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 中 晶平・柳川靖夫 

１．はじめに 
造作材の乾燥では材色を損なわないことに加え、室内環境に対応するため含水率を 15％以下に調節し、寸法安定

性の確保を求められることが多い。天然乾燥では材色の変化は小さいが、含水率 15％以下に調節するのは難しいた

め、人工乾燥が採択される場合が多い。造作材の人工乾燥には、生材から人工乾燥を行う手法と、一定期間天然乾

燥を行った後、人工乾燥を行う手法があるが、乾燥温度によっては材の変色が危惧される。そのため、材色の変化

が小さく、かつ、乾燥日数の短い適切な乾燥温度条件が求められている。 

そこで本研究では、県産スギ・ヒノキ造作材の人工乾燥のみ、あるいは天然乾燥により含水率を下げた後、人工乾

燥を行う場合に、材色の変化が小さく乾燥日数の短い乾燥方法を検討する。昨年度実施した厚さ 54mm のスギ板材を

対象とした「人工乾燥のみ」の試験では乾燥温度 45℃、「天然乾燥により含水率を 15～20％程度まで下げた後に人

工乾燥」の試験では乾燥温度 65℃までは天然乾燥の材色と有意差が認められなかった。令和 2 年度は、乾燥温度 45

℃で含水率を 40％、30％、25％とそれぞれの水準まで下げた後 65℃で乾燥を行い、天然乾燥による材色と比較した。 

 

２．材料と方法 

 試験材は生材のスギ板目板（断面 115×54mm、

長さ 500mm）で、エンドマッチした試験材に対し

表１に示す乾燥条件を用いた。試験材数は 1 条

件あたり心材と辺材を 12枚ずつとした。試験材

から切り出した長さ 20mm の試片の含水率を全

乾法で求め、それらと試験材の重量から試験材

の初期含水率および乾燥途中の含水率を推定し

た。45℃および 65℃の人工乾燥は恒温恒湿器を

使用した。65℃乾燥では目標含水率を 10％とした。コントロールは屋内での天然乾燥とした。材色(L*:明度,a*:赤

み,b*:黄み)の測定は色差計(日本電色工業株式会社製 NF333)を用い、乾燥前、乾燥途中、乾燥後および 2 ㎜のプレ

ナー加工後に直径 8mmの範囲で行った。木表面の早材部 3 箇所を測定し、その平均値を試験材の測定値とした。 

 

３．結果と考察 

 図 1 に、プレナー加工後の材色測定結果を示す。天然乾燥と人工乾燥 3 条件との対比較について、心材と辺材そ

れぞれについて Dunnett 法により検定を行った。その結果、心材の L*および b*では含水率 25％以上の条件で有意

差が認められた。また、辺材は含水率 40％以内の条件では有意差が認められなかった。 

今回検討した条件においては、心材では天然乾燥の材色と差が生じたものの、辺材では材色に差はみられなかっ

た。したがって、材色を重視する造作材の乾燥では、心材では本調査で検討した乾燥条件は適切とはいえず、65℃

の乾燥温度を下げる等の措置が必要と考えられる。一方、辺材では 45℃の人工乾燥で含水率を低下させた後 65℃

で乾燥を行う方法が、材色の変化を抑え、かつ乾燥日数の増加を抑止する方法として適切であると考えられた。 
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スギ大径材の加工技術の検討（H30～R4） 
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 柳川靖夫・中 晶平 

１．はじめに 

 スギ植林木の高齢級化に伴い、末口径が300mm以上のいわゆる「大径材」の出材が増加しつつある。大径材

からは、複数の正角材や平角材、および幅広の板材も採取可能である。そのため、近年は各地においてスギ

大径材から採取した心持ち材および心去り材の乾燥条件と材質および強度との関係、幅広板材の利用方法等

について検討されている。本研究でも、心去り平角および心持ち平角の乾燥条件と材質との関係について調

べてきた。令和２年度は、県産スギ大径材より心持ち幅広板材（板材）を採取し、その材質について乾燥前

後に調べ、利用方法を検討した。 

 

２．材料と方法 

 県産の末口径300mm超のスギ丸太より、幅310mm、厚さ60mm、長さ4000mmの心持ち板材を20枚採取した。各板

材の密度、幅方向および長さ方向の反り、材面の割れ、および縦振動法により動的ヤング係数を測定した。１

枚の板材のみ３ヶ所より長さ30mmの試験片を採取し、全乾法により含水率を測定した。残りの19枚の板材は9

0℃の人工乾燥に供し、平均含水率が約10%となった時点で乾燥を終了した。屋内に桟積みして６ヶ月間静置し

た後、寸法、密度、幅方向の反り、長さ方向の反り、材面の割れ、縦振動法による動的ヤング係数を測定した。

また、幅広面の両面の計６か所で、含水率計を使用して含水率を測定した。その後、厚さ45mmまで切削し、縦

振動法およびたわみ振動法により動的ヤング係数を測定した。たわみ振動法では、板材端部から支持支点迄の

距離は厚さの0.224倍とし、幅狭面の長さ方向中央部を加振した。 

 

３．結果と考察 

表１に、乾燥前の板材材質を示す。なお、含水率を測定した板材の密度は0.73で、含水率平均値は110%であ

った。割れは幅広面でのみ発生しており、20枚中の４枚には割れは見られなかった。 

表２には、乾燥後の板材の材質を示す。乾燥材の含水率平均値は10%であり、すべての板材で割れが発生し

た。割れは主として幅広面で発生したが、狭い面でも微細な割れが発生した。縦振動法で測定した動的ヤング

は乾燥により増加し、プレーナで切削するとわずかに増加した。たわみ振動法で測定した動的ヤング係数は、

縦振動法よりも低かった。たわみ振動法では板材の幅狭面を加振したため、せん断たわみの影響により縦振動

法より低い数値であったものと考えられる。この結果より、幅広の板材を接着して横架材とする場合、曲げヤ

ング係数の予測は、たわみ振動法による板材の測定値を使用した方が精度は高いものと考えられる。  

表１ 乾燥前のスギ幅広板材の材質 

測定項目 単位 最大値 平均値 最小値 標準偏差 変動係数 

密度 (g/cm3) 0.94 0.70 0.56 0.08 0.12 

割れ長さ (mm) 1300 245 0 －  － 

割れ面積 (mm2) 472 103 0 －  －  

動的ヤング係数 (kN/mm2) 9.0 6.6 3.9 1.3 0.20 

       

 

表２ 乾燥後のスギ幅広板材の材質 

測定項目 手  法 プレーナ加工 単位 最大値 平均値 最小値 標準偏差 変動係数 

密度  無 (g/cm3) 0.40 0.37 0.32 0.02 0.06 

含水率   含水率計 無 (%) 11.3 10.0 9.0 －  －  

割れ長さ   無 (mm) 4783 1847 267 －  －  

割れ面積   無 (mm2) 3127 1000 94 － － 

動的ヤング係数 
縦振動法 

無   10.1 7.7 4.8 1.4 0.19 

有 (kN/mm2) 10.4 7.8 4.9 1.5 0.19 

たわみ振動法 有   7.6 6.3 4.6 0.8 0.13 
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