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小径原木干燥工艺初探

高建民

(北京林业大学森工学院 北京 10 0 0 5 3 )

摘要 本文是在桦木 ( B e t o l a P la t少 P 入少 Il
a )

、

刺槐 ( R o b ǹ à p : e u j o a e a 。 i a ) 与水曲柳 ( F r a 二 i
-

洲
: , an d : 加 ir ca ) 等小径原木干燥可行性分析与干燥特性研究等工作的基础上

,

总结出了 小径

原木的干燥工艺过程
。

生产实践证明
,

该工艺过程对小径原木的干燥是可行的
。

关锐词 小径原木 ; 原木干燥 ; 干燥基准 , 干燥工艺

我国森林资源贫乏
,

大径材越来越少
,

开 1
.

2
.

1 堆积前必须详细检查材车
,

使材车上

发利用小径材 与 枝 娅 材己成为木材加工学 立桩与材车台面保持垂直 ;

科中的主要研究课题
。

利用小径材
、

枝娅 材 1
.

2
.

2 堆积前必须进行选材配 料
,

尽 可能

生产的木质马赛克成为我国 90 年 代 一 种 新 保证同一层原木直径一致或比较接近 ;

型的装饰材料
,

受到国内各行业的重视
。

在 1
.

2
.

3 同室干燥的原木初含水率应 大 致相

木质马赛克的生产过程中
,

小径原木干燥是 同
、

树种相同或树种不同而材 质 与 结 构相

一个重要的生产环节
。

同时
,

在小径材的利 似
;

用中
,

防腐技术也是一个垂待解决的问题
。

1
.

2
.

4 同室干燥的原木 直 径 偏 差 应 小于

因此
,

研究解决小径原木的干燥间题
,

不但 2 o m
,

长度偏差应小于 30
o m ;

可以提高木质马赛克的产品质量
,

防止小径 1
.

2
.

5 同一材车上可 堆 2 ~ 3 垛
,

每垛 之

原木的变色与腐朽
,

使其可长期存放
;
并能 之间沿材车的长度方向用小径原木衔接

,

以

改善其机械加工性能
,

扩大其利用范围
,

起 保证同一材车上原木的稳定性
;

到了劣材优用
、

小材大用的效果
。

1
.

2
.

6 材堆两侧应整齐垂直
,

以利 于 循环

本文是在桦木
、

刺槐与水 曲柳等小径原 气流沿材堆高度均匀流入
,

材堆中应 留有较

木干燥可行性分析与干燥特性研究等工作的 通畅的气流通道
。

基础上
,

通过对小径原木干燥过程的分析总

结
,

初步定出了小径原木干燥工艺与部分规 2 小径原木干燥墓准

格小径原木的干燥基准
。

在拟定干燥基准中
,

参 考 了
“
木 材 干

燥基准编制法— 百度试验法
” ,

在实验室

1 小径原木的堆积 条件下预测出小径原木的初步干燥条件
,

然

1
.

下 小径原木的堆积方式 后进行 多次试验与调整
,

制定出实验干燥基

小径原木的堆积不同于规格板材
。

由于 准
。

最后在干燥室条件下再次试验调整
,

得

每垛小径原木 的直径不可能 一致
,

长度方向 到小径原木 的干燥基准
。

现介绍其中 2 种小

上有弯曲度和锥度
,

同时
,

还要考虑材堆的 径原木干燥基准如 表 1 、

表 2 。

稳定性和材堆中的气流通道
。

经多次试验与

讨论
,

堆积形式如图 i 所示
。

3 干燥过程的检验

1
.

2 小径原木堆积注意事项 3
.

1 含水率的检验

收稿 日期
: 199 3二 j 6二乏丁 干燥过程中

,
用含水率试材来观察

、

测

.
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图 1 小径原木堆积方式

1一材车 二2一材车立桩 3一材堆加强筋

衰 1 样木小径原木干操基准

干干 球温度 (℃ )))

G当
,

然后
,

用下式可推算 出 干 燥过程中某

一时刻的含水率W当 。

) 4 0

4 0、 3 5

3 5、 3 0

3 0、 2 5

2 5、 2 0

2 0、 1 5

< 1 5

C干
1 0 0 x G初

1 0 0 义 W初

W 当 二
g
豁

王 · ` 。 0 ( % ,

注
:

直径为 8、 1c0 m ;

长度为 1
.

2~ 1
.

5m
.

表 2 刺倪小径原木千澡签准

含水率 (肠 )
干球温度

(℃ )
干

、

湿球温度差
(℃ )

> 4 0

4 0、 3 5

3 5八曰 3 0

3 0
尹 , ` 碑

2 5

2 5产、
沪

20

2 0 、 1 5

< 1 5

注
:

①直径为 一。、 1 2e m : 长度为 5 0、 s o e m
.

②小径原木干燥基准根 据长度
、

直径不 同
,

干 燥基准

不 同
.

直径越大
、

长度越长
,

则干燥基准 越软
.

定干燥过程中原木含水率的变化情况
,

控制

干燥过程
。

3
.

1
.

1 含水率试材的选用 选用材质较好
、

纹理通直
、

无节子和树皮完整 的小径原木作

为含水率试材
。

试材放置在干燥室干燥速度

最慢的部位
。

3
.

1
.

2 含水率的确定 原木进入干 燥 室前

测出平均初含水率 W初与含水率试材的初重

G初。 干燥过程中定时对 含水 率 试 材称重

用测定任一时刻含水率的方法
,

推断和

掌握原木的干燥进程
。

3
.

2 干燥应力的检验

在板材干燥中
,

用应力检验板反映的应

力来决定是否对板材进行喷蒸处理
。

而小径

原木直径较小
,

即使在干燥中发生端裂
,

应

力也不明显
。

所以
,

实际生产中可用原木端

裂程度来判断干燥应力的大小
,

以决定是否

对原木进行喷蒸处理
。

3
.

2
.

1 应力试材的选用 应力试材 的 选用

与含水率试材的选用相同
。

应力试材放置在

干燥室干燥速度最快的部位
。

3
.

2
.

2 端裂程度的确定

端裂程度 二

深入原木两端最

大裂纹的总长度

原木长度
x 1 0 0%

在实际生产中
,

将端裂程度与喷蒸处理

的关系初步定为
:

端裂程度增加 1 % ~ 2 %

时
,

必须进行喷蒸处 理
。

千操工艺过程

预热阶段

·

2 7
,



原木干燥由于水分蒸发面小
,

单位面积

水分蒸发强度较大
。

因此
,

决定原木干燥速

度与质量的因素是内部水分传导速度
,

所以

在预热阶段必须使原木热透
。

预热阶段的介

质状态
,

须根据原木的树种
、

直径和初含水

率而定
。

预热温度取高于干燥基准初期温度

8 ~ 10 ℃ ; 相对湿度应在该温 度 下 接 近饱

和 ; 预热时间主要决定于原木的直径与当时

的气候条件
,

根据实际生产经验
,

初步将预热

时间定为
:
夏季为 10 ~ 1 6小时 ; 冬季为 11 ~

17小时
。

4
.

2 干燥阶段

原木经过预热后
,

即可按干燥基准进行

操作
。

干燥过程中
,

根据含水率的检验来调节

和控制干燥室的温度与相对湿度 , 根据端裂

程度决定是否进行喷蒸处理
、

喷蒸处理的次

数
、

介质状态与处理时间
。

处理时的温度比当

时基准温度高 8 ~ 10 ℃ ; 相对湿度应与原木

当时含水率相平衡 ; 根据原木的直径不同
,

初步定为 8 ~ 1 4小时
。

喷蒸处理的次数与质

量
,

直接影响到干燥的速度与质量
。

由于树

皮的影响
,

原木干燥中水分主 要 为 纵 向传

导
,

两端面为主蒸发面
。

要想 提 高 干 燥速

度
,

只有提高水分纵向传导速度
。

喷蒸处理

就是缓和两端干燥应力
,

使水分纵向传导速

度加快
。

在实际生产中
,

采用周期喷蒸的方

法
,

效果较显著
。

喷蒸处理周期根据原木的

直径与长度而定
,

一般取 24 ~ 4 8小时
。

干燥结束后
,

须进行终了处理
,

以缓和

原木的干燥应力与含水率偏差
。

终了处理的

介质温度 比基准最后阶段温度高 5 ~ 7 ℃ ,

相对湿度与高于终含水率 2 % ~ 4 %的含水

率相平衡
。

4
.

3 干燥质量检验

原木在干燥过程 中所出现的干燥缺陷主

要是端裂
。

反映原木干燥质量 的技术指标初

步定为
:
纵向含水率偏差

,

径 向含 水 率偏

差
,

终含水率
,

端裂
,

干燥应力
。

4
.

3
.

1 纵向含水率偏差 纵向含水 率偏差

检验片的锯制如图 2 所示
。
偏差值取三个检

验片含水率的最大差值
。
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图 2 纵向含水率偏差检验片的据制

4
.

3
.

2 径向含水率偏差 径向含水 率 偏差

用径向分层含水率偏差来表示
,

分层含水率

检验片的锯制如图 3 所示
。

4
.

3
.

3 终含水率 原木的终含率取 纵 向三

个含水率的平均值
。

4
.

3
.

4 端裂程度 见本文干燥应力检 验中

所述
。

4
.

3
.

5 干燥应力 由于原木直径 较 小
,

应

力检验片无法按木材干燥质量检验标准的要

求来锯制
,

无法定量分析原木干燥应力
,

只

能反映有无应力
。

应力检验片的锯制如图 4

所示
。
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图 3 分层含水率检 图 4 应力检验片的

验片的锯制 锯制图

根据木质马赛克
、

坑木和建筑用材对小

径原木干燥质量要求的调研资料来看
,

终含

水率在 10 % ~ 15 %范围内
;
纵向含水率偏差

与径向含水率偏差小 于 8 % , 端裂程度小于

1 0% , 干燥应力不大时
,

干燥质量均可满足

使用要求
。

5
。

1

结束语

小径原木干燥不同于板材的 干燥
,
由

于水分蒸发面小
,
所以决定小径原木干燥的

一 2 8



关键问题是控制蒸发面水分的蒸发速度
,

提

高内部水分纵向传导速度
。

5
.

2 小径原木干燥中
,

树皮是一个 不 可忽

略的水分蒸发面
。

根据水分蒸发途径的分析

实验
,

某些树皮较粗松的树种
,

通过树皮所

蒸发的水分约占全部蒸发量 的 30 % ~ 50 %
。

因此
,

在原木的堆积中
,

请注 意这一点
。

5
.

3 由于干燥工艺过程涉及生产 单 位的实

际生产条件
,

使干燥过程中的部分数据较粗
,

正在进一步完善和深入
。

本文承蒙北京林业大学戴于龙先生指导

帮助
,

特此致谢
。
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