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合成樹脂工業協会積層板部会加盟銅張積層板生産販売企業数 ：７社
印刷回路用銅張積層板生産販売企業総数 ：８社

年度 ２０００ ２００１ ２００２ ２００３
銅張積層板生産量（ｔ） ９６，３４９ ６８，０５１ ７０，３６６ ７０，５２０

２）企業数

１）対象製品

３）捕捉率

加盟７社の生産量

非加盟の１社の２００３年度予想生産量：３，４００ ｔ

捕捉率：９５．４％

印刷回路用銅張積層板

１．銅張積層板業界の概要１．銅張積層板業界の概要
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２．銅張積層板の構成・用途２．銅張積層板の構成・用途

１）構成

基材＋

エポキシ等
国内はエポキシ
積層板が主流

ガラスクロス等

と

銅箔

導体

銅箔
樹脂＋基材

樹脂 （熱硬化）

絶縁体

２）用途

銅張積層板を使って印刷回路板を作り、電気製品に使用される

樹脂と基材からなる絶縁体に銅箔を張り合わせたもの
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銅張積層板を母体に導電体（銅）と絶縁体（樹脂＋α）の組合わせに
より回路を作成したもの

３．印刷回路板の構成と用途３．印刷回路板の構成と用途

１）構成

銅張積層板を母体として、銅箔をエッチングする（薬品により銅を溶解す
る）工法により表面に電気配線を作成する。

印刷回路板は電気製品の進歩を支えている

電気製品には必ず印刷回路板が入っている

２）用途
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銅張積層板 印刷回路板 実装基板 最終製品

銅張積層板
メーカー

印刷回路板
メーカー

セット
メーカー

・電器ﾒｰｶｰ
・自動車ﾒｰｶｰ

（多数）業界７社＋１社

マザーボード マザーボード＋デバイス

４．最終製品への流れと用途例４．最終製品への流れと用途例
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１）印刷回路板の自動車での使用例

エンジン制御（EFI）

制動制御（ABS）
姿勢制御（ASC）

安全装置（AB）

快適装備
AC･Navi
Aｕｄｉｏ

カーエレクトロニクス
には必ず印刷回路板
あり

電子サスペンション

セキュリティー自動運転ﾊｲﾌﾞﾘｯﾄﾞ車
電気自動車
燃料電池車
の制御系

環境対応車

一層の燃料制御
省エネ

今後の用途
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２）印刷回路の電気製品での使用例



8≪プレス工程≫

≪塗布乾燥工程≫

ワニス含浸

縦
型
乾
燥
胴

自動外観検査機

定尺裁断・積載

≪ワニス調合工程≫

基材

ガラスクロス等

プリプレグ

プリプレグ組み合わせ

例 板厚０．８ｍｍ
＝０．２ｍｍ４枚

≪紙組工程≫

銅
箔

ﾌﾟﾚｽﾌﾟﾚｰﾄ

クッション

ｷｬﾘｱﾌﾟﾚｰﾄ

熱盤プレス

原料タンク
調合槽

攪拌

≪裁断工程≫

≪検査工程≫

≪包装・出荷工程≫

５．代表的なエポキシ樹脂銅張積層板製造工程５．代表的なエポキシ樹脂銅張積層板製造工程

エポキシ樹脂等

排ガス処理排ガス処理
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プリプレグ

≪塗布乾燥工程≫

ワニス含浸

縦
型
乾
燥
胴

自動外観検査機

定尺裁断・積載

≪ワニス調合工程≫

基材

ガラスクロス
等

原料タンク
調合槽

攪拌
エポキシ
樹脂等

５．代表的なエポキシ樹脂銅張積層板製造工程（部分）５．代表的なエポキシ樹脂銅張積層板製造工程（部分）

排ガス処理排ガス処理
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６．排ガス処理プロセス（直接燃焼式）６．排ガス処理プロセス（直接燃焼式）

≪塗布乾燥工程≫

ワニス含浸

縦
型
乾
燥
胴

基材
ガラスクロス等

ﾌﾟﾛｾｽｶﾞｽﾌｧﾝ

熱交換器熱交換器

排熱回収

ﾎﾞｲﾗｰ
燃焼炉補助燃料

燃焼ｶﾞｽﾌｧﾝ

揮発溶剤
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７．ＶＯＣ排出施設と処理形態７．ＶＯＣ排出施設と処理形態

・施設の８３％が排ガス処理施設を設置。

・処理施設の種類は「直接燃焼方式」、 「触媒燃焼方式」、
「蓄熱燃焼方式」、「活性炭吸着方式」 及び「スクラバー方式」。

・処理施設の５６％が「直接燃焼方式」。

・「触媒燃焼方式」と「蓄熱燃焼方式」を加えて処理施設の
８０％が燃焼方式。

・今後は「蓄熱燃焼方式」が主流。
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８．施設からのＶＯＣ排出実態８．施設からのＶＯＣ排出実態

１）蓄熱燃焼方式

２）直接燃焼方式

３）活性炭吸着方式

ＶＯＣ除去率：９９．０％
排出状況 ：連続
測定方法 ：ガスクロマトグラフィー

ＶＯＣ除去率：９９．５％～９４．９％
排出状況 ：連続
測定方法 ：ガス検知管

ＶＯＣ除去率：９０％
排出状況 ：連続
測定方法 ：ガスクロマトグラフィー
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９．裾切りの外形基準９．裾切りの外形基準

施設毎のＶＯＣ排出量と生産施設や処理施設の送風能力
や液面面積、貯蔵容量等の外形基準との関係はあまり強
くない。

施設毎の送風能力も１つの処理施設に複数の生産施設
からの排気ガスが導入されることが多く、生産設備の稼働
状況に応じ管理されるので、ＶＯＣ排出量と関係があると
言えない。

外形基準を導入して裾切り基準にするのは難しい。
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１０．処理装置のイニシャルコスト、ランニングコスト１０．処理装置のイニシャルコスト、ランニングコスト

１）蓄熱燃焼方式のイニシャルコスト
処理能力 ：６００ｔ／年レベル

本体一式コスト：約２億１千万円

２）活性炭吸着方式のイニシャルコスト
処理能力 ：９００ｔ／年レベル
本体一式コスト：約１億５千万円～２億円
精製設備 ：約１億５千万円

３）直燃方式のランニングコスト
処理能力 ：１４００ｔ／年レベル
ランニングコスト ：約５千万円／年
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１１．ＶＯＣ排出抑制対策と抑制効果１１．ＶＯＣ排出抑制対策と抑制効果
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ＶＯＣ排出量（ｔ／年）

ト
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／
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・ＶＯＣ排出抑制は各企業の低ＶＯＣ化や排ガス処理装置等の自主取組
による成果

・ＶＯＣ処理率は２０００年度６７％→２００３年度８８％へ
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１２．ＶＯＣ排出抑制の自主取り組み１２．ＶＯＣ排出抑制の自主取り組み

化管法（ＰＲＴＲ制度）等を契機に各企業の
自主取り組みが展開されている

具体的なVOC抑制対策の取り組み
①低VOC工法（一部商品で実用化）の展開
②無溶剤工法の開発
③排ガス燃焼装置の設置
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１３．ＶＯＣ排出抑制の自主取り組み計画１３．ＶＯＣ排出抑制の自主取り組み計画
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ＶＯＣ処理量（ｔ／年）
ＶＯＣ排出量（ｔ／年）

・２００７年度自主管理計画は処理率９４％で２０００年比削減率で８７％
・２０１０年度自主管理計画は処理率９６％で２０００年比削減率で９２％
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＜自主取り組みの運用体制＞
①合樹協を事務局として年度計画を作成し
実績管理

②年度毎の報告書作成
③年度毎の環境省、経済産業省への報告
④年度毎の計画書及び報告書のＨＰ公開

１４．銅張積層板業界－合成樹脂工業協会の自主取り組み１４．銅張積層板業界－合成樹脂工業協会の自主取り組み

＜自主取り組みの期待される成果＞
・ＶＯＣ排出量
２０００年：９，３５８ｔ→２０１０年：７６７ｔ

・２０００年比削減率
→２００７年：８７％ →２０１０年：９２％


