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(57)【要約】
　生分解性紙基材および／または生分解性繊維（繊維トウを含める）が、喫煙品のフィル
ターに適用するように構成されたフィルター材料での使用のために、セルロースアセテー
トおよび／または可塑化セルロースアセテートによりコートされ得る。フロック加工およ
び／またはフィブリル化方法が、生分解性基材物質の表面を越えて突き出ることができる
複数の繊維を堆積および／または発生させるために使用され得る。このデザインに従って
作製されるフィルターは、生分解性ではない材料を含むこともできる。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　喫煙品の一部として使用するように構成されたフィルター材料であって、
　生分解性基材物質、
　前記生分解性基材物質の少なくとも１つの表面に配置されたコーティング組成物、およ
び
　前記生分解性基材物質の少なくとも１つの表面を越えて突き出ている複数の繊維
を含む、フィルター材料。
【請求項２】
　生分解性基材物質が、紙組成物を含む、請求項１に記載のフィルター材料。
【請求項３】
　コーティング組成物が、セルロースアセテートおよび可塑化セルロースアセテートの少
なくとも１つを含む、請求項１に記載のフィルター材料。
【請求項４】
　複数の繊維のそれぞれが、セルロースアセテート、可塑化セルロースアセテート、ポリ
ヒドロキシアルカノエート、ポリ乳酸、ポリカプロラクトン、ポリブチレンスクシネート
アジペート、ポリビニルアルコール、デンプン、再生セルロース、紙材料、およびポリエ
ステルアミドからなる群から選択される少なくとも１つの材料を含む、請求項１に記載の
フィルター材料。
【請求項５】
　複数の繊維が、複数の繊維の少なくとも１つの上に配置されているコーティング組成物
を含み、前記コーティング組成物がセルロースアセテートおよび可塑化セルロースアセテ
ートの少なくとも１つを含む、請求項４に記載のフィルター材料。
【請求項６】
　複数の繊維が、生分解性基材物質の表面にフロック加工によって堆積された少なくとも
１つのフロック加工された繊維を含む、請求項１に記載のフィルター材料。
【請求項７】
　複数の繊維が、生分解性基材物質の表面にフィブリル化によって発生させた少なくとも
１つのフィブリル化繊維を含む、請求項１に記載のフィルター材料。
【請求項８】
　請求項１に記載のフィルター材料を含む喫煙品。
【請求項９】
　請求項１に記載のフィルター材料を製造する方法であって、
　生分解性基材物質の少なくとも１つの表面をコーティング組成物でコートする段階、お
よび
　前記コートされた生分解性基材物質の少なくとも１つの表面にフロック加工によって複
数の繊維を堆積させる段階
を含む、方法。
【請求項１０】
　生分解性基材物質が、紙組成物を含み、コーティング組成物がセルロースアセテートお
よび可塑化セルロースアセテートの少なくとも１つを含む、請求項９に記載の方法。
【請求項１１】
　複数の繊維のそれぞれが、セルロースアセテート、可塑化セルロースアセテート、ポリ
ヒドロキシアルカノエート、ポリ乳酸、ポリカプロラクトン、ポリブチレンスクシネート
アジペート、ポリビニルアルコール、デンプン、再生セルロース、紙材料、およびポリエ
ステルアミドからなる群から選択される少なくとも１つの材料を含む、請求項９に記載の
方法。
【請求項１２】
　複数の繊維が、複数の繊維の少なくとも１つの上に配置されている、セルロースアセテ
ートおよび可塑化セルロースアセテートの少なくとも１つのコーティングを含む、請求項
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１１に記載の方法。
【請求項１３】
　請求項１に記載のフィルター材料を作製する方法であって、
　生分解性基材物質の少なくとも１つの表面をコーティング組成物でコートする段階、お
よび
　前記コートされた生分解性基材物質をフィブリル化して、複数の繊維を発生させる段階
を含む、方法。
【請求項１４】
　生分解性基材物質が、紙組成物を含む、請求項１３に記載の方法。
【請求項１５】
　コーティング組成物が、セルロースアセテートおよび可塑化セルロースアセテートの少
なくとも１つを含む、請求項１３に記載の方法。
【請求項１６】
　喫煙品の一部として使用するように構成されたフィルターエレメントであって、
　生分解性基材物質を含むフィルター材料、前記生分解性基材物質の少なくとも１つの表
面上に配置されたコーティング組成物、および前記生分解性基材物質の前記少なくとも１
つの表面を越えて突き出ている複数の繊維
を含む、フィルターエレメント。
【請求項１７】
　フィルターエレメントが、縦方向に伸びる少なくとも１つの長手方向の通路を中に有す
るひだ付き紙として構成されており、複数の繊維の少なくとも１つが、前記少なくとも１
つの長手方向の通路内で軸方向に伸びてその中に配置されている主流エアロゾルと接する
ように構成されている、請求項１６に記載のフィルターエレメント。
【請求項１８】
　複数の繊維の少なくとも１つが、前記生分解性基材物質の前記少なくとも１つの表面上
にフロック加工によって堆積されている、請求項１６に記載のフィルターエレメント。
【請求項１９】
　複数の繊維のそれぞれが、セルロースアセテート、可塑化セルロースアセテート、ポリ
ヒドロキシアルカノエート、ポリ乳酸、ポリカプロラクトン、ポリブチレンスクシネート
アジペート、ポリビニルアルコール、デンプン、再生セルロース、紙材料、およびポリエ
ステルアミドからなる群から選択される少なくとも１つの材料を含む、請求項１８に記載
のフィルターエレメント。
【請求項２０】
　複数の繊維が、複数の繊維の少なくとも１つの上に配置されている、セルロースアセテ
ートおよび可塑化セルロースアセテートの少なくとも１つのコーティングを含む、請求項
１９に記載のフィルターエレメント。
【請求項２１】
　複数の繊維の少なくとも１つが、フィルター材料をフィブリル化することによって生成
される、請求項１６に記載のフィルターエレメント。
【請求項２２】
　請求項１６に記載のフィルターエレメントを含む、喫煙品。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、タバコから作製もしくは誘導される製品、またはさもなければタバコを組み
込んでおり、人間の消費を対象とした製品に関するものである。より具体的には、本発明
は、紙巻タバコ等の喫煙品のための紙組成物を含むフィルター組成物に関連する。
【背景技術】
【０００２】
　紙巻タバコなどのよく出回っている喫煙品は、実質的に円筒状のロッド形状の構造を有
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しており、巻紙によって取り囲まれ、それによっていわゆる「喫煙用ロッド（ｓｍｏｋａ
ｂｌｅ　ｒｏｄ）」または「タバコロッド（ｔｏｂａｃｃｏ　ｒｏｄ）」を形成する（例
えば、カットフィラー形態の）細断されたタバコ等の喫煙用材料の装填物、ロールまたは
円柱を含む。普通、紙巻タバコはタバコロッドと端対端の関係で位置合わせされた円筒状
のフィルターエレメントを有する。一般的に、フィルターエレメントは、「プラグラップ
（ｐｌｕｇ　ｗｒａｐ）」として知られている紙材料によって囲まれる可塑化セルロース
アセテートのトウを含む。一般的に、このフィルターエレメントは、「チップペーパー（
ｔｉｐｐｉｎｇ　ｐａｐｅｒ）」として知られている周りを取り囲む巻紙材料を使用して
タバコロッドの一端部に取り付けられる。吸い込まれた主流煙の周囲空気による希釈を可
能にするために、このチップ材料およびプラグラップに穴を開けることも望ましくなって
きている。紙巻タバコおよびその様々な構成要素の説明は、「Ｔｏｂａｃｃｏ　Ｐｒｏｄ
ｕｃｔｉｏｎ，Ｃｈｅｍｉｓｔｒｙ　ａｎｄ　Ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ」、Ｄａｖｉｓら、
（編者）（１９９９）に記載されている。
【０００３】
　紙巻タバコは、喫煙者によってその一端部に点火し、タバコロッドを燃焼させることに
よって使用される。喫煙者は、そのとき、紙巻タバコの反対側端部（例えば、フィルター
端部）をタバコロッドが部分的または完全に消費されるまで吸うことによって、主流煙を
喫煙者の口中に受け、その後残っている紙巻タバコ部分は廃棄される。
【０００４】
　この紙巻タバコロッドの廃棄される部分は、タバコロッドの殆どまたは全てを含み得る
が、一般的にフィルターエレメントから主として成る。一般に、紙巻タバコのフィルター
は、二層の紙に包まれた溶媒架橋されたセルロースアセテート繊維の束を含む。第１層目
の紙は、しばしばプラグラップと呼ばれ、繊維の束をロッドの形態で一緒に保持し、この
繊維の束をこのプラグラップ紙にしっかりと固定するための接着層を含むことができ、第
２層目は、しばしばチッピングと呼ばれ、このプラグラップに十分に接着されており、フ
ィルターチューブを紙巻タバコのタバコロッドを取り巻くラッピング材料に取り付ける。
紙巻タバコのフィルターは、ある環境においては分解または分散するのが遅いこともある
。これは、通常、フィルタープラグのデザインの強固な結合性に起因するが、このデザイ
ンは、特定のフィルター効果をもたらすように構成されているが、廃棄に際して特定の環
境効果からフィルターの大部分を遮断し得る。
【０００５】
　紙巻タバコのフィルター製造において最も普通に使用されるポリマーは、無水グルコー
ス単位基につき約２．５アセテート基のアセテート置換度を有するセルロースアセテート
である。製造中にこのアセテートポリマーは、一般的に繊維トウとして抽出され、１つ以
上の可塑剤（例えば、トリアセチン、ポリエチレングリコール、グリセリン）と混合され
る。セルロースアセテートトウのプロセスは、例えば、参照により本明細書に組み込むＣ
ｒａｗｆｏｒｄらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．２，９５３，８３８およびＣｒａｗｆ
ｏｒｄらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．２，７９４，２３９に説明されている。フィル
ター準備材料中へのトウの組合せ後、この可塑剤は繊維を軟化し、繊維間結合がフィルタ
ーを望ましい硬度／軟度に形成し硬化することを可能にする。セルロースアセテートおよ
び可塑剤の界面化学は、喫煙者によって幅広く要求され、受け入れられる喫煙フレーバー
を提供する。これは、１つには、タバコの煙から自然に発生するフェノール化合物を減少
するそれらの周知の能力が原因となり得る。特定のその他のフィルターデザイン／配合は
、異なる喫煙フレーバーを提供することができる。今日まで、セルロースアセテートでは
ないトウのフィルターは、通常受け入れられてはおらずまたは商業的に成功していない。
【０００６】
　いくつもの手法が、さまざまな廃棄処分環境におけるフィルターエレメントの分解の速
度増大を促進するために当技術分野で用いられてきた。例えば、参照により本明細書に組
み込む２０１０年１１月１日出願のＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ａｐｐ．Ｓｅｒ．Ｎｏ．１２／９１
７，１７１、２０１０年１２月８日出願のＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ａｐｐ．Ｓｅｒ．Ｎｏ．１２
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／９６３，２７５および２０１０年６月３０日出願のＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ａｐｐ．Ｓｅｒ．
Ｎｏ．１２／８２７，６１８は、生分解性ポリマー、例えばポリ乳酸等を含むタバコ製品
と共に使用するためのフィルターおよびその他の構造物を提案している。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００７】
【特許文献１】米国特許第２，９５３，８３８号明細書
【特許文献２】米国特許第２，７９４，２３９号明細書
【特許文献３】米国特許出願第１２／９１７，１７１号明細書
【特許文献４】米国特許出願第１２／９６３，２７５号明細書
【特許文献５】米国特許出願第１２／８２７，６１８号明細書
【非特許文献】
【０００８】
【非特許文献１】Ｄａｖｉｓら（編者）、「Ｔｏｂａｃｃｏ　Ｐｒｏｄｕｃｔｉｏｎ，Ｃ
ｈｅｍｉｓｔｒｙ　ａｎｄ　Ｔｅｃｈｎｏｌｏｇｙ」（１９９９）
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００９】
　主流エアロゾルの１つ以上の成分も除去する分解性紙巻タバコフィルター材料を提供す
ることが望ましいこととなり得る。
【課題を解決するための手段】
【００１０】
（要旨）
　生分解性紙基材物質は、喫煙品のフィルター中に適用するように構成されたフィルター
材料の中で使用するためのセルロースアセテートおよび／または可塑化セルロースアセテ
ートでコートすることができる。このデザインに従って作製されるフィルターは、生分解
性ではない繊維または異なる速度および／または異なる条件下で分解する繊維を含むこと
もできる。本明細書で公開される紙巻タバコのフィルター組成物の実施形態は、例えば、
埋め立て、個人のまたは産業での堆肥化、野外の地表、好気性および／または嫌気性の水
の中の場所を含めたさまざまな普通の処分環境において生分解性であるように構成された
フィルター材料を提供することができる。その上、本実施形態は、アセテート基および従
来の可塑剤を含み、紙巻タバコ等のフィルター付きの喫煙品の喫煙者によって普通に要求
される喫煙フレーバーを提供するように修正されたフィルター材料表面を提供することが
できる。好ましい実施形態は、生分解性および望ましいフレーバーの両方の組合せが、一
般に、いくつかの既存のフィルター技術をかわすと思われているその両方を同時に提供す
ることができる。
【００１１】
　本明細書に開示されている実施形態は、喫煙品および関連する方法、特にロッド形状の
喫煙品（例えば紙巻タバコ）に関する。この喫煙品は、点火末端（すなわち、上流末端）
および口元末端（すなわち、下流末端）を含む。口元末端片は、喫煙品の口元最末端に位
置しており、この口元末端片は、喫煙品が喫煙者の口の中に置かれて喫煙されることを可
能にする。この口元末端片は、フィルター材料を含むフィルターエレメントの形態を有し
ている。このフィルター材料は、廃棄されるとフィルター材料の分解の速度が増すように
構成された有効量の生分解性材料（またはその他の分解性ポリマー材料）を組み込むこと
ができる。これは、生分解性材料中に組み込まれる非繊維状生分解性材料を含むことがで
きる。本明細書に記載されているこの分解性材料は、分解性材料が分解するにつれて、フ
ィルター材料から形成されたフィルター内に空隙の形成を可能にし、このようにして環境
および／または環境中の微生物と接触するためのフィルター材料中の利用できる表面積を
増大することによって分解をさらに加速し、高めることができる。
【００１２】
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　１つの態様において、喫煙品において使用されるフィルター材料および／またはフィル
ターは、生分解性紙基材物質およびこの生分解性基材物質上に配置されたセルロースアセ
テートコーティングおよび／または可塑化セルロースアセテートコーティングの少なくと
も１つのセグメントを含むことができる。このセルロースアセテートおよび／または可塑
化セルロースアセテートのコーティングは、生分解性基材物質の表面に配置することがで
きる。
【図面の簡単な説明】
【００１３】
【図１】喫煙品の実施形態の図である。
【図２】典型的な天然のセルロース繊維、熱可塑性繊維、およびそれらのブレンドの分解
速度を示すグラフである。
【図３】典型的な紙に基づくフィルターセグメントの端面図である。
【図４】図３のフィルターセグメントの縦断面図である。
【発明を実施するための形態】
【００１４】
　実施形態は、図面に準拠して説明され、ただし、同様の要素は同様の数詞によって大抵
は言及される。これら実施形態のさまざまな要素の関係および機能は、以下の詳細な説明
を参照することによってより良く理解され得る。しかしながら、実施形態は、図面に示さ
れているものに限定されない。当然のことながら、図面は必ずしも一定の尺度で示しては
おらず、場合によっては、例えば、従来の製造および組み立て等の本発明の実施形態の理
解に必要ではない詳細は省略されている可能性がある。この明細書および特許請求の範囲
において使用されている単数形「ａ」、「ａｎ」および「ｔｈｅ」は、文脈がはっきりと
そうでないことを示していない限りは複数の指示対象を含む。本明細書で使用されている
「繊維」は、連続繊維および不連続繊維またはステープルファイバー（例えば、モノフィ
ラメント繊維、繊維／繊維質トウ、編組繊維、紡糸繊維、巻繊維、単一成分繊維、二成分
繊維、多成分繊維などを含む。）を含むことが意図されており、任意のタイプの繊維につ
いての各言及は、その文脈が単繊維タイプに技術的に限定されることを当業者が認識する
ような場合を除いて、包括的であると考えられるべきである。
【００１５】
　図１に示されているように、喫煙品１００は、紙巻タバコとして具象化され得る。紙巻
タバコ１００は、周りを取り囲む巻紙材料１０６中に収容される喫煙用充填材料の装填物
またはロールの通常は円柱のロッド１０２を含むことができる。ロッド１０２は、従来「
タバコロッド」と称されている。タバコロッド１０２の末端は、喫煙用充填材料を露出す
るために開放状態でもよい。紙巻タバコ１００は、巻紙材料１０６に適用されるバンド１
２２（例えば、デンプン、エチルセルロースまたはアルギン酸ナトリウム等の被膜剤を含
む印刷されたコーティング）を含むことができ、そのバンドは、紙巻タバコロッドを紙巻
タバコの縦軸を横断する方向で周りを取り囲む。すなわち、バンド１２２は、紙巻タバコ
の縦軸に対して交差方向の領域を提供する。バンド１２２は、この巻紙材料の内表面（す
なわち、喫煙用充填材料に面している）または、あまり好ましくないが、巻紙材料の外表
面に印刷することができる。この紙巻タバコは、場合により１つのバンドを有する巻紙材
料を保有することができるが、この紙巻タバコは、場合によりさらなる２つ、３つまたは
それ以上の間隔をもったバンドを有する巻紙材料を保有することもでき、それらのバンド
は、発火性向および／または能動的に使用されていない場合に点火したままである紙巻タ
バコの能力を阻止するように構成することができる。
【００１６】
　フィルターエレメント１２６は、タバコロッド１０２の口元末端１２０に配置すること
ができ、点火末端１１８は、反対端に位置づけられる。フィルターエレメント１２６は、
タバコロッド１０２と端対端の関係で、好ましくは隣接して、軸方向に位置合わせするこ
とができる。フィルターエレメント１２６は、通常円柱形を有しており、その直径はタバ
コロッドの直径と実質的に同じでもよい。フィルターエレメント１２６の近位末端および
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遠位末端（それぞれ）１２６ａ、１２６ｂは、空気および煙がその中を通過することを可
能にし得る。
【００１７】
　本開示におけるフィルターの実施形態は、フィルター材料用の基材を形成するために適
した生分解性の紙組成物またはその他の材料の基材を含む。他の適切な材料としては、例
えば、生分解性ポリマーを挙げることができる。そのような他の適切な材料は、また、そ
れぞれ全体として参照により本明細書に組み込む、２０１０年６月３０日に出願されたＵ
．Ｓ．Ｐａｔ．Ａｐｐ．Ｓｅｒ．Ｎｏ．１２／８２７，８３９および２０１０年１２月８
日に出願されたＵ．Ｓ．Ｐａｔｅｎｔ　Ａｐｐｌｉｃａｔｉｏｎ　Ｓｅｒ．Ｎｏ．１２／
９６３，２７５にも記載されている。この基材物質は、セルロースアセテートおよび／ま
たは可塑化セルロースアセテートによりコートすることができる。その上、このコートさ
れた基材物質は、セルロースアセテート繊維またはセルロースアセテートおよび／もしく
は可塑化セルロースアセテートによりコートされたその他の生分解性繊維によりフィブリ
ル化またはフロック加工することができる。このコートされ、フィブリル化またはフロッ
ク加工された紙材料は、既知の方法を用いてひだ付けされ、喫煙品において使用するのに
適したフィルターを形成することができる。
【００１８】
　好ましい紙組成物は、高度の生分解性を含んでいる。この組成物は、フィブリル化が可
能でありまたは繊維形成性であり得、および／またはひだ付けされて紙巻タバコのフィル
ターを形成することが可能でもよい（当技術分野で知られている標準的なまたは修正され
たフィルター作製装置による製造中を含む。）。好ましい構成は、－紙に基づくものであ
れまたはポリマー繊維であれ－セルロースアセテートに基づいておりおよび／または可塑
化セルロースアセテートの化学的性質を含む、コーティングの表面の化学的性質を含み、
それは伝統的なフィルター構造と関連するものと実質的に同様または全く同一でさえある
喫煙者に対するフレーバープロファイルを提供することができる。
【００１９】
　図２に示されているように、本開示のさまざまな実施形態によるフィルター材料は、伝
統的なフィルター材料に対して、生分解性を含めて、増大した分解を示すことができる。
特に、本開示のさまざまな実施形態によるフィルター材料は、伝統的なセルロースアセテ
ートのトウに基づくフィルター材料に対して増大した分解速度を示すことができる。その
上、本開示のさまざまな実施形態によるフィルター材料は、例えば綿繊維等の天然のセル
ロース繊維に対して、増大した分解速度を示すことができる。本明細書に参照により組み
込むＤｕｃｋｅｔらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５，７８３，５０５は、天然のセル
ロース繊維および熱可塑性の生分解性繊維のブレンドを含んでいる堆肥にできて生分解性
である組成物について記載している。天然のセルロース繊維（例えば綿）の熱可塑性繊維
（例えば、セルロースアセテート）との組合せは、生分解性および堆肥化可能性に関して
相乗効果をもたらし得る。そのような効果は、図２に示されているように、綿単独のもの
に対する５０／５０の綿／ＣＡのブレンドの増加した二酸化炭素発生速度によって証明す
ることができる。類似の相乗効果が、セルロースアセテートおよび／または可塑化セルロ
ースアセテートを喫煙品のフィルターで使用するための紙組成物またはその他の生分解性
基材物質と組み合わせることによって達成され得る。
【００２０】
　紙組成物基材は、少なくとも１つのセルロース材料および少なくとも１つの無機充填剤
を含むことができる。その上、この紙は、製紙産業で使用されるその他の添加剤または原
料を含むことができる。典型的なセルロース材料としては、例えば、亜麻繊維、（好まし
くは漂白されていない）広葉樹パルプ、（好ましくは漂白されていない）針葉樹パルプ、
綿繊維、タバコの部分（例えば、タバコ葉片および茎片）などを挙げることができる。典
型的な無機充填材料としては、例えば、分子篩粒子、凝集形成した炭酸カルシウム粒子、
炭酸カルシウム粒子、硫酸カルシウム繊維、沈殿した水酸化マグネシウムゲル、粘土粒子
などを挙げることができる。適切な紙組成物の一例は、本明細書に参照により組み込むＧ
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ｅｎｔｒｙらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５，５６８，８１９に記載されている。
【００２１】
　紙を作る材料は、製紙プロセスを用いての製造中にその紙に組み込むことができる。サ
イズ剤および水分等の成分もまた紙に組み込むことができる。一般的に、紙に組み込まれ
るサイズ剤の量は、約５重量パーセント未満で、多くの場合、約０．１から約３重量パー
セントでもよい。紙の水分含量は、約５から約１５重量パーセントまでの範囲で、多くの
場合、約８から約１２重量パーセントでもよい。フレーバー剤およびその他の煙変性剤（
例えば、タバコ抽出物、加熱処理されたタバコ抽出物、スペアミント、バニリン、アネト
ールおよびメントール）もまた紙に組み込むことができる。典型的なタバコ抽出物は、Ｗ
ｈｉｔｅらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５，０６０，６６９に記載されているもの等
の吹き付け乾燥した抽出物でもよい。特定の紙組成物は、無機充填剤（例えば、炭酸カル
シウム粒子）の無いものであり得、熱可塑性繊維（例えば、ポリエチレン、ポリプロピレ
ンまたはポリエステル繊維）の無いものでもよい。
【００２２】
　紙基材の物理的特性は変化し得る。紙の厚さは、一般的には約０．０８ｍｍから約０．
２ｍｍまでで、多くの場合、約０．１３ｍｍから約０．１８ｍｍの範囲でもよい。紙の坪
量は、一般的には約３５ｇ／ｍ２から約６０ｇ／ｍ２までで、多くの場合、約４５ｇ／ｍ
２から約５５ｇ／ｍ２の範囲でもよい。紙の引っ張り強さは、好ましくは少なくとも約８
００ｇ／インチ、一般的には約１１００ｇ／インチから約２３００ｇ／インチでもよいが
、それより大きい引っ張り強さを有する紙も使用され得る。紙の空隙率（すなわち、内部
空隙率）は、極めて高いことが好ましいが、一般的には、約５０から約３００ＣＯＲＥＳ
ＴＡ単位、多くの場合、約７０から約２００ＣＯＲＥＳＴＡ単位の範囲でもよい。この紙
は、相対的に高い正味の浸透性を提供するために静電気的に多孔質化することができる。
一般的に、非常に低い空隙率を有する紙は、主流煙の気相成分の相対的に低い除去効率を
与える傾向を有し得る。
【００２３】
　水溶性セルロースアセテートポリマーまたは水不溶性セルロースアセテートに基づく分
散液（これは可塑化セルロースアセテートを含み得る。）は、本明細書に記載されている
生分解性または他の分解性基材に適用され得る。別の言い方をすれば、生分解性基材物質
に塗布するためのコーティング組成物は、水溶性セルロースアセテートポリマーまたは水
不溶性セルロースアセテート分散液を含むことができる。非水性セルロースアセテート溶
液または分散液、例えば、アルコールを含有するものなどもまた本明細書に記載されてい
る生分解性基材に塗布することができる。本発明の実施形態による紙巻タバコのフィルタ
ーに使用される紙組成物をコートするための好ましいコーティングは、セルロースアセテ
ートポリマーの無水グルコース基の単位当り約０．５から約１．２のアセチル置換を有す
ることができる。紙コーティングのために適する好ましいセルロースアセテートポリマー
は、本明細書に参照により組み込むＤｏｍｅｓｈｅｋらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．
４，９８３，７３０に記載されており、そこでそのような組成物は、５－５０ｃｐｓまで
の溶液粘度を有する低分子量の水溶性セルロースアセテートポリマーの８５－９８重量％
、および１００を超える溶液粘度を有するより高い分子量の水溶性アセテートポリマーの
２－１５重量％までを含む。具体的には、これらのポリマーは、室温で容易に乾燥するこ
とができる、透明で、強く、柔軟なフィルムを形成することができる。これらの特徴を有
するセルロースアセテートポリマーは、水溶性であり、被膜剤として非常によく機能する
ことが当技術分野で知られている。例えば、Ｗｈｅａｔｌｅｙ（２００７年）、「Ｗａｔ
ｅｒ　Ｓｏｌｕｂｌｅ　Ｃｅｌｌｕｌｏｓｅ　Ａｃｅｔａｔｅ：Ａ　Ｖｅｒｓａｔｉｌｅ
　Ｐｏｌｙｍｅｒ　ｆｏｒ　Ｆｉｌｍ　Ｃｏａｔｉｎｇ」、Ｄｒｕｇ　Ｄｅｖｅｌｏｐｍ
ｅｎｔ，　ａｎｄ　Ｉｎｄｕｓｔｒｉａｌ　Ｐｈａｒｍａｃｙ、３３：２８１－９０を参
照されたい。アセテート官能性を含有するその他の水溶性ポリマーは、セルロースアセテ
ートフタレートおよびセルロースアセテートメリテート等を使用することができる。これ
らのポリマーについて、その水溶性は、フタレートまたはメリテート置換の程度、ｐＨな
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らびに分子量に依存し得る。
【００２４】
　水不溶性セルロースアセテートポリマー分散液としては、例えば、水分散液として配合
され得るセルロースアセテートフタレート、セルロースアセテートスクシネート、セルロ
ースアセテートブチレートおよび／またはセルロースアセテートメリテートのポリマーが
挙げられる。そのような分散液の１つは、Ａｑｕａｃｏａｔ（登録商標）ＣＰＤセルロー
スアセテートフタレート分散液として市販されている（ＦＭＣ　Ｂｉｏｐｏｌｙｍｅｒか
ら入手可能）。可塑化セルロースアセテートは、通常、熱可塑性の特性を有することがで
き、その物理的特性を有する組成物のための既知のまたは先進の任意のコーティングプロ
セスによって、下にある紙、ポリマーまたはその他の基材に最も好適に塗布することがで
きる。例えば、可塑化セルロースアセテートは、紙基材に、印刷、表面塗装または別の仕
方で塗布されて、本明細書に記載されているコート紙材料を形成することができる。それ
は、１つ以上の生分解性ポリマー基材と共に共押出しされ得る。
【００２５】
　コート紙を作製する方法の中で、水溶性セルロースアセテートポリマーまたは水不溶性
セルロースアセテート分散液は、生分解性基材に塗布することができる仕上げ／コーティ
ングとして使用することができる。非水性セルロースアセテート溶液または分散液もまた
生分解性基材のための仕上げ／コーティングとして使用することができる。例えば、アル
コールを含有する溶液または分散液が使用され得る。語句の「溶液または分散液」とは、
セルロースアセテートが溶解する（溶液）、それが概してまたは実質的に不溶性（分散液
）である、およびそれらの任意の組合せ（例えば、水性混合物については水溶性および水
不溶性セルロースアセテート（複数可）の両方を含有する。）である任意の水性または非
水性混合物を含むものと明確に理解されるべきである。例えば、セルロースアセテート組
成物は、本明細書に参照により組み込むＤｏｍｅｓｈｅｋらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎ
ｏ．４，９８３，７３０に記載されている組成物から選択または適応することができる。
この水溶液中のポリマー濃度は、重量で約０．５％から約５０％まででもよい。この溶液
は、例えば、紙組成物基材の表面上へのセルロースアセテート被膜の塗布および形成を提
供することができる。
【００２６】
　その上、セルロースアセテート繊維は、コート紙の少なくとも１つの表面にフロック加
工によって堆積され得る。別法では、セルロースアセテートでコートされた他の生分解性
繊維が、コート紙の少なくとも１つの表面に堆積され得る。その結果得られるセルロース
アセテートのコート紙および／またはセルロースアセテートがコートされフロック加工さ
れた紙は、現在使用されているセルロースアセテート繊維のトウのそれと類似した表面の
化学的性質を有することができるが、大幅に生分解性が増し得る。このセルロースアセテ
ートコーティングは、また、従来のトウ可塑剤が望ましいフィルター硬度を生ずるように
塗布されることも可能にする。そこから形成されたフィルターの表面は、伝統的なセルロ
ースアセテート繊維のトウのフィルターと同様の表面の化学的性質を有することができ、
また、本明細書に記載されているフィルターの実施形態を組み込んでいる紙巻タバコを喫
煙している間の喫煙者のフレーバーの知覚に最も好ましくは悪影響を及ぼさないことがで
きる主流エアロゾルと類似した相互作用を提供することができる。
【００２７】
　フィルターで使用するためのコート紙組成物を製造する１つの方法において、紙組成物
またはその他の紙材料、例えば、喫煙品のフィルターで使用するための当技術分野で既知
のまたは開発されたもの等は、セルロースアセテート溶液で（上記のように）コートする
ことができる。言い換えれば、コーティング組成物は、コートされた生分解性基材物質を
形成するために生分解性基材物質に塗布され得る。注目すべきは、セルロースアセテート
分散液が、セルロースアセテート溶液の代わりにおよび／またはセルロースアセテート溶
液に加えて使用され得ることである。好ましくは紙組成物のシートの複数の表面（例えば
、前面および裏面の両方）が、セルロースアセテート溶液によりコートされ得る。この溶
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液は、当技術分野で知られているいくつかの方法の１つで紙基材に塗布され得る。例えば
、この処理は、セルロースアセテートおよび／または可塑化セルロースアセテートを基材
上に、浸し塗り、吹き付けおよび／または印刷（例えばグラビア印刷）によって行うこと
ができる。
【００２８】
　特にこの基材がフィルターでの使用のために構成されている生分解性紙材料である場合
、可塑化セルロースアセテートをグラビア印刷法によりおよび／またはホットメルト法に
より塗布することが（当技術分野では通常熱可塑性材料を紙またはその他の基材に塗布す
ることが知られているように）望ましいものとなり得る。この溶液は、紙基材への塗布に
続いて乾燥され得る。乾燥後、そのコート紙は、従来のまたはその他の可塑剤、例えば、
トリアセチン等により可塑化され得る。別法では、この可塑剤は、セルロースアセテート
溶液と共に加えられてそれから乾燥され得る。この方法は、本明細書で論じられている生
分解性の繊維形成性ポリマーと共に使用され得る。得られるフィルターは、セルロースア
セテートがコートされた生分解性材料を含む。表面領域の大部分は、伝統的なセルロース
アセテートのフィルターと同様でもよい。
【００２９】
　コート紙組成物を製造する別の方法において、紙組成物基材は、標準的なコーティング
法によりセルロースアセテート溶液により処理され、その後フィブリル化にかけられて、
紙の少なくとも１つの表面から伸びているセルロースアセテートがコートされている繊維
を形成することができる。言い換えれば、このコートされた生分解性基材物質は、フィブ
リル化されてその表面を越えて突き出ている複数の繊維を生じることができる。このコー
ト紙は、任意の既知の手段によってフィブリル化され得る。例えば、従来の機械的フィブ
リル化は通常、切断要素、例えば、移動する紙と接する針または歯等を有する回転するド
ラムまたはローラーにより実行され得る。その歯は、紙の表面を完全にまたは部分的に突
き抜け、そこにフィブリル化した表面を与えることができる。その他の類似の機械的処理
が知られており、例えば、ねじり、ブラシがけ（転針ローラーによるなど）、摩擦（例え
ば、革パッドにより）および屈曲を挙げることができる。そのような従来型のフィブリル
化プロセスによって得ることができる繊維は、一般的には、大きさが肉眼で見え、横断面
で通常７０ミクロンから数百ミクロンである。別法では、このコート紙は、十分な流体エ
ネルギーをそこに与えることによってフィブリル化され得、例えば、紙の少なくとも１つ
の表面の一部を高圧の流体と接触させることにより、フィブリル化された表面を生成する
ことができる。典型的なフィブリル化方法は、Ｐｅｒｅｚらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎ
ｏ．６，６４６，０１９に記載されている。コート紙は、対応する非コート紙基材物質よ
りもより効果的にフィブリル化され得る。フィブリル化は、紙の表面のセルロースアセテ
ート被膜の存在によって効果的に高められ得る。
【００３０】
　これらおよびその他の適用例または実施形態のそれぞれにおいて、セルロースアセテー
トは、可塑化セルロースアセテートとして具体化され得る。すなわち、セルロースアセテ
ートは、本開示の原理の中での使用のために構成された紙、繊維、ポリマー繊維またはそ
の他の生分解性基材に塗布される前に、トリアセチンまたは別の可塑剤により可塑化して
おくことができる。フィブリル化可能なまたは繊維形成性基材、特にポリマーに基づく基
材については、好ましくは繊維を形成した後に可塑化セルロースアセテートを塗布するこ
とができる。
【００３１】
　本発明のフィルター材料は、セルロースアセテートのコーティングを含んでいる少なく
とも１つの生分解性基材物質のシートを含むことができる。この生分解性基材物質のシー
トは、既知のプロセスを用いて形成することができる。例えば、シートは製紙または製織
プロセスによって形成することができる。１つの態様において、コートされたシートを作
製する方法は、シートの少なくとも１つの表面をセルロースアセテートの溶液または分散
液でコートする（および／またはシートの少なくとも１つの表面を可塑化セルロースアセ
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テートでコートする）段階、およびそのシートを乾燥する段階を含み得る。特定の実施形
態において、このコートされたシートは、本明細書で論じられている生分解性材料の１つ
以上を含むことができる。特定のその他の実施形態において、このコートされたシートは
、本明細書で論じられている生分解性材料の１つ以上からなる、本質的に１つ以上からな
る、または１つ以上の大部分の組成を含む（すなわち、主として１つ以上からなる）こと
ができる。
【００３２】
　セルロースアセテートの溶液は、このセルロースアセテートが、約０．５から約１．２
のアセチル置換度を有するセルロースアセテートの水性および／または非水性溶液として
具体化され得る。このセルロースアセテートの溶液は、水溶性セルロースアセテートの水
溶液として具体化することができ、そのような組成物は５－５０ｃｐｓまでの溶液粘度を
有する低分子量の水溶性セルロースアセテートポリマーの８５－９８重量％、および１０
０ｃｐｓを超える溶液粘度を有するより高い分子量の水溶性アセテートポリマーの２－１
５重量％までを含む。このフィルム形成性仕上げ材がセルロースアセテートに基づく水性
分散液、例えばセルロースアセテートフタレートまたはセルロースアセテートメリテート
等である場合、この分散液の適切な量が、シート表面に均一な被膜を形成するように使用
され得る。
【００３３】
　別の実施形態において、上記の方法によって製造されるコート紙は、セルロースアセテ
ートによりコートされ、および／または従来のセルロースアセテート繊維および／もしく
はその他の生分解性繊維によりフロック加工することができる。別法では、または加えて
、この生分解性シートは、セルロースアセテートによりコートされ、および／または従来
の可塑化セルロースアセテート繊維および／もしくはその他の生分解性繊維によりフロッ
ク加工することができる。その他の生分解性繊維は、セルロースアセテートおよび／また
は可塑化セルロースアセテートによりコートされ得る。これらの例のいずれにおいても、
可塑化セルロースアセテートはセルロースアセテートと置き換えることができ、セルロー
スアセテートは、可塑化セルロースアセテートと置き換えることができる。フロック加工
は、セルロースアセテートおよび／または可塑化セルロースアセテートによりコーティン
グするための方法／仕組みとなり得る。そのような置換えは、この開示の範囲内である。
その他の生分解性繊維が、例えば、デンプン、セルロースまたはその他の有機の植物由来
の繊維材料（例えば、綿、羊毛、シーダー、麻、竹、カポックまたは亜麻）、再生セルロ
ース、ポリビニルアルコール、脂肪族ポリエステル、脂肪族ポリウレタン、ポリ水酸化ア
ルカノエート、ポリ無水物、ポリブチレンスクシネート、ポリブチレンスクシネートアジ
ペート、ポリエステルアミド、ならびにそれらの共重合体およびブレンドから形成され得
る。典型的な脂肪族ポリエステルとしては、例えば、ポリグリコール酸（ＰＧＡ）、ポリ
乳酸（ＰＬＡ）（例えば、ポリ（Ｌ－乳酸）またはポリ（ＤＬ－乳酸））、ポリヒドロキ
シブチレート（ＰＨＢ）、ポリヒドロキシバレレート（ＰＨＶ）、ポリカプロラクトン（
ＰＣＬ）およびそれらの共重合体を挙げることができる。
【００３４】
　フロック加工は、例えば、静電フロック加工を含めた任意の既知の方法によって遂行さ
れることができる。フロック加工の前にまたは途中で、接着剤が、コートされた生分解性
シートに繊維をそのシート上に保持するために塗布されてもよい。別法では、このコート
された生分解性シートのセルロースアセテート被膜は、繊維を保持するための接着剤とし
て寄与することができる。この仕方で形成されたフィルターは、少なくとも１つの生分解
性繊維がコートされた、複数の生分解性繊維がコートされた、または実質的に全ての生分
解性繊維もしくはその他の基材物質がコートされたフィルターとは異なる生分解性プロフ
ァイルを有し得るが、望ましいフレーバープロファイルを提供することができる。そのよ
うな実施形態は、セルロースアセテート繊維の改良された分散性を提供することができ、
それによりそれらが分解する能力を高めることができ、既存のセルロースアセテートフィ
ルターと関連するセルロースアセテートの密集および／または蓄積を低下することができ
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または最小限にさえすることができる。
【００３５】
　フィルター材料が１つ以上の可塑剤により処理され得ることを含めて、これらのまたは
その他の方法によって形成されたフィルター材料は、組み合わせて喫煙品で使用するよう
に構成されたフィルターにすることができる。喫煙品の一部として使用するように構成さ
れたフィルター材料は、紙組成物および／または複数の繊維を含むことができ、その少な
くとも１つは、セルロースアセテートおよび／または可塑化セルロースアセテートが少な
くとも１つの紙組成物および／または繊維の上に提供され得る生分解性材料を含むことが
できる。フィルター材料およびそれらの組合せのそれぞれは、組み合わされて、例えば、
図１に示されている紙巻タバコ１００等の喫煙品において知られており使用されるタイプ
のフィルター１２６にされ得る。例えば、Ｅｃｌｉｐｓｅ（登録商標）ブランドの紙巻タ
バコ、シガリロおよび／またはその他の喫煙品等のその他の喫煙品の構造等は、本発明の
フィルター材料およびフィルターを組み込むことができる。
【００３６】
　使用中、喫煙者は、一般的には、紙巻タバコ１００の点火末端１１８にマッチまたはシ
ガレットライターを用いて点火し、その際この喫煙用材料１０２は燃焼し始める。紙巻タ
バコ１００の口元末端１２０は、喫煙者の唇に置かれる。喫煙用材料１０２の燃焼によっ
て発生した熱分解生成物（例えば、タバコの煙の成分）は、紙巻タバコ１００の中を通り
、フィルターエレメント１２６の中を通って喫煙者の口の中に吸い込まれる。紙巻タバコ
１００の使用に続いて、フィルターエレメント１２６およびタバコロッド１０２のいくら
かの残留部分は廃棄され得る。
【００３７】
　代表的な紙巻タバコ１００の寸法は、変化し得る。好ましい紙巻タバコはロッド形状を
しており、約７．５ｍｍの直径（例えば、約２０ｍｍから約２７ｍｍ、多くの場合、約２
２．５ｍｍから約２５ｍｍの外周）を有することができ、約７０ｍｍから約１２０ｍｍ、
多くの場合、約８０ｍｍから約１００ｍｍの全体の長さを有することができる。フィルタ
ーエレメント３０の長さは変化し得る。代表的なフィルターエレメントは、約１５ｍｍか
ら約４０ｍｍ、多くの場合、約２０ｍｍから約３５ｍｍの全体の長さを有することができ
る。代表的な二重セグメントのフィルターエレメントについては、下流末端または口元末
端フィルターセグメントは、多くの場合、約１０ｍｍから約２０ｍｍの長さを有すること
ができ、上流末端またはタバコロッド末端フィルターセグメントは、多くの場合、約１０
ｍｍから約２０ｍｍの長さを有することができる。
【００３８】
　タバコのタイプ、タバコのブレンド、トップドレッシングおよびケーシング材料、タバ
コロッドのためのブレンドのパッキング密度および紙包装材料のタイプを含めたさまざま
なタイプの紙巻タバコ構成要素が使用され得る。それぞれを参照により本明細書に組み込
む、Ｊｏｈｎｓｏｎ、「Ｄｅｖｅｌｏｐｍｅｎｔ　ｏｆ　Ｃｉｇａｒｅｔｔｅ　Ｃｏｍｐ
ｏｎｅｎｔｓ　ｔｏ　Ｍｅｅｔ　Ｉｎｄｕｓｔｒｙ　Ｎｅｅｄｓ」、第５２回Ｔ．Ｓ．Ｒ
．Ｃ．（１９９８年９月）；Ｊａｋｏｂらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５，１０１，
８３９、Ａｒｚｏｎｉｃｏらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５，１５９，９４４、Ｇｅ
ｎｔｒｙに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５，２２０，９３０およびＫｒａｋｅｒに対す
るＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．６，７７９，５３０、Ａｓｈｃｒａｆｔらに対するＵ．Ｓ．Ｐ
ａｔ．Ｎｏ．７，２３７，５５９、Ｆｉｔｚｇｅｒａｌｄらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎ
ｏ．７，２３４，４７１、およびＴｈｏｍａｓらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．７，５
６５，８１８；ならびにＮｅｓｔｏｒらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｐｕｂｌｉｃａｔｉｏ
ｎ　Ｎｏ．２００５／００６６９８６、Ｃｏｌｅｍａｎ，ＩＩＩらに対するＵ．Ｓ．Ｐａ
ｔ．Ｐｕｂｌｉｃａｔｉｏｎ　Ｎｏ．２００７／００５６６００、およびＯｇｌｅｓｂｙ
に対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｐｕｂｌｉｃａｔｉｏｎ　Ｎｏ．２００７／０２４６０５５に
説明されている、例えば、さまざまな代表的なタイプの紙巻タバコ構成要素、ならびにさ
まざまな紙巻タバコのデザイン、体裁、構成および特徴を参照されたい。全体の喫煙用ロ
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ッドは、喫煙用材料（例えば、タバコカットフィラー）および周りを取り囲んでいる外側
の包装材料の層から成るものでもよい。
【００３９】
　フィルター材料は、変化でき、紙巻タバコのためのタバコの煙のフィルターを提供する
ために使用することができるタイプの任意の材料でもよい。伝統的な紙巻タバコのフィル
ター材料、例えば、ひだ付き紙、カーボン紙、セルロースアセテートのトウ、ひだ付きセ
ルロースアセテートウェブ、ポリプロピレンのトウ、ひだ付きセルロースアセテートウェ
ブ、シートタバコのストランドなどが使用され得る。適切なフィルターロッドを提供でき
る１つのフィルター材料は、１フィラメントにつき３デニールおよび全体で４０，０００
デニールを有するセルロースアセテートのトウである。別の例として、１フィラメントに
つき３デニールおよび全体で３５，０００デニールを有するセルロースアセテートのトウ
が、適切なフィルターロッドを提供できる。別の例として、１フィラメントにつき８デニ
ールおよび全体で４０，０００デニールを有するセルロースアセテートのトウが、適切な
フィルターロッドを提供できる。さらなる例については、それぞれを参照により本明細書
に組み込む、Ｎｅｕｒａｔｈに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．３，４２４，１７２、Ｃｏ
ｈｅｎらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．４，８１１，７４５、Ｈｉｌｌらに対するＵ．
Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．４，９２５，６０２、Ｔａｋｅｇａｗａらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．
Ｎｏ．５，２２５，２７７、およびＡｒｚｏｎｉｃｏらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．
５，２７１，４１９に説明されているフィルター材料のタイプを参照されたい。
【００４０】
　普通、トリアセチンまたはカーボワックス等の可塑剤は、既知の技術を用いて伝統的な
量でフィラメント状のトウに塗布することができる。１つの実施形態において、フィルタ
ー材料の可塑剤成分は、トリアセチンおよびカーボワックスを１：１の重量比で含むこと
ができる。可塑剤の全体量は通常、約４から約２０重量パーセント、好ましくは約６から
約１２重量パーセントでもよい。フィルターエレメントの構造と関連して使用されるその
他の適切な材料または添加剤は、紙巻タバコフィルターのデザインおよび製造の技術分野
における業者にはすぐにわかる。例えば、参照により本明細書に組み込むＲｉｖｅｒｓに
対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５，３８７，２８５を参照されたい。
【００４１】
　セルロースアセテート等のフィラメント状のトウは、Ａｒｊａｙ　Ｅｑｕｉｐｍｅｎｔ
　Ｃｏｒｐ．、Ｗｉｎｓｔｏｎ－Ｓａｌｅｍ、Ｎ．Ｃ．によって供給される市販のＥ－６
０等の従来のフィルタートウ処理装置を用いて処理加工することができる。当業者に知ら
れているように、その他のタイプの市販のトウ処理装置も同様に使用することができる。
【００４２】
　本明細書に開示されているフィルターエレメントは、複数の縦方向に伸びるセグメント
を含むことができる。各セグメントは、変化する特性を有することができ、粒子状物質お
よび／または気相の化合物の濾過または吸着ができるさまざまな材料を含むことができる
。一般的に、本発明のフィルターエレメントは、１から６つのセグメントを含むことがで
き、しばしば２から４つのセグメントを含むことができる。このセグメントの１つ以上が
本明細書に論じられている生分解性および／またはさもなければ分解性成分を１つ以上含
むことができ、セルロースアセテートによりコートされていてもよい。
【００４３】
　生分解性は、例えば、試料を、分解を引き起こすことが期待される環境条件に置くこと
、例えば、試料を水、微生物を含有している溶液、堆肥材料または土壌中に置くこと等に
よって測定することができる。分解の度合いは、その環境条件への暴露の所与の期間を終
えた試料の減量によって特徴づけることができる。本発明の特定のフィルターエレメント
の実施形態について好ましい分解の速度は、６０日間土壌中に埋めた後少なくとも約２０
％の減量または代表的な自治体のコンポスターに１５日間曝した後少なくとも約３０％の
減量を挙げることができる。しかしながら、生分解の速度は、使用される分解性粒子のタ
イプ、フィルターエレメントの残留組成および分解試験と関連する環境条件に大きく依存
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して変化し得る。Ｂｕｃｈａｎａｎらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５，９７０，９８
８およびＹａｍａｓｈｉｔａに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．６，５７１，８０２は、分
解試験のための典型的な試験条件を提供している。
【００４４】
　本発明によるフィルターエレメントを作製するためのプロセスは変化し得るが、セルロ
ースアセテートフィルターエレメントを作製するためのプロセスは、一般的にはセルロー
ス繊維を形成することにより始まることができる。従来のセルロースアセテート繊維形成
における第１の段階は、セルロース材料をエステル化することである。セルロースは無水
グルコースの繰り返し単位の形を成すポリマーである。各モノマー単位は、エステル置換
（例えばアセテート置換）に使用が可能な３つのヒドロキシル基を有する。セルロースエ
ステルは、セルロースを酸無水物と反応させることによって形成することができる。セル
ロースアセテートを作製するために、その酸無水物は無水酢酸である。木材または綿繊維
由来のセルロースパルプは、一般的には、硫酸等の酸触媒の存在下で無水酢酸および酢酸
と混合することができる。セルロースのエステル化プロセスは、多くの場合、利用できる
ヒドロキシル基のエステル基への本質的に完全な転化を来たすことができる（例えば、無
水グルコース単位当り平均約２．９個のエステル基）。エステル化に続いて、このポリマ
ーは、一般的には加水分解して、無水グルコース単位当り、約２から約２．５個のエステ
ル基置換度（ＤＳ）に低下させることができる。得られる生成物は、その後の処理で使用
することができるフレークの形態で一般的には生成され得る。
【００４５】
　繊維状材料を形成するために、このセルロースアセテートフレークは、一般的には、溶
媒（例えば、アセトン、メタノール、塩化メチレンまたはそれらの混合物）に溶解して粘
性溶液を形成することができる。この溶液中のセルロースアセテートの濃度は、一般的に
は、約１５から約３５重量パーセントでもよい。白色剤（例えば、二酸化チタン）等の添
加剤が必要に応じてその溶液に添加され得る。得られる液体は、時々、液体「ドープ」と
称される。このセルロースアセテートのドープは、この液体ドープを、紡糸口金を通して
押出し加工することを伴う溶液紡糸技術を用いてフィラメントに紡ぐことができる。この
フィラメントは、硬化／乾燥チャンバーを通り抜けてこのフィラメントを固化した後に収
集することができる。その収集された繊維は、組み合わせてトウのバンドにし、捲縮して
乾燥させることができる。従来の捲縮率は、１．２から１．８の範囲でもよい。この繊維
は、一般的には、フィルターエレメント形成プロセスで後程使用するために適するベール
梱包にすることができる。
【００４６】
　実際のフィルターエレメントを形成するプロセスは、一般的には、セルロースアセテー
トのトウをベールから機械的に引き抜き、その繊維をリボン様のバンドに分離することを
含み得る。このトウのバンドは、このトウのバンドが個々の繊維に分離される「ブルーミ
ング」プロセスにかけることができる。ブルーミングは、例えば、トウのバンドの隣接す
る部分に異なる張力をかけるまたは空気圧をかけることによって遂行され得る。ブルーミ
ングされたトウのバンドは、次に緩和領域を通り抜けてその繊維を縮ませることができ、
続いて結合形成ステーションに入る。この結合形成ステーションは、一般的には、トリア
セチン等の可塑剤をブルーミングされた繊維に加えてその繊維を軟化させ、隣接する繊維
を一緒に融合することを可能にする。この結合プロセスは、増大した剛性を有する繊維の
均一な塊を形成することができる。この結合したトウは、次に、プラグラップとして巻き
つけられ、フィルターロッドに切断され得る。セルロースアセテートのトウのプロセスは
、例えば、参照により本明細書に組み込むＣｒａｗｆｏｒｄらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．
Ｎｏ．２，９５３，８３８およびＣｒａｗｆｏｒｄらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．２
，７９４，２３９の中で説明されている。
【００４７】
　紙に基づくフィルターエレメントは、セルロースアセテートフィルターエレメントとは
いくつかの点で異なり得る。例えば、紙に基づくフィルターエレメントは、セルロースア
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セテートフィルターエレメントと対比してより大きいニコチン濾過効率および／または水
分除去効率を示すことができる。紙に基づくフィルターエレメントは、また、セルロース
アセテートフィルターエレメントと比較してより大きい微粒子濾過効率を示すことができ
る。調査によれば、紙のフィルターエレメントは、セルロースアセテートのフィルターエ
レメントよりも主流煙から大幅に多い粒子、特に約１１５ｎｍを超える直径を有する粒子
を除去することができることを示している。さまざまな紙フィルターのパラメーター、例
えば、繊維の大きさ、繊維配向および全体のフィルター空隙率等が、例えば、拡散、遮断
および固着を含めたさまざまな除去機構に対する紙フィルターの微粒子除去効率（例えば
、効果的な単繊維除去効率）に影響を及ぼし得る。紙に基づくフィルターエレメントは、
また、セルロースアセテートフィルターエレメントと対比して削減されたフェノール性半
揮発性化合物の除去効率を示すことができる。紙に基づくフィルターエレメントを有する
喫煙品は、セルロースアセテートのフィルターエレメントを有するものとは異なる喫煙フ
レーバープロファイルを提供することができる。この異なるフレーバープロファイルは、
例えば、セルロースアセテートのフィルターエレメントと対比してより大きい微粒子およ
び／もしくはニコチン濾過効率、より大きい水分除去効率、および／または紙に基づくフ
ィルターエレメントのより低い半揮発性化合物の除去効率と関連づけることができる。こ
の異なるフレーバープロファイルは、また、例えば、セルロースアセテートのフィルター
エレメントに対して、紙に基づくフィルターエレメント中の大きい空隙の存在、紙に基づ
くフィルターエレメント中のトリアセチンもしくはその他の可塑剤の不在、および／また
は紙に基づくフィルターエレメントの表面の化学的性質の違いと関連づけることもできる
。
【００４８】
　紙に基づくフィルターエレメントを作製するためのプロセスは、一般的には、紙組成物
のシートをひだ付けすることから始めることができる。この紙は、ひだ付けする、エンボ
ス加工して寄せ集め、波形を付けてひだ付けする、または、エンボス加工し、波形を付け
、ひだ付けすることにより、フィルターセグメントを形成してもよい。一般的には、約２
２ｍｍから約２５ｍｍの外周を有するフィルターエレメントに対して、フィルターセグメ
ントを形成するためにひだ付けすることができる紙は、約３．５インチから約１１インチ
、通常は約５インチから約８．５インチの幅を有することができる。ひだ付き紙フィルタ
ーセグメントは、（ｉ）Ｐｒｙｏｒらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．４，８０７，８０
９に記載されている装置を用いること、（ｉｉ）Ｕ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．４，２８３，１
８６の４列の５０行から５列の６行までにＫｅｉｔｈらによって大まかに記載されている
装置を使用すること、および（ｉｉｉ）Ｄｅｃｏｕｆｌｅ　ｓ．ａ．ｒ．ｂ．からＣＵ－
１０、ＣＵ－２０またはＣＵ－２０Ｓとして入手できるロッド作製ユニットを、Ｈａｕｎ
ｉ－Ｗｅｒｋｅ　Ｋｏｒｂｅｒ　＆　Ｃｏ．、Ｋ．Ｇ．からのＫＤＦ－２ロッド作製装置
と一緒に使用することを含むさまざまな仕方で提供することができる。
【００４９】
　フィルターセグメントは、２つのタイプのひだ付き紙を有するセグメントを提供するよ
うに、２つのタイプの紙ウェブを同時にひだ付けすることによって提供され得る。望まし
くはないが、フィルターセグメントは、紙ウェブおよび熱可塑性材料のウェブを同時にひ
だ付けすることによって（例えば、Ｓａｉｎｔｓｉｎｇらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ
．５，０７６，２９５およびＤｒｅｗｅｔｔらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５，１０
５，８３５に記載されているように）２つのタイプのひだ付きウェブを有するセグメント
をもたらすように提供され得る。フィルターセグメントは、既知のプラグチューブ結合手
法を用いて１つ以上の他のフィルターセグメント（例えば、ひだ付きポリプロピレンウェ
ブ、ひだ付きセルロースアセテートウェブ、ひだ付きポリエステルウェブ、またはセルロ
ースアセテートのトウ）と結合されたプラグチューブでもよい。
【００５０】
　紙は、ひだ付けして、フィルターセグメント３２６を形成することができ（例えば、図
３および図４の端面図および縦断面図にそれぞれ示されているように）、その結果、その
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セグメントの断面の空隙面積は、一般的には、約５から約３０パーセントまで、通常は約
８から約２５パーセントまで、多くの場合、約１０から約２０パーセントの範囲となり得
る。この断面の空隙面積（すなわち、フィルターセグメントを真横から見たときに通路に
よって与えられる面積）は、一般的には、Ｃａｒｌ　Ｚｉｅｓｓ，Ｉｎｃ．から入手でき
るＩＢＡＳ　２０００画像分析器を用いる画像解析法を用いて測定することができる。
【００５１】
　１つの態様において、ひだ付き紙は波形を付けることができる。この波形は、ひだ付け
されて、フィルターセグメントをもたらすことができる紙の長さに沿って伸びることがで
きる。この波形の型は、変化することができ、真横から見られたとき、波形、方形波また
は鋸歯の配置を有することができる。例えば、この紙は、真横から見られたとき、波の形
状を有しており、この波形の型の各頂点の間の間隔が約０．５から約２ｍｍでもよいよう
に波形を付けることができる。別の例として、この紙は、この波形の型の各頂点の間の間
隔が約０．３から約１ｍｍであり得、この波形の型の深さが、約０．２から約１ｍｍでも
よいように波形を付けることができ、そしてこの波形の型が、各頂点が少し平らにされて
いてよく、各谷が、少し平らにされていてよいようにすることができる。
【００５２】
　紙がエンボス加工されまたは波形を付けられ得る仕方は変動し得る。特定の状況におい
て、この紙は、エンボス加工されまたは波形を付けられてもよい時間より前に湿らすこと
が望ましい。例えば、約１０重量パーセントの水分含量を有する紙ウェブは、約３０から
約５０重量パーセントの水分含量を得るために水を吹き付ける、さもなければ水と接触さ
せることができる。加湿された紙は、次に、（例えば約１２０℃で）加えられた熱の存在
下でエンボス加工されまたは波形を付けられ得る。この加湿された紙は、その後、対流的
にまたはマイクロ波乾燥技術を用いて約１０重量パーセントの水分含量まで乾燥させるこ
とができる。この乾燥され、エンボス加工され、および／または波形を付けられた紙ウェ
ブは、その後、ひだ付けされて連続ロッドとなり得る。この連続ロッドは、所望の長さの
フィルターロッドに分割することができる。
【００５３】
　フィルターセグメント、例えば、図３および図４に示されているフィルターセグメント
３２６等は、ひだ付き紙を用いて提供することができ、複数の縦方向に伸びるチャネルも
しくは通路３２４を含むことができる。多くの場合、チャネルもしくは通路３２４は、そ
のフィルターセグメントの全体長さに伸びることができる。コート紙は、主流煙のエアロ
ゾル粒子が縦方向に伸びる通路を通過することができ、紙のさまざまな構成成分（例えば
、紙組成物および／またはコーティング組成物）とかなりの程度まで物理的に影響を及ぼ
し合う（例えば衝撃）傾向がなく、一方、主流煙の気相成分は、紙のそれらの成分とかな
りの程度まで物理的および化学的に影響を及ぼし合う傾向を示すことができるようにひだ
付けすることができる。空気通路またはチャネルは、紙ウェブをひだ付けすることによっ
て形成され得るため、複数のチャネルの個々のチャネルは変化する形状および大きさのも
のでもよい。フィルターセグメント３２６を通って縦方向に伸びることができるチャネル
または通路３２４の数は変化し得る。一般的には、ひだ付けすることができるエンボス加
工紙または波形紙は、最初にエンボス加工するまたは波形を付けることなく単にひだ付け
することができる紙より、多数の縦方向に伸びるチャネルを提供する。
【００５４】
　例えば、波形紙（例えば、波形を付けることができる約５．５インチの幅を有する紙）
をひだ付けすることによって提供され得る約２３ｍｍから約２５ｍｍの外周を有するロッ
ドは、縦方向に伸びる通路の数が、一般的には、約１００から約２００まで、多くの場合
、約１２０から約１８０、しばしば、約１３０から約１６０に及び得る。一般的に、この
フィルターセグメントが真横から見られたときのそのような通路それぞれの面積は、約０
．０５から約０．３ｍｍ２、多くの場合、約０．０６から約０．２ｍｍ２、しばしば、約
０．０７から約０．１７ｍｍ２に及び得る。紙（例えば、約８．５インチの幅を有する紙
）をひだ付けすることによって提供され得る約２３ｍｍから約２５ｍｍの外周を有するロ
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ッドについては、縦方向に伸びる通路の数は、一般的には、約４５から約１００まで、多
くの場合、約５０から約９５、しばしば、約６０から約８０に及び得る。一般的に、この
フィルターセグメントが真横から見られたときのそのような通路それぞれの面積は、約０
．０１から約０．２ｍｍ２まで、多くの場合、約０．０２から約０．１ｍｍ２、しばしば
、約０．０３から約０．０７ｍｍ２に及び得る。
【００５５】
　特定の実施形態において、紙は、フィルターセグメントの全体の断面領域内でひだ付け
することができる。したがって、紙をひだ付けすることによって提供されたその紙および
空気通路は、フィルターセグメントの全体の断面領域を満たすことができる。加えて、こ
のフィルターセグメントは、非常に大きい断面積の通路は何ら無くてもよい。好ましくは
、このフィルターセグメントは、フィルターセグメントが真横から見られたとき、約１ｍ
ｍ２を超える面積を有する空気通路は何ら無くてよく、最も好ましくは約２ｍｍ２を超え
る面積を有する通路は何ら無くてよい。
【００５６】
　本発明によるフィルターを製造するためのプロセスは、伝統的な紙またはセルロースア
セテートのトウのフィルターに関して上に記載されているプロセスと実質的に類似してい
てよい。本明細書に記載されているそれぞれの生分解性材料は、フィルターを形成するた
めに当技術分野で知られている仕方で加工し得る（例えば、ひだ付き紙、トウ繊維、被膜
のフィブリル化によって得られる繊維、メルトブローンおよび湿式プロセスによって形成
される不織布として）。上記のように、（紙組成物および／または他の繊維基材に適用さ
れた繊維を含む）繊維は、形成の途中または後で、セルロースアセテートによりコートす
ることができる。別法で、または加えて、繊維および／または紙組成物は、フィルターの
構造への組み立て中に処理することができる（個々の形態、複数フィルターのロッド、ま
たは当技術分野で知られているその他の構造構成いずれかで）。
【００５７】
　本開示の１つの実施形態において、紙組成物基材は、セルロースアセテートによりコー
トされ、および／またはセルロースアセテート繊維もしくは本明細書に記載されているセ
ルロースアセテートによりコートされたその他の生分解性繊維によりフロック加工され、
そして既知の技術または将来開発されて使用される技術を用いてひだ付けされてフィルタ
ーセグメントを形成することができる。得られるフィルターは、伝統的なセルロースアセ
テートのトウのフィルターのものとより酷似している表面の化学的性質および伝統的な紙
のフィルターのものとより酷似している生分解性の特徴を有することができる。生分解性
の特徴は、紙組成物およびセルロースアセテートの組合せの相乗効果によってさらに高め
ることができる。コート紙の表面に配置することができる繊維は、紙の表面からフィルタ
ーセグメントの縦方向に伸びるチャネルまたは通路の中に軸方向に伸びることができる。
この繊維の伸長は、フィルターを組み入れている喫煙品の使用中に、主流エアロゾルのさ
まざまな成分とフィルターセグメントのさまざまな成分との間に伝統的な紙フィルターと
比較して増大した機械的および／または化学的相互作用を提供することができる。言い換
えると、フロック加工された繊維は、生分解性基材物質の表面に堆積され、縦方向のチャ
ネルまたは通路内で軸方向に伸びてそこを通って流れる主流のエアロゾルと接触するよう
に構成され得る。このフロック加工された繊維は、フィルターセグメントの縦軸に対して
横の方向またはフィルターセグメントの縦軸に対して任意の他の方向に伸びることができ
る。フレーバープロファイルは、伝統的な紙フィルターよりも伝統的なセルロースアセテ
ートフィルターのフレーバープロファイルにより酷似したものをそれによって得ることが
できる。これが望ましいと気づく喫煙者もいる。
【００５８】
　本開示の別の実施形態において、紙組成物基材は、本明細書に記載されているようにコ
ートおよび／またはフィブリル化し、そして既知のまたは開発された技術を用いてひだ付
けしてフィルターセグメントを形成することができる。得られるフィルターは、紙表面か
らフィルターセグメントの縦方向に伸びるチャネルまたは通路中に軸方向に伸びているフ
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ィブリル化された紙および／またはセルロースアセテート被膜の部分を有することができ
る。別の言い方をすれば、生分解性基材物質をフィブリル化することによって発生させる
ことができるフィブリル化繊維（例えば、紙材料の繊維および／またはコート紙材料の繊
維）は、縦方向のチャネルまたは通路内に軸方向に生分解性基材物質の表面を越えて突き
出ることができ、それらは本明細書に記載されている主流エアロゾルとの増大した機械的
および／または化学的相互作用を提供することができる。このフィブリル化された繊維は
、フィルターセグメントの縦軸に対して横の方向またはフィルターセグメントの縦軸に対
して任意の他の方向に伸びることができる。
【００５９】
　複数セグメントのフィルター付きの紙巻タバコに対するフィルターエレメントのための
フィルターエレメント構成要素またはセグメントは、一般的には、伝統的なタイプのロッ
ド形成ユニット、例えば、Ｈａｕｎｉ－Ｗｅｒｋｅ　Ｋｏｒｂｅｒ　＆　Ｃｏ．　ＫＧか
らＫＤＦ－２およびＫＤＦ－３Ｅとして入手できるもの等を用いて製造されたフィルター
ロッドから提供することができる。一般的には、フィルタートウ等のフィルター材料は、
トウ処理装置を用いて提供することができる。典型的なトウ処理装置は、Ａｒｊａｙ　Ｅ
ｑｕｉｐｍｅｎｔ　Ｃｏｒｐ．、Ｗｉｎｓｔｏｎ－Ｓａｌｅｍ、ＮＣによって供給され、
Ｅ－６０として市販されている。その他の典型的なトウ処理装置は、Ｈａｕｎｉ－Ｗｅｒ
ｋｅ　Ｋｏｒｂｅｒ　＆　Ｃｏ．　ＫＧからＡＦ－２、ＡＦ－３およびＡＦ－４として市
販されている。加えて、フィルター材料供給装置およびフィルター作製装置を操作する代
表的な仕方および方法は、Ｂｙｒｎｅに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．４，２８１，６７
１、Ｇｒｅｅｎ，Ｊｒ．らに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．４，８６２，９０５、Ｓｉｅ
ｍｓらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５，０６０，６６４、Ｒｉｖｅｒｓに対するＵ．
Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５，３８７，２８５、およびＬａｎｉｅｒ，Ｊｒ．らに対するＵ．Ｓ
．Ｐａｔ．Ｎｏ．７，０７４，１７０に説明されている。フィルター材料をフィルターロ
ッド形成装置に供給するためのその他のタイプの技術は、参照により本明細書に組み込む
Ｐｒｙｏｒらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．４，８０７，８０９およびＲａｋｅｒに対
するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５，０２５，８１４に説明されている。
【００６０】
　目下開示されている実施形態により作製されるものを含めた紙巻タバコのフィルターロ
ッドは、複数セグメントのフィルターロッドを提供するために使用することができる。複
数セグメントのフィルターロッドの製造は、複数セグメントの紙巻タバコフィルター構成
要素を提供するために伝統的に採用されてきたタイプのロッド形成装置を使用して実施す
ることができる。複数セグメントの紙巻タバコのフィルターロッドは、ドイツ、ハンブル
クのＨａｕｎｉ－Ｗｅｒｋｅ　Ｋｏｒｂｅｒ　＆　Ｃｏ．ＫＧからブランド名Ｍｕｌｆｉ
の下で入手できる紙巻タバコフィルターロッド作製デバイスを用いて製造することができ
る。代表的なタイプのセグメント化された紙巻タバコフィルターを含めた代表的なタイプ
のフィルターデザインおよび構成要素は、Ｌａｗｒｅｎｃｅらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．
Ｎｏ．４，９２０，９９０、Ｔｈｅｓｉｎｇらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５，０１
２，８２９、Ｒａｋｅｒに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５，０２５，８１４、Ｊｏｎｅ
ｓ，Ｊｒ．らに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５，０７４，３２０、Ｗｈｉｔｅらに対す
るＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５，１０５，８３８、Ａｒｚｏｎｉｃｏらに対するＵ．Ｓ．Ｐ
ａｔ．Ｎｏ．５，２７１，４１９、Ｂｌａｋｌｅｙらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５
，３６０，０２３、Ｇｅｎｔｒｙらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５，３９６，９０９
、Ｂａｎｅｒｊｅｅらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５，７１８，２５０、Ｊｕｐｅら
に対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．６，７６１，１７４、Ｄｕｂｅらに対するＵ．Ｓ．Ｐａ
ｔ．Ｎｏ．７，８３６，８９５、Ｃｒｏｏｋｓらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．７，２
４０，６７８およびＺｈａｎｇに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．７，５６８，４８５；Ｗ
ｏｏｄｓｏｎらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ａｐｐｌ．Ｐｕｂ．Ｎｏ．２００６／００９０
７６９、Ｍｉｓｈｒａらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ａｐｐｌ．Ｐｕｂ．Ｎｏ．２００６／
０１４４４１２、Ｂｅｌｃａｓｔｒｏらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ａｐｐｌ．Ｐｕｂ．Ｎ
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ｏ．２００６／０１５７０７０およびＣｏｌｅｍａｎ，ＩＩＩらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ
．Ａｐｐｌ．Ｐｕｂ．Ｎｏ．２００７／００５６６００；ならびにＫｉｍに対するＰＣＴ
　Ｐｕｂｌｉｃａｔｉｏｎ　Ｎｏ．ＷＯ０３／００９７１１、およびＸｕｅらに対するＰ
ＣＴ　Ｐｕｂｌｉｃａｔｉｏｎ　Ｎｏ．ＷＯ０３／０４７８３６に説明されており、これ
らは全て参照により本明細書に組み込む。
【００６１】
　複数セグメントのフィルターエレメントは、一般的には、フィルター付き紙巻タバコの
製造のために従来から用いられてきた通常の体裁および構成のものである、いわゆる「シ
ックスアップ」フィルターロッド、「フォーアップ」フィルターロッドおよび「ツーアッ
プ」フィルターロッドから提供され得、Ｈａｕｎｉ－Ｗｅｒｋｅ　Ｋｏｒｂｅｒ　＆　Ｃ
ｏ．　ＫＧからＬａｂ　ＭＡＸ、ＭＡＸ、ＭＡＸ　Ｓ、またはＭＡＸ　８０として入手可
能なチッピングデバイス等の従来型のまたは適切に変更された紙巻タバコロッド操作デバ
イスを用いて操作され得る。例えば、それぞれを参照により本明細書に組み込む、Ｅｒｄ
ｍａｎｎらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．３，３０８，６００、Ｈｅｉｔｍａｎｎらに
対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．４，２８１，６７０、Ｒｅｕｌａｎｄらに対するＵ．Ｓ．
Ｐａｔ．Ｎｏ．４，２８０，１８７、Ｇｒｅｅｎｅ，Ｊｒ．らに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．
Ｎｏ．４，８５０，３０１、Ｖｏｓらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．６，２２９，１１
５、Ｈｏｌｍｅｓに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．７，４３４，５８５およびＲｅａｄ，
Ｊｒ．に対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．７，２９６，５７８；ならびにＤｒａｇｈｅｔｔ
ｉに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ａｐｐｌ．Ｐｕｂ．Ｎｏ．２００６／０１６９２９５に説明
されているデバイスのタイプを参照されたい。
【００６２】
　本発明のフィルターエレメントは、参照により本明細書に組み込む、Ｃｌｅａｒｍａｎ
らに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．４，７５６，３１８、Ｂａｎｅｒｊｅｅらに対するＵ
．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．４，７１４，０８２、Ｗｈｉｔｅらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ
．４，７７１，７９５、Ｓｅｎｓａｂａｕｇｈらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．４，７
９３，３６５、Ｃｌｅａｒｍａｎらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．４，９８９，６１９
、Ｃｌｅａｒｍａｎらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．４，９１７，１２８、Ｋｏｒｔｅ
に対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．４，９６１，４３８、Ｓｅｒｒａｎｏらに対するＵ．Ｓ
．Ｐａｔ．Ｎｏ．４，９６６，１７１、Ｂａｌｅらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．４，
９６９，４７６、Ｓｅｒｒａｎｏらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．４，９９１，６０６
、Ｆａｒｒｉｅｒらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５，０２０，５４８、Ｓｈａｎｎｏ
ｎらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５，０２７，８３６、Ｃｌｅａｒｍａｎらに対する
Ｕ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５，０３３，４８３、Ｓｃｈｌａｔｔｅｒらに対するＵ．Ｓ．Ｐ
ａｔ．Ｎｏ．５，０４０，５５１、Ｃｒｅｉｇｈｔｏｎらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ
．５，０５０，６２１、Ｂａｋｅｒらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５，０５２，４１
３、Ｌａｗｓｏｎに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５，０６５，７７６、Ｎｙｓｔｒｏｍ
らに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５，０７６，２９６、Ｆａｒｒｉｅｒらに対するＵ．
Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５，０７６，２９７、Ｃｌｅａｒｍａｎらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．
Ｎｏ．５，０９９，８６１、Ｄｒｅｗｅｔｔらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５，１０
５，８３５、Ｂａｒｎｅｓらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５，１０５，８３７、Ｈａ
ｕｓｅｒらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５，１１５，８２０、Ｂｅｓｔらに対するＵ
．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５，１４８，８２１、Ｈａｙｗａｒｄらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．
Ｎｏ．５，１５９，９４０、Ｒｉｇｇｓらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５，１７８，
１６７、Ｃｌｅａｒｍａｎらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５，１８３，０６２、Ｓｈ
ａｎｎｏｎらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５，２１１，６８４、Ｄｅｅｖｉらに対す
るＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５，２４０，０１４、Ｎｉｃｈｏｌｓらに対するＵ．Ｓ．Ｐａ
ｔ．Ｎｏ．５，２４０，０１６、Ｃｌｅａｒｍａｎらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５
，３４５，９５５、Ｃａｓｅｙ，ＩＩＩらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５，３９６，
９１１、Ｒｉｇｇｓらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５，５５１，４５１、Ｂｅｎｓａ
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ｌｅｍらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５，５９５，５７７、Ｍｅｉｒｉｎｇらに対す
るＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．５，７２７，５７１、Ｂａｒｎｅｓらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ
．Ｎｏ．５，８１９，７５１、Ｍａｔｓｕｕｒａらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．６，
０８９，８５７、Ｂｅｖｅｎらに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．６，０９５，１５２、お
よびＢｅｖｅｎに対するＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ｎｏ．６，５７８，５８４の中で説明されてい
る紙巻タバコのタイプの中に組み込まれ得る。なおもさらに、本発明のフィルターエレメ
ントは、Ｒ．Ｊ．Ｒｅｙｎｏｌｄｓ　Ｔｏｂａｃｃｏ　Ｃｏｍｐａｎｙによりブランド名
「Ｐｒｅｍｉｅｒ」および「Ｅｃｌｉｐｓｅ」の下で市販されているタイプの紙巻タバコ
の中に組み込むことができる。例えば、参照により本明細書に組み込む「Ｃｈｅｍｉｃａ
ｌ　ａｎｄ　Ｂｉｏｌｏｇｉｃａｌ　Ｓｔｕｄｉｅｓ　ｏｎ　Ｎｅｗ　Ｃｉｇａｒｅｔｔ
ｅ　Ｐｒｏｔｏｔｙｐｅｓ　ｔｈａｔ　Ｈｅａｔ　Ｉｎｓｔｅａｄ　ｏｆ　Ｂｕｒｎ　Ｔ
ｏｂａｃｃｏ」、Ｒ．Ｊ．Ｒｅｙｎｏｌｄｓ　Ｔｏｂａｃｃｏ　Ｃｏｍｐａｎｙ　Ｍｏｎ
ｏｇｒａｐｈ（１９８８）および「Ｉｎｈａｌａｔｉｏｎ　Ｔｏｘｉｃｏｌｏｇｙ」、１
２：５、ｐ．１－５８（２０００）を参照されたい。
【００６３】
　代表的な紙巻タバコフィルターの製造中に、２つのタイプの接着剤、（１）プラグラッ
プの端を接着するためのホットメルト接着剤、および（２）チップペーパーを接着するた
めの水性分散液に基づく接着剤が、プラグラップおよび／またはチップペーパーをフィル
ター材料の周りおよび／またはフィルター自体の中で固定するために普通使用され得る。
これらの接着剤の物理的形態は異なり得るが、両方のタイプとも、一般的には、主なポリ
マー原料としてエチレン酢酸ビニルを含み得る。エチレン酢酸ビニルは、通常、容易に生
分解性であるポリマーとは考えられない。加速された分解性のための紙巻タバコフィルタ
ーの策定において（例えば、本明細書に開示されている構造を採用する、または加速され
た生分解性を実証した紙および／もしくはポリマーからフィルターを形成することによっ
て）、フィルター材料を二層の紙の中に一緒に保持する接着剤が同様に生分解性であるこ
とは望ましいこととなり得る。特定の生分解性接着剤が、ホットメルトとしておよび水性
分散液として紙巻タバコフィルター中で使用され得る。ホットメルトとして直接使用され
るまたは普通に使用される可塑剤および粘着性付与剤とブレンドした後使用され得る生分
解性ポリマーは、市販されている。水性分散液として適用され得る生分解性ポリマーは、
いくつかの方法の１つ以上によってそれらを分散液に転化した後にチップ糊として使用さ
れ得る。市販されている生分解性ポリマーおよび生分解性ポリマーを分散液に転化する方
法は、２０１０年１２月８日に出願されたＵ．Ｓ．Ｐａｔ．Ａｐｐｌ．Ｓｅｒ．Ｎｏ．１
２／９６３，２７５に記載されている。
【００６４】
　紙巻タバコロッドは、一般的には、紙巻タバコ作製機、例えば従来型のオートメーショ
ン化された紙巻タバコロッド作製機を用いて製造され得る。典型的な紙巻タバコロッド作
製機ならびにそれらの構成要素および操作は、２０１０年１２月８日に出願されたＵ．Ｓ
．Ｐａｔ．Ａｐｐｌ．Ｓｅｒ．Ｎｏ．１２／９６３，２７５に記載されている。オートメ
ーション化された紙巻タバコロッド作製機は、望ましい長さの形成された喫煙用ロッドに
さらに分割され得る形成された連続紙巻タバコロッドまたは喫煙用ロッドを提供すること
ができる。
【００６５】
　当業者であれば、本明細書にはっきりと例示されていない実施形態が、異なる実施形態
に対して本明細書で記載されている特性が、本明細書に示されている特許請求の範囲内に
留まりながら、互いにおよび／または現在知られているもしくは将来開発される技術と組
み合わされ得ることを含めて、本発明の範囲内で実施され得ることを十分に理解される。
それ故、先行の詳細な説明は、限定するのでなく例示するものと見なされることが意図さ
れる。当然のことながら、下記の特許請求の範囲は、全ての相当語句を含めて、この発明
の精神および範囲を定義することが意図されている。その上、上記の有利性は、本発明の
唯一の有利性では必ずしもなく、記載されている全ての有利性が本発明のあらゆる実施形
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態により達成されることは必ずしも期待されない。

【図１】

【図２】

【図３】

【図４】
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