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外门框、凸门框免拼板工艺

(57)摘要

外门框、凸门框免拼板工艺，它包括以下步

骤，1）断料，根据成品规格选择锯材进行裁断处

理制成短料；2）选料，选择定宽定厚的短料；3）小

边开片，将短料沿其长度方向上进行切割去除余

料后制成大、小边一体式的门框短料；4）指接，将

多块门框短料拼接而成制成指接板；5）成型，将

指接板进行截边抛光处理制成门框。本外门框、

凸门框免拼板工艺采用断料→选料→小边开片

→指接→成型的新工艺，单片木材应力一致，应

力相互抵消部分又没有拼板没有溜边，既控制了

生产过程产品的稳定性，确保产品顺侧弯不超标

保证直度。又解决了生产过程加工精度难以把控

而产生的缺陷，因没溜边和拼板就没有拼缝拼板

开裂和高低坎等加工缺陷。
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1.外门框、凸门框免拼板工艺，其特征在于：它包括以下步骤，1）断料，根据成品规格选

择锯材进行裁断处理制成短料；2）选料，选择定宽定厚的短料；3）小边开片，将短料沿其长

度方向上进行切割去除余料后制成大、小边一体式的门框短料，采用开片机将短料沿其长

度方向上进行横向和纵向切割去除余料处理后制成大、小边一体式的门框短料；所述开片

机包括机架、装设在机架上的工作平台、装设在工作平台上并且用于对短料侧部进行横向

切割的横切刀具、装设在工作平台上并且用于对短料同一侧部进行纵向切割的纵切刀具以

及装设在机架上并用于推送短料在工作平台上向前移动的推送装置，短料沿其长度方向上

分别依次通过横切刀具和纵切刀具进行横向和纵向切割去除余料；所述推送装置包括装设

在机架上的推送电机、与推送电机的输出轴传动连接的变速齿轮组以及沿工作平台长度方

向依次紧靠布置的若干个牵引轮组件，每个牵引轮组件包括装设在工作平台的左、右侧部

上的左固定框和右固定框以及可转动地装设在左固定框和右固定框之间并横向布置的牵

引辊，若干个牵引辊位于工作平台上方，并且该干个牵引辊和工作平台之间形成短料穿过

的牵引通道，每个牵引辊的一端部可转动地装设在右固定框一端，每个牵引辊的另一端部

装设在左固定框一端上，并且该牵引辊的另一端部上还套设有牵引齿轮，相邻的两个牵引

辊另一端部之间的牵引齿轮通过一牵引链条传动连接，位于首位的牵引辊上的一个牵引齿

轮通过推送皮带和推送皮带轮之间配合与变速齿轮组传动连接；所述工作平台的台面上设

有挡条，该挡条 由左挡条  和与左挡条  相对的右挡条构成，该左挡条和右挡条之间形成牵

引通道区域，该左挡条和右挡条之间的宽度等于或者略大于所述短料的宽度，所述工作平

台的进料口处设有可转动的第一倾斜档块、位于右挡条后方的挡柱以及与第一倾斜档块一

端固定连接的第一回位弹簧，所述第一倾斜档块另一端位于挡柱和右挡条之间，并且在第

一回位弹簧未受力的情况下，第一倾斜档块另一端位于牵引通道区域内；所述工作平台的

台面上还设有第二倾斜档块，该第二倾斜档块位于纵切刀具的后方，该第二倾斜档块包括

固定装设挡条外侧壁上的固定档块以及活动地位于固定档块和挡条  底部的倒钩件，该倒

钩件一端与第二回位弹簧固定连接,在第二回位弹簧未受力的情况下，该倒钩件另一端位

于牵引通道区域内；4）指接，将多块门框短料拼接而成制成指接板；5）成型，将指接板进行

截边抛光处理制成门框。

2.如权利要求1所述外门框、凸门框免拼板工艺，其特征在于：在步骤1）前还需要对锯

材进行前序处理，该前序处理包括将锯材放入烘干房进行烘干处理和对烘干后的锯材放入

恒温恒湿养生房进行平衡养生处理。

3.如权利要求1所述外门框、凸门框免拼板工艺，其特征在于：所述横切刀具的数目设

有两个，并且该两个横切刀具以工作平台的中心线呈左右对称布置，每个横切刀具包括装

设在机架上的横切电机、装设在工作平台一侧部并对短料进行横向切割的水平圆盘锯刀头

以及连接在水平圆盘锯刀头和横切电机输出轴之间的传动组件，该水平圆盘锯刀头通过传

动组件与横切电机的输出轴传动连接；所述工作平台的台面上开设有以工作平台中心线呈

左右对称布置的左、右条形开口，所述纵切刀具包括装设在机架上的纵切电机以及分别位

于左、右条形开口内并对短料进行纵向切割的两个竖直圆盘锯刀头，该两个竖直圆盘锯刀

头分别装设在转动轴上，该转动轴通过皮带和皮带轮之间的配合方式与纵切电机的输出轴

传动连接。

4.如权利要求1所述外门框、凸门框免拼板工艺，其特征在于：每个左固定框和右固定
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框均包括框体以及装设在框体内的压缩弹簧和可在框体内壁上下滑动并且与牵引辊端部

连接的滑块，每个滑块的顶部通过一压缩弹簧与对应的框体顶部固定连接，每个左固定框

内的滑块上开设有横向贯穿的通孔，每个牵引辊另一端部穿过对应地滑块的通孔后与对应

的牵引齿轮固定连接。

5.如权利要求1所述外门框、凸门框免拼板工艺，其特征在于：所述机架还设有除尘顶

罩和除尘侧罩，该除尘顶罩盖设在工作平台的上方，所述除尘侧罩罩设在工作平台的侧边

处，并且靠近所述纵切刀具一侧，该除尘顶罩和除尘侧罩的抽风口均与抽风管道相连通。
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外门框、凸门框免拼板工艺

技术领域

[0001] 本发明涉及门框领域，具体地是指外门框、凸门框免拼板工艺。

背景技术

[0002] 门框又称门樘，一般由两根竖直的边框和上框组成。一般有外门框和凸门框。现有

门框一般采用拼接工艺制程，主要断料→选料→指接→溜边→拼板→粗裁→成型。但该拼

接工艺制成的外门框和凸门框在实际使用过程中会存在一些问题，严重影响门框的使用寿

命。由于门框的大边和小边均用拼板胶（水性白乳胶）组合拼板，这样因大、小边含水率很难

保持一致，木材本身内应力不一致，容易导致大、小边对拼的产品顺侧弯不达标（一般会超

标大20—30%）；再则，在溜边处理时加工精度问题经常出现在后序的拼板处理过程中拼缝

和拼板开裂，不仅产品合格率低，而且生产成本高，客户经常投诉甚至索赔。

发明内容

[0003] 本发明提供了外门框、凸门框免拼板工艺，其目的在于主要克服现有门框生产不

够理想，严重影响产品的合格率等问题。

[0004] 为了解决上述技术问题，本发明的技术方案如下：

[0005] 外门框、凸门框免拼板工艺，它包括以下步骤，1）断料，根据成品规格选择锯材进

行裁断处理制成短料；2）选料，选择定宽定厚的短料；3）小边开片，将短料沿其长度方向上

进行切割去除余料后制成大、小边一体式的门框短料；4）指接，将多块门框短料拼接而成制

成指接板；5）成型，将指接板进行截边抛光处理制成门框。

[0006] 所述步骤3）中采用开片机将短料沿其长度方向上进行横向和纵向切割去除余料

处理后制成大、小边一体式的门框短料。

[0007] 在步骤1）前还需要对锯材进行前序处理，该前序处理包括将锯材放入烘干房进行

烘干处理和对烘干后的锯材放入恒温恒湿养生房进行平衡养生处理。

[0008] 所述开片机包括机架、装设在机架上的工作平台、装设在工作平台上并且用于对

短料侧部进行横向切割的横切刀具、装设在工作平台上并且用于对短料同一侧部进行纵向

切割的纵切刀具以及装设在机架上并用于推送短料在工作平台上向前移动的推送装置。

[0009] 所述横切刀具的数目设有两个，并且该两个横切刀具以工作平台的中心线呈左右

对称布置，每个横切刀具包括装设在机架上的横切电机、装设在工作平台一侧部并对短料

进行横向切割的水平圆盘锯刀头以及连接在水平圆盘锯刀头和横切电机输出轴之间的传

动组件，该水平圆盘锯刀头通过传动组件与横切电机的输出轴传动连接；所述工作平台的

台面上开设有以工作平台中心线呈左右对称布置的左、右条形开口，所述纵切刀具包括装

设在机架上的纵切电机以及分别位于左、右条形开口内并对短料进行纵向切割的两个竖直

圆盘锯刀头，该两个竖直圆盘锯刀头分别装设在转动轴上，该转动轴通过皮带和皮带轮之

间的配合方式与纵切电机的输出轴传动连接。

[0010] 所述推送装置包括装设在机架上的推送电机、与推送电机的输出轴传动连接的变
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速齿轮组以及沿工作平台长度方向依次紧靠布置的若干个牵引轮组件，每个牵引轮组件包

括装设在工作平台的左、右侧部上的左固定框和右固定框以及可转动地装设在左固定框和

右固定框之间并横向布置的牵引辊，若干个牵引辊位于工作平台上方，并且该干个牵引辊

和工作平台之间形成短料穿过的牵引通道，每个牵引辊的一端部可转动地装设在右固定框

一端，每个牵引辊的另一端部装设在左固定框一端上，并且该牵引辊的另一端部上还套设

有牵引齿轮，相邻的两个牵引辊另一端部之间的牵引齿轮通过一牵引链条传动连接，位于

首位的牵引辊上的一个牵引齿轮通过推送皮带和推送皮带轮之间配合与变速齿轮组传动

连接。

[0011] 每个左固定框和右固定框均包括框体以及装设在框体内的压缩弹簧和可在框体

内壁上下滑动并且与牵引辊端部连接的滑块，每个滑块的顶部通过一压缩弹簧与对应的框

体顶部固定连接，每个左固定框内的滑块上开设有横向贯穿的通孔，每个牵引辊另一端部

穿过对应地滑块的通孔后与对应的牵引齿轮固定连接。

[0012] 所述工作平台的台面上设有挡条，该档条由左档条和与左档条相对的右挡条构

成，该左挡条和右挡条之间形成牵引通道区域，该左挡条和右挡条之间的宽度等于或者略

大于所述短料的宽度，所述工作平台的进料口处设有可转动的第一倾斜档块、位于右挡条

后方的挡柱以及与第一倾斜档块一端固定连接的第一回位弹簧，所述第一倾斜档块另一端

位于挡柱和右挡条之间，并且在第一回位弹簧未受力的情况下，第一倾斜档块另一端位于

牵引通道区域内；所述工作平台的台面上还设有第二倾斜档块，该第二倾斜档块位于纵切

刀具的后方，该第二倾斜档块包括固定装设挡条外侧壁上的固定档块以及活动地位于固定

档块和档条底部的倒钩件，该倒钩件一端与第二回位弹簧固定连接,在第二回位弹簧未受

力的情况下，该倒钩件另一端位于牵引通道区域内。

[0013] 所述机架还设有除尘顶罩和除尘侧罩，该除尘顶罩盖设在工作平台的上方，所述

除尘侧罩罩设在工作平台的侧边处，并且靠近所述纵切刀具一侧，该除尘顶罩和除尘侧罩

的抽风口均与抽风管道相连通。

[0014] 由上述对本发明的描述可知，和现有技术相比，本发明的优点在于：本外门框、凸

门框免拼板工艺采用断料→选料→小边开片→指接→成型的新工艺，单片木材应力一致，

应力相互抵消部分又没有拼板没有溜边，既控制了生产过程产品的稳定性，确保产品顺侧

弯不超标保证直度（跟踪实验数据分析显示产品顺侧弯减少25.3%，完全解决拼缝和拼板开

裂的问题）。又解决了生产过程加工精度难以把控而产生的缺陷，因没溜边和拼板就没有拼

缝拼板开裂和高低坎等加工缺陷。同时比传统工艺减少了50%的指接量，完全去掉溜边、拼

板、粗裁工序，既节约了成本也能缩短1--2天的流程时间。能取得很好的质量效益和经济效

益，又减少胶水对环境的污染。

附图说明

[0015] 图1为本发明中小边开片的流程示意图，其中产品为外门框板。

[0016] 图2为本发明中小边开片的流程示意图，其中产品为凸门框板。

[0017] 图3为本发明中开片机的示意图。

[0018] 图4为本发明中开片机的示意图，其中除尘顶罩未画上。

[0019] 图5为本发明中开片机俯视方向的示意图，其中部分部件未画出。
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[0020] 图6为图5中除尘顶罩和除尘侧罩拿掉后的示意图。

[0021] 图7为图6中推送装置拿掉后的示意图。

[0022] 图8为本发明中第二倾斜档块的示意图。

具体实施方式

[0023] 下面参照附图说明本发明的具体实施方式。

[0024] 参照附图1、图2和图3。外门框、凸门框免拼板工艺，它包括以下步骤，1）前序处理，

该前序处理包括将锯材放入烘干房进行烘干处理和对烘干后的锯材放入恒温恒湿养生房

进行平衡养生处理。2）断料，根据成品规格选择锯材进行裁断处理制成短料；3）选料，选择

定宽定厚的短料；4）小边开片，采用开片机1将短料沿其长度方向上进行横向和纵向切割去

除余料4处理后制成大、小边一体式的门框短料；5）指接，将多块门框短料拼接而成制成指

接板；6）成型，将指接板进行截边抛光处理制成门框（如由外门框板2组合形成的外门框或

者由凸门框板3组合形成的凸门框）。

[0025] 参照附图2、图3、图4和图6。所述开片机1包括机架10、装设在机架10上的工作平台

11、装设在工作平台11上并且用于对短料侧部进行横向切割的横切刀具12、装设在工作平

台11上并且用于对短料同一侧部进行纵向切割的纵切刀具13以及装设在机架10上并用于

推送短料在工作平台上向前移动的推送装置14。所述机架10还设有除尘顶罩15和除尘侧罩

16，该除尘顶罩15盖设在工作平台11的上方，所述除尘侧罩16罩设在工作平台11的侧边处，

并且靠近所述纵切刀具13一侧，该除尘顶罩15的抽风口150和除尘侧罩16的抽风口160均与

抽风管道相连通。采用除尘顶罩15和除尘侧罩16的设计，使得横切刀具12和纵切刀具13在

切割短料时生产的木屑等粉尘得到有效地去除，而且由于横切刀具12的水平圆盘锯刀头

121在高速转动横向切割短料时产生木屑多数也会向靠近所述纵切刀具13一侧的工作平台

堆积，这样除尘侧罩16也能及时把预堆积在一侧的木屑抽走，提高了开片机运行的稳定性。

[0026] 参照附图2、图3和图6。以生产凸门框板2为例。所述横切刀具12的数目设有两个，

并且该两个横切刀具12以工作平台11的中心线呈左右对称布置，每个横切刀具12包括装设

在机架10上的横切电机120、装设在工作平台11一侧部并对短料进行横向切割的水平圆盘

锯刀头121以及连接在水平圆盘锯刀头121和横切电机120输出轴之间的传动组件，该水平

圆盘锯刀头121通过传动组件与横切电机120的输出轴传动连接；每个传动组件包括主轴皮

带轮122、主轴皮带123、与一个水平圆盘锯刀头121传动连接的一个竖直主轴124，每个竖直

主轴124通过主轴皮带轮122和主轴皮带123之间配合的方式与一个横切电机120的输出轴

传动连接。所述工作平台11的台面上开设有以工作平台中心线呈左右对称布置的左条形开

口111和右条形开口112，所述纵切刀具13包括装设在机架10上的纵切电机130以及分别位

于左、右条形开口111、112内并对短料进行纵向切割的两个竖直圆盘锯刀头131，该两个竖

直圆盘锯刀头131分别装设在转动轴132上，该转动轴132通过皮带和皮带轮之间的配合方

式与纵切电机130的输出轴传动连接。两个横切电机120分别位于机架10的前侧部和后侧部

上。采用将短料沿其长度方向上分别依次通过横切刀具12和纵切刀具13进行横向和纵向切

割去除余料4便可形成大、小边一体式的门框短料。流水式的切割模式，一步到位，改变了传

统溜边以及大边、小边拼板模式，确保了大、小边形成的门框短料内应力的保持一致性，容

易导致大单片木材应力一致，确保产品顺侧弯不超标保证直度。
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[0027] 另外，参照附图1。生产外门框板时，可以把一个竖直圆盘锯刀头131和对应一侧的

一个水平圆盘锯刀头121拿掉，使其短料的一侧边进行横向切割和纵向切割便可。

[0028] 参照附图2、图3、图4和图5。所述推送装置14包括装设在机架10上的推送电机140、

与推送电机140的输出轴传动连接的变速齿轮组141以及沿工作平台11长度方向依次紧靠

布置的若干个牵引轮组件，每个牵引轮组件包括装设在工作平台11的左侧部和右侧部上的

左固定框142和右固定框143以及可转动地装设在左固定框142和右固定框143之间并横向

布置的牵引辊144，若干个牵引辊144位于工作平台11上方，并且该干个牵引辊144和工作平

台11之间形成短料穿过的牵引通道，每个牵引辊144的一端部可转动地装设在右固定框143

一端，每个牵引辊144的另一端部装设在左固定框142一端上，并且该牵引辊144的另一端部

上还套设有牵引齿轮145，相邻的两个牵引辊144另一端部之间的牵引齿轮145通过一牵引

链条146传动连接，位于首位的牵引辊144上的一个牵引齿轮145通过推送皮带147和推送皮

带轮148之间配合与变速齿轮组141传动连接，每个牵引辊144中部的外表面为凹凸不平的

粗糙面1440。每个左固定框142和右固定框143均包括框体以及装设在框体内的压缩弹簧

1491和可在框体内壁上下滑动并且与牵引辊144端部连接的滑块1492，每个滑块1492的顶

部通过一压缩弹簧1491与对应的框体顶部固定连接，每个左固定框142内的滑块1492上开

设有横向贯穿的通孔，每个牵引辊144另一端部穿过对应地滑块1492的通孔后与对应的牵

引齿轮145固定连接。本推送装置结构设计巧妙，若干个牵引辊144通过一个推送电机140便

可完成转动牵引的动作，确保了若干个牵引辊144彼此同步性的同时，每个牵引辊144产生

的牵引力也可以通过对应压缩弹簧1491的弹性和松紧程度来调整，每个牵引轮组件作为独

立形式存在，若干个牵引辊144对短料进行转动牵引作用更加的平稳，大大地降低了开片机

1的故障率。所述牵引轮组件的数目为七个。

[0029] 参照附图5、图6、图7和图8。所述工作平台11的台面上设有挡条，该档条由左档条

113和与左档条113相对的右挡条114构成，该左挡条113和右挡条114之间形成牵引通道区

域115，该左挡条113和右挡条114之间的宽度等于或者略大于所述短料的宽度，所述工作平

台11的进料口110处设有可转动的第一倾斜档块116、位于右挡条114后方的挡柱117以及与

第一倾斜档块116一端固定连接的第一回位弹簧118，所述第一倾斜档块116另一端位于挡

柱117和右挡条114之间，并且在第一回位弹簧118未受力的情况下，第一倾斜档块116另一

端位于牵引通道区域115内；采用第一倾斜档块116配合第一回位弹簧118的使用，使得短料

从进料口110处进入牵引通道区域115后横切刀具12的水平圆盘锯刀头121对短料进行横向

高速切割时会对短料产生一定反作用力，通过第一倾斜档块116的另一端对短料的尾部侧

壁起到抵挡作用，防止短料从进料口110处反弹出去，提高开片机使用的可靠性和安全性。

所述工作平台11的台面上还设有第二倾斜档块41，该第二倾斜档块41位于纵切刀具13的后

方，该第二倾斜档块41包括固定装设在挡条外侧壁上的固定档块411以及活动地位于固定

档块411和档条底部的倒钩件412，该倒钩件412一端与第二回位弹簧413固定连接,在第二

回位弹簧413未受力的情况下，该倒钩件412另一端位于牵引通道区域115内。采用第二倾斜

档块41的设计，起到辅助地阻挡短料向后方反弹出去，短料从横向切割后前牵移遇到高速

转动的竖直圆盘锯刀头131，该竖直圆盘锯刀头131会对短料产生一定反作用力，通过倒钩

件412另一端对短料的侧壁起到辅助地抵挡作用，有效地防止短料向后反弹，进一步地提高

开片机使用的可靠性和安全性。
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[0030] 另外，所述牵引轮组件的数目也可以设为六个、五个等其他合适数目。

[0031] 上述仅为本发明的具体实施方式，但本发明的设计构思并不局限于此，凡利用此

构思对本发明进行非实质性的改动，均应属于侵犯本发明保护范围的行为。
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