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内装用のヒノキ板材等では、香りが製品の付加価値として重要です。R元年～5年
までの研究成果として、従来の中温乾燥と異なり乾燥初期から低湿度で乾燥する
ことで、香り成分が多く残り、乾燥時間も短縮できることが判りました。

背景・課題

香り成分を直接計測した乾
燥研究は今までにほとんど
ない。

香り成分の残存量に注目し、
既存の乾燥条件に比べ香り
成分がより多く残る乾燥方
法を検討する。

ヒノキの良いところは
どこにありますか？
（アンケート調査）

多くの人がヒノキ
の良さを香りに見

出している

製品づくりにおいて必須の乾燥工
程で、香りを残すことができれば
付加価値となる可能性あり

ヒノキの香りを付加価値として
PRできるような製品開発が重要

検討結果

様々な条件で試験材を乾燥し、乾燥前後において材中に含まれる香り成分の量を測定
した。乾燥後の成分量を乾燥前の成分量で除して成分の残存割合を求め、乾燥方法ご
とに比較した。(試験材寸法：長1000㎜×幅120㎜×厚25㎜、各条件5枚使用)

新規中温低湿乾燥の推奨条件(ヒノキ板材)

・乾球温度は45℃～75℃程度とする。
・湿球温度は乾燥初期から乾燥終了まで湿度換算で35%以下となる条件とする。
・乾燥時間は、上記結果や既存の乾燥結果を参考にして決定する。目安として、ヒノ

キの板材を目標含水率12％としたとき、乾球温度65℃で48時間程度必要。
・乾燥終了後、十分な養生期間を確保する。
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図 各乾燥における香り成分残存割合の平均値(エラーバー
は最大最小を示す)と乾燥時間(各5枚、目標含水率12％)
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〇既存の中温乾燥(初期湿度70～80％)
に比べ、最初から低湿度(25～35%)で
急速に乾かすと、香り成分の残存割
合が大きかった

〇既存の中温乾燥に比べ、乾球温度
65℃以上の条件では乾燥に係る時間
も短くなった

〇実大材による実証試験でも、同様の
結果が得られた


