
　北海道における製材機械の最近の動向
  －製材機，帯のこ，バーカほか関連設備の
　  　　　　　　　　　所有状況調査などにもとづいて－
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　この報告は，本道製材工場の機械設備の保有状況とその動向などを明らかにするために実施したアン
ケート調査結果（昭和63年６～７月　道林産振興課，林産試験場調べ）を中心にして，関連データなど
も加えてとりまとめたものです。製材工場の機械化の現状とその方向をうかがうための一資料として，
また機械の選定，更新の際の参考情報などとしてお役に立つならば幸いです。

Ⅰ　製材工場の概況
　（1）製材工場数・生産実績などは
　まずはじめに，製材工場の概要をとらえてみる
ことにします。
　年度ごとに公表される統計として，現時点で得

られるもっとも新しい数値（昭和62年度）の中か
ら，表１に支庁別の工場数・出力数・原木消費量・
製材生産量などをとりあげてみました。
　工場数・出力数などは，ようやく，ここ４～５
年前から減り方が大変ゆるやかになって，企業・

表 1  製材工場の現況（昭和 62年度）
     昭和62年4月～63年3月末

注 1．輸入原木消費量は「原木消費量」の内数である。
　 2．集計には４捨５入による誤差が入っている。
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業界は一応安定感を取り戻しつつあるように見受
けられます。生産量は，ここ１～２年位の間，住
宅建築の活況を反映して，62年度は若干上向きに
転じました。
　参考までに，ここ10年位の本道製材工場の数・
原木消費量・製材生産量の推移を示します。

（2）挽き立て樹種の特定化が進む
　原木・製品の需要状況は，明治の開拓時代から
長い間，もっぱら道産原木にたより，製材需要も
道内市場でほとんどを完結するという自給自足の
状態がつづいてきました。
　それが，高度経済成長の時代を経て，外材そし
てカラマツ造林木の出材などが顕著になり，原木
を唯一の原料とする製材工場側の方も，能率重

視・生産性向上の機運などと相まって，挽き立て

樹種（樹種グループ）を一本にしぼるという方向

にむかってきています。樹種の特定化の現象，専

門挽き工場の出現が各地で多く見られるようにな

ってきています。

　その現況をうかがう意味から，表２のとおり，

製材工場の挽き立て樹種にもとづいて類型区分し

てみました。

　エゾマツやトドマツなどの道産針葉樹を専門に挽

く工場(カラマツ工場を除く)が一番多く，239工場

で全体の約 39％を占めています。つづいて，道産

広葉樹を専門に挽く工場が 125工場で全体の約 20

％を占めています。盛衰の激しかった港湾地帯の

外材専門の大型工場は，ひとまず落ち着きを取り

戻しています。

　一方，内陸のカラマツ生産地帯（十勝・網走支

庁など）のカラマツ工場も，工場の数はほとんど増

減はみられませんが，生産規模の大型化とより一

層の専門挽き化の傾向が認められます。

　表 2　挽き立て樹種区分別工場数
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　（有効回答615工場）

注 1．昭和 62年度において同一樹種（樹種区分）が，総原木消費量の70％以上を占
　 　める工場。
　 2． *賃挽き工場（渡島支庁　3工場）を含む。

　いずれにしても，道産
材と外材を混ぜて挽く工
場や道産材でも針葉樹・
広葉樹混合型など，さま
ざまな樹種を挽く混合型
工場は，少しづつ減って
きています。

Ⅱ  製材機械の設備
状況
（1）製材機械の多様化
　 が進む
　いうまでもなく，現在
は帯のこ製材の時代です。
　工場の生産能力を決定
づける挽き材工程のメイ
ン機械である大割・小割
用の縦びき機械には，ど
のような機種が使われて
いるか整理してみますと，
表３にみられるように多
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様です。

　昭和20年代以前に主力機械として盛んに使われ

てきました腹押し式のテーブル丸のこ盤（縦びき

用シングル丸のこ盤）による挽き材は，現在では

もはやカラマツ小丸太からのダンネージ木取りな

どに使われている程度で，間もなく姿を消す運命

にあります。

　かわって，自動化・省力化の進んだ性能の優れ

た帯のこ盤に置き換えられてきました。原木の形

状や板割角の木取りパターンに合った専用機ある

いは汎用機，大型機あるいはコンパクト型，一通

しで二面挽きするツイン型（並列）・タンデム型

（直列），前進後退（往復）挽きできるもの，縦

軸・横軸ローラ，キャタピラ送り，挽き材のリタ

ーン（自動復帰）装置付きのオートテーブルなど，

きわめて多種多様です。

　とりわけ，ここ10数年ほど前から，小径木の製

材方法が問題にされ，専用機としてまずはじめに
ツイン丸のこ盤が開発されました。ひきつづいて，
生産能力が格段に高いツイン帯のこ盤（原木大割
り用台車付き帯のこ盤と中小割り用テーブル帯の
こ盤の２種）が現れ，本州ではスギ・ヒノキ小径
木用として，本道ではカラマツ造林木用の製材機

写真 1　大型外材工場の内部

表 3　大割り，小割り用機械の所有現況
（昭和63年6～7月調べ）

注  1．全自動送材車付き帯のこ盤：遠隔操作式で車上に歩出し工が乗らないもの。2．自動送材車付き帯のこ
 　盤：ハンドルマンの他に，車上に歩出し工が乗るもの。3．軽便自動送材車付き帯のこ盤：俗称ワンマンと
 　称する軽便タイプの送材車。4．ローラ・テーブル帯のこ盤：縦軸ローラ，横軸ローラ，キャタピラ送り，オ
 　ートテーブル方式などの自動送り方式。5．表中の*印：タンデム（ダブル）テーブル帯のこ盤 1台および所
 　有工場 1工場をそれぞれ含む。6．昭和 59年全道合計の比較参考値は，同年7月調べ。
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としての地位を固め，急速に普及していることが
特筆されます。
　出はじめのツインバンドソーは簡単な送材装置
で材を送り込む程度のものでした。それが，今日
では原木の適正な位置決めを行い，ＣＣＤカメラ
などによる画像処理システムによりコンピュータ
で最適な木取りパターンを選択し，コンピュータ
制御で高速製材（自動サイクル運転や挽き材料の

写真 2　コンピューター制御画像処理

90°反転が可能）できるシステムにまで進んでき

ています。高能率・省力化による挽き材コスト低

減をもたらす低コスト機械として，カラマツ小丸

太に限らず，一般針葉樹なども対象にこれからま

すます広く使われていくものと思われます。

　このようなツイン型機の登場，急展開を契機と

して，図１のように自動製材システムの確立にむ

かう，つまり千差万別の原木形質に関わる各種の

情報を的確に，しかもタイムリーにコンピュータ

に提供し，製材木取りの最適パターンを決定して，

コンピュータ制御による製材システムを完成する

という望みが現実味をおびて期待されます。

（2）機械操作・送材方式の変り様は

　わが国の高度経済成長期（昭和30年代後半～オ

イルショックの受難期・昭和49年頃）に，外材原

木の輸入が活発になり，それにともなって，国内

の機械メーカーによる製材機械の高性能化が一挙

に図られました。

　まず，港に新しく造られた外材専門の大型工場

を基盤にして，年ごとに内陸の有力工場に波及し

ていくという経過をたどって，またたく間に，全

国各地に普及しました。
きょ

鋸断性能のレベルアップ

図 1　 製材木取りの自動化システム
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と機械操作や送材車の走行，材料の送り方・取り

扱いといったマテリアルハンドリングの合理化，

つまり，パワーとスピードアップを目指した省力

化，量産化，自動化の前進が一挙に実現しました。

　ふりかえってみると，この時期こそ，わが国の

製材工業界がもっともはなばなしく躍動した時代

であったといえます。

　ここで，まず，送材車付き帯のこ盤（表４）に

ついてみます。

　自動送材車付き帯のこ盤と称するものは，ハン

ドルマンが運転レバー操作によって送材車の前進

後退を行い，歩出しは指し目（さしめ）と呼ばれ

る人が送材車上でカスガイの手動操作によって行

うものです。この方式での最少要員は２人となっ

ており，いまではやや旧式化してしまった方法と

いえます。

　これを全面的に改善（各種の装置が電磁弁を採

用した油圧・空庄機構のものに変わるとともに，

シーケンス制御が大幅にとり入れられたことな

ど）した遠隔操作による全自動型は，出現当初は

輸入大径材の製材に使われたものです。それがさ

らに，国産材の製材にも向くように小型軽量化が

図られ，一般的に使われるようになりました。オ

ペレーター１人で送材車の走行と歩出しはもとよ

り，送材車への木のせ・木返し・テーパーセット

材のはね出しなどをすべて操作盤のボタンにより

遠隔操作ができるものです。もはや，自動送材車

から全自動送材車の時代に入ってきました。

　送材車の走行は，以前はもっぱら紙車による摩

擦操作によって行い，その前進速度はせいぜい毎

分 30～40ｍ，後退は 50ｍ程度でした。それが，

全自動送材車の出現と同時に，操作ハンドルが軽

くて変速の容易な油圧駆動や，速度の調整が簡単

で経済的な電気式走行装置が採用されるようにな

りました。帯のこや帯のこ盤の性能向上にともな

って，前進60ｍ／分，すなわち毎秒１ｍの高速製

材の可能性もみえてきました。

　テーブル帯のこ盤は，かっては，材の押し方と

引き方のコンビで“手動送り作業的”　に行われて

きました（表５）。

表4　送材車付き帯のこ盤の操作・送り方式
　　　　　　　　　　　　　（台車付きツイン帯のこ盤は除く）

表 5　テーブル帯のこ盤の送材方式
　　　　　　　　　　（ツインテーブル帯のこ盤は除く）

注　x：若干数（10台以下）使われていたが，横軸ローラ送りの中に含めた。

　それが，昭和30年代の

前半に，材の送りをテー

ブル上の定規板と縦軸の

ツメのある送りローラに

よって自動送りするもの

が登場しました。

　つづいて，昭和43年頃

に横軸ローラ送りが開発

され，省力化に貢献する

画期的な装置としてもて

はやされました。

　間もなく，横軸ローラ

を取り入れ，ひき道（案

内板など）の後に振り分

け用スプリッターを付け

て，ひき残り材を左右に

仕分け，ひき残りは自動

復帰装置で再び送り側に

リターンするようにした

“オートテーブル”が現
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れ広く普及してきました。オペレーターは１人で

すみ，材送り装置の横にいて，材を定規にあてる

仕事をし，定規の歩出しは遠隔ボタンで操作する

ものです。

　キャタピラ送りは，材料の送りを容易にするた

め，縦軸・横軸ローラの圧着の受け側をキャタピ

ラ走行送りにしたものです。

　このほかにも，さまざまなハンドリング装置な

どを組み合わせた精巧なものも出てきています。

　いずれにしても，全自動型やオートテーブル型

式のワンマン操作タイプの方向へ，筋肉労働を指
先タッチに換えるという方向へ，さらに思い切っ

写真 3 　オートテーブル（横軸ローラ，挽き残り材料
　　　 　自動復帰）

　　　表 6 　のこ車径別送材車付き帯のこ盤
　　　　　　　　　　　　　　　　　　構成比率：％

注　〈　〉は，のこ車径1,200mm（48″）のもの。

て，省力・無人化へ飛躍するという流れがみられ
ます。
（3）帯のこ盤の大きさや使用年数は
　製材機械の大きさ（呼称寸法）は，のこ車径
（直径）の値をもって示すことになっています。
　のこ車径の大きさによって，機体の形成・寸
法・重量などはもとより，使用する電動機の大き
さ・のこの長さ・幅・厚さ，さらに挽き材できる
丸太の最大径もほぼ決ってくるほど，帯のこ盤の
すべてを表現している指標といって差しつかえあ
りません。
　製材工場で使われている送材車付き帯のこ盤の
大きさは（表６），かなり広範にまたがっていま
すが，43～48インチのものが多くなっています。
とくに，48インチ（1,200ｍｍ）のものが，全体
の約半数に近づいてきているということを見逃が
すことはできません。
　テーブル帯のこ盤の大きさは，年々その分布範
囲がせばまってきています（表７）。39～42イン
チのものが主体で，なかでも42インチ（1,050
ｍｍ）のものが約 1／3程度を占めています。
　製材機械の耐用年数は，現在法的には，帯のこ
盤は12年，送材車は８年，搬送装置は12年，バー
カおよびチップ製造機は８年と，定められており
ます。

　　　　　表 7　 のこ車径別テーブル帯のこ盤
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　構成比率：％

注　〈　 〉は，のこ車径1,050ｍｍ（42″）のもの。
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表 8 　製材機械の使用年数別の分布（昭和 63年6～7月調ペ）
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　構成比率：％

注　表中の*印：タンデム（ダブル）テーブル帯のこ盤１台（相当）を含む。

　表８によりますと，以
前から一般的に使われて
きた送材車付き帯のこ盤
やテーブル帯のこ盤では，

約半数あるいはそれ以上
のものがこの耐用年数を
超えて使われています。

この更新水準は，一般製
造業の生産機械のそれに
比べて低いといわざるを
得ません。

　どうにか動くからといって，30年以上も同じ機
械を使っているということは，考えものでしょう。
物理量的な面からの判断だけでなく，イメージ効
果とか働く人の意欲にもつながるといった精神面
からの評価も大切ではないかと思います。

Ⅲ  帯のこの加工状況
　（1）のこの厚さと製材歩留まりの関係は
　どの程度の厚さののこを使うかによって，ある程
度その工場の挽き立て能率や製材の出来高（材積
歩留まり）さらには出来ばえ（品質）やのこ屑の
排出量まで分かります。しかもそのうえ，のこの
仕上げ加工の難易に直接かかわってくる非常に大
切なファクターとなっています。
　いま現在使われている帯のこの厚さの分布は，
表９にみられるとおりです。
　俗に本機（大割り機）と称される送材車付き帯
のこ盤では19ＢＷＧゲージ（厚さ1.05ｍｍ）が63
％と非常に多く，ついで18ＢＷＧの厚のこを使用
するものが33％を占め，この両者で大部分が占め
られています。
　テーブル帯のこ盤では19ＢＷＧ（全体の約 76
％）が断然多く使われています。
　ここで，戦後における本道の総製材歩留まりの
推移を統計的に処理してみますと，図２のような
カーブを描きます。
　この製材歩留まりと，製材工場で使われてきた
帯のこの厚さ（送材車付き帯のこ盤とテーブル帯
のこ盤の２種についての総平均厚さ）を結びつけ

表 9　使用帯のこの厚さ別帯のこ盤
　　　　　　　（昭和 63年6～7月調べ）

　注１．送村車付き帯のこ盤には，台車付きツイン帯
　　   のこ盤を含む。

　　 ２．テーブル帯のこ盤には，ツインテーブル帯の

　　   こ盤を含む。

てみますと，図３のような軌跡を描きます。
　昭和40年代の半ばに至るまでは，針葉樹，広葉
樹いずれも歩留まりの向上がはっきりと認められ
ますが，これは昭和30年代の“薄のこ使用の奨励
運動”の成果が表面に現れたものといえます。当
時の薄のこ普及のねらいは，原木不足に対処する
ための集約的な利用と電力事情の悪化による動力
の節減などに迫られたものでした。
　このような機運に追従して，挽き立て寸法精度
の改善，機械の保守調整，のこ仕上げ加工技術水
準の底上げなどをねらったものでした。わが国の
製材業界が，はじめてのこや機械や製材技術の全
般に強い関心を示した時期でもあります。見方を
変えると，製材業を商業的（木材の取引きによる
利潤の追求）としてではなく，はじめて工業的経
営センス（コスト低減による生産利潤の追求）で
見直すように変わってきた時代であるとも言えま
す。
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　しかしながら，このような工業経営的意識の高

揚の進展の中にあって，人手不足・生産性向上と

いう時代の潮流変化のインパクトをもろに受けて，

能率重視・企業採算性という面から，薄のこ使用

の是非が問われてきます。

　性能の優れた製材機械による輸入大径材の大量

処理加工や国産小径木の能率的な製材に適した帯

のこが，慎重に選ばれるようになり，結果的には

厚のこの復活がみられます。このことは当然，歩

留まりにも響き，昭和50年代に入ってからは，製

材歩留まりは横ばいから低下の傾向を示すという

ことになってきます。

　ともかく，統計的にみた場合，のこの厚さと製
材歩留まりの関係は，そう単純ではありません。

両者の関係は，製材木取り技術の進歩や原木製品

事情さらには経営環境など多くの因子の影響を受

け，相互に相殺されるために，必ずしも直線的関

係にはなっていません。

　図２でみられるように，カラマツ製材歩留まり

の急激な低下が問題視されます。この理由は，結

論から先にいいますと，木取りする製品の中味

（材種）が変わってきたことによるものです。

　品質が良く寸法精度も要求されるが，木取りす

る上で歩留まりの低い材種（例えば梱包材，パレ

ット材など）が増え，反対に，押し角やダンネー

ジなどの歩留まりの高いラフな材種が相対的に減

ってきたことによるものです。

　京浜地域向けの，輸出用の自動車部品や電気機

器製品類の使い捨て梱包資材（定尺，仕組材）の

需要がぐんと伸びてきたことが，本道カラマツ製

材の材積歩留まりダウンにつながっている訳です。

　ただし，梱包材などの歩留まりの低い材種は，

ラフな製材より高く売れます。ですから，価値歩

留まりという収入の面では，多分，アップしてき

たといえるでしょう。

　（2）のこの仕上げ加工法の変り様は

　のこの目立は，自社加工か，外注か，調べてみ

ました（表10）。

　もともと，のこの仕上げ加工は，個々の製材工

場が目立て室を設け，専属の目立て工を雇って，

　図 2　北海道における製材歩留まりの推移

図 3　帯のこの厚さと製材歩留まりの関係
写真4　カラマツ製材
　　　（左：ダンネージ　右：梱包材）
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表 10　のこ加工の実施主体別製材工場数
　　　　　　　　（昭和63年6～7月調べ）

自社加工していました。それが，昭和40年頃から

経営の合理化をねらって，お互いの工場が出資し

合って作った共同目立加工所や，それを先取りし

た専業の加工所・加工者に外注するケースが多く

なってきました。

　いま，本道で使われている帯のこのうち，自社

加工のものは半分以下の約46％（昭和58年当時は

約60％）に減ってきました。反対に，外注加工に

たよるものがゆるやかですが年ごとに増え，よう

やく54％程度（加工事業所数は約100位と推定さ

れる）に達しました。

　帯のこ加工の領域で新しい技術として定着した

ものは，昭和35年頃から急速に広まった，

　①　ガス溶接による帯のこ接合

　②　加熱腰入れ（ヒートテンション）

　③　ステライトを歯先に溶着する硬化技術

の三つといわれています。

　このことによって，目立て工はガスの取り扱い

と鋼材の加工について，従来よりも幅広い知識と

技能が要求されるようになってきました。そのこ

とが，のこ仕上げ加工の専門化や共同化を促す一

因ともなっています。
  1）帯のこの接合
　かっては，もっぱら銀

ロウによる重ねつぎでし
たが，いまではまったく
影をひそめました。かわ

って，昭和30年頃から東
京・深川木場の木工場で
始まったガス溶接に変わ

ってしまいました（表11）。
　2）加熱腰入れ

　昭和33年頃，広島市の民間技術者が開発したも
のです。のこ身の一定帯状部分をガス炎で熱する
操作によって，腰入れ状態（テンション）を生じ
させるものです。定石ともいえるロール機による
圧延腰入れ（伸ばし腰入れ）よりも短い時間で均
一な腰入れ（歯底線を加熱して塑性縮みを起こさ
せる縮み腰入れ）ができます。これには，点ヒー
ト・ダブルヒートなどさまざまな変形手法が工夫
されています。
　もちろん，このヒートテンションの場合でも，
事前の水平仕上げや細部の修正はローラ（ストレ
ッチャー）によるため，ローラ腰入れが併用され
ていることには変わりがありません。
　ヒートテンション普及の全道パーセンテージは，
50～60％程度の水準にとどまっていますが，加工
法の一つとして確実に定着しています。
　3）ステライトの歯先溶着
　歯先を硬くし，耐摩耗性を高めるためのステラ
イト溶着（盛り金）の技術は，イギリスで開発さ
れました（表12）。
　わが国では，マンガシノロ，コキなどののこ歯
を摩耗させやすい南洋材に手をやいていた昭和35
年頃に実用化されました。現在では，普通ののこ

　　　表 11  ガス溶接，ヒートテンションの普及
　　　　　　　　　　　　　    　実施工場の比率（％）

　注　＊印：ガス溶接の中には，電気溶接も若干数含む

表 12　ステライト溶着の普及

注 1．ラワン専門挽き工場：ラワン原木を年間300m3以上挽き，かつ総原木消費量
　 　の70％以上を占める工場。
　 2．ラワンを挽く工場：ラワンを挽くが上記以外の工場。
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使用前　　　　　　　　正常な摩耗

　　　　　　　　異常な摩粍（欠け歯）

　　　　写真 5　帯のこの歯先の摩耗（歯こう面）

歯では挽き材の難しい南洋材（ラワン類など）や
米材などを挽く場合に欠くことのできないのこ歯
の寿命延長法として定着しています。
　なお，普通の道産針葉樹や広葉樹などを挽く場
合にも使われている例がしばしば見受けられます
が，これは考えものです。
　一般論として，ステライト（超硬合金）盛金歯
先は硬くて長持ちするけれども，欠点としてもろ
くて欠けやすいという性質をもっています。した
がって，金属片や土砂の含まれた材や，あるいは
固い節などを挽くことによっても，歯先がすぐ欠
けてだめになってしまう恐れがあります。
　ステライト溶着には，それ相応の手間と経費が
かかりますので，寿命延長の効果を正しく評価し
て，普通ののこでも挽材のさほど困難でない材に
対する適用は，とくに慎重を期してもらいたいと
思います。
　ともあれ，これら酸素アセチレン・ガスを使う
一連の加工法は，全国的に広まり，一般化してい
ます。なお，昭和40年代に国産化の試みられた，
バチ形あさり出しと整形の無人操作が，近年，実
用の段階に入ってきています。

Ⅳ　原木仕分け機，バーカなど関連設備の
普及状況
　（1）原木仕分け機，バーク粉砕機，オガ粉製造
　　機などの普及は

　原木仕分け機は，昭和40年代に十勝・網走地域
の道産カラマツを大量に挽く専門工場で使われ始
めました。いまでも，カラマツ工場を主体に，４
～８パースのものが１８台程度稼働しております
（表13）。
　いうまでもなく，カラマツ丸太を扱う場合には，
細いものが多く，素性は長短・根張り材・曲がり
材など種々雑多なものが混じっています。しかも，
素性によって，「チップ用」・「丸太に近いまま
の用途＝坑木・杭丸太・電柱・円柱材加工など」・
「製材用」にむけられます。そのうえ，製材用は，
細目材…ダンネージ・押角・正角などの心持ち角
一丁取り，中目材…梱包材・パレット用の板割類
といったように太さによって取るものが決まって
きます。
　このように，丸太の形状によって用途が多岐に
わたりますので，丸太の径級や長さなどによって，
あらかじめ何種類かのグループ分けしておくこと
が大切です。いつでも，注文に応じて，必要とす
る丸太を取り出せるように準備しておくことは，

表13　原木仕分機，オガ粉製造機，パーク粉砕機の所有現況

　　　　　　　　　　　　　     （昭和63年6～7月調べ）

注１．カラマツ専門工場：カラマツ原木消費量が総
　　年間原木消費量の70％以上を占める工場。
　２．所有工場の所有台数は，すべて各１台（所有
　　工場数＝所有台数）。
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　　　　　　写真6　カラマツ丸太の選別貯木

生産速度のアップや木取り価値（価値歩留まり）
の増加にもつながってくるわけです。
　一般に，この装置を単独に用いることは，比
較的少なく，皮むき機械（主としてリングバー
カ）と連動して用いられる場合が多くみられます。
　省エネ・省資源の流れにそって，製材工場やチ
ップ工場から出る樹皮（バーク）やオガ粉（のこ
屑）などの副産物をバイオマス資源として利用す
るという道が拓けてきました。
　樹皮やオガ粉類は，かっては，お金をかけて焼
却するなり捨ていたものを，燃料として消費する，
そして，いま改めて天然有機物資源として見直さ
れ，農業・畜産業の領域にむけられるようになっ
てきました。樹皮を使いやすいように粉砕して，
家畜の敷料（ねわらの代替）やバーク堆肥などに

むけるという粉砕加工が行われ

るようになってきました。

　製材工場に付属するバーク粉

砕機は約60台ですが，チップ工

場に付属するものなどを合わせ

ますと道内では100台を超えて

います。その年間の加工数量は，

全道の樹皮産出量・約830千ｍ3

（実材積）の約30％にあたる

250千ｍ3と推定されます。

　この粉砕加工されたバークの

価格は，地域によって大きな差
がみられますが，全道の平均値

でみますとｍ3当たり1,800円，未加工のバークは
800円で引き取られています。したがって，その
加工価値（付加価値の増加）は，ｍ3当たり1,000
円ということになりますので，これはかなり採算
性が良いといって差しつかえありません。この粉
砕加工されて形状のととのったバークは，大部分
は燃料ではなく，家畜の敷料（使用後のものは堆
肥むけ）にむけられております。これからも，畜
産の盛んな地域を中心に，広まっていくものと期
待されます。
　いま一歩進んで，製材工場が副生する背板や製
材にはむかない低質小径材を“おが粉化”する
「オガ粉製造」が新たに登場してきました。
　製材業や農協，キノコ生産協などの付属的事業
として，現在９工場（生産規模は２社が年間４千
ｍ3位で，ほかは零細型）ほどが稼動しています。
季節による需要変動も大きく，原料高の製品安と
いうことで採算ペースには乗りにくいようです。
　しかしながら，その地域のキノコ生産者，畜産
農家，炭化製品製造業者などの不可欠需要を満た
すという地域産業連携の役割をはたしている様子
です。
　（2）　バーカの普及と省力化が進む
　製材用原木のはく皮（皮むき）は，もともとは
パルプチップ（白チップ化）の価値を高めるため
に始まったものです。しかし，付随的な効果とし
て，製材工場の側からは，丸太の材面が見えて製

　表 14　定置式バーカの普及

注　*印の 1台は，ジェットバーカ（水圧式ロータリーバーカ）である。
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表 15　バーカのメーカ，機種別普及台数

（昭和63年6月～7月調べ）

　　　　写真7　定置式の遠隔操作型バーカ（リングバーカ)

材しやすくなるとか，のこの損傷防止，工場内の
清浄化などにもつながるものと評価されています。
　昭和38年頃から，「背板のチップ化」が一般化
するにつれて，国産機（道産のものが主体）の開
発が相次ぐ一方，リングバーカの輸入やその半国
産化が急速に進みました。
　昭和40年当時の製材工場のはく皮状況は，
　①マサカリなどを用いる人力むき工場……30％
　②ハンドバーカやカットバーカ使用………18％
　③定置式バーカを使用する工場……………15％
　④まったく，はく皮を行わない工場………37％
となっていました。
　身体の強健な人達が数人並んでマサカリを振り

かざして，丸太の皮をけずっていまし
た。さもなくば，皮の付いたまま製材
してしまい，残材の皮の付いた背板を
手で扱って，一枚一枚カットバーカで，
身（木質部）をけずらないように注意
しながらていねいに皮をけずっていく，
という能率の上がらない大変な仕事で
した。
　その後年々，定置式の性能の優れた
ものが伸びてきました。労力の節減，
それに労働災害，環境衛生の改善が強

調される風潮と重なって，だんだん，遠隔操作タ

イプのものが主流を占めるようになってきました。

なかでも，カラマツなどの小径木用には，連続送

りのできるリングバーカがぐんと伸びてきていま

す（表14，15）。

　ただし，本州とはちがって，北海道では冬の厳

寒期の水の凍結がネックとなりますので，ジェッ

トバーカ（水圧バーカ）は，今のところたった１

台（1～2月は稼働せず）しか使われておりません。

　おわりに，この調査にご協力をいただきました

関係各企業の皆様に心から謝意を表します。

　　　　　　　    　（道林産振興課　主任技師）

　　　　　　　   　（*林産試験場　主任研究員）
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