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HKEMORTIA DESBCRIPTIVSA

de la Patente de Introduceidén, por 10 afios, sollicitada a favor de
Don Pedro FERRER Gurgui, de nacionalidad Eepsfiols, residente
en Baraelcna, ‘por ® UE‘PROGEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DI
TRIPA KRTI?IGIKL PARA EMBUTIDCS %,

La fabricacidn de tripa artificisl para embutidos, sin uniln
longitudinal, se 1leva a oabo, al igusl que la de tubos de celu=
losa o sus derivados, sumergiendo en un bafio éelu16s£co,o de un
derivado celulésico preparado al efecto, un molde de superficie,
cuanto més pulimentada mejor, depositéndose sobre agquel una cspa
de 1a solucidn del referido bafio gue luego, una vez seca: en la
foime que le ds propia en dicha fabricacifn, constituye el ele-
mento tubular gue se trata de obtener. Ahora bian,/zgte prooe=
diniento de fabricscién me presentan dos problemas a los que
hasta el presente mo habfa sido posible dar uns solucidn satis-
factéria eficaz une de ellos comsiste en la necesidadde obte-
ner tripas de un mejor brille, de mayor elssticidad y de resis-
tencia mds elevada que las que en la actualidad se fabrican
en el extranjero; el otro afecta & la operacidén de retirar del
molde el tube o tripa que se ha fabricnd&; “

Para la soluciJn del segunda de los problemas sefialados CBe ﬁa
. & ;.(3
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recurrido & diversidad dq medios tales como el calentamiemto
lento y gradual de lowm mcéldee con el tubo fabricado a fin de
lograr un feblandecimientfo del mismo que facilite su salida del
propio molds jpero existe éelvpeligro con ello de qqe se alteren
las caracteristicas de elasticidad y resistencis del mismo, En
otros casog se adopta el :siatema mecénico de girar el tubo, es
decir, que se tirs del migme per unc de sus extremos, hacidndole
pasar & todo lo largs del mismo de manera que la cara gue eataba

en contecto con el molde pass a ser su cara exterior., Egte método

presents el inconveniomtq de gue, tratdndeose de un material ‘i&-
minar sumemente delgade, pues en determinados casos pueds ser
de un espesor de 0.2 m'il:ﬂ;metroa. féciimente se dessgarrs inuti-
1lizéndose la& totalidad o %buen&. parte de cada porcién fabricada.
Otra forms de dar aa_liidl al refasrido tube consiste en recu-

brir la totalidad del moﬁde con una espesa caps uniforme de un
materiad apropisdo sobre §1a que se fabrica aquel y luego, por
un tratamiento qufmico o %térmico, se funde o diguelve la referidas
caps con lo que sl tube éssulta’ de mayor didmetro que el molde,
del gue queds desprendi&di y puede, sin inconveniente algume,
retirarse de aquelsEn eetée casc existe tambidn el peligro de
que Be alteren lae carac&:erfaticts del propio tubo fabricadoe

Log inconvenientes q;uJ; se acaban de meiliglar han sido resuele
tos de uns manera definitiva y en condiciones sumemente prée-
ticas y econdmicas para los fabricankes de tripas artificiales
de los Estados Unidos de ls América del Norte, mediante €l pro-
cedimiento objeto de la presente descripcifne

kPor lo g ue respecta a l= obtencién de las tripas con un
brillc més acentuado gue el de las que en la mctualidad se fabri-
can, de mayor elasticidad y de gran resistencia se prepara uns
mezcls en partes iguales #e aceite y glicerina, esta é}tm& qui-

micamente purm. E1 aceite preferentemente eeréd de oliva pere
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igualmente puede emplearse aceite de almendras, de avellanass,
de cacshuete y demds similares, pero siempre s condicidn de gus
no preseht& nés de um 1 por 100 de acidez. Con la mezcla descri-
ta se cubre el molde, operaciln gue se lleva a cabo por simple
inmersién del mismo en un befio preparadec con la referida mezcls}
pero igualmente i)ued.e realizarse por cualquier medio maguinal o
mecénico con el que e consiga establecer una capa uniforme y
continuads de dicho preparado sobre aguel., Al depositear luego
la capa de celuloss sobre el molde preparado de la maneras digha,
aquella sbsor¥e una parte del material de recubrimiento menci.oziade,
aon 10 que la 1dmina de celuloss que luego ee obtiene por secado
presents las caracter{sticas & que antes se he hecho referenciae.
Por 1o que regpecta a la forma de rctirar el tubo fabricado
del molde correspondiente, se recurre al empleo de moldes de

seccién deformeble voluntad, naturalmente con vistam a la tiisnﬂ.-

nucifn de le superficie de agquella con lo gque se consigue separar

1a superf{cie exterior del molde de la cara interior del tube fa-
bricade, con 1o gue me presenta dificultad alguna el retirarle
del mismo. |

81 bien la realizacién prdctics de un molde de esta clase puede
ger sumamente variable y no cae por tanto dentro fel radio de la
Patente que se solicite, en los dibujos de la hoja adjunte se reprs
sente a t{tulo puramente informative y pars facilitar la compren-
sifnde io dicho anteriormente, tres secciones ecqueméttcn da
otros tantos moldes, construfdos cada uno de ellos segifn una
modalided completamente distinte de los demés.

En el camo de la figurs 1, el molde comprende un mfcleo -l-,
sobre el que va establecids una camiss -2-, de superffcie exterier
perfectamente pulimentada y ssccionsda en varias partes longitu-

dinales, conr medios aproplados de retencién mituas
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Sobre el molde preparado se forma el tu"o_o de celulosea y uns

vez seod se retira el xitfclco =]l= y basta luego obrar sobre la
80 camisg ~2- para que se degoompongs el cilindro hueco que la misme
forma, desprendiéndose del tubo formade y pudiéndo ser as{ retirea-
dag del mipmo sin inconveniente algunoe '
En el caso de 1ls figurs 2, el molde est{ constitufde por una
asrie de piezas -3=3'-3%. longitudinales éue quedan retenidas,

858 una vez formado mei., }l gea pOr unog aros extremos ¢ en otre
forma conveniente, que determinen su contorno dejando en su omn-
tre un espacie para una piezs -2- que és la que constituye el
elemento de trabazdn de las primeras. Una vez formado el tubo de
celuloss sobre este molde basta retirar los medios de consolida-

90 cifén exterior de las piezas ~3~ y luego la pieze -4~ para poder

» s . dar salide & la pleze =3’= luego rebatir unas contra otre las pie-
. : zas -3- retirdndolas en ’ectu forma del proplo tubo -3~ en la gue
gqueda tan solo la =3%= que de igual maners puede sacarse de aquel.
La figurs 3, muea;;ra un molde de caucho y telas, susceptible
95 de experimentar una ligera dilatacién cuando se inyecta en el
migmo aire a presiln. A8f preparado se forma sobre el mismo
el molde de oelulose y una vez seco {ste se df salide al eire
gon 1o que se contras un tanto y el tubo puede salir con toda
facilided.
: descrite
106  En el proocedimiento/serd varisble cusnto afects a la composi~
¢ifn celulésica de que ae parta y en relacidn con. aquells estard
ocusnto afecte a las condiciones de tomperctﬁrt y tiempo que
requiers su secadece
Varierd ifgualmente al didmetre de los tubos fabricados y el
- 105 espesor de su pared y en general en todo cuantc no alters, cembie

0 modifique la essencislidad del procedimiente descrito.
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8e relvindica como objeto de esta Patentei.
10,~Procedimiento para la fabricacidn de frip& artificial sin
110 unién longitudinal, caracterizado por el hecho de que el moldo'
antes de recibvir la soluciim celuilsica o de derivadofncelulési-
cos que se utilice para la formacién de los tubos gue cpnstituyen
la mencionads tripa, se recubre a mano o mecénioamente con una
mezocla de acelte y glicerina en partes iguales gl objeto de
118 consegulr un mejor brille en los tubos fabricsades, una mayor elas-
ticidad y un aumento en su resistenciae
20,-F1 prople procedimiento en el que el aceite a que se hace
referencis en la reivindicacién anterior podrd ser de oliva y en
' su defecto de almendrss, avellsnas, cacshuete y dends similares
120 pero siempre & condicién de que no se presenten més de un 1 por
100 de acidez.
32.~E1l propio procedimiente en el que & fin de que pueda retirarse :
fdoilmente el tubo fabricade del molde respectivo, dste es de
seceién deformable de manera gue se reduce la superficie de la
125 -misma, con 1o que su exterior se desprende de la cara interier
del proplio tubo fabricedo,
42,-Un procedimiento pera la fabricsciln de tripa artificial
para embutidose
Congta ls presente memoris descriptiva de cinco hojas foliadas
130 esoritas por una sola carae |
Barcelons, 28 de DICIEMBRE de 19435.
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