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スギ 平 に して ト 理を 人工 を い、 の 水 および内部 れの 方向分布について

した。その結果、 水 の 方向分布は 体的に 部から 内部に向かって 加する 向を示し、その 加 は

内部に向か ど やかになるものの、 から 100cm まではす ての試験体で 水 が められた。特に 中 部の

水 が 20 の試験体では 部と 内部の 水 が大きい 向を示した。内部 れ さは 部が も多く 内部

に向か につれて する 向を示した。 方向に 水 のある の 水 を める場 、 部 30cm部分に

加 て 中 部も に むことが ましい。 

キ スギ 平 、 ト、 水 、内部 れ、 方向分布

．

1．

石川県産スギ 平 （ 法 120×285mm、

一定の に く 向が示されている（ ・

な 生産 の 発 研究 ルー  

2 12 ら 2 1 、 ）。一 的に、平 は正

よりも が大きいことから、所要 も

くなり、それによって 水 および内部 れの

部と中 部の は大きくなると されるが、

平 に関する報 は ない（ ・ 上 

2006）。そこで本報では、スギ 平 に して

ト 理を 人工 を い、 の

水 および内部 れの 方向分布について

した結果を報 する。 

．

が の人工林、特にスギにおいて 化が

み大 の供給が 加している。大 の有効

利用について様 な木 りが されているが、

その中でも大 だからこそ られる大きな

の 用 として、 や 去りの平 が

られる。平 は、 や といった や 法

を要 される部 に 用されることから な

で することが必 となるが、 の場

は 正 と同様に に い れが発

生しやすい。また、 れ を目的とした

ト 理を 用する場 、 理 によって

は に影響を及ぼすよ な内部 れが発生する

場 がある。そこで らは、これまでにスギ

平 に して、 ト 理を用いて れ

が なく 特性が かつ とコス

トとのバ ンスが れる を してきた

（ ら 2 21）。その 、 上がりの目 と

して 方向中 部の 水 が目 とする 水

に することを目 して試験を実 してきたが、

法のよ に の外部から が む方

の場 、 内の表 と中 の 水 に加

て 方向にも 水 が発生することが

られており（たと 、吉 ・  2000）、

内あるいは 方向の 水 についても確

しておくことも重要である。一方、 部および

から内部の木口 に発生する れ（以 、

内部 れ）の 方向分布については、 正

において 部で れ さが大きく、その

内部に向かって に し 3 ～ m あたりで

*森林研究・ 機 森林 研究所、** 石川県農林 研究 ンター林業試験場

さ 4000mm）30 体に し、 置（

設 （ ） SKIF60HPT）を用いて、 7

の 、 ト 理を 120 、

90 で 18 い、その の を目

水 20 とし、 90 、 60

で 336 った。なお、調 （イコー イ ン

）は っていない。 

2． の  

および 法を 105×270mm にモ

ルダー加工 に重 、 法を 定した。モルダー

加工 の試験体は、 に れた れについて 1

本 つ さと 大 を 定 、 -1 に示す り所

定の 置（ 25 所）から 方向に 25mm の

水 および内部 れ 用試験 （以 、A 試

験 ）を するとともに、 200cm 置（以
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①画像のトリミング ②割れの塗りつぶし ③2値化・分析

図-3. の  

．

1． と

表-1 に の試験体のみかけの 、 水

、 中 部）においては 内の 水 分布

定用試験 （以 、B 試験 ）を した。A 試験

は すみやかに重 を 定し、その スキ

ナにより木口 の を 影（ JPEG、

2 i）した。なお、 影 は で示

した部分、すなわ 2～15 m 置は 、2 m

置は B 試験 との 部である。B 試験 は

-2 に示すよ に 2 方向に 17 分 し、それぞ

れの重 を やかに 定した。A、B 試験 とも上

記 業 に 法による 水 を めた。な

お、 から 水 定まで 1

した。 

影した は フト Image J に り

み、 -3 に示すよ に 2 化し、 内部の れ

を除いたす ての れの さと を 定した。

なお、 3 の場 、内部 れ さは 、

は 2 m2である。 

2． の  

中 部の 内 水 分布は、 方向（

-2 の 1～7）および 方向（ -2 の 8～17）とも

に表 で 水 が く、 の中 部に向かっ

て くなる 向を示した（ -6）。また、表 の

水 は 2 以 に していても、中 部の 水

は 4 の い の も した。このよ

な は を しても所定の 水 まで

することは難しいと される。 

 150   200   150 2 10  20  30  40  50  60  70  80  90  100 

および れの 定結果を示す。 、

水 および れの はモルダー加工 の

である。また、 水 は 中 部（A 試験 ）の

水 を示した。 水 は、平 18.5（8. ～

35.1） で、 水 2 以 が 試験体の 7 に

あたる 21 体であった（ -4）。 れ さ（試

験体 1 本あたりの ）は平 で 2 87mm であっ

たが、 5 に示すよ に、3 体中 23 体は 2 m

以 であった。 らが カ ト工場や 供

給会 に して ったアンケート調査結果（（一

） 木 連 会 2 2 ）によると、 に

して できる れの さは、 の 1/4

以 が多かった。また、 できる れ は 1

～3mm までが多かった。今回の試験 の さ

は mm であることから、 される れ さは、

の 1/4 で 1 mm となる。そこで、 される

れ さが 1 m 以 、かつ れ が 1mm 以 を

として、 れの 定結果をみると、

れ さと 大 の み わ で 4 の 1 で

も を する試験体は 3 体中 1 体であった

が、 の れで さが 1 m のものは れな

かった。 
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3． の  

方向の 水 （ の平 水 ）分布は、

-7 に示すよ に 部から 内部に向かって

加する 向を示した。その 加 は 内部に向

か ど やかになるものの、 から 100cm

まではす ての試験体において 水 の が

められた。特に中 部の 水 が い試験体では、

部と 内部の 水 が大きい 向を示した。 

内部 れ さと内部 れ との関係を

-8 に示す。内部 れ さが くなる ど内部

れ の らつきが大きくなるものの、 に

は い 関関係が められる。本報においてはど

らの を用いても 向が わらないことから、

内部 れの結果はす て内部 れ さで示した。 

内部 れ さの 方向分布を -9 に示す。

正 で報 されている結果（ ・ な

生産 の 発 研究 ルー  2010）と同

様に、内部 れ さは 部が も多く、 内

部に向か につれて する 向を示し、 50

内部になると く 向が められた。 
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 水 および内部 れ さについて、 中

部の 水 が 2 （ の ）、15～2 （

の中 ）、1 （ の ）の試験体に分けて

10 に示す。 方向の 水 （ 大 -

）は、 中 部の 水 が 20 の ルー 、

15～2 の ルー および 15 の ルー

で、それぞれ、1 ～2 、 8～12 8 および

1～1 2 となり、 中 部の 水 が い ル

ー の 水 が大きい 向であった。なお、

中 部の 水 が 2 の試験体について

は、 と どの試験体で 部から 1 cm までの

水 が 部から 20cm の 置よりも 水 が

くなった。これは から までに 1

したため、 部が したことによる

ものと される。一方、内部 れ さについ

ては、 方向の 向に違いはないが、 中 部

の 水 が い ルー ど 部の内部 れ

さが多い 向を示した。 

4． と との  

 ての A 試験体の 水 と内部 れ さとの

関係を 11 に示す。 水 が くなるにつれて、

特に 水 が 10 以 になると内部 れ さ

が大きくなる 向を示した。 

5． の の  

の日本農林 における の けのた

めの 水 の試験方法は、人工 理を した

の場 、 試 の さ方向の から

m 内 で の影響が も ない部分から試

験 を し、 の場 は、上記に加

て さ方向の中 部も加 る（（一 ） 木

査・研究協会 2 1 ）。ただし、工場 を ける

には人工 の場 も から m 内

に加 中 部からも試験 を し、 所

の平 を 用している。そこで今回の試験結果

を用い、それぞれの試験体について、 か

ら m 部分の平 、 から 0 部分お

よび 中 部の平 を めた。 

また、 試験体から 25 の A 試験 を して

いるが、それらの に た加重平 が

試験体の真の 水 に いと 、その を

（1）に いて した。
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（MCn×Ln） 400 （1）

ここで、MCn:n cm 部分の 水 （ ）

Ln:分 （重み）（cm）

n が 2、10、2 ～ 、100、1 ～2 0 の 

場 、Lnはそれぞれ、6、 、10、3 、 

50 とする。 

加重平 と および との関係を -12 に示

す。 、 のい れも加重平 よりも 水 が

めに され、 は 30 体中 28 体が 水 20

以 、30 体中 24 体が 水 15 以 、 は 30

体中 24 体が 水 20 以 、30 体中 22 体が 水

1 以 と される結果となった。また、

の 結果の方が加重平 との が さかった。 
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の JAS の 水 試験方法は、人工

は 方向に 一に されていることを 提

にしているものと られるが、 法の

場 は本試験結果のよ に 方向にも 水

が生 ていることから、人工 においても

と同様、 けによる 水 試験を実

する場 は、 から 30cm の部分に加

中 部の 水 も 定する方が ましいと ら

れる。 

．

 平 は における や 、 上重要な部

分に 用されるため、 水 が大きい場 は

その の の による を きおこす可

能性があり、また 部の れが大きい場 は

に影響を及ぼすことになる。今 さらに

方向の 水 や 部 に多く発生する

内部 れを するための に り むことが

重要である。 
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