
北海道産ならフローリングのヒ 

ラタキクイムシの付着径路の調 

査およびならフローリングの製 

造工程中における処理法
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! 試験担当者氏名

木材部防腐硏究室 雨色•昭二

井上 衛

" 加工研究室 星 通

保籟部舅虫第2研究室 野渕 離

ゴ匕海道支場昆虫硏究室 山口博昭

東北支場昆虫研究室 木村乗義.

R戲駿目的

南洋材の利用が壮近多くなるにつれて ヒラタキクイムシによる被害が合板・家具•床板な 

どのラワン爬品に発生し,各所各家庭でこの虫の害については悩まされていd

一方,このヒラタキクイムシがなら材を食害することは古くから知られていたが これまで 

は集団的に発生した事例はあま｝>起らなかった。ところが衆近,都内のある団地で使用された 

ならフローリンクにこの被害が集団発生し,今後の左ら材の需耍に対して大きな障害となって 

Ej しかしながら,ただ虫害がはげしいということのみで,なら材の利用が停滞するという 

ことは,広棄樹のなかでもすぐれた材質,美観を備えていろ材料で,しかも主産地である北海 

道ではまだか左りの蓄積があるというなら材が利用されないで見捨てられてしまったならば, 

皺にもったいないことなので,•その防除対策を確立十ることによって需妾の確保をはかる必要 

がある。

そのた均,Mず東ぜならフ〇 ーリングに限って集団発生したかをつきとめるために,フロー 

リングの流通過程における付滯径路の舞充を行たい,各流通過程に対する防除対策を確立する 

とともに,ならフローリング裂品そのものに対しても,工場から出てゆくときに防虫処理され 

た般品として,その後いか左る所に!運ばれようとも,いかなる所で利用されようとも,絶对に 

虫害を受けないように,工場において防虫処理を行なう方法を確立し,今後ならフローりッグ 

を需妥者が安心して利用できるようにして,なら材に対する信用を回復し,大いに活用しても 

らうことを本研究の目的とする。

II！試験の経過と得られた成果

1(ヒラタキクイムシの分類・生態•分布

1-1.分類
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いわゆる乾材害虫は立木が伐採され,丸太から加工の段階に入って材が乾煽され,齢飽 

和点(2 5〜3 〇务)以下の含水率にたってから産卵しはじめる。ピンホール・ホ・ーラーと 

呼ばれているキクイ厶シ科とナガキクイ厶シ科〇 ambros la bo e fie は含水率が5 0 
%以上のものに加害産卵するのに対して,舵材害虫の産卵加害は人工乾燥あるいは天然乾燭 

の過程を終った材についてのみ可能である。

竹材を含めた乾材の害虫は桁翔目(甲虫類)とショアリ目からなり,文献によると日本か 

ら報吿されている帽翔目の握痛はヒラタキクイムシ科5独,ナガシンクイ厶シ科3種,ンパ 

ンムシ科5秘,カミキリムシ科2種,計15 

糠類である。分布,加害樹種は第1表に示す。

これらの?ち,実際に被害の著しい種類はラ 

ワン材,ナラ材のヒラタキクイム・ンと北海道 

の北都のナラ材のナラヒラタキクイムシ,竹 

材のチビタケナガシンクイムシである。
今回の調査の対象となったヒラタキクイ厶

シとナラヒラタキクイ厶シは形態,生態とも

に類似し,前者は南方系の稲類で,後者は北

方系の種類である 両種の外础形戀:てよる獄 

別点は第2表,第1図の通りである。

第1表乾材の

ヒラタキクイムシ ナラヒラタキクイムシ

第1図成虫外航形惩の模式図 
(小泉1 969より)

害虫
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種 類 加 害 材 分 布

ヒラタキクイムシ

Lyctus brumeue Stephens
ラワン,ナラ,カン,タヤキ,シォウ 

タプ,キリ・,タケ

日本全土,沮帯,亜熱帯 

熱带各地

ナラヒラタキクイムシ

Lycts 1 inear Io Q oezo
ラワン,ナラ,カシワ,ヤチダモ,ヤナギ, 

シオジ,ポブラ,ブトリ

北海道本州,Kリャ 

欧州,北米

ケヤキヒラタキクイムシ

Lyctus Gineneie Leone
ケヤキ 本州,支那

7・ラゲヒラタキクイ厶シ

Lyctoxylon japonicum Re it tor
タケ 本州,四国,インド

ケブトヒラタキクイ厶シ

M inthea inigicollis (W alk&r)
Of zo li a»A rtoc arpuo A ぜ c onni a,
Bombax, Shorea.タケ
H ©licia, K oaq»68ia, Parashorea,

九州•熱带各地

ナビタケナガシンクイ厶シ

DiiTOderufi minutufl Fabriciue
タケ 本州,四国,九州,温带 

亜熱帯,熱帯各地

第2表成虫による皺別点

二ホンタケナガシンクイムシ

D inodorus jajonicu^ Loen?
タケ(称れにスギ,ヒノキ,キリ) 木州,四国,九州,支部

フタトクナガシンクイムシ

3 inoxylon japanicum Losne
ケヤキ,カシ 本州,四国,九州

マッザイシ^ンムシ

Errobiuo noli io Limo
アカマツ,クロマツ,卜•卜Fッ,エゾマツ,

カラマッ

北海道,本州,欧州,：1匕米

カツラクシヒゲシ^ン・ムシ

Ptilinuo corciphylli KomotRoti

カッラ 北海道

ノウタニシパンムシ

Ptilinus pectnicomis C inno
フ・ナノキ,スギ,卜Nツ,マツ類,ホオノキ

イタヤ

北海逆,木州,欧州

ケブカシ•"厶シ

Nicobium castenoam Olivier
マッ,ヒノキ,クス その他 北海道,本州,欧州,北米

クシヒグシパンムシ
P tilineume raamoratue Roirtor

カバ,その他乾材,囈表,テックス 日本全土冶灣,削歧那

ベ=カミキリ
Purpuric〇 tamrainckii Gue in—
Xf eno ville

タケ 日水全±,満州,朝^ 

支那

イエカミキリ

S tronatium Jcngicorno N emman
モミ,スギ,ケヤキ,シマクワ,タブノキ» 
ソウシ,ジュ,アカギ,テリハボク,クロキ, 

エゴノキ,シォジ

小笠照,奄必：島,亜熱 

帯,熱帯各地

ヒラタキクイ厶シ ナラヒラタキクイムシ

頭部,前胸背の点刻は疎でたかいに離れ, 

その冏は平滑であるため光沢が强咬

前胸背の殮は中央部から前方に強く広 

かる。中央の楕円形の凹みは洩い。

翅綃は6条の点刻列をそなえる,ナラヒ 

ラグキクイムシの第2,3条目にあたる部 

分は不規則に点刻される。

前肢の腿節は中,後肢のiれよb的太v%

頭部,前胸背の点刻は密でおたがいに密接し 点 

刻間はほとんど光沢が左い。

前岡背のW41JSとんど平行か,個体によって 

基部から疥かに広がる。中央の樹円形の凹みは 

深い。

翅鞘は1!条の点刻列をそ左える0

前肢の囲節は中,後肢のそれと榇傑同匚

-229-



1-2.生態

ヒラタキクイムシの成虫は彼害材の表面に2xn^度の円形の脱出孔をあけ,白色の木滑を 
排出して脱出する。普通5月〜6月頃多く,室内が暖旅・ざれている場台・は2, 3月頃から, 

また被害材に多数寄生した塲含や栄養条件の悪い朝合は1〇月頃性で脱出力;続く爭がある。

雄は雄より少宏く,羽化後日莓から夜間にかけて交崖す石。寿命は雄で2 • 3透間,難で 

6週間といわれている。成虫は材表面を縦に喻みテスティング・マークを作る。これは財が 

産卵に適した滋粉を含有しているかどうかを調べるため,あるいは洛：卯のため必要とする導 

管を露出させるためと推測され為日中は木の間,税出孔の中等の暗所にいて夜間活動寸Z,。 

潦卵は辺材部の導管中に行なわれ,心材の咨管はガム物質がつたっていて産卵に適しないと 

云われている。産卵管は体長と細授问じ長さで,平均巾は0.。 7 8 m,破小0.。 5 6 mで, 

この産卵符を水材の導管内に入れるので,加害対象材はかなり限定される。産卵管は後方匕 

真直に延ばしたり,妝と直角に真下に延ばすことかできる。そして導管の中Z7 5mの深さ 

まで入れることができる。導骨1個に8個まで産卵した例があるカ:,・普通1〜3卵であん 

単に岩面に露出した游皆だけでなく脱出孔や蛹室内に露出した導旨も産卵に用いられる。産 
卵に冊通な材の含水率は16务で,織雜飽和点以上や7 あ以下の材には産即し左へ

卵は長く,円筒形で菠舞に少し狭まる。半透明白色で,後端は半球形で根級を持ち,前縁 

に畏い糸状突起をそなえている。長さは0.8〜1.2 5m,巾は0.15-0.17 5mである。 

卵期は温度によって違うが1〇～12日ぐらSである。

フ化は卵の後方の卵殺をやぶって行なわれ,9,1〇節にある2, 3本の剛毛が珈我から 

の脱出を助ける。フ化幼虫は長さ0.6 5m,巾0.2 3皿で乳白色である。2令幼虫から体が 

曲るようになる。幼虫は始め戏った卵黄塊を食い,導管内を沮い進み,後に導管壁や組織中 

に孔道をうかつように左る。幼虫は材中を演に不規則に食告し,材表面に現われることなく, 

食コン中に白色の虫奏と木粉を残してい為主左栄養源は材中の貯蔵澱粉の多い所を好んで 

食害する。冬近くに左ると材の妥面近くに現われる。この時期に白粉を出すことがある。越 

冬は幼虫,蛹で行なう°蛹は表面近くの暴摘円形の姉室内にいる。蛹期間は8～12日であ 

る。普・通日本では年1世代で,2定にわたることもあるが,熱带では冬数世代行なうと云わ 

れている。

nマユパチ科のMonolexiB at is Mixon,シ口オビカツnウ厶シ,ムネアカアリ 

モドキカッコウムシが天敵として知られ,特ビ前者の寄生率が高い。

-23〇-

1-5.分布

従来,ヒラタキクイムシが阕束以兩に分布し,ナラヒラダキクイムシが北海通に分布する 

と云われていたが,最近の暖芽技術の向上とラワン材の利用度の増加から北海道と柬北地方 

のヒラタキクイムシの分布を再確認する必兴があり,これらのJ也感のヒラタキクイ厶シ類の 

被害実態趣査を行った。その結果第5我に示すように札睨附近のナラ材,ラワン材,東北地 

方のラワン材にヒラタキクイムシの被害が見られ,新らたに分布か疏認でき左j

また一方,柬京でヒラダキクイムシに産卵させた材を札幌市北海道支瑚の室内に放値し越 

冬が可能か否か調ペたところ束京の室内に放置したものより早く,2月に成虫が脱出した〇

以上の結釆から少なくとも室内ではヒラタキクイムシが札幌,盛岡で繁殖している。

ナラヒラタキクイ厶シが日光の薪から採集されているが,今回の柬京地方の調査(ケヤキ 

台団地(西ケヤキ台団地,深川倉輝,都内i可定依頼被鄒材)ではすべてヒラタキクイイムシ 

でナラヒラタキクイ厶シは発兒できなかった〇

第3表 北海道»東北地方にむけるヒラタキクイムシ類の彼害

1¢ 類 場 所 被 罟 材

ナラヒラタキクイ厶シ 遼峰町家政女子尚校 ナラ床板,晦下

N ナラ材,本棚

It 旭川市家具エ埸 ナラ材,家貝

N ft ナラ材,床板

N 登另皿说別小学校 椅子,机

ヒラタキクイムシ 月寒住宅 ラワン材,洋タンス

if ラワン材,天弁板

ff 理平住宅 ラワン材,棚板

ft 試図書室 ナラ材,床板

if 喪平住宅 ラワン材,柱

It 平岸住宅 ラワン材,腕天井の枠

夕 手稲住宅 ラワン材,戸板

ff 束北農弑苗産都 ラワン材,実験台

if 林試東北支場 ラワン合板,戸棚
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2.なら•フローリングの被害諷査

19 6 8年春から東京近郊の公団住宅の床に張られたナラ材にヒラタキクイムシが大発生

し也

同牟夏,核害カ:著しく床の張替えの行をわれたケヤキ台団地の3 2, 5 5, 3 6, 3 7,

5 8, 4 〇〜4 2号棟から無被害材を含め,辺材・のあろフロ ーリングを各・母株別に合計181 

本持ち帰り,辺材と心材・の境を明らかにするために途抜された面セプレーナー(2m/以)で 

削り,ヨート・・ヨードカリ水溶液を塗布した〇各材について辺材都の単位面段あたり脱出孔・ 

数を寄生密度とし,次のような泗について訓査した〇

2-1.辺材部の澱粉反応と寄生率

版粉反足は黒縁色から黄色唆での反疝が現われたので,便宜上これを5段隋に分け,反応 

の多い黒縁色を卅とし,黄色を〇とし,そめ中間は色の濃いものから廿,+, 一と区分した〇

このような各段階の反［gものについて澈粉庄を測定した所第4表のようになつも

辺材部の澱粉反応と寄生宰の関係児第5表に示すXうに反応の强い材ほど寄生率が髙<, 

反応の少ない区分。ーでは全く寄生していなかった〇なお古くから辺材部の澱粉:I！とと 

もに導:皆の直径力：この虫の寄生と密接な関係があるとされているが,核客の若しい材は導啓 

径の測定が困難であるので今回は行左わ左かった〇

AOAC 公定法 6089 (9 版89p .1 960)

第4表反応区分と澱粉含有蜀

区分 試料 澱粉含有最务

〇 3 5-10 〇•9 8 7 ± 0. 0 5 5
〇 3 5 - 5 0.1-8 4 ± 0. 0 2 1
— 3 5 - 8 0-5 8 4 ± 0.0 4 0
+ 3 5 - 6 1-16 7 ± 0.0 6 6
卄 3 5-'1 4.9 5 3 ± 0.1 3 3
世 3 5-2 1.3 6 3 ± 0. 0 4 5

-2 3 2-

2-2.号棟別被害率

筮5表 魚粉反応区分另帽数とその寄生率

、、、龊区分

脱出丑?、、< 

嚴液こ»〇^ヽ
〇 — + -H- +4+ 計

〇 1 〇 2 6 1 6 3 2 7 9 1
〇•1〜1.0 5 2 〇 4 2 7
1.1〜2.0 5 9 5 1 5
2.1〜5.0 4 8 6 1 8
3.1 ～ 4. 〇 5 2 7
4,1〜5.0 1 2 3
5.1〜6. 〇 3 2 5
6.1 ～ Z 〇 5 1 4
や〜 8. 〇 2 2
8.1〜9. 〇 1 1
9.1〜1 C. 〇 2 2

1 0.1〜11.〇 2 2
1•1.1〜1 2.0 1 1
1 2.1—1 3. 〇 1 1
1 3.1-1 4.0
1 4.1〜1 5.0 2 2

計 1 〇 2 6 2 9 9 1 2 5 1 8 1

寄生率 % 〇 〇 4 4.8 6 4.8 7 2.0

第6握に示すようであって,時に3 5号棟也は禮害がなかったが使用されたフローリンダ 

に辺材が少なかったことと,辺材都の澱粉51•が他の号棟にくらべ少ない倾向が見られた〇

第6表 各号棟にお、ける激粉反応区分別材數とその寄生率

ミ、邮 
ラは、^分 〇 — + 卄 -H+ 3t

3 2 (〇 ・) 4 
(2 5.0 紛

2 〇 
(5 0.0%)

8 
(8 Z50)

34 
(5 8,8 而

5 5 2 
(〇多)

5 
(〇^) (095) (〇%)

(〇・) 11 
(〇%)

3 6 4 
(〇%)

4 
(2 5.0¢)

2 〇 
。 0.0¢)

5 
(6 〇〇 夠

3 5 
(4 8.50

3 7 4 
(〇 %)

4 
(〇%)

4 
(5 0-056)

8 
(7 50%)

1 
(100.0%)

2 1 
(42.9¢)

5 8 2 
(〇%)

6 
(〇%)

9 
(4 4.9 効

2 4
(6250)

4 
6〇,〇段

4 5 
(4 6.7%)

4〇～42 2 
(〇%)

(〇^) 5 
(4 2.9物

1 7 
(9 4.1多)

6 
(8 3.8¢)

5 7 
(6 4.9 祐)
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2-5.,ぷ材おける脱出孔長

,曲だ・けのフローリンダは全く加害されてい左かった〇心材に成虫の脱出孔のあるフロー 

りンダが17本癸見された〇しかし詳細に調べたところ,これは単に脱出の目的であけられ 

たもので,必ずその裏面には食害都である辺材が存在し,,1し、材施の食・は盼められなかっな〇 

このような脱出孔は辺材と,曲の吿怜がどのような"に作られるかを知るために心材・面か 

ら辺材郵までの長さを表面から直角方向に0. 5 m巾で刪定しん その結果は第2図のごとく 

•である。最長は16.5mで平均長は6.。 2 8 (フローリングの團さは18e)であった〇

左お,4.1〜5.0«3以下で脱出孔数が減少しているが,これは前述のようにプレンナーで 

表面を2 口刖ったため測定が困建となり,実潴は増加することになる。

一 234 —



30
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〇 11 21 3.1 4.1 5.1 6.1 Z1 8.1 ¢1 1 0.1 11.1 1 2.1 1 5.1 1 4.1 1 5.1 16.1 171

-1.0 一 2.0 -3.0 -4.0 -5.0 -6.0 -Z0 -8.0 -9.0 -1 0.0 -110 -1 2.0 -1 5.0 -14.0 —1 5.0 -16.0 -17 0 -1 8.0

第2図 心材而(ておける脱出孔から辺材端にいたる長さと脱出孔敬の関係
心 材長



2-4.脱出孔の分布型

15x8.3 5皿のわくをフローリンクの真面の辺材部絹あて脱出数を調べた〇その結果切 

れたボアソン分布によく適合した(第3図)。これは脱出孔がほぼ幼虫期に摂食した都分に 

あけられることが多く,その部分はすでに食害されつくされているので,全く同じところに 

は次世代の幼虫は生育できな1%したがって2世代以上の累積した脱出孔は単純にそれだけ 

密度が高くなったものと考えられる(建内.脱争は考え左い)〇分布は全くランダムで特定の 

部位に集中することも,さけあうことも次かったと考えられる。

ケヤキ台団地の開取り網奏から,施工亜如に被害か若干発生し,2年目以後に著しい彼害 

が発生している。これからフローリングが契材乾煽され施工まで,T に多数産卵したもの 

でなく,どこかでわずかiて産卵されたtラタキクイムシが何じフローリングで世代を象返し, 

密度を上げて大きな被害になったものと推測できる。

第3図 脱出孔への切れたポアソン分布のあてはめ,点は観測値を,実絵吁 

理翰値をあらわす。A：32号樣B ： 3 6号棟〇 ： 5 7号棟 

D ： 3 8号楝
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特に床板に強られるフローリンダは辺材面を下侧にして施工されることが多く,かっこの 

面は産卵防止効果の期待される塗済がされ・ず,匕ラクキクイムシが裏面から脱出し,裏面か 

ら容易に産卵しているようてあった〇またこのため被害の発見が辺れていたと同時に表衝か 

らの蒙剤処理も効果がなかったと考えられ瓦(

以上今回の調査結果を耍約すると次の通りである。

① ヒラタキクイ厶シは北海道(札幌布),東北地方(盛岡市)にも蜘している。

② 公団住宅の左らフローリングに発生した虫はヒラタ冷クイムシであり,ナラヒラタヤ 

クイムシは発見できなかった〇

③ 同じ辺材でも澱粉反応の強いものほど被害を受けやすい傾向があz七

④ 刃材利用が少なく,辺材の澱粉反応の弱い材を用いた号棟では祓吿が出てい東V%

⑤ 心材だけのフユーリングは全く加害されていなかった。心材に脱出孔があっても単に脱 

出の目的であけられたものであって心材を食害していなかった〇

⑥ 脱出孔の分布型は切れたポアソン分布であった〇

⑦ 今回の大発生は材が乾燥されてから,どこかで産卵された小数の虫が,フローリングで 

世代を繰返し,大発生となった〇

⑧ これらからこの虫の予防には乾燥以前あるいは直後に葉剤処理されることが望まれる,

3,北海道産ならフローリングの生産と流通

ならフ□ ーリングの匕ラクキクイ厶シによる蠢の集団的発生が,北海道産の材料である 

ということと結びついたの耻,北海道における樹種別生戒最と移出筮,とくに関束•供］西地 

方へのならフローリングの移出坂などをみると,この地方で使用されているたらフn ーリン 

グは北海道産のもの以外は非常に少ないということが根樓である。

昭和4 2始度になける道内フローリングボードの樹種另姓産髭お、よび移出豈を示せば第7 

表の通りである。

第7我 道内フローリング樹種別生産畳:と移出虽(4 7rf)

樹種 ブナ ナラ イタヤ カパ ァサダ ニレ -tQffc 計

生産貴 1.1 27 1.2 0 6 480 41 7 1 95 419 458 4.3 0 2
(比率％) 2 6.2 2 8.0 11.2 9.7 4.5 9.7 1 0-7 1 00
移出置: 1.。 7 2 71 5 317 214 159 1 66 41 2.6 8 5
(比率多) 4 0.0 26.6 11.8 8.0 5.9 6.2 1.5 1 00
去 9 5.1 5 9.3 6 6.0 5 1.3 81.5 3 9.6 8,9 6 0.5

注:ポート・のみ,昭和4 2年実績 -2 38-

ナラ・ブナ両樹種の生産景をみると,北海道の金生産量の約5 5岱を占めてお寿,とくに 

ナラは最上多へ 移出最はブナが蟻も多く,ナラがそれについでいる。なら•フローリング 

の移出先は東京地方が衆・も多く,5 0务亿遜して治、り,ついで大阪が2 5乱 名古屋が16 

务となっている。このようになら材の移出先カ:ヒラタキクイムシの被害密度の高い地方に集 

中していることと,壜近の!うになら丸太の直径力：小形化して,ならの辺材の混入率が多く 

なっていることが被害の発生率を高め,さらに.倉庫での感染の確率も高くなって集団的発生 

の原因となったものと考えられる。

このような現状に対して,ならフローリングの防除対策を砲立するには,たとえ北海道の 

工塚においては被害を受けることは左いにしても,生産工場において防虫処理を行ない,防 

虫処理製品として本州へ送打こむとい!)ことが最も瑶夹な,しかも有効な方法であるという 

結治K達した。

哭際に防虫処理を行左!)場合に,ならの挽き板に防虫処理を行なうにはどの工程でどのよ 

うな方法で,どのような踐剤を使用したらよいかを具体的に検討し,実行するために岐,ま 

ず北海道にむける現在のフローリング工場の工程となら材の原板から裏をにたるまでの含水 

率お、よび形状の变化を把握する必夜かあった。

4•北海道産ならフれーリンダの製造z！z場の翳あ

前項のならフローリングの生産と流通の夷態から,北海道のフローりンクエ圾で防虫処理 

裂品を生産するという前提で,フローリンダ工場の実態御査を行なった〇

4-1•調査結果

調査エ堤としては比較的左らのフローリングを多址に生産しているところを選定し,札幌 

付近で3エ切,砂川で1エ塲旭川付近で3工場,釧路で1工場と地理的にも道央,道北, 

道東と分布し北海道全体の工基玲実態をほぼ把据できるようにえらんだ〇

調査項目左らびに調査結果は第8表(118｝に示す。7 〇・リンク工場の代表的を跡の配 

做その他を示すと第4図の通りであ矣
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第8表ー⑴ 北海道フローリングH埸渕査結果

工場記号 

月間生産員3) 

樹種別生産削合(％)

製品寸法(cm)

A
2.0 0 0
ナラー 35,ニレー 2 0,イタヤー1〇,カパー1〇,その他2 5
畏さ9 0 巾(寸法 9.0 Z5 6.4

1生産割合％ 少 9 〇 1〇

床板台水率(务) 

製材後

天然乾煥後 

人工乾煥後 

仕上歩祝品

加工精度(ロ)

製材後

• 天然乾燥後

人工乾燥後

仕上り型品

掇械条件

—面カンナg?
三方カンナ盤

エントうブチャー

辺心材 5 5.8

8.6 〜29 〜1 2.6

巾 厚

9 1-5 〇〜9 3.5 8T 6.5 〇 ! 8.6 7〜1 8.8 〇〜2 1.0 〇

8 Z0〇〜9 0.3 7〜9 5.7 〇 1 6.0〇〜1 8.8 9〜2 1.5 5

回転数 送り速度 刃数

5.5 0 0 15 Sn 4
7000 20 4

19ビト:3-う曲n)

第8表-(2)北海道フローリンダエ切調査結果

工場記号

月間生産虽3) 

樹每別生産割合(％) 

製品寸法(鬲)

B
1 8. 0 0 0
ナラー 30,ニレー10,イクヤー20,カバー15,その他2 5
長さ 9 〇 巾:寸法 7. 8 7. 5 6.4

僅産盹(务)2 3 6 9 8
床板含水率(隅) 

製材後 

天然乾燥後 

人工乾煥後 

仕上り製品

加工精度g) 

製材後 

天然乾視後

人工乾燥後 

仕上り製品

機械条件

—而カンナ盤 

三方カンナ盤 

エンドマッチャー

心材71.0,辺材 5入4,辺,心材 5 8.4 
1Z〇〜2 6.9〜3 〇蛙
6.I 〇〜8.6 9 〜1 5.0 0
5.0 0 〜& 3 4 〜1 2.5 0

巾 厚

9 1.05〜9 Z21〜9 Z8 5 1 9.25〜21.88〜2 5.7 5
86.9 〇〜9 0-82〜9 Z25 2 1.1 〇〜2 28 〇〜2 4.5 5
8 3.4 〇〜8 9.59 〜95.40 1 ZOQ 〜1 8.61〜21.35 
74.8 5〜7 4.9 7〜7 5•〇 5 1 5.0 〇〜I 5.2 4～1 54 5

回転数 送り速度 刃数

5.00 0 %n 15 Vmin 3
5.85 0 1 8 4
2.9 2 0 2lピトローク心 5

-24〇-
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第8表一(3)北海道フユーリング工場调査結果

工場記号 C
月間生雅笊(め 2.5 0 0
樹種別生注割合(％) ナラー6 〇,ニレー 20,イタヤー1〇»カバー 5,その他 5

長さ9 〇 巾J寸法 Z5 6.4
1.生没割合(阳)8 D 2 〇

製品寸法(伽)

床板含水率(多)

製材後 心材4 9. 3 ,辺在5 5. 5»辺心材5 3.8
天然乾煽後 2 5必
人工乾燥後 4以下〜5. 2 5 - Z 8 〇

曲う製品 4以下〜5. 2 3〜え 8 0
加工捌度伽) 巾 厚.

般材後 91.2 〇〜94.7 2〜9 6.55 1 8.9 〇〜2 0.27〜22.4 0
天然乾煉後

人工乾燥後 8 6.4 〇〜8 9.8 4〜9 4.00 1 Z9 〇〜1 8.S 3〜2 2.00
仕上»)製品 7 4.1 5〜7 5.0 9〜7 52 5 1 4.8 0～1 4.9 6〜1 5.i 〇

機械条件 回転散 送り速度 刃数

ー顽カンナ從 1 440 ゆ心 15 Vmin 4
三方カンナ盤 2.9 20 1 8 4
エンドマッチャー 2.92G 17 スト13"面 3.4

第8表T4)北海道フ・ ーリンクエ録査結果

工場記号 D
月間生蘇堡(材) 8.2 5 0
樹種別生産宙蛤3) ナラー 7 〇,カバー15.その他15
网品寸法(m) 長さ9 〇, 巾［寸法 7. 5

f生産割合(务)9 〇

床板含水率(％)

巍材後 心材10 2 2,辺材7 Z 4 .辺心材7 4.2
天然乾煙後

人工乾燥後 6. 2 〜Z 1〜8.6
仕上り製品 4.〇〜6.4 〜1 〇. 〇

加工ノ底(1W) 巾 障
製材後 9 2.4 〇〜9 3.68T 6.25 1父〇 〇〜2 0.4 7〜2 1.8 0 (7 5仕上)

7 9.3 5F 3.3 —8 6.4 5 1 9.9 〇〜2 〇・81〜2 1.6 〇 (6 4仕_fc)
天然乾燥後

人工乾燥秘 8 3.1 〇〜8 皿4〜8240 1 8.6 0—1 9.3 4～2〇•00
仕上り蠣 7 4.8 〇〜7 5.1 6～7 55 〇 1 4.60〜 1 4.8 6〜1 5〇 5

機械条件 回軌故 送り:®度 刃歡

—面カンナ盤 5.。 0 0 %。 15 Vmdn 4
三方カンナ盤 5.0 0 0 21
エンドマッチャー 5.00 0 17ストローク/心 4



第8表一 (5)北海道フローリング工場&睑結果

工弱記号 E
月間生注輦3) 1 6. 5 0 0
樹彼別生産g恰(％) ナラー 4 0,二レー2 〇,イタヤ・*15,カバー10,その他15
販品寸法(ca) 長 8 5f巾J寸法 9. 〇 6.4 Z5

［生血割合(歯) 2 0 8 〇

床板含水率(め

製材後 心雨"4 2.8,辺材 5 6.5«辺心材5 4.8
天然乾燥後 3 〇侈以上
人工乾燃後 5 以下～ 5.3 2

〃海

加工精度(m) 巾 厚
製材後 9 0.3-9 2.1 8〜9 3.9 1 Z85〜20.79〜22.75
天然乾燥後 9 2.2～94.2 5T5.9 1 Z85〜20.”〜2Z40
人工乾燥後 8 2.7〜8 6.79～9 13 1 Z65〜18.76〜1 9.60
什上h趣品 7 4.7 〇〜74.9 6-7 5.2 0 1 4.9 〇〜1 5.1 6 〜1 53 〇

機械条件 回転数 送・リ建度 刃数

一面カンナ酝 一 ’/min » 4
三方カンナ盤 — 20
エント'マッチャ— — 23ストロ"ク/min

第8表ー⑹北海道フロー リングエ揚調套結果

工場記号 F
月問生産量(彼) 1 5. 〇 0 0
樹稲別生意割合顔) ナラー3 5,ニレー 2 〇.,イタヤー5,カパー15,その他2 5
製品寸法so 長9 0 巾j寸法 9. 〇 6.4 7. 5

1生産割｝含3) !〇 9 〇

床板含水率3)

製材後 心材2 8.9,辺材4 0.1,辺,凶 3 3.7
天然乾煤後 —
人工乾燥後 Z5 〜8.6 〜1 〇• 5
仕上り製品 Z 3 〜3 1 ～ 9. 7

加工,精度(ロ) 巾 叩

製材後 8Z1 〇〜9 2.4 〇〜9255 1 Z8〇〜1 28〇〜1 9.8 8

天然乾燥後 —
人工乾提後 8 4.65〜8 21 7〜9 25 5 1"〇〜1 &4 3 〜20.7 5
仕上り製品 7 4.9 〇〜7 5.。 0 1 4.5 5 〜l 4.7 8 〜1 5.5 5

機械条件 送り速度 刃数

一面カンナ盤 15 "/を 4
四方カンナ盤 2 0.5 6
エンドマブチ・— 25ストローク/g
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第8 •襄一⑺北海道フロー リングエ堤瀉在結果

工場記号 〇

月間生淫竟(の 1 6.5 〇 〇

樹役另性強:割合(苗) ナラー 7 0,=レー15, イタヤー5,カバー 5,その他5
製船寸法(m) 艮9 〇 巾J寸法 9.0 Z5 6.4

1生^蛤(分)5 9 0 5
床板含水率(明)

熒材・後 心材 7 9. 6,辺材8 1.4»辺心材? &5
天然乾爆後(3ヶ月)13.〇〜15.1-1Z5
人工乾爆彼： 4.〇〜5.1 4～11.〇

仕上り製品 4 .〇〜5.7 〜1 0.0
加工柚度(购 巾 畦

裂材後 9 5.2 〜96.82 9.50 1 8.8〜1 9.7 9〜2 1.0
天然茂煥後 8 6.4〜8 29 3～9 6.9 0 1 Z4〜1 205 〜2 1.0
人工乾煥後 8 5.7〜9 0.6 0～9 4.5 0 1 9.0～20.27 〜2 1.6
仕上り製品 7 5•〇〜7 5.1 1 4淄5〜1 5.0 3 〜1 5,1 5

概械条件 込b速度•. 刃数

一面カンナ・ 2 〇 Vmin 4 .
三方カンナ醪 2 〇 —
エンドマッチャー 1 9 スト!3F/nln —

第8表ー⑻ゴ匕海道フロー リング工場調究結果

工場記号 H
月間生産最(め 1 4.0 〇 〇

樹種別生産皆论(あ) ナラー6 〇,=レー1〇 ,イタヤー5,カバー 2 0,その他5
艘品寸法(成 長9 0 巾Z 5 割合8 〇

長8 0 巾6.4 割合2 〇

床板含水率(％)

製な後 心材6 0.0,辺材7 〇・1.辺心材6 2.8
天然乾燦後 1 8.8 〜2 2.5 ～2 5.0
人工乾燥後 6.1 ～ Z 2 ～9. 5 .
仕上り製品 5〜6

加工精度(m) 巾 厚

製材後 94.5 0T 6.1 4〜1 0 25 5 1 28 0-20.9 7〜24.00
天然乾燥後 8 8.55～9 3.5 2～1 0 21. 5 1 Z8〇〜1 9・8 4～2〇•6 0
人工乾燥後 82.30～9 0.。 2T 68 0 1 Z7〇〜 1 Z32 〜22.0
仕上り製品 7 4.6 0～7 43 9～7 4.9 〇 1 4.7 0—1 4.8 4～1 50

機械条件 回転数 送り速度 刃数

一面カンナ盤 5.0 00 ®/min 1 7 Vmin 4
三方カンナ卷 5.000 1 5 4
エンドマブチャー 4.0 00 21ストローク/〇妬 5



これの調査結果を％括してみると月問生送信は少左い工刼では2 0 0 0応から多い工埸 

では18.。 0。ポとなっていて,かなりの巾がある。しかし,どの工場においてもならフ 

ローリングの生産会が量も多く,樹種別の生産割合は多い工場では7 0勤 少ない工・場で 

3 0 %であった。製品寸法は平均長さ9 〇 6I前後の工锅が大部分である。巾は7 5=«が全 

生産粉:の8 〇〜9 〇强であった„

原板の入手の方法は大部分が工礙隣の製材工埸でインナ板とともに製材され,適当に 

甚積されるとフローリング工捌て逆ぶ坦合が多く,フローリンダエ坦で丸太の朝・から― 

貫して行宏っている所は非常に少ない。

製材工場でをら,オを製材する時期は夏期から秋期にかけて多く,フローリング原板の大 

部分の供給時期はこの期問作集中している。

このような実態のため,丸太を製材した時期と原板がフローリング工場に到着する時期 

とは必ずしも问じでなく,工埸によってはかなりわくれる年洽も考えられる,原板の染荷 

方法も,広い地域から集めている工場と工場の付近の製材工場から染めている場合など, 

地竣によってかなり差はあるカ!,諷在結果によると,工場に入ってきた原板の台水率浅そ 

れ役ど低下していないので,製材後比較的短期間に集荷されているようである。

各工場の諷盜結果のうち,挽き板の含水率,板の寸法の各エ揚の平均値をさらに平均し 

てみると第9表のようになる〇

第9我 瞄エ埸の板の工程別含水率と寸法の集計

木材含水率%

製 材 後

(工場入荷の原板)

心材 2 9.〇〜6 2.〇〜1 0 2.0
辺材 4 0.1〜6 2.6 〜8 1.4
辺心材 5 3.7 〜5 8.8 〜7 8. 5

天然乾燥後 5 〇〜4 0
人工乾煥後 5.1〜や〜9. 9
仕上り飙品 5.2 〜6.5 ～ 8.1

寸 法”

工 程 巾 厚

製 材 後 9 21 〇〜9 4.7 3〜9 Z21 1 9.7 9〜20.5 7～2 18 8
天然乾燥後 89.9 3〜9 2.4 2〜9 3.5 8 1 8.8 〇〜2 0.1 7 〜2 2.8 0
人工乾燥後 8 6.7 9〜8 9.1 6 〜9 0.66 1 Z32〜1 8.7 7〜20.27
仕上・り製品 7 4.69〜7 5,。 〇〜7 5.1 〇 1 4.7 8〜1 4.9 8〜1 5.2 4

-2 4 6-

原板処理と関係のある工場入荷時の原板の含水率は多少心材の方が低いカ:,全平均値は心 

材・辺材ともに約6 〇%で比較的高い含水率のものが多かった仕上り製品の含水車は一殺 

に低いものが多く,平均値で6步であつ氏
板の寸法については製牙後の寸法と仕上!J寸法を比べてみると,巾で約2 0血,即さで約 

5 m小さくなっているカふ夹KUJ:加工されて削!)とられる貴は人工乾燥した後の板とffc上9 

時の寸法との差であるから,第9表でみると巾で約14 ロ,厚さで約4mであったしかし, 

フローリングは巾にあたる7 5mの長さにオザネ(凸)5酣,メザネ(凹)5.5 00加 

工を施すので実質的な•板の仕上り巾はオザネ分を加えた巾8 Osaである。それ故, 両側面の 

削りしろはサネ分性で合めるととも亿約1Dm!ということにな牝 また,厚さ方向ではまず 

表の而を平に仕上げるので,狂いのはげしい板,狂いの少ない板などで5〜1口削りとられ, 

裏の面では仕上り厚さ15 口に調節されるのでやはり1〜3皿;Jられ,さらに裏摘!が約1» 

削られる。

長さ方向はエント・マッナヤーにより1〇～2 Oeの切落し加工が行なわれる。

以上のように原板処理の赴冶は,削りしろを頭に君いて薬剤の浸透深さを考えておかない 

と,仕上り製品になるまで作薬剤の浸遜した都分がすべて刖りとられてしまうふそれが龄ん 

以上の調査結果から,どの製造工程Iておいて防虫処理を行なうことが可能であるか明らか 

になっなJ

4-2.製造工程に去、ける防虫処理法の決定

ェ"実態幽査からフローリングの原板の入手から製造工程と,根の含水琨,寸法の変｛匕 

など力:明らかとなったので,どの工程でいかなる処理法を行なうことがよいか,遠択経過に 

ついて以下に記あ

木粉•処理法のなか昆は加圧,湛冷浴,浸波,吹付,雑布,拡散など各種の方法があるカ！, 

木材の含水率,桨削の浸透,殴備などを考恵して,決定しなければ,効果的な・経済的な, 

そして能率的な処理はできなへ そこでフローリングの製造工程と処理法とを検討した結果 

を第5図に示す,冋図にみるごとく工騙においては,2つの工程のいずれかで処理を行左う 

ことによって防虫処理製品が効果的にしかも経済的噪行できる見通しをえれ〇さらく今 

までの製造工程をぼとんど颇することな <.大きな設備を必雅とせずに実行できそうであ 

為

まず,工場に入荷してくる原板は含水率が6 〇〜8 0 %という高含水率であるから,塗布

-2 4 7-
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浸漬では薬剤が十分紹浸透せず,仕上ったときには,削りとられる部分のみ志剤が浸透し 

ていて.要品には何ら防虫効果は期待でさないと考えられたので,残るのは加圧,混冷浴, 

拡散である。前二者は設備が大変であり,髙含水率ではそれほど薬剤を深く没透させること 

はむずかしいと判断し 拡散法によることとした,

拡妝法は他め処理法と異なり,祕含水率な材ほど薬剤の没透は良好に左る轉微があり,木 

材の赫に与えた婆剤が木材中の水分のなかを拡散して深都まで建する方法である。ただ, 

この方法は薬剤が木材中を深く證透してゆくなでに何圏間か木材を乾煥させないで,被覆し 

ておかねば左らないことが,能率的に考えれば欠点である％ ひとたび十分に薬剤を浸透さ 

せてしまえば,そのあとは今までの工程を犹更することなく,しかも仕上り製品中にも十分 

な薬削を与えることができるという点で,原板処理｝て最も適した方法と考え,薬剤の逝定 

濃度の決定,薬剤への浸漬時間,被暖堆積期間(拡散期間)薬剤の浸潤長などの処理条件の 

決定を実験室と工場現榻で検討することにした〇また,十分に藥剤・段透させることができ 

ても.砌)処理した板を切削加工することに機械の刃物をいためたb,切削しにく <ては実 

用的でないので,その点無処理材と比べて支障があるかないかをも合せて検肘することにし

もう一つの方法は切削加工直後か»結束してから薬剤処理をする方法である。この場合は 

天然乾煤後,たとえ材に虫が侵入したとしても,(実際は5 〇〜4 00の含冰率ではヒラタ 

キクイムシの侵入はありえない)人工乾燥時に5 〇〜7 0均の温度で5日加熱すれぱ,第 

!〇表のようにまず材中の虫は完全に死滅してi« b,そのあと切削加工から裝品になるまで 

の短期間では,ほとんど虫の侵入f!ありえないので,この時点における材は虫害を受けてい 

ない健全材であるということができる〇

第10表极害材の熱処理時間

加熱温度

■C
囲係温度 

茄
材の厚さ另胸理時間hr . 含水率 

%空做外 5 m 7. Sen

6 〇 1 〇 〇 3 5 7 2 5〜3 〇

6 〇 8 〇 3 5 7 1 5
5 5 1 〇 〇 、• 8 1 〇 •1 2 2 5〜3 0

5,5 6 〇 ! 〇 1 2 1 4 1 〇

5 2 l 〇 〇 5 8 4 〇 4 2 2 5〜3 0

5 2 6 〇 4 6 4 8 5 〇 1 〇

-2 4 9—



このような板の場合ならば,表面を完全に薬剤で処理してむけば,施工まで斫たに虫の侵 

入を受けることは考えられ左皿表面処理的な木材処理法には短時間浸渋,塗布,吹付の3 

方法がある。しかし 塗布法はサネ部分の処理が困雑であり,能率も悪吃,吹付法は多少塗 

布に比べればよいが薬剤が飛ぴ阪るし,作業貝に菜剤がかかる公それがあって作粟性に！®点 

があるので幽澎；この場合に適した方法であると判断した。製品を浸淸する治合に,結束し 

たままでよいか,一枚ごとに処理しないと処理むらがお、きるか,また,浸潰時間,粟剤段潤 

長など薬剤ごとに検討する必耍がある。

以上のように,フn —リング工場では,原板専に拡放法で処理ナ・以,仕上り時に浸波処 

理するかの2点が考えら儿そのいずれがを琛用すれば,工弟から出荷される製品はいかな 

る所に使われても虫害を受ける心'配は左くなると考えられたので,この2つの処理法につい 

て,実験室ならびに工啣塲で処理条件確立のための突験を行左ラ、
5.晏造工程中作わける防虫処理法の検肘

前項に若いて,製造工程を検討した結果,2つの処理法が候補に上り,突験結果が良けれ 

ば工場で今求での工程をあ・まり変更し左いでも,防虫処理が可能であるという見通しをえた 

ので,それらの各方法についてまず実験室で細部の検討を行ない,その結果にもとずいてエ 

場実製を行なった。

これらの一連の実験を行なうにあたり,材料入手の容易なこと,フローリンク工場に近い 

という有利な条件にある北海道林産試験場木材保存科の諸氏に絶大な協力を頂いたことに対 

して深く感翊する次第である。

5 —1.拡散法の検时

拡散法雄一般の人々にはをかをか理解し雛い方法であるが,設偏を必要としないでしかも 

簡単に実行できる方法なので,オーストラリャをどでは,製材工場での製材品処理に多く用 

いられている〇 ・

5-1-1•拡散法の原理と如理方法

拡散法とは薬剤の拡散没送現多!を利用して,木材の左かに薬剤を浸透させる方法である。 

例えば,水を入れたコブブのなかに角矽糖を入れると,水に砂糖が次第に熔解して,攪拌し 

なくても,いっかはその水全体がー椽な甘さになるという現象である。

木材処理法の場合其は,水に溶解し易い萊剤の高濃SEの液を,塗布凌たは浸漬によって木

-25〇-

材表面に付着させる。•そのとき木材の含水率が4 0 %以上の高含水率であれば,木材中の水 

分のなかに找面に付着した薬剤が徐々に拡敬浸透して,次第に濃度の低い内部へと移動する 

•それ故,亲液を塗布または養液中に浸泌:した木材は,その後敬週間,乾燥しないようにビニ 

ールシートなどで.被投雄植してふけは,かなり深くまで湖が浸透するように在冬,

それ故,この処理方法は高含水率の原板の防虫処理法に最も適した方法として,検討を行

なったのである。

5-1-2.萊剤の選定

(R方向,1週)

拡散法では薬剤の浸

透の良否を左右する最
没

も大きな因子の一つは

潤

長

7〇〜77(%)3 4—4 0

木材含水率である。こ 
の方法では表面他付布 

した薬剤が材中深く沒

含水率

第6図 含水準と浸潤長(浸漬)

透するのは,木材中に 

含まれている水分のな 
かに薬剤が次第に溶け 

て,表面と内部との濃 

度差によって,内部の

(mt) 
8r-

拡散法に使用される萊剤は水溶性のものでなければならないので,水溶性のもので,防虫 

効果かあ.如 処理材の色をほとんど斐化させない栗剤は堀素系かフグ化物系の2種類である。 

しかし,フッ化物系のものは水に対する溶粮度が小さいものが多く,またかをり毒性も髙い 

ので,硼満系の化合物の方が適当でちると考えられ端 珊素系の化合物の左かでは防虫効果 

のすぐれているものIては嘲酸があり,人体に対するあ性も弱いので,これを拡散法用の薬剤 

として使用することにした〇

ただ,湖酸単独では水に対やる溶解度はやはり3〜4 %程度左ので,これに砌砂を一定の 

割合で混合した製晶を用いると溶解度は非常IC増加し,常温でも2 〇あ近くまでとけるよう 

になる。フローリング処理には毒性の点と,溶解度の点から硼砂.椭酸混公物を使用するこ 

とにした〇

5 —1—3•木材含水率

-251-



濃度の低い方へ次第に蓑剤が拡散浸透してゆく現象を利用したiのであるから,木材中の含 

水率は高い方が同一期間の薬剤の浸透の深さは大きくなる。

含水率の比較的低い54 — 40务の:材・と南めの7 〇 ～ 7 7あの材の表面に乘液を漁布して, 

1週問後の浸祠艮：を比較してみた〇その結果を第6図に示す。この図に示すように34T0 

%の含水率の木材はどの濃度,どの昭度でも1週間で2~4m«で非常に浸潤長は小さいか, 

7 0 — 7 7务の含水率では全般的に浸尚長が大きくなり,とくに薬剤澀度3 〇务では1逍間 

で6 — 8 mに達している。

低含水率のものでもこの程度の含水率であるならば,4週間拡敬させればほぼ2 °mの厚 

さの板の全面作桨剤が浸透した〇

これらの結果から次のことが明らかになった。

丸太を製材した後,原板雄できるだけ乾燃させないようにすること。薬液濃度は3 °%が 

遣当であること。しかし,多少板が乾煥した瘀・には拡散脚flを長くすれば,所定の浸潤長 

がえられる。ただし,木材含水率を3 0务以下•まで乾燎させると拡放期問を延ばしても,あ 

まり浸溜長は増加しな咬 この処理法で聚も注意しなければならないことである。

— 1—4.辺材率

この方法では木材の含水率が茶剤の浸透に大きく影每するから,生材であっても一般に心 

材は辺材に比べれば含水率か低吒 そのため第7図に示すように心材は辺材のある板に比べ 

て薬剤の浸透はよくなハ»しかし 含水宰カ:極端に辺材に比べて低く左ければ,それ役ど浸 

透は悪くなら左いはずである。

ただし なら材の場合,匕ラタキクイムシが食害寸・るのは辺材に限られているから,辺材 

師に薬剤か十分に浸透していれば,曲は薬剤の浸透が不十分であっても,防虫効果に影夢は 

な町J

-2 52-

(R方向1週)

心 2〇〜50 5〇〜100(%)
材
辺材・率

第7図辺材率と浸潤長(艮潰)

-1-5・拡散混度と拡散期間

北海道の工埸で処理することを考えると,冬期間は〇 

•C以下の地方が多へ 拡散速度は温度が高い方が速いか 

ら,低温の結果が明らかになれば,斑い剛の方はそれ 

Xり速く,探く&透することは間違いない。

第8図と第9図に示すように木材の半徑方向でも,接 

線方向でも,拡散温度が〇その方か2 0 tiC比べれば明 

らかに浸凋長は小さい。しかし,フローリングの原板を 

処理するということを目標にするならば,原板の厚さは 

約2 0“であり,両面から薬剤が浸透するので,1Ora 
の浸送があれば,その板の全体に藻剤が浸透したことに 

なる。そのような考え方で第8図をみると,拡敗期問は 

急ぐならば1週間,安全を考えるならば2週間あれば 第8図半径方向浸潤長
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ほとんど全体R薬剤力坡透することがわかる。とくに,

原板の木取りは板目板()力『迫まさの板

gagas )が多いから,厚さ方向の没送といクの

は丸太の半径方向の浸透とほほ T する。

薬剤の濃度は15务より30 %の方か浸透はよい。！ 

た,温度か〇灯になってもそれほど浸透は悪くならなへ

5-1-6.処理材中の薬剤濃度

硼酸は木材の克最に対して,約〇・2务以上の含有说が 

あれば,防虫効力を示すといわれているから,拡散法処 

理した原板のどの部分でも,これ以上の濃産を示せば, 

たとえあとで切削加工されたり,切断されたりしても,

第9図接爲!方向浸潤畏防虫効力の左い面があらわれる/WKはなへ拡阪処理し

た板の表層と内/8について,醐侬の含有畳をしらべてみ 

た。その結果を第1〇図と第11図に示七

その結果によれば,薬液 

濃度が3 0 %の瘀・は約

1週間以上抽散期問を与 

えれば,薬剤濃度はどの 

部分も0.2 %以上に避す 

ることが明らかとなった。 

萊液濃度15%の場含は, 

4遍問後に榇ぼ0.5 %に 

遂しているが,これは片 

面のみからの浸透の結果 

であるから,両面から同 

時に薬剤が没透する左ら 

ば,础カ顷って,も 

Qと短期間に高い濃度に 拡散期間

達するものと考えられる。 第10図半径方向薬剤濃度
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拡散期間

第11図接線方向薬剤濃度

5-1-7.原板の薬液処理法

原板に薬削を付治させる方法は•塗布,または浸漬法が考えられる。実験室的には逾布でも 

実行できるカ,现場での作莱性,能率などを考えれば,浸漬法の方が便利である。法漬法を 

採用する場合,浸漬時間はどの程度が適当であるかを検討したが,板の含水率が髙いことと 

溶解度を増すため薬液の温度を3 〇〜5 0 1に高めることtCX b,1〇秒母漬でも1〇分間 

浸做でも,そ・の程廣の時間差では吸収畑はほとんど蓬がみられず,それより薬液濃度の大小 

による吸収量の差の方が頭・であった。しかし,いずれの場合'でも架剤吸収弦は1〇"い 

並後であった。

それ故・現場では薬液処理は1〇秒程座の瞬間浸潰で十分であることがわかったJ

5 —1一 8.処理材の切削加工における刃先の摩耗

原板処理の方法が確立し,薬剤の浸透が十分に行なわれても,切削加工の工程で,プレー 

ナーの刃先の摩耗が烈しくなっては,仕上り製品の品質や精度が落ちるので,実用には適さ 

なへ そこで•拡散処理した原板が人工乾燥されたあと,切削加工に際して,刃物に影響を 
与えるかどうかを検討してみち

試験方法ならぴに試験結果を以下に示す。

①供試材
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北海道後ミズナラ材を厚さ2 4mxx1〇〇顽〇挽板紀製材し,一部は天然乾燥し,一部 

は後述のごとく薬剤処理をした。これらの換板は十分天然乾燥してから,初期混度5 5 t, 

終末温度6 5でで人工乾燦を行ない.含水率1〇 雪以下としも.

試險材の涂は,無処瞰 2 0 ««x 8 On«x 2 5 0 Om,処理材2 〇 mx 8 0 nax1〇 〇 〇 

rat,延ペ長さ!〇 Omとしち

@調湿および材質

前記の人工乾燥挽板を実駿室内で十分通湿し(6ヶ月以上)な。密!時の含水率は,切 

削試験直前作k®tC-U8 .型含水率計の針状宜極を用いて測定しも

弑験材の材質は容積重のみで代我さ甘,10 nn x 3 〇 « x 8 0皿の試験片を用いて測定 

した。それらの結果を第11我見示す。

③ 薬剤の処理

砌酸と砌砂の混合薬剤を用い,楽被濃度は4 0%にして,試験材を3 0秒問浸漬しち 

それらの板をピニールシートで1〜2週間お、;坪って拡散処理を行ない»そのあと人工乾煽 

を行左って,試験材に供した。

④ 刃先の摩耗飲験方法

前項の鐵験材を自動一而飽鱗(菊JI欧工所殷6 0 0皿)を用いて.後述の条件で1000 

m切削したときの刃先の機耗折を測定した。測定方法は,第12図に示すように試験材を 

切削している幅(80皿)のほぼ中央に相当するブレーナの刃先にウブト・合金を流し,刃 

型を作り,刃型のなかにアラルダイト接海剤を流し込み硬f匕させて切断し,10 0倍に拡 

大して刃先の摩耗扱を測定したJ

⑤ 自動一面館髏の切削条件

主軸回転故»618 0 r ,p. m.,施離胞径12 5 m,ナイフの材質SKH3,刃先角

4 0 〇 •切削角5 6。,送り速威123 51n,1刃あたりの送り保：2. 〇皿

@摩耗試験結果

試験材の切削材長1000mの時点で刃先の摩耗瓷を測定した,その結果を第11表に 

tkT 〇

この結果では,無処理材の場合に0.019皿,処理材の場含は0.018Eであち 処理 

材の場合は辺材の混入竅が多いために刃先の摩耗：Eが若干低いのではないかと考えられる 

が,測定結衆!には差異はみとめられなかった。けっきよく,処理されて表/3にかなりの藥 

剤が結晶して分散されていた板であっても,硼砂硼酸混合物の場合には切削の際に,無処
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理の板に比べて,とくに刃先の摩耗が烈しいという站果はえられず,切削加工に支障をき

たすことは考えられたい,

据11表 処理剤の切刖時にむける刃先の球耗

刃先の摩 

耗負

含水漏 

(务)

容積重 

〇

無処理材 0.01 9 8.0 ～11.0 (9.5) 0.57〜0.7 7 (0.7 0)
処理材 0.018 8.5-11.5 (9.8) 0.50-07 7 (0.6 3)

第12図刃先の摩耗髭測定位置

5-1-9.灾験室の試験結果より街られた処理条件

① 原板の含水率は高い方がよいから,製材後(できるだけ乾煽させないよう心：場に逸ん 

で,直ちに処理を行なう。

② 藥剤は醐砂•础酸混合物が適当であって,その濃度は15～30%でより,しかし,低 

温での処理と拡散期間の短縮という点から考えると5 0^の方がよい.ただし•この濃度 

では処理液の沮度を5 〇 ,C-iで上昇させないとよく溶解しなf,

③ 拡散酬は福濃度の薬液と必含水率材の埸合で,知Eが〇幻以上ならば,約1遍間行な 

えばよへ しかし,薬液濃度が15%で比較的含水率が低く,気泓も〇P以下の場合には 

拡散期間を3迪間まで畏くしなければならな皿

④ 拡散期間が15 1以上の爲温の場合には枝接して堆積している剛W多少辺材部にカ 

ピの発生をみる場合があるので,その気温以上で処理するあ拾•には砌砂・础酸混合物の 

溶液に,1%以上のNa-pcpを加えた方がよい。

⑤ 処理材を切削加工する堤合に,ほとんど黛処理甘と変らずに,加工することができると 

いう結果をえたので,拡散法を原板処理に適用しても,製造工程上難点とされることは僚 

とんどないことが明らかとなった〇そこで,これらの結果にもとずいて,工場現期実験 

を行なうことにしれ〇

5-1-!〇«拡散法処理による工場実強 .

実験室で行なった実戲結果より,処理条件を選定し つぎのような計画にしたがって実駿 

を行なった。実験を行なった場所は北海道旭JI帝のフローリングエ屬をえらんだ〇
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施実

板 调製原

材率 3 〇〜50务,8〇〜10〇% 2項目辺

水 率 3 〇〜40 0, 6〇〜70% 2項目含

濃度(硼砂,硼酸混合物)15, 3 0% 2項目剤架
瞬問浸漬 l項目方法処 理

3項目核覆堆積期問 1,2, 3 週

処理材訓査敌

堆積終了後 各項目5 〇枚

人工乾燥後 各項目3 0枚
2x2x2x5x60-1440 枚所要枚数

原板の寸法 巾92“厚20s長900皿

処理液の湛度

ティンポア薬剤名

時期•1〇月,11月,1月,2月

15免の液……2 5七

5 〇 %の液... 5 0て

① 原板含水率……供弑原板別,辺材率別に5枚を抜取り・全乾法により測定した〇

② 薬液吸収：a……処理前後の重宣:遂により,各板の吸収最を求めた〇

① 堆積中温度……堆揩期問中の知aを記録圈湿度計により測定した,

④ 浸潤長の測定……条件別供試材を堆積終了後,1〇枚は2分•一方はただちに,他方は 

人乾後»各5枚中X b 2枚を踏び両端より1〇血及び中央断面を切取り,呈色にょわ没潤

長を測定した〇 (クルクミン呈色)

⑤ 薬剤濃度の測定……中央断面(2吊厚)の呈色部のうち異をる色胴部の2濃度を測定し 

も(原子吸光光度計)

実駿を行たった各月の気湛は1〇月実施の場合は気温が4 ～9 I〇,11月実施ではー2～ 

-5 t,1月と2月実施はー 6 7Tであったq実際の処理の結果は,11月までの気温で 

牡:濃度15务でも1〜2週間の堆積««間で,大体予期した妙長がえられたが,1〜2月の 

低温期には板の表面に氷が凍結して,その氷をとかさないと薬剤の没透が悪く,薬剤の濃度 

は3 0%の方が良好で,15%液で処理したものは浸透不良であった〇

一ク"一

この結果では,凍結期以外では薬液濃度は15歩でもよく,凍結期では板の氷をとかして 

薬液濃度は5 〇 %で,処理を行なう。堆積期間は1週間以上であれば,内儕の薬剤濃度が防 

虫限界緩度以上にな占ことが明ら力、にな ・

5-2.浸漬法の検討

浸漬法を採用する工程は仕上った雄に対して行なうので,まず処理された嫂品妬 無処 

理製品に比べてあまり色か変ったり,膨潤させたり,あるいは宠いを生じた如また,いっ 

までん処理液がべとついたり,悪臭を発したり,塗装に障害を在たしたりしてはtたとえ防 

虫効果が付与されても実用的作は好ましく東い。

このような沽条件を満足させる薬剤ならぴに溶剤と浸漬時間などを吸収紙との関連に却八 

て検紂した。

5-2-1.薬剤と溶剤

表面処理で十分な防虫効果を示す薬剤児接触剤または呼吸毒剤であるが,これらはいずれ 

も有機塩素系化合物のものか多へ しかも,これらの薬剤はいずれも水にとけるものはなく, 

右機滔媒にとけるもの(ぱかbである。

過去に外国で行なわれた防虫試験の結架を示すと第12表の効りであって,DDT,ディ 

ルドリン,r—BHCなど力:ある〇これ以外にもクロルデン,クロルナフタリン,ヘブタクa 

ールなどの布・檢塩素系の化合物力：ある。いずれ【ておいても0.5〜10の濃度で4鎖以上も1〇 

秒浸漬で効果があるという結果を示しているので,これらのいずれの薬剤を使用しても,防 

虫効果は十分期待できる。これらの•葉剤のうちの1つを決定する条件は主として経済性であ 

るc

つぎに溶液としては乳剤型カ、,油剤型であるか・いずれが,フローリング製品に通してい 

るかを换討してみね乳剤の方が薬剤単価は安いが,姓品処理後,多少サネ部分が膨潤する 

こと,処理時においてかな。悪典!があること,乳化状態も時間の経過とともに恕匕するなど, 

濃度的に不安定という欠点をもっている。

油剤では東剤単価は乳剤より髙くなるが,処理後に板の瓷形が少な <.濃度が安定してい 

るという点では乳剤よりよい。また,処理材に多少防湿性能を付与させる可能性もあるとい 

うことで,浸漬処理は油剤をえらぷことにした〇

油剤としていかなる溶剤がよいかは,密13表に示してある各溶剤の性質から検討してみ 

た,これらの諸性質と経済性などを考え,処理作英の安全度(毒性,引火性,爆発性)など
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注:1〇秒浸漬処理

第12表 油性菜剤の防虫効果

防 虫・剤
処理 

枚数

各区の 

枚数

被害を受けた枚敌

1住4ヶ月後 3包後 4年4ヶ月後

D D T 2 % 1 9
6
4
9

〇

〇

〇

" 1务 1 9
6

4
9

〇

〇

〇

ディルドリン!务 1 9
6
4
9

〇

〇

〇

” 0.5¢ 1 9
6
4
9

〇

〇

〇

r -B H C 1 1 8
5
4
9

〇

〇

〇

" 0.5 务 1 9
6
4
9

〇

〇

〇

焦 処 理 1 7
5
4
8

5
1 
5

4
8

4
8

第13妥溶削出性許容輙と引火点爆発濃度

溶 剤 許容濃度
• (ppm)

沸 点
(P)

引火点
(幻)

爆発浪度 
(:V。通

ホルマリ X 5 -2 1
ベンゼ ン 2 5 8 〇 -111 u〜,21_
ガソ リ X 50〇〜 3〇〜1 80 一 4 2る 1.4〜7.6

白 灯 油 5 0〇〜 18〇〜2 80 3 5她 1.2〜6.0
エチルア^一 ル 1 000 7 8 1 2.8 4.7
アセト ン 1 00 〇 56 -1 8.0 2.6M 2,8

-26〇-

5-2-2•浸流時間

注ら材は辺材・と心

材では藥液の浸邊性

辺材の混入・恰か建

ちまちであるから,

1枚こ•との吸収：aは

その曾恰によって大

に薬液の吸収飛を測

定してみると第15
第13図油剤浸清•時間と吸収最

カ琲常にこと左冬, 

製品の状態をみると

きく変動すん

そこで,辺材率別

を考慮すると,日灯油は経済的にも安く,汜性も比較的低く,沸点,引火点が离いので,他 

の溶剤より安全であることから,

図の上うになる。こ

の図でわかるように辺材率の小さい板は大きい板に比べると吸収危は小さく,心材のみの朗

製品処理用の溶剤は白灯油が適当であると判断した

合はさら松：小さくなる。

浸漬時間と吸収量の側係は,いずれの板でも,はじめの5分間の間に急激に薬液を吸収し 

1〇分以後は各板ともほとんど直線的に吸収!ftは増加し,1〇分で30〇〜400 "彼20分 

で40〇〜500リガ40分で6〇〇～700 と左っている。

瞬問浸濟といわれる秒华位の浸蝠間の阪瞄の変(匕を辺材率別に示すと第14表の通D 
である。この結果をみると心材の板は時問をのばしてもそれほど吸収景は増加しないが,辺 

材率が増すにしたがって,1〇秒問でも兀材の2倍の吸収覺があ!),さら昆浸漬時間がのび 

ると吸収羅の増加割合も大きく左為

このような結果と使用した薬剤の防虫効力とを考えて,薬剤の吸収:ftの目標を定め,その 

吸収量をうるように薬液の濃度と浸漬^問を適当に定めれぱよい。すなわち,衆液濃度を髙 

くすれ比 浸娜間を短くして液の吸収対:は少なくても,薬剤の吸収:&はか左!！高くな為 

藥液濃度が低いときは浸法時間を長くして,液の吸収:&を多くしても,薬剤の吸収最はそれ
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ほど多くたらない。

注:1ん 坪結束したまま浸漬した碎の吸収或»()内の故字

第14表 辺心材比率と吸収世(令/め
、五材率 

浸漬間、
〇 5～3 0缶 4 〇〜6 0% 7 〇〜1〇 〇务

1〇秒
1 4 1 

(100)
1 60 

(113)
1 77 

(1 26)
285 

(2 0 2)

3 0秒 178 
(126)

21 9 
(1 5 5)

508 
(218)

371 
(263

2 分 1 83 
(150)

283 
(201)

328 
(233)

389 
(2 7 6)

は心材1〇秒沒漬のときの吸収:畑を100としたときの比家

5-2-5.フローリンクを結束しな.まま沒漬処理する可否

仕上り製品を処理する谿,板を一枚づつ処理する方法と半坪ごとに結束して処理する方 

法とがあるが,工場現場としては結束してから処理をしても処理むらがおきないなら,その 

方が作業上からも望ましい。

そこで,一枚ごとに後漬した場合と結束して浸漬した焰とを比較してみた。

第15表 油剤10秒間浸漬の埸舍のフローリングの吸収衆(め/就)

薬剤名
結束した場合の

吸 収 齒：

結束処理後各板の吸収技

辺材の多い板 心材のみの板

L 9 4〜11 9〜1 48 1 6 5〜1 91〜21 6 切〜6 6-16 5
A 68〜1 〇 7〜1 39 8 5〜1 51—1 56 11〜59 〜1 40
X 1 2 〇〜1 4 4〜1 5 7 6 6〜1 2〇〜1 51 43〜83〜08

第15表はフロ ーリングを1〇枚ごとに結束して,1〇秒間没波し,そのとぎの吸収驚を 

!〇枚の全表面積で割って,吸収鬚:を出した値と,そのなかに入れておいた：®：量廠知の個々 

の板の吸収量を比較してみると,個々の板で辺材の多い板は吸収揪が多く,心材のみの板は 

吸収崙・が少左く左ってい龍 結束した楊合の吸収：aは両者の平均的な値となっている。しか 

も,処理後結束を解いて,個々の板の表面をしらべてみても,液が没透していない面はない 

ので,結束してもまず処理むらは起らないことが明らかとなった。
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第16表 油剤3 0分問税漬後の寸法変化

NQ
巾(吋 厚：(去、ざやoh © (めご»邸 吸収兼:

前 後 前 後 曲 技 !枚 レ戒
1 7 5.20 7 5.20 1 5.1 〇 14.95 1 5.00 1 5.0 0 1 4 9 114
2 7 5.6 0 7 5.6 5 1 5〇〇 1 5.0 0 1 54 0 1 5.i 〇 7 55
3 7 5.20 7 6.2 0 1 5.3 0 1 5.25 1 5.1 5 1 5.2 5 16 1 24
4 7 5.7 5 7 5.8 0 1 5.2 5 1 5.25 1 5.2 0 1 5.2 0 1 〇 79
5 7 4.4 〇 7 4.5 〇 1 5.0 0 1 5.0 0 1 4.8 0 1 4.8 0 7 58
6 7 5.70 7 5.75 1 5.i 〇 1 5.0 5 1 5.1 〇 1 5.1 〇 1 6 1 23
7 7 57 5 75.80 1 5.i 〇 1 5.1 5 1 5.1 5 1 5.1 5 11 86

8 7 5.55 75.6 0 1 5.1 5 15.1 5 1 5.0 0 1 5.0 0 6 48

9 7 5.8 5 75.9 0 1 5.0 5 1 5.1 〇 1 5.2 5 1 5.20 1 〇 78 _

1 〇 7 5.40 7 5.5 0 1 5.20 1 5.1 〇 1 5.0 5 1 5.i 〇 7 55

平均 7 5S4 7 5.59 1 5.11 1 51 〇 1 50 9 1 50 9 1 0.4 83

注た浸溢寺間も,,词・の多い板が結束されていると,1〇秒浸淸でも3 0分浸漬Tも吸収 

髭は第15我と第16我に示すように大差左い。これ性 結束して沒法すると,各板の裏毋 

の空間に,液が侵入し,そこにたまっていて,浸漬析から取り出された後も,その液がゆっ 

くり板に浸透するため,細間枝滴でも処理むらや吸収掃:の低下も少な応

これらの結果から,現場処理はフローリングを結束したまま故十秒という短時間浸演でも 

さしつかえないことが明らかとなった。ただ、浸潰g して,結束した紋と板の間にめる空気をでき 

るだけ追い出すために,液中でその束を数回ゆするようにすることか必要である。

5-2-4.油剤浸漬処理によるフロ ーリングの寸法変(匕

漫漬処理は人工乾燥が終り,切削加工もすませた製品を処理するのであるから,油剤が浸 

透後,板の寸法が変化しては,施工の際に支障をきたちそこで浸渋姗後,板の各部分の 

寸法を測定して,処理前の寸法と比較してみ电 その结果は第16表に示す。同表にみるご 

とく巾が多少大きくなったようであるが,+ 〇 .15««であって,役とんど実用上は支障が左 

人

厚さ方向の場合は,全体の厚さより,オザネ,メザネの変化カ師栗なので,その部分を測 

定した。その紡果ではほとんど変化がない。油剤処理は板の寸法をほとんど変化させず,防

虫処理效品が,然処理製品と比べて芯エ上からみて問題はないことが明らかとなった〇
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5-2-5.浸麒理した製品中の薬剤の分布

油剤で浸澀処理した製品のなかの薬剤の分布があまり表面のみでは,施工の餘に,塗菠の 

ためにサンダー仕上げや,ほんのわずか削られても無処理面が出るxうでは防虫効果が減退 

する。r-B H C処理の板の薬剤分布の状應をしらべた祜果を示すと第17表の通りである。

第17我 5%r — BHC泊剤処理したナラフローリング中のr-BHCの薬剤:ft

処理

時間

油剤救収轮 

Xりの計算侦

測定 狗(ppm)
木口付近 板の中央部

蛇/が PPm 表腐 内屈 我層 内層

辺

材

2 〇秒 1 5.41 1.。 71 2.4 80 1,8 0 0 1,1 4 0 350

1分 1 Z1 9 U 88 3,4 0 0 2.2 5 0 1,34 0 390
心 

材

2 〇秒 1 2.4 4 809 2,6 60 1,7 2 0 940 1 60
1分 1 3.6 3 879 2,8 20 20 2 0 1,1 80 240

注:表層……表面から5“深さまでの部分

内層……宏面から5 e深さ以上の都分

虫害を受けるのは辺材であるから,辺材の薬剤の分布をみると,板の中央部において,表 

面から5 ”深さまでの部分は20秒漫浪でも10 0 0 ppm以上となっており,その内層でも 

350ppm以上と東っているので,多少削られたとしても,防虫効力はあまり低下しないこ 

とが明らかと左った〇

その他の防虫剤の場合でも,溶媒として白灯油を使用していれば,液としての澄透はr 一 

B HCの場合と変らないはずであるから防虫剤の使用濃度を誤らない限り,没液処理した般 

品が多少表面が削られても,防虫効力は大きく低下することは考えられ左

5-3 処理フローリングの防虫効果

防虫処理した晏品が,実際に匕ラタキクイムシに住害されないか,どうかを短期間に判定 

する防虫効力試験方法はまだ確立されていないので,その点何らかの手段で確認しておかな 

いと不安である。その一っとして処理された板のなかの蹉剤の定兼:を行左〇て,その址から 

まず防虫効果は十分付与されたと考えられるが•さらに実用的に防虫効果を確認する意味で・ 

処理材を被告材を格納してある虫の生息密慶の高い倉血に入れておいた〇

現在までにすでに約2年経過後紀おいて,無処理材は5枚の合計で,第1回の成虫の脱出 

期に虫孔が6 8個増加し,第2回の脱出期に5 〇個の増加力:みられたのに,油剤処理材も拡
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敬処理材のいずれもまだ新らしい虫孔の発生は左く,処理の効果が十分紹められれ〇

これらの結果と外国の実験結果(3年以上の効果)などを紹治して判断すると,防虫処理され 

た袅品は今後もかな"長期間防虫効果を保持するものと考えられる。

6.木材倉庫の防虫処理

被害誕査の結果,左ら材,南洋材などの各初の述材を貯裁しておく木材倉M<が,一つの大 

きな感染源であると考えられたので,木材倉庫のなかはつね網木材を食害する虫の枷を防 

止しておかなければ,なら材に限らず,虫害を受けやすい南洋材の各種显讨の集団発生の感 

染源とたる可能性もある。

今後,ならフローリングは工場において防虫処理することによって,被害の発生はほとん 

ど起らないかもしれないが,ヒラタキクイムシが食害十る木材はなら材のみでなく,その他 

の国産広棄樹をはじ地,南洋材はほとんど交害するので,わか国のヒラタキクイムシの防除 

対策の1つとして,各地の木材の倉庫のなかの虫はつね約完全に防除してお、かなければなら 

ない。

このよう左意味で木材倉碌の防除処理をいかにすべきかを検財したか,最も容易に実行で 

き,しかも効果的なの秋燻煙処理ではないかと考へ,その実験を実際の倉躍で行なってみた。

①〜⑥

供試虫と供試材の位慣 

密BHC瞄剤15 9 

倉庫の容積•15 m* 
単位薬剤煎

15/15-1レボ
供試虫 アズキゾウムシ2 〇 

匹を秤髭ぴんに 

入れる,3コを 

1組
供試材...ナラ•フローリング

1珈て1 
組とする

第14図 爆煙処理した倉旗(NQ1)の大きさと供試虫を坎：供試材の位置
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No1倉庫の煽瘻処理

第14図の:&庫は容個約15 m•で密閉度の良好なプレハブの倉師;であった。この腸合, 

リンデン含:S15 0の畑煙剤をたいた。これは倉渾容積に対して1シ・に相当する。3分 

間燃焼し,煙が仓庫中に充洒したが,約1時間後には煙はほとんど消失した〇

爆煙効果を知るために,アズキゾウ厶シ2 〇匹を入れた秤：ftビン5個づつを①〜⑥の位 

度に配置すると同時に,左らフローリングを1〇枚束ねて,同じ位職に瞪いた〇
各Naの位跋の説明

発煙简の位値 2 7 0 x 2 7 05S床面の侄母中心

① 発煙简よわ水平距雄で1m,高さで1,几はなれた棚の上 

② ........床而上の期,简よりの距•1.5m

③ 発煙筒上・りの水平距離は1而で,髙さは2mの栩の上 

④ ........雍煙筒よりの水平距锥は1m,高ざ1.5 mの棚の上

©• ②と反対の隅で高さ1mの台の上

©........発煙筒の•すぐそばの床面

数は3コのぴんの平均値,岐ひの死虫率は芙故の1ノ2

第18表Nd1倉旗にあ、ける秤覧びん中のアズキゾウムシの3時間後の死虫率

位置
ま ひ 死 死虫率％

数 率個) 敘 率(％) 合計

① 3.7 9.2 1 6.5 8 15 9 0. 7

② 4. 〇 1 〇.〇 1 3.0 6 5.0 7 5.0

③ 4.0 1 0.0 1 6.0 8 0. 0 9 〇.〇

④ 7. 〇 1 7.5 1 4.5 7 2.5 9 0.0

⑤ 5. 7 1 4.2 1 4.5 7 1.5 8 5.7
7. 7 1 9. 2 1 2.5 6 2.5 8 1.7
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笫19我 №1倉厩にお、ける焼煙母のフコーリングの防虫幼果 

(アズキゾウムシの死虫率％)

ヽ"^間 

板のn'U 1 2 5 4 5 4 7

①一1 5 4.2 8 2.5 9 4.2 9 6.7 l 〇 〇 一

①一5 6.5 2 3.8 3 5. 8 4 6.5 5 1 5 9 Z5

@ 一 1 5 0. 0 7 2.5 8 Z 5 9 5.8 9 7.5 l 〇 〇

® - 5 〇 〇 〇 〇 〇 2.5
⑥一1 3 6. 7 5 0-8 6 4. 2 7 4.2 8 2. 5 9 7. 5

⑥一 5 4.1 1 3.5 1 5,0 1 8.5 2 0.8 5 9 2

対映材 〇 1.7 1.7 1.7 1.7 9-2

注1•フローリングほ燃縄後7 0時問経调したもの

2.板のお号 ①一1 束の报上の板

①一 5 束の中央の板

5.死虫率は3コの平均値

秤折ピン中のアズキゾウムシの死虫率を第18表に示す。この結果によると燃煙はまず天 

井に吹まあげ,次第に下へおりてく石ためカ、①③®⑤〇上部の位处の方力;死虫率が高く, 

④⑥の床而の死虫率は低い。

フローリングの蜓T,結束した上面のものは,ビン中のアズキゾウムシの死虫率の髙い位 

脸の①③では防虫効果が高い。しかし@Oものでも①,③より多少劣るが十分防虫効果があ 

爲しかし,結來した内部の板の我面は以»位置以外は非常に防虫効果が低い。

Na2倉血：の炮煙処理

Na2の倉砍は第15図に示してあるように大きい鉄骨スレート張りの鮑£であろが換気孔 

などがあって,密閉鹿はよくない。

就験方法はNa1の倉成の場合と同じであるか,死虫率測定位置は第15図に示してあり, 

発煙筒との関係はつぎの通りである。

•① 発煙简よb 3.5 mはなれた板材の杖んである棚の中央部下の床面。

② ①と同じ位置で,板材の積んである棚の中心部で床面より1mの髙さ。 
〇> ①と同じ位置で,板材の最上段の中央部で,床面より2mの高さ。

④ 発巍筒より直蜓離で4. 5れの位置で,板の積んである棚の裏の狭い空間の床面I
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①〜④

,レ供戯虫と供試材の位混 

勿B H C煽煙剤15 0 81コ

供試虫:アズキゾウムシ2 0匹秤：BtCXん入 

供弑材:ナラフ13 —リングの束

倉帰:の容横ー2 5 2 nt

単位薬剤鼠"150/2 5 2丰0.6 9/忒

第15図 爆煙処理した倉応(№2)の大きさと供試虫ならびに供試材の位禮

これらの各位敬の秤最ビン中のアズキゾウムシの死虫率を第2 〇表,フローリングの表面 

の防虫効果を第21裝に示す。

第2 0表によると,やはり,陰になる部分,床而は薬剤の到逹が悪く,上部の③7):扱もよ 

い。板の廠・も,虫の場合と同じ頫向を示した〇
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第2 0表 №2合股にむける亦:Erびん中のアズキゾウムシの死虫密(％)

位K 5時問後 5時間後

①

5 5.0
5 Z 5
5 2.5

■ 5 5.0
7 2.5 '
8 0.0
7 Z 5

7 6.7

③

5 7.5 '
5 Z5
5 5. 〇

5 6.7
7 5.0
7 Z 5
7 Z 5

7 6.7

5 7. 5
7 2.5
6 5.0

6 5. 0
9 5.0 '
9 5.0
9 〇^〇

-9 3-5

④

4 Z 5 '
5 0.0
5 5.0

5 6.6
7 7.5 '
6 0.0
6 Z 5

6 8.2

第21我 Na 2倉邱における煉煙後のフローリングの防虫効果

(アズキゾウムシの死虫率％)

1 2 5 5 2 5 4 6 5 2

5.0 1 5.0 2Z5 4 0.0 5Z5 9 5.0 9Z5
(2>-1 25 1 0.0 1 Z5 4 25 55.0 9 5 •〇 9Z5

〇 1 25 2 2.5 4_5.0 9_0.0 9Z5 1_00
平均値 2.5 1 2.5 2 2.5 4 25 6Z5 9 5.8 9 8.5

5.0 1 〇•〇 5 5.0 4 25 4 0.0 8 2.5 8Z5
④一1 〇 5.0 Z5 4 5.0 6Z5 9 0.0 9 2.5

2.5 11.5 22.5 1_Z5 6 7.5 9 7.5 9Z5
平均値 云 8.5 2 5.5 5 5 •〇 5 8.5 88.5 9 25

対照材 08 0.8 0.8 0.8 3.5 5.0 5.0

Nd 3の倉庫の墳煙処理

№3の愈庫も構造はNa2と冋じ鉄讨スレートで密閉度はよくない。薬剤量児念庫の容禎に 

対して,Na1とNa 2の倉庫の中間であって,供試虫の死虫率もほな中間的な値であった〇

死虫率測定位股は第16図に示してある通りであって,⑦値X多の位做はNa 2倉!Siの①②③ 

とほぼ同じ位宣,⑥は発煙筒から4.5加の床面でその問に何ら障害物は左い。⑥と⑩棚の 

痰の隅である。
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⑤-⑩供試虫と供試材

’ぐBHC照煙剤150 02コ

供試虫：アズキ：/ウムシ20匹入
秤搦:びん

供城材：ナラフローり•ノグの束

倉说の容積=3 7 8肘

単位薬剤址・

3 〇 0/3 7 8半〇8 ?/nf

第16図 燻煙処理した倉威(№3)の大きさと供試虫ならびに供試材の位體

第2 2表Nd 3倉庫における秤徵びん中のアズキゾウムシの死虫率(例)

位置 3時間後 5時間後

⑤

7 7.5 '
7 5.0
7 0.0

7 4.2

8 2. 5
9 25
9 5.〇.

9 0. 0

⑥

6 5.0 '
6 Z 5
61・5

6 6.7
8 7. 5 -
8 〇・〇

8 2.5
8 5.5

⑦

7 2.5、
7 2.5
7 〇〇 J

>7 1.6
8 5. 0 '
9 5.0
9 〇・〇

9 0. 0

7 7. 5 '
6 6.0
7 2.5

* 7 0. 0
9 〇• 0 '
9 2.5
9 〇・〇

>9 0.8

⑨

7 Z5 "J
8 7. 5 > 8 Z 0
9 6.0 J

9 5. 0 '
9 2,5
9 7. 5

9 5.0

6 Z 5 '
6 5.0
6 〇・〇

6 4. 2
8 5.〇ー

8 5.0
9 2.5 .

8 Z 8

-2 7〇-

第2 3表 №3倉阳における墉煙後のフ口ーりングの防虫効果 

(アズキゾウムシの死虫率％)

注：爛縄処理後3時間経遇した時,板をとり出し,虫を接触させち

:俱問

板のNo,、、 1 2 5 5 2 5 4 6 5 2

⑥一1

平均値

5.0 
〇 

〇_ 

TF

1 7. 5
5.0

1 0.0
1 0.8

2 25
1 7. 5
11.5
1 9. 2

5 2. 5
2 5.0
3 5.0
5 0.8

6 〇. 0 
7X5
6 5. 0
6 Z 5

9 〇・〇
9 7.5

9 2.5
9 5.5

9 0.0
1 〇 〇
9 5.〇

9 5. 0

(g)-1

平均値

Z5 
5.0 

h
2 0.0
1 5.0
1 2.5
1 5.8

2 5.0
3 0.0
5 5.0
3 〇•〇

5 0.0 
5 0.0 
4X5 
A 9. 2

9 2.5 
l 〇 〇 

1_〇_〇 

9X5

1 〇 〇

1 〇 〇
——

対象材 0.8 0.8 0.8 0-8 5.3 5.0 5.0

灾験結果は第2 2表,第2 3我に示す通り大休№.2と同じ倾向を示し 上部の位置の方が 

効果が大きく,物陰の位ぽは効杲が少ない。

以上3回の実験で,倉庫の炯煙処理は倉一庫容段1射当り0.8〜1。が効果的であり,煉煙 

をすろ前にできるだけ煙が外に出ないように,漏出しそうなすべての隙間をふさいで密閉度 

を高めてふかなけれは効果が半減してしまうことがわかっれまた,藥剤の効果は倉廉の上 

部に強く,床面は弱い。板が結束してあったり,Jgb合っている場合の内部の板にはあまり 

薬削の効果はなく,どの位脱でも,防虫効果の強いのは我而材である。それ故,燃煙処理す 

る前に,多録の板力聶みこ凌れている左かのTUfC•すでに被害を受けていた板が混入してい 

ても,煽煙処理によって完全に死滅させることは不可能であろう。ただ,5〜7月の成虫の 

発生期にたびたび,爛煌処理を行なっておけば,少なくとも,外部から倉薦:内の;板への新ら 

しい虫の侵入は防止できA»建た,たとえ被害材が倉・献中に多少あったとしても,爆煙処理 

しておけば,冋ー倉庫内での他の板材への再感染は十分防止できる&のと考えられる。

処理の間隔はこの一連の実験では決定できなかったので,正孫なことはいえ左いが,おあ、 

よそのところ成虫の発生期には木材魚麻では半月に1回程度処理しておけば室ず安全であろ 

うと考えられる。

とくに爛煙処理で注意すべきことは,燃煙中は,絶体に人閥はそのなかに入ら左いで,煽 

煙終了後3時間経過してから入るようにする。爆煙処:理した板は,T専的には防虫効力を持 

っているが,短期問に莱剤は消失してしまうので,そのあと虫に食害されないという保証は
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何もないから,無処理の材料であるなら,爆煙処理に関係なく襲剤による防虫処理は施さね 

は左らない。

7.総括ならび紀結險

ならフローリングが柬京のある団地で臬団的亿ヒラタキクイ厶シの被害を受けたというこ 

とにより,北游送宠なら材の需要確保という憲味と,ヒラタキクイ厶シの防除対策の具体的 

手法の確立を期することを目的として本実験が始められたか,2年間に祓害蠣から工場に 

公ける防虫処理 木材倉麻の防除処理などほf嚇期の目的を潮2することができた〇

硏究の結果の娶点をまとめてみるとつぎの通りである。

① 被害調査結果によれば,東京で発生した核害はヒラタキクイムシによるものであって,

栗京の木材倉庫でまず感染したフローリン・・ボードが施工され,使用されている間に次 

第に技害程度,按害範囲が拡がったと推定された〇また,被害材は辺材のある板のみであ 

っち

@ 核吿调查の結果から,フローリングの防虫は工埸で防虫処理しなければ,完全に防除で 

まないことが明らかと左った。

③ 工場で防虫処理する方法は工場の実態调査の結果から,披材直後の原板に対する拡敢法 

処理(硼砂・珊欧混合物による)と,任上り裂品に対する油剤による浸波処理のいずれか 

の工程で処理を行左えば,現在の工程を役とんど液更することなく効果的な防虫処理が可 

能であることが明らかと左った

@木材倉庫の防除対策としては燻煙処理が最も適当で,適当な間隔を好いて実施すれば倉 

尿内の虫の防除は十分に期待できる。

以上のように具体的防除対策が確立されたので,生産者,取引薮者らが,経済性と防虫 

効果とを比救して,防虫処理の工程と処理治それに使う薬剤の選定を行左って痫すれ 

ほ,少左くともならフローリング虻関してはヒラタキクイムシの被窖の発生は完全に防止 

できるものと確信する。

現に,北海道のならフローリンク工场ではr-B H Cの油剤浸漬を二年前より実施中で 

あり,その後は東京をはじめ本州の各地方でならフローリングの被害発生は一件も報吿さ 

れていない。

それ故,もし需要者が過去に若いて,たらフローリングカ:虫に食われたという実機のみ
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にこだわって現在使用をためらっているとしたならほ,それは祀疊にすぎなへ少なくと 

も,工場で防虫処理した製品であるならは,いかなる所に使用されようとも虫雲の発生は 

まずないものと考えて安心して利用すべきである。

8.今徒に残された問題 •

① 防虫処理法は破立したとしても,生産者がどの製品に対しても,所定の方法と薬剤で防

虫処理を夹行しているか,どうかは処理現場宣確契しないかぎ.り孺费者にとっては簡単に 

確觀する方法がないそのため現在においては生麻者の良心に頼る他はない。しかし,そ 

れでは不安で再るから,防虫処理製品であるかどうかを確XSする防虫効力試験方法を早愆 

に碰立する必耍がある。 •

② 現在油剤処理に使用されている架刑はいずれも有機塩素系化合物である。これらのなか 

には人体に対する容性もかなり強いものもあるので,工場作衆においても十分注惹して使 

用しないと危険である。ただ,処理された製品が述物の床に使用された駐洽は,直接人体 

のなか尤入る確率は非常網少ないので.食物に使用された場舍ほど危険を忠じる必髪はな 

いかもしれないが,一応収剤処理してある材料であるという唤は必要で,それ相当の注 

意をもって施工し,取扱う必要カ;ある。

それ故,研究測(としては現在ある防虫剤エ b人体に対する毒性の少ない,しかも防虫 

効力は十分にある輸Jを開発するか,桨削に頼らないで,黑またはその他の物理的手法に 

よって虫害を受けない材質に変質させる手段を開発する必婆がある。

(3>ならフローリングに対する防虫処理はほぼ確立したが,ヒラタキクイムシの被害を受け 

るのは,なら材のみで左く,竣近とくに多く利用されているラワンをはじめ南洋材も同 

じであるから,これらの材も工場生産の過程で防虫処理をして,需要市場K出すという態 

勢を早急に確立するように努力しをければならない°
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