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我国胶合板质量现状分析
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摘要　根据国家人造板质量监督检验中心 1998年第 3季度胶合板国家监督抽查的结果和掌握的资料 ,分析了我国

胶合板质量现状及质量问题产生的原因 ,并对存在的问题提出了建议。
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Abstract　 Quali ty o f ply w ood made in China is brief ly review ed and analy zed in order to draw at-

tention of relevant autho ri ties a nd enterprises so that the ply w ood indust ry in China could be de-

velo ped in a heal thy w ay. The da ta w ere based on testing results provided by National Center fo r

Supervisio n and Testing Quali ty of W ood-based Panels.
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　　我国胶合板生产约有 70年历史 , 90年代得到迅

速发展 ,现在胶合板年产量已达 700万 m
3左右 ,在世

界名列前茅 ;大小胶合板生产企业约 3 000余家 ,其

中生产能力在 10 000 m3 /a以上的企业约 120多家 ,

生产能力 3 000 m
3

/a以上的企业约 300多家 ,生产能

力在 2 000 m
3 /a以上的企业约 450多家 ,多数企业的

生产能力都在 2 000 m3 /a以下 ,规模小。企业分布于

全国各地 ,但主要分布于河北、山东、江苏、福建、安

徽、湖北、河南、黑龙江、浙江、广东及江西等省份 ,总

产量约占全国的 86. 7% 。企业性质有国营企业、集体

企业、乡镇企业、个体企业、合资企业、独资企业等 ,

其中集体企业、乡镇企业、个体企业的数量占有相当

大的比重。胶合板产品在我国人造板工业中属最早

的产品 ,同时也是最主要产品之一 ,在人造板产品中

占主导地位 ,对我国国民经济的发展起到了不可估

量的作用。该产品的迅速发展对解决我国木材资源

紧缺和满足社会消费需求也发挥了巨大作用。本文

以国家人造板质量监督检验中心 1998年第 3季度胶

合板国家监督抽查的结果和调查掌握的资料 ,分析

我国胶合板质量现状。

1　质量现状

1. 1　抽查的总体结论

本次共抽查了 46个企业的 46个产品。抽查结果

表明: 合格产品数 32个 ,产品的抽样合格率为

69. 6% ,生产领域抽样合格率为 73% ,流通领域抽样

合格率为 55. 6% ;推荐标准评定符合率为 69. 6% ,产

品综合评定符合率为 69. 6% ,产品产量合格率为

85. 65% ,产品产值合格率为 86. 15%。

1. 2　抽查结果的宏观分析

本次监督抽查是在我国胶合板生产量或经销量

较大的省、市 ,并且按企业规模、经济类型和性质 ,以

一定的比例进行的 ,被抽查的企业在全国各种类型

胶合板企业或市场中均为典型的单位 ,因此本次监

督抽查的结果基本能反映目前该产品全国的质量水

平以及行业的质量状况 ,既包括了设备先进、管理较

好 ,技术力量雄厚、质量稳定的大中型企业 ;也包括

设备精度不高 ,技术力量薄弱 ,管理经验不足 ,质量

意识淡薄 ,产品质量不太稳定的小型企业。

1. 3　不同经济类型企业的质量现状

在本次抽查结果 ,国有企业产品抽样合格率

100. 0% ,比综合抽样合格率高 30. 4个百分点 ;集体

企业产品抽样合格率 55. 6% ,低于综合抽样合格率

14. 0个百分点 ;合资企业产品抽样合格率 90. 9% ,高
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出综合抽样合格率 21. 3个百分点 ;股份制企业抽样

合格率 60. 0% ,低于综合合格率 9. 6分点 ;独资企业

抽样合格率 100. 0% ,高出综合合格率 30. 4个百分

点 ;私营企业抽样合格率 83. 3% ,高出综合合格率

13. 7个百分点 ;个体企业抽样合格率 40. 0% ,低于综

合合格率 29. 6个百分点。由此可见国营、合资和独资

企业的产品质量比较稳定 ,产品抽样合格率较高 ;个

体企业、集体企业、股份制企业产品抽样合格率偏

低。

出现上述结果的主要原因是: ①胶合板生产原

本是人员、资金、关键工序的技术密集型产业 ,对人

员、关键设备和原料要求较高。因为参与生产的人员

较多 ,所以企业管理、人员培训、人员的技术水平就

显得非常重要。国有胶合板企业多为老企业 ,人员技

术水平高 ,质量较好。合资企业采用国内外较先进的

管理模式 ,企业负担较轻 ,并且有多方面财力、人力、

物力的注入 ,广招贤才、多渠道引进优材、多方位融

集资金 ,并在部分工段采用优质高效机器替代手工

作业 ,所以产品质量较好 ;②集体企业、个体企业、股

份制企业多数为中小型企业 ,投资相对较少 ,设备生

产线多为国产设备或二手设备 ,设备的性能、效果都

存在一些问题 ,再加上技术力量薄弱、人员素质较

低 ,管理经验不足 ,有的甚至质量意识不强 ,所以企

业的产品合格率相对较低 ;③私营企业抽样合格率

比综合抽样合格率高 ,说明我国私营企业胶合板的

质量水平提高较快。从抽查中发现 ,许多私营企业融

集资金的渠道较为灵活 ,实力在不断壮大。部分私营

企业与合资企业类似之处较多 ,这也可能是其抽样

合格率较高的原因。

1. 4　不同规模企业的质量现状

大型企业产品抽样合格率为 90. 0% ,比综合抽

样合格率高 20. 4个百分点 ;中型企业产品抽样合格

率 80. 0% ,比综合抽样合格率高出 10. 4% ;小型企业

产品抽样合格率为 57. 7% ,比综合抽样合格率低

11. 9个百分点。由此可见大、中型企业的合格率分别

比小型企业高 32. 3和 22. 3个百分点。其原因之一是

小型企业一般在人员素质上处于劣势 ,这直接影响

质量 ,其次大部分小型企业的设备比较简陋 ,甚至缺

少合理的干燥设备 ,三是胶合板产业原料耗量较大 ,

所以规模大的企业综合成本较低。当前我国大幅度

削减森林采伐量 ,国内优质原料的调集难度较大 ,而

大型企业大多有渠道购进或进口低价优质原木 ,小

型企业势必为降低成本而购进低价质劣原料 ,或甚

至偷工减料势必降低质量。

1. 5　不同区域分布企业的质量现状

　　本次抽查的 46个企业 ,分布于 7个省、市 ,抽样合

格率大于综合合格率的省市有: 浙江、上海、江苏等

三个省、市 ,其中浙江省抽样合格率为 100% ,江苏

88. 9% ,上海 75. 0% 。其余 4个省市的抽样合格率均

低于综合抽样合格率 ,其中北京合格率为 57. 1% ,天

津 66. 7% ,山东 50% ,河北 44. 4%。据分析 ,江苏、上

海、浙江是近年胶合板工业发展最快的省市 ,其总产

量占全国胶合板产量较大份额 ,且都是大型企业 ,实

力雄厚 ,设备先进 ,聘用人员素质较高 ,产品质量较

好。北京市抽样合格率较低的原因是 ,抽取的样品皆

为从市场上抽取并是由外地生产的 ,其合格率只是

体现了北京流通领域的质量情况 ,暴露出北京胶合

板市场比较混乱 ,急需治理。山东、河北是我国胶合

板业近几年关注的焦点 ,这两个地区的胶合板企业

都为个体小型企业 ,设备较简陋、生产工艺不尽合

理、工人技术水平难以满足胶合板生产要求。

1. 6　不同抽查领域产品质量状况

从抽查结果看 ,生产领域抽样合格率为 73% ,比

综合抽样合格率高 3. 4个百分点 ;流通领域抽样合格

率为 55. 6% ,比综合抽样合格率低 14个百分点。其主

要原因是:①多数市场管理部门仅从市场效益出发 ,

不愿干涉市场内经销商经销产品的质量问题 ,不进

行市场质量管理 ,给伪劣产品以容身之地 ;②进口胶

合板渠道不清楚 ,经销商与上一级经销商交割手续

不全 ,无法提供产品有关数据、生产单位名称及产品

品牌 ,其中一部分可能是走私胶合板 ;③部分经销商

为提高差额利润 ,不注意产品质量 ,有意购进劣质低

价产品 ,个别经销商甚至购进劣质产品贴以自制的

假冒商标。

1. 7　从检验项目分析产品质量状况

在抽查的 14个不合格产品中 ,外观缺陷不合格

的企业有 8个 ;规格尺寸不合格的企业有 7个 ;含水率

不合格的企业有 2个 ;胶合强度不合格的企业有 4个。

外观缺陷不合格主要表现在芯板叠离芯、表板质量

差 ;规格尺寸不合格主要表现在板内厚度偏差大、板

的实际厚度与名义厚度的负偏差超出标准规定值。

究其原因 ,归纳起来主要是:①旋切机精度不高 ,旋

出的单板厚度偏差大 ;②一部分小型企业无单板干

燥设备 ,产品含水率无法有效控制 ;③一些企业不注

重人员素质的提高 ,如工人素质较低 ,从而产生因操

作不当而造成的芯板叠离、长中板叠离、裂缝等缺

陷 ;④未定期对热压机、锯边机和砂光机等设备的精

度进行调

(下转第 38页 )
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度 18℃～ 20℃、相对湿度70%的条件下平衡三天 ,使

其含水率达到预定要求 ,减少裂隙的产生。

( 3)成型速度　经验证明 ,后成型时弯曲速度过

快 ,使装饰板在瞬时受负荷增加 ,表层就易生裂隙 ,

甚至断裂 ,故速度不宜过快 ;但也不能过慢 ,过慢会

降低产量 ,也是不可取的。因此 ,每种规格产品 ,每一

弯曲半径 ,要根据设备加热条件 ,寻求恰当的弯曲成

型速度。其最佳弯曲速度常要和装饰板的塑性、弯曲

角度等因素综合确定。原则上 ,最佳的弯曲速度要依

装饰板一定含水率下 ,达到弯曲温度时尽快弯曲 ,即

在瞬间完成。

( 4)弯曲部位曲率半径的选择　后成型弯曲部

位的曲率半径大小决定装饰板的内应力的大小。如

图 2所示曲率半径 r 1> r 2 ,应力λ2> λ1 ,表明 ,废品率

与曲率半径的大小成反比例关系。目前生产中 ,常以

曲率半径为装饰板厚度的 10倍为宜。

图 2　弯曲半径与应力的关系

Fig. 2　 Relationship of curvature radius and stress

　　总之 ,装饰板后成型中 ,要避免裂隙产生的原因

是多方面的。生产车间要依自己的生产设备条件 ,针

对不同客观因素 ,制订自己的工艺参数 ,才能有效地

防止裂隙产生 ,减少废品率 ,提高产品质量。
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整 ;⑤没有健全的质量管理机构 ,质量意识淡薄 ;⑥

工艺控制不足 ,缺少严格的质量检验手段 ;⑦为片面

追求低成本 ,而采用劣质原木和胶粘剂制造产品 ;⑧

部分企业对标准不熟悉 ,甚至无标生产。

2　与产品质量相关的问题

2. 1　甲醛释放问题

胶合板产品都采用甲醛系树脂作粘结剂 ,因此

该类产品与其它人造板产品一样 ,存在着在甲醛散

发问题。国家人造板质量监督检验中心对胶合板类

产品甲醛释放量的测试结果表明 ,胶合板中的甲醛

释放量是目前我国各类人造板产品中较高的 ,这与

我国胶合板国家标准中没有甲醛释放量这一指标规

定有直接关系。

2. 2　表板厚度问题

抽查还发现 ,部分企业为降低成本 ,已将胶合板

表板厚度降至 0. 4 mm,虽然现行胶合板国家标准中

未对胶合板表板厚度作明确规定 ,但根据消费者的

反应及笔者掌握的资料 ,按照这种表板厚度生产出

的胶合板已对产品的使用产生了一定的影响。

3　建议

针对我国胶合板质量现状 ,提出以下几点建议:

1)采取调控措施 ,改变胶合板行业目前混乱局

面。对现有无证经营、技术装备落后、产品质量低劣、

资源浪费严重、规模过小、严重污染环境的胶合板企

业 ,应限期整改 ,逐步淘汰。对有发展前途、有一定规

模的胶合板企业从技术支持、原料供应等方面采取

适当措施鼓励其发展 ,加强对大中型企业的扶持 ,发

挥其在胶合板工业企业的示范和带头作用 ;

2)强化质量管理 ,完善胶合板产品工业生产许

可证制度。国家林业局工业产品许可证办公室要认

真做好胶合板工业生产许可证发放工作 ,坚决做到

无证查处 ;

3)将胶合板类产品作为人造板行业的标志产品

推入国际市场 ;

4)各个体小型企业应利用各自优势 ,走集团化

发展道路 ;

5)加强企业管理 ,提高质量意识 ,严格工艺控

制 ,加强生产过程管理 ;

6)制定企业内控标准 ,严把产品质量关 ;

7)积极进行设备技术改造 ,提高设备加工精度 ;

8)定期进行职工培训 ,提高人员素质 ;

9)在我国胶合板国家标准中增加甲醛释放量性

能指标 ,对三层胶合板表板厚度应有明确规定。
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