
資 I
r
E
 

叫
完1 の 部



(研究資料)

ヒルデプランド HD74 型小型直熱式乾燥機の

性能について

An Experiment on a Timber-Dryer of Hildebrand , Type HD74 , 

with a Small Furnace. 
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近時木材の人工乾燥は著しい発震をとげ， 一般にその主要性が位哉され， 乾燥室の形態も順次改革さ

れ，新しい型式の乾燥室がつぎつぎと現われるよう iこなった

最近ドイヅ・ヒルデプランド位において設計されたヒルギ HD74引はその一つで，日本ヒルデプラン r

株式会社がこれと技術提併をおこない国内で袈 ('1'されるようになったものである J

HD74 型乾燥機は従来愉入されたヒルテ、プランド高温乾燥機と異なっ，一般的な乾燥温度を使Jtlずるよ

うに設計され，特徴としては宜熱式の燃焼炉を側部にそなえており， 運搬， 移動がきわめて容易である

(重量約 1 ton) また，インタ{十ノL ファン送風方式を採用しているが，側壁に設けた送風機により白援

伐積内の空気循環をはカ、ってL 、るため，従来の乾燥室と比較して非常に孔量が多くなっている士

このたび日本ヒルデプランド乾燥機株式会社野沢社長の御好意により，*終の性能について種々の国よ

り検討する機会をえたので，ここにその結果の慨略を発表して犬方の参考に供する次第でゐる。

木試験をおこなうに際し，種々おとりはからい下された翁ìi!車場長，ノj、倉木材部長，平井力n工科長ならびに

徹夜実験に御協力下された仁賀，筒本，梅原 ， IJ、京の諸氏に紙面を借りて深く御礼申し上げる次第である〉

乾燥機の構遁

フド乾燥機の府j主は第 1 図および写真l!こ示すとおりで，長さ 8 尺の吋材が約 4.5 石収容できる 3 乾燥

機笠休は 7 プライ 28mm 厚1耐湿合板で作られ，内面に J.5m官厚アルさニユウム板をはり， さらにブエ

ノールレジンを塗布しである勺 送風機は 6 枚の翼で乾燥機関部に設けられ(写真 2 参照)， 2 馬力モ{タ

寸乙直結されている そーターの回転数l土 9JJR. P. M. であり，室外;こ露出していて外気で冷却される

ようになっている c また，送風践の両側には翼状の整流仮がおかれ，風向の調整をおこなっている )1\1 土

炉側より送風機に向って吸いこまれ，送風機の裏側より fl1rr方にはきだされ，重体にそって向きをかえ，桟

積側部をi重り炉側に到達するコ

炉は送風機の反対イJlij ~こ位置し，厚さつ.85mm の鉄板で作られ， 断面:工菱-!j'!Jをしている(写真 3 参照〉。

(1) 木材部加工科乾燥研究室長 (2) 木材部加工科乾燥研究室員 (3) 岐事県抹業試験委休業子〔休業試験場研修生〉
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写真 1 ヒルヂフeランド HD74 型乾燥機 写真 2 送風機

この中に二重の円筒ーがあり，燃料は内側の円筒につめて，炉の上部から炉内に納めるようになっている c

円筒に燃料をつめる際は，あらかじめ円筒中央部に丸俸を立てておき，棒の周囲に少量づっ燃料を突き固

めながら固くす吉め，炉に円筒を収めてから中央の綜を引抜く仕組になっており，中央部に作られた摂筒が

通気筒の作用になるの -問に詰められる燃料の重量は種績によって異なるが，大田各鋸暦のみで約 14kg，

プレ{ナ{暦のみでは約 8kg である 1 主た外側の円筒をとり除くことにより， ある程度燃焼混皮を調節

することができる。

燃焼筒の下部には灰JI11掃除の引出しがついており， ]火取口と炉の燃焼を調節する役口を兼用して L 、る。

温度調節は炉の保混をかねたi没気用引戸の開閉と，送風機 k郊にある排気ダンパーの開聞によりおこなう

ようになっているコ燃料の下部に火をつ:ナると，焔は燃桝中央の空筒を上昇し，再び外筒と菱型炉の空間

を下降して灰取仁I のTI'i上部から煙突に吸いこまれるようになっている。

写真 3 炉の部分を示す 写真 4 禁!料のつめかた
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四 試験方涜の概要

(1) 風速試験

風辿分布の測定には枝積材として，厚さ 8 分のよ主く乾燥したエヅマツ天乾材・を用い，材の長さを乾燥機

の長さと同一にした。校木間隔は 2.5 尺，おきかたは第 5 図に示すとおりである。

測定i汁訟は熱線風連音[ーを使用し，温度を上げないで測定したの

(2) 乾燥試験

プナ床板材の生材およびヲミ乾材と，エヅマツヲミ乾材につき連続乾燥試験をおこなった。

i) 乾燥に供した材

乾燥試験に用いた材料は第 1 表のとおりである。

第 1 表 乾燥試験材の性状

樹 種 産 地
厚さ 長さ

(分) (寸) f尺j

プナ心材秋田生保内営林署管内 7.5 3.7 B 

プナ !Zl 材a // 7.5 3.7 B 

ブ ナ // 7.5 3.7 B 

ェヅマ ツ 北海道層雲111}， 8.0 2~6 8 

エヅマ ヅ // 4.0 4~6 日

プナ生Jオ試駁(工心材を主体とし，部分的には辺材のみでも行った。

ii) 伐積法

初期合水率

(%) 

生jオ 95~80 

生材 120~100 

夫乾3カ月 22~18

天乾4カ月 18~16

// 

伐木は厚さ 6 分のものを用い，板の:111'(方向 l土間隔をあけず密活させて積んだ。伐積巾，校積高さ，桟木

間隔および伐木位置はそれぞれ第 2 図に示すとおりである。

iii) 乾燥試験村の配置法および測定法

乾燥経過を測定した試験材は 1 桜木間隔の長さ(1.5 尺)とし， 試験材の配置は台車の前半部のみと

し， ファンより後方は対称的であるとしておこなわなかったc 試験材の配置法および番号については

、Ff'

I~' 

(1) (2) 

ト一一一一- 3.0疋一一一一←~

ろ 4

10 

ち 6 ワ 8 9 

il|ト:十;十:i「l
11!!l! 

九、口

第 2 図桟積法と試験材の配置番号

第 2 図→2)に示すように，ま

ず伐績を奥行方向に A， B, C 

と区分けして，各部の断聞を

第 2 図ーイ1)のように表示し両

者の組合せにより試験材位置

を表わした。各試験に際して

は第 2 表に示すごとく試験材

を配置したc

これら試験材は乾燥経過中

にすぐ取りだせるようにし，

その重量測定は24時間ご主;こ
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台車を引出して急速におこなった、

iv) 温~ì@度分布測定法

第 2 表試験材の位置

位世
A B 

乾燥経過中における技積内の温湿度試種別

の測定には，釧コンスタンタン熱電対 プナ生材 (第 i 回〕 3 
2 2 
9: 3 9. 3 

を使用し， 2~4 時間ごとに測定した。

炉側においた熱電対はl陪射熱の影得を

さけるため第 3 図ーイ1)のようなニユ

ウム板の小片でカノミ{しずこじ

また悟射熱をうけていると思われる

炉1NIJの材現測定に:士第 3 図一';2)のように

材に孔をあけ，熱電文ミJJt::ft;lrlを炉に面する

材面のすぐ裏側に設置した乾湿球温度

の連続l約五録には電子符式白金抵抗型j混

混度記録計感i宣告fほ A.9 試験材位置の

外側に設置し自~rê.させた y

v) 水分分布および収縮率の測定

試験材のうち， l!戸の幅射熱をうけたと

思われる材および送風機1H1Jに位置した材

につき水分分布および収縮率の測定をお

こなったo ìiVJ定方法および位f;1:'土第 4 図

に示すとおりである

vi) 炉の放熱量および熱効率測定法

10 11 10 11 10 

プナ生材 (第 2 凹) I 3 ~ 9 I 3 

プナ天乾材
2 エヅマツ 4分及8分;

3~9* 辺材

第 3 図熱電対の取り付けかた

7k:iT'ñ"布
a_ C 

院主W
~f-十一去斗剖

a_ 
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I 10 

(2 ) 

中

央

第 4 図 水分分布および収縮率の測定法を示す

C 

2 
9* 
11 

2 
9 

C 

炉の室内への放熱量および乾燥機壁体からの放熱量を調べ Fちため，乾燥機内を空にして炉の燃焼による

温度上昇遜泌を測定し，j;:_に最大出力約 10KW の電熱、完?を室内にとりつけ，この発熱量をトランスで変

化できるようにし，さきに測定した炉の温度上昇e経過をトランス電圧を変化させながらたどり，その所用

電力量より時間当りの熱量を算出した〔壁体よりの放熱量測定fこは電熱器で、室内温度を 60'C に保ち，そ

の時の 1 時間当りの所要電力量を求めた。

官lIJ){ f土単相 220V をHJい，電圧は O~250V，交流J[没ボソレトメーター '1電読むま O~10Amp. 五紗、アム

メー 3t~をそれぞれトランスの二次jftUiこスれて測定した3

百試験結果

(1)風速分布

桟積内の風速測定結果は第 5 図に示すごとくはなはだむらが多く， 最大 10mjs から最小 O .4mjs とな

っており，平均風速は約 4mjs 程度である一桟木の位置をかえても風速分布の変化はあまりなく最犬最イ、

風速の位置が多少異なる程度であったd また風の流動状患を観察するために桟積聞に湿った鋸屑を散布し

て送風してみたが，整流板の延長線上において渦流を起しているようであり，送風機の前面および乾燥機

の両端部は正治な流動をしていたG
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第 6 図 第 1 回プナ床板辺材および心材の乾燥スケジュール

う T

B.3. B.2 は心材試験材中最も乾燥の良いものと悪いもの 温湿度は付属乾湿球温度計(ほぼ A.9 位置)

による
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(2) 乾燥試験

I)フーナ生材の乾燥試l決

プナ生材の乾燥試験は第 1

回百を第 6 図，第 2 fi11f1を第

7 図;こ示すスケジユ~}レで操

作した仁

この際第 1 il" 11ヨ BS，第 2

回目 A3 の位配についての乾

燥速度の関係は第 8 図のとお

りである戸温湿度は付属乾rlíð.

球温度計によるもので，この

位置は A9 試験材の外側であ

るコ

i )温湿度分布

乾燥経過中における伐積内

温度分布は第 3 表に示すよう

に風速のむらとはあまり関係なく

比較的均ーになっている しか

し，炉の燃焼状態により温度分布

は異なり，最も火力の強い時には

炉に面する部分の空気温度が他よ

る時もあった。

ii) 乾燥掻泊中の合水準分布

各試験材の合水率減少経，過は

第 9 ， 1D, 11 図に示す。乾燥むら

は少なくほぼ均一に含水率は減少

している。校積横断方向において

~ノザ~DT

:て丁

20 仁 10

10 C 3 

。
う 4

的閉 (B)

第 7 図第 2 回プナ床板心材の乾燥スケジユ[ノレ

C 3, C 1D は試後材中最も乾燥の良いものと;思いもの

温湿度は付属の乾湿E求温度計(ほぼ A9 位置)による
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第 8 図 プナ生材乾燥試験における蒸発速度曲線 (心材j
温湿度は付属乾湿球温度計による

は中央より少し送風機よりに，奥行方向においては B の部分に乾燥おくれが認められたが，その差は傑

少で問題にする程のことはないように思われるごしかし，辺材のみを校債しておいたところY主(第10図)

乾燥経過中にかなりのムラが発生している

iii) 仕上り含水率

第 1 回目試験の乾燥終了後の各試験材含水率は第 4 表に示す。第 1 回目においては乾燥日数 5 日で平均

8?6 程度となっており，第 2 回目は 4 日で平均 14% 程度となっている。第 1 回目の仕上り状態はヨn古に
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第 3表 乾燥経過中の桟積内温度分布 COC)

A I B C 
測定時期 位置一 |ー←一一 「一一一一 ! 

l 炉 側|送風機側 l 炉 側|送風機1JlU I 炉 側|送風機側

乾燥前期 上| 一 51 ・ 8 1 - 1 5 U  5U  1 50 0 
(長時間 中 490 1 515 l51  0 1 492 1 497 1 50 0 
過)下ー l-150 0|49・ 3 50.0 50.0 

乾(~~燥中E期) 
上 63.0 - 62.5 60.5 60.5 

61.5 
60.5 

中 59.8 62.3 61.8 60.5 60.5 
1マ 63.8 60.8 57.5 

乾(r，燥iL後Z期) 
上 - 81 .5 - 81 .5 80 ・ 5 80.5 

中 80.5 81.1 81.1 i 80.9 80.5 81.5 
1マ - 81.5 83.0 79.5 80.0 

一一一一一一一

100 

90 

80 

含 70

7k 

卒 60

~ 50 

40 

う0

20 
4 

10 一一一一一一一""5

。 B3 B4 B5 86 B7 B8 B9 
吉夫験 7十t 義務

第 9図第 1 回プ十床板心材の乾燥経過

試験材位置 B.3~B.9. 材開風速が，] 2mfs 

車2

1長

合壬

迅

{ 日

良く，そり，狂い等はあまり認められなかった。第

2 図は仕上り含水率が第 1 回より高いのに，仕上り

状態l土中庭?と云ったところで，最終含水率まで乾燥

したらかなりの狂いが発生するもの主推察されたc

/¥  
13τンヘゾ L~O
120 

110 

lC 団

含
Vν 

木 80

辛
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701 

ω 

50 
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う0

20 
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O r-cう C 4 C 5 C6 C 7 C 8 Cl 
伐高官欣番号時

第 10 図第1[IT!プナ床板辺材の乾燥経過
試験材位置 C.3~C.9. 材間風速 6mfs

この最大原因は第 1 回目の方が乾燥初期の空気条件が低温多湿て、あったためと考えられる。

iv) 水分分布および収縮率

車Z

'.量

a. 

i且
( 

) 日

乾燥終了後の試験材の水分分布は第 5 表に示すように，炉側におかれた試験材は炉に面する側が，また

送風樹則におかれた材は送風樹矧1がそれぞれ1.5% ほど低くなっているが，がの摺尉熱の影響はあまりあ

らわれていないようであったご



ヒルデプランド HD71 型ノj型直熱式乾燥機の性能について 〔寺沢・佐藤・野原) -139-

また，収縮率については第 12 図に示すよう

に B.9 の試験材は送風機側におかれたため c

の部分が， B.3 の試験材は炉側におかれたた

め a の部分がそれぞれ少し収縮率は少なくなっ

ているこ

しかし，このような乾燥による表面硬化が原

因する収縮の差より，木取りによる影響の方が

はるかに大きいようであるから，この点はあま

り問題にならぬように考えられる

II) プナ天乾材の乾燥試j設

天乾材の乾燥には第 13 図に示すスケジユ{

ノレで操作をした。伐積内の温度分布，含水率の

減少経過は，むらが少ないものとして特に調べ

なかったJ 温度上昇経地，すなわちス炉してか

ら有効温度 50'C に達するまでの時間は， 生

材の場合は 4~5 時間かかっているのに比較し

て，ラで乾材の場合は 2 時間ほどであった二

仕上り含水率のばらつきは初期合水率が低い

ためほとんどあらわれなかった。また，仕上り状態は大きな狂い，そりなど特に認められなく，仕上りは

90 

太
宰
1

301 

20 

10 

A う A 4. A5 AG A7 A8 A3 

試験 iI'X， 各鞠
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第 13 図 プナ実乾材乾燥スケジユ{ノレ 温湿度は付属乾湿球温度計による

D.I 

b 

:置告聖E

~ 50 
木I主
温

度 40
E下 WT 畳半差

Al 
A.2 

E うら仁うO

4- ﾔ 12 
日寺 町l{il

4- 6 8 10 

時間((()

'j-WT 

第 14 図 エゾマヅ 8 分厚天乾材スケジュール

温湿度は付属乾湿球温度計による
第 15 図 ェヅマ V4 分厚宍乾材スケジユ~ J~ 

温湿度は付属乾混球温度計による

ェグマツ天乾材 8 分板， 4 分板の乾燥試験については第 14 ， 15 図に示すスケジュールで操作したコ仕

上り状態は普通で別に問題はなかった。

(3) 炉の放熱量および熱効率と壁体放熱量

i) 炉の放熱量

乾燥機内に材をスれない状態で炉を燃焼させた時の室内温度上昇経治と，電熱探でその経過をたどった

時の所用電力と熱量を第 16 図に示す 3 これらの関係は室内温度上昇が時間の経過とほぼ比例しているこ
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i諮問図 炉の乾燥機内への放熱量

とを示し，炉の発熱量が着火後日寺聞に比例して増大していることになる。また炉の最勢却における室内へ

の波熱量はが.J 7.5kzvh で 6 ， 45Dkcal に相当している ο

ii) 乾燥機の熱効率

エヅマヅ 8分板の乾燥試験と同時に乾燥機の熱効率を求めた。エヅマツ桟積の任意の段数について乾燥

前の重量と乾燥後の重量を測定し，桟積全体の水分蒸発量を推定し，一方燃斜の使用重量;から発熱量を計

算し，次のようにして熱効率を求めた。

今，実測した数値は 桟積段数計 22 段石数約4 石

乾燥により蒸発したと思われる水分量 25.3kg 

使用;燃料(合水率 33%) 26.7kg 

であり，水分蒸発に要する熱量および燃料発熱量を次のごとくおけば

被乾燥材中の水分蒸発に要する熱量 58Dkcαljkg 

燃料中の水分蒸発に要する熱量

絶乾隣同発熱量

使用した燃料 1kg 当りの発熱量は

燃桝 1kgの絶乾重量 約 0.75kg

水分量 約 0.25kg

より次のごとくなる二

560kcaljkg 

4 ,500kcaljkg 

(0.75 X4 ,500) -(0.25 X 560) 二 3 ， 235kcaljkg

ゆえに求める熱効率は

580X25.3 14.7. 1 
3 ,245X26.7 86.4 6 

となるこ
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iii) 乾燥機墜休の放熱量

乾燥機能体よりの放熱量については

乾燥機の総壁体面積 A 19.3m' 

乱闘i寺の外気温度

試験日寺の室内温度

の条件において

室内温度を 60 C に保つための 1 時間当りの電力量は 1 ,319kwh 

To 300C 

T , 6DoC 

で，これを熱量に険算すると 1135.2kcal h となり， 1 時間当りの単位置i債，温度に対する熱損失は

1135.2 
一一一一一一一一一= ニ 1. 97kcaljm'h C 
A(Tr-To) 19.3x30 

となる。

7たこだし送風機姐?脂伝により生ずる 2~30C の温浸上昇昇è'は土合まれていない

i旬v) 炉の燃!月焼3花I時間および火災の安全什

(1) 炉の燃焼I時侍問

jJí内につめられる接持}は窟)li'iによって異なり，プレ[ナー暦のみをつめた場合で約 7~81<g ， i閤葉樹鋸

屑のみをつめた場合は約 H~15kg である。またその燃焼時間は燃料の含水率によって異なるが，通常使

用される状態 (30% 前後〕のもので，プレ{ナー屑のみでは 4~6時1I日，鋸暦のみでは G~8 時間であ

る lーしカミし， 空気ダ、ンパ{の調節によって燃焼時間を 1~2 時間延長することができる: また，プレ{

十{暦は温度上昇ーが早いので乾燥初万羽はこれを斤Jい，必要温度まで上昇してからはプレ{ナ{暦と鋸，腎を

1 : 2 (容積比〕程度に混合したものを使用するのが操作上都合が良いと思われる。

(2 )炉の火災の安全性 炉側に面した材・料の受ける炉の!j!FE.射熱は相当なもの

C 

l\t\'毘1

通|

21帆:昆)

4.(空託宣度)

10 15 20 25 

民間(介)

第 17 図送風機停止による炉側の材温上昇経過

で，送風されている場合にはあまり危険はないと思

われるが，送風機が停止すると火災の危険があるー

第 17 図は炉の燃 'J't状態が比較的おちついている

II~fに送風機を作JIっさせて炉側の材湿の上昇経過を測

定したものであるが，送風機停止後 25 分で k部は

149 0 C までと昇している n

(3 ) 耐久性について

木機の耐久'1主について考える場合，燃焼炉および

炉墜に使用されている鉄板と，乾燥機の内長りに
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使用されているアルミニユウム板の耐久力が交配的なものといえよれ写真 5 はその耐久力を試検するた

めに乾球根陵町、C，関係程度 100% の容需の中にプナの生材ノj、片とともに上ゴ己の鉄板およびアルさニユ

ウム板の 5.5cm 角のものをスれて試検した 33 日後の結果である。ち甘ヲ己炉材および内張アルきニユウム板

の試験方法は実際の場合とかなり異なっているが，燃焼炉および炉壁に使用されている鉄板は 33 日間の

武後で完全に関門しており，その耐久性は特に良いとは思われず，本機の連続使用の場合にはその炉材の

厚さおよび従来の炉材の腐蝕の経験からみて一カ年も耐えられないように思われるヲまた，乾燥室の内長

りに使用されているアルさニユウム板の耐久性は，前7己試験の結果においては一位無難と思われた。しか

し，これをとりつける時の釘穴あるいは接続部からの湿気のもれによる外装ペニア板の腐朽が問題になる

のではないかと忠われ，これについては被乾燥材によってかなりの相違があり，天乾材のごとく室内の混

皮の低い状態で操作する材糾であればかなり条件は良いと思われる。

V 考察

(1)風速

前述のごとく伐積内における風速分布は場所による差が非常に大きく， 最大 10m/s から最小 0.4m/s と

なっているが，本機のような送風方式をとればこうしたことはさげられない問題であろう 一方混混皮分

布および乾燥むらが，このように風速むらが犬きい割合にあまり認められないのは，風速の fJIぃ場所がノj、

範閥であり，平均風速がかなり犬(約 4m/s) であるためと収容石数が少ないからであろうご しかし，プ

ナ辺材のみをつんだ場所は(第 10 図参照)材問団連が 6m/s ほどあるのに， 3 尺ばかりの問で乾燥経過

巾にかなりの含水率むらを生じており，材間風速を上昇しただけでは乾燥むらをなくせないことを示して

おり， 今後の乾燥室設計との一考ともなろう寸 木機が小7躍であるのにかかる高風速を採用していること

は，桟積内の乾燥むらを無くすためばかりでなく，熱淑が高温な!直熱式の炉を使用していて，全体がコン

パクトに設計されているため箔射熱の影響を高速度の空気循環によりできるだけ少なくするよ号にしたも

のと借察される

(2 )炉の穏射熱

砲射熱の影響による炉側に面した材温の上昇は炉の燃焼状態によって非常に異なり，最も火ブJの強い11寺

は炉の上部付近の;材混は送風機側の室内温度より 20 ニ C ほど高くなっている時があったごこれは生材の場

合よりヲミ乾材の乾燥の場合の方が高くなるようであるつしかしこうした炉の樋射熱の影響による水分分布

および収縮率の差はあまり問題とすべき値でなく，この理由は材湿の上昇が炉に面している inrj の/J、範閲に

とどまっているため力、と考えられる。また，こうしたことがらが重大視される場合があれば，この幅射熱

の影響を受ける部分に捨板をおくことによっても解決の道はあろう。

(3 )乾燥時間

第 1 回，第 2 回のフeナ生材乾燥試強において，第 2 回目は乾燥;奇聞を短縮するために第 1 回より和感に

強いスケジュールで操作したが，その結果第 8 図に示すように乾燥中期の乾燥速度が急速に低下して乾燥

時間がかえって延長されるような結果となり，歩止りも悪かった。こうした結果から見て試験回数ば少な

いけれどもプナ心材附反原板については第 1 回の乾燥玲間程度以上には乾燥時間を短縮できないのではな

いか主考えられ，このように高鼠速を与えても者操むらは清少するが，本質的な乾燥時聞な短縮て、きない

ものと考えられるコまた操作については高含水率域においては高民速による蒸発速受の上昇を考慮:して，
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第 6 表乾燥時間の比較

害票率エヅマツ 8 分厚 i プナ 7.5 分厚
型式 ':"/~''''F I 16 %より 9% まで，85% より 10%まで

1. F. 型乾燥室 9 140 

ヒノレヂ、フ'ランド 10 120 

多少従来の 1 F型乾燥室よりは乾湿球温度差を

少なくしないと第 2 回試験のような結果になろ

う。

また木機による乾燥時間と比較する意味で，

同一材料につき当場にある 1IP 送風機 2基を有

する 20 石入り1. F. 型乾燥室で試験した結果を

第 6 表:二示す。これによると生材のように乾燥むらが生じやすく，室温もあまり高くできない材d料では，

経済性を考えた実用的規模のものより乾燥時間が早くなっている」しかしエゾマツ天乾材のように乾燥む

らの発生がほとんどなく，初期室温もかなり上げられるものでは全体の乾燥時聞が長くかかっているu こ

れは炉の発熱量が少なく有効温度に達するまでに時間が長くかかるためと考えられる。

以上のことがらは風速を極端に大きくしてもこの程度の厚みのある材棋では乾燥時間を本質的に短縮で

きないことを物語っている。しかし，本機は容量が小さく送風量が多いために乾燥むらの量が少なくなっ

ていて，あたかも一枚の板を乾燥したような結果となり，大きい乾燥室と比較すると全体の材料が乾燥し

終る時間は短くなっていることは事実であり，乾燥むらの少ないことはスケジユ{ルをあてはめる場合お

よび歩止りの点からみれば有利なことがらである 3 しかし，乾燥時間の短縮と多少の歩止り向上が石当り

送風馬力数の増加による電力消費量との経済的なかねあいから見て基本的に経済的であるかはかなり疑問

であり，ことに大規模な乾燥になるほど問題であろうにしたがって，本機の利用価値は一応木材乾燥の普

及過程における小木工業者が対象として考えられよう。

(4) 設計上の諸問題

温湿度の調節は前述したごとく l汲気扉および排気孔ダシパ[により調節するようになっているが，増湿

装置を持たないため室温 50 0 C 以上においては乾湿球混度差 30 C 以内に保つことはできにくいc この点

ナラ，カシ等の生材乾燥には不向でなL、かと思われるが，室温をさげて乾燥日数を延長すれば不可能では

ない。まずこ，増担装置をもたないため乾燥完了後における出力除去の増湿処理ができないのはいささか物

足らない点であろう z

燃焼温度の調節は炉の下部にある灰取りの引出 L一つにたよらなければならないため.IE確を期するこ

とは困難であるが，熟練することによってある程度希望する温度に調節することができると思われるが，

それには細心の注意が必要であろう。炉の燃焼は室内温度，外気温度等によりかなり支配されるように思

われるご燃料のス替時にはその後 1 時間ぐらい 100C ;;互い温度降下があり， この室温変動に対し常に一

定の乾湿球温度差を維持することは不可能に近く，土2 0 C ぐらいの変化をみながら平均有効的温度差を持

たせるような方式しかとれないこまた，炉のス替えは乾燥機の上部よりするよう設計されているが，燃桝

を含めて 24~25kg の炉筒を持ち上げてス替えることは非常に重労働で‘あって，体力によっては多少困難

な場合もあろう この点に関しては現在設計替えをしているとのことであるO また，炉のス替え時には

細心の注意をはらっても，なお火の粉が飛散し. (あまり完全にもえてしまうと室温がさがる〉木工工場

のように木片の散乱しているところではその据えつけ場所を特に注意して火災の危険を防止する必要があ

るごまた，送風機停止による発火および室内おがくず等の炉回付着による発火等の危険は装置が簡易に取

付け操作できるだけに充分の注意を要する。
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\1結 -
E
 噛

以上述べたごとく本機は従来の木材乾燥装置と比較して種々の欠点もあるが，ノj、理j簡易乾燥室としてみ

た場合には送風方式，全体のまとめ方，燃焼炉等においてきわめて漸新的なものがみられ，特に燃料の長

時間維持については扮'作の繁雑さと人f'!二費の節跡こ対しきわめて有効と思われるぺまた小型でよくまとま

っており，移動可能なことは複来日な契約手続等をへずして直ちに設;在使用できるため家内木了ー業者にとっ

ては安易な装置といえようとしかし本機の構造および容量，電力消費量等からみて厚板生材の乾燥ーには問

題が多く，一志 1 吋'T'i:.度までの広葉樹ヲミ乾材の仕上乾燥あるし、は同ず長度の厚みの針葉樹生材の乾燥に使用

し得ると考えられるこまた，さらに本機の乾燥機としての経治的性能を決定する耐久力およひ~fl耐各との比

率については使)iJ部材の性質，厚み等からみて従来の乾燥室より特に優っていると L 、 L 、得ないであろうコ

本機について木絡的な乾燥袋町としての優劣を論ずることは適当でなく，あくまで簡易な小型乾燥主主とし

て，その得失言どngjlJl~した kで普及をはかるべき性質のものであろう c

火災等に対する安全性については全体がコンパクトにできているため，炉と校積との距離が少なく，炉

の断熱、等も充分できにくいため，取吸い方によっては危険がないとはいえなく，特にíf(jJJ.，に形、扱えること

がこの面への WJ心を少なくする場合が多いゆえ，設置場所，維持，管双等には細心の注意が必要と思われ

る。

'n 摘要

ヒルデプランド HD74 塑小塑直熱炉付乾燥機につき，プナ床板生材，問実乾材，エゾマツ宍乾材を用い

て，風速分布，乾燥試験等をおこなった結果，次のことがらがわかったっ

( 1 ) 風速分布はムラがはな(主だしく o .45m/s-10m/s の範囲である。

(2) 風速の大きなところは送風機前回の中央部で，少ないところは整流板のおかれたあたりで，この

場所で風向が疋;こ並行している c

(3 ) 平均材間風速は 4m/s であるの

(4) 乾燥巾における温r湿度むらは，炉f!!lJを除L 、ては少なし乾燥むらははとんどないへ

(5) 乾燥時間iは風速が早くともてれほど早くなし無限をすれば狂いが多くなる。

( 6) 木機による乾燥対象は，広奨樹 1 吋厚程度までのうで乾材および間程度までの厚さの針葉樹生材ま

でであり，これ以上の厚物等l土経済的，技術的の固からみて適当でない

(7 ) 増j包装置がないために広葉樹厚板， 乾燥のしにくい材 f ナラ， カシ等)の生材乾燥が悶嫌であ

り，乾燥後の底力除会の増湿ができないで

(8 ) 本機の耐久l陀については，炉材鉄板の腐蝕が最も早くおきやすく，内張りのアルミニユウム板に

ついては，あまり心配はいらない主恩われる「

(9 ) 本撲の特徴は軽便簡易なことで，通常の事業量の本格的な木材乾燥には経済的および構造上の点

からみて問題とすることは不適当であり，その対象は~.'Z.小木工業者等における薄板主たは天乾材の簡易

な乾燥におくことができるぐ
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