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施工设备

名称：红外线切割机

用途：直线切割

优势：成本低，使用率高

名称：水刀

用途：能进行任意复杂形状的切割，岩板45度大角度

切割，同时能满足小角度拼花切割工艺要求

优势：速度快，效率高，可进行各种复杂形状的切割



施工工具

名称：角磨机

用途：可用于切割，打磨，抛光

优势：成本低，使用率高，携带方便

名称：电钻+玻璃钻孔头

用途：打孔

优势：速度快，效率高，成本低
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台面系统施工流程

下料 开孔 45°切割
倒角

粘接 打磨



下料—选材及加工前注意事项

• 在加工时，首选根据设计图尺寸大小，选择尽可能小的陶瓷岩板尺寸进行加工。示例：用1600mm×3200mm岩板加工两个
直径1600mm的圆形岩板，可将陶瓷岩板先从中间切开，分成2个长度1600mm的正方形，然后再进行加工；

• 加工时在岩板下放置一次性的木板或橡胶基（例如硫化橡胶）板，将岩板平稳地放置在切割机的加工台上，根据加工工艺方
案进行加工，必须要确保岩板下面平整稳固。

• 开料前，对于加工板材进行检查，确保花色准确。检查板材是否有缺陷，检查板材是否平整，如果不平整可以在上面压一块
同尺寸板材。



下料—水刀设备加工参数

• 如使用手推锯，需保证操作台平稳无振动，推进速度控制 1.5 m/min 以内，匀速平稳推进，不得晃动，最后10cm需以 

0.8m/min~1.5 m/min 最低速度通过；

• 如使用手提锯，需匀速稳定推进，行进速度控制在0.5m/min~1 m/min；



下料—红外线桥切加工参数

• 为避免切割破损，加工时进刀和出刀的速度减少50%。



下料—应力释放

• 在岩板四周先距边缘切割20mm（如图所示）,释放岩板应力，降低加工破损率。



下料—切割技术路线及顺序

• 加工技术路线以及加工顺序（如图所示的切割加工顺序），以降低加工的破损率，先后顺序按照图中数字从小到大的顺序；

• 由于岩板是一种硬度高，致密度高的材料，在切割时应使用大量的水辅助切割以充分冷却刀片。应将冷却水直接喷射至刀片

与板材接触的切割点，建议前30cm和后30cm的切割速度保持0.6m-0.75m/分钟，以确保切割面的平整度；

• 保持锯片的高锋利度，减少岩板切割过程中的崩边、掉角、爆裂等问题出现，开料以材料的利用率达到90%为原则，并保证

所剩的料宽度能超过60mm；



直线加工-末端打孔

• 在加工末端预先加工一个直径为5~8mm的安全孔（如图所示），再使用加工工具朝着安全孔方向切割。



拐角、拐弯加工

• 在拐角或拐弯处时，应设计有 R（厚度＞12mm 的岩板 R 为 8mm，厚度≤12mm 的岩板 R 为6mm）的加工弧度（如图

所示）。



开孔—技术路线及顺序

• 加工技术路线以及加工顺序（如图所示的切割加工顺序），以降低加工的破损率，先后顺序按照图中数字从小到大的顺序；

• 开孔必须在大面承托的木制工作台上进行，严禁悬空作业，以防因脱落导致裂纹；

• 台上盆四边留2mm的缝隙，在板上划好线后，为避免切割线的延展及角落出现裂纹，必须在开孔角上钻3cm以上的洞，然后

使用手切机沿孔内侧切割，并于转角处保留尽可能大的圆角；

• 所有台上水槽孔、面盆孔、炉孔位必须打三道水磨，即50＃，150＃，500＃，保证开孔边平顺无裂齿。



台面开孔种类

种类一：单板台面盆孔 种类二：龙头孔

p 操作之前必须计划好在板材的切割位置，以确保板

材可以更好地承受切割压力，请尽量在岩板靠中间

的位置进行开孔，如上图所示



手动切圆孔

p 根据需要切割的圆孔直径，选用对应直径的玻璃钻头，安装在手电钻上对砖面打孔；

p 打孔时手电钻先在砖面保持45°倾斜，然后缓慢在砖面钻出一定深度的痕迹，再把钻头垂直，然后5-10°的幅度进

行进行摇动，直至将孔钻穿；

p 在打孔时，不要过度推动，必要时用水冷却钻头。



单板台面盆孔

盆类型 条件 前孔边距A（mm）后孔边距B（mm） 侧孔边距C（mm）

台上盆 台盆柜装铝横梁时 ≥80 ≥70 ≥70



龙头孔开孔

标准开孔直径 一体盆 单板

孔中心到后边距离A 一体盆≥60mm 单板≥60mm

孔中心到侧边距离B 一体盆≥60mm 单板≥60mm



岩板一体盆

• 岩板一体盆为多块岩板切割倒角后进行粘接，台面及台盆均为岩板，具有整体性且更加美观；

• 加工成本高，对于加工的技术要求高。



无缝拼接岩板陶瓷盆

• 岩板无缝盆台面部分为岩板，台盆为常规的陶瓷盆，通过对于台面进行精密加工使台面与陶瓷盆精准结合。

• 目前在中国，无缝盆也越来越受到欢迎。



无缝拼接岩板陶瓷盆背面粘接

p 使用岩板胶将陶瓷盆固定在台面背面，

粘接后三小时内不要移动，使胶固化。



岩板电磁炉一体台面
p 将电磁炉嵌入岩板餐桌或岛台，使二者

浑然一体。在烹饪时将锅放在桌面即可

加热，整个加热过程中我们看不见一丁

点明火，给人的感觉就是在隔空加热；

p 安装方法：

• 用定位板准确地在岩板餐桌或餐岛台的

台面上确定好电磁炉的位置，并在台面

和底面分别画出电磁炉的尺寸大小；

• 将固定底板分别涂上岩板AB胶后，粘贴

在电磁炉的四个角，然后等待胶干透，

建议等待10分钟以上；

• 待胶水干透后安装固定角盖板（拧紧至

90%即可），最后在台面上触摸确定开

关位置，确定好后张贴开关贴。



45°倒角
p 倒角可以使用的切割工具和方法：水刀，较先进的红外线切割

机，45°倒角机，手动倒角；
p 在使用岩板45度倒角机时，需要确定切割方向。一般情况下，

需要将岩板从右向左或从左向右进行切割。这样可以保证切割
的线条比较流畅，倒角效果更好；

p 在切割过程中，会产生石屑和碎片，需要及时清理。否则这些
碎片可能会阻塞机器或者卡住刀具，导致切割出现问题。另外，
清理切割区域也可以保持切割质量；

p 在进行岩板45度倒角加工之前，需要根据实际需要确定倒角深
度。一般情况下，倒角深度应该不超过岩板厚度的1/4；

p 切割速度对于岩板45度倒角加工来说非常重要。一般情况下，
切割速度应该适中，既不能过快，也不能过慢。如果速度过快，
可能会损坏切割刀具；如果速度过慢，可能会影响工作效率；

p 在进行岩板45度倒角加工之前，需要细心观察岩板表面的裂缝
和瑕疵。如果岩板表面有明显的裂缝和瑕疵，需要避免在该处
进行切割，以免影响工作效果；

p 45°拼接后，根据设计方案，宜在顶角处创建至少1mm的斜角
（直线或圆形）,如图①②所示。

①

②

应用较少

应用较多



手动45°倒角

p 操作流程：量尺定位——调节刀片角度——匀速切割——钢刷打磨——贴合后再打磨；

p 使用工具：施工操作台、手电钻、手割机、卷尺、木工笔

p 操作步骤及注意事项：

• 将导轨固定到指定尺寸位置，并调节好切割机的角度；

• 45度切割进入角度需预留2mm左右的厚度，否则容易造成崩角破碎，推动时需要慢刀切入；

• 切割时要注意观察切割面是否一致，如有偏差，要停下来切割机并进行微调；

• 切割完成后，要还打磨片进行打磨，是切面光滑流畅，达到美观效果。



粘接

p 在进行拼接的时候，要保证接口处干净， 不能有任何的灰尘、油污，而且不要用手反复进行触碰；

p 接口处需要保持平整，不能够出现凹凸不平的情况；

p 直边接合时，需黏贴的表面需彻底清洁干燥与平整，均匀涂抹同色胶于底部大面板边缘15mm内，将直边条放于胶上左右搓

动，挤出空气，使用夹具与橡皮钟配合，以适中的力量将直边条夹于大板面；

p 每隔5-10公分放置夹子，待半干后清除背面溢出的胶，边条粘接完成后（干燥后）使用同色胶接同色石英石加固料使直边与

板面连接，最后用同色胶配以夹子将内衬木条平整粘接于板上；（平放式）

p 粘接固定后，在3小时内不能搬动；

p 使用品质保障的环氧型岩板粘结胶， 与岩板同硬度，固化不开裂、不脱落、不发黄。



粘接的胶水-岩板专用胶

Ø 岩板专用胶是专门进行岩板粘接的胶水，可以根据板材

的颜色进行调制，也可以进行颜色定制，美观性更好；

Ø 产品优势：强度更高，不发黄，不开裂，颜色稳定，可

户外使用，快速环保；

Ø 推荐品牌：康帝尔，科惠



台盆粘接安装

粘接步骤具体如下：

• 根据台面材质选择合适的粘结材料；

• 粘接时使用胶在石材的背部边缘处涂抹。然后将水槽

需要胶粘的部位清扫干净，最后就将水槽粘贴到我们

的水槽下部；

• 对于台下盆的安装，还要多一个步骤就是对水槽进行

加固。这一点也是台下盆与传统的台上盆或者是台中

盆的最大区别；因为台下盆一旦固定不牢固，容易出

现整个台下盆脱落，掉到地下去；

• 常规的固定方式是使用石条来进行固定，在石条上面

抹胶，然后粘贴到台面下面，利用石条来增加台水槽

与台面之间的固定；



台面底部垫板类型

垫条-石英石垫条 垫板-台面伴侣 垫板-铝蜂窝



移动

• 完成加工后，特别是中间有开口或者打孔的情况，宜使用多杯吸盘（如图所示）移动，避免板材两端过于

边缘上直接移动造成加工成品破损。



台面加工成品验收标准

加工成品以及安装效果应符合加工设计方案，表面质量符合以下要求：

p 表面整洁，无划痕，可见面粘结材料清理干净无残留；

p 拼接、拼装口平整，手摸无凹凸感；

p 拼接口位置抛光效果接近其他部位，手感与其他部位相近；

p 各种开孔尺寸大小规范、平整，开孔切口平滑；

p 无缺角及崩裂现象；

p 可见面无划痕；

p 可见面无裂纹。



岩板切割裂原因及解决措施
03



岩板切割裂的产生原因

产 品 质 量 问 题

产品自身因烧成结构，原料配
比，坯釉膨胀系数结合，内部
残留应力等原因导致切割裂。 切 割 锯 片

岩板切割锯片不符合要求，锯
片头钝，切割锯片的型号选择
不合适。

加 工 环 境

加工的工作台不平整，不稳有
晃动，工作台上有之前加工的
废料细屑。

工 人 施 工 水 平

如工人手动操作施工设备，则很
大程度取决于工人的施工水平。设 备 切 割 速 度

设备切割走速过快，进料出料
的速度过快。



加工环境应对措施

p 加工前要确保工作台必须清洁、耐久、坚实、无损伤；

p 工作台必须完全水平，平稳无晃动；

p 工作台上必须无之前加工的废料，表面一切正常。因

此，建议在进行切割加工之前，加工操作人员取样做

实际测试，进行实际调整，以达到最佳效果。

加工环境

加工的工作台不平整，不稳有
晃动，工作台上有之前加工的
废料细屑。



加工环境应对措施

Ø 检查红外线切割机的底座螺丝是否生锈导致松动，如底座螺丝生锈松动会增加破损的几率。

螺丝生锈松动



加工环境应对措施

Ø 检查操作台的平整度及板材的平整度，确认板材与操作台之间平整无缝隙；

Ø 检查操作台木板与木板之间的缝隙是否均匀，是否出现缝隙较大的情况，需保持缝隙均匀避免切割破损。

缝隙过大



加工设备及工具应对措施

p 切割时，需使用适用于岩板专用切割片或者适用于

瓷制品的优质锯片，需保持锯片的高锋利度，减少

岩板切割过程中的崩边、掉角、爆裂等问题出现，

如发现锯片不锋利需及时更换新锯片；

p 为确保获得最佳的切割效果，使用金刚砂层高于板

材厚度1-1.5mm的锯片；

p 切割片半径越小，则主轴转速越大。

切割锯片

岩板切割锯片不符合要求，
锯片头钝，切割锯片的型号
选择不合适。



切割方式方法应对措施

p 岩板必须朝切割片旋转的同一方向进料，切割开口

与切割片的厚度成正比；

p 进料速度越慢，则切割效果越好，进料与出料速度

应始终比额定速度慢50%；

p 在开料时板材每侧切掉2cm的宽度，以便于清洁板

材边缘并释放板材的内部应力（优先切割长边然后

再切短边）；

p 在切割时应使用大量的水辅助切割以充分冷却刀片，

将冷却水直接喷射至刀片与板材接触的切割点；

p 切割时，在出刀口放置一块同等厚度的小样块，保

持出刀时切割的稳定性，避免切割掉角。

切割方法

设备切割走速过快，进料出
料的速度过快。
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