
第五章 装 裱

装裱是贝雕画最后的成型效果，俗话说三分装七分裱，前面做得很多功夫了，最

后还得靠装裱来提升整体效果，所以装裱也是贝雕的重要表现手段。装裱的步骤：做

外框、切卡纸、粘底板、划玻璃、装挂钩。

一、组装

1．按图稿组装部件

因为天然贝壳的大小，我们按图所做的部件大多都比贝壳要大，难免要拼接几块

才能完成一个部件。所做的部件有些还要按图再粘成一块，这样才能达到设计要求，

最后更方便粘上底板。

2．部件粘贴要领

参照图纸拼接部件，使用白乳胶粘贴。下面要用泡沫或贝壳碎料垫起高度，所垫

高度要调整合适，过高过低都影响整体效果。尽量找接触面大的地方粘胶，下胶多干

的时间不长些，具体多长要看天气，这过程只能经验积累才能更好掌握。

3．整幅画面组装（上底板）

完成的整幅贝雕装上底板时，还要再次调整高度。除了不能高过边框外，整体的

高度层次也是设计效果的要求，须在安装时不断调整，增加垫物或把垫物切平降低，

粘贴白乳胶一定要饱满到位才能粘牢。

4．上漆上光

在部件时就可以上漆，也可以粘上底板后再上，但要特别小心漆洒到底板上。部

件上漆时先用气吹吹净粉尘，也可用粗毛扫把粉及深纹路里积灰清理干净。用聂子压

住部件稳定上漆。

上漆上光



二、底板绘制

1．喷绘

底板喷绘可以大面积快速完成，但要配备喷房、排扇、喷枪等工具，大面积喷绘

也相对浪费材料。

2．手工绘制

手工绘制底比较灵活应用，可用多种颜料多种画法，比较节省材料及画面更丰富，

缺点是速度较慢。

3．贴装饰面

贴装饰纸是比较好的底板处理方法，可选材料及颜色，操作简单，适合大批量生

产。

4．漆画、描金

底板漆画描金是较传统做法，生产周期长，易受天气影响。但漆画描金底板有档

次、整体效果较好。

5．其它材料应用

不断创新，社会上也有很多新材料上市，可以用在贝雕上的也很多，要不拘一格，

大胆使用方能更上一层楼。

三、制作画框

1．制框工具

气动切角机



气动切角机：采用工作台固定，锯片直线运动式。由气动系统控制、出刀速度稳

定、流畅。可用于 45°90°开料切割，配有标准尺，定位准确；脚踩控制，气动压料

定位机构、自动吸排废料机构。带有一个合金锯片，与框条接触是 45 度，在与刚切割

的框条切口接触时，不会刮伤框条切口。使用起来更简单、安全、快捷。适用于对画

框、相框、木条、家具、塑料条、铝型材以及门框进行切断和斜切。能使活动的工作

台在进行切割过程非常平稳的工作。

钉角机

钉角机：采用两块气动顶块 90°夹角固定两框条，上面气动压块下压压住夹角，

下面气动顶针顶入角钉，7-15 毫米角钉均可使用，钉模采用专用模具钢制造。若不是

专用模具钢而是普通铁板、钢板做的，不具备耐磨性，打钉时间长了就不能用了，钉

模变大，出现打双钉的现象。做画框、相框最长用的钉 7# 10# 12# 15#。

角 钉 空气压缩泵

空气压缩泵：种类很多，按工作原理可分为容积式压缩泵，速度式压缩泵，容积



式压缩泵的工作原理是压缩气体的体积，使单位体积内气体分子的密度增加以提高压

缩空气的压力；速度式压缩泵的工作原理是提高气体分子的运动速度，由电动机直接

驱动压缩机，使曲轴产生旋转运动，带动连杆使活塞产生往复运动，引起气缸容积变

化。由于气缸内压力的变化，通过进气阀使空气经过空气滤清器（消声器）进入气缸，

在压缩行程中，由于气缸容积的缩小，压缩空气经过排气阀的作用，经排气管，单向

阀（止回阀）进入储气罐，当排气压力达到额定压力 0.7MPa 时由压力开关控制而自动

停机。当储气罐压力降至 0.5--0.6MPa 时压力开关自动联接启动。

贝雕装裱里制作画框的切角机、钉角机、钉枪、气吹等都需空气压缩泵气压进行

工作。空气压缩泵是装裱工具里的重要组成部分，平时要合理使用，按时保养。

气动切角机的操作：启动主轴电机，将被切割材料放于靠尺边上；踩下脚踏启动

开关台面气缸自动将材料固定，锯片从后往前水平划切，松开脚踏开关锯片回到原位，

固定材料气缸松开，从而完成安全精准切割。

先切左角 后切右角

钉角机的操作

(1)把钉角机上带接头的气管接到空压机（气泵）上，调整三角形限位块，三角形

限位块的三角与钉模中心成直线，根据框条的大小调整三角限位块，在台面上有四个

螺丝孔是固定“三角形限位块”的，前面两个，后面两个，把这个“三角形限位块”

两个螺丝拧在前面的螺丝孔里。

(2)根据框条的厚、薄选择钉子跟钉模。钉子装入时切记，带胶面向上，凸面朝外，

凹面朝里装入钉槽内装上送钉器，弹簧装在送钉器尾部（起到送钉作用），钉槽的两边

有固定弹簧的螺丝。拿一支框条靠上去，如果框条太大，那么这个“三角形限位块”

的两个螺丝要拧在后面的螺丝孔里。如果是小相框，就要加两根挡杆防止夹子把小框

条夹坏，限位块前后调节差不多后拧紧螺丝，再根据框条要打钉的位置进行调节台面。

方法是：把台面连同框条前后推动，比方要定框条外面钉子的位置就要调台面后方下

面的大螺杆进行定位，要定框条里头钉子的位置就要调台面前方下面的大螺杆进行定

位，根据自己需要调节定位好之后，再把所需要的钉子放进钉槽。



(3)如果模具头高低不配，就把模具头的螺丝拧松，换上相配的模具头。钉子和调

位工作做好后，两根框条就可以放上台面拼角。

(4)人是坐在机器前面工作的，左脚踩脚踏板，左脚踏开关是管机器台面上夹块的，

用来夹住框条的。机器的夹子夹住框条后，压杆同时压下来（注意安全，手指不要被

夹子夹住）。首先打框条里面的钉子，手指抓住框条中间，把台面推前，左脚不要松开，

右脚踏开关打钉，每推一个位置打一次钉，看情况需要几个钉就打几次，注意每

钉的距离要均匀，推的过程一定要平稳才能打出好钉。

(5)最后合起钉四角，如果是大框的话，需两人或三人帮扶其它两角才能平稳钉起，

一定要四角平衡才能钉出无缝的画框。

补 角 量 框



由于机器误差或手工操作不当，最后完成钉框的四角难免会有细缝或缺角，可用

补缝剂填补，最后喷上同色漆。

由于误差，框内侧四边的距离要认真量一遍，找出最小尺寸，误差过大的需重新

改做。底板或玻璃要以最小尺寸为准，避免过大安装不下，稍小点更容易安装，但也

不能小过一定范围，小多少余地需积累经验，制作一定的数量后能更好掌握。

量底板 切底板

量底板看似很简单，但要做到少浪费板，还得认真计算，尽量做到最大化利用木

板面积，节约成本。

画底板 量卡纸

直刀切卡纸 斜刀切卡纸

切卡纸的是专用工具，多练练能熟悉。切时一定要保持刀的平稳，

看尺寸要细心，看准的下刀要狠，动作干脆利索方能切出方正漂亮卡纸框。



切卡纸内边 切出的卡纸内框再贴装饰条

2．实木材料（红木线框、古船木板材、普通木线框）

3．复合材料（石膏复合木线框、金属线框、PVC 复合线框）

4．树根等天然材料底座

5．其它材料底座

其它材料可选有机玻璃、金属、石头、陶瓷等多种材料。



四、装框要领

1．粘上底板 2．贴内框条

3．拧上挂耳 4．完成


