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生材单板挤压脱水的研究

王金林 李春生 冷跃龙
(中国林科院木材工业研究所 北京 10 。。 9 1 )

摘要 经分析计算
,

基本密度为 0
.

3 6 9 c/ m , 的末材
,

在 1 20 %的含水率状态下木材中细胞壁物质
、

水和空 气三者的体积比约为 1 : 1 : 1
,

因此当该木材体积压榨率达到 “ %时
,

木材中的水分 ( 自

由水 ) 几乎将被全部挤出
。

据此
,

使 用表面有沟柑 的几种不 同模板对速 生树种 I
一

69 杨和火炬松的

生材单板进行 了不 同压榨率的挤水试脸
,

结果表明
: I

一

69 杨 2
.

o Zm m 生材单板 用 70 % 的压榨率

挤压后
,

含水率显著降低
,

组 内试件间的含水率差异显著缩 小 ; 火炬松 2
.

3 8m m 和 3
.

3 3 m m 生材

单板
,

压榨率 60 %比 40 % 的挤水 1 大
、

挤后与挤前组 内含水率极差比值小
,

因而达 到 了降低并均

匀生材单板含水率的 目的
。

另外
,

模板不 同也显出 不 同的挤水效果
。
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;
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1 前言

目前
,

我国人工栽培的杨树木材中普遍

存在着颜色较深
、

断面形状不规则的湿心材

(又称红心材
、

黑心材 )
。

湿心材与边材不仅材

性有显著差异
,

而且各个部位的木材含水率

也大不相同
。

经测定 I 一

69 杨湿心材内部含水

率高达 245 %
,

边材边部含水率低至 77 %
。

这

就给杨木胶合板制造带来很大困难
,

据朱立

邦介绍
:

意杨单板干燥时
,

当边材部位的单板

含水率达到 8% ~ 12 %
,

心材部位的单板含

水率一般仍高达 18 % ~ 25 %川
。

由于杨树等

原木不同部位的旋切单板含水率差异悬殊
,

目前生产上使用的单板干燥机难以满足干燥

工艺要求
,

干燥后的单板终含水率依然分布

不均
,

由此引起干燥应力而造成单板翘曲变

形
。

这样的单板在热压胶合时
,

由于局部含水

率过高而发生合板鼓泡
,

由于单板翘曲不平

造成合板叠层
、

离缝以及翘曲变形等缺陷
,

这

是杨木等速生材用于胶合板生产的一大障

碍
。

为了解决杨木生材旋切单板含水率分布

严重不均给胶合板制造带来的困难
,

本研究

采用挤压脱水的方法
,

即采用表面刻有沟槽

的上下模板
,

通过加压挤出单板中的部分水

分
,

使单板含水率趋于一致
,

为单板均匀干燥

创造条件
,

同时由于预先脱去了单板中的部

分水分
,

所以单板干燥时的热能消耗将显著

降低
。
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2 湿单板挤压脱水的依据

木材是由细胞壁物质
、

空气及水分三大

要素所组成的多孔性材料
,

其外形体积由细

胞壁物质及孔隙构成 2[]
。

木材胞腔
、

胞 间隙
、

纹孔腔及纹孔膜上的微孔等永久孔隙的大小

几乎不受木材湿润和干燥状态的影响
,

而细

胞壁上的微毛细管大部分是湿润时形成的暂

时孔隙
,

在干燥后消失 a[]
。

由于木材体积孔隙

度取决于木材的全干密度
,

水在孔隙中所占

体积的比例随含水率增加而增加
,

因此木材

中细胞壁物质
、

水和空气三者之间的体积比

因木材全干密度和含水率不同而异
。

当木材含水率在纤维饱和点以上时木材

孔隙中空气所占体积 比例近似地按下式阁

计算
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式中
:
C

3

一纤维饱和点以上任意含水率的木
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材孔隙中空气所占体积比例 ( % ) ;

iP一木材基本密度 ( g /c m
3

)
;

外一木材细胞壁物质密度
,

为 1
.

50 ( g /

e m
3

) ;

W
F

一纤维饱和点含水率
,

为 2 8( % ) ;

衬
、

一纤维饱和点含水率下结合水的平

均密度
,

为 1
·

1 1 9 [`〕 ( g / c m
,
) ;

W一纤维饱和点以上的含水率 (% ) ;

衍一自由水的密度
;
为 1

.

0( g c/ m
,

)
。

而木材基本密度与全干 密度的换算关

系 5[] 如下
:

1 0 0 0P
几一 ;下云于帐告丁

· · · · · · · · · · · · · · · · · · · · ·

… … ( 2 )
1 0 0 + 2 8 P

。

式中
: 外一木材全干密度 ( g c/ m

,
)

。

若木材全干密度为 0
.

4 09 c/ m
, 、

生材含

水率为 1 20 %
,

根据上述公式 ( l) 计算结果
,

C
3
一 3 4%

。

即生材体积为 cI m
,

时
,

木材空隙

中空气占 0
.

3 4c m
, ,

而木材细胞壁物质和水

的体积合计为 0
.

6 6c m
3 。

由于木材细胞壁物质密度 (除去所有空

隙的木材细胞壁物质的全干密度 )与树种关

系很小
,

一般在 1
.

50 一 1
.

56 9 c/ m
, ,

在生材或

纤维饱和点以上的湿润状态下木材细胞壁物

质的基本密度 p` 。 则为 1
.

0 6 9 / e m
, [ , 〕

。

根据木

然而
,

由于木材材质不均
、

含水率分布差

异悬殊
,

所以仅靠体积压缩
,

单板中的水分是

难以顺利全部排出的
,

且压榨时形成的水压

还会引起单板的破损
,

为了解决水分排出的

障碍
,

需要提供水分移动的条件和排出的场

所
。

为此
,

本试验采用上下一对模板
,

模板表

面开有若干条沟槽
,

形成低压张弛区域
,

靠压

力梯度使单板中被挤压的水分流入沟槽
,

而

快速排除
。

材基本密度 两 ~
绝干材质量 G

*

生材体积 V :

,

同时前 己设

3 试验材料与方法

.3 1 试验材料

试验用 芬兰 3 V K K T 5 5 / 6 5 型液压双 卡

旋切机旋切的 I 一

69 杨和火炬松生材单板
,

单

板厚度为 2
.

0 2
、

2
.

5 5 及 5
.

3 3m m
。

试件制作 在木段旋切的单板带上由近

木芯部位从里向外截取单板若干条
,

再从单

板条上截取尺寸为 1 2 om m x 1 2 o m m 的试件
。

.3 2 试验设备及用具

采用 Q -D 10 o 型试验压机
,

为了选择合

适的模板断面形状和尺寸
,

设计加工了带有

矩型槽
、

V 型槽
、

矩型和 V 型复合槽及不同

沟槽尺寸的五种挤水模板
,

每套模板上下各

一块
,

模板尺寸为 l z orn m x l 2m0 m x 2 5m m
,

沟槽断面形状如图 1 所示
。

定生材体积为 k m
3 ,

且该种木材基本密度由

公式 ( 2) 计算得 0
.

36 9 c/ m
, ,

故绝干材质量 认

一 .0 3 6 9
,

此时木材细胞壁物质的体积 v *
~

决
一

糯
一 .03 4c 耐

,

则木材中水分所占体

积 V 、 = 0
.

3 2e m
, 。

这样
,

木材全干密度为 0
.

4 09 c/ m
, 、

生材

含水率为 120 %的湿润状态下木材细胞壁物

质
、

水和 空气三者的体积比是 0
.

34
: 0

.

32
:

0
.

34
,

即约为 1 : 1 : 1
。

根据上述分析
,

若将生材单板试件体积

定为 1 0 0
,

采用压榨的方法将试件体积压缩

到 6 6 时
,

从试件中压榨出的仅是空气
,

若进

一步将试件体积压缩到 33 时
,

根据理论计算

单板中的自由水几乎全部挤出
。

。

2
。

岌二夕
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图 1 生材单板挤压脱水用棋板断面局部示意图



3
.

3 试验方法

模板分别固定在压机的上下压板上
,

在

上压板的适当位置安装控制单板压榨率的百

分表
。

湿单板放入上
、

下模板之 间
,

手工操作

控制单板压榨率条件下作加压挤水试验
。

湿

单板挤压前后分别检量其质量和 4 点厚度
,

挤水后的单板试件放入烘箱中干燥至全干并

称量其质量
。

其中
, I 一

69 杨单板的厚度为 2
.

o Zm m
,

采用 A
、

B
、

C
、

D 及 E 型 5 种模板
,

单板压榨

率为 70 %
,

分别按单板纤维方向与模板沟槽

相平行 (顺纹 )或垂直 (横纹 )的方式加压挤水

试验
;
火 炬 松 单板 的厚 度 为 2

.

38 m m 和

.3 33 m m
,

采用 A
、

B 及 C 型 3 种模板
,

分别进

行压榨率为 40 %和 60 %的顺纹加 压挤水试

验
。

衰 1 1
一` , 杨 2

.

0 2 . u . 生材单板在压榨率 70 %

条件下肠纹挤压脱水结果

4 结果与讨论

4
.

1 1 一

69 杨生材单板挤水试验

2
.

02 m m l 一 69 杨 生材 单板 在压 榨率

7 0%的条件下
, 5 种模板的顺纹及横纹挤水

量见表 1 和表 2
,

表中挤水量为挤水前后单板

含水率之差
,

挤水率为挤水量与挤前含水率

之 比
.

2
.

o Zm m l 一

69 杨生材单板挤压前后试

件组内含水率范围的变化见图 2
。

由于 I 一

69 杨 的基 本 密 度 为 0
.

3 7 9 /

c
m

3闭
,

根据公式 ( l) 及有关计算
,

含水率在

1 8 0 %和 1 2 0 %的湿润状态下
, I 一

69 杨生材

中木材细胞壁物质
、

水和空气的体积比分别

为 l
:

1
.

5 9
: 0

.

2 8 及 l
: 0

.

9 5
: 0

.

9 1
。

按照理

论分析
,

卜 69 杨生材单板试件体积压缩到

3 5%时单板中的自由水将全部被挤出
,

但是

由于模板表面的沟槽处的单板未受挤压或未

被充分挤压
,

例如用 A 型模板时有占总体积
1 0 %的单板未受挤压

,

用 C 型模板时有相当

总体积 20
.

4 %的单板未被挤压
,

这里就留有

未被挤出的水分
。

另外
,

由于挤出的水分在单

板解压后部分地被吸回
,

因此在本项试验中
,

单板经挤后仍有较高的含水率
,

残 留在单板

中的水分是由吸着水
、

未被挤出的及解压后

试试验验棋板板 含水率 (写 ))) 极差比
...

挤水 t (写 ))) 挤水率率

号号号 形状状状状状状状状状状状状状状状状状状状状状状状状状 (% )))挤挤挤挤前前 挤后后后 单个个 平均均均
]]]]]10 111 A 型型 1 8 1

.

6 000 12 7
。

7000 0
.

5 999 5 3
。

9 000 4 3
。

3 000 2 9
.

6 888

1111110 22222 1 7 5
.

9 222 1 17
。

3 11111 58
。

6 11111 3 3
.

3 222

1111110 33333
.

1 3 8
.

5 888 9 8
。

5 11111 4 0
。

0 77777 2 8
。

9 222

]]]]]10 44444 1 2 6
.

8 777 9 0
。

3 99999 3 6
。

4 88888 2 8
.

7 555

]]]]]10 55555 1 1 6
.

8 111 8 9
。

3 88888 2 7
。

4 33333 2 3
.

4 888

222 0 111 B 型型 1 7 6
。

0 777 10 0
。

7000 0
.

3 666 7 5
。

3 777 4 8
.

0 777 4 2
。

8 111

222 0 22222 1 7 3
.

2 111 10 5
。

366666 6 7
。

8 66666 3 9
。

1 888

222 0 33333 1 2弓
_

只RRR 8 9
。

177777 3 6
。

4 11111 2 9
.

0 000

222 0 4444444444444444444 8 3
。

3 22222 3 1
。

2 88888 2 7
.

2 999222 0 55555 1 1 4
。

6 000 8 2
。

5 33333 2 9
。

4 11111 2 6
.

2 888

1111111 1 1
.

9 4444444444444

333 0 111 C 型型 1 6 8
.

8 111 ]]]12 3
。

8 555 0
.

4 222 4 4
.

9 555 3 6
.

6 333 2 6
。

6 333

333 0 22222 1 6 1
.

6 999 11110 8
。

6 33333 5 3
.

0 66666 3 2
。

8 111

333 0 33333 1 5 8
.

7 222 ]]]以 3
。

766666 4 4
.

9 55555 2 8
。

3 222

333 0 44444 1 3 3
.

3 333 ]]]以 4
。

8 11111 I R 气 99999 1 3
。

8 999

333 0 55555 1 3 2
.

1666 ]]]11 0
。

4 888888888888888 1 6
。

4 000222222222222222 1
。

6 8888888

444 0 111 D 型型 {{{17 7
。

6 222 13 7
。

0 222 0
.

5 111 4 0
。

6 000 3 1
。

2 999 2 2
。

8 666

444 0 22222 〕〕15 8
.

9 000 1 , 几 幼 11111 3 5
.

5 99999 , 宁 月 nnn

444 0 33333 )))15 0
.

8 6666666666666666666 3 2
。

5 333333333333333444 0 44444 」」14 9
.

5 333 1 I R q ,,, 2 6
。

5 77777 2 1
.

5 777

444 0 5555555 14 0
.

8 1111111111111111111 , 1 1滩滩滩 1 7
.

7 77711111111111 2 2
.

9 666666666666666 1 5
。

0 111

11111111111 19
.

6 77777777777

555 0 111 E 型型 〕〕17 7
.

0 666 1 1 9
.

9 111 0
.

4 444 5 7
.

1 444 4 9
.

5 666 3 2
。

2 777

555 0 22222 】】1 7 1 , ,, 1 1 气 , 99999 5 5
。

9 99999 3 2
。

7 000

555 0 33333 11111111111111111111111111111 5 0
.

0 99999 2 9
。

7 111555 044444 11116 8
.

5 777 1 18
。

4 88888 44
.

4 99999 2 9
。

4 333

5550 55555 11115 1
.

1 666 1 0 6
。

6 77777 40
。

0 77777 2 7
。

3 000

1111111114 6
.

8 111 1 0 6
。

7 44444444444

注
:

含水率极差比一
组内试件挤后含水率极差
组内试件挤前含水率极差

农 2 1
一` , 杨 2

.

02 nI 二 生材单板在压榨率 70 %

条件下横纹挤压脱水结果

试戮

号
1 0 1

1 0 2

1 0 3

1 0 4

1 0 5

2 0 1

20 2

20 3

20 4

20 5

30 1

3 0 2

30 3

3 0 4

3 0 5

4 0 1

4 0 2

4 0 3

4 0 4

4 0 5

5 0 1

5 0 2

5 0 3

5 0 4

5 0 5

含水率 (% )

挤前
1 7 1

.

2 8

1 6 6
.

9 0

1 2 3
.

5 8

1 2 0
.

9 6

1 1 5
.

4 9

1 7 0
.

2 2

1 5 5
.

2 1

1 3 9
.

1 7

挤后

1 17
。

20

12 1
.

25

9 9
。

1 3

10 0
。

8 7

9 4
.

4 4

9 9
.

4 5

9 3
.

58

8 3
。

6 2

8 5
.

5 3

8 8
.

2 6

1 2 7
.

8 8

1 2 3
。

9 2

1 2 2
。

6 0

1 0 9
。

6 9

1 0 9
。

8 3

1 4 2
。

8 2

1 3 6
。

7 7

13 0
。

2 7

12 6
。

0 0

1 1 8
。

95

1 10
。

2 6

1 10
。

2 2

1 1 3
。

3 3

1 1 4
.

8 8

11 0
。

3 9

差比
.
挤水量 (% )

单个 }平均
下水率

(% )

5757796122一58”926196一3452235210一7526339612一1371173556
,几内了O曰比Jg曰11

...

.

..

.
几几..........r

60.

nJ30
。

4 8

.l6垫.41...393935丝...201413.17些.16.14..1515些.33.32

0
。

3 0 5 2
。

9 3

。U4559工t
了
.

361
人月O一咋̀二J05913
扁b19914,00640一67

二d内J几j一110
.D30一06731ù6日44501105719128143184325143

匕口
4
八̀夕一n一̀行r月bpJ连
孟,白一丹j弓̀,10乙,几一口̀,曰,ì ,“l一
ù、J工J

…
0

。

5 0 2 1
。

8 5

0
.

6 4 2 2
。

7 8

0
,

17 14 6
.

6 7 ! 4 2
.

9 6 12 9
.

2 2

1 9

8462一059829”88一5583486914一9081009323

注
:

含水率极差 比同表 1
.

吸回的水三部分组成
。

从表 1
、

表 2 和图 2 可以看出
,

生材单板
。

3
·
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图 2 1
一
6 , 杨 .2 02 m m 生材单板用不同模板挤压

前后组内试件含水率范围的变化

经挤压脱水后含水率显著降低
,

初含水率高

的挤水量多
;
同组内单板试件含水率的分布

范围挤后较挤前显著缩小
。

从同组试件的平

均挤水量及挤后与挤前含水率的极差之 比

看
,

B 型和 E 型的挤水效果好
。

在平均挤水量

方面
,

B 型模板的顺纹挤压为 48
.

07 %
,

横纹

挤压为 52
.

93 % ; E 型模 板的顺纹 挤 压 为

49
.

56 %
,

横纹挤压为 42
.

96 %
。

而挤后与挤

前的含水率极差比
,

B 型模板的顺纹挤压为

0
.

3 6 ,

横纹挤压为 0
.

30
; E 型模板的顺纹挤压

为 .0 44
,

横纹挤压为 0
.

1 7
。

然而
,

从试件在模

板内受挤压的体积来说
,

A 型最大
,

B 型和 E

型次之
,

但是 A 型的挤水效果并不如 B 型和

E 型
,

而且因 A 型模板沟槽边部突变
,

易造成

单板局部压溃
。

此外
,

在本试验中顺纹和横纹

挤水效果没有明显的规律性差异
。

.4 2 火炬松生材单板挤水试验

火炬松 2
.

38 和 3
.

3 3m m 生材单板在压

榨率 40 %和 60 %的条件下
,

3 种模板顺纹挤

压的挤水量和单板压缩率见表 3
,

两种厚度

火炬松单板在不同压榨率条件下
,

3 种模板

顺纹挤压单板含水率组内极差变化见图 3
。

图 3 火炬松生材单板顺纹挤压前后

组内含水率极袭的变化

从表 3 和 图 3 可以看出
:

①火炬松生材

单板经 3 种模板挤压脱水后
,

含水率均显著

降低
,

初含水率高的挤水量大
,

挤后较挤前组

内含水率极差显著缩小
。

②相同厚度的单板
,

压榨率 60 %的较 40 %的挤水量大
,

压榨率

6 0 %的挤后与挤前组内含水率极差比值低于

压榨率 40 %的极差 比值
。

③同一种模板在相

同压 榨率条件下
,

单板厚度 3
.

3 3m m 的较

2
.

38 m m 的挤水量大
.

④从反映挤水前后含

水率均匀程度的挤后与挤前含水率极差比值

来看
,

压榨率 60 %的条件下 B 型模板的比值

最小
,

单板厚 2
.

3 8m m 的为 0
.

1 1
,

单板厚度

.3 3 3m m 的为 0
.

29
,

在 3 种模板中挤水效果

最好
。

⑤单板经 3 种模板挤压脱水
,

2
.

3 8m m

单板的厚度压缩率组 内平均值为 2
.

2 %一

.5 4 %
,

.3 33 m m 单板厚度压缩率组内平均值

为 3
.

9% ~ 6
.

4 %
。

5 结论

5
.

1 根据分析计算
,

基本密度为 0
.

3 6 9 c/ m
,

的木材在含水率 120 写时
,

木 材中细 胞壁物

质
、

水分和空气三者的体积比约为 1 : 1 : 1
,



衰3 火炬松生材单板在3 种模板顺纹挤压下的单板压缩率及挤水t

编编号号 模板板 厚度度 挤水压压 试件厚度 (

~
))) 缩率 (%))) 含水率 (%))) 极差比比 挤水量量 挤水率率

形形形状状 (
幻口刃。))) 榨率 (%))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))) (%))) (%))) 初初初初初初初 终终终 挤前前 挤后后后后后

0001 111AAA2
.

3 8884 0002
。

3 2 999
。

3 3 000
.

77773 1 9
。

0222 4 9
。

3 111 0
.

4 444 4 4
。

72223 2
。

666 1

000222 1型型型型2
。

555 42
.

2 888 7
.

2 444 1 13
.

0555 8 9
。

3 2 55555 7
。

3 0002 0
。

6 111

0001333333333 2
。

3 5552
。

2 222 5
。

3 2223 7
。

2 222 6 5
.

33333 2 7
。

9 9991 0
。

111 9

2 111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111 000
0002 2222222 62 000

.

4 0002
。

2 6 444
.

4 1 77784
。

555 9 9 9
.

8555 0
.

3 4445 8
.

4 1 1116
。

111 0

000333333333 2 2
.

3 5552
.

2 2 888
.

9888 1 9
.

333 86 8
.

722222 23
。

2 5 1 111
。

1 777

0003 2 111111111
.

4333 2
。

2 666 7
.

2 0006 1
。

333 5 5 7
。

7888883
.

666 76
。

1 111

0003 2222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222

3 00033333 3
.

3 333 4 0003
。

43 888
。

3 5 000
。

1 0006 5 1
。

9666 14 0
.

2 222 0
。

3 6 1 777
。

3 444 7 7
。

2 000

0004 1111111113
。

3 3 777
.

2 6663
。

3 444 1 1 0
。

666 9 7 7
。

4 777773 3
。

3 4 999 0
.

1888

00042222222223
。

43 999
。

3 333 4
.

6 666 94
.

5 888 8 1
.

1 7 777772
.

8 111 13
.

5 444

000333333333333333333333333333333333333333333333333333333333333333333333333333333333333333 4

666666666 0003
.

4 7773
。

2 222 7
。

3 555 15 5
.

2 999 9 7
。

3 333 0
。

3 000 75
。

9666 4 8
。

222 9

33333333333
。

6333 3
。

3 777 7
。

2 444 1 02
.

666 6 5 9
。

5 888883 7
.

3 3 6 888
。

3 000

33333333333
。

3 9993
。

333 2 4
。

999 78 0
.

3 333 5 7
。

03 22222 2
。

3 222 2 9
。

0333

0005 111 BBB2
.

3 8884 0002
。

4 0002
.

3 4442
.

5 111 185
.

6 0003 1 9
。

6 666 0
。

333 6 5 4
。

444 92 4
。

7555

0005222 型型型型2
.

4222 2
。

3 0004
.

666 78 7
.

7111 74
。

3 55555 13
。

3 666 5 1
。

333 2

000333333333 2 5
.

42 888
.

3 3 999
。

333 96 1
.

86 1 999
.

8 99999 0
。

0 000 0
。

0 000

0006 111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111
00062222222 6 0002

。

2 2 888
.

0888 8
。

1 7 77705
。

9 0005 9
。

1 999 0
。

111146
。

71114 4
。

1 111

0006333333333 2
。

3 4442
.

2 0005
。

6 777 74
。

222 962
。

33333 012
。

8 888 1 7
。

1 999

111111111 000 72
。

555 42
。

3 3 777
。

5 7776 8
。

2 8883 6
。

4 44444 4
.

8444 7
。

0888

0002222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222 7

000 733333 3
.

3 333 4 0003
.

46663
。

3 9992
。

0333 15 4
.

333 6 1 1 0
。

333 9 0
。

6 444 43
。

111 72 8
。

2 666

0008 1111111113
。

63 111
。

5 555 1
。

4666 8 8
。

3 000 76
。

844444 1 1
。

555 42 1
。

9 777

0003 222222222 8
。

4 8883
。

3 5553
。

6 666 76
.

222 6 8 1
。

3 5 1 99999
.

4333 2 0
.

0888

000333333333333333333333333333333333333333333333333333333333333333333333333333333333333333 8

666666666 0003
。

3 4 999
.

3 222 4
。

333 5 1 75
。

6 666 5 7
。

0 000 0
。

2 8 999 0
。

6 666 5 1
.

222 8

33333333333
。

6 1113
.

4 1115
.

4 111 73
。

222 5 84
。

1 9 0 00000
。

222 82 6
。

8555

33333333333
。

43 777
。

3 4 111
.

222 6 6 7
.

3 333 4 8
。

66666 1 98
.

3 7772 7
.

2 888

000111 9CCC2
。

3 4 888 0002
。

3 9992
.

3 666 l
。

2 5 1 777 7
.

2 6 666 1 1
。

9 0 777
.

333 6 5 0
.

6 9992 9
.

3 666

9 000222 型型型型2
.

42 555
。

3 2 999
。

4555 5 1 1
.

8 1115 9
。

8 1 9 77777
。

444 1 9 7
.

2 222

9 000333333333 2
。

4 4442
。

3 5553
。

5 9998 9
.

76 888 9
。

3 777772 0
。

222 42 2
。

7444

111 0111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111
111 02222222 6 0002

。

3 2 111
.

2 4443
。

0333 3 8 1
。

5 444 12 1
.

1 000 0
.

5 11162
。

45553 4
。

0222

333333333 111 02
。

3 1112
.

15 888
。

3 111 13 3
.

83 9 777
.

5 55555 4 0
.

3 3 222 0
.

222 1

111 1 1111111112
.

555 42
.

3 3 777
.

3 7771 08
。

14442 8
。

72 888885
。

3 3 2 555
。

555 4

2222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222222 111 1

33333 111 13
。

3 333 4 0003
.

43 777
。

4333 1
.

1555 8 1 9
.

5 99913 0
.

6 111 0
。

666 5 5 8
。

888 93 1
。

1 111

1113 2 111111111
。

333 53
。

42223
.

888 13 7
。

4666 6 6
。

6 000006
。

8666 9
。

3 444

2 222222222 1113
。

3 4 999
.

2 4 111
。

2 222 2 7
.

222 6 75
。

5 44444 7
。

888 1 9
.

8 777

333333333333333333333333333333333333333333333333333333333333333333333333333333333333333 2 111……………
6 。。3

。

5333 3
.

3 666 4
。

222 8 186
.

666 8 1 01
。

3 999 0
。

3 5 8 777
。

5 4 4 777
。

444 7

33333333333
。

5 1113
。

3 222 5
。

4 9991 06
.

7 777 72
。

3 4 11111 0
。

666 73 2
。

5 555

33333333333
。

53 111
。

2 6 777
.

7000 75
。

222 6 6 0
。

3 5 1 99999
。

333 2 2 0
。

1555

注
:

厚度压缩率一 (挤压前单板厚一挤压并弹性恢复后单板厚/ ) 挤压前单板厚

因此在 “ %以上的压榨率挤压下
,

理论上几 率降低量显著
,

挤后含水率差异小
,

3 种模板

乎可以挤出木材中的全部自由水
。

中挤水效果以 B 型为好
。

5
.

2 1 一

69 杨生材 2
.

02 m m 单板
,

用 5 种模 5
.

4 挤水模板设计时
,

在模板表面加工若干

板在 70 %压榨率条件下挤压后
,

单板含水率 条 V 型和矩型复合槽
,

挤压时板面形成压力

显著降低
,

组内试件含水率分布范围挤后 比 差
,

使木材中的水分由高压流向低压的沟槽
,

挤前显著缩小
,

即挤后单板之间的含水率差 将水迅速排出
,

同时防止因水压引起的单板

异大幅度减少
, 5 种模板中挤水效果以 B 和 破损和沟槽边部引起的压溃

。

E 型为好
。

谢词 本研究承王 志 同高级 工程师
、

刘 龙工程师的

5
.

3 火炬松生材单板使用 3 种模板挤水后
,

指导和 帮助
,

谨致谢忱
.

单板含水率显著降低
,

压榨率 60 %的比 40 %

的挤水量大
、

挤后与挤前组内含水率极差 比 6 参考文献

值小
,

即压榨率 60 %的较之 40 %的单板含水 1 朱立邦
.

愈杨胶合板生产中的几个问题
·

木材工业
,
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5
.
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