POLSKA
RZECZPOSPOLITA
LUDOWA

OPIS PATENTOWY

Patent dodatkowy

Kl. 79b, 24

do patentu
Zgtoszono: 21.11.1963 (P 100 815)
Pierwszenstwo: 27.11.1962 Szwajcaria MKP A 24c¢ Ly /5 0
URZAD
PATENTOWY
PH l. Opublikowano: 31. VIL.196 UKD

Twoérca wynalazku

i Adrien Schnyder, Bienne (Szwajcaria)

wlasciciel patentu:

Wktadka filtru do oczyszczania aerozolu, zwlaszcza dymu papie-
rosowego

1

Przedmiotem wynalazku jest wkladka filtru do
oczyszczania aerozolu zwlaszcza dymu papieroso-
wego, zawierajgca cze$¢ filtrujacag wykonana z po-
laczonych ze sobg komorek oraz czeSci nieprze-
puszczajgcej dymu, przy czym wskutek zmniej-
szenia przekroju poprzecznego przeplywu strumien
aerozolu zostaje wprawiony w ruch burzliwy.

Wkaldka filtru wedlug wynalazku wyréznia sie
tym, ze nieprzepuszczalna cze$é¢ stanowi 40 — 60%,
ogblnej objetosci wkladki filtru. '

Zasysany z papierosa dym tworzy faze gazowa
z zawiesing aerozolu, przy czym ta faza sklada
sie z powietrza i produktéw calkowitego lub czes$-
ciowego spalania, jak dwutlenku wegla, tlenku
wegla, pary wodnej itp.

Aerozol jest utworzony z niezupelnie spalonego
tytoniu i zawiera duzo produktéw takich jak: smo-
la, nikotyna, zywica, zwigzki zasadowe itp. two-
rzgce niejednorodng mieszanine w fazie stalej lub
cieklej w postaci mikroskopijnych czgstek lub pe-
cherzykéw i nie podlegajg zwyklym prawom gra-
witacji. Skladniki te sg zazwyczaj przenoszone
strumieniem ‘gazu z miejsca powstawania tj. ze
strefy spalania poprzez zarzenie do ust palacza,
strefy znacznie zimniejszej. .

W zwyklych ustnikach filtrujacych strumien ga-
zZu przechodzi poprzez stosunkowo duze wolne
przestrzenie, przez ktére przeplywa on stosunko-
wo wolno i ruchem laminarnym, przy czym kazda
unoszona czastka zachowuje swodj stan pierwotny
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tak, ze liczba czastek przechodzgcych przez filtr
nie napotyka na swej drodze przeszkody.

Przeciwnie, jezeli strumien dymu ‘jest wprawia-
ny w ruch burzliwy, to czgstki gazu jak réwniez
dopi'owadzony aerozol zostaja gwaltownie zmie-
szane, co powoduje wzajemne zderzenia tych mi-
kroczastek. Zderzenia te powodujg skupienie,’ a
przez to znaczne zwiekszeniebrzecietnej Srednicy
poszczegbélnych czastek, dzieki czemu dym prze-
chodzi ze stanu aerozolu w stan ciezkiej mgty. Na
uzyskanie przeplywu burzliwego ma decydujacé
znaczenie predko$é strumienia dymu i natura $ro-
dowiska, przez ktére musi on przechodzié.

Podczas ,palenia papierosa czas zaciggania sie
palacza i zasysana w tym czasie objeto§é dymu
znajdujg sie¢ w przyblizeniu w stalym stosunku.
Poniewaz taka sama objeto$¢ gazu przeplywa w
tym samym czasie, predko$é¢ przeplywu dymu
przez filtr jest z koniecznos$ci o tyle wieksza, o ile
mniejsza jest w filtrze wolna prezstrzerr do przej$-
cia strumienia dymu. Osigga sie dzieki temu o tyle
wieksze przyspieszenie przeplywu. strumienia -dy-
mu przy przejSciu filtru, o ile zmniejszy sie ogél-
na przestrzeh przeznaczona do tego przejécia; in-
nymi slowy nastapi to wéwczas, gdy czesé wkladki
filtru zostanie zatkana w odpowiedni sposéb.

Gdy zmusi sie strumien dymu do przejscia wy-
lacznie przez wolne przestrzenie w porowatej, w
ten sposob zwezonej warstwie filtru, to nie zmniej-
sza to porowato$ci filtru, na przyklad nie wiecej
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niz uzycie cygarniczki o ksztalcie utrudniajgcej
zacigganie si¢ dymem.

Przepuszczalna warstwa wktadki filtru obejmu-
je duzg liczbe polaczonych ze sobg waskimi przejs-
ciami, mniej lub wiecej regularnych wolnych prze-
strzeni tak, aby istniejgce w tej przepuszczalnej
warstwie przejScia mialy zygzakowaty przebieg
i zygzakowate nieregularne zwezenia i wybrzusze-
nia. Taka struktura nie roézni sie zasadniczo od
labiryntowej postaci pewnych znanych filtréw, jed-
nakze zostalo tym wyzyskane jej pelna wartosé
na zasadzie wspéldzialania z bardzo przyspieszo-
nym strumieniem dymu na catej dlugosci filtru.

Powstaje w niej zjawisko polegajgce na tym, ze
przy kazdym rozdziale strumienia dymu nastepu-
je przeplyw burzliwy powodujacy zderzenia po-
miedzy czgstkami aerozolu i przez to tworzenie
sie makroczgstek, a jednocze$nie lub lgcznie kazdy
z tych strumieni skladowych o burzliwym przeply-
wie natrafia na powtarzajace si¢ zwezenia i wy-
brzuszenia Kkanalikéw stanowigce nieskonczenie
male stopnie, po przejSciu ktérych zachodza wszy-
stkie korzystne zjawiska powierzchniowe w moz-
liwie najwiekszym zakresie takie jak stracanie,
adsorpcja, skraplanie itp. Nakladanie sie tych réz-
nych proceséw jest jednakze kompleksowe, a W
‘ich rozwoju wazng role odgrywa para wodna.

Wskutek panujgcej temperatury i dynamiki ko-
lejnych rozprezen i przyspieszania poszczegélnych
strumieni dymu s’c'iany z absorbujgcego materialu
filtrujgcego nasycajg sie bardzo szybko i juz po
krétkim czasie przewaza faza ciepla powodujaca
zderzenia koloidowych i innych czastek materii
o Sciany sprzyjajac mocnemu przywieraniu odpo-
wiednich produktéw. Produkty te zaré6wno w roz-
tworach, jak i w czystej wodzie kondensacyjnej}
mogg byé czastkami nierozpuszczalnymi w wodzie
albo tez czgstkami czeSciowo lub calkiem otulony-
mi woda, spetniajgcymi role jader skraplania w
atmosferze nasyconej.

Zgodna z wynalazkiem wkladka filtru ma w po-
réwnaniu ze znanymi wkladkami filtréw liczne
istotne zalety, ktére zostang teraz opisane bardzie]j
szczegblowo. Glowng zaletg wkladki filtru wedlug
wynalazku jest to, ze ulatwia ona znacznie wy-
tragcanie z dymu znacznej ilo$ci szkodliwych sub-
stancji. Procentowa ilo§¢ wytrgcen zalezna jest od
warunkéw, ktére okre$lone bedg przez roézng dla
kazdego materialu przepuszczalnos¢ skladnikow
filtru, a takze przez rézne inne czynniki takie, jak
rodzaj, struktura, objetosé lub rozlozenie stoso-
wanych materialéw.

W zalezno$ci od tych czynnikéw wynalazek po-
zwala na latwe opracowanie nie tylko licznych
odmian wkladki filtrujgcej, ktéra moze zatrzymy-
waé ponad 509, toksycznych produktéw zawar-
tych .w ‘dymie papierosowym, lecz réwniez na
ustalenie z doswiadczalng dokladno$ci wymaga-
nego stopnia’ zatrzymywania produktow.

Wkladka filtru wedlug Wynalazku Wykazuje po-
nadto te duza zalete, ze moze byé ona wykonana
w réznych pqs‘_'taiciach' z matgrialé’W“daj&cych ‘sie
nabywaé na biezgco w handlu té znaczy-moga Hyé
wykonane z materialéw, ktére w toku produkcji
filtru nie wymagajag zadnej specjalnej obrébki
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4
mechanicznej, cieplnej lub innej w przeciwienst-
wie do produkcji znanych filtréw. Jasne jest, ze
w tych warunkach koszty produkcji takiego filtru
sg jedynie niewiele wieksze od kosztow stosowa-
nego surowca:

Inng, znaczng zaletg wktadki filtru wedlug wy-
nalazku jest to, ze nadaje sie ona do produicji
podobnie jak znane filtry dotychczas stosowany-
mi sposobami bez zmiany znajdujgcych sie w uzy-
ciu maszyn. Sposéb wyrobu wktadki wedlug wy--
nalazku moze réwniez znalezé zastosowanie do
wyrobu innych specjalnych filtré6w za pomocag spe-
cjalnych $rodkéw technicznych.

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony tytutem
przykladu na rysunku na ktérym fig. 1 przdsta-
wia filtr w przekroju poprzecznym, wykonany
z taS§my warstwowej skladajgcej sig z kilku wza-
jemnie nakladajacych sie warstw materialéw o
roznej przepuszczalno$ci dla gazow, fig. 2 — odci-
nek tasmy warstwowej w przekroju podiuznym,
fig. 3 — odcinek innej ta$my warstwowej w prze-
kroju podluznym, fig. 4 — tasme warstwowg w
przekroju poprzecznym, majgcg podstawowsg war-
stwe wykonang z wldéknistego materialu celulozo-
wego ze strefg wytloczong na calej jej dlugosci,
fig. 5 — tasSme warstwowa wedlug fig. 4 w wido-
ku z gory.

Fig. 6 — odmiane tasmy wrastwowej w prze-
kroju poprzecznym, fig. 7 — odcinek taémy'war—
stwowej jak na fig. 6 w widoku z gory, fig. 8 —
inng odmiane wkladki filtru w przekroju podiuz-
nym wykonang z wielokomérkowego tworzywa
sztucznego przez bezposrednie wytloczenie, fig. 9 —
wkladke filtru wedlug fig. 8 w przekroju po-
przecznym, fig. 10 — jeszcze inng odmiane wkladki
filtru w przekroju podiluznym wykonang z wielo-
komérkowego materiatu plastycznego, ktéry obej-
muje warstwe powierzchniowg, a fig. 11 — wklad-
ke te w przekroju poprzecznym.

Filtr przedstawiony na fig. 1 ma przepuszczalng
warstwe 4 i warstwe 3 nieprzepuszczalng dla dy-
mu. Filtr ten jest wykonany z ta‘imy warstwowej,
przykladowo przedstawionej na fig. 2 i 3, ktéra
sklada sie¢ z warstwy 1 z materialu przepuszczal-
nego dla dymu, wykonang z jednej lub Kkilku
warstw podstawowych i umieszczong przekladkowo
pomiedzy warstwami 2 z nieprzepuszczalnego ma-
terialu, przy czym kazda warstwa utworzona jest
z jednej warstwy podstawowej. Przepuszczalna
warstwa 1 jest wykonana z materialu, ktérego tkan-
ka ma liczne, mniej lub wiecej regularne, wolne
przestrzenie lub z materialu nadajgcego sie do ich
wytwarzania.

Te wolne przestrzenie mogg byé z sobg polgczo-
ne powcdujgc w .ten sposéb powstawanie kretych
przej$é majgcych nieregularnie wystepujgce zwe-
zenia i wybrzuszenia. Ta przepuszezalna warstwa
1 moze by¢é na przyklad wykonana z wldkniaste-
‘g0 materialu celulozowego, na przyktad z waty ce-
lulozowej lub z wytlaczanego papieru, luznej tka-
niny, z naturalnego lub sztucznego wldékna tekstyl-
‘Inego, :z komoérkowej- masy plastycznej w arku-
szach lub dowolnego podobnego materialu w arku-
szach,” ktéry ma wspomniane wlasciwoS$ci.
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Zewnetrzna warstwa 2 sklada sie z naturalnego
lub syntetycznego materialu wléknistego lub nie-
wlékriistego pochodzacego z normalnej przemysto-
wej produkcji, jak na przyklad z papieru w po-
staci nie gladkiej bibulki lub majgcej pewne nie-
réwnos$ci. Nie nalezy tu mylié takiego papieru
z ogb6lnie uzywanym przy produkcji zwyklych fil-
tré6w z papierem marszczonym.

W praktyce mozna stosowaé kazdy material w
arkuszach lub tasmie, ktéry w procesie spalania
i wdychania jest zupelnie obojetny pod warun-
kiem, Ze jest on stosunkowo zmarszczony gietki
przy zginaniu, latwo rozdzielany i o niewielkiej
przepuszczalno$ci. Szeroko$§¢ takiej tasmy warst-
wowej ustala sie¢ w zalezno$ci od grubosci warstw
podstawowych, z ktérych jest ona wykonana i cd

" érednicy ,a” produkowanego filtru.

Wyréb filtru z takiej taSmy warstwowej odby-
wa si¢ tak zwang ,metodg podluzng” wedlug zna-
nych sposobéw. Tasme odwija sie z krazka i wpro-
wadza w mechanizm wytlaczarki paszowej, gdzie
jest wzajemnie zaginana,-zgniatana i formowana
mechanicznie w pasmo papierowe 5, w ten spo-
sOb, ze przeobraza sie ona w ciggle pasmo o ksztal-
cie okrgglym lub owalnym. Pasmo to jest nastep-
nie rozcinane na odcinki o okre$lonej dtugos$ci.

Przez odpowiedni dobér skladnikéw wewnetrz-
nej, przepuszczalnej warstwie 1 nadaje sie¢ zgdang
elastycznos$é a jej bocznym powierzchniom wyma-

- gang nier6wno$é, podczas gdy zewnetrzne war-

stwy 2 sg sztywne a ich powierzchnie majg mniej
charakterystyczny wyglad. Gdy tasma warstwowd
przechodzi przez wytlaczarke pasmowsa, gdzie jest
marszczona, jej faldy zostaja mocno wzajemnie
sprasowane i tworzg sie miedzy nimi duze faldy
Scistych stykéw, ktére stanowig pierwsza przesz-
kode w tworzeniu sie w filtrze wolnych przejs$é
podluznych. Styki te sg dwéch rodzajow:
wystepujace pomiedzy bocznymi powierzchniami
wewnetrznej warstwy 1 a wewnetrzynﬁ powierzch-
niami zewnetrznej warstwy .2 lub

wystepujgce wylacznie pomiedzy bocznymi, zew-
netrznymi powierzchniami zewnetrznych warstw 2.

Na podstawie opisanych wlasciwosci, jakie wy-
kazujg te rézne powierzchnie, styki pierwszego ro-
dzaju majg bardziej punktowy charakter, podczas
gdy styki drugiego rodzaju wykazujg bardziej pla-
ski charakter, to znaczy styki miedzy powierzch-
niami. Te plaskie styki wywolujace szerokie zaty-
kania wplywaja na zwiekszenie przepuszczalno$ci
warstwy 3, ktéra otoczona jest z zewnatrz przez
sfaldowane zewnetrzne warstwy 2. Warstwa 4 oto-
czona wewnetrznie, sfaldowang warstwg 1 na pod-
stawie swej naturalnej elastyczno$ci i punktowego
styku, a przez to nie powodujacego zatykania, wy-
stepujacych styké$w warstwami znajdujgcymi sie
pomiedzy nig i sasiednimi warstwami, zachowuje
swg normalng przepuszczalno$é.

W opisanej wkladce filtru przenikajg sie wza-
jemnie przepuszczalna warstwa 4 i nieprzepusz-
czalna warstwa 3 w przypadku zloZenia i spraso-
wania, tak ze przekr6j poprzeczny filtru (fig. 1)
przedstawia chaotyczny meander, ktéry tworzy
warstwe z przepuszczalnej dla dymu warstwy i in-
nej warstwy nieprzepuszczalnej, przy ¢zym te prze-
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nikajgce si¢ warstwy ulozone sg w spos6b ciggly
na calej dlugosci filtru. Z drugiej strony ze wzgle-
du na punktowy charakter stykéw pomiedzy ma-
terialem przepuszczalnej warstwy 4 i nieprzepusz-
czalnej warstwy 3, w trakcie wzajemnego przyle-
gania tych obu warstw tworza si¢ przejscia, ktére
sq W rzeczywisto$ci wspélne dla tych warstw. - -

Zdawaloby sig, ze tak wykonany filtr nie stano-
wi nowosci, z tego wzgledu konieczne jest wyka-
zanie zasadniczej réznicy, ktéra istnieje pomiedzy
opisanym filtrem i pewnym innym znanym fil-
trem. W przypadku filtru znanego lgczy sie rze-
czywi§cie material porowaty, ktéry jest zbyt miek-
ki, aby oddzielnie pracowaé ze sztywnym, a jed-
nakze porowatym elementem w celu zapewnienia
mechanicznie lepszej trwalosci filtru, jednak stru-
mienn dymu przeplywa calym przekrojem poprzecz-
nym. filtru i wszystkimi jego cze$ciami.

Przeciwnie opisany filtr stwarza giéwnie wew-
nagtrz warstwy o wyraznie réznej gestoSci i prze-
puszczalnoSci, przez co strumieni dymu zmuszany
jest do przechodzenia tylko przez warstwe prze-
puszczalng. Jezeli si¢ okaze, ze taki filtr nie wy-
kazuje dobrej wytrzymalo$ci, to chodzi tutaj z pew=
noscig jedynie o przypadkowg okolicznosé.

Przy paleniu papieros6w wyposazonych -w - filtr
wedlug wynalazku zasysany strumiefi dymu, kté-
ry przechodzi odcinek nienaruszonego tytoniu po-
ciggany jest bez przeszkéd do filtrujacego ustnika,
gdzie zasysanie jest najmocniejsze, to znaczy po-
przez luzng, przepuszczalng warstwe 4, w ktoérej
przez kanaliki przedostaje sie on, praktycznie
biorge, z pominieciem nieprzepuszczalnej warstwy
3. Wewnatrz przepuszczalnej warstwy 4 istnieje
odplyw strumienia dymu przekrojem poprzecznym
wolnych przestrzeni, ktére strumiern dymu ma do
dyspozycji oraz dzieki ogdlnej budowie masy fil-
trujacej, ktérg przechodzi.

W zalezno$ci od opisanej struktury strumien dy-
mu przechodzady przez warstwe przepuszczalng 4
zostaje podzielony na mnéstwo strumieni sklado-
wych, z ktérych kazdy zostaje przyspieszony
i przechodzi w ruch burzliwy. PoniewaZz panujgca
temperatura jest bliska punktowi rosy, skondenso-
wana para wodna zrasza $ciany filtrujacej masy..
Wolne przestrzenie, rozmieszczone wzdiuz kierun‘-}
ku przejScia pojedynczego strumienia tworza na
wewnetrznych $cianach ,worki rozprezajace”, na
ktére mikroczgstki w postaci pecherzykéw, uzy-
skane dzieki ruchowi burzliwemu, sg rzucane na
nawilzone $cianki ,,worka” i przywierajg do nich.
Te liczne nagle rozprezenia powodujg précz tego
uboczne zjawisko oziebiania.

. Opisany filtr pracuje w spos6b korzystny i za- -
trzymuje w normalnych warunkach zacigganie sie
co najmniej 509, zawartych w gléwnym strumie-
niu dymu papierosowego smoly i nikotyny;. jezeli
tasma warstwowa, z ktérej jest on wykonany skla-
da sie na przyklad z dwbéch, jedna na drugiej le-
zgcych warstw podstawowych ze standartowej wa-
ty .celulozowej, umieszczonych pomiedzy dwoma
warstwami podstawowymi z bibulki marszczonej,
te dwa typy warstw .podstawowych waza okoln
20 g na 1 m?, szeroko$é -tasmy réwna. si¢ 130 mm,"
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a ustnik filtrujagcy ma $rednice 8,2 mm i dlugo$é
12 mm. ‘

* Opisany przykladowo filtr moze byé w szczeg6-
lach oczywiscie zmieniany w pewnych granicach.
Cze$ci z ktérych sklada sie filtr nie koniecznie
muszg sie réwnowazyé, jednakze ogélny przekrdj
warstwy przepuszczalnej 4 zgodnie z wynalazkiem
stanowi 40 — 60 9, ogdlnego przekroju poprzecz-
nego filtru. Dlugosé nasadki filtrujgcej ustala sie
w zaleznosci od wielkoSci wymaganego dzialania
.1 wybranego skladu chemicznego. Mozliwe jest za-
stosowanie jako skladnikéw filtru wielu innych
materialéw oprécz waty celulozowej lub bibulki,
" a mianowicie réznych gotowych juz materialéw
i innych pod warunkiem, Ze nadajg sie one do
wlasciwej i korzystnej realizacji sposobu wedlug
wynalazku. Szeroko$é i grubo$é tasmy warstwowej
mozna réwniez zmienia¢é w zaleznosci od natury
i zestawu stosowanych materialéw w oparciu o
okre$§lone warunki techniczne.

Jest jasne, ze mozliwa jest produkcja opisanego
filtru takze tak zwana ,metodg poprzeczng”’. We-
dlug niej stosuje sie podkladke mieszang lub 1aa-
terac, ktérg tworzy sie¢ przez naloZzenie warstw
jednego lub dwéch réznych materialéw o réznej
gestosci.

Materac ten tworzy samodzielng calo§é, ma ko-
rzystny ksztalt cigglej ta$my odwijanej z %rgzka
i w zwykly sposéb chwytanej przez maszyne, gdzie
jest ona rozcinana na pasma, ktére nastepnie sg
sprasowywane w jedno pasmo, ewentualnie igczo-
ne, zwijane i jak zwykle rozcinane na sztuki. Przy
tym sposobie produkcji wystarczy regulowaé liczbe
warstw jednego z dwéch materialéw o réznej prze-
puszczalnosci, kiére wchodza w skiad tasmy, tak
aby dla szerokosci danej tasmy zachowaé stosunek
i wymagang ilo§¢ kazdego z dwdéch materialéw w
celu uzyskania odpowiedniego filtru. W zalezro$ci
od grubosci zestawu tych warstw musi by¢ zacho-
wana wystarczajgca wytrzymalo§¢é arkuszy nie-
przepuszczalnego materialu i wystarczajgce zmar-
szczenie jego bocznych powierzchni tak, aby za-
pewnié¢ spoisto§é tasmy i jej dobry stan podczas
odwijania z krgzka i rozcinania.

Ulozenie warstw. materialu mozna.zmieniaé, lecz
w tym przypadku jest korzystniej, gdy pierwsza
i ostatnia warstwa tasmy zawsze stanowila nie-
przepuszczalng warstwe w celu ulatwienia mecha-
nicznego wysuwania ta$my z. wytlaczarki pasmo-
wej oraz ulatwienia procesu tworzenia. pasma.

Na fig. 4 i .5 przedstawiono filtr wykonany z
tasmy warstwowej, ktéra sklada si¢ z jednej .pro-
stej warstwy wloknistego materialu celulozowego,
pomarszczonej z obu stron, ktérej Srodkowa czesé
6 jest na calej swojej dlugosci wytloczona, pod-
czas gdy boczne krawdedzie 7 zachowane sa w

stanie naturalnym: Wymaga sie, aby wytloczenia’
$rodkowej strefy 6 byly stosunkowo geste, rozmie-

szczone réwnomiernie i‘ gtebokie, w celu zapewnie-
nia dobrego przylegania warstw. Sg one w trak-
cie - produkcji - warstwy wykonywane za pomocs

grawerowanego walca, ktéry nadaje im okreslony

ksztalt. _
Moga to byé wytloczenia 9 powstate przez przer-
wanie dna komérek, przy czym kazda taka komoér-
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ka zajmuje powierzchnie okolo jednego miiimetra
kwadratowego lub w postaci dwéch liniowych rys

~10 o diugoSci nieprzekraczajacej 2 mm. Sg one

umieszczone we wzajemnie krzyzujacych sie rze-
dach w kierunku podluznym, albo w Kkierunku
wymiaru poprzecznego ta§my i sa w obu tych
kierunkach wzajemnie oddzielone odstepami okoio
1 m.m,‘ a takze moga mieé kazdy inny odpowiedni
ksztalt. Ciezar arkusza z wléknistego materiaiu
celulozowego wynosi 30 — 60 g/m? tak, ze  jegc
elastyczno$¢ jest rézna, lecz boczne powierzchnie
sg zawsze, jak wspomniano, marszczone.

W przypadku, gdy niewytloczone krawedzie bocz-
ne 7 tasmy nie majg wystarczajgcej naturalnej
gietko$ci, potrzebnej do nadawania jej wytloczenia
pasmowego, z Wwylgczeniem kazdego wolnego
przejScia w kierunku podluznym, mozliwe jest na-
danie im gietkosSci poprzez sfaldowanie przez lek-
kie zalamywanie lub w inny sposéb, przy czym
powyzszy proces produkcji wykonuje sie w tym
samym czasie co zasadniczy proces wytlaczania
arkusza. )

. Zgodnie z fig. 4 i 5 tasma warstwowa ma S$rod-
kowa w kierunku podluznym wytloczong strefe 6
i dwie boczne, nie wytloczone krawedzie 7. Przed-
stawiona na fig. 6 i 7 odmiana ta$smy warstwowej
ma na swej szerokosci trzy rozciggajgce sie na
calej diugosci wytloczone strefy 6, ktére sg wza-
jemnie rozdzielone niewytloczone strefg 8. W innej
postaci wykonania wynalazku liczba wytloczonych
stref moze byé rézna, jednakze zaleca sie, by bocz-
ne krawedzie 7 zawsze byly nie wytlaczane w celu

. zapewnienia lepszego przywierania do tasmy i przez

to ulatwienia wytlaczania pasmowego.

Wytloczone strefy 6 i nie wytloczone strefy 7 i 8
moga mieé¢ te samg rdézing szeroko$é, ale dla wy-
trzymatos$ci tasSmy i regularnosci fald jest lepiej,
ze wytloczone i nie wytloczone strefy umieszczane
sg symetrycznie na szerokosci tasmy. Ksztalt wy-
tloczenia moze by¢ ostatecznie dla wszystkich wy-
tlaczanych stref wspdlny lub tez réznié sie jeden
od drugiego. ) .

Szerokosé tasmy, jej wytloczone podiuznie strefy
6 i niewytloczone strefy 7 'i 8, jak réwniez ksztalt
i glebokos¢ wytloczen oraz ich liczba sg zmienne
i ustalane doswiadczalnie w zaleznosci od grubosci
i specjalnych wlasciwosci arkusza widknistego ma-
terialu celulozowego uzytego do ksztaltowania
taSmy jak réwniez od zdolnoSci zatrzymywania
dymu, ktérg powinien mie¢ filtr, przy t:m zacho-
wa on normalng porowatos$é. Jezeli szerokosé tasmy
wykonanej -z jedrniego arkusza jest zbyt duza, to
mozna wykonaé filtr z dwéch lezgcych jedna na
drugiej wezszych- tasm. ) '

Przy produkcji filtr6w tasme warstwowa umiesz-

‘cza sie mechanicznie w wytlaczarce, zgodnie ze

zwyklg ,technikg podluzng”. Wytloczone strefy 6
i niewytloczone strefy 7 i- 8 -zachowujg sie we-
wnatrz wykonanego - filtru. w ten sam .sposéb, co
warstwa przepuszczalna i warstwy nieprzepuszczal-
ne przedstawionych na.fig..2 i 3 tasm filtru wyko-
nanego w postaci przekladnowej. Faldy wytlacza-
nego materialu i materialu niewytlaczanego sg w
ten sam spos6b mocno . sprasowane tak, ze w
filtrze nie ma wolnych przej$é w .kierunku po-
dluzhym.
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Dzigki takiemu wykonaniu filtru cze§é wytloczo-
nego materialu zawiera matle zaglebienia polgczone
ze soba waskimi szyjkami, ich powierzchnie sg
szorstkie, nieréwne, pokryte lekkim meszkiem i ma-
terial ten stanowi przepuszczalng warstwe filtru,
podczas gdy niewytloczony, gladki ale marszczony
material tworzy warstwe nieprzepuszczalng dla dy-
mu. Obie te warstwy sa splatane i wzajemnie
przenikajg. Punktowy charakter stykéw wystepuje
szczeglblnie pomiedzy tym wytloczonym m}aterialem,
a powierzchniami materialu niewytloczonego.

Sciste styki pomiedzy powierzchniami wystepuja
szczegblnie miedzy faldami niewytloczonego ma-
terialu, co w nastepstwie wyklucza przepuszczal-
no$¢é warstwy zawierajacej ten material, jak w
warstwie 3 na fig. 1, strumien dymu musi prze-
chodzié¢ natrafiajgc na niewielki opér tylko war-
stwag zawierajgcg wytloczony material, i ktéra jest
poréwnywalna z warstwa 4 na fig. 1, przez co na
calej dlugosci filtru zachodzg opisane poprzednio
procesy, majgce powodowaé skuteczne zatrzymy-
wanie niepozgdanych substancji. Ta konstrukcja
filtru jest niezwykle praktyczna dzieki swojej pro-
stocie i osigganym przez nig wynikiem.

Liczne proby przeprowadzone z réznymi odmia-
nami wkladki filtru wedlug wynalazku wyké\zaly,
ze dzialajg one bez zarzutu i odznaczajg sie wysoka
zdolnoscig zatrzymywania smotly i nikotyny zawar-
tych w dymie w iloéci 40—80%,. Przy kaZdej odmia-
nie filtru moze byé ona ustalona do$§wiadczalnie.

Ze wzgledu na staly rozwdj techniki, na specjal-
ng wzmianke zastuguje komérkowy material filtru.

Na fig. 8 i 9 przedstawiono pasmo 33 wykgnane
z syntetycznej zywicy przez odlewanie. Wiadomo,
ze uksztaltowane w tym procesie pasmo jest w
sposob naturaln}> powleczone gestg i stosunkowo
sztywng blonkg 34, co czyni zbednym kazde dalsze
otulanie. Procz tego w przekroju poprzecznym wal-
ca piankowego zmniejsza sie wielko§¢ i porowatosé
komoérek idgc od Srodka walca promieniowo na
zewnatrz i warstwa przylegajgca do blonki 34
sklada sie z bardzo malych i czeSciowo zamknie-
tych komoérek, podczas gdy komorki tworzace
rdz=2n pasma i ktére osiggnely swoje normalne roz-
miary sg otwarte, to znaczy lgczg sie wzajemnie.

Wkladka filtru wykonane z odcinka pasma z zy-
wicy komérkowej obejmuje majgcg ksztalt rury
zamknietg czesé¢ 35 zawierajgcg walcowy w przybli-
zeniu, przepuszczalny, piankowy rdzen 36, ktérego
gesto§¢ wzrasta w sposéb ciagly w kierunku do
obwodu. Ciezar wlaSciwy czgstek materialu o bu-
dowie zamknietej postepowo zmniejsza sie w sto-
sunku do osiowego rdzenia. Taka struktura dobrze
nadaje sie do wkladki filtru wedlug wynalazku.
Wartos¢ kazdego skladnika regulowana_jest zalez-
nie od rodzaju i stosunku do podstawowego ma-
terialu, w jakim bierze on udzial' przy otrzymy-
waniu wielokomérkowej zywicy. :

W celu wykonywania stosunkowo  dlugich i cig-
glych elementéw, ktére powinny by¢é wykonane ze
stopionej zywicy lub mieszaniny proszku, piankowy
komérkowy material moze byé wzmocniony za po-
mocg elementu no$nego na przyklad sznura.

Bardzo dokladne préby, przeprowadzono z ma-
terialem majgcym wladciwosci opisanej wkladki
o piankowej strukturze pozwolilo na zbadanie
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dzialania tego typu filtru wedlug wynalazku. Na
przyklad piankowy filtr jak na fig. 10 i 11 sklada
si¢ z mieszaniny stosuinkowo réwnomiernych, po-
lgczonych komérek 37 i zamknietych, pustych lub
wypelnionych elementéw 38 o praktyeznej nie-
zmiennej wielkosci.

Taki material piankowy ot'rzymuje sie przez 1g-
czenie powierzchniowo aktywnego materialu z pew-
nym tworzywem sztucznym, co pozwala na uzy-
skanie wielokomérkowego: produktu, ktéry ma
okre§lony stosunek zamknietych i regularnie po-
d ielonych komoérek. Wielokomdérkowa zywica moze
byé réwniez i)rzerobiona w kazdy inny odpowied-
ni spos6b. Material uzyty jako domieszka musi od-
powiadaé wymaganym warunkom na przyklad wi-
nien byé nieszkodliwy i wystarczajaco lekki, aby
nie zwigkszaé zbytnio ciezaru wlasciwego otrzyma-
nego produktu.

Czysto fizyczne i SciSle okre§lone funkcje, ktérych
domieszka nadaje materialowi komérkowemu ogra-
nicza przeStrzer’i','pozqstawiona dla przejscia stru-
mienia dymu, aby Strumieﬁ ten osiggal przeplyw
burzliwy i gdy zd_arza' sie, Ze ten proces dzigki
wiasciwosci . uzytego dodatku wzmacnia materiat
filtru lub wzmaga jego zdolno$§¢ absorpcji, utle-
niania lub inne procesy ze wzgledu na niepozadane
substancje, co jest korzystne, lecz przypadkowy
i nie zamlerzony , .

. Dodanie aktywnej domieszki do piankowego na-
turalnego lub sztucznego materialu filtru nie daje
zazwyczaj praktycznie biorgc zadnych korzysci. Po-
nadto proby wykazaly, ze zdolnos$é zatrzymywania
zanieczyszczen dymu jest lepsza w filtrach wedlug
wynalazku niz w filtrach znanych, wykonanych
z ogblnie uzywanego papieru marszczonego. Wyka-
zano rowniez, ze przez dodanie do piankowego ma-
teria’lu domieszek wigzacych nie osigga sie wyzszej
warto$ci filtru niz w innych, bedacych w sprzedazy
filtrach wykonanych cze$ciowo z waty celulozowej
i cze$ciowo ze zwyklego papieru marszczonego.
Z .drugiej za$ strony doswiadczenia wykazaly, ze
przez zwiekszenie ilosci dodatkéw lub przez wy-
prasowanie ksztaltki z piankowej masy plastycz-
nej w celu nadania jej ksztaltu filtru naraza sie
ja na raptowne zmniejszenie porowato$ci materialu
filtru.

Précz szeregu omowxonych wyzej zalet filtru
wedtug wynalazku nalezy wspomnie¢ o mozli-
wosci wykonama filtru z mieszaniny jednorodnych,
polaczoriych otwartyeh, komoérek elementéw i zwar-
tych elementéw niekomoérkowych. Sklad chemiczny

masy filtru uzyskanej z takiej mieszaniny mozna

ewentualnie wzmocnié¢ za pomoca spoiwa. Produk-
cja- takich filtréw -z ciagglego pasma wymaga tych
samych me}od ‘fechnologicznych, jakich wymaga
produkCJa samych papierosow E

Przepuszczalny skladmk mieszaniny moze byé
uzyskany na przykfgd Z rozdrobnionych materialéw
piankowych, co pozwala na wykorzystanie odpad-
kéw z piankowych materialéw sztucznych. Nadajag
sie do tego ulamki materialéw celulozowych, wiéry
lub trociny drewna dostarczane w odpowiednie]j
wielko$ci, korek granulowany, mech, kapok i in-
ne bardzo krétkowlékniaste materialy naturalne lub
sztuczne. Wagowy sklad chemiczny mieszaniny
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przyjmuje sie w zalezno$ci od wlasciwosci stoso-
wanych materialéw i oczekiwanych rezultatow,
przy tym istotnym celem jest znaczne zmniejszenie
w korpusie filtru wolnych przestrzeni stuzgcych
do przej$cia strumienia dymu, jednak w stosunku
nie pogarszajgcym warunkow ciggu.

Nalezy jeszcze raz podkresli¢ fakt, ze strumien
dymu trzeba wprawi¢ w ruch wirowy i zmusié¢ go
jeszcze we wlasnym S$rodowisku do koncentracji,
przy tym jest absolutnie wymagane, aby byl on w
przeznaczonej do filtrowania masie filtru o od-
powiedniej budowie wprawiany w bardzo predki,
przebiegajgcy przez calg dlugosé filtru przeplyw
burzliwy, wystarczajgco predki w celu wywolania
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odpowiedniego procesu warunkujgcego skuteczne

dzialanie filtru.
Zastrzezenie patentowe

Wkiadka filtru do oczyszczania aerozolu, zwlasz-
cza dymu papierosowego, wykonana z materialu
zawierajgcego skladniki o budowie komoérkowej
przepuszczajgce dym i skladniki nieprzepuszczalne
dla dymu, przy czym dzieki zmniejszeniu przekroju
poprzecznego przestrzeni do przeplywu strumienia
dymu wprawia sie go w ruch wirowy, znamienna
tym, ze zawiera skladniki przeprzepuszczalne dla
dymu w ilo$ci !/3—?/3s ogdlnej objetosci filtru.
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