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摘要!!我国的实木家具产品主要以硬阔叶树材为材料!原料价格昂贵!所以提高干燥质量"减少干燥降等是关键的

工艺环节#针对目前家具业木材干燥的主要问题!笔者建议必须进行良好的预干!合理地制定和实施干燥工艺!并严

格控制生产过程中家具材料的含水率变化#

关键词!!家具业$木材干燥$阔叶木$预干$干燥基准$含水率控制

中图分类号%,-&$,-&#!!!!文献标识码%.!!文章编号%*""*$)&#(&!""&’"($""!!$"%

18IIA?<=%>%>2=HJAC/C9=>I@%C<EAG8C>=<8CA+>F8?<C9=>)E=>B

f2Z;4$@4
#-<36A<347=J64K=J;>;C;3JD<96CK4K=K;&-<36A<34!""""*&B<463%

,J?<CBD<!!,4F5;JEJG46APJH5O;FC46K<;B<46;C;I=J64K=J;46E=CKJG3J;E4CD=CC;E46K<4CP3P;JQ
,HP4DCK<3K3J;J;M4;N;E46DO=E;PJ;$EJG46A&EJG46A36EFH4CK=J;DH6KJHOE=J46AK<;F36=I3DK=J46A
PJHD;CCQ,<;PJ4D;HI<3JENHHEIHJI=J64K=J;F36=I3DK=J46A<3C5;DHF;CH;RP;6C4M;K<3KJ34C46A
O=F5;J@=3O4KG36EJ;E=D46AEJG46AE;AJ3E3K4H63J;6HNHIPJ4F3JG4FPHJK36D;QT;<3M;IH=6EK<3K
K<;FHCK;II4D4;6KN3GKH3D<4;M;K<4CAH3O4CKHEJG<3JENHHEK<JH=A<K<;=C;HICD4;6K4I4DF;K<HECQ
KA9L%CF?!!I=J64K=J;46E=CKJG"K4F5;JEJG46A"<3JENHHE"PJ;$EJG46A"EJG46ACD<;E=O;"FH4CK=J;
DH6KJHO

!!自!"世纪)"年代以来&我国家具业取得了持续
的*巨大的发展&年平均增长率在*#d以上&本世纪
初已成为世界家具生产大国&!""(年我国家具的出
口额位居世界第一&表*所列为!"""年至!""#年我
国家具业的生产总值及出口额+*$!,)在本世纪的前

*"年里&我国将成为世界上最大的家具生产国&并且
将实现跨越式的发展&成为家具生产强国)
表M!!""""!""P年我国家具业的产值和出口额
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M!我国家具业的木材干燥量
我国家具产品有许多门类和品种&包括民用家

具*办公家具*厨房家具和公共家具#其中又分为宾馆
家具*医用家具*校用家具*剧院家具*车站及空港家
具等%)根据行业经验&木质家具#实木家具和人造板
家具%约占我国家具总量的)"d&按使用材料分类&
各类家具产品的比例见表!"从用途分类&各种门类
的家具产品中&民用家具约占总量的#"d&办公家具
占!#d!%"d)办公家具中至少一半使用木质材
料"公共家具也大部分是木质家具)

表!!各种门类家具产品使用材料的分类及比例
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家具类别 占家具总量的比例-d
实木家具 &(
人造板家具 *&
金属家具 *"
软包家具 #
其他类家具 #
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!!为了确定我国家具业对阔叶树材的需求量!*’’&
年曾进行过一项调研"%$(#$所调查企业的总产值为

*+亿元人民币!当时折合为!亿美元$其中大型企
业的规模是年产值!Q%(亿元%中小型企业的年产值
是!*""万元左右$对应于*+亿元的家具生产!消
耗的各种木质材料数量及所占比例见表%$

表O!家具生产中木质材料的消耗量及比例
2BJNO!QACDA><BIA?%@;BC=%8?L%%FHB<AC=B&?8?AF
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!!材料种类 耗材量&F% 所占比例&d
阔叶树原木 %*"&% !!
针叶树原木 %)#" !
阔叶树锯材 %#*%! !%
胶合板’阔叶树材( +)’)Q# &
刨花板 %!#%’ !(
中纤板 !%(’! *+
阔叶树材饰面单板 *#!%Q# i!!!!
针叶树材单板 %%# &
其他木质材料 !!i i

*’’’年我国的实际木材供应量为*Q((亿 F%!
其中实木家具用材’包括原木和锯材(为!(""万

F%!当时家具产品的总件数是&Q&亿件$估计到

!"*"年!我国木材需求量将达到!Q(亿 F%!而家具
业将耗用木材((""万 F%!占总消耗量的*)Q%d$
由此推算!目前我国家具业的锯材用量至少在*(""
万F%&年$如按其中&"d的木材需要进行人工干燥
计!其年干燥量可达)("万F%$

!!家具业木材干燥的主要问题
我国制造的实木家具基本上以国内东北阔叶树

材’如柞木)水曲柳(以及近几年来大量的进口热带及
温带阔叶树材’如橡木)樱桃木和胡桃木等(作为原
料$这些树种的木材一般都属难干材!而且价格较
贵!避免干燥等损失应是家具企业优先考虑的因素$
我国幅员广阔!各地的年均含水率差异很大!特

别是出口产品!必须使家具产品的终含水率适合当地
的年平均平衡含水率或当地的使用条件!所以!在生
产过程中!对木材含水率的控制十分必要$目前!国
内相当多的家具企业缺乏专业干燥人员!很多工厂中
实施的干燥工艺亦不尽合理!有必要对家具企业中的
干燥工艺进行指导$

!NM!预干工艺
对难干硬阔叶树材!特别是红木等热带硬阔叶树

材!干燥宜采用先预干)再窑干的工艺!可降低干燥能
耗!并可减少木材降等的可能!保持木材本色$比较
可行的预干方法有!种*

*(气干干燥!将锯材堆放在板院内进行气干!
使含水率达到!"d!%"d!然后窑干$采用气干与
窑干相结合的干燥方式比较经济!可以提高干燥窑生
产率约("d!减少降等损失&"d$但气干须有较大
面积的场地!并须严格管理$红木家具厂以采用自然
气干为宜$

!(低温预干!把板材置放于预干窑内进行干
燥!窑内配有风机及通风道!气流通过材堆的风速在

*Q"!*Q#F&F46)温度为!"!("g$低温预干窑可
采用木质构件建造!内部通风装置与加热装置的容量
较小!低温预干周期比气干短!降等损失小$
此外!为了促进实木的干燥!采用预刨光的方法

也十分有效$生材在窑干前先用平刨机将两面刨光!
以消除锯解时留下的微小缝隙!可有很好的防开裂效
果$这种微小的缝隙!是造成干燥开裂的原因之一!
包括干燥的表裂和内裂!木材的内裂大约有’)d是
由表裂加深所致$
有研究表明"##!预刨光可减少锯材约+#d的表

裂!缩短干燥时间+d$但需注意的是!进行预刨光
的板材要留有厚度加工余量!以免因刨光损耗而导致
锯材厚度偏低$实际上!木料经预刨光后!使用前仅
需细刨即可%而未经刨光的板材在使用前!也必须经
过平刨与细刨处理$所以!总损耗基本相同$
木材干燥时若采用端部涂漆!也有很好的防裂效

果$对于!F 长的板材!可增加木材利用率)d左
右$端部涂漆应在木材锯切后的*!%天内进行才有
效果%%天以后涂漆则只能收到一半的效果$

!N!!含水率控制

!N!NM!含水率控制的必要性!我国地域辽阔!年平
均平衡含水率在*#d左右!如以青岛)上海)广州三
地为例*三地区平衡含水率的最小值为*!Q(d!而高
值则远高于*"d$因此!在此环境下生产的木制品
都存在着吸湿问题$
平衡含水率的大小取决于环境的温度和湿度!即

使在同一地区!一昼夜内的温度和湿度也变化较大!
因此平衡含水率也相差较大$在江苏某地的实测表
明!六月份该地区在一昼夜内的平衡含水率!其最小
值为+Q*d!最大值为!(Q!d!相差*+Q*d!平均值
为*&Q#d$其变化的情况列于表($
如白天的工作时间!从上午’l%"到下午&l""!

共有)Q#个小时平衡含水率在*(d以下%其余时间
的平衡含水率都高于*(d!木制品极易吸湿!共有

*#Q#小时面临除湿问题!因此!对含水率进行控制非
常必要$
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表#!江苏某地一昼夜内木材平衡含水率的变化范围
2BJN#!Y)DEB>IAF8C=>I<EAFB9B>F>=IE<=>7=B>I?8
平衡含水率范围!d 时间范围 持续时间!<

!(!*( "l"""’l%"! ’Q#
*(!*" ’l%""**l%" !Q"

&*" **l%""*&l%" #Q"
*(!*" *&l%""*)l"" *Q#
!(!*( *)l"""!(l"" &Q"

!!生产过程中有无含水率控制#产品的最终含水率
亦可有较大差异$一般在%昼夜后出现明显差别#阔
叶树材中的环孔材及针叶树材的吸湿尤为明显$如
投料含水率为&d的水曲柳和橡胶木#经+昼夜#其
终含水率可分别上升为*#Q!d和*#d%红木的吸湿
虽然不明显#但是如不采取控制#同样会因吸湿使含
水率增高#而这往往是厂家容易忽视的问题$

!N!N!!含水率的控制方法

*&控制干燥后木材的初含水率$对在国内销售
的实木家具#销往南方的#木材干燥后的终含水率宜
控制在*#d及以下%销往北方的#木材干燥后的终含
水率宜控制在*!d及以下$干燥后的木材不可立即
投入加工生产#应贮存在干料库内!!%天#以消除干
燥应力#平缓含水率梯度$干料库内的温度应控制在

%#!("g’相对湿度("d!#"d为宜$

!&尽量缩短生产周期$生产周期的长短直接影
响木制品含水率的高低#因此#要合理地组织生产#使
各零件的含水率同时均衡到位$目前#台湾的许多企
业#生产周期一般控制在!!%天内$鉴于实木家具
生产周期较长#建议改进工艺#实行零部件专业化生
产#亦可以实现生产周期的缩短$

%&在低含水率环境存放$木制品在自然环境中
显然要吸湿#因而有必要建立低含水率环境#使该环
境中的含水率控制在*!d以下$创造这种环境有以
下方法(

& 建造除湿房#配备除湿机#控制室内空气的平
衡含水率%

’ 在干材仓库内#利用木材干燥原理#配备风机
及散热片#控制室内的平衡含水率%

( 按产品要求的不同#采用不同的除湿方法$如
对要求严格的抛光类家具零部件#宜存放在除湿房内#
而对牙板等次要零部件#用塑料布或帆布等覆盖即可%

) 严格控制油漆前家具白坯的含水率#对抛光
类家具零部件的白坯应控制含水率在*!d以内%对
非抛光类家具零部件的白坯#应控制在*(d以内#方

可上油漆$对含水率失控的零部件#应坚决采取补救
措施#进行干燥或表面除湿处理#务必使木材的含水
率达到要求$

* 完善工艺#防止含水率升高$如加强木制品
非油漆面的封闭#另外#还需控制包装纸箱的含水率
)包装纸箱的含水率一般在*(d!*)d#需经除湿处
理到*"d左右&$

!NO!合理的干燥工艺
难干的硬阔叶树材中的水分通道大多不畅#水分

移动非常缓慢#因此#木材的表层与内层的含水率相
差很大$在木材干燥过程中#为了提高木材的干燥速
度’消除干燥过程中的应力#缓解含水率梯度#平衡材
堆各块板的最终含水率#需要分别进行预热’中间’平
衡和终了处理等多次处理#因此#干燥宜采用热水和
蒸汽干燥方式$
两种干燥方式均采用热湿空气作为干燥介质#易

于调节温’湿度#并可利用喷蒸或喷水#便捷地进行中
间处理和后期的平衡处理与终了处理$目前#国内的
设备生产厂家均可提供很好的热水和蒸汽干燥窑$

O!结论
我国家具产品中的实木家具占&"d以上#用材

量大#且主要使用的是硬阔叶树材#所以干燥质量和
干燥降等是重点考虑的因素$为了提高干燥质量#减
少降等#必须对板材进行预干$
同时#应加强生产过程中的含水率控制#以使产

品适应各地不同的平衡含水率或使用条件$实现这
些目标的前提是#在干燥作业中必须实施合理的干燥
工艺$
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