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(57) Tiivistelmd - Sammandrag

Keksintd kohdistuu epdsiddnndllisesti muodostettuun, synteettiseen

kollageenia olevaan makkarankuoreen ja menetelmiin sen valmistamisek-

si. Jotta saataisiin kaasun- ja vesih®yrynlipiisevyytensi sek4 ras-

vatiiviytensd johdosta esim. raakamakkaran valmistamiseen sopiva kuo-

ri, on kuoren

a) pituusakselilla korkkiruuvin tapainen ruuvimaisuus (2, 3) ajatel-

lun keskiakselin ympidri ja/tai

b) kuoren pituussuunnassa muuttuva (4, 5) halkaisija.

Uppfinningen avser ett oregelbundet format, syntetiskt korvhdlje av

kollagen, och ett forfarande f&r framstdllning av detsamma. Fdr er-

hallande av h8ljen, vilka med avseende pa sin gas- och vattengenom~

trdnglighet och sin fettdthet liampar sig fo6r framstillningen av t.ex.

rékorv, har héljets (a) lingsaxel en korkskruvsartad vridning (2,3)

kring en tankt mittaxel och/eller (b) h&ljet har en i ldngsriktningen

varierande (4,5) diameter.

t bildat korvskinn av kollagen



10

15

20

25

30

35

1 84239

Menetelmda Kkeinotekoisen, ep&dsdidnndlliseksi muodostetun
kollageenia olevan makkarankuoren valmistamiseksi suulake-

puristamalla ja laite menetelmdn suorittamiseksi

Keksintd kohdistuu menetelm8idn epidsididnndlliseksi
muodostetun keinotekoisen kollageenia olevan makkarankuo-
ren valmistamiseksi sekd laitteeseen menetelmidn suoritta-
miseksi. Erityisesti keksint® kohdistuu menetelmdidn sel-
laisen kollageenia olevan keinotekoisen makkarankuoren
valmistamiseksi, jonka pituusakselissa on korkkiruuvimai-
nen ruuvimaisuus ajatellun keskiakselin ymp&ri ja/tai kuo-
ren sindnséd suoran muodon yhteydessd pituussuunnassa muut-
tuva halkaisija.

Makkarankuorena kdytettdvdksi on jo ehdotettu
eldinsuolten useita korvaustuotteita. Tunnettuja ovat kei-
notekoiset makkarankuoret paperista, pergamentista tai
nokkospalttinakudoksesta, kemiallisesti ja mekaanisesti
muunnetuista luonnonaineista, kuten selluloosasta, algi-
naatista, soijavalkuaisesta tai kollageenista, ja termo-
plastisista tekoaineista, kuten polyvinylideenikloridista
tali polyamidista.

Yleensd kaikki n&md keinotekoiset makkarankuoret
muodostuvat suorista letkuista, jotka katkaistaan makka-
roiden valmistamiseksi, mutta tarjolla on myds erikoismuo-
toja, jotka j&ljittelevdt eldinten kaikkien mahdollisten
elinten muotoja, joita on kdytetty jo kauan luonnollisina
makkarankuorina, esim. sykkyrdsuolet, rengassuolet, umpi-
suolet, perdsuolet, mahalaukut ja virtsarakot. Tallaisilla
elimilld, joita k&aytetdsdn luonnollisina makkarankuorina,
on tavallisesti epdsddnndllinen muoto, ts. ne poikkeavat
enemmdn tai vdhemmdn voimakkaasti suoran sylinterin muo-
dosta. Poikkeamat voivat, kuten esim. sian paksusuolessa,
nk. siansykkyrdssd muodostua siitd, ettd suolen sinidnsa
suorassa muodossa halkaisija vaihtelee suolen pituudella,

ts. suuremman halkaisijan omaavat osat vaihtelevat pie-
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nemman halkaisijan omaavien osien kanssa. Tavallisesti
namid erikoismuodot valmistetaan littedksi pannuista suuri-
kaliiperisista letkuista ompelemalla. T&lldin saatu muoto
muistuttaa yleensd ainoastaan jossakin mdarin alkuperédista
muotoa.

vihiisista yrityksistd tdllaisten erikoismuotojen
koneelliseksi jatkuvaksi valmistamiseksi on pisimp&an tun-
nettu kollageenirengassuolimuoto, joka suulakepuristetaan
paattoman kierukan muodossa ja kuivataan. Joskus valmiste-
taan keinotekoisia rengassuolia myos polyamidista ja poly-
vinylideenikloridista. Makkaramassalla tdytettyind aina-
kaan keinotekoiset kollageenirengassuolet tuskin ovat ero-
tettavissa luonnollisista sian rengassuolista.

DE-patenttijulkaisussa 670 552 kuvataan makkaran-
kuori, jonka pituusakselissa on korkkiruuvimainen ruuvi-
maisuus ajatellun keskiakselin ympdrilla. Yhdenmukaisuus
makkarankuoren ja korkkiruuvimaisen spiraalin v&lillad on
kuitenkin ainoastaan muodollista laatua, silld@ rengassuo-
lissa spiraalin halkaisija on moninkertainen makkarankuo-
ren halkaisijaan verrattuna, nimittdin 3 - 5-kertainen.

DE-patenttijulkaisussa 686 766 kuvataan menetelma
makkarankuorien valmistamiseksi regeneroidusta selluloo-
sasta. Kuvatulla menetelm&lla voidaan valmistaa pd&rynén
tai rakkulan muotoisia makkarankuoria. T4116in koko makka-
ran mitalla letkussa on vain yksi pullistuma ja yksi kuro-
uma.

DE-patenttijulkaisussa 671 490 kuvataan laite eri-
tyisesti keinotekoisina makkarankuorina kdyttdkelpoisten
letkumaisten tuotteiden valmistamiseksi puristamalla
eldin- tai kasvil#dhtdaineista saatuja massoja, erityisesti
eldinalkuperdd olevia kuitumassoja rengassuuttimen lapi.
Rengassuuttimen sydén ja ulkorengas pydrivat ulostulopdds-
si toistensa suhteen vastakkaisiin suuntiin. T&mén lait-
teiston avulla saadaan aikaan se, ettd suuttimen kiinteén

osan lapi kulkiessaan suuntautuneet kuidut joutuvat tois-
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tensa suhteen ristikkdisiin asemiin, kun ne kulkevat t&al-
laisen 1liikkuvan ulkorenkaan ja vastakkaiseen suuntaan
pydrivdn syddmen l&pi. NAin saadaan suuren lujuuden omaava
letku.

Taman Kkeksinndn teht&vdnd8 on toisin kuin edelléd
kuvatussa tekniikan tasossa aikaansaada koneellisesti ja
jatkuvasti valmistettavissa oleva keinotekoinen kollagee-
nia oleva makkarankuori, joka poikkeaa s&dnnollisest& sy-
linterimdisestd muodosta. T&llainen kuori olisi kaasun ja
vesihSyrynlépédisevyytensd ja rasvatiiviytensd johdosta
kuumentamatta kypsytetyn makkaran ja savustetun verimakka-
ran valmistamiseen erittdin sopiva, mutta samoin sitd voi-
daan kaytt&a keittomakkaran, esim. maksamakkaran, valmis-
tamiseen.

Tamd tehtdvd ratkaistaan patenttivaatimuksessa 1
mddritellylld menetelm&lld ja patenttivaatimuksessa 8 maa-
ritellyllsd laitteella menetelmdn suorittamiseksi.

Kollageenimakkarankuoren pituusakselin etdisyys
ajatellusta keskiakselista, ts. ruuvikorkeus, voi olla
nollasta enint&8n sen keskimd8rdisen halkaisijan viides-
osaan ja on edullisesti suunnilleen halkaisijan kuudesosa
ja erityisesti seitsemdsosa. Ruuvimaisuuden nousu vastaa
tdlldin keskimd&rdistd halkaisijaa 0,5 - 3-kertaisena ja
edullisesti 1 - 2-kertaisena.

Halkaisijan suureneminen tai pieneneminen voi olla
nollasta enintd8n keskimddrdisen halkaisijan neljésosaan.
Edullisesti halkaisijan suureneminen tai pieneneminen on
halkaisijan kahdeksasosan ja neljdsosan vdlilld. Eritt&din
edullisesti suureneminen tai pieneneminen on keskim&&r&i-
sen halkaisijan kuudesosa. Halkaisijan vaihtelu makkaran-
kuoren pituusakselin suunnassa on edullisesti jaksottai-
nen, jolloin halkaisijan vaihtelun jakso on kollageeni-
letkun 0,5- ja 3-kertaisen, edullisesti yksin- ja kaksin-
kertaisen keskimddrdisen halkaisijan valilla.

Erityisen edullinen on sovellutusmuoto, jossa mo-
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lemmat ominaisuudet, toisaalta korkkiruuvinomainen pituus-
akselin ruuvimaisuus ajatellun keskiakselin ympédri ja toi-
saalta pituussuunnassa vaihteleva halkaisija esiintyvat
voimakkaampina tai heikompina.

Ei ole tarpeen eikd my6skddn toivottavaa, ettad
korkkiruuvinomainen ruuvimaisuus ja halkaisijan vaihtele-
minen pituusakselin suunnassa toistuvat samalla jaksolla.
Pikemminkin on edullinen makkarankuori, jossa tosin ovat
nimd molemmat ominaisuudet, mutta ne ovat eri jaksossa.
Taten saadaan makkarankuori, jolla on sattumanvaraisemmal -
ta nayttdvd epdsddnndllinen kaarevuuksien ja halkaisija-
vaihteluiden malli, joka jédljittelee aitoa siansykkyrda
ulkonddltdsdn hyvin.

Keksinnén mukaisella menetelmdlld valmistetun mak-
karankuoren keskimasrdinen halkaisija voi vaihdella tietyn
alueen sis#dlli ja on esim. 36 - 75 mm, edullisesti 40 -65
mm ja erityisesti 47 - 55 mm. Kuoren keskimddriinen seina-
mdpaksuus on 40 - 100 pm, edullisesti 55 - 85 uym ja eri-
tyisesti 60 - 75 pm.

Keksint® kohdistuu menetelmddn keinotekoisen, epa-
sasnndlliseksi muodostetun kollageenia olevan makkarankuo-
ren valmistamiseksi suulakepuristamalla kemiallisesti ja
fysikaalisesti hajotetusta nautaeldimen haljasnahasta
koostuvaa vaivattavissa olevaa ja muovailtavaa kollageeni-
kuitumassaa suulakepuristimella, jossa on rengassuutin,
joka koostuu sisemmdstd suutinosasta, jossa on paikallaan
pysyva syddn ja vaippa, ja tamén eteen ulosmenopddhdn ase-
tetusta ulommasta suutinosasta, jossa on vastakkain tois-
tensa suhteen pydrivdt syd&n ja vaippa, jolle menetelmdlle
on tunnusomaista, ettd makkarankuoren pituusakselin kork-
kiruuvimaisen ruuvimaisuuden aikaansaamiseksi ajatellun
keskiakselin ympdri ulomman suutinosan porausreikad, jolla
on yhtd suuri halkaisija kuin kiintedn sisemmdn suutinosan
porausreidllsd, siirretddn kiintedn suutinosan porausreidn

pituusakselin suhteen, ja/tai makkarankuoren pituussuun-
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nassa erilaisten halkaisijoiden aikaansaamiseksi suulake-
puristetaan sykdyksittdin eli ajoittain erilaista massa-
virtaa. Massan voimakkaan ulostulon vyhteydessd syntyy suu-
rempi ja heikon ulostulon yhteydess3 pienempi letkupoikki-
leikkaus.

Keksinndn mukaisesti suulakepuristukseen k&dytetyn
massan pH-arvo on tyypillisesti 2,5 - 3,2, edullisesti
2,7 - 2,9, ja kuiva-ainepitoisuus 5,5 - 15 %, edullisesti
8 - 11 %. Muovausmassa voi mahdollisesti sisdltéaa apuai-
neita, kuten esim. selluloosajauhetta repdisylujuuden pa-
rantamiseksi, glyserolia, sorbitolia ja/tai propyleeni-
glykolia pehmentimen&d ja formaldehydii, glyoksaalia ja/tai
glutaarialdehydid kovetusaineena.

Keksintd kohdistuu liséksi laitteeseen menetelmin
suorittamiseksi, joka laite on suulakepuristin, jossa on
rengassuutin, joka koostuu sisemm#stid suutinosasta, jossa
on paikallaan pysyvd syddn ja vaippa, ja tdm&n eteen ulos-
menop&&h&n asetetusta ulommasta suutinosasta, jossa on
vastakkain toistensa suhteen py®rivat sydan ja wvaippa,
jolle laitteelle on tunnusomaista, ettd ulomman suutinosan
porausreikdd, jolla on yht& suuri halkaisija kuin kiinte&n
sisemmdn suutinosan porausrei&lla, on siirretty kiinteéan
suutinosan porausreidn keskiakselin suhteen. Edullisesti
ulomman suutinosan porausreik&i on siirretty sisemmin suu-
tinosan suutinraon murto-osan verran. Haluttu korkkiruuvi-
muoto saadaan siten, ettd suutinvaippa (hylsy) pydrii ha-
lutulla, suulakepuristusnopeuden m&#drittimalla taajuudel-
la. Massan levittamiseksi (kuitujen suuntaamiseksi poikit-
tain virran suhteen) suuttimen syd&n py®Srii olennaisesti
suuremmalla nopeudella (esim. 2 - 4-kertaisella nopeudel-
la) edullisesti vastakkaissuuntaan.

Tarkoituksenmukaisesti vaippaa ja sydanta varten
olevat kayttoblaitteet kytket#sdn irti toisistaan ja edulli-
sesti molempia varten on tdysin erilliset k&yttdlaitteet,

jotta voitaisiin saavuttaa toisaalta massan levitys suula-
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kepuristuksen aikana ja toisaalta haluttu ruuvimaisuus
kulloinkin optimaalisen kierrosluvun kanssa.

Jotta saataisiin luonnollista esikuvaa mahdollisim-
man lihells oleva ulkondkd, kaliiperin ja ruuvimaisuuden
nousun jaksoittaiset vaihtelut eivdt mene synkronisesti,
vaan ne interferoituvat toistensa kanssa sattumanvaraisem-
malta nayttden. Tatad tarkoitusta varten on suunniteltu
nopeussaatoja massansy®ttépumppua varten ja epdkeskisen
suuttimen renkaan pydrimista varten vaihdeltavaksi edul-
lisesti mikroprosessorin vélityksella, jossa on satunnais-
generaattori, tarkoituksenmukaisten rajojen sisdpuolella.

Esimerkki

Yksisylinteriselld mantipumpulla, jossa oli 24 mm:n
porausreika ja 14,5 mm:n isku, syotettiin 165 iskulla mi-
nuuttia kohden massaa, jossa oli 8 % kollageenikuiva-ai-
netta, Kkaksoiskiertyvdan suulakepuristimeen. Tassa oli
halkaisijaltaan 39 mm:n sydan ja hylsyssa halkaisijaltaan
40,7 mm:n porausreika. Porausreiin epikeskisyys oli 0,35
mm. Syd&n pyori 190 kierrosta/min ja hylsy vastakkaissuun-
taan 110 Kkierrosta/min, jolloin sydén ja hylsy pyorivat
yhteisen akselin ympéri.

Suulakepuristettuun letkuun puhallettiin suulake-
puristimen keskiporausreisn ldpi niin paljon ilmaa, etta
syntyi keskimd&rin 40 mm:n halkaisija. Kuorta vedettiin
suuttimesta noin 10 m/min ja kuivattiin tavallisesti ta-
valla, kuumakovetettiin ja pehmennettiin.

Kuumentamatta kypsytettdvien makkaroiden tayttomas-
salla tayttamisen jdlkeen makkaralla oli kuvion 1 mukainen
epdsdsnndllinen muoto.

Keksint®a selostetaan ldhemmin seuraavien piirus-
tusten avulla:

Kuvio 1 esitt&#i sivulta makkaramassalla tiytettya
keksinn®dn mukaisesti valmistettua kuorta (ei mittakaavan
mukaan), joka valmistettiin esimerkin mukaan. Suljettu

viiva 1 esittii taytetyn epdsddnndllisen kuoren diriviivo-
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ja.

Kuviossa 2 esitetyn, keksinn®n mukaisesti valmiste-
tun kuoren muodon analyysi osoittaa, ettd ruuvimaisuus
makkaran pituusakselin ympari, kuvattuna katkoviivoin 2 ja
3, ja halkaisijan suureneminen ja pieneneminen, kuvattuna
ochuilla katkoviivoilla 4 halkaisijan minimien kohdissa ja
maksimien merkinn&lld nuolilla 5, ovat pddllekkdiset tois-
tensa suhteen. Suurenemisen taajuus on 1,5 kertaa ruuvi-
maisuuden taajuus. Halkaisijan suureneminen tai pienene-
minen on kulloinkin kahdeksasosa, ruuvimaisuuden epdkeski-
Syys noin seitsemédsosa halkaisijasta.

Kuvio 3 esitt&8 sivulta kuorta, joka on syntynyt
massan sykdyksettomdn sydttidmisen yhteydessa yksinomaan
ruuvimaisuuden johdosta.

Kuvio 4 esittdid sivulta kuorta, joka on syntynyt
ilman mit&&n ruuvimaisuutta yksinomaan massan sykdykselli-
sen syOttémisen johdosta.

Kuvio 5 esittdd keksinnén mukaisesti muunnetun suu-
lakepuristimen pituusleikkausta.

Kuvio 6 esittdd laitetta sivulta, jolloin on esi-
tetty osa ruuvipyodrdkidyttdlaitteen korkeudelta leikattuna.

Sydan 6 muodostaa rengasosan 7 kanssa kiintein
suuttimen, jossa on kaikilta puolilta yhta leved keskimaa-
rdisen rakoleveyden omaava rako ja joka on kiinnitetty
kiintedsti koteloon 8. T&m&n kiinte#n suuttimen eteen on
asetettu kiertyvd rengassuutin ja nimenomaan siten, etta
syddn 9, jonka 1l4pi on edullisesti porattu reikd ilman
ldpijohtamista varten suulakepuristetun letkun puhaltami-
seksi, muodostaa sydimen 6 suoraviivaisen jatkeen. Samalla
tavalla on my8s rengasmaisen osan 7 eteen asetettu kier-
tyvd rengasmainen osa 10 sellaisella mittasuhteella, etta
sen porausreikd on sovitettu kiinte#n suutinosan rakole-
veyden murto-osan verran siirretysti keskustasta. Muutoin
talla porausrei&lls on yhtd suuri halkaisija kuin kiinteé&n
suutinrenkaan halkaisijalla.
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Sydamen 9 kiertyminen tapahtuu pidennyksen 11 kaut-
ta kierukan 12 ja ruuvipydran 13 vilityksells. Samoin ta-
pahtuu suutinrenkaan 10 kayttd kierukan 14 ja ruuvipyodra-
kehdn 15 vdlityksella. Suutinrenkaan 10 sopivalla tuennal-
1a ei esitetty - esim. kotelon kanteen 16 huolehditaan
siitd, ettd se pydrii suulakepuristimen padakselin ympari.
Ruuvipydrid 12 ja 14 kaytetdsn toisistaan riippumatta ja
vastakkaisiin suuntiin.

Kollageenimassa kulkee useiden putkien 17 kautta,
jotka on jaettu kotelon 8 kehdlle, rengastilaan 18 ja
menee kiinteiden suutinosien 6 ja 7 vdlisen raon lapi ja
tulee sitten pydrivan, epskeskisesti poratun rengasosan 10
valissa olevaan rakoon. Tassd massan nopeus hidastuu hie-
man ahtaamman suutinraon 19 puolella verrattuna vastapaa-
ta olevaan raon laajempaan o0Osaan 20. Sen johdosta letku
kaarevoituu ahtaamman sivun 19 puolelle. Jatkuvan pyorimi-
sen ja suulakepuristimen akselin suunnassa tapahtuvan
poisvetdmisen johdosta muodostuu letkun korkkiruuvin ta-

painen ruuvimaisuus.
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Patenttivaatimukset

1. Menetelm& keinotekoisen, epasaidnndlliseksi muo-
dostetun kollageenia olevan makkarankuoren valmistamiseksi
suulakepuristamalla kemiallisesti ja fysikaalisesti hajo-
tetusta nautaeldimen haljasnahasta koostuvaa vaivattavissa
olevaa ja muovailtavaa kollageenikuitumassaa suulakepuris-
timella, jossa on rengassuutin, joka koostuu sisemmasta
suutinosasta, jossa on paikallaan pysyva sydan ja vaippa,
ja tédmén eteen ulosmenop&dsdhdn asetetusta ulommasta suutin-
osasta, Jjossa on vastakkain toistensa suhteen pyorivat
syddn ja vaippa, tunnettu siita, ettd makkaran-
kuoren pituusakselin korkkiruuvimaisen ruuvimaisuuden ai-
kaansaamiseksi ajatellun keskiakselin ympdri ulomman suu-
tinosan (10) porausreikd, jolla on yhtd suuri halkaisija
kuin kiintedn sisemmdn suutinosan porausreialla, siirre-
taan Kkiintedn suutinosan (7) porausreian pituusakselin
suhteen, ja/tai makkarankuoren pituussuunnassa erilaisten
halkaisijoiden aikaansaamiseksi suulakepuristetaan sykayk-
sittain eli ajoittain erilaista massavirtaa.

2. Patenttivaatimuksen 1 mukainen menetelmd,
tunnettu siita, etta makkarankuoren halkaisijan
suureneminen tai pieneneminen on nollan ja keskimasrdisen
halkaisijan neljdsosan valilla.

3. Patenttivaatimusten 1 ja 2 mukainen menetelmd,
tunnettu siitd, etta makkarankuoren pituusakselin
etdisyys ajatellusta keskiakselista on nollan ja maksimaa-
lisesti sen keskimddrdisen halkaisijan viidesosan valilla,
edullisesti 2 mm:n ja 5 mm:n valilla.

4. Patenttivaatimusten 1 - 3 mukainen menetelma,
tunnettu siitd, etta ruuvimaisuuden nousu vastaa
suunnilleen 0,5 - 3-kertaista, edullisesti 1 - 2-kertaista
keskimasraistad halkaisijaaa.

5. Jonkin patenttivaatimuksista 1 - 4 mukainen me-

netelmid, tunnettu siita, ettd paikat, joissa on
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suurempi ja pienempi halkaisija, seuraavat aksiaalisessa
suunnassa jaksottaisesti toisiaan.

6. Patenttivaatimuksen 5 mukainen menetelmi,
tunnettu siitd, ettd halkaisijan vaihtelun jakso
pituusakselia pitkin on v&lills 0,5 - 3-kertainen kolla-
geeniletkun keskim&&riiseen halkaisijaan verrattuna, edul-
lisesti v&1illd 1 - 2 kertaa mainittu halkaisija.

7. Jonkin patenttivaatimuksista 1 - 6 mukainen me-
netelmd, tunnettu siit4d, etta halkaisijoiden suu-
reneminen ja pieneneminen samoin kuin pituusakselin kork-
kiruuvimainen ruuvimaisuus ajatellun keskiakselin ympari
vuorottelevat eri jaksoissa.

8. Laite menetelmdn suorittamiseksi, joka laite on
suulakepuristin, jossa on rengassuutin, joka koostuu si-
semmdstd suutinosasta, jossa on paikallaan pysyvad sydan
(6) ja vaippa (7), ja tam&n eteen ulosmenopaahdn asetetus-
ta ulommasta suutinosasta, jossa on vastakkain toistensa
suhteen pyOrivat sydan (9) ja vaippa (10), tunnet -
t u siitd, ettd ulomman suutinosan (10) porausreikii,
jolla on yht&suuri halkaisija kuin kiinte#n sisemm&n suu-
tinosan porausreidlls, on siirretty kiinte#n suutinosan
(7) porausreisn keskiakselin suhteen.

9. Patenttivaatimuksen 8 mukainen laite, tun -
nettu siitd, ettd suulakepuristimen hylsyd ja sen sy-
danta varten on jarjestetty erilliset kdyttolaitteet.

10. Patenttivaatimuksen 8 tai 9 mukainen laite,
tunnettu siitd, ettd nopeussididdét massansySttd-
pumppua ja epdkeskisen suutinosan pydrimistid varten ovat
ohjattavissa satunnaisgeneraattorin vdlityksella.

11. Patenttivaatimusten 8 - 10 mukainen laite,
tunnettu siitd, ettd sykidyksittdisen massavirran
tuottava sybttodlaite, edullisesti yksisylinterinen ménti-
pumppu, on kytketty ennen suulakepuristinta.
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Patentkrav

1. Forfarande f6r framstdllning av ett konstgjort,
oregelbundet bildat korvskinn av kollagen genom strang-
sprutning av en knddbar och formbar kollagenfibermassa
bestdende av kemiskt och fysikaliskt uppslutet spaltlé&der
av ndétdjur medelst en strédngsprutmaskin med ett ringmun-
stycke bestdende av en inre munstycksdel, som innehdller
en stillastdende kdrna och mantel, och en framfér denna pa
utgdngsédndan anordnad yttre munstycksdel, som innehdller
en kadrna och mantel, vilka roterar i motsatt riktning i
forhdllande till varandra, k @& nnetecknat dar-
av, att for astadkommande av en korkskruvliknande skruv-
form hos korvskinnets l&ngdaxel kring en t&nkt mittaxel
forskjuts den yttre munstycksdelens (10) borrhadl, som har
en lika stor diameter som den fasta inre munstycksdelens
borrhdl, i forhdllande till l&ngdaxeln hos den fasta mun-
stycksdelens (7) borrhdl, och/eller fo6r Aastadkommande av
olika diametrar i korvskinnets l&ngdriktning stréngsprutas
ett pulserande eller tidvis olikt massflode.

2. Forfarande enligt patentkravet 1, kdnne -
tecknat ddrav, att forstoringen eller f£fOrminsk-
ningen av Kkorvskinnets diameter &r mellan noll och en
fjadrdedel av den genomsnittliga diametern.

3. Forfarande enligt patentkraven 1 och 2, k & n -
netecknat ddrav, att avstdndet till korvskinnets
langdaxel frédn den tdnkta mittaxeln &r mellan noll och
maximalt en femtedel av dess genomsnittliga diameter,
foretrddesvis mellan 2 mm och 5 mm.

4. Forfarande enligt patentkraven 1 - 3, k & n -
netecknat ddrav, att stigningen av skruvformen
motsvarar ungefar en 0,5 - 3-faldig, foretrddesvis 1 - 2-
faldig genomsnittlig diameter.

5. Forfarande enligt ndgot av patentkraven 1 - 4,

kdnnetecknat dirav, att stidllena med en storre
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och en mindre diameter f8ljer varandra i den axiala rikt-
ningen periodvis.

6. Forfarande enligt patentkravet 5, k ann e -
t ecknat diarav, att perioden for vaxlingen av diame-
tern ldngs l&ngdaxeln &r inom omradet 0,5 - 3-faldig i
férhdllande till kollagenslangens genomsnittliga diame-
ter, foretradesvis 1 - 2 ganger namnda diameter.

7. Fdrfarande enligt nagot av patentkraven 1 - 6,
kannetecknat darav, att féorstoringen och for-
minskningen av diametrarna liksom den korkskruvliknande
skruvformen av langdaxeln runt den téankta mittaxeln alter-
nerar i olika perioder.

8. Anordning for utfdring av férfarandet, vilken
anordning &r en strangsprutmaskin med ett ringmunstycke
pestaende av en inre munstycksdel, som innehaller en stil-
lastdende k#drna (6) och mantel (7), och en framfor denna
pad utgadngsdndan anordnad yttre munstycksdel, som innehdl-
ler en karna (9) och mantel (10), vilka roterar i motsatt
riktning i forhallande till varandra, kanneteck -
n ad dirav, att den yttre munstyckdelens (10) borrhal,
som har en lika stor diameter som den fasta inre mun-
stycksdelens borrhdl, forskjutits i férhdllande till
mittaxeln hos den fasta munstycksdelens (7) borrhdl.

9. Anordning enligt patentkravet 8, kdnne -
tecknad dirav, att skilda drivanordningar anordnats
f6r hylsan av strangsprutmaskinen och for dess k&rna.

10. Anordning enligt patentkravet 8 eller 9,
kannetecknad darav, att hastighetsregleringen
f6r massinmatnigspumpen och rotation av den excentriska
munstycksdelen kan kontrolleras medelst en slumpgenerator.

11. Anordning enligt patentkraven 8 - 10, k &n -
netecknad dirav, att en ett pulserande massfldde
producerande inmatningsanordning, féretradesvis en ency-

lindrisk kolvpump, kopplats fére strangsprutningsmaskinen.
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Fig.1
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Fig.2
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