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我国细木工板的生产现状及工艺改革
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摘要： 文章讨论了影响细水工板质量的主要因素，指出在提高表面平整度、足寸稳定性和减小厚度偏差三十方面的工

艺难度井介绍了相应的工艺改革措施。建议改进热压工艺来生产高质量的细木5-板。
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Technology Improvement of Blockboard in China
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Abstract：This article anaiyzed the technical and material factors affecting blockboard quality．

The factors included surface flatness，dimensional stability，and thickness deviation．Measures on

improving hot—pressing technology were suggested．
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近年来，我国大力发展杨木、杉木、泡桐、湿地松

等速生工业用材的生产，取得显著成就。由于速生林

木材较适宜于加工细木工板，为生产细木工板提供了

事富的原料．又由于家具和家装业的迅猛发展为细木

工板提供了广阔的市场，因此，细木工板已成为目前

我国人造板品种中发展最快的板材之一。与刨花板和

中密度纤维板相比，细木工板的工艺与设备似乎较为

简单，但从板材结构来分析，细术工板不仅层次较为

复杂，而且引起板材表面不平、厚度偏差、翘曲变形的

因素也更多。细木工板的表面平整度、厚度偏差和翘

曲变形等指标要达到刨花板和中密度纤维板同等水

平，难度要大得多。近些年来，中、高档细木工板生产

工艺不断变革，以期改善产品质量，但由于激烈的市

场竞争及其它目素，有关工艺改造的报道极其有限。

笔者根据多年对细木工板生产的实践与研究，将有关

情况介绍如下，以供科研、生产和应用人员参考。

I 影响细木工板质量的主要因素

细木工板的胶台强度、成品板幅面偏差、含水率、

握钉力、吸水厚度膨胀率辱质量指标所受的影响因素

耀薯品霁：篙茬嚣盟。一，．男，中南林学院教授，博士生导师。
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与刨花板和纤维板等大致相同，在此不须赘述，而细

木工板的表面平整度、翘曲变形和厚度偏差是其相对

重要的质量指标”]，主要影响因素如下。

1．1板芯芯条单元的影响

一般来说，人造板的基本构成单元越小，材性就

越趋于均一。纤维板的构成单元为细小纤维，刨花板

是经削片和打磨的刨花，胶合板是较薄的单板，这些

单元在高温热压下易于达到塑性变形，残余应力较

小。而细木工板主要是由芯条拼合成的板芯构成，芯

条尺寸远大于纤维和刨花，加之加工精度和含水率等

的影响，难以在同一时问达到相同的塑性变形和均一

的材性。

1．2板芯芯条材质的影响

板芯的芯条即使采用相同树种的木材，也由于受

立地条件、早晚材、树龄、木材缺碴等因素的影响，芯

条的硬度、干缩湿胀等性质仍有差异。相邻芯条的材

性相差较大时，采用普通的加工工艺难以制造出高质

量的细木工板。如果对芯条材料按材质不同进行分

选，分别加工，虽可|2上减小其影响程度，但在规模化生

产中显然是不现实的o]。

1．3芯板的影响

国内细木工板生产r寨的懈、背板基奉采用进口
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单板材料，由于考虑成本因素，已日趋薄型化，最薄的

已到0．2ITLnl以下。采用这样薄的面、背板，要生产高

表面平整度的细木工板，对芯板的要求显然更高。目

前芯板大都采用杨术、泡桐等国产速生材进行旋切，

由于材质较差，旋切单板孔洞多，表面粗糙，毛刺沟槽

多，厚度偏差大，不但对表面平整度影响很大，而且在

采用芯板整张化工艺时，使后续的修补、干燥等工序

难以进行。工厂基本采用剪切取材然后多张单扳手工

拼合或机械自动拼合的工艺。这样．拼合后的单张芯

板中各单板的厚度偏差、含水率高低、心边材或早晚

材的材性等差异累计后就会反映到芯板质量上，从而影

响细未工板的表面平整度、尺寸稳定性和厚度偏差。

1．4结构层次的影响

普通细木工板一般为五层结构，即面板、芯板、板

芯、芯板、背板。这种不同材质、不同几何尺寸单元的

层积结构，由于各层材料的树种、材性、几何尺寸、加

工和处理方式的不同，易于产生局部应力，从而引起

板材尺寸和形状的变化。此外，多层结构材料要保持

尺寸和形状的稳定，重要的条件之一就是结构的对

称。对细木工板来说，要做到面板、背板和两芯板在树

种、材性、厚度、含水率等方面的对称也有一定难

度‘¨。

2板芯加工工艺

细木工板实际上是特种胶合板之一，与普通胶合

板的区别就在于中心层为小规格木条的组合，即板

芯。板芯质量的高低对细木工板质量的影响很大，同

时对产品的成本反应也极其敏感，细木工板的档次往

往因板芯的质量而区别。因此，板芯的用材和加工工

艺是生产细木工板的关键工段。

2．1板芯的芯条及其加工

板芯的芯条即规格木条一般采用杨未、杉木、泡

桐、池杉和马尾松等木材及其加工边脚料。只要经过

合适的干燥和加工，这些材料都可以生产出合格甚至

高质量的细木工板。即使钝棱木条，经过一定的拼合

和处理t也可以生产出较高质量的细木工板。同芯板

一样，芯条也存在心边材或早晚材等的差异，在压制

中会由于压缩率和收缩率的差异，引起板面的不平和

厚度偏差。因此，出现了预压修补二次热压工艺，这将

在以下论述中进行分析。

芯条的加工工艺有以下3种：(1)干燥后的板材

经双面刨光，用多片精光合金锯锯切成芯条，刨光面

成为拼条侧面，锯切面成为拼条正面，故芯条是由多

片锯定厚；(2)干燥后的板材加工成规格毛条，戒湿材

加工成毛条后再干燥，毛条经四面刨加工成芯条；(3)

原木或木材加工边脚料经普通锯床和刨床加工成芯

条。工艺1的加工效率高，芯条尺寸精度高，材料损失

少，但一般要求材料加工尺寸较大；工艺2的加工效

率高，芯条四面光洁，精度很高．但出材率较低；工艺

3对材料的要求灵活，大、小径级术材和各种木材下

脚料均可应用，但受机床精度和操作工人水平影响

大，加工质量不易保证。对生产高质量的细木工板且

规模较大的国内许多大型企业，主要采用工艺1，小

型企业多以工艺3为主。

2．2板芯成型工艺

板芯成型有两种方式：一种是芯条以手工铺装，

与面板、背板和芯板一起组坯进入压机，侧边涂胶或

不涂胶。这种方式的弊端是芯条侧边存在缝隙，但可

在压机上安装侧向挤压装置，在压机加压前的闭合期

内由气缸或油缸向板坯中部的芯条侧边加压。这种方

式简单而适用，但对干层数多的压机不易实现侧向挤

压的精确定位。虽然现有带端头加压的四向挤压机，

以减小芯条端头的缝隙，但总体雨言，采用此工艺生

产细木工板的芯条一般质量较差，钝棱多且厚度偏差

大，组坯时往往在芯条上填撒拌有胶料的锯屑，以减

少不平度。国内小厂大多采用这种成型方式，生产较

低档次的细术工板。

另一种是将芯条涤胶拼合成一定规格的板芯，再

经刨光或者砂光。拼板方式多种多样，林区小厂多采

用手工夹具，有模框武、夹持式、边柱武等不同形式。

胶拼成所谓二拼、三拼、四拼板芯，即指组坯时按产品

幅面要求用两块、三块或者四块拼合成整块。中、大型

的企业多采用机械拼板，目前有框架式、风车式、回转

式、连续式等多种方式，采用螺旋、液压、气压、偏心轮

挤压等加压方式进行板芯拼合。连续式液压拼板机是

目前广泛应用的拼扳机械，其拼板效率高，质量好．机

械化程度较高“]。

2．3板芯后加工

胶拼后的板芯如果平整度较高，可以直接进行组

坯。但是，无论采用何种胶拼方式，板芯的表面都不可

能完全平整，而且在胶拼中厚度偏差增大。对于质量

要求高的板材来说，板芯还需进行砂光或刨光菩后加

工，以提高表面平整度和减小厚度偏差。显然，板芯后

加工会增加木材消耗，使产品成本提高。板芯后加工

的设备常用普通压刨，适用于二拼、三拼、四拼板芯，

此外还有1 300 mm的大尺寸压刨和定厚砂光机。一

般采用三砂架和双砂架砂光机，也有少数厂家采用单

砂莱定犀砂光枫，都南较好翦整平定蓐效果。近年出
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———————————————————————————————————————————————————一————————————————————一
现了将砂光和刨光连为一体的定厚刨砂机，若调整和

使用得当，应有更好的效果‘”⋯。

3细术工板的成型工艺

板材压制成型是近些年来变革最多的工序。该工

序出现的主要问题表现在板表面平整度差和厚度偏

差超标。为此，不少厂家曾经对芯条选材和加工、板芯

拼合和后加工、芯板单板旋切和后处理等工段或工序

进行调整和改进，但效果均不甚理想。只有在板材压

制成型工段进行工艺改革以后，细木工板质量才真正

上了一个台阶。

3．1 一次压制成型工艺

一次压制成型工艺是典型的老式工艺，是将手工

铺装的或直接胶拼好的板芯，与涂胶芯板和面板、背

板一起组成板坯后直接进入压机进行压制。其明显缺

点有：(1)由于面、背板改薄，芯板的裂隙、沟槽、节疤

甚至刀痕都显现在压制后板材的表面，平整度受到芯

板质量的影响。严格要求芯板的用材和加工质量虽可

以改善以上缺陷，但受材质和成本的制约，对工厂操

作来说不现实；(2)对于五层结构的板材，各层的树

种、材质、厚度和结构都不尽相同，热压中各层的厚度

变化各不相同，积累的厚度偏差大，倪通过调整热压

工艺也不可能使厚度偏差控制在公差范围内。即使采

用厚度规，热压后板材回弹不一致，仍然有较大的厚

度偏差}(3)表板很薄的情况下，芯板的色差透过面、

背板，在板面十分显眼，但又无法采用隐蔽剂等进行

处理，严重影响产品外观，(4)如前所述，较大的芯条

单元尺寸、材质之阊的差异等对板材的质量影响很

大。热压后各个芯杂的变化不相一致．会导致板面上

出现明显的纵向条纹，在压力大时还会显现板芯木条

的轮廓线。但国内大多数小厂仍然采用这种工艺生产

细木工板，板材的档次当然较低。

3．2预压修补二次热压工艺

预压修补二次热压工艺的简要流程为：芯板单面

涂肢一两芯板与板芯组坯一板坯预压一修补—’热压

—’修补一陈化定型一砂光定厚一面、背板热压贴面。

该工艺的优点在于：(1)两次修补和砂光大大提高了

表面平整度。板坯预压后的冷修补主要去掉芯板叠芯

或鼓起的高起部分，热压后的热修补主要用腻于灰填

补芯板沟槽或离缝的低凹部分。板坯表面的缺陷在两

次修补中得到了良好的修正I(2)热压修整后的板坯

陈化两天后再经砂光，板材的残余应力得到释放，完

成了正常的回弹，有助于板材尺寸的稳定}(3)定厚砂

光保证了板材表面平整度和允许的厚度偏差}(4)有
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利于提高板材外观质量，如覆贴面、背板前对板坯用

隐蔽剂进行遮盖处理，则芯板杂乱的花纹或色泽不会

在表、背板上显露，产品表面的花纹和色泽保持一致。

二次热压工艺是目前中、大型工厂广泛采用的工艺，

一些小厂也在向此工艺发展。其缺点是过程较复杂，

占地大，砂光增加材料损失，能源消耗大于一次热压

工艺。

3．3预压修补一次热压工艺

针对二次热压工艺的缺点，最近出现了一种新的

预压修补一次热压工艺，其简要流程为：板坯预压一

修补一砂光定厚一面、背热压贴面。虽然简化了几道

工序，但对原材料及工艺参数有一定要求：(1)由于在

板坯预压后的冷修补中要实现板坯的垒面修整，对芯

板的要求相对提高。沟槽不能深，孔洞必须用单板修

补，不能填补腻子灰，严格控制离缝的产生；(2)板坯

预压后的初始强度要求较高，以适应垒面修整和定厚

砂光。因此，对胶粘剂有特殊要求，一是要有高的初粘

度，使板坯在预压1 h左右后印有较高的初始强度；

二是要有较长的活性期，一般在12 h之内不完全固

化，只允许有初期的凝胶；(3)工艺需进行一定的调

整。倒如，从蛆坯到热压的整个过程必须在一定时间

内完成，胜适应肢粘剂的活性期。预压修补一次热压

工艺的优点是明显的，但用材与工艺要求高，要充分

了解工艺和严格管理才能采用。此外，该工艺取消了

热压后的陈放定型，板材的残余应力未得到释放，对

板材尺寸稳定性的影响应充分考虑。

综上所述，要生产高质量的细木工板，需要考虑

的因素很多，工艺也需要不断完善和创新。根据我国

目前的现实情况，笔者认为预压修补二次热压工艺是

较为完善和实用的细木工板生产工艺，建议在生产

高、中档次的细木工板时采用这种工艺并在实践中不

断完善。
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