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一

南林旋风燃烧法木材

千燥设备在我厂的使用

周贵祥
` 卜 “

(镇江市制材广 )

我厂是一个以锯材加工为主的木材加工

企业
,

9] 89 年开发了拼木地板产品
。

为保证

拼木地板的质量
,

其最终含水率应控制在乡

一 13
.

写
。

于是在同年投资 1 3
.

2万元 万其中设

备投资 8
.

4万元
,

土建费用 4
.

名万元 ) 兴建了

一座南京林业大学和漂阳平陵林机厂研制的

旋风燃烧法 1 0 0 0型并联式木材干燥窑
,

利用

本厂木制品生产中产生的刨花
、

木屑
、

边皮

等加工剩余物为燃料 干燥木材
。

两年来
,

使

用效果 良好
,

体现了该设备 投 资 少
、

上 马

快
,

木材千燥周期短
、

质量好
、 .

成本低等优

点
。

但由于本厂客观条件所限或企业管理方

面等人为原因
,

也曾遇到过一 些具体间题
。

现将两年来使用情况简介如下
, ,

供同行在建

设和使用同类设备时参考
。

夏禁
.

图 1 粥烧装置配置与烟气流程
1

.

振动料斗
, 2

.

鼓风机
,

.3 旋风燃烧炉
, 4

.

旋风分离

器
,

乓
.

除尘室
, 6

.

调湿箱
, 7

.

引风机
,

8
.

干燥窑

一
、

设备配置与烟气流程
飞

干燥设备分燃烧装置利干燥 窑 两 大部

分
。

燃烧装置由振动料斗
、

鼓风机
、

旋风燃

烧炉
、 一

除尘室 ` 调湿箱和引风机组成 (见图

1)
。

细碎木料沿振动料斗 l下落
,

`

通过鼓风

机 2 送入旋风燃烧炉 3 ,

沿 圆形炉壁切向旋

转
,

在 炉中呈悬浮状态
,

一

可与空 气充 分 接

触
,

完全燃烧
,

产生的高温烟气经除尘室 5与

调湿箱 6 被弓}
`

风机 7送入干燥窑 8 。

干燥窑为端风机型
,

轴流风机可正反 回

转
,

造成气流可逆循环 (通常 4 小时换向一

次 )
。

`

调湿后的烟气由端墙上的管道送入窑

内
,

通过下弯的管道流入沉降坑
,

经坑中的

水层进一步过滤除尘和增湿后
,

`

再循环流经

待 干燥的木材堆
,

木材中蒸发出来的水蒸汽

由容体端墙上的排气管排出
。

.

一
_

每个千燥窑内材堆尺寸为 6 x 1
.

8 x 2 m ,

以 2
.

s m m厚的整边板计
,

每窑的实积材积为

10 m
“ ,

每窑有一台 轴 流 风 机
,

l冲轮 直 径

1
.

4 m ,

电机功率 7
.

S K w
,

叶轮转速 5 5 o r P m
,

风量 4 0 0 0 o m “
/ h

r ,

两 窑总功率 2 0
.

3 K w 。

.

二
、

干燥工艺与运行操作

、

我厂干燥木材的树种多为水曲柳
、

柞木

和松木
,

采用的干燥基准和平均干燥
.

周期见

下表
。

’

几点说明
:

.

1
.

由于本厂远离木材产地
,

有些木材到

厂途中已经不同程度地 自然干燥
,

初含水率

为 25 一60 %不等
。

2
.

上述基准是烟气介质温度连续升高
,

收稿 日期
: 1。引 ` 12

.

2 0
.
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注
. 1

.

进行干燥的各树种木材均指 2
.

I c而厚的板材
; 2

.

干燥周期不包括闷窑时间
。

相对湿度连续降低的千燥基准
,

符合窑内介

质温度
、

湿度及木材本身温度
、

含水率变化

的实际规律
。 二「燥工艺简明

,

也便于操作人

员操作控制
。

3
.

在干燥过程中
,

为保证木 材 干 燥 质

量
,

采取了双窑交错停炉闷窑的操作法
,

闷

窑期间风机停转
,

排气道关闭
,

故可作为中

间调湿处理
,

保证难干木材的干燥质量
。

4
.

当千燥过程接近终含水率要求时
,

干

燥阶段结束 6 此时将燃烧炉停火
,

而风机继

续运转
’

2 小时
,

风机停转后关闭排气道石再

闷窑 8 小时作为终了处理阶段
。

5
.

由子一套燃烧装置同时供 两 间 干 燥

窑
,

为避免供热负荷集中
,

两间窑的装窑
、

烘

干
、

出窑工序
·

相互错开作业
。

一套燃烧装置

对单窑木材干燥工艺曲线的控制比较容易掌

握
,

同时控制两窑比较困难
。

如 果 两 窑 树

种
、

材质不同
,

则更无法实行
“ 同步

”
操作

控制
。

因此
,

必须安排好窑千生产计划和严

格按各窑千燥曲线控制窑千过程
。

三
、

千燥质蚤实泌结果分析

根据国家标准 C B 6 491 一56 《锯 材 干 燥

质量》 按木材的不 同用途将千燥质量分为四

个等级
。

本厂按家具行业用材的要求
,

来用

二级质量标淮
,

于 1 9 9 1年 4一 5月间
,

先后对

水曲柳
、

柞木
、

松木各三窑次
,

每窑按各项

待测数据各选取 4 块检验板进行分析测 定
,

尽量使所测数据对该窑次的干燥质量具有代

表性
,

检测结果如下
:

’
一

`

1
.

经窑干的各树种板材的平
·

均 含 水 率

V\
: = 8

.

3 5一 1 3
.

d% ,

2
.

干燥后材堆内不 同部位木材的最终含

水率与平均含水率的允许偏 差 (干 燥 均 匀

度 ) 6 < 3
.

46 % ;

3
.

千燥材厚度上的含水率偏差 (含水率

梯度 ) △W
。
< 2

.

37 % ;

4
.

千燥材内应力按标准锯取的齿状应力

试验片测定
。

测得的结果是水曲 柳 内应 力

y ( 3
.

2 3%
,

柞木 < 2
.

7 4%
,

松木 ( 1 , 8 6 % ;

5
.

干燥后板材弯度变化和纵向干裂数据

未测
。

但据观察
,

除板堆上层因压重不够
,

有时有少数板材翘曲外
,

基本上均在允许范
.

围之内
。

在为客户千燥加工的业务中
,

未有

客户反映有此方面间题
。

千燥后的松木无 开裂现象
;
柞木无大的

。

内裂
,

但有轻微表裂和内裂 ; 水曲柳较柞木

略好
。

6
.

干燥材板面因受烟尘污染变黑
,

尽管

在后期加工时经刨光能恢复木材原有的天然

纹理和色泽
,

但毕竟是一个不足之处
,

今后

拟改为炉气间接加热
。 _

综上所述
,

用这种干燥设备干燥后的板

材
,

其干燥质量符合 G B 6 4 9 1一 56 锯材 干 燥

质量标准中对二级材的要求
。

.

由于企业管理的欠缺
,

操作上的失误等

原因
,

实际窑千过程与规定的千燥工艺曲线

不合
,

干燥周期延长和部分干燥质量指标达

不到标准的现象也时有发生
。

企业整体管理

素质有待提高
。 .

四 、 成本核算和经济效益分析

按双窑装载待干板材 20 实积立方米
,

平

均干燥周期 7天计算
,

其干燥成本为
:

1
.

燃料费
:

我厂平均干燥 I lsn 板材 约 消

耗木材废料 13 8 k g
,

每 k g木废料平均按人 民



币三分计算
,

每双窑的燃料费用为饥 03 元 /

k g x 1 3 s k g / m
“ x Z o m

“ 二 5 2
.

8元
。

2
.

电费
:

双窑平均每一干燥 周 期 耗 电

王57 4度
,

本厂动力用电每度电 费
.

约 0
.

2 55 元

(包括供电局核收的各种附加费用 )
, “

干燥

所需电 费 为 0
.

25 5元 / 度 X 1 5 7 4度 “ 4 0 .1 37

元
。

3
。

设备折旧费
: 干燥窑及燃烧设备总投

资 13
.

2万元
,

,

按15 年使用期
,

每年 44 个双窑

周期 (考虑每年 1 个月维修保养时间 ) 计
,

则每一双窑周期的设备折旧费为 1 3 2 0 0 0 +
卜

* 4 4二 2 0 0元
。

. . .

,

4
.

直接生产工人工资
:

干 燥 工 5名
,

平

均每人每月工资 1 50 元
,

每一双窑干燥 周 期

的工资为 1 5 0 只 5 、 4 二 1 87
.

5元
。 、

·

,

每一双窑窑干周期的直接生产成本总计

为 5 2
.

5十 理0 1
.

3 7 + 2 0 0 + 1 8 7
.

5 “ 8 7 1
、
6 7元

,

合每
.

1
`

立方水板材的直接干燥库本为87 1
.

67

元 , 20 m
“ = 4 3

.

5 8元
。

.

, ’

从上述核算的干燥成本 看
,

属 中 等 水

平
,

其主要原 因是
:

1
,

·

由于工艺操作目前还不很熟练
,

’

企业

管理水平也不高等原因
,

我厂 目前实际平均

午燥周期较长
,

末能充分发挥设备应有的干

燥效能
,

致使燃料消耗和电耗偏大
。

2
。

我厂贮木场地狭小
,

对初含水 率高的

木材不能先用气干预干
,

因而延长了干燥周

期
,

加大了生产成本
。

3
。

电费和各种附加费增幅较大
,

每度 电

费达 0
.

2 5 5元
。

4
.

根据本厂产量所选的窑体
,

木材装载

量小
,

,

每单窑仅有 1 0 m
“ ,
使木材干燥成本较

大
。

作为比较
,

如建造南林 1 0 0 0一 Z B型并联

式干燥窑
,

单窑装载 量 为 20 m “ ,

但投…资仅
1 5

.

5万元
,

这样设备折旧
、

工人工资等费用

都会相应降低
。
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对设备布置和窑内腐蚀等

问题的探讨

1 ;

山于本厂场地面积 的限制
,

干燥 窑和

燃烧设备的布局配置呈
“
门

”
形 (如图 2 )

,

图 2 千燥窑和燃烧装置的平面布里图
1

.

振动料斗
, 2

.

鼓风机
, 3

.

旋风燃烧炉
,

4
.

旋风分离

器
, 5

.

除尘室
, G

.

调湿箱
, 7

.

引风机
, 8

.

干燥窑
, 。

.

沉降坑
. 10

.

轴流风机
,

L l
.

控制电框
,

飞2
.

工作台
一 二 戮

、
一

、

: 川
.

:
`

、

布置虽很紧凑
,

,

但调控操作这域狭小
、

.

设备

及仪表维修保养不便
。

2
。

在实际生产中
,

机械进料的料斗对刨

花
、

木屑等细屑燃料 的重量和几何形状有一

定要求
。

加工拼木地板产生的木屑废料颗粒

大
、

重度大
,

能顺利下料
,

而家具生产中的

刨花容易
“
架桥

” 。

3
.

操作室与加料
、

调控
、

检 测 合 在 一

起
,

夏季室温高达 38 ℃ 以上
,

操 作 环 境 恶

劣
。

应另辟操作室
,

内置温
、

湿度控制仪
、

水分测定装置等
,
并有大面积玻璃窗

,

使操

作工能全方位监视燃烧装置各部运转情况
,

且 可方便地通向各调控点
。

这样 可有效地改

善操作人员的工作环境
。

4
.

本广原木或成材加工 中常 有 大 块 树

皮
、

腐朽材需要处理
。

为此
,

我们将燃烧炉

炉门扩大为 400 火 3 00 m m ,

可以徒手或 用 铁

锹将大块废木料送入炉内
。

同时 在 线 炉 底

c7 市高度处加一层妒蓖
,

炉蓖下有小型鼓风

机鼓风助
.

燃
,

将大块树皮
、

腐木 块 充 分 燃

烧
,

效果较好
。

但炉门加大后
,

当木屑废料

在炉内切向旋转时
,

会有部分木屑被阻滞积



聚在炉门
“

港口
” 内燃烧

,

容易烧坏炉门
。

可在炉门右侧
’

加接一突出 s c m
、

略呈圆弧 状

的挡风板
,

凸面迎向风向
,

可避免木屑又在

挡风板内侧积聚
。

5
.

腐蚀问题
。

在木材燃烧过程中有机酸

随之挥发
。

酸呈蒸汽状态时对干燥室危害不

大
,

但当它们在 窑壁
、

钢铁部件和地面上冷

凝后
,

冷 凝水的 P环值在 2
.

5一 3
.

8范 围 间
,

就会 起较大的腐蚀作用
。

设备运行两年来
,

风机叶片因严重腐蚀均已更换
。

因此
,

除了

注意 窑内各部位的温度不低于酸蒸汽冷凝的

露点
,

使酸蒸汽不冷凝外
,

仍应采取相应的

防腐蚀措施
,

如涂刷防腐蚀涂料
。

在涂刷防

腐蚀涂料前
,

最好先涂一层氧化锌底层作防

潮层
,

效果更好
。

六
、

结 语

经过两年多 的使诩
,

笔者认为南林旋风

燃烧法木材干燥设备具有下列优点
:

1
.

投资少
、

上马快
。

对于经济实力不大

的小型木材加工广
,

也易于承建
。

2
.

设备紧凑
,

占地面积小
。

对贮运面积

普遍较小的城市木材加工企业尤为适用
。

3
.

千燥成本与现今同等规模的其它类型

干燃设备相比不算高
,

且仍有较大的潜力
。

4
.

设备简单
,

操作维修较方便
。

工人经

过技术培训后
,

一般都能掌握该设备的操作

要领
。

5
·

用本厂的加工剩伞物作燃料
,

节约矿

物燃料
,

.

减少了对环境的污染
,

也节省了投

资和成本
。

6
.

最重要的是干燥周期短
,

`

干燥质量完

全达到国家规定的标准
,

满足了工厂生产的

需要
。

7
.

根据我厂使用二年多来的情况
,

设备

在某些方面尚需继续改进
,

如燃烧炉的进料

漏斗和炉门结构
,

以利各种形状和大小的废

料的燃烧
;
窑体内壁及钢铁部件应有相应的

防腐蚀措施
。

(责任编 排 衷 东
.

岩 )
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二
、

采用纤维分离器进一步精选

,

纤维分离器的结构是卧式圆筒
,

内有一滚筒
,

滚筒外壁上装有可随之旋转的橡胶丁尺耙
,

它与下

部半口形筛网间有一定过盈 (见图 2 )
。

原岸4入 口
纤维山 口

瓜娜,

山山山

徽毛子

图 2 纤维分离器

一

当其旋转时
,

一方面带动麻屑绕滚筒作圆周运

动
,

同时也产生轴向移动
,

使麻屑从筛孔中漏出
,

再通过螺旋输送机排出
。

纤维在翻滚过程中悬浮起

来
,

被从上方的风口吸走
。

丁尺耙与筛网间的过盈

对纤维及麻屑产生挤压
、

牵拉
、

梳理作用
,

从而使

麻屑被强制分离出来
。

这台设备的改造主要有两个

方面
: 1

.

增加了吸绒
; 2

.

改变了筛网尺寸
,

其主要

技术性能如下
:

筛孔尺寸 4 K s 3价m

滚筒外径 二 欠了00 m m

滚筒长度 5 9 4 0 m m

滚筒转速 6 0
.

7 2 ,
s了

。
i r Pm

功率 4 K w

螺旋运输机直径 价3 7 0 m m

螺旋运输机长度 6 8 60 m m

!漂旋运输机转速 7 9r .mP
螺旋运输机功率 1

.

S K w

通过上述两级分离
,

可以除去 90 % 以上的麻纤

维
,

基本上满足了亚麻屑碎料板厂生产的需要
。

一

(责任编辑 袁东岩 )


