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(54)发明名称

一种高品质填彩艺术陶瓷及其制作工艺

(57)摘要

本发明涉及陶瓷制造技术领域，具体涉及一

种高品质填彩艺术陶瓷及其制作工艺，该填彩艺

术陶瓷包括陶瓷胚体，设置在陶瓷胚体表面的底

釉层和填彩层、设置在底釉层和填彩层上的防护

层，所述的底釉层上设置有通过3D打印的树脂模

板形成的凹槽，所述填彩层填充在所述凹槽内，

所述3D打印的树脂模板基于填彩层的形状、尺寸

打印所得。本发明的制作工艺简单、制作效率高，

成品率高，且所得的陶瓷具有良好的结构强度，

表面整体不易被氧化或遇水掉色。
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1.一种高品质填彩艺术陶瓷，包括陶瓷胚体，设置在陶瓷胚体表面的底釉层和填彩层、

设置在底釉层和填彩层上的防护层，其特征在于：所述的底釉层上设置有通过3D打印的树

脂模板形成的凹槽，所述填彩层填充在所述凹槽内，所述3D打印的树脂模板基于填彩层的

形状、尺寸打印所得；包括如下步骤：

S1、将制好的陶瓷坯体修坯成型后，置于移印机中，在陶瓷坯体上印刷出填彩图案；

S2、待填彩图案干透后，采用3D打印机根据填彩层的形状、尺寸实现树脂模板在步骤S1

所得的陶瓷坯体的填彩图案处的打印制作；

S3、在陶瓷坯体外表面的空白处均匀喷涂底釉，喷涂完成后，去除树脂模板，漏出用于

形成填彩图案的凹槽；

S4、将施釉后的陶瓷坯体放入窑炉中第一次烧制，此时底釉料烧制成型；

S5、在凹槽内填入彩料或者进行绘画；

S6、将填入彩料后的陶瓷放入窑炉中进行第二次烧制。

2.如权利要求1所述的一种高品质填彩艺术陶瓷，其特征在于：所述防护层由添加在底

釉层、填彩层内的含有全氟烷基的丙烯酸系添加剂及纳米二氧化硅形成。

3.如权利要求2所述的一种高品质填彩艺术陶瓷，其特征在于：在底釉层中，全氟烷基

的丙烯酸系添加剂的添加比例为0.5～3%，纳米二氧化硅的添加比例为1～5%；在填彩层中，

全氟烷基的丙烯酸系添加剂的添加比例为2～5%，纳米二氧化硅的添加比例为1～5%。

4.如权利要求1所述的一种高品质填彩艺术陶瓷，其特征在于：所述树脂模板采用羧基

丙烯酸树脂经3D打印而成。

5.如权利要求1所述的一种高品质填彩艺术陶瓷，其特征在于：在底釉、彩料中添加全

氟烷基的丙烯酸系添加剂及纳米二氧化硅。

6.如权利要求5所述的一种高品质填彩艺术陶瓷，其特征在于：在底釉中，全氟烷基的

丙烯酸系添加剂的添加比例为0.5～3%，纳米二氧化硅的添加比例为1～5%；在彩料中，全氟

烷基的丙烯酸系添加剂的添加比例为2～5%，纳米二氧化硅的添加比例为1～5%。
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一种高品质填彩艺术陶瓷及其制作工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及陶瓷制造技术领域，具体涉及一种高品质填彩艺术陶瓷及其制作工

艺。

背景技术

[0002] 艺术陶瓷也可以称之为陶瓷艺术，为陶艺和瓷器艺术的总称。艺术陶瓷具体细份

可按材质划分为：炻瓷、青瓷、骨瓷、高白玉瓷、白瓷、黑陶瓷等等；按其生产工艺划分为：青

花瓷、中国红瓷、釉下五彩瓷、毛瓷、刻花瓷等等；按窑口来划分有：景德镇、醴陵瓷、德化瓷、

汝瓷、钧瓷、龙泉瓷等等。

[0003] 填彩，是斗彩的一种，据《南窑笔记》记载，凡是釉下青花双勾图案轮廓线，釉上填

入彩色的，均称之为填彩。目前，现有的填彩艺术陶瓷的制作过程中，普遍采用拨水剂进行

图案印刷或保护膜包裹的方式实现填色区域的生成，前者一旦图案印刷出错，或者拨水剂

用量过多，流到非填色图案区域，就很难进行修复，后者保护膜的制作过程复杂，且在后续

的去除过程中很容易对底层釉的完整性造成影响，大大降低了产品的成品率，同时，现有的

填彩艺术陶瓷还存在结构强度较低、陶瓷表面的彩料容易被氧化或遇水掉色的问题。因此，

函需研究一种高品质填彩艺术陶瓷及其制作工艺，以便于解决上述技术问题。

发明内容

[0004] 为解决上述问题，本发明提供了一种高品质填彩艺术陶瓷及其制作工艺，制作工

艺简单、制作效率高，成品率高。

[0005] 为实现上述目的，本发明采取的技术方案为：

[0006] 一种高品质填彩艺术陶瓷，包括陶瓷胚体，设置在陶瓷胚体表面的底釉层和填彩

层、设置在底釉层和填彩层上的防护层，所述的底釉层上设置有通过3D打印的树脂模板形

成的凹槽，所述填彩层填充在所述凹槽内，所述3D打印的树脂模板基于填彩层的形状、尺寸

打印所得。

[0007] 进一步地，所述防护层由添加在底釉层、填彩层内的含有全氟烷基的丙烯酸系添

加剂及纳米二氧化硅形成。

[0008] 进一步地，在底釉层中，全氟烷基的丙烯酸系添加剂的添加比例为0.5～3%，纳米

二氧化硅的添加比例为1～5%；在填彩层中，全氟烷基的丙烯酸系添加剂的添加比例为2～

5%，纳米二氧化硅的添加比例为1～5%。

[0009] 进一步地，所述树脂模板采用羧基丙烯酸树脂经3D打印而成。

[0010] 本发明还提供了上述一种高品质填彩艺术陶瓷的制作工艺，包括如下步骤：

[0011] S1、将制好的陶瓷坯体修坯成型后，置于移印机中，在陶瓷坯体上印刷出填彩图

案；

[0012] S2、待填彩图案干透后，采用3D打印机根据填彩层的形状、尺寸实现树脂模板在步

骤S1所得的陶瓷坯体的填彩图案处打印制作底釉；
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[0013] S3、在陶瓷坯体外表面的空白处均匀喷涂底釉，喷涂完成后，去除底釉，漏出用于

形成填彩图案的凹槽；

[0014] S4、将施釉后的陶瓷坯体放入窑炉中第一次烧制，此时底釉料烧制成型；

[0015] S5、在凹槽内填入彩料或者进行绘画；

[0016] S6、将填入彩料后的陶瓷放入窑炉中进行第二次烧制。

[0017] 进一步地，在底釉、彩料、颜料中添加全氟烷基的丙烯酸系添加剂及纳米二氧化

硅。

[0018] 进一步地，在底釉中，全氟烷基的丙烯酸系添加剂的添加比例为0.5～3%，纳米二

氧化硅的添加比例为1～5%；在彩料或颜料中，全氟烷基的丙烯酸系添加剂的添加比例为2

～5%，纳米二氧化硅的添加比例为1～5%。

[0019] 本发明的制作工艺简单、制作效率高，成品率高，且所得的陶瓷具有良好的结构强

度，表面整体不易被氧化或遇水掉色。

具体实施方式

[0020] 为了使本发明的目的及优点更加清楚明白，以下结合实施例对本发明进行进一步

详细说明。应当理解，此处所描述的具体实施例仅仅用以解释本发明，并不用于限定本发

明。

[0021] 实施例1

[0022] 一种高品质填彩艺术陶瓷，包括陶瓷胚体，设置在陶瓷胚体表面的底釉层和填彩

层、设置在底釉层和填彩层上的防护层，所述的底釉层上设置有通过3D打印的树脂模板形

成的凹槽，所述填彩层填充在所述凹槽内，所述3D打印的树脂模板基于填彩层的形状、尺寸

打印所得。所述防护层由添加在底釉层、填彩层内的含有全氟烷基的丙烯酸系添加剂及纳

米二氧化硅形成。在底釉层中，全氟烷基的丙烯酸系添加剂的添加比例为0.5～3%，纳米二

氧化硅的添加比例为1～5%；在填彩层中，全氟烷基的丙烯酸系添加剂的添加比例为2～5%，

纳米二氧化硅的添加比例为1～5%。所述树脂模板采用羧基丙烯酸树脂经3D打印而成。

[0023] 实施例2

[0024] 一种高品质填彩艺术陶瓷的制作工艺，包括如下步骤：

[0025] S1、将制好的陶瓷坯体修坯成型后，置于移印机中，在陶瓷坯体上印刷出填彩图

案；

[0026] S2、待填彩图案干透后，采用3D打印机根据填彩层的形状、尺寸实现树脂模板在步

骤S1所得的陶瓷坯体的填彩图案处的打印制作；

[0027] S3、在陶瓷坯体外表面的空白处均匀喷涂底釉，喷涂完成后，去除树脂模板，漏出

用于形成填彩图案的凹槽；

[0028] S4、将施釉后的陶瓷坯体放入窑炉中第一次烧制，此时底釉料烧制成型；

[0029] S5、在凹槽内填入彩料或者进行绘画；

[0030] S6、将填入彩料后的陶瓷放入窑炉中进行第二次烧制。

[0031] 本实施例中，在底釉、彩料、颜料中添加全氟烷基的丙烯酸系添加剂及纳米二氧化

硅。在底釉中，全氟烷基的丙烯酸系添加剂的添加比例为0.5～3%，纳米二氧化硅的添加比

例为1～5%；在彩料或颜料中，全氟烷基的丙烯酸系添加剂的添加比例为2～5%，纳米二氧化
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硅的添加比例为1～5%。

[0032] 对比例1

[0033] 一种高品质填彩艺术陶瓷的制作工艺，包括如下步骤：

[0034] S1、将制好的陶瓷坯体修坯成型后，置于移印机中，在陶瓷坯体上通过水性拨水剂

印刷出填彩图案；

[0035] S2、在步骤S1所得的陶瓷坯体的表面施底釉，此时底釉受到拨水剂的影响避开填

彩图案；

[0036] S3、将施釉后的陶瓷坯体放入窑炉中第一次烧制，此时底釉料烧制成型，同时拨水

剂挥发，在底釉上形成露出陶瓷坯体的用于形成填彩图案的镂空部分；

[0037] S4、在镂空部分中填入彩料或者进行绘画；

[0038] S5、将填入彩料后的陶瓷放入窑炉中，第二次烧制成型。

[0039] 对比例2

[0040] S1、将制好的陶瓷坯体修坯成型后，置于移印机中，在陶瓷坯体上印刷出填彩图

案；

[0041] S2、待填彩图案干透后，采用3D打印机根据填彩层的形状、尺寸实现树脂模板在步

骤S1所得的陶瓷坯体的填彩图案处的打印制作；

[0042] S3、在陶瓷坯体外表面的空白处均匀喷涂底釉，喷涂完成后，去除树脂模板，漏出

用于形成填彩图案的凹槽；

[0043] S4、将施釉后的陶瓷坯体放入窑炉中第一次烧制，此时底釉料烧制成型；

[0044] S5、在凹槽内填入彩料或者进行绘画；

[0045] S6、将填入彩料后的陶瓷放入窑炉中进行第二次烧制。

[0046] 本实施例中，在底釉、彩料、颜料中不添加全氟烷基的丙烯酸系添加剂及纳米二氧

化硅。

[0047] 试验资料：

[0048] 采用实施例2、对比例1、对比例3的方法同时制作相同填彩图案的填彩艺术陶瓷各

100件，计算成品率，每件的平均制作时间，并在陶瓷表面进行泼水试验，其中，试验时，实施

例2、对比例1、对比例3中相同操作步骤的工艺参数不存在明显差异，结果：实施例2的成品

率为99%，对比例1的成品率为78%，对比例2的成品率为83%，且，实施例2每件的平均制作时

间显著低于对比例1，低于对比例2，实施例2的填彩图案遇水不会掉色，对比例1和对比例2

的填彩图案遇水均掉色。

[0049] 以上所述仅是本发明的优选实施方式，应当指出，对于本技术领域的普通技术人

员来说，在不脱离本发明原理的前提下，还可以作出若干改进和润饰，这些改进和润饰也应

视为本发明的保护范围。
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