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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
フィルター付きタバコ（１）を製造する方法であって、
２つ分の長さのフィルター（８）の搬送を進める工程と、
前記２つ分の長さのフィルター（８）を、その中心で、隣り合う２つのフィルター（３）
へ切断する工程と、
２つ分の長さのタバコ部分（７）の長さとほぼ等しい距離だけ、前記２つのフィルター（
３）を軸方向に分離する工程と、
前記２つ分の長さのタバコ部分（７）によって離間された前記２つのフィルター（３）を
備えるアセンブリ（１０）を形成するために、前記２つのフィルター（３）の間に前記２
つ分の長さのタバコ部分（７）を挿入する工程と、
前記フィルター（３）を前記２つ分の長さのタバコ部分（７）の端部に接続するために、
前記フィルター（３）および前記２つ分の長さのタバコ部分（７）の端部の周りに、２つ
の分離したバンド（４）を同時に巻きつける工程と、
２つの分離したフィルター付きタバコ（１）を形成するために、前記２つ分の長さのタバ
コ部分（７）の真ん中で、前記アセンブリ（１０）を半分に切断する工程と
を備え、
４つ分の長さのタバコ部分（５）の搬送を進める工程と、
２つの隣り合う２つ分の長さのタバコ部分（７）を形成するために、前記４つ分の長さの
タバコ部分（５）を半分に切断する工程と、
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所定の幅方向の距離だけ離れて配置されるように、２つの前記２つ分の長さのタバコ部分
（７）をずらす工程と、
２つの前記２つ分の長さのタバコ部分（７）を軸方向でセンタリングして、互いに対して
揃える工程と
をさらに備える方法。
【請求項２】
２つの前記２つ分の長さのタバコ部分（７）をずらす工程が、
第１のステーション（２０）から第２のステーション（２１）へ、第１の経路（Ｐ１）に
沿って第１の２つ分の長さのタバコ部分（７）を搬送する工程と、
前記第１のステーション（２０）から前記第２のステーション（２１）へ、前記第１の経
路（Ｐ１）よりも長い第２の経路（Ｐ２）に沿って、前記第１の２つ分の長さのタバコ部
分（７）と同じ速度で第２の２つ分の長さのタバコ部分（７）を搬送する工程と
をさらに備える請求項１記載の方法。
【請求項３】
２つの前記経路（Ｐ１、Ｐ２）が、同一の半径を有する偏心円弧の形状である請求項２記
載の方法。
【請求項４】
２つの前記２つ分の長さのタバコ部分（７）が、同一の分離ドラム（１９）により前記第
１のステーション（２０）から前記第２のステーション（２１）へ搬送され、前記分離ド
ラム（１９）が、前記２つ分の長さのタバコ部分（７）用の吸引受座（２４）の２つのグ
ループ（２３）を有し、２つのグループ（２３）が２つの並んだ偏心円に沿って配置され
ている請求項２または３記載の方法。
【請求項５】
２つ分の幅のストリップ（３９）をリールから繰り出す工程と、
前記２つ分の幅のストリップ（３９）を、２つの隣り合う単一の幅のストリップ（４２）
へと長手方向に切断する工程と、
２つの前記単一の幅のストリップ（４２）が所定の距離だけ離れて配置されるように、２
つの前記単一の幅のストリップ（４２）を幅方向に分離する工程と、
前記アセンブリ（１０）の周りに同時に巻きつけられる、２つの分離したバンド（４）を
形成するために、２つの前記単一の幅のストリップ（４２）を幅方向に切断する工程と
をさらに備える請求項１～４のいずれか１項に記載の方法。
【請求項６】
２つの前記単一の幅のストリップ（４２）が回転分離装置（５０）を用いて幅方向に分離
され、この回転分離装置（５０）の外周面上に２つの前記単一の幅のストリップ（４２）
が部分的に巻きつけられており、分離装置（５０）は、相互に傾斜されたそれぞれの第１
の回転軸（５３）の周りで回転するように取り付けられた、２つの隣り合う側方ドラム（
５２）を備えている請求項５記載の方法。
【請求項７】
前記回転分離装置（５０）が、回転できるように両方の側方ドラム（５２）を支持する共
通の中央支持体（５１）を備える請求項６記載の方法。
【請求項８】
各側方ドラム（５２）が、前記単一の幅のストリップ（４２）の幅方向の位置を支持し、
その位置を画定するための支持面を画定するショルダ（５６）を備える請求項６または７
記載の方法。
【請求項９】
２つの分離した単一の幅のストリップ（４２）を、幅方向切断ステーション（４３）を通
して搬送する工程と、
前記アセンブリ（１０）の周りに同時に巻きつけられる、前記２つの分離したバンド（４
）を形成するために、２つの前記単一の幅のストリップ（４２）を幅方向に切断する工程
と
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をさらに備える請求項１～８のいずれか１項に記載の方法。
【請求項１０】
各単一の幅のストリップ（４２）をはさみ切断する、対応するブレード（６１、６３）を
用いて、２つの前記単一の幅のストリップ（４２）を幅方向に切断する工程と、
共通のピン（６７）に取り付けられ、それぞれが対応する単一の幅のストリップ（４２）
に作用する２つの回転カム（６６）を備える張力調整装置（６４）を用いて、前記ブレー
ド（６１、６３）の上流の２つの前記単一の幅のストリップ（４２）の張力を周期的に調
整する工程と
を備える請求項９記載の方法。
【請求項１１】
一方の単一の幅のストリップ（４２）のはさみ切断と、他方の単一の幅のストリップ（４
２）のはさみ切断との間の時間差を補償するために、一方のカム（６６）が他方のカム（
６６）に対して角度的にオフセットされている請求項１０記載の方法。
【請求項１２】
フィルター付きタバコ（１）を製造するためのフィルター取付機（１３）であって、
２つ分の長さのフィルター（８）を前に搬送するピックアップドラム（２７）と、
前記２つ分の長さのフィルター（８）を、その中心で、隣り合う２つのフィルター（３）
へと切断する第１のブレード（９）と、
前記２つのフィルター（３）を、２つ分の長さのタバコ部分（７）の長さとほぼ同じ距離
だけ軸方向に分離する第１の分離ドラム（２９）と、
前記２つ分の長さのタバコ部分（７）によって離間されている前記２つのフィルター（３
）を備えるアセンブリ（１０）を形成するために、前記２つのフィルター（３）の間に２
つ分の長さのタバコ部分（７）を挿入する結合ドラム（３０）と、
前記フィルター（３）を前記２つ分の長さのタバコ部分（７）の端部に接続するために、
前記フィルター（３）および前記２つ分の長さのタバコ部分（７）の端部の周りに、２つ
の分離したバンド（４）を同時に巻きつける巻付手段と、
２つの分離したフィルター付きタバコ（１）を形成するために、前記２つ分の長さのタバ
コ部分（７）の真ん中で、前記アセンブリ（１０）を半分に切断する第２のブレード（１
１）と、
４つ分の長さのタバコ部分（５）の搬送を進める切断ドラム（１８）と、
２つの隣り合う２つ分の長さのタバコ部分（７）を形成するために、前記４つ分の長さの
タバコ部分（５）を半分に切断する第３のブレード（６）と、
所定の幅方向の距離だけ離れて配置されるように、２つの前記２つ分の長さのタバコ部分
（７）をずらす第２の分離ドラム（１９）と、
２つの前記２つ分の長さのタバコ部分（７）を軸方向でセンタリングして、互いに対して
揃えるセンタリングドラム（２５）と
を備えるフィルター取付機（１３）。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、フィルター付きタバコを製造するための方法およびフィルター取付機に関す
る。
【背景技術】
【０００２】
　例えば、特許文献１に記載されるように、フィルター付きタバコは、内部に経路を画定
し、その経路に沿って細長いタバコ物品が幅方向で搬送される、フィルター取付機で製造
される。フィルター取付機は、その入口において、２つ分の長さのタバコ部分を連続的に
供給し、この２つ分の長さのタバコ部分は、経路に沿って切断ステーションを通って幅方
向に移動すると、それぞれ２つの同軸の単一のタバコ部分へと切断される。各２つ分の長
さのタバコ部分から得られた単一のタバコ部分は、その後、軸方向に分離され、分離した
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供給ラインによって２つ分の長さのタバコ部分のコンベヤライン上へ供給される２つ分の
長さのフィルターを挿入することによって離間され、この２つ分の長さのフィルターは、
２つの単一のタバコ部分と共に、２つの隣り合うフィルター付きタバコからなるアセンブ
リを形成する。回転ステーションにおいて、各アセンブリの構成部分は、糊付けされたバ
ンドによって一体に接続され、その中心部分は２つ分の長さのフィルターを被覆し、その
端部は２つの単一のタバコ部分の向かい合う端部を被覆する。
【０００３】
　当業者に知られているように、回転操作は、非常に重大な段階であって、その速度はフ
ィルター取付機の生産能力に直接依存し、所定の最大速度を超えると、単一のタバコ部分
の開放端からの刻みタバコの落下をもたらす。
【０００４】
　所定の回転速度でフィルター取付機の生産量を増やすために（すなわち、単一のタバコ
部分の開放端の完全性を保持するために、回転速度を上げることなく）、アセンブリが回
転ステーションに搬送される間隔を狭めることが提案されている。例えば、特許文献２で
は、グループごとの間隔を、回転の直前に、用いられるバンドの長さよりもわずかに長い
だけの最小値へと狭めることが提案されている（この最小値を下回ると、１つのアセンブ
リのバンドが隣接するアセンブリに干渉する）。
【０００５】
　アセンブリが回転ステーションに搬送される間隔を最小限にしても、今のところ、回転
速度をあげることなく、フィルター取付機の生産量だけが増加される（それでもなお、単
一のタバコ部分の開放端の完全性を危うくする）。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００６】
【特許文献１】英国特許出願公開第２２４１８６６号明細書
【特許文献２】米国特許第５，４７４，０９１号明細書
【発明の概要】
【０００７】
　本発明の目的は、以上の欠点を克服するよう構成されると同時に、安価で実施が容易な
フィルター付きタバコを製造するための方法およびフィルター取付機を提供することであ
る。
【０００８】
　本発明によれば、添付の請求項で請求されているような、フィルター付きタバコを製造
するための方法およびフィルター取付機が提供される。
【図面の簡単な説明】
【０００９】
【図１】本発明による、２つのフィルター付きタバコの製造を概略的に示す図である。
【図２】本発明による、２つのフィルター付きタバコの製造を概略的に示す図である。
【図３】本発明による、２つのフィルター付きタバコの製造を概略的に示す図である。
【図４】明瞭さのために部品が取り除かれている本発明のフィルター取付機の、最初の部
分の概略正面図である。
【図５】図４のフィルター取付機の分離ドラムの、拡大概略正面図である。
【図６】明瞭さのために部品が取り除かれている図４のフィルター取付機の、中間部分の
概略正面図である。
【図７】明瞭さのために部品が取り除かれている図４のフィルター取付機の、長手方向の
バンド切断ステーションの概略側面図である。
【図８】図７の長手方向切断ステーションの、分離ドラムの概略断面図である。
【図９】図４のフィルター取付機の幅方向のバンド切断ステーションの、拡大概略正面図
である。
【図１０】図９の幅方向切断ステーションの、張力調整装置の拡大概略斜視図である。
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【図１１】図９の幅方向切断ステーションの、張力調整装置の拡大概略斜視図である。
【図１２】図９の幅方向切断ステーションの、２つの切断ドラムの概略断面図である。
【図１３】明瞭さのために部品が取り除かれているフィルター取付機の、最初の部分の変
形例の概略正面図である。
【発明を実施するための形態】
【００１０】
　図１、２および３は、それぞれが単一のタバコ部分２と、糊付けされたバンド４によっ
て結合されるフィルター３とを備える、２つのフィルター付きタバコ１（図３）の製造を
概略的に示す。
【００１１】
　図１に示すように、４つ分の長さのタバコ部分５（すなわち、フィルター付きタバコ１
の単一のタバコ部分２の４倍の長さ）は、まず、ブレード６によって、その中心で、隣り
合う２つの、２つ分の長さのタバコ部分７（すなわちそれぞれが、フィルター付きタバコ
１の単一のタバコ部分２の２倍の長さ）へと切断される。次に、２つの２つ分の長さのタ
バコ部分７は、まずずらされ、（２つ分の長さのタバコ部分７の１つを幅方向に（transv
ersely）移動することによって）幅方向に所定の距離だけ離れて配置され、その後、軸方
向にセンタリングされて互いに対して揃えられる（２つ分の長さのタバコ部分７の両方を
同時に軸方向に移動することによって）。
【００１２】
　図２に示すように、２つ分の長さのフィルター８（すなわち、フィルター付きタバコ１
のフィルター３の２倍の長さ）は、まず、ブレード９によって、その中心で、隣り合う２
つのフィルター３へと切断される。次に、２つのフィルター３は（両方を移動することに
よって）軸方向に分離され、２つ分の長さのタバコ部分７の長さと実質的に等しい（が、
これよりも小さいことはない）所定の距離だけ離れて配置される。２つ分の長さのタバコ
部分７は、その後、２つの分離されたフィルター３の間に挿入されて、２つ分の長さのタ
バコ部分７によって離間された２つのフィルター３を備えるアセンブリ１０を形成する。
そして、最後に、２つ分の長さのタバコ部分７の端部をフィルター３に接続するために、
フィルター３および２つ分の長さのタバコ部分７の端部に、２つのバンド４が同時に貼り
付けられる。
【００１３】
　図３に示すように、２つのバンド４が貼り付けられると、アセンブリ１０は回転させら
れ、フィルター３および２つ分の長さのタバコ部分７の周りに、バンド４を同時に巻きつ
ける。次に、ブレード１１がアセンブリ１０をその中心、すなわち２つ分の長さのタバコ
部分７の真ん中で、２つの隣り合うフィルター付きタバコ１（すなわち、同軸に配置され
、その向かい合う端部が接触している）へと切断する。そして、最後に、一方のフィルタ
ー付きタバコ１は、「先端の向きを変えられ（tip-turned）」他方のフィルター付きタバ
コ１と同じ方向を向き、連続する２つの隣り合うフィルター付きタバコ１を連続物（連続
する２つの隣り合うものの半分の間隔になることは明らかである）に変換する。
【００１４】
　図４の符号１２は、上述し、図１～３に示したフィルター付きタバコ１を製造するため
の、フィルター取付機１３の最初の部分を全体として示す。
【００１５】
　フィルター取付機１３は、出力梁１５を備える公知のタバコ製造機１４から４つ分の長
さのタバコ部分５を受け取り、この出力梁１５に沿って、一続きのタバコロッド（図示せ
ず）が搬送され、公知の切断ヘッド（図示せず）によって連続する４つ分の長さのタバコ
部分５へと切断されている。そして、フィルター取付機１３の搬送装置１６（「スパイダ
ー」として知られる）は、タバコ製造機１４の出力梁１５から、４つ分の長さのタバコ部
分５用の外周吸引受座を有する入力ドラム１７へ、４つ分の長さのタバコ部分５を移送す
る。
【００１６】
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　４つ分の長さのタバコ部分５は、入力ドラム１７から切断ドラム１８へと移送され、こ
の切断ドラム１８は、４つ分の長さのタバコ部分５のための外周吸引受座を有し、また、
ブレード６と連動して、４つ分の長さのタバコ部分５を、上述のような２つ分の長さのタ
バコ部分７へと幅方向に切断する。
【００１７】
　図１３の変形例において、タバコ製造機１４は２つのタバコロッド用の機械であるので
、４つ分の長さのタバコ部分５は、その出力梁１５から、ペアとなって取り外され、入力
ドラム１７へ移送される。この入力ドラム１７は、２つの並んだ偏心円に沿って配置され
る２つの吸引受座のセットを有し、この２つの吸引受座のセットは、ペアの４つ分の長さ
のタバコ部分５を搬送装置１６から受け取り、４つ分の長さのタバコ部分５を切断ドラム
１８へと放出する。
【００１８】
　図４に示すように、２つ分の長さのタバコ部分７は、切断ドラム１８から分離ドラム１
９へ移送され、この分離ドラム１９により、最初に一列に並べられた（同軸の）２つのそ
れぞれの２つ分の長さのタバコ部分７は、（１つの２つ分の長さのタバコ部分７を幅方向
に移動することによって）所定の幅方向の距離だけ離れた位置へと幅方向にずらされる。
図５により明瞭に示すように、分離ドラム１９は、切断ドラム１８の入力ステーション２
０から２つ分の長さのタバコ部分７を取り、これらを後に続く移送ドラム２２の出力ステ
ーション２１へ搬送する。分離ドラム１９は、２つ分の長さのタバコ部分７用の、２つの
吸引受座２４のグループ２３を有し、これらのグループ２３は、同一の半径を有する２つ
の並んだ偏心円（すなわち、中心対称軸が一致しない２つの円）に沿って配置されている
ので、２つの吸引受座２４のグループ２３の経路Ｐ１およびＰ２は、入力ステーション２
０および出力ステーション２１と一致する２つの地点で重なる。
【００１９】
　図５に明瞭に示すように、入力ステーション２０から出力ステーション２１へ、経路Ｐ
１に沿って２つ分の長さのタバコ部分７を移送するために、第１のグループ２３ａの受座
２４が移動する角距離は、入力ステーション２０から出力ステーション２１へ、経路Ｐ２
に沿って２つ分の長さのタバコ部分７を移送するために、第２のグループ２３ｂの受座２
４が移動する角距離よりも短い。２つの受座２４のグループ２３は、同一の分離ドラム１
９に搬送されているので、角度について互いに対して一体的であり、同一の角速度で移動
する。また、上述の角距離における差は、第１のグループ２３ａの受座にある２つ分の長
さのタバコ部分７に対して、第２のグループ２３ｂの受座にある２つ分の長さのタバコ部
分７を「遅延させる」ので、２つ分の長さのタバコ部分７を幅方向にずらす。
【００２０】
　換言すれば、２つの２つ分の長さのタバコ部分７をそれぞれずらすために、第１の２つ
分の長さのタバコ部分７は、経路Ｐ１に沿って入力ステーション２０から出力ステーショ
ン２１へ搬送され、第２の２つ分の長さのタバコ部分７は、第１の２つ分の長さのタバコ
部分７と同じ速度で、経路Ｐ１よりも長い経路Ｐ２に沿って入力ステーション２０から出
力ステーション２１へ搬送される。
【００２１】
　図４に示すように、分離ドラム１９によって幅方向にずらされた２つ分の長さのタバコ
部分７は、出力ステーション２１で移送ドラム２２へ移送され、この移送ドラム２２は、
２つ分の長さのタバコ部分７用の外周吸引受座を有し、この２つ分の長さのタバコ部分７
用の外周吸引受座を用いて、幅方向にずらされた２つ分の長さのタバコ部分７をセンタリ
ングドラム２５へ移送する。（２つ分の長さのタバコ部分７の両方を、軸方向に同時に移
動することによって）２つ分の長さのタバコ部分７を軸方向にセンタリングするために、
センタリングドラム２５の外周吸引受座は、カム作動システムによって、軸方向（すなわ
ち、センタリングドラム２５の回転軸と平行）に移動できる。換言すれば、２つ分の長さ
のタバコ部分７は、軸方向にずれた状態でセンタリングドラム２５上に搬送され、軸方向
に揃った状態でセンタリングドラム２５から出される。一例として、センタリングドラム
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２５は、米国特許第４，５３１，６２９号明細書または米国特許第４，２００，１７９号
明細書に記載される種類のものである。
【００２２】
　大量の２つ分の長さのフィルター８は、ピックアップドラム２７に接続された、底部排
出口を有するホッパー２６に収容されており、ピックアップドラム２７は、２つ分の長さ
のフィルター８用の外周吸引受座を有し、ブレード９と連動して、２つ分の長さのフィル
ター８を、上述のようなフィルター３へと幅方向に切断する。
【００２３】
　フィルター３は、ピックアップドラム２７から、フィルター３用の外周吸引受座を備え
る移送ドラム２８へ移送される。
【００２４】
　またフィルター３は、移送ドラム２８から、フィルター３用の外周吸引受座を備える分
離ドラム２９へ移送される。
【００２５】
　分離ドラム２９の外周吸引受座は、（両方のフィルター３を軸方向に同時に移動するこ
とによって）フィルター３を軸方向に分離するために、カム作動システムによって軸方向
（すなわち、分離ドラム２９の回転軸と平行）に移動できる。換言すれば、フィルター３
は、軸方向に隣り合った状態で分離ドラム２９上に搬送され、軸方向に分離された状態で
分離ドラム２９から出される。一例として、分離ドラム２９は、米国特許第４，５３１，
６２９号明細書または米国特許第４，２００，１７９号明細書に記載される種類のもので
ある。
【００２６】
　本明細書に詳細に記載されていない公知の変形例においては、カム作動システムはなく
、受座は固定されており、フィルター３は、空気圧による分離システムによって受座に沿
って分離される。
【００２７】
　入力ステーション３１で、軸方向に分離されたフィルター３は、分離ドラム２９から、
フィルター３および２つ分の長さのタバコ部分７用の外周吸引受座を備える結合ドラム３
０へ移送される。そして、入力ステーション３１の下流にある別の入力ステーション３２
で、センタリングドラム２５は、２つ分の長さのタバコ部分７を、フィルター３を含む結
合ドラム３０上の受座へ搬送し、アセンブリ１０を形成する。
【００２８】
　図６の符号３３は、フィルター取付機１３の中間部分を全体として示す。
【００２９】
　図６に示すように、アセンブリ１０は、結合ドラム３０から、アセンブリ１０用の外周
吸引受座を備える接続ドラム３４へ移送される。また、搬送ステーション３５では、搬送
ユニット３６によって供給される２つの糊付けされたバンド４が、接続ドラム３４上の各
受座のアセンブリ１０に貼り付けられる。記載したように、各バンド４は、フィルター３
を、対応する２つ分の長さのタバコ部分７に一体的に接続し、また各バンド４はアセンブ
リ１０の円周よりもわずかに長い。
【００３０】
　バンド４を備えるアセンブリ１０は、結合ドラム３０から回転ドラム３７へ移送され、
バンド４は回転ドラム３７上で、アセンブリ１０の周りに完全に巻きつけられ、回転ドラ
ム３７は、例えば、米国特許第５，３４９，９６８号明細書に記載される種類のものであ
る。
【００３１】
　フィルター取付機１３はまた、切断ドラムを備える公知のエンド部（図示せず）を備え
、このドラムの上で、ブレード１１（図３）は、２つ分の長さのタバコ部分７の真ん中で
、各アセンブリ１０を半分に切断し、２つの隣り合うフィルター付きタバコ１（すなわち
、同軸に配置され、その向かい合う端部が接触している）にする。フィルター取付機１３



(8) JP 6048846 B2 2016.12.21

10

20

30

40

50

のエンド部も、「先端の向きを変える（tip-turning）」ドラムを備え、このドラムの上
で、隣り合うフィルター付きタバコ１の２つの連続物を１つの連続物（２つの隣り合う連
続物の半分のスペースになることは明らかである）に変換するために、フィルター付きタ
バコ１の連続物の一方は、「先端の向きを変えられる」。一例として、先端の向きを変え
るドラムは、米国特許第４，０９０，６０２号明細書に記載される種類のものである。フ
ィルター取付機１３のエンド部はまた、フィルター付きタバコ１をフィルター取付機１３
の外へ運ぶための、出力コンベヤも備えている。
【００３２】
　図６に示すように、搬送ユニット３６は、２つ分の幅のストリップ３９（すなわち、バ
ンド４の幅の２倍の幅）がリール４０から繰り出される繰り出しステーション３８と、２
つ分の幅のストリップ３９が、２つの単一の幅のストリップ４２（すなわち、バンド４の
幅と同じ幅）へと長手方向に切断される長手方向切断ステーション（longitudinal cutti
ng station）４１と、２つの単一の幅のストリップ４２が、後に接続ドラム３４上でアセ
ンブリ１０に貼り付けられるバンド４へと、幅方向に切断される幅方向切断ステーション
（transverse cutting station）４３とを備える。
【００３３】
　長手方向切断ステーション４１は、正確な長手方向の切断を確実にするために、２つ分
の幅のストリップ３９を配置するセンタリングドラム４４と、２つ分の幅のストリップ３
９を連続して長手方向に切断するために、並んで配置される回転ブレード４６と連動する
切断ドラム４５とを備える。好適な実施形態は２つの圧力ドラム４７を備え、これは２つ
分の幅のストリップ３９が切断される間、その２つ分の幅のストリップ３９を正確に配置
するために、回転ブレード４６より上流の切断ドラム４５の外周面上に、２つ分の幅のス
トリップ３９を押し付ける。２つの圧力ドラム４７は、支持体４８上に隣り合って取り付
けられ、この支持体４８は、圧力ドラム４７を切断ドラム４５に対して弾性的に押し２つ
分の幅のストリップ３９を切断ドラム４５の外周面でしっかりと保持するために、弾性部
材４９（通常、バネ）によって切断ドラム４５に対して押される。
【００３４】
　切断ステーション４１のすぐ下流では、回転分離装置５０が２つの単一の幅のストリッ
プ４２を幅方向に分離するので、これらは所定の距離だけ離れて配置される。すなわち、
２つの単一の幅のストリップ４２は、回転分離装置５０の周りに巻きつけられ、回転分離
装置５０によって徐々に幅方向に分離される。
【００３５】
　図８に示すように、分離装置５０は、フィルター取付機１３のフレームと一体の、固定
された共通の中央支持体５１と、向かい合う角度が水平方向に対して等しく傾斜されてい
る２つの回転軸５３の周りをそれぞれ回転するように、支持体５１に取り付けられている
２つの隣り合う側方ドラム５２とを備える。好適な実施形態において、各側方ドラム５２
は、対応する単一の幅のストリップ４２の幅方向の位置を支持し、その幅方向の位置を画
定するための支持面を画定するショルダ５６を有する。角度が等しく反対側に傾斜されて
いることにより、２つの側方ドラム５２は、２つの単一の幅のストリップ４２が側方ドラ
ム５２の周りに巻きつくにつれて、その２つの単一の幅のストリップ４２を幅方向に逸ら
し、結果的に幅方向に分離する。
【００３６】
　図６に示すように、長手方向切断ステーション４１と幅方向切断ステーション４３との
間の糊付け装置５７は、互いに対して平行かつ所定の距離だけ離れて、糊付け装置５７を
通して搬送される単一の幅のストリップ４２の両方の上面に、接着剤フィルムを塗布する
。
【００３７】
　図９に示すように、幅方向切断ステーション４３は切断装置５８を備え、これは、接続
ドラム３４上の同一のアセンブリ１０に貼り付けられている２つのバンド４を切り離すた
めに、周期ごとに、両方の単一の幅のストリップ４２をはさみ切断する。切断装置５８は
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切断ドラム５９を備え、この切断ドラム５９は、それぞれが２つの隣り合うバンド４を吸
引によって保持するように設計され、カウンターブレード６１を有する、多数の外周吸引
受座６０を備える。図９の好適な実施形態において、各カウンターブレード６１は、切断
ドラム５９の外周に形成される成形キャビティ（contoured cavity）によって画定される
（すなわち、カウンターブレード６１は、切断ドラム５９から突出するのではなく、「掘
り込まれて（dug）」いる）。切断装置５８は、切断ドラム５９と一緒に回転するように
取り付けられ、多数のブレード６３を支持している切断ドラム６２も備え、ブレード６３
はそれぞれ切断ドラム６２の外周から突出し、切断ドラム５９上の対応するカウンターブ
レード６１と連動して、２つのバンド４を単一の幅のストリップ４２へと、一度に１つず
つはさみ切断する。
【００３８】
　一実施形態において、ブレード６３およびカウンターブレード６１のそれぞれは、２つ
の単一の幅のストリップ４２のところで離間する２つの分離した本体を備えている。代替
的な実施形態において、ブレード６３およびカウンターブレード６１のそれぞれは、両方
の単一の幅のストリップ４２を覆う、１つの細長い本体を備えている。各ブレード６３お
よび対応するカウンターブレード６１は、その間にある単一の幅のストリップ４２をはさ
み切断するために、互いに対してわずかに傾斜されている（すなわち、「斜めにされてい
る（skewed）」）。
【００３９】
　幅方向切断ステーション４３は、方向転換部材６５を有する張力調整装置６４も備え、
これは、各単一の幅のストリップ４２の経路を逸らし、また元の状態に戻すことによって
、ピンと張った状態と緩んだ状態との間で単一の幅のストリップ４２の張力を周期的に調
整する。質の高いはさみ切断を確実にするため、特に、側面のバンド４の、単一の幅のス
トリップ４２からの離間が、はさみ切断ではなく破れることによって起こることを防ぐた
めに、張力調整装置６４は不可欠である。
【００４０】
　図１０および１１により明瞭に示すように、各単一の幅のストリップ４２用に、方向転
換部材６４はカム６６を備え、このカム６６は、単一の幅のストリップ４２に直接作用し
、また軸６８の周りで回転するように、共通のピン６７に取り付けられている。共通のピ
ン（両方のカム６６を支持する）が軸６８の周りで回転すると、各カム６６は、張力が最
大の位置（すなわち、ピンと張った状態）と張力が最小の位置（すなわち、緩んだ状態）
との間で、周期的に前後に回転する。一例として、切断装置５８は、米国特許第４，９４
３，３４１号明細書や欧州特許第１０９７８９４号明細書に記載される種類のものである
。
【００４１】
　前述のように、ブレード６３およびカウンターブレード６１は、はさみ切断を行い、は
さみ切断とはすなわち、全幅を瞬時に切断するのではなく、各単一の幅のストリップ４２
にわたって徐々に横切って進めていく切断である。２つの単一の幅のストリップ４２は、
所定の距離だけ離れて位置付けられており、一方が他方に対して明らかに一定の遅延をも
って切断されている。この遅延は、はさみ切断が行われる速度で分離される２つの単一の
幅のストリップ４２間の距離と等しい。この、２つの単一の幅のストリップ４２の、はさ
み切断における遅延（すなわち、時間差）を可能にするために、一方のカム６６は他方の
カムに対して角度的にオフセットされているので、各カム６６によって引き起こされる張
力の変化は、常に、対応する単一の幅のストリップ４２のはさみ切断と完璧に同期されて
いる。
【００４２】
　記載されるフィルター取付機１３は、非常に多くの利点を有する。
【００４３】
　特に、フィルター取付機１３の回転ドラム３７上で回転させられると、２つ分の長さの
タバコ部分７の端部は、従来のフィルター取付機でのように外側に向く（すなわち、露出
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され、刻みタバコが落下するリスクを伴う）のではなく、フィルター３によって「塞がれ
る（plugged）」ので、端部から刻みタバコが落下する可能性を全て取り除く。記載され
るフィルター取付機１３では、それゆえ、２つ分の長さのタバコ部分７の端部から刻みタ
バコが落下するというリスクを伴うことなく、非常に高い生産率を達成するために、回転
速度が大幅に上げられ得る。
【００４４】
　さらに、記載されるフィルター取付機１３は、デザインおよび構成部品においては従来
のフィルター取付機と非常に類似しており、特定の構成要素の使用が異なるだけなので、
安価で製造が容易である。

【図１】 【図２】
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【図３】 【図４】

【図５】 【図６】
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