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(57)摘要

本发明公开了一种用于抛釉砖的耐磨釉料

及其制备方法，耐磨釉料的原料包括生釉料粉、1

号熔块粉和2号熔块粉；生釉料粉包括以下重量

百分比的原料：高岭土8～12%、煅烧高岭土10～

18%、石英12～20%、白云石12～20%、烧滑石8～

15%、霞石8～15%、氧化锌5～10%、硫酸钡3～6%和

碳酸锶6～12%；1号熔块粉的原料包括锆英砂和

硫酸钡，2号熔块粉的原料包括高岭土、烧滑石、

萤石和硫酸钡。本发明所述釉料中含有硫酸钡，

能够改善发色情况，避免产品在烧成时，红色和

黄色陶瓷喷墨墨水出现色差的问题，在不影响硬

度和耐磨性的情况下，增加耐磨釉料的透明度。
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1.一种用于抛釉砖的耐磨釉料，其特征在于：所述耐磨釉料的原料包括生釉料粉、1号

熔块粉和2号熔块粉；

所述生釉料粉包括以下重量百分比的原料：高岭土8～12%、煅烧高岭土10～18%、石英

12～20%、白云石12～20%、烧滑石8～15%、霞石8～15%、氧化锌5～10%、硫酸钡3～6%和碳酸

锶6～12%；

所述1号熔块粉的原料包括锆英砂和硫酸钡，所述2号熔块粉的原料包括高岭土、烧滑

石、萤石和硫酸钡。

2.根据权利要求1所述的一种用于抛釉砖的耐磨釉料，其特征在于：所述生釉料粉、1号

熔块粉和2号熔块粉的重量比为（5～7）：（1～3）:（1～3）。

3.根据权利要求1所述的一种用于抛釉砖的耐磨釉料，其特征在于：所述1号熔块粉的

透光率为26.5～28.5%，莫氏硬度为4级；所述2号熔块粉的透光率为23.5～25.5%，莫氏硬度

为5级。

4.根据权利要求1所述的一种用于抛釉砖的耐磨釉料，其特征在于：所述锆英砂的细度

为400目。

5.根据权利要求1所述的一种用于抛釉砖的耐磨釉料，其特征在于：所述1号熔块粉中

硫酸钡的质量百分比含量低于或等于5%，所述2号熔块粉中硫酸钡的质量百分比含量低于

或等于5%。

6.根据权利要求5所述的一种用于抛釉砖的耐磨釉料，其特征在于：所述1号熔块粉包

括以下重量百分比的原料：高岭土35～42%、石英14～20%、烧滑石10～15%、方解石10～16%、

氧化锌2～8%、碳酸锶0～3%、锆英砂1～3%、硼砂1～3%、霞石4～10%、硫酸钡2～5%。

7.根据权利要求5所述的一种用于抛釉砖的耐磨釉料，其特征在于：所述2号熔块粉包

括以下重量百分比的原料：高岭土60～68%、烧滑石20～26%、石英1～5%、萤石2～6%和硫酸

钡2～5%。

8.一种用于抛釉砖的耐磨釉料的制备方法，其特征在于：所述耐磨釉料的制备方法用

于制备如权利要求1～7任一项所述用于抛釉砖的耐磨釉料，包括以下步骤：

制备1号熔块粉：按照配比将1号熔块粉的原料混合并制成粉末；上述原料经高温烧制

后，出料水冷制成1号熔块粉，并将制备的1号熔块粉打粉过筛、干燥，取100目筛下物备用；

制备2号熔块粉：按照配比将2号熔块粉的原料混合并制成粉末；上述原料经高温烧制

后，出料水冷制成2号熔块粉，并将制备的2号熔块粉打粉过筛、干燥，取100目筛下物备用；

制备生釉料粉：按照配比将生釉料粉的原料均匀混合；

熔块粉与生釉料粉混合：按照配比取上述步骤制备的1号熔块粉、2号熔块粉和生釉料

粉加水球磨8～10h，得到釉浆，控制细度325目，筛余为质量分数0.8～1.2%，然后陈腐48h以

上，得到耐磨釉料。

9.根据权利要求8所述的一种用于抛釉砖的耐磨釉料的制备方法，其特征在于：所述制

备1号熔块粉高温烧制的温度曲线包括：

（1）从常温升至300℃，耗时90min；

（2）从300℃升至1100℃，耗时90min；

（3）从1100℃升至1520℃，耗时60min；

（4）在1520℃保温30min；
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（5）从1520℃降至1400℃，耗时10min；

（6）在1400℃保温20min；

（7）从1400℃降至900℃，耗时60min。

10.根据权利要求8所述的一种用于抛釉砖的耐磨釉料的制备方法，其特征在于：所述2

号熔块粉高温烧制的温度曲线包括：

（1）从常温升至300℃，耗时90min；

（2）从300℃升至1100℃，耗时90min；

（3）从1100℃升至1400℃，耗时55min；

（4）从1400℃升至1520℃，耗时5min；

（5）从1520℃降至1400℃，耗时10min；

（6）在1400℃保温20min；

（7）从1400℃降至900℃，耗时60min。
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一种用于抛釉砖的耐磨釉料及其制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及抛釉砖釉料领域，尤其涉及一种用于抛釉砖的耐磨釉料及其制备方

法。

背景技术

[0002] 耐磨性能低的釉料制备出来的抛釉砖很容易磨花，耐磨度不佳的产品使用时间长

了，光泽度下降非常明显，表面暗淡无光，严重影响美观。目前，通过在釉料中引入超细刚玉

微粉，以提高釉料中氧化铝的含量，使釉料的硬度提高，在一定程度上改善了釉面的耐磨

性。

[0003] 然而，在实际应用中发现，虽然刚玉或煅烧氧化铝加入配方中可以提升釉面硬度，

但由于材料本身熔融温度太高，配方设计的就需要考虑到足够多的助溶剂，导致玻璃相过

多，使得提高耐磨性的效果不明显。而且，现有的生料还需要考虑到淋釉工艺的要求，不能

大量使用高岭土这类高活性铝的材料，但其他高铝类材料的应用会导致釉料的耐磨性及发

色不佳的问题。深色的抛釉产品对釉料的透光率和发色效果要求极高，目前的抛釉釉料很

难平衡釉料配方耐磨性及发色矛盾问题，抛釉产品中的红色和黄色区域容易出现出现色差

的情况。

发明内容

[0004] 本发明的目的在于提出一种用于抛釉砖的耐磨釉料及其制备方法，以解决上述问

题。

[0005] 为达此目的，本发明采用以下技术方案：

本发明提供一种用于抛釉砖的耐磨釉料，所述耐磨釉料的原料包括生釉料粉、1号熔块

粉和2号熔块粉；

所述生釉料粉包括以下重量百分比的原料：高岭土8～12%、煅烧高岭土10～18%、石英

12～20%、白云石12～20%、烧滑石8～15%、霞石8～15%、氧化锌5～10%、硫酸钡3～6%和碳酸

锶6～12%；

所述1号熔块粉的原料包括锆英砂和硫酸钡，所述2号熔块粉的原料包括高岭土、烧滑

石、萤石和硫酸钡。

[0006] 所述的用于抛釉砖的耐磨釉料中，所述生釉料粉、1号熔块粉和2号熔块粉的重量

比为（5～7）：（1～3）:（1～3）。

[0007] 所述的用于抛釉砖的耐磨釉料中，所述1号熔块粉的透光率为26.5～28.5%，莫氏

硬度为4级；所述2号熔块粉的透光率为23.5～25.5%，莫氏硬度为5级。

[0008] 所述的用于抛釉砖的耐磨釉料中，所述锆英砂的细度为400目。

[0009] 所述的用于抛釉砖的耐磨釉料中，所述1号熔块粉中硫酸钡的质量百分比含量低

于或等于5%，所述2号熔块粉中硫酸钡的质量百分比含量低于或等于5%。

[0010] 所述的用于抛釉砖的耐磨釉料中，所述1号熔块粉包括以下重量百分比的原料：高
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岭土35～42%、石英14～20%、烧滑石10～15%、方解石10～16%、氧化锌2～8%、碳酸锶0～3%、

锆英砂1～3%、硼砂1～3%、霞石4～10%、硫酸钡2～5%。

[0011] 所述的用于抛釉砖的耐磨釉料中，所述2号熔块粉包括以下重量百分比的原料：高

岭土60～68%、烧滑石20～26%、石英1～5%、萤石2～6%和硫酸钡2～5%。

[0012] 本发明提供了一种用于抛釉砖的耐磨釉料的制备方法，所述耐磨釉料的制备方法

用于制备上述用于抛釉砖的耐磨釉料，包括以下步骤：

制备1号熔块粉：按照配比将1号熔块粉的原料混合并制成粉末；上述原料经高温烧制

后，出料水冷制成1号熔块粉，并将制备的1号熔块粉打粉过筛、干燥，取100目筛下物备用；

制备2号熔块粉：按照配比将2号熔块粉的原料混合并制成粉末；上述原料经高温烧制

后，出料水冷制成2号熔块粉，并将制备的2号熔块粉打粉过筛、干燥，取100目筛下物备用；

制备生釉料粉：按照配比将生釉料粉的原料均匀混合；

熔块粉与生釉料粉混合：按照配比取上述步骤制备的1号熔块粉、2号熔块粉和生釉料

粉加水球磨8～10h，得到釉浆，控制细度325目，筛余为质量分数0.8～1.2%，然后陈腐48h以

上，得到耐磨釉料。

[0013] 所述用于抛釉砖的耐磨釉料的制备方法中，所述制备1号熔块粉高温烧制的温度

曲线包括：

（1）从常温升至300℃，耗时90min；

（2）从300℃升至1100℃，耗时90min；

（3）从1100℃升至1520℃，耗时60min；

（4）在1520℃保温30min；

（5）从1520℃降至1400℃，耗时10min；

（6）在1400℃保温20min；

（7）从1400℃降至900℃，耗时60min。

[0014] 所述用于抛釉砖的耐磨釉料的制备方法中，所述2号熔块粉高温烧制的温度曲线

包括：

（1）从常温升至300℃，耗时90min；

（2）从300℃升至1100℃，耗时90min；

（3）从1100℃升至1400℃，耗时55min；

（4）从1400℃升至1520℃，耗时5min；

（5）从1520℃降至1400℃，耗时10min；

（6）在1400℃保温20min；

（7）从1400℃降至900℃，耗时60min。

[0015] 有益效果：

（1）所述用于抛釉砖的耐磨釉料中含有高岭土、煅烧高岭土和烧滑石，在高温过程中，

高岭土、煅烧高岭土和烧滑石等组分在未熔骨料上析出堇青石微晶体，增强釉面的硬度，避

免釉面被硬物磨花，可明显增加釉料的耐磨性，而且釉层透明度高，发色好；

（2）所述耐磨釉料中还引入硫酸钡，增加熔块高温粘度，抑制堇青石晶体的生长，有利

于堇青石微晶化，进而增加釉面的透明度；

（3）硫酸钡为所述耐磨釉料提供了氧化钡和硫元素，含硫化合物在窑炉的氧化环境下，
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使釉料发色偏黄红色调，从而在不影响耐磨釉料的硬度和耐磨性的情况下，解决了抛釉砖

中红色和黄色发色效果差的问题。

具体实施方式

[0016] 下面通过具体实施方式来进一步说明本发明的技术方案。

[0017] 本发明提供了一种用于抛釉砖的耐磨釉料，所述耐磨釉料的原料包括生釉料粉、1

号熔块粉和2号熔块粉；

所述生釉料粉包括以下重量百分比的原料：高岭土8～12%、煅烧高岭土10～18%、石英

12～20%、白云石12～20%、烧滑石8～15%、霞石8～15%、氧化锌5～10%、硫酸钡3～6%和碳酸

锶6～12%；

所述1号熔块粉的原料包括锆英砂和硫酸钡，所述2号熔块粉的原料包括高岭土、烧滑

石、萤石和硫酸钡。

[0018] 在现有技术中，一般通过增加氧化铝的含量，提高釉料的硬度，以改善釉层的耐刮

程度，从而提高釉料的耐磨性。但事实上，釉料的硬度和耐磨性并不不存在线性关系，釉层

中的晶相及未熔骨料才影响釉料的耐磨性的重要原因。氧化铝或其他提高釉料硬度的材料

用量较大，与玻璃体的融合度会降低，釉层的表面硬度虽然会变高，但是氧化铝或其他提高

釉料硬度的材料在表面摩擦的过程中易于脱落，耐磨性变差。此外，增加氧化铝含量或其他

提高釉料硬度的材料，助溶剂的添加量也会增大，导致釉层玻璃相多，使得耐磨性与硬度降

低；但釉层玻璃相过少，则会降低釉料的透明度。

[0019] 本发明中生釉料粉含有高岭土、煅烧高岭土和烧滑石，在高温条件下充分熔融成

Si-Al-Mg-Ca熔融玻璃体，可以在未熔骨料上析出堇青石微晶体和钙长石微晶体。在烧制过

程中，釉层表面在玻璃体的基础上，会晶析出的堇青石微晶体和钙长石微晶体，而且堇青石

晶体有透明，高硬度等特性，同时具有良好的机械性能。因此，堇青石晶体能增强釉面的硬

度，避免釉面被硬物磨花，可明显增加釉料的耐磨性，而且釉层透明度高，发色好。

[0020] 由于晶体表面会有一定形状，透明晶体在釉层表面形成微米级或纳米级的凸起，

从而改变釉层表面形貌，能够增大釉面的摩擦系数，增强釉面的防滑性能。由于凸起的尺寸

小，不易藏纳污渍，因此釉面依旧具有良好的易清洁性能。

[0021] 1号熔块粉是一种高透明、高耐磨熔块，其原料中含有锆英砂和硫酸钡。在高温下，

少量锆英砂熔解于玻璃熔体中，其余残留部分以极细的游离锆英砂镶嵌在玻璃熔体中以提

升釉面硬度及耐磨性能；碳酸锶起到助熔和增强釉料发色的作用；而硫酸钡的引入增加熔

块高温粘度，抑制堇青石晶体的生长，有利于堇青石微晶化。

[0022] 而2号熔块粉是一种堇青石微晶熔块，具有硬度高、耐磨和高透光的特点，其原料

中含有高岭土、烧滑石、萤石和硫酸钡。高岭土和烧滑石在高温条件下，高岭土和烧滑石充

分反应，能析晶出大量堇青石微晶体，显著提高了2号熔块粉的硬度和耐磨性。2号熔块粉中

的硫酸钡能够改善发色情况，避免产品在烧成时，红色和黄色陶瓷喷墨墨水出现色差的问

题。而萤石中氟元素在高温条件下与硅、铝元素分别生成SiF4、AlF3，少量的SiF4和AlF3因高

温而挥发离开，使得2号熔块粉的膨胀系数变大，通过改变2号熔块粉的添加量，调整所述耐

磨釉料的膨胀系数与坯体的膨胀系数相匹配。

[0023] 具体地，所述生釉料粉、1号熔块粉和2号熔块粉的重量比为（5～7）：（1～3）:（1～

说　明　书 3/12 页

6

CN 111732340 A

6



3）。生釉料粉、1号熔块粉和2号熔块粉中均含有硫酸钡，硫酸钡在窑炉烧成条件下分解成氧

化钡和三氧化硫，少量残留硫酸钡固溶在玻璃熔体中；在所述耐磨釉料中引入氧化钡和硫

元素，含硫化合物在窑炉的氧化环境下，釉料发色偏黄红色调，从而在不影响耐磨釉料的硬

度和耐磨性的情况下，解决了抛釉砖中红色和黄色发色效果差的问题，并提高了釉料的透

明度。此外，在高温条件下，配方中有大量钙和镁等助熔离子的存在，钡离子引入到配方体

系后，能够生成硅铝钡石，可以和堇青石晶体配合，提升釉面硬度和提升耐磨性。

[0024] 生釉料粉在耐磨釉料中，起到调节耐磨釉料的发色及维持釉浆性能的稳定性的作

用。1号熔块粉主要起到提高釉料硬度和调节釉料膨胀系数的作用，而2号熔块粉主要起到

提高釉料硬度和透明度的作用。耐磨釉料的硬度、耐磨性和透明度等性能较好。

[0025] 在最优选实施例中，生釉料粉、1号熔块粉和2号熔块粉的重量比为6:2:2。

[0026] 具体地，所述1号熔块粉的透光率为26.5～28.5%，莫氏硬度为4级；所述2号熔块粉

的透光率为23.5～25.5%，莫氏硬度为5级。在堇青石成核温度在1400℃左右，而硫酸钡分解

温度1600℃，熔点为1580℃，硫酸钡在1400℃左右时熔块粘度大；在1号熔块粉或2号熔块粉

烧制过程中，玻璃熔体扩散阻力大，抑制堇青石晶体的生长，从而使得堇青石熔体微晶化，

在不影响硬度和耐磨性的情况下，增加耐磨釉料的透明度。

[0027] 具体地，所述锆英砂的细度为400目。锆英砂的熔点在2340～2550℃、硬度在7.5～

8度，在高温下锆英砂在釉中熔解3～5%,其余的锆英砂将镶嵌在玻璃熔体中，提高提升釉面

硬度及耐磨性能。作为简单替换，也可以选择400目以下的锆英砂。

[0028] 具体地，所述1号熔块粉中硫酸钡的质量百分比含量低于或等于5%，所述2号熔块

粉中硫酸钡的质量百分比含量低于或等于5%。

[0029] 当硫酸钡的质量百分比含量大于5%时，硫酸钡将导致升温过程中1号熔块粉或2号

熔块粉的高温粘度增大，硫酸钡将固溶在1号熔块粉或2号熔块粉的表面；随着粘度增大，硫

酸钡将在1号熔块粉或2号熔块粉的表面形成结块。在1400℃溶解温度下表面聚集大量粘度

大的固溶体，气体挥发的过程中1号熔块粉或2号熔块粉往外膨胀，由于膨胀量大，导致与下

层液相量分离，到1520℃时，上层物料粘度太大，硫酸钡在表面结块，不能再次熔解到1号熔

块粉或2号熔块粉中。

[0030] 在较优的实施例中，1号熔块粉包括以下重量百分比的原料：高岭土35～42%、石英

14～20%、烧滑石10～15%、方解石10～16%、氧化锌2～8%、碳酸锶0～3%、锆英砂1～3%、硼砂1

～3%、霞石4～10%、硫酸钡2～5%。1号熔块粉通过锆英砂引入产生少量氧化锆，达到提升釉

面硬度的目的；硫酸钡的引入增加熔块高温粘度，有利于堇青石微晶化。

[0031] 具体地，所述2号熔块粉包括以下重量百分比的原料：高岭土60～68%、烧滑石20～

26%、石英1～5%、萤石2～6%和硫酸钡2～5%。

[0032] 在较优的实施例中，2号熔块粉包括以下重量百分比的原料：高岭土60～68%、烧滑

石20～26%、石英1～5%、萤石2～6%和硫酸钡2～5%。萤石中氟元素，在高温条件下与硅、铝元

素分别生成SiF4、AlF3；在高温条件下，少量的SiF4和AlF3挥发，使得2号熔块粉的膨胀系数

变大，通过调整2号熔块粉在耐磨釉料中的比例，可调整耐磨釉料的膨胀系数，从而使耐磨

釉料的膨胀系数与坯体的膨胀系数相匹配。此外，萤石还引入了钙离子，在高温条件下，钙

离子与氧气结合形成氧化钙，有降低2号熔块粉的高温粘度的作用，避免硫酸钡用量过大，

引起的高温粘度过高的问题。
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[0033] 本发明提供了一种用于抛釉砖的耐磨釉料的制备方法，所述耐磨釉料的制备方法

用于制备上述用于抛釉砖的耐磨釉料，包括以下步骤：

制备1号熔块粉：按照配比将1号熔块粉的原料混合并制成粉末；上述原料经高温烧制

后，出料水冷制成1号熔块粉，并将制备的1号熔块粉打粉过筛、干燥，取100目筛下物备用；

制备2号熔块粉：按照配比将2号熔块粉的原料混合并制成粉末；上述原料经高温烧制

后，出料水冷制成2号熔块粉，并将制备的2号熔块粉打粉过筛、干燥，取100目筛下物备用；

制备生釉料粉：按照配比将生釉料粉的原料均匀混合；

熔块粉与生釉料粉混合：按照配比取上述步骤制备的1号熔块粉、2号熔块粉和生釉料

粉加水球磨8～10h，得到釉浆，控制细度325目，筛余为质量分数0.8～1.2%，然后陈腐48h以

上，得到耐磨釉料。

[0034] 所述制备方法中，由于1号熔块粉中含有碳酸锶、硼砂和硫酸钡，2号熔块粉中含有

硫酸钡和萤石，因此，1号熔块粉和2号熔块粉烧制过程中在高温条件下生产气泡；预先烧制

1号熔块粉和2号熔块粉，再与生釉料粉混合，可在制备1号熔块粉和2号熔块粉时，排出在高

温条件下产生的气体，减少在耐磨釉料的釉面出现气孔的几率，避免污染物积聚在气孔上，

难以清除的问题，从而提升釉面的抗污能力。

[0035] 具体地，所述制备1号熔块粉高温烧制的温度曲线包括：

（1）从常温升至300℃，耗时90min；

（2）从300℃升至1100℃，耗时90min；

（3）从1100℃升至1520℃，耗时60min；

（4）在1520℃保温30min；

（5）从1520℃降至1400℃，耗时10min；

（6）在1400℃保温20min；

（7）从1400℃降至900℃，耗时60min。

[0036] 在1号熔块粉高温烧制的温度曲线中，包含了三段慢速升温过程、从1400℃升至

1520℃的快速升温过程、从1520℃至1400℃的快速降温过程和1400℃的保温过程。

[0037] 在慢速升温过程中，矿物中的结晶水、气体氧化物、易挥发物质都会在高温条件下

挥发；随后，进行快速降温过程，使堇青石晶核形成的同时，避免堇青石晶体继续增大，达到

堇青石微晶化的目的；在1400℃保温20min后，1号熔块粉的成分稳定，通过水淬冷确后，1号

熔块粉中的堇青石微晶态明显，从而使得耐磨釉料的透明度更高。在1400℃保温20min后，1

号熔块粉的成分稳定，通过水淬冷却后，1号熔块粉中的堇青石微晶态明显，从而使得耐磨

釉料的透明度更高。

[0038] 具体地，所述2号熔块粉高温烧制的温度曲线包括：

（1）从常温升至300℃，耗时90min；

（2）从300℃升至1100℃，耗时90min；

（3）从1100℃升至1400℃，耗时55min；

（4）从1400℃升至1520℃，耗时5min；

（5）从1520℃降至1400℃，耗时10min；

（6）在1400℃保温20min；

（7）从1400℃降至900℃，耗时60min。
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[0039] 堇青石成核温度在1400℃左右，通过快速降温，堇青石晶核形成，玻璃熔体扩散阻

力大，抑制了晶体的生长，从而使得堇青石熔体微晶化，在2号熔块粉高温烧制的温度曲线

中，包含了三段慢速升温过程、从1400℃升至1520℃的快速升温过程、从1520℃至1400℃的

快速降温过程和1400℃的保温过程。

[0040] 在慢速升温过程中，矿物中的结晶水、气体氧化物、易挥发物质都会在高温条件下

挥发；随后，进行快速升温过程，使堇青石晶体结构更加稳定，从而提升熔块的耐磨性；紧接

着，进行快速降温过程，由于硫酸钡的熔解温度达到1580℃，为了尽可能分解硫酸钡，需要

升高温度；同时，快速升温还可以调整熔体的粘度适合堇青石晶体晶核的形成，在堇青石晶

核形成时，避免堇青石晶体继续增大，达到堇青石微晶化的目的；在1400℃保温20min后，2

号熔块粉的成分稳定，通过水淬冷确后，2号熔块粉中的堇青石微晶态明显，从而使得耐磨

釉料的透明度更高。

[0041] 1号熔块粉和2号熔块粉通过微晶化处理，在烧成时，釉层中形成大量堇青石微晶

体，在不影响耐磨性及硬度的前提下更大幅度提升配方的透明度及釉料的发色情况。

[0042] 性能测试：

1、莫氏硬度测定：将抛釉砖试样平稳的放在坚硬的支撑物上，饰面朝上。从小到大选用

不同莫氏值的标准矿石划试样表面，用矿石新刃口施力均匀垂直地对试样表面进行刻划，

注意施力要适度，标准矿石的刃口不应因施力过大破碎而形成双线状或多线状刻划痕迹。

以刚好能产生明显划痕的最低硬度值做为检验结果，以试样所有测试值中的最低值最为试

验结果。

[0043] 2、耐磨度测定：使用GB/T3810.7-2016《陶瓷砖试验方法第7部分：有釉

砖表面耐磨性的测定》中的测试方法对制品釉面的耐磨性能进行测试，通过在釉面上

放置研磨介质并旋转，对已磨损的试样与未磨损的试样的观察对比，以评价陶瓷砖耐磨性。

[0044] 3、防污等级测定：测试瓷砖耐污染性的污染剂包含膏状污染剂、可发生氧化反应

的污染剂、能生成薄膜的污染剂、橄榄油等多种，按清洗的难易度将耐污染性分为1-5级，等

级越高表示防污性越好。

[0045] 4、釉面的透光率测定：将釉料造粉布料在坯粉上，其中，厚度釉料粉的厚度为5mm,

坯粉的厚度为2mm，通过压机压成块状，在窑炉烧结后，抛去坯体加工成薄片；再将薄片进行

GB/T2680-94建筑玻璃太阳光直接透射比的测定方法进行测定，结果为透光率。

[0046] 5、磨耗测定：在耐磨度测定前，先称量试样的质量，在耐磨度测定后，再称量该试

样，未磨损的质量与磨损后的质量之差，即为磨耗。

[0047] 实施例组A

一种耐磨的生料釉粉，按以下步骤制备：

（1）按照表1中生釉料粉的矿物组成，称取备用；

（2）按照重量份计算，将上述100份生釉料粉、40份水、0.2份羧甲基纤维素钠和0.3份三

聚磷酸钠混合，球磨9h，得到釉浆，控制细度325目，筛余为质量分数1.2%，然后陈腐49h，制

得耐磨的生料釉粉；

（3）将现有抛釉砖的生产工艺中的面釉替换为上述耐磨的生料釉粉进行淋面釉，烘干

并入窑炉烧成后，抛磨制得耐磨抛釉砖。
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[0048]

将上述实施例组A的耐磨抛釉砖进行上述1～4项性能测试，制得表2。

[0049]

在实施例组A中，使用生釉料粉和化工料制成釉浆，通过表2可知，由该制成耐磨抛釉砖

在莫氏硬度、耐磨度、防污等级和透光率等性能较差，其中，实施例组A中实施例3的生釉料

粉的测试结果较为理想。通过实施例组A可知，生料釉粉可单独使用，但单独使用釉料的硬

度和耐磨性不能达到莫氏硬度5级、耐磨等级4级6000转。

[0050] 实施例组B
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1号熔块粉的制备，按以下步骤制备：

（1）按照表3中1号熔块粉的矿物组成称取原料，并制成粉末，按照以下温度曲线进行高

温烧制：

a）从常温升至300℃，耗时90min；

b）从300℃升至1100℃，耗时90min；

c）从1100℃升至1520℃，耗时60min；

d）在1520℃保温30min；

e）从1520℃降至1400℃，耗时10min；

f）在1400℃保温20min；

g）从1400℃降至900℃，耗时60min；

经高温烧制后，出料水冷制成1号熔块粉，并将制备的1号熔块粉打粉过筛、干燥，取100

目筛下物备用；

（2）将上述1号熔块粉加水球磨10h，得到釉浆，控制细度325目，筛余为质量分数0.8%，

然后陈腐48h，制得1号熔块粉；

（3）将现有抛釉砖的生产工艺中的面釉替换为上述釉料进行淋釉，烘干并入窑炉烧成

后，抛磨制得耐磨抛釉砖。

[0051]
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将上述实施例组B的耐磨抛釉砖进行上述第1、第2和第4项性能测试，制得表4。

[0052]

通过表4可知，在莫氏硬度、耐磨度和透光率等测试中，实施例组B中实施例7的1号熔块

粉的测试结果较为理想。但在1号熔块粉单独使用时，容易在抛釉砖淋釉工艺过程中会出现

浆料稳定性差及难以存储的问题。

[0053] 实施例组C

2号熔块粉的制备，按以下步骤制备：

（1）按照表5中2号熔块粉的矿物组成称取原料，并制成粉末，按照以下温度曲线进行高

温烧制：

a）从常温升至300℃，耗时90min；

b）从300℃升至1100℃，耗时90min；

c）从1100℃升至1400℃，耗时55min；

d）从1400℃升至1520℃，耗时5min；

e）从1520℃降至1400℃，耗时10min；

f）在1400℃保温20min；

g）从1400℃降至900℃，耗时60min；

经高温烧制后，出料水冷制成2号熔块粉，并将制备的2号熔块粉打粉过筛、干燥，取100

目筛下物备用；

将上述2号熔块粉加水球磨8h，得到釉浆，控制细度325目，筛余为质量分数1.2%，然后

陈腐48h，制得2号熔块粉；

（2）按照重量份计算，将上述100份2号熔块粉、40份水、0.2份羧甲基纤维素钠和0.3份

三聚磷酸钠混合，球磨9h，获得釉料；

（3）将现有抛釉砖的生产工艺中的面釉替换为上述釉料进行淋釉，烘干并入窑炉烧成

后，抛磨制得耐磨抛釉砖。
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[0054]

将上述实施例组C的耐磨抛釉砖进行上述第1、第2和第4项性能测试，制得表6。

[0055]

通过表6可知，实施例组C中实施例11的莫氏硬度、耐磨度和透光率等测试结果较为理

想。

[0056] 实施例组D

一种耐磨釉料，按以下步骤制备：

（1）取实施例3所述的生釉料粉、实施例7的1号熔块粉和实施例11的2号熔块粉，按照表

7生釉料粉、1号熔块粉和2号熔块粉的重量配比进行混合；

（2）将上述原料加水球磨9h，得到釉浆，控制细度325目，筛余为质量分数1.0%，然后陈

腐49h，制得耐磨釉料；

（3）将现有抛釉砖的生产工艺中的面釉替换为上述耐磨釉料进行淋面釉，烘干并入窑

炉烧成后，抛磨制得耐磨抛釉砖。
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[0057]

将上述实施例组D的耐磨抛釉砖和使用常规釉料的抛釉砖进行上的1～5项性能测试，

制得表8。

[0058]

请参照表8，通过综合实施例13～20以及常规釉料的测试结果可知，生釉料粉、1号熔块

粉和2号熔块粉的配比为6:2:2时的硬度、防污性能、耐磨性、磨耗和透光率最佳。

[0059] 对照例组

对照例1：对照例1与实施例3所述的制备方法相同，对照例1的组分和除去硫酸钡后的

实施例3组分；对照例1为不含硫酸钡的生釉料粉，用其制得的不含硫酸钡耐磨抛釉砖。

[0060] 对照例2：对照例2与实施例6所述的制备方法相同，对照例2的组分和除去硫酸钡

后的实施例6组分；对照例2为不含硫酸钡的1号熔块粉，用其制得的不含硫酸钡耐磨抛釉

砖。

[0061] 对照例3：对照例3与实施例11所述的制备方法相同，对照例3的组分和除去硫酸钡
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后的实施例11组分；对照例3为不含硫酸钡的2号熔块粉，用其制得的不含硫酸钡耐磨抛釉

砖。

[0062] 将对照例1、对照例2和对照例3与实施例3、实施例6、实施例11进行色差计测试，结

果如表9。

[0063]

L值表示亮度，ΔL表示样品与标样的亮度差，为正则表示样品偏白，数据表示偏白的程

度。a值表示红绿方向颜色的变化，Δa表示样品与标样的红绿方向颜色的变化差，Δa为正

则表示样品偏红，Δa为负则表示样品偏绿，Δb表示样品与标样黄蓝方向颜色的变化差，Δ

b为正则表示样品偏黄，Δb为负则表示样品偏蓝，数据表示偏差的程度。ΔE为色差综合评

定指标，从对比例Δa，Δb的数据均为正，可以看出加入硫酸钡后釉料配方的黄色与红色的

颜色变化效果明显增强。根据表9可知，配方中加入硫酸钡后，能够增强黄色和红色的发色

效果。

[0064] 以上结合具体实施例描述了本发明的技术原理。这些描述只是为了解释本发明的

原理，而不能以任何方式解释为对本发明保护范围的限制。基于此处的解释，本领域的技术

人员不需要付出创造性的劳动即可联想到本发明的其它具体实施方式，这些等同的变型或

替换均包含在本申请权利要求所限定的范围内。
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