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2.1 供試丸太 

長野県東信産カラマツ大径材 60 体と北信産スギ 60
体を供試木とした。 
 カラマツ丸太 60 体は、長野県東信産カラマツ大径材

であり、長野県森林組合連合会東信木材センターから小

林木材㈱が注文・購入した大径材である。 
 スギ丸太 60 体は、長野県北信産スギ大径材であり、

長野県森林組合連合会 北信木材センターから瑞穂木材

㈱が注文・購入した大径材である。 
どちらも、「36cm 上の直材、製材用Ａ材丸太」、とし

て、現在一般に購入できる材であると考える。 
 
2.2 測定方法 

 カラマツは、小林木材㈱土場において、リングバーカ

ーにて剝皮した状態から測定を開始した。一方、スギは、

瑞穂木材㈱土場において、皮付きの状態から測定を開始

した。両樹種とも、末口では短径、長径、年輪数、心材

径、心材年輪数、元口では短径及び長径を測定し、併せ

て材長、重量（クレーンスケール 0.5kg 単位使用）、縦

振動周波数を測定した。丸太供試体と測定状況を写真

1-1,2に示す。 
 なお、平均年輪幅(mm)、心材率(%)、細り(mm/m)、
を(1-1),(1-2),(1-3)式によってそれぞれ算出した。ま

た、見かけの比重(kg/m3)、縦振動ヤング係数(Efr-

log)(kN/mm2)は(1-4)、(1-5)式によって算出した。 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3 試験の結果 

3.1 大径丸太の形質 

カラマツ及びスギ各 60 体の測定結果を表 1-1 及び表

1-2 に示す。また、供試丸太の末口短径、末口年輪数、

末口平均年輪幅及び縦振動ヤング係数区分について、そ

れぞれの度数分布を図1-2～5に示した。 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

表1-1 カラマツ供試体の丸太形質 

(1-1式) 

心材率(%)＝ 
末口心材径 

末口短径 

（末口短径(mm)＋末口長径(mm）)／2 

年輪数×2 
平均年輪幅(mm)＝ 

(1-2式) 

細り(mm/m)＝ 

（（元口短径＋元口長径）／2）－（（末口短径＋末口長径）／2））／2 

材長(m) 

見かけの比重(kg/m3)＝ 

(1-3式) 

(1-4式) 

重量(kg) 

（両木口の平均径の平均）2×π／4×材長(m)×1/10,000 

Efr-log(kN/mm
2)＝ 

(2×材長(m)×縦振動周波数(Hz))2×見かけの比重(kg/m3)／109 

(1-5式) 

写真1-1 カラマツ丸太供試体と測定状況 

写真1-2 スギ丸太供試体と測定状況 

表1-2 スギ供試体の丸太形質 

 
 

       

大径A材丸太 

心持ち無垢梁桁材 心去り無垢梁桁材 210・208材 

Ｃタイプ接着重ね梁 構造用集成材 

１ 大径 A 材丸太の木取り方法と製材及び製品歩止まりの検討 
 

木材部 今井信、吉田孝久、奥原祐司、山口健太 

 

大径材の大断面を活かした横架材としての利用を検討するため、カラマツ及びスギの大径Ａ材丸太から「心持ち

梁桁材木取り」、「心去り梁桁材木取り」、「枠組壁工法で利用される 210 材木取り」の 3 つの木取り方法を実施した。

末口最小径 360mm での木取り可能な各製品寸法を基本木取りとして、あわせて外周部から平割材を製材した。主製

材及び主製品歩止りは、210 材＞心去り梁桁材＞心持ち梁桁材、の順番で高くなった。しかし、副製品を含めた全

製材及び全製品歩止りでは、木取りによる大きな違いはなかった。大径材から各横架材を主製品として製材し、あ

わせて外周部から平割材を製材することによって、全製品歩止りはおよそ 40％となった。 

キーワード：大径 A 材丸太、木取り、歩止まり 

 

1 試験の目的 

カラマツ及びスギの大径Ａ材丸太から、大断面を活か

した横架材を製材するため、大径材の諸元を測定し、

「心持ち無垢梁桁材」、「心去り無垢梁桁材」、「枠組壁工

法で利用される 210・208 材」の３つの木取りを実施し

た。あわせて、その外周部より平割材として、Ｃタイプ

接着重ね梁の製材ラミナあるいは、構造用集成材用ラミ

ナを製材し、製材歩止り、主製材歩止り、製品歩止り、

主製品歩止り等について検討した。 
 

2 試験の方法 

A材丸太からの木取り方法と製材及び製造する横架材

を図 1-1 に示す。丸太末口径 36 ㎝での木取り可能な製

品寸法を基本木取りとして、3 つの木取り方法を実施す

る。 
36ｃｍ以上の丸太については、基本木取り以外も製

材可能であり、それぞれの丸太ごとに基本木取り＋α 製

材を実施した。 
心持ち木取りは、130×320×4,000mm（製材寸法：以

下同様）の心持ち梁桁材を、心去り木取りは、

125×260×4,000mm の心去り梁桁材を、210 材・208
材 木 取 り は 、 50×255×4,000mm （ 210 材 ） と

50×205×4,000mm（208 材）を、それぞれ主製品とし

て、その外周部からは、Cタイプ接着重ね梁や構造用集

成材を想定した製材寸法厚さ60mm及び40mmの平割

材を、最小寸法 40×125mm まで採材する木取りで製材

試験を行った。 
 カラマツ及びスギ大径材各 60 体を試験体とし、丸太

を縦振動ヤング係数の平均値と変動係数がほぼ等しくな

るように 3 分割して、各樹種各木取りについて、大径

A材丸太20体を試験体とした。 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
図1-1 大径A材丸太の木取り方法と 

製材及び製造する横架材 

➀ 心持ち木取り ➁ 心去り木取り ➂ 210材木取り 
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１　大径A材丸太の木取り方法と製材及び製品歩止まりの検討
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3 試験の結果 

3.1 大径丸太の形質 
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表1-1 カラマツ供試体の丸太形質 

(1-1式) 

心材率(%)＝ 
末口心材径 

末口短径 

（末口短径(mm)＋末口長径(mm）)／2 

年輪数×2 
平均年輪幅(mm)＝ 

(1-2式) 

細り(mm/m)＝ 

（（元口短径＋元口長径）／2）－（（末口短径＋末口長径）／2））／2 

材長(m) 

見かけの比重(kg/m3)＝ 

(1-3式) 

(1-4式) 

重量(kg) 

（両木口の平均径の平均）2×π／4×材長(m)×1/10,000 

Efr-log(kN/mm
2)＝ 

(2×材長(m)×縦振動周波数(Hz))2×見かけの比重(kg/m3)／109 

(1-5式) 

写真1-1 カラマツ丸太供試体と測定状況 

写真1-2 スギ丸太供試体と測定状況 

表1-2 スギ供試体の丸太形質 

 
 

       

大径A材丸太 

心持ち無垢梁桁材 心去り無垢梁桁材 210・208材 

Ｃタイプ接着重ね梁 構造用集成材 

１ 大径 A 材丸太の木取り方法と製材及び製品歩止まりの検討 
 

木材部 今井信、吉田孝久、奥原祐司、山口健太 

 

大径材の大断面を活かした横架材としての利用を検討するため、カラマツ及びスギの大径Ａ材丸太から「心持ち

梁桁材木取り」、「心去り梁桁材木取り」、「枠組壁工法で利用される 210 材木取り」の 3 つの木取り方法を実施した。

末口最小径 360mm での木取り可能な各製品寸法を基本木取りとして、あわせて外周部から平割材を製材した。主製

材及び主製品歩止りは、210 材＞心去り梁桁材＞心持ち梁桁材、の順番で高くなった。しかし、副製品を含めた全

製材及び全製品歩止りでは、木取りによる大きな違いはなかった。大径材から各横架材を主製品として製材し、あ

わせて外周部から平割材を製材することによって、全製品歩止りはおよそ 40％となった。 

キーワード：大径 A 材丸太、木取り、歩止まり 

 

1 試験の目的 

カラマツ及びスギの大径Ａ材丸太から、大断面を活か

した横架材を製材するため、大径材の諸元を測定し、

「心持ち無垢梁桁材」、「心去り無垢梁桁材」、「枠組壁工

法で利用される 210・208 材」の３つの木取りを実施し

た。あわせて、その外周部より平割材として、Ｃタイプ

接着重ね梁の製材ラミナあるいは、構造用集成材用ラミ

ナを製材し、製材歩止り、主製材歩止り、製品歩止り、

主製品歩止り等について検討した。 
 

2 試験の方法 

A材丸太からの木取り方法と製材及び製造する横架材

を図 1-1 に示す。丸太末口径 36 ㎝での木取り可能な製

品寸法を基本木取りとして、3 つの木取り方法を実施す

る。 
36ｃｍ以上の丸太については、基本木取り以外も製

材可能であり、それぞれの丸太ごとに基本木取り＋α 製

材を実施した。 
心持ち木取りは、130×320×4,000mm（製材寸法：以

下同様）の心持ち梁桁材を、心去り木取りは、

125×260×4,000mm の心去り梁桁材を、210 材・208
材 木 取 り は 、 50×255×4,000mm （ 210 材 ） と

50×205×4,000mm（208 材）を、それぞれ主製品とし

て、その外周部からは、Cタイプ接着重ね梁や構造用集

成材を想定した製材寸法厚さ60mm及び40mmの平割

材を、最小寸法 40×125mm まで採材する木取りで製材

試験を行った。 
 カラマツ及びスギ大径材各 60 体を試験体とし、丸太

を縦振動ヤング係数の平均値と変動係数がほぼ等しくな

るように 3 分割して、各樹種各木取りについて、大径

A材丸太20体を試験体とした。 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
図1-1 大径A材丸太の木取り方法と 

製材及び製造する横架材 

➀ 心持ち木取り ➁ 心去り木取り ➂ 210材木取り 
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次に、3 分割したスギ供試丸太の諸元を表 1-6～8 に

示し、供試丸太の縦振動ヤング係数区分及び末口短径に

ついて、それぞれの度数分布を図1-8,9に示した。 
なお、スギについては、製材開始後の心持ち木取りに

おいて、製材間違いがあったため、1 体試験体を交換し

た。そのため、心持ち木取りの供試丸太の縦振動ヤング

係数の平均値が若干高い数値となっているが、カラマツ

と同じく、Efr-log については、ほぼ均等に分割できたが、

末口短径等については各木取り試験体でばらついていた。 
心持ち木取り供試体の丸太は末口径 355～490mm 変

動係数 8.7％、心去り木取り供試体の丸太は末口径 365
～472mm 変動係数 7.2％、210 材木取り供試体の丸太

は末口径 365～485mm 変動係数 9.1％となった。径級

の範囲、変動係数のバラツキは小さく見えるが、図 1-8
に示すとおり、径級 380mm では心持ち木取り 1 体、

210 材木取り 6 体となり、径級 400m では心去り木取

り 8 体、210 材木取り 1 体となり、径級ごとの本数の

バラツキは大きくなっていた。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

図1-7 カラマツ丸太３分割後の末口径級の度数分布 

図1-6 カラマツ丸太３分割後の 

縦振動ヤング係数区分の度数分布 

表1-3 カラマツ心持ち木取り供試体の丸太形質 

表1-4 カラマツ心去り木取り供試体の丸太形質 

表1-5 カラマツ 210材木取り供試体の丸太形質 

表1-6 スギ心持ち木取り供試体の丸太形質 

表1-7 スギ心去り木取り供試体の丸太形質 

表1-8 スギ210材木取り供試体の丸太形質 

 
 

         

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
末口短径は、平均値でカラマツ 393mm、スギ

414mm、度数分布のピークは、カラマツ 38cm、スギ

は 40cm であり、スギはカラマツより 1 径級太かった。 
末口年輪数は、平均値でカラマツ 69 年、スギ 59 年

であったが、スギは、100 年以上が 2 体（124 年と 150
年）あったため、標準偏差がカラマツの倍（カラマツ 9、
スギ 18）となりバラツキが大きかった。また、度数分

布のピークは、カラマツでは 14 齢級（66～70 年）、ス

ギでは 11 齢級（51～55 年）にあり、カラマツがスギ

より3齢級高かった。 
末口平均年輪幅は、平均値でカラマツ 2.9mm、スギ

3.8mm であり、スギは 7mm 以上が 1 体あり、標準偏

差がカラマツの倍（カラマツ 0.44、スギ 0.96）となっ

た。度数分布でもカラマツは 2mm 台、スギは 3mm 台

にピークがあり、スギはカラマツより1mm太かった。 
縦振動ヤング係数（Efr-log）は、平均値でカラマツ

Ef130（12.1kN/mm2）、スギ Ef70（7.5kN/mm2）、度

数分布のピークも、カラマツは Ef130（11.8～

13.6Kn/mm2）、スギ Ef70（5.9～7.7Kn/mm2）にあっ

た。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.2 丸太供試体の3分割 

 カラマツ、スギ各 60 体について、3 つの木取り製材

を行うため、得られた縦振動ヤング係数の平均値と、変

動係数がほぼ等しくなるように 3 分割し、各樹種 20 体

ずつを以後の各木取り試験の供試丸太とした。 
 3 分割したカラマツ供試丸太の諸元を表 1-3～5 に示

し、供試丸太の縦振動ヤング係数区分及び末口短径につ

いて、それぞれの度数分布を図1-6,7に示した。 
 Efr-log については、ほぼ均等に分割できたが、末口短

径については 3 つの木取り試験体でばらついていた。

心持ち木取り供試体の丸太は末口径 360～440mm 変動

係数 5.4％、心去り木取り供試体の丸太は末口径 360～
420mm 変動係数 4.8％、210 材木取り供試体の丸太は

末口径 355～525mm 変動係数 10.8％となり、210 材木

取り供試体の丸太の末口径のばらつきが大きくなった。 
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次に、3 分割したスギ供試丸太の諸元を表 1-6～8 に

示し、供試丸太の縦振動ヤング係数区分及び末口短径に

ついて、それぞれの度数分布を図1-8,9に示した。 
なお、スギについては、製材開始後の心持ち木取りに

おいて、製材間違いがあったため、1 体試験体を交換し

た。そのため、心持ち木取りの供試丸太の縦振動ヤング

係数の平均値が若干高い数値となっているが、カラマツ

と同じく、Efr-log については、ほぼ均等に分割できたが、

末口短径等については各木取り試験体でばらついていた。 
心持ち木取り供試体の丸太は末口径 355～490mm 変

動係数 8.7％、心去り木取り供試体の丸太は末口径 365
～472mm 変動係数 7.2％、210 材木取り供試体の丸太

は末口径 365～485mm 変動係数 9.1％となった。径級

の範囲、変動係数のバラツキは小さく見えるが、図 1-8
に示すとおり、径級 380mm では心持ち木取り 1 体、

210 材木取り 6 体となり、径級 400m では心去り木取

り 8 体、210 材木取り 1 体となり、径級ごとの本数の

バラツキは大きくなっていた。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

図1-7 カラマツ丸太３分割後の末口径級の度数分布 

図1-6 カラマツ丸太３分割後の 

縦振動ヤング係数区分の度数分布 

表1-3 カラマツ心持ち木取り供試体の丸太形質 

表1-4 カラマツ心去り木取り供試体の丸太形質 

表1-5 カラマツ 210材木取り供試体の丸太形質 

表1-6 スギ心持ち木取り供試体の丸太形質 

表1-7 スギ心去り木取り供試体の丸太形質 

表1-8 スギ210材木取り供試体の丸太形質 
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年）あったため、標準偏差がカラマツの倍（カラマツ 9、
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末口平均年輪幅は、平均値でカラマツ 2.9mm、スギ

3.8mm であり、スギは 7mm 以上が 1 体あり、標準偏

差がカラマツの倍（カラマツ 0.44、スギ 0.96）となっ

た。度数分布でもカラマツは 2mm 台、スギは 3mm 台

にピークがあり、スギはカラマツより1mm太かった。 
縦振動ヤング係数（Efr-log）は、平均値でカラマツ

Ef130（12.1kN/mm2）、スギ Ef70（7.5kN/mm2）、度

数分布のピークも、カラマツは Ef130（11.8～

13.6Kn/mm2）、スギ Ef70（5.9～7.7Kn/mm2）にあっ
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3.2 丸太供試体の3分割 

 カラマツ、スギ各 60 体について、3 つの木取り製材

を行うため、得られた縦振動ヤング係数の平均値と、変

動係数がほぼ等しくなるように 3 分割し、各樹種 20 体

ずつを以後の各木取り試験の供試丸太とした。 
 3 分割したカラマツ供試丸太の諸元を表 1-3～5 に示

し、供試丸太の縦振動ヤング係数区分及び末口短径につ

いて、それぞれの度数分布を図1-6,7に示した。 
 Efr-log については、ほぼ均等に分割できたが、末口短

径については 3 つの木取り試験体でばらついていた。

心持ち木取り供試体の丸太は末口径 360～440mm 変動

係数 5.4％、心去り木取り供試体の丸太は末口径 360～
420mm 変動係数 4.8％、210 材木取り供試体の丸太は

末口径 355～525mm 変動係数 10.8％となり、210 材木

取り供試体の丸太の末口径のばらつきが大きくなった。 
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図1-4 末口平均年輪幅の度数分布 
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末口径38cm上 末口径40cm上

3.3.2 心去り木取り 

末口短径36cm丸太の心去り梁桁材の基本木取りは、

図1-13に示すとおり125×260×4,000mmの心去り梁桁

材を製材するものとした。。 
末口短径38cm以上の丸太については、図1-14、15

に示すとおり基本木取りの外周部から、更に厚さ

60mmあるいは40mmの平割材を製材した。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3.3.3 210材・208材の木取り 

 末口短径36cm丸太からの210材・208材の基本木

取りは、図1-16に示すとおり50×255×4,000mm（210
材）とその外周部より50×205×4,000mm（208材）を

製材するものとした。スギ・カラマツとも心からの距離

と製材品の乾燥・強度特性を確認するため芯定規にて心

（髄）を割る製材を実施した。 
末口短径38cm以上の丸太については、図1-

17,18.19に示すとおり基本木取りの外周部から、更に

厚さ210材および208材または、60mmあるいは

40mmの平割材を製材した。 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

図1-13 心去り梁桁材の基本木取り 

図1-14 38cm以上の丸太で心去り梁桁材の木取り１ 

図1-15 38cm以上の丸太で心去り梁桁材の木取り２ 

図1-16 210材・208材の基本木取り 

図1-17 38cm以上の丸太で210材の木取り１ 
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3.3 木取り方法 

 大径Ａ材丸太からの木取り方法と製材及び製造する横

架材を図2に示す。丸太末口最小径36㎝での木取り可

能な製品寸法を基本木取りとして、3つの木取り方法を

実施する。また、38 ㎝以上の丸太も多数あることから、

これらについては、基本木取り以外も製材可能であり、

それぞれの丸太径ごとに基本木取り＋α 製材を実施した。 
 以下に各木取りの詳細を示す。 
3.3.1 心持ち木取り 

末口短径36cm丸太の心持ち梁桁材の基本木取りは、

図1-10に示すとおり130×320×4,000mmの心持ち梁桁

材製材を行い、その外周部からは60×230×4,000mmの

平割材を製材するものとした。 
末口短径38cm以上の丸太については、図1-11、12

に示すとおり基本木取りの外周部から、更に厚さ

60mmあるいは40mmの平割材を製材した。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

図1-8 スギ丸太３分割後の縦振動ヤング係数区分の度数分布 図1-9 スギ丸太３分割後の末口径級の度数分布 

図1-10 心持ち梁桁材の基本木取り 

図1-11 38cm以上の丸太で心持ち梁桁材の木取り１ 

図1-12 38cm以上の丸太で心持ち梁桁材の木取り２ 
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図1-13 心去り梁桁材の基本木取り 

図1-14 38cm以上の丸太で心去り梁桁材の木取り１ 

図1-15 38cm以上の丸太で心去り梁桁材の木取り２ 

図1-16 210材・208材の基本木取り 

図1-17 38cm以上の丸太で210材の木取り１ 
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これらについては、基本木取り以外も製材可能であり、

それぞれの丸太径ごとに基本木取り＋α 製材を実施した。 
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図1-8 スギ丸太３分割後の縦振動ヤング係数区分の度数分布 図1-9 スギ丸太３分割後の末口径級の度数分布 

図1-10 心持ち梁桁材の基本木取り 

図1-11 38cm以上の丸太で心持ち梁桁材の木取り１ 

図1-12 38cm以上の丸太で心持ち梁桁材の木取り２ 
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主製材歩止り 全製材歩止り 主製品歩止り 全製品歩止り

最大値
データ数

スギ
心持ち木取り

歩止り（％）

平均値
標準偏差

変動係数（％）
最小値

主製材歩止り 全製材歩止り 主製品歩止り 全製品歩止り
平均値

データ数

歩止り（％）

標準偏差
変動係数（％）

最小値
最大値

カラマツ
心持ち木取り

厚さ(mm) 幅(mm) 厚さ(mm) 幅(mm)
製材寸法 製品寸法（仕上げ寸法）(mm)

主製材歩止り 全製材歩止り 主製品歩止り 全製品歩止り
ー ー ー ー

ー ー ー ー
ー ー ー ー

カラマツ
心持ち木取り

歩止り（％）

丸
太
末
口
径

平均

主製材歩止り 全製材歩止り 主製品歩止り 全製品歩止り

ー ー ー ー

平均

スギ
心持ち木取り

歩止り（％）

丸
太
末
口
径

平均

歩
止
り
（
％
）

スギ末口短径

主製材歩止り 全製材歩止り 主製品歩止り 全製品歩止り

平均

歩
止
り
（
％
）

カラマツ末口短径

主製材歩止り 全製材歩止り 主製品歩止り 全製品歩止り

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

表1-11 心持ち木取りの径級別の各歩止り 

図1-21 心持ち木取りの径級別の各歩止り 

表1-10 心持ち木取りの各歩止り 

表1-9 心持ち木取りの寸法 

図1-20 心持ち木取りの製材 

 
 

         

末口径42cm上 末口径44cm上

末口径46cm上

末口径48cm上

末口径52cm上

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3.4 木取り方法と歩止り 

各木取りにおいて、主製材歩止り、全製材歩止り、主

製品歩止り、全製品歩止り、を式(1-6)、(1-7)、(1-8)、

(1-9)により算出した。 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
主製材材積は各木取り主製品の製材予定寸法とその製

材数から求め、全製材材積は、全製品の製材予定寸法と

その製材数から求めた。また、主製品材積は、製品材積

のうち各木取りの主製品のみの製品材積とし、全製品材

積は、全製品の仕上がり予定寸法と製材数から求めた。

ここで各木取りの主製品は、心持ち木取りは「心持ち梁

桁材」のみ、心去り木取りは「心去り梁桁材」のみ、

210材木取りは「210材、208材」のみとした。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
従って、各木取り製材については、木取ることができ

る製材品の予定寸法で歩止りを計算しおり、丸み等によ

り製品にならないものも若干含まれていると思われる。 
なお、丸太材積は末口二乗法による材積であり、材長

は丸太、製材、製品とも4mで計算した。 
3.4.1 各木取り方法の歩止り 

3.4.1.1心持ち木取りの歩止り 

 カラマツ丸太 20 体（末口径 360mm～440mm）、ス

ギ丸太 20 体（末口径 355～490mm）について、図 1-

10～12 に示した心持ち木取りでの製材寸法及び仕上が

り予定の製品寸法を表 1-9 に、また、その製材を図 1-

20に示した。 
心持ち木取りの各歩止りを表 1-10 に示し、心持ち木

取りの径級別の各歩止りを表1-11及び図1-21に示した。 
 主製材歩止りは、平均でカラマツ 27.3％、スギ

24.4％であり、全製材歩止りは、平均でカラマツ

53.4％、スギ 53.9％であった。また、主製品歩止りは、

平均でカラマツ 20.7％、スギ 18.5％であり、全製品歩

止りは、平均でカラマツ 40.6％、スギ 41.1％であった。 
 製品梁せいを 300mm に固定したため、径級別では、

主製材及び主製品歩止りは径級が大きくなるに従って低

くなっていた。しかし、主製品の外周部から平割材を製

材することによって、全製品歩止りが 40％を超えてい

た。 

全製材歩止り（％）＝ 

全製品歩止り（％）＝ 

主製品歩止り（％）＝ 

全製材材積(m3) 

丸太材積(m3) 

全製品材積(m3) 

丸太材積(m3) 

主製品材積(m3) 

丸太材積(m3) 

(1-6) 

(1-7) 

(1-8) 

主製材歩止り（％）＝ 
主製材材積(m3) 

丸太材積(m3)  

(1-9) 

図1-18 38cm以上の丸太で210材の木取り２ 

図1-19 38cm以上の丸太で210材の木取り３ 
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主製材歩止り 全製材歩止り 主製品歩止り 全製品歩止り

最大値
データ数

スギ
心持ち木取り

歩止り（％）

平均値
標準偏差

変動係数（％）
最小値

主製材歩止り 全製材歩止り 主製品歩止り 全製品歩止り
平均値

データ数

歩止り（％）

標準偏差
変動係数（％）

最小値
最大値

カラマツ
心持ち木取り

厚さ(mm) 幅(mm) 厚さ(mm) 幅(mm)
製材寸法 製品寸法（仕上げ寸法）(mm)

主製材歩止り 全製材歩止り 主製品歩止り 全製品歩止り
ー ー ー ー

ー ー ー ー
ー ー ー ー

カラマツ
心持ち木取り

歩止り（％）

丸
太
末
口
径

平均

主製材歩止り 全製材歩止り 主製品歩止り 全製品歩止り

ー ー ー ー

平均

スギ
心持ち木取り

歩止り（％）

丸
太
末
口
径

平均

歩
止
り
（
％
）

スギ末口短径

主製材歩止り 全製材歩止り 主製品歩止り 全製品歩止り

平均

歩
止
り
（
％
）

カラマツ末口短径

主製材歩止り 全製材歩止り 主製品歩止り 全製品歩止り

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

表1-11 心持ち木取りの径級別の各歩止り 

図1-21 心持ち木取りの径級別の各歩止り 

表1-10 心持ち木取りの各歩止り 

表1-9 心持ち木取りの寸法 

図1-20 心持ち木取りの製材 

 
 

         

末口径42cm上 末口径44cm上

末口径46cm上

末口径48cm上

末口径52cm上

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3.4 木取り方法と歩止り 

各木取りにおいて、主製材歩止り、全製材歩止り、主

製品歩止り、全製品歩止り、を式(1-6)、(1-7)、(1-8)、

(1-9)により算出した。 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
主製材材積は各木取り主製品の製材予定寸法とその製

材数から求め、全製材材積は、全製品の製材予定寸法と

その製材数から求めた。また、主製品材積は、製品材積

のうち各木取りの主製品のみの製品材積とし、全製品材

積は、全製品の仕上がり予定寸法と製材数から求めた。

ここで各木取りの主製品は、心持ち木取りは「心持ち梁

桁材」のみ、心去り木取りは「心去り梁桁材」のみ、

210材木取りは「210材、208材」のみとした。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
従って、各木取り製材については、木取ることができ

る製材品の予定寸法で歩止りを計算しおり、丸み等によ

り製品にならないものも若干含まれていると思われる。 
なお、丸太材積は末口二乗法による材積であり、材長

は丸太、製材、製品とも4mで計算した。 
3.4.1 各木取り方法の歩止り 

3.4.1.1心持ち木取りの歩止り 

 カラマツ丸太 20 体（末口径 360mm～440mm）、ス

ギ丸太 20 体（末口径 355～490mm）について、図 1-

10～12 に示した心持ち木取りでの製材寸法及び仕上が

り予定の製品寸法を表 1-9 に、また、その製材を図 1-

20に示した。 
心持ち木取りの各歩止りを表 1-10 に示し、心持ち木

取りの径級別の各歩止りを表1-11及び図1-21に示した。 
 主製材歩止りは、平均でカラマツ 27.3％、スギ

24.4％であり、全製材歩止りは、平均でカラマツ

53.4％、スギ 53.9％であった。また、主製品歩止りは、

平均でカラマツ 20.7％、スギ 18.5％であり、全製品歩

止りは、平均でカラマツ 40.6％、スギ 41.1％であった。 
 製品梁せいを 300mm に固定したため、径級別では、

主製材及び主製品歩止りは径級が大きくなるに従って低

くなっていた。しかし、主製品の外周部から平割材を製

材することによって、全製品歩止りが 40％を超えてい

た。 

全製材歩止り（％）＝ 

全製品歩止り（％）＝ 

主製品歩止り（％）＝ 

全製材材積(m3) 

丸太材積(m3) 

全製品材積(m3) 

丸太材積(m3) 

主製品材積(m3) 

丸太材積(m3) 

(1-6) 

(1-7) 

(1-8) 

主製材歩止り（％）＝ 
主製材材積(m3) 

丸太材積(m3)  

(1-9) 

図1-18 38cm以上の丸太で210材の木取り２ 

図1-19 38cm以上の丸太で210材の木取り３ 
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厚さ(mm) 幅(mm) 厚さ(mm) 幅(mm)
製材寸法 製品寸法（仕上げ寸法）(mm)

主製材歩止り 全製材歩止り 主製品歩止り 全製品歩止り

最大
データ数

平均
標準偏差
変動係数
最小

カラマツ
210材木取り

歩止り（％）
主製材歩止り 全製材歩止り 主製品歩止り 全製品歩止り

スギ
210材木取り

最大
データ数

歩止り（％）

平均
標準偏差
変動係数
最小

主製材歩止り 全製材歩止り 主製品歩止り 全製品歩止り

ー ー ー ー

ー ー ー ー
ー ー ー ー

平均

カラマツ
210材木取り

歩止り（％）

丸
太
末
口
径

主製材歩止り 全製材歩止り 主製品歩止り 全製品歩止り
ー ー ー ー

ー ー ー ー
ー ー ー ー

平均

スギ
210材木取り

歩止り（％）

丸
太
末
口
径

3.4.1.3 210・208材木取りの歩止り 

カラマツ丸太 20 体（末口径 355mm～525mm）、ス

ギ丸太 20 体（末口径 365～485mm）について、図 1-

16～19 に示した心去り木取りでの製材を図 1-24 に示し、

その製材寸法及び仕上がり予定の製品寸法を表 1-15 に

示す。 
210 材木取りの各歩止りを表 1-16 に示し、210 材木

取りの径級別の各歩止りを表1-17及び図1-25に示した。 
 主製材歩止りは、平均でカラマツ 51.8％、スギ

50.8％であり、全製材歩止りは、平均でカラマツ

58.7％、スギ 55.5％であった。また、主製品歩止りは、

平均でカラマツ 36.0％、スギ 35.4％であり、全製品歩

止りは、平均でカラマツ 40.4％、スギ 38.3％であった。 
 径級別では、心持ち及び心去り木取りと違い、径級が 
大きくなると 210 材、208 材の製材数が増えることに

よって高い主製品歩止りとなり、径級によるバラツキが

小さくなった。変動係数は、カラマツで 6.7％、スギで

6.9％となり、心持ち木取り（カラマツ：10.3％、ス

ギ：17.3％）及び心去り木取り（カラマツ：9.6％、ス

ギ：14.1％）に比べて小さくなった。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

表1-17 210材木取りの径級別の各歩止り 

表1-16 210材木取りの歩止り 

表1-15 210材木取りの寸法 

図1-24 210材木取りの製材 

 
 

         

厚さ(mm) 幅(mm) 厚さ(mm) 幅(mm)
製材寸法 製品寸法（仕上げ寸法）(mm)

主製材歩止り 全製材歩止り 主製品歩止り 全製品歩止り

最小

カラマツ
心去り木取り

歩止り（％）

平均
標準偏差
変動係数

最大
データ数

主製材歩止り 全製材歩止り 主製品歩止り 全製品歩止り
歩止り（％）

平均
標準偏差
変動係数
最小

スギ
心去り木取り

最大
データ数

主製材歩止り 全製材歩止り 主製品歩止り 全製品歩止り

ー ー ー ー
ー ー ー ー

丸
太
末
口
径

カラマツ
心去り木取り

歩止り（％）

平均

主製材歩止り 全製材歩止り 主製品歩止り 全製品歩止り

平均

スギ
心去り木取り

歩止り（％）

丸
太
末
口
径

平均

歩
止
り
（
％
）

カラマツ末口短径

主製材歩止り 全製材歩止り 主製品歩止り 全製品歩止り

平均

歩
止
り
（
％
）

スギ末口短径

主製材歩止り 全製材歩止り 主製品歩止り 全製品歩止り

3.4.1.2 心去り木取りの歩止り 

 カラマツ丸太 20 体（末口径 360mm～420mm）、ス

ギ丸太 20 体（末口径 365～472mm）について、図 1-

13～15 に示した心去り木取りでの製材を図 1-22 に示し、

その製材寸法及び仕上がり予定の製品寸法を表 1-12 に

示す。 
心去り木取りの各歩止りを表 1-13 に示し、心持ち木

取りの径級別の各歩止りを表1-14及び図1-23に示した。 
 主製材歩止りは、平均でカラマツ 42.8％、スギ

38.6％であり、全製材歩止りは、平均でカラマツ

58.2％、スギ 55.4％であった。また、主製品歩止りは、

平均でカラマツ33.2％、スギ29.9％であり、全製品歩 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

止りは、平均でカラマツ 43.4％、スギ 41.6％であった。

径級別では、主製材及び主製品歩止りは径級が大きくな

るに従って低くなっていた。しかし、心持ち木取りと同

じく、主製品の外周部から平割材を製材することによっ

て、全製品歩止りが40％を超えていた。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

表1-13 心去り木取りの歩止り 

図1-23 心去り木取りの径級別の各歩止り 

表1-14 心去り木取りの径級別の各歩止り 

図1-22 心去り木取りの製材 

表1-12 心去り木取りの寸法 
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厚さ(mm) 幅(mm) 厚さ(mm) 幅(mm)
製材寸法 製品寸法（仕上げ寸法）(mm)

主製材歩止り 全製材歩止り 主製品歩止り 全製品歩止り

最大
データ数

平均
標準偏差
変動係数
最小

カラマツ
210材木取り

歩止り（％）
主製材歩止り 全製材歩止り 主製品歩止り 全製品歩止り

スギ
210材木取り

最大
データ数

歩止り（％）

平均
標準偏差
変動係数
最小

主製材歩止り 全製材歩止り 主製品歩止り 全製品歩止り

ー ー ー ー

ー ー ー ー
ー ー ー ー

平均

カラマツ
210材木取り

歩止り（％）

丸
太
末
口
径

主製材歩止り 全製材歩止り 主製品歩止り 全製品歩止り
ー ー ー ー

ー ー ー ー
ー ー ー ー

平均

スギ
210材木取り

歩止り（％）

丸
太
末
口
径

3.4.1.3 210・208材木取りの歩止り 

カラマツ丸太 20 体（末口径 355mm～525mm）、ス

ギ丸太 20 体（末口径 365～485mm）について、図 1-

16～19 に示した心去り木取りでの製材を図 1-24 に示し、

その製材寸法及び仕上がり予定の製品寸法を表 1-15 に

示す。 
210 材木取りの各歩止りを表 1-16 に示し、210 材木

取りの径級別の各歩止りを表1-17及び図1-25に示した。 
 主製材歩止りは、平均でカラマツ 51.8％、スギ

50.8％であり、全製材歩止りは、平均でカラマツ

58.7％、スギ 55.5％であった。また、主製品歩止りは、

平均でカラマツ 36.0％、スギ 35.4％であり、全製品歩

止りは、平均でカラマツ 40.4％、スギ 38.3％であった。 
 径級別では、心持ち及び心去り木取りと違い、径級が 
大きくなると 210 材、208 材の製材数が増えることに

よって高い主製品歩止りとなり、径級によるバラツキが

小さくなった。変動係数は、カラマツで 6.7％、スギで

6.9％となり、心持ち木取り（カラマツ：10.3％、ス

ギ：17.3％）及び心去り木取り（カラマツ：9.6％、ス

ギ：14.1％）に比べて小さくなった。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

表1-17 210材木取りの径級別の各歩止り 

表1-16 210材木取りの歩止り 

表1-15 210材木取りの寸法 

図1-24 210材木取りの製材 

 
 

         

厚さ(mm) 幅(mm) 厚さ(mm) 幅(mm)
製材寸法 製品寸法（仕上げ寸法）(mm)
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カラマツ
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平均
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変動係数
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変動係数
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心去り木取り

最大
データ数
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ー ー ー ー
ー ー ー ー

丸
太
末
口
径

カラマツ
心去り木取り

歩止り（％）

平均

主製材歩止り 全製材歩止り 主製品歩止り 全製品歩止り
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り
（
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）

スギ末口短径

主製材歩止り 全製材歩止り 主製品歩止り 全製品歩止り

3.4.1.2 心去り木取りの歩止り 

 カラマツ丸太 20 体（末口径 360mm～420mm）、ス

ギ丸太 20 体（末口径 365～472mm）について、図 1-

13～15 に示した心去り木取りでの製材を図 1-22 に示し、

その製材寸法及び仕上がり予定の製品寸法を表 1-12 に

示す。 
心去り木取りの各歩止りを表 1-13 に示し、心持ち木

取りの径級別の各歩止りを表1-14及び図1-23に示した。 
 主製材歩止りは、平均でカラマツ 42.8％、スギ

38.6％であり、全製材歩止りは、平均でカラマツ

58.2％、スギ 55.4％であった。また、主製品歩止りは、

平均でカラマツ33.2％、スギ29.9％であり、全製品歩 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

止りは、平均でカラマツ 43.4％、スギ 41.6％であった。

径級別では、主製材及び主製品歩止りは径級が大きくな

るに従って低くなっていた。しかし、心持ち木取りと同

じく、主製品の外周部から平割材を製材することによっ

て、全製品歩止りが40％を超えていた。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

表1-13 心去り木取りの歩止り 

図1-23 心去り木取りの径級別の各歩止り 

表1-14 心去り木取りの径級別の各歩止り 

図1-22 心去り木取りの製材 

表1-12 心去り木取りの寸法 
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3.4.2.2 全製材歩止りと木取り 

 各木取りの全製材歩止りを表 1-20 に示し、各木取り

の径級別の全製材歩止りを表-21 及び図 1-27 に示した。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3.4.2.3 主製品歩止りと木取り 

各木取りの主製品歩止りを表 1-22 に示し、各木取り

の径級別の主製品歩止りを表-23 及び図 1-28 に示した。 
 
 
 
 
 
 
 
 

全製材歩止りは、心去り及び 210 材木取りで 6 割弱

となったが、心持ち木取りでは、5 割強となった。主製

材歩止りと同じく 210 材木取りの 460mm が 60%を超

えていた。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
主製品歩止りは、210 材＞心去り＞心持ちとなり、平

均で約 30%となった。210 材木取りでは全ての径級で

30%を超えており、460mmでは約40%となった。 
 
 
 
 
 
 
 
 

表1-20 各木取りの全製材歩止り 

表1-21 各木取りの径級別の全製材歩止り 

図1-27 各木取りの径級別の全製材歩止り 

表1-22 各木取りの主製品歩止り 
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3.4.2 各歩止りと木取り方法 

3.4.2.1 主製材歩止りと木取り 

各木取りの主製材歩止りを表 1-18 に示し、各木取り

の径級別の主製材歩止りを表-19 及び図 1-26 に示した。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
主製材歩止りは、心持ち木取りで約 30%、心去り木

取りで約 40%、210材木取りで約50％、全体で約 40％
であった。210 材木取りの 460mm が一番高く 57％で

あった。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

表1-18 各木取りの主製材歩止り 

図1-25 210材木取りの径級別の各歩止り 

表1-19 各木取りの径級別の主製材歩止り 

図1-26 各木取りの径級別の主製材歩止り 
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3.4.2.2 全製材歩止りと木取り 

 各木取りの全製材歩止りを表 1-20 に示し、各木取り

の径級別の全製材歩止りを表-21 及び図 1-27 に示した。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3.4.2.3 主製品歩止りと木取り 

各木取りの主製品歩止りを表 1-22 に示し、各木取り

の径級別の主製品歩止りを表-23 及び図 1-28 に示した。 
 
 
 
 
 
 
 
 

全製材歩止りは、心去り及び 210 材木取りで 6 割弱

となったが、心持ち木取りでは、5 割強となった。主製

材歩止りと同じく 210 材木取りの 460mm が 60%を超

えていた。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
主製品歩止りは、210 材＞心去り＞心持ちとなり、平

均で約 30%となった。210 材木取りでは全ての径級で

30%を超えており、460mmでは約40%となった。 
 
 
 
 
 
 
 
 

表1-20 各木取りの全製材歩止り 

表1-21 各木取りの径級別の全製材歩止り 

図1-27 各木取りの径級別の全製材歩止り 

表1-22 各木取りの主製品歩止り 
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3.4.2 各歩止りと木取り方法 

3.4.2.1 主製材歩止りと木取り 

各木取りの主製材歩止りを表 1-18 に示し、各木取り

の径級別の主製材歩止りを表-19 及び図 1-26 に示した。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
主製材歩止りは、心持ち木取りで約 30%、心去り木

取りで約 40%、210材木取りで約50％、全体で約 40％
であった。210 材木取りの 460mm が一番高く 57％で

あった。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

表1-18 各木取りの主製材歩止り 

図1-25 210材木取りの径級別の各歩止り 

表1-19 各木取りの径級別の主製材歩止り 

図1-26 各木取りの径級別の主製材歩止り 
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3.4.3 各木取り方法と歩止り 

 カラマツの各木取りの主製材歩止り、全製材歩止り、

主製品歩止り、全製品歩止りを表1-26に示し、その平

均を木取り別に図1-30に示し、歩止り別に図1-31に示

す。また、同じくスギのそれを表1-27及び図1-32、1-

33に示す。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
今回の木取りにおいては、主製材及び主製品歩止りは、

210 材＞心去り梁桁材＞心持ち梁桁材、の順番での高く

なった。しかし、全製材及び全製品歩止りでは、木取り

による大きな違いはなかった。その結果、大径材から各

横架材を主製品として製材し、あわせて外周部から平割

材を製材することによって、全製品歩止りで 40％を超

えていた。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

表1-26 カラマツの各木取りの各歩止り 

表1-27 スギの各木取りの各歩止り 

図1-29 各木取りの径級別の全製品歩止り 

図1-31 カラマツの歩止り別の各木取りの比較 図1-30 カラマツの木取り別の各歩止りの比較 
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3.4.2.4 全製品歩止りと木取り 

各木取りの全製品歩止りを表 1-24 に示し、各木取り

の径級別の全製品歩止りを表-25 及び図 1-29 に示した。 
全製品歩止りは、各木取りで約40％となった。 

 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

表1-23 各木取りの径級別の主製品歩止り 

図1-28 各木取りの径級別の主製品歩止り 

表1-24 各木取りの全製品歩止り 

表1-25 各木取りの径級別の全製品歩止り 



─ 107 ─

１　大径A材丸太の木取り方法と製材及び製品歩止まりの検討
 

 

         

平均

ヵ
ラ
マ
ツ
製
材
歩
止
り
（
％
）

カラマツ末口短径

心持ち 心去り 材 全体

平均

ヵ
ラ
マ
ツ
製
材
歩
止
り
（
％
）

スギ末口短径

心持ち 心去り 材 全体

心持ち 心去り 材 全体

歩
止
り
（
％
）

主製材歩止り 全製材歩止り 主製品歩止り 全製品歩止り

主製材歩止り全製材歩止り主製品歩止り全製品歩止り

歩
止
り
（
％
）

心持ち 心去り 材 全体

心持ち 心去り 210材 全体 心持ち 心去り 210材 全体 心持ち 心去り 210材 全体 心持ち 心去り 210材 全体
全製材歩止り（％） 主製品歩止り（％） 全製品歩止り（％）

カラマツ

最大値
データ数

主製材歩止り（％）

平均値
標準偏差

変動係数（％）
最小値

歩止り区分
木取り区分

心持ち 心去り 210材 全体 心持ち 心去り 210材 全体 心持ち 心去り 210材 全体 心持ち 心去り 210材 全体

データ数

木取り区分
平均値
標準偏差

変動係数（％）
最小値
最大値

スギ
歩止り区分 主製材歩止り（％） 全製材歩止り（％） 主製品歩止り（％） 全製品歩止り（％）

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.4.3 各木取り方法と歩止り 

 カラマツの各木取りの主製材歩止り、全製材歩止り、

主製品歩止り、全製品歩止りを表1-26に示し、その平

均を木取り別に図1-30に示し、歩止り別に図1-31に示

す。また、同じくスギのそれを表1-27及び図1-32、1-

33に示す。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
今回の木取りにおいては、主製材及び主製品歩止りは、

210 材＞心去り梁桁材＞心持ち梁桁材、の順番での高く

なった。しかし、全製材及び全製品歩止りでは、木取り

による大きな違いはなかった。その結果、大径材から各

横架材を主製品として製材し、あわせて外周部から平割

材を製材することによって、全製品歩止りで 40％を超

えていた。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

表1-26 カラマツの各木取りの各歩止り 

表1-27 スギの各木取りの各歩止り 

図1-29 各木取りの径級別の全製品歩止り 

図1-31 カラマツの歩止り別の各木取りの比較 図1-30 カラマツの木取り別の各歩止りの比較 
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3.4.2.4 全製品歩止りと木取り 

各木取りの全製品歩止りを表 1-24 に示し、各木取り

の径級別の全製品歩止りを表-25 及び図 1-29 に示した。 
全製品歩止りは、各木取りで約40％となった。 

 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

表1-23 各木取りの径級別の主製品歩止り 

図1-28 各木取りの径級別の主製品歩止り 

表1-24 各木取りの全製品歩止り 

表1-25 各木取りの径級別の全製品歩止り 
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4 まとめ 

長野県東信産カラマツ大径材 60 体と北信産スギ 60
体を供試木とし、各形状を調査した。その結果、 
（1）末口短径は、平均値でカラマツ 393mm、スギ

414mm、度数分布のピークは、カラマツ 380mm、ス

ギは 400mm であり、スギはカラマツより 1 径級太か

った。 
（2）末口年輪数は、平均値でカラマツ 69 年、スギ 59
年であったが、スギは、100 年以上が 2 体（124 年と

150 年）あったため、標準偏差がカラマツの倍（カラマ

ツ 9、スギ 18）となりバラツキが大きかった。また、

度数分布のピークは、カラマツでは 14 齢級（66～70
年）、スギでは 11 齢級（51～55 年）にあり、カラマツ

がスギより3齢級高かった。 
（3）末口平均年輪幅は、平均値でカラマツ 2.9mm、

スギ 3.8mm であり、スギは 7mm 以上が 1 体あり、標

準偏差がカラマツの倍（カラマツ 0.44、スギ 0.96）と

なった。度数分布でもカラマツは 2mm 台、スギは

3mm 台にピークがあり、スギはカラマツより 1mm 太

かった。 
（4）縦振動ヤング係数は、平均値でカラマツ Ef130
（12.1kN/mm2）、スギEf70（7.5kN/mm2）、度数分布

のピークも、カラマツは Ef130（11.8～13.6Kn/mm2）、
スギEf70（5.9～7.7Kn/mm2）にあった。 
（5）カラマツ、スギ各60体について、3つの木取り製

材を行うため、得られた縦振動ヤング係数の平均値と、

変動係数がほぼ等しくなるように 3 分割し、各樹種 20
体ずつを以後の各木取り試験の供試丸太とした。そのた

め、径級ごとの本数のバラツキは大きくなっていた。 
（6）大径Ａ材丸太から末口最小径 360mm での木取り

可能な製品寸法を基本木取りとして、3 つの木取り方法

（「心持ち木取り」「心去り木取り」「210材木取り」）を 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
実施した。また、380mm 以上の丸太も多数あることか

ら、これらについては、基本木取り以外も製材可能であ

り、それぞれの丸太径ごとに基本木取り＋α製材を実施

した。 
（7）各木取りにおいて、主製材歩止り、全製材歩止り、

主製品歩止り、全製品歩止り、を算出した。 
（8）「心持ち木取り」は、130×320×4,000mm の心

持ち梁桁材の製材を行い、その外周部からは 60×230
×4,000mmなどの平割材を製材するものとした。 
（9）「心去り木取り」は、125×260×4,000mm の心

去り梁桁材 2 体の製材を行い、その外周部から、更に

厚さ60mm及び40mmの平割材を製材した。 
（10）「210 材木取り」は、50×255×4,000mm（210
材）とその外周部より 50×205×4,000mm（208 材）

を製材するものとし、その外周部から、更に 60mm 厚

及び40mm厚の平割材を製材した。 
（11）「心持ち木取り」では、主製材歩止りは、平均で

カラマツ 27.3％、スギ 24.4％であり、全製材歩止りは、

平均でカラマツ 53.4％、スギ 53.9％であった。また、

主製品歩止りは、平均でカラマツ 20.7％、スギ 18.5％
であり、全製品歩止りは、平均でカラマツ 40.6％、ス

ギ 41.1％であった。製品梁せいを 300mm に固定した

ため、径級別では、主製材及び主製品歩止りは径級が大

きくなるに従って低くなっていた。しかし、主製品の外

周部から平割材を製材することによって、全製品歩止り

が40％を超えていた。 
（12）「心去り木取り」では、主製材歩止りは、平均で

カラマツ 42.8％、スギ 38.6％であり、全製材歩止りは、

平均でカラマツ 58.2％、スギ 55.4％であった。また、

主製品歩止りは、平均でカラマツ 33.2％、スギ 29.9％
であり、全製品歩止りは、平均でカラマツ 43.4％、ス

図1-36 丸太と製材品（210材）のヤング係数の関係 
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3.5 丸太Efr-logと製材品のEfrの関係 

 次に、丸太のヤング係数（Efr-log）と製材直後の製

材品のヤング係数（Efr）との関係を図1-34 ～36 に示

す。 
丸太とカラマツ心持ち梁桁材、カラマツ心去り梁桁材、

カラマツ210材・208材の Efr について、また、丸太

とスギ心持ち梁桁材、スギ心去り梁桁材、スギ210  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
材・208 材の Efr については、両者の間に有意水準 1％
で有意な相関関係が認められ、丸太のヤング係数は製品

のEfrに反映され丸太による仕分けは有効であると思わ

れた。 
 なお、心去り梁桁材のEfrは2体の平均値、210材・

208 材は製材できた全て 210 材・208 材の Efr の平均

値とした。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

図1-33 スギの歩止り別の各木取りの比較 図1-32 スギの木取り別の各歩止りの比較 

図1-34 丸太と製材品（心持ち桁材）のヤング係数の関係 

図1-35 丸太と製材品（心去り桁材）のヤング係数の関係 
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図1-36 丸太と製材品（210材）のヤング係数の関係 
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材・208 材の Efr については、両者の間に有意水準 1％
で有意な相関関係が認められ、丸太のヤング係数は製品

のEfrに反映され丸太による仕分けは有効であると思わ

れた。 
 なお、心去り梁桁材のEfrは2体の平均値、210材・

208 材は製材できた全て 210 材・208 材の Efr の平均

値とした。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

図1-33 スギの歩止り別の各木取りの比較 図1-32 スギの木取り別の各歩止りの比較 

図1-34 丸太と製材品（心持ち桁材）のヤング係数の関係 

図1-35 丸太と製材品（心去り桁材）のヤング係数の関係 
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ギ 41.6％であった。径級別では、主製材及び主製品歩

止りは径級が大きくなるに従って低くなっていた。しか

し、心持ち木取りと同じく、主製品の外周部から平割材

を製材することによって、全製品歩止りが 40％を超え

ていた。 
（13）「210 材木取り」では、主製材歩止りは、平均で

カラマツ 51.8％、スギ 50.8％であり、全製材歩止りは、

平均でカラマツ 58.7％、スギ 55.5％であった。また、

主製品歩止りは、平均でカラマツ 36.0％、スギ 35.4％
であり、全製品歩止りは、平均でカラマツ 40.4％、ス

ギ 38.3％であった。径級別では、心持ち及び心去り木

取りと違い、径級が大きくなると 210 材、208 材の製

材数が増えることによって高い主製品歩止りとなり、径

級によるバラツキが小さくなった。変動係数は、カラマ

ツで 6.7％、スギで 6.9％となり、心持ち木取り（カラ

マツ：10.3％、スギ：17.3％）及び心去り木取り（カラ

マツ：9.6％、スギ：14.1％）に比べて小さくなった。 
（14）主製材歩止りは、心持ち木取りで約 30%、心去

り木取りで約 40%、210 材木取りで約 50％、全体で約

40％であった。210 材木取りの 460mm が一番高かっ

た。 
（15）全製材歩止りは、心去り及び 210 材木取りで 6
割弱となったが、心持ち木取りでは、5 割強となった。

主製材歩止りと同じく 210 材木取りの 460mm が 60%
を超えていた。 
（16）主製品歩止りは、210 材＞心去り＞心持ちとな

り、平均で約 30%となった。210 材木取りでは全ての

径級で 30%を超えており、460mm では約 40%となっ

た。 
（17）全製品歩止りは、各木取りで約40％となった。 
（18）今回の木取りにおいては、主製材及び主製品歩

止りは、210 材＞心去り梁桁材＞心持ち梁桁材、の順番

での高くなった。しかし、全製材及び全製品歩止りでは、

木取りによる大きな違いはなかった。その結果、大径材

から各横架材を主製品として製材し、あわせて外周部か

ら平割材を製材することによって、全製品歩止りで

40％を超えていた。 




