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一种香烟制造方法以及香烟和对烟，对烟

(11)具有：吸烟口过滤器体(1a，1b)，香烟制成时

位于吸烟口侧，含有过滤纤维并朝轴向延伸；过

滤器插头(8)，将该吸烟口过滤器体(1a，1b)相互

沿前述轴向排列配置；烟卷棒(9)，配置在该过滤

器插头(8)两侧；接头纸，将所述过滤器插头(8)

与所述烟卷棒(9)包裹为一体，并且形成有区别

显示体(15a，15b)，该区别显示体在所述吸烟口

过滤器体(1a，1b)相向端面即吸烟口端面(16)上

各自形成，能够区分识别所述过滤纤维，所述过

滤器插头(8)被配置成为，各自具有不同所述区

别显示体(15a，15b)的所述吸烟口过滤器体(1a，

1b)的所述区别显示体(15a，15b)成为相向的状

态。
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1.一种香烟制造方法，其特征在于，具有：

推送工序，将含有过滤纤维并沿轴向延伸的滤芯多个排列推送；

过滤器插头形成工序，将多个所述滤芯沿着所述轴向对接形成过滤器棒，在两支香烟

的过滤器对向配置的状态下切断；

露出工序，在所述过滤器插头的外侧配置烟卷棒并用接头纸包裹形成对烟，将所述过

滤器插头切断，露出所述滤芯的端面；

在所述推送工序之前，在所述露出工序中露出的所述滤芯即吸烟口过滤器体的吸烟口

端面上，进行区别显示体形成工序，形成能够区分识别所述过滤纤维的区别显示体，

在所述推送工序中，相向排列各自具有不同所述区别显示体的所述吸烟口过滤器体的

所述区别显示体。

2.利用权利要求1中的香烟制造方法制造的香烟，其特征在于，具有：

所述吸烟口过滤器体和所述烟卷棒。

3.一种对烟，其特征在于，具有：

吸烟口过滤器体，制成香烟时位于吸烟口侧、含有过滤纤维并在轴向延伸；

过滤器插头，由该吸烟口过滤器体相互沿所述轴向排列配置；

烟卷棒，配置于该过滤器插头两侧；

接头纸，将所述过滤器插头与所述烟卷棒一体包裹，

并且形成有所述吸烟口过滤器体相向端面即吸烟口端面上各自形成能够区分识别所

述过滤纤维的区别显示体，

所述过滤器插头配置成为，各自具有不同所述区别显示体的所述吸烟口过滤器体的所

述区别显示体成为相互对向的状态。
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香烟制造方法以及香烟和对烟

技术领域

[0001] 本发明涉及香烟制造方法以及香烟和对烟。

背景技术

[0002] 众所周知有着用于端面上附有图案的香烟的吸烟口过滤器体(例如参照专利文献

1)。该端面上显示的图案，沿着吸烟口过滤器体的长度方向形成，所以制造吸烟口过滤器体

时无论切掉哪一部分，在滤嘴端面上都会出现同样的图案。

[0003] 长度方向上形成了贯通孔的中空过滤器，在其端面上出现贯通孔的截面形状。(例

如参照专利文献2)。如此，作为利用视觉能够区分识别过滤纤维束此类吸烟口过滤器体材

料的图案、形状等区别显示体，除此之外还有着沿着吸烟口过滤器体长度方向配置有带色

细线(例如参照专利文献3)的区别显示体、设有从吸烟口过滤器体端面不贯通的孔并以此

孔形成的形状来表示区别的区别显示体(例如参照专利文献4)。

[0004] 另一方面，众所周知的对烟(例如参照专利文献4)。该对烟的形成为：将两支香烟

的吸烟口过滤器体排列形成过滤器插头，经由该过滤器插头将烟卷棒配置在其外侧，再利

用接头纸接头纸将所述这些一体化。最终通过在中央切断(在吸烟口过滤器体之间切断)来

制造两支香烟。

[0005] 所述区别显示体，也可以适用于对烟。即，将区别显示体在端面显示的滤芯以相同

方向照原样推送，利用卷取纸包裹形成过滤器插头。然后在该过滤器插头的外侧配置烟卷

棒，然后再一体化，在中央切断从而制造两支端面上显示区别显示体的香烟。

[0006] 现有技术文献

[0007] 专利文献

[0008] 专利文献1：国际公开第2001/148130号

[0009] 专利文献2：(日本)特开平4-352862号公报

[0010] 专利文献3：国际公开第2012/114437号

[0011] 专利文献4：英国专利申请公开2347607号明细书

[0012] 专利文献5：(日本)特开2003-23035号公报

发明内容

[0013] 发明要解决的问题

[0014] 然而，想要在具有不同区别显示体的香烟混合状态下得到香烟的时候，有必要先

制造有着各自区别显示体的香烟，然后将这些香烟混合。例如，专利文献1～4中展示的区别

显示体中，在想要在两种区别显示体混合状态下得到香烟的情况下，必须将这些香烟一个

个制造后混合。需要混合相同数目的两种香烟的情况下，还需数出凑齐相同数目的每种香

烟的支数，所以加工性差。

[0015] 本发明是考虑了上述目前的技术而完成的，其目的在于，提供一种香烟制造方法

以及香烟和对烟，能够在同一制造工序中获得相同数目的具有两种区别显示体的香烟。
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[0016] 用于要解决课题的技术方案

[0017] 本发明为了达成所述目的，提供的香烟制造方法，其特征在于，该制造方法具有：

推送工序，将含有过滤纤维沿轴向延伸的滤芯多个排列推送；过滤器插头形成工序，将多个

所述滤芯沿着所述轴向对接形成过滤器棒，在两支香烟的滤芯相向配置的状态下切断；露

出工序，在所述过滤器插头的外侧配置烟卷棒然后用接头纸包裹形成对烟，将所述过滤器

插头切断露出所述滤芯的端面。所述推送工程之前，在所述露出工程中露出的所述滤芯即

吸烟口过滤器体，吸烟口过滤器体的吸烟口端面上，进行了区别显示体形成工序，形成能够

区分识别所述过滤纤维的区别显示体，在所述推送工序中，将区别显示体相向排列，该区别

显示体为具有各不相同的所述区别显示体的所述吸烟口过滤器体的所述区别显示体。

[0018] 另外，本发明提供的香烟，其特征在于，该香烟具有所述吸烟口过滤器体与所述烟

卷棒。

[0019] 另外，本发明提供的香烟，其特征在于具有：吸烟口过滤器体，制成香烟时位于吸

烟口侧、含有过滤纤维并在轴向延伸；过滤器插头，由该吸烟口过滤器体相互沿所述轴向排

列配置；烟卷棒，配置于该过滤器插头两侧；接头纸，将所述过滤器插头与所述烟卷棒一体

包裹，并且形成有所述吸烟口过滤器体相向端面即吸烟口端面上各自形成能够区分识别所

述过滤纤维的区别显示体，所述过滤器插头配置成为，各自具有不同所述区别显示体的所

述吸烟口过滤器体的所述区别显示体成为相互对向的状态。

[0020] 发明的效果

[0021] 通过本发明，能够在同一制造工序中获得相同支数的具有两种区别显示体的香

烟。

附图说明

[0022] 图1是按顺序说明本发明的香烟制造方法的概要剖面图。

[0023] 图2按顺序说明本发明的香烟制造方法的概要截面图。

[0024] 图3按顺序说明本发明的香烟制造方法的概要截面图。

[0025] 图4按顺序说明本发明的香烟制造方法的概要立体图。

[0026] 图5按顺序说明本发明的香烟制造方法的概要立体图。

[0027] 图6表示一例吸烟口过滤器体的概要图。

[0028] 图7表示一例吸烟口过滤器体的概要图。

[0029] 图8表示一例吸烟口过滤器体的概要图。

[0030] 图9表示一例过滤器插头的概要图。

[0031] 图10表示一例过滤器插头的概要图。

[0032] 图11烟卷棒制造机的概要图。

具体实施方式

[0033] 首先对本发明的香烟制造方法进行说明。如图1所示，制造香烟时，要进行推送工

序。该工序当中，用卷取纸3包裹着过滤纤维4的滤芯1、2多个并列被沿箭头A方向(轴向)推

送。例图中，将为普通滤芯的滤芯1两个并排，在之间在配置滤芯2的同时进行推出，该滤芯2

为过滤纤维4中分布了活性炭的木炭过滤器。过滤纤维4，使用例如向醋酸酯等的纤维束或
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者片状的纤维素根据需要加入固化剂(醋酸酯纤维的情况下为甘油三醋酸酯)的材料。卷取

纸3为高透气性纸，例如透气度10000CU、称重24.0g/㎡、宽度26.0mm。另外，本实施例子以利

用卷取纸的滤芯1为例，另外，滤芯1也可使用将过滤纤维的外周面加热固化的所谓的无包

裹滤芯。

[0034] 接下来如图2所示，进行过滤器插头形成工序。该工序中，缩小送过来的多个滤芯

1、2的间隔，用成形纸5将其包裹一体化，形成过滤器棒6。图例中，滤芯1彼此相向的空间之

间设有间隔7。之后，在用切断线B标示的位置(滤芯2的几乎中央位置)上切断过滤器棒6。由

此，形成了两支香烟的过滤器相向配置的过滤器插头8(参照图3)。

[0035] 下面，如图3～图5所示，进行露出工序。首先如图3所示，过滤器插头8的两外侧上

配置烟卷棒9，用接头纸10将这些包裹形成对烟11。烟卷棒9，将由烟叶切细而成的烟丝12用

卷纸13包裹形成。图4为将此简化的立体图。如图4所示，形成对烟11后，在切断线C上将过滤

器插头8的中央(滤芯1与滤芯1之间)切断。由此，如图5所示，制造两支香烟14。由于在切断

线C上切断了对烟11(过滤器插头8)，所以香烟14露出了滤芯1的端面。另外，图5的例子中表

示了，形状为在切断线C上切断时，接头纸10从滤芯1的端面向前面(吸烟口侧)突出的香烟

14(凹槽滤芯香烟)。为此，过滤器插头形成工序中，滤芯1彼此相对的空间之间设置了间隔

7。像这样制造凹槽滤芯香烟的情况，优选，成形纸5为高刚度纸，例如称重100.0g/㎡、宽度

26.5mm的纸。

[0036] 本发明，在上述推送工序之前，进行了区别显示体形成工序。该区别显示体形成工

序为，在露出工序中露出的滤芯1的端面上，形成能够区分识别过滤纤维4的区别显示体15

的工序。由于区别显示体15形成的滤芯1，在制成香烟14时被配置在吸烟口侧，所以也可称

作吸烟口过滤器体。下面，把滤芯1称作吸烟口过滤器体1。该区别显示体15，至少在制成香

烟14后在吸烟口过滤器体1的吸烟口端面16上形成。相向配置的吸烟口过滤器体1a、1b上分

别形成了不同的区别显示体15。图4表示，通过对吸烟口过滤器体1a的吸烟口端面16着色，

显示吸烟口过滤器体1a的区别显示体15的图案的例子，具体而言区别显示体15显示为星形

图案。同时，通过设置沿轴向贯通吸烟口过滤器体1b的贯通孔32，利用该贯通孔32的端面形

状显示吸烟口过滤器体1b的区别显示体15b。即，此为用中空过滤器形成吸烟口过滤器体1b

的情况。

[0037] 如此各自形成了不同区别显示体15(15a、15b)的吸烟口过滤器体1，在所述推送工

序中，区别显示体15a与区别显示体15b被相向排列。若如此排列，则成为如图4的对烟时，区

别显示体15a、15b依然相向排列，通过在切断线C上切断，能够各得到一支分别露出不同区

别显示体15a、15b的香烟14a、14b。即，在同一制造工序中能够得到相同数目的具有两种区

别显示体15a、15b的香烟14a、14b。因此，在要形成混合相同数目的两种香烟14的状态的情

况，不必分别制造每个香烟14再数出凑齐这些支数，因此加工效率得到提高。

[0038] 该效果，一定适用于所述推送工序中相向排列的吸烟口过滤器体1a、1b的区别显

示体15a、15b为不同外形的情况。因此，吸烟口过滤器体1中显示的区别显示体15可为任意

外形。例如，如图6所示，也可使用，用沿伸长方向贯通吸烟口过滤器体1的贯通孔17的截面

形状来表示文字F的吸烟口过滤器体1。此时，通过给相邻的滤芯2着色，能够通过贯通孔17

识别滤芯2的颜色，所以能够认作区别显示体15的背景色。滤芯2的着色，具体而言能够通过

事先使用着色过的醋酸酯纤维制造。如图7所示另外的例子，也可通过沿吸烟口过滤器体1
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的整个长度方向埋入的丝绳体(索状体)18来显示区别显示体15。也可将数根丝绳体18埋

入，在吸烟口过滤器体1的端面上显示图案、文字。如此，通过将数根丝绳体18的截面在吸烟

口端面16露出也可以形成区别显示体15。如图8所示另外的例子，也可用从吸烟口过滤器体

1的端面穿入设置的非贯通孔19的截面形状来显示区别显示体15。图8与图6一样，展示了用

非贯通孔19的截面形状来表示文字F。

[0039] 如图6～图8所示，表示区别显示体15的要素从吸烟口端面16朝内部延长的情况

下，也可不设置所述凹槽滤芯香烟这种令接头纸10从吸烟口端面16突出的间隔7。即，如图9

所示即使吸烟口过滤器体相向接合，也可通过隔着相向的吸烟口过滤器体1的分界线沿着

切断线D切断两个部位，得到接头纸10与吸烟口过滤器体1的吸烟口端面16对齐的香烟14。

或者，如果在吸烟口过滤器体1上的吸烟口侧再配置中空圆筒形的中空过滤器20，在切断线

E上切断时，可以得到能够通过中空过滤器20的中空部分识别区别显示体15的香烟14。

[0040] 上述推送工序及过滤器插头形成工序，使用了如图11所示的烟卷棒制造机21。下

面，对图2所示的制造烟卷棒6的情况进行说明。制造机21装有负压传送带22，在负压传送带

22的附近装有向该负压传送带22提供吸烟口过滤器体1、滤芯2的供给单元23～25。各个供

给单元23～25具有料斗26，向该料斗26填充吸烟口过滤器体1或者滤芯2。具体而言，向供给

单元23的料斗26填充吸烟口过滤器体1b，供给单元24的料斗26装有吸烟口过滤器体1a，供

给单元25的料斗26装有滤芯2。在每个料斗26上装有圆刀(丸ナイフ)27，将料斗26中的吸烟

口过滤器体1及滤芯2切断为指定长度。具体而言，吸烟口过滤器体1被提供给料斗26时全长

60mm，用圆刀27被切割为10mm。还有，滤芯2全长112mm被切割为28mm。另外，吸烟口过滤器体

1及滤芯2的周长为24.00mm。在这里关注供给单元23，被切断为规定长度的吸烟口过滤器体

1b，照原样地沿着运送路线28前进，通过具有分离爪29的推送轮30调整提供给负压传动带

时的间距。具体而言，推送轮30沿着箭头G方向旋转，通过供给分离爪29来控制将吸烟口过

滤器体1提供给负压传送带22的时机。作为向负压传送带22供给的结构，供给单元24、25也

是相同构造。

[0041] 提供吸烟口过滤器体1给负压传送带22时，使从供给单元23出来的吸烟口过滤器

体1b的吸烟口端面16位于行进方向前侧。即，以区别显示体15b位于行进方向前侧的方式提

供。然后从供给单元24出来的吸烟口过滤器体1a，以吸烟口端面16位于行进方向后侧的方

式提供给负压传送带22。即，以区别显示体15a位于行进方向后侧的方式提供。然后，供给单

元25的滤芯2，提供在吸烟口端面16不相向的吸烟口过滤器体1a与1b之间。这些吸烟口过滤

器体1及滤芯2保持原状态在负压传送带22上被运送，利用间隔滚筒(スペーサドラム)31在

被适当地紧密接触且形成间隔7的同时被推送。然后，成为由成形纸5包裹的过滤器棒6。另

外，像图10所示的将中空过滤器20配置在吸烟口过滤器体1之间的情况，可以另外安装用于

将中空过滤器20提供给负压传送带22的供给单元。

[0042] 像这样将吸烟口端面16相向提供给负压传送带22的方法，可以采用下面任意一

种：向料斗26提供吸烟口过滤器体1时以将吸烟口端面16的位置互相位于相反一侧再提供、

以吸烟口端面16的位置位于同侧的方式提供后将一方的料斗26翻转、由料斗26提供给负压

传送带22时将一方的供给单元24出来的吸烟口过滤器体1一个个翻转。

[0043] 像这样形成的过滤器棒6，在滤芯2的中央部分切断形成过滤器插头8。然后在该过

滤器插头8的两侧配置烟卷棒9再用接头纸10包裹，成为如图3及图4所示的对烟11。即，本发
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明的对烟11，至少在成为香烟14(参照图5)时在吸烟口侧具有吸烟口过滤器体1。并且，具有

该吸烟口过滤器体1彼此相向的滤嘴插头8，并且，具有配置在过滤器插头8两侧的烟卷棒9。

且具有一体包裹过滤器插头8与烟卷棒9的接头纸10。吸烟口过滤器体1的相向端面在制成

香烟14时位于吸烟口侧所以成为吸烟口端面16，该吸烟口端面16上形成了区别显示体15。

区别显示体15能够区分识别形成吸烟口过滤器体1的过滤纤维4。过滤器插头8，由各自具有

不同区别显示体15a、15b的吸烟口过滤器体1a、1b的区别显示体15a、15b相向配置状态而形

成。

[0044] 附图标记的说明

[0045] 1：滤芯(吸烟口过滤器体)、2：滤芯、3：卷取纸、4：过滤纤维、5：成形纸、6：过滤器

棒、7：间隔、8：过滤器插头、9：烟卷棒、10：接头纸、11：对烟、12：烟丝、13：卷纸、14：香烟、15：

区别显示体、16：吸烟口端面、17：贯通孔、18：丝绳体、19：非贯通孔、20：中空过滤器、21：过

滤器棒制造机、22：负压传送带、23：供给单元、24：供给单元、25：供给单元、26：料斗、27：圆

刀、28：运送路线、29：分离爪、30：推送轮、31：间隔滚筒、32：贯通孔。
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图11
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