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内容概要

　　本书是高等院校木材科学与工程专业规划教材之一。
本书共十四章节，内容包括绪论、原料、基本单元加工、干燥、半成品加工和贮存、成型和预压、热
压、后期加工与处理、无机胶黏剂人造板等。
本书给供相关学者参考阅读。
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章节摘录

版权页：   插图：   第4章干燥 本章介绍了单板、纤维和刨花三种基本单元的干燥机理及高效节能的供
热方式，阐述了各种不同的干燥工艺方式和所用的相关设备。
围绕着降低能耗、降低成本、降低污染的目标，书中评价了能源的热转化体系以及单板、纤维和刨花
三种基本单元的干燥过程及其控制，为干燥过程的节能减排提供了有力保障。
本章的重点是木材干燥机理，核心是水分在温度、压力作用下以不同形态在木材单元中移动的状态过
程，尤其重要的是含水率及含水率梯度两个因素对干燥工艺、质量及成本的影响。
 在人造板生产过程中，从胶合板旋切用的原木到中密度纤维板和刨花板用于制备纤维、刨花的原料，
对初始含水率都有基本要求，通常为50％以上。
这是保证加工单元的质量和延长切削刀具寿命的需要。
但是，在胶合板、中密度纤维板和刨花板的后续生产工序中，都要求加工单元的含水率控制在一个比
较低的范围内，比如，涂胶前干单板的含水率希望在10％左右，拌胶前刨花的含水率通常控制在2％
～3％。
当然，加工单元所要求的含水率与材种、胶种和工艺方法有着密切的关系。
比如，酚醛树脂胶合板干单板含水率在5％～15％内均可良好胶合，而脲醛树脂胶合板对干单板含水率
则限于8％～l2％；对中密度纤维板来说，采用先干燥后施胶工艺，干纤维含水率取2％～4％，若采用
先施胶后干燥工艺，干纤维含水率取8％～12％，若采用粉状胶黏剂或异氰酸酯胶黏剂，则干燥后加工
单元的含水率均可适当放宽。
 毫无疑问，为了满足工艺上的基本要求，保证产品质量符合标准，在人造板生产中，干燥工序非常重
要。
在传统的胶合板、中密度纤维板和刨花板生产工艺流程中，加工单元的干燥一般必不可少，但是，在
无机胶黏剂人造板（如石膏刨花板和水泥刨花板）生产过程中，由于工艺的特殊性，通常可以省略干
燥工序。
 4.1 干燥原理与供热 4.1.1干燥原理 （1）水分的移动 尽管单板、纤维和刨花的形态有很大的差别，但
其干燥原理是相同的。
木材中的水分通常以三种形式存在：①存在于大毛细管内（细胞腔内）的水分称为自由水；②存在于
微毛细管内（细胞壁内）的水分称为吸着水；③少数与木材分子化学结合的水分，称为化合水。
用物理的方法不能将化合水与木材分离，化合水的分离不在本章讨论的范围之内。
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