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(57)【要約】
　形成スピンドル（１０）に螺旋状に巻き付けられた厚
紙長片（３）によって紙筒を形成する手段が設けられた
紙筒形成機械（１）と、厚紙長片を供給するための供給
ユニット（２）と、前記供給ユニット（２）及び前記紙
筒形成機械（１）の間の所定の通路（３０，３１，３２
）に沿って前記厚紙長片（３）をガイドするガイド手段
（４）とを含み、前記通路の最終セクション（３２）に
おいて前記厚紙長片（３）が前記紙筒形成機械（１）に
入るようにした紙筒の製造装置。前記ガイド手段（４）
が、前記通路の最終セクション（３２）において前記厚
紙長片（３）が前記紙筒形成機械（１）に上方から又は
底部から入るように配設されかつ前記通路に沿って作動
し、その結果、前記最終セクション（３２）が前記通路
の下向き又は上向きセクションである。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　形成スピンドル（１０）に螺旋状に巻き付けられた厚紙長片（３） によって紙筒を形
成する手段が設けられた紙筒形成機械（１）と、前記厚紙長片を供給するための供給ユニ
ット（２）と、前記供給ユニット（２）及び前記紙筒形成機械（１）の間の所定の通路（
３０，３１，３２）に沿って前記厚紙長片（３）をガイドするガイド手段（４）とを含み
、前記通路の最終セクション（３２）において前記厚紙長片（３）が前記紙筒形成機械（
１）に入るようにした紙筒の製造装置であって、前記通路の最終セクション（３２）にお
いて前記厚紙長片（３）が前記紙筒形成機械（１）に上方から又は底部から入るように、
前記ガイド手段（４）が配設されかつ前記通路に沿って作動し、その結果、前記最終セク
ション（３２）が前記通路の下向き又は上向きセクションであることを特徴とする装置。
【請求項２】
　前記紙筒形成機械（１）が外部ケース（１５）を有し、前記供給ユニット（２）が、前
記厚紙長片（３）が引き出される１以上のボビン（２１）を支持する支持構造（２０）を
有する請求項１記載の装置であって、前記厚紙長片（３）をガイドする前記ガイド手段が
紙筒形成機械（１）及び供給ユニット（２）が位置する表面（Ｐ）から所定の高さに配置
された複数のローラ（４）を有することを特徴とする装置。
【請求項３】
　前記通路（３０，３１，３２）の中間セクション（３１）が紙筒形成機械（１）及び供
給ユニット（２）間の空間の上方に位置し又は前記中間セクション（３１）が紙筒形成機
械（１）及び供給ユニット（２）が位置する表面（Ｐ）に関して所定の値よりも低い高さ
に位置していることを特徴とする請求項１記載の装置。
【請求項４】
　前記供給ユニット（２）の固定構造（２０）により支持されるそれぞれのシャフト（２
２）上に載置された対応するボビン（２１）から前記厚紙長片（３）が引き出される請求
項１記載の装置であって、前記シャフト（２２）が前記形成スピンドル（１０）に平行又
は直交することを特徴とする装置。
【請求項５】
　形成スピンドル（１０）に螺旋状に巻き付けられた厚紙長片（３）によって紙筒を形成
する手段が設けられた紙筒形成機械（１）の使用と、前記厚紙長片を供給するための供給
ユニット（２）の使用と、前記供給ユニット（２）及び前記紙筒形成機械（１）の間の所
定の通路（３０，３１，３２）に沿って前記厚紙長片（３）をガイドするガイド手段（４
）の使用とを含み、前記通路の最終セクション（３２）において前記厚紙長片（３）が前
記紙筒形成機械（１）に入るようにした紙筒の製造方法であって、前記通路の最終セクシ
ョン（３２）において前記厚紙長片（３）が前記紙筒形成機械（１）に上方から又は底部
から入り、その結果、前記最終セクション（３２）が前記通路の下向き又は上向きセクシ
ョンであることを特徴とする製造方法。
【請求項６】
　前記通路（３０，３１，３２）の中間セクション（３１）が紙筒形成機械（１）及び供
給ユニット（２）間の空間の上方に位置することを特徴とする請求項５記載の方法。
【請求項７】
　前記通路（３０，３１，３２）の中間セクション（３１）が紙筒形成機械（１）及び供
給ユニット（２）が位置する表面（Ｐ）に関して所定の値よりも低い高さに位置している
ことを特徴とする請求項５記載の方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、紙筒の製造装置及び製造方法、特に紙加工業における紙筒の製造装置及び製
造方法に関する。
【背景技術】
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【０００２】
　紙加工プラントにおいては、「紙筒形成」機械が硬質の紙筒（又は「コア」と呼ばれる
）を製造し、この紙筒にはロール又は「ログ」を形成するために紙が巻かれる。このロー
ル又は「ログ」は続いて所定の長さを有するより多くの要素に分割され、トイレットペー
パーのロール、キッチンペーパーのロール等が得られる。
【０００３】
　各紙筒は対応するリールから供給される厚紙の複数の長片から得られ、これらの長片は
水平軸を備えた金属スピンドルに螺旋状に巻き付けられそして自立型筒状構造を形成する
ように順次糊付けされる。一般的に、製造されるコアの要求される厚さに応じて２枚又は
３枚の厚紙長片が使用される。また、１枚の厚紙長片から筒状コアを製造しそして厚紙供
給ユニットをカスタマイズすることが可能である。
【０００４】
　前記複数枚の厚紙長片は特に互いに重ね合わされ、そして二つのガイドローラに巻かれ
ている８の字型ベルトによって、マンドレルの周囲に巻き付けられそして前方に押される
。このようにして、上記したスピンドルに沿って前進する筒状厚紙コアが得られる。前記
ベルトは複数の厚紙長片が係合するようにスピンドルの周囲を包む。適切な切断ユニット
によって、筒状厚紙コアは、通常「巻き返し機」と呼ばれる他の機械によって製造される
ログの長さに実質的に対応する所定の長さに切断される。
【０００５】
　前記厚紙長片は、当該厚紙長片が巻き戻されるリールを有する供給ユニットから導出さ
れ、各供給ユニットと筒形成機械のスピンドルとの間の直接的通路を通る。前記スピンド
ルは筒形成機械の基部の上方約１ｍの所に通常位置しているので、厚紙供給ユニットと筒
形成機械との間の空間は前記厚紙長片によって占拠されている。
【０００６】
　従って、厚紙供給ユニットと筒形成機械とを互いに逆に設置することは不可能であり、
さもなければ、オペレーターはそれの機械の間を自由に動くことが許容されず、そして厚
紙供給ユニット及び筒形成機械の設置はより広い空間を必要とする。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００７】
【特許文献１】ＷＯ９５／１０４００
【特許文献２】ＷＯ９５／１０３９９
【特許文献３】ＵＳ７４０７４７０
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　本発明の主たる目的は上記した欠点を解消し又は少なくとも大きく減少させることであ
る。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　上記目的は、本発明に従い、独立請求項に示された特徴を有する装置を設置しかつ方法
を実行するという着想を採用することによって達成される。本発明のその他の特徴は従属
請求項の目的である。
【００１０】
　本発明の紙筒の製造装置は、形成スピンドル（１０）に螺旋状に巻き付けられた厚紙長
片（３）によって紙筒を形成する手段が設けられた紙筒形成機械（１）と、前記厚紙長片
を供給するための供給ユニット（２）と、前記供給ユニット（２）及び前記紙筒形成機械
（１）の間の所定の通路（３０，３１，３２）に沿って前記厚紙長片（３）をガイドする
ガイド手段（４）とを含み、前記通路の最終セクション（３２）において前記厚紙長片（
３）が前記紙筒形成機械（１）に入るようにした紙筒の製造装置であって、前記通路の最
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終セクション（３２）において前記厚紙長片（３）が前記紙筒形成機械（１）に上方から
から又は底部から入るように、前記ガイド手段（４）が配設されかつ前記通路に沿って作
動し、その結果、前記最終セクション（３２）が前記通路の下向き又は上向きセクション
であることを特徴とする。
【００１１】
　前記紙筒形成機械（１）が外部ケース（１５）を有し、前記供給ユニット（２）が、前
記厚紙長片（３）が引き出される１以上のボビン（２１）を支持する支持構造（２０）を
有する装置であって、前記厚紙長片（３）をガイドする前記ガイド手段が紙筒形成機械（
１）及び供給ユニット（２）が位置する表面（Ｐ）から所定の高さに配置された複数のロ
ーラ（４）を有するのが好ましい。
【００１２】
　前記通路（３０，３１，３２）の中間セクション（３１）が紙筒形成機械（１）及び供
給ユニット（２）間の空間の上方に位置し又は前記中間セクション（３１）が紙筒形成機
械（１）及び供給ユニット（２）が位置する表面（Ｐ）に関して所定の値よりも低い高さ
に位置していることが好適である。
【００１３】
　前記供給ユニット（２）の固定構造（２０）により支持されるそれぞれのシャフト（２
２）上に載置された対応するボビン（２１）から前記厚紙長片（３）が引き出される装置
において、前記シャフト（２２）が前記形成スピンドル（１０）に平行又は直交するのが
好ましい。
【００１４】
　本発明の紙筒の製造方法は、形成スピンドル（１０）に螺旋状に巻き付けられた厚紙長
片（３）によって紙筒を形成する手段が設けられた紙筒形成機械（１）の使用と、前記厚
紙長片を供給するための供給ユニット（２）の使用と、前記供給ユニット（２）及び前記
紙筒形成機械（１）の間の所定の通路（３０，３１，３２）に沿って前記厚紙長片（３）
をガイドするガイド手段（４）の使用とを含み、前記通路の最終セクション（３２）にお
いて前記厚紙長片（３）が前記紙筒形成機械（１）に入るようにした紙筒の製造方法にで
あって、前記通路の最終セクション（３２）において前記厚紙長片（３）が前記紙筒形成
機械（１）に上方からから又は底部から入り、その結果、前記最終セクション（３２）が
前記通路の下向き又は上向きセクションであることを特徴とする。
【００１５】
　前記通路（３０，３１，３２）の中間セクション（３１）が紙筒形成機械（１）及び供
給ユニット（２）間の空間の上方に位置するのが好ましい。
【００１６】
　前記通路（３０，３１，３２）の中間セクション（３１）が紙筒形成機械（１）及び供
給ユニット（２）が位置する表面（Ｐ）に関して所定の値よりも低い高さに位置している
のが好適である。
【発明の効果】
【００１７】
　本発明によって、オペレーターが厚紙供給ユニット及び筒形成機械の間を自由に移動す
ることを防止することなく、厚紙供給ユニット及び筒形成機械を互いに対面させることが
可能となり、従って、厚紙供給ユニット及び筒形成機械を最も効率の良い配置によって設
置することができるという利点を得ることができる。
【００１８】
　さらに、本発明の実施は、上記利点を得るのに対して非常に低い費用を必要とするのみ
であるという有利さがある。
【００１９】
　本発明のこれら及びその他の利点及び特長は、本発明の実施の形態として添付図面と共
に示されるが限定的な意味合いでは解釈されない下記する記載から当業者によってより一
層理解されるであろう。
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【図面の簡単な説明】
【００２０】
【図１】本発明に係る装置の概略的側面図である。
【図２】図１の装置の概略平面図である。
【図３】厚紙長片が通過する通路の概略図である。
【図４】厚紙長片が供給されるリールの他の配置を示す図面である。
【発明を実施するための形態】
【００２１】
　添付図面に関連してその基本的構造に関していえば、本発明の装置は、紙筒形成機械（
１）と、紙筒を形成するために必要な厚紙を前記紙筒形成機械（１）に供給する供給ユニ
ット（２）とを含む。
【００２２】
　前記紙筒形成機械（１）及び供給ユニット（２）は、それ自体は既知である。特に、添
付図面に示された例に関連して、前記紙筒形成機械（１）は、８字形状を形成するように
２つのプーリ（１２）に巻き付けられたベルト（１１）によって作動させられるスピンド
ル（１０）を有する形式のものである。
【００２３】
　前記プーリの一つはギアモータ（１３）に接続されており、一方他のプーリはそれ自身
の軸の周りを自由に回転する。前記ギアモータ（１３）、プーリ（１２）及びスピンドル
（１０）によって構成されるユニットはケース（１５）によって保護された構造（１４）
に支持されている。
【００２４】
　前記ベルト（１１）は前記供給ユニット（２）から供給される糊付けされた厚紙長片（
３）を引きずりそしてそれらの長片（３）をスピンドル（１０）に巻き付け、それにより
それらの長片（３）を前記スピンドル（１０）の縦軸に平行に同時に移動させる。この形
式の筒形成機械は、例えば、特許文献１及び特許文献２に記載されている。
【００２５】
　前記供給ユニット（２）は、支持構造（２０）を含む形式のものである。この支持構造
は、一側部（２Ａ）において、前記厚紙長片（３）が巻き戻される１以上のリール（２１
）を支持し、そして他の側部（２Ｂ）において、前記厚紙長片（３）及び液状糊をいれた
複数のタンクをガイドしかつテンションをかける一連のロールを支持している。上記液状
糊は上記したように前記ベルト（１１）によって引きずられる厚紙長片（３）の下部に塗
布される。
【００２６】
　前記構造（２０）は一連の隙間（２５）を有しており、その隙間（２５）を介して前記
リール（２１）の厚紙長片（３）が前記構造（２０）の一側部（２Ａ）から他の側部（２
Ｂ）に通過することが可能とされている。実際、前記構造（２０）の他の側部（２Ｂ）に
平行な方向（Ｄ）に沿って進行する間、前記一連の厚紙長片（３）の下部には所定量の液
状糊が塗布される。そのように構成されかつ機能する供給ユニットは特許文献３に記載さ
れている。
【００２７】
　有利には、本発明によれば、前記筒形成機械（１）及び供給ユニット（２）には、前記
厚紙長片（３）を上方から前記筒形成機械（１）に入れるように作用するガイド手段が設
けられる。例えば、前記ガイド手段は前記構造（２０）の他の側部（２Ｂ）及び前記ケー
ス（１５）の頂部のそれぞれに設けられるローラ（４）によって構成される。
【００２８】
　この態様において、前記筒形成機械（１）及び供給ユニット（２）は（図２に示すよう
に）相対向して設置されることができ、そして前記筒形成機械（１）及び供給ユニット（
２）の間の空間には自由に出入り可能であり、その結果、複数の機械のより合理的な配置
ができ、そしてオペレーター（Ｍ）は２台の機械の周囲を常時動きまわされることなく２
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台の機械を操作するために２台の機械の間を自由に動くことが可能となる。
【００２９】
　図３において、厚紙長片（３）は通路を通過する。前記通路は、前記構造（２０）の隙
間（２５）と前記筒形成機械（１）及び供給ユニット（２）が設置されている床表面（Ｐ
）に関して所定の高さ位置との間の第１セクション（３０）と、前記筒形成機械（１）及
び供給ユニット（２）との間に張り出している第２セクション（３１）と、前記ケース（
１５）の上部開口部から筒形成機械（１）に上方から入りそして前記スピンドル（１０）
に達する第３セクション（３２）とを有している。例えば、前記第２セクション（３１）
は前記床表面の情報１．７０ｍよりも高い所に位置している。
【００３０】
　図２において、前記筒形成機械（１）にから出てくる紙筒には符号“Ｔ”が付されてい
る。
【００３１】
　図２は、特に、筒形成機械（１）と、前記リール（２１）を支持する軸（２２）に平行
なスピンドル（１０）を備えた供給ユニット（２）を示しており、そして前記筒形成機械
（１）及び供給ユニット（２）が互いに相対向して配置されていることを示している。
【００３２】
　本発明による紙筒の製造方法は、形成スピンドル（１０）に螺旋状に巻き付けられた厚
紙長片（３）によって紙筒を形成する手段が設けられた紙筒形成機械（１）の使用と、厚
紙長片を供給するための供給ユニット（２）の使用と、前記供給ユニット（２）及び前記
紙筒形成機械（１）の間の所定の通路（３０，３１，３２）に沿って前記厚紙長片（３）
をガイドするガイド手段（４）の使用とを含み、前記通路の最終セクション（３２）にお
いて前記厚紙長片（３）が前記紙筒形成機械（１）に入り、そして前記通路の最終セクシ
ョン（３２）において前記厚紙長片（３）が上方から前記紙筒形成機械（１）に入り、そ
れによって、前記最終セクション（３２）が前記通路の下向きセクションとなる。
【００３３】
　前記通路（３０，３１，３２）の中間セクション（３１）は前記筒形成機械（１）及び
供給ユニット（２）との間の空間の上方に位置している。
【００３４】
　本発明による同じく有利な解決手段としては、前記中間セクション（３１）が前記筒形
成機械（１）及び供給ユニット（２）との間の空間の上方とは異なる設置位置を含むもの
で、その設置位置は所定の値よりも低い位置（例えば、３０ｃｍよりも低い高さ）である
。この場合、最終セクション（３２）は前記通路の上向き部分となる。オペレーターが前
記中間セクションによって邪魔されることを防ぐために、必要な場合には当該オペレータ
ーが前記中間セクションを通過できるようにステップを設置することができる。又は、こ
の場合、当該中間セクションは床面に設けられたボックス型ガイドによって移動する構成
とすることもできる。
【００３５】
　上記した２つの場合の各々において、即ち、前記通路の中間セクション（３１）が前記
筒形成機械（１）及び供給ユニット（２）との間の空間の上方に位置する場合、及び前記
通路の中間セクション（３１）が前記筒形成機械（１）及び供給ユニット（２）との間を
自由に動くことができるように十分に低い所に位置する場合の両方において、所望の効果
が得られるものである。
【００３６】
　図４に示した図示例によれば、厚紙長片（３）を供給するリール（２１）は前記スピン
ドル（１０）の軸に垂直な軸を備えて設置されており、その結果、製造システムが全体と
してさらにコンパクトとなる。
【００３７】
　実際上、実施の詳細は記載されかつ図示された個々の部材及びそれらの相互の配置に関
係する均等な態様で、採用された解決手段の範囲から逸脱することなくかつ特許が許可さ
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れた保護の制限範囲内で変更可能である。

【図１】 【図２】
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