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奈良県産スギ・ヒノキ造作材の材色に配慮した乾燥方法の開発（Ｈ29～R2) 
 

成瀬達哉・柳川靖夫 

 

１．はじめに 

造作材の乾燥では、材色の変化を抑えることに加え、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。天然乾燥は材色の変化は小さいが、一般に天然乾燥材として生

産流通する場合、含水率の限度は 15～17％と考えられている。また、乾燥時間が気象条件に左右され、長い

乾燥日数を要する。そのため、人工乾燥が採択される場合が多いが、含水率の高い材に対して高い乾燥温度を

用いると材色の変化が大きくなる傾向がある。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。平成 30 年度は、天然乾燥と人工乾燥を併用し、乾燥温度が県産スギ板材の材色に及ぼす

影響を調べた。 

２．材料と方法 
 試験材は生材のスギ板目板（断面 115×18mm、長さ

700mm）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

15 枚ずつとした。 

人工乾燥の４条件は、含水率 30％以下を目標として天

然乾燥を行った後、恒温恒湿器を用いて乾燥した。目標含

水率は 10％とした。天然乾燥は 2018 年 10 月 10 日より屋内に桟積みして行った。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４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 b*では、75℃と天然乾燥との間に

危険率１％で有意差が認められた。 

天然乾燥終了時の含水率は、ほとんどの試験体が 20～25％の範囲であった。昨年度実施した生材から人工

乾燥を行った試験においては、55℃以上の条件で天然乾燥の材色との差が生じる傾向があったが、このよう

な含水率まで天然乾燥を行うことにより、その後の人工乾燥では、心材は 65℃、辺材は 75℃程度の乾燥温度

を用いても天然乾燥の材色との差は小さいと推測される。 

注：平均値、n=15。バーは標準偏差。a)：自動一面かんな盤を用いて 2mm 切削。L*，a*，b*：L*a*b*表色系。 

**：天然乾燥と各条件との間にそれぞれ危険率 1％で有意差が認められたことを示す。(Dunnett 法） 

図１ プレナー加工 a)後の材色測定結果 

表１ 乾燥条件 

45℃ 55℃ 65℃ 75℃ 天然乾燥

生～30

30～

心材 77.2

辺材 77.2

心材 8.2 6.3 4.3 2.3 －

辺材 5.3 4.3 3.6 3.3 －

※天然乾燥開始日：2018年10月10日

天然乾燥
日数(日）

人工乾燥
日数(日）

13.9～21.9

24.1～36.9

含水率範
囲（％）

乾球温度

天然乾燥（屋内）

人工乾燥　乾湿球温度差13℃～17℃
屋内
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スギ大径材の加工技術の検討（H30～R4） 
  

 柳川靖夫・成瀬達哉 
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、複数の正角材あるいは平角材の採取が可能であるものの、心去り材あるいは心割り材とな

ることから、近年は乾燥に伴う変形、割れ、および加え強度について、心持ち材との比較研究が行われ

ている。本研究では、県産スギ大径材より心去り平角を採取することを想定し、平成30年度は乾燥に伴

う変形および割れについて検討を加えた。 

２．材料と方法 
 県産の末口径300mm以上のスギ丸太より、断面が115×225mmで長さ4000mm、同じく115×315mmで長さ30

00mmの心去り平角を、それぞれ10本および５本採取し、これらを蒸気式中温乾燥に供した。乾燥に伴う

材の変形を観察するため、仕上がり目標含水率は繊維飽和点以上とし、115×225mmは30%、115×315mmは

50%とした。乾燥終了後に断面をそれぞれ105×210mmおよび105×300mmに調製し、桟積みして屋内に静置

した。静置期間中、適宜試験体の寸法、長さ方向の反り、幅方向の反り、木口面以外の割れ、重量、動的

ヤング係数、および含水率を測定した。なお、動的ヤング係数は縦振動法により測定し、含水率は、株式

会社ケット科学研究所製の高周波木材水分計（HM-520）および株式会社エーティーエー製の携帯型マイ

クロ波含水率計（MC-3200EX）を使用した。含水率の測定は、両木口面から500mmおよび長さ方向の中央の

3点で行った。HM-520では相対する２面で測定し、長辺方向の中央部分を測定した。 

３．結果と考察 
 図１には、静置中の重量減少量と、木口面を除く４面の割れ長さ合計（割れ長さ総計）の関係を示し

た。静置開始後に割れ長さ総計は増加し、その後減少した試験体が多く見られた。これは、表面付近のみ

が繊維飽和点以下となって発生した割れが、その後内部で乾燥が進行して材が収縮し閉じたためと推測

される。断面が105

×210mmでは、図１

に示すとおり210-

9において、割れ長

さ総計が顕著に増

加した。また、105

×300mmでは、300-

5の割れ長さ総計

が最も小さく、静

置開始時の含水率

は４体中で最も低

かった。 

図２には、210-9の木口面を除く４材面（Ａ～Ｄ）

での、静置中の表面割れ長さ合計の推移を示す。Ａ

およびＣが長辺の面であり、Ａは木表面でＣが木裏

面、ＢおよびＤが短辺の面である。図に示すとおり、

Ａで顕著に割れ長さ合計が増加した。これは、表面

が繊維飽和点以下に達したためと推測される。 

心去り材では木表面で割れが多く発生し、次いで

木裏面で多く発生した。また、乾燥終了時の含水率

が低いと、割れは少なくなる傾向であった。したが

って、乾燥終了時の含水率管理が重要と考えられる。 

図１ 重量減少量と割れ長さ総計との関係 

(105×210mm) (105×300mm) 

図２ 各材面における静置中の割れ長さの推移 

(210-9 試験体) 
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