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应用技术

63 mm厚马尾松板材的干燥工艺

彭鹏祥1，涂登云1，陈金棒2，徐开蒙1，路家明2，李凯夫1
(1．华南农业大学林学院，广东广州s10642}2．贵州金鸟术业有限公司，贵州三都558189)

摘要： 对63 rm厚马尾松板材传统干燥基准进行了改进试验。结果表明：改进后的马尾松干燥工艺周期仅为11 d，

干燥速度明显提高，降低了干燥成本，提高了生产效率，锯材质量由标准规定的三叛上升到二级。
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Drying Schedule Ibr 63 mm Thick PfnHs mnssonfn咒n Boards
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Abstract： The authors conducted an experiment to improve drying ef“ciency for 63 mm thick

Pi越“5黝j∞咒i8触broads based on the currentJy used drying schedule．The results showed that the

newly developed drying schedule greatly improved drying efficiency，thereby reducing the total

drying time by 2l％and increasing board quality，which met the 2nd level of natioTlal standard GB／

T 6491一1999．The improved drying efficiency resuIted in剐uced manufacture cost s．

Key wortls： Pi行摊s mnsso挖缸挖n}lowering temperature；drying techn0109y

马尾松(P抽“s mns如n妇，14)是我国南方主要用

材树种，在南方各省区，马尾松林面积一般达用材林

面积的40％以上，蓄积量一般占30％以上[”。以贵

州为例，马尾松的分布面积、蓄积量分别占全省乔木

林面积和蓄积量的27％和33％。速生材马尾松已成

为木材搬工行业利用的重要资源，广泛应用于建筑、

家具、指接板等生产中[z】。

为提高马尾松木材的利用率，在生产中企业多采

用63 mm的厚板指接板。马尾松木材纹理直，结构

粗，属于易干燥材[“，可采用100℃以上的高温进行

干燥。由于高温干燥对干燥窑的性能要求较高，且不
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适合蒸汽干燥窑，因此实际生产中并不常用。在已有

马尾松的高温干燥工艺系统研究的基础上H7’，笔者

结合企业的实际生产，对马尾松63 mm厚板的干燥

工艺进行了改进，以期为缩短马尾松的干燥周期，提

高板材的干燥质量，提供技术依据。

l材料与方法

1．1试验材料

马尾松(Rn“s mds∞恕妇撇)，产自贵州黔东南地

区，加工成规格2 ooO mm×63 mm×(200～350)mm

的锯材，初含水率90％～130％。

为更准确的测试窑内板材的含水率，笔者设置了

含水牢跟踪试样，选择长为1 ooo mm、厚和宽同上的

试板6块，其中3块为弦切板，3块为径切板，无节疤

和腐蚀，试件两端封硅胶。
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L2试验设备

试验在贵州某工厂进行，采用周期式顶部风机蒸

汽干燥窑，最高温度100℃。窑内规格(长×宽×高)

8．5 m×8 m×4 m，容积60 m3。顶部装有3台对称

型扭转叶片轴流风机，窑中气流循环速度1_5～2 m／

s。材堆和隔条规格(长×宽×高)分别为2 m×1．2

m×1．2m、1．2m×O．2m×0．2m，隔条间距0．2m。

1．3试验方法

改进前后，63Ⅱ蚰厚马尾松板材的干燥基准，如

表1所示。

裹l 63姗马尾松锯材干燥基准
T8hl脚瞻sclledllle。f63mmthkk
只甩t珂撇ss0耐删h帕rds

注：，代表升温。

为减少高温对常规干燥窑设备寿命的影响，干燥

工艺改进主要是先利用85℃的饱和湿空气，对试材

进行10 h预热处理，使试材热透。然后降温干燥，降

温过程中排气窗保持开启，将干球温度降至50℃，以

提高试材内外层温差，之后保持lo h，充分利用木材

中内高外低的温度梯度，加速水分的移动。降温干燥

结束后，后续干燥基准与常规干燥基准一致。

1．4性能检测

1)含水率

干燥前，分别在6块含水率试板两端，锯取10

mm长的试片，测其含水率，取2块试片的平均值，作

为各试材的初含水率。

按照公式(1)计算试板的绝干质量。干燥开始

后，每隔24 h称量一次，依据公式(2)，计算各时间段

板材的含水掣8]。

G干一(100×G韧)／(100+M备) (1)

M一虫盥×100％ (2)
Lr年

式中：G干一试材的绝干质量．g；G韧一试材的初始质

量，g；M．韧一试材的初含水率，％；M。试材的含水

率，％。

2)干燥质量检测

参考标准GB／T 649l—1999《锯材干燥质量》，检

测干燥处理马尾松板材的终含水率、残余应力、顺弯

弯曲强度、横弯弯曲强度、扭曲度和纵裂度，并评定其

质量等级。残余应力检测试件数为30个，其余检测

项目均为50个。

2结果与分析 ·

2．1干燥曲线

改进前后马尾松锯材的干燥曲线如图1所示。

图1显示，传统工艺同期干湿球温差为lO℃，径

切板和弦切板的含水率每小时降低O．38％和
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图l马尾松锯材的干燥曲线

F嘻l Mo咖Ⅱ加Ⅳem啪t山nng H删苫懈ss棚缸胍
加ard dl了ing pm啦ss曙

·49·

万方数据



V01．26 N仉l CHINA、^^00D INDUSTRY J粕岫ry 2012

O．58％；采用改进后的工艺，马尾松的干燥周期约11

d，干燥速度较改进前提高了21％。在改进工艺中，

前期的降温及保温过程，干湿球温差仅为6℃，径切

板的含水率由84％降至70％，每小时降低o．7％；弦

切板含水率从112％降至95％，每小时减少o．85％。

这是由于降温过程中，板材内部的温度梯度和含

水率梯度均为外高内低，促进了木材内部水分向外扩

散，从而提高木材的干燥速度[9]。

2．2干燥质量

干燥板材的合格率及干燥质量见表2。

表2马尾松锯材的合格率及干燥质量

Tab．2 D哪ng q岫¨ty of Hnns啪s鲫H缸肌b咖协

检测值戮戮嚣酱恶搋 质量

等级

三级

二级

改进前 12．31 1．41 0．09 O．78 o．21 5．03

改进后 12．67 1．28 O．16 0．93 0．19 3．53

由表2可知，经2种工艺干燥的马尾松板材，除

纵裂度外，其余指标的合格率均在96％以上。纵裂

度合格率明显提高的原因，是新工艺在干燥前期采用

了较小的千湿球温差，从而降低了内应力，减少了木

材的开裂。但预热温度的提高，亦造成了木材顺弯和

横弯弯曲度增加，但影响程度有限，仍控制在国标一

级要求以内。

2种干燥基准的处理材终含水率、残余应力、顺

弯度、横弯度、扭曲度和质量等级，均达到了国标一级

要求。由于前期降低了干湿球温差，纵裂度合格率由o．o．o．<)●()．∞●‘>懒。叫o．o．∞一∞叫<>州蛳●

原来的三级提高到二级，改进工艺处理材的总体干燥

质量达到二级。

3结论

1)采用改进后的干燥工艺，63 mm厚马尾松锯

材的干燥周期由改进前的14 d减少到ll d。在前期

排湿降温以及保温过程中，径切板和弦切板的干燥速

度，较传统工艺的同期速度有明显提高。

2)采用改进的工艺，马尾松锯材的干燥等级从

传统工艺的三级提高为二级。但纵裂度仍是影响干

燥质量最主要的因素，有待于深入研究。
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；，行业简讯j
口本木村刃物公司大连建新厂

日本木村刃物制造股份公司成立于1941年，是 司又在大连新经济开发区建立新工厂，计划2011年

日本刀具制造的老字号企业，主要从事工业用刀具制 内完工，新建设施包括：变电设备和热处理厂房、成品

造、超合金机械刀具开发等产品制造，也是木工机械 研磨加工厂房。

用刀具生产的著名企业。 为了保证公司的产品质量能够满足用户要求，公

该公司始于1988年，在大连建立日中合资企业， 司先后派遣120人次赴日本进行技术培训J。目前，木

是较早进入中国的日本刀具企业o 1994年建立日本 村刃物制造股份公司所有的刀具，均在大连生产。公

独资企业，1998年将合资企业和独资企业合并为。星 司的近期目标是开发粉碎用刀具新产品，开拓中国市

海机械刀片有限公司。，其中木村刃物制造股份公司 场和东南亚市场。

出资超过60％。为了满足业务拓展的发展要求，公 黄荣凤
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