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1 は じ め に

ホウレンソウの作業体系の中で,調製作業は最も労力を

要し,作業全体の60%以上を占めている。調製作業の省力

化と規模拡大による生産力の向上を図るため,生研機構 ,

メーカーと共同で調製機の開発研究を行ってきたが,平成

12年 に1機種が市販化され,その性能と省力効果を検討 し

たのでその結果について報告する。

2試 験 方 法

は)ホ ウレンソウ調製機 (プ ラン式)は ,供給ベル ト
,

根切り・下葉除去部,再調製ベル トで構成される。処理工

程は,人力で 1株ずつ供給ベル トにホウレンソウを供給す

ると,自動的に根切り,下葉除去が行われ再調製用ベル ト

に排出される。下葉の掻き寄せはプランで行う。排出され

たホウレンソウのうち機械的に処理しきれなかったものは

人力で再調製する (図 1)。
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図 1 ほうれんそう製造機 (K社製ブラン式)

0)試験場所 :1)岩手県九戸郡軽米町 県北農業研究

所

2)岩手郡西根町 JA新 いわてホウレ

ンツクセンター

13)供試機械 :K社製プラン式ホウレンソウ調製機

(型番 :V0001)

1)根切り設定値 :株元から6 mll(5～ 10m残す)

2)除去する不要葉は,子葉 2枚,下葉 2枚 とする。

に)供試品種 :ア クティブ (作業精度試験), ミス トラ

ル (作業能率試験)

6)調査項目 :

1)作業精度 :

① 調製前 :草丈,全幅,質量,下葉長さ,短葉柄

長,根の長さ,根径,葉損傷数,茎損傷数,

② 調製後 :質量,子葉除去率,下葉除去率,不要

葉除去率,葉損傷数,茎損傷割合,重量損失割

合,再調製葉割合

2)作業能率 :作業人員 。人員配置別単位時間処理量

表 l 試験区の構成         (単 位 :人 )

3 試験結果及び考察

は)根切り精度は,5～ 10mm残すことを目標に根切 り設

定値 6皿で行い,3反復試験の結果,設定値に対 して■ 2

mmの範囲では8b%以上,5～ 10mの範囲では90%以上切断

されており,高い精度が認められた (表 2)。

表 2 根切り精度 (Hll)

12)子葉 2枚と下葉 2枚の除去効果について検討した結

果,合わせて83%の 除去が可能であった (表 3)。 葉,茎
への損傷については,機械的な損傷は,茎について若干認

められたが,出荷上特に問題となるものではなかった。 ま

た,収穫時に手作業でついた損傷と調製機でついたものと

思われた機械的な損傷について,機械調製後に温度 5℃ の

(3と同じで全員座り作業)

再調製用
ヘルトコンヘア

注 1調査株数は各反復区20株
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子葉除去率 :%
下葉除去率 :%
不要葉除去率 :%
葉損傷数  :個
茎損傷割合  1個
重量損失割合 :%

全  幅 :cln

質  量 18
下葉長さ i cn

根の長さ lm
葉損傷数 1個
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表 3 根切り精度 (Hll)

エチレン冷蔵庫で貯蔵して経過を観察 したが,特に違いは

認められず,傷口からの茎・葉の枯れも認められなかった。

13)能率試験は,3人組作業を前提に,機械への供給者

1人 ,再調製・計量・包装を 2人で分担する形で 3体系に

ついて検討を行った。その結果,再調製作業までは,立 ち

作業と座り作業では,作業能率に違いはなく,慣行作業の

18倍～19倍の能率で作業できた (表 4)。 計量及び包装

(包装は手作業)ま で行った場合は,作業者が立ち作業で

行った時に慣行の13～14倍,座 り作業を行 った時に慣行

の12～ 13倍の能率であった (表 4)。 作業姿勢及び労働

負担評価はしていないが,立ち作業でも動きがさほどある

作業でないため,基本的に座り作業とし,供給者と再調製

者が交代 したり,適度な休憩をとって作業する必要がある

ものと思われた。

に)機械作業によって省力化された労力を雇用労力とし,

西根町での標準的な雇用単価650円 /hを想定 した場合の

本機の導入規模をシミュレーションすると,調製作業能率

12倍の場合で約120a,能率14倍の場合で約70aの作付け

表 5 省力効果と経済性試算例 (H12)

注 1 機械の耐用年数 5年,残存価格10%と した
2 慣行の10a時間と収益は岩手県生産技術体系
3 雇用労賃は西根町での実状を参考に650円/h

規模以上であると思われた (表 5)。

4 ま  と  め

ホウレンソウ栽培の中で労力の60%以 上を占める調製作

業を省力化 し,規模拡大による生産拡大を図るため,平成

12年に開発・市販化されたベルト式ホウレンソウ調製機に

ついて,そ の性能と導入効果について検討した結果,根切

りは90%以上の精度で設定範囲に切断でき,子葉 2枚 と下

葉 2枚をあわせた不要葉は83%の精度で除去することが可

能であった。また,供給 1人と再調製 2人の3人作業を行っ

た場合,慣行手作業の18～19倍,手作業の計量・包装ま

で含めれば慣行手作業の12～ 14倍の能率であった。また
,

導入下限面積は能率12倍の場合で約120a,能率14倍 の場

合で約70aの 作付け延べ面積であるものと思われた。

調製まで行った場合

包装まで行った場合 (*)

表4 作業能率 (H12)

注 *:包装は手作業で行った。
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