












作業研究（4）
続  時間研究・動作研究
小  杉  隆  至

  六、作業条件調査
  この作業条件調査は工程研究と同時に併行又は分析結果を参考として行う。

1） 作業機械設備に関する調査
  作業の主体となる機械設備をして全能力を発揮させんがため、系統的な研究調査を行う。
  調査事項としては、
a）性能、能力の調査
b）能力、精度の向上
c）保守方法の検討
d）付属品の現状調査、改善
e）機械設備の標準化

2） 治具工具、に関する調査
  機械設備を充分に動かすためには、治具、工具、検査具による補助的な役割をするもの
がもたらす影響は大きい。治工具の改善による能率の向上には、自ら限界があるが、機械
設備に比して簡単に又あまり費用をかけないで出来るのが特長である。機械工業に於いて
は治具、工具、検査具について保守保管の状況、性能、数量、精度、特に定期検査等を行
って管理の現状を把握し改善対策をたてる。

3） 加工精度に関する調査
  現在の加工精度が規格に対して満足な状態であるかどうかについて、品質管理を行って
いればそれと関連して行う。又検査規格そのものに対しても検討を加える。具体的には機
械設備、工具、検査具、測定具の精度、純度、品質に及ぼす影響を調査する。

4） 加工条件に関する調査
  加工工作の条件を調査して、設備の性能を充分に発揮せしめんとするものである。調査
事項としては、温度、湿度、モーターの馬力数、回転数、電圧、加工速度等に関して行い、
作業条件の好適化をはかる。

5） 作業者に関する調査
  作業者がその作業に適しているかどうかを調査する。具体的には体格、年令、性格、性
別、知識、経験、技量、努力などを検討する。

6） 周囲環境に関する調査
  作業者の周囲について調査する。作業範囲、工具の置いてある位置、材料製品の置かれ
る位置、及び機械設備を含めたそれら相互関係、位置、温湿度、換気、騒音、採光、清掃
状況、災害予防、安全装置の検討を行う。

7） その他付帯的装置に関する調査
  治工具の調査と同じ様な意味に於いて主作業機の能力をよりよく発揮させんがために調
査する。動力装置、運搬装置等について調査する。

  七、分析結果の検討
  観測が終われば個々の検討に移る。それに対して改善着眼を行って最後に改善具体案を
作成する。
  1）目的の追求
  例えば“材料を持って来る”という要素作業は、持って来るだけが目的でなく、機械に
よって加工するために行うのであるから、持って来るという要素作業が省けないかを考え
て見る必要がある。この考え方が進んで行けば自然自動化へ進み、根本的な設計の変更と
いう高度の改善に進む。
  2）好適化
  目的を追求して出来るだけ要素作業を省いた後に、どうしても排除出来ないものについ
てはやり易くすることが出来ないからという様に考えを進めて行く。それには第一に疲労
を少なくする様に努めることである。調査資料により非常に疲労すると思われる作業につ
いて、疲労の軽減を計らなければならない。腰かけを与えるとか作業の順序を替えるとか、
ちょっとしたことで簡単に軽減させることが出来ることがある。



  3）最小時間値の検討
  一応各要素作業について目的追求、好適化が考えられたならば、次に一つ一つについて
何回かの観測値に注意を注ぎ、先ず最小時間値の起つ回の作業条件を考察する。例えば“持
って来る”という要素作業の場合には普通は一つづつもって来るのに、その時だけ二つ一
遍にもって来て機械の側に置いてあったため最少時間値が出て来たとすれば、その時だけ
非常に能率的な方法を行っているのであるから、後に作業標準を作る場合の参考となる。
  4）時間値の変動状況



  最小時間値の検討に続いて各要素作業毎に各回時間値の変動を検討することも有効な手
段である。要素作業により毎回の変動が少ないものと、甚だしく変動するものとがある。
後者は作業が不安定であるから、その場合には次の如きものについてその原因を追求しな
ければならない。
    a）材料の質並びに量の変動
    b）工治具の性能、使い方の巧拙
    c）機械設備の保守状況
    d）作業者の技量、コツ、勘の有無
    e）時刻による変化
  これには疲労と調子が考えられる。前者は単位当りに要する時間を大きくするものであ
り、後者は小にする傾向をもつ。重作業に於いては疲労が大きく影響し、軽作業に於いて
は調子が時間を短縮する。
    f）作業者による差異
  熟練工と未熟練工と比べると、前者は一般に無駄のない作業をする。この違いを見て未
熟練工のまずい点を指摘するのは比較的容易である。テーラーが作業研究に際し優秀な工
員を対象として選んだのはそのためであってただ徒に高い標準を得ようとしたのではなか
ったのである。
    g）時間的重点の発見
  要素作業毎の個別時間を比較して、その大なるものの改善が重要である。例えば主作業
より準備作業の方に時間の重点が発見されれば、主作業より準備作業の改善が先である。
  以上の検討により、各要素作業毎に改善着眼点を作り全体として矛盾のない様統一して
改善具体案を作る。

（動作研究）
  作業者の動作が製品の質及び量（換言すれば所要時間）に及ぼす影響は非常に大きい。
それは作業者によって勿論異なるわけであるが、同じ作業者が行っても毎回同じ動作を繰
り返しているわけではない。製品の質量を変動させる原因には種々あるが、作業者の動作
も見逃せないものの一つである。
  動作研究は Gilbreth がこの点に着眼し、人間の動作を 18 個のサーブリックに集的し、
この単位で分析検して、作業を改善し標準化する方法である。次の表は Gilbreth の考案し
たサーブリックの記号及び説明である。

第一図  サーブリックの記号



一、 サーブリックの定義及び特性
1） 探す（Search）

  目的物を探す。目以外の五感をもって探す場合も含む。動作の範囲は見出すまで続く。
  特性 a）予め位置を定めておくことによってなくすることが出来る。
       b）仕事が複雑な場合、作業の不安定な状態又は記憶への過程中にある場合には“探
          す”が頻発して非能率的になる。
       c）手が自然に行くとか、運動方向にあるとか、組合せの当然性により省略され又は
          容易になる。
  2）見出す（Find）
  “探す”に続くもので見出した瞬間である見出すによって上の“探す”は終了する。
  特性  “探す”と連結されて起り、“選ぶ”と融合することがある。
  3）選ぶ（Select）→
  多数の中から目的物を選ぶ。“探す”“見出す”に続いて起ることが多く、動作の範囲は
見出してから目的物をつかむ直前までである。
  特性 a）前二者に続き融合することもある。また“つかむ”と融合する場合がある。（例
          えば目的物を見ないで手でさぐってつかむ等）
       b）判定困難な場合がある。
       c） 大きく見れば“探す”、“見出す”、“選ぶ”は“選ぶだけでよいということもあ
          る。”
       d）予め用意されていれば、“選ぶ”は必要なくなる。
  4）掴む（Grasp）
  身体の一部で目的物を制御（Control）した状態をいう。完全掴み（握る）、不完全掴み（ツ
マミ）、圧力掴み（押える）の三種がある。範囲は手に触れた時から対象物が Control から
離れた時又は“運ぶ”等次のサーブリックが始まる瞬間までをいう。
  特性 a）道具（例えばピンセット、釣等）で掴む時は“使う”になる。ただし手を保護
          するための手袋等をもってする場合は“掴む”である。
       b）“掴む”が長時間の場合は“掴んでいる”になる。
  5）運ぶ（Transport Louded）
  身体の一部で目的物の位置を変える。空間を運ぶ、押す、引張る、滑らす、引きずる、
廻すなどがある。動作の範囲は目的物が移動しはじめて停止するまでである。
  特性 a）“運ぶ”には常に“掴む”の定義内容が含まれている。
       b）“運ぶ”の速度が零になれば“掴まえている”になる。
       c）距離と時間は正比例しない。
       d）“位置を正す”と融合又は併行する。
  6）位置を正す（Position）9
  これは目的物の位置、向きと他の対象物又は手指等身体部位との相対的位置を動作目的
物が方向を変え始めてから終了するまでである。
  特性 a）“運ぶ”の前後に続き、中間にはさまれ或は併行して起ることが多い。
       b）又“組合す”や“使う”の前に起ることが多い。
  7）組合す（Assemble）#
  位置を正した目的物を他のものと一緒にする動作をいう。然も後に分離されるものであ
る。例えばスパナーをナットにかける等の動作である。動作の範囲は手が最後の位置へ対
象を動かし始めた時に始り、手が対象を手離し又は道具を使いはじめたときに終わる。
  特性  作業の一サイクル中の準備部分に属する。
  8）使う（Use）U
  工具又は装置が目的のために使用される作業の集合をいう。これは作業のサイクル中の
主体部分である。他のサーブリックは全てこの“使う”のための準備又は付随的な作用と
考えられる。従って他のサーブリックは排除されることがあっても、“使う”は除去するこ
とが出来ない。
  9）分解する（Pisassemble）
  一定の関係に組立っているものを分解する動作の集合をいう。動作の範囲は分解開始に
始まり、完全に分離するまでである。
  特性 a）＃、U、  、は複合サーブリックともいわれ更に分解することが出来る。



       b）＃、  は直接手で行われ、U は工具や装置を使用する場合である。
       c）手の動作の中、手で切る、手で穿つ、手で掻く、手で打つは特に使うのである。
  10）調べる（Lnspect）
  対象を標準と比較判定する。各種感覚による心理的なもので他の動作と同時に起る。
  特性  心理的なもの故実際には捉えにくく、観測は主観的非科学的になる傾向がある。
  11）用意する（Pre-position）8



  次のサイクルに都合の良い様にする動作の集合。目的物の位置、向き等を変えて、次に
持つ時に持ち直さなくてもよくする動作等は“用意する”である。動作の範囲は“位置を
正す”に同じ。
  特性 a）8 は次のサイクルのために行われ、9 は次の動作のために行われる。
       b）又 8 は次のサイクルの“掴む”のために“見出す”“選ぶ”“位置を正す”“運ぶ”
          などをなくするために、又は軽減するために行われる準備である。
  12）手放す（Release Load）
  “掴む”の反対である。体の一部で Control していた目的物を解き放す。動作の範囲は極
めて短く、制御が不充分になり始めてから接触が離れるまでである。
  13）空手（Transport）
  空手の移動又は運動。目的物に進行する場合と、終了後復帰する場合の二種がある。動
作の範囲は空手が運動を開始した時より次のサーブリックに移った時までで得ある。
  14）捉えている（Hold）
  運ぶの前後又は移動の意義を失っている場合である身体の一部で対象を保持し続けてい
ることをいう。
  15）休む（Rest for over coming Fatige）
  疲労回復その他身心活動の休止をいう。有用な動作は伴わない。
  特性  長い自動送り中などには“休む”の他に、  、  、  等が繰り返されているに違
いないが観測記録が困難で、観測者の主観が多分に入り易い。
  16）避け得ない遅れ（Unavoidable belay）
  有用な動作を含まず、作業者の統制し得ない遅れ。作業の中断又は片方の手が働き得な
い様な動作方法による遅れで、しかも作業者には責任のない場合である。
  17）避け得る遅れ（Avoidable delay）
  有用な動作を含まない遅れであることは  と同じであるが、現状において作業者がこれ
を統制し得、しかも作業者の側に責任のあるもの。
  特性 a）  遅れであるための条件

○ 作業目的を実施する手段として、それが直接的又は間接的に何等効果、意義
  がないこと。
○有用な動作に該当しないこと。

       b）  避け得るための条件
○ 現在の作業方法に於いて作業者の正常な意志、精神力で回避有効化し得るこ
  と。
○両手共無為を生じたとき。
○手違い、故意、怠慢による作業中断

       c）  避け得ないための条件
          ○現在の作業方法、条件に作業者以外の欠陥がある場合、
          ○作業者の未熟、未経験、無知によるもの
  18）考える（Plan）
  計画、理解、判断などの心理的活動。手を休めている場合は遅れを生ずるが、仕事をし
ながら“考える”が起ることもある。

二、動作経済の原則
1） 人体の使用に関するもの

a）両手は同時にサーブリックを始め終わるべきである。
b）手は休憩時間以外は休めない。
c）腕は手と同じく同時に動かし、同一方向では対象的に行うべきである。
d）出来るだけ物の力を利用すべきである。
e）連続曲線運動は突然起る急な方向交換をもつ直線運動に比して速く且つ効果的であ
   る。
f） 発撃動作はそれに反対する括抗筋を持たないから固定動作或は制限動作より速くて
   安易な動作である。熟練大工、電信手、ピアニスト等はこの理をよく現わしている。
g）リズムは出来る限り自然で安易に伝える様にして作業を円滑にする。リズムには動
   作の規則的反復によるものと、心理的なものがある。この心理的なリズムが努力と



   疲労を軽減させる。

2）作業上の設備に関するもの
a） 工具及び材料の位置を正確にきめておくべきである。その位置は作業者の周辺で、出
   来るだけ前方におくべきである。
b）照明設備を適当に備える。光線は原則として左上から来る様にする。又一方だけでな

く方々から来た方がよい。照明は作業の種類によって異なるから木材工業といっても
一概には言われない。例を上げると次のようなものである。

     視作業（40 ルックス）醸造工業醗酵葉、原料粉砕場等
  普通作業（80 ルックス）鋳物場、ガラス工場、鉄工場の材料切断場等
  精密作業（150 ルックス）電球作業、縫合作業、手塗仕上等



第二図  サーブリック改善着眼一覧表



      極精密作業（300 ルックス）精密機械加工、時計修理等
   c）作業台、椅子の高さを考える。なるべく楽な状態でしかも正しい姿勢で作業が出来
      る様にする。
3）工具及び設備の設計に関するもの
   a）手ばかりでなく足も有効に使えるように考える。
   b）二つ以上の工具を組合せる。
   c）レバー、クロスバー、ハンドホイールは姿勢を変更せずに最大の機械効率を得られる
      様にする。

三、サーブリック改善着眼
  動作研究による作業の改善は、第一に徹底的な調査分析を行う。始めからサーブリック
に分析することは困難なことであるから先ず要素作業に分析し、それから各要素作業をサ
ーブリックに分析する。改善立案に際しては前述の動作経済の原則及び第二図改善一覧表
が役に立つであろう。                               ― 試験部管理課 ―
                                                             （続く）


