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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
複数個の結晶性ガラス小体及び／又は一枚の結晶性ガラス板Ａ若しくは複数枚の結晶性ガ
ラス板Ａを重ねたものが熱処理されて結晶が析出した結晶化ガラス層Ａの面に、複数枚の
結晶性ガラス板Ｂが熱処理されて結晶が析出した結晶化ガラス層Ｂが融着しており、かつ
前記複数枚の結晶性ガラス板Ｂの形状及び／又はその合わせ方に基づいて模様が現出して
なる模様付き結晶化ガラス物品であって、
前記複数枚の結晶性ガラス板Ｂは、軟化点よりも高い温度で焼成すると表面から内部に向
かって結晶を析出する結晶性ガラスからなることを特徴とする、模様付き結晶化ガラス物
品。
【請求項２】
結晶化ガラス層Ｂが、主結晶としてβ―ウォラストナイトを析出してなる結晶化ガラス、
又は主結晶としてディオプサイドを析出してなる結晶化ガラスからなることを特徴とする
請求項１に記載の模様付き結晶化ガラス物品。
【請求項３】
結晶化ガラス層Ａと結晶化ガラス層Ｂが、主結晶としてβ―ウォラストナイトを析出して
なる結晶化ガラス、又は主結晶としてディオプサイドを析出してなる結晶化ガラスからな
ることを特徴とする請求項１に記載の模様付き結晶化ガラス物品。
【請求項４】
結晶性ガラス小体及び／又は結晶性ガラス板Ａと結晶性ガラス板Ｂとの熱処理後の熱膨張
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係数の差が０～１０×１０-7／℃であることを特徴とする請求項１に記載の模様付き結晶
化ガラス物品。
【請求項５】
１）複数個の結晶性ガラス小体を集積した表面、又は一枚の結晶性ガラス板Ａ或いは複数
枚の結晶性ガラス板Ａが重なった表面に、複数枚の結晶性ガラス板Ｂを敷いた後、
あるいは
２）複数枚の結晶性ガラス板Ｂを敷いた表面に複数個の結晶性ガラス小体を集積又は一枚
の結晶性ガラス板Ａ或いは複数枚の結晶性ガラス板Ａを重ねた後
熱処理することによって、各結晶性ガラス小体又は結晶性ガラス板Ａと結晶性ガラス板Ｂ
とを融着一体化させるとともに結晶を析出させることにより前記複数枚の結晶性ガラス板
Ｂの形状及び／又はその合わせ方に基づいて模様が現出してなる模様付き結晶化ガラス物
品の製造方法であって、
結晶性ガラス板Ｂが、軟化点よりも高い温度で焼成すると結晶性ガラスの表面から内部に
向かって結晶を析出する結晶性ガラスからなることを特徴とする模様付き結晶化ガラス物
品の製造方法。
【請求項６】
結晶性ガラス板Ｂが、主結晶としてβ―ウォラストナイトを析出する性質を有する結晶性
ガラス、又は主結晶としてディオプサイドを析出する性質を有する結晶性ガラスを使用す
ることを特徴とする請求項５に記載の模様付き結晶化ガラス物品の製造方法。
【請求項７】
結晶性ガラス小体、結晶性ガラス板Ａ及び結晶性ガラス板Ｂが、それぞれ主結晶としてβ
―ウォラストナイトを析出する性質を有する結晶性ガラス、又は主結晶としてディオプサ
イドを析出する性質を有する結晶性ガラスを使用することを特徴とする請求項５に記載の
模様付き結晶化ガラス物品の製造方法。
【請求項８】
複数個の結晶性ガラス小体を集積した表面に複数枚の結晶性ガラス板Ｂをその外周端面の
少なくとも一部同士を密着させて熱処理することを特徴とする請求項５～請求項７のいず
れか１項に記載の模様付き結晶化ガラス物品の製造方法。
【請求項９】
複数枚の結晶性ガラス板Ｂをその外周端面の少なくとも一部同士が間隙を有するように配
置し、その間隙に複数個の結晶性ガラス小体を充填し、熱処理することを特徴とする請求
項５～請求項７のいずれか１項に記載の模様付き結晶化ガラス物品の製造方法。
【請求項１０】
請求項５～請求項９のいずれか１項に記載の方法により得られた模様付き結晶化ガラス物
品。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
 本発明は、建築物の外装材、内装材や家具のトッププレート材及びオフィステーブルの
トッププレート材等に用いられる模様付き結晶化ガラス物品及びその製造方法に関するも
のである。
【背景技術】
【０００２】
　建築物の外装材、内装材や家具のトッププレート材及びオフィステーブルのトッププレ
ート材として、様々な模様を呈する結晶化ガラス物品が求められている。
【０００３】
この用途に使用される結晶化ガラスとして、従来より種々のものが提案されており、例え
ば特許文献1には主結晶としてβ―ウォラストナイト (CaO・SiO2)を析出してなる結晶化
ガラスが提案され、特許文献2には主結晶としてディオプサイド(CaO・MgO・2 SiO2)を析
出してなる結晶化ガラスが開示されている。そして、特許文献3には主結晶としてβ―ウ
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ォラストナイト (CaO・SiO2)とディオプサイド(CaO・MgO・2 SiO2)とを析出してなる結晶
化ガラスが開示されている。
【０００４】
　ところで上記結晶化ガラスを用いた天然大理石様結晶化ガラス物品は、集積法、即ち、
複数個のガラス小体を耐火性型枠内に集積し、熱処理することによって結晶化させるとい
う方法で製造される。これは、上記結晶化ガラスが何れも核形成剤を含有せず、結晶が表
面から内部へ向かってほぼ垂直に析出する、所謂表面結晶化タイプの結晶化ガラスである
ため、ロールアウト法等によってガラスを板状に成形し、これを熱処理して結晶化させて
も、表面に模様が現れず、天然大理石模様が得られないためである。
【０００５】
　しかしながら集積法を用いて作製した天然大理石様結晶化ガラス物品は、複数個のガラ
ス小体が融着してなる結晶化ガラスが形成されてなり、該結晶化ガラス中の結晶が該ガラ
ス小体の形状によって規制されており、該結晶の存在及びその方向の相違に基づいて模様
が現出されているため、模様が小さくて、単調という欠点を有している。
【０００６】
【特許文献１】特公昭53-39884号公報
【特許文献２】特開平3-205323号公報
【特許文献３】特開平6-24768号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
  本発明の目的は、模様が大きくて、多様多彩、変化が豊富で、自由である模様付き結晶
化ガラス物品及びその製造方法を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　本発明の模様付き結晶化ガラス物品は、
【０００９】
a.　軟化点よりも高い温度で焼成すると結晶性ガラスの表面から内部に向かって結晶を析
出する結晶性ガラスからなり、一枚の結晶性ガラス板がその形状に基づいて軟化しながら
結晶を析出して模様が現出してなる模様付き結晶化ガラス物品、又は軟化点よりも高い温
度で焼成すると結晶性ガラスの表面から内部に向かって結晶を析出する結晶性ガラスから
なり、複数枚の結晶性ガラス板がそれらの形状及び/又はその合わせ方に基づいて融着し
ながら結晶を析出して模様が現出してなることを特徴とする模様付き結晶化ガラス物品で
ある。
【００１０】
b.　複数個の結晶性ガラス小体及び/又は一枚の結晶性ガラス板A若しくは複数枚の結晶性
ガラス板Aが重なって融着しながら結晶を析出してなる結晶化ガラス層Aの面に一枚或いは
複数枚の結晶性ガラス板Bが融着しながら結晶を析出してなる結晶化ガラス層Bから形成さ
れてなり、結晶化ガラス層Bを形成した結晶性ガラス板Bの形状及び/又はその合わせ方に
基づいて模様が現出してなる模様付き結晶化ガラス物品であって、結晶化ガラス層Bが軟
化点よりも高い温度で焼成すると結晶性ガラスの表面から内部に向かって結晶を析出する
結晶性ガラスからなることを特徴とする模様付き結晶化ガラス物品である。
【００１１】
　本発明の模様付き結晶化ガラス物品の製造方法は、１）複数個の結晶性ガラス小体を集
積した表面、又は一枚の結晶性ガラス板A或いは複数枚の結晶性ガラス板Aが重なった表面
に、一枚或いは複数枚の結晶性ガラス板Bを敷いた後、あるいは２）一枚或いは複数枚の
結晶性ガラス板Bを敷いた表面に複数個の結晶性ガラス小体を集積又は一枚或いは複数枚
の結晶性ガラス板A或いは複数枚の結晶性ガラス板Aを重ねた後熱処理することによって、
各結晶性ガラス小体又は結晶性ガラス板Aと結晶性ガラス板Bとを融着一体化させるととも
に結晶を析出させる模様付き結晶化ガラス物品の製造方法であって、　結晶性ガラス板B
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が、軟化点よりも高い温度で焼成すると結晶性ガラスの表面から内部に向かって結晶を析
出する結晶性ガラスからなることを特徴とする模様付き結晶化ガラス物品の製造方法であ
る。
【発明の効果】
【００１２】
　本発明の模様付き結晶化ガラス物品は、１）軟化点よりも高い温度で焼成すると結晶性
ガラスの表面から内部に向かって結晶を析出する結晶性ガラスからなり、一枚の結晶性ガ
ラス板がその形状に基づいて軟化しながら結晶を析出して模様が現出する。又は軟化点よ
りも高い温度で焼成すると結晶性ガラスの表面から内部に向かって結晶を析出する結晶性
ガラスからなり、複数枚の結晶性ガラス板がそれらの形状及び／又はその合わせ方に基づ
いて融着しながら結晶を析出して模様が現出する。　この結晶化ガラスは主結晶としてβ
―ウォラストナイトを析出してなる結晶化ガラス、又は主結晶としてディオプサイドを析
出してなる結晶化ガラスからなることが好ましく、この場合、模様がより明瞭に現出する
。
【００１３】
　上記のような模様付き結晶化ガラス物品は、結晶性ガラス板の形状やその合わせ方によ
って、形状の変化部分からその周辺に向かって結晶が析出し、又は結晶性ガラス板の界面
からその周辺に向かって結晶が析出し、結晶性ガラス板の形状の変化部分や結晶性ガラス
板の界面以外の部分は、表面から裏面、裏面から表面に向かって結晶が析出し、形状の変
化部分、合わせ部分に応じて天然大理石模様、人間模様、動物模様等様々な模様を付けた
模様付き結晶化ガラス物品を得ることができる。
【００１４】
２）複数個の結晶性ガラス小体及び/又は一枚の結晶性ガラス板A若しくは複数枚の結晶性
ガラス板Aが重なって融着しながら結晶を析出してなる結晶化ガラス層Aの面に一枚或いは
複数枚の結晶性ガラス板Bが融着しながら結晶を析出してなる結晶化ガラス層Bから形成さ
れている場合、特に結晶化ガラス層Bを形成した結晶性ガラス板Bの形状及び/又はその合
わせ方に基づいて模様が現出する。
　このような模様を呈する結晶化ガラスが複数個の結晶性ガラス小体を集積した表面或い
は一枚の結晶性ガラス板A若しくは複数枚の結晶性ガラス板Aが重なった表面に、軟化点よ
りも高い温度で焼成すると結晶性ガラスの表面から内部に向かって結晶を析出する結晶性
ガラスからなる結晶性ガラス板Bの一枚或いは複数枚を敷き、次いで熱処理することによ
って、各結晶性ガラス小体及び／又は結晶性ガラス板Aと結晶性ガラス板Bとを融着一体化
させるとともに、結晶性ガラス小体は、結晶性ガラス小体の表面から内部に向かって結晶
を析出させ、結晶性ガラス板Bは、結晶性ガラス板Bの表面から裏面に、裏面から表面に向
かって結晶を析出させると、形状の変化部分からその周辺に向かって結晶が析出し、結晶
性ガラス板の界面から結晶性ガラス板の中央部に向かって結晶を析出させることで、天然
大理石模様、人間模様、動物模様等様々な模様を付けた模様付き結晶化ガラス物品を得る
ことができる。このような模様は、結晶性ガラス板Bが主結晶としてβ―ウォラストナイ
トを析出してなる結晶化ガラス、又は主結晶としてディオプサイドを析出してなる結晶化
ガラスからなることが好ましく、この場合、模様がより明瞭に現出する。
【００１５】
　本発明の天然大理石模様、人間模様、動物模様等様々な模様を付けた結晶化ガラス物品
は、従来の模様付き結晶化ガラス物品とは趣の違った立体感のある模様付き結晶化ガラス
物品であるとともに模様に深さがある。そして、模様の寸法が大きくできる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１６】
　次に本発明の模様付き結晶化ガラス物品において、模様を形成する結晶化ガラスが軟化
点よりも高い温度で焼成すると結晶性ガラスの表面から内部に向かって結晶を析出する結
晶性ガラスからなり、このような特性を有する結晶性ガラスとして、主結晶としてβ―ウ
ォラストナイトを析出してなる結晶化ガラス、又は主結晶としてディオプサイドを析出し
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てなる結晶化ガラスが特に好ましい。
　そして、本発明の模様付き結晶化ガラス物品及びその製造方法において、結晶性ガラス
板として、主結晶としてβ―ウォラストナイトを析出する性質を有する結晶性ガラス、又
は主結晶としてディオプサイドを析出する性質を有する結晶性ガラスを用いた理由を述べ
る。
【００１７】
  主結晶としてβ―ウォラストナイトを析出してなる結晶化ガラス、及び主結晶としてデ
ィオプサイドを析出してなる結晶化ガラスは、結晶性ガラス小体の表面から内部に向かっ
て結晶を析出させる性質と、結晶性ガラス板の表面から裏面に、裏面から表面に向かって
結晶を析出させる性質と、結晶性ガラス板の形状の変化部分からその周辺に向かって結晶
を析出させる性質と、結晶性ガラス板の界面から結晶性ガラスの中央部に向かって結晶を
析出させる性質との特性を持っているから、天然大理石模様、人間模様、動物模様等様々
な模様を付けた模様付き結晶化ガラス物品を得ることができる。
【００１８】
　次に本発明の天然大理石模様、人間模様、動物模様等様々な模様を付けた模様付き結晶
化ガラス物品の製造方法を説明する。
【００１９】
 まず、(a)主結晶としてβ―ウォラストナイトを析出してなる結晶化ガラス、或いは、(b
)主結晶としてディオプサイドを析出してなる結晶化ガラス組成を有する結晶性ガラスか
らなる複数個のガラス小体やガラス板Aを一枚或いは複数枚、又はガラス板Bを一枚或いは
複数枚用意する。また、（c）結晶を析出してなる結晶化ガラス組成を有する結晶性ガラ
スからなるガラス小体を複数個用意する、或いはガラス板Aを一枚或いは複数枚,又はガラ
ス板Bを一枚或いは複数枚を用意する。使用する(a)及び(b)のガラスは、軟化点より高い
温度で熱処理すると、軟化変形しながら表面から内部に向かって結晶を析出する性質を有
する表面結晶化タイプの結晶性ガラスである。なおガラス小体とは、ガラス水砕物、粒体
、粉体、小球、小破片、棒状物等を意味している。
【００２０】
　本発明において、結晶性ガラス板Aとは、厚みが０．１～３０ｍｍが好ましく、より好
ましくは１～１５ｍｍであり、結晶性ガラス板Bとは、厚みが０．１～２０ｍｍが好まし
く、より好ましくは１～１０ｍｍである。
　結晶性ガラス板Aは、一枚でも二枚以上でもよいが、(a)主結晶としてβ―ウォラストナ
イトを析出してなる結晶化ガラス組成、或いは、(b)主結晶としてディオプサイドを析出
してなる結晶化ガラス組成を有する、又は（C）中の軟化点よりも高い温度で焼成すると
結晶性ガラスの表面から内部に向かって結晶を析出する性質を有する表面結晶化タイプの
結晶化ガラス組成を有する場合、強度の点から複数枚が好ましい。これらの結晶化ガラス
組成を形成しない結晶性ガラス板の場合、一枚又は二枚以上用いることが好ましく、より
好ましくは一枚を用いるのがよい。
【００２１】
　また、(a)又は(b)の組成を有する結晶性ガラスからなる所望の形状に形成されたガラス
板を一枚或いは複数枚を用意する。使用する(a)及び(b)のガラスは、軟化点より高い温度
で熱処理すると、結晶性ガラス板の表面から裏面に、裏面から表面に向かって結晶を析出
させる性質を持っている、所謂表面結晶化タイプの結晶性ガラスである。このような結晶
性ガラスは、複数枚のガラス板を合わせて熱処理する場合、結晶性ガラス板の表面から裏
面に、裏面から表面に向かって結晶を析出させるとともに、結晶性ガラス板と結晶性ガラ
ス板との界面から結晶性ガラス板の中央部に向かって結晶を析出させる特性を持っている
。
【００２２】
　本発明において、模様付き結晶化ガラス物品は、以下のような種々の方法で作製するこ
とができる。例えば、
（１）一枚又は複数枚の所望の形状に形成された（a）又は（b）の組成を有する結晶性ガ



(6) JP 4451860 B2 2010.4.14

10

20

30

40

50

ラス板を離型剤を塗った耐火物型枠に敷いて置く。
（２）複数個の結晶性ガラス小体を離型剤を塗った耐火物型枠に集積し、この集積した表
面に一枚又は複数枚の所望の形状に形成された（a）又は（b）の組成を有する結晶性ガラ
ス板を敷いて置く。
（３）一枚又は複数枚の結晶性ガラス板を離型剤を塗った耐火物型枠に敷いて置き、この
面に一枚又は複数枚の所望の形状に形成された（a）又は（b）の組成を有する結晶性ガラ
ス板を敷いて置く。
（４）一枚又は複数枚の所望の形状に形成された（a）又は（b）の組成を有する結晶性ガ
ラス板を離型剤を塗った耐火物型枠に敷いて置き、この面に複数個の結晶性ガラス小体を
集積する。
（５）一枚又は複数枚の所望の形状に形成された（a）又は（b）の組成を有する結晶性ガ
ラス板を離型剤を塗った耐火物型枠に敷いて置き、この面に一枚又は複数枚の結晶性ガラ
ス板を敷いて置く。
【００２３】
　上記の（１）～（５）のいずれかの状態において、結晶性ガラス板、及び結晶性ガラス
小体を構成するガラスの軟化点より高い温度で熱処理することによって、結晶性ガラス小
体と結晶性ガラス板とを軟化させて各結晶性ガラス小体と結晶性ガラス板とを互いに融着
一体化させる。そして、結晶性ガラス板の表面から裏面に、裏面から表面に向かって結晶
を析出させるとともに、形状の変化部分からその周辺に向かって結晶が析出し、結晶性ガ
ラス板と結晶性ガラス板との界面から結晶性ガラス板の中央部に向かってβ―ウォラスト
ナイトやディオプサイド結晶を析出させ、これら結晶の存在と方向の相違とガラス板の形
状及びその合わせ方に基づいて模様が現出した結晶化ガラス層が形成される。
【００２４】
　本発明において、複数枚の結晶性ガラス板の合わせ方の一実施の形態を図１に示す。図
１（Ａ）は側面図、図１（Ｂ）は結晶性ガラス板面の平面図である。図１において、離型
剤を塗った耐火物型枠１０に結晶性ガラス小体１２が集積されており、この集積面にＳ字
の形状にカットされた二枚の結晶性ガラス板１４Ａ，１４Ｂがカット面をつき合せた状態
で敷いて置かれており、この状態で熱処理される。
　なお、結晶性ガラス板は任意の形状に切り取り、その切り取り面（ガラスの外周端面）
同士を密着してもよく、結晶性ガラス板の切り取り面（結晶性ガラスの外周端面）を間隙
を有する状態で配置し、その間隙に結晶性ガラス小体を充填した後、熱処理しても良い。
　図２中、２０は耐火物型枠、２２は結晶性ガラス小体、２４Ａ，２４Ｂは結晶性ガラス
板を示しており、結晶性ガラス板２４Ａ，２４Ｂの切り取り面（ガラスの外周端面）を間
隙を有する状態で配置し、その間隙に結晶性ガラス小体２２を充填した後、熱処理しても
良い。
【００２５】
　使用するガラス小体とガラス板Aとガラス板Bは、熱処理後の熱膨張係数が略同一になる
ように組み合わせることが重要であり、ガラス小体とガラス板Aとガラス板Bとの熱処理後
の熱膨張係数の差は０～１０×１０-7/℃が好ましく、より好ましくは０～３×１０-7/℃
である。
【００２６】
　熱処理の条件は１０３０℃～１１３０℃が好ましく、１０５０℃～１１００℃がより好
ましい。昇温速度は６０℃/時間～６００℃／時間が好ましく、　６０℃／時間～３６０
℃／時間がより好ましい。
【００２７】
　上記した実施の形態では、複数個のガラス小体が融着してなる結晶化ガラス層Aとガラ
ス板からなる結晶化ガラス層Bを積層した例を説明したが、本発明は二層のガラス板Bから
なる結晶化ガラス層Bの間に複数個のガラス小体が融着してなる結晶化ガラス層Aをサンド
イッチ状にした構造であってもよい。尚、場合によって、複数個のガラス小体の代わりに
複数枚の薄いガラス板Aを積層してなることもできる。
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【００２８】
　次に本発明において、模様付き結晶化ガラス物品における結晶化ガラス層A及びB、ガラ
ス小体、ガラス板A、ガラス板Bの好ましい組成は下記の通りである。
【００２９】
（１）質量百分率で、SiO2 50～65 %、Al2O3 3～13 %、CaO 15～25 %、ZnO 2～10 %を必
須成分からなる組成やこの組成に、少なくとも1種類の着色性酸化物5%以下の有効な量だ
け添加することからなり、主結晶としてβ―ウォラストナイトを析出してなる結晶化ガラ
ス。
【００３０】
（２）質量百分率で、SiO2 45～75 %、Al2O3 1～13 %、CaO 6～14.5 %、Na2O＋K2O 1～13
%、BaO 0～20 %、ZnO 0～18 %、BaO＋ZnO 4～24 %を必須成分からなる組成やこの組成に
、少なくとも1種類の着色性酸化物10%以下の有効な量を添加することからなり、主結晶と
してβ―ウォラストナイトを析出してなる結晶化ガラス。
【００３１】
（３）質量百分率で、SiO2 45～75 %、Al2O3 1～15 %、CaO 8～20 %、Na2O＋K2O 1～15%
、BaO 0～18 %、ZnO 0～18 %、BaO＋ZnO 4～25 %、Fe2O3 2～8%、TiO2 0.1～7%、MnO2 0.
1～5%、CoO 0～2%、 B2O3 0～3 %、As2O3 0～1 %、Sb2O3 0～1 %からなり、主結晶として
β―ウォラストナイトを析出してなる結晶化ガラス。
【００３２】
（４）質量百分率で、SiO2 48～68 %、Al2O3 0.5～17 %、CaO 6～22 %、Na2O＋K2O 5～22
%、MgO 0.2～8%、BaO 0～8 %、ZnO 0～9 %、BaO＋ZnO ＜15 %、B2O3 0～6 %、着色性酸化
物0～10%からなり、主結晶としてβ―ウォラストナイトを析出してなる結晶化ガラス。
【００３３】
（５）質量百分率で、SiO2 40～75 %、Al2O3 2～15 %、CaO 3～15 %、ZnO 0～15 %、BaO 
0～20 %、B2O3 0～10 %、Na2O＋K2O＋Li2O 2～20 %、着色性酸化物0～10%、As2O3 0～1 %
、Sb2O3 0～1 %からなり、主結晶としてβ―ウォラストナイトを析出してなる結晶化ガラ
ス。
【００３４】
（６） 質量百分率で、SiO2 45～75 %、Al2O3 1～25 %、CaO 1～12.5 %、MgO 0.5～12 %
、CaO＋MgO 1.5～13%、BaO 0～18 %、ZnO 0～18 %、Na2O 1～15 %、K2O 0～7 %、Li2O 0
～5 %、B2O3 0～10 %、P2O5 0～10 %、着色性酸化物0～10%、As2O3 0～1 %、Sb2O3 0～1 
%からなり、主結晶としてディオプサイドを析出してなる結晶化ガラス。
【００３５】
（７）質量百分率で、SiO2 40～75 %、Al2O3 2～15 %、CaO 3～20 %、ZnO 0～15 %、BaO 
0～20 %、B2O3 0～10 %、Na2O＋K2O＋Li2O 2～20 %、着色性酸化物0～10%、As2O3 0～1 %
、Sb2O3 0～1 %からなり、主結晶としてβ―ウォラストナイトを析出してなる結晶化ガラ
ス。
【００３６】
（８） 質量百分率で、SiO2 45～75 %、Al2O3 1～25 %、CaO 1～20 %、MgO 0.5～17 %、B
aO 0～18 %、ZnO 0～18 %、Na2O 1～15 %、K2O 0～7 %、Li2O 0～5 %、B2O3 0～10 %、P2
O5 0～10 %、着色性酸化物0～10%、As2O3 0～1 %、Sb2O3 0～1 %からなり、主結晶として
ディオプサイドを析出してなる結晶化ガラス。
【００３７】
（９）質量百分率で、SiO2 45～70%、Al2O3 1～13 %、CaO 6～25 %、Na2O＋K2O＋Li2O 0.
1～20 %、BaO 0～20 %、ZnO 0～18 %、BaO＋ZnO 4～24%、V2O5、Cr2O3、MnO2、Fe2O3、Co
O、NiO、CuO等の着色性酸化物をそれぞれ0～10%を添加することからなり、主結晶として
β―ウォラストナイトを析出してなる結晶化ガラス。
【００３８】
（１０） 質量百分率で、SiO2 45～75 %、Al2O3 1～25 %、CaO 1～20 %、MgO 0.5～17 %
、BaO 0～18 %、ZnO 0～18 %、Na2O 1～15 %、K2O 0～7 %、Li2O 0～5 %、B2O3 0～10 %
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、P2O5 0～10 %、As2O3 0～1 %、Sb2O3 0～1 %、V2O5、Cr2O3、MnO2、Fe2O3、CoO、NiO、
CuO等の着色性酸化物を少なくとも一つを添加し、添加量は0～10%であることからなり、
主結晶としてディオプサイドを析出してなる結晶化ガラス。
【００３９】
（１１）質量百分率で、SiO2 45～75%、Al2O3 1～15 %、CaO 6～20 %、Na2O＋K2O 1～15 
%、BaO 0～18 %、ZnO 0～18 %、BaO＋ZnO 4～25%、 NiO 0.05～5%、CoO 0.01～5%からな
り、主結晶としてβ―ウォラストナイトを析出してなる結晶化ガラス。
【００４０】
（１２）質量百分率で、SiO2 50～75%、Al2O3 1～15 %、CaO 6～16.5 %、Li2O 0.1～5 %
、B2O3 0～1.5 %、CaO ＋Li2O ＋B2O3 10～17.5 %、ZnO 2.5～12%、BaO 0～12 %、Na2O＋
K2O 0.1～15 %、As2O3 0～1 %、Sb2O3 0～1 %、MgO 0～1.5%、SrO 0～1.5%、TiO2 0～1%
、ZrO2 0～1%、P2O5 0～1%、着色性酸化物0～10%、着色性酸化物は、V2O5、Cr2O3、MnO2
、Fe2O3、CoO、NiO、CuOの少なくとも一つであることからなり、主結晶としてβ―ウォラ
ストナイトを析出してなる結晶化ガラス。
【００４１】
（１３）質量百分率で、SiO2 45～77%、Al2O3 1～25 %、CaO 2～25 %、ZnO 0～18%、BaO 
0～20 %、MgO 0～17%、Na2O 1～15%、K2O 0～7 %、Li2O 0～5 %、B2O3 0～1.5 %、着色性
酸化物(V2O5、Cr2O3、MnO2、Fe2O3、CoO、NiO、CuO 等)0～10%、As2O3 0～1 %、Sb2O3 0
～1 %、SrO 0～1.5%、TiO2 0～1%、ZrO2 0～1%、P2O5 0～1%からなり、主結晶としてβ―
ウォラストナイトやディオプサイドを析出してなる結晶化ガラス。
【実施例】
【００４２】
（実施例１）
以下、本発明を実施例及び比較例に基づいて説明する。
　まず質量%でSiO2 65.1 %、Al2O3 6.6 %、CaO 12.0%、Na2O 3.3%、K2O 2.3%、BaO 4.1%
、ZnO 6.6%の組成を有するように調合したガラス原料を1500℃で16時間溶融した。次いで
この溶融ガラスをロールアウト法によって板状に成形し、10mmの厚みを有するガラス板を
得た。ガラス板の中央部に深さ５mm凹んだＺ文字を付けた。このガラス板は、熱処理する
と主結晶としてβ－ウォラストナイトを析出し、30～380℃における熱膨張係数が65×10-
7／℃の白色の結晶化ガラスとなる結晶性ガラスである。
【００４３】
　次に、作製したＺ文字を付けた一枚の結晶性ガラス板を離型剤を塗布した耐火物型枠に
敷いて置き、その後、１時間に120℃の速度で昇温し、1100℃で2時間保持することによっ
て、Ｚ文字模様付き結晶化ガラス物品を得た。
【００４４】
　このようにして得られた結晶化ガラス物品は約10mmの厚みを有しており、表面を研磨し
たところ、白色のＺ文字付き天然大理石模様が現れた。Ｚ文字模様の深さが約5 mm程度で
ある。従来の白色天然大理石模様付き結晶化ガラス物品とは、趣の違った立体感のある白
色Ｚ文字付き天然大理石模様付き結晶化ガラス物品を得た。さらにＸ線回折の結果、主結
晶としてβ－ウォラストナイトを析出していた。両面を研磨したところ、上に述べた特徴
以外に透明感と立体感と両方とも強く表現することができる。
【００４５】
（実施例２）
　まず質量％でSiO2 65.1 %、Al2O3 6.6 %、CaO 12.0%、Na2O 3.3%、K2O 2.3%、BaO 4.1%
、ZnO 6.6%の組成を有するように調合したガラス原料を1500℃で16時間溶融した。次いで
この溶融ガラスをロールアウト法によって板状に成形し、10 mmの厚みを有するガラス板
を得た。このガラス板は、熱処理すると主結晶としてβ－ウォラストナイトを析出し、30
～380℃における熱膨張係数が65×10-7／℃の白色の結晶化ガラスとなる結晶性ガラスで
ある。
【００４６】
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　次に、作製した結晶性ガラス板をウォタージェットでＳ字のような曲線に沿って切り、
二枚の結晶性ガラス板となる。
【００４７】
　次に、作製した二枚の結晶性ガラス板を離型剤を塗布した耐火物型枠に敷いて置くと、
二枚の結晶性ガラス板の外周端面を合わせるところがＳ曲線になる。その後、1時間に１
２０℃の速度で昇温し、1,100℃で２時間保持することによって、Ｓ曲線模様付き結晶化
ガラス物品を得た。
【００４８】
　このようにして得られた結晶化ガラス物品は約１０mmの厚みを有しており、表面を研磨
したところ、白色のＳ曲線付き天然大理石模様が現れた。Ｓ曲線模様の深さが約１０mm程
度である。従来の白色天然大理石模様付き結晶化ガラス物品とは、趣の違った立体感のあ
る白色Ｓ曲線付き天然大理石模様付き結晶化ガラス物品を得た。さらにＸ線回折の結果、
主結晶としてβ－ウォラストナイトを析出していた。両面を研磨したところ、上に述べた
特徴以外に透明感と立体感と両方とも強く表現することができる。
【００４９】
（実施例３）
　まず質量％でSiO2 51.0 %、Al2O3 19.0 %、MgO 4.7%、ZnO 4.1%、TiO2 2.2%、ZrO2 1.5
%、B2O3 6.0%、Na2O 8.5%、K2O 2.8%、CaO 0.2%の組成を有するように調合したガラス原
料を1500℃で16時間溶融した。次いでこの溶融ガラスをロールアウト法によって板状に成
形し、10mmの厚みを有するガラス板を得た。このガラス板は、熱処理すると主結晶として
フォルステライト(2MgO・SiO2)を析出し、30～380℃における熱膨張係数が67×10-7 /℃
の白色の結晶化ガラスとなる結晶性ガラスである。
【００５０】
　また質量％でSiO2 65.1 %、Al2O3 6.6 %、CaO 12.0%、Na2O 3.3%、K2O 2.3%、BaO 4.1%
、ZnO 6.6%の組成を有するように調合したガラス原料を1500℃で16時間溶融した。次いで
この溶融ガラスをロールアウト法によって板状に成形し、５mmの厚みを有するガラス板を
得た。このガラス板は、熱処理すると主結晶としてβ－ウォラストナイトを析出し、３０
～３８０℃における熱膨張係数が６５×１０-7／℃の白色の結晶化ガラスとなる結晶性ガ
ラスである。このガラス板をウォタージェットでＳ字のような曲線に沿って切り、二枚の
ガラス板となる。
【００５１】
　次に、作製したフォルステライト（2MgO・SiO2)を析出する結晶性ガラス板Aを離型剤を
塗布した耐火物型枠に敷いて置き、結晶性ガラス板Aの厚みは約１０mmであった。結晶性
ガラス板Aの表面を完全に覆うように、上述した二枚の作製したβ－ウォラストナイト（C
aO・SiO2）を析出する結晶性ガラス板Bを敷いて置き、二枚の結晶性ガラス板Bを合わせる
ところがＳ字の曲線になる。その後、1時間に120℃の速度で昇温し、1,100℃で2時間保持
することによって、フォルステライト（2MgO・SiO2)を析出する結晶性ガラス板Aとβ－ウ
ォラストナイト（CaO・SiO2）を析出する結晶性ガラス板Bが軟化、融着しながら、結晶が
析出された。フォルステライト（2MgO・SiO2)を析出する結晶性ガラス板Aからなる結晶化
ガラス層Aの上に二枚のβ－ウォラストナイト（CaO・SiO2）を析出する結晶性ガラス板B
からなる結晶化ガラス層Bが形成された結晶化ガラス物品を得た。
 結晶化ガラス層Bを形成した二枚の結晶性ガラス板Bが融着したところでは、主結晶であ
るβ－ウォラストナイト結晶がガラス板とガラス板との界面からガラス板の中央部に向か
って析出されるとともに、ガラス板とガラス板との界面以外の部分よりβ－ウォラストナ
イト結晶の析出速度が速かったため、比較的に顕著な色になっている。ガラス板とガラス
板との界面以外の部分にはβ－ウォラストナイト結晶がガラス板の表面からガラス板の裏
面に、ガラス板の裏面からガラス板の表面に向かって析出される。
【００５２】
　このようにして得られた結晶化ガラス物品は約１５mmの厚みを有しており、表面を研磨
したところ、Ｓ字の曲線を付いた白色の結晶化ガラス物品を得た。模様の深さが約5ｍｍ
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程度である。従来の模様付き結晶化ガラス物品とは、趣の違った立体感のある白色Ｓ曲線
付き結晶化ガラス物品を得た。さらにＸ線回折の結果、結晶化ガラス層Aは主結晶として
フォルステライト（2MgO・SiO2)を析出し、結晶化ガラス層Bは主結晶としてβ－ウォラス
トナイト（CaO・SiO2）を析出していた。
【００５３】
(実施例４）
　まず質量%でSiO2 65.1 %、Al2O3 6.6 %、CaO 12.0%、Na2O 3.3%、K2O 2.3%、BaO 4.1%
、ZnO 6.6%の組成を有するように調合したガラス原料を1500℃で16時間溶融した。次いで
この溶融ガラスを水砕し、乾燥後、分級し、粒径1～3mmのガラス小体を得た。このガラス
小体は、熱処理すると主結晶としてβ―ウォラストナイトを析出し、30～380℃における
熱膨張係数が65×10-7 /℃の白色の結晶化ガラスとなる結晶性ガラスである。
【００５４】
　また、質量%でSiO2 65.1 %、Al2O3 6.6 %、CaO 12.0%、Na2O 3.3%、K2O 2.3%、BaO 4.1
%、ZnO 6.6%の組成を有するように調合したガラス原料を1500℃で16時間溶融した。次い
でこの溶融ガラスをロールアウト法によって板状に成形し、5mmの厚みを有するガラス板
を得た。このガラス板は、熱処理すると主結晶としてβ―ウォラストナイトを析出し、30
～380℃における熱膨張係数が65×10-7 /℃の白色の結晶化ガラスとなる結晶性ガラスで
ある。このガラス板をウォタージェットでS字のような曲線に沿って切り、二枚のガラス
板となる。
【００５５】
　次に、作製したガラス小体を離型剤を塗布した耐火物型枠に集積する。集積したガラス
小体の厚みは約12mm程度であった。集積したガラス小体を平らにするようにして、ガラス
小体の表面を完全に覆うようにして二枚の作製したガラス板を敷いて置き、二枚のガラス
板を切り取り面（ガラスの外周端面）同士を密着させたところがS曲線になる。その後、1
時間に120℃の速度で昇温し、1100℃で2時間保持することによって、複数個のガラス小体
が融着しながら結晶を析出してなる結晶化ガラス層Aの上に二枚のガラス板が融着しなが
ら結晶を析出してなる結晶化ガラス層Bが形成された結晶化ガラス物品を得た。
【００５６】
　このようにして得られた結晶化ガラス物品は約16mmの厚みを有しており、表面を研磨し
たところ、図３（A）に示すように 白色のS曲線付き天然大理石模様が現れた。S曲線模様
の深さが約5mm程度である。従来の白色天然大理石模様付き結晶化ガラス物品［図３（B）
に示す。］とは、趣の違った立体感のある白色S曲線付き天然大理石模様付き結晶化ガラ
ス物品を得た。さらにX線回折の結果、結晶化ガラス層Aと結晶化ガラス層Bとの主結晶と
してβ―ウォラストナイトを析出していた。両面を研磨したところ、上に述べた特徴以外
に透明感と立体感と両方とも強く表現することができる。
　なお、従来の白色天然大理石模様付き結晶化ガラス物品［図３（B）に示す。］は、ガ
ラス小体を離型剤を塗布した耐火物型枠に集積し、集積したガラス小体を平らにするよう
にした後、焼成、研磨したものである。
【００５７】
 (実施例５)
　まず質量%でSiO2 65.1 %、Al2O3 6.6 %、CaO 12.0%、Na2O 3.3%、K2O 2.3%、BaO 4.1%
、ZnO 6.6%の組成を有するように調合したガラス原料を1500℃で16時間溶融した。次いで
この溶融ガラスを水砕し、乾燥後、分級し、粒径1～3mmのガラス小体を得た。このガラス
小体は、熱処理すると主結晶としてβ―ウォラストナイトを析出し、30～380℃における
熱膨張係数が65×10-7 /℃の白色の結晶化ガラスとなる結晶性ガラスである。
【００５８】
　また、質量%でSiO2 65.1 %、Al2O3 6.6 %、CaO 12.0%、Na2O 3.3%、K2O 2.3%、BaO 4.1
%、ZnO 6.6%の組成を有するように調合したガラス原料を1500℃で16時間溶融した。次い
でこの溶融ガラスをロールアウト法によって板状に成形し、5mmの厚みを有するガラス板
を得た。このガラス板は、熱処理すると主結晶としてβ―ウォラストナイトを析出し、30
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～380℃における熱膨張係数が65×10-7 /℃の白色の結晶化ガラスとなる結晶性ガラスで
ある。このガラス板をウォタージェットでS字のような曲線に沿って切り、二枚のガラス
板となる。
【００５９】
　次に、作製した二枚のガラス板を離型剤を塗布した耐火物型枠に敷いて置き、二枚のガ
ラス板を切り取り面（ガラスの外周端面）同士を密着させたところがS字の曲線になる。
二枚のガラス板の表面を完全に覆うようにして作製したガラス小体を集積する。集積した
ガラス小体の厚みは約12mm程度であった。集積したガラス小体を平らにするようにした。
その後、1時間に120℃の速度で昇温し、1100℃で2時間保持することによって、二枚のガ
ラス板が融着しながら結晶を析出してなる結晶化ガラス層Bの上に複数個のガラス小体が
融着しながら結晶を析出してなる結晶化ガラス層Aが形成された結晶化ガラス物品を得た
。
【００６０】
　このようにして得られた結晶化ガラス物品は約16mmの厚みを有しており、裏表面を研磨
したところ、白色のS曲線付き天然大理石模様が現れた。S曲線模様の深さが約5mm程度で
ある。従来の白色天然大理石模様付き結晶化ガラス物品とは、趣の違った立体感のある白
色S曲線付き天然大理石模様付き結晶化ガラス物品を得た。さらにX線回折の結果、結晶化
ガラス層Aと結晶化ガラス層Bとの主結晶としてβ―ウォラストナイトを析出していた。両
面を研磨したところ、上に述べた特徴以外に透明感と立体感と両方とも強く表現すること
ができる。
【００６１】
 ( 実施例６)
　まず質量%でSiO2 62.2 %、Al2O3 5.9 %、CaO 12.9%、Na2O 4.6%、K2O 2.1%、Li2O 1.0%
、BaO 6.0%、ZnO 5.2%、NiO 0.1%の組成を有するように調合したガラス原料を1450℃で16
時間溶融し、次いでこの溶融ガラスを水砕し、乾燥した後、分級し、粒径3～7mmのガラス
小体を得た。このガラス小体は、熱処理すると主結晶としてβ―ウォラストナイトを析出
し、30～380℃における熱膨張係数が69×10-7 /℃であるベージュ色の結晶化ガラスとな
る結晶性ガラスである。
【００６２】
　また、質量%でSiO2 62.2 %、Al2O3 5.9 %、CaO 12.9%、Na2O 4.6%、K2O 2.1%、Li2O 1.
0%、BaO 6.0%、ZnO 5.2%、NiO 0.1%の組成を有するように調合したガラス原料を1450℃で
16時間溶融し、次いでこの溶融ガラスをロールアウト法によって板状に成形し、3mmの厚
みを有するガラス板を得た。このガラス板は、熱処理すると主結晶としてβ―ウォラスト
ナイトを析出し、30～380℃における熱膨張係数が69×10-7 /℃であるベージュ色の結晶
化ガラスとなる結晶性ガラスである。このガラス板をウォタージェットで綺麗な女性の輪
郭を切り出して、二枚のガラス板となる。
【００６３】
　次に、作製したガラス小体を離型剤を塗布した耐火物型枠に集積する。集積したガラス
小体の厚みは約14mm程度であった。集積したガラス小体を平らにするようにして、ガラス
小体の表面を完全に覆うように、上述した二枚の作製したガラス板を敷いて置き、二枚の
ガラス板を切り取り面（ガラスの外周端面）同士を密着させたところは綺麗な女性の輪郭
になっている。その後、1時間に120℃の速度で昇温し、1050℃で2時間保持することによ
って、複数個のガラス小体が融着しながら結晶を析出してなる結晶化ガラス層Aの上に二
枚のガラス板が融着しながら結晶を析出してなる結晶化ガラス層Bが形成された結晶化ガ
ラス物品を得た。二枚のガラス板が融着したところでは、主結晶であるβ―ウォラストナ
イト結晶がガラス板とガラス板との界面からガラス板の中央に向かって析出されるととも
に、ガラス板とガラス板との界面以外の部分よりβ―ウォラストナイト結晶の析出速度が
速かったため、比較的に顕著な色になっている。ガラス板とガラス板との界面以外の部分
には、β―ウォラストナイト結晶がガラス板の表面からガラス板の裏面に、ガラス板の裏
面からガラス板の表面に向かって析出される。
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【００６４】
　このようにして得られた結晶化ガラス物品は約16mmの厚みを有しており、表面を研磨し
たところ、綺麗な女性の輪郭を付いたベージュ色の結晶化ガラス物品を得た。模様の深さ
が約3mm程度である。従来の模様付き結晶化ガラス物品とは、趣の違った立体感のある綺
麗な女性の輪郭模様付き結晶化ガラス物品を得た。さらにX線回折の結果、結晶化ガラス
層Aと結晶化ガラス層Bとの主結晶としてβ―ウォラストナイトを析出していた。
【００６５】
(実施例７)
　まず質量%でSiO2 62.0 %、Al2O3 9.0 %、CaO 9.0%、MgO 4.5%、BaO 4.6%、Na2O 5.0%、
K2O 3.0%、B2O3 0.5%、P2O5 2.0%、Sb2O3 0.4%、CoO 0.05%の組成を有するように調合し
たガラス原料を1500℃で16時間溶融し、次いでこの溶融ガラスを水砕し、乾燥後、分級し
、粒径1～3mmのガラス小体を得た。このガラス小体は、熱処理すると主結晶としてディオ
プサイドを析出し、30～380℃における熱膨張係数が71×10-7 /℃のグレー色の結晶化ガ
ラスとなる結晶性ガラスである。
【００６６】
　また、質量%でSiO2 62.0 %、Al2O3 9.0 %、CaO 9.0%、MgO 4.5%、BaO 4.6%、Na2O 5.0%
、K2O 3.0%、B2O3 0.5%、P2O5 2.0%、Sb2O3 0.4%、CoO 0.05%の組成を有するように調合
したガラス原料を1500℃で16時間溶融し、次いでこの溶融ガラスをロールアウト法によっ
て板状に成形し、3mmの厚みを有するガラス板を得た。このガラス板は、熱処理すると主
結晶としてディオプサイドを析出し、30～380℃における熱膨張係数が71×10-7 /℃のグ
レー色の結晶化ガラスとなる結晶性ガラスである。このガラス板をウォタージェットで車
メーカのベンツのマークを切り出して、三枚のガラス板となる。
【００６７】
　次に、作製したガラス小体を離型剤を塗布した耐火物型枠に集積する。集積したガラス
小体の厚みは約14mm程度であった。集積したガラス小体を平らにするようにして、ガラス
小体の表面を完全に覆うように、上述した三枚の作製したガラス板を敷いて置き、三枚の
ガラス板を切り取り面（ガラスの外周端面）同士を密着させたところはベンツのマークに
なっている。その後、1時間に120℃の速度で昇温し、1050℃で2時間保持することによっ
て、複数個のガラス小体が融着しながら結晶を析出してなる結晶化ガラス層Aの上に三枚
のガラス板が融着しながら結晶を析出してなる結晶化ガラス層Bが形成された結晶化ガラ
ス物品を得た。三枚のガラス板が融着したところでは、主結晶であるディオプサイド結晶
がガラス板とガラス板との界面からガラス板の中央に向かって析出されるとともに、ガラ
ス板とガラス板との界面以外の部分よりディオプサイド結晶の析出速度が速かったため、
比較的に顕著な色になっている。ガラス板とガラス板との界面以外の部分には、ディオプ
サイド結晶がガラス板の表面からガラス板の裏面に、ガラス板の裏面からガラス板の表面
に向かって析出される。
【００６８】
　このようにして得られた結晶化ガラス物品は約16mmの厚みを有しており、表面を研磨し
たところ、綺麗なベンツのマークを付いたグレー色の結晶化ガラス物品を得た。模様の深
さが約3mm程度である。従来の模様付き結晶化ガラス物品とは、趣の違った立体感のある
綺麗なベンツのマークを付いた模様付き結晶化ガラス物品を得た。さらにX線回折の結果
、結晶化ガラス層Aと結晶化ガラス層Bとの主結晶としてディオプサイドを析出していた。
【００６９】
 (実施例８)
　まず質量%でSiO2 60.0 %、Al2O3 6.0 %、CaO 7.6%、MgO 3.8%、BaO 3.5%、ZnO 6.5%、N
a2O 3.8%、K2O 2.5%、Li2O 0.4%、B2O3 5.4%、As2O3 0.3%、NiO 0.2%の組成を有するよう
に調合したガラス原料を1500℃で16時間溶融し、次いでこの溶融ガラスをフィルム状に成
形した後、粉砕、分級し、粒径1～3mmのガラス小体を得た。このガラス小体は、熱処理す
ると主結晶としてディオプサイドを析出し、30～380℃における熱膨張係数が73×10-7 /
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℃であるベージュ色の結晶化ガラスとなる結晶性ガラスである。
【００７０】
　また、質量%でSiO2 60.0 %、Al2O3 6.0 %、CaO 7.6%、MgO 3.8%、BaO 3.5%、ZnO 6.5%
、Na2O 3.8%、K2O 2.5%、Li2O 0.4%、B2O3 5.4%、As2O3 0.3%、NiO 0.2%の組成を有する
ように調合したガラス原料を1500℃で16時間溶融し、次いでこの溶融ガラスをロールアウ
ト法によって板状に成形し、5mmの厚みを有するガラス板を得た。このガラス板は、熱処
理すると主結晶としてディオプサイドを析出し、30～380℃における熱膨張係数が73×10-
7 /℃のベージュ色の結晶化ガラスとなる結晶性ガラスである。このガラス板をウォター
ジェットで建権玻璃開發股▲はん▼有限公司という文字を切り出して、数枚のガラス板と
なる。
【００７１】
　次に、作製したガラス小体を離型剤を塗布した耐火物型枠に集積する。集積したガラス
小体の厚みは約12mm程度であった。集積したガラス小体を平らにするようにして、ガラス
小体の表面を完全に覆うように、上述した数枚の作製したガラス板を敷いて置き、数枚の
ガラス板を切り取り面（ガラスの外周端面）同士を密着させたところは建権玻璃開發股▲
はん▼有限公司になっている。その後、1時間に60℃の速度で昇温し、1000℃で4時間保持
することによって、複数個のガラス小体が融着しながら結晶を析出してなる結晶化ガラス
層Aの上に数枚のガラス板が融着しながら結晶を析出してなる結晶化ガラス層Bが形成され
た結晶化ガラス物品を得た。数枚のガラス板が融着したところでは、主結晶であるディオ
プサイド結晶がガラス板とガラス板との界面からガラス板の中央に向かって析出されると
ともに、ガラス板とガラス板との界面以外の部分よりディオプサイド結晶の析出速度が速
かったため、比較的に顕著な色になっている。ガラス板とガラス板との界面以外の部分に
は、ディオプサイド結晶がガラス板の表面からガラス板の裏面に、ガラス板の裏面からガ
ラス板の表面に向かって析出される。
【００７２】
　このようにして得られた結晶化ガラス物品は約16mmの厚みを有しており、表面を研磨し
たところ、綺麗な建権玻璃開發股▲はん▼有限公司という字を付いたベージュ色の結晶化
ガラス物品を得た。模様の深さが約5mm程度である。従来の模様付き結晶化ガラス物品と
は、趣の違った立体感のある綺麗な建権玻璃開發股▲はん▼有限公司という字を付いた模
様付き結晶化ガラス物品を得た。さらにX線回折の結果、結晶化ガラス層Aと結晶化ガラス
層Bとの主結晶としてディオプサイドを析出していた。
【００７３】
（実施例９）
　まず質量%でSiO2 62.0 %、Al2O3 9.0 %、CaO 9.0%、MgO 4.5%、BaO 4.6%、Na2O 5.0%、
K2O 3.0%、B2O3 0.5%、P2O5 2.0%、Sb2O3 0.4%、CoO 0.05%の組成を有するように調合し
たガラス原料を1500℃で16時間溶融し、次いでこの溶融ガラスを水砕し、乾燥後、分級し
、粒径1～3mmのガラス小体を得た。このガラス小体は、熱処理すると主結晶としてディオ
プサイドを析出し、30～380℃における熱膨張係数が71×10-7 /℃のグレー色の結晶化ガ
ラスとなる結晶性ガラスである。
【００７４】
　また、質量%でSiO2 62.2 %、Al2O3 5.9 %、CaO 12.9%、Na2O 4.6%、K2O 2.1%、Li2O 1.
0%、BaO 6.0%、ZnO 5.2%の組成を有するように調合したガラス原料を1450℃で16時間溶融
し、次いでこの溶融ガラスをロールアウト法によって板状に成形し、3mmの厚みを有する
ガラス板を得た。このガラス板は、熱処理すると主結晶としてβ－ウォラストナイトを析
出し、30～380℃における熱膨張係数が69×10-7 /℃の白色の結晶化ガラスとなる結晶性
ガラスである。このガラス板をウォタージェットで白鶴の飛んでいる綺麗な姿の輪郭を切
り取って、一枚のガラス板となる。
【００７５】
　次に、作製したガラス小体を離型剤を塗布した耐火物型枠に集積する。集積したガラス
小体の厚みは約14mm程度であった。集積したガラス小体を平らにするようにして、デザイ
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ンに従って、ガラス小体の表面の良い場所に、上述した一枚の作製したガラス板を敷いて
置き、ガラス板の周りから耐火物型枠までガラス小体を集積する。その後、1時間に120℃
の速度で昇温し、1050℃で2時間保持することによって、複数個のガラス小体が融着しな
がら結晶を析出してなる結晶化ガラス層Aの上に一枚のガラス板と複数個のガラス小体と
が融着しながら結晶を析出してなる結晶化ガラス層Bが形成された結晶化ガラス物品を得
た。一枚のガラス板と複数個のガラス小体とが融着したところでは、主結晶であるβ－ウ
ォラストナイト結晶がガラス板とガラス小体との界面からガラス板の中央に向かって析出
されるとともに、ガラス板とガラス小体との界面以外のガラス板部分よりβ－ウォラスト
ナイト結晶の析出速度が速かったため、比較的に顕著な色になっている。ガラス板とガラ
ス小体との界面以外のガラス板部分には、β－ウォラストナイト結晶がガラス板の表面か
らガラス板の裏面に、ガラス板の裏面からガラス板の表面に向かって析出される。
【００７６】
　このようにして得られた結晶化ガラス物品は約16mmの厚みを有しており、表面を研磨し
たところ、雨が降る前の灰色空模様に白鶴の飛んでいる綺麗な姿の付いた結晶化ガラス物
品を得た。模様の深さが約3mm程度である。従来の模様付き結晶化ガラス物品とは、趣の
違った立体感のある綺麗な白鶴の輪郭模様付き結晶化ガラス物品を得た。さらにX線回折
の結果、ガラス小体からなった部分は主結晶としてディオプサイドを析出し、ガラス板か
らなった部分は主結晶としてβ－ウォラストナイトを析出していた。
【００７７】
 (比較例)
　まず質量%でSiO2 65.1 %、Al2O3 6.6 %、CaO 12.0%、Na2O 3.3%、K2O 2.3%、BaO 4.1%
、ZnO 6.6%の組成を有するように調合したガラス原料を1500℃で16時間溶融した。次いで
この溶融ガラスを水砕し、乾燥後、分級し、粒径1～3mmのガラス小体を得た。このガラス
小体は、熱処理すると主結晶としてβ―ウォラストナイトを析出し、30～380℃における
熱膨張係数が65×10-7 /℃の白色の結晶化ガラスとなる結晶性ガラスである。
【００７８】
　また、質量%でSiO2 51.0 %、Al2O3 19.0 %、MgO 4.7%、ZnO 4.1%、TiO2 2.2%、ZrO2 1.
5%、B2O3 6.0%、Na2O 8.5%、K2O 2.8%、CaO 0.2%、の組成を有するように調合したガラス
原料を1500℃で16時間溶融した。次いでこの溶融ガラスをロールアウト法によって板状に
成形し、5mmの厚みを有するガラス板を得た。このガラス板は、熱処理すると主結晶とし
てフォルステライト(2MgO・SiO2)を析出し、30～380℃における熱膨張係数が67×10-7 /
℃の白色の結晶化ガラスとなる結晶性ガラスである。このガラス板をウォタージェットで
S字のような曲線に沿って切り、二枚のガラス板となる。
【００７９】
　次に、作製したガラス小体を離型剤を塗布した耐火物型枠に集積する。集積したガラス
小体の厚みは約12mm程度であった。集積したガラス小体を平らにするようにしてガラス小
体の表面を完全に覆うようにして二枚の作製したガラス板を敷いて置き、二枚のガラス板
を切り取り面（ガラスの外周端面）同士を密着させたところがS字のような曲線になる。
　その後、1時間に120℃の速度で昇温し、1100℃で2時間保持することによって、複数個
のガラス小体が融着しながら結晶を析出してなる結晶化ガラス層Aの上に二枚のガラス板
が融着しながら結晶を析出してなる結晶化ガラス層Bが形成された結晶化ガラス物品を得
た。
【００８０】
　このようにして得られた結晶化ガラス物品は約16mmの厚みを有しており、表面を研磨し
たところ、上に述べた本発明で得られた白色のS字のような曲線付き天然大理石模様が現
れなかった。また、本発明のS曲線模様のような深さを得ることができなかった。更にX線
回折の結果、結晶化ガラス層Aは主結晶としてβ－ウォラストナイトを析出していた。結
晶化ガラス層Bは主結晶としてフォルステライトを析出していた。
【００８１】
　また、裏表面を研磨したところ、従来の白色天然大理石模様付き結晶化ガラス物品を得
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た。従来の白色天然大理石模様は、β－ウォラストナイトやディオプサイトがガラス小体
の形状によって規制されており、これら結晶の存在及びその方向の相違に基づいて天然大
理石模様が現出する。この方法の模様では、ガラス小体の形状、寸法に制限されて、大ら
かな模様を現出することができない。
【図面の簡単な説明】
【００８２】
【図１】（Ａ）は本発明の模様付き結晶化ガラス物品の製造方法の一実施の形態を示す側
面図、（Ｂ）は（Ａ）の概略平面図である。
【図２】（Ａ）は本発明の模様付き結晶化ガラス物品の製造方法の他の実施の形態を示す
側面図、（Ｂ）は（Ａ）の概略平面図である。
【図３】（Ａ）は実施例４で得られた模様付き結晶化ガラス物品の写真、（Ｂ）は従来の
結晶化ガラス物品の写真である。
【符号の説明】
【００８３】
　１０，２０　　　　　　　　　　　　　耐火物型枠
　１２、２２　　　　　　　　　　　　　結晶性ガラス小体
　１４Ａ（２４Ａ），１４Ｂ（２４Ｂ）   結晶性ガラス板

【図１】 【図２】
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