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 terias de los intestinos, Después de ésto, mediantemedios apropiados,

79 '\‘3)/\ e
g v Gﬂ@

El presente invento se refiere a articulos de coldgeno recons—

-

truidos en los gue las fibrillas de colégqﬁo se encuentran en una nue-
va relacidén y condicidén estructural, y mas particularmente a tubos de
coldgeno extruidos que tienen tal estructura original.

Aunque no se limita a eso, un aditamento del invento se adapta
particularmente para utilizarse como envoltura comestible de alimen-
tos, por ejemplo, como forro para embutido de cerdo fresco que debe
ser guisado por el consumidor, O como envoltura para embutidos del
tipo viends o de Francofort. Estas Ultimas salchichas se elaboran ge-
neralmente mediante ahumado y adobado por el fabricante y se recalien-
tan generalmente antes de consumirse. Cuando los embutidos estén pro-
vistos de envolturas comestibles, es innecesario quitar el forro antes
de oomer el embutido. Desde tiempo inmemorial, los Unicos forros de
embuzidos comestibies satisfactorios han sido las tripas o envolturas
naturales.

ias tripas o envolturas naturales, a difereﬁoia de las envoliu-
ras artificiales o sintéticas, se preparan con los intestinos de ani-
males comestibles, tales como el ganado vacuno, ovino y de cerda, Des-
puds que se han extraido los intestinos de la res muerta, mediante

desgarradores de cilindros se quitan los alimentos, heces y otras ma-

las mucosidades intestinales existentes dentro de la tripa se destru-
yen y extraen.

Las tripas naturales adolecen de un cierto niimero de desventa~
jas. Se pueden obtener tripas o envolturas comestibles tiernas de
los intestinos de las ovejas, pero debido al suministro limitado y
a las diflcultades que implica su preparacidn, estas trlpas o0 envol-
turas alcanzan un alto precio. Las envolturas hechas con los intestings
limpios de otros animales son frecuentemente duras y desagradables

de comer: Esto es generalmente cierto por lo que respecta a las en—
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volturas hechas con los intestinos de vacunos y porcinos, pero es tam-

-

bién frecuentemente el caso con las envolturas hechas de intestinos de
ovinos. Debido a la estructura bioldgica de los intestinos y a la ma-
nera en que se elaboran las envolturas, se encuentran, se encuentran
usualmente agujeros o aberturas en'la pared de las envolturas de tri-
pa. Ademds, la anchura y didmetro de la pared de las tripas naturaies
varia considerableﬁente, ocasionando dificultades durante el embuti-
do mo&erno de alta velocidad.

En vista de estas y otras deficiencias de las tripas naturales
y el costo de preparar tales.tripas para consumo humano, se han efeo-
tuado muchos intentos de preparar umna envoltura de superior comesti-
bilidad. Tales intentos han logrado un 6xito limitado por razones gue
ahora pueden atribuirse al menos en partes, a la forma particular de
oolégéno utilizadoAcomo material de partida.

Los tejidos de coldgeno, tales como la piel y tendones, aunque
completaménte diferentes en morfologia, comparten fundamentalmente
varios niveles de estructura en comin. La unidad estructural mis pe—
quefia se denomina generalmente tropocolédgeno. Es el bloque construc-
tivo primario hipotéti'oo, en forma de varilla, de las fibrillas del
coldgeno, soluble en solucidn de sal acuosa diluida, y mide unos 15
Angstroms de didmetro y unos 3000 Angstroms de longitud. La fibri-
1la de coldgeno, hecha de muchos miles o incluso millones de unide-
des de tropocoldgeno, constituye la mds grande unidad estructural pré-
xima, de tejidos coldgenos.

Las fibrillas de coldgeno, segin se encuentran en el cuero de la
vaca en estad§ completamente deshidratado, son de unos 50 a 1000 -
Angstroms de didmetro y de longitud variada.- Se han observado fibri-
llas de coldgeno de piel de vaca que miden 20,000,000 Angstroms —

(2 milimetros). '

Las fibrillas de coldgeno en la piel del bovino estdn dispues—
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midén muchos miles de Angstroms de didmetro. Fibras de coldgeno de
piel de vaca han sido observadas, que miden de unos 10.000 a 20.000
Angstroms de didmetro en estado de deshidratacidn, pero se cree que
existen fibras de colégenb mayores, que miden hasta 1000 micras de
didmetro en su estado deshidratado. Cada fibra de coldgeno contiene

cientos o incluso miles de fibrillas, todas ligadas juntamente por

una vaina, Las fibras de colédgenc, a su Vez, estdn organizadas en ha~

ceptibles a simple vista y forman el reticulo fibroso familiar visi-
ble en pieles de todas clases.

Normalmente, las unidades de tTopoooldgeno no estin presentes
en el cuero de vaca en cantidéd apreciable. Por tanto, para todos
los fines prdcticos, la unidad estructural bdsica de los tejidos de
piel de vaca puede considerarse la fibrilla de coldgeno. El presen-
te invento depende del uso como materia prima de estas unidades de
fibrillas de coldgeno en un estado hidratado e hinchado, liberadas

do su vaina normalmente anexa. De acuerdo con el presente invento,

beradas de la vaina en que se hallan normalmente unidas y que miden
de unos 2000 a unos 15.000 Angstroms de didmetro, se extrusionan pa-
ra formar articulos que tengaﬁ la forma deseada. El articulo modela-
do se trata entonces de forma: de deshinchar y deshidratar las unie
dades de fibrillas de coldgeno individuales. Cuando las fibrillas de
coldgeno individuales desvainadas en el producto modelado pierden su
exceso de‘agua de hidratacién por desecacidn el aire, se adhierxen
para formar una substancia hialoidea transliucide, en la que 1a 13- ,
nea.limite entreilas fibrillas individuales no puede distinguirse
incluso en el microscopio eléctrdnico.

hnteriormeﬁte se propuso producir una envoltura de colégeno

artificial de material animal fibroso tal como, por- ejemplo, piel

- tas en haces que forman fibras de coldgeno variables en longitud y quéj

ces de fibras de coldgeno que son bastante grandes para poder ser per-

las fibrillas de coldgeno de piel de vaca, hidratadas e infladas, li-
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| pelada que habia sido sometida a tratamientos
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cdlcicos convencionales. =
Bl coldgeno en tal material fibréso calizo se convierte, mediante dese
integracién mecénica y la accidn &cida hichante de los &cidos, en una
pasta de haces de fibras y fibras sueltas, que se extrusiona para for-
mar un tubo. Tal pésta o masa pastosa tiene generalmente un contenido
de sélidos del orden del 10% al 25%, aunque en algunos casos 1os 86—
lidos s8lo han sido el 8%, Bstas pastas se extrusiénan bajo presiones
relativamente grandes, del orden de cientos de atmésferas. Bajo las
condiciones del arriba mencionado proceso, la accidn mecdnica y qui-
mica no reduce las.fibras y haces de fibras de coldgeno bastas a sus
un;dades fibrilares bésicas menores. Bpn consecuencia, se experimenta~
ron muchos problemas desido a2 las propiedades poco sétisfactorias ofre-|
cidas por las fibras grandes de coldgeno,

Una dificultad original por el gran tamafio de las fibrgs hincha-
das de colageno, réside en la tendencia a permanecer orientadas en una
sola direccién durante la extrusidh. La orientacién de las fibras y
haces de fibras bastas de coldgeno en una direccidén particular a tra-
vés de todo el grosor de la tripa no es deseable, porque la envoltqra
sé raja o rompe réapidamente, Aunque la resistencia a la rotura de una
envoltura de coldgeno extrusionada puede mejorarse si las fibras de
coldgeno se orientan al azar mediante una accién de enmarafiado, des-
grofiado y afieltrado, la disposicidn fortuita de fibras y haces de
fibras que se obtienen por tales métodos antiguos, no ha dado un pro-
duocto satisfactorio, ¥l tamafio relativamente grande de las fibras de
coldgeno en las disfersiones extrusionalbes del sistema primitivo, ha-
cen extremdamente dificil la expulsién de una envoltura hqmogénea.
Ademds, los tubos producidos asi son relativamente gruesos, duros,
diffciles de masticar y de contraen excesivamente duranté el adoba~
mienfo, con lo que expuléan la carne.-

Estas deficiencias pueden derivarse al menos en perte, de las
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¥grandes fibras y haces de fibras presentes en toda la pared de la en-
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voltura.

Es objeto del presente invento pmdu;zir articulos dé coldgeno
nuevos y me jorados, que éstén libres sutancialmente de fibras de co-
l4geno y haces de fibras de coldgeno.

Otro objeto de este invento, es proporcionar una pelicula o
membrana ﬁe colidgeno comestible, adaptada para utilizarse en el enva-
sado de alimentos. : |

Otro objeto adicional de ewta invencidn, es el producir un tu-
bo de coldgeno expulsado de manera continua en un extrusor en el que
los blogues constructivos basicos que forman la estructura tubular,
sean fibrillas de coldgeno de piel de vaca adheridas para formar una
pelicula o membrana continua hialoide, a diferencia de las fibras de -
coldgeno.

Bs tamﬁién objeto de este invento, proporcionar una envoltura
de coldgeno extruida, en que las fibrillas de colégeno individuales
estén dispuestas al azar y permanezcan en un plano paralelo a la su-
perficie de la paréd de la envoltura. l

Todavia otro objeto de este invento, es proporcionar una envol—
tura de coldgeno extrufda, transliicida, homogénea y de didmetro y an-
éhura de pared uniformes.

Do acuerdo coh el presente invento, la piel de vaca se trata
con una solucidn acuosa &cida bajo condiciones que hinchan y rompen
la vgina que rodea las fibras de coldgeno., Las fibrillas desvainadas
se moldean entonces en la forma o configuracidn deseadas, despuds de
lo cual las fibrillas de coldgeno hinchadas liberadas en los artiou-
los modelados se cohesionan. Los articulos obtenidos asi, compfenden
fibrillas de coldgeno adheridas que estdn sustancialmente libres de
fibras de coldgeno. |

Las fibrillas de coldgeno hinchadas sustancialmente libres de

fibras de coldgeno, pueden éxtrusionarse en cualquier forma deseada
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. en un bafio coagulante que actla para deshinchar y deshidratap las fie 3
brillas de coldgeno desvainadas y con lo cual proporcionaﬁ el arti-
culo extrusionado con la fuerza requerida\para resistir el manejo sub-
siguiente. El producto extrusionado, que en esta parte del proceso se
hace de fibrillas de coldgeno desvainadas deshinchadas y sustancial-
mente libres de fibfas de coldgeno bastas, se trata con un agente en-
dureciente, tal como el alumbre, y entonces se lava para extraer las
sales., FMinalmente, el articulo se seca al aire, lo que hace adherirse
a las fibrillas de coldgeno y formar una estructura hialoide trasli-
cida, en la que las fibrillas individuales de coldgeno no pueden dis-
tinguirse, Opticamente.

Al preparar la masa de fibrillas de coldgeno linchadas, de la
que se forman los articulos del presente invento, es importante que -
la reiaoién entre los sdlidos del tejido conjuntivo, y el 1fquido hin-
chante, sea mucho menor que la usada anteriormente, es decir, del
orden de al menos 2,5% y menos del 6%, preferiblemente alrededor de
3.5% a 5%. Se ha observado que las fibrillas de coldgeno en la piel
de vaca no encalada se inflan hasta mds de 100 veces su volumen ori-
ginal si lé piel de vaca desmenuzada, progresivamente reducida a ta-
mafio de particulés de dimensiones muy pequeilas, se coloca en una can-
tidad suficiente de solucidn &cida débil, tal como 1.2% de é,.cido
14ctico en agua. La Presidn de la hinchazdn de las fibrillas elemen=-
tales romperd la vaina de la fibra, relativamente poco eldstica, que
rodea el haz de fibrillas, destruyendo asi la identidad de la fibra.
Las fibrillas de éolégeno hinchado pueden =i se desea, separarse de
los restos dé la vaina de la fibra, mediante filtraje.

Debe subrayarse que para conseguir ls ruptura de la estructura
de la fibra mediante la hinchazdn, la relacidén entre coldgeno y 1li-
qui&o inflante debe ser baja. Asi, si la cantidad de tejido conjun—
tivo en el 1iquido hinchante &cido excede del 6% en peso, la estruc-

tura de fibra original no se altera apreciablemente. Existen también
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pruebas de que las.fibras en piel encalada no se rompen tan ficilmen~
te como las fibras en pielem frescas (salgdas o congeladas). El mate-
rial de partida preferido para los productos del presente invento es,
por tanto, piel fresca, tal como la piel de vaca. Aungue el tenddn
boeino se ha utilizado hasta aqui como fuente de tejido conjuhtivo,
las fibrillas de coldgeno derivadas del tenddn difieren de las fibri-
llas de piel de vaca fresca. las tripas de embutidos hechas de fibri-
llas de coldgeno del tenddn, encogen al adobarse.y expelen la carne,
Puede utilizarse una solucidén &cida adecuada para hinchar la pie
de vacé no encalada, para los fines de este invento, consistente en
una solucidn acuosa que contiene de 1/1 a 2% de dcido léctico. La
masa de fibrillas de coldgeno hinchadas, utilizada como material de
partida en 1la fabricacién de envolturas de embutidos de la presente
invencidn, contiene del 2,5% hasta alrededor del 6% de sélidos del

tejido conjuntivo, sobre una base de peso en seco. Si la concentra—

trusionado es muy blando y dificil de manejar. Cuando la cantidad de
tejido conjuntivo excede de aproximadamente un 6%, la masa de cold-
geno ocontiene una broporcién apreciable en fibras bastas de coldge-
no, que hacen la masa tan viscosa, que la extrusién es extremadamen-
te diffcil,Si las fibras y haces de fibras de coldgeno bastas estén
presentes en la masa extrusionada, estas fibras grandes no se funden
juhtamente para formar un embutido satisfactorio.

Debe comprenderse que la anterior descripcidén general y la dese
cripcidén detallada siguiente, también, son ejemplares y explicativas,
pero no limitan la invencién..

El proceso para la fabricacidén de articulos de coldgeno extru-
sionado del presente infeﬁto, puede comprenderse mds claramente con
la descripcidn detallada, siguiente y ejemplos tomados en relacidn

con los grabados que acompafian & la misma:
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oper#ciones en la fabricacidn continua de una tripa de colégeno, de
acuerdo con el presente invento.

La figura 3 es una vista de seccidn vertical que ilustra el flu-
jo del bafio deshidratante y del coldgeno a través de un troquelador.

La figura 4 es una vista del diseiio diagramético, grandemente
ampliado, de la superficie de una envoltura moldeada con arreglo al
presente invento, que ilustra lo que parece ser una distribueidn al
azar de fibrillas de coldgeno, paralelas a la superficie, de la pa—
red de la envoltura.

La figura 5 es una vista en seccidn a través de la pared de la
envoltura, tomads sobre la linea 5-5 de la figura 4. V

La figura 6 ilustra la envoltura de coldgeno moldeado con arre-
glo al presente invento, en estado arrugado.

La figura 7 muestra una envoltura moldeada con arreglo al pre-
senfe invénto, rellena de embutido,

La figura & es una reproduccidén de una curva de tensién—tirantez
de una tripa tipica de colédgeno del presente invento, obtenida con una
médquina Comprobadora Tensible Instron.

En las memorias descriptivas y ejemplos que siguen, todas las
cantidades se exprésan en pértes de peso, e=xcepto si se indicare de
otra forma.

Bguivalencias: 1 pulgada= 2,54 ome; 1 libra = :453,6 h.; 1 ga8ldén=
3,78 litross 1 pulgada2 = 6,45 cm2.
BIEPLO &

Preparacidn de las fibrillas de coldgeno desvainadas hinchadas

Las pieles de novillo fresco se lavan con agua fria a 139C.
0 menos, en una tambor rotatorio, de 10 a 24 horas, Después del la-
vado, las pieles se descarnan con una midguina rampante y el pelo y

la epidermis se eeparan con un cuchillo de correa horizontal. Esta
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~limpieza preliminar se efectda con equipo de teneri

El pelo restante y las zonas escasamente limpias se cortan a ma-
no y se preparan compuestos de cinco pieles, Las mezclas de pieles se
cortan entonces en:secciones de 1/2 a 4 pulgadas cuadradas y se reducen
a pulpa mediante tres pasadas a través de un molino de carne, efectuan-
do un molido mds fino cada vez. El paso primero y segundo son a través
de agujeros de 18 y 8 milimetros respectivamente. El molido final es
a través de agujeros de 1.5 milimetros de didmetro. Es recomendable,
durente el proceso de la molienda, mantener la pulpa a menos de 209C,
BEsto puede hacerse afiadiendo hielo machacado, a las pieles, segin ven
paséndd al molino. ,

La pulpa del fondo se diluye a continuacién/éé%; del grifo a
169C, para dar una mezcla uniforme que contenga un 7.4% de sdlidos
secos., Esta mezcla‘(l25 parteé) se trata entonces con 125 partes de
una solucidn de &cidos lécticokde 2.4% utilizando un mezclador ade-
cuado tal como el fabricado por Cherry Burell (Modelo 24) para for-
mar una masa homogénea de fibrillas de coldgeno hinchadas. Es impor-
tante durante esta fase de hinchazdn del dcido que la temperatura se-
mantenga a menos de unos 259C, La mezcla asi obtenida contiene 3.%%
de sdlidos de piel y 1.2% de &cido léctico. Después de haber mezcla-
do la pulpa con el 4cido, la masa de fibrillas de coldgeno hinchadas
se dispersa adiciohalmente en un homogeneizador adecuado, tal como el
Manton-Coulin (Modelo 125-K-5BS), provisto de una vdlvula de 2 fases
funcionando con un cierre de 1500 libfas/pulgada2 por fase. las fi-
brillas de coldgeno hinchadas se filiran entonces a través de un tamiz
filtrante de 7 mil para separar los fragmentos de tejido hinchable y
cualesquiera fibras o haces de fibras que pudiesen guedar.

EJEMPLO II

Extrusidn de las fibrillas de colégeno hinchadas.—

Con referencia a la figura 1 debe notarse que se utiliza una
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masd homogénea de fibrillas de coldgeno hinchadas a través de un fil-
tro tamiz 93 y el drificio de entrada 92 del extrusor 90 dentro de un
bafio coagulante que circula a través de una columna vertical 95. El
aparato de extrusién 90 usado para la fabricacidn de las envolturas del
presente ejemplo puede ser un extrusor de disco del tipo ilustrado en
las figuras 1 y 3, cuyo tipo de extrusor se descrife y'reivindica en
la solicitud de patente del mismo solicitante presentada en esta misma
fecha con el n¢ 273.7}3.

Los extrusores de este tipo pueda producir una envoltura uni-
forme y homogénea en la qué‘las fibrillas de coldgeno estdn mis o me-
nos orientadas al azar pero permanecen paralelas a la superficie de
la pared tubular.jLas Figuras 4 y 5 proporcionan una ilustracién muy .
exagerada de este tipo de disposicidn al azar de l;s fibrillas de co-
légeno deshinchadés segin se muestran en la pared de la envultiura
después de que ésﬁa deja el bafio coagulante y antes de que las fibri-
1las individuales se adhieran en la cimsra secadora. Si se desea orient
tar las fibrillas de coldgeno hinchadas en direcciones especificas
segin se las va expulsando con ayuda de un extrusor, el aparato extru-—
sor utilizado puede ser del tipo descrito y reivindidado en la soli-
citud de Patente Serie No. 270.614, presentada el 20 de Septiembre,
1960,

El baiio coégulante puede ser una solucién de sulfato aménico en
agua al 42%. Bsta fuerte solucidn salina hace que las fibrillas de
coldgeno individuales de 3a envoltura expulsada con ayuda de un ex-
trusor pierdan agua y se hagan menores en diémefro de forma que ya’
no estdn grandemente hinchadas. El pH de este baiio se ajusia prefe-
ribiemente a alrededor de 7 con hidroxido amdnico y este bafio coa-
gulénte y todos los balios empleados durante el proceso del presente

ejemplo para tratar la envoltura expulsada mediante un extrusor se
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= mantiene preferiblemente a menos de 25%C.

Se observard que las fibrillas de coldgeno hinchadas se expul-
san mediante un extrﬁsor_en un bafio coagulante que circula continua-
mente en un sisteﬁa cerrado, Del tubo de la envoltura expulsada me-
diante un extrusor se tira verticalmente hacia arriba fuera del bafio
mediante un rodillo propulsado 87, se perfora a intervalos de 2 pul-
gadas por las agujas 30 montadas sobre la rueda rotatoria 31, y pene-
tra en un bafio coagulante de composicidn similar al que se hace cir-
cular a través de un tangue 88.

La circulacidn del bafio coagulante a través de la columna ver—
tical 95 en contacto con las paredes interiores y exteriores de la en-
voltura expulsada mediante un extrusor @e ilustra fielmente mediante
la figura 3. Una porcién'de este bafio entra al fondo del extrusor
mediante un conducto 96 y fluye verticalmente hacia arriba dentro de
ia envoltura expulsada mediante un extrusor que pasa entire la envol-
tura expulsada y un tubo aliviadero 9?. Este liquido ietorna a través
del tubo vertedero 97, que se extiende hasta la parte superior de la
columna, y un conducto de salida 98, Otra parte del baflo coagulante
entra por la parte inferior de la columna 95 a través de un conducto
99 y una abertura anillada 100 en un distribuidor 101 que se fija al
extrusor 90, Esta porcidn del bafio deshidratanie fluye verticalmente
hacia arriba en la‘columna fuera de la envoltura expulsada mediante
un extrusor y regresa a través de un dren&je aliviadero 89, El rit-
mo de flujo dentro de la envoltura expulsada mediante un extrusor
(a través del conducto 96) puede ser de alrededor de 1 galdn por
hora. Este flujo interno del 1fquido deshidratante es muy Gtil cuan-~
do se hace arrancar el extrusor. El ritmo de flujo fuera de la envol-
tura expulsada mediante un extrusor((a través del conducto 99) -puede
ser de unos 2 palones por minuto,.

Volviendo de nuevo a la Fig. 1, el rodillo transmisor 87 trans-

porta la envoltura expulsada mediante un extrusor a través de la co-
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tacto con el bafio durante alrededor de un minuto o menos. La envoltura
se perfora entonces y penetra en un bafio posterior 88 que contiene so-
lucién de sulfato amdnico concentrado del que sale después que el des—
hinchado se ha completado substancialmente, por ejemplo, después de
unos 5 minutos,

La envoltura entra a continuacidn en una solucidn mis diluida
de sulfato gménico 20 contenido en el tanque 103. La solucidén 20 es
aproximadamente neutra y contiene de un 4 a un 10% de sulfato améni-
co. El tiempo de estancia en este tanque es de unos 6 minutos, duran-
te cuyo tiempo la concentracidén de solucidén salina cerrada por la en-
voltura seca se reduce al valor correspondiente a la concentracidn
de sulfato aménico en solucién 20. Es necesario reducir la cantidad -
de sal presente en la envoltura ya que la solucién de alumbre que se
utiliza subsiguientemente péra endurecer el tubo de coldgeno no reac-—
cionard con las fibrillas de coldgeno eﬁ presencia de cantidades ex—
cesivas de sulfato aménioo.

Refiriéndonos shora a la Figura 2, la envoltura de coldgeno an-—
tes de lavarla se endurece en el tanque 21 que contiene un baho endu-
reciente de alumbre 23. El bafio 23 puede ser una solucidén de alrededor
del 12% de ‘alumbre [ﬁH4A1(so4) o 24H2§, alrededor del 8% de sulfato
aménico y un 2.8% de &cido citrico aproximadamente ajustado a pH 4.3

Bl lavado se efectua en‘tanques 105, 106 y 107 que deben ser
convenientemente separados mediante paredes laterales de altura de-
creciente. Asi el agua lavadora fesca penetra en el tanque 107 a tra-
vés del conducto 108 y derrama en el tanque 106 y 105. El tiempo de
lavado total es de unos 14 minutos, tiempo suficiente para quitar
sustancialmente los componentes solubles ocluidos. La envoltufa la-
vada paga entonces a un bafio 109 que contiene un agente.plastifican-

te tal como un 6% aproximadamente de glicerina en agua. El tiempo de
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entra en el tanque 109 a través del conducto 110 y rebosa a través del
ccnducto 111. |

El agua sobrante se espara de la envoliura durante su marcha a
través de la cdmara 115. Una seccidn de la envoltura que. estd dentro
de la cdmara secadora, entre los rodillos 116 y ll?, se mantiene in-
flada con una burbuja'de aire aprisiénado y aire caliente forzada, por
ejemplo, a unatemperatura de unos 60-7090~penetra en la cémara seca-
dora a través del conducto 118. El1 tiempo de permanencia en el secador
115 es de unos 9 minutos. V

Un método y aparato preferidos péra inflar y secar una envoliura
de coldgeno expulsada mediante un troquelador se describe y reivindiga
en la solicitud de patente pendiente n? 270.614, depositada el 19 de
septiembre de 1961

La envoltura expulsé&a mediante un extrusor se transporta median-
te el sistema de rodillos transmisores 87, 119, 120, 121, 122, 123,
116 y 117 y se recoge en un arrollador devanador 124. La envoltura de-
be someterse a un fratamiento de color adicional de unos 809C. y un
20-30% aproximadamente de humedad relativa durante unas 24 horas. Esta
medida de cura por el calor adicional puede eliminarse si se afiade una
pequefia cantidad de formaldehido (la pequefia de 20 partes por millon)
al bafio endurecedor o plastificador. La envoltura, despuds de esta fa-
se de cura por el calor contendrd de un 10% & un 30% de humedad por
peso y recogeri mis humedad adicional si se le permite equilibrarse
a temperétura de habitécién y bumedad. Tales envueltas se llenardn
satisfactoriamente si se equilibran a tdmperatura normal de habita-
cién y una humedad relativa del alrededor del 75%. Para mantener el
contenido de humedad deseado para el relleno, las envolturas asi rehu-
medecidas se envasan preferiblemente en recipientes forrados herméti-

camente de lamina -o. metal o similares.
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1 Las envoliuras fabricadas por el método arriba descrito son de =

.membrana de coldgeno es translicida. Las fibrillas de coldgeno en to-

_extracto de emulsidn de carne durante tres minutos. Bste extracto se

diémétro y grosor de paredluniformes. La pared de la envoitura es una
pelicula continua tersa que no contiene pr;porcién apreciable de fi-
bras de coldgeno. Dispersas a través de la pared de la envoltura pue-
den observarse gruesas gotitas gque aparentemente se desprenden de la
piel de vaca no encalada original. Las gotitas gruesas pueden esiar
presentes en una cantidad correspondiente & desde 2.75% & alrededor de
6. 25% basado en el peso de los sélidos del coldgeno., Las fibrillas

de ocoldgeno que forman la pared de la tripa se adhieren para formar unal

membrana que tiene la cualidad parecida al vidrio de una membrana hialo

TV

de pero diferentemente a ia membrana hialoide, que es transparente, la

da la envoltura permanecerén en un plano que es paralelo a la super- -
ficie de la envoltura. Las fibrillas de coiégeno adheridas pueden oriex
tarse al azar o diTeaccionalmente con respecto a la direccidn de la
extrusién; lo que depehde de las condiciones de la extrusidn y el ex-
trusor utilizado. ' '
Las envolturas t{picas hechas por el proceso arriba descrito se
comprobaron sSobre un Comprobador de Tensidén Instron para determinar
ciertas propiedades f{sicas. El comprobador de Tensién Instron es una
méquina que puede aplicar una carga tensible a una muestra y simul-
taneamente registrar sobre un diagrama movible la curva de tirantez—
tensién deAla muestra bajo examen, El aparato Instron empleado para
obtener los -datos que se muestran abajo se adaptd a la comprobacién
de envolturas de coldgeno expulsadas mediante un extrusor mediante in-
troduccidn de 1as>grapas del instrumento en una caja aisladora gue
podria llenarse con Vvapor para mantener la muestra a 992C. Todas las

envolturas ensayadas se trataron previamente introduciendolas en un

prepardé de la siguiente manera.
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f So mezcla concienzudamente una mezcla de 1 parte de carne de 7
embutido y 2 partes de agua, segin el peso, en un mezclador Wering

y el extracto del agua se separa de la carne mediante filtraje. El
extracto de emulsidn de carne asi obtenido se calienta hasta punto de
ebullicidn para coagular algunas proteinas acuosolubles y después se
filtra por segunda vez para dar una solucidén amarilla clara que se

usa para tratar previamente las envolturas que deben ensayarse.

Una longitud de 4 pulgadas de la envoltura que ha sido empapada
durante 3 minutos en el extracto de emulsién de carne arriba descrito
se prende entre las mordazas del Comprobador de Tensién Instron de tal
maners que la longitud de la envoltura suspendida entre las dos garras
sea de 3 pulgadas. Las mordazas del aparato Instron se colocan enton-
ces 1 pulgada aparte y se admite vapor en la caja aislada que rodea
la muestra y las garras del aparato. lLa temﬁeratura de la muestra de
la envoltura éue se comprueba se mantiene a 99%C. durante todo el
procedimiento de ensayo.

Tres minutos después de admitir el vapor en la caja sisladora
que rodea la muestira que se comprueba, las mordazas del Comprobador
de Tensidn Instron se mueven aparte, al ritmo de 1 pulgada por minu
to hasta que ia envoltura se rompe. Mientras que las mordazas del ap2
rato.estén en movimiento, la tirantez o tensidn ejercida por la en-
voltura y la distancia entre las garras movibles se registra continua-
mente mediante un estilete movible sobre el papel grdfico. La fig. 8
es una reproduccién de una ourva tipica de tirantez—tensién de un
grafico del Compr&bador de Tepmidn Instron. Se observard que el des-
plazamiento & lo largo de la ordenada corresponde a la distancia que
separa las mordazas de la midquina en pulgadas. El desplazamlento a
lo largo de la abcisa corresponde a la carga sobre las garras o ten—
sién ejercidas por la envoltura en libras.

Cinco propiedades fisicas importantes de la envoltura que se

examina pueden medirse de una curva simple de tirantez-tensidén., Se

L
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verd que no se registra tensidn en la Figura 8 hasta que las mordazas |

_1a envoltura cayendo la tensidén repentinamente & cero. El punto 12
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se ﬂan movido 1-1/2 pulgadas aparte. Esta.distanoia desde la intersec-
cién del eje X y el eje Y (sin desplazamiento) al punto 10 es la medi-
da de la longitud de la envoltura después de emitir vapor durante 3
minutos y la longitud original (3 pulgadas) menos la distancia desde
el punto de origen al punto 10, es el cambio de longitud debida a
encogido, que en esta memoria se mencionard como A L, En la Figura 8
AL es igual a.3*pu1gadas menos 171/2 pulgadas o 1-1/2 pulgadas.

Desde el declive de la lfnea 10-11 en la Figura B, se observa-
réd que la tirantez en pulgadas por libra de tensidn es de 11.5. Este
valor, que se relaciona con el reciproco del Médulo de Young se deno-
minard en la memoria comoéf.

En la Figura 8, A indica el desplazamiento en pulgadas, B indi-

ca la tensidn en libras., El punto 12 indica la ruptura repentina de

es una medide de la tensidén o fuerza aplicada en el punto de ruptu-
ra. La envoltura teniendo una curva de tirantez-tensidn ilustrada en
la Pigura 8 estallé bajo una fuerza aplicada de 0.08 libras. lLa fuer-
za necesaria para romper la envoltura bajo las condiciones del en-
sayo arriba descrito se denominard en esta memoria como la resisten-
cia al estirado en caliente.

| Si la traza del estitete 10-12 de la figura 8 se extiende segin
indica la linea de puntos hasta el punto 13, en el que la distancia
entre las mordazas es igual a la longitud original de la envoltura
suspendida entre lgs garras'(3 pulgadas),'el desplazamiento de este
punto 13 delAeje Y eé una medida de la tensidn que se ejerceria si

se hubiere estirado la envoltura a su longitud original antes de rom
perse. Esta fuerza, que en la prueba ilustrada por la Figura 8 ascien
de a 0,13 libras, serd méncionada en esta memoria como tensién enco=-
giente.

La 1inea 12-14 de la Figura 8 intercepta el eje Y en 2.45 pul
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— gadas, indicando que la envoltura medla gl

tamente antes de romperse. La longitud de la envoltura en el punto de
ruptura dividido por la longitud original~de la envoltura suspendida
entre las mordazas y multiplicado por 100 (2.45 pulgadas § 3 pulga-
das x 100), se denominaré en la memoria presente como porcentaje de
recuperacién, BEn la prueba ilustrada por la Figura 8, el porcentaje
de recuperacidn de. 1a envoltura fué de 82.

Las snvolturas tipicas del presente invento habian tenido las
siguientes prOpiedédes ilustrativas cuando se probaron en un Compro-
bador de Tensidn Instron como el arriba descrito.

Bl cambio de longitud debido a encogimientoAL asciende de al-
rededor de 1.0 a 2,0 pulgadas,

La tensidén en pulgadas por libra de traccién;fi, es de unas 2,0
a unas 20,0 pulgada-libras. ' |

La fesistenoia al estiramiento en caliente es de alrededor de
0.1 llbra a 1.0,

La tensidn de encogimiento es de alrededor de 0,08 a O 50 libra.

El porcentaje de recobramiento asciende de alrededor de 81 a
150. |

La resistencia de estallido es de por lo menos de unas 10 a 28
libras por pulgadé cﬁa&rada. La resistencia de reventamiento es la
presidn de aire en libras por pulgada cuadrada necesarias para es-—
tallar envolturas>de coldgeno secas expulsadas mediante extrusor que
tenga una anchura de pared de J mil. Los valores de'potencia de re-—
ventamiento expresados en esta memoria se determinan en un Comproba-—
dor Perkins Mullen (Modelo C). E1 1iquido bajo presién que aumenta
uniformemente se expansiona contra un diafragma de goma distensible
¥y simulténeamente, en un calibre de presidn Bourdeon. El material
a cémprobar se agarra fuertemente a una placa de metal a través de

la cual el diafragma es libre de expandirse a través de una abertura
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circular contra‘una'pulgada cuadrada de su superficie. Segin la muds—
tra se distorsiona bajo la presién, el diafragma toma el contacto exac|

to del material, distribuye uniformemente la presién sobre el drea de

prueba completa, y empuje sobre cualguier imperfeccidén o seccidn dé-

bil para estallarla o romperla en ese punto, Cuando la presién cae

en el momento de la ruptura, la manecilla principal del contador per-

manece estacionaria pard indicar la presidn exacta en el momento en
que tuvoblugar el estallido. ‘
EJEMPIO III

La masa de coldgeno hinchado obtenida segin el ejemplo I es
forzada a través de una pantalla de filtro de % mil y expulsada me-—
diante un extrusor.en la columna 95 en forma de un tubo. Este tubo
expulsado medianteiun extrusor de fibrillas de coldgeno hinchadés
se coagula durante 6 minutos en un bafio acuoso de sulfato aménico
que contenga un 40% de sulfato aménico ajustado a un pH de 7.9 con
hidiéxidb sédico y se lava previamente entonces durante un periodo
igual de tiempo en un 15% de sulfato amSnioco ajustado semejantemen—
te a pH 6.5.

Se efectda el endurecimiento de alumbre de esta envoltura ex-
pulsada mediante un extrusor mediante tratamiento con una solucién
de alumbre que contenga un 6% de alumbre ZTNB4A1(804)2.24H297, 1%
de &cido oitrico y 4% de sulfato aménico. El tiempo de contacto es
de 6 minutos y esfa“sélubién de.alﬁmbre - ourtiente se mantiene a
pH 4.3.Despuds de la fase curtiente se limpia la envoltura en agua
de agrifo durante 14 minutos usando dos cambios completos de agua
en el tanque 104. Se pasa la envoltura finalmente & través de un
bafio 109 que contenga 3.6% de glicerol, 20 partes por millén de
formaldehido y 0.1% de bicarbonato sddico. El tiempo de permanen—
cia en oste bafio es de 5 minutos. Después que se ha plastificado

la envoltura, se infla y seca durante 9 minutos en una corriente

=
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répida de aire a 809C. y S% de humedad relativa%gN“;;“;“” j

A continuaciéh se trata la envoltura con una suspensidn acﬁosa
que contenga un 15% de una calidad gomercial de clara de huevo en pol-
vo y un 10% de glicerina., Esta suspensidén se aplica en la superficie
de la pared interior de la envoltura al ritmo de 1.4 mil. por pié de
envoltura tratada y entonces se infla la envoltura y se seca durante 9
minutos en una corriente de aire de movimiento rdpida a 809C y B% de
humedad relativa. -

Una envoltura tipica secada, curtida y plastificada hecha de
acuerdo con el proéedimiento descrito en este ejemplo tenia una sec-
c¢idn de coruz sustancialmente uniforme a lo largo de su eje mayor. La
fariacidn en diémefro variaba menos del 5% de la media en toda la
longitud de la envoltura. El exdmen de una envoltura tipica bajo un
vmicrospopio Sptico mostrd un gren nimero de gotitas grasas unifor—
memente dispersas en toda la pared de la envoltura. Algunas de las
gotitas grasas observadas tenfa un didmetro aproximadamente igual al
grosoz de la pared de la envoltura, que era de 0,95 mlﬂ La potencia
de reventamiento de la gnvoltura era de 16 libras por pulgada cuadra-
da. Las prOpiedadés fi{sicas determinadas mediante la comprobacidén de
_cuatro muestras de esta envoltura sobre un comprobador de Tensidn
Instron por el procedimiento arriba descrito y prome&iando los re-

sultados fueron los siguientess

AL 1.55 pulgadas
éi ‘1 3,80 pulgadas libra
Resistencia al estiramiento en
caliente 0.339 libra
Pensidn de encogimiento 0.404 libra
Recuperacidn (porcentaje) | 93

La envoltura expulsada mediante un extrusor tenia un anchura

de pared unidorme y numerosas medidas consecutivas de la potencia de

©

estallido absoluta no variaban de la medida de estas medidas en nés
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~del 10% El producto podia ser fruncido, rellenado y ligado sin difi- 7

llas de coldgeno hinchadas se coagula durante 6 minutos en un baiio

cultad y adobado sin encogimiento indebido. Un andlisis de esta envol-
tura indicaba la presencia de 041% de aluminio calculado como metal

de aluminio. |

EJEMPIO IV
Una masa homogénea'de fibrillas de colageno hinchadas (4% de

sélidos de piel y 0.88% de &dcido léctico) preparada segun se descri-
bid en el Bjemplo I de arriba se filtra a ‘través de un tamiz de fil-
tro de 7 mil. y se expulsa mediante un extrusor en forma de un tubo
utilizando un extrusor de disco del tipo descrito y reivindicado en
la solicitud presentada en esta misma fecha del mismo solicitante n¢

273.7T73.

Este tubo de colégeno expulsado mediante un extrusor de fibri- -

de sulfato amdnico acuoso que contenga un 40% de sulfato aménico ajus
tado a pH 7.0 con hidréxido amlnico y entonces se lava previémente
durante un periodo igual de tiempo en 15% de sulfato amdénico similar—
mente ajustado a pH 6.5.

El endurecimiento de alumbre de esta envoliura expulsada median-
te un extrusor se efeétﬁa por inmersidén en una solucidén que contenga
un 3% de alumbre ZﬁH4Al(SO4)2.24H2g7, 6.5% de dcido citrico y 10% de
sulfato aménico. El1 tiempo de contacto es de 6 minutos y el pH se
mantiene a 4.3. Después de la fase de endurecimiento, la envoltura
se lava en agua de grifo durante 14 minutos con dos cambios de agua.
Finalmente se plastifica la envoltura mediante el paso a través de
un bafio que contenga un 3.6% de glicerol. El tiempo de permanencia
en este bafio es de 5 minutos; Después que la envoltura ha sidoAplas—
tificada con glicerol, se infla y seca durante 9 minutos en una co-
rriente do aire de movimiento rdpido a 80¢C. y 8% de humedad relati-vai
El producto resultante es una envoltura no fibrosa translicida de

fibrillas de colédgeno adheridas.
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Longitudes de veinticinco piés de envoltura se tratan con una
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sﬁspensién acuosa que contenga un 15% de una calidad comercial de cla-
ra de.huevo en polﬁo y un 10% de glicerol pésando esta suspensidn a
traves de la envoltura y la envoltura se infla con aire y se cuelga
durante 30 minutos a temperatura normal para el secado por aire, Las
envolturas tratadas con albimina~glicerol se curan después al calor

en un horno de corriente de aire forzada a 72§C. y 27% de humedad re-
Up producto tipico hecho de acuerdo con este ejemplo,tenia una
anchura de pared de 0.8 mil. y unaresistencia de estallido de 12 1li-
bras por pulgada cuadrada. las propiedades fisicas determinadas me-
diante 1la comprobacién de cuatro muestras de esta envoltura en un
Comprobador de Tensidén Instron por el procedimiento arriba descrito
y promediando los resultados fueron las siguientes:
DL . . 1.67 pulgadas
é 9.08 pulgada-libras
Resiéteﬁcia al estiramiento en caliente 0.226 libras
Tensidén de encogimiento 0,159 libras
Porcentaje de recuperacién . 118
Este producto puede ser fruncido , rellenado y ligado sin di-
ficultad y adobado satisfactoriamente sin encogimiento indebido.
Un andlisis de esta envoltura indicaba la presencia de 0.35%
de aluminio 0‘5.9% de alumbre calculado como NHZAI(SO4)2.24H20.
EJEMPLO V
Una masa homogéneas de fibrillas de colégeﬁo hinchadas (4% de
piel sdlida, y 1.2% de &cido 1ictico) preparades como se describe '
en el Ejemplo I de arriba, se filtra a través doun tamiz de filtro
de 7 mil y se expulsa mediante un extrusor de forma de tubo. BEste
tubo de fibrillas de coldgeno hinchadas se coagula durante 6 minu-

tog en un bafio acuoso de sulfato amdnico que contenga un 40¢ de sul-
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lava previamente durante un perfodo igual de tiempo en 15% de sulfato
aménico similarmente ajustado & pH §.5.

El endurecimiento por alumbre de esta envoltura expulsada me—
dianfe un extrusor se efectla mediante inmersidén en una solucidn que
contenga un 3% de alumbre [ﬁH4Al(SO 4)2. 24H 20_7, 0,5% de &cido c;f.tri‘-
co y 10% de sulfato amdnico. El tiempo de dontacto es de 6 minutos y
esta solucién curtiente de alumbre se mantiene a pH 4.3. Después de
la fase de curtido, la envoltura se lava en agua de grifo durante
14 minutos usando dos cambios de agua. La envoltura se plastifica
finalmente pasidndola a través de un bafio que contenga un 6.0% de
glicerol, un 5% de unacalidad comercial de clara de huevo en polvo y
un 0.3% de celulosa de carbosimetil de baje viscosidad. la celulosa
carbosimetil.tenia un# viscosidad de 25-50 cps. en solucidn acuosa
a 259C, seglin se determinaba por un viscosimetro Brookfield y el gra-
do de sustitucidn es de 0.75. ﬁste derivado de la celulosa, identi-
ficado por la Hercules Powder Company como Grado 7LP, se considera
tiene alrededor de un cuarto de las tres unidades disponibles de an-
hidro-glucosa susfituidas con grupos de carboximetil. El tiempo de
permanecia en este bafio es de 5 minutos. La envoltura se aclara du-'
rante 1 minuto, pasandola a través de un bafio de agua. Después de
haber sido lavada la envoltura se infla y seca a 8096. ¥ 8% de hu-
medad relativa durante 9 minutos. La envoltura seca se cura entonces
al calor en un horno de corriente de aire forzada a szC. ¥y 27% de
humedad relativa durante 24 horas.:

Una envoltura tipica obtenida asi ienia un grosor de pared de
1.0 mil y una resistencia al estallido de 22 libras pof puigada cua~
drada. las propiédades fisicas determinadas ensayando cuatro mues-
tras de esta envoltura en un Comprobador de Tensidn Instron por el

procedimiento arriba descrito y promediando los resultados fueron
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AL 1.56 pulgadas
éi : 5.53 pulgada-libras
Resistencia al estiramiento-en cali |
ente. 0.291 libras
Tensidn de enéogimiento 0,265 libra
Porcentaje de recuperacion 104

Este producto se rellenaba y ligaba satisfactoriamente y se ado-

baba satisfactoriamente sin exclusivo encogimiento.
EJEMPLO VI

Una masa homogénea de fibrillas de coldgeno hinchadas (3.7% de
sdlidos de ocuero y 1.2% de 4cido l4ctico) preparada segin se descri-
be en el jsjemplo T de arriba se filtra a través de un tamiz de filtro
de T-mil y se expulsa medianté un extrusor en forma de tubo de tal
manera que se le dé un poco de orientacién transversal (a las fibri-
llas de coldgeno) a la direccién de la extrusidn.

Ei tubo de coldgeno expuléado mediante eétrusor'de las fibrillas
'de_colégeno hinchadas se coagula durante 6 minutos en un bafio de sul-
fato amdnico acuoso que contenga un 40% de sulfato aménico ajustado
a pH f con hidrdxido aménino y después prelavado durante 2 minutos
en 4% de sulfato amdnico semejantemente ajustado a pH 6.5.

El endurecimiento por alumbrede esta envoltura expulsada me-
diante un extrusor &e efectﬁa mediante inmersidn en la solucién de
alumbre de la composicidn aescrita debajo en la Tabla I. El tiempo
de contacto es de 5 minutos y el pH se mantiene en el punto indica-
do en la Tabla I, Despuds de la fase curtiente, la envoliura se la-
va durante 30 minutos en agua de grifo. La envoltura se plastifica
a continuacién pasdndola a través de un bafio que contenga un 6% de
glicerol, siendo ai~tiempo de permanencia de 2 minutos. Después que
1a envoltura ha sido plastificada con glicerol se infla y seca al
aire. Unamuestra de cada envoltura asi preparada se cufa al calor

en un horno de aire forgado a 80¢C, y 27% de humedad relativa du-

=y
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producidas se muestran en la Tabla L. Se observard qﬁe los experi-
mentos numerados.impaigs,se refieren, a prodﬁctos que no habian si—
do curados al calor. Los productos numerados pareé habian sido todos
curados al calor durante 24 horas a 80¢C y é?% de humedad relativa.
EJEMPIO VII

.- Los productos del presente invento pueden ser modificados mez-
olan¢o fibras de celulosa, por ejemplo fibras de madera blanda o du—
ra, dentro de las fibrillas de coldgeno de piel dé vaca inchadas que
se utilizan como material de partida. Estas fibras pueden tener de
9000 & 70,000 “mgstroms de didmetro y de alrededor de 23.000 Amgstroms
a 400 micras de longitud. A diferencia de las fibras de coldgeno que

pueden afectar adversamente el rellenado, ligazdn y adobado de las

e

epvolturas de coldgeno del presente invento, estas fibras extraﬁas:
celulésicas no tienen tal efecto. Aunque esta modificacidén del pre-
sente invento no debe estar limitada por una teoria particular, se
cree que estas fibras extralias estén encapéuladas en una matriz de
fibrillas de colégeno adheridas y actia diferentemente de las fibras
de coldgeno porque aparentemente no existe adhesién entre la fibra
extraila y la matriz gdyacente de fibrillas de colédgeno adheridas,
En cualquier caso; las fibras celulésicas que tienen las dimensio-
nes descritas arriba puéden estar presentes en la envoltura final,
Las envolturas que contienen un 20% por peso de tales fibras celuld
sicas han demostrado ser satisfactorias.

Se descongelan y cortan en cuadrados de 1 pulgada 46 Kg. de
piel de novillo fiesca helada, de la que el pelo y la capa epidér-
miog han sido quitados previamente con una méquina reSquebrajadoré
del cuero.. Los cuadrados de piel se pasan a través de un molino de
carne utilizando tamafios de agujeros de 3/4 pulgadas y 3ﬂ3&'3}i@¢§1§§

das. Bl coridn de la piel finamente molido se combina entonces con




f°una dispersién de 2 kg. de fibfas de celulosa de madera fina en 79

1itros de agua. La mezcla plel—oelulosa-agua se mezcla entonces con

3.2 kg. de 88% de &cido ldotico y agua suficiente para traer el peso
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total de la mezcla final hasta 240 kilos.
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La mezcla asi obtenida tiene la siguiente composicions,

S81idos de piel 4.0%
Fibras de celulosa.de.madera blanda 0.8%
Acido ldctico | ' 1.2%
Agua ' 94, 0%

3

Después de un periodo de hinchamiento de a8l menos tres horas,
la mezcla se vuelve a dispersar en un homogenealizador adecuado tal
como el homogenizador Mantongoulin (Modelo 125-K-5BS), provisto de
una vdlvula de 2 fases y operando con una caida por fase de 1500
(libra/pulgadaQ).»La mezcla de fiprillas de coldgeno hinchadas y
fibras de celulosa asi obtenida se desairea en el vacio, se fuerza
a través de un filtro tamiz de acero inoxidable de 8 mil x 40 mil

y se expulsa mediante un extrusor del tipo descrito al ritmo aproxi-

’mado de 13 ﬁ%és por minuto en forma de tubo usando un extrusor de

disco del tipo descrito y reivindicado en la solicitud pendiente
presentada en esta misma fecha del mismo solicitante, n® 273.773.
Este tubo expulsado mediante un extrusor se coagula durante 6 mi~
nutos én un bafio de sulfato amdnico acuoso que tenga un peso espe—
cifico de 1.215 (aproximadamente 36-40% de sulfato aménico), ajus-
tado a pH 7.5 y entonces de lava previamente durante un periodo igual
de tiempo en 16% de sulfato aménico similarmente ajustado para apro-
ximarse a la neutralidad. El endurecimiento de esta envoltura expul-
sada mediante un extrusor se efectiia mediante inmersidén en una so-
lucidén que contenga un 3% de alumbre [ﬁﬁAAl(SO4)2.24H20:7; 0.6% de
dcido citrico y 6% de sulfato aménico. El tiempo de contacto es 10
minutos y el §H se mantiene a 4.7

Despuds de la fase de endurecimiento, la envoltura se lava con

'agua de grifo durante 35 minutos y se plastifica paséandola a través

de una solucidén que contenga 3 volumen-por ciento de glicerol y 0.8

peso-por ciento de carpoximetil calulosa de escasa viscosidad. El
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E°pH de este bafio plastificante es de 6.5 y el tiempo de permanencia es
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de unos 9 minutos. La envoliura plastificada se infla y seca durante 9
minutos en la corriente de aire de movimiento répido a unocs 8090; BEg-
te producto se cura al calor aumentando la temperatura de 25¢C. a 302C.
durante un periodo de 8 horas y después de mantiene la temperatura de
809C, durante 24 horas adicionales.

Las envélturas tipicas obtenidas por el procedimiento descrito
en este ejemplo.tenian una grosor de pafed de 1.1 mils y una resisten-
cia al estallido éeco de 16 libras por pulgada cuadrada. Las propie-
dades fisicas determinadas al ensayar cuatro muesiras de esta envol-
tura en un Comprobador de Tensidn Instfon por el procedimiento arriba

descrito y promediando los resultados fueron los siguientes:

z; 4.5 pulgadas-libra
Resistencia albestiramiento en caliente 0.685 libra
Tensidén de encogimiento 0.32 libra
Porcentaje de recuperacidn 125

Siete piezas de envoltura, cada una de unos 20 piés de longitud
se rellénaron con;e@butido usando un llenador de 300 libras Buffalo.
Lg envoltura rellena se 1igé en una mdquina juntadora Eranoo « No se
observaron fallos en la ligazdn y el resultado del adobamiento de los
embutidos rellenados as{ obtenido fué satisfactorio.

EJEMPLO VIII
Mezla de fibrillas de coldgeno hinchadas y fibras de celulosa

de madera dura teniendo la siguiente composicidn:

S81idos de piel N _ ~ 4.0%
Celulosa dé madera dura 0.8%
Acido ldctico - 1.2%
Agua‘ o 94,0%

Se prepara'por el procedimiento descrito arriba en el Ejemplo

VII. Este material se expulsa mediante un extrusor en forma des tubo
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_ 51 ritmo aproximado de 13 pies por minuto utlllzando un extrusor de
discos del tipo descrito y reivindicado en la solicitud pendiente
presentada en esta misma feche no é;3.y73;

Este tubo extrusionado se coagula durante 6 minutos en un bafio
de sulfato amdénico acuoso que tenga un peso especifico de 1.200 (apro-
zimadamente 36-40% de sulfato aménico), ajustado & pH 7.5 y entonces
se prelava durante un pericdo igual de tiempo en 16% de sulfato amé—
nico semejantemente ajustado para aproximarse a la neutralidad. El
endurecimiento de esta envoltura estrusionada se efectia por inmer—
sién en una solucidén que contdnga un 3% de alumbre Zﬁﬁ4Al(SO4)2.24H297
0.6% de 4cido citrico y 6% de sulfato aménico. Bl tiempo de contacto
es de 10 minutos y este pH se mantiene a 4.35.

Después de la fase de endurecimiento, la envoltura se lava con:
agua de grifo durante 35 minutos y se plastifica paséndola a través
de una solucidn que contenga un volumen dé 3 por ciento de glicerol y
un peso de 0.8% de carboximetil celulosa de baja viscosidad. El pH
de este bafio plastificante es de 6.5 y el tiempo de permanencia es de
unos 9 minutos en una corriente de aite de movimiento rdpido a unos
809C, Este producto se cura 2l calor sumentando la temperatura de
250C, a 808C. durante un periodo de 8 horas y después manteniendo la
temperatura a 80%C. durante 24 horas adicionales. Despuds de la fase
de curacién al calor, el interior de la envoltura se espolvorea con
albimina de huevo seca antes del rellenado.

Las envolturas tipicas asi obtenidas tenian unaanchura de pared
de 1.0 mil. Las propiedades fi{sicas segin fueron determinadas al en-—
sayar cuatro muestras de esta envoltura en un Comprobador de Tensidn
Instron por el procedimiento érriba descrito y promediando los result
dos.fueron como sigues

E‘» . 4.5 pulgada-lipra

Resistencia al estiramiento en
caliente. ' 0.402 libra
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Tensién de encogimiento 0,305 llbr%§€§§§5

?orcentaje‘de recuperagién 105

El producto podia ser fruncido, rellenado y ligado sin difi-
cultad y adobado sin encogimiento indebido. |

El uso de un bafio de alumbre para endurecer las envolturas
de colégeno extrusionado y el producto asi obtenido se describe y rei-
vindica en la solicitud de patente estadounidense Serie No. 64.664,
presentada el 24 de Octubre dé 1960,

El tratamiento de las envolturas de colédgeno extrusionado con
carboximetil celulosa y loé productos asi obtenidos se describen y
reivindican en la solicitud de patente estadounidense Serie N¢ 64,310,
presentada el 24 dgVOctubre de 1960,

El tratamiento de las envolturas de coligeno extrusionado con
material albuminiceo y los productos asi obtenidos se desoriben y rei-
vindican en la solicitud de patente estadounidense Serie Ne¢ 64,291,
presentada el 24 de Octubre de 1966.

La invenci6n descrita e ilustrada anteriormente y protegida

por esta Patente se define en las siguientes reivindiocaciones,

REIVINDICACIONES

En resumen la Patente de Invencibn cuyo registro se solicita
recaeréd sobre las reivindicaciones siguientes:

'1; Mejoras en la fabrioaciéﬁ de envolturas comegstibles arti-
ficiales para articulos alimenticios, particularmente embutidos carac-
terizadas porque la envoltura estéd esencialmente libre de fibras de
colédgeno pero comprende fibrillas de coligeno adheridas y ademés ca-
racterizadas por la presencia en toda la envoltura de gotitas peque-
flas de grasa dispersas. |

2. Mejoras en la fabricacibn de envolturas comestibles arti-
ficiales para articulos alimenticios, particularmente embutidos carac-

terigadas porgue comprenden una membrana comestible no fibrosa que
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3., Mejoras en la fabricacidn de envolturas comestibles arti-
ficiales para articulos alimenticios, particularmente embutidos, carag
terizadas porque comprenden una membrana comestible traslicida no fi-
brosa que comprende fibrillas de coligeno de piel adheridas no encala-
das.

4. Mejoras en la faebricacibén de envolturas comestibles arti-
ficiales para articulos alimenticios, particularmente embutidos, carac
terizadas porque comprenden una masa de fibrillas de colédgeno de piel
adheridas para formar unanembrana‘comestible,

5. Mejorés en la fabricacidn de envolturas comestibles arti-
ficiales para_articulos alimenticios caracterizadas porque comprenden
una masa de fibrillas de colégeno de piel no encéladas para formar
una membrana comestible traélﬁcida.

6. Mejoraé en la fabricacién de envolturas comestibles arti-
ficialés para articulos alimenticios caracterizadas porque comprenden
una membrana comestible que incluye un material fibrosc no colégenoso
en una matriz de fibrillas de coldgeno do piel adheridas para formar
una estructura hialoide,

7. Mejoras en la fabricacifn de envolturas 6omestib1es artie-
ficieles pare articulos alimenticios caracterizadas porque comprenden
una.membrana comestible que incluye un 10% & 20% de un material no co-
lagenoso encapsulado en una matriz de fibrillas de.colégeno de piel na
encaladas adheridas para formar una estructura hialoide traslicida.

8. Mejoras en la fabricacibén de envolturas comestibles arti-
ficiales para artfculos alimenticios caracterizadas porque comprenden
une membrana comestible que incluye fibras de celulosa en una matriz
de fibrillas de coldgeno de piel adheridas para formar una estructu-
ra hialoide,

9. Mejoras en la fabricacidn de envolturas comestibles arti-
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una membrana comestible que inocluye fibras de madera blanda en una ma-
triz de fibrillas de coldgeno de piel adheridas para formar una estruot
tura hialoide.

10. Mejoras en la fabricacién de envolturas conestibles arti-

una membrana comestible que incluye gotitas grasas. en una matriz de
fibrillas de coldgeno de piel adheridas para formar una estructura
hialoide.

1l.. Mejoras en la fabricacibén de envolturas comestibles ar-
tificiales para artfculos alimentiocios caracterizadas porque compren—
den una membrana comestible esencialmente libre de fibras de colage-
no que incluye gotitas grasas en una matriz de fibrillas de colégeno
de piel para formar una estructura hialoide.

12, Mejoras en la fabricacién de envolturas comestibles ar—
tificiales para a?ticuloé alimenticios caracterizadas porque ocompren=
den una membrana comestible no fibrosa que incluye fibrillas de colé-
geno de piel adherida, permaneéiendé generalmente dichas fibrillas pa-
ralelas a la superficie de la membrana.

13. Mejoras en la fabricacién de envelturas comestibles ar—
tificiales para artioulos alimenticios caracterizadas porque compren—
den una pelfcula continua comestible que iﬁcluye fibras de celulosa
encapsuladas en una matriz de fibrillas de coléageno de piel no enca-
ladas adheridas a una estructura hialoide traslicida.

14, Mejoras en la fabricacibn de envolturas comestibles ar-
tificialés para articulos alimenticios caracterizadas porque compren-—
den una peliculé ooﬁtinua comestible que incluye de 10 a un 20% apro-
ximadamente de fibras de madera blanda encapsulada en una matriz de
Fibrillas de coldgeno del piel no encaladas adheridas para formar una

estructura hialoide traslicida.
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15, Mejoras en la fabricaci
tificiales para articulos alimenticios caracterizadas porque compren—
den una pelicula éontinua comestible no fibrosa que incluye gotitas
grasas encapsuladas en una matriz de fibrillas de colbgeno de piel no
encaladas adberidas para formar una estructura hialoide traslicida.

16, Mejoras en la fabricaéién de envolturas comestibles ar—
tificiales para articulos alimenticios caracterizadas porque compren—
den.una pelicula continua no fibrosa comestible Que incluye fibrillas
de coldgeno de piel no encaladas adheridas, estando dichas fibrillas
generalmente paralelas a la superficie de la pelicula,

17. Mejoras en la fabricacidn de envolturas comestibles ar-
tificiales para articulos alimenticios caracterigadas porgue compren-
den una envoltura no téxica que incluye fibrillas de coldgeno de piel |
adheridas en forma de un tubo,

18, Mejoras en 1& fabricacidn de envolturas comestibles ar-

tificiales para articulos alimenticios caracterizadas porque compren-

" den una envoltura no téxica que incluye fibrillas adheridas de coléa-

geno de piel para formar un tubo hialoide.

19. Mejoras en la fabricacibn de envolturas comestibles ar-
tificiales para articulos alimenticios caracterizadas porque compren—
den una envoltura no t6xica que incluye un matefial fibroso no cola-
genoso en una matriz hialoide de fibrillas de colégeno de piel adhe-
ridas,

20. Mejoras-en.la fabricacibn de envolituras comestibles ar-

tificiales para artioculos alimenticios caraoterizadas porgue compren-

. den una envoltura no tbéxica que incluye fibras de celulosa en una ma-

triz hialoide de fibrillas de colégeno dé piel adherida,

2l. Mejoras en la fabricacibén de envolturas comestibles ar-
tificiales vara articulos alimenticios caracterizadas porque compren-—
den una envoltura no thioa que incluye fibras de madera blanda en

una matriz hialoide de fibrillas de coligeno de piel adherida.

- P
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den una envoltura traslicida comestible no téxica que comprende una

22, Meojoras en la fabric;cién de envolturas comestibles ar-
tificiales para articulos alimenticios caracterizadas porque comprens—
den una envoltura no téxica que incluye gotitas grasas en una matriz
hialoide de fibrillas de coldgeno de piel adheridas.

23, Mejoras en la fabricacibén de envolturas comestibles ar-
tificiales para articulos alimenticios caracterizadas porque conpren—
den una envoltura no tdéxica que incluye fibrillas de colégeno de piel
en forma de un tuﬁo y caracterizada por lg presenéia én toda ella de
gotitas_grasas.

24; Mejoras en la fabricacidén de envolturas comestibles ar-
tificiales para articulos alimenticios oaracterizadas porgue compren-
den una envoltura no tbéxica que incluye fibrillas de colégeno de piel
adherida en fbrma'de un tubo, dichas fibrillas estando orientadas al
azar y permaneoieﬁdo generalmente paralelas a la superficie de la pa-
red tubulaf.

25, Mejoras en la fabricacién de envolturas comestibles ar-
tificiales para articulos alimenticios Qaracterizadas porque compren-
den ﬁna envoltura comestible no téxica y no fibrosa translicida de
fibrillas de coldgeno derivadas de piel no encalada,

26, Mejo;as en la fabricacién de envolturas comestibles ar-
tificiales para artioculos alimenticios caracterizadas porgue compren—
den una envoltura comestible no t6xica ni fibrosa translicida de fi-
brillas de colégeno derivadas de piel no encalada adherida para for-—
mar un tubo hialoide. |

27, Mejoras en la fabricacidén de envolturas comestibles ar—

tificiales para articulos alimenticios caracterizadas porque compren—

matriz hialoide de fibrillas de coldgeno adheridas derivadas de la
piel no encalada, caracterizédndose dicha matriz por la presencia en

la misma de alrededor de 10 a 20 por‘ciento de un material fibroso no
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no encalada, estando caracterizada dicha matriz por la presencia en

colagenoso,
28. Mejoras en la fabricacidn de énvolturas comestibles ar-

tificiales para articulos alimenticios caracterizadas porque compren-

den una envoltura comesiible no téxica trasliicida que comprende una

matriz hialoide de fibrillas de colidgeno adheridas derivadas de piel

la misma de alrededor de un 10 a un 20% de fibras de .celulosa.

29, Mejoras en la fabricacidn de envolturas comestibles ar—
tificiales para articulos alimenticios caracterizedas porque comprensd
den una envoliura. comestible translicida no tbxica que incluye una
matriz hialoide de fibrillas de coldgeno adheridas derivadas de piel
no enclada, estando caracterizada dicha matriz por la presencia en
la misma de aproximadamente un 10 a un 20% de fibras de madera blan-—
da.

30, Mejoras en la fabricacién de envolturas comestibles ar-
tificiales para articulos alimenticios caracterizadas porque compren-—
den una envoltura comestible no t6xica translicida que incluye una
matriz hialoide de fibrillas de colégeno adheridas derivadas de piel
no encalada, estando caracterizada dicha matriz por la presencia én
la misma de gotitas grasas.

31. Mejoras en la fabficacidn de envolturas comestibles ar-
tificiales para articulos alimenticios caracterizadas porque compren-—
den una envoltura comestible draslicida no téxica de fibrillas de
coligeno adheridas derivada de pieles no encaladas, estando parale~
las la mayoria de dichas fibrillas a la superficie de la envoltura
y orientadas al azar.

32, Mejbras en la fabricacidén de envolturas comestibles ar-
tifioiales‘para articulos alimenticios segin la reivindicacibn 17,
caracterigadas porque dicha envoltura tiene forma fruncida.

33. Mejoras en la fabricacidn de envolturas comestibles ar-
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. tificiales para artfculos alimenticios, segin la reivindicacién 18,
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caracterizadas porque dicha envoltura tiene forma frunoida;

34, Mejoras en la fabricacibn de envolturas c&mestibles ar-
tificiales segin la reivindicacién 19, caracterizadas porgue dicha
envoltura tiene forma frjncida.

35. Se reivindica por Gltimo comé objeto sobre el que ha
de recaer la Patenten de Invencién que se solicitas "MEJORAS EN LA FA|
BRICACION DE ENVOLTURAS COMESTIBLES ARTIFTCIAﬁES PARA ARTICULOS ALI-
MENTICIOS, PARTICULARMENTE ENBUTIDOS". |

. Todo tal y como sé representé en los dibujos adjuntos y como
se desoribe en lajpresente memoria, que consta de treinta & seis

paginas escritas a miquna.

Madrid, 1 de Diciembre de 1962

ALFONSO UNGRIA
PiDe




A

-a-a
VIYONN OSNOIY
7T 961 9p 3AQMBINT o T ‘PHPOW
INAVIIVA VIVOSa

C10ER2

S-SVFON? . | _ ‘ | ~ NOSNHOT g NOSNHOT

e e iis




4

ad
VIIONA OSNOJTY
Dos op BAQUBIAG o T ‘Pupow
JFIEVRIVA VIVOSa

10287

32-SVfoH O

my

g2

g

.U.
!

{2

c10€82

e
FARE

NOSNHOT § NOSNHOT



VIIONN OSNOATY
T9BLOP 3% WG OP T ‘PHPPW
JIBVIIVA VIVIS3

mnml_%‘
QA0 0HUIE

V7%

S8E -SVIOH 0

-

NOSNHOF g NOSNHOT

3



- ESCALA VARIABLE.
Madrid, ”L de Diciembre
ALFONSO UNGRIA

de 1962,




JOHNSON £ JOHNSON | 6 HOJAS-§¢2

283015

ESCALA VARIABLE

. Madrid, {1 de Diciemhee de 196 ]
ALFONSO UNGRIA

B




 JOHNSONRJOHNSON _6HOJAS-4°

4

/

/
3 ‘/

/i
/
/
/ " A
} i / ! :
\
12
2
A

1
¢ o/ - ~0.2

-

. . ESCALA VARIABLE
F\g-"s ' -Madrid, 1 de D¥beo  de 196 L/
ALFONSO UNGRIA
PP %




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



