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Den foreliggende opfindelse angdr en fremgangsmdde til frem-
stilling af et ventileret filtermundstykke, som har et antal
ikke-porgse adskilte omrader mellem et i sig selv porest

filteromslag og et i sig selv porgst mundstykkehylster.

Tobaksvarer, is@r tobakscigaretter, med ventilerede omrdder

i mundstykkeregionen har varet kendt i et antal 4r. Specielt

har man med disse produkter haft en fglelse af, at blandingen af
luft med regen, der passerede gennem filtermundstykket, gav en ke-

ligere og mindre skarp smag.

I de senere ar har man foresldet mere forfinede metoder til venti-
lering af cigaretmundstykker, hvoraf nogle er blevet kommercielt

tilgengelige. Ud over at give en keligere og mindre skarp reg har
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det vist sig, at tilsztningen af luft til regen, der passerer gennem
filteret, reducerer mezngden af de forskellige rggbestahddele, der

afgives til rygeren.

Generelt kan ventilationen i filteromrédet gennemferes ved to meto-
der eller ved kombinationer af disse metoder. De to metoder er hen-
holdsvis perforering og anvendelse af i sig selv porgse materialer.
S&ledes kan det dzkomslag, der omgiver filterelementet. , perforeres,
og perforeringer i overensstemmelse hermed kan foretages i mund-
stykkepapiret, der omgiver s8vel dskomslaget som tobakssektionen.
Endvidere kan sdvel dskomslaget som mundstykkepapiret vere dannet

af i sig selv porgse materialer. Endelig kan enten dekomslaget el-
ler mundstykket vere perforeret pa forhand, mens den anden komponent
kan vere fremstillet af et i sig selv porest materiale.

Som fglge heraf er det nedvendigt, at omréderne i nzrheden af per-
foreringerne ikke dzkkes med et perforeringsblokerende klzbestof.
Det har vist sig, at man opnir en jevn og ensartet fordeling af
luften i rgg, der passerer gennem filteret, nir man anvender i sig
selv porgse materialer fremfor perforerede materialer,

Fra dansk patentskrift nr. 128 266 er det kendt at fremstille et
ventileret filtermundstykke ved at anbrihge klzbestoffet mellem

det porsse mundstykkeomslag og det poresse dzkomslag i et forud fast-
lagt netvarksmenster. Hertil krzves specielt udformede paferings-
organer, og forholdet mellem filtermundstykkets ventilerede og
ikke-ventilerede overfladeandele lader sig kun variere ved @ndring

af paferingsorganets udformning.

Det har ilege«opfindelsen'vist sig, -at man ved pracis kontrol af
visse klabningstrin ved fremstillingen af de ventilerede filter-

mundstykker og visse betingelser i forbindelse dermed kan opna et

nyt enestdende ventileret filtermundstykke. Nermere bestemt kan

man ved at pafere en kontinuert film af klzbestof med en specifi-
ceret tykkelse, viskositet og faststofindhold pa et simpelt paferings-
organ og overfere klazbestoffet til et "i sig selv porest" mundstvkke-
papir, der derpd paferes et "i sig selv poregst" dzkomslag, opna

en mzngde tilfeldigt fordelte, ikke-porese, adskilte omrader med en
forud fastlagt gennemsnitsdiameter og dybde mellem de to omslag,
hvorved man far mulighed for ventilation mellem de adskilte omra-

der. Det indbyrdes forhold mellem filtermundstykkets ventilerede
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og ikke-ventilerede overfladeandele lader sig saledes variere ved
passende regulering af klabestofveskens parametre. Dette opnas ved

fremgangsmédden ifelge opfindelsen, der er ejendommelig ved det i

krav 1's kendetegnende del anforte.

I det felgende anvendes udtrykket -"skilning" ("lakering") om et
klazbestofs evne til at samle sig i smd& veldefinerede omré&der. Det
er et fznomen, der generelt forekommer i nogen udstrakning mellem

genstande, der klzbes sammen med de fleste kendte klzbestoffer,
ndr genstandene ikke er totalt fugtede med klmbestof. De filtre, der

anvendes ved de fleste rygevarer, bestdr af en filterstav, et dmk-
omslag, der er viklet om staven, samt et mundstykkepapir, der er
viklet uden om dzkomslaget og klzbet til dette. Skilning af klzbe-
stoffet sker mellem dmkomslaget og mundstykkeomslaget. Forekomsten
af skilning var uden betydning ved fremstillingen af ikke-ventile-
rede eller perforerede filtre, der anvender ikke-porsse dzkomslag

og mundstykkeomslag, fordi perforeringerne enten foretoges efter at
filtermundstykket var fuldstzndigt samlet, eller fremstilleren sik-
rede sig, at der var et bredt klzbestof-frit omrdde rundt om den
perforerede region. Ved andre kendte ventilerede filtermundstykker,
hvor der anvendtes porsse materialer som filterstav, sergede man for
at udelukke klzbestof i ventilationsomrdderne, fordi klzbestoffet
efter fagmandens opfattelse blokerede luftstrgmmen ind i filteret.
Man har sdledes ikke tidligere erkendt de fordelagtige aspekter ved
en kontrolleret skilning. Som angivet nedenfor kan man ved en ngje
kontrol af skilningsegenskaberne for klzbestof, séledes at man dan-
ner en mengde tilfeldigt fordelte, ikke-porgse adskilte omrdder .af
klwzbestof, der klzber mundstykkepapiret til dzkomslaget, opnd dan-
nelse af et "frit areal" til en god og enskverdig ventilation. P4
lignende mdde kan man opnd et filtermundstykke med en mmngde ad-
skilte ikke-porgse omrdder i1 i gvrigt i sig selv porgse dzkomslag

og mundstykkeomslag med tilstrekkelig porgst areal til at tilveje-
bringe den enskede ventilation.

Dzkomslaget og mundstykkepapiret, der er nedvendigt til en tilfreds-
stillende funktion af produktet, der er fremstillet ifeplge opfindel-
sen er som navnt "i sig selv porsse". Det vil sige, at poresiteten
af dzkomslaget og mundstykkepapiret er en egenskab, der resulterer

fra fremstillingsprocessen i modsatning til de forskellige meka-
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niske perforeringsmetoder, der foretages pd omslag og mundstykke-

papir efter fremstillingen. Saledes er poresiteten af de i sig selv
porpse materialer, der anvendes ved fremgangsmaden ifslge opfindel-

sen, ensartet, i modsatning til perforerede materialer, der kun er
porgse ved perforeringsomrdderne. Det har vist sig, at det er meget
vanskeligt at forudsige den opndede ventilation ved et givet

porgst f£iltermundstykke, idet denne afhznger af adskillige uafhen-
gige og afhangige parametre. Et simpelt udtryk for ventilations-

hastigheden er:

(1) Vg = §(Tpy - A&, -4,

hvor Vp er ventilationshastigheden (cm3/sec), V to T por651teten
af det samlede mundstykkeventilationsareal (cm /sec) mdlt over et

areal péd 1,27 sz ved en trykforskel pa 249 pascal, A er mundstykke-
arealet, hvor der foregdr ventilation (cm ), og A er trykforskellen

over ventilationsarealet under ventilationen (pascal).

Ved at variere verdierne for de ovennmvnte tre parametre vil man,
som det ses af ligning (1), @ndre ventilationshastigheden og som
folge deraf @mndre den mengde af regbestanddelene, der nar rygeren.

Den samlede porgsitet, V?tg' er et mal for hvor gadt luften vil
stromme gennem de tre lag i laminatet bestédende af mundstykkepa-
pir-klesbestof-dzkomslag. Dens vardi kan teoretisk g& fra poresi-
teten nul til maximumporgsitet, V. £ bestemt ved mundstykke-dekom-

P
slag alene.

Ventilationsarealet Av’ er det totale overfladeareal af det afskdrne
mundstykke minus den del af mundstykket, der overlapper tobakssek-

tionen, mundstykkesgmmen, og den del, der er i rygerens mund. Idet
det forudszttes, at den del, der er anbragt i rygerens mund, er i det
vesentlige konstant, kan ventilationsarealet varieres ved at @ndre

filterlazngde og/eller diameter.

Trykdifferentialetz&v er en rygerafhangig variabel og afhznger af
den fysiske konstruktion af filteret, tobakssektionen og volumen-
strommenes hastigheder gennem disse sektioner. Det er evident, at ven-

tilationshastigheden stiger med stigende trykdifferential.
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Som man kan se af den ovennzvnte diskussion, er den vigtige parameter
blandt de tre ovennmvnte porgsiteten af det samlede filtermundstykke,
v .V er afhzngig af A_, den arealfraktion indenfor et givet

ptg’ 'ptg
ventilationsareal (Av), der blokeres af de torre klmbestofomrider,

pd felgende méde:

(2) v

ptg = (1 = Ag) Vi

er V ved et maksimum.

hvor V ptg

pt

Det har vist sig, at Ag primert afhenger af de folgende faktorer:

(a) tykkelsen af klmbestoffilmen, der anbringes p& et paforings-
organ,

(b) klzbestoffets viskositet, og
(c) faststofindholdet i klmbestoffet.

Disse faktorer bestemmer den mengde klabestof pr. arealenhed, der
overfgres til det porgse mundstykkepapir og resulterer i, at

et specificeret omréde, dvs. Ag, optages af adskilte omrdder af
klzbestof. Den przcise forbindelse mellem de forskellige ovennzvnte
faktorer er ikke fuldstandig klarlagt, men det har vist sig., at man
ved at overholde vardier inden for visse graznser kan opnd de gnskede
blokerende omréder. S&ledes kan man pd et paferingsorgan an-

bringe en kontinuerlig klzbestoffilm med en tykkelse pa ca. 5- 50/um,
en viskositet pd ca. 5 - 14 x 10 =3 centipoise og et faststofindhold
P& 40-60 vmgtprocent og derpd overfere klmbestoffet til i sig selv
porgst mundstykkepapir for at klzbe dette til dekomslaget rundt

om filterstaven, hvorved der vil dannes en mmngde tilfmzldigt for-
delte ikke-porgse adskilte omrdder, og herved vil man opnd en ensket
ventilation eller et frit areal p& mellem 0,02 og 0,7 .crgz pr. cn?
mundstykke. Med andre ord er mellem 2 og 70% af mundstykket &bent
eller porgst. Den ngdvendige mezngde klsbestof til tllveJebrlngelse
af dette frie areal pé& mundstykkepapiret er ca. 0,8-3 mg/cm , be-
regnet som ve&gten af vadt klzbestof.
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. Nar man kender parameteren thg som fastlagt udfra det blokerede
areal, kan man foretage rimelige beregninger med hensyn til den
mengde luft, der vil traznge ind i regen under passagen gennem fil-
teret ved rygningen. Som det er velkendt, er der en forbindelse mel-
lem den mengde luft, der indgér i filteret under rygningen, og re-
duktionen af de forskellige komponenter i rggen, der passerer ind

i filteret.

Ved en udfgrelsesform for fremgangsmdden ifelge opfindelsen har
det vist sig fordelagtigt at pafere ekstra mazngder klabestof pa

de arealer af mundstykkeomslaget, der skal vikles om omrader, som
steder op til det ventilerede omrdde, sdsom forbindelsen mellem
tobaksenden og filtermundstykket, for at undgd variationer i ven-
tilationen pd grund af dirlig tilpasning mellem filtermundstykket
og tobaksstaven. P4 lignende made kan man, fordi rygeren selv kan
fremkalde variationer afhzngige af langden af mundstykket, der ind-
sezttes i munden, anbringe ekstra klabestof i dette omrade af mund-

stykket, hvormed man vil eliminere forskellene.

Fremgangsmdden ifeslge opfindelsen illustreres narmere under

henvisning til tegningen, hvor

fig. 1 er et delvis opskéret billede fra siden af en cigaret med
et ventileret filtermundstykke i overensstemmelse med en udferel-

sesform for fremgangsmdden ifglge opfindelsen,

fig. 2 er et stromskema, der viser en fremgangsmdde til fremstil-
ling af et ventileret filtermundstykke i overensstemmelse med op-

findelsen,

fig. 3 er et delvis opskdret perspektivisk billede af en cigaret
med et ventileret filtermundstykke i overensstemmelse med en anden

udforelsesform for fremgangsmaden ifelge opfindelsen, og

fig. 4 er et perspektivisk billede af et klzbestofpadferingsorgan,

der kan anvendes til fremstilling af det pé& fig. 3 viste venti=-
lerede filtermundstykke. Fig. 4 viser endvidere mundstykkepapiret

med klzbestof pafert ved hjzlp af klzbestofpaferingsorganet.
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P4 fig. 1 ses et rygemateriale 10, sdsom en cigaret, der omfatter
en tobaksende 11 og en filterstav 12. Filterstaven 12 kan vare
fremstillet af ethvert af standardmaterialerne, der anvendes til
filtrering af reog, sésom papir eller celluloseacetat.

Rundt om filterstaven 12 er der anbragt et dekomslag 13, der i sig
selv er porgst. Sddanne omslag er kommercielt tilgengelige. Gene-
relt har porese dzkomslag en luftgennemstremningshastighed under
et vandtryk pd 25 mm pd ca. 3-18 cm3/sec.

Dzkomslaget 13 er klzbet fast til mundstykkepapiret 14, der ogsd i
sig selv er porgst og kommercielt tilgmngeligt. Porgsiteterne af
séddant mundstykkepapir méles pd samme mdde som for dzkomslaget

det har en gennemstrgmningshastighed pa ca. 3-7 cm3-sec. Mundstykke-
papiret 14 omfatter bade tobakssejlen 11 og staven 12, der er dxk-
ket af omslaget 13. Forbindelsen 16 mellem sgjlen 11 og staven 12

er angivet ved en stiplet linie.

Det skal bemmrkes, at udtrykket "mundstykkepapir" anvendes generisk
af nemheds grunde. Andre zkvivalente materialer med de onskede
porgsiteter og egenskaber, der gor dem egnhede til anvendelsen i

rygevarer, kan anvendes i stedet for papir.

For nemheds skyld er rygevaren 10, der er vist pad fig. 1, vist bade
med dazkomslaget 13 og mundstykkepapiret 14 delvis fjernet. Tykkel-
sen af hvert af disse lag er overdrevet. En rakke klazbestofklatter
17, hvis sterrelser ligeledes er overdrevet, er anbragt pa omsla-
get 13. Som forklaret ovenfor dannes klatterne 17 sadvanligvis,

nadr klazbestoffet i fugtig tilstand paferes mundstykkepapiret, for
dette klxzbes til dzkomslaget. Klatterne 17 er ikke-porgse adskil-
te omrdder af klxzbestof, der er anbragt mellem mundstykkepapiret
14 og dzkomslaget 13 og klmber disse sammen.

Arealet mellem klatterne 17 er betegnet 1°. Dette areal, der befin-
der sig mellem de adskilte klatter af klmbestof, muligger passage af
luft gennem det i sig selv porgse dzkomslag 13 og mundstykkepapiret
14.
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De for produkter fremstillet ved fremgangsmdden ifslge opfindel-
sen ejendommelige klzbestofklatter kan let identificeres ved
elektronmikrofotografering. Det er sdledes bestemt, at gennem-
snitsdiameteren og tykkelsen af de dannede klatter henholdsvis er
ca. 100-500 pm og ca. 5-19 . Det er observeret, at ndr gennem-
‘snitsdiameteren af klatterne er under ca. 100 um, opstdr der
bindingsproblemer mellem dazkomslaget og mundstykkepapiret, hvilket
forer til lese filtermundstykker. Ved en diameter p& over

500 pm er klzbestofklatterne sd store, at de i det vasentlige narmer
sig et kontinuert lag, hvilket giver en ringe ventilation i fil-
teret. Det er af lignende arsager uensket at have tykkelser pa

under ca. 5 Jm eller storre end ca. 19 pm.

For at give en klar beskrivelse af princippet i fremgangsmaden
ifslge opfindelsen henvises til stromskemaet pad fig. 2. Som an-
givet ved 20 optages klzbestoffet forst p&d et pafgrelsesorgan, 1
reglen en valse med passende reliefmenster, hvorfra man om

gnsket fjerner overskud af klabestof som vist ved 21. En kontinu-
ert klzbestoffilm overfores ved 22 til en overferingsrulle. I reglen
sker der en vis skilning af klabestoffet pa overferingsrullen

for den anden overfering til mundstykkepapiret, betegnet som 23.
Skilningen fortsatter pd mundstykkepapiret som vist ved 24.

Nir klzbestoffet er tert (vist ved 25), er de ved skilningen op-—
stdede klatter blevet tyndere, men bevarer den samme middel-
diameter. Som angivet ovenfor er det nedvendigt, at klabe-

stoffet pdferes overferingsrullen 22, lige efter at over-

skuddet er fjernet ved 21, som en i det vasentlige kontinuert

£ilm. Den kontinuerlige natur af denne film muligger et precist,
forudsigeligt antal af klzbestofklatter pd mundstykkepapiret. Det
har ogsd vist sig, at viskositeten af klzbestoffet beor vere ca.
5-14 x 103 centipoise. Under 5 x 103 centipoise skiller klzbestof-
fet ikke i tilstrskkelig grad til at give frie arealer til en or-
dentlig ventilation. Over ca. 14 x lO3 centipoise bliver behand-
lingen af klmbestoffet et alvorligt problem, eftersom det er meget
vanskeligt at overfore.

Det er vigtigt at overholde grznserne for faststofindholdet, efter-

som klszbestoffet ved et faststofindhold pd under 4L0% har en lang
herdningstid og i ter tilstand er for porgst og har en tendens til
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at trenge ud igennem mundstykket. Ved et faststofindhold pd over
60% er herdningstiden for kort til, at man opndr en ordentlig be-
handling.

Klzbestoffer, der har vist sig tilfredsstillende, er latex-klabe-
stoffer, sdsom emulsioner af polyvinylacetat og hydroxyethylcellu-
lose. Andre klxbestoffer, f.eks. pd basis af oplesningsmidler og
opskummede klzbestoffer, kan ogsd anvendes. Det er vigtigt, at mund-
stykkepapiret kleber fast til dxkomslaget ved forbindelsen mellem
tobakssgjlen og filterstaven og ved den ende, der indferes i munden,
for at undgd en utilstrzkkelig tetning, der vil fere til lzkager.
En méde til opndelse af dette illustreres pd fig. 3, der i per-
spektiv viser en cigaret med et filtermundstykke 30, der steder

op til en stav af rygemateriale. Mundstykkepapiret 31 er delvis
aftaget for at vise de kontinuerte lag af klsbestof, der er piafert
i regionerne 32 og 33. Region 32 er den del af mundstykkepapiret,
der i reglen er indsat i rygerens mund, mens regionen 33 er anbragt
over forbindelsen mellem tobakssgjlen og filterstaven. Regionen 34
er den del af mundstykket, hvor de adskilte ikke-porese omra-

der af klzbestof findes.

Som forklaret ovenfor kan en ryger ved at variere langdén af filter-
staven, der indsmttes i munden, ogs& variere ventilationshastighe~
den for filteret. Ved at geore denne del ikke-porgs i kraft af et i
det vasentlige kontinuert klzbestoflag minimeres eller elimineres
variationen fordrsaget af rygeren. P4 lignende made elimineres va-
riationer pd grund af dérlig tilpasning mellem staven 0g tobaks-~
sejlen pd grund af klzbestoftztningen over forbindelsen.

Det har vist sig, at det er ngdvendigt, at paferingsrullen op-
tager vadt klzbestof i en mzngde pd over ca. 1,3 mg/cm2-5,0 mg/cmz,
afhengigt af det individuelle klsbestof, til opndelse af en
kontinuert ikke-porgs film pd mundstykkepapiret. Dette interval
for vadt klmbestof overlapper intervallet beskrevet for dannelse
af ikke-kontinuerte lag pd grund af arten a. de forskellige kle-
bestoffer. Det siger sig selv, at for et givet mundstykkeprodukt -
under anvendelse af det samme klzbestof hele tiden vil interval-
let, der anvendes til opndelse af kontinuerte lag, ikke overlappe
intervallet, der anvendes til opndelse af ikke-kontinuerte lag.,
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Fig. 4 viser en klzbestofvalse, der kan anvendes i en fremgangs-—
m3de til fremstilling af det pd fig. 3 viste filtermundstykke.
Under drift vil rullen 40 bevage sig imod en overferingsrulle,
der overforer klzbestof til mundstykkepapiret 41. For

simpelheds skyld er overfgringsrullen udeladt pd fig. 4. Lige-
ledes er dybden af udskeringerne i rullerne og bredden af de

_ forskellige arealer overdrevet for klarhedens skyld.

Ved normal fremstilling af cigaretter med filtermundstykker
fremstilles to cigaretter sammen, d.v.s. tobakssektionerne for-
bindes til modstiende ender af en dobbelt langde af filtermate-
riale. Derpd skzres den dobbelte cigaret gennem centrum, s&ledes
at man opndr de individuelle cigaretter. Rullen vist pd fig. 4
er indrettet til fremstilling af en dobbelt lazngde mundstykke-
papir til en s8dan cigaretfremstilling. Rullen er forsynet med
et reliefmgnster med arealer, der tilbageholder meget smé& meng-
der klmbestof, mens andre arealer tilbageholder tilstraekkeligt
med klzbestof til at give en god tetning ved mund- og forbindel-
sesdelene af mundstykkepapiret 41, og atter andre arealer tilbage-
holder tilstrazkkeligt klabestof til at muliggere en tilstrakkelig
skilning til dannelse af de adskilte klsbestofklatter pd mund-
stykkepapiret. Arealerne 44, 45 angiver de omrdder af mundstykke-
papiret, der skal vikles omkring forbindelsen mellem filtersta-
ven og tobakssgjlen. Her md der pdferes steorre mengder klzbestof
for at tilvejebringe et i det vesentlige kontinuert lag af ikke~
porgst klzbestof. Arealerne 46, 47 reprezsenterer de omrdder af
mundstykkepapiret, hvor klzbestoffet skiller under dannelse af
klatter. Omraderne 48, 49 er de dele af mundstykkepapiret, der
skal indfeores i munden., Det smalle tynde areal 50 er en del af

mundstykkepapiret, der er klmbestoffrit for at forebygge: at
~ der afszttes klzbestof pd det knivsblad, der anvendes ved den
pafoglgende opskaringsoperation. Som fglge heraf pafores der i
omréderne 48 og 49 klzbestof i samme mangder som i omraderne

L4 og 45,

Som vist er diameteren af rullen 40 ikke reduceret ved 42a, 43a
og 50a. Kun ganske smd mzngder klsbestof overfgres fra disse
omrader. Omriderne 42a og 43a serger for den mekaniske under-
stotning af den ikke viste overfgringsrulle. Omrddet 50a serger



147781

11

for det klzbestoffri areal 50 pd mundstykket. Rullen 40 har ogsad
indsksringer L4k4a og 45a, der er adskilt af den mindre dybe ind-
skering L46a, samt indskeringer 48a og 49a, der er adskilt af den
mindre dybe indskering 47a. Dybderne af indskeringerne Lha, 45a
og 48a, 49a ber vere ca. 40-80 Jum i forhold til radius af rul-
len ved 42a og 43a. Denne dybde er tilstrzkkelig til optagelse
af tilstrekkeligt klmbestof, der vil overtrakke mundstykkepa—-
piret med et kontinuert lag af ikke~porgst klabestof i omré-
derne 44, 45, L8 og 49, og sdledes give en god tetning. Dybden
af indsksringerne 46a og 47a i forhold til rullens radius ved
L2a og 43a er betragteligt mindre end dybden af indskaringerne
Lha, 45a, 4Ba og 49%a, det vil sige ca. 5-50 Jume P4 denne méde
opndr man, ved anvendelse af klabestoffer med de angivne viskositeter
at klsbestoffet, der optages af rullen 40 ved indskeringerne 4ba
og 47a, skiller ad under dannelse af de tilfeldigt fordelte ad-
skilte ikke-porgse klebestofomrider pd mundstykkepapiret 41, som
beskrevet ovenfor.

Til nermere illustration af opfindelsen er der i nedenstédende
tabel anfert eksempler. I hvert eksempel er der damnnet en serie
filtermundstykker med en lzngde pd 25 mm af stave af 3,9 x/40
celluloseacetat. Disse anvendtes i forbindelse med
standardtobaksblandinger. Der anvendtes kommercielt tilgengelige
dekomslag og mundstykkepapir. De anvendte klzbestoffer var en
polyvinylacetatemulsion (PVA) og en hydroxyethylcelluloseemulsion
(HEC), der ligeledes er kommercielt tilgmngelige. I nedenstéende
tabel er viskositeten angivet i centipoise x 103, faststofind-~

holdet i vsgtprocent af klzbestoffet og massefylden i g/cm3.

Som det ses, anvendte man forskellige kombinationer af dakomslag
og mundstykkepapir med emulsioner af PVA og HEC med varierende
parametfe, men inden for de ovennzvnte granser. Ved alle de
sdledes fremstillede produkter var der en signifikant reduk-
tion af tjereindholdet fra under 7 til over 30%.
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En empirisk sammenhzng kunne udledes af de mange opnadede vardier,
der gav en overraskende ngjagtig forudsigelse af den samlede
filterventilation, thg' Sammenhangen er som felger:

(3) Ag = 1 - Klsbestofvisk. (centipoise) x 1
107 Paforingstykkelse
(/um

hvor Ag er det delomrdéde inden for et givet ventilationsomréde,
der er blokeret af de terre klzbestofklatter.

Den samlede filterporgsitet, thg’ der er direkte proportional
med det fri areal, som det ses af ovenstdende ligning (2), kan
sdledes forudsiges ved at anvende den empiriske afledte verdi
for det blokerede areal. Det skal dog bemszrkes, at faststof-
indholdet i det vade klmbestof ikke indgér i den empiriske lig-
ning (3). For at sammenhzngen skal vere korrekt, har det vist
sig nedvendigt, at faststofindholdet ligger inden for de alle-
rede angivne 40-60%.

De sidste to sgjler i tabellen viser, at de forudsagte verdier
af thg ligger meget tet pd de observerede verdier opndet ud
fra de enkelte cigaretter i eksemplerne.
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Patentkrav:

1. -Fremgangsmade til fremstilling af et ventileret filtermund-
stykke, som har et antal ikke-porese, adskilte omrader (17)

mellem et i sig selv porgst dzkomslag (13) og et i sig selv po-

rost mundstykkepapir (14, 31, 41), k en detegnet ved, at man

(a) vikler et i sig selv porgst dzkomslag (13) omkring en stav

(12) af filtermateriale,

(b) pd i det mindste en ferste del (46a, 47a) af et paferingsorgan (40)
anbringer en forste kontinuert film med en tykkelse pad 5-50 um af kla-
bestof med en viskositet pad 5- 14 x 103 centipoise og et faststofind-
hold pd 40-60 vagt-%, hvilket klzbestof er i stand til at "skille" pa

et porest underlag,

(c) overferer klzbestoffet til et i sig selv porgst mundstykke-
papir (14, 31, 41), hvorved klzbestoffilmen skiller til dannelse
af en mengde adskilte klabestofklatter pd mundstykkepapiret, og

(d) klzber mundstykkepapiret (14, 31, 41) til dzkomslaget (13) sdledes,
at der dannes en mengde tilfzldigt fordelte, ikke-porgse adskilte
omrader (17) mellem dekomslaget (13) og mundstykkepapiret (14, 31, 41).

2. Fremgangsmdde ifelge krav 1, k ende t egnet ved, at
man endvidere anbringer en anden kontinuert klzbestoffilm pd en

anden del (48a,49a) af paferingsorganet (40), der steder op til den

forste del (46a,47a), og som har en tykkelse, der er tilstrakkelig til
at bringe klzbestoffet til at danne et kontinuert og i det vasent-

lige ikke-porgst klzbestoflag mellem dazkomslaget og mundstykke-
papiret pa den del, der steder op til delen med de ikke-porsse ad-
skilte klzbestofklatter.

3. Fremgangsmade ifglge krav 2, k ende t egnet ved, at
det kontinuerte og i det vasentlige ikke-porgse klzbestoflag dan-
nes pa den del af mundstykket, der indferes i munden.
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4. Fremgangsmade ifglge krav 1, kende tegnet ved, at

man endvidere anbringer klazbestof pd en anden (48a, 49a) og tredie
(44a, 45a) del af paferingsorganet (40), der er adskilt fra den
forste del (46a, 47a), i tilstrakkelige mengder til dannelse af

to kontinuerte og i det vasentlige ikke-porese klabestoflag (32, 33,
44, 48) pa mundstykkepapiret (14, 31, 41), hvilke lag er adskilt

af delen (34, 46) med de adskilte klzbestofklatter.

5. Fremgangsmade ifglge krav 4, k endetegnet ved, at
de m@ngder klzbestof, der placeres pa den forste del (46a, 47a)
af paferingsorganet (40), er 0,8-3,0 mg/cm2 vadt klzbestof, og
den mengde klzbestof, der placeres pa den anden (48a, 49%a) og
tredje del (44a, 45a) af paferingsorganet, er fra ca. 1,3 til
ca. 5,0 mg/cm2 vadt klebestof.

6. Fremgangsmdde ifslge ethvert af de foregdende krav, k end e -
t egnet ved, at der som klazbestof anvendes en polyvinylacetat-

emulsion eller en hydroxyethylcelluloseemulsion.

Fremdragne publikationer:
DK patent nr. 128266.
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