
第29卷 第6期
V01．29 No．6

木材工业
CHINA WoOD lNDUS玎RY

2015年“月
November 2015

应用技术

圆盘豆地板坯料的生产性干燥试验
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摘要： 为提高圆盘豆地板坯料的干燥质量，采用了优化的干燥工艺，25 mm厚圆盘豆地板坯料从初含水率36％干燥

至终含水率10％，共耗时520 h，干燥质量达到GB／T 649卜2012《锯材干燥质量标准》的一级要求，干燥合格率

96．6％、出材率94．9％，满足圆盘豆实木地板生产的要求。
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木材干燥是改善木材物理力学性能，减少木材降

等损失，提高木材利用率，保障木制品质量的重要加

工环节。

圆盘豆木材产自非洲，密度大、强度高，耐磨性及

耐候性好，花色美观、装饰效果好、原材料资源丰富，

已成为我国实木地板市场的主流用材树种，但在干燥

过程中易变形、开裂卜。由于目前尚无专门针对圆盘

豆锯材的干燥工艺，多数实木地板生产企业按照以往

经验进行干燥，结果导致锯材产生大量开裂、扭曲等

缺陷，造成了经济损失。

因此，笔者针对圆盘豆实木地板坯料的材性特点

进行干燥试验，以期为使用圆盘豆木材的地板企业优

化干燥工艺及提升产品干燥质量，提供技术参考。

l材料与方法

1．1试验材料

圆盘豆((冼如ro肋orn spp．)，含水率30％～
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60％，气干密度o．61～o．99 g／cm3，坯料规格(纵向

×径向×弦向，下同)935 mm×125 mm×25 mm，

9 200片(约20 m3)。

1．2试验装置

常规干燥窑，容积20 m3；电热鼓风干燥箱等。

1．3试验方法

1．3．1百度试验

在同一批次地板坯料中，选取8块含水率偏高的

坯料试材，四面刨光，制成规格200 mm×100 mm×

20 mm的试件，按照百度试验法进行干燥特性检测

试验嵋一，试件的平均初含水率为52％。

百度试验的结果显示，圆盘豆地板坯料的初期开

裂为3级、内裂l级、截面变形4级及干燥速度5级。

由此可知，其干燥时的主要缺陷是初期开裂和截面变

形，干燥速度极慢。

1．3．2干燥基准设定

干燥前，另选择4块坯料作为含水率跟踪检测试

件，坯料两端各截去200 mm，再在其两端截取长10

mm的试样作为含水率试片，检测其绝干含水率。计

算得到4个试件的初含水率分别为32％、41％、

41％、30％；在干燥过程中，每隔24 h取出称其质量，

计算含水率r3]。
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另挑选8块坯料，作为干燥应力跟踪试件，待含

水率均匀后测量其应力[4]。每隔2 d及中间处理前

后各测量一次。

根据地板坯料的干燥特性、含水率和残余应力检

测情况及生产经验，经多次调试，得出圆盘豆地板坯

料的干燥基准，见表1。

表1 圆盘豆地板坯料的干燥工艺基准

Tah l町ilIg schedllle of C墩釉I哪ber f打w∞d n∞ri哩

1)预热

目的是减小木材厚度上的温度梯度，有利于木材

中水分的排出。根据圆盘豆密度大、易开裂的特点，

选择预热处理温度为50℃、干湿球温差为O℃、处理

时间7．5 h(按3．o h／cm板厚计，下同)。

2)干燥

设定初始干球温度为45℃、干湿球温差2℃。

为避免出现开裂、扭曲等缺陷，整个干燥过程以

1℃／h的速度升高干球温度，并以2℃／12h的速度

降低湿球温度。

第1阶段：先将干球温度、湿球温度(T干、T湿)分

别降至45℃和43℃。含水率低于40％时，T干、强
分别升至47℃和44℃，此时干湿球温差为3℃。

第2、3阶段：第2阶段木材表面的含水率虽降至

纤维饱和点以下，但内部含水率仍较高，且干燥应力

逐渐变大。将干湿球温差设定为5℃，以控制木材内

部水分的迁移速度，保证干燥质量的前提下，保持较

高的干燥效率。

当含水率低于25％时进入第3干燥阶段，由于

地板生产对材料的平整度要求较高，因此，进一步升

温的同时，保持与上一阶段相同的干湿球温差。
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第4阶段：木材干燥以吸着水的蒸发为主，干燥

缺陷出现的风险降低，可以继续升高干球温度，并加

大干湿球温差。设定干燥末期温度53℃，干湿球温

度差9℃。

3)中间处理

为了减少木材内部水分梯度、缓解干燥应力，防

止木材变形、开裂，整个干燥过程中共进行了3次中

间处理。处理时的干、湿球温度差设定为O．5℃，每

次处理时间为7．5 h。

4)终了处理

为了使木材吸收水分，减少残余应力，按照设定

的干球温度60℃、湿球温度58℃，处理7．5 h。

1．4性能检测

1)按照GB／T 6491—2012《锯材干燥质量标准》

要求，随机抽取地板坯料60片(0．175 m3)，检测平均

含水率、干燥均匀度、厚度上含水率偏差、残余应力、

弯曲、开裂、皱缩深度等。以符合标准中一级要求的

坯料材积占总材积(o．175 m3)的比率，作为干燥质量

合格率。

2)根据LY／T 2058—2012《实木地板坯料》，抽取

2 000块坯料，检测其顺弯、横弯、翘弯、端裂等，以符

合标准中一级要求的坯料数量与总检测数量的比值

作为出材率。

2结果与分析

2．1平均含水率

在干燥过程中，4块含水率跟踪检测坯料试样的

含水率变化及干湿球温度，如图1所示。
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图J 圆盘豆地板坯料的干燥温度及含水率变化
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从图1看出，整个干燥周期共用时520 h(21．7

d)。在干燥前期，为了预防产生表裂，采用了较温和

的干燥条件，含水率下降速度为1．25％／d～1．75％／d；

至干燥中期，干燥温度升高，相对湿度降低，含水率下

降速度加快至1．50％／d～2．50％／d；于燥后期，由于

木材内部水分减少，干燥速度减慢，含水率下降速度

约为O．50％／d～0．75％／d。

干燥结束后，4块试件的含水率由32％、41％、

41％、30％分别降为7％、12％、12％、11％。

2．2干燥应力

在于燥过程中，8块地板坯料的干燥应力平均值

变化，如图2所示。
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图2圆盘豆地板坯料干燥应力曲线
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图2显示，随着干燥的进行，试样的干燥应力呈

上升趋势。在200、300、370 h时，进行了中间处理，

应力明显下降。可见，中间处理对应力释放有明显的

缓解作用。终了处理后，坯料的残余应力从4．8％降

至1．5％。

2．3干燥质量

依据锯材标准GB／T 6491—2012，检测地板坯料

的含水率、残余应力、弯曲、开裂等指标的平均值，结

果列于表2。

由表2可知，试样的平均含水率、厚度上含水率

偏差、残余应力、弯曲、开裂和皱缩深度的检测平均

值，均达到GB／T 6491—2012的一级要求；其中，58片

(o．169 mm)坯料达到一级要求，合格率为96．7％。

由于GB／T 6491—2012是对普通锯材干燥质量

的要求，而在实际生产和使用中，对地板坯料干燥质

量的要求更严格，因此，试样四面刨光后，还需依据实

木地板坯料的专用标准LY／T 2058—2012进行检测，

产生干燥缺陷的坯料数量，见表3。

表2地板坯料的干燥质量

Tab．2 Dry啦qIlality of ok锄l啪bers for w00d n00riIlg

表3地板坯料缺陷及数量

Tab．3 I)ryiIlg defects of ok肌I岫bers for wood nooriIlg

注：检测值为lo个抽样地板坯料的平均值。

出材率是实木地板企业重要的效益指标。表3

显示，将干燥后的地板坯料四面刨光后，共有1 898

片符合I。Y／T 2058—2012一级要求，102片坯料出现

顺弯、横弯、翘弯或端裂缺陷，出材率达94．9％。

3结论

1)由百度试验结果可知圆盘豆地板坯料的干燥

特性，初期开裂为3级、内裂1级、截面变形4级、干

燥速度5级。

2)依据圆盘豆木材的干燥特性制定干燥基准，

25 mm厚圆盘豆地板坯料从初含水率36％干燥至终

含水率10％，共用时520 h，干燥合格率96．6％，出材

率94．9％。制定的干燥基准可以用于圆盘豆地板坯

料的实际干燥生产。
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