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山形县天童市是日本象棋棋子的著

名产地。在大雪封山季节，这项制作便成

为武士的木工活儿，如今市内有多家木

工作坊传承着这个传统产业。

此外，这一带自古以来流行使用奥

羽山脉和白神山区出产的木材加工家具、

房屋建材和漆器等木工制品。第二次世

界大战中，为克服物资的匮乏，这里的工

匠们于1940年组成天童木工家具建具工

业组合，即天童木工株式会社的前身。

战争期间他们忙于制造木头飞机（摆

放在机场迷惑敌人）以及弹药箱等，战后

重启家具制造。领军人物加藤德吉厂长

的性格决定了该公司的发展方向。

该公司董事企业发展部部长福岛幸

雄说：“天童木工本来就是工匠的集团，

绝不轻言放弃的工匠气质在加藤德吉厂

长身上尤为突出。他决定挑战更高难度

的制品，我们最终成功开发出当时最先

进的模压胶合板技术。”

模压胶合板技术就是把切成薄片的

木材重叠放入模具，通过冲压机加压、加

热进行粘接，从而加工出各种形状。这项

技术是日本昭和初期设立的国立工艺指

如果问起高级汽车里必不可少的是

什么，能联想到什么呢？是能不分季节

保持舒适室温的空调、赏心悦目的真皮

座椅、还是具有临场感的音响呢？

这些答案可能都是正确的。但是，如

果是那样的话，在目前大众化的小型车

里也可以找到这样的配备。只有真正的

高级车里才会配备的，能显示厚重室内

氛围的关键元素其实是配在仪表盘及车

门内饰的木制面板。它不是树脂质材料

上印刷了木纹的仿木品，而是具有独一

无二木纹的真正的木制面板。

这是由马车的内部装饰演变而来，象

征悠久历史的欧式豪华车上颇具贵族品

味的饰品。二战结束10年之后，日本国产

汽车才正式开始批量生产。那时，只能生

产粗糙笨重的汽车，竭尽全力也只能满

足实用性和可靠性。即使称得上高级的

车型，内部各处也都露着金属。木制面板

的内饰堪称天方夜谭。

60年代出现的配备实木面板的高级

运动型汽车引起广泛关注，那是由于生

产数量少而得以实现的。当时的面板做

工虽已堪称工艺品，但并未满足现代量

产汽车所要求的条件而成为真正意义上

的“汽车零部件”。此举走出了车内金属

裸露阶段，但此后的日本国产车大都采

用树脂材料的仿木面板，这种混沌状况

持续了很久。

1987年终于出现了期待已久的实木

面板日本国产汽车。经济和技术都处于

巅峰时期的日本汽车厂为了开发出能与

世界名车比肩的高级车，实现了木制面

板的量产化。面板的品质、精度、耐久性

和豪华程度都超过了传统的竞争对手。

完成这项工作的是日本山形县的家

具厂——天童木工。由纽约现代美术馆

永久收藏的柳宗理大师的蝴蝶凳（1956

年）衍生而来的模压胶合板技术是实现量

产的关键。

集机械学之大成制造出来的汽车里

有静静的带有灵气的物品。

那就是享受大地恩惠、沐浴阳光而生的、

温暖人心的木制面板和方向盘。

这些奔跑于世界各地的高级车上的必备饰品，

是在日本东北用最新技术制造出来的。

日本的产品制造实力是世界公认的。而这种实力则是由制造

第一线的创意和精益求精来支撑的。就让我们到现场去看看

那种靠日本人的特质来完成、无人能模仿的工作吧。
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化木材为精致工业品的

工匠气质和进取精神

株式会社天童木工
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迄今为止制作的各种木制面板（上图）和木制方向盘

（下图）。为获得精美的木纹，天童木工现在直接到海

外采购胡桃木等原材料。

著名美术馆里收藏的柳宗理

独具匠心的蝴蝶凳就是充分

利用模压胶合板的特点而制

造的。

将薄板重叠在放入模具，通过冲压机加压、加热

进行造型和粘接。木材质地、形状是不一致的，

通过温度和压力的微小调节进行均质加工则是

木工匠的绝技。粘合剂的配方也需根据加工当天

的气温和湿度来调整。

向世界展示日本汽车巅峰实力的

木制面板

源于工匠气质的

最新木材加工技术
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1987年的一天，年轻销售员福岛先

生突然接到汽车制造厂的工程师打来的

电话。

对方直接询问能否为日本汽车首次

采用的木制面板做量产加工，开始他还

有点疑惑“这活儿能接吗？”。于是，他去

请示当时的技术部长，部长轻松回答道

“能啊”。

绝不轻言“做不到”的公司风尚跃然

眼前。据说当时那位工程师想给开发中

的豪华车配真木纹络面板。为寻求加工

者，他走遍各大家具制造厂均遭拒绝，正

处于困难境地。天童木工是他最后一个

打电话的公司。

拿到的图纸上是平面的简单形状，似

乎将薄板重叠，采用胶合板加工方法即

可简单实现，然而事情并非如此。

制造技术部科长佐藤惠治苦笑着回顾

说：“最初提交的试制品有一半遭退货”。

导所为培育日本的世界级产品而研发的，

据说战争期间曾用于战斗机螺旋桨的生

产。这种加工方法与使用纯木材切削相

比没有材料的浪费，可加工出质轻、均

匀、牢固的产品。并且，通过改变心材和

边材的材质，还能兼备高强度和美观豪

华性。

在日本民营企业中，加藤厂长于

1947年率先引入高频振荡

装置用于增加胶合板

的粘接强度，利用从

工艺指导所学到的技

术，在家具生产中正式使

用模压胶合板，为此投入当

时堪称高额的25万日元资金。

天童木工制造部次长加藤德俊笑

着说：“决定引入这套生产设备的是

第二任总经理大山不二郎，为此他

曾说‘就算是给厂长买的玩具吧’”。

“从那时开始，公司里没发生过因

挑战新技术失败而受到责难的事

情。一旦决定就绝不回头，这也

是我们公司的风尚”。

由于在工艺指导所建立

的关系和接触，对天童木工的行动和技

术最早给以关注的是剑持勇、柳宗理、丹

下健三等工业设计界和建筑界的先驱。

1953年，由丹下健三先生设计的椅子量

产并开始为爱媛县民会馆供货之后，各

地的公共设施、企业、宾馆和医院等随之

纷纷采用。在同一时代，还制作出许多为

著名美术馆所收藏的家具杰作，如蝴蝶

凳和蘑菇凳。

今天，使用天童木工家具的设施不胜

枚举，如日本皇室、国会议员会馆、东京

都议会议事堂、巴西国会议事堂等。大师

们的设计灵感完美地再现到产品中，模

压胶合板技术也在世界范围得到普及。

加藤先生充满信心地说：“用于公共

设施的桌椅绝对不能轻易损坏。所以不

仅需要完成设计按照图要求的形状，还

需要针对不同材料仔细研究加工方法，

发挥材质的特性制作出最精致的产品。

天童木工采用相同技术和质量要求而批

量制作的大众化产品可终生使用。”

但是，汽车厂并不知晓该技术的存

在，天童木工也没想到那里会有他们的

舞台。一个电话将二者紧密联系在一起。
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　株式会社天童木工

　设立时间  1940年

　注册资本  3亿日元

　员工人数  300名

1947年开始引入高频振荡设备用于生产模压胶合

板家具。实现了用单一材料无法做出的形状，并完

成了许多丹下健三、柳宗理、剑持勇等设计大师和

建筑家们设计的作品。1987年开始生产日本量产车

首次采用的木制面板。除了为诸多汽车制造商提供

木制面板、方向盘和门把外，还生产碳素面板。近

年来，持续不断地接受各种挑战，还完成了法拉利

设计师奥山清行的作品。

定制大会议桌的削刨工序。虽然有些厂家注重效率

而采用磨沙机，但天童木工始终如一地采用刨光加

工处理，因为这是木工匠的精髓。

家具生产车间。 
左起依次为：佐藤惠治、福岛

幸雄、加藤德俊。为木制面板和

方向盘而研发的技术属于企业

秘密，生产制造也要在自家的

特殊车间进行。

为追求精巧造型，从设计开

始历经40年才实现蘑菇凳的

产品化。

“对家具来说±0.5mm的误差完全不

是问题，但汽车使用的木制面板精度要

求±0.1mm。并且，汽车是在屋外放置

的，车内温度在－30℃至70℃之间。在如

此严酷的环境条件下耐久性也是必需的，

对家具来说这是不可能做到的”。

当然，他们是不会这样轻易放弃的，

利用制作家具积累的全部技术，对心材

的材质、粘接剂配方、冲压机压力和温度

等所有环节进行改进，终于制造出合格

产品，实现了首次为日本量产汽车配套

木制面板。

项目的成功为天童木工带来大量订

单，同时也对其技术提出了更高的要求。

“起初，产品都是木制的，随后变成

在铝合金压铸材料上粘贴木材的方式，

后来基本材料换成了树脂。形状也由最

初的平板渐渐变成复杂的曲面。在此过

程中，我们开发出使不同材质与木材紧

密粘接的强力粘接剂，以及复杂形状间

的紧固拼合技术。”

加藤先生说，目前这些技术仍是世界

一流的。

“我们获得了在复杂三维树脂材料上

直接粘贴木料的技术专利，我们为此试

制了200多个实验品，这在现在也是非常

困难的。我们能够坚持下来，只因为想听

客户的一句赞扬‘天童木工真了不起’”。

这种技术的应用不仅限于木材，日本

顶级赛车装备的坚固碳素面板也采用了

该技术。

天童木工最新力作是采用独特木纹

的Shimamoku方向盘。

以往的木制方向盘都像伞柄一样由

圆柱形木材弯曲成握柄而成，所以木纹

是沿着圆形方向盘弯曲的。而这个方向

盘的木纹则是水平方向的，与横向配置

的仪表面板纹络保持一致。为此，它采用

像用皮革缠绕一样，把切成片状的木材

粘在握柄上的粘贴方法。

与一拉就长的皮革不同，实木不论

切多么薄都不会被拉长。要在像方向盘

握柄那样整个三维曲面上进行无缝粘贴，

无论如何都是难以办到的。据精通木材

的技工佐藤讲，“汽车厂说‘木方向盘上

可以留有缝隙’，但那样的话，其他公司

也能加工。能否不留缝隙也能解决？为

此伤了4、5个月的脑筋。”

理论上行不通，单靠技能也不行。但

有一天，这个难题的答案似乎从天而降。

当然，这个解决办法是对外保密的。汽车

用零部件的开发生产是在严禁无关人员

入内的特殊车间进行的。

加藤先生说：“树木本身是活体，很

难成为真正意义上的工业材料。最后的

关键性加工只能靠熟练工匠的感觉，要

不是这样，就不需要天童木工了。今后，

我们将继续努力开发只有熟知木材特质

的天童木工才能做到技术，以应对各厂

商和设计师‘想做这样的产品’的要求。”

Made in Yamagata的木质面板是靠

巧手定乾坤的工匠气质和乐于挑战未知

的进取精神而孕育的。现在，这种面板在

奔跑于世界的汽车之中，成为只有日本

车才有的精致高级车的象征。
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水平木纹的 Shimamoku木质方向盘是

同天童木工引以为豪的作品，其他公司

难以效仿。

Orizuru椅子的设计灵感来自折纸鹤是著名汽

车设计师奥山清行作品。由整块胶合板精心叠

制弯曲而成。

享誉世界的杰作

出自对木材的极尽精通


