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应用技术

白榆锯材的常规蒸汽生产性干燥试验

喻迪秋，刘能文，曹长坤，
(木材节约发展中心，

李斌，唐镇忠，党文杰
北京100834)

摘要： 首先通过百度试验法研究白榆的干燥特性，依此拟定20 ITIITI厚白榆锯材的预试验干燥基准，再通过验证试验

修订拟定的干燥基准，得到优化干燥基准。验证试验结果表明，采用优化干燥基准进行干燥，白榆的干燥质量满足

GB／T 6491—2012((锯材干燥质量》的二级要求。
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Conventional Drying Schedules for Elm Lumber
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(Wood Value Promotion and Sustainable Development Center，Bei．iing 100834，China)

白榆心边材区分明显，边材窄为暗黄色，心材为

暗紫灰色，纹理清晰、硬度与强度适中，刨面光滑、弦

面花纹美丽、价格低廉，是实木家具制造的重要材料。

但是，白榆木材构造不均、干缩率大，弦径向干缩率不

同引起应力加大，因此，干燥时易变形、收缩严重。一

些企业出于生产成本考虑或设备问题，对白榆锯材干

燥不到位，导致所制成的家具开裂和变形。

为了减少干燥不当造成的锯材干燥缺陷及经济

损失，笔者对20 mm厚白榆锯材进行常规蒸汽干燥

的生产性试验，以期为企业干燥生产提供技术支持。

1材料与方法

1．1试验材料

白榆(Ulmus pumila)，长度4 000 mm，宽度

200～600 mm，厚度20 mm，密度0．64 g／cm3，初含

水率80％～95％，毛边锯材。

1．2试验设备

常规生产用蒸汽干燥窑，容积规格50、80、100
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m3；推台锯；电热鼓风干燥箱等。

1．3试验方法

为了得到20 mm厚白榆锯材较优的干燥基准，

试验分两个阶段进行。

1)预试验

首先通过百度试验法，分析白榆锯材的干燥特

性。参考已有的研究结果和LY／T 1068—2012《锯材

窑干工艺规程》的要求，初步确定白榆锯材的预试验

干燥基准，采用50 m3干燥窑进行试验。试材材积为

25 m3。

试验过程中按照木材常规干燥工艺规程操作，检

测木材的各项干燥质量指标，并对结果进行分析。

2)优化试验

在满足木材干燥质量标准要求的前提下，以缩短

干燥周期为主要目标，对预试验的干燥基准进行优

化。分别采用50、80、100 m3三种规格的干燥窑，每

种规格进行3～4次试验，试材材积分别为25、40、

50 m3。

根据每次试验结果，调整干燥温度、平衡含水率

(EMC)、中间处理时间及次数等，逐步筛选并确定白

榆锯材的优化干燥基准。

采用优化的干燥基准对白榆进行干燥验证试验。

· 37 ·

万方数据



V01．29 NO．5 CHINA WOOD INDUSTRY September 2015

分别采用50、80、100 m3三种规格的干燥窑，各进行3

批共9次干燥试验，并检测干燥木材的干燥质量，结

果取平均值。

按照LY／T 1068—2012((锯材窑干工艺规程》进行

木材堆积及人窑操作，严格按照木材常规干燥工艺规

程，每1 h记录一次木材含水率、干燥温度和平衡含

水率。通风机每3 h换向一次。干燥至终含水率为

10％左右时，停止干燥。

1．4性能检测

参照GB／T 6491—2012((锯材干燥质量》，检测试

材的终含水率、分层含水率偏差、残余应力、弯曲和开

裂等指标。

按照木材干燥质量等级二级要求(适用于家具、

建筑门窗、实木地板、细木工板、室内装饰等生产)，核

定锯材的干燥质量。

2结果与分析

2．1预试验

根据百度试验法，检测白榆的干燥缺陷等级，结

果见表l。

表1 白榆锯材的干燥缺陷

Tab．1 Drying defects in elm lumber

翼兰篇霁翼鼻耋嚣嚣焉专
编号0A 等级等级。rn 级mm 级 自ff／h 级

根据表1所列白榆锯材的干燥特性可知，白榆为

难干树种。试验是在50 m3生产性干燥窑中进行，为

降低试验风险，采取了较温和的干燥基准(表2)进行

预试验。白榆锯材干燥质量检测结果列于表3。

从表3看出，锯材的干燥质量满足GB／T 6491—

2012中干燥质量等级二级要求，个别指标达到了一

级要求。但干燥周期长达25天，生产效率低，干燥成

本增加。

为此，在满足干燥质量标准要求的前提下，对预

试验的干燥基准进行优化。

2．2优化试验

根据实际生产经验，如果对白榆锯材先进行约

10天的大气干燥，可有效缩短干燥周期，且可保证
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表2白榆锯材预试验干燥基准

Tab．2 Experimental drying schedules for elm lumber

>Z5

干燥保持 >15

<15

平衡处理 10

终了处理 10

表面干燥 10

表3预试验干燥基准下试材的干燥质量

Tab．3 Drying quality of elm lumber with
an experimental drying schedule

干燥质量。在多次优化试验过程中还发现，如果不进

行平衡处理和终了处理，干燥后的木材中残余应力普

遍较高；如果不进行中间处理，干燥后木材产生的纵

裂、变形较多，分层含水率和残余应力普遍较高，干燥

周期亦较长。

当干燥预热阶段温度低于60℃，中间处理温度

低于65℃，初期温度低于55℃、干燥末期温度低于

65℃时，含水率下降缓慢，使干燥周期延长；若初期

温度高于55℃、干燥末期温度高于65℃时，又易出

现较多纵裂、变形等缺陷；当预热阶段温度高于60

℃，中间处理温度高于65℃时，试材易发生弯曲

变形。

针对上述问题，适时进行调整，最终得到优化干

燥基准，如表4所示。

与表2的预试验干燥基准相比，表4中优化后的

干燥基准各阶段的温度普遍提高了5℃；预热阶段保

持时间减少为5 h，干燥末期的表面干燥时间降至12

h，EMC普遍降低2％。
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表4白榆锯材适宜的优化干燥基准

Tab．4 Optimized drying schedule for elm lumber

处理阶段 含水率／％ 干球温度／℃ EMC／oA 时间／h

按照优化的干燥基准，分别在50、80、100 m3三

种规格的干燥窑中对白榆锯材进行验证干燥试验，并

检测所有锯材的干燥质量，结果取平均值(表5)。

表5显示，采用3种规格干燥窑干燥的白榆锯

材，干燥质量均满足GB／T 6491—2012规定的二级要

求，干燥周期缩短为15～18天。

3结论

1)采用本试验得出20 mlTl厚白榆锯材的优化

干燥基准，干燥锯材的终含水率、分层含水率偏差、残
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干燥周期／d 18 15 17

余应力、弯曲和开裂等，均满足GB／T 6491—2012二
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