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「スギ大径材から得られる心去り構造材の共同調査研究」 

調査結果報告書 

 

大分県木材協同組合連合会               近藤 孝昌      
大分県農林水産研究指導センター林業研究部 城井 秀幸、○河津 渉 

 

１ 目的 

本県スギ大径材から得られる心去り構造材の効率的な生産に必要な乾燥スケジュール及び品質基準に

目安を立てるため、これらに必要な調査を行った。 

 
２ 取組概要 

 目標とする品質基準（表１）を掲げ、今回提案する木取り方法（図１）で得られる正角と平角につい

て、人工乾燥実験等を通し、乾燥スケジュール及び歩増し寸法の検討を行った。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

３ 実験方法及び実験結果 

３－１ 実験方法 

１） 調達原木 

調達した原木は表２のとおりで、表３の項目について測定を行った。 

 

 

 

 

表1 目標とする品質基準 

 

図1 木取り 

 

表２ 調達原木 

 

表３ 測定内容 

 

正角材 １５％未満 ゼロ ゼロ １／１０００以内

平角材 １５％未満 軽微であること ゼロ １／１０００以内

項目 含水率 表面割れ 内部割れ ﾓﾙﾀﾞｰ加工後の反り（矢高）

末口直径 材長 材積 重量

本 cm m ㎥ kg

南部地域 15

西部地域 15

合計 ２地域 30

原木調達先
調達本数

採取番玉 品種

原木寸法（平均値）

曲がり 調達時期

大分県 １番玉及
び２番玉

不明 45.9 4.2 0.8907 637.1 直材 不明

末口直径 材長 材積 重量

本 cm m ㎥ kg

南部地域

西部地域

合計 ２地域

原木調達先
調達本数

採取番玉 品種

原木寸法（平均値）

曲がり 調達時期

大分県
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２） 木取り 

木取りを図２・写真１のとおりとした。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

３） 製材 

製材は表４にある方法で実施し、表５の項目について測定を行った。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

４） 人工乾燥 

乾燥は表６の条件で実施し、表７の項目について測定を行った。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図２ 木取り詳細 

 

写真１ 木取り 

 

表４ 製材 

 

表５ 測定内容 

 

表６ 乾燥条件 

 

表７ 測定内容 

製材方法

製材機械

修正挽きの有無

製材時期

製材寸法
正角　　１２５×１３０×４０００ｍｍ

平角　　１２５×２６５×４０００ｍｍ

平成２７年９月２８日～１０月８日

側面定規挽き

送材車付帯鋸盤（台車）

有り

乾球温度

乾湿球温度差

乾燥期間

乾球温度

乾湿球温度差

乾燥期間 ２２日間（平成27年10月23日開始）

乾燥方法

　・　製材後直ちに乾燥

乾燥スケジュール

正角材

平角材 ５～３０℃

　・　蒸気加熱式乾燥機

　・　重し無し

　・　中温域乾燥

６０～９０℃

５～２５℃

１６日間（平成27年11月17日開始）

６０～９０℃

矢高

幅（２面） 厚（２面） （４面）

mm mm mm kg mm Hz

正角材

平角材

固有振動数
寸法

材長 重量

矢高 表面割れ 高周波含水率

幅（２面） 厚（２面） （４面） （４面） （４面）

mm mm mm kg mm mm % Hz

正角材

平角材

寸法
材長 重量 固有振動数
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５） 養生 

養生は表８のとおりとし、養生後に表９の項目について測定を行った。 

なお、養生後測定の後、元口側及び末口側を材長方向に５０～６０ｃｍ裁断した箇所から含水

率試験片を採取し全乾含水率を求めた。また、平角材に於いて、含水率試験片採取位置からさら

に４０ｍｍ厚の密度試験片を採取し全乾密度を求めた。（図３） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

６） 仕上げ加工 

仕上げは表１０のとおりとし、表１１の項目について測定を行った。 

 

 

 

 

 

 

  

表８ 養生条件 

表９ 測定内容 

図３  

 

表１０ 仕上げ 

表１１ 測定内容 

正角材 屋内 １０日間

平角材 屋内 １０日間

養生場所 養生期間

mm

正角材 １０５×１０５×３０００ ４面モルダー仕上げ 平成27年12月24日

平角材 １０５×２４０×３０００ ４面モルダー仕上げ 平成27年12月24日

仕上げ方法
仕上げ寸法

仕上げ時期

矢高 表面割れ 高周波含水率 平均年輪幅

幅（２面） 厚（２面） （４面） （４面） （４面） （末/元口の２面）

mm mm mm kg mm mm % mm

正角材

平角材

正角材

平角材

幅 mm 長さ mm 本数

正角材

平角材

全乾法含水率

%

－

全乾法含水率試験片採取面
（木口面）の割れ

－

材長 重量

全乾密度気乾密度

g/㎤g/㎤

寸法

矢高 表面割れ 高周波含水率

幅（２面） 厚（２面） （４面） （４面） （４面）

mm mm mm kg mm mm %

正角材

平角材

寸法
材長 重量
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３－２ 実験結果 

１） 原木材質 

大分県南部地域及び西部地域で調達した大径材原木の材質特性を表１２にまとめた。 

南部地域は宮崎県と同様オビスギが多かった。 

 

２） 含水率 

人工乾燥スケジュールを正角材（図４）・平角材（図５）、人工乾燥前後の含水率分布を正角

材（図６）・平角材（図７）にまとめた。正角材及び平角材の人工乾燥後の状況写真を写真２～３

に示す。乾燥前の重量と正の相関があることから重量選別が有効であると考えられる。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

表１２ 材質特性 

図４  

 
図５  

 

図６  

 

図７  

 

材長 末口直径 元口直径 平均直径 細り率 重量 材積

ｍ ｃｍ ｃｍ ｃｍ ％ （末口側） （元口側） （末口側） （元口側） kg ㎥

4.21 45.9 57.3 51.9 2.79 61.1 65.2 38.9 34.8 637.1 0.891

45.3 56.6 51 595.5 0.868

4.45 55 73.8 64 4.58 69.1 75.4 49.1 46.6 1220.3 1.32

4.06 42.3 47.3 45 1.17 50.9 53.4 30.9 24.6 399.1 0.741

0.11 2.9 5.7 3.9 0.97 4.4 5.4 4.4 5.4 155.5 0.132

2.6 6.3 9.9 7.5 34.8 7.2 8.3 11.3 15.5 24.4 14.8

（末口側） （元口側）

3.9 4.5

5.7 6.2

2.3 2.5

1 1

25.6 22.2変動係数(%) 15.1 16.2

最小値 571 4.27 Ef50

標準偏差 107 0.93

中央値 664 5.4

最大値 963 8.35 Ef90

平均値 710 5.73 Ef50

最小値

標準偏差

変動係数(%)

みかけの密度 平均年輪幅　ｍｍ 縦振動ヤング係数 縦振動ヤング係数区分 

kg/㎥ KN/mm2 Ｅｆ

最大値

心材占有率　％ 辺材占有率　％

平均値

中央値
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３） 矢高の大きさ 

正角材の人工乾燥後及び仕上げ加工（モルダー加工）後の矢高の出現頻度を図１０・図１１、

平角材を図１２・図１３にまとめた。 

正角材の方が矢高が大きいものが多かった。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

４） 収縮 

正角材及び平角材の製材後、人工乾燥後、養生後の含水率変化に伴う寸法収縮を図１４・図 

１５にまとめた。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

写真２ 正角材 写真３ 平角材 

 

図８  

 

図９ 

図１０ 

 

図１１ 

図１２ 図１３ 
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５） 表面割れ 

正角材の人工乾燥後及び仕上げ加工後（モルダー仕上げ）の表面割れの発生割合を図１６・ 

図１７、また、表面割れ長さ区分毎の出現頻度を図１８・図１９にまとめた。 

同様に、平角材の表面割れの発生割合を図２０・図２１、表面割れ長さ区分毎の出現頻度を図 

２２・図２３にまとめた。 

正角材及び平角材の代表的な表面割れ状況写真を写真４～６に示す。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図１４ 図１５ 

図１６ 図１７ 

写真４ 正角材の表面割れ 
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４） 木口面の割れ 

養生後に含水率試験片を採取するため、元口側及び末口側を材長方向に５０～６０ｃｍ裁断した

面に現れた木口面の割れについて測定を行い、木口面の割れの発生割合を表１３に、木口面の割れ

が確認されたものの割れ長さ総計に占める割れ幅区分毎の出現割合を表１４にまとめた。 

さらに、人工乾燥後含水率と木口面割れ総長さの関係を図２２～２３にまとめた。 

また、正角材及び平角材に現れた代表的な木口面の割れの状況を写真７～８に示す。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図１８ 図１９ 

図２０ 図２１ 

写真５ 平角木口の割れ 写真６ 平角材面の割れ 

表１３ 

全本数 木口面割れの確認本数

本 本

正角材 60 7

平角材 30 9
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７） ヤング係数 

   正角材及び平角材の日本農林規格機械等級区分毎の出現割合を製材後と人工乾燥後に分けてまと

めた。正角材を図２４・図２５、平角材を図２６・図２７に示す。正角、平角とも乾燥によりヤン

グ係数が向上した。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

写真７ 正角材の木口面割れ  写真８ 平角材の木口面割れ 

図２４ 

図２５ 

図２２ 図２３ 

0.5mm未満 0.5-1mm未満 1-2mm未満 2-3mm未満 3-4mm未満 4-5mm未満 5mm以上

正角材 0.0 3.3 0.0 6.7 1.7 0.0 0.0

平角材 0.0 3.3 13.3 16.7 3.3 6.7 0.0

0.5mm未満 0.5-1mm未満 1-2mm未満 2-3mm未満 3-4mm未満 4-5mm未満 5mm以上

正角材 0.0 5.0 1.7 0.0 1.7 0.0 0.0

平角材 0.0 10.0 10.0 10.0 6.7 0.0 0.0

末口側

割れ幅区分毎の出現割合　（％）

元口側

割れ幅区分毎の出現割合　（％）

表１４ 

図２５ 
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図２６ 図２７ 
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４ まとめ 

４－１ 品質基準について 

   目標とする品質基準を表１のとおりとした。 

   特に、含水率については、含水率が生材から２０％まで低下する間に発生する矢高と２０％から

１５％に低下する間に発生する矢高量を比べると両者はほぼ同じであるという宮崎県木材利用技術

センターで過去に得られた知見から１５％未満を目標とした。 

 

４－２ 乾燥スケジュールの検討 

   人工乾燥後の仕上がり含水率、人工乾燥後及び仕上げ加工後における表面割れの発生割合、更に

、養生後に含水率試験片を採取するため元口側及び末口側を材長方向に５０～６０ｃｍ位置で切断

した木口面に現れた割れについて、表１５にまとめた。 

   なお、木口面の割れのうち、割れ幅区分０．５ｍｍ未満のものを除外し、０．５ｍｍ以上のもの

を内部割れとしてその発生割合にまとめた。内部割れとは本来、割れ幅と接合部の強度性能との関

係を明確にした上で判断されるべきものであると考えるが、今回はその関係性の整理を行うまでに

至らなかったことから、外観上からの判断とした。 

   含水率については、目標とする品質基準（表１）のおおむね７割を満足する結果が得られた。ま

た、仕上げ加工後の表面割れについては８割、木口面の内部割れについては８割を満足する結果が

得られた。 

   これらのことから、表６の条件により製材後直ちに中温域での人工乾燥を行うことにより、目標

とする品質基準を概ね満足することを確認した。 

    

４－３ 歩増し寸法の検討 

   養生が終了するまでに発生した最大の寸法収縮量及び矢高から、歩増量の検討を行い、表１６に

その結果をまとめた。 

   このことから、正角材については、仕上げ寸法に必要な歩増量は、接線方向で２４ｍｍ、半径方

向で３２ｍｍ、平角材については、接線方向で１７ｍｍ、半径方向で２５ｍｍと見込まれる。 

 

 
  

正角材 １２５×１３０×４０００ １０５×１０５×４０００

平角材 １２５×２６５×４０００ １０５×２４０×４０００

養生終了までの最大矢高

接線方向（幅）　％ 半径方向（厚）  ％ mm 幅 厚

正角材 4.6 4.8 25 17 25

平角材 4.6 5.0 12 10 12

接線方向（幅）　mm 半径方向（厚）  mm

正角材 24 32

平角材 17 25

仕上げ寸法に対する歩増し見込み量

養生終了までの最大寸法収縮率 部位別

表１５ 結果 

表１６ 結果 

％ ％ ％

正角材 78.3 11.7 8.3 1.7 0.0 30.0 18.3 11.7

平角材 70.0 6.7 16.7 6.7 0.0 56.7 60.0 30.0

養生後に含水率試験片
を採取した際の内部割
れ割れの発生割合

人工乾燥後における
表面割れの発生割合

モルダー加工後における
表面割れの発生割合

１５％以上
２０％未満

１５％未満
２０％以上
２５％未満

２５％以上
３０％未満

３０％以上

含水率区分

人工乾燥後における仕上がり含水率の出現割合　％
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５ 附表の添付 

 附表として、分析結果（表１７）、測定結果（表１８）に添付する。 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

末元口
平均直径

材長 重量 年輪幅 ヤング係数区分

心材占有率 辺材占有率 心材占有率 辺材占有率
％ ％ ％ ％

kg/本 接線方向 半径方向 接線方向 半径方向
43.16未満 3.0 2.7 3.4 2.8
43.16以上 2.7 2.4 2.6 2.4

全体 2.8 2.6 2.8 2.6
90.10未満 3.1 3.3 3.1 3.3
90.10以上 2.4 2.6 2.4 2.6

全体 2.8 3.0 2.8 3.0

150cm以上 0cm 50cm未満 50～100cm未満 100～150cm未満 150cm以上
6.7 90.0 0.0 0.0 0.0 10.0
6.7 73.3 6.7 6.7 3.3 10.0
6.7 81.7 3.3 3.3 1.7 10.0
6.7 66.7 13.3 13.3 0.0 6.7

13.3 13.3 33.3 33.3 6.7 13.3
10.0 40.0 23.3 23.3 3.3 10.0

3-4ｍｍ未満 4-5ｍｍ未満 5ｍｍ以上

4-5ｍｍ未満 5ｍｍ以上

43.3 40.0 6.7 10.0
66.7 23.3 6.7 3.3
55.0 31.7 6.7 6.7
53.3 26.7 20.0 0.0
46.7 26.7 26.7 0.0
50.0 26.7 23.3 0.0

96.7 3.3 0.0 0.0
100.0 0.0 0.0 0.0
98.3 1.7 0.0 0.0
93.3 6.7 0.0 0.0

100.0 0.0 0.0 0.0
96.7 3.3 0.0 0.0

※　上記の製材時重量値(kg/本)は、製材時重量を測定した時点の中央値を記載し、これを閾値として用いた。

※　上記の内部割れ発生割合は、割れ幅区分０．５ｍｍ未満のものは含めない。

1

原木
調達本数

平均

みかけ密度 気乾密度 全乾密度 小口面（末口側） 小口面（元口側）

g/cm3 mm Ef

南部地区 15 45.8 4.17 596.1 708 0.36

本 cm m kg/本 kg/m3 g/cm3

36.5

西部地区 15 46 4.24 678.1 712 0.39 0.36 3.6

0.33 4.7 5.38 60.4 39.6 63.5

6.08 61.9 38.1 66.7 33.3

計 30 45.9 4.21 637.1 38.9 65.2 34.8

2

製材時
製材時重量 全体本数

重量区分毎
本数

重量区分毎
出現割合

kg/本

710 0.38 0.35 4.1 5.73 61.1

本 本 ％

正角材
43.16未満

60
30 50

46.16以上 30 50

平角材
90.10未満

30
15 50

90.10以上 15 50

製材時重量
寸法収縮率　％

製材～人工乾燥終了まで 製材～養生終了まで
kg/本 ％ ％ ％

43.16未満

製材時重量
製材時

平均含水率
人乾後

平均含水率
養生後

平均含水率

81.4 8.7 9.5
43.16以上 136.6 13.7 14.3

全体 109.0 11.2 11.9
4

5

製材時重量
表面割れ（発生割合％）

人工乾燥後 モルダー加工後

kg/本

平角材

90.10未満 78.0 7.6 8.5
90.10以上 146.0 16.4 17.0

全体

3 正角材

長さ区分 長さ区分
0cm 50cm未満 50～100cm未満 100～150cm未満

112.0 12.0 12.8

0.0
全体 70.0 20.0 3.3 0.0

正角材
43.16未満 70.0 23.3 0.0 0.0
43.16以上 70.0 16.7 6.7

13.3

全体 43.3 26.7 13.3 6.7
平角材

90.10未満 60.0 13.3 20.0 0.0
90.10以上 26.7 40.0 6.7

6

製材時

内部割れの発生割合
（０．５ｍｍ未満は内
部割れとみなさない）

木口面割れ発生の割れ長さ総計に占める割れ幅区分毎の出現割合　（％）

末口側
％ 0.5ｍｍ未満 0.5-1ｍｍ未満 1-2ｍｍ未満 2-3ｍｍ未満

16.8 0.0 0.0

平角材 30.0 0.0 4.0 20.6 37.5 10.7

正角材 11.7 0.0 24.7 0.0 58.5

3-4ｍｍ未満

正角材 0.0 53.8 4.4 0.0 41.8

27.2 0.0

製材時
木口面割れ発生の割れ長さ総計に占める割れ幅区分毎の出現割合　（％）

元口側
0.5ｍｍ未満 0.5-1ｍｍ未満 1-2ｍｍ未満 2-3ｍｍ未満

0.0 0.0

平角材 0.0 9.9 43.7 16.9 29.5 0.0 0.0

8

製材時重量
４面中の最大値矢高（発生割合）　％

製材後 人工乾燥後

kg/本 5mm未満

7

0.0 0.0
全体 98.3 1.7 0.0 0.0

15mm以上

正角材
43.16未満 96.7 3.3 0.0 0.0
43.16以上 100.0 0.0

5以上～
10mm未満

10以上～
15mm未満

15mm以上 5mm未満
5以上～
10mm未満

10以上～
15mm未満

0.0

全体 96.7 3.3 0.0 0.0
平角材

90.10未満 93.3 6.7 0.0 0.0
90.10以上 100.0 0.0 0.0

10以上～
15mm未満

15mm以上

正角材
43.16未満 46.7 36.7 6.7

9

製材時重量
４面中の最大値矢高（発生割合）　％

養生後 モルダー加工後

kg/本 5mm未満
5以上～
10mm未満

10以上～
15mm未満

10.0
43.16以上 66.7 23.3 6.7 3.3

15mm以上 5mm未満
5以上～
10mm未満

全体 56.7 30.0 6.7 6.7

平角材

90.10未満 53.3 26.7 20.0

全体 53.3 36.7 10.0 0.0

0.0
90.10以上 53.3 46.7 0.0 0.0

表１７ 分析結果 
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１．　原木品種　　　　　　　　不明 ・・・・・明確な場合のみ記述する
２．　原木調達先　　　  　　 ○○○○南部地区及び西部地区
３．　供試原木位置           1番玉及び2番玉
４．　原木調達本数　　　　　３０本
５．　製材本数　　　　　　　　９０本

（内訳） 正角材　　６０本
平角材　　３０本

６．　製材方法　　　　　　　　　側面定規挽き　or　中心定規挽き
７．　原木調達時期　　　　　　不明
８．　製材日　　 　　　　　　　　平成２７年９月２８日～１０月８日
９．　人工乾燥期間

（正角）　　　平成２７年１１月１７日　～　平成２７年１２月4日　（１7日間）
（平角）　　　平成２７年１０月２３日　～　平成２７年１１月１４日　（２２日間）

10．　人工乾燥条件
（正角）　　　乾球温度６０～９０℃、乾湿球温度差５～２５℃
（平角）　　　乾球温度６０～９０℃、乾湿球温度差５～３０℃

11．　室内養生期間
（正角）　　　平成２７年１２月７日　～　平成２７年１２月１６日　（１０日間）
（平角）　　　平成２７年１１月１５日　～　平成２７年１１月２６日　（１０日間）

12．　モルダー加工日　　　　平成２７年１２月２４日

１．　原木
材長 末口直径 元口直径 平均直径 細り率 重量 材積

ｍ ｃｍ ｃｍ ｃｍ ％ （末口側） （元口側） （末口側） （元口側） kg ㎥

4,205 45.9 57.3 51.9 2.79 61.13 65.16 38.87 34.84 637.1 0.891

45.3 56.6 51 595.5 0.868

4,448 55 73.8 64 4.58 69.07 75.42 49.07 46.61 1220.3 1.320

4,061 42.3 47.3 45 1.17 50.93 53.39 30.93 24.58 399.1 0.741

0.105 2.9 5.7 3.9 0.97 4.38 5.44 4.38 5.44 155.5 0.132

0.0 6.3 9.9 7.5 34.8 7.2 8.3 11.3 15.6 24.4 14.8

（末口側）（元口側）

3.9 4.5

5.7 6.2

2.3 2.5

1 1

25.6 22.2

データ測定結果　＜要約版＞

変動係数(%)

みかけの密度 平均年輪幅　ｍｍ 縦振動ヤング係数

kg/㎥ KN/mm2

15.1 16.2変動係数(%)

縦振動ヤング係数区分 

Ｅｆ

571 4.27

107.4標準偏差

Ef50

心材占有率　％ 辺材占有率　％

標準偏差

平均値

最大値

最小値

中央値

8.35963

Ef50

Ef90

平均値

中央値

最大値

5.73

664 5.40

710

最小値

0.93

板

厚
50

正角

125×130

正角

125×130

平角

125×265
a b

c

d

a

a

b

b

c

c

d
d

幅130

厚125厚125

幅265

表１８ 測定結果 
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２．　製材

平均幅 平均厚

ｍ mm mm kg

4.089 131.47 126.72 45.24

43.16

4.105 133.14 127.91 66.05

3.998 128.89 125.06 28.81

0.026 0.97 0.74 9.57

0.6 0.7 0.6 21.2

a面 b面 c面 d面

ｍｍ ｍｍ ｍｍ ｍｍ

2.5

4 3 5 3 5

1 1.5 1.5 1 1

0.93

37.2

平均幅 平均厚

ｍ mm mm kg

4.098 266.41 126.84 95.28

90.1

4.101 27.88 129.18 136.75

4.065 261.35 125.44 61.02

0.07 1.21 0.99 23.18

1.7 0.5 0.8 24.3

a面 b面 c面 d面

ｍｍ ｍｍ ｍｍ ｍｍ

2.4

5 2 2 2 5

1 2 1.5 1 1

0.83

34.4

矢高

４面の中
の最大値

矢高

４面の中
の最大値

最大値

最小値

標準偏差

変動係数(%)

平均値 687.9 6.22 E７０

641.8 6.1

変動係数(%) 24.3 15.6

最大値

最小値

標準偏差 166.95 0.97

994.3 9.3 E90

445.9 4.8

材長
寸法

重量 みかけの密度 縦振動ヤング係数 縦振動ヤング係数区分 

kg/㎥ KN/mm2 Ｅｆ

E50

●正角

変動係数(%)

寸法

kg/㎥

最小値

標準偏差

平均値

中央値

最大値 952.25

18.0

材長 重量 みかけの密度 縦振動ヤング係数 縦振動ヤング係数区分 

21.3

KN/mm2 Ｅｆ

9.90 E110

4.10 E50427.96

141.152

6.35 E70

6.35

1.14

664.113

631.95

変動係数(%)

平均値

幅 厚

最大値

最小値

標準偏差

●平角

幅 厚

平均値

中央値
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３．　人工乾燥

平均幅 平均厚

ｍ mm mm kg

4091 127.74 123.49 24.06

23.00

4102 130.54 125.63 30.88

3997 125.34 121.50 19.38

20 1.43 0.90 2.66

0.5 1.1 0.7 11.1

a面 b面 c面 d面 a面 b面 c面 d面

ｍｍ ｍｍ ｍｍ ｍｍ ％ ％ ％ ％

548 517 488 417 11.4 11.8 11.7 11.6

1140 1150 2150 1050 22.5 28.0 25.0 26.0

160 60 40 40 9.5 8.5 9.0 8.5

481.6 366.3 754.1 375.4 2.8 3.7 3.4 3.4

87.9 70.9 154.7 90.0 24.6 31.8 29.2 29.1

a面 b面 c面 d面

ｍｍ ｍｍ ｍｍ ｍｍ

5.3

6 16 10 25 25

1 1 1 1 1

4.7

87.9

平均幅 平均厚

ｍ mm mm kg

4094 259.02 123.05 50.19

49.13

4100 264.44 125.8 65.2

4062 250.07 119.7 35.59

7 2.89 1.44 6.78

0.2 1.1 1.2 13.5

a面 b面 c面 d面 a面 b面 c面 d面

ｍｍ ｍｍ ｍｍ ｍｍ ％ ％ ％ ％

659 661 1,000 1,150 12.5 12.7 10.2 10.7

3,230 1,520 1,320 1,150 25.5 27.0 16.0 24.0

70 110 680 1,150 8.5 8.5 7.5 8.0

832 575 453 #DIV/0! 4.1 4.3 1.7 2.7

126.2 86.9 45.3 #DIV/0! 32.8 33.9 16.7 25.2

a面 b面 c面 d面

ｍｍ ｍｍ ｍｍ ｍｍ

6.0

10 10 10 12 12

1 1 1 1 2

3.3

54.8

最小値

標準偏差

変動係数(%)

矢高

４面の中
の最大値

幅 厚

最大値

最小値

標準偏差

変動係数(%)

平均値

最大値

幅 厚

平均値

平均値

表面割れ 含水率（高周波含水率測定）

幅 厚 幅 厚

最小値

平均値

変動係数(%)

含水率（高周波含水率測定）

矢高

４面の中
の最大値

標準偏差

変動係数(%) 12.6 15.0

384.3 6.93

表面割れ

幅 厚

平均値

最大値

標準偏差

幅 厚

●平角

材長
寸法

275.4 5.30 E50

48.4 1.04

中央値

最大値

E70

376.4 7.00

483.3 9.40 E90

縦振動ヤング係数区分 

kg/㎥ KN/mm2 Ｅｆ

重量 みかけの密度 縦振動ヤング係数

最大値

最小値

標準偏差

変動係数(%)

中央値

最大値

標準偏差

変動係数(%) 10.8 16.3

308.3 4.80 E50

40.4 1.19

372.8 7.28 E70

369.2 7.30

469.0 10.40 E110

みかけの密度 縦振動ヤング係数 縦振動ヤング係数区分 

kg/㎥ KN/mm2 Ｅｆ

●正角

材長
寸法

重量

平均値

最小値

最小値
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４．　養生

平均幅 平均厚 末口側 元口側 平均 幅 長さ

ｍ mm mm kg mm mm

4.091 127.78 123.44 24.13 4.2 4.8 4.5

23.60

4.102 130.79 126.01 30.96 6.8 10.3 8.3

3.998 125.51 121.67 19.54 2.0 2.2 2.1

19.00 1.49 0.94 2.65 1.2 1.6 1.4

464.4 1.2 0.8 11.0 28.6 33.3 31.1

a面 b面 c面 d面 a面 b面 c面 d面

ｍｍ ｍｍ ｍｍ ｍｍ ％ ％ ％ ％

307 366 1,157 299 13.2 13.4 12.8 13.0

710 930 2180 610 28.5 25.5 41.5 23.5

50 40 300 40 10.0 9.5 10.0 9.5

353.6 341.9 951.0 234.9 3.7 3.7 4.6 3.7

115.3 93.4 82.2 78.6 28.0 27.6 35.9 28.5

a面 b面 c面 d面

ｍｍ ｍｍ ｍｍ ｍｍ

5.1 12.1 11.6 11.9

6 17 10 22 22 27.4 25.7 25.1

1 1 1 1 1 6.7 6.7 6.7

4.4 5.1 5.0 4.9

86.2 42.5 42.9 40.9

平均幅 平均厚 末口側 元口側 平均 幅 長さ

ｍ mm mm kg mm mm

4094 259.07 123.09 50.55 4.5 4.6 4.5

49.44

4100 264.21 125.87 65.49 7.0 9.2 7.2

4062 250.99 120.22 39.06 2.3 2.4 2.4

7 2.8 1.54 6.72 1.2 1.6 1.3

0.2 1.1 1.3 13.3 26.7 34.8 28.9

a面 b面 c面 d面 a面 b面 c面 d面 a面 b面 c面 d面

ｍｍ ｍｍ ｍｍ ｍｍ ％ ％ ％ ％ ｍｍ ｍｍ ｍｍ ｍｍ

589 688 957 340 13.0 13.9 11.0 11.9 4.7

4,230 2,840 1,350 750 22.5 30.0 18.5 19.0 8 10 8 11 11

40 20 680 110 9.0 9.5 8.5 9.0 1 1 1 1 1

978 1,079 350 356 3.5 5.3 2.2 2.2 2.9

166.0 156.9 36.6 104.7 26.9 38.1 20.0 18.6 62.2

末口側 元口側 平均

末口平均 元口平均 末元口平均 末口平均 元口平均 末元口平均

14.0 11.5 12.8 0.37 0.38 0.38 0.35 0.34 0.35

38.7 25.1 29.0 0.50 0.51 0.53 0.46 0.44 0.48

5.5 5.3 5.4 0.28 0.28 0.28 0.26 0.26 0.26

8.7 6.1 7.1 0.047 0.038 0.05 0.04 0.042 0.046

61.6 52.9 55.9 12.7 10.0 13.2 11.4 12.4 13.1

含水率（全乾法測定）

％

矢高

幅 厚
４面の中
の最大値

末口側 元口側 平均

中央値

最大値

●正角

材長
寸法

最小値

標準偏差

変動係数(%)

平均値

平均値

最大値

最小値

標準偏差

変動係数(%)

表面割れ 含水率（高周波含水率測定）

幅 厚 幅 厚

木口面の割れ

重量
年輪幅

年輪幅

mm

重量

木口面の割れ

幅 厚

矢高

４面の中
の最大値

平均値

最大値

最小値

標準偏差

変動係数(%)

標準偏差

変動係数(%)

表面割れ 含水率（高周波含水率測定）

幅 厚 幅 厚

mm

平均値

最大値

最小値

標準偏差

変動係数(%)

平均値

●平角

材長
寸法

中央値

最大値

最小値

気乾時 全乾時

密度（g/cm3）

平均値

最大値

最小値

標準偏差

変動係数(%)

含水率（全乾法測定）

％
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５．　モルダー加工

平均幅 平均厚

ｍ mm mm kg

2.996 105.30 105.33 12.76317

12.71

3.004 105.72 105.66 17.06

2.985 104.65 104.74 10.66

0.004 0.22 0.16 1.481639

0.1 0.2 0.2 11.6

a面 b面 c面 d面 a面 b面 c面 d面

ｍｍ ｍｍ ｍｍ ｍｍ ％ ％ ％ ％

1,185 871 1,030 1,046 13.8 14.8 14.5 15.9

2,180 2,800 2,900 2,850 35.0 43.5 39.0 36.5

190 150 60 100 9.5 9.0 9.5 9.0

1,407.1 898.1 1,121.1 1,081.7 5.2 7.0 6.9 7.3

118.7 103.1 108.8 103.4 38.1 47.7 47.3 46.1

a面 b面 c面 d面

ｍｍ ｍｍ ｍｍ ｍｍ

1.8

2.5 4 2.5 6.5 6.5

1 1 1 1 1

1.0

54.2

平均幅 平均厚

ｍ mm mm kg

3.002 239.54 1 05. 45 30.06

29.56

3.006 240.50 105.98 37.69

2.998 239.01 105.24 22.96

2.09 0. 33 0.14 3.7

69.6 0.1 0.1 12.3

a面 b面 c面 d面 a面 b面 c面 d面 a面 b面 c面 d面

ｍｍ ｍｍ ｍｍ ｍｍ ％ ％ ％ ％ ｍｍ ｍｍ ｍｍ ｍｍ

582 888 900 90 16.0 18.6 14.2 12.9 1.6

2,410 3,160 900 90 36.5 58.5 41.0 25.0 3 6 2 2 6

60 110 900 90 10.0 9.0 9.0 9.0 1 1 1 1 1

613.6 1,070.5 #DIV/0! #DIV/0! 6.8 11.6 7.3 3.6 1.1

105.4 120.5 #DIV/0! #DIV/0! 42.4 62.6 51.7 28.3 66.8

幅 厚

平均値

最大値

最小値

標準偏差

変動係数(%)

矢高

４面の中
の最大値

●正角

材長
寸法

重量 みかけの密度

kg/㎥

最小値

標準偏差

変動係数(%) 11.7

平均値

中央値

最大値

321.1

45.0

384.1

381.5

514.3

平均値

最大値

最小値

標準偏差

変動係数(%)

表面割れ 含水率（高周波含水率測定）

幅 厚 幅 厚

変動係数(%) 12.3

●平角

材長
寸法

重量 みかけの密度

kg/㎥

平均値

中央値

最大値

最小値

標準偏差

396.5

390.1

497.4

303.1

48.7

幅 厚

矢高

４面の中
の最大値

平均値

最大値

最小値

標準偏差

変動係数(%)

表面割れ 含水率（高周波含水率測定）

幅 厚 幅 厚


