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階で切れていない部分があれば、そこだけム
ラ取り作業を行って、打抜きを開始する。中
部地域の紙器工場でテスト運用したところ、
型の形状によっては1時間以上要していたムラ
取り作業がほぼゼロになったという。
背部が容易につぶれクッションの役割を果

たすため、刃先のダメージは最小限に抑えら
れる。また、刃先に小さなRがある刃物を使
用することで、紙粉の発生を抑制する効果も
期待できるという。
開発を手がけた冨田昌嗣社長によると、同
社はこれまでも、木型で打抜きの衝撃を吸収
することで抜き圧を上げ、ムラ取り時間の短
縮化を図っていたという。CAブレードは、こ
うした現場の経験値を基に、約3年をかけて
開発した。既に形状に関する特許が確定（特
許7064729）、セット手順についても特許を出
願している。
まず段ボール用抜型から提案を開始し、紙
器用抜型にも水平展開していく。また、抜型

メーカーにCAブレードの販
売を行う。刃の効果を発揮す
るために必要な抜型製造時の
ノウハウも公開し、抜型業界
に普及させていく考えだ。

ティーエスインダストリー（名古屋市守山
区）は、切刃の形状に工夫を凝らすことで抜き
圧を上げ、ムラ取り時間を大幅に短縮するこ
とが可能なトムソン刃「CAブレード」を開発、
2023年から本格販売を開始する。

準備時間の削減と紙粉対策も期待

CAブレードは、一般的なトムソン刃の高さ
23.6㎜に対し、23.75㎜の高さがある。最大
の特徴は、刃の背部が細くて柔らかいミシン
形状になっていること。打抜機の抜き圧を高
めて背がつぶれることで、型の切れムラと打
抜機のアンバランスを吸収し、ムラ取り作業
を大幅に減らすことが可能になる。
抜型のセットは、従来通りに打抜機にセット

し、CAブレードの付近に設けられた高さ23.6
㎜のステ刃が切れるまで抜き圧を上げる。そ
の際に柔らかい背部がつぶれ、刃高が23.6㎜
に近づくと全面が切れる状態になる。この段
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