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(54) Elintarvikkeissa, erityisesti makkaratuotteissa kdytettdvd savua

1ipiisevd ja liimasaumalla varustettu letkukuori sekd menetelmd

sen valmistamiseksi - F&r livsmedel, i

synnerhet korvvaror

1ampligt rikgenomsl&ppligt och med 1imsdm férsett slanghdlje

samt f&rfarande foér dess framstdllning
(57) Tiivistelma
Timd keksintd koskee elintarvikkeissa, erityisestt
makkaratuotteissa kdytettlivii savua lipdisevdd ja
liimasaumalla varustettua letkukuorta sek¥ mene-
telm3¥i sen valmistamiseksi. Letkukuori muodostetaan
kalvorainasta, joka taivutetaan letkuksi. Kalvorai-
nan pituussuuntaiset reuna-alueet liimataan limit-
tiin yhteen tai ne puskevat toisiinsa limittymittsd,
jolloin ne liimataan kummankin reuna-alueen peittld-
vdlld, savua lipidisevdlli kalvoliuskalla. Kalvorai-
nan ja samaa ainesta olevan kalvoliuskan murtolujuus
kosteassa, uudelleen kosteutetussa tilassa on rainan
pituussuunnassa 15-30 N/mmZ ja murtovenymi 30-50 %
ja murtolujuus rainan poikkisuunnassa 15-35 N/mm2
murtovenymid 30-50 %.

ja

Murtolujuus rainan poikkisuunnassa on yhtd suurt
tai suurempi kuin rainan pituussuunnassa. Liimaker-
ros ldpdisee savua ja muodostuu mieluiten aincssys-
teemistd, joka kovettuu ilman kemiallista reaktiota.
Kalvoraina valmistetaan viskoosista, jolloin sen ku-
tistuminen prosessin aikana estetiin ja venytetian
kuivauksen aikana poikkisuunnassa.

{57) Sammandrag

Uppfinningen avser att for livsmedel, i synnerhet
korvvaror limpligt rdkgenomsldppligt och med lim-
sém fdrsett slangh®lje samt fdrfarande £or dess
framstillning. Slangh8ljet bildas av en foliebana,
som b&jes i slangform. Foliebanas i ldngdriktning
varandra Sverlappande kantomrdden limmas ihop eller
kantomrddena stdter ihop utan &verlappning och sam-
manlimmas 34 med en rékgenomslipplig folieremsa, som
téicker de bdda kantomrddena.
samma material framstdllda folieremsan har. i vatt,
pd nytt fuktat tillstdnd i banans ldngdriktning en
brotthdllfasthet av 15-30 N/mm2 och brottdjning av
30 - 50 % och i banans tvirriktning en brotth&ll-
fasthet av 15-35 N/mm? och brott&jning av 30-50 $.
Brotthillfastheten &r i banans tvirriktning lika

Foliebanan och den av

eller stdrre &n i banans l#ngdriktning. Limskiktet
4r r8kgenomslippligt och bestdr helst av ett mate-
rialsystem, som hdrdar utan kemisk reaktion. Folie-
banan framstdlles ur viskos, varvid den vid pro-
cessen hindras att skrumpna och tdnjes i tvarrikt-
ning under torkninger.
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Elintarvikkeissa, erityisesti makkaratuotteissa kdytet-
tivd savua ldpdisevd ja liimasaumalla varustettu let-

kukuori sekd menetelmd sen valmistamiseksi

Keksint® koskee patenttivaatimuksessa 1 mddri-
teltyd letkukuorta sekd menetelmdd sen valmistamiseksi.

Tunnetaan jo letkukuoria, jotka on valmistettu
esim. regeneroitua selluloosaa olevasta rainasta taitta-
malla se pituussuunnassa ja liimaamalla yvhteen pituus-
suunnassa limittdin olevat reunavyShykkeet (US-patent-
tijulkaisut 2 148 884, 2 226 442, 2 685 769, 2 685 770,
2 686 725, 2 757 495, 2 773 773). Aikaisemmin kuvatuis-
sa liimausmenettelyissd on joko kyse liuottimien kay-
tdstd, joilla rainan pintaa liuotetaan ja tehddan tart-
tuvaksi, jolloin rainan pinnalle muodostuu in situ
"liima", tai rainoista, jotka on pinnoitettu termoplas-
tisella hartsilla tai muodostuvat termoplastisesta ai-
neksesta, jolloin saumaus voidaan suorittaa lammén ja
paineen avulla.

Niinpd US-patenttijulkaisussa 2 653 432 on kuvat-
tu menetelmid kalvon, joka myds voi olla regeneroitua
selluloosaa ja mahdollisesti kuitulujitettu, limittdis-
ten reunojen yhdistdmiseksi termoplastista ainesta ole-
valla liuskalla, joka on asetettu limittdisten reunojen
vdliin ja kuumennettaessa muuttuu tarttuvaksi. Esi-
merkkeind tdllaisesta termoplastisesta aineksesta mai-
nitaan mm. akryylihappoesterit ja polyvinylideeniklo-
ridi. Timin tunnetun letkukuoren ulkopinnalla voi my8s
olla kosteutta lipdisemitdn pinnoite, jolloin limittdi-
silld reunoilla ei ole pinnoitetta ja pinnan muilla
osilla ei ole termoplastista ainesta. Kuoriaines voi
olla esivenytetty mieluiten pituussuunnassa.

Tit4 tunnettua, n. 30 vuotta vanhaa menetelmdd
tuskin endi kidytetddn, erityisesti koska pddllekkdin

olevat reunavydhykkeet saumaamalla syntynyt limilijitos-
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sauma ei ole riittdvdn luja ja optisistakin syistd
tdysin epdtyydyttdvd. Lisidksi ndiden tunnettujen let-
kukuorien valmistus on aina suhteellisen tyS8ldstd, so.
on kdytettdvd korkeata ldmpdtilaa, pitkid viipymisai-
koja liiman kovettumiseen saakka ja osaksi my8s happoja
tai orgaanisia liuottimia, joiden poistaminen letkukuo-
resta on aina hankalaa ja erittdin ty®&lédsti.

Makkaroille, jotka on suljettava savua ja kaasu-
ja ldpdisevddn letkukuoreen, tunnetut liimasaumalla va-
rustetut letkut eivdt ole sopivia, koska sauma-alue
ei ole riittdvin lipiisevi.

Pddasiassa makkarankuoria valmistetaan kuiten-
kin saumattomasta aineksesta, joskin erditd ndihin sau-
mattomiin letkuihin liittyvid haittoja on pakko hyvdk-
syd. Erityisesti tdllainen menetelmi on hyvin kallis.

Tavallisesti saumattomia letkuja valmistetaan
kuitulujitetusta, regeneroidusta selluloosasta seuraa-
vien menetelmdpddvaiheiden avulla. Kuitumattorainasta
muodostetaan letku, jonka limittdiset reunat liimataan
yhteen viskoosilla. Kun toinen tai molemmat puolet on
pinnoitettu rengasrakosuulakkeista tulevalla viskoosil-
la letku koaguloidaan, regeneroidaan selluloosahydraat-~
tigeeliksi ja kuivataan. Tdmdn prosessin aikana koagu-
loinnissa ja regeneroinnissa syntynyt kaasuseos ja kui-
vattaessa letkuun johdettu ja siihen suljettu ilmatila-
vuus tukevat letkua ja mekaanisten ominaisuuksien paran-
tamiseksi voidaan mahdollisesti venytt&i pituus- ja
poikkisuunnassa.

Geeliletkun ollessa littednd saattaa esim. sen
reunoihin syntyd reuna-alueen pituussuunnassa haitalli-
sesti heikentyneitd vyOhykkeitd, ns. kehruureunoja.
MyOs venytykseen liittyy haittoja.

Ei pystytd riittdvén tarkasti siidtdmiddn proses-
sikaasujen aiheuttamaa sisdpainetta eikd my¥skddn si-
sdpainetta kuivauksen aikana, joten letkujen sisdhal-
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kaisijan pitdminen ahtaissa rajoissa vakiona ei ole
mahdollista. Lis&@haittana on, ettd venytettdessi letku-
ja laajentavalla kaasulla tangentin ja siteissuunnassa
vaikuttavien venytysvoimien suhde on ly&ty lukkoon, jo-
ten tdstdkin syystd saumattoman letkun mekaaniset omi-
naisuudet, erityisesti sen kutistumisominaisuudet ja
lujuus pituus- ja poikkisuunnassa on lydty lukkoon.

Niinpd keksinndn tehtdvdnd on tdlt3d tekniikan
tasolta ldhtien ehdottaa regeneroitua selluloosaa oleva
kuitulujitteinen letkukuori, johon ei liity nditd sau-
mattoman letkukuoren haittoja. Sen sijaan sen mekaani-
set ominaisuudet ja erityisesti kutistumis- ja lujuus-
arvot ovat optimaaliset. Letkukuoren ja erityisesti
liimaussauman on kestett&dvi suhteellisen suuria mekaani-
sia ja ldmpdkuormituksia, esim. venytyskuormitusta, ja
kuuman veden vaikutusta ja se ei saa vaikuttaa elin-
tarvikkeen makuun ja ulkondkddn.

Erityisen t&drkedd on valmistaa kuori, jonka
liimausalue ldpdisee riittdvisti kaasuja ja savua ja
jonka murtolujuus on samalla suuri. T&llainen kuori on
tarkoitettu savustettaville elintarvikkeille, esim.
mddrdtyille raakasavustetuille makkaroille ja kestomak-
karatuotteille, jotka mahdollisesti on my®s voitava
kuoria, tai mddr&dtyille juustolaaduille.

Kdsiteltdvdnd olevan keksinn®én lisdtehtidvidnid on
ehdottaa regeneroitua selluloosaa oleva letkukuori, joka
on kuitulujitettu ja yksinkertaisella tavalla valmistet-
tavissa rainasta, so. normaalissa huoneen l&mp&tilassa
kdyttden lyhyempid viipymisaikoja ja ilman happoja tai
lisdttyjd liuottimia.

Keksinndn erddnd teht&dvdnid on valmistaa suora
ja saumalla varustettu kuori, jossa ei juuri lainkaan
ole kdyristymid ja poimuja ja joka vedenkin vaikuttaes-
sa ja kutistuessaan sdilyttdd kdyristymdttdmén ja

poimuttoman muotonsa my®s sauman kohdalla saumakohdan
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suhteellisen suuresta kuoripaksuudesta huolimatta.

Tidm3d tehtdvid on yllidttden ratkaistavissa patent-
tivaatimuksessa 1 mainitulla letkukuorella. Patentti-
vaatimuksissa 2-17 on esitetty letkukuoren muita toteut-
tamismuotoja. Lisdksi tehtdvd on ratkaistavissa letku-
kuoren valmis+usmenetelmdllsd, jonka tunnusmerkit ilme-
nevit patenttivaatimuksesta 18. Patenttivaatimuksissa
19-26 kuvataan menetelmdn muita toteuttamismuotoja.

Mutta ennen kaikkea tdm#n kuoren ylldttdvdnad
etuna on, ettd se ldmmdn ja veden vaikuttaessa, mikd ta-
pahtuu esim. kiehautettaessa ja sitten jddhdytettdesséd
makkarankuoria, s#dilyttdid suoran, kdyristymdttdmdn muo-
tonsa. Tdmd on erityisen yllittdv&dd eikd ennalta odo-
tettavissa, koska ilman muuta voidaan olettaa, ettd
1immdn ja veden vaikutuksesta kuori kdyristyy tai venyy
epdtasaisesti tai kutistuu ja jopa halkeaa, koska
kuoriseinimin paksuus vaihtelee toisaalta sauma-alueel-
la ja toisaalta muilla alueilla ja voidaan siten olet-
taa lujuus-, vedenimemis- ja vedenpiddtysarvojen vaihte-
levan.

Sindnsid on tunnettua valmistaa yhdelld tai useam-
malla pituussuuntaisella saumalla varustettu letkukuo-
ri liimaamalla yhteen pituussuuntaiset reunavyShykkeet.
Valmistuksen suhteen viitataan alusta mainittuihin US-
patenttijulkaisuihin.

Kisiteltdvidnd olevan keksinndn mukaisesti pituus-
akselinsa ympdrille taivutettu arkin tai rainan muo-
toinen suorakulmainen kalvoaihio tai vastaavasti taivu-
tettu esim. pHitdn kalvoraina muutetaan limittdmdlld ja
liimaamalla pituussuuntaiset reuna-alueet letkukuoreksi,

jossa on pituussuuntainen yhdyssauma. Yksinkertaisuuden



10

15

20

25

30

35

> 67166

vuoksi puhutaan seuraavassa "arkin tai rainan muotois-~
ten aihioiden" ja "pddttdmien rainojen" asemasta pel-
kdstddn rainoista. Limiliitosalueella oleva liimaa si-
sdltdvd kerros voi olla nauhan, langan tai liuskan muo-
dossa. On my®s mahdollista liitt#3d reunavydhykkeet

yhteen puskevasti, so. siten, ett3d reunat asetetaan

niin ldhekkdin, ettd niiden syrjidt ainakin suurimmaksi
osaksi koskettavat toisiaan ja sitten reunat liitet&ddn
yhteen liimaamalla p&ddlle nauha tai filmi- eli kalvo-
liuska, joita seuraavassa kutsutaan kalvoliuskaksi,

joka peittdd molemmat reunavydhykkeet. Td118in kalvo-
liuska voi olla letkukuoren ulko- tai sisdpuolella tai
kdytetddn samansuuntaisesti kulkevia kalvoliuskoja, jois-
ta toinen on letkukuoren sisdpuolella ja toinen sen ulko-
puolella. Reunavydhykkeiden ollessa limittdin voidaan
mySs kdyttdd yhtd kalvoliuskaa. Ennen yhdyssauman valmis-
tamista liimakerros asetetaan rainan reunavydhykkeille

ja mieluiten kalvoliuskan pinnalle.

Kalvoliuskan leveys on sopivasti 5-15 % letkun
ympadryksestd ja mieluiten se muodostuu samasta ainekses-
ta kuin letkukuori, so. savua ldpdisevdstd kuitulujit-
teisesta selluloosahydraatista. Sen lujuusarvot pituus-
ja poikkisuunnassa ovat samalla alueella. Mutta mik#li
letkukuoren kédyristymidttomyyttd ei pidetd erityisen
tédrkednd, on myds mahdollista kdyttdi rei'itettyd,
neuloilla pisteltyd tai ldvistetty&d kalvoliuskaa, joka
on valmistettu paperista tai venyttidmi#llid suunnatusta
muovikalvosta kuten polyesterivinylideenikloridiseka-
polymeraatista, polyvinyylikloridi- tai polypropeeni~-
kalvosta tai kahdesta tai useammasta kalvosta muodostu-
vasta, esim. alumiinikalvon kanssa muodostuvasta kalvo-
yhdistelmdstd tai savua l&pdisevdstid kuitukangasainekses-
ta, esim. tarttuvasta, mekaanisesti tai l&mmd114 luji-
tetusta kuitukangasaineksesta, joka muodostuu synteettis-

td tai luonnonainesta olevista, epdsdinndllisesti tai
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sdlinnbllisesti asetetuista kehruukuiduista, filamenteis-
ta tai monistetuista filamenttilangoista, tai esim.
polyuretaania tai polystyreenid olevasta, savua lipdi-
sevdstd solumuovikalvosta, jonka solurakenne on avo-

tai umpihuokoinen.

Sopivia ovat my8s savua ldpdisevidt, mikrohuokoi-
set kalvot, joihin lasketaan my®s mi&rityn huokoshal-
kaisijan omaavat membraanit, jollaisia kdytet&ddn esim.
kddnteisosmoosissa, ultrasuodatuksessa, dialyysissi
tai paristo- tai polttokennodiafragmoina.

Samalla tavoin sopivia savua ldpiisevid kalvo-
liuskoja reunavythykkeiden yhdistdmiseksi ovat tihedsil-
mdisestd kudoksesta, yksikuitulankaverkosta tai verkko-
kankaasta valmistetut nauhat, jotka esim. on kudottu
loimi- ja kudelangoista. On siis oleellista, ettd kal-
voliuskan rakenne tai kemiallinen koostumus on sellai-
nen, ettd savustimesta tuleva savu pystyy ldpdisemdin
letkukuoren yhdyssauman.

Mutta mieluiten kdytetddn kuitenkin savua l&pdi-
sevdstd aineksesta valmistettuja tiiviit#d kalvoliuskoja
ja erityisesti yll&d mainittuja selluloosaregeneraatis-
ta valmistettuja, kuitulujitettuja kalvoliuskoja, jol-
loin siind ei ole tarpeen parantaa kalvoliuskan savun-
ldpdisevyyttd huokosilla tai rei'illi.

Mikdli pakkauskuorta aiotaan kdyttdid savustetta-
vien elintarvikkeiden suojaamiseksi on lisdksi huoleh-
dittava siitd, ettd liimaa sis&dltdvin kerroksen savun-
ldpdisevyys on riittdvd. Tdtd seikkaa kdsitellddn vieli
alempana.

Kuitulujitettua selluloosaregeneraattia olevaa
kalvoliuskaa, jonka mekaanisst ominaisuudet ovat samat
kuin letkuaineksella, voidaan ylldttden my&s kiyttdid
tdytetyn letkun ja erityisesti makkarankuorien, joista
kuori on voitava helposti poistaa, repdisynauhana.

Kun makkaran pdd on esim. leikkaamalla avattu makkaran-
kuoreen tehdddn vdlittdmédsti kalvoliuskan molemmin
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puolin pieni viilto ja ndin kalvoliuskasta ja siina
kiinni olevasta kuoren saumakohdasta muodostuu "kieli",
josta vetdmdlld makkarankuori repedd pituussuunnassa
molemmin puolin kalvoliuskaa.

Rainasta muodostetaan letku esim. joko riitt&-
v&n pitk#dlld matkalla, jolloin ei tapahdu deformoitu-
mista eikd poimuttumista, tai kddntdmdlld olakemaisen
muotoilutydkalun yli. Rainan sivureunat koskettavat
ldhes raottomasti toisiaan tai ovat lievdsti limittdin.
Letkun ympdrille tarttuvien sydttdelinten avulla let-
kua syotetddn letkun sisdlld olevan tukikappaleen pin-
nalla. Ennen saumausta kalvoliuska, jonka liimakerros
mieluiten kohdistuu letkun sisdpintaan, syOtetddn tu-
kikappaleen pinnan ja rainan toisiinsa puskevien reu-
nojen vdliin niin, ettd rainan reunojen muodostama
puskusauma osuu kalvoliuskan keskiviivalle ja kalvo-
liuska peittdd ldhes samalta leveydeltd kummankin reu-
navydhykkeen. Liimaus tapahtuu esim. saattamalla koske-
tukseen valssin kanssa, jolloin on tarkoituksenmukaista
kohdistaa liimauskohtaan lisdpaine ja/tai ldmp&d. Rai-
nan sydttd ja liimaus voi tapahtua tahdistetusti tai
jatkuvasti.

Pakkauskuoren valmistuksessa kdytetddn perusai-
neksena kuitulujitteisesta selluloosasta (sellofaani,
regeneroitu selluloosa, selluloosahydraatti) valmistet-
tuja rainoja. Niinpd voidaan kdyttd& kuitulujitteisia
selluloosarainoja, jotka on valmistettu viskoosimene-
telmdn (US-patenttiiulkaisu 3,884,270) mukaan, denitraa-
malla selluloosanitraattia tai hydrolysoimalla muita
selluloosaestereitd, esim. deasetyloimalla selluloosa-
asetaattia alkalien vesi- tai alkoholiliuoksella (US-
patenttijulkaisu 3,546,209).

Kuitulujite on erityisesti rainan muotoinen,

esim. paperiraina, ja muodostuu tavallisesti kuiduista,
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jJoita kdytetd&n paperin tai riisipaperin valmistuksessa,
tai natiivikuiduista kuten hamppu- tai pellavakuiduis-
ta, tai synteettikuiduista kuten polyamidi-, polyesteri-
tai polyakryylinitriilikuiduista. Rainan muotoinen kui-
tulujite on esim. tekstiilirakenne kuten tarttuva,
mekaanisesti tai 1dmm&8113 lujitettu kuitukangasaines, joka
on valmistettu synteettistd tai luonnonainesta olevista,
epdsddnnbllisesti tai sHinndllisesti asetetuista kehruu-
kuiduista, filamenteista tai monistetuista filamentti-
langoista, kudos, yksikuitulankaverkko, verkkokangas,
neulos tai vastaava.

Kuiturainaa kdsitelldin mieluiten molemminpuoli-
sesti viskoosiliuoksella ja erityisesti se kastetaan
viskoosiliuokseen tai pinnoitetaan viskoosiliuoksella
esim. rakosuulakkeiden, valssien tai sumutuslaitteis-
ton avulla ja muutetaan lopuksi regeneroiduksi sellu-
loosaksi. On my8s. mahdollista ty&stdid viskoosiin 10-80
paino-% lujitekuituja, joiden keskipituus on sopivas-
ti 0,05-15 mm. Kuidut muodostuvat orgaanisista teko-
kuiduista, luonnonkuiduista, esim. puuvillakuiduista,
tai fibrideistd (US-patenttijulkaisu 2,999,788). Sitten
kuitupitoinen viskoosi puristetaan suulakkeen lapi
saostusliuokseen ja muodostuu geeliraina.

Viskoosiliuos on natriumselluloosaksantaatin
alkalinen liuos, joka tavallisesti valmistetaan anta-
malla selluloosasta ja natriumhydroksidiliuoksesta
saadun alkaliselluloosan reagoida rikkihiilen kanssa
alkalisessa védliaineessa. Yleensd se sisdltdi viels 4-20
pPaino-% selluloosaa. Kypsymisen jdlkeen viskoosi levi-
tetddn kuiturainalle jz kehr&it&&n, so. koaguloidaan.
Saostusliuos sisdltdd esim. 20-80 g/1 rikkihappoa,
80-150 g/1 natriumsulfaattia ja/tai 200-350 g/l ammonium-
sulfaattia.

Seuraavissa vaiheissa viskoosigeelistd muodostu~

va, kuitulujitettu, rainan muotoinen tuote regeneroidaan
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happamassa vdliaineessa, esim. laimeassa (5 paino-% tai
vihemmdn) rikkihapossa, pestd&n vedelld hapon ja suo-
lojen poistamiseksi, rikki poistetaan esim. natrium-
sulfiittiliuoksella ja valinnaisesti sydtetddn valkaisu-
liuoksen ja lopuksi pehmitysliuoksen ldpi, jossa on
esim. 5-20 %$:ista glyseroli-, sorbiitti- tai glukoosi-
vesiliuosta (FR-patenttijulkaisu 1 385 394).

Kuivaamalla voimaperdisesti 90-140°C:ssa sellu-
loosahydraattigeeli muuttuu regeneroiduksi selluloosaksi
ja sen vesipitoisuus sdddetddn n. 5-15 paino-%:iin.
Kuivauksen jédlkeen kuitulujitteisten selluloosahydraat-
tirainojen paksuus on 50-200 /um, mikd vastaa pinta-
painoa 50-250 g/mz.

Keksinn®n kannalta on tdrkedd, ettd kuituraina,
erityisesti viskoosin regeneroimisen aikana ja sitten
kuivauksen aikana, mutta mahdollisesti my®s jo viskoosil-
la pinnoittamisen aikana, kiinnitetd&n reunoistaan rai-
nan kutistumisen estdmiseksi. Kuituraina kiinnitetddn
esim. neulavalsseilla, neulanauhoilla tai neulaketjuil-
la, joita voi olla yhdessd tai useammassa rivissd.

Nimi tarttuvat kuiturainan kumpaankin reunaan, jolloin
rainan leveys sdilyy vakiona keko prosessin ajan. Reuna-
vydhykkeisiin syntyvien reikien mddrd on pidett&vid
mahdollisimman pieneni rainan lujuushdvidn pitdmiseksi
mahdollisimman pienend. Toisaalta reikien méddrdn on ol-
tava riittdvd kutistumisen estdmiseksi tehokkaasti.
Kuiturainan reunojen kiinnipit&miseksi voidaan my&s
kdyttdd tartuntaleukaketjuja tai hapon ja emdksen kes-
tdvistid aineksesta, esim. asianmukaisesta muovista val-
mistettuna punosmuotoista ohjainta. Kdytettdessd punos-
muotoista ohjainta kuiturainan kumpaankin reunaan kiin-
nitetddn punos, reuna k#innetddn t&mdn punoksen ympd-
rille ja kiinnitet#3n liimaamalla tai sulattamalla lam-
mdn avulla tai liimalla. T&md punos kulkee esim. ohjaus-
kiskossa. Rainan leveyden sdilyttdmiseksi voidaan myOs

kdyttdd ns. levitysvalsseja.
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Toisessa tédrkedssd menetelmidvaiheessa estetidin
selluloosahydraattigeelisti muodostuvan rainan kutistu-
minen kuivausprosessin aikana ja samalla my&s venytetddn
poikkisuunnassa mieluiten n. 5-15 ja erityisesti 7-12 %
kuiturainan alkuperdisestd leveydestd laskettuna. Jos
raina on regeneroinnin aikana hieman kutistunut poikki-
suunnassa, lisdtddn vastaavasti poikittaisvenytystd kui-
vauksen aikana. Ennen t&td venytystid voidaan valinnai-
sesti esikuivata, jolloin vesi poistuu suurimmaksi osak-
si, geelirainan vesipitoisuuteen n. 80-150 paino-%.

Tdmdn j&dlkeen ei endd venytetd rainan poikkisuun-
nassa eikd myYskddn kdytetd varsinaista pituusvenytys-
vaihetta. Prosessin ja erityisesti koaguloinnin, regene-
roinnin ja kuivauksen aikana esiintyvd rainan kutistu-
minen pituussuunnassa kompensoituu ennen kaikkea rainaan
Pituussuunnassa kohdistuvan vetovoiman avulla, joka
tarvitaan rainan vetdmiseksi eri k&dsittelyvaiheiden 1&-
Pi.

Rainan lujuusarvot pituus- ja poikkisuunnassa,
jotka saavutetaan estdm#lld kutistuminen ja venyttdmdalla
poikkisuunnassa kuivauksen aikana, ovat oleellisia val-
mistettaessa pituussuuntl@isella saumalla varustettu let-
kukuori ja samaa ainesta oleva kalvoliuska rainan reu-
navyShykkeiden yhdistdmiseksi.

Murtolujuus ja murtovenymd mitataan elektroni-
sella vetokoneella DIN 53 455 mukaan. Murtolujuudella
tarkoitetaan koekappaleen kykyd vastustaa vetokuormi-
tusta murtumahetkelld. Se ilmaistaan murtovoimana (N)
pinta-alaa kohti (mmz). Murtovenymd on kuormitetun koe-
kappaleen prosentuaalinen pidentyminen l14htdpituudesta
murtumahetkelld ja ilmaistaan prosentteina. Koekappaleen
pituus on 100 mm, leveys 15 mm ja paksuus 100-110 /um.

Kostean koekappaleen, so. keksinn®¥n mukaisesta
raina-aineksesta valmistetun, vedestid 40°C:ssa 30 minuut-

tia kostutetun koekappaleen murtolujuus on pituussuun-
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nassa 15-30, erityisesti 20-30 N/mm2 ja murtovenymd 30-50,
erityisesti 30-40 %. Murtolujuus poikkisuunnassa on
yhtd suuri tai mieluummin suurempi kuin murtolujuus pi-
tuussuunnassa ja on arvoltaan 15-35, erityisesti 25-35
N/mmz. Murtovenymdt poikki- ja pituussuunnassa ovat
samaa luokkaa, so. 30-50, erityisesti 30-40 %.

Keksinndn raina-aineksesta valmistetulla kuiva-
tulla koekappaleella, jonka jddnndskosteus on 8-10
paino-% vettd ja joka sisdltdd 20-24 paino-% glyserolia,
murtolujuus pituussuunnassa on 50-70, erityisesti 55-65
N/mm2 ja murtovenymd 10-22, erityisesti 12-15 %. Murto-
lujuus poikkisuunnassa on yhtd suuri tai mieluummin
suurempi kuin murtolujuus pituussuunnassa ja on arvol-
taan 50-75, erityisesti 65-75 N/mmz. Kuivatun koekappa-
leen murtovenymd on 8-19, erityisesti 8-12 %.

Liimojen pohjustusaineilla tarkoitetaan tunnet-
tuja aineita tai aineseoksia, joita ennen liiman levit-
tidmistd levitetddn toiselle tai molemmille liimattaville
pinnoille liiman ja liimattavan pinnan tarttumisen
parantamiseksi. Tarvittaessa pohjustusaineen on ankku-
roitava liimakerros midrkdlujana rainaan ja/tai kalvo-
liuskan pinnalle. Pohjustusainetta kdytetddn erityises-
ti silloin, kun liimana kdytetddnr paineherkkdd liimaa ja poh-
justusaine on liimakerroksen ja rainan vdlissa ja tar-
vittaessa liimakerroksen ja kalvoliuskan vdlissd. Poh-
justusaine on mieluiten veteen liukenematon, kovetettu,
kationinen ja lémmdssd kovettuva hartsi. Samalla tavoin
voidaan k#dytt#dd polyuretaanihartseja, nitroselluloosaa
ja muita veteen liukenemattomina ankkuroimisaineina tun-
nettuja yhdisteita.

Joskin pohjustavaa hartsia on periaatteessa ol-
tava vain p#dittdmin rainan liimattavien pintojen alu-
eella, on teknisisti syistd tarkoituksenmukaista levittdd
kokopintaisesti rainan toiselle pinnalle tai madrdttyja

kdyttdj4d varten tai liimattaessa limittdisesti molemmil-
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lekin pinnoille yksi tai kaksi erillisti pohjustushart-
sikerrosta edellyttden, ettid nimi ovat riitt4vin savun-
ldpdisevid.

Lisdksi rainan pinnalla, joka mydhemmin muodos-
taa letkukuoren sisdpinnan, voi olla tavanomaista ainet-
ta letkukuoren kuorittavuuden parantamiseksi. Niiti
aineita ovat esim. vesiliukoiset proteiinit kuten gela-
tiini, muna-albumiini ja gluteeni. Tosin nditid ainei-
ta kdytetddn vain kidytettdessi mddrdttyjd pohjustus-
hartseja. Kiytettidessd letkukuoren sisdpinnalla kovetet-
tuja, kationisia, ldmm&ssd kovettuvia hartseja kuorimi-
nen voi tapahtua ilman lisHaineitakin. Lis#ksi ndiden
hartsien etuna on, ettid ne ilman lisdtoimenpiteitid 1l&-
pdisevdt yll&ttdvdn hyvin vesihdyryid ja savua.

Mieluiten kuitulujitteinen selluloosahydraatti-

raina pinnoitetaan vesiliuoksella, jossa on 25 paino~-%:iin

saakka dispergoituvaa, l8mm8ssi kovettuvaa, kationista
hartsia, ja pinnoitettua ainesta kuumennetaan niin kau-
an 65—1250C:ssa, ettd kosteuspitoisuus laskee alle 10
paino-%. Kuumennettaessa hartsi kovettuu veteen liuke-
nemattomaan muotoon ja kiinnittyy pysyvdsti rainan pin-
taan. Mieluiten pinnoitusliuos kuitulujitteisen sellu-
loosahydraattirainan valmistuksen yhteydessd levitetddn
jo regeneroidulle, mutta vield kuivaamattomalle geeli-
rainalle. Tdmd levitys voi tapahtua samalla kuin geeli-
rainaa kdsitelldédn pehmitteelld, esim. polyolilla, tai
tdmédn kdsittelyn jdlkeen. Har*tsikerroksen pintapaino

on n. 30-200 mg/mz, mieluiten 40-75 mg/mz.

Lidmmdssd kovettuvan hartsin sopivina liuottimina
kdytetddn alempia alifaattisia tai aromaattisia hiilive-
tyjd, alempia alkoholeja tai estereiti tai ndiden liuot-
timien seoksia. On edullista kdyttdi vesiliuosta tai
-dispersiota.

Mddrdttyjd kdyttdtarkoituksia varten voidaan
letkukuorelle levitt#4d lamm8ssi kovettuvan hartsin ohel-
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la my6s vettd hylkivdd hartsia kuten parafiinia,
montanavahaa, karnaubavahaa ja/tai sopivia sakeutus-
aineita kuten selluloosaeetterid tai tdrkkelystd.

Ennen lidmmdssd kovettuvan hartsin levittédmistd,
mieluummin kuitenkin tdmdn jédlkeen, ja ennen liimausta
letkukalvolle voidaan painaa tekstid tai koristekuvi-
oita. Tdl11l8in voidaan saumattomien makkarankuorien val-
mistuksessa tavanomaisten painomenetelmien lisdksi
kdyttdd muitakin painatusmahdollisuuksia, koska kédsitel-
tdvdnd olevassa tapauksessa tasorainalle voidaan pai-
naa ennen sen muodostumista letkuksi.

Limm&ssd kovettuvaa hartsia olevassa pinnoit-
teessa ei esim. ole pigmenttejd eikd orgaanisia vdrejd,
vaan se muodostaa kirkkaan kalvon, jonka ldpi mahdol-
linen painojdlki ndkyy hyvin. Mutta voidaan my8s kdyt-
td4d ldpindkyvédd orgaanista vdriainetta, jolloin pakkaus-
kuori tulee vastaavan vériseksi.

Limmdssd kovettuvan hartsin lisdksi letkukuoren
pinnalla oleva pinnoite sisdltdd yhdyssauman alueella
valinnaisesti pigmenttejd, ldmmdssd kovettuvan hartsin
pehmitettd ja/tai ldmméssd kovettuvan hartsin kovetetta.
Limm&ssd kovettuva hartsi ja pehmite liuotetaan sopivaan
nestemiiseen liuottimeen tai dispergoimisaineeseen, joka
edullisesti voidaan haihduttaa ldmpbtilassa, Jjossa sa-
malla hartsi ainakin esikovettuu.

Esimerkkeind lammbssd kovettuvasta hartsista
mainittakoon urea-formaldehydi-, melamiini-formaldehydi-
ja fenoli-formaldehydihartsit. N&diden ldmmdssd kovettu-
vien hartsien suositeltavia pehmitteitd ovat pehmedt,
ei-kovettuvat, alkydityyppiset hartsit tai my&s dibutyy-
liftalaatti, trikresyylifosfaatit tai dibutyyliseba-
saatti.

Limm&ssd kovettuvan hartsin kovetteina voidaan
kdyttdd esim. ammoniumtiosyanaattia, tolueenisulfoni-
happoa, maleiinihappoa tai maitohappoa. Limm&ssd kovet-
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tuvia hartseja kovetettaessa n&md yhdisteet toimivat
katalyytteind.

Erityisen suositeltavia ldmmdssid kovettuvia hart-
seja ovat polyamidipolyamiinien tai alifaattisten poly-
amiinien tai polyamidien seki kaksifunktionaalisten
halogeenihydriinien tai niiden johdannaisten kuten
epikloorihydriinin kondensaatiotuotteet, joita on
kuvattu esim. US-patenttijulkaisussa 2,573,956 tai GB-
patenttijulkaisuissa 865,727 ja 908,205. Erityisen so-
piva hartsi on esim. alifaattisen 2,6-polyamidin,
dietyleenitriamiinin ja epikloorihydriinin reaktio-
tuote.

Polyamiineina tulevat kysymykseen yksinkertai-
set alkyleenidiamiinit tai polyalkyleenipolyamiinit
kuten dietyleenitriamiini, trietyleenitetramiini,
tetraetyleenipentamiini ja vastaavat polypropyleeni-
polyamiinit sek&d polybutyleenipolyamiinit kuten dibu-
tyleenitriamiini. Vastaavien kloorihydriinihartsien
valmistamiseksi annetaan polyamiinien reagoida enemmin
kuin yhden moolin kanssa epikloorihydriinid moolia koh-
ti polyamiinia. Yleensd kdytetddn 1,5-4,0 moolia ja
enimmdkseen 2-3 moolia epikloorihydriini&. Reaktio
tapahtuu vesiliuoksessa lievisti kohotetussa ldmpotilas-
sa (n. 50°C), kunnes haluttu viskositeettiaste on saavu-
tettu. Mieluiten kdytetddn epikloorihydriinin ja di-

propyleenitriamiinin tai bis~-(3-aminopropyyli)metyyli-

amiinin reaktiotuotteita, jolloin annetaan reagoida 2,8 -

3,8 moolia epikloorihydriinid ja 1 mooli polyamiinia.
Polyamidipolyamiinit ovat kondensaatiotuotteita,
joiden muodostajina ovat tyydyttynyt, alifaattinen,
kaksiemdksinen happo, jornka molekyylissid on kahdeksaan
saakka hiiliatomeja, ja jokin ylli mainituista polyamii-
neista, jossa on vdhint#d&dn yksi sekundaarinen ja kaksi

primaarista amiiniryhmd, esim. jokin yll4 mainituista

polyalkyleenipolyamiineista. Kaksiemdksisend happona k&y-
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t44n mieluiten diglykolihappoa, meripihkahappoa, glutaa-~-
rihappoa ja adipiinihappoa. Voidaan myds kdyttdd kaksi-
emdksisten happojen seoksia. Seokset voivat myds sisdl-
t43d enemmin kuin kahdeksan hiiliatomia molekyylissdédn
sisdltdviid happoja, mik&li niiden osuus seoksessa ei

estd niistd valmistettuja polyamiinipolyamideja muodos-
tamasta vedessd aidon liuoksen tai ainakin kolloidin.

Osa polyamiineista, Jjoiden annetaan reagoida kaksiemdksi-
sen hapon kanssa, voidaan korvata alkyleenidiamiineilla.
Niiden osuus voi olla 30 %$:iin saakka. Polyamiinin ja
kaksiemidksisen hapon reaktio suoritetaan n. 110—250°C:ssa
ja yleensd n. 160-210°C:ssa. Kéytetd&n n. 0,8 - 1,4
moolia happoa polyamiinimoolia kohti. Saatujen polyamii-
nipolyamidien annetaan reagoida vesiliuoksessa n. 50°C:
ssa 0,5-1,8 moolin kanssa epikloorihydriinid jokaista
sekundaarista aminoryhm#i kohti ja mieluiten kdytetddn

n. 0,9 - 1,5 moolia epikloorihydriinid.

Hartsi levitet#ddn vesiliuoksena, jossa on
n. 0,3-2,0 paino-%, mieluiten 1-1,3 paino-% kloori-
hydriinihartsia, pinnoitusta varten valitulle kuitu-
lujitetulle selluloosarainalle, mieluiten vield kosteal-
le ja ei vield kuivatulle geelirainalle. Vesiliuos voi-
daan kuitenkin levittidi selluloosarainan kuivaamisen
jadlkeenkin. T&1l6in on etuna, ettd sama vaikutus saavu-
tetaan pienemmdn hartsipitoisuuden omaavilla liuoksilla,
mutta tidmd johtaa kuitenkin joskus epdtasaiseen kyllas-
tymiseen. Ankkuroimisaineen vesiliuoksen levittdmisen
jdlkeen raina kuivataan kohtalaisessa ldmmdssa
(n. 100°C).

Kovetettua, kationista, ldmmdssd kovettuvaa
hartsia oleva ankkuroimiskerros ei vaikuta tai vaikut~
taa merkityksettdmdsti pakkauskuoren lipdisevyysominai-
suuksiin, liimausalueella. Tdmi on erityisen tédrkedd
vesihdyryn ja savustussavun kannalta kdytettdessd letku-

kuorta kestomakkaratuotteiden tai raakasavustettujen
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makkaroiden valmistuksessa. Lipdisevyyden ollessa liian
pieni esim. savustettuun makkaramassaan ei synny tyypil-
listd punaisen ruskeaa virisivyi.

Liima levitet&&n rainan limipinnoille joko sel-
laisenaan emulsion, dispersion tai liuoksen muodossa
esim. vedessd, bensiinissi, kiehuma-alue 65—95°C, ase-
tonissa, etikkaesterissd, tolueenissa, klooratuissa hii-
livedyissd tai liuotinseoksissa kuten asetoni-bensii-
nissd, tai sulana. Mutta on my8s mahdollista ensin le-
vittdd liimakerros ohuena kalvona kantajanauhalle, joka
on tarttumisen estdvdid ainesta, esim. silikonipaperia
tai silikonoitua muovikalvoa. Sitten liima siirret#in
limipinnoille ja tarttumisen estivi kantajanauha vede-
tdédn irti liimakalvosta. Kiytettdessid rainan pitkittdis-
suuntaisten reunavy&hykkeiden reuna-alueiden yhdistédmi-

seen kalvoliuskaa, on eduksi ensin levittii liima kalvo-

liuskalle. Sitten kalvoliuska puristetaan reunavythykkei-

den pddlle ndiden liimaamiseksi liimakerroksella. Vaih-
toehtoisesti itse kalvoliuska muodostuu liimana toimi-
vasta .aineksesta, esim. saumaukseen sopivasta termo-
plastisesta aineksesta, joten kalvoliuskalle ei tarvit-
se levittdd liimakerrosta.

On myds mahdollista kdyttdd esim. polyesterid
ja erityisesti kuitulujitettua selluloosahydraattia
olevaa kalvoliuskaa, joka molemmin puolin on pinnoitet-
tu liimalla. T&min kalvoliuskan toinen liimapuoli lii-
mataan kiinni koko pinnaltaan pituusuunnassa paédttdmén
rainan toiselle pituussuuntaiselle reunavy8hykkeelle ja
kalvoliuskan toinen liimaava pinta on vielid valinnai-
sesti poisvedettdvdn suojanauhan peittdmi. Sit*en rai-
nasta muodostetaan letku siten, ettd molemmat pituus-
suuntaiset reunavyShykkeet tulevat limitt&in, jolloin
kalvoliuska on reunavydhykkeiden limikohdassa. Suoja-
nauha vedetddn pois toiselta liimapinnalta, joka liima-

taan kiinni toiseen reunavy®hykkeeseen.
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Kuitulujitteisen, regeneroidun selluloosan lii-
mattava pinta on liimaa levitettdessd vield kuivaa-
mattomassa, kuivatussa tai uudelleen kostutetussa ti-
lassa ja se on mieluiten pinnoitettu ankkuroimisaineel-
la. Liiman levittdmisen jdlkeen dispergoimisaine tai
liuotin poistetaan esim. kuumentamalla kuumalla ilmal-
la. Tavallisesti raina kuivataan kosteuspitoisuuteen
alle 15 paino-%, mieluiten arvoon 5-10 paino-%. Yleensd
liimakerroksen pinnoitepaksuus n. 0,02 - 0,5 mm on riit-
tivd. Liimakalvon suositeltava paksuus on n. 20-150 /um
ja erityisesti n. 25-50 /um.

Halutuista lujuusarvoista ja tuotteen l&pimitas-
ta riippuen liimapinnoitteen kokonaisleveys on 3-70 mm
ja on edullisesti 5-15 % kuoren lopullisesta ymparyk-
sestd. Kiytettdessd kalvoliuskaa reunavyShykkeistd muo-
dostuneen puskusauman yhdistédmiseksi limittdin on vas-
taavasti kaksinkertainen liimamd&drd tarpeen.

Pdinvastoin kuin pinnoitettaessa raina pohjustus-
hartsilla liimaa ei levitetd rainan koko pinnalle, vaan
vain halutulle liimausalueelle, so. molemmille pituus-
suuntaisille reunoille ja/tai kalvoliuskan pinnalle.

Tosin on osoittautunut, ettd tavalliseen tapaan
levitetty liimakerros ei mahdollista riittdvéan savun-
lidpdisevyyden. Savustamisen jdlkeen makkaramassalla
tdytetyissd, liimatuissa, kuitulujitteisesta selluloosa-
regeneraatista valmistetuissa letkukuorissa tayspintai-
sen liimasauman alueella ei voida havaita lainkaan
tai vain heikosti savustusvdrid.

Tunnetusti savustusvdri voidaan synnyttdd anta-
malla fenolien ja karboksyyliyhdisteiden reagoida pro-
teiinien kanssa, jolloin vdrin voimakkuus ja kestdvyys
erityisesti riippuu kuoren vesipitcisuudesta, substraa-
tin pH-arvosta ja kuumennuksen kestosta ja mddrdstd. Si-
ten karboksyylihappojen, jotka muodostavat savun péddosan
ja ovat virjdyksessd erittdin midrddvid, on pystyttdvad

tunkeutumaan letkukuoren sauma-alueen ldpi.
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Savunlédpdisevyyden parantamiseksi on siten vdlt-
tdmdtdntd, ettd liimakerros ei tdysin peit¥ rainaa tai
kalvoliuskaa, vaan siind on katkoja tai koverruksia.
Liimakerros voidaan my®s levittdd rasterimaisesti juo-
vien, spiraalien tai pisteiden muodossa, esim. profi-
loidulla valssilla, joka kuvioi liimakerroksen. Levitys-
valssi voi my8s olla tekstiilirakenteinen tai harjapin-
tainen. On my8s mahdollista puristaa liima liikkuvalle
rainalle useiden suulakkeiden kautta, jotka liikkuvat
edestakaisin rainan poikkisuunnassa. T&118in liimakerros
muodostaa aaltomaisen juovakuvion.

Erityisen edullista on levittdd liimadispersio
esim. sddnndllisend piste- tai viivarasterina rotaatio-
silkkipainantana tai syvdpainantana, joka on suoritet-
tavissa nopeudella n. 100 m/min saakka. Kun liiman ker-
rospaksuus on 25-30 /um ja pinnan peittoaste 40-60 %
saavutetaan erinomainen savunldpdisevyys ja yhdyssau-
man riittdvd lujuus. Yht&d menestyksellisesti voidaan
liimakerroksessa ja valinnaisesti rainan reuna-alueilla
ja kalvoliuskassa kdyttdd aukkoja, huokosia ja reikiéd,
jolloin ndiden l&dpdisykohtien halkaisija voi myds olla
mikro- tai nanometrialueella. Nd&md aukot, huokoset ja
reidt voidaan tehdd mekaanisesti ennen letkumuodon tai
liimasauman valmistusta tai sen Jjdlkeen esim. meistid-
mdlld, kohopuristamalla rei'ittdmdlld ja pistelemilli
neuloilla liimakerroksella varustetut reunavy8hykkeet
ja/tai kalvoliuska, jolloin aukkojen halkaisija on
n. 0,7-1,2 mm. Sopivia l&pdisykohtia voidaan myds syn-
nyttdd kemiallista tietd esim. liuottamalla liimaker-
ros osittain reunavydhykkeistd tai kalvoliuskasta ennen
liimasauman muodostamista.

Lisdksi liimaan voidaan sekoittaa uuttuvaa, jau-
hemaista ainetta, esim. polymeerid kuten t&drkkelystd,
polystyreenid tai sokeria tai suolaa kuten natriumklori-

dia tai natriumbikarbonaattia, joka liiman kalvoliuskal-
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le tai rainan pituussuuntaisille reunavydhykkeille le-
vittdmisen jdlkeen voidaan liuottaa liimakerroksesta
ja jiljelle j&&4 huokosia. On my&s mahdollista sekoittaa
liimaan savua l&pidisevd# lisdainetta kuten huokoista
ainetta tai suuren savun- tai kaasunlépdisevyyden omaa-
via orgaanisia pigmenttejd. My&ds saostusreaktiot, jotka
ovat tunnettuja mikrohuokoisten kalvojen ja membraanien
valmistuksen yhteydessd, voivat parantaa liimakerrok-
sen savun- tai kaasunldpidisevyyttd. Tdlldin liima se-
koitetaan kahteen haihtuvaan, toisiinsa sekoittuvaan
liuottimeen, seos levitet##n kantajakalvolle tai yhdis-
tettdville reunavydhykkeille ja liuotin haihdutetaan,
jolloin polymeeriaines koaguloituessaan muodostaa huo-
koisen rakenteen. T4118in liima tai liiman polymeeriosa
on niukkaliukoinen toiseen liuottimista tai ei liukene
lainkaan. Toisaalta liima voidaan myds liuottaa tai dis-
pergoida liuottimeen ja esim. rainan vhdyspinnoille
levittdmisen jdlkeen koaguloida kédsittelemdlld liuvotti-
meen sekoittuvalla saostimella. Kaasun- ja savunlépdi-
sevyyden parantamiseksi voidaan liimakerrokseen myds
lisitd hienojakoista, termoplastista muovia, joka koho-
tetussa ldmpdtilassa sintrautuessaan muodostaa tdhédn
kerrokseen mikrohuokoisen rakenteen. Myts lisdamdlla
kaasuja kuten ilmaa, typped, hiilidioksidia tai fluorat-
tuja hiilivetyj&d pienten kuplien muodossa, jotka mahdol-
lisesti laajenevat kuumennettaessa, voidaan liimaker-~
roksen kaasun- ja savunldpdisevyyttd parantaa. Tdlloin
t3m3 kerros voidaan esim. ruiskuttaa rainan reunavyo-
hykkeille tai kalvoliuskalle. Kaasu voidaan my®s synnyt-
ti4 lisdamidlli kuumassa kaasua muodostavaa ainetta,
esim. atsoyhdisteitd tai karbonaatteja.

Liimakerros voi my8s mahdollisesti lisdksi sisdl-
t44% tasomaista, liuskamaista, loimi- tai lankamaista

tekstiilirakennetta, esim. tarttuvaa, mekaanisesti tai

14mm&114 lujitettua kuitukangasainesta, joka on valmistet-
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tu synteettistd tai luonnonainesta olevista, epdsdidn-
ndllisesti tai s#4nndllisesti asetetuista kehruukui-
duista, filamenteista tai monistetuista filamentti~
langoista, kudosta, yksikuitulankaverkkoa, verkkokangas-
ta tai vastaavaa tai vaahto- eli solumuovikalvoa, eri-
tyisesti avohuokocisen rakenteen omaavaa.

Kuten yll&ttden on osoittautunut letkukuoren
kuvatut, liimausalueella hyvdadn savunlédpdisevyyden omaa-
vat toteuttamismuodot ovat riittHvin stabiileja ja ne
kestdvdt mekaanista ja ldmp&rasitusta.

Liimana kdytetddn mieluiten ainessysteemid,
joka kovettuu ilman kemiallista reaktiota. Ndihin kuu-
luvat sulateliimat, joissa ei ole livuottimia, sekd lii-
maliuockset, joista liuotin tosin on haihdutettava ennen
liimausta. J&lkimm&isiin kuuluvat erityisesti kuuma-
saumausliimat, kontaktiliimat ja paineherkdt liimat. Tirkei
edellytys on, ettd liima on fysiologisesti moitteeton.

Sulateliimat eli ns. "hot melt-liimat" ovat ko-
vettumattomia, sulavia termoplastisia hartseja, jotka
huoneenlédmp&tilassa ovat kiinteits ja liimattaessa su-
latetaan ohimenevdsti, jolloin niissi ei tapahdu kemi-
allista mu tosta. Jddhdyttyddn ja kovetuttuaan ne tart-
tuvat lujasti substraatin pintaan. Ensisijaisia polymee-~
riraaka-aineita ovat etyleeni—vinyyliasetaattisekapoly—
meerit ja erityisesti sellaiset, joiden vinyyliasetaat-
tipitoisuus on 18-40 paino-%, mieluiten n. 30 % ja sula-
indeksi on 4-500, erityisesti 40-400. Sulateliimassa
sopivia perushartseja ovat myds pienimolekyyliset poly-
eteenit, ataktiset polypropeenit, etyleeni-akryylies-
terisekapolymeerit, karboksyyliryhmdpitoiset sekapoly-
meerit, styreeni-butadieeni- ja styroli-isopreenimdhki-
lepolymeerit, sulavat alifaattiset tai aromaattiset poly-
esterit, esim. vdh&n haarautuneet ja hydroksyyliryhmipi-
toiset, polyuretaanit, polyamidihartsit, erityisesti
suhteellisen alhaisen sulamispisteen ja sulaviskositee- :
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tin omaavat, sekd polyaminoamidit. Ndiden hartsien
ohella ndmid liimat sisdltdvdt tavallisesti my®s hartseja
kuten palsamihartseja, kolofonijohdannaisia, hiilivety-
hartseja, vahoja jne., parafiineja, hapetuksenestoainei-
ta, pehmitteitd, pigmenttejd ja/tai tdyteaineita.

Suositeltavia ovat sulateliimat, joita voidaan
tydstdd suhteellisen alhaisessa l&mpdtilassa, esim. 140 -
1700C:ssa. Toisaalta niiden on kestettdvd keittdmistd,
ne eivit saa hydrolysoitua ja niiden on oltava riittd-
vdan taipuisia.

Kuumasaumausliimat ovat liimoja, jotka kuten
sulateliimat aktivoidaan liimattaessa ldmmdn avulla.
Tavallisesti ne levitetddn ainakin toiselle kahdesta
vastakkain saumattavasta pinnasta liuosten, disper-
sioiden tai emulsioiden muodossa vedessd tai orgaanisis-
sa liuottimissa. Kiinnitetty, liuotinta sisdltdmdtdn
kerros ei saa olla tahmea, vaan sen on sulattava vasta
kuumennettaessa saumauksen aikana ja jddhtyessddn sen
on jédlleen muututtava kiintomuotoon. Tdlldin saumataan
siten, ettd pinnoitteet ovat vastakkain tai pinnoite
ja pohjustuskerros ovat vastakkain.

Raaka-aineena kdytetddn vinyylikloridin tai vi-
nylideenikloridin sekapolymeerejd liuoksena tai myds dis-
persiona sekd lis#dksi hartseja ja muita polymeerejd.
Nididen ohella kdytetddn vinyyliasetaatin sekapolymeerejd
ja polymetakryylihappoestereitd, polyuretaaneja seka
polyestereitd, erityisesti etyleeni-vinyyliasetaatti-
sekapolymeerejd, vinyyliasetaattivinyylikloridisekapoly-
meerejd, polyamideja ja polyeteeneji.

Saumauskelpoisena termoplastisena aineksena kdy-
tetddn erityisesti vinylideenihartsia, jonka pinta-paino
on tavallisesti 3-12 g/mz. Niihin kuuluvat kalvon muodos-
tavat hartsit, jotka saadaan sekapolymeroimalla monomee-
rejd, jolloin ainakin yksi komponentti sisdltdd vinyli-

deeniryhméin.
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Yleensd voidaan kdyttHdd kalvon muodostavia vinyli-

deenihartseja, joiden polymeroidussa molekyylissi on vi-
hintddn 5 paino-%, mutta mieluiten vihintidin 80 paino-%
vinylideenikloridia. Sekamonomeereista mainittakoon
vinyylikloridi, vinyylibromidi, vinyyliasetaatti, vinyy-
lipropionaatti, vinyyliklooriasetaatti, alkyyliakrylaat-
ti ja metakrylaatti, esim. metyyli-, etyyli-, propyyli-,
butyyli-, isobutyyli-, metoksietyyli- tai kloorietyyli-
akrylaatti tai -metakrylaatti, metyylivinyyliketoni,
metyyli-isopropenyyliketoni, akryylinitriili, metakryy-
linitriili, styreeni, vinyylinaftaleeni, etyylivinyyli-
eetteri, butyylivinyylieetteri, N-vinyyliftalimidi,
N-vinyylisukkinimidi, N-vinyylikarbatsoli, metyleenidi-
etyylimalonaatti, tyydyttymdttdmédt orgaaniset hapot
kuten itakonihappo sekd ndiden yhdisteiden seokset. Vi-
nylideenikloridin lisdksi sekapolymeraatti voi sisil-
tdd 1-3 tdllaista monomeerid.

MySs ndmd liimat voivat sisdltdid tavanomaisia
vahoja kuten esim. esterdityihin montanahappoihin poh-
jautuvia vahoja, polyolefiinivahoja tai oksatsoliini-
pohjaisia ja/tai tavanomaisia tdyteaineita kuten kao-
liinia ja erityisesti hydrofobista kaoliinia, piihappoa
tai kalsiumkarbonaattia (liitua) suositeltavan keski-
midrdisen hiukkaskoon ollessa 1-3 /um.

Lisdksi kédytetddn tavanomaisia pehmitteitd kuten
ftaalihapon estereitd, esim. dibutyyliftalaattia, sit-
ruunahapon estereitd, esim. asetyylitributyylisitraat-
tia ja sebasiinihapon tai viinihapon estereitd, esim.
di-isobutyylitartraattia.

Saumaus tapahtuu esim. saattamalla kosketukseen
ennalta middrittyyn l&mpédtilaan kuumennetun saumausken-
gdn tai =-valssin kanssa. Saumauksessa voidaan kdytt&i
muitakin ldmp8l&hteitd kuten infrapunasiteilijdi, suur-
jaksokuumennusta tai kuumailmaa. Usein on sopivaa lisdk-

si puristaa saumauskohtaa esim. painamalla sit#d kuumen-
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netulla valssilla. Kidytetyt saumausldmpdtilat ja =-pai-
neet riippuvat suuresti saumauskerroksen ainesominai-
suuksista. Kdytdnndssid tavallisia ovat saumauskerrokset,
joilla limp&tila-alueella 120-150°C saadaan kdytannon
vaatimuksia vastaavia yhdyssaumoja.

Kontaktiliimat on levitettdvd kummallekin 1lii-
mattavalle pinnalle. Liimakerrokset puristetaan yhteen
vasta kun liuotin on lidhes tdysin haihtunut. Liimaukses-
sa on tarpeen lyhytkestoinen, mutta mahdeollisimmat suuri
kontaktipaine. Tavallisesti ndmd liimat muodostuvat syn-
teettisistd kautsulajeista secksena hartsien tai suuri-
molekyylisten polyuretaanielastomeerien kanssa.

Paineherkidlld liimalla tarkoitetaan yleensd pysy-
visti tahmeaa ainetta, jotka sisdltamédttd liuotinta tai
dispergoimisainetta tarttuvat jo kevyesti painamalla
vilittdmisti useimpien ty&ainesten pintaan. Niitd kut-
sutaan my8s nimelld "Pressure sensitive adhesive".

Paineherkdn liiman raaka-aineena ovat ensisijaises-
ti polyakryylihappoesterit tai polymetakryylihappoes-
terit, mutta periaatteessa sopivia ovat myds kaikki
muut paineherkdt liimat, mikdli ne tdyttdvdt niihin kohdis-
tuvat vaatimukset, so. niiden on kestettdvd keittamis-
td ja oltava fysiologisesti hyvdksyttdvid. Periaatteessa
sopivia ovat myds paineherkdt dispersioliimat, esim. poly-
akryylihappoestereihin tai vinyyliasetaattisekapolyme-
raatteihin pohjautuvat, joihin mahdollisesti on lisdtty
sopivia hartseja, tai sulateliimat, jotka sopivien
hartsien lisiksi sisdltédvidt etyleenivinyyliasetaatti-
sekapolymeerejd ja styreeni-butadieeni- tai styreeni-iso-
preeniméhkdlesekapolymeerejd, mutta kussakin tapauksessa
on kontrolloitava, ettd, nidmd paineherkdt liimat tayt-
tHivit riittivissid misrin niihin kohdistuvat vaatimukset.

Paineherkkd liima muodostuu suurpolymeerisestd perus-
hartsista, joka md&r#4 koheesio-ominaisuudet ja ominais-
tarttumisen, ja tavallisesti tahmeaksi tekevdstd hartsis-

ta, joka myds voidaan korvata peruspolymeerin pienimole-
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kyylisilld osuuksilla. Tavallisesti t4llainen hartsi
lisdtddn liuosmuodossa perushartsiin. Voidaan kdyttds
esim. luonnonhartseja kuten palsamihartseja, modifioi-
tuja luonnonhartseja kuten hydroabietyyliftalaattiin
pohjautuvia tai kolofonin estereiti tai polyterpeeni-,
terpeenifenoli-, kumaroni-, indeeni-, ketoni- ja hiili-
vetyhartseja. Lisd&mdlld tahmeaksi tekeviyi hartseja
voidaan tosin lisdt3d pinnan tahmeutta ja kuoren lujuut-
ta, mutta tdmd saattaa mahdollisesti vihent#i koheesiota.
Koheesion ja liimauksen ldmmdnkestdvyyden ja leikkuukes-
tdvyyden parantamiseksi on esim. mahdollista silloittaa
perushartsi yhdistédvdlle kalvoliuskalle tai rainan pin-
nalle levittdmisen j4lkeen esim. kemiallisten lisHainei-
den avulla huoneen lémp&tilassa tai l&mmdn avulla kuumen-
tamalla 5-15 minuuttia 130—140°C:ssa, jolloin myds voi-
daan saavuttaa liimasauman huomattavasti parantunut
kuuman veden kestdvyys. T4118in on liimaan lis#tt4vi
silloitusaineita, jotka silloittavat reagoidessaan poly-
meerin reaktiokykyisten ryhmien kanssa, tai perushartsi-
na voidaan kdyttdi homo- tai sekapolymeraatteja, johon
voidaan polymeroida reaktiokyisiid, so. silloittuvia,
funktionaalisia ryhmid kuten karboksyyli-, amidi-, amino-,
metyloli- tai hydroksyyliryhmid sisdltivii sekamonomee-
rejd, jotka parantavat tarttumisominaisuuksia ja/tai
mahdollistavat liimakalvon osittaisen silloittumisen.
Yleensd tdllaiset funktionaalisia ryhmid sis4ltdvit kom-
ponentit ovat paineherkdn liimakalvon koheesiota paranta-
vina eduksi, mutta ne eividt ole ehdottoman vAlttimittdmid.
Esimerkkeind tdllaisista sekapolymeraateista mainitta-
koon akryylihappoesterien, vinyyliasetaatin ja tyydyt-
tymdttdmdn karboksyylihapon kuten akryylihapon, metakryy-
lihapon ja itakonihapon sek glysidyyliyhdisteen kuten
glysidyyliakrylaatin tai glysidyvlimetakrylaatin muodos-
tamat anioniaktiiviset sekapolymeraatit, kaksifunktio-
naalisten monomeerien kuten trietyleeniglykoli-dimetak- -
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rylaatin tai -diakrylaatin, tetrametyleeniglykolidi-
akrylaatin tai -dimetakrylaatin kanssa muodostuvat
sekapolymeraatit, akryylihappoestereist&d, l-halogeeni-
karboksyylihappovinyyliestereistd kuten kloorietikkahap-
povinyyliesteristd, 1,2-tyydyttymdttdmistd karboksyyli-
hapoista kuten akryylihaposta tai tyydyttymdttdmistd di-
karboksyylihapoista ja neljdntend komponenttina hydroksi-
ryhmid sisdltdvdstd polymeroituvasta yksik8std muodostu-
vat sekapolymeraatit sekd N-metyloliakryylihappoamidista
(tai N-metylolimetakryylihappoamidista) ja akryylihappo-
estereistd (tai metakryylihappoestereistd) muodostuvat
sekapolymeraatit, joissa on vield vapaita, esterdimdttd-
mid karboksyyliryhmid, jolloin tdllainen sekapolymeraat-
ti voidaan silloittaa ldmmén avulla ja vettd pilkkoen.
Lisdksi reaktiokykyisend sekamonomeerind voidaan kédyt-
tdd myds N-(1,l-dimetyyli-3-okso)-butyyliakryyliamidia

CH2 = CH - CO - NH -C(CH3)2 - CH2 - CO0 - CH3

Kaksoissidos mahdollistaa sekapolymeroinnin ja
ketoryhmd&t ja niiden viereiset vetyatomit silloittu-
misreaktion. Silloittaminen voidaan initioida kuumenta-
malla peroksidien kera. Sopiva silloittuva paineherkkd liima
sisdltdd esim. akryylihappoestereihin pohjautuvaa seka-
polymeraattia ja lisdksi akryylinitriilid ja karboksyy-
liryhmdpitoisia monomeerejd, jotka lisdttdessd lipedd
tai yksi- tai moniarvoisten metallien suoloja, esim.
ammoniakkia, alkalilipedd tai alumiinisuolaa, silloittu-
vat jo kylmdssd, so. huoneen ldmpdtilassa. Muista seka-
monomeereistd mainittakoon akryylihappohydratsidit ja
akrylaattihydratsonit akryylihappoestereitd sisdltdvis-
sd sekapolymeraateissa.

Kuitulujitteista selluioosahydraattia olevan let-

kukuoren erityisen edullisia paineherkkid liimoja ovat poly-

akryylihappoesterit, joiden happoryhmdt on esterdity
yhdelld tai useilla erilaisilla alifaattisilla alkoho-
leilla, joissa on 1-12 ja erityisesti 4-8 hiiliatomia,

esim. butyylialkoholilla tai 2-etyyliheksanolilla.
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My&s paineherkkd liimakerros voi sisdltii muita ei-
liimaavia, liimoissa tavallisia lisHaineita kuten hyvin
viskooseja sakeutusaineita, jotka pohjautuvat polyakryy-
lihapposuoloista tai polyvinyylipyrrolidonista muodos-
tuviin homo- tai sekapolymeraatteihin, sHiléntHdaineita
suojaamaan liimakerrosta mikro-organismeilta, silloitus-
aineita, pehmitteitd, jotka esim. pohjautuvat ftaali-
happoestereihin ja suoraketjuisiin (butanoli) tai haarau-
tuneisiin (2-etyyliheksanoli) alkoholeihin, tdyteaineita
kuten kaoliinia, lasihelmii, liitua, kvartsijauhetta, mik-
rodolomiittia, raskassdlpii, hienojakoista hiekkaa,
sinkkioksidia ja pigmentteji sek#d orgaanisia ja epdor-
gaanisia vdriaineita jauhe- tai suomujen muodossa.

Tunnetusti paineherkdsti liimatut liitokset voidaan
toistuvasti avata ja liitt3d4 j&dlleen yhteen. Niinpd on
tdysin ylldttdvdd, ettd juuri n&mi liimat jonkun yll&
mainitun pohjustavan hartsin kanssa muodostavat riittdvin
lujan sauman liimattaessa raina letkukuoriksi. Erityi-
sesti valmistettaessa makkaroita, joiden sauma raakasa-
vustettaessa joutuu pitk&hk®n ajan olemaan kosketuksessa
kuuman, n. SOOC:eisen veden kanssa ja my8s makkaroita
tdytettdessd, poikkividnnettidessid, sidottaessa, leikat-
taessa ja vastaavien toimenpiteiden aikana, joissa sau-
man on kestettdvd suuria mekaanisia kuormia ja jdnnityk-
sid, on osoittautunut, ettd t&mi kuitulujitteisen sellu-
loosarainan pohjustavan hartsin ja paineherkin liiman yhdis-
telmd elastisten ominaisuuksiensakin vuoksi on erittdin
edullinen. Niinpd pysyvin tahmeutensa ansiosta paineherk-
kien liimojen etuna on, ettd yhdistettivit osat voidaan
nopeasti ja yksinkertaisesti liimata yhteen kestim&in
leikkaavaa kuormitusta. Leikkaavalla kuormituksella tar-
koitetaan tangentiaalisia vetovoimia, jotka kohdistuvat
liimaussaumaan kohtisuorassa letkukuoren pituusakseliin.

Kuten on osoittautunut liimakohtien murtolu-
juus 35-45 N kdytettdessd 15 mm nidyteleveyttd on samaa
luockkaa kuin letkukuoriaineksen murtolujuus poikkisuun-

nassa.
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Makkaramassan muodossa olevat lihatuotteet paka-
taan tunnetusti laskostettuihin, saumattomiin letku-
kuoriin. Puristettaessa makkaramassaa niihin ne saman-
aikaisesti suoristuvat. Nimd laskostetut kuoret, joita
ammattikielelld kutsutaan toukiksi tai ontoiksi sauvoik-
si, on tih#n saakka valmistettu pitkist#d, saumattomis-
ta letkuista, jotka syétetéan pituussuunnassa ja laskos-
tetaan vastavoiman avulla, jolloin laskostetun kuoren
pituus on tavallisesti vain 1-3 % alkuperdispituudesta.

Myds keksinn&n mukainen letkukuori voidaan las-
kostaa.

T4mi on erityisen yll&dttdvd4d, koska on odotetta-
vissa, ettd molemmat reunat peittdvén kalvoliuskan sauma-
alueella aiheuttama paksunnos aiheuttaa laskostettaessa
vaikeuksia. Letkukuori laskostetaan esim. US-patentti-
julkaisuista 3,988,804 ja 4,185,358 tunnettujen menetel-
mien tai niissi kuvatun laitteiston avulla.

Laskostussuhde 1:70 - 1:80 on ilman muuta saavu-
tettavissa.

Laskostuksen aikana on my8s mahdollista kiertdd
kuorta spiraalimaisesti ja siten kiertdd suhteellisen
paksua saumavyBhykettd kuoren pituusakselin ympdri,
mutta tdmi ei ole vilttimitdntd. Kiertdminen tapahtuu
esim. tunnetuilla laskostuslaitteilla, joita on kuvattu
esim. US-patenttijulkaisuissa 2,819,488, 3619,857
ja 3,766,603. Kierrosten lukumdirid 10 m kohti letkua on
sopivasti v&dlilld 0,5 ja 10 ja valitaan saumavydhykkeen
paksuudesta ja kalvoliuskan leveydestd riippuen.

Laskostetut kuoret t#ytetddn raakasavustetun
makkaran tyyppiselld makkaramassalla (n. 20 m/min), vd&n-
netdin poikki mekaanisesti, kiehautetaan 70-80°C:ssa,
savustetaan ja jd&hdytetdén vedelld.

Saadaan tasalaatuisia makkaroita, joissa on
kuorittavissa oleva, makkaramassalla tiukasti istuva

kuori.
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Aiottaessa kdyttdi letkukuorta esim. herk&dsti
pilaantuviin elintarvikkeisiin raina tai letkukuori
steriloidaan. Voidaan k&dyttdi tavanomaisia menetelmii
kuten ldmpd- tai otsonikdsittelyd tai suurjaksositei-
lytystd.

Jo mainittujen etujen lis#ksi on vielid viitat-
tava siihen, ettd keksinndn letkukuoret voidaan valmis-
taa nykyistd suuremmalla nopeudella, so. valmistetta-
essa rainoja regeneroidusta selluloosasta viskoosimene-
telmd&n avulla voidaan kehruuprosessi toteuttaa nopeam-
nin samoin kuin rainojen pinnoitus veteen liukenemat-
tomalla hartsilla ja painaminen. Lisiksi kuori muodos-
tuu tasalaatuisesta, yhtendisesty, koaguloidusta, rege-
neroidusta selluloosakerroksesta.

Fleksopainannan lisidksi on korkealuokkainen syvd-
pPainanta mahdollinen. Lis#dksi on mahdollistaa painaa
aihiolle tai rainalle tdyspintaisesti tai sen etu- tai
takapuolelle.

Kdytettdessd makkarankuorena makkaramassaan ei
tule makua. Tdytettiessi makkaramassalla ja kdsittelyn
ja tydstdn aikana makkarankuori ja liimasauma kestdvit
hyvin venytyskuormitusta ja niiden tilavuus ei muutu.
On ylldttdvdd, ettid tdytdn aiheuttama paine ja kiehau-
tuksessa ja jddhdytyksessi syntyvdt turvotus- ja kutis-
tusvoimat eivdt vahingoita saumaa, wvaikka liimakerros
ei olekaan tdyspintainen tai huokoinen. Makkarankuori
kestdd alhaisessakin lidmp&tilassa varastointia ja se
on helposti leikattavissa auki, jolloin kalvoliuska voi
toimia repdisynauhana.

Kuvat 1-9 ja seuraava esimerkki selventivit
keksintdbs.

Kuva 1 esittdd kuitulujitteisen rainan valmistus-
ta regeneroidusta selluloosasta.

Kuva 2 esittdd regeneroitua selluloosaa olevan
kuitulujitteisen rainan pinnoittamista pohjustuskerrok-
sella.
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Kuvat 3, 4, 7, 8 ja 9 esittlvidt vaihtoehtoja let-
kun valmistamiseksi rainasta.

Kuvat 5a, 5b, 5c ja 5d esittdvdt poikkileikkauk-
sena letkun saumausalueita. -

Kuvat 6a ja 6b esittdvdt tdytettyd letkukuorta,
joka ulko- ja sisdpuolelta on varustettu kalvoliuskal-
la.

Esimerkki

Pitkdkuituista hamppupaperia oleva raina 1, ta-
soleveys 235 mm ja pintapaino 21 g/mz, puretaan rul-
lalta 2, syottetddn vetovalssien 3 ja rainan reunaa
ohjaavien valssien 4 kautta ja pinnoitetaan tasorai-
nasuuttimella 5 molemmin puolin viskoosilla. Rakole-
veys on esim. 0,8 mm ja rainan nopeus 5 m/min.

Sitten saostus ja regenerointi suoritetaan anta-
malla rainan 1 kulkea suuttimien 6a, 6b ja 6c ohi, jois-
ta regenerointineste suihkuaa viskoosilla pinnoitetul-
le rainalle. Ensimmdisestd suutinparista 6a suihkuava
regenerointineste sis&ltdd esim. 30 g/l rikkihappoa,

260 g/1 ammoniumsulfaattia ja 100 g/l natriumsulfaattia
ja sen l&mpdtilaa on hieman nostettu eli on n. 35-50°C.
Seuraavissa suuttimissa 6b ja 6c rikkihapon osuus on
tavallisesti hieman suurempi. Rainan leveys pidetdén
vakiona rainan kumpaankin reunaan tarttuvilla neulaket-
juilla 7, mikd estdd regeneroinnissa tavallisen kutis-
tumisen poikkisuunnassa. Tdmdn jdlkeen selluloosahyd-
raattigeelistd muodostuva kuitulujitteinen raina kul-
kee kaavamaisesti esitettyjen pesu-, rikinpoisto- ja
pehmennyskylpyjen 8 ldpi valssien 9 vdlitykselld.
Selluloosahydraattigeelistd muodostuvan rainan leveys

on nyt 210 mm. Raina esikuivataan kuivausosassa 10, jos-
sa raina kulkee kuivausvalssien 11 yli. Poistuessaan
tdstd kuivausvaiheesta rainan vesipitoisuus on 80-150
paino-%. Sitten neulaleukaketjut 12 tarttuvat rainan reu-

noihin ja raina sy®6tetddn pingotuskehyksen 13 ja lopuksi
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monivaiheisen kuivauskent&n 14 l&pi. Pingotuskehykses-
sd 13 raina venytetddn poikkisuunnassa leveyteen 252 -
262 mm ja kuivataan sitten mieluiten n. 80°C:ssa siten,
ettd mainittu leveys sdilyy. Valssille 15 kelatun rai-

nan jddnndskosteus on n. 14 paino-% ja sen murtolujuus

2 2

pituussuunnassa on 52 N/mm“ ja poikkisuunnassa 58 N/mm
sekd murtovenymd n. 17,5 % molemmissa suunnissa. Nume-
rolla 16 on merkitty valssit, jotka l&hinnd toimivat
rainan ja/tai leukaketjujen suunnanvaihtovalsseind.

Kuvassa 2 on esimerkki pohjustuskerroksen levit-
tdmisestd rainalle.

Varastorullalta 18 purettu kaksinkertainen rai-
na 17 sybtetddn kddntdvalssin 19 avulla vakionopeudel-
la kaukaloon 20 ja siitd pois kaukalossa olevan k&dn-
tévalssin 21 avulla. Kaukalossa 20 on pinnoitusneste 22.
Nesteend on esim. modifioidun melamiiniformaldehydi-
hartsin (AccobondR, valmistaja ACC) yksiprosenttinen
vesiliuos.

Kaksinkertainen raina 23, jonka ulkopinnoilla on
nestemdinen pinnoite 24, sydtetddn pystysuunnassa al-
haalta yl&spdin raakelin 25 tai ns. kaavinvalssien muo-
dostaman raon ldpi, jolloin rako sddtdd rainan pinnalle
muodostuvan pinnoitteen paksuuden. Sitten raina sybte-
td4n kuivauskuilun 26 ldpi, jossa pinnoitteen haihtuvat
aineosat haihdutetaan l&mm&n avulla, esim. puhaltamal-
la n. 115°C:ssa olevaa kuumailmaa ja muodostuu yhtendi-
nen kalvopinnoite, jonka pintapaino on esim. 10 g/mz.
Kdidnt®valssien 27 jilkeen seuraa toinen kuivauskuilu 28,
jota my®ds voidaan k&dyttdd rainan uudelleenkonditionoi-
miseksi, esim. kostutettavaksi uudelleen vesipitoisuu-
teen 8-10 paino-% saakka. Tdhdn tarkoitukseen kdytetddn
vesihdyrylld kyllistettyd ilmaa, jonka l&mp&tila on 80 -
98°C. Kiintbvalssilla 29 erotetaan molemmat kerrokset,
jotka voidaan kelata varastorullille 30 ja 31.

Kuvassa 2 ndhtdvdn kaksoisrainan pinnoituksen

asemasta voidaan mySs pinnoittaa yksipuolisesti tavan-
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omaisilla pinnoituslaitteilla.

Tamén jdlkeen pohjustuskerroksella varustetusta
rainasta muodostetaan letku kuten on esimerkinomaisesti
esitetty kuvassa 3, 4, 7, 8 tai 9.

Kuvassa 3 regeneroitua selluloosaa oleva kuitu-
lujitettu raina 32 viediin rengassegmentin 33 lédpi ja
muodostetaan letkuksi, jolloin molemmat reunat ldhenne-
td4n ohjausholkissa 34 puskusaumaksi 35. Rengassegment-
ti 33 ja ohjausholkki 34 tukevat ulkopuolelta letkun
muodostumista ja letkun siséssé oleva lieribmdinen tu-
kielementti 36 tukee letkua sisfipuolelta. Kalvoliuska 37,
joka muodostuu samasta kuitulujitetusta aineksesta kuin
raina, puretaan rullalta 38 ja johdetaan silmukan muo-
toisen pitimen 39 kautta letkun sis#in, jolloin pusku-
sauma 35 on kalvoliuskan 37 keskiviivan kohdalla. Rai-
nan reunojen yhdistédmiseksi kalvoliuskan pinnalla on
savua l4pdisevd liimakerros. Liimakerrokseen on ennalta
tehty esim. neulavalssilld jatkuvia, 14pimenevid pienid
reikii (halkaisija n. 0,2 mm, lukumidri 15/cm). Liima
voidaan myds levittda kalvoliuskalle dispersion tai
liuoksen muodossa silkipainantana kdyttimdlld esim. 40
meshin (aukon halkaisija 0,37 mm) reikdmallinetta ja
raakelia ja liima jdljelle liuottimen tai dispergoimis-
aineen haihduttamisen jdlkeen poikkileikkaukseltaan pPyo-—
reiden tdplien muodossa, joiden halkaisija on n. 0,45 mm
ja korkeus 20-30/um.

Kenki 40, jota kuumennetaan kdytettdessd saumas-
kerrosta tai sulateliimaajaa ja joka my8&s voi olla pu-
ristusvalssin muodossa, painaa nyt kalvoliuskan 37 let-
kuksi muodostetun rainan reunavyShykkeitd vastaan. Let-
kun sisdpuolen muodostavallia rainapinnalla on valinnai-
sesti myds kaasua lipdisevd liimakerros. Valssipari 42
vetds letkun 41 ulos ja letku kelataan rullalle 43,

Muodostuneen letkun sisidssi olevan tukielemen-
tin 36 asemasta voi letkussa my®s olla tdyte, esim. mak-
karamassaa, jota sydtetdsn tdyttdlaitteen tdyttéputken

kautta samassa tahdissa kuin letku liikkuu eteenpdin.
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Tdyttdputki pd&ttyy mieluiten samankeskisesti letkun si-
sddn. Lis&dksi on myds mahdollista muotoilla tukielement-
ti 36 syOttdputkeksi. Tdllaisessa tapauksessa letkun ja
makkaran valmistus tapahtuu samanaikaisesti.

Kuvan 4 osoittamassa vaihtoehdossa regeneroitua
selluloosaa oleva kuitulujitettu raina 32 puretaan rul-
lalta 44 ja johdetaan ohjausrullien 45 ja 46 kautta
muotoiluolakkeelle 47, jolla letkunmuodostus tapahtuu.
Rainan 32 reunat lihennet&in puskusaumaksi 35. Letkun
Sisdssd on lieridmiinen tukielementti 48, johon aukon 49
kautta voidaan johtaa jddhdytysainetta. Sen ulkohalkai-
sija vastaa muodostuneen letkun sisdhalkaisijaa.

Kalvoliuska 37, joka on esim. kuumasaumautuvaa
ainesta, puretaan rullalta 38 ja johdetaan silmukan
muodostavan ohjauselementin 39 kautta letkun sisdin,
jolloin puskusauma 35 tulee kalvoliuskan 37 keskiviivan
kohdalle.

Kenkd 40, jonka pituus on esim. 200 mm, puriste-
taan tahdistetusti pintaa vastaan paineella 2 baaria,
jolloin kalvoliuska 37 saumautuu letkuksi muodostetun
rainan reunavy&hykkeisiin. Kalvoliuskan leveys on
esim. 10 mm, joten rainan kumpikin reunavydhyke peittyy
n. 5 mm leveydeltsd.

Letkun ulkopinnalla hihnakuljetin 50 ty&nt&i
tahdistetusti letkua eteenpdin esim. 150 mm kerrallaan
pystysuunnassa alaspdin. Letku ohittaa levyt 51, jotka
litistdvdt letkun, ja kuljetusvalssiparin 42 ja kelataan
sitten rullalle 43. Kaasua ldpdisevédn kuumasauman valmis-
tamiseksi sauma-alue rei'itet#in kuvassa ei-ndkyvidlli
neulavalssilla, jolloin muodostuu kuvassa 5d nihtidvi
rakenne (ilman liimakerrosta 54).

Kappale letkua tdytet&3n tavanomaisen makkaran-
tdyttdlaitteen avulla raakasavustetun makkaran tyyppi-
selld makkaramassalla tdyttdpaineessa 0,3 baaria ja

suljetaan. Sitten makkara savustetaan tavalliseen tapaan
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esim. 10-60 minuuttia kostealla savulla 70-80°C:ssa ja
kuumennetaan vield 10 minuuttia vedessa 80—820C:ssa,
jddhdytetddn ja varastoidaan kylmidssiE.

Ennen raakasavustusprosessia tai sen jdlkeen
makkarassa ei mittojen muutosta ole havaittavissa. Makka-
ra oli jatkuvasti kimmoisa ja sen halkaisija sdilyi
samana. Viikon varastoinnin jdlkeen kylmidssd painohd-
vi® oli alle 1 %. Makkarankuoren pddn avaamisen jdlkeen
kuori on vaivattomasti avattavissa ja vedettdvissd pois
vetdmdllda pituussuunnassa kiinnisaumatusta kalvolius-
kasta, Jjolloin kalvoliuska toimii repdisynauhana. Lisdk-
si makkaran sauma-aluekin on tasaisesti savun varjdami.

Kuvassa 5a on rainan 52 pituussuuntaisten reu-
nojen 57 ja 58 ldhialueet liimattu limittdin yhteen,
jolloin liimapitoinen kerros 54 on limittdisten alu-
eiden vdlissd. Pohjustushartsikerrokset rainan pinnoilla
on merkitty 53a ja 53b. Liimakerroksen l&dpdisevit
kohdat 59 sijaitsevat rakenteeltaan pistemdisen liima-
kerroksen liimapisteiden v&lissd.

Kuvassa 5b on toinen muoto kuvan 5a esittdmdstd
liimausalueesta. Reunojen 57 ja 58 alueella oleva
rei'itys on merkitty numerolla 60. Rei'itys kdsittda
koko sauman mukaanlukien rainan 52 ja liimakerroksen 54.

Kuvan 5c¢ sauma-alue muodostuu rainan 52 kahdesta
toisiinsa puskevasta reunasta 57 ja 58. N&md on liitetty
vhteen kalvoliuskalla 37, joka peittdd reunat 57 ja 58,
liimapitoisen kerroksen 54 ja pohjustushartsikerroksen 53
vdlitykselld. Liimakerroksen 54 l&pdisev&dt kohdat 59
sijaitsevat rakenteeltaan pistemdisen liimakerroksen
liimapisteiden vdlissa.

Kuvassa 5d on toinen muoto kuvan 5c esittédmdstéd
liimausalueesta. Reunojen 57 ja 58 ja kalvoliuskan 37
alueella oleva rei'itys on merkitty numerolla 60.
Rei'itys kdsittdd koko sauman mukaanlukien rainan 52,
pohjustushartsikerroksen 53, liimakerroksen 54 ja kalvo-

liuskan 37.
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Kuvien 5¢ ja 5d liimakerros 54 ei ole vilttim-
tén, jos kalvoliuska 37 muodostuu kuumasaumattavasta
aineksesta ja on tehty savua lidpdiseviksi esim. piste-
lemd&ll&d neuloilla.

Rainan ja valinnaisesti kalvoliuskan muodostava,
kuitulujitettua regeneroitua selluloosaa oleva aines on
yleensd riittédvén savua l&piisevi, joten kuvissa 5b
ja 5d esitetty rainan tai kalvoliuskan rei'itys ei ta-
vallisesti ole valttdmidtdn.

Paremman yleiskuvan saamiseksi mitat kuvissa 5a -~
5d eivdt ole oikeassa mittakaavassa.

Taytetty letkukuori 55 on kuvassa 6a liimattu
ulkopuolelta ja kuvassa 6b sisdpuolelta kalvoliuskal-
la 37, joka l&dhes symmetrisesti peittii puskusauman 35.
Toisiinsa puskevat reunat on merkitty 57 ja 58.

Kuvassa 7 letku valmistetaan samalla tavoin kuin
kuvassa 4 ja viitenumerointi on sama. Tosin kalvoliuska
asetetaan tdssd esimerkissd letkun ulkopinnalle vals-
sin 56 avulla. Valssin 56 ja yhdistettdvien pintojen
hyvédn kontaktin saavuttamiseksi on alustana toimiva put-
kimainen tukielementti 48 liimausalueen kohdalla varus-
tettu tasopinnalla 72. Tukielementti 48 voidaan myds
muotoilla tdyttoputkeksi, jonka kautta tdyte puristetaan
muodostuneeseen letkuun.

Kuva 8 esittdd menetelmin muunnosta, jossa liima
levitetddn suoraan tasorainalle.

Varastorullalta 61 sy8tetdsn selluloosaregene-
raattiraina 62 syvipainotelapidllystimeen, joka muodos-
tuu rasteripainotelasta 65, raakelista 64 ja vastatelas-
ta 63. Liimaliuos tai -dispersio sy8tet4&n varastosii-
lidstd 66 kaukaloon 67. Juovamaisesti levittynyt liima
kuivataan kuivauskanavassa 68. Rainasta 62 muodostetaan
pituussuuntaisen limisauman omaava letku muotoilumalli-
neen 69, tukiputken 36 ja ohjausholkin 34 avulla, letku
latistetaan poistorullaparilla 42 ja sybtetddn kelaus-
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laitteelle 43.

Kuvassa 9 ndhdddn menetelmd&muunnos, jossa muodos-
tetaan letku ja liimataan reuna-alueet paineherkdlld liimalla.
Kelausrullalta 44 purettu raina 32 ja kelausrullalta 38
purettu ja rainan 32 reuna-alueella rainaan 32 kiinni-
liimattu liimanauha 37 kulkevat muotoilumallineen 69,
jonka poikkileikkaus on kuvassa 9a, ja limitysapuvdli-
neen 70 kautta. Sitten alustapaperi 71 vedetddn irti
liimanauhasta 37 ja nyt letkumaisen rainan 32 sis&reu-
na-alue ja nyt paljaan paineherkdn liimakerroksen pinta
liimataan yhteen, jolloin raina 32 kulkee kaavamaisesti

esitetyn tukiputken 36 ja sen ohjausholkin 34 l&pi.
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Patenttivaatimukset.

1. Arkin tai rainan muotoisesta, suorakulmaises-
ta kalvoaihiosta tai p&dtt®midstd kalvorainasta, joka pi=~
tuussuunnassaan on taivutettu ja jonka pituussuuntaiset
reuna-alueet on yhdistetty liimasaumalla, muodostuva
letkukuori elintarvikkeita ja erityisesti makkaratuottei-
ta varten, jolloin letkukuoressa ainakin liimasauman
alueella on pinnoite, joka sisidltdi veteen lihes tdysin
liukenematonta pohjustushartsia, t unne t t u siitd,
ettd kalvoaihio tai kalvoraina muodostuu kuitulujite-
tusta, regeneroidusta selluloosasta, jonka murtolujuus
kosteassa, uudelleen kostutetussa tilassa rainan pituus-
suunnassa on 15-30 N/mm2 ja murtovenymd 30-50 % ja mur-
tolujuus rainan poikkisuunnassa on 15-35 N/mm2 ja murto-
venymd 30-50 %, jolloin murtolujuus rainan poikkisuun-
nassa on yhtd suuri tai suurempi kuin murtolujuus rainan
pituussuunnassa, ja ettd pituussuuntaiset reunat on lii-
tetty yhteen liimaa sisdltdvdlli, savua ldpdisevdlld
kerroksella, jossa kerroksessa on savunlédpdisevyyden pa-
rantamiseksi katkoja ja/tai ldpdisykohtia esim. huokos-
ten, aukkojen, koverrusten tai reikien muodossa ja/tai
Jjoka sisdltdd tasomaista tekstiilirakennetta, vaahto-
eli solumuovia, mikrohuokoista kalvoa tai membraania.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen letkukuori,
tunmnettu siitd, ettd aihion tai rainan pituus-
suuntaisten reunojen vierialueet liimataan limittdin
yhteen, jolloin liimaa sisdltdvi kerros on limittiisten
reunojen vdlissi.

3. Patenttivaatimuksen 1 mukainen letkukuori,
tunnettu siitd, ettd pituussuuntaiset reunat
puskevat toisiinsa ja on liitetty toisiinsa letkukuoren
reunojen vierialueet ulko- ja/tai sisdpuolelta peittd-
vdlld pituussuuntaisella kalvoliuskalla, jolloin liima-
pitoinen kerros on kalvoliuskan (liuskojen) ja reunojen

vierialueiden vdlissd ja pohjustuskerros on liiman ja
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rainan ja valinnaisesti kalvoliuskan vdlissd ja kalvo-
liuska muodostuu savua lipHisevistd aineksesta ja/tai
omaa savua lipdisevdn rakenteen esim. aukkojen, katko-
jen, ldpdisykohtien, koverrusten, huokosten ja reikien
muodossa.

4. Patenttivaatimuksen 2 mukainen letkukuori,
tunnettu siitd, ettd limittdisten alueiden vdlis-
si on pituussuuntainen, savua l&dpdiseva kalvoliuska,
jonka molemmin puolin on liimakerros.

5. Patenttivaatimuksen 3 tai 4 mukainen letku-
kalvo, t unne t tu siitd, ettd kalvoliuska on kui-
tulujitettua, regeneroitua selluloosaa ja sen murtolu-
juus ja murtovenymd ovat samalla alueella kuin kalvorai-
nan vastaavat arvot.

6. Jonkin patenttivaatimuksen 1-5 mukainen kuori,
tunne¢ttu siitd, ettd kostean raina-aineksen mur-
tolujuus pituussuunnassa on 20-30 N/mm2 ja poikkisuunnas-
sa 25-35 N/mmz, jolloin murtolujuus poikkisuunnassa on
suurempi kuin pituussuunnassa.

7. Jonkin patenttivaatimuksen 1-6 mukainen kuori,
tunne¢ttu siitd, ettd kostean raina-aineksen mur-
tovenymid pituussuunnassa ja poikkisuunnassa on 30-40 %.

8. Jonkin patenttivaatimuksen 1-7 mukainen kuo-
ri, tunnettu siitd, ettd kuivan raina-aineksen,
jonka jiinndskosteus on 8-10 paino-% ja joka sisdltdd
20-24 paino-% glyserolia, murtolujuus pituussuunnassa
on 50-70, erityisesti 55-65 N/mmz, ja poikkisuunnas-
sa 50-75, erityisesti 65-75 N/mmz, jolloin murtolujuus
on poikkisuunnassa yhtd suuri ja mieluummin suurempi
kuin pituussuunnassa.

9. Jonkin patenttivaatimuksen 1-8 mukainen kuori,
tunnettu siitd, ettd kuivan raina-aineksen, jon-
ka jdinndskosteus on 8-10 paino-% ja joka sisdltdd 20-24
paino-% glyserolia, murtovenymd on 8-19, erityises-
ti 8-12 %.
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10. Jonkin patenttivaatimuksen 1-9 mukainen let~-
kukuori, t un n e t t u siitd, ettd veteen liukene-
maton pohjustushartsi rainan pinnalla ja valinnaisesti
kalvoliuskan pinnalla (pinnoilla) sisdltdid tai on ko-
vetettu, kationinen, ldmmdssd kovettuva hartsi, erityi-
sesti urea-aldehydi-, melamiini-aldehydi- tai fenoli-
aldehydihartsi tai polyamidipolyamiinin, alifaattisen
polyamiinin tai polyamidin ja kaksifunktionaalisten halo-
geenihydriinien tai niiden johdannaisten kuten epikloo-
rihydriinin muodostama kondensaatiotuote.

11. Jonkin patenttivaatimuksen 1-10 mukainen let-
kukuori, t unn e t t u siitd, ettd liima on ainessys-
teemi, joka kovettuu ilman kemiallista reaktiota.

12. Patenttivaatimuksen 11 mukainen letkukuori,
tunnettu siitd, ettd liima on erityisesti poly-
esteriin pohjautuva sulateliima.

13. Patenttivaatimuksen 11 mukainen letkukuori,
tunnettu siitd, ettd liima on termoplastisesta
hartsista, erityisesti vinylideeniryhmid sisdltdvadsta
polymeeristd muodostuva saumauskerros, joka on ankkuroi-
tu pohjustushartsin avulla.

14. Patenttivaatimuksen 11 mukainen letkukuori,
tunnettu siitd, ettd liima on paineherkkd liima,
joka perushartsina erityisesti sisdltdd polyakryylihappo-
esterid, polymetakryylihappoesterid tai hartsia, joka
pohjautuu akryylihappoesteri- ja akryylinitriilisekamo-
nomeerien kanssa muodostuvaan sekapolymeraattiin, eri-
tyisesti akryylihappobutyyliesterin ja/tai akryylihappo-
2-etyyliheksyyliesterin homo- tai sekapolymeraattiin, jol-
loin paineherkkd liima on ankkuroitu pohjustushartsin
avulla.

15. Jonkin patenttivaatimuksen 11-14 mukainen
letkukuori, tunnet tu siitd, ettid liima sisdltii
ldmmén avulla ja/tai kemiallisesti silloittuvia hartse-

ja.
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16. Patenttivaatimuksen 15 mukainen letkukuori,
tunnettu siitd, ettd liima sisdltdid sekapolyme-
raattia reaktiokykyisten sekamonomeerien kanssa.

17. Patenttivaatimuksen 16 mukainen letkukuori,
tunnettu siitd, ettd liima sisdltdd hartsia,
joka pohjautuu karboksyyliryhmdpitoiseen akryylihappo-
esterisekapolymeraattiin.

18. Jonkin patenttivaatimuksen 1-17 mukainen
letkukuori, tunne t tu siitd, ettd se on laskos-
tettu, jolloin liimausalue valinnaisesti muodostaa las-
kostetun letkukuoren pituussuunnassa spiraalin.

19. Menetelmid jonkin patenttivaatimuksen 1-18
mukaisen letkukuoren valmistamiseksi, jolloin arkin tai
rainan muotoinen aihio tai pddtdn raina, joka muodostuu
viskoosista valmistetusta, kuitulujitetusta, regeneroi-
dusta selluloosasta, taivutetaan pituussuunnassa ja muo-
dostetaan letkuksi, jonka pituussuuntaiset reuna-alueet
yhdistetddn toisiinsa ja ainakin yhdysalueella on pohjus-
tuskerros, t unne t t u siitd, ettd kuituraina pin-
noitetaan viskoosilla, viskoosi koaguloidaan, regene-
roidaan selluloosahydraattigeeliksi, hapot ja suolat
poistetaan pesemdlld vedelld ja kuivataan, jolloin kui-
turainan reunoista pidet#ddn kiinni ainakin viskoosin
koaguloinnin ja/tai selluloosahydraattigeeliksi regene-
roinnin aikana rainan kutistumisen estédmiseksi ja rai-
naa venytetdin kuivauksen aikana poikkisuunnassa 5-15 %
laskettuna kuiturainan leveydestd ennen viskoosilla pin-
noittamista, ja ettd reuna-alueet, jotka ovat limittdin
tai puskevat toisiinsa, liimataan kummankin reuna-alueen
peittdvdlld, savua ldpdisevdlld kalvoliuskalla, jolloin
ennen letkunmuodostusta, sen aikana tai sen jdlkeen levi-
tetddn aihion tai rainan ja/tai kalvoliuskan liimatta-
ville pinnoille liimaa sisdltdvdd liuosta, dispersiota
tai sulaa, valinnaisesti poistetaan liuotin tai disper-
goimisaine ja muodostetaan liimasauma, jolloin savunla-

pidisevyyden parantamiseksi ennen liimasauman muodosta-
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mista, sen aikana tai sen jilkeen liimaa sis41tivi ker;
ros, joka on aihion tai rainan toisella tai molemmilla
pPituussuuntaisilla reunavyBhykkeilli ja/tai toiselta tai
molemmilta puolilta liimaavalla kalvoliuskalla, tai va-
linnaisesti my¥%s toinen tai molemmat reunavydhykkeet
ja/tai kalvoliuska varustetaan ldpdisykohdilla, esim.
aukkojen, huokosten, koverrusten tai reikien muodossa.
20. Patenttivaatimuksen 19 mukainen menetelmi,
tunnettu siitd, ettd letkukuoren molemmat limit-
tdiset reuna-alueet liimataan limittdisten reuna-alueiden
valiin asetetulla kalvoliuskalla, jonka kummallakin
puolella on liimaa sisdltidvi kerros, jolloin tdmdn kum-
maltakin puolelta liimaavan kalvoliuskan toinen pinta
ensin liimataan aihion tai rainan toiseen pituussuuntai-
seen reunavybhykkeeseen ja sitten muodostetaan letkumuoto
liimaamalla kalvoliuskan toinen liimaava pinta aihion
tai rainan toiseen pituussuuntaiseen reunavyd8hykkeeseen.
21. Patenttivaatimuksen 19 tai 20 mukainen mene-
telmd, tunnettu siitd, ettid aukot ja/tai l&pdisy-
kohdat tehdd&dn liimaa sis&ltdviin kerrokseen ennen tai
samanaikaisesti ja/tai sen jdlkeen, kun tidmi kerros on
levitetty aihion tai rainan reunavyShykkeelle (vydhykkeil-
le) tai toiselta tai kummaltakin puolelta liimaavalle
kalvoliuskalle valinnaisesti samanaikaisesti kun reuna-
vyShykkeisiin tai kalvoliuskaan tehdidin ldpdisykohtia.
22. Jonkin patenttivaatimuksen 19-21 mukainen me-
netelmd, t unnet tu siitd, etti savunlgpdisevyyden
parantamiseksi liimaa sisdltdvd liuos, dispersio tai sula
levitetddn esim. silkki- tai syvdpainantana aihion tai
rainan liimattaville pinnoille ja/tai molemmat reunavyd-
hykkeet limittdv&dsti peittdvdn kalvoliuskan pinnalle tai
limittdisten reunavyBhykkeiden vilissi olevan kalvolius-
kan pinnoille siten, ettd muodostuu katkokohtia ja/tai
koverruksia esim. juovien, pisteiden tai vinonelididen

muodossa.
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23. Jonkin patenttivaatimuksen 19-22 mukainen
menetelmd, t un ne t t u siitd, ettd letku tdytetddn
sauman valmistuksen aikana tai vdlittOmdsti sen jdlkeen

tahnamaisella tdytteelld, erityisesti makkaramassalla.
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Patentkrav:

1. Slanghblje f6r livsmedel, isynnerhet korvvaror,
bestdende av en ark- eller banformad, rektanguldr folie-
tillskdrning eller &ndlds foliebana, vilken respektive
vilka b&jts kring ldngsaxeln och vars respektive vilkas
ldngsaxiellt gaende kantomrdden f&rbundits med en limfog,
varvid slanghdljet atminstone i omridet f&r limfogen upp-
visar en beldggning, som innehiller ett vdsentligen i
vatten oldsligt grundningsharts, k 4 nn e t e c k -

n a t ddrav, att folietillsk&drningen respektive folie-
banan bestdr av fiberfdrstirkt, regenererad cellulosa, vil-
ken i vatt, anyofuktat tillstdnd i banlédngsriktningen upp-
visar en draghallfasthet av 15 till 30 N/mm2 och en dragtinj-
ning av 30 till 50 % och i bantvdrriktningen en draghall-
fasthet av 15 till 35 N/mm2 och en dragtdnjning av 30 till

50 %, varvid draghdllfastheten i bantvdrriktningen &r lika
med eller stdrre &n draghdllfastheten i banans ldngsriktning,
och att de ldngsaxiellt gdende kanterna f&rbundits med var-
andra medelst ett limhaltigt, r8kgenomsldppligt skikt, var-
vid detta skikt f8r fdrbdttrande av rékgenomsldppligheten
uppvisar avbrott och/eller genomgdngar, t.ex. i form av
porer, Oppningar, urtagningar eller perforeringar och/eller
innehdller en ytartad, textil formation, skum- eller cell-
plast, en mikropords folie eller ett membran.

2. Slanghdlje enligt patentkravet 1, k & nn e t e c k-
n at ddrav, att de invid de ldngsaxiellt gdende kanterna
liggande omrddena av tillsk&rningen respektive banan lim-
mats Overlappande varandra, varvid det limhaltiga skiktet
befinner sig mellan de varandra Overlappande kanterna.

3. Slangh&lje enligt patentkravet 1, k A nnetec k-
n a t ddrav, att de l&dngsaxiellt gédende kanterna stdter
mot varandra och f&rbundits med lidngsaxiellt gaende folie-

remsor, vilka tdcker de invid kanterna belidgna omré&dena pa
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utsidan och/eller insidan av slangh&ljet, varvid det lim-
haltiga skiktet befinner sig mellan folieremsan (-orna) och
de invid kanten beligna omrddena och det hdftfdrmedlande
skiktet befinner sig i vart och ett fall mellan limmet och
banan och eventuellt folieremsan, och varvid folieremsan
bestdr av rdkgenomslippligt material och/eller har r&kgenom-
sldpplig struktur, t.ex. i form av dppningar, avbrott, ge-
nomgdngar, urtagningar, porer och perforeringar.

4. Slanghdlje enligt patentkravet 2, k @& nn e t e c k-
n a t dirav, att mellan omr&dena som Overlappar varandra
anordnats en lidngsaxiellt gdende, rtkgenomsldpplig folie-
remsa, vilken p& vardera sidan uppvisar ett limskikt.

5. Slanghdlje enligt ndgot av patentkraven 3 eller 4,
kinnetecknat didrav, att folieremsan bestar av
fiberfdrstirkt, regenererad cellulosa, vars draghdllfast-
het och dragtidnjning ligger i det f6r foliebanan angivna
omradet.

6. H5lje enligt ndgot av patentkraven 1-5, k & n -
netecknat dirav, att banmaterialet i vatt till-
stdnd uppvisar en draghdllfasthet i langsriktningen av
20 till 30 N/mm2 och i tvarriktningen av 25 till 35 N/mmz,
varvid draghdllfastheten i tvdrriktningen dr stdrre an i
ldngsriktningen.

7. HB8lje enligt ndgot av patentkraven 1-6, k 4 n -
netecknat dirav, att banmaterialet i vatt till-
stand uppvisar en dragt&éjning i l&ngsriktningen och i tvarr-
riktningen av 30-40 %.

8. H8lje enligt ndgot av patentkraven 1-7, k & n -
netecknat dirav, att banmaterialet i torrt till-
stind med en restfuktighet av 8-10 vikt-% och med en halt
av 20-24 vikt-% glycerin, uppvisar en draghdllfasthet i ldngs-
riktningen av 50-70, isynnerhet 55-65 N/mmz, och i tvédrr-

2, varvid draghall-

riktningen av 50-75,isynnerhet 65-75 N/mm
fastheten i tviarriktningen #r lika med, fdretrddesvis stérre

idn i ldngsriktningen.
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9. H8lje enligt ndgot av patentkraven 1-8, k & n -
netecknat didrav, att banmaterialet i torrt till-
stdnd med en restfuktighet av 8-10 vikt-% och med en
halt av 20-24 vikt-% glycerin, uppvisar en dragtdjning
av 8-19, isynnerhet 8-12 %.

10. SlanghSlje enligt ndgot av patentkraven 1-9,
kdnnetecknat dirav, att det i vatten olésliga,
hdftférmedlande hartset pd banytan och eventuellt pad ytan
(-orna) av folieremsan innehiller eller ir ett hdrdat, kat-
joniskt, i vdrme h&rdbart harts, isynnerhet ett urea
aldehyd-, melamin-aldehyd-, fenol-aldehyd-harts eller en
kondensationsprodukt av polyamidpolyamin, alifatisk poly-
amin eller polyamid med bifunktionella halohydriner eller
deras derivat, sasom epiklorhydrin.

11. Slangh&lje enligt ndgot av patentkraven 1-10,
kdnnetecknat dirav, att limmet ir ett material-
system, vilket hdrdar utan kemisk reaktion.

12. Slanghdlje enligt patentkravet 11, k 4 n n e -
t ecknat dirav, att limmet #r ett smdltlim, isynner-
het pd basis av en polyester.

13. Slangh8lje enligt patentkravet 11, k 4 n n e -
t ecknat didrav, att limmet &r ett f6rseglingsskikt
av termoplastiskt harts, isynnerhet av en vinylidengrupper
innehdllande polymer, vilken f&rankrats i det hdftfdrmed-~
lande hartset.

14. Slanghdlje enligt patentkravet 11, k & nn e -
t ecknat dirav, att limmet dr ett hiftlim, vilket
som basisharts isynnerhet innehdller en polyakrylsyraes-
ter, en polymetakrylsyraester eller ett harts p& basis av
ett sampolymerisat med akrylsyraester- och akrylnitril-
sammonomerer, isynnerhet ett homo- eller sampolymerisat
av akrylsyrabutylester och/eller akrylsyra-2-etylhexyl-
ester, varvid hdftlimmet fdrankrats i det hiftfdrmedlande
hartset.

15. SlanghSlje enligt ndgot av patentkraven 11-14,
kdnnetecknat dirav, att limmet innehiller ter-
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miskt och/eller kemiskt f&rnidtbara hartser.

16. Slangh&lje enligt patentkravet 15, k d n n e —

t ecknat didrav, att limmet innehdller ett sampolyme-
risat med reaktiva sammonomerer.

17. Slangh8lje enligt patentkravet 16, k d n n e —

t ecknat dirav, att limmet innehdller ett harts pa
basis av ett karboxylgrupphaltigt akrylsyraestersampolyme-
risat.

18. Slanghdlje enligt nagot av patentkraven 1-17,

k dnnetecknat didrav, att héljet hopveckats, var-
vid limningsomradet eventuellt anordnats spiralformigt
kring l&ngsaxeln av det hopveckade slanghdljet.

19. Férfarénde f6r framstdllning av slangh®6ljet en-
ligt nagot av patentkraven 1-18, varvid man bdjer en ark-
eller banformad tillskdrning eller en &ndl&s bana, vilken
respektive vilka framstdllts av viskos och bestar av fi-
berfbrstarkt, regenererad cellulosa, kring ldngsaxeln och
formar till en slang och fdrbinder de ldngsaxiellt gaende
kantomrddena med varandra, varvid adtminstone i f&rbind-
ningsomradet pafdrts ett hdftfbrmedlande skikt, k & n n e -
t ecknat didrav, att man bestryker en fiberbana med
viskos, koagulerar viskosen, regenererar till cellulosahydrat-~
gel, befriar frén syror och salt genom tvdttning med vatten
och torkar, varvid fiberbanan &tminstone under koagqulerin-
gen av viskosen och/eller regenererandet till cellulosa-
hydrat-gel fasthdlls i kanterna, sa att en krympning av ba-
nan f&rhindras, och banan t&js under torkningen i en grad
av 5-15 % i tvdrriktningen, berdknat pa bredden av fiber-
banan f&re bestrykningen med viskos, och att man anordnar
kantomrddena i Overlappande eller tillstStande fdrhallande
och limmar dem med en vardera kantomradet t&dckande, rok-
genomslédpplig folieremsa, varvid man f&re, under eller
efter formandet till slang pa ytorna av tillskdrningen res-
pektive banan och/eller folieremsan som skall limmas, pa-

for en limhaltig 1l8sning, dispersion eller smdlta, even-
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tuellt avldgsnar 1l8snings-respektive dispergermedlet, och
bildar limfogen, varvid man f6r f&rbdttrande av r8kgenom-
sldppligheten f&re, under eller efter bildandet av lim-~
fogen fdrser det limhaltiga skiktet, vilket befinner sig

péd den ena eller pa de bdgge lidngsaxiellt gdende kantzoner-
na av tillskdrningen eller banan och/eller pa den ensidigt
eller tvasidigt klistrande folieremsan, eventuellt &ven

den ena eller de bdgge kantzonerna och/eller folieremsan,
med genomgangar, t.ex. i form av &ppningar, porer, urtag-
ningar eller perforeringar.

20. Fdrfarande enligt patentkravet 19, k 8 n n e -

t ecknat didrav, att man limmar de bdgge Sverlappande
kantomrddena av slanghdljet med en mellan de &verlappande
kantomréddena anordnad, rdkgenomslidpplig folieremsa, vilken
pa vardera sidan uppvisar ett limhaltigt skikt, varvid man
férst limmar denna dubbelsidigt klistrande folieremsa med
sin forsta yta pa den ena av de bidgge axiellt gdende kant-
zonerna av tillskdrningen respektive banan och sedan un-
der utformande av slangformen med den andra klistrande
ytan av folieremsan pa den andra axiellt gdende kantzonen
av tillskdrningen respektive banan.

21. Forfarande enligt nagot av patentkraven 19 el-
ler 20, k d nnetecknat ddrav, att Sppningarna
och/eller genomgangarna i det limhaltiga skiktet f&re, un-
der och/eller efter pafdrandet av detta skikt pd kantzonen
(-erna) av tillskdrningen eller banan eller pd den ensidigt
eller tvasidigt klistrande folieremsan, alstras eventuellt
samtidigt med framstdllningen av genomgdngarna i kantzoner-
na och i folieremsan.

22. Forfarande enligt ndgot av patentkraven 19-21,
kdannetecknat ddrav, att man fo6r forbdttrande
av rbkgenomsldppligheten anbringar den limhaltiga 1&sningen,
dispersionen eller smdltan medelst t.ex. duktryck eller djup-
trycksférfarande péd de limbara ytorna av tillskdrningen el-

ler banan och/eller pd folieremsan som Sverlappar de bdgge
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kantomridena eller pd ytorna av den mellan de dverlappan-
de kantomridena anordnade folieremsan sa, att det bildas
avbrott och/eller urtagningar, t.ex. i linje- punkt- eller
rutform.

23. Fdrfarande enligt ndgot av patentkraven 19-22,
k iannetecknat dirav, att man i slangen under
eller omedelbart efter framstdllningen av sdmmen ifyller
fyllgods i pastaform, isynnerhet korvmassa.

Viitejulkaisuja-Anfdrda publikationer

Hakemus julkaisuja:-Ans8kningspublikationer: Ranska-Frankrike(FR)
2 336 884 (A 22 C 13/00).

Patenttijulkaisuja:-Patentskrifter: USA(US) 2 653 432 (53-133).
Europa(EP) 1 545 (A 22 C 13/00).
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