
Ｌ－１マシンの歴史 王子板紙㈱釧路工場

1973年7月 旧本州製紙（現王子製紙）釧路工場の４台目の段ボール原紙抄造マシン「４号マシン」として建設開始。

1974年9月 ・4号マシン完成。　長網多筒式、ダブルスライス方式(三菱ベロイト）　日産700t
ボイラー（回収ﾎﾞｲﾗｰ150t/H，重油ﾎﾞｲﾗｰ220t/H)，タービン，エバポレーター，
ダイジェスター（ｶﾐﾔ式連続蒸解釜2基，NUKP340t/D，LUKP527t/D）の試運転実施。

10月 ・10/1　ﾊﾟﾙﾌﾟ初蒸解、10/2　マシン抄出
・輸送体制強化を目的に、ROROの巻取専用船「釧路丸」（輸送能力3,750t)就航。
　　※釧路－東京間が55→36時間，釧路－大阪間が82→55時間に短縮

1975年上期 ２銘柄　３米坪の抄造（220,280,300g/㎡）

1976年4月 第２釧路丸就航

6月 段ボール古紙パルプ製造設備設置。11月2期工事完了　日産150t/D
　　※ホットメルト等の不純物を分散する処理方法として、ニーディング方式とディスパージョン
　　　 方式を採用し、ファインスクリーンで異物の完全除去を図った。

1977年3月 段ﾎﾞｰﾙ原紙の低米坪化に対応し、Ｋ’ライナーに相当するＲＫライナー生産開始
※1981年後半にはＫライナーに取って代わった。

1982年10月 段ボール古紙パルプ製造設備増強　　＋250ｔ/D
市場の低グレード化ニーズに応えるべくＫ''に相当するＮＲＫライナーの生産開始。

1983年下期 ９銘柄　９米坪の抄造（140,150,160,180,200,220,240,260,300)　

1984年12月 地合，貼合・製函適性改善、古紙増配対策として　３層抄化し、「Ｌ－１マシン」と改称。
２基のベルボンドフォーマー（ＢＢＦ）を設置し、コンバーフローヘッドボックスを設置。

1985年6月 段ボール古紙パルプ製造設備増強し、能力600ｔ/Dへ

1986年11月 広葉樹パルプ⇒段ﾎﾞｰﾙ古紙パルプへ代替
※針葉樹パルプと段ボール古紙パルプの組み合わせ促進。

1991年7月 シュープレス設置
脱水性，原紙強度特性大幅アップ。　　フル稼働時の平均日産1,350ｔ／Ｄ以上となる。

1995年7月 駆動装置改造。　米坪160g以下の最高抄速は900m/minとなった。

1996年10月 本州製紙と新王子製紙が合併し、王子製紙釧路工場となる。

1997年7月 濃度調整式インレット設置、キャリパーコントロール装置設置。

2001年7月 市場の低グレード化ニーズに応えるべくＫ３に相当するＯＦＫライナーの生産開始。

2002年10月 王子製紙グループ内分社化により、王子製紙→「王子板紙　釧路工場　Ｌ－１マシン」となる。

2005年下期 ２８銘柄　１３米坪抄造（125～320g/㎡)　

各グレードライナーの強度規格（米坪２２０g/m2）
破裂強度 圧縮強度

ｋＰａ・m2/ｇ Ｎ・m2/ｇ
Ｋ ＯＮＫ 3.25 165

Ｋ１ ＯＲＫ 3.05 160
Ｋ２ ＯＮＲＫ 2.95 155
Ｋ３ ＯＦＫＡ 2.90 150

Ｋ３　(JIS） ＯＦＫ 2.60 150

王子銘柄名全農分類
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資料 No.28 製紙産業の発展に大きな影響を与えた技術：あるライナー抄紙機の 32 年間の記録 

 

製紙産業にとっては、段ボールに使用される外装用ライナーは、新聞用紙と共に大きな需要の分野で、ぜひその

操業記録を残すべきである。このたび王子板紙㈱釧路工場のご努力により L-1 抄紙機の歴史年表をまとめるこがで

きた。 

 

1. あるライナー抄紙機の 32 年間の記録 

外装用ライナーの市場が生まれかつ変化する中で、一台の抄紙機がいかに対応してきたかを提供された資料に見

ることができる。 

本州製紙（現王子製紙）釧路工場は、1959 年に広葉樹を主体とするクラフトパルプを用い長網多筒抄紙機によ

りライナーを生産する革新的なモデル（当時の主流は、多層円網抄紙機による古紙主体のジュートライナーであっ

た）を作り、ライナー原紙の市場をリードしてきた。 

その後の段ボールの堅調な需要増の予測と国際競争に対応するため、北米からの針葉樹チップと東南アジアから

の広葉樹チップの輸入、ロールオンロールオフ船の導入による物流の合理化と組み合わせて超大型の 4 号抄紙機が

釧路工場に計画され、1974 年 9 月に稼働した。（これが後に L-1 抄紙機となる）。当時仕様：長網多筒式抄紙機 7100

ｍｍ 設計抄速 500m/分 生産能力 700t/日 

しかし、好況を見越した各社の大型抄紙機の稼働したところへ第一次オイルショック（1973 年 10 月）が起こり、

需要が大きく減少し、製品価格の暴落が起きた。すなわち K ライナーより低グレード化した安い K1 ライナー、さ

らに安い K2 ライナーが瞬く間に普及することになった。しかし、これらのライナーは実用面では特に支障が見ら

れなかった。これは、製紙、加工の技術進歩や物流面での環境変化でライナー原紙に対する強度要求が低下したた

めであり、また、原紙の必要強度の実質的な限界を追求した段ボール及び原紙メーカーの合理化の一つでもあった。

この低グレード化動きはその後も続く。 

これに対応するため、K ライナー原紙にも古紙の利用が検討される。 当初は、品質に影響のないようになし崩

しに少量ずつ使用を進めたが、広葉樹パルプから全面的に段ボール古紙パルプへの代替により、針葉樹パルプと段

ボール古紙パルプの組み合わせとなった。 

 これらの変化に対応するため、抄紙機も改造されていく。 まず、1984 年にライナーの地合い、貼合・製函適

性の改善、古紙配合増加対策としてワイヤーパートの 3層化（2基のベルボンドフォーマーの設置）とコンバーフ

ローヘッドボックスの設置が行われた。その結果、目標通りに地合改善効果が上がり、印刷適性の向上、諸強度の

向上、貼合糊の吸収性向上による貼合適性の向上が認められた。また、その後の古紙処理技術の進歩と相まって古

紙の利用率も飛躍的に上げることができた。 

さらに、1991 年に脱水性と原紙強度特性の改善のためにシュープレスが設置された。これにより平均日産 1350

トン以上となり、世界最高水準に達した。 

また、1995 年には薄物 Kライナーのコストダウンのため駆動装置を改造し、坪量 160g/m2以下の抄物で 900m/分

が可能となった。この間 8 年間で、L-1 抄紙機は、平均日産 12％増、総原価 18％減、古紙配合率 44％増の成果を

上げ、段ボール原紙業界のリーダーマシンの地位を確立した。 

2. 国際競争に生き残る抄紙機 

今後ライナー生産が国際競争力を保ち、L-1 抄紙機が国際競争力を持つために、①品質（特に印刷適性、加工適

性）の高位安定＝バラツキ減少の追求、②消費者ニーズへのきめ細かな対応と生産性の向上による固定費の削減の 

両立、③低コスト原材料の活用による変動費削減と循環型社会への貢献 を推進していきたい。 

3. まとめ 

日本のライナー原紙は、使用者の要求に細かく対応することで輸入紙に対抗してきた。それを支えた日本独自の

技術開発を、一台の抄紙機の歴史として記録することができ、改めて資料を提供された王子板紙㈱に謝意を表しま

す。なお、資料の著作権は王子板紙㈱のもので、無断使用・複製はご遠慮ください。 

（資料提供：王子板紙㈱      文責 飯田 清昭） 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Ｌ－１マシン（旧４号抄紙機）の歴史年表

年度 年度 年齢

生産高 平均米坪 平均抄速 平均日産 総効率 ドライブ 操業人員 設備履歴

ﾊﾟﾙﾌﾟ 古紙 千ｔ g/㎡ m/min t/D ％ m/min BOT #1BBF #2BBF １Ｐ ２Ｐ ３Ｐ 1D １S 2D 3D 4D 5D 6D 1D 2D 3D 4D 5D

昭和48年 1973 7月 L-1ﾏｼﾝ建設開始

10月 第1次ｵｲﾙｼｮｯｸ発生

昭和49年 1974 0 100 0 63 235 249 500 92.9 500 ﾌﾞﾛﾝｽﾞ 1重織 1重織 1重織 綿ｶﾝﾊﾞｽ － 高圧ｶﾝﾊﾞｽ 高圧ｶﾝﾊﾞｽ 高圧ｶﾝﾊﾞｽ 高圧ｶﾝﾊﾞｽ 綿ｶﾝﾊﾞｽ 高圧ｶﾝﾊﾞｽ 高圧ｶﾝﾊﾞｽ 高圧ｶﾝﾊﾞｽ 高圧ｶﾝﾊﾞｽ 10名×4直

10月 L-1ﾏｼﾝ稼動、釧路丸就航 ｼﾝｸﾞﾙﾜｲﾔｰ (ﾏﾙﾁﾌｨﾗﾒﾝﾄ) (ﾏﾙﾁﾌｨﾗﾒﾝﾄ) (ﾏﾙﾁﾌｨﾗﾒﾝﾄ)

昭和50年 1975 1 12月 釧路西港大型埠頭完成 133 318 600 93.0

昭和51年 1976 2 4月 第2釧路丸就航 211 245 310 640 93.0 ﾓﾉPC 6,11月　段ﾎﾞｰﾙ古紙処理設備Ⅰ，Ⅱ期工事

昭和52年 1977 3 ＲＫライナー生産開始 90 10 223 244 326 670 93.0

昭和53年 1978 4 210 244 684 ﾌﾟﾗｽﾁｯｸ

昭和54年 1979 5 第2次ｵｲﾙｼｮｯｸ発生 234 231 779 ﾏﾙﾁPC ﾏﾙﾁPC

昭和55年 1980 6 244 214 845 12月　段ﾎﾞｰﾙ古紙処理設備増強

昭和56年 1981 7 265 217 841 1重織

(ﾓﾉみﾌｨﾗﾒﾝﾄ)

昭和57年 1982 8 ＮＲＫライナー生産開始 75 25 203 213 840 1重織 2重織 10月　新段ﾎﾞｰﾙ古紙処理設備稼働

(ﾓﾉみﾌｨﾗﾒﾝﾄ) 11月　3PをHi　Nipに改造

昭和58年 1983 9 259 210 890

昭和59年 1984 10 442 211 924 750 織継品 Ｐｕ １ＰＢ ３Ｐ ４Ｐ ４ＰＴ ﾏﾙﾁPC 12月　ﾜｲﾔｰﾊﾟｰﾄ改造（2,3層ﾍﾞﾙﾎﾞﾝﾄﾞﾌｫｰﾏｰ設置)

ｼﾝｸﾞﾙﾜｲﾔｰ 2重織 (2+1)ﾗﾐﾈｰﾄ 　　　ﾊﾞｲﾆｯﾌﾟ＋3P+4Pに改造

昭和60年 1985 11 50 50 348 229 1025 (2+1)ﾗﾐﾈｰﾄ 2重織 2重織 4号ﾏｼﾝ名称変更→Ｌ－１マシンへ

昭和61年 1986 12 352 225 1076 ﾏﾙﾁPC

昭和62年 1987 13 384 225 1120 2重織 ﾏﾙﾁPC ﾏﾙﾁPC ﾏﾙﾁPC

昭和63年 1988 14 402 1176 2.5重織 ﾓﾉPC

平成1年 1989 15 398 1177 8月　ﾜｲﾝﾀﾞｰ仕上自動化工事

平成2年 1990 16 415 1210 9名×4直

平成3年 1991 17 412 219 1260 (1+2)ﾗﾐﾈｰﾄ 7月　ｼｭｰﾌﾟﾚｽ設置

平成4年 1992 18 (1+2)ﾗﾐﾈｰﾄ (2+1)ﾗﾐﾈｰﾄ 表層ｽﾊﾟﾝﾓﾉPC

平成5年 1993 19 3重織 2.5重織

平成6年 1994 20 436 677 1350 95.5 900 3重織 3重織 (1+2)ﾗﾐﾈｰﾄ

平成7年 1995 21 454 697 1336 96.5 耐熱ﾓﾉPC ﾓﾉPC 太扁平ﾓﾉPC 太扁平ﾓﾉPC 太扁平ﾓﾉPC

平成8年 1996 22 10月 新王子製紙と合併 709 1313 96.8 耐熱ﾓﾉPC 7名×4直

平成9年 1997 23 447 702 1380 96.5 2.5重織 太扁平ﾓﾉPC 太扁平ﾓﾉ 太扁平ﾓﾉPC ７月　１層インレット更新

(ﾛﾝｸﾞﾅｯｸﾙ品) 12月　キャリパーコントロール装置設置、BSﾄｯﾌﾟﾛｰﾙ駆動化

平成10年 1998 24 443 209 708 1287 96.8 2.5重織 5名×4直 ７月　水分プロファイル制御装置更新

１月　ﾏｼﾝ前ｽｸﾘｰﾝSlot化

平成11年 1999 25 354 216 694 1323 96.7 太扁平ﾓﾉPC 太扁平ﾓﾉPC 1月　高濃度叩解導入

2月　仕上巻取ﾗﾍﾞﾙ貼付装置設置

平成12年 2000 26 422 218 681 1277 96.3 7月　R/Wﾄﾞﾗｯｸﾞｼﾞｪﾈﾚｰﾀｰ化工事

平成13年 2001 27 ＯＦＫライナー生産開始 10 90 398 216 670 1253 94.9 2重織 8月　欠点検出器、仕上ｼｽﾃﾑ更新

平成14年 2002 28 10月 王子製紙→王子板紙へ 412 219 689 1256 92.2 2重織ｼｰﾑ 超耐熱ﾓﾉPC 8月　ﾘｰﾙｽﾌﾟｰﾙ自動搬入装置、ｺｱ自動供給装置設置

8月　テープ式枠替装置設置

11月　ﾐｽﾄﾗﾝﾅｰ設置

平成15年 2003 29 399 221 663 1211 92.6 1月　BSﾌｰﾄﾞ改造、ｾｸｼｮﾅﾙ更新工事

平成16年 2004 30 393 216 671 1227 92.6 扁平ﾓﾉPC

平成17年 2005 31 382 218 668 1223 94.3 2重織ｼｰﾑ 5月　１Ｄカンバスクリーナー更新（ｺﾝﾋﾞｸﾘｰﾅｰ）

平成18年 2006 32 362 202 667 1259 95.6 耐熱ﾓﾉPC 5月　２Ｄ下カンバスクリーナー更新（ｺﾝﾋﾞｸﾘｰﾅｰ）

平成19年 2007 33 358 202 662 1235 96.4 SSB3重織

平成20年 2008 34 344 209 661 1255 96.4

平成21年 2009 35

工場トピックス 上段 下段

フェルトワイヤー カンバス

配合（％）

 

 

 


