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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　電気的に動作するエアロゾル発生システムで使用するためのエアロゾル形成カートリッ
ジであって、前記エアロゾル形成カートリッジが、
　　基層と、
　　前記基層上に配置され、かつ液体ニコチン供与源を含む少なくとも１つのエアロゾル
形成基体と、
　　前記少なくとも１つのエアロゾル形成基体を加熱するように配置された少なくとも１
つの発熱体を含む電気ヒーターとを備え、前記基層および前記少なくとも１つのエアロゾ
ル形成基体が、実質的に平面である接触面で接触し、また前記電気ヒーターと前記少なく
とも１つのエアロゾル形成基体との間の接触面が実質的に平面であり、かつ前記基層と前
記少なくとも１つのエアロゾル形成基体との間の前記接触面に実質的に平行であり、また
前記少なくとも１つの発熱体が、前記基層に対して前記少なくとも１つのエアロゾル形成
基体の反対側に位置付けられる、エアロゾル形成カートリッジ。
【請求項２】
　前記基層および前記少なくとも１つのエアロゾル形成基体の一方または両方が実質的に
平面である、請求項１に記載のエアロゾル形成カートリッジ。
【請求項３】
　前記基層が少なくとも１つのくぼみを含み、また前記少なくとも１つのエアロゾル形成
基体が前記少なくとも１つのくぼみ内に保持される、請求項１または請求項２に記載のエ
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アロゾル形成カートリッジ。
【請求項４】
　前記少なくとも１つのエアロゾル形成基体が、前記基層上に別々に配置された複数のエ
アロゾル形成基体を含む、請求項１～３のいずれか１項に記載のエアロゾル形成カートリ
ッジ。
【請求項５】
　前記基層が複数のくぼみを含み、また前記複数のエアロゾル形成基体のそれぞれが前記
複数のくぼみの１つ内に保持される、請求項４に記載のエアロゾル形成カートリッジ。
【請求項６】
　前記少なくとも１つのエアロゾル形成基体が、前記基層上に別々に配置されている複数
のエアロゾル形成基体を含み、また前記電気ヒーターが、前記複数のエアロゾル形成基体
のうち異なる１つを加熱するように、それぞれ配置されている複数の発熱体を含む、請求
項１～５のいずれか１項に記載のエアロゾル形成カートリッジ。
【請求項７】
　前記エアロゾル形成カートリッジが一体型のマウスピース部分をさらに含む、請求項１
～６のいずれか１項に記載のエアロゾル形成カートリッジ。
【請求項８】
　前記エアロゾル形成カートリッジが、前記マウスピース部分の下流端での引き出し抵抗
が、約５０ｍｍＷＧ～約１３０ｍｍＷＧ、好ましくは約８０ｍｍＷＧ～約１２０ｍｍＷＧ
、より好ましくは約９０ｍｍＷＧ～約１１０ｍｍＷＧ、最も好ましくは約９５ｍｍＷＧ～
約１０５ｍｍＷＧであるように配置される、請求項７に記載のエアロゾル形成カートリッ
ジ。
【請求項９】
　電気的に動作するエアロゾル形成システムであって、エアロゾル発生装置と、請求項１
～８のいずれか１項に記載のエアロゾル形成カートリッジとを含み、前記エアロゾル発生
装置が、
　　前記エアロゾル形成カートリッジを取り外し可能なように受けるスロット型の容器を
画定する本体と、
　　電力を前記電気ヒーターに供給するための電源とを備える、エアロゾル形成システム
。
【請求項１０】
　電気的に動作するエアロゾル発生システムで使用するためのエアロゾル形成カートリッ
ジの製造方法であって、
　　基層を提供する工程と、
　　前記基層および少なくとも１つのエアロゾル形成基体が、実質的に平面である接触面
で結合されるように、前記少なくとも１つのエアロゾル形成基体を前記基層上に配置する
工程であって、前記エアロゾル形成基体が液体ニコチン供与源を含む工程と、
　　電気ヒーターおよび前記基層が、実質的に平面、かつ前記基層と前記少なくとも１つ
のエアロゾル形成基体との間の前記接触面に実質的に平行である接触面で接触するように
、かつ前記少なくとも１つの発熱体が、前記基層に対して前記少なくとも１つのエアロゾ
ル形成基体の反対側に位置付けられるように、少なくとも１つの発熱体を備えた前記電気
ヒーターを前記基層に取り付ける工程とを含む、方法。
【請求項１１】
　少なくとも１つのくぼみを前記基層内に形成する工程をさらに含み、少なくとも１つの
エアロゾル形成基体を前記基層上に配置する前記工程が、前記少なくとも１つのエアロゾ
ル形成基体を前記少なくとも１つのくぼみ内に配置することにより実行される、請求項１
０に記載の方法。
【請求項１２】
　電気ヒーターを取り付ける前記工程が、電気ヒーター箔のウェブをボビンから組立ライ
ンに供給し、電気ヒーター箔の前記ウェブを横方向に切断して個別の電気ヒーターを形成
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する、請求項１０または１１に記載の方法。
【請求項１３】
　電気ヒーター箔の前記ウェブが、複数の発熱体が取り付けられた電気的に絶縁された基
体箔のウェブを含む、請求項１２に記載の方法。
【請求項１４】
　基層を提供する前記工程が、基層箔のウェブをボビンから組立ラインに供給し、前記基
層箔のウェブを横方向に切断して個別の基層を形成する工程を含む、請求項１２又は１３
に記載の方法。
【請求項１５】
　前記電気ヒーター箔のウェブ、または前記基層箔のウェブ、または前記電気ヒーター箔
のウェブおよび前記基層箔のウェブの両方が、各カートリッジの幅よりも大きな幅を持ち
、各カートリッジの前記幅よりも約２倍～約５０倍であることが好ましく、また複数のエ
アロゾル形成カートリッジが並列である、請求項１４に記載の方法。
【請求項１６】
　前記カートリッジが作成される２つ以上の箔のウェブがまとめて積層される、請求項１
２～１５のいずれか１項に記載の方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本開示は、電気的に動作するエアロゾル発生システムで使用するためのエアロゾル形成
カートリッジに関連する。特に、本発明は、液体ニコチン供与源を含む、少なくとも１つ
のエアロゾル形成基体を持つエアロゾル形成カートリッジに関連する。本発明はまた、エ
アロゾル形成カートリッジを含むエアロゾル発生システム、およびエアロゾル形成カート
リッジを製造する方法にも関連する。
【背景技術】
【０００２】
　１つのタイプのエアロゾル発生システムは、電気的に作動する喫煙システムである。電
気気化器と、電池および制御電子回路を含むエアロゾル発生装置と、エアロゾル形成カー
トリッジとで構成される、手持ち式の電気的に作動する喫煙システムが周知である。一般
に、エアロゾル発生装置と併用するためのエアロゾル形成カートリッジは、しばしばその
他の要素または構成要素と共に、ロッドの形態に組み立てられたエアロゾル形成基体を備
える。一般に、こうしたロッドは、エアロゾル形成基体を加熱するための発熱体を備える
エアロゾル発生装置内に挿入される形状およびサイズに構成される。その他の周知のエア
ロゾル形成カートリッジは、カートリッジの一部分を形成する電気ヒーターと接触するか
、または極めて接近したエアロゾル形成基体を備える。こうした１つの例において、カー
トリッジは、一回分の液体エアロゾル形成基体および液体エアロゾル形成基体内に浸され
た細長い芯の周りに巻かれたヒーターワイヤーのコイルを含む。周知のカートリッジは一
般に、使用時にユーザーが吸ってエアロゾルを口内に吸い込むマウスピース部分を備える
。
【０００３】
　ところが、周知のエアロゾル形成カートリッジは、製造が比較的高価である。これは、
その複雑さと、その製造に一般に広範な手作業での組立作業が要求されるためである。さ
らに、これらのカートリッジは、搬送中の損傷を回避するために、慎重な取り扱いや、保
護用の外側ハウジングの提供が要求されることがよくある。
【０００４】
　ＵＳ－Ａ－２０１３／２９８９０５号は、蒸発させる物質を加熱するための電力電源お
よび発熱体を含む、管状の喫煙物品の形態の電気的に動作するエアロゾル発生システムを
提供している。装置は、蒸発させる固体物質を粉砕するための粉砕チャンバー、または蒸
発させる物質が充填された消費可能なカートリッジを受けるためのくぼみを持ちうる。発
熱体は、カートリッジに隣接している。
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【０００５】
　ＵＳ－Ａ－３，３２０，９５３号は、紙巻たばこ、葉巻たばこ、またはパイプの形態の
非加熱式の吸入器を提供している。吸入器は、使用中に放出される揮発性材料を含んだ取
り外し可能な容器を含む。
【０００６】
　ＷＯ－Ａ１－２０１４／１０４０７８号は、不燃性たばこ製品の風味供与源を含む喫煙
物品を提供している。風味供与源は、結合剤内に保持されている顆粒状のたばこ材料およ
びメントール平坦な長方形のブロックを含み、これが平坦な上側および下側の層の間に挟
まれている。風味供与源は、風味供与源が消費された時に、喫煙物品の残りと一緒に廃棄
される。
【０００７】
　ＷＯ－Ａ１－２０１４／０２１３１０号は、変形可能な外側の袋内に保持されている風
味発生源を含む内側の袋から形成される、非加熱式の風味吸入装置を提供している。内側
および外側の両方の袋は、楕円形の円筒形に折り畳まれた不織布から形成される。
【０００８】
　頑丈であり、かつ製造が安価なエアロゾル形成カートリッジが提供されることが望まし
い。
【発明の概要】
【０００９】
　本発明の第一の態様によれば、電気的に動作するエアロゾル発生システムで使用するた
めのエアロゾル形成カートリッジが提供されており、カートリッジは、基層と、基層上に
配置され、かつ液体ニコチン供与源を含む少なくとも１つのエアロゾル形成基体と、少な
くとも１つのエアロゾル形成基体を加熱するように配置された少なくとも１つの発熱体を
含む電気ヒーターとを備え、ここで基層および少なくとも１つのエアロゾル形成基体は、
実質的に平面である接触面で接触し、また電気ヒーターと少なくとも１つのエアロゾル形
成基体との間の接触面は、実質的に平面であり、かつ基層と少なくとも１つのエアロゾル
形成基体との間の接触面に実質的に平行であり、また少なくとも１つの発熱体は、基層に
対して少なくとも１つのエアロゾル形成基体の反対側に位置付けられる。
【００１０】
　基層と少なくとも１つのエアロゾル形成基体を実質的に平面である接触面で接触させる
ことで、および電気ヒーターと少なくとも１つのエアロゾル形成基体を、実質的に平面、
かつ基層と少なくとも１つのエアロゾル形成基体との間の接触面に実質的に平行である接
触面で接触させることで、カートリッジは有利なことに垂直組立作業のみを使用して製造
できる。これは、円筒上の物体（紙巻たばこなど）の製造で周知である、カートリッジま
たはその構成要素の回転運動または複数の並進運動など、より複雑な任意の組立作業の必
要性をなくすことで、カートリッジの製造を簡略化する。こうしたカートリッジはまた、
従来的なカートリッジよりも少ない構成要素を使用して作製されることができ、一般的に
より頑丈である。
【００１１】
　本明細書で使用される場合、「カートリッジ」という用語は、エアロゾル発生装置と結
合し、そこから取り外すよう構成され、エアロゾル発生システムを形成し、エアロゾル発
生装置と結合し、また物品が消費された時にユーザーによって一体としてそこから取り外
すことができる単一のユニットとして組み立てられる、消費可能な物品を意味する。
【００１２】
　本明細書で使用される場合、「エアロゾル形成カートリッジ」という用語は、エアロゾ
ルを形成できる揮発性化合物を放出可能なエアロゾル形成基体を含む、カートリッジを意
味する。例えば、エアロゾル発生カートリッジは喫煙物品としうる。
【００１３】
　本明細書に使用される場合、「エアロゾル形成基体」という用語は、エアロゾルを形成
することができる揮発性化合物を放出することができる基体を記述するために使用される
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。本発明による喫煙物品のエアロゾル形成基体から生成されるエアロゾルは、見えても、
または見えなくてもよく、蒸気（例えば、気状である物質の微粉は室温にて通常、液体ま
たは固体である）、ならびに気体および凝縮された蒸気の液体の液滴を含んでもよい。
【００１４】
　本明細書で使用される場合、「接点」という用語は、カートリッジの２つの構成要素間
の直接接触だけでなく、カートリッジの１つ以上の中間構成要素（被覆または積層された
層など）を介した間接接触も含む。
【００１５】
　本明細書で使用される場合、「実質的に平面」という用語は、実質的に単一の平面に沿
って配置されていることを意味する。
【００１６】
　エアロゾル形成カートリッジは、加熱式喫煙物品であるが、これは、エアロゾルを形成
できる揮発性化合物を放出するために、燃焼ではなく加熱される意図があるエアロゾル形
成基体を含む喫煙物品であることが好ましい。
【００１７】
　カートリッジは、適切な任意の外側形状を持ちうる。カートリッジは、それを通してエ
アロゾルがエアロゾル発生カートリッジを出て、ユーザーに送達される下流端と、向かい
合った上流端とを有する、細長いエアロゾル形成カートリッジとしうる。こうした実施形
態では、エアロゾル形成基体の構成要素、または構成要素の部分は、近位端または下流端
と遠位端または上流端との間の相対的な位置に基づき、互いに上流または下流にあるもの
として描写されうる。カートリッジは実質的に平面であることが好ましい。ある一定の実
施形態において、カートリッジは、実質的に平面であり、長方形の断面を持つ。
【００１８】
　カートリッジは、適切な任意のサイズを持ちうる。カートリッジは、手持ち式のエアロ
ゾル発生システムと併用するために適切な寸法を持つことが好ましい。ある一定の実施形
態において、カートリッジは、約５ｍｍ～約２００ｍｍ、好ましくは約１０ｍｍ～約１０
０ｍｍ、より好ましくは約２０ｍｍ～約３５ｍｍの長さを持つ。ある一定の実施形態にお
いて、カートリッジは、約５ｍｍ～約１２ｍｍ、好ましくは約７ｍｍ～約１０ｍｍの幅を
持つ。ある一定の実施形態において、カートリッジは、約２ｍｍ～約１０ｍｍ、好ましく
は約５ｍｍ～約８ｍｍの高さを持つ。
【００１９】
　少なくとも１つのエアロゾル形成基体は実質的に平面であることが好ましい。本明細書
で使用される場合、「実質的に平面の」という用語は、少なくとも１：２、好ましくは１
：２～約１：２０の厚さ対幅の比を持つことを意味する。これは、実質的に平面の形状を
持つことを含むが、これに限定されない。平坦な構成要素は、製造時の取り扱いが簡単に
でき、頑丈な構造を提供できる。さらに、実質的に平面である時、かつ空気流がエアロゾ
ル形成基体の幅、長さ、または両方を越えて引き込まれる時、エアロゾル形成基体からの
エアロゾル放出が改善されることが分かっている。
【００２０】
　ある一定の実施形態において、基層および少なくとも１つのエアロゾル形成基体の一方
または両方は非曲面の断面を持つ。これにより、製造時のこれらの構成要素の回転運動の
量が低減され、組立の精度および組立の簡単さが改善される。ある一定の実施形態におい
て、基層および少なくとも１つのエアロゾル形成基体の一方または両方は実質的に平面で
ある。
【００２１】
　「基層」という用語は、エアロゾル形成基体を支持するカートリッジの層を意味し、必
ずしもカートリッジ内の層の位置を意味するのではない。基層は、カートリッジの最も下
の層としうるが、この位置には限定されない。
【００２２】
　基層は適切な任意の断面形状を持ちうる。基層は非円形の断面形状を持つことが好まし
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い。一定の好ましい実施形態で、基層は実質的に長方形の断面形状を持つ。ある一定の実
施形態において、基層は細長い実質的に長方形の平行六面体形状を持つ。一定の好ましい
実施形態で、基層は実質的に平面である。
【００２３】
　エアロゾル形成基体は、基層上に直接配置されてもよく、１つ以上の中間層を介して間
接的に配置されてもよい。基層は、その上にエアロゾル形成基体が配置される実質的に平
面の上部表面を持ちうる。好ましい実施形態で、基層は、その中に少なくとも１つのエア
ロゾル形成基体が保持される少なくとも１つのくぼみを含む。これは、カートリッジ内で
のエアロゾル形成基体の正しい位置決めの維持に役立ち、また必要に応じてカートリッジ
内にエアロゾル形成基体をシールことが簡単になる。ある一定の実施形態において、少な
くとも１つのエアロゾル形成基体は基層上に別々に配置された複数のエアロゾル形成基体
を含み、また基層は複数のくぼみを含む。次に２つ以上のエアロゾル形成基体は、異なる
くぼみ内に保持されうる。エアロゾル形成基体が異なる組成を持つ場合、それらを別個の
くぼみ内に別々に貯蔵することで、カートリッジの寿命を延長できる。別の利点は、カー
トリッジが２つ以上の不適合のエアロゾル形成基体を貯蔵できることである。ある一定の
実施形態において、１つ以上のくぼみは、閉位置から選択的に開閉可能である。
【００２４】
　基層は単一の構成要素から形成されうる。別の方法として、基層は複数の層または構成
要素から形成されうる。例えば、基層は、少なくとも１つのくぼみの側壁を画定する第一
の層、および少なくとも１つのくぼみの底部壁を画定する第二の層から形成されうる。
【００２５】
　基層は、適切な任意の製造方法を使用して形成されうる。ある一定の実施形態において
、基層は高分子箔を含む。こうした基層は、１つ以上の箔のふくれから形成される１つ以
上のくぼみを備えうる。高分子箔は、１つ以上のポリイミド（ＰＩ）、ポリアリールエー
テルケトン（ＰＡＥＫ）（ポリエーテルエーテルケトン（ＰＥＥＫ）、ポリエーテルケト
ン（ＰＥＫ）、またはポリエーテルケトンエーテルケトンケトン（ＰＥＫＥＫＫ）など）
、またはフッ化重合体（ポリテトラフルオロエチレン（ＰＴＦＥ）、ポリフッ化ビニリデ
ン（ＰＶＤＦ）、エチレンテトラフルオロエチレン（ＥＴＦＥ）、ＰＶＤＦＥＬＳ、また
はフッ化エチレンプロピレン（ＦＥＰ）など）などであるがこれに限定されない適切な任
意の材料を備えうる。別の方法として、基層は、１つ以上のポリアリールエーテルケトン
（ＰＡＥＫ）（ポリエーテルエーテルケトン（ＰＥＥＫ）、ポリエーテルケトン（ＰＥＫ
）、またはポリエーテルケトンエーテルケトンケトン（ＰＥＫＥＫＫ）など）、ポリフェ
ニレンスルファイド（ポリプロピレン（ＰＰ）、ポリフェニレンスルフィド（ＰＰＳ）、
またはポリクロロトリフルオロエチレン（ＰＣＴＦＥまたはＰＴＦＣＥ）など）、ポリア
リルスルホン（ポリスルホン（ＰＳＵ）、ポリフェニルスルホン（ＰＰＳＦまたはＰＰＳ
Ｕ）、ポリエーテルスルホン（ＰＥＳ）、またはポリエチレンイミン（ＰＥＩ）など）、
またはフッ化重合体（ポリテトラフルオロエチレン（ＰＴＦＥ）、ポリフッ化ビニリデン
（ＰＶＤＦ）、エチレンテトラフルオロエチレン（ＥＴＦＥ）、ＰＶＤＦＥＬＳ、または
フッ化エチレンプロピレン（ＦＥＰ）など）などであるが、これに限定されない高分子材
料の射出成形により形成されうる。
【００２６】
　少なくとも１つのエアロゾル形成基体は、液体ニコチン供与源を含む。カートリッジは
、基層上に液体ニコチン供与源を保持するための１つ以上の容器を備えうる。好ましい実
施形態で、少なくとも１つのエアロゾル形成基体は、ＷＯ－Ａ－２００７／０２４１３０
号、ＷＯ－Ａ－２００７／０６６３７４号、ＥＰ－Ａ－１　７３６　０６２号、ＷＯ－Ａ
－２００７／１３１４４９号およびＷＯ－Ａ－２００７／１３１４５０号に記載されてい
るとおり、その中に液体ニコチン供与源に吸収される１つ以上の多孔性担体材料を含む。
【００２７】
　特に好ましい実施形態では、多孔性担体材料は、ポリエステル、ポリプロピレン、また
はポリエチレンテレフタラート（ＰＥＴ）繊維のうち１つ以上を含むものなど、高い保持
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力の材料を含む。別の方法として、または追加的に、多孔性担体材料は、ガラス繊維、Ｐ
ＴＦＥ、または高密度ポリエチレン（ＨＤＰＥ）のうち１つ以上を含む、毛細管芯など、
トウまたは織物の形態の１つ以上の毛細管芯を備えうる。
【００２８】
　液体ニコチン供与源は、ニコチン、ニコチン塩基、ニコチン塩（ニコチン－ＨＣｌ、ニ
コチン酒石酸塩、またはニコチン二酒石酸塩など）、またはニコチン誘導体のうちの１つ
以上を含むことが好ましい。
【００２９】
　ニコチン供与源は天然ニコチンまたは合成ニコチンを含んでもよい。
【００３０】
　ニコチン供与源は純粋なニコチン、水性溶剤または非水性溶剤中のニコチン溶液、ある
いは液体たばこ抽出物を含んでもよい。
【００３１】
　ニコチン供与源は電解質形成化合物をさらに含んでもよい。電解質形成化合物はアルカ
リ金属水酸化物、アルカリ金属酸化物、アルカリ金属塩、アルカリ土類金属酸化物、アル
カリ土類金属水酸化物、およびこれらの組み合わせから成る群より選択されてもよい。
【００３２】
　例えば、ニコチン供与源は、水酸化カリウム、水酸化ナトリウム、酸化リチウム、酸化
バリウム、塩化カリウム、塩化ナトリウム、炭酸ナトリウム、クエン酸ナトリウム、硫酸
アンモニウムおよびこれらの組み合わせから成る群より選択された電解質形成化合物を含
んでもよい。
【００３３】
　ある特定の実施形態では、ニコチン供与源はニコチン、ニコチン塩基、ニコチン塩、ま
たはニコチン誘導体および電解質形成化合物の水溶液を含んでもよい。
【００３４】
　別の方法としてまたは追加的に、ニコチン供与源は、天然風味、人工風味、および酸化
防止剤が挙げられるがこれに限定されない他の構成成分をさらに含んでもよい。
【００３５】
　ニコチン供与源に加えて、エアロゾル形成基体は、気相でニコチンと反応してユーザー
へのニコチン送達を支援する揮発性送達促進化合物の供与源をさらに備えうる。
【００３６】
　揮発性送達促進化合物は単一の化合物を含んでいてもよい。あるいは、揮発性送達促進
化合物は２つ以上の異なる化合物を含んでいてもよい。
【００３７】
　揮発性送達促進化合物は揮発性液体であることが好ましい。
【００３８】
　揮発性送達促進化合物は、１つ以上の化合物の水溶液を含んでもよい。あるいは、揮発
性送達促進化合物は、１つ以上の化合物の非水溶液を含んでもよい。
【００３９】
　揮発性送達促進化合物は２つ以上の異なる揮発性化合物を含む場合がある。例えば、揮
発性送達促進化合物は、２つ以上の異なる揮発性液体化合物の混合物を含んでもよい。
【００４０】
　あるいは、揮発性送達促進化合物は、１つ以上の不揮発性化合物および１つ以上の揮発
性化合物を含んでもよい。例えば、揮発性送達促進化合物は、揮発性溶剤中の１つ以上の
不揮発性化合物の溶液、または１つ以上の不揮発性液体化合物と１つ以上の揮発性液体化
合物との混合物を含んでもよい。
【００４１】
　１つの実施形態で、揮発性送達促進化合物は酸を含む。揮発性送達促進化合物は有機酸
または無機酸を含んでもよい。揮発性送達促進化合物は有機酸を含むことが好ましく、カ
ルボン酸がより好ましく、α－ケト酸または２－オキソ酸が最も好ましい。
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【００４２】
　好ましい実施形態で、揮発性送達促進化合物は、３－メチル－２－オキソペンタン酸、
ピルビン酸、２－オキソペンタン酸、４－メチル－２－オキソペンタン酸、３－メチル－
２－オキソブタン酸、２－オキソオクタン酸およびこれらの組み合わせから成る群より選
択される酸を含む。特に好ましい実施形態で、揮発性送達促進化合物はピルビン酸を含む
。
【００４３】
　少なくとも１つのエアロゾル形成基体は、エアロゾル形成体、すなわち、加熱に伴いエ
アロゾルを発生させる物質を含むことが好ましい。エアロゾル形成体は、例えば、ポリオ
ールエアロゾル形成体または非ポリオールエアロゾル形成体としうる。室温で固体または
液体としうるが、室温で液体であることが好ましい。適切なポリオールは、ソルビトール
、グリセロール、およびプロピレングリコールまたはトリエチレングリコールなどのグリ
コールを含む。適切な非ポリオールは、一価アルコール（メントールなど）、高沸点炭化
水素、酸（乳酸など）、およびエステル（ジアセチン、トリアセチン、クエン酸トリエチ
ルまたはミリスチン酸イソプロピルなど）を含む。ステアリン酸メチル、ドデカン二酸ジ
メチルおよびテトラデカン二酸ジメチルなどの、脂肪族カルボン酸エステルもエアロゾル
形成体として使用されうる。同等または異なる比率でのエアロゾル形成体の組み合わせも
使用されうる。ポリエチレングリコールおよびグリセロールは、トリアセチンは安定化さ
せるのがより困難であることが特に好ましい場合がある一方、また製品内部での移動を防
止するために封入される必要もありうる。少なくとも１つのエアロゾル形成基体は、ココ
ア、甘草、有機酸、またはメントールなど１つ以上の風味剤を含まれうる。
【００４４】
　少なくとも１つのエアロゾル形成基体は単一エアロゾル形成基体を含みうる。別の方法
として、少なくとも１つのエアロゾル形成基体は、複数のエアロゾル形成基体を含みうる
。複数のエアロゾル形成基体は、実質的に同一の組成を持ちうる。別の方法として、複数
のエアロゾル形成基体は、実質的に異なる組成を持つ２つ以上のエアロゾル形成基体を含
みうる。複数のエアロゾル形成基体は、基層上に一緒に貯蔵されうる。別の方法として、
複数のエアロゾル形成基体は、別個に貯蔵されうる。エアロゾル形成基体の２つ以上の異
なる部分を別々に貯蔵することにより、同一カートリッジ内で完全には適合性のない２つ
の物質を貯蔵することが可能である。有利なことに、エアロゾル形成基体の２つ以上の異
なる部分を別々に貯蔵することで、カートリッジの寿命を延長しうる。また、２つの不適
合の物質を同一のカートリッジ内に貯蔵できるようになる。さらに、例えば、それぞれの
エアロゾル形成基体を別個に加熱することにより、エアロゾル形成基体を別々にエアロゾ
ル化できるようになる。こうして、異なる加熱プロフィール要件を持つエアロゾル形成基
体が、エアロゾル形成を改善するために、別々に加熱できる。また、より揮発性の高い物
質を、揮発性の低い物質と別個に低い度合いで加熱できるため、より効率的なエネルギー
使用が可能となりうる。別個のエアロゾル形成基体は、例えば、毎回の使用のために複数
のエアロゾル形成基体のうち異なる１つを加熱することにより、所定の順序でエアロゾル
化することもでき、カートリッジが使用される度ごとに「新鮮な」エアロゾル形成基体が
エアロゾル化されるようになる。
【００４５】
　少なくとも１つのエアロゾル形成基体は実質的に平面であることが好ましい。少なくと
も１つのエアロゾル形成基体は、適切な任意の断面形状を持ちうる。好ましくは、少なく
とも１つのエアロゾル形成基体は、非円形の断面形状を持ちうる。一定の好ましい実施形
態で、少なくとも１つのエアロゾル形成基体は、実質的に長方形の断面形状を持つ。好ま
しい実施形態で、エアロゾル形成基体は、エアロゾル形成基体と基層の間の接触面を形成
する実質的に平面の第一の表面と、第一の表面の反対側にあり、加熱に伴いそこからエア
ロゾルが放出される実質的に平面の第二の表面とを持つ。ある一定の実施形態において、
少なくとも１つのエアロゾル形成基体は、細長い、実質的に長方形の平行六面体の形状を
持つ。
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【００４６】
　一定の好ましい実施形態で、少なくとも１つのエアロゾル形成基体は、約７０℃～約２
３０℃、好ましくは約９０℃～約１８０℃の蒸発温度を持つ。
【００４７】
　カートリッジの任意の実施形態において、様々なカートリッジ構成要素のそれぞれにつ
いて好ましい材料または複数の材料は、エアロゾル形成基体の要求される蒸発温度に依存
する。
【００４８】
　使用時、少なくとも１つのエアロゾル形成基体は、電気ヒーターによって気化される。
電気ヒーターは、実質的に平面としうる。好ましい実施形態で、電気ヒーターは実質的に
平面である。
【００４９】
　電気ヒーターは、伝導、対流および放射のうち１つ以上によって、エアロゾル形成基体
を加熱するように配置されうる。ヒーターは、伝導の手段によりエアロゾル形成基体を加
熱してもよく、また少なくとも部分的にエアロゾル形成基体と接触してもよい。別の方法
として、または追加的に、ヒーターからの熱は熱伝導性の中間要素の手段によってエアロ
ゾル形成基体に伝導されうる。別の方法として、または追加的に、ヒーターは、使用時に
カートリッジを通して引き出されるか、またはそれを通過する、入ってくる周囲空気に熱
を伝達しうるが、これが次に、対流によってエアロゾル形成基体を加熱する。
【００５０】
　ヒーターは電源によって電力供給される電気ヒーターとしうる。「電気ヒーター」とい
う用語は、１つ以上の電気発熱体を意味する。電気ヒーターは、エアロゾル形成基体に少
なくとも部分的に挿入するための内部電気発熱体を備えうる。「内部発熱体」は、エアロ
ゾル形成材料への挿入に適切なものである。別の方法としてまたは追加的に、電気ヒータ
ーは、外部発熱体を備えうる。「外部発熱体」という用語は、少なくとも部分的にエアロ
ゾル形成基体を囲むものを意味する。電気ヒーターは、１つ以上の内部発熱体および１つ
以上の外部発熱体を備えうる。電気ヒーターは、単一の発熱体を備える場合がある。別の
方法として、電気ヒーターは１つ以上の発熱体を備えうる。ある一定の実施形態において
、カートリッジは１つ以上の発熱体を含む電気ヒーターを含む。
【００５１】
　電気ヒーターは、電気抵抗性の材料を含みうる。適切な電気抵抗性の材料としては、ド
ープされたセラミックなどの半導体、「導電性」のセラミック（例えば、二ケイ化モリブ
デンなど）、炭素、黒鉛、金属、合金およびセラミック材料および金属材料でできた複合
材料が挙げられるが、これに限定されない。こうした複合材料は、ドープされたセラミッ
クまたはドープされていないセラミックを含む場合がある。適切なドープされたセラミッ
クの例としては、ドープシリコン炭化物が挙げられる。適切な金属の例としては、チタン
、ジルコニウム、タンタル、および白金族の金属が挙げられる。適切な合金の例は、ステ
ンレス鋼、ニッケル－、コバルト－、クロミウム－、アルミニウム－チタン－ジルコニウ
ム－、ハフニウム－、ニオビウム－、モリブデン－、タンタル－、タングステン－、スズ
－、ガリウム－、マンガン－および鉄を含有する合金、およびニッケル、鉄、コバルト、
ステンレス鋼系の超合金、Ｔｉｍｅｔａｌ（登録商標）および鉄－マンガン－アルミニウ
ム系の合金を含む。複合材料では、電気抵抗性の材料は、必要なエネルギー移動の動態学
および外部の物理化学的性質に応じて、随意に断熱材料へ埋込、封入、または塗布されて
もよく、あるいはその逆であってもよい。別の方法として、電気ヒーターは赤外線発熱体
、光子供給源、または誘導発熱体を備えうる。
【００５２】
　電気ヒーターは任意の適切な形態をとりうる。例えば、電気ヒーターは加熱用ブレード
の形態をとる場合がある。別の方法として、電気ヒーターは、異なる導電性部分または電
気抵抗性の金属チューブを持つケーシングまたは基体の形態をとってもよい。別の方法と
して、電気ヒーターはディスク型の（末端の）ヒーターでもよい。電気ヒーターは、電気
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抵抗性のある材料（ステンレス鋼など）の１つ以上のスタンピングした部分を含みうる。
その他の代替物は、加熱用のワイヤまたはフィラメント、例えばＮｉ－Ｃｒ（ニッケル・
クロム）、プラチナ、タングステンまたは金属製のワイヤまたは加熱板を含む。
【００５３】
　一定の好ましい実施形態で、電気ヒーターは複数の導電性フィラメントを含む。複数の
導電性フィラメントは、フィラメントのメッシュまたはアレイを形成してもよく、または
織物または不織布を含んでもよい。
【００５４】
　導電性フィラメントはフィラメント間の隙間を画定でき、隙間の幅は１０μｍ～１００
μｍとしうる。フィラメントは、使用時に気化されることになる液体が隙間内に引き出さ
れてヒーター組立品と液体の間の接触面積が増えるように、隙間内に毛細管作用を引き起
こさせることが好ましい。導電性フィラメントは１６０～６００メッシュＵＳ（±１０パ
ーセント）（すなわち、１インチ当たりのフィラメント数が１６０～６００個（±１０パ
ーセント））のサイズのメッシュを形成しうる。隙間の幅は２５μｍ～７５μｍが好まし
い。メッシュの合計面積に対する隙間の面積の比であるメッシュの開口部分の面積率は２
５パーセント～５６パーセントが好ましい。メッシュは異なるタイプの織物または格子の
構造を使用して形成してもよい。導電性フィラメントのメッシュ、アレイまたは繊維はま
た、当業界において周知の通り、液体を保持するその能力によって特性付けられうる。導
電性フィラメントの直径は１０μｍ～１００μｍとすることができ、８μｍ～５０μｍで
あることが好ましく、８μｍ～３９μｍであることがより好ましい。フィラメントは、丸
い断面を有してもよく、または平坦な断面を有してもよい。ヒーターフィラメントは、シ
ート材料（箔など）のエッチングによって形成されうる。これは、ヒーター組立品が一連
の平行のフィラメントを含む時、特に有利でありうる。ヒーター組立品がメッシュまたは
フィラメントの織物を含む場合、フィラメントは個別に形成され、まとめて編まれうる。
導電性フィラメントは、メッシュ、アレイまたは繊維として提供されうる。導電性フィラ
メントのメッシュ、アレイまたは繊維の面積は小さくすることができ、２５ｍｍ２未満で
あり手持ち式システムへの組み込みが許容されることが好ましい。導電性フィラメントの
メッシュ、アレイまたは繊維は、例えば長方形で５ｍｍ×２ｍｍの寸法を持つものでもよ
い。導電性フィラメントのメッシュまたはアレイは、ヒーター組立品の面積の１０パーセ
ント～５０パーセントの面積を覆うことが好ましい。導電性フィラメントのメッシュまた
はアレイは、ヒーター組立品の面積の１５パーセント～２５パーセントの面積を覆うこと
がより好ましい。
【００５５】
　任意選択的に、発熱体は担体材料内またはその上に蒸着される場合がある。一定の好ま
しい実施形態で、発熱体は電気的に絶縁された基体箔上に配置される。基体箔は柔軟なも
のとしうる。基体箔は高分子としうる。基体箔は複数層の高分子箔としうる。発熱体（ま
たは複数の発熱体）は、基体箔にある１つ以上の開口部を横切って延びうる。
【００５６】
　１つの実施形態で、電気エネルギーは、電気ヒーターの発熱体または要素が約１８０℃
～約３１０℃の間の温度に達するまで電気ヒーターに供給される。要求される温度に達す
るまでの発熱体または要素の加熱を制御するために、適切な任意の温度センサーおよび制
御回路を使用しうる。このことは、たばこおよび紙巻たばこラッパーの燃焼が８００℃に
達しうる従来的な紙巻たばことは対照的である。
【００５７】
　好ましくは、電気ヒーターと少なくとも１つのエアロゾル形成基体との間の最小距離は
、５０マイクロメートルであることが好ましく、カートリッジは、電気ヒーターとエアロ
ゾル形成基体の間の空間に毛細管繊維の１つ以上の層を含むことが好ましい。
【００５８】
　電気ヒーターは、基層に対して少なくとも１つのエアロゾル形成基体の反対側に位置す
る1つ以上の発熱体を備える。この配置で、エアロゾル形成基体の加熱およびエアロゾル
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放出は、エアロゾル形成基体と同じ側で発生する。これは、液体ニコチン供与源を含むエ
アロゾル形成基体にとって特に有効であることが分かっている。ある一定の実施形態にお
いて、ヒーターは、エアロゾル形成基体の反対側に隣接して位置する１つ以上の発熱体を
含む。電気ヒーターは、エアロゾル形成基体の異なる部分を加熱するように配置された複
数の発熱体を含むことが好ましい。一定の好ましい実施形態で、少なくとも１つのエアロ
ゾル形成基体は、基層上に別々に配置された複数のエアロゾル形成基体を含み、電気ヒー
ターは、複数のエアロゾル形成基体のうち異なる１つを加熱するようにそれぞれ配置され
た複数の発熱体を含む。
【００５９】
　使用時、カートリッジは、別個のマウスピース部分に接続されうるが、それによってユ
ーザーがマウスピース部分の下流端を吸うことで、カートリッジを通して、またはそれに
隣接して空気流を引き出すことができる。例えば、マウスピース部分は、それと共にカー
トリッジが組み合わされてエアロゾル発生システムを形成する、エアロゾル発生装置の一
部として提供されうる。こうした実施形態において、カートリッジは、取り外し可能なマ
ウスピース部分用のフランジを備えうる。一定の好ましい実施形態で、カートリッジはさ
らに一体型のマウスピース部分を含む。こうした実施形態において、カートリッジは、マ
ウスピース部分の下流端での引き出し抵抗が好ましくは約５０ｍｍＷＧ～約１３０ｍｍＷ
Ｇ、好ましくは約８０ｍｍＷＧ～約１２０ｍｍＷＧ、より好ましくは約９０ｍｍＷＧ～約
１１０ｍｍＷＧ、最も好ましくは約９５ｍｍＷＧ～約１０５ｍｍＷＧであるように配置さ
れる。本明細書で使用される場合、「引き出し抵抗」という用語は、試験下の物体の全長
にわたり空気を１７．５ｍｌ／秒、２２℃および１０１ｋＰａ（７６０　Ｔｏｒｒ）のレ
ートで強制的に通すために必要な圧力を意味し、一般にミリメートル水位計（ｍｍＷＧ）
の単位で表現され、またＩＳＯ　６５６５：２０１１に従い測定される。
【００６０】
　上述の実施形態のいずれかにおいて、エアロゾル形成カートリッジは、エアロゾル形成
カートリッジが装置に接続された時に、データをエアロゾル発生装置と通信するように構
成されたデータ保存装置を備えうる。エアロゾル形成カートリッジに保存されたデータは
、少なくとも１つのタイプのエアロゾル形成カートリッジ、製造者、製造日付および時刻
、製造バッチ番号、加熱プロフィール、およびエアロゾル形成カートリッジがそれまでに
使用されたかどうかの表示を含みうる。
【００６１】
　データ保存装置に加えて、またはデータ保存装置に代わるものとして、エアロゾル形成
カートリッジは、エアロゾル形成カートリッジが装置に接続された時にエアロゾル発生装
置と電気的に接続するように構成された電気的な負荷を備えうる。電気的な負荷は、抵抗
負荷、容量負荷および誘導負荷のうち少なくとも１つを含みうる。エアロゾル発生装置は
、少なくとも部分的に測定された電気的な負荷に基づき、カートリッジへの電流の供給を
制御するように構成されうる。こうして、電気的な負荷をカートリッジのタイプを識別す
るために使用できる。
【００６２】
　特に好ましい実施形態において、少なくとも１つの電気的な負荷は抵抗性電気ヒーター
を含む。ヒーターそれ自体を抵抗負荷として利用することで、そうでなければ、異なるカ
ートリッジ間の区別の目的のために特に提供される場合がある別個で専用の電気的な負荷
の必要性をなくしうる。カートリッジは、それによってカートリッジが結合されうるカー
トリッジとエアロゾル発生装置の間の電気的接続を提供するための電気接点を備えうる。
【００６３】
　電気接点は、カートリッジの外側からアクセス可能としうる。電気接点は、カートリッ
ジの１つ以上の端に沿って位置付けられうる。ある一定の実施形態において、電気接点は
カートリッジの横方向の端に沿って位置付けられうる。例えば、電気接点はカートリッジ
の上流端に沿って位置付けられてもよい。別の方法として、または追加的に、電気接点は
カートリッジの単一の長軸方向の端に沿って位置付けられてもよい。
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【００６４】
　電気接点は、電力をカートリッジに供給するための電力接点のほか、カートリッジへの
、そこからの、またはカートリッジとの間の両方向でのデータ転送のためのデータ接点を
備えうる。
【００６５】
　電気接点は、適切な任意の形態を持ちうる。電気接点は、実質的に平面としうる。有利
なことに、実質的に平面の電気接点は、電気的接続の確立においてより信頼性が高く、製
造がより簡単であることが分かっている。好ましくは、電気接点は、ＵＳＢ－Ａ、ＵＳＢ
－Ｂ、ＵＳＢ－ｍｉｎｉ、ＵＳＢ－ｍｉｃｒｏ、ＳＤ、ｍｉｎｉＳＤ、またはｍｉｃｒｏ
ＳＤタイプの接続を含むがそれに限定されない標準化された電気接続の部品を含むことが
好ましい。電気接点は、ＵＳＢ－Ａ、ＵＳＢ－Ｂ、ＵＳＢ－ｍｉｎｉ、ＵＳＢ－ｍｉｃｒ
ｏ、ＳＤ、ｍｉｎｉＳＤ、またはｍｉｃｒｏＳＤタイプの接続を含むがそれに限定されな
い標準化された電気接続のオスの部品を含むことが好ましい。本明細書で使用される場合
、「標準化された電気接続」という用語は、業界標準によって指定される電気的接続を意
味する。
【００６６】
　電気接点は、電気回路と一体型で形成されうる。一定の好ましい実施形態で、カートリ
ッジは、電気接点が接続される電気ヒーターを含む。こうした実施形態において、電気ヒ
ーターは、その上にまたはその中に電気接点および１つ以上の発熱体が配置される電気的
に絶縁された基体箔を含みうる。
【００６７】
　ある一定の実施形態において、カートリッジは、基層に固定され、かつ少なくとも１つ
のエアロゾル形成基体の少なくとも一部分上にあるカバー層を含みうる。有利なことに、
カバー層は、少なくとも１つのエアロゾル形成基体を基層上の所定位置に保持しうる。カ
バー層は、基層と一体型で成形されることで基層に固定されてもよい。別の方法として、
カバー層は、基層に直接的に固定されるか、または１つ以上の中間層または構成要素を介
して間接的に固定される別個の構成要素でもよい。エアロゾル形成基体によって放出され
るエアロゾルは、カバー層、基層、または両方にある１つ以上の開口部を通過しうる。カ
バー層は、エアロゾル形成基体によって放出されるエアロゾルがカバー層を通過できるよ
うにする少なくとも１つのガス浸透性の窓を持ちうる。ガス浸透性の窓は、実質的に開い
てもよい。別の方法として、ガス浸透性の窓は、穿孔された薄膜、またはカバー層にある
開口部を横切って延びる格子を備えてもよい。格子は、横断する格子、長軸方向の格子、
またはメッシュの格子など、適切な任意の形態のものとしうる。カバー層は、基層とのシ
ールを形成しうる。カバー層は、基層との密封シールを形成しうる。カバー層は、少なく
ともカバー層が基層に固定される場合に、高分子の被覆を含みうるが、高分子の被覆はカ
バー層と基層の間でシールを形成する。
【００６８】
　エアロゾル形成カートリッジは、少なくとも１つのエアロゾル形成基体の少なくとも一
部分上に位置付けられた保護箔を備えうる。保護箔はガス不浸透性としうる。保護箔は、
カートリッジ内でエアロゾル形成基体を密封シールするように配置されうる。本明細書で
使用される場合、「密封シール」という用語は、エアロゾル形成基体内での揮発性化合物
の重さが、２週間にわたり、好ましくは２か月間にわたり、より好ましくは２年間にわた
り、２パーセント未満だけ変化することを意味する。
【００６９】
　基層がその中にエアロゾル形成基体が保持される少なくとも１つのくぼみを含む場合、
保護箔は、１つ以上のくぼみを閉じるように配置されうる。保護箔は、少なくとも１つの
エアロゾル形成基体を露出するために、少なくとも部分的に取り外し可能としうる。好ま
しくは、保護箔は取り外し可能である。複数のエアロゾル形成基体が保持される複数のく
ぼみを基層に含む場合、１つ以上のエアロゾル形成基体のシールを選択的に外すように、
保護箔は段階的に取り外し可能としうる。例えば、保護箔は、そのそれぞれが、保護箔の
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残りの部分から取り外した時に１つ以上のくぼみを露出させるように配置されている、１
つ以上の取り外し可能な部分を備えてもよい。別の方法として、または追加的に、保護箔
は、ユーザーに対する表示として要求される取り外しの力が取り外しの各段階間で変化す
るように、取り付けられてもよい。例えば、要求される取り外しの力は、保護箔の取り外
しを続行するには、ユーザーが故意に保護箔を強めに引かなければならないように、隣接
した段階間で増大してもよい。これは適切な任意の手段によって達成されうる。例えば、
要求される取り外しの力は、接着剤層のタイプ、数量、または形状を変えることで、また
はそれによって保護箔が取り付けられる溶接線の形状または量を変えることで、変化させ
てもよい。
【００７０】
　保護箔は、直接的に、または１つ以上の中間構成要素を介して間接的に、取り外し可能
なように基層に取り付けられうる。カートリッジが上述の通りカバー層を含む場合、保護
箔はカバー層に取り外し可能なように取り付けられうる。カバー層が１つ以上のガス浸透
性の窓を持つ場合、保護箔は１つ以上のガス浸透性の窓を横切って伸びて窓を閉じてもよ
い。保護箔は、適切な任意の方法、例えば接着剤の使用によって、取り外し可能なように
取り付けられうる。保護箔は、超音波溶接によって取り外し可能なように取り付けられう
る。保護箔は、超音波溶接によってシール線に沿って取り外し可能なように取り付けられ
うる。シール線は連続としうる。シール線は、横並びに配置された２つ以上の連続溶接線
を含みうる。この配置で、少なくとも１つの連続溶接線が損なわれずに残る場合に、シー
ルは維持されうる。
【００７１】
　保護箔は、柔軟なフィルムとしうる。保護箔は、適切な任意の材料（単一または複数）
を含みうる。例えば、保護箔は高分子箔を備えうる。高分子箔は、１つ以上のポリイミド
（ＰＩ）、ポリアリールエーテルケトン（ＰＡＥＫ）（ポリエーテルエーテルケトン（Ｐ
ＥＥＫ）、ポリエーテルケトン（ＰＥＫ）、またはポリエーテルケトンエーテルケトンケ
トン（ＰＥＫＥＫＫ）など）、またはフッ化重合体（ポリテトラフルオロエチレン（ＰＴ
ＦＥ）、ポリフッ化ビニリデン（ＰＶＤＦ）、エチレンテトラフルオロエチレン（ＥＴＦ
Ｅ）、ＰＶＤＦＥＬＳ、またはフッ化エチレンプロピレン（ＦＥＰ）など）などであるが
これに限定されない適切な任意の材料を備えうる。例えば、保護箔は複数層の高分子箔を
備えうる。
【００７２】
　エアロゾル形成カートリッジは、カートリッジの使用時にエアロゾル形成基体と流体連
通する気流チャネルによって接続された、空気吸込み口および空気出口を備えうる。気流
チャネルは、その上に１つ以上の乱流発生装置が配置された内部壁表面を持ちうるが、乱
流発生装置は、気流チャネルを通って引き込まれる気流中に乱流境界層を生成するように
配置されている。一部の実施形態で、乱流発生装置は、内部壁表面上に１つ以上のくぼみ
またはうねりを備える。
【００７３】
　本発明の第二の態様によれば、エアロゾル発生装置と、上述の実施形態のいずれかで説
明したエアロゾル形成カートリッジとを備える、電気的に動作するエアロゾル形成システ
ムが提供されており、装置は、エアロゾル形成カートリッジを取り外し可能なように受け
るスロット型の容器を画定する本体と、電力を電気ヒーターに供給するための電源とを備
える。
【００７４】
　本発明の第三の態様によれば、電気的に動作するエアロゾル発生システムで使用するた
めのエアロゾル形成カートリッジを製造する方法が提供されているが、方法は、組立ライ
ン上に基層を供給する工程と、基層および少なくとも１つのエアロゾル形成基体が、実質
的に平面の接触面で接するように、基層上に少なくとも１つのエアロゾル形成基体を配置
する工程であって、ここでエアロゾル形成基体が液体ニコチン供与源を含む工程と、電気
ヒーターおよび少なくとも１つのエアロゾル形成基体が、実質的に平面、かつ基層と少な
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くとも１つのエアロゾル形成基体との間の接触面に実質的に平行である接触面で接触する
ように電気ヒーターを基層に取り付ける工程とを含む。
【００７５】
　基層は単一の構成要素から形成されうる。別の方法として、基層は組み合わせて基層を
形成する複数の層または構成要素を備えうる。基層は、実質的に平面の上部表面を持つこ
とができ、また少なくとも１つのエアロゾル形成基体を基層上に配置する工程は、エアロ
ゾル形成基体を実質的に平面の上部表面に配置することにより実行されうる。
【００７６】
　一定の好ましい実施形態で、方法は、基層内に少なくとも１つのくぼみを形成する工程
をさらに含むが、ここで少なくとも１つのエアロゾル形成基体を基層上に配置する工程は
、少なくとも１つのエアロゾル形成基体を少なくとも１つのくぼみ内に配置することで実
行される。くぼみは、基層内で予め成形されてもよい。ある一定の実施形態において、基
層は１つ以上の成形された構成要素を含み、くぼみは、その中で１つ以上の成形された構
成要素が作製される鋳型により成形される。こうした実施形態において、基層は射出成形
されうる。別の方法として、くぼみは、熱成形または冷間成形によって既存の基層構成要
素内に形成されうる。くぼみは、機械的な作用を使用して、またはかけられた圧力下、真
空下で、またはその任意の組み合わせで、既存の基層構成要素内に形成されうる。ある一
定の実施形態において、基層を提供する工程は、基層箔のウェブを組立ラインに供給する
ことを含み、基層内に少なくとも１つのくぼみを形成する工程は、基層箔のウェブ中のふ
くれを熱成形または冷間成形することで実行される。
【００７７】
　電気ヒーターは、基層に直接的に、または１つ以上の中間構成要素を介して間接的に取
り付けられうる。電気ヒーターは、積層、溶接、接着により、またはカートリッジの別の
構成要素により所定位置に固定されるなど、機械的な固定により、適切な任意の方法によ
り取り付けられうる。
【００７８】
　電気ヒーターは、予め成形され、カートリッジ内に個別の構成要素として配置されうる
。ある一定の実施形態において、電気ヒーターを取り付ける工程は、電気ヒーター箔のウ
ェブをボビンから組立ラインに供給して、電気ヒーター箔のウェブを横方向に切断して個
別の電気ヒーターを形成することにより実行される。本明細書で使用される場合、「横方
向に」という用語は、組立ライン上での構成要素の流れ方向に対して実質的に直角をなす
方向を意味する。電気ヒーター箔は、そこからヒーターが例えば１つ以上の発熱体を箔に
切断することにより形成されうる、１つ以上の導電性の層（アルミ箔など）を備えうる。
ある一定の実施形態において、電気ヒーター箔のウェブは、それに対して複数の発熱体が
取り付けられる電気的に絶縁された基体箔のウェブを含む。電気的に絶縁された基体箔は
、１つ以上の電気的に絶縁された高分子箔の層を備えうる。高分子箔は、１つ以上のポリ
イミド（ＰＩ）、ポリアリールエーテルケトン（ＰＡＥＫ）（ポリエーテルエーテルケト
ン（ＰＥＥＫ）、ポリエーテルケトン（ＰＥＫ）、またはポリエーテルケトンエーテルケ
トンケトン（ＰＥＫＥＫＫ）など）、またはフッ化重合体（ポリテトラフルオロエチレン
（ＰＴＦＥ）、ポリフッ化ビニリデン（ＰＶＤＦ）、エチレンテトラフルオロエチレン（
ＥＴＦＥ）、ＰＶＤＦＥＬＳ、またはフッ化エチレンプロピレン（ＦＥＰ）など）などで
あるがこれに限定されない適切な任意の材料を備えうる。１つの特定の実施形態で、電気
ヒーター箔は、高分子箔の２つの層の間に挟まれたステンレス鋼発熱体を含む。
【００７９】
　基層は適切な任意の方法により形成されうる。ある一定の実施形態において、それぞれ
の基層は、１つ以上のポリアリールエーテルケトン（ＰＡＥＫ）（ポリエーテルエーテル
ケトン（ＰＥＥＫ）、ポリエーテルケトン（ＰＥＫ）、またはポリエーテルケトンエーテ
ルケトンケトン（ＰＥＫＥＫＫ）など）、ポリフェニレンスルファイド（ポリプロピレン
（ＰＰ）、ポリフェニレンスルフィド（ＰＰＳ）、またはポリクロロトリフルオロエチレ
ン（ＰＣＴＦＥまたはＰＴＦＣＥ）など）、ポリアリルスルホン（ポリスルホン（ＰＳＵ
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）、ポリフェニルスルホン（ＰＰＳＦまたはＰＰＳＵ）、ポリエーテルスルホン（ＰＥＳ
）、またはポリエチレンイミン（ＰＥＩ）など）、またはフッ化重合体（ポリテトラフル
オロエチレン（ＰＴＦＥ）、ポリフッ化ビニリデン（ＰＶＤＦ）、エチレンテトラフルオ
ロエチレン（ＥＴＦＥ）、ＰＶＤＦＥＬＳ、またはフッ化エチレンプロピレン（ＦＥＰ）
など）などであるが、これに限定されない射出成形された高分子材料から成形される。
【００８０】
　別の方法として、基層を提供する工程は、基層箔のウェブをボビンから組立ラインに供
給して、基層箔のウェブを予行方向に切断して個別の基層を形成する工程を含む。別の方
法として、または追加的に、基層を提供する工程は、基体箔のウェブおよび中間箔のウェ
ブを提供する工程と、基体箔および中間箔のウェブをまとめて取り付けて、基層箔のウェ
ブを形成する工程と、基層箔のウェブを横方向に切断して個別の基層を形成する工程とを
含みうる。基体箔のウェブは、電気ヒーター箔のウェブの一部を含みうる。こうした実施
形態において、方法は、電気ヒーターを基層に取り付ける工程を含みうるが、ここで基体
箔のウェブは、それに対して複数の発熱体が取り付けられる、電気的に絶縁された基体箔
のウェブにより形成される。基層箔のウェブは、適切な任意の材料（単一または複数）を
含みうる。例えば、基層箔のウェブは、１つ以上の高分子箔層を含みうる。高分子箔は、
１つ以上のポリイミド（ＰＩ）、ポリアリールエーテルケトン（ＰＡＥＫ）（ポリエーテ
ルエーテルケトン（ＰＥＥＫ）、ポリエーテルケトン（ＰＥＫ）、またはポリエーテルケ
トンエーテルケトンケトン（ＰＥＫＥＫＫ）など）、またはフッ化重合体（ポリテトラフ
ルオロエチレン（ＰＴＦＥ）、ポリフッ化ビニリデン（ＰＶＤＦ）、エチレンテトラフル
オロエチレン（ＥＴＦＥ）、ＰＶＤＦＥＬＳ、またはフッ化エチレンプロピレン（ＦＥＰ
）など）などであるがこれに限定されない適切な任意の材料を備えうる。
【００８１】
　方法は、少なくとも１つのエアロゾル形成基体の上にカバー層を提供して、カバー層を
基層に取り付ける工程をさらに含みうる。有利なことに、カバー層は、少なくとも１つの
エアロゾル形成基体を基層上の所定位置に保持するように配置される。ある一定の実施形
態において、カバー層は射出成形された高分子から形成される。こうした実施形態におい
て、カバー層は適切な任意の材料または複数の材料を含みうる。例えば、射出成形された
カバー層は、１つ以上のポリアリールエーテルケトン（ＰＡＥＫ）（ポリエーテルエーテ
ルケトン（ＰＥＥＫ）、ポリエーテルケトン（ＰＥＫ）、またはポリエーテルケトンエー
テルケトンケトン（ＰＥＫＥＫＫ）など）、ポリフェニレンスルファイド（ポリプロピレ
ン（ＰＰ）、ポリフェニレンスルフィド（ＰＰＳ）、またはポリクロロトリフルオロエチ
レン（ＰＣＴＦＥまたはＰＴＦＣＥ）など）、ポリアリルスルホン（ポリスルホン（ＰＳ
Ｕ）、ポリフェニルスルホン（ＰＰＳＦまたはＰＰＳＵ）、ポリエーテルスルホン（ＰＥ
Ｓ）、またはポリエチレンイミン（ＰＥＩ）など）、またはフッ化重合体（ポリテトラフ
ルオロエチレン（ＰＴＦＥ）、ポリフッ化ビニリデン（ＰＶＤＦ）、エチレンテトラフル
オロエチレン（ＥＴＦＥ）、ＰＶＤＦＥＬＳ、またはフッ化エチレンプロピレン（ＦＥＰ
）など）などであるが、これに限定されない射出成形された高分子材料から形成されうる
。
【００８２】
　別の方法として、カバー層を提供する工程は、ボビンからカバー層箔のウェブの巻き付
けを解き、カバー層箔を基層箔に取り付ける工程を含みうる。カバー層箔は、適切な任意
の方法により、例えば溶接によって、基層箔に取り付けうる。カバー層箔のウェブは、適
切な任意の材料（単一または複数）を含みうる。例えば、カバー層箔のウェブは、１つ以
上の高分子箔層を含みうる。高分子箔は、１つ以上のポリイミド（ＰＩ）、ポリアリール
エーテルケトン（ＰＡＥＫ）（ポリエーテルエーテルケトン（ＰＥＥＫ）、ポリエーテル
ケトン（ＰＥＫ）、またはポリエーテルケトンエーテルケトンケトン（ＰＥＫＥＫＫ）な
ど）、またはフッ化重合体（ポリテトラフルオロエチレン（ＰＴＦＥ）、ポリフッ化ビニ
リデン（ＰＶＤＦ）、エチレンテトラフルオロエチレン（ＥＴＦＥ）、ＰＶＤＦＥＬＳ、
またはフッ化エチレンプロピレン（ＦＥＰ）など）などであるがこれに限定されない適切
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な任意の材料を備えうる。
【００８３】
　方法は、エアロゾル形成基体からの揮発性化合物の放出を制限するために少なくとも１
つのエアロゾル形成基体の上に保護箔を提供する工程をさらに含みうる。保護箔は、カー
トリッジ内でエアロゾル形成基体を密封シールするように配置されうる。保護箔を提供す
る工程は、ボビンから保護箔のウェブの巻き付けを解き、保護箔を基層箔に直接的に、ま
たは１つ以上の中間層を介して間接的に取り付ける工程を含みうる。保護箔は、適切な任
意の方法により、例えば溶接によって、基層箔に取り付けうる。保護箔は、適切な任意の
材料（単一または複数）を含みうる。例えば、保護箔は１つ以上の高分子箔の層を備えう
る。高分子箔は、１つ以上のポリイミド（ＰＩ）、ポリアリールエーテルケトン（ＰＡＥ
Ｋ）（ポリエーテルエーテルケトン（ＰＥＥＫ）、ポリエーテルケトン（ＰＥＫ）、また
はポリエーテルケトンエーテルケトンケトン（ＰＥＫＥＫＫ）など）、またはフッ化重合
体（ポリテトラフルオロエチレン（ＰＴＦＥ）、ポリフッ化ビニリデン（ＰＶＤＦ）、エ
チレンテトラフルオロエチレン（ＥＴＦＥ）、ＰＶＤＦＥＬＳ、またはフッ化エチレンプ
ロピレン（ＦＥＰ）など）などであるがこれに限定されない適切な任意の材料を備えうる
。
【００８４】
　方法は、基層に取り付けられ、エアロゾル形成基体の上にあるトップカバーを提供する
工程をさらに含みうる。トップカバーは、気流チャネルによって接続された空気吸込み口
および空気出口を備えうる。トップカバーは、単一の構成要素から形成されうる。別の方
法として、トップカバーは、組み合わされてトップカバーを形成する複数の層または構成
要素を備えうる。トップカバーは、実質的に平面の上部表面を持ちうる。一定の好ましい
実施形態で、方法は、トップカバー内に少なくとも１つのくぼみを形成して、少なくとも
部分的に気流チャネルを画定する工程をさらに含む。くぼみは、トップカバー内で予め成
形されてもよい。ある一定の実施形態において、トップカバーは１つ以上の成形された構
成要素を含み、くぼみは、その中で１つ以上の成形された構成要素が作製される鋳型によ
り成形される。こうした実施形態において、トップカバーは射出成形されうる。別の方法
として、くぼみは、熱成形または冷間成形によって既存のトップカバー構成要素内に形成
されうる。くぼみは、機械的な作用を使用して、またはかけられた圧力下、真空下で、ま
たはその任意の組み合わせで、既存のトップカバー構成要素内に形成されうる。ある一定
の実施形態において、トップカバーを提供する工程は、トップカバー箔のウェブを組立ラ
インに供給することを含み、トップカバー内に少なくとも１つのくぼみを形成する工程は
、トップカバー箔のウェブ中のふくれを熱成形または冷間成形することで実行される。
【００８５】
　カートリッジの１つ以上の構成要素が１つ以上の箔のウェブから形成される場合、１つ
以上の箔のウェブは単一の幅としうる。言い換えれば、それぞれのウェブは、ウェブが形
成に使用されているカートリッジのそれぞれの構成要素として実質的に同一の幅を持ちう
る。一定の好ましい実施形態で、１つ以上の箔のウェブは、ウェブが形成に使用されてい
るそれぞれの構成要素の幅よりも約２倍～約５０倍の幅を持ちうる。有利なことに、これ
により、複数のエアロゾル形成カートリッジを並列にすることができる。
【００８６】
　カートリッジの１つ以上の構成要素が、２つ以上の箔のウェブから形成されている場合
、２つの箔のウェブは、適切な任意の方法により、例えば、接着剤を使用して、溶接によ
り、融合により、またはその任意の組み合わせによってまとめて取り付けうる。１つの特
定の実施形態で、カートリッジの２つ以上の層はまとめて積層化される。こうした例にお
いて、２つの層はまとめて圧迫され、例えば熱、超音波、または両方を使用して一方また
は両方が部分的に融解されて、層がまとめて融合される。
【００８７】
　方法は、コンベヤー上でカートリッジ構成要素を運搬する工程を含みうる。コンベヤー
は、コンベヤーベルトなどの連続コンベヤーとしうる。コンベヤーは、コンベヤー上の構
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成要素の正確な配置を確保するために、製造時にカートリッジの１つ以上の構成要素を受
けるための複数のくぼみを持ちうる。くぼみは、２つ以上の平行な列に配置されうる。く
ぼみは、格子に配置されうる。有利なことに、これにより、複数のエアロゾル形成カート
リッジを並列にすることができる。別の方法として、コンベヤーは、そこからカートリッ
ジが作製され、駆動ホイールまたはその他の駆動手段により組立ラインに沿って引かれる
、１つ以上の箔のウェブを含みうる。例えば、コンベヤーは、基層箔のウェブを備えうる
。
【００８８】
　本発明の第四の態様によれば、上述の実施形態のいずれかによって、エアロゾル形成カ
ートリッジを製造する方法が提供されている。
【００８９】
　開示について異なる態様を参照することによって説明してきたが、開示の１つの態様に
関連して説明した特徴が、開示のその他の態様に適用されうることは明らかである。
【００９０】
　ここで、以下の添付図面を参照しながら本発明をさらに説明するが、これは例証として
のみである。
【図面の簡単な説明】
【００９１】
【図１】図１Ａおよび１Ｂは、電気的に動作するエアロゾル発生装置に挿入される、本発
明によるエアロゾル形成カートリッジを含む、エアロゾル発生システムの概略図を示す。
【図２】図２Ａおよび２Ｂは、本発明によるエアロゾル形成カートリッジの第一の実施形
態を示すが、ここで図２Ａはカートリッジの斜視図であり、図２Ｂは分解図である。
【図３】図３Ａおよび３Ｂは、本発明によるエアロゾル形成カートリッジの第二の実施形
態を示すが、ここで図３Ａはカートリッジの斜視図であり、図３Ｂは分解図である。
【図４】図４は、図２Ａおよび２Ｂのエアロゾル形成カートリッジを作製するための製造
工程の概略図を示す。
【図５】図５は、図３Ａおよび３Ｂのエアロゾル形成カートリッジを作製するための製造
工程の概略図を示す。
【発明を実施するための形態】
【００９２】
　図１Ａおよび１Ｂは、エアロゾル発生装置１０および別個の取り外し可能なエアロゾル
形成カートリッジ２０を示し、これがまとめてエアロゾル発生システムを形成する。装置
１０は携帯型で、従来的な葉巻たばこまたは紙巻たばこに匹敵するサイズを持つ。装置１
０は、本体５および取り外し可能なマウスピース部分１２を含む。本体１２は、電池１３
（リン酸鉄リチウム電池など）、電気回路１４およびスロット型のくぼみ１５を含む。マ
ウスピース部分１２は、カートリッジの上から嵌合し、開放可能な接続手段（図示せず）
により本体５に接続される。マウスピース部分１２は取り外しができ（図１Ａに示す通り
）、カートリッジの挿入および取り外しが許容され、説明するとおり、システムがエアロ
ゾルを発生するために使用される時、本体５に接続される。マウスピース部分１２は、空
気吸込み口１６および空気出口１７を含み、それぞれが１つ以上のオリフィスを備えうる
。使用時に、ユーザーは空気出口１７を吸うかまたは吸入して、空気を空気吸込み口１６
からマウスピース部分１２を通して空気出口１７に引き出し、その後、ユーザーの口また
は肺に入る。マウスピース部分１２を通して引き出された空気流は、カートリッジ２０を
通して（図１Ｂで矢印「Ａ」で示す）、またはカートリッジ２０内の１つ以上の気流チャ
ネルも通して（図１Ｂで矢印「Ｂ」で示す）引き出されうる。くぼみ１５は、長方形の断
面を持ち、装置１０およびカートリッジ２０を取り外しできるように接続するように、カ
ートリッジ２０の少なくとも一部を受けるサイズである。本明細書で使用される場合、「
取り外しできるように接続する」という用語は、装置およびカートリッジが、どちらに対
しても有意な損傷を負うことなく、互いに結合および分離ができることを意味する。電気
接点（図示せず）は、くぼみ１５内に提供され、装置の電気回路とカートリッジ２０の対
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応する電気接点の間の電気的接続を提供する。
【００９３】
　図２Ａおよび２Ｂは、エアロゾル形成カートリッジ２２０の第二の実施形態を示す。カ
ートリッジ２２０は、一般に長方形の断面を持つが、その他の任意の適切な平坦な形状と
しうる。カートリッジは、基層２２２と、基層２２２上に配置されたエアロゾル形成基体
２２４と、エアロゾル形成基体２２４の上に位置付けられたヒーター２２６と、ヒーター
２２６上の保護箔２３０と、基層２２２に固定され、かつ保護箔２３０の上にあるトップ
カバー２３２とを備える。エアロゾル形成基体２２４、ヒーター２２６、保護箔２３０は
すべて、実質的に平面であり、かつ互いに実質的に平行である。基層２２２、エアロゾル
形成基体２２４、ヒーター２２６、保護箔２３０およびトップカバー２３２のうち任意の
２つの間の接触面は、実質的に平面であり、かつ互いに実質的に平行である。
【００９４】
　基層２２２は、エアロゾル形成基体２２４が保持されるその上部表面上にくぼみ２３４
を画定する、下方に延びるふくれを持つ実質的に平面のシートから形成される。エアロゾ
ル形成基体２２４は液体ニコチン供与源を含む。この例において、エアロゾル形成基体２
２４は、実質的に平面の長方形の多孔性担体材料のブロック内に吸収される液体ニコチン
供与源を含む。毛細パッチ２２５は、液体基体を担体材料の上部表面に引き込んで気化す
るのを助けるために、担体材料の上部表面上に提供される。
【００９５】
　ヒーター２２６は、電気接点２３８に接続された発熱体２３６を含む。この例において
、発熱体２３６および電気接点２３８は一体型であり、またヒーター２２６は、発熱体２
３６が電気的に絶縁された基体箔２３７内に形成される開口部２３９を横切って延びるよ
うに、発熱体２３６および電気接点２３８を電気的に絶縁された基体箔２３７上に配置す
ることにより形成される。使用時、エアロゾル形成基体２２４により放出されるエアロゾ
ルは、電気的に絶縁された基体箔２３７内の開口部２３９、および発熱体２３６を通過す
る。電気的に絶縁された基体箔２３７は、基層２２２内にあるくぼみ２３４上に適合する
サイズであり、エアロゾル形成基体２２４を基層２２２上の所定位置に保つのに役立つ。
この例で、電気的に絶縁された基体箔２３７はくぼみ２３４を超えて側面に延び、またカ
バー層２２８および基層２２２の端が一般的に整列するように、実質的に基層２２２と同
一の幅および長さを持つ。基層２２２は、その遠位端に２つの接触開口部２４０を持ち、
その中に電気接点２３８が延びる。電気接点２３８は、カートリッジの外側から接触開口
部２４０を通してアクセスが可能である。
【００９６】
　保護箔２３０は、ヒーター２２６の上部に、かつ電気的に絶縁された基体箔２３７内に
ある開口部２３９の上に取り外し可能なように取り付けられ、エアロゾル形成基体２２４
をカートリッジ２２０内にシールする。保護箔２３０は、ヒーター２２６に溶接されるが
、簡単に剥がすことができる、実質的に不浸透性のシートを含む。シートは、横並びに配
置された２つの連続溶接線で形成された連続的なシール線に沿ってヒーター２２６に溶接
される。保護箔２３０は、カートリッジ２２０を使用する前に、エアロゾル形成基体２２
４から揮発性化合物が著しく損失するのを防止する役目を果たす。タブ２４８は、保護箔
２３０の自由端に提供され、ユーザーが保護箔２３０を掴んで開口部２３９の上から剥が
すことができるようになる。タブ２４８は、保護箔２３０の延長によって形成され、トッ
プカバー２３２の端を越えて延びる。取り外しを促進するために、保護箔２３０は、保護
箔２３０が連続的なシール線によってヒーター２２６に取り付けられた第一の部分２３０
Ａと、折り目２４９からタブ２４８に長軸方向に延びる第二の部分２３０Ｂとに分離され
るように、横断する折り目２４９で、それ自体に重ねて折り畳まれる。セクション部分２
３０Ｂは、第一および第二の部分２３０Ａ、２３０Ｂが実質的に同一平面上にあるように
、第一の部分２３０Ａに対して平坦に配置される。この配置で、タブ２４８を長軸方向に
引き、第一の部分２３０Ａを折り目２４９でヒーター２２６から離すように剥がすことに
より、保護箔２３０は取り外しができる。
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【００９７】
　溶接が取り外し可能な保護箔２３０をヒーター２２６に固定する方法として説明されて
いるが、当業者にとっては、保護箔２３０が消費者によって簡単に取り外せることを条件
に、ヒートシールまたは接着剤を含むがこれに限定されない、当業者によく知られている
その他の方法も使用しうることは明白であろう。
【００９８】
　トップカバー２３２は、その上部表面で上方に延びるふくれ２３３を持つ実質的に平面
のシートから形成される。トップカバー２３２は、ふくれの遠位端にむけて空気吸込み口
２５０を含み、その近位端に空気出口（図示せず）を含む。空気吸込み口２５０および空
気出口は、ふくれ２３３によって画定される気流チャネルによって接続される。
【００９９】
　使用中、保護箔２３０は、タブ２４８を長軸方向にカートリッジ２２０から離して引く
ことにより取り外される。保護箔２３０が取り外されると、エアロゾル形成基体２２４は
、電気的に絶縁された基体２３７にある開口部２３９を介して気流チャネルと流体連通す
る。次に、電気接点２３８が装置のくぼみ内にある対応する電気接点と接続するように、
カートリッジ２２０が図１Ａおよび１Ｂに示す通りエアロゾル発生装置に挿入される。次
に、装置によってカートリッジのヒーター２２６に電力が供給され、エアロゾル形成基体
からエアロゾルが放出される。ユーザーが装置のマウスピース部分を吸うかまたは吸煙す
ると、空気が、マウスピースにある空気入口から、トップカバーの空気吸込み口２５０に
引き込まれ、トップカバー２３２の気流チャネルを通り、ここでエアロゾルと混合される
。空気およびエアロゾルの混合物は次に、カートリッジ２２０の空気出口を通り、マウス
ピース部分の出口へと引き込まれる。
【０１００】
　エアロゾル形成基体２２４がユーザーによって消費されると、カートリッジは装置のく
ぼみから取り外されて交換される。
【０１０１】
　図３Ａおよび３Ｂは、エアロゾル形成カートリッジ３２０の第二の実施形態を示す。カ
ートリッジ３２０は、一般的に楕円の断面の円筒形を持つが、多角形などのその他の適切
な任意の平坦な形状としうる。カートリッジ３２０の形状は、基層３２２と、カートリッ
ジ３２０の外側形状を完成するために基層３２２に取り付けられているトップカバー３３
２とにより画定される。カートリッジ３２０はまた、基層３２２上に配置されている第一
および第二のエアロゾル形成基体３２４Ａ、３２４Ｂと、エアロゾル形成基体３２４Ａ、
３２４Ｂの上に位置付けられたヒーター３２６と、ヒーター３２６の上にある保護箔３３
０とを備える。エアロゾル形成基体、ヒーター３２６、保護箔３３０はすべて、実質的に
平面であり、かつ互いに実質的に平行である。基層３２２、エアロゾル形成基体、ヒータ
ー３２６、保護箔３３０およびトップカバー３３２のうち任意の２つの間の接触面は、実
質的に平面であり、かつ実質的に平行である。
【０１０２】
　基層３２２は、その上部表面上に第一および第二のくぼみ３３４Ａ、３３４Ｂを持つ。
第一のエアロゾル形成基体３２４Ａは第一のくぼみ３３４Ａ内に保持され、第二のエアロ
ゾル形成基体３２４Ｂは第二のくぼみ３３４Ｂ内に保持される。エアロゾル形成基体の一
方または両方は液体ニコチン供与源を含む。この例において、第一および第二のエアロゾ
ル形成基体３２４Ａ、３２４Ｂはそれぞれ、実質的に平面の長方形の多孔性担体材料のブ
ロック内に吸収される液体基体を備える。毛細パッチ（図示せず）は、液体基体を担体材
料の上部表面に引き込んで気化するのを助けるために、担体材料の上部表面上に提供され
る。第一および第二のエアロゾル形成基体は別々に保持されるため、同一のカートリッジ
内で適合性のないエアロゾル形成基体を使用することが可能である。
【０１０３】
　ヒーター３２６は、４つの電気接点３３８に接続された第一および第二の発熱体３３６
Ａ、３３６Ｂを備える。この例において、発熱体３３６Ａ、３３６Ｂおよび電気接点３３
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８は一体型であり、またヒーター３２６は、発熱体３３６Ａ、３３６Ｂおよび電気接点３
３８を、第一の発熱体３３６Ａが電気的に絶縁された基体箔３３７内に形成される第一の
開口部３３９Ａを横切って延び、かつ第二の発熱体３３６Ｂが電気的に絶縁された基体箔
３３７内に形成される第二の開口部３３９Ｂを横切って延びるように、電気的に絶縁され
た基体箔３３７上に配置することにより形成される。使用時、第一のエアロゾル形成基体
３２４Ａにより放出されるエアロゾルは、第一の開口部３３９Ａおよび第一の発熱体３３
６Ａを通過し、第二のエアロゾル形成基体３２４Ｂにより放出されるエアロゾルは、第二
の開口部３３９Ｂおよび第二の発熱体３３６Ｂを通過する。電気的に絶縁された基体箔３
３７は、基層３２２内にあるくぼみ３３４Ａ、３３４Ｂ上に適合するサイズであり、エア
ロゾル形成基体を基層３２２上の所定位置に保つのに役立つ。基層３２２は、その遠位端
に４つの接触開口部３４０を持ち、その中に電気接点３３８が延びる。電気接点３３８は
、カートリッジの外側から接触開口部３４０を通してアクセスが可能である。
【０１０４】
　保護箔３３０は、ヒーター３２６の上部に、かつ電気的に絶縁された基体箔３３７内に
ある開口部３３９Ａ、３３９Ｂの上に取り外し可能なように取り付けられ、エアロゾル形
成基体をカートリッジ３２０内にシールする。保護箔３３０は、基層３２２に溶接される
が、簡単に剥がすことができる、実質的に不浸透性のシートを含む。シートは、横並びに
配置された２つの連続溶接線で形成された連続的なシール線に沿ってヒーター３２６に溶
接される。保護箔３３０は、カートリッジ３２０を使用する前に、エアロゾル形成基体か
ら揮発性化合物が著しく損失するのを防止する役目を果たす。タブ３４８は、保護箔３３
０の自由端に提供され、剥がした時に、ユーザーが保護箔３３０を掴むことができるよう
になる。タブ３４８は、保護箔３３０の延長によって形成され、トップカバー３３２の端
を越えて延びる。取り外しを促進するために、保護箔３３０は、保護箔３３０が連続的な
シール線によってヒーター３２６に取り付けられた第一の部分３３０Ａと、折り目３４９
からタブ３４８に長軸方向に延びる第二の部分３３０Ｂとに分離されるように、横断する
折り目３４９で、それ自体に重ねて折り畳まれる。セクション部分３３０Ｂは、第一およ
び第二の部分３３０Ａ、３３０Ｂが実質的に同一平面上にあるように、第一の部分３３０
Ａに対して平坦に配置される。この配置で、タブ３４８を長軸方向に引き、第一の部分３
３０Ａを折り目３４９でヒーター３２６から離すように剥がすことにより、保護箔３３０
は取り外しができる。
【０１０５】
　溶接が取り外し可能な保護箔３３０をヒーター３２６に固定する方法として説明されて
いるが、当業者にとっては、保護箔３３０が消費者によって簡単に取り外せることを条件
に、ヒートシールまたは接着剤を含むがこれに限定されない、当業者によく知られている
その他の方法も使用しうることは明白であろう。
【０１０６】
　トップカバー３３２は中空であり、その遠位端に向けた空気吸込み口３５０を含み、そ
の近位端に空気出口（図示せず）を含む。空気吸込み口３５０および空気出口は、中空の
トップカバー３３２および下のヒーター３２６の内部壁表面（図示せず）間に画定される
気流チャネル（図示せず）によって接続される。
【０１０７】
　使用中、保護箔３３０は、タブ３４８を長軸方向にカートリッジ３２０から離して引く
ことにより第一の開口部３３９Ａの上から剥がされる。保護箔３３０が第一の開口部３３
９Ａから剥がされると、第一のエアロゾル形成基体３２４Ａは、第一の開口部３３９Ａを
介して気流チャネルと流体連通する。保護箔３３０は、タブ３４８を同じ方向に引き続き
引くことにより、第二の開口部３３９Ｂの上からも剥がすことができる。保護箔３３０が
第二の開口部３３９Ｂから剥がされると、第二のエアロゾル形成基体３２４Ｂは、第一の
開口部３３９Ｂを介して気流チャネルと流体連通する。保護箔３３０をカートリッジ３２
０から取り外すのに必要な引く力は、第一または第二の開口部３３９Ａ、３３９Ｂが露出
される時をユーザーに示すために変化させることができる。例えば、ヒーター３２６と保
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護箔３３０の間の接着力は、使用する接着剤の成分の量を変化させることで、第一および
第二の開口部３３９Ａ、３３９Ｂの間で変化しうる。
【０１０８】
　保護箔３３０がカートリッジ３２０から部分的または完全に取り除かれると、電気接点
３３８が装置のくぼみ内にある対応する電気接点と接続するように、カートリッジ３２０
の電気接点３３８が図１Ａおよび１Ｂに示す通り、エアロゾル発生装置のくぼみに挿入さ
れる。次に、装置によってカートリッジのヒーター３２６に電力が供給され、一方または
両方のエアロゾル形成基体からエアロゾルが放出される。ユーザーが装置のマウスピース
部分を吸うかまたは吸煙すると、空気が、マウスピースにある空気入口から、トップカバ
ーの空気吸込み口３５０に引き込まれ、トップカバー３３２の気流チャネルを通り、ここ
でエアロゾルと混合される。空気およびエアロゾルの混合物は次に、カートリッジ３２０
の空気出口を通り、マウスピース部分の出口へと引き込まれる。
【０１０９】
　カートリッジがユーザーによって消費されると、装置のくぼみから取り外されて交換さ
れる。
【０１１０】
　図４および５は、図２Ａ、２Ｂおよび３Ａ、３Ｂのエアロゾル形成カートリッジを作製
するための製造工程の概略図を示す。説明した両方の工程において、カートリッジ構成要
素の流れが組立ラインに沿って移動されるに伴い、カートリッジは、組立ラインに沿った
多数の異なるステーションにおいて「垂直に」組み立てられる。「垂直に製造される」と
いう用語は、コンベヤーに沿って移動するのに伴い、カートリッジ構成要素が垂直方向に
、かつ順序通りに相互に配置されて、カートリッジを組み上げることを意味し、一般的に
カートリッジの最も下の要素から始まり、次の要素をその上に置き、最も上の要素で終わ
る。隣接する構成要素間の接触面は、実質的に平面であり、かつ互いに実質的に平行であ
る。この方式では、垂直組立作業のみが要求される。こうして、カートリッジを形成する
時の回転運動または複数の並進運動など、より複雑な組立作業は一切必要とされない。
【０１１１】
　図４は、多数の異なるステーションを持つ組立ライン４００を使用して、図２Ａおよび
２Ｂのエアロゾル形成カートリッジ２２０を作製するための製造工程の概略図を示す。
【０１１２】
　第一のステーション４１０において、基層箔４１２のウェブが、ボビン４１４から組立
ラインに供給され、駆動ホイール（図示せず）によって組立ラインの長さに沿って引き出
される。基層箔４１２のウェブは、複数のカートリッジが同時に製造できるように、完成
したそれぞれのカートリッジの幅の数倍の幅を持ちうる。
【０１１３】
　第二のステーション４２０において、基層箔４１２のウェブにふくれが形成されて、そ
れぞれの基層３５２にくぼみ２３４を形成する。この例において、真空熱成形機械４２２
を使用して基層箔４１２にふくれが形成されるが、適切な任意のふくれ形成装置を使用し
うる。基層２２２内の接点開口部２４０は、第一の切断装置４２４を使用して第二のステ
ーション４２０でも形成される。この例において、第一の切断装置４２４はスタンピング
ダイツールであるが、適切な任意の装置を使用しうる。例えば、第一の切断装置４２４は
、その代わりにロータリー切断ツールでもよい。
【０１１４】
　第三のステーション４３０において、エアロゾル形成基体２２４の多孔性担体材料は、
基層箔４１２に供給され、第一の自動化された配置装置４３２（ピックアンドプレース機
械など）によって、基層２２２にあるふくれによって形成されたくぼみ２３４内に配置さ
れる。次に、液体基体は、自動化された垂直式ドージングおよび充填装置４３４を使用し
て、多孔性の担体上に分配される。
【０１１５】
　第四のステーション４４０において、電気ヒーター箔４４２のウェブは、ボビン４４４
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から基層箔４１２に供給され、第一の自動化された超音波溶接装置４４６によって基層箔
４１２に溶接される。この例において、電気ヒーター箔４４２のウェブは、その上に発熱
体２３６および電気接点２４０がそれぞれのカートリッジ用に配置される電気的に絶縁さ
れた基体２３７を含む。電気ヒーター箔４４２を基層箔４１２に供給する時、電気ヒータ
ー箔４４２は、電気接点２３８が基層箔４１２内の接点開口部２４０と整列するように位
置付けられる。ヒーター箔４４２が基層箔４１２に取り付けられると、両方の層が第二の
切断装置４４８によって切断され、連続的なカートリッジ間に窓が形成される。それぞれ
の窓は、基層箔４１２およびヒーター箔４４２が、それぞれの窓のどちらかの側の箔部分
によって一まとめに保持されるように、個別のカートリッジの幅よりも狭い幅を持つ。窓
は切断されて、それぞれのカートリッジの基層２２２の下流端および上流端の形状を形成
する。それぞれの窓は、保護箔を損傷することなく、保護箔を貼り付けた後で隣接した窓
間の残りの材料が切断できるように、保護箔の幅よりも広い幅を持つ。保護箔が貼り付け
られた後まで窓が切断されていないと、保護箔を損傷することなく隣接したカートリッジ
間で切断することは困難である。保護箔を含まないカートリッジの実施形態では、こうし
た窓の切断は必要とされない。この例において、第二の切断装置４４８はスタンピングダ
イツールであるが、適切な任意の装置を使用しうる。例えば、第二の切断装置４４８は、
その代わりにロータリー切断ツールでもよい。
【０１１６】
　第五のステーション４５０において、保護箔４５２のウェブは、ボビン４５４から第三
の切断装置４５６に供給される。第三の切断装置４５６は、個別の保護箔２３０を保護箔
４５２のウェブから分離できるように、保護箔４５２のウェブに切れ目を入れる。タブ２
４８が組み立てられたカートリッジの方向とは反対方向に、すなわち、電気接点２４０が
位置するカートリッジ２２０の末端の方向に延びるように、個別の保護箔２３０がヒータ
ー層４４２の上に貼り付けられる。保護箔は、超音波溶接によってカバー層に取り外し可
能なように取り付けられて、ヒーター２２６の電気的に絶縁された基体２３７にある開口
部２３６の周りに連続的なシール線２３１が形成され、次に、タブが図２Ａに示す方向に
ヒーター２２６を越えて延びるように、横断する折り目２４９に沿って、保護箔がそれ自
体に重ねて折り畳まれる。切断、溶接および折り畳みの工程は、単一の機械４５８により
、または２つ以上の別個の装置によって実行されうる。
【０１１７】
　第六のステーション４６０において、トップカバー箔４６２のウェブが、ボビン４６４
から組立ラインに供給され、駆動ホイール（図示せず）によって組立ラインの長さに沿っ
て引き出される。トップカバー箔４６２のウェブは、複数のカートリッジが同時に製造で
きるように、完成したそれぞれのカートリッジの幅の数倍の幅を持ちうる。
【０１１８】
　第七のステーション４７０において、トップカバー箔４６２のウェブにふくれが形成さ
れて、それぞれのカートリッジ２２０にある気流チャネルを形成する。この例において、
真空熱成形機械４７２を使用してトップカバー箔４６２にふくれが形成されるが、適切な
任意のふくれ形成装置を使用しうる。第四ステーション４４０での切断工程と同様に、ト
ップカバー箔４６２は、第三の切断装置４７４によって切断され、連続したカートリッジ
間でトップカバー箔４６２に窓を形成する。それぞれの窓は、トップカバー箔４６２が、
それぞれの窓のどちら側かの箔の部分によって一まとめに保持されるように、個別のカー
トリッジの幅よりも狭い幅を持つ。トップカバー箔４６２にある窓の寸法は、第四のステ
ーション４４０で基層箔で切断された窓の寸法と一般的に同じである。窓は切断されて、
それぞれのカートリッジのトップカバー層２３２の下流端および上流端の形状を形成する
。この例において、第三の切断装置４７４はスタンピングダイツールであるが、適切な任
意の装置を使用しうる。例えば、第三の切断装置４７４は、その代わりにロータリー切断
ツールでもよい。
【０１１９】
　第八のステーション４８０において、第二の自動化された超音波溶接装置４８２を使用
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して、トップカバー箔４６２は基層箔に溶接される。
【０１２０】
　第九のステーション４９０において、組み立てられた個別のカートリッジは、第四の切
断装置４９２によって、残りの箔からそれらの最終形状およびサイズに切断され、組立工
程が完了する。
【０１２１】
　完成したカートリッジは次に、パッカー４９４に輸送され、そこでその他の完成したカ
ートリッジ２２０と一緒にまとめられ、販売用に梱包される。
【０１２２】
　図５は、多数の異なるステーションを持つ組立ライン５００を使用して、図３Ａおよび
３Ｂのエアロゾル形成カートリッジ３２０を作製するための製造工程の概略図を示す。
【０１２３】
　第一のステーション５１０において、矢印で示す通り、個別の射出成形された基層３２
２が、第一の自動配置装置５１４（ピックアンドプレース機械など）によってコンベヤー
５１２上に供給される。コンベヤー５１２は、その上部表面上に、基層を受け、コンベヤ
ー５１２上での基層の正確な配置を確保するための複数のくぼみ（図示せず）を有する連
続ベルトである。くぼみは格子状に配置することができ、また第一の自動配置装置５１４
は、複数のカートリッジを同時に製造できるように、単一動作で複数の基層を持ち上げて
くぼみ内に置くように配置されうる。以下の工程の説明は、個別のカートリッジの製造に
ついて言及するものであるが、複数のカートリッジにも適用されうる。
【０１２４】
　第二のステーション５２０において、第一および第二のエアロゾル形成基体３２４Ａ、
３２４Ｂは、コンベヤー５１２に供給され、第二の自動化された配置装置５２２（ピック
アンドプレース機械など）によって基層３２２の上部表面上の第一および第二のくぼみ３
３４Ａ、３３４Ｂ内に配置される。この例で、エアロゾル形成基体は固体基体を含む。エ
アロゾル形成基体の一方または両方が多孔性の担体に吸収されている液体基体を含む例で
は、多孔性の担体がまず第二の自動配置装置５２２によってくぼみ内に配置され、次に、
自動化された垂直式ドージングおよび充填装置（図示せず）を使用して液体基体が多孔性
の担体上に分配される。
【０１２５】
　第三のステーション５３０において、電気ヒーター箔５３２のウェブがボビン５３４か
らコンベヤー５１２に供給され、個別の電気ヒーター３２６が切断装置５３６によって箔
のウェブから切断され、第二の自動配置装置５３８により基層の上部表面にあるくぼみ３
３４内に置かれる。この例において、電気ヒーター箔５３２のウェブは、その上に第一お
よび第二の発熱体３３６Ａ、３３６Ｂおよび電気接点３４０がそれぞれのカートリッジ用
に配置される電気的に絶縁された基体３３７を含む。この工程中、電気ヒーターは電気接
点３３８が基層にある接点開口部３４０と整列するように配置される。
【０１２６】
　第四のステーション５４０において、保護箔５４２のウェブはボビン５４４からコンベ
ヤー５１２に供給され、個別の保護箔３３０が保護箔５４２のウェブから切断される。タ
ブ３４８が組み立てられたカートリッジの方向とは反対方向に、すなわち、電気接点３４
０が位置するカートリッジ３２０の末端の方向に延びるように、保護箔３３０がヒーター
３２６の上に貼り付けられる。保護箔は、超音波溶接によってヒーター３２６に取り外し
可能なように取り付けられて、電気的に絶縁された基体３３７にある第一および第二の開
口部３３９Ａ、３３９Ｂの周りに連続的なシール線３３１が形成され、次に、タブが図３
Ｂに示す方向にカバー層を越えて延びるように、横断する折り目３４９に沿って、保護箔
がそれ自体に重ねて折り畳まれる。切断、溶接および折り畳みの工程は、単一の機械５４
６により、または２つ以上の別個の装置によって実行されうる。
【０１２７】
　第五のステーション５５０において、射出成形されたトップカバー３３２が、第五の自
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動配置装置５５２（ピックアンドプレース機械など）により、矢印で示す通りコンベヤー
５１２に供給される。
【０１２８】
　第六のステーション５６０において、トップカバー３３２が第二の自動化された超音波
溶接装置５６２によって基層３２２に溶接され、カートリッジの組立が完了する。完成し
たカートリッジは次にパッカー５６４に輸送され、そこでその他の完成したカートリッジ
と一緒にまとめられ、販売用に梱包される。随意に、完成したカートリッジをパッカー５
６４に搬送される前に、カートリッジは、従来的な包装装置を使用して、紙、複数層の紙
、または複数層の高分子箔の外側ラッパーで包装されうる。
【０１２９】
　上述の工程のそれぞれにおいて、箔ウェブのうち任意の２つ以上を、それぞれのカート
リッジの様々な構成要素の正確な相対的位置決めを確実にするために、インデックス化し
うる。例えば、箔ウェブは、それによってインデックス化される穿孔された端を持ちうる
。
【０１３０】
　上述の例示的な実施形態は例証するが限定はしない。上記で考察した例示的な実施形態
に照らすことにより、上記の例示的な実施形態と一貫したその他の実施形態は今や当業者
には明らかとなろう。

【図１Ａ】

【図１Ｂ】

【図２Ａ】

【図２Ｂ】
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【図３Ｂ】

【図４】

【図５】
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