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(57)摘要

本发明提供一种单侧火烧面复合石材板的

制造方法，包括对金属蜂窝板正反两面和天然石

板材反面进行磨削加工、将金属蜂窝板和天然石

板材烘干、将玻璃纤维布和天然石板材依次粘接

于金属蜂窝板的正反两面、对制成的石材组合板

进行切割分型、使用火焰喷射器对天然石板材正

面进行火烧处理；采用本发明的技术方案，通过

设置金属蜂窝板层和玻璃纤维布层，使单侧火烧

面复合石材板的整体结构强度大大增加，并提高

了抗冲击性能和散热性能，制造过程中无需使用

过渡工艺零件，简化了制造工艺，经磨削加工处

理后的天然石板材和金属蜂窝板平整度大大提

高，避免了杂质侵袭，在粘接成型之后再对其进

行切割分型，提高了制造质量的生产效率。
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1.一种单侧火烧面复合石材板的制造方法，其特征在于：包括以下步骤：

步骤一：取金属蜂窝板(1)，对金属蜂窝板(1)正反两面进行磨削加工，使所述金属蜂窝

板(1)正反两面表面粗糙度达到6.3微米以下；

步骤二：取天然石板材(2)，对天然石板材(2)反面进行磨削加工，使所述天然石板材

(2)反面表面粗糙度达到12.5微米以下；

步骤三：将步骤一所述经过磨削加工后的金属蜂窝板(1)、步骤二所述经过磨削加工后

的天然石板材(1)放入烘箱中，将附着于其外表面上的水分烘干；

步骤四：取玻璃纤维布(3)，在步骤三所述经过烘干后的金属蜂窝板(1)正反两面涂上

环氧树脂结构胶，将玻璃纤维布(3)粘接于金属蜂窝板(1)正反两面；

步骤五：在步骤二所述天然石板材(2)的反面涂上聚氨酯胶黏剂，将天然石板材(2)反

面粘接于步骤四所述玻璃纤维布(3)的外侧面之上，再分别对天然石板材(2)正面施加适当

压力，当环氧树脂结构胶和聚氨酯胶黏剂固化后，使天然石板材(2)、玻璃纤维布(3)和金属

蜂窝板(1)粘接成为石材组合板；

步骤六：使用线切割机床沿着步骤五所述石材组合板的厚度中心平面进行切割，使所

述石材组合板被切割为两块组合切割板，线切割机床上切割丝相对于所述组合切割板所经

过的路径形成切割面；

步骤七：使用火焰喷射器对粘接于组合切割板上的天然石板材(2)的正面进行火烧处

理，在天然石板材(2)的正面形成火烧面，获得单侧火烧面复合石材板，步骤七中所述使用

火焰喷射器对粘接于组合切割板上的天然石板材(2)的正面进行火烧处理之前还包括以下

步骤：

步骤1：制备支撑柱(4)，所述支撑柱(4)横截面外形、大小与所述金属蜂窝板(1)的蜂窝

网孔内腔外形、大小相匹配；

步骤2：提供冷却容器(5)，所述冷却容器(5)具有尺寸大于所述组合切割板外形尺寸的

端口；

步骤3：将步骤1所述支撑柱(4)竖立地放置于步骤2所述的冷却容器(5)内，将所述组合

切割板平置于支撑柱(4)上，使所述支撑柱(4)部分地容纳于所述组合切割板上金属蜂窝板

(1)的蜂窝网孔内，向所述冷却容器(5)内放入适量水，使水淹没至天然石板材(2)的反面以

下。

2.如权利要求1所述的单侧火烧面复合石材板的制造方法，其特征在于：步骤七中所述

使用火焰喷射器对天然石板材(2)正面进行火烧处理的工艺参数为：火焰温度为2000℃～

2500℃，火焰喷射速度为400m/s～1000m/s。

3.如权利要求1所述的单侧火烧面复合石材板的制造方法，其特征在于：所述单侧火烧

面复合石材板的制造方法还包括步骤五中将天然石板材(2)、玻璃纤维布(3)和金属蜂窝板

(1)粘接成为石材组合板之后，在步骤六中将所述石材组合板切割为两块组合切割板之前，

使用铣床对所述石材组合板的各个侧面进行铣削加工，去除所述石材组合板周边材料，使

其具有规则的外形轮廓。

4.如权利要求3所述的单侧火烧面复合石材板的制造方法，其特征在于：所述使用铣床

对所述石材组合板的各个侧面进行铣削加工的工艺参数为：主轴转速220r/min，进给量

2mm/r。

权　利　要　求　书 1/2 页

2

CN 108790370 B

2



5.如权利要求4所述的单侧火烧面复合石材板的制造方法，其特征在于：步骤二中所述

对天然石板材(2)反面进行磨削加工的工艺参数为：磨床上配置CBN砂轮，所述砂轮直径为

Φ100mm，砂轮线速度为26m/s，进给量为20mm/min。

6.如权利要求1所述的单侧火烧面复合石材板的制造方法，其特征在于：步骤一中所述

对金属蜂窝板(1)正反两面进行磨削加工的工艺参数为：磨床上配置金刚石砂轮，所述砂轮

直径为Φ100mm，砂轮线速度为22m/s，进给量为10mm/min。

7.如权利要求1所述的单侧火烧面复合石材板的制造方法，其特征在于：步骤五中所述

使天然石板材(2)、玻璃纤维布(3)和金属蜂窝板(1)粘接成为石材组合板的工艺参数为：向

天然石板材(2)正面施加压力为250kgf～500kgf，施加压力持续时间为30min～60min。

8.如权利要求1所述的单侧火烧面复合石材板的制造方法，其特征在于：步骤六中所述

对所述石材组合板进行切割加工的工艺参数为：脉冲电压140V～180V，脉冲电流4A～8A。

9.如权利要求1所述的单侧火烧面复合石材板的制造方法，其特征在于：所述金属蜂窝

板(1)是由牌号为7075的硬质铝合金制成。
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一种单侧火烧面复合石材板的制造方法

技术领域

[0001] 本发明属于石材加工工艺技术领域，尤其涉及一种单侧火烧面复合石材板的制造

方法。

背景技术

[0002] 目前，火烧面石材广泛应用于地铁，机场，广场，外墙干挂，人行道，公园，停车场等

场所，火烧面石材是将石材用高温加热至晶体爆裂，造成表面粗糙的效果，由于经过火烧处

理后的石板材，其表面变得凹凸不平，特别适用作防滑地板材料，并具有优异的质感，但是，

经过火烧处理后的石板材，由于其内部组织结构也相应产生了变化，在使用中往往存在结

构强度不足的情况，例如，公开号为“CN101318396”的专利文献，公开了一种火烧面超薄石

材蜂窝板的制造方法，制作步骤如下：1)取天然石板材，对天然石板材前后两面进行火烧处

理，形成火烧面。2)在前后火烧面的四周周部涂上石材胶，并用两块石材过渡底托板分别粘

接到火烧板前后两面，粘接后三片石材胶成一体。3)从天然石板材厚度中心位置用石材切

割机将胶成一体的三片石材组合体一分为二，形成两块带有底托板的天然石材组合板；4)

对天然石材组合板的切割面进一步切削加工，使天然石板材达到设计厚度，以形成超薄天

然石板材；5)在超薄天然石板材的火烧面背面涂上石材复合胶，贴上蜂窝板或发泡板，常温

加压固化后取出，使之形成一面胶接过渡底托板一面胶接蜂窝板或发泡板的超薄天然石板

材；6)用切割设备将两面分别带有过渡底托板和蜂窝板或发泡板的超薄天然石板材的四周

边部切除，使过渡底托板脱离天然石板材，最后制成正面为火烧面背面带有蜂窝板或发泡

板的成品板。采用该发明的技术方案，制得的成品具有保温、隔热、防水等性能，但是，由于

经过火烧处理后的天然石板材表面是凹凸不平的，当将其与蜂窝板粘接时，往往容易附着

杂质，并使空气进入胶粘剂的空隙中，影响了成品的固化效果，并降低了成品的结构强度，

影响产品质量，而另一个方面，该技术方案先后需要使用两次切割工艺，并需要使用两块石

材过渡底托板，加工工艺复杂，天然石板材厚度太薄，虽然增加了蜂窝板夹层，但其结构强

度仍然较低，应用范围有限。

发明内容

[0003] 为解决上述技术问题，本发明提供了一种单侧火烧面复合石材板的制造方法；

[0004] 本发明通过以下技术方案得以实现；

[0005] 本发明提供一种单侧火烧面复合石材板的制造方法，包括以下步骤：

[0006] 步骤一：取金属蜂窝板，对金属蜂窝板正反两面进行磨削加工，使所述金属蜂窝板

正反两面表面粗糙度达到6.3微米以下；

[0007] 步骤二：取天然石板材，对天然石板材反面进行磨削加工，使所述天然石板材反面

表面粗糙度达到12.5微米以下；

[0008] 步骤三：将步骤一所述经过磨削加工后的金属蜂窝板、步骤二所述经过磨削加工

后的天然石板材放入烘箱中，将附着于其外表面上的水分烘干；
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[0009] 步骤四：取玻璃纤维布，在步骤三所述经过烘干后的金属蜂窝板正反两面涂上环

氧树脂结构胶，将玻璃纤维布粘接于金属蜂窝板正反两面；

[0010] 步骤五：在步骤二所述天然石板材的反面涂上聚氨酯胶黏剂，将天然石板材反面

粘接于步骤四所述玻璃纤维布的外侧面之上，再分别对天然石板材正面施加适当压力，当

环氧树脂结构胶和聚氨酯胶黏剂固化后，使天然石板材、玻璃纤维布和金属蜂窝板粘接成

为石材组合板；

[0011] 步骤六：使用线切割机床沿着步骤五所述石材组合板的厚度中心平面进行切割，

使所述石材组合板被切割为两块组合切割板，线切割机床上切割丝相对于所述组合切割板

所经过的路径形成切割面；

[0012] 步骤七：使用火焰喷射器对粘接于组合切割板上的天然石板材的正面进行火烧处

理，在天然石板材的正面形成火烧面，获得单侧火烧面复合石材板。

[0013] 步骤七中所述使用火焰喷射器对天然石板材正面进行火烧处理的工艺参数为：火

焰温度为2000℃～2500℃，火焰喷射速度为400m/s～1000m/s。

[0014] 所述单侧火烧面复合石材板的制造方法还包括步骤五中将天然石板材、玻璃纤维

布和金属蜂窝板粘接成为石材组合板之后，在步骤六中将所述石材组合板被切割为两块组

合切割板之前，使用铣床对所述石材组合板的各个侧面进行铣削加工，去除所述石材组合

板周边材料，使其具有规则的外形轮廓。

[0015] 所述使用铣床对所述石材组合板的各个侧面进行铣削加工的工艺参数为：主轴转

速220r/min，进给量2mm/r。

[0016] 步骤二中所述使用磨床对所述天然石板材反面进行磨削加工的工艺参数为：磨床

上配置粒度为B91的CBN砂轮，所述砂轮直径为Φ100mm，砂轮线速度为26m/s，进给量为

20mm/min。

[0017] 步骤三中所述使用磨床对金属蜂窝板正反两面进行磨削加工的工艺参数为：磨床

上配置粒度为B100的金刚石砂轮，所述砂轮直径为Φ100mm，砂轮线速度为22m/s，进给量为

10mm/min。

[0018] 步骤五中所述使天然石板材、玻璃纤维布和金属蜂窝板粘接成为石材组合板的工

艺参数为：向天然石板材正面施加压力为250kgf～500kgf，施加压力持续时间为30min～

60min，所述云石胶固化温度为20℃～35℃。

[0019] 步骤七中所述使用火焰喷射器对粘接于组合切割板上的天然石板材的正面进行

火烧处理之前还包括以下步骤：

[0020] 步骤1：制备支撑柱，所述支撑柱横截面外形、大小与所述金属蜂窝板的蜂窝网孔

内腔外形、大小相匹配；

[0021] 步骤2：提供冷却容器，所述冷却容器具有尺寸大于所述组合切割板外形尺寸的端

口；

[0022] 步骤3：将步骤1所述支撑柱竖立地放置于步骤2所述的冷却容器内，将所述组合切

割板平置于支撑柱上，使所述支撑柱部分地容纳于所述组合切割板上金属蜂窝板的蜂窝网

孔以内，向所述冷却容器内放入适量水，使水淹没至天然石板材的反面以下。

[0023] 步骤六中所述对所述石材组合板进行切割加工的工艺参数为：脉冲电压140V～

180V，脉冲电流4A～8A。
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[0024] 所述金属蜂窝板是由牌号为7075的硬质铝合金制成。

[0025] 本发明的有益效果在于：采用本发明的技术方案，由于在天然石板材之间设置了

金属蜂窝板层和玻璃纤维布层，使单侧火烧面复合石材板的整体结构强度大大增加，能够

承受更高的压力或载荷，同时，玻璃纤维布层将金属蜂窝网板与天然石板材紧紧地拉在一

起，具有了抵抗冲击载荷、抗震的能力，金属蜂窝板采用铝合金材料制成，具有优异的散热

性能，在应用中，有利于在炎热的夏季对建筑物内进行散热，使建筑物内保持舒适的生活环

境，此外，采用本发明提供的单侧火烧面复合石材板的制造方法，制造过程中无需使用过渡

的石材过渡底托板，简化了制造工艺，制造过程中对经过火烧处理的天然石板材的表面以

及金属蜂窝板的表面进行切削加工处理，再进行烘干处理之后，使其表面平整度大大提高，

在粘接固化时，避免了其他杂质、水或空气进入其中的间隙，在粘接成型之后再对其进行切

割分型，一次制作能够制成两块单侧火烧面复合石材板，提高了生产效率，进一步提高了单

侧火烧面复合石材板的整体结构强度，最后对天然石板材进行火烧处理时，使之浸泡于冷

却水中，避免了火烧处理过程中局部区域过热，操作也更方便，提高了单侧火烧面复合石材

板的生产质量。

附图说明

[0026] 图1是本发明工艺流程图；

[0027] 图2是本发明单侧火烧面复合石材板的结构示意图；

[0028] 图3是本发明单侧火烧面复合石材板的主视图；

[0029] 图4是本发明对粘接于组合切割板上的天然石板材的正面进行火烧处理时，单侧

火烧面复合石材板放置示意图。

[0030] 图中：1-金属蜂窝板，2-天然石板材，3-玻璃纤维布，4-支撑柱，5-冷却容器。

具体实施方式

[0031] 下面进一步描述本发明的技术方案，但要求保护的范围并不局限于所述；

[0032] 本发明提供一种单侧火烧面复合石材板的制造方法，如图1、图2、图3所示，包括以

下步骤：

[0033] 步骤一：取金属蜂窝板1，对金属蜂窝板1正反两面进行磨削加工，使金属蜂窝板1

正反两面表面粗糙度达到6.3微米以下；进一步地，金属蜂窝板1是由牌号为7075的硬质铝

合金制成。

[0034] 步骤二：取天然石板材2，对天然石板材2反面进行磨削加工，使天然石板材2反面

表面粗糙度达到12.5微米以下；进一步地，使用磨床对天然石板材2反面进行磨削加工的工

艺参数为：磨床上配置粒度为B91的CBN砂轮，砂轮直径为Φ100mm，砂轮线速度为26m/s，进

给量为20mm/min。

[0035] 步骤三：将步骤一经过磨削加工后的金属蜂窝板1、步骤二经过磨削加工后的天然

石板材1放入烘箱中，将附着于其外表面上的水分烘干；进一步地，使用磨床对金属蜂窝板1

正反两面进行磨削加工的工艺参数为：磨床上配置粒度为B100的金刚石砂轮，砂轮直径为

Φ100mm，砂轮线速度为22m/s，进给量为10mm/min。

[0036] 步骤四：取玻璃纤维布3，在步骤三经过烘干后的金属蜂窝板1正反两面涂上环氧
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树脂结构胶，将玻璃纤维布3粘接于金属蜂窝板1正反两面；

[0037] 步骤五：在步骤二天然石板材2的反面涂上聚氨酯胶黏剂，将天然石板材2反面粘

接于步骤四玻璃纤维布3的外侧面之上，再分别对天然石板材2正面施加适当压力，当环氧

树脂结构胶和聚氨酯胶黏剂固化后，使天然石板材2、玻璃纤维布3和金属蜂窝板1粘接成为

石材组合板；进一步地，使天然石板材2、玻璃纤维布3和金属蜂窝板1粘接成为石材组合板

的工艺参数为：向天然石板材2正面施加压力为250kgf～500kgf，施加压力持续时间为

30min～60min，云石胶固化温度为20℃～35℃。

[0038] 进一步地，将天然石板材2、玻璃纤维布3和金属蜂窝板1粘接成为石材组合板之

后，将石材组合板被切割为两块组合切割板之前，使用铣床对石材组合板的各个侧面进行

铣削加工，去除石材组合板周边材料，使其具有规则的外形轮廓。

[0039] 步骤六：使用线切割机床沿着步骤五石材组合板的厚度中心平面进行切割，使石

材组合板被切割为两块组合切割板，线切割机床上切割丝相对于组合切割板所经过的路径

形成切割面；进一步地，对石材组合板进行切割加工的工艺参数为：脉冲电压140V～180V，

脉冲电流4A～8A。

[0040] 步骤七：使用火焰喷射器对粘接于组合切割板上的天然石板材2的正面进行火烧

处理，在天然石板材2的正面形成火烧面，获得单侧火烧面复合石材板。进一步地，使用火焰

喷射器对天然石板材2正面进行火烧处理的工艺参数为：火焰温度为2000℃～2500℃，火焰

喷射速度为400m/s～1000m/s。进一步地，使用铣床对石材组合板的各个侧面进行铣削加工

的工艺参数为：主轴转速220r/min，进给量2mm/r。

[0041] 采用本发明的技术方案，由于在天然石板材之间设置了金属蜂窝板层和玻璃纤维

布层，使单侧火烧面复合石材板的整体结构强度大大增加，能够承受更高的压力或载荷，同

时，玻璃纤维布层将金属蜂窝网板与天然石板材紧紧地拉在一起，具有了抵抗冲击载荷、抗

震的能力，金属蜂窝板采用铝合金材料制成，具有优异的散热性能，在应用中，有利于在炎

热的夏季对建筑物内进行散热，使建筑物内保持舒适的生活环境，此外，采用本发明提供的

单侧火烧面复合石材板的制造方法，制造过程中无需使用过渡的石材过渡底托板，简化了

制造工艺，制造过程中对经过火烧处理的天然石板材的表面以及金属蜂窝板的表面进行切

削加工处理，再进行烘干处理之后，使其表面平整度大大提高，在粘接固化时，避免了其他

杂质、水或空气进入其中的间隙，在粘接成型之后再对其进行切割分型，一次制作能够制成

两块单侧火烧面复合石材板，提高了生产效率，进一步提高了单侧火烧面复合石材板的整

体结构强度，最后对天然石板材进行火烧处理时，使之浸泡于冷却水中，避免了火烧处理过

程中局部区域过热，操作也更方便，提高了单侧火烧面复合石材板的生产质量。

[0042] 进一步地，如图4所示，使用火焰喷射器对粘接于组合切割板上的天然石板材2的

正面进行火烧处理之前还包括以下步骤：

[0043] 步骤1：制备支撑柱4，支撑柱4横截面外形、大小与金属蜂窝板1的蜂窝网孔内腔外

形、大小相匹配；

[0044] 步骤2：提供冷却容器5，冷却容器5具有尺寸大于组合切割板外形尺寸的端口；

[0045] 步骤3：将步骤1支撑柱4竖立地放置于步骤2的冷却容器5内，将组合切割板平置于

支撑柱4上，使支撑柱4部分地容纳于组合切割板上金属蜂窝板1的蜂窝网孔以内，向冷却容

器5内放入适量水，使水淹没至天然石板材2的反面以下。
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图2
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图3

图4
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