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要旨 
機械漉き和紙の発展とほぼ同時期に手漉き和紙の省力化技術の開発と導入が行われた。繊維懸濁

液を簾に流し込む方法により、熟練を要する抄紙法の汲込み技術の修得を不要にし、労力も大幅に

削減することに成功した。 

 

1．手漉き和紙製造の省力化 

 和紙の手漉きは繊維懸濁液を簀ですくい取る抄

紙法で行われるが、大型の漉簀を用いた作業では抄

いとるために力が必要である。作業効率を上げてコ

ストを下げる要求があった。そして、なによりも汲

み込み操作に習熟するための時間もかかり紙漉職

人の不足の問題があった。そこで、繊維懸濁液を漉

簀に流し込んで漉く堯紙法１）による方法が開発さ

れた。繊維懸濁液を流すので一般に流動式と呼ばれ

る。 
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２． 半自動手漉き装置 

２．１ 汲上式 

 漉船中の繊維懸濁液をポンプで回流させる方法

が鳥取（因州和紙）で実用化されている。また、高

知（土佐和紙）ではポンプを使用せず石本式と呼ば

れる桁の前方で繊維懸濁液を漉簀にくみ上げる方

法が実用化されている。高知の方法は繰り返しの組

み込みが行える通常の和紙抄造法に近い点が優れ

ている。 

 

２．２ 流動式 

２．２．１ 後藤式 

流動式は繊維懸濁液をヘッドボックスより漉簀

に直接流し込む方法である。 

岐阜（美濃和紙）の後藤鉄工所は昭和初期の直

火式抄紙機の開発で有名であるが、手漉きの省力

化のために岐阜県製紙試験場と共同で１９６５年

頃に「岐製紙式湿紙構成装置」を開発している（図

１）。しかし、あまり売れなかったとのことである。

大蔵省印刷局へは溜漉き用の装置を１台納入した

とのことである。鳥取県青谷の中原商店は岐製紙式

湿紙構成装置を３００万円で購入し、さらに３０

０万円かけて改良して使用している。鳥取ではこ

れを後藤式と呼んでいる。中原商店では当初ヤン

キードライヤーで湿紙を乾燥したが、手漉きの風

合いがなくなるため、手漉き紙と同様の乾燥方法

に戻した２）。 

 

２．２．２ 因州式 

長谷川寿製紙では因州式（鳥取では単に流動式

と呼んでいるが、他の方式と区別するために因

州式と仮によぶことにする）のものを１９９０年

に導入している（図２）。 

 

２．２．３ セイコー式 

流動式の代表的なものが、山梨（西島和紙）の笠

井成高（まさたか：図３）が開発したセイコー式半

自動抄紙機である。山梨県の事業として漉き方の改

良を行うことになり、組合の理事であった山十製紙

の笠井成高が1年以上かかって１９６８年頃に試作

器を完成させた。開発者の名前からセイコー式と呼

 
 
 

 

 



 

 
 
 

 

図１ 岐製紙式湿紙構成装置のパンフレット 

 



 

 
 

  

図２  因州式の半自動手漉き装置 図４ 西島のセイコー式手漉き装置 

（長谷川寿製紙） （山十製紙） 

  

 

図５ 西島の水切り 
  

ポンプを使うとすぐに粘度が落ちてしまうため、１

９７５年頃からは化学粘剤（アグリパール）を使用

した４）。それまでは夏はトロオアオイが使えないの

で紙漉をせず、農業をしていた。原料は高濃度と低

濃度の2種を混合して所定の濃度の繊維懸濁液に調

整して流している。短い繊維長の原料が主なので、

漉簀は縦方法（前後）のみに揺すっている。１９７

０（昭和４５）年に特許を取得。一日７００-８０

０枚漉くことができる（最大１５００枚の記録もあ

る）。なお、山十製紙では湿紙層が形成された直後

に簀桁の下部に桟を接触させる「水切れ（写真３）」

があり、水切れ時間を短縮している４）。 

図３ 笠井成高 （提供 笠井伸二） 

 

ばれている。京都の方で開発された箱に入った繊維

懸濁液が簀の上に倒れ込む形の機械を参考にした

とのことであり、形式としては後藤式（岐製紙式湿

紙構成装置」を参考にした可能性がある。半自動抄

紙機（セイコー式）は漉場全体の漉槽の簀桁に、常

に一定濃度の原料を流し込みながら製紙作業を続

けることができるようにしたものである３）（図４）。

均一な原料を均一に流すのが難しく、笠井は毎晩遅

くまで研究していたとのことである。2 台目は別の

人が使い、すぐにうまく動き始めた。山十製紙では

半年位たってから実用になった。当初はダルマポン

プを使用したが、山十製紙では１０年ほど前に別の

タイプのポンプに変更した。また、トロロアオイは 

セイコー式は省力化に寄与しており、韓国、台湾、

フィリピンなどでも使われている。 

 

 

 
 
 

 

 



 

 
 
 

５．３．３ 鳥取工業試験場式 

 鳥取工業試験場の浜谷康郎らは１９８５年頃に

高品位の和紙抄造の開発研究を行っている。流漉

き動作の態様の研究５）を行い、これをシンプルな

装置で実現するために、リンク機構（図６）と裏

打ち防止板などの開発６）を行い、生産体系の検討７）

まで行っている。 

 

 

図６ 抄紙装置（鳥取工業試験場） 

 

５．３．５ 和紙用自動抄紙装置 

岐阜県産業技術センター紙研究部と後藤鉄工所

では１９９６年に「和紙用自動抄紙装置」を開発し

特許を取っている（図７：特許公開平５－８６５９

５）。従来の装置が堯紙法であったのに対して、こ

ちらは抄紙法の自動装置であり、捨て水操作も含む

装置で、縦揺りのみでなく、横揺りも可能となって

いる。まさに、美濃和紙の製造法を模した動作を可

能としたものである。試作機では１８０ｃｍ×９０

ｃｍを抄紙できる。装置原価が５００－６００万円

となり、実用化されなかった。センターではその後

さらに澆紙法のタイプの開発が行われた。 

 

６．まとめ 

機械漉き和紙の発展とほぼ同時期に手漉き和紙

の省力化技術の開発と導入が行われた。繊維懸濁

液を簾に流し込む方法により、熟練を要する抄紙

法の汲込み技術の修得を不要にし、労力も大幅に

削減することに成功した。 

その後も手漉きの自動化の研究が進むか、機械

のメンテナンスまでを含めた効率は、半自動装置

の方が優れている。半自動式装置は短繊維を主に

漉く画仙紙の製造に適しているため、西島和紙と

因州和紙で有効に使用されている。そして、韓国、

台湾、タイなどでもこれらをコピーした機械で画

仙紙を漉いている。 

 
 

図７ 和紙用自動抄紙装置（側面図）８） 

（岐阜県産業技術センター紙研究部） 
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