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một dạng ván gỗ nhân tạo được sản xuất từ các mảnh gỗ nhỏ, như là dăm gỗ hoặc phoi bào với sự tham gia của keo dán trong điều kiện áp suất, nhiệt độ và thời gian nhất định. Các dăm gỗ được tạo ra bởi quá trình gia công cơ giới, sau đó được phun keo với một lượng phù hợp, tiếp tục đưa tới bộ phận trải thảm, ép nhiệt và hình thành sản phẩm.  Sự khác biệt lớn nhất giữa VD và các loại ván gỗ nhân tạo khác như ván dán, ván sợi, ván ghép thanh v.v. là kích thước của vật dán.
Sản xuất VD được hình thành từ đầu thế kỷ XX. Năm 1902, Ernst Hubbard đã xuất bản bài báo với tiêu đề “Sử dụng phế liệu gỗ”, đây là ấn phẩm đầu tiên viết về sản xuất VD; tác giả đã mô tả quá trình tạo VD từ mùn cưa và keo máu trong điều kiện ép nhiệt. Năm 1905, Watson, nhà sáng chế người Mỹ đã tạo ra VD từ dăm dạng phiến (flake). Năm 1914, Carl G. Muench đã tạo ra VD sử dụng công nghệ tương tự như công nghệ sản xuất giấy. Sau năm 1930, với sự ra đời của chất kết dính tổng hợp, các loại ván nhân tạo đã có những bước phát triển về công nghệ và khối lượng sản phẩm; năm 1940, Humble, một nhà khoa học người Đức đã đề xuất công nghệ sử dụng mùn cưa, phoi bào kết hợp với keo dán tổng hợp đề sản xuất VD. Năm 1941, xưởng sản xuất VD quy mô công nghiệp đầu tiên trên thế giới được xây dựng và sản xuất tại Bremen, Cộng hòa Liên bang Đức; VD được sản xuất từ dăm gỗ Spruce với keo phenol – formaldehyde; trong thời gian này, một công ty tại Mỹ là Farley & Loetscher Mfg Co., cũng bắt đầu sản xuất VD. Năm 1947, tại Bỉ, xưởng sản xuất VD từ sợi và thân cây Lanh cũng được thành lập và sản xuất sản phẩm thương mại. Trong chiến tranh thế giới lần thứ hai, nhu cầu tiêu thụ VD tăng mạnh đặc biệt ở các nước châu Âu và Mỹ. Vào cuối những năm 1940, ở châu Âu, lượng gỗ tròn cung cấp cho sản xuất ván dán giảm mạnh, gỗ tròn có đường kính lớn đã trở nên khan hiếm; vì vậy các sản phẩm VD đã thay thế một phần lớn sản phẩm ván dán. Trong khi đó, ở Bắc Mỹ, các xưởng xẻ công suất lớn phát triển rất mạnh đã tạo ra nguồn thứ, phế liệu lớn như: mùn cưa, bìa bắp, đầu mẩu, phế liệu rọc cạnh ván xẻ v.v., các công ty ở Mỹ đã sử dụng máy nghiền kiểu búa để tạo dăm cung cấp cho các xưởng sản xuất VD.
	Vào những năm 1960, công nghệ sản xuất VD đã có những bước phát triển rất rõ nét do sự đổi mới của công nghệ ép nhiệt và các loại keo dán mới. Năm 1960, tại Oregon, đã xây dựng một nhà máy sản xuất loại VD mới có tên gọi là “Duraflake” hay “VD ba lớp”, các dăm được trải thàm nằm song song với bề mặt ván, lớp lõi sử dụng dăm có kích thước lớn và lớp mặt sử dụng dăm có kính thước nhỏ. VD ba lớp ra đời đã đánh dấu một bước phát triển mới trong công nghệ sản xuất VD, sản phẩm có ưu thế về độ bền, khả năng trang sức và giá thành sản xuất thấp; nguyên liệu sử dụng chủ yếu là Thông Bắc Mỹ (Douglas fir), vì độ pH của loại gỗ này rất phù hợp với khả năng đóng rắn của keo urea–formaldehyde.
	Ở Việt Nam, công nghiệp sản xuất VD được hình thành trước năm 1975 với dây chuyền sản xuất ván Okal tận dụng phế liệu ván bóc của xí nghiệp Chế biến gỗ tổng hợp Tân Mai, Biên Hoà, Đồng Nai.Sau đó , ở nước ta đã xây dựng thêm một số nhà máy sản xuất VD tại, Đồng Nai, Bình Dương... 
	Công nghệ sản xuất VD gồm ba công đoạn chính: 1) Tạo dăm công nghệ (đạt yêu cầu về kích thước và độ ẩm); 2) Tạo ván (trộn keo, trải thảm và ép ván); 3) Xử lý cuối (cân bằng nhiệt-ẩm, rọc cạnh, đánh nhẵn).
Về phân loại: VD được phân loại theo nhiều tiêu chí khác nhau. Theo cấu trúc, gồm: ván một lớp, ván nhiều lớp và ván tiệm biến (kích thước dăm nhỏ dần đều từ trong ra ngoài ván, không nhìn thấy sự phân lớp). Theo khối lượng riêng, gồm: khối lượng riêng thấp, khối lượng riêng trung bình và khối lượng riêng cao. Theo điều kiện sử dụng, gồm: điều kiện khô, điều kiện ẩm - ôn đới, điều kiện ẩm - nhiệt đới, điều kiện ngoài trời và có độ ẩm cao. Ngoài ra còn sử dụng sự phân loại thuộc tính bổ sung, như chậm cháy, chống côn trùng và chống nấm mốc….
Để nâng cao độ bền uốn và giảm trọng lượng, VD thường có cấu trúc sao cho khối lượng riêng tăng dần từ lớp lõi tới lớp mặt. Bề mặt của ván được tạo bởi dăm mịn, chất lượng cao và phải phẳng nhẵn, mịn để nâng cao tính thẩm mỹ và thuận lợi cho quá trình trang sức như sơn, phủ mặt bằng ván lạng, giấy trang sức v.v. 
Với sự phát triển của khoa học và công nghệ, nhiều loại thực vật có sợi cũng đã được sử dụng làm nguyên liệu để sản xuất VD như: tre nứa, rơm rạ, vỏ trấu, bã mía v.v. . Đồng thời, để nâng cao khả năng tái sử dụng, một lượng VD phế thải (chủ yếu từ các sản phẩm đồ mộc) cũng đã được sử dụng như một phần nguyên liệu trong sản xuất.
Ưu điểm nổi bật của VD là tỷ lệ lợi dụng nguyên liệu cao, có thể sử dụng nguyên liệu gỗ có chất lượng thấp, kích thước nhỏ và đa dạng trong sử dụng. Khoảng hai phần ba tổng lượng sản phẩm VD dùng để sản xuất đồ mộc và nội thất.
Nhược điểm cơ bản của VD là khả năng liên kết theo cạnh ván và khả năng chịu ẩm - nhiệt thấp hơn so với các loại ván nhân tạo khác như, ván dán, ván ghép thanh.
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