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(54) 발명의 명칭 흡연 물품 팩을 제조하기 위한 장치 및 방법

(57) 요 약

본 발명은 흡연 물품들의 팩을 제조하는 방법에 관한 것이다.  본 방법은 저부 패널에 의해 연결되는 전방 패널

및 후방 패널을 포함하는 내부 지지 프레임의 평면 블랭크를 제공하는 단계, 및 수용 구성에서 내부 지지 프레임

을 형성하도록 전방 패널 및 후방 패널을 함께 저부 패널 주위로 접는 단계를 포함한다.  수용 구성에서, 전방

및 후방 패널은 저부 패널로부터 멀어지는 방향으로 발산하고 저부 패널로부터 멀리 떨어진 개구를 규정한다.

본 방법은 개구를 통해 내부 지지 프레임 내로 흡연 물품들의 다발을 삽입하는 단계, 및 흡연 물품들의 다발을

봉입하기 위해서 수용 구성으로부터 봉입된 구성으로 저부 패널을 중심으로 전방 패널 및 후방 패널을 함께 접는

단계를 포함한다.  이 방법은 밀봉된 흡연 물품들의 팩을 형성하도록 흡연 물품들의 다발 및 내부 지지 프레임을

필름으로 포장하는 단계를 포함한다.  또한, 이러한 방법에 따른 흡연 물품의 팩 제조 장치에 관한 것이다.
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명 세 서

청구범위

청구항 1 

흡연 물품들(smoking articles)의 팩(pack)을 제조하는 방법에 있어서, 상기 방법은,

저부 패널(bottom panel)에 의해 연결되는 전방 패널(front panel) 및 후방 패널(rear panel)을 포함하는 내부

지지 프레임의 평면 블랭크(planar blank)를 제공하는(providing) 단계, 

상기 전방 패널 및 상기 후방 패널이 상기 저부 패널로부터 멀어지는 방향으로 발산하고(diverge) 상기 저부 패

널로부터 멀리 있는 개구(opening)를 규정하는, 수용 구성(receiving configuration)에서 상기 내부 지지 프레

임을 형성하도록 상기 저부 패널을 중심으로 상기 전방 패널 및 상기 후방 패널을 함께 접는(folding) 단계, 

상기 흡연 물품들의 다발을 상기 개구를 통해 상기 내부 지지 프레임에 삽입하는(inserting) 단계,

상기 흡연 물품들의 다발을 봉입하기 위해서 상기 수용 구성으로부터 상기 봉입된 구성으로 상기 저부 패널에

대하여 상기 전방 패널 및 상기 후방 패널을 함께 접는 단계, 및

상기 흡연 물품들의 밀봉된(sealed) 팩을 형성하도록 흡연 물품들의 다발 및 내부 지지 프레임을 필름으로 포장

하는(wrapping) 단계를 포함하는, 

흡연 물품들의 팩을 제조하는 방법.

청구항 2 

제 1 항에 있어서, 

상기 전방 패널 및 상기 후방 패널 중 적어도 하나는 상기 저부 패널의 어느 한쪽의 측방향 사이드 에지들

(lateral side edges)로부터 연장하는 사이드 패널들을 포함하고, 

상기 방법은 상기 개구와 상기 저부 패널 사이에서 상기 내부 지지 프레임의 사이드 패널들을 형성하기 위해서

상기 전방 패널 및/또는 상기 후방 패널에 대해서 상기 사이드 패널들을 접는 단계를 포함하는, 

흡연 물품의 팩을 제조하는 방법.

청구항 3 

제 1 항에 있어서, 

상기 전방 패널은 상기 전방 패널의 측방향 사이드 에지들에 연결되는 제 1 사이드 패널들을 포함하고, 상기 후

방 패널은 상기 후방 패널의 측방향 사이드 에지들에 연결되는 제 2 사이드 패널들을 포함하며, 

상기 방법은 상기 전방 패널 및 상기 후방 패널을 함께 접는 단계 이전에 상기 제 1 사이드 패널 및 상기 제 2

사이드 패널을 각각의 전방 패널 및 후방 패널에 대해 접는 단계를 포함하여, 상기 제 1 사이드 패널들의 일부

분이 상기 내부 지지 프레임의 상기 수용 구성에서 상기 제 2 사이드 패널과 중첩되는, 

흡연 물품의 팩을 제조하는 방법.

청구항 4 

제 3 항에 있어서, 

일단 상기 내부 지지 프레임이 봉입된 포지션에 있다면, 상기 인접한 제 1 패널 및 제 2 패널을 함께 접합하기

위해서 상기 제 1 사이드 패널 및/또는 상기 제 2 사이드 패널에 접착제를 적용하는 단계를 포함하는,

흡연 물품의 팩을 제조하는 방법.

청구항 5 
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제 1 항 내지 제 4 항 중 어느 한 항에 있어서, 

패키징 장치(packaging  apparatus)의  조립 휠의 포켓 내로 상기 수용 구성의 내부 지지 프레임을 공급하는

(feeding) 단계, 및 상기 내부 지지 프레임에 상기 흡연 물품들의 다발을 삽입하고 상기 포켓 내에서 봉입된 구

성으로 상기 내부 지지 프레임을 접는 단계를 더 포함하는, 

흡연 물품의 팩을 제조하는 방법.

청구항 6 

제 5 항에 있어서, 

조립 휠의 포켓은 복수 개의 벽들을 포함하며, 적어도 하나의 벽은 상기 포켓의 크기를 변경시키기 위해 이동

가능한 플레이트를 포함하며, 상기 전방 패널 및 상기 후방 패널은 제 1 포지션으로부터 제 2 포지션으로의 플

레이트의 이동에 의해 수용 구성으로부터 봉입된 구성으로 함께 접혀지는, 

흡연 물품의 팩을 제조하는 방법.

청구항 7 

제 6 항에 있어서, 

상기 적어도 하나의 플레이트는 상기 제 1 포지션과 상기 제 2 포지션 사이에서 상기 플레이트의 일 단부를 중

심으로 선회 가능한, 

흡연 물품의 팩을 제조하는 방법.

청구항 8 

제 5 항 또는 제 6 항에 있어서, 

상기 조립 휠의 포켓을 규정하는 2 개의 대향 벽들은, 상기 포켓의 크기를 변경시키기 위해 서로를 향해 그리고

서로 멀어지게 이동 가능한 플레이트들을 포함하는,

흡연 물품의 팩을 제조하는 방법.

청구항 9 

제 6 항 내지 제 8 항 중 어느 한 항에 있어서, 

상기 조립 휠은 상기 적어도 하나의 플레이트를 상기 제 1 포지션으로부터 상기 제 2 포지션으로 이동시키도록

작동 가능한 구동 기구를 포함하는, 

흡연 물품의 팩을 제조하는 방법.

청구항 10 

제 9 항에 있어서, 

상기 조립 휠은 복수 개의 팩 조립 포지션들 사이에서 상기 포켓을 이동시키도록 회전 가능할 수 있으며, 상기

구동 기구는 상기 조립 휠을 제 1 조립 포지션으로부터 제 2 조립 포지션으로의 회전시 상기 제 1 포지션으로부

터 상기 제 2 포지션으로 적어도 하나의 플레이트를 이동시키도록 작동되는, 

흡연 물품의 팩을 제조하는 방법.

청구항 11 

제 10 항에 있어서, 

상기 제 1 조립 포지션은 상기 흡연 물품들의 다발이 상기 내부 지지 프레임 내로 삽입되는 삽입 포지션을 포함

하고, 그리고 상기 제 2 조립 포지션은 상기 내부 지지 프레임 내에 봉입되는 흡연 물품들의 다발이 상기 포켓

으로부터 배출되는(ejected) 배출 포지션을 포함하는, 

흡연 물품의 팩을 제조하는 방법.
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청구항 12 

제 5 항 내지 제 11 항 중 어느 한 항에 있어서, 

흡입력(suction force)에 의해 상기 조립 휠의 상기 포켓 내에 상기 내부 지지 프레임을 유지하는(retaining)

단계를 포함하는, 

흡연 물품의 팩을 제조하는 방법.

청구항 13 

제 1 항 내지 제 12 항 중 어느 한 항에 있어서, 

상기 내부 지지 프레임 블랭크는 상기 전방 패널 및 상기 후방 패널이 상기 수용 구성에서 10도 초과의 각도만

큼 발산하도록 접혀지는, 

흡연 물품의 팩을 제조하는 방법.

청구항 14 

제 1 항 내지 제 13 항 중 어느 한 항에 있어서, 

재료의 연속 웨브(continuous web)로부터 내부 지지 프레임용 평면 블랭크를 절단하는(cutting) 단계를 포함하

는, 

흡연 물품의 팩을 제조하는 방법.

청구항 15 

저부 패널에 의해 연결되는 전방 패널 및 후방 패널을 포함하는 내부 지지 프레임의 평면 블랭크를 포함하는 흡

연 물품들의 팩을 제조하기 위한 장치에 있어서, 상기 장치는,

상기 전방 패널 및 상기 후방 패널이 상기 저부 패널로부터 멀어지는 방향으로 발산하고(diverge) 상기 저부 패

널로부터 멀리 있는 개구를 규정하는, 수용 구성에서 상기 내부 지지 프레임을 형성하도록 상기 저부 패널을 중

심으로 상기 전방 패널 및 상기 후방 패널을 함께 접도록 구성되는 폴딩 스테이션, 

상기 수용 구성에서 상기 내부 지지 프레임을 수용하도록 구성되는 조립 장치, 및 

상기 흡연 물품들의 다발을 상기 개구를 통해 상기 내부 지지 프레임에 삽입하도록 구성되는 삽입 기구, 

상기 흡연 물품들의 다발을 봉입하기 위해서 상기 수용 구성으로부터 상기 봉입된 구성으로 상기 저부 패널에

대하여 상기 전방 패널 및 상기 후방 패널을 함께 접도록 구성되는 폐쇄 기구, 및

상기 흡연 물품들의 밀봉된 팩을 형성하도록 상기 흡연 물품들의 다발 및 상기 내부 지지 프레임을 필름으로 포

장하도록 구성되는 포장 스테이션(wrapping station)을 포함하는,

흡연 물품들의 팩을 제조하기 위한 장치.

청구항 16 

제 13 항에 있어서, 

상기 전방 패널 및 상기 후방 패널 중 적어도 하나가 상기 저부 패널의 어느 한쪽의 측방향 사이드 에지들

(lateral side edges)로부터 연장하는 사이드 패널들을 포함하는 블랭크를 수용하도록 구성되고, 

상기 폴딩 스테이션은 상기 개구와 상기 저부 패널 사이에서 상기 내부 지지 프레임의 사이드 패널들을 형성하

기 위해서 상기 전방 패널 및/또는 상기 후방 패널에 대해서 상기 사이드 패널들을 접도록 구성되는, 

흡연 물품들의 팩을 제조하기 위한 장치.

청구항 17 

제 14 항에 있어서, 

상기 전방 패널이 상기 전방 패널의 측방향 사이드 에지들에 연결되는 제 1 사이드 패널들을 포함하고, 상기 후
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방 패널이 상기 후방 패널의 측방향 사이드 에지들에 연결되는 제 2 사이드 패널들을 포함할 수 있는 블랭크를

수용하도록 구성되며, 

상기 폴딩 스테이션은 상기 전방 패널 및 상기 후방 패널을 함께 접기 이전에 상기 제 1 사이드 패널 및 상기

제 2 사이드 패널을 각각의 전방 패널 및 후방 패널에 대해 접도록 구성되어, 상기 제 1 사이드 패널들의 일부

분이 상기 내부 지지 프레임의 수용 구성에서 상기 제 2 사이드 패널들과 중첩되는, 

흡연 물품들의 팩을 제조하기 위한 장치.

청구항 18 

제 17 항에 있어서, 

일단 상기 내부 지지 프레임이 봉입된 포지션에 있다면, 상기 인접한 제 1 패널 및 제 2 패널을 함께 접합하기

위해서 상기 제 1 사이드 패널 및/또는 상기 제 2 사이드 패널에 접착제를 적용하도록 구성되는 접착제 적용기

(adhesive applicator)를 포함하는, 

흡연 물품들의 팩을 제조하기 위한 장치.

청구항 19 

제 16 항 내지 제 18 항 중 어느 한 항에 있어서, 

상기 폴딩 스테이션은 폴딩 기구를 포함하며, 

상기 폴딩 기구는 한 쌍의 이격된 벽들 및 제 1 포지션과 제 2 포지션 사이에서 이동 가능한 리프팅 아암을 포

함하고, 상기 리프팅 아암은 상기 사이드 패널들이 상기 이격된 벽들과의 접촉에 의해 상기 프론트 패널에 대해

접혀지도록 상기 이격된 벽들 사이에서 내부 지지 프레임 블랭크를 이송하도록 구성되는, 

흡연 물품들의 팩을 제조하기 위한 장치.

청구항 20 

제 19 항에 있어서, 제 17 항에 종속될 때,

상기 이격된 벽들은 접촉 표면을 갖는 안내부들을 포함하고, 상기 리프팅 아암이 상기 이격된 벽들 사이에서 상

기 내부 지지 프레임 블랭크를 이송할 때, 상기 제 1 사이드 패널들이 상기 이격된 벽들과의 접촉에 의해 접혀

지고, 상기 제 2 사이드 패널들은 상기 안내부들의 접촉면들과의 접촉에 의해 접혀지는, 

흡연 물품들의 팩을 제조하기 위한 장치.

청구항 21 

제 20 항에 있어서, 

상기 안내부들은 상기 제 1 사이드 패널들이 상기 전방 패널에 대해 접혀지는 것보다 더 큰 각도로 상기 후방

패널에 대해 상기 제 2 사이드 패널들을 접도록 구성되는, 

흡연 물품들의 팩을 제조하기 위한 장치.

청구항 22 

제 21 항에 있어서, 

상기 안내부들의 접촉면들은 상기 이격된 벽들의 각각의 내부면을 넘어 내측방으로 연장하는, 

흡연 물품들의 팩을 제조하기 위한 장치.

청구항 23 

제 15 항 내지 제 22 항 중 어느 한 항에 있어서, 

상기 조립 장치는 상기 수용 구성에서 상기 내부 지지 프레임을 수용하도록 구성되는 포켓을 포함하는 조립 휠

을 포함하는, 
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흡연 물품들의 팩을 제조하기 위한 장치.

청구항 24 

제 23 항에 있어서, 

상기 폐쇄 기구는 상기 내부 지지 프레임을 상기 포켓 내의 봉입된 구성으로 접혀지도록 구성되는, 

흡연 물품들의 팩을 제조하기 위한 장치.

청구항 25 

제 24 항에 있어서, 

상기 조립 휠의 포켓은 복수 개의 벽들을 포함하고, 상기 폐쇄 기구는 상기 포켓의 크기를 변경시키기 위해 제

1 포지션과 제 2 포지션 사이에서 이동 가능한 플레이트를 포함하는 상기 포켓의 적어도 하나의 벽을 포함하는, 

흡연 물품들의 팩을 제조하기 위한 장치.

청구항 26 

제 25 항에 있어서, 

상기 적어도 하나의 플레이트는 상기 제 1 포지션과 상기 제 2 포지션 사이에서 상기 플레이트의 일 단부를 중

심으로 선회 가능한, 

흡연 물품들의 팩을 제조하기 위한 장치.

청구항 27 

제 25 항 또는 제 26 항에 있어서, 

상기 조립 휠의 포켓을 규정하는 2 개의 대향 벽들은, 상기 포켓의 크기를 변경시키기 위해 서로를 향해 그리고

서로 멀어지게 이동 가능한 플레이트들을 포함하는,

흡연 물품의 팩을 제조하기 위한 장치.

청구항 28 

제 25 항 내지 제 27 항 중 어느 한 항에 있어서, 

상기 폐쇄 기구는 상기 적어도 하나의 플레이트를 이동시키기 위한 구동 기구를 포함하고, 상기 조립 휠은 복수

개의 팩 조립 포지션 사이에서 상기 포켓을 이동시키도록 회전 가능하고, 상기 구동 기구는 조립 휠의 제 1 조

립 포지션으로부터 제 2 조립 포지션으로의 회전시 적어도 하나의 플레이트를 제 1 포지션으로부터 제 2 포지션

으로 이동시키도록 구성되는, 

흡연 물품의 팩을 제조하기 위한 장치.

청구항 29 

제 28 항에 있어서, 

상기 구동 기구는 조립 휠 및 적어도 하나의 플레이트에 연결된 피스톤을 포함하는, 

흡연 물품의 팩을 제조하기 위한 장치.

청구항 30 

제 23 항 내지 제 29 항 중 어느 한 항에 있어서, 

상기 조립 장치는 흡입력에 의해 상기 내부 지지 프레임을 상기 포켓 내에 유지하도록 구성되는 흡입 기구를 포

함하는, 

흡연 물품의 팩을 제조하기 위한 장치.

공개특허 10-2017-0063901

- 7 -



청구항 31 

제 30 항에 있어서, 제 25 항에 종속될 때, 

상기 흡입 기구는 상기 포켓의 적어도 하나의 벽에 형성되고 그리고 진공 소스에 유체 연결되는 하나 또는 그

초과의 흡입 구멍들을 포함하는, 

흡연 물품의 팩을 제조하기 위한 장치.

청구항 32 

제 15 항 내지 제 31 항 중 어느 한 항에 있어서, 

상기 재료의 연속 웨브를 수용하고 상기 연속 재료 웨브로부터 내부 지지 프레임용 평면 블랭크를 절단하도록

구성되는 절단 스테이션을 포함하는, 

흡연 물품의 팩을 제조하기 위한 장치.

청구항 33 

제 15 항 내지 제 32 항 중 어느 한 항에 있어서, 

상기 포장 스테이션(wrapping station)은 상기 용기(container) 내에 적어도 부분적인 진공 상태로 밀봉되어 포

함된 바와 같이 상기 팩을 형성하도록 구성되는 진공기구를 포함하는, 

흡연 물품의 팩을 제조하기 위한 장치.

발명의 설명

기 술 분 야

본 발명은 특히, 흡연 물품들(smoking articles)의 다발 둘레에 내부 지지 프레임을 포함하는 포장 팩(wrapped[0001]

pack)을 제조하기 위한 ― 그러나, 배타적인 것은 아님 ― 흡연 물품들용 팩을 제조하기 위한 장치 및 방법에

관한 것이다.

배 경 기 술

시가레트들(cigarettes) 또는 다른 흡연 물품들용 팩들은 일반적으로 직사각형 평행육면체 구성(parallelepiped[0002]

configuration)의 시가레트들의 다발, 다발의 전면 및 측면을 가로지르는 카드(card)의 내부 프레임, 및 시가레

트들의 다발을 봉입하는(enclosing)  필름 또는 다른 배리어 재료의 외부 포장지(wrapper)를 포함할 수 있다.

그러한 팩들은 사용자가 팩으로부터 시가레트들을 제거하기 위한 접근 틈새(access aperture), 및 접근 틈새 상

에 제거 가능하고 재밀봉 가능한 커버를 포함할 수 있다.

내부 프레임은 패키징, 운송, 보관 및 사용 동안 시가레트들의 다발에 대한 어느 정도의 지지 및 기계적 보호를[0003]

제공한다.  그러나, 시가레트 다발과 내부 프레임의 정확한 정렬이 필요할 수 있기 때문에, 시가레트 다발을 내

부 프레임에 삽입할 때, 팩 제조 장치들 및 방법들에 문제가 있다.  또한, 그러한 팩들에서의 시가레트들의 기

계적 보호는 불만족스러울 수 있다.

발명의 내용

해결하려는 과제

본 발명은 흡연 물품 팩들을 제조하기 위한 대안적인 장치 및 방법을 제공하고자 한다.[0004]

과제의 해결 수단

본 발명의 실시예들에 따르면, 흡연 물품들의 팩을 제조하는 방법이 제공되는데, 이 방법은 저부 패널(bottom[0005]

panel)에 의해 연결되는 전방 패널(front panel) 및 후방 패널(rear panel)을 포함하는 내부 지지 프레임의 평

면 블랭크(planar blank)를 제공하는(providing) 단계, 전방 패널 및 후방 패널이 저부 패널로부터 멀어지는 방
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향으로  발산하고(diverge)  저부  패널로부터  멀리  있는  개구(opening)를  규정하는,  수용  구성(receiving

configuration)에서 내부 지지 프레임을 형성하도록 저부 패널을 중심으로 전방 패널 및 후방 패널을 함께 접는

(folding) 단계, 흡연 물품들의 다발을 개구를 통해 내부 지지 프레임에 삽입하는(inserting) 단계, 흡연 물품

들의 다발을 봉입하기 위해서 수용 구성으로부터 봉입된 구성으로 저부 패널에 대하여 전방 패널 및 후방 패널

을 함께 접는 단계, 및 흡연 물품들의 밀봉된 팩을 형성하도록 흡연 물품들의 다발 및 내부 지지 프레임을 필름

으로 포장하는(wrapping) 단계를 포함한다.  

전방 패널 및 후방 패널 중 적어도 하나는 저부 패널의 어느 한쪽의 측방향 사이드 에지들(lateral side edge[0006]

s)로부터 연장하는 사이드 패널들을 포함할 수 있으며, 이 방법은 개구와 저부 패널 사이에서 내부 지지 프레임

의 사이드 패널들을 형성하기 위해서 전방 패널 및/또는 후방 패널에 대해서 사이드 패널들을 접는 단계를 포함

할 수 있다.

전방 패널은 전방 패널의 측방향 사이드 에지들에 연결되는 제 1 사이드 패널들을 포함할 수 있으며, 후방 패널[0007]

은 후방 패널의 측방향 사이드 에지들에 연결되는 제 2 사이드 패널들을 포함할 수 있고, 이 방법은 전방 패널

및 후방 패널을 함께 접는 단계 이전에 제 1 사이드 패널 및 제 2 사이드 패널을 각각의 전방 패널 및 후방 패

널에 대해 접는 단계를 포함하여, 제 1 사이드 패널들의 일부분이 내부 지지 프레임의 수용 구성에서 제 2 사이

드 패널과 중첩된다.

이 방법은 일단 내부 지지 프레임이 봉입된 포지션에 있다면, 인접한 제 1 패널 및 제 2 패널을 함께 접합하기[0008]

위해서 제 1 사이드 패널 및/또는 제 2 사이드 패널에 접착제를 적용하는 단계를 포함한다.

이 방법은 패키징 장치(packaging apparatus)의 조립 휠의 포켓 내로 수용 구성의 내부 지지 프레임을 공급하는[0009]

(feeding) 단계, 및 내부 지지 프레임에 흡연 물품의 다발을 삽입하고 포켓 내에서 봉입된 구성으로 내부 지지

프레임을 접는 단계를 더 포함할 수 있다.

조립 휠은 복수 개의 벽들을 포함하며, 적어도 하나의 벽은 포켓의 크기를 변경시키기 위해 이동 가능한 플레이[0010]

트를 포함하며, 여기서 전방 패널 및 후방 패널은 제 1 포지션으로부터 제 2 포지션으로의 플레이트의 이동에

의해 수용 구성으로부터 봉입된 구성으로 함께 접혀질 수 있다.

적어도 하나의 플레이트는 제 1 포지션과 제 2 포지션 사이에서 플레이트의 일 단부에 대해 선회 가능할 수 있[0011]

다.

조립 휠의 포켓을 규정하는 2 개의 대향 벽들은, 포켓의 크기를 변경시키기 위해 서로를 향해 그리고 서로 멀어[0012]

지게 이동 가능한 플레이트들을 포함할 수 있다.

조립 휠은 적어도 하나의 플레이트를 제 1 포지션으로부터 제 2 포지션으로 이동시키도록 작동 가능한 구동 기[0013]

구를 포함할 수 있다.

조립 휠은 복수 개의 팩 조립 포지션들 사이에서 포켓을 이동시키도록 회전 가능할 수 있으며, 구동 기구는 조[0014]

립 휠을 제 1 조립 포지션으로부터 제 2 조립 포지션으로의 회전시 적어도 하나의 플레이트를 제 1 포지션으로

부터 제 2 포지션으로 이동시키도록 작동될 수 있다.

제 1 조립 포지션은 흡연 물품의 다발이 내부 지지 프레임 내로 삽입되는 삽입 포지션을 포함할 수 있으며, 제[0015]

2 조립 포지션은 내부 지지 프레임 내에 봉입되는 흡연 물품들의 다발이 포켓으로부터 배출되는(ejected) 배출

포지션을 포함할 수 있다

이 방법은 흡입력(suction force)에 의해 조립 휠의 포켓 내에 내부 지지 프레임을 유지하는(retaining) 단계를[0016]

포함할 수 있다.

내부 지지 프레임 블랭크는 전방 패널 및 후방 패널이 수용 구성에서 10도 초과의 각도만큼 발산하도록 접혀질[0017]

수 있다.

이 방법은 재료의 연속 웨브(continuous web)로부터 내부 지지 프레임용 평면 블랭크를 절단하는(cutting) 단계[0018]

를 포함할 수 있다.

본 발명은, 또한, 저부 패널에 의해 연결되는 전방 패널 및 후방 패널을 포함하는 내부 지지 프레임의 평면 블[0019]

랭크를 포함하는 흡연 물품들의 팩을 제조하기 위한 장치를 제공하는데, 이 장치는 전방 패널 및 후방 패널이

저부 패널로부터 멀어지는 방향으로 발산하고(diverge) 저부 패널로부터 멀리 있는 개구를 규정하는, 수용 구성

에서 내부 지지 프레임을 형성하도록 저부 패널을 중심으로 전방 패널 및 후방 패널을 함께 접도록 구성되는 폴
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딩 스테이션, 수용 구성에서 내부 지지 프레임을 수용하도록 구성되는 조립 장치, 및 흡연 물품들의 다발을 개

구를 통해 내부 지지 프레임에 삽입하도록 구성되는 삽입 기구, 흡연 물품들의 다발을 봉입하기 위해서 수용 구

성으로부터 봉입된 구성으로 저부 패널에 대하여 전방 패널 및 후방 패널을 함께 접도록 구성되는 폐쇄 기구,

및 흡연 물품들의 밀봉된 팩을 형성하도록 흡연 물품들의 다발 및 내부 지지 프레임을 필름으로 포장하도록 구

성되는 포장 스테이션(wrapping station)을 포함한다.

이 장치는 전방 패널 및 후방 패널 중 적어도 하나가 저부 패널의 어느 한쪽의 측방향 사이드 에지들(lateral[0020]

side edges)로부터 연장하는 사이드 패널들을 포함하는 블랭크를 수용하도록 구성될 수 있고, 폴딩 스테이션은

개구와 저부 패널 사이에서 내부 지지 프레임의 사이드 패널들을 형성하기 위해서 전방 패널 및/또는 후방 패널

에 대해서 사이드 패널들을 접도록 구성될 수 있다.

이 장치는 전방 패널이 그 측방향 사이드 에지들에 연결되는 제 1 사이드 패널들을 포함하고, 후방 패널이 그[0021]

측방향  사이드  에지들에  연결되는  제  2  사이드  패널들을  포함할  수  있는  블랭크를  수용하도록  구성될  수

있으며, 폴딩 스테이션은 전방 패널 및 후방 패널을 함께 접기 이전에 제 1 사이드 패널 및 제 2 사이드 패널을

각각의 전방 패널 및 후방 패널에 대해 접도록 구성될 수 있어, 제 1 사이드 패널들의 일부분이 내부 지지 프레

임의 수용 구성에서 제 2 사이드 패널들과 중첩된다.

이 장치는 일단 내부 지지 프레임이 봉입된 포지션에 있다면, 인접한 제 1 패널 및 제 2 패널을 함께 접합하기[0022]

위해서 제 1 사이드 패널 및/또는 제 2 사이드 패널에 접착제를 적용하도록 구성되는 접착제 적용기(adhesive

applicator)를 포함할 수 있다.

폴딩 스테이션은 폴딩 기구를 포함할 수 있으며, 폴딩 기구는 한 쌍의 이격된 벽들 및 제 1 포지션과 제 2 포지[0023]

션 사이에서 이동 가능한 리프팅 아암을 포함할 수 있으며, 리프팅 아암은 이격된 벽들 사이에서 내부 지지 프

레임 블랭크를 이송하여서 사이드 패널들이 이격된 벽들과의 접촉에 의해 프론트 패널에 대해 접혀지도록 구성

된다.

이격된 벽들은 접촉 표면을 갖는 안내부들을 포함할 수 있고, 그리고 리프팅 아암이 이격된 벽들 사이에서 내부[0024]

지지 프레임 블랭크를 이송할 때, 제 1 사이드 패널들이 이격된 벽들과의 접촉에 의해 접혀질 수 있고, 제 2 사

이드 패널들은 안내부들의 접촉면들과의 접촉에 의해 접혀질 수 있다.

안내부들은 제 1 사이드 패널들이 전방 패널에 대해 접혀지는 것보다 더 큰 각도로 후방 패널에 대해 제 2 사이[0025]

드 패널들을 접도록 구성될 수 있다.

안내부들의 접촉면들은 이격된 벽들의 각각의 내부면을 넘어 내측방으로 연장할 수 있다.[0026]

조립 장치는 수용 구성에서 내부 지지 프레임을 수용하도록 구성되는 포켓을 포함하는 조립 휠을 포함할 수 있[0027]

다.

폐쇄 기구는 내부 지지 프레임을 포켓 내의 봉입된 구성으로 접혀지도록 구성될 수 있다.[0028]

조립 휠의 포켓은 복수 개의 벽들을 포함할 수 있고, 폐쇄 기구는 포켓의 크기를 변경시키기 위해 제 1 포지션[0029]

과 제 2 포지션 사이에서 이동 가능한 플레이트를 포함하는 포켓의 적어도 하나의 벽을 포함할 수 있다.

적어도 하나의 플레이트는 제 1 포지션과 제 2 포지션 사이에서 플레이트의 일 단부에 대해 선회 가능할 수 있[0030]

다.

조립 휠의 포켓을 규정하는 2 개의 대향 벽들은, 포켓의 크기를 변경시키기 위해 서로를 향해 그리고 서로 멀어[0031]

지게 이동 가능한 플레이트들을 포함할 수 있다.

폐쇄 기구는 적어도 하나의 플레이트를 이동시키기 위한 구동 기구를 포함할 수 있으며, 조립 휠은 복수 개의[0032]

팩 조립 포지션들 사이에서 포켓을 이동시키도록 회전 가능할 수 있고, 구동 기구는 조립 휠의 제 1 조립 포지

션으로부터 제 2 조립 포지션으로의 회전시 적어도 하나의 플레이트를 제 1 포지션으로부터 제 2 포지션으로 이

동시키도록 구성될 수 있다.

구동 기구는 조립 휠 및 적어도 하나의 플레이트에 연결된 피스톤을 포함할 수 있다.[0033]

조립 장치는 흡입력에 의해 내부 지지 프레임을 포켓 내에 유지하도록 구성되는 흡입 기구를 포함할 수 있다.[0034]

흡입 기구는 포켓의 적어도 하나의 벽에 형성되고 그리고 진공 소스(vacuum source)에 유체 연결되는 하나 또는[0035]

그 초과의 흡입 구멍들을 포함할 수 있다.
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이 장치는 재료의 연속 웨브를 수용하고 재료의 연속 재료 웨브로부터 내부 지지 프레임용 평면 블랭크를 절단[0036]

하도록 구성되는 절단 스테이션을 포함할 수 있다.

포장 스테이션(wrapping station)은 용기(container) 내에 적어도 부분적인 진공 상태로 밀봉되어 포함된 바와[0037]

같이 팩을 형성하도록 구성되는 진공 기구를 포함할 수 있다.  

도면의 간단한 설명

본 발명의 실시예들은, 오직 예로써, 첨부 도면들을 참조로 하여 이제 설명될 것이다.[0038]

도 1은 본 발명의 제 1 실시예의 장치 및 방법에 따라 제조된, 외부 포장 절개 부(wrap cut-away)의 단면을 갖

는 흡연 물품들의 팩의 정면 사시도를 도시한다.

도 2는 도 1에 도시된 팩의 내부 프레임 및 흡연 물품들의 다발을 도시한다.

도 3은 도 2의 내부 프레임 및 흡연 물품들의 다발의 후면 사시도를 도시한다.

도 4는 도 2 및 도 3에 도시된 내부 프레임용 블랭크를 도시한다.

도 5는 도 1의 팩을 제조하기 위한 프로세스의 개략적인 일련의 단계들을 도시한다.

도 6a 내지 도 6c는 도 5의 프로세스의 일부로서 내부 프레임 블랭크의 접는 단계들의 개략적인 순서를 도시한

다.

도 7은 본 발명의 제 1 실시예의 흡연 물품 팩 제조 장치의 일부를 도시한다.

도 8은 본 발명의 제 2 실시예의 흡연 물품 팩 제조 장치의 일부를 도시한다.

도 9a 내지 도 9f는 본 발명의 일 실시예의 제조 장치의 폴딩 기구의 제 1 실시예에 의한 내부 프레임 블랭크의

순차적인 폴딩 단계들을 도시한다.

도 10a 내지 도 10c는 본 발명의 일 실시예의 제조 장치의 폴딩 기구의 제 2 실시예에 의한 내부 프레임 블랭크

의 순차적인 폴딩 단계들을 도시한다.

발명을 실시하기 위한 구체적인 내용

도 1은 본 발명의 일 실시예의 제조 장치 및 방법을 사용하여 제조되는 흡연 물품들(2)의 팩(1)을 도시한다(설[0039]

명의 간략화를 위해, 흡연 물품들(2)은, 이하, "시가레트들(2)"로 지칭될 것임).

팩(1)은 시가레트들(2)의 대체로 직육면체 다발(cuboidal bundle) 및 이 시가레트들(2)의 다발 주위로 연장하는[0040]

내부 지지 프레임(3)(이하, "내부 프레임(3)"으로 지칭됨)을 포함한다.  팩(1)은 팩의 가장 큰 면들인 평행한

전면 및 후면(1a, 1b)을 포함한다.  평행한 세장형 측면들(elongate side faces)(1c, 1d)은 팩(1)의 대향 측들

상의 전면 및 후면(1a, 1b) 사이에서 연장한다.  평행한 상부면 및 저부면(1e, 1f)은 팩(1)의 전면 및 후면(1a,

1b)과 측면들(1c, 1d) 사이에서 연장하고 팩(1)의 가장 작은면들을 포함한다.

내부 프레임(3)은 팩(1)의 전면, 후면, 측면 및 저부면(1a 내지 1e)의 적어도 일부 상에서 시가레트 다발 위로[0041]

연장한다.  내부 프레임(3)은 도 4에 도시된 바와 같이 카드(3')의 단일편(single-piece) 평탄 블랭크로 형성된

다.  블랭크(3')는 폴드 라인들(fold lines)(4)에 의해 분리되는 다수의 연결된 패널들을 포함한다.  폴드 라인

들(4)은 블랭크(3')에서 형성된 약화된 선들(lines of weakening)이고 그리고 도 4에서 점선들(dashed lines)

로 도시된다.  블랭크(3')는 절단기(cutting machine)(도시 생략)에 의해 카드의 연속 웨브(5)로부터 절단될 수

있다.  절단기는, 또한 엠보싱 공구(embossing tool), 크리징 나이프(creasing knife) 또는 스코어링 블레이드

(scoring blade)에 의해 폴드 라인들(4)을 제공할 수 있다.

블랭크(3')는 전방 패널(3a)과 후방 패널(3b) 사이에 연결되는 저부 패널(3e)을 포함한다.  제 1 사이드 패널들[0042]

(3c, 3d)은 전방 패널(3a)의 사이드 에지들로부터 연장한다.  제 2 사이드 패널들(3g, 3h)은 후방 패널(3b)의

사이드 에지들로부터 연장한다.  상부 플랩들(top flaps)(3f)은 저부 패널(3e)로부터 멀리 있는 외부 사이드 패

널들(3c, 3d)의 각각의 단부 에지로부터 연장한다.  이하, 제 1 사이드 패널들(3c, 3d)은 외부 사이드 패널들

(3c, 3d)로서 지칭되며, 제 2 사이드 패널들(3g, 3h)은 내부 사이드 패널들(3g, 3h)로서 지칭된다.  그러나, 본

발명은 팩(1) 내의 내부 프레임(3)에서의 제 1 및 제 2 사이드 패널들(3c, 3d, 3g, 3h)의 상대적인 포지션으로

제한되도록 의도되지 않는것으로 이해되어야 한다.
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팩(1)에서, 전방 패널 및 후방 패널(3a, 3b)은 전면 및 후면(1a, 1b)에서 시가레트 다발을 가로질러 연장한다.[0043]

저부 패널(3e)은 팩(1)의 저부면(1e)에서 시가레트들(2)의 저부 단부들을 가로질러 연장한다.  내부 사이드 패

널들(3g, 3h)은 팩의 측면들(1c, 1d)에서 시가레트 다발의 측들을 가로질러 연장하고, 그리고 외부 사이드 패널

들(3c, 3d)은 내부 사이드 패널들(3g, 3h)을 가로질러 그리고 접촉하여 연장한다.  상부 플랩들(3f)은 팩(1)의

상부면(1f)의 측들에서 시가레트들(2)의 상부들을 가로질러 연장하도록 아래로 접혀진다.

도 5는 본 발명의 일 실시예에 따른, 시가레트들의 팩(1)을 제조하기 위한 방법 및 장치의 순차적인 개략도를[0044]

도시한다.  내부 프레임 블랭크들(3')을 형성하도록 카드의 연속 웨브(5)가 롤로부터 절단 스테이션(6)으로 공

급된다.  절단 스테이션(6)은 웨브(6)로부터 개별 내부 프레임 블랭크들(3')을 절단하고 그리고 또한 블랭크

(3')에서 약화된 라인들로서 폴드 라인들(4)을 형성한다.  절단 스테이션(6)은 블랭크(3')에서 약화된 라인들을

형성하기 위해 크리징 나이프를 포함할 수 있다.

블랭크(3')는 그 다음에 폴딩 스테이션(7)으로 공급되며, 여기서, 블랭크(3')가 제조 프로세스의 나중 스테이지[0045]

에서 시가레트들(2)의 다발을 수용하기 위한 준비시 "클램 쉘(clam-shell)" 수용 구성으로 접혀진다.  내부 프

레임 블랭크(3')의 폴딩 단계들은 도 6a 내지 도 6c에 보다 상세히 도시된다.  블랭크(3')는 도 6a에 도시된 편

평한 구성에서 시작한다.  외부 사이드 패널들(3c, 3d) 및 내부 사이드 패널들(3g, 3h)은 도 6b에 도시된 바와

같이, 전방 및 후방 패널들(3a, 3b)에 대략 직각으로 연장하도록 대략 90도만큼 접혀진다.  전방 및 후방 패널

들(3a, 3b)은 그 다음에 도 6c에 도시된 클램-쉘 수용 구성으로 저부 패널(3e)을 중심으로 서로를 향해 접혀진

다.  블랭크(3')의 전방 패널(3a)은 후방 패널(3b)보다 약간 더 넓다.  이는 치수 'a'가 치수 'b'보다 약간 더

큰 치수로 도 4에 도시된다.  이는 내부 사이드 패널들(3g, 3h)이 외부 사이드 패널들(3c, 3d) 내에 얹혀진 상

태에서 블랭크(3')가 수용 구성으로 정확하게 접혀질 수 있게 한다.  이는 블랭크(3')를 접는 동안 내부 및 외

부 사이드 패널들(3c, 3d, 3g, 3h)이 맞닿는 것을 방지하는 것을 돕는다.

접혀진 블랭크(3')의 수용 구성에서, 전방 및 후방 패널들(3a, 3b)은 서로 평행한 것이 아니라 저부 패널(3e)로[0046]

부터 멀리 발산한다.  전방 및 후방 패널들(3a, 3b)은 약 10도 내지 20도만큼 서로에 대해 각도(θ)로 연장할

수 있다.  이러한 발산은 하기 설명되는 후속 제조 단계에서 시가레트 다발의 삽입을 위해 저부 패널(3e)(도 6c

및 도 7 참조)에 대향하는 더 넓은 개구(8)를 제공한다.  이는 제조 프로세스에서 블랭크(3')/시가레트 다발 오

정렬을 보완하도록 허용 오차를 제공한다.  이는 제조 잼들(manufacturing jams)이 회피된다는 것을 의미하며,

기계류(machinery)는 더욱 비용 효율적인 기계류를 허용하는 정밀도가 낮은 교정을 요구한다.  또한, 보다 높은

제조 속도가 달성될 수 있다.

상기 이외에, 접혀진 블랭크(3')의 수용 구성에서, 저부 패널(3e)에 인접한 각각의 외부 사이드 패널(3c, 3d)의[0047]

에지는 저부 패널(3e)에 인접한 내부 사이드 패널(3g, 3h)의 각각의 에지 위에 놓인다(overlies). 외부 및 내부

사이드 패널들(3c, 3d,  3g,  3h)은 전체적으로 겹쳐지지 않지만, 이들 패널들의 인접한 에지들을 중첩하는 것

(overlapping)은 내부 프레임 블랭크(3')가 후속 제조 프로세스(하기 설명됨)에서, 시가레트 다발 둘레에 폐쇄

될 때, 외부 및 내부 사이드 패널들(3c, 3d, 3g, 3h)은 서로 미끄러지며, 서로 맞닿거나 서로 걸리지 않는 것을

보장하기에 충분하다.

본 발명의 폴딩 스테이션(7)의 예시적인 폴딩 기구(23)가 도 9a 내지 도 9f에 도시된다.  이들 도면들은 도 4에[0048]

도시된 바와 같이 평면 구성으로부터 도 6c에 도시된 수용 구성으로 내부 프레임 블랭크(3')를 접는 폴딩 기구

(23)의 순차적인 단계들을 예시한다.  폴딩 기구(23)는 한 쌍의 이격된 평행한 벽들(24)을 포함한다.  리프팅

아암(25)은 평행한 벽들(24) 사이에 배치된다.  리프팅 아암(25)은 제 1 수평 포지션(도 9a 및 도 9b에 도시

됨)과 제 2 수직 포지션(도 9e 및 도 9f에 도시됨) 사이에서 선회 가능하다.  수평 포지션에서, 리프팅 아암의

상부면(26)은 평행한 벽들(24)의 하부 에지(27)보다 약간 낮게 배치된다.  따라서, 평면 내부 프레임 블랭크

(3')는 리프팅 아암(25)의 상부면(26)에 수용되어 평행한 벽들(24)의 하부 에지들(27) 아래에 놓일 수 있다.

리프팅 아암(25)과 평행한 벽들(24) 사이에 있는 평면 내부 프레임 블랭크(3')의 이러한 구성은 도 9b에 도시된

다.

폴딩 기구(23)는 안내부들(28)을 포함한다.  각각의 평행한 벽들(24)의 상부 부분 상에는 하나의 안내부(28)가[0049]

배치된다.  안내부들(28) 각각은 각각의 평행한 벽(24)의 외부면(30) 부근으로부터 각각의 평행한 벽(24)의 내

부면(31)의 내측 포지션까지 연장하는 경사 접촉면(sloping contact face)(29)을 포함한다.

리프팅 아암(25)의 상부면(26)은 복수 개의 흡입 포트들(suction ports)(32)(도 9a에서는 단지 하나만 도시됨)[0050]

을 포함한다.  흡입 포트들(32)은 진공 원(vacuum source)(도시 생략)에 연결된다.  크로스 바(cross bar)(3

3)는 평행한 벽들(24)의 상부 부분에서 평행한 벽들(24) 사이를 연장한다.  푸셔 로드(pusher rod)(34)는 크로
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스바(33)에 인접하여 배치되고 도 9f의 화살표(35)에 의해 도시된 방향으로 수직으로 이동 가능하다.

폴딩 기구(23)의 작동시, 리프팅 아암(25)은 초기에 도 9a에 도시된 수평 포지션에 있다.  폴딩 기구(23)에 공[0051]

급되는 편평한 내부 프레임 블랭크(3')는 도 9b에 도시된 바와 같이 리프팅 아암에 대해 전방 패널(3a)과 함께

리프팅 아암(25) 상에 로케이팅된다.  블랭크(3')는 흡입 포트들(32)로부터 흡입력에 의해 리프팅 아암(25) 상

에서 적소에 유지된다.

그 다음에, 리프팅 암은 수직 포지션을 향해 상방으로 선회한다.  평행한 벽들(24)은 블랭크(3')의 전방 패널[0052]

(3a)의 폭 "a"과 동일하거나 약간 큰 거리만큼 이격된다.  외부 사이드 패널들(3c, 3d)은 각각의 평행한 벽(2

4)의 하부 에지(27)와 접하고 리프팅 아암(25)이 수직 포지션을 향해 이동함에 따라 약 90도만큼 내측으로 접혀

지게 된다.  이는 도 9c에 도시된다.

리프팅 아암(25)이 수직 포지션을 향해 계속 선회함에 따라, 내부 사이드 패널들(3g, 3h)은 각각의 안내부(28)[0053]

와 접촉하게 된다.  각각의 안내부(28)의 접촉면(29)은 내부 사이드 패널들(3g, 3h)이 내측으로 접혀지게 한다.

이는 도 9d에 도시되어 있으며, 이 지점에서의 접혀진 블랭크(3') 구성이 도 6b에 도시된다.  접촉면들(29)이

평행한 벽들(24)의 각각의 내부면(31)의 내측으로 연장하기 때문에, 내부 사이드 패널들은 처음의 평탄한 블랭

크 포지션으로부터 90도를 약간 초과하여 접혀진다.

리프팅 아암(25)이 도 9e에 도시된 바와 같이 수직 포지션에 도달함에 따라, 블랭크(3')의 저부 패널(3e)은 크[0054]

로스 바(33)에 접하며 저부 패널(3e) 그리고 연결된 후방 패널(3b)과 내부 사이드 패널들(3g, 3h)이 전방 패널

에 대해 약 90도 접혀지게 된다.

마지막으로, 푸셔 로드(34)는 화살표(35)로 도시된 방향으로 하방으로 이동한다.  푸셔 로드(34)는 내부 프레임[0055]

블랭크(3')의 후면(3b)과 접촉하고 저부 패널(3e)에 대해 후방 패널(3b) 및 연결된 내부 사이드 패널들(3g, 3

h)을 접는다.  이는 도 9f에 도시된다.  내부 프레임 블랭크(3')는 이에 의해 수용 구성으로 접혀진다.  이러한

마지막 폴딩 단계 동안, 내부 사이드 패널들(3g, 3h)은 외부 사이드 패널들(3c, 3d)보다 더 내측으로 미리 접혀

있었기 때문에,  내부 사이드 패널들(3g,  3h)은 외부 사이드 패널들(3c,  3d)(도 9f  및 도 6c에 도시된 바와

같음)의 내부측에 로케이팅되며 외부 사이드 패널들(3c, 3d)의 에지들에 접하지 않는다.

일단  접혀진  블랭크(3')가  상기  언급된 바와 같이 수용 구성으로 형성된다면,  이는  패키징 장치(packaging[0056]

apparatus)의 조립 휠(10)의 포켓(9) 내로 공급된다.  이는 수용 구성 내의 접혀진 블랭크(3')를 포켓(9) 내로

상승시키는 푸셔 아암(도시 생략)에 의해 성취될 수 있다.  본 발명의 실시예에서, 크로스 바(33)는 내부 프레

임 블랭크가 조립 휠(10)의 포켓 내로 이송되는 것을 허용하도록 이동 가능할 수 있다.  크로스 바는 푸셔 암의

경로 밖으로 이동 가능할 수 있거나, 블랭크(3')를 포켓(9) 내로 이송하는 푸셔 암(pusher arm)과 함께 이동 가

능할 수 있거나 이에 연결될 수 있다.  대안으로, 폴딩 기구(23)는 리프팅 아암(25)이 수직 포지션에 있지만,

여전히 평행한 벽들(24) 사이에 있을 때 크로스 바(33) 뒤에 포지셔닝되거나 오프셋되도록 구성될 수 있어, 포

켓(9) 내로 리프팅될 접혀진 블랭크(3')에 대한 수직 경로는 크로스 바(33)에 의해 방해받지 않는다.   즉, 리

프팅 아암(25)이 수직 포지션에 있을 때 접혀진 블랭크(3')는 크로스바(33)로부터 벗어난다.

조립 휠(10)은 도 7에서 보다 상세히 도시되어 있으며 그리고 조립 휠(10)의 원주 둘레로 90도 간격으로 반경[0057]

방향으로 배치된 4 개의 포켓들(9)을 포함한다.  각각의 포켓(9)은 조립 휠(10)의 리세스를 포함한다.  각 포켓

(9)의 2 개의 대향 벽들은 이동 가능한 플레이트들(11)에 의해 규정된다.  플레이트들(11)은 포켓 폐쇄 기구의

일부이며, 이는 플레이트들(11)에 연결되고 플레이트들(11)이 포켓(9)의 크기를 변경시키기 위해서 서로를 향해

그리고 서로 멀어지게 이동되게 하도록 구성되는 액츄에이터들(12)을 포함한다.   플레이트들(11)은 진공 소

스'V'에 유체 연결되는 흡입 구멍들(18)을 포함한다.

접혀진 블랭크(3')는 조립 휠(10)의 제 1 포지션(P1)에서 포켓(9)으로 공급된다.  제 1 포지션(P1)에서, 접혀진[0058]

블랭크(3')가 포켓(9) 내로 공급될 때, 이동 가능한 플레이트들(11)은 제 1 포지션에 배치되며, 여기서, 이 플

레이트들은 접혀진 블랭크(3')를 서로에 대해 각도(θ)로 발산하는(divergent) 전방 및 후방 패널들(3a, 3b)을

갖는 그의 캠 쉘 수용 구성에서 수용하도록 이격된다.  즉, 이동 가능한 플레이트들(11)은 조립 휠(10)의 제 1

포지션(P1)에서  유사하게  발산한다.   플레이트들(11)의  제  1  포지션에서,  포켓(9)은  일반적으로  절두형

(truncated) 또는 프루스토-삼각형(frusto-triangular) 프리즘 형상이다.  진공 소스(V)로부터의 진공이 흡입

구멍들(18)을 통해 블랭크(3')의 전방 및 후방 패널들(3a, 3b)에 작용함에 따라, 접혀진 블랭크(3')는 흡입에

의해 포켓(9) 내에 유지된다.  접혀진 블랭크(3')가 예시의 용이함 및 명료성을 위해서만 도 7의 플레이트들

(11)로부터 이격되어 도시되어 있다는 점에 유의한다.  작동시, 접혀진 블랭크(3')는 플레이트들(11)에 대해서
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유지될 것이다.

그 다음에, 조립 휠(10)은 제 2 포지션(P2)으로 90도 회전한다.  이에 의해, 다음 포켓(9)이 후속하는 접혀진[0059]

블랭크(3')를 수용하도록 정렬하기 위해서 제 1 포지션(P1)으로 이동한다.

일단 포켓(9)이 제 2 포지션(P2)으로 90도까지 회전하면, 미리 형성된 시가레트들(2)의 직육면체 다발이 개구[0060]

(8)를 통해 그리고 접혀진 블랭크(3') 내로 삽입된다.  그 다음에, 조립 휠(10)은 제 3 포지션(P3)으로 추가 90

도까지 회전한다.  이 회전 중에 또는 회전의 종료시, 액츄에이터들(12)은 클램 쉘 내부 프레임 블랭크(3')를

수용 구성으로부터 봉입된 구성으로 폐쇄하기 위해 제 2 포지션으로 플레이트들(11)을 서로를 향해 이동시킨다.

이에 의해, 블랭크(3')는 내부 프레임(3)을 형성하도록 시가레트 다발에 대해 폐쇄한다.  상부 플랩들(3f)은 또

한 시가레트 다발의 상부를 가로질러 평탄하게 아래로 접혀진다.  이는, 제 2 포지션(P2)과 제 3 포지션(P3) 사

이에서 조립 휠(10) 둘레로 연장하는 곡선 벽들(도시 생략)에 의해 성취될 수 있다.  상부 플랩들(3f)은, 일단

포켓(9)이 제 3 포지션(P3)에 도달하면, 상부 플랩들(3f)이 시가레트 다발의 상부에 대해 편평하게 접혀지도록

형상이 정해지는 곡선 벽들에 대해 놓일 수 있다.  이에 의해, 시가레트들(2)의 다발은 형성된 내부 프레임(3)

내에 봉입된다.  플레이트들(11)이 제 2 포지션에 있을 때, 포켓(9)은 일반적으로 직육면체 형상이다.

조립 휠(10)은 다시 제 4 포지션(P4)으로 90도까지 회전하고, 푸셔 암(13)은 내부 프레임(3)을 갖는 시가레트[0061]

다발을 포켓(9) 밖으로 배출한다.  내부 프레임(3)을 갖는 시가레트 다발은 포켓(9)의 개구에 인접하게 놓이도

록 공급되는 패키징 필름(14)의 섹션 내로 푸시된다.  내부 프레임(3) 및 필름(14)을 갖는 시가레트 다발은 도

1에 도시된 바와 같이 팩(1)을 형성하도록 시가레트 다발 및 내부 프레임(3) 주위에서 필름(14)의 섹션을 포장

하고 밀봉하는 포장 스테이션(wrapping station)(17)에 공급된다.  도 1에 도시된 바와 같이, 팩(1)은 팩의 세

장형 측면들(1c, 1d)을 따라 핀 시일들(fin seals)로 포장되고 그리고 기밀 밀봉된(airtight sealed) 팩(1)을

포함한다.

필름(14)은 라벨(15)에 의해 덮혀진 접근 틈새들(access apertures)을 규정하기 위해서 예비 성형된 절단부들[0062]

(preformed cuts)을 갖는 연속 웨브로 공급된다.  필름(14)은 시가레트 다발 및 내부 프레임(3) 둘레에 포장될

때, 라벨(15) 및 접근 틈새가 팩(1)의 상부면 및 전면(1f, 1a) 위로 연장하고 내부 프레임(3)의 리세스(16)와

정렬되도록 포지셔닝된다.

그 다음에, 팩(1)은 추가의 패키징 프로세스(packaging process)에서 외부 카드 팩 내에 봉입되도록 추가의 패[0063]

키징 스테이션(도시 생략)으로 진행할 수 있다.  예컨대, 팩(1)은 카드 힌지식 리드 박스(card hinged lid box)

내에 제공될 수 있다.  박스는 공지된 패키징 프로세스에서 외부 필름으로 추가로 포장될 수 있다.

본 발명의 일 실시예에서, 진공은 포장 및 밀봉 프로세스의 일부로서, 또는 포장 및 밀봉 프로세스에 후속하여[0064]

팩(1)의 내부에 적용될 수 있다.  이는 시가레트들의 향(flavour) 및 신선도(freshness)를 보존하는데 도움을

줄 수 있는 밀봉된 팩(1) 내에 적어도 부분 진공을 제공할 수 있다.  적어도 부분 진공은 인클로저로부터 공기

의 적어도 일부를 비워냄으로써 생성될 수 있다.  이러한 부분 진공은 저압 환경에서 팩 포장 및 밀봉 프로세스

의 적어도 일부를 수행함으로써 제공될 수 있다.  대안으로, 팩(1)에는 일방향 밸브(one-way valve)가 제공될

수 있으며, 팩(1) 내부로부터 공기의 적어도 일부를 비워내기 위해서 팩(1)을 포장하고 밀봉한 이후에 밸브에

진공이 적용될 수 있다.  팩(1)은 팩(1)이 개방될 때까지 팩(1) 내에 저압이 유지되는 것을 허용하도록 충분히

밀봉될 수 있다.  따라서, 필름(14) 재료는 공기에 대해 불투과성(impermeable)일 수 있고, 팩(1)은 기밀 밀봉

될 수 있다.

팩(1)의 내부에 부분 진공이 제공되는 상기 설명된 실시예에서, 팩(1)의 측면들(1c, 1d) 뿐만 아니라 전면 및[0065]

후면(1a, 1b) 양자 모두의 주위로 연장되는 내부 프레임(3)은 시가레트 다발의 전체 둘레(entire perimeter)의

모든 4 개의 측들중 적어도 일부에 대한 보강을 제공한다.  이는 필름(14)을 지지하고 필름(14)에 작용하는 내

측방  힘(inward  force)이  시가레트들(2)의  긴  측들을  따라  시가레트들(2)을  압축(compressing),  파쇄

(crushing) 또는 다른 방식으로 기계적으로 변형시키는 것을 방지한다.

상기에 추가로, 내부 프레임(3)은 다발 형태의 시가레트들의 단부들을 적어도 부분적으로 가로질러 연장하는 저[0066]

부 패널(3e) 및 상부 플랩들(3f)을 또한 포함한다.  저부 패널(3e) 및 상부 플랩들(3f)은 필름(14)에 작용하는

내측방 힘이 길이 방향의 좌굴 방향(longitudinal buckling direction)으로 시가레트들의 단부들에서 시가레트

들(2)을 압축, 파쇄 또는 다른 방식으로 기계적으로 변형시키는 것을 방지하는 것을 돕기 위해 필름(14)을 추가

로 지지한다.

내부 프레임 블랭크(3')의 전방 패널(3a)에는 리세스(16)가 제공된다.  이러한 리세스(16)는 팩(1)의 라벨(15)[0067]
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에 의해 덮힌 접근 틈새와 정렬된다.  따라서, 라벨(15)이 접근 틈새에서 벗겨질 때, 리세스(16)는 팩(1) 내의

시가레트들(2)로의 접근을 용이하게 한다.

내부 프레임(3)은 상기 설명된 바와 같이 기계적 손상으로부터 팩(1) 내의 시가레트들을 기계적으로 보호하기에[0068]

충분한 강도를 갖는 강성(rigid) 또는 반-강성(semi-rigid) 재료로 제조된다.  예컨대, 내부 프레임(3)은 카드,

다중 층들의 카드, 플라스틱들, 또는 다른 적합한 재료를 포함할 수 있다.  내부 프레임(3)의 재료는 제곱미터

당 150 그램과 제곱미터당 300 그램 사이의 카드일 수 있다.  카드는, 예컨대 폴리머, 또는 주석 또는 알루미늄

포일로 코팅될 수 있거나 적층될 수 있다.  적층부(laminate)는 배리어(barrier) 특징들을 제공하고 카드가 시

가레트들(2) 내에 존재할 수 있는 물질들을 흡수하는 것을 방지할 수 있다.

본 발명의 일 실시예에서, 내부 프레임 블랭크(3')에는 외부 및 내부 사이드 패널들(3c, 3d, 3g, 3h)을 일단 폐[0069]

쇄되고 조립된 상태로 함께 부착하기 위해서 접착제가 제공될 수 있다.  도 7은 이러한 접착제를 제공하기 위한

접착제 스테이션을 포함하는 본 발명의 장치를 도시한다.  접착제 스테이션은 노즐(20)에 연결되는 접착제의 저

장소(reservoir)(19)를 포함한다.  접착제 스테이션은, 접착제(21)가 저장소(19)로부터 블랭크(3')의 내부 사이

드 패널(3g, 3h)로 노즐(20)로부터 적용될 수 있도록 구성된다.  접착제 스테이션은 블랭크(3')가 조립 휠(10)

의 포켓(9) 내에 배치될 때 접착제(21)를 적용하도록 구성된다.  그러나, 본 발명의 장치는 접착제 스테이션의

이러한 구성으로 제한되도록 의도되지 않는다.  접착제는 대안으로 절단 스테이션(6)의 일부로서 또는 폴딩 스

테이션(7)의 일부로서 접착제 스테이션에 적용될 수 있다.  대안으로, 블랭크(3')가 절단 스테이션(6)에서 형성

된 후에 접착제는 접착제 스테이션에서 블랭크(3')에 적용될 수 있다.  또한 추가로, 웨브(5)가 절단 스테이션

(6)에서 블랭크들(3')로 절단되기 이전에, 접착제는 접착제 스테이션에서 웨브(5)에 적용될 수 있다.  접착제는

내부 프레임(3)을 그의 형상을 유지하는 것을 도울 수 있다.  부착된 외부 및 내부 사이드 패널들(3c, 3d, 3g,

3h)은 내부 프레임(3)의 구조적 강성을 증가시키는 것을 도울 수 있다.

도 9a 내지 도 9f에 도시된 폴딩 기구는 외부 사이드 패널들(3c, 3d)이 내측방으로 접혀지는 각도보다 더 큰 각[0070]

도로 내부 사이드 패널들(3g, 3h)을 내측방으로 접도록 구성된다.  이는 평행한 벽들(24)의 각각의 내부면(31)

의 내측방으로 연장하는 접촉면들(29)을 갖는 안내부들(28)을 사용하여 성취된다.  블랭크(3')의 후방 패널(3

b)은 그 폭 "b"이 전방 패널(3a)의 폭 "a"보다 작기 때문에 안내부(28) 사이를 통과할 수 있다.  사용시, 후방

패널(3b)은 또한 안내부들(28) 사이를 통과하기 위해서 약간 변형될 수 있다.

폴딩 기구(123)의 대안적인 제 2 실시예가 본 발명에 따라 제공되며, 도 10a 내지 도 10c에 도시된다.  폴딩 기[0071]

구(123)의 제 2 실시예는 폴딩 기구(23)의 제 1 실시예와 유사하며, 동일한 특징은 동일한 참조 번호들을 보유

하고, 그의 상세한 설명은 반복되지 않을 것이다.  폴딩 기구(123)의 제 2 실시예를 도시하는 도 10a 내지 도

10c는 폴딩 기구(23)의 제 1 실시예를 도시하는 도 9d 내지 도 9f와 유사하다.

폴딩 기구(23)의 제 1 실시예에서와 같이, 폴딩 기구(123)의 제 2 실시예는 각각의 평행한 벽들(24)의 외부면[0072]

(30) 부근으로부터 연장되는 경사진 접촉면(129)을 갖는 안내부들(128)을 포함한다.  그러나, 접촉면들(129)은

각각의 평행한 벽들(24)의 내부면(31)과 동일한 높이(flush with)의 포지션으로 연장한다.

상기 이외에도, 안내부들(128)은 1 차 안내부들(128)을 포함하고, 폴딩 기구(123)는 2 차 안내부들(130)을 포함[0073]

하며, 하나가 각각의 1 차 안내부(128)와 크로스바(33) 사이의 각각의 평행한 벽들(24)의 상부 부분 상에 배치

된다.  2 차 안내부들(130) 각각은 각각의 평행한 벽들(24)의 내부면(31)의 내측방으로 연장하는 경사 접촉면

(131)을 포함한다.

폴딩 기구(123)의 제 2 실시예의 작동은 도 9a 내지 도 9c에 도시된 초기 단계에 대한 제 1 실시예의 작동과 동[0074]

일하다.  외부 사이드 패널들(3c, 3d)이 평행한 벽들(24)에 의해 내측방으로 접힌 후에, 리프팅 아암(25)은 수

직 포지션을 향해 계속 선회하고, 내부 사이드 패널들(3g, 3h)은 각각의 1 차 안내부들(128)과 접촉하게되며 도

10a에 도시된 바와 같이 내측방으로 접힌다.  1 차 안내부들(128)의 접촉면들(129)이 각각의 평행한 벽들(24)의

내부면(31)과 수평을 이루기(level with) 때문에, 내부 사이드 패널들은 초기의 평탄한 블랭크 포지션으로부터

약 90도만큼 접힌다.  또한, 블랭크(3')의 후방 패널(3b)은 1 차 안내부들(128) 사이를 쉽게 통과한다.

리프팅 아암(25)이 수직 포지션에 도달함에 따라, 도 10b에 도시된 바와 같이, 내부 사이드 패널들(3g, 3h)은 2[0075]

차 안내부들(130)을 통과하며 제거된다.  블랭크(3')의 저부 패널(3e)은 크로스 바(33)에 맞닿으며, 그리고 저

부 패널(3e) 및 연결된 후방 패널(3b)과 내부 사이드 패널들(3g, 3h)이 전방 패널에 대해 약 90도만큼 접혀지게

한다.

마지막으로, 푸셔 로드(34)는 화살표(35)로 도시된 방향으로 하방으로 이동한다.  푸셔 로드(34)는 내부 프레임[0076]
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블랭크(3')의 후면(3b)과 접촉하고 저부 패널(3e)에 대해 후방 패널(3b) 및 연결된 내부 사이드 패널들(3g, 3

h)을 접는다.  이는 도 10c에 도시된다.  내부 프레임 블랭크(3')는 이에 의해 수용 구성으로 접힌다.  이 마지

막 폴딩 단계 동안, 내부 사이드 패널들(3g, 3h)은 2 차 안내부들(130)의 접촉면들(131)과 접촉한다.  2 차 안

내부들(130)의 접촉면들(131)이 각각의 평행한 벽들(24)의 내부면(30)의 내측방으로 연장하기 때문에, 내부 사

이드 패널들(3g, 3h)은 내부 사이드 패널들이 외부 사이드 패널들(3c, 3d)보다 더 많이 내측방으로 접히는 포지

션으로 내측방으로 더 접힌다.  이에 의해, 내부 사이드 패널들(3g, 3h)은 외부 사이드 패널들(3c, 3d) 내측에

로케이팅할 수 있고(도 10c 및 도 6c에 도시된 바와 같음), 그리고 외부 사이드 패널들(3c, 3d)의 에지들과 맞

닿지 않는다.  그 후, 수용 구성에서의 블랭크(3')는 이미 설명된 바와 같이 추가 팩 제조 단계들을 위해 조립

휠(10, 110)의 포켓(9)으로 이송된다.  폴딩 기구(23, 123)의 예시적인 제 1 및 제 2 실시예들 모두에서, 안내

부들(28, 130)은 내부 사이드 패널들(3g, 3h)을 내측방으로 접고, 외부 사이드 패널들이 내측방으로 접혀진 것

보다 더 내측방으로 접혀진다는 것을 이해할 것이다.

도 7에 도시되고 상기에서 설명된 본 발명의 장치의 조립 휠(10)은 이동 가능한 플레이트들(11)을 포함하는 포[0077]

켓의 2 개의 대향 벽들을 갖는 포켓들(9)을 포함한다.  그러나, 본 발명은 포켓의 이러한 특정 구성으로 한정되

도록 의도되지 않고, 포켓은 고정된 벽을 포함하는 포켓의 대향 벽과 함께 단지 하나의 이동 가능한 플레이트

(11)만을 포함할 수 있다.  본 발명의 이러한 대안적인 제 2 실시예가 조립 휠(110)을 포함하는 도 8에 도시된

다.  본 발명의 제 2 실시예의 조립 휠(110)은 제 1 실시예의 조립 휠과 유사하며, 동일한 특징들은 동일한 참

조 번호들을 유지하며, 동일한 특징들에 대한 상세한 설명은 반복되지 않을 것이다.  제 2 실시예의 조립 휠

(110)의 차이점은 포켓들(9)이 이동 가능한 플레이트(11)들 포함하는 하나의 벽 및 고정된 엘리먼트로서 대향

벽(22)을 포함한다는 것이다.  고정된 벽(22)은 플레이트가 시가레트 다발을 중심으로 내부 지지 프레임(3)을

봉입하기 위한 제 2 포지션에 있을 때 이동 가능한 플레이트(11)에 실질적으로 평행하게 연장한다.  제 1 실시

예에서와 같이, 고정된 벽(22) 및 이동 가능한 플레이트들(11) 모두는 포켓들(9) 내에서 적소에 블랭크(3')를

유지하기 위해 진공 소스(V)에 연결되는 흡입 구멍들(18)을 포함한다.   조립 휠(110)의 제 2 실시예를 포함하

는 본 발명의 장치의 작동은, 각각의 포켓(9)의 단지 하나의 이동 가능한 플레이트(11)만이 수용 구성으로부터

봉입된 구성으로 시가레트 다발 주위로 블랭크(3')를 접기 위해서 이동한다는 것을 제외하고는, 본 발명의 제 1

실시예에서 앞서 설명한 바와 동일하다.

조립 휠들(10, 110)의 포켓들(9)의 이동 가능한 벽들(11)은 제 1 포지션과 제 2 포지션 사이에서 선회 가능한[0078]

것으로서 도 7 및 도 8에 도시되어 있고 상기 설명된다.  그러나, 본 발명은 이동 가능한 플레이트(11)의 이러

한 특정 구성으로 제한되도록 의도되지 않는다.  대안의 실시예에서, 이동 가능한 플레이트들(11)은 병진운동,

이를테면, 슬라이딩(sliding)에 의해 제 1 포지션과 제 2 포지션 사이에서 다른 방식으로 이동 가능할 수 있다.

그러나, 이동 가능한 플레이트들(11)의 선회 운동의 이점은 조립 휠의 폐쇄 기구가 비교적 간단하다는 것, 그리

고 또한 포켓(9)의 형상 변화는 수용 구성으로부터 봉입된 구성으로의 블랭크(3')의 형상 변화를 후속하도록 플

레이트들(11)의 선회가 블랭크(3')의 접힘을 반영한다(mirrors)는 것이다.  

플레이트들(11)은 액츄에이터들(12)에 의해 이동되는 것으로서 도 7 및 도 8에 도시되어 있으며 상기에서 설명[0079]

되어 있다.  액츄에이터들은 본 발명의 범위 내에서 유압식 또는 공압식 피스톤들과 같은 피스톤들을 포함할 수

있다.  그러나, 본 발명은 액츄에이터의 이러한 특정 구성으로 제한되도록 의도되지 않는다.  대안적인 실시예

들에서, 플레이트들(11)을 이동시키는 액츄에이터들 대신에 상이한 유형들의 구동 기구가 사용될 수 있다.  예

컨대, 구동 기구는 기어 기구에 커플링되는 전기 모터들을 포함할 수 있다.  구동 기구는 대안으로 플레이트의

일부분 상에 캠 표면(cam surface) 또는 캠 종동자(cam follower) 중 하나를, 그리고 조립 휠(10, 110)이 회전

하는 장치의 일부분 상에 캠 표면 또는 캠 종동자 중 나머지 하나를 포함할 수 있다.  이에 의해, 플레이트들

(11)의 이동은, 조립 휠(10, 110)이 제 2 포지션(P2)으로부터 제 3 포지션(P3)으로 회전함에 따라 캠 표면을 따

라 이동하는 캠 종동자에 의해 구동될 수 있다.

도 7 및 도 8에 도시되고 상기 설명된 본 발명의 장치들은 조립 휠(10, 110)을 포함한다.  그러나, 본 발명은[0080]

조립 휠을 포함하는 장치로 제한되도록 의도되지 않고, 다른 형태들의 조립 장치가 조립 휠 대신에 사용될 수

있다.  예컨대, 조립 장치는 조립 벨트를 포함할 수 있고, 복수 개의 포켓들이 조립 벨트 상에 형성될 수 있다.

상기 조립 벨트 포켓들은 수용 구성에서 내부 지지 프레임 블랭크들 및 시가레트 다발을 수용할 수 있으며, 사

이 설명된 바와 같이 내부 지지 프레임에 시가레트 다발들을 봉입할 수 있다.  또 다른 대안에서, 조립 장치는

선형 이동 가능한 컨베이어와 같은 대체 이송 기구(alternative conveyance mechanism)에 형성된 복수 개의 포

켓들을 포함할 수 있다.

전술된 본 발명의 장치들 및 방법들에서, 내부 프레임 블랭크(3')는 제 1 및 제 2 쌍의 사이드 패널들(3c, 3d,[0081]
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3g, 3h)을 포함한다.  그러나, 본 발명은 이러한 내부 프레임 블랭크의 구성의 사용으로 제한되지 않으며 블랭

크(3')는 단지 전방 패널(3a) 또는 후방 패널(3b) 중 하나로부터 연장하는 한 쌍의 사이드 패널들만을 포함할

수 있다.  이러한 구성은 여전히 팩(1)의 측면들(1c, 1d)에 대한 보호를 제공할 것이다.  그러나, 본 발명의 범

주 내에서, 사이드 패널들은 완전히 생략될 수 있으며, 본 방법 및 장치는 단지 저부 패널(3e)에 의해 연결되는

전방 패널(3a) 및 후방 패널(3b)만을 포함하는 내부 프레임을 갖는 팩(1)을 형성하는 단계를 포함할 수 있다.

상기 설명된 본 발명의 장치들의 작동 및 방법들에서, 전방 패널 및 후방 패널(3a, 3b)은 저부 패널(3e)을 중심[0082]

으로 서로를 향해 접혀지는 것으로 설명된다.  즉, 전방 패널(3a)은 전방 패널(3a)과 저부 패널(3e) 사이의 폴

드 라인(4)을 중심으로 저부 패널(3e)에 대해 접혀진다.  또한, 후방 패널(3b)은 후방 패널(3b)과 저부 패널

(3e) 사이의 폴드 라인(4)을 중심으로 저부 패널(3e)에 대해 접혀진다.  그러나, 본 발명의 이러한 폴딩 프로세

스가 고정된 저부 패널(3e)에 대해 조작되는 전방 패널 및 후방 패널(3a, 3b) 양자 모두로 제한되지 않는다는

것이 이해되어야 한다.  이 방법은 또한 내부 프레임 블랭크(3')가 정지 상태에 있는 전방 패널(3a) 또는 후방

패널(3b) 중 다른 하나에 대해 조작되는 전방 패널(3a) 또는 후방 패널(3b)만으로 접혀지는 것을 포함하도록 의

도되어, 블랭크(3')가 수용 및/또는 봉입된 구성으로 접혀진다.

도 5에서 개략적으로 도시되고 그리고 상기 설명된 본 발명의 팩 제조 장치들이 재료의 연속 웨브를 수용하고[0083]

폴딩 스테이션(7)에 직접 공급될 블랭크(3')를 형성하도록 절단 스테이션(6)을 포함한다.  그러나, 본 발명은

장치의 이러한 특정 구성으로 제한되도록 의도되지 않는다.  대안의 실시예에서, 블랭크들(3')은 별도의 프로세

스로 제조될 수  있고,  그  다음에,  예비  성형된(pre-formed)  블랭크들(3')이  폴딩  스테이션(7)에  공급될 수

있다.

도 4에 도시된 블랭크(3')는 단차식 후방 패널(3b)을 포함하고, 여기서, 내부 사이드 패널들(3g, 3h)은 후방 패[0084]

널(3b)과 동일한 높이로 연장하지 않는다.  그러나, 이는 내부 프레임 블랭크의 단지 예시적인 실시예이며, 그

리고 변형에서, 후방 패널(3b) 및 내부 사이드 패널들(3g, 3h)은 함께 직사각형 형상을 형성할 수 있다.  즉,

후방 패널(3b) 및 내부 사이드 패널들(3g, 3h)은 모두 직사각형들일 수 있고, 내부 사이드 패널들(3g, 3h)은 후

방 패널(3b)과 동일한 높이일 수 있다.  이 높이는 후방 및 내부 사이드 패널들(3b, 3g, 3h)이 실질적으로 팩

(1)의 전체 높이에 걸쳐 연장하도록 실질적으로 팩(1)의 높이일 수 있다.

본원에 사용되는 바와 같이, 용어 "흡연 물품(smoking article)"은 담배, 담배 유도체들, 팽화 담배(expanded[0085]

tobacco), 재생 담배(reconstituted tobacco) 또는 담배 대용품들(tobacco substitutes)들 그리고 또한 전자

시가레트들(e-cigarettese)을 포함하는 에어로졸 생성 디바이스들과 같은 다른 니코틴 전달 제품 및 비가열 연

소(heat-not-burn) 제품들에 기초하든 아니든 시가레트들, 시가들 또는 시가릴로들과 같은 흡연 가능한 제품들

을 포함한다.  흡연 물품에는 흡연자에 의해 빨아들여지는(drawn) 가스 유동을 위한 필터(filter)가 제공될 수

있다.

본원에 사용되는 바와 같이, 용어 "부분 진공"은, 압력이 공간, 예컨대 팩(1) 내의 엔클로저 내에서부터 가스의[0086]

적어도 일부분을 제거함으로써 감소되는 것을 의미한다.

다양한 이슈들을 해결하고 본 분야를 발전시키기 위해, 이 개시의 전체는 청구된 발명(들)이 실시될 수 있고 그[0087]

리고 우수한 흡연 물품 팩 및 이러한 흡연 물품 팩의 제조 방법 및 장치를 제공할 수 있는 다양한 실시예들을

예시로서 도시한다.  개시의 장점들 및 특징들은 단지 실시예들의 대표적인 샘플이며, 포괄적이지 않으며, 그리

고/또는 배타적이지 않다.  이들은 단지 이해를 돕고, 그리고 청구된 특징들을 교시하도록 제시된다.  본 개시

의 이점들, 실시예들, 예들, 기능들, 특징들, 구조들 및/또는 다른 양태들은, 청구항들에 의해 규정된 바와 같

은 개시에 대한 제한들 또는 청구항들과의 등가물에 대한 제한들로 고려되지 않으며, 다른 실시예들이 활용될

수 있고, 변경예들이 개시의 범주 및/또는 사상으로부터 벗어나지 않고 만들어질 수 있음이 이해되어야 한다.

다양한 실시예들은 개시된 요소들, 컴포넌트들, 특징들, 부품들, 단계들, 수단 등의 다양한 조합을 적절하게 포

함하거나, 구성하거나, 또는 본질적으로 구성될 수 있다.  게다가, 본 개시는 현재 청구되지는 않았지만, 추후

에 청구될 수 있는 다른 발명들을 포함한다.  
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