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40 mm厚小径尾巨桉木材的干燥工艺

苏晓华，涂登云，郭琼，云虹，周宁昌，彭鹏祥
(华南农业大学林学院，广东广州510642)

摘要： 针对小径级尾巨桉与成熟材的材性差异，为了提高小径尾巨按锯材的干燥速度及干燥质量，进行了40 n1IIl厚尾

巨按锯材干燥工艺的研究。结果表明，将初含水率92％的尾巨桉木材干燥至含水率为11％，共用时392 h，干燥质量达

到GB／T 6491—1999(<锯材干燥质量》规定的一级要求。

关键词：尾巨桉；小径材；干燥工艺；干燥质量

中图分类号：$782．31；$792．39；TS652 文献标识码：B 文章编号：1001—8654(2012)04-0053一03

Drying Schedule for 40 mm Thick Small Diameter Eucalyptus urophylla Lumber

SU Xiao-hua，TU Deng-yun，GU0 Qiong，YUN Hong，ZHOU Ning—chang，PENG Peng—xiang

(College of Forestry，South China Agricultural University，Guangzhou 510642，Guangdong，China)

Abstract： A drying schedule was developed to improved drying quality of 40 ITIITt thick small

diameter Eucalyptus urophylla lumber．The results showed that the total drying time was 392

hours and the dried lumber met the first grade requirement for the GB／T 6491—1999 national

standard．
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桉树是世界三大人工林树种之一，其种植面积约

占世界人工林面积的25％，我国目前桉树人工林面

积接近300万hmz[1。2]。尾巨桉是桉树的一种，其强

度高、质地坚硬、广泛用于指接板、家具生产及室内装

修等。

由于人工林尾巨桉的生长应力大、内含物丰富，

渗透性差，使得其干燥速度缓慢，并易产生皱缩、开裂

和变形等缺陷，尤其是小径级的尾巨桉木材，其幼龄

材所占比例大，细胞壁腔比小等，更易产生各种干燥

缺陷，从而影响其利用价值。

国内外学者对尾巨桉的干燥工艺研究多年，发现

与常规尾巨桉锯材相比，扇形锯材干燥后，其横弯缺
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陷较少，且干燥时间缩短[33；澳大利亚学者通过研究

尾巨桉的皱缩机理，对干燥工艺进行了改进，可减少

桉木的皱缩缺陷[4-5|。

目前，国内企业采用的干燥工艺，基本参照直径

200"--400 mm的成熟桉木干燥工艺，而小径尾巨桉

木与成熟尾巨桉木相比，在生长应力、密度、心边材比

例等方面均存在差异。另外，小径尾巨桉直径仅为

50---100 mm，若锯材过薄，干燥时易变形。鉴于此，

笔者针对40 mm厚的小径尾巨桉锯材，制定了干燥

工艺，旨在为提高小径尾巨桉木材的干燥质量及其利

用率，提供技术支持。

I材料与方法

1．1试验材料

尾巨桉(Eucalyptus urophylla)，广东江门产，5

年生，直径70 rnrfl，制成长400～550 mm、宽50～60

mm、厚40 mm的试样，初含水率92％。
·53。
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1．2试验设备

101—1型电热鼓风机干燥箱，BP孓100CL型恒温

恒湿箱。

1．3试验方法

因桉木硬度较大，纹理扭曲，径弦向干缩差异大，

故采用中低温干燥工艺。40删_n厚小径尾巨桉锯材

的干燥基准，见表1。

表1钧咖厚小径材尾巨桉木材的干燥基准
TaIb．1 DI砷嚷sdmiule for加n蛐thick Eucalyptus

urophyUa lumber

1)预热目的是使木材内外温度一致，在阻止

木材中水分蒸发前提下，使木材热透，以助于于燥的

顺利进行。

2)干燥考虑到小径桉木幼龄材比例大、细胞

壁较薄，干燥过程中易产生皱缩和开裂。干燥工艺与

桉木成熟材工艺[6]相比，干湿球温度差更小，前期干

燥时间延长。

第1阶段，为避免木材开裂，以0．5℃／h的速

度，将干、湿球温度(T干、T显)同步降到45℃；T干保

持不变，继续将，I、翟降至44℃，此阶段是木材内部的

自由水在毛细管张力作用下，向木材表面移动并蒸

发。毛细管张力过大易使尾巨桉木材内部细胞向内

塌陷，从而产生皱缩，因此，须采用较低的干球温度和

较小的干湿球温差。

第2阶段，木材表层的含水率已降至纤维饱和点

(FSP)，但内部含水率仍高于FSP。通过提高干燥温

度和干湿球温差，增加木材内水分移动的动力。此阶

段应着重控制木材内部水分向表层移动的速率。

第3阶段，主要是木材细胞壁中吸着水的蒸发，
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所需能量更大，继续提高干燥温度和干湿球温差。

3)中间处理与成熟材干燥工艺[6]相比，增加了

中间处理次数，采用干湿球温度差为0的饱和湿空气

处理，利于小径桉木皱缩的恢复。第1次是为了消除

干燥初期表层拉应力造成的表面硬化；第2次是为了

缓解试样厚度方向上的含水率梯度，防止试样开裂。

4)终了处理 目的是为了消除木材含水率差异

和木材内的残余应力。

1．4性能检测

1)含水率

干燥前，称量各试样的质量，然后从试材两端截

取长10 mm的试件，检测其初含水率，依据公式(1)

计算出各试样的绝干质量。干燥过程中，每隔24 h

从恒温恒湿试验箱中取出试样，测量其质量，采用公

式(2)计算干燥过程中试样的含水率。

撕干=m初／(1+M初)×100％ (1)

Mi一(m。一啦干)／弛干×100％ (2)

式中：，弛干一试样绝干质量，g；M初一试样初含水

率，％；伽一试样初始质量，g；帆一试样的含水
率，％；mi一试样质量，g。

2)干燥质量

参照GB／T 6491—1999((锯材干燥质量》，分别测

量、计算6个干燥处理试样的顺弯度、横弯度、翘曲

度、扭曲度、内裂数、纵裂度、终含水率和厚度上含水

率偏差。

2结果与分析

2．1干燥曲线

小径尾巨桉的干燥曲线如图1所示。

】00

80

鋈6Io
瓣
—畏40
毒n

20

0

60

40 p

交
20赠

O

0 50 100 150 200 250 300 350

时间／h

圈1舳lnln厚小径尾巨按木材的干燥曲线

Fig．1 Average moisture content during Eucalyptus

urophyUa lumber dl咖processes

万方数据



第26卷第4期 木材工业 2012年7月

图1显示，在整个392 h的干燥周期中，干燥前

期试样含水率由92％降到30％，用时168 h，含水率

每小时减少0．37％；干燥中期，木材的含水率继续降

至20％，耗时120 h，含水率降低速度为0．076％／h；

干燥后期试样含水率最终降至1l％，用了104 h，干

燥速度为0．088％／h。

尾巨桉试材前期的干燥速度远远快于中、后期，

原因是干燥伊始主要是木材内大量的自由水，在毛细

管张力作用下，由木材内部移至表面后蒸发。干燥中

期，木材表面的自由水蒸发完毕，干燥速度降低。干

燥至后期，木材内的自由水蒸发完毕，蒸发吸着水需

要的能量增大，故干燥速度更慢，因此，需要不断提高

干燥温度和干湿球温度差，以增加水分排出的动力。

2．2干燥质量

小径尾巨桉木材的干燥质量见表2。

表2小径尾巨桉木材的干燥质量

Tab．2 DI矾呜quality of Eucalyptus urophylla lumber

试样顺弯横弯翘曲扭曲内裂纵裂 终含厚度上含水

编号度／％度／％度／％度／％数度／％水率／％率偏差／％

从表2可以看出，小径尾巨桉锯材干燥后，均未

出现顺弯、翘曲和扭曲。其原因一方面是试样长度和

宽度较小，另一方面在干燥过程中顶部压有重物，有

效地预防了锯材顺弯、翘曲和扭曲变形的产生。试样

产生的横弯和纵裂，是因为试样是髓心材，干燥中发

o●o●o●o●o●o●·o'●o●o●

生端部开裂，且试样较厚，宽度尺寸较小，从而导致向

下横弯和纵裂的产生。尾巨桉木材厚度上含水率偏

差较小，证明终了处理的效果较好。所有试样可见缺

陷达到GB／T 6491—1999中的一级要求。

3结论

1)采用本研究所提供的干燥工艺，将含水率为

92％的40 mlTl厚小径尾巨桉木材，干燥至含水率为

11％，其干燥周期为392 h，木材干燥质量等级达国

家标准一级要求。

2)建议在实际生产中，进行适当的终了处理，降

低厚度上含水率偏差，从而防止木材在使用过程中，

因含水率偏差导致的开裂和变形。

3)本研究制定的干燥工艺在实际生产中的运用

效果，还有待进一步验证。
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