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内装・家具に最適な県産材乾燥技術の開発 

－「桟木痕」の無い板材の生産－ 

平成 29 年度～平成 30 年度 

木材チ－ム 古曳 博也 

 

１．目   的 

平成 22 年に施行された「公共建築物等における木材の利用の促進に関する法律」が追い風となり、

全国的に国産材（地域材）の利用が進んできた。乾燥材などの製材品の需要拡大が求められるなか、

人々の目にふれる場所で使うことの多い板類（以下、板材と記す）のニーズが増加している。 

 板材生産の際の問題点として挙げられるのが、乾燥過程で発生する桟木痕（さんぎこん）である。

桟木の痕が板材の表面に残る現象で、木材の価値を著しく低下させしばしばクレームの原因となる。

また、表面を厚く削っても桟木痕が消えないので歩留まり低下の要因にもなる。 

本研究は、桟木痕が発生しない乾燥方法を見いだすことを目的に実施した。昨年度の試験１)で、乾

燥初期に桟木を設置せずに蒸煮処理をした後、従来通り桟木を設置して乾燥を進めても桟木痕が目立

たなくなることを見いだした。今年度は、蒸煮処理の影響を調べるため、小試験材を用いた乾燥試験

と実大材を用いた乾燥試験を行ったので報告する。 

 

２．試験方法 

１)小試験材を用いた乾燥試験 
試験には、日田市内の製材所より購入した未乾燥スギ板材を用いた。板材１枚から乾燥試験用供試

材(幅 160 ㎜、厚さ 30 ㎜、長さ 350 ㎜)を５体と、含水率測定用供試材(幅 160 ㎜、厚さ 30 ㎜、長さ

20 ㎜)を６体採取した。乾燥試験用供試材の含水率は、その両隣から採取した含水率測定用供試材の

平均値(推定値)とした。乾燥方法は２条件で、前者は温度 65℃、湿度 23％の中温乾燥を７日間行う条

件と、後者は恒温恒湿機 PL-２KP 型(エスペック株式会社製)を用いて、温度 98℃、湿度 98％の蒸煮処

理に近い雰囲気（以下、98℃-98％蒸煮処理と記す）でそれぞれ２、４、８、24 時間処理を行った後に

前述の中温乾燥を 7 日間行う条件である。乾燥試験は、供試材から上板用と下板用を２枚１組として

ランダムに選び、桟木は図-１に示すように 98℃-98％蒸煮処理時はスギ桟木、タウン桟木、アルミニ

ウム桟木の３種４個を、中温乾燥時は、スギ桟木、タウン桟木、アルミニウム桟木の３種７個を設置

した。桟木の寸法は、幅 25 ㎜、厚さ 25 ㎜である。桟木を挟んで、上板と下板を約 0.098N/㎜ 2の圧締

力でクランプ固定した。供試材の本数は、各条件２体とした。 

桟木痕の発生状況は、目視および測色により評価した。測色には、色彩色差計 CR-400(コニカミノ

ルタセンシング株式会社製)を用いた。供試材の定位４箇所の L＊値(明度)、a＊値(正：赤方向、負：緑

方向)、b＊値(正：黄方向、負：青方向)を測定した。測色条件は、光源を D65、視野角を 10 度、測色

部の直径を８㎜とした。 

２)実大材を用いた乾燥試験 
試験には、日田市内の製材所より購入した未乾燥スギ板材(幅 160 ㎜、厚さ 30 ㎜、長さ 2,000 ㎜)を

用い、その製材所が実施する板材の乾燥工程(くん煙乾燥→天然乾燥→中温乾燥)で試験を行った。く

ん煙乾燥に先立ち、高温蒸気式乾燥機 78/KR８H 型(ヒルデブランド社製)で両端２箇所に幅 25 ㎜、厚 




















































