






合板製造に於ける廃材量について
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  1．前言
  過日知人から、道材合板の収率はどの位であろうかと問われたので、原材積に対し凡そ
35～40％位でしょうと答えたところ、知人は大層おどろいて、それでは残りの 60～65％が
廃材ですね、一体何が原因で、そのように多くの廃材が出るのか、廃材はどの様な形に分
類されるか、合板は近代的産業といいながら依然として原始産業、掠奪行為の域を脱して
いないではないかとがいたんした。私は彼に満足すべき回答を与えるためと、私自身も何
が道材合板工業における重要問題であるかの再認識をしたいと希いながら彼と共に次のよ
うな議論を行った。私は廃材量を考えるに当り、先ず仮空材積の概念をつかまなければな
らないこと、合板の最高収率としてどれ程望みうるかということ、表板と芯板のバランス
がとれず芯板が過剰となる場合、芯板についての収率向上の意慾は喪失してしまうので、
表板の収率向上への努力が廃材率の縮少に効果を来すことに重点を置く必要を感じた。
  2．仮空の材積
  北海道材の材積計量は、一般に、末口最少径の自乗×長さ、で計算されている。従って、
末口最少径が、30cm、長さ 3.636m（12 尺材）の材積は 0.3×0.3×3.636＝0.32724 となる
わけであるが、この材積は実材積と一致するとは限らない。
  今、末口直径 30cm に対応し元口直径が、30、32、34、36、38、40cm となる 6 種の材
について考えても、上記の計算法では同一材積と見做されるわけである。この 6 種の材の
実材積と前記の 0.32724 との差異は全く仮空のもので空材積といわれるべきものである。
今、末口元口共に同径にして正円近似の材ありとせば、材積において既に 21.44％の空材積
が認められ、それは全く仮空のものであると見做されよう。
   元口が大きく、末口が小さい材が、ロータリー･レースに掛けられ切削されると、最初
は丈の短い不連続単板が切削される。この丈の長さ 3 尺未満のものを合板にならない廃材
と仮定すると、実材積から廃材積を差引いたものが有効材積である。従って、これらの材
積と計量材積との比率は第一表の如く表示される。
  今、合板原木が第一表の平均値の如き形量であると想定し、合板製造の過程に伴う収率
の計算を進めてみると第二表の如くになる。これらの表で先ず空材積と乾燥による収縮量
の概念を感じなければならない。
これらの合計は 11.97％に達し、かなり大きな数値となり、しかもこれらは全く仮空のもの
である。
  3．最高収率
  第二表により案ずるに、明かに目につくものは、上剥廃材と剥芯と合板の耳と罫引屑で
これらの総計は 26.11％に達している。これらのものは全くの廃材と見做しても尚合板の最
高収率として約 62％の収率が得られるべき筈であり、少なく共ロータリー・レースのナイ
フは充分にして必要な働きをしているのに、何故にこの様な収率が得られないのであろう
か。それらの理由として考えられるのは、原木に含まれている大きな欠点であり、欠点の
除去を理由に欠点の何倍かの部分も一緒にクリッパーで裁断されることであろう。
  例えば、3 尺×6 尺サイズの単板一枚毎に径 5 寸の巾で

第 1 表  末口最少径の自乗×長さ
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除去される合板とならない単板は、単板収量の 16.7％に相当しているし、径 5 寸の欠点除
去の際、6 尺長さの裁断では、欠点の 12 倍もの面積が合板の対象とならないことが認めら
れる。尚又、62％の単板が望みうるとしても、多くの場合、表板と芯板の比率の均衡がと
れないため、多数の単板が非仕組としてストックを余儀なくされ、実際の合板の収率が少
ないことも大きな理由として指摘されよう。

第二表  合板の最高収率

  合板の最高収率 62％を分析すれば、合板、非仕組単板、ルーフィングベニヤ、梱包用ベ
ニヤ並びに廃材によって構成されているわけで、これらの非仕組単板、合板とならない単
板、廃材等をより有効な合板として如何にして利用すべきかについての方策を考え、且つ
実施することが最高収率をのぞみうる鍵となるであろう。第二表の右側に示す廃材がチッ
プボード原料として得策と考えられるとしても、最高収率 62％中に含まれる廃材は、何と
かして合板として利用したいものである。廃材は出ない様な技術的考慮が払われるべきで
ある。筆者は以前に、表板と芯板のバランス調整法として表板薄化の効果についてふれた
ことがあるが、ここでは他の調整法を考えてみたいと思う。
  4．表板と芯板のバランス調整法
  材質不良な原木より合板を作る場合、欠点が大きく所謂一枚物が得られがたい場合が多
いので、欠点をさけて小巾単板が裁断されることがある。従ってこの様な場合、オール・
ジョイント或はもっと進んでは、むしろ技術的なブックマッチ合板の製造が企図されよう。
この合板は、むしろ不良原木よりの合板製造対策として見出された手法ともいえよう。ブ
ックマッチ合板は小巾単板をたくみに組合せた、より高い化粧効果を生じたもので、春秋
材の区画明瞭な材では高い効果が望まれる。多くの場合、合板の低収率は、表板と芯板と
のバランスがとれないことに起因するが、ブックマッチはこれらの均衡を調節することに
大きな役割を演ずることであろう。本道でも一二の合板工場が全面的にこの方法をとり入
れ全くすばらしい合板を製造しており、海外の市場を確保しているが喜ばしいことである。
  ブックマッチ合板の類似型として、市松模様の如き小型単板を多数配列する合板も考え
られよう。
この様な状態のもとにおいては、従来廃棄されていた不良単板に対しても極めて高い評価
が可能となるであろう。
  不良原木より合板を作るもう一つの方法は、ベースボードとしての合板を作ることであ
る。この場合には欠点を無視して一定の規格に裁断し、欠点はさながら外科医の皮膚移植
手術の観念で修正することである。木目がいかに不規則に配列されようと、表面が他の材
料で化粧処理される限り、ベースボードとしての品位はそこなわれないであろう。不良原
木からでも、従来の如き合板が全く出来ないとは思われないが、上述の如き特殊合板の生
産が可能であり、且つ需要の増加が計りうるならば、この様な方向に進路を向けることは、
道材合板工業の将来を更に確固たらしめることであろう。合板の最高収率をのぞみうる方
法を要約すれば
  1．表裏単板の薄化とこれに伴う中芯板の厚化
  2．ブックマッチによる多数プライ合板
  3．スカーフ接合
  4．節等の欠点に対する部分修正、
これらの方法を充分な確実性のもとに実施することにより最高収率の期待が出来ようし、
廃材量の縮少が可能となろう。
  5．むすび
  合板工業において道材の占める比率は誠に僅少である。原材における合板工業の主体は、
ラワン合板によりなりたっているのである。合板工業会の統計によれば、ラワン合板は日
本で生産される合板総量の 81.5％に達している。道材生産は林力の制限をうけるのであろ
うが、別の見方をすれば、道材合板の市場が僅少だということであり、ラワン合板に抑制
されているということである。僅少な市場は、加工上の理由と木目の理由から道材合板を
要求するであろう。而し、加工上



の理由は、いつの日かは他の材料に置換されうることも予想しなければならない。道材で
なければという点は、道材のみが有するすばらしい木目ではなかろうか。ここで再び合板
工場の廃材に目を転じよう。ある人は廃材の中にファイバーを考え、或る人はチップを考
える。而し又ある人は廃材の中に五寸角の単板を考えるであろう。これらの中で道材でな
ければならないものは、五寸角の単板ではなかろうか。
  何故に多くの廃材が出るのであろうかについて考えよう。廃材という無駄が利潤追求の
無駄に合致することが発見されぬかぎり、依然として廃材は生産され燃焼化されるであろ
う。廃材が多いということは、廃材を出した方が得策ということであろうし、利用しうる
技術がないということであるし、利用しうる技術はあっても、これを受入れる市場がない
ということである。
  多くの場合、機械施設を拡充する資金の確保が困難なことが大きな理由として挙げられ
よう。だが然し、前項にて述べた如き方法が充分な確実性のもとに実施されなければ、廃
材量の縮少を期待することはむずかしい。
                                                            （指導所研究部）


