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(57)【要約】
【課題】印刷されたウェブを断裁して重ねてから折り畳
むこと。
【解決手段】印刷済のウェブＷを断裁すると共に重ねて
から折り畳む折機であって、ウェブＷを所定の長さのシ
ートＳに断裁する断裁装置７と、断裁装置７で断裁され
たシートＳの端部を位置決めしつつ予め設定された所定
枚数を重ねたシート群Ｓ’とする重ね装置８と、重ね装
置８で重ねられたシート群Ｓ’を搬送する搬送装置９と
、搬送装置９で搬送されたシート群Ｓ’を一括して受け
取って折り畳む折畳装置１０とを備える。
【選択図】　　　　図２
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　印刷済のウェブを断裁すると共に重ねてから折り畳む折機であって、
　前記ウェブを所定の長さのシートに断裁する断裁装置と、
　前記断裁装置により断裁された前記シートの端部を位置決めしつつ予め設定された所定
枚数を重ねたシート群とする重ね装置と、
　前記重ね装置により重ねられた前記シート群を搬送する搬送装置と、
　前記搬送装置により搬送された前記シート群を一括して受け取って折り畳む折畳装置と
、
　を備えることを特徴とする折機。
【請求項２】
　前記重ね装置により重ねられて前記シート群となる前記シートの所定枚数と、前記重ね
装置に送られる前記シートの送り速度とに応じ、前記折畳装置による前記シート群の受け
取りタイミングを制御する制御部をさらに備えたことを特徴とする請求項１に記載の折機
。
【請求項３】
　前記折畳装置は、
　前記搬送装置により搬送された前記シート群を横折りする第一折畳部と、
　前記第一折畳部により折り畳まれた前記シート群をさらに縦折りする第二折畳部と、
　を備えることを特徴とする請求項１または２に記載の折機。
【請求項４】
　前記第一折畳部は、回転可能に設けられた胴部と、前記搬送装置で搬送された前記シー
ト群の端部を保持可能に前記胴部の周面に設けられた保持部と、前記シート群に横折りの
折り目を形成する態様で前記胴部の周面から突出可能に設けられた折ブレードとを有した
折胴を備えることを特徴とする請求項３に記載の折機。
【請求項５】
　前記第二折畳部は、前記第一折畳部により横折りされた前記シート群をさらに縦折りす
るチョッパ装置を備えることを特徴とする請求項３または４に記載の折機。
【請求項６】
　巻取紙からウェブを供給する給紙装置と、
　前記給紙装置から繰り出された前記ウェブに連続して異なる画像を印刷する印刷装置と
、
　前記印刷装置により印刷が施された前記ウェブを画像ごとの所定長さに断裁すると共に
重ねて折り畳むことで折帖を形成する折機と、
　を備えた印刷機であって、
　前記折機は、上記請求項１～５の何れか一つに記載の折機が適用されることを特徴とす
る印刷機。
【請求項７】
　搬送されるウェブに連続して異なる画像を印刷する工程と、
　次に、印刷が施された前記ウェブを画像ごとの所定長さのシートに裁断する工程と、
　次に、前記シートの端部を位置決めしつつ予め設定された所定枚数を重ねたシート群と
する工程と、
　次に、前記シート群を搬送する工程と、
　次に、搬送された前記シート群を一括して受け取ってから折り畳んで折帖を形成する工
程と、
　を含むことを特徴とする印刷方法。
【請求項８】
　搬送された前記シート群を一括して受け取ってから折り畳んで折帖を形成する工程は、
　前記シート群となる前記シートの所定枚数と、重ねられる前記シートの送り速度とに応
じ、前記シート群の受け取りタイミングを決定する工程を含むことを特徴とする請求項７
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に記載の印刷方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、印刷が施されたウェブを断裁すると共に重ねてから折り畳む折機に関し、ま
た、バリアブル印刷機を用いて印刷されたウェブをこの折機により折り畳んで新聞などを
形成する印刷機及び印刷方法に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　例えば、一般的な新聞用オフセット輪転印刷機は、複数の給紙装置と、複数の印刷ユニ
ットと、ターンバー装置と、折機とから構成されており、各給紙装置から印刷ユニットに
ウェブが供給されると、各ウェブに対して印刷が施され、ターンバー装置で多数のウェブ
の走行ルートが変更されてから所定の順番に重ね合わされた後、折機にて、ウェブが縦折
りされてから所定の長さで横裁断され、横折されることで折帖が形成され、排紙される。
【０００３】
　このような新聞用オフセット輪転印刷機における折機には、ロータリ（ブレード）フォ
ルダ式とジョウフォルダ式の２種類がある。ロータリフォルダ式の折機は、縦折りを行う
三角板の下方に鋸胴と折胴が対向して設けられていると共に、折胴の下方に一対の折込ロ
ーラが設けられ、この折込ローラの下方に折帖を排紙する羽根車が設けられて構成されて
いる。この鋸胴は、外周部に鋸刃が装着される一方、折胴は、外周部にこの鋸刃を受け止
める鋸刃受が装着されている。また、折胴は、外周部に針装置と折ブレードが周方向に所
定の間隔で設けられている。
【０００４】
　従って、所定の順番に重ね合わせられた複数のウェブは、三角板により縦折りが施され
た後、各種ローラにより折胴に送られると、まず、所定の位置で針装置によりその先端部
が保持され、この状態で折胴が所定角度回転する。次に、鋸胴にて、鋸刃と鋸刃受が一致
し。この鋸刃によりウェブがシート状に裁断されると共に、針装置によるウェブの保持が
解除される。続いて、折胴の折ブレードが回動して先端部が折胴の周面から突出し、シー
トを折胴の周面から引き剥がす。一方、一対の折込ローラが折胴の周面から引き剥がされ
たシートを挟持することで折帖が形成され、この折帖は羽根車により順次受取られて排紙
される。
【０００５】
　一方、ジョウフォルダ式の折機は、縦折りを行う三角板の下方に鋸胴と折胴と咥胴がそ
れぞれ対向して設けられていると共に、咥胴の下方に折帖を排紙する羽根車が設けられて
構成されている。この鋸胴は、外周部に鋸刃が装着される一方、折胴は、外周部にこの鋸
刃を受け止める鋸刃受が装着されている。また、折胴は、外周部に針装置と折ブレードが
周方向に所定の間隔で設けられている。さらに、咥胴は、外周部に咥え装置が周方向に所
定の間隔で設けられている。
【０００６】
　従って、所定の順番に重ね合わせられた複数のウェブは、三角板により縦折りが施され
た後、各種ローラにより折胴に送られると、まず、所定の位置で針装置によりその先端部
が保持され、この状態で折胴が所定角度回転する。次に、鋸胴にて、鋸刃と鋸刃受が一致
してこの鋸刃によりウェブがシート状に裁断されると共に、針装置によるウェブの保持が
解除される。続いて、折胴の折ブレードが前進して先端部が折胴の周面から突出し、ウェ
ブを折胴の周面から引き剥がす。一方、咥胴の咥え装置が折胴の周面から引き剥がされた
シートを挟持することで折帖が形成され、この折帖は羽根車により順次受取られて排紙さ
れる。
【０００７】
　このような新聞用オフセット輪転印刷機における折機は、例えば、下記特許文献１、２
に記載されたものがある。
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【０００８】
【特許文献１】特開平０８－２３０１４８号公報
【特許文献２】特許第３６９７６９４号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００９】
　ところで、配達する部数が多い全国紙などの新聞は、上述した新聞用オフセット輪転印
刷機により短時間に多数印刷することで、印刷コストの低減、並びに、印刷の高効率化を
可能とすることができる。一方、配達する部数が少ない地方などの新聞は、新聞用オフセ
ット輪転印刷機により短時間に印刷することができるものの、刷版の製造コストを減価償
却することが困難となり、印刷コストの増大してしまう。そこで、新聞の印刷に、例えば
、インクジェットプリンタなどの印刷機を使用することが考えられる。しかし、一つのイ
ンクジェットプリンタにより印刷されたウェブを、断裁して重ねてから折り畳んで新聞を
形成する一連の作業は、上述した従来の折機では困難である。
【００１０】
　本発明は上述した課題を解決するものであり、折機並びに印刷機及び印刷方法を提供す
ることを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【００１１】
　上述の目的を達成するために、本発明の折機では、印刷済のウェブを断裁すると共に重
ねてから折り畳む折機であって、前記ウェブを所定の長さのシートに断裁する断裁装置と
、前記断裁装置により断裁された前記シートの端部を位置決めしつつ予め設定された所定
枚数を重ねたシート群とする重ね装置と、前記重ね装置により重ねられた前記シート群を
搬送する搬送装置と、前記搬送装置により搬送された前記シート群を一括して受け取って
折り畳む折畳装置と、を備えることを特徴とする。
【００１２】
　この折機によれば、印刷されたウェブをシートに断裁し、シート群として重ねてから一
括して折り畳むことが可能になる。この結果、搬送されるウェブに連続して異なる画像を
印刷するバリアブル印刷機に適用し、印刷と折りとを一連のラインで行うことができる。
【００１３】
　しかも、重ね装置では、シート群となるまでシートを重ねて保持しており、折畳装置で
は、搬送装置により搬送されたシート群を一括して受け取って折り畳む。この結果、折畳
装置においては、重ね装置にてシート群とされ、かつシート群が搬送装置で搬送されるま
での間、シート群を折り畳む動作を行えるため、高い折り精度でシート群を折り畳むこと
ができる。
【００１４】
　また、本発明の折機では、前記重ね装置により重ねられて前記シート群となる前記シー
トの所定枚数と、前記重ね装置に送られる前記シートの送り速度とに応じ、前記折畳装置
による前記シート群の受け取りタイミングを制御する制御部をさらに備えたことを特徴と
する。
【００１５】
　かかる折機によれば、印刷物に応じて重ね装置に重ねられるシートの所定枚数が変わっ
ても、折畳装置によるシート群の受け取りタイミングを適正に合わせるため、シート群の
円滑な折り畳み動作が行える。
【００１６】
　また、本発明の折機では、前記折畳装置は、前記搬送装置により搬送された前記シート
群を横折りする第一折畳部と、前記第一折畳部により折り畳まれた前記シート群をさらに
縦折りする第二折畳部と、を備えることを特徴とする。
【００１７】
　この折機によれば、横折りおよび縦折りされた折帖を形成することが可能である。この
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結果、搬送されるウェブに連続して異なる画像を印刷するバリアブル印刷機に適用しつつ
新聞を形成できる。
【００１８】
　また、本発明の折機では、前記第一折畳部は、回転可能に設けられた胴部と、前記搬送
装置で搬送された前記シート群の端部を保持可能に前記胴部の周面に設けられた保持部と
、前記シート群に横折りの折り目を形成する態様で前記胴部の周面から突出可能に設けら
れた折ブレードとを有した折胴を備えることを特徴とする。
【００１９】
　この折機によれば、一般的なオフセット輪転印刷機に適用されている折り装置を適用し
つつ、印刷されたウェブをシートに断裁し、シート群として重ねてから一括して折り畳む
ことができる。
【００２０】
　また、本発明の折機では、前記第二折畳部は、前記第一折畳部により横折りされた前記
シート群をさらに縦折りするチョッパ装置を備えることを特徴とする。
【００２１】
　この折機によれば、一般的なオフセット輪転印刷機に適用されている折り装置を適用し
つつ、印刷されたウェブをシートに断裁し、シート群として重ねてから一括して折り畳む
ことができる。
【００２２】
　上述の目的を達成するために、本発明の印刷機では、巻取紙からウェブを供給する給紙
装置と、前記給紙装置から繰り出された前記ウェブに連続して異なる画像を印刷する印刷
装置と、前記印刷装置により印刷が施された前記ウェブを画像ごとの所定長さに断裁する
と共に重ねて折り畳むことで折帖を形成する折機と、を備えた印刷機であって、前記折機
は、上記の何れか一つに記載の折機が適用されることを特徴とする。
【００２３】
　この印刷機によれば、印刷と折りとを一連のラインで行える。しかも高い折り精度でシ
ート群を折り畳める。
【００２４】
　上述の目的を達成するために、本発明の印刷方法では、搬送されるウェブに連続して異
なる画像を印刷する工程と、次に、印刷が施された前記ウェブを画像ごとの所定長さのシ
ートに裁断する工程と、次に、前記シートの端部を位置決めしつつ予め設定された所定枚
数を重ねたシート群とする工程と、次に、前記シート群を搬送する工程と、次に、搬送さ
れた前記シート群を一括して受け取ってから折り畳んで折帖を形成する工程と、を含むこ
とを特徴とする。
【００２５】
　この印刷方法によれば、印刷と折りとを一連のラインで行える。しかも高い折り精度で
シート群を折り畳める。
【００２６】
　また、本発明の印刷方法では、搬送された前記シート群を一括して受け取ってから折り
畳んで折帖を形成する工程は、前記シート群となる前記シートの所定枚数と、重ねられる
前記シートの送り速度とに応じ、前記シート群の受け取りタイミングを決定する工程を含
むことを特徴とする。
【００２７】
　この印刷方法によれば、印刷物に応じて重ねられるシートの所定枚数が変わっても、シ
ート群の受け取りタイミングを適正に合わせるため、シート群の円滑な折り畳み動作が行
える。
【発明の効果】
【００２８】
　本発明によれば、印刷されたウェブを断裁して重ねてから折り畳むことができる。この
結果、印刷と折りとを一連のラインで行える。しかも、高い折り精度でシート群を折り畳
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める。
【発明を実施するための最良の形態】
【００２９】
　以下に、本発明にかかる折機並びに印刷機及び印刷方法の実施の形態を図面に基づいて
詳細に説明する。なお、この実施の形態によりこの発明が限定されるものではない。また
、下記実施の形態における構成要素には、当業者が置換可能かつ容易なもの、あるいは実
質的に同一のものが含まれる。
【００３０】
　まず、印刷機について説明する。図１は、本発明の実施の形態にかかる印刷機の概略構
成図である。
【００３１】
　本発明の実施の形態にかかる印刷機は、図１に示すように、ロール状のウェブ（印刷用
シート）Ｗに印刷を施す印刷機１である。この印刷機１は、給紙装置２と、インフィード
装置３と、印刷装置４と、折り装置（折機）５と、排紙装置６とから構成されている。
【００３２】
　給紙装置２は、複数（本実施の形態では２つ）の巻取紙（ウェブロール）が装着される
リールスタンドを有しており、一方の巻取紙から引き出されて走行しているウェブＷを、
他方の巻取紙のウェブに接続することで、連続的にウェブＷを供給可能な紙継装置を有し
ている。また、インフィード装置３は、給紙装置２のウェブＷを印刷装置４側に供給する
ものである。
【００３３】
　印刷装置４は、本実施の形態ではウェブＷの表面に印刷を施す表面印刷ユニット４１と
、ウェブＷの裏面に印刷を施す裏面印刷ユニット４２とがウェブＷの走行方向に沿って並
設されて構成されている。表面印刷ユニット４１は、ウェブＷの表面に多色印刷や単色印
刷を行う印刷ユニットであって、バリアブル印刷機としてのインクジェット式印刷機によ
り構成されている。また、裏面印刷ユニット４２は、表面印刷ユニット４１と同様に、ウ
ェブＷの裏面に多色印刷や単色印刷を行う印刷ユニットであって、バリアブル印刷機とし
てのインクジェット式印刷機により構成されている。なお、バリアブル印刷機として、イ
ンクジェット式印刷機を適用したが、編集システムなどで作成したデータをそのまま受け
取って印刷可能なデジタル印刷機であればよく、インクジェット方式に限らず、電子写真
方式など、描画方式を問うものではない。このような印刷ユニット４１，４２は、個々に
多色印刷及び単色印刷が可能であり、かつ搬送されるウェブＷに連続して異なる画像を印
刷することが可能である。
【００３４】
　折り装置（折機）５は、ウェブＷを断裁すると共に縦折り及び横折りして所定の大きさ
に折り畳んで折帖を形成するものである。折り装置５の詳細については後述する。また、
排紙装置６は、折り畳まれた折帖を機外へ搬出するものである。
【００３５】
　従って、給紙装置２により巻取紙から引き出されたウェブＷは、インフィード装置３に
より印刷装置４に供給され、この印刷装置４にて、各印刷ユニット４１，４２によりウェ
ブＷの表裏に多色印刷または単色印刷が施される。印刷されたウェブＷは、折り装置５に
より折帖が作成され、排紙装置６により搬出される。
【００３６】
　続いて、上記折り装置５の詳細について説明する。図２は、本発明の実施の形態にかか
る折機の概略構成図である。
【００３７】
　折機としての折り装置５は、印刷装置４にて印刷済のウェブＷを断裁すると共に重ねて
から折り畳むものであって、断裁装置７と、重ね装置８と、搬送装置９と、折畳装置１０
とを備えている。
【００３８】
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　断裁装置７は、ウェブＷを所定の長さのシートＳに断裁する断裁部７１と、印刷された
ウェブＷを断裁部７１に搬送する断裁上流搬送部７２と、断裁部７１により断裁されたシ
ートＳを搬送する断裁下流搬送部７３とを含む。
【００３９】
　断裁部７１は、鋸胴７１１と、鋸胴７１１に対向して設けられた受胴７１２とを有して
いる。鋸胴７１１及び受胴７１２は、搬送されるウェブＷを間において、上方側に鋸胴７
１１が配置され、下方側に受胴７１２が配置されている。また、鋸胴７１１と受胴７１２
とは、ウェブＷの送り方向Ｒに対して直交し、かつウェブＷに平行な軸を中心に回転可能
に設けられている。ここで、直交とは、完全な直交の他、交差、誤差、ばらつきの範囲内
で直交する場合も含まれる位置関係をいう。
【００４０】
　鋸胴７１１は、円柱形状に形成された周面に鋸刃７１１ａが設けられている。鋸刃７１
１ａは、鋸胴７１１の回転軸心を挟んで１８０度対向した位置の２箇所で、鋸胴７１１の
軸の延在方向に亘って配置され、刃先を鋸胴７１１の周面から突出して設けられている。
【００４１】
　受胴７１２は、鋸胴７１１と同じ直径の円柱状に形成された周面に鋸刃受７１２ａが設
けられている。鋸刃受７１２ａは、受胴７１２の回転軸心を挟んで１８０度対向した位置
の２箇所で、受胴７１２の軸の延在方向に亘って配置されている。
【００４２】
　これら鋸胴７１１と受胴７１２とは、互いに逆方向に同期して回転可能に構成されてお
り、かつ回転に際して移動する鋸刃７１１ａと鋸刃受７１２ａとが互いに対向するように
回転位相が一致されている。そして、鋸刃７１１ａと鋸刃受７１２ａとが互いに対向して
合致したとき、鋸胴７１１と受胴７１２との間にあるウェブＷが、鋸刃７１１ａと鋸刃受
７１２ａとに挟まれて断裁される。すなわち、鋸胴７１１及び受胴７１２は、一定周期で
ウェブＷを断裁できる。また、本実施の形態における断裁部７１は、鋸胴７１１の周面の
２箇所に鋸刃７１１ａが設けられ、受胴７１２の周面の２箇所に鋸刃受７１２ａが設けら
れていることから、鋸胴７１１及び受胴７１２の半周につきウェブＷを１回断裁する。な
お、断裁部７１は、鋸胴７１１の周面の１箇所に鋸刃７１１ａが設けられ、受胴７１２の
周面の１箇所に鋸刃受７１２ａが設けられている構成であれば、鋸胴７１１及び受胴７１
２の１周につきウェブＷを１回断裁することになる。
【００４３】
　なお、断裁部７１は、鋸胴７１１と受胴７１２とからなる構成に限らず、搬送されるウ
ェブＷを断裁できるものであればよい。
【００４４】
　断裁上流搬送部７２は、印刷されたウェブＷの送り方向Ｒにおいて、断裁部７１の上流
側に配置されている。断裁上流搬送部７２は、ウェブＷを上下方向から挟むように設けら
れた１対のコンベア７２１からなる。各コンベア７２１は、複数のプーリ７２１ａと、各
プーリ７２１ａに掛け渡された無端状のベルト７２１ｂとを有し、プーリ７２１ａの回転
によりベルト７２１ｂが循環するように構成されている。この断裁上流搬送部７２は、各
コンベア７２１のベルト７２１ｂが互いに逆方向に同期して回転可能に構成され、各ベル
ト７２１ｂの間でウェブＷを挟みつつ搬送する。
【００４５】
　断裁下流搬送部７３は、断裁部７１により断裁されたシートＳの送り方向Ｒにおいて、
断裁部７１の下流側に配置されている。断裁下流搬送部７３は、シートＳを上下方向から
挟むように設けられた１対のコンベア７３１からなる。各コンベア７３１は、複数のプー
リ７３１ａと、各プーリ７３１ａに掛け渡された無端状のベルト７３１ｂとを有し、プー
リ７３１ａの回転によりベルト７３１ｂが循環するように構成されている。この断裁下流
搬送部７３は、各コンベア７３１のベルト７３１ｂが互いに逆方向に同期して回転可能に
構成され、各ベルト７３１ｂの間でシートＳを挟みつつ搬送する。
【００４６】
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　重ね装置８は、上記断裁装置７の断裁下流搬送部７３によるシートＳの送り方向Ｒにお
いて、断裁下流搬送部７３の下流側に配置され、シートＳを重ねて載置する載置台８１と
、載置台８１に重ねられるシートＳの端部を位置決めする位置決部８２とを含む。
【００４７】
　載置台８１は、シートＳを載置する載置面８１ａを有している。この載置台８１は、図
には明示しないが、昇降手段により上下方向に移動可能に構成されている。載置台８１は
、断裁装置７の断裁下流搬送部７３により搬送されたシートＳを載置面８１ａで受けて順
次重ねる。そして、載置台８１は、シートＳが所定枚数となった場合に、下降することで
、シート群Ｓ’を搬送装置９に受け渡すことができる。なお、載置台８は、断裁装置７の
断裁下流搬送部７３により搬送されたシートＳを載置面８１ａで受け、徐々に下降するこ
とでシートＳを順次重ねるように構成されていてもよい。
【００４８】
　位置決部８２は、載置面８１ａに搬送されるシートＳの送り方向Ｒにおいて、載置台８
１の下流側に配置されている。位置決部８２は、載置面８１ａよりも上方に延在し、かつ
シートＳの送り方向Ｒの上流側に向く突当面８２ａを有している。また、位置決部８２は
、折り装置５のフレーム（図示せず）に固定されている。位置決部８２は、断裁装置７の
断裁下流搬送部７３により載置台８１に搬送されたシートＳを突き当て、シートＳの端部
を位置決めする。これにより、載置面８１ａに重ねられたシートＳの端部を揃える。
【００４９】
　搬送装置９は、重ね装置８に所定枚数重ねられたシート群Ｓ’をまとめて折畳装置１０
に搬送するものである。この搬送装置９は、回転部９１と、回転部９１に設けられた把持
部９２とを含む。
【００５０】
　回転部９１は、シートＳの送り方向Ｒに直交し、かつシートＳに平行な軸を中心に回転
可能に設けられている。ここで、直交とは、完全な直交の他、交差、誤差、ばらつきの範
囲内で直交する場合も含まれる位置関係をいう。
【００５１】
　把持部９２は、回転部９１に設けられ、回転部９１に固定された固定爪と、回転部９１
に対して回転移動する可動爪とを有している。把持部９２は、可動爪が移動することによ
り、この可動爪が固定爪に対して接触または離隔、すなわち可動爪と固定爪との間が開閉
する。そして、可動爪と固定爪との間が閉じたとき、把持部９２にシート群Ｓ’がつかま
れる。一方、可動爪と固定爪との間が開いたとき、把持部９２によるシート群Ｓ’のつか
みが開放される。
【００５２】
　折畳装置１０は、第一折畳部１０１と、第二折畳部１０２とを備えている。
【００５３】
　第一折畳部１０１は、上記搬送装置９により搬送されたシート群Ｓ’を受け取り、シー
ト群Ｓ’の送り方向Ｒに対して直交する方向で横折りするものであり、折胴１０１１と、
折胴１０１１に対向して設けられた咥胴１０１２とを有している。折胴１０１１及び咥胴
１０１２は、ウェブＷの送り方向Ｒの上流側に折胴１０１１が配置され、下流側に咥胴１
０１２が配置されている。また、折胴１０１１と咥胴１０１２とは、シート群Ｓ’の送り
方向Ｒに対して直交し、かつシート群Ｓ’に平行な軸を中心に回転可能に設けられている
。ここで、直交とは、完全な直交の他、交差、誤差、ばらつきの範囲内で直交する場合も
含まれる位置関係をいう。
【００５４】
　折胴１０１１は、円柱状に形成された回転可能な胴部１０１１ａの周面に保持部１０１
１ｂが設けられている。保持部１０１１ｂは、胴部１０１１ａの回転軸心を挟んで１８０
度対向した位置の２箇所で、胴部１０１１ａの軸の延在方向に沿って複数配置されている
。この保持部１０１１ｂは、図には明示しないが、カム機構により折胴１０１１の回転に
連動して作動するものであり、所定の位置で胴部１０１１ａの周面から外側に突出させた
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針によりシート群Ｓ’の端部を刺して保持することができる一方、所定の位置で針を胴部
１０１１ａの周面の内側に待避させてシート群Ｓ’の端部の保持を解除することができる
。
【００５５】
　また、折胴１０１１は、胴部１０１１ａの周面に折ブレード１０１１ｃが設けられてい
る。保持部１０１１ｂは、保持部１０１１ｂとほぼ９０度位相がずれ、胴部１０１１ａの
回転軸心を挟んで１８０度対向した位置の２箇所で、胴部１０１１ａの軸の延在方向に亘
って配置されている。この折ブレード１０１１ｃは、図には明示しないが、カム機構によ
り折胴１０１１の回転に連動して作動するものであり、所定の位置で胴部１０１１ａの周
面の外側に突出することで、シート群Ｓ’の一部（中央部）を胴部１０１１ａの周面から
外側に押し出して引き剥がす一方、所定の位置で胴部１０１１ａの周面の内側に待避して
シート群Ｓ’から離隔する。
【００５６】
　咥胴１０１２は、折胴１０１１と同じ直径の円柱状に形成された胴部１０１２ａの周面
に咥機構１０１２ｂが設けられている。咥機構１０１２ｂは、胴部１０１２ａの回転軸心
を挟んで１８０度対向した位置の２箇所で、胴部１０１２ａの軸の延在方向に沿って複数
配置されている。
【００５７】
　これら折胴１０１１と咥胴１０１２とは、互いに逆方向に同期して回転可能に構成され
ており、かつ回転に際して移動する折ブレード１０１１ｃと咥機構１０１２ｂとが互いに
対向するように回転位相が一致されている。そして、折ブレード１０１１ｃと咥機構１０
１２ｂとが互いに対向して合致したとき、折胴１０１１の保持部１０１１ｂで保持されて
いたシート群Ｓ’が、折ブレード１０１１ｃにより押し出されつつ咥機構１０１２ｂによ
り咥えられる。すなわち、折ブレード１０１１ｃにより押し出されたシート群Ｓ’の一部
（中央部）が咥機構１０１２ｂにより咥えられて折り目となって横折りされる。また、本
実施の形態における第一折畳部１０１は、折胴１０１１の胴部１０１１ａの周面の２箇所
に折ブレード１０１１ｃが設けられ、咥胴１０１２の胴部１０１２ａの周面の２箇所に咥
機構１０１２ｂが設けられていることから、折胴１０１１及び咥胴１０１２の半周につき
１つのシート群Ｓ’を横折りする。なお、第一折畳部１０１は、折胴１０１１の胴部１０
１１ａの周面の１箇所に折ブレード１０１１ｃが設けられ、咥胴１０１２の胴部１０１２
ａの周面の１箇所に咥機構１０１２ｂが設けられている構成であれば、折胴１０１１及び
咥胴１０１２の１周につき１つのシート群Ｓ’を横折りすることになる。
【００５８】
　第二折畳部１０２は、第一折畳部１０１により横折りされたシート群Ｓ’をシート群Ｓ
’の送り方向Ｒに沿う方向で縦折りして折帖を形成するものであり、チョッパ装置として
構成されている。
【００５９】
　チョッパ装置は、第一折畳部１０１の咥胴１０１２に隣接して設けられている。このチ
ョッパ装置は、チョッパテーブル１０２１が水平に配設されている。チョッパテーブル１
０２１の位置には、咥胴１０１２が開放した横折りのシート群Ｓ’を上下方向から挟むよ
うに設けられた１対のコンベア１０２２が配置されている。各コンベア１０２２は、複数
のプーリ１０２２ａと、各プーリ１０２２ａに掛け渡された無端状のベルト１０２２ｂと
を有し、プーリ１０２２ａの回転によりベルト１０２２ｂが循環するように構成されてい
る。各コンベア１０２２は、ベルト１０２２ｂが互いに逆方向に同期して回転可能に構成
され、チョッパテーブル１０２１の上面位置にて各ベルト１０２２ｂの間でシート群Ｓ’
を挟みつつ搬送する。
【００６０】
　チョッパテーブル１０２１は、その所定の位置にシート群Ｓ’の送り方向Ｒに沿ってス
リット１０２１ａが形成されており。さらにチョッパテーブル１０２１には、スリット１
０２１ａよりシート群Ｓ’の送り方向Ｒの下流側にストッパ１０２１ｂが設けられている
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。このストッパ１０２１ｂは、各コンベア１０２２により搬送されるシート群Ｓ’の先端
部が当接することで、シート群Ｓ’の折り位置を規定するものである。
【００６１】
　また、スリット１０２１ａの上方には、チョッパブレード１０２３が配置されている。
チョッパブレード１０２３は、スリット１０２１ａに挿通可能な板状に形成され、ストッ
パ１０２１ｂに当接したシート群Ｓ’の幅方向の中央部に接触しつつシート群Ｓ’をスリ
ット１０２１ａ内に押し込むように図示しない昇降手段により上下方向に移動可能に構成
されている。スリット１０２１ａを通過して下降したシート群Ｓ’は、中央部に縦折りの
折り目が形成されて折帖となる。
【００６２】
　なお、上述した各コンベア１０２２のベルト１０２２ｂは、シート群Ｓ’の幅方向で所
定隙間をもって複数並設されており、チョッパテーブル１０２１のスリット１０２１ａに
対応する位置に隙間を有している。
【００６３】
　また、チョッパテーブル１０２１の下方には、スリット１０２１ａに対向して、一対の
折込ローラ１０２４が回転可能に設けられている。折込ローラ１０２４は、スリット１０
２１ａを通過して下降する折帖をニップ圧により挟み込んで折り曲げる。また、折込ロー
ラ１０２４の下方には、折帖を受け取って排紙装置６に送る排紙コンベア１０２５が設け
られている。
【００６４】
　したがって、折り装置（折機）１０では、連続して異なる画像が印刷されたウェブＷを
、断裁装置７により画像ごとの所定長さのシートＳに裁断し、次に重ね装置８によりシー
トＳの端部を位置決めしつつ予め設定された所定枚数を重ねたシート群Ｓ’とし、次に搬
送装置９によりシート群Ｓ’を搬送し、次に搬送されたシート群Ｓ’を折畳装置１０によ
り一括して受け取ってから折り畳んで折帖を形成する。
【００６５】
　ところで、載置台８１に重ねられるシートＳの所定枚数は、ウェブＷに印刷される画像
数に応じて予め設定されている。この所定枚数は、予め印刷機１に設定された画像数や、
断裁装置７における断裁数（鋸胴７１１及び受胴７１２の回転数）や、断裁装置７と重ね
装置８との間に設けたセンサ（図示せず）などから知ることができる。
【００６６】
　また、載置台８１に重ねられてシート群Ｓ’となるシートＳの枚数は、印刷物のページ
数に伴う。したがって、同じ印刷物を連続して印刷する場合、載置台８１に重ねられるシ
ートＳの枚数は印刷物ごとに同じであるが、別の印刷物を印刷するときには、そのページ
数に伴って載置台８１に重ねられるシートＳの枚数は変わる。
【００６７】
　一方、載置台８１に重ねられたシート群Ｓ’を搬送装置９から受け取る第一折畳部１０
１の折胴１０１１は、カム機構により折胴１０１１の回転に連動して作動することで、回
転の所定の位置で胴部１０１１ａの周面から外側に突出させた針によりシート群Ｓ’の端
部を刺して保持することで、シート群Ｓ’を受け取る。すなわち、上記回転の所定の位置
は、シート群Ｓ’を搬送装置９から受け取る位置である。
【００６８】
　このような構成においては、印刷物に応じて載置台８１に重ねられるシートＳの枚数が
変わると、シートＳが所定枚数のシート群Ｓ’になるまでの時間が変わる。この場合、折
胴１０１１では、シート群Ｓ’を搬送装置９から受け取る回転の所定の位置が決まってい
るため、載置台８１に重ねられるシートＳの枚数の変化に応じて回転速度、すなわち、折
畳装置１０が搬送装置９からシート群Ｓ’を受け取るタイミングを変える必要がある。
【００６９】
　そこで、本実施の形態では、制御部１００により、載置台８１に重ねられるシートＳの
枚数の変化に応じて折胴１０１１の回転速度を制御している。制御部１００は、マイコン
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などで構成されている。制御部１００には、印刷機１に設定された画像数や、断裁装置７
における鋸胴７１１および受胴７１２の回転数や、断裁装置７と重ね装置８との間に設け
たセンサ（図示せず）などから、載置台８１に重ねられるシートＳの所定枚数が入力され
る。また、制御部１００には、印刷装置２での印刷速度や、断裁装置７の断裁速度に相当
する鋸胴７１１および受胴７１２の回転速度や、断裁装置７における断裁下流搬送部７３
の搬送速度などから、載置台８１に送られるシートＳの送り速度が入力される。そして、
制御部１００では、シートＳの送り速度とシートＳの所定枚数との比により定めた折胴１
０１１の回転速度情報が予め記憶されており、この回転速度情報に基づいた回転速度とな
るように折胴１０１１を回転駆動するモータＭの回転数を制御する。なお、咥胴１０１２
は、折胴１０１１と回転が同期するように、折胴１０１１のモータＭで駆動されている。
したがって、折胴１０１１のモータＭの回転数を制御することで、折胴１０１１と同期す
る咥胴１０１２の回転速度も制御できる。
【００７０】
　続いて、折り装置５の詳細な動作について説明する。図３～図１１折機の動作図である
。ここでは、折り装置５における重ね装置８、搬送装置９及び第一折畳部１０１の動作を
説明する。
【００７１】
　図３に示すように、重ね装置８では、載置台８１が上昇した位置にあり、この載置台８
１の載置面８１ａに、断裁装置７により断裁されたシートＳが一枚ずつ送られ、位置決部
８２の突当面８２ａに突き当たって位置決めされながら重ねられる。なお、このとき、第
一折畳部１０１の折胴１０１１及び咥胴１０１２は、共に同期して回転している。
【００７２】
　図４に示すように、載置台８１に重ねられたシートＳが予め設定された所定枚数に至っ
た場合、載置台８１が搬送装置９の位置まで下降する。次に、搬送装置９の把持部９２に
よりシート群Ｓ’をつかむ。
【００７３】
　図５に示すように、搬送装置９の回転部９１の回転により、把持部９２でつかまれてい
るシート群Ｓ’の端部が第一折畳部１０１の折胴１０１１の胴部１０１１ａの周面に接近
する。この搬送装置９の回転部９１の回転に同期して折胴１０１１は、保持部１０１１ｂ
がシート群Ｓ’の端部の位置に配置される。この所定位置において保持部１０１１ｂは、
胴部１０１１ａの周面から外側に突出させた針によりシート群Ｓ’の端部を刺して保持す
る。なお、このとき、シート群Ｓ’がなくなった載置台８１は上昇する。
【００７４】
　図６～図９に示すように、折胴１０１１の回転に伴い、保持部１０１１ｂに保持された
シート群Ｓ’は、胴部１０１１ａの周面に巻き付くようにして送られる。その間、図６に
示すように、上昇した載置台８１には、断裁装置７により断裁されたシートＳが位置決め
されながら重ねられる。そして、図７に示すように、載置台８１に重ねられたシートＳが
予め設定された所定枚数に至った場合、載置台８１が搬送装置９の位置まで下降し、搬送
装置９の把持部９２によりシート群Ｓ’をつかむ。さらに、図８に示すように、搬送装置
９の回転部９１の回転により、把持部９２でつかまれているシート群Ｓ’の端部を第一折
畳部１０１の折胴１０１１の胴部１０１１ａの周面に接近させ、折胴１０１１のもう一つ
の保持部１０１１ｂによりシート群Ｓ’の端部を保持する。そして、シート群Ｓ’がなく
なった載置台８１は上昇する。このように、本実施の形態の折り装置５では、順次、断裁
されたシートＳを重ねたシート群Ｓ’を折胴１０１１に搬送しつつ折胴１０１１に保持さ
せている。
【００７５】
　図１０に示すように、折胴１０１１及び咥胴１０１２の同期回転により、折ブレード１
０１１ｃと咥機構１０１２ｂとが対向する所定位置に到達した場合、折ブレード１０１１
ｃが胴部１０１１ａの周面の外側に突出する。すると、折ブレード１０１１ｃによりシー
ト群Ｓ’の一部（中央部）が押し出されつつ咥機構１０１２ｂにより咥えられる。これに
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より、折ブレード１０１１ｃにより押し出されたシート群Ｓ’の一部（中央部）が咥機構
１０１２ｂにより咥えられて折り目となって横折りされる。なお、このとき、保持部１０
１１ｂは、針を胴部１０１１ａの周面の内側に待避させてシート群Ｓ’の端部の保持を解
除する。
【００７６】
　図１１に示すように、咥胴１０１２の回転により、咥機構１０１２ｂにより咥えられた
状態でシート群Ｓ’を送る。そして、シート群Ｓ’が第二折畳部１０２のコンベア１０２
２に接近した位置に至った所定位置で咥機構１０１２ｂによるシート群Ｓ’の咥えを開放
し、このシート群Ｓ’を第二折畳部１０２に受け渡す。なお、第二折畳部１０２では、上
述したようにシート群Ｓ’がさらに縦折りされて折帖とされる。
【００７７】
　なお、上述した折り装置５の動作において、重ね装置８の載置台８１は、昇降可能に構
成され、載置面８１ａに重ねられたシートＳが予め設定された所定枚数に至った場合、搬
送装置９の位置まで下降するが、この限りではない。例えば、載置台８１が固定されてお
り、搬送装置９がシート群Ｓ’をつかむ位置に配置され、載置面８１ａに重ねられたシー
トＳが予め設定された所定枚数に至った場合、位置決部８２を待避させつつ把持部９２に
よりシート群Ｓ’をつかむように構成してもよい。
【００７８】
　上述したように、本実施の形態の折り装置（折機）５では、印刷済のウェブＷを所定の
長さのシートＳに断裁する断裁装置７と、断裁装置７により断裁されたシートＳの端部を
位置決めしつつ予め設定された所定枚数を重ねたシート群Ｓ’とする重ね装置８と、重ね
装置８により重ねられたシート群Ｓ’を搬送する搬送装置９と、搬送装置９により搬送さ
れたシート群Ｓ’を一括して受け取って折り畳む折畳装置１０とを備えている。
【００７９】
　かかる折り装置５によれば、印刷されたウェブＷをシートＳに断裁し、シート群Ｓ’と
して重ねてから一括して折り畳むことが可能になる。この結果、搬送されるウェブＷに連
続して異なる画像を印刷するバリアブル印刷機に適用し、印刷と折りとを一連のラインで
行うことが可能になる。
【００８０】
　しかも、重ね装置８では、シート群Ｓ’となるまでシートＳを重ねて保持しており、折
畳装置１０では、搬送装置９により搬送されたシート群Ｓ’を一括して受け取って折り畳
む。このため、折畳装置１０においては、重ね装置８にてシート群Ｓ’とされ、かつシー
ト群Ｓ’が搬送装置９で搬送されるまでの間、シート群Ｓ’を折り畳む動作を行えるため
、高い折り精度でシート群Ｓ’を折り畳むことが可能になる。
【００８１】
　また、本実施の形態の折り装置５では、重ね装置８により重ねられてシート群Ｓ’とな
るシートＳの所定枚数と、重ね装置８に送られるシートＳの送り速度とに応じ、折畳装置
１０によるシート群Ｓ’の受け取りタイミングを制御する制御部１００をさらに備える。
【００８２】
　かかる折り装置５によれば、印刷物に応じて載置台８１に重ねられるシートＳの枚数が
変わっても、折畳装置１０によるシート群Ｓ’の受け取りタイミングを適正に合わせるた
め、シート群Ｓ’の円滑な折り畳み動作を行うことが可能になる。
【００８３】
　また、本実施の形態の折り装置５では、折畳装置１０は、搬送装置９で搬送されたシー
ト群Ｓ’を横折りする第一折畳部１０１と、第一折畳部１０１で折り畳まれたシート群Ｓ
’をさらに縦折りする第二折畳部１０２とを備えている。
【００８４】
　かかる折り装置５によれば、横折りおよび縦折りされた折帖を形成することが可能であ
る。この結果、搬送されるウェブＷに連続して異なる画像を印刷するバリアブル印刷機に
適用しつつ新聞を形成することが可能である。
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【００８５】
　また、本実施の形態の折り装置５では、第一折畳部１０１は、回転可能に設けられた胴
部１０１１ａと、搬送装置９で搬送されたシート群Ｓ’の端部を保持可能に胴部１０１１
ａの周面に設けられた保持部１０１１ｂと、シート群Ｓ’に横折りの折り目を形成する態
様で胴部１０１１ａの周面から突出可能に設けられた折ブレード１０１１ｃとを有した折
胴１０１１を備える。
【００８６】
　また、本実施の形態の折り装置５では、第二折畳部１０２は、第一折畳部１０１により
横折りされたシート群Ｓ’をさらに縦折りするチョッパ装置を備える。
【００８７】
　かかる折り装置５によれば、一般的なオフセット輪転印刷機に適用されている折り装置
を適用しつつ、印刷されたウェブＷをシートＳに断裁し、シート群Ｓ’として重ねてから
一括して折り畳むことが可能になる。なお、折り装置５は、第一折畳部１０１のみ、また
は第二折畳部１０２のみで構成されていてもよい。さらに、第一折畳部にチョッパ装置を
適用し、第二折畳部に折胴を適用してもよい。
【００８８】
　また、本実施の形態の印刷機１では、巻取紙からウェブＷを供給する給紙装置２と、給
紙装置２から繰り出されたウェブＷに連続して異なる画像を印刷する印刷装置４と、印刷
装置４により印刷が施されたウェブＷを画像ごとの所定長さに断裁すると共に重ねて折り
畳むことで折帖を形成する態様で上記折り装置（折機）５が適用される。
【００８９】
　かかる印刷機１によれば、印刷と折りとを一連のラインで行うことが可能になる。しか
も高い折り精度でシート群Ｓ’を折り畳むことが可能になる。
【００９０】
　また、本実施の形態の印刷方法では、搬送されるウェブＷに連続して異なる画像を印刷
する工程と、次に印刷が施されたウェブＷを画像ごとの所定長さのシートＳに裁断する工
程と、次にシートＳの端部を位置決めしつつ予め設定された所定枚数を重ねたシート群Ｓ
’とする工程と、次にシート群Ｓ’を搬送する工程と、次に搬送されたシート群Ｓ’を一
括して受け取ってから折り畳んで折帖を形成する工程とを含む。
【００９１】
　かかる印刷方法によれば、印刷と折りとを一連のラインで行うことが可能になる。しか
も高い折り精度でシート群Ｓ’を折り畳むことが可能になる。
【００９２】
　また、本実施の形態の印刷方法では、搬送されたシート群Ｓ’を一括して受け取ってか
ら折り畳んで折帖を形成する工程は、シート群Ｓ’となるシートＳの所定枚数と、重ねら
れるシートＳの送り速度とに応じ、シート群Ｓ’の受け取りタイミングを決定する工程を
含む。
【００９３】
　この印刷方法によれば、印刷物に応じて重ねられるシートＳの所定枚数が変わっても、
シート群Ｓ’の受け取りタイミングを適正に合わせるため、シート群Ｓ’の円滑な折り畳
み動作を行うことが可能になる。
【産業上の利用可能性】
【００９４】
　以上のように、本発明にかかる折機並びに印刷機及び印刷方法は、印刷されたウェブを
断裁して重ねてから折り畳むことに適している。
【図面の簡単な説明】
【００９５】
【図１】本発明の実施の形態にかかる印刷機の概略構成図である。
【図２】本発明の実施の形態にかかる折機の概略構成図である。
【図３】本発明の実施の形態にかかる折機の動作図である。
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【図４】本発明の実施の形態にかかる折機の動作図である。
【図５】本発明の実施の形態にかかる折機の動作図である。
【図６】本発明の実施の形態にかかる折機の動作図である。
【図７】本発明の実施の形態にかかる折機の動作図である。
【図８】本発明の実施の形態にかかる折機の動作図である。
【図９】本発明の実施の形態にかかる折機の動作図である。
【図１０】本発明の実施の形態にかかる折機の動作図である。
【図１１】本発明の実施の形態にかかる折機の動作図である。
【符号の説明】
【００９６】
　１　印刷機
　２　給紙装置
　３　インフィード装置
　４　印刷装置
　４１，４２　印刷ユニット
　５　折り装置（折機）
　６　排紙装置
　７　断裁装置
　７１　断裁部
　７１１　鋸胴
　７１１ａ　鋸刃
　７１２　受胴
　７１２ａ　鋸刃受
　７２　断裁上流搬送部
　７３　断裁下流搬送部
　８　重ね装置
　８１　載置台
　８１ａ　載置面
　８２　位置決部
　８２ａ　突当面
　９　搬送装置
　９１　回転部
　９２　把持部
　１０　折畳装置
　１００　制御部
　１０１　第一折畳部
　１０１１　折胴
　１０１１ａ　胴部
　１０１１ｃ　折ブレード
　１０１１ｂ　保持部
　１０１２　咥胴
　１０１２ａ　胴部
　１０１２ｂ　咥機構
　１０２　第二折畳部（チョッパ装置）
　１０２１　チョッパテーブル
　１０２１ａ　スリット
　１０２１ｂ　ストッパ
　１０２２　コンベア
　１０２３　チョッパブレード
　１０２４　折込ローラ
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　１０２５　排紙コンベア
　Ｒ　送り方向
　Ｗ　ウェブ
　Ｓ　シート
　Ｓ’　シート群
　Ｍ　モータ

【図１】 【図２】
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【図５】

【図６】

【図７】

【図８】

【図９】

【図１０】
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