木材干燥规程及质量鉴定标准
木材干燥
木材干燥可以被形容为通过烘干过程，使木材改变尺寸的艺术。理想情况是，木材通过干燥，使得含水率变得均衡。因此，更进一步尺寸的变化将被保持到最少。
木材打堆
湿板:
为避免打堆的湿板出现弯曲，并保证在起烘前和烘干时板材每处的空气流通能够平衡，因此：
· 所有的小搁条必须严格保证有统一的尺寸：20mmx20mm。
· 所有的大垫脚必须严格保证有统一的尺寸：40mmx100mm。
· 把大垫脚放于木垛的下方。在摆放前必须确保地面完全平整。 
· 小搁条放置在每层板面上。
· 每条小搁条或大垫脚之间的距离必须是45cm。
· 上下两条小搁条必须在一条直线上。
· 左右两侧最外侧的小搁条与板端的距离应不得多与2cm
· 同一堆板内，需保证板的长度相同。如确实无法做到，则需保证较短板在较长板之上。不得反其道而行之。
· 木垛中的缺口必须封闭起来。以此来保证空气流通时，空气经过的是板而不是缺口。
· 待打堆完成后，必须用铁带将木垛捆紧。[image: image1.jpg]-_an0p
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烘房
装烘房前，必须保证烘房清洁（不得有树皮和尘土），并且所有设备均能正常工作。如果不能正常工作，则首先需要修理。 

1. 风机
检查风机是否转动流畅，确保风机能正反两个方向旋转。
2. 电磁阀
必须在装烘房前检查电磁阀。如果不能正常工作，则需立即更换。
3. 测量设备
在装烘房前，保证所有的测量设备必须读数精确。
4. 通风口
通风口必须检测能否达到要求的开或关的位置。 
装烘房
所有的木垛需装入烘房，以此来尽可能减少空气在板间流通时的阻力。空气必须在板间流通而不是围绕木垛流通。
在堆放进烘房过程中一定要做含水率测点。 
· 测点分布:
在堆放进烘房过程中一定要做含水率测点。测点必须处于板的背面。这样喷水就无法影响到木材湿度的量取。数量要在4个以上，间距一般为30 到 40mm，一般情况下，测点深度为板厚的一半，并且垂直木纤维分布 (见下图) 。要求做含水率试点的板材，板面平整、宽度较大、无节子与开裂。测点不能穿过板材。
烘房内不同位置放置测点： 

· 例如，一个在板垛顶端，一个在中间，另一个则在下层。
· 例如，一个放在烘房中间，另外2个放在两侧。(但是，切记测点不能放在靠近烘房门和风机的板垛的最外层板上。)

· 把测点放在板的湿度最湿，中等和最干的地方。
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· 空气循环：
板间的空气流通必须通畅。因此，必须保证： 

1. 木垛的缺口必须封闭，以此来使空气只能在板间流通。空气只能在板与板间流通，而不是环绕板垛流通。
2. 木垛摆放需在高度和宽度方向上保持紧凑，木垛间不能有空隙。
3. 每堆木垛必须相同，以此来避免空气流通时的阻力。
4. 一个烘房内只能装入厚度相同的板，这样能够避免空气流通时的阻力。
烘干工艺
1. 预热
温度必须控制得当，升温必须循序渐进。有必要保证板的表面和中心的温度不能偏差太大。以此来保证木材内部没有过量的热应力。烘干程序的起烘温度必须平稳上升。
欧洲柞木的预热时间是3小时/cm。(例如: 4.5cm的欧洲柞木板，在温度达到预定值后，在保持该状态4.5x3 小时 = 13.5 小时)。
在预热过程中，保持较高的烘房内空气湿度非常重要。(对于欧洲柞木45mm规格，相对空气湿度= 90% 或者 Ugl = 18 否则会出现过度干燥)。 过度干燥必须避免。因此，在开始阶段，需要喷淋大量的水，使空气相对湿度达到要求。 预热过程需要空气湿度达到相应要求来避免木材外表湿度大大高于中心湿度。
2. 加热
在这个过程中，木材会被完全地加热。在预热过程中，木材的外部得到加热，而现在，木材内部也得到加热。
同时，对于欧洲柞木45mm规格，相对空气湿度= 90% 或者 Ugl = 18 否则会出现过度干燥。
加热过程需要6小时，在这6小时里，温度必须保持一致。
3. 烘干
在纤维饱和度临界点以上的烘干过程：
在纤维饱和度临界点以上的烘干过程中，木材主要含有自由水，并且此时，缩水的情况尚未出现。
该过程必须在低温度，高空气相对湿度的环境下进行。

在纤维饱和度临界点以下的烘干过程：
在纤维饱和度临界点以下的烘干过程中，木材中含的水都在细胞壁内。因此，这样的结果是当木材的含水率降低时，缩水的情况就出现了。
该过程，需要提升温度，降低Ugl。

4. 调温调湿处理

调温调湿处理不仅可以使同一块木板的内，表湿度更加一致，还可以使不同木板的湿度达到近乎统一。湿度不同可能导致木板弯曲，甚至在随后的生产中，可能导致木材开裂。

当烘房内最干燥的样本的湿度低于平均需求湿度2度时，启动调温调湿处理。（比如：第一个探头测得的湿度为8%，但是最终平均湿度为10%时，需要启动调温调湿处理。）
建立一个平衡的均衡湿度，也就是木材最终的湿度。
烘房必须保持平衡处理，一直到最湿的样本（=探头测数）达到最终需求的湿度。（例如：最终需求的湿度是10%，那么平衡处理必须在最湿的样本达到12%以下才能停止。）
5. 冷却处理
烘干末阶段时，木材温度还是很高的。如果不做冷却处理，而把木材直接移出烘房，会导致外界空气在板间流通。在这样的环境下，板面细裂就会产生。
因此，首先需要停止加热，保持烘房内的环境，并打开风扇，这样，木材会缓慢冷却。当烘房内外温差在30°C以内时，烘房的门可以打开，风扇也可以停止运转。
木材干燥质量鉴定标准
窑干是利用人为控制干燥介质的参数，在保证质量的前提下加速排除木材中的水分。
1
干燥的目的：
1.1防止木材变形和开裂。
1.2提高木材的力学强度，改善木材的物理性能（如导电、导热等）。
1.3预防木材腐朽、变质。
1.4减轻木材的重量，对合理利用木材，节约木材有重要意义。

2
为避免不合理的干燥基准，不负责任的盲目操作，确保操作人员和单位的责任心，
维护双方利益，干燥质量以具体指标来衡量：
2.1平均含水率：

指随即抽取板材中的5到9块（来自材堆中的不同位置，上、中、下），每块板中间锯下两个试片，确定其各自的含水率，取试片含水率的算术平均值，代表该批干板的平均终含水率。计算公式如下：
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---------木材平均终含水率（%）
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W

---------各试片含水率（%）

       N  ---------试片数量含水率测定项数

       本单位要求干材出窑时的平均含水率值为9%。
2.2干燥均匀度：

     指木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（%）。

2.3锯材厚度上含水率偏差△
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：根据国家二级标准，厚度在2cm以下，△
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允许偏差范围2.0%，2.1cm—4.0cm为3.0%，4.1cm—6.0cm为4.0%，6.1cm—9.0cm为5.0%。
2.4应力：

      应力偏差Y (%) ≤3%
      计算方法：Y= (S-S1) *100/2L
S, S1------应力试片锯解前及含水率平衡后的齿宽。

        L  --------齿的长度。
       详见图：

表（一）含水率及应力质量指标

	干燥质量等级
	锯材平均

最终含水

率（%）
	木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（%）
	锯材厚度上的含水率偏差△
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（%）
	应力偏差 Y (%)
	平衡热湿处理

	
	
	
	锯材厚度（mm）
	
	

	
	
	
	20以下
	21-40
	41-60
	61-90
	
	

	一级
	6

7

8
	± 2.5
	1.5
	2.0
	3.0
	4.0
	不超过2
	必须有

	
	
	－1.5
	
	
	
	
	
	

	
	
	± 2.5
	
	
	
	
	
	

	
	
	± 3.0
	
	
	
	
	
	

	二级
	6
7
8
10
	± 2.5
± 3.0
± 3.5
± 4.0
	2.0
	3.0
	4.0
	5.0
	不超过3
	必须有

	三级
	8
10
12
15
	± 3.5
± 4.0
± 5.0
± 5.0
	2.5
	3.5
	5.0
	6.0
	不超过5
	按技术要求

	四级
	20
	＋2.5
－4.0
	不检查
	不检查
	不要求


2.5可见干燥缺陷包括：开裂（内裂、外裂）、弯曲、翘曲、皱缩、炭化和变色等。
2.6质量指标由下表第二款（国家二级标准衡量）。

详见图表：

表（二）可见干燥缺陷质量指标

	干燥质量等级
	弯曲（%）
	干裂
	皱缩
	炭化
	木材表面严重变色

	
	针叶树材
	阔叶树材
	内裂
	纵裂（%）
	
	
	

	
	顺

弯
	横

弯
	翘

曲
	顺

弯
	横

弯
	翘

曲
	
	针叶材
	阔叶材
	
	
	

	一级
	0.2
	0.3
	1
	0.3
	0.4
	2
	不允许
	2
	5
	不允许
	不允许
	按技术要求

	二级
	0.3
	0.4
	2
	0.4
	0.5
	4
	不允许
	5
	10
	不允许
	不允许
	按技术要求

	三级
	0.4
	0
	5
	0.5
	1
	6
	不允许
	10
	20
	不允许
	不允许
	按技术要求


以上指标的指定均根据国家锯材干燥质量二级标准，适用于家具、建筑门窗、车辆船舶、农业

机械、文体用品等生产。
 3原木锯解质量鉴定：
 3.1加工方锯解前，先向被加工方了解所需板材厚度规格，力求锯解板块与要求相箱，不允许出现同一规格内不同板，厚度不一的现象，厚度允许误差±1mm。
3.2板面厚度均匀，严禁出现梭子形、波浪形、楔形等质量问题。
3.3锯解时应根据具体实际进行操作，当原木不通直时，应平行弯曲方向进行锯解；原木有腐朽、节子时，应避开此缺陷，以提高木材利用率。
每个部门的湿度检验标准

	
	出烘房时木板的湿度
	总厂发给机械组的湿度
	冲板前木板的湿度
	到木工组木板的湿度
	油漆前木板的湿度
	出货前木板的湿度

	柞木, 榆木, 杂木
	%
	%
	%
	%
	%
	%

	1.5cm-2.0cm
	8
	10
	11.5
	11.5
	12
	12.5

	2.5cm-3.5cm
	8
	11
	11.5
	11.5
	12
	12.5

	4.0cm-5.5cm (用于拼板)
	10
	11
	11.5
	11.5
	12
	12.5

	4.0cm-4.5cm (不用于拼板)
	10
	14
	14
	14
	14.5
	15

	5.0cm-5.5cm
	12
	14
	14
	14
	14.5
	15

	桦木,松木,衫木
	%
	%
	%
	%
	%
	%

	1.5cm-2.0cm
	7
	9
	10.5
	10.5
	11.5
	12.5

	2.5cm-3.5cm
	7
	9
	10.5
	10.5
	11.5
	12.5

	4.0cm-5.5cm
	8
	10
	11.5
	11.5
	12.5
	13.5

	旧木头
	%
	%
	%
	%
	%
	%

	拼板用
	10
	11
	11.5
	11.5
	12
	12.5

	1.7cm-3.5cm (不用于拼板)
	11
	11.5
	11.5
	12
	12
	12.5

	4.0cm-5.5cm
	13
	13.5
	13.5
	14
	14.5
	15


_1268313833.unknown

_1268313873.unknown

_1268315468.unknown

_1268313793.unknown

