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(57)【要約】
　本発明は、喫煙品の製造方法および喫煙品に関し、特
に低発火性の喫煙品を製造するための方法に関する。喫
煙品を製造する方法は、フィルターエレメント（４０）
およびラッパーに囲まれた少なくとも１つの喫煙材ロッ
ド（３０）を供する工程と、フィルターエレメントの周
囲のチッピング紙（１２Ａ）のセクションおよび少なく
とも１つのラッパーに包まれたロッドの一部を包む工程
と、１つ以上のパッチ（１２Ｂ１、１２Ｂ２）をラッパ
ーの外面に貼り付ける工程とを含む。パッチは、喫煙品
の発火性を減少させるために配され、ラッパーに巻かれ
たロッドの製造時にオンラインでラッパーの外側に貼り
付けられる。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　喫煙品の製造方法であって、この方法は、
フィルターエレメントおよびラッパーに囲まれた少なくとも１つの喫煙材ロッドを供する
工程と、
フィルターエレメントの周囲のチッピング紙のセクションおよび少なくとも１つのラッパ
ーに包まれたロッドの一部を包む工程と、
１つ以上のパッチをラッパーの外面に貼り付ける工程とを含む。
【請求項２】
　少なくとも１つのラッパーに包まれたロッドのラッパーに１つ以上のパッチを貼り付け
る工程をフィルターエレメントの周囲のチッピング紙のセクションおよび少なくとも１つ
のロッドの一端を包む工程と関連させて行うことを特徴とする請求項１記載の方法。
【請求項３】
　前記１つ以上のパッチが低多孔率または非孔性ウェブ材であることを特徴とする請求項
１または２記載の方法。
【請求項４】
　前記１つ以上のパッチが通気度が約５０ＣＵ以下のウェブ材であることを特徴とする請
求項１、２または３記載の方法。
【請求項５】
　前記１つ以上のパッチが少なくとも１つのラッパーに包まれたロッドの全周囲に貼り付
けられるバンドであることを特徴とする請求項１乃至４いずれか１項記載の方法。
【請求項６】
　前記１つ以上のパッチが吸い口端側がフィルターエレメントに近い方のロッドの長さの
５０％以内になるように貼り付けられたバンドであることを特徴とする請求項５記載の方
法。
【請求項７】
　第１のバンドの貼り付けと同時に第２のバンドを各ロッドに貼り付けることを含むこと
を特徴とする請求項５または６記載の方法。
【請求項８】
　第２のバンドが、その吸い口端側がフィルターエレメントから遠い方のロッドの長さの
５０％以内になるように貼り付けられることを特徴とする請求項７記載の方法。
【請求項９】
　前記１つ以上のパッチがラッパーの外面の領域を露出させる窓を有するパッチを含むこ
とを特徴とする請求項１乃至４いずれか１項記載の方法。
【請求項１０】
　前記パッチが複数の前記窓を含むことを特徴とする請求項９記載の方法。
【請求項１１】
　前記パッチがチッピング紙の縁部から喫煙材ロッドのフィルターから遠い方の端部へと
実質的に延びていることを特徴とする請求項９または１０記載の方法。
【請求項１２】
　フィルターエレメントおよびラッパーに包まれた少なくとも１つの喫煙材ロッドを供す
る工程は、ラッパーに囲まれた第１および第２喫煙材ロッド並びに第１および第２ロッド
の間に入るフィルターエレメントを供することを含み、前記方法が、１つ以上のパッチを
貼り付けた後にフィルターエレメントを切断して２つの喫煙品を形成することをさらに含
むことを特徴とする請求項１乃至１１いずれか１項記載の方法。
【請求項１３】
　ロールから供給されるチッピング紙を裂いてパッチとフィルターエレメントおよびラッ
パーに包まれたロッドの端部に貼り付けられるセクションの両方を形成することを含むこ
とを特徴とする請求項１乃至１２いずれか１項記載の方法。
【請求項１４】
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　ラッパーに囲まれた喫煙材ロッドと、
このロッドの一端に位置するフィルターエレメントと、
このフィルターエレメントおよびロッドの一部を囲むチッピング紙と、
ラッパーの外面に貼り付けられたパッチとを含む喫煙品
【請求項１５】
　前記パッチが低多孔率または非孔性ウェブ材であることを特徴とする請求項１４記載の
喫煙品。
【請求項１６】
　前記パッチが通気度が約５０ＣＵ以下のウェブ材であることを特徴とする請求項１５記
載の方法。
【請求項１７】
　前記パッチがラッパーに包まれたロッドの全周囲に貼り付けられるバンドであることを
特徴とする請求項１４乃至１６いずれか１項記載の喫煙品。
【請求項１８】
　前記バンドがチッピング紙の縁部から離れて位置することを特徴とする請求項１７記載
の喫煙品。
【請求項１９】
　前記バンドの幅が少なくとも４ｍｍであることを特徴とする請求項１７または１８記載
の喫煙品。
【請求項２０】
　前記バンドの幅が少なくとも６ｍｍであることを特徴とする請求項１９記載の喫煙品。
【請求項２１】
　前記パッチがラッパーの外面の領域を露出させる窓を含むことを特徴とする請求項１４
乃至１６いずれか１項記載の喫煙品。
【請求項２２】
　前記パッチが複数の前記窓を含むことを特徴とする請求項２１記載の喫煙品。
【請求項２３】
　前記パッチがチッピング紙の縁部から喫煙材ロッドのフィルターから遠い方の端部へと
実質的に延びていることを特徴とする請求項２０または２１記載の喫煙品。
【請求項２４】
　前記パッチの材料がチッピング紙と同じであることを特徴とする請求項１４乃至２０い
ずれか１項記載の喫煙品。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、喫煙品の製造方法および喫煙品に関し、特に低発火性の喫煙品を製造するた
めの方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　低発火性、即ち喫煙者によって吸引されていないときに自己消火しやすい紙巻きタバコ
などの喫煙品を製造するための多くの異なる方法が提案されている。このような喫煙品は
、低発火性(ＬＩＰ)を有すると一般に言われている。ラッパーの構成が紙巻きタバコの燃
焼速度に大きく影響すると認識されており、種々の方法によりラッパーを変性することに
よって、自己消火性紙巻きタバコが製造される。
【０００３】
　下記特許文献１および２に開示されているように低発火性喫煙品用ラッパーを製造する
ための１つの方法ととして、紙のバンドをラッパー紙に貼り付け、ラッパーの組成および
バンド紙を選択して、所望の燃焼速度を有する複合ペーパーを得る方法がある。これらの
バンドは、通常ラッパー紙がタバココアの周りに巻かれる前にラッパー紙に貼り付けられ
、ラッパー紙がタバコの周りに巻かれると、バンドが、タバコに向いた状態でラッパー紙
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の内側に位置する。このラッパー紙を使用して紙巻きタバコを製造すると、バンドが紙巻
きタバコの長さに沿ってランダムに配置される。
【０００４】
　紙巻きタバコが種々の国々にある自己消火に対する要求を確実に満たすようにするため
に、紙巻きタバコの長さに沿ってバンドを性格に位置決めすることが重要になる。しかし
ながら、バンド付きラッパー紙を使用した場合、紙巻きタバコに沿って確実にバンドを正
しい位置に位置決めすることは、容易ではなく、ラッパー紙を長手方向に位置合わせする
必要があり、紙巻きタバコ製造機を複雑にしてしまう。
【０００５】
　低発火性の喫煙品を製造するための別の方法としては、例えばシガレットペーパーなど
の喫煙品ラッパーに燃焼抑制剤を塗布するものがある。燃焼抑制剤は、通常、バンドなど
のパターンに含まれる溶液として塗布され、最終的に組み立てられた紙巻きタバコにおい
て、これらのバンドが紙巻きタバコの周囲で延びている。好適なこのようなバンド付きラ
ッパー紙の製造方法は、特許文献３に開示されている。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　紙巻きタバコ製造工程中に燃焼抑制剤バンドに貼り付けることが試されてきた。これに
より、バンドの貼り付けとタバコをバンド付きラッパー紙で包んだときに形成されるロッ
ドの切断を同期させることによって所望の位置にバンドを位置させることが可能になる。
このことは、製造前のバンド付きラッパー紙に見られるバンドの位置決めの問題点を克服
する。このオンラインによるバンドの貼り付けは、下記特許文献４および５に開示されて
いる。しかしながら、これらの方法にも別の欠陥がある。問題点の１つとして、燃焼抑制
液を塗布した後にラッパー紙を乾燥させることにある。最初に、タバコをラッパー紙に包
む場所である紙巻きタバコ製造機のガーニチャーセクションの前で乾燥させなければなら
ない。なぜならタバコと接触するこの段階でラッパー紙を湿らせると、ラッパー紙が変色
する場合があるからである。さらに燃焼抑制液を塗布するためのセクションを組み込むよ
うに変更された紙巻きタバコを包装するために使用される機械は、ラッパー紙にかなりの
張力を加え、ラッパー紙が湿っていると、その引張強度が著しく減少し、ラッパー紙が裂
けやすくなる場合がある。種々のヒーターをラッパー紙の乾燥を補助するために機械に組
み込むことが可能であるが、ラッパー紙を適度に乾燥させるために時間が掛かり、機械の
作動を遅くしなければならない。このように機械を遅くすれば、紙が裂けるという問題点
は軽減するが、製造効率が低下する。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　本発明は、喫煙品の製造方法を提供し、この方法は、フィルターエレメントおよびラッ
パーに囲まれた少なくとも１つの喫煙材ロッドを供する工程と、フィルターエレメントの
周囲のチッピング紙のセクションおよび少なくとも１つのラッパーに包まれたロッドの一
部を包む工程と、１つ以上のパッチ材をラッパーの外面に貼り付ける工程とを含む。
【０００８】
　また本発明は、ラッパーに囲まれた喫煙材ロッドと、このロッドの一端に位置するフィ
ルターエレメントと、このフィルターエレメントおよびロッドの一部を囲むチッピング紙
と、ラッパーの外面に貼り付けられたパッチ材とを含む喫煙品を提供する。
【０００９】
　従って、ラッパーに包まれたロッドの製造中にオンラインで１つ以上のパッチがラッパ
ーの外側に貼り付けることができる。これにより最終喫煙品のフィルターに対してパッチ
の位置を決めることが可能になる。
【００１０】
　少なくとも１つのラッパーに包まれたロッドのラッパーに１つ以上のパッチ材を貼り付
ける工程をフィルターエレメントの周囲のチッピング紙のセクションおよび少なくとも１
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つのロッドの一端を包む工程と関連させて行うことが可能になる。このようにして追加の
パッチを貼り付けるための既存の紙巻きタバコ製造工程の変更を最小限に抑えることがで
き、生産速度もこの変更によって制限されない。
【００１１】
　１つ以上のパッチが低多孔率または非孔性ウェブ材および／または通気度が約５０ＣＵ
以下、好ましくは約１０ＣＵ以下のウェブ材を含むことが可能である。１つ以上のパッチ
は、少なくとも１つのラッパーに包まれたロッドの全周囲に貼り付けられるおよび／また
は吸い口端側がフィルターエレメントに近い方のロッドの長さの５０％以内になるように
貼り付けられたバンドであってもよい。
【００１２】
　バンドの貼り付けは、第１のバンドの貼り付けと同時に第２のバンドを各ロッドに貼り
付けることを含んでもよい。第２のバンドは、その吸い口端側がフィルターエレメントか
ら遠い方のロッドの長さの５０％以内になるように貼り付けることが可能である。
【００１３】
　フィルターエレメントおよびラッパーに包まれた少なくとも１つの喫煙材ロッドを供す
る工程は、ラッパーに囲まれた第１および第２喫煙材ロッド並びに第１および第２ロッド
の間に入るフィルターエレメントを供することを含んでもよく、そして本発明の方法は、
１つ以上のパッチを貼り付けた後にフィルターエレメントを切断して２つの喫煙品を形成
することをさらに含んでもよい。
【００１４】
　また本発明の方法は、ロールから供給されるチッピング紙を裂いてパッチとフィルター
エレメントおよびラッパーに包まれたロッドの端部に貼り付けられるセクションの両方を
形成することを含んでもよい。
【００１５】
　１つ以上のバンドは、チッピング紙の縁部から離れて位置してもよく、および／または
少なくとも４ｍｍの幅を有してもよい。パッチの材料は、チッピング紙の材料と同じであ
ってもよいが、チッピング紙またはバンドに使用する材料のセクションにさらに印刷を施
してもよい。
【００１６】
　本発明は、添付の特許請求の範囲に定義されている。
【００１７】
　本発明の好ましい実施態様を添付図面を参照して説明する。
【図面の簡単な説明】
【００１８】
【図１】本発明の実施態様による喫煙品の製造方法を示す略図である。
【図２】本発明の実施態様による喫煙品を示す。
【図３】パッチに設けられた窓がその下に位置するラッパーの領域を露出している喫煙品
を示す。
【図４】パッチに設けられた窓がその下に位置するラッパーの領域を露出している別の喫
煙品を示す。
【発明を実施するための形態】
【００１９】
　図１は、本発明の実施態様による紙巻きタバコの形状の喫煙品を製造するための方法お
よび装置を例示している。
【００２０】
　標準的な紙巻きタバコ製造工程に従って、ラッパーに包まれた連続したタバコロッド２
０が紙巻きタバコ製造装置のガーニチャー領域からロッド２０を１本分の紙巻きタバコに
必要とされる長さに切断する切断手段２１Ａおよび２１Ｂに供給される。第１切断手段２
１Ａは、ロッド２本分の長さにロッド２０を切断し、それぞれが２本の紙巻きタバコを作
製するために必要とされる長さを有し、第２切断手段２１Ｂは、２本分の長さのロッドを
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１本分の長さのロッド３０に切断する。各対の１本分の長さのロッド３０は分けられ、２
本分の長さのフィルター４０が、２つのラッパーに包まれたロッド３０の端部の間に配置
され、これにより２本分の長さのフィルター４０の各端部が１本分の長さのロッド３０の
１つの端部と当接する。
【００２１】
　チッピング紙は、ボビンに取り付けられたチッピング紙のリール１３から供給される。
図１ではチッピング紙が長手方向に３つのセクションに裂かれ、幅の広い中央セクション
１２Ａおよび２つの狭い縁部セクション１２Ｂ１、１２Ｂ２を含み、そして接着剤１４が
チッピング紙に塗布される。これとは別に接着剤を接着剤を塗布した後に切り口がきれい
になるように切断するために配置されたガマーローラー上に設けられた乾燥ラインによっ
て裂く前に塗布することも可能である。セクション１２Ａ、１２Ｂ１、１２Ｂ２は、その
後横方向に個別のセグメントに切断され、それぞれが２本分の紙巻きタバコ組立品に貼り
付けられる。幅の広い中央のセクション１２Ａは、２本分の紙巻きタバコ組立品の中央の
周囲に巻かれ、これにより２本分の長さのフィルター４０全体を覆い、包まれたロッド３
０それぞれの端部と重なる。従って中央セクション１２Ａは、２本分の長さのフィルター
を１組のラッパーに包まれたロッド３０に取り付けるチッピング紙セクション１２Ａを形
成する。縁部セクション１２Ｂ１、１２Ｂ２は、それぞれラッパーに包まれたロッド３０
の対応する１つの周囲に巻かれるパッチであり、これらは中央セクション１２Ａの対応す
る縁部から離れて位置し、円周方向に延びたバンドを形成するする。パッチ１２Ｂ１、１
２Ｂ２は、これとは別にこれらが、ラッパーに包まれたロッド３０を部分的に囲むように
貼り付けて、部分バンドを形成するようにしてもよい。
【００２２】
　２本分の長さの紙巻きタバコ組立品は、その後２本分の長さのフィルター４０の中央で
第３の切断手段５０によって切断され、紙巻きタバコ対を形成する。
【００２３】
　図１に例示した方法では、パッチセクション１２Ｂ１および１２Ｂ２は、ラッパーに包
まれたロッド３０それぞれのＬＩＰバンドを形成し、フィルターをロッド３０に接続する
チッピング紙セクション１２Ａを貼り付ける工程の関連する処理工程において、紙巻きタ
バコ製造の際にオンラインでロッド３０に貼り付けられる。例えば、パッチセクション１
２Ｂ１および１２Ｂ２は、チッピング紙セクション１２Ａの貼り付けと同時に貼り付ける
ことができ、またそうでなければ例えばラッパーで包まれたロッド３０の形成後にチッピ
ング紙セクション１２Ａが貼り付けられる同じ製造段階で貼り付けることも可能である。
【００２４】
　図１に例示した方法によって製造された紙巻きタバコは、チッピング紙の縁部から離れ
て位置する１つのＬＩＰパッチのみを含む。好ましくはパッチは、ラッパーに包まれたロ
ッドの露出した長さの第１の５０％(即ち、フィルター端部に最も近いところから５０％
に亘って)に位置する。これは喫煙の終わりの方で紙巻きタバコが自己消火するのが望ま
しいからである。しかしながら、ラッパーに包まれたロッドに沿った種々の位置にさらに
パッチを設けて、喫煙中の異なる時点で自己消火する可能性を有する紙巻きタバコにする
のが望ましい場合もある。さらにパッチを設けるために１つ以上の追加のバンド用に、幅
の広いチッピング紙のリール１３を設けて、ラッパー紙をさらなる長手方向に延びたリボ
ンに裂くようにしてもよい。例えば、２つのバンドを必要とする場合、ラッパー紙を５つ
のリボンに裂いてもよい。
【００２５】
　図２は、本発明の実施態様による２つのＬＩＰバンドＡ、Ｂを有する紙巻きタバコの形
状の喫煙品を示す。この紙巻きタバコは、ラッパーに包まれたロッド３０とチッピング紙
２によってロッド３０に取り付けられたフィルターとを含み、このチッピング紙は、フィ
ルターを覆い、ラッパー紙に包まれたロッド３０と重なる。ラッパーに包まれたロッド３
０は、紙のラッパーに囲まれたタバココアを含む。チッピング紙２の長さをＬＴとし、ラ
ッパーに包まれたロッド１の露出した長さ(ＬＩＰバンドＢが貼り付けられる前の)をＬＷ
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とする。第１ＬＩＰバンドは、第１の幅ＷＡを有し、チッピング紙２の縁部から第１の距
離ａ分だけ離れて位置する。第２ＬＩＰバンドＢは、第２の幅ＷＢを有し、チッピング紙
２の縁部から第１距離より長い第２距離ｂ分だけ離れて位置する。チッピング紙２は、図
１に示した中央チッピングセクション１２Ａの半分から形成され、第１バンドは、縁部パ
ッチセクション１２Ｂ１、１２Ｂ２の１つから形成される。第２バンドＢは、リール１３
から裂かれたチッピング紙の別のパッチセクションから形成することができる。
【００２６】
　好ましくは第１バンドは、ラッパーに包まれたロッド１の露出した長さの始めから５０
％、即ち（ＷＡ＋ａ）／ＬＷ≦０.５内に位置する。好ましくは第２バンドＢは、第１バ
ンドから離れて位置し、ラッパーに包まれたロッド１の露出した長さの最後の５０％、即
ち（ＬＷ－ｂ）／ＬＷ≦０.５内に位置する。好ましくはバンドの幅は、ほぼ同じ、即ち
ＷＡ＝ＷＢ。
【００２７】
　好ましい例において、紙巻きタバコの長さを８３ｍｍとすると、チッピング紙２の長さ
ＬＴが３２ｍｍ、ラッパーに包まれたロッド１の露出した部分の長さＬＷが５１ｍｍ、ａ
＝１１ｍｍ、ｂ＝３１ｍｍおよびＷＡ＝ＷＢ＝６ｍｍとなる。ＬＩＰバンドに使用する基
材は、チッピング紙に使用するものと同じであり(しかしながら種々の印刷を各セクショ
ンに施してもよい)、好ましくは約５コレスタ単位(ＣＵ)の多孔率を有する。
【００２８】
　図１に示す実施態様とは別の実施態様ではチッピング紙の単独のリール１３からセクシ
ョン１２Ａ、１２Ｂ１、１２Ｂ２に裂くのではなく、各セクションを別のリールから供し
てもよい。この場合、外方パッチセクション１２Ｂ１、１２Ｂ２は、中央チッピングセク
ション１２Ａと同じ材料で形成する必要はない。例えば、外方パッチセクション１２Ｂ１

、１２Ｂ２をラッパーに包まれたロッド３０のラッパーと同じ材料から形成してもよい。
これとは別に外方パッチセクション１２Ｂ１、１２Ｂ２をロッド３０を包むシガレットペ
ーパーと異なる重量または通気度を有するプラグラップ紙またはシガレットペーパートな
どの別のペーパー材料から形成してもよい。多孔率の一例としては、約５ＣＵである。
【００２９】
　当業者には理解されるように、ＬＩＰパッチの多孔率およびラッパー包まれたロッド上
のその位置のために幅ＷＡ、ＷＢおよびＬＩＰパッチのサイズの特定の値の選択は、必要
とされる低発火性および効果的になる場所を得るために適した値に調節できる。例えば、
幅約４ｍｍ超のＬＩＰバンドを使用することが可能であり、好ましくは４ｍｍから２５ｍ
ｍ、より好ましくは約 ４ｍｍから１０ｍｍの範囲である。ラッパー紙の多孔率は、約５
０ＣＵ未満、好ましくは１０ＣＵ未満、より好ましくは５ＣＵ以下である。
【００３０】
　特定の例では、ＡＳＴＭ　Ｅ２１８７-０４法によって測定されたＬＩＰ性能に基づい
て、多孔率が５ＣＵの単独のＬＩＰバンドを有するＬＩＰ適合したいくつかの紙巻きタバ
コを製造し、このＬＩＰバンドは、幅６ｍｍまたは８ｍｍの紙巻きタバコに貼り付けられ
、バンドの吸い口端縁部は、紙巻きタバコの吸い口端から５０ｍｍのところにある。バン
ド材は水系の糊でタバコロッドに貼り付けした。
【００３１】
　ＬＩＰパッチ１２Ｂ１、１２Ｂ２の幅は、任意ではあるが、ラッパーに包まれたロッド
３０をフィルターに連結するチッピング紙２のシートによって覆われていないタバコロッ
ド３０の領域の長さＬＷに実質的に等しい。例えば図３は、喫煙品の吸い口端から最も遠
いチッピング紙２の縁部からラッパーに包まれたタバコロッド３０の反対の端部へと実質
的に延びているＬＩＰパッチＣを示している。図から判るようにＬＩＰパッチＣは、下に
位置するラッパーに包まれたタバコロッド３０を周囲に露出させる１つ以上の窓３を含む
。各窓３は、ＬＩＰ材のパッチＣに設けられた穴である。窓３はラッパーに包まれたロッ
ド３０にＬＩＰシート材を貼り付ける前にＬＩＰシート材に設けられた切り抜きであって
もよい。例えば、窓３は、シート材がボビンまたはリール１３に巻き取られる前にシート
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材を切り抜いて形成してもよい。
【００３２】
　窓と窓３の間のパッチＣの領域は、ラッパーに包まれたタバコロッド３０を完全に囲む
。従って、窓３と位置合わせされていないパッチの領域は、上述したＬＩＰバンドＡ、Ｂ
に対応するものとして考慮することができる。パッチＣは、従って上述したＬＩＰパッチ
Ａ、Ｂと同じＬＩＰ効果を供する。具体的には、ラッパーに包まれたタバコロッド３０の
燃焼は、ＬＩＰパッチＡ、Ｂ、Ｃによって覆われているロッド３０の領域で妨げられるが
、ロッド３０の燃焼は、パッチＡ、Ｂ、Ｃによって覆われていないロッド３０の領域では
それほど妨げられない。タバコと周囲環境間の気体、例えばパッチＣの窓３を通過する空
気の移動速度は、図２に示し、上述したようにラッパーに包まれたロッド３０のバンド処
理されていない領域を通過する気体の移動速度は極めて類似している。
【００３３】
　窓３の位置は、上述したＬＩＰバンドＡ、Ｂの位置と反対であってもよい。例えば、図
３に示すように、ＬＩＰパッチＣの第１窓３は、チッピング紙２の縁部から(ａ＋ＷＡ)で
表される距離にある位置とチッピング紙２の縁部から距離ｂにある位置の間を延びてもよ
い。第１窓の幅は、従って(ｂ－（ａ＋ＷＡ）)である。さらにまたはこれとは別に第２窓
３は、チッピング紙２の縁部から(ｂ＋ＷＢ)で表される距離にある位置とチッピング紙２
の縁部から距離ＬＷの位置との間で延びている。第２窓の幅３は、従って(ＬＷ－（ｂ＋
ＷＢ）)となる。これを図３に示す。
【００３４】
　図４はチッピング紙２の縁部から距離(ａ＋ＷＡ)の位置とチッピング紙２の縁部から距
離ＬＷの位置との間を延びている窓３の別の例を示す。窓３の幅は、従って(ＬＷ－（ａ
＋ＷＡ）)である。
【００３５】
　従って、ＬＩＰ材の円周領域は、図２に示した実施態様並びに図３および４に示した実
施態様の両方のラッパーに巻かれたタバコロッド３０の同じ領域に設けられている。同様
に、ＬＩＰ材の円周方向に延びた領域の間のラッパーに巻かれたタバコロッド３０は、大
きく露出している。
【００３６】
　パッチＣの窓の位置、数および大きさは、所望のＬＩＰ効果に応じて選択することがで
きる。任意ではあるが、窓３をタバコロッド３０を円周方向に延びたバンドに設けて、２
つ以上の窓３をロッド３０の同じ長手方向位置に設けてもよい。窓３は、あらゆる好適な
形状であってもよい。
【００３７】
　ＬＩＰパッチがチッピング紙２に使用したものと同じ材料からなる場合、任意にシート
材を図１に示した種類の２本分の長さの紙巻きタバコの全長に２本分の長さのフィルター
を半分に切断する前に貼り付けることができる。窓３は、予めＬＩＰ材を切り抜いて形成
される。
【００３８】
　図３および４ではチッピング紙２およびパッチＣを容易に区別できるように異なるパタ
ーンを使用して示している。しかしながら、すでに説明したように実際にはチッピング紙
２およびパッチＣは、同じ種類の材料で作製される。
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