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はじめに 

 

 我が国の森林は、林業関係者の長きに渡る尽力により資源として着実に充実しており、今後増

加が見込まれる大径材の利用が喫緊の課題となっている。 

 長野県においても、県内人工林の齢級構成は 12・13齢級（56年生～65年生）がピークとなっ

ており、全国と同様に大径材利用技術の開発が急務である。 

 この課題に対応するため、平成 30年度に大径 A材丸太の木取り方法、歩留まり、無垢梁桁材及

び 208 材・210 材の乾燥・強度特性等の試験及び検討、令和元年度には 210 縦継ぎ材の性能評価

試験、210 材の床パネルの実証等を実施した。その結果、長野県産カラマツ・スギ大径材から得

られる 210材については、無垢材・縦継ぎ材とも部材として十分な性能・品質を有することが確

認され、床パネルの検証においてもツーバイフォー工法構造材として十分に使用できるとの見解

が得られた。 

 この結果を踏まえ、本年度に林野庁の林業成長産業化総合対策補助金の採択を受け、「大径 A材

丸太の社会実装に向けた新需要技術開発・実証検証」を実施した。主な事業内容としては、信州

カラマツ 210材の実用化に必要な ①低コスト化に向けた検討 ②施工性の実証 ③実用化に必要

なスパン表作成 を進め、その内容等について専門家や事業者で構成する委員会において慎重に

検討を重ねた。 

 本年度の主な結果は次のとおりである。 

 ①「低コスト化に向けた検討」においては、原木流通、加工工程、副産物利用における低コス

ト化を検討した。特に加工工程の乾燥方法において JAS規格の改正により追加された含水率

15％を目標とした低コスト乾燥方法の成果を得た。 

 ②「施工性の実証」では、実際の建築物の施工に使用する床パネル等の品質性能及び施工性を

検証した。品質性能は SPF製品に比べ精度が格段に優れ、施工性についても釘の入りと噛み

合わせが良く割れの発生も無く、施工者から施工性が極めて良いとの評価を得た。 

 ③「実用化に必要なスパン表作成」では、社団法人日本ツーバイフォー建築協会が発行した「枠

組壁工法建築物スパン表」を用いカラマツ材（JSⅢ）のスパン表を作成した。この中では、

強度に優れているカラマツ材を使用するメリットも明らかにすることができた。 

 平成 30年度から３ヶ年の取組により、長野県産カラマツ・スギ大径丸太のツーバイ材、集成材

用ラミナ、無垢横架材利用に関し様々な結果が得られた。特にカラマツ 210材については、性能、

品質及び施工性において高い評価が得られ、使用した需要者側からは安定供給への強い期待が寄

せられるなど、国産大径丸太の新需要として十分な可能性を感じている。 

 今後に向けては、信州カラマツ 210材の幅広い利用に向け、ツーバイフォー工法による建築が

増加している中大規模建築における施工性等の実証調査が望まれるところである。また、これま

で単年度毎に実施してきた事業の技術開発や実証結果を総合的に検討・分析し、「信州カラマツ

210材が SPF210材と同等以上であること」の整理・立論と、全体を俯瞰できる資料の作成や幅広

い情報発信も望まれるところである。 

 最後に、今回の技術開発・実証の成果が国産大径丸太の利用拡大に貢献することを期待すると

ともに、本事業の実施にあたり全面的に御協力をいただいた委員各位、関係企業・研究機関及び

アドバイザーの皆様、JAS 材供給にあたり御協力いただいた北海道の皆様、スパン表作成にあた

り御指導いただいた京都大学生存圏研究所をはじめとした皆様に心より感謝申し上げます。 

 

 

   令和３年３月 

 

          大径Ａ材丸太の社会実装に向けた新需要技術開発・実証検証検討委員会 

                                委員長  春日 嘉広 

  



スギ, 85

ヒノキ, 61

アカマツ, 55

カラマツ,

261

その他針, 
20

広葉樹, 7

スギ

ヒノキ

アカマツ

カラマツ

その他

針
広葉樹

17％

11％53％

4％

（令和元年度）

信州のカラマツの資源状況について

信 州 カ ラ マ ツ の 特 徴

○人工林カラマツは、高齢になるほど木材の性質が安定化し、ねじれにくい成熟材の多い大径

材になります。

○スギと比べ強度が優れており、心材部分は飴色できれいな木目をいかした無垢材と

して構造用等の建築材に使用されています。

○これまでの事業成果から、林齢が概ね５６年生以上で直径が３４センチ以上の大径材なら、

２１０材をとることが可能です。こうした大木の資源量は、長野県が全国一位です。

安定供給が長期的に可能な資源量

○長野県内のカラマツの資源量は、

立木の材積で６１２９万m3です。

これを丸太に換算すると４２９１万

m3になります。

〇一方、最近の年間の丸太生産量は２６

万m3ぐらいですから、単純計算で

１６５年分のストックがあります。

〇林齢８１年生以上の高齢級カラマツ

なら、立木で２９７万m3(丸太換算で

２０８万m3)もストックがあります。

育てていますので、枯渇することなく

持続的に供給が可能です。
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第１章  事業の概要 

１ 目  的 
   平成 30・令和元年度のこれまでの取組み成果から、長野県産のカラマツ大径材及びスギ大

径材から得られる 210部材については、無垢材、縦継ぎ材ともに、部材レベル及び床パネル
レベルでの品質・性能に問題はなく十分担保できることが確認された。また、国内主要コン
ポーネント企業である三井ホームコンポーネント(株)及びウィング(株)の両社からは、「長
野県産 210材はカラマツ・スギとも製品上特に問題はなく、２×４構造材・床材として十分
に使用できる」との見解もいただいており、国産大径丸太の新たな需要先として十分な可能
性を持っていることが確認できた。 

   そこで、今までの成果を踏まえ、本年度はさらに実需に直結するための低コスト化に向け
た検討や施工性の実証並びに実用化に必要な設計・建築業界に向けたスパン表等の検討を実
施する。 

２ 事業の内容 

  （１）検討委員会・ＷＧ等の開催等 
     ・低コスト化に向けた検討、施工性等の実証、スパン表の検討、新需要開発等の検討 
     ・試験データ等成果の取りまとめ 
  （２）製品・技術の試験及び分析 
     ①低コスト化に向けた検討 
      ・新たな乾燥スケジュールによる低コスト化の検討 
      ・各製造段階等における低コスト化の検討等 
     ②信州カラマツ 210材の施工性等の実証 
     ③スパン表の検討等 
     ④新需要開発等の検討等 
  （３）事業報告書の作成及び成果の普及 

３ 検討委員会等の構成 

 ①検討委員会 

区 分 氏 名 所 属 

委員長 春 日 嘉 広 長野県林業総合センター 所長 

委 員 小 林 保 経 小林木材(株) 専務取締役 

齋 藤   健 齋藤木材工業(株) 代表取締役社長 

鈴 木 吉 明 根羽村森林組合 専務理事 

勝 野 智 明 (株)勝野木材 代表取締役社長 

青 木 俊 治 (株)青木屋 代表取締役社長 

竹 腰 博 毅 林友ハウス工業(株) 常務取締役 

芳 川 幸 一 長野県森林組合連合会 副参事兼業務部長 

清 野   明 (一社)日本ツーバイフォー建築協会 技術部会顧問 

髙 田 理 彦 三井ホームコンポーネント(株) 生産事業本部 

橋 本   宰 ウイング(株) 取締役東北支店長 

アドバイザー 宮 澤 俊 輔 独立行政法人 農林漁業信用基金 総括理事 

関係省庁 田ノ上 真 司 林野庁林政部 木材産業課 生産加工班 課長補佐 

藤 森 智 久 林野庁林政部 木材産業課 生産加工班 係長 

松 本 陽 子 林野庁林政部 木材産業課 木材製品技術室 木材製品調査班 木材専門官 

郷 原 辰 実 林野庁中部森林管理局 森林整備部 資源活用課長 

永 瀬 庄 栄 林野庁中部森林管理局 森林整備部 資源活用課企画官 

松 尾 一 穂 長野県林務部 信州の木活用課  県産材利用推進室課長補佐 

オブザーバー 白 石 昭 夫 齋藤木材工業(株) 取締役ナガト工場長 

貴 舩 達 也 齋藤木材工業(株) 建築部 木質構造開発課 
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事務局 今 井   信 長野県林業総合センター 木材部長 

奥 原 祐 司 長野県林業総合センター 木材部 主任研究員 

吉 田 孝 久 長野県林業総合センター 木材部 研究員 

山 口 健 太 長野県林業総合センター 木材部 研究員 

柴 田 直 明 信州木材製品認証センター 検査員 

宮 崎 正 毅 信州木材製品認証センター 理事長（瑞穂木材㈱） 

小 島 和 夫 信州木材製品認証センター 専務理事 

松 本 寿 弘 信州木材製品認証センター 事務局長 

 ②スパン表検討ワーキング 

区 分 氏 名 所 属 備考 

委員長 五十田   博 京都大学生存圏研究所 生活圏構造機能分野 教授 学識経験者 

委 員 齋 藤   健 齋藤木材工業(株) 代表取締役社長 製材加工者 

北 村 俊 夫 (株)木質構造計画ラボ 代表取締役 設計者 

小 松 弘 昭 三井ホーム(株)技術研究所 研究開発グループ マネージャー ﾂー ﾊ゙ ｲ関係施工業者 

竹 腰 博 毅 林友ハウス工業(株) 常務取締役 製材加工者 

宮 崎 正 毅 信州木材製品認証センター 理事長（瑞穂木材㈱） 製材加工者 

白 石 昭 夫 齋藤木材工業(株) 取締役ナガト工場長 製材加工者 

アドバイザー 宮 澤 俊 輔 独立行政法人 農林漁業信用基金 総括理事  

清 野   明 (一社)日本ツーバイフォー建築協会 技術部会顧問  

事務局 貴 舩 達 也 齋藤木材工業(株) 建築部 木質構造開発課 係長  

今 井   信 長野県林業総合センター 木材部長  

柴 田 直 明 信州木材製品認証センター 検査員  

小 島 和 夫 信州木材製品認証センター 専務理事  

松 本 寿 弘 信州木材製品認証センター 事務局長  

外部ヒアリング 

氏 名 所 属 備考 

松 田 久 雄 (株)エム・スクエアー 代表取締役 設計者 

三 原 栄 一 (有)アトリエ エーワン 代表取締役 設計者 

 

４ 組織図 

 

信州木材認証製品センター

検討委員会

委 員：県内認証工場

長野県林業総合センター

日本ツーバイフォー建築協会

コンポーネント事業者

県森連

助言者（若干名）

県、林野庁中部森林管理局等

★信州木材認証製品センター会員
（県内信州木材認証工場）

ＪＡＳ製材工場（取得予定含む）

ＪＡＳ構造用集成材工場

製材・新材料等の製造

★県内信州木材認証工場
★日本ツーバイフォー建築協会

★コンポーネント事業者

210材・施工検証・

新製品等 実証検証

乾燥・試験・品質評価等

の実施

★長野県林業総合センター

ワーキング グループ

★検討委員会委員長
★県内信州木材認証工場

★コンポーネント事業者

★素材生産事業者

★長野県林業総合センター

スパン表作成事業

★齋藤木材工業(株)
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５ 事業スケジュール 

  

 

６ 検討委員会等の開催 

  （１）検討委員会並びにＷＧを開催しそれぞれの立場から意見等いただいた。 

     主な内容は以下のとおり。 

    ◇第１回製材ＷＧ 
     日  時  令和２年 ６月３０日（火） 13:30～15:30 
     開催方法  長野市 長野県林業センター 5階 503会議室 
     出 席 者  １５名 
     主な内容  ・実証検証事業の 210材製材関係検討等について 
            （各製造・流通段階における低コスト化の検討等） 

              

    ◇第１回検討委員会 
     日  時  令和２年 ８月２８日（金） 
     開催方法  書面 
     出 席 者  ２３名 
     主な内容  ・事業の概要について 
           ・試験内容・実証検証等について 
    ◇第２回検討委員会 
     日  時  令和３年 １月２６日（火） 13:30～16:30 
     開催方法  ＷＥＢ会議、長野県林業総合センター（塩尻市） 
     出 席 者  ２６名 
     主な内容  （１）事業中間報告等について 
              ①低コスト化に向けた検討 
               ・乾燥による低コスト化の検討 
               ・各製造・流通段階における低コスト化の検討等 
              ②県産 210材の施工性の実証 
              ③スパン表の検討 

上 中 下 上 中 下 上 中 下 上 中 下 上 中 下 上 中 下 上 中 下 上 中 下 上 中 下 上 中 下

【検討委員会・ＷＧ】

1 検討委員会・ＷＧ
6/30
WG

8/28
①

1/26
②

2/25
③

8/28・1/26・2/2 5委員会
6/30・2/16 WG

2 スパン表ＷＧ
10/20

①
12/28
外部

2/22
②

3/18
③

10/20・2/22・3/18 WG
12/28 外部ﾋｱﾘﾝｸﾞ

【製品・技術の試験及び分析】

3
丸太調達､測定､製材
（乾燥試験）

齋藤木材工業(株)

4
試験実施､検証等
（乾燥試験）

長野県林業総合センター

5 丸太準備（実証事業）

6 製材（実証事業）

7 乾燥（実証事業）
オムニス林産(協)（北海道）
1回目：10/15～25、2回目：10/27～11/5、
3回目：12/14～19

8
加工､目視等級区分格付
（実証事業）

オムニス林産(協)（北海道）
加工：10/27～11/9、12/21
格付：11/10～13、12/22～1/18

9 現地調査（実証事業） 11/11 11/11オムニス林産(協)（北海道）へ2名参加

10 出荷（実証事業）
12/24 ウィング(株)
1/25 三井ホームコンポーネント(株)

11 材料調査（評価）等（実証事業） ウィング(株)、三井ホームコンポーネント(株)

12 施工調査（評価）等（実証事業） ウィング(株)

13 構造見学会（実証事業）
2/15～16　仙台市
（ウィング(株)、(株)クリエイト礼文）

14 スパン表作成検討等
スパン表内容等検討、必要なデータ等収集・検
討・データ解析等

【事業報告書の作成及び成果の普及】

15 報告書作成等

長さ2,500mm、4,000mm（瑞穂木材(株)）
長さ4,000mm（小林木材(株)、(株)青木屋、
(株)勝野木材、林友ﾊｳｽ工業(株)）
1回目：8月下旬～
2回目：11月下旬～

備　考
１２月 １月 ２月 ３月

項　目
６月 ７月 ８月 ９月 １０月 １１月
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           （２）今後について 

              

    ◇第２回製材ＷＧ 
     日  時  令和３年 ２月１６日（火） 10:30～12:00 
     開催方法  ＷＥＢ会議 
     出 席 者  ７名 
     主な内容  ・210材における低コスト化の検討等、JAS検討等 

            

    ◇第３回検討委員会 
     日  時  令和３年 ２月２５日（木） 13:00～16:00 
     開催方法  ＷＥＢ会議、長野県林業総合センター（塩尻市） 
     出 席 者  ２６名 
     主な内容  （１）事業報告等について 
              ①低コスト化に向けた検討 
               ・乾燥による低コスト化の検討 
               ・各製造・流通段階における低コスト化の検討等 
              ②県産 210材の施工性の実証 
              ③スパン表の検討 
           （２）今後について 

              
 
 
  （２）現地調査等 
    ◇210材格付等現地調査 
     日  時  令和２年１１月１１日（水） 13：30～17：00 
     場  所  オムニス林産協同組合（（有）瀨上製材所） 
           北海道中川郡幕別町字千住 42-6 
     参 加 者  ２名 
     主な内容  乾燥、加工、JAS等級格付け等について現地調査を行い確認した。 
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第２章  「大径Ａ材丸太の社会実装に向けた新需要技術開発・実証検証」結果等 
Ⅰ 低コスト化に向けた検討 

１ 新たな乾燥スケジュールによる低コスト化の検討 

 

  カラマツは、旋回木理に起因する乾燥時の「ねじれ」が問題となるため、Ｈ30・Ｒ元年度は、施工後

の形質変化を考慮して、仕上がり含水率 12％を目標に乾燥を実施した。その結果、試験体含水率は、概

ね 12％以下となった。一方、2020年 6月の枠組壁工法構造用製材ＪＡＳの規格改正により 15％以下が

追加された。そこで、本課題では、仕上がり目標平均含水率 15％以下を目標とし、より低コストな乾燥

方法・乾燥条件の構築に向けた検討を実施する。 

 

1.1 試験方法 

1.1.1 供試丸太 

  試験に供した大径材は、齋藤木材工業㈱が構造用集成材の原木として林材工場の土場に用意した長野

県東信産カラマツ 4ｍ丸太、末口径 32ｃｍの椪積から 20 本を供試木とした。丸太の形質を表 1-1 に示

す。 

  末口短径は、平均値で333mm、標準偏差は、11mm、最小 315mm、最大364mmであった。末口年輪数は、

平均値で末口52年、元口 59年であった。 

  縦振動ヤング係数（Efr-log）は、平均値で12.5kN/mm2、標準偏差は、1.5 kN/mm2、であった。縦振動

ヤング係数区分の度数分布を図 1-1に示す。 

 

 

 

 

 

 

 

末口 元口 末口 元口

平均 333 369 52 59 3.27 283 85.0 4.9 791 12.5

標準偏差 11 25 6 5 0.44 17 3.7 2.6 87 1.5

変動係数 3.4 6.6 11.2 9.2 13.4 6.0 4.3 53.1 11.0 11.8

最小 315 340 41 49 2.73 260 79.7 1.2 598 8.8

最大 364 420 60 66 4.24 325 92.9 10.2 903 14.4

データ数 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20

心材率

（％）

細り

（mm/m）

見かけの比重

（kg/m3）

Efr-log

（kN/mm2）

カラマツ

32cm

短径（mm） 年輪数 末口

平均年輪幅

末口

心材径

0

2

4

6

8

10

12

Ef50 Ef70 Ef90 Ef110 Ef130 Ef150

丸
太
本
数
（
本
）

縦振動ヤング係数区分

表1-1  カラマツ供試体の丸太形質（末口径 32cm） 

図1-1 縦振動ヤング係数区分の度数分布 
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1.1.2 試験体の作製及び乾燥スケジュール 

  末口径32cm丸太から 210材、208材及び高強度集成材ラミナを製材する木取りを図 2-2に示す。製材

寸法は、210材：48×250×4,000mm、208材：48×200×4,000mm、高強度集成材ラミナ40×125×4,000mm

とする。同一丸太から左右それぞれ 1体ずつとするが、心を割る製材とはなっていない。 

  まず、20本の供試丸太について、得られた縦振動ヤング係数の平均値と、変動係数がほぼ等しくなる

ように各10本、２つのグループに分けて乾燥試験を実施した。 

  １グループ10本については、左右 2分割の片方を昨年度までと同様の中温乾燥スケジュール（以下、

80℃中温と表記する）で乾燥し、左右 2分割のもう一方を高温セット乾燥スケジュール（以下、高温セ

ットと表記する）で乾燥する。 

  また、もう１グループ 10本については、上記と同様に、左右 2分割の片方を昨年度までと同様の80℃

中温乾燥で乾燥し、左右 2分割のもう一方を 95℃中温乾燥スケジュール（以下、95℃中温と表記する）

で乾燥する。 

  各乾燥スケジュールを表 1-2,3,4に示す。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

40

2
5
0
m
m

1
2
5
m
m

末口径32cm上

20
0m
m

40 48 48 48 48

80℃中温乾燥 

（前年度と同様とする） 

高温セット乾燥 

または 

95℃中温乾燥 

図1-2 末口径32cm丸太の木取り図 
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H30,R1 R2

80 80 0 8 8 蒸煮処理

80 75 5 12 12
80 70 10 12 12
80 65 15 12 12
80 60 20 12 12
80 50 30 158 141
0 0 0 2 0 クーリング
70 63 7 24 12 調湿(EMC:10.3％)

240 209 時間

10 8.71 日間

中温乾燥

合計

処理時間(h)乾球温度
(℃)

湿球温度
(℃)

温度差
(℃)

備考

乾球温度
(℃)

湿球温度
(℃)

温度差
(℃)

処理予定
時間
(h)

処理時間
(h)

備考

90 90 0 6 6 蒸煮処理

110 80 30 18 18 高温セット乾燥
80 50 30 72 47 中温乾燥
0 0 0 2 1 クーリング
70 65 5 12 12 調湿(EMC:12.1％)

110 84 時間

4.58 3.50 日間
合計

乾球温度
(℃)

湿球温度
(℃)

温度差
(℃)

処理予定
時間
(h)

処理時間
(h)

備考

90 90 0 6 6 蒸煮処理

95 65 30 96 65 高温乾燥
0 0 0 1 1 クーリング
70 65 5 12 12 調湿(EMC:12.1％)

115 84 時間

4.79 3.50 日間
合計

表1-2 80℃中温スケジュール 

表1-3 高温セットスケジュール 

表1-4 95℃中温スケジュール 
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1.1.3 曲げ試験の方法 

   210材曲げ試験条件を図 1-3に示し、208材のそれを図 1-4に示した。曲げ試験は、実大材曲げ試験

機 UH-1000Kna（島津製作所）を用いて、210材は、支点間距離 3,760mm（梁せいの 16倍）、荷重点間距

離 1,253mmの 3等分点 4点荷重方式、208材は、支点間距離 3,864mm（梁せいの 21倍）、荷重点間距離

1,288mmの3等分点4点荷重方式で行った。載荷速度はどちらも、10mm/minで実施し、荷重を加え始め

てから試験体が破壊するまでの時間は１分以上となるように行った。荷重点および支点の幅はともに

200mm であり、曲げ載荷時の試験体の横座屈を防止する目的でラテラルサポート（横座屈防止治具）４

基を設置した。曲げ試験の実施状況を写真 2-1に示した。 

  たわみの計測は、中央部において、全スパンのたわみ（写真 1-2）と、曲げモーメントが一定になる

荷重点間で、600mmのヨークを用いてたわみ（写真 1-3）を測定した。最大荷重Fultから曲げ強さ（Fb）

を求め、また、荷重と全スパンのたわみから「見かけの曲げヤング係数（Em）」を、荷重と曲げモーメン

ト一定区間に設置したヨークのたわみから「真の曲げヤング係数（Eb）」を算出した。また、縦振動法に

よるヤング係数を測定した。 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

1,253

荷重点間

600

1,253 1,253

3,760

ヨーク

ラテラルサポート

（横座屈防止冶具）

1,288 1,288

3,864

1,288

荷重点間

600

ヨーク

ラテラルサポート

（横座屈防止冶具）

図1-3 210材の曲げ試験条件 

図1-4 208材の曲げ試験条件 
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a(3L2-4a2)(F2-F1)

48Ｉ(w2-w1)

Em
a
L

F2-F1

Ｉ

w2-w1

：荷重変形曲線の直線部分の荷重の増分。

　F1はFult（最大荷重）の約10%、F2は約40%とする。

：断面２次モーメント((幅×高さ3)/12)

：F2-F1に対応する変形の増分。

Em =

　ここで、

：せん断変形の影響を含んだ曲げヤング係数(kN/mm2)
：支点から荷重点までの距離
：試験スパン

aℓ2(F2-F1)

16Ｉ(w2-w1)

Eb
a
ℓ

F2-F1

Ｉ

w2-w1

Eb =

　ここで、

：支点から荷重点までの距離
：せん断変形の影響を含まない曲げヤング係数(kN/mm2)

：F2-F1に対応する変形の増分。

：荷重点間内の変位量測定区間の長さ

：荷重変形曲線の直線部分の荷重の増分。

　F1はFult（最大荷重）の約10%、F2は約40%とする。

：断面２次モーメント((幅×高さ3)/12)

写真1-2 全スパンのたわみの測定 

写真1-3 荷重点間内のたわみの測定 

写真1-1 曲げ強度試験の実施状況 

aFult
2Z

　ここで、

Fb ：曲げ強さ(N/mm2)
a ：支点から荷重点までの距離

Fult ：最大荷重

Z ：断面係数((幅×高さ2)/6)

Fb =
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1.2 試験結果 

  80℃中温乾燥と、高温セット乾燥及び 95℃中温乾燥について、仕上がり含水率（全乾法含水率）、乾

燥後の形質変化、曲げ剛性及び強さについて比較検討した。 

 

1.2.1 全乾法含水率 

  含水率試験片は、曲げ試験終了後、4m試験体の長さ方向の両端部から約 50cm内側から各 1個切り出

しその平均値とした。なお、乾燥終了後約 4か月経過していた。 

  210材の全乾法含水率と全乾密度を表 1-5に示す。また、208材のそれを表1-6に示す。 

 次に、各乾燥材の順位化した全乾法含水率について、210材を図 1-5に 208材を図 1-6に示す。また、

同一の丸太から製材した 210 材について、80℃中温乾燥材の含水率を横軸に、高温セット乾燥材及び

95℃中温乾燥材を縦軸として図 1-7に示し、同様に全乾密度を図 1-8に示す。また、208材のそれを図

1-9及び図1-10に示す。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

含水率（％） 全乾密度(g/cm3) 含水率（％） 全乾密度(g/cm3) 含水率（％） 全乾密度(g/cm3)

平均 10.6 0.50 15.2 0.50 13.3 0.48

標準偏差 0.8 0.04 0.8 0.04 1.0 0.03

変動係数（％） 7.9 7.4 5.1 7.2 7.3 6.8

最小 9.2 0.44 14.0 0.44 12.1 0.44

最大 12.1 0.56 16.1 0.55 14.5 0.54

データ数 17 14 10 9 10 9

80℃中温 高温セット 95℃中温
210材

含水率（％） 全乾密度(g/cm3) 含水率（％） 全乾密度(g/cm3) 含水率（％） 全乾密度(g/cm3)

平均 11.1 0.54 14.5 0.53 13.2 0.51

標準偏差 0.6 0.05 0.7 0.04 0.9 0.04

変動係数（％） 5.5 8.9 4.9 7.1 7.2 7.9

最小 10.2 0.48 13.3 0.47 11.7 0.46

最大 12.5 0.64 15.4 0.59 14.5 0.57

データ数 17 17 10 10 10 10

208材
80℃中温 高温セット 95℃中温

表1-5 210材の全乾法含水率と全乾密度 

表1-6 208材の全乾法含水率と全乾密度 
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80℃中温 高温セット 95℃中温

15％

図1-5 同一丸太から製材した210材の全乾法含水率の順位化 

図1-6 同一丸太から製材した208材の全乾法含水率の順位化 
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図1-7 同一丸太から製材した210材の全乾法含水率 

図1-8 同一丸太から製材した210材の全乾密度 
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図1-9 同一丸太から製材した208材の全乾法含水率 

図1-10 同一丸太から製材した208材の全乾密度 
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1.2.2 乾燥後の形質変化 

  210 材の乾燥後（モルダー後）のそり、曲がり、ねじれの測定値を表 1-7に示す。次に、同一の丸太

から製材した210材について、80℃中温乾燥材の反りを横軸に、高温セット乾燥材及び95℃中温乾燥材

を縦軸として図1-11に示し、同様に曲がりを図 1-12に、ねじれを図1-13に示す。 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

  

80℃中温 高温セット 95℃中温 80℃中温 高温セット 95℃中温 80℃中温 高温セット 95℃中温

平均 9.3 6.9 11.8 1.2 1.4 2.7 8.5 8.9 14.6

標準偏差 4.6 4.0 6.6 1.5 1.3 2.2 4.9 6.7 6.0

変動係数（％） 49.2 57.3 55.8 123.8 90.4 80.1 57.2 75.0 41.1

最小 3 3 3 0 0 1 0 0 3

最大 18 14 25 5 4 8 19 21 22

データ数 16 10 10 16 10 10 16 10 10

反り(mm/4m) 曲がり(mm/4m) ねじれ(mm/4m)
210材

0

5
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15

20
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30
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高
温
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ッ
ト
及
び
9
5
℃
中
温
乾
燥

反
り
（
m
m
/4
m
）

80℃中温乾燥 反り（mm/4m）

高温セット

95℃中温

10mm/4m

特級基準値

表1-7 210材の乾燥後（製品時）の形質変化 

図1-11 同一丸太から製材した210材の反り 
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図1-12 同一丸太から製材した210材の曲がり 

図1-13 同一丸太から製材した210材のねじれ 



- 18 - 

  208 材の乾燥後（製品時）のそり、曲がり、ねじれの測定値を表 1-8 に示す。次に、同一の丸太から

製材した208材について、80℃中温乾燥材の反りを横軸に、高温セット乾燥材及び95℃中温乾燥材を縦

軸として図1-14に示し、同様に曲がりを図 1-15に、ねじれを図 1-16に示す。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

80℃中温 高温セット 95℃中温 80℃中温乾燥 高温セット 95℃中温乾燥 80℃中温乾燥 高温セット 95℃中温乾燥

平均 5.6 7.2 7.5 2.9 1.6 3.1 2.5 0.2 1.2

標準偏差 6.4 4.5 5.3 3.4 2.0 2.8 4.2 0.6 2.1

変動係数（％） 113.6 63.1 70.9 117.6 122.2 89.3 168.2 316.2 179.2

最小 0 2 0 0 0 0 0 0 0

最大 25 16 15 11 6 9 15 2 6

データ数 17 10 10 17 10 10 17 10 10
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反り(mm/4m) 曲がり(mm/4m) ねじれ(mm/4m)

0

5

10

15

20

25

30

0 10 20 30

高
温
セ
ッ
ト
及
び
9
5
℃
中
温
乾
燥

反
り
（
m
m
/4
m
）

80℃中温乾燥 反り（mm/4m）
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表1-8 208材の乾燥後（製品時）の形質変化 

図1-14 同一丸太から製材した208材の反り 
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図1-15 同一丸太から製材した208材の曲がり 

図1-16 同一丸太から製材した208材のねじれ 
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1.2.3 乾燥材の曲げ剛性及び曲げ強さ 

  曲げ試験から得られた見かけのヤング係数（kN/mm2）（以下、MOEと表記する）及び曲げ強さ（N/mm2）

（以下、MORと表記する）について、210材の結果を表 1-9に示し、208材の結果を表 1-10に示す。 

  次に、210 材の順位化した MOE を図 1-17 の上段に示し、MOR を中断に、乾燥前の縦振動ヤング係数

（kN/mm2）（以下、Efrと表記する）を下段に示した。また、208材のそれを図1-18に示した。また、得

られたMOEとMORの関係について、210材を図1-19に示し、208材を図1-20に示した。 

  また、210 材の各試験体の破壊の状況を写真 1-4～1-9 に示し、208 材のそれを写真 1-10～1-16 に示

す。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

MOE

(kN/mm2)

MOR

(N/mm2)

MOE

(kN/mm2)

MOR

(N/mm2)

MOE

(kN/mm2)

MOR

(N/mm2)

平均 13.16 44.9 11.72 39.0 11.44 35.3

標準偏差 2.0 19.9 1.7 11.4 1.7 13.5

変動係数（％） 15.4 44.4 14.3 29.3 14.9 38.2

最小 9.7 13.17 8.3 13.03 8.8 22.10

最大 16.6 77.37 13.4 52.56 14.1 58.94

データ数 16 16 10 10 10 10

95℃中温

210材

80℃中温 高温セット

MOE

(kN/mm2)

MOR

(N/mm2)

MOE

(kN/mm2)

MOR

(N/mm2)

MOE

(kN/mm2)

MOR

(N/mm2)

平均 14.40 56.2 13.22 52.5 12.62 40.9

標準偏差 2.3 17.6 1.9 13.5 1.8 15.1

変動係数（％） 16.0 31.3 14.7 25.6 14.5 37.0

最小 9.9 23.01 9.0 24.14 9.8 21.12

最大 18.5 83.97 15.3 69.54 15.7 75.69

データ数 17 17 10 10 10 10

95℃中温

208材

80℃中温 高温セット

表1-9 210材のMOEとMOR 

表1-10 208材のMOEとMOR 
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1.3 まとめ 

  2020 年 6 月の枠組壁工法構造用製材ＪＡＳの規格改正により 15％以下が追加された。そこで、仕上

がり含水率15％を目標とし、より低コストな乾燥スケジュールを検討した。 

  H30及び R1に実施した80℃中温乾燥と、高温セット乾燥及び95℃中温乾燥について、仕上がり含水

率（全乾法含水率）、乾燥後の形質変化、曲げ剛性及び強さについて比較検討した。その結果、以下の結

果を得た。 

 （１）仕上がり含水率（全乾法含水率）は 

   〇210材では 

    80℃中温乾燥は、平均値で 10.6％（最小:9.2%、最大:12.1%）に仕上がった。 

    高温セット乾燥は、平均値で 15.2％（最小:14.0%、最大:16.1%）に仕上がった。 

    95℃中温乾燥は、平均値で 13.3％（最小:12.1%、最大:14.5%）に仕上がった。 

   〇208材では、 

    80℃中温乾燥は、平均値で 11.1％（最小:10.2%、最大:12.5%）に仕上がった。 

    高温セット乾燥は、平均値で 14.5％（最小:13.3%、最大:15.4%）に仕上がった。 

    95℃中温乾燥は、平均値で 13.2％（最小:11.7%、最大:14.5%）に仕上がった。 

   〇210 材、208 材とも、80℃中温乾燥＜95℃中温乾燥＜高温セットとなり、高温セット乾燥では、

15％を超える試験体が多数確認された。 

 （２）乾燥後の形質変化は、210材、208材とも、乾燥方法による違いよりも、同一丸太から製材された

材が同様の変化をする傾向が確認された。 

 （３）曲げ剛性及び曲げ強さについては、210 材、208 材とも、乾燥前の Efr 分布と乾燥後の MOE 及び

MOR の分布は同様の傾向を示し、乾燥方法による違いは確認できなった。また、いずれの乾燥スケ

ジュールにおいてもJSⅢ(カラマツ)甲種特級の基準強度を上回った。 

 

  以上の結果から、 

  仕上がり含水率 15％以下を目標とした場合、H30及び R1で実施した80℃中温乾燥よりも短時間な乾

燥スケジュールとして、表2-11に示す95℃中温乾燥スケジュールによる乾燥が可能と思われた。 

 

 

 

 

 

 

 

  

乾球温度
(℃)

湿球温度
(℃)

温度差
(℃)

処理時間
(h)

備考

90 0 6 蒸煮処理

95 65 30 77 高温乾燥
0 0 0 1 クーリング
70 65 5 12 調湿(EMC:12.1％)

96 時間

4 日間
合計

表1-11 95℃中温乾燥スケジュール 
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写真1-4 210材の曲げ強度試験-1 
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写真1-5 210材の曲げ強度試験-2 
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写真1-6 210材の曲げ強度試験-3 
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写真1-7 210材の曲げ強度試験-4 
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写真1-8 210材の曲げ強度試験-5 
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写真1-9 210材の曲げ強度試験-6 
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写真1-10 208材の曲げ強度試験-1 
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写真1-11 208材の曲げ強度試験-2 
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写真1-12 208材の曲げ強度試験-3 
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写真1-13 208材の曲げ強度試験-4 
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写真1-14 208材の曲げ強度試験-5 
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写真1-15 208材の曲げ強度試験-6 
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写真1-16 208材の曲げ強度試験-7 
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２ 各製造段階等における低コスト化の検討 

 

2.1 はじめに 

  長野県産カラマツ 210 材の需要拡大に向け、原木生産、製材、乾燥、仕上げ（縦継ぎを含む）、

部材等格付け、流通の各段階において、国産材 210 事業化の意識の高い供給者（製材側）及び需

要者（コンポーネント、建築側）を対象として、低コスト化の余地がないかを検討した。 

 

2.2 現状での各製造・流通段階におけるコストの試算 

  長野県内で国産材 210 事業化に強い関心を持つ木材業者らを念頭に置き、それらの工場が現状

の工場設備のままで製造（長野県内フル対応）する場合のコスト計算について、県内企業等から

の聞き取りを基にした試算例を表 2-1に示す。 

  ここでは、集める原木の対象が実際には末口径 34～40cm程度になってしまうことや、安全を見

て 210用の製材寸法を割り増しすることなどが加味されている。 

  県内の木材業者の多くは、地域の多種多様なニーズに対応するため、多品種・少量・受注生産

体制を取っている。そのため、個々の製品単価で比較すると若干割高になるが、やむを得ないも

のと思われる。 

 

表 2-1 末口径 34～40cmのカラマツ丸太からのコスト試算例 

 

※1 単価内訳：原木＋はい積料＋運賃（工場着） 

原木は末口径 34～40cm程度で集めるので、モデル的に厚 340㎜、幅 400㎜を設定 

※2 原価計上 

※3 原価計上 

※4 原価計上 

※5 JAS格付料を 1万円/m3 

※6 工場着 37千円/m3で、粗挽 G材を販売 

※7 工場残材チップ･オガ粉一式を 500円で販売 

※8 利益率 10% 

※9 長野県内製材・乾燥・格付品工場出荷額 

 

  

長さ 厚 幅

原木 4,000　 340　 400　 1 0.5440  18,000　 9,792　 ※1

製材 4,000　 48　 250　 4 0.1920  8,000　 1,536　 ※2

乾燥 4,000　 48　 250　 4 0.1920  8,000　 1,536　 ※3

仕上 4,000　 38　 235　 4 0.1428  8,000　 1,142　 ※4

格付 0.1428  10,000　 1,428　 ※5

ﾗﾐﾅ販売 4,000　 40　 125　 4 0.0800  -37,000　 -2,960　 ※6

チップ・おが粉 一式 -500　 ※7

11,974　

1,197　 ※8

4,000　 38　 235　 4 0.1428  92,237　 13,171　 ※92x10JAS材出荷額

金額(円) 備考

支出

収入

小計

利益

寸 法 (mm)
数量 材積(m

3
) 単価(円/m

3
)
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2.3 低コスト化に向けた検討 

  上述の表 2-1を基に、仮にこの「2x10JAS材出荷額」を７万円/m3程度に下げるとした場合につ

いて、どのような取組みが考えられるかを検討した。 

（１）原木 

   原木単価を引き下げるには、山元から工場への直送が考えられる。川上側によると、「長野県

内におけるカラマツ大径材の皆伐現場は限られているので、月ごとにコンスタントな納材は難

しい。年単位で一定量を納めればよいのなら、直送により、さらなる低コスト化は可能かと思

われる」とのことであった。 

（２）製材、乾燥、格付 

   製材については、コンスタントな月単位等での大ロット数による受注と、乾燥機の容量に合

わせ、210材のみで満杯になるよう、乾燥直前の製材工程等と十分な調整を図れば、さらなる効

率的な低コスト化が可能になると考える。 

   乾燥については、2020年 6月の枠組壁工法構造用製材ＪＡＳの規格改正により 15％以下が追

加された。そこで、仕上がり含水率 15％を目標とし、より低コストな乾燥スケジュールを検討

した。 

   本年度は、Ｈ30・Ｒ元年度に実施した 80℃中温乾燥（表 2-2）と、高温セット乾燥及び 95℃

中温乾燥について、仕上がり含水率（全乾法含水率）、乾燥後の形質変化、曲げ剛性及び強さに

ついて比較検討した。その結果、表 2-3に示す 95℃中温乾燥スケジュールにより、短時間での

乾燥が可能と思われた。 

 

 

 
 

 

 

 

 

乾球温度
(℃)

湿球温度
(℃)

温度差
(℃)

処理時間
(h)

備考

80 0 8 蒸煮処理

80 75 5 12
80 70 10 12
80 65 15 12
80 60 20 12
80 50 30 158
0 0 0 2 クーリング
70 63 7 24 調湿(EMC:10.3％)

240 時間

10 日間

中温乾燥

合計

乾球温度
(℃)

湿球温度
(℃)

温度差
(℃)

処理時間
(h)

備考

90 0 6 蒸煮処理

95 65 30 77 高温乾燥
0 0 0 1 クーリング
70 65 5 12 調湿(EMC:12.1％)

96 時間

4 日間
合計

表 2-2 80℃中温乾燥スケジュール 

表 2-3 95℃中温乾燥スケジュール 



- 40 - 

   上述において、95℃中温乾燥スケジュール等を用いれば、材質への影響はなしで、乾燥日数

をほぼ半減できることが判明した。乾球温度を上げるために１日当たりの燃料代は若干高くな

るが、乾燥日数がほぼ半減されるので、トータルではかなりの低コスト化が期待できる。 

   格付においても、１日単位で効率的な格付ができるように製品の量を調整することにより、

低コスト化を図り得る。 

   以上については、川下側との十分な連携・調整も必須となる。 

（３）ラミナ等の副産物の販売 

   本事業においては、丸太の最外層から構造用集成材のラミナを採取した。これらは高強度ラ

ミナ等として、高付加価値化が図れるものと期待される。通常のカラマツラミナと比較して確

実に高強度であることが判明すれば、表 2-1 のラミナ単価よりもさらに高額で販売できるもの

と思われる。 

   また、これらのラミナの中には、無節またはそれに近い材もある程度含まれる。それらは、

家具用材をはじめとする別用途でも、高付加価値化が図れるものと期待される。 

   さらに、格外品等をデッキ用材等へ展開することで、歩留まりをあげれば、低コスト化を図

れると考える。 

   以上、ラミナ等の副産物の販売においても、今後、さらなる販路の検討を加えることにより、

210材の低コスト化を推進できるものと考える。 
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Ⅱ 信州カラマツ 210材の施工性等の実証 

 

１ はじめに 

  昨年度はコンポーネント企業において信州カラマツ 210材を用いた床パネルを試作し、その施

工性や経時変化等を検討し、十分に使用可能なことを実証した。そこで、本年度はさらに一歩前

進させ、ウィング(株)及び三井ホームコンポーネント(株)の協力を得て、信州カラマツ 210材等

を用いた実証建築を行う際の①床パネル製作前受け入れ、②パネル製作、③施工性等を検証した。 

  本報では、まず、納品した信州カラマツ 210材等の製材・乾燥・仕上・格付の結果を記す。次い

で、施工業者等へのアンケート結果を基に、信州カラマツ 210材等の施工性と将来性について評価

する。 

 

２ 実証事業の概要 

  本年度の実証検証では、実際の建築で使われる床パネルの実証とその施工性等を検証する関

係上、ＪＡＳ製品として取り扱う必要がある。 

  カラマツ材の枠組壁工法構造用製材のＪＡＳ工場は県内に無く、唯一北海道において枠組壁

工法構造用製材のカラマツＪＡＳ格付のできる工場があり、北海道のＪＡＳ工場と協力しなが

らでＪＡＳ製品にした。 

  また、北海道のＪＡＳ工場は、長さ５ｍ、６ｍは対応できないため、今回の事業については

４ｍ材（最大４.３ｍ）による製品での検証となる。 

 

 

３ 実証事業用 210材等の製造と格付け結果 

（１）製材 

  本事業では、表-1に示す材を作製した（第 1回：11月、第 2回：1月）。 

表-1 本事業で作製した部材 

材種 製材寸法(mm) 製品寸法(mm) 数量(枚) 備考 

210材 
4,000×48×250 

4,000×38×235 381 第 1回(241枚)、第 2回(140枚) 

3,800×38×235 631 全数 第 1回 

2,400×48×250 2,400×38×235 260 全数 第 1回 

208材 4,000×48×200 4,000×38×184 12 全数 第 1回 

 

  これらの製材は、信州木材認証製品センターの認証工場で行った。 

  製材の対象は、末口径 32～42cmのカラマツ４ｍ丸太であった。 

  基本的な 210材の木取りを、図-1に示す。 

  これらの図では、210材を緑色で、追加で製材するラミナ（製材断面寸法 40×125 mm）を黄

色で、追加の厚板（製材断面寸法 50×205 mm）を灰色で表示した。 

  また、製材の様子を写真-1に示す。 

施工性      パネル検証格付加工乾燥集荷製材

県内製材工場

(粗挽・GR材)

長野市内

(北信木材    )

乾燥       

10日間乾燥

（R1年度同等）

     仕上げ等 等級4区分

特級

1級

2級

3級 格外

        会社

における      

・受け入れ

・パネル製作

施工会社

における      

長野県 北海道
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図-1 カラマツ丸太からの 210材の基本的な木取り方法 
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  写真-1 カラマツ 210材の製材の様子 

 

 

 

 

（２）乾燥 

  長野県内で製材した 210 材等は、無選別のまま全数をトラックで北海道のオムニス林産協同

組合へ搬送し、同組合で人工乾燥を行った。 

  蒸気式人工乾燥機を用いた乾燥スケジュールを、表-2に示す。本スケジュールは、前年度ま

での関連事業内において、長野県林業総合センターが確立したものである。 

 

表-2 カラマツ 210材等の人工乾燥スケジュール 

 

  トラック輸送と人工乾燥の様子を写真-2に示す。 
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 写真-2 カラマツ 210材等のトラック輸送と 

     人工乾燥の様子 
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（３）格付 

  最初に、第１回の製材で作製した 210材等の格付作業とその結果について記す。 

 

  日 時 2020年 11月 10日（火）～11月 12日（木） 

      2020年 12月 22日（火）～2021年 1月 18日（月）「一時中断期間あり」 

  場 所 オムニス林産協同組合（（有）瀬上製材所、北海道中川郡幕別町字千住 42-6） 

  実施者 瀬上理事・吉田氏（オムニス林産協同組合） 

  協力者 井川氏（北海道林産物検査会） 

      大橋氏・平館氏・中川氏・加藤氏（北海道立総合研究機構林産試験場） 

 

◆格付作業の概要 

・「枠組壁工法構造用製材の日本農林規格」に基づき、目視によりカラマツ 210材の等級判定を行

った。等級の判定は、北海道林産物検査会の指導のもと、オムニス林産協同組合の有資格者が

実施した。等級を決定づける要因や曲がり・反り等の計測については、北海道立総合研究機構

林産試験場の協力のもと、直定規・スケールを用いて行った。 

・210 材は長さ 4000 ㎜と 2400 ㎜の 2 種類であったが、4000 ㎜では長さ切れしているものが多か

ったため、3800㎜として等級判定を行った。 

 

 
 

 
図 1 格付け作業の様子 
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◆格付作業の結果 

  格付作業により、等級の判定結果と曲がり等の計測結果を表 1～表 6および図 2に示す。 

 

【210材（長さ 3800㎜）】 

表 1に示すように、甲種特級が 54%と半数を超えた。 

甲種 1・2級に判定された要因では、「割れ」が最も多かったが、「貫通割れ」はわずか

で、そのほとんどは「その他の割れ」であった。カラマツ特有の旋回木理による斜め方向に走

る割れもあったが、多くは木表側に長さ方向に点在する表面割れであった。JASでは表面割れ

は長さの合計で判定することになっており、割れの深さや幅については規定されておらず、微

細な割れもカウントした。 

次に多かったのは「節および穴」であり、「穴」によって 2級と判定されたものが多かっ

た。「穴」は特定長さの範囲内にある穴径を合計することになっており、長さ方向に連続的に

穴が点在するものが該当した。 

次に多かったのは「削り残し」であり、主に乾燥後のねじれが大きいものがモルダー切削で

ムラ取りされずに削り残しとなったが、両端部の部分的な出現が多かった。 

甲種 3級に判定されたものにおいては、甲種 1・2級と同様に「割れ」が最も多かったが、

「腐れ」や「曲がり・反り・ねじれ」も増えた。「曲がり・反り・ねじれ」においては「反り

（甲種 2級の規定値＝3.6-4.2mで 11㎜以下）」が多く、表 2の測定結果を見ても、甲種 3級

では反りの測定値が上位等級より大きくなっている。なお、ねじれが顕著なものも樹心に近い

材では見られたが、甲種 2級の規定値（3.6-4.2mで 48㎜以下）を超えるものは少なかった。

また、施工上の支障となりやすい曲がりについても甲種 2級の規定値（0.5%以下＝4mで 20

㎜）を超えるものはなかった。 

格外に判定されたものにおいては、「寸法切れ」が最も多かった。乾燥後の時点で曲がりの

大きなものがモルダー切削で幅方向に十分切削されず、幅 235㎜を大きく下回ったためであ

り、両端部の厚さ面に発生していた。 

 

【210材（長さ 2400㎜）】 

表 3に示すように、甲種特級が 64%となり、長さ 3800㎜よりも出現割合が増えた。 

甲種 1・2級に判定された要因では、「削り残し」が最も多く、長さ 3800㎜に比べて短尺の

ために、ねじれを矯正するためには大きな力が必要となり、モルダー切削時にねじれが矯正さ

れずに未切削が増えたと思われる。 

次に多かったのは、「割れ」であり、長さ 3800㎜と同様に、主に表面割れであった。 

甲種 3級に判定されたものにおいては、「割れ」が最も多かった。 

格外に判定されたものにおいては、「寸法切れ」が最も多かった。 

 

 

【208材（長さ 4000㎜）】 

表 5に示すように、甲種特級が 12本中 9本となった。 
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 表 1 210材（長さ 3800 ㎜・計 874本）の格付け結果と決定要因（第 1回） 

格付け結果（本数） 甲種特級 甲種 1級 甲種 2級 甲種 3級 格外 

計 874本 472 93 100 117 92 

節 0 12 4 2 0 

穴 0 11 24 2 0 

腐れ（虫食い・入皮を含む） 0 4 7 12 15 

丸身（欠けを含む） 0 0 3 2 3 

割れ 0 45 40 76 18 

削り残し 0 14 7 5 3 

曲がり・反り・ねじれ 0 0 7 13 2 

その他の欠点（ヤニ） 0 7 8 5 3 

寸法切れ 0 0 0 0 48 

格付け結果（％） 甲種特級 甲種 1級 甲種 2級 甲種 3級 格外 

100% 54% 11% 11% 13% 11% 

節 0% 13% 4% 2% 0% 

穴 0% 12% 24% 2% 0% 

腐れ（虫食い・入皮を含む） 0% 4% 7% 10% 16% 

丸身（欠けを含む） 0% 0% 3% 2% 3% 

割れ 0% 48% 40% 65% 20% 

削り残し 0% 15% 7% 4% 3% 

曲がり・反り・ねじれ 0% 0% 7% 11% 2% 

その他の欠点（ヤニ） 0% 8% 8% 4% 3% 

寸法切れ 0% 0% 0% 0% 52% 

 

 

 

 表 2 210材（長さ 3800 ㎜）の曲がり・反り・ねじれの測定結果（第 1回） 

曲がり 甲種特級 甲種 1級 甲種 2級 甲種 3級 格外 

計 826本 471  91  94  104  66  

最大値 7  5  10  9  23  

平均値 1  1  2  1  3  

最小値 0  0  0  0  0  

反り 甲種特級 甲種 1級 甲種 2級 甲種 3級 格外 

計 842本 471  93  99  109  70  

最大値 10  10  11  19  33  

平均値 1  1  2  4  3  

最小値 0  0  0  0  0  

ねじれ 甲種特級 甲種 1級 甲種 2級 甲種 3級 格外 

計 860本 472  93  100  116  79  

最大値 30  27  42  38  43  

平均値 6  9  9  13  12  

最小値 0  0  0  0  0  

 ※変形が大きなものは、測定困難な項目があったため、測定数量が実本数より少ない 
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 表 3 210材（長さ 2400㎜）の格付け結果と決定要因（第 1回） 

格付け結果（本数） 甲種特級 甲種 1級 甲種 2級 甲種 3級 格外 

計 260本 167 28 23 21 21 

節 0 1 0 0 0 

穴 0 0 1 0 0 

腐れ（虫食い・入皮を含む） 0 1 0 0 0 

丸身（欠けを含む） 0 0 1 0 0 

割れ 0 6 6 14 0 

削り残し 0 20 13 1 7 

曲がり・反り・ねじれ 0 0 2 6 0 

その他の欠点（ヤニ） 0 0 0 0 0 

寸法切れ 0 0 0 0 14 

格付け結果（％） 甲種特級 甲種 1級 甲種 2級 甲種 3級 格外 

100% 64% 11% 9% 8% 8% 

節 0% 4% 0% 0% 0% 

穴 0% 0% 4% 0% 0% 

腐れ（虫食い・入皮を含む） 0% 4% 0% 0% 0% 

丸身（欠けを含む） 0% 0% 4% 0% 0% 

割れ 0% 21% 26% 67% 0% 

削り残し 0% 71% 57% 5% 33% 

曲がり・反り・ねじれ 0% 0% 9% 29% 0% 

その他の欠点（ヤニ） 0% 0% 0% 0% 0% 

寸法切れ 0% 0% 0% 0% 67% 

 

 

 

 表 4 210材（長さ 2400㎜）の曲がり・反り・ねじれの測定結果（第 1回） 

曲がり 甲種特級 甲種 1級 甲種 2級 甲種 3級 格外 

計 249本 167  28  23  21  10  

最大値 4  4  6  4  4  

平均値 1  1  1  1  1  

最小値 0  0  0  0  0  

反り 甲種特級 甲種 1級 甲種 2級 甲種 3級 格外 

計 251本 167  28  23  21  12  

最大値 10  10  11  17  10  

平均値 3  3  3  6  3  

最小値 0  0  0  0  0  

ねじれ 甲種特級 甲種 1級 甲種 2級 甲種 3級 格外 

計 251本 167  28  23  21  12  

最大値 19  23  26  24  27  

平均値 6  11  10  12  18  

最小値 0  0  0  0  6  

  ※変形が大きなものは、測定困難な項目があったため、測定数量が実本数より少ない 
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 表 5 208材（長さ 4000㎜）の格付け結果と決定要因（第 1回） 

格付け結果（本数） 甲種特級 甲種 1級 甲種 2級 甲種 3級 格外 

計 12本 9 1 1 1 0 

節 0 0 1 0 0 

穴 0 0 0 0 0 

腐れ（虫食い・入皮を含む） 0 0 0 0 0 

丸身（欠けを含む） 0 0 0 0 0 

割れ 0 0 0 0 0 

削り残し 0 0 0 0 0 

曲がり・反り・ねじれ 0 0 0 1 0 

その他の欠点（ヤニ） 0 1 0 0 0 

寸法切れ 0 0 0 0 0 

 ※本数が少ないため、出現割合の表示は省略 

 

 

 

 表 6 208材（長さ 4000㎜）の曲がり・反り・ねじれの測定結果（第 1回） 

曲がり 甲種特級 甲種 1級 甲種 2級 甲種 3級 格外 

計 12本 9  1 1 1 0 

最大値 4      

平均値 1      

最小値 0      

反り 甲種特級 甲種 1級 甲種 2級 甲種 3級 格外 

計 12本 9  1 1 1 0 

最大値 4      

平均値 2      

最小値 0      

ねじれ 甲種特級 甲種 1級 甲種 2級 甲種 3級 格外 

計 12本 9  1 1 1 0 

最大値 15      

平均値 5      

最小値 0      

 ※本数が少ない甲種 1級以下の統計値は省略 
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図 2 210材の格付け結果（等級の出現割合） 
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 次に、第１回と第２回の製材で作製した 210 材等の格付結果について、最終的な集計結果を表

7に記す。 

 

表 7  210 208材の格付結果(最終版) 

 
 

 

 今回の格付結果を見ると、１回目の納材時に 210 材の「格外」判定が多かった。そして、その

内訳を見ると、「寸法切れ」が多かった。 

 本年度は製材後に大型トラックで長野県から北海道まで輸送する必要があったため、トラック

に効率よく積載できるよう、通常よりも製材寸法を製品寸法に近づけていた。このことが上記の

要因の一つであったと考えられる。 

 従って、長野県内で 210材等を製造できるようになれば、「格外」判定は削減できるものと思わ

れる。 

 

 最後に、表 7 に記載した 210 材等の納品先を表 8 に示す。表中の２社において、実際の建造物

への実証検証が行われた。 

 

表 8  210 208材の納品数(最終版) 

 
 

  

納材 材種 特級 １級 ２級 小計 ３級 格外 合計

4,000 235 38 241 0 0 241 0 0 241

3,800 235 38 232 99 105 436 106 89 631

2,400 235 38 167 28 23 218 21 21 260

208 4,000 184 38 9 1 1 11 1 0 12

第２回 210 4,000 235 38 109 11 13 133 0 7 140

4,000 235 38 350 11 13 374 0 7 381

3,800 235 38 232 99 105 436 106 89 631

2,400 235 38 167 28 23 218 21 21 260

208 4,000 184 38 9 1 1 11 1 0 12

仕上げ寸法(mm)

第１回
210

合計
210

材種 特級 １級 ２級 小計 ３級 格外 合計

4,000 235 38 108 0 0 108 0 0 108

3,800 235 38 0 0 0 0 106 89 195

208 4,000 184 38 9 1 1 11 1 0 12

4,000 235 38 242 11 13 266 0 7 273

3,800 235 38 232 99 105 436 0 0 436

2,400 235 38 167 28 23 218 21 21 260

納品先 仕上げ寸法(mm)

ウイング(株)

三井ホーム
コンポーネン

ト(株)
210

210
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［参考資料］ 

210 材格付等現地視察報告 

 

 日時 2020年 11月 11日（水）   10時 30分から 12時 30分 

 場所 オムニス林産協同組合（（有）瀨上製材所） 

     北海道中川郡幕別町字千住 42-6 

 参加者 瀨上代表理事（オムニス林産協同組合） 

     瀨上理事（オムニス林産協同組合） 

     大橋研究主幹（北海道立総合研究機構林産試験場） 

     宮澤総括理事（農林漁業信用基金） 

     橋本取締役東北支店長（ウィング（㈱）） 

     記）清野技術部会顧問（（一社）日本ツーバイフォー建築協会） 

 

◆調査先の概要 

 
写真 1 オムニス林産協同組合及び有限会社瀨上製材所の事務所 

 

 （役割分担） 

・人工乾燥、修正挽き、JAS品等級格付け:オムニス林産協同組合(JAS認定工場) 

・製品の売買:有限会社瀨上製材所（同協同組合構成員） 

  

写真 2 使用された人工乾燥施設  写真 3 使用されたプレーナー（ﾒ ﾃﾅ  中） 
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写真 4 目視による選別格付け、データ入力（全景）     写真 5 同近景 

 

◆調査結果 

令和 2 年度信州カラマツ実証事業における三井ホームコンポーネント㈱ならびにウィング㈱の

施工物件に使用する製材については、等級・品質・納期について問題ないことを確認した。 

 

１．乾燥工程 

・信州木材認証製品センターの指示にしたがい、10日間の行程で実施した。 

・含水率は平均で 12％、概ね 15％を下回っている。やや過乾燥気味となっており、乾燥工程

にさらなる検討の余地あり。 

 

  

写真 6・7 人乾後、プレーナー前の材の木口面 

（一部にねじれや幅ぞりも見受けられるが、概ね良好な状態） 
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２．格付け 

・目視により、カラマツ 210 材の等級を判定。北林検の指導を得ながらオムニス林産協同組

合の有資格者にて実施した。 

・JASマークの表示に当たり、2等級以上のものは、2等級の表示を行う。なお、特級相当と

1級相当のものは印字の位置を変えることにより、区別することとした。 

 

                       

                         写真 8 JAS2級表示（分切れ材対策 

                           として 3800mm版を別途準備） 

 

 

写真 9 JAS格付けと分別 

（写真手前右:特級相当 4m・JASスタンプ押印済） 

（ 〃  中央:特級相当 4m・JASスタンプ押印前） 

（ 〃  左:特級 3.8m（分切材の再利用）・JASスタンプ準備中） 

（写真中央左:これから格付けを行う材） 

（写真奥左:1級相当 4m・JASスタンプ押印済） 

 

←材の上部に印字のあるものは 2級品 

←材の中央部に印字のあるものは 1級相当品 

←材の下部に印字のあるものは特級相当品 
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写真 10 特級相当品の印字（材下部に印字） 写真 11 一級相当品の印字（材中央に印字） 

 

（格付けに従事した者の所見） 

・材が重い 

・北海道材より目が詰まっている 

・カビの発生が顕著である 

・ねじれ、反りは JAS規格内に入っているものが多い。 

・長さ、幅方向の分切れ品が少なくない（粗挽き材納品時から散見） 

 

          

写真 12 長さ方向の分切れが       写真 13 ねじれの大きいものが 

散見される               まれにある 
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写真 14 木口割れは少ない            写真 15 ヤニの出現している 

ものがまれにある 

 

 
写真 16 丸身がでているものがまれにある 

 

  
写真 17 材面が銘木と見まごうものも存在した       写真 18 特に上質なものの材面 
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（格付け結果） 

 

 特級 1級 2級 3級 格外 

210（4m、3.8m） 54％ 11％ 11％ 13％ 11％ 

210（2.3m） 64％ 11％ 9％ 8％ 8％ 

208（4m） 75％ 8％ 8％ 8％ 0% 

 

 

◆3 級品及び格外品の使用 

・カラマツ製材品のコスト低減に向け、3級品及び格外品の使用について意見交換した。 

  ・オムニスでは、ウッドデッキ材への利用、幅割して巾木等の造作材への利用などの実績あ

り。長野県では外壁パネル材への利用実績あり。 

  ・三井ホームコンポーネント並びにウィングにても検討をお願いしていく。 

 

あわせて、工場見学ならびに道内のカラマツ等の生産状況について説明を受けた。 

  （略） 

 

以上 
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４ 実証建築の概要と信州カラマツ 210材等の評価 

 

（１）ウイング(株)による取り組み 

   ウイング(株)が関わる建築計画を表-1に示す。 

 

 

表-1 ウイング(株)が関わる建築計画 

物件名 株式会社クリエイト礼文 太白 3丁目移動式展示場 

建築地 宮城県仙台市太白区太白 3丁目 

竣工年月日（予定） 令和 3年 6月 

用途 移動式住宅展示場 

階数 木造 2×4構造 2階建て 

建築面積（㎡） 38㎡ 

延べ床面積（㎡） 76㎡ 

延べ木材使用量（㎥） 10.34㎥（内 3.07㎥カラマツ） 

使用木材（樹種） カラマツ・スギ・ヒノキ 

施工者 

会社名 ウイング株式会社東北支店 

所在地 宮城県仙台市青葉区上愛子下十三枚田 39-6 

連絡先 022-391-5870 
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 同社からの報告書「信州カラマツ 210材 施工性の実証（報告）」を以降に示す。 

 

 

 

 

信州カラマツ210材　施工性の実証（報告）

コンポーネント会社におけるヒアリング（パネル製作）

1-1 荷受け

 外観について  重さについて  硬さについて  その他

(写真)

1-2 材料検査

 含水率  採用歩留  その他

48枚使用（床） 39×235　精度良し

(写真)

1-3 枠組み（反り、狂い等）

反り（etc,%） 曲がり（etc,%） ねじれ（etc,%） その他

今回はほぼ無し 今回はほぼ無し 44本中2本＝0.45％

特級 特級 特級 切口斜め

(写真)

コンポーネント：ウイング㈱東北支店

定尺の切り口が斜めすぎ。

片方を捨切（ギリギリカッ

ト）すると材長が不足（直

角が出ない）

節・割（表面・木口）少な

く、綺麗な材面＝対SPF比

SPF210-14比でカラマツ重

い。D-firよりは　作業性良

固いが、ネイラーでの

釘打ちは特に支障なし

対SPF比、面取りがされてな

いが、作業性に問題無し

5～6:5本・7～8:25本・

9～11:14本

規格外材の芯を持つ材

はそこからの割れが目

立つ
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1-5 釘打ち

 空気圧等    その他

壁合板ネイラ空気圧2.2ｋｇ。STP 時より軽めにしてめり込みを防いだ。

床　～2.5ｋｇの範囲内で手元調節し、めり込みを防いだ。

(写真)

1-6 パネル保管

通常物件のパネル保管時よりもきつめの養生にて保管。

方法は変わらず。特筆すべき事無し。

タイムリーに出荷したので、保管時間はほぼ無し。

(写真)

1-8 職員の感想、所見

1-9 総合評価

※カラマツ と ＳＰＦ を比較した場合

製作がしやすかったようだ。（特級選別材を使用）

松材は重い。が210サイズなので、LSLを作業するよりはカットしやすい。

定尺松材の材長がまばらで、今回の物件の4013ｍｍカット材は、ギリギリ

取れた感じ。50ｍｍ位は捨て切り分が欲しいところ。

床パネル製作でも、重いという声が上がっている。材は固いものの、ネイラの

圧力を調節せずに釘が打てている。材幅、材厚がSPFよりも良かったので、パネル

面取りがされていない事がかえって隙間なく納まり、綺麗に見えている。

屋根の加工では、丸鋸作業中に材が締まり、鋸刃がかんで止まってしまうことが多発した。

1　重量が重い、固い　※比重の重さを欠点ではなく、優位性と出来る策を考案中。

2　材が加工時に締まる。カット時の鋸にはマイナス要因。釘打ちにはプラス要因。

3　芯を持つ材は、ねじれ、割れが顕著だが、総合的にSPFよりは撥ねは少ない。
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1-1 荷受け

 外観について  重さについて  硬さについて  その他

(写真)

1-4 合板張り（反り、狂い等）

 反り    その他

(写真)

1-5 釘打ち

 空気圧等

(写真)

1-6 職員の感想、所見

・ 何より特筆すべきは、材の精度。曲がり反りねじれが少なく施工性が良い。住宅全体の精度UP

・ 硬さはSPFと比べて硬いが、以外にも割れにくい。割れにくさはSPF＞カラマツ＞杉

・ カラマツの木目が美しい。仕上材としての活用も有り。

・ 釘打ちは若干、ばらつきはあるものの総じて打ち易いし、釘が締まる。

工場にて選別の上作成されているのも有るかもしれないが、無垢材とし

てこの精度は他の材では見たことが無い。
小屋組全景写真

SPFと同じ空気圧で釘打ち。ご

くわずかに釘の刺さりが良くな

いためハンマーで軽く釘〆

その他

カラマツ210を用いてログハ

ウスを製作
床全景写真 垂木写真

信州カラマツ210材　施工性の実証（報告）

施工会社におけるヒアリング　　　施工会社：ウイング㈱東北支店　：　EARLYBUILD

SPFに比べ赤みが有り

木目が綺麗

SPF比べ重さを感じる。材の角

が有るのも要因か

硬いが意外と割れにくい。忍び

打ちをしても割れにくい。
特筆して材の曲がり反り少ない



- 64 - 

 

 

 

 

 

  

1-7 総合評価

※カラマツ と ＳＰＦ を比較した場合

・ SPFと比べて精度は抜群。住宅全体の精度UPも期待できる。

→ アフター軽減が期待できる。

・ 製材精度が良い為、現場での施工性も良い。

・ 木目がほとんど見えないSPFと比べて奇麗な木目。あらわしで使うなど仕上としての期待もできる。

・ スギより割れにくいがSPFよりはわずかに割れやすい。

・ 硬いが割れにくいのは木の粘りがあるためか。

1-8 見学会での反応

・ 木目の綺麗さを多くの方から賞賛をいただいた。

・ カラマツの210材を初めて生で見た方がほとんど。皆、感動していた。

・ 是非構造に使用してみたいが価格はどうか？供給量はどうか？

・ 材料の精度や硬さJAS取得かどうか。→JSⅢ特級である事を優位性として活かすとめり込みや

　　　　　　　　　　　　　　　　　  スパン等で優位性が出る。

・ 210ログハウスは非常に良い、一般販売するのか、価格はどうか等。

・ 動画配信も非常にカラマツの良さ、使用用途の汎用性等、わかりやすかったと高評価。
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［参考資料：R3.2/15～16構造見学会 配布資料等］ 
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（２）三井ホームコンポーネント(株)による取り組み 

   三井ホームコンポーネント(株)が関わる建築計画を表-2に示す。 

 

表-2 三井ホームコンポーネント(株)が関わる建築計画 

物件名 木造大規模中層マンション「(仮称)稲城プロジェクト」 

建築地 東京都稲城市 

竣工年月日（予定） 令和 3年 11月 

用途 共同住宅 

階数 地上５階建て（１階 RC造、２階～５階木造枠組壁工法 ） 

建築面積（ｍ2） 875.44㎡ 

延べ床面積（ｍ2） 3,738.30㎡ 

延べ木材使用量（ｍ3） 663.82㎥ 

使用木材（樹種） カラマツ・ 

施工者 

会社名 三井ホーム株式会社 

所在地 東京都新宿区 

連絡先 03-6311-5274 

(三井ホーム株式会社 施設事業本部 施設建設事業部 施工グループ) 

 

 

 

 

 上記の建築について、同社は次のように記している。 

 国産材（カラマツ）による枠組壁工法用製材（2×10 材）を本建物の床組みの一部として採

用します。 国産カラマツ材を枠組壁工法用製材（2×10 材）の床根太として採用するのは、日

本初の取り組みです。国産材の枠組壁工法用製材は、これまで 2×4 材や 2×6 材など小断面

の生産に限定されていました。日本の森林は、立木の大径化と利用促進が課題となっており、

本規格材は新たな国産材の用途として今後の活用が期待されています。さらに三井不動産グル

ープの保有林（北海道）で伐採適期を迎えた木材や間伐材を軒裏や内装材として活用する予定

です。 
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 以下、同社の「信州カラマツ 210材の施工性の実証（報告）」を示す。 

 また、その後に同社の「受入検査結果」を添付する。 

 

信州カラマツ２１０材の施工性の実証（報告） 

コンポーネント会社におけるヒアリング 

（パネル製作前受入検品および 1 か月経過後検品） 
 

2021 年 3月 15日 

三井ホームコンポーネント株式会社 

 

 

1-1荷受け 

  ・外観 

   一部の材料に厚さの加工不良が見られたが、全体的な寸法精度は良かった。 

   1か月後の検品でも寸法の変化はほとんどなかった。 

 

・重さ 

   ＳＰＦにくらべ重量があるので、これを考慮したバンドル入り数にする必要がある。 

   今回 44本/pkgであったが、この本数が上限と思われる。 

   

・硬さ 

   重く、硬いため、素手で扱うと手のひらを負傷する恐れがあるため、保護具は必須 

 

 

1-2材料検査 

  ・含水率 

   おおむね基準値に収まっているものの材によるばらつきがあった。数本２０％以上

の高含水率のものがあり、それらの一部に表面カビが見られた。 

   １ヶ月後測定の含水率は、高湿度天候の影響か 1 回目測定に比べ高めの傾向であっ

た。 

 

  ・採用歩留まり 

   パネル製作は未実施だが、納品後１ヶ月後の寸法計測結果から、高い歩留まりが期

待できる。 

 

  ・その他 

   高含水率の材にカビ発生が見られた。 

   納品後１ヶ月後の材にねじれがみられた。 

    

 

 

＜総評＞ 

カットしてから使用するものも一部発生するが、総合的には問題なく使用できる品質であ

る。 
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信州カラマツ　210　3800㎜ 特級 検査日 2021/2/1

材端 200 ㎜ 材端 200 ㎜

＃ 幅 厚さ 含水率 幅 厚さ 含水率 幅 厚さ 含水率

1 235.0 37.27 8.0 236.0 38.48 9.0 235.0 38.44 8.0

2 235.0 36.13 9.5 235.0 38.04 7.0 236.0 38.65 6.5 厚さの加工不良（先端）

3 235.0 38.65 6.5 235.0 38.51 5.5 235.0 36.95 6.0 厚さの加工不良（先端）

4 235.0 38.63 6.0 235.0 38.90 6.5 235.0 37.77 5.0

5 235.0 38.78 7.0 235.0 38.45 8.0 235.0 38.53 7.0

6 235.0 38.46 7.5 235.0 38.44 7.0 235.0 38.72 6.0

7 235.0 37.05 5.5 235.0 38.33 6.5 234.0 38.45 7.0 厚さの加工不良（先端）

8 236.0 38.51 5.0 235.0 38.07 5.0 235.0 38.24 6.5

9 235.0 38.30 8.5 235.0 38.69 9.0 235.0 38.47 11.0

10 235.0 38.45 5.5 235.0 38.18 4.5 235.0 37.85 4.5

11 235.0 38.57 4.5 235.0 38.33 5.5 235.0 37.06 6.5 厚さの加工不良（先端）

12 235.0 37.92 7.0 235.0 38.35 7.0 235.0 38.51 7.5 厚さの加工不良（先端）

13 235.0 38.00 6.0 235.0 38.50 8.0 235.0 37.09 7.0 厚さの加工不良（先端）

14 235.0 38.00 6.0 235.0 38.00 7.0 235.0 38.30 6.0

15 235.0 38.50 5.5 235.0 37.10 7.0 235.0 38.10 5.5

16 235.0 38.50 9.5 235.0 38.00 11.0 235.0 38.50 13.5

17 234.0 37.51 18.0 234.0 37.67 23.5 235.0 38.42 20.5 ※高含水率

18 235.0 37.97 12.5 235.0 37.94 11.0 235.0 38.48 9.5

19 235.0 38.02 7.0 235.0 38.18 5.5 235.0 36.50 9.0 厚さの加工不良（先端）

20 235.0 37.52 7.0 235.0 38.75 10.0 235.0 37.77 11.0

平均 235.0 38.04 7.6 235.0 38.25 8.2 235.0 38.04 8.2

最大値 236.0 38.78 18.0 236.0 38.90 23.5 236.0 38.72 20.5

最小値 234.0 36.13 4.5 234.0 37.10 4.5 234.0 36.50 4.5

標準偏差 0.316 0.648 3.002 0.316 0.395 3.957 0.316 0.635 3.582

先端厚さ加工不良のものがあった

（側面から見たイメージ）＃2,3,19

（側面から見たイメージ）＃7,11,12,13 ×部分が厚さ加工不良（＃2）

右 左
中央
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信州カラマツ　210　4000㎜ 2級 検査日 2021/2/1

材端 200 ㎜ 材端 200 ㎜

＃ 幅 厚さ 含水率 幅 厚さ 含水率 幅 厚さ 含水率

1 235.0 38.50 6.5 235.0 38.50 8.5 235.0 38.48 7.5

2 235.5 39.11 11.0 235.5 38.31 6.5 235.5 38.58 7.5

3 235.5 38.21 6.5 235.0 38.19 5.5 235.0 38.03 5.5

4 235.0 39.16 11.0 235.0 38.92 9.5 235.0 38.77 9.0

5 236.0 38.54 7.0 235.0 38.02 11.5 235.0 37.17 6.0

6 236.0 38.07 8.5 235.0 38.62 9.5 235.0 38.18 6.0

7 236.0 38.76 6.5 235.0 39.13 7.0 236.0 38.71 8.0

8 235.5 38.80 8.0 235.0 38.98 12.5 235.0 38.05 8.0

9 235.0 38.06 20.0 235.0 37.89 24.0 235.0 38.10 22.5 ※高含水率

10 235.0 38.93 6.5 235.0 38.65 10.0 235.0 38.30 14.0

11 235.0 38.95 8.0 235.0 38.56 9.0 235.0 37.71 8.0

12 235.0 39.11 7.0 235.0 38.62 10.5 235.0 38.12 11.0

13 235.0 38.32 10.5 236.0 38.33 15.5 235.0 37.94 7.0

14 235.0 38.58 6.0 235.0 38.73 7.0 236.0 37.93 9.0

15 235.0 37.26 13.0 235.0 38.55 19.0 235.0 38.33 15.5

16 236.0 38.75 8.0 234.0 38.42 10.0 236.0 38.72 10.5

17 236.0 37.91 4.0 235.0 38.07 5.0 235.0 38.62 3.5

18 235.0 39.04 10.0 234.0 37.63 14.5 235.0 37.42 8.5

19 235.0 38.91 4.5 235.0 38.69 5.0 236.0 38.69 5.0

20 235.0 38.34 8.0 235.0 38.41 14.5 235.0 38.49 12.0

平均 235.3 38.57 8.5 235.0 38.46 10.7 235.2 38.22 9.2

最大値 236.0 39.16 20.0 236.0 39.13 24.0 236.0 38.77 22.5

最小値 235.0 37.26 4.0 234.0 37.63 5.0 235.0 37.17 3.5

標準偏差 0.426 0.478 3.430 0.402 0.363 4.745 0.402 0.431 4.196

木口に番号を記載 　　＃9は高含水率であった

高含水率材にはカビが発生していた

右
中央

左
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信州カラマツ　210　3800㎜ 特級 検査日 2021/3/2

材端 200 ㎜ 材端 200 ㎜

＃ 幅 厚さ 含水率 幅 厚さ 含水率 幅 厚さ 含水率

1 235.0 38.01 9.0 236.0 38.07 9.0 236.0 38.77 6.0

2 236.0 37.82 11.0 236.0 38.13 7.5 236.0 38.82 7.0 厚さの加工不良（先端）

3 235.0 38.17 7.5 235.0 37.69 8.0 235.0 36.94 7.5 厚さの加工不良（先端）

4 236.0 38.66 7.5 236.0 38.90 6.5 236.0 37.68 7.5 ねじれ

5 236.0 38.38 7.0 236.0 38.45 7.5 235.0 38.55 8.0

6 236.0 38.45 8.0 236.0 38.44 7.5 236.0 38.51 7.0

7 235.0 37.03 4.5 235.0 38.33 5.5 235.0 38.35 6.0 厚さの加工不良（先端）

8 236.0 38.46 7.5 236.0 38.07 5.5 236.0 37.85 5.5

9 236.0 38.28 7.5 235.0 38.69 9.0 235.0 38.42 11.0

10 236.0 38.23 5.5 235.0 38.18 5.5 235.0 37.90 5.0

11 236.0 38.34 4.0 235.0 38.33 5.0 235.0 36.56 5.0 厚さの加工不良（先端）

12 236.0 37.63 7.5 236.0 38.35 7.5 235.0 38.55 7.5 厚さの加工不良（先端）

13 236.0 38.50 6.0 235.0 38.50 7.5 235.0 36.87 7.5 厚さの加工不良（先端）

14 236.0 37.54 8.0 236.0 38.00 7.5 236.0 38.02 7.0

15 236.0 38.12 6.0 236.0 37.10 7.0 236.0 37.92 6.0

16 235.0 38.18 12.5 235.0 38.00 13.0 235.0 37.46 17.5

17 236.0 38.04 23.0 235.0 37.67 27.0 235.0 39.21 19.0 ※高含水率

18 235.0 38.07 12.5 235.0 37.94 12.5 235.0 38.16 10.0

19 236.0 38.42 7.0 236.0 38.18 5.5 236.0 35.81 5.0
厚さの加工不良（先端）

ねじれ

20 236.0 38.10 10.5 236.0 38.75 10.5 236.0 36.41 12.0

平均 235.8 38.12 8.6 235.6 38.19 8.7 235.5 37.84 8.4

最大値 236.0 38.66 23.0 236.0 38.90 27.0 236.0 39.21 19.0

最小値 235.0 37.03 4.0 235.0 37.10 5.0 235.0 35.81 5.0

標準偏差 0.433 0.373 4.002 0.497 0.402 4.705 0.497 0.884 3.788

前回平均 235.0 38.04 7.6 235.0 38.25 8.2 235.0 38.04 8.2

差異 0.8 0.08 1.0 0.6 -0.06 0.5 0.4 -0.20 0.2

変化率 0.3% 0.2% 13.2% 0.2% -0.1% 6.7% 0.2% -0.5% 2.1%

#4、19において、2月検査時には見られなかったねじれ（#19は28㎜）が発生していた。

2月検査時に比べ、寸法の大きな変化は見られなかった。検査日の天候が雨であったこともあるが、含水率が前回に比べ高くなっていた。

右
中央

左
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信州カラマツ　210　4000㎜ 2級 検査日 2021/3/2

材端 200 ㎜ 材端 200 ㎜

＃ 幅 厚さ 含水率 幅 厚さ 含水率 幅 厚さ 含水率

1 236.0 38.37 8.5 236.0 38.49 7.5 236.0 38.82 7.5

2 236.0 38.18 8.5 235.0 38.28 5.5 235.0 38.50 6.5

3 236.0 37.53 8.0 236.0 38.12 5.5 236.0 38.64 5.4

4 235.0 38.70 11.0 236.0 38.80 11.0 236.0 38.69 11.0

5 236.0 37.89 9.0 235.0 37.68 11.0 236.0 38.04 8.5

6 236.0 37.83 11.0 235.0 37.75 10.0 236.0 37.92 7.5

7 236.0 38.26 6.5 236.0 38.01 8.0 235.0 38.38 6.0

8 236.0 37.93 8.0 235.0 37.95 10.5 236.0 38.01 7.5

9 236.0 37.73 24.0 235.0 37.86 24.0 236.0 37.86 28.0 ※高含水率

10 236.0 38.74 7.5 235.0 38.57 11.0 236.0 38.10 4.5

11 236.0 38.80 6.0 235.0 38.64 8.5 236.0 38.42 7.0

12 236.0 38.83 6.0 236.0 38.77 10.5 236.0 37.91 11.0

13 235.0 38.30 13.0 235.0 37.99 15.5 236.0 37.84 18.5

14 236.0 37.74 5.0 236.0 37.97 7.0 236.0 37.86 6.5

15 236.0 38.71 14.0 235.0 38.66 18.5 236.0 38.04 15.5

16 236.0 38.75 9.0 235.0 38.38 9.5 236.0 38.30 8.5

17 236.0 38.15 4.0 236.0 38.08 6.5 236.0 37.75 4.5

18 236.0 38.14 9.5 235.0 37.96 14.5 235.0 38.26 11.5

19 236.0 38.93 6.0 236.0 38.73 6.0 236.0 39.19 5.5 ねじれ

20 236.0 38.08 9.5 235.0 38.09 14.5 236.0 38.40 18.0

平均 235.9 38.28 9.2 235.4 38.24 10.8 235.9 38.25 9.9

最大値 236.0 38.93 24.0 236.0 38.80 24.0 236.0 39.19 28.0

最小値 235.0 37.53 4.0 235.0 37.68 5.5 235.0 37.75 4.5

標準偏差 0.300 0.419 4.199 0.490 0.352 4.592 0.357 0.374 5.785

前回平均 235.3 38.57 8.5 235.0 38.46 10.7 235.2 38.22 9.2

差異 0.6 -0.29 0.7 0.4 -0.22 0.0 0.6 0.03 0.7

変化率 0.2% -0.7% 7.9% 0.2% -0.6% 0.2% 0.3% 0.1% 8.1%

#19において、2月検査時には見られなかったねじれ（28㎜）が発生していた。

2月検査時に比べ、寸法の大きな変化は見られなかった。検査日の天候が雨であったこともあるが、含水率が前回に比べ高くなっていた。

右
中央

左
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５ まとめ 

第２章の「Ⅱ 信州カラマツ 210材の施工性の実証」をまとめると、次のようになる。 

 

・本年度は実際の建築に使用するので、JAS製品であることが求められた。そこで、長野県内で製

材したカラマツ 210・208材を北海道の JAS工場に輸送して、乾燥・仕上・格付を行った。 

・長野県で製材したカラマツ 210材等は、第１回輸送分が 1144枚、第２回輸送分（追加分）が 140

枚であった。カラマツ 210 材等は製材後の選別をせず、全数を北海道の工場に納付した。その

結果、「特級」と格付された比率は第１回輸送分が 57％、第２回輸送分が 78％であった。 

・第１回輸送分では、「寸法切れ」で「格外」となったものがかなりあった。第１回輸送分を製材

する際には、大型トラックに効率よく積載できるよう、製材寸法を通常よりも小さく設定した。

このことが「寸法切れ」が多くなった一因であると考えられる。 

・ウイング(株)は上記のカラマツ 210 材等の「特級」格付品を用いて、宮城県仙台市内に木造２

×４構造の２階建て移動式展示住宅を建築した。この物件は、建築面積 38ｍ2、延べ床面積 76

ｍ2、延べ木材使用量 10.34ｍ3（内、カラマツ 3.07ｍ3）であった。 

・ウイング(株)による評価と報告は、次のとおりであった。「SPFと比較して、カラマツ 210材等

の精度は抜群で、曲がり・反り・ねじれが少なく、施工性がよい。住宅全体の精度ＵＰやアフ

ターケアの軽減も期待できる」、「カラマツ材は重くて硬いが、スギよりも割れにくい。釘打ち

は問題なく、釘の締まりがよい」、「カラマツ材は木目がきれいで、見学会でも多くの賞賛・感

動を得た。現しで使うなど、仕上げとしての期待もできる」、「見学会では、カラマツ 210 材等

を構造用にぜひ使用してみたいとの声が多く聞かれた」、「特級格付品以外を用いてログハウス

等も製作して展示したが、評判がよかった」 

・三井ホーム(株)は上記のカラマツ 210 材等の２級格付品以上を用いて、東京都稲城市内に木造

大規模中層マンションを建築中である。この物件は地上５階建てで、１階が RC造、２階～５階

が木造枠組壁工法、延べ床面積 3,747ｍ2である。 

・三井ホームコンポーネント(株)による信州カラマツ 210 材の受入れの評価と報告は、次のとお

りであった。「受入検品および１か月経過後検品の結果を見ると、全体的な寸法精度は良好であ

り、高い歩留まりが期待できる」、「カットしてから使用するものも一部発生するが、総合的に

は問題なく使用できる品質である」 
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Ⅲ 信州カラマツ 210利用のスパン表の検討 

 

１ はじめに 

  Ｈ30・Ｒ元年度のこれまでの取組み成果から、長野県産のカラマツ大径材及びスギ大径材から

得られる 210部材について、無垢材、縦継ぎ材ともに、部材レベル及び床パネルレベルでの品質・

性能に問題はなく十分担保できることが確認され、また、国内主要コンポーネント企業である三

井ホームコンポーネント(株)及びウィング(株)の両社からは、「長野県産 210材はカラマツ・スギ

とも製品上特に問題はなく、２×４構造材・床材として十分に使用できる」との見解もいただき、

国産大径丸太の新たな需要先として十分な可能性を持っていることが確認できた。 

  そこで、長野県産大径材から得られる 210材等の良さを、設計・建築業界に適切に浸透させ、

活用しやすくすることを目的として、床根太部材スパン表の作成を検討する。（知見を有する者へ

依頼し実施） 

 

２ スパン表検討事業の概要 

  スパン表作成検討にあたり、齋藤木材工業(株)へ依頼し事業担当責任者として実施する。 

  ツーバイ材の構造計算等を行いスパン表を作成する。 

 

３ スパン表作成の基本事項 

（１）スパン表の対象 

   信州カラマツ材による「枠組壁工法構造用製材」を対象とする。 

（２）対象とする樹種、断面形状 

   信州カラマツ、208・210 

（３）スパン表の適用範囲 

   上記木材を使用したツーバイ工法住宅及び非住宅 

（４）スパン表を利用される方の想定 

    4号建築 例えば：①地域工務店、②首都圏等における工務店、設計士等 

 

４ スパン表検討ワーキング 

 氏名 所  属 職名 区分 備考 

委員 五十田 博 
京都大学生存圏研究所 
生活圏構造機能分野 

教授 学識経験者  

〃 齋藤  健 齋藤木材工業(株) 代表取締役社長 製材加工者  

〃 北村 俊夫 (株)木質構造計画ラボ 代表取締役 設計者  

〃 小松 弘昭 
三井ホーム(株) 
技術研究所 研究開発グループ 

マネージャー 
ﾂｰﾊﾞｲ関係
施工業者 

 

〃 竹腰 博毅 林友ハウス工業(株) 常務取締役 製材加工者  

〃 宮崎 正毅 瑞穂木材(株) 代表取締役社長 製材加工者  

〃 白石 昭夫 齋藤木材工業(株) 
取締役 

ナガト工場長 
製材加工者  

ｱﾄﾞﾊﾞｲｻﾞｰ 宮澤 俊輔 (独)農林漁業信用基金  総括理事   

〃 清野  明 (一社)日本ツーバイフォー建築協会 技術部会顧問   
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事務局 貴舩 達也 齋藤木材工業(株) 係長 製材加工者  

〃 今井  信 長野県林業総合センター 木材部長   

〃 小島 和夫 信州木材認証製品センター 専務理事   

〃 松本 寿弘 信州木材認証製品センター 事務局長   

〃 柴田 直明 信州木材認証製品センター 検査員   

 

  外部ヒアリング 

氏名 所  属 職名 区分 備考 

松田 久雄 (株）エム・スクエアー 代表取締役 設計者  

三原 栄一 (有)アトリエ エーワン 代表取締役 設計者  

 
５．スケジュール 

月 項目 内容 備考 

９月 

上    

中 打合せ等検討 スパン表に必要内容等の検討  

下  

○スパン表に必要なデータ等収集、 

内容等検討 

○データ解析及びスパン表策定等 

 

10 月 

上   

中 検討ワーキング①（10/20）  

下   

11 月 

上   

中   

下   

12 月 

上   

中 外部ヒアリング（12/28） 外部有識者等とのヒアリング  

下  

データ解析及びスパン表策定等 

 

１月 

上   

中   

下   

２月 

上   

中   

下 検討ワーキング② 中間報告等  

３月 

上    

中 
検討ワーキング③ 

最終案報告・完了 

スパン表取りまとめ 

最終案報告・完了 
 

下    

 

６．成果等 

  信州カラマツ 210 材スパン表については、別冊「信州カラマツ 210 利用のスパン表 ～国産
材の横使いの普及に向けて～」でまとめた。 

  今年度はコロナ渦のため成果の普及啓発ができなかったが、社会実装に向けて本スパン表の
周知・普及を進めていくことが重要と考える。 
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Ⅳ 新需要開発等の検討 

１ カラマツたて継ぎ材（FJ材）の曲げ・引張性能評価試験 

 

  4m を超える 16 フィートなどの長尺材への対応としてフィンガージョイントによるたて継ぎ材

（以下、FJ 材と表記）がある。そこで、本課題では、同一のカラマツ 210 材から作製した FJ 材

について、曲げ強度試験及び引張り試験を行い、JAS の甲種たて継ぎ材の曲げ及び引張り強度性

能を確認する。 

 

 

1.1 試験方法 

1.1.1 供試丸太 

  試験に供した大径材は、齋藤木材工業㈱が構造用集成材の原木として林材工場の土場に用意し

た長野県東信産カラマツ 4ｍ丸太、末口径 34ｃｍの椪積から 10 本を供試木とした。丸太の形質

を表 3-1に示す。 

  末口短径は、平均値で 354mm、標準偏差は、8mm、最小 344mm、最大 365mmであった。末口年輪

数は、平均値で末口 55年、元口 60年であった。 

  縦振動ヤング係数（Efr-log）は、平均値で 11.1kN/mm2、標準偏差は、1.2 kN/mm2、であった。

縦振動ヤング係数区分の度数分布を図 3-1に示す。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

末口 元口 末口 元口

平均 354 400 55 60 3.34 298 84.2 5.9 745 11.1

標準偏差 8 23 7 7 0.42 14 3.7 2.7 53 1.2

変動係数 2.1 5.8 12.1 11.6 12.5 4.8 4.4 44.9 7.2 11.0

最小 344 367 43 49 2.71 275 79.2 2.8 668 8.9

最大 365 436 64 72 4.10 320 89.0 11.0 823 13.0

データ数 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10

カラマツ

(34cm)

短径（mm） 年輪数 末口

平均年輪幅

（mm）

末口

心材径

（mm）

心材率

（％）

細り

（mm/m）

見かけの比重

（kg/m3）

Efr-log

（kN/mm2）

0

1

2

3

4

5

6

Ef50 Ef70 Ef90 Ef110 Ef130 Ef150

丸
太

本
数

（
本

）

縦振動ヤング係数区分

表 3-1 カラマツ供試体の丸太形質（末口径 34cm） 

図 3-1 縦振動ヤング係数区分の度数分布 
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1.1.2 試験体の作製 

  末口径 34cm の丸太から 210 材 4 体及び高強度集成材ラミナ 4 体を製材する木取りを図 3-2 に

示す。製材寸法は、210 材：48×250×4,000mm、高強度集成材ラミナ 40×125×4,000mm とする。

製材には原木 No.と製材 No.を記入する。なお、髄を割る製材とはなっていない。 

  昨年度までと同様の 80℃中温乾燥スケジュール（表 2-2）で乾燥する。乾燥終了後、モルダー

にて、寸法 41×245×4,000mm、に整形後、次に、4,000mm材を長さ 2,500mmと 1,500mmに切断し、

2,500mm2体、1,500mm2体をそれぞれたて継ぎ加工し、曲げ試験体長さ 5,000mm、引張り試験体長

さ 3,000mmを作製する。この時、曲げ及び引張り試験体は、同一の 4ｍ210m材を組み合わせて、

たて継ぎ材を作製する。なお、目視等級区分はたて継ぎ後に行い、機械等級区分機による評価は

切断前の製材で実施する。各時の寸法を表 3-2に示す。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2,500mm 1,500mm 1,500mm 2,500mm

5,000mm 3,000mm

－１ －１－４ －４

－１ －４

    

40
2
5
0
m

m

1
2
5
m

m

40

末口径34cm上

125mm

40 48 48 48 48 40

-1 

-2 

-3 

-4 

※この時曲げ及び引張り試験体は、同一の 4ｍ210m材を組み合わせてたて継ぎ材を作製するため、外と外（-1と-4）内と内（-2と-3）を組み合

わせる。 

図 3-2 末口径 34cm丸太の木取り図及び 

    フィンガージョイントの曲げ及び引張り試験体作製図 
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1.1.3 曲げ試験の方法 

  曲げ試験条件を図 3-3に示した。曲げ試験は、実大材曲げ試験機 UH-1000Kna（島津製作所）を

用いて、支点間距離 4,230mm（梁せいの 18倍）、荷重点間距離 1,410mmの 3等分点 4点荷重方式、

載荷速度は 10mm/min で実施し、荷重を加え始めてから試験体が破壊するまでの時間は１分以上

となるように行った。荷重点および支点の幅はともに 200mmであり、曲げ載荷時の試験体の横座

屈を防止する目的でラテラルサポート（横座屈防止治具）４基を設置した。曲げ試験の実施状況

を写真 3-1に示した。なお、荷重点間の中央部に FJ部を設置した。 

  たわみの計測は、中央部において、全スパンのたわみ（写真 3-2）と、ヨークを用いてモーメ

ントが一定になる荷重点間で、600mmのたわみ（写真 3-3）を測定した。最大荷重 Fultから曲げ

強さ（Fb）を求め、また、荷重と全スパンのたわみから「見かけの曲げヤング係数（Em）」を、荷

重と曲げモーメント一定区間に設置したヨークのたわみから「真の曲げヤング係数（Eb）」を算出

した。また、縦振動法によるヤング係数を測定した。 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

210FJ材
はば
(mm)

厚さ
(mm)

製材寸法 250 48

ＦＪ前　納品寸法
（モルダー仕上げ）

245 41

ＦＪ後　仕上げ寸法
（モルダー仕上げ）

235 38

1,410 1,410

4,230

1,410

荷重点間

600

ヨーク

ラテラルサポート

（横座屈防止冶具）

表 3-2 寸法変化 

図 3-3  FJ曲げ試験条件 
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aFult

2Z

Fb

a

Fult

Z

Fb =

　ここで、

：断面係数((幅×高さ2)/6)

：最大荷重

：支点から荷重点までの距離
：曲げ強さ(N/mm2)

a(3L2-4a2)(F2-F1)

48Ｉ(w2-w1)

Em

a
L

F2-F1

Ｉ

w2-w1

：荷重変形曲線の直線部分の荷重の増分。

　F1はFult（最大荷重）の約10%、F2は約40%とする。

：断面２次モーメント((幅×高さ3)/12)

：F2-F1に対応する変形の増分。

Em =

　ここで、

：せん断変形の影響を含んだ曲げヤング係数(kN/mm2)
：支点から荷重点までの距離
：試験スパン

写真 3-1 曲げ強度試験の実施状況 

写真 3-2 全スパンのたわみの測定 写真 3-3 荷重点間内のたわみの測定 
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1.1.4 引張り試験の方法 

  「甲種たて継ぎ材」の縦引張り試験の方法については、「枠組壁工法構造用製材及び枠組壁工法

構造用たて継ぎ材の日本農林規格」に定められていないため、「集成材の日本農林規格」の長さ方

向に接着したラミナの引張り試験の方法に準じて行った。 

  作製した 3m210FJ 材について、幅、厚さは 210 材のそのままとし、長さは、チャック間距離

600mmにクランプ部の 700mm×2か所を加えた 2,000mmとし引張り試験体とした。なお、接着部分

（FJ）が試験体の中央部、材端から約 1m の位置にするように作製した（図 3-4）。荷重を加え始

めてから試験体が破壊するまでの時間は１分以上となるように行った。 

  試験の実施状況を写真 3-4に示す。 

 

 
 

 

 

aℓ2(F2-F1)

16Ｉ(w2-w1)

Eb

a
ℓ

F2-F1

Ｉ

w2-w1

Eb =

　ここで、

：支点から荷重点までの距離
：せん断変形の影響を含まない曲げヤング係数(kN/mm2)

：F2-F1に対応する変形の増分。

：荷重点間内の変位量測定区間の長さ

：荷重変形曲線の直線部分の荷重の増分。

　F1はFult（最大荷重）の約10%、F2は約40%とする。

：断面２次モーメント((幅×高さ3)/12)

写真 3-4 引張り試験の実施状況 

2,000mm

引張り試験体

600mm 700mm700mm

荷重方向荷重方向

FJ

Fult

A
　ここで、

Ft ：引張り強さ(N/mm2)

Fult ：最大荷重

A ：断面積((幅×高さ)

Ft =

図 3-4 FJ引張り試験方法 
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1.2 試験結果 

  カラマツ 210FJ 材 20 体の曲げ試験結果の概要を表 3-3 に示し、見かけの MOE と MOR の関係を

図 3-5に示した。また、各試験体の破壊の様子を写真 3-6～3-10 に示す。 

  全ての 210FJ 材について、枠組壁工法構造用製材及び枠組壁工法構造用たて継ぎ材の JAS の

JSⅢ（カラマツ）甲種特級 210材の告示第 1452号の曲げ基準強度 15.3N/mm2（22.5×0.68）を上

回った。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

210FJ材
Efr

(kN/mm2)

見かけの

ヤング係数

(kN/mm2)

真の

ヤング係数

(kN/mm2)

曲げ強さ

（N/mm2）

全乾法含水率

（％）

密度

(g/cm3)

平均 12.24 12.20 12.92 35.8 9.9 0.476

標準偏差 1.57 1.32 2.16 8.4 0.5 0.024

変動係数 12.8 10.8 16.7 23.4 5.2 5.1

最小 14.58 14.43 17.60 47.9 11.0 0.526

最大 9.20 9.10 9.12 22.0 9.0 0.438

データ数 20 20 20 20 20 20

y = 4.5421x - 19.574

R² = 0.5068

10

20

30

40

50

60

8 10 12 14 16

M
O

R
(N

/m
m

2
)

MOE(kN/mm2)

（15.3N/mm2：JSⅢ210材特級JAS基準強度）

表 3-3 カラマツ 210FJ材の曲げ試験結果の概要 

図 3-5 FJ材の MOEと MORの関係 
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  次に、210FJ 材 20 体の引張り試験結果の概要を表 3-4 に示し、Efr と引張り強さの関係を

図 3-6に示した。また、各試験体の破壊の様子を写真 3-11～3-15に示す。 

  あて材 1体（No.22-2,3）を除いた 210FJ 材について、枠組壁工法構造用製材及び枠組壁工

法構造用たて継ぎ材の JASの JSⅢ（カラマツ）甲種特級 210材の告示第 1452号の引張り基準

強度 11.5N/mm2（16.9×0.68）を上回った。 

 

 

 

 

 

 

  

含水率計 全乾法

平均値 12.31 29.7 9.9 9.6 0.48

標準偏差 1.54 8.5 1.7 0.6 0.02

変動係数(%) 12.5 28.6 17.0 6.5 5.1

最大 14.84 46.5 13.3 11.4 0.55

最小 9.51 10.7 7.5 8.5 0.44

データ数 20 20 20 20 20

含水率(%)Efr

(kN/mm2)

σt

(N/mm2)

密度

(g/cm3)

表 3-4 カラマツ 210FJ材の引張り試験結果の概要 

図 3-6  FJ材の Efrと引張り強さの関係 

y = 4.454x - 25.104

R² = 0.6489

0

10

20

30

40

50

8 10 12 14 16

引
張

り
強

さ
(N

/m
m

2
)

Efr(kN/mm2)

（11.5N/mm2：JSⅢ210材特級JAS基準強度）

あて材

写真 3-5 あて材の引張り破壊の状況 
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1.3 まとめ 

  mを超える 16フィートなどの長尺材への対応として FJ加工によるたて継ぎ材がある。そこで、

本課題では、同一のカラマツ 210 材から作製した FJ 材について、曲げ強度試験及び引張り試験

を行い、JASの甲種たて継ぎ材の曲げ及び引張り強度性能を確認した。 

  その結果、以下の結果を得た。 

（１）試験に供した大径材は、斉藤木材工業㈱が構造用集成材の原木として林材工場の土場に用意

した長野県東信産カラマツ 4ｍ丸太、末口径 34ｃｍの椪積から 10 本を供試木とした。丸太の

形質は、末口短径は、平均値で 354mm、標準偏差は、8mm、最小 344mm、最大 365mmであった。

末口年輪数は、平均値で末口 55年、元口 60年であった。縦振動ヤング係数（Efr-log）は、平

均値で 11.1kN/mm2、標準偏差は、1.2 kN/mm2、であった。 

（２）カラマツ 210FJ 材 20 体の曲げ試験の結果、平均値で、Efr は、12.24kN/mm2、見かけの MOE

は、12.20kN/mm2、曲げ強さは 35.8N/mm2となった。また、試験体の全乾法含水率は 9.9％、全

乾密度は 0.48g/cm3であった。 

（３）曲げ試験体 20 体全てにおいて、枠組壁工法構造用製材及び枠組壁工法構造用たて継ぎ材の

JASのJSⅢ（カラマツ）甲種特級210材の告示第1452号の曲げ基準強度15.3N/mm2（22.5×0.68）

を上回った。 

（４）カラマツ 210FJ 材 20 体の引張り試験結果、平均値で、Efr は、12.31kN/mm2、引張り強さは

29.7N/mm2となった。また、試験体の全乾法含水率は 9.6％、全乾密度は 0.48g/cm3であった。 

（５）引張り試験体 20体中、あて材 1体（No.22-2,3）を除いた 210FJ材について、枠組壁工法構

造用製材及び枠組壁工法構造用たて継ぎ材の JASの JSⅢ（カラマツ）甲種特級 210材の告示第

1452号の引張り基準強度 11.5N/mm2（16.9×0.68）を上回った。 

 

  これらの結果を受けて、今後、以下を検討したい。 

   ・カラマツ 210FJ材において、曲げ破壊及び引張り破壊において、破壊に関係したと判断さ

れた節と FJとの関係 

   ・カラマツ 210FJ材の目視等級と TS（引張強さ）及び MOR（曲げ強さ）の関係 

   ・MSR枠組材及び MSRたて継ぎ材としての等級区分による評価 

   ・NLTへの利用 
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写真 3-6 210FJ材の曲げ強度試験-1 
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写真 3-7 210FJ材の曲げ強度試験-2 
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写真 3-8 210FJ材の曲げ強度試験-3 
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写真 3-9 210FJ材の曲げ強度試験-4 
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写真 3-10 210FJ材の曲げ強度試験-5 
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写真 3-11 210FJ材の引張り試験-1 
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写真 3-12 210FJ材の引張り試験-2 
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写真 3-13 210FJ材の引張り試験-3 
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写真 3-14 210FJ材の引張り試験-4 
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写真 3-15 210FJ材の引張り試験-5 
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２ 210材製材及びたて継ぎ材（FJ材）の曲げクリープ性能 

 

  木材には、一定の荷重をかけ続けると変形（たわみ）が増大していく性質（クリープ特性）

がある。大径材から木取られる 210材についても、長期間の荷重に対する性能を把握しておく

必要がある。本課題においては、大径Ａ材丸太から木取られた 210材について、製材と FJ材の

違いによるクリープ変形を検討する。 

 

 

2.1 試験方法 

2.1.1 試験体 

  クリープ試験体は、前年度にカラマツ 5m 同一丸太から製材された 5m210 製材と 5m210FJ

材とした。5m 丸太からの 210 材の基本木取り方法と、5m210 製材と 5m210FJ 材の作製方法

の概要を図 4-1 に示す。 

  80℃中温乾燥終了後、製材曲げ試験体は寸法 38×235×5,000mm、に整形し製材曲げ試験

体とする。たて継ぎ曲げ試験体については、長さ方向中央部（約 2.5m）で一度切断し寸法

41×245×2,500mm、に整形後、切断部をフィンガージョイントによりたて継ぎ加工を行い寸

法 38×235×5,000mm に整形し、たて継ぎ曲げ試験体とする。 

 

 

 

 

 

 

2.1.2 試験方法 

  試験方法及び解析方法は、建築基準法第 37 条に基づく指定建築材料の品質基準を定めるた

めの測定方法が記載された平成 12年度建設省告示第 1446号及び「構造用木材の強度試験マニ

ュアル」（（財）日本住宅木材・技術センター）に基づいて行う。 

  荷重条件は、短期曲げ強度試験と同一としスパンを梁せいの 18倍の 4,230mmの 3等分点 4点

荷重法とする（図 4-2）。短期曲げ試験と同様に載荷時の試験体の横座屈を防止する目的でラテ

ラルサポート（横座屈防止治具）2 基を設置した。載荷試験の実施状況を写真 4-1 に示した。

同一丸太から製材された製材 1 体、FJ 材 1 体合計 2 体を 1 ペアとして 4 ペア(8 体)を設置し

た。なお、FJ 材については、荷重点間の中央部に FJ 部を設置した。設置に際しては、荷重点

や支持点においてめり込み変位が生じないようにするため、支点及び荷重点の支持の長さは、

200mmとした（写真 4-2）。 

40

2
5
5
m

m
1
2
5
m

m

末口径34cm上

40 50 50 50 50

製材曲げ試験用 

短期及びクリープ 

曲げ試験用 

たて継ぎ曲げ試験用 

短期及びクリープ 

曲げ試験用 

  

  

図 4-1 カラマツ 5m210製材と 5m210FJ材 クリープ試験体の作製方法 
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  変位の測定は、変位計の数の制約より 2つの方法で、それぞれ 2ペア(４体)を測定した。１

方 2 ペア（4 体）については、試験体上部に変位計をセットし、中央の変位から 2 か所の支点

における変位の平均値を差し引いた値を全たわみとした。もう一方の 2 ペア（4 体）について

は、試験体中央部の中立軸の両側に変位計をセットし、その平均値を全たわみとした。（写真 4-

3）。計測は、データーロガーにより、荷重を加え始めてから、1日（24時間（1,440分）は 1分

間隔で、その後は 1時間間隔で自動測定、自動収集した。 

  試験環境は、自然環境下（温湿度無調整）で実施した（写真 4-1）。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1,410 1,410

4,230

1,410

ラテラルサポート

（横座屈防止冶具）

図 4-2 製材-FJクリープ試験の荷重条件 

自然環境下 ラテラルサポートの設置 

写真 4-1 試験体設置状況 
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2.1.3 荷重レベル 

  荷重レベルは、平成 12年建設省告示第 1446号（木質複合軸材料等）や枠組壁工法建築物構

造計算指針、「構造用木材の強度試験マニュアル」などにより二つの方法が考えられる。一つは、

サイドマッチィング試験体による短期曲げ強度試験を行いその平均値に相当する値に、長期基

準許容応力度などの設定荷重レベルを乗じた値を負荷する方法。もう一方には、平成 12年建設

省告示第 1452 号に定められた基準強度に設定荷重レベルを乗じた値を負荷する方法が示され

ている。 

  図 4-3に短期曲げ試験の結果を示す。特級以外を含めた全ての製材及びたて継ぎ材について、

枠組壁工法構造用製材及び枠組壁工法構造用たて継ぎ材の JAS の JSⅢ（カラマツ）甲種特級

210材の告示第 1452号の曲げ基準強度 15.3N/mm2（22.5×0.68）を上回った。 

  その結果ここでは、短期曲げ強度試験の平均値と告示基準強度を考慮して、荷重レベルを決

定した。 

  積載荷重等の概要を表 4-1 に示す。短期曲げ強度試験の平均値に長期基準許容応力度（1.1／3）

を乗じた荷重レベルは平均 8.27kNとなった。また、平成 12年度建設省告示第 1452号に定められ

た基準強度に 1.1/3を乗じた値は平均 2.81kN となった。ここで、短期曲げ試験の破壊荷重の最小

値が 8.02kNであったことから、荷重レベルを 6kNとした。 

支点 荷重点 

写真 4-2 支点及び荷重点の支持の状況 

試験体上部でのたわみの測定 試験体中立軸の両側のたわみの測定 

写真 4-3 変位（たわみ）の測定状況 
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M
O

R
（

N
/m

m
2
）

MOE（kN/mm2）

：製材（特級）

：製材（特級以外）

：ＦＪ（特級）

：ＦＪ（特級以外）

製材：y=6.773x-45.897 R2=0.632

ＦＪ：y=2.899x+4.938        R2=0.246

（15.3N/mm2：JSⅢ210材特級JAS基準強度）

(kN) (kg) (kN) (kg) (kN) (kg)

1 製材 16.13 45.0 22.65 8.31 847 15.3 7.70 2.82 288 6.00 612

6 FJ材 16.84 45.0 22.59 8.28 845 15.3 7.68 2.82 287 6.00 612

1 製材 12.71 45.0 22.57 8.27 844 15.3 7.67 2.81 287 6.00 612

6 FJ材 12.58 45.0 22.49 8.25 841 15.3 7.65 2.80 286 6.00 612

2 製材 10.32 45.0 22.65 8.31 847 15.3 7.70 2.82 288 6.00 612

4 FJ材 11.07 45.0 22.59 8.28 844 15.3 7.68 2.82 287 6.00 612

1 製材 17.52 45.0 22.38 8.21 837 15.3 7.61 2.79 285 6.00 612

5 FJ材 18.15 45.0 22.57 8.27 844 15.3 7.67 2.81 287 6.00 612

12

19

13

16

荷重レベル

積載荷重(kN)区分
試験体

No.

基準強度から

基準強度

(N/mm2)

想定

破壊荷重

(kN）

積載荷重(kN)

（想定荷重×1.1/3）

短期

曲げ試験

平均強度

(N/mm2)

想定

破壊荷重

(kN）

積載荷重(kN)

（想定荷重×1.1/3）

短期曲げ試験結果から

Efr

(kN/mm2)

図 4-3 製材-FJ材の短期曲げ試験結果（基準強度及び MOE-MORの関係） 

表 4-1 試験体及び積載荷重レベル等の概要 
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2.1.4 解析方法 

  R2.11 月からの約 4 か月の試験で得られた全たわみの変動から、相対クリープ変動を求め、

クリープ調整係数等を求める。 

  解析は、建築基準法第 37 条に基づく指定建築材料の品質基準を定めるための測定方法が記

載された平成 12 年度建設省告示第 1446 号 1)及び枠組壁工法建築物構造計算指針による方法

2)（以下、告示法という）と、構造用試験マニュアルによる方法 3)（以下、パワー則という）

を行った。また、既報の研究 4,5,6,7,8)により、載荷後 500分までのデータを除外し載荷後 24

時間以降のデータを対象とした解析等についても、両法について行った。 

 

 

2.2 試験結果 

  相対クリープの予測では、測定開始からの全データを対象としたパワー則で求めた回帰式が良

く適合していた。同一丸太から製材された 210材と 210FJ材の相対クリープの実測値（δt/δ1）

とパワー則による解析から得られた予測値を図 4-4 に示し、得られたクリープ調整係数を表 4-2

に示す。 

  製材、FJ材とも変形増大係数は 2以下であった。 

 

 

 

 

 

 

1.3 まとめ 

  大径材から木取られる 210材についても、長期間の荷重に対する性能を把握しておく必要が

ある。本課題においては、大径Ａ材丸太から木取られた 210材について、製材と FJ材の違いに

よるクリープ変形を検討した。その結果、 

（１）同一丸太から製材された 210材と 210FJ材の相対クリープの実測値（δt/δ1）に違いは確

認できなかった。 

（２）測定開始からの全データを対象としたパワー則で求めた予測値とよく適合していた。 

（３）クリープ調整係数の平均値は、製材、FJ材ともに 2を下回っていた。 

（４）継続試験による推移の確認が必要と思われた。 

 

  

原木No. 12 13 16 19 平均値

－１(製材） 1.23 1.26 1.26 1.36 1.27

－２(FJ材） 1.22 1.33 1.23 1.43 1.30

表 4-2 クリープの調整係数 
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３ 210材、208材及び集成材ラミナの機械等級区分機によるヤング係数区分 

 

  本課題においては、大径丸太から製材した 210材及び 208材、その外周部から製材した集成

材ラミナについて、機械等級区分機によるヤング係数を把握することを目的とした。 

 

 

3.1 試験体 

  試験体は、「2 乾燥試験」及び「3 210FJ材性能試験」で作製した 210材、208材及び集成

材ラミナとした。末口径 32cm の丸太 20 本からの木取りを図 5-1 に示し、末口径 34cm の丸太

10本からの木取りを図 5-2に示す。末口径 32cm丸太からは、210材 2体、208材 2体及び高強

度集成材ラミナ 2 体を製材する木取りを基本とし、末口径 34cm の丸太からは 210 材 4 体及び

高強度集成材ラミナ 4体を製材する木取りを基本とした。 

 

 

 

 

3.2 試験方法 

  機械等級区分機によるヤング係数の測定は、齋藤木材工業（株）において集成材ラミナ用の

機械等級区分機により行った。機械等級区分機は、長さ方向に移動させながら 56mm間隔で連続

して曲げヤング係数を測定しており、長さ方向の平均ヤング係数で評価した。 

  製材、乾燥及びモルダー後に測定し、測定時の寸法は、210 材は 38×235×4,000mm、208 材

は 38×184×4,000mm、ラミナは 34×120×4,000mm であった。なお、210FJ材については、加工

前の 41×242×4,000mm で測定している。 

 

3.3 試験結果 

  機械等級区分機によるヤング係数測定結果を表 5-1に示し、またヤング係数区分別の頻度を

図 5-3に示した。 

  210 材及び 208 材については、「2018 年枠組壁工法建築物 構造計算指針」により示される

S-P-F2級及び JSⅢ(カラマツ)の基準弾性係数との比較を示し、ラミナについては、構造用集成

材の JASによるラミナ区分 L100との比較も表中に示す。 
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図 5-1 末口径 32cm丸太の木取り図 図 5-2 末口径 34cm丸太の木取り図 
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表 5-1 ヤング係数測定結果 

樹　種

材　種 210材 208材 ラミナ

平　均 12.46 13.58 12.27

標準偏差 1.79 1.51 1.42

変動係数(%) 14.38 11.13 11.59

最　小 8.30 10.40 9.30

最　大 16.00 16.70 16.70

データ数 76 37 74

72 37

(93%) (100%)

65 37

(86%) (100%)

71

（96%）

S-P-F 2級(9.6kN/mm2)

以上のデータ数と割合

JSⅢ 特級(10.4kN/mm2)

以上のデータ数と割合

L100(10.0kN/mm2)

以上のデータ数と割合

カラマツ

(kN/mm2) 

図 5-3 ヤング係数測定結果の度数分布 
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第３章 まとめ 

 

 長野県の森林は、全国の森林と同様、資源として着実に充実してきており、今後増加が見込

まれる大径材の利用が喫緊の課題となっている。 

 この課題に対応するため、平成 30 年度に大径 A 材丸太の木取り方法、歩留まり、無垢梁桁材

及び 208 材・210 材の乾燥・強度特性等の試験及び検討、令和元年度には 210 縦継ぎ材の性能

評価試験、210 材の床パネルの実証等を実施した。その結果、長野県産カラマツ・スギ大径材

から得られる 210 材については、無垢材・縦継ぎ材とも、大半が「特級」に格付できる性能・

品質を有することが確認された。また、床パネルの検証においても、ツーバイフォー工法構造

材として十分に使用できるとの見解が得られた。 

 そこで、本年度は信州カラマツ 210 材等の実用化に必要な ①低コスト化に向けた検討、②

施工性の実証、③実用化に必要なスパン表作成、④新需要開発等の検討 を実施し、次の成果を

得た。 

 

Ⅰ 低コスト化に向けた検討 

１ 新たな乾燥スケジュールによる低コスト化の検討 

   2020 年 6 月の枠組壁工法構造用製材 JAS の規格改正により、含水率の規格に「15％以

下」が追加された。そこで、仕上がり含水率 15％を目標とし、より低コストな乾燥スケジ

ュールを検討した。 

   その結果、新たに試みた「95℃中温乾燥スケジュール」及び「高温セット乾燥スケジュ

ール」でも、従来からの「80℃中温乾燥スケジュール」と比較して、曲げ剛性、曲げ強さ、

乾燥後の形質変化（曲がり・ねじれ等の発生）等において、乾燥方法による違いは認めら

れなかった。 

   よって、「95℃中温乾燥スケジュール」等を用いれば、材質への影響はなしで、乾燥日数

をほぼ半減できることが判明した。乾球温度を上げるために１日当たりの燃料代は若干高

くなるが、乾燥日数がほぼ半減されるので、トータルではかなりの低コスト化が期待でき

る。 

２ 各製造段階等における低コスト化の検討 

   原木単価は、山元から工場へ直送すれば低コスト化が図れる。製材・乾燥・仕上・格付

単価は、工場規模等に合わせて効率的な量をまとめて処理すれば、低コスト化が可能であ

る。210 材と同時に木取るラミナ等の副産物の販売も、高付加価値化を図れば、210 材の低

コスト化に繋がるものと期待される。 

   今回の検討によって、川上・川中・川下が連携して取り組めば、さらなる低コスト化の

余地があることが確認された。 

 

Ⅱ 信州カラマツ 210材の施工性等の実証 

   本年度は実際の建築に使用するので、JAS 製品であることが求められた。そこで、長野

県内で製材したカラマツ 210・208 材を北海道の JAS 工場に輸送して、乾燥・仕上・格付を

行った。 

   長野県で製材したカラマツ 210 材等は、第１回輸送分が 1144 枚、第２回輸送分（追加

分）が 140 枚であった。カラマツ 210 材等は製材後の選別をせず、全数を北海道の工場に

送付した。その結果、「特級」と格付された比率は第１回輸送分が 57％、第２回輸送分が

78％であった。第１回輸送分では、「寸法切れ」で「格外」となったものがかなりあった。

第１回輸送分を製材する際には、大型トラックに効率よく積載できるよう、製材寸法を通
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常よりも小さく設定した。このことが「寸法切れ」が多くなった一因であると考えられる。 

   ウイング(株)は上記のカラマツ 210 材等の「特級」格付品を用いて、宮城県仙台市内に

木造２×４構造の２階建て移動式展示住宅を建築した。この物件は、建築面積 38ｍ2、延べ

床面積 76ｍ2、延べ木材使用量 10.34ｍ3（内、カラマツ 3.07ｍ3）であった。 

 

   ウイング(株)による評価は、次のとおりであった。 

    ・SPF と比較して、カラマツ 210 材等の精度は抜群で、曲がり・反り・ねじれが少な

く、施工性がよい。住宅全体の精度ＵＰやアフターケアの軽減も期待できる。 

    ・カラマツ材は重くて硬いが、スギよりも割れにくい。釘打ちは問題なく、釘の締ま

りがよい。 

    ・カラマツ材は木目がきれいで、見学会でも多くの賞賛・感動を得た。現しで使うな

ど、仕上げとしての期待もできる。 

    ・見学会では、カラマツ 210材等を構造用にぜひ使用してみたいとの声が多く聞かれた。 

    ・特級格付品以外を用いてログハウス等も製作して展示したが、評判がよかった。 

   三井ホーム(株)は上記のカラマツ 210 材等の２級格付品以上を用いて、東京都稲城市内

に木造大規模中層マンションを建築中である。この物件は地上５階建てで、１階が RC 造、

２階～５階が木造枠組壁工法、延べ床面積 3,747ｍ2である。 

   三井ホームコンポーネント(株)による信州カラマツ 210 材の受入れの評価と報告は、次

のとおりであった。 

    ・受入検品および１か月経過後検品の結果を見ると、全体的な寸法精度は良好であり、

高い歩留まりが期待できる。 

    ・カットしてから使用するものも一部発生するが、総合的には問題なく使用できる品

質である。 

 

Ⅲ 信州カラマツ 210利用のスパン表の検討 

   本スパン表は、設計者が長野県産カラマツを用いて簡易的に床根太、天井根太、はね出

しバルコニーのスパンの検討をできるように作成した。2002 年に社団法人日本ツーバイフ

ォー建築協会が発行した「枠組壁工法建築物スパン表」の内容を踏襲し、当時は許容応力

度設定のなかったカラマツ材（JSⅢ）のスパン表とした。210 材の利用を検討することで、

他の地域の国産ツーバイ材と競合することなく、大径化した長野県産カラマツを利用する

ことができる。今回は歩留まりの良さを考慮し、JSⅢ特級、JSⅢ一級、JSⅢ二級の 3 つの

等級でスパン表を作成した。また、積載荷重や固定荷重のパターンを増やし、非住宅建築

物への利用も想定した。 

   長野県産カラマツ大径材から製造される 210 材の大半は、特級に格付される。 

   カラマツ特級の各種基準強度は、一般に流通している SPF 二級よりも若干高い。よって、

カラマツ特級を用いれば、わずかではあるが、SPF 二級よりも長スパンでの利用が可能と

なる。使用条件によっては、SPF 二級なら２枚合せとするところを、カラマツ特級なら１

枚で設計できる場合もある。 

   また、カラマツ特級のめりこみ基準強度は SPF 二級の 1.3 倍程度あるので、ツーバイフ

ォー建築物が高層化する場合、上枠下枠材等への活用も期待される。 

 

Ⅳ 新需要開発等の検討 

 １ カラマツたて継ぎ材（FJ材）の曲げ・引張性能評価試験 

   ４ｍを超える 16 フィートなどの長尺材への対応を想定し、カラマツ 210 材から作製し

たフィンガージョイントによるたて継ぎ材（以下、FJ 材と表記）について、曲げ試験及び
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引張り試験を行った。 

   その結果、カラマツ 210FJ 材 20 体の曲げ試験では、全ての試験体の曲げ強さが、枠組壁

工法構造用製材及び枠組壁工法構造用たて継ぎ材の JAS の JSⅢ（カラマツ）甲種特級 210

材の告示第 1452 号の曲げ基準強度 15.3 N/mm2（22.5×0.68）を上回った。 

   また、カラマツ 210FJ 材 20 体の引張り試験では、あて材 1 体を除いた 210FJ 材 19 体の

引張り強さが、枠組壁工法構造用製材及び枠組壁工法構造用たて継ぎ材の JAS の JSⅢ（カ

ラマツ）甲種特級 210 材の告示第 1452 号の引張り基準強度 11.5 N/mm2（16.9×0.68）を

上回った。 

 ２ 210材製材及びたて継ぎ材（FJ材）の曲げクリープ性能 

   カラマツ大径Ａ材丸太４本から得られた 210 製材と 210FJ 材の４ペア（計８体）につい

て、クリープ変形を４ヶ月にわたって測定した。 

   その結果、同一丸太から製材された210製材と210FJ材の相対クリープの実測値（δt/δ1）

に違いは確認できなかった。また、測定開始からの全データを対象としたパワー則で求め

た予測値とよく適合していた。クリープ調整係数の平均値は、製材、FJ材ともに 1.3程度

であり、2を大きく下回った。さらなる継続試験により、推移の確認が必要と思われる。 

 ３ 210材、208材及び集成材ラミナの機械等級区分機によるヤング係数区分 

   本年度事業でカラマツ大径丸太から製材した各種試験体（４ｍ長）の内、210 材 76 体、

208 材 37 体、集成材ラミナ 74 体を対象にして、集成材ラミナ用の機械等級区分機によっ

てヤング係数を測定した。 

   その結果、210 材の 86％、208 材の 100％が「2018 年枠組壁工法建築物 構造計算指針」

に示された JSⅢ(カラマツ)特級の基準弾性係数（10.4 kN/mm2）を満たしていた。 

   また、集成材ラミナの 96％が、構造用集成材の JASによるラミナ区分 L100（10.0 kN/mm2）

を超えていた。 

 

おわりに 

  大径材を原木として国内で製造される信州カラマツ 210 材等は、新しい JAS 規格の含水率

15％以下にも対応が可能であり、納品後の乾燥収縮・狂い等の少ない、寸法精度の高い製品

を提供できる点もメリットとして挙げられる。 

  信州カラマツ 210 材等については、性能、品質及び施工性において高い評価が得られ、使

用した需要者側からは安定供給への強い期待が寄せられるなど、国産大径丸太の新需要とし

て十分な可能性を感じている。 

  長野県にはカラマツの蓄積が十分にあり、信州カラマツは長期にわたっての安定供給にも

心配がない。 

  今後に向けては、信州カラマツ 210 材等の幅広い利用に向け、ツーバイフォー工法による

建築が増加している中大規模建築における施工性等の更なる実証が望まれるところである。

また、NLT 等新たな需要分野における信州カラマツの可能性の技術実証や性能評価を進める

とともに、これまで単年度毎に実施してきた事業の技術開発や実証結果を総合的に検討・分

析し、「信州カラマツ 210 材が SPF210 材と同等以上であること」の整理・立論、全体を俯

瞰できる資料の作成、幅広い情報発信・普及啓発に取り組んでいくことが、信州カラマツ

210 材の社会実装を確実なものとするために重要である。 

  最後に、本事業を採択・助成していただいた林野庁、本事業にご協力、ご参加いただいた

多くの皆様に、心から感謝を申し上げる。 
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             (有)瀬上製材所（ＪＡＳ格付等） 

             地方独立行政法人北海道立総合研究機構 林産試験場（ＪＡＳ格付等） 

             ウィング(株)（実証事業） 

             三井ホームコンポーネント(株)（実証事業） 

             齋藤木材工業(株)（スパン表事業） 
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