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木材 の高周波加熱併用減圧乾燥 (I)

乾燥速度について,熱風乾燥との比較

河 辺 純 一 ･森 稔

VacuumDyingofWoodwithHighFrequencyHeating(I)
OntheDryingRate,ComparingWithKilnDrying

Jun-ichi KAWABE andMinoruMoR王

要 旨

近年,木材工業分野で注目されている高周波加熱減圧乾燥法について,二三の基礎実験

を行い, つぎの糖尿を得た. (i)この乾燥法には,材内の水分移動を促進する二つの作

用がある.すなわち,減圧下で生材を高周波加熱することにより,材内の光条圧を上昇さ

せ繊維方向の水分移動を活発にする作用と,材の厚さ方向に含水率傾斜と衆気圧傾斜を形

成し, これによって水分の拡散移動を活発にする作用である. (2) 前者の作用は,繊維

方向気体透過性のすぐれたアピトンの乾燥で駁著な効果を発揮し,乾燥時間は熱風乾燥に

比し著しく短縮され, しかもその効果は板厚や材長の影額をあまり受けない. (3) 後者

の作用は,然体透過櫨の不良なべイスギの乾燥で認めることができるが,これによる乾燥

時間の短縮は比較的少ない.

1. は じ め に

現在,我が国における木材の人工乾燥法は,衆衆を熱源とする熱風乾燥法が主体を責め

ており内部送風式乾燥室が広く轡及 しているが,乾燥経過中における材の割れや落込みな

ど欠点の発生を防ぐには熱風の甑温度調整にかなりの技術を必要とし,またとくに厚板の

乾燥には長時間を必要としている.このため,従来から-腰効率的で乾燥歩止りの高い方

法を求めて各種の乾燥装置が試作運転されてきた.これらのうち,比較的低温で加熱乾燥

させる減圧乾燥法と低温除湿乾燥法は木材の割れ, 落込みなどの欠点発生が比報的少な

く,乾燥材の樹種,寸法によっては従来の熱風乾燥法と比較し経済的にも有利なため,近

年次努に普及してきている.

本報の研究御題として取上げている木材の減圧乾燥については,既に昭和 王0 年代 に松

本文遵氏によって詳細な研究が行われ (松本,1944) , 民間でも-部実用されたが, 当時

の方法は粛然加熱による間欠的な減圧と加熱の繰返し法であったためにエネルギーロスが

大きく, 上記の義内送風式乾燥室の確立と共に忘れ去 られた. しかし,近年にいたり木

材乾燥時間の短縮と乾燥歩止りの向上に対する要求が高まり,減圧乾燥における加熱方法

として熟風を循環させる方法 (中酉 ･寒林,1976 ･簡本 ･益子,1978) ,熟板で接触加熱

する方法 (金川 ･寺沢,1978) ,および笛周汲あるいはマイクロ波により誘魔加熱 す る方

演 (Gillwald･Eichler,19 64･金川 ･寺沢 ･伊藤,1978 ･浜野 ･西尾,1981) が研究さ
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れ，容駿10～Ⅰ51n3 の大型艦塵機が製作され，来月ヨ段階に入ってきた．本研究では，こ  

れらの加熱法のうち，さん木を用いないで材料をベタ放みすることができるため乾燥室の  

収容材積が大きく，また乾燥による狂いの大きい材料ではこれを庶締しながら内部加熱で  

き，しかも温度の自動制御が可能な方法として高周波誘肇援力口熱法に番目した．   

さて，絨建艦煉における木材申の水分あるいは葦気移動には，熱風乾燥におけるように  

木材の表面未発による表層と内層の含水率傾斜による拡散現象ももちろん関係するであろ  

うが，その乾燥級柄は主として木材繊維方向あるいはこれと麗角方向の褒も体透過性に依存  

し，したがって，絨£E乾燥の適膏はその樹種特有の組織構造に支配されると考えられる．  

著者らはこのような考え方から，さきに誠圧乾燥の基礎的思料を得る目的で国産材および  

外材の15樹種について繊維方向蛋竺宛透過性を測定し，その透過性におよぼす木材含水率  

や材長の膨轡について実験した（河辺。森，1981）．本報ではこの結果に基づき，供試材  

として繊維方向透過性の異なる3樹磁の試験材を用い，まず高周波加熱減圧魔燥と熱風乾  

燥における雪乾燥速度を比較し，つぎに両種乾燥法について各供拭材の木‡コ而義発と枚爾来  

発を測定し，それらの始発から水分移動機構について考察した，さらに，木材の村長と相  

原さの乾燥速度におよぼす聾怒について簸験し，滅ぼ乾燥法の特及を明らかにしようとし  

た．  

2．実  験   

2．1■ 供就材   

供試樹種には，前回の実験村料から地維方向透過性のきわめて浪好な広葉樹としてア  

ピトンを，透過性の不良な広輩樹と針裳樹としてマトア，ベイスギを選んだ．3樹種供  

拭材の比重，年輪幅庵よび前報で泄臆した繊維方向空気透過係数（河辺・森，1981）を  

TこIblelに示す．   

試験材の寸法は，実験の目的により各樹種とも帽は10c】針に十億とし，厚さはま～  

10cm，最さは5～100cmに変化させた．初期含水率は50～180％である．  

■rablel TestIllこIlビバalsしISedil＝lleJr）′山gl亡StS  

Test rnaterials ri‘ 憂 タJ 巨 短（darcy）   

r〟；Specific gravity at air dried corldiもion   
Jt；Numbcr orこ111nuilL ri11gl）CL’cI］J   
たg；Longitudinalair permeabi】ity for a呈r driedspecimellat3cmlength  

2．2．実験方法  

2・2・ト 実験装置   

実験常償いた嵩周波加熱併用絨ほ乾燥装鑑を Fig．1に示す．減圧容儀は間口の広さ  

38×38cm2，奥行127cm で間口は全面にアクリル収がねじ止めされている．側面には  

20×15cin2の怒を3ケ所に没机 中央の窓から商周波発振機（3監w，6．7MHz）からの   
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Fig．1 ＾l）Paralus ror＼・aClt川11dr），il柑Or＼＼・OOd b〉′ CO）一IbjllCdlligh rrc（1uellCy  
heating  

㊥ Wood SpecilⅥen  
⑥ Vacuum Gauge   

① Feeder（十）  （勢 Feeder（－）  

④ Electrode（＋）  ㊥ Electrode（－）  
㊥ Mal】Ometer  ⑥① TilermOmeter  

姶賃監線①㊤を内部にそう入し鉱貿繊維板で閉じ，左右の窓にはアクリル板を張って内部の  

状況が観察できるようにした．試験材④の上下には厚さ2・5cmの金乾木材および目の粗  

い銅製の金網を介して給電線に接続した廠転が紀かれる．容器は150～／minの寅空ポンプ  

で絨圧され，その圧力はゲージ⑥およびマノメータ①によって測定される．乾燥中におけ  

る容器内温度を叫定にするため，その底面に600W のヒータを取付け，温度計⑧⑨で測  

定しつつスライダックにより電圧が開発される．試験材の長さおよび厚さの中央位置にド  

リルで磁径6．5mm の丸穴を明けアルコール温度計をそう入し，そう入部分を十分注意  

深く凱上めし材温を測定した．試験相加熟のための高周放出カほ，4000V，0．2Aで，材  

温を血走に保持するように断線的に印加した．試験材の変数は，…淀時間どとに容器から  

取出して評敬した，また，熱風乾燥は温湿度調教可能な風速約3m／sec の乾燥器を用い  

て行った．   

2・2・2・実験条件   

実験は，次の3項馴こついて行った．   

実験 Ⅰ：商機披加熱減圧乾燥と熱風乾燥における乾燥速度の比較   

供試3樹種について厚さ2，5ci氾，臓10cm，長さ30cmの生材ひき板を追まさ木取り  

し，それぞれについて，試験材の全面から水分賽発が行われる通常の試験材（Aタイ  

プ）のほか，木口衝からのみ水分裁発が行われるように板の上下衝と側面にエポキシ樹  

脂接着剤を好く塗布した拭験材（Cタイプ）．飯南からのみ水分未発が行われるように  

木口面に同接着剤を塗布した試験材（Tタイプ）を製作した．この3楷試験材をそれぞれ  

高周波加熱減圧乾蘭と熟風乾燥を行い，その乾燥時閲にともなう含水率絨少経過を軌優  

した．この壌合，高周波加熟滅ぼ乾煉における圧力は30mmH臥 木材中心部の温度は  

40＝ヒ20C，容器内雰囲気温度40±10Cである．濠た，熱風乾燥における3樹種の温湿度凋   
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節はFig．2 の乾燥スケジスール  

（アピトンについてほ，寺沢・佐  

藤，1968・マトアについては，寺  

沢，1967・ベイスギについては，  

RtlSmtlSSen，ま96り によって実施  

した．   

両種乾燥法とも初期含水率ほ，  

アピトンでは50～60％，マトア  

ではiOO～120％，ベイスギでは  

iユ0～180％で，それぞれ終期含  

水率ま5％まで1臥 9～10時間  

どとの間欠逆転によって乾燥し  

た．乾燥時問は毎回のはじめに前  

回の材駁に適する豪での加熱時閲  

を除いた正味乾燥時問で表わし  

た．   

実験 Ⅱ；相島が商周披加熱減  

圧乾燥時間におよぼサ儲魔   

アピトンとベイスギの両樹種に  

ついて，板犀2．5cm，幡10cm  

50 40  30  20 10  

u 代）  

Fig・2 Drying scl－edule usedin tlleExperi‡Ⅵerlt‡．  

D．T；Drybu長b temperature  
＼＼′．T；＼＼′ct bulblenlPCL■alurc  

JJ；Moisttlre COiltent Or teSt SPeCimen  

の生材ひき板を用い，長さを5，  

10，20，30，50，70および100cm の7段捌こ変化させ，全面未発させる通常のAタイ  

プの試験材のほかに板薗にエポキシ樹脂接着剤を改廃して木口商務発のみを許したCタイ  

プ親政材を作成し，これを高周波加霧を減圧乾燥（401nmHg，高周披加熱による相中心部の  

温度400C，雰囲気温度400C）し，初期含水率60％から終期含水率15％までの乾燥時  

聞を求めた，この場合，高周披加熱絨即吃煉容器内で各試験材の長さにより縦方向にi～  

20枚ずつ配列し，級長さを100cm に山建とし，塵取には幅 jOcm，長さ100cmの銅  

板引離、，供試材の下面に鋼製の金網を，さらに上下両面に厚さ1cmの乾燥材をお凱  

極坂間隔を4．5cmに十億催して印加した．   

実験 m；板厚さが商用披加熟繊圧乾燥時閲におよぼす影準   

アピトンとベイスギの雨樹種試験材について，樹皮100c恥材幅10clnに血走とし相  

原さをi，2．5，5および】Ocln の4段階に変化させ，これ針路周披加熱減圧乾燥し（40  

mmHg，高周波加熟による相中心部の温度400C，雰闘気温皮40¢C），初期含水率60％  

から終期含水率15％までの乾燥時聞竃戒めた．この場合，各燈さの試験材とも積層枚数  

を変えることにより磯腰高さを10cm に減産とし，その下に金網をおき，上下の梅板は  

10×100cmで，その間隔を11cmに一定にして印加した．  

3．実験結果と考察  

3．ト 高周波加熱減圧乾燥と熱風乾燥におlナる乾燥速度の比較   
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Fig・3 Decreaseor moisturecontent（JJ）with dryi11g ti111e（の  

H；Vacuum drying colllbinedlligh rrequellCylleating  
K；Kiln drying  
O，⑳and△；EYapOration during dryingisdonerromaliraces  

Or teSt SpeCimen（○），rrOm Only tileCrOSSSeCti－  
OnS（⑳）a貰Idfrom theotller rOur raCeS（△）  

Sizc or tcst spcciIllen and cIcctrodc djstanccこIrC Sntllein Table2．  

実験Ⅰの供試3樹種試験材について，全面から水分を未発させるAタイプ，木口衝から  

だけのCタイプおよび政商からだけのTタイプを用い，乾燥時閲（のにともなう含水率  

（〟）の笹下を片対数グラフ上にプロットし，Fig．3に示す．同図から，含水率45％か  

ら15％までの乾燥時憫〔ゐr〕，およびこの間における単位表面魯あたり平均未発速度〔g／  

Cm2・hr〕をそれぞれ樹種別，藷発面（C，T およびA）別に求めてT乱bie2，3 に示  

す．つぎに同表から，供試樹種材について，高周放加熱滅月三乾燥における乾燥縦横の考察   
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Tab】c 三  Col11Pnl－ison or（lr〉′i11glillle bct≠，eCllhighrrequcncylleatillg－VaCuulll  
血yingandkiln血yiI柑  

Drying time rrom45紬15％or moisture contentin hours．  
Size or tcst specil11en；Tllickncssヱ5mm， nl，＼＼・idtlllOcm．  
Distance beh＼・een L：1cctrodcs：1511111l  

K；Kiln dr〉ring  

A，C and T；EYal）Orati yingis donc rrom  
ecrosssectio11S（C）  

allrこ1CeS O  

and rrol  lle Otllel・rOし1l・  

Tnb】e 3  Co111Parison or drying ratc bct＼＼′Cen  CquCllC）l  

drying andkih dryまng  
‖1昌一＼′aCしIunl  

（×10‾ヱg′／clが・11r）   

．t，T and t・；l；Evaporali11g ratC When＼＼・atCr CVaPOratio11during dr）′ing was dollC  
Only froln the cross sectiollS（t・c）tllC OtllCr rOur faccs（L・T）and all  
faces or test specilnCn（t）：l）．Sizc of tcst spccime11atld distallCC  
bet＼VeClltlle CIcclrodes  

を試みる．   

まず，水口面からの蒸発速度（恥）は， 2・hr で樹種による  

差興が著しく，また熱風乾燥のそれに対す ，マトアで6．6倍，  

ベイスギで2．1倍に達している．このように木口面蒸発が促進されることは本乾燥法の特  

長であって，これが繊維方向気体透過性の良好な樹穫材において，また乾燥初期の嵩含水  

率域において鵬層顕著にあらわれることば，既に金川らの指摘している通りである（金川  

・寺沢。伊藤，1978）．これをアピトンについてみると，この材は道管内にチロ鵬スの堆  

積がなく繊維方向気体透過性がきわめて良い（でabiel）．このため，まず乾燥初期の比  

校的嵩含水率域において，高周波加熱によって材内温度が上昇すると共に，乾燥容擦内の  

減圧が材内にも進むと村内水分は沸点に達して細胞内應はその温度における飽和謙気圧に  

近接した圧力を示し，この圧力と外部蒸気圧との差によって道管内の水隷気は木口衝から  

さかんに噴出してゆく．この状態は実験中にも観察しうる．また，材内水分が沸点に適し  

ていることば，材内温度が設定温度に適せず350C以下にとどまっていたことからも明ら  

かである（容器内設定圧力30mmHgに対する挑点は約30¢C）．Fig．3におけるアピト  

ンのβ－log〟関係線が含水率16～17％まで急な成下を示しているのは，この乾燥放梯に  

因るものである．（同関係線において，木口面からのみの未発による含水率低下は全面か   



九大痍報 54．1984  131  

らのそれと近接した倍を示している）．マトアではTable3の結果が示すように，熱風乾  

燥と比べて木口面蒸発速度の増加が薄められるが，繊維 透過性の著しく砥いベイ  

スギでほその増加が僅少である．   

つぎに，板固からの未発速度（ぴγ）は，Tabie3のよ 乾燥と比較し，アピトン  

ではやはりその比率が高く7・5を示し，ベイスギではやや高く2▲2，マトアでは1．5に過  

ぎない．この乾燥法では，減圧下の盛んな盤面未発によって材内に急な含水率傾斜ができ  

ると共に，嵩周波加熱独得の村内における内部上りの温度分布によって蒸気圧傾斜が形成  

きれ，この雨傾斜によって材内部から表層への水分の拡散移動が促進され，艦闇米発が活  

発に行われる機構と考えられる．このような相中の水分の拡散移動は，咽▲般にはペイスギ  

のような低比蜜柑ほど容易に行われる（小倉，1951）が，高比蜜柑のアピトンさこおいて  

ぴフ、が商い比率を示すのは，測走資料がないため明確ではないが，この材は繊維に應角方  

向の気体透過性も良好なためではないかと考察される．これに射し，マトアでは，板南米  

発は癖英験における加熟減圧の程度ではほとんど促進されない．   

さらに，試験材会衝からの蒸発速度び力は，試験材の金東漸暗に占める木口面と坂面の  

面硫比率によって異なることは当然であるが，材晶30cm の本試験材の場合は，高周波  

加熱減圧j；乾燥では0・005～0．04g／cm急・11rの範囲でアピトンが像も渇く，ベイスギ，マト  

アのj‡憤で樹種による差異が尊わめて大きい．これに射し，熱風乾燥ではベイスギ，マトア  

の脈でアピトンがこの場合は教も低いが，その偵は0・003～0・004g／cm2・brの籠錘内で  

あり，きわめて近似した偲を示した．  

3・2・乾燥速度におよぼす板長さの影鯵   

天然乾燥においても人工乾燥においてもー般に木材の木口からの発発送庶が大きいた  

め，短尺の試験材は長尺の試  

験材に比して乾燥時間が短縮  

される．Fig．4 はアピトン  

とベイスギの両樹種につい  

て，厚さ2・5cm，幅エOcm，材  

長さが5cmから2m まで  

の初期含水率50％の試験材  

を200C′ 65％の恒温恒混箋  

で15％まで乾燥した場合の  

所要時間を比較したものであ  

る．アピトンは乾燥に槌めて  

盛時間を要しベイスギの約  

4・5倍を要するが，両樹種と  

も材長さ 50cm 以上では血  

走の乾燥時間を示すことがわ  

かる．   

つ割こ，袋験Ⅱの高周波加  

熱減圧乾燥においてアピト   

40  80 120 160 200  

・（Cnl）  

Fig・4 E甜ects or specimelllengtll（J）orlt王Ie time  
rcquired rol－ dr）・illg froI1150ガto15S：or  
moisture contellt（♂）．  

（Air drying at constant ternperature200C and R．は  
（｝0喜；）  

Tllickness or test spcciTnCn；2．5c111  
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20  

ン，ベイスギの両樹種について，  

試験材の材眞を5cmから100cm  

までの7段階に変化させたときの  

材長と含水率60％からの15％ま  

での乾秘所要時間の関係をプロッ  

トし，Fig．5 に示す．同図のよ  

うに，乾燥所要時間は材最にとも  

なってはぼ麗線的にあるいは放物  

線的に増大し，その増加率はアピ  

トンよりベイスギの方が，また全  

面蒸発のA試験材より木口簡茶発  

のC試験材の方が高い．   

この緻果は，繊維方向気体透過  

性の良いアピトンでは1m材にお  

いても木口衝からの蒸発が乾燥時  

間を支配していることを示してい  

20  40  60  80 100  

P （Cm）  

Fig．5 EtTect of sl）eCinle【11cllg（h（J）onlllelime  
required ror dryi‡鳩rrOm60to15％or  
l】10isturc contcnl（0）  

A，C；Rc汀er to Tablc  

る．また，繊維方向気体透過性の  

低い ベイスギでは，板萬栄発が乾燥の主体を占めているが，少なくとも村長1mまでは木  

口南米発も乾燥速度に影鰊を及ぼしていることがわかる．  

3．3．乾燥時閻におよぼす板厚さの影響   

実験罠の高周汲加熱減圧旦乾燥において，アピトンとペイスギ両樹将のAタイプ拭政財に  

ついて，厚さを1clnから10cmまで4段階に変えたひき板について初期含水率60％  

から15％までの乾燥時間をプロットし，Fig．6 に示す．間図のように，アピトンでは板  

厚さによる乾燥時問の増加比率が少なく，厳原さ5cmと10cm ではほとんど藻異がな  

い．この傾向は相投が短いと∵履瑚  

著で，別の実験で材凝30cm のア  

ピトンを供試し，厚さ1，2・5，5お  

よび10cm の試験材を単政体硫あ  

たりの嵩周波電力の投入駿を一定に  

して嵩周披加熟減圧乾燥した場合  

は，乾燥時間にははとんど差興が冨忍  

められなかった．これに射し，ベイ  

スギでほ乾燥時関は放物線的に増加  

しており，その増加率は板膵の厚い  

ほど小さくなっている．一般に熱風  

乾燥では板厚さの比による乾燥時問  

の増加は，生材から含水率10％ま  

での燈さ2～4cm の板材の乾燥で  

は1～2兼程度（Kollmann，195り   

Fig．6 E汀cctofthickncssortcstspecilllCn（（］）  
on theliInC rCquired ror drying rroll1  
60to15％or moisture content（β）  
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とされているから，アピトンとベイスギの嵩周披加熱液圧乾塊では厚さによる乾煉時間の  

増加が少なく，とくに厚材の聴聞での増加が熱風乾燥に比して著しく小さい．相原さ1cm  

を基料こすると，材厚さ10cm の場合の乾銀将問の増加比率はアピトンでは約2．5槽，  

ベイスギでは約8倍に過ぎない．   

木口爾蒸発が乾燥時聞を支配するアピトンでは，奴厚さによる乾燥時間の延長が少ない  

のは当然であるが，繊維方向気体透過性の不良なべイスギの増加比率が以外に低いのは，  

前述のように減圧による活発な表面蒸発に加えて嵩周披加熱による内部温度の増加が紙維  

に麗角方向の水分拡散移動を活発にすることに起因すると考えられる．   

なお，以上では乾燥速度かれL、にして記述したが，本来放で採用した高周披加熟絨圧乾  

燥および熱風乾燥のいずれの乾燥においても，アピトンにおける僅少の落込みのほかは試  

験材に盤面測れ，内部判れなどの著しい欠点は観察されなかった．乾燥条件による欠点の  

発生については，次i亘lに検討する予産である．  

4．結  論   

近年，木材工業界で注目されている高周波加熱による液圧乾燥法について払基礎的知児  

を得る目的から，試作した乾燥装置を用い，二三の実験を試みた．   

供試材には，繊維方向気体透過性の良好な広葉樹としてアピトンを，不良な広粟梯とし  

てマトアを，また計装樹としてベイスギの3樹種びき板を用い，これを生材（含水率60  

～120％）から15％まで乾燥し，その乾燥機構，乾燥時間におよぼす材厚さと相島の影  

啓について調べると共に，これらを通常の熱風乾燥と比較し，次の結果を得た．なお，乾  

燥実験における容器内ぽカは30，40mmHg，材の商用披加熱誠L度は 400C である．  

（1）熱風乾燥を基準にして高周披加熱減圧乾燥による乾燥時問を比畷すると，アピトン  

では1／13に短縮されているのに射し，・マトア，ベイスギではそれぞれ1／1・4，1／2・6であ  

り，嵩周波油圧乾燥の効果は樹種によって著しく異なる．  

（2）両種乾燥法について，供試材の東口簡からと仮面からの水分蒸発遜度を比較し，商  

周披加熱減圧乾燥には材内の水分移動を促進する二つの作用のあることが明らかになっ  

た．仙つばアピトンにその例がみられるように，加熱減圧下で商い蒸気圧を最する材内と  

外部蒸気圧との圧力差によって，材内水分の繊維方向の移動を活発にする作用である．他  

の血つはベイスギにその例がみられるように，材内につよい含水率傾斜および蒸気圧傾斜  

を形成し級維に砥角方向の水分拡散移動を促進する作用である．  

（3）熱風乾燥では，仙般に材最50cln以上では水口面蒸発研乾燥時問に潜轡をおよぼす  

ことは少ないとされているが，嵩周波加熟減圧乾燥では少なくとも相姦100cmまでは木  

口南東発が影響をおよぼしている．例えば，材艮まOcmに対する材品100cm の板の乾  

燥時偶の増加比率は，アピトンでは約2倍，ベイスギでは約10倍である．  

（4）板厚さが異なる場合の熱風乾燥における乾燥時閥は，嘲般に板膠比のま～2兼に比  

例し，しかも板原職開が広くなるほどその増加割合が大きいとされているが，簡閲池加熱  

級庄乾燥では，その増加割合がきわめて小さい．厚さ1cmと10cm の板の乾燥時瀾匿  

倍率は，アピトンでは2・5倍，ベイスギでは約8倍に過ぎない．   
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Summary

Recently, vacuum drying method combined high frequency heating has

been applied to a certain extent in the field of wood industry. The purpose

of this work is to obtain some fundamental information about the drying

rate in this methord comparing with that in conventional kiln drying method.

Green boards and dimention lumbers from the three kinds of wood spe

cies were used for the test material: Apitong (very high permeable wood),

Matoa (less permeable wood) and Western redcedar (very Iow permeable

wood). Some specimens were covered with thick epoxy-resin films on their

cross sections or the other four faces to control water evaporation from the

specimens. Vacuum drying was done in the vacuum drier under 30 or 40

mmHg and the test specimens were heated up to 40'C with high frequency

(6.7 MHz, 4000 V, 0.2 A). Kiln drying was performed in the oven drier bas

ing upon the standard drying schedules used in Japan.

The results obtained are summarized as follows.

(1) The drying time for green board is reduced remarkably or slightly

by application of high frequency heating-vacuum method comparing with

drying time by kiln method. The reducing ratio is 1/13 for Apitong, 1/2.6

for Western redcedar and 1/1. 4 for Matoa, and the efficiency of this meth

od on drying time depends on wood species.

(2) Based on the experimental results on the evaporating rates, it is
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considered that there are two principal effects on the moisture movement

in high frequency heating-vacuum drying, that is, one is the promotional

effect of the vapor pressure difference between inside and outside of specimen

on the moisture movement in the vessels along fiber direction as observed

in the case of Apitong, and the other is the accelerating effect of the mois

ture and pressure gradient on moisture diffuse from inside to otltside of the

specimen perpendicular to fiber direction as observed in the case of Western

redcedar.

(3) In air drying, the drying time does 'not depend on board length

except under 0.5 m. But in high frequency hea ting-vacuum drying, the time

varies slightly or greatly with board length depending on wood species. For

instance, the drying time for a board of 1 m length increases by approximate

ly 2 times that for la cm length in the case of Apitong, and about 10 times

in the case of Western redcedar.

(4) Although the drying time for boards and dimension lumbers in

kiln drying increases exponentially with increasing their thickness, the time

in high frequency heating-vacuum drying increases slightly with increasing

thickness. For instance, the drying time for a dimention lumber of 10 cm

thickness is about 2.5 times as long as that for a board of 1 cm thickness in

the case of Apitong, and about 8 times in the case of Western redcedar.




