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　1． はじめに

年々伐採量の増大している本道カラマツ材の用途とし

ては，炭鉱坑木・土建用杭丸太・足場丸太・電柱材な

どの各種の丸太利用とパルプ用さらに製材用原木とし

て製材工場で製品化して利用されるものに別けられ

る。カラマツ材の道内の消費需要はパルプ用以外は限

られており，また上記の丸太利用の減退傾向とあいま

って，これを製材品として安定した需要のある本州市

場への販路の開拓が必要であるといわれている。

　そこで，カラマツ製材における用途開発とこれに関

連した「木取り法」については，個々の工場において

種々検討されつつあるが，当場では系統的に調査研究

を進めていく意図の下に，まずその1つとして，近年

にわかに脚光をあび，使用が急増しているパレット用

材を主体とした製材木取り法について挽材試験を実施

した。つまり，素材原木が製品に加工されるまでの技

術・経済的諸問題について調査し，生産合理化の基礎

資料を得るための工場規模の試験を行った。

　本試験を進めるにあたって，道立林業試験場の小林

経営科長，道東分場小田島分場長には，現地調査・試

験材の入手に非常な御援助をいただき，感謝いたしま

す。

　2． 試験の概要

　2．1　供試原木

　道東新得町，狩勝峠旧鉄道防雪林で生長の比較的良

好な樹令60年生の林分（平均胸高直径25.7cm）から，

昭和47年7月夏山造材された長さ3.65mの原木を同年

10月に製材試験に供した。

　供試原木の内訳は，第1表のとおりであるが，原木

径級区分の仕方については，末口径により試験の流

れ，資料整理上便宜的に設定したもので，日本農林規

格（JAS）に準じていない。その他原木の形量，品

第1表　供　試　材　の　内　訳

等格付けなどはJASによった。

　2．2　製材木取り法の基準
　製材の寸法ならびに製材木取順位の判定基準となる
材種・品等別の製品価格は，道内の市場調査にもとづ

いて第2表のとおり設定した。
　木取りは原木の径級・長さ・品等，製品の需要・価
格，使用する製材機械設備・人員などの相互関連のも

とに判断されることになるが，本試験ではより高い生
産価値の獲得を目標に，製品として価値の高い市場性
のあるパレット・デッキボード（パレット用天板）を

優先的に採材し，以下第2表に示した価値順位にした
がって製材することにした。
　木製平パレットの種類・寸法は多種あるが，ここで

は最も普及している標準的なパレットである，1,000
×1,200mm両面使用型，荷重0.5t用をねらった。
パレットの概略は第1図に示すとおりで，デッキボー

ド12枚とケタ材3本が組み合わさるセット物である。
　セット採りにあたっては，原木径級毎に完全なセッ
ト採りとはしないで，原木の径級を込として，デッキ

ボード12枚に対してケタ材3本の構成比となるよう留
意した。
　なお，デッキボードについては品質の面で強い制約

があるが，ケタ材については品質面の制約が比較的ゆ
るく，デッキボードに見合うだけの数量は容易に採材
できるので，生産価値を考慮してできるだけ小径低質
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第2表　製 材 の 材 種 お よ び 価 格 指 数

第1図　木製平パレットの概要

の丸太から取るように努めた。
　2．3　調査方法と挽材作業
　供試原木1本毎に品等決定因子を調査したあと，皮
剥きし，原木の径級別に，大・中・小に3区分して，
各グループ毎に普通型の自動送材車式帯鋸盤（鋸車直
径1,200mm，使用鋸厚19B．W．G，作業員3名）に
より大割りし，手動送りテーブル式帯鋸盤・横切り機
により小割りした。
　製材品の形量・品等区分は挽材試験の実施時の針葉
樹製材規格（JAS－昭和42年告示）を適用した。
　作業能率の測定は主力機械である大割り作業につい
ておこない，原本1本毎に直接機械運転に関係する主
作業時間，鋸の正味挽材時間，鋸の通し回数などを測
定した。

　3． 試験結果

　3．1  原木の品質

　調査したカラマツ素材の品等格付け因子の現われ方

とその結果としての用材品等の実態を第3表に示し

た。

　道産エゾマツやトドマツなどと比較して，原木の品

等決定に及ぼす曲りの影響はきわめて顕著である。原

木の曲りは，丸太の末口径と内曲面の最大矢高の比，

重曲材ではそれぞれの曲り％の合計を1.5倍にしたも

ので評値されるが，これは製材品の幅と長さを制約

し，製材歩止りに大きく影響する重大欠点である。ま

た，製材の品質の面では，曲りの大きい材から採材し

た製品は，目切れを生じアテ材をふくむことが多く，

乾燥にともなう，ねじれや反りなどの欠点が多く現わ

れる。

　径級と関連して曲りによって品等が決まる割合を

みると，小径材より中径・大径材の方が高い率を示し

ているが，これは1本の立木から長さ3.65mの素材

を，1・2・3番玉まで採材したものをすべてプールし

て末口径によって径級区分したため，中径・大径材の

グループに1番玉が多くふくまれている結果である。

すなわち，樹幹の曲りは1番玉が最も大きく樹幹の上

部で次第に小さくなるという林木形質が影響したもの
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である。なお，素材の規格によれば，中の素材：径
14cm以上30cm未満は1・2・3等の3区分，小の素材
：径8cm以上14cm未満については，1等に該当しな
いものは2等とする，2区分であることを付け加えて
おく。
　3．2　製材木取りの型
　大割機の操作員であるハンドルマンと歩出し工（指
し目）が，前述の製材木取り法の基準に従って，丸太
の形状・品質に応じて，また鋸で挽いた材面の欠点状
態を観察し，迅速に判断し，経験上適確と思われる木
取り法によって採材した。この場合，作業員の技能・
諸判断の個人差は軽視できないが，あらかじめ採材順
位が設定されており，その上2人の作業員は熟練者
で，採材順位を守り，手際よく挽材していたと観察さ
れた。一応，木取り法は望ましい状態で進められ，そ
の再現性もかなり信頼できると推定される。
　実施された木取りの型を原木の径級と関連して類型

化すれば，第2図および第4表のとおり総括すること
ができる。
　原木の径扱から判断すれば，図・表にみられるよう
に，小径材に対してはひき割類を主とするS－1，S
－2，S－3型（木返し回数は0～1回）と心持ち正

角，押し角類を主とするS

－4型（木返し回数3回）

が採用された。中径材に対

しては，パレット天板取り

を主とするM－2型（木返

し回数2～3回）と正角取

りを主とするM－3型（木

返し回数3回）が圧倒的に

多く，原木の形質の悪い材

に対してのみひき割類を取

るM－1型（木返し回数2

回）が採用された。
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　大径材に対しては，パレット用天板取りを主とする

L－1型（木返し回数2～3回）と正角および側板で

ひき割・板類を取るL－2型が多く，正角2丁取りL

－3型は末口径24cmの大径材（1本のみ）に採用さ

れたにすぎない。

　要約すれば，小径材では長尺角物を取り－3.65m通

しで取れない丸太にかぎってひき割類を取る。中径お

よび大径材では，パレット用天板を優先的に取るが，

丸太の形質や材面の状態から判断して正角取りに供す

る場合がある。

　これらの木取りの型は，大割り機による木口面でみ

たものであるが，さらにテーブル盤・横切り機の小割

り工程を経て，前掲第2表の木取り材種，寸法のもの

に仕向けられる。

　3．3　製品の形量歩止り

　原木の径級に関連して，製品の材積歩止りを第5表

に示した。

　大径材ではパレット用天板の歩止りが約30％，正角

約6％，中径材ではパレット用天板の歩止りが約11

％，正角・押し角約23％，小径材ではパレット用天板

第5表　形　　量　　歩　　止　　り　（％）

は皆無，正角約27％，押し角約10％となっている。総
材積歩止りでは，大径で60.1％，中径62.4％，小径
66.1％と，原木の径が細くなるほど高くなっている。
　角物とくに押し角の採材率の高い小径木のものほど
歩止りが高くなっているが，これは多分に押し角の材
積測定法※にもとづくものである。
　※押し角の材積＝材長×呼称横断面積（横断面の辺
の欠を補った正方形の面積）
　このことが，カラマツ製材の特色といえるが，本試
験では価値歩止りに重点を置いて，パレット用天板を
第1番目とし，ついで丸身のある角材（押し角）を取
るよりは，厚さ・幅を8cmまで落してでも正角を優先
的に採材することにしたので，総歩止りは一般のカラ
マツ製材とくらべて相当低い値を示している。

　一方，大割りおよび小割り工程における半製品の形
状・品質を判新して，パレット用天板に供するまでに
いたらない程度のものの多くは，市場性の広い4分板
と小幅板（貫）を採材した。その結果，一般のカラマ
ツ製材にくらべて小幅板の歩止りが高いのも特徴であ
る。
　3．4　価値歩止り
　形量歩止りと同様に，第6表に価値歩止り（価値指
数＝形量歩止り×製品価格指数）を示した。
　原木の径級と関連して総価値歩止りについてみる
と，パレット用天板の価値歩止りの高い大径のものが
約61.3％最高，中径では約58.4％，パレット用天板
の皆無の小径材では約54％最低となっており，小径材
からの生産額（価値歩止り）は，大径のものの約88％
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第6表　価　　値　　歩　　止　　り　　（％）

第7表　木取りの型と大割り作業時間・能率の関係

程度である。
　パレット用天板の木取りを優先した結果，これが総
生産額に占める割合は，大径材では約61％，中径材で
約23％，小径材で皆無となっている。
　一般製材品より高い品質を要求されるパレット用材
を取る場合には，比較的径の太い良質の丸太が要求さ
れるが，丸太の長さについては短尺（パレット用天板
の長さは，通常800～1,200mm）でも使える。
　実際のパレット木取り生産工場においては，1番玉
の短尺丸太（1.25～1.5m程度）から採材する場合が
みられるが，本試験では，原則として長さ3.65mの通

しでパレット用天仮に厚さと幅決めし，これを横切り
機でほぼ3等分（長さ1,200mm）して採材した。
　パレット用材主体の木取りであるから，大・中・小
径を通じて，一般製材にくらべて角類の価値歩止りの
低いことは当然であるが，パレット用天板からの落ち
（パレット用天板を採るには品質，厚さ，幅など劣る
ので，一つ下の階級の寸法・材種を採ること）によ
り，板類なかでも小幅板の価値歩止りが高くなること
が注目される。
　3．5　大割り作業能率
　大割り機の運転中における鋸断時間と鋸の通し回
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第8表　大 割 り 作 業 時 間 お よ び 作 業 能 率

数，材の木返し回数などを丸太1本毎に観測して，作

業能率を求めた。

　大割りの型および原木径級と関連して整理してみる

と，各々第7表および第8表に示すとおりである。

　最高の大割り作業能率を示した木取りの型S－1で

は，丸太を送材車に木づかみ装置（手動ハッカ）でセ

ットしたまま木返しすることもなく，鋸の通し回数1

～2回程度（平均1.3回）の片面落しだだけで挽き終

り，厚さと幅決め作業はすべてテーブル盤に転嫁され

ることになる。最低の能率を示したS－3型において

は，片面を落したのち1度ハッカをはずして木返しを

行い，相対面を落し，また2～3枚厚さ決め（鋸の通

し回数平均4回）するので，その木取り密度は高い。

　大割り作業能率の高低は，原木の径級の影響も強い

が主として木取り作業密度，つまり鋸の通し回数と扱

う材のセットし直す回数（木返し回数）によって大き

く左右されている。いい換えれば，木取りにあたって

は，大割り機と小割り機に対する作業配分の仕方によ

って，各作業の能率が異ってくるが，この変動の幅が

径の細いカラマツにおいて顕著に現われる。

　中径・大径材の木取りにおいては，この木取り作業

密度の開きがさほど大きくないので，大割作業能率も

木取りの型 L－3（正角2丁取り，該当原木1本のみ）

を除けば大差ないとみられる。

　上述のごとく，原木の径級・形質を考慮して各種の

木取り法が採用されたが，これらの結果としての作業

時間・能率を原木の径級別に総括してみると第8表に

示すとおりである。

　小径のものは，平均して原木材積2m3／hr，中径・

大径のものは，平均して3.1～3.2m3／hrの能率を示し

ている。実際の挽材作業においては機械運転中といえ

ども，その間に若干の手待ち・その他余裕時間などが

ふくまれてくるので，その分だけ表中の数値を低くし

てみなければならない。
　挽材試験は在来型の大割り機1基，小割り機1基の
組合せ規模で実施したもので，両作業のバランスや木
取り密度の配分など検討すべき点もあるが，全体的に
みて，作業能率が良いとはいえない。
　今後，カラマツのような径級の小さいものを能率的
に挽材できる製材機械の改造・工夫が望まれる。さら
に進んで，カラマツ製材は一般針葉樹材とは木取り法
が大分異なっているのであるから，カラマツ材独自の
木取り法を確立すること，これに合わせて専用機の新
らたな開発が要請される。

　4． むすび
　ここ数年前から，全国的に需要の激増している木製
平パレット用材の木取りを主体としたカラマツ製材の
木取り法について検討した。当場製材試験プラントに
より実際の工場規模で挽材試験を実施し，原木の径級
と関連して大割り木取り法・形量歩止り・価値歩止
り・大割り機の作業能率などについて調査した。
　使用した原木の数量，形質の範囲，機械設備，人員
配置，目標とした製品の種類など多々制約があり必ず
しも満足な状態で実行したものではないが，実用上の
資料としておおよその傾向はつかめたものと思う。
　この種の実際的な基礎資料を，これからさらに幅広
く集積して，カラマツ製材のあり方を総合的に判断す
る上の一助ともなれば，この研究の目的が達せられる
と考える。
　なお，本報は工場貯木場に入荷した原木を起点とし
て原木の径級別に検討したものであるが，追って林木
の生産地・伐採時点を起点にとった立木の胸高直径お
よび玉番と関連して挽材試験した結果を報告する予定
である。
　　　　　　　　　　－試験部　製材試験科－
　　　　　　　　　　（原稿受理　48．7．4）


