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最近全幹集材作業は山元の運材11ミとして広範 1ft]に行なわれ，作業の能率向上，危険防止に大きな実績を

挙げているが，この作業法によれば，従来山元伐保跡地に廃棄された枝条材が盤台(伐倒木を索道により

集荷し;笠材してトラック等運倣用具に積み込む集積場，写真 1 参照)付近に集中的に路出されることと

なり，チッパー業者が原料として使用する校材(おおむね直径 5cm 以上)のほかは，その処分に苦慮し

ている現状である。

現ず1:その対策として谷間に放棄するとか，焼却する等の方法がとられ，ところによってはふたたび索道

を用いて伐係跡地に返送する等の方法がとられているが，いずれも枝条材を有効に利用するものではな

く，盤台付近の湯所ふさぎを除去するにとどまり，しかもそのための労力はけっして少なくない。

これらの枝条材は，制!長はもちろん，特に針葉樹のものは多くの葉をつけており，パルプ工場の原料と

して利用することは，現段階においてとうてい考えられないが，ファイパーボードの原料としてはある程

度使用しうることが予位!されたので，その笑情を知るため以下の実験を試みた。

ただし，このような判殊原料が工業原料としてなり立つためには，ある程度の退が保統的に，しかも経

済的にも無理なく供給されることが必須の条件であり，地域的にも大きな差のあることは諭を待たない。

しかし，これらの以料が l)í.独で利用可能という結論がでれば，山元では処理に困っている実情でもあり，

単独利用のみでなく，少量でも健全チップに混入して利用する等の方法は未利用資源の活用という面でも

大きな意義をもつものと考える。

またハードボード工場の原料を目的とした場合，新しい工場設立はなかなか困難であり，既存の工場ま

で、は運搬に問題がある等種々な難点が予想されるが.セミハードボード工場の原料を目的とした場合，山

元近くに新工場設立もそれほど至難でなく，セミハードボードの将来の発展も予測されるので， ζ の試験

としてはハード，セミハード両ボード原料としての利用可否を検討することとした。

2. 枝条材のチップ化

原料の採取はすべて全幹集材作業を実施中の山元において行ない，枝条材のチップ化には写真 2 のよう
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第 1 表 ブラッシュチッパー主要清元夫
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第 2 表

校材凶fモ l

元 11 筏 81 ;符易に食い込み，チッピング完
末仁l 筏 51 了。

元日径10 'f子易に食い込み，チッピング完
末口径 6 了。

二円低刊[ .食し、込みは千平易に行なわれたが，
菜 ~fi'71 終古川1) 30cm ほどが食い込まれず

|残った。
ζ7・~慌，， 1 食い込みが途中で中断しか泊ゐった
莱日見;!が，食い込みは続行され，チッピ

i ング完了。

7子口ほ 14 食い込みは紋後まで行なわれた
朱仁i達 13 が，回転数が存しく減少し噴射力

が弱まる。
二円低， Q I j在任ノl、なる fllll より投げ入れたとこ
ノL. '"に山|ろ，回転数が符しく減少し， I直径

I 16 cm のところでエンストをおζ
末口径14 1 した。
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経済性に|刻述して，その中より若干要点を抜

月)を発衣されているが，以下校条チップの

2-1.チッピンク.限界

奉紹介したし、。

このようなプラッシュチッパーのチッピン

グ限界，すなわちチッパーにかけうる枝条材

の太さの限界は第 2 表のとおりで，シリンダ

ー径の約 1/2 以下の丸太はチッピング可能で

あり，この場合は係 15cm である。 fこだし，

太い校からは繊維が先行、チップができること

をこの報告では問題としてし、る。

また長さのノFjは 2m を越える枝条の場合シ

リンダー回転数が減少し不適当とされている

が，全幹集村で実際にでてくる枝条の長さか

2-2. チッピング工程

!再積 1 m3 の校条をチッパー投入口にそろ

ら考えると IIfJ題はないと結論している。

1 えて， fliみ泊‘さねるに要する fl寺聞を 2 分，

ッピング状況チ写真 3.日当Tこり F事政J時HtIを 5 時間として，実働 11時

1 fJ 当たりの作業量は第 3 表のとおりである。l首l 当たり，

2-3. チップ生産費

単位時間当たり枝条処理ならびにチッフ。生産最第 3 表
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プラッシュチッパーを用いて，校条材をチップ化する場合のチップ生産1'(はがJ項の作業量を基準として

計算すると第 4 表のとおりとなり，この場合の国産プラッシュチッパーの燃料は軽油で，
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しかも免悦で計

2-4. 全幹集材作業と末木枝条処理

プラッシュチッパーによるチップ化に|刻し一応参考事項を挙げたが，同鰍告では最後に，全幹集材作業

算している。

.と I見逃!して，根利製品事業所現場で実際に枝条処理を行なった実態につき次のように報告している。

作業現場において，盤147作業にチッパーを入れたときの作業の流れを分析した結果は次の凶のようにな

った(第 1 図)。

スパン 700m の全斡築材による集材間数は 1 日当たり約27回，搬出されてくる枝条量は層制約 15m3 で

3~4 日に l~チッパーチッパーの枝条処理能力は 1 11 当たり枝条層積 40m3 以上であるから，あるが，

を移動させ処理を行なえば有利に使用できる。

第 21到のように，集材機により搬出された全幹木は鑓台 tで枝打ち， ，宣材され，丸太はコンベア等によ

り運搬し送月IJ して巻き立てられる。末木技条もコ γベアなどによりチッパーの近くまで運ばれ集積され

る。一定量の枝条が集積されたら，チッパーを動かしてチッフ.化する。このチップ.を販売することを前提

トラックのがI待ち時間のロスを少なくするため簡易ホッパーを配置し，これよりトラックとするならば，

で市l必へ輸送する方式がよし、と考

えられる。

このように全幹集材作業に闘述
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プのみを原料とする工場は現実的には不可

能と考えらるれが，木材生産地を近くに控

えた小都市は製材工業が必ず盛んで、あり，

それらの工場から生産または虎/['，されるチ

ップならびに樹皮等への混用により， ι の

林地残材チップを有効に利用しうる地区が

多いものと思われる。

以上が機械化センター実験、報告より転戦

した要点であるが，次にこれらプラッシュ

チッパーによりチップ化した校条材を原料

としたファイパーボード製造試験につき隙

告する。チッパーを導入した全幹集材の造材盤台似1，m羽第 2 阿
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3. 試験用原料採集地ならびに樹種

原料チップは 3 地区より集荷したが，得られた

チッフ.は'JJ-奥 4 でみるように健全材チッフ.に比較

し樹皮ならびに樹繋を多量に含み，樹種によって

は相当微少な俸の小枝を合んでいる。各樹種別の

樹皮率および樹業率は第 5 表のとおりである。

豪語;

写真 4. 校条チップ(左側は健全材チップ)
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4. ボード製造試験

4-1.パルプの製造

原料のノ 4 ノレプはまず実験室用時!I~繊機(アスフ"/~ ンド・ディハイプレーター， 10lP, 写真 5 )を用いて茶

気jI'(j友 11)\込みによる I自jilnl ，::~Jl" W!o織を行なL 、 m'~/~ 7"を得た。

その際のチッフ。予熱1I寺IHI fま 4 分1[\ ]， (1'1'織は 1 分間行なったが，使ItJ:i主主\11:を刷wにより数段|析に変化さ

せ，;主 J点í:i温度の，. ~ 1).... プに与える影響を検討した。

なお得られたパルプはディスグリファイナー(スプラウトワルド戸 ν型，片商ディスグ回転式， lOlP, 

ディスク律12吋，写真 6) で常温精砕し，パ I~ プフリーネスを23士 2 秒(デイパイプレーダー・フリーネ

ス)に調整した。

ーなお，その際のパルフ.仕込濃度は約 3%である。

4-2. ウェットシー卜の成型・熱圧

得られたノでルフ。は 23cmx23cm の i留め抄き明ホーミングマシンをIHいてウエヅトシートに成司!した。

この|際ハードボード作製を目的とするものには 1 枚当たり 180g のノ~ 'f...フ.を， セミパードボード作製を

111仰とするものには 200g のノ~ 'f....フaを使片j した。ホーミング後のウェットシートはつづいて冷陀プレスで
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今{]，'15. 実験室1"11 アスプ'1--ンド・

ディノ、イプレーター

予備j上総を行なレ ， fr~水率65~70%に調整した。

なお茶;宍迎泌を刈るための試験ボードには， ïfiH水

性向上のためのサイズ仰lを使用せず，他のボードに

はホーミングnÍJfこマシンチェスト内でパ'1--ブにサイ

ズ処刊を施した。

なおサイズ庁11 としてはノミラフィンエマ'1--ジ 2 ンを

0.59五，水情性石炭!俊樹脂を0.3% (し、ずれも対絶乾

パルプ重量)パノレプì1liに添加し，硫酸バンド滋液に

より j土着させるサイズìl、をほ用した。

ウェットマットはついで蒸気加熱式ホットプレス

) \ードボード(湿式)
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写真 6. リファイナー熔砕盤

写真 7. 熱圧斤l ホットプレス

第 31苅熱圧スケジュー"
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(写真 7) でそれぞれ下記のスケジュールにより熱圧した。

なお，セミハードボード熱庄の際は仕上がりボード厚}j[;I;ljのため， 6mm 厚の厚さ規制板を使用した。

またハードボードのうち，サイズ処JÆを行なったものは，ホットプレス後空気循環式乾燥装置を用い，温

度150 0C で 3 時間熱処理を行なった。

4-3. 材質試験

得られたボードは温度 20 0C ， 関係湿度655"の恒温恒湿室内で約 1 週1m調湿したのち， 日本工業別協硬

質繊維板 JIS A5907，および同じく半硬質繊維板 JIS A5906により材質試験を行なった。ただし試験械の

都合上，試験片は次の大きさのものを使用した。

曲げ強さ試験片 20cmx5cm 

吸水試験片 10cmX10cm 

衝撃曲げ強さ試験片(規格なし) 8cmx1. 5cm 

4-4. 試験結果

4-4-1. 北関東地区産チップによる試験

はじめに蒸煮に適当な処理z条件を知るため，針葉樹材 (N材) , 広葉樹材 (L材) .5) IJ に使用蒸気}{カを

次のとおり変化させ，ボード材質lご与える影響を検討した。

N材一…8， 10, 12kg/cm2 

L材……6， 8, 10kg/c;m2 

この場合サイズ処理ならびにプレス後の熱処理を省、略してボードを製造したが，その材質試験結果は第

4~11図に示すとおりである。

なおこの原料につγては冬期 (11.1'.0採集のもの，および夏期 (7 月)採集のものについても比較検討

を行なった。その理由は，冬期のものは樹棄が少なく，夏期のものはきわめて多くの樹菜を保有している
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さて，まずハードボードの試験についてであるが，この結果でもわかるように，夏期と冬期における原

料業はそれほど大きくなく，いずれも蒸解適温はL材で約175 0C (蒸気圧 8kg/cm2) ， N材で約183 0C (蒸

気陀10kgfcm2)程度と考えられる。これはL材に対しては蒸煮蒸気圧 8kg/cm2， N材に対しては10kg/cm2

といわれている一般的な蒸解条件が，林地残材のように大量の制葉や，樹皮を含有するものにも適用され
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北関東地区産(夏期)

ることを示している。

またパルプ収率の面では蒸煮i品1支が上刻するにつれ当然収率低下をきたしたが，特に樹葉の多いN材で

その傾向が著しく認められた(第 4 および 81'i<1参照)。

なお，上記条件により製造したノ fルプを用い，成板時ノ 4ノレプにサイズ処日j1を施したボードについても材

't'í:を検討した。その結果は第 6 友のとおりである。

第 6 表 サイズ試験結果(ハードボード)

(北関東地区産)

l二段冬期樹種( )内夏期樹種

\樹----___ 税\\Jl i F事さ 合水率 比重 曲げ強さ kglcm2lM 強k衝g撃・c曲mげさ/ 

町1立1 % 気乾|絶乾 係IJuげ破壊数I 比強度 I 形質商 % cm2 

ス ギ \â 引 9OI 0913l 0837| 3ペー 6. 7 
(3.52) (8.0)1 (0.948) 1 (0.878) (267) (282) (305)1 (17.2) (7.8) 

ヒ ノ キ l364i 90i 。ベ 0.8引 ペ 256l 8.3 
(3.60) (7.6) 1 (0.963) 1 (0.895) (339) (352) (372)1 (18.2) (8.4) 

カ ラマツ 95109ぺ。吋 叶 231l 5.9 
(3.73) (8.3) 1 (0.940) 1 (0.863) (289) (308) (335) 1 (19.7) (6.4) 

ブ ナ i4501 84|08引。叶 4.6 
(4.27) (7.1)1 (0.908)1 (0.847) (367) (405) (434) 1 (22.6) (8.6) 

ナ フ BBi09ペ 0.8ぺ 304 5.7 
(4. 17) (7.4) 1 (0.899) 1 (0.838) (289) (321) (345) (23.3) (6.7) 

ザ
1 (~ぺ 931om  OB川 M13601 

6.0 
ツ (3.88) (6.7)1 (0.901)1 (0.843) (342) (379) (405) 1 (22.7) (7.9) 

(注) サイズ布l量(対ノ 4 ノレプ)パラフィ γ0.59百，フェノール0.3%。
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第 7 主主 セミハードボード材質試験結果

(北関東地区産)

7トJ厚さ|合水率|比 電|曲目一m2 吋水r7さ
mmi %気乾|絶乾農げ破まi 比強度|形質i街 %1膨張率%

ス ギ 10.3 0.613 119 I 193 : 213 
31. 9 i 

13.9 

ヒ ノ キ 6.16 10.7 0.632 
0.571 

136 I 219 242 55.5 16.6 

カ フマツ 6.28 11. 2 0.631 0.569 1191 188 209 32.9 i 13.9 

ナ フ 6.36 10.5 0.565 
0.512 I 

121 134 60.3 i 19.5 

フ. ナ 6.37 10.1 0.620 0.563 124 200 221 16.3 

ザ ツ 6.52 11. 9 0.561 94 163 182 40.0 15.4 

(注) 蒸煮温度 N材(スギ，ヒノキ) 183 0 C, L材(カラマツ，ナラ，プナ，ザッ) 175 'C。

サイズ剤l量三711 1: 務)対絶乾パルフ・
以上の結果より，材質の面から見て，一応ノ、ードボード原料として使えると考えられるのは，スギ，ヒ

ノキの枝条村で，カラマツならびに L材原料のものは強度が低く，特に L材のものは一般に耐水性が不良

であり，スギ，ヒノキ材のものはノミルプ収率が低いので問題となろう。

次にセミハードボードであるが，ナラを除いては強度，耐水性ともに比絞的良好な板が得られた(第 7

表参mO。

4-4-2. 1M九州地区産チップによる試験

北関東地区深チップと同様にパルフ.解織の際の蒸気圧力を 6， 8 , 10kg/cm2 の 3 段|精にとり，それぞれ

得られたノわレプより，ハードボード，セミハードボードを製造して材質試験を行なったが，得られた結果

は第12凶および第 8 ， 9 表のとおりである。

この結果によれば，ハードボードではカシ，ツガ原

料のものに若干強度の侭い板が得られたが，イス，タ

プ，シイ，モミ原料のものは比較的良好な材質の板が

得られ，特に全般的に @j'壊曲げ強度の高い，耐水性も

良好な板が得られた。

また，セミハードボードとしても同線に強度，耐水

性ともに良好な板が得られ，一般に北関東地区産原料

のものより良し、結果を示した。
( 

主主

85 

80 

なお，この試験では原料採取地区の蓄積比(第10表) 掛 15

に原料を混合したものについてもボード材質を検討し き

た。その結果は第13， 14閣のとおりであるが蒸煮温度

175 0C程度でいずれも良好な板をうることができた。

4-4-3. 東北地区産チップによる試験

前記 2 地区産チップと同様に蒸解の際の蒸気圧を

6 , 8 , 10kg/cm2 の 3 段階にとり，それぞれ得られ

たパルプよりハードボード，セミハードボードを製造
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第 8 表ハードボード材質試験結果

(ji十j 九件|地区産)
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第 10 表南九州地区林地残材

蓄積量%

ガ「モシカフ守タイイ君事私t ツシス

1.5 5.8 43.5 21. 7 17.4 10.1 比積蓄

して材質の検討を行なった。なお，この試験では比較のため，林地残材でなし、一般健全材よりのチップを

用い，同様な条件で製造したボード材質についても検討を加えた。

得られた結果は第15~20r立lのとおりであるが，まずハードボードについて述ペれば，コパノヤマハンノ

カエデ残材よりは強度的に一応水準に達したボードが得られ，特に前者は原料校材もやや太めのものキ，

マあったためか非常に良質なボードが得られたが，カエデ原料のものは耐水性の点で、いくぶん劣る結果と

なった。この点は健全材でも同様に認められるので，枝条材のみの欠点とはいえないようである。また，
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この試験に使用したL材は樹葉を全く合まない原料であったが，それにひきかえ多量の葉を含んだマツ・

ヒパ材原料のものは極端に材質の悪い板しか得られず，強度的に健全材と著しい差が認められた。

ただし，耐水性ではそれほど大きな差を示さず，このことは樹皮，樹業中に含まれる油脂分の影響と考

えられる。
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またセミハードボー|ごにおいても傾向としてはハードボードと同様な結果となったが，全般的に九州産

材より強度がf尽く，特にカエデからは良い材質の板を得られなかった。なお，ハードボード同様健全材原

料のものとは材質的に大きな差が認められ，コパノヤマハンノキは別として，他の樹種の残材はボード原

料にあまり適していないようである。
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5. 乾式法によるハードボード製造試験

5-1.パルプの製造

i早式法の場合と同様に実験室用アスプノL ンド・ディハイプレーターを J rJい， !.I.~xliit(媛l次込みによる声iiu

高圧解織を行ない組ノマルプを得た。その際の?I.~解条件は湿式il~ と J{なり，蒸気圧力は 8kgfcm2 の一定とし，

予熱10分間，解繊時間11 分間とした。

得られたmノりレプは水を使用せずに解織機より取り出したが，その|徐の合有水分は8596程度であったた

第 11 表乾式j去ハードボード月j フヲイパー

1 ファイノ、JK解W繊H動力 I フマイパーの附 % i 
産地 結I H |ー収雲PV| /kg メッシュ I メッシュ I メッシュ I メッシュ

/U  i ファイパー >20 I 20~50 I 50~100 I 100> 

北 ス ギ 0.41 

地東関
ヒ ノ キ 89 0.48 27.2 
カラマツ 87 0.40 40.0 
フ。 ナ 93 0.31 30.6 

区
ナ フ 86 0.28 23.3 
ザ ツ 91 0.32 32.2 

ブLl モ 0.78 i 

州 ツヵ 94 0.56 4.5 
85 0.39 33.4 

エズ' | | l 

86 0.43 14.7 I 

区 タ 86 0.43 
イ 88 I 0.50 I 4.5 

東北 93 
ヒ ノマ l 84 

士也 カエデ 87 0.45 8.2 
区 コ Jミノ、ン 85 0.52 17.3 

め，遠心分離機により予備脱水ののち，熱風乾燥機(温

度80 0C) により気乾状態にまで乾燥した。

ついで，湿式法|司様シングルディスグリファイナーで

乾式精砕をおこない，原料ファイバーを得た。なおファ

イノミー pH は粗砕後予備脱水した液により測定したもの

であり，パルフ.収率，パルフ.飾分析値等は第11表に示し

たとおりである。

5-2. 接着剤添加およびドライマットの成型

i毘式法では前述のようにハードボードならびにセミハ

ードボードを製造したが，乾式法では比重の低いセミハ

ー 1" ボードは適当でないので，ハードボードのみの試験

を行なった。板は単層構成とし，接着剤として水溶性石

炭酸樹脂をパルプ重量に対し 2%円筒型プレンダー中で

スプレー添加した。

接着剤スプレー後，ブレンダー中のファイパーを約

70 0C の熱風により乾燥し， 合水率を 8~10%に規制し

23.2 14.6 25.8 
37.4 18.4 17.0 
32.7 12.0 15.3 
25.2 I 17.7 26.5 
26.0 14.4 36.3 
23.5 I 18.1 26.2 

58.0 ! 5.6 
58.8 I 12.5 16.2 
38.9 9.5 18.2 
47.8 i 14.7 22.8 
31. 8 7.3 20.5 I 
49.5 I 16.5 29.5 

47.9 12.2 23.0 
41. 7 12.6 35.5 
41. 3 24.9 25.6 
47.7 19.1 15.9 

写真 8. 乾式法ハードボード用

ホーミ・ングマシン

pH 

4.9 
4.3 
4.4 
4.9 
4.3 
4.7 

4.5 
4.9 
5.1 
5.25 
5.45 
4.4 

4.5 
4.95 
4.65 
4.4 
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た。なお防水J'fIJ としては，東北地区産 6 種の原料につ
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第 211刻熱圧スケジュール

、ードボード(乾式)

いてのみ，パルプ仮置に対し1. 5%のパラフィンワッ

グスを使用した。

ファイパ一成型には 25cmx25cm の成型面積を持

つ，振動ピアノ線による自 rh落下式ホーミングマシン

c苧真 8) を使用し，単層にホーミング後，圧締圧

10kgjcm2 で30秒間i予備フ.レスした。

5-3. 熱圧および材質試験

ドライマットの熱圧は，容量 37 tonの電気力/1熱式ホ

ットブレスを用い，下記のスケジュールにより 2段圧

締法で行なった(第211羽)。

ただし，初期圧締時間10秒で過圧縮となり，ノミンクを生じた樹種(主としてN材…樹裂を多く合む)の

場合は，その時111J を 0~5 秒に調整した。

かくして得られた試験板は熱処理を行なわず， 温度 20 0C ， 関係湿度65%の恒温恒湿室内で調湿した後

材質試験に供した。

材質試験は湿式法ハードボードと同様に行なったが，都合により衝撃曲げ試験は行なわず，また1吸水試

験片は 5cmx5cm 角のものを用いた。なお樹紫，樹皮の混入率が高い原料のため，ボード色調の濃いも

のができる場合が多いので，その度合をハンター比色計ですWJ定した。

5-4. 試験結果

得られた結果は第12表のとおりであるが，乾式法の場合は前記湿式法と異なり，パルヅ化条件を均一に

したため，ファイパーに対して原料の相違による影響が強くあらわれた。すなわち，十分に解織された樹

種と，幾分未解繊のものとがあり，その結果得られた板の比重が不均一で，その影響がボード材質にあら

われている。

第 12 表乾式法ハードボード材質試験結果

核I 重 l 含水雲 臣官官障措|吸水芸|臣官伊丹|備 考

ス ギ 1.10 5.7 ' 321 4.5 25 13 
ヒノキ 1. 13 5.9 464 7.1 29 17 
カラマツ 1. 04 6.3 402 6.6 44 26 

パ γ クあり
プ ナ 1. 03 6.0 382 5.9 49 27 
ナ フ 1. 16 

55.J2 9 
457 6.2 30 21 

ザ 'y 1. 02 427 5.7 48 26 

モ 、、 1. 03 6.3 ・ 391 5.3 43 21 22 初期庄締 3 秒秒
ツ ガ 0.90 6.3 216 5.1 66 25 16 /1 5 
カ シ 0;80 6.5 182 5.3 87 33 23 
シ イ 0.96 6.5 292 4.8 62 31 24 
タ フ。 0.97 6.6 348 7.9 57 29 26 
イ ス 0.91 6.3 227 5.7 74 32 

ーマ ツ 1. 07 6.4 261 2.9 21 11 14 初期圧締 3 秒秒
ヒ ノ、守 1. 07 6.2 233 5.4 32 15 17 /1 0 
カエデ 1. 11 6.4 468 5.1 38 23 25 
コノミノ、:/ 1.03 6.7 414 6.1 51 31 24 i 

* 紙用ハγター比色計(アシパーフィルター)使用
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また， N材原中|・のものは樹葉を多く含んでいるため，ボード色調が暗く，普通樹菜の多い場合解織動力

は少なくなるが，この程度のそ主煮温度では木質部;こ対する系煮条f'I:として不十分のようで，一般にN材で

は附繊動力が大きかった。

[{Il げ強さで比較するとボード比重を1. 0程度に調製した場合， JIS 規格に合格すると考えられるものは，

カラマツ・プナ・モミ・ザツ・コノじ、ンである。その他ヒノキ・ナラ・カエデは，この試験では強度値で

十分な[直を示しているが，比重が1. 10以上なので，比重1. 0程度に下げた場合]lS 規格の 350kg/cm2 (曲

げ強さ)を保持するか疑問である。

また，主として九州産材にみられるように，実施した繊維化および圧締条件では， L材はボード比定1. 0

まで圧縮することができなかった。

したがって，その材質は特iこ劣っており，この結果から原料の適百を判定することは適当でないと思わ

れる。

ともあれ，実施した試験範囲ではカラマツ，プナ，ザツ，モミ，コノミハンの 5 紛I極より材質的に市販ボ

ードに遜色ない板を製造しうることがわかった。ただし，ボード色調は皆相当H音色となっている。

その他の樹種を原料としたものは，材質的に良好な似が得られなかったが，製造条1'1ーを検討することに

より，材質向上の余地はあるものと考えられる。

いずれにしても乾式法ノ、ードボード原料として，このような林地残材のみを単独に使}りすることはまず

考えられず，健全材チップと同時に使用する可能性が大であるが，その際は林地残材l原料を中芯用とし，

健全材よりのノ f ノL プを表層用として使用すれば，材質的にも安定した阪をうることができ，ボードのIIÎÍ色

化を防ぐことも可能と考えられる。

6. 総括

以上，全幹集材作業により排出された枝条材( 3 地区16樹傾)を原料とする，ハードボードならびにセ

ミハードボードの製造試験について記述したが，校条材としてさけられない多量の樹皮ならびに樹葉の混

入が，パルフ.収率およびボード材質に与える影響は相当大きいことが認められた。その点広葉樹原料のも

のは，伐倒後数日間林内に放置されれば，制葉はおおむね枯れ洛ち，また若干残存したものも運材中に盤

台へ到着するまでにほとんど洛下して問題とならなし、それにひきかえ‘針葉樹原料のものは枝切り後も

相当長期間樹菜を保有しているのでその影響は少なくない。

これらの枝条村単独でハードボードを製造する場合，この試験結果から見ても -rli>>反のボードに比肩しう

るような板はとうてい期待し得ないが，前述したようにハードボード工場の単独原料としては，量的に集

荷が不可能なことは明らかなので，必然的に健全チップとの混合使用という形となり，その場合はおおむ

ね30.96程度の混用ならば材質的にも問題ないものと思われる。

またセミハードボード原料としては，パルプ化を適当に行なえば.枝条材単独原料としても良好な材質

の板を得られることは本実験により明らかで，原料集荷量の点、を考えても通常工場規模が小さくて良し、の

で( 1，1 産 5~10 トン程度)，有力な木材生産地を控えた地域では， 十分利用しうるものと考えられる。そ

の点セミハードボードは今後建築内装材として，より大きく発展する可能性も持っているので，その原料

としての枝条材は有望であろう。

ただし，この枝条材利用において最も問題となるのは，原料集荷すなわち枝材またはチップの輸送であ
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り，山元における簡易チッパーの使11]，校条材およびチップの圧縮運搬法等，今後検討されなければなら

ない多くの問題を残している。

また現伝利用開発が重要視されてし、る製材工場，チッフー工場等における鋸Ji'j，樹皮等と関連して総合利

用を検討することも一方法と考えられ，多方面からの検討が望ましい。

終わりに本失験に用いたプラッシュチッパーは外国産のものと，国内産のものと 2 機frllあり，九州地区

樹極のチップ化には外国産のものを{山1J し，他はおおむね国内産のチッパーを月|いたが，構造機構がほと

んど同一なため，制られたチップに差異が認められず，試験条件としては特別に区別しなかったこと，お

よび国産チッパーの場合燃料が軽油(外国産はガソリン)であり，機械代金も安価でより経済的と考えた

ため，国産チッパーによるデータ{のみを拘紋した点を特に付記する。


