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@ Zigarettenfiltereinheit und Verfahren zu deren Herstellung.

@ Um beim Abrauchen einer Zigarette die Tendenz der
Zunahme des Kondensatsgehalts wihrend dem Abrauchen
derselben zu verringern oder sogar umzukehren, wird eine
Zigarettenfiltereinheit vorgeschlagen, bei welcher zwischen
je zwei axial aufeinander ausgerichteten Filterelementen (1)
im Durchstromquerschnitt derselben mindestens eine mind-
estens zwei mit einer unterschiedlichen Porositat versehene
Bereiche (25,26} aufweisende. aus Rauch durchstrémen
lassendem Material bestehende Trennwand {23} angeordnet
ist.

Dabe ist der eine Trennwandbereich {25) derart ausgebi-
Idet, dass seine Durchlassigkeit mit zunehmenden Abrauchen
des mit einer solchen Zigarettenfiltereinheit verbundenen
Tabakteiles abnimmt, und der durch die Zigarette-
nfiltereinheit durchstromende Tabakrauch zunehmend durch
den benachbarten zweiten Trennwandbereich (26) strémt.

Croydon Printing Company Ltd.



- 1= 0217743

Zigarettenfiltereinheit und Verfahren zu deren Herstellung

10

Die Erfindung betrifft eine Zigarettenfiltereinlleit, inner-
halb welcher Abschnitte unterschiedlicher Ausbildung alter-
nierend aufeinanderfolgend angeordnet und von einem Hiill-
15 streifen umgeben sind, sowie ein Verfahren zur Herstellung

dieser Zigarettenfiltereinheit. "

Beim Abrauchen einer ohne ein 2Zigarettenfilter, mit oder
ohne Ventilation, und/oder mit einem konventionellen Ziga-
20 rettenfilter versehenen Zigarette nimmt der Kondensatgehalt
wdhrend dem Abrauchen derselben im durch das saugseitige
Zigarettenende in den Mund des Rauchers einstr8menden Rauch

relativ stark zu, was unerwiinscht ist.

25 Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die Schaffung einer
Zigarettenfiltereinheit, welche in Kombination mit einem an
ihr befestigten Tabakteil beim Abrauchen des letzteren diese
Nachteile nicht oder nur in viel geringerem Ausmass auf-
weist, das heisst mit deren Hilfe eine konstantere oder so-

30 gar abnehmende Kondensatmenge pro Zug des Rauchers an der

Filterzigarette erreicht wird.
Diese Aufgabe wird bei einer Zigarettenfiltereinheit der ein-

gangs genannten Art erfindungsgemdss dadurch geldst, dass

zwischen Jje zwei axial aufeinander ausgerichteten Filterele-
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menten im DurchstrOmqguerschnitt der Filtereinheit mindestens

eine mindestens zwei mit einer unterschiedlichen Porositit

versehene Bereiche aufweisende, aus Rauch vorzugsweise fil-

trierend durchstrmenlassendem Material bestehende Trennwand
5 angeordnet ist.

Es hat sich als zweckmissig erwiesen, wenn die Filterele—
mente von einem aus mindestens zwei Lingsstreifen unter-—
schiedlicher Porositdit gebildeten Umhiillungsrohr umgeben
10 sind, und dieses Umhiillungsrohr zur Bildung der Trennwand
zwischen Jjeweils Jje zwei aufeinanderfolgenden und vonein-
ander distanzierten Filterelementen eingeschniirt oder zu-—
sammengepresst ist. Weitere vorteilhafte Weiterausgestal-
tungen dieser Ausbildung sind Gegenstand der Anspriiche 3 bis
15 11.

Es kann auch zweckmdssig sein, wenn zwischen zwei aufeinan-—
derfolgenden Filterelementen eingeklemmt ein guer zur Durch-
strOomrichtung der Filtereinheit sich erstreckende Trennwand
20 angeordnet ist, welche mit mindestens zwei eine unterschied-
liche Porositdt aufweisenden Bereichen versehen ist, und aus
Tabakrauch filtrierendem Material besteht. Weitere vorteil-

hafte Weiterausgestaltungen dieser Ausbildung sind Gegen-
stand der Anspriiche 13 bis 15.

3P 2/85
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Es kann auch zweckmissig sein, wenn fiir den einen Trennwand-
bereich ein ganz feines Gewebe oder eine perforierte Folie
verwendet wird, bei welchem bzw. bei welcher die Zahl, Grds-
se und Verteilung der Oeffnungen genau definiert ist. Dazu
sind weitere vorteilhafte Weiterausgestaltungen der erfin-
dungsgemdssen Zigarettenfiltereinheit Gegenstand der Ansprii-
che 16 bis 21. '

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ferner ein Ver-
fahren zur Herstellung einer erfindungsgemissen Zigaret-
tenfiltereinheit, welches dadurch gekennzeichnet ist, dass
man eine Folge von gleichmissig voneinander .-distanzierten
Filterelementen mittels mindestens einem kontinuierlich
zugefilhrten ersten porSsen Hiillstreifen iber einen Teil
ihres Umfanges umhiillt und mit diesem ersten Hiillstreifen
verbindet, darauf den noch verbleibenden unbedeckten Ober-—
flachenbereich des derart gebildeten Stranges mittels min-
destens einem Xkontinuierlich zugefiihrten, gegeniiber dem
ersten Hilllstreifen eine wunterschiedliche Porositit auf-
weisenden =zweiten Hiillstreifen vollstdindig iberdeckt und
diesen letzteren 1l3ngs seiner beiden Seitenkanten mit dem
ersten Hiillstreifen verbindet, dann das derart durch die
beiden Hiillstreifen gebildete Rohr an mindestens einer zwi-
schen je zwei Filterelementen sich befindenden Stelle voll-
stdndig einschniirt, beziehungsweise zusammenklemmt, die
Klemmstelle verklebt, und die derart gebildete, die vonein-—
ander distanzierten Filterelemente enthaltende stabfSrmige
Einheit mittels mindestens einem Umhiillungsstreifen voll-
stdandig umhiillt.

Zweckmissige Weiterausgestaltungen des erfindungsgemdssen

Verfahrens sind Gegenstand der Anspriiche 23 bis 25.
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Nachstehend wird die Erfindung anhand der Zeichnung bei-

spielsweise erldutert. Es zeigt

Fig.l bis 4 schematisch die Herstellung einer beispielswei-

Fig.5

Fig.6

Fig.7 bis

Fig.lo

Fig.1l0a

Fig.1l1

sen Ausfiihrungsform einer erfindungsgemissen Zi-

garettenfiltereinheit;

eine perspektivische Ansicht der gemdss den
Fig.l bis 4 hergestellten Zigarettenfilterein-
heit, jedoch zur besseren Veranschaulichung deor

Trennwand noch ohne den Hillstreifen;

eine perspektivische Ansicht der in Fig. 5 dar-
gestellten Einheit, Jjedoch mit dem umhiillenden

Hiillstreifen versehen;

© perspektivisch Querschnitte duch verschiedene
Ausfiihrungsformen von erfindungsgemiissen Ziga-
rettenfiltereinheiten, und zwar in den Fig. a
ohne und in den zugeordneten Fig. b mit umhiil-

lenden Hiillstreifen;

perspektivisch eine vierte beispielsweise Aus-
flihrungsform eines ohne Hiillstreifen versehenen

Zigarettenfilterstranges;

perspektivisch und schematisch die Herstellung

des in Fig. 10 dargestellten Stranges;

perspektivisch eine fiinfte beispielsweise Aus-
fihrungsform eines ohne Hiillstreifen versehenen -

Zigarettenfilterstranges;
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Fig.lla perspektivisch und schematisch die Herstellung des
in Fig. 11 dargestellten Stranges;

Fig.12 einen Lingsschnitt durch eine sechste beispiels-
weise Ausfihrungsform einer erfindungsgemissen

Zigarettenfiltereinheit;

Fig.1l3 in vergrGssertem Massstab eine perspektivische An-
sicht des Distanzierelementes der in Fig. 12 darge-

stellten Filtereinheit:;

Fig.1l4 schematisch die Herstellung der in Fig. 12 darge-

stellten Filtereinheit:;

Fig.1l5 bis 17 schematisch die Herstellung einer weiteren bei-
spielsweisen Ausfiihrungsform einer erfindungsgemis-

sen Zigarettenfiltereinheit.

Fig.18 und 19 je einen Ausschnitt aus zwei verschiedenen,
den ersten Trennwandbereich bildenden, aus Poly-

merfdden hergestellten Gewebebindern; und

Fig.20 einen L&ngsschnitt durch das mundseitige Ende einer
mit einer erfindungsgemi@ssen Zigarettenfiltereinheit

versehenen Filterzigarette.

Wie aus den Figuren 1 bis 4 ersichtlich, werden beim darge-
stellten Verfahren die aus Zellulose oder Azetat bestehen-
den Filterelemente 1 auf bekannte Weise mittels einer her-
kSmmlichen, nicht dargestellten Transport- und Distanzier-
vorrichtung, welche die Filterelemente 1 alternierend ach-
sial aufeinander ausrichtet, in Richtung des Pfeiles 2 vor-

widrts bewegt und gleichzeitig auf gleichmissigen Abstand von-
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einander gebracht.

Danach werden die gleichmdssig voneinander distanzierten und
achsial aufeinander ausgerichteten Filterelemente 1 konti-
nuierlich einem ebenfalls kontinuierlich zugefiihrten por&sen
Hillstreifen 3 zugefiihrt, auf diesen aufgelegt und dabei in
seitlicher Richtung durch. nicht dargestellte Fiihrungsteile
gefithrt und durch einen ebenfalls nicht dargestellten, ober-
halb des Hiillstreifens 3 angeordnetes, synchron zu diesem
umlaufendes Anpressband in ihrer Relativlage zueinander ge-

halten und zusammen mit dem Hiillstreifen 3 vorwdrts bewegt.

Der Hiillstreifen 3 ist auf seiner den Filterelementen 1 zu-
gewandten Seite mit einem durch W&rme erweichbaren Kleb-
stoff, welcher z.B. vorgdngig mittels einer Klebstoffauf-
tragvorrichtung 4 in Streifen 5 und 6 auf den Hiillstreifen 3
aufgetragen wurde, versehen, so dass es mdglich ist, die
einzelnen Filterelemente 1 unmittelbar nach ihrer Ueberfih-
rung auf den Hiillstreifen 3 mit Hilfe eines Heizelementes an
diesem zu befestigen (Fig. 1, Stelle A) und somit eine Rela-
tivverschiebung gegeneinander, das heisst eine Verdnderung
ihres Abstandes voneinander, zu verunmdglichen (Fig.2). Da-
bei dienen die breiteren Klebstoffstreifen 5 zur Befestigung
der Filterelemente 1 auf dem Hullstreifen 3 und die schma-
leren Klebstoffstreifen 6 zur Fixierung der spidter erfolgen-

den Einschniirung (Fig.l, Stelle D) des Umhiillungsrohres 7.

Nach der Befestigung der einzelnen Filterelemente 1 auf dem
porSsen Hiillstreifen 3 wird der letztere auf ein endloses
Transportband geleitet und dann gelangen diese Teile zusam-
men in eine nicht dargestellte zweiteilige Formungseinheit
(Fig.1l, Stelle B), wo der Hiillstreifen 3 wdhrend seiner Vor-
wirtsbewegung bis-auf einen Schlitz 8 von etwa 4 bis 6mm pm
die einen Umfang von 25mm aufweisenden Filterelemente 1 ge-

legt wird. Dieses Gebilde wird dann mittels dem Transport-
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band zur vollstdndigen Verklebung des Hiillstreifens 3 mit
den Filterelementen 1 und zur genauen Fixierung des Filter-
durchmessers zuerst unter einem die obere Hilfte des Stran-
ges {iiberdeckenden zweiten Heizelement und unmittelbar da-
nach unter einem ebenfalls die obere Hdlfte des Stranges
iiberdeckenden zweiten Kiihlelement hindurchgefiihrt, wie dies

zum Beispiel aus der DE-PS 25 55 129 bestens bekannt ist.

Danach wird von oben ein Verschlussstreifen 9, welcher eine
wesentlich gr&ssere Porositdt als der Hiillstreifen 3 auf-
weist und dessen Breite geringfligig grdsser ist als die
Breite des Schlitzes 8, zugefilhrt, Uber den Schlitz 8 ge-~
legt (Fig. 1, Stelle C) und mittels einem beheizbaren Ele-
ment auf der freiliegenden Oberfldche der Filterelemente 1
und den Seitenr@ndern des Hiillstreifens 3 durch Erweichen
der thermoplastischen Beschichtung des Verschlussstreifens 9
festgeklebt. Um eine genaue Aussenform des derart gebildeten
Stranges zu erzielen, wird der mit dem erhitzten Verschluss-
streifen 9 versehene Strang unter einem wassergekiihlten Kiihl-
teil hindurchgefiihrt, wo die erweichte thermoplastische Be-

schichtung des Verschlussstreifens 9 erstarrt.

Nachdem der derart mittels zweier Streifen 3 und 9 unter-
schiedlicher Porosit#@t umhiillte Strang zugeklebt ist, wird
er einer Klemmanordnung 10 (Fig.l, Stelle D) =zugefiihrt, wo
das aus den beiden Streifen 3 und 9 gebildete Umhiillungsrohr
zwischen Jjeweils Jje zwei aufeinanderfolgenden und vonein-
ander distanzierten Filterelementen 1 wie insbesondere aus
den Figuren 4 und 5 ersichtlich, zusammengepresst und einge-
schniirt wird, so dass zwei kegelmantelfSrmige, mit der Spit-
ze gegeneinander zu gerichtete Rohrabschnitte 11 und 12 ge-
bildet werden, deren Kegelmantel zwei Bereiche u’nterschied—
licher Porositdt, entsprechend den beiden Streifen 3 und:' 9,
aufweist. Die Klemmbacken der Klemmanordnung 10 sind beheizt
ausgebildet, so dass die Klemmstellen 13 des Rohres 3,9 fi-
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Die derart gebildete, die voneinander distanzierten Filter-
elemente 1 sowie die eingeschnirten Rohrabschnitte enthal-
tende stabfSrmige Einheit wird darauf auf bekannte Weise
mittels einem por6sem oder nichtporSsen Umhiillungsstreifen
14 vollsti#ndig umhiillt (Fig.1l, Stelle E; Fig.4), der letz-
tere verklebt und der so kontinuierlich gebildete Strang
einer Trennvorrichtung zugefiihrt, wo er derart unterteilt
wird, dass die Linge jedes Filterstabes wie liblich das vier-
oder sechsfache der Linge eines einzigen, flir eine Zigarette

bestimmten Filters (Fig.6) betridgt.

Beim Abrauchen eines mit diesem Zigarettenfilter verbundenen
Tabakteiles stromt der von letzterem angesogene Rauch zuerst
durch das tabakseitig angeordnete Filterelement 1 und dann
vom Innern des kegelfSrmigen Rohrabschnittes 11 her durch
den vom pordsem Streifen 9 gebildeten Kegelmantelbereich des
Abschnittes 11 in die Ringkammer 15, von dort durch den vom
por&sen Streifen 9 gebildeten Kegelmantelbereich des Rohrab-
schnittes 12 in das Innere des letzteren und dann durch das
mundseitig angeordnete Filterelement 1. Mit zunehmender Ver-
stopfung der durch den Streifen 9 gebildeten porSseren Be-
reiche der kegelfSrmigen Rohrabschnitte 11 und 12 durch aus
dem Rauch ausfiltrierten Rauchbestandteilen strémt der durch-
gezogene Rauch zunehmend durch die durch den Streifen 3 ge-
bildeten Bereiche niedriger Porositdt der kegelfdrmigen Rohr-
abschnitte 11 und 12, so dass bei geeigneter Wahl der unter-
schiedlichen Porositdt der beiden Streifen 3 und 9 beim Ab-
rauchen einer mit einem solchen Zigarettenfilter versehenen
Filterzigarette im Gegensatz zu bisher ein mindestens annd-
hernd konstanter Saugwiderstand und damit auch eine gleich-

missige Aromaabgabe erreicht werden kann.

Die zwischen den beiden kegelmantelfOrmigen Rohrabschnitten

11 und 12 sowie dem Umhiillungsstreifen 14 gebildete ring-

0217743



10

15

20

25

30

0217743

férmige Kammer 15 kann zum Beispiel wie aus der DE-PS 25 55
129 bekannt, mit rieselféhigem Filtermaterial gefiillt wer-
den.

Selbstverst&ndlich ist es auch mSglich, die in den kegel f6r~
migen Rohrabschnitten 11 und 12 gebildeten Kammern mit rie-
selfdhigem Filtermaterial zu fillen, wozu das letztere zwi-
schen ‘den Stellen B und C (Fig.1) in die zwischen einander
benachbarten Filterelementen 1 und dem Hiillstreifen 3 ge—

bildeten Kammern 16 (Fig.3) eingebracht werden muss.

Die bei der Einschniirung des Rohres 3,9 mittels der Klemman-
ordnung 10 gleichzeitig gebildeten Verstdrkungsrippen 17
(Fig.5 und 7a) bilden eine vorteilhafte Verstdrkung des der-
art gebildeten Stranges fiir seine Weiterverarbeitung und fiir

den fertigen Filter.

Fig.7b stellt einen Schnitt durch ein fertiges Filter gemdss
Fig. 6 dar.

In den Fig.8a und 9a sind analog zu Fig.7a perspektivisch
Zzwel andere Einschniirungsvarianten und in den Fig. 8 und 9
die Schnitte durch die entsprechenden fertigen Filtereinhei-

ten, analog zu Fig.7b, dargestellt.

In den Fig.10 und 11 sind zwei weitere Einschniirungsvarian-
ten dargestellt, wobei bei diesen die Einschniirung gemiss
Fig.l0a respektive 1la unmittelbar an die Stirnfliche eines
der Filterelemente 1 angrenzend durchgefiihrt wird, so dass
eine Filterlidnge L immer nur eine durch das Rohr 3,9 gebil-
dete kegelfSrmige Kammer 12° aufweist, wogegen die in Fig. 5
dargestellte Ausfihrungsform zwei solcher Kammern 11,12 auf-

weist.
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Bei der in Fig.l2 dargestellten Ausfiihrungsform einer Ziga-
rettenfiltereinheit wird bei deren in Fig. 14 schematisch
dargestellten Herstellung, die im wesentlichen analog zu dem
in Fig. 1 dargestellten Herstellungsverfahren ablduft und
somit nicht nochmals in allen Details niher beschrieben
werden muss, zwischen den voneinander distanzierten Filter -
elementen 1, an den einander zugewandten Stirnfldchen der
letzteren anliegend, Jje eine Distanzierelement 18 angeord-
net, welches in Fig.l3 in vergrOssertem Massstab perspekti-

visch dargestellt ist.

Um zu bewirken, dass beim Rauchen das aus zwei unterschied-
liche porGsen Streifen 3,9 gebildete Umhiillungsrohr quer vom
zu filtrierenden Rauch durchstrdmt wird, ist das gasundurch-
ldssig ausgebildete Distanzierelement 18 1iiber einen Teil
seiner Lidnge mit einem ringfSrmigen Befestigungsbereich 19
versehen, dessen Durchmesser F geringer ist als der Innen-
durchmesser G der Aussenumhiillung 14 und das Umhiillungsrohr
3,9 Uber den gesamten Umfang dieses Befestigungsbereiches 19
abdichtend mit diesem verbunden. Ferner ist das Distanzier-
element 18 zu seiner Zentrierung im Innern des Umhiillungsroh-
res 3,9 und gleichzeitigen Bildung von Strémungskanilen 20
mit in radialer Richtung sich erstreckenden Abstiitzrippen 21

versehen.

In Fig.l4 sind zu Fig.l analoge Teile beziehungsweise Stel-

len mit den gleichen Ueberweisungszeichen versehen.

Bei der in Fig.l1l2 dargestellten Ausfiihrungsform ist es auch
denkbar, dass das Umhiillungsrohr aus einem einzigen porSsen
Streifen gebildet wird, und dass das Distanzierelement 18
aus gasdurchldssigem Material besteht und der Str8mungswider-
stand des letzteren unterschiedlich von demjenigen des Mate-~

rials des Umhiillungsrohres 3 ist. Wenn der Strdmungswider-
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stand des Letzteren geringer ist als derjenige des Distan-
zierelementes 18, dann strémt der zu filtrierende Rauch zu-
erst vom tabakseitigen Filterelement 1 iber die stumpfkegel-
férmige Mantelfliche 11 von innen nach aussen in den Ring-
raum 15 und von dort iiber die stumpfkegel f6rmige Mantel-
fliche 12 von aussen nach innen und anschliessend durch das
mundseitige Filterelement 1. Mit zunehmender Verstopfung der
stumpfkegelfSrmigen Mantelflichen 11 und 12 durch ausfil-
trierte Rauchgasbestandteile verlHuft der zu filtrierende
Rauchgasstrom mehr und mehr durch das einen hoheren Strd-

mungswiederstand aufweisende Distanzierelement 18.

Es ist auch mSglich, dass wenn das Distanzierelement 18 aus
gasundurchliissigem Material besteht, es in seiner Langsrich-
tung mit ein oder mehreren ganz diinnen Durchtrittsbohrungen

22 mit einem Durchmesser von etwa 1/100mm Durchmesser zu
versehen.

Bei dem in Fig.15 dargestellten Zigarettenfilterstrang ist
zwischen je zwei aufeinanderfolgenden Filterelementen 1 ein-
geklemmt ein quer zur Durchstrfmrichtung der Filtereinheit
sich erstreckende Trennwand 23 angeordnet, welche mit zwei
eine unterschiedliche Porositiit aufweisenden Bereichen ver-—

sehen ist und aus Tabakrauch filtrierendem Material besteht.

Die Trennwand 23 wird dabei durch ein Papierband 24 gebil-
det, welches zwei in seiner Léngsrichtung parallel zueinan-
der verlaufende Bereiche 25 und 26 unterschiedlicher Porosi-

t&t aufweist oder aus zwei unterschiedlichen Streifen zusam-
mengesetzt ist.

Das derart ausgebildete Papierband 24 wird dabei wie insbe-
sondere aus den Fig. 16 und 17 ersichtlich alternierend je
zuerst langs der Aussenseite 27 des einen Filterelementes 1,

dann quer iber die Stirnfliche 28 desselben, und anschlies-
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send lings der gegeniiberliegenden Aussenseite 29 des nachfol-
genden Filterelementes 1 gelegt, dann das Ganze durch eine
KalibrierSffnung 30 gezogen und dann mittels einem Umhiil-
lungsstreifen 14 vollst&ndig umhiillt und verklebt.

Der derart gebildete Strang wird wie bei den vorangehend be-
schriebenen Ausfiihrungsformen einer Trennvorrichtung zuge-
fithrt, wo er derart unterteilt wird, dass die- Ldnge Jjedes
Filtergebildes das vier- oder sechsfache der Ldnge eines
einzigen, filir eine Zigarette bestimmten Filters betrdgt. Die
Linge eines einzigen Filters kann zum Beispiel L, 2L, 3L

etc. betragen.

Selbstverstindlich ist es auch mdglich, den Streifen 24 in
nur einer Porosit#t herzustellen, wobei es jedoch bei Ver-
wendung eines solchen Streifens nicht mdglich ist, den
Strémungswiderstand im Filter beim Abrauchen eines mit dem
letzteren verbundenen Tabakteiles in etwa konstant zu hal-

ten.

In den Figuren 18 und 19 ist in Draufsicht Jje ein Ausschnitt
aus zwel verschiedenen, zur Bildung des einen Trennwandbe-
reiches verwendbaren, aus Polymerfdden hergestellten Gewebe-
bindern dargestellt, das heisst in den Figuren 1 bis 4 und
14 kann z.B. der Verschlussstreifen 9 und in den Figuren 15
bis 17 der Streifen 25 aus einem solchen Gewebeband be-

stehen.

Bei dem in Figur 18 dargestellten Gewebeband ist die geome-
trische Verteilung der Durchtrittsdffnungen und deren Quer-

schnitte vollkommen gleichmdssig.

Das z.B. in Figur 1 zur Bildung des einen Trennwandbereiches
9 verwendete und in Fig.1l8 dargestellte Gewebeband 9' ist in

der fertigen Zigarettenfiltereinheit nicht dazu bestimmt,
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Aerosole aus einem durch sie hindurchstr&menden Rauchgas-—
strom heraus zu filtrieren. Das Filtriervermgen des Gewebe-
bandes 9' fiir die Partikularphase des durchstrdmenden Rauch-
gasstromes ist zwar messbar, jedoch in der Praxis eher ver-—
nachldssigbar; der Gewebebandteil 9 i{ibt am fertigen Filter
vorwiegend . die Funktion eines Umschaltelementes aus. Dazu
muss die Dicke des Gewebebandes 9' sehr klein sein, so dass
der daraus gebildete erste Trennwandbereich beim Einsatz des
fertigen Filters einen verh#ltnismissig kleinen Anfangs-Str&-
mungswiderstand bewirkt. Die Wirkung des den ersten Trenn-
wandbereich 9 bildenden Gewebes 9' ist derart, dass wenn das
letztere von einem Rauchgas-RAerosol durchstrdmt wird, ein
sehr kleiner Anteil der Aerosolteilchen auf dem Gewebe 9’
haften bleibt, dieser Anteil jedoch geniigend gross ist, um
eine merkliche Verringerung der freien Querschnitte der Gewe-
beband6ffnungen und dadurch eine starke Erhdhung des durch
das derart beladene Gewebe 2' bewirkten Stromungwiderstandes
zu verursachen. Dazu befindet sich die Dicke des Gewebes 9°
in einem Bereich von 30 bis 100 pm, die Anzahl der GewebeSff-
nungen in einem Bereich von 500 bis 25'000, und die Quer-
schnitte der einzelnen GewebeSffnungen in einem Bereich von
100 bis 2500 pm?.

Um sicher zu sein, dass bei der Grossserienproduktion der
erfindungsgemdssen Zigarettenfiltereinheiten genau repro-
duzierbare Kennwerte der letzteren erreicht werden, darf das
Gewebe 9' nicht aus einem Material bestehen, bei dem die
rdumliche Verteilung der Rauchgas-Durchtrittsdffnungen sowie
deren Durchtrittsquerschnitte und Querschnittsformen zufal-
lig ist..

Dazu hat es sich als zweckmiissig erwiesen, wenn der Abstand
zwischen einzelnen Oeffnungen des den ersten Trennwandbe-
reich 9 bildenden Gewebeabschnittes und die Grdsse der Quer-

schnittsfldchen dieser Oeffnungen weniger als 10% vom vor-
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gegebenen Wert abweicht.

Bei den in Fig.20 dargestellten, einen aus einem Gewebeband
9' gemdss Fig.18 bestehenden Verschlussstreifen 9 aufweisen-
den Zigarettenfiltereinheit sind in-Durchstrdmrichtung T der
Filtereinheit gesehen nach den Tremnnwédnden 11 und 12 gzwi-
schen dem Innern und der Aussenseite der Filtereinheit sich
erstreckende Ventilationstffnungen 32 vorgesehen. Die Letz-
teren sind dabei in einer solchen Anzahl und mit solchen
Querschnitten vorgesehen, dass zum Beispiel eine Anfangsver-
diinnung des aus dem Tabakteil 33 abgesogenen Tabakrauches

von 50% erreicht wird.

Wird nun eine mit einem solchen wie aus Figur 20 ersichtli-
chen Zigarettenfilter versehene Zigarette geraucht, dann
stromt beim ersten Zug des Rauchers an dieser entziindeten
Zigarette der Tabakrauchstrom mit einem verh&ltnismdssig
kleinen, durch den Gewebestreifen © der Trennwdnde 11 und 12
verursachten Anfangs-Druckabfall von beispielsweise 30 mm WS
durch diese Gewebeabschnitte, wobei im Tabakrauch sich befin-
dende Rerosolteilchen auf diesen Gewebeabschnitten der Trenn-
wande 11 und 12 haften bleiben, und den freien Querschnitt
der einzelnen, von Rauch durchstrOmten Gewebetffnungen mit
jedem Zug an der Saugseite der Filtereinheit zunehmend ver-
kleinern und damit den durch die Gewebeabschnitte der Trenn-
widnde 11 und 12 verursachten Druckabfall zunehmend vergr&s-
sern, so dass iber die Abrauchdauer des Tabakteiles 33 ge-
sehen mit zunehmender Verstopfung der vom Rauch durchstrom-
ten Gewebeabschnitte durch Rauchaerosolteilchen dem vom Rau-
cher eingesogenen Rauch iUber die VentilationsSffnungen 32
zunehmend mehr Luft beigemischt wird. Dadurch wird erreicht,
dass die mit zunehmender Verkiirzung des Tabakteiles 33 zuneh-
mende Konzentration des in die Filtereinheit einstrSmenden
Tabakrauches nachfolgend nach den Trennwdnden 11 und 12 in

der Filtereinheit wiederum zunehmend mit Luft verdiinnt wird,
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und so die Konzentration des bei den aufeinanderfolgenden 2ii-
gen des Rauchers eingesogenen Rauches im Gegensatz zu friiher
in relativ engen Grenzen konstant gehalten werden kann, und
das Aroma des durch den Raucher eingesogenen Tabakrauches
5 lber die gesamte Abrauchzeit des Tabakteiles 33 praktisch un-
verindert bleibt oder wenn erwiinscht, im Gegensatz zu friiher

sogar abnimmt.

Der bei dem in Fig. 20 dargestellten Ausfiilhrungsbeispiel
10 verwendete Hiillstreifen 3 Xkann aus luftdurchlissigem oder
aber auch aus fiir den Raucher praktisch luftundurchlédssigem
Material bestehen. Insbesondere in letzterem Falle sind die
Trennwdnde 11 und 12 auf jeden Fall mit einer Mehrzahl von
Ueberstrombffnungen 31 2zu versehen. Die Querschnitte der
15 letzteren sind dabei so zu bemessen, dass sie mindestens
zehnmal gr8sser als die grossten Oeffnungen des den zweiten
Trennwandbereich bildenden Gewébeabschnities 9' sind. Eine
solche Ausbildung erlaubt die Aufrechterhaltung einer mini-
malen RauchgasdurchstrBmung auch dann, wenn die Gewebebe-

20 reiche 9 beinahe oder ganz verstopft sind.

Bei dem in Figur 19 dargestellten Gewebeband 9" ist im Gegen-
satz zu dem in Figur 18 dargestellten Gewebeband 9' die geo-
metrische Verteilung der Durchtritts@ffnungen und deren Quer-

25 schnitte variierend, Jjedoch nicht 2zufdllig, sondern nach
einer genau vorbestimmten Verteilungsanordnung iber die ge-
samte Bandl&nge.

Selbstverstd@ndlich sind auch andere BAusbildungen von Gewe-

bebdndern denkbar.

2/85
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1. Zigarettenfiltereinheit, innerhalb welcher Abschnitte

unterschiedlicher Ausbildung alternierend aufeinander-
folgend angeordnet und von einem Hiillstreifen umgeben
sind, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen Jje zwei
20 axial aufeinander ausgerichteten Filterelementen (1) im
Durchstromquerschnitt der Filtereinheit mindestens eine
mindestens zwei mit einer unterschiedlichen Porositit
versehene Bereiche (3,9; 25,26) aufweisende, aus Rauch
vorzugsweise filtrierend durchstr8menlassendem Material

75 bestehende Trennwand (11,12;23) angeordnet ist.

2. Zigarettenfiltereinheit nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Filterelemente (1) von einem aus
mindestens zwei L#ngsstreifen (3,4) unterschiedlicher

30 Porositdt gebildeten Umhiillungsrohr umgeben sind, und
dieses Umhiillungsrohr zur Bildung der Trennwand zwischen
jeweils Jje zwei aufeinanderfolgenden und voneinander
distanzierten Filterelementen (1) eingeschniirt oder

zusammengepresst ist.

BP 2/85
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3. Zigarettenfiltereinheit nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an der Einschniirungsstelle der Trenn-
wand eine in axialer Richtung der Filtereinheit sich

5 erstreckende Durchtrittsffnung (22') mit einem Durch-
messer von h&chstens 1/10mm, vorzugsweise im Bereich von

1/100mm Durchmesser, vorgesehen ist.

4. Zigarettenfiltereinheit nach einem der Anspriiche 1 bis
10 3, dadurch gekennzeichnet, dass sie mit einer aus einem
hochporfsen oder perforierten Hiillstreifen gebildeten

Aussenumhiillung (14) versehen ist.

5. Zigarettenfiltereinheit nach Anspruch 2, dadurch ge-

15 kennzeichnet, dass der eine gr&ssere Porositit auf-
weisende Ldngsstreifen (9; 25) des Umhiillungsrohres
hbchstens 1/3, vorzugsweise hSchstens 25%, des Aus-

senumfanges des Rohres (8,9) bildet.

20 6. Zigarettenfiltereinheit nach einem der Anspriiche 2 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen den vonein-
ander distanzierten Filterelementen (1) und an den
einander =zugewandten Stirnflichen der letzteren anlie-
gend je ein Distanzierelement (18) angeordnet ist, wel-

25 ches ilber einen Teil seiner Lénge mit einem ringfSrmi-
gen Befestigungsbereich (19) versehen ist, dessen Durch-
messer (F) geringer ist als der Innendurchmesser (G) der
Aussenumhiillung (14) der Zigarettenfiltereinheit, und
dass das Umhiillungsrohr (3,9) iber den gesamten Umfang

30 des Befestigungsbereiches (19) mit diesem verbunden ist.

7. Zigarettenfiltereinheit nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Distanzierelement (18) zu seiner Zen-
trierung im Innern des Unhiillungsrohres (3,9) und gleich-

zeitigen Bildung von Stromungskandlen (20) mit in radia-

> 2/85
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ler Richtung sich erstreckenden Abstitzrippen (21) verse-

hen ist.

Zigarettenfiltereinheit nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, dass das Distanzierelement (18) aus gas-
durdhléssigenl Material besteht und der Strdmungswider-—
stand des letzteren unterschiedlich von demjenigen des

Materials des Umhiillungsrohres (3) ist.

Zigarettenfiltereinheit nach einem der Anspriiche 2 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eine der zwi-
schen zwei Filterelementen (1) gebildeten drei Kammern

(15) mit einem tieselfthigem Filtermaterial gefiillt ist.

Zigarettenfiltereinheit nach einem der Anspriiche 2 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass ihre Aussenumhiillung
(14) mindestens {ber einen Teil ihrer Linge eine ge-

rippte Aussenform aufweist.

Zigarettenfiltereinheit nach Anspruch 6 oder 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das Distanzierelement (18)
aus gasundurchldssigem Material besteht und in seiner
Lingsrichtung 2zum Beispiel mit einer Durchtrittsboh-
rung (22) mit einem Durchmesser von hdchstens 1/10mm,
vorzugsweise im Bereich wvon 1/100mm Durchmesser, ver-

sehen ist.

Zigarettenfiltereinheit nach BAnspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwischen zwei aufeinanderfolgen-
den Filterelementen (1) eingeklemmt eire quer zur Durch-
stromrichtung der Filtereinheit sich erstreckende Trenn-
wand (23) angeordnet ist, welche mit mindestens zwei
eine unterschiedliche Porositdt aufweisenden Bereichen
(25,26) versehen ist, und vorzugsweise aus Tabakrauch

filtrierendem Material besteht.
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13. Zigarettenfiltereinheit nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Trennwand (23) durch ein Ppa-
pierband (24) gebildet wird, welches alternierend zuerst
ldngs der Aussenseite (27) des einen Filterelementes

'5 (1), dann quer iber die Stirnfliche (28) desselben und
anschliessend 1l3ngs der gegeniiberliegenden Aussenseite

(29) des nachfolgenden Filterelementes (1), verliuft.

14. Zigarettenfiltereinheit nach Anspruch 13, dadurch ge-

10 kennzeichnet, dass das Papierband (24) mindestens zwei
in seiner Langsrichtung parallel zueinander verlaufen—

de Bereiche (25, 26) unterschiedlicher Porositdt auf-

weist.

15 15. Zigarettenfiltereinheit nach einem der Anspriiche 12 bis
14, dadurch gekennzeichnet, dass 'der eine gr8ssere
Porositdt aufweisende Bereich (25) der Trennwand (23)
h&chstens 1/3, vorzugsweise hOchstens 25%, der Trenn-—
wand bildet.

20

16. Zigarettenfiltereinheit nach einem der Anspriiche 1 bis
15, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens der eine
erste Trennwandbereich (9,25) aus einem Material be-
steht, dessen Dicke in einem Bereich von 10 bis 150 P,

25 die Anzahl der in diesem Material (9,25) vorgesehe-
nen Oeffnungen in einem Bereich von 500 bis 25'000, und
die Querschnittsfliiche dieser Oeffnungen in einem
Bereich von je 80 bis 3000 pmz liegt, und dass der an-
dere zweite Trennwandbereich (3,26) vorzugsweise mit

30 mindestens einer DurchstrémGffnung, deren Querschnitt
mindestens 1Omal gr&sser ist als der Querschnitt der
gréssten Oeffnung des ersten Trennwandbereiches (9, 25),

versehen ist.

2/85
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Zigarettenfiltereinheit nach Anspruch 16, dadurch ge-—
kennzeichnet, dass die Dicke des ersten Trennwandberei-
ches (9,25) im Bereich von 30 bis 100 pm und die Quer-
schnittsfldche der einzelnen, siebartig vorgesehenen
Oeffnungen des ersten Trennwandbereiches in einem Be-
reich von 100 bis 2500 Pm2, vorzugsweise in einem Be-

reich von 100 bis 1800 pm2, liegt.

Zigarettenfiltereinheit nach Anspruch 16 oder 17, dass
mindestens der erste Trennwandbereich (9,25) aus na-
tiirlichen Textil- und/oder aus synthetischen Fasern,
vorzugsweise in der Form eines Gewebes, oder aus einer

perforierten Folie, besteht.

Zigarettenfiltereinheit nach einem der Anspriiche 16 bis
18, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand zwischen
einzelnen Oeffnungen des ersten Trennwandbereiches (o,
25) und die Gr8sse der Querschnittsflichen dieser Oeff-

nungen weniger als 10% vom vorgegebenen Wert abweicht.

Zigarettenfiltereinheit nach einem der Anspriiche 16 bis
19, dadurch gekennzeichnet, dass der erste Trennwand-
bereich (9,25) nach einer genau vorbestimmten Verteilung
Durchtrittsdffnungen unterschiedlicher, in ihrer Grdsse

genau bestimmter Querschnittsflichen aufweist.

Zigarettenfiltereinheit nach einem der Anspriiche 16 bis
20, dadurch gekennzeichnet, dass der zweite und/ oder
der erste Trennwandbereich (3,26;9,25) mit einer oder
mehreren Ueberstrm-Oeffnungen (31) versehen ist, deren

einzelne Querschnittsfliichen gr&sser als 104um2 sind.

Verfahren zur Herstellung einer Zigarettenfilterein-
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heit gemdss Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass man
eine Folge von gleichmdssig voneinander distanzierten
Filterelementen mittels mindestens einem kontinuierlich
zugefilhrten ersten porSsen Hiillstreifen iiber einen Teil
ihres Umfanges umhiillt und mit diesen ersten Hiillstrei-
fen verbindet, darauf den noch verbleibenden unbedeckten
Oberfldchenbereich des derart gebildeten VStranges mit-
tels mindestens einem kontinuierlich zugefiihrten, gegen-
ber dem ersten Hiillstreifen eine unterschiedliche Poro-
sitdt aufweisenden zweiten Hiillstreifen vollstandig liber-
deckt und diesen letzteren lings seiner beiden Seitenkan-—
ten mit dem ersten Hiillstreifen verbindet, dann das der-
art durch die beiden Hiillstreifen gébiidete Rohr an min-
destens einer zwischen Jje zwei Filterelementen sich be-
findenden Stelle vollst#ndig einschniirt, beziehungsweise
zusammenklemmt, die Klemmstelle verklebt, und die derart
gebildete, die voneinander distanzierten Filterelemente
enthaltende stabfdrmige Einheit mittels mindestens einem
Umhﬁilungsstreifen vollstdndig umhiillt.

Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass
man das durch die beiden Hiillstreifen unterschiedlicher
Porositdt gebildete Rohr zwischen je zwei Filterelemen-
ten derart zusammenklemmt, dass mindestens ein minde-
stens anndhernd kegelmantelfSrmiger Rohrabschnitt ent-
steht.

Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass
man das durch die beiden Hiillstreifen unterschiedlicher
Porositdt gebildete Rohr zwischen je zwei Filterelemen-
ten derart zusammenklemmt, dass zwei mit dem ver jingen-
den Teil gegeneinander zu gerichtete, mindestens anni-

hernd kegelmantelfarmige Rohrabschnitte entstehen.

Verfahren nach Anspruch 23 oder 24, dadurch gekennzeich-
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net, dass man den Rohrabschnitt derart =zusammenklemmt,

dass eine mindestens anndhernd S-fSrmige Klemmstelle

entsteht.
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