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(54)实用新型名称

一种原木本色多维雕刻工艺品

(57)摘要

本实用新型公开了一种原木本色多维雕刻

工艺品，包括基体，基体底部设有底板，底板上表

面堆叠粘合有若干个板材，底板及板材均由条形

的原木拼接而成，基体的侧面及底板的底面涂有

石蜡层。通过原木材拼成板材，加工成3mm‑30mm

不同厚度的薄板，叠加粘合一起，方便加工；在底

板上部的板材按需求雕刻成所需要的图案，利用

木材天然的色彩雕刻加工成图案或字体，制成的

工艺品易于保洁，从不同的角度欣赏，具有不同

美的效果。
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1.一种原木本色多维雕刻工艺品，包括基体（1），其特征在于，所述基体（1）底部设有底

板（2），所述底板（2）上表面堆叠粘合有若干个板材（3），所述底板（2）及所述板材（3）均由条

形的原木拼接而成，所述基体（1）的侧面及所述底板（2）的底面涂有石蜡层（4）。

2.根据权利要求1所述的一种原木本色多维雕刻工艺品，其特征在于，所述板材（3）的

厚度为3mm‑30mm。

3.根据权利要求1所述的一种原木本色多维雕刻工艺品，其特征在于，所述基体（1）内

的底板（2）及板材（3）采用白乳胶粘合。
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一种原木本色多维雕刻工艺品

技术领域

[0001] 本实用新型涉及木质装饰板加工技术领域，具体来说，涉及一种原木本色多维雕

刻工艺品及制备方法。

背景技术

[0002] 随着人们生活水品的提高，现有的壁纸进和一些装饰品已经不能满足家居装饰层

面的需求，近年来，雕刻品由于立体感强、表现力丰富、观赏性强而深受人们的喜爱和收藏，

通常的雕刻品都是立体雕刻，通过去除不需要的部分，令物体的轮廓显现出来，或者将图案

部分去除，利用空白部分显现物体；

[0003] 这样雕刻出来的作品造型立体、直观，但是由于形状是直接将外形雕刻而显现，如

果雕刻错误或者存在误差后，形状会发生改变，浪费大量的木材；采用传统的镶嵌、雕刻或

烙画等单一工艺进行生产，不能很好地保留原木本色，同时形成的产品装饰效果也比较单

一；另一方面现有的雕刻工艺品长时间放置后，特别是在潮湿环境中，容易出现发霉的情

况，影响其外观和价值。

实用新型内容

[0004] 针对相关技术中的上述技术问题，本实用新型提出一种原木本色多维雕刻工艺品

及制备方法，能够克服现有技术的上述不足。

[0005] 为实现上述技术目的，本实用新型的技术方案是这样实现的：一种原木本色多维

雕刻工艺品，包括基体，所述基体底部设有底板，所述底板上表面堆叠粘合有若干个板材，

所述底板及所述板材均由条形的原木拼接而成，所述基体的侧面及所述底板的底面涂有石

蜡层。

[0006] 进一步地，所述板材的厚度为3mm‑30mm。

[0007] 进一步地，所述原木的含水率为8%‑12%。

[0008] 进一步地，所述基体内的底板及板材采用白乳胶粘合。

[0009] 根据本实用新型的另一方面，提供了一种原木本色多维雕刻工艺品的制备方法，

包括以下步骤：

[0010] S1、将原木进行切割，拼接成若干个板材，按照基体的厚度要求，对已经挑选好的

板材进行修整，通过白乳胶进行粘合形成基体；

[0011] S2、将所述基体放置到雕刻区，雕刻初样，向所述雕刻初样的内部注入聚乙二醇；

[0012] S3、使用砂轮顺着基体的木纹方向打磨至表面光滑；

[0013] S4、擦除废料，继续雕刻完成后，在所述基体的外表面涂抹石蜡；

[0014] S5、将附着所述石蜡的基体浸泡在‑30～‑20℃的液态氨中20～30分钟捞出，自然

升温至40℃，在40～60℃下干燥。

[0015] 进一步地，在所述步骤S1之前，将所述原木进行干燥处理，所述原木需在50‑80℃

的条件下烘烤15‑30min。
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[0016] 进一步地，所述步骤S3中，采用100～200目的粗砂轮粗磨所述基体后，再采用300

～400目的细砂轮细磨所述基体。

[0017] 本实用新型的有益效果：通过原木材拼成板材，加工成3mm‑30mm不同厚度的薄板，

叠加粘合一起，方便加工；在底板上部的板材按需求雕刻成所需要的图案，利用木材天然的

色彩雕刻加工成图案或字体，制成的工艺品易于保洁，从不同的角度欣赏，具有不同美的效

果。

附图说明

[0018] 为了更清楚地说明本实用新型实施例或现有技术中的技术方案，下面将对实施例

中所需要使用的附图作简单地介绍，显而易见地，下面描述中的附图仅仅是本实用新型的

一些实施例，对于本领域普通技术人员来讲，在不付出创造性劳动的前提下，还可以根据这

些附图获得其他的附图。

[0019] 图1是根据本实用新型实施例所述的一种原木本色多维雕刻工艺品的结构示意

图；

[0020] 图2是根据本实用新型实施例所述的一种原木本色多维雕刻工艺品的制备方法的

流程框图。

[0021] 图中：1、基体；2、底板；3、板材；4、石蜡层。

具体实施方式

[0022] 下面将结合本实用新型实施例中的附图，对本实用新型实施例中的技术方案进行

清楚、完整地描述，显然，所描述的实施例仅仅是本实用新型一部分实施例，而不是全部的

实施例。基于本实用新型中的实施例，本领域普通技术人员所获得的所有其他实施例，都属

于本实用新型保护的范围。

[0023] 如图1所示，根据本实用新型实施例所述的一种原木本色多维雕刻工艺品，包括基

体1，所述基体1底部设有底板2，所述底板2上表面堆叠粘合有若干个板材3，所述底板2及所

述板材3均由条形的原木拼接而成，所述基体1的侧面及所述底板2的底面涂有石蜡层4，可

以有效的保护基体。

[0024] 在本实用新型地一个具体实施例中，所述板材3的厚度为3mm‑30mm，便于加工，整

体轻便。

[0025] 在本实用新型地一个具体实施例中，所述原木的含水率为8%‑12%，保证原木内的

水分保持最低，提高使用寿命。

[0026] 在本实用新型地一个具体实施例中，所述底板2的外表面涂有单一颜色的涂料层

5，所述涂料层5在所述石蜡层4的外表面，可以在底板2涂装不同的颜色，增加美观性。

[0027] 在本实用新型地一个具体实施例中，所述基体1内的底板2及板材3采用白乳胶粘

合，对木材封装粘接有优异的粘接强度，固化速度快，粘接强度高，硬度较好，固化后耐酸碱

性能好，防潮、防水、防油、防尘、耐湿热。

[0028] 如图2所示，根据本实用新型的另一方面，提供了一种原木本色多维雕刻工艺品的

制备方法，包括以下步骤：

[0029] S1、将原木进行切割，拼接成若干个板材3，按照基体1的厚度要求，对已经挑选好
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的板材3进行修整，通过白乳胶进行粘合形成基体1；

[0030] S2、将所述基体1放置到雕刻区，雕刻初样，向所述雕刻初样的内部注入聚乙二醇，

可以软化基体1，便于二次加工；

[0031] S3、使用砂轮顺着基体1的木纹方向打磨至表面光滑；

[0032] S4、擦除废料，继续雕刻完成后，在所述基体1的外表面涂抹石蜡；

[0033] S5、将附着所述石蜡的基体1浸泡在‑30～‑20℃的液态氨中20～30分钟捞出，自然

升温至40℃，在40～60℃下干燥。

[0034] 在本实用新型地一个具体实施例中，在所述步骤S1之前，将所述原木进行干燥处

理，所述原木需在50‑80℃的条件下烘烤15‑30min，可以烘干内部的水分。

[0035] 在本实用新型地一个具体实施例中，所述步骤S3中，采用100～200目的粗砂轮粗

磨所述基体1后，再采用300～400目的细砂轮细磨所述基体1。

[0036] 为了方便理解本实用新型的上述技术方案，以下通过具体使用方式上对本实用新

型的上述技术方案进行详细说明。

[0037] 在具体使用时，根据本实用新型所述的一种原木本色多维雕刻工艺品，通过木材

拼成板材，通过板材叠加成基体，在基体上进行加工，加工成3mm‑30mm不同厚度的薄板，叠

加粘合一起，方便加工；在底板上部的板材按需求雕刻成所需要的图案，利用木材天然的色

彩雕刻加工成图案或字体，制成的工艺品易于保洁，从不同的角度欣赏，具有不同美的效

果。

[0038] 以上所述仅为本实用新型的较佳实施例而已，并不用以限制本实用新型，凡在本

实用新型的精神和原则之内，所作的任何修改、等同替换、改进等，均应包含在本实用新型

的保护范围之内。
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图1

说　明　书　附　图 1/2 页

6

CN 215790550 U

6



图2
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