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はじめに

　木造軸組工法は，わが国の伝統的な工法・技法を継承

しつつ，全国津々浦々の材木店，大工・工務店などの極

く身近かな生産供給主体によって担われてきた。こうし

た在来工法とよばれる地域ごとの生産システムも全国流

通の建材・部品，工具・機械，情報の普及により戦後の

高度成長期を経て，大きく変貌してきたが，さらにメカ

トロニクスをはじめとする技術革新の波が押し寄せてい

る。
　木造軸組部材のプレカット化はそうした動向の一つで

あり，この10年の動きには目をみはるものがある。近年

では，CAD－CAM対応のラインも稼働しはじめ，単に部

材加工の自動化・合理化という領域にとどまらず，設計

から施工管理，企業経営などの周辺あるいは全生産シス

テムに及ぽす影響は極めて大きなものになりつつある。

　また，木造住宅の生産供給主体の分布からみれば，近

年，全国各地域で活発な動きを見せている「地域ビル

ダー」も，見逃せない。年間数百戸を生産供給する地域

ビルダーのうち，相当数がプレカットエ法を導入してい

るからである。

　本調査研究は，これらプレカット技術の導入をめぐっ

て，在来の生産システムにどのような変化・変容をもた

らすか，その状況と動向を調査把握することが当面の目

的である。それをもとに，限られた地域において成立し

ている小規模生産システムにこれらメカトロ技術を手段

として適正生産規模という概念を見出し得るのか，ある

いは，生産性を推し量る評価以外にも，技術・技能の質
的側面，さらには経営，地域の経済・社会に寄与し得る　

要素があるのか，あるとすればどのようなものなのか，

等々，観点は限りなく拡がる。しかし，本報告では，当

面の目的である現状把握に関するプレカットエ法の工程

技術要素を工場ラインとその周辺に介在する「もの，ひ

と，情報，工程，組織」などの面から，できるだけ詳細

かつ客観的に調査観察，記録分析し，全国に散在するさ

まざまなシステムのなかから普遍的ないくつかの類型を

摘出，考察することとした。
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 第1章　研究の背景と枠組み

 　1－1　軸組部材の加工技術の変遷

 　わが国の伝統的な仕口継手形状の一つである蟻形，鎌

 形に倣って機械切削刃が回転しながら円弧状に移動し，

 刃の交換によって男木，女木双方を極めて短時間に加工

 してしまう自動仕口加工盤，いわゆるプレカット機械が

 誕生したのは，昭和50年であった。この機械を開発した

 メーカーは，翌年，中小企業向け自動化機械開発賞を受

 けている。それまで，大工・工務店あるいは材木店の刻

 み場には，据え置き型の自動角ノミ盤や溝切り機などが

 導入されていても，各々が単独に設置され，ラインを構

 成するものではなかった。

 　図表1－1が示すように，このメーか一はその後，次々

 と新機種を発売し，この1O年の間に百五十を上回るプレ

 カットエ場ラインを納入し，それによって生産される軸

 組は少なくとも年間15，OOO棟は優に超えるものと推定さ

 れる。他にも同様な機械メーカーが数杜あるので，ブレ

 カットによる全生産棟数は20,000棟をかなり上回ると推

 定される。このメーカーのこの10年の開発のあとをた

 どってみると，開発後5，6年で機械そのものについては

 主要なラインナップを終え，様々なロット対応のための

 機種として，自動機から手動機，複合機・汎用機から専

 用機をそろえ，かつ，様々な地域性対応あるいは製品差

 別化対応の動きが見られる。そして，近年ではプレカッ

 ト加工のための情報入力・制御に直接連結する加工図・

 構造図，さらにはその前工程の住宅設計とのシステム合

 成にもおよぶソフト絡みの展開も活発である。

 　プレカットエ場をここ10年で急速に増大させる直接的

 な動機として，軸組部材の加工精度の向上，品質の安定

 が大きいとされている。大工技能者の不足・高齢化，技

 能の低下ということが，その背景にある。そして，それ

 に至った要因として，電動工具の出現とその後の急速な

 伸びが挙げられる。これによって，技能がどれだけ低下

 したかについては，生産性の要素をどう扱うかで，評価

 は難しいが，上手と下手の差を縮め，平準化させ，習熟

 によって成り立っていた大工技能を大きく変容させたこ

 とは確かであろう。

 　プレカット機械が，定置型のライン形成のものである

 のに対し，これら電動工具は携帯用の可搬型の動力つき

 工具である。この工具の出現により高度成長期の住宅

 ブームの現場生産性を大幅に高めたことは，当時の住宅

 需要の伸びに対し大工技能者の伸びが追従していないこ

 とから見ても明らかである。図表1－2は，電動工具の

 最近までの推移をみたものだか，最近の傾向としては，

 電気鉋・鋸の需要が頭打ちであるのに村し，コードレス

 の電気ドリル・ドライバーといった組み立て工具の伸び

 が目立つ。現場仕事は，よりハンディな工具で簡略に，

 そして，工場，下小屋ではより加工度，部品化度を高め

 る傾向の裏付けとして読み取れる。

 　しかし，電動工具の発達普及は，流れからみると軸組

 み加工が大工仕事の領分であることを前提としたもので

 あり，プレカット機械の出現は明治に始まる製材機械，

 木工機械の延長上にあるもので，生産手段としての位置

 つけは，どちらかと言えば木材側にシフトしたことにな

 る。

 　図表1－3は，木工機械の発達過程を示したものであ

 るが，明治における製材機械の導入期には，木挽職の抵

 抗が大きく，全国各地で争議発生の記録がある。新しい

 技術が生産の現場に導入されようとするとき，旧来の生

 産手段に依拠する関係者への影響は極めて大きいものが

 ある。組織、企業に所属しない技能者や細少な個人経営

 者にとっては，その技術的，経営的基盤を揺るがすこと

 になり，さらに生産システムをはじめ，杜会経済の価値

 体系にまで及ぶことは，これまでも歴史のなかで際限な

 く繰り返されてきたことではある。

 　図表1－1～3は，わが国の近代における木加工技術

 を機械化の象徴的な側面からとらえ，これらの流れから

 2章以降で生産技術がもたらす職域の分化，工程の分担

 関係，組織体系の変化，影響を考察するための基軸とし

 て位置付けられる。

 　1－2　木材・部材の流通・付加価値ポイント

 　西岡常一氏は「木を買わずに山を買え」という法隆寺

 大工口伝のことをその書「法隆寺を支えた木」で述べて

 いる。大工技能のなかでも，木材の選別眼はとくに重要

 な機能である。それを極めようとすれば，こうした口伝

 となるのであろう。

 　しかし，木材を扱い，加工し，組み立てる木造軸組工

 法における付加価値のポイントは，生産手段の一部であ

 る先で示した機械・工具の発達過程からとらえても，現

 場からのかい離と大工技能の領域からの分化過程がとら

 えられる。

 　木材をどの段階で取り込み，どのような手段を用いて

 加工し，どれはどの付加価値をつけて後工程へ送るかが，

 木造軸組工法に関わる生産組織の性格をかなり規定す

 る。生産にかかわる技能者の性格についても同様である。

 例えば，近世の職人階層を更に，居職と出職に二分する

 捉えかたがある。自らの仕事場で仕事をするか，出先で

 するかの生産の場による定義である。居職は，問屋を介

 して仕事を得，その技能を評価されることで生業となっ

 ていた。問屋は流通を押さえ，生産に対してもその支配

 力は大きかった。一方，出職は，出入り筋，得意筋と直

 結し，旦那場での仕事が主であった。この場合の材料は，

 支給によるものだろうが，選別を含む技能，つまり生産

 手段は職人側にあた。こうした居職と出職の対比の中
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で，生産を促す側，生産の場，生産手段をもつ側，の諸

要素を整理することができる。

　　さて，木材の生産地から最終需要地に至る加工あるい

は中継地点，すなわち付加価値・流通の段階のなかで，

本調査対象であるプレカットの立地ポイントを概念的に

図示したのが，図表1－4である。大別して，産地側か

らの展開と需要地側からの展開との流れがあり，プレ

カットエ場（サブシステム）とその製品（部品）が，生

産組織上，どのようなポジションに位置づくのかを捉え

る概念マップである。

（72）　　1975　　　　　　　　　　　　198C　　　　　　　　　　　　1985年
P「1　．中、」、企業自動化機纂開発賞　○。。認証’ロツト

・倣いホノ取盤試作機名古屋木工機械展L」＿＿　≡　　　　　　　　　　　」二饅会誤立
　　　　　　　・全自動横架材加工機　　・マイコン付　　　　　　・コンピューター
　　　〔システム〕’プレカット第1号納入’テジタ〃ロス・ミニプL功ツトライン　　1ンステムラインエ外妨外ぺ｛㌧

簑／11霊賊：；lllll一㌔，由：蜥7F
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　　・重木・根太　　　二野物加工
　　・廻縁・3軸　　■．かぶと蟻！グ’㍍バ注穴用一⊥二！隅木

ヒ下’角ノミ〔資料提供：宮川工機〕
（・印は宮川工機の動向）

昭和　50　51　52　53
　　　　　　　図表1－1

54　　　　55　　　　56　　　　57　　　　58　　　　59
プレカット機械の推移

60　年
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動

工

具

出

荷

1975 1980 1985
500　　mm　　l
〔電気鉋〕120　130　80　132
　0……O・・…一・・・・・・・・・…一…・・・・…
国産1号・発売／マキタ　△第M團発明展覧会振輿賞／マキタ
40。七金。。円（大工日当の、。一、。倍輸入晶の1／、）

　　分・直角決め　曲面／I
136　　■　自動鉋　超仕上げ鉋
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　1－3　大工技能の分解と機能転化

　“技術は客観的，技能は主観的・個人的で熟練によリ獲

得したもの”（中岡哲郎「人間と労働の未来」中公新書）

であり，それ故，工程の能力の大部分が職人のものであっ

た時代は，“自らの腕をたずさえてそこを立ち去る自由”

があった。直接的な技にとどまらず大工技能の領域は，

棟梁・マスタービルダーとよばれるように組織の統括能

力をはじめ，設計・意匠力にもおよぶ腕・頭・心・の総合

能力を備えてきた伝統がわが国にはある。

　そうした技能要素を幾つかの文献から抽出覧にした

のが図表1－5である。プレカット機械の導入によって

これらの技能がどのように分解され，置き換えられて

いったのか，そして，残された部分は何なのか，この図

表はそのための下敷きとして位置づけられる。プレカッ

トラインを観察すると，この技能の分解は消滅と残存に

二極化される。軸組加工の腕の部分については，消えた

のは技術として機械と情報類に吸収された部分であり，

残ったのは，機械化され難い部分か，機械がやり残した

補助的な作業である。何れにしても，単調な極めて局部

的作業である。

　知的要素についても同様で，機械への置き換えが最も

遅れたのは材の選別，墨付けの工程である。小規模なラ

インでは，この工程がベテラン大工の主要な担当部分と

なっている。

　今回の調査の主要な部分は，こうした熟練の腕が機

械・情報に吸収され，それを支える技術体系に置き換え

られ，それを組織が所有する生産システムにあって，細

分化された工程をどのようにつなぎ，コミュニケーショ

ンを円滑にし，組織体としてのまとまりを形成している

かを知ることである。

　また，軸組部材の部品化が，組織体としての機能，す

なわちメーカー，サブシステム，デベロッパー，ビルダー

といった組織レベルによって，どのような方向にむかう

のかを窺うことも狙いの一つである。

［1］←→［］

近世職人の機能

産地　　　　　　　　　　　　流通

付
加
価
値

（素材）

　“O
（1建材）

　　（）　　紗
、レ㌘O

に1／

林産業系
プレカット．u易　　　　　　　○：流通ポイント

図表1…4

工務店系
九功ツトエ場

プレカットエ場の立地とその機能

　　　　　　　　　大工技能のうちの＊2
］■1程段階　　　　所要ユニ数＃1　　「知」要素　　　　　r腕」要素

　　　　ノ㌧畦寺ノ48均’設間取り図一一一一一一一空問イメージ能力　　　　（ノ㌧！土p）　　　　＿＿＿＿一一一一一空間構成能力
施絵図板坦　　　　　1板図、桂杖．
・1　　＿＿、＿構成部材算定　尺杖製作
図　木拾い表　　　　　　　樹木に関する知識1

工：加工　iてwアー
，rT1、、、r精度品質チエツク震蹴くい

　　　　■　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　■　’　運搬　　（OO∋［，）　　　　　　　養生紙貼
　　　　一一＿＿＿建庁手順　　　　　積み重ね
て！方　建て方　　（O．125）　　儀式司祭

現　造作　　　j型と　　　美意識
　　　　（4．83）場
施
］二他職種　　　　　　　　指示，監理

との調整　　　　　　　総合性

ドライプフィッ　ト
＝ポストストレス
■敏捷性
繊細な工作

一人前の大工職人
の具傭機能榊

②図面が分る

③図面から積算が
できる

④材料の吟味がで
きる

①基本的な技能が
ある

⑥段取りができる
⑤人が使える
⑧出来形と金額，
請求書の査定が
できる

⑦他の職方と手順
仕様の交渉がで
きる

＊1池　浩三三r大．］二の労働一その労働様態の技術論的素描」群居N皿4
　　　　東濃大工の伝統的な生産過程の描写から主として抽出
＊2池　浩三11■岐阜県東濃地域の在来工法による住宅生産の実態一第2．3報一」建築と
　　　　二［イ乍790ユ．8ユ04
　　　　昭和52年凋沓結果（床面積48坪／加工は角のみ機，プレーナー．丸鋸
　　　　台等の木工機械と電動工具を併用）
＊1川中文男「木造件宅生産体制への注文」住宅建築8307
　　　　大工の技能を8階級のラノクで処遇するという提案

　　　　図表1－5　伝統的・在来的大工技能
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　1－5　調査研究のフレームとフロー

　本調査研究の背景を述べるなかで，調査の視点につい

てはその都度触れてきた。これらをもとに本調査研究の

構成と方法・時期などを集約的に図式化したのが図表1

一4である。

　わが国全域において、極めて悉意的に営まれている木

造軸組工法による生産システムの，地域性も含めての技

術的，経営的基盤の網羅的な実態把握は容易ではないの

だが，調査にあたっては、できるだけ烏瞰的な構図をも

とに，わが国における在来木造住宅の生産供給システム

の全貌を解明する足掛りとすることを根底においた。

調

査

対

象

実　態　調　査 術要素の詳細調査

地域ビルダー

　　　調　．査

構成　　　　1章　　　　　　2章

プレカット

　　エ場調査

3章 4－1　　　　4■■2　　　　4■3　　　4■4

○背景一木材　　○現状把握一
加工発達過程　　生産供給概要
　　　　　→

・機械化　　　　・動入動機
・木加工技能　　・工程分担
・付加価値　　　・木材流通
・生産組織　　　・規模業態

→

，匡日

二　f

ツ／1亙

→

○変化・変容／影響・効果

・生産工程・能力
・分担／職掌関係・情報
・物流と価値付加過程
・管理体制（品質・情報）

・文献
・資料
収集／
統計，
カタロ
グ，社
史，内
部資料
等十討
議

・アンケート調査
生産規模が年
問30戸以上に
調査票郵送
抽出数：466
回収数：129

　・現地調査
タイプの異な
る約20杜に詳

細ヒヤリニ■グ

・アンケート調査
基礎的な下記
既調査：全国
約90工場抽出
回収数：56社
／うち現地訪
問調査約20社

　・同調査を再
分析，一部補
強調査

・詳細アンケート調査
生産各段階の技術，情報，組織
等に関して調査票を作成・郵送
不明点は電話にて補足調査
抽出数：左記　　　56工場
回収数：（有効数）28工場
・工場・建方現場実測調査
作業・時問研究を各2例，実施
・現地調査一各タイプ毎に数例
と機械メーカーに訪問ヒヤリング

研竈間圧］

1983．6－10　11985．1－11

図表1－6 調査研究のフレームとフロー
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第2章　地域ビルダーの発生と躯体の部品化

　一口に木造軸組工法による住宅といっても，その生産

供給形態は極めて多様であり，それが現代の木造住宅生

産の大きな特徴の一つとなっている。躯体の部品化に代

表される生産システムの変化について考察を行う時，こ

の多様性に対する正しい認識を欠如したままそれを進め

ては，その方向性を見誤る危険性が大きい。

　しかし，こうした生産供給形態の実態は必ずしも明ら

かにされておらず，特にプレカット方式による躯体の部

品化の可能性が高いと考えられる「地域ビルダー．クラ

スは，調査研究対象として取上げられたことも殆どなく，

その実態は明らかにされていない。そこで，ここでは1984

年に行った調査に基づき，その実態を明らかにし，それ

を躯体の部品化の方向性との関連に於いて論ずることと

する。

　ここで「地域ビルダー」とは，大工，工務店よりは規

模（年間生産戸数）が大きく，全国展開の大手住宅企業

（以下全国系企業と呼ぶ）よりは規模の小さい，木造軸

組工法による住宅の生産供給主体を指し，設計や営業の

専門スタッフを擁する分業体制により大工，工務店と，

又限定された地域で活動していることによる地域密着性

により全国系企業と，各々区別される。目安としては，

年間生産戸数30～1000戸の生産供給主体である。本論の

分析は，1984年に上記の枠に従って行なった「全国地域

ビルダー概要調査」（調査シート送付先1446社／129杜分

シー卜回収，内有効回答108）の結果に基づくものである。

　ここで前提としている「地域ビルダー」概念は，生産

規模が年間30戸の者から，年間1000戸の者までを含んで

おり，その幅はかなリ広い。しかし，年間30戸のビルダー

と年間1000戸のビルダーでは，その業態にも，能力にも

大きな開きがあるのは当然である。そこで，地域ビルダー

の業態を類型化する上では，先ず第1の指標として生産

規模をとることが考えられる。

　一方，地域ビルダーには，建売住宅を主に生産供給す

る者と注丈住宅を主に生産する者とが混在しており，こ

の業務比重は，業態を左右する重要な指標と考えるのが

適当である。そこで第2の指標として，この比重を示す

注文住宅戸数比率（年間に生産供給した新築住宅の内，

個人から依頼される注文住宅の比率）をとることが考え

られる。
　本論では，この2指標を各々縦軸，横軸にとって，昭

和54年時点と昭和58年時点での分布状況を分析し，図表

2－1のような地域ビルダー・7モデルを仮説として提

示した。この各々のモデルは図表中に示したような特徴

をもつ点で相互に区別される。
　このように様々な規模，業域を示す「地域ビルダー」

グループを，7種の類型に分類し，より明確な形でその

A

・年間生産戸数600戸以上
・地域内推定シェァ3％，年間生産戸数
　900戸とすると成立するのは2大都市

　圏のみ
・不動産系業者が建売から参人

■
司
叶
＼
1〔9

⑩

B1

・年間生産戸数250～400戸で建売住宅

主力
・地域内想定シェア3％，年問生産戸数

　300戸と仮定すると地方都市2，3のエ
　リア圏で成立
・不動産，デベロッパー出身

B2

・年間．生産戸数250～600戸で建売，注

　文をバランスさせている
・成立エリア圏はB1と同様
・不動産・デベロッパー等が中心で注文
　にシフトしたものが多い

B3

・年問生産戸数250～600戸で注文住宅主

　力
・成立エリア圏はB1，B2と同様

・建設業，材木業出身が中心で注文住宅か
　ら参入したものが殆ど

C1

・年問生産戸数30～200戸の小規模な
　もので建売中心
・想定シェア3％，年間生産戸数100戸
　とすると，建売主体でも地方都市で十
　分成立
・不動産・デベロッパー出身

建売80～100％

叶
＼
1し
：≡1
①～
竃
N

C12
・年間生産戸数30～200戸で，建売，

注文をバランスさせている
・成立エリア圏はC1と同様で，地方都
　巾，郡部でも成立可
・建設業出身が中心

C3

・年間生産戸数30～200戸で注文住宅主

　力
・成立エリァ圏はC1と同様で，地方都市
　において最も多く存在するタイプ
・建設業出身が中心で，工務店に近く，注
　文住宅専門が多い

コ［二■二’二ll／l1＝［lll1－11l1

　　　　　　　　　　（実態調査を基に類型化した結果のみを示した。）

地域ビルダー7モデル図表2一・1
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業態を捉えることができる。しかし，木造軸組工法によ

る住宅は，ここで言う地域ビルダーによってのみ生産供

給される訳ではなく，より大規模な一部の金国系企業や

より小規模な大工，工務店によっても生産供給されてい

る。従って，木造軸組工法に於ける躯体の部品化につい

て考える上でも，本来これら全ての生産供給業者につい

てある程度明解な業態イメージが必要となる。

　ここでは，こうした本研究の限界を踏まえた上で，木

造住宅供給業者の業態と躯体の部品化の可能性がどの様

な関係にあるかを，実態調査分析によって見極め，次章

以降で展開するプレカットエ法に対象を絞った調査研究

及びプレカットエ法の躯体の部品化手法としての位置付

け，方向性に関する考察の基盤としたいと考える。

　但し，プレカットエ法による躯体の部品化が，ある程

度の生産量のまとまりがなければ成立し得ないことを考

えれば，ここで対象とした地域ビルダークラスがプレ

カット生産の適正規模を検討する際の有力なモデルと考

えられる。

　図表2－2は，躯体の材料である木材の仕入れ先と加

工拠点が，木造住宅の生産供給主体の業態によってどう

異なるかを，今回調査対象とした地域ビルダーについて

明らかにしたものである。縦軸にとったのは，先述した

地域ビルダーの業態類型7モデルの内，サンプル数の少

なかったB2モデルを除いた6モデルである。ここでは，

木材の加工拠点についてのみ考察する。

　全体の70％は従来通りの加工方式によるものであり，

その殆どは自社の下小屋での加工を行っているが，プレ

カットエ場での加工を採用しているケースも全体の1／3

以上に達しており，地域ビルダークラスでプレカットエ

法が浸透しつつある状況が窺える。

　プレカットエ法の採用比率は，やはり生産規模が大き

くなる程高くなる傾向にある。但し，注文主体の小規模

ビルダーのC3は特殊であり，生産規模が小さいわりに

プレカットエ法の採用比率，特に自社工場を持つ比率が

高い。これには，材木業出身のビルダーが多いこと，木

材の供給元の近くに位置するビルダーが多いことが影響

しているものと考えられる。

　又，建売主体のビルダーでは，自社工場よりも社外の

関連プレカットエ場を用いるケースが多く，注文主体の

ビルダーでは，逆に自社工場以外のケースは極めて少な

い。これは，建売住宅が比較的規格にのり易く，加工情

報の伝達・処理が容易であることに関係しているものと

判断するのが適当であろう。

　いずれにせよこのクラスでは，規模の小さい者にもプ

レカットエ法が採用されていることが明らかになった。

（・）篶醐㌃、（サη

（1・1）差監筆：㍍ツ戸（ζ：1）

（1・・）篶醐㍑版（ζ：1：）

（C1）

（C2）

生産戸数30～250戸
注文住宅0～20％

生産戸数30～250戸
注文住宅20～80％

15　　）

22　）

（・・）麦隻醐二i㍑（ζ：ll）

50 25 25 O 0 50 0
75

17 33 33 33 33 0
6783

40 1O 30 0 30 0

7 7 O 27 0 O

707380

1oo

65
20 20 0 10 ユ0 O

57
38 17 2 2 12 29 5

（瓢魏鰐篭鰍募手サ■）

図表2－2

　地域ビルダー型軸組工法マトリックス

木材の仕入先

1．産地
　製材所

呂

2．商社3．九功ツト4．材木店
問屋　工　場

木材の加工

1．系列プレ2．自社プレ3．下小屋4．工務店
カットエ場　カットエ場　　　　　　任　せ
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第3章　木造軸組工法における躯体の部晶化，そのタイ

　　　　ポロジー

　本章は，本研究の基礎的調査として1983年に行なった

プレカットエ場調査の結果（1図表3－1）に基づいてい

る。

　プレカットエ場は，その企業の出身業種，供給先，規

模など様々であるが，基盤業種が材木店等材木流通業で

あるものと，工務店，建売業者等住宅供給業であるもの

の二つに大別することができる。

　前者は，付加価値向上による木材販売促進をll1目的と

するものが多く，過半数は大乎住宅供給業者に納入する

流通加工業として位置付けられるが，現時点では既に工

務店或いはビルダー化して自杜使用とするものが半数近

く見られる。一方，後者は加1r作業の省わ化と加工精度

を含む品質向上を主目的とするものが多く，殆どは自社

向け加工部門である。他に少数だが，材木業と大1Il，工

務店数社が集まり協同組合形式をとるものが見られる。

　プレカットエ場の生産実績は，前者後者とも年間50棟

以下のものから年間500棟以．上二のものまでバラツキがあ

るが，年間120棟以下のものが過半数を｛める。55年から

57年にかけての全体平均を兇ると顕著な増加傾向が見ら

れ，55年128．2棟／年から57年183．9棟／年と2年で約

1．5倍に増加している。この数字からプレカットエ法の定

着傾向を指摘することができると同時に，その年間生産

戸数の分布が地域ビルダーのそれとほぽ重なりつつある

（今回調査した地域ビルダー一グ）平均年間生産戸数は174

戸である）こと，即ち地域ビルダークラ又の住宅供給業

を中心にプレカットエ法が定着しつつある傾向を読みと

ることができる。

　以上の様に，プレカットユニ場の生産規模にはフ）・なりの

バラツキがあるし，自杜使用の材を加．．1lするものと，加

工材を販売するものと，業務の位置付けにも様々なもの

がある。従って，以降の分析を行なう上でも，全ての工

場を一様に扱うのは難しく，又適1当ではないと考える。

　そこで，ここでは，プレカ・＝ノトl1場の業態を特徴づけ

る指標として，生産規模とプレカ・ノト部材の購入先比卒

の2つを挙げ，これを2軸にとり，業態ク）類烈化を試み

た（図表3－3）。両指標の値のわかっている45■11場を座

標上にプロットし，その分布状況から叩図にホした4つ

のタイプに分類することとした1。

　この類型毎の特徴を，「躯体の部品化」という槻、点から

より明確にし，次章の詳細な分析に繋げるために，ここ

では，木造軸組工法の躯体に関わる要素技術を取り．kげ，

その組合せの様相が類型毎にいかに異なるかについて整

理をしておきたい。

　図表3－4は，各類型の興型事例を取挙げ，各要素技

術が，誰によって，どのような方法で付加されていくの

かについて，そのプロセス，分一裳体制，管理基準等を，

わかり易い形で整理したものである。以下に各類型毎の

特徴と問題一点をまとめることとする。

（1）タイプI：大手下請型プレカットエ場

　構造設計（伏図作成）までの機能を持たず，部品展開

（木拾，加ユ1図作成）から加工，出荷までの機能を分担

するヶ一スが多い。従って，主たる機能は木材の仕入れ，

機械加工であ「〕一，墨付けや手加工などを担当する大工担

当者をおくケースも比較的少ない。その意味では，継手

仕口位置の決定，部品展開における建方順序への考慮，

墨付・加工時（7）材の使用方向の考慮など，部品化により

大I二棟梁の技能を裏付けるノウハウが欠落しがちになる

　／件〕
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ユ7
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16

56

1…　10・1・65
　　　　　　12　　　　　2
　0
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図表3－1　プレカットエ場の創業年次・工場数の経年
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傾向がある。又，生産規模については同程度のタイプII

と比較して，ラインの体制も専門的に分化しておらず，

管理体制も他律的な傾向がうかがえる。

（2）タイプII：地域ビルダー型プレカットエ場

　このタイプでは，住宅生産供給上の効率的な生産手段

としてプレカットエ場ラインが位置付けられている。

従って，資材管理，加工工程管理に関するマニュアル類

の整備，工場ラインの配置要員の専門分化を図りながら，

品質管理体制の整備が比較的浸透している。材の選別，

墨付け，手加工などには，経験豊かな大工経験者をあて

て補完している。しかし，ラインの改良進展にともなっ

て，これらの技能の機械やマニュアルヘの転換が進展し

ている。工場における業務範囲を，構造設計，現場建方

までを含む範囲にしているケースも一部に見られ，木造

軸組サブシステムメーカーとして，他社向け部材供給へ

と業域を拡大する可能性も充分に有る。

（3）タイプm：材木店型プレカットエ場

　このタイプでは，部材の供給が比較的不特定で複数に

なることが多く，安定的，効率的な生産体制をとりにく

い状況にある。特に，受注先の要求条件に幅があり，構

造設計機能まで関与することがない場合では一律的かつ

自律的な管理体制をとリにくいケースが生じる。従って，

機能の範囲（工場側がどこまでを行なうか）、様々な管理

標準の設定を最も必要とする業態であると見傲すことが

できる。

（4〕1タイプIV1工務店型プレカットエ場

　このタイプには，特に生産規模の小さい（実績べ一ス

で年問10棟を切る者も複数見られる）工場が多く，刻み

作業が機械加工に変化しただけの形態をとるケースも多

い。従って，伏図作成（従前の絵図板），木拾い，材の選

別，墨付けなどについては，大工個人の経験，資質に負

う傾向が強く，プレカット導入以前の従来型の管理体制

に近いものと見傲すことができよう。現場で建方を行う

大工がプレカットエ場で墨付けを行うなど，工場と現場

の連続性が保たれているケースも見られ，このタイプの
　　　　 　

最も特徴的な点壬言うことができる。この点については，

タイプmに属している大工，工務店の協同組合方式によ

るものも同様である。

　以上プレカットエ法における要素技術の組合せパター

ンは，工場の生産規模ならびに供給先によって，相当な

差異があり，従って各々が期待している効果も，それを

誘導するための管理の項目や内容も幅があることを捉え

ることができた。

　共通に考えるべき問題と業態毎に考えるべき問題を区

別して論ずる基礎を得た段階をふまえて，躯体の部品化

に関連する要素技術（構造技術，生産技術，材料流通・

管理，加工，建方）毎に，より詳細な実態把握に基づく

考察が必要となる。

年悶生産棟数
1000

30

（○ま大工・工務店への納入が20％以上の者）

200

10

50

タイプ皿

タイプI

タイプ皿

．　　　　　　　　　　　　○

　　　○
・　　　　タイプ1V

；

十

自社100％　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　自社　0％
他社　0％　　　　　　　　　　　　　　　　　　　他社100％
　　　　　　　プレカット材納入先比率

タイプI：大手下請型プレカットエ場

従来木材流通業であり、木材の販路拡大を目的としてプレカットを

導入。大手住宅供給業者に納入することで、最も大きな生産規模を

確保している。

タイプ皿：地域ビルダー型プレカットエ場

　大都市圏を中心に存立する中規模、大規模の地域ビルダーが、自社

　の生産管理体制の強化を目的としてプレカットを導入。自社の営業

カを背景に、安定した生産規模を確保している。

タイプ皿：材木店型プレカットエ場

従来木材流通業であり、木材の販路拡大を目的としてプレカットを

導入したが、大工・工務店と材木業数社が集まり、協同組合形式を

　とって、生産合理化を目的としてプレカットを導入したケース。納

　入先が1，2社に限られないケースが多く、安定した大口需要の確

保が比較的困難な状況にある。

タイプw：工務店型プレカットエ場

従来小規模地域ビルダー或いは工務店である者、又は材木流通業か

　らそうした業種に参入した者が、自社の生産管理体制の強化を目的

としてプレカットを導入。自社の営業規模に応じて生産規模は比較

的小さい。従って、稼動状態の安定しないケrスも多く、部分的に

他の大工・工務店等に納入している者も見受けられる。

　●タイプII地域ビルダー型
・目的：自社の生産管理伺瑚強化

．納入先：自社100％、構造設計機

能を持つ工場ではサプシステムメ

ーカーとして他社への販売納入

を開始するケースもある。

・問題点：

構造設言協雛の充実

現場施工管騨醐の整備

　　●タイプ1V　工務店型
・目的：キザミ作業の省カ化を主と

する生産の合理化

・納入先：自社100％、一部他社

への納入を行なっているケースも

見られる

・問題点：

稼醐犬態の不安定

個人の経験、資質の連続性確保

　（職人教育等）

　●タイプI　大手下請型
・目的；木材の販路拡大

・納入先：大手住宅供給業1，2社
’問題点：

資材竃理体制（木材の選別、乾燥）

の強化

構造設計、建て方との連動、フィ

ードバック機構

　　●タイプ皿　材木店型

・目的：木材の販路拡大

数社の生産合理化（協糊拭）

・納入先：地域ビルダー、工務店、

大工数社

・間題点：

稼醐犬態の不安定（過乗殿備）

構造設計との連動、

フィードノ寸ツク鱗竃

資材竃理体制の強化

図表3－3 プレカットエ場の類型化

－361－



スタ・ソフ

名　称
経験年数大工歴

図面管理室3～5 一
加工図作成担当2～4 一
墨　付　係2～6 1■
加　工　都 1 一
ライン切断係I 一
フイン検査係
加工検査係 一 ’
自社建方管理者■ 一
他社大工 … 一■

スタッフ

名　称
経験年数大工歴

受　注　先 ■ 』
事務所設計士5 皿
工　場　長 1O 一
社 1’一滋・・ξ・■
女子事務員 ’ ■
墨付担当 4～5 一
加工担当 1 ■

1l　i　l1…　1111＝＝，l　r1l［コ1l　l　l！11口111

燥

材

材

別
牢巧1讐㌧：㌧〆

11｛片→4汽串回∴

スタ・ソフ

名　称
経験年数大工歴

営業マン 3
I■

設　計課 一 ■
算課 5

工場業務課 5 一
工場墨付担当祭1頚111…葦一O

乾燥係 一 1
機械担当 一 一
加工係

’ 一
工事課 I 』
大　　工 』 ○

團経験年数1・年以上

1」1

横
架
材

柱

加 工
検　査
寸
法

位
置

仮
組

チ

ム

建方

欝オ

饅 士

11l’ド旧仁ト十一十．L⊥、1≡1≡ll1ll1ll1l1l：
1l≡1l1＝l11「1㌔千コ1［コL、土≡11l1……l1l11

　　　　　　　　　　　　　　・一一　　　　　　　　　　　匝　　　　　　　　　　　　　　　　　□マニュアル有り　　太枠内：工場
　　　　　　　　　　　　　　　　　L情報伝達
　　　　　　　　　　　　　　一ム’c‘ま1ノ㌧）
　　　　　　　　　　　　　　．一一

図表3－4　プレカットエ場の分業体制・例（その1）
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スタ・ソフ

名　称
経験年数大工歴

営　　業 1O 一
設　　計 ■
大　　工 30 0
資　　材 1 一
工場内カ皿迦当2 ■
検　　査 ■ ’
受注先

■ ■

設計1

平
面
図

矩
計
図

見
積
表
1口

設計2

伏 木
拾
表

加
工
図

材 料
乾燥
柱
材 材 別

調整
柱　　土
材材台

墨 付

方
／
棟

禾妨向D考、
元背
末腹

加　　工

横
架
材

柱 検査
寸位
法置

仮
組

建　方

チ

ム鰯 士事

スタッフ

名　称
経験轍大工歴

受注先
’ 凹

営業部 1：1：1｛1：鞭11曇11■
設計部 、滅 二

検査係
■

積算係
■

資材係 ■ 一
工場墨付担当5～7 △
検晶担当 7

’
加工担当 ’ ’
検晶 ■ ■

11111口1口峰1111ぷ午1111∴
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第4章　躯体の部品化，その工程技術要素

　4－1　構造設計，生産設計

（1）設計計画におけるプレカ・ノト

　プレカットシステムの導人11的は，単純な加■正1工数の

合理化から，木材の販売促進，品質管理や生産システム

の合理化まで様々であるが，現在最も有効に機能してい

るのは，軸組材の品質管理と生産システムの合理化手法

としてプレカットを位置づけている例であろう。その意

味でプレカットの効果を追求してゆくと1，生産システム

の分割と再統合，それらをトータルに動かすためのルー

ルの統一や規格化，コンピューダ・一利川による様々なレ

ベルでのCAD－CAM化といった方向が，ひとつの解と

して見えてくる。これは，一・一般解としてのf氏価格高品質

の木造住宅を生産供給する千法として位置付けられる

が，その実現は大規模な組織に有利であり，一・方では，

伝統的な技術を単純化し，小規膜な大．ドlI二務店を圧辿す

る危険性をも併わせ持っている。小規模な人工111務店が

プレカットをいかに機能させるか，伝統技能をブレカッ

トといかに融合させるかは，これから（：フ）大：きな課題とし

て残されている。

（2）プレカットエ場における設計の分薬；化

　平面図から，伏図や加工図ク）作成，峯付け，川Lrまで

の，構造設計・生産設計にかかわる各要素に対して，各

プレカットエ場はどの範囲をどのように分業化し統合化

して運営しているかをタイポロジー別にホす。

　タイプIは，納入先主導であるために，ブレカットエ

場としては最小隈の機能である，木拾い，積算，構付け，

加工のみをおこなっている。様々な合刷ヒがおこなわれ

るものの，サブシステムとしての独立性は持ちにくい。

　タイプIIは，設計から加二［1盤方まで一一貫しておこなう

ために，生産システム全体のなかでプレカ・ソトを有効に

機能させでいる例が多い。分業化の進千］二とそれらをつな

ぐルールの存在，CAD－CAMなどの既イ1＝の技術にとらわ

れない積極的な合理化がその特徴となっている。クロー

ズドながら独自の生産供給システムを展開してゆく例が

多くみられるものの，プレカットサブン又テムとして

オープンエ場と成り得る可能性1も持っている。

　タイプI1Iは，木材販売促進のためσ）付舳価値としてプ

レカットを位置イ寸けており，シ又テムとしての含理化は

部分的なものに終わりがちである、「小規模な大11二一ユニ務店

等をグループ化している例もあり、この場合元諦に対し

て主導的立場を持つ傾向にある。サブシステムとしての

オープンエ場の可能性ももっていると1亨える。

　タイプIVは，受注から，、没計，伽111，樫方まで一・一貫し

て全てをおこなうものの，小槻模なために現時一点ではプ

レカットのメリットを生かしにくいと、言える、、大工職等

の熟練者が広い範囲の業務を批当しており，合理化シス

テム化へのモメントも小さい＝、

タイブ皿：地域ビルダー型．プ

　　　　　レカットエ場

①設計から，カコ．工，建方まで

　一一貫しておこ一なう。

②分業化が進んでおり，工場

　・部門の担当域が比．較的広い。

③大工職等の熟練者は比較的

　少ない。

④トータルシステムとして

　の合理化，システム化とし

　てのCAD－CAM化も可能。

タイプW：工務店型プレカッ
　　　　　トエ場

①受注，設計から伏図，墨付

　け，加］二，建方まで全てを

　おこなう。

②分業化が末発達で，現場担

　当者が設計等を担当してい

　る例もある。また小規模な

　ために生産計画が成立しに

　くい。
螂）大工職等の執練者が全てを1

　おこなう。

④CADへの取り組みは殆ん

　と見られない。

タイプI：大手下請型プレカ
　　　　　ットエ場

①親会社で，設計，伏図をお

　こない，木拾い，積算，加

　工図，墨付け，加工の工場

　機能のみをもっ。

②生産量が多くて安定してお

　り，特殊解としての様々な

　工夫が可能。

③大工職等の熟練者は少ない。

④納入先会社先行型で，CAD－

　CAM化を始めとしたシス

　テム化が進んでいる。

タイプI皿：材木店型プレカッ

　　　　　トエ場

①工場機能が中心ではあるが，

　大工，工務店等がグループ

　化し，設計等もおこなうこ

　とも多い。

②主導的立場で，複数の小規

　模元請をグループ化してゆ

　くケースも見られる。

③大工職等の熟練者が少なく

　ない。

④伏図，加工図レベルからの

　CAD化が一般的である。

図表4一一1・一1 タイプ別構造設計・生産設計の概要

　　L坐坐」1幽1生産設計
銚名唖芭坐凹1幽1木一見積1

1］匹
あ

い

う ＝蔓　　＝圏
え麗嚢騒嚢轟嚢鰯
お駿…zl・〃7
か騒麗鰯　　　　　　1願醸麗圃　　1圏

く醸董翻：麗魏劉團騒騒國　　　　　　　　　　　　　　1　　　　　　　　　　　　　　　　1
け＝［ニニニ．嚢董…嚢嚢嚢…萎萎萎覇匿董董；董茎璽嚢ヨ

こ駆弼籔1　　　麗翻　1醒
し騒鰯麗　　　　　　　　　1魍
す醒董ZZ翅1　麗竈麗1醸嚢麗麗嚢麗整翻麗：区…茎蟹

せ　　　　　　　　　1　　　　　　　　0’一＝

そ区Σヨ　　　　10：・

ち鰯　　麗麗1　　1麗麗翻翻露
つ　　　　　　　　　　＝皿皿皿凹圏1
　　　　　　　　　　　　　　1園［二＝麺

と皿皿皿皿皿　　　　　　　…鰯
な墜1磁翅＝　　　　　□〔一コ
に　　　　　　　　　　1鯉麗麗　　1区藪工場綱
ぬ　　　　　　　　　　　　　　麗鰯　　1囮皿

は駆璽駆翅1囮11　　1固1
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　瓜蓼

　　　　　営業都門　設計部門　　　　積算部門　　　　現腸旦当者

　　　　　　　（●は大工経験老を示す）

図表4－1・2　プレカットエ場における設計の分業化
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（3）CAD－CAMシステム

　現在相当な勢いでCAD－CAMシステムが普及しつつ

あるが，その内容は企業によって異なる。図表4－1・

3では，今回調査した4タイプについて報告する。

　A社は，各部材別のシートを出力するという最も単純

な利用方法であるが，板図全体を確認しなくてもシート

を読み取ることにより部材別に墨付け加工が可能とな

る。パソコンやプログラムも簡単なものですむ。

　B社，B'社は，平面図あるいは伏図レベルで入力し，

見積書，部材表，バーコード等を出力する。横架材に添

付したバーコードをセンサーで読み取り，フロッピー

ディスクに出力した情報をもとにプレカット機械が自動

的に加工する。但し，柱材については，墨付けをし，手

動機械でプレカットすることになる。

　C社は，伏図情報で入力したのちに，生成されたフロッ

ピーのデータにもとづき，柱・横架材とも，全て機械に

より自動的に加工されるシステムとなっている。

　D社，D’社では，プレカットエ場を持たないものの，

現在，軸組工法では最も高度なCADシステムを使用し

ている。配置図，屋根伏図，仕上リスト，平面図の入力

で，各種設計図書や見積書をはじめ，パースや自動生成

による伏図，加工図も出力する。断面寸法は，柱や梁位

置の入力で構造計算にもとづいて自動的に決定されるか

なり汎用性の高いCADシステムである。

（4）構造設計上のルール

　プレカットを軸としてCAD－CAM化が進む時，軸組

架構をどのようにして構成してゆくかというルールが必

要不可欠となってくる。最終的には，その内容が問われ

るべきであるが，図表4－1・4では，構造設計上どの

ようなルールをどの程度意識して実行しているかを調べ

ている。

　「必ずおこなう」と答えている割合が大きいものは，土

台継手の位置として避けるものとして①アンカーボル

ト，②換気口，③柱の真下，④火打土台，それから⑤基

礎の上に鉄筋を入れる，⑥桁の上を画一に揃える，といっ

た公庫仕様上での各論が多いと言える。

　それに対して，「ケースバイケース」「行なわない」と

答えている割合が大きいものは，①通し柱を5本以上使

う，②2階の柱を1階の柱位置と一致させる，③2階の

筋違いは1階の筋違いのうえにつける，④単純な構造線

で平面を決定する，⑤梁端は柱のあるところにかける，

⑥継手のせいを揃える，⑦吹き抜けを作らない，⑧床剛

性は必ず確保するなど，プランニングの時点で考慮しな

ければならない総合的な構造計画が多いと指摘できる。

　すなわち，好し悪しは別として，間取りはかなり自由

に制約をそれほど受けずに決定されており，構造計画に

乗っとった平面計画，あるいは，情報のフィードバック

による修正システム等は，これからの課題となっている。

入力情報

人力内容’

人力時間
1．十算・
出力・
（．1†）

出カ惰報

墨付け

加I機械

．．．．土祉　　B杜　　・’祉　　C祉　　・・げ社
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　面
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　函
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　〔
　　　　　　　　　　圧〕＝囲　　　　　　口＝囮
［正亜コ　　ロロ□　　　　　　　［〔重□

・手人力　　　　　①土台伏図下人プ』①閉取り手人力　　・手人力　　　　　・手人カ
　　　　②小尾伏図手人力　（2〕伏図人力　　　　　　　　　　　　・自動発生
　　　　（呈〕2階床伏図　　　・形位置r入力
　　　　　自動発佳　　　　・巖さ染せい
　　　　　・部一王一修正　　　　　自動発外
　　　　　　　　　③積算川部位星
　　　　　　　　　　r入力
3～4時闇　　　1時閻　　　　1～2日欄　　　2～3時間　　　2～3時問
、時閻　／・榊　／・一・時悶1二：l1鴉1：l1饒

（H～12時閻）　　　　（5趾寺間）　　　　　　　　（6～8冊与閥）　　　　　（4～7日宇間）　　　　　（5～6田寺間〕

　　　　　匝コ黎　　匝二重二劃　　　　　　匝巫
　　　　　　　　　　医二二団　　匝二二副　　匝二二圃
　　　　　　　　　　匝＝〔囲　　　　　　　匝二〔囲
厘］団　　厘］〕　　匝　　厘コ藺　　厘巫
　　　　　匠亘コ　　巨重二≡二≡コ　　E一コ
　　　　　［≡：□　区≡≡二≡日

　囲　　　　固　　　　固　　　　　　　　　固
　　園

匡璽困　　匡到　　　匡到
匝到　　　匝到　　唾亟圃

図表4－1・3　CAD・CAMシステムの例

通し柱は5本以上使う
通し柱は使わない
1階と2階の柱位置の一致
ユ階と2階の筋違いの一致
単純な構造線で平面を決定
梁端は桂のある所にかける
開口部（外周壁）は2間以内
開口部（内部）は2問以内
梁と梁の問隔はユ間以内
母屋の寸法とピッチは同じ
垂木の寸法とピッチは同じ
根太の寸法とピッチは同じ
継手位置は材長から決める
継手の幅を揃える
継手のせいを揃える
桁の上端を面一に揃える
土台の継手は
　　　アンカーを避ける
　　　換気口を避ける
　　　柱の直下を避ける
　　　火打土台を避ける
床剛性を必ず確保する
吹きぬけは作らない
基礎に鉄筋を入れる

必ず行なう　／ケースバイケース行なわない　未回答　　　　　　　　／

・雑据・．

■

ケースハイケース行なわない　未回答

図表4－1・4　構造設計のルール
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　4－2　材料流通・材料管理

　プレカットエ場はその大きな生産能カを前提として成

立しているゆえに，木材の購人や製品加．r，在庫管理状

況に関しては従来とかなり異なった方式かとられている

と予想された。品質管理の方法も当然こうした流通・生

産過程の量的，質的な変化に伴って従米とは大幅に異

なってくる。本節では，前章で明らかにしたプレカット

エ場の類型を軸として，流通および品質管〕三里の実態を整

理し，若干の考察を行なう。

（1）木材流通の実態

　木材の流通経路は様々で、芽）るが，］1場，中問流通業者，

産地間の地域的な広がりの状況一よりそのハター一ンを整理

することができる（図表4一・2・1）。旧産材と外材によっ

て大きく2つに分けられるが，いずれも番亭が大きくな

るほど産地が遠くなり，流通縦路も長くなる。

　各プレカットエ場で使用している木材の流通維賂を部

位別にあらわしたのが図表4－2・2で一、多）る。これより，

プレカット材納入先比卒と年間生産棟数とによって定義

されたプレカットエ場の4類型毎に流通糸利！各の違いを傾

向として読みとることができる。

　まず，国産材と外材利用（7）実態について述べると，柱

材では，特に見え掛かりの柱において閑産材の使用卒が

圧倒的に高いのに比べ，横架材，h台といった横物では

逆転して外材使用が多いことが挙げられる。国産横架材

のほとんどは松丸太であるから，一平角はほとんど外材に

依存しているということになる。均一一・17）品質の木材を一

時に大量に購入するとなると，プレカッドl1法はどうし

ても外材使用に傾いていくということをポしている。

　しかし，自社使用卒が高く！k産規模か比較的小さいタ

イプIのプレカットエ場では，同一一県内産材を使用する

（1－1）か，または県内流通業者より外材を購人する（2－

1）という相対的に閉じた形態の流通維路か過半数を占め

る。これは前述のように均質の木材が人覇二に要求される

大規模プレカットエ場ほど外材利州卒が商くなるという

ことと同じ結果であるが，それでも旧廠け，しかも県内

産材を使う途もあるということをホ唆しているという点

で注目すべきであろう。年間生産棟数（7）多いタイプI・

IIは外材依存卒が高く，しかも物流も距離的に長：い経路

をたどっていることがわかる。

　部位毎の使用樹種について少し詳しくみると，柱見え

掛かりで外材（米ツガ）の使用卒が高いのは，加］1した

プレカット材のほとんどを他社に納人するタイプI・m

に多い。見え隠れの柱材についてはいづれの工場類型も

国産材，外材が半々に用いられている圭、旧産材の上台材

に栗の使用例があるが，これはすぺてタイプIVのr1場に

よるものである。造作材は兇え掛か’）の杜材と同じく，

国産材もよく使用されているが、その多・1は占野，秋旧，

木曽などの有名産地の木材である。

国内 国外
1　　　　　　⊥』一■ 一1－1 ○▲■ 県産材

皿皿　　　　　　…　　　　　　　　皿　　　　…u　　　　　　　■1　　　■■　　　　　　　　　　　　　　　　　　　■

●▲一一一一一■ 隣凄県

産材
国

■■1■　　　　　　　　　　　　　　1■　」」一■

●▲一一一一 ■
その他 産

1　　　　　　　　■■■■1－5 r一■■■1■■■■」　　⊥皿■■■■■’●一一一一一▲

■ の
■　　　　　　　　　　　　■　　　　　■1－6 1　　　　■　　　■　■■　■■■止」

●一一一一一一一 ▲■
国産材 材

■　　　　　　」」1　　　　　皿1一一〇 ■■」■皿　山■　　o■■■　　11　　」…

● （流通経路不明） ■

■L　　　　　　■■　　　皿　　　　　……　　　　　　　川　　　　　　　　　一■●▲一一一一一

1■

u……■I■1　■■■■■　’』1』…H■■●一一一一一一一▲

■
■一■■1■　■　　■■　　■■■■■■⊥■L⊥■皿■■●一一一一一一一一一一

外
▲ ■

■　　　　　　」　　　　　川　　　　　　　　　　　　　■1　　　■■■■■■』」一

●一一一一一一 ▲■ 材
…　　　　　　川　　　　　…　　」■　■■　　I■■■　　　1■■1■　　　　　　　　　』一

● （流通経路不明） ■

工場：●　購入先：▲　産地：■

図表4…2・1　流通経路のパターンの分類

舳立冒1」に壬τLる樹纐ω利川状一兄

ぽ、鮒ヰト差えl1川｛1↓㍗讐一て■辛之「一二

　　　　　　榊　丁■■菜松■十米ポ十7r■　■
外材　　　　　　1．．．
　　．舳え掛り　　■十■■㈱rr■■■ヒ台1ド造竹材　。ギ1
タイフ■’、、い一■1■。1。■。∵・止㍍lr
　　［二二二二］　［1二［コ1［工＝＝コ．［ニコニコ■□　［二二＝コ
　　　　　　　　　十＿＿＿一　　→一　　　一一一←一一　一　　一一一一一一一一
ターイフ　　14＝2　　　7：6　■　2：16　　3：12　■　8：1i　　　34：47

・〔干口二■三芒三FP□コ
タイフ　：グ2　　．！13　．O：4　　1：3　　1：2　　7：14

㎜［］＝［1ユコ≡［二□．［1〔

∵十、÷÷≒羊、
∵i〔〔コマチ〒ぺ
11丁（」・・＝R　葦、、、；＝1
、．、一出一叩・1…ヰ・・リ1・…：三1

二；㍉・一叶1111

　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　0　12　0．O

l・＝一二　「」慨
　　1　　　　　　　　　　　⊥．．．．．．．

∴11∴．、、ギll

　　　　　　F●●■P●●：：1R●●　　　　　；1l

・・1＝■1＝叫；：奉；＝：　1三1

　　　　　　一　・・．一」・　　　　　1・・
2一ぺ　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　g．1
　　　　　　　　　●●●●■●●　　　　　　　　7・O
　　！　．．．　一，　一＿　　　　亨1㌣
。．…　　　　　　i　　　　　・．・
　　■●　　　●　　　　　　　　●　　　　　　　　　　　8．5
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　0．O
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　O，1〕

一11 　　　1：」1」　　　　　　　　　　2、■7
．●　　　　　　　　　　　　　　　　4・3
　　　　　　　　　　　■15　0．O
　　　．■■■　　■■　　　　　ll．9

タイフ　I　（3宇1二）　一1」1　　　」亨イプH　＝9村」）　■●

々イフ皿　（3辛と〕　　I　　　　サイブ正V　l］O芋士〕　■■

＊1］」上易フイ’プ別’〕小．」r

※：流適経路号1」■の、．1」

茸1閑俸材外呂1」に1．」易タイ7ことの流適経路パターンの割合％」

図表4－2・2　部位と樹種，国産材使用率，工場タイプ

　　　　　　　別流通パターン
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（2）品質管理とその体制

　木材は完成品，製材済みの半製品，原木のいずれかの

形で購入され，また乾燥処理をすでに施した後に工場に

納入されることもある。乾燥処理を施してない場合に工

場内でどのような乾燥処理を施すのかを含めて，これら

の実態を整理したのが，図表4－2・3である。原木購入

の割合は横架材において最も高いがその比卒は僅かであ

る。完成品の割合は見え掛かりの柱材において最も高く，

造作材において最も低い。また乾燥なしで入荷してくる

材の自社乾燥の方法は，「自然乾燥」または「いずれか」

の2つの回答が過半数を占め，人工乾燥単独のケースは

比較的少ない。人工乾燥を行なう材は見え掛かりの柱と

造作材にほぽ隈られる。柱材は完成品，半製品のいずれ

を問わず，乾燥済みの割合も少なくないが，横架材は未

乾燥のまま入荷しており，品質管理上問題がないとは言

えない。図表4－2・4は工場タイプ別に自社乾燥設備の

整備状況をみたものである。人工乾燥設備については生

産されたプレカット材のほとんどを自社使用し，しかも

年間生産棟数の多いタイプIIにおいてのみ充実してお

り，他のタイプでの整備状況はよくない。特に製品を他

社に供給する割合が大半を占めるタイプI・mにおいて

乾燥設備が保有されていないということは，乾燥済み製

品を購入して加工するのでない限り，品質管理上問題が

あると言ってよい。図表4－2・5はいくつかの品質

チェック項目の実施の有無を部｛胡U，工場タイプ別にみ

たものである。全体的には見え掛かりの柱材と造作材の

チェック項目が類似しており，また見え隠れの柱，横架

材および土台材のそれらが類似している。見え掛かりの

柱材と造作は人の目に触れる部位であるため，チェック

項目の3（目まわり）が多く挙げられている点などが共

通している。タイプIIは全体的にチェック項目の1～8

をその対象として挙げる傾向にあるが，これは前述の結

果とも一致している。特にチェック項目の5，6をチェッ

クする工場の大半はタイプIIに占められる。もう一つ，

タイプIIの工場が他のタイプの工場と比較して格段に品

質管理体制が行き届いていることを示すデータとして，

マニュアル，専任者の有無に対する回答がある（図表4

－2・6）。回答卒，回答内容のいずれについても，タイ

プIIの工場のみがマニュアル類を整備し，品質管理の専

任者をおいているという結果になっている。

　以上のように，品質管理体制がよく整備されているの

は専ら自ら生産したプレカット材を自ら施工し，しかも

犬規模なタイプIIの供給者である。住宅建設の最終的な

貢任の担い手であるということ以外に施工・入居後のト

ラブルの情報が直接フィードバックされやすいという事

情もあろうが，製品に対する責任はいずれの場合も同じ

である。とくに他社に納める場合は品質管理責任の所在

をより明確にすべきであろう。今後の重要な課題である。

注見え掛り　乾

　　　燥（45物件）　済

乾
燥
無

横架材　　乾

　　　燥
　　　無（39物件）

垢

　　　乾造作材
　　　燥
　　　済（37物件）

乾
燥
無

図表4－2・3

牟蜆え隠れ乾

　　　燥
　　　済（42物件）

乾
燥
無

原　　　　　　　　　　　　　　　　原

原

土台材　乾
　　　燥
　　　済（43物件）

乾
燥
無

不
明

　　　乾（凡　列）燥

　　　済

乾
燥
無

不
明

鰯曇
’然工ず不
乾乾れ明
燥燥か

材の納入条件（加工内容と自社乾燥方法

の分布割合表）

　図表4－2・4

鰍土卦り（21牟b

　（回答数）

タイプlV7
タイプ皿　3

タイプn9

タイプ12

横架材（20社）

（回答数）

’タ、イフu　W　6

タイプ皿3
タイプπ　9

タイプI2

造作材（16社）

（回答数）

タイプW5
タイフ呈皿2

タイプ皿　9

タイプ10

19，20．21．21．18，9．21，21
■⊥」］’

100％
（出　（

タイ

タイ
50

タイ

タイ

12345678　土台
loo％

ユ7．14．13、201162019
ノ　　（ク（池二　タイ

、 タイ

50
タイ

タイ

2345678
100

14． 5．16．16．8．5．16．16

（社）

50

1 23 4567 8

図表4－2・5

図表4－2・6

自然乾燥］．屋根がある

　　2．桟積する

　　3．風通しの良い

　　所に置く
　　4．排水の良い所

　　　に置く
人工乾燦1．送風調整付き

　　2．加熱調整付き

　　3．増湿調整付き

　　4．換気調整付き

　　5．低温除湿付き

　N皿　やらない

　＊　ノーコメント

工場タイプ別に見る自社乾燥設備状況

　　　　注見え隠れ（20社）

　　　　　（回答数）　　　　　　　　　　　　　（池

　　　　タイプW7
　　　　タイプ皿　3

　　　　タイプl19
　　　　タイプ12

土台材（20杜）

（回答数）

　　　　　　　　　　　（粉タイプW　6

タイブ皿3

タイプII9
タイプ12

）1oo％50％loo％．5脇

16，16．13．19，9．7

1234567812345678

　　　　　　　　　　品、質チェック項目
　　　　　　　　1．丸身　2、木口割れ，目まわり
　　　　　　　　3．節（含　掛け　傷．穴）
　　　　　　　　4．曲がり　5．姦維方向傾斜

　　　　　　　　6．平均年輪幅　7、腐れ，穴
　　　　　　　　8、入皮，やにつぼ，反り，ねじれ
　　　　　　　　　あて

234567　8
工場タイプ別に見る材の品質チェック項目

柱見え掛り 柱見え隠れ 横架材 土台材 造作材

タイプIマニュアル O 工 1 1 O
（2枇専任者 2 1 ユ 1 0

タイプ皿マニュアル 6 4 4 3 3
（6出専任者 6 5 5 4 5

タイプ皿マニュアル i 1 1 1 O
（1ネD専任者 1 o o O O
タイプwマニュァル O O o O O

専任者 O O O O O

表4－2・6　工場タイプ別に見るマニュアル，専工場タイプ別に見るマニュアル，専任者

の有無
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　4－3　墨付け・加工

　躯体の部品化は新たな主体の関与や，ビルディングプ

ロセスに分節をもたらし，在米の木造住宅生産の生産体

制といくつかの点で差異を生み出している。プレカット

エ法が部材加工の合理化を三i三目的として成立する以上，

本節で扱う墨付け・加工は全体の生産体制の変化、におい

て主導的な位置づけとなる。

　本節ではアンケート及び実測調査を纂にブレカットエ

場における木材加工の実態を明らかにした」ヒで，ライン

をモデル化してコスト構成，採算稼働卒のシミュレー

ションを行なった。

　図表4－3・1は墨付け・加1■［における1［場類型毎の特

徴をまとめたものである。ここにポした結果の基になっ

た調査結果について以下にポす。

（1）プレカットエ場のライン構成

　図表4－3・2は各類型から2．工場，計8］1場の加エラ

インの構成を図示したものである。図表は縦軸に工場を

とり，生産規模（年問生産実績），ラインの稼働に必要な

人員数，墨付け工程の白動化度のランクを付した。横軸

はラインを構成する機械一台に当て，枠内にそれぞれの

機械の加工内容を記号で表わした（凡例参照）。さらに横

架材欄外には継手・仕［1加工以外の付随的工税の加工方

法について示した。

　ラインは生産効卒の点から柱材と横架材で分離して構

成される場合が多い。ラインの構成については生産規模

の差異が強く作用していると考えられ，タイプIとII，

及びタイプmとIVがそれぞれ似た傾向を示している。以

下，柱材と横架材に分けてタイブ毎の特徴をまとめる，

①柱材ラインの主要加工工程はクロスカット，材端ほぞ

加工，ほぞ穴加工，鉋仕上げであり，．．1二場間の加工種類

　柱　　材　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　横

　　　　　　　　　　　　　二LT∵

　　　　　　口8口8コ8口雇歳■
　　　　　　　　　　　　［■榊
　　　　　　　　　　　　　　　　　　一十一一一　　　　　　　　　　　　　「
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　■

タイ

鰯 人員 墨付け
プ 人 ランク 1　2 3

あ D
4 3．5 ［］8口8コ81二

975 O ！1！！回 巴
：＿

1
う B

2 2 □拠
395 1OO 桂Nど靹機

え B
3 3 口序口拠

587 50
皿 oo回日

く A
5 口b□匡［］ビ⊆；

398 1
50

　l　lE1二面日唖■0［

せ C
3 1 口白●b［1』⊆

▲　▲
82 50

皿
○囚．1一

そ C
ユ 4

□今口合コ8［二
66 50 ▲★▲　　　　　★

！！！1回　E

て D
4．5

75 ユ00

w

〔亭口去□ま⊆鼻▲▲u匝

ぬ C ［一綱
33 5

lOO ul

十

の差も殆どない。

②横架材は加工箇所，加工種類ともに柱材に比べて多い。

部材重量か大きく搬送部の自動化等ラインの構成に各工

場とも力を人れている。

　タイプI（大手ド請型）二機械の自動化，複合化が進ん

でおリ，付随的加．［1もラインに取り込む。また人員が多

いこともあり，作、装分担も明確になっていて，マニュア

ル類の整備もすすんでいる。

　タイブn（地域ビルダー型）二ほぽタイプIと同様であ

り，墨付けもバ…一11コード，簡略記号化などかなり合理化

されている。

　タイプm（材木店型）二継手・仕口等の基本的な加工で

はタイプー1，Hと同様であるが，I，IIに比べ全体的に

タイプII：地域ビルダー型プ

　　　　レカットエ±易

（Dカロニ［ラインは，ほほ’タイプ

　Iと同様であるが，複合機

　の使用が少くラインは比較

　的長い。

（蔓）付随的加工もかなりライン

　化されている。

（⑳墨付けは熟練者数人で行な

　い，工数を抑えている。

タイプW：工務店型プレカッ
　　　　　トエ場

（lD加エラインは，集約度の低

　い工程を省いたり，材の移

　動を手動化している。

②付随的な加工はほとんどラ

　イン外で行なオ）れる。

③墨付けは熟練者による在来

　的方法で工数も大きい。

タイプI：大手下請型プレカ

　　　　ットエ場

①加エラインは機械の加工能

　力の自動化，複合化が最も

　進んでいる。

②付随的な加工もラインに取

　り込み完全加工に近い。

③墨付けは，バーコード，記

　号化等によってかなり合理

　化されている。

タイプ㎜：材木店型プレカッ

　　　　トエ場

①加エラインはタイプlIとIV

　の中間的な形態である。

②付随的加工は集約度の低い

　ものはライン外で行われる。

③墨付けは，熟練者による在

　来的方法で工数も大きい。
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単能機が多くなり，付随的加工も外で行なうものがみら

れる。墨付けも熟練者による在来的方法で行なわれてい

る。

　タイプIV（工務店型）＝大工の下小屋の発展的形態であ

り，加工工程の主要部分を機械に置き換えただけのもの

が多い。従って付随的加工及び墨付けは，建方担当大工

が行なうことが多い。

　図表4－3・3は生産規模と墨付け工数，人数の関係を

みたものである。プレカットエ法は従来の大工による設

計・加工一貫のシステムと違い，設計と加工で主体が異

なるため，生産情報としての墨付けの意味も自ら異なっ

たものになっている。各工場では加エラインの能力に応

じて，バーコードによるコンピューター制御，または単

純記号化するなどの合理化を図っている。傾向として，

生産規模の大きいものでは記号化等の合理化と人員の投

入によって全体の工数を抑えている。しかしながら，小

規模なものでは少数の熟練者による在来的な墨付けが中

心である。規模の大きい工場では先にもあげた合理化や

人員を増やすことで工数を抑えているが，これはライン

の加工可能棟数と墨付け可能棟数の開きをなくして，墨

付け手加工を含めたライン全体の生産能力をあげようと

いうことである。

　図表4－3・4は継手・仕口以外の付随的な加工項目に

ついてその加工方式をみたものである。既に述べたよう

に付随的な加工は集約度が低く，ラインの規模によって

差が出やすい。誤差調整や加工が複雑な，はつり，筋違

い，窓台眉を除いて殆どが工場内その加工である。逆に

自動度が高いのは，根太彫り，ボルト穴で，量が多く加

工が単純なことからライン化されている。また面取り，

溝取りは加工数も少なく，工場内の大工による検査工程

で同時に行なわれることが多い。

（2）プレカットエ場のモデル化

　既に述べたように，プレカットエ法は大手住宅メー

カーの下請けを行なうものから工務店の下小屋の発展的

形態をとるものまであり，そこで実現される生産体制に

も相当の幅が存在している。そこでライン構成，墨付け

方式，付随的加エレベルの差異が，プレカットエ場の生

産効率にどのような影響を与えるか，またプレカットエ

法はどの程度の生産規模で健全な効果を期待できるかを

より正確に把握するためにモデルシミュレーションを行

なう。即ち，本節①で確認されたプレカットラインの構

成方法と年間生産棟数の関係をべ一スに6つのモデルラ

インを設定し，各モデルの一棟当たりのコスト構成及び

採算稼働率についてシミュレーションを行なった。

　まず稼働率を100％と仮定した時の一棟当たりのコス

ト構成について分析する。労務費の占める割合について

みると，Aタイプ＝年90棟ラインとBタイプ＝年180棟ラ

インの間では45％から39％と約6％の低減が可能になっ
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　975

　600
生

産500

実400

300

lOO

　　　婁！・rl

　B　　　　劉寸人数
・團コえ
・6　　．

2匡□お　・固か
　4　　　　　5

A　　　　　　　　　　B
1阻く　　　　　　2固う
2　　　　　　　　　　　4

　　　　　A　　　　　　　　　　D
　　　　2鰍　　　　　　　8、良、4グ瓢

1－2　　456789
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図表4－3・3　生産規模と墨付方式
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図表4－3・4　付随的加工の機械化度
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ているが，更に生産規模を大きくしたCタイプニ年360棟

ライン，Dタイプ＝年780棟ラインでも約39％の労務費が

かかり，労務費低減の効果はない。またラインを白動化

し，ライン人員を減らしたEタイブ＝720棟ライン，コン

ピューター化したFタイプ＝360棟ラインでは固定費の

比重は増加するが，同じ生産規模をもつDタイプ，Cタ

イプに比べて労務費はそれぞれ約18％，14％と大幅に低

減している（図表4－3・5）。

　次に，モデル毎の採算稼働率を算出したのが図表4

－3・6である。稼働率の低下に伴って，労務費およびラ

ンニングコストは低減するが，機械等の固定費は低減し

ないので，当然一棟当たりの製造単価は上昇する。ここ

では一棟当たりの採算製造単価を35万円として，各タイ

プの採算稼働率を算出してみた。AタイプからDタイプ

までは生産規模の増大に伴って採算稼働率は低下する

が，Eタイプ及びFタイプでは同じ生産規模のDタイプ，

Cタイプに比べて採算稼働率は上昇している。即ち，人

員削減を狙いとした自動化ラインの2タイブでは，固定

費比率の大きさからかなり良好な稼働状態が効果発揮の

前提となることがわかる。

（3）まとめ

　以上の調査分析から，

1，新しい軸組加工方式としてのブレカット工法は，生

産規模が大きくなるほど期待される効果の発揮が容易に

なるという傾向は認められるものの，ライン構成によっ

ては年間100棟以下の規模でも健全な効衆発揮が期待で

きること，
2，機械化による加工時間上の効果は生産規模の大小に

かかわらず期待し得るが、その健全な発揮には墨付け方

式・付随的加工の処理法を含めたライン構成が大きな影

響を及ぽすということ，

3，こうしたライン構成は，現状では大規模な工場ほど

効率のよいものとなっている等が確認された。
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図表4一・3・5　規模別採算稼動率

数字は稼動率100％時（単位：万円）

タ　イ　プ A B C D E F

…　　■　　　1　　　　’　　1労 熟練大工 900．0 900，0 ！350．0ユ800．0900．O 450，O
務 未経験工 300．O 600．O ユ500．O3000．O1800．0 900．06

費 パート 180．O 360．0 720．0 360．0 オ

ラ 電気基本科 32．1 78．5 120，3 169．8 216，7 113．0

ン 機械電気科 27．2 50，9 102．ユユ47．9ユ96．8 99．4｛E

179．9 109．0
；

二 集塵電気科 71．0 90．O 123、ユ161．O 一
ン 機械消耗費 25．8 50，5　　　84．7144．3 270．0 195．0洋
グ 機械修理費 39．4 73．4　　　122．O208．4 376，0 272．O

■一’u1　1…1　■■■　■十■ランニングコスト206．5 343．3　　552．2831，4 1239．4 788．4

機械減価償却費 796．7 1455．2　　2439．74154．O7772．45613．4

建物減価償却費 489．4
ll〆㎜・

3496．O2097．01398．01

製造費合計 2692．6．．讐皿18醐9 14001．014168．89149，8禦

■一棟当製造費 29，9 24．0 23．0 工9．4 ユ9．7 25．4⊥）

〆lll1吐

4讐皿1、三竺

設　定　条　件

ヲインによって熟練大工，未経験工，パート
の三者を設定し，その稼動率によって低減さ
れることにしたo
ラインに用いられる動カ機の総W数から算出。
電気科は稼動率によって変化するものとした。
集＝塵電気科も稼動率によって変化するものと
した。
消耗費は機械設備費の1．5％とし．修理費は
設備費の2％として算出した。

ヲンニングコストの合計

設備費を金利年8％複利で1O年返済として算此

ヲイン位置に必要な面積に6万円／㎡で建設
し，金莉年8％複利で20年返済として算出。

製造費合計

⊥ソ上のような設定で一棟当製造費を算出。

図表4－3・6 コスト試算設定条件とシミュレーション結果
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　4－4　出荷・建方

　躯体の部品化という観点から見た場合，プレカットエ

場におけるキザミ加工のみではなく，最終組立作業とし

て位置付けられる建方，そしてこれと工場加工のイン

ターフェース機能として位置付けられる出荷も，極めて

重要な要素である。プレカットエ場の最終製品の品質を

決定するのはその最終工程にあたる出荷であり，躯体と

しての品質は建方工程を経て初めて確定するからであ

る。

　従未の一般的な木造軸組工法に於いては，構造設計・

墨付・キザミ加工を行なう大工が，建方を担当していた

が，プレカットエ法を導入した場合には建方を全く別の

人問或いは組織が行なうようになると考えられる。こう

した分業化は一方で生産効率を向上させることに繋がる

（本研究では建方作業の効卒に及ぽす影響を見極めるた

ダ）次頁に示した実測調査を行なっている）が，他方で工

程の人的連続性の中で保証されていた品質等を欠落させ

る危険性を有する。（次頁の図表に示したように現場での

トラブルが，この危険性を示唆する）

　こうした視点から工場類型毎に建方・出荷の特徴をま

とめたのが図表4－4・1である。

　タイプI＝大手下請型プレカットエ場とタイプII＝材

木店型プレカットエ場は，ほぽ共通した特性を示してい

る。この2タイプは，殆どのプレカット材を他社に納入

することによって他の2タイプと区別される者であり，

建方以降の工程は受注先企業に一任されるのが一般的で

ある。従って，工場出荷が他の2タイプに比してより明

解な切れ目になる。そうした背景から，生産規模に拘ら

ず出荷の責任者を置き，図面による数量，加工箇所の

チェックを徹底していると考えられる。勿論，後述する

如く加工に起因する建方時のトラブルが皆無という訳で

はなく，トラブル等の情報を前．工程である工場加工にス

ムーズにフィードバックすべく．工場スタッフを建方現場

チェックの担当者

脇）100

　　○

　　工場数

出荷時のチェック

例）100

麗

皿　　皿　　　w

10　　3　　　12

封本

他1（3．6％）

現場胆当大工7（25．O％）

ラインノ唄　8（28．6％）

出荷専任12（42．9％）

50

0
　　　1　　II
工場数　3　10

　図表4－4・2

皿　　　1V

3　　　12

全体

行なわない1（3．6矧

他4（14．3％）

目視5（17．9％）

図面に基ずく目視18（64．3％）

出荷時のチェック（全28工場）

タイプ皿：地域ビルダー型．プ

　　　　レカットエ場

①造作材，下地材は殆どの工

　場が出荷。合板，住設機器

　を出荷する者も見られる。

②チェックは，専任スタッフ

　が図面に基づいて行うこと

　が多い。チェック項目の多

　い所が見られる。

③建て方は，本社或いは工場

　の外注によることが多く，

　その場合一般的に工場スタ

　ッフは参加しない。

タイプlV：工務店型プレカッ

　　　　トエ場

①造作材は殆どの工場が出荷。

　下地材，合板，住設材器を

　出荷する者も見られる。

②チェックは，建方を行う大．

　工が行うことも多く，その

　場合目視のみによるチェッ

　クが一般的である。

③建方は，本社或いは工場の

　直営であり，墨付や手加工

　を担当する大工がチームの

　中心となることが多い。

タイプI：大手下請型プレカ
　　　　ットエ場

①構造材以外は造作材を出荷

　する工場が見られる程度。

②チェックは殆ど，専任スタ

　ッフによる図面との比較チ

　ェックである。数と加工箇

　所のチェックが主。

③建方は，受注先企業に一任

　されるのが一般的である。

タイプ皿：材木店型プレカッ

　　　　トエ場

①構造材以外は造作材を出荷

　する工場が見られる程度。

②チェックは殆ど，専任スタ

　ッフによる図面との比較チ

　ェックである。数と加工箇

　所のチェックが主。

③建方は，受注先企業に一任

　されるのが一般的である。

図表4－4・1
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　o　　　　　I　　皿
　工場数　3　10

建方資材を置く状態

多

号 形 全体

建カ職として　7（25．O％）

管理マンとして6（21．4％）

全く参加しない10（53．6％）

（％）1oo

○

蝋
II　　I皿

10　　3

lV　　　　全体
12

特に管理していない12（42．9％）

他6（21．4矧

「うま」の常備　10（35．7％）

図表4－4・3 建方作業の実態（全28工場）
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に管理マンとして参加させるケー又も見られるが，それ

は一部の例にすぎない。しかし，企業としてのプレカッ

トエ場の最終製品と木造軸組としての最終製品が異なる

所に特徴のあるこの2タイプに於いては，それが品質管

理体制の欠点となり易い特性もあり，こうしたアプロー

チも重要であると判断される。

　タイプII＝地域ビルダー型プレカットエ場の場合は，

自杜加工部門として位置付けられるが、建方二I1程に工場

スタッフが参加しないという、点においては前2タイプと

同様であり，責任体制の一本＝化が図り易いもの（7）実質的

には同様の問題が生じ易い。しかし，そもそも白杜の最

終製品である住宅の品質向上，生産性向⊥ト策の一貫とし

てプレカットエ法を導入していることの多いこのタイプ

では，出荷について，プレカット材の販売を業とする前

2タイプよりも充実したチェック体制を敷いているケー

スが多い。又，他の3タイプと比較して工場から，出荷す

る部材が多岐にわたる点も特徴的であり，このタイプの

工場が単に軸組加工作業の含理化のみにその役割を限定

されず，より広い範囲での生産含理化の拠一点として位置

付けられていることが窺える、

　タイプIV二工務店型プレカット」二場は，他の3タイプ

に比してかなり異なる位置付けにあり，建方工程との問

の人的連続性が保持されているゲースか多い。従来の構

造設計から建方までを一人の大工が姐当する形態の中

で，キザミ作業のみがライン化された機械群に置換えら

れただけの変化に止まるケースも少なくない。それだけ

に，他のタイブに見られたような品質管理上の出荷

チェックなどの情轍類の整備は見られない。すなわちこ

のタイプでは、他のタイプとは逆に人的要素が品質を大

きく左右する一点がその特性であり，優れた品質の確保に

は，有能な人材が不可欠である。
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おわりに

　本報告の構成の要旨をもって，まとめとしたい。

　1章では，木材加工の機械化技術の流れを振りかえり

ながらプレカットエ法の技術特性と木造軸組工法の生産

システムに及ぽした影響について考察，概観し，本調査

の視点となる要素を抽出した。

　2章では，限られた地域で比較的まとまった戸数の木

造軸組工法住宅を生産供給している「地域ビルダー」の

業態調査の結果である。生産規模が比較的大きい（百戸

以上）のビルダーほどプレカットエ法の導入に積極的で

あるが，業態が注文主体か，建売主体かによってプレカッ

ト部材の扱いが内製化と外注化に分かれる傾向がみられ

た。また，小規模な採用例もみられた。

　3章では，プレカットエ場について調査し，その業態

から，4つのタイプ（I．大手下請型，II．地域ビルダー

型，m．材木店型，IV．工務店型）に類型化し，その特

徴について普遍化させた。

　4章では，プレカットエ場とその前後工程一構造・生

産設計，木材の流通・管理，墨付け・加工工程，出荷・

現場建方一の各段階について，工場I～IV類型ごとに生

産管理の状況と工程・組織上の分担関係，情報伝達など

関連する技術要素について現状分析を行った。

　全般的には，I・IIの生産規模が大きなラインでは，

工程が細分化されるに従って，品質管理をはじめとする

管理技術が浸透する方向にあり，ロットとのバランスを

見出しつつ，企業努力によって生産システムとして安定

化の方向にあるとの印象をうけた。

　一方，IVを中心とするタイプでは，生産効率という側

面だけではなく，生産システム統合化のための有力な支

援手段としての期待も大きいが，それを裏付ける資料の

提示は，今回の調査範囲では充分とはいえない。今後の

重点的な研究課題として継続発展させたい。

関連研究リスト
Nα 研　究　題　目 発表形式一年月 研究メンバー

1 木造住宅の部品化に関する研究 住宅建築研究所Nα8213，昭和58年 大野，松村，遠藤

木造軸組構法に於ける躯体の部品化 日本建築学会学術講演梗概集 大野，安藤，松留，松村，西山明博

2
に関する研究11），12） 昭和59年 佐々木勝之

同上13〕，（4） 日本建築学会関東支部研究報告集 同上

3 昭和59年

住宅をつくる部晶たち14トプレカッ 建築知識　　　　昭和58年8月号 大野，安藤，松留，松村

4
ト部晶一

5 住宅をつくる職人たち　一大工一 建築知識　　　昭和60年10月号 藤澤，松留，松村，遠藤，猪田雅裕

6 プレカットの現状11〕，12〕 木材工業沁1．40－2，4昭和60年 大野，安藤，松留，松村．

伝統技能に対する新技術の位置づけ 日本建築学会大会協議会資料 藤澤

7 「建築生産におけるロボット技術導入

をめぐる諸問題」　　　昭和59年

木造軸組部材のプレカット化と管理 第1回”建築生産と管理技術0シン 藤澤、松村

8 体制 ポジウム論文集，日本建築学会

昭和60年

伝統工法住宅合理化への方向と機械 木工機械グラフ，146号，147号 熊沢孝司

9
化ラインの効率 昭和56年

10 国産材高度利用開発調査事業報告書 静岡県　　　　　　　昭和58年 鈴木寧，有馬孝橿他
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