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MENETELMA YHDISTELMASUOLEN VALMISTAMISEKSI
FORFARANDE FOR FRAMSTALLNING AV KOMBINATIONSKINN

Tekniikan ala

Keksinndn  kohteena on  menetelmd  putkimaisen elintarvikesuolen
valmistamiseksi, jossa menetelmissi yhdistetddn vihintdan kaksi putkimaista
suolta tai kuorta valinnaisesti verkon kanssa ilman liimaa tai liimaavia
komponentteja valmiiksi rypytetyksi tiiviiksi tangoksi eli toukaksi, joka on
sellaisenaan valmis kiytettiviksi elintarvikkeiden kuten liha- kala-, siipikarja-,
meijeri- ja kasvistuotteiden tuotantoon. Menetelmissd voidaan yhdistdd
esimerkiksi absorboiva ja lipdisevd suoli kuten kuitusuoli kaasuja, savua,
vesihdyryd ja kosteutta heikosti lipdisevin tai ldpdiseméttomén sulkusuolen ja

valinnaisesti verkon kanssa.

Tekniikan taso

Liha-, kala-, siipikarja-, kasvis- ja juustotuotteiden keittimiseen ja
kypsentiimiseen kiytettivien elintarvikepaillysteiden tarkoituksena ensisijaisesti
on suojata valmistettava elintarviketuote ulkopuoliselta kontaminaatiolta ja estda
painonmenetys tuotannon ja sdilytyksen aikana. Selluloosapohjaisia kuitusuolia
kidytetiin hyvin yleisesti elintarvikepdillysteind, esimerkiksi makkaransuolina,
koska niihin voidaan vaivattomasti impregnoida mm maku- ja vériaineita, ne ovat
savustettavissa ja irtoavat kypsin elintarvikkeen pinnasta hyvin. Kuitenkin
selluloosapohjaisen kuitusuolen huomattavan kaasun, vesihdyryn ja kosteuden
lapéisykyvyn ansoista sithen valmistetun elintarvikkeen painonmenetys
sdilytyksen ja kypsennyksen aikana on suuri ja elintarvike pilaantuu nopeasti

kontaminaatiovaaran takia.
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Niiden ongelmien vilttdmiseksi elintarvikepdillykset, jotka on tarkoitettu
erityisesti keitettdvien ja kypsennettdvien elintarviketuotteiden kuten esimerkiksi
keittomakkaroiden  valmistukseen,  ovat  pddasiassa  ldpdisemittomii
monikerrosmuovisuolia. Aikaisemmin on myds kiytetty PVDC:11d paillystettyjd
kuitusuolia, mutta koska PVDC:n kiyttod pidetddn ongelmallisena siitd

aiheutuvien ongelmajitteiden hivittdmisen vuoksi, néiden suolien suosio on

hiipunut.

Putkimaisen kuitusuolen péille voidaan myds kiinnittdd saumaamalla tasomaista
polymeerikalvoa. Niin valmistetun elintarvikesuolen mittatarkkuus vaihtelee

huomattavasti, joka aiheuttaa ongelmia elintarvikkeen valmistusprosessissa.

Tekniikan tasosta tunnetaan useita yhdistelmésuolia, joissa pyritddn yhdistdmién
tuotteelle maku- ja vériaineita tuova sisdsuoli tai —kerros suocjaavan ja
lipdiseméttomidn suolen tai kerroksen kanssa. EP 0 986 957 esittdd
monikerroksisen elintarvikesuolen, joka koostuu sisemmistd lisdainekerroksesta
ja ulommasta lapdisemittomistd kerroksesta. Sisdkerros, joka levitetdin ulomman
polymeerisuolen sisdpinnalla, késittdd maku- ja vériaineita yms, sideainetta kuten
polysakkaridia tai proteiinia, ja ristisilloittavaa ainetta ja ulompi kerros kisittii
veteen liukenematonta termoplastista polymeerid kuten polyolefiinia, polyamidia

ja/tai polyesterii.

US 6,200,613 esittdd elintarvikepaillyksen, joka kisittdd vihintd4n yhden hoyrya
ja/tai kaasua lépdiseméattoman kalvon, johon on laminoimalla, tyypillisesti liiman
avulla yhdistetty absorboiva ja impregnoitu sisdkerros, joka késittdd kuituja,
neuletta, kangasta, kudetta tai fleeced. Lipaisemiton kalvo kiinnitetiéin edullisesti
liiman avulla sisdkerrokseen. Elintarvikepéillys valmistetaan ekstrudoimalla ensin
tasomainen ldpdisemiton kerros esimerkiksi polyetyleenistd, jonka sisdpuolelle
absorboiva sisdkerros paillystetiin, sitten toivottu maku- tai viriaine suihkutetaan
absorboivalle sisdkerrokselle tai koko kalvo upotetaan kylpyyn. Valmis
elintarvikepdillys saumataan limmén avulla lopuksi haluttuun muotoon.
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Limpésaumatut  laminoidut  putkimaiset elintarvikepadllykset —saattavat

elintarvikkeen valmistuksen ja keittdmisen yhteydessd delaminoitua.

Putkimainen kaksikerroksinen “tandemsuoli” on kuvattu patenttihakemuksessa
US 2005/0129813. Elintarvikesuoli kisittd4 sisdsuolen ja ulomman termoplastista
polymeerid kisittdvin yksi- tai monikerrossuolen, joka ldpdisee heikosti
vesihOyryd, happea ja aromiaineita. Erityisen edullisia ulompia suolia ovat
polyamidi- ja polyolefiinisuolet, mutta myds monikerrossuolet ovat sopivia.
Sisdsuoli voi olla regeneroituun selluloosaan, termoplastiseen térkkelykseen ja
tarkkelysjohdannaisiin, polyuretaaniin, paperiin, tekstiilikuituihin tai nonwoven
materiaaliin perustuva suoli, johon voidaan impregnoida riittdvd méard haluttuja
aromiaineita tai vastaavia. Tamdensuoli valmistetaan siten, ettd molemmat suolet
rypytetddn ensin erikseen sauvoiksi eli toukiksi ja sauvat asetetaan perdkkdin,
sisdsuolen toinen pdi vedetdsin rypytetyn ulkosuolen ldpi ja kiinnitetdéin
ulkosuolen toiseen paihidn, sitten rypytetyt ja perdkkdin olevat sauvat kddritddn

kalvoon valmiina elintarvikkeen pakkaukseen.

Tekniikan tasosta tunnetaan myds menetelmid verkon kiinnittdmiseksi
elintarvikesuolen pintaan. Useissa menetelmissd verkko kiinnitetdsn suolen
pintaan vasta suolen tdyton ja elintarvikkeen valmistuksen yhteydessi ja télloin
kiytetddin erikseen rypytettyd verkkoputkea ja erikseen rypytettyd kantajasuolta.
Kun rypytetty suoli ja rypytetty verkko ovat perdkkéin samalla tiyttdputkella,
ongelmaksi muodostuu rypytetyn suolen pituus. US 5,024,041 esittdd laitteen
putkimaisen suolen tayttdmiseksi makkaratuotteella, jossa rypytetty kantajasuoli
asetetaan suoraan tdyttOputken pdille ja rypytetty verkkosuoli tdyttdputkea
ympérdivin erillisen ulkoputken pédlle. Téyton yhteydessd erilliset rypytetyt

kantajasuoli ja verkko asetetaan péillekkéin.

Jos kiytetddn ratkaisua, jossa rypytetty verkko on vedetty rypytetyn kantajasuolen
péille, on kiytettivi clastista verkkoa, jonka sisimitan halkaisija on suurempi

kuin rypytetyn kantajasuolen ulkohalkaisija.
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Y14 esitetyn perusteella voidaankin havaita, ettd on ilmeinen tarve parannetulle
menetelmille, jonka avulla voidaan valmistaa vihintddn kahden suolen ja
valinnaisesti verkon muodostama, valmiiksi sauvaksi eli toukaksi rypytetty
yhdistelmd, joka soveltuu sellaisenaan suoraan taytettiviksi elintarvikemassalla,
esimerkiksi absorboivan suolen ja happea, vesihdyryé ja aromiaineita heikosti tai

ei lainkaan ldpaisevin suolen ja valinnaisesti verkon yhdistelma.

Keksinnon tavoite

Keksinndn pddmdirind on menetelmi tiiviiksi toukaksi rypytetyn putkimaisen
vihintdin kaksikerroksisen elintarvikesuolen tai —péillyksen valmistamiseksi,
joka elintarvikesuoli késittdd vihintddn kaksi suolta ja valinnaisesti verkon, joka
sijaitsee suolien vilissd tai uloimpana suolien p&illi ja joka elintarvikesuoli

soveltuu sellaisenaan kaytettdviksi elintarvikkeiden valmistukseen.

Keksinnon pidaméarind on myos menetelmad tiiviiksi toukaksi rypytetyn vahintdin
kaksikerroksisen elintarvikesuolen tai —péillyksen valmistamiseksi, joka kasittda
vahintddn yhden absorboivan ja/tai ldpéisevin suolen ja vdhintddn yhden happea,
vesihOyryd ja aromiaineita heikosti tai ei lainkaan ldpdisevédn sulkusuolen eli
barrieerisuolen ja valinnaisesti verkon, joka sijaitsee suolien vilissd tai uloimpana
suolien péddlld ja joka -elintarvikesuoli soveltuu sellaisenaan kaytettdviksi

elintarvikkeiden valmistukseen.

Keksinnén pdimaidrinid on myds keksinndn mukaisella menetelmailld valmistettu

vahintéin kaksikerroksinen elintarvikepéillys eli elintarvikesuolensuoli.

Keksinn6n mukaisen menetelmidn ja elintarvikesuolen tai -pidllyksen

tunnusomaiset piirteet on esitetty patenttivaatimuksissa.
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Toukalla tarkoitetaan tdssd rypytettyd tiivistd putkimaista tankoa tai sauvaa, joka
muodostuu  pitkdstdi  rypytetystd  putkimaisesta  kappaleesta  kuten

elintarvikesuolesta tai -paillyksesta.
Keksinnon yhteenveto

Keksintd kohdistuu menetelmédn rypytetyn ja putkimaisen véihintdéin
kaksikerroksisen elintarvikesuolen valmistamiseksi, jossa menetelméissi
yhdistetddn vihintdin kaksi putkimaista suolta tai kuorta valinnaisesti verkon
kanssa ilman liimaa tai liimaavia komponentteja valmiiksi rypytetyksi tiiviiksi
tangoksi eli toukaksi, joka on sellaisenaan valmis kiytettdviksi elintarvikkeiden
kuten liha- kala-, siipikarja-, juusto-, juustonkaltaisten tuotteiden ja
kasvistuotteiden tuotantoon, erityisesti keittomakkaroiden valmistukseen.
Menetelméin avulla voidaan yhdistdd vihintdsin kaksi putkimaista suolta, jotka
voivat olla saumattomia tai putkeksi saumattuja kalvoja. Absorboiva ja lapdisevi
suoli kuten kuitusuoli voidaan esimerkiksi yhdistdd kaasuja, savua, vesihOyrya,
happea ja aromiaineita heikosti tai ei lainkaan ldpdisevin tai ldpdisemittémin
sulkusuolen ja valinnaisesti verkon kanssa, Menetelmassd voidaan myds yhdistidi
kaksi tai useampi absorboiva ja ldpdisevd suoli toisiinsa tai kaksi tai useampi
sulkusuoli toisiinsa. Yhdistettdvien suolien viliin tai niiden pédlle uloimmaiseksi
voidaan my®s valinnaisesti yhdistdd putkimainen verkko. Valmistus tapahtuu
ilman liimaa tai liimaavia komponentteja. Keksinté kohdistuu myds télld

menetelmalld valmistettuun tuotteeseen.
KUVIOT

Keksinnén mukaisen menetelmén suoritusmuoto, jossa menetelmi toteutetaan
ilman verkkoa, on esitetty oheisessa kuviossa 1,
Kuviossa 2 on esitetty toinen keksinnén mukainen suoritusmuoto, jossa

valmistetaan sisdsuolen, sulkusuolen ja verkon yhdistelma.
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Kuviossa 1 rullalla oleva esikisitelty putkimainen sisdsuoli 10 rullataan auki ja
vedetddn sisdsuolen syottotelojen 20 ja putken 40 ldpi putken avoimesta péisti,
joka on kiinnitetty pidikkeeseen 90. Esikésitelty ulompi suoli, tdssd sulkusuoli 50,
joka on rypytetty putken 40 paille tai joka on asetettu esirypytettynd toukkana
putken 40 péille, vedetdin putken 40 toisessa pidssd olevan kaliiberilevyn 60 yli
ja molemmat suolet, sisdsuoli 10 ja sulkusuoli 50 vedetién rypytysputken 100
pdille. Sisisuoli 10 puhalletaan ilmavirran 30 avulla auki halkaisijaltaan
pyoreiksi paineistetuksi putkeksi kaliiberilevyn 60 ja rypytyskoneen 70 puristus-
/sybttotelaparin 110 viliselld alueella. Edullisesti sy6ttotelat 110 syottdvit
yhdistelmisuolta riittivin paljon, ettei valmis yhdistelmésuoli mene mutkalle.
Rypytyskoneen 70 rypytysputken 100 siséltd puhallettavan ilman paine pullistaa
sisdsuolen 10 sulkusuolen 50 sisddn ja lopuksi kone rypyttdd sulkusuolella
paillystetyn elintarvikesuolen 120 tiiviiksi sauvaksi, joka leikataan leikkurilla
halutun pituisiksi toukiksi.

Kuviossa 2 rullalla oleva esikisitelty putkimainen sisasuoli 10 rullataan auki ja
vedetddn sisdsuolen syottitelojen 20 kautta kohti putkea 40, jonka piille ennen
pidikettd 90 on asetettu rypytetty putkimainen verkko 50, ja ilmaa 30 tai muuta
inerttid kaasua puhalletaan sisdsuolen 10 sisdin sisdsuolen 10 kulkusuunnan
vastaisesti siten, ettd telojen 20 ja putken 40 vililld sisdsuoli on halkaisijaltaan
pyoredksi puhallettu/paineistettu putki. Sitten puhallettu/paineistettu sisésuoli 10
syotetdéin kohti pliseerauspdétd 31, joka on kiinnitetty putkeen 40. Putki 40 on
kiinnitetty keskeltd pidikkeeseen 90, joka on keskitetty rypytysputken 100 kanssa.
Kullekin ~ verkkolaadulle/kaliiberialueelle  valitaan  erikseen  mitoitettu
pliseerauspdipdi 31, johon on muotoiltu kartion muotoinen supistaja, jonka kulma
on 5-89° edullisesti 15-50° ja jossa on edullisesti kokoon puristetun
verkkosuoliyhdistelmén poikkipinta-alan kokoinen ldpivienti, Lépiviennin
halkaisija on 4-30 mm, edullisesti 8-15mm. Tilloin pyoredksi puhallettu
/paineistettu sisdsuoli 10 pliseerautuu sdanndénmukaisesti ja tasaisesti putken 40
sisdéin, vetdd nurinpdin kiidntyvin verkon 50 péiilleen ja verkon ja sisdsuolen

yhdistelmd 80 vedetdéin rypytyskoneen 70 syottd/puristustelojen 110 avulla
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putken 40 lapi. Verkolla pdillystetty sisisuoli 80 tulee putkesta 40 ulos
narumaisena kapeana putkena tai nauhana. Esikisitelty sulkusuoli 55, joka on
rypytetty putken 40 toiseen pddhin pidikkeen 90 jélkeen tai vastaavasti toukaksi
esirypytetty sulkusuoli, vedetdfin putken 40 paissd olevan kaliiberilevyn 60 yli
syotto/puristustelojen 110 kautta verkolla péillystetyn sisdsuolen 80 ja lopuksi
rypytysputken 100 péille. Verkolla paillystetty sisdsuoli 80 puhalletaan ilman 30
avulla auki halkaisijaltaan pydredksi paineistetuksi putkeksi kaliiberilevyn 60 ja
syottotelojen 110 viliselld alueella.  Edullisesti syéttotelat 110 syottivit
verkkosuolta 80 riittdvdn paljon, ettei valmis suoli mene mutkalle. Lopuksi
rypytyskone 70 rypyttdd sulkusuolen, verkon ja sisdsuolen yhdistelmin
muodostaman elintarvikesuolen 120 tiiviiksi sauvaksi, joka leikataan leikkurilla

halutun pituisiksi toukiksi.
Keksinnén yksityiskohtainen kuvaus

Ylldttden on havaittu, ettd kaksi tai useampi putkimainen suoli tai kuori voidaan
hallitusti yhdistdd toisiinsa rypytetyksi tangoksi ilman liimaa tai liimaavia
komponentteja. Yhdistettdvien suolien viliin tai niiden péille voidaan myds
ulommaiseksi valinnaisesti yhdistdd putkimainen verkko. Esimerkiksi absorboiva
ja ldpdisevi suoli voidaan yhdistdd hallitusti sulkusuoleen ja valinnaisesti lisiksi
verkkoputkeen siten, ettd saadaan valmiiksi rypytetty, edullisesti rypytetyn tangon
muodossa oleva vihintidn kaksikerroksinen yhdistelmésuoli, joka on sellaisenaan

kdyttovalmis elintarvikkeen valmistukseen.

Sisdsuoleksi, joka joutuu suoraan kosketukseen valmistettavan elintarvikkeen
kanssa, soveltuu keksinnén mukaisessa menetelmissd putkimaisen ja saumallisen
tal saumnattoman kalvon muodossa oleva suoli tai kuori, kuten elintarvikesuoleksi
kelpaavat synteettiseen tai luonnonmateriaaliin perustuvat suolet ja kuoret.
Edullisesti kéytetdin saumatonta putkimaista kalvoa. Sopivia suolia ovat
kollageeniin perustuva suoli, regeneroituun selluloosaan tai modifioituun

selluloosaan perustuva suoli kuten kuituvahvistettu suoli, termoplastiseen
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tarkkelykseen ja/tai termoplastisiin tirkkelysjohdannaisiin ja muihin soveltuviin
polymeereihin kuten polyuretaaneihin perustuva suoli, paperiin, tekstiilikuituihin
tai non-woven materiaaleihin perustuva suoli tai niiden yhdistelmd. Lisdksi
sisdsuoli voi kdsittdd putkeksi saumattua alginaatilla impregnoitua paperia.
Edelleen sisdsuolena voidaan myds kdyttdd tunnetulla tavalla valmistettuja yksi-
tai monikerroksisia muovisuolia, jotka perustuvat polyamidiin, polyolefiiniin,
polyesteriin, poly(vinylideenikloridiin), poly(vinyylikloridiin), polystyreeniin
EVOH:n, EVA:n, EMA:n EEA:n, polyeettereiden ja polyamidien muodostamiin
lohkokopolymeereihin tai tai vastaaviin tai niiden yhdistelmiin. Edullisia
muovisuolia ovat polyamidiin ja/tai polyolefiiniin perustuvat suolet. Savua
lipdisevit tunnetut termoplastiset suolet ovat myos soveltuvia ja edullisia ovat
suolet, jotka perustuvat polyeettereiden ja polyamidien muodostamien

lohkokopolymeerien ja polyamidien seoksiin.

Kun sisédsuolen tarkoituksena on toimia aromi-, maku- ja viriaineiden siirtdjina
tuotteeseen, on edullista kayttdd sisdsuolena absorboivaa suolta ja edullisesti
kiytetdin regeneroituun selluloosaan perustuvaa kuituvahvistettua suolta,

esimerkiksi paperi-, sisal- tai hamppuvahvisteista suolta.

Sisdsuolen seindmén paksuus vaihtelee riippuen materiaalista, tyypillisesti

seindmin paksuus on 30-200pm.

Sisdsuoli esikdsitelldsn haluttaessa esimerkiksi kostuttamalla tai impregnoimalla
tunnetuilla menetelmilld kuten suihkuttamalla tai upottamalla  suoli
impregnointinesteeseen. Sisdsuolen impregnointiin voidaan kiyttii alalla yleisesti
tunnettuja  maku-, aromi-, nestesavu-, mauste-, viri-, yriti- ja
aromivahvenneaineiden joukosta valittua yhtd tai useampaa ainetta tai niiden
seoksia sopivassa ja edullisesti vesipohjaisessa kantajassa alalla tunnettujen

lisdaineiden ja sideaineiden kanssa.
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Ulommaksi tai péillimmaéiseksi suoleksi soveltuu keksinndn mukaisessa
menetelméissd putkimaisen ja edullisesti saumattoman letkun muodossa oleva
suoli tai kuori, joita ovat elintarvikesuoleksi kelpaavat synteettiseen tai
luonnonmateriaaliin perustuvat suolet ja kuoret. Sopivia suolia ovat tunnetuilla
tavoilla valmistetut yksi- tai monikerroksiset muovisuolet, jotka perustuvat
esimerkiksi polyamidiin, polyolefiiniin, polyesteriin, poly(vinylideenikloridiin),
poly(vinyylikloridiin), polystyreeniin, EVOH:n, EVA:n, EMA:n EEAmn,
polyeettereiden ja polyamidien muodostamiin lohkokopolymeereihin tai
vastaaviin tai niiden yhdistelmiin. Edullisia muovisuolia ovat polyamidiin ja/tai
polyolefiiniin perustuvat suolet. Savua lépiisevit tunnetut termoplastiset suolet
ovat my0s soveltuvia ja edullisia ovat suolet, jotka perustuvat polyeettereiden ja
polyamidien muodostamien lohkokopolymeerien ja polyamidien seoksiin, On
myds mahdollista kéyttdd kollageeniin perustuvia suolia, regeneroituun
selluloosaan tai modifioituun  selluloosaan  perustuvia suolia kuten
kuituvahvistettuja suolia, termoplastiseen tirkkelykseen ja/tai termoplastisiin
tirkkelysjohdannaisiin ~ ja  muihin  soveltuviin  polymeereihin  kuten
polyuretaaneihin perustuvia suolia, paperiin, tekstiilikuituihin tai non-woven
materiaaleihin perustuvia suolia tai suolia, jotka késittdvdt alginaatilla
impregnoitua paperia, joka on saumattu putkeksi, tai edelldi mainittujen

yhdistelmia.

Kun ulomman tai paillimmédisen suolen tarkoituksena on toimia
lapdisemittdménd kerroksena on ulompi suoli edullisesti sulkusuoli eli happea,
vesihdyryd ja aromiaineita heikosti tai ei lainkaan ldpdisevin suoli, joka valitaan
yksi- tai monikerroksisten termoplastista polymeerid késittivien suolien joukosta.
Sopivia sulkusuolia ovat tunnetut myds termoplastista polymeerid kasittdvat
monikerrossuolet, jotka kisittdvit vahintddn kaksi kerrosta ja edullisesti viisi
ketrosta, joista ulommainen kerros Késittdd polyamidia, keskimméinen
polyeteenid ja sisimmiinen kerros polyamidia siten, etti kerrosten vilissd on

tartuntakerros kerrosten sitomiseksi toisiinsa.
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Kun ulommaisena suolena kiytetiin selluloosapohjaista kuitusuolta, ja
sisdsuolena on sulkusuoli tai savua ldpdisevd termoplastinen polymeerisuoli,
saadaan aikaan kuitusuolelle ominainen visuaalinen ulkondkd ja saman aikaisesti

sulkusuolen lipdisemittomyys tai termoplastisen polymeerisuolen selektiivinen

lapéisevyys.

Ulomman suolen seiniméin paksuus vaihtelee riippuen materiaalista, tyypillisesti

seindmén paksuus on 30-200um.

Ulompi suoli voidaan myds esikésitelld haluttaessa esimerkiksi kostuttamalla
vedelld, nestemiiselld savulla tai muulla liukoisessa muodossa olevalla aromi- tai
maustenesteelld. Edullisesti tdmé esikésittely suoritetaan silloin, kun ulompana

suolena kéytetddn selluloosaan perustuvaa kuitusuolta ja sisidsuolena savua

lapdisevii termoplastista suolta.

Keksinnén mukainen menetelmd yhdistelmisuolen valmistamiseksi kéisittdd
vaiheet, joissa sisdsuoli vedetddn putken, joka kisittdd sisdsuolen ulostulon paissi
kaliiberilevyn ja jonka putken péille on asetettu rypytetty ulompi suoli, ldpi siten,
etti ulompi suoli vedetdin samanaikaisesti kaliiberilevyn yli suolen
kulkusuunnassa ja ilman tai kaasun avulla paineistetun ja putkeksi avatun
sisisuolen paille ja sitten ulomman ja sisisuolen yhdistelmd vedetéfin
rypytyskoneen  syéttdtelojen  avulla  rypytysputkelle, joka  rypyttdd
yhdistelmésuolen tiiviiksi putkeksi tai tangoksi, joka leikataan halutunmittaisiksi

patkiksi eli toukiksi.

Keksinnén mukaisen menetelméin toisen suoritusmuodon mukaan putki késittdd
lisdks1 sisdsuolen tulosuunnassa rypytetyn putkimaisen verkon ja toisessa péfissi
rypytetyn ulomman suolen tai vaihtoehtoisesti pdinvastoin, jotka verkko ja ulompi
suoli on erotettu toisistaan pidikkeen tai vilikappaleen avulla, ja rypytysputken
kautta sisdsuoleen puhalletaan ilmaa tai kaasua siten, ettd sisisuoli paineistetaan ja

avataan putkeksi sydttdtelojen ja putken suun viliselli alueella ja syotetdin
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putkeen kiinnitettyyn pliseerauspdihin, johon verkko on kiinnitetty, ja sisdsuoli
pliseerautuu putken sisdin ja vetdd nurinpéin kdintyvin verkon pddlleen, jolloin
muodostuu sisdsuolen ja verkon yhdistelmi, joka vedetdsn putken lapi ja paille
vedetdsin ulompi suoli samaan tapaan kuin edellisessd suoritusmuodossa.
Riittdvin joustavuuden ja kestdvyyden aikaan saamiseksi rypytetyt sisidsuoli,
ulompi suoli ja verkko kostutetaan nesteelld kuten vedelld tarvittaessa ennen
yhdistelmésuolen valmistusta. Kun verkko ja ulkosuoli asetetaan putken péaille

piinvastaisessa jirjestyksessd saadaan tuote, jossa on péillimmaisend verkko.

Kaliiberilevy on muodoltaan vapaavalintainen, edullisesti kdytetddn pyOredd
kaliiberilevyi, jonka halkaisija valitaan valmistettavan suolen lattamitan mukaan
ja kédytdnnbssd ulkosuolen minimilattamitan mukaan siten, ettd suoli pdisee
vaivatta liukumaan kaliiberilevyn yli. Kaliiberilevy sijaitsee ensimmadisen putken

(kuvioissa 40) rypytyskoneen puoleisessa padssa.

Pliseerauspéi sijaitsee ensimmadisen putken vastakkaisessa padssd eli sisdsuolen

aukirullauksen pédssi.

Valinnaisesti esikésitellyn sisdsuolen sisdén puhalletaan ilmaa tai muuta inerttid
kaasua suolen kulkusuunnan vastaisesti rypytysputken lapi siten, etti aikaan
saadaan sisdsuoleen halkaisijaltaan pyoredksi puhallettu/paineistettu alue
kaliiberilevyn ja rypytyskoneen syétidtelojen viliselle alueella, ja mikali
menetelmissd vedetdin Verkkoputki tai muu suoli ulomman ja sisdsuolen viliin,
muodostetaan puhallettu/paineistettu alue myos ensimmdisten syottételojen ja
pliseerauspddn vilille. Painetta voidaan sdidelld rypytyskoneen syéttételojen ja
ensimmdisen syottotelojen sekd ilma/kaasupuhalluksen avulla halutunlaiseksi.
Siséisuolen avaamiseen ja rypytyskoneessa rypytykseen voidaan kdyttdd mitd

tahansa inerttid kaasua ja edullisesti kiytetidn ilmaa.

Rypytyskoneella rypytysputken sisilti puhallettavan ilman tai inertin kaasun

paine pullistaa sisdsuolen tai sisisuolen ja verkon yhdistelmin ulomman suolen



10

15

20

25

30

119015
12

sisddn ja lopuksi kone rypyttdd yhdistelmisuolen tiiviiksi toukiksi. Tarvittaessa

kosteutta voidaan lisitd suoleen myos rypytyksen aikana.

Keksinnon mukaisessa menetelmissi sisdsuoli on voi olla rullattuna tai suorana

litteéind putkena tai muussa sopivassa muodossa.

Ulompi suoli vedetddn putken (kuviossa 40), joka voi olla esimerkiksi terdsputki,
paille ja kiinnitetdin avoimesta padstddn, jota kohti sisdsuoli etenee,

pidikkeeseen, jonka avulla sulkusuoli keskitetddin rypytyskoneen rypytysputken

kanssa.,

Mikili kéytetdsn verkkoputkea, verkkoputken toiseen padhdn liitetdéin kullekin
kaliiberialueelle/suolilaadulle erikseen mitoitettu pliseerauspdd, joka kaisittdd
supistajaosan, sithen liitetyn putken ja takakappaleen, jonka avulla verkko
kiinnitetdéin pliseerauspadhén. Lisdksi pliseerauspdéhdn on muotoiltu kartion
muotoinen supistaja, jonka kulma on 5-89°, edullisesti 15-50° ja johon on porattu
lapivientireikd, joka on edullisesti kokoon puristetun suoliyhdistelmin
poikkipinta-alan kokoinen ldpivienti. Léapiviennin halkaisija on 4-30mm,
edullisesti 8-15mm. Pliseerauspiéin halkaisija on edullisesti suurempi kuin
sulkusuolen halkaisija. Esimerkiksi suolella, jonka halkaisija 33,9mm, kéytetiin
46mm ulkohalkaisijaltaan olevaa pliseerauspéiti. Pliseerauspéin tarkoituksena on
hallitusti aukaista sulkusuoli, supistaa ja pliseerata pyoreiiksi puhallettu sisdsuoli
tasaisesti pliseeratuksi naruksi tai nayhaksi ja orientoida suolet yhteen.
Verkkoputken tilalla voidaan myos kiyttid ulkosuolen ja sisisuolen yhteydessi

esitettyjd suolia.

Sisdsuolen halkaisija/kaliiberi on samaa luokka kuin ulkosuolen kaliiberi ja
verkon kaliiberi, mikdli verkko sijaitsee suolien vilissi. Mikili verkko on
padllimmadisend on edullista, ettd sen kaliiberi on hiukan suurempi kuin suolien

kaliiberi,
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Verkko eli verkkopaillys kisittdd verkkosukan, joka on edullisesti saumaton
verkkosukka tai putki, joka kisittdd silmié eli aukkoja. Verkko voidaan muodostaa
tai kutoa milld tahansa tunnetulla verkonvalmistusmenetelmalld, edullisesti
kudontamenetelmilld, jolla saadaan aikaan silmukoista muodostettuja silmid
verkkoon. Erityisen sopivia ovat kaikki tunnetut verkon kutomiseen soveltuvat
neulemenetelmit. Verkko kasittdd silmid, jotka ovat muodoltaan monikulmaisia,
kuten vinoneliGitd, neliditd, kolmioita, kuusi-, kahdeksan-, kymmenen- ja

kaksitoistakulmioita tai ympyroité tai soikioita.

Verkon materiaali on mik# tahansa elintarvikekelpoinen kuitu. Sopivia kuituja
ovat puuvilla, pellava, viskoosi, polyamidi, polyesteri, polyolefiini, esimerkiksi
polyeteeni, ja selluloosa. Joustavuutta voidaan haluttagssa aikaansaada verkkoon

elastaanin avulla kiyttimalld esimerkiksi elastaanikuituja.

Verkkopiillys voidaan muodostaa yksittiisistd tai useammista yhteen kierretyistd
kuiduista riippuen kiyttotarkoituksesta ja mikédli tuotteen pintaan halutaan
voimakkaat pullistumat, lievdt pullistumat tai ¢i lainkaan pullistumia. Sopivia
yhdistelmid ovat puuvillan, polyeteenin ja elastaanin yhdistelmd ja puuvillan ja
polyeteenien yhdistelméd. Verkko voi my6s kisittda virillisid kuituja, edullisesti

milld tahansa elintarvikevirilla virjéttyja kuituja.

Verkkopéillykset toimivat elintarvikkeissa kuten makkaroissa ensisijaisesti
esteettisen, esimerkiksi talonpoikaismaisen vaikutuksen aikaansaamiseksi.
Leikattaessa verkolla paillystettyd makkaratuotetta viipaleiksi voidaan verkon
avulla aikaansaada viipaleen ulkoreunalle koristeellinen, esimerkiksi

piparkakkumainen kuvio.

Keksinndn mukaisessa menetelméissi voidaan kiyttdd tekniikan tasosta tunnettuja
menetelmiin sopivia laitteita, Rypytyskoneena voidaan kiyttdd alalla tunnettuja
rypytyskoneita ja menetelmddn voidaan soveltaa rypytyskoneilla tunnettuja

rypytystekniikoita. Leikkurina kiytetddn edullisesti pydrosahatyyppisti leikkuria.
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Keksinndén mukaisessa menetelmissd voidaan yhdistdd hallitusti erilaisia tai
samanlaisia elintarvikesuolia toisiinsa valinnaisesti verkon kanssa ja rypyttdi néin
saatu yhdistelmasuoli tiiviiksi tangoiksi. Haluttaessa absorboivaa lipidisevid
suolta kuten regeneroidusta selluloosasta valmistettua kuitusuolta voidaan kayttii
sisisuolena ja ldpdisematontd sulkusuolta kuten muovisuolta ulompana suolena,
jolloin impregnoitu/kostutettu kuitusuoli sdilyy hygieenisisséd oloissa muovisuolen
sisdlld elintarvikkeen valmistusta varten, eikd sisdsuoli kuten esimerkiksi

kuitusuoli pddse kuivumaan varastoinnin aikana, joka on tavallinen ongelma mm

kuitusuolien yhteydessi.

Elintarvikkeen valmistuksen ja kypsytyksen jilkeen ulompi muovisuoli voidaan
haluttaessa kuoria pois. Monissa elintarvikkeissa kuten makkaroissa liian suuret
painotappiot kypsytyksen ja sdilytyksen aikana ovat ei-tovottuja, ja ulompi

muovisuoli estddkin painotappiot tehokkaasta. Tuotteiden jddhdyttiminen ja

temperointi on taas tehokkaampaa kuitusuolissa, joiden paaltd muovi on poistettu

ja tilléin tuote on nopeasti valmis siivutukseen ja loppupakkaukseen. Lisdksi

kuitusuolella on ylivoimaiset adheesio-ominaisuudet.

Keksinndn mukainen tuote on toukaksi rypytetty yhdistelmisuoli, joka koostuu

sisdsuolesta, ulommasta suolesta ja valinnaisesta verkosta, jotka on yhdistetty

toisiinsa ilman liimaa tai apuaineita ja yhdistelmé on rypytetty.

On vyllattdvdd, ettd keksinndn mukaisella menetelmilli valmistettu
elintarvikkeisiin soveltuva rypytetty yhdistelméasuoli on pysyvé yhdistelma, josta
sisdsuoli ja ulompisuoli sekd valinnainen verkko eivit irtoa elintarviketuotteen
valmistuksen, kypsytyksen eikd sdilytyksen yhteydessi. Tuotteella ei ole
delaminoitumisongelmaa, ja silld on erinomainen mittapysyvyys, koska kaliiberin

madrittdd mittatarkka kuitusuolisuoli.
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Keksinndn mukaisessa menetelmissid lattamittojen vaihtelut eiviit aiheuta
ongelmia kuten sellaisissa menetelmissd, joissa saumatuista kalvoista valmistetut

rypytetyt toukat on asetettu perdkkiin, etenkin kun saumaus ei ole tdysin

onnistunut.

Keksinnén mukaisella menetelmdlld voidaan valmistaa vapaavalintaisesti
erikokoisia yhdistelmédsuolia, joilla on kulloinkin toivottu halkaisija/kaliiberi.
Suolen kaliiberi voidaan helposti vaihtaa ja lisiksi menetelmd on

kustannustehokas.

Rypytetyn toukan pituus voidaan vapaasti valita kulloisenkin loppukiyttdjin eli
elintarvikevalmistajan toivomusten mukaan. Keksinndn mukaista rypytettyd

yhdistelmésuolta voidaan tdyttdd elintarvikemassalla kuten esimerkiksi

makkaramassalla yleisesti tunnettuja pakkaus- ja tayttotydkaluja kayttien.

Niin saadaan erittdin kayttdjdystivillisid toukiksi rypytettyjd yhdistelmasuolia,
jotka ovat heti kéyttdvalmiita ja sopivat mihin tahansa tavanomaiseen

tayttdlaitteesecen. Keksinnon mukaisessa menetelméssid tarvitaan vidhemmén

raaka-aineita kuin liimattuja suolia valmistettaessa.

Elintarviketuottaja voi halutessaan kiyttdd keksinndn mukaisella menetelmalld
valmistettuja yhdistelmésuolia suoraan tarvitsematta liottaa tai kostuttaa niitd
ensin, mutta yhdistelmd voidaan myss kostuttaa tai liottaa kuten tavanomaiset

vastaavat suolet ennen tdyttod, varsinkin jos tuotteen kosteus on sdiddetty

alhaiselle tasolle.
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Patenttivaatimukset

Menetelmi rypytetyn putkimaisen yhdistelmésuolen valmistamiseksi, tun-
nettu siitd, ettd menetelmd kisittdd vaiheet, joissa sisdsuoli vedetddn putken,
joka kisittdd sisdsuolen ulostulon péissd kaliiberilevyn ja jonka putken péil-
14 on rypytetty ulompi suoli, ldpi siten, ettd ulompi suoli vedetdin samanai-
kaisesti kaliiberilevyn yli suolen kulkusuunnassa ja putkeksi avatun si-
sisuolen piille, sisdsuoli paineistetaan ja sitten ulomman ja sisésuolen yhdis-
telmi vedetdin rypytyskoneen syéttételojen avulla rypytysputkelle, jossa yh-
distelmésuoli rypytetidn tiiviiksi putkeksi, joka leikataan halutun mittaisiksi
pitkiksi.

Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd, tunnettu siité, ettd putken pail-
14 on sisdsuolen tulosuunnassa rypytetty putkimainen verkko ja putken toi-
sessa pdissd on rypytetty ulompi suoli tai vaihtoehtoisesti ulompi suoli on si-
sdsuolen tulosuunnassa ja verkko toisessa pédssid, jotka verkko ja ulompi
suoli on erotettu toisistaan pidikkeen tai vélikappaleen avulla, ja sisdsuoli
paineistetaan ja avataan putkeksi sisdsuolen syéttételojen ja putken suun vi-
liselld alueella ja syotetddn putkeen kiinnitettyyn pliseerauspddhén, johon
verkko tai vaihtoehtoisesti ulompi suoli on kiinnitetty, ja sisésuoli pliseerau-
tuu putken sisddn ja vetdd nurinpéin kdéntyvén verkon tai ulomman suolen
péilleen, jolloin muodostuu sisésuolen ja verkon tai ulomman suolen yhdis-

telmd, joka vedetédén putken lépi.

Patenttivaatimuksen 1 tai 2 mukainen menetelmi, tunnettu siitd, etti si-
sdsuoli on elintarvikesuoleksi kelpaava synteettiseen tai luonnonmateriaaliin

perustuva suoll.

Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 3 mukainen menetelmi, tunnettu siitd, ettd
ulompi suoli on elintarvikesuoleksi kelpaava synteettiseen tai luonnonmate-

riaaliin perustuva suoli.
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Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 4 mukainen menetelmi, tunnettu siitd, ettd
sisdsuoli on kollageeniin perustuva suoli, regeneroituun selluloosaan tai mo-
difioituun selluloosaan perustuva suoli, termoplastiseen tirkkelykseen ja/tai
termoplastisiin tdrkkelysjohdannaisiin tai polyuretaaneihin perustuva suoli,
paperiin, tekstiilikuituihin, alginaatilla impregnoituun paperiin tai non-woven
materiaaleihin perustuva suoli, muovisuoli, joka perustuu polyamidiin, poly-
olefiiniin, polyesteriin, poly(vinylideenikloridiin), poly(vinyylikloridiin), po-
lystyreeniin, EVOH:n, EVA:n, EMA:n EEA:n, polyeettereiden ja polyamidi-
en muodostamiin lohkokopolymeereihin tai edelld mainittujen yhdistelméén,

tai edelld mainittujen yhdistelma.

Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 5 mukainen menetelmé, tunnettu siitd, ettd
sisdsuoli on regeneroituun selluloosaan perustuvaa kuituvahvistettua suolta,

edullisesti paperi-, sisal- tai hamppuvahvisteinen suoli.

Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 6 mukainen menetelmi, tunnettu siits, ettd
ulompi suoli on muovisuoli, joka perustuu polyamidiin, polyolefiiniin, poly-
esteriin, poly(vinylideenikloridiin), poly(vinyylikloridiin), polystyree-niin,
EVOH:n, EVA:n, EMA:n EEA:n, polyeettereiden ja polyamidien muodos-
tamiin lohkokopolymeereihin tai edelld mainittujen yhdistelmiin, tai kolla-
geeniin perustuva suoli, regeneroituun selluloosaan tai modifioituun sellu-
loosaan perustuva suoli, termoplastiseen tirkkelykseen ja/tai termoplastisiin
tirkkelysjohdannaisiin tai polyuretaaneihin perustuva suoli, paperiin, tekstii-
likuituihin, alginaatilla impregnoituun paperiin tai non-woven materiaaleihin

perustuvia suoli tai edelld mainittujen yhdistelmi.

Jonkin patenttivaatimuksen 1 - 7 mukainen menetelmi, tunnettu siitd, ettd
ulompi suoli on termoplastista polymeerid kisittivd monikerrossuoli, jotka
kisittdd vihintdin kaksi kerrosta ja edullisesti viisi kerrosta, joista ulommai-

nen kerros kisittdd polyamidia, keskimmaéinen polyeteenid ja sisimméinen
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kerros polyamidia siten, ettd kerrosten vélissa on tartuntakerros kerrosten si-

tomiseksi toisiinsa.

Jonkin patenttivaatimuksen 2-8 mukainen menetelms, tunnettu siitid, ettd
verkko on saumaton verkkosukka tai putki, joka kisittdd silmii, jotka ovat

muodoltaan monikulmaisia, ympyrgité tai soikioita.

Jonkin patenttivaatimuksen 2-9 mukainen menetelmé, tunnettu siitd, ettd
verkko kisittdd puuvillan, pellavan, viskoosin, polyamidin, polyesteri, poly-

olefiinin, selluloosan ja elastaanin joukosta valittuja kuituja.

Jonkin patenttivaatimuksen 2-10 mukainen menetelmi, tunnettu siitd, ettd
pliseerauspéissi on kartion muotoinen supistaja, jonka kulma on 5-89°, edul-

lisesti 15-50°.

Jonkin patenttivaatimuksen 2-11 mukainen menetelmi, tunnettu siiti, ettd
pliseerauspédssd ldpivientireikd, jonka halkaisija on 4-30mm, edullisesti 8-

15mm.
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Patentkrav

Forfarande for framstillning av ett veckat rérformigt kombinationsskinn,
kiinnetecknat dérav, att forfarandet omfattar steg, 1 vilka ett inre skinn dras
genom ett ror, vilket omfattar en kaliberskiva i den dnde ddr det inre skinnet
kommer ut och pé vilket rér 4r anordnat ett veckat yttre skinn, s& att det yttre
skinnet samtidigt dras 6ver kaliberskivan i framfartsriktningen av skinnet och
pé det till ett r6r 6ppnade inre skinnet, det inre skinnet trycksitts, och sedan
dras kombinationen av det yttre och det inre skinnet med hjilp av matarvalsar
i en veckningsmaskin pé ett veckningsror, ddr det kombinerade skinnet veck-

as till ett tatt ror, som skérs 1 bitar av 6nskad lingd.

Forfarande enligt patentkravet 1, kiinnetecknat dérav, att pa roret 4r anord-
nade ett veckat rorformigt nit 1 ingéngsriktningen av det inre skinnet och det
veckade yttre skinnet i andra dnden av réret eller alternativt 4r det yttre skin-
net i ingéngsriktningen av det inre skinnet och nitet i den andra 4nden, varvid
nitet och det yttre skinnet har atskiljts frin varandra med hjilp av en hallare
eller ett mellanstycke, och det inre skinnet trycksitts och 6ppnas till ett ror i
omradet mellan matarvalsarna for det inre skinnet och mynningen av réret
och matas till ett vid réret fist plisseringshuvud, vid vilket nitet eller alterna-
tivt det yttre skinnet har fists, och det inre skinnet plisseras in i roret och drar
det avigt sig svingande nitet eller yttre skinnet pa sig, varvid bildas en kom-
bination av det inre skinnet och nitet eller det yttre skinnet som dras genom

roret.

Forfarande enligt patentkravet 1 eller 2, kiinnetecknat dirav, att det inre

skinnet &r ett livsmedelsdugligt syntetiskt eller pa naturmaterial baserat skinn.
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Forfarande enligt ndgot av patentkraven 1 — 3, kiinnetecknat dirav, att det
yttre skinnet &r ett livsmedelsdugligt syntetiskt eller pd naturmaterial baserat

skinn.

Forfarande enligt ndgot av patentkraven 1 - 4, kiinnetecknat dirav, att det
inre skinnet dr ett pa kollagen baserat skinn, ett pa regenererad cellulosa eller
modifierad cellulosa baserat skinn, ett p& termoplastisk stirkelse och/eller
termoplastiska stirkelsederivat eller polyuretaner baserat skinn, ett p4 papper,
textilfibrer, med alginat impregnerat papper ¢ller non-woven material baserat
skinn, ett plastskinn som &r baserat pd polyamid, polyolefin, polyester,
poly(vinylidenklorid), poly(vinylklorid), polystyren, av EVOH, EVA, EMA,
EEA, polyetrar och polyamider bildade blocksampolymerer, eller en kombi-

nation av de ovannidmnda, eller en kombination av de ovannimnda.

Forfarande enligt ndgot av patentkraven 1 - 5, kiinnetecknat dirav, att det
inre skinnet dr ett fiberforstirkt skinn baserat pa regenererad cellulosa, férdel-

aktigt ett skinn forstarkt med papper, sisal eller hampa.

Forfarande enligt ndgot av patentkraven 1 - 6, kidnnetecknat dirav, att det
yttre skinnet 4r ett plastskinn, som &r baserat pa polyamid, polyolefin, polyes-
ter, poly(vinylidenklorid), poly(vinylklorid), polystyren, av EVOH, EVA,
EMA, EEA, polyetrar och polyamider bildade blocksampolymerer eller en
kombination av de ovanndmnda, eller ett pa kollagen baserat skinn, ett pé re-
genererad cellulosa eller modifierad cellulosa baserat skinn, ett p& termoplas-
tisk stirkelse och/eller termoplastiska stirkelsederivat eller polyuretaner base-
rat skinn, ett pd papper, textilfibrer, med alginat impregnerat papper eller non-

woven material baserat skinn eller en kombination av de ovannimnda.

Forfarande enligt ndgot av patentkraven 1 - 7, kidinnetecknat dirav, att det
yttre skinnet &r ett flerskiktsskinn omfattande termoplastisk polymer, vilket

omfattar minst tv3 skikt och fordelaktigt fem skikt, av vilka det yttersta skik-
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tet omfattar polyamid, det mittersta skiktet polyeten och det innersta skiktet
polyamid pd s&dant sitt, att ett vidhéftningsskikt dr anordnat mellan skikten

for att binda skikten vid varandra.

Forfarande enligt ndgot av patentkraven 2 - 8, kinnetecknat dirav, att nitet

ir en somlds nétstrumpa eller ett sémldst ror, som omfattar maskor, som till

formen dr manghdrningar, cirklar eller ovaler.

Forfarande enligt ndgot av patentkraven 2 - 9, kiinnetecknat dérav, att nitet
omfattar fibrer valda bland bomull, lin, viskos, polyamid, polyester, polyole-

fin, cellulosa och elastan.

Forfarande enligt négot av patentkraven 2 — 10, kiinnetecknat dirav, att plis-
seringshuvudet har en konformig sammandragare, vars vinkel dr 5-89°, for-

delaktigt 15-50°.

Forfarande enligt nigot av patentkraven 2 - 11, kiinnetecknat dérav, att plis-

seringshuvudet har ett genomforingshal, vars diameter 4r 4 - 30 mm, fordel-

aktigt 8 - 15 mm.
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