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Przedmiotem niniejszego wynalazku jest filtr pa-
pierosowy i spos6éb wytwarzania filtr6w papiero-
sowych.

,Znane filtry do dymu tytoniowego réznia sie tym,
ze w ro6znym stopniu stawiajg op6r przeplywaja-
‘cemu przez nie powietrzu. Ten opér okreslony
jest spadkiem ci$nienia w centymetrach wodowska-
zu w miare przeplywania powietrza przez filtr z
predkoscig 17,5 cm3/sek. Ilo§¢ zatrzymanych czeSci
stalych dymu tytoniowego przez filtr wyrazana
jest w procentach przy przepuszczaniu dymu .przez
filtr papierosa. Obecnie wytwarzane filtry zawie-
rajg pakiety precikbw wigzanych wlékien, na-
marszczone taSmy papierowe, lub sprasowane spec-
jalne materiaty absorbujace. Cisnienie spada i zdol-
no§¢ zatrzymywania czeSci stalych przez te filtry
jest w przyblizeniu proporcjonalna do ich dlugo$ci.
Znane sg roéowniez filtry zawierajagce uwarstwiony
czlon zamkniety w rurce i wyposazony w prze-
pony, przegrody i inne bariery, ktére kierujg dym
od jednej $cianki do innej uwarstwionego czlona,
ale nie zatrzymujg wiecej niz 55% cze$ci stalych
bez nadmiernego spadku ci$nienia. Takie filtry
posiadaja do§é duza zdolnos§¢ zatrzymywania czeSci
statych i maly spadek ci$nienia. Jednak skladanie
czeSci takiego filtru jest trudne i przypuszczalnie

to jest powodem, dla ktérego takie filtry nie byly

dotychczas powszechnie produkowane.
Celem niniejszego wynalazku jest udoskonalenie
filtra warstwowego to jest zawierajgcego uwarst-
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wiony czlon filtrujacy, przez podwyzszenie zdol-
nosci zatrzymywania cze$ci stalych dymu w sto-
sunku do znanych filtréw, przy malym spadku
cisnienia, a jednoczeénie celem wynalazku jest o-
pracowanie ekonomicznego i prostego technologicz-
nie sposobu wytwarzania takiego filtra.

Filtr wedlug wynalazku zawierajgcy osiowo
przebiegajacy rurowy czion zewnetrzny, a wew-
ngtrz tego cztonu osiowo przebiegajacy rurowy
czlon wewnetrany z przepuszczalng dla powietrza
rurowg Scianka z materialu filtrujacego, charakte-
ryzuje sie tym, Ze powierzchnia zewnetrzna §cian-
ki czlonu wewnetrznego styka sie wokél swego
obrzeia z wewnetrzng powierzchnig obrzeza czionu
zewnetrznego uniemozliwiajagc osiowe przechodze-
nie dymu pomiedzy czlonami, przy czym S$Scianki
czlona wewnetrznego przy jego drugim obrzezu
sg zagiete do wewnatrz i polaczone szczelnie ze
sobg, a krawedzie tych §cianek przylegaja do po-
wierzchni wewnetrznej czlona zewnetrznego.

Spos6b wytwarzania filtra wedlug wynalazku po-
lega na tym, ze pasmo rurowych rczlonéw wew-
netrznych doprowadza sie do styku z zewnetrzng
powierzchnig czlonéw zewnetrznych w miejscach
stanowigcych obrzeza filtr6w, a nastepnie pozostale
odcinki cztonéw wewnetrznych wygina sie do wnet-
rza i laczy sie ze sobg ich wewnetrzne powierz-
chnie. 4

Przedmiot wynalazku jest objasniony przyklado-
wo na rysunku,ena ktérym fig. 1 przedstawia filtr
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z przymocowang tutka tytoniows, fig. 2 — urzadze-
nie do wytwarzania filtra wedlug wynalazku, fig.
3 — pasek materialu ma filtry w trakcie jego for-
mowania w wewnetrzny pusty czion, fig. 4 — jedna
z faz technologii wytwarzania dwéch papierosé6w z
filtrami, fig. 5, 6, 7 i 8 —przedstawia wewnetrzny
czlon filtrujacy, w trzech wykonaniach, w widoku

perspektywicznym, fig. 9 —urzadzenje do wyiwa-
rzania filtru z octanowego wiékna celulozowego, a
fig. 10 — urzadzenie z fig. 9 w widoku czeSciowym.

Papieros 22 polgczony jest w miejscu 20 z fil-
trem 30 za pomocy. nalozonej zewnetrznie opaski
32, Filtr 30 zawiera zewnetrzny trzon 34 w ksztal-
cie rurki i pusty czlon wewnetrzny 36, Czlon- 34
stanowi rurka z kartonu stosowanego do wyrobu
ustnikébw do papieroséw. Czlon 36 stanowi rurka
przepuszczajgca powietrze, ktérej $cianka wykona-
na jest z prasowanego octanowego wibékna celulo-
zowego lub z innego materialu filirujgcego.

Zewnetrzna powierzchnia czesci cylindrycznej 38
czlonu 36 przylega $§ciSle do wewnetrznej powierz-
chni zewnetrznego cziona 34, zapobiegajgc przez
to w istotny spos6b przejSciu dymu w tym miej-
scu miedzy czilonami 34 i 36. Do przymocowania
czeSci 38 jak rOéwniez celem bardziej skutecznego
zamknigcia czlona 34 stosuje sie klej. CzeSci 42
wewnetrznego cziona 36 sa wygiete jak to opisano
ponizej, tak Ze wewnetrzne ich powierzchnie styka-
ja sie ze soba. Dzieki temu wewnetrzy czion 36,
oddziela gérna komore 40 od komory dolnej 48.
Dym tytoniowy naplywajacy od. widkien tytoniu
papierosa 22, wplywa do komory 40 a nastepnie
przez przepuszczalng $cianke wewnetrznego cziona
36 do komory 48. Polozenie filtra 30 moze byé od-
wrécone, tak aby komora 48 byla zwrbcona w stro-
ne wilékien tytoniu papierosa 22. Krawedzie 44
czeSci 42 stykaja sie z wewnetrzng powierzchnig
zewnegtrznego czlonu 34. Wspblpracuja one przy
ustawianiu wewnetrznego czlona 36 w stosunku do
zewnetrznego czlona 34 umozliwiajge wykorzystanie
przepuszczalnej §cianki wewnetrznego cztona 36 po-
miedzy czeScia 38 i czeScig 42 do filtrowania
dymu.

Jak pokazano na fig. 5, 6 i 7, czeSci 42 moga
mieé wygiecia o réznym Kksztalcie, jednak zawsze
wewnetrzne powierzchnie §cianek czlona 36 muszg
sie stykaé ze sobg w cze§ci 42 tak aby w sposéb
istotny wykluczyé przejScie dymu miedzy mnimi.
JeS§li material, z ktérego sg wykonane §cianki
czeSci 42 stanowi przynajmniej czeéciowo tworzywo
termoplastyczne, to $cianki te mogg byé stopione
ze sobg i cze§é 42 staje sie nieprzepuszczalna na
skutek koagulacji. W kazdym razie, w rozwigzaniu
wedlug niniejszego wynalazku, powierzchnie czeSci
42 stykaja sie dostatecznie mocno aby dym prze-
chodzil przez cze§¢é 46 Scianki czlona 36, lezgcej
pomiedzy czeSciami 38 i 42. Podobnie cze§é 38 sty-
ka si¢ mocno z wewnetrzng powierzchnig czlona 34,
poniewaz szczelne zamkniecie jest konieczne.

Usztywnienie czlona zewnetrznego 34 utworzone
przez karbowane %eberko czlonu 36 w ksztalcie
litery ,,Y” lub w ksztalcie krzyza, jest korzystniej-
sze niz karbowanie w ksztalcie litery ,,S” lub ,Z”
przedstawioneé na’ fig. 1.

- Na fig. 7 przedstawiony jest odmienny ksztalt
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wewnetrznego cziona 36. W tym przypadku $cianki
czlona 36 sa karbowane w spos6b umozliwiajgcy
zeberkom spiralne ulozenie woko6t przediuzonej osi
czlona 36. ’
Dzigki temu czlon zewnetrzny 34 jest korzystniej
usztywniony.
Na fig. 8 przedstawiony jest czion wewnetrzny
36 z czeScig rozszerzong 38 oraz zakonczeniem 42,

zamknietym przez skrecenie.

Wewnetrzny czlon 36 ma korzystne dwie posta-
cie wykonania czeSci 42, lezgcej posrodku miedzy
koncowkami filtra. W pierwszej postaci wykonania
wewnetrzny czlon 36 ma okraglg czesSé¢ 38, utatwia-
jaca przymocowanie filtru do papierosa oraz u-
mieszczenie blizej ust okraglej koncéwki zgodnie
z zyczeniem wielu palaczy. Ten ksztalt ulatwia.
umieszczenie granulek, zawierajgcych substancje
absorbujgce lub inne materialy, wok6l czesci 42
wewnetrznego cziona 36 i utrzymywanie ich na
miejscu przez zewnetrzny czion 34 oraz przez dwa
pierScieniowe zakonczenia 38. Materiat z ktérego
te czeéci sg wykonane przyczynia sie do usztywnie-
nia promieniowego filtra na tej czesci jego dlu-
gosci. .
Zewnetrzny czion 34 moze by¢é pominiety, a jego
funkcje pelmi w tym przypadku sztywna naklada-
na opaska 32.

*' W drugiej postaci wykonania filtra powieksza sie
powierzchnie przepuszczalng $cianki wewnetrznej
czlona wewnetrznego 36 i w skutek tego redukuje
sie spadek ci$nienia. Dodatkowy material filtruja-
cy 52 w postaci granulek umieszcza sie w komorze
48 i utrzymuje sie¢ w tej komorze przy pomocy
przepuszczalnego krazka- 50 tworzac w ten sposéb
filtr zawierajacy trzy elementy: wewnetrzny czlon
36, materiat znajdujacy si¢ w komorze 48 oraz kra-
zek 50. Material w postaci granulek stanowi wegiel
aktywowany, zel krzemionkowy lub inne substan-
cje pochlaniajagce. Komora 48 moze byé zamknieta
korkiem 51, zaznaczonym na rysunku linig kresko-
wang.

Ponizej opisany jest przykladowo spos6éb wytwa-
rzania filtr6w papierosowych wedlug wynalazku.

TaSma materiatu filtrujacego takiego jak papier,
lub podobny material przepuszczajacy powietrze,
po zejsciu z rolki 62, przemieszcza sie pr;ez ele-
ment rurowy 64, w ktérym otrzymuje ksztalt cy-

‘lindryczny i uformowana zostaje rurka 68. Brze-

gi 70 taSmy laczone sg na zakladke lub na styk
72 (fig. 3), po czym zostaja sklejone i uszczelnione
plynnym materialem plastycznym, maptywajacym
z dyszy 74 (fig. 2). Na taéme nakladane sg paski 76
materialu klejacego, takiego jak plynna masa pla-
styczna w - okre§lonych "odstepach na jednej stro-
nie tej ta§my przez urzadzenie rozdzielcze 78 o ru-
chu posuwisto-zwrotnym przerywanym. Paski 76 sa
nakladane osiowo w odstgpach réwnych dlugosci
jednego filtra lub réwnych dwukrotnej- jego diu-
gosci. Rurka 68 ma nalozone paski 76 na swej
wewnetrznej powierzchni.

Szczypce 80 posiadajg szczeki uksztaltowane w
taki sposéb, ze zaciskaja one rurki 68 nadajac im
ksztalt przedstawiony na fig. 1, 5 i 6 i uszczelnia-
ja mase plastyczng wskutek czego utworzone zosta-
je nieprzerwane pasmo 86 karbowanych cztonéw
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Wewhqtrznych tiltra, zawierajgce na zmiane karbo-
wane i puste czeSci. Stosujer sie¢ réwniez inne ma-

- terialy klejace takie jak wiasace na goraco lub

kleje plynne zamiast masy plastycznej. W takim
przypadku .do polaczenia wewnetrznych powierz-
chni rurki 68 stosuje sie rozgrzane szczgki szczy-
piec 80.

Karbowane pasmo 86 zostaje nastepnie owinigte

w elemencie rurowym 90 tasma papieru klejacego

‘na goraco, schodzacego z bebna 88. Element ruro-

wy 90 jest polaczony z pasem napedowym 92 i
‘ogrzewaczem 96 ‘do formowania podiluznie sklada-
nego i sklejonego szwu, uszczelniajgcego tasme wo-

k6l wewnetrznego pasma 86. Przyrzad tngcy 100,

dzieli polgczone wewnetrzne i zewnetrzne pasmo 98
na odcinki stanowigce wielokrotnoéé filtréw 102.
Odcinki  te moga zawieraé na przyklad cztery
elementy filtru dzielone nastepnie na odcmkl dwu-
filtrowe.

Na fig. 4 pokazano dwa papierosy 108 z opaska

110 naloZzong na podwbjny filtr 94, ktéry nastgpnie
zostaje przeciety wzdluz linii 112 wskutek czego
otrzymuje sie dwa papierosy z filtrami.

Tasme materialu filtracyjnego mozna formowaé
w czlon rurowy r6éwniez za pomocg spiralnego na-
wijania. W tym przypadku jedng lub kilka taSm
nawija sie spiralnie na trzpien i skleja sie je ko-
lejno ze soba na zakladke. Moina stosowaé
wiecej niz jedng warstwe materialu dzieki czemu
mozna wytwarzaé wewnetrzny pusty czilon z rbz-
nych materialéw. Tak na przyklad warstwe wew-
netrzng moze stanowié material termoplastyczny
umozliwiajgcy uszczelnienie wzglednie karbowanie
czeSci 42 za pomocs ciepla. Cieplo moze byé do-
datkowo uzyte celem powigzania warstwy termo-
plastycznej z warstwg przylegajaca. Celem uzyska-
nia szczegblnych efektéw jak: filtrowanie, reakcja
chemiczna, lub zapach mogg byé dodane réwniez
inne materialy w jednej lub kilku warstwach.

Uszczelnienie podiuznych obrzezy 70 ta$my ma-
terialu filtrujgcego . oraz karbowanych czeSci 42
czlonu wewnetrznego filtra zostaje w tym wypad-
ku w'ykanane wylgcznie za pomocg ciepta. Materiat
filtirujgcy czeSci wewnetrznej moze zawieraé wio6-
kna termoplastyczne z domieszka wilbkien nieter-
moplastycznych, to znaczy materiat ten moze sta-
nowié na przykilad arkusz papieru porowatego, wy-
produkowanego z pulpy wlbkienniczej i z octanu
celulozowego drugiego gatunku.

Ponizej opisany jest inny przyklad stosowania
sposobu  wedilug wynalazku. Urzgdzenie zasilajgce
130, doprowadza karbowang taSme octanowego
wil6kna celulozowego 132, ktéra zawiera okolo 9%
tréjoctanu w drobnych kropelkach rozmieszczonych
na powierzchni tasmy, do dyszy powietrznej 134,
zawierajgcej dwa S$ciete stozki, umocowane jeden
w drugim. Do dyszy 134 doprowadzone jest pola-
czeniem 138 sprezone powietrze przechodzgce przez
przestrzen miedzy. stoizkami S$cietymi i wylotem
przy zakoficzeniu 138, pociggajgc za sobg tasme
132, TrzpieA nie pokazany na rysunku, przechodzi
przez dysze 134 do rozpylacza 140,

Rozpylacz ten jest polaczony ze zlaczem 142 do-
prowadzajacym pare wodng. Para wchodzi do
przewodu rozpylacza przez promieniowy otwoér
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i slizy do wzajemnego powigzania octanowych
wibkien celulozowych podczas ich przejScia przez
piericiei pomiedzy trzpieniem i otworem. W ten
sposéb utworzona zostaje rurka 156 ze spajanych
wibkien octanowo celulozowych. Rurka ta przecho-
dzi do obciskacza- 144, kt6éry zawiera komore
ogrzewcza 146, wewnatrz ktérej znajduje sie lanf-
cuch 148 unoszgcy przyrzady do karbowania 150
(fig. 10). Kazdy z tych przyrzadéw stanowi Blok
152 z kanalikiem 154, przeznaczonym do umieszcza-
nia rurki 156 wychodzacej z rozpylacza 140. Cztery
wodzikowe sprezynowe ciggadia 158 swymi zakon-
czeniami skierowane w strone rurki 156, majg
ksztalt dostosowany dd zgdanego ksztaltu karbo-
wania rurki na przyklad przedstawionego na fig.
8. Goracy octan celulozowy splywa i klei ze sobg
witkna, oraz formuje i nadaje Zgdany ksztalt.

Karbowana rurka 160, wychodzaca ze szczypiec
do obciskania 144, wchodzi nastepnie do elementu
162 zawierajacego tasme bez kofica 164, odwijana
z bebna 166. Ta§ma papierowa 174 obwija karbo-
wang rurke 160, ktéra formuje pusty czion wew-
netrzny, a nastepnie czlon zewnetrzny. Przyrzad
przecinajacy 168 dzieli rurke 170 na odcinki 172
o dlugosci’ odpowiadajacej kazdej Zadanej wielo- .
krotnoSci dlugosci jednego filtra. Celem polaczenia
z materialem ziarnistym tasma papierowa 174 zo-
staje uksztaltowana w rynienke. wokét czlona ru-
rowego 160. ) .

Material ziarnisty podawany jest z leja- samo-
wyladowczego 176 tak Ze spada wokét cziona ru-
rowego 160 wypelnia przestrzefi pomiedzy tym czlo-
nem i taéma papierowag 174. Ta ostatnia celem
uformowania zlozonej rurki zostaje woéwczas uto-
2ona wok6! czlona rurowego 160, uszczelniona
szwem na zakladke i sklejona przy pomocy ogrze-
wacza 178, Przyrzad przecinajacy 168 jest tak wy-
regulowany w czasie, ze tnie wylgcznie karbowane
czeéci czlona rurowego 160.

Do préby por6éwnawczej zostaly wziete filtry
typu przedstawionego na fig. 1 wyprodukowane z
papieru przepuszczajgcego powietrze, o réznych
spadkach ci$nienia. Kazdy filtr o dlugo$ci 25 mm
byl przymocowany do rurki o, dlugoém 65 mm za-
wierajgcej tyton.

Z tabeli I porbwnujacej w procentach “ilosei
<zesei statych zatrzymanych przez te filtry, z ilo$cig
czeSei zatrzymywanych przez znane filtry ,,Myria”,
»Acetate” widaé wyraZnie, ze filtr wytworzony
sposobem wedlug niniejszego wynalazku liosiada'
znacznie wiekszg zdolno§¢ zatrzymywania przy
phdanym spadku ci$nienia.

Tabela I
Spadek " Tlo&é czebci
. L e stalych
Typ filtra ciénienia ;
. zatrzymywanych
w cm/sek W Y
Wedhug '
wynalazku 08 64
»Myria” 0,8 ) 18
Acetate 08 11
Wedlug . ;
wynalazku 2,4 81
»Myria” 2,4 - 36
Acetate 2,4 25
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, N cd. tab. I
Spadek ' Tlosé -czeSci
Typ filtra cisnlenia statych zatrzy-
w cm/sek mywanych w %
Wedlug
wynalazku 8,8 93
»Myria” 3,6 47
Acetate 3,6 35
Wedlug
wynalazku 4,6 94 -
+~Myria” 4,6 54
Acetate 4.6 41

10

Tabela II poréwnuje filtr wedlug wynalazku
z otuling ma swej wewnetrznej powierzchni z
wegla aktywnego, z konwencwnalnym filtrem tej
samej dtugosci z prasowanego wegla. - Akroelina
(aldehyd akrylowy) zostala wybrana jako typowa
mieszanka w fazie parowania ktérej usuniecie z
dymu tytoniowego przez filtr jest wskazZnikiem
zdolnosci zatrzymania w okresie parowania.

Filtr wedlug niniejszego wynalazku zapewnia,
przy nieznacznym spadku ci$nienia, wysoki stopiern
zatrzymywania skladnikow fazy ‘parowania przy
znacznym zatrzymywamu czesci staltych dymu ty-
toniowego.

Tabela II

15

20

25

Akroleina
na filtr
W mg

. Waga
wegla
w mg

Spadek

Material | oichienia

Bawelna
Linter
Pulpa 1
Wegiel
Filtr z
prasowa-
nego
wegla

1,17 11 1

1,07 19 197

Powierzchnia materialu filtrujgcego, przez ktéry
dym jest przepus:czany w filtrach wedlug wyna-
lazku moze byé rézna. Og6lnie biorgc wynosi ona
od 3 do 16 cm®. Znane filtry wypelnione, ewentual-
nie sprasowane, majq powierzchni¢ ré6wnag powierz-
chni kofica papierosa, a wiec‘okolo 0,5 cm2.

Material filtrujacy dzieki wiekszej powierzchni

40

45

moze mieé wiekszg gestosé wypelnienia to znaczy -

" wiekszy stosunek objetosci materialu. Gestosé wy-
pelnienia moze wynosié od 0,1 do 0,4 korzystnie
okolo 0,35. Gesto§¢ wypelnienia tego rzedu nie
byla dotychczas uzyskiwana przy wyrobie filtrow

50

do papieros6w. Predko&é przeplywu strumienia’

dymu przez filtr przy normalnym zacigganiu wy-
nosi od 2,5 do 55 cm/sek. Ta znacznie mmiejsza
predko§é pozwala przy kazdym spadku ciénienia,
na zwiekszenie wydajnosci filtrowania w stosun-
ku do mozliwoéci jakie dajg filtry poprzednio pro-
dukowane. Szczegflnie dobre rezultaty wuzyskano
z wibknami o S§rednicy ponizej 25 mikronéw, a

55.

80

wl6kna o frednicy 14 mikronéw okazaly sie szcze- '

g6lnie przydatne przy wytwarzaniu wewmetrznego
czlona dostatecznie sztywnego i zatrzymujacego
czedci stale, pomimo zachowania mozliwego do

“séb polegajacy na kolejnym formowaniu

8

przyjecia niskiego spadku ciénienia, ktéry tylko
nieznacznie przekracza 6 centymetré6w wodowska-
zu. : ’ ‘
Filtr i spos6b jego wytwarzania zostaly opisa-
ne powyzej przewaznie przy uwzglednieniu og6l-
nie dostepnych materialow i urzadzef. Zrozumia-
lym jest, ze réwniez i inne materialy mogq byé
korzystnie - zastosowane do wytwarzania filtra spo-
sobem wedlug wynalazku i tak na przyklad, réw-
niez inne widkna termoplastyczne moga byé uzyte
zamiast octanowego wi6kna celulozowego, a mpiér
wykonany z syntetycznych mas plastycznych moze
zastapié papier podany w niniejszym opisie. Po-
dobnie zamiast cigglej rurki mozna zastosowaé spo-
prze-
puszczalnej rurki, przecinaniu jej wzdtuz i od-
ksztatcaniu celem zetknecia jej wewnetrznych po-
wierzchni.

Zastrzezenia patentowe

1. Filtr .papierosowy; zawierajacy przebiegajacy

‘osiowo rurowy czlon zewnetrzny i przebiegajacy

osiowo wewnatrz tego czlonu rurowy czion wew-
netrzny majacy przepuszczalng dla powietrza Scian-
ke z materialu filtrujgcego, znamienny tym, ze
zewnetrzna powierzchnia (38) czionu wewnetrzne-
g0 (36) przylega przynajmniej woko6t swego jednego .
obrzeza do wewnetrznej powierzchni czlonu zew-
netrznego (34); a przy drugim obrzezu e¢zlonu
wewnetrznego (36) wewnetrzne powierzchnie czeSci
(42) jego Scianek sy polgczone szczelnie ze soba.
2. Filtr wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
Scianka czlonu wewnetrznego (36) przylega do
czlonu zewnetrznego (34) przy obu koncach filtra,
przy czym czeSci (42) §cianki czlona (36) znajdujg
'sie w czebci filtra przeciwlegltej do wlbkien tyto-

. niu.

3. Filtr wedlug zastrz. 1, znamienny f{ym, ze
Scianka czlonu (36) przylega swa cylindryczng
czeScia do czlonu zewnetrznego (34) przy czefci
filtra przeciwleglej do wiokien tytoniu, a przy
drugim konicu filtra jej powierzchnie wewnetrzne
sg polgczone szczelnie ze sobg.

4. Filtr wedlug zastrz. 1, znamienny  tym, ' Ze
krawedzie (44) czeSci (42) czlonu wewngtrznego
(36) sg umieszczone przy powierzchni wewnetrznej
czlonu zewnetrznego (34), zabezpieczajgc ja przed
odksztalceniem promieniowym. .

5.-Filtr wediug zastrz. 4, znamienny tym, ze
czeS¢ (42) czlonu wewnetrznego (36) jest zloiona z
kilku zeberek o krawedziach (44).

6. Filtr wedlug zastrz. 5, znamienny tym, ie
zeberka cze$ci (42) 'sg usytuowane spiralnie o $red-
mnicy w przyblizeniu réwnej $rednicy wewnetrznej
czlonu zewnetrznego (34).

7. Spos6éb wytwarzania filtréw paplerosowych
skladajacych sie z rurowego czlonu wewnetrzne-
g0 z przebiegajgcg osiowo przepuszezalng dla po-
wietrza §ciankg z filtrujgcego materiatu, oraz z ru-
rowego czlonu zewnetrznego otaczajgcego czlo;i
wewnetrzny, znamienny tym, Ze pasmo rurowych
czton6w wewnetrznych doprowadza sie do styku
z wewnetrzng powierzchnig pasma czlondéw zew-

65 netrznych w miejscach stanowigcych obrzeza fil-
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tré6w, a nastepnie pozostate odcinki czlonéw wew-
netrznych wygina sie do wnetrza i laczy ze soba
ich wewnetrzne powierzchnie.

8. Spos6b wedlug zastrz. 7, znamienny tym, ze
skleja sie ze soba wygiete do wewnatrz, wew-
netrzne powierzchnie rurowych czlonéw wew-
netrznych i/lub skleja sie ze sobg zetkniete wzdluz
swych obrzezy powierzchnie rurowych czlonéw
wewnetrznych 1 czlonéw zewnetrznych.

9. Spos6b wedlug zastrz. 7, znamienny tym, ze
scianki rurowych czlonéw wewnetrznych odksztal-
ca sie przy zastosowaniu ogrzewania.

10. Spos6b wedlug zastrz. 9, znamienny tym, ze
po ogrzaniu rurowych czlonéw wewnetrznych wy-

10

10
gina sie¢ ich $cianki na okre§lonym 'odcinku ich
dtugosci i ksztaltuje sie wystajace promieniowo
zeberka ktoérych krawedzie po naltoZeniu czlonéw
zewnetrznych leza przy ich powierzchni wewnetrz-
nej.

11. Spos6b wedlug zastrz. 7, znamienny tym, zZe
pasmo rurowych czlonéw wewnetrznych odksztal-
ca sie w kilku réwnomiernie rozmieszczonych
miejscach.

12. Spos6b wedlug zastrz. 7, znamienny tym, ze
pasmo rurowych czlonéw wewnetrznych tnie sie na
odcinki réwnej jednokrotnej lub dwukrotnej diu-
goSci filtra po zamknieciu go w czlonie zew-

netrznym.
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