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一种用于防潮防腐的实木复合烤漆门及制

备工艺

(57)摘要

本发明涉及烤漆门技术领域，公开了一种用

于防潮防腐的实木复合烤漆门及制备工艺，所述

前面板的后部端面位于两侧位置处对称设置有

对接卡扣，所述后面板的前侧端面位于两侧位置

处对称开设有对接卡槽，所述前面板的后侧端面

嵌入开设有封装卡槽A，所述前面板的前侧端面

嵌入开设有封装卡槽B，所述前面板与后面板的

对合端卡合有龙骨架。本发明通过前面板、后面

板的对合封装，取代了传统整体板块雕刻加工的

形式，其一方面能够降低雕刻报废成本，节省生

产成本，另一方面在龙骨架的装配填充下，能够

提高其整体抗压、抗冲击性能，提高其使用寿命

的同时，又能够加强其安全防护性能。
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1.一种用于防潮防腐的实木复合烤漆门，包括前面板（1）和后面板（2），其特征在于，所

述前面板（1）的后部端面位于两侧位置处对称设置有对接卡扣（3），所述后面板（2）的前侧

端面位于两侧位置处对称开设有对接卡槽（5），所述前面板（1）的后侧端面嵌入开设有封装

卡槽A（4），所述前面板（1）的前侧端面嵌入开设有封装卡槽B（6），所述前面板（1）与后面板

（2）的对合端卡合有龙骨架（7），所述龙骨架（7）包括紧固环套（71），所述紧固环套（71）的内

侧沿水平方向贯穿开设有横向贯通槽（72），且紧固环套（71）的内侧沿纵向方向贯穿开设有

纵向贯通槽（73），所述紧固环套（71）通过横向贯通槽（72）与横向骨架（74）贯通卡合，且紧

固环套（71）通过纵向贯通槽（73）与纵向骨架（76）贯通卡合，所述横向骨架（74）的端面开设

有与纵向骨架（76）相适配的对接贯通槽（75），所述紧固环套（71）为圆环形结构，所述横向

贯通槽（72）与纵向贯通槽（73）相对于紧固环套（71）的圆心呈十字交叉对称排列，所述紧固

环套（71）采用工程塑料材质构件，所述横向骨架（74）与纵向骨架（76）均采用合金材质构

件，且横向骨架（74）与纵向骨架（76）构成方框形结构。

2.根据权利要求1所述的一种用于防潮防腐的实木复合烤漆门，其特征在于，所述封装

卡槽A（4）与封装卡槽B（6）的板面大小均与龙骨架（7）的板面大小相同，且封装卡槽A（4）与

封装卡槽B（6）的槽径深度均为龙骨架（7）厚度的二分之一。

3.根据权利要求1所述的一种用于防潮防腐的实木复合烤漆门，其特征在于，所述前面

板（1）与后面板（2）的板面大小相同，且前面板（1）与后面板（2）通过对接卡扣（3）和对接卡

槽（5）封装卡合。

4.根据权利要求1所述的一种用于防潮防腐的实木复合烤漆门，其特征在于，所述对接

卡扣（3）与对接卡槽（5）的数量相同，且对接卡扣（3）与对接卡槽（5）相互一一对应，所述对

接卡扣（3）与对接卡槽（5）均为楔形结构。

5.根据权利要求1‑4任一一项所述的一种用于防潮防腐的实木复合烤漆门的制备工

艺，其特征在于，所述复合烤漆门的制备工艺流程如下：

S1、板面加工：采用雕刻机对前面板（1）与后面板（2）进行雕刻加工，加工内容包括前面

板（1）与后面板（2）门面的雕花塑形、前面板（1）后侧板面的对接卡扣（3）和封装卡槽A（4）、

后面板（2）前侧板面的对接卡槽（5）和封装卡槽B（6），加工完毕后的前面板（1）与后面板（2）

需进行打磨、抛光工作；

S2、骨架装配：首先将横向骨架（74）沿横向贯通槽（72）对紧固环套（71）进行贯穿卡合，

同时使其板面的对接贯通槽（75）与纵向贯通槽（73）相对齐，继而将纵向骨架（76）沿纵向贯

通槽（73）贯穿卡合进紧固环套（71）内部，使横向骨架（74）、纵向骨架（76）以及紧固环套

（71）构成一体式方框型结构；

S3、对合封装：首先将龙骨架（7）整体结构装配卡扣在后面板（2）前侧板面的封装卡槽B

（6）内部，通过封装卡槽B（6）对龙骨架（7）的下半部进行承接卡扣，继而对前面板（1）上的对

接卡扣（3）进行热水浸泡软化工作，待对接卡扣（3）软化完毕后，在后面板（2）的前侧板面涂

抹环氧树脂胶，在涂胶完毕后，将前面板（1）与后面板（2）对压，在封装卡槽A（4）对龙骨架

（7）上半部的承接卡扣下，使软化后的对接卡扣（3）楔入对接卡槽（5）内，将前面板（1）与后

面板（2）对合卡扣为一体结构，继而在环氧树脂胶的粘合下，使前面板（1）与后面板（2）密封

对合，对龙骨架（7）进行密封包裹；

S4、漆料喷涂：在前面板（1）与后面板（2）装配为一体结构后，采用喷涂机对前面板（1）
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与后面板（2）外表面进行烤漆喷涂工作，待烤漆喷涂烘干后，在其外表面再次喷涂光亮漆，

待漆料烘干后，即完成对复合烤漆门的加工。

6.根据权利要求5所述的一种用于防潮防腐的实木复合烤漆门的制备工艺，其特征在

于，所述烤漆为防腐木油漆料，所述光亮漆为天然树漆料。
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一种用于防潮防腐的实木复合烤漆门及制备工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及烤漆门技术领域，具体是一种用于防潮防腐的实木复合烤漆门及制备

工艺。

背景技术

[0002] 烤漆门即喷漆后进烘房加温干燥工艺的油漆门板，其优点是色泽鲜艳，具有很强

的视觉冲击力，表面光洁度好，易擦洗，防潮性能较好，烤漆门种类繁多，其中实木烤漆门作

为现有烤漆门的一种，其是以取材自森林的天然原木做门芯，经过干燥处理，然后经下料、

刨光、开榫、打眼、高速铣形等工序科学加工而成。

[0003] 然而现有的实木烤漆门在制备生产过程中，其大多为整体板块雕刻加工的形式，

其在雕刻加工的同时，当出现雕刻失误的情况时，极易导致整块门板报废，且整体板块的门

板在安装使用过程中，其抗压、抗冲击强度不够高效，安全使用性较为低下。因此，本领域技

术人员提供了一种用于防潮防腐的实木复合烤漆门及制备工艺，以解决上述背景技术中提

出的问题。

发明内容

[0004] 本发明的目的在于提供一种用于防潮防腐的实木复合烤漆门及制备工艺，以解决

上述背景技术中提出的问题。

[0005] 为实现上述目的，本发明提供如下技术方案：一种用于防潮防腐的实木复合烤漆

门，包括前面板和后面板，所述前面板的后部端面位于两侧位置处对称设置有对接卡扣，所

述后面板的前侧端面位于两侧位置处对称开设有对接卡槽，所述前面板的后侧端面嵌入开

设有封装卡槽A，所述前面板的前侧端面嵌入开设有封装卡槽B，所述前面板与后面板的对

合端卡合有龙骨架。

[0006] 作为本发明再进一步的方案：所述龙骨架包括紧固环套，所述紧固环套的内侧沿

水平方向贯穿开设有横向贯通槽，且紧固环套的内侧沿纵向方向贯穿开设有纵向贯通槽，

所述紧固环套通过横向贯通槽与横向骨架贯通卡合，且紧固环套通过纵向贯通槽与纵向骨

架贯通卡合，所述横向骨架的端面开设有与纵向骨架相适配的对接贯通槽。

[0007] 作为本发明再进一步的方案：所述紧固环套为圆环形结构，所述横向贯通槽与纵

向贯通槽相对于紧固环套的圆心呈十字交叉对称排列，所述紧固环套采用工程塑料材质构

件。

[0008] 作为本发明再进一步的方案：所述横向骨架与纵向骨架均采用合金材质构件，且

横向骨架与纵向骨架构成方框形结构。

[0009] 作为本发明再进一步的方案：所述封装卡槽A与封装卡槽B的板面大小均与龙骨架

的板面大小相同，且封装卡槽A与封装卡槽B的槽径深度均为龙骨架厚度的二分之一。

[0010] 作为本发明再进一步的方案：所述前面板与后面板的板面大小相同，且前面板与

后面板通过对接卡扣和对接卡槽封装卡合。
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[0011] 作为本发明再进一步的方案：所述对接卡扣与对接卡槽的数量相同，且对接卡扣

与对接卡槽相互一一对应，所述对接卡扣与对接卡槽均为楔形结构。

[0012] 作为本发明再进一步的方案：所述复合烤漆门的制备工艺流程如下：

[0013] S1、板面加工：采用雕刻机对前面板与后面板进行雕刻加工，加工内容包括前面板

与后面板门面的雕花塑形、前面板后侧板面的对接卡扣和封装卡槽A、后面板前侧板面的对

接卡槽和封装卡槽B，加工完毕后的前面板与后面板需进行打磨、抛光工作；

[0014] S2、骨架装配：首先将横向骨架沿横向贯通槽对紧固环套进行贯穿卡合，同时使其

板面的对接贯通槽与纵向贯通槽相对齐，继而将纵向骨架沿纵向贯通槽贯穿卡合进紧固环

套内部，使横向骨架、纵向骨架以及紧固环套构成一体式方框型结构；

[0015] S3、对合封装：首先将龙骨架整体结构装配卡扣在后面板前侧板面的封装卡槽B内

部，通过封装卡槽B对龙骨架的下半部进行承接卡扣，继而对前面板上的对接卡扣进行热水

浸泡软化工作，待对接卡扣软化完毕后，在后面板的前侧板面涂抹环氧树脂胶，在涂胶完毕

后，将前面板与后面板对压，在封装卡槽A对龙骨架上半部的承接卡扣下，使软化后的对接

卡扣楔入对接卡槽内，将前面板与后面板对合卡扣为一体结构，继而在环氧树脂胶的粘合

下，使前面板与后面板密封对合，对龙骨架进行密封包裹；

[0016] S4、漆料喷涂：在前面板与后面板装配为一体结构后，采用喷涂机对前面板与后面

板外表面进行烤漆喷涂工作，待烤漆喷涂烘干后，在其外表面再次喷涂光亮漆，待漆料烘干

后，即完成对复合烤漆门的加工。

[0017] 作为本发明再进一步的方案：所述烤漆为防腐木油漆料，所述光亮漆为天然树漆

料。

[0018] 与现有技术相比，本发明的有益效果是：

[0019] 本发明通过前面板、后面板的对合封装，取代了传统整体板块雕刻加工的形式，其

一方面能够降低雕刻报废成本，节省生产成本，另一方面在龙骨架的装配填充下，能够提高

其整体抗压、抗冲击性能，提高其使用寿命的同时，又能够加强其安全防护性能。

附图说明

[0020] 图1为一种用于防潮防腐的实木复合烤漆门的结构示意图；

[0021] 图2为一种用于防潮防腐的实木复合烤漆门的展开示意图；

[0022] 图3为一种用于防潮防腐的实木复合烤漆门的对合安装示意图；

[0023] 图4为一种用于防潮防腐的实木复合烤漆门中龙骨架的结构示意图；

[0024] 图5为一种用于防潮防腐的实木复合烤漆门中龙骨架的展开示意图。

[0025] 图中：1、前面板；2、后面板；3、对接卡扣；4、封装卡槽A；5、对接卡槽；6、封装卡槽B；

7、龙骨架；71、紧固环套；72、横向贯通槽；73、纵向贯通槽；74、横向骨架；75、对接贯通槽；

76、纵向骨架。

具体实施方式

[0026] 请参阅图1～5，本发明实施例中，一种用于防潮防腐的实木复合烤漆门，包括前面

板1和后面板2，前面板1的后部端面位于两侧位置处对称设置有对接卡扣3，后面板2的前侧

端面位于两侧位置处对称开设有对接卡槽5，前面板1与后面板2的板面大小相同，且前面板
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1与后面板2通过对接卡扣3和对接卡槽5封装卡合，对接卡扣3与对接卡槽5的数量相同，且

对接卡扣3与对接卡槽5相互一一对应，对接卡扣3与对接卡槽5均为楔形结构，在对实木复

合烤漆门生产装配过程中，楔形结构的对接卡扣3与对接卡槽5具有良好的过盈卡扣性能，

其在软化后能够彼此相互铆接，一方面保持了实木烤漆门的实木特性，另一方面能够提高

其封装密封性与稳定性。

[0027] 前面板1的后侧端面嵌入开设有封装卡槽A4，前面板1的前侧端面嵌入开设有封装

卡槽B6，封装卡槽A4与封装卡槽B6的板面大小均与龙骨架7的板面大小相同，且封装卡槽A4

与封装卡槽B6的槽径深度均为龙骨架7厚度的二分之一，在对实木复合烤漆门生产装配过

程中，通过在前面板1与后面板2上预开设封装卡槽A4与封装卡槽B6，能够将龙骨架7包裹在

烤漆门的内部，使之构成一体结构。

[0028] 前面板1与后面板2的对合端卡合有龙骨架7，龙骨架7包括紧固环套71，紧固环套

71为圆环形结构，横向贯通槽72与纵向贯通槽73相对于紧固环套71的圆心呈十字交叉对称

排列，紧固环套71采用工程塑料材质构件，在对实木复合烤漆门生产装配过程中，工程塑料

材质的紧固环套71具有良好的高弹性、抗冲击性能，通过将其装配在烤漆门内部，一方面能

够使横向骨架74与纵向骨架76的组合装配为一体受力形式，提高龙骨架7的稳定性，另一方

面其自身具有良好的弹性抗冲击性能，能够降低烤漆门受到的硬性冲击强度。

[0029] 紧固环套71的内侧沿水平方向贯穿开设有横向贯通槽72，且紧固环套71的内侧沿

纵向方向贯穿开设有纵向贯通槽73，紧固环套71通过横向贯通槽72与横向骨架74贯通卡

合，且紧固环套71通过纵向贯通槽73与纵向骨架76贯通卡合，横向骨架74的端面开设有与

纵向骨架76相适配的对接贯通槽75，横向骨架74与纵向骨架76均采用合金材质构件，且横

向骨架74与纵向骨架76构成方框形结构，在对实木复合烤漆门生产装配过程中，通过横向

骨架74与纵向骨架76的一体化组合，其在紧固环套71的套箍定位下，具有良好的一体受力

性能，其一方面能够提高复合烤漆门的整体牢固性、安全性，另一方面能够使单点受力转化

为整体受力，继而提高复合烤漆门的抗压、抗冲击强度。

[0030] 复合烤漆门的制备工艺流程如下：

[0031] S1、板面加工：采用雕刻机对前面板1与后面板2进行雕刻加工，加工内容包括前面

板1与后面板2门面的雕花塑形、前面板1后侧板面的对接卡扣3和封装卡槽A4、后面板2前侧

板面的对接卡槽5和封装卡槽B6，加工完毕后的前面板1与后面板2需进行打磨、抛光工作；

[0032] S2、骨架装配：首先将横向骨架74沿横向贯通槽72对紧固环套71进行贯穿卡合，同

时使其板面的对接贯通槽75与纵向贯通槽73相对齐，继而将纵向骨架76沿纵向贯通槽73贯

穿卡合进紧固环套71内部，使横向骨架74、纵向骨架76以及紧固环套71构成一体式方框型

结构；

[0033] S3、对合封装：首先将龙骨架7整体结构装配卡扣在后面板2前侧板面的封装卡槽

B6内部，通过封装卡槽B6对龙骨架7的下半部进行承接卡扣，继而对前面板1上的对接卡扣3

进行热水浸泡软化工作，待对接卡扣3软化完毕后，在后面板2的前侧板面涂抹环氧树脂胶，

在涂胶完毕后，将前面板1与后面板2对压，在封装卡槽A4对龙骨架7上半部的承接卡扣下，

使软化后的对接卡扣3楔入对接卡槽5内，将前面板1与后面板2对合卡扣为一体结构，继而

在环氧树脂胶的粘合下，使前面板1与后面板2密封对合，对龙骨架7进行密封包裹；

[0034] S4、漆料喷涂：在前面板1与后面板2装配为一体结构后，采用喷涂机对前面板1与
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后面板2外表面进行烤漆喷涂工作，待烤漆喷涂烘干后，在其外表面再次喷涂光亮漆，待漆

料烘干后，即完成对复合烤漆门的加工。

[0035] 烤漆为防腐木油漆料，光亮漆为天然树漆料。

[0036] 以上所述的，仅为本发明较佳的具体实施方式，但本发明的保护范围并不局限于

此，任何熟悉本技术领域的技术人员在本发明揭露的技术范围内，根据本发明的技术方案

及其发明构思加以等同替换或改变，都应涵盖在本发明的保护范围之内。
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