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　製材業界の要望にこたえて，昭和33年10月，林産試験場では鋸目立技術教習所を開設し目立工
の育成に寄与してきており，昭和40年9月30日に第14回終了生を送りだした。第1回から第14回
までの教習生総数は165名である。これを年度別総数でみると第1表のように昭和35年をピーク
として，以後，連年減少傾向をたどり昭和40年度では半減している。
　このような減少傾向は，どういう理由であろうか。昭和33年に鋸目立技術教習所開設当時の業
界の要望が一応達せられたと見るべきであろうか。いままでは主として未経験工を対象とする6
ヶ月間の長期教習であったが，これからは，むしろ，経験目立工のレベルアップを目標とする短
期教習に切換えるべきなのであろうか。
  本稿は，鋸目立技術教習所の今後の運営方策を考えるための資料を得んとして，昭和40年9月
道内14支庁林務課の協力を得て，製材目立工の実態についてアンケート調査をおこなった結果を
とりまとめたものである。

　鋸目立技術教習所の利用
　昨今，道内の製材工場では関心が薄らいでいるのだ
ろうか・アンケート調査方法を改善すべきなのだろう
か，いずれかの理由によると思われるが，部分的未記
入回答が多く，製材工場の全部の意見をつかみえなか
つた。
　「目立工の養成対策はどうか」について，329工場
の回答をえたが，71.7％（236工場）は自工場で訓練
しているといい，22.2％（73工場）は目立技術教習所
で訓練してもらうといい，6.1％（20工場）は他工場
に頼んで訓練してもらっているといっている。

　　　　　　　　第1表　教　習　生　総　数

　「目立技術教習所の利用はどうか」については，

431工場の回答をえたが，27.4％（118工場）は教習さ

せたいが適任者がいないといい，23.2％（100工場）

は，教習させたいが余裕がないといい，50.4％（213工

場）は，目立技術教習所を当面利用する考えはないと

いっている。

　「教習期間」については186工場の回答をえたが，

1週間を望むもの43.6％（81工場），2週間を望むも

の20.4％（38工場），1ヶ月を望むもの23.1％（43工

場），3ヶ月を望むもの12.9％（24工場）で1週間を

望む工場が最も多い。また「教習科目」については

116工場の回答をえたが69.8％（81工場）が新らしい

技術を希望し30.2％（35工場）が基礎技術を希望して

いる。

　鋸目立技術教習所への入所生が，連年減少傾向を示

めしているのは，適任者がいなく余裕がなく，教習さ

せられないという工場が増えていることが理由になる

かも知れない。これらの工場では目立ての精度も悪

く，切れない鋸を無理に使い製材もムラになろう。そ
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うであるとするなら，目立工のみに視野を限ることな

く，製材技術の中で，適任者をつくりだし余裕をつく

りだしうるような方向を探りだすことが必要であろう

し，作業能率の改善や生産性向上の速度を，もっと早

めねばならぬであろう。

 「目立工は充分かどうか」については，367工場の

回答をえたが，36.5％（134工場）が充分であるとい

い63.5％（233工場）が不充分であるといっている。

　目立工が充分であるという工場では，29.1％（39工

場）が余力で他工場の目立て依頼に応じているとい

い，11.2％（15工場）は，もっと目立工の数を減らし

たいといい，59.7％（80工場）は，将来の工場拡張を

考えて目立工を手ばなさないといっている。目立工が

不充分であるという工場では，23.6％（55工場）が，

目立工をおくほど仕事量がないといい，12.9％（30工

場）が募集しても目立工がこないといい，17.2％（40

工場）が1人でやれるような技術改善をしたいとい

い，19.7％（46工場）が他工場に目立加工を外注して

いるといい，4.3％（10工場）が，地区で共同目立加

工所を計画しているといい，15％（35工場）が残業でど

うにかやっているといい，6.4％（15工場）が摩耗し

にくい鋸加工技術をとりいれたいといい，0.9％（2

工場）が金がないので目立工をおけないといっている。

　目立工の数

　「製材目立工は1工場当り何人いるか」については

989工場より回答をえた。このアンケート調査では，

1人でやりうる場合の目立ての精度についてはふれて

いないが，規模が大きい場合には必ず目立工の数も多

いという姿にはなっていない。馬力階層別の平均値で

みれば，第2表のように50    以下1.02人，51～100

では1.14人，101～150    では1.41人，151    以上では

1.99人ではあるが，50    以下では97.5％が，51～100

    では86.9％が，101～150    では62.2％のように比率

は下るが，それでも目立工1人の工場が圧倒的に多

い。151   以上の工場でさえも目立工1人の工場が

25.3％もある。

 「目立工1人でやりうるような技術改善を望んでい
るか」については，40工場の回答を得たが，このうち
50    以下では10工場，51～100    では14工場，101～
150    では13工場，151    以上では3工場で，151    以
上の規模でさえも3工場が，目立工1人でやりうるよ
うな技術改善を望んでいる。こういうような傾向なの
に小規模（機械台数が少ない）でも，大規模（機械台
数が多い）でも，目立工1人は絶対に必要であるとい
いうるであろうか。昔は，そうであっても，これから
は考えを改めねばなるまい。

　　　　　　　　　第2表　目　立　工　の　数

　だが，目立工1人でやりうる標準作業量が，機械2

台分か機械3台分か或は10台分かが問題である。かり

に，標準的技術をもった目立工が，1人で3台分を受

けもちうるとすれば，機械2台の工場では作業量があ

ますぎることにもなろうし現実では残業でどうにか

というようでは，目立技術の程度が標準以下というこ

とにもなろう。また，ヒートテンション加工や高精度

高性能の目立機の導入によって目立加工の生産性が高

まり，1人でやりうる標準作業量が機械10台分以上に

高まるとするなら，機械台数の少ない工場では，目立

工の数に対する考えを改めねばならぬであろう。

　「目立工が本来の目立てに専念しているか」につい

ては，次のような回答が得られた。総数1247例のうち

16.3％（204例）が目立作業に専念しているといい，

17.8％（222例）が職長を兼務しているといい，23.1
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％（288例）が，チッパーナイフ研磨を兼ねていると

いい，12.3％（153例）が雑作業を兼ねているといい

3.8％（47例）が土場巻きを兼ねているといっている。

　これでは，目立ての仕事が，なおざりにならざるを

えないであろう。いくら鋸目立技術の向上の必要性が

論ぜられても，正確な水平に仕上げるために時間をか

けることもできまい。職長は，いかに職長の仕事を忠

実にやろうとしても目立作業のために，また日立工は

職長の仕事のために，いずれも満足な仕事が，できえ

ないことにはならないか。

　だが，いったい，製材工場では，職長というものを

どのように考えているのであろうか。

　本来の意味での職長には，製材工場の経営を進めて

いくための重要な任務があるべきである。職長は，製

材工場の中にあって，一部門を管理するための権限が

あたえられ，部下従業員の仕事を指導し，その働きぶ

りを監督せねばなるまい。製品の質を良くし，納期の

おくれをなくし，生産費を低下するという大きな任務

をおび，1m3当りのコストが何円が適当であるかを

常に考え，安く挽くように努力せねばならぬ筈であ

る。だが，職長兼務で，この重要な職長の仕事を果し

うるであろうか。いかに経営近代化や合理化が必要で

あると論ぜられても，これでは必要な体制づくりさえ

できえないといえぬであろうか。

  ヒートテンション加工

　「ヒートテンション加工をしているか」については

第3表のように300工場より回答を得た。このうち

32.3％（97工場）がヒートだけでやっており，5％（

15工場）が穿孔で補っており，58.4％（175工場）が

ロール機で補っている。また，52.7％（158工場）は

歯もちがよくなったといい32.6％（98工場）は歯も

ちは特に変らぬといっている。198工場が，ヒートテ

ンション加工をやりたいと思うといっているからやが

てヒートテンション加工をとりいれる工場は500工場

になるにちがいない。

第3表　ヒ　ー  ト　テ　ン　シ　ョ　ン　加　工

　ヒートテンション加工は小規模工場でもおこなわれ

ている。アンケート回収工場数との対比で馬力階層別

にみると，151    以上では41.1％，101～150    では

54.4％，51～100    では26.3％，50    以下では18.7％

である。

　ヒートテンション加工では，加工仕上げ時間が短縮

されて仕上げに伴う人件費を大きく低減することがで

きるのが大きな利点であろう。だか，これまでの目立

工が，ロールテンションによる作業に適当な人数で働

いているなら，そこへヒートテンションの方法をもち

こんでも，目立てに関しては作業員が楽になるだけで

現実に仕事量がふえない限り，目立の作業能率が，か

えって低下することになろうし，目立てコストも，か

えって高まりはしないだろうか。たしかに固有技術と

しての目立技術の中に新らしい技術としてヒートテン

ションの方法が生れたのは甚だ望ましいと思うが，ヒ

ートテンションを如何なる形で導入すべきかについて

は一考を要するのではなかろうか。
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　鋸　厚
　送材車式帯鋸盤627例，テーブル式帯鋸盤685例に
ついて第4表，第5表のような回答が得られた。
　昭和33年1月の木材工業誌上（北海道特集号）で，
北海道の製材工業について北村義重氏が掲げられてい

る数値と正確に比較をすることはできないが，あえて

これを比べてみると，送材車式帯鋸盤では19ゲージ，

20ゲージがふえ，18ゲージ，21ゲージ以上が減ってお

りテーブル式帯鋸盤でも，19ゲージが減り21ゲージ以

上が減り20ゲージがふえている傾向があると見做され

第4表　送　材　車　式　帯　鋸　盤　の　鋸　厚

第5表　テ　ー　ブ　ル　式　帯　鋸　盤　の　鋸　厚

第6表　目　　立　　工　　の　　年　　令

第7表　目　立　工　の　経　験　年　数
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第8表　目　立　工　の　月　収

る。送材車式帯鋸盤では19ゲージが圧倒的に多く，テ

ーブル式帯鋸盤では20ゲージが圧倒的に多い。

　目立工の年令と経験年数

　目立工の年令と経験年数は第6表，第7表のようで

ある。

　目立工の年令を設備規模別にみると，50    以下の小

規模工場では41才以上の目立工の比率が31.2％で最も

高く，この比率は規模が大きくなるほど低下し151

    以上の大規模工場では14.5％である。また，逆に30
才以下の目立工の比率は，50    以下の小規模工場が

24.4％で最も小さく，151    以上の大規模工場では

46.6％で最も高いが，今後の労働事情を考えると特に

小規模工場では問題であろうと思われる。

　目立工の月収

　目立工の月収は第8表のようであり，どの設備規模

でも2.5～3万円の範囲が最も多い。また，設備規模

別にみると，50    以下の小規模工場では2.5～3万円

の比率が43.9％で最も高く，規模が大きくなるにし

たがいこの比較は低下し151    以上の大規模工場では

32.4％で最も小さい。逆に，1.5万円以下の若年目立

工の月収比率は，50    以下の小規模工場が2.4％で最

も小さく151    以上の大規模工場では11.3％で最も大
きい。また，3万円以上の月収比率は，50    以下の小

規模工場では18.4％で最も小さく151    以上の大規模

工場では29.5％で最も高い。

　おわりに

　連年，鋸目立技術教習所への入所希望者が減少する

ことに問題を感じ，アンケート調査を試みたのである

が，部分的未記入回答が多く全工場の意見をつかみ得

なかった。

　目立技術を向上する必要を認めながら，余裕がない

ために現状にとどまる工場が多いことに問題を感じ

た。

　目立工のいないために，他の工場に依頼して日立て

をしてもらっている工場があるが，恐らく，必要な時

に必要な鋸が得られず，切れなくなった鋸を無理に使

い製品にムラを生ずることも多いであろうし，小規模

の工場にも必ず目立工がいなければならぬことにも疑

問を感ずる。だが，これらの工場では，可能な限り共

同目立加工所の利用によって更に有利な方向に進むべ

きであろう。

　しかし，共同目立加工所を実現するためには，目立

技術の程度がいままで以上に高まらねばならない。こ

のためには，地区毎に選ばれた優秀な目立工が，鋸目

立技術教習所において更に技術研修を重ねる必要があ

ろう。共同目立加工所の要員として，目立技術ばかり

でなく製材機の調整や整備能力をも具える必要がある

と思うが，目立技術を製材業の健全な発展につらなる

目立技術とするためにも，製材業界として，このよう

な考えを推進すべきでなかろうか。

　　　　　　　　　　　－林産試　指導部長－


