








針葉樹素材 1m3当り挽立所要時間
神 和雄

  はじめに
  第一回全道針葉樹製材挽立競技会が、去る 11 月 10 日 11 日の両日に亘って、美深町美深
林務署の製材工場でおこなわれました。本年は、初雪の降るような寒い時期におこなわれ
たせいもあってか、参加工場が 9 工場にとどまったのは、いささかものさびしい気がする
次



第です。この競技会の一般的成績については、他の有能な方々によって、詳細に述べられ
ることと思われますが、私は、作業時間の計測審査をうけもった関係もあって、特に関心
をいだいた 2、3 のことについて述べてみたいと思う次第です。

  素材 1m3当り挽立所要時間
  この競技会で、作業時間審査の対照となったのは、素材 1m3 当り全作業完了までの所要
時間なのですが、私は、参考のために、台車作業完了、テーブル作業完了についてもチー
ム毎に記録をとりました。そのデータは第 1 表のとおりです。
  素材の品質や形状が一様でないということが大きな要素にもなるでしょうが、とにかく、
9 チームの中で最も早い時間と最もおそい時間では、素材 1m3当り台車作業完了で 6′51″、
テーブル作業完了で 6′30″全作業完了で5′32″の差がついたわけです。
  テーブル作業と全作業完了の時間のズレは 17″より 1′44″に及び、9 チームの平均では
50″と見做されました。又、台車作業とテーブル作業の時間のズレは 50″より 4′58″に
及び 9 チームの平均は 2′41″と見做されました。

  1 人 1 時間当り挽立素材量
  そこで、いま、第 1 表に示めすような素材 1m3を 18′52″で処理完了するという平均的作
業速度が、そのままくずれないで 1 時間～1 日に及ぶとして1 人 1 時間当り挽立素材量を算
出すると第 2 表のようになるわけです。但し、計算の都合上、台車作業を 4 人、台車とテ
ーブル作業を 7 人、選別を含めた全作業を 10人としてみました。
  なお、便宜のため、1 人 1 時間当りの石換算値並びに比率を算出すると第3 表のように、
なります。
  第 3 表のように、9 チームが示した最大最小％の差は、台車作業では43.70％に及んでま
すが全作業完了では 27.34％にちぢめられる結果となりました。これは、いったい、どうい
う意味でしょうか。それにしても、台車作業におけるいせいのいい数値が、全作業では、
へなへなにくづれるところに、製材工場の重要な問題が、ひそんでいるように考えられて
なりません。この問題は、個有技術というよりはむしろ、管理技術の重要性を、ほのめか
すのではないでしょうか。

  作業速度の向上と改善
  さて、第 1 表の 9 チームの平均値では、台車作業完了が 15′21″、テーブル作業完了が
18′02″、全作業完了が 18′52″です。ここで、台車作業とテーブル作業の平均値を出す
と 16′42″となります。そこで、台車作業が早く完了したのは、テーブル作業の援助を怠
ったためであると反省し、テーブル作業のおくれの分だけ台車作業をおこなうと考えてみ
ると、台車作業は 1′21″ふえテーブル作業は 1′20″減って 16′42″となります。又、テ
ーブル作業がおくれたために、全作業もおくれて、テーブル処理の最終材が選別を完了す
るまでに 50″を要したのであるとすると、全作業完
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第 3 表  1 人 1 時間当り挽立素材量 石換算値と比率

了時間は 17′32″となる筈です。さて、読者諸賢、この 17′32″とは、いかなる意義をも
つものでしょうか。
  素材 1m3を挽立てるのに 18′52″を要したことは 1 人 1 時間当り 1 石 145 の能率とい
うことです。従って 17′32″で処理完了ということは、次の計算のように、1 人 1 時間当
り 1 石 231 ということになります。
   
  3600″／1052＝3.422  3.422／10×3.6＝1 石 231

  台車作業が、テーブル作業に無理がかからぬようにと考えた 1′20″という僅かな時間は、
実に、1 人 1 時間当りの作業能率を 7.51％も引上げる効果をきたらすことになる筈です。
  第 1 表 9 工場の平均値で、なぜ、テーブル作業が 18′02″もかかったのでしょうか。ハ
ラオシマンは終始ハラオシばかりをやったでしょうか。テーブル作業での鋸断時間は、腕
時計の秒針では計測できないほど全く早いものでした。「チュン」「チュン」という挽材音
がまだ耳の中に残っているような気がします。しかし鋸断時間が短いものであればあるほ
ど、ハラオシマンが床上の材をとり上げる時間のかかる動作が気になりました。競技会の
おこなわれた工場では、ライブローラー、チェンコンベアー、ベルトコンベアーが施設さ
れていて、機械化の面ですぐれているとは思いましたが、ライブローラーよりテーブルへ
の材の流れは、まずい点があったようです。このように、限られた条件で、競技をするよ
うにきめられていたのですから、いたしかたのないことですが、工場のレイアウトという
面で改善を計れば、テーブル作業時間は、もう少し短縮されることも可能であると思われ
ます。
  例えば、ハラオシマンの動作の 50％が鋸断時間、50％が床上の材をテーブルの上に運ぶ
時間としますと、この運び時間を短縮するだけで、テーブル作業時間は第 4 表のように短
縮される可能性が見い出されます。

第 4 表  運び時間とテーブル作業時間

  もちろん、第 4 表のように能率を上げるためには台車の位置を床面よりも高くするとい
うような配慮が必要となりましょうが、このような改善がなしとげられるなら、テーブル
作業も台車作業と同様に素材 1m3当り 15′21″で完了しうるのではないでしょうか。
  さて、もう一度、第 3 表の平均値を見て下さい。台車作業では 4 人で 1 人 1 時間当り 3
石 517 です。テーブル作業までは 7 人で 1 石 145 です。
  私は、ストップウオッチの針が、思わぬ故障で止らないようにと、そればかりに気をう
ばわれていたので、残念ながら、台車作業員が、最後に残った選別の作業で効果的な役割
を果したかどうかを確かめませんでした。しかし、もしもこの競技会で、1 チームの員数は
最高 10 人とすることを決めて、チームの考え方によって 8 人でも 9 人でも自由であるとい
うことにしてあれば、かなり効果的な結果が得られたにちがいないと思います。少くとも、
第 3 表に示した全作業 1 人 1 時間当りの％差は、もっと大きな差となって現われ、作業時
間の意識を高めるのに役立ったにちがいないと考えました。このような考えで作業員数を
減らしてみると第 5 表のようになります。

第 5 表  作業員数と挽立素材石数

  第 5 表で明らかなように作業員が 1 人減っただけで 111％の能率増となるわけです。さて、
逆に、作業員数を増やしてみると、第 6 表のようになります。
  第 6 表のように、製材工場で、かりに現場 13 人とすると、1 人 1 時間当り 0.878 石、1
日 8 時間作業として 7 石 0.24 というわけです。
  さて、近年、経営近代化されつつある我国の製材工場では、少くとも 1 人 1 日当り 8 石
というのが常識であ



第 6 表  作業員数と挽立素材石数

ると云われてます。この点について、北海道の製材工場では、もう少し考えねばならぬの
ではないでしょうか。
  1 人 1 日当り 8 石とすれば、1 時間当り 1 石ですから、この競技会の平均的作業速度では、
もう 1 人ぐらいしか増やされないことになります。しかし、もう 1 人か 2 人増えることに
よって、原木の搬入から製品のマーク刷りや発送までやれるでしょうか。もっと製材の作
業速度を高め、又は、高めうるように製材のやり方をかえねばならぬのではないでしょう
か。
  さて、第 1 表の平均値について、作業別延時間を割出してみると第 7 表のようになりま
す。但し、計算の都合上、台車作業は 4 人、テーブル作業は 3 人、選別その他作業は 3 人
とします。

第 7 表  作業別、作業延時間

  第 7 表中の作業延時間のうちの 844″,150″は夫々次のように計算しました。
   
  4×（1132－921）＝844″
  3×（1132－1082）=150″

  第 7 表から、選別その他作業に繰入れられた時間の 994″は全延作業時間の 8.79％に及
ぶことが見出されます。
  原木、機械配置、に制約されておこなわれる競技ですが、いかなる製材工場でも、機械
配置、作業の流れ管理の 3 項目は、絶対に必要であるという思想が、この競技会によって
確認されねばならぬと思います。
  テーブル作業完了後、なお 994″に及ぶ延時間を要した点より反省すると、選別作業をも
っと効率的におこなうための研究が必要であると考えられます。私はこの競技会を見て、
選別作業の効率化の重要性を教えられました。又、テーブル作業での最終材が選別完了さ
れるまでの時間が、もっとちぢまなければならぬという重要性を教えられました。たった
50″という僅かな時間でも、作業員全員の身にふりかかると、実に大きな時間となること
の実態を、つくづくと教えられました。
  あとがき
  私は、文筆の才がないために、当日の各チームの努力の模様を、手によるように表現す
ることはできませんでした。あなたは、きっと、重箱の隅をほじくる如しと云われるでし
ょう。ただ、私は、作業時間の計測審査員として感じたことの 2、3 を思いつくままに書き
つらねたわけですが、この小文が、いささかなりとも貴工場のお役に立つならば望外の幸
いと思います。
－林業指導課木材加工 SP－


