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生チップボイラーによる燃料利用技術の開発（その３） 
  － 木材チップの含水率調査 － 
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（担当 木材部 主任専門研究員 多田野 修）

１ 研究のねらい  

木材チップをチップボイラーの燃料として利用

する場合、その含水率が燃焼性に大きく影響する。

今回は、県内のチップ工場や素材生産現場で木

材チップの含水率を調査し、燃料としての木材チ

ップの適性を評価した。 

 

２ 方法と結果  
(1)調査対象：工場生産チップとして、県内９ヶ所

の製材工場やチップ専門工場で生産された製紙用

チップを調査した。樹種はスギ、カラマツ・アカ

マツ混合、広葉樹であった。現場生産チップとし

て、県内の９ヶ所の素材生産現場で生産されたス

ギ、カラマツ、アカマツの丸太を移動式チッパ－

でチップ化し調査した。 

(2)含水率測定：木材チップは、105℃の恒温乾燥

機で水分が完全になくなるまで乾燥し、乾量基準

による含水率を算出した。 

(3)含水率基準：チップボイラーでの燃焼性が良好

な含水率100％以下を適正値とした。 

(4)結果 

・工場生産チップの広葉樹と現場生産チップのカ

ラマツの含水率は、それぞれ48～86％、74～99％

といずれも含水率100％以下であるため、利用上の

問題はないことが分った。 

 

・工場生産チップのスギとカラマツ・アカマツ混

合の含水率は、それぞれ41～190％、35～158％と

広い範囲に分布した。これは、丸太の保管状況や 

製品の生産形態が工場で異なるためである。なお、

木材チップの含水率が高くなるのは、土場での丸

太の保管期間が短く、含水率の高い辺材部を端材

チップとして生産している場合であった。 

・現場生産チップのスギとアカマツの含水率は、

それぞれ113～175％、134～156％といずれも含水

率 100％以上を示し、燃料として利用するには、含

水率を下げるための何らかの対策が必要である。 

 

３ 成果と今後の進め方  

今回の調査により、木材チップの含水率は、樹

種や生産方法により大きく異なることが明らかと

なった。 

今後は、燃料用チップの含水率低減を目的とし

て、丸太の天然乾燥試験等を実施する予定である。

写真：現場生産チップ（上）と工場生産

チップ（下）  

表 　　 　木 材 チ ッ プ の 含 水 率 調 査 結 果

樹 　　　種 調 査 数 含 水 率 （％ ）

ス　　　　ギ 6 4 1 ～ 1 9 0

カラマツ・アカマツ混合 8 　　35～ 1 5 8 （注 ）

広 　葉 　樹 7 48～86

ス　　　　ギ 6 113～175

カ ラ マ ツ 3 74～99

ア カ マ ツ 3 134～156

（注）工場生産チップのアカマツとカラマツは、樹種を
区別しないで生産している場合があったため、合算して
表示した。
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