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INVENCION

por "PROCEDIMIENTO, CON SU DISPOSITIVO REALIZADOR, PARA FA-
BRICAR TRIPAS COMESTIBLES; PARA EMBUTIDOS, EN IPORMA DE CORO-
NA", a favor de la firme alemsna NATURIN-WERK BECKER & CO.,
domiciliada en Badeniastrasse 13, D-694 WEINHEIM (Alemania)

MEMORIA DESCRIPTIVA

Ia invencién se refiere a un procedimiento y a un dispo-
sitivo para la fabricacién de tripas comestibles, para embu-
tidos, en forma de corona.

Por la copia de memoria de la Patente alemana N2 650,526,

5. se sabe ya fabricar mangas de material de fibra de piel ani-
mel con aspecto de espiral continua, que cortade en partes
aisladas, proporcionan tripas para embutidos en forma de co-
rona o anillo. La fabricacién de las mangas en forma de espi-
ral puede efectuarse a continuacién de dos formas: por una

10. parte, se produce al extrusionar -~ por ejemplo, por medio de
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un micleo de boquilla dispuesto fuera del centro - una en-
volturs de especor irregular en su perimetro, que al salir

de la boquilla se curva en virtud de la irregularidad del
didmetro de la hendidura de la boquilla. Egta envoltura de
grosor irregular se transporta a continuacién en forma de
espiral en espiras regulares, estando expuestas continuamen-
te las zonas mis gruesas a un alargamiento mayor. Otra po-
gibilidad de conferir a la envoltura la forma de egpiral, con-
siste en exprimir una manga de grosor de pared homogénea de
una boquilla conformada ds menera conveniente, por ejemplo
oblicua, que al abandonar la boquilla +iene la necesaria cur~
vatura, ¥y transportar esta mengs en forms espiral. Parsg el
arrollamiento en forma espiral de la envoltura curvada sélo
ligeramente, o para el transporte en forma espiral de la envol-
tura que sale curveda de lé boquilla, sirve una pista de ro-
dillos helicoidal. Consta de rodillos guia, que estén dispues-
tos, en espiras concéntricas, en capas correspondientes en
torno a un eje de accionamiento., Estos rodillos guia son ac=-
cionados en parte por el eje de accionamienio, en parte pue-
den girar libremente como rodillos de apoyo.

Durante la conduceién en la piste de rodillos, la mange
se seca generalmente con aire caliente. A este objeto, esta
dispuesta la pista de rodillos en un canal de secado cerrado.
Durante el transporte por la pista de rodillos y el canal de
de secado, lg mange puede rociarse con medios hidréfugos, o
con goluciones de materia curtiente y/o plastificantes y se-
carse nuevamente.

Una pista de rodillos de esta naturaleza tlene considera-
bles inconvenientes: debido a sus muchos accionamientos repre-

sente un dispositivo muy sensible. Todavia es mds importante
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el inconveniente que resulta del contacto de la manga con
los rodillos guis y rodillos de apoyo. En estos puntos, la
manga queda térmicamente deteriorada, porque los rodillos
gula y los rodillos de apoyo adopten la temperatura del aire
de secado (aproximadamente 50° ¢), mientras que la temperatu-
re de la manga, debido al agua de evaporacidén, es considere~
blemente inferior, de unos 25 ¢. Para evitar estos dafios,

se ha tratado de secar con sire menos caliente, lo que a su
vez condiciona un tiempo de secado més prolongado y por tan-
to una pista de secado mds larga. Todavia son mds dificulto-
sos los problemas de friceién, que se presentan con la fri-
ccién existente entre la mengs y las gulas. En los puntos de
mayor friccién, se pierde la masa debido a la labor de bata-
nado. Debido & esto resulta mds delicada la pared de la man-
ga. Debido al intenso trabajo de batanado deberia extrusionar-
se de antemano la manga en forma convenientemente gruesa, pa-
ra compensar la pérdida de sustancia que tiene lugar en el
recorrido de transporte y asegurar que exista un suficiente
grosor de pared, asi como estanqueidad al aire por parte de
la manga, incluso después del recorrido de transporte.

Para evitar estos inconvenientes se sabe ya por la copia
de memoria de la Patente alemana N2 670.552 prescihdir de una
guia helicoidal de la manga. Alll se produce una espiral de
manga, que ya no continfa més en forma helicoidal, sino que
se transporta continuamente en direccién de su eje sin giro
alguno, preferentemente en linea recta, y en este caso se se~
ca y se endurece en caso necesario al mismo tiempo. Esto se
produce o bien porque la tobera de extrusidén gira en torno a
un digpositivo de transporte que avanza linealmente hacia

adelante, realizéndose la espiral de manga por la colabora-
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c¢ién de la tobera giratoria y el avance lineal del dispositi-
vo de transporte, o porque la envoliura que se extrusiona de
una boquilla gnular detenidsa en su conjunto, se introduce en
un canal gula que circula entorno al eje longitudinal prolon-
gado de la tobera, que continmia la boquilla anular, curvada
preferentemente en forma de semicirculo, y la manga es deposi-
tada por el canal gula en forma de espiral sobre un dispositi-
vo de transporte. Este procedimiento, sin embargo, es costoso
en cuanto a gperstos. Una boguilla giratoria requiere medidas
de impermeabilizacién costosas. Si la boquilla estd fija y gi-
ra el canal gula intercalado delante de la boquilla, se origi-
na una vez mis uvna fricecidn no deseada entre la manga y los
rodillos gula de este canal gula.

Es ya sabido también durante la fabricacidén de tripas rec-
tas para embutidos, en orden a evitar los daflos de las tripas
durante él transporte sobre la cinta de rodillos, soplar por
todos los lados sobre ls tripa para embutidos con aire seco ¥
transportarla suspendida sin contacto alguno sobre un cojin de
aire. Para la fabricaciébn de tripas para embutidos en forma de
corona, se emplea a este respecto en la copia de memoria de la
Patente alemana Ne 676.320, un canal de forma tubular, que co-
rresponde al anillo o corona que se trata de moldear. En este
caso estén dispuestos pasos de gas en forma de espiral en lasg
paredes del canal y la manga se gula continuamente en forms de
espiral de tal manera en torno al tubo, que siempre se encuen-
tra sobre los pasos de gas. Segin una mejora de este procedi-
miento descrita en la copia de memoria de la Patente alemana
Ne 676,320, la manga no necesita ser guiada ya en forma espi-
ral en torno a un tubo, sinc gque més bien se soporta o apoye

desde abajo y se transporta sin apoyo en forma de espiral con-
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tinua. A este objeto, la manga sobre la que se sopla con gas,
se guls sobre una artesa adaptada a la curvatura en forma de
espiral, cuya superficie de artesas se mueve en direccién de

la circulacién de la espiral. La manga sélo necesita por tan-
to apoyarse sobre una pequefis parte del perimetro de la espi-
ral, por lo que se reduce mucho el contacto de la espiral con
la base fija y por tanto la friccién. Ia superficie de artesa
conata preferentemente de cadenas de elementos dispuestas en
forma yuxtapuesta. Este procedimiento, sin embargo, es adecua-
do en todo caso para mangas de calibre muy grandé. Pues tra-
tédndose de mangueras de didmetro mds reducido no basta ls re-
ducida superficie de apoyc de la artesa, para guiar la espi-
ral sin otro apoyo o superficie de apoyo a través de la ins-
talacidén sin dafio alguno. Mis bien las espirales de mangas
delgadas se pandean durante el transpofte y por ello no pue-
den transportarse sin apoyo. Ademds, en la practica, se pre-
sentan también durante el transporte de mangas de gran cali-
bre dificultades, que resultan de la construccién de la super-
ficie de la artesa. Se presenta muy dificil transportar la es-
piral sin apoyo perfectamente a lo largo de la instalacién,
debido a una superficie de apoyo demasiado resducida.

Con todos los procedimientos y dispositivos conocidos has-
ta ahora sélo ha sido posible fabricar mangas de paredes rela-
tivamente gruesas, que apenas pueden consumirse debido a su
espesor de pared relativamente grande - aun cuando el mate-
rial de envoltura es comestible en si.

Tarea de la invencidn es por ello la creacién de una tri-
pa en forma de corona de paredes delgadas y por tanto comes-—

tible.,

Bsta tarea se resuelve conforme a la invencidén guiando la
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envolturs o tripa después de abandonar 1la boquilla de extru-
sibén sobre elementos de sustentacidn rotativos, cuya veloci-
dad periférica corresponde a la velocidad de salida de la tri-
pe de la boquilla de extrusidn, Se conseguird la formacién de
espiral, si la mange soplada y guiada en torno a los elementos
soporte rotativos, es guiada por dispositivos adecuados de
elevacién de un elemento soporte al otro.

Los disgpositivos de elevacidn, que preferentemente tienen
la forma de rodillos, estén dispuestos de tal manera respecto
de los elementos soporte, que todo el peso de la manga descan—
sa sobre el elemento soporte y los rodillos elevadores no se
cargen o no se cargsn considerablemente por el peso de la men-
ga., Debido a la velocidad periférica que corresponde a la ve=-
locidad de szlida de la manga del extrusionador, se evita un
movimiento relativo entre la tripa y el elemento de sustenta-
cién y por ello los dafios condicionados por la friccidén, como
pérdida de sustancia y similares. Ademds, por medio de la fun-
cién de apoyo de los elementos de sustentacién, se reduce a
un minimo la friccién existente entre la menga y el disposi-
tivo de elevacién.

Objeto de la invencién es por ello un procedimiento para
la fabricacién de tripas para embutidos comestibles, en forma
de corona, mediante extrusién por soplado y transporte heli-
coidal de la tripa extrusionada por soplado, asi como dado el
caso el secado, endurecimiento o curtido y/o ablandamiento de
la tripa, que se caracteriza porque la tripa soplada y extru-
sionada se deposita tangenclalmente sobre las superficies pe-
fiféricas de los elementos de sustentacién que giran con lg
velocidad de salida de la tripa de la boquilla de extrusién

¥ es transportada por un elemento de sugtentacién al otro si-
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guiente por medio de gulas configuradas preferentemente como

rodillos y configuradaes oblicuamente a8l eje de la hélice.

Ll desplazamiento de la manga de un elemento de susten-
tacibn a2l préximo es apoyado por gulas laterales, configuradas
preferentemente asimismo como rodillos. En caso de funciona-
miento sin perturbaciones, es decir si la velocidad periféri-~
ca del elemento de sustentacién y la velocidad de salida de
la mangs del extrusionador coinciden exactamente, no se pre-
senta pricticamente ninguna friccidén de la manga con estas
gulas laterales.

Otros detalles del procedimiento se describirdn en rela-
cién con el dispositivo conforme a la invencién.

Objeto de la invencién es ademds un dispositivo para la
febricacién de tripas para embutidos comestibles en forma de
corona, que se caracteriza porque sobre un eje 5 accionado,
con la velocidad de salida de la manga del cabezal del extru-
gionador estén disﬁuestos sucesivamente unos tras otros, ele-
mentos de sustentacién 6 rotativos para la manga extrusionada
por soplado, bajo los cuales - mirando desde la entrada de la
manga - estd dispuesto por lo menos un dispositivo de elevacién
7, de manera que la manga es guiada por éstos desde un elemen-
to de sustentacidén al préximo. La forma de los elementos de
sustentacién estéd tratada en gran parte por la forme helicoi-
dal de la manga. Se evitan bordes o dngulos agudos, con los
que puede daflarse le manga. El elemento de sustentacién tiene
conveniente la forma de un disco eilindrico. Varios elementos
estén enchufados sobre un eje soports comin, que acciona al
mismo tiempo todos los elementos, con piezas de acoplamiento,
con apoyo.

La anchura del elemento de sustentacidn, es decir la su-
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perficie de apoyo parg la manga, no es critica, pero deberia
ger por lo menos tan grande como la anchura de la manga. Pre-
ferentemente, el elemento de sustentacidén es mds ancho que la
manga, para tener cierto espacio de holgura para el desplaza-
niento de la manga sobre el slemento soporte.

En lugar de un disco cilindrico puede tener también el
elemento de sustentacién la forma de una estrella de sustenta-
cién que gira en torno & un eje central y en los exiremos de
sus brazos estdn dispuestos rodillos apoyados en forma gira-
toria, que soportan la tripa.

Si dursnte el transporte sobre los elemenios de sustenta-
cién se seca la tripa, a continuacién se humedece, por ejemplo
por medio de rociado de soluciones de sustancia cruciente,
plastificantes y/o colorantes, y nuevamente se seca, la masa
estd sometida durante el recorrido por el dispositivo de trans-
porte a’conﬁracciones longitudinales y alargamientos longitu-
dinales debidos al secado y rehumedecimiento. Para evitar un
pandel demasiado grande debido a esto o una tensién demasiado
fuerte de la tripa para embutido durante el transporte, los
elementos de sustentacidén se accionan de menera que su veloci-
dad periférica sea aproximadamente 0,5 a 2 % mayor que la ve=-
locidad de salida de la manga del extrusionador.

Segin una forma de ejecucién preferida, el elemento de sus-
tentacién estd configurado en forma oénica, aumentando el cono
en direccién del eje de la espiral, es decir, en direccidn al
elemento de sustentacidn préximo. Debido a la configuracién cé-
nica se origina un efecto autoregulador, que evita la flojedad
¥ las tensiones. La tripa trats slempre de subir al punto su=-
perior del elemento de sustentacidn, lo que sin embargo sélo

es posble si la tripa sigue después del elemento de sustenta~
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cién precedente. Convenientemente, se elige un cono de 5 a
25°, preferentemente de 10 a 20°.

Las gufas para la elevacién de la tripa de un elemento
de sustentacién al siguiente, estdn dispuestas en forma gra-
duable, de manera que el dngulo, que forma el eje de la espi-
ral respecto del eje longitudinal puede cambiarse. Gracias a
esto puede mandarse el paso de la espiral.

La inversidén de la envolitura o tripa sobre el elemento de
sugtentacibén siguiente puede ser apoyada por gulas sin friccién
dispuestas lateralmente, gque preferentemente estdn configura-
das en forma de rodillos.

Los digpositivos de gula lateral y de elevacién constan
preferentemente de acero inoxidable, eventualmente recubierto
de teflon para disminuir la friceién, de caucho duro, de otras
materias sintéticas o de madera. Los dispositivos de gula la-
teral y de elevacidn estén colocados de una manera ventajose
para disminuir le friceién, en los cojinetes de los rodillos.

En los elementos de soporte, que giran en forma espiral
con la velocidad de salida de la menga del extrusionador, prac-—
ticamente no se presenta friccién, de manera gue la eleccién
del material no es critica aqul. Pero los elementos de sopor—
te cbébnicos o cilindricos constan preferentemente de acero ino-
xidable, eventualmente recubierto de material sintético, Otros
materiales utilizables son maders y materias sintéticas.

Para la fabricacién de una tripa comestible se emplea pre-~
ferentemente masa de fibra de piel animal (colgeno). También
gon aptos otras materias comestibles, tales como alginato, ca-
seina y polivinilalcohol. La masa de colageno se obtiene de
menera conocida por apertura de pellejos animales, segulda por

descuartizamiento mecanico.
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La envoltura se puede fabricar por procedimiento de-hila-
tura en mojado o en seco. En el procedimiento de hilatura en
mojado se debe fijar la envolitura en seguida en un bafio coa~
gulante, antes de depositarla en los elementos de soporte gi-
ratorios. En el procedimiento de hilatura en seco de masas de
colageno con porcentajes de material seco entre el 6 y el 15 %
se coloca la manga despuds de la expresién desde la boeilla
directamente en los elementos de soporte giratorios.

En principio es posible de colocar tanto una manga con
grosor de pared desigual como una con grosor de pared unifor-
me, en la manera citada en una forma espiral. Una mangs con
grosor de pared desigual se fabrica por ejemplo por extrusién
desde uns bocilla con micleo descentrado. Tal mangs sale - se-—
gin las diferencias de grosor de pared - ya de la bocilla en
forme curbade. De la misma maneras es posible de fabricar una
tripa para embutidos de grosor de pared homogéneo — por ejem-
plo por medio de un cabezal de extrusionador Saitling que pue-
de girar doblemente, en el que el micleo y el revestimiento
giran en sentido contrario, y gular esta mangs sobre elemen-
tos de sustentacién y dispositivos de elevacién y curvarla en
forms, de espiral por medio de ellos. En este caso debe conten-
tarse con que = condicionada por el grosor de pared original-
mente igual - la manga presente en su lado exterior, debido
al elargamiento mds intenso un grosor de pared algo mis redu-
cido que en el lado interior de-la coronsa.

El procedimiento y dispositivo se describen por medio de
las siguientes Figuras,

Ia Fig. 1 presenta el dispositivo conforme a la invencién
junto con un canal de secado en vista en planta.

La Pig. 2 presenta la vista de una seccién de un disposi-
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tivo conforme a la Figura 1.

ILa Fig. 1 presenta una forme de ejecucién preferids del
dispositivo con elementos de sustentacién cénicos. La manga
de colaje 1 extrusionada por soplado con un gas abandona el
extrusionador 2 y es puestae sobre un elemento de sustentacién
cénico giratorio. Los elementos de sustentacién 6 estdn inser-
tados sobre un eje soporte QL con piezas de acoplamiento con
suspensién. Los elementos de sustentacidn son aceionados por
un eje soporte 5 con piezas de acoplamiento. El eje soporte 5
por su parte es accionado por medio de un accionamiento de rue-
da de cadenas 4 mediante el accionamiento 3 regulable continua-
mente. La velocidad de salida de la tripa es igual a la velo-
ciada periférica del elemento de sustentacién 6. La forma he-
licoidal de la tripa es producida por los rodillos 7 de eleva-
¢ifn. En la Pig. 1 estdn dibujados des rodillos elevadores; un
transporte perfecto se consigue no obgtante también mediante
un rodillo elevador. Los rodillos elevadores 7 dirigen la tri-
pa por medio de su posicién oblicua sobre el elemento soporte
siguiente. Esta inversién recibe el apoyo de los rodillos guia
8 que estdn dispuestos lateralmente. En el recorrido de la
tripa, efectuado por este dispositivo de transporte, la tripa
estd sometida por el secado y el rehumedecimiento a contrac-
ciones longitudinales y alargamientos longitudinales. Estas
alteraciones longitudinales son compensadas por la conicidad
de los elementos de sustentacién 6. For medio de esta disposi-
cibén se origina un efecto auto-regulador, que evita la floje-
dad o tensiones. Gracias a esto se puede producir una manga
de colageno de paredes muy delgadas, en forma de espiral y
comestible. Este hecho se basa en que entre la tripa y los

dispositivos de transporte, practicamente no se produce nin-
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guna friccién de rodadura y asi se evita una extraccidén de
material de la manga de colageno.

El aire de secado llega a través de la alimentacién de
aire 9 al canal de aire de secado 10, de éste a través de
los orificios 1l al pozo de secado de la tripa 12. A través
de las aberturas de salida del aire 13 el aire de secado con-
sumido llega al recinto, del que a través de ventiladores de
aire de salida se expulsa al aire libre.

La Tig. 2 presenta un elemento de sustentacién & provis-
to de elevaciones o nervios para reducir la superficie ds con~
tacto existente entre el elemento de sustentacidén y la manga.

La Pig. 3 presenta otra forma de ejecuecibn de los elemen-
tos de sustentacidén y transporte en seccién. El elemento de
soporte estd configurado en este caso como estrella de sus-
tentacibn 15 que gira en torno al eje central 5. Sobre la es-
rella 15 de sustentacién estdn dispuestos rodillos 14 apoya-
dos en forma giratoria, que soportan la tripa l. Los rodillos
de elevacién 7 y los rodillos gula 8 tienen la misma funeién
que en la Fig. 2.

Ejemplo

De uns masa de colgeno producide en forma conocida con un
contenido de colageno del 9 %, en relacién con el colageno se-
co, se produce por medio de una boquilla con ndcleo apoyado
fuera del centro una manga ligeramente curvada de un calibre
de 30 mm. Ia velocidad de salida de la manga del cabezal del
extrusionador alcanza 0,2 m/segundos. La manga llena de aire
de soplado se coloca sobre el primero de los 48 elementos de
sustentacién cénicos, dispuestos sucesivamente unos tras otros
sobre un eje. El eje con los elementos de sustentacién es ac-

cionado por medio de un accionamiento de rueda de cadena &
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través de un accionamiento regulable continuamente. Durante
el paso de los elementos de sustentacién se sopla a través
de los orificios del fondo del dispositivo de transporte
dispuesto en una caja cerrada, aire caliente con una tempe-
ratura de 5o°c, que escgpa a través de los orificios de ls
tapa de la caja. Los elementos cénicos de sustentacién tie-
nen un didmetro de 130 mm., la elevacién del cono alcanza
15°. Despuéds de atravesar la camara de secado se obtiene una
manga sece en forma de espiral, de colageno, con un didmetro
de corona de 150 mm., que -corresponde en su curvatura a la
tripa natural. Esta manga se ablanda mediante rociadovde una
solucién de glicerina acuosa al 5 % y a continnacién se arro-
1la en rollos o se pliega inmediatamente. La tripa arrollada
0 plegada ge endurece a continuacién mediante calentamiento
de varias horas a T0 - 90°C.

El endurecimiento de la manga puede tener lugar también
mediante adicién de un agente de curtido a la masa o mediante
rociado de la mangs con soluciones de sustancias curtidoras.
Como agente de curtido pueden emplearse aldehidos, como for-
maldehido, glutaraldehido o glioxal, o también sales metdli-
cas, como alumbre, sulfato férrico o sulfato de aluminio, Con-
venientemente, se elimina el agente de curtido excedente me-
diante un lavado. El curtido con soluciones de sustanecias cru-
cientes puede tener lugar antes o durante el secado. El ablan-
damiento de la menga puede efectuarse por la adicién de ablan-
dadores, como glicerina o sorbita, a la masa, o mediante hu-
nmectacibn de la manga extrusionada con una solucidén acuosa

del ablandante despuds del endurecimiento y lavado.

e
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Hecha la descripeién del presente invento se hace cons-
tar que esta solicitud se acoge a la prioridad de la solici-

5. tud de Patente alemana N2 P 23 14 767.3, depositade el 24 de
Marzo de 1973, y que se declaran como nuevas y de propia in-
vencién lasg reivindicaciones siguientes:

1.~ Procedimiento con su dispositivo realizador para la
fabricacién de tripas comestibles para embutidos, en forma

10. de corona, mediante extrusién por soplado y transporte heli-
coidal de la tripa extrusionada por soplado, asl como secado,
endurecimiento o curtido y/o ablandamiento de la tripa en ca-
S0 necesario, que se caracteriza porque la tripa
extrusionada por soplado se deposita tangencialmente sobre

15. superficies periféricas de los elementos de transporte que
giran con la velocidad de salida de la fripa, ¥y es transpor-
tada por un elemento de sustentacién al préximo por medio de
gulas dispuestas oblicuemente al eje de la espiral, y configura
das preferentemente como rodillos.

20. 2.- Procedimiento segin la reivindicacién 1, que se ¢ a -
racterisza porque el transporte de un elemento de sus-
tentacién al otro es apoyado por gulas laterales preferente-
mente en forma de rodillos.

3.— Procedimiento segin las reivindicaciones 1 & 2, que

25. se caratericza porque la mangs extrusionada se de-
posita sobre discos cilindricos a modo de elementos de susten-~
tacifén.

4.- Procedimiento segliin las reivindicaciones 1 a 2, que
ge caracteriza porque la manga extrusionada es

30. depositada sobre elementos cénicos de transporte.




5.— Procedimiento segin las reivindicaciones 1 a 3, que
gse caracteriza porgue la manga extrusionada se
deposita sobre elementog de transporte en foma de estrella,
en cuyos extremos esidn dispuestos rodillos giratorios.

5, 6.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 1 & 3, que
ge caracterisza porque los elementos de transpor-
te son accionados por una velocidad, porgue su velocidad pe-
riférica es aproximadamente 0,5 a 2 % mayor que la velocidad
de salida de la manga extrusionada del cabezal del extrusio-

10. nador.

7.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 1 a 6, que
se caracterisza porque sobre un eje aécionado con
la velocidad de salida de la manga del cabezal del extrusio-
nador, estén dispuestos suscesivamente unos tras otros elemen~

15. tos de transporte rotativos para la manga extrusionada por so-
plado, bajo los cuales - mirando desde la entrada de la manga -
estd dispuesto por'lo menos un dispositivo de elevacién de ma-
nera que es guiado por éste la manga de un elemento de trans-
porte al siguiente.

20. 8.~ Procedimiento segin la reivindicacién 7, que se ¢ a -
ract é r iz a porque el dispositivo de elevacidén esté
configurado como rodillo.

9.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 7 y 8, que
se caracteriza porque el dispositivo de elevaciébn

25. estd dispuesto en forma graduable.

10.~ Procedimiento éegﬁn las reivindicaciones 7 a 9, que
se caracteriliza porque los elementos de transporte
estdn configurados como discos cilindricos.

11.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 7 a 9, que

30. se caracteriza porque los elementos de transporte
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estén configurados cénicamente, ascendiendo el cono desde
la entrada de la manga en direccién del transporte.

12.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 7 a 9, que
se caracteriza porque cada uno de los elementos
de transporte estd configurado como estrella de transporte
rotativa, en cuyos brazos que giran en torno a un eje central
estdn dispuestos rodillos giratories.

13.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 7 a 1l, que
se caracter iza porque los elementos de transporte
presentan resaltos o nervios que discurren en direccién del
eje de la espiral.

14.- Procedimiento segin las reivindicaciones 7 a 13, que
se caracteriza porque para apoyar el transporte
de un elemento de sustentacion al siguiente estén dispuestas
gulas laterales, preferentemente en forma de rodillos.

15.~ Procedimiento segin las reivindicaciones anteriores,
que 6 caracterisza por el hecho de que la tripa
tiene un espesor de pared de 8 /e 40 /ﬁ.

16.~ Procedimiento segin la reivindicacién 15, que se
caracteriza porque la tripa consta de colageno.

17.- Procedimiento, con su dispositivo realigzador, para
febricar tripas comestibles, parse embutidos, en forma de co-
rona.

Segin se describe y reivindica en la presente Memoria
que consta de 16 hojas foliadas y mecanografiadas por una so-
la cara y de 3 laminas de dibujos.

Madrid, a 23 de Marzo de 1974.

NATURIN-WERK BECKER & CO.
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