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硬杂小径木材千燥技术初探
黄月端

二

曹兰兴 李世成
_

一 ·

(北京林业大学 )

摘要
’

我国森林资源中小径材的蓄积量 占有相当大的比重
,

其中以硬杂树种数量最多
。

小径材具

有带髓心
、

弯曲度大
、

节疤多等自然生长特征及干燥易裂开等问题
,

给干燥技术和后续加工增添

了很大难度
。

通过对柞木
、

桦木等树种小径材的实验室及工业试验
,

认为
:

硬杂小径材在干燥过

程中不宜采用高温介质处理
,

以采用较缓和的水分蒸发强度和中
、

低温介质为宜
,

应保持锯材厚

度方向较平稳的温度梯度
。 _

关键词 小径材 ; 干燥技术

隆地区雾灵 山
。

表 1

地产卜沙一
l
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我国森林资源中小径木材的蓄积量占有

相 当大的 比率
,

据有关资料侧算达 粉 亿 卒
:

方米左右
,

其 中尤以硬杂树种数量为多
.

。

在

抚育及伺伐等作业中
,

都可获得大量的小径

木材 ` 例如
,

河北省兴隆地区每年可获小径

木材量达 5。 ,

00 0立方米左右
。

己往这些小径

材均未被有效利用
,

其中除部分较直较长材

作为房屋椽材以及刨切木片外
,

大都仅作为

薪炭材或被废弃
。

因此开发利用小径材具有

重要的技术和经济意义
,

·

是当务之急
。

木材干燥技术是 木 材 加 土 利 用 的 基

础
` ’

·

’ 〕 。

小径材具有径级小
,

带 髓
·

心
、

心

边材含水率差异大
、

弯曲
、

节疤多
、 ,

干燥困

难
、

易开裂等一系列问题
,

给加工及利用带

来了困难
。

研究小径材的干燥特性及其工艺

技术
,

可为小径材的合理利用创造条件
。

树 种
初含水率

(肠 )

试材记录

试 材 特 征

> 6 0

径 级
(
e m )

8一 10

10一 12

序( e m

4 0一 6 0

4 0一 6 0 里; 雾灵山

。

> 60
8一 1 0

1 0一 1 2

4 0一 1 0 0

4 0一 6 0

,

;g
大兴安岭
雾灵山

> 8 0 8一 12 4 0一 6 0 信 阳

一
、

试材观测

1
.

试材采集

从 1 9 8 7年至 1 9 9 。年
,

先 后 从 东 北
、

河

北
、

河南等地采集了柞木 ( Q ue cr u : m o n g 。 -

.

j `e a
)

、

桦木 ( B
e t o l a s P夕

.

)
、

枫香 ( L f -

召。 `d a o b a r
f

o r m o s a n a ) 小径材
,

按树种分

类堆存
,

记录如表 1 。

试验地点在河北省兴

收稿日期
: 1 9 g x

.

5
.

2 2

2
.

自然干燥
`

为观察不同堆存场所及其材料的状态变

化
,

.

对每种材料采取 了截断头
、

封端头
、

带

皮
、

部分去皮以及锯材等形式进行了对比试

验 (表 2了
。

从表 2 中的三种树种硬杂小径材在自然

干燥条件下的试验记录说明
:

( 1 ) 硬杂小径材带皮堆存时
,

在室内

与室外的大气条件下 { 材料状况变化的差异

不大
,

但水分蒸发速度缓慢
,

( 2 ) 部分去皮后的硬杂小径材
,

在皇

外大气条件下
,

水分蒸发速度较快
,

但表面
.

有微裂发生
;

( 3 ) 硬杂小径材易产生端裂
,

特别是

在室外通风条件好
、

风速较大时
,

端裂扩展

迅速且严重
,



表2 柞木
、

桦木
、

枫香自解千燥缺陷记录

1
·

}堆存卜
3天 ! 堆存

5一 7天
}

树 ! }-丁下万
一 , 丁

,

厂 , 一下一丁一尸一甲 , l 、 。 _

滩存材种 }室内 { 室外 } 室内 } 室 外 l
一

诊 汪

种 1 隋药一蔽犷 l藻井二画一冶芬尸亩
一 1, 二二下, ; 了一 l

{ 卜不̀ l ,“ . 卜̀` ! , 而 卜刃`】 内门 { 二识 l , 乏 l

} J裂 } 裂 }裂 ! 裂 !裂 } 裂 , 裂 ! 端 I

带带 皮皮

:::
000 000 00000 000

草草草草草
部部分去皮皮皮 00000 00000 00000 个 宁宁

锯锯 材材材 00000 +++++ O
.....

000

新新 截 断断断 口口口 十十十十十十

封封 端 头头头 00000 00000000000

桦桦桦带 皮皮

:::
000 000 00000 000 +++

+.
,,

木木木 部分去皮皮皮 00000 00000 OOOOOOOOOOO

锯锯锯 材材材 00000 十十十 00000

几
丫丫

新新新 截 端端端 00000 00000000000

封封封 端 头头头 000000000000000

枫枫枫带
`

皮皮

:::
00000 00000 000 十十

只只香香香 部分去皮皮皮 00000 00000 000 十十十十十

锯锯锯 材材材 00000 干干干 OOOOO

工工工
新新新 截 断断断 00000 +++++++++++++++
封封封 端 头头头 QQQQQ OOOOOOOOO

几
丁丁

说明
:

( l ) 表中

符号表示
:

O一不变

一一微变

+ 一发展

+ 十一严重

( 2 ) 大约

十天后开始

稳定

( 3 ) 部分

去皮材末加

工端头

表 3 硬杂小径材千燥缺陷程度

谧谧谧度度 试试 试件件 试件尺寸寸 干燥燥 缺 陷 程 度度

(((((((((((℃ ))) 件件 含水水 (
e m ))) 时间间间

洲洲习洲洲洲 数数 率率率率率率率率率率率 ( h
r

.

)))))))))))))))))))))))))
(((((((((嗬 ))) 长度度宽度度厚度度度

}}}

…末期期 截面面初初初初初初初初初初朋朋朋朋

柞柞柞 1 0000 333 7 4
.

222 2 000 888 222
`

5 888 444 333 333

木木木 9 000 555 6 555 2 000 888 222 6 111 444 333 3
,,

111110 000 333 7 4
.

222 2 000 aaa 444 19 666 555 444 444

99999 000 555 6 555 2 000 777 444 18 555 555 444 444

88888000 555 5 555 2 000 888 444 2 5 555 333 222 3 :::

桦桦桦 10 000 555 6 666 2 000 888 222 5 ;
lll
3一 444 急急 3

,,

术术术 9 000 555 6 333 2 000 888 222 5 888 333 333 222

111110 000 333 6666 2 000 777 444 1 8 888 444 444 333

99999 000 555 6 333 2 000 lll 444 1 8 444 444 444 333

88888000 555 5 777 2 000 888 444 2 4 555 333 222 222

机机机 10 000 333 8 000 2 000 888 222 5 222 444 333 333

香香香 9 000 555 7 333 2 OOO 888 222 5 666 444 333 333

11111 0 000 888 7 888 2 000 了了 444 1 9 222 555 444 333

99999 000 333 7 333 2 000 777 444 1 9 666 555 333 333

77777 000 555 7 000 2 000 888 444 2 3 444 333 222 222

尚少见
。

.

在本试验中
,

由于百度试验法要求

试材是弦切板
,

尺寸为 2 0 0 x 1 0 0 x 2 0 m m
,

小
·

径材难以做出符合标准的试材
。

因此
,

即采
.

取了模拟百度试验的方法
,

观察与测试小径

材在干燥过程中的干燥初期缺陷
、

干燥末期

缺陷及截面变形现象
,

了解其干燥缺陷的发

生与发展规律
、

研究它的干燥特性 (表 3 )
。

从小径材的干燥缺陷程度来看
,

在干燥

过程中应当注意以下几方面的问题
:

( 1 ) 对弯曲度大的小径材
,

可按其生

长特征和使用要求锯截成短料
,

这样
,

不但可

增加千燥室的装载量
,

也有利于锯材加工 ;

( 2 ) 截断后的小径材应及时采取预防

端裂的处理措施 ,

( 3 ) 小径锯材千燥前
,

最好能采取一

些处理措施
,

如蒸煮处理
,

以降低锯材的内

含物含量
,

魂通水分移动
“
渠道

” ,

软化髓

心及其周围部分的材质 ,

( 4 ) 小径材宜采用较缓和的水分蒸发

强度进行干燥
,

特别是在干燥前期
,

以采用

中
、

低温度为宜
。

控制木材表层与中心层之

间的温度差在 2 ℃以内
。

( 5 ) 影响小径锯材干燥时间的主要因

素是锯材厚度
。

对于厚度较大的 硬 杂 小 径

锯材
,

在干燥过程中必须及时地采取调湿处

理措施
,

否则易产生湿心现象
。

可采取半波

式的基准结构
。

柞木小径材的干燥曲线见图 1
。

( 4 ) 对于锯剖截断后的硬杂小径材
,

应及时采取端头处理措施
,

一

最简易的方法可

用稀泥封头
,

但锯剖时刀具易磨损
。

时闷 (衍
·

)

二
、

干燥基准的研究

成材干燥技术 已有较成熟的 理 论 及 经

验
,

但对硬杂小径材的干燥技术资料国内外

图 1 柞木千燥曲线
1

.

带皮原木含水率曲线
; 2

.

正六边形木料含水率

曲线
; 3

.

超短料含水率曲线

·

2 2
·



表 座为柞木与枫香小径材干燥记录
。

表 4 千澡悄况记录

含水率梯度
:

在干燥到 1 89 小时时 抽 样

检查含水率梯度
,

其分布状况为
:

层 号

带带皮短材材 l 555 12一 1444 32 444

ddd = 8 0 m mmmmmmmmm

...

正六边形形 l 555 尽O一 、 222 3 0 000 端裂最大深度
·

为为
ddd = 8 0 m mmmmmmmmm 2

.

s c yn
,

除节处处
外外外外外外

,

轻微微

超超短料
`̀

3 QQQ 8一 1000 9斗斗 平面有轻微翘曲
...

ddd 二 8 0 m mmmmmmmmmmm

带带皮短材材 ! 555 互2一 1444 J 3 222 端裂最大深度为为
ddd 二 8 0 m mmmmmmmmm 3

.

3一 3
.

s c叮叮

正正六边形形 l 555 1 0一 1 222 3 1000 端裂聂大深度为为
ddd 二 8 0 m mmmmmmmmm 2

.

8一 3
.

了c 记
,

除除

节节节节节节处外有轻微表裂裂

超超短料料 3 000 8一 LOOO 9 000 平面有轻微翘曲曲
ddd 二 8 0 m mmmmmmmmmmm

含水率 (肠 )

二{二…立{
二

一

}二
3

.

3

}乓
·

,
! 了

·

4
} “

·

。
} 竺

·

二
-

干燥质量检查表明
:

木材终含水率及其

均匀度
、

干燥缺陷程度
,

均符合干燥质量要

求
,

合格率在 90 %以上
。

三
、

干燥实践

河北省雾灵山自然保护区 1 9 8 9年新建了

一 座以木材加工剩余物为燃料的热风型强制

循环木材干燥窑 “ ’ 。

1
.

干燥窑的主要性能

( 1 ) 装载量
: 2 3m s

(据材 ) ,
。

( 2
一

) 介质速度
:
材堆出 口 处 为 0 .8 一

1
.

l m /
s ;

( 3 ) 密封性能
:
新型结构的对扇盖 口

门 ;

( 4 ) 测温仪表
:
压力式温度计

。

2
.

干燥质量

自该 干燥窑建成后
,
先后对柞木

、

桦木

小径材进行了干燥生产
,

取得了满 意 的 效

果
。

以 1 99 0年 3月 7 日干燥桦木为何
: 厚度

3
.

sc m
、

装载量为 i 7
.

2 m 3 (毛 边板 )
,

初含

水率为 47 %
,

终含水率为 3
.

8%
,

干 燥 时间

为 26 0小时
。

图 2为干燥曲线
。

4

结束干 燥 后 32 小:时
,

按 G B 6夕91 一 86 锯

材干燥质量标准抽查 50 块样板
,

·

有轻微的纵

曲
、

横曲及翘曲
,

但不影响加工利用 , 未发现

有新的端裂
、

表裂 , 无内裂
、

无炭化现象
,

颜色正常
。

“
·

”
’

终含水率均匀度
:
终含水率为 5一 8 %

,

比预期的 1 。士 3 %要低
, 飞

干燥时向可适当缩

短
。

时间 ( h r

图 2 桦木千澡曲线图 (厚度东 sc m )

四
、

·

几点看法

1
.

硬杂小径材在干燥过程中
,

易产生表

裂
、

端裂及变形等缺
i

陷
,

不宜采用高温介质

处理
。

在千燥时应采用较缓和的水分蒸发强

度
,

以中
、

低温介质为宜
,

保持材
日

料厚度方

向上的较平缓的温度梯度
。

2
.

对于弯曲度较大的硬杂小径材
,

以短

料干燥较宜
。

短料千燥前应采取相应的处理

措施
,

以降低木材内含物的含量
,

减少干燥

缺陷
、 ’

缩短干燥时间
。

3
.

根据加工产品的用途与要求
,

硬杂小

径材可以来取带皮
、

部分去皮原木及锯材等

形式的干燥方法
,

`

但原木干燥时
,

干燥基准

结构应与锯材有所不同
。

4
,

对于硬杂小径材在干燥过程中的干燥

应力及发展变化规律
、

干燥缺陷及预防措施

等问题
,

尚需进一步深入探讨
。

(责任编样 哀东岩 )
`



参

南京林学院主编

考 文

19 8 1

出版社
。

何定华
、

献

木材 千燥
,

中三国 林 业

况
。

戴于龙
、

百度试验

黄月瑞
,

黄月瑞公 19 84
,

木材 干燥基 准 编 法—
,

北京林业大学学报
,

( 1)
.

1 98 8
,

热风型强制循环千燥室的工 艺

家具通讯
,

( 12 )
.

、J、月护八J4
厂
.

、r.、

滕通滚
.

1 9 8 3
,

国外木材干燥技术概 特点与使用
,

、 .沪、 .J`互2广̀了曳

A p r im a r y
`

s t u dy
.

o n t h e d r y in g o f s m a l l h a r d w o o d t im b e r

H u a n g Y u e r 仕1 C a o L a n x i n g L i S h i e h e n g

( B e i j i
n 名 F o r e s t r y U

n i v e r s i t y )

A b s t r a e t I n C h i石 a , t h e r e 主5 e o n “ i d e r a b l e P r o P o r t i o n u f f , , r o s t s f r o m w h i e h o n l y

s m a l l “ m b e ` 15 a v a j l a b l e
, m o s ,

_

o f ` h e m a l e h a r d w o o d s . 、

W i` I, P “ h ,

〔多
r g e r

c r o o k
,

k n o t a n d o t h e r g r o w t h “ a t u r e , t h e t i m b e r 15 s u b j
e e t t o e r a e k a n d d i f f i -

e u l t t o b e d .l i e d
, t h i s f a e t b r i n g s P r o b l e m t o d r y i n g P r o e e s s a s w e l l a s f o l l o w -

I n g P r o c e s s e s .

B a s e d o n t h e e x P e r i m e n t s a n d i n d u s t r i a l
一

t e s t s o n O a k ,
b i r e h

a n d s o m e o t h e r s P e e i e s , i t 15 f o u n d t h a t h i g h m e d i u m t色m P e r at u r e t r e a t m e n t

1 5 n o t s u i t a b l e f o r t h e s m a l l h a r d w o o d d r y i n g
.

T h e t i m b e r m a y b e P r o P e r l y

t r e a t e d u n d e r l o w e r i n t e n s i t y
一

o f w a t e r v a P o r i s a t i o n w i t h m i d d l e o r
、

l o w m e d i u m

t e m P e r a t u r e a n d t h e v a r i a n c e o f t e m P e r a t u r e i n t h e d i r e e t i o n o f t h i c k n e s s o f

t i m b e r s h o u l d b e k e P t s t a b l e .
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激光三角测量传感技术

光学的或激光的传感器已广泛应用于制
、

效在于它可以在加工件表面上以高达每分钟

材厂用以测量原木或板材的尺寸
。

现已装备 1 0 0 0英尺以上的速度精确地测量
。

、

起几百个这种应用光 电扫描的非接触系统
,

该装置不受周围光线二产品温度
、

相对

其应用范围从比较简单的产品按尺寸检验分 反射率或其它表面条件的影响
,

可 以很容易

类到比较复杂的原木外形和尺寸 (直径
、

长 地应用于高速的木材加工工业
,

如单板
、

胶

度
、

削度
、

扭 曲等 ) 的测定
、

定
、

中心
、

横断 合板工业
。

节疤
、

裂缝
、

夹皮或凹陷以及含

面轮廓描绘
、

优化锯剖或裁边作业
。 一

水率的变化等因素对测量精度几 乎没 有 影

光电传感系统与其它系统相比优点之一 响
。

.
’

是对锯材的出材率
、

设备生产能力和经济效 制材工业应用此项技术出材率有明显提

益有重大影响
。

成功的原因首先在于选材系 高
。

根据不向的原木尺寸
,

按锯路中心偏差

统可同时测量物体
,

并把测得的实际尺寸精 0
.

b04 英寸计
,

出材率可提高 1一 3%
。

确地显示 出来
。

不哀东岩 译 自美国林产品学会简报
,

高速固定点激光三 角测量传感技术的功 v ol s
.

N o .

3)

·

2 4
·


