
PATENTE DE INWHCION 
Orden n" 11.372.___

PROCEDIMIENTO PARA PRODUCIR "TRIPAS" PARA EMBUTIDOS.-

^%¿Ac^M¿#.-H.YAESSEN B.V., entidad holandesa, residente en 

Brinkpoortstraat 26, DEVENTER, Holanda.

Desde haco tiempo se conoce (véase la paten­
te Holandesa 62.435) el producir tripas para embutidos a 
partir do intestinos que en si son inapropiados para dicha 
finalidad, sometiendo los intestinos a un tratamiento con 

ácido ó solución alcalina que los vuelve porosos y adhe*-
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rentes, y abriéndolos después, con lo que las tiras de intes­
tinos adherentes así obtenidas se unen con/bordes de solape 
sobre un mandril, para obtener una especie de funda tubuíaf,si 
se desea con un extremo cerrado. Además, por la patente Holan­
desa N9 12U.744 so sabe nue para muchas finalidades, es necesa­
rio adherir una segunda capa sobre la capa de intestino asi ob­

tenidas sobre el mandril, porque de otro modo se consigue una 
resistencia insuficiente. Como varia lite, según la patenta, men­

cionada en último lugar, se puede también emplear una sola ca­
pa de intestino recubierta con materia proteinacea animal, en . 
particular oolageno obtenido de tejido cutáneo. Por otro lado, 
para algunas finalidades, por ejemplo para el embutido conoci­
do como "saucisse de Bologne" o "Landjager, donde la tripfa de 
la salchica o embutido se rellena mientras se encuentra dentro 
de un molde rígido (véase por ejemplo.la patente Austríaca 
307.282 y la patente Belga 610.778) se pueden utilizar tripas 
para embutidos consistentes en una sola capa de tira de intes­
tino sin recubrimiento. En todos éstos casos, la tripa para em­
butido después de colocarse sobre el mandril sé seca totalmente 
sobre el mandril también, lo que produce la curación de las 
proteínas y la tripa de embutido se puede quitar del mandril er 
una pieza. I

Aunque las tripas para embutidos descritas son exoeleij
!

tes a la vista de sus propiedades naturales, tienen el inconve-} 
niente de que no se pueden fabricar con cualquier longitud que ¡ 
se desee. Esto se debe a que las tripas para embutidos deben ccj 

locarse sobre el mandril y debe secarse sobre el mismo. Aún - 
cuando se sabe que se pueden fabricar mandriles de longitud re­
lativamente arbitraria (patente Estadounidense 3.744.784), en
la práctica se experimenta una cierta limitación en una longi­
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tud práctica, por ejemplo en virtud dol espacio de trabajo dis­
ponible.

La longitud limitada do osta clase de tripas para embu­

tidos supone también inconvenientes de tipo técnico y económico 
en el relleno. Las tripas artificiales de materia menos natural, 
que se pueden fabricar de cualquier longitud, se pueden conec­
tar simplemente al tubo de rellenar, después de lo cual la tri­
pa para embutidos se puede cortar cada vez que se ha rellenado 
la longitud deseada de la misma. A pesar de que las tripas pa­
ra embutidos hechas de intestinos tienen propiedades más natu-* 
rales, para rellenar cada embutido separado, aún ouando sea muy 
pequeKo, se debe aplicar una tripa para embutidos separada al 
tubo de rellenar de la máquina^ De este modo, la operaoión'de 
relleno es muy laboriosa y costosa.

Por consiguiente, existe.la necesidad de disponer de 
un procedimiento por el cual so puedan hacer esta clase de tri­
pas para embutidos en longitud arbitraria, pero conservando las 

propiedades naturales favorables y sin encontrar dificultades 
prácticas insalvables.

Sorprendentemente se ha descubleato ahora, 30 aHos des­
pués del primer desarrollo de la llamada "tripa pegada", que 

se puede conseguir este objetivo de una forma extremadamente 
simple., El invento proporciona un procedimiento para produoir 
tripas para embutidos uniendo entre si las tiras de intestinos . 
delgado de cerdo que se han'hecho porosas y adherentes por un j 
tratamiento cldsloo, con bordes solapados sobre un mandril, y j 
secando el conjunto sobre el mandril, ouyos procedimientos se 
caracteriza porque por lo menos el borde del conjunto se seca 
y, por lo tanto, su adherencia se reduce solamente al grado en 
que el material del intestino se puede desplazar como un tubo30.
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a lo largo del mandril, desplazándose el conjunto asi obtenido 

hasta un extremo del mandril,y repitiéndose la operaoión, opmen
¡ i ' "zando en el borde del conjunto popado, que se encuentra todavi 

en estado adherente.

Como es lógico, la operaoión se repite con la fre­
cuencia necesaria para obtener una tripa para embutido de la 
longitud que se desee.

Se pueden hacer tripas para embutidos.a discreción 

por el procedimiento de este invento desde una sola capa de ti­

ras de intestino o empleando dos o más cápas, ó una capa de ti 
ras de intestinos provista de un recubrimiento a base de cola- 
geno o materia similar. Cuando se trata de tripas para embuti­
dos hechas con dos o más capas de tiras de intestinos, o con 
una capa de tiras de intestinos recubiertas, el procedimiento 
se lleva a cabo preferiblemente de tal manera que- en* oa!da ope- 

' ración de pegado, excepto la última, solamente una oapa de in­
testino o una capa de intestino sin recubrir, respectivamente, 
se encuentre presente en una corta longitud cerca del borde 
del conjunto pegado entre si, y esta tira se utiliza como pun­
to de partida para la siguiente operación de pegado después de 
la operación de secar.

Durante el secado normal de las tripas para em­
butidos compuestas por una o más capas de tiras de intestino, ' 
o por una capa de intestino recubierta con colágeno, o materia 

similar, se continúa secando hasta que el producto está complej 
tamente seco. Esto produce una reticulación del material pro- t 

treinico, que frecuentemente se promueve aHadiendo un aldehidoj 
normalmente formaldehido, al material de intestino y/o a la 
materia de colágeno, do forma que el producto final quede com­

pletamente curado y deje de ser adherente. En el proceso' se-
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gún el presente invento, se puede secar parcialmente toda ].a 
pieza do tripa ^ra ombutido producida sobre el mandril después 
do cada tratamionto do adherencia y posiblemente el tratamien­

to de recubrimiento, o secar completamente y curar la mayor par 
te de esta pieza, y secar parcialmente una región en el borde, 
que sirve como 'tira de unión o empalme". Esta ultima posibi­
lidad se puede conseguir apropiadamente protegiendo la tira ení
cuestión durante el tratamiento de secado, por ejemplo por me­
dio de una camisa de plástico. '

Solamente es esencial que un borde o tira extrema 

no pierda su adherencia indebidamente, de forma que pueda ser­
vir como "tira de empalme" para adherirse á la pieza siguiente. 
Para el socado parcial, que deja el material del intestino su­
ficientemente adherente, es necesario un tiempo do por lo menos 
10 minutos a 100°C, un periodo más largo a menor temperatura, 
por ejemplo de 1 a 3 horas a 30°C. Estas condiciones son las ne­
cesarias para evitar una curación sustancial a lás proteínas.

Si una tripa para embutido está compuesta por una 
oapa de tiras de intestino y una parte de la pieza obtenida se 
seca completamente y se cura despuós de cada operación de pega­

do, mientras una parte diferente a lo largo del borde se seca 
solamente hasta el grado en que se pueda desplazar a lo largo 
del mandril mientras permanece adherente, la longitud de la par 
te que se seca tan solo parcialmente se puede elegir, como es j 
lógico, de una forma bastante arbitraria. La única exigencia es! 
que la parte que permanece pegajosa pueda servir como tira de j, 
unión o empalme para pegar la pieza siguiente de intestino. Con 
este fin, puedo ser suficiente una longitud de tan solo 0,5mm. 
Por otro lado, no existe el limito superior respecto ál tamaKo 
de la parte que permanece adherente, porque se puede secar par-
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cialmente toda la pieza de tripa para embutido producida por 
el momento. En la práctica real, se tendrá que elegir entre di­
cha' posibilidad y la posibilidad de secar parcialmente tan so-: 
lo una tira estrecha de unión o empalme. En el caso de producm 
tripas para embutido con dos o más capas de tiras de íntástlnc 
pegadas entre si, o una capa de tiras de intestino recubierta 
c.on colágeno o materia similar, donde una pequeíía parte del 

borde que sirve como tira de unión o empalme consiste en una 
sola capa de intestino, se puede de nuevo elegir entre secar 

parcialmente toda la pieza de tripa para embutido obtenida des 
pues de cada tratamiento de adherencia o recubrimiento, y en­
tre un secado completo con excepción de una pequeKa tira. En 

este último caso, como es lógico, es preferible elegir en li­
neas generalera la tira de capa simple como la región que se 
ba de socar parcialmente. En este casp, la tira de unión o em­
palme tiene una anchura de prefeiiblementé por R  menos 1 cm, 
mientras que, por otro lado, una tira de una sola capa oon una 
anchura que exceda de 10 om no resulta práctica. En general, 
una anchura de tira de por lo menos 2 cm y como máximo 7 cm 
es preferible. Como es lógico, la anchura da la tira de una 
sola capa no necesita ser idéntica en cada operación, y ade­
más en la práctica esto no ocurrirá en modo alguno porque la 
adherencia se realiza a mano.

Si la capa exterior eo un recubrimiento a base 
de colágeno o materia similar, la materia del recubrimiento s^ 
puedo aplicar, como es lógico, bien a mano ó a máquina. Se puaj 
de emplear un método de inmersión para la primera operación 
de recubrimiento, pero para operaciones de recubrimiento ulte­
riores esto no es del todo posible, porque el producto que ya

!
se ha llevado a lo largo del mandril se recubriría de nuevo.
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Por esta razón, se Aplican reoubrittdcntos ulterioras do algún 
modo, por ojemplo con pincel o pulvorizaoión. En oato caao, os 
lógicamente preferible llevar a cabo todas las operaciones del 
mismo modo. ,

También se puede aplicar una red entre dos capas de 
intestinos, o éntre una capa de intestino y ún recubrimiento.
Con este fin, la red se empuja sobre el mandril a modo de cal-, - '
ceta después del primer tratamiento de adherencia, de forma que 
cubra la capa de intestino hasta una región corta que une la ti 
ra que ha de quedar libre, donde el resto de la redecilla a mo­
do de calceta se remanga como material de trabajo. La operación 

de recubrimiento u operación siguiente dé'adherencia sé ljleva 
a cabo entonces hasta dioho material de trabajo, después de lo 
cual el conjunto se lleva a lo largo d,el .mandril y se pega al 
mismo la pieza siguiente de capa de intestino después de lo cual 
la redecilla se puede llevar sobre una*longitud adicional, y se) 
puede remangar el resto como nuevo material de trabajo^ De este 

modo, se puede continuar el trabajo hasta que se ha empleado la* 
totalidad de la redecilla.

* * '
Si una tripa para embutido consistente en más de 

una capa de intestino, o en una oapa de intestino oon un recu- ) 

brimiento, como es lógioo no es necesario dejar sin oubrir un j 
solo borde de oapa durante la última operación'de adherencia.

Después de haberse obtenido una tripa para embutí-) 
do con la longitud deseada, el producto acabado deberá seoarse ) 
completamente como etapa final, si durante las operaciones an­
teriores la tripa para embutido producida ya se ha secado com­
pletamente a excepción de tiras estrechas, será suficiente se­
car completamente' la parte obtenida durante el último tratamien-t
to sobre el mandril. No obstante, si toda la pieza producida se30.
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ha nooado tan nolo parcialmente durante operaciones anteriores, 
el modo mda práctico de proceder es aecar solamente en parte la 
pieza producida durante el último-tratamiehto de'adherencia o 

recubrimiento, después de lo cual se empuja la pieza'a lo lar­
go del mandril y todo el producto se saca del mandril y se intrc 
duoe en una sala de sacado apropiada, donde se puede estirar, 
si se desea. La curación y secado completos tienen lugar enton­
ces de una manera normal para esta clase de productos, v.g., du­

rante varias horas a una temperatura de 40 a 100°C.

Cuando se emplean mandriles de madera normales oon extre-
' t

mo redondeado, el extremo normal cerrado y redondeado de la tri­

pa se puede producir durante el primar tratamiento de adhdreR- ' 
cía, pero esto no es necesario, y como la producción de tripas 
para embutido de longitud más o menos limitada lo pue se con 
sidera en este caso, cuya tripa se pueda-unir a una máquina re­
llenadora, y so puede rellenar para obtener una pluralidad, de 
embutidos de cualquier longitud que se.desee.(oon extricciones 
entre las mismas), no se consiguen ventajas particulares for­
mando un extremó redondeado y cerrado.

Además, es conveniente emplear para el procedimiento.del 
invento los tubos provistos de aberturas que se han descrito co­

mo mandriles para esta clase de tripas pai;a embutidos en. la pa­
tente Estadounidense 3.744.784. En este caso la producoión de ' 
un extremo redondeado y cerrado durante la pilme ra operación es 
lógicamente imposible. En dicho caso también, se puede recurrir}

i - '
a varias modalidades. Asi, se puedo emplear un tubo helicoidal j 
y, en este caso, se pueden fabricar tripas para embutidos he- j 
llcoidales muy largas, que se pueden utilizar como sustitutos I 
de tripas de vaca y similares. Asimismo con estos tubos huecos 

se puede realizar el sacado desde el interior mediante aire ca-30.



-  9 -

5.

10.

15.

20.

25.

30.

lienta. Además, si un mandril según la patente Estadounidense 
mencionada en forma de tubo o manga se dota o se monta, respec­
tivamente, con un codo, la parte aoabada de la tripa después 

de cada operación de secado se puede desplazar aproximadamente 

hasta dicho codo, de modo que la tira de unión o empalme que 
está todavía adherente se sitúa inmediatamente antes del codo.

Desde la aparición de intestinos pegados, se han 
empleado, como material de Intestino tripas da oerdo. Para el 
procedimiento del invento también ese es el material más común, 
pero como ocurre con los procedimientos conocidos el procedí- . 
miento del invento no queda limitado,a este material. En par- , 

ticular, deberá recordarse que las tripas de vaoa, que en sí no 
tienen un poder adherente tan bueno domó las tripas de oerdo, 
se pueden emplear a pesar de todo para aquellas modalidades don 

de se utilice redecilla. Exactamente como el procedimiento.del 
invento permite una elección más amplia de forma y longitudes 
de tripas para embutidos, el empleo de diohos materiales alter­
nativos llega a ofreoer un verdadero interés por primera vez.

N O T A
Descrita suficientemente la naturaleza del invente)

así como la manera de realizarlo en la práotioa, debe hacerse' *
oonstar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus­
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su 
prinoipio fundamental. También se hace constar que el invento 

corresponde a una solicitud de Patente presentada en Holanda ¡
con feoha y número siguientes: 12 de diciembre de 1973, ns 
7317064; acogiéndose por lo tanto a los beneficios que oonoeden 
los Convenios Internacionales en vigor. Siendo lo que constitu­
ye la esenoia del referido invento y por lo que se solicita pa­

tente de Invención por 20 aKos en EapaKa sobre: Procedimiento
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para producir "tripas" para embutidos; caracterizándose por lo 
siguiente:

1. - Procedimiento para producir "tripas" para embu­
tidos, de cualquier longitud que se desee uniendo entre sí ti­
ras de intestino que se han hecho porosas y adherentes por un 
tratamiento tradicional, con bordes solapados sobre un mandril, 
caracterizado porque se seca por lo menos el borde del producto 
pegado y se reduce su adherencia solamente hasta el grado en 

que el material de intestino se puede desplazar a lo largo.del 
mandril como un tubo, después de lo cual el producto obtenido 
se desplaza hasta el extremo del mandril y la operación se re­
pite comenzando con el borde de la pieza pegada que está toda-. 
vía adherente, y después de obtener la longitud deseada de tri­
pa, su parte todavía adherente se seca completamente.

2. - Procedimiento según la reivindicación 1, carac­
terizado porque para producir tripas para embutidos de cualquia. 
longitud que se desee a partir de una dapá de tiras de ihtesti- 
no poniendo sobre las mismas un material elegido del grupo con­
sistente en una segunda capa de tiras de intestino o un recu­
brimiento de material proteinaoeo, durante oada operación de 

adherencia, excepto la última, una tira de capa simple de intes 
tino se deja en una corta distancia en el borde de la pieza ob­
tenida por adherencia, cuya tira se utiliza como tira de unión
o empalme para la operación siguiente de pegado después de se­
carse sobre el mandril.

'  '  - *  .

3.- Procedimiento según la reivindicación 2, oarao 
terizado porque para producir tripas para embutidos de cualquier 
longitud que se desee a partir de una capa de tiras de intesti­
no, una redecilla sobre esta capa, y sobré esta redeoilla un ma 

terlal elegido del grupo consistente en una segunda capa de ti-30.
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ras de intestino y un recubrimiento, prot^lnaceo, en oada opera­
ción de adherencia, excepto la última, primero se pega una ca-. 
pa de tiras de intestino entre si, después óe lleva la redeci­
lla sobre la parte pegada hasta una distañóla corta a partir 

del borde, donde se remanga la redecilla restante, después de 
lo cual la oapa superior elegida del grupo consistente en una 

; segunda capa de intestino y un recubrimiento proteinaceo, se 

aplioa hasta la parte remangada de la redeoilla y el borde de 
las tiras pegadas de intestino, después de lo cual se realiza 
la operaoión de seoado.

( *
4. - Procedimiento según la reivindicación 3, carac­

terizado porque en cada operación de adherenoia, exoepto en la 
última, se deja libre una tira de unión de 2 om a 7 om.

5. - Procedimiento según la reivindicación 5, carac­
terizado porque en oada operaoión de adherenoia, exoepto en la 
última, se deja libre una tira de unión de 8 om a 7 om.

6. - Procedimiento según la relvlndioaoión 1, oa- 

raoterizado porque las diferentes operaciones se llevan a oabo 
sobre un mandril en forma de tubo o manga que tiene un codo, 
realizándose cada operaolón de pegado en el mismo lado del ood^ 
y después de cada operaoión de seoado paroial la parte aoabada 
se desplaza de forma que solamente la región que sirve corno ti­
ra de unión o empalme quede todavía situada en dicho lado del 
codo.

7.- Procedimiento según la reivindicación 2, oarao-j
!

terizado porque las diversas operaciones se llevan a oabo so- j 
bre un mandril en forma de tubo o manga que tiene un oodo, lle­

vándose a cabo oada operación de adherenoia y, si fuera conve­
niente, cada operaolón de recubrimiento en el mismo lado del 
codo, y después de oada operación de secado paroial, la parte
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acabada ae desplaza de forma que solamente la reglón que sirve 
como tira de unión o empalme quede situada todavía en el lado 
del codo.

8.- Procedimiento según la reivi'ndlcaclóá 3, caraoteri 
zado porque las diversas operaciones s,e lleyan a cabo sobre un 
mandril en forma de tubo o manga que tiene un codo, realizándo­

se cada operación de adherencia y, si fuera 'conveniente, cada*, 
operación de recubrimiento en el mismo lado del codo, y despüés 
de oada operación parcial de secado la parte acabada se despla 

za de forma que tan solo la región que, sigue de tira de unión., 
y la parte remangada de la redecilla queden todavía situadas 
en el lado del codo.

9.- Procedimiento para producir "tripas" para em­
butidos; tal y como queda descrito sustancialmente en la pre­
sente Memoria. -

Esta Memoria consta de,12 hojas esorltas a máquina 
por una sola cara.

Madrid, . ^
H.VAESSEN B.V. '

p- p- g,
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