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　A software system to work on a micro－computer was developed to improve product and in－

ventory management in a sawmill industry．This system enables a micro－computer－to grasp

wood quantity（yacho－dori）with a barcode reader，input data、and output present quantity

of products and inventory．The system is outlined as follows：

（1）In grasping the wood quantity（yacho－dori）with the barcode reader，what is read with

　the device can be used as input data，Thus it helps to reduce office work and increase its

　efficiency．

（2）Once workers get used to using the new system the work amount of yacho－dori with the

　system is almost the same as that of yacho－dori in conventional ways．

（3）At present the system is used chiefly data，but when expanded it will be able to supply

　decision makers with management in formation such as cost control all yield control．

　1．はじめに

　わが国の製材業は製造原価に占める原材料費（原木

費）が70数％と原料依存度が高く，いわゆる加工度の

低い業種である。このため製材業はいかに安い原木を

入手するかが企業の業績を大きく左右してきた。

　一方，北海道の製材業は構造改善事業などによる工

場数の削減もあって，1工場当たりの製材生産量はや

や増加の傾向にあるが，それでも年間平均3千m3程度

と少なく，従業員数も平均10人以下の小企業で占めら

れている。こうした状況下にあって，製材業経営は長

い間，経験と勘に頼って行ってきたのが実状である。

　しかし，現在の製材業の経営内容は，木材需要の減
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　製材業の経営管理の改善を行う目的で，現状の野帳取り作業をバーコード読み取り端末機に置

き換え，データの入力から生産・在庫量の出力までを，マイコンに行わせる野帳取りのシステム

を考案した。概要は次のとおりである。

(1)本システムによる野帳取りはそのままデータ入力となるので，事務の省力化・効率化におい

　ては貢献できる。

(2)野帳取り作業は端末機使用の慣れを考慮すれば，既存の手法と比べて作業量的には変わらな

　いものと判断できる。

(3)現段階では，データの蓄積保存に重きがおかれているが，システムをさらに発展させること

　で，経営管理に必要な意思決定のための情報，たとえば原価管理・歩留り管理などを得ること

　ができる。
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退に起因した販売不振や相対的に安価な輸入材のシェ

アの上昇，さらに非木質系材料との競合などにより，

国産材業界全体が構造的不況に陥っており，多くの製

材企業は業績悪化が続いている。こうした業界の対応

策として，製品の高付加価値化技術の導入，販売方法

の改善，原木購入・生産コストの見直し圧縮など，経

営管理の体質改善が求められている。

　このような中にあって企業経営を考える場合，物の

フローとストックを的確に把握することは，不要な在

庫を持たないため，あるいは健全な資金，生産計画の

うえからも業種にかかわらず非常に重要な問題であ

る。

　しかも，今日の顧客の多様なニーズに対応するため

に，企業では多品種少量生産を強いられるとともに，

不要在庫を持たないなど，それに伴う面倒な在庫管理

の問題を生じさせている。したがって資材および商品

管理を徹底させることと，それにかかるコスト（人

的，時間的，空間的）の比較は常に経営者の念頭にな

ければならない。

　さいわい今日，マイコンが比較的安価になってきて

いる。また，その処理能力は数年前のものとは比較に

ならないほど高くなっている。そこで，このマイコン

を製材工場に組み入れ，フローとストックを的確に安

価に把握することができ，かつ誰でも簡単に操作でき

ることを目的に製材業の生産・在庫管理用ソフトの開

発を行った。

　2．システムの基本構成

　2．1　システムの基本概念

　本システムの概念を第1図に示す。

　製材工場では，一般的に製材の生産量および在庫量

の把握のために野帳取りを行う。この野帳取り作業の

後，手計算で集計し記帳を行うが，この段階でのミス

が多いといわれる。集計・計算上のミスを少なくする

方法として，野帳取りは従来の方法で行い，その集計・

計算とデータの保存にコンピュータを用いる方法も考

えられる。しかし，今回の野帳取りシステム導入に当

たっては，情報の入力方法が簡便であり，野帳データ
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第１図　本システムの概要図

写真１ バーコードによる野帳取りの構成

の入力から，生産・在庫量の出力まで一貫させるミス

の少ない方法を考えた。また，原則としてシステムが

現在以上の負担にならないこと，情報の入力が面倒だ

と感じられないように考慮した。

　したがってデータ入力の簡略化を図り，入力負担も

極力低下させるため，今日一般的に行われている野帳

取りの形態（第2図）を，バーコード読み取り端末機

（以下端末機と略す）に置き換える野帳取りシステム

を考案した（写真１）。

　バーコード（基本特許はIBM）は1958年に公開さ

れてからデータ入力の簡便さ，正確さなどから各産業

分野の中で急速に普及をしてきた。特に今日の流通・

小売業を考えた場合，バーコードなくして，多品種の
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第2図 一般的な野帳取り

データを入力整理することは不可能とまでいわれてい

る。

　本システムでは，野帳取りを端末機によりバーコー

ド入力を行い，野帳取り終了後，ICカードを介して

そのデータをホストコンピュータに送り，その野帳

データをもとにコンピュータ本体では分類・集計作業

を行い，意思決定者にとって必要な情報を即座に打ち

出すものである。

　しかし，今回作成したシステムも現段階ではあくま

でもプロトタイプである。個々の企業の実態に合わせ

るためには多少なりともプログラム，データ構造の変

更が必要である。

　2．2　ハードウェアーの構成

　本システムを稼働させるためには次のようなハード

ウェアーの構成を必要とする（写真2）。

＊ホストコンピュータ

　　NEC PC－9801シリーズまたは，その互換機

＊メモリー　640Kバイト以上（RAMディスク＆

キャッシュとして各1M以上のメモリを確保すると処

理が早くなる）

＊ハードディスク　40Mバイト以上

写真2　ハードウェアの構成

＊バーコード読み取り端末機

　デックシステム社製，MI－1000Ⅱ

＊ICカード読み取り装置

　　デックシステム社製，MI－1100

＊プリンター

　　エプソン　HG－2550

　2．3　ソフトの開発言語・方法

　本システムでは，ソフトの基本的な部分をdBASE

Ⅲ plus（アシュトンテイト社，以下dBASEと略す）

を用いて記述した。このシステム記述言語は，ソフト

の生産性の向上を図ることが可能なこと，生産・販売
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などの多量のデータを質の高い整理・分類・集計にそ

の特長を発揮することがよく知られている。

しか L ，この（】B A SE は豊富なコマンド群に支えら

れて，プログラム記述の効率化を進めることができる

ノ丈面， インタープリタヨ甘言語であるため処理時間が良

くなるという宿命を持っている、〕そこで，データのファ

イル人出力に dB A SE を用い，各種集計計算には C 言

語（ttlrbo －C ：マ イクロソフ トウェア・ アソ シエイ

ツ祉） を用 い処理速度の向上 を図った。

野帳取 り端 末機本体の プログラムにはデック

f iA S IC V e r．3 （デ ックシステム），バーコー ド作成部

およびデータ受信部は N 88一日A SIC （N EC ：M S－D O S

版） を用いた。

ここで，データベースで集計を行う際，データベー

スのファイルをどの様に扱うかを簡単に述べる。

製品別（帽，厚さ，長さ，品等など）に集計計算す

る時 に，ラ ンダム に人力 されているデー タベ ースの レ

コード情報を，製品別にソー トする作業が必要になる。

多量のデータを扱うこの種のソフ トをマイコン程度の

コンピュー タで処理 しようとする と，基本データをす

べてメモリに格納して，ソー トを行うことはホストコ

ンピュー タだけではメモ リ不足で不可能である。その

ために，ワークファイルを佗用しメモリ不足に対処す

j 5 こ とに な る。

ワークファイルを使用したソー ト方法で，ファイル

の並び替えを行うと，並び替えのためにその都度元の

ファイルと同じ容量のファイルが生成する。たとえば，

雪き望品生産日別の集計を行うと，そのため新たなファイ

ルが生成す ることになる。

このように，ある一つの元になるデータベースの情

報から，多種の情報を引き「lけ ためのソー トごとに，

新たな別のファイルが生成する。そのため所用時間の

増大と，データ登録容量の減少を引き起 こしてしまう

ことか ら， インデ ックスファイルを用いたソー トを行

うことが一般的である。

インデックスファイル作成とは，検索・分類・ 集計

の際，実際にファイルそのものに対 して並び替え・分

類（ソー ト）を行うのではなく，インチ ソクスファイ
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ルにソート情報を登録し，それにもとずきオリジナル

データベースファイルの中身を分類整理する方法であ

り，コンパクトなソーティングの手法としてよく知ら

れている。本システムでもこの方法を取った。

3 ．データ構造

次に各種データベースにおけるデータの構成をみ

る。

第1表 製材データベースファイル構造

注：Ch aracte r 文字型

N um eric 数値型

D ate 日付型

第2 表 原木データベースファイル構造

－2 1 －

フ ィ ーール ド名
フ イ ・一ル ド形 式 ，

文 字 長 ， 小 数 点 以 下 文 字 長

樹 種 C h a ra cte r，1 2

製 品 コ ー ド C h a ra cte r，1 5

Ll 生
ロロ寸■ C h a ra cte r，1 0

厚 N u m e ric ，4，1

幅 N u m e ric ，5，1

長 N u m e ric ，5，2

延 表 面 積 N u m e ric ，10 ，4

材 積 N u m e ric ，1 0 ，4

単 価 N u m e ric ，6，0

金 額 N u m e ric ，7，0

生 産 ［1 D a te ，8

梱 包 番 号 C h a rac te r，14

払 出 日 D a te ，8

相 手 先 C h a rac te r，4

枚 数 N u nle ric ，5，0

個 口 N u m e ric ，5，0

入 り数 N u m e ric ，5，0

金 額 2 N u m e ric ，1 0 ，0

Y A M ＿斗 C h a rac te r，2

日 付 2 D a te r， 8

合　　 計 15 3 バ イ ト／ レ コ ー ド

フ ィール ド名
フ ィー ル ド形 式 ，

文 字長 ， 小 数 点 以下 文 字 長

樹 種 C h aracter，10

径 級 N unleric，5，2

長 級 N unleric，5，2

本数 N u nleric，5，0

材 積 N u nleric，10，3

LJ坐
ロロ寸 C h aracter，10

単 価 N u m eric，6，0

購 入 日 D ate，8

払 出 日 D ate ，8

払 出 先 C h aracter，8

管 理 番号 C h aracter，10

合　　 計 85バ イ ト／ レコー ド
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　3．1製材品データベースのデータ構造

　製品のデータ構造は第1表のように構成されてい

る。登録一件当たりのデータ長はここでは153バイト

となっている。1フィールドのデータ長の変更は各社

の実状に応じて可能である。

　3．2　原木データベースのデータ構造

　原木のデータ構造は第2表のように構成されてい

る。一件当たりのデータ長は85バイトである。

　この他，樹種マスター，顧客マスターなどのデータ

ベースを用意する必要があるが，説明は割愛する。

　4．ソフトの構成

　次に，本システムの構成概要を述べていくが，原木

管理については製材とプログラム的に重複する部分が

多いので，主に製品管理用について説明を行う。また，

本システムは特に多品種少量生産を求められている広

葉樹工場向けに作ってあるが，針葉樹製材工場にもソ

フトの一部変更で対応可能である。なお，第6章の試

用試験は当場の針葉樹製材品で行っている。

　本ソフトウェアーは第3図のようなメニューから構

成されている。図のようにメインメニューの各項目に

対して，サブメニューがツリー状に配置されている。

　4．1　製材メインメニュー1

　4．1．1　製品管理

（1）製品ファイル登録

　各製品に対する動き（生産・販売・購入など）を記

入する。確認登録までは何度でも修正がきくが一旦登

録をしたものについては，次項の製品ファイル修正で

修正を行う。

　次にデータ入力の実際の手順についての説明を行う。

　このメニューを選択すると写真3の入力用の画面が

現れる。ここで製品の情報を人力する。このように手

人力する理由は，このシステムを起動させるうえにお

いて過去の在庫データを入力する場合，またバーコー

〔J．Hokkaido For．Prod．Res．Inst．Vol．5，No．2，1991〕
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写真－3 入 力 画 面

ド写真による野帳取 りのシステムが完全に起動する前

において，必要な作業となって くる。

しかし，この手入力の作業においても，できる限り

作業の簡略化を図るために，樹種コー ド，製品コード，

相手先コードを入力するだけで当該入力作業がすむよ

うにプログラムを組んであるが，これらのコー ドテー

ブルのデータベース構築の作業は初期作業として必要

であ る。

以下，実際の入力作業の手順を示す。

①樹種コー ドを入力する。 （1）

（ 参製品コー ドを人力する。 （ 1 0 0 1）

③梱包番号を入力する。 （1 －1 ）

（ 参 相手先を入力する。 （1）

この段階で，コード入力されたものについては，コー

ドテーブルをもとに変換され表示される。

次に，ハイライ トで表示 されている，

⑤幅を入力する。

（ む 長さを入力する。

“これでよいです か （y／∩） ？”

［y］を押すと，

“これの枚数を入力して下さい’’

と，表示される。枚数（個口数）を入力すると，材積

が計算されて，画面上に表示される。さらに追加する

かどうか，あるいは削除・ 中止す るかどうかを聞いて

くる。以下，同様の作業を繰 り返し，データを入力し

〔 林産式場報 第 5 巻 第2 号〕

ていく。なお，相手先について自社生産は “1 ”とし，

販売・購入は相手先コー ドで表す。

また，メニュー選択後2 回目以降のデータ入力にお

いて同一樹種コー ド，製品コー ド，梱包番号，生産 ・

購入日，相手先 コードの場合，これらの再入力はリター

ンキーのみで入力が可能なようにソフ ト組を行ってい

る。

（ 2）製品ファイル修正

修正該当めデータを梱包番号で検索 し，製品ファイ

ルの中身を修正する。

（ 3）製品ファイル表示

製品ファイルの中身を表示する。ここでは任意の

フィルター（検索条件）をかけることで，膨大なデー

タの中から目的の情報を表示することが可能である。

（ 4）製品ファイル売 り払い

記入してある製品ファイルから，売り払いのための

追加データ（売り払い先，単価）を入力 し，製品台帳

に記入する。

（ 5）製品ファイルインデックス作成

製品ファイルにつけられたインデックス（前述）の

再構築を行う。

4 ． 1 ． 2 在庫出力

最新在庫計算結果は，Zaiko．dbf というファイルに

入っている。このファイルには最終計算 日があり，こ

れが在庫出力をしたい日のファイルかどうかを比較

し，同日付ならば在庫計算をし直すかどうかを問いか

けてくる。同日付でなければ自動的に在庫集計計算を

行う。

（ 1）梱包内訳詳細

梱包内容を出力する際に，最新在庫ファイルが当日

のファイルかどうかを確認した後，梱包別の出力を行

う。製品は，各製品につけられた梱包番号で管理を行

う。この梱包番号の内訳を詳細（以下詳細とは製品別，

品等別，サイズ別 とする）に報告する。

（ 2）製品別在庫量

現在在庫している製品について，各製品ごとの在庫

量を報告する。

（ 3）樹種別・製品別在庫詳細

－2 3 －
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樹種ごとの在庫を詳細に報告する。

（ 4） 在庫計算

在庫状況の集計ファイルを作成する。この場合の在

庫集計日はその計算をしたコンピュータのタイムスタ

ンプ基準になる。

4 ． 1 ． 3 日間生産報告

任意の 1 日の生産量を詳細に報告する。

4 ． 1 ． 4 月間生産報告

任意のひと月の生産量を詳細に報告する。

4 ． 1． 5 月次更新

当月の期末在庫量を次月の期首の在捧呈とするため

の処理を行 う。ここで，当月の製品にかかる取引（単

産，販売）の情報をフロッピーにセーブしないと，ハー

ドディスクからその情報は削除される。そのための注

意が喚起され，必要ならばフロッピーデ ィスクにセー

ブするようにする。ちなみに1，000 レコード・10種類

のデータを集計するのに要する時間は，60秒程度であ

るが， レコー ド数および種類が増加すると処理時間は

級数的増大をすることになる。なお，日常業務の中で

更新計算を行うと，他の人力作業，修正作業などがで

きなくなってしまう。 したがって業務の流れを見なが

らこのメニューは選択する必要があるが，一日の作業

が終了した時点で更新計算するのがよい。

4 ． 2 製材メインメニュー 2

4 ． 2． 1 売 り払い報告

製品ファイルの情報から，日別，月別，売り払い先

相手別の報告書を作成することが可能である。

4 ． 2 ． 2 乾燥日数報告

在庫されている製材が，製材後どの程度の時間が経

過しているかを 1 か月から4 か月まで 1 か月単位で知

ることができる。このことによって，不要な長期在庫

の減少が可能になり，在庫経費の低減に寄与できる。

また，天然乾燥を行っている場合は天然乾燥の時間的

経過を知ることができ，人工乾燥をするうえにおいて，

初期含水率の均一化を図ることに役立つ。

4 ． 2 ． 3 棚卸資産報告

この処理を選ぶとデータベースの中に登録されてい

る製品が抽出され，同時に価格入力画面が現れる。こ

こで現在価格を入力することで，在庫されている製材

品の ＼一夕ルの資産価値を知ることができる。

4 ． 2 ． 4 梱包番号一覧

生産された梱包番号の一覧表を表示する。また，各

梱包番弓一ごとの製品在庫内容を詳細に報告することが

でき jS 。

4 －． 2 ． 5 デ ー タコ ンバ ー ト

ここではコンピュータに蓄えられたデータを，他の

ソフ トで扱えるようにするためにデータベースのデー

タの変換を行う。その際にどのようなデータを転送す

るかは， フィルター をかけることで目的のデータを展

開できる。これは，製品ファイル表示とl叫様の手順で

行J）。

展開できる型は Sr）fT型（指定フィール ド艮どおり

で， 各フィール ド間の区切 りはない タイプ），D E lノト

九4r r［二じ型 （フ ィー ル ド内空 白 デー タは詰 め て， 各

フィール ドぱ’，”で区切られるタイプ）である。使用

すj5 ノフトのテキス トファイル読み込みの形式に応 じ

て変換の形式を使い分ける。

∠1． 2 ． 6 バーコード作成

このメニューで野帳取 り用の多種のバーコー ドを作

成することができる。ノこの内容については後述する。

∠1． 2 ． 7 端末か らの読込み

端末機に蓄積された野帳取 りのデータをホストコン

ビュ、一夕に転送するための処理を行う。受け側では生

産・購入日，梱包番号のデータを追加入力する。その

後コンピュータではこのデータを，梱包番号ごとに製

品別・サイズ別に分類集計を行い，製品ファイルに追

加脊錨を行 う。

以上のようなメニューにより本システムは構成され

てい る 。

5 ．1 バーコー ド野帳取 りシステム

バーコー ドによる野帳取 りの効用については先に第

2 章でも述べたが，このシステムの特徴 ともいえる

バ・－コー ドによる野幌取 りシステムの内容について述

べて い く。

5 ． 1 バーコー ドの基本構成

一24 － 〔J Hok ka ldo Fo r P ro d Reslns＝′（）15・No・2・199り
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第3 表 NW －7 の構成

O

1

2

3

4

5

6

7

8

9

一

＄

・

／

‥

＋

a
 
b
 
C
 
d

1 3 1 3 1 4 2

1 3 1 3 2 4 1

1 3 1 4 1 3 2

2 4 1 3 1 3 1

1 3 2 3 1 4 1

2 3 1 3 1 4 1

1 4 1 3 1 3 2

1 4 1 3 2 3 1

1 4 2 3 1 3 1

2 3 1 4 1 3 1

1 3 1 4 2 3 1

1 3 2 4 1 3 1

2 3 2 3 2 3 1

2 3 2 3 1 3 2

2 3 1 3 2 3 2

1 3 2 3 2 3 2

1 3 2 4 1 4 1

1 4 1 4 1 3 2

1 3 1 4 1 4 2

1 3 1 4 2 4 1

本システムで用いているバーコードの種類はN W －

7 と呼ばれているコー ド体系である。N W －7 は数字

用のバーコー ドだが特殊記号，＄，－，＝などの文字

も追加的に使用できる。これは工業用の他に種々の職

種に関する管理用途に広 く用いられているものであ

る。使用可能文字に対するバーコードの構成は第3 表

のとお りで あ る。

これは広いバーまたはスペースを”2 ”・’’4 ’’，狭い

バーまたはスペースを”1 ”・ ”3 ”で表記 している。こ

のパターンでプリンターに対して出力を行っている。

出力の方法であるが，ESC （イスケープシーケンス

コー ド）を用 い，プ リンターをコントロール している。

このESC の体系は各プリンタ一によって異なってい

るが，本プログラムにおいては，当場にあるエプソン

社製のHG －2500シリーズを対象にESC／p タイプで

の記述をしている。

本システムの中で作成 したバーコード打ち出し用ソ

フトでは，バーコー ドを作成するのにプリンターに出

〔 林産試場報 第 5 巻 第2 号〕

写真4 X－Y プロッタでのバーコード出力

力させ，それを各社の実状にあった画板構成に張 り付

けるという作業を要する。

その他プリンターに出力させた物を切 り張 りする作

業を簡略化するために，Ⅹ－Y プロツターを用いた野

帳取 り画板の作成 も行っている（写真 4 ）。これらに

関しては本報告では，紙数の関係から触れることをし

ない。

また本システムで扱ったバーコー ドにはa～d の 4

種類のスター ト・ ス トップコー ド（以下 sトCO de と

略す）が付いていて野帳取 りにおける各項目の分類を

行っている。この st－COde が付いていないとバーコー

ドとしての成立要件を欠 くことになる。

手順に従わない項目読み取 りに村しては，SトCOde

で読み取ったバーコー ドの分類内容を確認し警告音を

発するとともに，手順に従った正規の読み取 り以外は

できないように構成されてお り，これをもって入力の

ミスを防 ぐようになっている。

5 ． 2 バーコー ド読み取 り端末機の設定

こめシステムで行うバーコー ドによる野帳取 りの種

類は，製品・原木にかかるもの2 種類である。それぞ

れ，その処理のためのプログラムを端末機に読み込ま

なければな らない。

準備として，

①端末機をケーブルでコンピュータと接続する。

②製材業管理メインメニューからジョブを選択する。

③端末機の電源を切 り，再度電源を入れ直す。こ

れで，自動的に端末機は読み込んだプログラムを実

－2 5 －



マイコンによる製材業の生産管理

　行し，野帳取りを進めることができる。

　以下に野帳取り画板に張られているバーコードの内

容，および読み取り手順についての説明を行う。

　5．3　原木用画板

　針葉樹原木用の画板の構成は第4図のようになって

いる。この読み取りの方法であるが，樹種，径級，品

等，長級の順番で読み取る（第5図）。樹種は，訂正

しない限り1回だけ読めばよいようにプログラムして

ある。

　この画板に入っていない長級は，手入力が可能であ

る。その際，端末機の［O］を押すと長さを入力する

ことができる。入力訂正する場合は訂正コードを読み

取ることでその項目の再入力が図れる。削除コードは

当該原木データをはじめから人力し直すときに読み込

む。これを行うと，樹種から読み込むことになる。

第4図  原木用画板の構成 第6図　広葉樹短尺・平板用画板の構成

第5図　原木野帳取りの手順 第7図　製材野帳取りの手順

〔J．Hokkaido For．Prod．Res．Inst．Vol．5，No．2，1991〕
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第8 図 ハンディーターミナルの詳細

5 ． 4 広葉樹製材用画板

第6 図は，広葉樹短尺・平板の製材野帳取 り用画板

の構成を示したものである。このように各種製材ごと

にバーコー ドの画板を用意 し，目的の製材にあった画

板を取 り出す。

製材の野帳取 りを始める前に樹種のバーコードを読

み取る。そして第 7 図に示す手順で，すなわち材種 1

で品等・厚 さを決定し，材種 2 で幅・長さを決定 しな

がら順次読み取っていく。材種2 以外で野帳項目に変

更が生 じた場合にはテンキーの ［D L］ を押すことで

一項目づつ前に戻ることができる。

またこの画板の場合，長さ180cm以下の場合には自

動的に短尺と認識するようにソフトが組まれている。

第8 図は，バーコー ド読み取 り端末機の外観および

製品読み取 り中のハンディー部分の詳細図である。ハ

ンディー部は液晶の 2行，14桁のディスプレーを持っ

ている。ここには，野帳データ読み取 り中の状況を表

示し確認するとともに，入力済みのデータの表示・訂

正・削除 をするこ とがで きる。

〔 林産試場報 第5 巻 第 2 号〕

たとえば，作業中に前のデータを確認する必要が生

じた場合，［D N］を押すと，

D S P （U P ／ D N ） ／ D L ／ O K

一■

の画面が現れる。

ここで，［DN ］，または ［u p］を押すことで逆送 り，

順送 りされ，入力済みのデータをみわたす ことができ

る。確認後，データを言J正するときは ［DL］を，野

帳取りを継続する場合には ［oK ］を押せばよい。

また本ソフトでは4 パレット分（山番）を同時に入

力することができる。パレットを変更する場合には材

種2 のコードを読む前に国中太字で示 している ［1 ～

4 ］のキーを押すことで異なるパレットの野帳データ

を入力す ることになる。

材種2 で野帳取 りの画板に無いサイズのものについ

ては，テンキーで入力することも可能 であ る。

－2 7 －



マイコンによる製材業の生産管理

第９図　林産試験場製材用画板の構成

ファンクションキー［0］を押すと，

写真５  ICカード読み取り装置

が表示される。入力後［ＯＫ］で，材種２の読み取り

待ちの状態に戻る。

　この読み取り端末機で，１回に野帳をとれる件数は

1，500件である。読み取ったデータはＩＣカードに保

存される。

　5．5　針葉樹製材用画板

　第９図は，当場での針葉樹製材品の野帳取り画板で

ある。広葉樹用のものに比べるとかなり簡単な構成に

なっている。これは当場での取扱い製材品の種類が限

られていることによる。以下に読み取り手順について

述べる。

　当場の試験用原木樹種は，当面カラマツ，エゾマツ・

トドマツに限られているので製品用画板の中に張り込

んである。

　樹種読み取りは一回だけでよい。製材の種類を読む。

次に品等を読み取る。これの繰り返しが一本，あるい

は板・割類の一部においては一束ごとの入力になる。

また，同種の材が複数本（束）あることが分かってい

る場合には，品等を読み取った後，ファンクションキー

部分の［0］を押し，個口数を入力することができる。

　5．6　コンピュータ本体へのデータ受渡し

　バーコード読み取り端末機からホストコンピュータ

へのデータ転送はホストコンピュータと接続されてい

るＩＣカード読み取り装置（写真５）にＩＣカードを

〔J．Hokkaido For．Prod．Res．Inst．Vol．5，No．2，1991〕
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差し込み，ホストコンピュータからの指示でデータを

送り出す。送り出し終了後にＩＣメモリーカードの情

報を初期化し，次の野帳取りを行うための準備を行う。

この初期化に128Kバイトで240秒ほど要する。（この

時間を嫌う場合には，カードの電池を抜きメモリーを

クリアした後，端末機でＩＣカードフォーマットする

と数秒で初期化ができる。）

　次にコンピュータ本体とカード読み取り装置との

ＲＳ－232Ｃ接続条件について記す。なお，この設定は

読み取り端末機の設定値と同じである。

　以上，本システムにおけるソフトの概要とメニュー
の説明を行った。

　6．野帳取りの実際

　本草ではバーコードを用いた野帳取りの実際につい

て，当場で行った試験の結果について述べる。

　6．1　試用試験の方法

　ここで行う試験の主題は現場の人がスムーズにこの

システムに移れるかどうか，かつ本システムの使い勝

手の改良すべき点を発見するためである。

　経常的に製材品の野帳取りを行っている当場職員に

対し，事前に本システムの概念を説明し，またバーコー

ド読み取り装置の操作手順，読み取り方法，および野

帳取り用画板のバーコードの指し示す情報の位置を確

認してもらうなど，使用方法を熟知してもらった後に

本システムによる野帳取りの試験を行った。このレク

チュアーに30分ほどの時間を要した。

　試験対象製材品の樹種はエゾ・トド，針葉樹一般木

取り材である。なお，当場では第10図にあるように，

製材後の処理は製品ごとの仕訳の後，ある程度ストッ

クヤードにたまった段階で格付けを行い，結束して野

帳取りを行い，桟積みを行っている。本システムによ

〔林産試場報　第5巻　第2号〕

第10図　当場における製材後の処理行程（実線部分）

る野帳取りもこの太線部分で行った。

　なお，広葉樹については，麻生木材工業株式会社（旭

川市）で使用していただき，使い勝手について意見を

いただいたが，使用についてのデータは取っていない。

　6．2　試用試験の結果および考察

　この野帳取りシステムに対して，実際に試用試験を

担当した職員からの指摘を含め，いくつかの問題点が

あった。

（1）通常の野帳取りに比べると，記入経過の一覧性

に欠けるため，記入に対し不安が残る。

（2）端末機が肩掛け方式で，固定されていないため

に作業性が悪い。

（3）端末機の読取り確認のブザーの音が小さく，製

材機械の付近など騒音の大きい場所では確認しづら

い。

（4）読取り表示画面確認のため，スキャナー部分を

裏返す動作は不便である。

　などであるが，（1）については，作業の慣れの問題で

あり，充分解消できる。（2）は，端末機をベルトで体に

固定するか，移動可能なテーブルを置くなどの工夫が

必要である。(3)，(4)はハードウェアーの改良点となる

が，読取り確認は音の他に，ＬＥＤ（発光ダイオード）

による確認方法も合わせて取りあげる必要がある。

　また，読取り表示画面はスキャナー上面に画面を

持ってくるなどの改良の必要もある。

　試験内容は第４表のとおりである。帳票出力までに

要する時間は，およそ４秒程度である。第11図はその

出力内容である。

　この出力はdBASEの出力コマンドを用いている

が，品等の並びが品等順ではない。実務上はやや見に

くいことを我慢すれば影響はないが，これは品等の文
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第4 表 試用試験の結果

当日生産報＃

佃口

＊＊ 製 品区分 ＝正角

＊正角10．5 ×10．5 ×2．73

＊正 角10．5 ×10．5 ×2．73

＊正角10．5 ×10．5 ×3．65

＊正角10．5 ×10．5 ×3．65

【 2 等】
1 0

【 格外】
1

【 1 等】
8

【 2 等】
3 9

＊正角10．5×10．5×3．65 【格外】
1

＊正角10．5×10．5×3．65 【小節】
1

＊＊＊ 合 計 ＊＊＊ 6 0

試験 No． 1

当R 生産報告

個口

＊＊ 製品 区分 ＝止角

＊正角10．5 ×10．5 ×2．73

＊正角10．5×10．5×2．73

＊正角 10．5 ×10．5 ×2．73

＊正角 10．5 ×10．5 ×3．65

＊正角10．5×10．5 ×3．65

＊正角10 ．5×10．5 ×3．65

＊正角10．5×10．5 ×3．65

＊正角10．5×10．5 ×3．65

【 1 等】
3

【 2 等】
2

【 特等】
2

【 1 等】
1 4

【 2 等】

3 3

【 格外】
2

レト節】
3

【 特等】
1

＊＊＊ 合 計 ＊＊＊ 60

試験 N o． 3

本数 材積

1 0 0 ．3 0 10

1 0 ．0 3（）1

8 0 ．3 2 1 6

3 9 1 ．5 67 8

1 0 ．0 4 0 2

1 0 ．0 4 0 2

6 0 乙 3 0 0 9

本数 材積

3 0 ．0 9 0 3

2 0 ．0 6 0 2

2 0 ．0 6 0 2

1 4 0 ．5 6 2 8

3 3 1 ．32 6 6

2 0 ．0 8 0 4

3 0 ．12 06

1 0 ．04 0 2

6 0 2 ．34 1 3

当口生産紬告

個＝

＊＊ 製品区分＝正角

＊正角10．5 ×10．5×2．73

＊正角10．5 ×10 ．5×2．73

＊正角10．5 ×10．5×2．73

＊Ⅰ卜角10．5 ×10．5×3．65

＊Ⅰ卜角10．5 ×10．5 ×3．65

【 1等】
4

【 2 等】
9

トト節】
3

【 1等】
4

【 2等】
3 9

＊正角10．5×10．5×3．65 【格外】
1

＊＊＊ 合 計 ＊＊＊ 60

試験 No． 2

ごti R 生産報告

個口

＊＊ 製品区分＝ 正角

＊正角10．5 ×10．5×2 ．73 【 2 等】

3

＊正角10．5×10．5×2．73 【 1等】

1 3

本数

3 9

6 0

本数

1 3

正角10．5×氾 5×2．73 【 1方軽節】

1
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試験

No

長 さ

（m ）

材　 種 ： 正　 角
個数

材 積

（㌦）

読 み と り

ス テ ップ致一 ム 小節 特 等 Ⅰ等 Ⅲ等 格外

1
2．73 1 0 1 6 0 2．30 0 9 6

3．65 1 8 3 9 1

2
2．73 3 4 9 6 0 2．250 4 8

3．65 4 39 1

3
2．73 1 1 1 3 34 8 6 0 2．38 1 7 6

3．65 3

4
2．73 3 1 1 4 33 2 6 0 2．34 1 3 8

3．65 2 3 2



マイコンによる製材業の生産管理

字のアスキーコードの昇順に並びかえるためであり，

この部分の改良は今後の宿題である。

　なお，本端末機のバッテリー持続時間は，気温20℃

において，連続使用で約４時間である。製材工場にお

いて午前中の作業時間はカバーできるが，午後におい

ては，予備の充電バッテリーを用いることが必要であ

る。また，冬季気温の低い時期，あるいは場所におい

ては読み取り機本体の保温と，さらなる予備バッテ

リーの準備が欠かせない。

　7．まとめ

　本システムについて，今後の対応を含めまとめてみ

ると，

（1）野帳取りはデータ入力となるので，これ以降あ

らためてデータの入力を必要とせず，事務の省力化・

効率化に貢献できる。

（2）野帳取り作業は端末機便用の慣れを考慮すれ

ば，既存の方法と比べて変わらないものと判断できる。

（3）現段階では，データの蓄積保存に乾きがおかれ

ているが，将来的にはシステムをさらに発展させるこ

こが必要であるが，現状でも市販のソフトに村して

データを変換することで，経営管理に必要な意思決定

のための情報（たとえば原価管理，歩留管理など）を

得ることができる。

（4）現段階では既存の野帳取りをバーコード読み取

り端末機に置き換えただけである。しかし将来的には，

品等格付けを行った投階で，該当する製品の情報を，

熱・湿気に強い用紙にバーコードプリンターによって

打ち出すことが可能になれば，木口などにしっかり張

り付けることによって，一般のスーパーマーケットに

おいて行われているような形式での棚卸し，販売管理

のための入力作業がより一層容易に行うことができ

る。

〔林産試場報　第5巻　第2号〕

（5）日本木材備蓄機構が押し進めている，通称木材

ＶＡＮでは，合理的な商品取引のために統一的な木材

製品コードを提唱している。社会の流れからみて，将

来的には他の製品の流通形態が，ＶＡＮ化しているこ

とからみて，木材ＶＡＮに移行できる形でのコードの

整備を進めることが必要である。

　なお，2．1後段にもあるように，本システムはあ

くまでもプロトタイプである。また，時間的問題もあっ

てバーコードの読み取りと，作成を除く主プログラム

部分，216、000行に及ぶステップを全て検証するには

要らなかった。

　本システムでは一般的な針葉樹．広葉樹製材工場に

対応するものとしてソフトを組んだが，個別の企業の

業務慣例を熟知したうちで，経営者，特に実務者と協

議を重ね，一緒にソフトを構築していかなければ，真

に使いやすいものにはならない。

　また，実際の導入にあたってはレクチュアー，シス

テムサポート，アフターサービス，メンテナンス契約

などが重要な要素となる。

　しかし，コンピュータが今日のように一般化し，今

後コンピュータに対するアレルギーを持たない後継者

の方が，このシステムを元に自分達でシステムの完成

を図れんことを期待しつつまとめにかえる。

　最後に，バーコード読み取り端末期を貸与してくだ

さった，㈱デックシステム社の南出社長，試用をして

くださった麻生木材工業株式会社，また助言をいただ

いた当場技術部製材科，同部機械科の白川真也，およ

び性能部構造性能科の前田典昭研究職員諸氏に厚く御

礼申し上げます。

　　－企画指導部　経営科－
（原稿受理　平　3．2．5）


