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汽蒸处理对杨木地板坯料皱缩深度的影响

彭鹏祥，涂登云，杜超，杨莎莎，劳奕曼，董昊，郑峰峰
(浙江世友木业有限公司，浙江南浔313009)

摘要： 为拓展杨木高附加值利用途径，对皱缩严重的杨木地板坯料进行汽蒸处理。结果表明：随着处理时间的延

长，皱缩杨木地板坯料的含水率增加，皱缩深度减小。经汽蒸5 h处理和干燥后，试样的皱缩深度明显减小。
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Effect of Steam Treatment on Collapse Depth of Poplar Lumber for Flooring
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杨木是我国三大速生人工林树种之一，由于杨木

密度低、材质软、尺寸稳定性较差，在干燥中易皱缩，

严重制约了其高附加值利用[1|。目前，主要用于胶合

板、细木工板及包装材料等低附加值产品的生产。

在干燥中避免皱缩的产生，是实现杨木实木化利

用的关键技术。已有学者对干燥中杨木皱缩产生的原

因、形成规律及控制措施，杨木实木地板坯料的干燥工

艺，木材厚度对汽蒸恢复皱缩效果的影响进行了研究，

并研究了木材初含水率对汽蒸恢复皱缩效果的影响，

认为杨木初含水率为20％～25％时，汽蒸处理恢复皱

缩的效果最佳[2-5|。鉴于此，笔者研究了汽蒸处理时间

对皱缩杨木地板坯料皱缩深度的影响，以期解决制约

杨木实木加工利用的瓶颈，为扩大杨木在地板生产中

的应用，提高杨木的附加值提供技术依据。

1材料与方法

1．1试验材料

意杨(Populus euramevicana)，取自江苏宿迁，含

水率10％～15％，规格(长×宽×厚)910咖×
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125 mmX 25 ITln'l，46块，均为皱缩严重的杨木地板

坯料。

1．2试验装置

热处理设备；恒温水浴锅；电热鼓风干燥箱等。

1．3方法与检测

1．3．1汽蒸处理

处理介质为湿饱和蒸汽，温度100℃，试样6块。

处理前，测量每个试样的初含水率Mr初，称量试

样质量优初，标记并测量试样的皱缩深度h初。如图l

所示，在试样端部，分别测量最大尺寸L一和最小尺

寸L。-n，然后依据公式^一L一一L枷。进行计算。
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图l皱缩深度的测量方法

汽蒸处理6 h，每隔2 h称量试样质量m，测量皱

缩深度^；按照公式(1)计算试样的绝干质量啦，依
据公式(2)计算试样在各处理阶段的含水率M[6|。

m绝一(100×研初)／(100+M初)(1)
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M一(m—m绝)／m绝×lOO％ (2)

1．3．2恢复皱缩的生产性试验

模拟实际干燥工艺，进行汽蒸处理恢复皱缩的生

产性试验，工艺参数如表1所示。

表1汽蒸恢复皱缩处理及木材干燥工艺

共选取40块试样，其中10块作为皱缩恢复跟踪

试样，处理前后，称量试样质量及测量皱缩深度，检测

干燥质量。

按照GB／T 6491—2012《锯材干燥质量》，检测试

样的终含水率M垫和厚度方向上含水率偏差、残余应

力、皱缩深度等，并计算试样在干燥前的含水率。

2结果与分析

2．1汽蒸处理

杨木地板坯料经不同时间的汽蒸处理后，其含水

率和皱缩深度变化情况，如图2所示。
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国2汽蒸处理对杨木地板坯料含水率和皱缩深度的影响

从图2看出，随着汽蒸处理时间的延长，试样的

含水率增加，皱缩深度减小，且含水率增加的速度和

皱缩恢复的速度减缓。在100℃湿饱和蒸汽下，木材

的平衡含水率为22％，处理初期木材表面会大量吸

湿，皱缩恢复较快，但随着木材表面逐渐达到吸湿饱

和，且木材内层不与处理介质直接接触，因此吸湿量

逐渐减少，皱缩恢复速度变缓[4]。因此，采用汽蒸处

理恢复皱缩杨木地板坯料时，处理时间不宜过长。

2．2恢复皱缩的生产性试验

综合考虑汽蒸处理试验结果及生产效率、成本，

笔者选取汽蒸处理时间为5 h进行生产性试验。汽

蒸和干燥处理后，试样的干燥质量见表2。

表2皱缩恢复杨木坯料的干燥质量

由表2可知，处理后，试样的皱缩深度减少约

37％，试样厚度上的含水率偏差略有增加，含水率、残

余应力和纵裂度变化不大。

分析原因，在高温、高湿环境中，杨木细胞腔内水

蒸气压力增加，加之处理中含水率增加使细胞壁软

化，从而使前期干燥中皱缩的细胞得到恢复。但部分

皱缩严重的细胞由于细胞壁被破坏而无法恢复，故处

理后皱缩深度可明显减小，但无法消除皱缩。

虽然处理后试样的皱缩深度仍为三级，但皱缩深

度的减小，可有效减少加工余量，使一些原本不能达

到地板厚度要求的坯料重新得到利用。

3结论

1)随着汽蒸处理时阐延长，皱缩杨木地板试样

的含水率增加，皱缩深度减小，含水率增加速度和皱

缩恢复速度逐渐减缓。

2)在本试验范围内，汽蒸处理5 h为较优的工

艺，经5 h汽蒸和干燥处理后，地板坯料的皱缩深度

明显降低，减少了杨木的干燥缺陷，提高了利用率。
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