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シベリア産エゾマツ製材工場のレイアウトと生産性

茅原正毅*'，坂井正孝*２

TheLayoutofaSiberianSpruce-SawmiII，
andItsProductivity

KAYAHARAMasaki事'，SAKAITadayuki,２

ThelayoutofaSiberianspruce-sawmillanditsproductivitywerestudied，

Ｔｈｅｌａｙｏｕｔｗａｓｍａｄｅｏｎｔｈｅｂａｓｉｓｏｆｓｏmesetconditions，ｓｕｃｈａｓｔｈｅｎｕｍｂｅｒｏｆ

ｗｏｒｋｉｎｇｄａｙｓ,thesizeofproducts,thethicknessofthebandsaw,thelogdiameterand

cuttingtime、

Resultsobtainedaresummarizedasfollows：

l）Ｔｈｅmodellayoutof40,000,3/yearlog､consumptioncouldbeobtained，

2）Thebreakevenpointoflog-consumptionofaSiberianspruce-sawmilliｓａｂｏｕｔ

31,000,3/year，

3）Ｔｈｅｃｏｓｔｏｆａｓａｗｍｉｌｌｃａｎｂｅｄｅｃｒｅａｓｅconsiderablybytheautomationofthesawing

process．

シベリア産エゾマツ製材工場のレイアウトとその生産性について検討した。

レイアウトは稼働日数，製品寸法，帯鋸厚さ，原木寸法および切削必要時間のような数種の

設定条件に基づいて行った。

得られた結果は次のように要約される。

1）年間原木消費iii40,000m，のモデル（標準となる）工場のレイアウトが得られた。

2）シベリア産エゾマツ製材工場の原木消費量の損益分岐点は約31,000,3／年である。

3）製材コストは工程の自動化によってかなり減少できる。

2７

１．はじめに

北洋材製材工場は低付加価値性，米材等との競

合，人手不足などから苦境に立たされている。これ

らの技術面からの対応策として，高付加価値製品の

開発，あるいは省力・自動化機械の開発などもある

が，基本的に重要なことは，現状の生産性をより以

上に上げるための様々な角度からの検討，取組みで

あろう。ここではケーススタディとしてシベリア産
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エゾマツ製材工場のレイアウトと採算性を検討した

結果について述べる。

しかし製材工場のレイアウトに関連する要因はき

わめて多<.条件が様々に異なる北洋材工場すべて

にあてはまる最適レイアウトは存在しないと言って

も過言ではない。したがってここではレイアウトの

際の基本的，原則的なものを求める意味で予め数段

階の条件を設定し，それに基づくレイアウトと生産

性(採算性)について検討した。

2.レイアウトの方法

2. t 目標

宮山県における北洋材製材工場の典型的なタイプ

は，いわゆる臨海型の少品種量産工場であり，エゾ

マツによる垂木，胴縁，貫等を生産する工場が代表

的である。したがってここでは目標として，最新鋭

の機械設備も導入してできるだけ生産効率向上を図

ったレイアウトを考えてみた。さらに工程を一部自

動化した場合の採算性についても検討した。

2.2 考え方

(1)生産性を高めるために，機械，人を過不足な〈

配置し，切削能力を100%引き出す。このためには機

械相互の切削バランスをとることが肝要で，これが

レイアウトのポイントであり，基本と思われる。

(2)ロスタイムを少なくし，かつトラブルに強いレ

イアウトとする。そのために①できるだけシンプル

なレイアウトとし.材の流れが直線的に最短距離に

なるようにする。②バイパスを設け，ライン全体の

停止を防ぐ。③製品の出し入れが容易なものとする。

(3)木取り方法は箱挽き，だら挽き.その他各種の

方法があるが，県内には箱挽き木取りが多い。言う

までもなく大割後の挽材は，箱挽き木取りの場合は

幅決め材が主体，また，だら挽き木取りの場合は耳

付き材となる。生産性だけを考えるとだら挽き木取

りの方がやや有利とも考えられるが，自動化のし易

き，あるいは今後の乾燥工程導入などを考えて，こ

こでは箱挽き木取りとした。

2.3 条件の設定

(1)操業日数

年間260日. 285日

操業日数については，県内でも土曜日の月1， 2 

回休業がやや普及してきたため，年間280日を切る工

場も出てきたが，一応最小最大日数の意味で設定し

た。なお今後の傾向として，従業員個人に対しては

一斉休日ではなし変則交替制などにより，就業日

数の減少がさらに進むものと見られる。

(2)製品寸法

長さ 3種:3. 8m. 3 m. 2 m 

プレーナー削り代:1.5mm 

垂木:40.0mm x 40.0mm (40.0mm x 41.5mm) 

胴縁:40.0mm x 16.0mm (40.0mm x 17 .5mm) 

貫:57 .Omm x 12.0mm (57 .Omm x 13.5mm) 

72.0mm x 12. Omm (72.0mm x 13.5mm) 

製品材種・寸法は，各工場，各種各様である杭

応3種，代表的寸法とした。またプレーナー仕上げ

を行えば，これによって当然歩留まりは低下するが，

今後は導入が避けられないと考え，削り代1.5mm(両

国)をみた。

(3)帯鋸厚さ，および挽道幅

18G (1. 25mm). 2. 3mm幅

現在，鋸厚は18G(1. 25mm). あるいは19G(1.05 

mm) などが一般的に用いられているが，切削時間を

短縮し生産性を上げ易いものとして18G(挽道幅2.3

mm) とした。

(4)原木径と本数比率

!京木径と本数比率も各工場によってかなり異なる

が，県内数社を調査し，その結果に基づく平均的な

数値とした。これを衰-2-1に示す。

(5)使用機械と切削必要時間

使用切削機械については，各種の製材機械が市販

されている中で，北洋材製材工場に汎用されている

ものとして，ツインバンドソー，オートテープJv.横

表-2-1 原木末口径と本数比率

末口径 (cm) 平均21.6cm

本数比率(%) 100% 
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バンドソー，プレーナーギャングリッパにしぼった。

製材工程のフローは図－２－１のとおり。

皿→|~砺可→[~天罰~|→[~i両、→
（リングバー ｶー ）（ツインバンドソー）（オートテーブル）

（横バンドソー）

→[－７雨司→[~諏而→「溺司
(プレーナーギヤングリッパ）（結束機）

図－２－１製材工程フロー

ツインバンドソーの切削必要時間は工場全体の生

産性を左右すると思われるため，これを表－２－２

のように４段階設定した。あわせてその他の機械の

切削必要時間も示すが，これは3.4で後述するように，

ツインバンドソーの４段階の切削時間それぞれとバ

ランスするように設定した。

表－２－２使用機械と切削必要時間

機械名

必要

時間

ツイン

バンド

ソー

31秒

33秒

36秒

38秒

オート

テープ

ﾉレ

12秒

12秒

１３秒

13秒

横 プレーナー

バンド ギャング

ソ ー リッパ

8秒 8.5,8秒

8秒 9.0,8秒

9秒 ９．５．９秒

9秒 9.5,9秒

注）ツインバンドソーの必要時間は，第１カット後，９０.回転
して木返し，第２カットする総時間

また3.1で述べるように，これにともなう１日の挽

材可能本数（挽材可能材積）を算出し，これを基に

採算性の検討を進めた。

現状におけるツインバンドソーの切削時間は，般

近では中径材１本４面カット１サイクルが20秒台の

股新式の機械も出てきている。しかし県内工場のそ

れは40秒以上のところが多い。この原因として，ツ

インバンドソーの切削時間を短縮すると，後に続く

小割工程で材が滞留してしまうためにスピードを落

さざるを得ないこと，また機械の老朽化などがあげ

2９

られる。

その他の機械の切削必要時間は，工場によっては

これより長時間を要している場合もあるが，現状の

技術を駆使すれば十分達成可能と思われる。なお原

木１本を切削するための要素作業時間の合計は，実

際の原木の切削時間をオーバーするが，これは例え

ば鋸断中すでに次の原木がプリセットされているよ

うに，重複時間がかなりあるためである。

以上は条件設定に対する一応の根拠であるが，必

ずしも厳密な調査によるものではなく，ここではあ

くまでもレイアウトおよび採算性を検討していくた

めの設定条件とした。

３．レイアウトの作成

３．１原木の挽材本数

まず最初に，表－２－２のツインバンドソーの切

削時間から一日あたりの挽材総本数を求め，740,

700,640,604本に設定した。さらに本数比率により

径級ごとに本数を算出した。これより径級ごとに原

木の材積を求めた。この結果を表－３－１に示す。な

お740,700,640,604本に設定した理由は，ツイン

バンドソーの実稼働時間を23,000秒として計算した

ためであるが，これについては3.4で詳述する。

３．２木取り

木取り方法は，第１カットおよび第２カットはツ

インバンドソーによる４面カットとし，これより垂

木を採る工程とした。残りの背板に対しては股大歩

留まりになるように胴縁，貫を採材する工程とした。

原木径級ごとの木取り図を図－３－１，３－２に示

す。

３．３切削回数

上記図－３－１，３－２より径級別に原木１本あ

たりの各機械の切削回数を求めた。これを表－３－

２に示す。

次に原木消費量を740,700,640,604本／日とし

た場合，それぞれ１日あたりの切削回数を機械ごと

に求めた。これを表－３－３に示す。

３．４切削必要時間

表－２－２の切削必要時間と上記表－３－３の１

日あたりの本数に対する切削回数から，各機械の１

日の切削必要時間を求めた。さらに１日28,800秒

(８時間×3600秒）とした場合の稼働率を求めた。こ



表－３－１原木の末口径と本数，材積（１日あたり）

い
つ

末口径(c､） 1４ 1６ 1８ 2０ 2２ 2４ 2６ 2８ 3０ 3２ 3４ 3６ 3８ 4０ 合計

本数(本）

8９

8４

7７

7３

104

9８

9０

8５

１１１

105

9６

9１

9６

9１

8３

7８

8９

8４

7７

7３

5９

5６

5１

4８

5９

5６

5１

4８

3７

3５

3２

3０

3０

2８

2６

2４

2２

２１

1９

1８

1５

1４

１３

1２

1５

1４

1３

1２

７

７

６

６

７

７

６

６

740本

700本

640本

604本

本数比率(％） 1２ １４ 1５ 1３ 1２ ８ ８ ５ ４ ３ ２ ２ １ １ 100％

原木１本

当 た り

材積(m､）

0.07448 0.09728 0.12312 0.15200 0.18392 0.21888 0.25688 0.29792 0.34200 0.38912 0.43928 0.49248 0.54872 0.60800

原木

総材積

(m，）

740本

700本

640本

604本

6.629

6.256

5.698

５．４１１

1０．１１７

9.533

8.730

8.258

1３．６６６

1２．９２８

11.808

１１．１５４

1４．５９２

13.832

1２．６１６

1１．９１０

1６．３６９

1５．４４９

1４．１６８

13.361

1２．９１４

12.257

11.169

1０．５４１

15.156

1４．３８５

1３．１０７

１２．３７１

1１．０２３

10.427

9.536

8.997

1０．２６０

9.576

8.892

8.374

8.561

8.172

7.391

6.988

6.589

6.150

5.707

5.378

7.387

６．８９５

6.396

６．０２９

３．８４１

３．８４１

3.294

3.135

4.256

4.256

3.648

3.474

141.360,3

133.957ｍ＄

122.160,9

115.381ｍ､

総材積比率(％） ５ ７ 10 １０ 1２ ９ 11 ８ ７ ６ ４ ５ ３ ３ 100％
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１

１ １

五
２

卜リ ＩＩ
２

末口篭１６cｍ (末口催18ｃｍ）
(末口径１４ｃｍ）

(末口僅20ｃｍ）

(末口僅22ｃｍ）
(末口径24ｃｍ） (末口径26ｃｍ）

図－３－１木取り図（末口径１４～26cm）

注）ｌ）ｌおよび２は．それぞれツインバンドソーの第１カット，第２カットを示す。

２）内円は末口,外111は元口をボす。なお元末の差は，４cm一定とした。

３）①は垂木，②は胴紬，③は質（72画､長さ)，④は側（57mm髭さ）を示す。

れを表－３－４に示す。

表より，ツインバンドソーの稼働率はいずれも約

80％となっている。この80％の値，即ち８時間×

3,600秒×0.80＝23,000秒は，現状の北洋材製材工

場の実稼働時間（鋸替え，清掃時間等を省いた実生

産時間）としてはベストにかなり近い値と思われ，県

内の生産性に優れた工場で行った調査結果ともほぼ

一致する。逆にツインバンドソーに限らず，製材機

械の一日の実稼働時間が23,000秒に達すれば，それ

らはほぼフル稼働している，と言える。なお鋸替え，

清掃時間を８時間以外にとることにより，あるいは

休憩時間を担当者だけ別にとって，鋸替えを休憩時
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(末口径28ｃｍ）
(末口径30ｃｍ）

(末口径32cｍ

(末口径34ｃｍ） 末口径36cｍ

（ Ｉ
(末'二l隆38ｃｍ） (末口径40ｃｍ）

図－３－２木取り図（末口径２８～40cm）
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表－３－２径級別，各製材機械の切削回数（１本あたり）

末口径（c､） 1４ 1６ １８ 2０ 2２ 2４ 2６ 2８ 3０ 3２ 3４ 3６ 3８ 4０ 合計

ツインバンドソー １ １ １ １ １ １ １ 1 1 １ １ １ １ １ １４回

オートテーブル １ ２ ２ ２ ３ ３ ３ ４ ４ ４ ４ ５ ５ ５ 47回

ギャングリッパ ２ ３ ３ ３ ４ ４ ４ ５ ５ ５ ５ ６ ６ ６ 61回

第１横バンドソー ２ ０ ４ ４ ４ ４ ６ ８ ８ ６ ８ ４ ６ ６ 70回

第２横バンドソー ０ ４ ４ ２ ４ ８ ４ ０ ４ ８ ６ １２ ８ 1２ 76回

第１ギャングリッパ ２ ０ ４ ４ ４ ４ ６ ８ ８ ６ ８ ４ ６ ６ 70回

第２ギャングリッパ ０ ４ ４ ２ ４ ８ ４ ０ ４ ８ ６ １２ ８ 1２ 76回

注）ツインバンドソーは第１カット，第２カットの時間が異なることから，第１カット，第２カットを合わせてllulの切削回数
とした。

表－３－３切削回数（１日あたり）

末口径（c､） １４ 1６ 1８ 2０ 2２ 2４ 2６ 2８ 3０ 3２ 3４ 3６ 3８ 4０ 合計

8９ 104 1１１ 9６ 8９ 5９ 5９ 3７ 3０ 2２ １５ 1５ ７ ７ 740回

8４ 9８ 105 9１ 8４ 5６ 5６ 3５ 2８ 2１ 1４ 1４ ７ ７ 700
ツインバンドソー

7７ 9０ 9６ 8３ 7７ 5１ 5１ 3２ 2６ １９ 1３ 1３ ６ ６ 640

7３ 8５ 9１ 7８ 7３ 4８ 4８ 3０ 2４ 1８ １２ 1２ ６ ６ 604

8９ 208 222 192 267 １７７ １７７ 148 120 8８ 6０ 7５ 3５ 3５ 1893回

8４ 196 210 １８２ 252 168 168 140 １１２ 8４ 5６ 7０ 3５ 3５ １７９２
オートテープル

7７ 180 192 166 231 153 153 128 １０４ 7６ 5２ 6５ 3０ 3０ 1714

7３ １７０ 182 156 219 144 144 120 9６ 7２ 4８ 6０ 3０ 3０ 1544

１７８ 312 333 288 356 236 236 185 150 １１０ 7５ 9０ 4２ 4２ 2633回

１６８ 294 315 273 336 224 224 １７５ 140 105 7０ 8４ 4２ 4２ 2492
ギャングリッパ

１５４ 270 288 249 308 204 204 １６０ 130 9５ 6５ 7８ 3６ 3６ 2277

146 255 273 234 292 192 192 150 120 9０ 6０ 6０ 3６ 3６ 2136

１７８ ０ 444 384 356 236 354 296 240 132 120 6０ 4２ 4２ 2884回

158 0 420 364 336 224 336 280 224 １２６ １１２ 5６ 4２ 4２ 2730
第１横バンドソー

154 ０ 384 332 308 204 306 256 208 １１４ 104 5２ 3６ 3６ 2494

146 ０ 364 ３１２ 292 192 288 240 192 １０８ 9６ 4８ 3６ 3６ 2350

0 416 444 192 356 472 236 ０ 120 176 9０ 180 5６ 8４ 2822回

第２横バンドソー
０ 392 420 182 336 448 224 ０ １１２ 168 8４ 168 5６ 8４ 2674

0 360 384 166 308 408 204 ０ 104 152 7８ 156 4８ 7２ 2440

０ 340 364 １５６ 292 384 192 ０ 9６ 144 7２ 144 4８ 7２ 2304

178 ０ 444 384 356 236 354 296 240 132 120 6０ 4２ 4２ 2884回

168 ０ 420 364 336 224 336 280 224 126 112 5６ 4２ 4２ 2730
第１ギャングリッパ

154 ０ 384 332 308 204 306 256 208 114 104 5２ 3６ 3６ 2494

146 ０ 364 ３１２ 292 192 288 240 192 １０８ 9６ 4８ 3６ 3６ 2350

０ 416 444 １ 356 472 236 ０ 120 176 9０ 180 5６ 8４ 2822回

０ 392 420 182 336 448 224 ０ １１２ １６８ 8４ 168 5６ 8４ 2674
第２ギャングリッパ

０ 360 384 166 308 408 204 ０ １０４ 152 7８ 156 4８ 7２ 2440

０ 340 364 156 292 384 192 ０ 9６ 144 7２ 144 4８ 7２ 2304

注）総切削回数のうち，１段めは１日あたりの原木総消費丑740本の場合，２段めは700本の場合，３段めは640本の場合．４段め

は604本の場合の数値。



表－３－４１日の切削必要時間

注）稼働率＝総所要時間(秒)／８時間×3,600秒

（）内の数値はツインバンドソーの値を100とした場合の比率

四
一

機械名 ツインバンドソー オートテーブル ギャングリッパ 第１横バンド 第２横バンド 第１ギャング 第２ギャング

1切削当りの必要時間(秒）

3１

3３

3６

3８

1２

1２

１３

ﾉり
わ仁

8.5

9.0

９．５

9.5

８

８

９

９

８

８

９

９

８

８

９

９

８

８

９

９

１日の必要時間(秒）

31秒×740回

＝22,940

33秒×700回

＝23,100

36秒×640回

＝23.040

38秒×604回

＝22,952

12秒×1,893回

＝2２，１７６

12秒×1,792回

＝２１，５０４

13秒×1,637回

＝２１，２８１

１３秒×1,544回

＝20,072

8.5秒×2,633回

＝２２，３８１

9.0秒×2,492回

＝22,428

9.5秒×2,277回

＝２１，６３２

9.5秒×2,136回

＝２１，３６０

8秒×2,884回

23,072

8秒×2,730回

＝21,840

9秒×2,494回

＝22,446

9秒×2,350回

＝２１，１５０

8秒×2,822回

＝2２，５７６

8秒×2,674回

＝２１，３９２

9秒×2,440回

＝２１，９６０

9秒×2,304回

＝20,736

8秒×2,884回

＝2３，０７２

8秒×2,730回

＝２１，８４０

9秒×2,494回

＝２２，４４６

9秒×2,350回

＝２１，１５０

8秒×2,822回

＝２２，５７６

8秒×2,674回

＝２１，３９２

9秒×2,440回

＝２１，９６０

9秒×2,304回

＝２０，７３６

稼働率(％）

79.7(100）

80.2(１００）

80.0(100）

79.7(100）

78.9(97）

74.7(93）

77.4(97）

69.7(87）

77.7(98）

77.9(97）

75.1(94）

70.5(88）

80.1(101）

75.8(95）

77.9(97）

73.4(92）

78.4(98）

74.3(93）

76.3(95）

72.0(90）

80.1(101）

75.8(95）

77.9(97）

73.4(92）

78.4(98）

74.3(93）

76.3(95）

72.0(90）



ー

>i３１ｌ

搬入

１
葺
葵
鳶
翠
錐
司
・
虜

Ｕ Ｉ⑪
一一一一」

剥皮脱水

１枚
⑪

。①(男）

ショベル⑪(男）

リフト①(男）

つ
・
｛
）
‐
④
罰

燕
Ｉ

学
ョ
糞

０
０

①(男）
2ｍ材３ｍ材2ｍ材３ｍ材3.8ｍ材

(D(男） ④ー一一１

’
1脚1脚 １

畠
汝
⑪
欧

1１一 ー

原木

！

い

狸
⑥

》
。
錘
ヨ
〕
一
一

ｊ女
⑮

く

曙
ヨ
ヱ

⑧⑮
ヨ

窟:蕪
１１

Ｊ

⑪
似

等 峠
(男）

①×
①
（男）

⑯

ifi1Iimh(if！
(女）

而而①

①

｡＝ヨーョ
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記号 機械名 記号 機械名 記号 機械名 記号 機械名 記号 機械名

Ａ ツイン帯のこ盤 ， オートテーブル帯のこ盤 Ｇ プレーナーギャングリッパ Ｇ 全Ｉ.'動結束機 Ｍ 集塵装置

Ｂ 横型帯のこ盤 Ｅ プレーナーギャングリッパ Ｈ アンダーチッパー Ｋ 結束機 Ｎ 防ぱい浸演

Ｃ 横型帯のこ盤 Ｆ プレーナーギャングリッパ Ｉ 全自動結束機 Ｌ 結束機 ０ リングバーカー



3６

間中に行ってしまうこと等によって23,000秒を上回

ることも可能ではあるが，ここでは標準的な作業状

態のもとでの良好条件として23,000秒を設定した。

ここでツインバンドソーの稼働率を100とした場合，

各機械の稼働率比率を切削時間４条件それぞれにお

いて求め，表－３－４中で表わしてみた。その結果，

すべての機械が87～101％の範囲にあり，このような

切削時間条件で各機械相互の切削バランスがとれて

いることがわかる。

以上のことを確認し，さらに2.2で示した考え方で

レイアウトしてみた。

３．５レイアウト

レイアウトを図－３－３に示す。

図－３－３において，主な製材工程は次のとおり

である。

(1)原木を搬入し，短定材（3.8ｍ）はそのままで，ま

た長定材（7.6ｍ）は玉切り後，剥皮する。

(2)リングバーカー（Ｏ）で，剥皮後，原木を両側にふ

り分け，元末をそろえる。

(3)剥皮原木をツインバンドソー（Ａ）にかけ，たいこ

挽きする（第１切削)。その後90.回転し，４面カッ

トする（第２切削)。４面カット材は右側の垂木採

材ラインへ，また背板は左側の胴縁，貫の採材の

ラインへ搬送する。

(4)垂木の採材ラインではオートテーブル（Ｄ）により

41.5mm厚にカットし，必要に応じてリターン装置

によりリターンする。

(5)41.5mm厚板材はプレーナーギャングリッパ（Ｇ）に

より40.0mm厚にプレーナーがけ後，40.0mm幅で小

割りし，垂木を採材する。

(6)垂木は女性により選別し，3.8ｍ材（１等材）に対

しては自動結束する。3.8ｍ長さを確保できない材

は，３または２ｍにカット（２，３等材）し，堆積

する。一定量が集まれば，リフトによって図の右

側の結束場へ運び結束する。

(7)一方，胴縁，貫の採材ラインへ搬送した背板は，厚

さに応じて胴縁採材用の第１横バンドソー（Ｂ）に

送り，17.5mm厚にカットする。残材から再度胴縁

を採材できる場合はリターンし，貫を採材できる

場合は第２横バンドソー（C）に送る。17.5mm厚板

材はプレーナーギャングリッパヘ送り，プレーナ

ーがけ後，40.0mm幅に小割りし，胴縁を採材する。

これを垂木と同様に選別し，結束する。3.8ｍ材お

よびその長さに達しない材は，それぞれ(6)と同様

に結束にする。

(8)背板の厚さ寸法により，当初から貫を採材する予

定の背板は第２横バンドソー（C）へ送り，胴縁と

同様に小割りし，選別後結束する。

(9)最後の防ぱい浸潰槽で防ぱい処理をして，保管す

る。

４．採算性の検討

以上のようなレイアウトのもとで製材した場合の

採算性について以下検討する。

４．１生産額

表－４－１製材品の設定価格

記号 寸法 長さ 設定価格

Ａ ４０．０×40.0mｍ 3.8ｍ ４７，０００円/ｍ３

③ ４０．０×４０．０ 3.8 37,000円/ｍ３

Ｂ 40.0×１６．０ 3.0 37,000円/ｍ３

Ｃ 40.0×１６．０ 2.0 ２１，０００円/ｍ３

， ４０．０×１６．０ 3.8 53,000円/ｍ３

Ｅ ４０．０×１６．０ 3.0 32,000円/ｍ３

Ｆ ４０．０×１６．０ 2.0 24,000円/ｍ３

Ｇ 57.0×１２．０ 3.8 54,000円/ｍ３

Ｈ 57.0×１２．０ ３．０ 33,000円/ｍ３

Ｉ ５７．０×１２．０ ２．０ 24,000円/ｍ３

』 ７２．０×１２．０ ３．８ 54,000円/ｍ３

Ｋ ７２．０×１２．０ ３．０ 33,000円/ｍ３

Ｌ 72.0×１２．０ 2.0 24,000円/ｍ３

縦）③：Ａの寸法で丸身のついたもの



謝林技研報７，９３

木取図から原木径級ごとに採材される製材品の材

積，さらにこれより生産額を求める。まず製材品の

設定価格を表－４－１に示す。なおこの価格は平成

４年７月の平均値を参考に設定した。

原木１本あたりの材穣と生産額は，末口径14cmの

場合を示すと表－４－２のようになる。以下同様に

して原木末口径１６～40cmの場合について求め，さら

にこれを基に，１日あたりの製材品材積を算出した。

なおここで3.8ｍ材に満たない短尺材（3.0ｍ材）の

採取可能性の判断は，図－３－１，３－２の木取り

図において，末口部における材断面の欠け度合，丸

みのかかり方等によった。

これらを一括して表－４－３に示した。ここで得

られた材械歩留まり64％は，県内工場の平均的しべ

3７

ルと思われ，プレーナーがけによる歩留まり低下を

考えれば，決して悪い数値ではない。

また製材品生産額は，主製品である製材品と共に

副製品であるチップ，鋸屑の生産額も求め，両者あ

わせた合計額とした。原木消費量740本／日の場合の

年間生産額を表－４－４に示した。

同様にして原木消賀量700,640,604本／日の場合

の年間生産額を算出し，表－４－５に示した。

４．２製材コスト

製材コストに関係する要因は数多くあるが，その

うち予め設備費，目立，刃物費，廃材処理経費，消

耗品間について以下のように算出した。

4.2.1設備費

上記のレイアウトに対する主な使用機械の電気谷

表－４－２木取り図による製材品材積（末口径14cm）

記号 寸法 長さ 採材数 材械小計 生産額

Ａ ４０．０×４０．０mｍ 3.8ｍ 6本 0.03648,3 47,000円×0.03648,3＝1,714.56円

Ｂ ４０．０×４０．０ 3.0

Ｃ ４０．０×４０．０ ２．０

， ４０．０×１６．０ ３．８ 4本 0.00973,3 53,000円×0.00973,3＝515.69円

Ｅ 40.0×1６．０ ３．０

Ｆ 40.0×１６．０ ２．０

Ｇ ５７．０×１２．０ ３．８

Ｈ 57.0×１２．０ ３．０

Ｉ ５７．０×１２．０ 2.0

』 ７２．０×１２．０ ３．８

Ｋ 72.0×１２．０ ３．０

Ｌ ７２．０×１２．０ 2.0

合計 １０本 0.04621,3 2,230.25円



表－４－３木取り図による製材品材種（１日あたり）
零
醒

注）材横歩翻り＝製材品総材穣／原木総材穣

末口径（c､） １４ １６ 1８ 2０ 2２ 2４ 2６ 2８ 3０ 3２ 3４ 3６ 3８ 4０ 合計

１本当り（本）

3.8ｍ材採材数

(材械比率）

１本当り3.8ｍ（本）

丸身付材採材数

(材横比率）

1本当り（本）

3ｍ材採材数

(材械比率）

1本当り（本）

2ｍ材採材数

(材横比率）

Ａ６

Ｄ４

(100％）

Ａ５

(48.31％）

④４

(39.65％）

Ｈ４

(13.04％）

Ｏ
８

Ａ
Ｄ

(93.13％）

１４

(6.87％）

Ａ１２

Ｄ６

(89.47％）

Ｋ２

(5.30％）

Ｆ４

(5.23％）

Ａ1２

(62.22％）

③４

(20.41％）

Ｅ８

(13.78％）

１４

(4.59％）

Ａ１６

Ｄ１２

(38.87％）

Ｋ４

(7.29％）

１４

(3.84％）

Ａ２０

Ｄ１０

(87.51％）

Ｅ８

(9.21％）

１４

(3.28％）

Ａ２１

Ｄｌ２

(84.20％）

Ｂ４

(10.30％）

Ｆ８

(5.50％）

Ａ２５

Ｄ２０

(90.01％）

Ｅ８

(6.89％）

Ｌ４

(3.10％）

Ａ２６

Ｄ１６

(81.61％）

Ｂ４

Ｅ４

(11.14％）

４
４
４

Ｆ
Ｉ
Ｌ

(7.25％）

Ａ３０

Ｄ２０

Ｊ２

(87.19％）

Ｅ１０

(7.05％）

Ｆ８

１４

(5.76％）

Ａ３６

Ｄ２０

Ｃ４

(87.89％）

Ｈ1６

(10.38％）

１４

(1.73％）

Ａ３８

Ｄ２０

(80.84％）

４
２
４
４

１

Ｂ
Ｅ
Ｈ
Ｋ

(17.58％）

１４

(1.58％）

Ａ４２

Ｄ２８

Ｊ４

(85.30％）

８
８
４

Ｅ
Ｈ
Ｋ

(13.31％）

１４

(1.39％）

Ａ２９８

Ｄ１７６

Ｇ４

Ｊ６

(84.24％）

④８

(1.80％）

２
８
２
８

１
５
３
１

Ｂ
Ｅ
Ｈ
Ｋ

(10.48％）

Ｆ2４

１３６

Ｌ８

(3.48％）

1本当り材械（m‘） 0.0462 0.0629 0.0797 ０．０９７９ ０．１１９２ 0.1423 0.1668 ０．１８６３ 0.2229 0.2414 0.2725 0.3162 0.3460 0.3946

総本数に対

する材積

(m2）

740本

700本

640本

604本

4.1118

3.8808

３．５５７４

3.3726

6.5416

6.1642

5.6610

5.3465

8.8467

8.3685

7.6512

7.2527

9.3984

８．９０８９

８．１２５７

7.6362

10.6088

10.0128

９．１７８４

8.7016

8.3957

7.9690

72.573

6.8304

9.8412

９．３４０８

8.5068

8.0064

6.8931

6.5205

5.9616

5.5890

6.6873

6.2412

5.7954

5.3496

5.3108

5.0694

4.5866

4.3452

4.0875

3.8150

3.5425

3.2700

4.7430

4.4268

4.1106

3.7944

2.4220

2.4220

2.0760

2.0760

2.7622

2.7622

2.3676

２．３６７６

90.6501,3

85.9021ｍユ

78.3781,3

73.9382,ｓ

材積歩留り

(％）

740本

700本

640本

604本

62.03

62.03

62.43

62.33

64.66

64.66

64.85

64.74

64.74

6４．７３

64.80

65.02

64.41

64.41

64.41

64.12

64.81

64.81

64.78

63.13

65.01

65.02

64.98

64.80

64.93

64.93

64.00

64.72

62.53

6２．５３

6２．５２

62.12

6３．１８

63.18

6５．１８

6３．８８

6２．０３

62.03

62.06

6２．１８

62.04

62.03

6２．０７

60.80

6４．２１

64.20

6４．２７

6２．９４

63.06

63.06

63.02

66.22

64.90

64.90

64.90

68.13

64.13％

64.13％

64.16％

64.08％
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量，および設備費を表－４－６に示す。

４．２．２目立て，および鋸刃物費

年間の使用鋸，および刃物費用とそれらの目立て

費用は，消費原木通604～740本に対して実際は若干

差が出てくると思われるが，ここでは一定とし，こ

れを表－４－７に示した。なおこれらの数値の根拠

については紙数の都合上記戦を割愛する。

４．２．３廃材処理経費

製材時に発生するパーク，プレーナー屑の年間の

処理経費を原木消費城ごとに表－４－８に示した｡な

お算出根拠は備考に示した。

4.2.4消耗品費

表－４－４年間生産額（挽材本数740本／日）

表－４－５年間生産額（挽材本数700,640,604本／日）

寓林技研報７，９３

挽材本数(本／日） 金額(千円） 備考

700

1,073,784

1,177,032

稼働日数260日／年

〃２ ８ ５

640

979,683

1,073.884

〃２ ６ ０

〃２ ８ ５

604

925,857

1,014,881

〃２ ６ ０

〃２ ８ ５

甑 類 生産ｉｔ 金額（千円） 備 考

製舶

(製材品）

90.6501,3／日×260Ｈ

＝23,569,3／年

90.6501,3×２８５日

＝25,835,3／年

4,112,346円／日×260日

＝1,069,210

4,112,346円／日×285日

＝１．１７２，０１９

歩留り64.13％

副
製
品

(チップ）

(鋸屑）

141.36,3／日×260日×０．２×0.4

＝2,940.32t／年

141.36,3／日×285日×０．２×０．４

＝3,223.01t／年

141.36,3／年×260日×０．１×３．３

＝12,128.82,3／年

141.36,3／年×285日×0.1×３．３

＝13,294.91,3／年

2,940.32t／年×18千円／ｔ

＝52,926

3,223.01t／年×18千円／ｔ

＝５８，０１４

12,128.82,3／年×1,000111

＝１２．１２９

13,294.91,3／年×1,000111

＝１３，２９５

原木の20％，比重0.4

原木の１０％,膨容比3.3

合 計

1’１３４．２６５

1,243,328



4０

工場における消耗品費として，防ぱい薬剤費，結

束テープ，油類，工具等の経費を備考に示す算出根

拠から計算し，原木消費麺ごとに表－４－９に示し

た。

4.2.5製材コストの算出

以上の結果を基にして製材コストを求め，表－４－

１０に示した。

ここで生産条件Ｉ～Ⅷは，原木消費量（１日あた

りの挽材本数と稼働日数の積）に基づくものであり，

年間消費､:３０，０００～40,288m'である。また①は図一

３－３レイアウトで示すように，Ｉの条件のもとで

ギャングリッパー（３台)，オートテープルバンドソ

ー（１台）にそれぞれ自動化装置（チャージャー）を

付加し，計４人の省人化を図った場合である。

表－４－６主な使用機械の電気容量，および設備費

機械名 巡気容赴(kｗ） 金額(千円） 備考

ツイン帯鋸盤 140 68,500
1,200mmｄ，画像処理装設付,センターチャック9０

回転式

横型帯鋸盤×２ ５８×２＝1６ 14,000×２＝28,000 1,200mmｄ，選別スキッド付

オートテープル帯鋸盤 6２ 20.000 1,200mm‘，自動送材装設付

プレーナーギャングリッパ×２ ７２×２＝１４４ 19.000×２＝38,000 キャタピラ送り，二面プレーナー

プレーナーギャングリッパ 9０ 19,300 〃 〃

アンダーチッパー 5８ ９，０００ 1,200mm。，振動コンベア付

全自動結束機×２ １０×２＝２０ 10,000×２＝20,000 三連式，積込み装澄付，両端カット付

結束機×２ 1,500×２＝3,000 100Ｖ，片側カット付

集塵装紐 100(30＋30＋40） 20,000 マルチクロン方式，３台

防ぱい授演棚×２ ５．５×２＝1１ 3,000×２＝6,000 長さ5ｍ×幅1.5ｍ×高さ1.2ｍ

リ ン グ バ ー カ ー 6７ 22,000 原木径般大890mmｄ，４枚刃式

粉砕装識 １００(37＋55＋8） 15,500 バークカッター，シュレッダー，搬送装祇

搬 送装描 120 ６，０００

ショベルローダー 1２，０００ ディーゼル8.2ｔ

フォークリフト 3,600 〃３ｔ

巡気工 事 18,560 20,000円／kｗとする

合 計 1,028 363.460

注）据付工邪，基礎工事含む (平成４年７月価格）
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「設備YLY」は，表－４－６によるものであり，生産

条件に左右されない。ただしＩの自動化を図った場

合は，自動化装置４台分（１台2,000万円）の8,000

万円を加えている。「建築工事費」は，面積1,898m，

(73ｍ×26ｍ）とし，3.3m'あたり20万円で計算した。

｢所要動力」は表－４－６に示したとおり，1,028ｋＷ

一定とするが，自動化した場合はやや増加し，1,030

kWとした。「年間製材経費」の算出根拠に関しては，

表－４－１０中に示すとおりである。

以上のことから原木１，３あたりの製材コストを算

出し，右棚に示した。

４．３工場の採算性と損益分岐点

以上求めた製材コストから，レイアウトに基づく

工場の採算性について検討した。その結果を表－４－

１１に示す。ここでそれぞれの検討項目の算出根拠は

表中に示すが，特に原木単価および工場管理費につ

いては次のとおりである。

①原木単価：一般に径級(14～18cm，２０～28cm，

３０～40cm)および長さ(短定，長定)ごとに異なる

4１

表－４－７目立て，および鋸刃物費（年間）

種類 区分
金額

(千円）
備考

目立て 6,900 ステライト淵用含む

帯鋸

鋸間 ２，１００ l8G，アサリ幅２３mｍ

目立て 2,600

丸鋸

鋸甜 ２，３００ アサリ幅2.7mｍ

研磨 1,300

プレーナー刃

刃物賀 1,700

研磨 1,200

チッパー刃

刃物溌 1,000

目立て研磨 12,000

小計

鋸刃物慨 ７．１００

合 計 19,100

表－４－８廃材処理経費（年間）

械類

パーク処理

プレーナー屑処理

合 計

金額（千円）

11,394,3/年×100円/ｍ３

＝１，１３９

3,639,3/年×300円/ｍ３

＝１．０９２

２，２３１

2.446

２，１１０

２，３１３

1,930

２，１１５

1,821

１，９９６

備 考

原木の10％，膨容比3.1,パーク堆肥用

36,754,3／年×０．１×３．１＝１１，３９４，３

原木の3％，膨容比3.3

36,754,3/年×0.03×3.3＝3,639,3

挽材本数740本／日，稼働日数260日／年

〃740本／日，〃285日／年

〃700本／日，〃260日／年

〃700本／日，〃285日／年

〃640本／日，〃260日／年

〃640本／日，〃285日／年

〃604本／日，〃260日／年

〃604本／日，〃285日／年
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表-4-9 消耗品賞(年間)

やR 類 金 制 (千円) 備 才d-

防ばい薬剤費
23，569m'/年+60X8，OOO円 薬剤使用量300g/m'→1街0.8e ) /60m3 

=3，143 1自r8，OOO円

結束テープ
23，569m'/年X46mX1.24円

46m/耐使用テープ代1.24円/m
= 1，344 

363，460円/年XO.Ol
油類，工具等 rut倒貨の1%とする

=3，635 

メfr 長十 8，122 挽材本数740本/13.線働日数260日/年

8，903 11 740本/日， 11 285日/年

7，682 11 700本/8. H 260日/年

8，422 11 700本/日， 11 285日/年

7，024 11 640本/日， 11 260日/年

7，699 11 640本/日， " 285日/年

7，295 H 604本/日， 11 260日/年

7，647 11 604本/日， H 285日/年

が，ここでは一律価格とし，平成 4年7月の平

均的単価22，000円(工場着価格)と設定した。

②工場管理費:量産型工場の一般的な数値から考

えて，生産原価の10%と設定した。この中には

運賃のほか販売経費，租税公諜，福利厚生費，

金利等を含んでいる。

表において差益は生産条件IIで最大t V11で最小

(赤字)となった。このことは原木消費量と関係して

いるようにみえる。そこで次に師、木消費量と差益お

よび製材コストとの関係を表わしてみた。これを図-

4-1に示す。

図より差益は，原木消費量が増加するのに伴いほ

ぽ比例的に増大し，逆に製材コストはほぼ反比例し

て減少することがわかる。ここで差益がOになる原

木消費量は約31.000耐，即ちj尿木消費量の損益分岐

点と言える。このときの製材コストは約6，000円/原

木rげである。また図-4-1において黒点は自動化
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図-4-1 師、木消費量と差益，製材コスト

との関係



Ｉ：挽材本数740本／11,稼働Ⅱ数260n／年①：Ｉの条件のもとで，自動化装識４台(2,000万円/台×４台＝8,000万円)を付加し，ｒｌ勤化を図つた場合１１：740本／１１，２８５
冊／年ⅡI：７００本／11,260日／年１Ｖ：700本／日，285Ｈ／年Ｖ：640本／Ⅱ，26011／雲年Ⅵ：640本／日，285Ｈ／年VIl：604本／Ｈ，26011／年Ⅷ：604本／11,

28511／年
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窒
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表－４－１０製材．スト

↑
』

生

産

条

件

設
備
費
（
千
円
）

基礎，据付

地気工事費

含む

①

円
対
師

建
築
工
事
費
（
千
円
）
万
＆
的

２０

／

１

②

所
要
動
力
（
剛
）
③

所
要
人
員
（
人
）
④

年 間製材経溌（千円）

減価償却賀 労務費

迩力費

基本料 使用料

目立測

刃物澱
修理費 消耗,W,澱 合計

耐用年数

１０年

定額法

耐用年数

２５年

定額法

基本給

月男29万円

女18万円

手当４ヶ月

1,600円

kＷ・月

１３円

剛・ｈｒ

稼働率全

体の０．７

帯鋸

丸鋸

プレーナー

チッパー

設備賀の

２％と

する

樹皮，プ

レーナー

府処

防ぱい薬

剤費，結

束テープ

等

⑤＋⑥＋⑦

⑧＋⑨＋⑩

⑪＋⑫＋⑬

①×０．０１

＝⑤

②×０．０４

＝⑥

男

29×16×11(7)人

女１８×１６×９人

=⑦

③×1,600
×１２

=⑧

③×13×８
×２６０×０．７

285

＝⑨ ⑩

①×０．０２

＝⑪ =⑫ =⑬ =⑭

製材コスト

原木､当り

年間消費敵(m'）

1①：36,754

Ⅱ：40,288

111：34,767

1Ｖ：38,110

Ｖ：３１．７６２

Ⅵ：３４，８１６

VⅡ：３０，０００

VⅢ：３２，８８３

Ｉ 363,460 115,0301,028
男１１

女９
3６，３４６ ４．６０１

５１，０４０＋２５，９２０

＝７６，９６０
1９，７３８ 1９，４５８ 19,100 ７，２６９ 2,231 ８，１２２ 193,825 5,274111

① 443,460 〃 1,030
７
９

男
女 4４，３４６ ４，６０１

３２，４８０＋２５，９２０

＝５８，４００
1９．７７６ 19,496 １９，１００ ８，８６９ ２，２３１ 8,122 184,941 5,032111

Ⅱ 363,460 〃 1,028
男１１

女９
3６，３４６ ４，６０１ 7６，９６０ 1９，７３８ 2１，３２９ 2０，９３７ ７，２６９ 2,446 ８，９０３ 198,529 4,928111

Ⅲ 〃 〃 〃 〃 〃 〃 〃 〃 １９，４５８ 1８，０６８ 〃 2,110 7,682 192,232 5,529円

Ⅳ 〃 〃 〃 〃 〃 〃 〃 〃 2１．３２９ 1９，８０５ 〃 2.313 ８，４２２ 196.783 5,164円

Ｖ 〃 〃 〃 〃 〃 〃 〃 〃 1９，４５８ 1６，５１９ 〃 1,930 7,024 189,845 5,977111

Ⅵ 〃 〃 〃 〃 〃 〃 〃 〃 2１，３２９ 1８，１０７ 〃 2．１１５ 7,699 １９４，１６４ 5,577111

Ⅶ 〃 〃 〃 〃 〃 〃 〃 〃 1９，４５８ 1５，５９０ 〃 1,821 7,295 189,078 6,303111

Ⅷ 〃 〃 〃 〃 〃 〃 〃 〃 2１，３２９ 1７，０８８ 〃 1.996 7,647 192,974 5,869111



表－４－１１工場の採算性

自動化を図った場合ＩＩ：740本／日，２８５

Ⅶ：604本／日，260日／年Ⅷ：604本／

(1)管理費には，販売経賀，租税公課，運賃，福利厚生費，金利，その他を含む。

(2)Ｉ：挽材本数740本／日，稼働日数260日／年①Ｉの条件のもとで，自動化装澄４台(2,000万円／台×４台＝8,000万円)を付加し，
日／年ⅡI：700本／日，260日／年１Ｖ：700本／日，285日／年Ｖ：640本／日，260日／年Ⅵ：640本／日，285日／年
日，285日／年

注）

一
一

生産条件 Ｉ ① Ⅱ Ⅲ Ⅳ Ｖ Ⅵ Ⅶ VⅢ

原木単価(円／原木､'）① 22,000円 同左 同左 同左 同左 同左 同左 同左 同左

製材コスト(円／原木､？）② 5,274円 5,032円 4,928円 5,529円 5,164円 5,977円 5,577円 6,303円 5,869円

歩留り（％ ）③ 6４．１３ 6４．１３ 64.13 6４．１３ 6４．１３ 64.16 6４．１６ 64.08 64.08

生産原価(①＋②)／③④ 42,529円 42,152円 41,990円 42,927円 42,358円 43,605円 42,982円 44,168円 43,491円

管理費④×０．１０＝⑤ 4,253円 4‘215円 4,199円 4,293円 4,236円 4,361円 4,298円 4,417円 4,349円

販売原価④＋⑤＝⑥ 46,782円 46,367円 46,189円 47,220円 46,594円 47,966円 47,280円 48,585円 47,840円

生産額（円／製品､,）⑦

1,134,265千円

÷23,569,8

＝48,125円

同左

1,243,328千円

÷25,835ｍβ

＝48,126円

1,073,784千円

÷２２，３３５，３

＝48,076円

1,177,032千円

÷２４，４８２，８

＝48,077円

979,683千円

÷２０，３７８，３

＝48,075円

1,073,884千円

÷22,338ｍ’

＝48,074円

925,857千円

÷19,224耐

＝48,162円

1,014,881千円

÷２１，０７２，８

＝48,163円

差益⑦一⑥ ＝⑧ 1,343円 1,758円 1,937円 856円 1,483円 109円 794円 -423円 323円

年間利益⑧×製品、，⑨ 31,653,167円 41,434,302円 50,042,395円 19,118,760円 36,306,806円 2,221,202円 17,736,372円 -8,131,752円 6,806,256円



4５

を瞳1つた場合であるが，これによって差益で約30％

の期加，製材コストで約６％の減少になっている。し

たがって自動化のために多少の設備投資をしても人

件斑の削減効果により，十分元がとれることがわか

る。また原木消費通の増加は稼働日数にも関係する

が，主としてツインバンドソーの切削必要時間の短

縮によるものであり，これが工場の生産性を左右す

ることについては2.3(5)，その他の項で述べたとおり

である。

以上の考察に対し，観点を変えて販売原価の変動

澱，固定費から損益計算表を作成し，検討してみた。

これを表－４－１２および表－４－１３に示す。

表－４－１２に示す数値は，年間の原木消甜誠に対

するそれぞれの費目ごとの金額を生産条件別に示し

たものであり，また表－４－１３は生産品の少ない生

産条件から順に並べて孤益を求めたものである。こ

こで限界利益は生産額から変動費を差し引いて求め

たが，これが固定費を上まわれば利益となり，下ま

われば捌失となる。この分岐点が損益分岐点であり，

この場合，生産条件Ｖ，即ち原木消費量31,762m，を

少し下まわった量と言える。したがって図－４－１

の結果とほぼ同様の結果である。

以上のことから結論として，既述の各種設定条件

におけるシベリア産エゾマツ製材工場の損益分岐点

は，約31,000㎡であると言える。

４．４北洋材製材エ場の現状と損益分岐点

シベリア産エゾマツ製材工場の原木消費iitの損益

分岐点は，あくまでも計算上ではあるが年間約31,000

,3と求められた。31,000m，を消費するためには前述

のとおり，年間操業日数を260日とすればツインバン

ドソーの切削時間は４面カット36秒（285日とすれば

39秒)，オートテーブル13秒，横バンドソー９秒，プ

レーナーギャングリッパ9.5または９秒がバランスす

る切削時間の最長条件であり，これ以上の長時間で

は採算が合い難いことになる。

しかし前述のとおり，現状ではむしろ原木１本に

対してこれ以上長時間かけて製材している方が多い

と思われる。このような現状との差異は，設備費が

減価償却を終えている場合，また原木購入時と製品

出荷時の時間的ずれ，あるいは手形決済など商取り

引上の種々の要因が絡むこと等により，例え技術的

には計算上31,000,ｺが扱益分岐点であっても必ずし

も絶対ではなく，経営面でもカバーできるためであ

ると考えられる。しかし安定した企業を目指すなら

ば，年間31,000,3以上の原木消費通を確保するのが

望ましいと言えよう。

なお逆に言えば，時短を達成するためには切削時

間の短縮はきわめて重要な課題となるであろう。

５．労働生産性について

労働生産性を示す指標として，営業を含む工場全

従業貝に対する生産通で示す場合と工場内の直接生

産従事者に対する生産戯で示す場合の２種があるが；

ここでは後者とし，ツインバンドソーの切削必要時

間との関係で示した。これを図－５－１に示す。こ

こで黒点は自動化を図った場合である。
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図においてツインバンドソーの切削時間が短いほ

ど１日の製品材積も増加し，１人あたりの１日の生

産亜(労働生産性)は31秒(740本／日)で4.53m』／人・

日となり，この値は通常比較的生産性の良好な工場

で2.5m,／人･日程度であることから考えてかなり商

いと言える。また自動化により４人を省人化すれば

5.67mｭ／人・日となり，さらに高い値となることか

ら自動化の有効性が確認できる。

図－５－１ツインバンドソーの切削時間と

製品材積との関係

3０３２３４３６３８４０

切削時ｉＩＩｌ（秒）

６．エ場規模について

前述のとおりレイアウトの基本は，機械の切削（



表－４－１２販売原価の変動費，および固定費
(千円）

この考え方により最小生産澱のⅦの条件に

とし，残りをそれぞれ変動費とした。

注） 管理費（製造原価の１０％）中の変動費は，主として運賃であることから，これを約６割とし，残り約４劉を固定費と考える。
おいて管理費全額が84.912,408円であることから全条件において固定澗を34,000千円（84,912.408円×0.4寿３４，０００，０００円）

今
③

生産条件 Ｉ 1１ Ⅲ Ⅳ Ｖ Ⅵ Ⅵ１ Ⅷ

変動費

原木費808,588

電力費(使用料）19,458

目立費19, 100

処理費2,231

消耗品費８，１２２

管理費(変動分）66,239

小計923,7 3 8

886,336

２１，３２９

20.937

２，４４６

８．９０３

74.481

１，０１４，４３２

764,874

１９，４５８

１８，０６８

２，１１０

７，６８２

６１．８８４

874,076

838.420

２１，３２９

１９，８０５

２，３１３

８，４２２

６９．７０６

959,995

698,764

１９，４５８

１６，５１９

１，９３０

７，０２４

５４．８６８

798,563

765.952

2１，３２９

１８，１０７

２，１１５

７．６９９

62.009

877,211

660,000

１９，４５８

１５，５９０

１，８２１

８，２９５

５０．９１２

756,076

723.426

2１，３２９

１７，０８８

１，９９６

７．６４７

5７．６４２

829,128

固定費

減価償却費(設備費）36,346

減価償却費(工事費）4,601

労 務 費 7 6 ,960

電力費(基本料）19,738

修理費7,269

管理費(固定分）34,000

小 計 1 7 8 ,914

同左

178,914

同左

178,914

同左

178,914

同左

178,914

同左

178,914

同左

178,914

同左

178,914

合計

(販売原価）
1,102,652 1,193,346 1,052,990 １，１３８，９０９ 977,477 1,056,125 934,990 1,008,042
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表－４－１３拙益計 算表

生産 生産額 変動鷲 限界利益

『･IUl 『･円

19,224 925,857 756.046 196,781

20,378 979,683 798,563 １８１ ０

2１，０２７ 1,014,881 829,128 185,753

22,335 1,073,784 874,076 199,708

2２，３３８ 1,073,884 877,211 196,673

2３，５６９ 1,134.265 923,738 210,527

2４，４８２ 1,177,032 959.995 217,037

25,835 1,243,328 1,014,432 228,896

ランスをとることであり，このことが生産性を向上

させるポイントである。

前述のとおり，ここではツインバンドソー，オート

テーブル，横バンドソー，ギャングリッパを組み合

わせ，切削バランスをとり，箱挽き木取りで岐大１

日740本挽材できるレイアウトを考えた。このような

組み合わせはコンパクトで経済的なｌユニット（ｌ

ライン）であると思われる。

北洋材は比較的小径木が多いため，このようにツ

インバンドソーを主体に考えていく方法が最も効率

的であり，ツインバンドソ－１台の場合（１ユニッ

ト）は740本／日，２台の場合（２ユニット）は

1,480本／日挽くことになる。このような原木消費鼓

が目標値であれば経済的であり，さらにツインバン

ドソ－２台の場合は単に２ユニットを並列させてお

くのではなく，中割，小割用製材機を高性能なもの

で兼用させることによりさらに製材コストを低下さ

せることも可能である。また400～500本／日程度の

原木消費斌が目縁であれば，ツインバンドソーは単

に４面カットのみならず，径級に応じて２度挽きす

ることによって横バンドソー１台を省く方向で検討

すべきであろう。また1,000～1,200本／日程度の原

木消費鼠が目標の場合もツインバンドソ－２台を用

い，同様に考えていく方が経済的と思われる。即ち，

固定測 批益 備考

ｒＩＩＩ ＷＩｌ

178,914 -9,133 生産条件Ⅶ

〃 2,206 〃Ｖ

〃 6,839 〃ＶＩｌｌ

〃 2０，７９４ 〃Ⅲ

〃 1７，７５９ 〃Ⅵ

〃 3１．６１３ 〃Ｉ

〃 3８，１２３ 〃１Ｖ

〃 4９，９８２ 〃Ⅲ

ツインバンドソーの商効率性を岐大限に活かすべき

と考える。ただし，これらについては切削機械それ

ぞれの要素作業時間分析による詳細な検討に基づい

て結論を出す必要がある。

いずれにしても上述のｌユニット体制（740本／日)，

あるいは２ユニット体制（1,480本／日）の両者から

はずれる原木消費茄の場合は，製材コストはやや割

高となろう。

なおだら挽きの場合は，ツインバンドソーは原木

１回通しのたいこ挽きとなるので上述の考察とは異

なる。

７．おわりに

ケーススタディとして今回はエゾマツから垂木，胴

縁，勘を木取り製材する工程に対してレイアウトし，

採算性について検討したが，アカマツ，カラマツ，さ

らに国産材の場合でも，垂木，胴縁，貫を木取りす

る場合はこれとほぼ同様に考えることができる。

しかしアカマツ等から役物を木取る場合は，これ

とは異なる。またカラマツの場合は，土台角用等に

角材を木取りすることが多く，木取り法が異なれば，

これに合わせて修正しなければならない。しかしこ

れらの場合でも背板に対してほぼ同様である。

冒頭で述べたとおり，今回の目的はレイアウトお
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よぴ採算性を検討するための基本を示すことであり，

それを基に工場の実情に合わせて原木径，製品寸法，

切削必要時間，その他の数値を入れ換えれば単にレ

イアウトのみならず，工程改善，あるいは生産性向

上方法を検討していくための参考資料となり得るの

ではないかと考え，浅学を顧みず提示した。読者諸

兄のご地正をお願いしたい。
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