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大翻欝鋸盤による製材催薬の時閻分析（予報）

講　師　　三　　　宅 正
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　　　　　　　　　　　　　　I繕　　　　　言

　製材工場の作業分析に関する研究報告は比較的少いので、筆者は手動途材軍附帯鋸盤の製材

作業について時間的分析調査を行つた。時間分析による作業研究の目的は作業の現欣を知つ

て滝その改善を実行するにあるが、今回は箪に作業の現欣を各要素昨業時聞に分析調査するに

止めた。調査時間及び回数が少い上に、調査の対象を機械の仕事時間に限定し、機械の沐止時

聞を含む全作業時間については調査を行わなかつたので、今後街研究を要するのであるが、今

圃の調査によつて牛リ明した結果の概要を取纏めて報告することとした。将來こあ調査を継続す

ると共に、自動邊材車附帯鋸盤叉は丸鋸盤の調査も併せ行つて比較研究する予定である。

　この調査に当つてこムろよく臨力を戴いた美濃林業株式会殖益田工場と、この報告について

懇篤珪る校闘を陽つた京都大学木材研究所長梶田茂先生並に報苦の作成について助力を煩はし

た本校助手寛弘伸氏の各位に対し深甚の謝意を表する・、

盟　調　査　薄　濫

　一、月　目1昭和25年6月6日～8日、3日間

2、場砺　　美濃林業株式会杜益閨工場

3、使周機械　　42吋手動邊材軍附帯鋸盤大阪製材機工作所昭和12年製作洩邊材単はヘツドブ

ロツク3本立、鋸車の回韓数720・・P・n・・

4俺懐擢鋸身　帯鋸厚18～19毘W　G（125～107n・n・）　鋸幅約4吋　歯型第1図参照

察聰嫁鰯帯鋸あ．薗璽
歯距26皿nユ　歯高85nユ皿

・欝背角α19o　繭先角β45ア

繭喉角γ26◎

蟻　島根縣立農林尊門挙校林学研究室業績第2晋
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　歯振（あさり）は鋸歯を1枚毎に交亙に左右え金敷上で鑓を以つて叩き曲げた振り目を用

い、その大さは帯鋸を鋸輸にかけて回轄するときの外側を大きく、内倒を小さくし、且鋸歯！0

枚毎に歯振を施さない雫繭を設ける。鋸厚19］BWGの帯鋸について測徴螺旋を以つて蔵振

の大さを測定した結果弐のような最大、最小及び平均値を示し、外側と内勧の差は平均値で

032m肌であつたo

　菌振の大き・さ　　外働O．82～O・58m1α（平均071mlu）

　　　　　　　　　．内倶1052～脳蛆m（平均O鋤肌η・）

　5苅機械翻置　　調査した姻吋大割帯鋸盤と、これに附縫する丸鋸盤、テ｛ブル帯鋸盤その他

工場全体の配置を参考のため第2図に示した。

　6も作業員：歩出員は途材車の前方にあつて、歩出を行うの外資材の取付、材の圓轄、・邊材

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　冨童室（亭醸〉　．．　軍？手押手引冷堺

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　一　噌　　　　　終りの際材の取外

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　しにはヘツドロツ
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　鎌

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　クの移動、ドツグ

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　の操昨を行う外、

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　何喝飼の回轄、邊

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　朽軍の手押手引滴

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　挽材の取外し及び

　　　　　　　　　　　　　　峠
　　　　　　　　　　1⑬ポ　　戻度　　　、、弼挽材の州一積
　　　　　　　　　　㌧一…J　　　　　　　　　　　　　　　　　込等の操作を行い、

　　　　　第2図

A．大割帯鋸盤（42吋1

B．手動迭材車
O．　遺材車レoル．

D。　ロツダデツキ

E、大割挽勧置台（可動）

F，製品蓮搬用トロリー

G．　トロリーレロル

H．爾切丸鋸盤（20吋）

L　小割丸鋸盤（銘吋）

J．テ＿ブル帯鋸盤（4紺）

K．横切丸鋸盤（］8吋）

工場り機械及び人員配置

　L。脊板及び牟禦品置場

　1五．爾切未掻材置場

　X　小割未挽材置場

　O．テーブノし帯鋸未掻材置場

　　P．全　．一L

　　⑲。端切材置場

　R．春板置場
　　s．横切丸鋸未轟置場

　　丁．層材置場

　　U．20HP動力室

　　y　15HP動力室

イ．歩　出

徽口．大割向坂

ハ．大割木扱

㍉爾切丸
ホ。／ト害一丸腹押

へ小割丸向取
ト．テーブル帯鋸腹押

チ．テーブル帯鋸向収

リ、横切丸

ヌ・中間材抜（移蓼カ）

敷字はその作業面より床までの高さを示す（cm）喝亀印は桂の位置を示す。
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　その他作業聞に注油為掃除をなし、叉鋸の取換に当る。

　　大割木扱員は挽材の先取、運搬、ト回リー積込洩ロツグヂツキ上の材を邊材軍の方に片寄せ、

　資材の取付及び材の回樽等の操作を行い、その勉掃除、検尺、記帳をする外、鋸の取換を1手簿

　う。

　　以上は大割機械D作薬員であつて、調査した作業員の経験年数は歩串員9年、向取員15年及

　び大割木扱員3年であつた。これらの作1業員の配置も第2図に描込んた。

　　7、調蓋蒔醒：工場り作業時間は　　午駒7時30分～9時4珊　1塒～五2時

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　乍慶O時曲分～2時姐分　3時～4時唾5分

　五日計8時間であるが馬午前10持から12時までノ）時隈を13目間調査した。

　　8ぺ襲紡鶴穫：中関脊梁山脈に近い島罎縣二川村産アカマツ（R醐・1舳s・f1o跳Si曲・敏Z蝸・）

　主に14尺塙ヱOぺ、7尺材で、末口直径は4寸から1尺1寸までが大牛を占める。昭和鴉年2～

　3月頃の伐採であるカ1ら伐探蜜1年以上を経過し、修羅蓮材によつて鍾出したため樹皮は完全．

療に離附して丸太表面ぽ泥土に汚牝ていた。碕季考のため製材層の中から試験片を探ザ含水率

　を測定した緒果は57～1蝸劣平均8幸劣であつた。

　　9、穐紡禽穫1：板及び挽角を主とし為板は幅4～9寸、厚O鵤～2寸特に（1㌧5亨ぐ）。7，15寸もの

　が多い。’挽角は幅3～8寸、厚3～6寸特に3五、4，45，5寸ものが多い。木取法は主に太

　鼓落塚取又は板子取で、時に巴挽叉は布挽のことがある。

　　臥仕事跨闘領腱溝：各原木1本について・原木を途材軍にのせてから1本を挽き穆つ下邊

　材率を原泣置に展すまでの仕事時間トストツプウォッチ（秒箪位）によつて測り得る範囲の

　各要素時間に綱分測定」肺せて原木の種類及び木取法を記録した、この要素作業時聞の分類

　整理方式は大床平井信二氏（エ（21及び枝松信之氏吻のものに準拠した。

　　測定した要素作業時間の分折襲匝は玖のように分けられる。

　　　正昧鋸断時闘　　原木が実際に鋸で携かれている時間

　　　逢材車運行時間

　　　　前進A　資材取付慶逢材軍が動き始めてから材が鋸に掛るまでの時聞

　　　　前進逓　第2回目以陵の鋸に掛るまでの前進時聞（測定できなし（ときもある）

　　　　前進c鋸の凌部（大割挽材匿台の泣置）から製品運搬用ト平ト位置圭で前進するに

　　　　　　　　要する時間

　　　　後進D鋸断後鋸の前部まで後温するに要する時闘

　　　　後進E鋸の後部又はトロリー泣置からロッグデツキ積込位置幸での後退時風

　　　　震進F　製晶又は牛製晶を邊け車にのせるためトロリー泣置から鋸の後部まで後退する

　　　　　　　　に要する時間
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　木薮時間
　　．積　1｝資材を途材車に取付ける時聞

　　積　H　牛製晶を邊材車に取付ける時闘

　　積　　τ製品叉は孚製品を鋸の後部で逢材牽にのせる時間

　　木扱J　鋸の前部で材の回韓、歩出などに要する時間（測定できないときもある）

　　卸　K■鋸の霞部で材を途材牢から郵す時間（測定できないときが多い）

　　1卸　L　トロl！一之製品を却す蒔簡

　　却　x　唄ツグヂツキえ牛製品を却す持間

　　その他の時間　原木の孫除も機械の誠整等に要する時間

　　　　　　　　　　　暦調萱穂桑展護嚢

出吋手動蓬材車附帯鋸盤による製材大割作業について上記の方法によつて時間分析調査を行

つた結果を、調査日別為原未径級帥並に牽づ長別に総括すれば夫々第1表、第2表、第3表となる。

　　　　　　第1表　　調杳日別調査結果総播
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第3表

区　　　　　分

原　木　本　数　（本）

原’木石数ζ石）

鋸断回数（固）

仕事時間（秒）

　　正　昧　鋸断内

邊材車蓮行
訳
　　木　　　　扱

）　　そ　　の　　他

板

材長別調査結果総括

7尺材ユO尺材　コ垂尺材
1c

5．ユ9

1跳

翌494

37

蜴

20

蝸

コO

雰．］珪

螂

コ、脇O

鴉

43

26

36．60

23ユ

H．丁96

35

り9

3ユ

2

別

備　　　考

本数僅少な材長り

ものは省暗Lた

圭製品個数
掻角 u 74

　第1表は製材大割作業の各要素時間が3日間の干均において正味鋸断36％、邊材軍運行3晩、

木扱27夕6為その他1劣の割合セあつたことを示ず。

　第2表によつて原木径級別に各要素時間の割合を見れば、6寸未滅の小丸太は正味鋸断時間

少く・途け軍運行時聞最大で全庄事時間の約牛分近い割含を占めるが冷これは原木の軽小なこ

とに原因するものと考えられる。6寸以上のものでは小丸太に比ぺて、正味鋸断及び木扱時聞

が増加レ邊け車運行時間が滅少する。特に2尺のものは他に比べて木扱時間が最大、邊材軍

運行持間は最小を示している。但しこれは原木2本についての例である。

　第3表の結果は原木材長別に製材各要素時間の割合を見るときは、10尺材が正味鋸断時間最

低洩塗材車運行時間最大であることを示すが、これは末口直径4〃6寸の小丸太が殆んどその

大半を中めるためである・7尺材は木扱時間が最低で逢材車運行時間が最大を示すが、これは

7尺材の木取法を見ると全部板取であつて喝原木1本当りの鋸断圓数が他のものに比べて多い

ことと、原木同簿電歩出などの木扱時間も少くて済むことに録因するものと考えられる。肯11）

尺材及び14尺材の木取法は板取と板子取を混用しているが、後者が多い。木抜その他の時問は

材長の長いぼど大きな害姶を示している。

　玖に逢材軍運行及び木扱時間の内訳を3日間の干均について見ると第4表となる。

　　　　　　第4表　　邊材軍運行及び木扱’時間内訳（劣）

前進一ん
迭材車運行時間

前進・」前進り後進・」後蓬り後進・

一1・1・・1・1・・11・l1
木扱時間

穣・1積・1積・1木扱■卸・ 卸・■鋼〔1

鑓1ぺ・j郷1・！ ・1・
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却ち逢材軍運行時間の内訳は前進32％、後進68％の割合を示し、木扱時聞の内訳は鋸の前部

での木扱49劣で約牛分の割合を占め積38《卸13％の順となる。

弐に機械の製材能率を見るために仕事時間1時間当りの製材原木本歎同石数及ぴ鋸断圓数

を調査日別、原木径級別並びに材長別に示せば夫々第5表、第6表、第7表の通りである。

．第5表 調査日別灘製材能率

区 分 6月6目 6月7目
1ド月8日

卒 均

原木本数本／時
ヱ4 4 コ凄 11

原木石数石／時 u9 9．9 8．9 工0．コ

鋸断回数．回／時 96 （12 ヱ38 99

第6表　　樫級別製材能率

1

区 分 6寸未溝 6寸～ユ尺未溝蹄 1尺～コ．4尺・ 2 尺

原木準数本僻1 3ユ ヱ4 9 ヱ．7

原木石数石／蒔 7．2 ヱO．5 1U．7 臥6

鋸断固数，固／時 ユ3壬 ユ03． ヱヱ8 5S

第7表 材長別製材能率

区
’’サ、・

7尺材 10尺一材 至4尺材 備 考

　肯原木本。数本／時 コ4 27 8

原木石数石／数 7．5 乱5 ユ1．2

本敷僅少な暫長のものぽ省瞭した

’釦断回数固／時 ヱ8（3 ユ魁 一 70

　第暗ば3日間の平均製材能奉が機械庄事時聞1時間当り原木本数1］本原木石数コ01石及

び鋸断圓薮g9回であることを示している。第6表では、1時間当り製材の原木石数は原木直樫

の大きいぼど多くなる傾向が見ら仏ただ2尺のものが僅に低下しているが、これは原木2本

についての少数例であるから、肯研究を要するものと考えられる。第7表によつて製材能率を

見るときは、1時間当り原木石数は材長の長いぼど多くなグ鋸断回数は逆に減少している。

肯1時間当り原木本数が！0尺材に最も多いのは小丸太がその大牛を1一占めていることに騎因する

ものである、甫参考までに製材仕事時間及び製材能率を銑佳の報皆と対照すれば第8表の通り

である。
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第8表 製材仕事時間及び龍率の対照

調

機 械

原 木

木 取

仕

事
時
間

％

正味錦断
邊．樹車蓮行

木　　　　扱

そ　　の　　他

製　材　　能　　牽

枝　　松　　⑨

弘吋自動邊材車附帯
鋸盤

ミズナラ洩末口樫8
寸～2，7尺材長コO尺

卒　井①パ2〕

60吋自動邊材車附帯鋸．
盤

ヱゾマヘトドマツ浦末口
樫暴寸～2，3尺材長13尺

O．3×0・5寸卒角掻
O．尖0，8J．2J．8寸
太鼓落板取

3　6 3　9

本　　　調一　査

4附手動蓬材車附帯鋸
盤

アカマツ沌末口樫4～2
尺　材長7尺JO尺J4尺

厚05喝07J5寸太鼓落板取
厚O．5噛グ垂。5φ寸太鼓落板

子取

6

5 3　4一 3　6

3　9
2　・0

ヱ9．5石／時

7

1

1O．2石／時
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　雀2吋手動逢材軍附帯鋸盤の製材大審昨業について時間的分析調査を行つた結果から冷その仕

事時間及び製材能率の干均f直を示せば弐o通りである。
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製材作業分析調査について（其1）製材職種別の作業分析、日本林学会

誌3草（2），蝸O

製材作業分析調査について（其2）大割バンドソーの仕事時間とその能

率、日本林学会誌32（3），1950

製材に関する研究第3報原木形量の製材作業に及ぼす影響（1）ミメナ

ラ材平角挽、演習林（東大）7．1949
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