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は じ め に 
 

高知県では、「人口の減少が県内市場の縮小を招くことにより、若者がさらに県外に流出し、

さらに人口減が加速する」といった負の連鎖に正面から向き合い、その克服に向け全力で取

り組みを進めています。その中で、経済の活性化の中心となるのが、「高知県産業振興計画」

です。 

本県の紙産業は、製造品出荷額等の約１２％を占める重要な産業であり、高知県産業振興

計画の中にも重要と位置付け、紙産業のさらなる振興に取り組んでいるところです。 

平成２６年度には、「高知県紙産業の在り方検討会」を開催し、紙産業のさらなる振興を推

進するための方針を取りまとめました。 

在り方検討会での提言を受け、平成２７年度には、新たな機械装置等の導入を進めるなど、

設備を充実させ、紙・不織布関連企業のバックアップ体制を強化し、支援を行ってきたとこ

ろです。 

平成２８年度は、導入した設備の活用を幅広く企業に促し、製品開発プランづくりのため

の分科会を設置、さらに顕在化したテーマには、企業との秘密保持契約を締結して、新製品

の研究開発の支援を行う研究会を実施しました。 

当センターの主要な業務として、①試験研究、②依頼試験・設備利用・技術相談、③技術

人材育成があります。①の主な研究テーマとして、「トイレに流せる製品評価システム（土佐

方式）の開発」、「リサイクル炭素繊維の利用化研究」、「セルロースナノファイバー（ＣＮＦ）

による高機能化材料の開発」、「レーザー加工技術を用いた和紙加工製品の開発」、「加工技術

の高度化による高付加価値シートの開発」を実施しました。 

②については、年間２，６８５件（１７，８３３千円）の依頼分析試験、１，１１１件（９

３７千円）の設備利用、２，６２６件の技術相談に対応し、抄紙機などのプラントを使った

試験やクレーム処理のための機器分析等により企業の商品開発と販売促進に貢献することが

できました。 

③については、客員研究員招へい事業、ものづくり技塾、紙産業振興アドバイザーによる

技術指導等により、高度な専門知識を持った技術人材の育成に努めました。 

さらに、文化財の保存修復技術分野において(一社)国宝修理装潢師連盟などと連携して、

和紙を用いた文化財修復に関する支援を実施しました。過去数十年から現在まで古文書等の

修復に用いられる表具用紙等の分析データを蓄積するとともに、平成２８年度も文化財修理

に携わる技術者への繊維分析技術や和紙製造技術に関する研修や後継者育成を行いました。 

この報告書は、当センターの平成２８年度の業務全般と研究成果についてまとめたもので

す。ご高覧いただき、皆様の業務にお役に立てれば幸甚に存じます。今後も、「地域産業の支

援機関」として、関係機関の皆様方のニーズを大切にしながら、成果の普及と技術支援に力

を入れていく所存ですので、ご理解とご支援をお願いいたします。 

 

平成２９年１１月 
高知県立紙産業技術センター 

所 長  篠原 速都 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ⅰ 紙産業技術センターの概要 
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１ 沿 革 
 

昭和７年 明治 41 年に設立された土佐紙業組合製紙試験場が県に移管され、高知県商工課

工業試験所となる。 

昭和10年 高知県商工奨励館設立により、同館工業試験場となる。 

昭和16年 製紙部門を独立し、高知県紙業試験場となる。 

昭和17年 本館及び手すき実験室を改築する。 

昭和34年 機械すき抄紙設備を改築する。 

昭和40年 第一工場（機械すき、手すき試験室）が竣工する。 

昭和42年 本館が竣工し、加工科を新設する。 

昭和43年 第二工場（加工試験室、パルプ室、車庫）が竣工する。 

昭和47年 工場排水処理施設の設置とともに、第一工場廃液処理室が竣工する。 

昭和56年 第一工場手すき仕上げ室を試験室に整備拡充する。 

昭和57年 機構改革に伴い、手すき紙科の新設とともに、第二工場加工試験室を整備拡充

する。 

昭和59年 指導施設費補助事業の実施とともに、試験機を充実する。 

平成元年 技術開発補助事業（融合化研究）の実施とともに、試験機を充実する。 

平成２年 技術パイオニア養成事業の実施とともに、試験機を充実する。 

平成５年 戦略的地域技術形成事業の実施とともに、試験機を充実する。 

平成６年 建築工事（本館棟、第一研究棟、第二研究棟他）が竣工し、多目的テスト抄紙

機、大型懸垂短網抄紙機、多目的不織布製造装置及びテストコーター＆ラミネ

ーターのプラント設備をはじめ、試験研究設備を整備拡充する。 

戦略的地域技術形成事業の実施とともに、小型傾斜型短網抄紙機等を設置する。 

平成７年 吾川郡伊野町波川に高知県立紙産業技術センターと名称変更して、移転する。機

構改革により、組織を総務班、技術第一部、技術第二部とする。戦略的地域技

術形成事業の実施とともに、試験機を充実する。 

平成８  地域産業集積中小企業等振興対策費補助事業の実施とともに、試験機を充実す

～９年 る。 

平成10  地域産業集積中小企業等振興対策費補助事業及びベンチャー企業育成型地域コ

～11年 ンソーシアム研究開発事業の実施とともに、試験機を充実する。 

平成12  地域産業集積中小企業等振興対策費補助事業及び中小企業技術開発産学官連携

～13年 促進事業の実施とともに、試験機を充実する。 

平成14年 地域産業集積中小企業等振興対策費補助事業の実施とともに、試験機を充実す

る。 

平成15年 組織改革により、組織を総務班、不織布・加工部、製紙技術部とする。 

平成17  地域新生コンソーシアム研究開発事業の実施とともに、試験機を充実する。 

～18年 

平成19年 組織改革により、組織を総務、不織布・加工課、製紙技術課とする。 

平成20  地域イノベーション創出総合支援事業の実施とともに、試験機を充実する。  

～21年 

平成22年 地域イノベーション創出総合支援事業、研究成果展開事業及び地域研究成果事

業化支援事業の実施とともに、試験機を充実する。 

平成23年 地域研究成果事業化支援事業の実施及び地域活性化交付金（住民生活に光を注

ぐ交付金）により、試験機を充実する。 

平成25年 地域新産業創出基盤強化事業により、試験機を充実する。 

平成27年 組織改革により、組織を総務、企画調整室、素材開発課、加工技術課とする。 

戦略分野オープンイノベーション環境整備事業により、試験機を充実する。 
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２ 組織及び業務 
平成２９年４月１日現在 

総 務 

次長兼 

チ ー フ 

(総務担当) 

 藤田  晃 

主   事 
 原田 里菜 

(1)文書及び公印に関すること 

(2)人事服務に関すること 

(3)給与及び旅費に関すること 

(4)福利厚生に関すること 

(5)予算及び決算に関すること 

(6)財産に関すること 

(7)物品等に関すること 

(8)その他庶務に関すること 

(9)その他他課室の所管に属さな

い事項に関すること 

企画調整室 

技術次長兼 

企画調整室長 

澤村 淳二 

主任研究員 

滝口 宏人 

(1)研究企画(産学官連携、共同研

究、予算)に関すること 

(2)特許、知的所有権、人材育成、

情報収集・発信に関すること 

(3)依頼試験、設備使用、技術相談

仕様に関すること 

(4)情報セキュリティに関するこ

と 

素材開発課 

素材開発課長兼 

チ ー フ 

(製紙担当) 

近森 啓一 

チ ー フ 

(不織布担当) 

山下  実 

主任研究員 

森澤  純 

主任研究員 

有吉 正明 

(1)製紙及び不織布の技術開発及

び支援に関すること 

(2)依頼試験、技術相談指導に関す

ること 

(3)多目的テスト抄紙機、大型懸垂

短網抄紙機、小型傾斜短網抄紙

機、多目的不織布製造装置、メ

ルトブロー不織布製造装置、サ

ンプルローラーカード機によ

る試作評価に関すること 

(4)文化財修理用手すき和紙に関

すること 

(5)製紙及び不織布用薬品・原材料

の基礎・応用研究に関すること 

(6)機械すき紙、手すき紙、不織布

技術の技術者養成に関するこ

と 

加工技術課 

加工技術課長 

田村 愛理 

チ ー フ 

鈴木 慎司 

研 究 員 

殿山 真央 

(1)加工の技術開発及び支援に関

すること 

(2)依頼試験、技術相談指導に関す

ること 

(3)多目的不織布製造装置による

加工、テストコーター&ラミネ

ーター、エレクトロスピニング

装置、熱カレンダーによる試作

評価に関すること 

(4)加工用薬品・素材の基礎・応用

研究に関すること 

(5)紙加工技術の技術者養成に関

すること 

所   長 

 

篠原 速都 

次   長 

 

藤田  晃 

技 術 次 長 

 

澤村 淳二 
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３ 職員の構成 

 

 事 務 職 員 技 術 職 員 計 

所 長  １ １ 

次 長 １  １ 

技 術 次 長  １ １ 

総 務 ２（１兼）  ２（１兼） 

企 画 調 整 室  ２（１兼） ２（１兼） 

素 材 開 発 課  ４ ４ 

加 工 技 術 課  ３ ３ 

計 ２ １０ １２ 

 

 

４ 施設の概要 

 

敷地面積 13,069.79 ㎡ 

建物面積 5,788.51 ㎡ 

 本 館 棟(鉄筋コンクリート造 一部３階建) 建築面積  1,205.68 ㎡ 

 延 面 積  2,615.42 ㎡ 

第一研究棟(鉄筋コンクリート造 一部鉄骨造２階建) 建築面積   920.79 ㎡ 

 延 面 積  1,465.60 ㎡ 

第二研究棟(鉄筋コンクリート造 一部鉄骨造２階建) 建築面積  1,035.98 ㎡ 

 延 面 積  1,550.40 ㎡ 

その他 車 庫(鉄骨造)                    31.33㎡ 

駐 輪 場(鉄骨造)                    17.62㎡ 

受 水槽施設(鉄筋コンクリート造)              40.00㎡ 

排水処理施設(鉄筋コンクリート造)              59.78㎡ 

焼 却 炉(鉄筋コンクリート造 一部鉄骨造)(現在は使用停止) 8.36㎡ 

 

 

５ 決 算（平成２８年度） 

 

（歳 出） 

科 目 金 額(千円) 備 考 

紙産業技術センター管理運営費 ３７，７９５  

紙産業技術試験研究費 ３，０８８  

紙産業技術振興促進費 ９，７７３  

紙産業育成事業費 ７，３９０  

地域資源等活用推進事業費 １０，０５８  

計 ６８，１０４  

（歳 入） 

科 目 金 額(千円) 備 考 

使 用 料 １，１２２ 試験設備使用料等 

手 数 料 １７，８３３ 依頼試験手数料 

諸 収 入 １０７ 依頼出張等 

計 １９，０６２  
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間時別　　　種分　　　区
016間時１ータービ型ーダンレーホｇｋ１器機理処料原 ¥     
066間時１ータービ型ーダンレーホｇｋ８ ¥     
054,1間時１ータービ型トイホｇｋ８３ ¥   
016間時１ータービ型タナギナｇｋ１ ¥     
036間時１ータービ型タナギナｇｋ０１ ¥     

スクリーン １時間 700¥     
066間時１ーナーリクリトンセ ¥     
050,1間時１ブーレクトーオ用解蒸 ¥   

地球釜 １時間 3,160¥   
粉砕機 １時間 1,380¥   

074,2間時１置装験実水ンゾオ ¥   
その他の原料処理機器
 □打解機　□カナディアンフリーネステスター　□小野打カッター
 □他(　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　)

062,1間時１炉温高式環循風熱器機験試 ¥   
耐候性試験機 30時間 5,820¥   

064,2間時03ムテスシ湿加機験試性候耐 ¥   
015間時１機験試度気通ルージラフ ¥     

偏光顕微鏡 １時間 650¥     
067間時１ーターメシロポムーパ ¥     

紙伸縮計 １時間 630¥     
007間時１機験試張引型横 ¥     

白色度計 １時間 830¥     
085,1間時１機験試性適刷印 ¥   
037間時１機験試縮圧ーィデンハ ¥     
086間時１チンベンーリク ¥     
029間時１機験試耗磨物織 ¥     
018間時１機験試度水耐型ーパッョシ ¥     
031,1間時１)面表、縮圧、張引、断んせ、げ曲ＳＥＫ(機験試定測い合風 ¥   
007間時１ーターメーダンウラ ¥     
052,1間時１計度光光蛍光分 ¥   

保温性試験機 １時間 840¥     
027間時１機験試度速焼燃 ¥     
097間時１プーコスロクイマルタジデ ¥     
002,1間時１ムートロクミ式走滑型大 ¥   
072,1間時１機験試能万ンロシンテ ¥   
084間時１置装り取き拭動自 ¥     

繊維分析計 １時間 810¥     
※ 022,2間時１機験試能性ータルィフ ¥   
※ 018間時１置装定測率分水式燥乾熱加 ¥     
※ 036間時１ータステ感擦摩 ¥     
※ 036間時１ータステプーレド ¥     

その他の試験機器
 □恒温恒湿装置　□クラーク柔軟度試験機　□クレム吸液度試験機
 □通気性試験機　□変角光沢計　□平滑度試験機　□透気度試験機
 □パルプ標準離解機　□引裂試験機　□破裂度試験機　□耐折度試験機
 □透湿度試験機　□ハンドルオメーター　□ベック平滑度試験機　
 □他(　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　)

058間時１機スレプ型成脂樹機工加紙抄 ¥     
074,1間時１ンシマスボンエ ¥   

熱カレンダー １時間 1,090¥   
樹脂加工機 １時間 2,180¥   
小型抄紙機 １時間 6,900¥   

055間時１具器るけ付え備に室紙抄きす手 ¥     
079間時１ーザイマトア波音超 ¥     
047間時１機ドーカーラーロルプンサ ¥     

スリッター １時間 1,250¥   
048間時１機工加ーザーレ ¥     

※ 095間時１機スレプ着接型平動自全 ¥     
その他の抄紙加工機
 □シートマシン装置　□足踏みシーラー　□乾燥機　□全自動平プレス機
 □他(　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　)

分析機器 038間時１フラグトマロクスガ ¥     
048,3間時１置装析分光発ＰＣＩ ¥   
020,1間時１)ＣＳＤ(置装析分熱 ¥   

分光光度計 １時間 1,140¥   
049,1間時１ムテスシフラグトマロクンオイ ¥   
088,2間時１鏡微顕子電型査走析分 ¥   
030,1間時１ムテスシ光分出検光発弱微極 ¥   

※ 060,1間時１鏡微顕型査走付能機測計元次三 ¥   
その他の分析機器
 □ｐＨメーター　□インキュベーター　□スターラー　□電気炉
 □フーリエ変換赤外分光光度計　□音叉型振動式粘度計
 □他(　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　)

施設 研修室[1] 半日 6,260¥   
会議室 半日 4,150¥   
研修室[1] １日 12,520¥  
会議室 １日 8,310¥   

025,21日半]2[びよお]1[室修研 ¥  
040,52日１]2[びよお]1[室修研 ¥  
費実合場るす用使くし著を備設属付、道水、気電額算加

１時間 610¥     

１時間 630¥     

１時間 590¥     

金　　　額

１時間 610¥     

(２)機械器具使用料(高知県内) 高知県外については倍額  
ただし※の機械器具については減額承認申請書を提出することにより高知県内と同額。 
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７ 所有主要設備 

 

(１)抄紙・原料処理設備 

設 備 名 製 作 所 型 式 仕 様 
導入

年度 

多 目 的 テ ス ト 抄 紙 機 川之江造機㈱  傾斜短網・順流式円網組合せ式 

傾斜型短網傾斜角：０～20度 

抄紙幅：550㎜ 

抄紙速度：10～200m/min 

抄紙坪量：12～100g/㎡ 

H.６ 

 

 

 

 

H.12 
㈱大昌鉄工所  ウォータージェット処理装置 

最大水圧：10Mpa、最大水量：66L/min 

水門数：２門 

大 型 懸 垂 短 網 抄 紙 機 ㈱梅原製作所  短網・短網組合せ式 

抄紙幅：最大1000㎜ 

抄紙速度：５～20m/min 

抄紙坪量：８～160g/㎡ 

ウェットクレープ装置 

抄紙部カセット化 

ダンディーロール 

ナギナタ配合装置 

H.６ 

H.８ 

H.14 

H.15 

H.16 

小 型 傾 斜 短 網 抄 紙 機 ㈱大昌鉄工所  順流円網・傾斜短網組合せ式 

抄速：７～15m/min 

抄紙幅：300㎜ 

斜度：０～20度 

ウォータージェット装置 

：最高圧力9.8MPa 

H.６ 

多目的不織布製造装置 川之江造機㈱  抄速：１～20m/min 

オープナー２台：働巾250㎜ 

ホッパーフィーダー2台：働巾500㎜ 

カード機２台：働巾500㎜ 

ウォータージェット装置（両面） 

：最高圧力15MPa 

サーマルドライヤー 

：最高温度200℃ 

サーマルキャレンダー 

：最高温度250℃ 

速度制御システム 

H.６ 

H.７ 

H.11 

H.17 

H.27 

メ ル ト ブ ロ ー 

不 織 布 製 造 装 置 

日本ノズル㈱  原料ポリマー： 

PP,PET,PBT 

抄速：１～100m/min 

目付：５～300g/㎡ 

ウェブ幅：600mm 

ノズル： 

φ0.25mmD×3.0mmL×1,207holes 

(0.5mmP) 

φ0.15mmD×2.4mmL×2,401holes 

(0.25mmP) 

生産能力：7.8kg/hr(PP) 

H.23 

H.27 
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設 備 名 製 作 所 型 式 仕 様 
導入

年度 

セルロースナノファイバー 

製 造 装 置 

㈱スギノマシン  方式：湿式微粒化装置 

原料液：パルプの水分散液(pH4～10) 

処理圧力：100～245MPa 

処理速度：52L/h(ノズル径0.17mm) 

原料タンク内量：2.5L 

多パスシステムタンク容量：50L 

チャンバー： 

ボール衝突チャンバー 

(ノズル径Φ0.17mm) 

斜向衝突チャンバー 

(ノズル径Φ0.12mm) 

シングルチャンバー 

(ノズル径Φ0.17mm、他) 

H.27 

エレクトロスピニング装置 カトーテック㈱  ノズル方式(エアー・アシスト方式) 

直流高圧電源：０～50kV 

基材幅：約300～600mm 

基材直径：最大300mm 

溶液タンク容量：0.5Ｌ、２Ｌ 

ノズル本数：８本 

溶液吐出量：0.02～1.5ml/min 

基材送り速度：0.2～６m/min 

ﾀｰｹﾞｯﾄ・ｼﾘﾝｼﾞ間距離：約1,500mm 

H.23 

サンプルローラーカード 大和機工㈱ SC-300DR ウェブシート寸法：900×300mm H.２ 

サンプルローラーカード機 ㈲竹内製作所 SRC-400 ウェブシート寸法： 

950×400mm、1,400×400mm 
H.27 

多 目 的 テ ス ト 抄 紙 機 

原 料 調 整 設 備 

㈱大昌鉄工所  パルパー：2m3 

セントリクリーナー 

ＤＤＲ：75kw×６Ｐ 

サイクリングタンク 

配合ポーチャー、マシンチェスト 

H.６ 

大 型 懸 垂 短 網 抄 紙 機 

原 料 調 整 設 備 

㈱大昌鉄工所  バケットチェスト、振動スクリーン、

スーパークロン、セントリクリーナ

ー、インクラインドロールプレス 

H.６ 

多 目 的 抄 紙 機 

円 網 シ リ ン ダ ー 

㈱梅原製作所  上網(14メッシュ) 

下網(80メッシュ) 

外寸：φ1220mm、幅：650mm 

H.11 

小 型 抄 紙 機 

円 網 シ リ ン ダ ー 

㈱梅原製作所  上網(14メッシュ) 

下網(80メッシュ) 

外寸：φ655mm、幅：400mm 

H.11 

回転蒸解缶（地球釜） 羽田鉄工所  内容積：1.2m3、最高圧力：14㎏/c㎡ 

原料処理量：約300㎏ 
S.46 

蒸解用オートクレーブ 坂本鉄工所  加熱方式：蒸気 

有効容積：120Ｌ 

最高圧力：15㎏/c㎡ 

H.６ 

フ ラ ッ ト ス ク リ ー ン ㈱梅原製作所  振動式スクリーンプレート 

：７/1000in 
H.５ 

遠 心 脱 水 機 国産遠心機㈱ H-130B 処理容量：４Ｌ H.26 

叩 解 度 試 験 機 東洋テスター㈱ ｼｮｯﾊﾟｰ型 JISP8121に対応 S.62 

ろ 水 度 試 験 機 東洋テスター㈱ ｶﾅﾃﾞｨｱﾝ型 JISP8121に対応 S.62 

パ ル プ 保 水 度 測 定 用 

遠 心 分 離 器 

熊谷理機工業㈱ RF-051N 最高回転数：4700rpm 

最大遠心力：3020×ｇ 
H.６ 

手 す き 道 具 一 式   簀桁、漉槽、圧搾機  

小 野 打 カ ッ タ ー 小野打製作所 DL-150  S.57 

大 型 打 解 機 ㈱大昌鉄工所   H.６ 
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設 備 名 製 作 所 型 式 仕 様 
導入

年度 

原 料 煮 熟 釜   大釜：約30㎏ 

中釜：約10㎏ 

小釜：約３㎏ 

 

回 転 蒸 解 缶 東洋テスター㈱  電気式(ヒーター)回転型 

原料処理量：約400g 
S.54 

ナ ギ ナ タ ビ ー タ ー ㈱梅原製作所  容量：１㎏、２㎏ S.42 

ホ レ ン ダ ー ビ ー タ ー ㈱梅原製作所  容量：１㎏、４kg、８㎏、10kg S.42 

H.６ 

H.11 

ナ イ ア ガ ラ ビ ー タ ー 熊谷理機工業㈱ TAPPI 

標準型 

ベッドプレート:厚さ3.2㎜、幅43㎜ 

ロール：直径194㎜、面長：152㎜ 

回転数：500rpm、標準処理量：約360g 

S.54 

パ ル プ 標 準 離 解 機 ㈱東洋精機  TAPPI標準、JIS対応 S.55 

円 型 シ ー ト マ シ ン ㈱東洋精機製作

所 

 作成シートの大きさ：160㎜ 

金網：150メッシュ 
S.49 

角 型 シ ー ト マ シ ン 熊谷理機工業㈱  作成シートの大きさ：25cm角 S.55 

自 動 ク ー チ ン グ 装 置 

付き角型シートマシン 

熊谷理機工業㈱  作成シートの大きさ：25cm角 

クーチング回数：５回 

クーチング速度：20㎝/sec 

H.７ 

大型円型シートマシン 熊谷理機工業㈱ No.2550 抄紙寸法：直径230mm、面積414c㎡ 

金網：150メッシュ、80メッシュ 
H.27 

高 性 能 ミ キ サ ー ㈱エーテックジ

ャパン 

Distromix 

B DB60-H 

ローターステーター式攪拌装置 

バッチ処理量：1.0～20Ｌ 

最大回転数：3,000rpm 

H.17 

超 微 粒 磨 砕 機 増幸産業㈱ ｾﾚﾝ･ﾐﾆ 

MKCA6-2 

グラインダー：MKE6-46(標準溝) 

砥石直径：φ150mm(６インチ) 
H.19 

プ レ 脱 水 装 置 ㈱大阪ジャッキ

製作所 

KPB-10 

E-10S-25 

TWA0.7 

ジャッキプレス 

Ｅ型パワージャッキ 

手動ポンプ 

H.21 

高 速 ス タ ン プ ミ ル 日陶科学㈱ ANS-143PL うす寸法：φ143mm 

うす材質:ステンレス 

ハンマー材質:ステンレス 

ストローク：60mm 120rpm 

H.21 
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(２)加工設備 

設 備 名 製 作 所 型 式 仕 様 
導入

年度 

熱 カ レ ン ダ ー 装 置 川之江造機㈱  有効幅：300～1000mm 

運転速度：～60m/min 

(常用5～20m/min) 

線圧：予熱部 ～50kN/m 

   カレンダー部 ～250kN/m 

繰出し：最大径 Φ1000mm 

(最大重量 150kg) 

クリアランス： 

コッター方式(0～5mm、2μm精度) 

軸クロス：±20mm(ボトムロール) 

H.27 

テ ス ト コ ー タ ー 

＆ ラ ミ ネ ー タ ー 

岡崎機械工業㈱ TC/DL-700S 加工速度：３～60m/min 

加工巾：500㎜（最大650㎜） 

グラビアコーター、Ｓ字トップコー

ター、ダイコーター、スプレーコー

ター、ディップ式コーター、ウェッ

トラミネーター、ドライラミネータ

ー、計測制御システム 

H.６ 

H.８ 

H.11 

H.12 

H.23 

樹 脂 加 工 機 ㈱勝賀瀬鉄工所  加工巾：600㎜、最大加工速度：10m/s H.５ 

樹 脂 成 形 プ レ ス ㈱神藤金属工業 AWFA-37 最高使用圧力：210㎏/c㎡ 

成形型寸法：355×305㎜ 

常用使用温度：200℃ 

H.５ 

断 裁 機 余田機械工業㈱ 富士ﾃ゙ ｼ゙ ﾀﾙ

ｽﾀﾝﾀﾞｰﾄﾞ型 

裁断幅：1015㎜ H.６ 

粉 砕 機 ターボ工業㈱ T250-4J 粉砕室内径：φ250㎜ 

回転数：4000～10000rpm 
H.８ 

熱 カ レ ン ダ ー 熊谷理機工業㈱  加工巾：400㎜、最高使用温度：180℃ 

加工速度：6.0m/s 
S.57 

テ ス ト 用 

エ ン ボ ス マ シ ン 

㈲吉永鉄工 EM-600 加工巾：600㎜、 

最高使用温度：150℃ 
H.３ 

全 自 動 平 プ レ ス ㈱羽島 HP-54A 最大加圧力：500g/c㎡ 

最高温度：220℃ 

最大加圧時間：30sec 

プレス寸法：500×400㎜ 

H.６ 

熱 風 循 環 式 高 温 炉 旭科学㈱ HF-60 使用温度：０～600℃ H.３ 

ス リ ッ タ ー ㈱西村製作所 TB-2A型 材料巾：550mm～250mm 

材料最大径φ600mm 
H.13 

ス リ ッ タ ー 萩原工業㈱ HDF-905-1

300 

裁断幅：950㎜×1、550㎜×1及び2、 

 500㎜×1及び2、450㎜×1及び2、 

 250㎜×1のいずれか 

巻出ロール最大径：φ800mm 

巻取形式：上下2段 

巻取ロール最大径：φ500㎜ 

H.27 

撚 糸 装 置 金生鉄工所  10錘 H.13 

織 り 機 ㈲中村機械製作所 NS-M型 織り巾900mm H.13 

超 音 波 ア ト マ イ ザ ー レヒラー社 US-1 流量：max１L/h、噴霧角度：30° 

粒子径：10～30μm 
H.21 

送 液 ポ ン プ シ ス テ ム コール･パーマー

社 

ﾏｽﾀｰﾌﾚｯｸｽ

L/S 

流量：0.06～2300ml/min H.21 

全自動平型接着プレス ㈱羽島 HP-125FA 最大加圧力：380g/c㎡ 

最高温度：200℃ 

最大加圧時間：15min 

バキューム機構付 

プレス寸法：1200×500㎜ 

H.25 
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設 備 名 製 作 所 型 式 仕 様 
導入

年度 

レ ー ザ ー 加 工 機 ㈱ユニバーサル

レーザーシステ

ムズ 

ILS9.75 レーザー発振機：炭酸ガスレーザー 

方式：Ｘ軸Ｙ軸テーブル型 

加工範囲：609.9㎜×914.4㎜又は∞ 

レーザー出力：40W 

カッティングスピード：3500㎜/sec 

駆動解像度：最大2000dpi 

H.27 

テ ー ブ ル コ ー タ ー ＲＫプリントコ

ートインスツル

メント社 

K303 塗工方式：バーコート 

最大塗工面積：350mm×475mm 

ウェット膜厚：4～120μm 

塗工方式：グラビアコート 

塗工面積：275×285mm 

グラビア彫刻版：30～175メッシュ 

塗工速度：０～40m/min 

H.18 

H.25 

繰入 
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(３)試験設備 

設 備 名 製 作 所 型 式 仕 様 
導入

年度 

生 物 顕 微 鏡 ㈱ニコン 80iF-21-1 倍率：×４、×10、×20 

ダブルポート装置付属 
H.17 

生 物 顕 微 鏡 蛍 光 装 置 ㈱ニコン U-Epi  H.21 

万 能 投 影 機 ㈱ニコン V-12B 倍率：×20、×100、×200 

透過光及び反射光切替可能 
H.26 

偏 光 顕 微 鏡 ㈱ニコン ｵﾌﾟﾁﾌｫﾄ2

ﾎﾟﾙ 

倍率：×４、×10、×40、×100 

写真撮影装置付属 
H.６ 

生 物 顕 微 鏡 ㈱ニコン ｵﾌﾟﾁﾌｫﾄ2 倍率：×４、×10、×40、×100 

マルチティーチング装置付属 

顕微鏡カラーテレビ装置付属 

カラーメジャーユニット付属 

H.６ 

実 体 顕 微 鏡 ㈱ニコン   H.元 

顕微鏡デジタルカメラ ㈱ニコン DS-5M-L1 スタンドアロンタイプコントロール

ユニット 
H.17 

デ ジ タ ル マ イ ク ロ 

ハ イ ス コ ー プ 

㈱ハイロックス KH-7700 レンズ倍率：等倍～7,000倍 

撮影素子：211万画素 
H.21 

H.25 

繰入 

分析走査型電子顕微鏡 日本電子㈱ JSM-6510A

/JED-2300 

走査電子顕微鏡 

倍率：×５～×300,000 

二次電子分解能： 

3.0nm以上(加速電圧30kV) 

8.0nm以上(加速電圧３kV) 

Ｘ線分析装置 

検出可能元素：Ｂｅ～Ｕ 

H.21 

大 型 滑 走 式 

ミ ク ロ ト ー ム 

大和光機工業㈱ REM-710—N

U 

上下動距離：40mm 

薄切目盛範囲：０～120μm 
H.21 

分 光 蛍 光 光 度 計 ㈱日立製作所 F-4500 光源：150Xeランプ 分解：1.0nm 

分光器：無収差凹面回折格子900L/m 

測定波長範囲：EX,EM200～730nm 

H.10 

Ｉ Ｃ Ｐ 発 光 分 析 装 置 ㈱ﾊﾟｰｷﾝｴﾙﾏｰ OPTIMA3000  H.７ 

フ ー リ エ 変 換 

赤 外 分 光 光 度 計 

（ Ｆ Ｔ － Ｉ Ｒ ） 

㈱島津製作所 IRAffinit

y-1 

波数領域：400～40cm－1 

光学系：シングルビーム方式 

検出器：高感度検出器(DLATGS) 

干渉計：30°入射マイケルソン干渉計 

Ｓ／Ｎ：26,000:1以上 

H.24 

紫 外 ･ 可 視 ･ 近 赤 外 

分 光 光 度 計 

㈱島津製作所 UV-3600 測定波長範囲：185～3300nm 

分解：0.1nm 
H.20 

イオンクロマトグラフ 

シ ス テ ム 

日本ダイオネク

ス㈱ 

ICS-900 レンジ範囲：０～10,000μs 

測定対象：フッ化物イオン、亜塩素

酸イオン、塩素酸イオン、臭素酸イ

オン、塩素イオン、硝酸イオン、亜

硝酸イオン、リン酸イオン、硫酸イ

オン等 

H.21 

熱 分 析 装 置 ㈱島津製作所 DSC-60 温度範囲：常温～600℃ H.15 

ポータブル水質分析計 ハック社 DR890 吸光度範囲：０～2ABS 

濃度単位：μg/L、mg/L、g/L、ABS、%T 
H.22 

繊 維 分 析 計 ﾛｰﾚﾝﾂｪﾝｱﾝﾄﾞﾍﾞｯﾄ

ﾚｰ㈱ 

ﾌｧｲﾊﾞｰﾃｽﾀ

ｰ 

測定範囲 繊維長：0.01～7.5mm 

繊維幅：0.01～0.1mm 
H.23 

自 動 滴 定 装 置 東亜ディーケーケー㈱ AUT-701  H.20 

極 微 弱 発 光 検 出 分 光 

ｼ ｽ ﾃ ﾑ 

東北電子産業㈱ ｹﾐﾙﾐﾈｯｻﾝｽ

ｱﾅﾗｲｻﾞｰ 

CLA-FS3 

検出方式：ｼﾝｸﾞﾙﾌｫﾄﾝｶｳﾝﾃｨﾝｸﾞ法 

(単一光子係数法) 

検出波長域：300～850nm 

(最高感度波長420nm) 

H.23 

ベ ッ ク 平 滑 度 試 験 機 熊谷理機工業(㈱) HP型 測定空気量：10ccまたは1cc H.25 
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設 備 名 製 作 所 型 式 仕 様 
導入

年度 

表面体積抵抗率測定機 ㈱ｱﾄﾞﾊﾞﾝﾃｽﾄ R12704 

/R8340A 

主電極：φ50㎜ 

ガード電極：φ80㎜φ70㎜ 

対抗電極 ：110×110㎜ 

試料最大寸法：150×140×厚さ5㎜ 

最小寸法：φ85㎜以上 

H.５ 

動 的 浸 透 性 試 験 機 ㈱東洋精機製作所 No．115 試験片寸法：幅25㎜、長さ1000㎜円

板の速度：15m/min以下 

スリット寸法：1㎜及び0.5㎜×15㎜ 

H.元 

フラジール通気度試験機 ㈱大栄科学精器

製作所 

AP-360 測定範囲：0.3～390cc/cm2/sec H.６ 

通 気 性 試 験 機 カトーテック㈱ KES-F8-AP1 圧力センサー半導体差圧ゲージ型 

感度：フルスケール10V 

Ｌレンジ：2000Pa 

Ｍ､Ｈレンジ：200Pa 

H.元 

ハンディー圧縮試験器 カトーテック㈱ KES-G5 検出器：リング状力計 

差動トランス方式 

感度：フルスケール10V、1㎏fまで 

圧縮速度：0.01、0.1、1cm/sec、 

0.02、0.00667㎜/sec 

試料寸法：２×２cm以上 

H.５ 

ニードル貫通力測定仕様 H.21 

パ ー ム ポ ロ メ ー タ ー POROUS 

MATERLIALS INC. 

 サンプルサイズ径：4.25cm 

最大細孔径範囲：600～0.5μm(水) 

130～0.035μm(FC-40) 

H.６ 

クラーク柔軟度試験機 ㈱東洋精機製作所 108 回転速度：90°/15sec 

JIS P8143、L1709、L1003に対応 
S.59 

複 合 印 刷 適 性 試 験 機 熊谷理機工業㈱ 2277 ダイレクトグラビア印刷 

オフセットグラビア印刷 

フレキソ（フォーム）印刷 

ホットメルト加工 

印刷方式：枚葉方式 

印刷速度：約10～100m/分 

H.６ 

ＩＧＴ印刷適性試験機 熊谷理機工業㈱  印刷方法：振り子法、スプリング法 S.58 

紙 伸 縮 計 ㈱安田精機製作所 309 チャック間隔：０～100㎜可変 

変位測定：差動トランス 

測定範囲：-10～10㎜ 

H.６ 

テンシロン万能試験機 ㈱エー・アンド・

デイ 

RTF-1310 最大荷重容量：１t 

ロードセル：50N、250N、１kN、１t 

クロスヘッド速度範囲：0.0005～

1,000mm/min 

クロスヘッドストローク：1,100mm 

測定項目：引張、圧縮、曲げ、剥離、

破裂、引裂 

H.21 

引 き は が し 抵 抗 

測 定 装 置 

ミネベア㈱ LTS-500N-

S100 

ロードセル：定格容量500N 

90°剥離試験治具 
H.19 

引 裂 度 試 験 機 ㈱東洋精機製作所 ｴﾚﾒﾝﾄﾞﾙﾌ型 デジタル表示、エアーチャック使用 H.６ 

軽 荷 重 引 裂 度 試 験 機 熊谷理機工業㈱ ｴﾚﾒﾝﾄ゙ ﾙﾌ型 目盛範囲：０～33g H.６ 

破 裂 度 試 験 機 ㈱東洋精機製作所 ﾐｭｰﾚﾝ破裂

試験器 

M2-LD一式 

測定範囲：０～2000kPa 

最小表示単位：0.1kPa 

JIS P 8112-2008、ISO2785 

JIS L 1096 準拠 

H.22 

Ｍ Ｉ Ｔ 耐 折 度 試 験 機 熊谷理機工業㈱ 2015-MR 折り曲げ荷重 ：0.5～1.5㎏ 

つかみ回転速度：175±10rpm 
H.６ 

自 動 昇 降 式 紙 厚 計 熊谷理機工業㈱ TM500 測定範囲：０～1.999㎜ 

測定精度：0.001㎜ 

測定圧力：0.55±0.05㎏/c㎡ 

ﾃﾞｼﾞﾀﾙ表示、記録計付属 

H.６ 
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設 備 名 製 作 所 型 式 仕 様 
導入

年度 

紙 厚 計 熊谷理機工業㈱ TM600-F 測定範囲：０～1.5mm 

測定精度：0.001㎜ 

測定圧力：100±10kPa及び50±5kPa 

紙送り装置、内蔵プリンタ 

H.27 

ハ イ ト ゲ ー ジ ㈱ミツトヨ HDS-H60C 測定範囲：０～600mm 

最小表示量：0.01mm 

繰返し精度：0.01mm 

H.22 

ガーレデンソメーター ㈱東洋精機製作所 158 空気透過量：最大350ml 

透過面穴径：286±0.1㎜ 
H.６ 

白 色 度 計 日本電色工業㈱ PF-10 積分球による拡散光照明の垂直受光

方式(エルレホ方式)、蛍光度測定、 

不透明度 

H.６ 

イメージアナライザー 本体：東洋紡（株） 

解析：三谷商事㈱ 

 

V-10 

WinROOF 

画像メモリ：  

512×400画素×８ﾋﾞｯﾄ×12画面 

画像処理機能： 

個数、面積、円相当径、フェレ径、

最大弦長､周囲長等 

H.６ 

色 彩 色 差 計 ㈱ミノルタ CR-200  H.３ 

変 角 光 沢 計 日本電色㈱ VGS-1001DP  H.元 

ハンドル－Ｏ－メーター 熊谷理機工業㈱  測定範囲：25g、50g 

すき間間隔：5～20㎜ 
S.53 

段 ボ ー ル 圧 縮 試 験 機 日本理学工業㈱ SAC 最大容量：５トン 

圧縮板間隔：０～1000㎜ 

圧縮板大きさ：1000㎜四方 

S.44 

高 圧 破 裂 度 試 験 機 日本理学工業㈱ ﾐｭｰﾚﾝ型 最高圧力：45㎏/c㎡、自動クランプ S.56 

フ ェ ー ド メ ー タ ー コン・フォ・メ・

グラ社（ジャスコ

インタナショナ

ル㈱） 

ソーラー

ボックス

1500e 

光源：空冷式キセノンランプ1500W 

試験室面積：280×200mm 

照射照度範囲：250～1000W/㎡ 

       (300～800nm計測) 

H.18 

耐 候 性 試 験 機 

加 湿 シ ス テ ム 

コン・フォ・メ・

グラ社（ジャスコ

インタナショナ

ル㈱） 

 最高温室度：40℃ 80％ H.20 

恒 温 恒 湿 装 置 エスペック㈱ PL-3J 温度範囲：-40～100℃ 

湿度範囲：20～98％RH 

内容量：60×85×80cm 

H.26 

イ ン キ ュ ベ ー タ ー サンヨー㈱ MIR-152 温度範囲：-10～50℃ H.元 

オ ー ト ク レ ー ブ サンヨー㈱  滅菌温度：105℃～121℃ H.５ 

ク リ ー ン ベ ン チ サンヨー㈱ MCV-13BSF  H.６ 

冷 却 遠 心 器 ㈱日立製作所 CF-7DS  H.７ 

オ ゾ ン 水 実 験 装 置 荏原実業㈱  水冷式オゾン発生器 

酸素ガス発生装置(ＰＳＡ) 

ＵＶ式溶存オゾンモニタ 

気液混合ポンプ 

製造オゾン水濃度： 

５mg/L以上（ワンパス流路） 

10mg/L以上（循環流路） 

H.21 

純水／超純水製造装置 日本ミリポア㈱ Elix Adva 

ntage 5 

Simplicit

y UV 

純水製造装置 

 

超純水製造装置 

H.22 

不 織 布 風 合 い 

計 測 シ ス テ ム 

カトーテック㈱ KES-FB1 

KES-FB2 

KES-FB3 

KES-FB4 

引張り・せん断試験機 

純曲げ試験機 

圧縮試験機 

表面試験機 

H.10 
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設 備 名 製 作 所 型 式 仕 様 
導入

年度 

テ ー バ ー 型 織 物 

摩 耗 試 験 機 

㈱大栄科学精器

製作所 

DTB-50 試験片寸法：φ13㎝ 

試験ホルダー回転速度：約70rpm 

JIS L-1906,L-1096対応 

H.８ 

カ ス ト ム 式 織 物 

摩 耗 試 験 機 

㈱大栄科学精器

製作所 

CAT-125 往復摩擦台距離：25㎝ 

往復摩擦台速度：125±5回/分 

ゴム膜、空気圧：0.5㎏/c㎡ 

JIS L-1906,L-1096対応 

H.８ 

マ ー チ ン デ ー ル 

摩 耗 試 験 器 

㈱大栄科学精器

製作所 

403 JIS L-1096摩耗試験機対応 H.10 

往復摩耗試験システム 新東科学㈱ TYPE:30S 移動距離：10～50mm 

移動速度：30～12,000mm/分 

試料台寸法：180mm×120mm 

ASTM平面圧子、30mm平面圧子 

ロールホルダー、ブレードホルダー 

H.22 

シ ョ ッ パ ー 型 

耐 水 度 試 験 機 

㈱大栄科学精器

製作所 

WR-1600DM JIS L-1092耐水度試験対応 H.10 

保 温 性 試 験 機 ㈱大栄科学精器

製作所 

ASTM型 

(恒温法) 

衣料素材、ふとん、敷物、カーテン、

建築資材類の保温性能を評価する 
H.10 

燃 焼 速 度 試 験 器 ㈱大栄科学精器

製作所 

HFT-30 JIS L-1091Ｃ法対応 

 
H.10 

ス プ レ ー テ ス タ ー 

は っ 水 度 試 験 器 

㈱大栄科学精器

製作所 

SR-1 JIS L-1092はっ水度試験対応 H.10 

ラ ウ ン ダ ー メ ー タ ㈱大栄科学精器 

製作所 

L-8 不織布、繊維製品の水及び洗濯に対

する堅牢度の測定 
H.11 

環境総合実験システム カトーテック㈱  衣服素材の清涼感による快適性を、

熱を水分の移動に関する特性によ

り、数値化するシステム 

H.12 

電 気 炉 ヤマト科学㈱ FO-710 使用温度範囲：100～1150℃ H.16 

少 量 棚 式 チ ャ ン バ ー 

凍 結 乾 燥 シ ス テ ム 

東京理化器械㈱ FDU-1100 

DRC-1N 

トラップ温度：-45℃ 

試料棚サイズ：W200mm×D230mm２段 
H.17 

フ ィ ル タ ー 性 能 

評 価 試 験 機 

東京ダイレック

㈱ 

DFT-4 中高性能フィルター濾材の捕集効率

及び圧力損失を測定する 

JIS B-9908 形式１及び２に対応 

H.25 

動 的 粘 弾 性 測 定 装 置 メトラー・トレド

社 

DMA/SDTA8

61e 

温度範囲：-150～500℃ 

荷重範囲：0.005～40N 

測定周波数範囲：0.001～1000Hz 

H.18 

H.25 

繰入 

三 次 元 計 測 機 能 付 

走 査 型 電 子 顕 微 鏡 

㈱キーエンス VE-9800 倍率：×15～×100,000 

二次電子分解能：8.0nm 

試料ステージ： 

５軸(X/Y/Z/回転/傾斜) 

H.18 

H.25 

繰入 

ＰＰＳ表面粗さテスター ローレンツェン

アンドベットレ

ー㈱ 

L&WPPS 

Tester-Co

ad165 

測定範囲：0.60～6.00μm 

固定圧力：0.5、1.0、2.0MPa 

測定気圧：19.6kPa 

H.22 

水 解 性 評 価 試 験 装 置 ㈱日進機械  試験槽個数：３個 

試験槽寸法： 

430Lmm×330Wmm×300Hmm 

試験槽揺動角度：前後11° 

揺動速度：26rpm 

H.27 
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１ 試験研究・技術支援事業 

 

研 究 課 題 予 算 項 目 担 当 課 

トイレに流せる製品評価システム(土佐方式)の

開発 
一 般 研 究 費 素 材 開 発 課 

リサイクル炭素繊維の利用化研究 特 別 研 究 費 素 材 開 発 課 

セルロースナノファイバー(ＣＮＦ）による高機能

化材料の開発 
特 別 研 究 費 加 工 技 術 課 

レーザー加工技術を用いた和紙加工製品の開発 技 術 支 援 事 業 費 素 材 開 発 課 

加工技術の高度化による高付加価値シートの開

発 成長分野育成研究費 加 工 技 術 課 

 

 

 

 

 

２ 技術相談及び技術指導 

 

(１)技術相談 

項 目 件 数 内 容 

原質調整 ７８４ 紙料の叩解、配合 

抄紙加工技術 ７８４ 機能紙の抄造、含浸加工 

紙の生産管理技術 ７９７ 抄紙合理化、品質向上 

設備改善、設計 １６４ 抄紙設備、加工機 

省エネルギー技術 ４２ 蒸気管理、節電 

公害防止技術 ５５ 排水処理 

計 ２，６２６  

 

 

(２)主な技術指導 

担  当  課 内 容 

素材開発課 ・トイレに流せる製品群の検討について 

・原料蒸解処理条件について 

・メルトブロー製造条件について 

・スパンレース不織布製造条件について 

・抄紙試作確認について 

加工技術課 ・光触媒の評価試験について 

・食品包材に関する試験について 

・アンモニアの脱臭試験について 

・紙の色合わせ試験について 

・パルプの粉砕処理について 

・フィルター性能評価試験について 
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３ 依頼試験及び設備使用 

 

(１)依頼試験 

年 度 21 22 23 24 25 26 27 28 

件 数 3,605 3,110 2,843 3,294 2,917 2,858 2,488 2,685 

手数料(千円) 14,849 13,410 11,477 12,505 12,708 13,858 15,776 17,833 

 

 

(２)設備使用 

年 度 21 22 23 24 25 26 27 28 

件 数 1,189 836 719 618 570 949 1,203 1,111 

使用料(千円) 769 529 475 371 364 1,000 1,194 937 

 

 

 

 

４ 研修生の受入れ 

 

研 修 期 間 内       容 備 考 人 数 

平成28年 7月28日～31日 CNF作成 東京農工大学 １ 

  〃    8月23日～25日 装飾和紙作成 
元昭和女子大学 

増田先生 
１ 

  〃   8月29日～9月1日 古文書料紙復元実験 和紙研究会 ６ 

  〃    9月 5日～ 9日 雁皮抄紙サンプル 東京芸術大学 ２ 

  〃    9月 5日～ 9日 和紙作成研修 国宝修理装潢師連盟 ３ 

  〃    9月26日～30日 繊維分析研修 国宝修理装潢師連盟 ３ 

平成29年  1月16日～20日 繊維分析研修 韓国学中央研究所 ４ 

  〃    1月22日～25日 パームポロシメーター 東京農工大学 1 

 

 

 

 

５ 客員研究員招へい事業 

 

日  程 内            容 客員研究員名 

平成28年 

11月15日 

メルトブロー不織布の委託生産可能なメーカーの情

報提供について 
六田 克俊 

平成29年 

2月21日 
熱カレンダー装置の熱ロール研磨方法について 六田 克俊 

平成29年 

3月31日 
「多目的不織布製造装置の活用」について 矢井田 修 
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６ かみわざひとづくり事業 

 

(１)ものづくり技塾 

開催日 内          容 
対象 

企業 
人数 

平成28年 

4月13日 
予備試験結果報告及び打合せ Ａ社 １ 

平成28年 

5月16日 
報告及び今後の打合せ 

Ａ社 

Ｂ社 
４ 

平成28年 

6月 8日 
異常サンプル試験結果報告及び今後の方針について打合せ 

Ａ社 

Ｂ社 
３ 

平成28年 

6月 9日 
ドライヤー温度測定及び測長器検証 Ａ社 ２ 

平成28年 

7月12日 
異常サンプル試験結果報告及び今後の打合せ 

Ａ社 

Ｂ社 
３ 

平成28年 

7月13日 
品質改善に向けた事前調査 Ｃ社 ５ 

平成28年 

7月14日 
センター所有リファイナー見学及び指導 Ｃ社 ３ 

平成28年 

8月22日 
報告及び次回サンプリング予定等について Ａ社 １ 

平成28年 

9月14日 
抄紙機偏りについての現場確認及び調整指導 Ａ社 １ 

平成28年 

9月15日 

プリントティシュの現状分析結果及び品質管理に関する指導及び現

地確認 
Ｃ社 １０ 

平成28年 

9月23日 
原質タンク類採寸及びフロー作成 Ｃ社 １ 

平成28年 

10月 6日 
原質タンク類再採寸及びフロー確認 Ｃ社 １ 

平成28年 

10月12日 
プリントティシュの分析結果報告及び原料処理フロー図について Ｃ社 ８ 

平成28年 

11月18日 
報告書説明 Ａ社 ２ 

平成28年 

12月14日 
報告書説明 Ｂ社 ２ 

平成29年 

1月19日 
報告書説明 Ａ社 １ 

平成29年 

2月 6日 
ヘッドボックス流速測定 Ａ社 １ 

平成29年 

3月 7日 
Ｈ２８年度 まとめ報告 

Ａ社 

Ｂ社 
４ 
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(２)開放試験設備利用研修 

開 催 日 設     備     名 人 数 

平成28年 4月 1日 超微粒摩砕機 ２ 

  〃   5月13日 超微粒摩砕機 ２ 

  〃   6月16日 パームポロシメーター ３ 

  〃   6月28日 フーリエ赤外分光光度計、デジタルマイクロスコープ １ 

  〃   7月15日 パームポロシメーター ２ 

  〃   8月 3日 テンシロン万能試験機 １ 

〃   8月23日 フィルター性能試験機 ２ 

  〃   9月 1日 テンシロン万能試験機 １ 

  〃   9月26日 フィルター性能試験機 ２ 

  〃  11月 2日 摩擦感テスター、ＫＥＳ風合い計測システム（ＦＢ－４） ４ 

平成29年 1月26日 テンシロン万能試験機 ２ 

  〃   2月 1日 分析走査型電子顕微鏡、三次元計測機能付走査型電子顕微鏡 ３ 

  〃   3月16日 繊維分析計 ４ 

  〃   3月21日 ＣＮＦ製造装置、超微粒摩砕機 ２ 

  〃   3月27日 テンシロン万能試験機 ２ 

 

 

 

(３)講演会 

 

開催日 内          容 人数 

平成29年 

 3月30日 
「最近の世界不織布情報」 ３０ 

 

 

 

７ 研究会事業 

 

研究会名 内     容 件数 
対象 

企業 
人数 

複合加工研究会 
熱カレンダー装置、コーター＆ラミネー

ター等を活用した新製品・新技術開発 
５１ 

１０社 

１ｸﾞﾙｰﾌﾟ 
１４４ 

ＣＮＦ研究会 
ＣＮＦ製造装置、マスコロイダー等を活

用した新製品・新技術開発 
３８ 

６社 

１ｸﾞﾙｰﾌﾟ 
７０ 

リサイクル炭素研究会 
サンプルローラーカード機を活用したリ

サイクル炭素繊維の新製品・新技術開発 
１５ １ｸﾞﾙｰﾌﾟ １３２ 

素材製造技術研究会 

多目的テスト抄紙機、大型懸垂短網抄紙

機、小型抄紙機、多目的不織布製造装置、

メルトブロー不織布製造装置等を活用し

た新製品・新技術開発 

４ １社 １３ 

紙質研究会 
レーザー加工機等を活用した手すき和紙

の新製品・新技術開発 
４５ １２社 ６２ 
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８ 分科会事業 

 

分科会名 内     容 
参加 

企業 
人数 

複合加工分科会 

新規導入説明会「熱カレンダー装置」 １５社 ３５ 

講演会「カレンダーの基礎と最新動向」 ８社 ２１ 

講演会「オンライン厚み計について」 ５社 ９ 

ＣＮＦ分科会 

新規導入説明会 

「セルロースナノファイバー製造装置」 
１８社 ３２ 

講演会「セルロースナノファイバーの製造と加工 

について」 
２２社 ４０ 

セルロース学会西部支部セミナー ３２社 ４７ 

素材製造技術分科会 講演会「叩解の基礎」 １１社 ３３ 

紙質分科会 
講演会「機械と手漉きを含めて和紙のこれからを 

考える」 
１８社 ３０ 

土佐方式分科会 

ココプラ開設１周年記念イベント 

第三部 シーズ研究内容紹介ダイジェスト 

「トイレに流せる製品群の評価システム（土佐方

式）について」 

８社 ４０ 

ココプラ 平成２８年度 第１３回シーズ・研究内

容紹介「トイレに流せる製品群の評価システム（土

佐方式）について」 

４社 ２０ 

土佐方式流通性試験実施データ蓄積 １０社 １６ 

ISO/TC224/WG10 国内検討部会「第６回 委員会」 １０社 １７ 

崩壊性試験検討会 ５社 １２ 

流通性、崩壊性試験検討会 ２社 ５ 

第１９６回木材科学委員会 

「トイレに流せる製品群の評価システム（土佐方

式・流通試験）について」 

１０社 １６ 

水解性試験検討会 ２社 ４ 

 

 

 

９ 一般開放行事 

 

開催日 内          容 人数 

平成28年 

 8月 4日 

高知県立紙産業技術センター見学＆体験会 

「牛乳パックリサイクルシート・工作 、印刷いろいろ体験」 
４４ 
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10 工業所有権 

 

(１)登録 

年月日 番  号 名   称 発明者名 共同出願者等 

平成19年 

10月19日 

特許 

第4025861号 

家畜解体用の吸液マット

および吸液枕材の保持シ

ート 

林 幸男、澤村淳二 

田村愛理、森澤 純 
㈱環境機器 

平成20年 

11月 7日 

特許 

第4212561号 

抗菌性の紙、不織布ま

たは繊維製品 

森澤 純、鈴木慎司 

林 幸男、松本 博 

田村愛理、近森麻矢 

くじらハウス

㈱ 

平成21年 

 1月 9日 

特許 

第4240277号 

多量の血液等を吸収でき

る吸収性物品 

林 幸男、澤村淳二 

田村愛理、森澤 純 

近森麻矢 

㈱環境機器 

平成22年 

 1月 8日 

特許 

第4431992号 
保湿不織布 

鈴木慎司、池 典泰 

松本 博、澤村淳二 

田村愛理、森澤 純 

河野製紙㈱ 

三昭紙業㈱ 

平成22年 

 1月 8日 

特許 

第4431995号 

エンボス加工クレープ

紙とその製造方法 

鈴木慎司、林 幸男 

池 典泰、松本 博 

田村愛理、遠藤恭範 

森澤 純、近森麻矢 

河野製紙㈱ 

平成24年 

 2月 3日 

特許 

第4915926号 
保湿不織布 

鈴木慎司、池 典泰 

澤村淳二、田村愛理 

森澤 純、滝口宏人 

有吉正明 

河野製紙㈱ 

三昭紙業㈱ 

平成24年 

 3月 2日 

特許 

第4936284号 
保湿不織布包装体 

鈴木慎司、池 典泰 

澤村淳二、田村愛理 

森澤 純、滝口宏人 

有吉正明 

河野製紙㈱ 

三昭紙業㈱ 

平成24年 

 5月11日 

特許 

第4984027号 

石英ガラス不織布の製

造方法 

森澤 純、池 典泰 

松本 博、澤村淳二 

田村愛理、鈴木慎司 

近森麻矢、林 幸男 

信越石英㈱ 

平成24年 

 5月11日 

特許 

第4984037号 

石英ガラス繊維含有乾

式短繊維ウェブおよび

不織布 

森澤 純、池 典泰 

山崎裕三、澤村淳二 

田村愛理、滝口宏人 

鈴木慎司、松本 博 

信越石英㈱ 

平成26年 

 2月14日 

特許 

第5472586号 

エンボス加工クレープ

紙 

鈴木慎司、林 幸男 

池 典泰、松本 博 

田村愛理、遠藤恭範 

森澤 純、近森麻矢 

河野製紙㈱ 

平成27年 

 2月20日 

特許 

第5696274号 

大気汚染自動測定装置

の異物捕集用フィルタ 

鈴木慎司、山村貞雄(高

知県環境研究センタ

ー) 

㈱環境機器 

廣瀬製紙㈱ 
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11 講師派遣・口頭発表（ポスター発表を含む） 

 

年月日 会   名 場所等 テ ー マ 発表者 

平成28年 

 4月16日 

ココプラ開設一周年記

念イベント 

ココプラ トイレに流せる製品群の評

価システム（土佐方式）につ

いて 

森澤 純 

平成28年 

6月10日 

公益社団法人 

日本表面科学会 

表面科学誌 

6月号掲載 

和紙の変遷と未来像 山下 実 

平成28年 

 6月18日 

特別陳列－近代和紙 奈良国立博

物館 

紙文化財修理業務の紹介と

高知で行われた近代和紙の

開発 

有吉正明 

平成28年 

6月24日 

25日 

第38回文化財保存修復

学会 

東海大学 セルロースナノファイバー

を用いたエレクトロスピニ

ング法による紙資料の強化

処理 

殿山真央 

平成28年 

 7月 5日 

素材製造技術分科会 高知県立紙

産業技術セ

ンター 

叩解 近森啓一 

平成28年 

 8月31日 

第13回シーズ・研究内

容紹介 

ココプラ トイレに流せる製品群の評

価システム（土佐方式）につ

いて 

森澤 純 

平成28年 

 9月 9日 

木材科学委員会 高知県立紙

産業技術セ

ンター 

トイレに流せる製品群の評

価システム（土佐方式）につ

いて 

森澤 純 

平成28年 

10月 1日 

紙パルプ技術協会 紙パ技協誌

10月号掲載 

センター紹介 近森啓一 

平成28年 

10月20日 

21日 

テキスタイルカレッジ 

「不織布実用講座」 

大阪科学技

術センター

ビル 

長繊維不織布技術－メルト

ブロー 

鈴木慎司 

平成28年 

10月30日 

日仏研究会 昭和女子大

学 

懸垂短網抄紙機による楮紙

の製造方法について 

有吉正明 

平成28年 

11月24日 

紙パルプ分科会 鳥取県工業

技術センタ

ー 

異素材との複合による土佐

和紙の新用途開拓（事例紹

介） 

山下 実 

平成29年 

3月13日 

ナノセルロースシンポ

ジウム２０１７ 

京都テルサ パルプ解繊によるＣＮＦシ

ートの開発～塗工法による

ＣＮＦシートの作成～ 

鈴木慎司 

 

 





 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ⅲ 研究調査報告 
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―高知県立紙産業技術センター報告 VOL.22 2017― 

セルロースナノファイバー（ＣＮＦ）の特性評価１ 

鈴木 慎司  塩見 暁  殿山 真央  田村 愛理 

Characterization of Cellulose Nanofiber (CNF)１ 

Shinji SUZUKI Satoshi SHIOMI Mao TONOYAMA Eri TAMURA 
 

１．研究目的 

セルロースナノファイバー（CNF）は植物か

ら得られる木材繊維を数ナノから数十ナノオー

ダーまで高度に微細化したバイオマス素材であ

る。環境負荷が少なく、軽量、高弾性、低線熱

膨張性、光学透明性、酸素バリア性などの特性

を持つことから、「夢の新素材」と言われ、世界

中でCNFの単離技術や応用研究が進められてい

る。当センターにおいても、平成27年度にCNF

製造装置を導入し、幅広く企業に活用を促し、

紙や不織布と複合させた新素材・新製品の開発

を行っている。 

当センターに導入されたCNF製造装置はパル

プ水分散液を高圧で小さなノズルを通過させる

ことにより、その高いせん断圧力と衝突による

衝撃でパルプを微細化しCNFを製造する。ボール

衝突チャンバー、斜向衝突チャンバー、シング

ルチャンバーの３種類のチャンバーを備え、用

途により使い分けることができる。 

CNF製造装置の外観と仕様を以下に示す。写

真の左側がCNF製造装置本体で右側が多パスシ

ステムである。50Lのタンクを備え、パス回数を

設定して運転することでパス回数を管理した

CNFを製造することができる。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

図１ CNF製造装置の外観 

表１ CNF製造装置の仕様 

方式 湿式微粒化装置 

原料液 パルプの水分散液 

処理圧力 100～245MPa 

処理速度 最大52L/h 

原料タンク容量 2.5L 

多パスシステム 

タンク容量 

50L 

チャンバー ボール衝突チャンバー 

斜向衝突チャンバー 

シングルチャンバー 

製造メーカー 株式会社スギノマシン 

 

今回は、ボール衝突チャンバーと斜向衝突チ

ャンバーを使用して試験を実施した。処理を繰

り返すことでCNFがどのように変化するかを調

べるために繊維長分布測定、電子顕微鏡観察を

行い、チャンバーの性能を比較した。 

繊維長分布測定においては、パルプ繊維が

CNF製造装置で処理されて、繊維の幅が装置の検

出下限10μmより小さくなると測定される繊維

数が減少することが予測される。今回は測定さ

れる繊維数の減少速度を測定することでパルプ

繊維がCNFに変化する様子をモニタリングする

ことを試みた。  

 

２．試験方法 

２．１ 試験に使用した原料 

今回のチャンバーの性能評価試験には、広葉

樹晒クラフトパルプ(LBKP)を用いて試験を実施

した。前処理として濃度2%パルプスラリーをビ

ーターで叩解処理を２時間行った。 
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２．２ CNF製造条件 

今回の試験には、ボール衝突チャンバー(ノ

ズル径0.17mm)、斜向衝突チャンバー(ノズル径

0.12mm)を使用し、処理圧力245MPaで行った。 

ボール衝突チャンバーは高圧に加圧した原

料がノズルを通過した後、偏心させたボールに

衝突させることで処理する。斜向衝突チャンバ

ーは2方向に分岐した原料が高圧でノズルを通

過した後、斜めに向かい合わせて衝突すること

により処理する。 

LBKPの水分散液約２Lを原料タンクに入れて

運転し、処理液をポリエチレンの容器で受け取

った。原料タンクの原料がほとんど無くなった

時を1パスとし、この操作を２つのチャンバーで

それぞれ30パスまで行った。 

斜向衝突チャンバーを用いて、CNF製造装置

未処理の原料パルプを処理するとノズルが詰ま

る恐れがあるため、事前にボール衝突チャンバ

ーで３回処理した。 

 

２．３ 繊維長分布の測定方法 

ローレンツェン＆ベットレー株式会社製フ

ァイバーテスターを用いて、繊維長分布測定を

行った。 

処理条件を変えて作製したCNF2gを200mlに

水で希釈して十分に撹拌したCNF懸濁液を試料

とした。 

測定が開始するとセットした懸濁液が自動

的に希釈され、さらにバキューム・ポンプでサ

ンプル内の空気を除去してから測定セルに送ら

れる。セルの片側にLEDフラッシュ装置が、反対

側にカメラが設置されている。ディスプレイに

はサンプルの名前、検出した繊維数、撮影した

画像数、測定特性の平均値が表示される。映像

数が4500回に達するか或いは最大繊維数(20000

本)の分析が完了した時点で測定が終了する。繊

維の定義は、長さ÷幅が４以上で大きさが

10μm×10μm(５ピクセル)以上のものとして

いる。長さ、幅は0.2mm以上の繊維の長さ加重平

均の繊維長、繊維幅を測定した。Fineは、繊維

長0.2mm以上の繊維数に対する0.2mm未満の繊維

数について長さ加重平均して計算した割合(％)

である。 

 

 

２．４ 電子顕微鏡（SEM）観察 

濃度2%のCNFを5g秤量し、蒸留水で50gに希釈

した。ホモジナイザーで撹拌し、メンブレンフ

ィルターで吸引濾過をした。このとき、吸引し

すぎるとメンブレンフィルターが剥がれなくな

るので、CNFシート上に水がわずかに残る状態で

吸引を止めた。シャーレにエタノールを入れ、

これにCNFシートを裏返して浸し、メンブレンフ

ィルターをピンセットでゆっくりと剥がした。1

時間おきにエタノール→tert-ブチルアルコー

ル（t-BuOHと表記する）→t-BuOHの順で溶剤置

換した。CNFシートが浸る程度にt-BuOHが残った

状態で冷凍庫に入れて凍結させ、凍結乾燥を行

いSEM観察用試料とした。 

上記CNFシートを1cm×5mm程度の大きさにカ

ットし、試料台にカーボンテープで貼り付け白

金蒸着を行った。日本電子株式会社製分析走査

型電子顕微鏡JSM-6510Aを用いて真空状態で観

察した。 

 

３．試験結果及び考察 

３．１ 繊維長分布測定結果 

LBKPの水分散液をボール衝突チャンバー、斜

向衝突チャンバーを用いて、それぞれ30パスま

で処理を行ったサンプルについて、繊維長分布

測定を行った結果を表２、３にまとめた。 

映像数が上限の4500回になる前に繊維数が

上限に到達して測定が終了したサンプルがあっ

たため、比例計算により映像数4500回あたりに

観測された繊維本数を換算繊維数として計算し、

各サンプル間で比較した。 

パルプ繊維がCNF製造装置で処理されて、繊

維の幅が装置の検出下限10μmより小さくなる

と換算繊維数が減少すると予測される。 

ボール衝突チャンバー1パス処理においては

換算繊維数が増加している。繊維幅は小さくな

り、Fineの割合は増加していることから、パル

プ繊維の一部が10μmより大きい大きさに割れ

たと推測される。3パス以降ではパス回数の増加

とともに換算繊維数が減少していった。しかし

30パスしても換算繊維数が０になることはなく、

一部のパルプ繊維が10μmより大きい大きさで

残ることがわかった。 

斜向衝突チャンバーはノズルが２ヵ所にあ

るため、ボール衝突チャンバーと流量を同じに
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するためにはノズル径を小さくする必要がある。

そのため特に解繊が進んでいない状態において

は原料のノズル詰まりが発生しやすいデメリッ

トがある。今回は初めの3パスをボール衝突チャ

ンバーで処理した後、斜向衝突チャンバーに変

更してCNF化処理を行った。 

ボール衝突チャンバーと比較して同じ処理

回数においては換算繊維数が少なく、30パスに

おける換算繊維数も非常に少なくなっているこ

とから、CNF化処理は斜向衝突チャンバーがボー

ル衝突チャンバーよりCNF化が進行しやすいと

いえる。 

 

 

表２ ボール衝突チャンバーで処理したCNFの繊維長分布測定結果 

 

表３ 斜向衝突チャンバーで処理したCNFの繊維長分布測定結果 

 

 長さ 

(mm) 

幅 

(μm) 

Fine 

(%) 

0.2mm以上の 

繊維数(本) 

繊維数 

(本) 

映像数 

(回) 

換算繊維数 

（本） 

処理前 0.386 23.3 25.1 10948 20064 3471 26012 

1パス 0.405 17.3 31.3 9590 20051 3272 27576 

3パス 0.356 16.9 43.9 8152 20030 3820 23596 

5パス 0.318 17.2 60.5 5134 14933 4506 14913 

7パス 0.274 16.1 83.8 2527 8990 4505 8980 

10パス 0.222 17.6 137 885 4229 4519 4211 

13パス 0.217 18.5 191.3 432 2805 4493 2809 

16パス 0.196 15.6 218.6 105 816 4518 813 

20パス 0.237 16.9 248 48 488 4506 487 

25パス 0.255 16.3 124.4 57 299 4518 298 

30パス 0.289 14.8 73.8 40 147 4493 147 

 長さ 

(mm) 

幅 

(μm) 

Fines 

(%) 

0.2mm以上の 

繊維数(本) 

繊維数 

(本) 

映像数 

(回) 

換算繊維数 

（本） 

処理前 0.386 23.3 25.1 10948 20064 3471 26012 

5パス 0.313 16.4 61.6 3370 10003 4518 9963 

7パス 0.291 17.6 75.4 2040 6718 4505 6711 

10パス 0.246 17.5 103.9 904 3585 4505 3581 

13パス 0.222 17.6 133.8 376 1784 4506 1782 

16パス 0.21 15.1 156.4 114 640 4505 639 

20パス 0.201 14.4 161.3 52 318 4518 317 

25パス 0.295 15 203.8 11 102 4519 102 

30パス 0.254 23 117.9 8 42 4493 42 
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図３ ボール衝突チャンバー1パスのSEM写真（倍率10,000倍） 

 

 

図４ 斜行衝突チャンバー5パスのSEM写真（倍率10,000倍） 
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図５ 斜行衝突チャンバー10パスのSEM写真（倍率10,000倍） 

 

 

図６ 斜行衝突チャンバー20パスのSEM写真（倍率10,000倍） 

 

 

 

 

 



29

 

 

図７ 斜行衝突チャンバー30パスのSEM写真（倍率10,000倍） 
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和紙フィルムラミネート製品に関するアンケート調査 

山下実 鈴木慎司 大賀美穂 河野愛  

Questionnaire results on products using film laminated washi paper 

Minoru YAMASHITA  Shinji SUZUKI  Miho OOGA Ai KAWANO
 

 和紙のフィルムラミネート素材による製品の展開を進めるにあたり大都市圏のユーザーを対象としたアン

ケート調査を行った。その結果、和紙に関心を持つユーザーの色の好み、用途、必要サイズなど製品開発の

方向性に関する基本的な情報を収集することができた。また、和紙に対するイメージは人に対する親和性な

どのプラスイメージと耐久性の低さなどマイナスイメージが共存していることがわかった。 

 

１． はじめに 

 当センターでは、平成26年度から３年計画で「地

域資源を生かした新分野展開支援事業」として土佐

和紙、不織布など高知県内企業の産品の風合いを生

かした素材の新分野展開を支援する事業を行って

きた。この事業において、和紙にフィルムラミネー

トを施した素材を使用したアパレル製品（バッグ及

びケース類）のユーザーに対してアンケート調査を

行った。 

 このアンケートは、関東を中心とした大消費地に

おける和紙や和紙を使用した製品に対するユーザ

ーの意識を把握し、今後の製品企画の方向性を検討

するための基礎的な情報を収集することを目的と

している。 

  

２． 方法 

 アンケートは県外商社が製品の企画、販売を行う

「SUUQ」ブランドのバッグ類を対象として行った。

（図１）これらの製品は、高知県内の製紙会社が製

造する機械抄き和紙にフィルムラミネートした素

材を使用して製造されており、ラミネート工程及び

縫製工程も県内企業が参加して製造が行われてい

る。 

アンケートの方法は、インターネットのアンケー

ト集計サイトを利用して実施した。記述は無記名、

実施時期は平成28年７月で対象人数は27人である。 

 

３．内容と結果 

 設問は、回答者についての質問と製品に対する設

問の大きく２つに分けており、前者では回答者の属

するグループや嗜好に関する内容を、後者では製品

に関する内容を調べた。以下にその設問と結果を並

べて示す。 

 

図１ SUUQラインナップ 

 

３．１ 回答者に関する質問 

【性別】 

 

 

【居住地】 
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 美しい素材。布より強い強度を目指したい 。    

女35～39歳  

 意外に強靭。各地で工夫した物は多い。しかし民

芸和紙以外ももっと取り沙汰されるべき。    

男 35～39歳  

 和紙については古臭いイメージがあったが、この

製品に触れイメージが変わった。モダンにモディ

ファイする事で新鮮でオシャレなアイテムとし

ても十分成り立つのだと感じた。  

男30～34歳 

 柔らかいイメージだけど意思がしっかりしてる 。 

女30～34歳  

 以前は和紙というと千代紙のイメージが強く、あ

まり使い道がないイメージでした。最近はシンプ

ルだけど、かっこいい色々な商品が出ているので、

普段の生活にもさりげなく取り入れることがで

きるようになったと思います。   女35～39歳  

 紙にも広く豊かな世界観がある。面白い！  

男45～49歳  

 色々な可能性を秘めている。  男35～39歳 

 WACCA で取り扱っている商品を見るまではわかり

易い和のイメージしかなかったので、自分の生活

には直接関わることのないものだと思っていた。 

今は SUUQ の製品はじめ、和紙にもいろんな種類

があることを知り、以前より身近なものとして感

じられるようになった。   女35～39歳  

 清らかで美しい和紙のイメージ。紙全般に対して

は、きれいで楽しい世界が広がるもの 。 

女55～59歳 

 おもしろい素材 。  男25～29歳  

 和紙は日本の伝統というイメージです。 

男40～44歳  

 手触りや見た目など優しいイメージ。伝統もあり

無限の表現ができ人を喜ばせるものだと思いま

す。ただどうしても自分自身で普段から使うシチ

ュエーションがないのが残念です。 今回のこの

ような商品があるととても良いと思います。  

女35～39歳 

 綺麗。完成された自然素材のデザイン。 

男 45～49歳 

 

 

 

 

 

【紙種】あなたが、購入した SUUQ 製品の種類をお

聞かせください。（複数回答可） 

 

 

３．２ 製品についての質問 

【情報源】SUUQを何から見聞きして知りましたか。 

 
 

 

【購入製品】あなたが、購入した SUUQ 製品をお聞

かせください。（複数回答可） 

0 10 20 30 40

トートバッグ

クラッチバッグ

クラッチケース

ポーチ

手帳カバー

ブックカバー

(%)

 

 

【使用頻度】SUUQの使用頻度をお聞かせください。 
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【購入動機】SUUQ を購入した理由をお聞かせくだ

さい。（複数回答可） 

 
 

【使用場所】SUUQ をどんな場面で多く使用しまし

たか。（自由記述） 

 ポーチは化粧ポーチとして、手帳カバーは同サイ

ズのノートカバーとして、毎日持ち歩いています。 

女35～39歳 

 通勤   女50～54歳  

 ふだんつかい   女45～49歳 

 通勤時にペンケース作業道具として・PC関係のケ

ーブルとして   男30～34歳 

 着物、休日の外出時   男35～39歳 

 常に持ち歩いています。  女35～39歳 

 仕事中   男35～39歳  

 外出時全般 (商談/買物/旅行/アウトドア)  

男35～39歳  

 友人との外出、結婚式  女30～34歳 

 普段使いより、特別な時に使いたい 。 

女40～44歳  

 仕事の小道具（文具、充電ケーブル）入れとして

日常的に使用   35～39歳 

 荷物少なめ時の買い物  男50～54歳 

 友人との外出時   女40～44歳 

 仕事用として   男35～39歳 

 通勤、休日   女35～39歳  

 普段使い、オールラウンド   男35～39歳 

 遊びに出掛ける時   男30～34歳 

 通勤にも外出にも使ってます。  女30～34歳 

 通勤時など外出するとき  女35～39歳 

 普段使い。 財布入れたりスケジュール帳入れた

り書類入れたり…  男45～49歳 

 読書時   男35～39歳  

 友人との外出時・たまに通勤時  女35～39歳  

 普段の外出時 資料を携帯  女55～59歳 

 重要なものの保管   男25～29歳 

 仕事でもプライベートでもバックインバックで

小物等の収納に  男40～44歳 

 夜のお出かけ、食事等荷物が少ない時  

女 35～39歳  

 通勤、休日外出  男 45～49歳 

 

４．考察 

４．１ 回答者について 

回答者に関する質問より、今回のアンケートは関

東の大消費地を中心として行われ、男女比がほぼ同

じ年齢が30代後半を中心として20代から50代で

行われていることがわかった。回答者の職種は、商

品開発や販売業務の方が多かった。アンケートの協

力者として接触しやすかったことが理由だと思わ

れる。今回の結果で市場全体の動向を想像すること

はできないが、製品と関係の深い業界の方の意見を

集めることができたと考えられる。 

身に着ける物に関する色の嗜好について、白、黒、

グレーのモノトーンと紺色という古典的な日本の

絵柄によく使用される色合いが圧倒的に多かった。

和紙に関心を持つユーザー層の嗜好の表れだと考

えられるが、和紙製品開発に対して一つの方向性を

示す結果である。 

 バッグ類の中に入れるものは、上位３つが携帯電

話、財布、筆記用具。続いて本・ノート、資料・書

類、PC となっている。まず必要なサイズは 25cm×

15cm 程度の小型バッグ。次いでＡ４ファイルが収

まる25cm×35cm程度のバッグということになる。 

 和紙や紙に対するイメージは「伝統」「自然素材」

「あったかい」などのプラスのイメージと、「古臭

い」「耐久性が低い」「使い捨て」などのマイナスの

イメージの双方が存在していることがわかる。マイ

ナスの部分を払しょくする新しい技術とデザイン

が必要である。 
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新規導入吸水ロールの脱水性能２ 

田村 愛理  鈴木 慎司  森澤 純  殿山 真央 

Wringing Performance of the New Introduced Suction Roll２ 

Eri TAMURA Shinji SUZUKI  Jun MORISAWA Mao TONOYAMA 
 

１．研究目的 

 当センターのパイロットプラントである多目

的不織布製造装置が、平成27年度に一部改造さ

れ、ウォータージェット（以下WJと称す）部の

後方に不織布製吸水ロールが新規導入された。

第１報では、従来の脱水ロールと新規導入吸水

ロールでの脱水性能について、市販乾式不織布

を用いて性能評価を実施し、製紙関連工程にお

ける不織布製吸水ロールの有効性について検討

を行った。今回は、吸水ロールの使用方法にお

ける脱水性能の違いについて、市販湿式不織布

を用いて性能評価を実施した。吸水ロールの仕

様及び写真を下記に示した。 

 

表１ 吸水ロールの仕様 

メーカー名 株式会社コーワ 

ロール径 φ200㎜ 

有効面長 630㎜ 

ロールパッド材質 人工皮革K10250D 

(東レ㈱ｴｸｾｰﾇ) 

硬度(JIS K 6253) ｼｮｱA 60±５ 

使用線圧 ２～６kgf/cm 

真空ポンプ 32NVD62.2A(2.2kW) 

(㈱荏原製作所) 

 

写真 新規導入吸水ロール 

 

２．試験方法 

２．１ 試験に使用した市販不織布 

 今回の吸水ロールの性能評価試験には、表２

に記載の市販湿式不織布を用いて試験を実施し

た。 

 

表２ 試験に使用した市販湿式不織布一覧 

 使用原料・種別（形態)・目付等 

Ａ 
アクリル分割不織布 

目付 25g/m2 

Ｂ 
パルプ･レーヨン不織布 

目付 60g/m2 

Ｃ 
水解性不織布 

目付 50g/m2 

Ｄ 
極厚不織布 

目付 130g/m2 

E 
マイクロファイバー不織布① 

目付 80g/m2 

F 
マイクロファイバー不織布② 

目付 30g/m2 

 

２．２ 脱水条件 

 模式図１及び表３に、今回試験を実施した２

種類の脱水方法を示した。なお、各不織布にお

いて、吸水ロールを通す前に試料を湿潤させ、

サクションで軽く脱水した試料につき、湿潤重

量及び乾燥重量を測定し、各種サクション条件

による試料の水分率を測定したものをブランク

として、各試験により脱水された不織布の水分

率との比較を行い、脱水による効果を評価した。

なお、ブランクの水分率は、各試料の製造時水

分率と同程度になるようにサクション条件を設

定した。 
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図１ 模式図 

 

表３ 脱水条件 

 
使用ﾛｰﾙ 使用内容 

プレスの有無

使用線圧 

BL なし ｻｸｼｮﾝのみ 無し 

① 
吸水ﾛｰﾙ S字掛け 

抱き角約270度 

無し 

② 
吸水ﾛｰﾙ ニップ 有り 

２kgf/cm 

 

２．３ 水分率の測定方法 

 多目的不織布製造装置の巻き出し部に、表２

に記載の各市販湿式不織布をセットし、WJ１段

で十分に吸水させた後に、表３の試験方法で脱

水し、乾燥せずに巻取り部でロール状に巻き取

った後、直ぐに巻きをカッターで裁断して巻き

内側の湿った試料を切り出し、湿潤重量を測定

後、その試料を105℃で乾燥して乾燥重量を測定

した。各不織布の各条件における水分率は、下

記の式を用いて算出した。 

水分率(％)={(湿潤重量g)－(乾燥重量g)}÷ 

(乾燥重量g)×100 

 また、サクションのみを使用して脱水したブ

ランク（BL）の水分率から、各脱水条件の水分

率を差し引いた水分率を、減少水分率として算

出した。 

 

２．４ 物理特性評価（厚さ試験） 

 KES-FB3（カトーテック株式会社製）を使用し

て厚さを測定した。水分率を測定した後の各乾

燥試料について、標準条件（SENS２、50sec/㎜、

５cm/10V、圧縮面積２cm2）で圧縮試験を行い、

圧縮荷重0.5gf/cm2及び50gf/cm2での厚さを測

定した。３回の繰り返し測定を実施し、その平

均値を算出した。 

 また、ブランク時の不織布の厚さを基準とし

て、その他の脱水条件で得られた不織布の厚さ

の比率を算出した。 

 

３．試験結果及び考察 

３．１ 予備試験結果（サクションの設定と水

分率） 

 表２の不織布において、試料毎にサクション

条件を設定し、湿紙の水分率を測定した結果を

表４に記載した。 

 

表４ サクション条件と湿紙水分率(予備試験) 

不織

布 

引き上げロール手前

サクション開度 

水分率

(％) 

Ａ 
全開 224.4 

半開 261.0 

Ｂ 
半開 185.8 

全閉 288.6 

Ｃ 半開 170.2 

Ｄ 半開 197.6 

Ｅ 全閉 250.4 

Ｆ 半開 223.7 

 

 不織布の構成繊維及び目付けにより、同じサ

クション開度でも湿紙水分が大きく異なること

が分かった。そのため、企業において吸水ロー

ル導入後の実際の製造条件に近い状態での試験

を行うため、試料毎にサクションの開度を設定

し、ブランク水分率を現在の製造条件に合わせ

た条件下での、吸水ロールによる脱水試験を実

施した。 

 本試験では、上記予備試験結果と実際の脱水

状態を見ながら、サクション条件を設定した。

本試験運転中のサクションの真空度を測定した
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結果を表５に記載した。 

 通紙後の真空度は、通紙前に比べ上がってい

るが、その上がり量は各試料により異なってお

り、目付けの違いが大きな要因と考えられる。 

 

表５ 各サクションの真空度（本試験時） 

不

織

布 

通

紙

有

無 

開度*1 

真空度(mmAq) 

WJ1 
*2 

WJ2 WJ3 
WJ3

後*1 

Ａ 
無 半開 69 0 0 12 

有 72 0 0 24 

Ｂ 
無 半開 0 72 0 10 

有 0 76 0 14 

Ｃ 
無 半開 0 70 0 12 

有 0 74 0 54 

Ｄ 
無 全閉 0 60 0 0 

有 0 70 0 0 

Ｅ 
無 全閉 0 24 0 0 

有 0 70 0 0 

Ｆ 
無 半開 0 70 0 12 

有 0 71 0 38 

*1:最終（引き上げロール１手前）のサクション

の開度であり、その真空度を表示 

*2:不織布ＡのみWJ1を使用して吸水し、その他

の不織布は、WJ2を使用して吸水した。吸水

に使用したWJは、直下のサクションを全開で

使用。 

 

３．２ 水分率及び厚さ測定結果  

 表２の不織布において、２．３の水分率測定

法及び２．４の厚さ試験で測定した結果を表６

及び図２、図３にまとめた。 

今回試験した全ての不織布において、Ｓ字掛

けで吸水ロールを使用した脱水条件①よりも、

吸水ロールでプレスする脱水条件②が不織布の

水分率が低くなっていた。厚さについては、Ｓ

字掛けでは、ブランクのサクションのみを使用

した場合とほぼ変わらない厚さであったが、ニ

ップすると若干厚さが薄くなる不織布もあった。

しかし、著しい厚さの減少はみられなかった。 

不織布Ａ～Ｄでは、ブランクの水分率は、271

～305％であり、Ｓ字掛けで吸水ロールを使用し

た脱水条件①での水分率は177～248％と、いず

れの不織布でも水分率は減少していた。さらに、

吸水ロールでプレスする脱水条件②での水分率

は、74～118％であり、ブランクと比較すると大

幅に減少していた。 

不織布Ｅにおいては、脱水条件①での水分率

は約192％であり、ブランク時の水分率473％よ

りも約280％も水分率が減少していた。脱水条件

②での水分率は79％であり、ブランク時より約

390％も水分率が減少し、高い脱水効果が得られ

た。 

不織布Ｆは、不織布Ｅと同様の不織布で、Ｅ

に比べて目付けが半分以下の不織布であるが、

不織布Ｅよりは脱水効果が低かった。マイクロ

ファイバー不織布においては、目付けが厚い方

が脱水効果が高い結果であった。 

試料不織布の形状や繊維配合の違いによる、

減少水分率と厚さ比率については、合成繊維

100％か又は合成繊維配合率が高く、親水性繊維

の配合率が低い不織布Ａ及びＥは、減少水分率

が多く、脱水効果が高い結果であった。また、

不織布Ａ及びＥについては、厚さもブランクと

ほとんど変わらない厚さが維持されていた。合

成繊維の配合が多くなると、不織布の保水力が

下がり、脱水効果が高くなる可能性が考えられ

る。 

 

４．まとめ 

第１報及び今回の試験結果から、製造する不

織布により新規導入吸水ロールの脱水に及ぼす

効果が若干異なるが、吸水ロール導入により、

従来と同様の嵩を維持しつつ、水分率の低減が

可能であることが分かった。生産効率改善及び

新規製品開発に利用できると考えられる。 

県内各社において、乾燥効率を上げることは、

生産コスト低減のためにも有効な方法と考えら

れるので、今後もさらに、本設備を利用した、

吸水ロールの性能評価を各社製造品目において、

試験を実施し、有効性についての検証に広く活

用できればと考える。
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表６ 脱水条件が各種不織布の水分率及び厚さに及ぼす影響（単板） 

不織布 

種別 

脱水 

条件 

水分率 

（％） 

減少水分 

率*１（％） 

厚さ（TO） 

(0.5gf/cm2) 

厚さ比率*2 

（TO） 

厚さ（TM） 

(50gf/cm2) 

厚さ比率*2 

（TM） 

Ａ 

BL 304.7  0.296  0.168  

① 177.3 127.4 0.295 1.00 0.170 1.01 

② 73.9 230.8 0.298 1.01 0.175 1.04 

Ｂ 

BL 272.5  0.757  0.432  

① 218.0 54.5 0.640 0.85 0.400 0.93 

② 111.8 160.7 0.656 0.87 0.375 0.87 

Ｃ 

BL 270.6  0.429  0.218  

① 248.2 22.4 0.415 0.97 0.205 0.94 

② 117.6 153.0 0.387 0.90 0.191 0.88 

Ｄ 

BL 276.2  0.955  0.726  

① 205.4 70.8 0.959 1.00 0.737 1.02 

② 95.0 181.2 0.880 0.92 0.672 0.93 

Ｅ 

BL 473.1  0.747  0.476  

① 191.6 281.5 0.733 0.98 0.455 0.96 

② 79.2 393.9 0.778 1.04 0.468 0.98 

Ｆ 

BL 345.5  0.431  0.178  

① 302.9 42.6 0.351 0.81 0.169 0.95 

② 146.5 199.0 0.327 0.76 0.166 0.93 

*1:BLの水分率から各脱水条件の水分率を差し引いた水分率 

*2:BLの脱水条件のときの厚さを基準とした場合の比率 
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近年の高知県における紙及び不織布産業の統計調査 

-昭和22年から平成27年における高知県の紙及び不織布産業の統計調査- 

近森啓一 

The study of the paper and the nonwoven production figure of Kochi prefecture 

 in 1947-2015 

Keiichi CHIKAMORI 
 

 工業統計を振り返ることで、過去の出来事を確認でき、今後に生かすこともあると考え、高知県庁

で紙及び不織布産業の主管課が発行していた資料を中心に取りまとめた。 

その結果、高知県の全製造品出荷額が大きく変動しても、紙及び不織布産業の出荷額は安定である

こと及び紙及び不織布産業の出荷額は安定しながらも、品種ごとの生産額及び出荷額は変化すること

を確認した。 

 
Abstract 

By studying censuses of manufactures, it would be useful to make sure of past affairs and to expect the future. 
While all industry shipments in Kochi prefecture wavered, the industry shipments of paper and nonwoven in Kochi prefecture 

was fixed. But the industry shipment of each breed of paper and nonwoven wavered. 
 
Keywords: industry shipment, Kochi prefecture, paper, nonwoven 
 

１．はじめに 

 明治から大正時代における統計をみると高知県

は紙の生産が盛んであった1)。また、紙及び不織布

産業は現在でも高知県における有数の地場産業で

ある。このような歴史の中、高知県統計課の高知

県統計書2)とは別に高知県庁において紙及び不織布

産業の主管課が独自に発行していた統計 3)～11)（以

下、主管課統計と称す）が存在し、品種ごとの統

計値も確認できる。 

そこで、統計値を時系列で並べることで過去を

振り返り、何らかの情報を得ることを試みた。 

 

２．利用した資料 

 主管課統計は、1976年を除き、1973年から2005

年の冊子を当センターで保有している。1973年の

冊子には1947年から1972年までの統計値が記入さ

れている。これに一般社団法人高知県製紙工業会

が保有する統計値を加え、1947年から2015年まで

の統計値をそろえた。 

 さらに、内閣府の国内GDP(名目)12)及び高知県統

計書の統計値も参考にした。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



３．集計結果と考察 

 
図１ GDP（名目）及び高知県の全製造品出荷額

（従業員４名以上）の推移 

 

西暦年と内閣府の国内GDP(名目)（以下、GDPと

称す）及び高知県統計書による高知県の全ての製

造業の出荷額（従業員４名以上）との関係を図１

に示す。国内のGDPは1997年まで上昇し、その後

は、各年のGDPの値に比べると小幅な上下動がみ

られる。 

高知県の全製造品出荷額は、おおむね国内GDP

と似たような傾向を示すが、1986年及び2001年に

おいて、GDPに比べ落ち込みが目立つ。これらは、

円高不況及びIT不況と呼ばれた時期と重なる。 

図２ 高知県統計書の全製造品出荷額（従業員４

名以上）及び紙、パルプ及び加工品出荷額の推移 

 

 

西暦と高知県統計書の全製造品出荷額（従業員

４名以上）及び紙、パルプ及び加工品との関係を

図２に示す。全製造品出荷額の変動に比べ、紙、

パルプ及び加工品の出荷額は安定している。 

なお、紙、パルプ及び加工品の出荷額において

1984 年に大きな落ち込みがみられる。図３に示す

主管課のデータでは落ち込みは確認できず、原因

は不明である。 

1972 年に高知パルプ工業が閉鎖されるものの、

図２では出荷額の落ち込みを確認できない。 

図３ 高知県統計書の紙、パルプ及び加工品出荷

額（従業員４名以上）、主管課統計及び工業会統

計による機械すき紙の生産額・出荷額、及び主管

課統計による手すき紙の生産額の推移 

 

西暦と①高知県統計書による紙、パルプ及び加

工品出荷額（従業員４名以上）、②主管課統計及

び工業会統計による機械すき紙の生産額・出荷額

及び③主管課統計による手すき紙の生産額との関

係を図３に示す。 

高知県統計書の分類では不織布は繊維に分類さ

れる。一方、主管課では不織布を雑種紙等に分類、

すなわち紙として集計していた。1996 年からは主

管課統計でも不織布を紙から分離して集計してい

るが、長年使用された名称の使い方を利用するた

め、図３及び図４においては不織布の統計値を機

械すき紙の出荷額及び生産額に組み込んで表示す

る。 

主管課統計において不織布を紙に分類していた

理由として、金星製紙株式会社が 1956 年に国内で

初めて国産設備による乾式不織布の製造に成功し
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た 13)こと及び 1958 年に廣瀬製紙株式会社が湿式不

織布の販売を開始する 14)等、高知県においては国

内不織布産業の創成期から製紙会社が関わってい

たことを挙げる。 

 高知県統計書と主管課統計を比べると、1990 年

までは増加傾向を示し、その後安定した値となる

のは同じ傾向である。各年の値は、高知県統計書

の値が主管課の値よりも高い。統計調査対象の企

業が一致していないためと推測するが、公表され

ていないため正確には分からない。 

 主管課統計では生産額と出荷額はほぼ同じ値を

示すが、統計の最終年が近くなると差異がある。

しかし、図４に示す生産量及び出荷量はほぼ同量

であり、原因はよくわからない。手すき紙は機械

すき紙に比べ生産額は小さい。 

 

図４ 主管課統計及び工業会統計の機械すき紙生

産量・出荷量及び主管課統計の手すき紙生産量の

推移 

 

西暦と主管課統計及び工業会統計による機械す

き紙の生産量・出荷量及び手すき紙の生産量との

関係を図４に示す。 

機械すき紙の生産量は 1973 年に最大値 92472ton

を示しその後７万トン付近を推移している。出荷

額が 1990 年から安定する傾向に比べると生産量は

20 年近く早くから安定期に入っているようだ。

1973 年以後は単価が上昇すると考える。手すき紙

の生産量は1947年に828tonと機械すき紙の624ton

を上回るが、以後は、手すき紙に比べて機械すき

紙が著しく増加する。 

 

   図５ 主管課統計の製品種別生産額の推移 

 

 

 

図６ 主管課統計及び工業会統計の製品種別出荷

額の推移 
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図７ 主管課統計及び工業会統計の製品種別生産

量の推移 

 

 

図８ 主管課統計の製品種別出荷量の推移 

 

西暦と主管課統計の製品種別生産額の関係を図

５に、西暦と主管課統計及び工業会統計の製品種

別出荷額を図６に、西暦と主管課統計及び工業会

統計の製品種別生産量を図７に、西暦と主管課統

計の製品種別出荷量を図８にそれぞれ示す。 

最初に、家庭用薄葉紙の推移を見る。1989 年に

は名称が衛生用紙に変わる。これらの品種はティ

シュペーパー及びトイレットペーパーを含む。

1980 年代までは生産額及び出荷額とも品種別で最

も高い金額を示すものの、1983 年以後は減少傾向

となる。出荷額については 2000 年以後 100 億円付

近にとどまっている。生産量及び出荷量でも 1983

年以降減少傾向であるが、2000 年以降は３万トン

前後と安定しているようにも見える。また、生産

量及び出荷量共、品種別では最も高い値を示し続

けている。 

次に雑種紙を見る。1989 年には工業用雑種紙及

び家庭用雑種紙分類され、薄葉紙に分類されてい

たコンデンサーペーパーも加わるようだ。雑種紙

には不織布が含まれる。1996 年に不織布が独立し

て集計されると不織布が増加するのと同程度に家

庭用雑種紙が減少するため、不織布の多くは家庭

用不織布に分類されているようだ。出荷額におい

て不織布は 2001 年に品種別で最も高い値を示し、

生産額においては工業用雑種紙と同程度である。 

最後に薄葉紙を見る。1989年の品種分類改正時

に、包装用紙は独立して集計され、タイプライタ

ーペーパー及び複写原紙は印刷情報用紙として分

類される。 

 

 

図９ 手すき生産量及び生産額の推移 

 

西暦と主管課統計の手すき紙の生産量・生産額

の推移を図９に示す。手すき紙については 1953 年

に生産量2305ton、生産額104138万円とピークを示

し、その後は減少する。理由として、安価な機械

すき紙に取り替わったこと及び日用品として用い

られなくなったこと等を挙げる。生産量の減少に

くらべ、生産額の減少は緩やかである。人件費の

上昇及び 1974 年伝統的産業の振興に関する法律が

施行される等、手すき和紙の価値が見直されたこ

とを挙げる。 
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４．おわりに 

高知県の製造業において、紙及び不織布産業は

好不況の影響が少ないことを確認した。また、品

種により変化が異なることも確認した。 

但し、品種の統計値は複数企業の合計値である。

個々の企業にとっては、消費者のニーズ（例えば、

機能、品質、アフターサービス、価格等）に答え

ることが大事であり、企業の繁栄につながると考

える。 
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紙パルプ分科会 事例紹介

本報告は、平成28年度産業技術連携推進会議ナノテクノロジー・材料部会 紙・パ
ルプ分科会において使用した発表資料をもとに加筆・修正したものです。

異素材との複合による土佐和紙の新用途開拓

試作と製品 成果と課題事業の概要

目次

2

事業の概要
背景になった事業の概要と目的などを説明します

3

事業名
地域資源を生かした新分野展開支援事業

事業内容
土佐和紙などの天然素材（和紙、不織布、織物、畳、竹な ど）の風合
いを生かして、家具や自動車内装材などに活用する新分野展開を図るた
め、専門家による指導・助言を受けながら研究や新製品開発を支援する。

事業主体
高知県立紙産業技術センター 高知県工業技術センター

戦略産業雇用創造プロジェクトは平成２５年度に
創設された厚生労働省の補助事業です。

この事業は、地域の関係者が一体となって実施す
る自主的な雇用創造の取組みを支援することによ
り、厳しい雇用情勢に直面する地域の課題を解決
し、産業政策と一体となって、安定的かつ良質な
雇用を創造することを目的としています。
（高知県HPより）

もとになった事業

4

• ３年以内に雇用増＝実用化
• 紙か不織布を使用する
• 天然素材の触感、意匠性を生かす
• 新分野の開拓

必要な要素とコンセプト

1. 既存技術の組み合わせで
2. 既存の和紙がそのまま使える製品設計
3. 設備投資は少なく
4. スタート時は小さな規模で
5. 全く新しい市場でなくても良い

時間は少ない・・・

5

スキーム：試作を通して和紙をアピール

県内製造業

県外商社など

広い市場へ

公設試

情
報

試作を通して和紙をアピール

6
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素材検討と試作

具体的な開発事例を説明します

7

様々な組み合わせで素材を検討

8

素材検討：金雲龍紙のフィルムラミネート

接着材が紙に浸透することによって光透過性が向上する。過剰に浸透
し過ぎると意匠性を損なう恐れもある。

9

素材検討：もみ紙のフィルムラミネート

もみ紙の凹凸は薄いプラスチックフィルムの上に浮き出てくるため、フィ
ルムラミネートで保護しても紙らしさを残しやすい。

10

素材検討：藍染楮もみ紙のフィルムラミネート

フィルムラミネートにより藍の色の鮮やかさが向上する。

11

素材検討：アルミ板に多色染め楮紙とフィルムをラミネート

車両内装材への使用を提案するために試作。染色には耐光性の高い顔料を
使用し、表面は摩擦耐久性を向上させるウレタンフィルムをラミネート。背面
にアルミ板があることによる光の反射で色がより鮮明に見える。

12
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素材検討：落水紙の製法により凹凸模様をつけた手漉き和紙

和紙表面の表情付けの一手法。

13

素材検討：布＋典具帳紙

布地に和紙をラミネートすることによってこれまでにない意匠性を持た
せることができる。綿や麻などの自然素材の布は紙と素材が近い（おも
にセルロース）であるため接着（ラミネート）しやすい。

14

素材検討：麻メッシュ＋手漉き楮紙

服の素材などに使用するため、湿潤紙力を向上した手漉きコウゾ紙を
作成し、引張や引裂強度を確保するために麻メッシュとラミネートした。

15

素材検討：楮紙（赤染色）裏面フィルムラミネート

裏面をフィルムラミネートした後でもみシワをつけることにより、皮革製
品のような意匠性を持たせることができる。

16

試作：リボンバッグ

模様落水紙＋フィルムラミネートによるリボンバッグ

17

試作：デスクマット

金雲龍紙＋フィルムラミネートによるデスクマット

18
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試作：ランチョンマット

楮紙（多色染め）のフィルムラミネートによるランチョンマット

19

試作：テーブルトップ

模様つき和紙のフィルムラミネートによるテーブルトップ

20

試作：ブリーフケースと和紙見本のセット

白もみ紙フィルムラミネートによるブリーフケースと和紙のセット

21

試作：リストバンド

革に手漉き楮紙（赤染色）をラミネートしてもみシワをつけたものを加工
し、リストバンドを試作。

22

試作：手帳カバー

手帳カバーに使用されている革に多色染め手漉き楮紙をラミネート。

23

試作：ペンケース

0.2mmアルミ板に手漉き楮紙をラミネートした素材によるペンケース。

24
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試作：光透過性アルミ板によるランプシェード

光を透過するアルミ板に多色染め手漉き楮紙をラミネートした素材によ
るランプシェード。アルミ板なので塑性加工による曲げも可能。

25

試作：特別列車座席用肘掛け

アルミ板に手漉き楮紙（多色染め）とプラスチックフィルムをラミネートし、
木製型に取り付けて作成。塑性変形させることのできるアルミ板をベー
スにすることで木製の型に取り付けることを可能にした。

26

製品：和紙キャップ

手漉き楮紙に麻メッシュをラミネートした素材を使用したキャップ。

（メーカーにより製品化）

27

製品：和紙ポケット付きT シャツ

湿潤強度を上げた多色染め手漉き楮紙をポケットに使用したTシャツ。裏面は
麻メッシュラミネートによって引張強度を向上させている。（右下写真）

（メーカーにより製品化）

28

製品：和紙ボトルケース

多色染め手漉き楮紙と革のラミネート素材をアルミボトルの外装に配し
た。

（メーカーにより製品化、展示販売）

29

製品：紙製ぬいぐるみ
手漉き楮紙と革のラミネート素材によるぬいぐるみ。

（メーカーにより製品化、展示販売）

INTERNATIONAL FASHION TRADE SHOW（パリ） 2016.1.19-21

30
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製品：和紙ライダーズジャケット
染色した手漉き楮紙と革のラミネート素材によるジャケット。

（メーカーにより製品化、展示販売）

INTERNATIONAL FASHION TRADE SHOW（パリ） 2016.1.19-21

31

展示：和紙ラミネートバッグ
ヨーロッパの伝統的布地に土佐和紙をラミネートした素材によるトートバッグ。

（メーカーにより展示）

JAPAN TRDITIONAL CRAFTS WEEK （伝統工芸 青山スクエア）2016.10.22-11.3

32

製品：フィルムラミネート和紙による製品群

布地に和紙とプラスチックフィルムをラミネートした素材による製品群。

現在は、高知県の製紙会社製楮もみ紙と春木紙による製品ラインナップ

を展開。県外商社により販売。ブランド名はSUUQ。
（県内外企業の協力により製品化）

33

成果と課題

目的に応じた成果に至ったか？

34

成果と課題
成果
• 和紙と他素材のラミネートにより用途が拡大した。
• 出口側の意見を聞きながら素材や製品の検討ができた。
• 少人数だが、県内企業の雇用増に貢献できた。

流通面での課題

• （特に製品化初期の生産量が少ない時期に）フィルム、布地、金属板など素
材の最低購入ロットが大きく、大量の在庫を抱えてしまう。川上の製造業社
のリスクが大きく、新規参入の妨げになっている。

技術面での課題

• 紙を他素材（布地、金属板、革など）と層状に貼り付けた場合、紙層内部の
剥離が起こりやすく、使用できる製品に制限がある。

今後

• 地域性を象徴し特徴のある素材の研究開発を進め、国内外に向けて高知
県の和紙をアピールできる素材と技術を育てたい。

35

ご静聴ありがとうございました

36
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Ⅴ 平成２８年度かみわざひとづくり事業 

「ものづくり技塾」 

品質向上能力養成コース成果発表 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



研修報告
1. 課題

(製品の工程)

規定枚数を折畳んで入れられた個包装の段ボール箱詰め最終包装製品の嵩
の安定性

・印刷等の2次加工した場合に、包装材料(ポリ袋や段ボール箱)への
詰まり方が違う。

・日々の管理は、抄紙後リールの巻き重量及び巻径で実施しているが
その方法が適正かどうか。
→今回は1年間の変動を確認

2016.3～2017.2期間の中で、4回試験

ﾊﾟﾙﾌﾟ 叩解

損紙

抄造 プレス タッチ ｸﾚｰﾌﾟ ﾘｰﾙ

印刷・
合紙

合紙

折り
個包
装

箱詰
め

ｻﾝﾌﾟﾘﾝｸﾞ

管理
坪量(重量)
厚さ(径)

２次加工

ﾋﾟﾛｰ
ﾎﾟｹｯﾄ

1

2．目的
嵩の安定化による製品の排除･再利用の低減

【現状把握】
今回は特に坪量、厚さについて、現場での管理・
測定値とサンプリング紙の紙質両面からその変
動、経時(=MD)、CDについて把握を試みた。

2

原紙
管理の
ﾊﾞﾗﾂｷ

原紙
紙質の
ﾊﾞﾗﾂｷ

3．現状把握(データの採取、整理法)
3.1 現状の把握及び管理法の分析

重量は、少数点以下2桁、巻径は少数点以下1桁までのデー
タを約2日間、日報より収集し、統計的解析を実施し、重
量(換算坪量)と径(換算厚さ)のバラツキを確認した。

＊分布：最大、最小、平均、変動幅、標準偏差、ヒストグラムの作成、
折れ線グラフ表示

3.2 要因抽出
2016.3と2016.8抄造製品は、その月内に生産した該当製品の2次加工(合
紙・折り)後の残ティシュロール原紙から、試料をサンプリングした。
2016.11と2017.2抄造製品は、その月内に生産した該当製品のうち、一部
のティシュロール原紙(2次加工前)の巻き終りから試料をサンプリングし
た。サンプリングした試料につき、坪量、見掛け厚さ及び見掛け密度を測
定して、現状を確認した。

＊全幅サンプルから、端を約10cmずつ除き、CD方向に10分割し、幅10cm、長さ50cm

の試料を10点採取し、重量を天秤で計測して、坪量を算出した。坪量は、１サン
プルにつき、10点の平均値を求めた。見掛け厚さについては、カトーテック製
KES-FB3を用いて、50g/cm2の荷重時(TM)について、１サンプルにおいて、駆動側
試料を10枚重ねして測定を行った。各試料の坪量を1枚の見掛け厚さで除して、

見掛け密度を算出した。
3

4-1-1. 分析結果(2016.3～2017.2までの1年間)

①日報データの重量、巻径からの換算坪量及び換算厚さ解析
換算坪量(g/m2) 換算厚さ(㎜) 換算密度(g/cm3)

製造日 201603 201608 201611 201702 201603 201608 201611 201702 201603 201608 201611 201702

データ数 48 31 32*2 21 45*1 28*1 32*2 21 45*1 28*1 32*2 21

最大 11.66 11.65 11.54 11.64 0.0448 0.0435 0.0444 0.0455 0.28 0.29 0.28 0.28

最小 11.12 11.11 11.16 11.08 0.0405 0.0382 0.0408 0.0408 0.25 0.26 0.26 0.25

平均 11.33 11.39 11.36 11.35 0.0418 0.0407 0.0430 0.0425 0.27 0.28 0.26 0.27

変動幅 0.54 0.54 0.38 0.56 0.0043 0.0053 0.0036 0.0047 0.029 0.034 0.022 0.025

変動割合
(=変動幅/
平均
*100)(％)

4.8 4.8 3.4 4.9 10.3 12.9 8.3 11.0 10.6 12.2 8.5 9.5

標準偏差 0.11 0.14 0.09 0.14 0.0009 0.0015 0.0009 0.0013 0.0059 0.0090 0.0055 0.0062

標準偏差/
平均
×100(％)*3

1.0 1.2 0.8 1.2 2.2 3.7 2.1 3.1 2.2 3.2 2.1 2.3

＊本データは、リール単位での測定に由来するので、この統計解析は抄造全体(MD,CDをまとめた
形)の平均、バラツキ等を概観していることに近いと考えられる。
2016年8月の抄造品については、厚さのバラツキが大きく、平均値は小さい。この結果、密度に
もこれらの影響が現れている。

*1：抄き換え時の別処理原料混入ロールは異常値として、厚さ・密度のデータから3点排除。
*2：抄き換え時の別処理原料混入ロールは異常値として、坪量・厚さ・密度のデータから1点排除。
*3：標準偏差/平均×100(％)＝変動係数(＝C.V.) coefficient of variation

4

4-1-2. 分析結果 (分布)
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*坪量は、正規分布に近似しているが、厚さにおいては、分布に偏りが見られた。
分布の偏りの原因としては、人為的設備的な厚さ影響が考えられる。
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①日報データの重量、巻径からの換算坪量及び換算厚さ分布の比較
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4-1-3. 分析結果(ロール毎の変化･変動)

＊換算坪量において、一定の変動傾向も見られない。但し時系列での周期変動につい
ては、さらに詳細な分析が必要。
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①MD(時系列)でのロール(=リール単位)ごとの換算坪量
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4-1-4. 分析結果(ロール毎の変化･変動)

＊換算厚さは、グラフからは周期的変動などは見られず、変動もほとんどなかった。紙替えなどの影響が厚さに出て
いること、坪量に比べて厚さの変動が滑らかなことなどから、紙質の重要項目である厚さは、抄造時に管理されて
抄造されていることが推察される。
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＊換算密度において、グラフからは周期的変動などは見られなかった。

①日報データの重量、巻径からの換算密度解析
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4-2-1. 分析結果
②サンプリングした紙の坪量測定結果

＊1：内側と外側のシートは表同士を重ねているため、サイドが逆になっている
＊2：ロールNo.1の試料は、どちらのロールか不明なため、データ削除

201603試料 201608試料 201611試料 201702試料

内側
坪量
(g/m2)

外側
坪量
(g/m2)

合計
坪量*1

(g/m2)

内側
坪量
(g/m2)

外側
坪量
(g/m2)

合計
坪量*1

(g/m2)

坪量
(g/m2)

坪量
(g/m2)

データ数 10 10 10 40 40 40 26*2 12

最大 12.16 12.52 24.42 12.44 12.93 24.07 13.11 12.35

最小 11.56 10.90 22.58 10.87 10.67 22.15 11.85 11.28

平均 11.89 11.36 23.25 11.53 11.65 23.18 12.30 12.00

変動幅 0.60 1.62 1.84 1.57 2.26 1.92 1.26 1.07

変動割合
(=変動幅/平均
×100)(％)

5.0 14.3 7.9 13.6 19.4 8.3 10.3 8.9

標準偏差 0.22 0.50 0.50 0.43 0.59 0.47 0.30 0.32

標準偏差/平均値
×100(％)

1.9 4.4 2.2 3.7 5.1 2.0 2.4 2.7

＊2016年3月及び8月の試料は、二次加工の合紙、折り加工後の残ロールからサンプリングし
た試料であり、各シートともバラツキが大きくなっていた。2016年11月及び2017年2月の
試料は、抄紙直後の原紙ロールからサンプリングしているためか、最大、最小、平均とも
高坪量であった。
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4-2-2. 分析結果
②サンプリングした紙の坪量測定結果(CD方向)

＊CD位置の駆動側(抄紙機基準)が坪量が大きく、操作側に向けて減少傾向がある。
1号抄紙機には、CD方向で偏りがあるのが再確認された。
（坪量は、濃度と流速により決まる。）
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4-2-3. 分析結果
②サンプリングした紙の坪量測定結果(MD方向)
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4-2-4. 分析結果
②サンプリングした紙の坪量測定結果(CDとMD方向について)

＊MD間よりもCD間の方が標準偏差の値が大きく、バラツキが大きい。

CD方向

1(DS) 2 3 4 5 6 7 8 9 10(TS) MAX MIN 幅＝MAX－MIN 幅/平均×100 平均 標準偏差

M
D

方
向

1 12.636 12.206 12.446 12.088 11.616 11.78 11.934 11.316 11.222 10.842 12.64 10.84 1.79 15.2 11.81 0.568 

2 12.26 11.882 12.002 11.526 11.218 11.188 10.874 10.756 10.79 10.262 12.26 10.26 2.00 17.7 11.28 0.635 

4 12.65 12.402 12.67 12.266 12.064 12.052 11.504 11.316 11.56 11.11 12.67 11.11 1.56 13.0 11.96 0.557 

5 12.796 12.308 12.61 12.76 11.834 12.072 11.522 11.248 11.462 11.514 12.80 11.25 1.55 12.9 12.01 0.580 

7 12.856 12.3 12.414 12.18 11.938 11.902 11.388 11.046 11.486 11.072 12.86 11.05 1.81 15.3 11.86 0.601 

8 13.402 13.008 12.236 12.342 12.318 11.96 12.172 12.076 11.868 12.06 13.40 11.87 1.53 12.4 12.34 0.486 

9 12.768 12.454 12.728 12.724 12.22 12.156 12.202 11.5 11.788 11.292 12.77 11.29 1.48 12.1 12.18 0.519 

11 13.086 13.02 12.628 12.846 12.686 12.06 12.146 11.998 11.348 11.562 13.09 11.35 1.74 14.1 12.34 0.606 

13 12.97 12.738 12.444 12.58 12.774 12.162 12.53 12.228 11.52 11.532 12.97 11.52 1.45 11.7 12.35 0.496 

15 12.67 12.78 12.21 12.21 12.314 12.11 12.032 11.728 11.2 10.984 12.78 10.98 1.80 14.9 12.02 0.577 

16 12.184 12.122 12.43 12.248 11.662 11.512 11.172 10.898 11.206 10.892 12.43 10.89 1.54 13.2 11.63 0.583 

18 12.87 12.538 12.772 12.428 12.252 12.362 12.03 11.646 11.794 11.41 12.87 11.41 1.46 12.0 12.21 0.482 

MAX 13.402 13.020 12.772 12.846 12.774 12.362 12.530 12.228 11.868 12.060 ＣＤ間→ 1.64 13.72 12.00 0.56 

MIN 12.184 11.882 12.002 11.526 11.218 11.188 10.874 10.756 10.790 10.262 ＭＤ間↓

幅＝MAX－MIN 1.218 1.138 0.770 1.320 1.556 1.174 1.656 1.472 1.078 1.798 1.32 

幅/平均×100 9.5 9.1 6.2 10.7 12.9 9.8 14.0 12.8 9.4 16.0 11.06 

平均 12.762 12.480 12.466 12.350 12.075 11.943 11.792 11.480 11.437 11.211 12.00 

標準偏差 0.3306 0.3516 0.2315 0.3601 0.4496 0.3196 0.4920 0.4701 0.3080 0.4577 0.38 
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4-2-5. 分析結果
②CD位置別の変動(＝MD変動)

*1：平均値は、他の結果と同様に幅方向で傾いており、その影響を加味すると、さらにCDの
変動は助長される。平均値が小さいTS側の方がバラツキが大きくなっていた。

*2：CD方向での全体の（＝MD毎の）バラツキが大きい。（第２ステップ）

CD位置 1(DS) 2 3 4 5 6 7 8 9 10(TS)

標準偏差 0.331 0.352 0.232 0.360 0.450 0.320 0.492 0.470 0.308 0.458 

平均 12.76 12.48 12.47 12.35 12.08 11.94 11.79 11.48 11.44 11.21 

変動係数 2.591 2.817 1.857 2.916 3.723 2.676 4.172 4.095 2.693 4.083 
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4-2-6. 分析結果
②サンプリングした紙の見掛け厚さ及び見掛け密度測定結果

１枚の平均値
測定荷重
(50g/cm2)

201603試料 201608試料MD① 201611試料 201702試料

見掛け厚さ
(㎜)

見掛け密度
(g/cm3)

見掛け厚さ
(㎜)

見掛け密度
(g/cm3) 見掛け

厚さ(㎜)
見掛け

密度(g/cm3)
見掛け
厚さ(㎜)

見掛け
密度(g/cm3)

内側 外側 内側 外側 内側 外側 内側 外側

最大 0.058 0.057 0.23 0.23 0.054 0.053 0.24 0.26 0.080 0.18 0.079 0.17

最小 0.052 0.048 0.21 0.21 0.051 0.048 0.21 0.22 0.069 0.15 0.071 0.15

平均 0.055 0.053 0.22 0.22 0.053 0.050 0.22 0.23 0.074 0.17 0.074 0.16

変動幅 0.006 0.009 0.022 0.020 0.002 0.005 0.030 0.044 0.010 0.025 0.009 0.015

変動割合
(=変動幅/平均
*100)(％)

10.8 16.7 10.3 9.3 4.7 10.1 13.7 19.2 14.0 15.2 11.9 9.2

標準偏差 0.002 0.003 0.007 0.007 0.001 0.002 0.009 0.014 0.003 0.008 0.002 0.005

標準偏差/平均
×100(％)

3.6 5.7 3.2 3.2 1.9 4.0 4.1 6.1 4.1 4.7 3.0 3.1

＊厚さにおいては、2016年11月と2017年2月の試料は、抄紙直後の原紙ロールから
サンプリングしているため、見掛け厚さが以前の試料よりも0.02㎜程度厚くなっ
ていた。見掛け密度は、0.05g/cm3程度小さい値であった。
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4-2-7. 分析結果 (分布)

＊紙を分析した紙質においては、坪量及び厚さ、密度とも正規分布しておらず、
日報より換算した坪量及び厚さ、密度の分布とも異なっていた。

②サンプリングした紙の実測坪量及び見掛け厚さ等分布の比較
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4-2-8. 分析結果
②サンプリングした紙の坪量と厚さの相関解析

＊2016年3月の試料以外は、坪量と厚さに相関関係が見られなかった。
影響要因例：パルプ種、濾水度、損紙配合比、プレス圧、タッチ圧、クレープ率
(ウェット、ドライ）、リール巻き硬さ(張力、ドロー）等が考えられる。
(要因解析が必要）
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4-3-1. 解析結果
③日報データからの換算坪量と実測坪量の解析(2017年2月試料)

＊ロールNo.4のデータを除くと、換算坪量と実測坪量の間に、強い相関が見られた。
換算坪量は変動が小さいのに反して、実測坪量は換算坪量よりも変動が大きい。
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4-3-2. 分析結果
③日報データからの換算厚さと実測見掛け厚さの解析(2017年2月試料)

＊換算厚さと実測見掛け厚さの間には、相関は見られなかった。
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5.1 まとめ
(1)管理手法として用いている換算坪量と実測の坪量の間で、異常値を除く

と、強い相関が見られた。また、換算坪量の変動は小さいが、実測坪量の
変動は大きかった。

(2)管理手法として用いている換算厚さと実測の見掛け厚さに相関は見ら
れなかった。

(3)坪量は、CD方向での変動がMD方向での変動よりも大きい。
(4)CD位置の駆動側(抄紙機基準)が坪量が大きく、操作側に向けて減少傾向

がある。1号抄紙機には、CD方向で偏りがある。
(5)日報データから解析した結果では、一年間を通じて、大きな変動はない

ように思われる。
(6)今後も、抄紙現場での重量測定や巻長さの測定と記録を正確に実施し、

今回測定した仮の相関係数(坪量r2=0.821)を使用して、坪量を算出し、
データを蓄積し、活用する。

(7)幅方向の傾きを改善後に、次の変動、バラツキを把握し、第一優先(変動
が最も大きいもの)について、その要因を潰すことで、品質が向上すると
思われる。

(参)第一関門は、CV7％位であるが、最近はCV2％以下が目標になりつつある。
19
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