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（2011 年５月 13 日ご講演） 

第7章 北欧における林業機械化と低コスト生産 

 

東京大学大学院農学生命科学研究科 附属演習林 北海道演習林 

講師・林長補佐 尾張敏章氏 

 

本日は、北欧における林業機械化についてご紹介したいと思う。私は 2000 年に高性能林業

機械化に関する研究で博士の学位を取ったが、林業機械化という点では、やはり北欧が進んで

いる。当時から北欧には非常に関心を持っており、スウェーデンには 10 回以上行っており、

フィンランドには２年間留学していた。ただ、フィンランドでは林業機械の研究をしていたの

ではなく、林産物マーケティングについての研究をしていた。 

 2006 年からは東京大学の演習林でお世話になっており、そこでは天然林施業についての研

究をしている。あまり一貫性のないように思われるかも知れないが、私としては川上から川下

までのバリューチェーンの全体を見ているというつもりで研究しているところである。 

 今日のタイトルは、「北欧における林業機械化と低コスト生産」ということである。参考文

献については、資料１をご覧いただければと思う。少し古いが、それほど現状も変わっていな

いと思うので、ご参考になれば幸いである。 

 本日、こちらに伺う前に当委員会の中間報告を読ませていただいた。基本認識のところに書

いてあったが、単に資源管理面だけでなく産業として成立するという意味での「持続する森林

経営」が真に実現されることを目指しているということで、私も非常に同感した。 

 では、どうやって実現していくのかということになるが、やはりまず現状を見た上で、経営

ということを見ていきたいと思うが、まず経営として成り立つためには、採算が取れなければ

いけない。今回は特に伐出コストに注目するが、伐出コストが今の日本ではどういう状況に置

かれているかということを見てみると、私が見つけた最新の資料では、スギで１立方メートル

あたり 6,000 円となっていた。ヒノキになると 7,000 円から 8,000 円近くになっている。 

 この数字でも以前に比べれば少し下がってきていると思うが、一方で海外の事例を見ると、

スウェーデン、フィンランドでは１立方メートル当たりの素材生産コストはだいたい 10 ユー

ロである（資料２）。オーストリアは、およそ 25 ユーロくらいで、アメリカの例を見てもだ

いたい 20～30 ドルくらいの伐出コストが平均的だと思われる。日本円にすると、2,000～

3,000 円くらいで、北欧に行くと 1,000 円台である。現在１ユーロは約 115 円なので 1,150 円

となる。そのくらいのレベルが世界的な伐出コストの水準であるが、やはり日本はまだそれに

比べるとかなり高コストである。 

 それでは、これをどうしたらよいかということで、当然コストを下げるという努力か、ある
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いは戦略としてはコストに見合った高い製品をつくって販売すればよいということになるが、

今日はコストを下げるというところに注目して北欧の事例を見ながら、なぜそれほど安いのか

ということを見ていきたいと思う。 

 林業の採算性を考えると、代出コスト 10 ユーロを 1,000 円くらいと考えていただいて、そ

れに原木費が大体 5,000～6,000 円加わるため、最終的に 6,000～7,000 円の丸太価格で出て

行くのがおよその水準である。伐出コストがこれだけ安いがために、所有者に対して還元でき

るという状況である。一方で日本について見ると、6,000 円にプラス運賃などがいろいろ掛か

って、一方でスギの丸太価格は今１万円くらいかと思うが、結局、ほとんど所有者に還元でき

ないという状況がずっと続いていると思う。 

 本日お話しする内容は大きく分けて４つある（資料３）。まず日本と北欧における林業機械

化の進展状況の全体的な傾向を見ていただきたいと思う。２点目に、北欧においてどういう機

械が使われていて、どういう作業が行われているか、そのコストがどうなっているかというこ

とをご紹介したい。今はかなり動画で機械の作業などがインターネットで見られるようになっ

ており、どれだけスピード感が違うかというところを実際に目で見ていただければと考えてい

る。 

 ３点目に、低コストを実現するために事業量をどういうふうに確保しているのかという、事

業の供給システムについてご紹介したいと思う。最後に、日本において伐出コストを下げるた

めにはどうしたらよいかということについて、少し考えてみたいと思う。今日は伐出を中心に

お話しさせていただくが、日本においては伐出以上に育林のコストの高さがネックになってい

ると思うので、時間があれば、この辺りについても北欧ではどういうふうに行っているかとい

うことをご紹介して終わりたいと考えている。 

 では１点目に、これは当委員会の資料から引用させていただいたものであるが（資料４）、

今日お話しする対象の国はスウェーデンとフィンランドが中心になる。森林面積は日本とほぼ

同じくらい、2,000 万 ha くらいある。森林面積はほとんど同じであるが、木材生産量を見る

と日本は 2,000 万ｍ3 を切る現状であるのに対して、スウェーデン、フィンランドでは 6,000

万ｍ3。日本より寒い国なので木の成長も遅くて木が細いため、森林の蓄積は少ないのだが、

それでも 6,000 万ｍ3 前後の生産をコンスタントに行っている。この数字をまず頭に置いてい

ただきたい。 

 フィンランドの統計を見ると（資料５）、向こうで使われている林業機械はハーベスタとフ

ォワーダという高性能林業機械であるが、この 6,000 万ｍ3 の生産を何台の機械で行っている

のだろうか。実はハーベスタは 1,500 台、フォワーダも大体 1,500 台くらいである。6,000 万

ｍ3 を 1,500 台の機械で伐るということは、１台当たりの作業量は年間４万ｍ3 になる。ハー

ベスタもフォワーダも結構高額で 5,000 万円くらいする機械であるが、それだけ高い投資に

見合った事業量をこなしてコストを下げているというのが実態である。 
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 もう一つ、機械化率も同じ統計に出ているが（資料６）、既にほぼ 100％である。主伐も間

伐もどちらも機械で生産を行っている現状である。 

 一方で日本の統計を見てみると、資料７は林野庁のホームページから引用したものであるが、

高性能林業機械と呼ばれるものは約 4,000 台入っている。既にフィンランドより多い高性能

林業機械が日本には入っているということになる。当然、工程によって使う機械は違うので、

この合計値が必ずしも同じ意味を持つとは言えないが、フィンランドでは今は 3,000 台くら

いである一方で、それよりも多い機械で 2,000 万ｍ3 を切る生産しか行っていないのが日本の

現状である。 

 資料８は、北海道という、日本の中でも機械化が進んでいると思われる所のデータであるが、

工程別に伐出作業システムの状況を見ると、伐採については主伐でも半分以上はチェーンソー

で行っている。間伐に至っては４分の３がチェーンソーである。造材については機械化が進ん

でいるが、集材についてもフォワーダなどは入っておらず、トラクター（ブルドーザ）で集材

しているのが現状である。機械の台数は多いが、その機械がすべての素材生産事業に使われて

いないというのが現状かと思う。 

 さらに稼働率を見ると（資料９）、これも北海道の数字で恐縮ではあるが、2009 年度の数

字を北海道庁でまとめたものである。フェラーバンチャという、立木を伐倒し、切った木をそ

のまま掴んで集積する機械は半数近くの稼働率が 25％未満である。また集材の機械であるス

キッタは半数以上が稼働率 25％であり、最もよく使われているであろう土場で枝払い・玉切

りをするプロセッサでも、75％以上使っているのは全体の３分の１しかないという現状にな

っている。 

 北欧と比べても機械の台数自体は遜色なく、むしろ多いくらいであるが、一方でその機械を

使いこなしていないというのが日本の現状かと思う。そういった認識は林野庁にも当然あると

思うが、それで最近は路網を入れるとか、施業を集約化して事業者を集めるというような話を

されている。ただ私が個人的に気になるのは、施業を集約化すれば本当にその機械を使った事

業が増えるのかどうかというところまでは、必ずしも考えられていないのではないかと思う。 

 つまり集約化が目的になっているのではないだろうか。本来は、事業を集約化した上で、集

めた事業量を特定の機械に集中配分して稼働率を上げコストを下げる、というところが最終的

な目標になると思うが、その前段階に目標が設定されていて、その先にある、「本当にそれで

コストが下がるのか」という点については、この辺りのデータを見る限り、私個人としては少

し気になるところである。 

 以上のような状況認識の下に、北欧ではどんな機械が使われ、どんな作業が行われているか

ということをご紹介したい。これからご紹介するのは北欧の自然条件や森林に合った作業であ

って、必ずしもそのまま日本に適用できるとは私も思っていないが、まずこういった状況であ

るということを知っていただければと思っている。 
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 写真で見てもあまりイメージは湧かないと思うが、資料 10 以下作業現場の写真を掲載させ

ていただいている。既にこういった写真はたくさん紹介されていると思うが、北欧のハーベス

タはベースマシンが専用の機械になっている。この機械で枝払い・玉切りまでを林内で行って、

このように丸太が積まれていく。いろいろなハーベスタのメーカーがあり、足回りがクローラ

式の機械もある。 

 フォワーダは林内で丸太にしたものを荷台の付いた機械で集材するというものであるが、こ

れもいろいろな機械がある（資料 11）。資料 12 はスウェーデンの施業体系の例で、フィンラ

ンドもほとんど変わらないと思う。およそ伐期は 80～120 年である。南側では 80 年であるが、

北側は寒くて成長が遅いので 100～120 年になる。 

 樹種はヨーロッパトウヒ、ヨーロッパアカマツ、シラカンバの３種が主である。ヨーロッパ

トウヒは主に植えて育てる。ヨーロッパアカマツは主に天然更新を行う。他にもやり方はある

が、地拵えをして、植えて、更新が完了したかを検査して、その後に除伐が入る。その後、間

伐が何回か入って、最終主伐が 80～120 年の間に行われるというサイクルになっている。基

本的に皆伐である。 

 資料 13 は間伐用の小型のハーベスタである。見た感じとしてもかなり悪いヨーロッパアカ

マツの林分であるが、まず地形が平らで、土壌は非常に薄くて、その下は岩なので機械の走行

には適している。そこを機械が縫って走っていって間伐を行う。選木もすべてオペレーターに

任されている。間伐された丸太は、フォワーダで集めていく。 

 主伐では当然、機械が大きくなる。木が太くなるので、少し大型のハーベスタで伐倒、枝払

い、玉切りまで行ってフォワーダで集材する。資料 14 は間伐した跡地であるが、最近は森林

認証や持続可能な森林経営との絡みもあって、保残木を１ha 当たり何本残さなければいけな

いとか、広葉樹は残さなければいけないとか、そういった持続可能な森林経営の基準というも

のを作って、それに従って施業を行っている。 

 このように、資料 15 は見た感じは貧弱であるが、広葉樹は残している。こういった伐採の

仕方はかなり日本の感覚からすると荒っぽいように見えるが、これで生物多様性や環境に配慮

した施業であるということで森林認証を取り、世界から評価されているのが北欧の林業である。 

 ただ、実はこれには裏話があって、広葉樹を残しているというのは資源戦略的にかなり考え

たもので、今北欧では広葉樹の繊維が足りなくなっている。昔、針葉樹を優先して広葉樹をど

んどん伐ってしまったために、上質紙をつくるシラカンバの繊維が足りなくなっているので、

広葉樹の資源を増やそうというような意図があり、そういうこともあって広葉樹を意図的に残

しているという話も現地で聞いたことがある。 

 機械はハードの部分だけでなく、ソフトの部分でもコンピューター化が進んでおり、資料

16 の画面にあるのは木材の価格表である。今、工場で何 cm、何ｍの丸太が必要で、それが今

いくらで売れるかということで、携帯電話回線経由で機械のキャビンのコンピューターに入っ
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てくる。それで一番有利な採材を機械が勝手に行ってくれる。それを工場にそのまま持ってい

って、工場で材の仕分けを機械が行い、最も有利なように一番高く買ってもらえるような伐り

方を、情報を元に機械が勝手にしてくれるという、そういうことも普通に行われている。 

 資料 17 はフォワーダである。機械化については、この 10 年くらいはあまり変わっていな

いと思うが、ハーベスタとフォワーダをくっつけて１台ですべてこなせるというハーワーダと

かフォーベスタといわれる機械もつくられた。ただ、実際にはほとんど動いていないと思われ

る。やはり２台で分けてやった方が作業の効率はよくなるということである。資料 18 も同じ

ようなコンビネーション機械である。 

 次に機械の重量と生産性についてであるが、ハーベスタの重量は間伐用で 15ｔ程度、主伐

用になると 20～25ｔになる。生産性は資料 19 に書いてある通り、フィンランドの場合は１

日当たりではなく１時間当たりで見るが、間伐では 8～15ｍ3/時間、主伐では 15～30ｍ３/時間

となっている。これまでには 53ｍ3/時間というのが最高という話を現地で聞いた。 

 機械１台当たりでは、間伐用では少なめになっているが、主伐では 8 万ｍ3、多い所では 10

万ｍ3を超える所もある。10 万ｍ3を１台の機械でこなすのは非常に大変だと思うが、ほぼ 24

時間稼働で、オペレーターは交替するが機械はずっと動いていて、３交替の 24 時間で 10 万

ｍ3 をこなすこともあるそうである。フォワーダは量は少し落ちるが、ほぼ同じような感じで

ある。 

 作業ロット（資料 20）は１事業地当たり出材量が 400ｍ3を超えないと、機械の運賃等を考

慮すると採算が合わないということで、私有林の場合には確か 400ｍ3 を基準にしていた。特

にスウェーデンには大規模な社有林があるので、そういった所ではさらに大きなロットになっ

ていて、あまり機械を動かさなくても済むようにしているそうである。 

 資料 21 はスウェーデンの伐出コストであるが、ここで言いたいのは、先程冒頭にお示しし

た 2008 年で 101 スウェーデンクローナからコストはあまり下がっていないという点である。

この 10 年くらいはほとんど下がっておらず、北欧の生産コストについてはほぼ良いところま

で来たのではないか。フィンランドについても同じである。平均のコストは逆に、先程お示し

した 10.44 ユーロより高くなっている。なぜ高くなるかというと、間伐が増えているからで

ある。間伐そのもののコストも、恐らく人件費や燃料費などが上がっているのだと思うが、そ

のためにコストが上がってきている。この点については、北欧の人たちはかなり危機感を持っ

ている。 

 それではどこでコストを下げるかというと、管理に掛かる費用をいかに下げるかが一つのポ

イントになる。例えば森林組合の職員が選木して、さらに現場の人が山で伐るとなると二度手

間になってしまうので、現場の人に任せてしまう。現場の人が選木もできるような教育をして、

任せられるようにしている。機械化はもうほぼ限界まで来たので、その他のところでコストを

下げようとしているのが現状になると思う。 



 6 

 まとめると（資料 22）、北欧については伐出コストは約 10 ユーロで、今は少しユーロ安に

なっているが、せいぜい 1,150 円くらいの単位である。世界的に見ても、かなり安い。なぜ

コストが下がるかというと、まず生産性が高い。機械化が進んでいる。機械化できるように地

形がなだらかで、木の種類も太さも均一である。さらに、機械の高い稼働率がある。オペレー

ターをシフト制にすることで、人は替わっても機械は動いている。それによって年間 2,000

時間くらい稼働させることで、機械にかける投資は大きいが、その投資を回収できるくらいの

事業量をこなしている。そのために、事業量を１台の機械に対して集中的・安定的に供給する

体制があるのが、北欧の伐出作業である。 

 続いて、事業量をどのように確保しているかをご紹介したいと思う（資料 23）。これもや

や古い資料であるが、今もそれほど変わっていないと思う。平均的な素材生産事業量は２万～

３万ｍ3 くらいである。どうやって集めているかというと、大きく２つのタイプがあると思わ

れる（資料 24）。 

 一つは森林所有者協会で、日本で言う森林組合が主導して事業を集め、それを事業体に集中

配分する方法である。もう一つは、事業者側の木材企業、製材会社や製紙会社が主導して事業

を集めて安定供給するというシステムである。森林組合型は主にスウェーデンで行われており、

一方フィンランドは私有林が多いが、立木買いが多い。立木を生産者が所有者から買って、買

ったものを請負業者に供給するという仕組みになっている。 

 森林組合が主導する場合（資料 25）には、森林所有者協会の地区担当者が請負業者を地区

内にいくつか持っていて、請負業者を所有者に斡旋する。契約自体は所有者と請負業者が契約

し、素材生産が行われる。丸太は森林組合直営の工場に売ったり、他の民間の製材会社に売っ

たりするという仕組みになっている。ここに縄張りのようなものがあるので、他のところは入

ってこられないという仕組みである。 

 ただし、これも競争させなければいけないという意識はかなり強く、全事業の８割くらいは

長期契約としてつながりのある請負業者に事業を配分するが、残りの２割は外から来た業者に

も配分して、そこで競争させて、その請負業者が役に立ちそうであれば長期契約になっていく

ということで、長期契約と短期契約を分けてやったりもしているそうである。 

 事業供給の単位となる地区の規模（資料 26）についてであるが、まずスウェーデンでは全

国に森林組合が４つしかないと思う。フィンランドに至っては１つしかない。その中で地区に

分けており、スウェーデンでは約５万 ha を１つの地区とし、年間事業量は６万ｍ3、そこに

担当者が５人いて、請負業者も５つあり、それで配分していくので１事業体当たり 1 万ｍ3 ち

ょっとの事業が配分されることになる。それが他の地区とも合わさって 1 万ｍ3～3 万ｍ3の事

業量が集まるということになると考えられる。 

 もう一つの木材産業会社主導型（資料 27）は、製紙会社や製材会社が所有者から立木で買

い、買った木を自分の請負会社に配分していくものであるが、買った木の量が非常に多いため
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に集中配分できるということだと思われる。 

 どちらの場合もポイントは、請負会社が事業量を確保するに当たって、請負業者がコントロ

ールしているわけではなく、事業を出す側が集中配分してコストを下げようという意図を持っ

て事業を配分していることにある。すなわち発注者側の合理化戦略として事業が集まってくる

ということになっている。地区には担当者がいて事業を配分するが、一方で機械を新しくしな

ければいけないとか、そういったことを請負業者に要求し、それに従わない請負業者は弾かれ

てしまうので、要求には従わざるを得ないことになる。そういった技術の向上も求めており、

それは各担当者が勤める製材会社や森林組合が国際競争に置かれていて、コストを下げないと

生き残れないという図式が、こういった取り組みにつながっているものと思われる。 

 当然、事業を供給する側の経営規模は非常に大きい。スウェーデン、フィンランドともに林

産会社として３大企業があり、森林組合の数も少なくて経営規模が大きい。そういった規模の

大きさが、こういった事業供給システムを組める大きな理由になっていると思われる。 

 北欧のやり方をこのまま日本に持ってこられるとは思わないが、同じような取り組みは各地

域の現場レベルで起きていると思っている。そういった中で、日本で伐出コストを下げるため

にはどうしたらよいかということで、大きく３つを考えてみた（資料 28）。今事業量の話を

したが、まず機械は十分に入っているので、入った機械をいかに活かしていくか、あるいは活

かすために事業供給体制をいかに確立するかということになると思う。実際１つの事業体レベ

ルでそれぞれが機械を持って局所的に最適化を図っているわけだが、そうではなくて協力して

もう少し大きな規模での全体最適を図っていく必要がある（資料 29）。そのために、全体の

最適化を図り、リーダーシップを取れるような主体が必要になってくるのではないかと思う。 

 北海道の場合は、道東の森林組合が導入したハーベスタを非常に上手に使って、コストが１

ｍ3 当たり 3,000 円くらいになっている。2000 年からそういったことに取り組んでいた。そ

この森林組合では何をしているかというと、その森林組合が隣接する所にいくつかの森林組合

があったが、業務提携を結んで隣の森林組合からの仕事も受けて事業を集めた。道東では傾斜

が緩いという条件のよさもあるとは思うが、機械を持っている請負業者に機械が使えるような

場所はすべて任せるというわけである。少し傾斜のきつい所など、従来の作業システムではで

きない場所については、他の業者に任せるという形で、その森林組合が中核になって事業を配

分するような取り組みを行っていた。 

 日本の場合には、すべての場所で高性能林業機械を使えるわけではないので、その仕分けを

誰かがやらなければいけない。機械を使える所には使って、使えない所には別のシステムで作

業するという仕分けをするということで、北海道ではいくつかそのような事例が出てきている。

道東の場合には業務提携という形で、緩やかな結びつきを持ってそういった仕組みをつくって

きたということである。施業集約化ということに加えて、そういった部分も検討したらよいの

ではないかと個人的には思っている。 
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 ２番目に、複雑な作業条件をどういうふうに克服するかということになるが、今申し上げた

林地区分、機械が使える所と使えない所のそれぞれに合った最適な作業システムは何かという

ことをはっきりさせないとそういう仕分けもできないので、その辺りをまず考えなければいけ

ない。また、日本の場合には傾斜地が多いので、やはり基礎研究としては急傾斜地においてい

かに機械化を進めていくかということを研究する必要もあると思われる。 

 例えばオーストリアでは、最近の森林・林業再生プランの実践事業では農業用トラクターを

入れているが、あれも当然一つのシステムであるが、一方で急傾斜地対応の高性能林業機械

（ハーベスタ）なども入っている。資料 30 を見ていただくと、法面（のり面）も上っていけ

るような機構になっている。このような機械に事業を集めている。オーストリアでは、チェコ

に行ってこの機械を動かしたりするということを行っており、国を越えた移動もしているよう

である。資料 31 は傾斜が 20～25 度くらいあったと思う。 

 最後に、日本の林業の現場を見ると、丸太が運ばれるまで土場で待っていて、一服してから

ようやく木が来て玉切りをするといったように、かなり待ち時間が多い。つまり、どこかで止

まってしまうと全部が流れなくなるというシステムになっているが、先程のハーベスタ／フォ

ワーダシステムでは完全に工程が独立していて、それぞれが独立して作業しているので待ち時

間が発生しない。そういった待ち時間をなくすことで、生産性は上げられるのではないかと思

う。 

 資料 32 はアメリカ西海岸のやや内陸に入った場所であるが、このようにグラップルで集材

している。グラップルを土場に置いておくと、土場に木が来るまでその機械は遊んでしまうこ

とになるが、グラップルが集材に行ったり、土場の椪積みをすることで機械の遊び時間をなく

そうとしている。北海道でも最近グラップルを使った集材が増えているが、待ち時間をなくす

ような仕組みが考えられるのではないかと思う。 

 伐出作業については以上であるが、少しだけ時間をいただいて育林作業の写真を見ていただ

いて終わりにしたいと思う。少し古い資料ではあるが、日本の育林費は高く、スギで約 270

万円/ha となっている(資料 33)。一方でスウェーデンは、きちんと同じ比較をしているかどう

かはよく分からない面はあるが、約 20 万円/ha 程度となっている。植付けの工程だけを見て

も日本はかなり高いが、スウェーデンでは苗木代込みで１ha 当たり７～８万円くらいである。 

 この差は伐出費用以上に開きが大きく、育林についてはかなり他の国と比べて差が大きいの

で、育林費用の方が深刻だと思う。これは機械化だけでなく、作業そのものをなくしてしまう

ようなやり方もいろいろあると思うが、ここでは機械だけを見ていただこうと思う。 

 スウェーデンでは、地拵えは 100％機械化されている。ハーベスタ／フォワーダと同じベー

スマシンのアタッチメントにこういったディスク・トレンチャーというものが付けられている

（資料 34）。この円盤が回ると土壌が攪拌されて地拵えができる機械である。このディス

ク・トレンチャーもコンピューター制御されていて、表土の硬さなどをセンサーで認識して最
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適な回転速度と抵抗で攪拌していくようになっているそうである。 

 資料 35 も地拵え機械であるが、マウンダーという機械である。ここではパッチ・スカリフ

ィケーションという名前になっているが、全面を地拵えすると土壌が流出したりしてあまりよ

ろしくないということで、植える所だけを起こして苗木を植えていくという機械である。これ

もベースマシンはハーベスタ／フォワーダと同じなので、アタッチメントを取り付けるだけで

余分な投資は必要ない。 

 また、最近はＧＰＳで作業管理などをしていて、地理情報システム（ＧＩＳ：Geographic 

Information System）がキャビンの中にあり（資料 36）、走った軌跡が記録されていくよう

になっていて、地拵えをきちんとしたかどうかという作業管理ができる。このデータを見れば、

現地に行かなくても、ちゃんと仕事をしたかどうかということを確認できるようになっている。

これは今年、私のいる東大北海道演習林でもやろうとしている。 

 植付けでは、フィンランドが特に機械化が進んでいると聞いているが、ベースマシンはエク

スカベータという日本の機械で、アタッチメントとしてコンテナ用のマガジンが装填されてい

る（資料 37）。植付けの機械化は、苗木生産の段階からデザインしないとまず無理だと思わ

れるが、今は日本国内でもかなり検討されていると思う。コンテナ苗生産の試験は私のいる演

習林でもやっている。 

 資料 38 も植付け機械であるが、１回に２本同時に植えられるようになっている。このロー

ラーで土壌を攪拌し、苗を植付けていくものである。 

 スウェーデンにおける植え付けや播種の育林コストは、2008 年は１ha 当たり 6,029 クロー

ナ（１クローナ＝約 13 円）となっている（資料 39）。下刈りがないところの影響が非常に大

きいのかも知れない。除伐はブッシュカッターで行っている。 

以上で、私からの話題提供を終了致したい。  
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