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(57)【要約】
　【課題】注文された所定長さを１つのロールに巻き取
りして注文者へ宅配便などで配送されていたので、壁紙
の長さが長いと糊を塗布した壁紙のロールの重量が重く
、ロールを持った際に、壁紙の裏面の糊がはみ出し、壁
紙端部の糊量がばらつくことがあった。また、１つのロ
ールの壁紙の巻量が長い、壁に施工する際の切り出しが
大変でもあった。また、壁紙の残巻のｍ数の把握が難し
いという課題も有していた。
　【解決手段】壁紙とフィルムを貼り合わせた状態で切
断する第１カット位置と、糊を塗布された壁紙だけを切
断する第２カット位置を具備し、注文者が所望する壁紙
総長さを複数に小分けして糊付巻取りするために第２カ
ット位置を使用する場合において、第１カット位置から
第２カット位置の壁紙経路寸法が糊付カウント値に加算
されるように制御される壁紙糊付巻取機を提供する。
【選択図】　　図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
壁紙に糊を塗布して壁紙の糊塗布面にフィルムを貼り合わせて巻き取る壁紙糊付巻取機に
おいて、
壁紙とフィルムを貼り合わせた状態で切断する第１カット位置と、
糊を塗布された壁紙だけを切断する第２カット位置を具備し、
注文者が所望する壁紙総長さを複数に小分けして糊付巻取りするために第１カット位置か
ら第２カット位置へカット位置を変更する場合において、第１カット位置から第２カット
位置の壁紙経路寸法が糊付カウント値に加算されるように制御されていることを特徴とす
る壁紙糊付巻取機。
【請求項２】
糊を塗布する前の壁紙をカットする第３カット位置を設け、
第１カット位置から第３カット位置へカット位置を変更する場合においては、第１カット
位置から第２カット位置の壁紙経路寸法と第２カット位置から第３カット位置の壁紙経路
寸法とを糊付カウント値に加算されるように制御し、
第２カット位置から第３カット位置へカット位置を変更する場合においては、第２カット
位置から第３カット位置の壁紙経路寸法とを糊付カウント値に加算されるように制御する
ことにより糊付する前の壁紙経路に位置する第３カット位置において壁紙をカットするこ
とを特徴とする請求項１記載の壁紙糊付巻取機。
【請求項３】
第２カット位置を構成する切断ガイド部は、壁紙糊付巻取機が動作している際においては
退避位置に位置し、壁紙糊付巻取機が停止した際には糊が塗布された壁紙をカットするた
めにカット位置に移動することを特徴とする請求項１又は請求項２記載の壁紙糊付巻取機
。
【請求項４】
第３カット位置と壁紙原反支持部の間において壁紙の有無を検知する手段を具備し、
上記壁紙の有無を検知する手段が壁紙の無くなったことを検知して停止した際に第３カッ
ト位置で壁紙を切断することにより、壁紙原反ロールの中心側となった端部のしわになっ
た壁紙部分を切断することを特徴とする請求項２記載の壁紙糊付巻取機。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、壁紙糊付巻取機に関するものである。さらに詳しくは、従来と同様に１つの
糊付け壁紙に巻き取ることも、さらには所定長さに糊付壁紙を小分けして注文者の所望す
る総長さを提供でき、壁紙の残りの残量の把握も効率的に行うことができる壁紙糊付巻取
機に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　内装施工においては、壁紙施工は新築等の場合は内装施工業者が施工現場に壁紙糊付機
を持ち込んで施工する場合が多いが、内装施工業者に依頼することなく、ホームセンター
等で販売されている壁紙を購入して自宅の壁紙を施工するということも行われていた。
【０００３】
　ホームセンターやＤＩＹショップ、さらにはインターネットで所望の壁紙に糊付を塗布
して販売するなどの販売方法も知られてきている。そして壁紙施工に必要な工具や糊やパ
テなどの副資材の販売も行われている。
【０００４】
　ホームセンターやＤＩＹショップ等で販売されている壁紙は、壁紙の裏面である糊面が
水で活性化するというタイプの再湿性の壁紙や、ステッカーやシールのように離型紙を剥
がしてシール面を貼り付けるタイプの壁紙等が多かった。これらのタイプの壁紙は、一度
貼付した後にもう一度剥がして位置をずらしたりということがほとんどできないため、壁
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紙の位置合わせや貼り直しが非常に難しいために、慎重に位置決めして気を使いながらシ
ワなども発生しないように貼り付けをしなければならず施工性が悪いものであった。
【０００５】
　そこで、内装施工業者が使用している澱粉糊を塗布して、施工途中で何度か貼り直しを
したり、一度貼り付けてもすぐに剥がして貼付位置を変えたりすることができる糊付き壁
紙の人気が高くなってきている。
【０００６】
　店頭あるいはホームページなどで購入された壁紙に糊を塗布し、フィルムを貼り付けす
る壁紙糊付巻取機（特許文献１）が知られている。
【０００７】
　特許文献１の壁紙糊付巻取機は、壁紙に糊付ローラーで糊を塗布し、壁紙の糊付面に対
してフィルムを貼付けて巻き取る壁紙糊付巻取装置において、糊付ローラーで壁紙へ糊を
塗布した後に上記フィルムが貼り付けられ、巻き取る際には、上記壁紙の糊付面が上向き
となって搬送される搬送経路を有し、壁紙の糊付面が作業者から見える状態で搬送されて
巻き取られる構成のものである。
【０００８】
　また、特許文献１の図６に示した壁紙糊付巻取機Ａは従来から知られている壁紙糊付機
本体Ｂを使用し、フレーム部Ｃに壁紙の原反ロールＤ、カットテープＥ、乾燥防止用フィ
ルムロールＦを設置できるように構成し、壁紙糊付機本体Ｂで糊付した後、ナラシローラ
ーＨの所で乾燥防止用フィルムＧとカットテープＥとを壁紙Ｉの糊付面へ貼付し、壁紙糊
付機本体Ｂから排出されたあたりでハンドルを回して巻き取るように構成されている壁紙
糊付巻取機も知られている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００９】
【特許文献１】特許第４３２１７７１号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【００１０】
　従来の壁紙糊付巻取機においては、注文された所定長さを１つのロールに巻き取りして
注文者へ宅配便などで配送されていたので、壁紙の長さが長いと糊を塗布した壁紙のロー
ルの重量が重く、ロールを持った際に、壁紙の裏面の糊がはみ出してしまったりして、壁
紙端部の糊量がばらついてしまったりすることがあった。
【００１１】
　そして、また、１つのロールの壁紙の巻量が長いと注文者に届いてから、壁に施工する
際の切り出しが大変でもあった。
【００１２】
　また、壁紙は壁紙メーカーから出荷される場合は、初期の巻長さは５０ｍ巻として出荷
される場合が多く、５０ｍ巻から例えば１０ｍ巻を３回など壁紙に糊を塗布して巻き取り
して出荷した残りの原反の残ｍ数は、実際には従来のカット位置では壁紙に糊を塗布して
しまった部分を除去していたので誤差が大きく、壁紙の残巻のｍ数の把握が難しいという
課題も有していた。
【００１３】
　そしてまた、壁紙原反ロールが注文者の所望する長さと合致するロールであった場合に
１つの壁紙原反ロールをすべて糊付して注文者に配送するのであるが、壁紙のロールの中
心に巻き込んでいた壁紙端部は、紙管に巻き付けたりして巻かれるために端部においては
しわが多い状態で紙管に巻き付けられていることが多い。しかし、注文者に配送される場
合においてはその糊付前においては紙管部分の壁紙端部が糊付後においては糊塗布壁紙の
表面の端部になるので、しわが目立ってしまうということになり、注文者からのクレーム
につながる場合があり、しわが多い部分を裁断したいという要望が糊付け壁紙販売者にあ
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ったのである。
【課題を解決するための手段】
【００１４】
　上記の課題を解決するために本発明は、壁紙に糊を塗布して壁紙の糊塗布面にフィルム
を貼り合わせて巻き取る壁紙糊付巻取機において、壁紙とフィルムを貼り合わせた状態で
切断する第１カット位置と、糊を塗布された壁紙だけを切断する第２カット位置を具備し
、注文者が所望する壁紙総長さを複数に小分けして糊付巻取りするために第２カット位置
を使用する場合において、第１カット位置から第２カット位置の壁紙経路寸法が糊付カウ
ント値に加算されるように制御されていることを特徴とする。
【００１５】
　また、糊を塗布する前の壁紙をカットする第３カット位置を設け、第１カット位置から
第２カット位置の壁紙経路寸法と第２カット位置から第３カット位置の壁紙経路寸法とを
糊付カウント値に加算されるように制御することにより糊付する前の壁紙経路に位置する
第３カット位置において壁紙をカットすることを特徴とする。
【００１６】
　第２カット位置を構成する切断ガイド部は、壁紙糊付巻取機が動作している際において
は退避位置に位置し、壁紙糊付巻取機が停止した際には糊が塗布された壁紙をカットする
ためにカット位置に移動することを特徴とする請求項１又は請求項２記載の壁紙糊付巻取
機。
【００１７】
　また、第３カット位置と壁紙原反支持部の間において壁紙の有無を検知する手段を具備
し、上記壁紙の有無を検知する手段が壁紙の無くなったことを検知して停止した際に第３
カット位置で壁紙を切断することにより、壁紙原反ロールの中心側となった端部のしわに
なった壁紙部分を切断することを特徴とする。
【発明の効果】
【００１８】
　壁紙とフィルムを貼り合わせた状態で切断する第１カット位置と、糊を塗布された壁紙
だけを切断する第２カット位置を使用することにより、壁紙の総量を小分けにして糊付巻
取作業をする場合に、第２カット位置を使用して糊が塗布された壁紙のみを切断し、巻き
取り作業を行い、次の巻き取りの壁紙先端は第２カット位置に保持された状態であるので
作業効率よく、巻き取り紙管に巻き取る手順で作業できる。
【００１９】
　さらに、第３カット位置を使用して糊を塗布する前の壁紙経路でカット位置を設けてい
るので、壁紙を取り替える際には糊を塗布してしまって廃棄する壁紙を出さずに効率的に
壁紙糊付巻取作業を実施することができる。また、廃棄する壁紙を出さないので壁紙の原
反ロールの残量の精度も向上させることができる。
【００２０】
　さらに、壁紙の原反ロールの中心に巻き込まれた端部のしわになった部分のカットも第
３カット位置を使用してカットできるようになり、第３カット位置を使用することで経路
寸法は装置において事前に把握でき、第３カット位置でカットした場合の糊付巻取量の把
握も正確に行うことができる。
【図面の簡単な説明】
【００２１】
【図１】本発明の壁紙糊付巻取機の側面図である。
【図２】本発明の壁紙糊付巻取機の壁紙の巻取側から見た正面図である。
【図３】本発明の壁紙糊付巻取機の平面図である。
【図４】第１カット位置を使用して糊の塗布された壁紙ＡとフィルムＢを巻き取る方法に
ついて説明する図である。（ａ）は糊付準備ができた状態を図示し、（ｂ）は壁紙の先端
が巻き取り紙管に到達している状態を図示し、（ｃ）は壁紙の末端を検知して停止してい
る状態を図示し、（ｄ）は糊付巻取した壁紙にさらにフィルムを巻き付けている状態を図
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示している。
【図５】第２カット位置を使用して糊の塗布された壁紙ＡとフィルムＢを巻き取る方法に
ついて説明する図である。（ａ）は糊付準備ができた状態を図示し、（ｂ）は壁紙の先端
が巻き取り紙管に到達している状態を図示し、（ｃ）はカウント値が到達して停止して切
断する状態を図示し、（ｄ）は糊付巻取した壁紙にさらにフィルムを巻き付けている状態
を図示し、（ｅ）は第２カット位置からの壁紙先端の移動についての説明を図示している
。
【図６】第３カット位置を使用して糊の塗布された壁紙ＡとフィルムＢを巻き取る方法に
ついて説明する図である。（ａ）は巻き取り紙管をセットしフィルムを巻き取り紙管に巻
き付けた状態であり、（ｂ）は壁紙の先端が巻き取り紙管に到達している状態を図示し、
（ｃ）はカウント値が到達して停止して切断する状態を図示し、（ｄ）は壁紙の巻き取り
内部の端部のしわになった部分のカットについて説明する図を図示している。
【図７】操作部の実施形態の一例を示した図面である。
【発明を実施するための最良の形態】
【００２２】
　本発明の壁紙糊付巻取機１の実施形態について図面を用いて説明する。
　図１は壁紙糊付巻取機１の側面図であり、図２は壁紙の巻取側から見た正面図であり、
図３は壁紙糊付巻取機１の平面図である。図２においては、下記に説明する糊付ユニット
３と壁紙原反支持部４については省略をしている。
【００２３】
　壁紙糊付巻取機１は、フレーム２に糊付ユニット３を搭載し、壁紙Ａの原反を載置する
壁紙原反支持部４を有している。壁紙Ａに糊付ユニット３で糊を塗布し、壁紙Ａが糊付機
ユニット３から排出される側の下方にフィルム原反支持部５を有し、フィルム原反支持部
５の上方に糊を塗布した壁紙ＡとフィルムＢを合わせた状態で巻取る糊付け壁紙巻取部６
を有している。
【００２４】
　糊を塗布した壁紙ＡとフィルムＢを合わせるために、糊付け壁紙巻取部６の上流にカッ
ターガイド７を設けている。このカッターガイド７は、壁紙ＡとフィルムＢを合わせた状
態で切断するための切断ガイド部７ａとその壁紙搬送方向の上流と下流に壁紙Ａとフィル
ムＢを合わせた状態で搬送されるようにローラー７ｂを設け、切断ガイド部７ａと回転自
在な状態でローラー７ｂが保持されるガイドフレーム７ｃで一体的に構成されて壁紙糊付
巻取機１のフレーム２に着脱自在に設けられている。切断ガイド部７ａのハンドル８側の
端面が第１カット位置Ｃを構成している。
【００２５】
　糊付け壁紙巻取部６に設けられたハンドル８とハンドル８で回転する巻取軸８ａで作業
者が糊を塗布された壁紙ＡとフィルムＢの巻取りを行う。９は操作部であり、糊付ユニッ
トで糊を塗布する壁紙の長さ設定などを行う。糊付する壁紙の設定長さはｃｍ単位で設定
可能とされている。
【００２６】
　１２は、長い壁紙Ａの原反ロールから操作部９への設定で設定された小分けにする壁紙
長さで切断するための第２カット位置Ｄを構成する切断ステーである。Ｅは、第３カット
位置であり、具体的には糊付ユニット３の下部のフレームに設けられたステーが第３切断
ガイド部１３が第３カット位置Ｅを構成している。
【００２７】
　操作部９に設けられたテンキー等を使用して、糊付巻き取りする設定値を入力する。操
作部９の例示を図７に示す。９ａはスピード表示であり、９ｈのスピード調整スイッチに
よって糊付する糊付ユニット３の動作スピードを調整することができる。例えば１１段階
に調整ができるようにされ、アップキーで速度が１段階速くなり、ダウンキーで速度が１
段階遅くなる。
【００２８】
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　９ｂは残量警告表示であり、「糊」表示は糊付ユニット３内の糊が少なくなったときに
表示される。「クロス」は壁紙Ａが無くなったときに表示される。壁紙Ａの存在を確認す
る壁紙末端検知センサー３ａが設けられている。（図１参照）
【００２９】
　９ｄは糊付巻き取りする壁紙量の設定値であり、９ｃは実際に糊付した糊付量のカウン
ト値すなわち検尺値である。９ｄを設定せずに「０」のままスタートさせると壁紙Ａの原
反すべて糊付するように糊付ユニット３は動作する。９ｅは設定枚数表示であり、運転前
に枚数設定を行えば「残り」の表示のみとなり、１枚糊付巻き取りを行う毎に枚数が１減
算され、残り枚数の表示が「０」になると連続運転が終了し設定値と枚数をセットするか
、設定値を変更するかしないと糊付ユニット３が動作しないように制御されている。
【００３０】
　設定枚数をセットせずに「０」のままで運転を開始すると表示は「枚数」のみが表示さ
れ、１枚糊付巻き取りを行う毎に枚数が１加算されていくという制御になる。
【００３１】
　９ｆは糊自動供給を行うスイッチで、このスイッチをオンすると図示しない糊検知セン
サーと連動して糊検知センサーが糊を検知しなくなると糊を検知するまで糊供給装置を動
作させるという制御が行われる。
【００３２】
　９ｇは手動操作で糊供給を行うためのスイッチである。このスイッチをオンしている間
だけ糊供給装置が動作して糊付ユニット３に糊が供給されるように制御される動作となる
。
【００３３】
　９ｉは、数字キーであっていわゆるテンキーであり、設定値や枚数を設定する際に使用
する。９ｊはクリアキーであり、設定値の入力ミスをした場合など設定中の数値をクリア
して再設定できるようにするためのスイッチである。９ｋは、セットキーであり、設定中
の設定値を確定させるキーである。９ｌはインフォメーション画面に移るキーであり、こ
のキーを押すと前回０にクリアしてから以降の糊付したトータルの長さと、過去すべての
糊付量が並列して表示されるようになっている。９ｍは各種の機能の細かな設定画面へ移
行する画面切替のキースイッチである。９ｎは、現在壁紙原反支持部４にセットされた壁
紙Ａの最終の１枚を行う前にオンして後述する第３カット位置Ｅを使用するためのキース
イッチであり第３カット位置使用キーである。
【００３４】
　本発明の壁紙糊付巻取機１の動作について説明する。
　第１カット位置Ｃを使用して糊の塗布された壁紙ＡとフィルムＢを巻き取る方法につい
て説明する。
【００３５】
　フィルム原反支持部５にフィルムＢの原反ロールを載置し、フィルムＢの先端を引き出
し、カッターガイド７の上部にフィルムＢが載置されるようにして巻き取り紙管１０がセ
ットされた巻取軸８ａの位置までフィルムＢの先端を引き出して巻き取り紙管１０にフィ
ルムＢが外れないように数回巻き付けた状態にしておく。
【００３６】
　次に、壁紙Ａの原反ロールを壁紙糊付巻取機１の壁紙原反支持部４に載置し、壁紙Ａの
先端を引き出す。糊付ユニット３を動作させながら所定経路を通るように壁紙Ａを糊付ユ
ニット３にセットする。糊付ユニット３は壁紙糊付機の本体部分を使用すると、図示しな
い上部フレーム部を開放して壁紙Ａを糊付しながら壁紙が蛇行しないように直線性良くセ
ットして、図示しない上部フレーム部を閉じてロックすればセットが可能となる。
【００３７】
　このとき、壁紙Ａの先端付近にまで糊を塗布しながら壁紙Ａをセットすると先端部の壁
紙を無駄にする量を低減させることができる。壁紙Ａのセットを行う際には壁紙糊付機を
使用する際と同様従来から知られている図示しない割り込みスイッチを採用し、割り込み
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スイッチをオンしている間は糊付ユニット３が作動するようにしておくと良い。
【００３８】
　壁紙Ａの先端がカッターガイド７の切断ガイド部７ａの第１カット位置Ｃまで到達する
と、図示しない割り込みスイッチをオフにして糊付ユニット３を停止させる。このとき、
糊の塗布された壁紙Ａの先端をフィルムＢに貼り合わせておく。（図４（ａ）参照）
【００３９】
　そして、糊付巻取量の設定値と枚数、又は糊付巻取量の設定値を入力する。
【００４０】
　これで壁紙糊付巻取機１として準備ができた状態となったので、運転スイッチ（図示な
し）をオンする。この運転スイッチのオンにより、切断ガイド部７ａの第１カット位置Ｃ
に位置していた壁紙Ａの先端が予め定められた量（図４（ｂ）に示した矢印間の搬送距離
）だけ糊付ユニット３の作動により搬送される。すなわち、壁紙Ａの先端がハンドル８で
回転させられる巻き取り紙管１０に達し、この巻き取り紙管１０に約半周以上巻き付ける
状態まで頭出し搬送として予め糊付して搬送される長さをプログラムで設定しているので
ある。この頭出し搬送が完了すると一時停止するように制御されている。（図４（ｂ）参
照）
【００４１】
　巻き取り紙管１０の径（直径２～３ｃｍ程度）が小さいために壁紙Ａの先端がフィルム
Ｂから離れてしまってもこの頭出し搬送による一時停止によって、巻き取り紙管１０に再
度手で巻き付けることにより確実に巻き取り可能な状態にする。一時停止したときは図７
のカウント値９ｃは頭出し搬送で糊付された長さが表示された状態で一時停止している。
【００４２】
　巻き取り紙管１０への壁紙Ａの先端の巻き付けが完了すると、再度運転スイッチをオン
する。糊付ユニット３が作動し、カウント値９ｃがアップし作業者はハンドル８を回転さ
せて壁紙ＡとフィルムＢが合わさった状態で巻き取り紙管１０に巻き取っていく。そして
設定値９ｄにカウント値９ｃが達すると糊付ユニット３は停止する。または設定値「０」
のままで糊付巻取作業を行い、図４（ｃ）のように糊付ユニット３の壁紙末端検知センサ
ー３ａで壁紙Ａの端部を検出したときに停止する。壁紙末端検知センサー３ａについては
特開平１０－１４６５５２号公報で記載されており、壁紙糊付機では良く知られているの
で説明を省略する。
【００４３】
　糊付ユニット３が停止すると、作業者はカッターナイフ等にて切断ガイド７ａの第１カ
ット位置Ｃに沿って切断する。または設定値「０」のままで糊付巻取作業を行っている場
合は切断しても良いし、残りの壁紙を図示しない割り込みスイッチなどで糊付ユニット３
を動作させて糊付して巻き取る。
【００４４】
　切断ガイド７ａの第１カット位置Ｃに沿って切断した場合は、壁紙ＡとフィルムＢを切
断した端部までハンドル８で巻き取り、その後その上にフィルムＢを引き出して数回巻き
付けて端部からはみだした糊で注文者に届いたときに床や壁に付着しないようにしておく
。（図４（ｄ）参照）あるいは、フィルムＢを再度巻き付ける手順ではなく、梱包用の袋
を用意して、糊が付着したりしないように袋に梱包するようにしても良い。
【００４５】
　続けて同じ壁紙を糊付巻取作業する場合においては、図４（ａ）の状態になるように準
備し、上記の手順を行う。違う壁紙に変える場合は、糊の付着してしまっている壁紙は切
断して除去し、壁紙を入れ替える。この除去する壁紙が従来からの課題であり、この解決
については後述する。また図４においては第２切断ガイド部１２については省略をしてい
る。
【００４６】
　次に、第２カット位置Ｄを使用して糊の塗布された壁紙ＡとフィルムＢを巻き取る方法
について説明する。第２カット位置Ｄを使用する場合は、例えば２ｍ、３ｍという所定の
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長さを複数の糊付巻取作業を行って注文者が所望する長さ分の糊付巻取作業を行う方法で
ある。
【００４７】
　フィルム原反支持部５にフィルムＢの原反ロールを載置し、フィルムＢの先端を引き出
し、カッターガイド７の上部にフィルムＢが載置されるようにして巻き取り紙管１０がセ
ットされた巻取軸８ａの位置までフィルムＢの先端を引き出して巻き取り紙管１０にフィ
ルムＢが外れないように数回巻き付けた状態にしておく。
【００４８】
　次に、壁紙Ａの原反ロールを壁紙糊付巻取機１の壁紙原反支持部４に載置し、壁紙Ａの
先端を引き出す。糊付ユニット３を動作させながら所定経路を通るように壁紙Ａを糊付ユ
ニット３にセットする。糊付ユニット３は壁紙糊付機の本体部分を使用すると、図示しな
い上部フレーム部を開放して壁紙Ａを糊付しながら壁紙が蛇行しないように直線性良くセ
ットして、図示しない上部フレーム部を閉じてロックすればセットが可能となる。
【００４９】
　このとき、壁紙Ａの先端付近にまで糊を塗布しながら壁紙Ａをセットすると先端部の壁
紙を無駄にする量を低減させることができる。壁紙Ａのセットを行う際には壁紙糊付機を
使用する際と同様従来から知られている図示しない割り込みスイッチを採用し、割り込み
スイッチをオンしている間は糊付ユニット３が作動するようにしておくと良い。
【００５０】
　壁紙Ａの先端がカッターガイド７の切断ガイド部７ａの第１カット位置Ｃまで到達する
と、図示しない割り込みスイッチをオフにして糊付ユニット３を停止させる。このとき、
糊の塗布された壁紙Ａの先端をフィルムＢに貼り合わせておく。（図５（ａ）参照）
【００５１】
　第２カット位置Ｄとなる第２切断ガイド部１２は、糊付巻取作業が停止している間は図
５（ａ）で示す位置に旋回して上昇し、糊付ユニット３からの糊付き壁紙の出口とカッタ
ーガイド７と直線で結んだ線にある壁紙Ａを支持する状態となる。壁紙糊付巻取機１が作
動しているときは、第２切断ガイド部１２は図５（ｂ）に示す位置に旋回して下降し、糊
が塗布された壁紙Ａの糊塗布面から退避した状態に位置する。この昇降は作業者がレバー
等を使って行うようにしても良いし、電動アクチュエータ等を使用して旋回移動や又は単
に昇降移動をさせて壁紙切断位置と退避位置を糊付ユニット３が作動しているかどうかで
自動的に切替しても良い。
【００５２】
　そして、糊付巻取量の設定値と枚数、又は糊付巻取量の設定値を入力する。また、機能
設定画面切替キー９ｍをオンして、壁紙の切断を第２カット位置Ｄを使用するという設定
に切り替える。ここでは例えば設定値を２ｍ、枚数を４枚設定した場合で説明する。
【００５３】
　これで壁紙糊付巻取機１として準備ができた状態となったので、運転スイッチ（図示な
し）をオンする。この運転スイッチのオンにより、切断ガイド部７ａの第１カット位置Ｃ
に位置していた壁紙Ａの先端が予め定められた量だけ糊付ユニット３の作動により搬送さ
れる。すなわち、壁紙Ａの先端がハンドル８で回転させられる巻き取り紙管１０に達し、
この巻き取り紙管１０に約半周以上巻き付ける状態まで頭出し搬送として予め糊付して搬
送される長さをプログラムで設定しているのである。この頭出し搬送が完了すると一時停
止するように制御されている。（図５（ｂ）参照）図５（ｂ）は停止する直前の状態を図
示しているので第２切断ガイド部１２は退避位置に図示している。また、プログラム制御
によってこの頭出し搬送が完了した際の停止においては壁紙の切断は行わないので第２切
断ガイド部１２が切断位置に上昇しないように制御することも可能である。
【００５４】
　巻き取り紙管１０の径（直径２～３ｃｍ程度）が小さいために壁紙Ａの先端がフィルム
Ｂから離れてしまってもこの頭出し搬送による一時停止によって、巻き取り紙管１０に再
度手で巻き付けることにより確実に巻き取り可能な状態にする。一時停止したときは図７
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のカウント値９ｃは頭出し搬送で糊付された長さ＋第１カット位置Ｃから第２カット位置
Ｄまでの壁紙経路寸法ｘの長さが表示された状態で一時停止している。
【００５５】
　機能設定画面切替キー９ｍを使用して切断位置を第２切断ガイド部１２の第２カット位
置Ｄに変更しているので、頭出し搬送した時点においては、図５（ａ）に示した第１カッ
ト位置Ｃから第２カット位置Ｄまでの壁紙経路寸法ｘを加算してカウント値を表示させる
ように制御する。寸法ｘは設計的に決定される寸法であり予め制御プログラムに設定して
おくのである。
【００５６】
　巻き取り紙管１０への壁紙Ａの先端の巻き付けが完了すると、再度運転スイッチをオン
する。糊付ユニット３が作動し、カウント値９ｃがアップし作業者はハンドル８を回転さ
せて壁紙ＡとフィルムＢが合わさった状態で巻き取り紙管１０に巻き取っていく。そして
設定値９ｄにカウント値９ｃが達すると糊付ユニット３は停止する。すなわちカウント値
が２ｍに達し、糊付ユニット３が停止すると枚数値が４から３に表示が変わる。そして第
２切断ガイド部１２を切断位置に旋回させて上昇させる。（図５（ｃ）参照）
【００５７】
　作業者はカッターナイフ等にて第２切断ガイド部１２の第２カット位置Ｄに沿って壁紙
Ａを切断する。第２切断ガイド部１２の第２カット位置Ｄで裁断するので壁紙Ａのみを切
断することができ、壁紙Ａの切断後はハンドル８を回転させて壁紙ＡとフィルムＢを巻き
取ることができる。そして壁紙Ａの端部まで巻き取ることが完了できたら、そのままフィ
ルムＢを数回巻き取る。（図５（ｄ）参照）そして、フィルムＢを切断して巻き取り紙管
１０を外して糊付完了したロールを取り外す。
【００５８】
　次の巻き取り紙管１０をハンドル８にセットし、巻き取り紙管１０にフィルムＢを巻き
付ける。操作部９の表示であと２ｍの壁紙糊付巻取作業が３枚残っていることを作業者は
確認し、運転スイッチをオンする。
【００５９】
　壁紙糊付巻取機１は設定で第２カット位置Ｄを使用する設定になっているので、頭出し
搬送は、通常の頭出し搬送長さ＋壁紙経路寸法ｘの長さを頭出し搬送として制御される。
（図５（ｅ）参照）この頭出し搬送が完了すると図５（ｂ）の状態となるので設定値２ｍ
で枚数３枚目までは図５（ｂ）～図５（ｅ）の作業を繰り返す作業となる。
【００６０】
　上記では、頭出し搬送を、通常の頭出し搬送長さ＋壁紙経路寸法ｘの長さとして制御の
説明を行ったが、運転スイッチをオンしたときに、壁紙経路寸法ｘだけ糊付して壁紙Ａの
先端を第1カット位置Ｃへ搬送させて一時停止させ、壁紙Ａの先端をカッターガイド７の
上でフィルムＢに貼付けてから予め設定されている通常の頭出し搬送の長さで頭出し搬送
を行うような手順として、糊を塗布した壁紙ＡとフィルムＢの間に気泡が少なくできるよ
うな手順としても良い。
【００６１】
　最後の１枚においては第３カット位置Ｅを使用して糊の塗布された壁紙ＡとフィルムＢ
を巻き取る方法において説明する。
【００６２】
　次に、第３カット位置Ｅを使用して糊の塗布された壁紙ＡとフィルムＢを巻き取る方法
について説明する。第３カット位置Ｅは、壁紙Ａの糊付する設定値の位置、すなわち切断
する位置が糊付ユニット３に入る前に裁断できるようにするための制御を行うのである。
【００６３】
　すなわち、図５においては糊付完了した壁紙Ａの切断位置は第２カット位置Ｄとしてい
たが、その制御をセットされている壁紙Ａの最後の１枚の糊付巻取作業においても糊付け
壁紙巻取機１の動作をさせてしまうと、第２カット位置Ｄから糊付ユニット３の糊付ロー
ラーで糊が塗布された壁紙は廃棄することになってしまい無駄を多く発生させてしまうの
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である。
【００６４】
　この課題を解決するために、切断位置が第２カット位置Ｄに設定されていることを、第
３カット位置Ｅに移動するように制御して糊付巻取作業を行う方法について説明する。
【００６５】
　図６（ａ）は、先に説明した図５（ｄ）のように糊付巻取の完了した壁紙Ａとフィルム
Ｂを合わせて巻き取ったロールを外して次の巻き取り紙管１０をセットしフィルムＢを巻
き取り紙管１０に巻き付けた状態にセットが完了した状態である。第２カット位置Ｄで壁
紙Ａが切断され、第２切断ガイド部１２が切断位置に位置しており、第２切断ガイド部１
２によって壁紙Ａの先端が保持された状態である。
【００６６】
　作業者が、今壁紙糊付巻取機１にセットされている壁紙Ａで作業する最後の１枚である
ことを操作部９の枚数設定が「残り１」と表示されているので、その表示を確認し、操作
部９の第３カット位置使用キー９ｎをオンする。
【００６７】
　第３カット位置使用キー９ｎのオンにより、切断位置は第２カット位置Ｄあるいは図４
の使用方法においては第１カット位置Ｃから第３カット位置Ｅに設定が変更される。
【００６８】
　これで壁紙糊付巻取機１として準備ができた状態となったので、運転スイッチ（図示な
し）をオンする。この運転スイッチのオンにより、第２切断ガイド部１２の第２カット位
置Ｄに位置していた壁紙Ａの先端が予め定められた量（通常の頭出し搬送長さ＋壁紙経路
寸法ｘの長さ）だけ糊付ユニット３の作動により搬送される。すなわち、壁紙Ａの先端が
ハンドル８で回転させられる巻き取り紙管１０に達し、この巻き取り紙管１０に約半周以
上巻き付ける状態まで頭出し搬送として予め糊付して搬送される長さをプログラムで設定
しているのである。この頭出し搬送が完了すると一時停止するように制御されている。（
図６（ｂ）参照）第２切断ガイド部１２は点線で示した切断位置から実線で示した退避位
置に移動している状態を図示している。
【００６９】
　上記では、頭出し搬送を、通常の頭出し搬送長さ＋壁紙経路寸法ｘの長さとして制御の
説明を行ったが、運転スイッチをオンしたときに、壁紙経路寸法ｘだけ糊付して壁紙Ａの
先端を第1カット位置Ｃへ搬送させて一時停止させ、壁紙Ａの先端をカッターガイド７の
上でフィルムＢに貼付けてから予め設定されている通常の頭出し搬送の長さで頭出し搬送
を行うような手順として、糊を塗布した壁紙ＡとフィルムＢの間に気泡が少なくできるよ
うな手順としても良い。
【００７０】
　巻き取り紙管１０の径（直径２～３ｃｍ程度）が小さいために壁紙Ａの先端がフィルム
Ｂから離れてしまってもこの頭出し搬送による一時停止によって、巻き取り紙管１０に再
度手で巻き付けることにより確実に巻き取り可能な状態にする。
【００７１】
　第２カット位置Ｄに位置していた壁紙Ａの先端が頭出し搬送を完了させて一時停止した
ときは、図７のカウント値９ｃの実際のカウントは、予め設定されている頭出し搬送で糊
付された長さ＋壁紙経路寸法ｘの長さであるが、第３カット位置Ｅでカットするので制御
的に第２カット位置Ｄから第３カット位置Ｅの壁紙経路寸法ｙを加算する。その演算によ
り図７のカウント値９ｃは予め設定されている頭出し搬送で糊付された長さ＋壁紙経路寸
法ｘの長さ＋第２カット位置Ｄから第３カット位置Ｅの壁紙経路寸法ｙで算出される糊付
長さが表示される。第１カット位置Ｃに位置していた壁紙Ａの先端が頭出し搬送を完了さ
せて一時停止したときは、図７のカウント値９ｃの実際のカウントは、予め設定されてい
る頭出し搬送で糊付された長さであり、第３カット位置Ｅでカットするので制御的に壁紙
経路寸法ｘの長さと第２カット位置Ｄから第３カット位置Ｅの壁紙経路寸法ｙの長さを加
算する。その演算により図７のカウント値９ｃは予め設定されている頭出し搬送で糊付さ
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れた長さ＋壁紙経路寸法ｘの長さ＋第２カット位置Ｄから第３カット位置Ｅの壁紙経路寸
法ｙで算出される糊付長さが表示される。
【００７２】
　この状態は図５（ｂ）と同じ状態であるが、操作部９のカウント値は第３カット位置Ｅ
が壁紙切断位置となるので、頭出し搬送を行ったときにカウント値９ｃは第２カット位置
Ｄから第３カット位置Ｅの壁紙経路寸法ｙを加算した数値に演算して表示するのである。
壁紙経路寸法ｙを加算するのは頭出し搬送の際に限定するものではなく、次の巻き取り開
始時に加算するようにしてもかまわない。
【００７３】
　巻き取り紙管１０への壁紙Ａの先端の巻き付けが完了すると、再度運転スイッチをオン
する。糊付ユニット３が作動し、カウント値９ｃがアップし作業者はハンドル８を回転さ
せて壁紙ＡとフィルムＢが合わさった状態で巻き取り紙管１０に巻き取っていく。そして
設定値９ｄにカウント値９ｃが達すると糊付ユニット３は停止する。すなわちカウント値
が２ｍに達し、糊付ユニット３が停止すると枚数値が１から０に表示が変わる。この場合
切断位置は第３カット位置Ｅに変更になっているので第２切断ガイド部１２は旋回して上
昇することなく退避位置のままになっている。（図６（ｃ）参照）
【００７４】
　図６（ｃ）の停止状態で、作業者はカッターナイフ等で第３カット位置Ｅである第３切
断ガイド部１３の端面にカッターナイフ等の刃を沿わせて直線的に切断する。第３カット
位置Ｅで壁紙Ａの切断が完了すると、図示しない割り込みスイッチをオンして糊付ユニッ
ト３を作動させ、ハンドル８を回転させて壁紙ＡをフィルムＢと合わせて巻き取りを完了
させ、図５（ｄ）で既に説明したように、壁紙Ａの端部まで巻き取ることが完了できたら
、そのままフィルムＢを数回巻き取り、巻取軸８ａから巻き取り完了したロールを外して
作業が完了する。
【００７５】
　上記の作業により２ｍの壁紙を４枚巻き取りが完了したので、インフォメーション画面
キーをオンすると、セットした壁紙での糊付量は８ｍと表示されるので、５０ｍ巻原反を
使用した場合には５０－８＝４２ｍと演算させることができる。また初期の壁紙の量を設
定しなくても暗算で計算が即できるようになる。図４で説明した手順であると、糊を付け
てしまった壁紙の長さはおおよその寸法でしか作業者にはわからないので正確な残りのロ
ールｍ数がわからなかったのである。そのため第３カット位置Ｅで糊を塗布する前の位置
で切断して廃棄するような糊付き壁紙を生じない制御で糊付壁紙巻取機１を動作させて使
用し効率的に糊付巻取作業を行えるようにしたのである。
【００７６】
　また、壁紙Ａの原反ロール最後がシワシワになった状態であるような場合においては、
そのシワになった部分は糊付をする前にカットをできるようにしたいために、その方法に
ついて第３カット位置Ｅを使用した方法で説明する。
【００７７】
　機能設定画面切替キー９ｍをオンして、壁紙検出センサー１１の作動を設定する。この
設定によって標準に備えている壁紙末端検知センサー３ａよりもさらに壁紙Ａの原反側で
壁紙の末端検知が可能とできる。そして壁紙検出センサー１１で末端が検知できたときに
第３カット位置Ｅの第３切断ガイド部１３で切断すればしわが発生する部分の通常の除去
ができるようにしておくと効率よく壁紙Ａのしわの部分のカットを第３カット位置を利用
して行うことができる。（図６（ｄ）参照）第３カット位置Ｅで壁紙Ａの切断を行うので
第２切断ガイド部１２は退避位置のままで切断位置に移動することはないように制御され
ている。
【００７８】
　そして、壁紙検出センサー１１で壁紙Ａの末端を検知して停止するまでの糊付巻取量の
カウント値が操作部９のカウント値９ｃに表示されているので、糊付する前の当初のカッ
ト位置が第１カット位置Ｃであれば、カウント値＋経路寸法ｘ＋経路寸法ｙで演算され、
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演算され、壁紙の糊付量も正確に把握することが可能となるのである。
【００７９】
　本実施形態においては、ハンドル８を使用して糊付巻取作業の際には作業者が壁紙Ａと
フィルムＢを貼り合わせて巻き取る構成で説明したが、駆動源を使用して自動的に巻き取
るような構成としても良い。
【符号の説明】
【００８０】
　　１　壁紙糊付巻取機
　　２　フレーム
　　３　糊付ユニット
　　３ａ　壁紙末端検知センサー
　　４　壁紙原反支持部
　　５　フィルム原反支持部
　　６　糊付け壁紙巻取部
　　７　カッターガイド
　　７ａ　切断ガイド部
　　７ｂ　ローラー
　　７ｃ　ガイドフレーム
　　８　ハンドル
　　８ａ　巻取軸
　　９　操作部
　　９ａ　スピード表示
　　９ｂ　残量警告表示
　　９ｃ　カウント値
　　９ｄ　設定値
　　９ｅ　枚数設定表示
　　９ｆ　糊自動供給スイッチ
　　９ｇ　糊供給スイッチ
　　９ｈ　スピード調整スイッチ
　　９ｉ　テンキー
　　９ｊ　クリアキー
　　９ｋ　セットキー
　　９ｌ　インフォメーション画面キー
　　９ｍ　機能設定画面切替キー
　　９ｎ　第３カット位置使用キー
　１０　巻き取り紙管
　１１　壁紙検出センサー
　１２　第２切断ガイド部
　１３　第３切断ガイド部
　　Ａ　壁紙
　　Ｂ　フィルム
　　Ｃ　第１カット位置
　　Ｄ　第２カット位置
　　Ｅ　第３カット位置
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