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従来の我国位保安はそのた部分が白 {1~換気式~C ~~-n~ しているが，この別式は必然I'I"Jに if:ì1.!芝生佐

生じ， JW;;j'j\吃燥むらを作るのみなら九 112燥にJ~Il .\;i/\lを裂するので，とれらの欠陥をと j:-HlâL~手

の操作でやi1J うの外注がなかったのである。とのI\'!;:t を総本(1サに改良せんとしたのが強:I，IH粍気式

であるがp その一つの型式たるスタートパント式が，戦後始めて当11.，jの示唆により I)~作三}.Lて

以来P そのがi!.l~にみるぺきものがあったので， 漸く本型式が '~Oえしてきたのである。 jfi しイιに

にも主主)且.tJi"，:の不足，瓜遣をと iiliるととによる)民社!の低ド・ ?tMPJぷry， vケìõ として経済的見地の欠陥

をもってむり，とれを !:lIに除くには法!武装置を宝IÀJ に liZ仙し，空気流動による rJWC~'H;N: .'é lí~仏、

た所前インターナルファンのZ\'! :rtでお:ければならない。 l誌にこれらに関する実験も多く 1\)\み p

或限度の信企を4 争っているのである。{山々名}，-尿-dj Il({fl1区 J)，'I: 江Il l j' 7 の4- .f，-， 'j原木村株式会社床

板工場にヰむいてp 本型式の乾燥宝が当i訪の指示 lこより，;工;;-1ーされ， 11併11 27 "1'.4 J:J竣1:をみた。

との機会に-f..:~~!式 l乙対する詳細!な以Ij;tを行うのみなら十，↑!î~か 21 1 '1であるが実際に乾燥を実地

するととがIi\~さたので p と L にその結果のみを発Jとして仰参巧に供したいの

実験に当り柏)(な仰 lお JJ を l'Jtこ名古iii木村株式会社社長}]IIIJ!，i I ，li]ぶÜlílí;， )(，1与三郎氏， J:引の

}j 々を fJ.{ì め ， *;ç;;[J.fì術i援助を fl，}.た斎藤部長，ーì(~ び、 l乙実験資料のヰキ.fIlli亡協力を件た小ヨミ牧jミ~}J+に

謹みて謝意を去する。

目乾燥室の構造

凡そ松燥室内の空気を強11，1]的に移動させる場合，その型式を ilil!土宗常に力/1熱装置と送風機と

の相互的関係佼置が最も主要であり，インターナルフアンタイプに公いてはとれを一宇n として

乾燥安の上部叉は下部に設備するのが原則jである。

発木材部・木材々料科長 H 木材部・乾燥研究室長 先制木材部・乾燥研究室員
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Fig. 1 The construction of the dry kiln. 
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。f: し名古屋木村株式会社で‘は，白 r.{~換気 第 2 図室内日I1の清)l主

式乾燥室に沿いて岐に 20 千I約三にわたり Fizl:2E1zz:ぷt;:;ょ:1JZl品 2:
陀燥されてきた閣係で， fJ然換気式に対す

るー砲の'塁訴すてがたく， LL1t1気 iJl:'1・11f不良

の場合も -15)，むし，白?:{~換気式としても 1W~f乍

11 '，来るやうな強 ;1， 111臭気ょ\:\in柴宝設"十の依願

をうけたのである。 と)Lらのrù@tr\: を:1ït川

する:rj:1:はft~計一1:の根本店主{に +flv、れないも

のがあり ， J1i I亡 i見叫の j主体的な川忠も J111 は

り， 日立た1'1乙当つては背'L、したがp 設計図

(Fig. 1) の ~JI き乾操宗のilt誌をみたので、

ある。山jちそのんきさはI3~1Ï 42 J-!_ ， 中;，1 12 

J-!_ (レール陥 6 尺)， J也 l二~':î 10 }~， 士也ド

3Kで p 外ト日空は rJÌuUhみ防火モルタル fU'.

げである。 熱似としてはf也下に f丞 11んヘ

iぐさ 36 gのパイプ 1010-:を 4 (，止に吸J立し，

1吸気泣:tJド気 1~~jは従来の自然換気式と呉るm

がない。排気孔の位世には陀々の uuJtrJを予

想したが， !択の高さ附j!i_にのみiI泣けてみ

た， ñlql!W'dil'には 1* 1'1 JコスティーミングJiJ.パ

イプ乞件々 2 段;f;' l 、た。 5&!!li~川扇風機は乾

燥去 rll 火の I'};刊に 1n .2 のボヂザプロペラ

ファンを 6gli\J陥に 6 ケゐき， Fig.2 にぷ

したように特にj谷風機去をはけなかった。

とれは材を n([: ファン陥引の所迄伐T'üすれ

ば不要であると考えたからである。向とれ

らのファンは単独運転とし，その各モータ

{はゴミ々犬チ1:に主主き，乾燥宝厚の所に設け

た切替スヰツチによって運転方向が変えら

れるようにしである。 f，'.JJ示については両側

に熱気の運動を妨げないようにし，単に点

検のために辛じて歩ける程度の狭い仮をた

いたがp 他の部分については強制換気の児

shown 

第 3 図室内下部の;~W}Ji主
Fig. 3 The struぞture b巴n令ath the floor. The 

heating coils beneath the floor and the 
chimneys of rnoist air at the both wal!s are 
shown. 

/ 
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地からは光全に財ミi:&で彼うべきであらうが，従来の強制挽気式による経験から， J:1{-:W!~気も 11'，

7花る限り手Ij川するのが得策でまJ ると考え， F竑. 3 に;示した~:lÈ J1tの隙11'，]を設けて， 単に自{1.\換

気式だけでも実施川来る女11 くしたものである。

m 予備試験

乾燥試験を行うに先だって乾燥室内の風速分布p スティーミングによる温度上昇経過等を予

め測定してむいた。

1 桟h'i材のない時の風辿シトず1)

この場合の風速分布は何々のファンの性能・梁・ 1良太等の影響をうけ，位置により極めて不

明J[lJで数(1'，)に示すととは国葬ff であったが， 吹下し側の風;主は約 50~250 cm/s, 1汲上げ側は約

50~ 150 cm/s， 水千方1;;] は約 25~50cm/s，床より吹上げるJ.!llt迩は約 40~80 cm/s であって，

京内主気は Fig.4 の女n ( QI{ìr1'tされているものと刊;定される。

切 4 図 室内主主気の循限状態 2 桟砧J材あるH年の風辿分不lî
Fú;;- , 4 Staふ巴 of air circulation in the kiln 
31tllout;}large- 桟干」l仙乞よって風速が影響をうけるものと考えら

「ア二F- 「

己7斗一一一一--1'-=-___ -t 
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亡コ

れるので p 二種の桟積した材.llfJち横方向に板と i反と

の II\J隔をあけて桟TW したもの (pl 桟杭)，及び11 \1隔

を全然あけ十に1、dt:::J'H したもの (P2桟もりとをいれて

iJH!;乏した。そのキ，'fc4~1ま Table 1 の女11 くである。

従来インタ{ナルフアンタイプの乾燥室に沿い

て p 桟杭内の風迎がJ;f~して均一でありうるか疑問で

あったが，長最近

とれの l日可lザJ能でで、 ëbうるととをたしかめた。 1)1' しとの場合

のìJjl l定結果 (Table 1) をみると p 仕砧材ヰ1の風速

が完全に均一であるとはいえないが，大休 60 cmis 

の風法があるものとみとめられた。しかし桟積法に

よってはI1Jjかな差がないようであった。

3 スティーミングによるi脱皮上昇経過

ステイ{ミングによる宝内制度の上昇を熱電対に

J 勺て測定した結果は Table 2 の泊りである。.E!fJち 40~50 分程度で iK，l!主は大付司i街に達

しp しかもその出度は r， :J くても 67 0C であった (BoiIer 圧力 47 Ib/;:::) 。 との程度では生材に

効民的なスティーミングを望む事v土 1:1'，来なし、が，とれ制大きた1\ilílì~ではとれ以上の制度向上昇を

紗W!j:-j- る事は実i努I問題として国型ff であろう υ



インターナルブアン型乾燥室における試験結来(小倉・寺沢・筒本)

第 1 去材II\J を泊i必ずる J.!liUili C,;í';i �� 
Table 1 The air velocities through the spaces between the boards 

(room temperature). 

P1 桟償法 P2 1斐債法
段数 P1-Piling methode 九-Piling methode 

N尚um帥be町~ 1-=一灰田H可f丁一一一寸-反瓦函1肩日l「「「|「一1及k疋τ町師R則Ij I rI4"JI.!:i¥ 1. 1吸汲込側
of la附呂勾m加y阿附E釘~ I同E払h耐1口凶1社附t

1ide 1 ~~UC~. 1 side si::le 1 ~~'.C~. 1 

C叫s c叫s c叫s cm叫/畑s c叫s cm 

55 80 25 3 コ 20 30 45 

15 

35 

25 

15 

5 

25 25 20 30 

60 55 45 25 20 

60 60 55 60 60 

95 60 60 80 60 

20 65 60 70 70 

25 35 00 25 45 

出 2 jと スティーシングによる iliiU主の←I-_:l-r'.

55 

40 

30 

55 

ヲ5

60 

Table 2 The rising pr0gression of the temperature by steamin.~. 
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----ー一 Time
illiJ定位;;'{ (min) ハ q 

i 分
Point of 、" v 

m'òasurement. 、'-~

フ

3 

。 c OC 

20.0 49.5 

20.0 45.0 

20.0 22.0 

(註) 1. 上部 2 ・ .14 :1と 3 

'" 10 15 i 20 25 30 35 40 45 min. 
I 50  

OC OC oC oC i oC oC oC 1 oC oC oC 

初 .5 51.0 56.5 I 57.0 159.5 ! 60.0' 64.0 I 65.0 I 66.5 67.0 

46.0 50.0 52.0 54.0! 58.0 :"8.5 62.0' 65.0' 65.0 66.0 

23.0 34.0 37.0 38.0 37.0 39.0 51.0 52.0 51.0 "2.0 

ド川(Jî()

R色marks 1: upper 2: middle 3: lower (floor) 

W 生材の乾燥試験

アザダ及び、ナラの生材をHミ板11;(阪に製村山後，上主jj;の乾燥去で'\(Í;:t~~した経過と品川LとはJくの

立11 くである。

1 桟技法

人工乾叫叫寺に自然換気式fit\~宝で、 iz，伎もIi:"ìl;が位燥令Irl-!i~にご;守しい;ι持を与える可Cは!羽生11の事

実である。桟積は一般に熱気がその問を均等によく流動するように p 趨当の11\11痛をあけて時積

されているのが普泊である。強制換気式乾燥主主は白然換気式乾燥室と異なし横方rííJ により等な

風を廷って乾燥を促進させる型式であるから， とれら板の!日]陥をあける必要はない筈である

が，従来の型式t7，i:jえばスタートパンド式では板の 11\1隔を相当あけなければ均等な乾燥!土望めな

かった。とれは桟積il日 iこゐける松方向の風:iiliが j- くなくて p どうしても上昇熱気にたよらざる

をえないからである。

しかし本乾燥室で7イ桔rl'Jに ìJ!lJ>:とした桟積rlrの風速は約 60 cm!s で， 従来のスグ{トパント

式より相当大きく p 上昇気流のよりjけがなくても1支店内部迄Jf:)ーな乾燥が行はれるのではないか
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と，l目、はれる。そとで阪と叔とのli'dl~吊をあけて桟もなしたもの (P1 筏位法〉と， I i \l隔を全くあけ

第 5 図室肉に授積されたアサダ、生材 (P1 夜積法) ゃに桟秘したもの (P2 桟もit法) との二間
Fig. 5 I-lo¥V th巴 greeロ Asada boards are pile::l 
in the kiln (P1 ・piling method) の桟積法について乾燥試験を行った。即ち

乾燥した 3 ケの桟積の rl~' ，夫入口側のアサ

グ(台車 A) 及び、裏入 11 {!liJ のナラ(台市

C) は P ， i:tfÚとしp 中央iT~:I)のナラ(台市

B) は山崎:f.hとした。 との乾燥試験に冬、

ける1)l 1't t1iは楼木厚 0.7 寸， 板厚 0.7

寸，彼。M 3.5 寸p 段数 60，板間隔 0.7~

1.5 -J' , -.r立の列数 14 (Fig. 5) であり p

1)2 桟積の一段の列数は 19 である。 fM台

車Cのナラ材には乾燥rl'のまE いを防ぐ為に

に Fig. 6 jJミす主/1き新i共を f~IJjしてみた。

2 乾燥経過

4J:!23 Fì 8 時から 29 rI 9 時迄の 6 fl 

1f \1 ナラ及びアサグ生材ーの ï'î:Gj4~試験を行っ

た。 各伐wの両側には乾混成温度計を会

き， 1 ,.._ 3 時11\11，去に室内市湿!主を iJlII).tし，同時に桟時中 l乙邦人してある試験付のJIi:量を持 r 11正

かつて合水率をjとめた。とれら

の紡県を Fig.7 に示した。

a) 祖湿度のうHlî状態

2f内の入口 1!1リと反対側との iHìr

j毘Jit-;~: も Fig. 8 に示したが，

合司王B についてl1îrn'IÎ方向の調度

分:{!îの一例を Fig. 8 iこノJミし

た。

Fig.9 をみると， ①の位世

以外はI吸込{IWの方が吹/1 '， I!W より

温度が著しく高く，又|二1-")/1む

のi毘度主はl吸込側では:nf-ある

が，吹11\ 1! 1IJでは殆んどない。こ

第 6 図 ナラ生材の乾燥に使用した締共

Fig. 6 Metョ1 rods to preve口t the green Nara from bowing 
during their drying. 

れらはファンによって詰られた吹IHMの決気が，陸前r!lf乙入ると同時に，一部は下令官のヒータ

{を通って Jm熱さ _{L，その加熱された病気が吸込側の本Ii\lをヒ井する注I!' ，桟積中で熱をうば
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第 7 図乾燥経過.台車A ・ C の吹出側におけるJ限度，関係限度合水率
Fig. 7 The drying progressions. Dry bulb temperatur巴， relative 

humidity and moisture content of the boards at the blowing 

out side of truck A and C 

インタ{ナノレブアン型乾燥室における試験結果(小倉・寺沢. ~長時)

われた湿潤空気と混介する枯

日Lと以われる。従って①の
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位置のi組度は②より{尽くな

とのf毘度?をがそ

のま， ;)，分蒸発の為に生じた

っているカ三

温度低 Fとはいえないので，

か L るタイプの乾燥宝に必い

ては治l!立の ìllllJ:ë佼世を !I 、?に巧ー

l邑しなくてはならない。 j毘!JE

の分布状態についてはだ然乾

燥の工具で詳述する。

b) 風速の分布状態
4 

第 9 図含水準を測定した乾燥材の位泣

Fig. 9 Position placed the test boards 

which are measured moisture content. 

τm， (品す}
台車 A， B について桟杭材

第 8 図 室内温度分布の一例

(台車B の断固方向)

Fig. 8 One example of the temperature 
distribution in the kiln (cross section 
of truck B) 
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11' の風速をii!U定したが;県を Table 3 !乙示した。

桟砧:法による泊

これに対しyド方向の風辿むらは1;11 当大きく ， +J:~J 

とれによれば，予備的にJ主的材をいれてìW)足した場合 (Table 1) と I ， ;J様，

i出i風速の l円かな差はみとめられなかった。
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府 3 dミ材II\J を辿過する畑、UÆ 風i去の-r;;c定がlH'Ïifl で‘明確な J.!liU去を /j~すことは 111来ない
T3.ble 3 The air velocities through 

が，従来のスタートパント式のものよリ風iiliがかなり
the Sp8.C巴s between the b02.rds. 

N官町|台車 A. (~T0 ， 1 作事 B (P2) 

ー î;~~~rl Tru 

C111'S cm(s 

50~140 50 

50 25 

50 10~ν15 50 

45 80 る0

40 50 11 

35 50~80 65 

3C 65 己5

フ5 50 95 

20 65 

1 ~J 50~65 

10 85 95 

J 戸 95 65~加

95~1 10 35 

I??ブ三しているとし、うととは7fえるようーむある。

3 -~~L'必弘行井L

a) Î(L'J~むら

ì;(L:J:'V~経了後，作子「エ[fから Fig.9 !こノj~すw:lliの乾燥

村をとりだし， 1;-;)'(率を求めて乾燥むらを検，iすしてみ

た。合;)\ネは乾燥.1'1の 2 或は 3 ケ川から ;i}\験 JJーを切り

とり，品己〈(2訟でコRめ );;1手配21~1[:Jしたもので，その品i;~~ を

Table4 に ;jミした。f，'，J位:J:~~主主了後のアサダ及びナラの

桟.f'itを Fig. 10, 11 !乙ポしてさ子いた。

Table 4 をみると ， fr'{fA , B (アサダ)では i)îi山

}J ， t'Jの乾燥むらはFffんどなく，ノrj'(-.'i~万 rí'H乙主~l 、ても k

1iJ)IIJjかな相 I，ÙSはみとめられないが， r[ t央部が幾分会

第 10 図乾燥終了後のアサダ材 (P2 1:呈積) U~ 4 友 一乾燥材の合水率
Fig. 10 Asada boards (P2-piling) at final con::lition. Table 4 Final l110istur� contents of 

tE:st bO駘Xds. 

測定位[;rl
Poi口t of i 't.-卒 A (P1 ) 台卒 B (P2) 台車 C (P1) 
measure.ITruck A P!ﾌ'Truck B(P引 !Truck C(p[) 
ment. 

1 a 8.1% 7.3% 10.5% 
b 17.8 11.2 11.3 
c 9.6 10.0 7.8 

2 a 
b 
C 

3 a 
a' 
b 
b' 
C 

1 a 
b 
C 

5 a 

C 

9.:> 
16.9 
9.2 

7.1 

1;';.0 

12.1 

II.U 

10.6 
6.3 

8.0 
12.0 
5.1 

9.2 
9.6 
9.0 

7.7 
7.3 
10.0 
10.2 
6.7 

6.3 
8.5 
7.3 

5.1 
13.5 
6.3 

13.0 
13.1 
11.8 

12.8 
23.0 
22.6 
18.4 
21.6 

2斗 .6

16.5 
13.7 

12.8 
18.0 
6. � 

くれているように忠われる。 4抗告法 Pl P~ に関しては初期l合7)'(;;容が不日fJJでるるため，いやれが

すぐれているかを決めるととは !H来なし、が，すくなくとも P2 桟碕としたため乾燥がゐくれ，

不均一寸こなったとはよ与えられない。台市C (ナラ)は位置による合成率に非常な差があったた

め，イIずらの傾向も見111すととが出来なかった。
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b) 乾燥による欠点 第 11 図 乾燥終了後の十ラ材 (P1 授債)

乾燥I乙よる欠点の程度を数I'i':jに示すとと
Fig. 11 Nara boards (Prpiling) at final condition. 

J 主主似めて|付羽[-C ， ::ì:在日i'I!'J 在Jl境をによるの外は

たい。当工場では，今迄合;]'，率 25% 前後

迄予めだ然乾燥した村を白然換気ょに乾燥主

でイU..i;l:{:燥していたため，との高，'i;_j~ と比較

すべき 19:Jがなかったけれども p アサダの:位

:局{叫リLは従来のものとタffんと、か7[)らや，ナ

ラ材は r![j ì) ，以りが幾分多いようにιlわれ

た。\乾吃ωf牒4柴I~t歩Lレμvr止I

カが:汀/[川i当来ミなかつたカが:む， との i乾吃:払h\~iサを岳;安製主製2引lJlVll1i とす

る ltj介の杭切り見込み!.VrL 1) を現場の従

事x.に ;ìJMべてもらったので，との品J;県を

Table 5 I亡ノJとし7ζ。

V 天乾材の乾燥試験

a~ 5 夫 Xi'L:i\~材の歩.1 1二り

Table 5 Net yield of the driecl boards. 

|利用率| 本数!歩止り
Effective rate' Number Net yield 

台本 A 
Trl1ck A 

IOO?~~ 
80 
50 
0 

302 
299 
189 
5 

100 448 
台王~ B 00 ~9 
1、ruck 13 50 315 

80.4 

o -- 79.5 
100 214 

台車 C 80 313 
Truck C 50 219 

U 41 7�.8 

0' o , 

生村と比較するために， 2 ----3 ヶ JJ

"7{ Y.{i \(L::t~ちした7'"サダ!判長村を 4 ケの台

車につみ，乾燥を行ってみた。 4 ケの

桟干11ff?半を支入 111tWからA， B, C, D 

と名付け，介JliA， C は Pl 桟千:H法，

tìJI主 B， D は P2 1毛布日去とした。

1 乾燥経過

生村の乾燥:式験と， [， iHまに主内の地

湿度及びi試験村の ljïけlt を -Æ時川信i乙

i!ll l定した。その結果のうち台車 B の 1Î側にむける位燥経過を Fig 12 に，台王手 B， D にむけ

る叩湿度の分;fli 5:: Table 6 に示した。

Table 6 をみると p いやれの位置に必いても p 吹/111側よけ II及込側の方が~KJ度は{止し湿度は

高くなってむしとの傾向は乾燥初J)lJ]柁顕著である。然しながら生材乾燥試験の祖湿度分布の

項でのべた如く， I吸込側i乙沿いて桟杭巾を通過した空気は，ヒーターによって}JII熱された空気

と混合するため， 桟訟に乾湿球を刀ミけて il!lj定したi l;J湿度がどの程度意味があるか泌If \jである

が，その時の ìWj定結果をたピ参考のためにかけデたにすぎない。

2 ~'i1i:燥給月L
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台壬lî B , C , D について乾燥絡了後の合

JJ<率を求め乾燥むらを検;;.]した。 ì!!lJ定作世

林業問主主場初|究報告

/ 

第 12 図 乾燥悩jlA. 台車の吹出jflUにおける温度，関係
湿度，合水率
Fig. 12 The drying progressions; 

Dry bulb temperature, relative humidity and 
moisture content of the boards at blowing out 
side of truck B. 

- 58 一一

及び方法は生材乾燥試験のiA-合と全く Ilij様

で， Fig. 9 の位世からとりだした位燥{オ

に示した。 itlJ乾燥後の合ノk率を Table 7 

のアサダ{主的を Fig. 13 に示してむいた。

Table7 をみると，乾燥むらは組めて少

くなく， 1在位或は桟，f}出えによる合;J'(~~~:は

対んどみとめられな L 、。 然しながらベ乾村

で、るったため初期合水率はいやれも 25%

凡てが約 8% になる迄乾燥

i主jーであるととも当然であろしたので，
に
一

一
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前後であり，

U~ 6 去三fr刊の iKiU1t及湿度分布

Table 6 The distr神ution of temperature and relative humidity in the kiln. 

前期|中期 i 後.矧
Early period Middle period Final period 

温一度 臨時|温度 臨時 l I1111 度 目詑鰐
Temperature "vw~，，::--. I Temperature "vw~'，::--. I Temp Yhumidity 1" v"'lA'U'U'v hllmidity I "V'''Phllmidity 

l I451 計"~ \を OC O~I 
2 I 59.0 67 60.0 

3 I 59.5 64 60.5 

4 I 54.0 85 

5 I 55.0 84 53.0 

6 1 54.0 86 1 56.0 

2 57.5 7" 55.0 

3 I 59. 5 65 57 . 5 

4 I 54.0 93 -

5 I 54.5 86 

6 I 55.0 87 

註 1 ， 2 , 
4 , 5 , 

Rem呂rks' 1 , 
4 , 

う。T，m〆 (dat) ( 臼}

測定位置

Point of 

口leasurement

:';0 

つ

A 

32 

:30 

71.0 

71.0 

67.0 

66.0 

72.0 

65.0 

b7.0 

45 

-13 

52 

52 

63 

57 

fr車 B
Truck B 

一
円J
1
J

勺

!
L
，
民

3 (主吹出 f~Uの上，中，下部を示す
6 はi吸込側の上，中，下部を示す
2 , 3 are shown the uppεr， middle, and lower part of entεring side. 
5 , 6 かかか of 1己aving side. 

53.0 

53.0 

台車CD
Truck D 

察考¥1 

さきにのべた虫fIく，本位燥宝は強制換気式としての根本概念に背いて，自然換気式との粂川

をねらったのであるが，試験した出か 2 回の枯県からも，更にその後2~3 ヶ月 1111会社 ft!ljで言葉
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第 13 図乾】燥終了後のアサダ材 (P2 授積)
Fig. 13 Asada boards (P2.piling) at final condition. 第 7 表 ~~士煉材の合水平

Table 7 The final mo﨎ture contents 

of test boardf'. 

測定位世
Point of I台車 B (P2li台車 C (P，)イ台車 D(P2) 
measure-jTruck B\P2)ITruc正 C(PIlj Truck D P，ジ
ment. 

?i ~1/1 % 
1 a 一一 | ー | 

b 8. 己 7.1 5.8 
c6.77.0  6.8 

2 a 
b 
c 

8.7 

6.8 
7.0 
8.4 

7.4 

7.3 5.7 6.8 
7.3 5.4 6.8 

a
b
c

一
a
b
c

u

一
4

a
h
u
c
 

に
d

施された結果からも，当初に恐れた程の欠陥を生やるとともなし概して好成松を牧めるとと

が同来た。従ってとのような型式の強制換気式乾地主も，一つの特徴ある型式というととが出

来るし，反1に観念的には白然換気式乾燥室の一つの改良型式ともいうととが川来ると%えられ

る。然し強制換気式乾燥当;~:を設計するに当って p 今後解決しなければならない川趨は許しく山

積していると瓜はれる。今と L に本型式乾燥14fで実際に 1Ä~作してえた僅かの経験から，か L る

r:円程解決の参巧ともなる l;Î~ を易し上げて P 若子の巧棋を加えてみたい。

1 時積法

前速の如く板と板とのIIH隔をあけて桟積ーしたもの (Pl 桟詰)と， 間隔を全くあけやIC桟積

したもの (P2 桟もむとは陀燥の結果殆んど異なる)Wがなかった。 とれは従来のスタ{トパン

トの様に，上手"('.気流による桟積内部の乾燥を考ほする必袋ーのないととを意味している。従って

将来との乾燥主主で乾燥する場合，防法で桟秘して志夫:へなしそれによって従来の 19/14 佑

の材を i;i.Lr.iI'ミするととが出来るであろう。とれは'憎かに一つの進歩とみとめられよう。勿論.:.r:場

{l!ilの企図するようにms.iUJのみ強i!ìlJ1町環をし，夜間は自然換気による場合法防法にしなければ

ならないのでP との利点i主治ダとする。

2 )_lI\l.辿及び、風向

との乾燥宗にむける桟積内)旦Uilil主 60 cm/s 程度であるが， 従来のスタートパント式ではと

れより遥かに少くて乾燥むらが生じていた。それは桟積内に[火込まれた加熱室気が，材問迅過

中;]\ぅ?の蒸発によって熱をうばわれてiKil度が低下し，それにともなって関係湿度が高くなった
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ためであろう。従って必必風辿はtMな11.\:1111 当 1) の;'4."発荒川l ち位J'HL 初期]~守;l'\.率，収)1/，出杭の

板J/I日等によって左右されるものである。イヤt験ではとの IIU!Wを検討するには五らなかったが，

風速と蒸発長及び泊庄一低下との関係を数(1句に究IJJjして必くととは，カミ L る 1吃燥主設計l二当って

似めて IE裂で p 今後研究してみる予定である。又との\(1:J:~~，;A験に会いては陀燥rjl モーターの川

転方向{をかえて， _-JjJJ 年1i1l1μ乙主I^] の)山口l をかえてみた。これは吹!l11{!!IJ と l吸込{!lIJ との乾燥むら

を防ぐためで， IH来るだけitti禁に行うのがのぞましい。 51i し実際に操作する場合，度々とれを

行うのは同期;で， むらなく乾燥する為に必裂な切換えH年川の限界を 5;11 りうれば好百11合である

がp とオれLは)凪風且瓜L凶:辺辿1主山:μiに亡よつても j呉!県昆な iり1)，九， 示利1J川I

|川川!H川11 は 111咋l時年剖判Ii川川!円川1り11，'j:， 以後 311 凶I\ j1手10山口l をかえたが， l'主的左右のむらはみられなかった。乾燥時lill

を短縮するため過激なスケジュールによるi必合，伐的の十'11(111);\が広い場合，去の他乾燥によるm

1h~ーをうけ易い鮒研を i(LJ4~する場合Jぶには， fí;1~.J二 I j!/来るだけ短時liIl I亡切換えた方がよいものと

店、はれる。

3 スケジュール

従来スタートパント式一乾燥主に3むいても，日然J臭気式のスケジュールをそのま L 使 JJJ してい

たようでるる。しかし送風景が割合に少し従って材111] を泊過する風辿が少いIlIlはとれぜもよ

かったのであろうが，村1[\]風辿が 60 cm/s 杭!主にもなると， 自ら J異なったスケジュールによ

る必裂があるのではなかろうか。一般に本.HI主 Îi:í:燥 11 1 内部に辛子けるノ'J\.うトの移到が困~ilfなため，

表闘で蒸発しただけの水分が絶え十炎I(IÎに修行してとないでソk分傾斜を生じ p との程度がはげ

しくなると夫削詰1]れ，内部;削IUl等をゐとすようになる。 Z些主気の i淑毘湿l度支カがt叶11川』寸d じでで、も?b，史に)風武j迩1主!が

1有i L比しい，J弘訪合は木J材、イ寸4寸-夫1阿j'1川'IÎの 1

かでで、ある。従って }~UÆの大きいlJ/)イヤは必然 I'I'-jにスケジュールを白然換気式のものよりゆるくし

なければならない。併しぶだとのIIU題を解決していないので今後研究する予定であるが，強iljlJ

換気式のスケジュールは íJ然換気式よりも幾分湿度をめi く{~とつのが安全であろう。 1-Mイら試験で

はナラを対劣〈とし，合;]\率約 3596 迄は従来のスケジュール上りゆるく，それ以下ではd式験 (I'.j

t乙視!立を念激に低下さしてみた。

4 設計上の消flrJiH1

将来とのような型式の位燥室を設計，:ill治するにあたって注意しなければならない点をJくに

あげてむく。

a) 白然換気の状態でも使用出来るように，排気孔を下部(床より1.4 尺の高さ) Iこ試けた

が，とれで、は強制換気の場合充分に排気されないのみならや，吸気孔より入った空気は力11熱さ

れてすぐに排気される結県となし熱効率の点から桜めて抗失が多い。従って強制換気のため

に排気孔をJ二部に増設するととが望ましい。

b) ファン，車Jh受p 被援部等を高üìl宝内に lfx.附けて辿続使JiJしている為，慰蝕したり付加iず
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る危険があるので p 材料及びそのllÎ(.附けには特別に注立を裂する。

c) モーターを1{~根裏に JIÎ(.附けたので，ベルトの 11日隙より蒸気がj局IH し易い。従って被援は

Ijêi~にしてゐかねばならない。右も外国のようにモーターの尚北;i湿度に耐えるのがありとれが

宗内に耳又l附けら ~Lるようにな~L'工，カミ L る 'L、l'q~はなくなるわけで、ある。

いわゆるインターナルフアンタイプのうち， な}!lll機とカJI熱機を一車nにして天)1ニに設置した明

式のものと比較して p 長月?としては

a) 停電或は Vr<nの都合上ファンをい1転ずる司王がIH来ないときでも，白部換気式として乾燥

を行いうる。

b) 下部にヒータ{があるため ， +~11i ド部の Îii:'燥が不良となるfdkれがない。

欠点としては，

a) ファンによって治られた常気は，桟債!勺と H/I寺に下部ヒーターのある /;:~IIH を通るので，

一定の桟積通過)且.u.去をうるためにはよりたきなファンを必要とする。

b) 桟積通j@後低?此高湿となった空気を直接排気するととカ'11\来歩，加熱管によって熱せ

られた生気と混合したのち排気するので，熱効率を低下させる。

c) 地下工事を必裂とするためバイプを天井に設置するよりも多額の費月j を必要とする。之与

があげられよう。しかし前注したように，とれにはインターナルプアンタイプとして矛店した

ぷiJ上の問題が合まれているけれども， n然J臭気式と1Jíづけの 11 1，来る点にむいて一つの型式では

なかろうかと巧ーえている。

i以1 卜i:，従来存国に凡ら tれL;tな工かうfた己J巧35牟ええ方に J，\巳Jνい、た l乾吃燥室を試百計|

県山iに亡ついて記辿してきた。尤も単に 2 回だけの品i~rJ1~からイìiJ等 if1えする事は/J I，来ないが，その後

会社にむいて数ヶ月使m してきた紡県も，との実験結果l乙寧ろ優るとも劣らないとの報去をえ

ているので， -'二注の試験名問Lに充分の信頼度をもっととが出来るものと思っている。

とれらから帝京合してみて，単なる乾燥時1mの筑前i;というととは川問題としても，従来の強:lilJ

換気式一「スタートパント式←ーで、は未だlí全くととの出来なかった乾燥のイヨj仰については，

瓜辿が均等となり 1Y1jも速くなったため可成1)良〈改良されたものと認められる。との点は1L';.j;l;J

1吃燥宝の特筆すべき進歩ではなかろうか。 fJí'しイ〈乾燥室の普及には 1，'，J幾多の研究すべき問題が

あれとれらが漸火解決-されるにつれて，少くともとの考え方による乾燥宝を普及したく考え

ている。

vn 摘要

一般にインターナルフアンタイ 7"~'ii:J:~~ ~iで、は p 力11熱機及び送風機を・キnにして室内.1:'('，:1;:長は

|守引に目立イ必ずるのが即日IJであるが， ['1然I臭気式だけでも操作!日来るインターナルファン I;i全保去

を建設した。とれは 6 ケのボデザファンを I二部に，ステイ{ムパイプを I~こ下に設備したもので
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ある (Fig. 3, 4) 。 との乾燥安でナラ及びブサグ11d淀川〔材を住か 2 [njであるが特J亡伐材l法 lr: f{(

立して乾燥してみた紡よ~，概して好成主主を収めるととが/1"来た。ロ[Jち伐硫l人j風速はがJ 60cm/s 

でp 板と恨の 11\1 に 1 1\ 11境を全然あけないで桟抗したもの (P2) も， 1m隔をあけて桟附したもの

(Pl) も，イIlJれも乾燥事'Iri-~~は Fffんどかわらすべた貼むらも生じなかった。天乾材についても乾燥

"式験を行ったが， 1，;]様なキJJ洪を件た
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Before the War m08t of the drying ki1ns 匤 ]apan were of the natura1 

venti1ated type. This type was inadf鑷uate in that it was impossib1e to dry the 

boards evenly and quick1y. 

After the end of the War, Sturtevant's ki1n , which is one of ihe externa1 

bJower type ki1n, that is , the air in the ki1n is forced to circu1ate artificially 

through the duct, was bui1t. This type of ki1n e1iminated the fau1ts of the 

natura1 ventilated ki1ns. The resu1ts of the boards dried in this ki1n were so 

excellent that this type of kiln ha8 been built in many p1aces. 

But, eV鈩 Sturtevant's ki1n has yet such fau1ts as heat 108s, pr巴ssure 108s at 

the ducts ancl at the dehvery plate. In order to remove the above faults, we 

have adopted the interna1 fan type ki1n. In fact , we have bui1t this type of 

ki1n at Nagoya. After building this ki1n, we have experimented twice with it. 

(1) Structure of the interna1 fan type ki1n_ 

Generally , the fans and the heaters are p1aced together in the interna1 fan 

type kiln, but it does not matter whether they are p1aced attached to the ceiling 

or beneath the floor. In this ki1n, six disc fans of 24'ノ diameter are attached 

to the ceiling, and the heaters, which have 30 pipes (diameter of the pipe is 

H") , are placed beneath the f100r, 80, in that way we can work this ki1n as 

the natura1 ventilated type kiln, tOO. The in1et duct of fresh air and the chimneys 

to 1et out the moist air are the same as in the case of the natura1 ventilated 

ki1n. The cons'cruciﾍon of this kiln is shown in Fig. 1. 

(2) Prelimary test. 

Before drying the boards, we measured the air velocities in the kiln by 

means of the hot-wire anemometer made in our 1aboratory, and the progress of 

raising the temperature by steaming by means of thermocoup1es. The state of 

air circulation in the kJn without ch訂ge is shown in Fig. 4_ The air velocities 
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through the spaces between the boards piled by Prmethod and P~・method are 

shown in Table 1. The rising course of the temperature by steaming is shown 

in Table 2. 

(3) Drying test of green lumber. 

We dried the f100ring boards of green lumber, which were piled on the 

trucks A (Asada: pl"method) , B (Asada: P心 and C (Nara: P1). Our object 

was to ascertained whether the drying progress is affected according to the 

piling method. The drying progressions are shown in Fig. 7. One example of 

the temperature distribution of truck B is shown in Fig. 8. The air velocities 

through the spaces between the boards in piling on trucks A and B are shown 

in Table 3. The final moisture contents of the test boards , which are placed 

in the piling as shown in Fig. 9, are shown in Table 4. This table indicates 

that the boards of trucks A and B dried evenly, but tho� on truck C did not 

c1ry evenly. The piling method did not affect the drying process. 

(4) Drying test of naturally seasoned lumber. 

The c1rying progression of Asada f100ring boards, which were seasoned 

natural1y for about two or three months, is shown in Fig. 12. The distribution 

of the final moisture contents is shown in Table 7. 

Observation : 

(1) Piling methoc1. 

We could dry the boards in the case of piling them edge to edge as weIl as 

in the case of boards spaced a JittJe apart. So , it seems possible to c1ry more 

boarc1s by 5/14 times of the chargιwhen using the edge to edge piled methoc1 

as compared with the spaced pilec1 method. 

(2) Air velocity. 

The air velocities through the spaces between bO�1.rds must b己 faster th�.n a 

certain speed, though we can not say eX2.ctly how fast the speed must be to dry 

all of the boards in the kiln eV麥ly. Til色 air velocity in the present experiment 

was about 60 cm/s in the case of being piled c10sely edge to edge, anc1 pilec1 

apart. We reversed the direction 01 air currc,:nt every one to three hours by 

changing the revolution of the motor belted to a f2.n. From the results c1escribed 

<J.bove, it is believed that all boards in a piling could be dried evenly. But, 

there are some problems yet to b巴 solved as regards the velocity of the �.ir 

current through the spaces betweεn the bOc.rds in order to dry them evenly and 

in the shortest time. 
、

(3) Drying schedule. 

The atmospheric state on the board surface in a kiln differed exceedingly 

depending upon th色 type of kiln, that is, th己 surface conditions on the boards 

in a naturally ventilated kiln generally are more moist for a certain moisture 

content of boards than those in a forced ventilatec1 kiln. The drying schedules 

shown in some literature up to the present time deal with those adapted for a 

naturally ventilated kiln only , so the dryini{ schedules for the forced ventilated 
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kiln, which can dry the boards faster than the naturalIy ventilated kiln, should 
be moister than those of naturalIy ventilated kiln. This is a problem to be 

solved in future, too. 
(4) Problems on design. 

The vents of the chimney of this kiln are set at a position near the floor, 

and is most suitable for the naturalIy ventilated kiln, and are so designed as to 

dry the boards continuously even if the motor should stop. But, such position 

of vents seems to be not necessarly for the forced ventilated kiln only. So we 

believe it is better to set another vent at the upper part of the chimney. 

Moreover, the metal parts such as the fans , the bearings and the belt covers 

are placed in the kiln, so they are in danger of rusting because of the high 

temperature and humidity. Therefore, we think it is most necessary that these 

metal parts be made of strong non-rusting metalic material 80 as to resist such 

severe conditions as exist in the ki1n. 

, 


