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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　シートが巻き付けられた第１ロール及び第２ロールから前記シートを供給するためのシ
ート供給装置であって、
　前記第１ロールをその中心位置で支持する第１支持軸と、
　前記第２ロールをその中心位置で支持する第２支持軸と、
　前記第２ロールの前記シートを前記第１ロールのシートに接ぐための接ぎ機構と、
　前記第１ロールのシートが供給された状態において前記第１ロールのシート残量が予め
設定された残量以下となった場合に前記第１ロールのシートが前記第２ロールのシートに
接がれるように前記接ぎ機構の駆動を制御するコントローラと、を備え、
　前記接ぎ機構は、前記第２支持軸を回転駆動する第２軸駆動源と、前記第２支持軸に対
して当該第２支持軸と直交する方向に相対変位可能に設けられた押し付けローラと、前記
第１ロールのシートを前記第２ロールの外周面に押し付けるように押し付けローラを駆動
するサーボモータと、を備え、
　前記コントローラは、前記第２ロールが回転するように前記第２軸駆動源の駆動を制御
する軸制御部と、前記軸制御部により前記第２ロールが回転した状態において前記第２ロ
ールの外周面から予め設定された距離だけ離間した制御切換位置よりも前記第２ロールか
ら離れた領域に前記押し付けローラが位置する状態において前記サーボモータを位置制御
するとともに前記制御切換位置から前記第２ロールの外周面までの領域に前記押し付けロ
ーラが位置する状態において前記サーボモータをトルク制御することにより前記第１ロー
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ルのシートを介して前記押し付けローラを第２ロールの外周面に押し付けるモータ制御部
と、を有する、シート供給装置。
【請求項２】
　請求項１に記載のシート供給装置であって、
　前記コントローラは、前記押し付けローラが前記制御切換位置よりも前記第２ロールか
ら離れた領域から前記制御切換位置を超えて前記第２ロールに近づくときに前記サーボモ
ータの駆動を維持した状態で前記サーボモータの制御を前記位置制御から前記トルク制御
に切り換える、シート供給装置。
【請求項３】
　請求項２に記載のシート供給装置であって、
　前記接ぎ機構は、前記第２ロールの外径を検出する外径検出器と、前記第２ロールの外
周面に設けられた接着部材の前記第２ロールの回転方向における位置を検出する接着部材
検出器を備え、
　前記コントローラは、前記外径検出器及び前記接着部材検出器による検出結果と前記軸
制御部から得られる前記第２支持軸の回転速度とに基づいて、前記第２ロールの回転方向
において前記第２ロールの外周面上の位置として予め設定された押し付け位置に前記接着
部材が到来する押し付けタイミングを特定する接着部材位置判定部を有し、
　前記軸制御部は、前記第２ロールの外周面の速度を前記第１ロールのシートの搬送速度
に合わせるように前記第２軸駆動源の駆動を制御し、
　前記モータ制御部は、前記サーボモータから得られる前記押し付けローラの位置に関す
る情報と前記接着部材位置判定部により特定された押し付けタイミングとに基づいて、前
記押し付けローラを前記押し付けタイミングにおいて前記押し付け位置に押し付けること
ができる前記押し付けローラの移動開始のためのタイミングを特定し、前記タイミングが
到来したときに前記押し付けローラの移動を開始する、シート供給装置。
 
【請求項４】
　請求項３に記載のシート供給装置は、前記第２支持軸を支持する軸支持ユニットをさら
に備え、
　前記接ぎ機構は、前記押し付けローラを支持するとともに前記第２支持軸の中心と前記
押し付けローラの回転中心とを結ぶ直線上で前記押し付けローラの回転中心が移動可能と
なるように前記軸支持ユニットに取り付けられた移動ユニットを有し、
　前記直線上には、前記制御切換位置と、前記制御切換位置よりも前記第２支持軸から離
れた位置であって前記外径検出器及び前記接着部材検出器による検出を行うために前記移
動ユニットが待機するための検出待機位置と、が設定されている、シート供給装置。
【請求項５】
　シートが巻き付けられた第１ロール及び第２ロールから前記シートを供給するためのシ
ート供給方法であって、
　第１支持軸により中心位置で支持された前記第１ロールのシートを供給する第１供給工
程と、
　前記第２ロールの前記シートを前記第１ロールのシートに接ぐための接ぎ機構を用いて
、前記第１ロールのシートが供給された状態において前記第１ロールのシート残量が予め
設定された残量以下となった場合に前記第１ロールのシートに対して前記第２ロールのシ
ートを接ぐ接ぎ工程と、を含み、
　前記接ぎ機構は、第２支持軸を回転駆動する第２軸駆動源と、前記第２支持軸に対して
当該第２支持軸と直交する方向に相対変位可能に設けられた押し付けローラと、前記第１
ロールのシートを前記第２ロールの外周面に押し付けるように押し付けローラを駆動する
サーボモータと、を備え、
　前記接ぎ工程では、前記第２軸駆動源により前記第２ロールが回転した状態において前
記第２ロールの外周面から予め設定された距離だけ離間した制御切換位置よりも前記第２
ロールから離れた領域に前記押し付けローラが位置する状態において前記サーボモータを
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位置制御するとともに前記制御切換位置から前記第２ロールの外周面までの領域に前記押
し付けローラが位置する状態において前記サーボモータをトルク制御することにより前記
第１ロールのシートを介して前記押し付けローラを第２ロールの外周面に押し付ける、シ
ート供給方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、シートが巻き付けられたロールから前記シートを連続供給するためのシート
供給装置に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　従来から、例えば、特許文献１に記載の供給装置が知られている。この供給装置は、第
１ロールを保持する第１供給軸と、第２ロールを保持する第２供給軸と、第１ロールのシ
ートの残量が予め設定された残量以下となった場合に第２ロールのシートを第１ロールの
シートに接ぐための接ぎ機構と、接ぎ機構を制御するコントローラと、を備えている。
【０００３】
　前記接ぎ機構は、第２供給軸を回転駆動する軸駆動源と、第２供給軸に対して当該第２
供給軸と直交する方向に相対変位可能に設けられた圧接ローラと、第１ロールのシートを
第２ロールの外周面に押し付けるように圧接ローラを駆動するエアシリンダと、を備えて
いる。
【０００４】
　コントローラは、第１ロールのシートが供給された状態において第１ロールのシートの
残量が予め設定された残量以下となった場合に、第２ロールの外周面の速度が第１ロール
から供給されるシートの搬送速度と同速度となるように軸駆動源を制御する。この状態で
、コントローラは、第１ロールから供給されているシートを介して圧接ローラが第２ロー
ルの外周面に押し付けられるようにエアシリンダを制御する。
【０００５】
　これにより、第２ロールの外周面に設けられた接着テープを介して第１ロールのシート
に対して第２ロールのシートが接がれ、この接ぎ位置よりも上流側において第１ロールの
シートを切断することにより、第１ロールからシートの供給を停止することなく第２ロー
ルのシートの供給を開始することができる。
【０００６】
　特許文献１に記載の供給装置では、圧接ローラをエアシリンダによって第２ロールの外
周面に押し付けている。そのため、エアの供給時におけるエアシリンダの応答性の悪さや
圧力の変動により圧接ローラの移動距離を正確に制御することが難しく、当該圧接ローラ
を第２ロールの接着テープに適切なタイミングで押し付けることが難しい。
【０００７】
　また、エアの供給時におけるエアシリンダ内の圧力の変動により第２ローラに対する圧
接ローラの押付力を正確に制御することも難しい。
【０００８】
　したがって、特許文献１に記載の供給装置では、第１ロールのシートを第２ロールのシ
ートに正確に接ぐことができないおそれがある。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００９】
【特許文献１】特開２００５－９６９６８号公報
【発明の概要】
【００１０】
　本発明の目的は、適切なタイミング及び押圧力で第２ロールに対して第１ロールのシー
トを押し付けることにより当該第１ロールのシートを第２ロールのシートに正確に接ぐこ
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とができるシート供給装置及びシート供給方法を提供することにある。
【００１１】
　上記課題を解決するために、本発明は、シートが巻き付けられた第１ロール及び第２ロ
ールから前記シートを供給するためのシート供給装置であって、前記第１ロールをその中
心位置で支持する第１支持軸と、前記第２ロールをその中心位置で支持する第２支持軸と
、前記第２ロールの前記シートを前記第１ロールのシートに接ぐための接ぎ機構と、前記
第１ロールのシートが供給された状態において前記第１ロールのシート残量が予め設定さ
れた残量以下となった場合に前記第１ロールのシートが前記第２ロールのシートに接がれ
るように前記接ぎ機構の駆動を制御するコントローラと、を備え、前記接ぎ機構は、前記
第２支持軸を回転駆動する第２軸駆動源と、前記第２支持軸に対して当該第２支持軸と直
交する方向に相対変位可能に設けられた押し付けローラと、前記第１ロールのシートを前
記第２ロールの外周面に押し付けるように押し付けローラを駆動するサーボモータと、を
備え、前記コントローラは、前記第２ロールが回転するように前記第２軸駆動源の駆動を
制御する軸制御部と、前記軸制御部により前記第２ロールが回転した状態において前記第
２ロールの外周面から予め設定された距離だけ離間した制御切換位置よりも前記第２ロー
ルから離れた領域に前記押し付けローラが位置する状態において前記サーボモータを位置
制御するとともに前記制御切換位置から前記第２ロールの外周面までの領域に前記押し付
けローラが位置する状態において前記サーボモータをトルク制御することにより前記第１
ロールのシートを介して前記押し付けローラを第２ロールの外周面に押し付けるモータ制
御部と、を有する、シート供給装置を提供する。
【００１２】
　また、本発明は、シートが巻き付けられた第１ロール及び第２ロールから前記シートを
供給するためのシート供給方法であって、第１支持軸により中心位置で支持された前記第
１ロールのシートを供給する第１供給工程と、前記第２ロールの前記シートを前記第１ロ
ールのシートに接ぐための接ぎ機構を用いて、前記第１ロールのシートが供給された状態
において前記第１ロールのシート残量が予め設定された残量以下となった場合に前記第１
ロールのシートに対して前記第２ロールのシートを接ぐ接ぎ工程と、を含み、前記接ぎ機
構は、前記第２支持軸を回転駆動する第２軸駆動源と、前記第２支持軸に対して当該第２
支持軸と直交する方向に相対変位可能に設けられた押し付けローラと、前記第１ロールの
シートを前記第２ロールの外周面に押し付けるように押し付けローラを駆動するサーボモ
ータと、を備え、前記接ぎ工程では、前記第２軸駆動源により前記第２ロールが回転した
状態において前記第２ロールの外周面から予め設定された距離だけ離間した制御切換位置
よりも前記第２ロールから離れた領域に前記押し付けローラが位置する状態において前記
サーボモータを位置制御するとともに前記制御切換位置から前記第２ロールの外周面まで
の領域に前記押し付けローラが位置する状態において前記サーボモータをトルク制御する
ことにより前記第１ロールのシートを介して前記押し付けローラを第２ロールの外周面に
押し付ける、シート供給方法を提供する。
【００１３】
　本発明によれば、適切なタイミング及び押圧力で第２ロールに対して第１ロールのシー
トを押し付けることにより当該第１ロールのシートを第２ロールのシートに正確に接ぐこ
とができる。
【図面の簡単な説明】
【００１４】
【図１】本発明の実施形態に係るシート供給装置１の正面一部断面図である。
【図２】図１のシート供給装置１の平面図である。
【図３】図１のシート供給装置１の側面図である。
【図４】図１のシート供給装置１の背面図である。
【図５】待機側ロールを支持する支持軸がスプライス位置に配置された状態における支持
機構の平面断面図である。
【図６】図５のＶＩ－ＶＩ線断面図である。
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【図７】移動ユニットをその一部を省略して示す側面一部断面図である。
【図８】押し付けローラ、カッター、第１案内ローラ、第２案内ローラ、第３案内ローラ
、及び付勢機構の位置関係を示す接ぎ機構の正面概略図である。
【図９】回転刃の刃先形状を示す概略図である。
【図１０】図１において待機側ロールを支持する支持軸がスプライス位置へ向けて回転し
ている過程を示す正面図である。
【図１１】図１に示す待機側ロールを支持する支持軸がスプライス位置に配置された状態
を示す正面図である。
【図１２】移動ユニットが検出可能位置に相当する位置に配置された状態を示す正面一部
拡大図である。
【図１３】移動ユニットが制御切換位置に配置された状態を示す正面一部拡大図である。
【図１４】移動ユニットが前進位置に配置された状態を示す正面一部拡大図である。
【図１５】供給側ロールのシートの切断後の状態を示す正面図である。
【図１６】供給側ロールを支持する支持軸によりシートが巻き取られた状態を示す正面図
である。
【図１７】図１に示す支持軸とは別の支持軸が装着位置に配置された状態を示す正面図で
ある。
【図１８】コントローラの電気的構成を示すブロック図である。
【図１９】図１８のコントローラにより実行される処理を示すフローチャートである。
【図２０】図１８のコントローラにより実行される処理を示すフローチャートである。
【図２１】図１８のコントローラにより実行される処理を示すフローチャートである。
【図２２】図１８のコントローラにより実行される処理を示すフローチャートである。
【図２３】別の実施形態に係る付勢機構を示す正面一部拡大図である。
【発明を実施するための形態】
【００１５】
　以下添付図面を参照しながら、本発明の実施の形態について説明する。なお、以下の実
施の形態は、本発明を具体化した例であって、本発明の技術的範囲を限定する性格のもの
ではない。
【００１６】
　図１は、本発明の実施形態に係るシート供給装置１の正面一部断面図である。図２は、
図１のシート供給装置１の平面図である。図３は、図１のシート供給装置１の側面図であ
る。図４は、図１のシート供給装置１の背面図である。以下、図１における左右方向をＸ
方向、図１における上下方向をＺ方向、Ｘ方向及びＺ方向に直交する方向をＹ方向として
説明する。
【００１７】
　図１～３を参照して、シート供給装置１は、シートが巻き付けられたロールＲ１及びロ
ールＲ２からシートを供給するためのものである。
【００１８】
　具体的に、シート供給装置１は、基台２と、基台２に取り付けられているとともにロー
ルＲ１、Ｒ２を支持するための支持機構３と、基台２に取り付けられているとともに支持
機構３に支持されたロールＲ１、Ｒ２のうちの一方のシートを他方のシートに接ぐための
接ぎ機構４と、支持機構３及び接ぎ機構４の動作を制御するコントローラ５と、を備えて
いる。
【００１９】
　基台２は、予め決められた設置面上に載置される載置プレート２ａと、Ｘ方向に互いに
対向するように載置プレート２ａ上に立設された２本の支柱２ｂと、両支柱２ｂからＹ方
向に離れた位置でＸ方向に互いに対向する２本の支柱２ｃと、両支柱２ｂの上端部に固定
されているとともにＸ方向に延びる梁２ｄと、両支柱２ｃの上端部に固定されているとと
もにＸ方向に延びる梁２ｅと、梁２ｄ、２ｅ上にそれぞれ立設された軸支持部２ｆ、２ｇ
（図３参照）と、梁２ｄ、２ｅ上でＸ方向に延びる２本のレール２ｈ、２ｉと、を備えて
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いる。なお、図１は、２本の支柱２ｂ及び梁２ｄの図示が省略されるように載置プレート
２ａの一部が切り欠かれた状態の正面一部断面図である。
【００２０】
　軸支持部２ｆ、２ｇは、梁２ｄ、２ｅにおけるＸ方向の一方側（図１の右側）でＹ方向
に対向する一方、レール２ｈ、２ｉは、梁２ｄ、２ｅにおけるＸ方向の他方側（図１の左
側）でＹ方向に対向する。
【００２１】
　支持機構３は、Ｙ方向に延びる回転軸３ａを中心として回転可能となるように基台２の
軸支持部２ｆ、２ｇに対して取り付けられている。
【００２２】
　具体的に、支持機構３は、回転軸３ａを中心として回転可能に基台２に取り付けられた
回転部材３ｂと、回転部材３ｂに設けられているとともに前記ロールＲ１、Ｒ２をその中
心位置でそれぞれ支持する支持軸３ｃ、３ｄと、回転部材３ｂとともに回転軸３ａを中心
として回転可能に基台２に取り付けられた回転ガイド部材３ｅと、支持軸３ｃ、３ｄのそ
れぞれに隣接して設けられた隣接ガイド部材３ｆ、３ｇと、を備えている。なお、上述し
た基台２及び支持機構３は、支持軸３ｃ、３ｄを支持する軸支持ユニットを構成する。
【００２３】
　回転部材３ｂは、基台２の梁２ｄ、２ｅの間で回転軸３ａと直交する方向に延びている
。なお、図３及び図４では、回転部材３ｂの一部を省略している。
【００２４】
　支持軸３ｃ、３ｄは、回転部材３ｂにおける回転軸３ａから当該回転軸３ａと直交する
方向に離れた位置にそれぞれ設けられている。具体的に、支持軸３ｃは、回転部材３ｂに
おける回転軸３ａの一方側の端部に設けられている一方、支持軸３ｄは、回転部材３ｂに
おける回転軸３ａの他方側の端部に設けられている。また、支持軸３ｃ、３ｄは、それぞ
れ回転部材３ｂからＹ方向の一方側（梁２ｄ側）に延びている。このように、支持軸３ｃ
、３ｄは、回転部材３ｂに対して片持ち状に支持されている。そのため、作業員は、支持
軸３ｃ、３ｄの自由端がロールＲ１、Ｒ２の中心に挿入されるようにロールＲ１、Ｒ２を
支持軸３ｃ、３ｄの自由端の手前側から容易に装着することができる。
【００２５】
　ここで、回転部材３ｂは、支持軸３ｃ、３ｄの一方が装着位置に配置された状態とスプ
ライス位置に配置された状態との間で回転可能に基台２に支持されている。以下、装着位
置及びスプライス位置について説明する。
【００２６】
　＜装着位置＞
　支持軸３ｃ、３ｄのうちの一方の支持軸（図１では支持軸３ｃ）に支持されたロールＲ
１からシートが供給されている状態において他方の支持軸３ｄに新たなロールを装着する
ために他方の支持軸３ｄが装着位置（図１に示す位置）に配置される状態に回転部材３ｂ
が回転される。
【００２７】
　＜スプライス位置＞
　回転部材３ｂは、装着位置から図１の反時計回りに回転され、支持軸３ｄが図１０に示
す位置を経由して図１１に示すスプライス位置に配置される状態まで回転部材３ｂは回転
される。この状態において、回転軸３ａの中心、及び、スプライス位置に配置された支持
軸３ｄの中心は同一の水平面上で互いに平行に配置されている。なお、図２は、支持軸３
ｄがスプライス位置に配置された状態におけるシート供給装置１の平面図である。
【００２８】
　スプライス位置において、後述の接ぎ機構４によりロールＲ１のシートがロールＲ２の
シートに接がれると、ロールＲ２からのシートの供給が開始され、この状態から回転部材
３ｂが時計回りに回転することにより、図１７に示すようにロールＲ１を支持する支持軸
３ｃが上述の装着位置に配置される。このように、支持軸３ｃ、３ｄのそれぞれが装着位
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置からスプライス位置への移動を繰り返すように、回転部材３ｂが正逆回転することによ
り、支持軸３ｃ、３ｄに支持されたロールＲ１、Ｒ２から順次シートを供給する。
【００２９】
　また、支持機構３は、上記のように回転部材３ｂを回転駆動するための部材駆動機構と
、支持軸３ｃ、３ｄを回転駆動するための軸駆動機構と、を備えている。以下、図４及び
図５を参照して部材駆動機構及び軸駆動機構を説明する。なお、図５は、支持軸３ｄがス
プライス位置に配置された状態における支持機構３の平面断面図である。
【００３０】
　具体的に、回転駆動機構は、回転軸３ａに固定されたプーリ３ｈと、プーリ３ｈに掛け
られ無端ベルト３ｉと、を備えている。無端ベルト３ｉは、基台２の柱２ｃに固定された
回転部材駆動源（モータ）２ｊの回転軸に固定されたプーリに掛けられている。回転部材
駆動源２ｊの回転軸が回転すると、回転部材駆動源２ｊの動力が無端ベルト３ｉを介して
回転軸３ａに伝達されて回転軸３ａは回転する。
【００３１】
　軸駆動機構は、回転軸３ａに対して当該回転軸３ａを中心に回転可能な状態で回転軸３
ａの外側に取り付けられた内側プーリ３ｊと、プーリ３ｊに対して回転軸３ａを中心に回
転可能な状態でプーリ３ｊの外側に取り付けられた外側プーリ３ｋと、内側プーリ３ｊに
掛けられた第１内側無端ベルト３ｌ及び第２内側無端ベルト３ｍと、外側プーリ３ｋに掛
けられた第１外側無端ベルト３ｎ及び第２外側無端ベルト３ｏと、を備えている。第１内
側無端ベルト３ｌは、基台２の梁２ｅに固定された軸駆動源（モータ）４ｋの回転軸に固
定されたプーリに掛けられ、第１外側無端ベルト３ｎは、基台２の梁２ｅに固定された軸
駆動源（モータ）４ｌの回転軸に固定されたプーリに掛けられている。また、第２内側無
端ベルト３ｍは、支持軸３ｄに固定されたプーリに掛けられ、第２外側無端ベルト３ｏは
、支持軸３ｃに固定されたプーリに掛けられている。軸駆動源４ｋ、４ｌの回転軸が回転
すると、軸駆動源４ｋ、４ｌの動力が無端ベルト３ｌ～３ｏを介して支持軸３ｃ、３ｄに
伝達されて支持軸３ｃ、３ｄは回転する。また、内側プーリ３ｊ及び外側プーリ３ｋは、
回転軸３ａに対して回転可能な状態で回転軸３ａに取り付けられているため、回転軸３ａ
の回転動作にかかわらず軸駆動源４ｋ、４ｌの動力を支持軸３ｃ、３ｄに伝達することが
できる。
【００３２】
　図１～図３を参照して、回転ガイド部材３ｅ及び隣接ガイド部材３ｆ、３ｇは、それぞ
れ支持軸３ｃ、３ｄが装着位置（図１参照）からスプライス位置（図１１参照）まで回転
する際にロールＲ１、Ｒ２のうちのシート供給中のロール（図１ではロールＲ１：以下、
供給中のロールを供給側ロールと呼ぶ）のシートがもう一方のロール（図１ではロールＲ
２：以下、供給側ロール以外のロールを待機側ロールと呼ぶ）に接触するのを防止するた
めのものである。
【００３３】
　具体的に、回転ガイド部材３ｅは、回転部材３ｂに交差する方向に延びるとともに回転
軸３ａに固定された一対の保持プレート３ｐ、３ｑと、保持プレート３ｐ、３ｑの長手方
向の両端部にそれぞれ取り付けられた案内ローラ３ｒ、３ｓと、を備えている。保持プレ
ート３ｐ、３ｑは、Ｙ方向においてロールＲ１、Ｒ２のシートの両側に配置されるように
互いにＹ方向に離間した状態（図２参照）で回転軸３ａに固定されている。案内ローラ３
ｒ、３ｓは、それぞれ保持プレート３ｐ、３ｑの間でＹ方向に沿った軸を中心として回転
可能な状態で保持プレート３ｐ、３ｑに取り付けられている。
【００３４】
　また、隣接ガイド部材３ｆ、３ｇは、回転部材３ｂから延びる保持部材３ｔと、保持部
材３ｔの先端に取り付けられた案内ローラ３ｕと、をそれぞれ備えている。保持部材３ｔ
は、Ｙ方向においてロールＲ１、Ｒ２の一方側（梁２ｅ側）に設けられている。また、保
持部材３ｔは、回転部材３ｂから当該回転部材３ｂの回転方向の一方側（反時計回り方向
）に延びる基端部と、基端部から回転軸３ａの径方向で外側に延びる先端部と、を有する
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。案内ローラ３ｕは、保持部材３ｔの先端部からＹ方向におけるロールＲ１、Ｒ２の他方
側（梁２ｄ側）の位置まで延び、Ｙ方向に沿った軸を中心として回転可能な状態で保持部
材３ｔに取り付けられている。
【００３５】
　回転部材３ｂが回転して案内ローラ３ｒ、３ｓ、３ｕの外側面にロールＲ１、Ｒ２のシ
ートが接触すると案内ローラ３ｒ、３ｓ、３ｕの回転を伴いながらシートが下流側へ案内
される。
【００３６】
　また、支持機構３は、支持軸３ｃ、３ｄに装着されたロールＲ１、Ｒ２を支持軸３ｃ、
３ｄから排出するための排出機構を備えている。図６は、図５のＶＩ－ＶＩ線断面図であ
る。なお、図６は、支持軸３ｃに設けられた排出機構を示しているが、支持軸３ｄにも同
様の排出機構が設けられており、この排出機構の説明は省略する。
【００３７】
　図６を参照して、排出機構は、支持軸３ｃが貫通した状態で当該支持軸３ｃに取り付け
られた排出部材３ｖと、排出部材３ｖを回転部材３ｂに対して押し引きするための押し引
き機構３ｗ（本実施形態では２つ。１つでもよい）と、を備えている。押し引き機構３ｗ
は、回転部材３ｂに固定された本体部と、本体部に対してＹ方向に変位可能な変位部材と
を有し、例えば、エアシリンダ又はボールねじ機構を有するモータにより構成されている
。押し引き機構３ｗは、基台２に設けられた排出駆動源（例えば、エア供給源又は電源：
図１８参照）２ｋからの動力又は電力を受けることにより、変位部材を実線で示す非排出
位置から二点鎖線で示す排出位置へ変位させるように構成されている。この変位部材の変
位により、排出部材３ｖが二点鎖線で示されるようにＹ方向に移動して、ロールＲ１が押
されて支持軸３ｃから排出される。
【００３８】
　図１及び図２を参照して、接ぎ機構４は、基台２に固定された外径検出器４ａと、基台
２に対してＸ方向に移動可能となるように基台２に取り付けられた移動ユニット（押し付
け機構の一部）４ｂと、移動ユニット４ｂを駆動するユニット駆動機構４ｃ（図４参照）
と、移動ユニット４ｂにそれぞれ取り付けられた接着部材検出器４ｄ、押し付けローラ（
押し付け機構の一部）４ｅ、カッター４ｆ、第１案内ローラ４ｇ（別の案内ローラ）、第
２案内ローラ４ｈ（案内ローラ）、第３案内ローラ４ｉ、及び付勢機構（図８参照）４ｊ
と、上述した軸駆動源４ｋ、４ｌ（図５参照）と、を備えている。
【００３９】
　外径検出器４ａは、スプライス位置に配置された待機側ロール（図１１のロールＲ２）
の外径を検出するものであり、例えば、レーザーセンサにより構成されている。外径検出
器４ａは、基台２の両梁２ｄ、２ｅに跨るように当該両梁２ｄ、２ｅにおける移動ユニッ
ト４ｂの支持機構３と反対側の位置に設けられたブラケット２ｎにより、移動ユニット４
ｂの上に固定されている。また、ブラケット２ｎに取り付けられた外径検出器４ａの検出
軸Ｄ１（図１１の二点鎖線参照：外径検出器４ａからロールまでの間の検出範囲の中心が
通る軌跡：レーザーセンサの場合の光軸）は、待機側ロール（図１１の場合におけるロー
ルＲ２）の幅方向（Ｙ方向）の中央線とＹ方向の同じ位置に配置され、かつ、待機側ロー
ルの中心軸（支持軸の中心軸）に垂直に配置されている（図１１参照）。
【００４０】
　図７は、移動ユニット４ｂをその一部を省略して示す側面一部断面図である。図７では
、第２案内ローラ４ｈ及び第３案内ローラ４ｉが省略されている。
【００４１】
　移動ユニット４ｂは、基台２の両梁２ｄ、２ｅ上に設けられた移動プレート４ｒと、移
動プレート４ｒのＹ方向の両端部に固定された一対のスライダ４ｓと、Ｙ方向に対向する
ように移動プレート４ｒ上に立設された一対の検出器用ブラケット４ｍと、両検出器用ブ
ラケット４ｍに跨るように設けられた回動部材４ｎと、両検出器用ブラケット４ｍの間で
Ｙ方向に対向するように移動プレート４ｒ上に立設された一対のローラ支持部材４ｏと、
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Ｙ方向に対向するように移動プレート４ｒの下面から下向きに延びる一対のブラケット４
ｐと、を備えている。
【００４２】
　一対のスライダ４ｓは、梁２ｄ、２ｅのレール２ｈ、２ｉにそれぞれ係合している。こ
れにより、移動プレート４ｒ、つまり、移動ユニット４ｂは、基台２に対してレール２ｈ
、２ｉに沿ってＸ方向に移動可能である。図１及び図３に示すように、基台２における軸
支持部２ｆ、２ｇから移動ユニット４ｂ側に延びる部分（載置プレート２ａ、支柱２ｂ、
２ｃ、梁２ｄ、２ｅ、レール２ｈ、２ｉ）は、移動ユニット４ｂが移動可能に取り付けら
れているとともに予め設定された設置面上に設置されるユニット支持部に相当する。図１
に示されるように、装着位置に配置された支持軸（図１では支持軸３ｄ）は、回転軸３ａ
に沿って見る側面視において軸支持部２ｆ、２ｇ及びユニット支持部と重なる領域以外の
領域に配置されている。
【００４３】
　図４及び図７を参照して、移動プレート４ｒをＸ方向に駆動するためのユニット駆動機
構４ｃは、基台２の梁２ｄ及び梁２ｅにそれぞれ設けられている。これらユニット駆動機
構４ｃは同様の構成を有するため、以下、梁２ｅに設けられたユニット駆動機構４ｃのみ
について説明する。ユニット駆動機構４ｃは、移動プレート４ｒに固定された無端ベルト
４ｃ１と、基台２の梁２ｅに設けられて無端ベルト４ｃ１が掛けられた複数のプーリ４ｃ
２と、基台２の支柱２ｃに設けられたユニット駆動源（サーボモータ、検出器駆動源、押
し付け機構の一部）４ｃ３と、を備えている。ユニット駆動源４ｃ３は、プーリを介して
無端ベルト４ｃ１が掛けられた回転軸（符号省略）を有している。複数のプーリ４ｃ２は
、無端ベルト４ｃ１の一部がＸ方向に沿って延びるように無端ベルト４ｃ１を循環可能に
保持しており、Ｘ方向に延びる無端ベルト４ｃ１の一部に移動プレート４ｒが固定されて
いる。ユニット駆動源４ｃ３が一方向に回転駆動すると、無端ベルト４ｃ１を介してユニ
ット駆動源４ｃ３の動力が伝達され、移動プレート４ｒが支持機構３に向けて前進する一
方、ユニット駆動源４ｃ３が逆方向に回転駆動すると、移動プレート４ｒが支持機構３か
ら離間する方向に後退する。このようにユニット駆動機構４ｃにより、移動プレート４ｒ
は、Ｘ方向に前進及び後退する。
【００４４】
　移動プレート４ｒ上に設けられた一対のローラ支持部材４ｏには、ユニット駆動機構４
ｃの駆動に応じて供給側ロール（図１１ではロールＲ１）のシートを待機側ロール（図１
１ではロールＲ２）の外周面に押し付けるための押し付けローラ４ｅが取り付けられてい
る。押し付けローラ４ｅは、両ローラ支持部材４ｏの間に配置され、Ｙ方向に沿った軸を
中心として両ローラ支持部材４ｏに対して回転可能に取り付けられている。
【００４５】
　また、ロールＲ１、Ｒ２の一方（図１４ではロールＲ２）がスプライス位置に配置され
た状態において、回転軸３ａの中心、支持軸３ｄの中心、及び押し付けローラ４ｅの中心
が同一の水平面上で互いに平行に配置されるように、回転軸３ａ、支持軸３ｄ、及び押し
付けローラ４ｅは基台に対して取り付けられている。この状態でユニット駆動機構４ｃに
より移動ユニット４ｂが水平方向に移動（前進）することにより、回転軸３ａの中心とス
プライス位置に配置された支持軸（図１１では支持軸３ｄ）の中心とを通る直線上で押し
付けローラ４ｅの中心が移動するように押し付けローラ４ｅがロールＲ２の径方向に移動
し、当該押し付けローラ４ｅがロールＲ２に押し付けられる。このように、押し付けロー
ラ４ｅは、ユニット駆動機構４ｃによってスプライス位置に配置されたロール（図１４で
はロールＲ２）の外周面における回転軸３ａの中心、支持軸３ｄの中心、及び押し付けロ
ーラ４ｅの中心を結ぶ直線と交差する位置（以下、押し付け位置Ｐ１という）に押し付け
られる。
【００４６】
　なお、移動ユニット４ｂは、上述のように押し付けローラ４ｅが押し付け位置Ｐ１に押
し付けられた前進位置（近接位置の一例：図１４参照）と、押し付けローラ４ｅが押し付
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け位置Ｐ１から離間した後退位置（図１及び図１０参照）と、との間でロールの外周面に
対して接離可能となるように押し付けローラ４ｅを支持している（基台２に取り付けられ
ている）。なお、後退位置は、想定される最も外径の大きなロールが支持軸に支持された
状態で当該支持軸がスプライス位置（図１１参照）に配置されたときに、移動ユニット４
ｂ及びこれに設けられた構成がロールとの接触を避けることができる位置として予め設定
された位置である。
【００４７】
　図４及び図７を参照して、移動ユニット４ｂ上に設けられた回動部材４ｎは、一対の検
出器用ブラケット４ｍに対してＹ方向に延びる回転軸を中心として回動可能な状態で一対
の検出器用ブラケット４ｍに取り付けられている。また、移動ユニット４ｂは、一対の検
出器用ブラケット４ｍに設けられ、回動部材４ｎを回動させるための動力を当該回動部材
４ｎに加えるための回動用駆動源（例えば、モータ）４ｑを備えている。
【００４８】
　回動部材４ｎには、待機側ロールの外周面に設けられた接着部材Ｈ（図１２参照）の待
機側ロールの回転方向における位置を検出可能な、例えば、カラーセンサ（例えば、ライ
ンセンサ又はエリアセンサ）により構成された接着部材検出器４ｄが取り付けられている
。ここで、接着部材Ｈは、待機側ロールの外周面上に設けられ、シートの端末を待機側ロ
ールの外周面に止めるとともに供給側ロールのシートの外側からの接着を許容するもの（
例えば、両面テープ）である。
【００４９】
　接着部材検出器４ｄは、その検出軸がスプライス位置（図１１参照）にある待機側ロー
ル（図１１ではＲ２）のシートの幅方向（Ｙ方向）の中央線とＹ方向の同じ位置に配置さ
れるように回動部材４ｎに取り付けられている。検出軸とは、ラインセンサの場合は当該
ラインセンサから被検出物までの間で検出ラインの中点が通る軌跡、エリアセンサの場合
には当該エリアセンサから被検出物までの間の撮像範囲の中心が通る軌跡である。
【００５０】
　さらに、回動部材４ｎは、図１２に示すように、接着部材検出器４ｄの検出軸Ｄ２が支
持軸３ｄの中心に対して垂直に配置されるように押し付けローラ４ｅと支持軸３ｄとの間
に接着部材検出器４ｄが配置される検出位置と、図１３に示すように接着部材検出器４ｄ
を押し付けローラ４ｅと支持軸３ｄとの間の位置から退避させる退避位置と、の間でロー
ラ支持部材４ｏに対して回動可能である。退避位置は、押し付けローラ４ｅから支持軸３
ｄの中心までの距離よりも接着部材検出器４ｄから支持軸３ｄの中心までの距離が遠くな
るように設定された接着部材検出器４ｄの位置である。検出位置に配置された接着部材検
出器４ｄの検出軸Ｄ２は、正面視において、回転軸３ａの中心、支持軸３ｄの中心、及び
押し付けローラ４ｅの中心を結ぶ直線（図１４参照）と同じ位置に配置される。
【００５１】
　図８は、押し付けローラ４ｅ、カッター４ｆ、第１案内ローラ４ｇ、第２案内ローラ４
ｈ、第３案内ローラ４ｉ、及び付勢機構４ｊの位置関係を示す接ぎ機構４の正面概略図で
ある。なお、図８は、移動ユニット４ｂが前進位置に移動して、押し付けローラ４ｅがロ
ールＲ２に押し付けられた状態を示している。
【００５２】
　図７及び図８を参照して、一対のブラケット４ｐには、供給側ロールから引き出された
シートをスプライス位置に配置された待機側ロール（図８のロールＲ２）の押し付け位置
Ｐ１に向けて案内するための第１案内ローラ４ｇが取り付けられている。第１案内ローラ
４ｇは、両ブラケット４ｐの間に配置され、Ｙ方向に沿った軸を中心として両ブラケット
４ｐに対して回転可能に支持されている。また、第１案内ローラ４ｇは、押し付けローラ
４ｅと比較してスプライス位置に配置されたロール（図８ではロールＲ２）からＸ方向に
遠い位置で、かつ、押し付けローラ４ｅの下方に配置されている。これにより、第１案内
ローラ４ｇは、図８に示されるように、押し付けローラ４ｅがロールに押し付けられたと
きに支持機構３の案内ローラ３ｓから押し付け位置に導かれるシートの途中部をロールＲ
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２側（支持機構３側）に押し付ける。その結果、シートは、押し付け位置Ｐ１におけるロ
ールの外周面に対する接線Ｃ１に対して角度θ１をもって第１案内ローラ４ｇから押し付
け位置Ｐ１に導かれる。
【００５３】
　また、図７に示すローラ支持部材４ｏには、第２案内ローラ４ｈ及び第３案内ローラ４
ｉが取り付けられている。両案内ローラ４ｈ、４ｉは、両ローラ支持部材４ｏの間にそれ
ぞれ配置され、Ｙ方向に沿った軸を中心として両ローラ支持部材４ｏに対して回転可能に
支持されている。
【００５４】
　第２案内ローラ４ｈは、押し付けローラ４ｅと比較してスプライス位置に配置されたロ
ール（図８ではロールＲ２）からＸ方向に遠い位置で、かつ、押し付けローラの上方に配
置されている。これにより、第２案内ローラ４ｈは、図８に示されるように、押し付けロ
ーラ４ｅがロールに押し付けられた状態において押し付け位置Ｐ１から第２案内ローラ４
ｈへ斜め上向きに導かれるシートを第２案内ローラ４ｈにおいて下向きに方向変換させて
下向きに案内する。ここで、シートは、押し付け位置Ｐ１におけるロールの外周面に対す
る接線Ｃ１に対して角度θ２をもって押し付け位置Ｐ１から第２案内ローラ４ｈに導かれ
る。
【００５５】
　以下、第１案内ローラ４ｇと第２案内ローラ４ｈの配置及び機能について説明する。
【００５６】
　第２案内ローラ４ｈは、押し付け位置Ｐ１に押し付けローラ４ｅが押し付けられた状態
において接線Ｃ１を基準としてスプライス位置にあるロール（図８ではロールＲ２）の反
対側に配置されている。また、第２案内ローラ４ｈは、シートが押し付けローラ４ｅから
ロールＲ２から離れる方向に導かれるようにシートを案内する。
【００５７】
　第１案内ローラ４ｇは、押し付けローラ４ｅが押し付け位置Ｐ１に押し付けられた状態
において、接線Ｃ１を基準としてスプライス位置にあるロール（図８ではロールＲ２）の
反対側で、かつ、押し付け位置Ｐ１及び押し付けローラ４ｅの中心を含む平面を基準とし
て第２案内ローラ４ｈの反対側に配置されている。また、第１案内ローラ４ｇは、シート
が第１案内ローラ４ｇから押し付け位置Ｐ１へロールＲ２に近づく方向に導かれるように
シートを案内する。
【００５８】
　そして、押し付け位置Ｐ１から第２案内ローラ４ｈへ導かれるシートと接線Ｃ１とがな
す角度θ２は、第１案内ローラ４ｇから押し付け位置Ｐ１へ導かれるシートと接線とがな
す角度θ１よりも大きい。このように角度θ１が角度θ２よりも小さく設定されているた
め、シートを基準として待機側ロールＲ２と反対側にカッター４ｆの配置スペースを確保
することができる。また、角度θ１が角度θ２よりも小さく設定されているため、押し付
け位置Ｐ１へシートを案内する案内ローラ３ｓを接線Ｃ１に近接させて配置することがで
き、シート供給装置１をコンパクトに構成することができる。
【００５９】
　なお、第３案内ローラ４ｉは、押し付けローラ４ｅを基準として第１案内ローラ４ｇと
反対側（上側）で第２案内ローラ４ｈよりも接線Ｃ１に近い位置に配置されている。第３
案内ローラ４ｉは、図１に示されるように、一方の支持軸（図１では支持軸３ｄ）が装着
位置に配置されたときに、一方の案内ローラ３ｕとの間でシートに張力を付与するために
設けられている。
【００６０】
　また、一対のブラケット４ｐには、第１案内ローラ４ｇと押し付けローラ４ｅとの間に
おけるシートを切断可能に構成されたカッター４ｆが取り付けられている。カッター４ｆ
は、両ブラケット４ｐに対してＹ方向に延びる軸を中心として回転可能に取り付けられた
軸４ｆ１と、軸４ｆ１に沿ってＹ方向に延びるとともに軸４ｆ１に固定された回転刃４ｆ
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２と、回転軸４ｆ１を中心として回転刃４ｆ２を回転駆動するカッター駆動手段４ｆ３と
、カッター駆動手段４ｆ３にエアを供給するためカッター駆動源４ｆ４（図１８参照）と
、を備えている。カッター駆動手段４ｆ３は、シリンダと、シリンダに対して伸縮可能な
ロッドと、を有するエアシリンダにより構成されている。また、カッター駆動源４ｆ４は
、カッター駆動手段４ｆ３に圧縮エアを供給するコンプレッサー等により構成されている
。なお、カッター駆動手段４ｆ３は、ボールねじ機構を有するモータにより構成されてい
てもよく、この場合、カッター駆動源４ｆ４は、モータに電力を供給する電源により構成
されていればよい。
【００６１】
　カッター４ｆは、第１案内ローラ４ｇと押し付けローラ４ｅとの間（つまり、押し付け
ローラ４ｅの下）におけるシートからＸ方向に離れた位置（接線Ｃ１を基準としてロール
と反対側の位置）に設けられている。カッター４ｆは、シートから離間した非切断位置（
図８の実線で示す位置）と、シートを切断するための切断位置（図８の二点鎖線で示す位
置）と、の間で移動（回転）可能な状態で移動ユニット４ｂに取り付けられている。具体
的に、非切断位置に回転した回転刃４ｆ２は、第１案内ローラ４ｇと押し付けローラ４ｅ
との間のシートからＸ方向に離れた位置に配置され、切断位置に回転した回転刃４ｆ２の
先端部は、第１案内ローラ４ｇと押し付けローラ４ｅとの間のシートに交差するように配
置される。また、切断位置に回転した回転刃４ｆ２は、第１案内ローラ４ｇと押し付けロ
ーラ４ｅとの間のシートと直交する方向に対して下向きに傾斜した姿勢をとる。具体的に
、本実施形態では、回転刃４ｆ２とシートとのなす角度θ３が約３８°のときに回転刃４
ｆ２の先端部とシートとが接触するが、この接触位置からさらに回転刃４ｆ２をシート側
に約５°～約１５°回転したときにシートを切断し易い状態となる。特に、前記接触位置
から角度θ３が約１０°回転したときにシートを最も切断し易い状態となる。このように
カッター４ｆは、待機側ロールＲ２の中心（支持軸３ｄの中心）よりも下の位置で供給側
ロールＲ１のシートを切断する。
【００６２】
　図９は、回転刃４ｆ２の刃先形状を示す概略図である。図９に示されるように、回転刃
４ｆ２は、Ｙ方向に並ぶ複数のＶ字状の刃を有し、これらの刃がシートに突き刺さること
によりシートが切断される。
【００６３】
　図７、図８及び図１８を参照して、付勢機構４ｊは、スプライス位置に配置されたロー
ル（例えば、図８におけるロールＲ２）のシートにおけるカッターによる切断位置よりも
シートの搬送方向の上流側の部分（以下、残存側の部分という）に対して押し付け位置Ｐ
１から離れる方向の力を供給する供給状態と前記力の供給を停止する停止状態との間で切
換可能に構成されている。
【００６４】
　具体的に、付勢機構４ｊは、エアノズル４ｊ１と、エアノズル４ｊ１に対して圧縮空気
を供給する付勢力発生源４ｊ２（図１８参照）と、を備えている。
【００６５】
　エアノズル４ｊ１は、付勢力発生源４ｊ２から供給された圧縮空気を吹き出す吹出口を
有する。エアノズル４ｊ１の吹出口は、押し付けローラ４ｅがロールに押し付けられた状
態においてシートにおける第１案内ローラ４ｇよりもシートの搬送方向の上流側に対して
力を供給するように、支持機構３の案内ローラ３ｓに向けて下向きに配置されている。ま
た、エアノズル４ｊ１は、移動ユニット４ｂの移動プレート４ｒに図外のボルトにより着
脱可能に取り付けられている。具体的に、エアノズル４ｊ１は、その吹出口のＹ方向の中
央位置がスプライス位置に配置されたローラの幅方向（Ｙ方向）の中央位置に一致した状
態で移動プレート４ｒに取り付けられている。ロールＲ１、Ｒ２には、幅寸法の異なる複
数種類のものが存在し、これら複数種類のロールＲ１、Ｒ２毎にエアノズル４ｊ１の取り
付け位置を変更できるように移動プレート４ｒには複数のねじ穴（図７参照；符号省略）
が設けられている。例えば、移動プレート４ｒにおける図７の実線で示す位置及び二点鎖



(13) JP 6929963 B2 2021.9.1

10

20

30

40

50

線で示す２つの位置にエアノズル４ｊ１を取り付け可能である。
【００６６】
　このように取り付けられたエアノズル４ｊ１の吹出口から吹き出された圧縮空気は、図
８の矢印Ａ１に示されるように、第１案内ローラ４ｇのカッター４ｆとは反対側の位置を
通り、案内ローラ３ｓに吹き付けられる。これにより、案内ローラ３ｓの側方を通る空気
の流れと案内ローラ３ｓと第１案内ローラ４ｇとの間を通る空気の流れが形成され、これ
ら空気の流れによってシートの残存側の部分に対して押し付け位置Ｐ１から離れる方向（
本実施形態では下向き）の力が与えられる。また、シートにおけるエアノズル４ｊ１から
力が与えられる部分から第１案内ローラ４ｇまでの距離は、第１案内ローラ４ｇからカッ
ター４ｆによる切断位置までの距離よりも小さい。
【００６７】
　ここで、第１案内ローラ４ｇは、シートの搬送経路における第１案内ローラ４ｇの搬送
方向の上流側の部分に対して下流側の部分が上向きに屈曲するように押し付けローラ４ｅ
の下方に配置されている。この状態で、付勢機構４ｊは、シートに対して下向きの力を与
えているため、重力の作用を借りてより確実にシートの残存側の部分を押し付け位置から
離れる方向に付勢することができる。
【００６８】
　なお、図８の矢印Ａ２に示すように、シートにおける第１案内ローラ４ｇよりもシート
の搬送方向の下流側、具体的には、第１案内ローラとカッター４ｆとの間の部分に圧縮空
気を下向きに吹き付けるようにエアノズル４ｊ１の吹出口を配置することもできる。この
場合においても、シートの残存部分に対して押し付け位置Ｐ１から離れる方向の力が与え
られる。
【００６９】
　以下、シート供給装置１によるシートの供給動作を説明する。以下の説明では、支持軸
３ｃに支持されたロールＲ１のシートが供給された状態から動作を開始するものとする。
【００７０】
　図１に示すように、支持軸３ｄが装着位置に配置されるように回転部材３ｂが回転した
状態において、支持軸３ｃに支持されたロールＲ１からシートが回転軸３ａから離れる方
向に搬送される。具体的に、ロールＲ１のシートは、支持軸３ｄに隣接する案内ローラ３
ｕに向けて上向きに導かれるとともに案内ローラ３ｕにより下向きに方向変換され、移動
ユニット４ｂの第３案内ローラ４ｉで上向きに方向変換され、さらに第２案内ローラ４ｈ
により下向きに方向変換される。第２案内ローラ４ｈに導かれたシートは、基台２におけ
る移動ユニット４ｂの下に設けられた複数のローラ２ｌを介して下流側に搬送される。な
お、複数のローラ２ｌにおける図１の一番下に示されたものは図外のモータにより駆動さ
れるものであり、その上に配置されたものはテンションコントロール用のローラである。
つまり、移動ユニット４ｂと駆動ローラ２ｌとの間にテンションコントロール用のローラ
２ｌが設けられている。
【００７１】
　また、図１に示す状態においては、装着位置に配置された支持軸３ｄに対して次の搬送
対象となるシートが巻かれた待機側ロール（図ではロールＲ２）が装着される。
【００７２】
　待機側ロールの装着後、作業員が所定の操作を行うことにより、回転部材３ｂが反時計
回りに回転し、図１０に示す姿勢を経由して、待機側ロールを支持する支持軸（図では支
持軸３ｄ）が図１１に示すスプライス位置に配置される。この状態において、供給側ロー
ル（図ではロールＲ１）のシートは、両支持軸３ｃ、３ｄの下側に配置された案内ローラ
３ｓにより供給側ロールから下向きに案内されるとともに当該案内ローラ３ｓにおいて上
向きに方向変換されて、待機側ロールに隣接する案内ローラ３ｕに案内される。供給側ロ
ールのシートは、案内ローラ３ｕにより上向きに方向変換されて移動ユニット４ｂへ導か
れる。このように、供給側ロールのシートは、案内ローラ３ｓ、３ｕにより、待機側ロー
ルを下側に迂回した状態で移動ユニットへ導かれている。
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【００７３】
　具体的に、案内ローラ３ｕは、スプライス位置に配置された支持軸３ｄの押し付けロー
ラ４ｅに近い側における押し付けローラ４ｅの下の位置で、かつ、回転部材３ｂの回転に
応じて待機側ロールの外周面（想定される最大外径の待機側ロールの外周面）における回
転軸３ａから最も離れて位置する部分よって描かれる円形の軌跡Ｃ２（図１１参照）の外
側に配置されるように、好ましくは、押し付け位置Ｐ１における待機側ロールの外周面に
対する接線ｃ１を挟んで待機側ロールとは反対側に位置するように、回転部材３ｂに固定
されている。この案内ローラ３ｕにより、供給側ロールから供給されるシートが円形の軌
跡Ｃ２の外側で、好ましくは、接線ｃ１を挟んで待機側ロールとは反対側で、方向変換し
て押し付けローラ４ｅと待機側ロールとの間の位置まで導かれる。
【００７４】
　上述した装着位置（図１）からスプライス位置（図１１）まで回転部材３ｂが回転する
とき、移動ユニット４ｂは回転軸３ａからＸ方向に最も離れた、図１及び図１０に示す後
退位置に配置されている。なお、移動ユニット４ｂの後退位置は、上述した軌跡Ｃ２（図
１１参照）の外側に設定されている。また、このとき、待機側ロールを支持する支持軸（
図１では支持軸３ｄ）は停止しており、接着部材検出器４ｄは、退避位置に配置されてい
る。
【００７５】
　図１１に示されるように、移動ユニット４ｂには、シートの搬送方向における押し付け
ローラ４ｅの下流側に第２の案内ローラ４ｈが固定されているため、待機側ロールがスプ
ライス位置に配置された状態で、押し付けローラ４ｅの周面に搬送中のシートが接触して
いる。この結果、移動ユニット４ｂは、検出待機位置Ｐ２に位置する状態で、搬送中のシ
ートにより回転することとなる、その後の接ぎ動作の途中でシートに接する場合と比べ、
搬送中のシートの張力などに影響を与えるおそれがない。
【００７６】
　また、待機側ロールがスプライス位置に配置されると、待機側ロールを回転させながら
外径検出器４ａにより待機側ロールの外径が検出される。この検出結果に基づいて、移動
ユニット４ｂは、後退位置から、接着部材検出器４ｄにより待機側ロールの接着部材Ｈが
検出可能な検出可能位置（検出待機位置）Ｐ２まで移動する。検出可能位置Ｐ２は、待機
側ロールを支持する支持軸（図１１では支持軸３ｄ）の中心と押し付けローラ４ｅの回転
中心とを結ぶ直線上に設定されている。移動ユニット４ｂが検出可能位置Ｐ２まで移動す
ると、接着部材検出器４ｄは、退避位置から検出位置に回転する。なお、検出可能位置Ｐ
２は、接着部材検出器４ｄによる接着部材Ｈの検出の精度として予め設定された精度を確
保することができ、かつ、待機側ロールの外周面から検出位置にある接着部材検出器４ｄ
が最も離れた位置となるように設定されている。具体的に、接着部材検出器４ｄが検出可
能位置Ｐ２に配置された状態で、待機側ロールの外周面から検出位置にある接着部材検出
器４ｄの先端部までの距離は、例えば、７０ｍｍである。
【００７７】
　接着部材検出器４ｄが検出可能位置Ｐ２まで移動すると、図１２に示されるように、待
機側ロールを回転させながら接着部材検出器４ｄにより待機側ロールの回転方向における
接着部材Ｈの位置が検出される。この検出結果に基づいて、接着部材Ｈが外径検出器４ａ
の検出範囲内（検出軸Ｄ１と交差する範囲内）に位置するように待機側ロールが回転され
、この状態で外径検出器４ａにより待機側ロールの外周面における接着部材Ｈの部分の外
径が検出される。
【００７８】
　次いで、図１３に示すように、接着部材検出器４ｄが退避位置に移動し、待機側ロール
を支持する支持軸（図１２では支持軸３ｄ）がシートの搬送速度に合わせて回転するとと
もに、移動ユニット４ｂが待機側ロールに向けて移動を開始する。詳しくは後述するが、
移動ユニット４ｂの移動中、図１３に示す制御切換位置Ｐ３よりも待機側ロールから離れ
た領域に押し付けローラ４ｅが位置する状態においてユニット駆動源４ｃ３が位置制御さ
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れる。一方、制御切換位置Ｐ３から待機側ロールの外周面までの領域に押し付けローラ４
ｅが位置する状態においてユニット駆動源４ｃ３は、トルク制御される。制御切換位置Ｐ
３は、押し付け位置Ｐ１から待機側ロールの径方向の歪み量だけ離れた位置よりもさらに
離れた位置に設定されている。具体的に、本実施形態における制御切換位置Ｐ３は、検出
可能位置Ｐ２よりも待機側ロールに近い位置であり、押し付けローラ４ｅから待機側ロー
ルの外周面（接着部材Ｈ）までの距離が５ｍｍの位置に設定されている。
【００７９】
　なお、制御切換位置Ｐ３よりも待機側ロールから離れた領域に押し付けローラ４ｅが位
置する状態とは、押し付けローラ４ｅにおける待機側ロールに押し付けられる外周部分の
うち支持軸に最も近づいた部分（先端部）が制御切換位置Ｐ３よりも待機側ロールから離
れた領域に位置している状態を意味する。一方、制御切換位置Ｐ３から待機側ロールの外
周面までの領域に押し付けローラ４ｅが位置する状態とは、押し付けローラ４ｅの先端部
が制御切換位置Ｐ３から待機側ロールの外周面までの領域に位置する状態を意味する。
【００８０】
　図１９に示すように、ユニット駆動源４ｃ３に対するトルク制御の実行期間中に、押し
付けローラ４ｅは、供給側ロールのシートを介して待機側ロールの押し付け位置Ｐ１に押
し付けられる。これにより、接着部材Ｈを介して供給側ロールのシートに対して待機側ロ
ールのシートが接がれる。
【００８１】
　この状態において、カッター４ｆが図８に実線で示す非切断位置から図８で二点鎖線で
示す切断位置に回転する。これにより、供給側ロールのシートが切断され、待機側ロール
のシートの搬送が開始される（待機側ロールが供給側ロールとなる）。待機側ロールのシ
ートが切断されると、カッター４ｆは、非切断位置に回転する。
【００８２】
　図１５に示されるように、供給側ロールであったロール（図１５ではロールＲ１）のシ
ートが切断されると、そのシートの残存側の部分が移動ユニット４ｂから下に落下する。
ここで、基台２には、移動ユニット４ｂの下に位置するローラ２ｌを上から覆うカバー２
ｍが設けられている。カバー２ｍによって、シートの残存側の部分がシートの搬送経路に
巻き込まれるのを防止することができる。
【００８３】
　シートの残存側の部分は、図１６に示すように、供給側ロールであったロールを支持す
る支持軸（図１６では支持軸３ｃ）の回転により巻き取られる。
【００８４】
　そして、図１７に示すように、回転部材３ｂが時計回りに回転することにより、供給ロ
ールであったロールを支持する支持軸（支持軸３ｃ）が装着位置に配置される。この状態
で、図６に示す排出部材３ｖが支持軸３ｃの先端側に向けて移動することにより、供給側
ロールであったロールが排出され、作業員によって支持軸３ｃに対して新たな待機側ロー
ルが装着される。
【００８５】
　以下、図１８を参照して、上述したシート供給装置の動作を実現するためのコントロー
ラ５について説明する。図１８は、コントローラ５の電気的構成を示すブロック図である
。
【００８６】
　コントローラ５は、供給側ロールのシートが供給された状態において供給側ロールのシ
ート残量が予め設定された残量以下となった場合に供給側ロールのシートが待機側ロール
のシートに接がれるように接ぎ機構４を制御する。
【００８７】
　コントローラ５は、回転部材駆動源２ｊ、入力操作部６、軸駆動源４ｋ、４ｌ、外径検
出器４ａ、ユニット駆動源４ｃ３、回動用駆動源４ｑ、接着部材検出器４ｄ、カッター駆
動源４ｆ４、付勢力発生源４ｊ２、及び排出駆動源２ｋに接続されている。なお、入力操
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作部６は、シート供給装置１に対する設定値及び指令値を入力するためのものである。
【００８８】
　具体的に、コントローラ５は、ＣＰＵ、ＲＡＭ、及びＲＯＭ等を組み合わせて構成され
たものであり、シート供給装置１の動作を制御するための制御領域５ａと、制御領域５ａ
に接続され、設定項目等を記憶するための記憶領域５ｂと、を備えている。
【００８９】
　制御領域５ａは、当該制御領域５ａで利用された情報を記憶領域５ｂに記憶させるとも
に記憶領域５ｂに記憶された情報に基づいて各部５ｃ～５ｍによる制御を実行する。具体
的に、制御領域５ａは、回転部材制御部５ｃと、入力内容判別部５ｄと、軸制御部５ｅと
、外径判定部５ｆと、ユニット制御部（モータ制御部）５ｇと、回動用制御部５ｈと、接
着部材位置判定部５ｉと、残量算出部５ｊと、カッター制御部５ｋと、付勢力制御部５ｌ
と、排出制御部５ｍと、を備えている。
【００９０】
　入力内容判別部５ｄは、入力操作部６により入力された内容を判別し、その入力に関す
る指令を回転部材制御部５ｃ、軸制御部５ｅ及び記憶領域５ｂに転送する。作業員は、入
力操作部６を通じて、例えば、シート供給装置１の電源のＯＮ／ＯＦＦ、待機側ロールの
支持軸への装着完了の旨、ロールのシートの厚み、及びロールのシートの直径（又は巻き
数）等を入力する。
【００９１】
　回転部材制御部５ｃは、入力内容判別部５ｄからの指令及び記憶領域５ｂに記憶された
設定に基づいて回転部材駆動源２ｊの回転を実行するとともに回転を停止させる。
【００９２】
　軸制御部５ｅは、入力内容判別部５ｄからの指令及び記憶領域５ｂに記憶された設定に
基づいて軸駆動源４ｋ、４ｌの駆動及び駆動の停止を実行する。また、軸制御部５ｅは、
センサを有し、センサにより得られる支持軸３ｃ、３ｄの回転方向の位置及び回転速度に
関する情報を接着部材位置判定部５ｉ及び残量算出部５ｊに転送する。
【００９３】
　接着部材位置判定部５ｉは、軸制御部５ｅにより待機側ロールが回転した状態における
接着部材検出器４ｄの検出結果に基づいて接着部材Ｈの待機側ロールの回転方向における
位置を判定する。具体的に、接着部材検出器４ｄ及び軸制御部５ｅによる検出結果に基づ
いて接着部材Ｈの待機側ロールの回転方向における位置を判定する。
【００９４】
　外径判定部５ｆは、外径検出器４ａによる検出結果に基づいて待機側ロールの外径を特
定するとともに、特定された外径が予め設定された規格範囲内にあるかどうかを判定する
。また、外径判定部５ｆは、特定された待機側ロールの外径に関する情報を対応する制御
部（例えば、回転部材制御部５ｃ、ユニット制御部５ｇ及び接着部材位置判定部５ｉ）に
転送する。
【００９５】
　ここで、接着部材位置判定部５ｉにより検出された接着部材Ｈの待機側ロールの回転方
向における位置は軸制御部５ｅに転送される。軸制御部５ｅは、接着部材位置判定部５ｉ
からの位置情報に基づいて外径検出器４ａの検出範囲内に接着部材Ｈが位置するように待
機側ロールを回転させる。この状態で外径検出器４ａによる検出値に基づいて、外径判定
部５ｆは、接着部材Ｈの位置する部分における待機側ロールの外径を判定する。
【００９６】
　ユニット制御部５ｇは、外径判定部５ｆにより判定された待機側ロールの外径に基づい
て供給側ロールのシートが待機側ロールの接着部材Ｈに押し付けられるようにユニット駆
動源４ｃ３を制御する。具体的に、ユニット制御部５ｇは、外径検出器４ａによる検出結
果に基づいて待機側ロールの外周面との接触を回避可能でかつ接着部材Ｈを検出可能な接
着部材検出器４ｄの検出可能位置Ｐ２（図１１参照）を特定する。さらに、ユニット制御
部５ｇは、検出可能位置Ｐ２が後退位置（図１０参照）よりもスプライス位置に配置され
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た支持軸に近い場合に接着部材検出器４ｄが検出可能位置に移動するようにユニット駆動
源４ｃ３の駆動を制御する。
【００９７】
　ここで、外径判定部５ｆは、軸駆動源４ｋ、４ｌにより待機側ロールを回転させた状態
における外径検出器４ａによる検出結果に基づいて待機側ロールの回転方向における複数
個所における待機側ロールの外径を特定し、これらの外径に基づいて待機側ロールの平均
外径を特定する。そして、ユニット制御部５ｇは、平均外径に基づいて検出可能位置を特
定する。
【００９８】
　また、ユニット制御部５ｇは、軸制御部５ｅにより待機側ロールが回転した状態におい
て待機側ロールの外周面から予め設定された距離だけ離間した制御切換位置Ｐ３（図１３
参照）よりも待機側ロールから離れた領域に押し付けローラ４ｅが位置する状態において
ユニット駆動源（サーボモータ）４ｃ３を位置制御する。一方、ユニット制御部５ｇは、
制御切換位置Ｐ３から待機側ロールの外周面までの領域に押し付けローラ４ｅが位置する
状態においてユニット駆動源４ｃ３をトルク制御することにより供給側ロールのシートを
介して押し付けローラ４ｅを待機側ロールの外周面に押し付ける。
【００９９】
　ここで、位置制御とは、サーボモータの有するセンサを用いて特定される押し付けロー
ラの現在位置と所定の目標位置との偏差を用いたフィードバック制御によって押し付けロ
ーラを所定のタイミングで目標位置に移動させるための制御である。また、トルク制御と
は、サーボモータに供給する電流値によって定まるサーボモータのトルクが所定のトルク
となるようにサーボモータに供給する電流値を制御するものである。
【０１００】
　さらに、ユニット制御部５ｇは、押し付けローラ４ｅが制御切換位置Ｐ３よりも待機側
ロールから離れた領域から制御切換位置Ｐ３を超えて待機側ロールに近づくときにユニッ
ト駆動源４ｃ３の駆動を維持した状態でユニット駆動源４ｃ３の制御を位置制御からトル
ク制御に切り換える。ここで、制御切換位置Ｐ３は、待機側ロールの外周面に歪みがあっ
ても、押し付けローラ４ｅが位置制御の状態で、その歪みのある待機側ロールの外周面に
接することがないように、待機側ロールから離れた位置（本実施形態では５ｍｍ）に設定
されている。
【０１０１】
　ここで、接着部材位置判定部５ｉは、外径検出器４ａ及び接着部材検出器４ｄによる検
出結果と軸制御部５ｅから得られる待機側ロールを支持する支持軸の回転速度とに基づい
て、待機側ロールの回転方向において待機側ロールの押し付け位置Ｐ１に接着部材Ｈが到
来する押し付けタイミングを特定する。ここで、軸制御部５ｅは、待機側ロールの外周面
の速度を供給側ロールのシートの搬送速度に合せるように待機側ロールを支持する支持軸
の軸駆動源４ｋ、４ｌの駆動を制御する。さらに、ユニット制御部５ｇは、ユニット駆動
源４ｃ３から得られる押し付けローラ４ｅの位置に関する情報と接着部材位置判定部５ｉ
により特定された押し付けタイミングとに基づいて、押し付けローラ４ｅを押し付けタイ
ミングにおいて押し付け位置に押し付けることができる押し付けローラ４ｅの移動開始の
ためのタイミングを特定する。具体的に、シートの接ぎ動作の直前において移動ユニット
４ｂは、図１２に示す検出可能位置Ｐ２と図１３に示す制御切換位置Ｐ３との間のスプラ
イス準備位置（図示せず）に配置されており、このスプライス準備位置からユニット駆動
源４ｃ３の位置制御及びトルク制御を行って図１４に示すように押し付けローラ４ｅを押
し付け位置Ｐ１に押し付ける。そこで、ユニット制御部５ｇは、スプライス準備位置から
押し付け位置Ｐ１までの押し付けローラ４ｅの移動時間と、押し付けタイミングと、に基
づいて押し付けローラ４ｅの移動開始のためのタイミングを特定する。また、ユニット制
御部５ｇは、前記タイミングが到来したときに押し付けローラ４ｅの移動（ユニット駆動
源４ｃ３の駆動）を開始する。なお、押し付けタイミングとは、押し付け位置Ｐ１に接着
部材Ｈが到来するタイミングだけでなく、待機側ロールの回転方向において接着部材Ｈよ
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りも少し上流側に位置するシートが押し付け位置Ｐ１に到来するタイミングも含まれる。
つまり、押し付けローラの移動開始のためのタイミングは、押し付けローラ４ｅによる押
付と同時又はその直後に供給側ロールのシートを待機側ロールのシートに接ぐことを目的
として設定される。
【０１０２】
　軸制御部５ｅは、装着位置（図１参照）とスプライス位置（図１１参照）との間で回転
部材３ｂが回転する際における供給ロールのシートの経路長の変化に伴う当該シートに対
する張力の変化に応じて供給側ロールからのシートの送り出し量を調整する制御を実行す
る。具体的に、軸制御部５ｅは、シートの経路長が短縮されたときに送り出し量を少なく
し、シートの経路長が延長されたときに送り出し量を多くする。経路長は、次の３つの要
素により変化する。第１の要素は、回転部材３ｂの回転角度であり、第２の要素は、供給
側ロールの外径寸法であり、第３の要素は、移動ユニット４ｂの位置である。これらの３
つの要素に対する送り出し量の特性を予め特定しておき、この特性を示すマップを記憶領
域５ｂに記憶させておき、このマップと上記３つの要素の検出値とを用いることにより、
送り出し量を制御することができる。回転部材３ｂの回転動作中、軸制御部５ｅは、第１
の要素及び第２の要素に関するマップのみを用いることができる。また、移動ユニット４
ｂの移動中で押し付けローラ４ｅが待機側ロールに押し付けられるまでの間、軸制御部５
ｅは、第３の要素に関するマップを用いることができる。移動ユニット４ｂの移動中で押
し付けローラ４ｅが待機側ロールに押し付けられた後、軸制御部５ｅは、第２の要素（新
たな供給ロールの外径寸法）及び第３の要素に関するマップを用いることができる。なお
、本実施形態の支持機構３における案内ローラ３ｒ～ｕ（図１参照）の配置との関係で、
回転部材３ｂが水平に回転した状態（一方の支持軸がスプライス位置に配置された状態）
を基準として、所定の角度範囲内で最も経路長の変化が大きくなる。そのため、軸制御部
５ｅは、回転部材３ｂが上記角度範囲内で回転する場合に、他の角度範囲内で回転する場
合よりも速度を低下させる。
【０１０３】
　残量算出部５ｊは、記憶領域５ｂに記憶されたロールのシートの厚みｔと、記憶領域５
ｂに記憶されたシートの供給完了時におけるロールの最終直径Ｄｆと、算出時点において
ロールから供給される１回転当たりのシートの供給長さＬと、軸制御部５ｅから得られる
支持軸の回転速度ｖと、を利用してロールのシート残量を算出する。なお、ロールの最終
直径Ｄｆは、芯を有するロールについては芯の直径であり、芯を有しないロールについて
は支持軸の直径である。また、シートの供給長さＬは、例えば、図１の一番下に示された
、モータ駆動のローラ２ｌの回転速度（周速度）と支持軸の回転速度ｖとから算出される
。
【０１０４】
　具体的に、残量算出部５ｊは、１回転当たりのシートの供給長さＬをπで除することに
より現在のロールの直径Ｄｐを算出する。また、残量算出部５ｊは、図１に示されるテン
ションコントロール用のローラ２ｌによるシートの搬送経路長の変更を加味して直径Ｄｐ
を算出してもよい。そして、以下の式（１）に基づいて、シート残量を算出する。
【０１０５】
　　［（Ｄｐ＋Ｄｆ）÷２×π］×［（Ｄｐ－Ｄｆ）÷２ｔ］・・・（１）
　ここで、最初の［　］は、複数周巻き付けられたシートにおける一周分の平均直径を算
出するものであり、最後の［　］は、巻付けの回数である。この式（１）により、平均直
径の周長に巻き付け回数を乗じてシートの残量を算出（推定）することができる。なお、
シートの厚みｔは、ロールの回転毎に減少するロールの直径Ｄｐの、１回転当たりの減少
値を２で除することで算出してもよい。また、残量算出部５ｊは、待機側ロールの質量を
用いてシートの残量を算出（推定）することもできる。
【０１０６】
　後述するように、コントローラ５は、残量算出部５ｊにより算出された供給側ロールの
シートの残量が予め設定されたシート残量以下となったときに待機側ロールのシートを接
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ぐための動作を開始する。ここで、予め設定されたシート残量は、供給ロールに対する待
機側ロールのシートを接ぐための準備動作を開始する際の供給ロールにおけるシート残量
であり、接ぎ動作が完了した後に残る供給側ロールにおけるシート残量に、前記準備動作
に要する以下の３つの時間を加味して設定されている。第１の時間は、待機側ロールの回
転を開始してからその回転速度がシートの搬送速度に達するまでの時間である。第２の時
間は、押し付けローラ４ｅを押し付け位置Ｐ１に押し付けるための移動ユニット４ｂの前
進の開始から押し付けローラ４ｅが押し付け位置Ｐ１に到達するまでの時間である。第３
の時間は、シートが接がれた後に供給側ロールであったロールの回転が停止するまでの時
間である。第１及び第２の時間に対してシートの搬送速度を乗じたもの、及び、第３の時
間中の供給ロールであったロールの回転数に対してそのロールの周長を乗じたもの、を加
えたものを用いてシート残量が設定されている。なお、待機側ロールは、前記準備動作の
前から所定速度で予め回転させていてもよく、この場合は第１の時間を加味することなく
シート残量を設定することができる。
【０１０７】
　カッター制御部５ｋは、カッター駆動源４ｆ４に作動指令を出力することにより、図８
の実線で示す非切断位置と二点鎖線で示す切断位置との間で切断刃４ｆ２を駆動する。ま
た、カッター制御部５ｋは、ユニット制御部５ｇにより特定される、上述した押し付けタ
イミングを基準として切断刃４ｆ２を切断位置に駆動する駆動タイミングを設定する。例
えば、カッター制御部５ｋは、押し付けタイミングの直後（例えば、６０ミリ秒後）に切
断刃４ｆ２を切断位置に駆動し、所定の期間（例えば、６０ミリ秒間）に亘り切断刃４ｆ
２を切断位置に保持する。
【０１０８】
　付勢力制御部５ｌは、付勢力発生源４ｊ２に対して作動指令を出力することにより、カ
ッター４ｆによるシートの切断タイミングに合わせてエアノズル４ｊ１から圧縮空気を吹
き出す供給状態に付勢機構４ｊを切り換える。具体的に、付勢力制御部５ｌは、シートの
切断タイミングを含む所定の期間中に付勢機構４ｊを供給状態とする。また、付勢力制御
部５ｌは、切断タイミングの所定時間前から所定時間経過後までの期間中に供給状態とな
るように付勢機構４ｊを制御してもよい。本実施形態において、付勢力制御部５ｌは、カ
ッター制御部５ｋによる切断刃４ｆ２の駆動タイミングと同時に付勢機構４ｊを停止状態
から供給状態に切り換え、所定の期間（例えば、１００秒間）に亘り供給状態を維持する
。なお、付勢力制御部５ｌは、ユニット制御部５ｇにより特定される、上述した押し付け
タイミングを基準として付勢機構４ｊの切換タイミングを設定する。
【０１０９】
　排出制御部５ｍは、排出駆動源２ｋに作動指令を出力することにより、図６の実線で示
す非排出位置と二点鎖線で示す排出位置との間で排出機構を制御する。
【０１１０】
　回動用制御部５ｈは、接着部材検出器４ｄが検出位置（図１２参照）と退避位置（図１
３参照）との間で移動するように回動用駆動源４ｑを制御する。
【０１１１】
　以下、図１８～図２２を参照して、コントローラ５により実行される処理について説明
する。なお、以下の説明では、支持軸３ｃにより支持されたロールＲ１から現在シートが
供給され、支持軸３ｄに新たなロールＲ２が装着される場面、つまり、ロールＲ１が供給
側ロールであり、ロールＲ２が待機側ロールである場面について説明する。また、図１９
に示す処理の実行前の段階において支持軸３ｃが回転駆動されていることにより供給側ロ
ールＲ１のシートが供給されているものとする。
【０１１２】
　図１９を参照して、作業員によりシート供給装置１によるシートの接ぎ作業を行うため
に入力操作部６が操作されると、支持軸３ｄが図１に示す装着位置に配置されるように回
転部材３ｂを回転する（ステップＳ１）。作業員は、このように装着位置に回転された支
持軸３ｄに対して新たな待機側ロールＲ２を装着する。
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【０１１３】
　新たな待機側ロールＲ２の装着後、作業員により装着完了であることを入力するための
入力操作部６が操作されると（ステップＳ２でＹＥＳ）、支持軸３ｄが図１１に示すスプ
ライス位置に配置されるように回転部材３ｂを回転する（ステップＳ３）。
【０１１４】
　この状態において、待機側ロールＲ２を回転させる（ステップＳ４）。さらに、外径検
出器４ａにより待機側ロールＲ２の外径の検出を開始し、待機側ロールＲ２の一回転中に
おける当該待機側ロールＲ２の外径を検出した時点で待機側ロールＲ２の回転を停止させ
、外径の検出値に基づいて待機側ロールＲ２の外径の平均値を算出する（ステップＳ５）
。
【０１１５】
　このように算出された待機側ロールＲ２の外径の平均値が予め設定された規格範囲内に
あるか否かが判定され（ステップＳ６）、ここで規格範囲外であると判定されると（ステ
ップＳ６でＮＯ）、支持軸３ｄが図１に示す装着位置に配置されるように回転部材３ｂを
回転させ（ステップＳ７）、当該処理は上述したステップＳ２に戻る。つまり、待機側ロ
ールＲ２の外径が規格範囲を外れているときには、当該待機側ロールＲ２を使用せず、支
持軸３ｄが装着位置に配置された後、他の待機側ロールＲ２へ交換（装着）される。
【０１１６】
　一方、待機側ロールＲ２の外径の平均値が規格範囲内にあると判定されると（ステップ
Ｓ６でＹＥＳ）、移動ユニット４ｂを外径検出器４ａ及び接着部材検出器４ｄによる検出
用の位置まで移動させる（ステップＳ８）。
【０１１７】
　具体的に、ステップＳ８では、ステップＳ５で算出された待機側ロールＲ２の外径の平
均値に基づいて検出可能位置を算出する。さらに、この検出可能位置に相当する移動ユニ
ット４ｂの位置が図１に示す後退位置よりも待機側ロールＲ２に近い場合に検出可能位置
Ｐ２（図１２）に相当する位置まで移動ユニット４ｂを移動させる。一方、検出可能位置
に相当する移動ユニット４ｂの位置が後退位置又はこれよりも待機側ロールＲ２から遠い
場合は後退位置で待機させる。
【０１１８】
　次いで、接着部材検出器４ｄを図１０に示す退避位置から図１１及び図１２に示す検出
位置に回転させ（ステップＳ９）、待機側ロールＲ２の回転を開始するとともに（ステッ
プＳ１０）、この状態で待機側ロールＲ２の回転方向における接着部材Ｈの位置を接着部
材検出器４ｄにより検出する（ステップＳ１１）。
【０１１９】
　このように検出された接着部材Ｈの回転方向における位置に基づいて、図１２に二点鎖
線で示すように接着部材Ｈが外径検出器４ａの検出範囲内に配置されるように（接着部材
Ｈが検出軸Ｄ１と交差する範囲内に位置するように）、待機側ロールＲ２の回転を停止さ
せる（ステップＳ１２）。
【０１２０】
　この状態で、外径検出器４ａにより待機側ロールＲ２における接着部材Ｈの部分におけ
る外径を検出する（ステップＳ１３）。
【０１２１】
　次いで、図１３に示すように、接着部材検出器４ｄを退避位置に移動させ（ステップＳ
１４）、移動ユニット４ｂをスプライス準備位置まで前進させる（ステップＳ１５）。こ
こで、スプライス準備位置は、図１２に示す検出可能位置Ｐ２と図１３に示す制御切換位
置Ｐ３との間の位置であって待機側ロールＲ２の外径に回転方向のばらつきが生じていた
としても押し付けローラ４ｅが待機側ロールＲ２に接触しない位置として予め設定された
位置である。例えば、スプライス準備位置は、押し付けローラ４ｅから待機側ロールＲ２
の外径までの距離が５０ｍｍとなる移動ユニット４ｂの位置である。
【０１２２】
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　次に、供給側ロールＲ１の残量を算出し（ステップＳ１６）、この残量が予め設定され
た残量（所定量）以下となっているか否かが判定される（ステップＳ１７）。
【０１２３】
　ステップＳ１７において残量が所定量以下ではないと判定されると、繰り返し支持軸３
ｃの回転速度ｖとシートの搬送速度から供給側ロールＲ１の残量を算出し（ステップＳ１
６）、この残量が所定量以下であるかどうかが判定される（ステップＳ１７）。
【０１２４】
　ここで、残量が所定量以下であると判定されると、供給側ロールＲ１のシートの搬送速
度と同速度となるように待機側ロールＲ２の回転を開始する（ステップＳ１８）。
【０１２５】
　ステップＳ１９では、移動ユニット４ｂ、カッター４ｆ、及び付勢機構４ｊの駆動タイ
ミングを設定する。具体的に、ユニット制御部５ｇは、押し付けローラ４ｅを接着部材Ｈ
を介して押し付け位置Ｐ１へ押し付けるための移動ユニットの駆動タイミングを設定する
。カッター制御部５ｋは、押し付けローラ４ｅの押し付けタイミングに合わせて切断刃４
ｆ２を切断位置に駆動する駆動タイミングを設定する。さらに、付勢力制御部５ｌは、シ
ートの切断タイミングに合わせて圧縮空気を吹き出す付勢機構４ｊの駆動タイミングを設
定する。
【０１２６】
　次いで、移動ユニット４ｂの駆動タイミングが到来したか否かが判定され（ステップＳ
２０）、駆動タイミングが到来したと判定されると、スプライス待機位置（図示省略）か
ら位置制御で移動ユニット４ｂを前進させる（ステップＳ２１）。
【０１２７】
　ステップＳ２１において移動ユニット４ｂの前進が開始されると、移動ユニット４ｂが
図１３に示す制御切換位置Ｐ３に到達したか否かが判定される（ステップＳ２２）。
【０１２８】
　ここで、移動ユニット４ｂが制御切換位置Ｐ３に到達していないと判定されると、位置
制御による移動ユニット４ｂの前進を継続する一方、移動ユニット４ｂが制御切換位置Ｐ
３に到達したと判定されると、トルク制御による移動ユニット４ｂの前進に切り換える（
ステップＳ２３）。
【０１２９】
　ステップＳ２０～Ｓ２３と並行して、カッター４ｆの駆動時期が到来したか否かが判定
される（ステップＳ２４）。
【０１３０】
　ここで、カッター４ｆの駆動時期が到来したと判定されると、カッター４ｆを切断位置
へ駆動する（ステップＳ２５）。これにより、供給側ロールＲ１のシートが切断され、待
機側ロールＲ２のシートの供給が開始される。
【０１３１】
　ステップＳ２０～Ｓ２３及びステップＳ２４～Ｓ２５と並行して、付勢機構４ｊの駆動
時期が到来したか否か判定される（ステップＳ２６）。
【０１３２】
　付勢機構４ｊの駆動時期が到来したと判定されると、付勢機構４ｊによる付勢力の供給
が実行される（ステップＳ２７）。これにより、カッター４ｆにより供給側ロールＲ１の
シートが切断された後、当該シートの残存側の部分を押し付けローラ４ｅから離れる方向
（下向き）に付勢することによりシートの供給経路に巻き込まれるのを防止することがで
きる。
【０１３３】
　ステップＳ２０～Ｓ２３、ステップＳ２４～Ｓ２５、及びステップＳ２６～Ｓ２７に関
する処理の実行後、移動ユニット４ｂの押し付け位置までの移動、カッター４ｆの切断位
置への駆動、及び付勢機構４ｊによる付勢力の供給が完了したか否か、つまり、接ぎ動作
が完了したか否かが判定される（ステップＳ２８）。
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【０１３４】
　ステップＳ２８において接ぎ動作が未完了であると判定されると、ステップＳ２０～Ｓ
２７の全ての処理の完了を待機する一方、接ぎ動作が完了したと判定されると、ロールの
設定を変更する（ステップＳ２９）。具体的に、ステップＳ２９では、ロールＲ１を次の
待機側ロールとして設定し、ロールＲ２を次の供給側ロールとして設定する。
【０１３５】
　次いで、移動ユニット４ｂをトルク制御にて後退させ（ステップＳ３０）、制御切換位
置Ｐ３（図１３参照）まで到達すると（ステップＳ３１でＹＥＳ）、移動ユニット４ｂを
一旦停止させる（ステップＳ３２）。
【０１３６】
　そして、移動ユニット４ｂを位置制御にて後退させて（ステップＳ３３）、移動ユニッ
ト４ｂが後退位置（図１参照）まで到達すると（ステップＳ３４でＹＥＳ）、移動ユニッ
ト４ｂを停止させる（ステップＳ３５）。
【０１３７】
　また、上記ステップＳ３０～Ｓ３５とそれぞれ並行して、カッター４ｆを非切断位置に
駆動し（ステップＳ３６）、支持軸３ｃの回転を停止させ（ステップＳ３７）、付勢力の
供給を停止する（ステップＳ３８）する。
【０１３８】
　そして、上述したステップＳ３０～Ｓ３８の全ての処理が完了したか否かが判定される
（ステップＳ３９）。ここで、ステップＳ３０～Ｓ３８の一部の処理が未完了であると判
定されると、ステップＳ３０～Ｓ３８の全ての処理が完了するのを待機する。
【０１３９】
　一方、ステップＳ３９において、ステップＳ３０～Ｓ３８の全ての処理が完了したと判
定されると、支持軸３ｃを所定角度だけ逆転させる（ステップＳ４０）。これにより、カ
ッター４ｆにより切断されたシートの残存側の部分が図１５に示す状態から図１６に示す
ように支持軸３ｃに巻き取られる。
【０１４０】
　次いで、図１６の状態にある回転部材３ｂを回転軸３ａを中心として図１６の時計回り
に回転させることにより、支持軸３ｄが装着位置（図１参照）へ配置される（ステップＳ
４１）。
【０１４１】
　この状態で、図６に示されるように、排出機構を実線で示す非排出位置から二点鎖線で
示す排出位置へ駆動する（ステップＳ４２）。これにより、装着位置へ配置された支持軸
３ｃからロールＲ１が排出され、その後、作業員による新たなロールの取り付けが許容さ
れる。そして、当該処理は、ステップＳ２へリターンする。
【０１４２】
　以上説明したように、押し付けローラ４ｅを駆動するユニット駆動源４ｃ３としてサー
ボモータを用い、待機側ロールから離間した制御切換位置Ｐ３よりも待機側ロールから離
れた領域ではサーボモータを位置制御するとともに制御切換位置Ｐ３から第２ロールの外
周面までの領域ではサーボモータをトルク制御する。
【０１４３】
　そして、制御切換位置Ｐ３まで位置制御を実行することにより、所定のタイミングで押
し付けローラ４ｅを待機側ロールに近い位置（制御切換位置Ｐ３）まで正確に近づけるこ
とができる。さらに、制御切換位置Ｐ３から押し付けローラ４ｅを待機側ロールの外周面
に近づけるときにトルク制御を実行することにより、待機側ロールの外周面に対する押し
付けローラ４ｅによる押付力を正確に制御することができる。
【０１４４】
　したがって、適切なタイミング及び押圧力で待機側ロールに対して供給側ロールのシー
トを押し付けることにより当該供給側ロールのシートを待機側ロールのシートに正確に接
ぐことができる。
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【０１４５】
　また、前記実施形態によれば、以下の効果を奏することができる。
【０１４６】
　制御切換位置Ｐ３を超えて待機側ロールに近づくときに押し付けローラ４ｅの駆動を維
持するので、制御切換位置Ｐ３で押し付けローラ４ｅの駆動を停止する場合よりも接ぎ作
業の効率化を図ることができる。
【０１４７】
　しかも、制御切換位置Ｐ３から待機側ロールに向けた押し付けローラ４ｅの移動が継続
されるので、位置制御において制御されていた押し付けローラ４ｅの移動速度を制御切換
位置Ｐ３から待機側ロールへの移動速度とみなして押し付けローラ４ｅの待機側ロールへ
の到達タイミングを容易に制御することができる。
【０１４８】
　また、押し付けローラ４ｅが待機側ロールに押し付けられるときは所定のトルクとなっ
ており、上記接ぎ作業の効率化を図ることができる上、押し付けロール４ｅの正確な押し
付けタイミングとトルク制御との両立を図ることができる。
【０１４９】
　さらに、所定の押し付け位置Ｐ１に対する待機側ロールの径方向の歪み量を加味して制
御切換位置Ｐ３が設定されている。そのため、押し付けローラが位置制御の状態で第２ロ
ールに接することが防止され、過剰なトルクを生じて待機側ロールを変形させてしまうの
を防止することができる。
【０１５０】
　押し付けロール４ｅの移動を開始する前に、所定の押し付けタイミングで押し付け位置
Ｐ１に押し付けることができる押し付けロール４ｅの移動開始のためのタイミングが設定
される（図２１のステップＳ１９）。そのため、押し付けロール４ｅの移動開始後にタイ
ミングを計るための処理を行うことが不要となる。したがって、より簡単な制御で、より
迅速に接ぎ作業を実行することができる。
【０１５１】
　図１２に示されるように、押し付けローラ４ｅの回転中心が常に支持軸３ｄの中心に向
けて移動するように押し付けローラ４ｅを待機側ロールＲ２に移動させることができる。
そのため、待機側ロールＲ２の半径が異なる場合であっても押し付けローラ４ｅの待機側
ロールＲ２に対する接触角度を一定に保つことにより押し付け動作のばらつきを抑えるこ
とができる。
【０１５２】
　そして、外径検出器４ａ及び接着部材位置検出器４ｄによる検出を行うために移動ユニ
ット４ｂが待機するための検出待機位置Ｐ２が前記直線上に設定されている。そのため、
検出待機位置Ｐ２へ移動ユニットを移動させて待機側ロールＲ２の外径及び接着部材Ｈの
位置を検出した後、この検出結果に基づいて押し付けローラ４ｅの移動開始のための上述
のタイミングを特定することができる。
【０１５３】
　なお、前記実施形態では、付勢機構４ｊとして、圧縮空気を吹き出す構成を採用してい
るが、付勢機構４ｊは、前記実施形態の構成に限定されない。例えば、付勢機構４ｊとし
て、図２３に示すように、シートを機械的に押し付ける付勢機構７を採用することもでき
る。
【０１５４】
　具体的に、付勢機構７は、移動ユニット４ｂに取り付けられたエアシリンダ７ａと、シ
ートを押し付けるための押し付けプレート７ｂとを備えている。
【０１５５】
　エアシリンダ７ａは、移動ユニット４ｂに固定されたシリンダ本体７ｃと、シリンダ本
体７ｃに対して変位可能なロッド７ｄと、を有し、図外の付勢力発生源からの圧縮空気を
供給することによりシリンダ本体７ｃに対するロッド７ｄの伸縮動作が可能である。
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【０１５６】
　押し付けプレート７ｂは、ロッド７ｄの伸縮動作に追従するように当該ロッド７ｄに固
定されている。
【０１５７】
　このように付勢機構７は、図外の付勢力発生源からの圧縮空気の給排を制御することに
より、シートに対して押し付け位置Ｐ１（図８参照）から離れる方向の力を供給する供給
状態（図２３で二点鎖線で示す状態）と、前記力の供給を停止する停止状態との間で切換
可能に構成されている。
【０１５８】
　以下、上述したシート供給装置１を用いたシート供給方法について説明する。以下、図
１におけるロールＲ１を供給側ロール、ロールＲ２を待機側ロールとした場合について説
明する。
【０１５９】
　シート供給方法は、装着工程と、供給工程と、スプライス準備工程と、接ぎ工程と、を
含む。
【０１６０】
　装着工程では、図１に示す装着位置に装着された支持軸３ｄに待機側ロールＲ２を装着
する。
【０１６１】
　供給工程では、装着工程に先立って軸駆動源４ｌの駆動によって支持軸３ｃにより中心
位置で支持された供給側ロールＲ１のシートを供給する。
【０１６２】
　スプライス準備工程では、供給側ロールＲ１のシートの残量が予め設定された残量以下
となった場合に、図１１に示すように支持軸３ｄがスプライス位置に配置されるように回
転部材３ｂを回転させる。
【０１６３】
　接ぎ工程では、スプライス準備工程が行われた後の状態において、図１４に示すように
、接ぎ機構４を用いて回転軸３ａの中心とスプライス位置に配置された支持軸３ｄの中心
とを通る直線上で押し付けローラ４ｅの中心が移動するように押し付けローラ４ｅを移動
させる（図２１のステップＳ２０～Ｓ２３）。これにより、待機側ロールＲ２の外周面に
対して供給側ロールＲ１のシートが押し付けられて供給側ロールＲ１のシートに対して待
機側ロールＲ２のシートが接がれる。そして、接ぎ工程では、図８の二点鎖線で示すよう
に、供給側ロールＲ１のシートが待機側ロールＲ２のシートに接がれた後、供給側ロール
Ｒ１のシートをカッター４ｆにより切断する。
【０１６４】
　また、接ぎ工程では、軸駆動源（第２軸駆動源）４ｋにより待機側ロールＲ２が回転し
た状態において待機側ロールＲ２の外周面から予め設定された距離だけ離間した制御切換
位置Ｐ３（図１３参照）よりも待機側ロールＲ２から離れた領域において押し付けローラ
４ｅが位置する状態においてユニット駆動源４ｃ３を位置制御する。一方、接ぎ工程では
、制御切換位置Ｐ３から待機側ロールＲ２の外周面までの領域に押し付けローラ４ｅが位
置する状態においてユニット駆動源４ｃ３をトルク制御することにより供給側ロールＲ１
のシートを介して押し付けローラ４ｅを待機側ロールＲ２の外周面に押し付ける。
【０１６５】
　このように、接ぎ工程では、移動ユニット４ｂを待機側ロールＲ２に近づく方向に移動
させる。これにより、図８に示すように、移動ユニット４ｂに固定された第２の案内ロー
ラ４ｈが押し付け位置Ｐ１における待機側ロールＲ２の外周面に対する接線Ｃ１を基準と
して待機側ロールＲ２の反対側に配置される。これにより、シートが押し付けローラ４ｅ
から待機側ロールＲ２から離れる方向に導かれるようにシートが案内される。
【０１６６】
　さらに、接ぎ工程では、図８に示されるように、移動ユニット４ｂを待機側ロールＲ２
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に近づく方向に移動させることにより、押し付けローラ４ｅを押し付け位置に押し付ける
とともにシートの搬送方向における押し付け位置Ｐ１の上流側で供給側ロールＲ１から引
き出されたシートを第１の案内ローラ４ｇにより押し付け位置Ｐ１に案内する。また、カ
ッター４ｆによるシートの切断タイミングに合わせて供給側ロールＲ１のシートにおける
カッター４ｆによる切断位置よりも搬送方向の上流側の部分に対して押し付け位置Ｐ１か
ら離れる方向の力を与える。
【０１６７】
　なお、供給工程が装着工程に先立って行われている例について説明したが、例えば、シ
ート供給装置１の始動時等には、供給工程の前に装着工程が行われていてもよい。
【０１６８】
　なお、本発明は、前記実施形態に限定されるものではなく、例えば、以下の態様を採用
することもできる。
【０１６９】
　前記実施形態では、接着部材Ｈとして両面テープを例示したが、接着部材Ｈは両面テー
プに限定されず、待機側ロールの外周面上に設けられ、シートの端末を待機側ロールの外
周面に止めるとともに供給側ロールのシートの外側からの接着を許容するものであればよ
い。例えば、接着部材Ｈは、テープのような基材を有するものではなく、接着剤のような
ものでもよい。また、複数の層が剥離可能に積層されているとともに表裏両面に粘着材を
有する層間剥離構造を有するテープを採用することもできる。具体的に、層間剥離構造の
テープが待機側ロールの外周面上に貼付されているとともにテープの外面の一部が露出さ
れるように当該テープの外面にシートの端部が接着されている。この状態で、テープの露
出部分に供給側ロールのシートを押し付けることにより、層間剥離構造のテープの最外層
がそれよりも内側の層から剥離されてシートを接ぐことができる。
【０１７０】
　前記実施形態では、回転部材３ｂに対して回転軸３ａを中心とする１８０°ごとに支持
軸３ｃ、３ｄを設けた構成について説明したが、回転部材３ｂに対する支持軸の取付数量
は２つに限定されず、複数個であればよい。例えば、回転軸３ａを中心とする１２０°毎
に３つの支持軸を設けた回転部材３ｂを適用することも可能である。
【０１７１】
　移動ユニット４ｂが水平方向に移動する構成について説明したが、移動ユニット４ｂの
移動方向は水平方向に限定されない。例えば、移動ユニット４ｂは、鉛直方向、又は、水
平方向及び鉛直方向に対して傾斜する方向に移動するように構成することもできる。ただ
し、カッター４ｆにより切断されたシートの残存側の部分が落下するためのスペースを移
動ユニット４ｂの下に形成できるように移動ユニット４ｂの移動経路を設定することが好
ましい。
【０１７２】
　回転部材３ｂに対して片持ち状に支持されている（回転部材３ｂからＹ方向に延びてい
る）支持軸３ｃ、３ｄについて説明したが、支持軸３ｃ、３ｄの両端が支持されていても
よい。ただし、前記実施形態のように、支持軸３ｃ、３ｄの一端が自由端とされているこ
とにより、当該自由端側からロールＲ１、Ｒ２を容易に装着することが可能となる。
【０１７３】
　圧縮空気を吹き付ける付勢機構４ｊ（図８）及び押し付けプレート７ｂを押し付ける付
勢機構７（図２３）について説明したが、付勢機構はこれらの構成に限定されない。例え
ば、シートの搬送経路におけるカッター４ｆよりも上流に設けられた案内ローラ（例えば
、図８の第１案内ローラ４ｇ）をシートの搬送方向とは逆向きに回転駆動させる駆動源を
付勢機構として適用することもできる。
【０１７４】
　押し付けローラ４ｅの押し付け位置Ｐ１への押し付けタイミングの直後にカッター４ｆ
を切断位置に駆動する構成について説明したが、カッター４ｆを切断位置に駆動するタイ
ミングはこれに限定されない。例えば、押し付けタイミングと同時にカッター４ｆを切断
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位置に駆動することもできる。これにより、接ぎ動作後に、供給側ロールのシートにおけ
る待機側ロールのシートに追従する部分の長さを短くすることができる。
【０１７５】
　待機側ロールを一周回転させている間における外径検出器４ａによる検出結果に基づい
て外径の平均値を算出する構成について説明したが、待機側ロールの外径の算出方法はこ
れに限定されない。例えば、待機側ロールの回転を停止させた状態で、外径検出器４ａに
よる検出結果に基づいて待機側ロールの周方向の一カ所における外径を算出してもよい。
また、外径の平均値を算出する際の待機側ロールの回転範囲を一周ではなく、それよりも
短く（例えば、半周に短縮）してもよい。
【０１７６】
　押し付けローラ４ｅと接着部材検出器４ｄとがそれぞれ共通の移動ユニット４ｂに取り
付けられた構成について説明したが、押し付けローラ４ｅと接着部材検出器４ｄとが待機
側ロールに接離可能な別々の構成に取り付けられていてもよい。
【０１７７】
　接着部材検出器４ｄの検出軸Ｄ２（図１２参照）が待機側ロールの外周面に垂直（支持
軸３ｃ、３ｄに対して垂直）に配置された例について説明したが、検出軸Ｄ２は、待機側
ロールに垂直に配置されていなくてもよい。
【０１７８】
　さらに、接着部材検出器４ｄが回動部材４ｎにより検出位置（図１２参照）と退避位置
（図１３参照）との間で回動可能な例について説明したが、接着部材検出器４ｄの取付方
法はこれに限定されない。例えば、接着部材検出器４ｄは、押し付けローラ４ｅの移動経
路から外れた位置に配置されていることを前提として検出軸Ｄ２が待機側ロールの外周面
に交差する位置で固定されていてもよい。
【０１７９】
　前記実施形態では、移動ユニット４ｂが制御切換位置Ｐ３まで移動したときに移動ユニ
ット４ｂを停止させることなく位置制御からトルク制御への切り換えを行っているが（図
２１のステップＳ２１～Ｓ２３）、移動ユニット４ｂの制御はこれに限定されない。例え
ば、制御切換位置Ｐ３において移動ユニット４ｂを停止させ、その後、位置制御からトル
ク制御へ切り換えることもできる。
【０１８０】
　前記実施形態では、スプライス準備位置（図示せず）に移動ユニット４ｂを待機させた
状態で位置制御からトルク制御への切り換えタイミングを算出しているが（図２０のステ
ップＳ１５及び図２１のステップＳ１９）、切り換えタイミングの算出時期はこれに限定
されない。例えば、押し付けローラ４ｅが制御切換位置Ｐ３に到達した段階で一旦停止す
ることを前提として、押し付けローラ４ｅが制御切換位置Ｐ３に到達したときにトルク制
御の開始タイミングを決定してもよい。
【０１８１】
　前記実施形態では、供給側ロール（図１１ではロールＲ１）のシートを待機側ロール（
図１１ではロールＲ２）の下を通して待機側ロールと押し付けローラ４ｅとの間に導く構
成について説明したが、シートを押し付け位置Ｐ１に案内する経路はこれに限定されない
。例えば、供給側ロールのシートを待機側ロールの上を通して待機側ロールと押し付けロ
ーラ４ｅとの間に導く構成とすることもできる。
【０１８２】
　前記実施形態では、図８に示されるように、移動ユニット４ｂにおけるシートの搬送方
向の押し付け位置Ｐ１の上流側に第１の案内ローラ４ｇが、押し付け位置Ｐ１の下流側に
第２の案内ローラ４ｈが、設けられている。そして、第１の案内ローラ４ｇから押し付け
位置Ｐ１までのシートと接線Ｃ１とがなす角度θ１は、押し付け位置Ｐ１から第２の案内
ローラ４ｈまでのシートと接線Ｃ１とがなす角度θ２よりも小さい。しかし、角度θ１は
、角度θ２と同等又はこれよりも大きくてもよい。
【０１８３】
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　切断刃４ｆ２の駆動タイミングと同時に付勢機構４ｊを停止状態から供給状態に切り換
える点（ステップＳ２４～Ｓ２７）について説明した。しかし、切断刃４ｆ２の駆動タイ
ミングに合わせて付勢機構４ｊを停止状態から供給状態に切り換えるとは、切断刃４ｆ２
の駆動タイミングを含む所定の期間中に付勢機構４ｊを供給状態とすること、及び、切断
刃４ｆ２の駆動後、供給側ロールのシートの残存側の部分が待機側ロールのシートに追従
して搬送経路に巻き込まれる前のタイミングから所定の期間中に付勢機構４ｊを供給状態
とすることを含む。
【０１８４】
　シートにおける第１の案内ローラ４ｇを挟んでカッター４ｆと反対側の部分に付勢機構
４ｊによる力が供給される構成について説明したが、付勢機構４ｊによる力が加えられる
位置はシートにおけるカッター４ｆによる切断位置よりも搬送方向の上流側の部分であれ
ばよい。例えば、図２３に示すように、カッター４ｆによる切断位置よりも搬送方向の上
流側で、かつ、第１の案内ローラ４ｇの下流側の位置に付勢機構４ｊ、７による力を供給
することができる。
【０１８５】
　シートにおける付勢機構４ｊから力が加えられる部分から第１の案内ローラ４ｇまでの
距離が第１の案内ローラ４ｇからカッター４ｆによる切断位置までの距離よりも小さく設
定された構成について説明したが、前記距離は特に限定されない。
【０１８６】
　シートに対して下向きの力を加える付勢機構４ｊについて説明したが、付勢機構による
力の向きは押し付け位置Ｐ１から離れる方向であればよい。
【０１８７】
　なお、前記実施形態では、シートにおける付勢機構４ｊから力が与えられる部分から第
１の案内ローラ４ｇまでの距離が、第１の案内ローラ４ｇからカッター４ｆによる切断位
置までの距離よりも小さい。しかし、シートにおける付勢機構４ｊから力が与えられる部
分は、第１の案内ローラ４ｇから離れた上流側でもよい。例えば、シートにおける案内ロ
ール３ｓよりもさらに上流側の部分に付勢機構４ｊから力を作用させてもよい。
【０１８８】
　接着部材位置判定部５ｉにより判定された接着部材Ｈの位置が外径検出器４ａの検出範
囲内に位置する状態における外径検出器４ａの検出結果を得るために、前記実施形態では
、以下の処理が実行されている。
【０１８９】
　接着部材位置判定部５ｉにより判定された接着部材Ｈの位置に基づいて、接着部材Ｈが
外径検出器４ａの検出範囲内に位置するように軸制御部５ｅにより軸駆動源４ｋ、４ｌの
駆動を制御し、この状態における外径検出器４ａの結果を用いて外径判定部５ｆがロール
における接着部材Ｈの位置における直径を特定している。
【０１９０】
　これに代えて次の処理を行うこともできる。予め軸制御部５ｅにより駆動源４ｋ、４ｌ
の駆動を制御して外径検出器４ａによりロールの回転角度位置毎の外径を検出して記憶領
域５ｂに記憶しておく（以下、記憶された外径を外径データという）。外径判定部５ｆは
、外径データと接着部材位置判定部５ｉにより判定された接着部材Ｈの位置に対応するロ
ールの回転角度位置とに基づいてロールの外径を特定し、この外径を接着部材Ｈが外径検
出器４ａの検出範囲内に位置する状態における外径検出器４ａの検出結果として用いて、
ロールにおける接着部材Ｈの部分外径を特定することができる。
【０１９１】
　また、カッター４ｆの移動は、回転による移動に限られず、シートに対して所定の角度
を維持した姿勢での移動（例えば、直線移動）であってもよい。
【０１９２】
　付勢機構４ｊは、移動ユニット４ｂに設けられていなくてもよい。例えば、付勢機構４
ｊは、基台２又は支持機構３に設けられていてもよい。この場合、支持軸がスプライス位
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置に配置された状態おいて、案内ロール３ｓを基準としてシートにおける搬送方向の上流
側の部分に力を与えることができる位置に付勢機構４ｊを配置することもできる。
【０１９３】
　また、押し付けローラ４ｅの押し付け方向（検出軸Ｄ２に沿った方向）が待機側ロール
の外周面に垂直に配置された例について説明したが、押し付け方向は、待機側ロールの外
周面に対して垂直に配置されていなくてもよい（図１２に示す正面視において支持軸を通
過しない直線に沿った方向でもよい）。具体的に、押し付けローラ４ｅを上下方向に移動
させることもできる。
【０１９４】
　なお、上述した具体的実施形態には以下の構成を有する発明が主に含まれている。
【０１９５】
　上記課題を解決するために、本発明は、シートが巻き付けられた第１ロール及び第２ロ
ールから前記シートを供給するためのシート供給装置であって、前記第１ロールをその中
心位置で支持する第１支持軸と、前記第２ロールをその中心位置で支持する第２支持軸と
、前記第２ロールの前記シートを前記第１ロールのシートに接ぐための接ぎ機構と、前記
第１ロールのシートが供給された状態において前記第１ロールのシート残量が予め設定さ
れた残量以下となった場合に前記第１ロールのシートが前記第２ロールのシートに接がれ
るように前記接ぎ機構の駆動を制御するコントローラと、を備え、前記接ぎ機構は、前記
第２支持軸を回転駆動する第２軸駆動源と、前記第２支持軸に対して当該第２支持軸と直
交する方向に相対変位可能に設けられた押し付けローラと、前記第１ロールのシートを前
記第２ロールの外周面に押し付けるように押し付けローラを駆動するサーボモータと、を
備え、前記コントローラは、前記第２ロールが回転するように前記第２軸駆動源の駆動を
制御する軸制御部と、前記軸制御部により前記第２ロールが回転した状態において前記第
２ロールの外周面から予め設定された距離だけ離間した制御切換位置よりも前記第２ロー
ルから離れた領域に前記押し付けローラが位置する状態において前記サーボモータを位置
制御するとともに前記制御切換位置から前記第２ロールの外周面までの領域に前記押し付
けローラが位置する状態において前記サーボモータをトルク制御することにより前記第１
ロールのシートを介して前記押し付けローラを第２ロールの外周面に押し付けるモータ制
御部と、を有する、シート供給装置を提供する。
【０１９６】
　また、本発明は、シートが巻き付けられた第１ロール及び第２ロールから前記シートを
供給するためのシート供給方法であって、第１支持軸により中心位置で支持された前記第
１ロールのシートを供給する第１供給工程と、前記第２ロールの前記シートを前記第１ロ
ールのシートに接ぐための接ぎ機構を用いて、前記第１ロールのシートが供給された状態
において前記第１ロールのシート残量が予め設定された残量以下となった場合に前記第１
ロールのシートに対して前記第２ロールのシートを接ぐ接ぎ工程と、を含み、前記接ぎ機
構は、第２支持軸を回転駆動する第２軸駆動源と、前記第２支持軸に対して当該第２支持
軸と直交する方向に相対変位可能に設けられた押し付けローラと、前記第１ロールのシー
トを前記第２ロールの外周面に押し付けるように押し付けローラを駆動するサーボモータ
と、を備え、前記接ぎ工程では、前記第２軸駆動源により前記第２ロールが回転した状態
において前記第２ロールの外周面から予め設定された距離だけ離間した制御切換位置より
も前記第２ロールから離れた領域に前記押し付けローラが位置する状態において前記サー
ボモータを位置制御するとともに前記制御切換位置から前記第２ロールの外周面までの領
域に前記押し付けローラが位置する状態において前記サーボモータをトルク制御すること
により前記第１ロールのシートを介して前記押し付けローラを第２ロールの外周面に押し
付ける、シート供給方法を提供する。
 
【０１９７】
　本発明によれば、押し付けローラを駆動する駆動源としてサーボモータを用い、第２ロ
ールから離間した制御切換位置よりも第２ロールから離れた領域ではサーボモータを位置
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制御するとともに制御切換位置から第２ロールの外周面までの領域ではサーボモータをト
ルク制御する。
【０１９８】
　ここで、位置制御とは、サーボモータの有するセンサを用いて特定される押し付けロー
ラの現在位置と所定の目標位置との偏差を用いたフィードバック制御によって押し付けロ
ーラを所定のタイミングで目標位置に移動させるための制御である。また、トルク制御と
は、サーボモータに供給する電流値によって定まるサーボモータのトルクが所定のトルク
となるようにサーボモータに供給する電流値を制御するものである。
【０１９９】
　そして、本発明のように、制御切換位置まで位置制御を実行することにより、所定のタ
イミングで押し付けローラを第２ロールに近い位置（制御切換位置）まで正確に近づける
ことができる。さらに、制御切換位置から押し付けローラを第２ロールの外周面に近づけ
るときにトルク制御を実行することにより、第２ロールの外周面に対する押し付けローラ
による押付力を正確に制御することができる。
【０２００】
　したがって、本発明によれば、適切なタイミング及び押圧力で第２ロールに対して第１
ロールのシートを押し付けることにより当該第１ロールのシートを第２ロールのシートに
正確に接ぐことができる。
【０２０１】
　なお、『制御切換位置よりも前記第２ロールから離れた領域に前記押し付けローラが位
置する状態』とは、押し付けローラにおける第２ロールに押し付けられる外周部分のうち
第２支持軸に最も近づいた部分（以下、先端部という）が制御切換位置よりも第２ロール
から離れた領域に位置している状態を意味する。一方、『制御切換位置から前記第２ロー
ルの外周面までの領域に前記押し付けローラが位置する状態』とは、押し付けローラの前
記先端部が制御切換位置から第２ロールの外周面までの領域に位置する状態を意味する。
【０２０２】
　ここで、コントローラは、押し付けローラが制御切換位置に到達した時点で押し付けロ
ーラの移動を停止し、押し付けローラが制御切換位置に停止した状態でサーボモータのト
ルク制御を開始することもできる。しかし、この場合には、押し付けローラの移動時間を
短縮することができずシートの接ぎ作業の効率化を図ることができない。しかも、トルク
制御のためにサーボモータに供給される電流値は、押し付けローラの負荷（第２ロールに
対する押付力）に基づいて設定されるとともに、押し付けローラの負荷はシートの種類（
厚みや幅寸法）に応じて異なり、この電流値の違いにより、トルク制御下における押し付
けローラの移動速度が異なる。そのため、上記のように制御切換位置で押し付けローラを
一旦停止し、再度移動を開始する場合には、制御切換位置から第２ロールまでの押し付け
ローラの移動時間がシートの種類によって大きく変動するため、押し付けローラを所定の
タイミングで第２ロールに到達させるための制御が複雑となる。
【０２０３】
　そこで、前記コントローラは、前記押し付けローラが前記制御切換位置よりも前記第２
ロールから離れた領域から前記制御切換位置を超えて前記第２ロールに近づくときに前記
サーボモータの駆動を維持した状態で前記サーボモータの制御を前記位置制御から前記ト
ルク制御に切り換えることが好ましい。
【０２０４】
　この態様によれば、制御切換位置を超えて第２ロールに近づくときに押し付けローラの
駆動を維持するので、制御切換位置で押し付けローラの駆動を停止する場合よりも接ぎ作
業の効率化を図ることができる。
【０２０５】
　しかも、制御切換位置から第２ロールに向けた押し付けローラの移動が継続されるので
、位置制御において制御されていた押し付けローラの移動速度を制御切換位置から第２ロ
ールへの移動速度とみなして押し付けローラの第２ロールへの到達タイミングを容易に制
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御することができる。
【０２０６】
　また、押し付けローラが第２ロールに押し付けられるときは所定のトルクとなっており
、上記接ぎ作業の効率化を図ることができる上、押し付けロールの正確な押し付けタイミ
ングとトルク制御との両立を図ることができる。
【０２０７】
　ここで、トルク制御では、押し付けローラの位置が制御されないので、前記制御切換位
置は、第２ロールにできるだけ近接した位置が好ましい。しかし、第２ロールは、外周面
に歪みが存在する場合があり、所定の押し付け位置の手前で、第２ロールの外周面が径方
向外側へ突出している場合も考えられる。この場合に制御切換位置が第２ロールに極めて
近接していると、押し付けローラが位置制御の状態で第２ロールに接してしまい、過剰な
トルクが生じ、第２ロールを変形させてしまうおそれがある。このため、前記制御切換位
置は、所定の押し付け位置から第２ロールの径方向の歪み量だけ離れた位置よりもさらに
離れた位置に設定されていることが好ましい。制御切換位置を決定するために考慮される
第２ロールの径方向の歪み量は、予め設定されたものでも外径検出器等により検出された
ものでもよい。また、歪み量は、第２ロールに想定される最大の歪み量でも、押し付けロ
ーラが押し付け位置に到来するまでの間に押し付け位置を通過する可能性のある部分にお
ける歪み量でもよい。
【０２０８】
　ここで、押し付けローラが制御切換位置に到達した段階で制御切換位置から第２ロール
までのトルク制御の開始タイミングを決定することもできる。しかし、上記のように制御
切換位置を超えて第２ロールに近づくときに押し付けローラの駆動を維持する場合、押し
付けロールが制御切換位置に到達した時点でトルク制御のタイミングを計るだけの十分な
時間を採ることが難しい。
【０２０９】
　そこで、前記シート供給装置において、前記接ぎ機構は、前記第２ロールの外径を検出
する外径検出器と、前記第２ロールの外周面に設けられた接着部材の前記第２ロールの回
転方向における位置を検出する接着部材検出器を備え、前記コントローラは、前記外径検
出器及び前記接着部材検出器による検出結果と前記軸制御部から得られる前記第２支持軸
の回転速度とに基づいて、前記第２ロールの回転方向において前記第２ロールの外周面上
の位置として予め設定された押し付け位置に前記接着部材が到来する押し付けタイミング
を特定する接着部材位置判定部を有し、前記軸制御部は、前記第２ロールの外周面の速度
を前記第１ロールのシートの搬送速度に合わせるように前記第２軸駆動源の駆動を制御し
、前記モータ制御部は、前記サーボモータから得られる前記押し付けローラの位置に関す
る情報と前記接着部材位置判定部により特定された押し付けタイミングとに基づいて、前
記押し付けローラを前記押し付けタイミングにおいて前記押し付け位置に押し付けること
ができる前記押し付けローラの移動開始のためのタイミングを特定し、前記タイミングが
到来したときに前記押し付けローラの移動を開始することが好ましい。
 
【０２１０】
　この態様によれば、押し付けロールの移動を開始する前に、所定の押し付けタイミング
で押し付け位置に押し付けることができる押し付けロールの移動開始のためのタイミング
が設定されるため、押し付けロールの移動開始後にタイミングを計るための処理を行うこ
とが不要となる。したがって、より簡単な制御で、より迅速に接ぎ作業を実行することが
できる。
【０２１１】
　なお、前記態様において『予め設定された押し付け位置に前記接着部材が到来する押し
付けタイミング』とは、押し付け位置に接着部材が到来するタイミングだけでなく、第２
ロールの回転方向において接着部材よりも少し上流側に位置するシートが押し付け位置に
到来するタイミングも含む趣旨である。つまり、押し付けローラの移動開始のためのタイ
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ミングは、押し付けローラによる押付と同時又はその直後に第１ロールのシートを第２ロ
ールのシートに接ぐことを目的として設定されるものである。
【０２１２】
　また、『接着部材』は、基材と接着層とを有するテープのようなものだけでなく、基材
を有さずにシートに直接塗布された接着剤も含む。
【０２１３】
　ここで、押し付けローラを第２ロールに移動させる方向は、例えば、第２支持軸を通過
しない直線に沿った方向でもよい。しかし、この場合には、第２ロールの半径が異なると
押し付けローラの第２ロールに対する接触角度が異なり、押し付け動作にばらつきが生じ
てしまう。
【０２１４】
　そこで、前記シート供給装置は、前記第２支持軸を支持する軸支持ユニットをさらに備
え、前記接ぎ機構は、前記押し付けローラを支持するとともに前記第２支持軸の中心と前
記押し付けローラの回転中心とを結ぶ直線上で前記押し付けローラの回転中心が移動可能
となるように前記軸支持ユニットに取り付けられた移動ユニットを有し、前記直線上には
、前記制御切換位置と、前記制御切換位置よりも前記第２支持軸から離れた位置であって
前記外径検出器及び前記接着部材検出器による検出を行うために前記移動ユニットが待機
するための検出待機位置と、が設定されていることが好ましい。
【０２１５】
　この態様によれば、押し付けローラの回転中心が常に第２支持軸の中心に向けて移動す
るように押し付けローラを第２ロールに移動させることができるため、第２ロールの半径
が異なる場合であっても押し付けローラの第２ロールに対する接触角度を一定に保つこと
により押し付け動作のばらつきを抑えることができる。
【０２１６】
　そして、外径検出器及び接着部材位置検出器による検出を行うために移動ユニットが待
機するための検出待機位置が前記直線上に設定されている。そのため、検出待機位置へ移
動ユニットを移動させて第２ロールの外径及び接着部材の位置を検出した後、この検出結
果に基づいて押し付けローラの移動開始のための上述のタイミングを特定することができ
る。
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