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en
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A nombre de FIRMA QARL FHBUDENB3RO MEMANDE TOESEEMCHAFT 

APF AKTIEN, entidad alemana, e s  tabieoi da en Weinheim 
a .d . Bergat r a s se , Alemania, por:

^UN TROGBDOOENTO BARA LA FABRtCAdON DB TRIPAS 

DBL3AHAS BARA CHARCUTERIÂ *
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Bara l a  elaboración de productos de char­
cutería pequeños y delgados, t a la s  o orno salchichas de 
Frankfurt, salch ichas, e t c . ,  se emplean, como e s  sabido, 

trip as de oveja de pequeño ca lib re , que in flad as con a ir e ,
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tienen un diáme tro de tan só lo  alrededor de 16 a  86 am., 

eon de pared smy delgada, y , por lo  general, se ingieren 

tamhión a l consumir la s  salch ich as. E stas conocidas t r i ­

pas delgadas, han de ser lo  más lim pias posib le , tanto 

5 más, cnanto que la s  salchichas en cuestión se  ponen f fe -  
exentamente a l a  venta envasadas en la t a s ,  con lo  cual, 
a l no emplear tr ip as delgadas lim pias, se producen a me­
nudo abombamientos. Ahora bien, segAn es sabido, ofrece 

l a  e ste r iliz ac ió n  concienzuda de tr ip a s  animales canside- 

10 rab ies d ificu ltad es, puesto que Astas se hallan afectadas 
por formas permanentes de b acte ria s, que oponen una gran 

re sis te n c ia  a l a  e s te r iliz ac ió n .
3e deja, por lo  tanto, se n t ir  una gran nece­

sidad de producir artificialm ente tr ip a s  delgadas a p a rtir  

15 de un m aterial animal lib re  de b ac te ria s , que pueda ser
ingerido, pero s in  que basta ahora se haya podido s a t i s fa ­

cer cumplidamente ta l  necesidad#
Es verdad que desde baoe mucho tiempo son 

conocidos y usuales procedimientos para la  fabricación  
80 de tr ip a s a r t i f ic ia le s  para charcutería a p a rtir  de p ie l

animal. Un procedimiento especialmente bueno para la  fa b r i­

cación de tr ip a s  a r t i f i c ia le s  para charcutería, que e s tá  
puesto prácticamente en uso en gran e sc a la , consiste en 

transformar l a  p ie l animal a un estado hinchado mediante 
85 l a  acción de productos químicos, desfibrándose en ta l e s ­

tado, y transformándose l a  masa fib ro sa  hinchada a s í  obte­
nida a  l a  forma de tubos, mediante prensado a  traváa de

- 8 -



2 2 1 2 0 5

toberas anulares, aseándose y endureciéndose despiés lo s  

cuerpos a s í  obtenidos* Para l a  realización  del procedimien­

to se han empleado d isp o sitiv o s, mediante lo s  cuáles l a  
masa fib ro sa , p lá stio a  y amasable, es sometida a l  ser hecha 

6 pasar a presión a  través de l a  ranura anular de l a  tobera, 

a un cambio de posición de la s  f ib r a s ,  que provoca un 
aumento de l a  re s is te n c ia  meaónioa de lo s  productos te&^ 
minados* Un d ispositivo  para l a  rea lizac ió n  de este proce­
dimiento ha sido ilustrado en l a  figura 1 del dibujo ad- 

10 junto* En una ca ja  c ilin d rica  1 , se h a lla  apoyada de fo r­
ma g ira to r ia  alrededor de su e je  longitudinal, una pieza 
nuolear 2 , igualmente c ilin d r ic a . La pacte delantera de 

l a  pieza nuclear 8 tiene un diámetro más reducido, de 
modo que entre e sta  parte anterior 3 y l a  pared in te r io r  

15 de l a  c a ja  1, e x iste  un espacio anular 4* Dentro de l a  pie­
za nuclear g ira to r ia  8 ,3 , se encuentra apoyado un nddeo 
f i jo  8 , cuya parte delantera 6 sobresale por encima dS 1# 
parte anterior 3 de l a  p iesa  nuclear 8* La parte an terior 
6 del núcleo 5 se ca lcu la  con un diámetro exterior t a l ,

80 que entre e l l a  y l a  ca ja  1 , se forma igualmente una cámara 

anular 7, que forma l a  prolongación de l a  cámara anular 

4 . E l miclee in te r io r  f i j o  8,6 tiene un taladro  longitudi­
nal 10, a  través del cual puede ser insuflado a ire  compri­
mido en el sentido de la s  flech as* La masa f ib ro sa , que 

88 ae desea reciba forma de tubo, e s  introducida en l a  cámara 
anular 4 , e s  d ecir, en l a  cavidad situada en l a  parte g i­
ra to ria  del néoleo ex terio r, a  través de tub itos 11 y 13,
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que convenientemente de a embocan tangenoialmente en l a  

oámara anular 4 . La masa fib ro sa  ea alimentada a loa  tu- 

bitoa por medio de c ilin dros de presión. Durante e l  paso 

de l a  masa p lá s t ic a  a travás de lo s delgados tu b ito s, ae 

5 ordenan la s  f ib ra s  en dirección a x i l .  Debido a  l a  desem­
bocadura tangencial en l a  cámara anular 4 de l a  tobera, 
l a s  A b ras son colocadas tangencialmente con relación a  
la  dirección longitudinal del tubo que se  va Armando.

La parte g ira to r ia  3 del ntícleo provoca l a  conservación 

10 de l a  posición tangencial de la s  f ib r a s ,  a s í  como un c ier­
to amasado y laminado de l a  masa, con lo  cual se e v ita  la  

presencia de puntos d eb ilitad o s. En l a  capa de f ib r a s  que 
avanza a lo  largo de l a  envolvente f i j a  de l a  tobera, se 
e fse t ía  una orientación p arc ia l de la s  A bras en sentido 

18 aproximadamente a x i l .  41 penetrar l a  masa en l a  cámara
anular 7 A ja  delantera de la  tobera, tiene lugar un nue­
vo desplazamiento de la s  f ib ra s de l a  capa ex terio r en 

sentido a x i l ,  mientras que aquí se orientan simultánea­

mente en sentido a x i l  l a s  f ib ra s  de l a  capa in te r io r ,
SO que ahora ya avanza a lo  largo de la  parte f i j a  del nú­

cleo de l a  tobera. Mediante l a  parte f i j a  de l a  tobera 

se ccnsigue además, que e l  cuerpo tubular sa lg a  s in  movi­
miento g ira to r io , podiendo, por lo  tanto, se r  retirado 

sin  perturbaciones y seguir siendo tratado por ejemplo 
28 mediante secado. Gracias a l a  posib ilidad  de cambiar de 

posición la s  f ib r a s ,  especialmente en la s  capas exterior 
e in te r io r  del cuerpo tubular, ordenándolas a s í  en l a  d i-
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re cotón deseada, se obtienen cuerpos, en lo s  que la s  f i ­
bras transcurren en la s  d iversas capas en sentidos d is­

tin to s , por ejemplo de t a l  modo, que l a  capa cen tral 
contiene la s  fib ra s  entrelazadas naturalmente, o tambión 

6 d irig idas tangencialmente, mientras que en la s  capas exte­

r io r  e in te r io r  están  d ir ig id a s  en l a  forma deseada, pre­

ferentemente de manera aproximadamente a x i l .  gracias a 

e sta s medidas se pueden conseguir c ierre s cruzados.
Con ayuda de d ispositivos d e l tipo an terior, 

10 se puede, segdn han demostrado la s  experiencias de muchos 
añoa, fabricar trip as para charcutería de constitución 

excelente, que sa tisface n  de manera suficiente todas la s  

exigencias.
Por e l contrario , han demostrado intensos 

15 ensayos que l a  fabricación de tr ip a s  de pared delgada y 
pequeño ca lib re , ofrece d ificu ltad es extraordinarias, y  
que aón empleando e l procedimiento anteriormente exp lica* 

do, excelentemente apropiado para la  producción de tr ip a s 

paca charcutería normales, no se consigue la  producción 

5C de tr ip as delgadas irreprochables. Las tr ip a s para ohsr- 
outería normales, fabricadas por e l procedimiento Naturin, 

tienen en estado seco gruesos de pared de 0,040 a  0,060 mm. 

Correspondientemente tienen la s  ranuras anulares, a travós 

de la s  cuales se  prensan la s  pastas de f ib ra s  hinchadas en 
el procedimiento Naturin, anchos de ranura de 0,40 a 0,60 

9<B. Frente a ásto , l a s  tr ip a s  delgadas tienen gruesos da 
pared de tan sólo 0,015 hasta a lo  sumo 0,016 nm. Para l a

5



221205
i

fabricación de tr ip a s  a r t i f ic ia le s  con gruesos de pared 

tan pequeños, se precisan toberas anulares, cuyo ancho 
de ranura no asoiende a más de 0,14= a 0,18 mm+ Ahora bien, 

ofrece extraordinarias d ificu ltad es di transformar masas 
5 fib ro sas mediante prensado a  travos de ranuras anulares 

tan estrechas, en tr ip a s para charcutería de constitu­

ción uniformemente buena, capaces de r e s i s t i r  a todos 

lo s esfuerzos que se presenten*
Con ob jeto  de reso lver este problema, se 

10 ha intentado primeramente, prensar la s  masas fib rosas

a travós de tobaras f i j a s ,  cuyas paredes estaban provis­

tas de e s tr ía s  h e lico id ales. Bato f&rma de trabajo , ás­
pero, ha demostrado se r  absolutamente in serv ib le . 3e probó 
entonces, mediante transformación de loa d isp o sitiv o s 

IB descritos a l  p rin cip io , que como ya hemos menat onado más 
arrib a , son excelentemente apropiados para l a  fabricación 

de tr ip a s para charcutería normales por e l pro cedí miento 

N aturia, a  hacerlos apropiados para l a  elaboración de t r i ­
pas de pstred delgada^ se oomprobó, no obstante, que resu l-  

80 ta  imposible fabricar toberas anulares aprovechables de 
este modo, con lo s  anchos de ranuras de tan  sólo 0,14 a  

0,18 mm*, p recisos para l a  elaboración de tr ip a s  delgadas, 

y hacerlas funcionar de t a l  modo, que se pudieran obtener 
productos de constitución irreprochable*

85 3e ha descubierto finalmente, que para la

solución e ficaz  del problema, e s  preciso observar una 
pluralidad de condiciones. Esto se re fie re  ya a l a  prepa-
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ración de una pasta fib ro sa  apropiada para l a  fabricación 
de tr ip a s  delgadas. Se obtienen buenos resu ltados, obser­

vando la s  siguientes condicionas:

5 durante & a 4 semanas en lechada de c a l  ( Oa(CE)g), se a c i­
d ifican  después oon ácido clorh ídrico, y después de e x tra í­
do el exceso de ácido clorhídrico mediante lavado, se r e ­

gula a un valor pH de 2,8 a  3 ,4 . Loa teosos de p ie l acid i­
ficados, se desfibran a continuación de l a  manera siguien- 

10 te : Los trosos de p ie l , cortados de manera basta , se t r i ­

turan primeramente con ro d illo s  e str iad o s, haciéndolos 

pasar entonces a  presión, por dos ve oes, a través de ta ­
mices de agujeros con un di órne tro de 1 ,8  y 1 ,0  mm. Las 

masas fibrosas que se obtienen a este respecto , son abso- 

16 Internante apropiadas para l a  fabricación  de tr ip a s  a r t i­
f ic ía le  s normales por e l  procedimiento Naturin descrito  
en un principio . Para l a  fabricación  de tr ip a s  delgadas, 

con gruesos de pared de aproximadamente 1/3 a 1/5 del 
grueso de pared de la s  tr ip a s normales para charcutería^

20 hay que provocar, segdn ae ha comprobado, una d istrib u ­

ción mucho más fin a del m aterial f ib ro so . Esta fin a  d is­
tribución, se puede conseguir, segdn se ha comprobado^ 
por ejemplo haciendo que l a  masa f ib ro sa  obtenida por e l 

prensado por dos veces a través de lo s  tamices de aguje- 

26 ro s¿  se hace todavía pasar varias veces, por ejemplo, de 

dos a t r e s ,  a  través de tandees de ranuras f in a s , que con 
una longitud de aproximadamente 6 a 10 mm, tienen un ancho.

Los trozos de piel a tra ta r , se introducen
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que no debe exceder del ancho de la  ranura de tobera de 

0,16 mm+ preciso para l a  fabricación de tr ip a s  delgadas, 

ascendiendo convenientemente a Tánicamente alrededor de 0,10 
a 0,13 nnn+

6 Ha demostrado igualmente ser conveniente,

regular la s  masas fib ro sas finamente d istr ib u id as, d esti­

nadas a l a  fabricación de trip as delgadas, a  contenidos 
de substancia seca de 8 ,0  a 9,5%. Masas más flu id a s  pro­

porcionan, seg%R se ha descubierto, tr ip a s  delgadas, que 

10 no re sisten  lo s esfuerzos en l a  formación del tubo de t r i ­
pa delgada y su secado. Las masas de f ib r a s , cuyo conte­

nido de substancia seca  ascienda a  más de 9,6%, proporcio­

nan, aeg&n se ha c emprobado por o tra  parte, t r ip a s  delga­

das con gruesos de pared demasiado grandes, que prodnci- 

16 r ían  un efecto desagradable a l  comer la s  salohichas con 

e l la s  preparadas.
Para el tratamiento de masas f ib ro sa s , que 

tengan la  f in a  d istribución  y el contenido de substancias 

secas de 8 ,0  a 9,5% más a r r ib a  indicado, se emplean, de 
30 acuerdo con el invento, T itiles, que sen bien d istin to s 

de lo s conocidos y u su ales, que operan con toberas anu­

la re s  bajo desplazamiento de la s  f ib r a s ,  del tipo  d e scri­
to en un prin cip io .

Bs esencial para e l tratamiento de l a  masa 
36 fib rosa  finamente d istrib u id a  y liberada de toda clase de 

nódulos y sim ilares, obtenida mediante m iltip le prensado 
del m aterial fibroso  a traváa de tamices de ranuras con

- 8 -



120&

anchos de ranura de tan aolo 0,10 a 0,12 mm. a l darla fo r ­

ma medíante prensado de l a  masa a trav%* da una tobera de 

ranura anular, cuyo ancho de ranura no exceda da 0,82 mm, 
no encendiendo preferentemente a más de 0,16 mm., a cuyo 

B respecto la s  piezas de l a  tobera que lim itan l a  ranura for- 

madora (nácleo in te r io r  y envolvente e x te r io r), g iran  en 

sentidos opuestos. ¡Se recomienda e leg ir  relativamente cor­

ta  l a  longitud de l a  ranura anular, por ejemplo de modo 
qpe en l a  fabricación de tr ip a s  con un diámetro de a lre- 

10 dedor de 85 mm, l a  longitud de l a  ranura anular no se a
mayor que 8 ,5 veces el diámetro de l a  ranuta anular. Pue­
de ascender por ejemplo a aproximadamente 40 a 60mm, para 

un diámetro de la  tr ip a  de unos 35 mm. Debido a l a  corta  

extensión de l a  tobera anular, se requieren presiones re- 

15 lativamente pequeñas para el prensado de la  masa f ib ro sa  

a travás de l a  ranura anular. Se recomienda igualmente, 

mantener l a  velocidad de rotación de la s  piezas de l a  to­
bera fnácleo y envolvente de l a  tobera), relativamente 

baja. A una velocidad de producción de 6 a  8 m de tr ip a  

80 por minuto, puede ascender el námero de revoluciones del 
nácleo y de la  envolvente de l a  tobera, haoia l a  izquier­

da y la  derecha, por ejemplo a alrededor de 80 a 100 re­
voluciones para cada una de ambas piezas*

El invento ha sido ilu strad o  a  base del 
85 dibujo adjunto, amanera de ejemplo:

es e l nácleo in terio r  de l a  tobera, que 
durante e l trabajo e s  hecho g ira r  como un todo. B es l a

9
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envolvente de l a  tobera, gas g ira  en sentido opuesto a l 

del ndcleo in te r io r , estando apoyada en un co jinete nor­

mal C A jo .  A efectos de l a  alimentación de 3& masa f i ­

brosa, se ha introducido, bajo una buena obturación, un 

5 tubo B en l a  cavidad del ndcleo in te r io r  A. La obturación 
del tubo B, segdn se ha comprobado, puede re a liza rse  s in  

engrase por ace ite , por ejemplo con ayuda de manguitos de 
an illo s ranura dos hechos de Valkollan. Se reoomienda e le g ir  

e l  diámetro del tubo de introducción B, lo  más pequeño po- 

10 s i  b le; puede ascender por ejemplo a alrededor de 8 a 10 mm. 

E l calor de frioción y la  abrasión son entonces tan pe­

queños, que no es preciso recambiar l a  empaquetadura has­

ta  despuás de más de unas 1000 horas de se rv ic io . Bn e l  
ndoleo g iratorio  in te r io r  A se h a lla  montado además un 

15 tubo f i jo  F que sirve para l a  entrada de a ire , por medio 

del cual se in f la  e l tubo de material que sa le  de l a  to­

bera anular.
Al hacer funcionar e l  d isp o sitiv o , se hace 

entrar a presión la  masa fib rosa , finemente d istr ib u id a ,

80 a travás del tubo E en l a  cavidad del ndcleo in te r io r  A.

Bn e l extremo de e sta  cavidad opuesto a l  tubo B de entra­

da para l a  masa f ib ro sa , se han previsto aberturas de pasos 

0 , a travás de la s  cuales se introduce l a  masa fib ro sa  
a presión en l a  cámara maular E, deade donde l a  masa fibro^ 

85 sa , uniformemente d istr ib u id a , e s  introducida en l a  ranu­

ra  anular D, que da forma a l a  tr ip a  a r t i f i c i a l ,  y en don­

de es sometida a l  cambio de posición de la s  ü h r a s , debido

- 10 -
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a l girq&el núcleo in te r io r  A y de l a  envolvente B de 3a 

tobera, 9ue tiene lugar en sentidos opuestos. La tr ip a  

a r t i f io ia l  tubular abandona l a  e atrecha ramura anular D 

en el sentido de la  dirección de l a  flech a . A e ste  r e s -  

5 pe oto e s  inflado por el a ire  insuflado en e l tubo F para 
el a ir e , y par e l  a ire  que e s  conducido a taravóa de dicho 

tubo en el sentido de l a  dirección de l a  flech a , siendo 
extraído en estado in flado y sometido a l  tratamdstto pos­
te r io r . EL tratamiento posterior puede re a liz a r se  per ejan-

10 pío de forma que l a  tripa a r t i f io i a l  formada, en estado

in flado , e s  conducida, por lo  pronto, a travós de una ca­
nal de secado, despuóa curtida y, en estado seco, a r ro lla ­
da en largos adecuados, de por ejemplo 60 m, para formar 
carretea.

16 Esta so lic itu d , que corresponde a l a  pre­
sentada en Alemania e l  14 de Abril de 1964, bajo el No.
F. 14.455, se acoge a lo s  beneficios del artícu lo  5L del 

vigente Estatuto sobre Propiedad In d u stria l.

- 0 -  N O T A  -  0 -

&0 Los puntos de invención propia y nueva
que se presentan para que sean objeto de e s ta  Patente de

11
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Invención en España, por VEINTE años, aon lo s  sigu ien tes:

1 * . - Un procedimiento para l a  fabricación  

de tr ip a s  delgadas, caracterizado porqpe una masa fib ro sa  

hinchada, obtenida par hinchazón e inmediato desmenuzado 
5 de trozos de p ie l , es transformada par ejemplo mediante 

medí t i  pie a prensados a travás de tamioea de ranuras con 
anchos de ranura muy pequeños, a un estado finamente dis­
tribuido, lib re  de nádalos, siendo regulada a un oontenido 

de substancia seca de 8 a 9,5 %, después de lo  cual la  

10 masa fib ro sa  a s í  obtenida, e s hecha pasar a presión a t ra ­

vos de una tobera anular, cuyo ancho de ranura no asciende 

a más de 0,82 mm, preferentemente s in  exceder de 0,16 mm, 

siendo sometida con e llo  a  un cambio de posición de la s  f i ­

b ras, que haoe anmentar sus propiedades de re s is te n c ia  me- 

15 cónica.
8a. - Un procedimiento de aouerdo con l a  

reivindicación 1 , caracterizado porque los trozos de p ie l 
que sirven  de m aterial de partida, se introducen Airante 

aproximadamente 8 a 4 semanas en una lechada de c a l ,  despuás 
80 de lo  cual son acid ificados con ocidos, preferentemente ácido 

clorh ídrico, regulándose a un valor pH de alrededor de 2,8 

a 3 ,4 , despuás de extraer mediante lavado e l exceao de ácido 
clorhídrico, y a continuación se desmenuzan primeramente de 

forma hasta los trozos de p ie l , por ejemplo con ayuda de 
85 ro d illo s  e str iad o s, despuás de lo  cual se siguen desmenu­

zando a traváa de tami oes de agujeros de 1 ,5  a 1 ,0  mm. de 

diámetro, a cuyo respecto la s  masad fibrosas a s i  generadas,

- 18 -
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ae hacen paaar a  presión ál menos dos veces a travos de 
tamices de ren d ija s , cayos anchos de re n d ija  no ascienden 

preferentemente a  más del ancho de la  ranura de tobera 

que sirve para l a  fabricación de la s  tr ip a s  delgadas, pre- 

C ferentemente a no más de 0,10 a 0,15 mm, y se siguen tra ­
tando la s  masas fib ro sas finamente d istrib u id as a s í  obte­

n idas, en e l sentido de l a  reivindicación 1 .
3 * .  - Un procedimiento de acuerdo con la  

reivindicación 1 , caracterizado porque l a  masa f ib ro sa ,
10 finamente d istrib u id a , obtenida de acuerdo oon l a  re iv in ­

dicación 8 , es regulada a un contenido de substanoia seca 

de 8,0 a 9,5%, siendo a  continuación he oha pasar a  presión 

a travás de l a  ranura anular de una tobera, que no asoien- 

de preferentemente a más de 0,18 mm, tobera cuyas partes 
15 lim itantes de l a  ranura anular (nácleo in te r io r  y envol­

vente) g iran  en sentidos opuestos.
4 ° . -  Un procedimiento de acuerdo con la  

reivindicación 3, caracterizado porque la s  p iezas r o ta t i­
vas de l a  tobera (nácleo de l a  tobera y envolvente de la  

80 tobera) son accionadas oon pequeña velocidad de rotación, 

por ejemplo de modo que a una velocidad de producción de 
6 a 8 m de tripa por minuto, e l námero de revoluciones del 
nácleo de l a  tobera y de la  envolvente de l a  misma, no as­

ciende a más de aproximadamente 60 a 180.
5a. -  Un procedimiento de acuerdo con la s  

reivindicaciones 1 - 4 ,  caracterizado porque la  longitud

- 13 -
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da la  lan cia  an e la i, qua da la  forma, aa a l ig a  la  môa 
M ita poaib la, poi ajampla da manata, qaa an la  fab iica-  
ción da t iip a a  oon an diAnatio da aliadadoi da ¿6 mm, la  
longitad da la  lanaia anni ai ne exea&o da 2,B vaaaa a l

6o. - un pieoadlmianta paia la  fabrica­
ción da tiiï& a  dalgaâaa paia oh aicataiia .

Tal y come a a ha daaoiito  an la  Marnai ia  
qaa antacada, lapiaaantada an le a  dibajea qaa aa a campa­

lo Ran y can loa finaa qaa aa han aapeciiieado.
áata Marnaiia  cenata da s t o i c a  hojaa a so li­

l a  poi una sola ca ia .

6 diómatia da l a  lanata an alei.

Radiid . 1 6  ju t  ì w
P. A.

DG/ 14



FlHgA OAhL FhFUDEMBF: "f aUF a TiS'r

*<%*'

Escala varinole

3 2 1 2 0 5

/ v b ' . /
¿7

F  /


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



