
(57)【要約】

【課題】木材に表面割れ及び内部割れを発生させること

なく短期間で乾燥を行うことができる木材乾燥方法を提

供することを目的とする。

【解決手段】乾燥室内に木材を収容し、まず、蒸煮工程

Ａとしてボイラ及びボイラ水蒸気供給弁を介して乾燥室

内に飽和水蒸気を供給して蒸煮を行う。次に、乾燥工程

Ｂとして、高温のボイラ水蒸気を熱源とするヒータを介

して乾燥機内を加熱して木材の乾燥を行う。かかる乾燥

工程Ｂの途中に、所定間隔で複数回、蒸煮工程Ａと同じ

要領で再蒸煮工程Ｃを介在させる。これにより、木材に

生じる応力が定期的に緩和されるので、高温低湿乾燥に

よる短時間な乾燥を実現しながらも、表面割れ及び内部

割れの双方を防止することができる。

【選択図】　　　　図２
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
乾 燥 室 内 に 木 材 を 収 容 し 、 水 蒸 気 供 給 手 段 に よ り 該 乾 燥 室 内 に 水 蒸 気 を 供 給 し て 蒸 煮 を 行
う 蒸 煮 工 程 と 、
前 記 蒸 煮 工 程 後 に 前 記 乾 燥 室 内 の 木 材 を 乾 燥 さ せ る 乾 燥 工 程 と 、
前 記 乾 燥 工 程 の 途 中 に 少 な く と も 一 回 は 介 在 さ れ る 木 材 の 再 蒸 煮 工 程 と
を 備 え る こ と を 特 徴 と す る 木 材 の 乾 燥 方 法 。
【 請 求 項 ２ 】
前 記 再 蒸 煮 工 程 は 、 予 め 決 定 さ れ た 所 定 の 間 隔 で 複 数 回 、 行 わ れ る こ と を 特 徴 と す る 請 求
項 １ に 記 載 の 木 材 の 乾 燥 方 法 。
【 請 求 項 ３ 】
前 記 再 蒸 煮 工 程 は 、 木 材 の 含 水 率 に 基 づ い て 決 定 さ れ る タ イ ミ ン グ で 複 数 回 、 行 わ れ る こ
と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ に 記 載 の 木 材 の 乾 燥 方 法 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 ０ ０ ０ １ 】
【 発 明 の 属 す る 技 術 分 野 】
本 発 明 は 、 木 材 の 乾 燥 に 関 す る も の で あ る 。
【 ０ ０ ０ ２ 】
【 従 来 の 技 術 】
木 材 を 人 口 乾 燥 す る 場 合 、 コ ス ト パ フ ォ ー マ ン ス を 考 慮 し 、 短 時 間 で の 乾 燥 処 理 が 望 ま れ
て い る 。 そ し て 、 一 般 的 な 熱 源 乾 燥 の 場 合 、 乾 燥 速 度 を 上 げ る た め に 高 温 低 湿 処 理 を 行 う
。 ま た 、 高 温 低 湿 処 理 を 行 う 場 合 に は 木 材 の 表 面 割 れ が 生 じ る こ と が 問 題 と な る 。 し た が
っ て 、 こ れ を 回 避 す る た め に 高 温 低 湿 処 理 を 行 う 前 に 蒸 煮 処 理 を 行 い 、 ド ラ イ ン グ セ ッ ト
と 称 さ れ る 応 力 セ ッ ト を 材 表 層 に 形 成 し 、 表 面 割 れ の 発 生 を 防 止 す る よ う に し て い る 。 （
下 記 の 、 非 特 許 文 献 １ 「 今 日 か ら の 木 材 乾 燥 」 の ５ ３ 頁 参 照 ） 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
【 非 特 許 文 献 １ 】
長 野 県 木 材 協 同 組 合 連 合 会 の 企 画 、 吉 田 孝 久 氏 （ 長 野 県 林 業 総 合 セ ン タ ー ） の 著 者 に よ る
、 「 今 日 か ら の 木 材 乾 燥 （ 乾 燥 マ ニ ュ ア ル ） 」 、 ２ ０ ０ ２ 年 ２ 月 ２ ２ 日 印 刷
【 ０ ０ ０ ４ 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
し か し な が ら 、 上 述 の よ う に 高 温 低 湿 処 理 を 行 う 場 合 、 ド ラ イ ン グ セ ッ ト に よ っ て 表 面 割
れ を 防 止 す る こ と は 可 能 で あ っ た が 、 乾 燥 処 理 が 進 む に つ れ て 今 度 は 内 部 割 れ が 生 じ る 問
題 が あ る 。 す な わ ち 、 乾 燥 が 進 む と 材 内 部 の 含 水 率 が 低 下 し 材 内 部 の 収 縮 が 始 ま ろ う と す
る が 、 材 表 層 は ド ラ イ ン グ セ ッ ト に よ っ て 変 形 で き な い よ う に さ れ て い る た め 、 結 果 的 に
、 材 内 部 に 引 張 応 力 に よ っ て 割 れ が 生 じ る 。 こ れ は 、 乾 燥 期 間 短 縮 の た め の 高 温 低 湿 乾 燥
を 実 施 す る ほ ど 顕 著 に 生 じ る 問 題 で あ る 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
本 発 明 は 、 こ の よ う な 問 題 に 鑑 み て な さ れ た も の で あ り 、 木 材 に 表 面 割 れ 及 び 内 部 割 れ を
発 生 さ せ る こ と な く 短 期 間 で 乾 燥 を 行 う こ と が で き る 木 材 乾 燥 方 法 を 提 供 す る こ と を 目 的
と す る 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
上 述 の 目 的 を 達 成 す る た め 、 本 発 明 の 木 材 乾 燥 方 法 は 、 乾 燥 室 内 に 木 材 を 収 容 し 、 水 蒸 気
供 給 手 段 に よ り 該 乾 燥 室 内 に 水 蒸 気 を 供 給 し て 蒸 煮 を 行 う 蒸 煮 工 程 と 、 前 記 蒸 煮 工 程 後 に
前 記 乾 燥 室 内 の 木 材 を 乾 燥 さ せ る 乾 燥 工 程 と 、 前 記 乾 燥 工 程 の 途 中 に 少 な く と も 一 回 は 介
在 さ れ る 木 材 の 再 蒸 煮 工 程 と を 備 え る こ と を 特 徴 と す る 。
【 ０ ０ ０ ７ 】
そ の 場 合 、 前 記 再 蒸 煮 工 程 は 、 予 め 決 定 さ れ た 所 定 の 間 隔 で 複 数 回 、 行 わ れ る よ う に し て
も よ く 、 あ る い は 、 木 材 の 含 水 率 に 基 づ い て 決 定 さ れ る タ イ ミ ン グ で 複 数 回 、 行 わ れ る よ
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う に し て も よ い 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
【 発 明 の 実 施 の 形 態 】
以 下 、 こ の 発 明 の 実 施 の 形 態 を 添 付 図 面 に 基 づ い て 説 明 す る 。
図 １ に 、 本 実 施 の 形 態 １ に 係 る 木 材 乾 燥 装 置 の 構 成 を 示 す 。 木 材 乾 燥 装 置 １ は 、 主 に 、 乾
燥 機 ３ 、 ボ イ ラ ５ 、 ボ イ ラ 水 蒸 気 供 給 弁 ７ 、 ヒ ー タ ９ 、 熱 源 供 給 弁 １ １ 、 排 出 弁 １ ３ 、 湿
球 温 度 制 御 部 １ ５ 及 び 乾 球 温 度 制 御 部 １ ７ を 備 え て い る 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
ボ イ ラ ５ の 出 口 側 に は 、 ボ イ ラ で 作 ら れ た 水 蒸 気 を 供 給 す る 共 通 流 路 ２ １ が 接 続 さ れ て お
り 、 こ の 共 通 流 路 ２ １ の 下 流 側 は 、 分 岐 点 ａ を 介 し て 二 つ に 分 岐 し て い る 。 分 岐 の 一 方 側
は 、 ボ イ ラ 水 蒸 気 供 給 路 ２ ３ を 介 し て 乾 燥 機 ３ に 接 続 し て い る 。 か か る ボ イ ラ 水 蒸 気 供 給
路 ２ ３ の 途 中 に は 、 ボ イ ラ 水 蒸 気 供 給 弁 ７ が 設 け ら れ て い る 。 ま た 、 分 岐 の 他 方 側 は 、 熱
源 供 給 路 ２ ５ を 介 し て 乾 燥 機 ３ に 接 続 し て い る 。 こ の 熱 源 供 給 路 ２ ５ の 途 中 に は 、 熱 源 供
給 弁 １ １ が 設 け ら れ て い る 。 ま た 、 乾 燥 機 ３ に は 排 出 弁 １ ３ が 接 続 さ れ て お り 、 さ ら に 乾
燥 機 ３ の 乾 燥 室 内 に は 熱 交 換 器 と し て の フ ィ ン 付 ヒ ー タ ９ 、 湿 球 温 度 計 ２ ７ 及 び 乾 球 温 度
計 ２ ９ が 設 け ら れ て い る 。
【 ０ ０ １ ０ 】
次 に 、 こ の よ う な 構 成 を 有 す る 木 材 乾 燥 装 置 を 用 い た 本 実 施 の 形 態 に 係 る 木 材 の 乾 燥 方 法
に つ い て 図 １ ～ ３ を 参 照 し な が ら 説 明 す る 。 ま ず 、 被 乾 燥 対 象 と な る 木 材 を 乾 燥 機 ３ の 乾
燥 室 内 に 収 容 し 、 蒸 煮 工 程 Ａ を 開 始 す る 。 蒸 煮 工 程 Ａ の 開 始 に 際 し て 、 熱 源 供 給 弁 １ １ 及
び 排 出 弁 １ ３ を 閉 弁 し て お く 一 方 、 ボ イ ラ 水 蒸 気 供 給 弁 ７ を 開 弁 す る 。 ボ イ ラ 水 蒸 気 供 給
弁 ７ が 開 か れ る と 、 ボ イ ラ ５ 内 の 飽 和 水 蒸 気 が 共 通 通 路 ２ １ 及 び ボ イ ラ 水 蒸 気 供 給 路 ２ ３
を 介 し て 乾 燥 機 ３ 内 に 供 給 さ れ 、 か か る 飽 和 水 蒸 気 に よ っ て 、 乾 燥 機 ３ 内 の 木 材 の 蒸 煮 が
行 わ れ る 。 な お 、 飽 和 水 蒸 気 の 供 給 に 際 し て は 、 排 出 弁 １ ３ を 数 回 開 き 、 乾 燥 室 内 の 既 存
の 空 気 を 追 い 出 す よ う に す る と 、 飽 和 水 蒸 気 の 充 填 が 円 滑 に 行 え る 。 本 実 施 の 形 態 で は 、
蒸 煮 工 程 Ａ は 、 １ ０ ０ ℃ ± １ ０ ℃ 前 後 の 飽 和 水 蒸 気 に て ２ ～ ４ 時 間 程 度 、 蒸 煮 処 理 す る こ
と に よ り 、 木 材 の 軟 化 を 促 す 。
【 ０ ０ １ １ 】
次 に 、 乾 燥 工 程 Ｂ を 開 始 す る 。 乾 燥 工 程 Ｂ で は 、 ま ず 、 熱 源 供 給 弁 １ １ を 開 弁 し て 、 ボ イ
ラ ５ 内 の 高 圧 高 温 水 蒸 気 を 熱 源 供 給 路 ２ ５ を 介 し て ヒ ー タ ９ 内 に 供 給 す る 。 ヒ ー タ ９ は 熱
源 供 給 路 ２ ５ を 介 し て 供 給 さ れ た 水 蒸 気 を 熱 源 と し て 間 接 的 に 乾 燥 室 内 の 雰 囲 気 を 加 熱 す
る 。 さ ら に 、 ボ イ ラ 水 蒸 気 供 給 弁 ７ も 開 弁 し て 、 ボ イ ラ ５ 内 の 水 蒸 気 を ボ イ ラ 水 蒸 気 供 給
路 ２ ３ を 介 し て 乾 燥 室 内 に 供 給 す る 。 ま た 、 こ の と き 湿 球 温 度 計 ２ ７ 及 び 乾 球 温 度 計 ２ ９
に よ り 乾 燥 室 内 の 湿 球 温 度 及 び 乾 球 温 度 が 検 出 さ れ て お り 、 湿 球 温 度 制 御 部 １ ５ は 、 企 図
し た 湿 球 温 度 が 得 ら れ る よ う に ボ イ ラ 水 蒸 気 供 給 弁 ７ 及 び 排 出 弁 １ ３ の 開 閉 状 態 を 適 当 に
調 整 す る 。 例 え ば 、 検 出 さ れ た 乾 燥 室 内 の 湿 球 温 度 が 目 標 値 よ り 低 い 場 合 に は 、 ボ イ ラ 水
蒸 気 供 給 弁 ７ を 開 弁 し 若 し く は 開 度 を 増 や し て 供 給 蒸 気 量 を 増 や し 、 逆 に 湿 球 温 度 が 目 標
値 よ り 高 い 場 合 に は 、 排 出 弁 １ ３ を 開 弁 す る 若 し く は 開 度 を 増 や す よ う に す る 。 一 方 、 乾
球 温 度 制 御 部 １ ７ は 、 熱 源 供 給 弁 １ １ の 閉 閉 状 態 を 調 整 し て 加 熱 状 態 を 制 御 し 、 乾 燥 室 内
の 乾 球 温 度 が 目 標 値 に な る よ う に 制 御 す る 。 本 実 施 の 形 態 で は 、 乾 球 温 度 １ ２ ０ ℃ ± １ ０
℃ 、 湿 球 温 度 ９ ０ ℃ ± １ ０ ℃ の 乾 燥 条 件 で 乾 燥 を 行 う 。
【 ０ ０ １ ２ 】
乾 燥 機 ３ 内 の 木 材 は 、 そ の 前 の 蒸 煮 工 程 Ａ に お い て 軟 化 さ れ た 後 に 乾 燥 工 程 Ｂ と し て 乾 燥
処 理 を 受 け る た め 、 図 ３ 中 、 符 号 Ｄ で 示 さ れ る 状 態 で 材 表 層 に ド ラ イ ン グ セ ッ ト が 形 成 さ
れ る 。 す な わ ち 、 一 般 に 、 木 材 の 乾 燥 が 始 ま る と ま ず 木 材 表 面 か ら 乾 燥 し て 収 縮 し よ う と
す る が 、 木 材 内 部 は 未 だ 乾 燥 し て い な い の で 収 縮 で き ず 、 表 面 に は 引 張 応 力 、 内 部 に は 圧
縮 応 力 が 作 用 し 、 そ の 結 果 表 面 割 れ が 生 じ る 。 し か し な が ら 、 木 材 の 乾 燥 初 期 に ９ ０ ～ １
３ ０ ℃ の 範 囲 で 蒸 煮 処 理 を 施 し 木 材 を 軟 化 さ せ た 後 に 乾 燥 さ せ る こ と で 、 材 表 層 を 引 張 変
形 さ せ た 状 態 で 固 定 し 、 す な わ ち 、 材 表 層 に 効 果 的 な 引 張 り の ド ラ イ ン グ セ ッ ト を 形 成 さ
せ る 。 そ し て 、 そ の 後 、 乾 燥 が 進 行 す る と 、 材 表 層 と 材 内 部 と で 応 力 の 転 換 が 生 じ 、 材 表
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層 に は 圧 縮 応 力 が 作 用 す る た め 、 以 降 、 乾 燥 処 理 に お け る 表 面 割 れ が 抑 制 さ れ る 。
【 ０ ０ １ ３ 】
ま た 、 本 実 施 の 形 態 で は 、 目 標 含 水 率 １ ５ ％ に 達 す る ま で 継 続 さ れ る 乾 燥 工 程 Ｂ の 途 中 に
、 予 め 決 め ら れ た 所 定 の 間 隔 で 複 数 回 、 再 蒸 煮 工 程 Ｃ を 介 在 さ せ る 。 再 蒸 煮 工 程 Ｃ は 、 蒸
煮 工 程 Ａ と 同 じ 要 領 に よ り 実 施 さ れ る 。 ま た 、 再 蒸 煮 工 程 Ｃ を 介 在 さ せ る 間 隔 に つ い て 説
明 す る と 、 ま ず 、 前 述 の 乾 湿 球 温 度 条 件 で ４ ～ ８ 時 間 、 乾 燥 工 程 Ｂ を 継 続 し 、 そ の 後 １ ～
２ 時 間 、 再 蒸 煮 工 程 Ｃ を 行 い 、 そ の 後 も ４ ～ ８ 時 間 の 乾 燥 工 程 Ｂ と １ ～ ２ 時 間 の 再 蒸 煮 工
程 Ｃ と を 目 標 含 水 率 に 達 す る ま で 繰 り 返 し 実 施 す る 。
【 ０ ０ １ ４ 】
こ こ で 、 図 ３ に 示 さ れ る よ う に 、 木 材 の 材 内 部 に 生 じ る 応 力 は 、 乾 燥 初 期 に は 圧 縮 方 向 と
な っ て い る が 、 応 力 転 換 期 Ｅ を こ え た 乾 燥 末 期 に は 引 張 方 向 に 転 換 す る 。 よ っ て 、 材 内 部
に 生 じ る 引 張 応 力 が 内 部 応 力 破 壊 ラ イ ン で 示 さ れ る 値 を 超 え る と 内 部 割 れ が 生 じ る 。 し か
し 、 本 実 施 の 形 態 で は 、 乾 燥 工 程 Ｂ の 途 中 に 所 定 間 隔 の 複 数 回 の 再 蒸 煮 工 程 Ｃ を 介 入 さ せ
る こ と に よ っ て 、 図 ３ に 符 号 Ｉ Ｐ で 示 さ れ る 点 線 の よ う に 、 再 蒸 煮 工 程 Ｃ に お い て 材 内 部
に 生 じ る 引 張 応 力 が 緩 和 さ れ る た め 、 従 来 の よ う に 木 材 に 内 部 割 れ が 生 じ る こ と を 防 止 す
る こ と が で き る 。
【 ０ ０ １ ５ 】
こ の よ う に 、 本 実 施 の 形 態 に よ れ ば 、 蒸 煮 工 程 Ａ の 後 の 乾 燥 工 程 Ｂ の 途 中 に 定 期 的 に 再 蒸
煮 工 程 Ｃ を 介 在 さ せ 、 木 材 に 生 じ る 応 力 を 定 期 的 に 緩 和 す る の で 、 高 温 低 湿 乾 燥 に よ る 短
時 間 な 乾 燥 を 実 現 し な が ら も 、 表 面 割 れ 及 び 内 部 割 れ の 双 方 を 防 止 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ １ ６ 】
次 に 、 図 ４ に 、 本 発 明 の 実 施 の 形 態 ２ に 係 る 木 材 乾 燥 装 置 の 構 成 を 示 す 。 木 材 乾 燥 装 置 １
０ １ は 、 主 に 、 乾 燥 室 を 有 す る オ ー ト ク レ ー ブ 圧 力 容 器 １ ０ ３ と 、 ボ イ ラ ５ と 、 ボ イ ラ 水
蒸 気 供 給 弁 ７ と 、 過 熱 水 蒸 気 発 生 器 １ ０ ９ と 、 過 熱 水 蒸 気 供 給 弁 １ １ １ と を 備 え て い る 。
【 ０ ０ １ ７ 】
ボ イ ラ ５ の 出 口 側 に は 、 ボ イ ラ で 作 ら れ た 水 蒸 気 を 供 給 す る 共 通 流 路 ２ １ が 接 続 さ れ て お
り 、 こ の 共 通 流 路 ２ １ の 下 流 側 は 、 分 岐 点 ｂ を 介 し て 二 つ に 分 岐 し て い る 。 分 岐 の 一 方 側
は 、 ボ イ ラ 水 蒸 気 供 給 路 ２ ３ を 介 し て 圧 力 容 器 １ ０ ３ に 接 続 し て い る 。 か か る ボ イ ラ 水 蒸
気 供 給 路 ２ ３ の 途 中 に は 、 ボ イ ラ 水 蒸 気 供 給 弁 ７ が 設 け ら れ て い る 。 ま た 、 分 岐 の 他 方 側
は 、 過 熱 水 蒸 気 供 給 路 １ ２ ５ を 介 し て 圧 力 容 器 １ ０ ３ に 接 続 し て い る 。 こ の 過 熱 水 蒸 気 供
給 路 １ ２ ５ の 途 中 に は 、 過 熱 水 蒸 気 発 生 器 １ ０ ９ 及 び 過 熱 水 蒸 気 供 給 弁 １ １ １ が 設 け ら れ
て い る 。 ま た 、 圧 力 容 器 １ ０ ３ に は 、 空 気 抜 き 弁 １ ２ ７ 及 び ド レ ン 抜 き 弁 １ ２ ９ が 接 続 さ
れ て い る 。
【 ０ ０ １ ８ 】
こ の よ う な 構 成 を 有 す る 木 材 乾 燥 装 置 を 用 い た 本 実 施 の 形 態 ２ に 係 る 木 材 の 乾 燥 方 法 も 、
上 記 の 実 施 の 形 態 １ と 同 様 に 、 ま ず 蒸 煮 工 程 Ａ を 行 い 、 次 に 目 標 含 水 率 に 達 す る ま で 継 続
さ れ る 乾 燥 工 程 Ｂ の 途 中 に 、 予 め 決 め ら れ た 所 定 の 間 隔 で 複 数 回 、 再 蒸 煮 工 程 Ｃ を 介 在 さ
せ る 。 具 体 的 に は 、 蒸 煮 工 程 Ａ の 開 始 に 際 し て 、 過 熱 水 蒸 気 供 給 弁 １ １ １ 及 び 空 気 抜 き 弁
１ ２ ７ を 閉 弁 し て お く 一 方 、 ボ イ ラ 水 蒸 気 供 給 弁 ７ を 開 弁 す る 。 ボ イ ラ 水 蒸 気 供 給 弁 ７ が
開 か れ る と 、 ボ イ ラ ５ 内 の 飽 和 水 蒸 気 が 共 通 通 路 ２ １ 及 び ボ イ ラ 水 蒸 気 供 給 路 ２ ３ を 介 し
て 圧 力 容 器 １ ０ ３ 内 に 供 給 さ れ 、 か か る 飽 和 水 蒸 気 に よ っ て 、 圧 力 容 器 １ ０ ３ 内 の 木 材 の
蒸 煮 が 行 わ れ る 。
【 ０ ０ １ ９ 】
次 に 、 乾 燥 工 程 Ｂ で は 、 過 熱 水 蒸 気 供 給 弁 １ １ １ を 開 弁 し て 過 熱 水 蒸 気 発 生 器 １ ０ ９ で 作
ら れ た 過 熱 水 蒸 気 を 、 過 熱 水 蒸 気 供 給 路 １ ２ ５ を 介 し て 圧 力 容 器 １ ０ ３ 内 に 供 給 し 、 過 熱
水 蒸 気 に よ っ て 木 材 の 乾 燥 を 行 う 。 こ の と き 、 図 示 省 略 し た 乾 球 温 度 計 及 び 湿 球 温 度 計 か
ら 得 ら れ る 値 に 基 づ い て 、 圧 力 容 器 １ ０ ３ 内 で 所 定 の 乾 球 温 度 差 の 乾 燥 状 態 が 確 保 さ れ る
よ う に 、 過 熱 水 蒸 気 供 給 弁 １ １ の 開 度 が 調 整 さ れ 、 過 熱 水 蒸 気 発 生 器 ９ の 運 転 状 態 が 制 御
さ れ る 。 本 実 施 の 形 態 で も 、 乾 球 温 度 １ ２ ０ ℃ ± １ ０ ℃ 、 湿 球 温 度 ９ ０ ℃ ± １ ０ ℃ の 乾 燥
条 件 で 乾 燥 を 行 う 。 さ ら に 、 乾 燥 工 程 Ｂ の 途 中 に 、 予 め 決 め ら れ た 所 定 の 間 隔 で 複 数 回 、
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再 蒸 煮 工 程 Ｃ を 介 在 さ せ る 。 再 蒸 煮 工 程 Ｃ は 、 蒸 煮 工 程 Ａ と 同 じ 要 領 に よ り 実 施 さ れ る 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
こ の よ う に 、 本 実 施 の 形 態 に お い て も 、 蒸 煮 工 程 Ａ の 後 の 乾 燥 工 程 Ｂ の 途 中 に 定 期 的 に 再
蒸 煮 工 程 Ｃ を 介 在 さ せ 、 木 材 に 生 じ る 応 力 を 定 期 的 に 緩 和 す る の で 、 高 温 低 湿 乾 燥 に よ る
短 時 間 な 乾 燥 を 実 現 し な が ら も 、 表 面 割 れ 及 び 内 部 割 れ の 双 方 を 防 止 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
な お 、 上 述 し た 実 施 の 形 態 １ 及 び ２ に 係 る 乾 燥 方 法 で は 、 材 表 層 及 び 材 内 部 に 生 じ る 応 力
を リ ア ル タ イ ム で 監 視 し 、 そ の 結 果 に 基 づ い て 再 蒸 煮 工 程 Ｃ を 介 入 さ せ て い る も の で は な
く 、 実 験 な ど を 繰 り 返 す こ と で 内 部 割 れ が 生 じ な い よ う な 各 工 程 の 条 件 （ 温 度 や 継 続 時 間
な ど ） を 予 め 求 め て お き 、 そ れ と 同 条 件 で 再 現 実 施 す る こ と に よ っ て な さ れ る も の で あ る
。 し た が っ て 、 少 な く と も 上 述 し た 実 施 の 形 態 は 、 内 部 割 れ を 生 じ な い 各 工 程 条 件 の 一 例
で は あ る が 、 本 発 明 は 他 の 工 程 条 件 を 採 用 し て 実 施 す る こ と も 可 能 で あ る 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
ま た 、 将 来 、 木 材 の 材 内 部 の 応 力 を リ ア ル タ イ ム で 検 出 す る 技 術 が 確 立 さ れ た 場 合 に は 、
材 内 部 の 応 力 が 内 部 応 力 破 壊 を 起 こ す 値 を 超 え そ う な 場 合 に 再 蒸 煮 工 程 Ｃ を 介 入 さ せ る 態
様 で も よ い 。 ま た 、 木 材 の 含 水 率 と 内 部 割 れ と の 相 関 関 係 を 予 め 求 め て お き 、 木 材 の 重 量
か ら リ ア ル タ イ ム に 木 材 の 含 水 率 を 検 出 し て 、 所 定 の 含 水 率 に 達 し た 時 点 で 再 蒸 煮 工 程 Ｃ
を 介 入 さ せ る 態 様 で も よ い 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
さ ら に 、 本 発 明 に お け る 蒸 煮 や 乾 燥 を 実 現 す る 手 段 は 、 上 述 し た 実 施 の 形 態 に 限 定 さ れ る
も の で は な く 、 乾 球 温 度 や 湿 球 温 度 を 調 整 す る こ と が で き る 手 段 で あ れ ば ど の よ う な 形 態
の も の で も よ い 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
【 発 明 の 効 果 】
以 上 説 明 し た よ う に 、 本 発 明 に よ れ ば 、 蒸 煮 工 程 後 の 乾 燥 工 程 途 中 に 定 期 的 に 再 蒸 煮 工 程
を 介 在 さ せ る こ と で 、 木 材 の 表 面 割 れ と 同 時 に 内 部 割 れ も 防 止 す る こ と が で き る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 図 １ 】 本 発 明 の 実 施 の 形 態 １ に 用 い る 木 材 乾 燥 装 置 の 概 要 を 示 す 図 で あ る 。
【 図 ２ 】 本 実 施 の 形 態 に 係 る 木 材 乾 燥 方 法 の 乾 燥 ス ケ ジ ュ ー ル を 示 す 図 で あ る 。
【 図 ３ 】 木 材 に 生 じ る 応 力 の 様 子 を 示 す グ ラ フ で あ る 。
【 図 ４ 】 本 発 明 の 実 施 の 形 態 ２ に 用 い る 木 材 乾 燥 装 置 の 概 要 を 示 す 図 で あ る 。
【 符 号 の 説 明 】
１ ， １ ０ １ 　 木 材 乾 燥 装 置 、 ３ 　 乾 燥 機 （ 乾 燥 室 ） ５ 　 ボ イ ラ （ 水 蒸 気 供 給 手 段 ） 、 ７ 　
ボ イ ラ 水 蒸 気 供 給 弁 （ 水 蒸 気 供 給 手 段 ） 、 １ ０ ３ 　 オ ー ト ク レ ー ブ 圧 力 容 器 （ 乾 燥 室 ） 、
Ａ 　 蒸 煮 工 程 、 Ｂ 　 乾 燥 工 程 、 Ｃ 　 再 蒸 煮 工 程 。
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【 図 １ 】

【 図 ２ 】

【 図 ３ 】

【 図 ４ 】
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