
 

 

 

中纤板厂审核案例 
 

 

推荐机构：广东中鉴认证有限责任公司 

认证类型：质量管理体系 

审核员：  曾庆远、芮洪亮、凌忠怡、张旭东 

 

一、案例发生的背景 

    2009年 9月 16-18日广东中鉴认证有限责任公司审核组对广东XX股份有限公

司的质量管理体系进行了监督审核。XX中纤厂是广东XX股份有限公司的一间工厂，

位于广东省梅州市东升工业区，年生产能力为 7万立方米中（高）密度纤维板。 

 

二、该案例发生的主要过程 

梅州中纤厂生产工艺过程如下： 

木材剥皮 → 木材削片 → 木惩筛选 → 木片清洗 → 木片料仓 → 木片蒸

煮 → 木片施蜡 → 木片热磨 → 木浆施胶 → 气流干燥 → 纤维分选 → 板坯

辅装 → 板坯预压 → 板坯锯截 → 成型热压 → 在线检测 → 横向截断 → 纵

向截边 → 翻板冷却 → 堆垛调质 → 表面砂光 → 检验分等 → 包装入库 → 

成品贮存 

其中，热压技术、热磨技术和制胶过程是中（高）密度纤维板制造的关键过

程。产品质量相关标准有：GB 18580-2001《室内装饰装修材料 人造板及其制品

中甲醛释放限量》，GB/T 11718-2009《中密度纤维板》。 
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中（高）密度板生产工艺流程图 

 

 

三、主要的审核发现、沟通过程。 

审核员按生产工艺流程顺序，对木料堆场、削片工段、纤维制备与施胶干燥

工段、铺装与热压工段、砂光工段进行审核，重点关注了各阶段质量要求、控制

重点，产品质量要求进行了审核。现将审核过程描述如下： 

木料堆场审核过程描述： 

审核重点：防止木料腐烂、霉变、虫蛀、火灾、被雨水冲走的措施。 

    审核员现场观察了堆场地势、区域划分、排水系统、地面硬化、防火通道、

消防器材、装卸运输等方面。确认了区域划分是否明确，通道是否畅通；是否按

针叶材、阔叶材、速生材、竹材等不同材质，不同进场日期分开堆放；是否按“先

进先出”保证木料的新鲜；是否定期检查有无腐烂、霉变、虫蛀。在霉雨季节或

易生虫时期，是否喷洒防霉剂或防虫剂。 

    审核组发现并指出：可用作生产木片的材料，被当作燃料使用。存在不同木

材混堆堆放现象，通道不畅通，未按“先进先出”投入木材，有些木材已经腐烂

长菌。通过改善木料堆场的管理，企业降低了木材的损耗率，作业的安全性。 

削片工段审核过程描述： 

审核重点：木材的含水率是否大于 40%。剥皮后的木材是否经过金属探测，剔

除含金属的木材。木材含水率是否与工艺规定相符。木材树种的配比是否合理。 
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审核员发现并指出：现场发现木材搭配比例与工艺文件规定不符合现象。 

纤维制备与施胶干燥工段审核过程描述： 

审核重点：胶粘剂质量及配比，纤维形态、纤维含水率。 

审核员确认了热磨工艺规程，纤维粗细度比例要求。查阅了定时检测纤维形

态，并根据形态检测结果调整磨片间隙、蒸汽压力、排料阀开度、运输螺旋转速、

料位的证据。观察了磨出的纤维颜色深度。查阅了确认胶的固体份含量、游离甲

醛含量、粘度符合要求的记录。查阅了石蜡、胶液、固化剂溶液及甲醛捕捉剂液

的投料记录。观察了闪急式管道干燥机内的热烟气温度、风速与工艺要求的符合

性。观察了含水率检测仪和火花探测自动灭火装置运行状况。观察纤维形态检验

结果。 

审核组发现并指出：在线含水率测试仪失准未校的问题。热磨工序纤维形态

检测不稳定，电耗大，未根据纤维形态检测结果调整热磨参数。通过更换在线含

水率检测仪，及时调整热磨工艺参数，有效控制了热磨和纤维干燥的质量。该厂

针对老旧热磨机质量不稳定，电能消耗大问题，对其进行了技术改造，详见后述。 

铺装与热压工段审核过程描述： 

审核重点：热压工艺参数，板材物理力学性能。 

审核员观察了成型铺装、连续预压过程，确认了板坯重量、厚度的控制效果，

金属探测器工作状态。查看了热压曲线（时间、压力、温度）的合理性，工艺参

数验证证据。查看了热压机精度、加热能力、压板平直度、加压保压能力等定期

检定证据，操作人员资格。观察了毛板的板面质量，查阅了毛板分层、鼓泡、裂

边、积炭痕等检查记录。审查了中（高）密度纤维板检验内部执行标准，每个班

次的产品抽样检测报告，关注了板材的含水率、密度、吸水厚度膨胀率、内结合

强度、静曲强度、弹性模量、握螺钉力、表面结合强度等指标，确认其质量符合

GB/T 11718-1999《中密度纤维板》标准要求，甲醛释放在 20mg/100g 以下，符合

GB 18580-2001《室内装饰装修材料 人造板及其制品中甲醇释放限量》E2 级（≤

30mg/100g）标准要求。 

审核组发现并指出：板材预固化层达 3mm 以上过厚，砂削量大，表面粗糙发

毛。对此，该厂非常重视，采取了一系技术改造措施，详见后述。 
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产品理化指标 

 

毛板处理工段审核过程描述： 

审核员观察了毛板锯切过程，经过测厚和称重，不合格板送出生产线，合格

板进入凉板机冷却到一定温度后由自动堆垛机堆垛，然后由叉车送至中间贮存仓

库进行中间贮存。 

砂光工段审核过程描述： 

审核重点：外观、尺寸、等级。 

审核员现场观察，毛板堆存期达到 2 天的要求，毛板通过 8 头砂光机经粗、

精、细砂光，砂光后的毛板经镜面检查站检查后堆垛。成品板经检验、分等、喷

码标识、包装后由叉车送往成品仓库贮存。高中密度纤维板生产过程中产生的废

料和砂光粉均送到热能车间作燃料。 

观察项和改进要求 

1． 可用作生产木片的材料，被当作燃料使用。 

2． 不同木材混堆堆放现象，通道不畅通。 

3． 按“先进先出”投入木材，有些木材已经腐烂长菌。 

4． 木材搭配比例与工艺文件规定不符合现象。 

5． 在线含水率测试仪失准未校的问题。 

6． 热磨工序纤维形态检测不稳定，电耗大，未根据纤维形态检测结果调整热

磨参数。 

7． 板材预固化层达 3mm 以上过厚，砂削量大，表面粗糙发毛。 

8． 产品的甲醛释放量可进一步降低。 

 - 79 -



 

四、受审核组织主要的改进方法及其成效 

该厂进行的主要技术改造项目如下： 

1.针对“热磨工序纤维形态检测不稳定，电耗大，未根据纤维形态检测结果

调整热磨参数”的问题，该厂对热磨机进行了技术改造，更换了热磨机，并与制

造厂家合作开发了适合实际的磨片，在纤维质量、电耗成本、使用寿命等指标上

均有良好表现。 

2.针对“审核组提出的板材预固化层达 3mm 以上过厚，砂削量大，表面粗糙发

毛”的问题，该厂充分认识到预固化层造成原材料严重浪费，环境的严重污染，能

耗过大，对板材物理力学性能影响严重，采取一系列纠正措施，取得良好的效果。 

该厂热压温度、闭合速度、纤维含水率、施胶量、压机结构等方面，分析了

对预固化层的主要影响程度，该厂采取以下措施： 

⑴ 加快板坯层热量向芯层传递的速度，降低板坯表层的温升速度，以免板坯

表层因温度高而产生预固化。适当提高板坯的含水率；在板坯的上下表面喷洒一

定的水分，提高板坯表层的含水率。 

⑵ 缩短从板坯与压板接触到板坯被压实的时间，提高压机的闭合速度；尽量

提高板坯预压机的压力及缩小板坯厚度。 

⑶ 选择合适的固化剂，改变施加固化剂工艺，增加胶液的粘度，以缓冲板坯

表层胶粘剂的固化。 

⑸ 选取压机闭合时间、热压温度、施胶量、干燥、施胶后纤维含水率等因子

进行试验，确定影响预固化的几个主要因子的水平。 

3.针对审核组提出的不断降低产品的甲醛释放量的建议，该厂研发了一整套

降低中纤板甲醛释放量的解决方案，使用复合型表面活性剂、促进剂及增强助剂，

大大减少了甲醛树脂胶的施胶量，不仅有效降低了产品甲醛释放量，确保了板材

的甲醛释放量达到 E2 级的国家环保标准 

4.针对审核组提出的关注节能减，综合利用的建议，该厂建设了能源工厂，

利用砂光粉、筛选废料、树皮等生产废弃物的燃烧，燃烧炉燃烧产生的热烟气直

接供给干燥机用热，燃烧所产生的热能的一部份用于加热导热油装置，热油通过

蒸汽发生器产生蒸汽用于热磨机等用汽设备；用汽设备除氧器排出的热水用作石

蜡熔化，热油直接作为连续压机的加热介质。 
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