
目立加工所にかける帯のこ加工の実態

は じ  め  に

製材用のこの目立加工は、従来では工場専属の目立技術者により、個々の製材工場において行なわ

れるのが普通であったが、近年になって、企業の合理化あるいは目立技術者の後継者不足などから、

共同または個人の目立加工所に依頼して実施するようになってきた。

ここ10数 年来、こうした傾向は遂次増加しており、今後、さらに増加するものと考えられる。

しかし、目立加工所におけるのこ仕上げ精度には非常に低いものも見受けられ、何かとトラブルの

原因となっている。

そこで、目立加工の仕上げ精度向上と目立作業の標準化をはかるため、県内の目立加工所にれて、

目立加工の種類側に、作業時間と仕上げ精度等の実態について調査を行なったので報告する。

なお、本調査は林野庁の総合助成を受けて昭和 51年 ～ 53年 度に実施 したものである。

1 試 験 方 法

1.1 調 査対象目立加工所

県内にある木材協同組合目立加工所のうち、萩原、下呂、東白川、五陸宮材、岐北、本巣、本之本

の7共同目立加工所 において調査を行なった。

1 . 2 概 況 調 査

各加工所における目立加工設備、従業員数と年令構成、受託製材工場数および帯のこ盤台数、 1日

あるいは1か月当りの目立加工量等について主として聞き取 りにより調査した。

1.う  帯 のこ目立加工の実態調査

1.5.1 加 工仕上げの作業時間

各加工所において、新のこから始める新のこ加工、ひき材使用によるあさり巾減少にともない新た

にあさり出しを行なう新ばち加工、単なる歯先だけの再研磨の3種 の作業について、一枚の帯のこを

仕上げるのに要する作業時間を各工程ごとに測定した。

ユ.5,2 の こ仕上げ精度

前項で作業時間を測定したのこについて、その仕上げ精度の測定を行なった。

■ll定項目と、測定方法はつぎのとおりである。

( 1 ) あさ り

1枚ののこについて 10歯 づつ 3個所、計 30歯 のあさり巾を測定し、その平均値からあさりの出

を算出するとともに、 30歯 の平均偏差をあさりのむらとして示した。また、あさり巾測定の 30歯

のうち10歯 について内側と外側のあさりの出を測定し、その差の平均値を片あさりとした。測定に

はマイクロメーター ( 1/100m)を 用いた。

※現加茂山林事業所
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(2)歯   高

のこ背から歯先までの距離をマイクロメーター(%00伽 )こて連続 10歯 について測定し、その平
均偏差を歯高むらとして示した。

(3)腰 入れ量

定盤上で約 10御 持ち上げ、約 70効 離れた位置に合致するテンション定規の半径を腰入れ量とし
た。腰入れのむらについては、のこ長 さ方向の数個所を定盤上で上記同様に保持した時ののこ巾の中
央矢高をダイヤルゲージ(%00m)に て測定し、その最大、最小差で示した。
(4)背 盛 り量

のこの長さ方向 10個 所について、スパン60切 に対する中央矢高をダイヤルゲージにて測定する
ように作られたバック測定器を用いて測定し、その平均値から背盛 り量を求め、最大、最小差を背盛
りのむらとした。

2 調 査結果と考察

2,1 目 立加工所の概況

2.1.ユ  加 工所の概要

各加工所の概要を表-1に 示す。

調査した目立加工所はぃずれも針葉樹材を主体とする建築材びき製材工場の目立加工をおこなって
いるが、A加 工所は県内でも大規模な加工所で、その対象は外材びき工場が多く、B加工所はすぎの
板びき専門工場がほとんどである。Cは ひのき官材等、国産材びき工場を主体とし、D、 Eで はすミ
ひのきを主とし、一部外材もひき材する工場が対象であり、F、 G加 工所では、国産広葉樹材および
外材びきも若千行なう建築兼業製材工場が多い。

て否晋雪甘書覆督塀

和 4o年 前後に設立されてお り、他県に比べ県内の目立加工所は早 く力>ら稼働 し

1加工所当りの目立技術者数は 2.7人で、その平均年令は38才 と比較的高?、経験年数も平均 2o
年と高くなっており、どの加工所においても後継者の不足が歴然 としている。

つぎに、日立技術者 1人 当りの受託工場数は3.3～10.5工場、平均 7.7工場となっており、 1人 当

昭 所誌霊?遺 胃黒整羅 ↓魯花遺酒茸夷iL協 詳 摺 ;済冒立塁希菩数が少なく、
受託工場数および受託帯のこ盤台数が多い現象となってぃる。このことは、日立士
増加 となり、ひいては仕上げ精度低下の一因ともなっていると思われる。
2.ユ .2 目 立加工所の設備

表-2は 各目立加工所の設備と主な使用 のこ、使用砥石について示したものである。
加工所の規模により設備保有台数が異なることは当然であるが、帯のこ研削盤で平均 84台 、帯の

こロール機は平均 2.1台となっており、これらの機械 1台当りの帯のこ盤台数でみると、帯のこ研削
盤で平均 4.3台、帯のこロール機では平均 17.1台 の帯のこ盤に使用するのこを加工してぃることと
なる。

上記 2機種の使用年数は、帯のこ研削盤で 10年 以上経過したものが70%、  5～ lo年 が 10%
5年 以内に購入されたもの 20%と なり、帯のこロール機ではそれぞれ、75%、 2o%、 5%と な
っており、目立加工所の主体となる機械の老朽化が目立ってぃる。

技術者 1人当りの

1人当りの仕事量
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2.1,5 目 立加工量

表-3に 目立加工所の 1日当 りまたは 1か

月当 りの加工量について連続 3か月の平均値

で不した。

1日 当りの加工量については、再研磨、あ

さり出し、腰入れ歪取 りを一括 して集計して

いるカロエ所があるため明確ではないが、1日

の目立加工量のわりには腰入れ歪取 りを行な

うのこの枚数が極端に少ない加工所が多い。

このことは製材工場側が使用後ののこに指示

した項目だけを点検するにとどまり、常にの

こ身の点検、補修が行なわれていないことを

示 しているものと思われる。目立技術者 1人

当り1日の目立加工量は 14～ 31,3枚 と加

工所によってかなりの差があり、表-1の 1

人当 り受託帯のこ盤台数の多い加工所ではや

は り作業量が多 くなっている。

1か月当りの加工量については、目立技術

者 1人 当 り、新のこ加工 2～ 7.5枚、平均38

枚、ステライト熔着が 27～ 18枚 、平均 108

枚、のこ割れ等補修 1～ 39.5枚 、平均 177

枚 となっており、帯のこ総加工量では、 1加

工所当り平均 1,574枚となり、目立技術者 1

人当 りでみると403-820枚 、平均 612枚と

加工所によりかなり差があり、A、 F加 工所

は、D、 E加 工所の倍以上ののこの目立加工

を行なっている。

なお、のこ割れ等補修には、釘および石切

りの この補修や入れ歯等の加工量 も含まれて

おり、各加工所ののこ割れのみの補修枚数は

A 、3 7 、B 、1 、C 、5 、D 、3 5 、E 、2 7 、

F、 30、 G、 62枚 と加工所間でかなり差が

あったが、加工所によりどの程度までの割れ

を割れ止めとして処理するかが異なるため、

上記枚数は軽微な割れ止めまで含めたものば

か りではない。

また、帯のこの他に、耳すり用あるいは横

切 り用の小丸のこの目立加工 も相当量あり、

どの加工所も技術者数のわりには作業量が多

い傾向にある。

帯のこ盤 1台当り1か月の新のこ加工量で

は、平均 0.27枚 となり、 3～ 4か月に 1枚

づつ更新されていることとなる。
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2.2 帯 のこ加工仕上げの作業時間
2.2.ユ  新 のこ仕上げ作業

表-4は
各加工所別に、新のこ 1枚当 りの仕上げ加工に要する作業時間を各作業工程ごとに示した

ものである。

( 1 ) 歯抜 き

最近では、大部分の加工所がすでに歯抜きされた帯のこを購入するため、A、
き作業を実施した。両加工所とものこ送 りが手動のプレスであるが、Aで 7分 、
る。

(2 )接  合

すでに歯抜き、接合された帯のこを購入してぃるため作業時間が不明な加工所があるが、最低 13.5
分、最高 18.8分 、平均 15.4分 となってぃる。

(3)歯 型研磨

帯のこ研削盤ののこ歯送 り速さと、何回研磨で仕上げるかによ
'pウ ヒツr日J鐘 ワ ワ t囚 述 り述 ど こ、 1刺回 研 磨 で任 上 け るか に よ り作 業 時 間 も異 な って くるが 、 平均

値でみると25.2分 となり、標準のこ歯送 り速さが 40り 劣 として 5回研磨仕上げとなる。
(4)腰 入れ

水平仕上げ、腰入れ、背盛 り作業を含めた時間を示すが、常のこロール機のみで行なう場合、28,5～ 73.5分 、ヒートテンション装置と帯のこロール機兼用では295～ 61,2分 となってぉり、最小
値と最大値が倍以上 も異なるのは、水平仕上げをていねいに行なうか行なわないかのちがいであろう。なお、腰入れ方法による相違は、測定数が少ないため明権ではないが、それほどないょぅでぁる。
(5)あ さり出し

スエージ、シェーパーとも手動によるものを手動とし、スェージ掛だけをオー トセッターで行ない
シェーパー掛を手動で行なうものを半自動、スエージ、シェーパーともオートセッターによるものを
自動として示した。

麦-4 新 のこ仕上げの作業時間

(単位 :分/枚 )

大は大割 り用、普は普通のこ、

-44-

G加 工所のみが歯抜
Gで 5分 となってぃ

加
　
工
　
所

※の

こ

種

別

試
　
料
　
数

歯
　
抜
　
き

接

△

歯

型

研

磨

腰 入 れ あさり出し 普
通
歯
研
磨

ステライ ト

計

ロ
ー
ル
の
み

ヒ

ー

ト

兼

手

　

　

動

半

自

動

自

　

　

動

熔
　
　
着

歯
先
研
磨

側
面
研
磨

A /1ヽ

並
1 135 25.5 285 130 160 965

ス テ 1 16.5 31,o 48.5 75 14.5 27.0 162.5
B 大 並

l 25.0 645 11.5 230 1240

C 大 並
1 235 52.5 14.5 295

D 大 並
日

3 18.8 308 61.2 255

E 大 並
1 165 70.0 115 300

F 大 並
1 235 295 30.5 930

G 大 並
1 13.5 235 73.5 11.5 26.5 1535
1 14.5 275 375 130 32.0 120馬

平 均

並

25。2 59.1 45.8
11.9 26.6 124.2

ス テ
化5 4.5 27.0 10.5 1625

米のこ種別の小は小割 り用、 ステはステライ トのこを示す。



普通のこの場合、自動く手動<半 自動の順となっているが、半自動では、オートセッターからあさ

り出し用クランプ台に移 してからシェーパー掛を行なうため若干多くの時間を要している。

ステライト熔着のこは飛歯であるため普通のこの約半分の時間となっている。

(6)ス テライト熔着

ステライト熔着の新のこは 1枚 しかなく、熔着時間が約 15分 となっているが、後述する新ばち加

工における場合とほぼ同様である。

(7)仕 上げ研磨

普通のこで 16～ 32分 、平均 266分 となり、ステライト熔着のこでは、歯先研磨が 27分 、側

面研磨が 105分 となっている。

以上の新のこ加工作業工程の合計時間については、ステライト熔着のこでは162.5分 を要した。

普通のこでは、接合あるいは歯型研磨から始めたのこについては歯抜き、接合に要する平均時間、5イ

分、 15.4分 をそれぞれ加算すると112～ 155分 、平均 137分 を要したこととなる。

9
2.2,2 新 ばち加工作業

新ばち加工作業の所要時間については表-5、 6に 示す。

(1)ば ち落し

ステライト熔着のこはすべて飛歯であるため、この作業は行なわれていない。普通のこでもC、 D

加工所が過半数ののこに実施しているのみで、他の加工所では行なわれていない。

(2)歯 型研磨

F加工所のように実施しない加工所もあるが、あさり巾の摩耗あるいは歯先の損傷の程度により所

要時間が異なり、平均値では普通のこで 23.9分 、ステライト熔着のこで 26.5分 となっている。

(3)の こ身手直し

新たにあさりを出し直す時点では、当然水平、腰入れ、背盛りの点検、修正が行なわれるべきであ

るが、新ばち加工を行なうのこのうち、のこ身手直しを実施したのこは普通のこで25%、 ステライ

ト熔着のこで38%と 意外に低い割合となっている。

作業時間については、普通のこ、ステライト熔着のことも、帯のこロール機のみの場合と、ヒート

テンション装置と帯のこロール機兼用の場合で大きな開きがあるが、これは局部的な歪取りは帯のこ

ロール機あるいはハンマーのみで行なうことに起因している。

③ 律)あさり出し
普通のこについては、自動<手 動<半 自動と新のこ加工とほぼ同様な時間を要している。

ステライト熔着のこは飛歯であるため、すべて手動で行なわれ、E加 工所では2回出しである。

(ゆ ステライト熔着

C加工所で30分 を要しているが、他は 11～ 17.5分 となっており、この差は熱練度によるもの

と思われる。

(6)仕 上げ研磨

普通のこでは12～ 48分 、平均 28.5分 となっている。ステライト熔着のこでは、歯先研磨につ

いては普通のこと大差なく、側面研磨は9.5～ 31分 を要している。
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2.2.5 再 研磨作業

表-7、 8に 、再研磨作業の作業時間について示した。

(1)の こ身手直し

普通のこについては、のこ身の狂いの程度により所要時間が異なるが、新ばち作業同様にヒートテ
ンション装置と帯のこロール機兼用の方が多くの時間を要 している。ただ、ヒートテンション装置の

ないE加 工所では 52分 もの時間をかけて腰直しを行なったのこが含まれている。
ステライト熔着のこでは、E加 工所で 老

～
を が手直しされているのみである。

のこ身手直しを行なうのこが再研磨のこのうちに占める割合をみると、普通のこで平均 22%、 ス

テライト熔着のこで平均 12%と 新ばち作業の場合よりさらに低い比率となっている。こうした事実

は、前述したように製材工場側が特別にのこに表示 しない限り、単にのこ歯の再研磨だけに終ってい

ることを示している。

(2)仕 上げ研磨

普通のこの歯先研磨は8.5～ 41分 、平均 20.5分 であり、ステライト熔者のこについては、歯先

研磨が平均 19.5分 、側面研磨で平均 14分 となっているが、高研磨時の側面研磨はほとんど行われ

ていない。

表-7 再
研磨の作業時間 (普通のこ)

(単位 :分/枚 )

加

工

所

の
こ
種
別

試

料

数

の こ身手 直 し

歯先研磨 計

試料中のこ身手
直しを行なうの
この割合 (%)

ロールの み ヒー ト兼

A

大 7
105～ 250

17.8
1 2.0ハッ29.5

1 9 2
13.5-370

2 4 3

/1ヽ 150
110～ 16.0

132
1 1.0-275

1 8 . 2

B 大 5
13.0～150

138
130A▼ 15.0

138

C

大

3
150～ 255

2 1 2
19.0-25,5

2 2 . 5

8 275
1 8 . 5 - 3 5 0

2 4 . 6
185-46.0

2 8 1

/j、 280
170～ 250

19.7
170～ 530

2 9 , 0

D

大 26.5
150～ 22.0

185
1 5 0～ 48 , 5

3 1 . 8

/」ヽ 8
13.0-41.o

2 2 , 7
13.0ハ▼4 10

2 2 7

E 大
10^▼520

1 5 . 3
15.5ヘヤ340

2 3 2
15_3ハψ735

8 0 1

F

大

17.5
160ヘャ28.0

2 0 5
160^v34.5

2 2 . 2

1 15.5 28,0 43_5 100

′‐句
1 6 . 0～2 4 . 5

2 1 . 1
160-24,5

2 2 1

G 大 8
8ゃ5ハ▼17.0
1 3 4

8 . 5 - 2 5 5
1 4 6

平  均 (74) 128 22.2 205 240

〔注〕:表-5に 同じ。
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表-8 再 研磨の作業時間 (ス テライト熔着の こ )

〔注 〕:表-5に 同じ。

2,5 の こ仕上げ精度

2.5,1 新 のこの仕上げ精度

各加工所別に、加工された新のこの仕上げ精度を表-9に 示した。

(1)歯 先の仕上げ精度

あさりの出は、普通のこで0.44～ 0.77而 、ステライト熔着のこで0.74mと なっており、あさ

り巾の大きいのこが多い。これにはあさりを大きく出し、 1回でも研磨回数を多くしてあさり出しの

手間を省こうとする意図があるものと思われる。

こうしたあさり巾の過大があさりむら、片あさり、歯高むらを多くする一原因ともなっていると考

えられる。

なお、あさり出し方法との関連については測定数が少ないため、はっきりしなかった。

(2)腰 入れ、背盛 りの精度

腰入れ量については加工所間による差はそれほどないが、その精度ではかなりむらの多い加工所が

ある。

背盛 り量では 150～ 563物 と加工所により大きく異なっており、腰入れむらの多いのこはやは

り背盛りむらも多くなっている。

腰入れ、背盛 りの精度と、表-4の 腰入れに要した時間の多少との関係をみると、F加 工所はC、

D加 工所の約1/2の
時間で腰入れを行なっているが、その精度は非常に悪く、仕事量が多いことによ

り粗雑な仕上げに終っているためと思われる。

(単位 :分/枚 )

加

工

所

の
こ
種
別

試

料

数

の こ身手 直 し

歯先研磨 all面研磨 計

試料中、当該作業を行な
うのこの割合  (%)

ロールの み ヒート兼
身

し
こ
直

の
手 側面研磨

A

大
15.0-490

2 7 . 5
1 5 0～ 59 . 0

3 0 . 0

/1ヽ 1 17.5 17.5

C 大
17.5ハv38,5

2 4 . 0
18.5

17.5-57,0
2 8 . 6

25

D 大 1 22.5 22.5

E

大
7.0-19.5

1 3 . 3
1 1.0-22.5

1 7 . 0
22,5ハマ305

258

/」ヽ 2
15.0ハッ24,0

1 9 . 5
1 5.0-31.0

2 3 . 0

F 大 5
14.5^v26.0

1 8 . 5
14.5ハV26,0

1 8 . 5

G 大
１

　

・

８
卜
‐２

9.5ハヤ15.5
1 2 . 8

平  均 1■ 2 19,5 143 218
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表-9 新 の この仕上げ精度

加

工

所

※

のこ種別

試

料

数

のこ厚

(伽 )

あさり
の出

(続

あさり

のむら

(続

さ

肋
り
碗

歯高の

むら

(m)

腰入れ

皇

(″ )

腰入れ

のむら

(m)

背盛 り

皇

( 物 )

背盛 り
のむら

(続

A /1ヽ

並
1 050 002 0.13 366 250 009

ス テ 1 0`90 0,74 0.04 0.05 396
B 大 並

1 0.70 0.59 0.04 0.03 396 346
C 大 並

日 1 0.90 0.07 0.02 396 0.07
D 大 並

057 002 341 0.10 208
E 大 並

1 0.90 0.02 0.08 0.02 427 0.08 563
F 大 1 0.49 0.02 0.02 3o6 0.20

G 大 並
1 0,75 0.07 0.09 0.05 0.08 265
1 0,77 0.06 0.03 3.05 on氏

平 均
並
日 0.58 0.04 0.08 370 012 265
ス テ 1 0.74 0.05 396

※ の こ種別の小は小割 り用、大は大割 り用、普は普通のこ、ステはステライ トのこを示す。

2.う 。2 新 ばち加工のこの仕上げ精度
表-10に

新ばち加工のこの仕上げ精度測定結果を示 した。
(1)歯 先の仕上げ精度

歯先の仕上が り状態については普通のこ、ステラィトのことも、
がいえるが、新のこよりさらに精度が悪 くなってぃる。

なお、あさり出し方法とあさりむらとの関係は、半自動、自動、
うである。

(2)腰 入れ、背盛 りの精度

新ばちのこと次項の再研磨のこでは、のこ身の手直しを行なったのこについてのみ腰入れ、背盛 り
の精度を測定 したが、新ばちのこの場合、水平、腰入れ、背盛 りの修正を行なったゎりにはそのむら
が多 くなってぃる。これは、充分な点検、修正が行なわれていないことを意味 しており、ステライト
熔着のこでは、その傾向が強い。しかしD加 工所のように、50分 から70分 近 くをかけてのこ身手
直しを行なったのこの精度が低 くなってぃることから、目立技術者の熟練度が相当影響してぃるもの
と思われる。

2.5.5 再 研磨のこの仕上げ精度

各加工所における再研磨のこの仕上げ精度測定結果を表-11に
示す。

(1)歯 先の仕上げ精度

前述 したように新のこ加工あるいは新ばち加工時のあさり巾が大きいため、再研磨のことなっても
未だあさりの出が大 きい加工所が多く、歯先の精度が悪いのこが目立つ。
(2)腰 入れ、背盛 りの精度

新ばちのこと同様に、のこ身の修正を行なったにもかかわらず、その精度が非常に低いのこカラ い。
しかし、表-3の 1日当 り加工量に対 して腰入れ歪取 りのこの割合が多い加工所では、この精度も
よくなっており、日頃からの点検、修正の成果であると思われる。

前述の新のこの場合と同様なこと

手動のllkに若干むらが多くなるよ
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表〒 10 新ばち加工のこの仕上げ精度

〔注〕:各欄の上段は範囲、下段は平均値を示す。
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表-11 再研磨の この仕上げ精度
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〔注〕:表-10に 同じ。
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ま  と   め

帯のこ目立の仕上げ精度向上をはかるため、県内の木材協同組合目立加工所、7加工所において、

帯のこの目立加工の実態について調査を行なった。

その結果を要約すると、

1)1加 工所当りの目立技術者数は27人 、技術者 1人当り受託帯のこ盤台数は14,2台 であった。

2)目 立技術者の平均年令は38才 と高令化 しつつあり、後継者の養成が急務とされる。

3)目 立加工所の主要機械が老朽化しており、これらの機械の更新、整備が望まれる。

4)加 工量については、 1加工所当 り月平均 1,570枚 の帯のこと、 50枚 余の丸のこを加工して

おり、技術者 1人当りでは630枚 もの目立加工を行ない、オーバーワークな加工所が多い。

5)新 のこ1枚の仕上げ加工に要する作業時間は、普通のこで 137分 、ステライト熔着のこで 163

+  分 であった。

6)再 研磨および新ばち加工時にのこ身の点検、修正を行なったのこは2～ 3割 と少なかった。

7)仕 上げ精度については、全般的にあさりが大きすぎるため、歯先の精度が低い。また、のこ身

の手直しを行なったにもかかわらず、腰入れ、背盛 りの精度がよくないのこが目立った。

以上のことから、 1人 当 りの作業量が多いため、あさりを大きく出し1回でも再研磨を多くしてあ

さり出しの手間を省こうとしたり、のこ身が適正であるが常にチェックしないことにより、のこのひ

き材性能を低下させ、かえって仕事に追われることとなるという悪循環が仕上げ精度低下の大きな原

因となっている。しかし、これには加工所の経営方針、技術者の熟練度等の影響もあるが、質よりも

量という感念が強いためと思われる。

以上、本調査により共同目立加工所の実態について概略のことが明らかとなったが、個人経営の加

工所あるいは製材工場専属の場合等、技術者の従事する条件や受持工場における製材機、製材仕様と

の関係についての検討、さらには目立加工の仕上げ精度向上のための方策については今後の調査に待

たねばならない。
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