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全新天然木纹玻璃砖及其制作工艺

(57)摘要

本发明公开了全新天然木纹玻璃砖及其制

作工艺，其制备工艺包括以下步骤：先把采购回

来的木皮做防开裂处理，把采购回来的大块玻璃

切割成需要加工玻璃砖的规格，切割好的玻璃放

到窑炉烧制；然后把透明玻璃砖放到夹胶炉的模

具上面，接着放一层EVA热熔胶片，接着放天然的

木皮，跟着再放一层EVA热熔胶片，最后放一层白

色防水保护膜。本发明制作工艺简单，生产效率

高，生产的产品颜色自然，不同的木材有不同的

颜色和纹理，图案丰富，产品不会出现氧化变色

现象，可以有效的解决市面上夹胶产品颜色单

调，解决图案重复率高现象，解决了胶片氧化的

现象，使产品的稳定性更有保障，使用的环境更

加富有艺术感。
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1.全新天然木纹玻璃砖及其制作工艺，其特征在于：其制备工艺包括以下步骤：

A、先把采购回来的木皮做防开裂处理，把采购回来的大块玻璃切割成需要加工玻璃砖

的规格，切割好的玻璃放到窑炉烧制；

B、然后把透明玻璃砖放到夹胶炉的模具上面，接着放一层EVA热熔胶片，接着放天然的

木皮，跟着再放一层EVA热熔胶片，最后放一层白色防水保护膜；

C、把模具放入夹胶炉里面，夹胶炉密封后就开始工作，机器开始抽真空，机器里面的发

热设施开始加温；

D、夹胶炉解除真空状态，把模具从夹胶炉拿出来，等温度降到45度-55度的时候及时把

玻璃砖边缘的木皮和EVA热熔胶片清除掉，这样就制作出来一块天然的木纹玻璃砖。

2.根据权利要求1所述的全新天然木纹玻璃砖及其制作工艺，其特征在于：所述在步骤

A生产前需要准备以下生产材料：0.4mm-0.5mm厚度的天然木皮、0.2mm-0.3mm厚度的EVA热

熔胶片、经过高温烧制的透明玻璃砖、0.1mm厚度的白色防水保护膜，几种材料经过加工合

成在一起。

3.根据权利要求1所述的全新天然木纹玻璃砖及其制作工艺，其特征在于：所述在步骤

A中玻璃在窑炉中经过850度高温，最终整个制作工艺流程需要2小时的烧制时间就可以完

成。

4.根据权利要求1所述的全新天然木纹玻璃砖及其制作工艺，其特征在于：所述在步骤

C中温度需一直升到90度-105度，在这样的状态下面保持两个小时。
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全新天然木纹玻璃砖及其制作工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及玻璃砖制作技术领域，具体为全新天然木纹玻璃砖及其制作工艺。

背景技术

[0002] 目前市场没有同类产品，这个产品采用了天然木皮作为底色，没有经过任何颜色

加工，产品出来效果就是木材的原色，每一张木皮都有不同的纹路，非常自然漂丽，开发这

个产品就是为了让产品颜色看起来更加贴近自然，木皮的颜色不会出现氧化变色，可以保

证产品可以长时间使用，马赛克玻璃砖就是一个带有艺术性质产品，让人看起来更加舒服，

给使用的空间带来更高的艺术体现。

[0003] 市场上面有仿石材纹路的夹胶玻璃砖，都是用胶片印刷出来的，颜色单调，而且图

案重复率很高，形成产品图案比较死板，胶皮容易氧化，胶片氧化以后胶片就会发黄变色，

印刷层也会跟着氧化掉色，胶片的生产过程容易产生收缩开裂起泡，不能有好的质量保证。

发明内容

[0004] 本发明的目的在于提供全新天然木纹玻璃砖及其制作工艺，以解决上述背景技术

中提出的问题。

[0005] 为实现上述目的，本发明提供如下技术方案：全新天然木纹玻璃砖及其制作工艺，

其制备工艺包括以下步骤：

A、先把采购回来的木皮做防开裂处理，把采购回来的大块玻璃切割成需要加工玻璃砖

的规格，切割好的玻璃放到窑炉烧制；

B、然后把透明玻璃砖放到夹胶炉的模具上面，接着放一层EVA热熔胶片，接着放天然的

木皮，跟着再放一层EVA热熔胶片，最后放一层白色防水保护膜；

C、把模具放入夹胶炉里面，夹胶炉密封后就开始工作，机器开始抽真空，机器里面的发

热设施开始加温；

D、夹胶炉解除真空状态，把模具从夹胶炉拿出来，等温度降到45度-55度的时候及时把

玻璃砖边缘的木皮和EVA热熔胶片清除掉，这样就制作出来一块天然的木纹玻璃砖。

[0006] 优选的，所述在步骤A生产前需要准备以下生产材料：0.4mm-0.5mm厚度的天然木

皮、0.2mm-0.3mm厚度的EVA热熔胶片、经过高温烧制的透明玻璃砖、0.1mm厚度的白色防水

保护膜，几种材料经过加工合成在一起。

[0007] 优选的，所述在步骤A中玻璃在窑炉中经过850度，最终整个制作工艺流程需要2小

时的烧制时间就可以完成。

[0008] 优选的，所述在步骤C中温度需一直升到90度-105度，在这样的状态下面保持两个

小时。

[0009] 与现有技术相比，本发明的有益效果如下：

1、本发明制作工艺简单，生产效率高，生产的产品颜色自然，不同的木材有不同的颜色

和纹理，图案丰富，产品不会出现氧化变色现象，可以有效的解决市面上夹胶产品颜色单
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调，解决图案重复率高现象，解决了胶片氧化的现象，使产品的稳定性更有保障，使用的环

境更加富有艺术感。

具体实施方式

[0010] 下面将结合本发明实施例，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他实施例，都

属于本发明保护的范围。

[0011] 为实现上述目的，本发明提供如下技术方案：全新天然木纹玻璃砖及其制作工艺，

其制备工艺包括以下步骤：

A、先把采购回来的木皮做防开裂处理，把采购回来的大块玻璃切割成需要加工玻璃砖

的规格，切割好的玻璃放到窑炉烧制；

B、然后把透明玻璃砖放到夹胶炉的模具上面，接着放一层EVA热熔胶片，接着放天然的

木皮，跟着再放一层EVA热熔胶片，最后放一层白色防水保护膜；

C、把模具放入夹胶炉里面，夹胶炉密封后就开始工作，机器开始抽真空，机器里面的发

热设施开始加温；

D、夹胶炉解除真空状态，把模具从夹胶炉拿出来，等温度降到45度-55度的时候及时把

玻璃砖边缘的木皮和EVA热熔胶片清除掉，这样就制作出来一块天然的木纹玻璃砖。

[0012] 实施例一：

全新天然木纹玻璃砖及其制作工艺，其制备工艺包括以下步骤：

A、先把采购回来的木皮做防开裂处理，把采购回来的大块玻璃切割成需要加工玻璃砖

的规格，切割好的玻璃放到窑炉烧制；

B、然后把透明玻璃砖放到夹胶炉的模具上面，接着放一层EVA热熔胶片，接着放天然的

木皮，跟着再放一层EVA热熔胶片，最后放一层白色防水保护膜；

C、把模具放入夹胶炉里面，夹胶炉密封后就开始工作，机器开始抽真空，机器里面的发

热设施开始加温；

D、夹胶炉解除真空状态，把模具从夹胶炉拿出来，等温度降到45度-55度的时候及时把

玻璃砖边缘的木皮和EVA热熔胶片清除掉，这样就制作出来一块天然的木纹玻璃砖。

[0013] 实施例二：

在实施例一中，再加上下述工序：

在步骤A生产前需要准备以下生产材料：0.4mm-0.5mm厚度的天然木皮、0.2mm-0.3mm厚

度的EVA热熔胶片、经过高温烧制的透明玻璃砖、0.1mm厚度的白色防水保护膜，几种材料经

过加工合成在一起。

[0014] 全新天然木纹玻璃砖及其制作工艺，其制备工艺包括以下步骤：

A、先把采购回来的木皮做防开裂处理，把采购回来的大块玻璃切割成需要加工玻璃砖

的规格，切割好的玻璃放到窑炉烧制；

B、然后把透明玻璃砖放到夹胶炉的模具上面，接着放一层EVA热熔胶片，接着放天然的

木皮，跟着再放一层EVA热熔胶片，最后放一层白色防水保护膜；

C、把模具放入夹胶炉里面，夹胶炉密封后就开始工作，机器开始抽真空，机器里面的发
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热设施开始加温；

D、夹胶炉解除真空状态，把模具从夹胶炉拿出来，等温度降到45度-55度的时候及时把

玻璃砖边缘的木皮和EVA热熔胶片清除掉，这样就制作出来一块天然的木纹玻璃砖。

[0015] 实施例三：

在实施例二中，再加上下述工序：

在步骤A中玻璃在窑炉中经过850度高温，最终整个制作工艺流程需要2小时的烧制时

间就可以完成。

[0016] 全新天然木纹玻璃砖及其制作工艺，其制备工艺包括以下步骤：

A、先把采购回来的木皮做防开裂处理，把采购回来的大块玻璃切割成需要加工玻璃砖

的规格，切割好的玻璃放到窑炉烧制；

B、然后把透明玻璃砖放到夹胶炉的模具上面，接着放一层EVA热熔胶片，接着放天然的

木皮，跟着再放一层EVA热熔胶片，最后放一层白色防水保护膜；

C、把模具放入夹胶炉里面，夹胶炉密封后就开始工作，机器开始抽真空，机器里面的发

热设施开始加温；

D、夹胶炉解除真空状态，把模具从夹胶炉拿出来，等温度降到45度-55度的时候及时把

玻璃砖边缘的木皮和EVA热熔胶片清除掉，这样就制作出来一块天然的木纹玻璃砖。

[0017] 实施例四：

在实施例三中，再加上下述工序：

在步骤C中温度需一直升到90度-105度，在这样的状态下面保持两个小时。

[0018] 全新天然木纹玻璃砖及其制作工艺，其制备工艺包括以下步骤：

A、先把采购回来的木皮做防开裂处理，把采购回来的大块玻璃切割成需要加工玻璃砖

的规格，切割好的玻璃放到窑炉烧制；

B、然后把透明玻璃砖放到夹胶炉的模具上面，接着放一层EVA热熔胶片，接着放天然的

木皮，跟着再放一层EVA热熔胶片，最后放一层白色防水保护膜；

C、把模具放入夹胶炉里面，夹胶炉密封后就开始工作，机器开始抽真空，机器里面的发

热设施开始加温；

D、夹胶炉解除真空状态，把模具从夹胶炉拿出来，等温度降到45度-55度的时候及时把

玻璃砖边缘的木皮和EVA热熔胶片清除掉，这样就制作出来一块天然的木纹玻璃砖。

[0019] 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

和变型，本发明的范围由所附权利要求及其等同物限定。
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