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阔叶树材新干燥法的试验研究
*

_ _

一荷木的热压法干燥

余德新 范毯仔

(中南林学院 ) (福建林学院 )

摘要 本文论述了荷木 ( S。从 m a 翎 P er b )a 板材 (厚 25 m m ) 热压干燥的试验研究
。

研究结果 表

明
,

采用热压干燥法可大大缩短阔叶树材的干燥时间 , 若板材的锯剖方法 合理
,

干 燥缺 陷 (如

内裂 ) 可显著降低 , 热板的压力对板材的厚度收缩有很大的影响
。

从整休考虑
,

热压干燥较佳 工

艺为干燥温度 160 ℃
,

压力 0
.

7N / m m Z 。

热压干燥法尤其适合于小规模手工艺木制品厂 和 雕 刻 木

制品厂
。

关锄词 热压干燥 ; 荷木 , 干燥缺陷

一
、

前 言

目前我国通常采用气干或窑干法干燥成

材
,

干燥时间较长
。

多年来
,

国外许多学者

努力开发新的成材干燥法 以缩短干燥周期
。

采用高温干燥
,

虽可缩短干燥周期
,

但容易

产生翘曲
、

开裂等干燥缺陷
。

热压干燥法被认

为是成材
,

特别是 阔叶树材快速干燥的一种

有发展 潜力的方法
。 2 5 m m 厚的板材采 用热

压干燥法
,

仅需 1一 2小时
。

S o h i m id t采用热压法 干燥欧洲山毛桦成

材
,

从初含水率 80 %干燥至终含水率 7 %
,

干燥温度 1 70 ℃
,

时间仅需 1一 2小时
,

若无侵

填体
,

厚板亦无干燥缺陷
〔 ”

。

H i t tm e i e r
等

·

在热板温度为 1 70 ℃条件下干燥 9 种不 同 树

种的阔叶树材至终含水率 6 %
,

板材厚度为

1 2一 2 5 , n m ,

干燥时 J,dJ为 2 5一 2 0 o m i n 。

大密

度树种的心材开裂和蜂窝裂 较 为 严 重
仁“ ’ ,

C h诊 n
采用热压法干燥 2 5m m 厚的核桃木

,

发

现有蜂窝裂缺 陷
。

若交替采用气干和热压法

干燥
,

可大大降低 蜂 窝 裂
〔 3 ’ 。

S i m P 3 0 n
发

本文于 1 99 0年 5月 3日收到
。

.

本研 究得到福建省科委的资助
。

现
,

若湿材预干燥至含水率2 5% 后 再 采 用

热压法干燥
,

成材的蜂窝裂
、

表面开裂和皱

缩等干燥缺陷明显降低
〔 弓’ , 他还发 现 原 木

下锯法
,

即径切板或弦切板对热压法千燥缺

陷有影响
〔 “ ’ 。

有关利用热压干燥法来干燥单板
,

国内

已有报道
〔 “ ’ ,

但对板材的干燥
,

报 道 为 数

不多
。

本文就热压法干燥厚 度 为 25 m m 的荷

木板材的可行性进行讨论
。

二
、

材料及试验方 法

1
.

干燥试件的制备

直径约 3 0 c m的荷木原木段锯解成如 图 1

所示的板材
。

板材经裁截并刨光 成长 4 0 0 m
、
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图 1 年轮与成材板面所成的角度
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宽1 5一2 0 c m
、

厚度约2 5m m 的试件
,

试件的

两端涂以油漆
。

干燥前装在塑料袋内
。

2
.

试验方法
.

本试验在实验室的单层压机上进行
,

主

要研究热板温度
、

压力及年轮与成材板面所

成的角度对干燥时间
、

干燥缺陷
、

厚度收缩

等的影响
。

干燥时试件的两 面放有 6 目的金

属垫网
。

试验设计采用正交试验方法
。

因子和水

平如表 ]
.

所示
。

示
。

显然
,

压力低
,

板芯温度上 升 至 10 0℃

和板芯温度达到压板温度所需的 时 间 就 长

些
。

在不同干燥温度和热板压力下
,

弦切板

板芯温度的变化如图 3所示
。

从图中看出
,

热

板温度对板芯温度变化的影响比压力的影响

要显著
。

测试结果还表明
,

年轮与板材表面

的角度对板材内温度的变化没有影响
。

表 1 试验因子和水平

温度 A (℃ )
单位压力

「

B

( N / m m Z
)

年轮与板面角度

明创神乌

12 0

1 6 0

2 0 0

3 5

.

7

.

4

0

2 2

4 5

乒淤一川
在干燥期 间

,

每 隔 10 m in 用 68 一 A 型

半导体点温度计测定 试件板芯的温度
,

并测

定板的厚度和重量
。 _

所有试件干燥至终含水

率约 10 %
。

最后
,

评定试件外观缺陷
,

如皱

缩
、

表面开裂和蜂窝裂等
。

干澡时间之扮 l h )

图 3 不同温度和压力下弦切板板芯温度的变化

三
、

结果与讨论

1
.

干燥试件板芯温度的变化

成材干燥时
,

干燥温度对成材内部温度

变化有很大影响
,

继而影响板内水分的蒸发

及成材干燥的速率
。

至于热压干燥法单位压

力对板芯温度的变化也有明显影响
,

如图 2所

2
.

板材干燥速率和厚度收缩

正交试验方案和结果如表 2 所示
。

各因

子对板材干燥速率和厚度 收缩的影响如图 4

所示
。

方差分析如表 3 和表 4 所示
。

试验结果表明
,

温度对干燥速率有很大
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表 2 试验方案和结果

试试脸方案案 试验结果果

温温度 压力 翅库
e ZZZ 厚度收 干燥时时

AAA B 七七 缩 (肠 ) {司 (分 )))

’

试验结果还表明
,
年轮与板材表面所成

的角度对板材的干燥速率影响微小
。

热板干燥时的压力
、

热板温度以及年轮

与板材表面所成的角度对厚度收 缩 都 有 影

响 ` 压力的影响极为显著 (见 图 5 )
,
热板
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图 5 压力对板材厚度收缩的影响

温度的影响次之
。

厚度收缩随着年轮与板材
-

表面所成的角度的增大而减小
;
但当角度增

·

至 2 2
.

5
。 ,

若继续增大
,

厚度收缩随之增大
,

这与 iS m P s o n 的研究的结果有 所 不 同
〔 。 ’ 。

弦切板与径切板在同样条件下的干燥速

率差异很小
。

而弦切板的厚度收缩比径切板

大得多 (见表 5 )
。

方差名称】离差平方和…自由度 均方 均方比 显著性
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表 4 厚皮收编方差分析表

方
巍

称
{瘾伞方

和
}
一

而间
`

命 }

8 1
_

52

二 表 5 弦切板与径切板厚度收缩的比较

0 8 弦 切 板

压力 (N / m n i Z
)

厚度 收缩

0
.

3 5

1生
_

9

0
.

7 1
.

4
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.

3 5 0
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7 !
.
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4 9
.

7 1 1
.
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温度

压力
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.

1 5

1 4
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2 5
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8 3
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.
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1 0 7

7 1 3

1
.

4 1

0
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6 7

6 0

1 0
.

5 9

2
`

1 0 {
二

的影响
,

板材干燥至终含水率所 需 的 时 间

随着温度的升高而缩短
;
热板施于板材上的

压力对缩短干燥时间稍有影响
,

但比温度的

影响要 小得多
。

注 : 干燥温度为 160 ℃
。

3
.

板材干燥缺陷

板材
,

特别是阔叶树材 的板材无论采用

气干或窑干都易发生弯曲
、

翘曲变形
。

速生

小径材由于两板面的纵 向收缩不一
,

发生弯
·

曲和翘 曲变形更为严重
〔 7 ’ 。

采用热压 法 干

燥 由于受压力的约束
,

弯曲和翘曲变形大为

降低
,

.

干燥后的板材表面平坦
。

用热压法干燥 2 5m m 厚的荷木板材 至 终
含水率 (约 10 % )

,

然后横截成两段
,

评定

` .

2 ]
.

一

20̀Qú



板材内裂缺陷
。

宏观评定结果表明
,

内裂的

数 目随着年轮与板面 所 成 角 度 (见 图 1 )

的增大而增大
,

但都不会影响板材的最终用

途
。

弦切板与径切板相 比
,

弦切板的内裂十

分严重
,

径切板儿乎未发生 内裂
,

其主要原

因是热压板所施加的压力方向与板材中的内
·

张应力方 向相反
,

因而起到抑制的作用
。

试验结果还表明
,

热板所施加于板材的

压力对板材的 内裂也有影响
,

内裂的数量随

着压力的增大而减小
。

但厚度收缩也因之增

大
,

网痕也深
。

热压干燥板材的环状破坏随着年轮与板

材板面所成角度的增大而减 小
。

但 从 整 体
`

来看
,

热压法干燥荷木
,

其环状破坏是微小
,

的
。

板材皱缩缺陷仍有存在
,

但无皱缩缺陷
:的板材占一半 以上

。

缺陷
。

4
.

热压法干燥板材所产生的缺陷不影响
’

板材的最终用途和使用
。

.

5
。

综合考虑热压法干燥板材的质量及厚

度压缩率
,

以采用干燥温度 16 。℃
、

单 位 压

力 O
.

7 N / m m
“
为宜

。

6
.

热压法干燥特别适合于手工艺制品和
-

木雕等小批量特需用材的干燥
。

八
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四
、

结 论

从荷木的热压干燥试验结果可得出如下

初步结论
:

1
.

采用热压法干燥 2 5 m m 厚的荷木板材

可使干燥时间缩短至 1一 2小时
。

2
.

热压法干燥板材
,

板材的厚度 收缩随

着热板施于板材压力的增大而增大
。

温度对

板材的厚度收缩也有影响
,

但没有压力的影

响 那样显著
。

3
.

板材的内裂随着板材年轮与板材板面

所成角度的增大而增大
;
而环状 破 坏 缺 陷

却随着年轮与板材板面所成角度 的 增 大 而

减小
。

热压法
·

干燥径切板可完全消除其内裂
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碳水化合物作添加剂制木质刨花板的研究

糖的作用机理 H

.

秦特夫 陆耳封闲

(中国林科院木材工业研究 所 )

摘要 本研究通过对以糖蜜为助粘剂制造的木质刨花板中木材糖基组成和糖蜜中游离单糖在热压

条件下的转化情况和含量变化的研究
,

解释了糖在木质刨花板中产生胶合作用 的 方 式
。

结 果 表

明
,

在热压过程中木材表面化学活性增加
,

部分纤维素和半纤维素水解
。

这些水解单糖与糖蜜中

的游离单糖均能转化成糠醛
,

与活化了的木素发生键合作用
,

生成树脂类化合物
,

.

从而达到胶合

的目的
。

经红外光谱测定
,

在热压后
,

刨花表面化学基团发生变化
,

亲水性轻基官能团减 少
,

憎

水性拨基官能团增加
,

说明了糖蜜压制的刨花板具有良好耐水性的原因
。

这一结论为开发人造板

的
“
无胶

”
技术提供依据

。
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卜

月明 苦

在研制
“
无胶

”
人造板时

,

由于不使用

合成树脂或各种高分子化 合物
,

所以选择运

用 的化学助剂受到普遍关注
。

其中碳水化合

物特别是糖在制板过程中所起的胶粘作用有

着重要的意义
。

了解糖在
“
无胶

”
刨花板 中

本文于 1 99。年 8月了日收到
。

本研究为中国林科院科技发展基金项 目
。

的胶合方式
,

有助于
“
无胶

”
胶合机理 的认

识
,

深化
“
无胶

”
胶合的渔论

。

近年来
,

美

国
、

加拿大和 日本等国的研究人员对此 已作

了大量的工作
,

并取得了多项专利
。
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