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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　長尺状の記録材料を層状に巻き取る巻芯として適用される円筒状の紙管を、前記記録材
料の巻取り方向と直交する幅方向に合わせて所定長さに切断するための紙管切断装置であ
って、
　外周面が前記紙管の内周面と接するように挿入可能な切芯と、
　前記切芯を回転させる切芯回転手段と、
　前記紙管の外周に対向配置され、外周端が刃部とされた円板状の切断刃と、
　前記切芯に形成され、当該切芯の軸線方向における前記切断刃での切断位置に対応して
設けられたリング状の溝部と、
　前記切芯に支持された状態で前記紙管を回転させる紙管回転手段と、
　前記切断刃を回転させる切断刃回転手段と、
　前記切芯回転手段、前記紙管回転手段、及び前記切断刃回転手段によるそれぞれの回転
線速度を同一とし、前記切断刃と前記紙管は相反する方向に回転し、前記紙管と前記切芯
は同一方向に回転するように制御する線速度制御手段と、
　を有することを特徴とする紙管切断装置。
【請求項２】
　前記紙管回転手段及び切芯回転手段が同一の駆動源で回転されることを特徴とする請求
項１記載の紙管切断装置。
【請求項３】
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　前記切断刃による紙管の両切断面にそれぞれ対向配置され、互いに相反する方向に回転
することで、内周端に残るバリを切削して取り除くテーパ状の切削面を備えた一対の回転
部材をさらに有することを特徴とする請求項１又は請求項２記載の紙管切断装置。
【請求項４】
　長尺状の記録材料を層状に巻き取る巻芯として適用される円筒状の紙管を、前記記録材
料の巻取り方向と直交する幅方向に合わせて所定長さに切断するための紙管切断方法であ
って、
　前記紙管の内周面と接触する外周を持つ切芯を回転可能に挿入した状態で、円板状の切
断刃を回転させて、当該紙管の軸線方向の所定の位置で切断する際に、前記切断刃と前記
紙管は相反する方向に回転させ、前記紙管と前記切芯は同一方向に回転させると共に、前
記切芯の回転線速度、及び前記切断刃の回転線速度に対して同一の回転線速度となるよう
に、紙管を回転させながら切断することを特徴とする紙管切断方法。
【請求項５】
　前記切芯には、前記切断刃と対応する部分にリング状の溝が形成され、前記切断刃の紙
管切断時の刃先と前記切芯との干渉を回避することを特徴とする請求項４記載の紙管切断
方法。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は、長尺状の記録材料を層状に巻き取る巻芯として適用される円筒状の紙管を、前
記記録材料の巻取り方向と直交する幅方向に合わせて所定長さに切断するための紙管切断
装置及び紙管切断方法に関するものである。
【０００２】
【従来の技術及び発明が解決しようとする課題】
従来、長尺状記録材料を、円筒状の巻芯に所定の巻径まで巻き取って製品単位としたロー
ル紙として製品化し出荷している。
【０００３】
巻芯には、シート状の紙を層状に巻回し、かつ層間に接着剤を付与することで、接着して
形成した所定の肉厚の円筒状の紙管が適用されている。
【０００４】
ここで、記録材料には、多種の幅寸法があり、この幅寸法に合わせて巻芯である紙管の軸
線方向長さを決めるようにしている。
【０００５】
このため、紙管切断装置を用いて、軸線方向長さが比較的長い紙管を形成し、これを記録
材料の幅寸法に合わせて軸直角方向に切断している。
【０００６】
この紙管切断装置では、紙管を所定位置に位置決めした状態で、紙管に、当該紙管の内周
面に接する外周を持つ切芯が挿入されるようになっている。また、紙管の外周に対向して
、回転しない切断刃が配置されている。
【０００７】
ここで、紙管のみを高速で回転させ、切断刃を紙管の外周に接近させることで、紙管は外
周から切断される。
【０００８】
切断刃は切断が完了すると、元の位置に戻り、紙管の軸線方向へ所定ピッチ移動し、上記
切断動作を繰り返すことで、紙管は所定の軸線方向長さに寸断された状態で切芯に保持さ
れることになり、この状態で切芯を抜き取ることで、短尺の紙管を生成することができる
。
【０００９】
ところで、近年、紙管の端面（リング状の肉厚部分）にこの紙管を巻芯として巻き取る記
録材料に関する情報を付与することがなされている。この情報は，例えばバーコード等の
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所謂マシンリーダブルな情報として記録されるため、当該ロール紙を用いた画像記録処理
装置での自動処理化に有利となる。
【００１０】
しかしながら、紙管の端面は、前記切断工程中に切断刃が擦れる部分であり、この擦れに
よって熱が発生し（所謂アイロン効果）、紙管を形成するために用いられる接着剤が端面
に溶け出して固化たり、紙管自体が加熱の作用によって表面が光沢をもつ滑らかな表面に
化学変化を起こす場合がある。
【００１１】
この接着剤の固化、並びに紙管自体の加熱による化学変化により、情報を印字するための
インクの浸透性が低下し、所謂インクののりが悪くなり、確実に情報を印字することがで
きないという問題点が生じる。
【００１２】
本発明は上記事実を考慮し、紙管の切断を行っても、当該紙管の切断面に印字するための
インクの浸透性を維持することができ、確実な印字を行うことができる紙管切断装置及び
方法を得ることが目的である。
【００１３】
【課題を解決するための手段】
　請求項１に記載の発明は、長尺状の記録材料を層状に巻き取る巻芯として適用される円
筒状の紙管を、前記記録材料の巻取り方向と直交する幅方向に合わせて所定長さに切断す
るための紙管切断装置であって、外周面が前記紙管の内周面と接するように挿入可能な切
芯と、前記切芯を回転させる切芯回転手段と、前記紙管の外周に対向配置され、外周端が
刃部とされた円板状の切断刃と、前記切芯に形成され、当該切芯の軸線方向における前記
切断刃での切断位置に対応して設けられたリング状の溝部と、前記切芯に支持された状態
で前記紙管を回転させる紙管回転手段と、前記切断刃を回転させる切断刃回転手段と、前
記切芯回転手段、前記紙管回転手段、及び前記切断刃回転手段によるそれぞれの回転線速
度が同一となるように制御する線速度制御手段と、を有することを特徴としている。
【００１４】
　請求項１記載の発明によれば、紙管回転手段及び切断刃回転手段によるそれぞれの回転
線速度が同一となるように制御されることで、切断刃と紙管との相対回転がほとんどなく
なり、切断刃は、実質的に紙管に押し込まれるように切断していくことになる。これによ
り、切断刃の側面で紙管の切断面を擦ることがなく、摩擦熱の発生を軽減することができ
る。摩擦熱の軽減により、薄肉の紙材を重ねて接着剤で張り合わせながら形成した紙管の
各紙材の間から接着剤が溶け出して、切断面で固化してコーティングされるようなことが
なくなり、後工程でのインクの付与時にインクを確実に浸透させ保持することができる。
さらに、紙管と切断刃との回転線速度を同一とするのに加え、切芯の回転線速度も同一と
し、切断刃と紙管は相反する方向に回転し、紙管と切芯は同一方向に回転することで、切
断刃と切芯との相対回転も軽減され、切断刃が紙管に食い込んでいくとき、摩擦熱が発生
しにくくなる。
【００１５】
　請求項２に記載の発明は、前記紙管回転手段及び切芯回転手段が同一の駆動源で回転さ
れることを特徴としている。
【００１６】
　請求項２に記載の発明によれば、切芯と紙管とは同軸であるため、同一の駆動源で回転
させることが容易であり、駆動源の簡略化を図ることができる。
【００１７】
　請求項３に記載の発明は、前記切断刃による紙管の両切断面にそれぞれ対向配置され、
互いに相反する方向に回転することで、内周端に残るバリを切削して取り除くテーパ状の
切削面を備えた一対の回転部材をさらに有することを特徴としている。
【００１８】
　請求項３に記載の発明によれば、切断刃と紙管との相対回転差を軽減することで、切断
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時のバリをほぼ取り除くことができ、切芯を紙管から抜き取る作業を円滑とすることがで
きる。しかし、バリは若干量残っているため、製品の品質管理としてバリ取りを行ってい
る。このとき、テーパ状の切削面を両端面に突き当て、互いに相反する方向に回転するこ
とで、紙管を保持する必要がなく、確実にバリ取りを行うことができる。
【００１９】
　請求項４に記載の発明は、長尺状の記録材料を層状に巻き取る巻芯として適用される円
筒状の紙管を、前記記録材料の巻取り方向と直交する幅方向に合わせて所定長さに切断す
るための紙管切断方法であって、前記紙管の内周面と接触する外周を持つ切芯を回転可能
に挿入した状態で、円板状の切断刃を回転させて、当該紙管の軸線方向の所定の位置で切
断する際に、前記切断刃と前記紙管は相反する方向に回転させ、前記紙管と前記切芯は同
一方向に回転させると共に、前記切芯の回転線速度、及び前記切断刃の回転線速度に対し
て同一の回転線速度となるように、紙管を回転させながら切断することを特徴としている
。
【００２０】
　請求項４に記載の発明によれば、通常は切断刃を高速に回転し、紙管を略１回転低速で
回転すれば紙管の切断は可能であるが、切断面に生じる摩擦熱を軽減するために、切断刃
と紙管は相反する方向に回転させ、紙管と切芯は同一方向に回転させると共に、切芯の回
転線速度、及び切断刃の回転線速度に対して同一の回転線速度となるように、紙管を回転
させながら切断する。これにより、切断面に接着剤等が溶け出して、コーティングされる
ことが防止され、後工程でのインクののりが向上する。
【００２１】
　請求項５に記載の発明は、前記切芯には、前記切断刃と対応する部分にリング状の溝が
形成され、前記切断刃の紙管切断時の刃先と前記切芯との干渉を回避することを特徴とし
ている。
【００２２】
　請求項５に記載の発明によれば、紙管の内周面と切芯の外周面とは接触状態にあるため
、切断刃で紙管を切断する際に、刃先が切芯に当接し、刃こぼれを起こすことがある。そ
こで、切芯に切断位置に対応してリング状の溝を形成しておくことで、切断刃の逃げ溝と
することができる。
【００２５】
【発明の実施の形態】
以下に、本発明の紙管切断装置の実施の形態を説明するが、この紙管切断装置は、以下で
説明するロール紙の製造工程の中の紙管切断工程に適用されるものである。
【００２６】
（ロール紙製造工程の概略）
図１には、本実施の形態に係るロール紙の製造工程図が示されている。
【００２７】
原材料としての長尺紙管１０が準備され、この長尺紙管１０は、まず、紙管切断工程にお
いて、所定のピッチで分断される。この紙管切断工程では、長尺紙管１０に切芯１２が緊
密に挿入され、その後、切断刃１４が長尺紙管１０の軸線方向に前記所定のピッチで移動
され、各位置で切断を行なう。なお、長尺紙管１０の両端は端材１０Ｂとして廃棄され、
中間部の複数の短尺の紙管１０Ａが巻芯として適用される。
【００２８】
紙管切断工程を終えた紙管１０Ａは、それぞれ内周側端面にバリが発生しているため、紙
管バリ取り工程において、このバリを取り除く。
【００２９】
すなわち、図２に示される如く、紙管１０Ａの両端にテーパ状の切削面を持った一対の回
転体１６をそれぞれ紙管１０Ａと同軸に配置し、互いに相反する方向に回転させることで
、バリを削りとっている。なお、このテーパー状の切削面には、バリを削り取る切削刃が
埋め込まれている。
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【００３０】
バリが取り除かれた紙管１０Ａは、情報書込み工程へ送られ、紙管１０Ａの端面（肉厚部
分）に情報が印字される。なお、この情報は、次工程で紙管１０Ａに巻き取られる記録材
料の種類、サイズ等をマシンリーダブルなバーコード１８で印字するようになっている。
図１では、バーコード１８が紙管１０Ａの下地色の状態で印字するように図示したが、実
際には、赤外線非吸収インクを下地色として塗布し、その上に赤外線吸収インクをバーコ
ード１８として印字するようにして、濃淡の差を無くすようにしている。
【００３１】
情報書込工程において、バーコード１８が印字されると、紙管１０Ａを巻芯として記録材
料２０が層状に巻き取られ、次いで包装工程において所定長さ分の記録材料２０が巻き取
られた状態で遮光性の包装紙２２で包装する。なお、包装後は、内部をほぼ真空状態とし
ている。
【００３２】
包装されたロール状の記録材料２０は、梱包工程において、ダンボール２４に梱包され製
品として出荷されるようになっている。
【００３３】
（紙管切断装置の構成）
図３乃至図５には、本実施の形態に係る紙管切断装置１００が示されている。紙管切断装
置１００のメインステージ１０２上には、略Ｖ字形に形成され、当該Ｖ字形状の２点で長
尺紙管１０を支持する支持台１０４が配設されている。
【００３４】
この支持台１０４では、Ｖ字型の角度が一定であるため、長尺紙管１０を支持する際に、
長尺紙管１０の軸直角方向の位置を常に同一の位置で支持することができるようになって
いる。
【００３５】
メインステージ１０２の奥側には、複数の長尺紙管１０をストックするストック部１０６
が設けられている。ストック部１０６と前記メインステージ１０２の支持台１０４との間
には、長尺紙管１０が転動するスロープ１０８が形成されており、長尺紙管１０は、この
スロープ１０８を介してストック部１０６から支持台１０４へと送られるようになってい
る。
【００３６】
なお、スロープ１０８のストック部１０６側端部には、ストッパ機構１０９が設けられ、
このストッパ機構１０９の開閉動作により、長尺紙管１０は１本ずつ支持台１０４へ送り
込まれるようになっている。
【００３７】
前記メインステージ１０２には、待機ステージ１１０が併設されている。この待機ステー
ジ１１０には、レール部１１２が設けられ、移動体１１４が支持されている。移動体１１
４は、レール部１１２に案内されて待機ステージ１１０内をメインステージに対して接近
、離間するように移動可能となっている。
【００３８】
移動体１１４には、円筒状の切芯１２が取り付けられている。切芯１２は、その一端部（
前記メインステージ１０２に遠い側の端部）において、前記移動体１１４に片持ち状態で
支持されている。
【００３９】
この切芯１２の軸線は、前記メインステージ１０２の支持台１０４に支持された長尺紙管
１０の軸線と一致するように配設されている。
【００４０】
切芯１２は、前記長尺紙管１０の内径と所定の寸法公差でほぼ同一の外径とされている。
すなわち、移動体１１４が待機ステージ１１０において、メインステージ１０２から最も
離れた状態で待機しており、長尺紙管１０がストック部１０６から送り込まれ、支持台１
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０４に支持された状態で、移動体１１４をメインステージ１０２方向へレール部１１２を
介して移動させると、切芯１２は、長尺紙管１０に挿入されながら軸線方向移動すること
になる。この移動により、切芯１２は、長尺紙管１０に挿入される。
【００４１】
なお、メインステージ１０２と待機ステージ１１０との間には、円孔１１６が設けられた
隔壁１１８が立設配置されており、前記切芯１２は、この円孔１１６を貫通して移動する
ようになっている。この状態で、長尺紙管１０は支持台１０４から切芯１２に受け渡され
た形となる。
【００４２】
メインステージ１０２における前記待機ステージ１１０とは反対側には、駆動チャック部
１２０が配設されている。この駆動チャック部１２０は、前記待機ステージ１１０から接
近してくる切芯１２の移動方向先端部並びに長尺紙管１０の端部を保持する保持部１２０
Ａを備えている。
【００４３】
また、この駆動チャック部１２０の保持部１２０Ａは、前記保持した切芯１２及び紙管１
０Ａを軸回転させるように回転可能とされ、駆動部１２０Ｂの駆動力で当該切芯及び長尺
紙管１０を所定の回転速度で回転させることができるようになっている。
【００４４】
メインステージ１０２には、前記待機ステージ１１０側から駆動チャック部１２０にかけ
て、レール部１２２が配設されており、切断ユニット１２４が支持されている。この切断
ユニット１２４は、レール部１２２に案内されて、待機ステージ１１０側から駆動チャッ
ク部１２０側までの間を移動可能となっている。
【００４５】
切断ユニット１２４には、円板上の切断刃１４が設けられている。切断刃１４は、その周
端全域が刃部１４Ａとして先鋭に研ぎ澄まされている。
【００４６】
切断刃１４は、その回転軸線が前記切芯１２及び長尺紙管１０の軸線と平行とされ、駆動
部１２４Ａの駆動力によって所定の回転速度で回転するようになっている。
【００４７】
この切断ユニット１２４には、前記切断刃１４を前記切芯１２に支持された長尺紙管１０
に対して半径方向から接近、離間させる接離機構部１２４Ｂが設けられている。これによ
り、切断刃１４を回転させた状態で、長尺紙管１０へ接近させることで、長尺紙管１０を
外周から切断していくことができる。
【００４８】
なお、図５に示される如く、この切断刃１４の接近により切断時には、長尺紙管１０の位
置を保持するための押さえローラ部（一対のローラ１２６Ａ、１２６Ｂで構成）１２６が
切断刃１４とは反対側から長尺紙管１０を押さえるようになっている。
【００４９】
図６に示される如く、切断刃１４は、軸芯から所定の半径寸法までの肉厚寸法ｔ１が、刃
部１４Ａが形成される周端の肉厚寸法ｔ２（刃部１４Ａの基部）よりも極端に厚く形成さ
れている。すなわち、切断刃１４を回転駆動する際に、肉厚方向の回転のぶれがあると、
長尺紙管１０を切断する際の切断代が大きくなるため、このぶれを防止し、回転を安定さ
せるためのカウンタ（錘）機能を持たせている。また、周端は、長尺紙管１０の切断時に
長尺紙管１０に入り込む分（肉厚寸法ｔ２から徐々に鋭利となっている部分）のみ薄肉と
して切断代を小さくしている。
【００５０】
ここで、前記切断刃１４を所定の回転速度で回転させながら、長尺紙管１０へ接近させる
際、当該長尺紙管１０並びに切芯１２も所定の回転速度で回転させている。
【００５１】
このとき、図７に示される如く、切断刃１４の回転線速度ｖｓと、長尺紙管１０の回転線
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速度ｖｐとがほぼ同一（所定の速度差の範囲内）となるようにそれぞれの回転速度が制御
されている。また、回転方向は、互いに相反する方向とされ、一方の回転が他方の回転を
妨げるようなことがなく、例えば、一対のローラが互いに接触して回転するようなイメー
ジで回転するようになっている。なお、本実施の形態では、切芯１２も、前記長尺紙管１
０の回転速度ｖｐで回転させている。
【００５２】
このため、切断刃１４と長尺紙管１０との相対速度差がほとんどなく、刃部１４Ａが長尺
紙管１０に食い込んでいくとき、摩擦熱が発生しにくい構造となっている。
【００５３】
切断ユニット１２４は、予め定められた所定のピッチで前記レール部１２２を移動し、そ
れぞれの位置で前記切断刃１４の長尺紙管１０への接近、離間を実行している。
【００５４】
この所定のピッチ駆動は、ＡＣサーボモータにより高精度に位置決めされるようになって
いる。
【００５５】
また、この所定のピッチ寸法に合わせて、図６に示される如く、前記切芯１２には、予め
所定幅の溝部１２８が形成されている。この溝部１２８の幅寸法は、０．１ｍｍ～１．０
ｍｍであり、好ましくは０．２ｍｍ～０．６ｍｍとなっている。なお、実際の製作上の目
安としては、０．３ｍｍ～０．５ｍｍを目標値として形成している。
【００５６】
この溝部１２８は、一体ものの切芯１２に対して、所定の深さの溝部１２８を切り出して
形成してもよいが、本実施の形態では、図８に示される如く、切芯１２を本体パイプ部１
３０と、当該本体パイプ部１３０に複数の切芯ピース１３２を連鎖状に挿嵌して構成して
いる。
【００５７】
切芯ピース１３２の端面は、すり鉢上に凹陥されており、その軸芯から所定の半径の円形
の突起部１３２Ａが形成されている。この突起部１３２Ａの先端面は、切芯ピース１３２
の外周端よりも若干突出されており（ここでは、突出寸法Ｔが約０．２ｍｍ）、連鎖状に
本体パイプ部１３０に挿嵌していくとき、突起部１３２Ａの先端面同士が突き当てられる
ため、前記突出量の２倍の寸法分だけ切芯ピース１３２の外周端に隙間が生じ、この隙間
が前記溝部１２８となり得る。このような、切芯ピース１３２を連鎖的に本体パイプ部１
３０に挿入して切芯１２を構成することで、溝部１２８の位置の変更時には切芯ピース１
３２を差し換えるのみでよく、組み付けの作業性を向上することができる。
【００５８】
前記切断ユニット１２４が所定ピッチで移動し、接離機構部１２４Ｂの駆動によって、切
断刃１４を長尺紙管１０へ接近させることで、長尺紙管１０は所定の軸線方向寸法の、複
数の短尺の紙管１０Ａとなる。
【００５９】
また、切断が完了すると、待機ステージ１１０の移動体１１４をメインステージ１０２か
ら離間する方向へレール部１１２を介して移動するようになっている。このとき、メイン
ステージ１０２と待機ステージ１１０との間に設けられた隔壁１１８において、切芯１２
は、円孔１１６内を通過するが、前記紙管１０Ａは、その端面が円孔１１６の周縁に当接
し、その移動が阻止される。これにより、切芯１２は、紙管１０Ａを支持台１０４に残し
て、待機ステージ１１０へ退避されることになる。なお、図示は省略したが、隔壁１１８
には、切芯１２がこの隔壁１１８の円孔１１６を通過する際、切芯１２の溝部１２８に向
けてエアーを吹き付け、切りカスを取り除くブロワ気候部が設けられている。
【００６０】
支持台１０４に残った紙管１０Ａ（複数の短尺の紙管１０Ａ）は、支持台１０４が傾斜す
ることで、次工程である紙管バリ取り工程へと送り出されるようになっている。
【００６１】
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以下に本実施の形態の作用を説明する。
【００６２】
原材料としての長尺紙管１０は、ストック部１０６にストックされた状態で、ストッパ機
構を解除すると、最先の長尺紙管１０がスロープ１０８を転動し、支持台１０４へ送り込
まれる。支持台１０４は、略Ｖ字形とされているため、円筒形の長尺紙管１０は、軸直角
断面で見ると２点に支持されることになり、支持台１０４に対する相対位置が一義的に決
まり、所定の位置への位置決めがなされる。
【００６３】
支持台１０４に長尺紙管１０の位置決めがなされると、待機ステージ１１０に待機してい
る移動体１１４がレール部１１２に案内されてメインステージ１０２方向へ移動を開始す
る。これにより、この移動体１１４に片持ち状態で支持されている切芯１２がメインステ
ージ１０２方向へ軸線移動される。この切芯１２の軸線と、前記支持台１０４に支持され
た長尺紙管１０の軸線とは一致しており、移動体１１４の移動につれて、切芯１２は、長
尺紙管１０に挿入されていく。
【００６４】
切芯１２の外径は、長尺紙管１０の内径に対して所定の寸法公差で緊密に挿入されていく
ため、挿入後は切芯１２の外周と、長尺紙管１０の内周とはほぼ接触した状態となる。
【００６５】
切芯１２が長尺紙管１０に完全に挿入されると、この切芯１２の軸線移動方向先端と、こ
れに対応する長尺紙管１０の端面とが、駆動チャック部１２０の保持部１２０Ａに保持さ
れる。この保持部１２０Ａによる保持後は、押さえローラ部１２６が長尺紙管１０に接近
し、一対のローラ１２６Ａ、１２６Ｂによって長尺紙管１０と接触する。
【００６６】
駆動チャック部１２０では、保持部１２０Ａが駆動部１２０Ｂの駆動力で回転する。この
回転によって、切芯１２及び長尺紙管１０が所定の回転速度で回転する。
【００６７】
この状態では、切断ユニット１２４がレール部１２２に案内されて、初期位置へ移動し位
置決めがなされる。位置決め後、切断刃１４が駆動部１２４Ａの駆動力で所定の回転速度
で回転を開始する。
【００６８】
切断刃１４は、接離機構部１２４Ｂによって、長尺紙管１０へ接近され、長尺紙管１０を
外周から切断していく。
【００６９】
このとき、長尺紙管１０は、押さえローラ部１２６によって切断刃１４とは反対側から長
尺紙管１０を押さえているため、長尺紙管１０が軸ずれを起こすことはない。
【００７０】
切断刃１４による切断時は、刃部１４Ａが長尺紙管１０に食い込んでいくが、このとき、
切断刃１４の軸芯から所定の半径寸法までの肉厚寸法ｔ１が、刃部１４Ａが形成される周
端の肉厚寸法ｔ２よりも極端に厚く形成されている。これにより、周端の刃部１４Ａが食
い込む量が制限され、基本的には、刃部１４Ａは、長尺紙管１０が完全に（刃部１４Ａが
内周面まで到達するまで）切断されるまでの移動量に制限することができる。
【００７１】
また、上記肉厚を大きくとることで、回転を安定させるためのカウンタ（錘）機能を持た
せ、切断刃１４を回転駆動する際に、肉厚方向の回転のぶれを抑制し、長尺紙管１０を切
断する際の切断代を小さくすることができる。
【００７２】
ここで、前記切断刃１４を所定の回転速度で回転させながら、長尺紙管１０へ接近させる
際、当該長尺紙管１０並びに切芯１２も所定の回転速度で回転させている。それぞれの回
転は、切断刃１４が回転線速度ｖｓ、長尺紙管１０が回転線速度ｖｐとされ、これらはほ
ぼ同一（所定の速度差の範囲内）である。また、回転方向は、互いに相反する方向である
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ため、切断刃１４と長尺紙管１０との相対速度差がほとんどなく、刃部１４Ａが長尺紙管
１０に食い込んでいくとき、摩擦熱が発生しにくい。
【００７３】
摩擦熱が発生しないということは、薄肉シートを接着剤を巻き付けて形成した長尺紙管１
０の端面から接着剤が溶け出し、固化するようなことがなく、所謂アイロン効果による端
面の光沢化を制限することができる。なお、光沢化は前記接着剤のみに起因するのではな
く、長尺紙管１０の材質の化学変化によっても起こり得るが、摩擦熱の軽減は、この化学
変化の防止にもつながる。
【００７４】
なお、この端面の光沢化は、情報書込み工程におけるインクののりを悪くする原因となっ
ていたが、上記のように、切断刃１４と長尺紙管１０とをほぼ同一の回転線速度で相反す
る方向に回転させることで、この不具合を解消することができる。
【００７５】
また、切断刃１４は、長尺紙管１０の内周面まで完全に切断させるためには、刃部１４Ａ
が長尺紙管１０の内周面よりも内側まで至らなくてはならない。このため、刃部１４Ａと
切芯１２とが干渉することになるが、本実施の形態では、予め所定幅の溝部１２８を形成
し、刃部１４Ａとの干渉を回避している。この溝部１２８の幅寸法は、実際の製作上は、
０．３ｍｍ～０．５ｍｍを目標値として形成している（許容範囲は、０．１ｍｍ～１．０
ｍｍ）。
【００７６】
このように溝部１２８の幅寸法を制限することで、切断時のバリの量を軽減することがで
き、後述する切断後の切芯１２の抜き取り作業時の抵抗力をほとんどなくすことができる
。
【００７７】
初期位置での切断刃１４による切断が終了すると、接離機構部１２４Ｂは、切断刃１４を
元の位置に戻し、駆動部１２４Ａの駆動力で切断ユニット１２４を次の切断位置まで移動
させ位置決めする。その後、接離機構部１２４Ｂの駆動力で切断刃１４を長尺紙管１０へ
接近、離間し切断を実行する。
【００７８】
以上の工程を所定回数繰り返すことで、長尺紙管１０から、複数の短尺の紙管１０Ａを得
ることができる。なお、長尺紙管１０の軸線方向両端部には、短尺の紙管１０Ａの寸法に
よって、余り部分ができることもある。例えば、長尺紙管１０の長さ寸法が１６００ｍｍ
で、必要な短尺の紙管１０Ａの幅寸法（軸線方向寸法）が１５２ｍｍの場合、１６００／
１５２＝１０個余り８０ｍｍとなり、両端部にそれぞれ４０ｍｍの端材が発生する。なお
、短尺の紙管１０Ａの現状での寸法は、８９ｍｍ～１５２ｍｍであり、この寸法に合わせ
て、切芯１２を構成する切芯ピース１３２を選択し、本体パイプ部１３０に連鎖的に挿入
していけばよい。また、切断刃１４の移動ピッチも上記サイズに合わせて設定すればよい
。
【００７９】
全ての切断処理が終了した状態では、複数の紙管１０Ａは、依然切芯１２に保持されたま
まで同軸状態で保持されており、この状態で、待機ステージ１１０の移動体１１４をメイ
ンステージ１０２から離れる方向へレール部１１２に案内して移動する。これにより、切
芯１２は、徐々にメインステージ１０２から待機ステージ１１０へと軸線移動を開始する
。
【００８０】
ここで、メインステージ１０２と待機ステージ１１０との間には、隔壁１１８が設けられ
、切芯１２はこの隔壁１１８に設けられた円孔１１６を通過するが、紙管１０Ａは、当該
円孔１１６の周端と干渉して、その移動が阻まれる。これにより、切芯１２を複数の紙管
１０Ａから抜き取ることができる。
【００８１】
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抜き取られた複数の紙管１０Ａはそれぞれ支持台１０４に支持され、この支持台１０４が
傾斜することで、次工程である紙管バリ取り工程へ送り出される。
【００８２】
上記のように、紙管切断工程を終えた紙管１０Ａは、それぞれ内周側端面にバリが発生し
ているため、紙管バリ取り工程において、このバリを取り除く。すなわち、紙管１０Ａの
両端にテーパ状の切削面を持った一対の回転体１６をそれぞれ紙管１０Ａと同軸に配置し
、互いに相反する方向に回転させることで、バリを削りとっている。なお、このバリは、
従来は、切芯に形成した切断刃の逃げ溝を必要以上に大きくとっていたため、大きなバリ
が発生していたが、本実施の形態では、切芯１２に設けた溝部１２８の幅寸法を規定した
ため、わずかなバリであり、バリ取り工程の負荷を緩和することができる。
【００８３】
バリが取り除かれた紙管１０Ａは、情報書込み工程へ送られ、紙管１０Ａの端面（肉厚部
分）に情報が印字される。
【００８４】
本実施の形態にける情報の印字は、図９に示される如く、短尺の紙管１０Ａを円状移動軌
跡の下部接線方向から装填し、当該装填位置を含む８ステップで回転移動する間に処理が
実行される。
【００８５】
すなわち、装填部Ａに紙管１０Ａが装填されると、次の停止位置で赤外線非吸収インクを
端面全体に塗布する（下地形成部Ｂ）。次に、１ステップ移動して、赤外線ヒータによっ
て下地を乾燥させる（下地乾燥部Ｃ）。次いで、次のステップでは、赤外線吸収インクを
用いて情報を放射状に印字する（情報形成部Ｄ）。情報は、次工程で紙管１０Ａに巻き取
られる記録材料の種類、サイズ等をマシンリーダブルなバーコード１８で印字する。
【００８６】
さらに、次のステップでは、赤外線ヒータによってバーコード１８で印字した情報を乾燥
させる（情報乾燥部Ｅ）。次のステップでは、形成した情報の読み取りチェックを実行し
（読取チェック部Ｆ）、ＮＧの場合にはこのステップで廃棄し、ＯＫの場合は次のステッ
プへ進む。次のステップでは紙管１０Ａの周面にロットＮｏ．等を付与し（周面印字Ｇ）
、最終ステップで排出して（排出部Ｈ）、次工程である記録材料巻取工程へ送り出す。す
なわち、装填部Ａから排出部Ｈまでほぼ３６０°回転している間に複数の印字処理を実行
する。
【００８７】
また、下地として適用した赤外線非吸収インクと、情報（バーコード１８）を印字した赤
外線吸収インクはそれぞれ濃度の高い色（ほぼ黒色に近い）であるため、目視では判別し
難いが、所定の波長の光源の下では、情報を読み取ることができる。このような、インク
による印字の際、前述したように紙管１０Ａの端面に接着剤の固化等により光沢化されて
いないため、インクののりがよく、確実に情報を印字することができる。
【００８８】
情報書込工程において、バーコード１８が印字されると、紙管１０Ａを巻芯として記録材
料２０が層状に巻き取られ、次いで包装工程において所定長さ分の記録材料２０が巻き取
られた状態で遮光性の包装紙２２で包装する。なお、包装後は、内部をほぼ真空状態とし
ている。包装されたロール状の記録材料２０は、梱包工程において、ダンボール２４に梱
包され製品として出荷される。
【００８９】
以上説明したように、本実施の形態では、切断刃１４の刃部１４ＡＡの回転線速度と、長
尺紙管１０の外周（実際には、肉厚方向の中央部）の回転線速度をほぼ同一とし（所定の
速度差の範囲内とし）、互いに相反する方向へ回転させながら切断を実行するようにした
。これにより、刃部１４ＡＡは、理論的には、垂直に長尺紙管１０に食い込むように切断
することになり、刃部１４Ａと、長尺紙管１０との摺動による摩擦熱の発生が軽減される
。この摩擦熱の軽減により、切断された短尺の紙管１０Ａの端面に接着剤た溶け出して固
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化したり、紙管１０Ａ自体が化学変化を起こして、端面が光沢化されるようなことがなく
なり、この端面に情報を印字する際に使用するインクののりを向上することができる。
【００９０】
【発明の効果】
以上説明した如く本発明では、紙管の切断を行っても、当該紙管の切断面に印字するため
のインクの浸透性を維持することができ、確実な印字を行うことができるという優れた効
果を有する。
【図面の簡単な説明】
【図１】本実施の形態に係るロール紙の製造工程の流れを示す概略図である。
【図２】本実施の形態に係る紙管バリ取り工程の拡大図である。
【図３】本実施の形態に係る紙管切断装置の全体の概略を示す斜視図である。
【図４】本実施の形態に係る紙管切断装置のメインステージの正面図である。
【図５】図３における切断動作中の紙管切断装置を示す斜視図である。
【図６】切断刃が紙管を切断しているときの紙管の軸直角断面図である。
【図７】切断刃が紙管を切断しているときの紙管の軸方向断面図である。
【図８】切芯の構造を示す正面図である。
【図９】情報書込み工程の詳細を示す概略図である。
【符号の説明】
１０　　長尺紙管
１０Ａ　　紙管
１０Ｂ　　端材
１２　　切芯
１４　　切断刃
１４Ａ　　刃部
１６　　回転体（回転部材）
１８　　バーコード
２０　　記録材料
２２　　包装紙
２４　　ダンボール
１００　　紙管切断装置
１０２　　メインステージ
１０４　　支持台
１０６　　ストック部
１０８　　スロープ
１１０　　待機ステージ
１１２　　レール部
１１４　　移動体
１１６　　円孔
１１８　　隔壁
１２０　　駆動チャック部
１２０Ａ　　保持部
１２０Ｂ　　駆動部（紙管回転手段、切芯回転手段）
１２２　　レール部
１２４　　切断ユニット
１２４Ａ　　駆動部（切断刃回転手段）
１２４Ｂ　　接離機構部
１２６　　押さえローラ部
１２８　　溝部
１３０　　本体パイプ部
１３２　　切芯ピース
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１３２　　突起部

【図１】 【図２】
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