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　近年急速に増加しつつある木材の需要をみたすためには，森林の生産力を増強することは勿
論，伐採後地に残される林地廃材および工場廃材等の木材資源の合理的利用を積極的に計らねば
ならない。最近国有林では，一部末木，枝条材をつけたままの伐倒木を集材する全乾集材が行わ
れるようになり，こわら末木，枝条材の有効な利用の可能性が考えられるようになった。
　末木・枝条材を原料とする，パルプおよひファイバーボード関しては既に報告例1），2）がある
が，パーティクルボードについては未だ報告がない。この試験は，未木・枝条材等の林地廃材を
パーティクルボード原料として利用するにあたっての，経済的，技術的問題を検討するために行
ったものである。

　1．試験方法
  1）供試材料
　旭川営林署管内で，昭和38年7月下旬伐倒した，エ
ゾ・トドマツ混材，ミズナラ，雑カバおよひシナノキ

　の四樹種の末木，枝条を元口部分より順次2m長さに
　玉切り採取した。（第1図）各樹種の未木・枝条約
   2.78m3（層積）を採取した伐倒木の本数並ひに胸高
　直径は第1表のとおりである。
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　2）ボード削片の製造

　予じめ，チッパースパウト（210×180mm）に入る

大きさに調木した1m長さの末木・枝条材を42″ディ

スクチッパーで，長さ約13mm，巾約20mm，厚さ約

3.0mmの粗砕片（パルプチップ）を製造し，このパ

ルプチップをパールマンチッパーにかけて，厚さ約

0.5mmの削片を製造した。

　（ｲ）粗砕片充てん率

　底面積50cm×50cm，高さ100cmのシナ合板製容器

に，予じめ用意した粗砕片を1回の操作で上部より落

下させ，比較的粗く充てんした場合3）の見掛け比重を

求め，これを生材比重で除して，粗砕片充てん率を算

出した。

　（ﾛ）粗砕片容積密度数

　実験室キシロメーター（第2図）で飽水時の木質粗

砕片，樹皮片の容積を測定して，各容積密度数を算出

した。

　3）ボード材質試験

　樹皮混入削片およひ，剥皮削片より，ボード比重

0.6，ボードサイズ20mm×50cm×40cmの単層ボー

ドを，尿素樹脂添加率8％，レジン塗布後の削片含水

率18％，プレス閉鎖時間1分，初期圧締圧26kg/cm2

熱圧温度140℃，熱圧時間20分の条件で製板した。

　（ｲ）ボード厚さ方向の比重分布

　5cm×35cmの試片の表と裏側からプレナー研削を

行い，重量，厚さの減少からボード各層の比重を測定

した。

  （ﾛ）強度試験

　日本工業規格（JIS A 5908－61）に準じて，500kg

オルゼン型万能試験機により曲げ強さ，剥離抵抗およ

び木ねじ保持力の試験を行った。

　2．試験結果および考察

  1）供試末木・枝条材の形量と品質

　2m長さの末木・枝条材を巾2mに推積した際の実

積率を第2表に挙げる。エゾ・トドマツ末木・枝条材

は他の広葉樹に較べて，径扱が小さく，又彎曲してい

るため実績率は最小である。雑カバ末木・枝条材は，

分岐，彎曲したものが多く，エゾ・トドマツに次いで

実積率は小さい。これに対し，ミズナラは比較的通直

で，大きな実積率を示している。

　第3図は，1m長さの末木・枝条材を元口径級によ

り分類した径級度数分布およひ樹皮率を示す。エゾ・

トドマツ末木・枝条材は比較的径級が細く，径級範囲

が狭いが他の広葉樹では径級が太く，従って分布巾

が広い。樹皮率は一般に径級の増大とともに減少す

る。樹種別に見ると，ミズナラ，シナノキ樹皮が，内

皮，外皮の発達が著しく，同径のエゾ・トドマツ，雑

カバより樹皮量が多い。
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　2）末木・枝条材の粗砕（パルプチップ化）
　粗砕化に先立って，チェンソー，丸鋸，スプリッタ
ーで末木・枝条材をディスクチッパーに供給出来る大

きさに切断，割木した。その調木歩

止りは第3表のとおりである。エゾ

・トドマツ末木・枝条材は彎曲はし

ているが小径であるため，100％消

化可能である。しかしその他の広葉

樹は，彎曲，分岐，節コブが多く，

調木歩止りは低下し，特に実積率の

小さい雑カバでは76％であった。

　第4表は末木・枝条材の径級別粗

砕歩止りを示す。原料径級と歩止り

の間には顕著な関係は認められない

が，大体径級の小なる場合はダスト

の発生が多く，径級の大なるものは大型片の発生が大

きい傾向にある。又ダストの発生には当然樹皮質も関

係し　例えば雑カバ，エゾ・トドマツのように比重が

高く，脆いもの（第8表参照）はダストの量が多い。

　第5表は，末木・技条材を径級別に粗砕した際の，

粗砕片の形状を示す。（粗砕片巾，および厚さは省

略）粗砕片の長さは，原料径級の小さい方が，原料径

級の大きいものより小さいようである。又長さのバラ

ツキは，各樹種とも最小径級のとき最大値を示してい

る。これは軽量な原料が、切削中にスパウト内ではず

み，正規の切込み深さで切削されない為である。山元

粗砕で，末木・枝条を先端の細い所まで利用しようと

する場合には，大型チッパーのみでは不充分で，小型

チッパーの併用が，粗砕片長さの規制上望ましいと考

えられる。原料径級と粗砕片の巾，厚さの間には顕著

な関係は認められなかった。

　粗砕片を底面積50cm×50cm，高さ100cmの木製の

容器に，比較的粗く詰めた場合の充てん率を第6表に

示す。各樹種とも，0.3前後でいずれも粗砕前の末

木、枝条材の実積率よりも低い値になっている。従っ

て林地廃材を直接工場土場まで運び込むか、或いは現

地で一度粗砕化し、粗砕片で運搬するのが有利かにつ

いて考えて見なければならない。

　第7表は5トン積みトラックで，末木・枝条材およ

び同粗砕片を運搬する場合の，両者の積載量を試算し

たものである。末木・枝条材および同粗砕片の積載量
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砕片のパールマンチッバーによる精砕歩止りと削片の

粒度分布を示す。未剥皮材からの削片収率は75～80％

の値で，剥皮原料に較べて数％低い。又削片の粒度分

布では，樹皮混入削片のほうが小形片の割合が多くな

っている。樹種別ではエゾ・トドマツが削片収率最低

で，削片形状も小形片が多い。

　4）ボード材質試験

　第5図は，表面未研削ボードの厚さ方向の比重分布

を示す。表層，芯層に同一削片を使用した単層成型ボ

ードでも，ホットプレス熱板からの温度伝達が厚さ方

向に対し、ズレるため，ボード各層の圧縮度が異り，

ボード比重は，ボード内部で多層になっている。熱板

に接触する最表層はプリキュアー（前硬化）を生じ，

比重は低いが，表面から僅か入った所で比重は最大を

示し，そこからボード中心に向って漸減する。この表

層附近の最大比重と，内部の芯層比重には，マットの

圧縮性（ボード見掛け比重/原料真比重）が，関

係する。原料に低比重材を用いると（或は高比

重ボードでは）ボード内部空隙が減少し，マット

芯層がつぶれにくく、表層が比較的硬いボードに

なる。反対に高比重原料（或は低比重ボード）

では，マットの芯層がつぶれ易く，芯層比重は高
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を枝条実積率，粗砕片充てん率

からみた，かさ制限量で比較す

ると，枝条実積率の特に低いエ

ゾ・トドマツ以外は，末木・枝

条材の方が大きい。一方トラッ

ク重量制限から積載量をみる

と，ナラ，カバの硬材は末木・

枝条，粗砕片ともにかさ制限以

下であるため，材と粗砕片の積

載量（最大積載量）の差はなく

なる。末木・枝条材について

は，更に調木，粗砕歩止りを加

味せねばならないから，結局末

木・枝条材の正味積載量（得ら

れる粗砕片としての積載量）は，粗砕片として運搬す
る場合の95～70％になる。従って，末木・枝条材の運
搬は，立地条件にもよるが，一般には現地で粗砕し，
粗砕片で運搬する方が有利と判定される。
　第8表は末木・枝条材の粗砕片にて測定した，木材
質ならびに樹皮質の容積密度数を示す。ミズナラ，雑

カバ枝条材は，径級と容積密度数と

の間に明らかな傾向は認められない

が，エゾ・トドマツ，シナノキは，

径級の小なる方が，容積密度数は小

さいようである。これらの値を，幹

材から製造した市販のパルプチップ

の容積密度数4）と比較すると，ミズ

ナラ，雑カバ，シナノキ末木・枝条

材の容積密度数は，幹材のそれと大

差ないが，エゾ・トドマツ枝条はア

テが存在しかなり高密度であ

る。又内皮，外皮混みの平均樹

皮容積密度数は，ミズナラの場

合のみ，木材質より小さいが，

他の樹種では，木材質より5～

10％大きな値を示している。

　3）末木・枝条材の精砕

第9表，第4図に末木・枝条粗
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いが、表層比重は比較的低いボードになる。

　木質削片に樹皮（ミズナラ樹皮以外は木材質より高

比重）を加えると，マットの圧縮性が低下し，未剥皮

ボードは，剥皮ボードに較べて，表層が低比重,芯層

が高比重の傾向になる。

　第10表は単層パーティクルボードの材質試験結果を

示す。未剥皮ボードの曲げ強さは122～165kg/cm2で

剥皮ボードに較べて低い。（シナノキの例外は剥皮ボ

ードが低比重のためと考えられる。）これは前者の表

面性質が後者より劣り，いわゆるサンドウィッチ構造の

効果が小さいためである。未剥皮ボードのはく離抵抗

は3.0kg/cm2以上で剥皮ボードに劣らない値を示

すか，これは未剥皮ボードの芯層比重が逆に高い為で

ある。又未剥皮ボードの表面木ねじ保持力は50kg前

後の値を示し，曲げ強度の場合と同様な傾向にある。

　以上単層ボードの材質から判定して，未剥皮の末木

枝条材は，パーティクルポードの芯層原料として充分

使用出来ると考えられる。

　3．摘　要

　末木・枝条等の林地廃材をパーティクルポード原料

として利用するにあたっての経済的，技術的問題を検

討し大要次の結果を得た。

  1．末木・枝条材および同粗砕片（パルプチップ）

のトラック積載量を，枝条実績率，調木歩止り，粗砕

片歩止り，粗砕片充てん率から比較考察すると，現地

で粗砕し，粗砕片で運搬する方が，積載量が5～30％

多く有利である。

　2．径級範囲の大きな林地廃材の粗砕には，大型チ

ッパーのみでは不充分で，小径材および調木の際生ず

る短尺材も処理可能な小型チッパーの併用が望まし

い。

　3．針葉樹エゾ・トドマツ枝条材は，あてが存在

し，又樹皮率が大きいため，精砕（パールマンチッパ

ー）歩止りは小さく，削片粒度分布も，多樹種に較べ

て小形片が多い。

　4．樹皮混入ボードの層比重は，表層は比較的低比

重，芯層高比重の傾向にある。

　5．単層ボード材質から判定して，未剥皮の末木，

枝条材はパーティクルボードの芯層原料として，充分

使用出来る。
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