
単板乾燥に関する試験 ( 1 ) 

横循環式乾燥機における送風方式

単板送り方式，熱効率について
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最近の単板乾燥機が，戦前から一部使用されていた熱板式乾燥機と異なる点は，空気1J~熱方式で‘1らって

乾燥機全体を十分に保温L.，機内の加熱空気を強制l的に循環していることと，単板の送り機構が著しく改

蓄されたことである。したがって，これらの乾燥機においては適切な送風方式や単板送り方式を採用する

こと，熱効率を高めることなどが重要な問題となってし、る。

さきに当場林@2 号館に設備した単板乾燥機は，これらの点を究明するために特殊な設計がなされてい

るが，この乾燥機を使用し，次のような事項について試験をおこなったので‘結果をとりまとめて報告する。

1. 循環万向における乾燥むらの発生と送風方式のこれにおよばす影響

2. 単板の送り方式が異なった場合の乾燥速さおよび単板狂レの差央A

3. 空t伝l時および乾燥時の蒸気消費量と熱効率

試験をおこなうにあたり終始御指導を賜わった小倉本・H部長，平井加工科長，寺沢乾燥研究室長に心か

ら謝意を去する。なお，木試験?こ供した単板はすべて力n工研究室に依頼して切削してL 、ただいたもので，

，1 1 本J1J日工研究室長に深謝する

E 乾燥機の構造

ヱj\:機は Fig.1 ìこ示すごとく 4 例のセクシヨンよりなリ，各セクシヨンの上部に送風機，力nf，!\機をおき，

m板の送り1:íréù と直角に1J1\熱空気を循環さす横llfi環式乾燥機 (Crcss circulation type dryer) でドイツ

Schilde 社の RolJer dcyer と類似した構造で、あるQ その主要寸法を示すと

全長 27' (8.23m) 加熱部長 20' (6. 10m) 

全lþ 12' (3.66m) 有効 IIJ 7' 6" (2.29m) 

高さ 6' く1.83m) 

単板の送り装置は上下板をローラーの問にはさんで送る"ローラー式けと金制の聞にはさんで送る "金網

式"を各 1 段設備している。"ローラー送り"のピッチは 10" ， ローラー径は 4"で，上段ローラーは中

央部を切断してローラーのたわみによる送りの不円滑を防し、でし、る。金網は 1 本菱型鎖織で網目のピッチ

3/4ぺ 20" :おきに 23/8" の受けローラーがある。送り速度の変速は PIV 無段差E速機により，変速比は

1 : 20 で 0_20ft/min の範囲で調節できる。

使用している送風機は No.3 ダブルサクシヨン式リミットロードファン， 1JQ熱機は3/4"ガス管に鉄フイ

ンをまし、たエロフインユニットヒーター 7列で，これらは第1 ，第 2 セクシヨンでは単板送り込み口からみて

左側に送風機，右側に加熱機，第 8 ，第 4 セクシヨンではその反対で，送風機は 2 台を 1 組にしてそれぞれ前

(1) (2) 木材部木材加工科乾燥研究室員
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Fan motor 

Circulating fan 

Veneer feeding roller 

Veneer feeding net 

Net sustaining roller 

1)送風機用モーター

2) 送風機

ヌ〉単板送りローラー

4) 単板送り金網

5) 金網受けローラー

6) 乾湿球温度計 Psychrometer 

7) 力[刷機 Hmter 

8) 単板送り用モーター Drive motor 

9) 無段変速機 Variable-speed transemission 

10) 1JI 気孔 Vent stack (outlet) 

11) 吸気孔 Vent stack (inlet) 

マケ主〉

乾燥機の椛造図

Structurεof test veneer dryer 

Fig.l 
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後の 10 H'モーターで駆動している。したがって，機内の送風万li~は乾燥機の前後部で‘逆になっている。

この場介力11熱空気は Schi1de 型乾燥機と liiJ 様常に1)1板の匝iに沿って移動しているが3 本機ではさらに特

殊な送1!Ii\)J式として， 111仮 ìC.IÚiする(i[lJに多数の小孔をもった町公\MÍ ( Fig.2) をいれて， 111仮の上下l国カ a

Fi日 .2 I叩気持、i Air blowing box 

ら 1JII熱空気を吹きつけ』たり，上jfiîから吹きつけ， -，ご山ーから蚊いこむことができる地造になってL 、る。 ，~Mifui装

171 としてはf;j'}lセクシヨンに 1" ガス官に小孔をあけーたスティーミングパイプをつけー，各セクシヨンの上部

?とは送風機の吸込側にl政';((-fL，吹 ;1\ ß1IJに jJl: 5<1 -fLがある。これら1JIl熱部分全体をかこっている位体の精進は

ロックウール 2" 厚ボード入鉄製保1昆板を使川し，床面の基礎にはガスガラ， ロックウールをわ、うて地1M

への熱伝導を少なくしてし、る。立会，ヒ各七クシヨンの風上側出面Iこは水銀L 型寒暖~I を(Ri}1]した乾湿球温度

，;卜をつけてし、る。

ここで当乾燥機が試験位置として既存の乾燥機と特に異なっている点をあげれば

i) ローラーの 1，"1]に配気箱をいれ，$板への風のあてかたをかえることができる。

ii) l)i板の送り万式としてローラー送りと金網送りを併設している。

iii) ローラーの引11 承{';flに保持台をつけて任意のローラーをもちゐげたまま在日川できるo

iv) 各セクシヨンごとに Stearn trpa をつけ，それぞれセクシヨン別に凝縮水を測定できるなどである。

E 送風方式と乾燥むら

日1板の:ぷ而!と平行方 li'Jに 1m熱空気を送って乾燥する場合，風上ß!Uほど早く乾燥して送風方向で合水率む

らを生ずることは尖験室的にはすでに知られている九このような合水率むらが吃燥機において生ずる

とすれば，乾燥のおくれた部分が乾燥するまで乾燥時!日1を延長L なければなっナμ、し，単仮の仕上り程度

にも好ましくない影響を与えると思われる。そこでこの合水率むらの発生状態を検汁するために，まず送

風方向におけーる氾!支，風速をあらかじめ?土治、ってその分布を求め，つづいて単板を実際に乾燥して乾燥経過

rþの合水率分布を求めた。次にこのような乾燥むらを防止する一つの万法と L てローラーのfl\n乙配気箱を

入れて単板への1J日熱空気の与え方をかえ，そのときの含水率分市を求めて，その効果を検討した。なお，

ここでは乾燥機の各セクシヨン位置を示すとき，単板送り込み側より第 1~第 4 セクシヨン CS，~S<) と

してし、るO

(1)温度・風速分布

a. 誌験方法
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Fig.3 i温度以IJ定位置

Method and position for measurement of air temperature 

IfilUt'の社llj}ζft i'H2 セクシヨン，ローラ-;，;sりのド1 '火 !'~i~に剣コンスタンタン熱12対を Fig.3 の ι とくとり

つけ単板を述統的に送って乾燥してし、る状態で;おく二なった。 l~板の I [liカ‘らの距離はできるだげ小さいこと

がその部分の乾似:状態をffi'ìJllJする|ーにのぞまししが，あまり小さいときは正確な似持がむずかしし測定

伯が非常に変動するので 5cm ときめた。風速の出IJ~立は熱紘風速~il2) を川\.. ~，測定位置は温度とまったく

同織で風速~I の ['1 金総却を台l亡とりつけローラー l ーをすべらせて允こなった( Fig.4 )。これは乾燥中の測

-""‘・. 1 

彩、原

なわ

Fig.4 風速計白金総都のおき方

Equi]Jment and position for measurement of air velocity 

定が困難なため常温で単板を乾燥機全体に送りこみ，送りを停止した状態でJlIJ:ζ した。

b. 試験結果

試験の結果は Fig.5 のとおりで~)る。温度分布についてみれば，風仁側が最も高心風方向でしだし、に

温度が低下し，最大温度差は約 200C でふる。このような温度低下は循環方式から当然の結果左思われ，

木材乾燥宝での傾向 3) とよく一致している。風速は 2~4 mjsec で温度と反対に風下側ほど大きくなって

L 、る。基Iä霊的な実験の結采によればり，ここで‘求められたように風速が 2 mjsec 以上で、あれば乾燥速度に

それほど犬きな影響を与えないが，温度が 130 CCから 1150C に低下すれば乾燥速!支はかなり小さくなる

ことが知られている。このことから当乾燥機では送風万向において乾燥速広が異なり，風下側ほど乾燥が
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Distribution of air temperature and air velocity in circulating direction 

(transverse dirεdion) 

おくれることが抑測される。

(2) 乾燥経過中における含水率の分布

a. 試験万法

供試単板はブナ材〈秋田営林局矢島営林署ー管内産〉のロータリー単仮で厚さ 1即日， 11J3.3n (100 cm) ， 長

さ 3.1 尺(90cmλ 辺村吉[5のみを選んだ。試験条件以， 0全部のセクシヨンを送風し，乾鋭I!与問は3.3 分， 4

分， 5 分 (T" T 2, 1'3), ii) 後部 2 セクシヨンのみを送風し乾燥rf#!1\1は 5 分(1'，)， iii)配気箱をローラー

の!品!;口、れ3 全部の七クシヨンを送風し， 上面から吹きつけ下両より吸う。乾煉時間 3.3 分， 1. 分， 5 分

(T" T" T 7) , iv)同LV，，"(fff'iをいれ，全部のセクシヨンを送風しp 両面より吹きつけ』る。乾燥時[，"r]は iii) と

同じ(1'" T" T ,o)o 使mした配気*flは， iii)で、は単板の i二側は孔径 7.5mjm， ピッチ lSmjm， 下側は

孔径 3.5mjm， ピッチ 13mjmo iv) では単板の上下とも孔径 7.5mjm， ピッチ lSmjm のもので，

iii) の場合下側の|汲込fl!日に孔径の小さいものを使用したのは，単板のつまるのを危ぶんだためである。乾

燥温度は各セクシヨンとも 120-130oC，ダンパーは全聞とし単板を2枚ずつならべて送り，乾燥した単板

Fig.6 合水$測定位置

口弓

ROLLER 

Cutting of test pieces for measurement of mョisture content 
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はFig.6 のごとく切りとって全乾μ、で合水平を三!とめ， h;J じ位!と(について 101女を平均した。なお，供誌lJ:i似

の初JtJJ合*;_4'~は約 87% (75-98%) で、ある。

b. 誠験車!~f.~

;J;験した条l'ドを Table 1 にまとめ，それらの品切:を Fig.7-10 に示しているQ

Table 1. 4iZ倣条件(送風方式の試験〕

Drying conditions (Tests of air supplying method) 

i試験務号 送風七クシヨ 送風方式 iffit w: 送り速度 乾燥11寺!."，J
ン Tepmperature 

Feeding Drying 
Air 

No.of Circulating S3 S" 
spεed time 

supplying 

Tests section method 。C I 鮏 υC υC !t/mi托 押un

'1'1 SI-S, 1ロ板に平行 126 126 133 122 6 3.3 

T2 ノノ
Parallel to 

129 132 136 122 5 4.0 

'1', /ノ The veneer 131 132 139 126 4 5.0 

1.'.; S,,-S. surface 133 121 4 :., .0 

B上下I||o百百、吹きつけーT5 S[-S4 吸いこみ 124 126 130 124 6 3.3 

T , // 
w from 

124 123 131 124 5 4.0 
SuUpCpKeEr d side and 

'1'7 // from 123 128 130 121 4 5.5 
under side 

'1', SI~S4 上下面l次つけ 127 134 133 122 6 3.3 

'1', // Blown from 5 4.0 

'1'10 // both sides 4 5.0 

30 CIRCULATIN& 5ECTION 5 ，、 54
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Distribution of final moisture content (II) 
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Fig.7 は正常な状態で全部のセクシヨンを送風したときの結果で、あるが3 いずれも単仮の中央部の合水

率が高く，左右対称の 111 型の分布となっている。また位置に上る合水，tぺ差は乾:即時 !IIHが短くて平均合水

ï.y，;が商いときほど大きし平均合水;苧が!氏〈なるにつれて小さくなっている。 Fig.8 は乾燥機の後部のみ

を送風したときの結果で，風下即日JこL 、く iこつれて合71く本が-抗しく布くなっているO 次rこ Fig.9 はローラ

ーの 1，'日に配気:rf'i'0どいれ単仮の上而から力11熱空気をふきつけ，下回から吸いこんだ場合の結果であるが，こ

れを Fig.7 と比較すると同一乾燥時間後め平均合水平はほぼ同じで，合7J<I年分布も類似、しており， 1リ]ら

かな差貝AはみとめられなL 、。さらにlj1仮の両面から吹きつけた場合 (Fig.10) をみると，同一乾燥時[，"，]

後の平均合水率，合水率差ともに Fig.7 より著しく大きくなっている。

以上の結果から次のことがL 、える O

(i)般的環式乾燥機においては，温度，風速分布から予怨されたように循環方向で、相当乾燥むらを生じ，

乾燥機前後部て、循環方向がかわっているため中央部の乾燥がおくれる結果になっている。

( ii) このような合水平差は乾燥時間を士うる程度長くして，平均合水ヰ..;'!?{.氏くすることによって少なく

することができる。

(iii) これらの乾燥むらは，送風方向における温度低下によって生じ 1]1.板と平行方向に送風するかぎ

りさけることのできないものと思われる。したがって，これの対策と l ては， 1]1板の全而lこ風上側と同じ

加熱宅気を与えてやることが考えられるが，部板に接するTflîに孔をあけた町長Uffíをいれて送風する万法で、

は，その効果を期{、5できないようである。ただ配気1f1をいれたときの結呆はすで‘に設備された送風J重， j叩気

絡の構造等特定の組合せについての試験で丸って，これらが変化したときは当然圧鼠失がJi1なるものと考

えられ乾燥むらを防止するための他の送風方式とともに今後さらに検討していく必要がある。

IV 単桓の送り方式と乾燥の速さ p 狂い

1]i板乾燥機の送り方式にはローラーによるものと金網によるものとが主〉り，一般にローラー乾燥機は厚

板乾燥用，金網陀燥機はiり板乾燥用として使用されている。しか L ながら，その区分は11日らかでなく，

1mm あるいじ、それ以上の 1]1板の乾燥に金網式を使用L ている例も少なくないc これら 2 つの方法を単板の

仕上り合水率，狂いの函力、ら比較するために次のような誠験をおこなった。

(1) 乾燥の速さ

a. 試験方法

供i誠材はブナ，j00JíJ府営林日月夜野首休評竹内j![Dのロータリー1]1板辺|寸で， 厚さ 1mm， けJ 70 cm, 長

さ 94 cm ， ロータリ{カット L た後約 1 カ月浸水したものでらるO これら J~ít[ilをローラ- è_金網で同時に

送って乾燥し，両者の仕上り合水率を比較した。乾燥;閉店は 120-130CC , ダ、ンパーは全閉:\去り時間

は 4 分 6 分で両段とも単仮を 3 枚ずつならべてj去った。合水率はi乾燥がj後にそのままの大きさで重量を

はかつて求め 1 枚の単板の位置に上る合水平差l二考慮L ていない。

b. 試験結果

誌験の結果を Fig. 11, 12 に示している。 Fig.11 はローラー送りと金網送り両段の左側(j)，中央

(2)，右側 (3)の各位置について 3 枚を平均したもので‘ょう 1) ， Fig.12 はこれらの合水率をローラー送り

と金網送りにわけでさらに平均し，初期合水率が等しくなるように補正L て求めた乾燥経過曲線である。

これらをみるとローラー送りの万がL 、くぶん乾燥が早くなってし、るがp その差は顕著でなく実用的には
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Fig.ll 

ロ{ラ{送りの場合も令網送りの場合も乾燥の迭さはほぼ|司じであると\，、うことができ!ょう。

乾燥単板の狂い(2) 

誌験万法a. 

長さ厚さ 1 mm, rll 70 cm, 供誌材はブナ材(秋同蛍林局矢自営林署管内産〉のロータリー単板で，
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191cm 辺材のみを 3 木の原木から採取した。これらn単1板を 3 組?にこ Jわコけ， 1 創組1の枚数4判0枚(それぞれの原木カか、

らとつた1単1哲1板は手符守組lに，ζこ"同i司司ト-

1混日印!庇疋加tは主 111-13泊40C， i;乾吃似似配':'1時削与剖引11川l日川川iリ山Hは土叫1J:ιLI上|上一 り合水ヰネAが 3-5% になるよ ;う}に制1殺災l_， 8-9 分で、ある。 乾燥

Jl\板の狂いのiJli1JEは，上下に移Eりする巾 3cm の角付でlli.阪をおさえ，一定川市をおいたときの刊さをはカ、

って狂い舟とした (Fig ， 13)り。これらの以IJ)ζはすべて乾燥後 1 日放irt してからおこない， ìJliJ'i!: した佐官{は

Fig.14 のとおりである。このとき合水平は符組 3-51女の単板につL 、て i;乞燥前後に測定した。

なおローラーI7H隔の影響を検討するためにローラ -II'，J I涌 10" の場合のほヵ、にH'，J隔を 20" として乾燥し

たが，途中lji板がつまって実験を中止せざるを得なかった。

b. 試験結果

試験条件をまとめて Table 2 ìこ示し， Tj の狂い珪iJliJ定結果のイ;日を Fig ， 15 tこ，それぞれの組につい

Table 2. 乾燥条('j:と合水不

Drying conditions and rnoisture contents (Tests of veneer f邑eding

rnethod) 

J試験落号

No. of 

Test 

T" 

1毘 fLE 

Table 3. 乾燥単板の狂い塁〈ローラー送りと金網送り〉

Warp of veneer shεets dried with Rol1er or Net fεedjng 
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乾燥単板の狂い量Fig.15 

Warp of veneer sheets dried with Roller feeding CT,) 

i) ローラTable 3 から一応次のようなこ主力九、えるoて測定値を平均した結果を Table 3 に示す。

9 分とした場合平均合水率は 9 分の方がややf氏くなっているけれども，狂い量ー送りで乾燥H寺 1mを 8 分，

ii) しかしながら，金網送りの場合はローラー送りに比べて明らかに狂いはほとんど差が認められなし、。

量が増加している。 iii) 単板の各位置の狂い量を比較するとどちらの送り方式の場合も単板間木口が中央

部より大きい。

ここで，同じ厚さの単板を類似の温度条件で乾燥したときローラー送りの方が狂いが少ないことは，乾

燥中のローラーの圧締が単板の狂いの防止に役立っているものと考えられる。

以上乾燥の早さと単板の狂いの面からローラー送りと金総送りを比較してきたが，このほか初期合水率

の高い単板を金網jきりしたとき，網目の形にかなり強く変色した部分がみられた。これらのことを総合し

たとき，ローラー送りと金網送りの乾燥機の使用区分は従来非常にまちまちであるけれども，金網送り方

0.7-式はローラー送りの危険な薄単板の乾燥にカ、ぎって使用し，合板表面用として現在使われている

1 nl1ll 程度の単板に対してはローラー送りを採用する方が有利ではなL ーかと思われる。なお前述のごと

くローラーのピッチを 20" !::したとき，単板がつまって送れなかったことはローラーピッチの限界がこ

れ以下で、あることを示すものであろう。

乾燥機の蒸気消費量と熱効率V 

乾燥機の蒸気消費量は同一乾燥能力のものであっても熱効率によって異なり，できるだけ熱損失の少な

いことが乾燥機の大きな要件である。これらの問題を検討する予備的な資料として前述の乾燥機の蒸気消
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費 i重を測定し，この結:'lミに基いて熱損失量，熱効率を計算してみた。

(1)蒸気消費量

蒸気消費量の測定は単板を送らずに一定温度(約1300 C) を保っているときと ， 1mm 厚のブナ単板を

ロ{ラーと金網と両方で送って乾燥しているときについておこなった。後者は前述の送り方式に関する試

験 T，にひきつづぎ同一試料を乾燥して測定したもので，乾燥条件，単板条件は Tab!e 2 とほぼ同じで

ある。蒸気消費量の測定方法は凝縮水を回J反して一定時 11'1]ごとに兎量をはかったが，さきに乾燥機の構造の

項で述べたごとし各セクシヨンごとに Impu!se steam trap をつけ，おのおのについて凝縮水をはかろ

うとしたが，蒸気が多く混入して正確にはかることができなかったので，やむをえず複水管を集めて

Bucket steam trap をつけ， ここで全体の凝縮水を測定した。 空~ii時の測定結果の一部を示したのが

Table 4. 空転11寺蒸気消費量

5team consumption without veneer sheets feeding 

経過時間 i/ill 度 消費蒸気量
Temperature 

Time 5team consumption 
51 52 53 5, 

持lln 。C 。C 。C 。C kgjcm2 kg kgjh 

10 

15 

23 

30 140 

Table 4 であり，乾燥時の蒸気消費量は約 297 kgjh であった。

(2) 乾燥機の熱効率

(a) 空転時の熱損失

空転状態で乾燥機が一定f恩院を保っているときの熱消沈は陛休をとおってにげる熱損失 (QA) と乾燥

機各所のすき間から空気が出入することにともなう熱損失 (QI3)との和と考えられる。これらの総熱消

費量を蒸気消費量から求め，さらに壁体構造から QA をtf(定し， Qß との割合を求めてみる。ここで、必要

な諸数値は次のとおりである。

乾燥機加熱部長さ: 6.10 m , rfJ: 3.66 m， 高さ: 1.83 m 

機内湿度: 130 0C，外気温度: 200C，蒸気圧力 :5.8kgjcm九消費蒸気量 140 kgjh 

加熱、管内の蒸気が 1000C の凝縮水となるとすれば，蒸気圧 5.8 kgjcm2のときの蒸気供給熱量は約 600

kcaljkg であるから，この乾燥機の 1 h あたりの熱消費量は

600X140=84000 (kcaljh) 

次に盟休からの熱損失長は次式から求められる

QA=UF (t l ー t2)

式片 1 ， U: 熱貫流係数 F: 表面積 t1 :機内部度， tz : 外気温度
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ここで表面積は床而も同一構造とみなしたとき約 80m' である。また熱、貫流係数はE主体構造 (2" 厚ロッ

クウールボード〉から 1.0-2.0kωIjm'hOC とみなすことができ叩J，床面も同様な{tl( と考えられるの

で，これを1. 5kcaljm'h OC とし たとき QA は

QA=1.5x80 (130-20) キ 13000 (kcaljh) 

したがって

QB =84000 -13000 = 71000 (kcaljh) 

両一行を比較する~_ Qn は QA の約 5.5 倍となっている。このことからみると乾燥機の熱損失の大部分は

空気の出入にともなう熱損失と考えなければならなL 、。ちなみに上記 QB の熱損失に対応する交換空気量

を略算すると 0.7kgjsec となる。一万全熱損失を堅休からの伝導熱損失とみなしたときの熱貫流係数を

求めてみると約 9.9kcaljm2h OC である。

(b) 水分 1 kg 蒸発のために消費した熱量

乾燥した単板，乾燥時聞は Table 2, T，のとおりで，必要な諸数値は

初期合水率 114%, 仕上り合水率 4% 

乾燥時[1\] 8分， 全乾筏積重 600 kgjm3 

この場合 1 時間j当りの単板乾燥量を，送り速度から計算すると約 146mèjh (1 575ft2jh) ，全乾時の室長

約 88kg となり， 1 時 1，'\1当りの蒸発水分量は約 97 kg と推定される。一方このときの蒸気消費量は 297

kgjh で、あったので，蒸気供給熱量を空転時の場合と同様 600 kcaljkg とすれば総消費熱量は

600x297宇 178000 (Kcaljh) 

したがって水分 1 kg 蒸発に消費した熱量は

178000797宇 1800 (kcaljh) 

また蒸発水分 1 kg 当りの蒸気消費量は前述のことから約 3.1 kg となる。ここで純粋に蒸発のみに必要

な熱量は，平均蒸発潜熱，平均分離熱をそれぞれ 560 kcaljkg , 30 kcaljkg とすれば約 590 kcaljkg であっ

て，上記消費熱量との比は 0.33 となり，これが試験条件時における乾燥機の熱効率とみなされるもので

あろう。

以上は機内の温度，蒸気消費量等が符セクシヨンとも同じとみなし，また多くの不確実な仮定をふくん

だ計算であって，厳密にはこのような取り扱いは許されないが，これらの結果からみたとき当乾燥機の熱

効率は約30%で為って決して良好な債とはし、えなし、。このように熱効率の低いことは乾燥機の熱損失の大

きいことを意味し，総、熱損失量の約 4j5 が空気のリークによるものであることはすで、にのべた。当乾燥機

の場合・段が金網送り方式であるために乾燥機前後の遮蔽が特に困難で‘あり，しかも乾燥機が短いために

この部分からの熱損失の影響が大きくなっているのであろうが，一般の乾燥機vこおしーても類似のことが考

えられる。このことから乾燥機製作の場合良好な保温材料を使用することはもちろん必要であるが，それ

以上に乾燥機前後，扉，換気孔等の構造を気密にしp 空気のL1~入を少なくすることが熱効率を高める上に

主主要なことがらであろう。

摘要

横循環式単板乾燥機を使用し乾燥機の構造に関連した 2 ， 3 の事項について試験をおこなった。乾燥機
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の構造は Schilde 型に類似しており，加熱部分 4 セクシン， 20ft， 有効rtJ 7ft 6in でローラー送りと金網

送り各 1 段設備している。おこなった誌験とその結果の概要は

i )循環万向における合水率分布を乾燥時間をかえて測定したところ常に乾燥機中央部の仕上り合

水率が高い傾向にあり，合水率差は平均合水率が高レほど大きかった。

ii) これらの合水率むらをすくなくする具体的な方法としてローラーの問に配気箱をし、れて単板の

上面から加熱空気を吹きつけ，下而から吸いこむ送風方式と単板の両而から加熱空気を吹きつける方式に

ついて誌験をおこなったが，その効果は認められなかった。

iii) 2 つの単板送り方式，すなわちローラー送りと金網送りについて乾燥の速さを比較した結果は

顕著な差は認められず，狂いの点ではローラー送りの方がすぐれているように思われた。

iv) 乾燥機の熱効率は約30%で‘あって，空気のリークによる熱損失が非常に大きし乾燥機と 1 て

は良質な保温材料を用いると同時にできるだけ気密な構造にすることが重要である。

これらの誠験をおこなった乾燥機は，長さ，巾等一般に合板工場において使用されている乾燥機の約半

分であり，また送風方式，送り方式の試験等すべて特定の組合せについておこなったものである。 L たが

って得られた結果がある程度普遍性をかくことはさけられないが，乾燥機設計の資料として役だてば幸し、

である。
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The purpose of this paper is to report results on the investigation of the mechanical 

problems on the cross circulation type veneer dryer. Th巴 test dryer ，日n appliance 20ft long 

and 7 Iん ft wide, is equipped with a rolIer feE',ding device and a net feeding device(Fig.1). 

An outline of the investigation results obtainE'd are as folIows : 

i) Moisture content distribution of veneer sheets in the air circulating direction 

(the transverse direction to the v(白neer feeding) has a tendency to be higher at the 

centι，r part of the VE沼em dryer and a biggεr diffuEnce of moisture gradiE'nt occurs in the 

case of higher average M. C. in VEneE.r (Fig.7) . 

ii) The fOlIowing methods were conducted to decrease the moisture gradient of 

veneer. A devic日 for blowing hot air to veneer sheets from the uppor side and sucking 

from the under side, and, in addition another devite for blowing hot air from both sidES 

were used. However, the effectiveness of such tEsts was not rEcognized (Fig. 9, 10) . 

iii) The drying rate and the amount of warp were mEasured on the veneE,r sheets 

dried with Rolkr or Net feeding. ThEH) is no differEnce when using both fE'eding typE'S 

on the drying rate (Fig.12) , but the amount of warp of veneer drie,d with the RoIIor 

type is smaIIer than that of the Net type (Table 3 ). 

iv) Thermal dficﾏE'ncy of the t(st dryer is about 30% which seems to be compaｭ

ratively low. This grE'at hmt loss is caused mainly by air JE.all;ageand it may be 

prevented by using a covering of good insulating marerial or by the preparation of an air 

tightstructure. The latter is rather more dfective as has been verified by this tE'st. 


