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摘要：+ 本文简述了以集成材为基材，以珍贵材种为饰面材料，辅以人造板材料，生产集成材实木门的结构与加工工艺。
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+ + 木材因具有天然的美丽纹理、柔和的光泽和悦
目的颜色，而且软硬适中，隔音、隔热性能良好，调

温、调湿等功能，使其成为广为使用的木门材料。尤

其近年来，由樱桃木、黑胡桃、柚木等高档木材做成

的实木门，以其凝重古朴、美观大气，吸引着人们的

目光。然而，珍贵木材制成的纯实木门，因资源有限

且价格昂贵，使大多数人只能望“门”兴叹。本文结

合实际生产，介绍了以普通木材集成材为基材，以樱

桃木、黑胡桃、柚木等珍贵材种的刨切单板为饰面材

料，辅以其他人造板生产集成材实木门加工工艺。

!# 集成材实木门的特点
集成材是由小规格的木料经过胶粘连接而成的

具有一定规格的木质板材，其生产过程主要是：经开

榫机对小规格木材短料开齿，利用指接机和高强度

的胶黏剂将短料接长，经刨光处理后，再将指接接长

的木料侧面涂胶、拼板、高频胶合制成。集成材不但

具有木材所具备的各种优点，而且集成材的原料多

使用加工剩余物，可提高木材的综合利用率，同时，

在加工过程中通过选料，可在一定范围内实现板材

无腐朽、节疤、虫蛀、劈裂等天然缺陷。

集成材实木门主要是以松木、杉木、柳安等材种

制成的集成材为基材，以樱桃木、胡桃木、柚木等珍

贵材种单板为饰面材料组合加工而成。与纯实木门

相比，集成材实木门具有质量上乘、不易变形，加工

成本较低的特点；同时用珍贵树种材为饰面材料，其

雅致的纹理和柔和的色彩又满足了人们视觉和功能

上的需要。

5# 集成材实木门门框的加工工艺
集成材实木门框的“两拼”结构系指门框断面

由两部分组成，每一部分均以松木、柳安木材或以

此类木材制作的集成材为内芯，表面覆贴胡桃木、

樱桃木等珍贵树种材的装饰单板或胶合板等，最后

两部分通过方榫结构拼接而成门框部件。其横断

面如图 ’。
+ + 以图 ’（=）所示的结构为例，其加工过程可以分
为三个步骤：

+ + ’）下料 1$覆贴装饰单板 M、衬层板 6$陈化$修
边$砂光$打 J处槽$覆贴装饰单板 =、J$陈化$
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图 !" 两拼结构门框部件的横断面
#$%& !" ’()** *+,-$). )/ 0 1))( /(02+

修边$砂光$打槽
!）下料 "$覆贴装饰单板 #、衬层板 $$陈化$
修边$砂光$覆贴装饰单板 %$修边$砂光$开榫

&）将!、"步骤加工的门框部件进行楔合$陈
化$开榫$楔框，组成整体门框
集成材实木门门框的内芯木料规格较小，并利

用集成材的优点，木材缺陷较少，含水率较均匀，有

效地避免纯实木门框在环境温湿度变化时易发生的

开裂、翘曲、变形等现象；其次，由于芯材外面覆贴的

是厚度为 & ’ ( )) 珍贵树种材装饰单板，很好地保
持了木材原有的纹理、色泽；如在覆贴前对装饰单板

进行细致、严格的选配，使门框的整体外观效果更为

美观和谐，与纯实木门框几乎没有区别。门框上所

有装饰单板的覆贴，要求在热压、拼板设备上进行，

保证装饰单板与内芯之间胶合牢固，拼缝严密，整体

强度好。

集成材实木门框的另外一种生产工艺为：把 *、#
处的装饰单板可用制作门扇的中密度纤维板下脚料

覆贴较薄的装饰单板或胶合板边条来代替，可进一

步降低材料成本；由于胶合板在二次热压时容易出

现面层龟裂，所以一般采用 !+ ( )) 或 & )) 的中密
度纤维板上覆贴 ,+ & ’ ,+ - ))的装饰单板。
3" 集成材实木门扇的结构与加工工艺
3+ !" 集成材实木门扇的组成
集成材实木门扇主要由边梃、竖梃、上梃、中梃、

下梃、门心板几个部件组成，其立面如图 ! 所示。根
据其结构和加工工艺，大致可分为：边梃、竖梃、上

梃、中梃、下梃，为一类；门心板为另一类。

3+ 4" 集成材实木门扇梃类部件的结构与加工
集成材实木门扇中的梃类部件一般以松木、柳

安等集成材做内芯，两侧用拼板机封贴胡桃木、樱桃

木等珍贵树种材装饰实木薄板，上下覆贴同种材质的珍

贵树种材装饰单板，其结构示意如图 &。
加工过程：集成材规格料$装饰实木薄板封边$

图 4" 门扇立面
#$%& 4" 5+,-$).06 +6+70-$). )/ 0 1))( 6+0/

修边$热压覆贴装饰单板$齐边、修整（$开榫）$
打眼$铣线型$部件

图 3" 门梃类构件横断面
#$%& 3" ’()** *+,-$). )/ 0 *-$6+ 2+28+(

. . 该类部件加工过程相对较简单，需要注意的是
集成材两侧所封的装饰实木薄板的规格，铣线型的

一侧至少需要比线型宽度大 ( ))，另外一侧的装饰
实木薄板的厚为 ( ’ / )) 即可，部件厚度比集成材
厚度大 0 ))做为修边时的加工量。在加工过程中
注意保持部件加工基准面的一致，装饰单板与装饰

实木间的纹理、颜色要尽可能相近，保证楔合后门扇

整体的平整度及外观效果。

3+ 3" 集成材实木门扇门心板的结构与加工
0）集成材封边装饰单板门心板. 以优质的集成
材作为内部芯料，四周用拼板机结合方榫结构拼接

珍贵材种的实木料，陈化砂光后在其上下两侧热压

覆贴锯制的同种珍贵材种装饰薄板，齐边制成规格

尺寸，最后铣出线型即可。其剖面如图 12所示。
. . 工艺流程：集成材规格料$开榫$装饰实木封
边$齐边$砂光$覆压装饰单板$铣线型$修整
. . 作为饰面材料的装饰单板厚度一般为 & ’ ( ))，
同一门心板两侧装饰单板颜色、纹理应近似；覆贴单板

时，单板拼缝应与门心板纵边平行。门心板封边实木

料的宽度需比预备铣的线型宽度大 0( ’ !, ))，防止
铣线型时露出内部的集成材。为降低成本，装饰单板也

可以用中密度纤维板热压覆贴较薄的装饰单板代替，但

是其不足之处是起线型时会露出中密度纤维板立边，不

够美观。其次，封边实木料也可以分为两半，
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图 !" 装饰实木或复合门心板的断面示意图
#$% & !" ’()** *+,-$). )/ -0+ 12.+3$.% )/ 2 *)3$4 2.4 ,)51)*$-+ 4))(

中间加以低成本的人造板（如中密度纤维板或胶合

板，见图 !"）。
#）中密度纤维板覆贴装饰单板门心板$ 用一定
规格的中密度纤维板直接作为门心板主料，铣出线

型后用真空气囊压机整体覆贴装饰单板，一次成型。

结构示意如图 % 所示。
$ $ 工艺流程：中密度纤维板$规格料$铣线型$覆

图 6" 中纤板门心板的断面示意图
#$%& 6" ’()** *+,-$). )/ 2 78# 12.+3$.%

贴装饰单板$修整
此加工工艺要求中密度纤维板的质量要好，铣出

的线型要光滑、流畅，避免出现棱角及过于复杂的线

型，门心板表面要保持洁净，尽可能使用气囊压机进行

饰面装饰单板的覆贴，保证覆贴的结实、牢固，平整度

好，避免出现开胶、鼓泡等外观缺陷。装饰单板在拼接

时的色泽、纹理要尽量一致，拼接缝隙严密、平整。

综上所述，集成材实木门以其雅致的纹理，漂亮

的色彩，不易变形，加工成本较低等诸多优点将会在

实木门市场中占有一席之地，发展前景较好。在实

际制作过程中，还可根据市场需求，开发出更多的新

结构和工艺
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