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浸渍纸层压木质地板的质量状况

及基材质量控制
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摘要： 本文分析了目前我国市场上浸渍纸层压木质地粗(强化木地板)的质量状况厦存在的主要问题，并从表面耐蒸汽

性能、甲醛释放世、MOR、1B和耐磨性能等方面分析了基艟HDF对强化木地板质量的影响，指出基材的密度、含水率、

表面光洁度、IB、TS覆MOR是地板质量关键的影响因子。
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Current Quality Status of Laminate Flooring in China and

Quality Control of the Substrate

ZHANG Qin—Li
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Abstract：In this paper，the author analyzed the current status and main quality problems of lami—

nate flooring in China，such as the steam resistance，formaldehyde emission，modulus of rupture

(MOR)，internal bond(IB)and abrasion resistance of the flooring．She also pointed out the influ—

enee of high density fiberboard(IIDF)substrate on the quality of the flooring from the factors of

density，moisture content，surface smoothness，IB，thickness swelling(TS)and MOR of HDF

suhstrate．
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自1995年国内开始生产浸渍纸层压木质地板

(商品名强化木地板)以来，我国对强化木地板从不认

识到认可，从完主依赖进口到以国产为主进口为辅，

国内销售量从1995年的数十万m2增长到现在的近

亿m2，强化木地板已成为一种家喻户晓的铺地材料。

目前国内的外资企业及大型企业大多数从国外

引进设备、原材料和生产技术，中小型企业则立足国

内，使用国产设备及原材料，但生产技术都源自欧洲。

经过几年的努力，国内生产企业已基本掌握了强化木

地板的生产技术，很多国产强化木地板的质量，无论

进口产品相当，也刨出了很多知名品牌。但从历次市

场抽查中也发现，苴中尚有不少不合格的产品，不合

格的项目主要是：表面耐磨转数、甲醛释放量、表面耐

水蒸气、内结合强度等。造成不合格的原因是多方面

的，有的是企业不励质量，单纯追求利润而选用不符

合要求的原材料；有的是设备不能满足工艺要求；有

的是管理不善；也有的是技术不过关。本文拟就市场

抽查中发现的质星问题及强化木地板的主要原材料

之一——高密度纤维板(HDF)的质量对强化木地板

质量的影响作一分析，以探讨解决办法。

是外观、加工精度(规格尺寸)，还是理化性能都已与

面鬲再iiii磊一一 1市场抽查中地板的主要质量问题

雍妻斋算?舞葫器蜚j譬霎篇臻鞣堇要尝慧亭翻翟糟毂，博士 1．1表面耐水蒸气指标大多未达标
生导师。
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表面耐水蒸气指标反映的是强化木地板的表面

耐湿热性能。与桌面不同，地板表面是否一定需要具

有耐湿热的性能在此暂不做讨论，但是进口强化术地

板的表面耐水蒸气指标都能达到国标GB／T 18102—

2000的要求，地板表面经过1 h的蒸汽熏蒸，无突

起、鼓泡和变色；而国产强化木地板这一指标却是多

数不合格，熏蒸后地板表面发白，在放大镜下观察，发

现表层树脂已被蒸汽冲破，蒸汽已浸入到表层纸内。

表面耐水蒸气不合格说明树脂未能将地板表面

封闭，还留有孔隙，或是树脂尚未完全固化，不耐水蒸

气。解决办法可通过对下歹0项目的检查：

1)表层纸的树脂含虽是否太低；2)漫渍纸的挥

发分是否太低而造成树脂流动性差；3)贴面日口压力

是否太低，树脂流动不好；4)树脂的固化速度、固化

剂的添加星、热压温度、热压时间等参数是否符合工

艺要求。一般来说，目前国内许多企业都将热压时间

缩得很短，有的甚至不到20 s。在这种情况下，树脂就

有可能固化不完全。因为尽管浸渍纸贴面日口热压机油

温已高于200℃，但热量传至不锈钢模板时，其表面

温度也只有1 60℃左右，而板坯进入压机后，树膳需

要～定的时同完成加热熔化、流动、固化等过程，如果

热压时间太短，就会造成树脂固化不完全。如果是这

种原因造成的表面耐水蒸气不合格，可适当延长热压

时间，使树脂充分固化。

1．2 1／3的产品甲醛释放量来达标

2002年1月实施的国标GB 18580—2001对HDF

基材素板和强化术地板甲醒释放量的要求都更加严

格，要求基材至少达到E2级以上，即甲醛释放量在

30 mg／1009以下，强化术地板才能达到El级(1．5

mg／L)。强化木地板中的甲醛主要来源于基板HDF，

只有HDF的甲醛释放量降低了，强化木地板的甲醛

释放量才会降低。通过～年的努力，各企业基本上都

解决了甲醛释放星超标的问题，采用的方法大致有：

1)采用低摩尔比的UF树脂胶；2)在UF树脂胶中

增加三聚氰胺的添加量；3)对HDF进行后期处理

等。但是无论采取什么措施都会增加基板的成本，有

时还会引起基板的质量下降，如内结合强度降低等。

因此，市场上还有一些甲醛释放量超标的地板产品。

欧洲及日本等国制订的标准中，允许基板的甲醛

释放量为E2级，其原意是E2级的基板经表面涂饰

或贴面等二次加工后，甲酲被封闭在板内，使得最终

产品的甲醛释放量达到E】级的标准要求。但在我

国，由于HDF基板与强化木地板采用不同的甲醛释
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放量测试方法，即HDF基板采用的是穿孔法，而强

化木地板采用的是40 L的干燥器法。按理E2级的

HDF基板应能加工成E1级的强化木地板，但事实上

很多产品都达不到El级的要求。经多次反复测试发现，

只有将HDF基板的甲醛释放量控制在20 mg／1009以

下时，强化木地板的甲醛释放量才可能达到E1级，无形

中又增加了HDF基板的生产成本和技术难度。

此外，在GB 18580—2001中，强化木地板甲醛释

放量的测试方法参照了日本地板JAS标准的测试方

法，采用40 L干燥器法。日本采用40 L干燥器法是

考虑到测试的条件与传统的9～11 L干燥器法有较

大的变动，而甲醛释放量的指标值都是相同的，因此，

对40 L干燥器溘的测试数据进行了修正，测试值需

要乘1／3．75的系数。而我国标准GB 18580—2001中

未考虑此系数，这也是导致产品甲醛释放曼不合格的

重要原因之一。

1．3少数产品的强度指标不达标

强化木地板的静曲强度(MOR)与内结合强度

(他)主要取决于HDF基板的密度及断面密度分布。

密度过小或分布不合理都会导致这2项指标的不合

格。另外，浸渍纸贴面时热压温度过高、热压时间过长

或热压后不冷却直接堆放都易造成产品的内结合强

度下降。这是由于生产HDF使用酸固化的UF树脂

胶，板坯内一般呈酸性。在板坯堆放过程中如果温度

过高，再有水存在日目，UF树脂容易水解，导致产品的

胶合强度下降。因此，建议浸渍纸贴面后，板坯应进行

冷却处理。

1．4部分产品表面耐磨转数不达标

强化木地板的表面耐磨转数是最为重要的指标，

体现了地板的耐久性能和使用年限。强化木地板的表

面的耐磨转数与使用的表层纸的耐磨性能有关。国标

GB／T 18102—2000要求：家庭用强化木地板的表面

耐磨转数应达到6 000 r以上，可选用Mead公司定

量为45 g／m2的表层纸或耐磨性能与其相当的表层

纸。但很多企业为了降低成本，采用了38 g／m2或33

g／m2的表层纸，使表面耐磨转数大大降低。因此，表

面耐磨转数不合格并不是技术问题，而是不顾产品质

量、单纯追求利润、偷工减料造成的。

最近国内市场出现了一种将耐磨材料混入三聚氰

胺树脂中涂布在装饰纸上制成的耐磨装饰纸，使用这种

耐磨装饰纸生产强化木地板时，可以不再使用表层纸，

大大降低了成本。经检测，使用这种耐磨装饰纸的强化

木地板的耐磨转数确实有些能够达到6 000 rN上。如果
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茸耐磨性能的稳定性与均匀性再进一步得以改进和提

高，这种耐磨装饰纸将是一种非常有前途的产品。

国外强化木地板的耐磨转数分为五个等级，建议

国标修订时也能分为五个等级，以适应各种消费层次

的需求。

2基板HDF质量对强化木地板的影响

强化木地板是一种技术含量比较高的产品，涉及

的原材料种类较多，其中任何一种原材料不符合要求

都会影响强化木地板的质量。基板HDF是强化木地

板的主要组成部分，地板的很多性能如承压能力、承

受；中击的能力、耐水，畦能、强度、硬度、尺寸稳定性、隔

音，|生能、隔热，性能等都来源于基板，基板质量的好坏

在很大程度上决定了地板的质量。

2．1基板密度

作为地板，应能承受人在上面行走及家具等对其

施加的压力，及物体落下时对其产生的冲击。作为基

板，应能承受浸渍纸贴面时所施加的压力，树脂收缩

时所产生的剪切应力。开榫时切削面应光滑，榫头及

榫槽应结实、不折断。基板的密度与以上这些性能关

系极大，密度大，其承受压力及冲击的能力也大，榫头

及榫槽结实，内接台强度也大，水分也不易浸入。

经过砂光的基板，其密度在断面上的分布呈表层

密度大，芯层密度小，而一般所言密匿是指平均密度。

基板密度以0．88～0+92 g／cm3比较适宜，漫渍纸贴

面加工时还有2％～3蟛的压缩率，地板的密度大约

为O．9～o．95 g／cm3。如果制造HDF的原料树种的

密度比较大，如硬阔叶材，则HDF的密度就要话当

加大；反之如杨木等，则HDF的密度可适当低些。

基板断面上芯层的密度最低，最低密度决定基板

内结合强度的大小。内结合强度过低，浸渍纸贴面日口

易产生鼓泡和分层，地板在使用过程中也容易分层。

因此，对基板的最低密度要限制。为保证必要的内结

合强度，最低密度应控制在0．8 g／cm3以上。

基板经砂光除去了预固化层，露出了坚实的高密

度层，因此，基板的表层密度最高，承受压力、冲击及

抗剪切应力的能力也相应强，一般要求表层密度在

1．1 g／cm3以上比较合适。

2．2纤维粗细及表面光洁度

为保证强化木地板表面平滑，基板表面必须经过

砂光，其目的：①调整基板厚度偏差；⑧除去预固化

层，使基板露出高密度层；⑧提高表面光洁度；④提高

表面极性，利于浸渍纸粘贴。砂光后的板面不能留有

砂光痕迹，否则贴面时会影响树脂的流动而造成白花

等缺陷。通常基板都需经三道砂光：粗砂～中砂一精

砂；砂带的砂料粒度分别为(60～80#)、(100～120

#)、(180～240#)。
’

基板表面还应避免存i{姐纤维或刨花，否则将影
响地板的表面平滑度，另外开榫时往往因粗纤维或刨

花不易切断，拉扯肘而造成蹦边，影晌外观质量。

2．3含水率(埘)
基板的含水率是非常重要的指标之一，强化木地

板的变形及热压贴面时的分层鼓泡都与基板含水率

有关。HDF刚出热压机时，含水率分布很不均匀，需

堆放一定时同使其含水率趋于均匀。浸渍纸贴面时板

坯的含水率将重新分布，因此，贴面后血将板坯裁成

4『×4’，继续堆放直至含水率达到均匀状态，否则板

坯易产生变形，如地板条的香蕉形变形就是地板条二

侧的含水率不同所致；翘益变形除与漫渍纸的配置、

上下热压板温度的设置有关外，还主要与板坯表背面

的含水率不一致有关。在生产过程中，如果板坯已产

生了变形，可适当延长堆放时间来缓解或消除变形。

作为低压短周期浸渍纸贴面的基板，由于采用热

进热出的工艺，贴面时温度高，如果基板含水率过高，

卸压时就容易产生鼓泡、分层等缺陷，因此，基板含水

率应严格控制在6％以下，以5％～6％较为合适。

2．4内结合强度(舾)
内结言强度反映了基板HDF纤维之间的胶合

强度。由于基板密度在断面上呈不均匀分布，因此，内

结合强度实际上反映的是断面上密度最低处的纤维

之间的胶合强度。内结合强度至少应保证浸渍纸贴面

时，或地极在承受弯曲载荷，及在外界温湿度变化时，

板坯不会产生分层和鼓泡。尽管国标GB／T 18]02—

2000要求，强化木地板的内结合强度不低于1．0

MPa}欧洲强化木地板标准PrEN 13329要求不低于

1．2 MPa，但是考虑到HDF作为基板在进行浸渍纸

贴面时，还要承受各种应力的作用，因此，笔者建议基

板的内结台强度控制以不低于1+6 MPa为宜，这时

基板中心层的最低密度可保证在0．89／era3以上。

2．5吸水厚度膨胀率(7百)

吸水厚度膨胀率反映基板的耐水性能。作为地板

的基板，这一指标十分重要，要求其耐水性能比家具

用MDF殛HDF的高。耐水性好的基板尺寸稳定性

较好，对水分不敏感，不易变形，特别是在南方或沿海

比较潮湿的地区，更应选择耐水性能好的基板。目前

(下转第29百)
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效地组台成一个有机整体，以适应社会化大生产、大

市场所必需的规模。

工业原料林基地的集约化经营包含了两个方面

的内客：一是提高经营中的科技含量，大力推广良种

壮苗，积极普及林木栽植新技术。努力提高营林质量{

二是改变以往广种薄收的落后经营方式，优化组台各

生产要素，运用科学管理手段，如抚育间伐、合理施

肥、病虫害预测和防治等，提高林地生产力，实现高产

出、高质量，高效益。

基地管理企业化是实现集约化经营的必然要求，

更是实现林业经济增长方式转变的需要，对于定向培

育的工业原料林和特种用途林尤其重要。垒面誊_|}}{企

业管理模式，把传统的相对分散的生产及其产品规范

化和标准化，有利于大幅减少成本、降低消耗、提高效

率、增加数益。

发展工业原料林在实现形式上可以多样化，在基

地建设主体上要打破传统的部门办林的约束，坚持弗

渠道、多形武、多成分发展工业原料林：一是推行山林

股份制改造，大力发屉股份合作林场，把分散的山林、

人力、物力、财力用资本纽带联系到一起，发挥出集团

作战的规模优势，二是鼓励集体、个体进行联营和承

包，开发建设工业原料林基地；三是争取社会办林业，

制定优惠政策，积极支持、协助非林业系统的企业、事

2003年7月

业单位、机关、团体投资建设工业原料林基地；四是依

靠龙头企业带动干家万户形成松散型联合体，通过市

场经济杠杆作用和价值规律，在经营权分散情况下，

实现相对统一地发展相当规模的工业原料林基地，五

是积极倡导林纸、林板一体化模式，大力支持、鼓励林

产加工企业，根据企业生产需要创办定向培育、集约

经营的原料林基地。

发展工业原科林应注重应用先进技术和成果：一

要克分应用现有营林造林的先进技术和科研成果，选

种育苗、栽植(如密度、混交等)都导采用先进技术，走

科技兴林之路}二要积极推广无性系繁殖、ABT生根

粉等成熟技术；三要有计划地发展短轮伐期和超短轮

伐期树种，以获取最大经济效益。目前，怀化一些林业

科研单位和企业正在积极研究、选育超短轮伐期树

种，探讨其作为高中密度纤维板厦制浆造纸原料的可

行性，这种有益的尝试应予以吏持。

发展工业原料林还要营造＆好的政策环境：1)建

立健垒“三权”(林地所有权、使用权、经营权)管理制

度，完善山地流转和活立木转让制度；2)调整资源林

政管理制度，在采伐限额、采伐周期的确定上有所突

破；3)要减轻林农和企业的税赋负担，取消不合理收

费；4)切实落实国家、省、市有关优惠政策，公正、公平

对待一切形式和经济成分的工业原料林基地。
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国内外普遍采用在UF树脂胶中添加三聚氰胺和石

蜡的方法以提高HDF的耐水性。尽管如此，市场上

对地板变形方面的投诉还是很多，主要是空气中的水

分易从地板边部侵入，造成地板边部膨胀，使拼缝处

变得高低不平。因此，笔者认为，基板HDF的吸水厚

度膨胀率最好控制在6％以下。

另外，现行国标GB 18102—2000规定，检测强化

木地板的吸水厚度膨胀率，采用50 mm×50 mm的

试件，放在(20土2)℃的水中浸泡24 h，以试件中心

点厚度在浸泡前后的变化来计算其吸水厚度膨胀率。

实际上，水分从地板边部浸入后，向板内移动的速度

很慢，经常是试件边部膨胀已很严重，而中心部分却

尚未膨胀，故由中心点厚度变化计算出的地板吸水厚

度膨胀率往往很小，被检样品虽均为合格产品，但是

消费者在这个方面的投诉却很多。笔者认为，这是标

准制定的测试方法不妥造成的后果。

在欧洲的强化木地板标准中，测试吸水厚度膨胀

率的试件为长方形，其规格长×宽一100 mm×50

mitt，而浸入水中的长度只有50 mm，浸水时间也是

24 h，但是以试样浸入水中三个边的中点为厚度测量

基准，比较接近实际情况，也能真实反映强化木地板

的耐水性能。建议各生产企业以欧洲标准的测试方法

来控制地板的吸水厚度膨胀率这一指标。

2．6静曲强度(MOR)

HDF的MOR直接影响到强化木地板的承载能

力。HDF的MOR大JJ、主要取决于原料树种(针叶树

材还是阔叶树材)、纤维分解程度及板密度、断面密度

分布。按强化木地板标准的要求，优等品的MOR应

大于40 MPa。由于浸渍纸贴面时，厚度方向尚有2％

～3％的压缩率，密度会有所增加，静曲强度也有所提

高，因此，基板HDF的MOR达到40 MPa就能满足

要求。如果HDF的MOR达不到要求，可通过提高板

的密度或调整断面密度分布来解决。

除受基板的质量影响外，强化木地板的质量还与

漫渍纸的质量、贴面热压工艺等因素密切相关，具体

分析讨论拟另文阐述。
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