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L!细木工板生产的发展

LNL!发展现状与背景

!"世纪’"年代初期%细木工板的生产主要分布
在我国东北和华北地区的少数几个省份%产量约%"
多万>(&据笔者当时的考察%仅黑龙江省一个县就
有%"多家细木工板厂&随后笔者在湖南开始推广细
木工板生产%然而%’’(年长沙地区的销售量不到

S""张&直到%’’&年后%细木工板的生产与应用才
在南方迅速发展和扩张’’"年代末和!"""年初期%
细木工板在全国呈现快速发展态势&
从表%可知%细木工板产量近几年年均增幅达到

#!N&O%而同期人造板总产量的年均增幅为!’N-O%
胶合板(纤维板和刨花板的分别为!&N&O((!NSO和

!(N!O%均低于细木工板’而且%细木工板在人造板总
产量中的比重几乎逐年增加%已成为列胶合板和纤维
板之后的第三大板种&细木工板的快速发展%得益于
以下几个优势因素!

表L!细木工板与其他板种产量对比
17H&L!($FA78C=$;$E$9<A9<H:<K::;H%$BVH$78>

7;>$<G:8<JA:=$EA7;:%=

种类
年份

!""" !""% !""! !""( !"".
胶合板)万>( ’’!N& ’".N% %%(&N! !%"!N. !"’-N#
纤维板)万>( &%.N. &S"N% S#SN. %%!-N( %&#"N&
刨花板)万>( !-#N- (..N& (#’N( &.SN. #.!N’
细木工板)万>( %&(NS !"(N! &!%N- #%SN! --"N’
人造板总产量)万>( !""%NS !%%"N- !’("N! .&&(N. &..#N&
细木工板占比例)O SN# ’N# %SN- %(N& %#N%
细木工板年增幅)O (!N! %&#N- %-N( .!NS

%$性能优势&细木工板是单板木条类人造板%
与纤维板和刨花板相比%其性能接近天然木材%易于
为消费者接受&其次%细木工板具有容重小(加工方
便(不易变形(耐久性好等优点%是家具(装饰装修的
优良材料&

!$资源优势&细木工板-"O以上的用材为小径
木(间伐材或木材加工剩余物%在林区有很大的发展
空间’同时%对材料的要求不高%南北方大量种植的速
生树种木材%如杨木(杉木(泡桐(水杉(湿地松等%均
可以用作生产细木工板的原料*%$!+&
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(!投资优势"细木工板的生产工艺与设备相对
简单#投资小而见效快#因此也导致大量家庭作坊式
不正规小厂的出现#扰乱了细木工板市场"

.!人力优势"细木工板的生产是一种人工密集
型劳动#在国内劳动力普遍过剩的情况下#细木工板
项目具有良好的社会效益"国外的细木工板在价格
上亦处于绝对的劣势"

LN!!工厂数量$规模及劳动生产率
细木工板生产厂多为作坊式的小企业#且不断有

倒闭和新开工厂#数量统计非常困难"据!""&年一
项非正式调查的不完全统计#排除作坊式小企业#全
国较具规模的细木工板厂或车间有%&S"余家#主要
分布在山东$江苏$浙江$福建$黑龙江等省"
生产规模的调查同样困难#原因是多数工厂对生

产数量保密"以!"".年全国细木工板产量--"N’&
万>( 估算#我国细木工板厂平均规模约&#"">(%

<"目前国内大型细木工板厂的规模已超过%"万

>(%<#但也有产能低于!""">(%<的小厂#其产量之
低和数量之多#导致我国细木工板厂平均规模很低"
细木工板是劳动密集型产业#若按数量计算#大

厂和小厂的劳动生产率相差不多#每人每年可生产板
材%""!%!">("但按产值计#大厂产品档次高$价
格高#人均年产值在-N%万!!%N#万元%>( 之间"

LN5!产品质量
据国家质检部门近几年在全国范围内多次检测

的结果和笔者的调查#国内细木工板质量特征如下&

%!年产超过(万>( 的企业的产品质量较稳定#
尤其是年产%"万 >( 以上的企业#大都已创出品牌
并通过了质量和环境等认证’而年产低于%万 >( 的
小厂#其产品质量常出现问题"

!!细木工板产品每张价格在S"元以上的#质量
问题较少’’"元以上的基本无问题’而#"元以下#特
别是&"元以下的产品难有质量保证"

(!最常见的质量问题是甲醛释放量超标和横向
静曲强度指标不合格"有的产品甲醛释放量高达

%#N’>G%_#大大超过国家标准’横向芯板采用泡桐
或厚度"!>>杨木单板的细木工板#其横向静曲强
度一般难达国家标准(($.)"

!!细木工板的市场需求与质量差异

!NL!市场需求增加
细木工板在’"年代上半期#主要用于生产板式

家具’到’"年代后期大量进入建筑装饰装修行业#从
初始的制作门框门套#拓宽到壁柜$隔墙$地板$厨柜

等"装修一套%!">! 的房间#需用细木工板约("!
#"张#由此可见细木工板的巨大需求"不同档次的
细木工板均可得到合理利用#如低档次细木工板可用
作地板衬层’中档细木工板作壁柜$厨柜侧板和搁板’
高档细木工板则用于门$桌面$板式家具的制作和大
型公共场所的装修"

!N!!质量差异悬殊
细木工板需求旺盛的另一个原因是#档次和价格

差距较大#可以满足不同消费群体的需求#而其他种
类的板材难以做到这一点"目前细木工板的售价为

."!%#"元%张不等#售价悬殊的原因在于&

%!材质不同"细木工板一般&层结构#板芯多
采用速生杨木和杉木#也有采用桦木$马尾松$泡桐$
水杉和进口奥克榄加工剩余物的"依材质而论#进口
奥克榄和桦木最好#其硬度适中#加工性能好’其次是
杨木和杉木#特别是杉木近年越来越受市场欢迎’泡
桐材质过软#热压中易于压缩#握钉力较差"此外#高
档细木工板的木条无钝棱#板芯未经腻子填补"
芯板*紧靠板芯两面覆贴的芯层单板!的材质和

厚度#对细木工板的横向静曲强度起关键作用"根据
试验#芯层杨木单板厚度至少&!>>$泡桐单板厚度

&!N&>>时#细木工板的横向静曲强度才能达到国
标要求"目前#一些中$小厂家采用厚度"%N->>
的泡桐或杨木单板为芯板生产细木工板#导致产品的
横向静曲强度不合格’质量较高的细木工板#其芯板
一般采用桦木或杨木单板#厚度为!!!N#>>"
细木工板的表板和背板大多采用进口材料#以奥

克榄为主#厚度在"N!!"N#>>之间"表$背板厚度
愈大#细木工板的质量愈好"

!!加工工艺不同"最大的区别在板芯的制作
上"优质细木工板的板芯#其木条经过窑干#含水率
控制在-O!%!O#通过施胶#机械拼成整张化#再经
刨削或定厚砂削加工而成"而那些以收购的三拼板
*即木条经过晾晒#采用手工和简单机具#组坯加工成

(张长!&"">>$宽.!">>的木板而拼成的板芯!
生产的细木工板#板内空隙多#产品厚度公差和变形
较大#使用中甚至发生木条移动"此现象在&"元%张
以下的细木工板中常见"

(!环保级别不同"甲醛释放量是细木工板质量
判别的重要指标之一#2E%-&-"$!""%+室内装饰装修
材料!人造板及其制品中甲醛释放限量,等%"项国
家标准规定&细木工板甲醛释放量W% 级’%N&>G%_#

W! 级’&N">G%_*干燥器法!"一些企业打出了W"
级*甲醛释放量’"N&>G%_!细木工板的广告#其根
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据可能是2E!*’-.#$!""."胶合板#标准$甲醛释放
量愈低%产品的价格愈高$

5!细木工板工艺技术与生产设备

5NL!工艺技术的变革与现状
影响细木工板质量的工艺因素较多%笔者根据试

验和多年的生产实践%曾就我国细木工板生产工艺问
题进行过论述&&’$与胶合板(刨花板(纤维板等相比%
细木工板质量提高的难点在表面平整度(翘曲变形和
厚度公差等指标$’"年代末期以来%许多细木工板
厂根据自身的原料特点(规模大小(设备情况以及产
品档次和市场定位%制定了各有特色的生产工艺$

%)板芯不胶拼一次成型工艺*芯条手工摆放%芯
板双面涂胶%与表(背板一次组坯后热压成型$属低
档次细木工板的生产工艺%正在逐步淘汰$

!)板芯胶拼并刨!砂削一次成型工艺*对板芯(
芯板和表(背板的质量要求高*板芯胶拼后应刨削或
砂削定厚%芯板要求整张化且平整光滑%表(背板厚度
较大$依此工艺条件%可生产出高质量的细木工板$
其优点是工序少%中转场地少%节约人工与能源%生产
效率高$

()侧向挤压成型工艺*这种工艺出现较早%但大
规模应用是在!"""年后$板坯的摆放仍然为手工%
按侧向挤压方式分有单向挤压和双向挤压成型%按成
型方式分有侧向挤压一次(二次和三次成型工艺&#$S’$
其优点是省去侧向胶拼工序和胶料%但拼板质量并不
逊于侧向胶拼工艺$

.)板芯胶拼二次成型工艺*目前中(大型细木工
板厂广泛采用$板芯与单面涂胶的芯板组坯后热压
制成毛坯%毛坯经修补和砂光%再进行表(背板的热压
贴面$利用此工艺采用普通材料%亦可以生产出较高
质量的细木工板$
细木工板生产工艺还存在一些问题%主要有*

%)材料干燥$大部分工厂采用自然干燥木条和
单板%无论是整拼板或三拼板%含水率都超过%.O%
甚至高达!"O$这一现象在南方尤为严重%导致细
木工板不仅变形%甚至发生霉变$

!)腻子质量$为了充分利用材料和提高板材质
量%修补已成为绝大部分工厂的必有工序%然而修补
所用腻子的质量普遍未引起重视$腻子的材料(固化
速度(收缩率(硬度(含水率等因素%对细木工板表面
平整度(霉变(含水率和变形等性能的影响尚无研究%
工厂在生产中对腻子质量和填补作业亦不重视$

()板坯陈化$目前细木工板生产大都采用二次

成型工艺$板坯在一次热压后进行修补%修补后板坯
陈放一段时间再进行二次贴面热压%可大大减小板材
的变形率$笔者认为%此现象可能与水分在板内的平
衡有一定关系$但板坯的陈化需要增加场地和运输
成本%现阶段许多细木工板厂不具备此条件$

5N!!制造设备的现状与发展

%)拼板机!为细木工板生产的主要设备之一%
连续式拼板机是近年开发比较成功的细木工板设备$

’"年代初进口的连续式拼板机售价为%!"万元!台%
而现在国产%"余万元!台的连续式拼板机%其效果和
生产率可与前者相媲$国内也有(万多元!台的连续
式拼板机%一两年内使用效果尚可%但后续问题很
多&-’$三拼板的机具形式有多种%基本为自制%其方
式均为侧向挤压然后锁紧保压$

!)侧向挤压压机!用于解决手工组坯的板芯在
运输中产生缝隙的问题%目前有单向+纵边)挤压和双
向+纵(横两边)同时挤压!种型式$后者如果加上作
用于板面的垂直压力%则成为三向立体式的压机$国
内已有专业生产侧向挤压压机的工厂%但大部分工厂
所用的是由普通压机改装而成&S’$

()其他设备!根据材料(工艺和产品要求的不
同%已开发出*用于刨削板芯的%("">>宽幅面压
刨,用于加工木条的半自动四面锯,用于刨(锯板芯一
次进行的刨锯机,用于刨(砂板芯一次进行的刨砂机,
用于锯切和侧边砂光同时进行的半自动锯边机等$

O!细木工板的研究进展

ONL!低醛和无醛细木工板的研究
通过改变脲醛树脂胶的配方和合成工艺%生产

W% 和W! 级产品已不成问题%但难以达到W" 级要求$
国内虽有生产W" 级产品的脲醛树脂胶出售%但售价
很高$由于改性脲醛树脂胶生产W" 级产品的难度较
大%研究转向了非甲醛系列胶黏剂%水性异氰酸酯胶
是研究最多的一种%少数工厂已开始使用$研究和应
用表明%单板的材种和施胶量等%对异氰酸酯胶板材
的性能有较大影响$在相同的胶合强度时%采用异氰
酸酯胶的耗胶量低于脲醛树脂胶%可抵消部分因胶黏
剂价格升高而增加的成本$总成本虽有一定增加%但
可生产出W" 级产品&’’$
据研究介绍%甲醛清除膜不仅可以有效清除脲醛

胶细木工板释放的甲醛%还可解决低甲醛释放细木工
板胶合强度低的问题$经甲醛清除膜处理后%细木工
板甲醛释放量不超过"N%>G!_%同时可清除周围环
境中+包括家具及胶合板等其他材料释放)的甲醛$

-"&-
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ON!!材种应用的开发研究
杉木是制作细木工板板芯的优质材料!’"年代

初期未受到重视的原因是开发和宣传力度不够"杉木
为板芯的细木工板生产在’"年代后期迅速发展!成
为南方细木工板生产的主要材种#水杉和池杉材性
变异大!但研究表明!只要工艺条件合适!以水杉和池
杉为芯板原料生产细木工板完全可行!产品性能超过
国家标准指标值#以我国南方十种常见树种木材作
芯条的性能研究表明$十种木材作芯条的细木工板质
量均超过了国家标准指标值!但不同树种间有较大差
异#在影响细木工板性能的各种因素中!以芯条材料
的密度%硬度和干缩性影响最为明显&%$!’#

ON5!其他研究

%(影响横向静曲强度指标的因素研究#根据近
几年国家质检部门的抽检结果!细木工板横向静曲强
度合格率最低#研究发现!芯板材种%厚度和涂胶量
对细木工板的横向静曲强度均有影响!因此在生产中
应根据材种!确定涂胶量和单板厚度等工艺参数&%"’#

!(影响表面平整度指标的因素研究#研究表
明$要保证细木工板有较高的平整度!芯板的材种应
一致!密度"N.!"N#G);>( 为宜!采用侧拼后再砂光
或刨光的整板加工工艺"芯条宽厚比应合适!含水率

"%!O!采用先干燥后加工的工艺#

P!结论与建议

%(细木工板由于具有性能%资源%投资和人力等
优势因素!成为近年我国人造板工业发展最快的板
种!其增长远超过其他几个板种和人造板总产量!

!"".年成为列胶合板和纤维板之后的第三大板种"
随着使用领域扩大和用途增加!市场需求旺盛#可根
据材质%加工工艺和环保级别的不同!生产多种档次
和价格水平的产品!满足不同消费群体的需求#

!(细木工板由于所用材料的变化和特殊的结
构!其生产工艺和设备一直处于改革与革新之中#侧
向挤压成型工艺和板芯胶拼二次成型工艺是现行比

较成功的工艺!连续式拼板机%侧向挤压压机等一批
国产细木工板设备得到广泛应用!并且在实际运用中
不断完善#

((我国细木工板企业平均规模小!管理和技术
水平低下!必须加强引导和规范#对细木工板生产中
的工艺技术难点%产品甲醛释放量超标和横向静曲强
度指标不合格等问题!企业应给予足够的重视#大中
型细木工板生产企业应积极争创品牌!并通过质量和
环境等认证!带动我国细木工板行业更上一层楼#
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《指接材!非结构用》国标（修订）审查会召开
!!全国人造板标准化技术委员会秘书处和全国木

材标准化技术委员会秘书处，于!""#年%月在北京

联合组织召开了《指接材!非结构用》国家标准（修

订）审查会。中国林科院木材工业研究所叶克林所长

到会并讲话，中国林科院木材工业研究所王金林研究

员和黑龙江林产工业研究所黄晓山研究员分别担任

审查会主任委员和副主任委员。参会专家主要来自

中国林科院木材工业研究所、黑龙江林产工业研究

所、国家人造板质检中心、黑龙江省森林工业总局、北

京林业大学、东北林业大学、国家林业局原木锯材质

检站及国家标准技术审查部等。

此次修订标准是将原《指接材》和《指接材物理力

学性能试验方法》两项标准整合为一项。起草小组详

细介绍了标准的编制说明及汇总处理意见，各委员和

专家就两项标准整合中主要技术问题进行了认真讨

论，并提出了修改意见，使标准进一步完善。标准报

批材料已于!""#年%月%S日上报国家林业局。

全国人造板标准化技术委员会秘书处

+%&+
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