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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　喫煙品製造装置に供給される第１チッピング紙ウェブを供給するように構成されている
第１供給装置と、
　第２チッピング紙ウェブを供給するように構成されている第２供給装置と、
　第１および第２供給装置間の切り替えのために第１および第２チッピング紙ウェブを貼
り付けるように構成されているスプライス機構と、
　第１および第２チッピング紙ウェブをその特徴部を位置合わせされた状態で貼り付ける
前に各チッピング紙ウェブの特徴部を位置合わせするように構成された位置合わせシステ
ムと、
　スプライス機構で第１および第２チッピング紙ウェブを貼り付ける前に第２チッピング
紙ウェブを加速させるように構成された加速ローラーと、
　スプライス機構で第１および第２チッピング紙ウェブを貼り付ける前に第２チッピング
紙ウェブが案内される貯蔵部と、を含み、
　スプライス機構は、第１供給装置から第２供給装置間の切り替え中に第１チッピング紙
ウェブを切断するように構成されている第１カッターと、第１供給装置から第２供給装置
間の切り替え中に第２チッピング紙ウェブから余剰の材料を切断するように構成されてい
る第２カッター
　を含む喫煙品の製造に使用するチッピング紙供給装置。
【請求項２】
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　加速ローラーは、第２チッピング紙ウェブの速度が実質的に第１チッピング紙ウェブの
速度と合致するまで第２チッピング紙ウェブを加速させるように構成されていることを特
徴とする請求項１記載のチッピング紙供給装置。
【請求項３】
　位置合わせシステムは第１チッピング紙ウェブの特徴部を検知するために配置された第
１センサーを含むことを特徴とする請求項１または２記載のチッピング紙供給装置。
【請求項４】
　位置合わせシステムは第２チッピング紙ウェブの特徴部を検知するために配置された第
２センサーを含むことを特徴とする請求項３記載のチッピング紙供給装置。
【請求項５】
　第１および第２センサーの少なくとも一方は、印刷された印を検知するように構成され
ていることを特徴とする請求項４記載のチッピング紙供給装置。
【請求項６】
　第１および第２センサーの少なくとも一方は、切断線を検知するように構成されている
ことを特徴とする請求項４または５記載のチッピング紙供給装置。
【請求項７】
　第１および第２センサーの少なくとも一方は、縁部を検知するように構成されているこ
とを特徴とする請求項４乃至６いずれか１項記載のチッピング紙供給装置。
【請求項８】
　第１センサーは、スプライス機構の下流でチッピング紙の第１ウェブを検知するために
配置されていることを特徴とする請求項４乃至７いずれか１項記載のチッピング紙供給装
置。
【請求項９】
　第２センサーは、スプライス機構の下流でチッピング紙の第２ウェブを検知するために
配置されていることを特徴とする請求項４乃至８いずれか１項記載のチッピング紙供給装
置。
【請求項１０】
　スプライス機構は第１および第２チッピング紙ウェブをテープまたは接着剤を使用して
または熱を利用して接着することを特徴とする請求項１乃至９いずれか１項記載のチッピ
ング紙供給装置。
【請求項１１】
　請求項１乃至１０いずれか１項記載のチッピング紙供給装置を含む喫煙品製造装置。
【請求項１２】
　第１供給装置から第１チッピング紙ウェブを喫煙品を組み立てるために設けられている
チッピングユニットに供給すること、
　第１供給装置から第２チッピング紙ウェブを供給する第２供給装置に切り替えるために
第１および第２チッピング紙ウェブを貼り付けること、
　第１および第２チッピング紙ウェブを位置合わせして貼り付ける前に各チッピング紙ウ
ェブの特徴部を位置合わせすること、
　スプライス機構で第１および第２チッピング紙ウェブを貼り付ける前に第２チッピング
紙ウェブを貯蔵部に案内し、第１および第２チッピング紙ウェブを貼り付ける前に第２チ
ッピング紙ウェブを加速させること、
　第１チッピング紙ウェブ及び第２チッピング紙ウェブを第１供給装置から第２供給装置
の切り替え中に切断すること、
　を含む喫煙品の組み立て方法。
【請求項１３】
　請求項１乃至１０いずれか１項記載のチッピング紙供給装置または請求項１１記載の装
置を使用して喫煙品を製造する方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
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【０００１】
　本発明はチッピング紙ウェブの第１リールからチッピング紙ウェブの第２リールへの切
り替えを可能にするスプライス機構を有するチッピング紙供給装置に関する。
【背景技術】
【０００２】
　紙巻きタバコの製造においてチッピング紙ウェブは、パッチ状に切断され、タバコおよ
びフィルターロッド部材を接合するためにタバコおよびフィルターロッド部材に接着され
て巻かれる。チッピング紙はリールとして提供され、チッピング紙供給装置によってほど
かれて紙巻きタバコ製造装置内に送られる。
【発明の概要】
【０００３】
　本発明のいくつかの実施態様では喫煙品の製造に使用するチッピング紙供給装置が提供
され、このチッピング紙供給装置は、
  　喫煙品製造装置に供給される第１チッピング紙ウェブを供給するように構成されてい
る第１供給装置と、
  　第２チッピング紙ウェブを供給するように構成されている第２供給装置と、
  　第１および第２供給装置間の切り替えのために第１および第２チッピング紙ウェブを
貼り付けるように構成されているスプライス機構と、
  　第１および第２チッピング紙ウェブをその特徴部を位置合わせされた状態で貼り付け
る前に各チッピング紙ウェブの特徴部を位置合わせするように構成された位置合わせシス
テムとを含む。
【０００４】
　チッピング紙供給装置は、スプライス機構が第１および第２チッピング紙ウェブを貼り
付ける前に第２チッピング紙ウェブを加速させるように構成された加速ローラーをさらに
含んでもよい。
【０００５】
　加速ローラーは、第２チッピング紙ウェブの速度が実質的に第１チッピング紙ウェブの
速度と合致するまで第２チッピング紙ウェブを加速させるように構成してもよい。
【０００６】
　さらにチッピング紙供給装置は、スプライス機構が第１および第２チッピング紙ウェブ
を貼り付ける前に第２チッピング紙ウェブが案内される貯蔵部を含んでもよい。
 
【０００７】
　位置合わせシステムは第１チッピング紙ウェブの特徴部を検知するために配置された第
１センサーを含んでもよい。
【０００８】
　位置合わせシステムは第２チッピング紙ウェブの特徴部を検知するために配置された第
２センサーを含んでもよい。
【０００９】
　第１および第２センサーの少なくとも一方は、印刷された印を検知するように構成して
もよい。第１および第２センサーの少なくとも一方は、切断線を検知するように構成して
もよい。第１および第２センサーの少なくとも一方は、縁部を検知するように構成しても
よい。
【００１０】
　第１センサーは、スプライス機構の下流でチッピング紙の第１ウェブを検知するために
配置してもよい。
【００１１】
　第２センサーは、スプライス機構の下流でチッピング紙の第２ウェブを検知するために
配置してもよい。
【００１２】
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　スプライス機構は、第１供給装置から第２供給装置間の切り替え中に第１チッピング紙
ウェブを切断するように構成されている第１カッターを含んでもよい。
【００１３】
　さらにスプライス機構は、第１供給装置から第２供給装置間の切り替え中に第２チッピ
ング紙ウェブから余剰の材料を切断するように構成されている第２カッターを含んでもよ
い。
【００１４】
　スプライス機構は第１および第２チッピング紙ウェブをテープまたは接着剤を使用して
または熱を利用して接着してもよい。
【００１５】
　本発明の別の態様では上述のチッピング紙供給装置を含む喫煙品製造装置が提供される
。
【００１６】
　さらに喫煙品製造装置は喫煙品を組み立てるために設けられているチッピングユニット
を含んでもよい。チッピングユニットはチッピング紙ウェブをチッピング紙パッチに切断
し、それらチッピング紙パッチを喫煙品部材に巻くように設けてもよい。例えば、チッピ
ングユニットはチッピング紙パッチをタバコロッドとフィルターロッドに巻いてタバコお
よびフィルターロッドを接合して喫煙品を形成するように設けてもよい。
【００１７】
　本発明のさらに別の態様では喫煙品の組み立て方法が提供され、この方法は、
  　第１供給装置から第１チッピング紙ウェブを喫煙品を組み立てるために設けられてい
るチッピングユニットに供給すること、
    第１供給装置から第２チッピング紙ウェブを供給する第２供給装置に切り替えるため
に第１および第２チッピング紙ウェブを貼り付けること、
    第１および第２チッピング紙ウェブを位置合わせして貼り付ける前に各チッピング紙
ウェブの特徴部を位置合わせすることを含む。
【００１８】
　チッピングユニットは、チッピング紙ウェブをチッピング紙パッチに切断し、それらチ
ッピング紙パッチを喫煙品部材に巻くように設けてもよい。例えば、チッピングユニット
はチッピング紙パッチをタバコロッドとフィルターロッドに巻いてタバコおよびフィルタ
ーロッドを接合して喫煙品を形成するように設けてもよい。
【００１９】
　さらに本発明の喫煙品の組み立て方法は、第１および第２チッピング紙ウェブを接着す
る前に第２チッピング紙ウェブを加速させることを含んでもよい。
【００２０】
　本発明のさらに別の態様では上述のチッピング紙供給装置、上述の装置または上述の方
法を使用して製造される喫煙品も提供される。
【図面の簡単な説明】
【００２１】
　添付図面を参照して本発明の実施態様をあくまで例示を目的として説明する。
【００２２】
【図１】切り替えが生じる前の喫煙品の製造に使用するためのチッピング紙供給装置を示
す。
【図２】切り替えが生じた後のチッピング紙供給装置を示す。
【図３ａ】チッピング紙ウェブの例を示す。
【図３ｂ】チッピング紙ウェブの例を示す。
【発明を実施するための形態】
【００２３】
　喫煙品製造装置はチッピング紙供給装置を含み、これはチッピング紙ウェブのリールを
支持し、ウェブはリールからほどかれて、後続の装置に供給される。その後の装置は、チ
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ッピング紙ウェブをパッチに切断し、タバコおよびフィルターロッド部材に巻いて喫煙品
を形成する。
【００２４】
　種々の実施態様ではスプライス機構が設けられ、これは後続の装置内を移動するチッピ
ング紙ウェブを遅くしたり、止めたりする必要がなくチッピング紙供給装置がチッピング
紙ウェブの第１のリールをチッピング紙ウェブの第２のリールに変えることができるよう
にするものである。従って、チッピング紙供給装置が第１リールから第２リールに変えて
いる間に喫煙品を継続して製造することができる。
【００２５】
　一部のチッピング紙ウェブは印刷されたパターンまたは切り抜きなどの特徴部を含んで
もよい。種々の実施態様では第１リールから第２リールへ変更する際に第１チッピング紙
ウェブの特徴部の位置を第２チッピング紙ウェブの特徴部の位置に合わせる位置合わせシ
ステムが設けられている。従って、その後の装置を通過するチッピング紙ウェブは連続し
た位置合わせされたパターンを有することになる。即ち、第２チッピング紙ウェブのパタ
ーンは第１チッピング紙ウェブのパターンと位置合わせされる。
【００２６】
　図１は喫煙品製造用装置のチッピング紙供給装置１を示している。チッピング紙供給装
置１は第１リールマウント２を有し、これは第１チッピング紙ウェブ４の第１リール３を
受け、このリールはほどかれて、喫煙品製造のためにチッピング紙ウェブ４を処理する後
続の装置に供給される。
【００２７】
　図示するように第１チッピング紙ウェブ４は、いくつかの案内ローラー５、アイドルロ
ーラー６および第１駆動ローラー７を通過する。案内ローラー５およびアイドルローラー
６は、第１チッピング紙ウェブ４がこれらを通過する際に自由に回転することができる。
第１駆動ローラー７はモーターによって駆動し、第１チッピング紙ウェブ４は第１駆動ロ
ーラー７と２つのニップローラー８の間に挟まれ、第１駆動ローラー７の駆動回転が第１
チッピング紙ウェブ４をチッピング紙供給装置１内を引っ張る。これにより第１チッピン
グ紙ウェブ４が第１リール３からほどかれ、後続の装置に送られる。後続の装置もその後
の装置内を第１チッピング紙ウェブ４を引っ張るための類似の駆動ローラー構成を含んで
もよい。
【００２８】
　この例では第１リールマウント２は自由に回転可能であり、第１チッピング紙ウェブ４
が第１チッピング紙ウェブ４をたぐりよせる第１駆動ローラー７によって第１リール３か
らほどかれるように構成されている。他の例では第１リールマウント２は、第１リール３
の回転速度を抑えるまたは調整するブレーキまたはサーボモーターを含んでもよく、これ
によりチッピング紙ウェブ４にそれがほどかれる際に緊張を生じさせる。
【００２９】
　また図１に示すようにチッピング紙供給装置１は第２チッピング紙ウェブ１１の第２リ
ール１０を受ける第２リールマウント９も有する。
【００３０】
　第１リールマウント２と同様に第２リールマウント９は自由に回転可能であってもよく
、第２チッピング紙ウェブ１１が喫煙品製造装置内を引っ張られる際に第２リール１０の
回転速度を抑えるまたは調整するブレーキまたはサーボモーターを含んでもよい。
【００３１】
　本例ではチッピング紙供給装置１は、チッピング紙ウェブ４、１１が装置内を引っ張ら
れる際にほどかれるチッピング紙ウェブの第１および第２リール３、１０を支持する第１
および第２リールマウント２、９を含む。しかしながら、別の例では第１および第２チッ
ピング紙ウェブ４、１１は他の種類の供給装置によって供給されるようにしてもよい。
【００３２】
　チッピング紙供給装置１は喫煙品製造装置を停止したり減速させたりせずに第１リール
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３から第２リール１０へと切り替えられるように構成されている。即ち、チッピング紙は
装置が第１チッピング紙ウェブ４の第１リール３から第２チッピング紙ウェブ１１の第２
リール１０へと切り替えている間に後続の喫煙品製造装置に一定の速度で供給される。
【００３３】
　チッピング紙供給装置１は第２チッピング紙ウェブ１１が第１チッピング紙ウェブ４に
よって後続の装置内を引っ張られるように第２チッピング紙ウェブ１１を第１チッピング
紙ウェブ４に貼り付けるスプライス機構１２を含む。これにより第１リール３を第２リー
ル１０に切り替えやすくなる。
【００３４】
　スプライス機構１２はテープ、糊、熱または第２チッピング紙ウェブ１１を第１チッピ
ング紙ウェブ４に接合する他の方法を使用して第２チッピング紙ウェブ１１を第１チッピ
ング紙ウェブ４に貼り付ける。この例ではスプライス機構１２は、以下に詳しく説明する
ように第２チッピング紙ウェブ１１を第１チッピング紙ウェブ４にテープを使用して貼り
付ける。
【００３５】
　図１に示すように切り替える前に第１リール３が通常通り作動している場合、第２チッ
ピング紙ウェブ１１の自由端部１４が案内ローラー５上および案内ローラー１９および第
２駆動ローラー１５の周囲に供給される。第２駆動ローラー１５にはニップローラー１６
が設けられており、これは第２駆動ローラー１５が回転し始めた際に第２チッピング紙ウ
ェブ１１が加速されるように第２チッピング紙ウェブ１１を第２駆動ローラー１５に対し
て押す。特に第２駆動ローラー１５が第２チッピング紙ウェブ１１をそれが第１チッピン
グ紙ウェブ４に貼り付けられる前に加速させる。
【００３６】
　図１に示すように貯蔵部１７が設けられており、この中に第２チッピング紙ウェブ１１
がそれが第１チッピング紙ウェブ４に貼り付けられる前に加速される際に貯まる。別の例
では第２チッピング紙ウェブ１１が第２チッピング紙ウェブ１１が加速される際に第２駆
動ローラー１５の周りに巻かれてもよい。従って、第２チッピング紙ウェブ１１は加速さ
れると第２ローラー１５上に貯まる。この場合貯蔵部１７は必要ない。
【００３７】
　第２チッピング紙ウェブ１１の速度が第１チッピング紙ウェブ４の速度に合致または実
質的に合致すると、第２チッピング紙ウェブ１１が以下に説明するように第１チッピング
紙ウェブ４に貼り付けられる。
【００３８】
　従って、第２および第１チッピング紙ウェブ１１、４との接着が行われる際、第２およ
び第１チッピング紙ウェブ１１、４の速度は同じまたは実質的に同じになってもよい。こ
れにより第２チッピング紙ウェブ１１および第２リール１０に生じる応力を減少させ（そ
うでなければ第１チッピング紙ウェブ４の速度に合うようにすぐに加速させなければなら
ない）、貼り付けを良好に行える。
【００３９】
　図１に示すように第１および第２チッピング紙ウェブ４、１１は互いに隣接し、それら
が通常作動中にスプライス機構１２を通過する際には間隔が空けられる。スプライス機構
１２の下流端では第１チッピング紙ウェブ４はアイドルローラー６の周囲を一方向に通過
し、第２チッピング紙ウェブ１１は案内ローラー１９および第２駆動ローラー１５の周囲
を反対方向に通過する。アイドルローラー６と第２駆動ローラー１５の間には第１および
第２チッピング紙ウェブ４、１１が通常の作動中にスプライス機構１２内で互いに接触し
ないようにスペースが設けられている。
【００４０】
　第１リール３に残っている第１チッピング紙ウェブ４の量を測定するために第１チッピ
ング紙ウェブ４の第１リール３の大きさを監視するためのセンサーを設けてもよい。これ
とは別に第１および第２リールマウント２、９をサーボモーターによって駆動させること
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ができ、サーボモーターは第１および第２リールマウント２、９の回転速度に関する情報
を提供することができる。第１リールマウント２の回転速度は第１リール３に残っている
第１チッピング紙ウェブ４の量の測定に使用することができ、第１チッピング紙ウェブ４
の線速度がチッピング紙供給装置１の通常の作動中に実質的に一定であれば、回転速度が
速くなるほど、第１リールマウント４に残る第１チッピング紙ウェブ４は少なくなる。こ
れは第２リールマウント９および第２チッピング紙ウェブ１１にも当てはまる。
【００４１】
　第１チッピング紙ウェブ４の第１リール３をちょうど使い切るところで、スプライス機
構１２が作動する。
【００４２】
　スプライス機構１２は、第２駆動ローラー１５の上流で第１および第２チッピング紙ウ
ェブ４、１１間のスペースに設けられたテープホルダー２４を含む。テープホルダー２４
は喫煙品製造装置の通常の作動中、粘着テープ片を第２チッピング紙ウェブ１１の方に保
持する。上述したように接着剤は第１チッピング紙ウェブ４から第２チッピング紙ウェブ
１１へと切り替える際に第１および第２チッピング紙ウェブ４、１１を互いに貼り付ける
ためのものである。
【００４３】
　テープホルダー２４は直立位置と係合位置の間で枢動する腕部含む。直立位置において
テープホルダー２４は第２チッピング紙ウェブ１１から離れ、従って粘着テープは第２チ
ッピング紙ウェブ１１と接触しない。係合位置においてテープホルダー２４は、スプライ
スの準備のために第１および第２チッピング紙ウェブ４、１１の間のスペース内を下方に
枢動する。テープホルダー２４は手動で係合位置に枢動させてもよく、またはアクチュエ
ーターをこの作動が自動的に行われるように設けてもよい。
【００４４】
　テープホルダー２４が係合位置に枢動すると、第１チッピング紙ウェブ４が周囲で移動
するアイドルローラー６が矢印２５の方向に第２駆動ローラー１５の方へと移動させられ
る。アクチュエーター、例えば空気圧式または電気式アクチュエーターまたはモーターが
アイドルローラー６を第２駆動ローラー１５の方へと移動させる。アイドルローラー６は
軸を中心に枢動してもよく、または直線方向にスライドしてもよい。
【００４５】
　アイドルローラー６を第２駆動ローラー１５の方へと移動させると、第１チッピング紙
ウェブ４が移動し、テープホルダー２４と接触し、粘着テープが第１チッピング紙ウェブ
４と接触し、その上に移される。
【００４６】
　またアイドルローラー６を第２駆動ローラー１５の方へと移動させると、第１チッピン
グ紙ウェブ４はアイドルローラー６と第２駆動ローラー１５の間で第２チッピング紙ウェ
ブ１１に対してプレスされる。従って、第１チッピング紙ウェブ４上にある粘着テープが
第２駆動ローラー１５とアイドルローラー６の間を通過すると、第１および第２チッピン
グ紙ウェブ４、１１は粘着テープによって互いに接着される。
【００４７】
　一度、第１チッピング紙ウェブ４に貼り付けられると、第２チッピング紙ウェブ１１は
第１駆動ローラー７上および後続の装置内に引っ張られる。既に説明したようにこの貼り
付けが行われる際、第２チッピング紙ウェブ１１の速度は第１チッピング紙ウェブ４の速
度と実質的に同じである。
【００４８】
　テープホルダー２４から第１チッピング紙ウェブ４に移される粘着テープは、第１チッ
ピング紙ウェブ４を完全に横断して延びてもよく、または第１および第２チッピング紙ウ
ェブ４、１１が互いに適切に貼り付けられ、接合部を形成するのであれば第１チッピング
紙ウェブ４の一部のみを横断して延びてもよい。
【００４９】
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　これとは別にチッピング紙ウェブ４、１１がなんらかの切り欠きの特徴部、例えば切断
線、窓および／または開口部を含む場合、粘着テープはこのような特徴部を含まないチッ
ピング紙ウェブ４、１１の部分に対応する位置でテープホルダー２４上に配置されてもよ
い。従って、粘着テープがチッピング紙ウェブ４、１１に移される際、テープはいずれの
切断線、窓または開口部と位置合わせされない。これはもし粘着テープがこのような特徴
部と位置合わせされると、チッピング紙ウェブのテープが貼られた部分が下流のローラー
上を通過すると接着剤が粘着テープから下流ローラーのいずれかに移ってしまうので（切
断線、窓または開口部を介して）有利である。
【００５０】
　またスプライス機構１２は第１チッピング紙ウェブ４の残部を切断する第１カッター１
３を含む。スプライス機構１２は第２カッター１８も含み、これは貯蔵部１７にまたは第
２駆動ローラー１５の周囲に堆積した過剰な第２チッピング紙ウェブ１１を切断する。
【００５１】
　第１カッター１３はテープホルダー２４に取り付けられたブレードを含む。テープホル
ダー２４が第１および第２チッピング紙ウェブ４、１１の間で下に枢動したら、ブレード
は第１チッピング紙ウェブ４の方に案内される。従って、アイドルローラー６が第２駆動
ローラー１５の方に移動すると、第１チッピング紙ウェブ４は第１カッター１３の方へ押
される。このようにして第１チッピング紙ウェブ４はテープを貼り付けたところの上流で
切断される。
【００５２】
　当然のことながら第１カッター１３はテープホルダー２４に設けられているので、第１
チッピング紙ウェブ４は粘着テープを貼り付けたところの極めて近いところで切断される
。従って、少量の第１チッピング紙ウェブ４だけが粘着テープの貼り付け箇所の後を追随
することになる。第１リール３に残る全てのチッピング紙ウェブ４は所定の位置に留まり
、喫煙品製造装置を介して引き込まれなくなる。
【００５３】
　第２カッター１８はアイドルローラー６に取り付けられているブレードを含む。図１に
示すように第１チッピング紙ウェブ４はアイドルローラー６の周りおよびアイドルローラ
ー６と第２カッター１８の間を通過する。第２カッター１８のブレードは、アイドルロー
ラー６が第２駆動ローラー１５の方に移動した際にブレードが第２チッピング紙ウェブ１
１に対して押されるように配置されている。第２カッター１８のブレードは、第２駆動ロ
ーラー１５と案内ローラー１９の間で第２チッピング紙ウェブ１１に対して押される。従
って、貯蔵部１７に堆積したまたは第２駆動ローラー１５に巻かれた過剰な第２チッピン
グ紙ウェブ１１は切断される。
【００５４】
　当然のことながら第２カッター１８は第２駆動ローラー１５とアイドルローラー６に極
めて近い所にあり、第２チッピング紙ウェブ１１がテープの貼り付け箇所に近い所で切断
される。従って、少量の過剰な第２チッピング紙ウェブ１１だけが第１リール３から第２
リール１０への切り替えの後にテープ取り付け箇所に隣接して残る。
【００５５】
　上述のようにスプライス機構１２は以下の３つの作業を行う、
    ・第１および第２チッピング紙ウェブ４、１１がテープを使用して互いに貼り付けら
れる、
　　・第１チッピング紙ウェブ４はテープを貼り付けたところの上流で切断される、
　　・第２チッピング紙ウェブ１１はテープを貼り付けたところの下流で切断される。
【００５６】
　第１および第２チッピング紙ウェブ４、１１が貼り付けられ、同時に切断されるように
これら３つの作業はほぼ同時に行うことができる。
【００５７】
　本発明の喫煙品製造装置は第１および第２チッピング紙ウェブ４、１１間の貼り付け部
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分を含むチッピング紙ウェブの領域が使用されて製造された喫煙品をはじくように構成さ
れている。チッピング紙ウェブのこの領域を使用して作製される喫煙品は、不良形成され
たものであり、従って、第１および第２チッピング紙ウェブ４、１１間の貼り付けのいず
れかの側のチッピング紙ウェブ４、１１を使用して作製される所定数の喫煙品が除去され
る。
【００５８】
　図２は第１チッピング紙ウェブ４から第２チッピング紙ウェブ１１へと切り替えた後の
チッピング紙供給装置１を示している。図示するように第１チッピング紙ウェブ４はゆる
んでおり、第１リール３をチッピング紙供給装置１から取り除くことができる。第２チッ
ピング紙ウェブ１１が、喫煙品を形成するためにここではアイドルローラー６上およびそ
の後の装置内を走行する。第２チッピング紙ウェブ１１の余剰部分１１ａは、第１および
第２チッピング紙ウェブ４、１１が互いに貼り付けられた後に第２カッター１８によって
切断されて貯蔵部１７内に配される。
【００５９】
　一回目の切り替えの後そして二回目の切り替えの前に第１および第２リールマウント２
、９は互いの周囲で回転することによって場所を変えるように構成されている。第１およ
び第２リールマウントおよび案内ローラー５は、旋回軸を中心に回転可能であるプレート
または腕部のような回転部材２０に取り付けられている。従って、その後の切り替えの間
に案内ローラー５と共に第１および第２リールマウント２、９は、使い切られる第２リー
ル１０が図１ａの第１のリール３の位置を取るように旋回軸２１を中心に回転する。この
位置で新しい第１リールを空の第１リールマウント２上に置くことができ、新しい第１チ
ッピング紙ウェブ４を第２駆動ローラー１５を含むスプライス機構１２を介して貯蔵部１
７内に通すことができる。チッピング紙供給装置は、従って、次の切り替えの準備が整う
。
【００６０】
　サーボモーターのような電気モーターを上述のように回転部材２０を回転させるために
設けてもよい。サーボモーターはチッピング紙ウェブ４、１１の張力が変動しないように
適当な速度で回転するように構成することができる。例えば、もし回転部材２０の回転が
速すぎると、チッピング紙ウェブ４、１１の張力が小さくなるおよび／または変動し、下
流の工程に悪影響を与える可能性がある。従って、比較的遅く一定の速度で回転部材２０
を回転させるのが好ましい。
【００６１】
　第１および第２リールマウント２、９を回転させる前にテープホルダー２４と第１カッ
ター１３を枢動させて直立位置に戻し、第２チッピング紙ウェブ１１を横切るように移動
させて図１に示す第１チッピング紙ウェブ４の位置を取らせる。
【００６２】
　一部の喫煙品は、包装する前にタバコおよびフィルターロッドと位置合わせされる、例
えば印刷されたパターンなどの特徴部を有するチッピング紙パッチを含む。これはチッピ
ング紙ウェブがチッピング紙ウェブをパッチに切断するポイントに長手方向に位置合わせ
されることを意味する。例えば、チッピング紙パッチが印刷されたロゴを含む場合、これ
は切断されたパッチの真ん中に位置してもよい。
【００６３】
　また当然のことながらチッピング紙ウェブは、喫煙品製造装置の他の部品、例えば接着
剤アプリケーターおよび／または他の切断手段と長手方向に位置合わせされてもよい。
【００６４】
　チッピング紙ウェブの長手方向位置は、横手方向とは反対の対照的なチッピング紙ウェ
ブが移動する方向の位置を意味する。
【００６５】
　チッピング紙供給装置１および特にスプライス機構１２は、マシンオペレーターがチッ
ピング紙供給装置１内で作業する際にチッピング紙供給装置１の可動部分を停止させる安
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全回路を含んでもよい。例えば、スプライス機構１２を作動させる前にマシンオペレータ
ーが第２チッピング紙ウェブ１１を配置している間、第２駆動ローラー１５を停止させて
もよい。チッピング紙供給装置１に物理的保護手段も設けてもよく、これはセンサーを有
し、保護手段が開いているときに安全回路を作動させる。安全回路は保護手段が閉じてい
るときにだけスプライス機構１２を作動させるように構成してもよい。
【００６６】
　図１および２を参照して説明したチッピング紙供給装置１は、第２チッピング紙ウェブ
１１を第１チッピング紙ウェブ４に貼り付ける前に第２チッピング紙ウェブ１１の特徴部
の位置を第１チッピング紙ウェブ４の特徴部の位置と合わせる位置合わせシステムを含ん
でもよい。従って、第１および第２チッピング紙ウェブ４、１１が貼り付けられる際に第
２チッピング紙ウェブ１１の特徴部は、第１チッピング紙ウェブ４の特徴部と位置合わせ
され、これによってチッピング紙ウェブと喫煙品製造装置間の下流での位置合わせが良好
になり、不良および／またははじかれる喫煙品の数が減少する。
【００６７】
　位置合わせシステムは第１チッピング紙ウェブ４の少なくとも１つの特徴部を検知する
ために配置された第１センサー２２を含む。位置合わせシステムは第２チッピング紙ウェ
ブ１１の少なくとも１つの特徴部を検知するために配置された第２センサー２３も含む。
【００６８】
　この例では第１センサー２２はスプライス機構１２の下流、特にアイドルローラー６の
下流に位置する。図１では第１センサー２２はチッピング紙供給装置１の出口近くに位置
する。
【００６９】
　この例では第２センサー２３はスプライス機構１２の下流、特にアイドルローラー６の
下流で、第２チッピング紙ウェブ１１が貯蔵部１７に入る前に位置する。図１では第２セ
ンサー２３は第２チッピング紙ウェブ１１が第２駆動ローラー１５とニップローラー１６
の間を通過する直前に配置されている。
【００７０】
　しかしながら、当然のことながら第１および第２センサー２２、２３は、それぞれ第１
および第２チッピング紙ウェブ４、１１に沿ってどこに配置されてもよい。例えば、第１
および第２センサー２２、２３はスプライス機構の上流、スプライス機構の下流（上述し
たように）に位置してもよく、回転部材２０に取り付けてもよい。
【００７１】
　チッピング紙ウェブ４、１１に対する第１および第２センサー２２、２３の位置は、第
１および第２センサー２２、２３が検知するために配置されている第１および第２チッピ
ング紙ウェブ４、１１の特徴部によって変わる。従って、第１および第２センサー２２、
２３はチッピング紙ウェブ４、１１の横方向の幅を横断するあらゆる箇所に位置させるこ
とができる。例えば、第１センサー２２を第１チッピング紙ウェブ４の中央に位置させて
もよく、第２センサー２３を第２チッピング紙ウェブ１１の一縁部の方に位置させてもよ
い。
【００７２】
　第１および第２センサー２２、２３の位置は調節可能であってもよい。例えば、第１お
よび第２センサー２２、２３を特徴部の位置を検知される位置に合うチッピング紙ウェブ
４、１１を横断する位置に第１および第２センサー２２、２３を位置させることができる
調節可能なマウントに配置してもよい。さらに第１および第２センサー２２、２３はチッ
ピング紙ウェブ４、１１の反対側を検知するために回転させてもよい。例えば、調節可能
なマウントは第１および／または第２センサー２２、２３をチッピング４、１１のいずれ
かの側に移動させるために回転可能であってもよい。
【００７３】
　第１および第２センサー２２、２３は、第１および第２チッピング紙ウェブ４、１１の
特徴部の位置に関する情報を第１および第２チッピングウェブ４、１１の特徴部の相対位
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置を判断するコントローラー（図示せず）に提供する。コントローラーは第２チッピング
紙ウェブ１１を加速または減速させて第２チッピングウェブ１１を第２チッピングウェブ
４に合わせることができるように第２駆動ローラー１５の速度を調整することができる。
【００７４】
　第１および第２センサー２２、２３は第１および第２チッピング紙ウェブ４、１１の線
速度の正確な情報をリアルタイムで提供することができる。このことは第１および第２チ
ッピング紙ウェブ４、１１を貼り付ける前にスプライス機構が第１および第２チッピング
紙ウェブ４、１１の速度をより正確に合わせるのに役立つ。
【００７５】
　当然のことながらコントローラーは、従って第２チッピングウェブ１１が加速して第１
チッピングウェブ４の速度に合致し、同時に第２チッピング紙ウェブ１１が第１チッピン
グ紙ウェブ４と位置合わせされるように第２駆動ローラー１５の速度を調整するように構
成されている。
【００７６】
　既に説明したように第１および第２センサー２２、２３は、第１および第２チッピング
紙ウェブ４、１１それぞれの少なくとも１つの特徴部を検知することができる。第１およ
び第２センサー２２、２３は、第１および第２チッピング紙ウェブ４、１１それぞれの表
面上の印刷された特徴部またはパターンを検知することができる。印刷された特徴部は、
第１および第２チッピング紙ウェブ４、１１を互いに位置合わせできるように明確に含ま
せてよい。
【００７７】
　これとは別に第１および第２センサー２２、２３は、第１および第２チッピング紙ウェ
ブ４、１１の切断線、切り欠きまたは他の縁部を検知してもよい。例えば、第１および第
２チッピング紙ウェブ４、１１は一連の窓を含んでもよく、第１および第２センサーはこ
れら窓の位置を検知するように構成してもよい。
【００７８】
　図３ａおよび３ｂはチッピング紙ウェブ４、１１の両側を示している。図に示すように
チッピング紙ウェブ４、１１は、繰り返しパターンの特徴部を有する。代表線２６はチッ
ピング紙ウェブ４、１１を切断してチッピング紙パッチ２５ａ、２５ｂ、２５ｃを形成す
る位置を表している。図示するように連続するチッピング紙パッチ２５ａ、２５ｂ、２５
ｃのそれぞれは、チッピングウェブ４、１１に沿って繰り返される特徴部のパターンを有
する。
【００７９】
　図３ａに示すようにこの例ではチッピングウェブ４、１１は、切断線２７、窓２８およ
び一群の穿孔２９を含む。図３ｂに示すようにチッピング紙ウェブ４、１１の反対側は印
刷された目印３０を含む。図３ｂに示すようにチッピング紙ウェブ４、１１の反対側は、
目印３０が組み立てられた紙巻きタバコで見えないように喫煙品が製せられる際にタバコ
とフィルターロッドブランク材に接して位置する側であってもよい。
【００８０】
　第１および第２センサー２２、２３は、第１および第２チッピング紙ウェブ４、１１そ
れぞれの裏側の特徴部を検知するために配置してもよい。図３ａおよび３ｂの例を参照す
ると、第１センサー２２は喫煙品を形成するために切断されたチッピング紙パッチがタバ
コおよびフィルターロッド部材に巻かれる際に外方に向く第１チッピング紙ウェブ４の表
側から窓２８の位置を検知するために配置してもよい。一方、第２センサー２３は喫煙品
を形成するために切断されたチッピング紙パッチが巻かれる際にタバコとフィルターロッ
ドブランク材に接触する第２チッピング紙ウェブ１１の下側の目印３０の位置を検知する
ために配置してもよい。
【００８１】
　位置合わせシステムは、第２チッピング紙ウェブ１１の目印と第１チッピング紙ウェブ
４の窓２８の相対位置が第２チッピング紙ウェブ１１を第１チッピング紙ウェブ４に貼り
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ー２２、２３からの情報を使用するように構成することができる。
【００８２】
　このようにして第１および第２チッピング紙ウェブ４、１１上の繰り返しパターンが第
２チッピング１１が第１チッピングウェブ４に貼り付けられる際に位置合わせされる。
【００８３】
　本明細書中で使用する「上流」および「下流」なる用語は、チッピング紙ウェブの移動
方向を意味すると理解されたい。即ちチッピング紙ウェブは上流位置から下流位置へと移
動する。
【００８４】
　従って、「上流」なる用語はチッピング紙ウェブの移動方向の反対方向にずれた位置を
意味すると理解されるはずである。「上流」なる用語はチッピング紙ウェブの移動方向と
反対の方向を意味するとも理解されるはずである。
【００８５】
　同様に「下流」なる用語はチッピング紙ウェブの移動方向と同じ方向にずれた位置を意
味すると理解されるはずである。「下流」なる用語はチッピング紙ウェブの移動方向と同
じ方向を意味するとも理解されるはずである。
【００８６】
　本明細書中で使用する「喫煙品」なる用語はタバコ、タバコ派生品、膨張タバコ、再生
タバコまたはタバコ代替え品をベースにしているかに関係なく紙巻きタバコ、シガーおよ
びシガリロおよびまた発熱するが燃焼しない製品などの喫煙可能な製品を含む。
【００８７】
　本明細書中で使用する「チッピング紙」なる用語は、フィルターを喫煙材ロッドに取り
付けるために好適な材料を含み、従ってあらゆる好適な種類の紙、金属箔または他のシー
ト材を含む.
【００８８】
　種々の問題の対処と技術の発展のため、本開示全体は種々の実施形態を例示的に示して
おり、これらの実施形態では特許請求された発明が実践され、優れたチッピング紙供給装
置を提供することができる。本開示の利点および特徴は実施形態の単なる代表的な具体例
であり、包括的でも排他的でもない。これらは特許請求された特徴の理解と教示の単なる
補助に提供されている。当然だが、本開示の利点、実施形態、具体例、機能、特徴、構造
、および／または他の側面は本開示を特許請求の範囲に規定されたとおりに限定するある
いは特許請求の範囲の均等物に限定すると考えるべきではなく、本開示の範囲および／ま
たは思想から乖離することなく他の実施形態を利用しても改変してもよいと考えるべきで
ある。種々の実施形態は、開示された構成要素、成分、特徴、部品、工程、手段他の組合
せを適切に備えても、これらで構成されても、基本的にこれらで構成されてもよい。また
本開示は、現在は特許請求されていないが将来特許請求される可能性がある他の発明を含
む。
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