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　　我国的中密度纤维板生产最初始于 70年代末福

州人造板厂从美国引进的第一条中密度纤维板生产

线。80年代初 ,中密度纤维板在我国开始进入工业化

生产 , 90年代 ,由于中密度纤维板性能优良 ,用途广

泛 ,加上生产经济效益较好 ,因此发展极为迅速。但就

产品质量而言 ,据国家人造板质量监督检验测试中心

1995年第三季度对国内中密度纤维板的统检结果表

明 ,抽样产品的合格率仅为 50%。如将检测结果与国

外先进标准比较 ,产品合格率则更低。这种现象与我

国高速发展的中密度纤维板生产形成了强烈的反差。

因此 ,提高中密度纤维板产品质量已成为许多生产厂

家在当今激烈的市场竞争中急待解决的首要问题。笔

者多年从事人造板生产工艺和质量管理工作 ,现就提

高中密度纤维板产品质量的一些方法和措施与同行

们探讨。

1　提高产品质量的方法和措施

1. 1　原、辅材料的质量检验

中密度纤维板生产使用的主要原材料大多为林

场间伐材或剩余物 ,树种不一 ,质量参差不齐。因此 ,

为满足生产工艺的要求 ,主要应做好以下几项工作:

①原材料的检验　原材料 (主要指外加工木片 )

一般采用人工或机械随机抽样检验 ,检查木片的规格

尺寸及腐朽材和树皮的含量。木片规格不均匀 ,在预

热时木片预热软化程度会产生差异 ,使解纤质量不稳

定 ;树皮和木材的组成成分不同 ,树皮含量高可导致

板性能变差 ,如强度下降、吸水率提高、板面色泽不均

等 ,从而影响制品的使用 ;腐朽材会使板面色泽暗而

不均 ,物理力学性能下降。因此 ,一般要求木片规格长

为: 16～ 30 mm、宽 15～ 25 mm、厚 3～ 6 mm;腐朽材、

树皮含量分别以不超过 10%和 12%为宜。

②原材料的堆放　不同树种的原料其化学成分

及含水率等亦存在差异 ,可对生产工艺产生影响。如

树种密度可直接影响预热时间的长短、磨盘间隙的大

小、动力的消耗 ;而解纤后可由于纤维本身塑性的不

同而影响铺装成型、预压及热压工艺参数的选定。此

外 ,不同树种木材的 p H值也不同 ,可直接影响到脲

醛胶的固化。所以 ,应将松、杂木片 (或木材 )分类堆

放 ,并做好标记。对不适宜的原材料 (如青冈栎等特硬

杂木 )不予接收。

③原材料的贮存与搭配　原料贮存场地应干燥、

平坦 ,并有良好的排水通风条件。木材的贮存期应视

贮存条件不同而异 ,以不腐朽为宜。露天存放的木片

的贮存期一般不超过 60天 ,室内存放可适当延长 ,应

根据当地资源情况合理库贮。原材料的使用应做到先

到的木片先用。此外 ,由于松木纤维细长 ,交织性能较

好 ,能增强板的静曲强度和弹性模量 ,杂木纤维粗短 ,

比表面积大 ,施胶后可在纤维交织中起填充作用 ,使

产品的平面抗拉强度提高。因此 ,松、杂木应搭配使

用 ,一般以松木木片不低于 40%为宜。

④脲醛胶的质量要求　脲醛胶是制造中密度纤

维板的主要原辅材料之一 ,应力求质量均匀稳定。在

生产条件变化时 ,胶料指标也要作相应调整 ,如不同

季节要求的胶料 pH值和粘度不同。要根据生产过程

中的树种、工艺条件、生产环境和自然条件等因素的

变化适当进行调节。

1. 2　生产过程中工艺与质量的控制

中密度纤维板生产为流水线作业 ,大多采用电脑

程序控制 ,自动化程度高 ,生产节拍快 ,而且工序间联

系密切。因此 ,为了稳定和提高产品质量 ,必须加强生

产过程的工艺管理和质量控制。

1. 2. 1　依靠科技进步 ,探索和采用先进的生产工艺

技术　从整个生产工艺流程来看 ,所采用工艺方法的

先进性对产品质量影响很大。如福州人造板厂的原施

胶系统采用搅拌施胶方式 ,板面胶斑多 ,施胶不均匀 ,

影响了板材的内结合强度。改用管道与搅拌混合施胶
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的新工艺后 ,不仅克服了管道施胶耗胶量大 ,而且解

决了搅拌施胶容易形成板面胶斑的问题 ,使产品质量

得到明显改善 ,合格率达到 99. 9%。

1. 2. 2　建立工序质量控制点 ,实行重点控制　 M DF

的生产过程中 ,施胶和热压是关键工序 ,切片、水洗、

解纤、干燥、成型、锯板、砂光为重点工序。在关键工序

中 ,施胶工序质量控制点的控制对象是施胶量 ;热压

工序的控制对象是热压时间、温度、压力、闭合速度

等。对质量控制点应采取特殊的管理措施 ,如编制质

量控制点明细表 ,明确控制的项目、内容、方法、目标

及责任人 ;进行工序能力分析 ,编制工艺指导书 ,开展

自检活动等 ,便于对经常发生的异常情况进行分析 ,

使技术人员不断探索更有效的工艺方法 ,使操作人员

操作更容易 ,保证各个工序处于受控状态。

1. 2. 3　搞好生产过程中的工艺指标跟踪巡视控制　

由于生产原材料的不稳定性 ,如木片规格不一 ,松杂

配比不均以及胶料质量波动等 ,极易造成产品质量的

波动。因此 ,为了及时了解生产过程中半成品的工艺

参数执行情况 ,除了各工序必须掌握本工序质量情况

外 ,各生产班组应指定质管员 ,负责跟踪巡视整个生

产过程的质量情况。在生产正常情况下 ,每 2个小时巡

查一次 ,发现异常情况及时反馈 ,并采取相应对策。如

发现成型段纤维含水率偏高时 ,除了通知干燥工序提

高干燥温度外 ,还应对热压工艺参数进行调整 ,采取

适当提高温度或延长热压时间等办法 ,防止板子发生

分层、鼓泡 ,避免不合格产品的出现。

1. 2. 4　加强设备开机时的工艺监控　连续性流水线

生产中 ,设备的停停打打最易造成质量波动。因此 ,在

每次设备开机或更新生产规格时 ,应有工程技术人员

和检验人员在场 ,跟踪了解生产过程及工艺参数的执

行情况 ,以便能及时地发现问题 ,进行调整。

1. 2. 5　及时进行“热板检验”和重要工艺参数指标的

测定　正常情况下“热板检验” (指成品板的密度、平

面抗拉强度、含水率、吸水率等 )每班进行 3～ 4次 ;重

要工艺参数指标 (主要指干燥后纤维含水率和施胶后

成型纤维含水率 )每班检验 1～ 2次。纤维含水率测定

通常采用称重法进行 ,测定结果准确性较高 ,可与仪

表显示值进行比较 ,以便及时发现含水率仪的误差 ,

避免因仪表的不准确而造成误导。每次检验的结果应

迅速反馈给生产班组 ,以便及时地调整生产工艺 ,保

证产品质量的稳定。

1. 3　严把产品质量检验关

为了使中密度纤维板产品在激烈的市场竞争中

赢得信誉、争得市场 ,产品的最终检验至关重要。首

先 ,要配备一支业务精、素质高的专职检验队伍 ,并赋

予一定行使检验职能的权力 ,检验人员的奖金分配与

检验的准确率或差错率挂钩。其次 ,产品最终检验应

在半成品检验结果的基础上进行。因此 ,要做好半成

品检验记录和检验标识 ,建立产品流水单 ,并将其逐

个工序流传。第三 ,为使产品适应用户的特殊需要 ,提

高产品竞争能力 ,同时又便于组织生产 ,企业应制订

高于国家标准的产品内控标准 ,并在检验中严格执

行。第四 ,为保证产品板面质量 ,在目前尚无更好检验

板面的情况下 ,最好实行逐张翻板检验。第五 ,对检验

过的产品做好标识 ,以便产品出现质量问题时便于追

溯 ,查找原因 ,防止此类质量问题的再次发生。

1. 4　加强设备的维护与保养

中密度纤维板生产流水线长 ,工序复杂 ,设备种

类繁多 ,要使设备正常运转 ,需要一套系统的预防和

保养制度 ,推行设备动态管理办法 ,做到定人、定机、

定时地进行设备巡视和预防性检测 ,搞好每周一次的

强制性设备保养与每月、每季一次的预防性设备检

修。同时 ,还要不断进行设备的技术更新改造 ,提高设

备使用性能 ,把设备故障停机率降到最低 ,为产品质

量的稳定性提供可靠的基础。

2　提高产品竞争力的企业管理措施

2. 1　提高产品售后服务质量

售后服务是企业了解市场、联系客户、提高信誉

的重要环节 ,需做好以下几方面的工作:

①在严格履行销售合同的前题下 ,尽量满足用户

的各种需要 ,为用户采购产品提供便利。如允许用户

采用各种方便的货款支付方式 ,代办托运 ,给老客户

适当的价格优惠等。同时 ,还应做到每批产品数量、质

量等级、发货到站的准确无误 ,以赢得用户的信任。

②建立用户走访制度 ,每年一般不少于 2次。同时

上门为用户提供产品使用上的技术指导 ,避免因产品

使用或贮存不当造成质量问题。

③对较大批量的产品实行售后质量跟踪 ,通过寄

发质量信息反馈卡 ,及时掌握产品质量动态 ,为质量

改进提供依据。

④及时处理用户的投诉和质量纠纷 ,认真做好来

信来访工作。对用户的来信应在 3～ 5天内给予较为满

意的回复 ,以提高企业的质量信誉。

⑤在售后服务过程中做好市场调查 ,及时了解国

内外市场动态 ,如产品的质量、价格、市场需求量、市

场占有率、竞争对手及发展趋势等 ,为企业进一步提

高质量、改进产品、增强市场竞争力提供可靠的保证。

2. 2　积极宣贯 ISO9000质量管理和质量保证族标准

ISO9000族标准是世界各国、各地区质量管理经

验的总结 ,是企业建立质量体系、保证和提高产品质

量的有效途径。因此 ,企业应按标准要求建立健全质

量体系 ,并进行文化比、标准比 ,使企业各项质量工作

有明确的活动程序和质量要求 ,从而保证生产工艺管

理的各个环节处于稳定的受控状态 ,促进企业长期稳

定地生产高质量的产品。
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2. 3　坚持以人为本 ,不断提高职工的技术水平

影响质量的五大因素——人、机、料、法、环 ,其中

人是最主要的因素。职工的质量意识和技术水平的高

低将直接影响到产品质量。因此要求职工做到: 一、加

强质量意识教育和岗位技术培训 ,将技术水平与劳动

报酬挂钩 ,推行岗位技能工资制 ,调动职工学技术的

积极性 ;二、不能无故而频繁地调换工种 ,尽量让职工

在各自岗位上发挥各自的特长与技巧。

2. 4　加强产品质量审核

开展产品质量审核活动 ,是企业加强内部质量监

督、把好出厂产品质量关和进一步改进质量的保证 ,

因此 ,应不定期地组织进行。一般每月进行一次 ,由全

质办牵头 ,主要职能部门人员参加 ,对出厂前产品的

包装质量、规格尺寸 ,外观和内在理化性能突击进行

全面检查 ,发现质量问题 ,立即组织有关人员进行分

析 ,查找原因 ,提出对策 ,并对有责任者进行处罚 ,避

免不合格品流入市场。

2. 5　实行质量与职工收益挂钩 ,推行质量否决制

在企业内部推行承包经济责任制 ,同时将质量指

标与承包指标挂钩。职工将根据产品质量好坏提取报

酬 ,实行全奖全罚。质量等级以检验部门认可的产品

质量终入库数为准 ,每月核算一次 ,奖罚兑现 ,使质量

指标在分配中真正执行了否决权。如福州人造板厂今

年规定每月产品合格率要达到 98%以上、优质品率

88% 、特级品率 60%以上。只要其中一项指标达不到

要求 ,将否决全厂当月奖金。以树立质量的权威 ,防止

重产量、轻质量的现象发生 ,并促使全厂职工人人关

心质量 ,对保证产品质量逐年稳定提高起到了积极的

作用 ,使福人牌中纤板连续七年保持全国同行业第

一。

3　结束语

提高中密度纤维板产品质量是一项既艰巨而又

复杂的系统工程 ,它不仅是企业参与市场竞争的需

要 ,而且也是提高企业经济效益的有效途径。提高中

密度纤维板产品质量的方法很多 ,从人造板生产工艺

和质量的角度来看 ,主要应抓好原、辅材料质量管理 ,

加强生产过程中工艺与质量控制 ,建立工序质量控制

点 ,搞好生产过程中的工艺指标跟踪监控。同时 ,还应

依靠科技进步 ,积极探索和采用新工艺、新方法 ,加强

产品质量检验、审核 ,积极宣传贯彻 ISO 9000标准 ,

坚持以人为本 ,实行质量与职工收益挂钩等办法。只

有这样 ,才能不断提高我国中密度纤维板产品质量 ,

使企业在当今市场的激烈竞争中永远立于不败之地。

服务信息

为您提供——木材及木制品树种鉴定及咨询服务
中国林科院木材工业研究所现拥有世界较著名的、国内首屈一指的木材标本馆。收藏国内近 5 000种、

23 000余号木材标本和 20 000余片木材切片 ,并具有行业权威性的木材鉴定专家 ,一流的木材结构图像分

析仪及世界和中国木材的数据库 ,可为木材行业的生产、销售、使用以及外贸、考古、公安和科研等部门提
供木材及木制品的树种鉴定 ,同时可对各类木材性质及用途进行测定和咨询。

地址: 北京市颐和园后中国林科院木材工业研究所 18号信箱　　　　邮　编: 100091

电话: ( 010) 62582211转 463、 487(上班时间 )　传真: ( 010) 62581937 联系人:张立非、姜笑梅、王 槟

资　　料
六月份及上半年我国进口胶合板数量统计

按进口方式统计:
6月份进口

( m3)
环比下降

(% )
上半年累计

( m3)
累计同比下降

(% )
累计同比增长

(% )

外商投资企业作为投资进口的设备、物品 7517 32. 94 82486 4. 2

进料加工贸易 23692 14. 99 126598 32. 8

保税仓库进出境货物 12985 46. 06 95631 31. 6

一般贸易 5554 35. 90 49861 49. 6

来料加工装配贸易 7918 24. 58 62204 4. 0

按进口国家统计:

马来西亚 27952 42. 68 225788 7. 8

印度尼西亚 26719 24. 63 176471 14. 5

摘自“林产品信息总汇” , 1997, No. 16
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