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| cerdo fresco que deben ser cocinadas por el consumidor.
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RESUMEN DE LA MEMORTIA

Se fabrican tripas para embutidos de colégeno comes-
tible por extrusién de una mezcla homogénea de fibrillas de‘
colédgeno hinchadas con acido en una atmbésfera de amoniaco
para formar un tubo. El tubo se hincha a medida que se forma
con una mezcla de aire y amoniaco gaseoso gue atraviesa las
paredes del tubo neutralizande el dcido que se encuentra pre
sente en la masa de colageno y aumentendo la resistencia a
la traccién del tubo. E1 tubo de colégepo se lava con agua,

se plastifica y se seca.

ANTECEDENTES DEL INVENTO

Este invento se refiere a un nuevo y util método ¥y
aparato para la manufactura de un tubo de colégeno comesti-
ble por extrusién continua y mas especificamente es una meJjo
ra del método descrito en la patente estadounidense 3.123.65
El producto del presente invento se adapta especialmente a

la utilizacidén como tripas comestibles para salchichas de -

Como se describe en la patente estadounidense n?
3.12%.653 puede producirse un material para tripas de colége
no,de pared extraordinariamente delgada,a partir de una masa
fluida de fibrillas de coldgeno hinchadas con acido,con un
contenido en sélidos del orden del 3,5 al 5% aproximadsmente
por extrusiéh de la masa fluida en una solucidn concentrada
de sulfato aménico que coagula y endurece el cuerpo tubular.
El cuerpo tubular endurecido se lava, se curte y se plastifi
ca pasdndolo a través de bafios liquidos sucesivos y despues

se seca mientras se estd hinchando con gas a presién.EL pro-
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i cedimiento descrito en la patenie mencionada da lugar a lon-

| gitudes continuas de una tripa de pared delgada que pueds

ser rellenada con una emulsion pare salchichas de cerdo, atas
da en una atadora FANCO y cocinada & la parrilla, al wvapor
o por fritura en grasa profunda. Sin embargo, la extrusidn
de wne masa fluide con bajo contenido en sdlidos de fibrilla
de coldgeno en un bafio coagulente liquido y la posterior ma-
nipulacidn del cuerpo tubular extrufdo a medida que se mueve
a través de las soluciones de lavado, curtido y plastificado
presenta problemas de manufactura de enorme dificultad, La
extrusidn de este material acuoso bajo en sdlidos produce un
cuerpo tubular excesivamente frdgil que debe ser manejado
con el meyor cuidado y delicadeza durante los tratamientos
posteriores en los que es coagulado, endurecido, plastifica-
do y secado.

El método de produccidn de una tripa de coldgeno tubula
como se Qescribe en la patente estadounidense n? 3,123,653
requiers cuatro sistemas en solucidn separadog para el tra-
tamiento del material extruido. Es un inconveniente de este
método de manufactura el que las concentraciones de cada so=
lucidn deben ser mantenidas al nivel adecuado. Esto aumenta
los gestos de manufactura ya que dehen proporcionarse y man=—
tenerse tanques de almacenamiento, bombas, tuberias o ins—
trumentacidn.

Otro inconveniente del método antes discutido es que
se requiere que el personal de manufactura comprucbe constan
temente la tripa a medida que entra y sale en las diversas
gsoluciones, EL control de la calided es complicado por el
éran nimero de variables, tales como concentracidén de la so-

lucidn, velocidad de paso, temperatura y tiempo de trata-

T




miento., Pueden producirse pérdidas de tripa.debido a nudos,

roturas y desgarramientos resultantes de le transferencia de
le tripa hdimede y débil sobre godets y a través de la solu-

cidén, Ademds, se produce un considerabls desperdicio de pro-
ductos quimicos (sulfato aménico , alumbre, deido citrico,
glicerol, carboximetilcelulosa, etc.) ¥y aumentan los proble-
mas de eliminacidn de residuos.

RESUMEN DEL INVENTO

De acuerdo con el presente invento, pueden eliminarse
gren parte de los aparatos requeridos para contener los di=-
versos liquidos de tratamiento y para transferir la tripa
himede & través de estos liquidos ya que la tripa de cold-
| geno se extruye directamente & la atmésfera. Ahora se ha
descubierto que un tubo plastificade extruido de fibrilles
de coldgeno hinchadas con dcido, 2ungque es impermeable al
eire, es permeable al amoniaco gaseoso. Por lo ianto, si el
tubo de coldgeno se hincha con aire a medida que s¢ forma
v se introduce amoniaco gaseoso en el interior del tubo, pug
den mantenerse la forma y el didmetro del mismo mientras se
neutralize el dcido presente en le mase de extrusidn para
formar saleg amdnicas en lg pared del tubo. Ia presencia de
sales amdénicas en la pared del tubo no aliera la permsabili-
dad del mismo al amonlaco gaseoso que puede penctrar en la
. pared tubular y newiraelizar las fibrillas de coldgeno hin-
chadas con dcido en la superficie exterior del mismo., Por lo
tanto, en el procedimiento de este invento, una masa homogé=
nea de fibrillas de coldgeno hinchedas con dcido preparades
a partir de corion de pisles se exiruye directamente en la
5 atnésfora. Si se desea, la masa de extrusidn puede ser mez—

, ¢lada con 10 & 20 % en peso, aproximadamente, calculedo so-
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bre los sélidos de la piel, de un plastificante o un humec=

sigtencia a la traceidn del tubo. EL amoniaco gaseoso atra-

tante, como glicerina, antes de la extrusidn. A medida que
el tubo se forma en el momento de la extrusidén se hincha
con una mezcla gaseosa de alre y amoniaco que impide el
aplastamiento del tubo y reacciona con el dcido presente en
la masa de extrusidn para formar sales amdnicas con deshin-

chamiento de las fibrillas de coldgeno y aumento de la re-

viesa la pared humeda del tubo de coldgeno neutralizando el
dcido que se encuentra presente en la masa de la pared tu-
bular. Si le masa de exbtrusidn contiene un plastificante, el
tubo extruido y neutralizado puede ser aplastado despuds en-
tre rodillos, perforade y recogido en un tambor pars su se-
cado posterior o bien puede ser pasado directamente & una cg
mara de secado en estado hinchado. Si la mesa de extrusidn
no contiene plastificante, el tubo extruido, después de la
neutralizacidn del dcido presente con amonisco, se lava y se
pasa a través de un bafio liguido de plagtificacidn antes de
su secadoe.

Una ventaja del presente invento, por lo tanto, es que
la tripa de coldgeno extruida puede ser extruide y transfor-
mada mds rdpidamente ya que se reduce o se elimina por come
pleto el contacto con los diversos medios ligquidos de tre-
tamiento.

Otra ventaja de este invento es que'los reactivos pri=-
mersmente utilizados para tratar la tripa, es decir sulfato
aménico, alumbre y écido citrico, ya no son necesarios.

Otra ventaja del presente invento es que ss consigus
un control mds preciso del proceso. Una ventaja inesperada

del procedimiento del presente invento puede ser debida a
. by
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las sales aménicas que se forman y permanecen en la trip<.
Se ha obgervado que cuando estas tripas se rellenan presen-—
tan caracteristicas de atado mejoradas ya que pueden atarse
rdpidamente en una atadora FANMCO con formacién de "rabos de
cerdo" perfectos en contraste con los "exitremos abiertos"
we dlgunas veces se producen con algunos tipos de tripas de
coldgeno extrufdas. Debe entenderse que tanto la descrip-
cidn general anterior como la descripeidn detallada que si-
gue constituyen ejemplos explicativos pero no son restricti-
vas del invento, .

Para una comprensidn mds completa del invenbo, remitfi-
mos & los dibujos que acompaiian & la memoria que ilustran
un método de extruir y transportar un tubo de colégeno mien |
tras se endursce el mismo con amoni&aco gaseosO.

Breve deseripeidn del dibujo

En los dibujos:

Ia Tigure 1 es une vista alzada esquemdtica del apara-
t0, parcialmente alzade y parcialmente en seceidn y descu-
bieria,;

ILa Figura 2 es una viste fragmentaris ampliade que
muestra los transportadores;

Ia Figura 3 es una seccidn transversal vertical toma-
da sobre las lineas 3=3 de la Figura 2;

Ia Figura 4 nuestre una seccién plana fragmentaria
tomada sobre las lineas 4-4 de la Figura 23

Lo, Figura 5 eg un diagrams de tlempos ¥

Ia TFigure 6 es una modificacidn que muestra una dispo-
sicidén miltiple del aparato.

Refiriéndonos shore a la Figura 1, para comprender

las operaciones de menipulacidn fisica y el aparato empleadq
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se bombea unz masa de extrusidn de coldgeno & una extruido-
ra de disco rotatorio 10 del tipo ilusirado en la Figura 1
de la patente estadounidense no 3.122.788. La tripa 12 se
hincha a medida que se forma con aire que sale & presidn
del conducto 192 o través de la extruidora y hasta el inte-
rior del tubo. AL inicierse el proceso, el exiremo del tubo
ge cierrs dobldndolo de forma que el twbo retenga el aire
y se hinche. Simultdneamente con la introduccidn de aire a
través del conducto 192, se introduce amoniaco gaseoso en
este conducto y en ol interior del tube extruido 12.

Una envoltura 15, abierta & la atmosfera en un extremo
16, rodea @ la boca de la extruidora 10 y a la tripa extrud]
da 12 on movimiento. Ie tripa puede ser observada mientras
gse encuentra dentro de esgta cnvoliura & través de la venta~
ne 17. El amoniaco gaseose se introduce en la envoltura 15
para mantener wna atmésfera de emoniaco rodeando & la tri-
pa a medida que se nueve a través de la envoltura.

EL tubo extruldo es sostenido a medide que sale de la
extruidora sobre la correa sin fin 13, que puede ser de ura
regina de boliéster, por ejemplo MYLAR, moniade sobre 1los
rodillos 14 y 18. E1l rodillo 14 es impulsado por un motor
v mueve la correa en la direccidn de la flecha a la velociq
dad lineal de extrusidn del tubo 1Z.

BEr un extremo de la correa 13 una pareja de cilindros
aplanadores 20 y 22 movidos mecdnicamente aplastan el tubo
v retienen une burbuja de aire que se extiende dentro del
tubo 12 hasta la extruidora 10, Como el tubo es impermeabld
al sire, el suministro de aire a través del conducto 152
se interrumpe cuando se ha establecido la burbuja de aire

dentro del tubo. Bs conveniente que el tubo se hinche hasty




un didmetro igual al didmetro de extrusidén ¥y se mznienga en)

—

estas dimensiones hasta que el tubo extruildo se ha endure-
cido. El paso de amoniaco gaseoso & través del conducto 192
v hasta la envoltura 15 se prosigue a una velocidad sufi-
5 ! ciente para neutralizar completamente la totalidéd dél dei-
do presente en el tubo antes de deshincharlo mediante los
- rodillos 20 y 22, Debe observarse que el novimiento de la
corree 13 ylos rodillos aplanadores 20 y 22 estdn ajustados
de forma que la tripa se mueve a velocidad constante alejéx
10 dose de la extruidora, siendo el estiramiento lineal de
aquella pequefio 0 nulo,

Un dispositivo medidor del didmetro 23 determina cone
tinuamente el didmetro de la tripa hinchade 12 y controla
le presidn de aire dentro de la misma., Si el didmetro de
15 le tripa se hace inferior el didmetro de extrusidn, el ca-
libre 23 genera una sefial que es registrada por un medidoxr
23. Si le sefial varia mds alld del limite previamente deter
mirado, actia sobre una vdlvula de control del eire (no
mostrada) pare aumentar la presién de aire dentro de la tri
20 pa, hinchando con ello le misma hasta su didmetro de extru~
5161,

Desde la correa mdévil 13 la tripa cae en un2 cesta sus
tentadora 24 dentro de un tanque 40 de lavado con agua ¥y
es trasledada a través de un bafio de @gua mediante una se-
05 rie de godets 25, 26, 27, 28, 29, 30 y 31. Como ss observa-
ré en las Figuras 3 y 4, cada godet es impulsado a través
de un drbol 32 y los engranajes cénicos 33 y 34. Ios engre-
najes cdénicos 34 estén montados sobre un drbol 35 impulsa-
dos por el motor 36 a través de una correa 37 y una polea

30 fija 38,

I
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Unas placas verticales 39 debajo de cada godetd for—
man compértimientos que retienen la tripas doblada e impi-
den que se enmarafie durante la operacicn de lavedo. Como
ge observard en la Figura 1, el agua que circule dentro del
tanque 40 pasa & través de los orificios 42 de las placas
verticales 39 y lava a fondo la tripa.

Ta tripe laveda procedente del tangue 40 pasa a un
tanque pléstificador 44 mediante el godet 45 que dobla la
tripe & medide que cae en el compartimiento 46. Ia tripa
plegada se saca del fondo del compartimiento 46 mediante
el godet 47 y se transfiere al compartimiento 48 de donde
se saca mediante el godet 49. Lios compartimientos 46, 48
¥y 50 estdn construidos con aperturas en las paredes vertiw |
cales que comunicen con la solucidn de plastificante.

Lo tripa se saca del tanque de plastificacidn 44 me-
diante el godet 51 impulsado por un motor que estd situa~
do delante del aparato de secado, ILa tripae plasgtificada y
deshinchada, a medida que abandona el depdsito 44, pasa so-
bre una serie de poleas locas y es agujereada a intervalos
de wnas 4 pulgadas (10 cm) medianite una aguja 52 con movie~
miento de vaiven. Estos pequefios orificios causados por la
aguja en la tripe facilitenle posterior operagién de secado
El rodillo aplanador 53 en combinacidn con el rodillo pro-
pulsado 51 actia cerrando la itripa que entre en el secade=
ro y permite el hinchamiento de la misma dentro del secade—
ro con aire,

El aparato de secado no serd descrito con detalle por=
que es gomejante al deccrito e ilugtrado en la patente es-
tadounidense n? 3.123.653. No'obstante, la cdumare de soca-

do estd dividide mediante tabigues para formar tres cénaras
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presurizadas, cada une de las cuales puede ir_provista de
aire caliente & uns temperatura diferente. La tripa se vuel
ve a hinchar cuando pasa al secadero para la operacién de
secado y escalfado.

Ias composiciones de coldgeno que contienen entre
0,6 %y 1,19 % de dcido ldctico en peso han sido tratadas
con &xito mediante el método del presente invento, pero a
menos que la tripa se lave con &agua despuéds de la extrusidn
y neutralizacidén con amoniaco, es preferible reducir la con
centracidén de deldo al minimo que hinche satisfactoriamente
les fibrillas de coldgeno para eviter un exceso de lactato
andnico en el producto acabado. EL deido ldctico puede ser
sustitufdo por oiros dcidos que formen sales amdnicas co-
mestibles, como dcido acético o deido clorhidrico, como
agente de hinchamiento.

En el ejemplo sigulente, las cantidades se expresan
en partes en peso & menos que se indique 1o contrario.

Descripcidn de la realizacidn preferide.

EJEMFLO 1

Unes pieles frescas de novillo se lavan con agua fria
g 60°F (15,5°C) o menos en un taubor rotatorio durante 10
a 24 horas. Después de levar, las pieles se descarnen con
una mequine rascadora y el pelo y la epidermis. se cortan
con una cuchilla de bande horizontal. Bsta limpieze preli-
minar se realize con el equipo normal de las tenerias,

El pelo residusl y las secclones poco limpias se cor-
tan & mano y Se preparan mezclas compuestaes de cinco pieles,
Las mezclas compuestas de pieles se cortan entonces en sec-
ciones de 0,5 a 4 pulgadas2 (3,2 a 25,8 cm?) ¥y se reducen

a pulpe nediante tres pasadas por una picadora de carne,
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siendo cada pasada de un grano mds fino. La primera y la
segunda pasadas se realizan a través de orificios de 18y
v 8 mm respectivamente. Bl picado final ge realize & tre~
vés de orificios de 1,5 mm de didmetro. Es importante man-
fener 1a pulpe por debajo de 20°C durente el proceso de pi=-
cado. Esto puede realizarse afiadiendo hielo machacado & las
pieles & medide que son introducidas en la picadora.

El corion de pieles finamente picado se hincha con deoi
do ldctico y se mezcla con fibras de celulosa y glicering
comd se describe en el Ejemplo 7 de la patente estadouniden
se n® 3.,132.482 con syuda de un homogeneizador adecuado. ILa
mesa de extrusidn de fibrillas de colégeno hinchadas con

dcido asi obtenida tiene la siguiente composicién:

sélidos de corion de pieles 3,55 %
dcido léectico 0,70 %
celulosa 0,71 %
glicerins 1,00 %
ague. 94,04 5

Ia masa homogeneizada se bowbea desde una vasija de
almacenamiento & través de un filitro de alambre arrollado
con eberturas de 15 x 100 mil (0,381 x 2,54 mm) ¥ se extru-
ye a través de una extruidora de disco del %ipo ilustrado e
le Figura 1 de la patente estadounidense n? 3.122.788. He-
ciendo circular agus de refrigeracién a través de 1la doble
pared de la extruidora, los elementos de disco interno y
externo giran & 91 rpm y la masa de coldgeno se extruye a
razén de 252 g (30 pies, 91,5 cm) por minuto. EL accesorio
de egta extruidora que se emplea normslmente para suminis—
trar upa solucidn de sulfato amdnico concentrada al inte-

rior del tubo de coldgeno (conducto 190) estd conectado &

fed
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1 una fuente de amoniaco gaseoso y otro conducto en comunice-
i cidn con el interior del tubo extruifdo (192) estd conectado
g una fuente de aire a presidn. EL caudal de aire se ajusta
a unos‘1500 ce por minubo y el caudal de anmonisco gaseoso

5 i se ajusta a unos 4000 cc por minuto., Este caudal de aire y
amoniaco proporciona una presidn sufieiente para hinchar el
- tubo a medide que abandone la porcidn externa de la boquilla
de la extruidora. Bl cauwdal de aire se reduce gradualmente
para evitar que el didmeiro de la tripa aumente por encims
10 del didmetro de extrusidn (18 mm) y puede interrumpirse al .
cabo de algunos minutos de funcionamiento cuando la burbujal-
-1 de aire atrapadae entre la extruidora 10 y los cilindros
aplanadores 20 y 22 se estabiliza. El paso de amoniaco ga-
seoso se prosigue a razén de unos 4000 cec por minuto (3,4 g
15' de NHy por minuto). .

Cuando el amoniaco gasecso se introduce en la tripa,
se produce la neutralizacidn inmediate del decido ldctico
que progresa desde la pared interior de b tripa hacis la
pared exterior. Este hecho se pone en evidencia por un au-
20 mento de temperatura de 5 a 69 entre el tubo extruido que
sale de la boquilla y un punto situvado a wnas 18,0 pulga-

das (45,7 cm) de distancia de la boquilla, Es preferible lis

mitar la temperaturs mdxime resultante de la reaccidn de ne:

1S

tralizacidn a 34°C mediante medios adecuados qus pueden con
o5 sigtir en enfriar la masa de extrusidén cuando entra en la

extruidora, aumentar la velocidad de extrusidn o disminuir
el caudal de amoniaco gaseoso. Reduciendo el amoniaco & unoy
2,0 g por minuto se reduce el aumento de temperatura debido
a la neutralizacidn, pero el caudal de amoniaco gaseoso no

debe reducirse hasta el punto que la tripa extruida resulte
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demasiado blanda para ser manipuleda convenientemente. Au—
mentando el caudal de amoniaco gaseoso por encime de unos
3,4 g/minuto aumentard la temperatura de la tripa debida &
la reaccién de neutralizacidén pero el efecto sobre la velo-
cidad de endurecimiento de la tripa serd pequefio.

Ia resistencia en himedo de la tripa extruida aumenta-
rd con el tiempo a medida que el amoniaco complete el proce
so de neutralizacién. De 5 a 7 minutos después de la extru-
sién la tripa tiene una resistencia a la traccidn en himedo
de 336 a 376 g.

Ia tripe que sale de la correa 13 puede ser hinchada
con aire y pasada directamente & la primera seccién (80
pies lineales, 28 m) de una cdmara de secado que se calienw
ta a 160°F (71°C). Bl tiempo de permanencia de la iripa en
la primera seccidn de la cédmara de secado es aproximadamen—
te de 2~2/3 minutos. A continumcién la tripa hinchede en-
tre. en uns segundas seccidén (26 pies lineales, 7,9 m) de la
cdmora de secado que se calienta a 132°F (55,5°C), EL tiem=
po de permanencia de la tripa en la gegunde seccidn de la
cdmara de secado es alrededor de 1 minuto. Después la tripa
hinchedae entra en una tercera seccidn (14 pies linsales,
4,3 m) de la cdmara de secado. La temperatura en esta ter-
cera seccidn es de unos 90%F (329C) y el tiempo de permanen
cia de la tripa es aproximadamente 0,5 minutos. Cuando l2
tripa abandona la tercera seccidn del secadero, es escalfa-
da en el aparato descrito y relvindicado en la patente esta-
dounidense n2 34315.300,

Ia tripa asi obtenida contiene alrededor del 10 % en
peso (basado en Los sélidos de coldgeno) de lactato ambni-

co y puede ser useda con excelentiesresultados en la manu-
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factura de salchichgs de cexrdo.
EJEMPLO 2
Se prepare uns dispersidn de coldgeno con la siguien-
te composici6n v se extruye en la forma descrita en el an—

terior Ejemplo 1.

pieles 3,55 %
glicering 0,75 %
celulosa 0,71 %
deido ldetico 0,70 %
glucosa 0,01 %

Ia resistenciz & la traccidn en mojado en los rodillos
aplanadores 20 y 22 es de 280 g. La tripa que sale de la
correa 13 puede ser desviada al secadero (sin lavar o plas-
tificar) y secada a una temperatura de 160%F (71°C) durante
unos 3 minutos y a 130°F (54°C) durente unos 2 minutos. A
continuacidn le tripa se cura calentdndola hasta uns tempe=-
ratura de 90°C a lo largo de un periodo de 8 horas y mante-
niéndola a esta temperatura durante otras 12 horas.

La tripa asi obtenida se rellena con salchicha de eardd
para dar un producto que puede ser atado sin dificultad pre-
sentando un excelente aspecto final, Ia respuesta al cocina-
do de las salchichas asi obtenidas es excelente,

EJEMPTO 3

Se repite el procedimiento dsl Ejemplo 1 sustituyendo
el dcido ldctico por 0,084 % en peso de deido cloraidrico
para hinchar les fibrillas de coldgenoc. Les tripas asi obte-
nides contienen alrededor del 1 % en peso de cloruro endni-

co y son adecuadas para uso én la manufactura de salchichas

de cerdo.

——
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BJEIPLO 4

Preparacidn de les wnieles

Unas pieles procedentes de animales recidn sacrifica~

j dos se cortan y aparitan. Se lavan y remojan durante la no-

che en agua corriemte a 60°F (15,5°C) y al dfa siguionte se
descarnan y pesan.

En una tina de paletas con una capacidad de 1100 galo-
nes (4164 litros) se introducen 6364 libres (2886,7 kg) de
agua y 2800 libras (1270 kg) de la piel descarmada., Se agre-
gan a la tina 98 libras (44,5 kg) (3,5 %) de cal hidratada,
59 libras (26,7 kg) (2,1 %) de sulfhidrato sddico y 24,5 li
bras (11,1 kg) (0,875 %) de sulfuro sédico y las paletas se
mueven durante 1 hora y se detienen durante otra hora. 4
continuacidn se mueven las paletas durante 5 minutos cada
3 horas, Al cabo de 24 horas, la tina se vacia y las pieles
se laven con agua corriente (60°F, 15,5°C) durante 15 minu—
t0s, se estiran y se descarnan con cal. Las pieles descar-
nades se devuelven a la tina de paletas y se lavan hasta que
quedan limpias con agua de pozo a 60°TF (15,5°C). Ias pieles
lavadas se corton despuds en una miquina cortadora de cuero
¥ la capa de corion se trata mds pars preparar el coldgeno
para la extrusidn.

Un gran tambor de madera (capacidad 1444 galoﬁes, 5315
litros) se carga con 1158 libras (525,3 kg) de corion de
pieles preparado en la forma anbes descrita. lLas pieles se
lavan en el tambor durante 9,5 hores con un caudal de 13 1li-
tros (3,44 gelones) por minuto., El agua de lavado se escurre
del corion de pieles y el corion lavado se trata en el tam—
bor con 348 galones (1317 litros) de agua conteniendo 8,45 1

bras (3,833 kg) de dcido citrico anhidro y 6,68 libras
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(3,029 kg).de citrato sbdico dihidrato. E1 tambor se hace
girar durante 8 horas, al cabo de las cuales la solucidn
de citrato se escurre y las pieles se laven durante 2 ho=-
ras con agua corriente. ELl corion de pieles se trata en el
tambor por segunda vez durante 8 horas con una solucidn

que contiene 8,45 libras (3,833 kg) de dcido citrico anhi-

en 348 galones (1317 litros) de agua y finalmente se lava

con agua durante 3,5 horas en el tambor, Las pieles se des-

menuzen y se muelen hasta un tamsiio de parifcula de 1/4 pull-

gadas (6,3 mnm) aproximadamente.
EJELPLO
Preparacidn de le mese de  extrusidn

Una mezela de 72,31 libras (32,799 kg) (23,63 libras,

10,719 kg de sélidos de pieles secas), de las particulas
de piel molidas a 1/4 pulgadas (6,3 mm) preparadas en la
forma descrita en el Ejemplo 4 anterior y 31,2 galones
(118,1 litros) de agua a 14°¢ se pasa a través de un mo=
1lino cortador de gran velocidad en el que las particulas de
piel son desmenuzadas con cuchillas que giran rdpidamente
para formar una masa hidratede de cardcter f£ibroso.

En un tanque de acero inoxidable se dispersan Intime~
mente 6,31 libras (2,862 kg) de fibras de celulosa con
48,9 galones (185,1 litros) de agua, Sobre esta dispersidn
de celulosa se agregan 2,68 libras (1,215 kg) de deido
clorhidrico al 37 % mezclando por completo. La masa de co-
ldpeno hidratado fibroso procedente del molino coxrtador de
gran velocidad y la mezcla de deido-~celulosa—-agua se bom—
bean a caudales iguales & través de un conducto comin en

un tangque de almecensmiento. Se produce la megcelae de las
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particulas de coldgeno y de celulosa cuando las dos solucio
nes se mueven a través del conducto comun con hinchamiento
por el dcido de las particulas de coldgeno. Después de un
almacenamiento de 18 a 24 horas, la mezcla de celulosa ¥y
coldgeno hinchado con deido se dispersa todavia mis en un
homogeneizador adecuado como el de Manton-Gaulin (modelo
125-K-5BS), provisto de una vdlvuls de dos etapas y opera-
do con una caida de presién de 1500 psi (105 kg/cm?) por
etapa. Ia mezcla hdmogeneizada se bombea a un tanqué de al-~
macenamiento y se exirae el aire & vacio. Im masa de extru—
sién asi obtenida tiene la siguiente composicidn:

3,55 % de sdlidos de las pieles,

0,%2 % de celulosa de madera dura,

0,12 % de deido clorhidrico.

EJEMPLO 6 |
Extrusion
Ta mase de extrusidn homogeneizada prepareda en la

forms descrita en el anterior Ejemplo 5 se boumbea desde la
vasija de almacenamiento a través de un filtro de alambre
arrollado con aperturas de 15 x 100 mils (0,127 x 2,54 ma)
y se extruye a través de una extruidora de disco del tipo
ilustrado en la Figura 1 de la patente estadounidense
3,122,788, Ia extruidora se enfria por circulacidn de fluf-
do & través de la doble pared a 9°C, Ia tripa de coldgeno
extruida se hincha con aire y se introduce amoniaco anhi=
dro en el interior de la misme a razdén de unos 1,6 g por
minuto y & la envolture exterior 15 que rodea la tripa e
razén de 3,4 g por minuto. La temperatura del doldgeno X
truido aumenta debido a2l frabajo realizado sobre la masa de

exbrusion por los discos rotatorios de la extruidora y al
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nadores 20 y 22 y cae desde el extremo de la correa 13 en

-1g cesta sustentadora 24 dentro del tanque de agua de lave-

" del tangue 40 es de 13 litros por minuto. La resistencia
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calor de neutralizacidn, No debe permitirse que la tempera-
ture mixima de la ﬁripa pase de 34°C. El calibre de didme-
tro 23 se ajusia pars controlar el didmetro de la tripa
extruida a 26 + 1 mm.

Iz tripa extruida se aplasita entre los cilindros aplg

do 40. Ia resistencia a la ruptura en humedo de la iripa
cuando abandona la cintae transportedora es de 382 g. To tri
pa se pasa & través de una-serie de compartimientos dentro
del tanque 40 mediente los godets 25, 26, 2T, 28, 29, 30 ¥y
31 y es sometida a contacto intimo con el agua de lavaedo

que circula a través de las aperturas 42 en las paredes de
cada compartimiento. ELl tiempo de permanencie total de la
tripe en el tanque de lavedo con agua 40 (ver Figura 5) es

de 35 minutos y el caudal de ague limpie de lavado a través

en mojedo de la tripa después del lavado con agua es de
703 &.

Ia composicidn plastificante dentro del tanque plas—
tificador 44 ez una solucidn acuosa de 4,5 % de glicerina
y 1,0 % de carboximetilcelﬁlosa que circula a través del
tanque 44 2 razdén de 6 litros por minuto. El tiempo de per-
manencia total de la tripa en el tangue plastificador 44 es
de 7,5 minutos. Unas aperturas en las paredes verticales
de los compartimientos 46, 48 y 50 comunican con la solu-
cidn de plastificante en el tanque 44 y aseguran el contac—
to Intimo de la tripe con el bafio plastificante. La resisw
tencia en himedo de la tripa cuando abandons el bafio plas—

tificante es de 750 g. Ia tripa procedente del bafio plasw
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tificante se seca y se escalfa como se describe en el Ejem-
plo 1 anterior, La temperatura de la primers seccldn se man
tiene & 178°F (81°C) y la temperatura de la segunde y ter—

cera gsecciones se mantiene a 162°F (72°C). '

Ia tripa escalfada se cura térmicamente aumentando
gradualmente le temperatura desde 259¢ hasta 75% a lo lar-
go de un periodo de 12 horas y manteniendo la tripa a 75°%C
durante 3 horas mds. La tripa curada se humedece después
en un recinto & humedad constante hasta wn contenido en hu-
medad de 12 & 14 % aproximadamente, gue es satisfactorio
para la aplicacidn de la tripa & la confeccidn de salchi-
chag de cerdo fresco.

Puede obtenérse una tripa de mayor resistencie, que es
suficiente para resistir las ftensiones del esquipo de relle=-
no y atado a gran velocldad de salchiches de frankfurt, cu-
rando térmicamente la tripa escalfade a un2 temperatura mas
alta. Por ejemplo, la tripa se puede calentar en una estu-
fa desde la temperatura ambiente hasta 90°C a lo largo de
un periodo de 12 horas y mantener a 909C durante 12 horas
mis antes de la humidificacidn.

EJEMPIO 7

-Se afinden 7,8 galones de agua (29,5 litros) sobre
18,26 libras (8,283 kg) de particulas de piel molida desen-
calada (5,9 libras, 2,676 kg, de solidos secos) preparadas
como se describe en el Ejemplo 4 anterior, ILa mezcla se tra
ta como se ha descrito en el Ejemplo 5 en un molino corta-
dor a gran velocidad (migrotriﬁurador) para producir una
suspensidn acuose de fibras de coldgeno. Esta mezcla contie
ne un total de 5,9 libras (2,676 kg) de corion de pieles

calculado en gseco.
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‘ 1ibras (0,572 kg) de celulosa, 9,68 galones (36,6 litros)
. de agua y 1,32 libras (0,599 kg) de dcido 1ldctico al 88 5.

za utilizando una presién total de 3000 psi (210 kg/cm?) a

=20 -

Se prepara una dispersidén de celulosa empleando 1,26

Ia mezela de la dispersidn de celulosa-dcido ldctico-agua
con la suspensién de coldgeno fibroso se realiza en la for-

ma descrita antes en el Ejemplo 5 y la mezcla se homogeini-

través de une valvula homogeneizadora de dos etapas, La masa
de sxtrugidn ssi obtenida se extruye de acuerdo con el pro-
cedimiento descrito en el Ejemplo 6 anterior, siendo el cau- -
dal de amoniaco gaseoso anhidro al interior de la tripa ex-
truida de 3,4 g/minuto y el caudal de amoniaco gaseoso a la
envoltura que rodea a la tripa de 6,8 g/minuto.

La tripa extruida se trﬁta en la forme descrita en el
enterior Ejemplo 6, manteniendo el didmetro de la tripa a
26 &+ 1 mm durente toda la extrusidén. El caudal de agua a
través del tanque de lavado es de 13 litros por minuto y el
tiempo de permanencia total dentro del tanque de lavado con
agua es dé 50 minutos.

Ia composicidn plastificante dentro del depdsito 44 es
idéntica a la empleada en el anterior Ejemplo 6. El caudal
de solucidn plastificante de la carne & través del tanque
es de 6,5 litros por minuto. El tiempo de permanencia total
dentro del tanque de plastificacidn 44 es de 7,5 minutos.

Te tripa plastificada asi obtenida se seca en la for-
ma descerita en el Ejemplo 1, manteniéndose la primeras sec-
cidn del secadero a 180°F (82°C) y la segunda y tercers sec—
ciones a 162°F (72°). Ie tripa escalfada se cura térmicamen|
o aumentando graduslmente la temperstura desde 25°C hasta

759 a lo largo de un periodo de 12 horas y manteniendo la
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| los dibujos y que pueden introducirse modificaciones y al-

-2 -

tripa & 75° durante 3 horas mds. A continuacidén la tripa

se humedece haste un contenido en humedad de 12-14 % y es

aceptable para la confeccidn de salchichas de cerdo fresco.
Debe entenderse que la deseripeidn anterior se ha he-

cho con referencia a la realizacidén preferida ilustrada en

teraciones en le miswma sin apartarse del invento, expresamen
te limitado en las relviandicaclones.
En resumen, la Patente de Invencidn que se solicite

’ . 0
receers sobre las giguientes:
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~fruidora con un gas que contiene amoniaco, sostener el tubo
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RETVINDICACIONES

1, Mejoras introducidas en el procedimiento de manu-
factura de tripas para embutidos de colédgeno comestible por
extrusidn de uma mesa plastificada de fibrillas de coldgeno
hinchadas con dcido en forma de un tubo, caracterizadas por

hinchar el tubo & medida que se forme en le boca de la eX=-

hasta gue el amoniaco he neutralizado al deido presente en
la masa de extrusidén y ha eumentado ls resistencia & la trad
cién de dicho tubo, sscar el mismo y escalfarlo.

2, Mejoras introducidas en el procedimiento de la
Reivindicacién 1, caracterizadasrporque la mesa de extrue
sidn se plastifica con glicerina,

3. Mejoras introducidas en el procedimiento de la
Reivindicacidn 1, caracterizadas porque el dcido presente
en la masa de extrusidn es dcido ldctico.

4e Mejoras introducidas en el procedimiento de la
Reivindicacidn 1, caracterizadas porque el dcido presente
en la masa de extrusidén es deido clorhidrico.

5. Mejoras introducidas en el procedimiento de la
Reivindicacidén 1, caracterizadas porque el citado tubo se
hincha con una mezele de aire y amoniaco gaseoso.

6. Mejoras introducides en el procedimiento de manu=
factura de tripas para embutidos de coldgeno comestible por
extrusidn de una mase de fibrillas de coldgeno hinchadas
con écido en forma de tubo, caracterizadas por hinchar el
tubo a medida que se forma en la boca de la extruidora con
un gas que contiene anoniaco, sostener el tubo hasta qus el
amoniaco ha neutralizado al dcido presente en la masa de

extrusidn y ha aumentado la resistencia a la traccidn de
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dicho tubo, lavar el mismo, plastificarlo ¥y secarlo.

7, Se reivindicaypor dltimo como objeto sobre el
que ha de recaer la Patente de Invencién que se solicita:
"MEJORAS INTRODUCIDAS EN EL PROCEDIMIENTO DE MANUFACTURA DE
TRIPAS PARA EMBUTIDOS DE COLAGENO".

" Podo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente memoria descriptiva que consta de veintitrés pagi-

nas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 26 setiembre 1.968

BERNARDO UNGRIA
P.DP.
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ESCALA VARIABLE
Madrid, 26de setiembre ge 1968
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