
資 キキ の 部



製材工場作業研究の一例

(研究資料)

One Example of the Operation Study at the Saw 乱1i1l

By: Laboratory of Saw絜g 

木材部製材研究窒

1.まえカ2 き

製材工場の作業能率，歩 1I二りさ云よと見、製 IR1価 fi([の向_I:策を講じ生産技術町から経営の合理化を

はかるためにはその現場作業の実態をまや調査把握するととがきわめて主要なととである。し

かしながら， 1'ií1単に結論をうるととが困難であるため，との種の綜合的にしてかつ科学的な検

討が加えられた例1，主きわめて少ない。当製材研究室で、は lr刻、liRの H 時とできるだけ簡単な方法

で実ー施するととを日椋として，一製材工場の作業実態を凋杢し，持られた資料に科学的検司を

加えてみたυ

もとより JFii品的結論はのぞみがたいが，との障研究の基礎資料の 1 っとし，あわせて l'ìí'j単な

調査方法の一例として和介したい。

Table 1. 

機械名

60in. 自動送材車附借鋸機
1戒
42in. テ戸プ守ル附帯鋸機椀
(1) 

同 上 ( II) 

耳ずり用円鋸機械

横げ式切)り用円鋸機械(つりド

水揚げ用捲上機

目立機械(自動研勝機その
他)

討、

2. 工場条件

機械設備

f>f干潟電動 竺里詔
機馬力数厚さ隔または

(B.W.G.)径 (in.) 

50 18 B 

15 20 3.5 

15 20 3.5 

7.5 15 20 

5 14 30 

10 

5 

107.5 

JlI I~，~~ 11 

i量、、、路

一一一一

Fig. 1 工場時図
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調査の対象とした製材工l必は三たのような条件のものである。

(1) 所布地:東京都江東区

(2 ) 工J!}m存図 Fig. 1 のと必り

( 3 ) 機やtI(設備 Table 1.のとむり(その rli~泣図 l土|附図参!!(i)

( 4) 作業の流れ

一(製品)

水中貯木場(原木)一一 60in. 市銀機械

(耳付板) (廃材)(半製品)
• 

テ{プル附千鋭機械(1)

(製品) (耳付板) (廃材)
l •| 

耳ずり円童話←ー l 

• t (製伊)

製品置場1.--
i→仕訳;結束
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Table 2. 

( 5 ) 作業日 Table 2. のとゐりで会昌男子

1'1; 業 種

大割作業

テ{フツレ借鋸( ] )による小割fl 業

テ F ブ勺L借銭 (n) による IJ、割作業

耳ずり作業

原木水揚げ作業

目立作業

結束作業

i
 

a
p
u
 

作業百i 別作業員

作業
員数

6 先取り 1 ， -'、ン 1"114!j. 1 ，歩出し 2 ，運搬 2

3 '腹}I['しし先取りし運搬 1

3 同.1-.

3 I 向上

= I 目立士 1 ，助手 1
ノ l

20 I 

業 内訳員

(6) 作業時間l

定時の場合の操ヨ三時間はそr"'Jíj 8 時よりよi二後 5 時までで，午前i 10 時より 15 分 I IiL 正午より

40 分[1\1，午後 3 時より 15 分間それぞれ休館時II\J とされているから実働作業時II \Jは 7 時川 50

ヨトである。

3. 調査概要

(1) 調査 fl 程

作業現場に会ける iJ!IJJ.ë訓査は 11何不1126 "1三 7 JJ 24 日より 3flll\Hくのように実施した。

第 1 fl 下制査ゐよび工場との打介せ 第 2 日 午後一部作業につき ìJ[l!定調査

第 3 日 全 1 日の作業につきiJ!IJ定制査

(2) 1IHI先制杢人口
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みíD 11 5 :í古郡 2 fl 6 名指 3 fl 8.f1 

( 3) ;j!lJお1).'，J杢YJlJ:;'i

(a) 1~，H機椛むよび、加条件 (b) /Jj(木の fill等 I1予量

( c) 大;切ゐよび小'，f;:IJ作業の妥栄日Ij作業時I I\ J (d) 大制生産物の形量

( e ) ノj 、 };:IJ生産物の形量 (f) 迂抜作業量 (g) 大制去よび刀、古IJ民jill の t~IJJL

4. 調査結果

4-1 大割作業

(1)作J~条f12

(a叫) 以〉木4ぷ〈一一-.'Î削査の対匁となつたjん三ぐr-':li- 1古引訓式山IJ 作=芸主主!(匙2ミに f使史ω削!川川lリj さ Jれlた);ば!;ポi江{木は末口 f径壬 5~9.5τ寸寸j'イや(トρ一l千，

、寸J-つ)λ， 什材-長 1臼3.2~1臼3.6 )パ( (-'1千'1ドζI均乙なJ 1臼3.5 )尺ミ~) のスギギ、 (伺88 イ本￡心， 5臼:3.1ロ2 イ [υ) ~ゐなよびアカ 7 ツ (件40

イ本'-， 22.63 イ ì) の 2 ， 3 ::ff-付で， 1':' 1.、 fこ L 、fIイ三12林悦怖による I I 1 1の九ぷ」に相当するもので

ある。

(b) 機，j:JI~- ー姐転数íj，分 630 の 60in. 白 f助;主イイ"C!工附守l.il/}機械

( c) 卦lトー使川された守ii;I， I}は F;工さ 18B.W.G. ， 1陥 8in. のもので， Fig.2 に示す歯lG'!*

ぷは歯h'[i 41.7 mm，歯r:j 12.0mm，歯，!;~jf(J 49. 2 0 ，歯J1IM(J 23.5 0 ，歯-lT高 17.3 0 ，アサリ J)

111 0.50 mm (\，、ゃれも_il'-どJ fJiO で，アサリは股型アサリである。

( cl ) f作作午乍:j主'lf阻主←一-ノイ小jト、;訓1汁リM附f'l作t乍:寸1:ミ訂iこ 3む守いて， 主としてP以J さ 0.6臼5 ナまたは 1 、.J'の彼i取k リををとするため

のμ不ず+となる q乍主製Ill

( e ) イ本-:1恥l氏弘Î(_'Ì法去一一士主i七1 と して」木〈J止此主j洛存し後， 2 つ;主刀訓守わ切lリj リがなさ JれLる。

(f) 作業[1- 一一ハンドル持ち 1 名， )þ!l l し 1 .fl' うUI止リ 1 --íすむよりどj三製fiL 製品の漣搬作

業日 2 名。 Table 2. にノJ~す他の 1 名の !t!l\ しは I)~川、が比脱(1'0小径であるためか他の作二~!ミに}J/1

わってゐり， 11年々ノk拡-げ作活 Cíが});[本木J及いをと花ll}J していた。い-t-Al，も作業に対する熟練!立は

rj 'l''flJ支とは'乏けら Alる。

(g) ベíl，定一-1l'!JC )( ， 1 1:'，二の気ifit約 29 0 C

( 2 ) 正月杢}J法

始業時午前 8 時より総定時二f二後 5 時までの作業につき ， _:j~の 2炉頁をと測定した。

(a) 原木一ー l二記時;1 \J rf~ に投材に供

された各原木の末口径，材長のiWJ :，L

(b) 時iiiトーストップウォッチによ

って p グくの要素作業時ìl \Jを ìWJJL，必要な

作業内耳与をも記録した。

( i ) 機械稼働時::u 機械運転の

:ι ìTUf~ 
Fig. 2 週型l要素の名表J;
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ためスイッチを入れてから切るまでの時IilJ

(ii) [巨l州北時111ト-33材JfCにのせるため山本に子をふれてから山本 1 木を担き終って

j主イイ LfLがもとの位世にかえるまでのH寺山

(iii) rl:1成制断時ìi\j-一一分iが実i授に世村している時Il lJ

(c) t刷M-鉛!所時の ~I'-均挽帆のiW!:;L

( 3 ) 挽材能率

大割作業のj!11i断のみについてのiJ!lj :，L;Í\if県をまとめると， Table 3. のとみ、りでるる。

Table 3. 大割作業の鋸i引についての測定利i ;!，l~

jWJ 宏事項 |総計 i
原木 1 本当り

W;j 要
最大 J最づ 平均

鋸断回数 747 17 2 5.8 総平均投開 5.3 寸

鋸|朝国債合計(尺3) 5291.98 164.96 17.16 41.34 

JEI宋録的7時間j合計(秒) 4946 365 57 33.6 

主lia併のみについて二与える時， {((.:19.能率は単f立lE 1味術的「時川当 1) 挽町村〔で、表わしうる c jWJ定結

果からとのような泊、味のt色村能率を求めるとづえのようになった。

主ト1MB可カミら >Jえめた主￡ゾ〈・. .... ..103.54 

~材能不ー()♂/分) ，各鉛断から求めた故小........ 34.88 

l 総戸F均...................... 64.20 

な;t~， 1色村能率を釧l折のみにかぎらす京p 他の立与栄作業をも合め -C~与えるfI寺 ， ii~究山木石数で

表わすことが.~当で， ;i!>"j査結果からとのような立叫くの挽材能率を求めるとごえのようになる。

( i � 単位作Ziii昨11 ~ J 当り )1日木fÎ数.. •.•• •. • .9.67干 i/n.f

Table 4. 大割「ド業 u寺l!iJ分析

A C D E 
要素 i守口iT 時 IH1 I に対する に対する に対。/シιすどノ る l に対9iすυ る に対する

(秒) 9i 。//ο F包

A 操業時間 32400 

B 休憩|昨日[J 4200 12.96 

C 作業時間(A-B) 28200 87.04 

D 機械稼働時間 22308 68.85 79.11 

E (C-D) 5892 20.89 

F 怨取替日寺町ー 2372 8.41 40.26 

G 故障修理時閣制 2580 9.15 43.79 

H {E-(F+G)} 940 3.33 15.95 

I 正味作菜時間 20133 71.39 90.25 

J (D-I) 2175 7.71 9.75 10.80 

K 正味鋸断時間 4946 17.54 22.17 24.57 

L (1 -K) 15187 53.85 68.03 75.43 

註:先取替え回数 4 回，材中の釘切断と目立不良のためのほ替えーそれぞれ 1 回を含む。日送材車修理



製材工場作業研究の一例(研究資料) (木材部製材研究室)

(οIIり) 単位 11:叫qル財味;j未kえ泊イ刊作t乍三d当北業!ミミ担誹押芥-.制‘

(は4) 刊作2Z主主f乾~n 寺剖刊釧|日川i口川lj分析析‘ 
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要素作業時川の測定結w:にもとづき， 1 1'1 の操業時IllJr^J Iこ会ける作業日制lJ分析を n うと

Table 4. のようになった。

4-2 小部作業

(1) 作業条件

(a) 樹)長←一刻転数持分 680 の 42in. テーフ、ル町村jfi'，片側必( 1 ) 

(b) 鋭トー使}lJされた帯創は厚さ 20B.W.G.，幅 3.5in. のもので， Fig.2 に示す歯型

要素は歯h'f:î 25.3mm，歯高 8.8mm，歯端子'fJ 49.2 0 ，歯喉fij 20.9 0 ，歯背角 19.9 0 ， アサリ

の lH O.29mm (いす寸しも千均値)で，アサリは振分アサリでるる。

( c) 作業阻むよび材料(板子)一一主として厚さ 0.65 寸または 1.j・ P 幅 4.9 寸または

6.5 .j'f乙板取りし， /~IJ製lill として O. 号、j'の斗付板を取る。 材料(板子)は上記製!日が 3~5

白木取りうるような"1'-均 3 -,j' X 5 寸程度の丸味付の大割::1土製品 47 向で p その!Jj〔木は末 11荏が

5~9.5 寸のスギメL).( 25 オヰである。

(d) 作業員一一腹手j1し 1 fj ，先取り 1 1'1 ， j運搬 1 名で腹押しは相当の熟諌おでるる。

( e) 材料(板子)世場一一材料(板子)は大割作業位置より運搬せられ， 1m::f!Jlしの成約 1

mの床上にもIfまれている。

(f) 天候一一大訓作業条件と同一

(2) ;V，'â査方法

休lÆ!絡了後の午後 3時 15 分より経業時午後5 時までの作業につき， :空くのzl1巧1を i)!lJÆ した。

(a) 時lilJ-ー大tl]作業調査のlA'合とjiîJ様によ:J~の要素作業時IilJ を iJlIJ定した。

( i ) 機械ほ働時|ilト-4-1 と同様

(ii) 正味作主時iilト一般押しが材料に子をふれてから材料 1 何を挽き経るまでの時1ill 

(iii) 正l床j!lll1Jf時IHJ-4-1 と同様

( 3 ) 挽材能率

小割作業のj:I，'iØ;Jrのみについてのi!lIJJë粘県をまとめると Table 5. のと:t，-りで必る。

とれらの測定結果にもとづき大割作業調査の場合と同様に担材能率を求めると弐のようにな

Table 5. 小割作業の鍔断についての測定結果

材料 1 本当り | 

測定事項 松、計
最大最小平均|

続 要

鋸断回数 186 6 3 4.0 総平均挽隠 4.6 寸

鋸断面f責合計(尺2) 1141.32 32.70 14.90 24.28 

正味鋸断時間合計(秒) 4443 131 61 94.5 
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Table 6. 小 'ifU作業時 !HJ 分析

íl寺 l間
A R C F 

要素時間 に対する に対する に対する に対する
(手'J;) ~i 。/ζV '1ノ0 Cj{, 

A 作業時間 6300 

B 機jì皮 fiiま例 rl寺 rli1 5340 84.76 

C (A--B) 960 15.24 

D 鋸取替時 1HI中 420 6.67 43.75 

E (C-D) 540 8.57 56.25 

F IEI米作業時間 4443 70.52 83.20 

G (B-F) 897 14.24 16.80 20.19 

H lF. 1米銀附f 時間 2576 40.89 43.24 斗7.98

I (F-H) 1867 29.63 34.96 '12.02 

註: 百 11立替え回数 1 !'!! 

ったっ

( i ) 単位昨日 11当り到'fl1:Jf lÍlÎ的

:ú之ブ'(.. • .36 .40 1\."/分・ :i(，H、.. • .19.55凡2/ うト -， !;.jLJ ・. . .26.59J\_りうト

(ii) 単位作業時川当 ì) 製r: ，1111数 4.65ィ，!II寺

(iii) 単依 fEI味作、抑制:11 当 1) 製Iill-イ[数 5 .49ィ Î 111寺

(iv) 単位作業時i i\ j 当 1) 村";{'ご}使川数量 26.9íti/ll手

( 4) 作 ;1'~fI争IilJ :íJ・析

泌IjÆW県にもとづき，訓査した作業時IiI1内にゐける作定時1:11分 11Î"佐行うと Table 6. のよう

になった。

4-3 大tlJ生産物運搬作業

(1) 作業条干l'

(叫 ん古川ciJl!-運搬材料が生産される犬山Jf1õiÿ!は .:jくのような条例コて、行われる。

( i ) 川本一一米 11径 5 ~ 9 .J" ドi三J!j 6.9 寸)，村長 12~13 パのスギ 2 ， 3 等材 66 本，

39.78 イ î (l本当り jli..j:~J 0.6 {j)で， 水Ij IJtí'本J~/jから引妨げIJJj交の材で丸太h'rÎ必よび木rIに

はノkあかがついている。

( ii ) 機械， JM ， 作活frIL 本1!ÍI.法一一4-1 の )(~I~:リ作業条1'1' と 1 ，，1様

(iii) 生産物一一製d.'1 (0.65 ・f板)， /I~を'~rI ~1 (4-2 の小訓作業の材判または 0.5 -.J根室

とるためのiギヂり作業の材料となる耳目下心ゐよび背奴(廃材を合む)でp 背J反はブミ割う国民 1)

が処迎し，運搬されるのは製品ゐよび半製品である。

(iv) 卸断回数ー-439，原本 1 本当りの千均回数は 6.7 [<'!で、るった。

(b) 作業内零一一床面より高さ約1.2m の大剖うと取台 (先取りは台J二で、とびにより木技

いする)からデツド・ローラーにより突11\ してなカ通れた材料をほrúîにいる{乍主計が屑にかつ

ぎ，工場前の道路をへて，生産物の種類により，それぞれ下記の材料置勾に至り床面から!!店主た

堆積していく (Fig. 1 参加入



~t材工場作業研究の-{J1j (研究資料) (木材部製材研究室) -221-

Table 7. 人‘制生時物店搬回数 Table 8. 大割当~i&者物運搬数量

運搬光 l運搬回数! 1l均 j~ 

A B 総平均l叶数 215，原木 1 本当り
回数 3.26

B 138 

C 69 

1 回平均
運搬先総数量数 :託

A 12 1.5 

B 13S 

C 135 2. 

材料大きさ

平均縞 7 寸

丸味付約 3 x 5 寸

イム均幅 6 寸

( i ) 製品(立場 (A) 一一道路をななめに出町した沼地にあり， ft't!犠 19m

(ii) !ド払:，'， (斗イ，).何を|議 o 世場 (B) ー -42in テープル附併品機械( 1 )川村山

#'Jで，材料をかついでから 3 ~ 4 ["1約 90 0 方 rí'J転吸をして j主ーし，即刻一 32m

(iii) '1明!日， (斗イ判長) j世場 (C) 一-.J-f歩、り )IJ I'Hl，'}働伐の材中山j斗で，榊ごぽかっL 、で

から 2 í司約 90 0 )jll'J転換をして辻ーし，距維 24m

( c ) 作主口一一t! 1 1，!"'.のリj子 2 1'1で，ともにこの作業にあまり熟減していると必えない。

( d ) )dl;'~-4-1 の作業条f午と[， ;J様

(2) ;i)，'，j杢 )j法

;12の f本~l[! 1"乏の作主~11:Wì'I'.f受 O 時 40 分より絡~~n年午後 5 時までみ作業(午後 3 時より 15 分

li\Jは休:lilD につき ， ..:J~の :'JîJl1を I制杢した。

( a) )('/;:リ作~'~一一山本 I1ラ量，木11"，(.法 ， JM断1"1数等のì)!IJ定i記録

(b) 運搬材料一一 I1ラ量，開制)J Ijの数量

( c) 辺搬量ー一Illl数，数量，距離

(d ) 11: 1I，J(w~zn年ìl \J-←一週殿材料 iこ予をふれてから運ー搬乞経ってもとの位也こかえってくる

までの時Ii\L なお，とのìj!ll~とは作業口の気がつかぬ叫所(運搬作業をはわたせる事務所 2 附)

で実施した。

( 3) :.!JI搬量

( a) 辺搬1"1数 -Table 7. のとゐリ。

(b) 辺般数量一一Table 8. のとむり。

(c) ~~!H般ft't!却i

( i ) 延歩行距雄 12 ,448m 

(ii) 延1E味運搬距離 6 ,224m 

(iii) Jj;{木 I 本当り正味運搬距離 S4.3m 

(4) 作業時IIH

(a) 総作業時iHJ (休却を除く) 245 分

(b) 延lE味作業時ii\J合計 221 分 1 秒

(c) 1 人当り JEI成作業時ii\J合計 110 分 31 秒

(d) ( c )の( a) に対する% 45.11% 
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3 分 21 抄)ポ木 1 本当り王子J:~J rI :nよ作業時Hll( e ) 

1) 止歩4-4 

作業条件( 1 ) 

原木一一末口保 5 ~9_5 寸(千均 6_6 寸)，材k 12_2~13_G 尺(21'-均 13.2 )\.)の(a) 

スギ 60 本 (35.57 干 i) 名、よちてマツ 38 本 (21.80 石)の 2 ， 3 等材

その他の条件 収誌の場合と同様(b) 

事l躍す法(2) 

各!京:木につき弐の弓叫r1を ~--jJlð杢した。

原本JIヨ量(a) 

背放の平均幅(廃材をl除く)
\
B
ノb

 

「
\

ブミ割製品形量日 11数量( c) 

小剖製品形量別数量(d) 

さらに背板につき原水に関係なく _:ý(の事項を調査した。

背板より生産されるJ.f1，j 収の量( e ) 

背仮より生産される斗イJτ仮( 3 ) 

テーブル1 の (4) fこ示すように，大制作業によっ工生産された7T板は約6 尺l乙横切さ AL ，

との工程を各)ポ木別に追求することは附帯踏機械 (0 によりム↓イ・j板製品となる訳であるが，

現場の状況から見て凶弾11:なので，引占i 々の原木には関係なく'{判長より生産されるユヰ判ー板の材砧を

測定し， 7i二叔の千l{JI/I日とそれからとりうる斗ー

イ・j板材千六の関係を求めてむき， 1fi4 々の原木に

ついては生産される??板の平均耐のみを測定

した。背板と-l-f付板材誌との関係は Fig. 3 

話 -'+1H且の且~ l..t 0.3 ,1 
5(. 1;05 寸

との調査の対象となった背板ののとむ 1) で2

5 分建てで分知したその.LI;'~J数量は 370 枚p

申Mの極支nは 13，すなわち 1 種類の平均幅につ

き ~I-'J~j 29 枚の背放を調査に供した。

径税制?Jノゐ!とり(4) 

調査結果から求めたスギたよびアカマツの

!5{木径紋)J Ij製材;IJ)-_l L: りはそれぞれ Table 9. 

ゐよび Table 10. のと沿りでるる。なま云，:q:
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付板;製!日!の村守責は前j主したように，原木から

生産される背板の千l'[J怖を i!llJÆするととによ

り Fig. 3 の関係からr，q-I\ した。

ih 

Fig_ 3 

背板の平均隠とそれからとりうる耳付紙材積の関係

日目。0.70 0.40 0五日
昔正反平灼喝 (RJ
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'fable 9. スギの径級別製材歩.rr.り

I ___ 製材歩lÍ:り(?る)
i 調査 l

原木径級 本叙|
! • _.[板類|耳f、f板|総計

5 寸以上 6 寸未Í1&，j 14 60.66 9.81 70.50 

6 寸以上 7 寸ー米州 26 65. :1,,' 7.25 72.63 

7 寸以と 8 寸未満 12 62.12 9.67 71.79 

8 寸以上 9 寸未満 4 57.03 9.58 66.66 

9 寸以上 1 た宍泌 4 57 .05 4.60 6 1. 65 

各i歪紋別歩!l:り J平均 60.16 8. 19 63.65 

調査!京木の総 |λ均 62.51 8.32 70.84 

-223 ー

Table 10. アカマツの径紋別製材歩j上り

I 0U371<< I 製材歩止り(%)|調査|
原木径紋 l~~~! 

i 本ゑ i 側目付板|総計
5 寸以上 6 寸未満. 7 I 6 1 .96, 10.03 7 1 .99 

G 寸以上 7 寸宋:必 16 I 56 ・門 8.22 65.06 

7 寸以上 8 寸4未満 13 155.67 7.7f5 63.45 

8 寸以上 9 寸未満

各径紋別歩止りり、ド均

調査原木の総平均
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4-5 挽肌

4-1 たよび 4-2 で‘述べた大制作業沿よびノj、制作業にゐける投1]Jしについて訓査した。

(1) t色村条f12

現日ILiV，Ij査に供した材料はf色村 11寺の合/1\率が :+11 当 F:iいと以われるスギJ寸でその i町村条f引式出

11 炎のとゐりでるるむ

作業別 鋸速度

(m/min.) 

挽肌調査材料の挽材条件

送り速度 挽 幅

(m/mi口・) I (cm) 

26.26 19.5 

平均f下総幅 l 挽回
(mm) 

3.45 板目

3.34 板目

Table 11. 

f;，;il歯数

訓
訓

大
小

240 3 ,016.31 

279 2 , 278.99 19.70 19.0 

( 2 ) 測定方法1)

材のjS りブ~jl心]に -'1-'-行で， t!é rliîに山fIJ な 11"'"miで切ったt即日Lのプロフイールを次のごとく ìJliJ定し

1_0 

(a) 供;汰切fi-- ー一手鉛で 5/100~10/100 mm  )以みにとリ， 1~1:"i.式 n'riの長さ J は各知歯が全

部切削したIぐさとし弐式で'l;ì=/I\した。

1=(定 1) 辿皮)x (jM辿ー!支)/(.JMl"J

(b) プロフイールの拡大一一小型投影検査みでp 供試切片‘を 50 j[{.に拡)(し， Fig.4 の

例のごとく i免肌のプロフイールを紙にうつしとった。

(c) 1fé肌アラサの去示一一ー挽肌のプロフイ{ルの最低の谷の点 2 点をとゐる白線を「基準

~~U とし， 1 を 10 等分

した各部分の挽11見フ@ロフ

イー)1-上の点の基準紘か

らの最大E白~a を千均した

ものを「故大アラサ」と

称するととにし， t史J1JLの

?iv~~ 
Fig.4 投抗のプロフィルの一部
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アラサを JL之たアラサでJミオミするととにした。 JJI日二l二からいえば， )，~ilg棋はほぼ飽ftJ二nJÎ ， )1之ノー

アラサはその飽削減を去わすものと )gえられる。

( 3) i)!lJ~とが;県

1JI<1汰材料カミらえられたt屯))JLの:/，主んアラサの -"1三均値は. .:j(のとゐりである。

}.:.'，+，~IJ作業の場合.，.... ..0.65mm 小制作業の場合....... .0.51 mm  

5-1 大劃作業

(1) 柏村能率

5. 調査結果についての考察

0UI:のきわめて少ないぷ験hlWtのうち y 比較的との制査に条111つが近い例をできるだけ同_-ii!，'J

査HVil!こ山:して比較してみたのが Table 12. ゐよぴ、 Table 13. である。

Table 12. の例 I は山木村11'， t~*日が判然としていないが，その他の条1'1'はとの調査の場イ?と

ほぼ刻似していると考えられ， しかも単位J1.'fII \J当りまN断伯Îf1i'はとの;i)，'J査結県の1.4 倍に近い。

とれば単に山本形量のま: ({り111の去りによるものか， :L:~いは機純能力，作~~~~L 1等の差によるも

のかとのI引?のみでは印l/lJr しがたいが，一与を要するものと JU.われる。

Table 13. の観点カミらみたf色村能率についても p 例1，例 11 によじべ， イ本~~司3弘刈M査帝討1Jι1

が少ないにもカか込カか為わら十単f位な [1正lι: 日味J示と{打作1午::::1菜~J1.\'年剖凶.\'干判刊今三可巾:イ引!H川川!日川iリl 当り f使走川M以(イ木〈千行{数はそ JれLレ.ぞiれ14却9% j沿争よびび、 8部3% で P

と JれL も単にb凶i戸{木7形|υヲ量の1芯:のみによるとはι以~.、わjれLない。 j{Jið査rJ IJI，'f々みられたハンドルJt:の1[ 1沫作

Table 12. 大割作業における単位時間当り銀民!日国債比較

条件および挽材能率

自動送材事附市銀機械

鋸速度 (m/min.)

館!亨 (B. W. G.) 

Jt穴水および挽隅

単位11寺 iiil当内館f'~rJÎI↑積(尺初日

制活:地

{0J L 3) 例 l f.'l)

60in. 5-1 in. 

2, 430 2 ,560 

18 18 
(ス干米口径1. 3尺lÌn後， I トドマツ凍結材悦l陥
l 挽倒イミi!な ¥. 5.3 寸

90.5 46.9 

東京日|; 北ì{i，'j立

?に調査

60in. 

3 , 016 

18 
[スギ:l'~よびマツ挽隔
¥. .l.Vj~J 5.3 -oj-

64.2 

攻守て矧:

Tabl巴 13. 大引作業における挙位正味 ('1"業l待 iill当り J\j l木活

タu [ 4) 伊UII5) 本調査

自動送材車F付帯鋸機械 60in. 5.1 60 

鋸速度 (m/min.) 回転数480 R.P.M. 2 , 550 3 , 016 

毒患 厚 (B. W. G.) 17 または 18 18 18 

原木樹種および末口径 ェゾ，トド 5~25 寸 トド 7~15 寸 スギ，マツ 5~9.5 寸

作業種 (UJりω寸， 1. 8寸 0 .4 x6 寸の板I反 i M 
または3X5寸ω大剖

原木 1 オミ当り平均鋸断回数 16 20 5.8 

単位[時JF味作{原木木本石数数 (本石//時時) 12 9 16 
業 IHj当り原 (;Pi~) , 19.5 11.63 9.67 

註:例 I の正味作業時聞にはノ、ンドル持の機岐調整，注泊等の時間(総作業時IUJの約 3%) が含まれ

ており， また歩出し操作のためのハンドル持の手待ち時間(総作業時間の約 5%) が!;余かれている。
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ヨ'J 別川r[ 1 にむける:j:t_~，f，，J( dJ ，'ð~色;雲材J!仁l!ü!，命に対する注lrh ， Ji J~炎および.;ÿ11 11 しの 11 ìJ!l);r;i:りによる無

駄な知的f~~がさらに故小叫!主にされるならば，少なくともいくらかのt色村能率の[I'U二は確実に

則作しうると ι!.ilコ AL る。

(2) 刊:~ミ時Ii IJう}・析

一般的にいって Table 4. の要素H寺山の叫介のうち， E (陵地~I:f~(働時1:\]) ， J (機以f~司助 11 1

l乙 rED;!との W::i'ミを行っていな l ， 11寺 111]) および L (川川二作抑制:1Jr[ 1 にか:-1析を行っていな l'時1:\1) が

少ないほど p 能率がRú}なものと 1'jえられる。機純非稼働時1i\1が作業日年IiIJの 20.89% に及び，

その 43.79% を機枇故防修理時川によって I'i められているととは日日ずべきで，この故防(主主

材*の不訓)はこの1制査の f1 に偶発したものであったにしろ，機械のj'îSl:P;tがいかに能率促ドに

影押するかを示唆し，たゆまざる機械整備の必要を柿Jきさせられる。なお，筑';.J!j(_{初手Ii IJ もかな

りの%に迂するから， jolMU-.げおよび投材のif:J.:J:1こよる jol，'}1耐久-}J の 1(，).卜.をはかるととはもちろ

ん p この作業を休ii1.'Uこよる般械(i}: rI :n.'f li lJ lc1 jl 、うるよう工夫するととが必要である。If:n~~作業

時1i\Jr! 1で卸断を行っていない時IiIJは木抜い時1[\]，機械やか}Jコ;i)，'ðオ却I芋 1:日等の;辻村キ{亭 11-.時 1:\1およ

びf色村ーしないな材Jji迎行時Ii IJを合むもので，とれが正味作業時1mの 75 .43% を I'i め正味針断時

Ii IJの約 3 仰に及んで、いるのは製1日1 をほとんどとらぬ大主IJ作業で、あるとはいえ，取り扱いやすい

r[ 1 丸太であるととを二(1'え合わせると，やや多きに犬するように忠われ，特に*1及い(先取りを

も合めた)の能率向 i二の余地があるものと考えられる。

ちなみにi1:n;!~作業1l.'f1i1Jに対する1E1味鋸断時1111の割合についての調杢例を示せi;r， Table 14. 

のとむりであるりμ

5-2 小割作業

(1) 挽村能率

iv，'ð査利子供を店i往の試験例と比較すると， Table 15. のとむりで，挽!PMその他の条件がlリW(rfで

ないので簡単にはよI'IJI析できないが，投材能率は良好なものといって会支えないであろう。

(2 ) 作業到作

Table 6. の作ヨミlI.'f1i1J分析結県を見ると， 1 (正日未作ヨミ時I lI lrllで， j:Nf祈していない時11\]) は作

Table 14. 大割作業における正味鋸断時間の割合調査例

条件および調査結果! 例 I 例 E 例 m 例耳

機 械 5市0銀in機.械自働送材車附 左に同じ 左に同じ 帯60主i居ロ機.械自働送材事附

l 樹 種 ミズナラ トドマツ トドマヅ ェゾマ γ ， ト iごマ γ

原木、末口径(寸) 8~27 7~15 1O~17 5~23 

材長(尺) 10 13 13 13 

作 業 種 3x5 寸平角挽 6xO.4 寸板取り 3.5x3.5寸角取り 厚1.8さ 0寸.板4，取O.り8, 1. 2 , 

正味味作業詔時断間時に対す
る正 問%

36 52-58 52~57 39 
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Table 15. テ{フ.Jl-附帯鋭機械における挽材能率比較

条件お上び挽材能率 伊!の 本調査

機 械 35i口.テーフ守ル附併鋸機Þæ 42i口.テ{プル附帯鋸機械

鋸速度 (mlmin.) 3 , 636 2 , 279 

主居 厚 (B. W. G.) 23 20 

問および挽側 l スギ，挽幅不明 スギ，挽幅平均 4.6 寸

単位時間当り胡j断面積(尺21分) 14.06~17. 小1 26.59 

1k時川の約 30% IC及ぶが，とれに l土， (i).1久1:1乙ゐかれた材料を持ち上げて， テープルの上

にのせ，鋸断に掛れる態勢にする助作。 と (ii) 1 [11/断断後に Ij 1 きもどす助作。 とが合まれ

る。(ii) はほとんど一定のものであるが， (i)!土材料が相当'1!:量物である }.I.Î~ iJミら).すえても，

材料の泣き方(世場の出さ，腹手l' し作業 x.からのN{何人位世)を工jミするととにより能率的に

し，しかも作業討の疲労を軽減することができるでるろう。

( 3 ) 大剖作業との関辿

訓査当 ri 定fJ寺 1/ 1]で， とのテープルpf.j'~?{?.fïIJf機械が位当すべき小;r;rJ付'~;~I は大制作業により， 187 

ti;j生産されている。との材料をt色村し経るに要する作業時1/1]を単位作業時1/1]当り材料使fU数量

(26.9 í:r:j/日三引を Jkii!; として:;;1=，1/\すAW: ， 6 n寺1/1] 57 ラトとなる。 しかしとのテ{フ，.' Jv;市t羽;茂やえ

による小制作業iV.'J査は 1 ri の全作業の一部分をとりるげたものであるから p とれをもって 1 日

の全作業を 4'1f~告をするにはとの捌査以外の合符fl.'f l/IJ を汚自に入れる必裂がある。かかる観点から

いって，調査工場の定時総作支時I/lJ7 時 1/ 1] 50 分に対して，犬訓作業からのこの機株に対する

小剖材料のD':・給はだいたいパランスがとれているものといえよう。

5 • 3 大割生産物運搬作業

材料を.1'1 1当 l仰れたそえの工程へ流すのに，調査工場のごとく人力で、運搬する)j;(始的方法はYií~し

も一見して非能率的であると指摘するで、あろうが，間々の:J f.'I'I!fから p とれを改善するととは容

易ではない。さりとて，とのままでは作:~J~能率の向上はWJ しうべくもなく，工場経営~-は工場

条件と能力を J.ljJC架して， ;O.'J査工場の最大欠点ともいうべきとの点を少しでも改長ずるよう与りj

するととが必裂である。 とこには調査結果を述べて， 現状ではいかに非能率的であるかを示

しp 根木的改善の資料とするにとどめる c

5-4 歩止 1)

Table 9. むよび、 Table 10. によれば，とのような製材条件では歩 lとりは必十しも径殻とと

もに榊大するとはかぎら十，むしろ原木の形買によって左おされることの方が大きいように忠

われるがp しいていえば，スギ，マツともに末口径 6 寸程度が良古I-なようである。玩往の調査

例を挙げれば， Table 16. のとゐりで，これらの淵杢例と比較しでも本調査の歩止 i) は良好で‘

ある。しかしJ '1五加使川と背板よりのさらに集約的な探材ーによ 1) ;歩 1/: り向上の余地があるとと
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Table 16. 製材歩 lf: り調査例

調査例 原木 製 r寸

口口

例 1 71 125 定材日寸. 0.6 寸板および小幅板

例 115) トドマヴ 6XO.4 寸板およびタルキ，ヌキ，ゴマイ

仰1j1ll8) プ十 3.5;<0.75 寸の床板粗挽材および高1]製品とし
7.25 尺材て， 2.6xO.75 寸および 1 X 1 寸の挽割材

径級

(寸1

6 

7 

8 

9 

総平均
6.9~15. ! 

6.6 

7.3 

7.9 

8.6 

9.3 

10.0 

平均
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(必)
61.5 

66.2 

71.0 

71.5 

68.0 

62.5 

65.62 

63.29 

59.01 

60.33 

65.05 

63.76 

62.:34 

は充分考えられる。ただし，営利企業としての工場にとってはさらに小物まで 4三取る方が有利

か否かはもちろんIIU題であらう。

5-5 t免肌

由IJJLは製1111価f!i'Lを決定する ~'0:-r~な要素であれ陀々のT色村ー:条1'1τの {~IJJLアラサを測定するとと

もに，挽JjJL形成の'必1'，1である機州企よてj:卸条件についての充分な判杢が必要で、あるが，ユド~nM杢

では充分な検討をなしえなかった。しかし，訓杢 I1 1 に付った多くの製jill についての肉fIl~(1'0な観

察たよぴ-{';Gの Ji.え験 1;ーより 測定した挽肌アラサの数他よりみて，ノj、割作業にむける説明Lは JI吟油

程度であるが，え制作誌に必いてはやや不良である。大剖f下業TIJ鋸の口立仕上げ精度(特にア

サリ)をさらに向めるならば，間肌を良好ならしめるばかりでなし規材能率にも好結果を及

ぼすものと.}'j:~0f される。

6. あとカ三き

調査工場を司法J，f;i'I'0にみた訓査結県を記せば_:j(_のと沿りである〈

.l.!J:;I )当り !jj〔本泊先量 0.78 右

作業01 人当り!ポ木泊先量 3.79 石

電力泊費量 l K.W.H. 当り原木泊、費量 0.45 石

製材条件からみて，調査工場の作業能率は比較的良好と判断されるが，簡単なとの調杢に沿

いても指摘しうるような幾多の考慮すべき点がみられ，とれらが改善されれば，さらに能率の

向上を期しうるで主うろう。との調査が行われたのは一製材工場の作業研究による改善の問題に

とどめるものではなし一樹オ作業研究の基礎資料をうるとともに，作業実態調杢方法の検討資

料をうるととか主要 rl的であるが，今後さらにとのような資料が袋詰されるととにより主要な

意味を持つに王るであろう。
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なむ，との調査は斎iW木材部長のす出世により企町されたものであり，現場の訓査測定は製材

イiJ l:究室全員の協力によって11'わÆl，枝松f百二とがとりまとめたものである。
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