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人造板的透气性研究

密西西比林产品研究所研究了一种侧定人造板 大
。

这是由于蒸汽的影响及使用大片刨花使透气性

透气性的方法
。

透气性是气体和蒸汽在人造板板坯 降低的缘故
。

研究结果还表明
,

随着热压时间的延

中移动难易的量度
,

在热压过程中强烈的影响着传 长
,

温度对木材的塑化影响和压板压力互相作用
,

热和传质
。

了解了透气性如何随温度和压板压力的 使板坯的透气性迅速大幅度下降
,

使蒸汽密闭于板

变化而变化之后
,

可以使热压周期缩短
,

内应力降 坯之中
,

增大了分层的可能性
。

随着研究的继续开

低
,

产品质量提高
。

. ·

对大片刨花板的研究表明
,

压 展
,

有可能确定热压周期的最佳卸压时间
,

确定各

板压力在 95 一 450 sP i之间
、

温度在 70
。
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F之间 种树脂固含量和碎料类型的影响
。

时
,

含水率和刨花大小在热压初期对透气性影响最 l( 11
一
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