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　1．緒　　言

　当所の繊維板試験工場では、過去10年間に亘り、道産

低質広葉樹から硬質繊維板製造に関する中間工業試験

を行ってきたが、この間におけるチップ製造上の測定

結果を報告する。当工場の調木施設は、機械も古く、個
々の機械の能力も

バランスしていな

い小規模な試験設

備であるが、チッ

プ工業に携わる方

々のお役に立てば

幸である。

　尚チッバー及び

チップ品質に関し

ては前報 1）に報告

してあるので御参

照戴き度い。

　2．調木設備の

　　概要

　機械設備及びフ

ローシートは、第

1表、第1図及び

写真の如くであり、

調木工程は、剥皮、

調材、チップ化の

三工程よりなる。

　剥皮は現在、手

剥により行ってい

る。樹種及び季節

により剥皮の難易

はあるが、規模が

小さいので、冬季

の凍結期を除けば

余り問題になって

　　いない。

　　  尚、数年来、チェーン式バーカー2）3）4）5）を試作し

　　目下試験中である。

　　  普通、小径材の樹皮率は10～12％位で、この程度の

　  樹皮の混入はハードボードの材質に殆んど影響なく、



原木節減の点から考えると有利(6）であるが、淡色ハー

ドボードを製造する場合には、樹皮の細片がボードの

表面に斑点状に現れて製品の外観を損ね、また樹皮中

に砂礫等がある場合は、チッパーナイフや鋸類を損傷

したりして、かえって大きな損害を蒙むることがある

ので、原木を剥皮せずに使用するかどうかは、原木及

び製品の種類、品質を考慮して決めるべきである。

　調木室に搬入された原木は、先ずチッバーのスパウ

トに投入しうる大きさに挽き割らなければならない。

これが調材である。原木には、いろいろな樹種、径級の

ものがあり、曲り材、多節材も含まれているので、調

材は困難な作業である当所では大体、径15cm以下

を小径材、それ以上を大径材に分け、小径材は丸鋸で、

大径材はチェンソーとスプリッターで処理している。

　チップ化は、特に原木が乾燥していない限り問題は

ない。原木の含水率が低いときは、チッパースパウ

トの入口で注水することがある。チッパーにて削られ

たチップは、スクリーンにかけてオーバーサイズ及び

チェンソー

スプリッター

　丸　　　鋸

チッパー（右下）及びスクリーン（左上後）

スクリーンからバケットコンペヤーで4階の
チップビン（手前の凹み）へ



微細片（ダスト）を除去してから、チップ貯槽に送る。

オーバーサイズのチップはチッパ－に戻して再削する

　3．スプリッター

　チェーンソーで長さ約1mに玉切った原木をスプ

リッターで割るが、木理が通直で割れ易い太材を処理

する場合には、スプリッターの機能を十分発揮でき能

率のよいものであるが、ニレ、カツラのように割れ難

い材に対しては、斧が喰込んだり、斜に割れたりして

取扱い難く、一見スローモーションの単純な機械であ

るが、調木機械の中で一番怪我の多い作業である。

　広葉樹材の割裂抵抗は、樹種材質によって非常な差

異がある。第 2表に割裂性の一例を示した。供試木

は、何れも特に大きな節や涙れ等の無い、通直な材の

場合であるが、非常に割易いヤチダモは約3m3／hr

（斧1本使用）処理しうるのに引きかえ、シナは約

1.5m3／hr、カツラは約1m3／hrと、約1/2～1/3

に能率が低下し、繊維が絡み合っているニレに至って

は殆んど処理し得なかった。このように、スプリッタ

ーは樹種に対する適応性が無いので、広葉樹を処理す

る場合には、縦挽鋸を併用することが望ましい。

　スプリッターからも、僅かではあるが木屑を生ずる。

又、チェンソーの鋸屑量は、刃巾12mmのチェーン

で、長さ3.6mの原木を四つに玉切るとすれば、約

1％の鋸屑を生ずる。

　4．丸　　鋸

　割木機としては、小径材には、スプリッターよりも能

率がよく、曲り材や節の多い材も処理できる。

　しかしながら鋸屑の生成量は意外に多く、かりに径

14cmの丸太をアサリ巾3mmの鋸で、二つに縦

挽きするとき生ずる鋸屑量（重量％）を計算すると、

2.7％の鋸屑を生ずることになる。実際に試験挽した

結果は第3表の如く、計算値に大体近い結果が得ら

れた。

　鋸屑を利用しようとするとき、その見掛比重と粒度

分布を知る必要がある。上記丸鋸による鋸屑の測定結

果は、第4表及び第2図の如くであった。ここに見

掛比重（絶乾重量／見掛容積）は、前掛1）のチップ見

掛比重の測定法に準じて測定し、粒度分布（重量％）

は JIS 標準篩を用いて測定した。この測定結果によ

ると、鋸屑の見掛容積は元の材の約3.5倍に増えてい

る。また粒度分布は、樹種による差が殆んどなく、且

つ可成り粒度が揃っている。



　5．チッパー及びスクリーン

　チッパーの処理能力は、モーター馬力数と体積効率

によって大きく左右される。

　今かりに、スパウト断面一杯に隙間なく、且つ間断

なく原木を供給した場合に、チッパーが理論的に切削

しうる原木の量を Q〔m3／min〕とし、これに対して

実際作業において切り得た原木の量を Q′〔m3／min〕

とすれば、Q′／Q×100＝体積効率〔％〕である。ここ

に

　Q＝A．d．f．n、〔m3／min〕

　　A…チッパーディスク面に対するスパウト開口部

　　　 の断面積　〔m2〕

　　d…チッパーナイフの刃出距離　〔m〕

　　f‥ナイフの数

　　n…ディスクの回転数　［rpm〕

　実際作業に於て、原木をスパウトの断面一杯に供給

することは不可能であり、必ず隙間ができる。更に原

木と次の原木との間が開くとき、或はモーターの負荷

状態によって原木供給量が制限されることなどにより

体積効率は可成り低下するものである。当所のチッパ

ーは、A＝21.0×33.5cm、f ＝　8枚、n ＝465

r．p．m．であるから、d＝ 4.5mmのとき Q＝1.17

m3／minであるが、これに対して実際の切削量は、

比較的順調こ材を供給した場合で、Q′＝　ナラ 0.14

m3／min～シナ 0.23m3／min位なので、休積効率

は12～20％である。

　榎原氏7）によると、大型チッパーの体積効率は、普

通の場合で14～22％、順調な場合35％とのことで

あるが、小型チッパーは、モーター馬力に比してスパ

ウト断面積が大きく、且つ回転数も早いので、体積効

率は割合低くなるものと考えられる。原木が不斉な断

面を有する廃材になれば更に低下することになる。

　チップスクリーンの下網は2×2mmの細かい網

目のものを使用しているので、スクリーン屑は割合に

少い。実測した結果は第5表の如くで、チッパー供試

材に対し平均 0.6％であった。この程度のスクリー

ニングでも、完成チップ中に残留するダスト量は微量

である。

　繊維板用のチップには、少量の鋸屑やダストが混入

しても、製品に悪影響を及ぼすことは殆んどないが 8）

樹皮片や砂礫、雪等を除去するという意味で、スクリ

ーンはかけた方がよい。

　チップ品質及び切肖抵抗等については、前報 1）を参

照せられたい。

　6．チッパーのナイフ数がチップ形状に及ぼす影響

　チッパーのナイフ数を多くすれば、原木に対して2

枚以上のナイフが同時に喰込むため、材の躍りが抑え

られ、切削されたチップの形状が揃うと云われている

が、ナイフ数の多少によってどの程度違うものか実際

に確かめるため、前述の 42吋チッパ一について、4

枚刃と8枚刃の比較試験を行った。

　このチッバーは8枚刃なので、4枚刃の試験を行う

ときには、チッパー・ディスクのナイフ取付口を、表面

が平滑となるように、一つおきに金具で塞ぐ方法をと

った。

　供試材は、直径約 15cm、長さ約1.8mのシラカ

バ小径材を、チッパー・スパウトにはいる太さに縦挽

したものを用いた。チッパーで切削したチップは、前

述の振動式二役篩でふるってから、チップ長さの重量

百分率分布、及び平均長、標準偏差、変動係数 1)を求

めた。



　刃出し距離及びディスク回転数が同じ場合には、第

6表及び第3国に示す如く、8枚刃のほうが、狭

い範囲に多くのチップが集っており、チップの長さが

よく揃っている。これに較べて4枚刃のときは、短か

いチップを含む割合が多く、分布巾も広くなり、従っ

て平均長も短かくなっている。また長さのバラツキ程

度を示す変動係数は、4枚刃のときのほうが、8枚刃

のそれに比較して、約 1.5倍であった。

　以上の試験結果より、チッバーはナイフ数の多いほ

うが、明らかにチップの形状が揃うことが確かめられ

た。

　7．チップ収率

　小径材を丸鋸で調材した場合について、第3表の

結果より丸鋸の鋸屑生成率は 2.7％、又第5表より

スクリーン屑生成率はチッパー供試材こ対して 0.6％

なので、始めの原木に対するチップ収率は 96.7％で

ある。

　8．電力消費量

　チップ製造に必要な電力費は第7表に示す如く、

割合に少いものであり、原木価格（後述）の1％以下

にすぎない。尚、チッパーの消費電力を原木トン当り

で比較すると、樹種により余り大きな差はない。

　9．原本の材積誤差

　原木の材積は、末口自乗法によって検収しているか

その材積は実材積に対して通常大きな誤差を有する。

末口自乗法は、末口短径の自乗に長さを掛け、角柱と

して材積を求むるので、原木の断面形状、太り率

（taper value）、材の長短、延べ寸の有無等によっ

て誤差を生ずるのは当然であり、普通、末口径18～

24cm以下の小経材に対しては、末口自乗法材積は実

材積よりも小さい値を示す9）10）。

　試験データーの解析等に於ては、正しい実材積を求

めなけれはならない。しかし多量の、しかも形状の複

雑な原木の実材積を、区分求積法又はキシロメーター

法で求むるのは大変なことなので、我々は次に述べる

方法で算出した。先ず原木の総重量〔ton〕を測定し

次にその原木のチップについて、前報（1）に従い、水分

及び容積重を測定する。

　容積重＝絶乾重量／実容積〔ton／m3〕であるから、

次式により総実材積が求められる。

　実材積と末口自乗法材積との比が、材積誤差率即ち

材積比率であり、普通、実積率或は増石率ともいう。

即ち、

　我々が最近使用した原木について材積比率を求めた

結果は、第 8表に示す如く樹種によりまちまちで、

102～144％、平均 114％であった。

10．原木の比容積及び価額

　チップ、パルプ及び製品（ハートボード）は、工場

内に於て重量で計量される。従って原木も重量に換算



する必要がある。

　重量から材積絶乾を求むる換算係数として、単位絶

乾重量当りの容積、即ち比容積〔m3／ton〕を求めた

のが第8表及び第4図である。実材積基準の比容

積は、容積重の逆数なので、容積重と比容積との関係

は、第4図の曲線（実材 積基 準線）の如くなる。

しかし末口自乗法基準の比容積は、同じ第4図に示

した如く、材績比率相当の誤差を生ずるので、一般的

に用いることができない。

　実材績基準の

比容積に原木単

価を掛けて得た

剥皮原木 1屯（

絶乾重量）当り

価額を第8表

に示す。原木単

価（第8表下

欄）は末口自乗

法材積について

決めてあるが、

材積比率は樹種

に周有の値でなく、また元来誤差の無いのが正当なの

で、それを実材積の単価とみなした。カラマツ、カバ

を除いた他の樹種は、原木単価が同じなので、屯当り

価額は、シナとナラで約 2倍の開きがあった。

　繊維板製造試験結果によれば、原木重量に対する繊

維板製品重量収率（乾物基準）及び製品面積収率は、

樹種によって殆んど差が無かった。従って原木単価が

同じならば、容積重の大きい原木ほど有利である。
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