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本发明公开了一种利用漆和蛋壳结合金属

首饰的生产工艺，包括如下步骤：S1.制作金属坯

工序，通过铸造或机加工或3D打印成型金属坯，

金属坯上设有镶口，镶口槽深大于蛋壳的厚度；

S2.镶口打磨髹漆工序，金属胚的镶口打磨增加

粗糙度，然后在镶口处髹上底漆，刷平整待用；

S3.镶嵌工序，根据镶口尺寸大小选取蛋壳，用漆

作为粘合剂在镶口处粘贴蛋壳并压紧形成漆壳

相结合的饰面；S4.抛光工序，先在漆壳相结合的

饰面髹漆一两遍，再利用瓦灰或800～2000目的

水砂纸去除漆壳相结合的饰面的气泡和小孔，直

至漆壳相结合的饰面与镶口平整平行，打磨平

滑，抛光表面。本发明可工业化批量化生产，利于

传播，图案绚丽，具备天然环保的特点。
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1.一种利用漆和蛋壳结合金属首饰的工艺，其特征在于，包括如下步骤：

S1.制作金属坯工序，通过铸造或机加工或3D打印成型金属坯，金属坯上设有镶口，镶

口槽深大于蛋壳的厚度；

S2.镶口打磨髹漆工序，金属胚的镶口打磨增加粗糙度，然后在镶口处髹上底漆，刷平

整待用；

S3.镶嵌工序，根据镶口尺寸大小选取蛋壳，用漆作为粘合剂在镶口处粘贴蛋壳并压紧

形成漆壳相结合的饰面；

S4.抛光工序，先在饰面髹漆一两遍，再利用瓦灰或800～2000目的水砂纸去除饰面的

气泡和小孔，直至饰面与镶口平整平行，打磨平滑，抛光表面。

2.根据权利要求1所述的利用漆和蛋壳结合金属首饰的工艺，其特征在于，在S3工序

中，首先将画稿用铅笔拷贝在镶口上，在画稿上以微镶手段用漆作为粘合剂把待镶嵌的蛋

壳在镶口处粘贴形成漆壳相结合的饰面，通过敲击研磨饰面形成疏密有致的冰裂纹效果，

干燥后用刻刀切去多余的部分，如此反复，使饰面的图案明确完整。

3.根据权利要求1所述的利用漆和蛋壳结合金属首饰的工艺，其特征在于，在S3工序

中，进行制底工序，先通过电脑展UV得到镶口平面图，在基底上覆盖底布制作基板，然后在

基板上对镶口平面图进行拷贝排版印刷，再按照基板上的排版把待镶嵌的蛋壳用漆粘贴形

成漆壳结合的饰面，接着通过电脑控制器械敲击加工冰裂纹效果饰面，最后对饰面按照排

版的图形进行切割和剥离。

4.根据权利要求3所述的利用漆和蛋壳结合金属首饰的工艺，其特征在于，在S3工序

中，制底工序完成后再进行镶嵌工序，待漆干燥至约90％～95％时，利用电脑或人工把漆壳

相结合的饰面从基底上剥离，形成软性漆膜，最后用漆作为粘合剂把软性漆膜黏贴在镶口

处。

5.根据权利要求1所述的利用漆和蛋壳结合金属首饰的工艺，其特征在于，在S1工序

中，铸造成型金属坯包括如下步骤：

a.金属首饰图纸设计工序，包括尺寸参数和镶口；

b.制作首版蜡件模型工序，利用首版成型机或人工制作表面分布有镶口的首版蜡件模

型；

c.制作半成品金属坯工序，把首版蜡件模型固定在模具板中并灌入石膏浆形成石膏

模，加热使石膏模内的首版蜡件模型溶掉形成空心的石膏模腔，再往石膏模腔内注入熔融

金属，待冷却定型后，将石膏模分解并取出半成品金属坯。

6.根据权利要求5所述的利用漆和蛋壳结合金属首饰的工艺，其特征在于，在b和c步骤

之间，还包括生产用首饰首版成型工序，把首版蜡件模型固定在模具板中并灌入石膏浆形

成石膏模，加热使石膏模内的首版蜡件模型溶掉形成空心的石膏模腔，再往石膏模腔内注

入熔融金属，待冷却定型后，将石膏模分解并取出生产用首饰首版。

7.根据权利要求6所述的利用漆和蛋壳结合金属首饰的工艺，其特征在于，生产用首饰

首版成型工序完成后，进行生产用首饰首版橡胶模工序，将生产用首饰首版用橡胶包裹后

放入模具框内，通过压模机加温加压制成橡胶模，待橡胶模定型取出并分割成上下模，把首

饰首版取出形成空心的首饰首版橡胶模。

8.根据权利要求7所述的利用漆和蛋壳结合金属首饰的工艺，其特征在于，生产用首饰
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首版橡胶模工序完成后，进行生产用首饰蜡件生成工序，把空心的首饰首版橡胶模放入注

蜡机并注入液蜡生成首饰蜡件，待首饰蜡件冷却凝固后取出，用刀修整首饰蜡件，并把多件

首饰蜡件分布固定在一枝主蜡杆上，形成一棵首饰蜡件树备用。

9.根据权利要求8所述的利用漆和蛋壳结合金属首饰的工艺，其特征在于，在c步骤中，

先把首饰蜡件树用器皿盛装好，然后灌入石膏浆形成石膏模，把石膏模内里的首饰蜡件树

加热溶掉，石膏模变成空心的石膏模腔，再在石膏模腔内注入液态金属，待冷却定型后把石

膏分解得到金属树，把金属树上的各首饰部件剪出，经人工修整抛光，制成生产用的半成品

金属坯。
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一种利用漆和蛋壳结合金属首饰的工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及首饰的生产工艺改进，特别是涉及一种利用漆和蛋壳结合金属首饰的

工艺。

背景技术

[0002] 人类将天然漆、蛋壳、螺钿等材料用于装饰生活器皿的历史已有7000多年历史。漆

文化作为世界级的非物质文化遗产，受联合国教科文组织的《保护非物质文化遗产公约》保

护，近年由于传统手工艺行业生态圈不良，现处于濒危状态。亟需要传承创新及推广。漆艺

蛋壳镶嵌结合现代金属首饰生产工艺是一种更灵活可以更广泛更有效传播漆文化的创新

形式。

[0003] 近现代没有把漆蛋壳拼贴工艺广泛运用于首饰的重要原因是其低廉的原材料及

晶莹黑亮的色泽效果不能像稀有宝石那般满足统治者彰显阶级身份地位的需求。但是，20

世纪下半叶，二战后随着工业化而来的快节奏加剧了人们的紧张感，传统的首饰生产形式

已经无法，满足人们的精神需求，大部分艺术史学家开始关注当代首饰，反思首饰作为贵金

属和宝石的集合体作为身份地位的象征的意义及探讨其发展的更多可能。随着现代科技发

展，传统手工艺思潮开始复兴，大家对保育古文化有强烈的意愿，也因为工业生产规模的壮

大，设备日益先进同时造就了本发明漆蛋壳首饰形态的更多可能性。

[0004] 现有市场上的漆首饰多以“木胚用大漆变涂手段”配以绳结子链接组合而成，没有

金属的无限可塑性立体造型，结构非常单一。尽管学术界有对金属漆首饰探索，但也只停留

在平面上做变涂效果，没有在立体曲面上有突破，不能工业化生产，更没有把“蛋壳”拼贴这

一古漆器非常重要元素的鲜明特点突出。漆艺中蛋壳拼贴的传统手工艺与金属首饰制作的

工业生产工艺分别属两个不同的领域，各自都有难以突破彼此的技术和文化界限。本发明

打破了漆文化圈的纯手工艺性，及珠宝首饰界的贵金属贵珠宝材料的同质化，互相融合，利

用电脑控制加工制作，使两者适应工业化生产，融入现代生活。

发明内容

[0005] 本发明的目的在于克服现有技术的不足，提供一种利用漆和蛋壳结合金属首饰的

工艺，可进行工业化批量化生产，利于传播，图案绚丽，具备天然环保的特点。

[0006] 为了达到上述目的，本发明采用的技术方案是：一种利用漆和蛋壳结合金属首饰

的工艺，包括如下步骤：

[0007] S1 .制作金属坯工序，通过铸造或机加工或3D打印成型金属坯，金属坯上设有镶

口，镶口槽深大于蛋壳的厚度；

[0008] S2.镶口打磨髹漆工序，金属胚的镶口打磨增加粗糙度，然后在镶口处髹上底漆，

刷平整待用；

[0009] S3.镶嵌工序，根据镶口尺寸大小选取蛋壳，用漆作为粘合剂在镶口处粘贴蛋壳并

压紧形成漆壳相结合的饰面；
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[0010] S4.抛光工序，先在饰面髹漆一两遍，再利用瓦灰或800～2000目的水砂纸去除饰

面的气泡和小孔，直至饰面与镶口平整平行，打磨平滑，抛光表面。

[0011] 在S3工序中，首先将画稿用铅笔拷贝在镶口上，在画稿上以微镶手段用漆作为粘

合剂把待镶嵌的蛋壳在镶口处粘贴形成漆壳相结合的饰面，通过敲击研磨饰面形成疏密有

致的冰裂纹效果，干燥后用刻刀切去多余的部分，如此反复，使饰面的图案明确完整。

[0012] 在S3工序中，进行制底工序，先通过电脑展UV得到镶口平面图，在基底上覆盖底布

制作基板，然后在基板上对镶口平面图进行拷贝排版印刷，再按照基板上的排版把待镶嵌

的蛋壳用漆粘贴形成漆壳结合的饰面，接着通过电脑控制器械敲击加工冰裂纹效果饰面，

最后对饰面按照排版的图形进行切割和剥离。

[0013] 在S3工序中，制底工序完成后再进行镶嵌工序，待漆干燥至约90％～95％时，利用

电脑或人工把漆壳相结合的饰面从基底上剥离，形成软性漆膜，最后用漆作为粘合剂把软

性漆膜黏贴在镶口处。

[0014] 在S1工序中，铸造成型金属坯包括如下步骤：

[0015] a.金属首饰图纸设计工序，包括尺寸参数和镶口；

[0016] b.制作首版蜡件模型工序，利用首版成型机或人工制作表面分布有镶口的首版蜡

件模型；

[0017] c.制作半成品金属坯工序，把首版蜡件模型固定在模具板中并灌入石膏浆形成石

膏模，加热使石膏模内的首版蜡件模型溶掉形成空心的石膏模腔，再往石膏模腔内注入熔

融金属，待冷却定型后，将石膏模分解并取出半成品金属坯；

[0018] 在b和c步骤之间，还包括生产用首饰首版成型工序，把首版蜡件模型固定在模具

板中并灌入石膏浆形成石膏模，加热使石膏模内的首版蜡件模型溶掉形成空心的石膏模

腔，再往石膏模腔内注入熔融金属，待冷却定型后，将石膏模分解并取出生产用首饰首版。

[0019] 生产用首饰首版成型工序完成后，进行生产用首饰首版橡胶模工序，将生产用首

饰首版用橡胶包裹后放入模具框内，通过压模机加温加压制成橡胶模，待橡胶模定型取出

并分割成上下模，把首饰首版取出形成空心的首饰首版橡胶模。

[0020] 生产用首饰首版橡胶模工序完成后，进行生产用首饰蜡件生成工序，把空心的首

饰首版橡胶模放入注蜡机并注入液蜡生成首饰蜡件，待首饰蜡件冷却凝固后取出，用刀修

整首饰蜡件，并把多件首饰蜡件分布固定在一枝主蜡杆上，形成一棵首饰蜡件树备用。

[0021] 在c步骤中，先把首饰蜡件树用器皿盛装好，然后灌入石膏浆形成石膏模，把石膏

模内里的首饰蜡件树加热溶掉，石膏模变成空心的石膏模腔，再在石膏模腔内注入液态金

属，待冷却定型后把石膏分解得到金属树，把金属树上的各首饰部件剪出，经人工修整抛

光，制成生产用的半成品金属坯。

[0022] 与现有技术相比，本发明的有益效果是：本发明工艺方法适应工业化批量化生产，

利于传播，图案绚丽，具备天然环保，耐腐蚀，耐强酸、强碱、耐电镀，耐溶剂、防潮、抗菌等优

点。利用漆和蛋壳结合金属首饰极具传承非物质文化遗产的历史意义及广泛的艺术价值，

满足现代生活产品的多样化需求。

附图说明

[0023] 图1为本发明的戒指镶口镶嵌蛋壳后示意图。

说　明　书 2/6 页

5

CN 112493640 A

5



具体实施方式

[0024] 下面结合实施例参照附图进行详细说明，以便对本发明的技术特征及优点进行更

深入的诠释。

[0025] 本发明中，漆为天然大漆，含水量约6％～8％，粘稠度适合吸附在处理过的金属表

面，辅助天然橘子油加以调配使用，其干燥的环境条件一般以温度20‑28度，相对湿度70‑

75％为宜。蛋壳采用家禽的蛋壳，厚薄适宜，颜色呈淡黄或白为佳。蛋壳以去顶和底的中间

部位为宜，蛋壳加工根据气温和醋浓度，用醋以1：20的剂量加水把新鲜蛋壳泡2～4小时，然

后将蛋壳内衣取出，只留钙质层，用清水浸洗干净，捞出自然风干备用。金属为纯度高的贵

或贱金属及不对健康有威胁的各类合金。

[0026] 漆作为液体原料时，自身密度可在镶口的边沿形成使表面尽可能缩小的张力，从

而在干燥的过程中更加牢固附着于金属或底布的表面。底布指覆盖在基底上的植物纤维

布。基板指在基底上覆盖粗糙质感的植物纤维布，边缘用器械绷紧，髹上漆制成的板。基底

可以是表面光滑的硬性平板，如陶瓷，玻璃，抛光大理石等，方便“漆壳布”饰面剥离。表面光

滑的硬性基底可重复使用，适用于加工立体镶嵌。漆板是基底为木板时，直接髹漆制成的基

板，以漆板制成的饰面可以整体进行线切割，形成“木漆壳”结合的饰面部件，适用于加工

“平面镶嵌”。除了以上两种剥离机加工方法，本发明涉及的第三种镶嵌方法是手工“微镶”

操作。

[0027] 本发明的制作金属坯工序，重点在于镶口的设计和加工，镶口设计，蛋壳的厚度大

概在0.3mm～0.35mm左右，只需在加工的金属部件上，预留高于此厚度的蛋壳，或蛋壳与基

底厚度的镶口，使漆不易溢出脱离金属。镶口的形状和高度根据具体设计及镶嵌的手法而

变化，镶口与漆面是有机面平行的状态，所谓有机面，指“面”形态的一种,不能像几何学形

似的用数学方法求出来,然而也很富有秩序和规律。金属坯虽然可以通过铸造或机加工或

3D打印成型，但从成本考虑，一般批量化生产过程中多采用铸造方式，再结合人工修饰，可

以得到更高价值更具有艺术美感的产品。

[0028] 以戒指再加工结合漆和蛋壳得到的黄金首饰为例，需要进行如下操作：

[0029] 一、戒指金属部分成型

[0030] (1)以纸笔或电脑进行戒指样式设计，规划好要制作图纸，包括戒指的三视图或三

维图，戒指上镶口处拼接蛋壳图案的展开设计图，即画稿，如图1所示，因为蛋壳覆盖在金属

首饰上有一定的凸起，故镶口设计的内凹深度不小于蛋壳的厚度，最终打磨处理后蛋壳与

漆的高度与镶口的边缘平齐并平滑过渡；

[0031] (2)制作戒指的首版蜡件模型，按照戒指的设计图，利用首版成型机制作或人工制

作表面分布有镶口的首版蜡件模型；

[0032] (3)生产用戒指首版成型，把首版蜡件模型采用工具稳定好后，灌入己调配好石膏

浆，复制石膏模，加热把石膏模内里的首版蜡件模型溶掉，石膏模变成空心的模腔，再在模

腔内注入熔融的金属物料，待定型后取出成生产用戒指首版；

[0033] (4)生产用戒指首版橡胶模，将生产用戒指首版用橡胶包裹，放入模具框内，然后

在压模机加温压制橡胶模，待橡胶模定型取出并分割成上下两件，把戒指首版取出，制成注

蜡用的空心戒指橡胶模；

[0034] (5)生产用戒指蜡件生成，把注蜡用空心戒指橡胶模放入注蜡机注入液蜡生成戒
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指蜡件，待戒指蜡件冷却凝固后取出，用刀将戒指蜡件修整美观，并把多件戒指蜡件分布固

定在一枝主蜡杆上，形成一棵戒指蜡件树备用；

[0035] (6)半成品黄金胚生成，把戒指蜡件树用适合的器皿盛装好，然后灌入己调配好石

膏浆，复制石膏模，把石膏模内里的戒指蜡件树加热溶掉，石膏模变成空心的石膏模腔，再

在石膏模腔内注入液态黄金，待冷却定型后，把石膏分解，取出黄金树，把黄金树上的各戒

指部件剪出，经人手修整抛光，制成生产用的黄金戒指坯；

[0036] (7)把黄金戒指坯的镶口打磨粗糙，令漆可附着黄金表面，黄金戒指坯使用工具稳

定好后，在设计好的镶口处髹上底漆，刷平整待用；

[0037] 二、在黄金戒指坯的镶口制作漆壳相结合饰面的一种方法

[0038] (8)镶嵌，将构思好的画稿拷贝，用铅笔画在镶口上，在画稿上以微镶手段把需要

镶嵌的蛋壳，用漆作为粘合剂在镶口处粘贴出各种漆壳相结合的饰面形象，通过敲击研磨

做出理想的“冰裂纹”效果，干燥后用刻刀切去多余的部分，如此反复，使饰面的图案明确完

整；

[0039] 在黄金戒指坯的镶口制作漆壳相结合的饰面另一种方法

[0040] (8)a.制底，使用电脑把3D模型上需要镶嵌的镶口形状展UV,在大幅的基板制作适

合镶口的画稿的排版，然后在画稿上把需要镶嵌的蛋壳用漆粘贴出各种饰面的图案，通过

电脑控制装置内器械的敲击研磨做出批量相似的“冰裂纹”效果，操控漆的干燥时间与温

度，待漆干燥至约百分之80％左右的时候，后用刻刀切去多余的部分，使饰面的图案明确完

整；

[0041] (8)b.镶嵌，利用电脑或人工在基板上裁切出需要镶嵌的部分。待漆干燥至约90％

～95％时，保留基底，利用手术刀等工具把“漆与蛋壳”相结合部分从基底上连同底布一起

剥离，形成软性漆膜，用漆作为粘合剂把漆膜黏贴在“曲面镶口”处；当基板为漆板时，可以

直接对板材及饰面进行整体的线性切割，以漆作为粘合剂把“漆壳木”相结合的饰面粘贴到

“平面镶口”处；

[0042] (9)抛光，在漆壳相结合的饰面达到理想效果后，利用瓦灰或800～2000目的水砂

纸去除漆壳相结合的饰面表面的气泡和小孔，全面髹漆一两遍，组合各部件后整体打磨以

致各曲面平滑，抛光令其有光泽，即生成成品。

[0043] 利用漆、蛋壳结合白银生产梳子生产的实施例，包括如下工序：

[0044] (1)、梳子形状设计，先设计好要制作成梳子的设计图；

[0045] (2)、制作梳子首版模型，按照梳子设计图，利用首版成型机制作留有镶口的梳子

首版模型；

[0046] (3)、生产用梳子首版成型，把梳子首版模型采用工具稳固好后，灌入己调配好石

膏浆，复制石膏模，加热把石膏模内里梳子首版模型溶掉，石膏模变成空心的模腔，再在模

腔内注入一种金属物料，待定型后取出成生产用梳子首版；

[0047] (4)、生产用注蜡梳子橡胶模，将生产用梳子首版用橡胶包裹，放入模具框内，然后

在压模机加温压制橡胶模，待橡胶模定型取出并分割成上下两件，把首版取出，制成注蜡用

空心手镯橡胶模；

[0048] (5)、生产用梳子蜡件生成，把注蜡用空心梳子橡胶模放入注蜡机注入液蜡生成梳

子蜡件，待梳子蜡件冷却凝固后取出，用刀将梳子蜡件修整美观，并把多件相同的梳子蜡件
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分布固定在一枝主蜡杆上，形成一棵梳子蜡件树备用；

[0049] (6)、半成品银梳子胚生成，把梳子蜡件树用适合的器皿盛装好，然后灌入己调配

好石膏浆，复制石膏模，把石膏模内里的梳子蜡件树加热溶掉，石膏模变成空心的石膏模

腔，再在石膏模腔内注入液态银，待冷却定型后，把石膏分解，取出银树，把银树上的各银梳

子剪出，经人手修整、抛光，制成生产用银梳子胚；

[0050] (7)、生产漆和蛋壳结合白银梳子的成品，把梳子胚稳定好，在设计好的镶口处髹

上天然漆底漆，以微镶手段把需要镶嵌的蛋壳，用天然漆粘贴出各种形象，通过敲击研磨做

出理想的纹理效果，再经重复髹漆及打磨组合抛光，即生成成品。

[0051] 一种利用天然漆、蛋壳结合铜生产的手镯的工艺，包括如下工序：

[0052] (1)、设计手镯款式，制作手镯图纸；

[0053] (2)、制作手镯首版模型，按照手镯设计图，利用首版成型机或人工制作表面分布

有镶面的手镯蜡件首版模型；

[0054] (3)、生产用手镯首版成型，把手镯首版蜡件模型采用工具稳固好后，灌入己调配

好石膏浆，复制石膏模，加热把石膏模内里的蜡件的手镯首版模型溶掉，石膏模变成空心的

模腔，再在模腔内注入融化好的铜水，待定型后取出成生产用手镯首版；

[0055] (4)、生产用注蜡手镯橡胶模，将生产用手镯首版用橡胶包裹，放入模具框内，然后

在压模机加温压制橡胶模，待橡胶模定型取出并分割成上下两件，把首版取出，制成注蜡用

空心手镯橡胶模；

[0056] (5)、生产用手镯蜡件生成，把注蜡用空心手镯橡胶模放入注蜡机注入液蜡生成手

镯蜡件，待手镯蜡件冷却凝固后取出，用刀将手镯蜡件修整美观，并把多件手镯蜡件分布固

定在一枝主蜡杆上，形成一棵手镯蜡件树备用；

[0057] (6)、半成品铜手镯胚生成，把手镯蜡件树用适合的器皿盛装好，然后灌入己调配

好石膏浆，复制石膏模，把石膏模内里的手镯蜡件树加热溶掉，石膏模变成空心的石膏模

腔，再在石膏模腔内注入液态铜，待冷却定型后，把石膏分解，取出铜树，把铜树上的各铜手

镯剪出，经人手修整、抛光，制成生产用铜手镯胚；

[0058] (7)、生产利用“天然漆，蛋壳”结合铜生产的手镯成品。使用电脑把3D模型上需要

镶嵌的三维镶口形状展UV,在大幅的基板上拷贝制作出多个适合镶口平面图形排版，用漆

把蛋壳粘贴出需要镶嵌的饰面图案，通过电脑控制器械的控温敲击研磨做出批量相似的

“冰裂纹”饰面，待漆干燥至约百分之80％左右的时候，裁切出与镶口匹配的饰面，使饰面的

图案明确完整，待漆干燥至约90％～95％时，保留基底，利用手术刀等工具把“漆与蛋壳”相

结合部分从基底上连同底布一起剥离，形成软性漆膜，用漆作为粘合剂把漆膜黏贴在手镯

的“曲面镶口”处。

[0059] (8)抛光，在漆壳相结合的饰面达到理想效果后，全面髹漆一两遍，利用瓦灰或800

～2000目的水砂纸去除漆壳相结合的饰面表面的气泡和小孔，组合各部件后整体打磨以致

各曲面平滑，抛光令其有光泽，即生成成品。

[0060] 本发明中，涉及到的首版成型机、各种模具、压膜机、注蜡机、电脑、绘图软件、石膏

浆的配置、机械手敲击研磨机构及其控制软件等为现有技术或材料，所属的技术人员根据

所需的产品型号和规格，可以直接从市面购买或者订做。

[0061] 漆艺装饰技法中的蛋壳镶嵌法。蛋壳含光朴素且稳重，裂纹变化有序，没有反光，
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折光，光色不定，更适合现代人的审美。配合金属的光滑温润的质感形成疏密对比强烈的反

差。蛋壳颜色有白，花，米红，灰绿，灰蓝多种，不同的蛋壳，正面，反面，质感，厚度各不相同，

捺碎平贴成图像，粘贴蛋壳的漆料从蛋壳裂缝中露出，形成哥窑开原片般的自然冰裂。哥窑

开原片又称冰裂纹，是一种古老的中国陶瓷烧制工艺，原属于龙泉青瓷中的一个品种，因其

纹片如冰破裂，裂片层叠，有立体感而称之。这种纹理在本发明中是可以多层叠加，也可以

部分开裂，形成疏密有致的效果，最小的蛋壳可以做成粉末，粉末与漆结合也可以产生艺术

效果。

[0062] 文中出现的电器组件均与外界的主控器及220V市电或工业用电电连接，并且主控

器可为计算机等起到控制作用的常规已知设备。

[0063] 需要说明的是，当组件被称为“固定于”另一个组件，它可以直接在另一个组件上

或者也可以存在居中的组件。当组件被认为“安装在”另一个组件上，它可以直接安装在另

一个组件上或者也可以存在居中的组件。当一个组件被认为是“连接”另一个组件，它可以

是直接连接到另一个组件或者可能同时存在居中组件。

[0064] 通过以上实施例中的技术方案对本发明进行清楚、完整的描述，显然所描述的实

施例为本发明一部分的实施例，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。
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