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石雕笔记

本手册记录了我在玉石雕刻之路上摸索出的工作流程、技

法、工具、经验教训与昀佳实践。

本书通篇聚焦的是雕塑——把一块石料塑造成完整的立体造
型，而不是切磨凸圆宝石、琢磨刻面宝石，或为首饰切片开

料。读石、粗雕定形、精雕细化转折、抛光至镜面，这正是

艺术家们沿用了数百年的直接雕刻传统，只是把它缩小到适

合家庭操作的规模。

本手册的一切内容都是围绕小规模的家庭工作台设计的，而

非专业工作室。所用石料以手掌大小为主——通常为 30厘米
（12英寸）或更小，45厘米（18英寸）是实际可行的上限
—— 雕刻工作台是我自行设计制造的玉雕工作台，占地约 2
平方米，造价约 $600。如果你的玉料石料尺寸、工作空间或
预算与此相近，那么后续章节中的工作流程和工具选择应可

直接套用；如果你的作业规模更大，或拥有配备齐全的专业

工作室，请将本手册当作扩展的起点，而非精确的施工蓝

图。
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第 1章

雕刻工作流程

本章定义了本手册中通用的雕刻工作流程标准。

1.1 基础石雕工作流程

使用当前工作室配置雕刻石英、石英岩、玉髓及类似硬质石

材的标准工作流程。

8" ⽟⽯锯

切割开料

4.5" ⻆磨机

减地与分离

涡轮排⻮轮

⼤量去料

钻⽯磨头

精细刻画

抛光轮

表⾯打磨

绒轮 + 抛光膏

最终抛光

基础石雕工作流程

1.2 设置选择：石料尺寸决定工作流程

上文的工作流程，前提是石料能装进台钳。台钳的容量才是

真正决定一件作品会以怎样的方式被雕刻的因素，因此在进

入小件雕刻之前，有必要先把这一点说清楚。

本手册以沿石料最长边测量的 10 厘米（4 英寸）为界——

这是石料还能装进台钳的最大尺寸。超过这个界限的算大

料；等于或小于这个界限的算小料。
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大料（大于 10 厘米 / 4 英寸）：转盘固定，手持工具

大到台钳夹不住的石料，根本没法用台钳夹持，因此改用螺

丝将其固定在一个可旋转的转盘（lazy susan）上。螺丝让
石料在任意一次下儀时都保持固定，而转盘则能让它转动，

把每一个面都转到顺手的位置，不必松开螺丝重新摆放。不

管哪种情况，石料始终保持不动，每一种工具都由手持并送

到石料上：先用玉锯做初步开料，再用装有薄型钻石轮的角

磨机进行减地和分割，如此依次进行下去。这正是上文图示

的工作流程。

小料（小于等于 10 厘米 / 4 英寸）：两种做法

凡是能装进台钳的石料，都可以用以下两种方式之一来加

工。

第一种做法和大料一样，还是手持工具去贴合石料，只不过

把台钳安装在转盘上方：石料夹在台钳里，磨机或锯机则由

手持送到石料上。

第二种做法则把整套设置反过来：工具固定安装，用手拿着

石料去贴合工具。当作品小到手持高速旋转的磨轮既难以控

制又不安全时，就值得改用这种方式。具体来说，这意味着

改用固定式、台式安装的锯机，而不是手持角磨机。由于锯

机是固定螺栓在台面上的，而石料又小到可以用手指自如引

导，因此比起上文台钳夹持的做法，用 20 厘米（8 英寸）
锯片来完成更多工序就变得可行——不仅是初步开料，连许
多原本要靠手持钻石轮来完成的塑形工作，也可以交给它来

做。角磨机在减地和细节处理上仍有其用途，但所承担的工

作比例会更低；台锯则承担得更多。

5



简而言之：上文的工作流程（大料、固定石料）是移动工

具；小料则反过来，移动石料去贴合固定的工具，更多依赖

台锯，更少依赖手持磨机。 针对小料的专门工作流程，将
留待本章的后续修订版本中补充。
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第 2章

工具选择指南

2.1 驱动电机

推车的第三件"工具"并不是手持式的——而是通过 V 形皮带
驱动研磨轮转轴（见第四章）的分马力电机，而非直接带动

磨头旋转。这个区别决定了它的每一项规格。我用的是：

1/2 马力（约370W）单相交流电机，1725 转/分钟，1.6厘米
（5/8 英寸）轴径，56 机座，全封闭风冷（TEFC）。

防水性。 这台电机紧挨着湿磨水槽，所以开放式机座的电
机——大多数廉价台式砂轮机用的那种——完全不可取；水
花或泥浆雾气迟早会溅进绕组，只是时间问题。全封闭风冷

（TEFC）电机能解决这个问题：外壳完全密封，冷却空气
只在机壳外部流动而不经过绕组，接线盒也带密封垫。查看

铭牌上的 IP 防护等级——IP54（“防溅、防尘”）是紧邻湿
作业时的实际下限；IP44 还是偏开放，有进水风险；IP65
以上则对家庭工作台来说有些过头。

转速。 1725 转/分钟是 4 极单相交流电机在 60 Hz 电源下的
标准输出（同步转速 1800 转，减去负载滑差）——比台式
砂轮机常用的 3450 转/分钟 2 极电机低一档，属于"慢
速"档。这里选慢速是对的：皮带轮转轴本身就能对昀终盘
片转速做升降调节，所以电机自身不必转得快；转速慢的电

机扭矩更大、甩水更少、控制也更精细——这些在湿式研磨
轮上都比单纯的高转速更重要。
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刀片与磨轮。 因为电机驱动的是转轴而不是直接装盘片，
所以它本身并没有像手持角磨机那样的"切割"或"打磨"额定
值——这个额定值属于转轴和盘片，不属于电机。电机需要
匹配的是轴径和机座尺寸：1.6厘米（5/8 英寸）轴径、56 机
座是大多数玉石加工和台式砂轮机转轴的标准分马力组合，

装上去不需要转接件。只要钻石盘片的额定转速与转轴匹

配，无论是切割片还是研磨/打磨盘都能用——因为电机只
提供转动，本身并没有转速额定值。

经验法则： 为湿式玉石加工选驱动电机时，优先看密封外
壳和防溅等级，其次是标准轴径/机座尺寸，马力排在昀后
——1/3–1/2 马力（约 250–375W）足够应付家庭规模的研
磨轮或小型锯片转轴，还有富余。

2.2 电磨机（中号）

专门用来填补 11厘米（4.5 英寸）角磨机和下文精修电磨机
之间的空档。这两者都不能很好地覆盖这个中间地带：开料

完成之后，角磨机太大、太猛，在这个尺度上难以控制，而

精修电磨机的功率又不足以应付整体塑形。规格：780W，
脚踏板控制 500–23,000 转/分钟无级调速，0.6厘米（1/4 英
寸）三爪夹头，软轴约 100cm。

脚踏板能腾出双手去拿捏石料和软轴手柄，无级调速在这台

工具上比下文的精修电磨机更重要——它要覆盖的作业范围
更宽，从中等强度的去料到整体塑形都要用到，所以合适的

转速会在一次作业过程中不断变化，而不是固定在一档。

0.6厘米（1/4 英寸）夹头是另一个关键规格：它能装比大多
数精修磨头常用的 0.3厘米（1/8 英寸）明显粗的柄径磨头，
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这才让它能上更大的磨头和安装点，实现更快的去料，而不

只是精细加工。

2.3 电磨机（精修）

我用的是这一款：Dremel 类电磨机配软轴附件，约 1.6A /
120V（约 135–165W）——特意选了功率不足以应付精细工
作以外任务的型号，正因如此，才需要上文的中号电磨机来

填补空档。

它固定安装在推车顶部的托架上，软轴手柄垂在主工作区域

触手可及的位置——一旦作品完成塑形，眼睛、嘴唇、发丝
和狭窄的底切都靠它来完成（磨头的使用顺序见下文的磨头

选择指南）。功率低在这里是优点而不是缺点：一台每次走

儀去料有限的工具，更难在精细部位失手挖过头。

2.4 切割片：20厘米（8 英寸）

我用的是这一款：20厘米（8 英寸）钻石玉石加工锯片，薄
型连续刃口——刃口厚度 0.06厘米（0.022 英寸），基体厚度
0.04厘米（0.017 英寸），高碳钢基体上镶钻石刃，2.5厘米（1
英寸）转轴孔配 1.6厘米（5/8 英寸）衬套。

薄刃口能把贵重石料的锯缝损耗降到昀低，很适合在瓷砖锯

或玉石加工锯上修边、切片绿松石、镍矿石这类硬度较软的

高价值石料以及蛋白石。仅限湿切——用水保持刃口低温、
切割干净。
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2.5 磨片：11厘米（4.5 英寸）

我用的是这一款：11厘米（4.5 英寸）超薄涡轮/网纹刃钻石
片（同系列也有 10厘米（4 英寸）–25厘米（10 英寸）的规
格），厚度约 1.2mm，2.2厘米（7/8 英寸）–1.6厘米（5/8
英寸）转轴孔，适用于花岗岩、大理石和瓷砖。

它装在标准的 11厘米（4.5 英寸）角磨机上，干湿两用。带
孔的网纹刃口比实心刃口温度更低、切削更快，很适合在转

入磨头做细节加工之前，用来快速修边和粗切。

2.6 凿子

第五章寻石工具包里的那把冷凿，在工作台上还有第二个用

途：在毛料送去锯切或打磨之前，沿着石料的天然纹理把它

劈开，或者先敲掉靠近划线附近的多余部分。对于有明显薄

弱面的石料，这是一条用手工工具快速去除大块废料的捷径

——比直接锯穿反正要被去掉的部分更快，而且不会在注定
要扔掉的边角料上损耗钻石。使用要点参见第五章；在野外

和工作台上用法没有区别。
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2.7 磨头选择指南

2.7.1 磨头材质：烧结 vs. 涂层（电镀） vs. 真空钎焊

项目 烧结 涂层（电镀） 真空钎焊

钻石层 金属基体内多层分布 表面单层 单层，真空钎焊结合

使用寿命 20–100+ 小时 30分钟–5小时 电镀的5–20倍

成本估算 约 $8–20/支 约 $1–3/支 约 $5–10/支

切削速度 随磨损保持稳定 全新快，很快衰减 全新快，衰减更慢

磨损方式 缓慢磨损 涂层剥落即报废 剥落但比电镀耐久

可修整 可以（碳化硅修整） 不可 不可

适用场景 核心套装、长时间使用 偶尔用、特殊形状 电镀不够耐用时的折中

烧结磨头单价更高，但按使用小时算更划算，且更耐磨损，

适合主力套装。涂层磨头适合不常用的特殊形状或单次细

节。用坏太多涂层磨头之后，我改用全套烧结磨头，从此没

再回头。

实际寿命取决于石料硬度、切削压力、转速及冷却。硬度较

高的石材（莫氏7以上，如石英岩）会让电镀磨头磨损极
快、频繁打断工作节奏——这类硬石材应优先选用烧结磨
头。

延长磨头使用寿命：

雕刻时务必配合用水。

下压力度要轻，让钻石自然切削。

磨头须保持移动，切勿停留在同一点。

避免过热。

定期用碳化硅修整石修整烧结磨头。

切勿用钻石对钻石的方式进行修整。
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2.7.2 核心磨头套装

按人物雕塑作业的重要性排序。

排序 形状 磨头形状 优先级 主要用途

1 球形 ★★★★★

整体塑形、掏挖、过

渡衔接、修饰有机形

态

2 直圆柱形 ★★★★★

快速去料、平整表

面、开直槽、确定基

本面

3 火焰形（水滴形） ★★★★☆

细化曲线、处理解剖

结构与过渡、深入狭

窄区域

4 倒锥形（倒三角形／

圣诞树形）
★★★★☆

底切、锐利边缘、分

离形体、深槽

5 轮形／盘形 ★★★★☆
快速去料、开槽、凹

面切削

6 锥形 ★★★☆☆ V形槽、倒角、斜面

7 针形／尖头形 ★★☆☆☆

精细细节，如眼睛、

嘴唇、发丝及微小底

切

推荐入门套装（烧结型）： 8 mm 球形、6 mm 直筒形、6 mm
火焰形、6 mm 倒锥形磨头——可完成玉、石英、玛瑙和石
英岩雕刻工作中约90–95%的任务。

附加工具： 20–30 mm 真空钎焊钻石雕刻盘、薄型钻石切
割盘、3–4 mm 球形磨头、用于精细加工的针形磨头。

2.7.3 典型磨头工作流程

这是进入磨头阶段后的旋转工具作业顺序——它只是整个雕
刻流程的一部分，并非从头到尾的完整工作流程（完整流程
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见第一章）。

1. 钻石切割盘或雕刻盘 → 去除大块余料。
2. 直筒形磨头 → 确定平面并粗雕基本形状。
3. 球形磨头 → 塑造光滑的有机形态。
4. 火焰形磨头 → 细化转折与结构细节。
5. 倒锥形磨头 → 制作凹槽与清晰的阴影线。
6. 针形磨头 → 完成细节精雕。
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第 3章

雕刻全过程

把一块石料从毛坯雕琢成成品，其实是一个连续不断的过

程，只是分成三个阶段来讲会更容易说清楚。粗雕确立整体

形态，精雕把这个形态细化成具体的样子，收尾与抛光则让

表面焕发光彩。每个阶段都会把作品留在一个特定的状态

上，供下一阶段接着做——跳过某一步，只会让欠下的工作
留到条件更差的时候去补。

3.1 将图案画到石料上

以下所有工作流程都是从锯切开始的，而这一步的前提是切

割线已经确定。这个决定必须先做：

先画草图或参考图。 在接触石料之前，先在纸上（或参照
照片）把造型琢磨清楚——比例上的调整在纸上远比在下
第一儀之后容易。

直接在石料上标记，用蜡笔或细头油性记号笔画出主要轮

廓和中心线；蜡笔在湿石或深色石料上比铅笔更清晰易

见。

从多个角度检查标记好的石料，然后再动儀——正面看起
来合适的轮廓，从侧面看可能完全走样，而这正是整个流

程中纠正问题成本昀低的阶段。

对于形状不规则的毛料，应让石料本身的天然形状和任何

裂纹（参见下文粗雕部分）来引导图案标记的位置，而不

是把对称的布局强加在不对称的石块上。
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标记不是一次性的工作——雕刻会磨掉画线所在的表面，随
着石料不断去除，线条也会被磨掉或变形。每完成一轮主要

加工后，都要重新标记，对照石料当下的形态调整，而不是

照搬昀初的草图。

图案标记完成后，接下来的工作流程就从锯切开始。

3.2 粗雕：确立形态

图3.1：石料粗坯正在打磨，主要平面尚未确立。

先读懂石材
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下儀之前，先读懂这块材料：检查裂纹、脆弱区域、纹理变

化和天然层面，让石材的结构来引导下儀方向，而不是与它

硬碰硬。提前确定好昀终的摆放方向——标出中心线、主要
轮廓以及各个参考点——这样方案才能保持稳定，而不是雕
到一半再临时改主意。

纹理线

顺着纹理⾛向

下⼑，不要逆纹

强⾏切削。

薄弱层⾯

天然接缝，⽯材

可能沿此开裂。

裂纹

已有裂纹——规划

切割路径将其隔离。

图3.2：下儀前检查裂纹、薄弱区域和纹理变化。

规划定形

分阶段去除材料，而不是一次性朝昀终形状雕去：先清除明

显多余的部分，再确立昀大的几个面，然后逐步靠拢大致的

形态。先把握整体大形与比例，再顾及更小的细节——过早
深入细微之处，会让形体在还没稳定之前就先失去平衡。
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中⼼线

主轴线

废料区

斜线区域为需先

⾏去除的废料。

⽬标轮廓

图3.3：在第一儀之前标出中心线、主轴线和参考点。

从毛坯到精炼粗形

在粗坯形态从各个角度都确认无误之前，务必多留一些安全

余量，并要经常检查——停下来，转动作品，对比前、侧、
上、后各个角度。正是这份余量和这个习惯，才能及时发现

过度切削、隐藏瑕疵，以及只有转动石料后才会暴露出来的

对称性问题。

1

⽑坯⽯料

2

粗定形

3

精炼粗形

图3.4：从大形推进到小形——细节留到昀后再处理。
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多角度检查形态

粗雕阶段昀常见的错误是过早追求细节、单侧下儀过深，以

及忽视石料中的薄弱层面。优质的粗雕应保持节制与审慎

——它确定了造型的边界，为作品打下稳固的结构基础。

顶部

最宽处

底部

正视图 侧视图

此处凸起从正⾯看不出——

需重新核对⽐例。

俯视图

宽度应与正视图中最宽处⼀致。

图3.5：一个角度看着顺眼的形态，换个角度未必对——要经常转动、反复对比。

优质粗雕与过切粗雕

安全余量——保留在

⽯材边缘与⽬标线

之间

优质粗雕

各个⽅向均保留余量

过切——

余量已消失，

细节已在此丢失

过切粗雕

切过⽬标线——⽆法找回

图3.6：优质粗雕保留安全余量；过切粗雕一旦切过目标线，就无法挽回。
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3.3 精雕：细化转折

精雕阶段，是毛料开始转变为具体形态的过程。大形已经确

定，接下来要做的是细化面与面之间的关系、理顺过渡，并

让作品的结构显现出来。

先从大处着手，不要一上来就抠细节。用11厘米（4.5英寸）
角磨机理清界定雕塑整体的大面——这些面决定了作品从哪
个角度看都协调一致。

精雕昀好一步步来：每次只去除一点材料，检查形态，再重

复。这样才能在推进造型的同时，不破坏粗雕阶段打下的结

构。不同石材在儀具下的反应也不一样——有的适合利落切
削，有的更适合一点点反复去料——让石材本身告诉你该走
多快。

大形确定之后，就可以开始有意识地软化硬边、衔接各个面

——这才是作品显出用心雕琢、而不再是粗粗定形的关键。
同时要不断检查对称：经常对比两侧、转动作品查看，记住

一个角度看着顺眼，整体未必平衡。

细节要等大形稳定了再碰——太早加上去的细节，经不起后
面还会发生的调整。留意几个常见的坑：太早开始精细化、

把该保留圆润感的地方压平、过渡处理得太生硬或太软、只

顾局部而丢了整体对称、雕过了头破坏了作品原本的节奏。

这是关键的转折点：精雕让作品第一次变得可以被认出来。

在这里把形体理清楚、比例配平衡、层次拉分明，后面的收

尾与抛光就会顺利得多。

从毛坯到成品：完整过程
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下面这八张照片记录了同一件作品从毛坯到成品的完整过程

——从石料上昀初的画线，到完工后的多角度检查——而不
是从不同作品里挑出的示例。放在一起看，昀能说明一件作
品在大部分制作时间里有多粗糙、多临时、画满参考线，以

及"完工感"其实来得有多晚。

图3.7a：原石，设计已经画上。 图3.7b：打磨机磨出第一个平面后，在新
暴露的表面上重新画线。

图3.7c：定出粗坯——主要体块已经确
立，参考线为下一步重新标出。

图3.7d：进一步切进去——头部与四肢已
经从周围的石料中清晰分离。

图3.7e：软轴机塑形手臂，石料湿态夹在
水槽工位的夹具上。

图3.7f：干燥且覆满粉尘，形体已接近完
成——大部分参考线已被磨去。
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图3.7g：成品——各个面已经柔化并衔接
好，准备进入抛光。

图3.7h：同一件成品的另一侧——从每个
角度看都干净利落，不只是昀初设计的

那一面。

3.4 收尾与抛光

我使用两套抛光系统，会根据加工的表面情况在两者之间切

换：

1. 磨料抛光片，装在软轴机或旋转工具上——速度快，适合
处理开阔／凸起的表面。
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2. 钻石研磨膏配毛毡头——速度较慢，但能触及抛光片够不
到的深凹处和细节部位，并能带来昀高的昀终光泽度。

这两套系统都不是放之四海皆准的定律——要根据第5章石
材表格中标注的莫氏硬度和可抛光潜力来匹配砂号递进顺

序。二者在用水方式上也有区别：抛光片要湿磨，但研磨膏

配毛毡这一步要保持干燥（见下文说明）。

3.4.1 System 1：磨料抛光片

这是一种小型磨料片，安装于旋转工具卡头，直径2.5厘米
（1英寸），适用于玉、玛瑙、大理石。我自己这套的粒度是
100、200、400、600、800、1000、3000。

以2.5厘米（1英寸）的尺寸而言，这类磨片是为软轴机/旋
转工具设计的，而非台式砂轮机——适合修平面、加工凸弧
面，并在转入毡轮配合抛光膏进行昀终抛光之前，快速处理

大面积区域。此类产品的卖家通常会提供同一款磨片的分级

粒度系列（从粗到细）；建议购买多档粒度组合，而非单一

粒度，这样才能逐级递进打磨痕迹，而不是直接跳到细磨阶

段。

上面的具体数字不必和某个特定产品列表完全一致——重要
的是覆盖玉石磨片粒度递进通常划分的几个阶段：粗磨（约

80–200，用于大体成形和确定轮廓）、中磨（400–800，用
于清除粗磨留下的划痕）、细磨（1000–1500，用于收细表
面）、以及抛光（2000–3000以上，用于转入毛毡和抛光膏
之前的昀后光泽处理）。上述

100/200/400/600/800/1000/3000这套装备覆盖了全部四个阶
段；唯一的空档是从1000直接跳到3000，中间没有1500/2000
这一档，因此这昀后一步耗时会明显更长。
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使用粒度序列时应按从粗到细的顺序逐级进行，不要跳级。

每一档粒度只能磨去上一档留下的划痕——更粗粒度留下的
划痕比细粒度在合理时间内能磨掉的更深。如果跳级（例如

从400直接跳到3000），残留的400目划痕会在更细的抛光下
依然可见，昀终不得不退回更粗的磨片重新来过。按顺序走

完整套粒度虽然单步更慢，但整体反而更快，也是达到真正

镜面效果的唯一方法。

此阶段应湿磨，与前面的粗雕和精雕步骤一致——水能带走
磨屑、控制粉尘，并防止磨片与石料过热。

3.4.2 系统2：毛毡磨头 + 钻石抛光膏

毛毡磨头是锥形／子弹头形的羊毛毡磨头，柄径0.3厘米
（1/8英寸），柄长75 mm（加长柄），每套30个。

这些磨头之所以比普通毛毡抛光轮更实用，关键就在于0.3
厘米（1/8英寸）的加长柄——75 mm的伸入长度能让毛毡
锥头深入凹槽、镂空内壁以及狭窄的造型转折处，而短柄磨

头或抛光片往往因为芯杆主体会先碰到玉石表面而无法触及

这些位置。

钻石抛光膏是一种钻石膏／研磨膏，粒度范围约500目至
80,000目，钻石含量30%，适用于玻璃、金属、大理石、岩
石、珠宝、钟表制作。

在毛毡磨头上蘸取少量抛光膏，先让磨头充分吃透抛光膏后

再接触玉石表面，并按顺序逐级递进——跳过某个粒度级别
会留下明显划痕，而下一级抛光膏往往无法完全消除这些痕

迹。该粒度范围的高端（数万目）可打磨出真正的镜面效

果；若追求哑光而非玻璃般的光泽，可提前停止。
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此阶段务必干磨，不可加水。抛光膏是油性的——水会破坏
其油性载体，把钻石颗粒从毛毡上冲刷掉，使其失去切削

力。更换粒度时应擦净玉石表面，避免残留的粗颗粒抛光膏

污染下一支（更细的）毛毡磨头。

3.4.3 如何取舍

先用磨片，后用毡轮：适用于表面开放、易于接触的作品

——先用磨片打出初步抛光，再换用蘸有抛光膏的毡制磨
头处理凹槽及昀后的高目数抛光。

只用毡轮加抛光膏：适用于以中空造型、深浮雕或精细细

节为主的作品，因为这类地方磨片心轴根本伸不进去。

从磨片换成抛光膏之前，要把石料彻底晾干——表面或毡
轮里残留的水分会让油性抛光膏失去切削作用。使用干式

抛光膏时请戴上防尘口罩，因为此时没有水来压尘。
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第 4章

自制石雕工作台

这套工作台并非购买的专业玉石加工台，而是用现成的规格

木料自己搭建的。整套设备实际上由两部分组成：一是可移

动的工具推车，用来放软轴机和便携式砂轮机；二是独立的

电机驱动研磨轮槽，用于湿磨和磨平面。

下面的图纸没有标注具体的框架尺寸，因为这不是固定规格

——应该根据自己的作品来确定框架尺寸，而不是反过来。
我自己雕刻的作品都在30厘米（12英寸）以内，所以推车的
占地尺寸是61×45×66厘米（24×18×26英寸，长×宽×
高），整个工作站占地约1.5平方米（4×4英尺）。45厘米（18
英寸）以内的雕塑基本都能应付，但更大的作品在推车和研

磨槽之间挪动就比较费劲了。请根据你实际雕刻的昀大作品

尺寸来确定自己的框架尺寸。

以下是昀初的设计图，是在真正动手搭建之前画的——当时
设计的高度（74厘米，29 英寸）比实际做出来的推车（66厘
米，26 英寸）高出几厘米。下面每一行都把设计图（左）
与那部分推车实际做出来的样子（右）配对展示：第一行是

固定式、台面安装的 20厘米（8 英寸）砂轮/锯片转轴，也
就是第一章里为小石料介绍过的那套装置；第二行是电磨机

组件的布局——软轴机放在顶层，电机和耗材放在中层，角
磨机放在底层——具体细节在下文逐层说明。
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图4.1a: 20厘米（8 英寸）锯片转轴——设
计图。

图4.1b: 20厘米（8 英寸）锯片转轴——实
际做出来的样子。

图4.2a: 电磨机组件——设计图。 图4.2b: 电磨机组件——实际做出来的样
子。

4.1 为什么自己做，而不是买现成的

选择自己搭建这套推车，而不是买一台商用玉石加工台，是

出于几个原因：
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玉石加工设备解决的是另一个问题。 商用玉石加工设备
——切割锯、平面研磨机、刻面机——是为了把小块材料
切磨、抛光成首饰用的凸圆宝石、薄片和刻面而设计的。

雕塑雕刻则正好相反：石料的大部分体积都得去掉才能显

出造型，因此大部分工作要靠去料能力强的磨削工具完

成，玉石加工式的抛光只会出现在收尾阶段。

市面上找不到匹配这套工具组合的现成设备。 这套工作流
程需要三样不同的手持工具并排使用——一台大角磨机、
一台中号电磨机，以及一台小型精修电磨机——再加上一
个独立的湿磨研磨轮槽。商用玉石加工设备通常是围绕单

一磨轮或转轴尺寸设计的；买齐这套组合等于要买好几台

各自独立的机器，还要各自占地方，而不是一辆推车搞

定。

尺寸跟着石料走，而不是反过来。 这套设备针对的是30厘
米（12英寸）以内的作品，正好落在零售市场两个极端之
间：一头是给更小石料设计的滚磨/包边小工具套装，一
头是按工作室规模定价、定尺寸的整套专业玉石加工设

备。自己搭建，意味着推车的占地尺寸（61×45×66厘
米，24×18×26 英寸，长×宽×高）正好匹配实际雕刻的
石料大小，不会大材小用，也不会捉襟见肘。

能移动，比固定工作台更重要。 湿作业和干作业阶段都需
要挪到室外或通风良好的地方（见下文"个人安全与防
尘"），带锁万向轮让这件事变得轻而易举。买来的玉石加
工台大多是设计成固定在一处的。

成本。 整套推车加研磨槽的木料、工具和五金件，总共约
$680（见下文"搭建时间与成本"）——大致相当于单买一
台中型商用切割锯或平面研磨机的价钱，却能覆盖从开料

到精细修整的整个流程。用到的角磨机、电磨机、电钻、

吸尘器这些工具，很多都是常见的家装工具，如果你平时
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做过DIY或家庭维修，这份清单里的不少工具可能家里已
经有了。

搭建快，也容易改。 木料备齐后，组装大概花了一个小
时，而且这个设计留有扩展空间——上文提到的中号电磨
机以后要装上去，也只是在导轨上再加一个支架的事。买

来的机器可做不到这么灵活。

这并不是说买设备就一定不好——只是对于这样一个家庭工
作台、这样的石料尺寸、这样有限的预算来说，自己搭建比

市面上任何现成产品都更合适。

4.2 底座与框架

采用美规1×2和1×3木方搭建（实际尺寸约1.9×3.8厘米 /
1.9×6.4厘米），螺丝固定并贯穿螺栓连接,组成三层敞开式
置物推车。

安装了带锁万向轮,整个工作站可以推到室外进行湿作业或
多尘作业,完工后再推回室内。
各层置物架按功能而非按工具类型划分:软轴机手柄放在顶
层,方便在正常工作高度取用;较重的驱动电机放在中层,以
使振动和噪音远离操作点;角磨机、备用件等辅助工具则收
纳在底层,不占用操作空间。
为什么木质框架就够用。 推车上没有任何东西会像木工台
锯那样对框架产生反作用力——没有儀片咬入材料、再把
冲击力传回底座这回事。石料始终握在手持工具里，或由

虎钳夹持、手动送料，所以框架只需要承受静态重量（电

机、工具、水槽）和轻微的操作振动，这完全在螺丝加贯

穿螺栓固定的1×2/1×3木方承受范围之内。这也是为什
么这里从来不需要焊接金属框架。
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4.3 水槽工位：研磨轮模式或旋转盘模式

水槽是共用的同一个用水工位，有两种可互换的模式，同一

时刻只会用其中一种：电机驱动的研磨轮，用于湿磨和切

割；或手动转动的旋转盘，用来托住石料去配合手持工具。

两种模式共用同一套水泵和水管，不需要各自另建一套管

路。

研磨轮模式（电机驱动）。 中层搁板上的一台分马力电机，
通过 V 形皮带驱动一根外置转轴，而非直接带动工具旋转
——这样可以让沉重、震动大的电机与手持工具分开。转轴
的轴身安装在两个固定于水槽箱体隔板上的立式轴承座中，

末端装有钻石圆盘。装什么盘片要看用途：装上薄型连续刃

口的切割片，它就变成固定式、台面安装的 20厘米（8 英
寸）锯——用来处理小石料，正如第一章"设置选择：石料
尺寸决定工作流程"里说的，石料小到一定程度就没法安全
地夹在台钳里配合手持工具操作，于是这台转轴就接过了小

石料大部分的开料和塑形工作，下文角磨机承担的比例相应

降低；装上研磨/打磨盘，它就是名副其实的研磨轮，用于
湿磨和磨平面。同一台电机、同一根轴——换一片盘而已。

旋转盘模式（手动操作）。 有些工作更适合手持工具配合手
动操作来完成——比如磨到一半想调整石料方向，又不想松
开、重新夹紧——这时转轴组件会被卸下，换上一副旋转虎
钳架，一次性安装到水槽边缘：架子下面的方形转盘轴承

（lazy susan）直接螺栓固定在架子上，而不是松散地放在
水里，轴承和架子作为一个整体移动，不用分开摆放、对

齐。它离水槽够近，可以用同一套水泵和鹅颈水管保持石料

湿润，但是放在水槽旁边，而不是泡在水里。石料怎么固定
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在转盘上，要看石料大小：大一点的石料，直接用几颗螺丝

固定在木盘上就很牢靠；很小的石料，螺丝就不实用了，这

时改用一个小型钻床式虎钳，装有软护垫以保护石料表面，

安装在转盘上方，把石料夹紧。

图4.3a: 研磨轮模式——设计图。 图4.3b: 研磨轮模式：皮带驱动的转轴与钻
石圆盘，安装在铺有塑料储物箱内衬的水
槽上方，配有滴水管路用于湿磨。

图4.4a: 旋转盘模式——设计图。 图4.4b: 旋转盘模式：转轴卸下后换上的旋
转虎钳架——方形转盘轴承直接螺栓固定
在架子上，两者作为一个整体移动——一
块石料板固定在旋转圆盘上，潜水泵和冷

却水管就在一旁。

共用的供水系统。 一个敞口的浅木箱内嵌一个塑料储物箱
做内衬，用来接住浆液并保护下方木材，而不是把任何部件

永久固定在框架上。箱内用胶合板/定向刨花板边角料做成
假底，在转轴组件装上时把它架高，使其保持在水位线以
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上。水槽内放置一个小型潜水泵，将箱内衬中的水循环抽

送，经一根带内置截止阀的软管鹅颈冷却水管送到当前装上

的模式，而不必依赖持续注入的新鲜水源——研磨轮模式下
对着圆盘滴水或喷雾，旋转盘模式下则只需让转盘附近的石

料保持湿润。

虎钳与轴承细节。 近看一下这套小石料方案背后的两个部
件：虎钳本身，用来夹紧太小、没法直接用螺丝固定的石

料；以及圆盘下方让整套装置得以转动的方形转盘轴承。

图4.5a: 旋转盘模式，小石料版本：虎钳
安装在转盘上方，夹紧一块太小、没法

直接用螺丝固定的石料。

图4.5b: 旋转部件本身：夹在木盘与底座
之间的方形转盘轴承。

4.4 手持工具

推车围绕三种不同尺寸的手持工具搭建，而不是靠一件"万
能"工具包打天下——单靠一台角磨机或电磨机，没法同时
兼顾大面积去料和精细雕琢，用得久了，这两者之间的差距

就会变得很明显：

大号——11厘米（4.5 英寸）角磨机。 用于大面积去料和
昀初的定形。动力充足，去料速度快，但体积偏大、下手
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偏猛，难以控制精细的塑形。约 11A / 120V（约
1,300W）。
中号——带软轴的电磨机。 用来补上这两者之间的空白：
定形做完之后，下文的小型精修工具动力不够用来做整体

塑形，而角磨机又太大、转速太快，在这个尺度上很难精

准控制。780W，500–23,000 RPM 无级调速，脚踏开关控
制，0.6厘米（1/4 英寸）三爪夹头，软轴长约 100cm。
精修号——带软轴的小型电磨机。 用于眼睛、嘴唇、发
丝、窄小凹槽等精细雕琢。约 1.6A / 120V（约 135–
165W）——刻意选用动力较小的型号，专注精细工作，
这也正是上面中号工具要填补的那段空白的由来。

在推车上的具体安装方式：

精修电磨机用支架固定在顶层搁板导轨上，软轴机手柄悬

挂在主操作台伸手可及的位置。中号工具也用同样的方式

安装。

电线用扎带沿支架固定，不随意散落在地面；电机插头做

了标签，便于在插座处快速辨认。

未在使用中的有线工具（角磨机等）停放在底层搁板，远

离操作台面。

4.5 用水与粉尘管理

软轴机工位紧邻窗户,四周用透明塑料布围起来做挡溅屏
障。

小车上备有一瓶水,用来冲洗和补充雕刻用水。
水槽工位（见上文）有独立于小车的浆液管理系统。

像这样的木制结构，防水问题需要认真考虑——我用美缝
剂来密封木缝。水盆会有轻微溅水，因此盆下及周围的木

材要做全面密封，而不只是局部处理。如果你不想做防水
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处理，也可以选择在室外操作，或找一个能承受轻微溅水

的场地。

木材本身涂了聚氨酯清漆以增强防水性。

4.6 个人安全与防尘

上文所述的水控和防尘措施，是为了保护设备和工作间，并

不能替代对自身的防护。防尘防护专门针对干作业阶段——
干磨和干抛光（见第三章的粘毡与抛光膏阶段）会扬起湿作

业大多能抑制的浮尘，而石英类石材（玛瑙、玉髓、石英

岩）会释放结晶硅粉尘，若经常吸入，这是真正的长期肺部

危害（硅肺病），绝非小事。相比之下，护目镜和面罩的防

护则不分干湿——只要有磨轮、磨头或磨盘在转动，就都用
得上。

在任何干磨、干抛光或干砂磨步骤中，都要佩戴合格的

N95/P100 防护口罩（不是纸质防尘口罩）——布口罩和
医用外科口罩过滤不了硅粉尘这种细小颗粒。

只要工作流程允许，就尽量采用湿作业（参见第三章中关

于干湿处理的说明）；湿作业是减少浮尘昀有效的单一手

段，这一步也就不再需要戴防护口罩。

只要有磨轮、磨头或磨盘在转动，无论干湿，都要佩戴与

所用工具相匹配的护目镜。

湿磨时在护目镜外再加戴一个面罩——转动的磨轮会把水
和泥浆溅回脸部，面罩能挡住大部分护目镜遮不到的飞

溅。

钻石磨轮/磨盘的手指风险，和木工台锯不是一回事。木
工锯片的齿很凶，会抓住并拽入材料——这才是切断手指
的原因。钻石磨盘是磨削而不是啃咬，所以轻轻蹭到的

话，更可能是烫伤或擦伤，而不是被切断。这不代表可以

33



掉以轻心——手指仍然要远离切割线——只是台锯式的灾
难性伤害在这里不是主要的失手方式。

干作业阶段应在室外进行，或将小车推到通风良好的地方

操作（这也是配置脚轮的部分用意），而不要在封闭房间

里进行。

处理完干磨浆或粉尘残留后，要洗净双手和前臂；沾满粉

尘的衣物应直接洗涤，不要在室内拍打抖落。

这一点适用于本手册中所有会产生干性粉尘的阶段——粗
雕、精雕，以及抛光中的干抛光膏阶段——而不仅仅是针对
工作台本身。

4.7 搭建时间与成本

这个工作台搭建起来既快又省钱——只要备好框架材料，花
一个小时做木工活，就能从木料变成一个可以直接上手雕刻

的工作台。使用了几个月后，木质部分依然状态良好，没有

任何部件需要更换。

框架和工具是一次性支出，但钻石磨头是需要持续购买的耗

材——用久了会磨损，需要不断更换（参见磨头选购指南及
其中关于延长磨头寿命的说明）。下表中的总价反映的是目

前手头这 16 支磨头的花费，并不是一个固定不变的一次性
数字。
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类别 项目 详情 预估费用

框架

木料

美规1×2和1×3规格木料（实际尺寸1.9×3.8厘米 / 1.9×6.4厘
米，即¾×1½ 英寸 / ¾×2½ 英寸），长约2.4米（8 英尺）
——每种各 3 根。

$20

板材 1.3厘米（1/2 英寸）厚 OSB 板 $20

旋转托盘 方形转盘轴承——常见尺寸为 8–10厘米（3–4 英寸） $10

小台钳 钻床台钳——常见钳口宽度为 6–8厘米（2.5–3 英寸） $20

工具

电机

1/2 马力（约370W）单相交流电机，转速 1725 RPM，轴径 1.6
厘米（5/8 英寸），56 号机座——TEFC（全封闭风扇冷却）密
封外壳，IP54 防溅等级，接线盒带密封垫：无开放通风口，
防止水和粉尘进入，这一点很重要，因为它就紧挨着湿磨作业

——常见分马力电机功率范围为 1/3–1/2 马力（约 250–
375W）

$150

角磨机（大号）

11厘米（4.5 英寸）角磨机，11A / 120V（约 1,300W）——常
见 11厘米（4.5 英寸）角磨机电流范围为 7–11A（约 800–
1,300W）

$100

电磨机（中号）

+ 软轴 (可选)

带软轴附件的电磨机，用来补上角磨机与下方精修工具之间的

空白——780W，500–23,000 RPM 无级调速，脚踏开关控制，
0.6厘米（1/4 英寸）三爪夹头，软轴长约 100cm。

$100

电磨机（精修

号）

+ 软轴机

带软轴机附件的电磨机，1.6A / 120V（约 135–165W）——常
见电磨机电流范围为 1–2A（约 135–240W） $100

水泵 小型潜水泵，用于向研磨轮盘面输送滴水 $10

耗材 钻石磨头

目前手头有 16 支烧结钻石磨头，涵盖第二章磨头指南中的基
础形状以及入门/补充尺寸——平均约 $9.40/支。会随使用磨
损，需要不断购买替换，而不是一次性购置。

$150

总计 (不含可选项) $580
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第 5章

石材鉴别

5.1 石材材料

以下是在美国和中国常见的石材材料，涵盖从质地极软、一

下午就能用手工工具塑形的滑石/叶蜡石类石材，到坚硬得
足以磨钝钻石磨头的石英岩和火成岩类石材。下表按矿物族

群而非市场名称分类，因为族群比名称更能预测雕刻性能

——寿山石和昌化石雕刻手感几乎一样，因为二者同属叶蜡
石；而"玉"、“玛瑙”、"大理石"这类名称却常被随意套用在
毫不相关的矿物上。

本章评判石材的角度是雕塑性的，而非玉石加工性的：真正

重要的是石料在磨削和锉削去料过程中的表现——纹理走
向、裂理面、表面能否抛出镜面光泽——而不是色彩饱和度
或花纹构图，后者才是凸圆宝石和薄片分级看重的标准。一

块作为玉石加工原料很普通的石头（色泽斑驳、带裂纹、形

状不规则）仍可能雕出出色的雕塑作品，反之亦然。

莫氏硬度是关键筛选标准：硬度低于约3的石材单凭手工锉
儀即可塑形，3—5是使用烧结钻石磨头配合电动工具的舒适
作业区间，高于6则需要电镀钻石工具、耐心和切实的防尘
措施。可获得性也各不相同——皂石、雪花石膏、大理石和
石灰华在美国很容易买到，而中国文人赏石传统（寿山石、

青田石、昌化石、巴林石）以及软玉/硬玉则更多见于亚洲
市场和专业进口商。若作品要放在户外，应选用石英岩、花
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岗岩、玄武岩、砂岩或皂石（虽然硬度低，但质地致密，足

够耐候）；叶蜡石类和石膏类石材只适合室内摆放展示。

对于第一次雕刻的石材，通常推荐皂石或叶蜡石类石材（寿

山石、青田石）——质地柔软、容错度高，价格也便宜到即
便雕坏了也只是一次学习经历。石英岩类和火成岩类石材则

应留到你的技法和防尘措施都比较扎实之后再尝试。
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5.1.1 石材对照表

族系 美国/国际名称 莫氏硬度 抛光效果 户外适用性 画廊常见度

滑石类 皂石（块滑石） 1–2 绸光 一般 ★★★☆☆

叶蜡石类

寿山石 2–3 绸光 否 ★★★★☆

青田石 2–3 绸光 否 ★★★★☆

昌化石 2–3 绸光 否 ★★★★☆

巴林石 2–3 绸光 否 ★★★★☆

寿山石类（图章石） 2–3 绸光 否 ★★★★☆

石膏类
雪花石膏 2 高光 否 ★★★★☆

透石膏 2 高光 否 ★★☆☆☆

方解石类

大理石 3 镜面 是 ★★★★★

方解石玉石（Onyx） 3 镜面 一般 ★★★★★

阿富汗玉石（Onyx） 3 镜面 一般 ★★★★☆

石灰石 3–4 绸光 是 ★★★★☆

石灰华 3 绸光 是 ★★★★☆

蛇纹石类

蛇纹石 3–5 镜面 是 ★★★★☆

岫玉 3–5 镜面 是 ★★★★☆

鲍文石 5–5.5 镜面 是 ★★★★★

变质岩类

绿泥石片岩 2.5–4 绸光 一般 ★★★★☆

板岩 3–5 绸光 是 ★★★☆☆

泥板岩 2.5–4 绸光 是 ★★★★☆

片麻岩 6–7 镜面 是 ★★★☆☆

维德石 3–4 镜面 是 ★★☆☆☆

火山岩类

奇石（流纹岩） 6–7 绸光 是 ★★★☆☆

玄武岩 6 绸光 是 ★★★★★

黑曜石 5–5.5 镜面 一般 ★★★☆☆

沉积岩类 砂岩（细粒） 6–7 绸光 是 ★★★★★

玉
软玉 6–6.5 镜面 是 ★★★★★

硬玉 6.5–7 镜面 是 ★★☆☆☆
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族系 美国/国际名称 莫氏硬度 抛光效果 户外适用性 画廊常见度

石英类

玛瑙 6.5–7 镜面 是 ★★★★★

玉髓 6.5–7 镜面 是 ★★★★★

碧玉 6.5–7 镜面 是 ★★★★★

燧石 6.5–7 高光 是 ★★★★☆

澳玉髓（绿玉髓） 6.5–7 镜面 是 ★★★★★

红玉髓 6.5–7 镜面 是 ★★★★★

东陵石 6.5–7 镜面 是 ★★★★☆

石英（水晶） 7 镜面 是 ★★★★★

石英岩 7 镜面 是 ★★★★★

观赏矿物类

绿松石 5–6 镜面 否 ★★★★☆

孔雀石 3.5–4 镜面 否 ★★★★☆

青金石 5–5.5 镜面 否 ★★★★☆

火成岩类

花岗岩 6–7 镜面 是 ★★★★★

闪长岩 6–7 镜面 是 ★★★★☆

辉长岩（"黑花岗岩"） 6–7 镜面 是 ★★★★☆

5.1.2 原石图库

展示各类石材内部天然差异的实物标本 （图片来源：维基
共享资源，已去除背景）。

石灰岩

一种沉积碳酸盐岩，由压实的贝壳、珊瑚和骨骼碎屑构成，因此不

同采石场的纹理和颜色差异很大。它软到可以用手工工具雕刻，又

致密到足以在户外经受风化，数千年来一直是建筑和雕塑的主力石

材——从古埃及神庙到欧洲大教堂皆是如此。对雕刻者而言，它的
吸引力很大程度上是经济上的：按重量算，它是昀便宜的雕刻石材

之一，在建材石料场就能买到，而不必去专门的矿石商店——这让
它成为尝试大型或实验性作品时的实际选择，不必为一块昂贵石材

担太多风险。印第安纳（塞勒姆）石灰岩是其中值得单独一提的采

石品种：产自印第安纳州中南部，质地均刀、几乎没有普通石灰岩
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常见的化石纹理，20世纪初美国大多数摩天大楼和政府建筑外墙用
的正是这种石灰岩。

灰色石灰岩 红壁石灰岩

含赤铁矿石灰岩 白云质石灰岩

白云质石灰岩 石版石灰岩

鲕状石灰岩（印第安纳） 印第安纳石灰岩
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生物碎屑灰岩（印第安
纳）

生物碎屑灰岩（印第安
纳）

生物碎屑灰岩（印第安
纳）

生物碎屑灰岩（塞勒姆
石灰岩）

花岗岩

一种粗粒火成岩，由石英、长石和云母组成，在地下深处缓慢冷却

结晶，形成互相咬合的晶体结构。这种结构使它异常坚硬、极耐风

化，但同样的硬度也意味着精细雕琢只能依靠电镀钻石工具，外加

足够的耐心。花岗岩产业的大部分需求是工业性质的——台面、墓
碑和机器切割抛光的板材——所以一件手工雕刻的花岗岩作品之所
以显得突出，正是因为愿意投入这份加工时间的雕刻者太少；收藏

家和公共艺术委托方也会为这种稀缺性支付溢价。

碱性花岗岩 黑云母花岗岩
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黑云母角闪石花岗岩 白云母黑云母花岗岩

花岗岩与长石砂岩 花岗岩

闪长岩

一种粗粒火成岩，成分介于花岗岩和辉长岩之间——以斜长石和角
闪石为主，呈现出鲜明的黑白斑驳外观，没有花岗岩那种粉色或灰

色的石英光泽。它的雕刻和风化表现与花岗岩相近，同样需要电镀

钻石工具和足够的耐心。它的雕刻传承其实比花岗岩更为悠久：古

埃及和美索不达米亚的雕刻家偏爱用闪长岩来完成他们昀艰难、昀

尊贵的作品——古地亚闪长岩雕像和哈夫拉闪长岩宝座像，都是现
存昀古老的硬石雕塑之一。

闪长岩（邦索尔英云闪
长岩）

含黄铁矿闪长岩
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闪长岩 闪长岩

闪长岩抛光切片 英云闪长岩（石英闪长
岩）

辉长岩

玄武岩缓慢冷却形成的粗粒等价物——深色致密，几乎全由斜长石
和辉石构成，不含花岗岩那样的石英。抛光后的辉长岩呈现近乎均

一的黑色，因此石材行业常将它作为"黑花岗岩"出售，尽管二者在
矿物学上毫不相关；如今大多数买家反而更熟悉这个市场名称。它

的加工方式与花岗岩、闪长岩相似（电镀钻石工具、进度缓慢），但

换来的是一面能毫不留情地暴露工具痕迹和划痕的镜黑色成品，因

此深受极简主义现代雕塑和纪念碑创作的青睐，因为在这类作品

中，无瑕的抛光正是重点所在。

辉长岩 辉长岩
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角闪辉长岩 角闪辉长岩

辉长岩，岩溪 紫苏辉长岩

片麻岩

一种高级变质岩，化学成分与花岗岩相同（石英、长石、云母），但

在高温高压下形成明暗相间的条带，而非均刀结晶。这种条带让雕

刻表面多了一个可以顺应或对抗的纹理方向——很像木材——也让
每块料子看起来都独一无二。片麻岩是世界各地常见的纪念碑和建

筑用石，常与真正的花岗岩一起被石材场贴上"花岗岩"的标签出
售，因为二者的加工和抛光方式几乎相同；从纪念碑石材场买"花岗
岩"的雕刻者，拿到手的很可能就是片麻岩。

黑云母片麻岩 泥质片麻岩
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闪长质片麻岩 石榴子石夕线石片麻岩

花岗质片麻岩露头（美
国地质调查局第426号公

报）

条带状片麻岩

石英岩

由砂岩变质而成，其中的石英颗粒几乎完全熔合成一体，近乎无

缝。极其坚硬耐用，能抛出明亮的光泽，也能抵御风化，代价是加

工缓慢、磨蚀性强。

含碧玉砾石英岩 粉红石英岩
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十字石石英岩 南极石英岩

索利耶尔石英岩 含重晶石的石英岩

皂石

一种富含滑石的变质岩，莫氏硬度仅1–2，是雕刻石材中昀软的一
类，锉儀划过时能感到油滑的手感。因为足够柔软，它是新手入门

的标准选择，但软度也限制了户外作品能保留多少精细细节。按重

量算，它也是昀便宜的雕刻材料之一，世界各地的手工艺品店都以

块状出售，是入门雕刻套装的常见材料——它甚至支撑起自己的一
整套成熟艺术市场：自20世纪50年代以来在国际上备受推崇的津巴
布韦绍纳雕塑，几乎完全用当地的皂石和蛇纹石雕刻而成。

皂石 滑石片岩
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滑石片岩 滑石片岩

滑石片岩 滑石片岩

雪花石膏

细粒石膏，边缘薄处呈半透明，软到可以快速雕刻和抛光。低硬度

加上易溶于水的特性，使它只适合室内摆件。它在装饰艺术领域有

着悠久的传承——古埃及的内脏罐和各类器皿常用雪花石膏制成，
意大利小镇沃尔泰拉自伊特鲁里亚时代起，雪花石膏雕刻的传统就

未曾中断。如今它的价格介于皂石与大理石之间，属于容易入手的

区间：软到可以快速完工，却又足够通透光亮，能作为成品的装饰

摆件或灯座出售。

石膏（雪花石膏） 石膏（雪花石膏）
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硬石膏、石膏与雪花石
膏

雪花石膏（石膏）

雪花石膏块（石膏） 纤维石膏（缎光石膏）

洞石

虽名为"onyx（玛瑙玉石）"，但被雕刻成灯具、碗具和镶嵌工艺品
的这种材料实际上是方解石——一种质地较软的碳酸盐矿物，与大
理石同属一族——而不是珠宝行业中同样以"onyx"之名出售的带状
玉髓（那一类材质对应的是玉髓）。这种方解石"onyx"带有条纹，在
洞穴和温泉沉积中层层堆积而成，形成方式与石灰华相同——富含
矿物质的水随时间沉积出薄层碳酸钙。它能抛出玻璃般的镜面光

泽，也支撑着一个稳定的装饰品市场——灯具、书立、棋具和镶嵌
工艺，产地多为巴基斯坦、墨西哥和阿富汗——价格更多取决于纹
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带的鲜明与对称，而非这种石材本身并不出众的硬度；也正是造就

这种带状纹理的溶解性，使它在户外容易受酸雨侵蚀。

方解石 方解石

石灰华洞穴沉积中的方
解石

断裂的石灰华钟乳石

石灰华微坝 水晶玛瑙洞钟乳石

石英（水晶）

纯净的结晶二氧化硅，莫氏硬度达7，是常见雕刻材料中昀硬的一
类。其通透感和晶体形态能造就令人惊艳的成品，但加工从一开始
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就需要依靠钻石工具。

发晶（金红石针状石英） 紫水晶

石英覆褐铁矿晶洞 石英晶体

权杖石英 石英上的红锌矿

大理石

变质石灰岩——重结晶的方解石（下文的白云石变种中，部分方解
石被碳酸镁取代），颗粒细腻均刀，能抛出耀眼的光泽。卡拉拉大理

石是产自意大利托斯卡纳的细粒方解石大理石，两千年来因色泽均

刀洁白、能保留锐利细节而备受推崇，是与古典和文艺复兴雕塑联

系昀紧密的大理石品种——米开朗基罗的《大卫》和《圣殇》都出
自卡拉拉大理石——如今它仍在商业开采，从建筑外墙板材到雕塑
用料都有供应；这份传承也带来了价格，一件完成度高的卡拉拉大

理石作品，仅凭材料本身与这一传统的关联，就能在艺术品市场上

卖出实实在在的溢价。白云石大理岩则是价格更亲民的本土替代
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品，硬度略高，风化表现也有所不同——产自新泽西州的富兰克林
大理岩就是知名一例。

白色卡拉拉大理石，近
距特写

雕像用白大理石，纹理
特写

雕像用白大理石，纹理
特写

雕像用白大理石，纹理
特写

雕像用白大理石，纹理
特写

雕像用白大理石，纹理
特写

富兰克林大理岩（白云
石大理岩）

杂色白云石大理岩
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扩散纹白云石大理岩 白云石大理岩中的金云
母

含锌白云石大理岩 含锌富兰克林大理岩

蛇纹石

一类软硬适中的变质矿物，色泽从斑驳的绿色到近黑色不等，依品

级和硬度不同，也被称为岫玉或鲍文玉。相对于它能抛出的光泽而

言，这种石材的加工难度不算高——用一种颇为"宽容"的石材，换
来一面镜光。

蛇纹石 蛇纹石
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蛇纹石 蛇纹石上的铬铁矿

叶蛇纹石 古绿蛇纹岩

维德石

一种富含铬云母的致密变质岩，几乎只产于南非和津巴布韦，其饱

和的苹果绿色来自微晶石英颗粒间夹杂的铬云母。史前人类打制维

德石工具的历史可追溯到数万年前，它至今仍是南部非洲雕刻传统

的代表性石材之一，与皂石、蛇纹石一道被雕刻成人物和器皿。它

是这一地区石材中偏硬的一种——致密到足以保留精细细节、抛出
玻璃般的光泽，但磨蚀性也强于皂石，锉儀损耗更快。

维德石，南非
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玉髓

隐晶质石英——即晶粒细小到肉眼无法分辨的二氧化硅，常在结
核、脉体和假晶中生成，与带状纹理的近亲玛瑙不同。它能抛出极

佳的光泽，但韧性强，意味着加工只能依靠钻石工具，进度缓慢。

珊瑚假晶玉髓 辉锑矿伴黄铁矿与玉髓

蛋白石与玉髓 蓝色玉髓

玉髓 带状玉髓（玛瑙）

燧石

一种致密的隐晶质沉积硅质岩，成分上接近玉髓，但形成于沉积层

而非脉体之中。英语中的"flint"只是对其中颜色更深、品质更高的结
核状燧石变种的称呼——历史上正是这一变种因断口规律（贝壳状
断口）而被打制成石器和取火石——本质上仍是同一种矿物、同样
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的雕刻性能，主要以色泽和结核形态区分，而非真正的地质分界。

二者断口都很规律，也都因同样的硬度和耐候性受到雕刻者青睐。

多佛燧石 多佛燧石

多佛燧石 多佛燧石

含化石白色燧石 石灰岩中的含化石燧石

范波特燧石，俄亥俄州
燧石岭

范波特燧石，俄亥俄州
燧石岭
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范波特燧石，俄亥俄州
燧石岭

玛瑙

带状玉髓，其平行或同心的纹层由富含硅质的地下水在空腔中层层

沉积矿物而成。这种纹理本身就是它的看点——如何切开毛料、选
取角度以展示纹路，几乎和雕刻本身一样重要。它支撑着一个庞大

而活跃的宝石爱好者市场：世界各地的矿石展销会上，玛瑙原石按

磅论斤买卖，价格几乎完全由纹理的稀有程度和色彩决定，而非体

积大小——一块作为原石几乎不值钱的料子，一旦被恰当的切面揭
示出理想的纹路，就可能变成一颗有价值的凸圆宝石或书立摆件。

带状玛瑙 花边玛瑙

抛光粉玛瑙 玛瑙
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带状玉髓（草原玛瑙） 带状玉髓（草原玛瑙）

绿松石

一种质地较软、不透明的铜铝磷酸盐矿物，以天蓝到蓝绿色泽著

称，通常呈细脉或结核状产出，很少形成大块可雕料——如今市面
上的绿松石多数经过稳定化处理（浸树脂）才能承受切割和抛光。

它是美国西南部和波斯珠宝、小型器物雕刻传统的核心材料，但硬

度较低（莫氏5–6）加上脉体本身尺寸有限，使它的用途大多局限
于镶嵌、凸圆宝石和小型图腾雕刻，很少用于大型雕塑。

绿松石 绿松石

绿松石 绿松石，新墨西哥州塞
里约斯矿区
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绿松石标本 绿松石

孔雀石

一种色泽浓郁的碳酸铜矿物，在铜矿床中以带状、葡萄状（"葡萄
串"状）集合体生长，常与蓝色的蓝铜矿共生。质地较软（莫氏3.5–
4），能抛出亮丽的光泽，但同心带状纹理意味着切片和取向和处理
玛瑙一样重要。自古以来它就被磨成颜料，也被雕刻成装饰品——
19世纪俄国宫廷的"孔雀石厅"传统，就是将大块板材镶嵌到家具和
廊柱表面——如今它仍是流行的装饰和镶嵌用石材，但铜粉尘的毒
性使湿法加工和良好通风成为不可或缺的条件。

蓝铜矿－孔雀石标本 葡萄状孔雀石

葡萄状孔雀石 蓝铜矿－孔雀石
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孔雀石 孔雀石

青金石

一种变质岩，而非单一矿物——主体是蓝色的青金石矿（天蓝石），
通常夹杂着黄铜色的黄铁矿和白色方解石，那点点金光正是它魅力

所在，而非瑕疵。品质昀佳的料子六千多年来一直产自阿富汗的萨

雷桑矿区，使它成为世界上持续交易时间昀久的雕刻和颜料原料之

一（在合成替代品出现之前，研磨青金石正是群青颜料的来源）。硬

度中等偏软（莫氏5–5.5），加工顺手，但产地稀少、几乎只出自特
定矿场，使优质原石相对于其硬度而言价格偏高。

青金石，阿富汗萨雷桑 青金石，阿富汗萨雷桑

大理岩中的天蓝石伴黄
铁矿

天蓝石
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黄铁矿大理岩中的天蓝
石，阿富汗萨雷桑

方柱石转变的天蓝石，
阿富汗巴达赫尚

和田玉／软玉

一种坚韧的钙镁闪石矿物（阳起石–透闪石系列），其相互交织的纤
维状晶体使它几乎不可能被打断——是雕刻石材中韧性昀强的一
种，在中国玉雕传统中被珍视了数千年。色泽从"羊脂白"到经典的
菠菜绿不等。在中国以外，它作为新西兰的"波乌纳姆"（毛利人的
圣物）承载着同样深厚的文化分量，此外在加拿大不列颠哥伦比亚

省和西伯利亚也有商业开采。上等羊脂白软玉在拍卖会上的价格能

与宝石媲美，即便是普通的绿色软玉，也有稳定成熟的市场——这
在雕刻石材中很少见：原料本身在艺术家动手之前，就已经具备可

观的转售价值。

软玉（阳起石－透闪石
系列）

软玉

软玉 软玉风棱石
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软玉风棱石 绿色软玉风棱石

翡翠／硬玉

一种钠铝辉石，虽同样被称为"玉"，但在矿物学上与软玉截然不
同；它硬度更高，能呈现出玉石市场上价格昀高的鲜艳绿色，即所

谓"帝王绿"。主要产自缅甸，历史上是两种玉中更为稀有、也更受
市场行情左右的一种。顶级帝王绿翡翠，按重量算是地球上昀昂贵

的雕刻材料之一——一条上乘的翡翠项链曾在拍卖会上卖出数千万
美元的高价——香港的玉石交易市场至今仍主导着全球大部分的定
价标准，这使翡翠既是艺术家的创作材料，也几乎等同于一种大宗

商品投资。

硬玉 中国翡翠纽扣

新石器时代硬玉石斧
（背面）

新石器时代硬玉石斧
（腹面）
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新石器时代硬玉石斧
（俯视）

硬玉岩巨砾（缅甸）

寿山石

产自福建福州附近的一种叶蜡石类石材，是中国篆刻和微型雕刻传

统的根基所在——质地柔软（莫氏2–3），单凭手工刻儀便可雕琢，
能呈现出其他石材难以企及的精细度。它按具体品种命名分级定价

（田黄、芙蓉，以及其他数十个品种），而非笼统地以"寿山石"论
价，顶级田黄石的成交价甚至可与硬玉翡翠比肩，使它既是雕刻材

料，也是收藏市场上的硬通货。

寿山石山子雕件 寿山石山子雕件

黑寿山石印章及其印文 寿山石印章，浮雕八仙
上寿图
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寿山石印章，浮雕八仙
上寿图

芙蓉石（寿山石类）微
画雕

青田石

另一种叶蜡石类文人石材，产自浙江青田县，雕刻手感几乎与寿山

石一样——柔软、细腻，用手工刻儀就能加工，因为二者本就同属
一个矿物族群。它的"灯光冻"半透明品种昀受推崇，但普通青田石
常见的斑驳绿褐色，才是大多数中国篆刻者入门练手的材料，价格

远比寿山石亲民，至今仍是中国美术院校的标准教学用石。

青田石原石 清代酱油青田石鼠瓜纽
方章

清代青田石章，苏州博
物馆藏

赵之谦刻青田石自用印
章
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青田石雕《明月有情邀
家园》

青田石雕《梁祝》

巴林石

四大中国文人赏石中确立昀晚的一种，产自内蒙古，直到20世纪70
年代才被广泛推向市场，但它与寿山石、青田石同属叶蜡石及相关

矿物族群，雕刻手感也相同。它的"鸡血"品种（浅色底子上贯穿着
朱红色条纹）昀受追捧，与南方昌化石著名的鸡血品种如出一辙

——尽管两地相隔中国南北两端，在印石市场上却常被直接拿来比
较。

巴林石印章，葫芦钮 巴林石印章，葫芦钮
（局部）

巴林石印章，瓦钮 巴林石印章，瓦钮（局
部）
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巴林石印章，同款瓦钮
对章

巴林石印章，同款瓦钮
对章（局部）

昌化石

四大中国文人赏石中的昀后一种，产自浙江昌化附近，正是著名

的"鸡血石"的产地——浅色叶蜡石底子上贯穿着朱红色的辰砂条
纹，是整个印石市场上昀受追捧的花色，每克价格往往超过硬玉翡

翠。它的雕刻方式与寿山石、青田石相同。截至本书写作时，未能

在维基共享资源上找到可用开放许可的昌化石标本或雕件照片，因

此这里只作文字说明，而不设图库条目。

卡特林石

一种柔软、细粒的变质泥岩，几乎只产自明尼苏达州一处受保护的

矿场，传统上由北美原住民各部族雕刻成礼仪用烟斗。砖红色泽和

易加工的特性使它独树一帜，而该地的开采权在法律上仅限北美原

住民享有。

卡特林石（红陶石） 开采的卡特林石块与烟
斗

65



卡特林石烟斗特写 红黑卡特林石

猫头鹰造型卡特林石烟
斗雕刻

石英岩中的卡特林石

透石膏

石膏中透明的结晶变种，常以扁平的片状晶体或交织成"玫瑰"状生
长。和雪花石膏一样软、易溶于水，人们看重的是它引人注目的通

透感和光影效果，而非耐久性。

石膏（透石膏） 石膏（透石膏）
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透石膏 透石膏（石膏）

石膏玫瑰 透石膏晶簇

绿泥石片岩

一种柔软的片状变质岩，因主要矿物绿泥石而带有绿色光泽。顺着

纹理雕刻很容易，但逆纹理加工则可能剥落，因此下儀方向比对付

整体块状石材更重要。

绿泥石片岩 绿泥石片岩
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石榴子石绿泥石片岩 绿泥石片岩

含金硫化物绿泥石片岩 石榴子石绿泥石片岩

泥质板岩

一种硬化的细粒泥岩，变质程度刚好足以失去易碎裂的层理，同时

保持足够柔软以供精细手工雕刻。太平洋西北海岸的海达族艺术家

尤以此技艺闻名，他们雕刻的是产自海达瓜依群岛的一种黑色品

种。

含铁质泥质板岩 笔石泥质板岩
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韵律层泥质板岩（纹泥
岩）

韵律层泥质板岩（纹泥
岩）

纹泥质板岩中的坠石 泥质板岩中的干裂纹

石灰华

一种多孔的带状方解石，由富含矿物质的泉水沉积而成，常带有被

困气泡或植物残留留下的小孔洞。作为常见建材，它的天然纹理和

暖色调给人的感觉是质朴，而非光洁。

石灰华 石灰华洞穴沉积
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石灰华洞穴沉积 石灰华洞穴沉积

石灰华钟乳石（滴水石） 石灰华钟乳石（滴水石）

板岩

细粒变质页岩，沿着清晰的劈理面剥裂成薄而平整的片状。这种劈

理特性使它适合做屋顶瓦和地板材料，但也限制了雕塑用途——设
计只能顺着纹理走，而不能与之对抗。

灰色板岩 绿色板岩
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红色板岩 空晶石（十字石）板岩

红色板岩（哈奇山，纽
约）

灰色板岩（宾夕法尼亚
州）

流纹岩

一种细粒火山岩，成分上接近花岗岩，但在地表快速冷却而成，常

带有红、黄、棕色交织的流纹状图案。因其色彩而非某种单一矿物

受到宝石爱好者和石材雕刻者的青睐。

流纹岩 流纹斑岩
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流纹构造流纹岩 流纹斑岩

流纹凝灰岩 含铜流纹岩砾岩

玄武岩

深色细粒火山岩，由快速冷却的熔岩形成，致密且极耐户外风化。

中美洲奥尔梅克文明的巨石头像和复活节岛（拉帕努伊）的摩艾石

像，都是大型玄武岩雕刻中昀广为人知的例子，其近乎不朽的耐久

性至今仍是公共艺术和户外雕塑委托的首选材料。原石本身相对便

宜——它只是一种常见的火山岩，而非稀有矿物——所以玄武岩雕
塑的成本几乎全部来自人工：赋予它数千年耐候性的那份硬度，同

样也意味着只能用钻石工具缓慢加工，而买家付的钱，买的正是这

份耗时。

玄武岩 拉斑玄武岩
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玄武岩 杏仁状玄武岩

气孔状玄武岩 含自然银玄武岩

黑曜石

火山玻璃，因熔岩冷却速度极快、来不及形成晶体结构而生成——
这也是它像打制燧石一样，会呈现出锋利的贝壳状断口，而非沿某

个纹理方向断裂的原因。它太脆、刃口太易崩缺，不适合做大型雕

塑，但在小型雕件上有着悠久的历史：中美洲文明曾将它磨制成镜

子和礼仪用儀，如今它仍是流行的宝石加工和小型雕刻材料，因内

含物和光泽（雪花、彩虹、金曜等品种）能呈现出其他雕刻石材无

法复制的光影效果而备受青睐。

雪花黑曜石 黑曜石
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黑曜石 含方石英黑曜石

含方石英与铁橄榄石黑
曜石

黑曜石，黄石公园黑曜
石崖

砂岩

由胶结的砂粒构成的沉积岩——石英胶结的品种偏硬耐用，方解石
胶结的则偏软。细腻、分选均刀的颗粒，正是雕刻级砂岩区别于大

多数人印象中粗糙建材砂岩的地方。

云母质砂岩 砂岩
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科科尼诺砂岩 火山碎屑砂岩

带状砂岩 砂岩中的李泽根环带

5.2 非石材材料

5.2.1 传统非石雕材料

尽管本手册以石雕为主题，但许多传统雕刻师——尤其是在
东亚地区——也会雕刻各种非石质材料。这些材料可以沿用
本书所述的工具与工作台配置，因此一并收录于此。

类别 中文名称 莫氏硬度 抛光效果 户外适用 观赏性

有机材料

珊瑚、宝石珊瑚、红珊瑚、粉

珊瑚、白珊瑚
3–4 高 否 ★★★★★

骨、牛骨、牦牛骨 2–3 高 否 ★★★☆☆

鹿角、鹿茸（未硬化） 2.5–3 高 否 ★★★★☆

贝壳、珍珠母、螺钿 2.5–4.5 镜面 是 ★★★☆☆

琥珀、蜜蜡 2–2.5 镜面 否 ★★★★★

煤精、黑玉 2.5–4 镜面 否 ★★★★☆

珊瑚 — 有机碳酸钙骨骼；可雕出极为精细的细节。
骨 — 易于雕刻和抛光；常用于练习和装饰作品。
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鹿角 — 外层致密，可进行精细雕刻；内芯多孔疏松。
贝壳、珍珠母 — 珠光贝层色彩变幻独特，但质地易脆。
琥珀 — 树脂化石；切削容易，可抛出极为光亮的效果。
煤精、黑玉 — 木质化石，色泽深黑；传统上用于制作首
饰与饰物。

注意： 以上材料并非地质学意义上的石材。它们
的硬度、粉尘特性、抛光方法及长期耐久性都与

矿物和岩石雕刻材料不同。珊瑚等部分材料在许

多国家受到保护或管制。购买、进口、出口或销

售前，务必核实当地法律。

5.2.2 非石质材料图集

常见非石质雕刻材料标本（来源：维基共享资源）。

珊瑚

群体海洋珊瑚虫分泌的碳酸钙骨骼，能抛出高光泽，展现出精细的

生长结构。许多珊瑚物种如今受到保护或受《濒危物种公约》
（CITES）管制，因此来源合法性和可加工性同样重要。

珊瑚化石（蜂巢珊瑚），
抛光

珊瑚化石
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皱纹珊瑚化石 皱纹珊瑚化石

红珊瑚，抛光 红珊瑚原枝

骨

容易获取，雕刻和抛光都很方便，长期以来一直用于练习件和小型

装饰作品。它的横截面能看到从致密的外层皮质骨到疏松内芯的天

然过渡。

商代甲骨（牛骨） 商代甲骨（牛骨）
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商代甲骨（牛骨） 骨雕残片

骨骼残片（大都会艺术
博物馆）

加工骨器尖状器，奥克
兰博物馆

鹿角

每年自然脱落并重新长出，因而是一种可再生的雕刻材料，这一点

与骨不同。致密的外层容易雕刻，而疏松的芯部则限制了精细细节

能刻多深。

脱落鹿角 脱落白尾鹿角
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中世纪鹿角加工废料 脱落黇鹿角

草地上的脱落鹿角 旧石器时代晚期的驯鹿
角加工工具

珍珠母

某些贝类壳内衬的珍珠层，由微观薄层堆叠而成，能将光散射出流

转的色彩。它美观、深受镶嵌工艺喜爱，但脆性也大，薄的雕刻部

位很容易开裂。

鲍鱼壳碎片 珍珠母手镯
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鹦鹉螺化石珍珠层 鹦鹉螺化石珍珠层

鲍鱼壳珍珠层 三枚鲍鱼壳（新西兰
鲍），珍珠层

琥珀

树脂化石，大多数商业产地的琥珀已有数千万年历史，软到可以用

手工工具切削，也能抛出温暖的玻璃光泽。偶尔包裹其中的昆虫或

植物残留（包裹体），让每一件都独一无二、格外具有收藏价值。

印尼班贾尔马辛琥珀 抛光婆罗洲沙巴琥珀
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印尼蓝珀（爪哇） 丹麦琥珀

滚磨抛光的波罗的海琥
珀

未经打磨的原石琥珀

煤精

一种致密、类似褐煤的木化石，乌黑而轻盈，足以雕出精细纹样而

不显沉重。维多利亚时代的丧礼首饰让它一度风靡，英格兰的惠特

比至今仍是它昀知名的产地。

煤精样本 煤精加工废料
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产自德国霍尔茨马登的
煤精

煤精首饰

煤精雕刻十字架吊坠
（奥克兰博物馆）

煤精雕刻手镯部件（奥
克兰博物馆）

5.3 寻石鉴定的工具

野外评估石材,大部分需求靠几件小巧的随身工具就能满足:
检查裂纹与透明度、判断硬度和矿物族属,以及从有希望的
发现中取得可用的样本。按实用性排序——手电筒昀先，能
快速判读任意石材；其次是石锤，用于测硬度和取得新鲜断

面；再往后是放大镜和酸液测试，用来确认鉴定；昀后是水

瓶和凿子，是这套装备里昀轻与昀重的两件。
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1

Flashlight
white LED + 365 nm UV, two beams

2

Stone Pick
point one side, flat blade the other

3

Loupe
10x, inspect grain & structure

4

Acid Test
calcite fizzes, quartz doesn't

5

Water Bottle
reveals true color & banding

6

Chisel
extract a specimen

图5.1：六件寻石鉴定随身工具，按重要性排序

手电筒和石锤覆盖了野外大多数判断：手电筒用来照明查

看，石锤用来测硬度和取得新鲜断面。放大镜和酸液测试用

来确认鉴定。水瓶和凿子，则是这套装备里昀轻和昀重的两

件。

5.3.1 手电筒

野外评估石材昀简单的工具。白光承担大部分工作:查看裂
纹、绺纹、纹理走向以及薄边处的透光性。365 纳米紫外光
能激发方解石、大理石、石灰岩的荧光反应(石英和软玉很
少发出荧光)——这是附加用途，而非购买灯具的主要理
由。优先考虑白光LED、真365纳米紫外线、便携尺寸和
USB-C充电;不要理会流明数值(流明只衡量白光强度,并不能
反映紫外线输出——500–1000流明已经足够),激光笔功能可
以忽略。笔式双光源手电(约15–20美元)足以应付日常携带;
较大的三合一手电筒更适合长时间野外出行,但会牺牲便携
性。
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5.3.2 石锤

地质锤/石镐——一头是尖镐,另一头是平刃——是手电筒之
后昀常用的鉴定工具。用尖端对照已知参照物(指甲、铜、
钢)做划痕硬度测试,也用它敲掉一角,露出未风化的新鲜断面;
风化或沾污的表面会掩盖只有在新断口上才能看清的颜色和

纹理。约570–680克（20–24盎司）的锤头就够用——更大
的是用来破石,而不是用来测试的。

5.3.3 放大镜

一支10倍珠宝放大镜，配合手电筒使用，才能真正观察纹理
和晶体结构，而不是凭猜测判断——燧石与玉髓的区别，或
石英岩与大理石的区别，往往只有在这个放大倍数下才看得

出来。一支10–15美元、带翻盖的放大镜就够用；不必为了
业余寻石去买地质学家用的消色差双合透镜。

5.3.4 酸液测试（稀盐酸）

一小瓶滴管装的稀（10%）盐酸，是区分方解石族石材（石
灰岩、大理石、石灰华、洞石、白云石大理岩）和外观相似

的石英族石材（玛瑙、玉髓、燧石、石英岩）昀快的办法

——方解石接触酸液会明显起泡，石英则完全不反应。测试
时选一处不显眼的地方或新鲜断面，因为风化表面会削弱反

应；测试后记得冲洗石料。这是整套工具里唯一一件洒出来

真会伤到石料、装备或皮肤的东西，务必盖紧瓶盖、竖直存

放，比对待其他工具都要多一分小心。

5.3.5 水瓶

一个小型喷雾瓶或挤压瓶装水，能在不敲开新断面的前提

下，显示出石料真实的颜色和纹带——干燥、风化的表面会
让两者都变得模糊不清。这是整套工具里风险昀低的一件：
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除了瓶子本身没有任何成本，也不会损耗标本，对玛瑙、碧

玉和石灰华尤其好用。

5.3.6 凿子

冷凿(或带刃口的第二把石镐)用于当一块标本值得取回、而
不只是就地查看的时候——沿绺理劈开,或从围岩中取出。
它是这份工具清单里昀重、也昀不常需要的一件:短途踏勘
可以留在家里,以采集为目的的行程再带上。

5.3.7 最低限度携带

短途寻石,一支手电筒就能覆盖大多数判断。酸液测试、放
大镜和水瓶都轻到一旦入手，不妨就一直留在工具包里。一

旦涉及硬度和新鲜断面检查——大多数外出都是如此——再
加上石锤。只有计划真正取回材料带走时,才需要带凿子。

采集或带走石料并非在任何地方都合法——具体规则因国
家、州/省乃至场地（公共用地、公园、私人土地）而异。
本书不涉及采集相关法规，带走材料前请自行核实当地规

定。
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第 6章

参考文献

本章汇集了本书前文事实性陈述所依据的主要参考资料，并

对非作者本人拍摄的照片，在目前已知出处的情况下，给出

相应的版权说明。这里的内容并非逐句标注引用，读者可将

其视为延伸阅读材料，以及对图片授权情况的一份坦诚说

明。

6.1 延伸阅读与资料来源

矿物硬度（莫氏硬度）——贯穿第五章

美国地质调查局，“莫氏硬度表”

Mindat.org（哈德逊矿物学研究所），“莫氏标度”
美国矿物学会，“莫氏硬度标度”

玉石矿物学（软玉与硬玉）——第五章

美国宝石学院，“玉石简介”

Geology.com，“玉：由软玉或硬玉构成的美丽而坚韧的材
料”

中国文人赏石雕刻传统（寿山石、青田石）——第五章

维基百科，“寿山石雕”

中华文化研究院，“中国寿山石文化”

可吸入二氧化硅粉尘安全——见于第三、四、五章
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美国职业安全与健康管理局，29 CFR 1926.1153，《可吸入
结晶二氧化硅》
OSHA，“建筑业可吸入结晶二氧化硅标准小型实体合规指
南”（OSHA 3902）

6.2 图片与图表来源说明

6.2.1 原始图表与摄影作品

除下文特别注明外，书中图表（第三章中的粗雕阶段图示）

以及所有工具、技法与作者工作台的照片（第一、二、三、

四章）均为作者为本书原创制作。

6.2.2 AI 生成与 AI 辅助制作的图片

磨头形状图标与第一章工作流程图由 AI 工具生成。封面画
面基于作者本人拍摄的照片，并通过 AI 工具将其转换为线
稿风格。

6.2.3 石材与材料标本照片

第五章《原石图库》与《非石质材料图集》中的每一张照片
均为来源于维基共享资源（Wikimedia Commons）的真实标
本照片，均经过逐张核实。CC0 及公共领域条目无需署名，
此处从略；下表仅列出按 CC BY 或 CC BY-SA 许可协议条款
需要署名的条目，并列出摄影师、许可协议及来源页面。

两个图库完整的逐张照片署名对照表（含此处从略的 CC0
与公共领域条目）收录于本书的电子书（EPUB）与数字版
中。
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安全声明

石雕涉及电动工具、切割与打磨设备，以及本手册所涉

及的许多石材会产生的细微矿物粉尘——其中包括已知
会危害呼吸系统的结晶二氧化硅粉尘。请在通风良好的

环境中作业，尽量采用湿切割、湿打磨的方式，并佩戴

合适的防护装备：护目镜、护耳器，以及经过正确适

配、可过滤细微颗粒物的防尘面罩。

本书中描述的工具、工作站配置与技法，均基于作者本

人在家庭工作室中的实践经验，仅供参考之用，不能替

代工具或材料制造商提供的安全说明与规格要求——请
务必优先阅读并遵循这些说明。石雕操作的风险由读者

自行承担；对于因使用本书信息而造成的任何伤害、损

失或损坏，作者不承担责任。
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