




完整的物理系统
1. 基材结构 （木材表面、边缘处理、染
色）

木制笔记本绝不只是一个封面。

这是一个相互锁 定的系统，上游的 材料选择决定下游的机械约
束。 基材结构、木纹方向、边缘处理、 装饰以及封面运动，共同
决定 设计概念能否正常运作。

2. 装订机构

（金属五金或铰链）

3. 内页块与 保护性隔层



构建基材结构

明确可见木纹、颜色、染色、光泽、表面和边缘处理的 具体偏好。

[5层桦木][G.6MM胡桃木

薄型木质 木
皮

表层 木材包覆

横向木纹 芯层
1 芯层2

纸板 芯材
芯层3

背层

稳定用 背板
=1.0mm

木材包覆
=0,4mm[1.0MM MDF背衬] [5层桦木] [2.0MM刨花板芯材]

-1.0mm+TOL.5N6 1.6mm

薄型柔性木皮 硬质层压板 木饰面板

要求供应商推荐与所选装订、内页块、装饰及预期使用环境兼容的 稳定结构。



装订适配矩阵
选择专为硬质封面设计的装订系统。

关键规格：确认笔记本是否必须平放或完全向后翻折，并确保封面移动时不会让孔位或铰链承受应力。

明确内部机构：纸张数量、纸张类型、横线、页码编排和结构性嵌件。

活页环螺旋/铁丝 外露柱钉 铰链式/柔性书脊

开启 行为

封面 应力



为天然差异而设计
预期

不要期待天然材料制成的 封面完全一致。

板材出材率、木纹选择和 材料批次都会直
接影响 最终外观。

现实

应始终批准一 个木纹与色泽的 实物范
围，而不是拿单一母样 进行判断。

批准范围



结构危险区

木材是动态材料。木纹方向和板材运动需要严格的可行性审查。

在开始制模前识别并加固结构薄弱点。

22.5cm x15.5cm

1. 孔位过于靠近 装订边
缘

2. 图案中细小、无支撑的
突出部分

（风险：开裂） （风险：折断）

3. 柔性书脊沿线的 无支撑区
域

4. 垂直木纹方向 与铰链轴
线 相互抵触



装饰的物理学

·装饰包括雕刻、印刷、切穿图案、染色或其组合。 ·评估木纹密度如何改变雕刻表现和色调一致性。 ·确定表面印刷是否需
要预处理或白色底墨层以实现不透明效果。

激光雕刻
表面 印刷

青色墨水层

白色 底 墨层

底墨层可 防止天然
木材颜色使 印刷墨水
变浑浊。

木纹密度 决定色
调 对比度



无瑕疵的文件栈

生产需要精确且分离的矢量数据。

单独提供内页图稿，并附上 完整的页码映射。

在图稿说明中标明小 字号文字、细线、关键 颜色以
及依赖木纹的效果。

[雕刻路径]

[矢量切割路径 及切穿路径

[打孔 及压痕

[染色图及原木



映射安全区

木纹方向

使用供应商审核过的 刀线来锁定 几何形
状。

阅
读
方
向

在结构部件周 围保留严格的 安全区域。
安全区 （允许放置图稿） 安全区 （允许放置图稿）

在主文件 中明确标注 木纹方向、装订边
缘 和阅读方向。

危险区/禁止放置图稿



打样与校样要求

1. 带注释的结构校样 2. 实物样品要求

[装订柔性] [表面处理检查]
已验证 已验证

[几何形状 验证

第1页
页码 检查

[页码编排

第2页 第3页

[触感]

已验证 已验证

当验收取决于雕刻对比度、印刷不透明度、边 缘深色度、表面
处理、板材运动、装订操作、 防木刺控制或纸张触感 时，实物
样品不可省略。

数字校样用于验证几何形状和页码编排。

测试期间处理关键木材品种采购、受限物质和合规要求。



包装物流与系统保护

包装流程

·按基材 表面处理、 图稿、装订和
内页 版本指定数量。 ·定义单件

防潮/防凹 套保护性 隔层 嵌套式主 纸箱

保护：隔层、

套、盒子和 纸箱标识。

·询问包装配置如何明 确保护边角、完
成面、 装订和内页 ，使其在运输 过程
中免受 磨损、凹痕、 潮气、五金接触
或板材应力影响。

防止五金件 磨损相邻 木板



8点RFQ架构

最终技术和商务承诺需要审核报价、图稿和 材料。使用此架构，迫使供应商给出精确答复。

材料物流

格式、方向、数量、 目的地、交付。
明确精确的基材结构 （实木/木皮/层压）。 定义表
面、边缘、染色、木纹 及差异范围预期。

执行机构

指定装订方式、开启 行为和页数。 确认孔
位、五金及 木纹方向。

提供分离的封面路径、 装饰文件、安全区
和 页码映射。 要求实物样品并 定义纸箱
包装。



一致性是成功的唯一指标

木制笔记本是一个统一且不妥协的物理系统。

基材结构、木纹方向、边缘处理、装饰和封面运动 决定实用性。成功的规格将不可预测的天然材料与精密 机械装订及准
确的数字图稿无缝对齐。


