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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　フィルタ繊維を含み軸方向に延びるフィルタチップを複数並べて送り出す送り出し工程
と、
　前記複数のフィルタチップを前記軸方向に突き合わせてフィルタロッドを形成し、シガ
レット２本分のフィルタが対向して配された状態に切断するフィルタプラグ形成工程と、
　前記フィルタプラグの外側にたばこロッドを配してチップペーパで包み込んでダブルシ
ガレットを形成し、前記フィルタプラグを切断して前記フィルタチップの端面を露出させ
る露出工程と
を備え、
　前記送り出し工程の前に、前記露出工程で露出される前記フィルタチップである吸い口
フィルタ体の吸い口端面に、前記フィルタ繊維とは区別して視認できる区別表示体を形成
する区別表示体形成工程を行い、
　前記送り出し工程にて、それぞれ異なる前記区別表示体を有する前記吸い口フィルタ体
の前記区別表示体を向き合わせて並べることを特徴とするシガレット製造方法。
【請求項２】
　請求項１に記載のシガレット製造方法で製造されたシガレットであって、
　前記吸い口フィルタ体と、前記たばこロッドとを備えたことを特徴とするシガレット。
【請求項３】
　シガレットとなった際に吸い口側に位置し、フィルタ繊維を含み軸方向に延びる吸い口
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フィルタ体と、
　該吸い口フィルタ体が互いに前記軸方向に並んで配されたフィルタプラグと、
　該フィルタプラグの両側に配されたたばこロッドと、
　前記フィルタプラグと前記たばこロッドとを一体に包み込むチップペーパとを備え、
　前記吸い口フィルタ体の対向する端面となる吸い口端面にはそれぞれ前記フィルタ繊維
とは区別して視認できる区別表示体が形成され、
　前記フィルタプラグは、それぞれ異なる前記区別表示体を有する前記吸い口フィルタ体
の前記区別表示体が互いに向き合った状態で配して形成されていることを特徴とするダブ
ルシガレット。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、シガレット製造方法及びシガレット並びにダブルシガレットに関する。
【背景技術】
【０００２】
　端面に模様を付したシガレットに用いられるフィルタが知られている（例えば特許文献
１参照）。この端面に現れる模様は、フィルタの長手方向に延びて形成されているため、
フィルタ製造の際にどの部分で切っても同様の模様がフィルタ端面に現れる。
【０００３】
　長手方向に貫通孔が形成された中空フィルタは、端面に貫通孔の断面形状が現れる。（
例えば特許文献２参照）。このように、フィルタトウのようなフィルタ材料とは別に視覚
により区別して認識できる模様や形状等の区別表示体としては、他にフィルタの長手方向
に色付きの糸を配したものや（例えば特許文献３参照）、フィルタ端面から貫通しない穴
を設けてその穴で形成された形状で表すものがある（例えば特許文献４参照）。
【０００４】
　一方で、ダブルシガレットが知られている（例えば特許文献５参照）。このダブルシガ
レットは、シガレット２本分のフィルタを並べてフィルタプラグを形成し、このフィルタ
プラグを介してたばこロッドがその外側に配し、これらをチップペーパで一体化したもの
である。最終的に中央で切断（フィルタの間で切断）することにより２本のフィルタたば
こロッドが製造される。
【０００５】
　上述した区別表示体は、ダブルシガレットにも適用可能である。すなわち、区別表示体
が端面に表示されたフィルタチップを同じ向きのまま送り出し、巻取紙により包み込んで
フィルタプラグを形成する。そしてこのフィルタプラグの外側にたばこロッドを配して一
体化し、中央で切断すれば、端面に区別表示体が表示されたシガレットが２本製造される
。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００６】
【特許文献１】国際公開第２０１１／１４８１３０号
【特許文献２】特開平４－３５２８６２号公報
【特許文献３】国際公開第２０１２／１１４４３７号
【特許文献４】英国特許出願公開２３４７６０７号明細書
【特許文献５】特開２００３－２４０３５号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　しかしながら、異なる区別表示体を有するシガレットを混ぜた状態で得たい場合は、そ
れぞれの区別表示体を有するシガレットを製造し、これらを混ぜる必要があった。例えば
、特許文献１～４で示される区別表示体のうち、２種類を混ぜた状態で得たい場合は、こ
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れらを個々に製造して混ぜる必要があった。２種類のシガレットを同本数として混ぜる必
要がある場合はさらにそれぞれのシガレットの本数を数えて揃える必要があるため、作業
性が悪かった。
【０００８】
　本発明は、上記従来技術を考慮してなされたものであって、２種類の区別表示体を有す
るシガレットを同一の製造工程で同本数得ることができるシガレット製造方法及びシガレ
ット並びにダブルシガレットを提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　前記目的を達成するため、本発明では、フィルタ繊維を含み軸方向に延びるフィルタチ
ップを複数並べて送り出す送り出し工程と、前記複数のフィルタチップを前記軸方向に突
き合わせてフィルタロッドを形成し、シガレット２本分のフィルタが対向して配された状
態に切断するフィルタプラグ形成工程と、前記フィルタプラグの外側にたばこロッドを配
してチップペーパで包み込んでダブルシガレットを形成し、前記フィルタプラグを切断し
て前記フィルタチップの端面を露出させる露出工程とを備え、前記送り出し工程の前に、
前記露出工程で露出される前記フィルタチップである吸い口フィルタ体の吸い口端面に、
前記フィルタ繊維とは区別して視認できる区別表示体を形成する区別表示体形成工程を行
い、前記送り出し工程にて、それぞれ異なる前記区別表示体を有する前記吸い口フィルタ
体の前記区別表示体を向き合わせて並べることを特徴とするシガレット製造方法を提供す
る。
【００１０】
　また、本発明では、前記吸い口フィルタ体と、前記たばこロッドとを備えたことを特徴
とするシガレットも提供する。
【００１１】
　また、本発明では、シガレットとなった際に吸い口側に位置し、フィルタ繊維を含み軸
方向に延びる吸い口フィルタ体と、該吸い口フィルタ体が互いに前記軸方向に並んで配さ
れたフィルタプラグと、該フィルタプラグの両側に配されたたばこロッドと、前記フィル
タプラグと前記たばこロッドとを一体に包み込むチップペーパとを備え、前記吸い口フィ
ルタ体の対向する端面となる吸い口端面にはそれぞれ前記フィルタ繊維とは区別して視認
できる区別表示体が形成され、前記フィルタプラグは、それぞれ異なる前記区別表示体を
有する前記吸い口フィルタ体の前記区別表示体が互いに向き合った状態で配して形成され
ていることを特徴とするダブルシガレットを提供する。
【発明の効果】
【００１２】
　本発明によれば、２種類の区別表示体を有するシガレットを同一の製造工程で同本数得
ることができる。
【図面の簡単な説明】
【００１３】
【図１】本発明に係るシガレット製造方法を順番に説明する概略断面図である。
【図２】本発明に係るシガレット製造方法を順番に説明する概略断面図である。
【図３】本発明に係るシガレット製造方法を順番に説明する概略断面図である。
【図４】本発明に係るシガレット製造方法を順番に説明する概略斜視図である。
【図５】本発明に係るシガレット製造方法を順番に説明する概略斜視図である。
【図６】吸い口フィルタ体の例を示す概略図である。
【図７】吸い口フィルタ体の例を示す概略図である。
【図８】吸い口フィルタ体の例を示す概略図である。
【図９】フィルタプラグの例を示す概略図である。
【図１０】フィルタプラグの例を示す概略図である。
【図１１】フィルタロッド製造機の概略図である。
【発明を実施するための形態】
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【００１４】
　まずは本発明に係るシガレット製造方法について説明する。図１に示すように、シガレ
ットを製造する際は、送り出し工程が行われる。この工程では、巻取紙３でフィルタ繊維
４が包み込まれた状態のフィルタチップ１、２が複数並べられて矢印Ａ方向（軸方向）に
送り出される。図の例では、プレーンフィルタであるフィルタチップ１を２個並べ、その
間にフィルタ繊維４中に活性炭の粒子が分布されたチャコールフィルタであるフィルタチ
ップ２が配されながら送り出されている。フィルタ繊維４は、例えばアセテートなどの繊
維束やシート状のセルロース繊維に対して必要により硬化剤（アセテート繊維の場合はト
リアセチン）を添加したものを用いる。巻取紙３は、高通気性の紙、例えば通気度１００
００ＣＵ、秤量２４．０ｇ／ｍ２、幅２６．０ｍｍである。なお、本実施例ではフィルタ
チップ１として巻取紙を用いたものを例として示すが、フィルタチップ１としては、フィ
ルタ繊維の外周面を加熱して固めたいわゆるノンラップフィルタを用いてもよい。
【００１５】
　次に図２に示すように、フィルタプラグ形成工程が行われる。この工程では、送られて
きた複数のフィルタチップ１、２の間隔を狭め、成形紙５でこれらを包み込んで一体化し
、フィルタロッド６を形成する。図の例では、フィルタチップ１同士が向かい合っている
間には間隔７が設けられている。その後、切断線Ｂで示す位置（フィルタチップ２の略中
央）にてフィルタロッド６を切断する。これにより、シガレット２本分のフィルタが対向
して配されたフィルタプラグ８（図３参照）が形成される。
【００１６】
　次に、図３～図５に示すように、露出工程が行われる。まずは図３に示すように、フィ
ルタプラグ８の両外側にたばこロッド９を配し、これらをチップペーパ１０で包み込んで
ダブルシガレット１１を形成する。たばこロッド９は、たばこ葉を刻んだ刻み１２を巻紙
１３で包み込んで形成されたものである。これを簡略化して斜視図としたものが図４であ
る。図４に示すように、ダブルシガレット１１を形成した後、切断線Ｃでフィルタプラグ
８の中央（フィルタチップ１とフィルタチップ１との間）を切断する。これにより、図５
に示すように、シガレット１４が２本製造される。切断線Ｃでダブルシガレット１１（フ
ィルタプラグ８）を切断したため、シガレット１４ではフィルタチップ１の端面が露出す
る。なお、図５の例では、切断線Ｃで切断した際にチップペーパ１０がフィルタチップ１
の端面からさらに手前側（吸い口側）に突出する形状のシガレット１４（リセスフィルタ
シガレット）を示している。このため、フィルタプラグ形成工程では、フィルタチップ１
同士が向かいあっている間に間隔７を設けている。このようなリセスフィルタシガレット
を製造する場合は、成形紙５として高剛度の紙、例えば秤量１００．０ｇ／ｍ２、幅２６
．５ｍｍのものを用いることが好ましい。
【００１７】
　ここで本発明では、上述した送り出し工程の前に、区別表示体形成工程が行われる。こ
の区別表示体形成工程は、露出工程で露出されるフィルタチップ１の端面に、フィルタ繊
維４とは区別して視認できる区別表示体１５を形成する工程である。区別表示体１５が形
成されたフィルタチップ１は、シガレット１４となった際に吸い口側に配されるため、吸
い口フィルタ体とも呼べる。以下、フィルタチップ１を吸い口フィルタ体１として称呼す
る。この区別表示体１５は、少なくともシガレット１４となった際に吸い口フィルタ体１
の吸い口端面１６に形成される。対向して配された吸い口フィルタ体１ａ、１ｂにはそれ
ぞれ異なる区別表示体１５が形成されている。図４では、吸い口フィルタ体１ａの区別表
示体１５ａとして吸い口フィルタ体１ａの吸い口端面１６を着色することにより模様的に
表した例を示し、具体的には区別表示体１５として星形模様を表したものを示している。
また、吸い口フィルタ体１ｂの区別表示体１５ｂとして吸い口フィルタ体１ｂを軸方向に
貫通する貫通孔３２を設け、この貫通孔３２の端面形状で表したものを示している。これ
はすなわち、吸い口フィルタ体１ｂを中空フィルタで形成した場合である。
【００１８】
　このようにそれぞれ異なる区別表示体１５（１５ａ、１５ｂ）が形成された吸い口フィ
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ルタ体１は、上述した送り出し工程にて、区別表示体１５ａと区別表示体１５ｂとを向き
合わせて並べられる。このように並べれば、図４のようなダブルシガレットとした際にも
区別表示体１５ａ、１５ｂは向き合ったままであり、切断線Ｃで切断することで、それぞ
れ異なる区別表示体１５ａ、１５ｂが露出したシガレット１４ａ、１４ｂを１本ずつ得る
ことができる。すなわち、２種類の区別表示体１５ａ、１５ｂを有するシガレット１４ａ
、１４ｂを同一の製造工程で同本数得ることができる。したがって、２種類のシガレット
１４を同本数混ぜた状態を形成する場合、個々のシガレット１４をそれぞれ製造してこれ
らの本数を数えて揃える必要がなくなり、作業効率が向上する。
【００１９】
　この効果は、上述した送り出し工程で向き合って並べられる吸い口フィルタ体１ａ、１
ｂの区別表示体１５ａ、１５ｂを異なるものとすれば必ず適用される。したがって、吸い
口フィルタ体１に表示される区別表示体１５はどのようなものであってもよい。例えば、
図６に示すように、吸い口フィルタ体１を長手方向に貫通する貫通孔１７の断面形状で文
字のＦを表した吸い口フィルタ体１を用いてもよい。このとき、隣接するフィルタチップ
２を着色することで、貫通孔１７を通してフィルタチップ２の色を認識できるので、区別
表示体１５の背景色として視認させることができる。フィルタチップ２の着色は、具体的
には予め着色されたアセテートトウを用いることで製造可能である。他の例としては、図
７に示すように、区別表示体１５を吸い口フィルタ体１の長手方向に渡って埋め込まれた
索状体１８で表してもよい。この索状体１８を複数本埋め込み、吸い口フィルタ体１の端
面に模様や文字を表してもよい。このように索状体１８の断面を吸い口端面１６に複数露
出させることによっても区別表示体１５を形成できる。さらに他の例としては、図８に示
すように、区別表示体１５を吸い口フィルタ体１の端面から穿設された非貫通孔１９の断
面形状で表してもよい。図８も図６と同様、非貫通孔１９の断面形状として文字のＦを表
したものを示している。
【００２０】
　図６～図８で示したように、吸い口端面１６から内部に向けて区別表示体１５を表す要
素が延びている場合は、上述したリセスフィルタシガレットのようにチップペーパ１０を
吸い口端面１６から突出させるように間隔７を設けなくてもよい。すなわち、図９に示す
ように吸い口フィルタ体１が向かいあって接していても、向かいあう吸い口フィルタ体１
の境界線を挟んで２箇所を切断線Ｄに沿って切断することで、チップペーパ１０と吸い口
フィルタ体１の吸い口端面１６とが揃ったシガレット１４を得ることができる。または、
吸い口フィルタ体１のさらに吸い口側に中空円筒形状の中空フィルタ２０を配すれば、切
断線Ｅで切断したときに中空フィルタ２０の中空部分を通して区別表示体１５を視認でき
るシガレット１４を得ることができる。
【００２１】
　上述した送り出し工程及びフィルタプラグ形成工程は、図１１に示すようなフィルタロ
ッド製造機２１を用いて行われる。以下では、図２で示すようなフィルタロッド６を製造
する場合について説明する。製造機２１にはサクションコンベア２２が設けられていて、
このサクションコンベア２２に吸い口フィルタ体１、フィルタチップ２を供給するための
供給ユニット２３～２５がサクションコンベア２２の近傍に設けられる。各供給ユニット
２３～２５はホッパ２６を有し、このホッパ２６に吸い口フィルタ体１又はフィルタチッ
プ２が充填される。具体的には、供給ユニット２３のホッパ２６には吸い口フィルタ体１
ｂが、供給ユニット２４のホッパ２６には吸い口フィルタ体１ａが、供給ユニット２５の
ホッパ２６にはフィルタチップ２が充填される。それぞれのホッパ２６には、丸ナイフ２
７が備わり、ホッパ２６内の吸い口フィルタ体１及びフィルタチップ２は所定長さに切断
される。具体的には、吸い口フィルタ体１はホッパ２６に供給される際は全長６０ｍｍで
あるが、丸ナイフ２７によって１０ｍｍとされる。また、フィルタチップ２は全長１１２
ｍｍをそれぞれ２８ｍｍに切断される。なお、吸い口フィルタ体１及びフィルタチップ２
の円周長さは２４．０ｍｍである。ここで供給ユニット２３に着目すると、所定長さに切
断された吸い口フィルタ体１ｂは、そのまま搬送経路２８に沿って進み、分離爪２９を有
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する送出ホイール３０によってサクションコンベア２２に供給される間隔を調整される。
具体的には、矢印Ｇ方向に送出ホイール３０は回転し、分離爪２９によって吸い口フィル
タ体１がサクションコンベア２２に供給されるタイミングが図られている。このサクショ
ンコンベア２２に供給される機構は、供給ユニット２４でも２５でも同様である。
【００２２】
　サクションコンベア２２に供給される際、供給ユニット２３からの吸い口フィルタ体１
ｂは吸い口端面１６が進行方向前側に位置するように供給される。すなわち、区別表示体
１５ｂが進行方向前側に位置するように供給される。そして供給ユニット２４からの吸い
口フィルタ体１ａは、吸い口端面１６が進行方向後側に位置するようにサクションコンベ
ア２２に供給される。すなわち、区別表示体１５ａが進行方向後側に位置するように供給
される。そして、供給ユニット２５からのフィルタチップ２は、吸い口端面１６が向かい
あっていない吸い口フィルタ体１ａと１ｂの間に供給される。これら吸い口フィルタ体１
及びフィルタチップ２はそのままサクションコンベア２２で搬送され、スペーサドラム３
１にて適宜密着され且つ間隔７を形成されながら送り出される。そして、成形紙５により
包み込まれてフィルタロッド６となる。なお、図１０に示すような中空フィルタ２０を吸
い口フィルタ体１の間に配する場合は、中空フィルタ２０をサクションコンベア２２に供
給するための供給ユニットを別に設ければよい。
【００２３】
　このように吸い口端面１６を向かいあわせてサクションコンベア２２に供給する方法と
しては、ホッパ２６に吸い口フィルタ体１を供給する際に互いの吸い口端面１６の位置が
反対側になるようにして供給するか、あるいは吸い口端面１６を同じ側にして供給してそ
の後一方のホッパ２６を反転させるか、あるいはホッパ２６からサクションコンベア２２
に供給される際に一方の供給ユニット２４からの吸い口フィルタ体１を個々に反転させる
かのいずれかを採用可能である。
【００２４】
　このようにして形成されたフィルタロッド６はフィルタチップ２の中央部分で切断され
てフィルタプラグ８となる。そしてこのフィルタプラグ８の両側にたばこロッド９を配し
てチップペーパ１０で包み込めば、図３及び図４に示すようなダブルシガレット１１とな
る。すなわち、本発明に係るダブルシガレット１１は、少なくともシガレット１４（図５
参照）となった際に吸い口側に位置する吸い口フィルタ体１を有している。そして、この
吸い口フィルタ体１が互いに向き合ったフィルタプラグ８を有している。そして、フィル
タプラグ８の両側に配されたたばこロッド９を有している。そして、フィルタプラグ８と
たばこロッド９を一体に包み込むチップペーパ１０を有している。吸い口フィルタ体１の
対向する端面はシガレット１４となった際に吸い口側に位置するため吸い口端面１６とな
り、この吸い口端面１６には区別表示体１５が形成されている。区別表示体１５は、吸い
口フィルタ体１を形成するフィルタ繊維４とは区別して視認できるものである。フィルタ
プラグ８は、それぞれ異なる区別表示体１５ａ、１５ｂを有する吸い口フィルタ体１ａ、
１ｂの区別表示体１５ａ、１５ｂが互いに向き合った状態で配して形成されている。
【符号の説明】
【００２５】
１：フィルタチップ（吸い口フィルタ体）、２：フィルタチップ、３：巻取紙、４：フィ
ルタ繊維、５：成形紙、６：フィルタロッド、７：間隔、８：フィルタプラグ、９：たば
こロッド、１０：チップペーパ、１１：ダブルシガレット、１２：刻み、１３：巻紙、１
４：シガレット、１５：区別表示体、１６：吸い口端面、１７：貫通孔、１８：索状体、
１９：非貫通孔、２０：中空フィルタ、２１：フィルタロッド製造機、２２：サクション
コンベア、２３：供給ユニット、２４：供給ユニット、２５：供給ユニット、２６：ホッ
パ、２７：丸ナイフ、２８：搬送経路、２９：分離爪、３０：送出ホイール、３１：スペ
ーサドラム、３２：貫通孔



(7) JP 5916945 B2 2016.5.11

【図１】

【図２】

【図３】

【図４】

【図５】

【図６】

【図７】

【図８】

【図９】

【図１０】



(8) JP 5916945 B2 2016.5.11

【図１１】



(9) JP 5916945 B2 2016.5.11

10

フロントページの続き

(56)参考文献  特開平０４－３５２８６２（ＪＰ，Ａ）　　　
              特表２００２－５３７８６３（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開２００３－０２４０３５（ＪＰ，Ａ）　　　
              国際公開第２０１１／１４８１３０（ＷＯ，Ａ１）　　
              国際公開第２０１２／１１４４３７（ＷＯ，Ａ１）　　

(58)調査した分野(Int.Cl.，ＤＢ名)
              Ａ２４Ｃ　　　５／４７　　　　
              Ａ２４Ｄ　　　３／０２　　　　
              Ａ２４Ｄ　　　３／０４　　　　


	biblio-graphic-data
	claims
	description
	drawings
	overflow

