
有关低压短周期浸溃纸贴面刨花板

生产的若干技术问题

韩桐恩

低压短周期浸渍纸贴面刨花板是在高压

三聚氰胺树脂装饰板生产技术基础上发展起

来的一项刨花板表面装饰加工技术
。

六十年

代初
,

浸渍纸贴面刨花板开始投入生产
,

当

时采用冷一热一冷加压工艺
,

热 压 攀度 为
1 4 0一 1 6 0℃

,

单位 压 力 2~ 2
.

5 N / m m Z ,

生

产周期 30 一35 分钟 〔1〕,

刨花板由于受长 时 间

的高温加压
,

物理机械性能受到损害
,

产品表

面常有碎裂情况
。

随着改性三聚氰胺树脂的

研制成功和具有特殊装卸机构的单层热压机

的出现
,

到六十年代末
,

浸渍纸贴面刨花板采

用热一热加压工艺
,

热压温度为 1 90 ~ 20 0℃
,

单位压力为 2一 3 N / m m
“ ,

生产 周 期 缩 短 到

1分钟
,

其中保温保压时间仅 30 一 50 秒 l( 〕
。

至此
,

低压短周期浸渍纸贴面刨花板的生产

技术 已相当成熟
,

产量迅速增长
,

如联邦德

国一九六 O年的产量仅 5 百万平方叹
,

到一

九七 O年产量达 3 亿平方叹
,

猛 增 了 六 十

倍 〔6)
。

目前浸渍纸贴面刨花板生产 技 术 已

在很多国家得到应用
,

成为刨花板表面装饰

加工中最主要的方法之一
。

我国从一九七四年开始研制浸渍纸贴面

刨花板生产技术
,

到一九七 八 年
,

采 用 热

一热生产工艺
,

首先在北京市木材 厂 投 入

生产 (幻
,

并已向全国十多家厂 推 广
。

由 于

设备条件的限制
,

至今仍采用多层热压机
,

`

热压周期在 10 分钟以上
,

刨花板的压缩率超

过 10 % (1 g m m 厚的刨花 板
,

贴 面 后 为 17

m m )
,

为了防
、

止表面出现碎裂情况
,

刨 花

板每面要用 2 一 3 张胶膜纸复面
,

生产工艺

只相当于国外六十年代中期水平
,

与当今国

际水平还有很大差距
。

近二年
,

湖南
、

广东
、

黑龙江
、

上海等省市从国外引进 了低 压 短

周期浸渍纸贴面刨花板生产设备和技术
,

目

前还没有正式投入生产
。

与此 同时
,

中国林

科院木材所进行了单层热压机的设计和改性

三聚氰胺树脂及生产工艺的研究试验
,

「

从试

产产品性能的检验结果可以看出
,

主要性能

已接近和达到国外同类产品指标
,

近期可望

进行技术鉴定
。

低压短周期浸渍纸贴面刨花板与高压三

聚氰胺树脂装饰板相比
,

具有如下的优点
:

1
.

用料少

每生产 1 平方米浸溃纸贴面刨花板需纸

张 1 6 0一 2 4 0克
,

固体树脂 2 4 0一 3 6 0克 ; 而高

压三聚氰胺树脂装饰板贴面的刨花板需纸张

1 10 0克以上
,

固体树脂 6 50 克以上
。

可 节 省

纸和树脂分别为 75 %和 50 %
。

2
.

耗能低

高压三聚氰胺树脂装饰层压板采用冷一

热一冷加压工艺
,

需用大量的冷却水和消耗

大量的热能
,

而短周期浸渍纸贴面采用热一

热加压工艺
,

不需冷却
。

又由于用料少
,
减少

了干燥胶膜纸所耗的热能
,

所以总能耗可降

低 80 % 以上
。

多
.

土序少

高压三聚氰胺树脂装饰板必 须 与 刨 花

板粘合之后才能 使 用
,

而 短 周 期 浸 演 纸

贴面刨花板一次加压成型
,

省 去 了 锯 边
、

砂毛
、

涂胶及再加压胶合过 程
,

所 以 工 序

少
。

4
.

设备少
,

投资低
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同等规模的生产厂浸溃设备可减少近一

半
,

单层热压机的投资费用比多层压机投资

费用低
,

省掉据边
、

砂毛
、

涂胶及再加压设

备
,

.

估计投资可减少近 50 %
。

5
.

成本低

根据实际生产成本计算
,

短周期浸渍纸

贴面刨花板每平方米成本约 3一 3
.

5元 (不包

括基板费用
,

二面贴装饰纸 )
,

高压三聚氰

胺树脂装饰板贴面的刨花板每平方米成本约

8 一 10 元 (不包括基板费用
,

其中一面用装

饰板贴面
、

一面用平衡板贴面 )
,

成本可降

低 2 / 3
。

浸渍纸贴面刨花板性能除耐磨和耐冲击

性能稍亚于高压三聚氰胺树脂装饰板外
,

其

他性能基本相同
,

与刨花板表面贴单板 (包

括薄木 )
、

贴 P v C塑料薄膜
、

贴薄页纸及 直 接

印刷等表面装饰加工方法相比
,

在耐热
、

耐

磨
、

耐污染腐蚀
、

耐老化等性能方面都要好

些
,

用于制作家具及建筑内装修材料
,

可长

期使用
、

特别适合我国人民生活 水 平 的 需

要
。

可 以予计
,

浸渍纸贴面刨花板在我国将

会大量发展
。

低压短周期浸渍纸贴面刨花板的生产工

艺过程包括
:

树脂的合成 ;

浸渍液的配制 ;

纸张的浸溃干燥 ;

胶膜纸的贮存 ;

组坯和热压 ,

齐边和锯切
。

树 指的合成

三聚氰胺与甲醛液进行反应合成的树脂

经加热交联生成的产物具有透明性好
、

硬度

高
、

耐热
、

耐化学腐蚀及耐老化等优点
。

但

是
,

也有不足之处
,

一是液体树脂的贮存稳

定性差
、

特别是在冬季低温下
,

往往只有 2

一 3 天的稳定期
。

为 了适应生产需要
,

不得

不贮存在有保温系统的贮槽内
,

若以干粉状

贮存
,

成本将成倍增高
。

另一个不足是树脂

的流动性能差
,

需要高压成型
,

固化后很

脆
,

制成的产品表面容易碎裂
,

所以纯三聚

氰胺树脂不适应低压短周
.

期浸渍纸贴面刨花

板的工艺要求
。

为此
,

要通过改性克服上述

缺点
。

改性是通过加入改性剂来实现
,

改性

剂大致可以分为三类
:
第一类是含有

一
N H Z

基的酞胺类化合物
,

如对 甲苯磺酞胺
、

己内

酞胺
、

丙烯酞胺
、

二 甲基甲酞胺
、

苯基或乙

烯基鸟粪胺以及硫脉和尿素等〔7〕
.

。

第二类改

性剂是含有
二 O H基的醇类化 合 物

,

如 乙 二

醇
、

聚乙二醇
、

丙三醇
、

聚乙烯醇
、

甚至糖

类化合物等 s( 〕
。

这二类改性剂大多是 在 树

脂合成过程中加入反应液中参予反应
,

根据

需要可以同时选用二种或多种改性剂一起使

用
。

第三类改性剂是在三聚氰胺树脂液内混

入另一类树脂
,

如丙烯酸酸树 脂
、

聚 酷 树

脂
、

环氧树脂
、

聚氨醋树脂等 等 (0 〕 。

各 种

改性剂也存在不 同程度的缺点
,

如多元醇类

的改性树脂浸渍的胶膜纸
,

受空气湿度的影

响
,

挥发物含量容易改变
,

,

酞胺类化合物改

性的树脂水溶性降低
,

树脂类改 性 剂 价 格

高
,

有时互溶性不够好等等
。

通过这些改性

剂改性
,

使三聚氰胺树脂的流动性和减少产

品的脆性方面取得了不少成效能够满足低压

短周期浸渍纸贴面刨花板的生产工艺要求
。

但液体树脂的贮存稳定性问题
,

迄今未取得

理想效果
。

改性三聚氰胺树脂的 合成工艺与

纯三聚氰胺树脂的基本相同
,

合成过程中各

组份的克分子比
,

P H值的控制
,

反应 温 度

和浓度等条件
,

对反应过程和产物性质均有

影响
。

’

浸溃液的配制

合成的树脂要添加一定量的各种助剂才

能浸渍
,

浸溃液的典型配方是
:

改性树脂 1 00 份

固化剂 0
.

1一 0
.

3 %份

脱模剂 0
.

1一 0
.

5%份

润湿剂 适量

消泡剂 适量

一 2 5一



溶剂 适量
`

三聚氰胺树脂在弱碱性介质下通过加热

就可以交联固化
,

但固化速度慢
,

加入适量

可释放出酸的化合物作固化剂
,

可提高树脂

的固化速度
。

值得注意的是选用的固化剂不

应在干燥浸渍纸过程中产生明显的作用
,

所

以氛化钱
,

氟化氢钱等一类的化合物就不适

用
,

邻苯二甲酸酚和三 乙醇胺合成的固化剂

能够符合要求
。

固化剂的用量一般为树脂量

的 0
.

1一 0
.

3%
,

加量过多会有不 良的作用
。

充分 固化的三聚氰胺树脂不会产生与热

压模板粘连
,

添加脱模剂只是为了充分保证

产品顺利脱模
。

特别在使用新模板时
,

脱模

剂的作用十分明显
。

脱模剂的用量只需树脂

量的。
.

1一 0
.

5%
,

当生产逐步正常
、

脱模剂

的量可选用下限
。

润湿剂和消泡剂也是浸渍液中常用的二

种助剂
。

采用卧式浸渍干燥机时
,

由于浸渍

速度可达 20 米 /分
,

纸张在浸 渍液内停 留 时

间很短
,

为 了保证浸渍的充分
,

除了在浸渍

设备上采取一些措施外
,

浸渍液中还添加润

湿剂来加速树脂的渗透
。

在浸渍过程中
,

由

于纸张纤维间的气体被排 出
,

形成气泡留在

浸渍液表而或纸面上
,

影响树脂分布的均匀

性
,

因此还需要加入适量的消泡剂
。

当采用

立式浸渍干燥机时
,

由于浸渍速度只有 1 一

1
.

5米 /分
,

树脂有较长的渗透时间
,

产生的

气泡很少
,

这两种助剂可以不加
。

溶剂是用来调节浸渍液的浓度
,

达到便

于浸演和干燥的 目的
。

溶剂是 由乙醇和水以

1 : l 一 2 的 比例混合而成
,

单纯用水或 乙

醇对树脂的溶解性并不好
。

配制好的浸渍液在室温条件下应 当有一

天的稳定期
,

所 以浸渍液应在使用前配制
,

并一次用完
,

最好是在浸渍过程 中不断的补

充新配制的浸溃液
,

保持浸渍液浓度的均匀

一致
。

纸张的浸渍千燥

纸张通过浸渍和干燥成为胶膜纸
。

胶膜

纸的质量指标主要是树脂含量和挥发物含量

二 项
。

实际上胶膜纸的预固化度和流动性更

能确切地反映胶膜纸的真实质量
,

由于这二

项指标测定的时间比较长
,

多用于浸渍干燥

工艺条件的试验研究
,

在实际生产中很少采

用
。

胶膜纸的树脂含量和挥发物含址对产品

的内在和外观质量起决定性的作用
,

所以纸

张的浸渍和干燥是整个生产过程 中的关键工

序
。

低压短周期浸渍纸贴面刨花板用的胶膜

纸的树脂含量应控制在 1 30 一 1 50 %的指标范

围内
。

这是因为它既要保证能与 刨 花 板 粘

合
,

又要保证在表面形成均匀封闭的膜
。

采用

一次浸渍的办法
,

即使使用的纸张渗透性很

好
,

吸胶能力很强
,

也难以保证树脂含址和役

渍的均匀性
,

因此必须采用两次浸演的办法
。

合理的浸渍工艺应是先将纸张通过一单面涂

布辊
,

使树脂液从纸的背面渗透到表而
,

排

出纸张纤维间的气体
,

再进行两 次浸渍 〔”〕〔了〕 ,

二次浸渍的树脂可以是同一种树脂
,

也可以

先浸渍脉醛树脂
,

再浸渍改性三 聚 氰 胺 树

脂
。

后一种方式不仅降低了树脂的成本
,

而

且
,

由于脉醛树脂的流动性能比三聚帆胺树

脂性能好
,

提高了胶膜纸在加压时的沐动性
,

脉醛树脂在胶膜纸中的含量应控制在 60 % 以

下
,

否则对产品性能将产生不利的影响
。

当

刨花板背面使用牛皮纸浸渍的树脂作平衡层

时
,

总上胶量可控制在 1 00 一 1 20 %
。

胶膜纸的上胶量应通过浸渍机上的定虽

辊来控制
,

立式浸渍干燥机上没有控制树脂

含量的定量辊
,

只有通过调节浸渍液浓度的

办法加以解决
,

实际操作时是用溶剂来调节

浸渍液的比重
,

调节比重时要根据树脂反应

的缩合程度
,

溶剂的配比
,

以及浸渍液的温

度来确定
,

往往同一个比重并不一定给出同

一的上胶量
。

在浸渍过程中要保持纸张匀速

进行
,

防止纸张抖动和二 边松紧不一
。

胶膜纸的挥发物含量不仅影响产 品的性

能指标
,

对工艺操作也有直接的关系
,

抨发
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物含量过低
,

.

胶膜纸发脆
,

易破损
;
过高又

发粘
,

易粘在一起
。

采用两次连续浸溃干燥

时
,

第一次干燥后的挥发物含量可控制在 3

一 10 %
,

采用两次分开浸渍干燥时
,

第一次

干燥后的挥发物含量应控制在 5 一 7 %
,

这

样便于成卷
,

胶膜纸的最终挥发物含量应控

制在 5 一 7 %
,

产品质量可有绝对保证
。

浸渍了树脂的纸
,

开始的干燥温度不宜

过高
,

否则表面溶剂很快蒸发而形成膜
,

影

响内部溶剂的挥发
。

有时纸面出现气泡
,

除

了浸渍液粘度过高外
,

开始段的温度过高也

是一个原因
。

立式干燥机内的温度自然形成

上高下低的形式
,

胶膜纸 出口处温度最高
,

最高点的温度应控制在 1 35 ℃ 以下
。

如 果 胶

膜纸面上 出现粉 状 物
,

说 明 干 燥 温 度 过

高
,

必须降低温度
。

立式浸渍干燥机不仅效

率低
,

而且干燥温度受环境温度影响较大
,

必须随时调节蒸汽压力
,

才能得到合格的胶

膜纸
。

胶膜纸的贮存

贮存胶膜纸不仅用来调节生产品种
,

也

是控制挥发物含量的一种手段
。

胶膜纸在 自

然环境条件下存放
,

由于受湿度的影响
,

挥发

物含量往往会超出允许范围
,

使本来浸渍干

燥合格的胶膜纸成了次品
,

这是造成产 品质

量降低的原因之一
,

胶膜纸应该贮存在相对

湿度为 60 士 5 % 的恒湿室 内
,

贮存温度并不

要求很严
,

一般为 5一 30 ℃
。

在这种条件下贮

存的胶膜 纸有效期可达半年以
_

[
。

产品性能

稳定
,

外观质量也较好
。

板表面平整
、

细赋
、

厚度公差小
,

可用下限压

力
。

在 加 压过程中要避免产生多次增压的

情况
,

它将增大刨花板的压缩率
,

降低产品

性能
。

贴面时模板的表面温度应保 持 在 1 60 ℃

以上
,

且各点温度应保持一致
。

为 了防止生

产过程中模板温度的降低
,

必须增加热平板

的厚度
,

以提高热平板的总热容 ;热能补充必

须及时
。

当模板温度在 1 60 ℃ 以上时
,

热平板

的温度至少要维持在 1 90 ℃以上 ,

否则 模板

的温度会逐步下降
。

热压时间将随模板的温度而调正
,

当模

板表面温度达到 1 60 ℃时
,

热压时间控 制在

40 秒
,

当温度降低到14 0℃时
,

热压时 间就

应控制在 1
.

5~ 2 分钟
。

如果温度 再 低
,

山

于加压时间过长
,

刘
·

产况
:

性能影响很大
,

不

符合短周期法的要求
。

必须指出的是
:
压机的闭合和升压时间

不能过长
,

这不只是影响到生产效率
,

更主

要的是胶膜纸在无压力下受热时间太长
,

会

出现粘结不牢和产品表面 白花的缺陷
。

一般

认为闭合时间应不大于 2 秒
,
升压时间应不

大于 3 秒
,

对产品质量不会产生 明 显 的 影
“

11向
。

关于粘板问题
,

粘板的根本原 因还是树

脂固化不完全所致
。

刨花板含水率偏高
,

板

面局部下凹都对树脂固化有影响
。

有的新模

板表而清洗得不好
,

也会发生粘板
。

多数粘

板情况是发生在板的四周
,

这是 由于边部温

度偏低
,

另一方面也可能是板坯在压机内的

位置与上一次加压时位置偏离较大所致
,

因

此每 次热压时
,

板坯的位置应一致
。

组坯和热压

根据产品的使用要求
,

组坯时可以是双

而装饰
,

也可以是单面装饰
。

单面装饰的刨

花板背面要用一张牛皮纸浸渍树
,

脂 的 胶膜

纸
,

起平衡作用
,

防止产 品翘曲
。

-

热压时要控制压力
、

温度和时间
。

贴面时的热压压力应低于刨花板成板时

的压力
,

一般在 2 一 3 N / m m Z ,

如 果 刨 花

齐边和锯切

贴而后的齐边是将多余的胶腆 纸去掉
,

由于胶膜纸固化后很脆
,

用刮刀
,

以 手 工 操

作就可以完成
。

在进 口设备上是 用 高 速 旋

转的类似铣刀的工具来齐边
,

效果很好
。

贴

面刨花板的锯切必须使用园锯
,

为了防止产

生崩边
,

应使用有先导锯的 园锯
,

锯 齿 应

一 2 7一
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低压短周期浸渍纸贴面刨花板生产技术

在我国还是处于起步的阶段
,

若使这种产品

能有所发展
,

还必须注意解决下述问题
`卜

1
.

刨花板基材的质量间题

过去
,

我国的刨花板质量很差
,

根本不

适用作表面装饰加工基材
。

近年来
,

随着设

备和技术的引进和改造
,

产品质量明显有所

提高
,

但距表面装饰加工要求仍 有 一 定 差

距
。

王培元和韩桐恩等同志在
“
用于低压短

周期浸渍纸贴面刨花板基板的质量要求
”
的

研究报告中指出〔4〕 :
完全按照我国刨 花 板

标准 G B 4 8 9 6~ 4 9 0 5一 8 5生产的 gjJ 花板不 适

用于低压短周期浸渍纸贴面的基板
。

研究报

告同时提出
、

了有关的指标要求
。

我国现在生

产的刨花板的主要差距在厚度公差大
、

表面

粗糙
、

甚至有粗大刨花留在表面
,

加工 出的

产品
,

外观质量就不合格
。

所以
,

如果不解

决基板的质量问题
,

表面装饰加工就不可能

得到发展
,

甚至要影响到刨花板的发展
。

2
,

纸张质量问题

我国的装饰纸存在着匀度差
、

渗透性不

好
、

湿强度低
、

印刷图案真实感不强
、

油墨

受高温和紫外线照射会变色等缺陷
,

这也是

所有用装饰纸作饰面材料共同遇到的问题
,

如果不逐步加以解决
,

即使用先进的设备和

技术
,

生产出内在质量很好的产品
,

由于装

饰效果差
,

也要降低产品的 实 用 价 值
。

当

然
,

这一 问题的解决涉及到造纸
、

印刷
、

油

墨以及照像制版等多种专业
,

难度较大
,

应

组织有关单位协作解决
。

3
`

.

设备及辅助材料问题

我国已在制造带有装卸机构的用于低压

短周期浸渍纸贴面的专用单层热压机
,

今年

可望制造 出第一台
,

预计通过试用并加以改

进和提高
,

热压机 问题可望解 决、

浸渍干燥机是 目前迫切需要 解 决 的 问

题
,

若采用立式浸渍干燥机
,

大约 10 台才能

与一台热压机平衡
,

串联立式浸渍干燥机经

过试用
,

虽然解决了两 次浸渍问题
,

但生产

效率低胶膜纸质量不易 l空制的缺点没有根木

解决
,

因此
,

设计和制造两次浸渍的卧式从

渍干燥机才能保证浸渍纸贴面刨花 板 的 发

展
。

热压用的模板
,

特别是柔光和具有浮雕

的柔光模板要依靠进口
。

使用有光模板生产

的产品表面
,

既不像有光板
,

也 不 像 柔 光

板
,

这是因为产品从热压机卸出后
,

在冷却

过程中吸收空气中的水份在表面形成一种雾

状物
,

也有人认为是基板内的水份在板面集

中的结果阁
。

总之
,

低压短周期浸渍 纸 贴

面
,

不能生产表面高光泽的产品
。

如果模板

的处理技术不解决
,

势必影响浸渍纸贴面产

品的发展
。

为了缓冲模板与热平板之间的压力需加

衬垫材料
,

这种材料既要有较高的 导
.

热 系

数
,

、

又要有缓冲压力的作用
。

国外使用铜丝

与石棉线 (重量比约 6
, 4 ) 编织的衬垫

,

可连续使用一个月 以上
。

国内使用多层牛皮

纸作衬垫材料
,

导热性差
,

使用次数少
。

4
.

浸渍纸贴面刨花板的后加工问题

浸渍纸贴面刨花板在使用时还要解决后

加工问题
,

如封边问题
,

其中包括封边材材
、

封边胶
、

封边设备等一系列问题
。

据了解国

内在这方面的工作做得还不多
。

至于板式家

具生产线已引进了几十条
,

但连接件还没有

保证
,

不解决这些问题
,

将会阻碍浸渍纸贴

而包lJ花板发展
。

}
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刨花模压制品及其开发前景

葛 仁 滋

刨花模压制品是刨花板的一 个 特 殊 品

种
,

它的主要特微是
:

利用模具制成各种形

状的制品
,

还可以同时完成表面装饰
,

不需

进一步加工
。

包lJ花模压技术始于五十年代
,

首创于西

德 ; 其工艺方法主要曾经有下列三种
,

通用

模压法 (W e r z a l i t P r o c e s s )
,

箱体模压法

( C o l l i P r e s S P r o e e s s ) 和密封模压法

( T h e r m o d y n p r o c e s s )
。

发展到八十年代
,

箱体及密封模压法均被逐步淘汰
,

现在一般

讲的刨花模压法是指通用模压法
,

它是西德

w 苔r z a

ilt 公司的专有技 术
。

我国广东省
’

湛

江市也引进 了该项技术
,

`

正在建厂
。

一
、

刨花模压制品

刨花模压制品用途广泛
,

品种繁多
。

根

据不 同用途可分为下列四大类
:

1
.

建筑构件 按使用条件可分室内和

室外两类
,

按受力情况还可区分为承重结构

件和装饰复盖板
。

产品品种 规 格 较 多
,

计

有
:

覆盖板
,

墙板
,

天花板
,

裙板
,

散热器
·

罩
,

阳台板
,

花栏
,

楼梯扶手
,

·

门扇窗台
,

门框窗格等
。

制品的性能指标见表 1
,

部分

产品截面形状见图 1
。

刨花模压建气构件的主要特点

( 1 ) 力学性能优良
:
因截面形状可按

受力情况设计
,

如局部加筋
,

边缘加厚
。

构

件支承距离大
,

不易翘曲变形
,

耐碰撞
。

.

( 2 ) 表面装饰质量高
:

装饰方法与普

通刨花板相同
,

无联接胶缝
,

表面剥离强度

高
,

使用寿命为
、

10 一 20 年
。

( 3 ) 室外用构件耐候性好
,

在变化的

气候条件下不开裂
。

在气候适中地区
,

因受

热蒸发引起的干缩与热膨胀作用相互抵消
,

所以不产生热膨胀
。

长期光照不褪色
。

( 4 ) 室内材料表面 耐 磨
,

耐 油 污
、

酸
、

碱侵蚀
,

价格比室外材料便宜
。

( 5 ) 短期直接与水接触不透水
,

其吸

水比天然木材缓慢
,

长期浸水会引起较大膨

胀
,

表层不易剥落
,

但影响外表美观
。

( 6 ) 根据实际使用要求可添加各种防

腐及防火剂
。

( 7 ) 室 内外使用的结构件和装饰板的

联接方法与配套联接件也 都规 格 化
、

商品

化
,

因而适应性强
,

安装简便
。

( 8 ) 构件都不需再加工
。

.

如少数构件
,

在装配时需要加工
,

可用通用的木工工刃具

进行
,

然后可用钉
、

螺钉
、

胶粘等方法联接
。

可预留长孔钉眼
。

锯 口要求封边
。

.

2
.

家具部件 家具部件的大宗产品是
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