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发展木材干燥生产的两项重要任务
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木材干燥不仅是保证木制品质量的关键
, 份

也是

木材合理利用和节约木材的重要措施
。

建国以来
,

-

设计并建造了一大批木材干燥窑
,

培养了大量的木

材干燥技术专业人员
,

有关教学
、

科研
、

设计工作
`

也有很大发展
,

近几年来干燥设备制造业也已开始

发展
,

目前已初步形成了协个以窑干为丰的木材千

燥生产体系
。

但是
,

由于我们原有的基 础 十 分 薄

弱
,

并由于干燥在木材加工生产中是一 项 中 间 工

序
,

干燥技术比较复杂
, ’

需要设备和投资
,

因此 ,

在生产实跌中常常被忽视
,

一

目前木材干燥在我国木

材加工
、

利用中仍然是一个最薄弱的环节
,

远远不
.

能适应木材加工生产发展的需要
,

在木材合理利用

和节约利用中的作用尚未充分的发挥
。

当前生产中

的主要问题
,

一是人工干燥设备不足
,

初步估计
,

仅就国家统配的建筑等用材来说
,

年需要的人工干

燥锯材就有 8 00 一 900 万立方米
,

而现有干燥设备的

年生产能力至多为 200 万立方米
,

与需要比较
,

差

额很大
。

第二是干燥生产中由于技术和 管理不 完

善
,

千燥质量多数达不到要求
,

木材降等损失 较

多
,

能耗较大
,

设备利用率低
,

经济效益不好
。

由

于以上两方面的问题
,

在木材加工和利用中引起了
许多不合理的现象

。

例如
,

木制品生产中常因使用

未经充分千燥的木材增加了木材的耗用量
,

并且制

出的产品常因变形
、

开裂
、

接桦松脱等而 过早 损

坏 , 由制材广调出
、

销售的锯材多数是湿材或半干

材
,

这些木材在调运过程中常遭受大量 的变质 降

等 ; 南方林区的一些材质优良的阔 叶树材 (如枫

香
、

锥木类等 ) 由于干燥困难常被作为次材或薪材

使用等
。 -

-

为改变我国木材干燥生产的落后状况
,

需要尽

快研究制订有效的对策
。

我们认为实行技术改造和

二段千燥制度是其中两项重要任务
。

建议优 先考

虑
。

一
、

实行技术改造
,

提商经济效益和设备效串

木材加工生产巾
,

干燥是一项技术复杂
、

费用

较高 ` 能耗最多的业务
,

根据当前技术水平
,

通过

重点的技术改造犷不仅能够有效地提高生产经济效

益
,

并且可以大大提高设备的生产效率
。

(一 ) 改进窑干技术
-

一

当前世界上生产中应用的干燥方法有
:

窑干
、

气干
、

除湿干燥
、

真空千燥
、

微波 `及高频 )千终
、

太阳能干燥等
,

其中应用最广泛的是窑干法
,

其次

为气干
,

并且在多刻青况下是这两种方祛的联合应

用
,

即先气千
,

再窑干
。

估计这一趋势
,

在相当时

期内不会有重大改变
。

我国当前生产中也是以窑干

为基础
,

因此
,

应当首先考虑窑干技术的改进
。

其

重点是
:

-

1
.

改进干燥窑结构
,

并发展控制仪表

这项工作中首先应考虑窑壳的改进
,

应当
一

采用

务层结构的固定式窑壳
,

并大力发展预装式金属壳

休窑
。

现有干燥窑绝木多数是实体砖窑壳
, `

这种窑

壳保温性能较差
,

并且容易发生蒸汽渗透
。

应当改

用多层结构窑壳
,

例如空心砖一一空气层一一实体

砖
,

钢筋混凝土一一保温层一 , 实 体砖
,

铝 内 壳

一保温层一一实体砖等
。

多层结构窜壳造价可能

高一些
。

但可以节约能耗
,

经帐上仍是合算的
,

例

如空心砖一一空心层一一实休砖窑壳
。

可比现有实

体砖窑壳节约能耗 3
.

5%
〔 盔, 。

多层金 属 窑 壳
,

由

于良好的保 温 性和 防蒸 汽渗透 性
,

可以 节 能

11
.

8% 〔 盆’ 。

装配式金属壳体窑不仅 节 能 效 果 良

好
,

并且可以大大缩短建窑时间 , 可以集中生产
,

便于保证质量和提高技术性能
。

这种窑在国外发展

很快
,

我国近几年也已开始应用
,

其中有进口 的
,

也有国产的
。

进口一些样机
,

消化 吸 收
,

改进 仿

造
,

是必要的
,

但目前进口设备也存在 着 一 些 问

题
,

一是进口过多
,

不仅进口的厂家多
,

并且在同

一工厂中进口的台数也多
,

据说有一些工厂对进口

设备实行不适当的技术封锁
,

不让同行业人员参观

学习
,

耗用大量外汇没有起到应有的作用 , 二是选

型上带有盲目性
,

例如在供电紧张的大城市
,

并耳
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工厂已有蒸汽锅炉
,

却选用了以耗电为主的除湿千

燥窑
,

结果是由于干燥周期长
,

达不到产量要求
,

, :

而且给电力供应增加了负担
。

象这种情况 , 以选用

常规干燥窑更为合迢
。

现在国内已有几家机械制造

J一开始生产金属壳体干燥窑
,

应给予支持
,

加速其
`

发展
。
:首先应加强与有关科研

、

设计单位的协作
,

改进设计和加工技术
,

提高质量和娜擎
·

对于

他们存在着的材料来源的困难 (主要是铝板等 l
、

应给予支持
,

发展装配式金属壳体千燥窑不仅有助

于我国千燥生产的发展多
.

并且可以减少进口
,

`

甚至

可以出口创汇
。

_

现在常用的几种窑型都是世界各国通常所采用
的

,

这些窑型性能上各有其优缺点
,

.

生产中已经积

累了比较丰富的经验
,

应充分吸取这些经验
,

取长

补短
,

使之更加完善
。

设计上应特别注意风速均匀

性的改进
,

并应简化结构
,

以节约材料 和 便于 维

修
。

近几年来已被注意到的防湿
、

耐高温电机以及

变速风机的应用
,

也是改进结构的重要措施
,

需要

尽快研制
。

-

.

干燥过程的监制
、

控制仪表是重要辅助设备
,

是当前我们的薄弱环节
。

现在的操作几乎都是手动

的
,

显得十分落后
,

急待改进
。

使用自动控 制
.

仪

表
,

不仅可以节约劳力
,

并且能够精确的调节干燥
.

介质状态
、

减少木材降等
、

缩短千燥周期和节约能

源
。

国外现行的自
.

动控制系统
,

绝大多数是利用电

阻含水率仪监测木材样板含水率
,

不仅测量范围有

限
,

并因受木材中含水率分布不均匀以及温度和树

种等影响
,

其精确度也较差
。

最近中国林科院研制

的 L K一 l 型全自动控制系统
,

采雨了特制 的 称 重

传感器来监测材堆中样板的含水率
,

克服了国外装

置的上述缺点 〔 2 〕 ,

无锡电子技术应用研究所与 江

阴纺织器材厂协作研制的M GK一 1型 自动 控 制 系

统
, .

利用电子称监测样板含水率: 具
.

有与毕一 1

型的相似的优点
,

但木材样板放在材堆外面
,

因介

质状态与堆内有差异等问题
,

致牌样板含水单代表

性降低
。

根据对 L K一 1型装置小型 试 验结果 表

明
,

使用这种设备可缩短干燥周期 16 %
。

节约能耗

约 1
.

8肠 〔 “ ’ , L K一 1型装置采用的电器元件和执行

机构部件都是国产的
,

便于维修
,

价格也较低廉
。

它可以同时控制 4 台千燥窑
,

大中型工厂使用更为

经济
。

除推广上述国产的全自动控制系统外
,

还需

要研制价格较低的半自动控制系统 f

2
.

完善窑干工艺

干燥基准是容千工艺的基础
,

改进窑干工艺应

以窑干基准为重点
。

生产中最常用的一些树种的现

行基准大多数是仿用苏联的旧基准
,

这些基准现在

已经落后
,

需要研究改进
,

根据 谢 尔 戈夫 斯 基

( 1 976 ) 的资料
,

苏联现行的新基准比旧基准可缩

短干燥周期 10 一 15 %
。

另外
,

南方林区阔叶树材资

源开发利用已日益增加
,

这些木材树利万繁多
,

干燥

特性差异很大
,

其中许多是难千材
,

需要尽快研制

适用的千燥基准
。

除合理的千燥基准外
,

选材
、

堆垛
、

过 程 管

理
、

为消除应力的湿热处理等各项工艺操作技术
,

对木材降等
、

能耗和干燥周期都有不同程度 的 影

响
,

一些历史较长的工厂在这些方面各布共特长
,

有很多值得推广的经验
,

但也各有不足之处
,

多数

工厂操作上还存在一些不合理现象
,

例如堆 垛 不
,

_

好
.

涌风讨多
.

滥用喷蒸等
,

因此需要制订一个较

沙几为完善的窑千工艺规程
,

作为生产工艺 操 作
.

的 捐
、
导

,

以提高生产经济效益
。

- -

一
’

60 ~ 70 年代曾经研制和应用的高温干燥基准和

一 过热蒸汽干燥工艺
,

生产证明在某些用途中对一些

易千树种在缩短干燥周期和节约能耗上均具有显著

的效果
。

随着干燥窑性能的改进
,

这些基准和工艺

有了更好的设备条件
,

可以进一步发挥井作用
,

应

当住意进一步推广应用
。

、

3
.

实行预千

实行预干可以缩短窑干周期和节约能耗
,

并可

以提高千燥质量
,

美国干燥硬阔叶树材几乎全部实

行预干 〔 ` ’ 。

但这项技术在我国生产中迄今尚未 得

到应有的重视
。 几

最简单的是气干预干
,

此法虽受气候影响
,

预

干期长一些
,

但运用得当
,

经济效益最好
。

如将生

材气干到含水率 30 一 20 %
,

然后窑干
,

这样窑干周

期一般可缩短 50 %
,

干燥窑生产效率可以 提 高 一

倍
,

可以节约能耗约50 %
,

此外
,

对许多树种还能

提高干燥的均匀度
。

即使部分气干也可取得显著的

经济效益
,

例如北京市木材厂
,

.

多年来有三分之一

的锯材实行部分气干预 干
,

窑干 周 期缩 短 15/ 一

lA/
,

每年节约蒸汽约2 5 00 吨弓节电 8万多度 ` “ 〕 。

最近北京西郊木箱厂总结了这方面的经验
,

认为部

分气干预干是可行的
。

·
`

除气干预干外
,

在寒冷地区或阴雨较多的地区

可以利用工厂废蒸汽或热回水进行低温预千
,

有些
’

地区也可以建造简易太阳能千燥窑进行预千
。

在上述三项改进的基础上
,

可 以在干燥车间实

行技术经济指标定额管理
,

实行干燥车间独立经济



核算
。

(二) 因地制宣利用和发展新的午燥方法

现在生产上除通用的窑千法外
,

还 有
、

除 湿 干

燥
、

真空千燥
、

微波 (或高频 ) 千燥
、

·

太阳能午燥

等新 “ l
吮

燥方法
,

这些方法虽然在技术上或经济上还

存在一些问题
,

但各有其突出特点
,

从千燥速度上

看
,

对硬阔叫树材
,

真空千燥可 比窑 千 快 2 ~ 4
、

倍
,

微波干燥可比窑千快数十倍
,

从能源来看
,

除

湿干燥比窑干可节能切一肋% 亡魂 ) ,

太阳能干燥 节
, 中

一

能更多
。

适当利用这些方法
,

可以获得良好的经济

效益
。

例如
,

厚度大的硬阔叶树锯材窑千周期可长

达 1个月以上
,

这些材料如果采用真空干燥或微波

干燥
,

因干燥周期大大缩短
,

能耗和投资费用相应

降低
。

在一些电力供应较充足地区或者没有锅炉设

备的中
、

小型工厂可以采用除湿干燥
,

以取得节能

的效益
。 - 、

一
、

对这些方法存在的问题需要研究改进
,

以扩大

其应用范围
,

例如真空千燥设备的防腐蚀问题和加

热方法
,

微波干燥中防止木材变形设施
,

缩短除湿

千燥周期的技术等
。

二
、

实行两段千燥制
。 。

两段千燥制即规定制材厂应把调拨
、

销售的锯

材千到运输含水率 ( 18 、 20 % )
,

木制品加工厂再

把它干燥到使用含水率 (一般为 6 一 12 % )
。

两段

千燥的好处是
: 1

.

可以减少运输过程中的降等损失

(因开裂
、

变形
、

变色
、

腐朽
、

虫害等造 成 的 降

等 ) , 2
.

可以减少搬运费用和节约运输能力
。

新锯

出的锯材含水率多数为 80 ~ 90 %
,

有的可 达 10 0%

以
.

上
,

如果按照 60 %计算
,

由 60 %干燥到 20 %
,

木

材重量减少了 40 %
,

搬运费将相应减少 , 3
.

在制材

厂进行干燥
,

因批量较大
,

便于提高操作技术
,

可

以采用大型干燥窑或连续式千燥窑
, `

可以 利 用 锯

末
、

树皮等作燃料
,

定期供应锯材的制材厂还可以

采用气千或低温窑干
,

由于这些特点
,

可以节约设

备投资并可以大大降低干燥费用
。

对木材加工厂来

说
,

由于收到的木材含水率已很低
,

千燥技术上的

困难大大减少了
,

干燥周期大大缩短
,

需要的设备

可以相应地减少
。

这项任务与制材工业近几年来提倡的制材深加

工的目的是一致的
,

都是在于节约木材角〕提高生产
下

经济效益
,

不过深加工的内容更为广 泛
。

除 千 燥

外 ; 还有刨光
,

甚至扩大到生产半成品
,

·

这是制材

工业发展的正确方向
。

.

结 语

我国干燥生产当前的主要问题是干燥设备不足

和经济效益不好班为改变这一状况
,

促进千燥生产

的迸一步发展 、
’

首要的任务应是进行技术改造
,

提

高技术水平
,

其重点是通过改进设备
、

完善工艺和

实行预千等措施
,

从而提高窑干技术水平
,

同时因

地制宜发展其它干燥方法
,

以补充窑千法之不足
。

通过技术上的改进
,

’

不仅可以显著地提高生产经济

效益
,

并能够大幅度提高现有设备的生产效率
。

实

现这项任务可以通过试点示范的方法
。

由点到面逐

步尧成
,

它需要生产
、

`

科研
、

设计等单位协 作 攻
’

灵; 最重要的是生产单位对技术改进的迫切感
,

需

要领导部门的引导
、

组织和支持
。

科研工作在密切

结合当前的技术改造的前提下
,

还应迸行一些重要

的应用基础研究
。

另一项重要任务是实行两段手燥制
,

应规定制

材厂调拨
、

销售的锯材应千燥到运输含水率
。

采用

这种制度可以节约木材和节省投资
,

可以降低生产

成本
,

具有良好的社会效益和经济效益
。

这项任务

涉及到生产布局
、

产销关系以及价格等问题
,

需要

国家有关领导部门统一规划
,

组织协调
`
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