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1 ．緒言

　最近 で は 産 業界 に お い て 環境問題 や資源節約が 重要課題

とな っ てい る，した が っ て，今後の もの つ くりは排出抑制，

再 利用，再 生利用 （通 称 3R 二Reduce，　 Reuse，　 Recycleの

略．ま た ，必 要な い もの は 買わ ない と い う意味の Refuse を

加 え 4R とす る こ と もあ る 〉の 理 念 を盛 り込 む こ とが必 要条

件 とな りつ つ ある
1 〕，こ の よ うな状況 は印刷製本業界 で も印

刷物の 過剰生産を抑制す る とい うか た ちで 波及 しつ つ あ る．

　印刷物の 生 産 は，輪転機 に よ る刷本の 印刷，サ シ ミ状 で の

搬送 ，指定の 部数 で 結束す るた め の 仕分け （ライ ン 上 に結束

部数ご とに 隙間 を あ け る こ と）， 集積結束とい う行 程 を た ど

り出荷され る．こ の とき の 仕分けまたは集積結束 にお け る部

数管理 は輪転機 に よ る 同期信号に よ っ て 行 わ れ て い る，

　 しか し，こ の 方式は 現在 の 仕分け装置性能，途中検 品 な ど

の 作業を考慮す る と正 確な部数 で の 仕分けは 困難で ある．仕

分 け お よび 検品で 生 じ た 不 足分を補 うた め に 結束部数 は指

定 部 数 よ り多 め に設 定 され る が，正 常 に機能 した場合 に 余 っ

た 刷本 はそ の ま ま廃棄 され て い る．ま た ， 印刷用 紙 の 不 足 を

も生 じ させ て い る．さらに は 過剰生産量が定量的 に把握 で き

て い な い 現 状 も浮 き彫 り とな っ て い る，

　最近 で は，印刷機器 の 発展が 著 し く，中で も輪転機の 発

展 は 目覚 しくそ の 回 転数は 1000rpm を超えてい る，輪転機

の 高速化に よ り，仕分け装置も高速に 対応で きるこ とが必要

不 可 欠 とな っ て い る，

　そ こ で 本研 究で は ，
上 記 の 状況 を踏ま え印刷業界 の 高能 率

化 の ニ
ーズ に 対応すべ く，よ り高速 ・高精度な仕分けを実現

す るた め に，仕分 け の メ カ ニ ズ ム を 検証 し，新た な部数管理

方式及 び仕 分 け機 構 を考案，開 発 す る こ とを 目的 とす る．

2 ．仕分け シ ス テ ム の 新機構考案

2 ．1　 部数管理 に 関す る検討

　部 数 管理 を行 うに あた り，ライ ン 上 で の 部数管理 の 位置は

途中検 品 な どで 部数が 欠 落 した とき の 対 応が で きな い た め，

仕分す る位置 と同位置に なるよ うなもの が 望 ま しい ．そ こ で ，

Baumer 　 electric 社製 SCArEC シ リーズ を用 い た 部数管理

シ ス テ ム を採用す る こ と と し た ，こ の レ
ー

ザ
ー

セ ン サ
ー

は 2

つ の 受光部 を もち ， 微細 な段 差 あ るい はエ ッ ジ に レ ーザー
光

が 当 た っ た とき に受光量 の 割合が 変化す るの を感知 し，部数

を計測す る機能 を も ち，非接触 ・高応答特 性 を もっ て い る こ

とか らこれを採用す る こ と とす る，

2 ．2　仕分け装置機構 に 関す る検討

　 従 来 の 仕 分 け装 置 は サ シ ミ状 に 流 れ て い る刷 本 を 上 下 か

ら押 さえ ラ イ ン 上 に 隙間 を作 る方式 を採用 し て い た ，しか し，

流れ を止 め る機構 は 時 に刷本 の 追抜きを引き起 こ し，ス タ ッ

カーバ ン ドラー入 口 で の ジャ ム の 原因 に も な っ て い る ，さ ら

に，抑え る位 置 の 不 安定 さ に よ り，部 数 管理 に も影 響 を及 ぼ

して い る，そ こ で，ベ ル トコ ン ベ ア お よび，ア
ー

ム 機構 （指

定部数最後 の 刷本 の み を ク ラ ン プす る もの ）双 方に よ る速度

変化 に よる仕分け機構 を開発 した ．

　新機構概略 図 を Fig，1お よ び 試作 1 号機 を Flg2 に そ れ ぞ

れ 示す，
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Flg2 　The 　first　trial　production
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2 ．3　新機構 動 作

ス テ ッ プ 1 ：指定部数 カ ウン ト後 コ ン ベ ア   を低速 （初期速

　度の 75％以 下），コ ン ベ ア   を高速 〔初期速度 の 125％以

　上 ） に そ れ ぞれ 変速 させ る．

ス テ ッ プ 2 ：アーム の 横移 動 を コ ン ベ ア  と同 じ速 度 あ るい

　 は それ 以 上 で 横移動を開始 し，ク ラ ン プ を行 う．

ス テ ッ プ 3 ：押さえ ロ
ー

ラ
ーは コ ン ベ ア   と同 じ速度で 減速

す る．

Table，1 に 通 常時 と仕分時 に お け る ピ ッ チ の 変化 Kp を 示 す．

　　　　　　Table，1Variation　of 　pitch （mm ）

通常時 仕分け時

入 ロ コ ン ベ ア 40 40

コ ン ベ ア   40 25

押さえ ロ
ー

ラ
ー 40 25

コ ン ベ ア   40 50

ア
ーム 0 58

なお ，
ベ ル トコ ン ベ ア の 速度 Vb （m ／min ） は式 （1） に 示

す，

　　　　　　Vp ・ 篇 …　　　　 ）

こ こで，NR ：輪転機 の 回転数 （rpm ）， Kb：刷本 の ピ ッ チ （mm ）

3 ．新 機構 の 検討

3 ．1　 問題 点の 把握

　開発 した新機構を，高速度 ビ デオカ メ ラ に よ り動作確認を

した 結果 い くつ か の 問題点が 把握 で き た．動作 の タ イ ミ ン グ

は以 下 の よ うに，指 定 部 数の カ ウ ン トア ッ プ と と もに ベ ル ト

コ ン ベ ア の 可変速，ア
ー

ム の 移動 さらに クラ ン プ挙動が同

時 に起動する．しか し，ク ラン プ の 動作 に はエ ア シ リン ダ
ー

を用い て い る た め，ク ラ ン プ 開始 か ち完 了 ま で の 時 間が一
定

で あ る の に 対 して，刷本 の 移動距離 は輪転機 の 回転数に 応 じ

て 変化す る，そ の た め 輪転機の 回 転数が変化 した場合 ク ラ ン

プ 位置 に大 き な誤差を生 ず る原因が 明 らか に な っ た．

　 また ，仕 分け 時 に ク ラ ン プ され た刷 本 が 引き 抜か れ る とき

次 の 刷 本 が 同 時に 引 き抜 か れ る の を 防 ぐた め に設 置 した 押

さえ ロ
ー

ラ
ー

で あるが，刷本の 腹 の プ レ ス 機能 も考えた 設計

を した の で，折 りの 多い 刷本 の 通 過 が 困 難 と なっ て い る．

3 ．2 ・動作改善の 検討

  仕掛 け準備対策

　　指定部数 に 達す る前 で すべ て の コ ン ベ ア の 速度 を減速

　 させ る方式を考案 し た．こ れ は速度変化 に よ る ピ ッ チ の 変

　化の 緩和 と仕分け時 に よ り大きい 隙間を作るの が 目的で

　あ る．ま た，ア
ー

ム の 待機位置 を輪転機 の 回転数 に対 応 さ

　せ て 移動す る こ と も併用 し た ．

  アーム 横 移 動 開 始

　　指定部数をカ ウ ン トした後，ア
ー

ム を移動開始させ ベ ル

　 ト コ ン ベ ア と等 速に 動 か す ．

  ク ラ ン プ 開始

　　ベ ル トコ ン ベ ア とア
ーム とが 等速に な っ た 後 ク ラ ン プ

　 を開始す る．

  各部の 速度変化

　　 ク ラ ン プ完 了後 ベ ル トコ ン ベ ア ，ア
ーム ，押 さ え ロ

ーラ

　ーそ れ ぞれ 変速する．

Table，2 に それぞれ の 状態 で の ピ ッ チ の 変化 を示す．

　 Table．2　Variation　of 　pitch　afterimprovement （mm ）

通常時 仕分け準備 仕分け時

入 ロ コ ン ベ ア 40 30 30

コ ン ベ ア  40 30 20

押さえ ロ ーラー 40 30 20

コ ン ベ ア   40 30 80

ア
ー

ム 0 0 80

ま た ，押さえロ
ー

ラ
ー

に つ い て は，押さえの み の 単機能 と

した。改良後の 仕分け 装置 を Fig3 に示 す，

Fig．3The 　developed　apparatus 　for　dividing　booklets

この 機構 を用 い て輪転機 の 回転数設 定 を 200〜1200rpm ま

で 変化 させ 仕分けを行 っ た と こ ろ，こ の 範囲内 で は指定部数

の 仕 分 けが 可 能 とな り，冊 子搬 送 精 度 の 向 上 が 図れ た こ とが

確 認 で きた，

4 ．結言

　本 研 究 で 開 発 した 仕 分 け装 置 は 輪転機 の 回 転数 が 200 〜

1200rl）m の 範囲内で 高精度な仕分けが実現で き，高速 ・高

精度な 仕分けを行 う上 で有用 で あ る こ とが 確認 で き た．

　 しか し，さらなる 高速化や刷本の 違い ，輪転機 の 回転数 の

変化 に よ る よ る ク ラ ン プ の 位置 の 最適化 が 今後の 課題 と し

て 見出され た こ とか ら，今後 品質 工 学 を用 い た検討 をす る予

定で あ る．
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