 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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