
単板乾燥に関する試験 (II)

Coe 型乾燥機における機内空気条件の

検討と乾燥試験
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現在，わが医l合板工業において使用されている乾燥設備の大部分は熱風絹環式乾燥機1) であるが，その

年次別設備台数をみると，昭和 28 年 22 台， 29 年 38 台， 30 年 84 台， 31 年 113 台となっており判，そ

の増加がいかに急激であったかを示している、これらを型式別にみると Coe 型が最も多く，総数の約 2/3

をしめ，その他に 8childe 型・南 MM 型・大平 850 型等がある 3

筆者はこれら各種乾燥機のうち，代表的型式とみなされる Coe 型乾燥機の 1 つについて機内の温湿度，

風速を測定し，あわせて 2 ， 3 の乾燥試験を行ったので，その結果を報告する。

現在設備されているこの型式の乾燥機は，昭和 27年北海道夫塩川木材妹式会社に，米国 Coe 社の乾燥

機町が輸入されたのを契機として，園内メーカーが向型jのものを製作したので，送風機の大きさ，加熱管

の量など各メーカーによりいくぶんの差異はあるが，いずれも類似の構造である。試験を実施した乾燥機

は足立ベニヤ株式会社日東工場に設備されている 30 年ウロコ製作所製で， Coe 型としては比較的新しく

乾燥機の長さ，隅，段数等は標準的大きさと考えられるものである ο

試験の実施にあたり，多くの御便宜をはかっていただいた足立ベニヤ株式会社の方々に心から謝意を表ー

するとともに，終始御配慮を賜わった寺沢真乾燥研究信長，測定と資糾の整理に御協力いただいた小玉牧

宍技官に深謝する。

I 乾燥機の構造

乾燥機の構造は Fig. 1, Fig. 2 に示すように，最前部に単板送込み部があり，つづいて乾燥機の主体

である加熱乾燥の部分( 9 セクシヨンし乾燥単板冷却のためのクーリング部分( 1 セクシヨン〉があっ

て，最後部に単板取り出しのコンペア部分がある 3

ふの主要寸法は，

全長 70' 2か 加熱部長さ 47' 3" (5' 3" x 9 ) 冷却部長さ 5' 3" 

*1 合板工業会訊隅 3 間，長さ 10 m ， 段数 3 段.0)上

(1) (2) 木材郡木材加工科転燥研安安員
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Fig. 1 Coe 型乾燥機梢治|究|

Stmctl1re of Coe typc venecr d rycr 
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Fig. 2 Coe 型乾燥機(単紋送三み側)

Coe type veneer dryer (wet end ) 

うで中国 21' 11か 有物筒 (p ーラー隔 15' 0" J 

令:高 11' 10砂 送り部高 -1' 11" 

段数 3 段

- 35 一

qii反の送りローラ -aj-_ ド対になってア間隔に 3 段ならび，送り.iili l支は無段変速機によってjJlÍj01il年間

が 5~30分の笥聞で自由に調節できる 二れらローラーの上ド'相関口土 1" 蒸気管が配列され，空気の力11

熱と同時に幅射による qí.板への熱供給をなかっているふ

加熱怨気の循環は，時1板送込み口(乾燥機前端〕の上方にある 21干の送風機ιよってお 4 なわれ，送江

会Liltfの部分からl吸い kげられた加熱空気は上郊の風洞を通って乾燥機の後端までいき，ここから内側にわ

かれてド方の送りローラーの部分に吹きこまれる この空気は単板の進行方向に逆らって移動し，ふたた

び送風機にl吸いとげられて循環する この風洞の中央にはエロフイン，ユニットヒーターがあって循環安

気を再加熱し，送風機とこのヒーターとの聞に多湿空気排出のための排気笥があるご

以 kの加熱セクシヨン全体は賄吊をつめた鉄製保温板でかこわれ，イ空気の漏11\ と伝導による熱損失を防

レでいる。

ニの乾燥機に使用している送風機，加熱機の種類と容量を示せ:工，

い ~\風循環用送風l千世: 幹 6 りさツトロードファン. 18.200cflminX2 Jん in s.p. X 940 r.戸.削. 2 台

21 冷却用送風機: 詩 4 '1ョリミザトロードファン . 9 ,-l00cf/minx3in s.p.X 1， 205r.ρ.m. 1 合

31 下部加熱管: 1かガス管 14ftx28本 X4段 X9 sec (全長約 14.112ftl 

41 上部再加熱管: 1かエロフインユニットヒーター 10 inx 23 本 X3 列X4 台 全長約 920ft) 

所要動力は送風機用 15IPX2. íIPx l, èìi板送り用 5IPX l，計 42.5 IP である

血 機内の温湿度，風速

単紋の乾燥において最終的に問墜となるのは，乾燥時間(乾燥量'. 仕上り含7]\率のばらつき，乾燥単
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私〈の品質等であるが，これらは草E燥される単板の材質に密接な関係があると同時に乾燥温度，風速，湿度

等機内の乾燥条件に支配されるものと思われる。そこで，乾燥試験に先だち，機内の温度，風速の分布，

排気筒を開閉したときの湿度の変化等をあらかじめ測定した。

ここで乾燥機内の測定位置の表示は 9個の加熱セクシヨンを単板送込み口から11瞭に第 1 セクシヨン，第

2 セクシヨン・・・・ (S. ， S2 ・・・・ S，)とし，左右は送込み口からみてきめている。

(1) 温度・風速分布

乾燥機内の温度・風速分布を倹討する場合，特に問題となるのは ， 1手板に近接した位置での温度・!風速

である τ しかし，これらを乾燥機全体について測定することは技術的に困難であるため，ここでは最初に

ローラーと加熱管との間の位置でf全体的な水平方向の分布を求め，ゑ;に特定の場所で単板に近い位置の温

度，風速を垂直方向にこまカ‘〈測定した。

a) 試験方法

水平一方向の温度分布はさらに乾燥機の縦方向〔送風方向〉と横方向とにわけで求めたc

量妓tt'Jヲ日
「民d ， n~ de同ct旧 n

i 町 ve問e~/I",;i Ven�'er 

Fig. 3 送り Roller 部の構造と温度・風速の測定位置

Arrangement of Roller and Steam pipe, and 
position for measurement of temperature 

乾燥機縦方向(送風方向〕二おけ

る温度分布の測定は，ダクトのある

最前，後部をのぞき，全部のセクシ

ヨンについておこなったご測定位i立

は 3 段の送りローラーのうち中段，

Fig. 3 ①に示すローラーとヒータ

ーとの中間の位置 L高さ〉で，ロー

ラーの右側端からがJ 50 c刑 iH 、っ

たところである c ここに銅コンスタ

ンダシ熱電対をとりつけ，第 5 セク

シヨシの温度を基準としてこれとの

温度差を測定し，各位置の温度を求

めた(また横方向の温度分布は第 5

セクシヨシについておこない，縦方

向の:場合と同じ位置でローラーと平

行方向に 30 c間間隔に熱電対をと

り lつけて測定したc これらの測定は

単紋を連続的に送り，正常に運転さ
and air velocity 

れている状態でおこなったが，その

ときの単板の種類，乾燥条件は，白ラワン l 開閉，乾燥時間 5.5 分，ダンパー 1/7 開，蒸気圧力 5.7

kg/cm' ， 外気温度 24.5'C である。

一方水平方向の風速分布は第 2 ，第 5 セクシヨンの各段について測定し，熱線風速す1・の白金線部が温度

測定のときと同じ高さになるように木枠台にとりつけ，合と一緒にローラー上をすべらせて横方向の位置

をかえた"。 これら風速の測定は，高温で運il去しているとき実施することが悶難なので，常温下で単板を

送り，乾燥機全体に単板がはし、ったとき，送りのみを停止した状態でおこなったω
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i欠に Iれ板に近い位置での温度，風速の測定11，第 5 セクシヨンの中段，水平方向の場合と同様ローラ一

端から 50 c仰のところで Fig. 3 ①~③ iこ示す位置に熱電対，あるいは風速計の白金線部を保持してお

こなった ここでも風速は常混時に測定したコ

b) 試験結果と考察

測定の結果は水平方向の温度分布を Table 1, Table 2 に，風速分布を Table 3 に，また単阪に近

い位百での温度，風速分布を Table ..jこヨミナラこれらのうち Table 1 をみると縦方向の温度分布は単

阪の人口側 (Wet End) から出口 1~1J ,Dry End) にいくにしたがってしだし、に、高くなり， S，と S，とで

は約 10"C の温度差がある寸このことほ単阪運行方向と逆に加熱需気が循l~~するこの乾燥機の型式からみ

て当然の結果であろう J

Table 1. 水平方向(縦方向)温度分布

Distribution of temperature in the horizontal (Iongitudinal) direction 

セクシヨン〆番号 S , Sョ S3 S. S , No. of section S" S , S , S , 

温 i隻
C c 。 C C C C oc i 

Temperature 124 127 126 131 i 131 133 134 

Note) Position of measurement is center of each section , shown ( in Fig. 3. 

Tabl巴 2 についてみれば，際方1"1の混度差l工意外に少なく，測定した範l!Jjでの最大温度差はがj :5 C で，

一定の傾向をみいだすことはできないーなお，本乾燥機では S，と S， に指針式JK銀温度計が設備されて

いるが，その示!支はiHlJ yL!備とほぼ一致していた、

Table 2. 水平方向(横方向〉温度分布

Distribution of temperature in the horizontal (cross) direction 

ローラー右端からの距離 (c削)
Distance from right edge of roller 20 50 80 110 140 170 200 

温度
Temperature 

( C) 円
《υq

u
 

l
 

l
 

q
u
 

-4
 

内
Jl

 
129 134 135 130 

Note) Position of measurement is center of 5th section , shown ( in Fig. 3. 

風速分布 (Table 3) についてみると， S" S，では風速のむらは少なし上下左右ともほぼ均一な風速

といえるように思われる ただ S，では中央部の風速が極端に大きく I勾側が小さい このことは S，が[:

部風洞から加熱空気の吹きおろされる位置に近く，誘導箱によって均一に配気する構造になっているけれ

ども，これが不完全で、あるため主考えられる 2

次に Table 4 についてみれば，温度ばローラーのほぼ中心にあたる②の位置で(主①の位置より約

20"C も{尽くなっており，風速も①の位置では 2~3 m(sec であるにもかかわらず，単板に近い①，

④の位置では約 50 cm(sec となっている 3 これらのこ主は加熱空気の流れが直角方向にならんだローラ

ーによって著しく阻害され，蒸発のために熱をうばわれて温度の低下した空気と，循環している加熱空気

とが十分にL、れかわらない結果と考えられるごさらに風速が②の位置で最小であることは，ローラーに

ぶつかった加熱空気が単板に近いところで逆流し，その部分が停滞しているためと考えられるが，この状
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Table 3. 水平・方向風.ìili分布

Distri bution of air velocity in the horizontal direction 

セクシヨン i

詐号 1
No. of 
section 

I _c.段
S, 中段

| 下段

ロ ラー右端カ h らの距離1
Distance from 

roller edge 
cm 

20 i 

cm I cm 
50 80 

cm 
110 

cm 
140 

crn cm crn I cm 
170 200 230 I 260 

cm/s' crnis crn/s cm/s 
350 350 375 350 Top deck 

Middle deck 

Bottom deck 

C刑/si cm/s! cmls 
190; 350 375 

C例/Sl

350 

1901450450450410 j450410 引o 4iO 

210 I 450 410 410 375 410 410 375 410 

cm/s 
375 

S.I 

! 上段 Top deck 

中段 Middle deck 

ド段 Bottom deck 
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| 上段 Top deck 30 ' 

S 、 中段 Middle deck 40 

下段 Bottom deck 20 , 

Note) Position of measurement is center of each section , upper place of each deck , 

between roller and steam pipe. 

Table 4. 垂直方向温度・風j主主nli

Distribution of temperature and air velocity in the vertical direction 

IJlU Jiハ三 t;!'I~ 
① 

Measurement position 
(竺j (:1) ④ ⑤ 

l(t紋からのがUI杭 (cm) 
Distance from veneer surface 14.0 5.0 Uハ .J戸 1.0 O. 二

温 度 ( C) 
Temperature 131 112 114 111 

同l 速 (cm/sec) 
Air velocitv 310 35 白O 50 55 

Note� Position of measurement is center of 5th section , 50 Cln apart from right edge 

of roller , shown in Fig. 3. 

j自主 ÎÌl.似屑を散布して f必然することができたF

以上の結果をとりまとめるとつぎのようなことがし、えるュ一般に機内の乾燥条{下と考えられているロー

ラーとヒーターとの問の位従①での温度，風速は送風方向における温度傾斜と Dry End に近いセクシ

ヨンでの風速むらを除いて割合に均一な分布である。したがって，単板に近接する位置②での温度風速

も水平方向についてはほぼ均一ーであると考えられる。 しかし②の温度，風速は，①のそれよりも著し

く低く，実際に単板に与えられる乾燥条何は草主燥機の扉につけられている温度計の示度や従来の風速測定

{It('>から推測されているよりもはるかにゆるやかなものであると考えられるつ

また乾燥機の構造的問題としては，ローラーの直角方向に送風するこの乾燥機の機構は送風効率の固か

らみたとき，好ましい型式とはし、えないc その炉、面，全体的にみた温度，風速分布が割合に均一であ山

さらに単板に接触する加熱空気が方向性を失っていることは，乾燥むらの発生"引を少なくするミとに役

だっていると思われる。
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機内湿度と排気筒ダンパーの開閉による温湿度の変化( 2 ) 

この型の乾燥機では機内湿度を調節するために上部風洞の中央に排気筒がつけられており，風をさえぎ

る方向にダンパーが聞くようになっている このダンパーを開閉する操作に対して， (iÎ ダンパーを閉め

たとき乾燥能不が著しく低下する， lii) 開いたときは単似の狂いが顕著である， (iii) これらのことに無

関係である等，各工場の技術者によって非常にまちまちな見解がとられている c そこで機内のi極度の測定

に関連して，ダ、ンパーの開聞による機内の温出度の変化をしらベ，あわせて〆ンパー開閉の乾燥におよぼ

す影響を考察した。ここで〆ンパーの開き方の表示はー般におこなわれているように，排気筒の軸と平行

にいっぱし、に開いた状態を1，全閣を O 主し，中間は聞いた角度を分数で示している。

主長方!険試a) 

湿度の測定法は乾減球温度計の方法によった』銅コンスタンタン熱、電対を用い， i，1J!球温度は熱屯対の先

端をガーゼでつつみ，ガーゼの一部を水に浸した(ミのとき湿球用の水は終始補給しているん測定位提

(土第 5 セクシヨンの中段，水平方向，温度分布の場合と同じ高さで，乾燥機の右側壁体とローラーとの中

間である(乾燥機は最初jダ、ンパーを 1/7 聞き，前項の温度分布測定時と同じ状態で運転していたι このと

き温度，湿度を測定し，つづいてダ・ンパーを全閉，つづいて 1/2 聞き，さらに全開してこれらの変化を求

めたc

試験結果と考察
\
!
ノb

 
凶中ζ記載している関係湿度は CZEPECK" の関係極度閃表から求めた測定の結呆を Fig. 4 に示すっ

ものである、これによればダンパーを 1/7 程度開いて運転しているときの湿度条件は，関係1m.度で示した

とき 7---89.;; て， ;J;)る〉また，ダ、ンパー開聞による温i，'rJ!度の変化をみると，草E球温度はダンパーを全閉した

とき上昇し，これを 1/2 聞いたとき低下してはL 、るが， l'長端な変化はみられない。 漉球温度は 1/7 開いて
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いたものを全閉したとき，かなり急激な上昇をみせその後徐々に上主!する傾向にある。つづいて 1/2 .tl郎、

たときは，最初]急、激に低下したが，その後はほとんど変化せず，さらにダンパーを全開したときもかわっ

ていないコ

このように湿球温度あるいは草U~球温度差はダンパーの開聞によってかなり変動する。しかしながらこ

こで考慮しなくてはならないのは，従来の乾球温度 50~60υC における乾燥と異なれ終始して乾湿球温ー

度差が非常に大きいことで，このため乾湿球温度差の変動と平均的乾溜球温度差との比は割合に小さし、さ

したがって，関係湿度についてみれば，最も湿度の高いときで 1096，低いときで 7% であって，その詮

は非常に少なく，さらに平衡含水率ではいずれも 0~1% の範聞である。これらのことからみれば，ダン

ノ E ーの開閉による機内の乾燥条件の変化は割合に少なく，実際的なダンパーの操作としては 1/7 程度聞い

ておればそれ.0)、上では乾燥速度や仕上り程度にそれほとe顕著な影響は与えないように思われる三

W 単板の乾爆試験

上i'Ëの乾燥機を使用して各種のラワン単板を乾燥し，乾燥l時l!iJ，仕上り含水率のばらつき，乾燥による

木口割れについて試験してみた。

(1) 単板の乾燥時間および含水率分布

ììi板を乾燥機で乾燥するとき一定の仕上り含水率とするため単板の樹種，厚さ等によって乾燥時間をき

め，送り速度を調整するが，送りが早すぎれば乾燥が不十分となり，再乾燥しなくてはならないし，返す

ぎれば過乾燥となって品質を低下させ，乾燥量も少なくなる J このため各種の単板の乾燥時間があらかじ

め明らかにされており，これに基いて送り速度を決定していくことが望ましし、。しかしながら，同一樹種

の材料であっても初期合水率，乾燥特性にかなり差異があり，実際の乾燥機について乾燥時聞を適確に;Jと

めることは非常に困難で、ある。したがって，ここではいく組かの単板を乾燥してそのときの諸条件と仕 k

り含水率を乾燥例として示すにとどまり，その結果を乾燥機内の位置による乾燥程度，仕上り含水率のば

らつきの点から検討したコ

a) 試験方浪

乾燥した単板はいずれもラワンロータリー単板で，厚さ1.02 抑制(、a) ， 1. 52 問問 (b)，前者は Doore

size 表板用単板(幅 73 C例または 105 cm ， 長さ 215 cm) ， 後者は Doore size 芯板用単板〔隔 116 C1n, 

長さ 97 cnりであるョこれらの単板をE常な状態で運転している乾燥機に他の単板とともにおくりこんで

乾燥し，乾燥前後の含水率を測定した。

試験した準板は 6 組 CT，~T6) で， T，・ T2 では樹種の異なった向厚lìi桜を送り時間を同じにして乾燥

し， T3~T，では同一単板を送り時聞をかえて乾燥したっまた T6 は部分的に乾燥不良の場所ができ，乾

燥に長時間かかるとされている材を特に選んだものである。単板の枚数は乾燥機の各段各列とも 3 枚ずっ

としたため，板隔によって異なるが 27~54 枚であるこ

乾燥条件は温度 120~1300C，ダタシパー 1/7 閲，乾燥時間 5.0~6.5 分であって，これら試験時の諸条

件は Table 5 のとおりである。表中の粒J種はラワン材を色で大別したときの赤ラワンあるいは白ラワン

の 1 種という XY:P，本である。仕上り含水率の測定は主として SIEMENS 合水率計により，低含水率の部分:ヱ

切りとって全乾主主により求めた。これらの測定は乾燥後単板を 10~20 分間積み重ねておいたのち行い，
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Table 5. 乾燥t消条件と仕上り含水率

Drying conditions and final moisture contents 

惟 板 条 件 |乾燥条件 IF財官;主主e 乾燥量
Characteristics of v巴neers i Drying c∞ondi討tionsl< u.~∞O凶巴n

-'_r--t ~，_.1.~ ァー ~..o Quanti-
| l J 温度 |乾燥 I ,r.u_ 1 

樹種 l 主i訂巾|長さ ??22JjTeztfa-| 宮思想巾??!?itzz
Species n問 I Wi仙 IL叫th tm11 同 |Memlstan白rd' ven町

, content : s" I s , I ﾚ;;e i"<~~"'， deviation 

(削削) I (cm) I(cm) (9i)) , (>C)I COC)I(加in)I(%) I (%) (ft'ihi 

1.02 I 105 215 日~ 60 118 日 5.0 1.9 1.7 20 ,500 

73 215 6 ~ 75 (118} (125) 5.0 

116 97 65~ 75 126 
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含水率計のよみは~fílíの試料について全乾主主で求め

た含水率により補Eした l なお，測定位置は Fig.

5 Vこ示す 5 点であるつ

b) 試験結果と考察

求められた仕上り合水率はまず同一位置の 3 枚ご

とに仕上り含水本を平均し，乾燥機の各段あるいは

各列における乾燥速度を比較したコ T，の結果(主

Table 6 のとおりである。表中の乾燥位置(列J

は，各段とも •• qt板送込み口からみて左側より a ， b , 

c , d , e , f としている これによれば各位置におけー

る含水率~は少なく，上下あるいは左右において特

に乾燥不良の場所は認められないっこの傾向(土 ftÞ.の

試験についても同様であって，このことから乾燥機

1.3 14 ，之80

α1幸三地主用車t~
veneeト 10卜 tJce ShEft 
1 t同Ckne.ss 102 mm) 

rr 
h 

μ内

N 

L 
」-105cm 」

Fig. 5 仕上り含水率測定位世
Position of measurement for 抗 nal

moisture content 

Table 6. 各送り位世におけーる仕上り含水率 (T2)

Final moisture contents in each feeding position (T2) 

一一一一 (夕日) (line) 
送り位i注(段〕 一 一一一一~
Feeding position 、:“

( deck ) "------、

段 Top deck -: .')云 8.0 8.0 7.5 8 斗

段 Middle deck 8.0 8.5 8.5 8.0 9.5 Q.~ 

段 Bottom deck Q.; 9.5 9 ・ o I 8.5 I 8.5 8.0 

ﾌ) White Lauan , thickness 1.02 mm , drying temperature 118~125QC ， drying 

time 5. 日間in.

ii) Mean of 3 sheets. 

.1-. 

l ド
1; 

Note) 

b e d 
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の構造的な位置による乾燥むらは特に考慮する必要がないように思われる

そこて単板を送った位置を考慮せず，各試験ご左;こ 20 枚の単板の測定値を総平均し，各五日の単較の仕

J~ り含水率としたc その結果を前記 Table 5 に

試験条件とともに示している ここでは同時に仕
-lOr T，比d 陥U訓1 1.02 mm 12 White.刷加1.02 mm 

Eげi(可 tempe日tu同時内115:c Dfyinj l'師附ヨlu ，e 118-1万工
D>Y�j t;me 5.0 mln Df刊!可 T配日剛
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マ
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0246846  
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Fig. 6 仕上り含水率の分布〔工〉
Frequency of final moi日ture content (1 ) 

I二り含7k率の標準偏差を求めているが，これらの

うち T" T~ ， T" T，の仕上り含水不を度数分布

|司1:ニあらjつしたのが Fig. 6, Fig. 7 である

なお Table 5 に乾燥量を示しているが，これ

はよ式ιよって略算したものである「

A=L/T. WNK 

式仁I~ ， A: )乾燥量 (jt2/h) ， L: 乾燥機加熱rm

よささ (jt) ， T: 単板乾燥時間 (h.l， W: 有効隔

(/[1 , N: 段数， K: 単板幅，送りこみかたiよよ

ってきまる?首数で，ここでは 0.8 としている。

Table 5 についてみると， i) 樹種によってわj

ft日含水率がある程度異なり，同!享単鮫， n司一条件

ドであっても仕上り含水率は著しく異なる (T"

T~J 二 ii) 同一単板の場合乾燥時間が長L 、ほど低

合水ネとなり，仕上り含7k率のばらつきは含水不

が低L 、はと少なくなる (T3~Tり， iii)倒種によ

っては初期合水率のむらが著し< ，乾燥も不良で

ゐって，このときの仕上り含水率のばらつきは非常に大きい，すなわち悶一条件下で T3 U:仕上り合水不

が 3.4% (S= 1. 81%) であるのに， TG では 18.9?占( S=5..n?i.i)である。また Fig. 6, Fig. 7 につい
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てみれば度数分布の曲線は必ずしも平均値;こみj し対怖な釣鐘形でなく T. のよう;::.-'V.j~j含水本がfH; \，、と

きは似合水率側にかたよる傾向がみられる c また，平均含水率の高L ・ T. では広範1mに広がり測定数の少

ないことに起因するものと思われるが非常に不繋な形となっている c

このように樹種によって乾燥時間にかなすの差異があり，仕上り含水不のばらつきも、ドー均含水率 109(，

;V~I.阜では本11当大きいことが|明らかであって，ニのず.\1笠のばらつきは乾燥条{牛が急激であるためさけられな

いものと忠われるG これらは同一応木のできるだけそソった位置から採取した単板を 1 組としておこなっ

た紡月とであって，多くの材種が混じったまま乾燥される実際の乾燥工程では，仕上り含水不はさらにばら

つくものと思われる υ したがって，仕上リ含水率をできるだけそろえ，全体を接着時の限界含水率以下に

するためには乾燥前にできるだけ材種を仕分けして，初期合水率や乾燥特性の寸ろったものを乾燥するよ

うに '0めると同時に乾燥時間をある桂皮長くして :，v・均含7k*を低くすること以外ι方法がないように思わ

れる この場合も過乾になることはさけなければならないし，乾燥機を最高の能本で使いたいとし、う相反

ずる l叫があるわけで，乾燥機を操作する場合むずかしい問題である【

この対策としてはそれぞれの乾燥機について樹種.厚さ等に応じた適切な乾燥標準表がつくられ，これ

によって送り時間を調整していくとともに，一定限度以上の高合水率の部分かでたとき報知するような袋

町の使111が考えられる)

( 2 ) 乾燥による損傷(木白書jれ)

乾燥I~ よる単板の損傷のうちラワンの場合最もf判定となるのは木口割れであって，これを防止ーするため

に工場におし、ては多くの考慮がはらわれているニ- -でラワン単板を乾燥しだとき木口割れがどの税度発

生ナるかを調べてみた。なおこの試験は，木口言ïJれを防止する方法の比較試験としておこなったもののー

おである51ι

a) 試験方法

供試 ìri仮は赤ラワン，厚さ 1. 02 削 tn ， 隔 8，1 c山，長さ 215 cm , Doore size 表絞H.J 単紋である。この単

板 40 枚につき乾燥前割れの先端を印しておき，乾燥後の苦手jれの全長をばかり，新しく生じた?J~，ft ， 乾燥

古Ijカ a らすでにあった割れとをわけで繋到したーニニで長さ 2cm 以下の割れについては測定していない。

乾燥条件は温度 128~1320C，ダンパー 1/7 開，活。y時間 ，1 .5 分である 市械は他の単紋と一緒に送りこ

んだが，特に乾燥機の中段にきめ，原木時の元口が先になるようにそろえて送ったc なお単紋の初jもi含水

半(土 60~70%，仕上り含水率(;. 5~10?~ である

b) 試験結果

üW定の結果は Table 7 のとお，)であって，こ:iL.二よれば乾燥工程まで.こすでに存在する割れ(原本時

の割れを含む〉の 1 枚当りの本数(1 9.5 4.:，平均長さは 5.9 cm であリ， これを乾燥したことによって

お .1 本， 6.3 c仰となり，総長さ;こして1.，，7 倍となっているこまた乾燥機1こ送りこんだときの前倶IJ と後

{引の木口を比較すると，乾燥二 4って新しく生じた割れは前側の方が多く 前倒，平均本数 2.5 本，平均

長さ 6.3 c叫後側， 1. 8 本 ".，1 cm "乾燥前からあった割れの延びの割合は後1~íJの方が大きく前側

9.29&，後側 22.5% となっている e これらの値;土単板の種類， 乾燥条件等二よって異なるものと考えら

れるが，乾燥による割れの増加がかなり大きいことは明らかであって，これを防止するための対策が要望

される L
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Table 7. 乾燥による木口割れ

Amount and length of end splits during drying 

割れ牛;数 Number 0f splits I 館長さ
--! Total 

-6 16~IO 110-14114~1818-22i22-26;26-301 30-ITotalllength 
C制[ c削 c削 1 c削 cm[cm[ cml cm 

i 乾燥前

15z;171 I44111!|  

乾燥後
A加 155151j1415 7 1 7 313!25511 ,950 
drying , I 
乾燥前 I 

Originall 後側 Before 104 I 37 I 16 8 1: 7 I 1 I 3 177 I 
二 |木口 drying I 

spms I Back 金扇後 「一寸 I I I 
lend l sf1298132!22 ヲ I 1 I 61  I 5 I 17718ω 

新しく生!前側木口 74! 17 12 I � 1 i 0 I 0 1 1 101 I 似
じた割れ Front end l"1: I 1 ( 1"- U V V 

New i__________ --←十一「ー ム

grown 後側木口 亡。 I 0 I ~ 内 i ハ|ハ ハ I ，、 lη。『
splits: Back end VV! V I ゐム I V I V VI ' , 1 VUI 

6
t
 

則
口
市
川
d

前
木
町
印

か
た
れ

前
つ
燥
あ
乾
ら
訓

Note) i) Red Lauan , thickness 1. 02 刑制 drying temperature 128-132-C , drying 

time .1 .5 削 zn.

ii) Total of .10 sheets. 

摘要

本#/1において使m されている乾燥機の代表的な型式である Coe 塑乾燥機の 1 つについて試験をおこな

ったコ生産機械として常時フルに運転されているため測定の方法や時間に制約され，十分な資料をうるこ

とができなかったが，その結果を要約すると，

1) 乾燥機内の全体I'i'~な水平方向の温度，風速分布をロ←ラーとヒーターとの間で測定してムると，送

風方向において温度傾斜があ')， Dry End に近いセクシヨンで風速が不均ーであったが，それ以外では

割合に均一な分布であるように，宮、われたコしかし，単版、こ近い位世での温度，風速は前述の測定値より著

しく低く，ローラーとヒ -31 ーとの間では 130 0C ， 2-3 m/sec であるのに前後のローラー問では1l0~

1150 C , 30-60 c問Isec である

2) 乾燥機内の淑度は関係?!J~度で表わしたとき 5-10?ó で，この値l土ダンパーを開閉してもそれほどか

わらなし、。

3) \，、く組かのラワン単板を乾燥し，乾燥時聞をかえて仕上り合7K率を求めたが樹種によって乾燥時間

!土著しく差異があれまた仕上り含水率の高いときほどぱらつきが多いここの場合乾燥機の位置による乾

燥程度の差は認められないっ

。乾燥前後に割れの状態を調べた結果は，乾燥することによって木口訓れは増加し，割れの長さ(対ヲ

1.5 {{';-となっている c

以上の乾燥機内の温度，風速，乾燥時間，木口割れの発生等はあくまで Coe 型乾燥機における 1 つの

試験例にすぎないけれども， Coe 塑乾燥機における一応の傾向を示すものと考えられるコ
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Veneer Drying' (rr) 

Experiments on air condition a!!d veneer drying' in 

the Coe type roIIer feed dryer 

Takuz� TSCTS[;'v!OTO and Sh�chi SATﾖ 

R駸um�! 

This paper describes results of measurement obtained on air condition and veneer 

drying of Lauan species in a Coe type roller feed veneer dryer , which is used widely 

in our country. 

The test dryer , consisting of 9 heating sections and one cooling section , has a 

drying zone 47 ft 3 in. long and 15 ft. wide with 3 roller lines (Fig. 1, 2). In this dryer , 

hot air f10ws from the dry end towards the wet end , while veneers move toward the 

dry end. The outlines of results obtained are as follows: 

Air temperature and veIocity in the dryer 

日 Distribution of temperature in the longitudinal direction (air circulating direc-

tion) at position between roller and steam pipe that is shown ( in Fig. 3, was not 

uniform , and temperature near dry end was about 10' C higher than that near wet end 

(Table 1) , but the distribution in the cross direction was uniform practically (Table 2). 

b) As shown in Table 3 the distribution of air velocity at the same position except 

section near dry end was approximately uniform; uneven distribution in that place 

seemed to be caused by deficiency of air supplying manifold equipment in the last 

section. 

c) Air temperature and velocity at position near the face of veneer sheet were 

much lower than those at position between roller and steam pipe , namely the former 

were 1l0~1l50C ， 30~60 cm/sec although the latter were about 130 こ C ， 300 cm/sec respecｭ

tively. Such a phenomenon occurs due to hindrance of air circulation caused by feeding 

roller. 

d) Variation of temperature and relative humidity by cha珂ing opening degree of 

damper in vent stack during drying is shown in Fig. 4. The wet bulb depression 
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varied considerably , but variation of relative humidity was slight. It may be assumed , 

therefore , that effect of damper operation on drying rate and quality of dried veneer 

is not remarkable. 

Tests of Lauan veneer drying' 

a:1 Lauan veneer sheets of several groups were dried in the dryer for 5.0-6.5 刑問

at dry bulb temperature 120~130"C. Table 5 shows drying conditions and principal 

results. 1n these drying tests , the di妊erence of final moisture content due to feeding 

position was not recognized (Table 6). Means of f. m. c. were varied with different 

species although drying times were constant , and the variation of f. m. c. tended to be 

greater in the cas巴 of higher average of f. m. c IFig. 6, 71. 

b) End splits of veneer sheets during drying is shown in Table 7. Elongation of 

original splits and new grown splits occur severely , for instance the mean numb巴 r of 

splits at each veneer sheets which was 9.5 before drying increased to 1!5.1 after 

drying. 


