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　 　　 　　　 　　1 ．は じめ に

高周波滅圧乾燥法が 開発 さ れ て か ら 約 20年 が 経

過 した。木材乾燥法 は、資源条件等 の 時代背景

を反映して 様々 に変化して きた 。 古 くは家 具用

材に 始ま り、 南洋材 を対象 に し て発 展，完 成 し

た熱気乾燥法 、特殊 用材を対象に して発展 した

高周波滅圧乾燥法、針葉樹 を中心 と した建 築用

材の 乾燥の必 要性が 認識 されるに つ れ除湿乾燥

やそ の 他 の乾燥法が 新た に 提案 され た。製材業

者等の木材関連業界の乾燥の 必要性の 認識 とユ
ー

ザーの 意識 変革に よ っ て 「KD 材」の 重要性が 浸

透 し て きた経 緯があ る 。 こ れ らの 推移の 中で特

徴的 な こ と は 、損傷 の全 くな い 材が 要求 されて

きた 家具用材か ら、少々 割れがあ っ て も便用 中

に狂 い 等 の 問題が な い 建築 用材 へ と乾燥 の 対象

が変化 して きた こ とであ ろ う。一方 、森林資源

に 目 を 向け れ ば 、日 本 の 木材 資源需 要量 の 80 ％

以上 を海外か らの 輸入に依存 して い る 反面 、戦

後全 国的 に植 栽 され たス ギ は豊富な 蓄積量 を誇

りなが ら も未 だ有効 に活用 され て い る とは い え

ない 。 こ の 大 きな原因の 1つ は 、 乾燥が難し い 割
に は 低価格 が 要求 さ れ る こ と で あ る 。ス ギ材 の

有効 利用 は 可 急的謀題であ り、 社会問題 と言 っ

て も過言 で な い 。

ス ギ材の有効利用 策 の
一

環 と して林野庁 の 「木

材乾燥低 コ ス ト化技術研 究組合」が平成 9年度か

ら組織 され 、研 究
・
開発が 進め られ て い る 。 低

コ ス ト化の 方法として は 、新乾燥法 の 開発や急

速乾燥等 によ るエ ネ ル ギ
ー

コ ス トの 低滅と木材

の 乾燥だ けに 止まらず乾燥廃液等の 有効利用 に

よ り総 合的 に 付加価 値 を高 め る等が試み ら れ て

い る 。本研究で は、急速乾燥が 可 能、厚材 に適

して い る等の 特徴 を持ちな が ら、設備費や ラ ン

（

訳
）

如
爬
掣
ゆ
％
U｝

與
僻

14

12

10

8

6

4

2

O 5 10 15 20

前処 理 ＋ 乾燥時間　（hr）

25

ト→ トー 一 一 一
一 1− 一 一 月

爆砕処理

130℃，15回
表面 温度 ：90℃
390 −410rnmHg

表面温度 ：90℃

250−270mmHg

図 1　 高温高周波減圧乾燥 に お ける乾燥経過の 1例
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ニ ン グ コ ス トが高 い 等の 欠点 を持つ 高周波 滅圧

乾燥 を高温域 で行い 、エ ネ ル ギ
ー

コ ス トの 低滅
と乾燥装置の 利用 効 率 の 向上 を超急 速乾燥 に よ

り実現 しよ うとす るもの で ある 。

　 2 ．高周波滅圧乾燥に お け る水分移動機構

　熱気乾燥 に お け る 水分移 動機構 は 木 材 中 の 水

分の ポ テ ン シ ャ ル 勾 配に よ る拡散移動で ある 。

　
一方、高周波滅圧 乾燥で は 、高周 波に よ る内

部均 一加熱と 滅圧 中で の 活発 な表面蒸発に よっ

て 中心部 が高 く表面 が低い 材温分布 となる 。 こ

の材 温分布に 対応す る水蒸気圧の 絶対圧力差に

よ る
”

水蒸気 の 流れ
”

と して水分は 材外に排 出

され る 。 した が っ て 、乾燥速度 の 支 配因子 は材

内の 温度分布 と材の 透過性で ある 。 透過性 の 改

善方 法は す で に 「局所的水蒸気爆砕処理」 と し

て報告 した とお りで あ る が 、こ の 乾燥前処理 に

よっ て乾燥速度の 向上と乾燥 に伴 う表面割れの

低減が確認 され て い る 。

　　　　　 3．高温高周波滅圧乾燥

　高温高周渡滅圧乾燥結果の
一

例を図 1 に示す 。

130℃ 、 15回の 局所的水蒸気爆砕に よる乾燥前処

理 を した後、ス ギ芯持 ち柱材 の 表面 層 の 温 度 を

90℃ に 制御 しなが ら高周波滅圧乾 燥 を行 っ た 。

試験 材の 形状 お よび乾燥条件は 図中 に示 した と

お りで ある 。 乾燥結果の 特徴は 、 前処理 も含め

24時間程度で 含水率 20°
／・ 以下に なる超急速乾燥

が可能なこ と、および乾燥に伴う表面割れ が非

25

常 に 少な い こ と で あ る 。 図 1 の 例 で は 、試 験材

番号 n5 、nll およびnI3 で は表面割れ は全 く認
め ら れず、n6 に お い て

一
面に 幅約 3mm 、長 さ

40c ・m の やや大 きな表面割れが認め られ る他は極
め て 小 さな割 れが認 め られ ただけ で あ っ た 。 超

急速乾燥が実 現 で きた原因は 、乾燥 前処理 に よ

り材 を貫通す る芯割 れが発生 し、芯割れ部分 も

乾燥表面 と し て働き、実質的な板厚 を低下 させ

た こ と、お よ び材中心 と表面の温度 差に よ る飽

和水蒸気 の 絶 対圧差 が通常 の 乾燥温度域に比 べ

温度差が 同 じ で あ っ て も指数的に大 きくな っ た

ため と考えられ る。また 、 表面割れ の 現象は 、

高温 乾燥 で も指摘 され て い る高温域 で の 破 壊 ひ

ずみ の 増大 と芯割れ の 変形 に よ る材表面 の 引張

乾燥応力の 緩和 ・低下 に よ る もの と考えられ る。

　 　　　 　　 　 4 ．お わ りに

　ス ギ柱材の 乾燥日数お よび乾燥 コ ス トの 許容

範囲は図 2 中 の 網掛け部分 との 試算が ある （東

大 信田）。本乾燥法に よ る超急速乾燥に よ り、

従 来 の 高周波減圧式 に比べ 、エ ネル ギ コ ス トの

大幅な削減が で き、 ラ ン ニ ン グ コ ス トの 試算は

約 7千 円／m3 とな る 。 図 1の 結果 は柱 材 6 本を同

時に乾燥 で き る実験 装置 に よ る デ
ー

タで あ り 、

実用 規模で の 乾燥 コ ス トを評価する段階で はな

い が 、表面割 れ の 制御ある い は乾燥材の 材色 、
強度低下 な ど を今後 明らか に し、木材乾燥 の 低
コ ス ト化法 と し て 提案 した い

。
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