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(57)【要約】
本発明はフィルタ繊維ストランドを、タバコ産業機械に
ある、物体を該フィルタ繊維ストランドに配置するエリ
アに誘導する部材を対象にする。該部材は、物体をフィ
ルタ繊維ストランドに供給する装置と共に動作するよう
に構成し、物体供給装置の供給部材が移動するスロット
と、フィルタ繊維ストランド用入口開口と、フィルタ繊
維ストランド用出口開口と、入口開口および出口開口を
結合する誘導路と、を有する。該部材は、変換したフィ
ルタ繊維ストランドを安定させ、物体配置の精度を向上
させる通気孔を備えることを特徴とする。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　フィルタ繊維ストランドを、タバコ産業機械（１）にある、物体を該フィルタ繊維スト
ランドに配置するエリアに誘導する部材（６Ａ、６Ｂ）であって、前記部材は、前記物体
を前記フィルタ繊維ストランドに供給する装置と共に動作するように構成され、供給部材
または物体供給装置の部材（７）が移動するスロット（１３）と、フィルタ繊維ストラン
ド用入口開口（１４）と、フィルタ繊維ストランド用出口開口（１５）と、前記入口開口
（１４）および前記出口開口（１５）を結合する誘導路（１６）と、を有し、
　変換したフィルタ繊維ストランドを安定させ、物体配置の精度を向上させる通気孔（１
８）を備えることを特徴とする、部材。
【請求項２】
　請求項１に記載の部材であって、前記孔（１８）の軸が放射状に位置することを特徴と
する部材。
【請求項３】
　請求項１に記載の部材であって、前記孔（１８）の軸は前記スロット（１３）の平面に
対し実質的に垂直に位置することを特徴とする部材。
【請求項４】
　請求項１に記載の部材であって、前記孔（１８）は少なくとも１本のラインに実質的に
沿って位置することを特徴とする部材。
【請求項５】
　請求項１に記載の部材であって、前記孔（１８）は前記スロット（１３）の両側に位置
することを特徴とする部材。
【請求項６】
　物体を含むフィルタロッド製作用タバコ産業機械であって、フィルタ繊維ストランド用
処理ユニットと、連続フィルタロッド変換ユニットと、物体供給ユニットと、連続ロッド
を個別ロッドに切断するユニットと、を備え、
　請求項１～５のいずれか一項に記載の部材を備えることを特徴とする、タバコ産業機械
。
【請求項７】
　請求項６に記載の機械であって、ここにおいて、前記物体を前記フィルタ繊維ストラン
ドに供給するための装置は、送出ホイールを備えることを特徴とする、機械。
【請求項８】
　フィルタ繊維ストランドを、タバコ産業機械にある、物体を該フィルタ繊維ストランド
に配置するエリアに誘導する方法であって、前記物体を前記フィルタ繊維ストランドに供
給する装置と共に動作するフィルタ繊維ストランド誘導用部材において、該繊維誘導用部
材は供給部材または前記物体供給装置の部材が移動するスロットを有し、ここにおいて、
前記ストランドは誘導路内をフィルタ繊維用入口開口から前記フィルタ繊維ストランド用
出口開口へ誘導され、
　前記フィルタストランドの繊維間に含まれる余分な空気を通気孔を通じて排出し、フィ
ルタ繊維の前記変換ストランドを安定させ、物体配置の精度を向上させることを特徴とす
る、方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、フィルタ繊維ストランドを誘導する方法ならびに部材、および、フィルタロ
ッド製作機を対象とする。
【背景技術】
【０００２】
　たばこ加工産業では、フィルタシガレットを製造するために使用するフィルタロッド製
作機が使用されるが、フィルタロッドは複数のフィルタ繊維を含む連続フィルタロッドを
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切断することにより形成される。連続フィルタロッドはアセテートストランドを狭路内で
徐々に圧縮することにより製造され、ロッドは通常、円形断面を有する。連続フィルタロ
ッドはラッパーに包み、その後切断機構により特定の長さのロッドに分割する。切断は、
周囲にナイフを配置した回転切断ヘッドを用いて行われるが、切断ヘッドの回転軸は水平
面に対してある角度をなして置かれる。連続フィルタロッドの形成時に、香味物質付きビ
ーズまたは特別な特徴を有する他の物体を置く場合、該ビーズまたは物体はロッド先端に
対し特定の設置位置に置かれることが予測される。ロッドにおいてビーズの軸方向位置が
許容公差範囲以外にある場合、該ロッドは不良品としてはねられ生産廃棄物となる。
【０００３】
　ビーズ含フィルタロッド製作用機械は特許文献１：国際公開第２０１２／０４２３４３
号に開示されている。ビーズは回転縦軸付き送出ホイールを用いて連続フィルタロッドに
配置する。上記出願において、送出ホイールと共に動作する部材は一体構造を有し、これ
によりフィルタ繊維軸に沿って空気を排出することができる。
【０００４】
　特許文献２：米国特許出願公開第２０１３／１０２４４５Ａ１号明細書にも、香味また
は芳香性物質付きビーズを含むフィルタロッド製作用機械が開示されている。ビーズは、
回転横軸付き送出ホイールを用いて連続アセテートロッドに配置する。この解決手段には
また、前掲特許文献１と類似した、一体構造を有するホイールと共に動作する部材が含ま
れる。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】国際公開第２０１２／０４２３４３号
【特許文献２】米国特許出願公開第２０１３／１０２４４５Ａ１号明細書
【発明の概要】
【０００６】
　上記に示した解決方法は、ビーズをフィルタ繊維ストランドに配置することについて、
適切な再現性を保証するものではない。フィルタ繊維の送出速度を上げると、物体、例え
ばビーズを配置する精度は落ちる。本発明は上記課題を解決する。
【０００７】
　ビーズ含フィルタロッド製作用機械の操作時に、ロッドにおけるビーズ位置の再現性に
関わる非常に重要な要素は、空気をフィルタ繊維間の空間より連続ロッドの外側へ効率的
に排出することだということに期せずして気付いた。加えて、空気排出の効率性の重要性
は、ロッド製造のスピードが上がるにつれ高まる。効率的な空気排出が行われない場合、
繊維は一時的に変化する速度で移動し、ロッド軸に沿ってビーズの周囲に不均等に分散し
、ビーズ自体は完成ロッドにおいて不適切な位置に置かれることになる。
【０００８】
　本発明はフィルタ繊維ストランドを、タバコ産業機械にある、物体を該フィルタ繊維ス
トランドに配置するエリアに誘導する部材を対象にする。該部材は、物体をフィルタ繊維
ストランドに供給する装置と共に動作するように構成し、供給部材または物体供給装置の
部材が移動するスロットと、フィルタ繊維ストランド用入口開口と、フィルタ繊維ストラ
ンド用出口開口と、入口開口および出口開口を結合する誘導路と、を有する。該部材は、
変換したフィルタ繊維ストランドを安定させ、物体配置の精度を向上させる通気孔を備え
ることを特徴とする。
【０００９】
　本発明の部材は、軸が放射状に位置する孔を備える。
【００１０】
　本発明の部材は、孔の軸がスロットの平面に対し実質的に垂直に位置することを特徴と
する。
【００１１】
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　本発明の部材は、少なくとも１本のラインに実質的に沿って位置する孔を有する。
【００１２】
　本発明の部材は、スロットの両側に位置する孔を有する。
【００１３】
　本発明は物体を含むフィルタロッド製作用タバコ産業機械を対象とし、該機械は、フィ
ルタ繊維ストランド用処理ユニットと、連続フィルタロッド変換ユニットと、物体供給ユ
ニットと、連続ロッドを個別ロッドに切断するユニットと、を備える。該機械は本発明の
部材を有することを特徴とする。
【００１４】
　本発明の機械は、物体をフィルタ繊維ストランドに供給するための、送出ホイールを有
する装置を備える。
【００１５】
　本発明はまた、フィルタ繊維ストランドを、タバコ産業機械にある、物体を該フィルタ
繊維ストランドに配置するエリアに誘導する方法を対象にする。物体をフィルタ繊維スト
ランドに供給する装置と共に動作するフィルタ繊維ストランド誘導用部材において、該繊
維誘導用部材は供給部材または物体供給装置の部材が移動するスロットを有し、ここにお
いて、ストランドは誘導路内をフィルタ繊維用入口開口からフィルタ繊維ストランド用出
口開口へ誘導される。本発明の方法は、フィルタストランドの繊維間に含まれる余分な空
気を通気孔を通じて排出し、フィルタ繊維の変換ストランドを安定させ、物体配置の精度
を向上させることを特徴とする。
【００１６】
　物体配置エリアにおいて通気を使用することにより、ロッド製作機をより早い速度でよ
り安定して操作することが実現可能となる。加えて、軸方向に物体を配置する際の精度と
再現性の向上という形の、より好適な効果が観察された。フィルタ繊維ストランドを誘導
し空気を排出する方法および部材の利点は、横断面において、ビーズの周囲にアセテート
繊維をより均一に分散させることである。
【００１７】
　以下、本発明の対象を図面に示す好適な実施形態につき詳細に説明する。
【図面の簡単な説明】
【００１８】
【図１】ビーズ含ロッド製作用機械を示す図である。
【図２】第１実施形態における、本発明の繊維ストランドを誘導する部材を備えた、図１
の機械の小部分を示す図である。
【図３】図２の部材の縦断面を示す図である。
【図４】第２実施形態における、本発明の繊維ストランドを誘導する部材を備えた、図１
の機械の小部分を示す図である。
【図５】図４の本発明の部材の斜視図である。
【図６】本発明の部材の横断面を示す図である。
【図７】本発明の部材の横断面を示す別の図である。
【発明を実施するための形態】
【００１９】
　図１はビーズ含ロッド製作用機械１を示す図である。アセテート繊維２を繊維ディスペ
ンサより、通常、ベール３の圧縮アセテート繊維の形で供給する。繊維２はストランド処
理ユニット４において、圧縮空気およびシリンダを用いて伸ばし、緩める。結果として、
アセテート繊維は広がり、その間により多くの空気を含むことが可能になる。その後、繊
維は軟化液（例えば、トリアセチン）で湿らせる。ビーズ含ロッド製作用機械１には漏斗
の形をした挿入部材５を設け、これを通して繊維ストランドを運び、ここで繊維の予備圧
縮を行う。挿入部材５には通常、開口を設け、繊維の間から余分な空気を容易に排出でき
るようにする。挿入部材５の背後にアセテート繊維ストランドを誘導する部材６が位置し
、ここで予備ストランド変換を行う。部材６は、アセテート繊維ストランドに置くビーズ
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を供給する部材７と共に動作するように構成する。ビーズ配置エリアで動作する供給部材
７は、図示していないがビーズ供給装置の一部である。供給部材７は、周囲に複数のビー
ズ供給ポケットを配列した回転円盤または円筒とすることができる。ビーズ供給部材はま
た、直線的に配置したビーズ群を供給する供給部材を設けた供給装置によって位置決めす
ることも可能であり、該供給部材は例えば楕円軌道の動きをする。一般的に、供給装置に
は、物体を物体ディスペンサからフィルタ繊維ストランドに物体を配置するエリアまで運
ぶように構成した、複数の異なる部材を設けることが可能である。さらに、物体をアセテ
ート繊維ストランドに配置するエリア後方の、ストランドが移動する方向に、粘着性供給
ユニット８およびストランドを包んでラッパー９にするユニットが位置する。連続アセテ
ートロッドを個別ロッドに切断する回転切断ヘッド１０を機械に設ける。
【００２０】
　図２は部材６Ａを含む機械１の小部分を示す。該部材６Ａは繊維ストランドを誘導し、
供給ポケット１１に複数のビーズ１２を設けた円盤の形をした供給部材７と共に動作する
ように構成する。物体をフィルタ繊維ストランドに配置するエリア２０にある供給部材７
を、図３に示す部材６Ａのスロット１３に挿入する。図３は部材６Ａの縦断面を示す。フ
ィルタ繊維ストランドを誘導する部材６Ａは、入口開口１４ならびに出口開口１５、およ
び、入口開口１４から出口開口１５へ伸びる誘導路１６を有し、出口開口１５はくぼみ１
７により拡大することが可能である。誘導路は通常円錐形に形成するが、円錐形、円柱形
または双曲面状開口の構成のような、異なる形状の経路も可能である。部材６Ａには誘導
路１６に沿って位置する少なくとも１本の通気孔１８の列を設ける。通気孔１８はスロッ
ト１３の両側に配置することが可能である。孔１８は直線的に、または、不規則に配置す
ることが可能である。
【００２１】
　図４は同様の部材６Ｂを設けた機械１の小部分を示し、該部材６Ｂはフィルタ繊維スト
ランドを誘導し、３列の通気孔１８を有する。ストランドを誘導する部材６Ｂの斜視図を
図５に示す。図６は、ストランド誘導用部材６Ｂの、図４でＡ－Ａとマークした位置での
横断面を示す。通気孔１８はスロット１３に対し垂直方向に位置し、スロット１３は供給
部材７の平面に対し実質的に平行である。図７は、別の実施形態におけるストランド誘導
用部材６Ｂの横断面を示し、ここにおいて、通気孔１８は誘導路１６に対し放射状に配置
してある。
【００２２】
　本発明のフィルタ繊維誘導用部材６Ａ、６Ｂは、供給部材７が垂直面および水平面のど
ちらで動作する状況でも、つまり、スロットが垂直に、または、水平に位置する状況でも
、使用することが可能である。それはまた、他の任意の位置でも使用することが可能であ
る。
【００２３】
　アセテート繊維２の適切に処理したストランドを挿入部材に通し、その後、フィルタ繊
維ストランドをストランドに物体を配置するエリア２０に誘導する部材６Ａ、６Ｂの経路
１６内を移動させる。ストランドを誘導する部材６Ａ、６Ｂは複数の孔を有し、繊維間に
たまった空気を孔１８を通して効率的に除去し、排出する。これにより、高い再現性を保
ちながら、連続フィルタロッドの軸方向中心に物体を配置することが可能になる。物体配
置エリアにおいて空気を効率的な除去することで、物体の、長手方向への配置の再現性は
向上する。このエリアにおいて、繊維ストランドは最終的に、特定の直径を有する連続ロ
ッドに変換される。



(6) JP 2016-524924 A 2016.8.22

【図１】 【図２】

【図３】

【図４】

【図５】

【図６】



(7) JP 2016-524924 A 2016.8.22

【図７】



(8) JP 2016-524924 A 2016.8.22

10

20

30

40

【国際調査報告】
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