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この資料は、平成 17年 10月 11日に開催された紙パルプ技術協会年次大会前日講演会「製紙

産業技術 30 年の変遷」での講演記録を基にまとめたものである。 資料中のすべての図の著作

権は講演者に属し、無断使用・複製等はご遠慮ください。 
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１．はじめに 

「カッターの変遷」という演題ですので、当社がどのようなカッ

ターを製造してきたか調べてみました。当社は明治 36年に創業し

て 100年ほどの歴史を持っています。この講演では、その内容を５

つに分けて説明いたします。 

 まず、一番目は、昭和初期のカッターから最近のカッターまで概

略を話します。 カッターの機械構成としてはアンリールスタンド

から始まってガイドロールスタンド、スリッター、カッター本体部、

それからシートを搬送するコンベアシステムと、非常に多岐にわた

っています。その中から、２番目として心臓部のカッター部の変遷、

３番としてカッター前後装置の変遷を説明します。ここでは、アン

リールスタンド、スリッター、レーボーイ関係を説明します。４番

目として、最近当社でまとめました過去５年間のカッターの新設や

改造工事の実績を紹介しますので、参考にしてください。それから

５番目として、当社の新しい自動山替システムを説明します。 

  

 

２．昭和初期のカッターから最近のカッターまで 

当社の原図倉庫に行っていろいろ写真等を探しましたところ、昭

和８年度に制作したカッターの写真が見つかりました。 今から

72 年ほど前です。原始的ですが、ダブルカッターです。この当時

PIVがありませんから、切断長の変更をコーンプーリでおこなって

います。 駆動はすべて平歯車です。 申しわけなさそうに上スリ

ッターがついています。多分、社内で組み立てた状態を写真に撮っ

たのであろうと思います。 

  

 

 

 

昭和８年代の図面がありましたので紹介します。 本体部があり、

その左側に駆動部があります。推測しますのに、多分オンマシンカ

ッターで、マシンより元起こしをとっていたと思われます。カッタ

ーは、ダブルカッターで、切断長変更のためのコーンプーリが２箇

所設置されています。それから、スリッター装置がありまして、こ

の下に斜めに走っているのはコンベアだろうと思います。ただ、こ

の当時は多分オーバーラップ機構はなく、切ってただ積むだけと思

われます。これは板紙のオンマシンカッターではなかろうかと推測

しています。 面長は 72インチといいますから、1800 mmクラス

です。 
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　　　　　昭和８年製作のカッター
 

　　　　　昭和８年製作カッター図面

７２インチ　ダブルカッター
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　　　　　　昭和３０年代のカッター

３５００mm幅高速ダブルカッター

戦後の昭和 20年代の後半ごろと思いますが、このような図面も

見つかりました。これもダブルカッターで、特徴的なのは、コンベ

アが高速から低速に分かれていますので、当時既にオーバーラップ

機構があったのではなかろうかと思います。 それから、駆動系統

ですが、先ほどの昭和８年代のものは平歯車で駆動していました。

この図は、操作側から見たもので、ギア関係は書いてありませんが、

カッタロータ駆動にコーンプーリではなくて PIV の初期のものを

使っていたのではと思います。この当時はすべてワンモーターで駆

動しておりました。 搬送コンベア部にはオーバーラップ量を変化

させるための PIVが見えます。スピードは 120 m/分です。推積部

はシートを突き出す部分がスクリュー軸で昇降していたのでしょ

う。ですから、コンベアフレームが下から上にスウィングして積み

高さを確保する。これが初期のカッターでした。当社は、このよう

に最初からダブルカッターを製作してきましたので、現在の設計陣

がダブルカッターを抵抗なく設計できるのだと思います。アンリー

ルスタンドはほとんど千鳥配列だったようです。これは建屋の長さ

をできるだけ短くするということに起因しています。ただし、今こ

のタイプを目にすることはほとんどありません。 あと特徴的なの

は、カッターの駆動に縦軸が採用されているということです。平歯

車をなくして、スパイラルベベルギヤが採用されています。全体と

してダブルカッターの原形ができています。 

右が、昭和 30年代のカッターの写真です。レーボーイはスウィ

ング式になっています。それから、カッタロータ駆動部に PIVが明

らかに写っています。銘板に書いてありますが、ドイツ製です。当

社は、伝統的にカッターには、精度がよいということでドイツ製を

使ってきましたが、既に昭和 30年代にドイツ製の PIVを輸入して

使っていたようです。 

 

 

次が昭和 40年代のカッターです。 高速コンベアには国産品の

PIVが採用されています。 搬送コンベアでオーバーラップの比率

を変えるために PIVがはっきり写真にあらわれております。 次は

オーバーラップ機構です。昔は、シートに腰をつけるために Vベル

トを使用しそれをシートに押しつけて、波つけをして突き出すとい

うタイプを採用していました。ここにはっきりその装置が見られま

す。 堆積は 20年代と余り変わっていませんが、キャレッジが昇

降して、この軸を起点にしてレーボーイのフレームがスィングして、

堆積高さをかせぐというタイプだろうと思います。 私は昭和 40

年代に入社したのですが、このような図面を見たような記憶があり

ます。この昭和 40年代のカッターで特徴的なのは、既にデュアル

レーボーイになっています。カッター本体に続いて、搬送コンベア

　　　　昭和２０年代製作のカッター

３５００ｍｍ幅ダブルカッター

 

　　　　　昭和３０年代のカッター

３５００ｍｍ幅高速度ダブルカッター

 

　　　　　昭和４０年代のカッター

高速度ダブルカッター
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　　　　　　最近のカッター（２）　

２３００ｍｍ幅シングルカッターアンリールスタンド

　　　　　　最近のカッター（１）

２１００mm幅ダブルカッターアンリールスタンド

　　　　　最近のカッター（１）

２１００mm幅ダブルカッター本体～レーボーイ

　　　　　　最近のカッター（２）

２３００mm幅シングルカッター本体～レーボーイ

が上下に分かれて流れるというようにデュアルレーボーイを採用

しています。 現在、当社はデュアルレーボーイは余り採用してい

ませんが、昭和 40年代ころは、このデアルレーボーイで連続操業

に対処をしていました。ここにもドイツ製の PIVのウエルナーとい

う判がはっきりと写っています。 

 これは昭和 40年代の別のカッターの写真です。 シンクロフラ

イの 3,500 mm幅のカッターで、現在すでに廃棄されています。 そ

の当時、3,500 mm 幅のシンクロナイズというのが、今から考えれ

ば無理な設計をしていたようで、納入後、いろいろトラブルを起こ

した因縁つきのカッターです。 設計陣は 3,500 mm幅に対しての

シンクロナイズの怖さというものがわかっていなかったと思いま

す。 ただ、昭和 40年代にシンクロカッターに挑戦していたとい

うことを理解いただきたい。 

以上が、私が入社する前の過去にさかのぼったカッターの紹介です。 

次に、最近のカッターについて説明します。 これは最近の 2,100 

mm 幅のダブルカッターの図面です。 アンリールスタンド部分は

門型のアンリールスタンドを採用しています。ご存じのように、カ

ッターの稼動率を上げるには原反の供給時間をいかに短くするか

が一つの課題です。サイドから原反を投入して、ピックアップタイ

プのアームで原反をチャッキングするタイプです。カッターロータ

ーは電気式に変わっており、単独駆動になっています。 

 

次は、最近の 2,300 mm幅のシングルカッターです。アンリール

スタンドがチェーンで懸垂になっており、原反径が細くなると上昇

して、その空間をねらって新しい原反が入ってくるタイプです。紙

をつないですぐスタートというタイプのアンリールスタンドです。 

それから、本体部、コンベア関係がつづきます。これにはパレット

供給装置がついています。省力化のためほとんどのカッターにパレ

ット供給装置が付属しています。カッターローターも電気式です。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

　　　　　　昭和４０年代のカッター
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②　－１　カッター部の変遷

これは直近のカッターで、No.1カッターが面長で 2,800 mm,No.2

カッターが 2300 mm でこれらをタンデムに配置し、トータル幅

3,500 mm というカッターです。８本がけのアンリールスタンドと

ガイドロールスタンドがあります。ダブルカッター本体、レーボー

イと続きます。これもパレット供給装置がついています。ダブルカ

ッターですので、長尺短尺用のパレットの供給部がついています。

このカッターは、取り幅として 80パターンぐらい持っており、幅

方向、流れ方向の各部の調整をすべて自動化しています。図面が非

常に小さいので、見にくいと思いますが、参考までにのせます。 

 

３．カッター部の変遷  

 ２番目の項目のカッター部の変遷について話します。カッター本

体部に関しては三つの大きなターニングポイントがあったと思い

ます。一つは、ナイフのセットがストレート刃からスパイラル刃に

変更した時点。もう一つは、片刃固定のカッターから両刃回転型に

なったこと。それからもう一つは、駆動が機械式からモーター式に

変わったことです。まず、ストレート刃からスパイラル刃に変わっ

たことを説明します。 

 これが昔からあります片刃固定のストレート刃を横から見た図

面です。ナイフエッジはいずれもストレートです。ですから、ロー

ターおよび受刃台の加工はすべて斜めストレート加工です。図中

AB=1/2α、CD=1/2αとなるように設計する必要があります。そうす

ることにより図中 M=Nとなり、ロータが回転した場合にその時点、

時点でナイフが合うというのが理論的なストレート刃の考え方で

す。ストレートナイフの利点は、C点が切り始めで、D点がきり終

わりになっていますので、CD 間分だけすでに菱が取れています。

ですから、片刃固定は今のスパイラル刃に比べて菱の振り量が少な

いということになります。 

次に、スパラル刃について説明します。 これは、スパイラル刃

を同じように横から見た図です。 下刃は真っすぐなストレート加

工で、切り始めからきり終わりまで刃先は一点です。上刃はスパイ

ラル加工、いわゆるナイフをねじって取りつけますので、取りつけ

面が切り始めと切り終わり角度を変えて取りつけられております。

そうしますと、上刃ナイフエッジは円弧状にすべて乗るわけです。

ただし、これはローターをスパイラル加工しなければならないとい

う非常に難しい加工が入ります。 当社は、今もってスパイラル加

工は自社で行っており、社外に出すということはありません。 

上刃がスパイラル刃であれば、下刃にも同じスパイラル刃にする

ことにより両刃回転型のカッターができるのではなかろうか、同じ

このスパイラル刃を反対側に持ってきて、ねじり方向を逆にすれば、

理論的には切れるはずだということが、両刃回転型をつくった最初

　　　　　　最近のカッター（３）

２８００ｍｍ幅ダブルカッター
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カッター刃の設計 (3/3)

B 図

A　図

のスタートです。ただし、これはスパイラル加工の精度がよくない

と、上刃と下刃のねじれ量を当社ではスパイラル角と呼んでいます

が、この角度が上下同一にできていませんと、うまくかみ合いませ

ん。この両刃回転型が二つ目のターニングポイントであると思いま

す。 

 右図は現在の両刃回転型のカッターの全体図です。下刃はテーパ

ーブロックで締めており、上刃もテーパーブロックで締めています。

ジャッキボルトで上刃をあおることによってナイフ合わせを行い

ます。 この機構はどのカッターメーカーでも同じと思います。先

ほど言いましたように、この下刃のスパイラル角と上刃のスパイラ

ル角を同一に加工することが、一つの大きなポイントです。 この

両刃回転型で注意すべきことがあります。下ローターの刃先円径と

上ローターの刃先円径を同一にしますと、上刃と下刃のかみ合いが

いつも同じ位置になります。切り始めから切り終わりまでに時間が

ありますので、その間上刃が下刃に対して少し逃げてくれないとシ

ートが通過できません。どのカッターでもそうですが、上刃の刃先

円径は必ず下刃より大きくなっています。さらに、ナイフの腹をお

互いに緩衝させて削るという現象が出てきますので注意が必要で

す。 もし上刃が大きくて、下刃が小さいシステムを使っていてナ

イフの腹を削るような現象があるとすれば、それはこの上刃と下刃

の初期設定が正規の位置にないということです。過去にもそのよう

な事例が他社のカッターであり、相談受けたことがあります。素調

整が狂っているのではないかと指摘し、それを直して解決したこと

があります。 

 これは参考ですが、A図は少し変わったタイプで、ストレッカー

ブルダーハウスと技術提携したころ、このようなカッターをつくら

ないか、技術提携しないかという話がありました。これは立ち消え

になりましたが、上刃と下刃の刃先円径が可変するタイプです。刃

先が小さくなったり大きくなったりすることで、シンクロナイズさ

せるタイプです。非常にユニークな考えですけれども、国内では日

の目を見ませんでした。B 図のプッシュ式のカッターは、原理的に

は押し切りのカッターです。先ほど説明した両刃回転型は、ハサミ

の原理、いわゆる上刃と下刃が交差して切るということを考えれば、

両刃回転型のほうが理論的にすぐれていると自負しています。 

 それから、三つ目のターニングポイントとして駆動関係を上げま

した。古くはどのカッターも、切断長の変更に対して駆動系に PIV

が入っていました。この PIVがくせもので、チェーンで駆動してい

ますから、チェーンのばたつき等によって回転むらを起こし、精度

に悪い影響を与えていました。最近はカッターローターをじかにモ

ーターで駆動します。モーター制御により PIVを無くしたことで、

切断長に対する精度はワンランク上がりました。ですから、直近の
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カッターローターはほとんどモーター式で、PIVを使用しないタイ

プになっています。これが三つ目のターニングポイントです。PIV

を使わないことによって、最初の初期のカッターで説明したような

縦軸がなくなり、ギアのバックラッシュの影響もなくなります。 

 ただ、カッター精度の中には、シート 1カット内の上下差があり

ます。上下差というものは、シート 1カット内の一番短い紙と長い

紙の差をいいます。通常大体、上下が短くて真ん中あたりが長い紙

が出るのですが、それは紙の種類によって相当違います。コート紙

が一番少なくて、上質紙になるとふえます。一山の精度には、いわ

ゆるカット間の精度と、シート 1カット内の上下の差とが込みに入

ります。ですから、カット間の誤差を少なくすると同時に上下差を

少なくしないと、印刷業界で要求されている Rで 1ミリという範囲

内にはなかなか入ってきません。古いカッターを使われている場合

には、カット間の精度だけではなく、シート 1カット内の上下差も

把握して、さらにカッターの精度をよくするには、上下差のほうを

改造したほうがいいのか、あるいはカット間の精度の向上に目を向

けたほうがいいのか、決めるべきと思います。 

 

４．カッター前後装置の変遷 

4.1 アンリールスタンド    

三番目の項目のカッター前後装置の変遷に移ります。まず、アン

リールスタンドについて話します。アンリールスタンドの歴史は、

原反の供給時間、通紙作業をいかに短くするかということでした。

それからもう一つはテンションコントロールを含んだブレーキで

す。 現在、アンリールスタンドに関してはオートスプライ装置が

できており、ほぼ満足するものでしょうが、少し歴史を振り返って

みます。参考として何種類か説明します。 

古くは、ほとんどこの千鳥配列だったようです。これは建屋の長

さをできるだけ短くするということに起因しています。ただし、今

このタイプを目にすることはほとんどありません 

このアンリールスタンドでは、2基のガイドロールスタンド及び

アンリールスタンドが一つの台車に載っているクイックチェンジ

タイプです。 操業中に別の原反を装着して、ガイドロールスタン

ドのところまで通紙しておけば、原反がなくなったときにはこのク

イックチェンジの台車を移動して、すぐ通紙し、操業に入れます。

これで、原反の供給時間、通紙時間を短縮できます。  

アンリールスタンドの原反供給を考える場合に、原反のコアがス

プールタイプか紙管タイプかによってアンリールスタンドへの挿

入が非常に変わってきます。スプールタイプでは上からクレーンで

落とし込まざるを得ません。3,500 mm クラスになりますと、ほと

んどがスプールタイプです。3,500 mm のカッターとしてはどうし

アンリールスタンド　千鳥配列方式
 

アンリールスタンド　水平配列　クイックチェンジ方式 
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てもこの図のような構造にならざるを得ません。 

 

右図は、しわ防止のためにアンリールスタンドの高さをいろいろ

変えたアーチ型タイプです。 

 

 

 

 

 

 それから、工場の思想によるのですが、クレーンでつって原反を

装着するのは、原反が落ちるという安全面での問題があります。あ

る工場では、吊ることをやめ、下から搬送して持ち上げるタイプを

採用しています。原反をストレーギする部分を設け、例えば５本が

けであったら、ここに５本ストレージして、そろったところで搬送

し原反をリフトアップして装着するタイプです。原反がなくなると、

シートの端の方をニップしてとめておき、新しい原反が入ってきて

装着を完了したら、紙継ぎを行い、ニップを開放してスタートをか

けるといアンリールスタンドです。 

 それから、これはまた別のアンリールスタンドの例です。 クイ

ックチェンジのアンリールスタンドが２基、台車の上に載っており

ます。さらに、原反供給装置が１基あります。原反供給装置が移動

して、待機しているアンリールスタンドに原反を供給します。アン

リールスタンドが移動すると、原反供給装置も移動してきて、別の

アンリールスタンドに原反を供給します。 ５本なら５本まとまっ

たところで原反を挿入して、リフトアップして装着するというアン

リールスタンドのタイプです。 

 

 

 

これは枚数が非常に少ない、例えば１枚切りのカッターの場合で

す。スプライ装置がついています。新原反を挿入して、ペースター

ロールにテープではっておきます。これはサクションロールになっ

ています。この状態で待機させます。それで、あるスピードまで減

速させ、このペースターロールがタッチして、紙継ぎを行い、旧原

反をカットして自動運転を行うタイプです。 

  

 

 

次のアンリールスタンドは、門型のリフター方式です。 これも

原反の装着時間をいかに短くするかを狙っています。この図面には

書いていませんが、原反のリフタ付き供給台車が機側にあります。

アンリールスタンド　アーチ配列方式 

アンリールスタンド　水平配列　チェーンコンベアー方式　 

アンリールスタンド　水平配列　クイックチェンジ方式 

アンリールスタンド（アンワインダー）　２軸ターレット方式
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通常の操業で原反の径が細くなりますと、下流側に移動し、空間が

できます。この空間に、台車で運転中に原反を供給するわけです。

この図はピックアップのアームが固定タイプです。原反は装着する

ときに径の大小がありますので、台車のほうにリフトアップ機構を

設け、原反をリフトアップして装着させるので、門型リフター方式

と呼んでいます。 

 次は、門型のピックアップタイプ方式で、台車にリフトアップ機

構がありません。 逆に、ピックアップのアームが昇降方式になっ

ています。アームが昇降して、自分で降りていって原反をつかむタ

イプです。これも先ほど言いましたように台車方式で、前後方向に

動いて、原反径が細くなるとその空間をねらって入ってくるタイプ

です。 ピックアップタイプですと機械精度が良く、自動装着がで

きます。コアを昇降させるときに、コアの内径外径を測定し、それ

を２で割ったところでアームを停止することで、自動装着が可能に

なっています。ただし、コアが紙管ですと、内径に大きな誤差があ

りますので、自動装着の成功率が鉄管に比べて若干下がると思いま

す。コアが鉄管ですと 99.8％ぐらいまで行っていると思います。 

 以上、アンリールスタンドの原反供給と通紙をいかに短くするか

という歴史を説明しました。アンリールスタンドでは、現在では全

自動のオートスプライス装置が採用され、最終的にはオートスプラ

イスに移行するのだろうとは思います。けれども、オートスプライ

ス装置の場合、パスが非常に長くなり、かつ、アンリールスタンド

の全長も長くなり、例えば紙切れが起きたときに次の通紙作業が非

常に大変だという話を聞いています。 

 次に、アンリールスタンンドのテンションコントロール装置を

含んだブレーキ装置の歴史にふれます。最初はドラムのバンドブ

レーキでした。これですと、ブレーキシューが磨耗し、径が細く

なると周波数の高いキンキンという音が多く発生し、オペレータ

ーが困るということもありました。その後、ディスクブレーキの

キャリパタイプにかわりました。バンドブレーキもディスクブレ

ーキのキャリパタイプもエア制御です。次に採用されましたのが、

パウダーブレーキです。これですと電気式で、非常に制御性がい

いということで、現在はパウダーブレーキ方式が主流ですが、最

近では、モーターを採用してモーターブレーキをかけることに移

行しつつあります。当社の実績としては、モーターブレーキにし

たものが２例ほどあります。この場合、制御範囲内が 100 対１と

非常に大きくとれますし、モーターブレーキを採用することによ

って応答性が非常に高くなります。その結果、上下差が大きく改

善されたという実績があります。ですから、印刷業界での要求が、

Ｒで１ミリということですので、今後はモーターブレーキにすべ

きと考えています。パウダーブレーキですと制御範囲内が 20対１

アンリールスタンド　水平配列　門型方式　リフター型
 

アンリールスタンド　水平配列　門型方式　ピックアップ型 
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か 25 対１が限界で、緊急停止などをかけますと容量的に足りず、

ブレーキを追加しなければいけないなどの問題があります。 

 アンリールスタンドの形式をいろいろ説明しましたが、同じも

のをつくった記憶がほとんどありません。やはり工場、工場によ

って建屋の長さ、建屋の高さ、特に既設の建屋などを使いますと、

それぞれ制限がかかります。あるＡ社に納めたその寸法のものを

Ｂ社に持っていくということはほとんどありません。ですから、

アンリールスタンドはまさしく千差万別です。 

 

 

4.2 スリッター 

 次はスリッターの変遷に移ります。スリッターの変遷は、大き

く分けて、一つは内部構造の歴史、一つは駆動方式の歴史、それ

からもう一つは自動化の歴史であると思います。内部構造では、

皆さんがご存じのように、下刃がおわん、上刃が皿タイプが従来

の方式でしたが、上下とも皿・皿タイプが今の主流です。これに

よって紙粉が少なくなり、処理坪量も上がりました。 

駆動方式は、従来ですと、おわんの下刃にラインから駆動をか

け、上刃は連れ回りというタイプでしたが、皿・皿にしますとナ

イフが磨耗して刃先円径が小さくなりますので、紙速に合わせる

ことが必要になります。現在、皿・皿タイプでは上刃・下刃とも

に単独駆動するのが主流です。スリッターのナイフの寿命を長く

するには、ナイフの面ぶれをいかに抑えるかということが非常に

重要です。 

 当社のＰＲになりますが、上下とも、あるところを支点にした

スイングタイプにして、面ぶれの起きない構造を採用しています。

また、ＮＣに対して他社では一個一個モーターがついていますが、

当社では、ＮＣに対して上刃下刃とも移動する場合に、上と下の

スクリュー軸を一つのモーターで駆動していますので、モーター

が 1 台ですむメリットがあります。 ＮＣに関しては、システム

の違いがありますが、基本的には余り変わらないと思います。 当

社の一つの特徴は、幅方向の位置制御にパルスケールという直線

的なスケールを使用して、これで自分の位置を読み取ってＮＣ制

御を行っています。ＮＣ化が採用されたことにより、後ほど説明

します搬送コンベア部に使用しているコロ、山型セパレータ、サ

イドジョガー、シートストップなど、それぞれの移動を自動化す

るかできました。すなわち、このスリッターのＮＣの読み取り値

を基本にしてコロを動かしたり、山型セパレータを動かしたり、

サイドジョガーを動かしたりすることが可能になったわけです。 
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4.3 コンベア 

 次に、コンベアの変遷について説明します。大きなターニング

ポイントとしては、いかに高速化対応するかという歴史が一つ。

自動山替を採用したというのがもう一つのターニングポイント。

それからもう一つは、幅方向の調整をいかに少なくするかという

歴史です。 

 カッターの高速化に対しては、レーボーイの高速化が一番影響

を与えるものと判断しています。最も影響するのがオーバーラッ

プの安定化です。これが安定しない限り、カッターの高速化は望

めないと思います。それから、レーボーイはコンベアをいろいろ

使いますが、どうしてもコンベアベルトのないところができます。

シートを上ベルトと下ベルトで挟んで搬送する部分はいいのです
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が、挟んでいない空間部をいかに高速で対応させるか、紙を安定

させて流すかです。それから、もう一つレーボーイで考えられる

のは薄紙の腰対策です。薄紙は腰がなく、オーバーラップや堆積

等で腰折れを起こしてトラブルを発生します。いかに薄紙に対し

て腰をつけるかの歴史がもう一つの側面かと思います。 

 それでは、空間部をいかに少なくするかという話に戻ります。ま

ず一点は、カッターの出口です。以前は大きいロールが上コンベア

および下コンベアに設置されていたので、どうしてもカッター出口

に空間部がありました。そのため、高速になればなるほどシートが

あおられて、コンベアに入るまでにトラブルを起しました。という

ことで、現在は小径ロールを採用し、ローターの刃先にできるだけ

近づけ、空間部をできるだけ狭くして、あおりを抑えるということ

が一つのポイントです。 

 

 

 

それからもう一つはゲート部です。今、大体右図のような構造に

なっているかと思いますが、ゲートを設置するためこの部分はベル

トがありません。ここでもやはり小径ロールを採用し、コンベアを

できるだけ上流側に近づけて、空間部をできるだけ少なくすること

が高速化の一つのポイントです。 

 

 

 

 

小径化ということを話しましたが、他に小径化を採用しているの

はオーバーラップです。タイミングサクションがあって、シートは

右から左に流れていきます。シートの後端が通過しますとシートは

勢いで飛ぶだけです。ですから、ロールを小径化することによって

サクションボックスを上流側に近づけることができ、シートの落ち

が前よりも改善され、これはかなり効果があります。 

 

 

 

 

もう一つは堆積部です。従来ですと、突き出しロールは径が大き

かったのですが、これも小径化することによって、ロールの位置を

ずっとジョガー板側へ近づけることができ、シートの落ちが非常に

よくなり、堆積部のシートの飛び出しがなくなりました。これだけ

やってくれというような改造工事も何件か受注して改造してきま

した。 

③　－１０　カッター前後装置の変遷

リジェクトコンベア 
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次に、高速化ということで、いかにオーバーラップを安定化させ

るかという問題に戻ります。一つはサクションタイミングの採用で

す。これは、オーバーラップの高速化に対して非常に有効です。サ

クションタイミングとは、次のシートが来るまでにシートの後端だ

け瞬間的に吸いつけて落差を生じさせ、シートが流れてくるたびに

モーターで後端だけを吸うというシステムです。これを採用するこ

とによってオーバーラップが安定し、高速に対応できるようになり

ました。200 m/分ぐらいまでは以前の連続サクション程度で良いか

と思いますが、300 m/分を越えるカッターでは、これは必須のもの

だろうと思います。また、この部分には先端をできるだけ遠くに飛

ばすというエアーブロー装置が併用されています。これも高速化に

非常に有効な装置です。それから、シートをキャッチするのに、以

前ですとコロを使っていました。しかし、高速になればなるほど、

例えば 250 m/分から瞬間的に何十 m/分に落とすわけですから、シ

ートの当たり傷が大きくなります。このためソフトキャッチという

ことで、ベルトとベルトでシートをキャッチする方式も必然的に必

要になります。古いカッターでキャッチコロをベルトキャッチに改

造することも何件か受注しています。 

 それから、ベルトのタイプをどうするか。狭幅ベルトがいいの

か全幅キャンバスがいいのかということがよく仕上関係者から質

問されます。高速コンベアを全幅でキャンバスにすると、どうし

てもキャンバスの重量が真ん中にかかってたわみます。ですから、

上ベルトと下ベルトの挟みの度合が中央と両端ではかなり違いま

す。さらに、全幅キャンバスにしますと全幅でふさがってしまい、

ベルトとベルトのすき間からエアーブローを吹いて高速にシート

を飛ばすという細工ができません。ですから、基本的な考え方と

して、高速コンベアは狭幅ベルトを基本としています。ただし、

エアーブローの必要のない低速コンベアは全幅キャンバスという

のが基本的な考え方です。 

 高速対応に関して原反の温度も問題になります。マシンから出

てきて原反が 60℃や 70℃あるようなものですと、紙層間に空気が

たまっていて、切られた瞬間、空気が膨張してシート間にちょう

ど空気が入った状態になり、高速で走っていると風圧によってペ

ラペラめくれることあります。レーボーイというのはシートの矯

正機ではありませんから、一たん切られたものは、もうどうしよ

うもありません。連続しているものはデカーラなどで紙の癖をと

ることができますけれども、一たんシートに断裁されてしまいま

すと、もう紙を矯正するものはありません。 

次にベルトの幅ですが、現在、下ベルトに対して上ベルトは大

タイミングサクションシステム 
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　最近の主要カッター新設、改造工事の実績（１）

Sﾗﾝｸ品堆積数向上の為､ｹﾞｰ

ﾄ装置改造

1,2号C/T ﾚｰﾎﾞｰｲ部改造S社０８１５７

断裁精度向上(ｴｱﾄﾞﾗﾑｰ>

ﾊﾟｳﾀﾞｰﾌﾞﾚｰｷに

3号C/Tﾌﾞﾚｰｷ部改造､ﾒｲﾝﾓｰﾀｰ
更新

S社０８１５６

･断裁精度向上及び切口向上

･ｱﾝﾘｰﾙﾌ゙ ﾚｰｷ､ﾄ゙ ﾛｰﾛｰﾙ大径化､
電気式ｼﾝｸﾛC/T化

№７ｼﾝｸﾞﾙC/T改造､ｱﾝﾘｰﾙﾌﾞ
ﾚｰｷ制御装置､C/T本体他

B社０７１５５

断裁精度向上､及び省人化

(径演算自動定張力制御)
№４，５WC/Tｱﾝﾘｰﾙﾌﾞﾚｰｷ

制御装置改造

C社０６１５４

紙揃え対策№3C/T突出ﾛｰﾙ部改造B社０１１５３

＊新設＊TSE1400シングルC/TA社１１１４２

紙揃え対策１C/T突出ロール小径化改造S社０６１４１

主な改造内容・目的工事内容　＊は新設会社月年№

最近の主要カッター新設、改造工事の実績（２）

･歩留り向上

･稼動率向上(生産量向上)

№10-2C/T連続山替装置改造､

ﾊﾟﾚｯﾄ供給装置他

S社０６１６14

ｼｰﾄｽﾘｯﾄ目の重なり防止対
策～C/Vﾍﾞﾙﾄを傾斜化

№7C/T  №2高速ｺﾝﾍﾞｱｰ改造S社０５１６13

･歩留り向上

･稼動率向上(生産量向上)

№10-1C/T連続山替装置改造､
ﾊﾟﾚｯﾄ供給装置他

S社０３１６12

移設に伴いｱﾝﾘｰﾙ原反供
給装置新製

小判C/T用ｱﾝﾘｰﾙｽﾀﾝﾄﾞ､

原反供給装置

C社１２１５11

移設に伴うﾃﾞｶｰﾗ追加6C/T ﾃﾞｶｰﾗ装置C社１２１５10

Sﾗﾝｸ品堆積数向上の為１号C/Tﾚｰﾎﾞｰｲ部各種改造S社０９１５９

紙流れ､積み姿の向上№３C/T改造B社０８１５８

主な改造内容・目的工事内容　＊は新設会社月年№

体半分ぐらいの幅です。これからの高速コンベアでは、上ベルト

はできるだけ広いほうがいいと私は思います。端的に言えば、下

ベルトと上ベルトとは同じ幅でいいのではないかと考えておりま

す。 

 次に、自動山替えについて説明します。現在、当社ではライン

スピードを 30m/分に落としたシステムを採用していますが、社内

のテストカッターで、１枚も損紙を落とさずに 200 m/分ぐらいま

でのテストデータを得ています。これについては、最後に少し説

明します。断裁スピードを落とさないで、その操業速度で山替え

するという要求が非常に多くなっています。 

 それから、堆積部では上ベルトが採用されているのが主流です。

オペレーターから、上ベルトがあるためにサンプリングが非常にや

りにくいとの不評がありますが、高速化に対しては上ベルトが必要

と思います。堆積部に入ってくるシートの状態はラップした状態で

すが、そのまま入れるというのが主流です。これを一枚一枚引き抜

いて入れますと、トラブルの原因になります。ただし、サンプリン

グするのに非常に不便です。 

以上、アンリールからコンベアシステムまで、ポイント、ポイン

トでかなり省略していますが、説明しました。 

 

 

５．最近の主要カッター新設、改造工事の概要 

 次に、４番目の項目として、過去５年間に当社が受注した 500

万円以上の物件をここにリストアップしました。 今回あえて公表

させていただきます。これを見ますと、21 件の中で、新設は数台

しかありません。ほとんどが改造工事です。この中で２番が新設

です。１番と３番はシートの飛び出しをなくすという改造工事（突

き出しロールの小径化）です。4番から 6番までは、テンションコ

ントロールの改造です。 

 それから、5番は、シングルカッターを改造して、電気式のカッ

ターにかえました。いわゆるこれは精度向上、切り口向上です。6

番はブレーキの改造（エアドラムブレーキを新式のパウダーブレ

ーキに改造）です。 

 10 番目はデカーラ装置の追加です。これは、カッターの移設に

伴って、アンリールスタンドにデカーラ装置がなかったものです

から、デカーラ装置を追加しました。デカーラ装置がアンリール

スタンドにないと、原反径が細くなるまで高速で運転できません。

メーカーの希望としては１本にデカーラを一つ、一対一で付ける

べきと考えています。それから、11 番目は、小判カッターのアン

リールスタンドの改造です。アンリールスタンドが古くなったの

と、原反の供給時間を短くしたいということで、門型のアンリー

堆 積 部 
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最近の主要カッター新設、改造工事の実績（３）

切口向上４－２C/T ﾛｰﾀｰ部ｵｰﾊﾞｰﾎｰﾙD社１２１６21

経年対策５－５C/T５段ギアBOX更新D社１２１６20

移設に伴う整備･改造10号C/T整備C社１１１６19

旧6号をｼﾝｸﾛ化､既設6号と7号

ｱﾝﾘｰﾙをｸｲｯｸﾁｪﾝｼﾞ方式にｰ>

原反枠替効率化

新７号C/T、B側ｱﾝﾘｰﾙｽﾀﾝﾄﾞS社１１１６18

既設C/Tに増設､処理量の向上6号C/Tｱﾝﾘｰﾙｽﾀﾝﾄﾞ改造

原反供給装置

C社１０１６17

薄紙断裁･高速操業時角折対策ラップ部改造C社０８１６16

旧6号をｼﾝｸﾛ化､既設6号と7号

ｱﾝﾘｰﾙをｸｲｯｸﾁｪﾝｼﾞ方式にｰ>

原反枠替効率化

新７号C/T、A側ｱﾝﾘｰﾙｽﾀﾝﾄﾞS社０７１６15

主な改造内容・目的工事内容　＊は新設会社月年№

　最近の主要カッター新設・改造工事の実績（４）

C/T本体部を電気式ｼﾝｸﾛ式
に改造､ﾄﾞﾛｰﾛｰﾙ大径化に
より寸法精度向上

8号C/T(3500WC/T)改造

C/T本体部､ﾚｰﾎﾞｰｲ､ﾊﾟﾚｯﾄ

供給装置

B社０７１７24

＊新設2800L,2300L千鳥配列

自動ｻｲｽﾞ替え他

＊６－２C/T(3500WC/T)S社０５１７23

片刃固定式をﾛｰﾀｰ式ｼﾝｸﾛ化

＞キャスト紙断裁用に

４C/T（TSED２７００）改造

ｱﾝﾘｰﾙｽﾀﾝﾄﾞ､C/T本体､ｺﾝﾍﾞｱ

D社０２１７22

主な改造内容・目的工事内容　＊は新設会社月年№

ルスタンドに改造しました。小判カッターは、ご存じのように、

５本がけが主流です。５本先に改造し、後からまた５本追加して

10 本のアンリールスタンドに増加しました。 ５本スタンドにか

かっている間に、次の５本がもう既にスタンドに供給できる状態

になっています。 

12番目は連続山替え装置です。連続山替え装置がなかったので、

追加して生産量を上げるねらいです。 当社の連続山替えシステ

ムを入れた結果、20％前後の生産量の増加になりました。 

 

 13 番は高速コンベアの改造です。これは非常におもしろい改造

でした。ダブルカッターでは、No.1カッターと No.2カッターは別

のところで切りますので、どうしてもコンベアに流れていくとき

に、短尺と長尺のスリット目の重なりが発生してしまいます。そ

れが１ミリとか２ミリとか、多いときには５ミリというようなオ

ーダーになり、そのままオーバーラップに入りますと、シート間

の当たり傷などが発生し、製品にならない場合があります。これ

にたいし、常識を覆しまして、カッターから出る直後の高速コン

ベアのベルトを斜めに走らせ、切られたシートを、切った後、斜

めに走らせます。われわれ設計側は、蛇行が起きないか心配しま

したが、いけるというアドバイスもらい改造しました。 一番先

頭と一番後端のベルトのしんずれを５mm程度にしました。これで、

ベルトの蛇行は起きないできれいにダブルの境目が離れました。

皆さんに参考にしていただければと思います。 ただ、コンベア

が短い場合には、多分ベルトが蛇行してしまう可能性があります。 

 15 番目は、古いカッター２台を、新しいカッター１台にするス

クラップアンドビルドの改造です。その際、稼動率を上げたいと

いうことで、アンリールスタンドはクイックチェンジとしました。

まず、1台だけつぶして、Ａ側アンリールスタンドだけ設置しまし

た。その隣のカッターは稼動させておきます。それで、このカッ

ターが立ち上がったところで、隣にある古いカッターを廃棄して

Ｂ側アンリールスタンドを設置しました。このため、15番と 18番

と分かれていますが、クイックチェンジするために、工期を変え

たということです。 

 16 番のラップ部改造は、薄紙対策です。先ほどレーボーイのと

ころで説明しましたが、腰をつけてオーバーラップに入れるため

波付けロールをオーバーラップに入れました。 

22番は電気式のシンクロに改造しました。23番は最新式の新設

カッターで、全幅 3,500 mmのタンデムで、2,800 mmと 2,300 mm

の千鳥配列のダブルカッターです。取り幅が非常に多いので、流

れ方向、それから幅方向の移動を全部自動にして稼動率を上げた

最新型のカッターです。 
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⑤ －１ 弊社の新自動山替装置

 最後になりますが、当社の山替えの新システムを少し説明しま

す。下図が既設の山替えシステムです。これはライン速度を 30 m/

分に落とし、低速コンベアを２分割にして、途中に早送りロール

を設け、そこから先のシートを早く搬送して、シートのない状態

をつくってフォークが入ってきます。ですから、これは一枚の損

紙も出さないで山替えができることが一番のメリットです。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

今考えていますのは、シングルカッターに限定されるのですが、

下図の如く低速コンベアを３分割します。それで、No.1 低速コン

ベアで 1段目のオーバーラップをさせます。 No.2低速コンベア

で 2 段目のオーバーラップをさせて、それで山替えをするシステ

ムです。しかも、この No.2低速コンベアは全体が流れ方向に移動

します。2段オーバーラップさせたものを旧システムと同じように

払い出します。オーバラップしながら No.2低速コンベアが移動し

てきますので、その間にフォークの入る時間を稼ぐというシステ

ムです。社内のテストカッターで確認しましたが、今のところ、

200 m/分まで対応できると考えています。 操業スピードに対応

する新しい山替えシステムとして特許申請済みです。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

大変長くなりましたが、ご清聴ありがとうございました。 


