






合板製造管理―合板厚さについて
渡 辺 治 夫    上 野 節 朗

  序
  合板の製造に於いて品質管理を行うべき工程は第一は厚みとなるであろう。生単板厚、
乾燥収縮による厚さの減少、圧締、仕上工程に於ける厚さの減少等は何れも製品品質に影
響を及ぼし、且つ合板製造に最も大きな問題となっている製品得率に関係してくるもので
あり、これを適正に維持する事は一つの技術として認識されるべきものであろう。
  この合板の厚味に就き、当工場で測定した結果につき例を示し、更にこの合板厚に影響
する因子として、構成単板厚、乾燥収縮、圧締による歩減り、スクレーピングによる削り
代等の厚さの問題を述べてみよう。

  1．合板厚の解析
  当工場生産の合板の厚さは 1/8 インチが多い。この厚さを品質管理方式により解析を行っ
た。

  調査方法は普通の管理方式に従い、
――

X－R 管理図の作製を目的として行った。
  1 枚の合板に就いてその 4 ヶ所の厚さを測定して平均したものを一つの測定値とし、それ
を合板 5 枚に就き行って 5 ヶの測定を得、この 5 ヶの値を平均し、且つその 5 ヶ間のネハ
バを求める。1 日稼動 8 時間内にこの測定を 5 回、定時に行う。測定の一例を第 1 表に示す。

第 1 表  測定例

  合板を構成する単板樹種によって合板厚に差を生ずることは当然考えられることであり、
出来得る限りこの差を小さくすることが理想であろう。
  合板の構成樹種の変化による厚さの変動を調べ、又ホットプレスの際の厚さの減少が合
板のサイズによって違ってきたり、或はホットプレスの片締まり傾向があるとすればそれ
による部分的な厚さの変動が出現するであろうと考えられたので、合板のサイズ毎の厚さ
に就いての検討も行った。
  測定法は先にのべた如くであるが、樹種別としては樺合板で芯板の樺、もしくは栓のも
の、小舞合板の芯板が小舞、或は栓のものの 4 種類とし、更にこれを合板幅



24、28、30、32、36 インチの 5 種に分類し、各幅別に就いて各々3 枚の任意の試料を抽出
してそれに就き合板厚を測定する。1 日にこれを 3～4 回行った。測定には 1/100mm 目盛り
のマイクロメーターを使用し、1 枚の合板の各辺の中央 4 ヶ所につきその箇所の厚さを測定
し、それを平均して 1 ヶの値とした。
  こうして得た樹種別及びサイズ別の合板厚の変動に就いての測定結果を第 2 表に示した。

第 2 表  樹種．サイズ別合板厚
合板厚 1/8″  構成 0.9：1.8：0.9      単位  mm

  第 2 表に見られるように合板の表板が樺と小舞では樺合板の方が 0.1～0.2mm 厚くなっ
て居り、芯板が共板と異樹種の場合にもやはり 0.1～0.2mm 程度の厚さの差が生じてくる
ことが認められるが、明かに区分される程度までとはならず、全体として考えた場合には
樹種及びサイズ別の合板厚のバラツキは何れも 0.13 程度であって、品質管理を行う上には
同一限界内に収まるものと考えても大きな差を生ぜず、またそのようにあるべきものであ
ろう。
  日本合板規格によれば、合板厚 1/2インチまでは公差として±1/64（±0.4mm）まで認めら
れているので、当工場の場合はそれよりも小さい範囲内に収まっていることが知られる。
即ち、合板厚の総平均は 3.09mm で 1/8″、3.18mm よりも 0.1mm 薄くなっているが、そ
のバラツキは 0.13 程度であり、規格限界を下回るものは認められなかった。
  以上の結果から、樹種やサイズにより厚さの大きな変動はないと認められたので、それ
らに関係なく、常法により先に述べた任意標本抽出による測定を続けて行い、樺小舞の 3
プライ 1/8インチ厚合板に対する管理限度を定めて見た。それは第 3 表の様になった。参考
までに樹種別厚を示してみた。

第 3 表  合板管理数値

  今まで扱った 1/8インチ合板の構成は表裏 0.9mm、芯板 1.8mm を 3 プライとしたもので
あるが、栓合板の場合は表裏に 1mm 単板を使用しているので厚くなり
           3.268±0.102（R 限界 0.41）
となった。栓合板は表板を厚くしていることが明かに認められ、前述した樺や小舞合板の
場合と同一の管理限界に表わすことが出来ず別な管理限界を設けなければならないことが
分る。
  各種厚さの合板に就いてその厚さとバラツキを示せば第 4 表のようになる。この中の 1/8
インチ及び 4mm 合板の度数分布図を第 1 図に示した。

第 4 表  各種合板厚



  一般に芯板が同じ、或は異樹種の場合の厚さの差は 0.02～0.04mm であって、合板厚の
バラツキの中に含まれる程度であると思われる。
  又、合板が厚くなれば、それに応じて芯板も厚くな

るが、一般に単板を厚く剥ぐ場合の厚さのバラツキは大きくなる、これが製品合板厚のバ
ラツキにも現れてくるようである。
  以上から調整用管理図作成のための数値を求めると次のようになる。
4mm     3.886±0.135（0－0.422）
3／16″  4.583±0.104（0－0.326）
1／4″   6.341±0.135（0－0.422）

  2．合板厚の諸因子
  合板の厚さは各工程で加工されるに従って薄くなるその工程につき数値を挙げてみると
第 5 表の如くになる。即ち乾燥によって 5％、熱圧によって 5％収縮して厚さが減り、スク
レーパーで焼く 10％を削りとられる。スクレーピングは板の表と裏 2 回を行うが、スクレ
ーピングによって削り取られる屑の厚さは 1 回約 0.15mm であって、この屑だけがボイラ
ーで燃料とされて居り、後の乾燥及び熱圧による厚み減りは形状を持った屑のようなもの
でなくて消失してしまうものである。サンダーによる歩減りは殆どない。

第 5 表  合板厚の減少

  ロータリーレースにより出る単板の厚さは同一公称厚のものでも樹種によって変動する
が、現在当工場に於いては単板厚は樹種の如何にかかわらず出来るだけ同じような平均値
にしようと努力し、各樹種間の平均単板厚は 0.02～0.04mm 程度になっていることが品質
管理差の観点から認められているので、品質管理は一公称厚に一つの管理限界を設けてい
るだけであり、そのバラツキもかなり小さい範囲に収まっている。然し合板厚に就いては
樹種によって比重、収縮率等が異なってくるので、合板を構成する生単板の厚さが同じだ
からといって、全部同一条件で製造を行えば仕上り製品厚も同じになるとは限らない。
  最も影響の甚だしいのは熱圧条件で、シナ、樺合板では圧縮率を同様にしようと考える
ならば加圧力を変えなければいけないであろう。当工場では熱圧により 4％の圧縮を見込み、
樺に対して 7 気圧、シナ及び栓に対しては 5 気圧で熱圧を行っている。こうしてレースを
出た生単板の中の 20％は厚さが減ることによって占められ消失してしまうのである。

  結び
  以上合板厚の品質管理の一例とそれに関連した加工中の厚さの減少に就き述べた。ホッ
トプレス、スクレーパーに於ける厚味の減少は製品合板厚に影響があるので、毎日行う必
要まではないが、時々一週間に何度かは測定して歩減りの程度をチェックしておかなけれ
ばならないであろうと考えられる。
                                                          （松岡木材研究室）


