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REF: Tile DEV 51

EXTRACTO DE LA DESCRIPCION

. ' Se describe una envoltura de sustancia coldgena co-
mestible para salchichas y articulos parecidos que incluye por lo
menos dos capas de hilos de sustancia coldgena endurecida, estan-~
do los hilos de una capa orientados helicoidalmente en una direc-
cién y los hilos de la otra capa orientados helicoidalmente en la
direccién opuesta,y estando los filamentos y/o las fibras de sus-
tancia coldgena de dichos hilos, sustencialmente alineados en la
direccién del hilo, por lo menos en la superficie.

‘ Se describe igualmente un método para fabricar una
envoltura de sustancia coldgena comestible destinada a galchichas
y articulos parecidos que consiste en disponer de por lo menos
dos fueﬁtes de gel coldgeno que contiene en 61 filamentos y/o fi-
bras, dividir cada fuente en una pluralidad de hilos sometiendo
los hilos a una fuerza mecdnica para orientar, por lo menos en la
superficie externa, los filamentos y/o las fibras en la direccién

del movimiento de dichos hilos, orientar dichos hilos en dos ca-

. pas de forma tubular, estando los hilos de una capa orientados he

-licoidalmente en una direccidn mientras que los hilos de la ofra

capa estdn orientados helicoidalmente en lé direcéién opuesta.

Se describe ademds un aparato para realizar el pro
ducto constituido por la envoltura de sustancia coldgena que se
describe mds arriba, que incluye unos elementos de extrusién in-~
terno y externo, que tienen cada uno una multiplicidad de orifi-
cios déstinados a @ividir y/o extruir dos fuentes principales de
gei en una multiplicidad de hilos en los cuales los filamentos y/o
las fibras estdn orientadas, por lo menos en la superficie, en la

direccién del movimiento. Se han previsto unos medios para que

" los dos grupos de hilos tomen una forma tubular constituida por

‘dos capae. Existe un pasillo entre los dispositivos de extrusidén
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interno y exbterno, los cuales giran en direcciones opuestas para
orientar asi helicoidalmente los hilos de sustancia coldgena de
una capa en una direccidn y los hilos de sustancia coldgena de la

otra capa en la direccifn opuesta. Se han previsto unos medios

.para dar un tamafio determinado al producto tubular.

Bl invento se refiere a productos de sustancia cold

gena de forma tubular, tales como envolturas para salchichas, y
méas particularméhte a productos tubulares mejorados hechos de sug
tancia coldgena, asf como a los aétodos ¥y a los aparatos para fa—-
bricar dichos productos tubulares hechos de sustancia coldgena.
. Los productos segin el invento después de tratanien
tos de aca@ado adecuados, estdn particularmente bien aéaptados D&
ra ser empleados como envoliura comestible de salchichas de carne
de cerdo frescas que deben ser cocinadas antes de consumirlas, asi
como salchichae del tipo "weiner" o Wfrankfurter”. las salchigug de
este Ultimo-tipo se someten éeneralmente a un tratamiento ﬁe abuma,
do y son cocidae por el industrial preparador y generalmente se neg
cgsita golahente calentarlas antes de conswairlas. Cuando las sal-
chichas estdn provistas de envolturas comestibles, es innecesario
retirar la envoltura antes de comer la salchicha. ‘ ~

. Las envolturas naturales obtenidas a partir.de los
intestinos del ganado ovino, porciﬂo y vacuno presentan ciertos
inconvenientes inherentes que incluyen una falta de uniformidad,
as{ como una cierta porosidad de la pared de la envoltura, variz:
ciones en tamafio y capacidad de ser comidas, asi como amplias va-
riaciones en precio y disponibilidad. Salvo algunas enyolturas
hechas de intestinos de genado ovino, estas envolturas son duras
g diffciles de masticar, Igualmente, las envolluras naturales son
dificiles de limpiar y preparar para consumo humané. Adends, el

espesor de la pared y el diduebro de las btripas naturales varia




produciendo dificultades durante cu rellenoc a gran velocidad en '
méquinas mocdernas, .Debido a estas deficienciase, se han realizado

numerosos intentos para fabricar envolturas coaestibles de mayor

calidad, partiendo de fuentes de proteinas, tales como sus tan01a"
"5 . :colégenas
Actualménte, se dispone de productosg tubulares he-
cho de sustancia coldgena, tales como envolturas pars salchichas.
. © S§in embargo, la utilizacién de envoltura de sustancia colédgena en
la fabricacién de salchlchas y arbiculos similares en equipos au-~
. 107 tomdticos a ve1001dad eytremadamente elevada, ha conseguido tan
' - solo un éxito limitado. En efecto, las envolturas de sustancia cg
ddgena, adecuadamente tiernas se rompen excesivamente en la ndqui
na,mientras que 1as.envolturas suficieﬁtemente'dﬁras para ser ade
cuadamente tratadas con la mdquina no pueden generalmente ser acep
15 tadas como articulo comestible. -
.! RESUMEN DE LA TECNICA ANTERIOR
Ia patente de los Estados Unidos, ntimerc 3.122.788,

concedida. el 3 de marzo de 1964 o Emanuel Roy Lieberman describe
numerosos procedimientos de la técnica anterior destinados a fabri
20 ° car productos tubulares de sustancia coldgena que se utilizan coxo
énvoltufas para salchicha. La patente a2 nombre de Lieberman @mencio
nada mds arriba, estd relacionada particularmente con un aparato
"y un método para fabricar tubos de sustancia coldgena mediante una
operaéidn de extrusién continua y se utiliza indusitrislmente hoy'
25 en dia.-En.esta patente se describe también un mecanisumo de extru-
sién y un procedimiento para fabricar dichas envolturas de suslan-
cia coldgena. '
Los peritos en.la materia saben que las sustancias
coldgenas tienen caracteristicas reolégicas particulares. In efecto,

30 cuando un gel de tan01a coldgena disuelto en deido (llamado a
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veces "masa de extrusién" o vdigpersién', en lac patentes ce la
téenica anterior),: se hace pasar a través de una méqulna estruja
doré, 105 filamentos y/o l&s fibras de sustancia coldgena disuel
tap tienden 2 aglomerarse y & orientarse en la direccién de la
circulacién de la maquina ectrujadora. Adends, se ha comprobado,
cuando se da a la sustancia coldgena una forma tubular, se produ
ce una orientacién determinada que hace que 1a envoltura se divi
da o se rompa-en 1a direccitén de este orientacién.

Por tanto, es conocido que una de las principales
causas de puntos débiles en las envolturas extruidas hechas de 7
sustancia colagena, es la tendencia que tienen los filauentos y/o -
las fibras de sustancia coldgena a orientarse en la direccién de i
1a circulacién cuando cichos filamentos y/o dichas fibras chocan %;i

accidentalmente con ul ostdculo durante su desplazaniento mientral

se efectia la extrusién. Por eaemplo, esta caracteristica puede i B
nifestarse por una 1inea de un16n generalmente longitudinal o por;?i
un defecto en la pared de la envoltura.
Otro fenbmeno que se produce en el trataniento del S
naterial a base de gustancia coldgena disuelta, ya sea filamentoéa:»
o fibroso, consiste en que cuando la masa fluida de sustancia coir
gena estéd sometida a una circulacién, esta masa ectd afectada de
tal manera que wpegcuerda" las condiciones limites en las cuales
se la ha hecho circular. En efecto, se ha comprobado gue cuando -
dos masas fluidas de este tipo entran en contacto la una con la ;'>
otra, la superficie 14mite definida por sus superficies de contaf;
to continua en la masa fluida y persiste incluso en las formag,ji
por ejemplo tubulares, que dicha masa recibe a continuacién por ;
extrusién o de otro modo. Hasta ahora se nebia pensado que la f{ﬂ
macién de diches ZOnas limites en articulos formados por extru—~ i'

si6n a partir de masas de sustancia coldgena da lugar a la formgﬁ



cién de zonas de menor resistencia que debilitan el producto formé .-
do de esta manera. , . 7
Por ejemplo, si una masa fluida de flamentos de sus-
tancia coldgena disuelta estd obligada a filuir en una cavidad anu-
‘5 . . .lar, por ejemplo por extrusién, a partir de un orificio de entrada
periférico de tal manera que la masa en circulacién sea gividida y
a continuacién si se hace que las corrientes dividides fluyan con-—

. - juntamente, la zona donde las corrientes divididas se unen y se

mezclan permanece en la meworia de la materia como zona 1inite per
- 1Q sistente y se transforma, en la utilizacién final, en una zona de
- menor resistencia.
' N La patente a nombre de Lieberman mencioﬁada aée arri
ba ha intentado solucionar los problemas y las dificultades inhe-

rentes descritos mds arriba gque se producen cuando se somete la

15 sustancia coldgena en solucién a una operacién'de extrusién por
' medio de un'aparato y de un método de exbtrusidén que somcte la ma

3;15 . sa de sustancia coldgena disuelta a fuerzas que producen una orien
'tgcién aleaforia de la custancia coldgena para eliminar los suso-
dichos problemas inherentes a la‘0peraci6n de extrusién de la sus

20 - tancia coldgena disuelfa. Por ejémplo, en la mdquina de extrusion
de la patente nﬁmefo 3.122.788, se toman precauciones para borrar
1la memoria anterior utilizando un disco giratorio.

DESCRIPCIOE GERERAL DEL IFKVEERTO

N - Sam s . . 3
- Para definir el invento de modo que pueda ser enten-

‘ 25 dido ciaramente, se utilizanvaqui ciertos téraminos que se definen
de la siguiente manera:
) El término "hiloY se refiere a la foraa del cel de
sustancia coldgena despuéé de que ha sido obligado a @ravesar un

pequefio orificio, por lo cual su aspecto es el de un hilo o de

30 un esparueti, que es relativamente largo con relacibén a su Gidag
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tro, el cual es relativamente pequefio. Los filamentos y/o las fi- 'i f

bras de -sustancia coldgena presentes en la superficie externa del
hilo estardn orientadas principalmente en la direc¢cién longitudi-

nzl como resultado de las fuerzas a las cuales el gel de sustan-

" cia coldgena estd sometido durante su paso a través del orificio.

Los filamentos y/o las fibras de sustancia coldgena presentes en
las partes internas de los hilos pueden tener una orientacién
cualquiera y probablemente su orientacién es casi aleatoria.

El término "“capa' que sé utiliza aqul se refiere a
un grupo o a una multiplicidad de hilos de gel de sustancia cold
geha, estando dichos hilos orientados generaluente en la misma
direccién y siendo aproximadanente paralelos los unos a los otros.

El término "capas éndureéidas" que' se utiliza aqui
se refiere a las capas que existen en la envoltura terminada. En
las capas endurecidas de la envoltura final, la sustancia cblégg
na, como se explicard detalladamente en lo que sigue, ha recibido
la forma de una envolitura, cuyo espesor es considerableuente infe
rior al didmetro de los hilos originales. Las capas y, mds parti~
cularanente los hilos, con los cuales estdn formadas las capas, han
sido aplastadas durante el proced;miento de fazbricacién por la ag
cién de ‘deformacién tangencial de dos dispositivos de extrusién
que giran en séntidos'contrarios, por la anchura del espacio anu-
lar entre los dispositivos de extrusién, y por la operacién de en
durccimiento y secado de la envoltura terminada, de tal meanera
que los hilos de la enwltura terminada dejan de tener el aspecto de
espagueti pero presentan una seccién transversal algo irregular.En
este momento, los hilos no estdn presentes en forma discreta, sino
que se han unido parcialmente en sus zonas lifmites con hilos adya-
center ¥y con un hilo algo aplastado superpuesto tal vez ligeraaen

te & un hilo adyacense. Sin eambargo, debido a la orientacidén lon-




gitudinal de la mayorfa de los filamentos y/o de las fibras.pre—
sentes en la superficie externa de los hilos que constituyen las
capas, el contorno de los hilos puede ser detectado en la. envol-
tura final, por lo menos cuando la envoltura eéfé hdineda. Degpués
5 - del tratamiento seglin el invento, el producto se somete a otro
C 'tratamiento. Este tratamiento suplementario da lugar a la neﬁtra—
lizacién del gel disuelto en 4cido, a la. eliminacién de la mayor
parte de su contenido de agua, y al endurecimiento de la estruc-
tura tubular pare formar una envoltura que se scca a continuacién.
.10 , . El invento es directamente contrario a las ensefien-
zas de la patente a nombre de Lieberman mencionada mds arriba.
‘_‘ De acuerdo con el invenbto, no se intenta obtener la
oxentacién aleatoria de los filamentos y/o de ia§ fibras de sus-
tancia coldgena. Segin el invento, las caracteristicas inherentes

15 de la sustancia coldgena disuelta, que tiende a orientarse y a

wrecordar" o a presentar un efecto de "memoria" se ulilizan pare
formar una envolitura tubular de sustancia coldgena mds eficiente
- que las envolturas preparadas de acuerdo con la paltente a noabre
dé Lieberman mencionada mds arriba, y sin embargo nds tierna y
20 mds comectible. Por tanto, el invento utiliza lo que se considera
ba anteriorimente cono caracteristica indeseable ¢e la sustancia
coldgena disuelta, para formar une envoltura fubular de sustancia

coldpena,nds fuerte, que puede ser sometida a tratamiento ubilizan
' y @ Y { —

do mAquinas automdticas de fabricacién de salchichas a velocidad
25 o extre@adamente elevada.
. De acuerdo con el invento, la sustancia coldgena di
suelta se somete a una fueréa mecdnica de tal manera que los fiig

mentos y/o las fibras se orienten en la direccién de circulacién

de la sustancia coldgena. A continuacién, se da a la sustanecia co

'_fu 30 lédgena disuelte une forme tubular en la cual la orientacién de los
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Tilamentos y/o de lag fibras sirve para reforzar é tubo impidien-
do que reviente o se divida, permaneciendo sin exdbargo comestible.
De acuerdc con el invento, la sustancia coldgena

disuelta, llamadas a veces en lo que sigue "gel" se utiliza bajo

. 1la forma de un gel interno y de un gel externo. Para obtener las

ventajes del invento, estos geis pueden tener coaposiciones idén-
ticas o diferentes. Los nels interno y externo se somenten a con-
tinuacién a una fuerza mecénica, por ejemplo,a una operacién de
extrusién, de tal manera que cada uno de los gels forae una multi
plicidad de hilos de gél individuales. ids particularmente, los
hilos se forman haciendo ﬁasar los dos gels a través de unos ele-
mentos de extrusién, girando en sentidos contrarios y dotados de
una multiplicidad de orificios, cuyo nimero corresponde al nfme
mero de los hilos que han de ser formados. De manera tipica, ca
da uno de los gels se forma en una multiplicidad de hilos, por
ejemplo treinba y.dos, aunque sea posible utilizar un nimero de
hilos superior o inferior como se describirid més detalladamente
en lo que sigue. '

Cuando se utilizan los gels intermno y externo para
formar la multiplicidad descrita~més arriba de pequefios hilos,
los filamentos y/o las fibras de 1& sustancia coldgena se orien-
ta en la direccién de extrusién. Después de formar la multiplici
dad de hilos con los gels intermo y externog, estos gels se unen
conjuntamente para formar una sola masa fluida que tiene una segc
cién transversal sustancialmente amular, estando los hilos proce
dentes del gel externo situados principalmente en una zona adya-
cente a la superficie externa de la pieza anular y estando los
hilos procedentes del gel interno situados principalmente en una
zona adyacente a la superficie interna de la pieza anular. La ma

¢a fluida anular de gel, se hace pasar & contimuacidn entre dos

~ N v
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superficies cilindricas que giran en sentidos contrarios para for
mar wm tubo y & conbtinuacién se hace pasar a través de un orificio
anular de estabilizacién gue determina el tamafio del producto tu-
bular. .
Durante este paso entre las superficesque giran en
sentidos contrarios, los hilos procedentes del gel externo peraa-
necen situados adyacentes a la superficie externa del tubo resul-
tante, mientras que los hilos procedentes del gel interno perwane
cen en una zona adyacente a la superficie interna, formando acl
un tubo que incluye una capa externarque consiste principalaente
en el gel externo y una capa interna que consiste principalmente
en el gel interno. Se ha comprobado qué aunque tbdos los hilos
hayan sido unidos en este espacio, las caracteristicas de memoria
de los filamentos y/o de las fibras, impide la destruccién de di-
chos hilos. De hecho, a 1 salida de las dos guﬁerficies gue giran
en sénﬁidos cohtraﬁos, y del anillo de estabilizacién, los hilos

de gel interno estardn orientados helicoidalmente o dirigidos en

" una direccién, mientras que los hilos de gel externo estardn orien

" tados helicoidalmente o dirigidos en la direccidn. opuesta. Por tan

to, el tubo resultante consiste en dos capas que conbienen’cada
una wunos hilos orientados en direccioneé opuestas y que foraan una
estructura parecida a una red. -

Se ha observado que cstas capas siguen siendo capas
sépafadaé,'incluso después de su tratamiento ulterior y que estas
capas pﬁeden ser separadas lz una de la otra.

Dicho de otrea manera, los gels‘interno y externo de
la sustancia coldgena disuelta, se dividen cada uno en una multi-
plicidad de hilos, por ejemplo 32, por exirusién de la sustancia
coldgena disuelta a través de dos series de orificios que giran en

sentidos contrarios. Cuando las dos capas asi generadas estén obli
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gadas a atravesar el equipo de extrusién, foman la forma de héli~
ces concéniricas con direcciones opuestas alrededor del eje longl
tudinal de. la envoltura. Cuando la envolitura se endurece, la "me-~

moria"™ de estos hilos persiste, y el contorno de los hilos endure

" ¢idos puede ser detectado en las capas endurecidas del producto

terminado. Ya que los hilos procedentes del gel interno y del pel
externo forman hélices concéniricas opuestas, su aspecto es el de
una red en la pared de la ehvoltura. La estructura con aspectb de
red agl Tormada permite que las dos capas se refuercen mituanente,
lo que peraite conseguir una elevada resistencia del producto ter
minado. ' _

: Por tanmo,'de acuerdo con el invento, aunque 1os
dos grupos de hilos de gel han sido unidos conjuntamente para for
mar apafentemente una sola masa fuida de gel mientras estd entre
las superficies que giran en sentidos contrariés, las caracterfs-

ticas inherentes de orientacién y memoria haceique los gels sal-

man de las superficies gue giran en sentidog contrarios bajo la
& g 3

forma de dos capas que consisten todavia cada uvna en la misma iul
tiplicidad ée hilos con los cuales han sido originalmente formadas.
Ademds, la orientacién de los filamentos y/o de lag fibras resul-
tantes de la operazcién de extrusién a travéds de los pequeilos ori-
ficios, permanece a pesar del trabdjc meecdnico suplementario y

del tratamiento ulterior del gel de sustancia coldgena. -

. ' En resumen, el gel coldgeno se somete a una fuerza
mecdnica que produce une cierta orientacién, la cual en razén de
las caracteristicas de memoria del gel de sustancia coldgena, sub
siste en el producto fimal.

De este modo, los filamentos y/o las fibras s
orientan en el sentido longitudinal del hilo en forma de espague-

43 como resuliado de su extrusién a través de pequeiios orificios.




A continuacién, las capas de hilos se orientan helicoidalnente en
direcciones opuestas como resultado ée su paso entre los eleaentos

de extrusidn que giran en sentidos contrarios. Estas orientaciones

permanecen en el producto final. Sin embargo, como se ha anotado

5 . anteriormente, los hilos ftienden a aplastarse en cierto grado coamo

resultado de su paso entre las superficies concéntricas que giran
en sentidos contrarios y como resultado del tratamiento ulterior.
Igualmente, es posible que como resultado de la accién de barrido
de las superficies concéntricas que giran en sentidos contrarios,
. 10 . se produzca una cierta falts de»orientacién'de'los filamentos y/o
de las fibras.
En‘conclusidn, a su salida del equipo ée exbtrusidn

se producird una capa de hilos dirigidos hélicbigalmente en una

direccién y una segunda capa de hilos dirigidos helicoidalmente

15 - en la direccién opuesta. Es posible ejercer un .control de tal ma-
nera que se obbenga cualquier dngulo de hélice en la esiructura
en forma de red de la envoltura.

L L OBJETOS DET, INVENIO

Teniendo en cuventa lo Que anteéede, un objeto del
20 invento consiste en proporcionar-una envoltura tubular nueva y ae
jorada hecha de sustancia coldgena que tiene una estructura que
. da. lupgar a una mejor resistencia,ia§i como a un método y un apars
to para formar esfa envoltura. 3
N Otro objeto del invento consiste en proporcionar
25 una envoltura nueva y mejorada hecha de sustancia coldgena comes
tible péra salchichas y articulos parecidos que tiene una organi
zaclén especial de £ilamentos y/o fibras de sustancia coldgena,
gue da lugar a lé obtencidén de mejores céracteristicas de resisten
cia, asf como méto&os y aparatos para fabricer esta envoltura.

30 o Otro objeto del invento consiste en proporcionar uns
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envoltura tubular mueva y mejorada hecha de sustancia coldgena co~,
mestible destinada a salchichas y articulos parecidos, que estd
constituida por una estructura especial en forma de red, que in-
cluye dos capas de hilos de susfancia coldgena orientadas helicol
dalmente en sentidos opuestos y que estdn superpuestas para formar
una.envoltura tubular con una resistencia mejorada, asi cono .uéto
dos y aparatos para fabricar esta envoltura.

" Ofro objeto del invento consiste en proporcionar un
método nuevo para formar una envoltura tubular de sustancia cold-
gena que incluye la formacién de dos grupos de una multiplicidad
de hilos mediante extrusién para orientar los filamentos y/o las
fibrag en la direccién del movimiento, la unién de dichos grupos
de hilos en una sola masa fluida y la operacién .gue consiste en |
someter dicha masa al efecto de superficies que giran en sentidos
contrarios, y a continuacién la foraacidén con dicha corriente de
una pieza tubular en la cual los grupos originales de hilos son
detectables.

Otro objeto mds del invento consiste en proporcio-

" nar un aparato de extrusién que incluye dos dispositivos de ex-

trusidén que giran en sentido contrario y que tienen.cada uno una
serie de orificios (bogquillas de memoria) que dividen las dos
principales fuentes de gel en una multiplicidad de hilos, salien-
do dichos hilos del dispositivd de extrusién pars formar una envol
tura tubular, la cual consiste en una estructura en forma de red
constituida por hilos formados en capas, en las cuales los hilos
estdn orientados helicoidalmente en direcciones opuestac.

Otro objeto del invento consiste en proporcionar un
procedimiento nuevo y original para foruar con el gel de sustancia
coldgena una envoltura en forma de red destinada a ser utilizada

con salchichas y articulos parecidos.




- 14 -

N ’ Otro objeto del invento consiste en proporcionar un’

aparato de extrusién nuevo y original para formar con el ~el de

sustancia colégena; una envoltura destinade a ser utilizada con
salchichas y articulos parecidos.

5 Otros objetos y ventajas dei invento podrdn verce

o claramente o podrdn ser entendidos llevando a la prdctica el in~

vento, pudiendo éste vltino ser realizado por medio de los insbrua
mentos y de las combinaciones particularaente indicadas en las
reivindicaciones adjuntas.,

; 10 . - El invento consiste en las operacioneg, construccio

_ nes,.dispositivos, combinaciones y mejoras ilustradas y descritas

‘équi.

Los dibujos adjuntos a los cuales se hace referencia
y que forman parte de la memorié, ilustran un modo, de realizacién
15  del invento y sirven conjuntamente con la descripcién para expli~
~car el principio del invento.
En los dibwjos:
La figura 1 es un diagramna esquemdtico dél proceso
de fabricacién gque ilustra de manera general el método de extru-
20  si6én de los gels de acuerdo con €l invento. i
: . . Ia figura 2 es una vista eSquémética en perspectiva
. de una parte del producto final terminado, segin el invento.

Ia figura 2A es una vista de exfremidad esquemdtica

del producto ilustrado en la figura 2.

25 ' S La figura 3 es una vista de extremidad de la porcibén
delantera de la mdquina.
.La figura 4 eé una vista de la extremidad de salice
de la mdguina.

Le figura SAes una vista en seccién vertical cde la

30 parte delantera de la maquiha, tomada generaluente a lo largo de

-




- 10°

15

20

30

1 1fnea SA - 5A de la figura 3. ' .
_ Ia figura 5B esc una vista en seccién vertical de la o
porcién de salida de la mdquina, siendo dicha figura una continua

cién de la fisura 5A, y estando tomada de manera general a lo lar

- go de la linea 5B - 5B de la figura 4.

Ia fimura 6 es una vista en seccién vertical tonada
a lo largo de la linea 6 - 6 de la figura 5A, y representa el me-
canismo de ‘accionamiento que permite la rotacibén del elemento de
extrusidén interno.

la figura 7 es una figura similar a la figura 6, %o
mada a lo largo de la linea 7 - T de la figura 5A, que representa
el mecanismo de accionamiento que permite la rotacién del elemento
de extrusién externo. ) .

la figura 8 es una victa en seccién vertical de la
porcién de salidé de la mdquina que se representa en la figura 5B,

dibﬁjada a escala algo mayor.

Ta figura 9 es una vista en seccibn vertical tomada
a lo largo de la linea 9 - 9 de la figura 8.

Ia figura 10 es una vista en seccién vertical tona-
da generaluente a lo largo de lallinea 10 -~ 10 de la figura 8. ‘

| La figura 11 es una vista en secci6én vertical tous

da o lo largo de la lfinea 11 -11 de la figura 5B.

La fisura 12 es una vista en seccién vertical tona
da a lo largo de la linea 12 - 12 de la figura 5B.

. La figura 13 es una vista ampliada que representa
la zona donde los gels intermo y externo se encuentran para su ro
tacién y su extrusifn, ‘

Le figura 14 es una forma modificada del anillo es-
tabilizados de la mdguina. '

Ia fisura 15 representa otra modificacién del anillo
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estabilizador que puede ser empleado con la wdquina.

. DESCRIPCTON GENERAL DEL INVENTO

Para obtener un entendimiento genersl del invento,
se hard referencia a las figuras 1, 2 y 24.

De acuerdo con el invento, el aparato incluye un

subconjunto de extrusién intermo que tiene un mancdril interno y

un subconjunto de extrusibén externo que tiene un mandril externo.
Un dispositivo reductor descrito mds adelante, hace girar el sub-
conjunto de extrusién interno en una direccién (en el sentido ho-
rario, segin se representa en los dibujos) y el subconjunto de ex
trusién externo, en la direccién opuesta (sentido antihdrario, s8¢

gin se representa en los dibujos). ]
‘ EL gel interno A se inmtroduce en el interior del
aparato a través de un orificio de entrada situado en la extremi
dad delantera de la mdquina y atraviesa un conducto circular, una
pared del cual constituye el subconjunto de extrusién interno,
mientras que su otra pared es un tubo fijo que se describe mds
adelante. El gel externc B se introduce en la mdquina a través de
un orificio de entrada y es conducido hasta el subconjunto de ex~
trusién externo. Bl gel interno A es conducido a través de dos
grupos de una multiplicidad de orificios en sentido generalmente
orientado radialmente hacia el exﬁerior, y el gel externo B es in
troducido a través de una multiplicidad de orificios orientados
de manera general radialmente hacia el interior. De este modo, se
formaﬁ con los gels interno y exbterno una serie de hilos que mis
adelante se unen en capas y los filamentos ¥/o las fibras de sus-
tancia coldgens se orientan en la direccién de la circulacibn. Cg
mo se representa en la figura 1, los dos gels se unen cerca de la
ealida de la miquina y se desplazan a una corta distancia en el

espacio situado entre los subconjuntos de extrusién externo e in-

R e TP A S
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terno que giran en direcciones opuestas, y a continuacién entre
un estabilizador interno y un estabilizador externo que forman
un anillo de estabilizacién..Los hilos de los gels interno e ex
terno se -orientan asi en una direccidén generalmente helicoidal
por medio de los elementos de extrusién interno y externo que gi
ran en sentidos contrarios. Como pucde verse en lag fisures 1 y
2A, el producto que sale de la zona situada entre los esfabiliza
dores externo e 'interno consiste en una estructura en foruwa de
red constituida por capas hechas de hilos que tienen orientacio

s helicoidales de sentidos opuestos.

Eata orientacién helicoidal permanece incluso desé
pués de que el producto coldgeno en forma de tubo ha side someti
do a un tratamiento ulterior que da lugar a la neutralizacién
del gel empapado de dcido, a la extraccién de la mayor parte de
su contenido de agua, y al endurecimiento de la estructura tubu-
lar para formar una envollura que se scca a continuacitn, como
pucde verse en la figura 2.

La figura 2 ilustra el producto final e indica que
el producto tubular resultante conserve la estructura helicoidal
en forma de red. Por tanto, como'puede verse en la firura 24, él
producto final consiste en una estructura en forwa de red consti
tuida por dos capas concénlricas 3 y 5 hechas de hilos endureci-
dos orientados helicoidalmente en sentidos opuestos. Como se re-
presenta -por medio de la linea sinuosa 7, en la zona donde se
unen las dos capas, puede existir una pequefia regién limite amor
fa, en la cual la orienbacién de los filamentos y/o de las fibras
puede- ser aleatoria. De cualquier forua cetd claro que la capa ex
terna congiste principalmente en hilos de gel externo orientados
helicoicalmente en una dirececibn, mientras que laréapa interna con

sisbe principaliente en hilos de gel iuterno orientado helicoidal-
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mente en la otra direccidn,
‘ Segin se representa en la figura 2, el éngulo de la
helice, medido a partir de una linea que se extiende en el senti-

do longitudinal de la envoltura, es principalmente de 35—500 aun-~

.que este éngulo pueda ser cambiado en grado importante si se desea.

Puede ser necesario ubtilizar dngulos diferentes para
obtener la mixima resistencia de la envoltura, en perticular segun
las méquinas particulares con las cuales la envoltura se utiliza
finalmente para la fabricacién de salchichas, ya que las diferen-
tes miquinas aplican fuerzas distintas a la envolture.

Sin embargo, de manera bidsica, segin se representa

en las figuras 2 y 2A, el producto terminado consiste en dos ca-

pas endurecidas 3 ¥y 5, que estdn formadas cada una por una mulbi-

-plicidad de hilos 9, estando los hilos de una capa orientadog he-

licoidalmente en una direccién opuesta respecto"a la direcciébn de’
los hilos de la otra capa. '

Después de que el producto tubular ha salido de la
méquina_estfujadora segin el invento, se somete a un tratamiento
sﬁplementario, tal como el gue se describe en la patente de los
Estados Unidos, ndmero 3.535.125. ' ‘ .

La envolfura final as{ preparada contiene dos caﬁas
de hilos de sustancia coldgens que se presentan ahora bajo una
forma dura. Le accibén de los dispositivos de extrusién que giran
en sentidos contrarios, el efecto de la anchura del pasillo anu-
lar, es inferior al didmetro de los hilos individuales que consti
tuyen las capas, y las operaciones de endurecimiento y secado en-
pleadas para el scabado de la envoltura, dan lugar a que los hi-
los presentes en las capas endurecidas ya no conserven su acpecto
de spaguetti original. Por el conbrario, los hilos presentan una

seccién franeversal algo irrepular y tienen un aspecto mds aplas-
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tado, y los hilos estdn parcialmente unidos en las zonas fronteri
zas, superponiéndose los hilos adyacentes. Sin embargo, en razén
de la orientacién longitudinal de la mayoria de los filamentos y/o

de las fibras situadas en la superficie externa del hilo, el con-

torno de los hilos sigue ciendo detectable, particularaente cuando

la envoltura estd imeda, en las capas endurecidas de la envoltura.
Cada capa de la envoltura parece tener un efecto listado, siendo
las listas algo -irregulares, pero aproximadamente paralelas y re-
cordando los hilos originales a partir de los cuales han sido pre-
paradas. Ia superficie externa de la envoltura terminada es relati
vamente lisa y no contiene nervios o estrias, coﬁo en la paténte

de Gren Bretafia, nmdmero 1.166,398. Ya que la orientacidén visible

en los hilos endurecidos que forman una capa es opuesta a la direc
15 S

cién de los hilos de la otra capa concéntrica, la estructure tubu-

br tiene un aspecto que parece ser una red. Sin embargo, la estruc
tura-no es verdaderamente una red, ya que no hay agujeros en las

paredes de la envoltura. La envoltura final estd constituida por

una pieéa estratificada (las dos capas de la envoltura pueden ser
scparadas mediante manipulacién cuidadosa) y tiene el aspecto de
una red. BEn cada capza, los hilos 'endurecidos que constituyen la
capa tienen un aspecto listado y cuando la envoltura estd huueda
existen zonas alternas mds claras:yﬁmas oscuras que periiten ver
los hilos originales y sus limites y que dan el aspecto de red a
la envoltura final.

. Por tanto, se observard que los hilos y las capas
gque se ilustran en las figuras 1, 2 y 2A se representan en un es-
tado algo idealizado, mientrac gue en la realidad los hilos tien-
den a tomar una forma mds plana y a unirse en sus bories.

DESCRIPCION DETALLADA DEL IRVENTO

Se hard ahora referencia a las figuras 5A, 5B y 8.
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En estas figuras, se representa un cdrter fijo 6 en .
el cual estdn montados los demds elementos del mecanismo de extru

sién. HMontado en el cérter de cualquier mencra adecuada, se halla

un elemento fijo hucco 8. El elemento fijb 8 es hueco para dar
5 paso al gas amoniaco gue se emplea para el tratamiento ulterior

que se realiza después de que la sustancia coldgena en forme de

tubo ha salido del aparato del invento.

. ‘ " E1 elemento intermo fijo 8 estd roscado en 10 en
una extremidad para recibir una tuerca 12. La tuerca 12 mantiene

. © 10 un elemento estabilizador interno 16 en una posicién fija en- el
cédrter 6 (figura 5B).

\ Fl estabilizador interno 16 estd situado en la pro
wimidad inmediata de un estabilizador externo 1& foramando asl un
anillo estabilizador. Como pucde verse, el gel, después de haber

15 sido extruido entre el dispositivo de extrusién interno 55 y el

- - dispositivo de extrusién externo 57, pasa entre el esbtabilizador
interno y el estabilizador externo, mientras el producto coldge~-
no sale del mecanismo de extrusién para dar al producto su tamafio

. ' final durante su descarga. El ectabilizador externo estd montado

: . i
20 en 1la brida 17 del cdrter por cualesquiera medios adecuados, tales
como unes tornillos 20. El ecpacio entre el estabilizador interno

y el estabilizador externo puede ser cambiado de acuerdo con el

tamafio y/o las caracteristicas deseadas del producto final.

B Situado en la extremidad opuesta o extremidad delan
25 tera del aparato de extrusiém, se halla un orificio de entrada 22
g través del cusl se introduce el gel interno A en la mdquina (fi
gura SA). ﬁontado en el cojinete de mandril interno 24, se haya
vn mendril interno 2. El mandril interno 2 es concéntrico respec—

to 2l elemento fijo hueco 8 y estd separado de éste para foraar

30 un conducto 11 destinado al gel interno A. El mandril interno 2
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y el dispositivo de extrusién interno 55 forman conjuntamente el
subconjunto de extrusidén interno.

Ademds del mandril interno 2 se halla el mandril ex
terno 4 montado en un cojinete de mandril externo 26. El mandril
externo 4 estd montado de modo.que sea concéntrico al mandril in
terno 2. ¥l mandril externo 4, conjuntauente con el dispositivo
de extrusién externo 57, forma el subconjunto de extrusién exter-
no. '

El dispositivo de extrusién exbterno 57 estd separa-
do del -dispositivo de extrusién inmterno 55, formando asi un conduc
to destinado a dar paso a los gels después de que el gel interno
y el gel externo se han unido. El ancho del conducto entre el 4ig
positivo de extrusién interno y el dispositivo de extrusién exter
no, puede cambiar de acuerdo con las caracteristicas deseadas del
producto final, pero en un modo de realizacién-prdctico, esta an-
chura era de 0,482 mn (0,019 pulgada). El zel externo se introdu-
ce en el dispositivo de extrusién externo a través del orificio
de entrads 27. '

De acuerdo con el invento, se han previsto unos me—'
dios gue hacen girar en direcciones opuestés los subcenjuntos de
extrusién interno y externo. Estos medios se representan wds cla-
ramente en las figuras 5A, 6 y 7. Se representa en éstas un eje
de arrastre 28. Un motor convencional cualquiera que no ge ilus-

tra, hace girar el eje de arrastre. El eje de arrastre 28 cctd

acoplado por una chaveba 30 con una rueda dentada 32 relativamente ?7’

ancha, . _

in el caso del subconjunto de extrusién interno, _
el engranaje de arrastre 32 estd acoplado con un engranaje inter
medio 34, el cual a su vez ensrana con el engranaje 36 montado
en el mandril interno 2 por medio de la chaveta 38 de modo que
el subconjunto de extrusibén interno gire cn la direccién horarie

-
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(véase figuras 1 y 6). Por otra parte, el engranaje de accionamien -
to 32 estd acoplada con el engranajé 40 que estd montado en el man
dril externo 4 por medio de la chaveta 42, de modo que el subcon-
junto de extrusién externo gire en la direccién antihoraria. La Gi

5 . . .reccién del movimiento-de los subconjuntos de extrusidn interno y

externo no es importante, siempre y cuando los subconjuntos de
extrusidén interno y exbterno giren en direcciones opuestas.
No es necesario, aungue pféferible, que los eleunen-
tos de extrusién 1nte;no ¥y exbterno giren.aproximzdamente a la .ig
10 me ve1001dad. El éngulo de hélice de las: corrientes de sustancia
. colénena de cada capa de la envoltura, puede ser cambiado noGifi=-
'cando la velocidad relativa de los dispositivos de extrusién que
giran en sentidos contrarios y la velocidad de ekxtrusién de la
envoltura. )
15 ) De acuerdo con este invenﬁo, los ﬁispositivos de

_extrusién interno y externo 55 y 57 estdn dotados de una multi-

- : plicidad de orificios para exbruir los gels interno y externo en
una mullbiplicidad de hilos. Es la extrusi6n del gel de sustencia
coldgena a través de los orifici?s, la que orienta los filenentos

20 ° y/o las fibras en la direccién de extrusién, por lo aenos en la
éuperfiéie exberna de los hilos que constituyen las capas, ¥y s
ta orientacién permanece incluso después de cada tratamiento ul-
terior. la memoris de estos hilos y de sus filamentos y/o fibras
'orlentadau, perdura en el producto terminado. Por tanto, los ori-

25 flClOS pueden llamarse boqulllas de memoria.

Ta construccién perticular se representa en las
figuras 9y 10 y en la figura 13, En la figura 9,sc ve que el el
externo penetra a través del orificio de entrada 27 en un priaer
colector 44, a través de una serie de orificios 46 en un sesundo

30 colector 48, y a través de otra serie de orificios 50 en un ter-
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cer colector 52. A continuacién, el gél exbterno pasa, segun se ig"
dica por medio de flechas, a través de una cerie ée orificios de
gel externo 54, en'el diepositivo de extrusién externo 57.

De la manera ilustrada, existen 32 de dichos orifi
cios, pero este minmero puede ser superior o inferior, ya que el
mimero particular no constituye un factor critico. Por tanto, una
envoltura de sustancia coldgena satisfactoria puede hacerse con
16 y con 24 orificios en el dispositivo-de extrusién. Un nduero
de-orificios inferior o superior seria probablemente satisfacto-
rio. Ademds, aunque semin se ilustra en los dibujos cada disposi '

tivo de extrusién precenta el mismo numero de orifigios,. esto no

_es necesario. El gel externo, en razén de su paso a través de los

orificios.externos 54, toma la forma de una serie de hilos cuyos
filamentos y/o fibras se alinean en la direccién de extrusién.
Los filamentos y/o lag fibras “recordardn" esta alineacitn a pe-
sar de que los hilos constituyan capas y a pesar del tratamiento
ulterior.

El gel interno se extruye a través de una serie de
ofificios, segin puede verse en las figuras 9 y 10. En el caso
del gel interno, el dispositivo de extrusién interno 55 estd do-
tado de. dos grupos de orificios 56. Segin se representa, el ndae
ro de orificios es de treinta y dos como en el caso del disposi~
tivo de extrusién externo, pero este ndimero podria ser superior
0 inferior, ya que.no cbnstituye un factor critico,

Cuanto mds elevado es el miaero de orificios, tanto
mayor es el mimero de hilogc en las corrientes de cada capa, ¥ tan
to més fino es el acpecto de red de la envoliura terminada. .

En rezén del didmetro relativamente pequefio del ele
mento de extrusidén interno,.serha comprobado que eg conveniente

utilizar dos grupos de dieciséis orificios, en lugar de un conjun
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to de treinta y dos. Igualuente, como puede verse en la figura
13, loes grupos de orificios estdn decalados en lugar de estar ali
neados.

La figura 13 que ilustra los orificios decalados 56
representa también la mtilizacién de un colector 65 para recibir
el gel inmediatamente después de que haya penetrado en el conduc-
to foriado entre el dispositivo de extrusién interno y el disposi
tivo de extrusidén externo.

El didmetro-de los orificios de los dispositivos de

extrusién interno y externo, es relativamente pequefio, y en un

. modo de realizaci6n del invento serd de 1,57 mm (0,062 pulgada).

.- Se observard que esta distancia es considerablenente
superior al ancho del pasillo formado entre el dispositivo de ex-
trusién externo y el dispositivo de extrusion internb. Como =e ha
mencionado anteriormente, esto da lugar a un cambio de la forma
de los hilos, ya que pierden su verdadero aspecto de hilo que te-
nian al sef extruidos y toman ﬁna forma algo mds aplastada. Sin
embargo, a titulo de ilustracién, el prodéucto tubular representa-
do a la salida de la mdquina (figura 1) es esquemdtico y represen
tado de algo idealizada. ! ‘ .

- Las figuras § y 10, por medio de las flechas, iRdi-
can el trayecto de desplazamiento dél gel interno A gque se despla
za, radialmente hacia el exterior del elemento de extrusién inter-
no, mientras que el gel exberno B se desplaza redialuente hacia
el exterior. Los gels externo e interno se unen conjuntamente en
el espacio formado entre el dispositivo de extrusién interno y
el dispositivo de extrusién externo, y se desplazan conjuntamnente
hasta su salida. (Véase figuras 5B ¥ 8). Aunque los dos gels se

desplacen conjuntamente, mantienen efectivamente su identidad se-

parads bajo la forma de capas debido a le extrusién precedente du
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rante la cual se han formado hilos separados con los gels inberno

y externo.
El p}oducto sale de la mdquina después de pasar en-

tre los elementos estabilizadores interno 16 y externo 18. Los

estabilizadores intermo y externo son gimilares a unos elementos

de hilera y sirven péra dar al producto la estabilidad dinensional
correspondiente., Como se indica, el espacio entre los estabiliza- =
dores interno j externo puede variar de-acuerdo con el espesor y/o :{.
las caracteristicas deseadac del producto final., A continuacién, '
se somete el producto extruido a un tratamiento ulterior que se

describe en la técnica anterior y preferentemente de acuerdo con

fla descripeién de la patente mimero 3.534.125, dando lugar a la

formacién de capas endurecidas de hilos que estén incluidas en el
producto final. .

Las figuras 14-15 ilustran de que manera el didaetro
del producto final puede ser cambiado haciendo variar el trayecto

de desplazamiento de los gels mientras pasan entre los estabiliza

dores interno y externo. Por ejemplo, en la figura 14 se ilustra

el proéucto formado entre el estabilizador interno y el estzbili-

zador exbterno con una dimensién que aumenta generalimente hacia el

exterior pare esumentar el digmetro del producto resultante. Lo fi

gura 15 ilustra el paso formado entre el estabilizador interno y
el cstabilizador externo que disminuye generalaente hacia el inte

rior para reducir asi el didmetro del producto resultante. Se ob-

servard que en razén del dispositivo de fijacién utilizado para ’
los elementos estabilizadores interno y externo, descritos mds arqgf_
ba, reculta relativamente séncillo cambiar el didmetro del produc— ;;
to constituido por la envoliura.

La figura 11 jlugtra otra caracteristica del inven- -

to. Se representa un orificio de entrada 60 que conduce a un pasi
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1lo de refrigeracién 62 que termina en un orificio de salida 64
a partir del cual sale el fluido de refrigeracidn. Los dibujos
ilustran también varios orificios y conductos de refrigeracidn,

lubricacién y/o alivio de presidn, cuya utilidad ha sido demos—

~ trada en la prdctica del invento, pero gque no sc¢ juzgan indispen

sables, y por tanto no e han descrito detalladamente.

El ejemplo que sigue ilustra las ventajos del in-
vento en comparacién con los procedimientos de la técnica anterior,
cuyo ejemplo estd constituido por la patente a nombre de Liebermen
mencionada més arriba.

’ Segin se utilizan aquf, los términos empleados se
definen de la siguiente manera:

Resistencia de ruptura: - .

Es la tensién en libras (0,453 kg) necesaria para
romper la envoltura, cuando se estira un tramo-de envoliura de
2 a 3 pies e longitud (0,609 a 0,914 m) hasta el punto de rup-
tura con un medidor de resistencia sujeto a mano que indica el

valor mdximo.

Presién de estallido con aire:

Es la presifén de zire necesaria para romper un bra-
mo de 2 & 3 pies de longitud (0,609 a 0,914 m) de énvoltura in-
flada con aire comprimido hasﬁa'Que reviente, La presifn necesa-
ria para hacer estallar la envoltura.se mide con un medidor de
presién de ruptura mdxima.

Presibn de estallido con agua:

BEs la presién Ge agua necesaria para hacer reventar
un tramo de 2 a 3 pies de envoltura llema con agua & la teaperatu
ra sabiente, medida con un medidor de presién de lectura mdxima,

' EJE.IPLO_I

Se ha molido piel no apelambrada del tipo utilizado
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para fabricacién industrial de envolturas a base de sustancia co
1légena, en particulas de 6,25 mn (1/4 pulgada) de tamafio. Adends
se desmenmuzé aproximadamente 170 Kg de piel molida en una lecha-
da de agua'utilizando una miquina cortadéra giratoria a gran've—
locidad. Ia lechada con particulas finamente dividida, (aproxima-
damente 500 1) se mezclé con un mismo volumen de una lechada con
teniendo aproximadamente 19% de celulosa en 0,46% de dcido clori
drico. Se ho&ogeneizé 1z mezcla a,travéé de uvna vdlvula de hoao-
geneizacién .de dos etapas funcionando a una presién de 105 Kg/cme
(1.500111brae/pulgada2) en cada etapa. La masa de extrusiém aci
formada se dejé descansar durante una noche y de nuevo se homoge-
neizé en una méquina homogeneizadora de dos eiapas con una presién
de 140 Kg/cm2 (2.000 1ibras/pulgada2)"en cada etapa. Después de
descansar de 16 a 24 horas, la masa de extrusién se filtré a tra
vés de un Tiltro con mallas de 0,2208 mm y deébués a través de
un:filtro con mallas de 0,152 mm y se bombeé a través de un homo-
geneizador de una sola ebtapa con una presién total de 175 Kg/cm2
(2.500 1ibras/pulggda2).

El gel asi obtenido se introdujo en una mdquina de
extrusién del tipo descrito en la técnicé anterior (patente de
los Estados Unidos, ndmero 3.122,788 a nombre de Lieberman). la
mdquina ectrujadora de la técnica anterior se hizo funcionar con
una velocidad de impulsién de 175 r.p.m. y se formé una envoltu~-
ra fubuiar extruida con una anchura en forma plana de 43 a 44 mn,
con una velocidad de aproximadamente 7,62 m/minuto (2% pies/minu—
to). Ia envoltura asf extruida se situé en forma hinchada sobre
una correa sin fin, y se lav6, se plastificé, se sccé y se arru-
a6 de la manera descrita en la patente de los Estados Unidos, mi-~
mero 3.535.125, a nombre de Fagan. Se utilizé aproxinadanente

0,8 g/minuto de amoniaco en el interior de la envoltura y 1,6

ERRE S
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g/minuto en la cdmara externa para endurecer la envéltura fccien'
extruida. El agente plastificante'ébnsistia en 5,5% de glicerina,
1,1% de carboximetilcelulosa de sodio y 450 ppm de dextrosa en
agua} Se aplicé un fino revestimiento de aceite minerzl sobre la
superficie después del secado y antes del arrugado.

Se utiliz6 en el.dispositivo de extrusibén del in-
vento el mismo gel empleado en el dispositivo de extrusién de la
téenica anterior, y la envoltura ssi obtenida se sometid al ais-
mo tratamiento . Ia corriente de gel se dividié igualmente entre
los dos orificios de entrada de gel interno y de gel externo ¥

la envoltura tubular se estrujé con una anchura plana de 42,5 a

.'43,5 mm 2 la velocidad de 7,62 m/minuto. Los elementos de exbru-

sién girando en sentidos contrarios funcionaban cada uno a la ve

locidad de 105 r.p.m. en direcciones opuestas. La,circulaéién de

amonio ha sido de 1,2 g/minuto, tanto en el interior como en el

exterior de la envoltura. Esta envoltura se plastificé en el mis
mo bafio plastificante y se revistié con aceite como en el caéo
de la envoltura de la técnica anterior.

Ia envolbura producida por el d199051t1vo de eXurg
sién segun el invento tiene una estructura de red fécil de obser
var constituida por el cruce de lds hilos hélicoidaleé de lag ca
pas interna y externa durante la extrusién. Antes de su endureci
miento con aminiaco, esta estructura podia verse fdcilmente 2
simple visba. Después de secar la envoltura,ésta puede ser exami
nada llendndola con agua y observando su superficie. En estas
condiciones, se observa féc1lmente a simple vista la estruciura
enforms de red. En este e;emplo, el dnzulo de 100 hilos helicoi~
dales de cada capa era de apro: ximadamente 45 con relacién al
eje de la envoltura, o de aprox1madamente 90 el uno respecto al

otro.

-
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Tanto la envoltura de la téenica anterior como la =

envoltura semin el invento,

dolas desde la teﬁperatura ambiente hasta 8500 durante 12 horas

se trataron a continuacién calentdn-

. . . 0
y a continuacién se mantuvieron durante 6 horas a 85 C. Después

de humidificacién con un contenido de humedad de aproximadasente

20 a 409, se midieron las si:suientes propiedades fisicas:

Anchura del tubo aplastado

Espesor

~ Resistencia a la ruptura

Presién de estallido con

aire

Presidén de estallido con

agua

Se prepararon
zando una mdquina Ty-Linker
Jersey, ilodel 140 ACL).

Se ataron con

Involtura de la Envoliura en
técnica anberior foraa de red
44,7 mm 44,5 ma

0,037 ma (1,48 mi~ 0,0375 mm (1,50 =i . .
lésima de pulgada) l1ésima de pulgada)

13 Kgs (30,2 libras) 20Kz (44,2 librae)

1,16 Kg/em® (16,7 1i 1,37 Ke/cu2 (19,6
bras/pulgada?) . libras/pulgada2)

0,57 Kg/cmz (8,2 1i 0,60 Kg;/cm2 (8,7
q
bras/pulgadaz) ' libras/pulsada’)

salchichas del tipo frankfurter wtili

(Lifiker Machines, Inc., Newark, Ney

nudo éoble cinco ristras (longitud

10,66 m =35 pies-) de cada una de las envolturagrellenas, obte-

niéndose los siguienteé porcentajes de roturas en las dos envol-

turas sometidas a la prueba:

PRUEBA Ne 1

inestra Envoltura de la . . Envoltura en forma
téonica enterior de red
1 0,835 ' 2,5%
2 1,674 ' 0%
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3 2,5% 0%
‘ 4 : 0,83% 0%
5 0% . 0%

Durente la operacién de doble atadura de los ele-
mentos de las ristras-se apretaron unas cuerdas formanco un mudo
simultdneanente en ambas extremidades de cada eleaento de la ris-
tra. La envoltura en forma de red, segin el invento, resiste mds
satisfactoriamente a esta operacién. .

Otro dfia se obbtuvieron los siguientes porcentajes

de roturas, durante una prueba similar:

. PRUEBA 2: .
) . iuestra s Envoltura de la Envoltura en forma

técnica anterior b de red

1 1,67% © 0%

2 og h 0,837

3 - 0,83% 0%

4 1,67% 0%

5 2,5% 0%

Utilizando el nueyo aparato de extrusién y sigvien
do generalmente el ejemplo mencionado mds arriba, pero variando
ligeramente las condiciones ce funcionamiento y los nateriales
iniciales, se preparé un cierto mimero de envolbturas a bace de
;Mﬁtancia coldgzena en forma de red ‘dentro del dmbito del invento.
Estas envolturas demostraron ser satisfactorias para ser emplea—
das en mequineria de fabricacién de salchichas a gran velocidad,
tales como las siguientes: mdquina para rellenar y atar, Tovnsend
seniautomdtica modelo TB4A y mdquina povnsend ‘totalmente autond-
tica, modelo DB2A. Les envolturas ce ls técnica anterior, hechas

con composiciones colédgenas sustancialmente idéntices y en con-

_diciones sustancialmente similares, salvo que se utilizaron mégui
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nas estrujadoras de la téenica anterior, dieron lugar a una canti -
dad excesiva de roturas al ser utilizadas con estas adquinas

oran velocidad y se considera que han fellado ‘totalmente en dichos

equipos.

nita a las fases, procedimientos y elementos especificos que ce

representan y deceriben, sino que pueden realizarse variaciones

El invento, en sus aspectos mds generales, no se 1i

a

sin salirse del alcance de las reivindicaciones adjuntas y sin

alejarse de los principios del invento ni gacrificar sus ventajas

principales.

TRATUCGCION D LAS INSCRIPCIONZS DE LOS DIBUJOS OHI

GINALES

BT O O

J

k

. Pigura 1

1

Pisure 4

I

Pisure 54

n

.

o

Exbtrenidad delantera

el interno A

Amoniaco '

el externo B

Bxbresidad de salida

Arrastre del gel externo
Subconjunto de exﬁrus%én’externo
Estabilizador externo

Arrastre del gel interno
Subconjunto de extrusibn interno
Bstabilizador interior

Hacis trataniento ulterior
Extremidad delantera
pxtrenidad de calida

Extreaidad delantera
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Figura 54 (continuacidn) g

0.- Hacia figura 5B

p.- Gel interno A.

g.—~ Amoniaco

Tow Refrigceracién, lubricacién y/o alivio de presion
Figura 5B ‘ .

s.- Refrigeracion.

t.- Refrigeracibén, lubricacibén y/o alivio de presidn

U.- Gel externo B

v.~ Extremidad d; salida.
Figura 6 "

w.- Arrastre del gel interno.
Fi ra.

%x.- Arrastre del gel externo
Figura 8

y.- Extremidad de salida.

En resumen, la Patente de Invencién que se solicita

" deberd recaer sobre las siguientes:

REIVINDICACIONES

1.- Un método y su correspondiente aparato para formar
una envéltura tubular colégena cuyo método comprende:

a) proveer . por lo menos dos fuentes de gel de sustan-
cia coligena;

b) dividir ambas fuentes de sustanciarcolégena en una
pluralidad de hilos;

. ¢) enrollar y orientar dichos hilos por lo menos en

dos capas, consistiendo cada capa en una multiplicidad de hilos

que estén orientados helicoidalmente en una direccibén mientras

" que los hilos de la otra capa estin orientados helicoidalmente

.en la direccidn opuesta.
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2.~ El método seglin la reivindicacién 1, el cual inclu-
ye el endurecer las capas estando unida la una con la otra.;

3,- El método de la reivindicacidén 1, en el que el di=
vidir ambas fuentes de sustancia coldgena incluye el someter cada
uno a una fuerza mécanica para formar un primef conjunto de una
pluralidad de hilos y un segundo conjunto de una pluralidad de
hilos, y superponer dichos primero y segundo conjunto de plurali-

dad de hilos para formar una envoltura tubular que consiste en una

" primera y segunda capas.

4.~ E1 método de la reivindicacién 1, en el que la en-

voltura coligena estd formada un gel de sustancia coligena que tie-

ﬁe'filamentos y/o fibras en el mismo, y en el que la étapa de divi-

sibn orienéa los filamentos y/o las fibras, por.lo menos en la su-
perficie exterior, en la direccidn longitudinal de los hilos.
4 5.~ E1 método de la reivindicacién l; que incluye la

vapa de determinar el tamafio de la envoltura tubular formada.

6.~ Un aparato para llevar a cabo el método de las rei-
vindicaciones 1-4 para formar una envoltura tubular colégena que
comprende:. !

a) un dispositivo para extruir un primer conjunto de
hilos de sustancia coligena.;

b) un dispositivo para extruir un segundo conjunto de
hilos de sustancia colégena.

¢) un dispositivo para moldear dichos primero y segundo
conjuntos de hilos en una forma tubular que consiste en dos capas
de hilos.

7.~ El aparato seéﬁn la reivindicacién 6, en el que el
dispositivo para extruir un primer conjunto de hilos incluye un
elemento de extrusibén interno con una pluralidad de orificics a su

través, y en el que el dispositivo para extruir el segundo conjun-
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to de hilos incluye un elemento de ;xtrusién externo con una plu-
ralidad de orificios a su través, y que incluye un dispositivo
para suministrar la sustancia oolédgena a través del elemento de
extrusidén interno para formar un primer conjunto de hiles y un dis-
positivo pafa suministrar la sgstancia colégené através del ele-
penﬁo de extrusiéﬁ externo para formar el segundo conjunto de hilos
8.- Un aparato segin la reivindicacién 7, el cual inclu-

ye un dispositivo para hacer girar el eleménto de extrusidém interno

" en una direeccidn y un dispositivo para hacer girar el elemento

de extrusién externo en la direccidén opuesta.

9.~ El aparato de la reivindicacidén 6, en el que la en-

‘Voltura tubular coldgena que esta siendo formada tiene filamentos

y/o fibfas'en la misma, en el que el dispositiveo para extruir el
primer y segundo conjuntos de hilos de sustancia coligena orienta
los filamentos y/o las fibras, por lo menos en la superficie ex-
terna, en la direccién longitudinal de los hilos respectivos; y
en el que el dispositivo para moldear el primerc y segundo conjun-
tos de hilos en forma tubular incluye un dispositivo para dirigir
los hilos de una capa en una direccién helicoidal y los hilos de
la otra capa en la direccién helicoidal opuesta.

10.- El aparato segfin la reivindicacién 6, en el que:

a) el dispositivo para extruir el primer conjunto de hi-
los ihcluye un elemento de extrusién interno y giratorio que com-
preﬁde una seccidn delantera y una seccién posterior, definiendo
dicha seccidn delantera unatpluralidad de orificios que se extien-
den radialmente y dicha seccién posterior definiendo una superfi-
cie cilindrica interna. .

b) el dispositivo para extruir un segundec conjunto de

hilos que incluye un elemento de extrusidén externo y giratorio

que comprende una seccién delantera y una seccibén posterior, defi-
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do contrario la una con respecto a la otra. ‘_

niendo la seccién delantera de dcho elemento de extrusién exter-
no una pluralidad de orificios que se extienden radialmente y la
seccidén posterior de dicho elemento de extrusidén externo definien-
do una superficie cilindrica externa concéntrica y rodeando, di-
cha superficie cilindrica interna, con lo que se forma un.pasaje
hueco cilindrico entre las,mismasry

¢) el dispositivo para moldear dichos primero y segundo
conjuntos de Jiilos en una forma tubular incluye un dispositivo pa-

ra hacer girar dicho elemento de extrusién interno y dicho elemen-

"to de extrusidn externo en direcciones opuestas, con lo que dichas

superficies cilindricas inéerna y externa estén rotando en senti-
~ 11l.- El aparato seghn la reivindicacidn 6, el cual ademasé
comprendé un dispositivo para determinar el tamafio de la envoltura f
tubular formada.
12.- Se reivin&ica por #ltimo como oﬁjeto sobre el que
ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicita: UN METODO

Y SU CORRESPONDIENTE APARATO PARA FORMAR UNA ENVOLTURA TUBULAR COLA-
GENA.

Todo conforme queda descrito y reivindicado .en la pre-
sente memoria descriptiva que consta de teinta y cinco piginas me- ;
canografiadas y dibujos adjuntos.

' Madrid, 14 enero 1.976
. BERWARDQ, UNGRTA
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