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テーダマツ製材品の乾燥試験

寺西康浩・海本　一＊

　テーダマツ丸太から採取した板材（厚さ3.5cm）および梁材（13.5×26cm）の乾燥試験を行った。結果、
次の結論を得た。

（１）板材を天然乾燥したところ、夏季であれば辺・心材の割合や木取りの違いに関わらず一様に30
日程度で含水率15％に調節可能であった。また、今回の検討で用いた板材は、追柾を多少含む板目材
および追柾材が大半で、それらの収縮率は、幅方向と厚さ方向との間で明らかな差が認められなかっ
た。幅方向、厚さ方向とも平均で約3％、最大で約4％の収縮を見込んで歩増し量を設定する必要があ
ると考えられた。

（２）テーダマツ板材を中温乾燥したところ、辺・心材の割合や木取りの違いに関わらず、一様に5日
程度で含水率10％に調節可能であった。また、幅方向、厚さ方向とも平均で約4％、最大で約5％の収
縮を見込んで歩増し量を設定する必要があると考えられた。

（３）梁材を高温セット＋中温乾燥（以下、高温乾燥という。）あるいは蒸気高周波複合乾燥したところ、
高温乾燥では5日程度、蒸気高周波複合乾燥では4日程度で含水率15％に調節可能であった。

１．はじめに

　テーダマツ（Pinus taeda. L.）は米国南部諸州に分布
するマツ属の樹木で、同地域に分布するロングリーフパ
イン（P.palustris Mill.）、スラッシュパイン（P.elliottii 
Engelm.）、ショートリーフパイン（P.echinata Mill.）
と併せてサザンパイン、あるいはサザンイエローパイン
と称されている１，２）。一般に、サザンパイン類は生育状
態によって材質に大きな変動があるとされており、典型
的なテーダマツ材はスラッシュパイン材やロングリーフ
パイン材に比べ、重量も軽く強度もやや劣るといわれて
いるが、米国では内装材、天井材、枠材、羽目板、窓枠
材、床の下張り材、合板原料などとして広く利用されて
いる２）。また、テーダマツは若い時期の生長が早く、マ
ツノザイセンチュウ病に対する抵抗性もあるといわれて
おり３）、国内において、小面積ながらも造林が行われて
いる２，３）。
　このたび、テーダマツ丸太が得られたので、それらか
ら板材および梁材を採取し、乾燥試験を行ったので報告
する。

２．材料と方法

2.1  供試材

　県内で伐採されたテーダマツ丸太（末口径26〜38cm、

末口の心材径6〜11cm、長さ約330〜440cm、樹齢約50年）
11本を使用した。供試材の概観を図１に示した。

*　現南部農林振興事務所

2.2 試験材の調整

　供試材を図２に示す製材木取りで製材し、板材（12.5
×3.5cm）および梁材（13.5×26cm）を得た。これらより、
板 の 試 験 材（ 長 さ85cm）84本 と 梁 の 試 験 材（ 長 さ
400cm）8本を採取した。
2.3 試験方法

2.3.1 板材の天然乾燥
　板の試験材84本のうち、42本を用いた。試験材の木取
りと辺・心材の割合は表１のとおりであった。また、木
口面の様子を図３に示した。乾燥前の重量および長さ方
向中央部の断面寸法を測定した後、屋外に屋根付きで桟

図1  供試材の概観
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積みし、約2ヶ月間（平成21年6月10日〜平成21年8月17日）
天然乾燥した。
　乾燥中、適宜、重量を測定した。乾燥後、重量および
断面寸法を測定するとともに、図４に示すように、繊維
方向の長さが3cmの含水率測定用試片を2体ずつ採取し、
試験材の含水率（2試片の平均値）を全乾法で求めた。
また、断面寸法を測定した部位より繊維方向の長さが
3cmの密度測定用試片を1体ずつ採取し、試験材の気乾
密度および全乾密度を求めた。
2.3.2 板材の中温乾燥
　板の試験材84本のうち、残りの42本を用いた。試験材
の木取りと辺・心材の割合は表２のとおりであった。乾
燥前の重量および長さ方向中央部の断面寸法を測定した
後、表３に示した温湿度条件により中温乾燥した。当乾
燥処理は、恒温恒湿器（エスペック株式会社製 PR-
4KH）を用いて行った。
　乾燥中、適宜、重量を測定した。乾燥後、重量および
断面寸法を測定するとともに、2.3.1 で示した方法と同
じ要領で試験材の含水率、気乾密度および全乾密度を求
めた。
2.3.3 梁材の高温乾燥および蒸気高周波複合乾燥
　蒸気乾燥機（山本ビニター株式会社製 MDW-8SR、容
量4m3）を用い、表４に示した温湿度条件により梁の試
験材8本を乾燥処理した。ただし、梁の試験材8本のうち
4本に対しては表４に示すステップ３の期間において高
周波加熱を行いながら乾燥を進めた。高周波加熱出力は
乾燥前重量1kgあたり13wとし、試験材の内部温度が100
〜105℃となるよう印加・停止を繰り返した。材の内部
温度は光ファイバー温度計により管理した。
　乾燥中、適宜、重量を測定した。乾燥後、重量および
材面割れの発生量を測定するとともに、図５に示すよう

図2  製材木取り（模式図）

図3  板の試験材の木口面の様子

図4   板の乾燥試験における含水率測定用試片および密

度測定用試片の採取方法

表1   天然乾燥に供した試験材の木取りおよび辺・心材

の割合    （単位：本）

表2   中温乾燥に供した試験材の木取りおよび辺心材の

割合    （単位：本）

板目材

追柾材

柾目材
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に、繊維方向の長さが3cmの含水率測定用試片を3体ず
つ採取し、試験材の含水率（3試験片の平均値）を全乾
法で求めた。また、試験材の長さ方向中央部から採取し
た含水率測定用試片より長辺方向の含水率分布を調べ
た。

３．結果と考察

3.1 板材の天然乾燥

3.1.1 含水率経過
　試験材の含水率経過について、辺・心材の割合別に整
理した結果を図６に示した。ほとんどの部位が辺材であ
る試験材と一部心材を含む試験材を比較すると、前者の
乾燥前含水率は後者のそれに比べ高い値であった。しか
し乾燥開始から16日経過後、両者の含水率に差は認めら
れなくなった。乾燥開始後30日目までに両者の含水率は
約15％となった。
　試験材の含水率経過について、木取り別に整理した結
果を図７に示した。乾燥速度や含水率約15％に調節する
ために要した日数について、木取りの違いよる差は認め
られなかった。

図5   梁の乾燥試験における含水率測定用試片の採取方法

図7  板の試験材の含水率経過（天然乾燥、木取り別）  （乾

燥期間：平成21年6月10日〜平成21年8月17日）

図6  板の試験材の含水率経過（天然乾燥、辺・心材別）（乾

燥期間：平成21年6月10日〜平成21年8月17日）

表3   板材に対する中温乾燥条件

表4   梁材に対する乾燥条件
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　以上のことから、デーダマツ板材（厚さ3.5cm）を天
然乾燥する場合、夏季であれば辺・心材の割合や木取り
の違いに関わらず、一様に30日程度で含水率15％に調節
できることがわかった。
3.1.2 乾燥前後における収縮率
　乾燥前後における試験材の断面寸法から求めた収縮率
について、木取り別に整理した結果を表５に示した。そ
れぞれの収縮率の平均値を比較すると、板目材および追
柾材については、幅方向の収縮率と厚さ方向のそれとの
間に明らかな差は認められなかった。今回用いた試験材
は、図３でみられるように、板目材と称したものであっ
ても端部に追柾が多少みられるものが少なからず含まれ
ており、幅方向の寸法変化、厚さ方向の寸法変化とも、
接線方向の収縮と半径方向の収縮が複合的に発現したこ
とが一因と考えられる。
　ところで、今回採用した製材木取りは、板材を採材す
る際に広く一般的に用いられる方法である。これらの製
材木取りで板材を採材した場合、表１のとおり、柾目材
の出現率が低くなる。そこで板目材および追柾材の寸法
変化を優先して製材時の歩増し量を勘案すると、幅方向、
厚さ方向とも平均で約3％、最大で約4％の収縮を見込む
必要があると考えられた。
3.2 板材の中温乾燥

3.2.1 含水率経過
　試験材の含水率経過について、辺・心材の割合別に整
理した結果を図８に示した。乾燥開始から4日後、ほと
んどの部位が辺材である試験材の含水率と一部心材を含
む試験材の含水率との差はほとんど認められなくなっ
た。乾燥開始後5日目までに両試験材の平均含水率は約
10％となった。
　試験材の含水率経過について、木取り別に整理した結
果を図９に示した。天然乾燥による結果と同様、乾燥速
度や目標含水率（中温乾燥の場合、含水率10％程度と想
定される）に調節するのに要した日数について、木取り
の違いよる明らかな差は認められなかった。この結果は、
針葉樹では板目材と柾目材の乾燥速度が明らかでないも
のが多いとされる既往の研究結果４）に一致するもので
あった。

以上のことから、テーダマツ板材（厚さ3.5cm）を中温
乾燥する場合、辺・心材の割合や木取りの違いに関わら
ず一様に5日程度で含水率10％に調節できることがわ
かった。
3.2.2 乾燥前後における収縮率
　乾燥前後における試験材の断面寸法から求めた収縮率
について、木取り別に整理した結果を表６に示した。天
然乾燥での結果と同様、板目材および追柾材については、
幅方向の収縮率と厚さ方向のそれとの間に明らかな差は
認められなかった。幅方向、厚さ方向とも平均で約4％、
最大で約5％の収縮を見込む必要があると考えられた。

図8  板の試験材の含水率経過（中温乾燥、辺・心材別）

中温乾燥日数（日）

辺材
心材を含む

図9  板の試験材の含水率経過（中温乾燥、木取り別）

中温乾燥日数（日）

表5  天然乾燥した板の試験材の乾燥前後における収縮率　　　　　　単位（％）
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3.3 梁材の高温乾燥および蒸気高周波複合乾燥

　3.3.1 含水率経過
　試験材の含水率経過を図10に示した。高温乾燥した試
験材、蒸気高周波複合乾燥した試験材とも、高温セット
処理（表４に示すステップ２の工程）によって含水率が
大幅に低下した。高温セット処理直後の含水率は、高温
乾燥した材では平均30％、蒸気高周波複合乾燥した材で
は平均40％であった。海本らは、スギ梁材（14×26×
400cm）に対して24時間の高温セット処理（乾球温度
120℃、湿球温度90℃）を行ったところ、乾燥前に含水
率110％程度であった材が高温セット処理直後には含水
率80％程度となった結果を示している５）。テーダマツを
試験材とした今回の結果は、海本らが行ったスギを試験
材とした結果に比べ、明らかに含水率の低下量が大きい
ものであった。この理由は、今回用いたテーダマツ丸太
は心材率が小さく、採材された梁材は、多くの部位が乾
燥速度の大きな辺材であったためと考えられる。
　高温セット処理以降、経過に伴う含水率の低下は緩や
かとなったが、蒸気高周波複合乾燥した試験材は、高周
波加熱効果により、高温乾燥した試験材よりも速く目標
含水率（15％）まで処理することが可能であった。すな
わち、蒸気高周波複合乾燥した試験材では乾燥開始後4
日目までに、高温乾燥した試験材では乾燥開始後5日目
までに平均含水率15％に調節された。筆者らは、今回用

いた乾燥スケジュールとほぼ同様のスケジュールでスギ
梁材（14×26×400cm）を高温乾燥あるいは蒸気高周波
複合乾燥したところ、乾燥前含水率が100〜120％の材を
含水率20％に調節するために要する日数として、高温乾
燥では15日程度、蒸気高周波複合乾燥では8日程度であ
ることを報告している６）。データマツを試験材とした今
回の結果は、筆者らが行ったスギを試験材とした結果に
比べ、所定の含水率に調節するまでに要した日数は明ら
かに短いものであった。この理由としては、3.3.2で述べ
るとおり、テーダマツ心材の乾燥前含水率が低いためと
考えられる。
　以上のことから、テーダマツ梁材を高温乾燥あるいは
蒸気高周波複合乾燥した場合、スギ梁材に比べ短期間で
乾燥処理することが可能で、高温乾燥では約5日程度、
蒸気高周波複合乾燥では約4日程度で含水率15％に調節
できることがわかった。
3.3.2 乾燥前後の含水率分布
　高温乾燥した試験材の乾燥前後における長辺方向の含
水率分布を図11に示した。また、蒸気高周波複合乾燥し
た試験材のそれを図12に示した。
　乾燥前の含水率は、いずれの試験材においても、材表
層部（辺材部）で高く、材中心部（心材部）で低い様子
が観察された。また乾燥後においては、材表層部と材中

表6  中温乾燥した板の試験材の乾燥前後における収縮率　　　　　　単位（％）

図10  梁の試験材の含水率経過

図11   乾燥前後の含水率分布の一例（高温乾燥した試験

材）



98 Bull. Nara For. Res. Inst.（41）2012

心部での水分傾斜が小さい様子が観察された。
この傾向は、蒸気高周波複合乾燥した試験材でより顕著
にみられた。
3.3.3 材面割れの発生量
　高温乾燥した試験材および蒸気高周波複合乾燥した試
験材に発生した材面割れ長さを図13に示した。なお図13
では、筆者らが、今回用いた乾燥スケジュールとほぼ同
様のスケジュールでスギ梁材（14×26×400cm）を高温
乾燥した際に観察された材面割れ長さ７）を対照として
示している。また、試験体数の関係上、テーダマツ梁の
試験材に発生した材面割れ長さは乾燥方式の違いによる
区別を行っていない。
　両者の材面割れ長さを比較したところ、有意な差は認
められなかった（P＞0.05）。このことから、テーダマツ
梁材を高温乾燥あるいは蒸気高周波複合乾燥する場合、
高温乾燥されたスギ梁材と同程度の材面割れが発生する
ものと考えられた。
3.4 テーダマツ材の密度

  板の試験材から求めた気乾密度および全乾密度と、梁
の試験材から求めた全乾密度を表７に示した。既往の研
究結果によると、データマツ材の気乾密度の代表値は
0.58g/cm3とされている２,８）。今回得られたテーダマツ材
の気乾密度の平均値は、既往の研究結果より低い値で
あった。
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図12   乾燥前後の含水率分布の一例（高周波蒸気複合乾

燥した試験材）

注：エラーバーは標準偏差（±σ）を示す

図13  試験材に発生した材面割れ長さ

表7  テーダマツ材の気乾密度および全乾密度　　　　　　単位（g/cm３）




