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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　丸太を、木口方向から見て年輪の中心を通る中心軸から互いに相反する方向へ夫々同じ
距離の部位で前記丸太の長手方向へ前記中心軸と平行に切断して、互いに平行な一対の外
板面を形成する外板面形成工程と、
　前記外板面と直交する両外側から該外板面に平行に前記中心軸に至らない深さで且つ前
記丸太の長手方向全長に亘って切り込むことにより一対の切込部を形成すると共に、一対
の該切込部同士の間で繋がっている二つの荒取木材を形成する切込工程と、
　二つの前記荒取木材が繋がっている部位に長手方向両端の二つを含む夫々同じ第一長さ
の五つの連結部が等間隔に形成されるように、一対の前記切込部同士を連続させると共に
長手方向へ前記第一長さよりも長い第二長さで切抜くことにより形成される切抜部を四つ
形成することにより、二つの前記荒取木材が五つの前記連結部により連結されている状態
に形成する切抜工程と、
　一対の前記外板面の夫々において、少なくとも幅方向中央部に合板を全長に亘って木工
用ボンドで貼り付ける合板貼付工程と、
　二つの前記荒取木材が五つの前記連結部により連結されていると共に、一対の前記外板
面に前記合板が夫々貼り付けられている状態で、自然乾燥させて互いに連結されている二
つの乾燥荒取木材を形成する主乾燥工程と、
　二つの前記乾燥荒取木材を連結している五つの前記連結部のうち両端と中央を除いた二
つの該連結部を切断する第一切断工程と、



(2) JP 6157692 B1 2017.7.5

10

20

30

40

50

　該第一切断工程の後に、前記主乾燥工程よりも短い期間自然乾燥させる第一副乾燥工程
と、
　該第一副乾燥工程の後に、中央の前記連結部を切断する第二切断工程と、
　該第二切断工程の後に、前記第一副乾燥工程と同じ期間自然乾燥させる第二副乾燥工程
と、
　第二副乾燥工程の後に、両端の前記連結部を切断して二つの前記乾燥荒取木材に分離す
る第三切断工程と、
　分離させた前記乾燥荒取木材を製品木材に仕上げる仕上工程と
を具備していることを特徴とする木材製造方法。
【請求項２】
　前記主乾燥工程は、
　一対の前記外板面の幅方向を、上下方向へ向けた状態で乾燥させるものであることを特
徴とする請求項１に記載の木材製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、丸太から二つの製品木材を製造する木材製造方法に関するものであり、特に
一つの丸太から厚手で幅広の二つの製品木材を製造するための木材製造方法に関するもの
である。
【背景技術】
【０００２】
　一本の丸太１００から厚手で幅広の二つの木材（製品木材）を製造（製材）する場合、
図６（ａ）に示すように、木口方向から見て、年輪の中心を通る中心軸（木口面における
中心線１０４）を境にした両側に、所望の厚さ及び幅に対して仕上代を加味した大きさの
荒取木材１０１を、夫々一つずつ切出し、それら荒取木材１０１を乾燥させる。そして、
乾燥させた乾燥荒取木材１０２に対して、乾燥によりヒビが入ったり変色したりした表面
を削り落して、所望の厚さ及び幅の製品木材１０３に仕上げていた。
【０００３】
　上記のように丸太１００から二つの荒取木材１０１を切出した場合、木口面では、丸太
１００の中心軸に近い面（内板面）では年輪がその面に略垂直に交わっているのに対して
、丸太１００の中心軸から遠い面（外板面）では年輪がその面に接するように交わってい
る。木材では、乾燥による収縮率が、年輪の幅方向よりも年輪の延びている方向の方が大
きい。そのため、荒取木材１０１を乾燥させると、内板面ではその面に垂直な方向へ縮も
うとするのに対して、外板面ではその面に沿った方向へ縮もうとする。これにより、荒取
木材１０１を乾燥させて乾燥荒取木材１０２とすると、図６に破線で示すように、荒取木
材１０１の幅方向及び長手方向の夫々において外板面の中央が凹むように湾曲（反る）し
た状態となる。なお、図６では、乾燥荒取木材１０２の反りを誇張して記載している。
【０００４】
　そして、板厚が５ｃｍ以上の厚手の乾燥荒取木材１０２が反った場合、薄手のものと比
較して加熱やプレス等によって人為的に反りを直すことは困難となるため、平らな製品木
材１０３（図６において二点鎖線で示す）を得るには、外板面や内板面が夫々平行な平面
となるように多くを削り落とさなければならず、無駄が多くなる問題があった。また、乾
燥荒取木材１０２では仕上げの際に多く削らなければならないため、得られる製品木材１
０３の厚さが荒取木材１０１の厚さよりも大幅に薄くなり、必要な厚さの製品木材１０３
が得られなくなる問題があった。
【０００５】
　そのため、厚手の製品木材１０３を製造するためには、一回り太い丸太１００を用意す
る必要があった。具体的には、例えば、一つの丸太から３０ｃｍ×１５ｃｍ角の二つの製
品木材を得る場合、乾燥による反りが殆ど無ければ、直径が約４０ｃｍの丸太から得るこ
とができる。しかしながら、上述したように、乾燥させると反ってしまうことから、従来
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では、一つの丸太から３０ｃｍ×１５ｃｍ角の二つの製品木材を得る場合、一回り大きい
直径が約６０ｃｍの丸太を用いていた。丸太の価格は、一般的に丸太の体積（簡易的な計
算として、細い方の直径の二乗×長さ）に比例している。従って、直径４０ｃｍの丸太と
、直径６０ｃｍの丸太とでは、体積が二倍以上異なることから、所望の大きさの製品木材
を製造するためには、価格が二倍以上も高い高価な丸太を用意する必要があり、製造にか
かるコストが高くなる問題があった。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　そこで、本発明は上記の実情に鑑み、一つの丸太から厚手で幅広の乾燥した二つの製品
木材を確実に製造することが可能な木材製造方法の提供を課題とするものである。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　上記の課題を解決するために、本発明に係る木材製造方法は、「丸太を、木口方向から
見て年輪の中心を通る中心軸から互いに相反する方向へ夫々同じ距離の部位で前記丸太の
長手方向へ前記中心軸と平行に切断して、互いに平行な一対の外板面を形成する外板面形
成工程と、前記外板面と直交する両外側から該外板面に平行に前記中心軸に至らない深さ
で且つ前記丸太の長手方向全長に亘って切り込むことにより一対の切込部を形成すると共
に、一対の該切込部同士の間で繋がっている二つの荒取木材を形成する切込工程と、二つ
の前記荒取木材が繋がっている部位に長手方向両端の二つを含む夫々同じ第一長さの五つ
の連結部が等間隔に形成されるように、一対の前記切込部同士を連続させると共に長手方
向へ前記第一長さよりも長い第二長さで切抜くことにより形成される切抜部を四つ形成す
ることにより、二つの前記荒取木材が五つの前記連結部により連結されている状態に形成
する切抜工程と、一対の前記外板面の夫々において、少なくとも幅方向中央部に合板を全
長に亘って木工用ボンドで貼り付ける合板貼付工程と、二つの前記荒取木材が五つの前記
連結部により連結されていると共に、一対の前記外板面に前記合板が夫々貼り付けられて
いる状態で、自然乾燥させて互いに連結されている二つの乾燥荒取木材を形成する主乾燥
工程と、二つの前記乾燥荒取木材を連結している五つの前記連結部のうち両端と中央を除
いた二つの該連結部を切断する第一切断工程と、該第一切断工程の後に、前記主乾燥工程
よりも短い期間自然乾燥させる第一副乾燥工程と、該第一副乾燥工程の後に、中央の前記
連結部を切断する第二切断工程と、該第二切断工程の後に、前記第一副乾燥工程と同じ期
間自然乾燥させる第二副乾燥工程と、第二副乾燥工程の後に、両端の前記連結部を切断し
て二つの前記乾燥荒取木材に分離する第三切断工程と、分離させた前記乾燥荒取木材を製
品木材に仕上げる仕上工程と
を具備している」ものである。
【０００８】
　ここで、「荒取木材」とは、幅よりも厚さが薄いものであれば良い。また、「合板」と
は、薄くスライスされた３枚以上の単板を、互いの木目を直交させた状態で貼り合わせた
ものである。この「合板」の材質としては、「ラワン合板」、「シナ合板」、等を例示す
ることができる。合板は、荒取木材の全長と同じ長さものを貼り付けても良いし、荒取木
材の全長よりも短いものを、端部同士を突き合わせるようにして荒取木材の全長に亘って
貼り付けても良い。また、「木工用ボンド」としては、「酢酸ビニル系」、「ポリウレタ
ン系」、「イソシアネート系」、「イソブテン・無水マイレン酸共重合系」、「にかわ」
、等の成分のものを例示することができ、干し割れ防止剤やひび割れ防止用ボンドのよう
な通気性を有するものが良い。
【０００９】
　また、外板面の「中央部」とは、木口方向から見た時に年輪が接するように交わる部位
（木目が板目の部位）のことであり、外板面の幅方向の中央を中心として、荒取木材の幅
Ｗの１／３～３／４の範囲内の幅Ｗ１の部位のことである（図２（ｂ）を参照）。
【００１０】
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　また、外板面における合板が貼り付けられる部位としては、「幅方向中央部で全長に亘
る部位」、「長手方向両端部における幅方向の全幅に亘る部位と、幅方向中央部で長手方
向両端部同士の間の全長に亘る部位」、等を例示することができる。外板面における長手
方向両端部の「端部」とは、長手方向の端（木口）から一定の距離（５ｃｍ～１５ｃｍ）
までの間の部位のことである。
【００１１】
　更に、「製品木材」としては、柱や梁等の建材、机板、家具材、飾り板、を例示するこ
とができる。また、製品木材となる丸太の樹種としては、広葉樹や針葉樹を挙げることが
できる。用いる樹種は、乾燥による反りの度合いが比較的大きい、「ケヤキ」、「クリ」
、「ナラ」、「カエデ」、「サクラ」、「ブナ」、等の広葉樹（特に落葉樹）とすること
が望ましい。
【００１２】
　本発明では、一つの丸太から、年輪の中心を通る中心軸を境にして、二つの荒取木材が
、幅方向の中央で長手方向へ等間隔に五つの連結部により連結されている状態に切り出し
、二つの荒取木材の互いに背向している外板面に合板を夫々貼り付けた状態で自然乾燥さ
せて乾燥荒取木材を形成している。これにより、幅方向及び長手方向に対して乾燥による
反りが少ない状態で、五つの連結部により連結されている二つの乾燥荒取木材を形成する
ことができる。
【００１３】
　詳述すると、二つの荒取木材の木口面において、一対の切込部により互いに対向してい
る面（内板面）では年輪が内板面と略垂直に交わっているのに対して、内板面とは反対側
の切込部から遠い外板面では幅方向の両端部から中央へ向かうほど年輪が外板面と略垂直
に交わる状態から接する方向へ交わるように変化している。内板面や外板面において、年
輪が略垂直に交わっている部位では、年輪による木目が略平行に真直ぐ並んだ柾目の状態
となり、年輪が接するように交わっている部位では、木目が平行に通らずに山形や不規則
な波形をしている板目の状態となる。
【００１４】
　一般的に、木材では、乾燥による収縮率が、年輪の幅方向（丸太の半径方向）よりも年
輪の延びている方向（丸太の周方向）の方が大きい。そのため、互いに連結された二つの
荒取木材を乾燥させると、柾目の部位が多い内板面ではその面に垂直な方向へ縮もうとす
るのに対して、板目の部位が多い外板面ではその面に沿った方向へ縮もうとすることから
、外板面の方が乾燥による収縮が大きくなる。これに対して、本発明では、二つの荒取木
材の夫々の外板面における少なくとも中央部（年輪が接するように交わる部位、つまり、
板目の部位）に合板を貼り付けている。この合板は、薄くスライスされた複数の単板を、
互いの木目を直交させた状態で貼り合わせたものであり、温度や湿度が変化しても伸び縮
みすることは殆どないため、外板面の収縮を抑制させる（妨げる）ことができ、一つの荒
取木材において内板面と外板面とを同じような割合で収縮させることができる。また、外
板面に貼り付けられた合板により、外板面から蒸散する水分を遅らせることができるため
、内板面と同じような割合で乾燥させることができる。従って、互いに連結されている二
つの乾燥荒取木材を、外板面の幅方向の中央が凹むように湾曲するような乾燥による反り
の少ないものとすることができる。
【００１５】
　また、上述したように、二つの荒取木材の夫々の外板面の少なくとも中央部に、合板を
貼り付けて外板面に沿った方向への収縮を妨げているため、乾燥による収縮によって外板
面にヒビや割れが入るのを防止することができる。また、一対の切込部を丸太の中心軸（
年輪の中心）に向かって形成しているため、一対の切込部により背割りの効果を発揮させ
ることができ、乾燥による割れを防止することができる。
【００１６】
　更に、二つの荒取木材の長手方向では、乾燥により夫々の外板面が凹むように湾曲しよ
うとしても、夫々の反対側の内板面同士が長手方向へ間隔をあけて五つの連結部により連
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結されているため、乾燥により湾曲しようとする力を互いに打ち消し合わせることができ
る。従って、互いに連結されている二つの乾燥荒取木材において、長手方向に対しても乾
燥による反りの少ないものとすることができる。
【００１７】
　検討の結果、五つの連結部によって互いに連結されている二つの乾燥荒取木材に対して
、全ての連結部を一度に切断して二つの乾燥荒取木材に分離させると、分離前では長手方
向の反りが殆ど見られなかったにも関わらず、分離後に二つの乾燥荒取木材が、長手方向
に対して互いに離反するように反ってしまうという知見が得られた。これは、二つの荒取
木材を連結させた状態で乾燥させることにより、夫々の乾燥荒取木材に蓄積された内部応
力によるものと思われる。これに対して、本発明では、五つの連結部により連結されてい
る二つの乾燥荒取木材を分離する際に、まず、両端と中央を除いた二つの連結部を切断し
て乾燥させた後に、中央の連結部を切断して乾燥させ、最後に両端の連結部を切断して分
離させるようにしている。これにより、連結されている二つの乾燥荒取木材を、自然乾燥
させながら徐々に分離させているため、各連結部を切断することで互いに離れる方向へ変
形しよう（反ろう）とする内部応力を徐々に逃すことができ、乾燥荒取木材が変形するこ
とを防止して長手方向に反らないように二つの乾燥荒取木材を分離させることができる。
つまり、幅方向及び長手方向に対して反りの少ない二つの乾燥荒取木材を形成することが
できる。
【００１８】
　そして、分離させた二つの乾燥荒取木材に対して、夫々の面を適宜仕上げることにより
所望の製品木材を形成することができる。この際に、夫々の乾燥荒取木材は、上述したよ
うに、幅方向及び長手方向の反りが従来のものよりも少ないため、従来よりも少ない削り
代（仕上代）で平らに仕上げることができる。つまり、乾燥荒取木材から仕上げられる製
品木材の厚さを相対的に厚いものとすることができる。
【００１９】
　このように、本発明によれば、一つの丸太から幅方向及び長手方向の反りの少ない二つ
の乾燥荒取木材を形成した上で、それら乾燥荒取木材を仕上げているため、一つの丸太か
ら付加価値の高い厚手で幅広の乾燥した二つの製品木材を確実に製造することができる。
また、製品木材に仕上げる際の仕上代を従来よりも少なくすることができることから、無
駄に削り落とされる量を少なくすることができ、丸太の太さを十分に活用できることで製
品木材の製造にかかるコストを低減させることができる。
【００２０】
　また、乾燥による反りを可及的に少なくすることができるため、所望の大きさの製品木
材を製造する際に、従来のように必要な太さに対して一回り太い丸太を用意する必要がな
く、価格の安い丸太を用いることができる。詳述すると、丸太の価格は、体積に比例する
ことから、丸太の太さが一回り（例えば、１．４倍）太くなると、体積が二倍となり、丸
太の価格も二倍となるが、従来のように一回り太いことで価格が二倍となるような高価な
丸太を用いる必要がないため、従来と比較しておよそ半分の価格の安価な丸太を用いるこ
とができ、製品木材の製造にかかるコストを低減させることができる。
【００２１】
　更に、二つの製品木材は、年輪の中心を通る中心軸へ向かって切り込まれた一対の切込
部同士の間を切除して二つの乾燥荒取木材に分離していることから、何れの製品木材にも
年輪の中心が存在しないため、製造後においても割れの入り難い製品木材とすることがで
きる。
【００２２】
　本発明に係る木材製造方法は、上記の構成に加えて、「前記主乾燥工程は、一対の前記
外板面の幅方向を、上下方向へ向けた状態で乾燥させる」ようにしても良い。
【００２３】
　ところで、主乾燥工程において、五つの連結部により連結された二つの荒取木材を、一
対の外板面のうちの一つを上方へ向けた状態で自然乾燥させた場合、反対側の外板面を下
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方へ向けた状態で乾燥させることとなるため、上方を向いた外板面よりも水分の蒸散が少
なくなる。そのため、二つの荒取木材のうち上側の荒取木材の方が早く乾燥が進むことと
なり、全体的に反ったり捩れたりする恐れが高くなる。
【００２４】
　これに対して、本発明では、一対の外板面の幅方向を上下方向へ向けた状態で乾燥させ
ているため、夫々の外板面から同じように水分を蒸散させることができる。従って、連結
されている二つの荒取木材の乾燥を同じように進行させることができるため、乾燥による
変形しようとする力を互いに相殺させることができる。従って、互いに連結された二つの
乾燥荒取木材を反りや捩れの少ない状態とすることができ、上述した作用効果を確実に奏
することができる。
【発明の効果】
【００２５】
　以上のように、本発明の効果として、一つの丸太から厚手で幅広の乾燥した二つの製品
木材を確実に製造することが可能な木材製造方法を提供することができる。
【図面の簡単な説明】
【００２６】
【図１】本発明の一実施形態である木材製造方法を示すフローチャートである。
【図２】（ａ）は二つの荒取木材の夫々の外板面に合板を貼り付けた状態で木口方向から
見た端面図であり、（ｂ）は（ａ）における各部位の寸法を示す説明図である。
【図３】図２（ａ）を上方から模式的に示す説明図である。
【図４】図２（ａ）の斜視図である。
【図５】（ａ）は互いに連結された二つの乾燥荒取木材を木口方向から見た端面図であり
、（ｂ）は二つの乾燥荒取木材を分離した状態を示す端面図である。
【図６】（ａ）は従来における一つの丸太から切出された二つの荒取木材を木口方向から
見た端面図であり、（ｂ）は（ａ）の二つの荒取木材を上方から見た平面図である。
【発明を実施するための形態】
【００２７】
　本発明の一実施形態である木材製造方法１について、図１乃至図５を参照して詳細に説
明する。本実施形態の木材製造方法１は、一つの丸太２から製品（例えば、柱や梁等の建
材、机板、家具材、飾り板、等）として厚手で幅広の二つの製品木材３を製造するための
ものである。木材製造方法１は、まず、外板面形成工程Ｓ１０において、丸太２を、木口
方向から見て年輪の中心を通る中心軸４から互いに相反する方向へ夫々同じ距離Ｔの部位
で丸太２の長手方向へ中心軸４と平行に切断して、互いに平行な一対の外板面５を形成す
る。一対の外板面５は、図２（ａ）に示すように、木口面において、年輪の中心軸４と丸
太の中心軸６とが表れる二点を通る直線からなる境界線７に対して平行に形成している。
ここでは、帯鋸又は丸鋸を備えた製材機（図示は省略）により丸太２を板挽きする。
【００２８】
　中心軸４から外板面５までの距離Ｔ（図２（ｂ）を参照）は、製品木材３の厚さに対し
て、仕上代と切込部１０の幅（切込部１０を形成するための丸鋸の厚さ）とを加味したも
のである。仕上代は、２ｍｍ～１５ｍｍの範囲内とすることが望ましい。仕上代をこの範
囲内とした理由は、これよりも少ないと、表面の変色やヒビを十分に取り除くことができ
ない恐れがあるためであり、これよりも多いと、取り除く量が多くなり丸太２に対する無
駄が多くなると共にコストが増加するためである。
【００２９】
　続く木端面形成工程Ｓ１１では、木口面において丸太２の中心を通る中心軸６を通り一
対の外板面５と直交する軸線８を境にした対称の位置で長手方向へ軸線８と平行に切断し
て、外板面５と直交し互いに平行な一対の木端面９を形成する（図２（ａ）を参照）。一
対の木端面９同士の距離（後述する荒取木材１１の幅Ｗ（図２（ｂ）を参照））は、中心
軸４から外板面５までの距離Ｔよりも大きい。
【００３０】
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　そして、次の切込工程Ｓ１２では、外板面５と直交する両外側、つまり、一対の木端面
９から外板面５に平行に中心軸４（ここでは、丸太２の中心軸６）に至らない深さＤ（図
２（ｂ）を参照）で且つ丸太２の長手方向全長に亘って切り込むことにより一対の切込部
１０を形成する。換言すると、一対の外板面５同士の間の中央となる位置（木口面におけ
る境界線７上）に一対の切込部１０を形成する。これにより、一対の切込部１０同士の間
で繋がっている二つの荒取木材１１が形成されると共に、一対の切込部１０を間にして互
いに対向している内板面１２が形成される。切込部１０は、例えば、丸鋸を備えた製材機
により形成する。
【００３１】
　荒取木材１１の幅Ｗと、切込部１０の深さＤと、切込部１０同士の間の距離Ａ（図２（
ｂ）を参照）との関係は、［２Ｄ＋Ａ＝Ｗ］であり、Ａを、［Ｄ×１／３～Ｄ×２／３］
（Ｗ×１／７～Ｗ×１／４）の範囲内としている。切込部１０同士の間の距離Ａを上記の
範囲内としている理由は、これよりも短いと、後述する主乾燥工程Ｓ１５において二つの
荒取木材１１が乾燥することで互いに反する方向へ変形しようとする（反ろうとする）力
に耐えられなくなって破断してしまう恐れがあるためであり、これよりも長いと、内板面
１２の露出面積が相対的に小さくなることで内板面１２側を十分に乾燥させることができ
なくなり、後述する連結部１４を切断した後で変形し易くなる恐れがあるためである。
【００３２】
　続いて、切抜工程Ｓ１３では、二つの荒取木材１１が繋がっている部位に長手方向両端
の二つを含む夫々同じ第一長さＬ１の五つの連結部１４が等間隔に形成されるように、一
対の切込部１０同士を連続させると共に長手方向へ第一長さＬ１よりも長い第二長Ｌ２さ
で切抜くことにより形成される切抜部１３を、四つ形成する（図３を参照）。これにより
、四つの切抜部１３により切抜かれなかった部位が夫々連結部１４となり、二つの荒取木
材１１が五つの連結部１４により連結されている状態となる。切抜部１３は、例えば、丸
鋸、或いは、チェーンソー、により形成する。
【００３３】
　荒取木材１１の長さＬと、切抜部１３の長さ（第二長さ）Ｌ２と、連結部１４の長さ（
第一長さ）Ｌ１との関係は、［５×Ｌ１＋４×Ｌ２＝Ｌ］であり、［Ｌ１＜Ｌ２］であり
、そして、Ｌ１を、［Ｌ／５０～Ｌ／３０］の範囲内としている。連結部１４の長さＬ１
を上記の範囲内としている理由は、これよりも短いと、後述する主乾燥工程Ｓ１５におい
て二つの荒取木材１１が乾燥することで互いに反する方向へ変形しようとする（反ろうと
する）力に耐えられなくなって破断してしまう恐れがあるためであり、これよりも長いと
、内板面１２の露出面積が相対的に小さくなることで内板面１２側を十分に乾燥させるこ
とができなくなり、連結部１４を切断した後で変形し易くなる恐れがあるためである。
【００３４】
　次の合板貼付工程Ｓ１４では、一対の外板面５の夫々において、少なくとも幅方向中央
部に合板１５を全長に亘って木工用ボンドで貼り付ける。木工用ボンドは、通気性を有し
た市販品のものである。合板１５は、板厚が２ｍｍ～６ｍｍのラワン合板である。外板面
５における合板１５が貼り付けられる部位は、外板面５の長手方向両端部における幅方向
の全幅に亘る部位と、幅方向中央部で長手方向両端部同士の間の全長に亘る部位である。
詳述すると、合板１５は、外板面５の長手方向両端部における幅方向の全幅に亘って貼り
付けられる帯板状の第一合板１５ａと、外板面５の幅方向中央部で長手方向両端部に貼り
付けられている第一合板１５ａ同士の間の全長に亘って貼り付けられる帯板状の第二合板
１５ｂとから構成されている。
【００３５】
　第一合板１５ａは、定尺品を一定の幅Ｂ１（図３を参照）に切断して帯板状に形成した
ものである。また、第二合板１５ｂは、定尺品を一定の幅Ｂ２（図２（ｂ）を参照）に切
断して帯板状に形成したものである。第一合板１５ａの幅Ｂ１は、５ｃｍ～１５ｃｍの範
囲内である。幅Ｂ１を５ｃｍ～１０ｃｍの範囲内とした理由は、５ｃｍよりも小さいと、
木口付近にヒビや割れの入りを十分に防止することができなくなる恐れがあるためであり
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、１０ｃｍよりも大きいと、木口付近でのヒビや割れの防止効果に対して第一合板１５ａ
の無駄な使用量が増えてコストが増加するためである。
【００３６】
　第二合板１５ｂは、荒取木材１１の全長よりも短いものを、それらの端部同士を突き合
わせるようにして第一合板１５ａ同士の間の全長に亘って貼り付けている。この第二合板
１５ｂの幅Ｂ２と、荒取木材１１の幅Ｗとの関係は、幅Ｂ２を、［Ｗ×１／３～Ｗ×３／
４］の範囲内としている。幅Ｂ２を上記の範囲内としている理由は、これよりも狭いと、
外板面５における木目が板目の部位を十分に覆うことができなくなることで、乾燥による
外板面５の収縮を十分に押えることができなくなり、荒取木材１１の反りが大きくなる恐
れがあると共に、外板面５にヒビや割れが入る恐れがあるためであり、これよりも広いと
、反りやヒビの防止効果に対して合板１５のコストが高くなるためである。また、合板１
５の板厚を上記の範囲内としている理由は、これよりも薄いと、乾燥により外板面５が収
縮しようとする力に耐えられずに合板１５を破損してしまう恐れがあるためであり、これ
よりも厚いと、反りやヒビの防止効果が高まらないと共に合板１５のコストが高くなるた
めである。
【００３７】
　このように、一つの丸太２を、二つの荒取木材１１が五つの連結部１４により連結され
ている状態に形成すると共に、二つの荒取木材１１の夫々の外板面５に合板１５を夫々貼
り付けた状態（図４の状態）としたら、次の主乾燥工程Ｓ１５において、直射日光や雨の
当らない場所で、１年～３年の間、自然乾燥させる。この主乾燥工程Ｓ１５では、一対の
外板面５の幅方向（中心軸４の延びている方向）を、上下方向へ向けた状態する。また、
主乾燥工程Ｓ１５では、定期的に、上下を逆転させても良い。
【００３８】
　主乾燥工程Ｓ１５において乾燥させられる二つの荒取木材１１は、木口面において、互
いに対向している内板面１２では年輪が内板面１２と略垂直に交わるのに対して、内板面
１２とは反対側の外板面５では幅方向の両端部から中央へ向かうほど年輪が外板面５と略
垂直に交わる状態から接する方向へ交わるように変化している（図２（ａ）を参照）。つ
まり、年輪による木目が、内板面１２では柾目の部位が多く表れ、外板面５では板目の部
位が多く表れる。一般的に、木材では、乾燥による収縮率が、年輪の幅方向（丸太２の半
径方向）よりも年輪の延びている方向（年輪の周方向）の方が大きい。そのため、互いに
連結された二つの荒取木材１１を乾燥させると、内板面１２ではその面に垂直な方向へ縮
もうとするのに対して、外板面５ではその面に沿った方向へ縮もうとすることから、外板
面５の方が乾燥による収縮が大きくなる。
【００３９】
　また、木材では、長手方向両端の木口面において、無数の導管が開口していることから
、未乾燥の荒取木材１１を乾燥させると、長手方向に延びている外板面５、木端面９、及
び内板面１２よりも、木口面の方が早く乾燥が進む。そのため、荒取木材１１の乾燥が進
むと、初めに木口付近の外板面５にヒビが入り易く、ヒビが入った状態で更に乾燥が進む
と、ヒビが開いて割れとなる。
【００４０】
　この際に、本実施形態では、外板面５において、長手方向両端部に幅方向の全長に亘っ
て第一合板１５ａを貼り付けていると共に、幅方向中央部で長手方向両端部に貼り付けら
れている第一合板１５ａ同士の間の全長に亘って第二合板１５ｂを貼り付けている。これ
ら第一合板１５ａ及び第二合板１５ｂ（合板１５）は、薄くスライスされた３枚以上の単
板を、互いの木目を直交させた状態で貼り合わせたものであり、温度や湿度が変化しても
伸び縮みすることは殆どない。そのため、外板面５において、乾燥により幅方向へ収縮し
ようとする力を、貼り付けられている第一合板１５ａや第二合板１５ｂによって妨げるこ
とができる。
【００４１】
　従って、外板面５の長手方向両端部では、第一合板１５ａにより外板面５の木口付近で
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のヒビの入りを防止することができる。また、たとえヒビが入ったとしても、第一合板１
５ａによりヒビの拡大を防止することができるため、ヒビが大きくなることによる割れの
入りを防止することができる。また、外板面５の幅方向中央部（板目の部位）では、第二
合板１５ｂにより長手方向や幅方向の収縮を抑制させる（妨げる）ことができ、一つの荒
取木材１１において内板面１２と外板面５とを同じような割合で収縮させることができる
。
【００４２】
　また、外板面５に貼り付けられた合板１５（第一合板１５ａ及び第二合板１５ｂ）によ
り、外板面５から蒸散する水分を遅らせることができるため、内板面１２と同じような割
合で乾燥させることができる。従って、二つの荒取木材１１において、外板面５の幅方向
の中央が凹むように湾曲するような乾燥による反りを低減させることができる。
【００４３】
　更に、二つの荒取木材１１の長手方向では、乾燥により夫々の外板面５が凹むように湾
曲しようとしても、夫々の内板面１２同士が長手方向へ等間隔に間隔をあけて五つの連結
部１４により連結されているため、乾燥により湾曲しようとする力を互いに打ち消し合わ
せることができ、乾燥による長手方向の反りを低減させることができる。
【００４４】
　このように、主乾燥工程Ｓ１５において、二つの荒取木材１１を連結させた状態で乾燥
させることにより、幅方向及び長手方向に対して反りが少なく、互いに連結されている二
つの乾燥荒取木材１６を形成することができる（図５（ａ）を参照、図５では反りを誇張
して記載している。）。
【００４５】
　そして、次の第一切断工程Ｓ１６では、互いに連結された二つの乾燥荒取木材１６にお
いて、五つの連結部１４のうち長手方向の両端と中央を除いた二つの連結部１４を切断す
る。二つの連結部１４は、例えば、手鋸、鋸刃が往復運動する電動鋸、チェーンソー、を
用いて切断する。その後、次の第一副乾燥工程Ｓ１７では、二つの連結部１４を切断した
乾燥荒取木材１６を、直射日光や雨の当らない場所で、主乾燥工程Ｓ１５よりも短い期間
（４日～１０日）自然乾燥させる。
【００４６】
　続いて、第二切断工程Ｓ１８では、二つの乾燥荒取木材１６を連結している長手方向の
中央の連結部１４を切断する。この第二切断工程Ｓ１８でも、第一切断工程Ｓ１６と同様
に、中央の連結部１４を、手鋸、又は、鋸刃が往復運動する電動鋸を用いて切断する。次
の第二副乾燥工程Ｓ１９では、長手方向両端が連結された二つの乾燥荒取木材１６を、第
一副乾燥工程Ｓ１７と同じ環境で同じ期間自然乾燥させる。
【００４７】
　その後、第三切断工程Ｓ２０では、二つの乾燥荒取木材１６を連結している両端の連結
部１４を切断して二つの乾燥荒取木材１６に分離する。第三切断工程Ｓ２０では、両端の
連結部１４を、手鋸、又は、鋸刃が往復運動する電動鋸を用いて切断しても良いし、帯鋸
、又は、丸鋸、を備えた製材機を用いて切断しても良い。そして、次の第三副乾燥工程Ｓ
２１では、分離させた二つの乾燥荒取木材１６を、夫々第一副乾燥工程Ｓ１７と同じ環境
で同じ期間自然乾燥させる。第一副乾燥工程Ｓ１７、第二副乾燥工程Ｓ１９、及び第三副
乾燥工程Ｓ２１では、主乾燥工程Ｓ１５と同様に、一対の外板面５の幅方向を、上下方向
へ向けた状態で乾燥させる。
【００４８】
　上記の第一切断工程Ｓ１６～第三副乾燥工程Ｓ２１を行うことにより、主乾燥工程Ｓ１
５によって、五つの連結部１４により連結されていることで二つの乾燥荒取木材１６に蓄
積された内部応力を、反りを抑えつつ徐々に逃すことができ、幅方向及び長手方向の反り
の少ない二つの乾燥荒取木材１６を形成することができる。
【００４９】
　そして、仕上工程Ｓ２２では、二つに分離させた乾燥荒取木材１６を、製材機を用いて
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加工することにより製品木材３に仕上げる。この際に、外板面５に合板１５を貼り付けた
まま製材機で加工する。なお、仕上工程Ｓ２２では、製材機で加工（機械加工）した後に
、手鉋やサンドペーパーがけ等の手加工を行って製品木材３に仕上げても良い。製品木材
３に仕上げる際に、上述したように、乾燥荒取木材１６は、幅方向及び長手方向の反りが
従来の乾燥荒取木材１０２よりも少ないと共に、外板面５や内板面１２のヒビや割れが殆
どないため、外板面５、内板面１２、及び木端面９を、少ない削り代で平に仕上げること
ができる。このようなことから、仕上工程Ｓ２２を行うことで、幅方向及び長手方向の反
りの無い、所望の、厚さ、幅、及び、長さ、の製品木材３を製造することができる。
【００５０】
　本実施形態の木材製造方法１に基づいて、細い方の直径（太さ）が約４０ｃｍ、長さＬ
が約４ｍの広葉樹（ケヤキ）からなる未乾燥の丸太２を、中心軸４から外板面５までの距
離Ｔを約１５ｃｍ、一対の木端面９同士の距離（幅Ｗ）を約３０ｃｍ、切込部１０の深さ
Ｄを約１３ｃｍ、一つの連結部１４の第一長さＬ１を約１０ｃｍ、切抜部１３の第二長さ
Ｌ２を約８８ｃｍ、のような寸法とした互いに連結された二つの荒取木材１１に形成し、
夫々の外板面５に、厚さが約３ｍｍ、幅Ｂ１が約８ｃｍ、のラワンからなる第一合板１５
ａと、厚さが約３ｍｍ、幅Ｂ２が約２０ｃｍ、のラワンからなる第二合板１５ｂと、を木
工用ボンドで貼り付けたものを形成した。これを、約１年半、自然乾燥させたところ、外
板面５における幅方向の反りが２ｍｍ以下、内板面１２における幅方向の反りが４ｍｍ以
下、長手方向の反りが殆ど見られない乾燥荒取木材１６が得られた。
【００５１】
　このように、本実施形態によれば、一つの丸太２から幅方向及び長手方向の反りの少な
い二つの乾燥荒取木材１６を形成した上で、それら乾燥荒取木材１６を仕上げているため
、一つの丸太２から付加価値の高い厚手で幅広の乾燥した二つの製品木材３を確実に製造
することができる。また、製品木材３に仕上げる際の仕上代を従来よりも少なくすること
ができることから、無駄に削り落とされる量を少なくすることができ、丸太２の太さを十
分に活用できることで製品木材３の製造にかかるコストを低減させることができる。
【００５２】
　また、上述したように、乾燥による反りを可及的に少なくすることができるため、所望
の大きさの製品木材３を製造する際に、従来のように必要な太さに対して一回り太い丸太
を用意する必要がなく、価格の安い丸太２を用いることができる。詳述すると、丸太２の
価格は、体積に比例することから、丸太２の太さが一回り（ここでは、４０ｃｍから６０
ｃｍに）太くなると、体積が約二倍となり、丸太２の価格も約二倍となるが、従来のよう
に一回り太いことで価格が約二倍となるような高価な丸太を用いる必要がないため、従来
と比較しておよそ半分の価格の安価な丸太２を用いることができ、製品木材３の製造にか
かるコストを低減させることができる。
【００５３】
　また、二つの製品木材３では、年輪の中心を通る中心軸４へ向かって切り込まれた一対
の切込部１０同士の間を切除して二つの乾燥荒取木材１６に分離していることから、何れ
の製品木材３にも年輪の中心が存在しないため、製造後においても割れの入り難い製品木
材３とすることができる。
【００５４】
　更に、主乾燥工程Ｓ１５において、一対の外板面５の幅方向を上下方向へ向けた状態で
乾燥させているため、夫々の外板面５から同じように水分を蒸散させることができる。従
って、連結されている二つの荒取木材１１の乾燥を同じように進行させることができるた
め、乾燥による変形しようとする力を互いに相殺させることができる。従って、互いに連
結された二つの乾燥荒取木材１６を反りや捩れの少ない状態とすることができるため、上
述した作用効果を確実に奏することができる。
【００５５】
　また、木工用ボンドにより外板面５に合板１５を貼り付けているため、製品木材３に仕
上げる際に、合板１５を貼り付けたままの状態で製材機にかけることができ、仕上工程Ｓ
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２２での手間を低減させて、コストの増加を抑制させることができる。
【００５６】
　また、木口面において、荒取木材１１同士の間の中央となる境界線７を、年輪の中心軸
４と丸太２の中心軸６とが表れる二点を通る直線としていることから、境界線７が丸２太
の最も太い部位を通ることとなるため、境界線７を境にした両側に、厚手で幅広の荒取木
材１１を取り易くすることができ、厚手で幅広の乾燥した二つの製品木材３を製造するこ
とができる。
【００５７】
　以上、本発明について好適な実施形態を挙げて説明したが、本発明は上記の実施形態に
限定されるものではなく、本発明の要旨を逸脱しない範囲において、種々の改良及び設計
の変更が可能である。
【００５８】
　例えば、上記の実施形態では、外板面形成工程Ｓ１０の次に、木端面形成工程Ｓ１１を
行うものを示したが、これに限定するものではなく、木端面形成工程の次に外板面形成工
程を行っても良い。また、上記の実施形態では、木端面形成工程Ｓ１１を行うものを示し
たが、これに限定するものではなく、木端面形成工程Ｓ１１を省略して、荒取木材１１、
或いは、製品木材３に、木端面側に丸太２の周面を残した状態としても良い。
【００５９】
　また、上記の実施形態では、第三切断工程Ｓ２０の後に第三副乾燥工程Ｓ２１を行うも
のを示したが、これに限定するものではなく、第三切断工程Ｓ２０の後に、第三副乾燥工
程Ｓ２１を行わずに仕上工程Ｓ２２を行うようにしても良い。
【００６０】
　更に、上記の実施形態では、長手方向の両端の木口面については切断したままの状態で
主乾燥工程Ｓ１５を行うものを示したが、これに限定するものではなく、木口面に木工用
ボンドを塗布した状態で主乾燥工程Ｓ１５を行うようにしても良い。木口面に木工用ボン
ドを塗布することで、木口面からの乾燥を遅らせることができると共に、木口面を形成し
ている各細胞同士を離れ難くすることができるため、木口面にヒビや割れが入ることを抑
制させることができる。
【００６１】
　また、上記の実施形態に加えて、五つの連結部１４により連結されている二つの荒取木
材１１の夫々の外板面５に合板１５を夫々貼り付けた後に、長手方向へ一定（４０ｃｍ～
６０ｃｍ）の間隔をあけて、梱包用バンド（例えば、ポリプロピレン製のバンド（ＰＰバ
ンド））により外周を締付けた状態で、主乾燥工程Ｓ１５を行うようにしても良い。これ
により、外板面５及び内板面１２における乾燥による幅方向の反りを低減させることがで
きる。
【００６２】
　更に、上記の実施形態では、合板貼付工程Ｓ１４において、外板面５の長手方向両端部
に、幅方向の全長に亘って第一合板１５ａを貼り付ける例を示したが、これに限定するも
のではなく、外板面５の幅方向中央部に一定の幅Ｂ２の合板１５を全長に亘って貼り付け
るようにしても良い。
【００６３】
　また、上記の実施形態では、丸太２として広葉樹のケヤキを用いた例を示したが、これ
に限定するものではなく、クリ、ナラ、カエデ、サクラ、ブナ、等の広葉樹を用いても良
い。また、丸太２として、ヒノキ、スギ、マツ、イチイ、イチョウ、カヤ、等の針葉樹を
用いても良い。
【符号の説明】
【００６４】
１　木材製造方法
２　丸太
３　製品木材
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４　中心軸（年輪）
５　外板面
６　中心軸（丸太）
７　境界線
８　軸線
９　木端面
１０　切込部
１１　荒取木材
１２　内板面
１３　切抜部
１４　連結部
１５　合板
１５ａ　第一合板
１５ｂ　第二合板
１６　乾燥荒取木材
１００　丸太
１０１　荒取木材
１０２　乾燥荒取木材
１０３　製品木材
 
【要約】
【課題】一つの丸太から厚手で幅広の乾燥した二つの製品木材を確実に製造することが可
能な木材製造方法を提供する。
【解決手段】木材製造方法１に、丸太に一対の外板面を形成する外板面形成工程Ｓ１０と
、長手方向へ連続して繋がった二つの荒取木材を形成する切込工程Ｓ１２と、五つの連結
部により二つの荒取木材が繋がるように形成する切抜工程Ｓ１３と、一対の外板面に合板
を貼り付ける合板貼付工程Ｓ１４と、自然乾燥させて乾燥荒取木材を形成する主乾燥工程
Ｓ１５と、両端と中央を除いた二つの連結部を切断する第一切断工程Ｓ１６と、その後に
自然乾燥させる第一副乾燥工程Ｓ１７と、中央の連結部を切断する第二切断工程Ｓ１８と
、その後に自然乾燥させる第二副乾燥工程Ｓ１９と、両端の連結部を切断して二つの乾燥
荒取木材に分離する第三切断工程Ｓ２０と、分離させた乾燥荒取木材を製品木材に仕上げ
る仕上工程Ｓ２２と、を具備させる。
【選択図】図１
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