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(57)摘要

本发明具体公开了一种陶瓷工艺品的装饰

方法，其步骤包括：1)生产陶瓷坯体时，对坯体壁

厚预留出浮雕的厚度；2)将装饰图稿投影到陶瓷

坯体的外壁上；3)根据投影到陶瓷坯体上的装饰

图稿影像，在陶瓷坯体表面雕刻出浮雕；4)使用

泥料将雕刻不平滑的浮雕局部表面涂抹平滑、修

补，再将陶瓷坯体用800℃-810℃素烧；5)将各色

釉料按图案设计要求绘制于素烧坯上，再用690

℃-710℃烧制4～5h；6)将彩绘好的产品施釉后

入窑，在1200～1250℃下经10h-12h烧制即成。本

发明的装饰方法不仅能够制作出很强立体感的

图案，而且使图案的颜色丰富多彩，所制作出的

产品新颖独特，且制作工艺简单，制作成本较低。
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1.一种陶瓷工艺品的装饰方法，其特征在于，包括如下步骤：

1)用传统的成型方法生产陶瓷坯体，其中陶瓷坯体的壁厚要预留出在该陶瓷坯体表面

雕刻所要展现的浮雕的厚度；其中所述的用传统的成型方法生产陶瓷坯体为：使用注浆成

型或辊压成型方法生产陶瓷坯体；

2)使用投影的方法将装饰图稿投影到所述陶瓷坯体的外壁上；

步骤2)具体包括如下步骤：

2.1)将装饰图稿绘制于透明板体上；

2.2)在陶瓷坯体和绘制有装饰图稿的透明板体之间设置阻隔板，其中阻隔板的中部开

设有纵向的透光窗，阻隔板的其余部分不透光；

2.3)将陶瓷坯体放置于透光窗的一侧，将绘制有装饰图稿的透明板体放置于透光窗的

另一侧，并通过平面光源将透明板体上的装饰图稿正投射到所述阻隔板上，此时，通过阻隔

板上的透光窗将装饰图稿的一部分投射到了陶瓷坯体上；

3)根据投影到陶瓷坯体的外壁上的装饰图稿影像，使用雕刻工具在陶瓷坯体表面雕刻

出浮雕；在使用雕刻工具在陶瓷坯体表面雕刻出浮雕之前，根据投影到陶瓷坯体的外壁上

的装饰图稿影像，先用画笔在陶瓷坯体上画出装饰图稿，再根据所画出的装饰图稿雕刻出

浮雕；

步骤3)具体包括如下步骤：

3.1)根据步骤2.3)中投射到陶瓷坯体上的局部装饰图稿，完成陶瓷坯体上的局部浮雕

雕刻；

3.2)同步转动陶瓷坯体以及移动绘制有装饰图稿的透明板体，使装饰图稿的下一部分

通过透光窗投射到陶瓷坯体的相邻一处需要雕刻的表面；

3.3)对步骤3.2)中陶瓷坯体的需要雕刻的表面进行浮雕雕刻；

3.4)重复步骤3.1)-3.3)直至所有装饰图稿均被雕刻至陶瓷坯体上；

4)使用泥料将雕刻不平滑的浮雕局部表面涂抹平滑，同时使用泥料对浮雕表面雕刻存

在残缺缺陷的地方进行修补，再将陶瓷坯体进行首次素烧，使修补泥料和坯体融为一体；

5)将各色釉料按图案设计要求绘制于步骤4)制成的素烧坯上，再进行二次素烧，以烧

除彩绘釉料中的杂质；

6)将步骤5)中的产品入窑，在1200～1250℃下经10h-12h烧制即成。

2.如权利要求1所述的一种陶瓷工艺品的装饰方法，其特征在于，步骤4)中使用800℃-

810℃进行首次素烧。

3.如权利要求2所述的一种陶瓷工艺品的装饰方法，其特征在于，步骤4)中使用805℃

温度对陶瓷坯体进行首次素烧。

4.如权利要求1所述的一种陶瓷工艺品的装饰方法，其特征在于，步骤5)中使用690℃-

710℃进行二次素烧4～5h。

5.如权利要求4所述的一种陶瓷工艺品的装饰方法，其特征在于，步骤5)中使用700℃

进行二次素烧，烧制时间4.5h。

6.如权利要求1所述的一种陶瓷工艺品的装饰方法，其特征在于，步骤6)中对彩绘好的

产品施釉后入窑，在1225℃下进行11h烧制。
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一种陶瓷工艺品的装饰方法

技术领域

[0001] 本发明涉及陶瓷工艺品制作领域，特别涉及一种陶瓷工艺品的装饰方法。

背景技术

[0002] 陶瓷的发明是中国人对人类的重大贡献。陶瓷自发明以来一直受到了广大群众的

重视和喜爱，是人类生活中重要的组成部分。陶瓷制品的应用已经存在于人们生活的方方

面面，其不但包括具有实用性的容器类陶瓷产品，还包括具有艺术欣赏价值的艺术陶瓷制

品。

[0003] 大多数陶瓷产品都需要在其外表面进行图案装饰，传统的陶瓷表面的艺术装饰有

以下三种：1、贴花纸，将烧制好的白胎瓷贴上所需的花纸，然后经烤花即成产品，这种工艺

是目前是陶瓷行业最为普遍使用的一种陶瓷产品表面装饰手法，它工艺技术比较简单成本

低，适应于大规模生产，但产品印刷味道浓，工艺技术含量低，不适合收藏；2、釉上彩绘(俗

称潮彩)，将烧制好的白坯瓷印上所设计的图稿，然后彩绘上各种陶瓷颜色，经烧烤后各种

颜色固定于釉之上。这种装饰手法，手绘味道浓，工艺性强，但比较平面，立体感差，且产品

经不起时间考验，一般十几年，几十年就会出现色料的氧化，产品黯然失色；3、釉下彩，将土

坯素烧，让它有一定的吸水性，然后印上设计好的图稿，再彩绘上矿物颜色，上釉入窑，经中

温烧制，即成为釉下彩产品，该产品的主要特点是工艺性强，手绘味道浓，但是手绘图案对

技师的要求极高，产品成本较高。

[0004] 随着社会的进步及人们审美观的变化，对于陶瓷的艺术性、观赏性的要求也越来

越高，因此需要新的工艺技术来提升陶瓷工艺品的装饰品质。

发明内容

[0005] 本发明的目的是克服上述现有技术中存在的问题，提供一种陶瓷工艺品的装饰方

法。

[0006] 本发明的技术方案是：一种陶瓷工艺品的装饰方法，包括如下步骤：

[0007] 1)用传统的成型方法生产陶瓷坯体，其中陶瓷坯体的壁厚要预留出在该陶瓷坯体

表面雕刻所要展现的浮雕的厚度；

[0008] 2)使用投影的方法将装饰图稿投影到所述陶瓷坯体的外壁上；

[0009] 3)根据投影到陶瓷坯体的外壁上的装饰图稿影像，使用雕刻工具在陶瓷坯体表面

雕刻出浮雕；

[0010] 4)使用泥料将雕刻不平滑的浮雕局部表面涂抹平滑，同时使用泥料对浮雕表面雕

刻存在残缺缺陷的地方进行修补，再将陶瓷坯体进行首次素烧，使修补泥料和坯体融为一

体；

[0011] 5)将各色釉料按图案设计要求绘制于步骤4)制成的素烧坯上，再进行二次素烧，

以烧除彩绘釉料中的杂质；

[0012] 6)将步骤5)中的产品入窑，在1200～1250℃下经10h-12h烧制即成。
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[0013] 步骤3)中，在使用雕刻工具在陶瓷坯体表面雕刻出浮雕之前，根据投影到陶瓷坯

体的外壁上的装饰图稿影像，先用画笔在陶瓷坯体上画出装饰图稿，再根据所画出的装饰

图稿雕刻出浮雕。

[0014] 步骤2)的具体包括如下步骤：

[0015] 2.1)将装饰图稿绘制于透明板体上；

[0016] 2.2)在陶瓷坯体和绘制有装饰图稿的透明板体之间设置阻隔板，其中阻隔板的中

部开设有纵向的透光窗，阻隔板的其余部分不透光；

[0017] 2.3)将陶瓷坯体放置于透光窗的一侧，将绘制有装饰图稿的透明板体放置于透光

窗的另一侧，并通过平面光源将透明板体上的装饰图稿正投射到所述阻隔板上，此时，通过

阻隔板上的透光窗将装饰图稿的一部分投射到了陶瓷坯体上。

[0018] 步骤3)的具体包括如下步骤：

[0019] 3.1)根据步骤2.3)中投射到陶瓷坯体上的局部装饰图稿，完成陶瓷坯体上的局部

浮雕雕刻；

[0020] 3.2)同步转动陶瓷坯体以及移动绘制有装饰图稿的透明板体，使装饰图稿的下一

部分通过透光窗投射到陶瓷坯体的相邻一处需要雕刻的表面；

[0021] 3.3)对步骤3.2)中陶瓷坯体的需要雕刻的表面进行浮雕雕刻；

[0022] 3.4)重复步骤3.1)-3.3)直至所有装饰图稿均被雕刻至陶瓷坯体上。

[0023] 步骤4)中使用800℃-810℃进行首次素烧。

[0024] 步骤4)中使用805℃温度对陶瓷坯体进行首次素烧。

[0025] 步骤5)中使用690℃-710℃进行二次素烧4～5h。

[0026] 步骤5)中使用700℃进行二次素烧，烧制时间4.5h。

[0027] 步骤6)中对彩绘好的产品施釉后入窑，在1225℃下进行11h烧制。

[0028] 步骤1)中所述的用传统的成型方法生产陶瓷坯体为：使用注浆成型或辊压成型方

法生产陶瓷坯体。

[0029] 本发明的有益效果：本发明提供的陶瓷工艺品的装饰方法，通过光学投影的方式

将装饰图稿投影到陶瓷坯体上，并通过浮雕的形式在陶瓷工艺品上予以展现，通过投影(或

者根据投影先在陶瓷坯体上绘制图稿)进而雕刻的方式能够稳定可靠的在陶瓷坯体上进行

装饰图稿的雕刻，该方法独特实用，特别适于复杂浮雕的雕刻处理，对于绘画功底一般的工

作人员也能够轻松处理，能够大幅提高烧制前的坯体表面处理工作效率。本发明方法采用

立体和绘画相结合的表现手法，打破以往的单一手法，更具有表现力、张力和视觉冲击力。

本发明的装饰方法不仅能够制作出很强立体感的图案，而且使图案的颜色丰富多彩，所制

作出的产品新颖独特，且制作工艺简单，制作成本较低。

具体实施方式

[0030] 下面对本发明的一个具体实施方式进行详细描述，但应当理解本发明的保护范围

并不受具体实施方式的限制。

[0031] 本发明提供了一种陶瓷工艺品的装饰方法，包括如下步骤：

[0032] 1)用传统的成型方法生产陶瓷坯体，其中陶瓷坯体的壁厚要预留出在该陶瓷坯体

表面雕刻所要展现的浮雕的厚度；其中用传统的成型方法生产陶瓷坯体包括使用注浆成型
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以及辊压成型方法生产陶瓷坯体。

[0033] 2)使用投影的方法将装饰图稿投影到所述陶瓷坯体的外壁上；

[0034] 该步骤具体包括如下步骤：

[0035] 2.1)将装饰图稿绘制于透明板体上；

[0036] 2.2)在陶瓷坯体和绘制有装饰图稿的透明板体之间设置阻隔板，其中阻隔板的中

部开设有纵向的透光窗，阻隔板的其余部分不透光；

[0037] 2.3)将陶瓷坯体放置于透光窗的一侧，将绘制有装饰图稿的透明板体放置于透光

窗的另一侧，并通过平面光源将透明板体上的装饰图稿正投射到所述阻隔板上，此时，通过

阻隔板上的透光窗将装饰图稿的一部分投射到了陶瓷坯体上。

[0038] 3)根据投影到陶瓷坯体的外壁上的装饰图稿影像，使用雕刻工具在陶瓷坯体表面

雕刻出浮雕；

[0039] 该步骤具体包括如下步骤：

[0040] 3.1)根据步骤2.3)中投射到陶瓷坯体上的局部装饰图稿，完成陶瓷坯体上的局部

浮雕雕刻；

[0041] 3.2)同步转动陶瓷坯体以及移动绘制有装饰图稿的透明板体，使装饰图稿的下一

部分通过透光窗投射到陶瓷坯体的相邻一处需要雕刻的表面；

[0042] 3.3)对步骤3.2)中陶瓷坯体的需要雕刻的表面进行浮雕雕刻；

[0043] 3.4)重复步骤3.1)-3.3)直至所有装饰图稿均被雕刻至陶瓷坯体上。

[0044] 步骤3)在使用雕刻工具在陶瓷坯体表面雕刻出浮雕之前，还可以根据投影到陶瓷

坯体的外壁上的装饰图稿影像，先用画笔在陶瓷坯体上画出装饰图稿，再根据所画出的装

饰图稿雕刻出浮雕。

[0045] 4)使用泥料将雕刻不平滑的浮雕局部表面涂抹平滑，同时使用泥料对浮雕表面雕

刻存在残缺缺陷的地方进行修补，再将陶瓷坯体用800℃-810℃素烧，使修补泥料和坯体融

为一体，具体可使用805℃温度对陶瓷坯体进行素烧。

[0046] 5)将各色釉料按图案设计要求绘制于步骤4)制成的素烧坯上，再用690℃-710℃

二次素烧4～5h，以烧除彩绘釉料中的杂质，具体对素烧坯可使用700℃烧制4.5h。

[0047] 6)将步骤5)中彩绘好的产品施釉后入窑，在1200～1250℃下经10h-12h烧制即成，

具体可在1225℃下进行11h烧制。

[0048] 综上所述，本发明提供的陶瓷工艺品的装饰方法，通过光学投影的方式将装饰图

稿投影到陶瓷坯体上，并通过浮雕的形式在陶瓷工艺品上予以展现，通过投影(或者根据投

影先在陶瓷坯体上绘制图稿)进而雕刻的方式能够稳定可靠的在陶瓷坯体上进行装饰图稿

的雕刻，该方法独特实用，特别适于复杂浮雕的雕刻处理，对于绘画功底一般的工作人员也

能够轻松处理，能够大幅提高烧制前的坯体表面处理工作效率。本发明方法采用立体和绘

画相结合的表现手法，打破以往的单一手法，更具有表现力、张力和视觉冲击力。本发明的

装饰方法不仅能够制作出很强立体感的图案，而且使图案的颜色丰富多彩，所制作出的产

品新颖独特，且制作工艺简单，制作成本较低。

[0049] 本发明实施例只是针对高温烧制具体进行了阐述，低温制作工艺与此方法流程一

样，只是烧制温度、升温曲线设定不同而已。以上公开的仅为本发明的几个具体实施例，但

是，本发明实施例并非局限于此，任何本领域的技术人员能思之的变化都应落入本发明的
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保护范围。
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