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シベリア産針葉樹材によるドレストランバー製造試験(第４報）

敷居，鴨居材における除湿式乾燥法の適用性

島崎鶴雄*'，武田和正*'，吉田直隆*’

ManufactureofDressedLumberfromSiberianSoftwoodlV・

AppIicationofdehumidificationdMngformanufacturingofdoorsillanddoorhead.

SHIMAzAKI,Tsuruo*１，TAKEDA,Kazumasa*’andYosHIDA,Naotaka車’

Inordertoexaminetheapplicationofdehumidificationdrying(，.，.）onmanufactureof

dressedlumbersuｃｈａｓｄｏｏｒｓｉｌｌ,doorheadandsoon,eachsiberiansoftwooddimensionlumber

driedbysimpleD.，.(averagemoisturecontent１８％afterdrying)andconventionalkilndrying

(Ｋ､,.,averagemoisturecontent１５％afterdrying)wasmanufacturedtodoorsillanddoor

headThenafter60､daystorage,thechangeofmoisturecontentandwarpageofthedried

lumberswerecomparedbetweenD.Ｄ・ａｎｄＫＤ.、Ｔｈｅｒｅsultsweresummarizedasfollows：

1）Ｏ、thesimultaneousplaningoflumber'ｓ（crosssectionsize40×100ｍｍ）fOurfacesby

moulder,cupbeforeplaningaffectedtherateofunplanedareaonthewidetwofaces,andthere

wasnotasignificantdifferencebetweenthemethodofdrying(,.Ｄ､ａｎｄＫＤ.)．

2）After60-daystorage,ｔｈｅｃｈａｎｇｅｏｆｂｏｗ,crookandtwistofthedimensionlumｂｅｒｓｄｒｙｅｄ

ｂｙＤ.Ｄ､ｗａｓｃｏｍｐａｒｅｄｗｉｔｈｔｈａｔｄｒｉｅｄｂｙＫ.Ｄ・onthebasisofpracticalcriteria,therewasnot

asignificantdifferencebetweenthebothdryingmethods，Butitwasobviousthattheapplica‐

ｔｉｏｎｏｆＤ.Ｄ・formanufacturingofdressedlumberwasnotsuitableforspecificspeciessuchas

siberianLarchwhichmoisturecontentafterdryingwasinthewideranges,becausecoefficient

ofshrinkageatthethickness(radialdirection),width(tangentialdirection)andwidthofgroove

becamelargerwiththedecreaseofmoisturecontentduringstorage．

建築造作用の各種ドレストランバー製造の中で，敷居，鴨居材における除湿式乾燥法の適用性を

調べるため，簡易な除湿式（平均含水率18％仕上げ）と，通常の蒸気式（平均含水率15％仕上げ）

で乾燥したシベリア産針葉樹平割材を敷居と鴨居に加工し，６０日間放置後の含水率変化及び狂いの

大きさから，両乾燥法を比較検討した。

結果は次のとおりである。

ｌ）モルダーによる平割材（40×100mm）の４面同時飽削において，両乾燥法とも幅の広い材面の削

り残し量は，加工前の幅反りの大きさが影響していて，両者に差は見られなかった。

２）放置中の縦反り，曲り，ねじれの大きさを，実用的な判定を基準にして比較すると，乾燥法

による差はみられなかったが，厚さ（半径方向)，幅（接線方向)，溝幅の各収縮量は放置後（60日）

の含水率減少量との相関が高いので，カラマツのように乾燥後の含水率のバラツキが大きい材には

不適であるなど，適用可能な樹種が制限されることが明らかとなった。

本報告の一部は第38回日本木材学会（旭川）で発表した

＊ １木材試験場
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1.はじめに

木材を高次加工するにさいして乾燥は不可欠とさ

れ，前報1)では，シベリア産針葉樹(エゾマ‘ソ，アカ

マツ，カラマツ)の平割材を対象に，小規模工場で

も導入し易いと考えられる簡易な除湿式乾燥を取り

上げ，乾燥速度，乾燥特性について蒸気式と比較し

た。

この簡易な除湿式乾燥法は乾燥中の温度が低いた

め，含水率18%程度までの乾燥が限界で.さらに乾

燥応力を除去するための調湿処理装置を備えていな

いなど，その後の加工や材の利用に際して問題とな

ることが考えられる。そのため，本報では前報でと

り上げた平割材に対して，さらに切り欠き加工した

建築造作用の各種ドレスドランパーの中で，敷居，

鴨居材を例にとり，切り欠きが存在する部材への除

湿式乾燥法の適用性を調べるため，通常の蒸気式で

乾燥した場合とを比較検討した。

本試験の実行に際して，多大なご協力をいただい

た小池木材株式会社(富山市)に対して厚〈謝意を

表する。

2.実験方法

2.1 供試材

供試材は.簡易な除湿式で平均含水Z手~18% (以下

rA材」とする)と，通常の蒸気式で平均含水率15%

(以下 rB材」とする)に人工乾燥したシベリア産針

葉樹のエゾマ‘ソ，アカマ‘ソ，カラマ、ソの平割材(製

材品寸法:厚さ45mmX幅105mmX長さ1.8m)である。

供試材の乾燥履歴，含水率，比重等を表ー lに示す。

各樹種とも A材が40本.B材が40本であり.それぞ

れを20本ずつに分けて敷居と鴨居に加工した。

2.2 敷居，鴨居加工

敷居，鴨居加工は.生産工場の機械を借りて行っ

た。まず，多軸鈎盤(通称「モルダーJ.T社製B42-

A型，加工幅175mm.加工高90mm.送り速度 8-26m/ 

min}で. 4材面を一度に鈎削して平滑にした後，軸

傾斜丸鋸盤(1社製 STj-400型，カッター径130mm.

加工深さ15mm. 送り速度 6-llm/min)で，講を切

削した。

モルダー加工の仕上げす法は.A材は厚さ40.4mm.

幅98.7mm.B材は厚さ39.5mm.幅96.2mmに設定した。

生産工場での加工という制約のため，乾燥区分別に
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だけ分けて設定した。

仕上げ寸法の決め方は，加工前の幅反り(矢高)

の最大値が1.48mmであったので，厚さ方向では幅反

りを取り除くために両面 3mm (1. 48mm X 2 ::: 3 mm) • 

幅方向ではそれより小さく両面2.5mmを削り代とし

各樹種の!￥さ，幅の最小値の平均からそれぞれの削

リ代をヲ1"、て寸法を設定した。

講の部分のす法を図ー lに示す。講深さは.敷居

3 mm.鴨居15mm.満幅は，敷居20.5mm.鴨居21mm.中

ひばた(図ー 1)は，敷居，鴨居とも 12mmとした。

試験材の木取りについては，幅方向は接線方向，厚

さ方向は半径方向であり，構加工はすべて木表面に

行った。

2.3 測定方法

今回の実験の特性値は，含水率，収縮率 u￥さ，
幅，溝幅).削り残し率，狂い(縦反り，曲 1).ねじ

れ.幅反り)とした。

合水率は，全乾法により求めることとし，実験が

全部終了した時点で，個々の材から含水率試片を切

り取って材全体の含水率を推定した。

収縮率については，材端から10cmの位置と中央部

の2箇所で，厚さ，幅，溝幅をそれぞれ 2点ずつ精

度 1/20mmのノギスで測定した。

削り残し率は，加工歩留まりの目安として測定し

たものであり，敷居や鴨居に仕上げてから 4材面を

観察し，図ー lに示した幅の広い 2材面(以下 rAC

面」とする)と幅の狭い 2材面(以下 rBD商」とす

る)とに分けて，削り残し部分の面積をそれぞれの

材面積に対する比率で求めた。

狂いの測定方法は，前報1)と同様である。狂いの中

表-1 供試付の概要

供試材 乾燥方法 樹随
本数含水平全乾

(本) (%) 比重

除湿式 エゾマツ 40 19.1 0.41 

A材 温度23-36.C アカマツ 40 17.3 0.40 

調湿なし カラマツ 40 17.6 0.61 

蒸気式 エゾマツ 40 15.4 0.44 

B 材 温度55-70'C アカマツ 40 16.4 0.40 

調j昆あり カラマツ 40 13.3 0.59 
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表-2 ねじれの評価基増
..t_ 
(JS) 区 分 最大矢高/材幅(%)

.千一
0-2 

D副
中 2-5 

大 5-

20.5 12 20.5 

BlfIi 

Clfri ( )内li'Ps院の寸法 単位:r.l1l1

図ー l 敷居，鴨居の設定す法

で，ねじれは特に施工の段階で重要視される要素で

あるが， JASには具体的な数値が掲載されていな

い2)ので，表-2に示すように予め3区分(小，中，

大)した基準を設けた。この評価基準は，ほぽ実用

的な基準と考えられる。

敷居，鴨居加工を終えた試験材は，恒温恒湿室内

(i且度20.C，相対湿度65%に設定)に桟積みして放置

し，加工直後 7日， 14日， 30日， 60日後に，それ

ぞれ重量，寸法，狂いを測定した。

3.結果と考案

3.1 加工精度

モルダーによる鈎削加工で4材面とも削り残しが

ない材は， 240本のうち172本であった。削り残しが

ない材の本数及び加工前後のす法を表ー 3に示す。

加工後のす法の平均値をみると， A材の厚さ，幅，

B材の厚さ，幅ともに，どれも0.1mmの範間内であり，

また，樹種毎の標単偏差も0.2mm以内と小さい。この

ことからモルダ一切削において乾燥区分別，樹種別

による精度の差は認められないと考えられる。

つぎに，削り残しがない材を得るための延寸につ

いて検討した。加工前に測定した 4点の中の最小す

法と加工後の平均寸法との差は，被削材の最小延寸

に相当すると考えられ，削り残しがない材について

表-4の値を得た。これより，厚さ，幅方向とも最

も小さい値は 2mmであった。したがって，削り残し

がない材にするには，厚き，帽の設定寸法にそれぞ

れ2mm以上の延寸が必要となる。

3.2 削り残し材と加工前の狂いとの関係

鈎削後に削り残しがあった材は， AC面が51本，

BD面が37本であった。加工前のす法と加工後のす

法との差が，前項で述べた最小延寸(厚さ，幅共に

2 mm) より小さな材は，寸法の歩切れによって削り

残しが生じたものと考え，削り残し材の中からこれ

らを省くと， AC面は51本， BD面は27本になる。

これらの削り残し材について，削り残した部分の

表-3 モルダ一切削後削り残しがない材の本数およぴ加工前後の 表-4 削り残しがない材の最小延す

寸法

本数 厚さ (mm) 幅(mm)
供試材樹極 (本) 加工前加工後差 加工前加工後差

A材エゾ 35 43.7 40.4 3.3 102.6 98.7 3.9 

(0.16)1) (0.09) (0.60) (0.10) 

アカ 38 43.7 40.3 3.4 102.2 98.6 3.6 

(0.15) (0.19) (0.50) (0.11) 

カラ 27 43.8 40.4 3.4 102.8 98.7 4.1 

(0.51) (0.13) (1.18) (0.20) 

B材エゾ 22 43.4 39.6 3.8 99.9 96.3 3.6 

(0.20) (0.09) (0.63) (0.08) 

アカ 34 42.9 39.5 3.4 101.8 96.2 5.6 

(0.15) (0.09) (0.38) (0.09) 

カラ 16 42.7 39.5 3.2 99.2 96.2 3.0 

(0.38) (0.12) (0.85) (0.13) 

本数 厚き (mm) 幅(mm)
供試材樹極 (本) 枇小延寸n 最小延す

A材エゾ 35 2.7-3.6 2.8-4.9 

アカ 38 2.8-4.2 2.4-4.4 

カラ 27 2.0-4.1 2.0-5.9 

B材 エ ゾ 22 3.0-4.0 2.1-4.8 

アカ 34 2.7-3.7 4.2-6.3 

カラ 16 2.0-3.8 2.0-4.5 

1)加工前の最小寸法から加工後の平均寸法

1) ( )内は糠単偏差 を引いたもの
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割合と，加工前の狂いの大きさとの関係を調べた結

果を図－２に示す｡ＡＣ面の削り残しは,幅反りとの

間に１％有意で相関が認められた。なお,ＢＤ面の削

り残しは材の狂いとの間に相関が認められなかっ

た。この結果から，平割材のモルダー加工では，幅

の広いＡＣ面は幅反りの大きさが削り残しの発生に

影響すると考えられる。

つぎに，削り残しがない材(127本)について，個々

の材の加工前と加工直後の狂いの大きさの関係を

図－３に示す。縦反り，曲り，ねじれが高い相関関

係を示し，幅反りは無相関である。これはモルダー
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加工前に縦反り，曲り，ねじれが大きな材は加工後

もその傾向が残っているが，幅反りだけは加工によ

って取り除かれたことを示している。これは，モル

ダー加工の特徴とも考えられ，今後の検討課題と言

える。

３．３加工材の含水率変化

乾燥区分，樹種，部材別（敷居，鴨居）に室内に

放置したさいの平均含水率の変化を図－４に示す。

ここではＡ材は仕上がり含水率が高いため，測定

期間内には平衡状態にはいたらず，一方，蒸気式で

末期に調湿したＢ材では，３０日経過以降ほぼ平衡状

態となった。なお，いずれも含水率変化は樹種，部

材による差は認められない。

さらに個々の試験材について，加工直後の含水率

と，６０日後の含水率減少量との関係を，樹種別，乾

燥区分別にプロットした結果を図－５に示す。

どの樹種もＡ材の方がＢ材よりも高い相関を示し

ているが，カラマツの場合はＢ材の相関も高い。す

なわち，これらの材については，当然ではあるが，

放置前の含水率が高い材ほど放置期間中の含水率減

少量も大きいという傾向がみられる。６０日後の含水

率減少量がゼロの時の含水率は平衡含水率とみなす

ことができ，Ａ材，Ｂ材ともに回帰直線の相関係数

が高いカラマツで，乾燥区分による平衡含水率の比

較をおこなうと除湿式で乾燥したＡ材の方が高い。

ここで,放置期間中，Ａ材の大半が含水率が減少(放

湿）しているのに対して，Ｂ材は含水率減少瞳がゼ

ロ以下（吸湿）になる材が多いが，ヒステリシスに

よる')可能性がある。

〆

3４

３．４材寸法の変化

厚さ，幅，溝幅の収縮経過を図－６に示す。Ａ材

は，いずれの樹種，部材とも，各収縮率が増加して

いるが，Ｂ材は，Ａ材に比べて収縮率の増加が緩や

かで，樹種によっては30日以降寸法が安定している

ものもある。

全供試材について，６０日後の含水率減少量と60日

後の厚さ，幅，溝幅の収縮率との関係を，乾燥区分

別にプロットした結果を図－７に示す。どれも放詮
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期間中の含水率減少量と収縮率との聞には高い相闘

があり，放置期間中の含水率減少量が大きいほど収

縮率が大きいという関係がみられる。

最も相闘が高い幅方向(接線方向)について，樹

種別，乾燥区分別に含水率減少量と収縮量の分布状

況を調べた結果を図-8に示す。エゾマツとアカマ

ツは，乾燥区分の違いによるプロットの分布に大き

な差がみられない。カラマツのB材も分布範囲がエ

ゾマツやアカマツと同程度であるが.A材はB材に

比べてかなり大きい。含水率減少量は前項で述べた

ように，放置前の含水率との相闘が高いことから，

カラマツA材のように簡易な除湿式で乾燥すると，

乾燥終了時の含水率にバラツキが多<.含水率の高

い材が多く出現するため，使用中に含水率が大幅に

減少し，収縮率が大きくなる。このため，カラマツ

は除湿式乾燥には不向きと考えられる。

3.5 狂いの変化

乾燥区分，樹種，部材別の室内放置中の狂いの変

化を図-9に示す。この中で乾燥区分の違いが顕著

に現れているのは曲りである。 A材は加工直後の曲

りはB材に比べて小さいが，時間の経過とともに増

加し.'60日経過時点でも平衡状態に至らない。一方

B材は，加工直後の曲りはA材に比べて大きいが，

放置期間中はやや漸減か横ばい状態である。

また，部材別の違いが現れているのは幅反りであ

る。放置期間中の経過は敷居も鴨居も同様であるが，

その大きさは鳴居の方が敷居よりも常に大きし A

材は 2-3倍. B材は約2倍である。

加工直後と60日後との狂いの差と，含水率やす法

の60日間の差との相関をみるため，乾燥区分，部材

表-5 狂いと含水率，収縮率との関係

A材敷居 A材鴨居 樹種別の A材鴨居

(BO) 1) (CR) (TW) (CU) (BO) (CR) (TW) (CU) エゾ(CU)アカ(CU)カラ(CU)

(T)2) -0.20 0.13 -0.05 0.04 (T) 0.01 0.07 -0.01 0.65--ω(T) -0.25 0.22 0.75・・
(W) -0.04 0.20 0.27 0.16 (W) 0.14 0.36-- 0.11 0.71-- (W) -0.13 0.47 0.78・・
(MW) 0.15 0.22 0.11 0.24 (MW) 0.18 0.33 0.13 0.85-- (MW) 0.45 0.67--0.92--

(MC) 0.05 0.22 0.20 0.17 (MC) 0.24 0.47“ 0.13 0.81“ (MC) 0.26 0.66--0.85“ 

B材敷居 B材鴫居

(BO) (CR) (TW) (CU) (BO) (CR) (TW) (CU) 

(T) 0.19 0.09 0.37“一0.07 (T) -0.12 -0.02 0.26 0.16 

(W) 0.24 0.20 0.29 0.10 (W) 0.04 0.13 0.25 0.34“ 

(MW) 0.34-- 0.13 0.36-- 0.04 (MW) 0.05 0.11 0.15 0.47--

(MC) 0.34-- 0.27 0.37-- 0.15 (MC) 0.22 0.27 0.29 0.17 

1) (BO). (CR)， (TW)， (CU)は，それぞれ放置期間中の縦反り，曲り，ねじれ，幅反りの増加量を示す

2) (T)， (W). (MW)， (MC)は，それぞれ放置期間中の厚さ，幅，構幅，含水準の減少量を示す

3) * * 1 %有意

表-6 縦反り.曲りによる等級区分の本数の経時変化

狂い 供試材
加工前 加工後 7日後 14日後 30日後 60日後

特-2-外1) 特-2-外 特-2-外 特ー 2-外 特-2-外 特ー 2-外

縦反り
A 材 116-4-0 118-2-0 118-2-0 118-2-0 118-2-0 118-2-0 

B 材 117-3-0 118-2-0 118-2-0 118-2-0 118-2-0 118-2-0 

A 材 117-3-0 120-0-0 120-0-0 120-0-0 120-0-0 120-0-0 
曲 り

B 材 111-9-0 119-1-0 119-1-0 119-1-0 119-1-0 119-1-0 

1)特 2，外は.それぞれ特等 2等，等外を示す
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表-7 ねじれによる特級区分の本数の経時変化

加工後 7日後 14日後 30日後 60日後
供試材 加工前

特-2 -外1) 特-2-外 特-2 -外 特-2 -外 特-2 -外

A 材 67-43-10 103-16-1 100-19-1 

B 材 60-48・12 98-20-2 83-33-4 

1)特 2. 外は，それぞれ特等 2等，等外を示す

別に相関係数を求めた結果を表ー 5に示す。縦反り，

曲り，ねじれについては，含水率やす法の変化との

相関関係はみられないが.A材を加工した鴨居材は，

幅反りと含水率やす法の変化との問に高い相関がみ

られる。前項で述べているように，放置期間中の含

水率減少量と収縮量との聞に高い相関関係があるこ

とから，含水率が減少し厚さ，幅，溝幅の収縮が

大きくなるにつれて. 60日後の幅反り量が増加する

傾向がB材を加工した鴨居材にみられ，樹種ではカ

ラマツ，アカマツにその傾向がみられた。

つぎに，これらの材について，実用的な基準によ

る狂いの判定を試みてみる。 ]ASの平割材の曲りの

等級区分(特等は0.2%以下)2)に準じて，縦反りと曲

りでみた経過日数毎の各品等の本数を乾燥区分別に

表-6に示す。縦反りでみても曲りでみても.加工

後はほぼすべての材が特等材で，その本数は放置期

間中も変わらず， しかも乾燥方法による差はないと

考えられる。

また，ねじれは表-2で示した区分にしたがって，

同様に経過日数毎に各級の本数を調べ，乾燥区分別

に表ー 7に示した。ねじれによる評価についても，

乾燥区分による差はないと考えられる。

4 .まとめ

建築造作用の各種ドレストランパーの中て1 切り

欠きがある敷居，鴨居材における除湿式乾燥法の適

用性を調べるため，簡易な除湿式(平均含水率18%
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仕上げ)と，通常の蒸気式(平均含水率15%仕上げ)

で乾燥したシベリア産針葉樹平割材を敷居に加工

し， 60日開放置した。その結果は次のとおりである。

1)モルダーによる平割材 (40x 100rnm)の4面同時

鈎削において，幅の広い材面の削リ残し量は.両乾

燥法とも加工前の幅反りの大きさが影響していた。

また，加工前の縦反り，曲り，ねじれはモルダー加

工によって小さくなるが，完全には除去できなかっ

た。

2 )厚さ，幅，溝幅の各収縮率は，放置後 (60日)

の含水率減少量との相関が高いので.乾燥後の含水

率が高い材は，放置期間中の収縮率が大きい。

3 )簡易な除湿式乾燥法によるカラマツとアカマツ

の鴨居材は.含水率が減少して厚さ，幅.i持幅の収

縮が大きくなるほど幅反りが大きくなる傾向がみら

れfこ。

4 )実用的な判定を基準にすると，縦反りと曲りに

よる判定はほぼ全数に近い本数が特等材(JASに準

拠)であり，放置中もその本数は変化しない。

また，ねじれによる判定も乾燥区分による差はな

いと考えられる。

5 )簡易な除湿式乾燥法(温度30-40.C，仕上がり

含水Zキ~18%程度)を敷居，鴨居加工の工程に組み込

む場合には.カラマツのように乾燥後の含水率のバ

ラツキが大きい材には不適であるなど，適用可能な

樹種が制限されることが明らかとなった。
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