
ドラム・パーカーの機能に関する模型的実験 (2)

連続式円筒の実験

大 平 裕(1)

1.ま えカすき

木材チップ用原料材である低質材小丸太の剥皮には，同時に多数の材を剥皮できるドラム・パーカーが

広く用いられている。このパーカーには材を一定量仕込んで，ある時間運転したのちに材をとり出す間け

つ運転方式の密閉型と，材の仕込みととり出しが継続的におこなわれる連続型の 2 つの方式がある。前者

の密閉型ドラム・パーカーについては，工場実験と模型実験を実施し，設計と作業操作 ~L必要な資料を公

表した別問。

現在，一般に使用されている連続式ドラム・パーカーでは，円筒内に投入した材が排出口から出るまで

の時間は，約 10 分から 3 時聞にもおよんでいる。とのような材の送りむらが剥皮能率，景IJ皮材の品質を

左右し， jf;IJ皮コスト，チッフ。歩止りに影響する。そとで，連続式ドラム内の材の送入量と排出量の調整，

および送り速度，送りむら，これらに関係、をもっ材の送入量と，材l乙送りを与えるスパイラル状のパーの

配置等の関係を明らかにして，剥皮能率を向上する必要が認められる。

乙の実験では連続式ドラム・パーカーを模型化した水平回転円筒を用い，模型試験材の仕込量とパーキ

ングノfーのスパイラ Jレ角度を変化させ，乙の際の仕込材の円筒内での移動のしかた。運動状態などを観察

し，排出量，時間による排出量の変動，試験材の円筒内の通過時間，試験材の円筒内での分散程度などを

測定した。

2. 試験の方法

2-1.試験装置

使用した模型パーカーの回転円筒は厚さ 5mm の透明アクリノレ樹脂板を曲げて作った内径 300mm，長

さ 1 ， 500mm の細長い円筒が主体で，これを 2 本の駆動軸に乗せ，無段変速機を通じて 1 馬力の電動機で

回転するようにした (Fig. 1)。なお，円筒の回転数は 37rpm の一定とした。

円筒の両端は，材の投入口と排出口を設けた厚さ 4mmの樹脂板でカバーされた構造である。

この円筒の内壁lごとりつけた剥皮用パーは，円筒内周面の 1/4 の個所l乙帯鋼で円筒に緊結し，試験目的

により交換してとりつける乙とができるように設計した (Fig. 2) 。

乙の実験に使用したパーキング・パーは，高さ15mm，本数 4 本，形状は直線型とスパイラ Jレ型でスパ

イラルの角度は 7' ， 15。および 30。である。
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Fig. 1 実験周回転円筒

Horizontal dru01 rotor used 

in the test. 

2-2. 試験のすすめかた

畿策

噛奇襲韓

Fig. 2 パーキングパーとドラム内取付け位霞
Barking bar and position in dru01 rotor 
Arrange01ent and position of barking bar 

in dru01 rotor used. 

試験材は密閉型ノTーカーの模型実験lと用いたマカンパ材の丸棒で， 直径 140101，長さ 1000101 の寸度

の気乾材を用い，そのうち 100 本ほどを円筒内での試験材の通過時間と，分散状態を測定するためオ v ン

グ色の速乾エナメルペイントで着色し，その他は素地のまま使用した。

試験の方法はまず最初に，一定量の素地試験材を円筒内 IC投入し，平均l乙仕込むため排出口をとじて数

分間回転したのち，回転中の円筒内に別に準備した着色試験材 100 本を同時に投入し，排出口をあけ着色

試験材の 80本以上が排出されるまで円筒回転をつづけ，順次排出される素地および着色試験材について

前者は 5 分，後者は 10 分どとの本数を測定した。

乙の際，排出による円筒内の試験材木数の減少を補充するため，排出された素地試験材は直ちに投入口

にもどし，着色試験材はそのつど同数の素地試験材と交換して投入し，円筒内の仕込量がつねに定量lζ保

Table 1.単一模型円筒の実験条件

Test conditions of O1odel dru01 rotor 

円筒寸および試験法材 N円回uo1転b筒数er N全本uo1仕b込数er 着材色木試験数 みかけ 実質 仕込材積

パーの種類と寸法
Nu01ber 仕込量 仕込量 乱積係数

Dru01 rotor used of of total of Alopaadrienng t Actual Volume 

Kind of barking and test rotation materials colored loading Loading loaded 

bar O1aterial of dru01 loaded test capacity capacity factor in rotor 
rotor 匤 rotor materials 
rp01 M 時 出(%) 8 (%) 7 V1 (c018) 

直線パ-4 本 円内筒径Dru01 rotor 
4 straight bars Dia01eter 600 1∞ 3000101 25 8.7 0.35 9, 240 

スパイラルパ-4本
長さ Length
積1, 5000101 

ス4sパg8iP同イEy2ラa型1ル'b~主角I主5笠宮a，W3I0th・ 容 Volu01e 1, 000 100 41 14.5 0.36 15, 400 

試験T10材e5s,t 975cms 
37 

Constant 
70 1, 200 100 

150 and 30 。 material 50 17.4 0.34 18, 480 

直径 Dia01eter

高baさr Height of 
14 百1立1

15 町1立1
長さ Length

1, 500 100 丙2 2l. 7 0.36 23, 100 

1000101 

。-.九w・ 100 (労)， V = Capacity of dru01 rotor, V2 = Volu01e of space occupied by O1aterials 

put in dru01 rotor， β::= V1fV'・ 100 (%), '�' =β/a. 
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たれるようにした。

仕込量，パーの形状，寸法等の実験条件は Table 1 Iと示すとおりである。

3. 試験結果と考察

前記試験の方法にもとづき，測定した 5 分ごとに排出される全試験材(素地+着色)と， 10 分どとに

排出される着色試験材の本数についての測定結果の総括表は Table 2 である。

乙れらの表から各条件別にみた排出量，排出むら，試験材の円筒内通過時間などにつき試験結果を要約

し，考察を加えてみる。

Table 2. 各試験の条件と試験材の排出本数の測定結果

Number of materials discharged in definit interval 

直線ノf ー スパイ ラルパー

円筒運転時間

Otpiemraetionf g 
。。 70 15 。 300 

S。 p1inra:l bar with Spi1rn al bar with Spi1rn al bar with drum rotor Straight bar 70 in spiral angle 15 0 in spiral ang le 300 in spiral ang le 

(min) N n N n N 開 N n 

仕込th本e数 6∞o本f (a=m2a5t%er>i In the case of 600 materials (apparent loading capacity 25%) 

。~ 5 35 
3 62 46 2 96 9 

5 ~ 10 42 66 61 106 
10 へJ 15 46 11 62 

18 
68 

25 
91 33 15 ~ 20 38 58 67 117 

20 へJ 25 33 
9 55 

16 
61 

20 
110 ・

23 25 ~ 30 41 57 63 96 
30 ~ 35 43 

16 
61 

14 
65 

18 
99 14 35 ~ 40 49 55 79 106 

40 へJ 45 42 
11 

61 
10 

57 9 
117 

10 
45 へJ 50 41 55 57 98 
50 ~ 55 38 

8 
57 

9 
62 

5 
98 6 55 ~ 60 41 51 50 92 

60 ~ 65 42 
4 58 

9 
61 

3 65 ~ 70 48 61 73 
70 ~ 75 54 

6 
59 

5 
62 

4 75 ~ 80 49 51 50 
80 ~ 85 39 

7 57 
3 

60 
5 85 ~ 90 35 54 61 

90 へJ 95 33 
3 68 

4 95 へJ 100 48 53 
100 へJ 105 43 

l 105 ~ 110 44 
110 ~ 115 41 

3 115 ~ 120 38 
120 ~ 125 30 

9 125 ~ 130 28 
130 ~ぜ 135 46 

6 135 ~ 140 52 

合計 Total 1, 159 97 1, 040 85 1, 224 95 1, 226 95 

平均 Mean 41 6.9 58 9.4 61 9.5 102 15.8 

N : Number of materials discharged for 5 min. in operating time of drum rotor. 

n : Number of testing materials discharged for 10 min. in operating time of drum rotor. 

They were loaded in the same time in the rotor and their total number in also 100 pieces. 
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Table 2. (つづき) (Continued) 

直線パー スノf イ ラ Jレノイー

円筒運転時間

OtpiemrEationf g 
。。 7。 15 。 30. 

S。 piinra十1 bar with Spi1Ir1 al bar with Spiral bar with 
drum rotor Straight bar 

7. in spiral angle 15. in spiral ang le 300 in spiral angle 

(min) N n N 開 N n N 向

仕1n込th本e数cals，eo∞of 本 (a=a4t1e5r6i)a 1, 000 materials (apparent loading capacity 41;的

O~ 5 48 
。 83 2 

79 
2 

143 2 
5 ~ 10 57 93 82 144 
10 ~ 15 50 

4 
80 

10 
77 B 

171 
17 15 ~ 20 45 87 66 170 

20 ~ 25 55 
9 

110 
15 

83 
13 

150 
31 25 ~ 30 57 86 92 144 

30 ~ 35 46 
6 

65 
12 

71 
11 

142 
23 35 ~ 40 43 76 67 150 

40 ~ 45 41 
B 

92 
15 

74 18 
162 

15 45 ~ 50 51 82 85 146 
50 ~ 55 68 

19 
66 

9 
83 9 

149 
3 55 ~ 60 73 80 85 161 

60 ~ 65 55 
7 

98 
9 

71 
8 

154 
4 65 ~ 70 60 74 93 134 

70 ~ 75 59 
5 

79 
6 82 8 

166 
2 75 ~ 80 56 77 75 141 

80 ~ 85 40 
3 

89 
5 

91 6 85 ~ 90 43 91 94 
90 ~ 95 59 

5 
81 

3 
80 

4 95 ~ 100 52 73 66 
100 ~ 105 52 

9 77 
2 105 ~ 110 66 89 

110 ~ 115 52 
2 90 

115 ~ 120 51 
120 ~ 125 49 

2 
125 ~ 130 45 
130 ~ 135 54 

2 
135 ~ 140 54 
140 ~ 145 51 

2 
145 ~ 150 44 

合計 Total 1, 576 83 1, 662 86 1, 852 90 2, 427 97 

平均 Mean 50 5.5 83 8.6 81 7.5 152 12. 1 

仕込th本e数c l ， 200 本 (a=a5t0e%ri)a 
1n the cas巴 of 1, 200 materials (apparent loading capacity 50%) 

O~ 5 111 
。

107 。 112 l 
241 。

5 ~ 10 115 92 127 203 
10 ~ 15 129 

6 
124 

12 
123 

10 
259 

34 
15 ~ 20 125 111 108 219 
20 ~ 25 130 

11 
101 16 

114 15 
209 

29 
25 ~ 30 134 90 117 225 
30 ~ 35 143 

18 
85 

19 
105 

21 
226 

18 
35 ~ 40 134 87 101 219 
40 ~ 45 129 

23 
104 

14 
124 9 

216 
14 

45 ~ 50 115 113 103 245 
50 ~ 55 121 

13 
110 10 

124 14 
225 l 

55 ~ 60 137 105 96 208 
60 ~ 65 116 5 

117 6 
110 

8 
206 

3 
65 ~ 70 117 105 140 234 
70 ~ 75 123 7 

112 7 
109 

6 
75 ~ 80 133 95 120 
80 ~ 85 126 

2 
122 4 

85 ~ 90 125 123 

合計 Total 2, 263 85 1, 903 88 1, 833 84 3, 135 99 

平均 Mean 126 9.4 106 9.8 115 10.5 224 14. 1 
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Table 2. (つづき) (Continued) 

直線ノ守一 スノf イ ラルパー
円筒運転時間

00 7。 15 。 30 。
Otpimere ationf g 

Splin ras l bar with 5S。piirnal bar with 30S。piinral spbiarar l with drum rotor Straight bar 70 in spiral angle 150 in spiral angle angle 

(min) N n N n N n N n 

仕込th本e数c l ， 500 本 (a=ma6t2e5r約ials 
In the case of 1, 500 materials (apparent loading capacity 62%) 

O~ 5 189 。 167 。 160 。 350 
1 5 ~ 10 189 169 178 336 

10 ~ 15 178 
15 197 

10 
167 12 339 

41 15 ~ 20 192 171 194 317 
20 ~ 25 194 20 205 24 183 19 

292 
41 25 ~ 30 194 191 185 306 

30 ~ 35 181 
25 

202 
31 

210 33 
331 

15 35 ~ 40 204 190 202 367 
40 ~ 45 184 

15 
168 

16 
202 14 45 ~ 50 180 196 226 

50 ~ 55 167 12 180 6 206 12 55 ~ 60 185 198 195 
60 ~ 65 202 

4 
188 

6 
194 6 

65 ~ 70 204 195 205 

合計 Tota! 2, 643 91 2, 617 93 2, 707 96 2, 638 98 

平均 Mean 189 13.0 187 13.3 198 13.7 330 24.5 

なお，乙れらの取りまとめに用いた用語とそれらの意味は次のとおりである。

仕込量(本数) M (本) 円筒内に投入した素地および着色試験材本数の合計。

排出量(本数) N (本) 5 分ごとに排出される素地および着色試験材本数の合計。

11 (lI)n(lI) 10分ごとに排出される着色試験材本数。

排出率 n/M (%) 仕込量IC対する 5 分ごとに排出される全試験材本数の比。

円筒運転時間 t (min) 比着色試験材 100 本の投入時からの時間。

平均遇過時間 t' (min) 全仕込材本数ICみあう本数が排出されるまでの時間。

平均通過速度 (cm/min) 円筒の長さ (150cm) を平均通過時間で除した値。

みかけの仕込率 '" (%) 静止した円筒内に試験材が任意に投入されたときの層積と円筒容積と

の比。

実質仕込量 β(%) 仕込材積と円筒容積との比。

仕込材積 V1(cm3) 円筒内に仕込まれた試験材の材積の総和。

乱積係数 7 円筒内lζ仕込まれた試験材の占める空間容積に対する試験材の実質材

積の比。

3-1. 排出本数とスパイラルパーの角度および仕込本数

Tabl巴 2 につき 5 分どとの全試験材の排出本数Nの平均値をみると，各形状のパーとも仕込量 Mの

増加にともなって増大する傾向を示しているが，みかけの仕込率 a が 405ぢ付近までの変化は比較的ゆる

やかで.50%以上になると急激に増加するととがわかる。乙れは円筒内の材の通過に対し，仕込材自体に

もとづく送り力がはたらくためとも考えられる。

ノfーのスパイラル角度が 7。と 15 0 の場合を比べると，各仕込量の条件とも一定時間どとの排出本数 N

lとは差がほとんどなく，直線ノ守ーの場合においては仕込本数 Mが 1， 200本 (a= 50%) 以下のとき，
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定時間あたり排出本数がやや少ない傾向はあるが，前 2者の場合とほとんど同じ数値が得られている。し

円筒内壁ーにとりつけるパー

のスパイラ Jレ角度が 15。以下，またはスパイラル角度。o (直線パー〉では材の排出効果に関係する送り力

にはほとんど影響をおよぼさないものと考えられる。

一般に常用されている材の仕込量 (æ = 50~60%) の範囲では，たがって，

直線パーまたはスパイラパーのスパイラル角が 30 0 のときの排出本数 Nはいずれの仕込量の場合も，

Jレ角 7 0， 15。の場合より大きい値を示し，スパイラル角 7 0， 15 0 のときの約 2 倍の材が排出されている。

とのととから実用ドラム・パーカーの場合，パーのスパイラル角度を少なくとも 20。以上にすることによ

り材の送りに影響を及ぼすととが期待できる。

円筒内における各試験材の運動はさまざまであり，円

筒内の通過時間は非常に異なっている。乙れらの平均通

過時間を考える場合は，全仕込本数!と相当する本数が排

出されるまでの時間を試験材の平均通過時間と考え，

Table 2 について仕込本数!C相当する試験材本数が排出

仕込本数別 IC示すとされるまでの時間をパーの角度，

平均通過時間3-2. 

Fig. 3-1, 3-2 となる。
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また，仕込量IC対する排出量との関係(排出率)を求

めてみると Fig. 4 となる。

Fig. 3-1 からみて仕込材の平均通過時聞は排出量が
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多ければ当然短縮されるわけで，前項との重複をさけて

その概略を述べると次のようになる。
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一角度においても，それ以下の仕込量の場合より平均通過時聞が短い (Fig. 3-2) 。

(2) 平均通過時聞はパーのスパイラル角度が大きいほど短くなるが，仕込量が1， 200 本 (a = 509ぢ〉

以上になると，直線パーの方がパ一角度 7。および 15。の場合より短縮される (Fig. 3-2) 。

(3) 平均通過時間はスパイラル角度 30。のパーの場合，仕込量による差が比較的少ない。

このととはパーのスパイラル角度が 30 0 になると，はじめてパーのスパイラル状配置の効果があるとと

を意味する。また ， 30。のパーで仕込量が 259ぢと少ないときは，円筒内の材は長手方向lζパーによりも

ちあげられながらすべりを生ずるため，仕込量が多い条件との時間差は少なくなるものと考えられる。

(4) Fig. 3-2 の各パーの条件と平均通過時間の関係によると，各パーとも仕込量1， 000 本 (a = 41 

%)のときに平均通過時間はもっとも長く，円筒内の材の送り速度が遅いととがわかる。

(5) 直線ノfー (0 0 ) の場合，仕込量が1， 000本 (a = 419的以下と1， 200 本(店= 50%) 以上の平均

排出時聞には， 35~45分におよぶ時間差があり，仕込量により著しく平均通過時間が影響される乙とは，

スバイラ Jレバーに比べ著しい相違である (Fig. 3-2) 。

(6) Fig. 4 から各パ一角度とも仕込量1， 000 本 (a = 41%) のとき排出率は最小値を示している。

要するに実用的述続ドラム・パーカーについて，乙の実験結果から排出率を増すためには，少なくとも

円筒内容積の50~60%の仕込量が望ましく，仕込率が25%程度においても排出率は増加するが，排出され

る材の絶対数は仕込量を50~60%にしたときより少ないから，経済的であるとはいいがたいと考えられる。

乙れらの結果から，さらに，次のととが考察される。円筒内の材の送りカは，パーの作用と投入口から

の送り込み量によって与えられ，乙の 2 つの作用の分岐点は円筒内の材仕込量が409ぢ付近のととろにある

ものと判断しうる。すなわち，仕込量が40%以上に増加するにしたがって投入口からの送り込み量による

材自体の送り力が支配的になり，パーによる送り作用は，仕込量が40%以下の少量のときに有効に働く乙

とになると思われる。

なお，円筒内にとりつけたスパイラルパーが，材送りに効果があると認められるパーのスパイラル角度

は，仕込量の変化lとより排出量の差のもっとも少ない 30 0 の条件から推察して， 20~30' 以上であると判

断される。

3-3. 円筒内の試験材の運動と送りむら

円筒・内では試験材はさまざまな方向に飛散しており，模型での観察によると，円筒内の横断平面内での

試験材の運動状態は密閉式とほとんど同様であって，試験材がパーにより円筒壁に沿ってもちあげられる

高さは仕込量が少ないほど大きし仕込量の増加にともなって材が自由に運動する範囲が狭くなり，必然

的lとパーの影響は少なくなるようにみうけられた。しかも回転円筒内の材層は，円筒中心を通る鉛直線lζ

対し回転方向にかたよった円運動をなし，ひきつづき流下または飛行運動をする傾向がみられた。

乙のような円運動がくりかえされる円筒内に逐次投入される試験材はさまざまな状態で筒内に落下する

が，たまたま材層の頂点や円筒壁面に落下した材は，遠心力やパーの作用により飛散して円運動をする材

層に加わる。乙のような現象は，円筒内でもつねに行なわれながら排出口の方向に送られるが，その方向

や距離が不定であるため送りむらとなる。そ乙で，円筒内の材層には仕込みむらが生じ，つねに円筒軸の

方向に波状運動が行なわれ，波形は水準化されながら円筒内を通過するのが観察された。また排出口まで

送られた材が排出困難で停滞するときは同様な運動をくりかえすため逆送されるとともある。 ζ れも送り

むらを生ずる原因の一つであろう。
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Fig. 5 円筒運転時間と排出木数の関係

Relation between operating time of drum rotor and 

number of materials discharged. 
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Table 3. 各条件の排出本数の変動

Variation of number of materials discharged 

仕込本数 パーの角度 N(本数 /5 min) 
Number of 

wSiptih rasl ple biraar l 差/平均
materials 最小|最大| 差

loaded in rotor ang Min. I Max. Range Mean 

。 30 54 24 41 0.6 

600 
7 51 66 15 58 0.3 
15 46 79 33 61 0.5 
30 91 117 26 102 0.3 

。 40 73 33 50 O. 7 

1, 000 
7 65 110 45 83 0.5 
15 66 94 28 81 0.3 
30 134 171 37 152 0.2 

。 111 143 32 126 0.3 

1, 200 7 85 124 39 106 0.4 
15 96 140 44 115 0.4 
30 203 259 56 224 0.3 

。 167 204l 37 189 0.2 

1, 500 7 167 205 38 187 0.2 
15 167 226 59 198 0.3 
30 292 367 75 330 0.2 

Table 2 から 5 分ごとに排出される試験材本数の運転時間ごとの変化をとってみると， 600 本の仕込本

数のときは Fig. 5 となり，パーのスパイラ Jレ角度の大きいときに排出本数 Nの変動は大きい。

各条件別の排出本数の変動について Tabl巴 2 から，最初の 10 分間を除きその最大，最小，平均値を抜

き出し，偏差を平均排出本数の比で比較すると Tabl巴 3 のごとく逆の関係、になっている。

概略的lとはパーのスパイラル角度の大きいときと，仕込量の多い場合lζ排出本数の変動が大きい傾向が

仕込材が円筒内とくにパーのスパイラ Jレ角度が 15 0， 30' のときに排出本数の変動が大きく，

を通過するさいに送りむらのあるととが明らかである。

みられる。
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Fig. 6 円筒運転時間と着色試験材の排出本数量 10 分ごとの変化

Some examples of number of colored materials discharged 

per 10 minutes in operating time of drum rotor. 

Table 4. 着色試験材の 10分間における最大排出本数とその所要時間

Operating time of max. number colored materials discharged 

直線ノf ー スパイラ Jレバー
Straight bar 1 Spiral angle 0f barking b.ar 

仕込量 70 I 150 I 300 

Loading capacity 
Operatingl No. of IOper tingl No. of !Operati咽 No. of IOperatingl No. of 

time -1 material time 1 material time 1material time 1material 
M (%)1 min 本 min 本|min 本 min 本

6∞(血= ~~~ I :~ I ~~ I :~ I ~~ I :~ I ~: I ~~ I ~~ 
1,000 (� = 41) 1 60 1 19 1 1 50 1 15 i 50 1 18 1 30 I 31 

1, 200 (�=50) 1 501 231 401 191 401 211 201 34 

1, 500 (æ = 62) 1 40 1 254o  I 31401  3320  I 41 

3-4. 同時に投入した着色試験材の送り

同時に円筒内 lζ投入した着色試験材の排出本数は，円筒内での試験材の運動が整然と行なわれ，送り方

向 lと正しく移動しておれば，大略仕込材本数ltひってきした本数が排出されたとき(平均通過時間)に全
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Tab!e 5. 平均通過時間と着色試験材の排出本数

Number of discharged co!ored mat巴ria!s to mean feed time 

直Stra線ig パ- スノf イ フ ノレノマ -
ht bar Spira! ang!巴 of barking bar 

仕 込 量 。。 7' 15 。 300 

Loading capacity 
Optelrmate ing|l No.of Optelrna1te ing No.of OpteIrHa1teing l No.of Optelrmateing|| N0.of 

material materia! materia! material 
M (%) mln 本 mln 本| mln 本 ロlln 本

600 (0: = 25 75 64 55 65 50 74 30 65 

1, 000 (0: = 41) 95 63 65 68 65 65 35 61 

1 ， 2∞(0: = 50) 50 58 60 71 55 67 30 63 

1, 500 (店= 62) 40 60 45 73 45 71 25 62 

部排出されるはずであり，さきに Fig. 3-1, 3-2 1と示した平均通過時闘を経過した時点IC，着色試験材排

出のピークがあらわれるはずである。 しかし円筒内の材の運動は複雑であるため，着色試験材の 10分ど

との排出本数の経過は， Fig. 6 (1 ~4) のようにかなり分散している。

Fig.6 から着色試験材の排出量が最大になったときの時間と，そのときの排出本数とを条件別に示すと

Table 4 のとおりである。また送りが整然と行なわれていると考えられたときに，着色試験材の排出がピ

ークになると考えられる時間(平均通過時間)と，それまでに排出された着色試験材本数の関係を示すと

Table 5 となる。

Table 4, 5 を比較してみると着色試験材が最大排出木数に達する時間と， 平均通過時間とにはかなり

の差が認められるものがあり，仕込量の少ないときとパーのスパイラル角度の小さいときがその差が大き

い。また，平均通過時間内に排出された着色試験材の本数の大小と，着色試験材の10分あたり最大排出本

数の大小との関係については，かなりばらつきが認められる。

乙れらの乙とから考え，また Fig. 6 からみて投入された試験材 n は，円筒内で運転時間 tlC関して正

規分布をとらずかなり t の大きい方に分散されたかたちになる乙とがわかる。とくに仕込量とパーのスパ

イラル角度の小さいときにとの傾向が大きい。

乙の理由としては，仕込量が少ないと円筒内の材はパーにより長手方向の状態で円筒壁に沿ってもちあ

げられ，飛行落下運動をくりかえすが，パーのスパイラ Jレ角度が大きくなるにしたがって，材の飛行が半

径方向から逐次円筒軸の方向 lと変わるためで，乙の程度の仕込量では，パーのスパイラル状配置が円筒内

の材送りに効果が認められる。

Fig. 6-2 によると仕込量1， 000 本(0: = 41%) でパーのスパイラル角度が 15 0 以下のときは着色試験

材の排出本数のピークは明らかにあらわれない。 ζ れはl仕込量が40%付近ではパーの材送り作用がすべて

の仕込材におよばない状態となり， また仕込量 41% を維持する投入量では材自体lζ送りカが働かないた

め，送り速度が遅く，長く筒内 l乙滞留して分散するため乙のような結果を示す。したがって，剥皮困難な

原材料には乙の程度の仕込量を適用すると剥皮効率はょいと判断しうる。

以上のととから，実用連続ドラム・パーカーで排出量を増すには50~60%の仕込量が必要であるととは

前述のとおりであるが，乙の結果から，同時に投入した材をまとめて排出させるには，仕込量が505ぢ以上

の多い場合と，パーのスパイラル角度が 20~30。の大きいときが有効である。要するに，円筒内壁lζ とり

つけたパーの配置の状態と原材料の樹種，表11皮の難易によって仕込量を変えて材の送り速度を調整する適
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正仕込量は乙の結果から判断しうるが，一般的な仕込量は 509ぢが適量と考える。

4. 要 約

水平回転円筒を用い連続式ドラム・パーカーの模型実験を行ない，次のととが明らかになった。

(1) 単位時間あたりの排出量からみて，仕込量が50%以上で，パーのスパイラル角度が 30。以上のと

きに排出量が最も多く，との乙とから排出量を支配する送りカは，パーのスパイラル角度と投入口から送

り込まれる試験材自体の送り力に左右されるものと考えられ，との力のわかれめは a = 409ぢ付近である。

また，パーのスバイラル角度 200~30。以上が材送りに効果が認められる。

(2) 全仕込材本数が排出される時間(平均通過時間)はパーのスバイラル角度が大きいほど短く，各パ

ーとも仕込本数1， 000 本 (a = 41%) のときが長い。仕込量を 40% 以上iと増加するにしたがって，投入

口からの送り込み量による材自体の送り力が支配的になり， パーによる送り作用は 409杉以下で有効に作

用する。

(3) 円筒断面での試験材の運動状態は既報8) の密閉型円筒と同じであるが，連続式では投入される材

がさまざまな状態で飛散するため，仕込みむらを生じ円筒輸の方向 11::波状運動をしながら排出口 lζ送られ

るので，いずれの条件でも送りむらは発生する。乙の送りむらは材の送り込み量の変動，投入時材の落下

状態，パーの影響，排出 lと失敗した材の挙動などが原因である。

(4) 円筒内 11::同時に投入した試験材の分散度を着色試験材lとよりしらベた結果，平均排出時間IL排出

される本数は全試験材本数の 60~759ぢの範囲で，仕込量が 50~609ぢの場合およびパーのスパイラ Jレ角度

30。のときが多くなっている。

以上の乙とから実用ドラム・パーカーにおいても仕込量 50% 以上，パーのスパイラル角度 200~30。の

場合に排出量が多く，送りむらが比較的少なくて剥皮効率がよいと考えられる。しかし，実用パーカーで

は原材料の形状や寸法が異なるから投入口の位置，構造および排出口の構造などを別途試験する必要があ

ると考えられる。
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Fundamental Studies on Debarking by Means of Small Size Drum Rotor (11) 

On the continuous type of drum rotor 

Yutaka ﾔHIRA 

(R駸um�) 

The feed rate of materials was investigated by means of a model continuous drum rotor. 

The rotor was made of transparent acryl resin plate of 5 mm  thickness and 300 mm in 

inner diameter, 1,500 mm  in length. 

The speed of drum was 37 r.p.m. 

Each end of the drum has either an inlet or outlet for material. Barking bars were inｭ

stalled on the inner surface of drum with spiral angle of 00 , r , 150 or 30 0 •• Their height was 

15 mm  and four bars were used for each angle. 

As test material round wood sticks of 14 mm diameter and 100 mm long were used, and 

some of them were colored with orange paint to observe their passage in the drum. 

The species of wood was Makamba (Betula maximowicziana). 

Numbers of discharged materials were counted 巴very 5 minutes. Rotor was charged with 

same number of non-coroled materials as soon as matarials wer巴 discharged.

The Results obtained were as follows: 

(1) The maximum discharge rate was obtained at loading capacities of more than 50% and 

spiral angle of 30 0
• The controling factors of discharge seemed to be loading capacity of more 

than 40% or spiral angle of more than 200 increased the discharge rate of materials. 

(2) The larger the spiral angle, the shorter the mean feed time (the mean time to dischage 
total loading capacity) , and it was the longest at 41% loading capacity. In the case of loading 

capacity of more than 41%, charged quantity of material influ巴nced the feed in dram and 

feeding action of barking bars appeared to be effective at loading capacity of less than 40%. 

(3) Movem巴nt of materials in drum was the same as that in closed drum, but showed 
wavy action along the length of drum. This deviation of feed was due to unequal charge of 

materials, th巴ir falling condition, influenc巴 of bar, and movement of the materials which could 
not emerge at the exit. 

(4) Number of materials discharged during m回n of discharged time was 60~759ぢ of total 

loading capacity, and should reach maximum when loading capacity was 50~60%， or spiral 

angle 30 0 • 


