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　道産ナラ製材工場の収益性を検討するため，大割機及び小割機各1台のA工場から各3台のF
工場まで6種の規模を設定し，当場の挽材能率試験データーを基にして標準生産量を定めた（前
号）。今回はその続きとして，AからFの工場規模について主として運搬作業の機械化を計り，
人と機械の交替の程度の異る工場を5種（Bの規模については6種）設定し，合計31工場の生産
性について検討した。さらに調査資料により基準を設けて諸経費を積算し，これら原木処理量及
び生産性の異なる31工場について収益性を比較検討してみることにした。

  1．生産性の算定

　第1表（左欄）のごとく各規模毎に運搬作業の自動

化及び機械化を図り，合計31工場を設定し，これらの

工場について次のような基準を設けて，必要な人員を

配置し生産性を求めた。なお，前号においても述べた

ごとく、モデル工場の機械設備，レイアウトその他基

本的なことがらは，前報，針葉樹製材工場のモデルと

まったく同じではあるが，トリーマーを有するF6工

場は対象にしなかったことと，B3B5B6D2D4D5
E2E4E5工場に横切機を1台増設したことが幾分異

っている。

　挽立原木の径級割合は小径，中径，大径それぞれ25

：40：35％の場合とさらに径級の相違が収益性に及ぼ

す影響を明らかにするため，もっぱら同一径級（小，

中，大径）の原木を専門に挽立する場合の両者につい

て試算した。

  1．1人員配置の基準

　原木捲立　人力によるものとショベルローダーによ

るものの2種の方式をとる。ウィンチを使い人力によ

る場合には数人が組になって作業を行なうので，取扱

い量が多い程能率が向上するものと考え，1人1日当

り捲立能力をA工場で最低5.84m3，F工場で最高

7.01m3とし，B～Eについては扱い量によって比例

的に定めた。

　原木入工1）人力によるもの，フォークリフト又は

ショベルローダーによるものの3種とした。トロを使

い人力による場合には通常2人1組で作業を行なうが

1人1日当りに換算し，小径28cm下の原木では

17.97m3，中程30～38cmでは21.96m3，大径40cm上

では25.95m3とし，径級込（小・中・大径25：40：

35）で24.16m3として計算した。

　原木剥皮2）原木の径級による能率差を加味して，径

級込8.13m/人日（小径4.83m3/人日・中径7.72m3/

人日・大径10.62m3/人日）とした。

　製材機械操作　自動送材車式帯鋸盤に4名，軽便自

動送材車式帯鋸盤に3名，手動テーブル式帯鋸盤に2

名，横切機1台につき1名をそれぞれ配置した。

　工場内運搬　工場内運搬工は工場レイアウトと運搬

量の関係から個々に定めた。

　選別結束1)　作業能力は径級込みで原木換算7.59m3

/人日（小径6.31m3/人日，中径7.21m3/人日，大径

7.89m3/人日）とした。選別機を使う場合には機械操

作に1名，結束摺込みは原木換算10.12m3/人日（小

径8.41m3/人日，中径9.61m3/人日，大径10.51m3/

人日）とした。

　製品運搬1）一般製材については製品土場への搬出

さらに製品出荷も行なうものとする。インチ製材につ

いては天乾土場までの搬出だけを行ない，椪積，椪卸
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出荷等の作業は含めないものとする。この場合，一般

・インチ製材込みの運搬能力は径級込みで原木換算

9.15m3/人日（小径7.10m3/人日，中径9.00m3/人日

大径10.70m3/人日）とした。

　目立AB工場には1名，CDE工場には2名，F

工場には3名の目立工を配置した。

　フォークリフト・ショベルローダー　運転手は各1

名配置した。

　なお，インチ材の天然乾燥作業は外部業者に委託す

ることにし，製材工場と切り離して考えることにし
た。従って，天乾下請業者の従業員は工場人員には含
めてない。
　以上のごとく，大割，小割，横切，目立，リフト，
ローダー，製品選別機の操作等の機械台数によって配
置した人員及び工場内運搬工は，固定人員として1人
単位で定めた。
　原木処理量と作業能率から割り出した捲立，入工，
剥皮，選別結束及び製品運搬工は原木処理によって
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変化する人員として小数第1位までとることにした。

　以上の基準により，所要人員を配置し生産性を求め

た結末を第1表及び第1図に示した。

　第1図によると全体として運搬工程の機械が進むほ

ど生産性が高くなっているが，機械化の程度が等しけ

れば規模による生産性の相違は殆どみられない。規

模別に帯鋸製材工場として最高度に機械化した工場に

ついてみても，ほぼ同一水準（1.41～1.44m3/人日）

にあり，規模拡大が生産性向上に及ぼす影響の比較的

小さいことが注目される。

以上のことは，生産能力がフルに発揮され，操業度が

100％の状態を想定した場合の試算結果であり，現実

と単純に比較することは出来ないが，一つの目標とし

て受け入れられると思う。

　2．収益性の算定

　統計資料及び工場調査により平均的で妥当と思われ

る基準を設け，総資本額・売上高・費用を積算し総

資本収益率と売上高純利益率を算定した。

　2．1 総資本額

　流動資産と固定資産の合計額をもって総資本額とし

た。流動資産額は流動資産回転率を年2.5回とし，

後述の売上高との関係から求めた。

　固定資産額については，くりかえし述べたように針

葉樹製材工場のレイアウトを広葉樹工場にあてはめた

のであるから，既報14）の資産内訳表と同様である。た

だし，横切機を1台増設した工場B3B5B6，D2D4
D5，E2E4E5については増設による費用を154千

円，（機械・モーター61千円とデッドローラ・配線関

係93千円）と見積ったので，その分だけ前報の固定資

産額に加算する。（後掲第4表）

　2．2 売上高

　製材材種品等別の工場渡し価格は第2表に示す通り

である。そのうち，一般製材の価格は市況3）と旭川市

内工場調査資料によっで作成した。インチ製材につい

ては39年下半期から40年上半期に至るFOB契約価

格4）より逆算して作成したもので，FOB契約価格か

らバイヤー口銭5％，商社口銭5％，さらに材種込み

のFOBチャージ1,910円/m3，積出港までの運賃

970円/m3を差引いた椪卸荷繰ずみの価格を工場土場

渡し価格とした4）5）。この時の基準材である1インチ

厚板目平板No．1のFOB契約価格は25,660円/m3（

A－listの19％up）で工場渡し価格は20,400円/m3で

ある。鋸屑は360円/m3，チップ用背板は，3,240円

/m3とした。これらの価格を基礎にして，原木品等径

級別歩止りと後述の入手原木の品等径級割合を加味し

て生産額を算出した。製品及び副製品の歩止りは試験

結果6）調査資料7）8）9）を参考にして設定した。なお，イ

ンチ材については乾燥期間中に木口割れ，表面割れ，

くされ等の欠点が発生するため，品等の低下あるいは

乾燥後の材の手直し（改造）といった損失を伴なうの

で，この乾燥ロスをインチ材生産額の3％と見積っ

た10）。

以上の結果，原木径級込みの場合の製品の平均価格は

インチ材20,189円/m3，一般材9,230円/m3となる。

また原木m3当り平均生産額はインチ材5,150円，一般

材2,990円，鋸屑36円，チップ用背板1,010円，製品副

製品合わせて9,186円となる。

　同様に，径級別にみた場合の原木m3当り総生産額

は，小径7,024円，中径9,217円，大径10,220円とな

る。
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　2．3 費用

　費用を原材料費・労務費・製造経費・一般管理販売

費・営業外費用の5種に分類して第3表に示す基準に

よって積算した。表中の※印の項目について説明を加

える。

　原木費　入手原木の径級品等割合及び原木価格3）

（工場土場着値）を表中の原木価格欄に示すごとく設

定した。基準材（径40cm上Ⅱ等）の価格を6,500円

/m3とすると，径級品等込みの平均価格は5,140円/m3

となる。同一径級のものだけを100％挽立する場合の

原木品等割合は，それぞれの径級毎に上記の品等構成

比と等率に換算した。その結果，径級別の品等込み価

格は小径3,380円/m3，中径5,230円/m3，大径6,300円

/m3となった。

　電力料　基本料は設備KWに対して負荷率0.5かけ

1ヶ月契約単価407円/KW，年間設備KW当り2,442

円とした。使用料は大割・小割機によるものとその他

設備によるものとにわけて電力消費量を求め、単価

4.73円/KWHをかけた。大割小割一貫作業の消費量1）

は原木m3当り径級込みで4,683KWH（小径6,060

KWH，中径4,420KWH，大径4,000KWH）とし，

その他の消費量は大割・小割機を除く設備KWに負

荷率0.5，1日8時間，年間300日をかけて求めた。

　天然乾燥費　インチ材の天乾は外部に委託するもの

とした。この費用には椪積小運搬から椪積・椪卸・選

別・挽直し・荷操作業完了までの一連の経費を含める

が製品検査料を除いて製品m3当り1,440円と見積

った4）6）。

　支払利息・割引料　借入金その他利子の支払を必要

とするものが総資本額に占める割合を45％とし，年利

率8％をかけた。さらにインチ材の天乾による在荷金

利を加算した。天乾前の総製造原価を売上高で比例配

分してナマ・インチ製材の製造原価を求め，これに年

利率8％，年間平均の椪積所要期間を3ヶ月12）13）とし

て計算した。なお，小径の原木のみを挽立する場合に

はインチを採材しないので，天乾経費及びその金利は

含まれない。

　2．4 売上高純利益率及び総資本収益率

　以上の算出基礎により集計し，総売上高を100とし

た場合の利益及び費用の構成割合を求めた。

原木径級込みの時の算出結果を示すと第4表の通りで

ある。さらに高上高純利益率及び総資本収益率を規模

別に生産性と関連して図示したのが第2図である。

これらは云うまでもなく，操業度が100％で理想に近

い状態にある時の工場の成果を示している。これらの

図表において，全体的の傾向を大ざっぱにみると，規
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模の大きいほど又生産性の高い工場ほど売上高純利益
率は高くなっている。総資本収益率についても多少順
位の入れ替りはあるけれども同様の傾向が認められ
る。

　ここで規模の比較的大きな工

場の中で最高度に機械化した工

場，D5，E5，F5　についてみ

ると，運搬作業の機械化による

労務費の節減よりも機械化によ

る経費の増加の方が優るため，

収益性は相対的にわずかではあ

るが低下している。帯鋸製材工

場における運搬作業の機械化，

自動化は生産性の向上に役立つ

重要な因子である。しかしなが

ら，収益性の面からみた場合，

そのような機械化の程度には一

定の限界があって，その成果は

ある範囲内に限られていること

を示していると思う。
　ここで広葉樹製材工場におけ

る売上高純利益率の目標を8％

以上とするならばB6，C5，D3
D4D5，E3E4E5，F3F4F5
といった工場が該当する。これ

らの工場はフォークリフト及び

ショベルローダーによって原木

捲立，入工，製品運搬等の作業

を行ない，工場内をコンベアー

システムによって自動化した工

場である。原木土場及び製品土

場作業をウィンチ，トロ等を使

い，もっぱら人力運搬に頼って

いる工場は一つも含まれていな

いことが注目される。

　3．原木径級別生産性及び収

　　益性

　製材の歩止り及び能率は原木

の形質，特に径級によって大き
く左右され，これが工場の生産性及収益性に影響を与

える重要な一因子であると思う。そこで，問題を単純

化するため原木の品等割合を前述したごとく定め，小

径のみ，中径のみ，大径のみを専ら挽立する場合を想
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定し，径級込みの場合と

全く同様の手順で標準生

産量を求め，人員を配置

し諸経費を積算して生産

性及び収益性を算定し

た。その結果により，生

産性と収益性（売上高純

利益率）を関連させて図

示すると第3図の通りで

ある。
　原木処理量は，大径，

中径，小径の順に減少するが，この

減少率に見合うだけの人員の節減が

行われないため，生産性の低下を余

儀なくされている。この小径化に伴

なう生産性の低下率は，運搬を人力

に依存する工場も機械化の進んだ工

場もほぼ同率（約1：0.8：0.6）で

あるから，機械化による生産性の較

差は，小径化するにつれてせばまっ

てくる。

　利益率についてみると，大径では

ほぼ5～9％，中径では3～9％，

小径では－3～4％の範囲におさま
っている。専ら小径木を挽立してインチ材をまったく

採材しない場合と，中径又は大径からインチ材を主体

に採材する場合とでは，収益性に相当の開きが見られ

る。総資本収益率についても同様の傾向が認められ

た。

　又径級別に規模と収益性の関係についてみると，大

径では全体としてA～Fの順に規模が大きくなるにつ

れて，収益性は高くなっている。しかし，中径及び小

径ではその順位が乱れ，相対的にACF工場は低い位

置に，BDE工場は高い位置に分布している。

　ここで規模と製材機械の組合せについてふり返って

みるならば，ACF工場は大割，小割機各1台，2台

3台で両者の台数が等しく，一方BDE工場は大割，

小割機それぞれB工場1対2台，D工場2対3台，E

工場2対3台の組合せで小割機の方が1台多いことに
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気がつく。前号（標準生産量の算定）によるまでもな

く，現実の挽材作業の在り方から考えてみても，大割

機と小割機の台数が等しい工場においては，作業に互

換性があるといえども，小割作業がネックとなって大

割の能力が充分に発揮されない傾向が強い。それと正

反対に小割機に余裕のある工場では，大割作業が追い

立てられる形になるであろう。

　このように能力の均衡を保つ際，大割，小割のどち

らを犠せいにするかによって，機械及び人員を含めた

作業の効率が異なり，それが収益性に反映し，小径化

するにつれてこの傾向がはっきりと現われてきたもの

と思う。結局・大割と小割作業のバランスをとる場合

には，大割機の稼働率をさげるよりもむしろ小割機の

稼働率を引き下げる方が有利であろう。

　4．おわりに

　以上，前述した前提条件のうえに立って規模並びに

生産性の異なる31のモデル工場について若干検討を加

えた。これらの前提条件は個々の工場によっていろい

ろ異なり、特に原木の入手量に制限があって100％操

業は実際にはなかなか難かしいかもしれない。しか

し，ここではあくまでも現実に考えられる範囲内にお

いて，妥当かつ最適の条件における製材工場の収益に

ついて，規模及び生産性と関連して比較検討を試みた

ものである。又径級と収益性の関係については主に算

出結果だけを簡単にとりまとめたが，今後あらためて

各種資料に基づき広葉樹小径木の挽立に適応した作業

基準を設定し，新らたにモデル工場を作成して検討を

進めていくことにしたい。

　最後に本研究を進めるにあたり，種々御協力くださ

れた業界の方々，終始御指導いただいた当場の枝松副

場長，神部長，小西科長に厚く謝意を表します。
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　　　 北海道木材協会誌　昭38．3

  9）鈴木博司

　　 素材と製材歩止りについて

　　　 林産試月報（木材の研究と普及）　昭33．10

  10）小杉・鎌田

　　  ナラ，インチ材の天然乾燥における価値変化

　　　  林産試月報（木材の研究と普及）昭40．2

  11）北沢他2名

　　  製材工場における薄鋸使用と工場能率に関する研究

　　　農林省応用試験報告書　昭34．4

  12）中川　弘

　　  前向きのフローリング

　　　  林産試月報（木材の研究と普及）昭38．1

  13）小西他5名

　　  インチ材の天然乾換に関する試験

　　　  林産試月報（木材の研究と普及）昭88．6

  14）小杉，鎌田

　  　 製材工場の適正規模に関する研究（3）

　　　   林産試月報（木材の研究と普及）　昭38．5
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