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(57)摘要

本实用新型提供一种重组装饰单板制作模

具，该模具包括：下模，所述下模整体呈长板状，

所述下模的上表面自左侧至右侧划分为左侧区

域A、中间区域A以及右侧区域A，该左侧区域A与

右侧区域A分别形成向下倾斜和向上倾斜的第一

斜面A和第二斜面A，所述中间区域A自左侧至右

侧间隔形成多条自前侧至后侧纵向延伸且向上

凸起的花纹段A；上模，所述上模与下模吻合设

置，所述上模的下表面自左侧至右侧划分为左侧

区域B、中间区域B以及右侧区域B，该左侧区域B

与右侧区域B分别形成与第一斜面A和第二斜面A

相吻合的第一斜面B和第二斜面B，所述中间区域

B自左侧至右侧形成多条自前侧至后侧纵向延伸

且向上凹进的花纹段B，所述花纹段B能够与花纹

段A相吻合。
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1.一种重组装饰单板制作模具，其特征在于，该模具包括：

下模，所述下模整体呈长板状，所述下模的上表面自左侧至右侧划分为左侧区域A、中

间区域A以及右侧区域A，该左侧区域A与右侧区域A分别形成向下倾斜和向上倾斜的第一斜

面A和第二斜面A，所述中间区域A自左侧至右侧间隔形成多条自前侧至后侧纵向延伸且向

上凸起的花纹段A；

上模，所述上模与下模相吻合，所述上模的下表面自左侧至右侧划分为左侧区域B、中

间区域B以及右侧区域B，该左侧区域B与右侧区域B分别形成与第一斜面A和第二斜面A相吻

合的第一斜面B和第二斜面B，所述中间区域B自左侧至右侧形成多条自前侧至后侧纵向延

伸且向上凹进的花纹段B，所述花纹段B能够与花纹段A相吻合。

2.如权利要求1所述的重组装饰单板制作模具，其特征在于，所述的第一斜面A和第二

斜面A垂直高度为20‑30mm，横向宽度为40‑60mm。

3.如权利要求1所述的重组装饰单板制作模具，其特征在于，所述花纹段由粗纹段和细

纹段间隔排列组成，所述粗纹段的凸起高度大于细纹段的凸起高度。

4.如权利要求3所述的重组装饰单板制作模具，其特征在于，所述粗纹段具有一条自前

侧至后侧纵向延伸且向上凸起的大圆弧段，所述圆弧段凸起高度为5‑8mm，横向宽度为50‑

100mm。

5.如权利要求3所述的重组装饰单板制作模具，其特征在于，所述细纹段具有多条连续

排列且自前侧至后侧纵向延伸的小圆弧段，该小圆弧段的凸起高度为1‑2mm，宽度为20‑

25mm。

6.如权利要求1所述的重组装饰单板制作模具，其特征在于，位于下模中心区域的粗纹

段的凸起高度为50‑70mm，位于下模中心区域两侧的粗纹段的凸起高度为80‑100mm。
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一种重组装饰单板制作模具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及重组装饰单板模具，具体涉及重组装饰单板制作花纹模具。

背景技术

[0002] 重组装饰单板所使用的模具主要分为三大类型，一类是花纹模具，模仿天然木材

旋切的花纹图案，就是我们经常说的“大花纹”“木纹感很强”"山水纹理“等等这些好看的木

纹，端面年轮呈现山状起伏；一类是粗细纹模具，模仿天然木材刻切的有粗细的纹理，就是

通常所说的直纹，端面年轮为倾斜方向一致，角度大小呈规则间断分布；最后一种是特殊模

具，比如猫眼，雀眼，树根，树榴等。

[0003] 目前市场上出现一种半花的纹理，常规的操作方式是用花纹模具压合后的重组装

饰材，在花芯中进行剖开，再通过掉头或翻身的方式重新组合起来，或者与半直纹的木方进

行组合后，再正常刨切。这样作业的缺点是增加了作业工序，且存在损耗，往往会造成成品

宽度不足。

实用新型内容

[0004] 本实用新型提供一种重组装饰单板制作模具，该模具包括：

[0005] 下模，所述下模整体呈长板状，所述下模的上表面自左侧至右侧划分为左侧区域

A、中间区域A以及右侧区域A，该左侧区域A与右侧区域A分别形成向下倾斜和向上倾斜的第

一斜面A和第二斜面A，所述中间区域A自左侧至右侧间隔形成多条自前侧至后侧纵向延伸

且向上凸起的花纹段A；

[0006] 上模，所述上模与下模吻合设置，所述上模的下表面自左侧至右侧划分为左侧区

域B、中间区域B以及右侧区域B，该左侧区域B与右侧区域B分别形成与第一斜面A和第二斜

面A相吻合的第一斜面B和第二斜面B，所述中间区域B自左侧至右侧形成多条自前侧至后侧

纵向延伸且向上凹进的花纹段B，所述花纹段B能够与花纹段A相吻合。

[0007] 作为优选，所述的第一斜面A和第二斜面A垂直高度为20‑30mm，横向宽度为40‑

60mm。

[0008] 作为优选，所述花纹段由粗纹段和细纹段间隔排列组成，所述粗纹段的凸起高度

大于细纹段的凸起高度。

[0009] 作为优选，所述粗纹段具有一条自前侧至后侧纵向延伸且向上凸起的大圆弧段，

所述圆弧段凸起高度为5‑8mm，横向宽度为50‑100mm。

[0010] 作为优选，所述细纹段具有多条连续排列且自前侧至后侧纵向延伸的小圆弧段，

该小圆弧段的凸起高度为1‑2mm，宽度为20‑25mm。

[0011] 作为优选，位于下模中心区域的粗纹段的凸起高度为50‑70mm，位于下模中心区域

两侧的粗纹段的凸起高度为80‑100mm。

[0012] 与现有技术相比，本实用新型具有如下有益效果：

[0013] 首先，本实用新型将常规花纹模具和粗细模模具进行了结合，制作出不需要剖制，
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直接成型的半花产品。

[0014] 进一步地，本实用新型将花型部分的模具深度降低，且改变了制材的方式由弦切

方式改为半径切方式，减少了后道工序制材的损耗，提高了产品的利用率。

[0015] 花纹(半直纹部分)创新采用多个圆弧组合的方式，而不是常规的直线型，使线条

变得有粗有细，灵活多变。

[0016] 此外，为解决花纹品种容易在成品木皮的两边部出现比中间部分明显粗很多的缺

陷——边花，两边侧40‑60mm部分采用与制材角度相反的设计，使边侧纹理变细。

附图说明

[0017] 图1为本实用新型提供的模具的结构的端头示意图；

[0018] 图2为图1的下模的结构示意图；

[0019] 图3为图1的下模的俯视示意图；

[0020] 图4与图5分别为现有技术和本实用新型提供的模具提供的制材示意图。

具体实施方式

[0021] 在本实用新型的描述中，需要理解的是，术语“上”、“下”、“内”、“外”、“前”、“后”、

等指示的方位或位置关系为基于附图所示的方位或位置关系，仅是为了便于描述本实用新

型和简化描述，而不是指示或暗示所指的装置或元件必须具有特定的方位、以特定的方位

构造和操作，因此不能理解为对本实用新型的限制。在本实用新型的描述中，“多个”的含义

是至少两个，例如两个，三个等，除非另有明确具体的限定。

[0022] 请参阅图1，本实用新型实施方式提供一种重组装饰单板制作模具，该模具包括：

[0023] 下模200，所述下模整体呈长板状，所述下模的上表面自左侧至右侧划分为左侧区

域A、中间区域A以及右侧区域A，该左侧区域A与右侧区域A分别形成向下倾斜和向上倾斜的

第一斜面A  5和第二斜面A1，所述中间区域A自左侧至右侧间隔形成多条自前侧至后侧纵向

延伸且向上凸起的花纹段A  2,3,2,2,4,3,2；

[0024] 上模100，所述上模与下模吻合设置，所述上模的下表面自左侧至右侧划分为左侧

区域B、中间区域B以及右侧区域B，该左侧区域B与右侧区域B分别形成与第一斜面A和第二

斜面A相吻合的第一斜面B和第二斜面B，所述中间区域B自左侧至右侧形成多条自前侧至后

侧纵向延伸且向上凹进的花纹段B，所述花纹段B能够与花纹段A相吻合。

[0025] 由于上模100与下模200相吻合，因此以下仅对下模的结构进行详细描述：

[0026] 具体地，所述的第一斜面A和第二斜面A垂直高度为20‑30mm，横向宽度为40‑60mm，

解决花纹品种容易在成品木皮的两边部出现比中间部分明显粗很多的缺陷——边花，两边

侧40‑60mm部分采用与制材角度相反的设计，使边侧纹理变细。

[0027] 请参阅图2与图3，作为较佳的实施方式，所述花纹段由粗纹段3,4和细纹段2间隔

排列组成，所述粗纹段的3,4凸起高度大于细纹段2的凸起高度，在一些实施例中，所述粗纹

段具有一条自前侧至后侧纵向延伸且向上凸起的大圆弧段，所述圆弧段凸起高度为5‑8mm，

横向宽度为50‑100mm；所述细纹段2具有多条连续排列且自前侧至后侧纵向延伸的小圆弧

段，该小圆弧段的凸起高度为1‑2mm，宽度为20‑25mm。

[0028] 具体地，位于下模中心区域的粗纹段4的凸起高度为50‑70mm，位于下模中心区域
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两侧的粗纹段3的凸起高度为80‑100mm。

[0029] 如此，本实施方式将常规花纹模具和粗细模模具进行了结合，制作出不需要剖制，

直接成型的半花产品。

[0030] 进一步地，本实用新型将花型部分的模具深度降低，且改变了制材的方式由弦切

方式改为半径切方式，减少了后道工序制材的损耗，提高了产品的利用率。

[0031] 花纹(半直纹部分)创新采用多个圆弧组合的方式，而不是常规的直线型，使线条

变得有粗有细，灵活多变。

[0032] 常规的弦切科技木：俗语称花纹，花纹呈“V”字形，类似于木材弦切花纹的重组装

饰单板。其主要是根据花形的不同和设计纹理的需要，平行于弧形最高顶点处切线方向与

木纤维方向成一定角度(0°<α<90°)锯割而成，锯割角度大，则弦切纹理的条数多，花形较宽

大，角度小则弦切纹理的条数少，花形较狭长。其锯割方向如图4中OA所示，因此每根木方都

存在制材损耗。

[0033] 使用本实施方式提供的模具压合的木方，制材时同常规的半径切科技木：俗语称

半直纹，花纹也呈近似平行线状排列，但纹理的宽度较径切科技木宽，花纹面是与木方高度

方向成一定角度(90°<α<180°)锯割而成的，其锯割方向如图5中OB所示切割的上部木方将

胶合在下部木方上，不形成损耗；另外，因本实用新型的模具中不同的部位与制材角度OB形

成不同的角度，因此体现在最终成品上呈现出不同的纹理效果：第一斜面A  5和第二斜面A1

部位形成的角度最大，纹理最细；粗纹段3和4部位右边部形成的角度次之，纹理较细，且呈

现逐渐变细；细纹段部位形成的角度从左到右逐渐变大，因此纹理从左到右逐渐变细；粗纹

段3和4部位左边部分类似与旋切科技木的制材方式，呈现花纹，但因为制材时为半径切，因

此花纹呈现半花状态。
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图1

图2
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图3
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图4

图5
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