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　試験目的

　製材工場の経営面より、製造原価のうち原木代の占

める比率は極めて高い。従ってとかく、原木を割安に

入手することが最も優先的に考えられる。然し自由競

争下に於て特別に割安の原木を然も豊富に入手するこ

とは許されない現状で、やはり経営者としては、企業

の原則論に立って経営の合理化を図らねばならぬ。

　そこで先ず歩止りの向上という問題が出てくる、歩

止りと言っても総価値歩止りが窮極の目標であるため

出来るだけ市場性があり然も価値の高い製品を出来る

だけ多く生産すべく木取り方法を吟味しなければなら

ない。然し反面材積歩止りを追えばそれだけ所要作業

時間が増す。歩止りを向上するには出来るだけ細いも

のまで採材するのであるから、作業時間は材積の割合

に急増する従って作業能率は丁度歩止りと逆の関係に

なり、或る線を越えて歩止りを少しでも向上せんとす

れば作業能率は急減することになる。これらの観点か

ら歩止りと能率の関係を追求すると共に、また以上の

ことが原木の形質によりどのように違うものか、他方

副々材的に考えられるチップ原料の生産量の変化など

の点を明らかにし、特に針葉樹の製材に当って必要な

基礎資料をうることを目的として本試験を実施した。

　試験方法

  1．供　試　材

　試験原木は雄武林務署管内産のエゾマツでその形

質、材積は第1表に示すとおり。

2．試験要領

供試原木を第1表の如く形質別のグループに分類

しグループ毎にまとめて大割、小割、横切りして製品

の品等、形量、及び附随的に生産されたチップ原料の量

並びに夫々の作業時間を測定した。なお製材に当って

は原木の形質別に材種比率に一定の基準を定めると同

時に製品としての標準寸法を第3表の如く規制した。

　2.1 大割作業

　a．使用機械及び作業員

使用機械－48吋自動送材車式帯鋸盤（740r．p．m．，50

　　　　  HP）

使用鋸－厚 20 B．W．G．×　幅 6

作業員－3人

　b．大割作業基準

　大割作業に於ける木取りの基準及び最初に採る背板

の基準寸法を次の如く規制した。

 1）大割作業の木取り方法は丸挽、枠挽、廻し挽等

といろいろの方法があるが、原則として四面より背板

を採るように定めた。なお背板の寸法は未ロに於ける

挽幅が概略 10～14cm の範囲におさまるようにした。

 2）木取り基準

　原木の形質により製材の材種別比率を一応第2表

の如き目標においた。

　上記基準は大体見込生産で製材している一般工場の

考え方によって定めた。即ち原木の形質が良ければ、

製品として価値の高い厚板（建具材）、或は内法の類

の平割、正角の率が高くなり、逆に原木の径級が小と

なり、品質が悪ければ板もの、特に小幅板の比率が増す
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という考え方であ

る。本試験では作

業能率をも合せ考

えているため、余

り1）2）の基準に

作業員が捉われ過

ぎて余分の時間を

要するようなこと

がないように注意

した。

　3）　製品寸法

　製品になる仕上り寸法は特殊なものを除いて、一応

見込生産的な市場性のある標準寸法に限定した。第3

表のとおり。

　2.2 小割作業

　a.　使用機械及び人員

使用機械－42吋テーブル式帯鋸盤（980r．p．m．15HP）

使用鋸－厚 20 B．W．G．×幅 5〃

作業員－2名

　b．作業基準

　大割作業より生じた半製品を小割すそ場合の木取り

寸法は、第3表に示した基準によるのであるが、小

割作業の採材をその粗密の程度により　第 4表の如く

3通りに区分した。

　2.3 試験の流れ

　そこで以下本試験で云う採材方式の違いも、小割作

業での採材方法の差であるが、一応調査結果では大割

小割一貫した形で採材方式別に取まとめた。但し試験

の実行では、A．B．C 方式を夫々別個の供試材で行

わず次の要領で実施した。

1）　A 方式

　原木グループ別に大割し、小割作業で挽割りすべき

材のうち、先ずA方式に該当すると思われる材のみを

対称として、第4表の区分Aに基き小割りし、作業時

間、及び製材の品等材積、チップ原料（Bに廻す以外

のもの）の材積を測定し、これと大割作業での夫々の

測定結果を併せ考えたものがA方式であるとした。

　2）B 方式

　A方式の背板チップ原料を対称として第4表のB

の寸法のものを採材すべく小割作業を行い、この作業

での所要結果とA方式での結果を併せ考えたものをB

方式とした。

　3）C 方式

　B方式により生じた背板を小割りし、上記に準じ併

せ考えたものをC方式とした。

　以上の如く小割作業では 1）2）3）の順序で試験を進

めたが、採材方式区分による、製品、チップ原料、及

び廃材は次の要領により算定した。

　　L：Lumber（製材）

　　E：Edgings（チップ原料）

　　S：Slab（背板及び寸法不足半製材－チップ原料〕

　　Sp：Splinter（廃屑材）

　A，B，Cの採材方式区分による作業時間は1）に

要した時間に2）3）の所要時間を順次加算したものを

以てする。

　試験結果

  1． 原木の形質と歩止りの関係

  1.1 原木の形質と材種別、採材方式別の歩止り

　原木の品等、径級別に、然も採材方式別の歩止りを

示せば第5表のとおり。即ち原木径扱が平均10cm

増す毎にA方式による歩止りは　3～4％増加し、径

扱30～38cmのもので原木の品等Ⅰ～Ⅱ等とⅢ等との

歩止りを比較した値も約　3％の開きを示した。採材

方式による差は原木の径級、品等により多少の開きは



あるが、AとBの差　3～5％、BとCの差が3％前

後となった。

  1.2 原木の形質と材種別歩止り比率

　原木の品等、径級が製材の材種別比率にどのような

関係を及すかを示したのが、第6表である。即ち挽

材前に予想した如く、原木の形質が良くなるにつれ、

厚板（框材）、或は平割の比率が増加し、形質の悪い

ものでは、小幅板の比率が多くなった。

  1.3 製品の品等別歩止り

　原木の形質と、製品の品等別歩止りを比較したのが

第7表である。即ちⅠ～Ⅱ等材、或はⅢ等材でも径

級が大となれば、製品で上級品等の比率が比較的多く

なっている。又密度の高い採材方式を実施した場合、

歩止りは前記の如く向上するが、増加分には小節以上

のものは皆無であった。

1.4 採材方式別のチップ原料の歩止り

　原木の形質別、採材方式別のチップ原料歩止りを示

したのが第8表である。表によればA方式で平均の

17.8％ の歩止りを示し、次第に密度の高い採材方式

をるに従い　3～6％ と歩止りが低下している。又

原木の径級小なるものほど、品等の低いものほどチッ

プ原料の歩止りは多くなっていることが解る。

  1.5 採材方式別の価値歩止り

　原木の品等、級径別による価値歩止りを比較したの

が第9～10表である。ここに示した数値は、原木の

単位材積当り生産された製品の価格である。計算の基

礎となった、材種毎の単価には一応問題はあるが、径

級30～38cmのクラスと40～48cmのクラスとを比較

した場合総体で約 2,000円近くの開きを示した。又

30～38cm径級のもののⅠ～Ⅱ等、Ⅲ等を比較した場

合の差も大体 2,000円の開きを示した。但しこのこ

とは形質による原木単価の差を云々すれぱ何とも言え

ない。またA方式とB方式との差は340～730円、比

率で 2.5～6.8％、C方式との差は 580～1,080円、

比率で 4.4～10％を示し、此の開きは径級小なる場

合の方が大きかった。而し、この生産価値の開きの率は

材積歩止りで示した開きに比べて小さい値を示した。



なおチップ原料をも含めた結果では第10表に示すと

おりAとBの差は　2～5％、AとCの差は　3～7％

となった。

　2． 原木の形質と作業内容

　2.1 原木の形質別の大割作業内容

　a． 第11表

　b． 木取り材種別の個数比率

　大割で木取りした材種の個数比率を 第12表に掲げ

たこの表の数値は個数比率であるから、大体材種別の

鋸断時間の比率に関係すると思われる。従って鋸断時

間の大半が板挽き作業に要し、次には背板取り作業と

なっている。また板、背板の率の多いものが、原木

1m3 当りの鋸断時間が大となっている。

　C．背板の形状及び歩止り

　大割作業で生産された背板の寸法の平均値を原木の

形質別に比較したのが第13表である。径級の大なる

ものが背板の寸法も大であるが、原木に対する背板の

材積比率は逆に径級の小さいものの方が大きな値を示



した。

　2.2 大割、小割の単位材積当りの

　　作業時間及び、正味鋸断時間

　大割作業と、小割作業の採材方式

別に単位原木材積当りの作業時間及

び鋸斬時間を比較したのが第14表

である。これによれば大割作業では

原木1m3当り平均して 14.8分

を要している。小割作業ではA方式

で 8.7分、B方式で 13.3分、　C

方式で 18.2分となっている。即ち

比率では大体B方式がA方式の60％

増し、C方式は90％増しとなってい

る。正味鋸断時間ではA方式に比し

B方式では 40％、C方式では80％

増しと、前者ほどの開きがない。な

おこの増加の比率は原木の径級が大

となるにつれ小さくなっている。

　2.3 正味鋸断時間と作業時間の比

　　  　率

　大割、小割作業の正味鋸断時間と

作業時間の比率を原木の形質、採材

方式別に比較したのが第15表であ

る。これによれば大割で平均45％

でこの比率は原木の径級大なるに従

い大となっている。　小割では平均

36％～39％となり、採材方式が密

になる程、低くなっている。なお一

通しの鋸断時間も採材方式密なる程

平均して小さい値となったのは、小

短材を取扱うことより当然の結果で



ある。

　3． 原木の形質、採材方式別の生産能率

　3.1 生産量に対する作業時間を、大割、小割作業の

　  所要時間の計を基礎とした場合

　大割、小割に要した作業時間の計を基礎として、単

位時間当りの製材生産量を原木の形質、採材方式別に

比較したのが第16表である。これによれば採材方式

別の生産能率の比率はA方式の100に対し、B、C方

式では88、78となった。又原木の径級が40～48cm

の場合の生産能率を100と仮定した場合、径級小なる

につれ生産能率比は80～60と低下した。

　3.2 大割－小割作業一貫しての生産能率の検討

　一定量の丸太を製材するに当り、大割と小割作業と

を別々に、夫々の所要時間を測定したが、両者の所要

時間には相当の差があった。第17表に掲げた表は、

大割小割両者の所要時間の和を基礎にした生産能率で

これは単なる比較上の便法であって、実際の製材では

大割、小割同時に作業を行っている。従って製材工場

の現実の生産能率に直接影響するのは、両者の夫々

の所要時間の和ではない。両者の生産能力を良く検討

して、夫々が充分な能率を揚げ乍ら、然も挽材作業が

断続的にならないように旨く調和を取った場合を仮定

すれば、生産能率の基礎に大割、小割の作業時間の計

の1／2を持って来た方が妥当と考えられる－（第17表

中の（1））。また反対にこの両者のバランスが旨く行か

ない場合は、結局所要時間の大きい方が基礎になると



考えられる－(第17表中の（2))。第17表 は以上の観

点から、生産能率を比較したものであって、単位時間

当り生産量は平均して（1）の場合A方式で3.42m3／hr、

（2）の場合は2.73m3／hrと、大きな開きを示した。

又原木の径級、或は採材方式による能率の変化は 3.1

の項で説明したと同じような傾向を示すようである。

　3.3 小割作業での採材方式別の生産比率、生産額の

　　　比較

　採材の作業密度を高くする、即ちテーブル盤による

採材寸法を細かくすればする程、単位生産量当りの作

業時間は急増する。逆に単位作業時間当りの生産量は

急減する。又生産された製品が細かくなればなる程そ

の価値も低くなり生産金額としては作業時間を要する

割合に増加しない。第18～19表に細かく採材した場

合の、単位時間生産量当りの生産比率生産額を示した。

これらの結果より、細かくテーブル盤での挽割り時に

於ける生産能率と最も密度の低いA方式に於ける生産

能率（大割、小割の延時間に対する）を比較してみる

と、Bの一部、Cの一部では、Aの100に対し、平均

して 28,19 の比率になっている。これを生産額でみ

ると 21,11 の比率と更に低い値となりこれにより、

テーブル盤による小割作業のみについての能率とは言

え、細かく採材する場合の生産能率が如何に低いかが

わかる。又この比率の低下度は原木の径級大なる程大

となった。

　考　　察

   1．原木の形質と製材歩止りの関係では、径級10cm

増す毎に　3～4％ 歩止りが増加した。また同じ径級

ではⅠ～Ⅱ等とⅢ等との歩止りの開きも約 3％であっ

た。

　 2．採材方式別に製材歩止りを比較した場合、Aと

Bの開きは　3～5％、

BとCの開きは約 3％

であった。

　 3．チップ原料の生

産量は、原木の形質の

低いものほど多く、ま

た当然のことながら作

業密度が増すごとにそ

の歩止りは　3～6　％

低下した。

　 4．原木の形量と生

産能率の関係では、径

級40～48cmを基準に

した場合、30～38cm、

20～28cmの生産能率

の比は81～88、62～

64となった。これを採

材方式別に比較した場

合、A方式を基準にし



てB、C　ではそれぞれ88、78　となった。このよう

に、当然のことながら、原木の形質がよくなるにつれ

歩止り、生産能率は増加している。また採材方式密な

るにつれ価値歩止りは増加するが、逆に生産能率は低

下する。そこで製材工場の経営上の見方から単位作業

時間当りの生産額を算出した場合、A方式のチップ原

料を対象としてB方式で採材した場合の時間当り年産

額は平均 6,727円、更にC方式では 3,400円となっ

た。即ち採材方式が密になるほどこの数値ほ急減する。

なお採材方式をどの線まで密にすべきかは、上記金額

だけで云々するわけには行かない。即ち単位時間当り

労務費などの直接経費、あるいは作業全般の流れなど

の問題より、個々の工場によりちがうこれらの因子を

綜合的に考えるべきであろう。

　　　　　　　　　　　　　　　－林指製材試験工場－


