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平衡处理对实木地板坯料质量的影响
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摘要：检测并对比北美红橡、番龙眼、美洲白栎、圆盘豆和印茄木5种实木地板坯料在平衡处理前后的外观质量、含

水率及残余应力变化。结果表明，5种地板坯料进厂时外观质量均较好，含水率分布较均匀，但残余应力均较大；按企

业现行的平衡处理条件可使坯料的残余应力释放，但某些树种的地板坯料存在处理过度的现象，对此提出了建议，优

化了平衡处理工艺。
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实木地板因纹理美观、结构均匀、脚感舒适，受到

广大消费者的青睐。实木地板坯料在加工过程中，其

含水率和应力是两项重要指标，直接影响实木地板的

质量，若坯料含水率不均匀或应力较大，均会导致地

板在加工及使用过程中产生变形、开裂等，影响使用

性能，缩短使用寿命[1]。

在生产中，多数企业是通过平衡处理工序，释放

实木地板坯料的应力，并根据产品的使用地域及环

境，调节地板的终含水率[2。3]。如我国南方地区平衡

含水率约为15％，华东及华南地区梅雨季节的平衡

含水率高达16％～18％，若地板的含水率过低，使用

过程中地板会湿胀而起拱[4]，但用于地面直接供热采

暖的地热地板[5]，则要求其终含水率为5％，否则地

板会干缩而产生离缝、开裂等缺陷。
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为调查生产中实木地板坯料的质量状况，笔者依

据LY／T 2058～2012{实木地板坯料》和GB／T 6491—

2012《锯材干燥质量》，对常用的5个树种实木地板坯

料的外观质量、平均含水率、厚度上含水率偏差和残

余应力进行检测及分析，旨在为调整和优化生产工艺

参数、提高实木地板产品质量提供建议和参考。

1材料与方法

1．1试验材料

选取常用的5个树种实木地板坯料，四面刨光后

的规格(长×宽×厚)分别为：

①北美红橡(Quercus rubra)，953 mm×142

mm×24 mm：

②番龙眼(Pometia spp．)，939 mm×127 mmX

19 mm；

③美洲白栎(Quercus alba)，926 mm×

132 mm×19 mm

④圆盘豆(Cylicodiscus spp．)，941 mm×127
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mmXl9 mm：

⑤印茄木(Intsia spp．)，925 mmX 131 mmX 19

mm o

1．2试验装置

木材干燥窑，容积100 m3；鼓风干燥箱；电子

称等。

1．3试验步骤

1)从上游坯料供应商提供的已完成干燥的地板

坯料中，每个树种抽取30块，检测其外观质量、终含

水率、分层含水率和残余应力值。

2)按照该地板生产企业现行的加工工艺，将坯

料放入干燥窑进行平衡处理。针对我国南方地区实

木地板用材，设定平衡处理条件为：15天，处理温度

45℃，相对湿度90％。

3)平衡处理后，再次检测坯料的外观质量、终含

水率、分层含水率和残余应力值。

1．4性能检测

依据LY／T 2058—20126实木地板坯料》，检测坯

料的外观质量，并计算平均含水率；依据GB／T 6491—

20126锯材干燥质量》检测坯料的扭曲度，计算坯料的

分层含水率和残余应力。

检测每个树种30块坯料的外观质量；每种坯料

选择10块样板用于检测终含水率、分层含水率和残

余应力。

2结果与分析

考虑到LY／T 2058—2012对锯材的外观质量要

求较GB／T 6491—2012严格，且对含水率的要求更合

理，但LY／T 2058—2012没有规定残余应力的指标

值，因此，需分别依据这两项标准检测平衡处理前后

地板坯料的相关指标。

2．1外观质量

平衡处理前后，5种地板坯料的外观质量检测结

果，列于表1。

从表1看出，5种地板坯料的外观质量，均达到

标准规定的一级或优等品质量要求。这是因为坯料

在上游加工企业中干燥后，均已经过四面刨光加工，

坯料表面平整且形状规整。另外，在锯解加工后，地

板坯料端头采用石蜡封闭，因此，干燥后未发现表面

开裂现象。

表1平衡处理前后5种地板坯料的外观质量

Tab．1 Appearance quality of flooring blanks of

five wood species before and after conditioning

树种 状态 顺弯／％ 横弯／％ 翘弯／％ 扭曲／％

北美 处理前0．16±0．04 0，16±0．05 0，07±0．14 0．10----4-0．06

红橡处理后0．17±0．03 0．17±0．03 ．0 0．17±0．09

番龙眼差凳譬：．’。18。±+--。0．．。0i：．’。1。3+-±。0．．。0i仉01吉m 05呈：：圭妻：；
美洲 处理前0．234-_0．08 0．17-+0．04 0．08±0．16 0．15±o．12

白栎处理后0．19±0．04 0．20土0．08 0．31±0．32 0．11土0．09

⋯处理前0．16+-0．04 0．13+0．02 0 0．07-+0．05

圆盘显处理后O．164-0．03 O．13_+0．02 O．03_+0．09 0．07--+O．05

一。 处理前0．19±0．04
0。15±o．02 0．14±0．19 0，08-+0．06

刈加不处理后0．16,+0．05 0．12,+0．01 0 0．08+-0．08

参照标准LY／T 2058 LY／T 2058 LY／T 2058 GB／T 6491

。器，M(优等品／一级)

处理前后，5种地板坯料的顺弯、横弯、翘弯和扭

曲缺陷均较小，标准差亦很小，表明平衡处理对坯料

的外观质量基本没有影响。

2．2含水率与残余应力

平衡处理前后，5种地板坯料的含水率及残余应

力检测结果，列于表2。

表2平衡处理前后5种坯料的含水率及残余应力

眺2 Moisture content and residual stress of flooring
blanks of five wood species before and after conditioning

圆盘豆篡量詈：。4．．。0，1±,+。0．．。6：
0．15±0．10 1．36±0．34

0．01±0．22 —0．08土0．21

印茄木釜量薯，。7．．。2。7±-+。1．．0，；：．’。0，7±-+-。0．．。2；i．‘。2。2+-±。0．．。9：
参考标准LY／T 2058 GB／T 6491 GB／T 6491

标准限值三曩7’裟区i：：i：i
表2中的数据显示，平衡处理前，5种地板坯料

间的平均含水率差异较大，这与上游坯料加工企业对

地板坯料的终含水率控制不严格有关，可能是仅使用

电测含水率仪进行测量，且未进行树种校正的误差

所致。

平衡处理后，5种地板坯料的平均含水率，全部
·35 ·
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满足LY／T 2058—20 12的要求。5种地板坯料的平均

含水率标准差均较小，表明每个树种地板坯料之间含

水率均匀性较优。

平衡处理后，除圆盘豆地板坯料的平均含水率略

有下降外，其他4种坯料的含水率均上升，印茄木地

板坯料的平均含水率增幅较大。

分析原因，在同样的平衡处理条件下，各树种的

材性不同，含水率提高幅度不同，且平衡处理后，印茄

木地板坯料的平均含水率偏差值，较处理前增大，表

明坯料间含水率的均匀性变差，这与平衡处理前含水

率过低，不同坯料在处理过程中的吸湿程度不同

有关。

处理前，5种坯料厚度上含水率偏差均满足两个

标准的要求，且标准差亦较小。处理后，5种地板坯

料厚度上含水率偏差有增有减。如北美红橡和番龙

眼地板，坯料的厚度上含水率偏差为负值，表明坯料

表层的含水率高于中心层。

平衡处理前，仅圆盘豆地板坯料的残余应力达到

了GB／T 6491—2012的一级质量要求，其他4种坯料

的残余应力值均过大，甚至北美红橡、美洲白栎及印

茄木地板坯料的应力试片，在制作叉齿过程中，就因

应力过大而折断。主要是由于上游企业在坯料干燥

时，未进行终了调湿处理，导致干燥后坯料的残余应

力值超标。

GB／T 6491—2012规定，室内用实木地板残余应

力应该达到二级以上质量要求。从5种坯料的等级

合格率统计数据看，处理前，只有圆盘豆地板坯料的

残余应力全部达到一级干燥质量要求，北美红橡和美

洲白栎地板坯料的残余应力全部未达标，番龙眼和印

茄木地板坯料中均有60％不达标。鉴于此，地板生

产企业增加平衡处理工序非常必要。

平衡处理后，5种坯料的残余应力均达到GB／T

6491—2012规定的一级质量要求。北美红橡、番龙眼

和圆盘豆地板坯料的残余应力为负值，说明坯料表层

吸收了过多的水分，即处理过度。因此，建议可适当

缩短平衡处理时间，或降低处理时的平衡含水率。

3问题与建议

1)试验选择的5种实木地板坯料在平衡处理前

后外观质量均较优；平衡处理前的地板坯料含水率、
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厚度上含水率偏差，均满足LY／T 2058—2012的要

求，但残余应力过大；平衡处理后，5种地板坯料的各

项指标达到LY／T 2058—2012和GB／T 6491—2012的

要求。

2)上游企业对实木地板坯料生产加工缺乏有针

对性的质量检测，导致下游地板生产企业不管坯料的

含水率及残余应力是否达标，一律进行平衡处理，造

成一定浪费，并影响生产效率。

建议企业加强实木地板坯料平衡处理前的质量

检测，合格的地板坯料可直接进入地板加工环节，无

需进行平衡处理；不合格的坯料则依含水率及残余应

力检测值与标准规定值的差距，个性化设定平衡处理

工艺参数，并在处理过程中，定时监测坯料的含水率

及残余应力变化，以避免发生处理过度或处理不

到位。

3)从检测结果来看，上游的地板坯料供应商与

地板生产企业工艺技术脱节，上游企业仅注重使用地

区平衡含水率的要求，使得后期地板加工前还需进行

平衡处理，以释放地板坯料中的残余应力，满足地板

的生产和使用要求。

建议实木地板加工企业与上游地板坯料供应企

业进行技术对接，上游企业在干燥地板坯料时，不仅

要控制终含水率，还需进行适当的终了调湿处理，以

释放干燥应力，减少地板生产企业的二次干燥及平衡

处理时间。

此外，建议综合考虑地板使用地区和树种，个性

化地设定不同树种地板坯料的平衡处理工艺，也有助

于提高实木地板的生产效率，降低能耗，提高企业的

经济效益。
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