
泡桐制造单板和胶合板的研究

孟宪树
.

姜 征

摘 要

本报告为黄
、

淮
、

海地 区三种泡桐制造单板和胶合板的研 完
。

通过时单板旋 切

质量的刚定
,
以 及衬胶合板胶合工艺

、

剑切薄木湿贴工艺的研 完
,

得 出结论如下
:

1
.

泡桐材质轻软
,

缺陷较 少
,

易于旋 切和剑切
,
而且整幅单板 出板率和一

、

二等面板率较高
。

2
.

采用泡桐和杨木混合组坯
,

并按特 定的热压 曲线进行胶合
,

既消除 了纯泡

桐结 构胶合板却压时 易产生
、

“ 鼓泡 ” ,
又改善 了胶合板的胶合强 度

,

提 高了生产的

经济效益
。

3
.

泡桐刘切薄木使用改性乳胶进行 中温湿粘
,

胶层耐水性达到 日本同类产品

标 准的要求
。

本研究为进一步发展泡桐单板和胶合板的生产提供 了初 步经验
。

前 言

泡桐是我国重要的速生造林树种之一
,

分布区域较广
,

黄
、

淮
、

海流域尤为集中
。

为了充 分利用这一资源
,

发展该地区的单板

和胶合板生产
,

笔者于 1 9 8 3~ 1 9 8 4年对 以河

南地区生长的兰考泡桐为主的三种泡桐进行

了单板旋切
、

合板胶合及刨切薄木贴面等方

面的试验和研究
,

内容分 以下几个部分
。

8̀斗根段水教

名` 种 于甲 娜 佗 书 户

第一部分 泡桐单板的旋切

三种泡桐试材均采 自河南省民权县禾!洛

阳市民间
,

共 37 株
。

其中兰考泡桐 ( P a u l -

o w n i 。 。 i 。 n g a t a s
.

Y
.

H u ) 3 0株
,

毛泡桐
口

( p
.

t o m e n , o s a ( T h u n b ) S t e u d
.

) 3 株
,

揪叶泡桐 ( p
. e a t a 1 P i f o l i a G o n g T o n g ) ( 1〕

4 株
。

树龄 了至 9 年
,

材长 2 至 3
.

8米不等
。

兰考泡桐试材的立木胸径和上旋机时木段的

小头直径分布情况见图 1一 1
。

水段径级
( 。

叫

— 万城材的文木月句径
一一 力上旋机水段自勺小夭直侄

图1
一

1 兰考泡桐试材立木胸径和上旋机木段小 头 直

径的分布情况

1
.

1 原木的准备

试材于 1 9 8 2年冬季采伐
,

陆地贮存半年

后未发现有端裂和腐朽现象
。

木段 内平均含

水率仍在 1 20 % 以上
,

故可不经水热处 理 直

参加本试验工作的还有曹克宽
、

穆志 军
、

孙 华 林 同

志 ;
朱焕明

、

关绍娴同志参加部分试验工 作
。
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接旋切
。

1
.

2 单板旋切的工艺条件

试验用本所的 18 30 m m旋机
,

卡轴直 径

1 10 m m
。

旋切工艺参数见表 1 一 1
。

表1一 2 兰种泡桐单板的气千密度

气干密度
( g /} ( g / c m

o
, 】

.

0
。

22 9

表1一 1 泡桐单板旋切工艺参数

兰考泡桐

毛 泡 桐

揪叶泡桐

0
。

27 6

工 艺 参 数
0

。

33 4

被 测单板 厚 度

为 1
.

2 m m ,

含水率

为 6 ~ 8 兔

单板旋切厚度 ( m m )

压尺角度 (
。

)

旋刀研磨角 (
。

)

装刀高度 ( m m )

压尺垂高 ( m m )

刀门间隙 (%)

进 刀 角

1
.

2 , 2
。
4 , 3

。
6

7 0 (斜棱 b = 2
.

5m , n
)

1 8 , 20

一 O
。

3

0
.

3 5 , 0
。

6 5 ; 0
。

9

9 0~ 9 5

9 0
0
5 0

,
~ 90

0

2 0
,

表1一 3 三种泡桐单板初始含水率和干缩率

树种
被 测

木段号

馨
水

纂{
雾
镌恙誉

、

`% ’
}
`厚度 ’

}
`长度 ’

}
`宽度 ’

按上述条件调整旋机后进行旋切
。

经检

验
,

旋切的单板厚度偏差符合要求
、

木芯无

鼓形和 ,’0肯丝 ” 现象后
,

开始批量试验
。

1
.

3 单板旋切质量的测定

1 试样的制取

在木段旋切到直径 为 28 ~ 30 “ m
、

20 ~

2 2 e m 和 1 4~ 1 6 e m 三处时
,

分别 裁 取 1 欠 Zm

的单板各一块
,

作为木段边
、

中
、

芯材三个

部位的试样
,

进行单板的含水率
、

密度和表

面质量的测定
。

2 三种泡桐单板的密度
、

初始含水率

和干缩率的测定
,

见表 1 一 2
,

表 l 一 3
。
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每一被测木段径向的边
、

中
、

芯三个部位初始含

水率的算术平均值
.

干缩率是在每一木段径向的边
、

中
、

芯三个部

位各裁取 1 x l m的单板 10 张进行测定
,

计算 其

算术平均值
。

3 单板表面质量的测定

单板的厚度偏差
、

背面裂隙度和表面粗

糙度是衡量单板旋切质量的主要标志
。

泡桐

单板表面质量的测定见表 1 一 4
、

表 1一 5
、

和图 1 一 2
、

图 1一 3
。

表 1一4 泡桐单板厚度偏差和背面裂隙的测定

木木段编号号 树 种种 单 板 厚 度 ( m m ))) 背 面 裂 隙 测 定定

名名名名 义

}
实 , 。

…
偏 差差差差差差差差差差差差差差差差差差差差差差差差差差差差差差

名名名名 义义 实 测测 偏 差差 歹 d 爪少民「 , 尽 、、
条 数

...

形 状状军军军军军军军之肋气之下屯 、 儿 ///////

3331 一边边 兰考泡桐桐 1
。
222 1

。
222 000 4 000 6 000 斜 线 型型

3331 一芯芯芯 1
。

222 1
。
222 000 3 555 5 888

lllI

1112 一边边 兰考泡桐桐 2
。

444 2
。
4 111 + O

。
0 111 4 222 6 33333

111 2一中中中 2
。

444 2
。

333 一 0
。

111 5 222 6 33333

111 2一芯芯芯 2
。
444 一 2

·
444 000 3 444 6 11111

111。一边 ……兰考泡桐桐
3

。

666 3
。

6 888 + 0
。

0 888 6 555 4 000 多数斜线型型
111 0一中中中 3

。

666 3
。

666 000 5 333 4 333 少 址 枝 型型

一 2一



表1一礴 (续 )

树树 种种 单 板 厚 度 ( m m )))

名名名 义义 实 测测 偏 差差 裂隙度度 条 数
...

((((((((((( % )))))

222 5一边边 揪叶泡桐桐 2
。

444
1

+ o
·

0 777 6 111 5 111 斜 线 型型

222 4一中中 揪叶泡桐桐 3
。

666 3
.

4 666 一 0
.

1 444 4 222 5 444 IIII

222 4一芯芯芯 3
。

666 3
.

4 666 一 0
。

1 444 J 888 4 222
分分

7222 一边边 毛 泡 桐桐 2
。
444 2

.

5 777 + 0
。

1 777 5 555 4 222 多数斜线型型
少少少少少少少少少 量 枝 型型

9222 一边边 毛 泡 桐桐 2
。
444 2

.

4 666 + 0
.

0 666 5333 5 55555

为 1 00 m m宽度内裂隙的条数
.

I夕。
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之。 `

旋沙研磨角

二〕 末段边咭户单板

反受 木段芯御晕板
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,o加砂扣

单板背面裂陈度八%é
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·
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图 1一 2 兰考泡桐单板厚度与单板背面裂隙度的关系

图 1一 3 旋刀研磨角对单板表面粗糙度的影响

表 1一 5 泡 桐 单 板 的 表 面 粗 糙 度
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3336 一边边 1
。

22222 1 8 000 2 000 2 77777

一一一一一
2 0 333 3 000 3 00000
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1111111 6 555 1 999 2 11111

2222222 333 2 55555

表面粗糙度测定使用日本 S E一 3 C型表面粗糙度仪
,

触针尖端半径
r , 5协m

.

R z为十点最大峰谷值的算术平均
R a为中心线峰谷积分值

,

测定长
值

,

测定长度为 32 m m ;

二 所测单板均为兰考泡桐单板
.

度为 1 6 m ’ n
·

一 3 一



1
.

4 三种泡桐旋切单板的出板率和等

级率的测定见表 1一 6
、

图 1 一 4
。

表 1一 6 三种泡桐旋切单板的出板率和等级率

树 种
兰考泡桐 毛泡桐

桐叶揪泡

尸勺00叮̀丹了口匕
..

…
二Jt勺,土
`皿no几舀11,曰,̀月匕八0

1.19ú

…
自了六0od叮I,曰叮̀一勺ū r

项 目
.

~ 、 、 ~

试材木段平均径级 ( 。 m )

湿单板出板率 (%)

整幅表板率 (%)

表板中一
、

二等板率 (%)

芯板零片率 (%)

木 芯 率 (%)

废 板 率 (%)

3 2

7 6
。
1

6 1
。
4

8 7
。
8

14
。
7

14
。
7

9
。
2

6 4
.

7%
。

从材质上看
,

椒叶泡桐和毛泡桐缺

陷较少
,

优于兰考泡桐
。

(因本试验用揪叶

泡桐和毛泡桐试材径级偏小
,

故单板出板率

和等级率等指标低于兰考泡桐 )
。

优质单板

比例越高
,

作为合板生产的经济效 益 也 越

高
。

3 泡桐试材采伐半年后含水 率 仍 在

1 20 % 以上
,

可不经蒸煮直接旋切
,

但干燥时

耗用热能较大
。

1 6
.

6

2 2
.

6

湿单板出板率二湿单板材积 /旋切木段材积
。

整幅表板率 = 整幅单板材积 /旋切木段材积
。

一
、

二等板率二一
、

二等板材积 /整幅单板材积
。

零片芯板率 , 芯板材积 /旋切木段的材积
。

木芯率 = 木芯材积 /旋切木段材积
。

废板率 ” 旋切木段材积 一 (湿板材积 + 木芯 材

积 ) /旋切木段材积
.

A 兰参包桐
8
揪叶泡桐 c

.

毛泡相

口 ” 淞板熟 反互整触板气圈
一

二

狂麒

图 1一 4 三种泡桐旋切单板的等级率和出板率

1
.

5 试验结果讨论
:

1 按本试验拟定的工艺条件旋切的单

板
,

旋切质量 良好
。

随着旋切单板厚度的增

加
,

单板背面裂 隙度有所增加
,

旋刀的研磨

角略小为好
,

研磨角越大
,

单板表面粗糙度

亦加大
。

2 三种泡桐单板的湿板出板 率均 在

75 %以上
,

整幅表板率也达到 60 %
,

整幅板

中一
、

二等板比例分别为 8 7
.

8%
、

77 % 和

第二部分 泡桐胶合板的胶合
带

2
.

1 泡桐胶合板用脉醛树脂胶预压性能

的改进和预压工艺

本试验以 N Q一 48 牌号脉醛树脂 胶 作 胶

粘剂
。

按一般胶合板工艺
,

树脂缩合粘度为

7 0一 1 0 0 e P / 2 0 oC (树脂 含 量 4 8% ) 并 用 豆

粉作填充剂
,

预压 30 分钟后粘合 效果 不 理

想
,

不适于机械化装板作业
。

笔者通过对两

种牌号 (即 N Q一 48 和长春厂生产用 胶 ) 预

压胶进行不 同缩合粘度下的预压性能对比
,

发现粘度提高到 ZO0 o P以上
,

并用小麦 粉代

替豆粉作填料
,

板坯预压性能得 到 很 大 改

善
。

另外
,

N Q一48 号脉醛树脂在制胶 过秘

中反应平稳
,

易于控制
,

故本试验 选 N Q一

4 8号树脂为胶粘剂
。

1 本试验用脉醛树脂技术指标

树脂含量 ( % ) 50 士 2

脱水量 ( g) 一

树脂粘度 (
e P / 2 0 oC ) 2 0 0 ~ 2 5 0

树脂 P H值 7
.

4

树脂贮存期 (天 ) 14
.

树脂固化速度 ( S
e c ) 4 5一 5 0

2 胶液的调制和粘度测定

( i ) 脉醛树脂 1 0 0 (重量计 )

小麦粉 10 (重量计 )

水 10 (重量计 )

固化剂 ( 20 % N H 4
C L溶液 )

1
.

5一 4 (重量计 )

·
本部分试验均为兰考泡桐五夹板

,

合板厚度为 1
.

2 减

s m m
,

幅面尺寸为 9 2 o x o Zo m m
。

一 4 一
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哪革位压力卜愉à ”

( 2 ) 调制后胶液粘度 (c P / 25 ℃ )

3 0 0~ 3 5 0

3 预压工艺条件

闭合陈放时间 ( m i n ) 2 0~ 3 0

预压压力 ( N /
e m Z ) 5 8

.

8

预压时间 ( m i n ) 30

按此工艺条件预压
,

板坯粘合良好
。

2
.

2 泡桐胶合板的胶合工艺及胶合质量

的测定

1 合板热压工艺的确定

( 1 ) 单位压力

根据泡桐材质松软的特点
,

对兰种泡桐
中密度最刁

、

的兰考泡桐分别以 s’0
.

2
、

5 8
.

8
、

7 8
.

4
、

9 8N /
。 m Z
的单位压力进行三夹板热压

胶合 (温度 n o℃
,

时间 3m i n)
,

经测定胶

合板与相应的板坯压缩率为 4 ~ 6 %
、

10 ~

2 2 %
、

1 5~ 1 5%和 2 2一 2 4%
,

而胶合板的剪

切强度并无显著增加
。

在保证产品机械强度

的前提下
,

应尽可能降低压力
,

减少木材损

耗
,

·

提高木材利用率
。

本试验确定单位压力

为 s s
.

s N /
c m Z 。

( 2 ) 热压时间

在进行泡桐五夹板热压时发现
,

尽管单

板含水率控制在 8 % 以下
,

按常规热压工艺

胶合
,

卸压时仍极易发生
“
鼓泡

” ,

适当延

长卸压时间亦收效不大
。

改用河南地区另一

速生树种沙兰 杨 ( p
o p u l u s e u r a m e r i -

e a n a 。 v a s a 。 r 。 u 7 9 ,,
) ( 2〕作芯板

, ,’
鼓

泡
” 现象有所改善

,

但仍难以消除
,

其原因

有待于从材性方面作进一步探讨
。

笔者从工

艺的角度出发
,

拟定了适合泡桐的热压工艺

(热压曲线见 图 2 一 1 )
,

即总热压时间不

变 (按 50 S ce / m m计 )
,

适当缩短打满压 时

间
,

相应延长低压排汽时间
,

基 本 消除 了

“
鼓泡

” 现象
。

采用不 同热压 曲线压制的胶

合板的胶合强度情况将在 2
.

2一 3 中进 行 讨

论
。

( 3 ) 热压温度

生产中一般脉醛胶胶合板所用热压温度

为 105 一拙 。℃
。

对于池桐胶合板
,

既要保证

峥

“热压时间 ( 。 ` )

鑫 常砚热压曲线
J _

。
,

本筑脸拟热压曲线

图2一 1 二种不同热压曲线

胶层在预定时间内完成胶合作用
,

又要尽量

降低热压温度
,

减少卸压时
“
鼓泡

”
的可能

性
,

经观察试验后确定为 n o℃
。

2 涂胶量的确定

单板涂胶量取决于单板的树种
、

厚度
、

表面粗糙度
、

所用的胶种
、

树脂固体含量
、

涂

胶设备等
。

泡桐为半环孔材
,

粗糙度略小于水

曲柳
,

沙兰杨为散孔材
,

单板厚度 均 为 1
.

2

m m
,

所用树脂固体含量为 50 %
,

涂胶设 备

为本所双辊筒涂胶机
。

本试验拟定单板涂胶

量 (双面 ) 为 5 0 0
、

3 2 0
、

3 Go g /m
Z ,

(鉴于 设

备原因 3 0 0 9 / m
“ 以下未进行试验 )

。

3 泡桐胶合板胶合强度的测定 *

( 1 ) 不同热压曲线对胶合板质量的影

响见表 2 一 1
,

表 2 一 2
。

( 2 ) 不 同涂胶量对胶合板 质 量 的 影

响
,

见表 2 一 3 ,

图 2 一 2
。

表2一 1 两种热压曲线对胶合板

热压效果的影响

组组坯 方式式 试验验 采 用 的的热压效果果 备 注注

次次次次次次次次数数 热压曲线线线线
表表板板 中

、、、、、、

芯芯芯板板板板板板

泡泡桐桐
l

333 AAA 全
“

鼓泡
””

单板涂涂
泡泡泡桐桐 BBB 未

“

鼓泡
””

胶量为为
;;;;; 3333333 3 0 0 9 /m

ZZZ

{{{{{{{{{{{{{

——
} 333 AAA 一张张

杨杨木
`̀ BBB “

鼓抱
””

...

33333 未
“

鼓泡
””

本节胶合强度测定均按 C 7B 39 一 75 进行
。

一 5 一



表2一 2 两种热压曲线的胶合强度对比

试试件编号号 采 用 的的 合板含水率率 合板压缩率率 试片个数数 剪切强度度 木破率
。。

备 注注
热热热压曲线线 ( % ))) ( % ))))) (算术平均值 ))) }}}}}

(((((((((((((N /
c m Z ))) ( % ) 」」」

SSS P . A一 1 I AAA 1 4~ 1 888 4
.

444 1222 9 444 10 000 局部鼓泡泡

一一 2 { AAA 即即 8
.

333 1222 1 0 444 9 000 鼓 泡泡

一一 3
,

AAA )))) 7
。
44444444444

SSSP B一 I BBB 1 4 ew 1 888 5
。
222 」

.

222 9 888 1 0 00000

一一 Z BBB 即即 6
。
666 1 222 9 333 10 00000

一一 3
I

BBB 即即 3
。
444 1222 1 0 444 . `。。

{{{{{
S P即全泡桐五夹板

,

涂胶量为 300 9/ m 气

表2一 3 不 同 涂 胶 盈 的 胶 合 板 胶 合 强 度

组 坯

试
板 } r l“

双面涂胶
自 阵药刻

木 破 、
一

}
}试片个数 } 切 强 度 } l

( g /
, , , “ )

} { (入 /
C m 器 , } `% ) {

nU八曰ù八曰
30

11

粉
11

36
112 5 3 0 0一 1

一 2

2 5 3 2 0一 1

一 2

2 5 36 0一 1

一 2

桐 桐 1 2 0 0 ` 。 7 }
ó们ù00八é八U口已日̀ù八3八jIù0.Od11, .J八n八aUd尸勺六O

. .

…
一勺ó“
J
q八U门I

-
勺d,月山乙11]1

二
]1
11.1

nnU00八Unù内了八UQUQJnéO口卜八111.土njl为二JtldOoJ

……
,土,
.JOJ,玉,曰乃」口JO自八乙11CjdO111111

]
气l
闷.上nU八U八U

30
11
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"
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"

一知坂一一一ǔ一杨
1111;11"

一杨
"11?""

一方一板一
·

一

35 30 0一 1

一 2

35 32 0一 1

一 2

3 5 3 6 0一 1

一 2

桐 杨

] 2

]
.

2

l 2

1 2

1 2

l 2

1 2

] 2

1 2

1 2

l 2

1 2

s2 为芯板为杨木的泡桐五夹板
,

3 5
为中板和芯板都是杨木的五夹板

.

木破材不半ē关à.10afoB知

盆

钾 口

心阴心

欢合板剪吸刃度(愉
à

5P板
/

`
司!叫川|叫坡合板方匆强度ē喻í

2 5 3 5

还组还方式

,
。 3知 ) O6

单板凉胶量叔耐 〔肠
·

夕

图 2一 2不同涂胶量对胶合板胶合强度的影响

一 , 玻合板劳切强戊
-
一 斌吃木破率

图 2一 3不同组坯方式对胶合板胶合强度的影 ’!向

一 6一



( 3 ) 不同组坯方式对胶合板胶合强

度的影响见图 2 一 3
。

2
.

3 试验结果讨论

1 泡桐胶合板的胶合可采 用不 脱 水

N Q一 48 脉醛树脂胶
,

为了保证预压效果
,

树

脂粘度以 2 3 0土 s o e P / 2 0℃为宜
。

2 由图 2 一 2 可看出
,

涂胶量增加
,

胶合板的胶合强度并未有明显增加
,

反而增

加
“
鼓泡

”
的可能

。

按照每平方米单板树脂

固含量不少于 150 克的原则
,

确定涂胶 量 为

3 0 0 9 / m
“ (双而 ) 即可

。

3 使用特定的热压曲线
,

可有效地防
一

t
_

L卸压时
“
鼓泡

”
的发生

,

既不影响胶合板

的胶合强度
,

又不延 长生产周期
。

4 采用泡桐作面板
,

沙兰杨作芯板的

组坯方式
,

既利用了泡桐单板等级率高的优

点
,

.

又提高了胶合板的胶合强度
。

再就是杨

木原木价格仅为泡桐原木价格的60 %
,

采用

桐一杨混合搭配后
,

还可降低胶合板成木
,

提高生产的经济效益
。

第三部分 泡桐刨切薄木贴面试验

泡桐刨切薄木色泽淡雅
、

年轮 宽 直 明

显
,

并具有良好的加工性能 (l)
,

可作杨木
、

松木胶合板的饰而材料
。

为了扩大泡桐的利

用途径
,

笔者对泡桐刨切芯木湿贴工艺进行

了试验
,

并对不同胶粘剂的薄木贴面的胶合

质量进行了测定和对比
。

3
.

1 试验条件

1 薄木
:

树种
:

兰考泡桐

厚度 ( m m )
:

0
.

3 5 ; 0
.

6

含水率 ( % )
:

35 以上 ; 12 左右
.

2 基材
:

沙兰杨三夹板 ( 已砂光 )

3 胶粘剂
:

1# :
国产醋酸乙烯一N一经甲基丙 烯

酞胺共聚乳液 (简称 V A C / N M A

二元胶 ) ( 3〕
.

2# :

本所研制的丙烯酸改性聚醋酸乙

烯乳液 ( 4 )

3# :

市售聚酷酸 乙烯酷乳液添加酚醛

乳液 〔5〕

3
.

2 湿粘工艺

1 涂胶量 (单面 )
: 1 3 0~ 1 4 0 9 / m

Z

2 热压工艺参数
:

卜

温度
:

80 ~ 85 ℃

压力
:

5 8
.

s N /
e m ’

时间
:

60 秒

3
.

3 按上述参数进行薄木贴面
,

试验结

果见表 3 一 1
,

表 3 一 2

表3一飞 饱桐薄木贴面胶合质里的测定
.

纂
“

房…一 …
一 :

糕
”

犷黑灯盔硬

川
>

片…
`

丫 …一甘…口
试验方法参照日本特殊合板的农林标准 ( 6 〕
试验条件

: 7。士 3℃水浸泡 2小时
,

63 士 3℃
,

干燥 3小时
。

试片尺寸
: 5 0 x s o m m ,

受拉面积 Z o x Z o m m
。

基材合板幅面 Zo o x Zo o m m

一ù一
:

1
1
..
产
.尸
.

1
. .... .... ...

崛搬
外无验鸯

" "试边瀚姗恤l一卜卜卜薄木厚度

( m m )

表 3一2

薄木含水率

( % )

泡桐薄木贴面放大试验 (幅面尺寸 91 5 K 1 8 3Om m )

1 0一 1 4

一 7 一



3
,

4 试验结果讨论

1 泡桐薄木用三种改性乳胶 贴 而
,

参

照 日本同类产品检验标准进行浸 渍 剥 离 试

验
,

试片均无开胶现象
。

三者相比以 V A C /

N M A二元胶和丙烯酸改性乳胶的耐水 性较

好
,

平面抗拉强度高
,

市售乳胶添加酚醛乳

胶的性能还需进一步探讨
。

2 泡桐薄木贴面的热压温度不宜过高
,

以防止板面色泽加深
。

本试验采用 80 ~ 85 ℃

可使板而保持原色
。
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毛白杨和沙兰杨木材气干过程和窑

干工艺的研究
’

何定华 滕通派 部焰 明

摘 要

衬毛 白杨和 沙兰杨木材分别进行 气干
,

窑千及气千一窑干联合干燥试验
,

并甘

这二种木材的适宜干燥工艺进行 T探讨
。

毛 白杨生 材窑干时易发 生皱缩
、

内裂和 湿心
。

采用气干一窑干联合干燥工艺可

以 有效地防止这些 缺陷
,

还可 以 降低能耗和提高干燥窑生产能 力
。

沙兰 杨木材干燥速度较毛 白杨快
,

窑干时一般不 发生 皱缩和 内裂
,
可以 采用 高

温基准付生材窑干
。

但采用气干一窑干联合干燥能够降低能耗和提 高干燥窑生产能

力
,

并且可 以 保持木材本 色
,
因而更为合理

。

衬北京地 区和北方省份的气候条件及季节变化对气干 预干期的影响 进 行 了 分

析
,

提 出 了这些地 区适 宜的气干预干含水率范围
。

并提 出 了气干 预干材的窑干 基准
。

一
、

前言

杨树是我国重点发展的速生树种
,

杨木

除了适于造纸和制造胶合板
、

刨花板
、

纤维

板
、

包装箱等外
,

还可以作为建筑结构
、

门

窗
、

一般家具及其它 日用器具的材料
,

这些

材料都需要进行干燥
。 ·

毛白杨 ( p
0 P u l u s t o m e n t o s a e a r r )

是我 国杨树属中一个重要乡土树种
,

自然分

布较广
,

且山东省已有大面积的速生丰产林
。

参加试验工作的还有
:

史贵 荣
、

王 秀 琴
、

陈 省

兰
、

孟京明等同志
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