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I ま えがき

最近、小規模製材工場 においても労働力の不足、外 材の使用量増加、 さらに製材能率の向上などの

ために工場内の運搬 をヨロヨンや ローラー、さらに運搬車、 フォークリフ ト、ホイス ト等 を用 いて改

善に努めてい る。

しか し、都部の製材工場の中には、地形や機械配置によってこれ ら披送設備が十分使 えない工場も

多 く、また、なかにはほとん どこ うい う問題に無関心で、旧態依然 として人力による製品、背板の運

披 を行なっている工場 もまだまだ多 く見 られ る。近代化、オ ートメ化が叫ばれてい る今 日、製材工場

内での ク重室上げクには どの ような意義があるとい うのであろ うか。 さらに、老令化 してい く製材エ

場では、人間が材 を肩でかついで運搬 しているとい うのに対 し、若い労働力のある自動車産業な どで

は、人力によることはほ とん どない とのことである。 これではますます従業員確保が困難 とな り、か

つ能率 も悪 くて企業は破滅に追い込 まれるであろ う。

このようなことか ら、運搬設備のない 、あるいは、悪い工場では、 1日 どの程度の量 を、人が持 っ

て運んでいるのか、針葉樹、広葉樹挽材工場別に、人力による運披回数、運披距離、運搬重量な どに

ついて測定 し、同時に作業分析 を行 な うことによって、 どこに どのよ うな問題点があるか見出 し、今

後の運搬改善の資料 とす るための調査 を行なったので報告する。

1 調 査の方法及び概要

調査は針葉樹工場 3、 広案樹工場 4の 合計 7工 場で実施 したが、規模別や針葉樹、広葉樹同一規模

の工場 とい う選定 まではで きなかった。表-1に 調査工場の機械条件、その他の概要 を示す。

調査の方法はつぎの通 りである。

1 運 般 については、工場内における入 力による全ての運搬回数、運較距離、運搬重量 な どを測定 し

た。なお運般重量の測定は、 100た 夕の台締 りに よ 9各 製品 ごとに行 った。
1 ) 3 ) 4 )

2  作 業分析については、 ワークサ ンプリング法 を用いた。

製材作業は作業者 の移動が多 く、また組作業が多いため比較的作業分析は困難である。 そこで本調

査では、短 H J 3 間で作業の実態 を把握するのに効果的な 3 分 間隔瞬間観R l l 法に より行 つた。

3 . 測 定は連続 3 日 「F 3 S ( 1 部2 日 F F 3 3 ) 行ないその平均 をもって示 した。

各工場の作案の概要 を簡単 に述べ ると表- 2 、 表 - 3 の
通 りである。 なお、 ここでは規模、作案内

容がほぼ同 じと見 られる針秦樹製材のA 、 B 工 場 と広案樹製材のF 、 G 工 場につい て示 し、詳 しい検

討もこれ ら工場 を中心に報告す る。
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項 目

調査工場 針 葉 崩 工 場 広 葉 樹 工 場

A B C D E F G

帯鋸盤 (自 動送材車付 )働

ク ( テーブル )  伸

丸 鋸 盤 ( 横 ・縦 ) 僧

チ  ッ   パ   ー    働

フ ォ ー ク リ フ ト閤

ホ  イ ス  ト  o

目 立 加 工 設 備 肉

挽  材  樹  種

一 日 の 製 材 量 m

平 均 径 級 例

製         品

従 業 員 致 肉

1 , 0 6 5

1

2

1

とう孤 者ず こ

他

5. 1 4 8

4 5 3

鞠 乍材

7

1 , 0 6 5

1

1

ひめこまつ他

5,091

200

/ /

7

1 , 0 6 5

2

4

1

1

少のき、ひ"疋
まつ他

5. 3 6 9

/ /

8 ( 1 )

1 , 1 5 0

2

3

1

1

1

1

とら、なら

かんば

9,800

家具用 材

11(2)

1 , 0 6 5

2

4

1

1

ぶ  な

6 2 0 0

ク

9 ( 1 )

1 , 0 6 5

2

3

1

1

1

1

ぶな、なら

7.018

4 1 3

/ /

6 ( 3 )

1 , 0 6 5

1

4

1

1

1

1

ぶな、なら

6 . 2 4 4

2 7 3

/ /

7 ( 3 )

(註 ): 製 材量および平均径級 は全調査 日の平均。 ()内 は女子で外数。

製材関係

1  原 木は市場か ら直接林台に披入す るよう購入

を手配、他は前の上場か ら人 力により転が して

披入。

2  原 木剣皮は人力による。

3 . 送 材車付帯鋸盤で大部分の製品

作材 ) を 取 る。作業員はハン ドル

任 (木 取 り指示 )の 3名 。

4  テ ープルは背板処理が主で、作業員 は腹押しと

前取 りの 2名 。

5  チ ップ材の挽割 りは九鋸盤で行 ない、作業員

は 1名 (チ ッパーを兼ねる )

6  製 品は製品倉庫に置 くもの と直接 出荷するも

のが半 々。

7  出 菅は自工場の車によ

8  チ ップはサィ Pが なく

ラックにあける。

表 -1 調 査工場の概要

針葉樹工場の作業概要

建築材、造

前取 り、主

製材関係

1 原 木は市場か ら運んだものを直接林台に入れ

るように しているもその他上場のもめは トラッ

クを用いて毅 入 (積 載は人 力による )。

2 原 木のほ とん どは人力によって剣皮する。

3 製 品は大害」り段階で大部分取 り(建 築材、造作

材 )、 作業員はハ ン ドル、前取 り、運搬の 3名 。

4 テ ーブルは背板処理が主であるが、チ ノブ材

の挽割 りも行 い、腹押し、前取 りの 2名 である。

5 製 品 はす ぐ出荷か、大工小屋 (隣 接 )に 運ぶ

ことが多 く、製品倉庫への割合は少ない。作案

員は大割の運搬者 と主任の 2名 。

6 出 荷は自工場の事で般出。

7 チ ップはサィロに入れ、作業員は雑役 を兼ね

1名 。

運機関係

1 大 割 りの前取 りは原木の転材程度でほ とん ど

運強はな く、製品、背板は別の 2名 が製品置場、

倉庫、大工小屋 さらに背板の一部 を横切 りして

テーブルまで運んでいる。

2 テ ーブル作業員は製品、背板 (チ ップ材 )が

、作業員は 1 名。

袋詰めに しておき ト



背板が運般車に一
杯になると、 2 人 で製品倉庫、

チ ッパーまで持 って運んでいる。 ( 床 が悪 く、

運搬車 を押せない ) 。

3  工 場内は板張 りで良 くない。

たまると2 人 で各場所へ運んでいる。

3  工 場 内は未舗装。

表-3 広 葉樹工場の作業域 要

場場工

7

8

9

製材関係

1 原 木 はフォー ク リフ トで機 入する。 この作業

は、主任が他の作業の合間に行 な う。

2 原 木は人 力に よつてRll皮。

3 大 害Jりは角材挽 きのため厚板 のだ ら沈 きが主

で、一部良材を薄板に取 ってお り、作業員はハ

ン ドル、前取 りの 2名 。

4 厚 板 はテーブルにて角材挽 きを、腹押 しと前

取 りの 2名 で行な う。

5 大 割 り及びテーブルか ら出た背板はチ ップに

するが 、一部チ ップ用テーブルで主任 と横 切 、

的 の2名 が随時挽割る。

角材はそのまま横切 りす るもの と、天乾する

もの とあ り、天乾 したものはその後横切 る。 作

業員は男 1名 、女 3名 にて選 別ゃ結東 も行 な う。

角材 は各寸法別に選 別、結束 して出荷。

チ ップはサィロに入れる。

製品は家具、器具および木管材で営業車によ

り出荷。

運搬関係

1  林 台か ら送材車への原木披 入および転材 はホ

イス トを使 用。

2  大 割 からテーブルヘは人力運搬だがテーブル

横に ヨロヨンキ ャツーを設置 し積材の横移動は

容易。

3  テ ーブルか らの製品は運敗事にのせ、 これを

フォー クリフ トで横切 りまで運ぶ。

4  大 割 り、テープルか らのチ ップ材は運搬車で

又採材後の本層はカゴに入れ人力でチ ッパーヘ

運ぶ。

5  天 乾材は建披車のまま、 フォー タリフ トで披

出 し桟積みする。

6  工 場内は舗業,

製材関係

1  原 木はフォータツフ トで披入 し、製品の運搬

等 を兼ね 1名 にて行な う。

2  原 木 R l l皮はチェンパーカーによる。作業員は

1名 9

3  大 割 りは角材挽 きのため、厚板のだ ら挽 きが

主 で、′ヽン ドル と前取 りの 2名 で行 な う。

4  テ ーブルは厚板の角材挽お よび背板、チ ップ

材の挽き限 を腹押 し と前取 りの 2名 で行 な う。

5  角 材は横切 りするもの と、一部天乾す るもの

とがあ り、天乾 したものはその後横切 りする。

作業員は男 1名 、女 3名 で他に選別、結束、木

層運般等 も行な う。

6  角 材は、各寸法別に選別、結束 して出荷す る

7  チ ップはサイ ロに入れる。

8  製 品 は家具材、木管材で自家用 トラックで県

外まで出荷 している。

運搬関係

1  林 台か ら送材車への原木較 入および転材はホ

イス トを使用。

2  大 害〕りか らの製品および皆板はすべて運搬車

にてテーブル、九鋸横切 リヘ運ばれる。

3  横 切 りか らテーブル、テーブルか ら横切 9へ

の運搬 は運搬車による。

4  採 材後の木層はカゴに入れ人力によリチ ッパ

ーまで運ぶ。

5  天 乾材は建般車か らフォー クリフ トに載せて

披 出。

6  工 場内は未舗装。



皿 調 査結果と考察

1 運 搬について

調査 した各製材工場 1日 の平均運搬量を示す と、表-4～ 表 10の 通 りである。

表 -4 -日 の平均運毅量

(註):()内 数字はテーブルから運搬車への材投げ捨て回数を示す。

表 - 5  - 日 の平均運披量

(註):()内 数字は送材車から林台、林台から送材車に載せ下しした回数を示す。

表 -6 -日 の平均運般量

場正A弱棄封

大  菩 」

(前取 )

空
白巧ヽ 九  鋸

(横切 )

製  品

(出荷 )

合 計

(腹 押 ) (前 級 )

運 搬 場 所 ( 1 回所 )

ク  回 数  回

ク  平 均距離 ∽

ク  延 距雄 物

ク  平 均重量 t,

ク  全 重 量 り

違般に関係した作業員肉

1 1

4 1 5

5 4

2 ‐2 5 2

8 8

3 , 3 3 6

1

1 1

3 6 5

4 0

1 , 4 5 4

6 9

2 . 5 3 1

1

1 4

( 1 , 4 8 8 )
3 6 5

4 0

1 , 4 5 4

6 9
( 一 )

2 , 5 3 1

1

1 6

4 7 6

3 2

1 , 5 3 0

3 9

1 , 8 5 3

1

1 3

3 9 2

2 1 8

1 , 1 0 6

1 0 3

4 , 0 2 9

1

( 1 , 4 8 8 )
2 , 0 1 3

3 9

7 , 7 9 5

7 . 1
( 一 )

1 4 , 2 8 0

場エB聞葉針

大  割

(前 取 )

割 剤   (諏)

謝     (出身拘砂

製  品

(出荷 )
合 計

(腹 押 ) (前取 )

運 搬 場 所 ( 1 固所 )

ク 回 数  回

ク  平 均距経 物

ク 廷 距 雄 物

ク  平 均重量 t,

ク 全 重 量 り

運搬に関係した作業員肉

7

( 3 7 3 )
3 1

1 0 5

3 2 5

2 6 7

( 一 )

8 2 8

1

9

6 0 7

1 4

8 3 4

2 2

1 , 3 6 5

1

1 4

6 5 8

2 2

1 , 4 7 0

1 5

2 , 2 2 0

1

2 1

3 0 5

6 8

2 , 0 8 8

1 1 4

3 , 4 8 8

1

1 5

1 2 8

1 0 6

1 , 3 5 6

1 8 5

2 , 3 6 4

1

( 3 7 3 )
1 , 7 2 9

3 5

6 , 0 7 3

5 _ 9
( 一)

1 0 , 2 6 5

場工C樹案針

大 割 小割① 小割②
丸錦①

(働 )

丸鋸②

( I I すり

九鋸0

( 聯 り)
卿 い その他 計

運 般 場 所 ( イ固所 )

ク  回 数  回

ク  平 均距離 吻

ク  廷 距 離 閉

ク  平 均重量 化,

ク 全 重量 り

運強に関係した作業貞肉

9

3 8 7

4 8

1輝65

145

5ゎ97

3

5

1 0 1

4 7

4 7 6

6 4

6 5 0

3

4

161

30

480

70

1,124

4

( 1 )
6

(5611
233

20

460

9,2

(1海67,
2,132

4

( 1 )
1

( 1 1 0
2

■0

2

7 5

(55
1 5

1

2

91

18

163

76

690

1

4

38

72

275

152

578

3

3

181

24

426

42

764

2

(671)
1,194

35

4,147

野
碑脚

(註 ):()内 数字は持上げ回数及び重量を示す。
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( 1 ) 針 実樹工場の運搬

イ) A 、  B 工 場 は運披設備はほ とん どな く、規模、内容 ともにほぼ同 じで多少人員配置が異なる。 ま

た作業員は各持場で作業 を行 ってお り、他工場のように入 り組んだ作業 をしていないので、 1 人 当 9

の作業畳、および各作業個所の運搬量が よくわかった。

この結果によると、この程度の工場規模で 1 日平均 2 , 0 0 o 回 近い運搬 と 1 0 ～ 1  4  t l D l l もの重量 を

廷 6 ～ 8 た″近 く運んでお り、持場によっては 1 人 で 3 5 ～ 4  t O n も運んでいた。 A 工 場 では製品の出荷、

大害J りの前取 りな どが、 B 工 場 では大きJ りの前取 りがやは り多 く運んでいる。 また小割 りのテーブル

については、A 、 B 工 場 ともある程度製品がた まると、各置場に 2 人 して運ぶため腹押 しの運搬 も比

較的多 くなっている。なお運般重量合計 をみると、A 工 場が B ェ 場 より約 4  t o n も多いのは、製品 を一

度製品倉庫や製品置場に運んでか ら、出荷す る場合が多いため で、 これに反 し、 B 工 場では隣 りに大

工小屋があった り、直接出荷が多いために少 な くなっている。

P ) C 工 場については、A ・ B 工 場 と異な り、作業個所によって作業者が変 るので 1 日 当 り全体の運

般量は表 の通 りであるが、作業者 1 人 については日によっていろいろな運搬 が含まれていることにな

るので、はっきりと示す ことができなかった。当工場には フォー クリフ トがあ り、また ローラー設備

もあ って大きな製品 はこれ らを用いるため、前記 2 工 場 と比較 した場合全体で 3 ～ 4 言J 近くは少な く

なつていると考えられる。 ( 人 力による運搬 とい うことでその他戯送設備による運搬量は調査員の関

係もあって測定 しなかった )。

( 2 )広 葉樹工場の運搬

イ) Dェ 場は挽材量 も多いが、木取 りも全般 に大きめで しかも、 とち、な らなどの大径木 で比較的重

い材の挽材である。 そのため大害」によ り出て くる厚板は非常に重いため、 2人 の前取 りで行 っている。

その他の作業4固所でも比較的大きい角材な どのため、全般的に重量が多 く工場全体でも 3  0  t o nと他の

広葉濁工場の 2倍 ～ 3倍 の重量 を扱 っている。 また細かい横切 りな どもあって回数な ども一番多 くな

っている。

口) E工 場は、天乾 の関 係や木取 り(横 切 9 )作 業 との関係で、大誉」り作業 を連 日行な う事がな く、

小筈1 9作 業 と交互に行な った 9、 他の作菜 (木 取 り、結束 )を 行な った りす るため、大割 9や 小割 り

機械 はフ′レ嫁動 している訳 ではない。 しか し表に示 したものは、当工場のほぼ一日の平均運搬量 を表

わ していると思われる。 この工場では後述す るよ うに 一番問題 となるのは大割 りの前取 りで、 日によ

って非常 に不規則な運披量 ( 4 5～ 1  2  t o n )とな り作業者 も 1  2  t O n余を運んだ日は相当疲れると訴 え

ていた。

/ )ヽ F、 Gェ 場は表 - 1、 表 - 3か らみてもわかるよ うに規模、作業内容共にほぼ同 じであ り、製品

t家 具用の角材と木管 を挽い ているが、表 - 9、 表 - 1 0に よれば、両工 場には全てに相当の開 きが

み られる。 これは、 F工 場 では原木径級が大きく、比較的良材 を挽 いているのに反 し、G工 場は大径

木の良材は原木で販売 し、比較的怒 い小径木 を挽材 してお り、そのため前者では主要製品 となる太め

の良い角材が多 く、採材の横切 りも比較的長材が取れるため手間がかか らない。 しか し、後者は曲 り

材な どもあって、主要製品の言」合が少 なくな 9、 どうしてもF t Bかい角材 を採材するようになるため手

F B 5や運披回数 も多 くなってい る。 さらにG工 場は、ェ場内の機械配置や狭 さな どもあって、折角の フ

ォークリフ トが工場 内で充分使用できず、これ らも運搬量の増加原因 とな っていた。 このよ うにGェ

場は 一日の平均裂材量が 0 7 7 4だ 少ないにもかかわ らず、回数 で 3 6 8 %、 廷距離で 3 5 7 %、 全

重量で 3 5 2 %も 多 くな 9て い る。

( 3 )原 木 1だ 当 りの運披

ここでA～ Gェ 場の原木 1だ 当 りの運般回数、運搬延距離、運披 全重量および「/ r要人数 を比較 して

みると表 - 1 1の 通 りである。



彊

鍬

巡

0

（
麟
癌

）
轟
ｋ

Ｃ
∝
卜
．〇

寸
〇
　
寸
マ
　
【

マ
　
寸
　
寸
，ト

寸
へ
　
【

【
〇
寸
声

寸
い

う
０
ゆ

“

（
革
癌

）
雨
氷

Ｑ
ぺ
Ｏ
，ト

は
〇

【
【〇

【

∞
Ю
Ｏ
、∞

寸
寸
　
【

∞
卜
∞
吉

「　
∞

Ｏ

Ｏ
じ

口

（
藤
癌

）
而
ｋ

０

い

い
【

ゅ

ゆ

〇

∞
す

べ

〇

べ

【
（

ぺ

【

０

０

「

Ｏ

Ｏ

べ
〔ペ

〇

一

０

一

ト

Q

（
藤
ほ

）
弔
＜

【

∞

寸
．〇

一

〇

【

守
、０

マ

一

卜

【
【Ｏ

Ｃ

寸

【

す

０

０
【ペ

の
　
∞

ト

ベ

Ｃ

彊

株

忘

0

（
革
癌

）
品
よ

【

ゆ

Ｃ
【

ト

ト

〇

〇
、い

】

〇

卜

〇
、寸

ゆ

Φ

「

０

０

Ｃ
ゴ

∞

寸

０

寸

∞

ロ

（
鮮
枢

）
雨
Ｘ

寸

「

【
．〇

ヽ

一【

困
，Ｏ

へ

寸

【
，∞

寸

側
　
【

ベ

ト

ω
卜困

Ｏ

Ｏ

∞

い

い

く

（
遅
頚

）
に
認

∞

∞

∞
．Ｃ

ペ

マ

寸
す

【

【

０

い
、∞

０
　
∞

〇

一中

田
吉

い

い

０

卜

寸

ミ
一
姻

茶

瑠

Ｇ

面

邦

登
瑚
劇
轄
職
組
Ｑ
田
【
ぺ
Ｈ
奏
認

ふ
苺

劇

岬

劇

　

ミ

６
せ
　

劇
瑚
ミ
隣
　
　
ミ

Ｓ

還

思

翼

　

ミ

Ｓ

“
翌
堅
ミ
洋

　

ヾ

口

悪

回

轄

慨

題

黙

題

O

卜
寸

い
∞

【
【ペ

【
マ
〇

卜
∞
　
【

へ
べ

卜
Ｃ
い
す

〇
田
守

ω
　
弱
　
【

ロ

ヾ
　
困

Ｏ
Ｃ
Ｃ
，い

∞
卜
Ｃ

【
「　
困

a

卜
　
【

蕊
〇
〇
．一

い
０
い

ト
ト
ヘ

電

蝶

志

0

０
∞

【
い

【
、い

い
ト
ト

ヘ
い
べ

的

〇

【

０

一い
〇

、
ベ

一

０

【
す

〇

寸

∞

く

〇

【

ヾ

ト

ト
、ヘ

寸

一中
ゆ
す

【

Ｏ

∞

諭
〃
代

電

眠

＜
邸

ほ

塔

職

豊

劇

劇

紺

芸

卿

ミ

灘

里

翌

醤

職

国

窓

唖

轄

職

却   ミ

●
ミ

刺
轄
製

『
忘
早
轄
職
ぶ
ば

６
却
＜

「
□
【

い
「
―
照

瑚
芸
製

Ｑ

ぶ
珊
終

「
く
区

ネ
「
―
照

-30-



この結果、運披設備のないA、 B工 場は全般に多 くなってお り、特にAェ 場は材の出 し入れがあっ

て、同 じ1折rを相当あちこち持 ち運んでいるのがよくわかる。 しか し人数は だ当 り1人 であって少な

いが、作業員 1人 当 りについてみ ると大変な重労働 とい うことになる。

D工 場は取扱 う原木が重いので、全重量が 一番多くなっている。 また C工 場は製函 を、G工 場は原

本が悪 く、細 かい木取 りをす るため、両工場共に人数 が多 くかか つている。 これに反 し、 Fェ 場は他

工場 と比べほ とん ど全 てが少な くなってお り、手F F 3 8がかか らず人 力運搬 の少ないことがよくわかる。

これはフォークリフ トを有効に利用 しているためであ り、当工場は後述する前取 りの個所 を考慮すれ

ば、他の運披は問題 にな らない程少な く理 想に近い といえよ う。

( 4 )最 多運般個所 と運般量

調査中における各工場の 1日 1人 当 り最高の運般 を行なっている作業個所 とその量について示す と

表
- 1 2の 通 りである。

この結果、針棄樹、広葉樹工場共 に大割 りの前取 りがやは リー番多 く運んでいる。 ここでA工 場 の

場合は、製品出荷が偶然続いたので多 くなっているが、月平均な どにするとやはり前取 りが多 くなるよ

うである。

つぎに運搬量は一 日の製材量によっても異なるが、針葉樹工場では 3～ 4  6  t O r lであ り、広棄樹工場

に致 っては 7 5～ 1 2 1 0 1 nと針葉樹工場の約 2 5倍 もの重量 を運んでいた。 この ように大害1りの前取 り

は、製材工場 の中で一番持 ち運びが多 く大変な作業個所 であ り、製 材工 場全体の一 日連搬重量中、針

葉樹工場では約%、 広案樹 工場 では約半分か らFェ 場 に致 っては 8 5 %も の運餓 を 1人 で行なってい

る訳で、 この ような重労働 では老人には とても無理 であるし、また若 い人 も敏遠す るであろ う。 なお

D工 場は前取 りが 2人 であるため、表示 した重量はその半分である。 また、 1日 挽材量に比べ、運搬

量が相当多 くなっているのは運般の重複 な どがあるためである。

(〕 運搬図

針葉樹 A、 B工 場 と、広葉樹 F、 G工 場の 1日 の運搬例 を図 - 1～ 図- 4に 示 した。

A、 B工 場共に同 じような運搬 の動きを示 しているが、そのなかでもB工 場は流れがスムースなの

に反 し、A工 場では材の行 き返 りがや ヽ多 くみ られ複 A tになっている。

F、 6ェ 場についてみると相当の違 いがみ られ、G工 場は、機械配置や木取 りの複雑 さ、 さらにフ

ォークリフ ト利用が少な く人力によることが多いため、工場内の建般が非常 に複雑 である。一方、 F

工場は機械配置が良い とい うのではないが、工場内が広 くてフォー クリフ トを充分使用 できるため人

力運搬が少な くて単純である。 このことが作 業のや り易 さ、すなわ ち能率向上にもつながっているよ

うであ つた。

2  作 業分析につい て

( 1】工場全体の作業分析

表 - 1 3に 各工場全体の作業の時間比率 とその人員比率 を示す。

製材工場において材 を切 るとい うことは、すなわち、製品 を作るとい うことで一番必要な仕事であ

るが、この表 をみると工場中の大言」り、小割 り、丸鋸等 を全部含めて材 を切 つている時間は、製材全

作業の 1 2～ 2 0 %し か占めていないことがわかる。 しか し、工場によって挽材能率 が異なるので、

この比率だけで各工場 間の比較はできない。

つぎに、運般作業については、A工 場が 5 %程 度 で、 B、 E工 場ではその約 3倍 の 1 5 %近 くを占

めていた。 前述 した ように、A工 場はB工 場よ り運搬回荻や廷距離が多いにもかかわ らず、 このよ う

に違投作業の時 P H 3比率が少ないのは、運搬作業が非常に早いことによると思われるが 、これも作業員

が若かったからであ り、検討すべき事である。

Aェ 場 は全般に作業が早いが、間題点は大割 りの木取 り指示 を している者が、切削中は何もす るこ

とがな く、手待ちとしたため、この比率が大 きくなっていることで、この点の改善が必要である。

また、 F、 G工 場についてみると、F工 場は製材の割合が多く、手“十ち、その他 な どが少 な くて相



当効率の良い作業を しているのに対 し、G 工 場では、製材の割合が低 く、運般、背板 P r t 埋な どが多 く

なつているが、こ ｀にも前述 した運扱 での間悪点 とな つた事が表われてきているクなお、G l を場でそ

の他の外出が多くなつているのは、製品出荷の連転手が 工場内の作業を一部手伝 った りしてお り、近

くの製品般 出があつたためである。 また、 F 、 G 工 場の人員比率が、表 - 1 の 従業員数 と兵なるのは

調査期間中に、休んだ り、中途で退社、または出勤 した者があ つたためである。 E 工 場は、他? 作
業

が非常に不規則であつたため、大割 9 、 小割 り作業のみ を測定 したので 4 名 となつている。

以上、針案樹、広実樹工場別には大きな違いは認められなかつたが、いずれに しても製材の比率 を

多 くし、その他な ど直接製品生産につなが らない点の改善が必要な工場が多い。

( 勢 大 言] 9 ( 小 ン ド′レマ ン) の 作業分析

各工場大言1 9 ハ ン ドルマンの稼動状坪 を示す と表
- 1 4 の 通 9 で ある。

この結果、大書1 りの挽材時間 ( 正 味鋸断時間になる ) は 、 2 6 ～ 3 8 % を 示 したが、D 工 場のよ う

に大径木でや ゝ挽 きにくい材な どのため、抗材能率が多少遅いため、この比率が大きいものも含まれ

ている。 B 、 E 工 場は、大割 りしたもの をさらに送材車によ り挽材す るとい うことで丸太定着の時間

が多 くなつてい る。

手待 ちについては、 A工 場では前述 したとお りであ り、D工 場では厚板の挽材後、前取 りが降すの

に手間がかかるため等 、いずれも手待ち時F B 3が多 くなつているゥ

( 3 1  テ
ーブル (腹 押 し )の 作業分析

テーブル腹押 しの顔動状況 を表
- 1 5に 示す。

3 2～ 5 2 %で あつて、大者Jり作業に比べ 6～ 1 3

これによると、テ ~プ ル腹押 しの挽材時間 は、

%多 くなつてい る。 また、針秦樹、広葉樹工場別では、前者の方が材長が長いためか全般に時間比率

が多い。

( 4 1  丸鋸の作業分析

丸鋸作業の稼動状況 を示す と表 - 1 6の 通 りである。 なお、各 工場の丸鋸作業内容は、Aは チ ッブ

材挽割 りが主、 C - 1は 裂函用縦 挽 き、 C - 2は 背板処理 の横切 り、D - 1、 2は 角材の横切 り専P日、

F - 1、 2お よびG - 1、 2は 角材横切 9と 結束である。

横切 り専門のD工 場は 6 2～ 6 6 %も の高い托材時i旬比率 を示 したが、他の工場では、運搬や、材の

整埋 な どにも時間 を取 られ挽材時間比率はその半分程度であつたし
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Ⅳ ま とめ

運般設備のない、あるいは悪 い針葉樹および広葉聞挽材工場において、人力による運搬の実態につ

いて調査 し、 あわせて作業分析 を行ない従業員および工場の稼動状況の調査 を行なった。

1 針 葉樹工場の運披については、製材量にもよるが工場全体で 1日 10～ 141 0 nも運搬 されてお り

原木 1材 当 りでは、運般回数 220～ 390回 、廷運搬距離 800～ 2,8 0 0初 、運搬重量 2～ 28

t O nであった。

2 広 棄樹工場の運披 については、比重が重いため、工場全体で 1日 9血 から多い工場では 30t 6「も

運んでお り、原木 1材 当 りでは 120～ 280回 、延距離 400～ 700″ 、重量 13～ 30価 とな

り、採材方法にもよるが全般に運搬重量が多い。

3 各 工場で最 も多 く運数 をしている持場は、いずれも大割 りの前取 りで、針葉樹工場では、 3～46

t a lと工場全体の運較量の約 30%を 、広葉脳工場では、 75～ 1 2  t o nとェ場全体の約 50～ 85%も

の量 を 1人 で運搬す る とい う重労働 を行 なっていた。

4 作 業分析結果では、各工場の挽材時間の割合は、大言」りについては、 26～ 38%、 小割 りでは、

32- 5 2 %で あ り、九鋸は作業内容が多少異なるので 25～ 66%と 差がみ られた。
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