








製材作業分析について (Ⅲ )              

 寺 江 国 勝            
鈴 木 博 司            

製品整理(選別、摺込、結束、搬出)作業
作  業  条  件
1. 就業人員  4 人  選別、摺込、結束、搬出各作業間に互換性を持たせているため、特に

その分担は決めていない。
2. 就業時間  8 時～17 時迄、休憩及び昼食時間の 1 時間 30 分を除き、実働 7 時間 30 分。

なお整理作業の特質上、当日未整理の製品については翌日に跨って作業した。
3. 作業内容

製品はその殆どが、インチ材端切用横切機の後方に端切作業員によって平板類は製品台
上に、小物類は製品台下に置かれてあるが、これらを整理するのがその作業である。そ
の作業工程の概要は、平板は台上でインチ平板及び内向平板に仕訳けされ、内向平板の
みを台上で選別摺込し、それぞれ工場外の吋材天乾場又は製品置場にトロリーにより搬
出される。小物は台下で吋材及び内向材に仕訳けされ、内向小物のみを場内の結束摺込
場に一時移動して結束摺込みし、吋小物はそのままそれぞれ天乾場又は製品置場にトロ
リー により搬出される。なお吋平板及び吋小物の選別格付けは天乾場に集積してから行
っている。以上製品移動はトロリーを用いる以外全て人力によっている。

4. 作業環境
・ 製品置場(第一図参照)
製材工場に製品倉庫が付設されてあり、(A)は製品台、(B)は内向小物結束摺込場、(C)は
インチ材天乾場、(D)はランバコアー置場であり、(E)は内向平板置場である。

・ 搬出距離
なおその距離は A・B 間は約 60 尺、A・C 間は約 200 尺、A・D 間は約 380 尺であり、
何れもトロ線によって接している。

・ 気象状態
降雪等の場合は、各路線及び製品置場は除雪作業を行う要があるが、当日は殆ど降雪が
なかった。気温は最低 8 時─6℃であった。

1. 第一表について
(A) はその作業実績を表しているが、他の作業部門(大割卓子盤等)と同時に作業開始した

ため、作業当初には製品がまだ下迄流れてきてない関係上、手持ち及び雑仕事の時間
が非常に多く表れているが、毎日の作業状況では、朝のうちに前日の未整理製品を処
理して、またその日の残を翌日に繰越されているのが実情である。
(A’)は従って(A)の当然な理由から、本分析の供試素材 62 石 11 を挽立てした場合、1
日で処理した場合の時間内容を示す、(C)はまたこの状態で 100 石挽立てした場合の
各種時間を示すものであり、製品処理作業の標準作業表である。勿論手持ち雑仕事中、
当然無駄な時間と思われるものは削除してある。

2. 作業の実態
前述の作業条件において作業した場合、一日の挽立数量 62.11 石より生産される製品を
処理するに



第一図

は、延 29 時間 44 分 38 秒の正味作業時間を要した。
なおこの中の特殊なものについて述べると、
除雪の時間は前日の降雪によりトロ線雪除け及び製品置場の積雪によったものであり、こ
れは夏季においては殆どない。また機械類の故障はトロリーの脱線による。なお作業能率
は(C)より考えて 93.45％であった。
3. 作業余力について
その作業実態を第一表(A’)により観察すると、就業時間 1,800 分中正味作業時間以外の 125
分 42 秒の純然たる作業余力が示されている。即ち約 6.98％の作業余力があることになる。
この点より 1 日 62.11 石の素材を挽立てた場合、その整理に要する全作業時間 1,910 分 10
秒は、当然その作業余力を充分に生かした場合規定時間 7 時間 30 分×4 人＝1,800 分以内
で完了することが可能であり、なお且つ 15 分 22 秒の余剰時間を生ずる結果となる。
換言すれば現在 5 人で規定時間内完全に就業せる場合、約 62.65 石素材挽立てするも処理
が可能であることとなる。
このためには現在の改善事項としては、作業工程の順序の確実な把握及び作業意欲の向上
等に留意

第一表  製 品 処 理 作 業 表         



      ツキターナー等による)
  (ロ) 大割機及び卓子盤間の製品搬路の設備化及び機械間隔の短縮、設備としては短区間
      のライブローラーまたはリフト、間隔については現在の卓子盤位置を本機より 18 尺
      ～21 尺程度によせる等による人員の節減及び作業の簡略。
  (ハ) 鋸断効率(帯鋸の改善)による作業損失の節減。
(4) 卓子盤については

(イ) 大割機よりの製品受台の改善(腹押作業の簡略)
(ロ) 卓子盤一基の増設による能率の向上及び製品収率の集約化。

(5) 端切機については
(イ) 現在の端切機は主材専用として、副材専用の端切機の増設(1 基)(挽き直し材及び副

材の処理が端切り機の能率向上の隘路となっているのでその点より)
(ロ) 現在通り一基であるなら卓子盤との区間を短縮し(9 尺位)人員と操作の簡略を図る。

(6) 雑薪用横切り機については
(イ) 卓子盤よりの廃材及び背板の為のコンベアーまたはライブローラーの附設により作

業の簡略を図る。
(ロ) 廃材搬送装置の附設による人員及び操作の簡略。
(ハ) 48“大割よりの背板処理の簡易化(製品流路の検討)

(7) 選別搬出作業については
(イ) 各作業間の作業余力の互換性の有効な利用
(ロ) 単一製品の流路の設備化
(ハ) 搬送及び製品処理化の機械化。

  以上がその作業面より見られた改善事項として取り上げられるべき点と思われるが、製
材工場の作業管理の飛躍的向上を図る見地からすると、その最も根底をなすものは設備の
合理化であり、その問題については本調査の圏外であるので省略する。
  なお参考のために当日の製品歩止りを挙げれば、下表の通りである。

1. イ    ン    チ    材

2. 内      向      材
  製品合計  33 石 936  総歩止り  54.6％
                                      (完)

     ─指導所中間試験部─


