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Description

La présente invention concerne des produits
de charcuterie, du type saucisson ou saucisse s&-
che.

Conformément au Code de 'a Charcuterie, de
ia Safaison et des Conserves de Viande, 3&me
édition Janvier 1986, édité par le Centre Technique
de ia Charcuterie, de la Salaison et des Conserves
de Viandes, un saucissaon $e¢ Qu une saucisse
sécha comprend °

- une enveloppe allongée poreuss, par exem-
ple un boyau naturel ou artificiel, dont les
deux extrémités sont chacune lides, par une
ficelle par exemple

- une pite de viande ayant subi un processus
de maturation-dessiccation & travers l'enve-
loppe ou boyau, composée en général de
viande crue, par exemple de porc, hachée
plus ou moins finement, de gras dur, et de
divers ingrédients d'assaisonnement.

La présente invention concerne un boyau de
porc ouvré, c'est-a-dire travaillé et fagonné pour
aboutir & une enveloppe pour saucisson ou Savcis-
se séche, permettant un embossage dans des
conditions industrielles, ¢'est--dire avec une bon-
ne productivité et une gualité relativement homogeé-
ne d'un saucisson a un autre.

Pius précisément l'invention concerne une en-
veloppe comprenant une pluralité de morceaux de
forme sensiblement rectangulaire et de largeur
sensiblement égale, disposés I'un au-dessus de
i'autre, dont les deux bordures de 'un sont liées
continuement aux deux bordures de l'autre respec-
tivement, selon leur longueur, par exemple, par
coulure.

Par "liaison continue”, ou "assemblage conti-
nu", ou "continuement", on entend toute liaison
permettant de rassembler bord 2 bord deux bordu-
res appartenant 3 deux morceaux respectiverment,
ceci selon la longueur de I'enveloppe ou du boyau,
et dans des conditions permettant de contenir la
pate de viande dans ladite enveloppe, une fois ses
deux extrémités serrées par un lien, par exemple
une attache métallique.

L'expérience montre qu'une enveloppe ainsi
constituée et obtenue présente toutes les qualités
d'un boyau naturgl, tout en permettant un embos-
sage dans des conditions industrielles. Ainsi, une
enveloppe telle que précédemment définie ralentit
le desséchement du saucisson, le proteége vis-a-vis
de I'atmosphére extérieure, et résiste suffisamment
au déchirement et 4 I'arrachement, dans les condi-
tions d'embossage industriel rencontrées. Et, cette
enveloppe se comporte exactement 3 la maniére
d'un boyau naturel, en développant les moisissures
participant au processus de maturation-dessicca-
tion du saucisson.
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Une enveloppe telle que précédemment décri-
te est obtenue, conformément au document FR-A-
453 942, selon le procédé comprenant les étapes
suivantes :

(8) séchage d'une pluralité de sections de
boyau, d'origine animale trés diverse, compre-
nant chacune au moins une épaisseur de boyau
{b) découpe de toutes les sections de boyau a
I'état sec, chacune sensiblement selon une gé-
nératrice ou la longusur dudit bayau, pour obte-
nir une pluralité de morceaux de forme sensible-
ment rectangulaire ;

(c) assemblage, par exemple par couture, des
maorceaux, superposables, et selon leurs bordu-
res, pour obtenir une enveloppe longitudinale ;
{d} retournement sur elle-méme de ladite enve-
loppe, pour disposer les deux bordures assem-
biées & Iintérieur de ladite enveloppe.

La présente invention a pour objet, un procédé
permettant de retourner I'enveloppe, de manigre
mécanique, c'est-a-dire en limitant au maximum
l'intervention manuelle de l'opérateur, et selon le-
guel I'enveloppe longitudinale est obtenue, d'abord
par assemblage, par exemple par couture bout &
bout, des différents morceaux, pour obtenir au
moins deux bandes superposables de largeur sen-
siblement égale, puis par assembiage des deux
bandes superposées en liant continuement les
deux bordures de l'une aux deux bordures de
l'autre, et I'étape (d) de retournement est effectuée
de part et d'autre d'un noyaux creux d'extension
longitudinale, présentant & son extrémité antérieure
une ouverture de contour sensiblement farmé, dont
la bordure sert & I'appui du pli de 'enveloppe en
cours de retournement, et on fait circuler Penvelop-
pe non retournée a l'intérieur du noyau creux , de
son extrémité postérieure & son extrémiié antérieu-
re, et 'enveloppe retournée a 'extérieur du noyau
creux, de son extrémité antérieure vers son extré-
mité postérigure, ou inversement, ¢'est-a-dire I'en-
veloppe non retournée a l'extérieur et 'enveloppe
retournée & l'intérieur du noyau creux.

La solution proposée selon linvention permet
un retournement de trés grandes longueurs d'enve-
oppe.

Lz présente invention est maintenant décrite
par référence aux dessins annexés, dans lesquels -

- la figure 1 représents une vue en perspective
d'une enveloppe fabriquée selon l'invention

- la figure 2 représente une vue de face d'un
saucisson fabriqué selon l'invention, en cours
d'embossage, avec une enveloppe selon fi-
gure 1

- iz figure 3 représente une vue de face d'un
saucisson fabriqué selon llinvention

- la figure 4 représente une vue en coupe
selon la ligne IV-IV de la figure 3 du saucis-
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son représenté sur cette derniére
la figure 5 représente une vue en perspecti-
ve, avec arrachement partiel, d'un dispositif
de découpe du boyau sec, pouvant étre utili-
sé& pour l'exécution du procédé sslon l'inven-
tion

- la figure 6 représente une vue en bout du
dispositif selon figure 5

- la figure 7 représente une vue en perspective
d'un dispositif de retournement pouvant étre
utilisé dans I'exécution du procédé selon l'in-
vention

- la figure 8 représente une vue en bout du
dispositif selon figure 7, avec sa téle de
traction

- la figure 9 représente une vue en coups
selon la ligne IX-1X de 1a figure 8.

Conformément & la figure 3, un saucisson 1
fabriqué selon l'invention comprend une enveloppe
2 allongée, de forme tubulaire ou cylindrigue, dont
les deux extrémités 2a et 2b sont rassemblées et
lides par deux attaches ou bagues métafliques 26
respectivement. Un pite de viande 3, composée
au moins de viande crue hachée, de gras, et d'in-
grédients d'assaisonnement, est contenue & I'inté-
rieur de 'enveloppe 2.

L'enveloppe 2 comprend deux bandes 21 et 22
de largeur sensiblement égale, disposées V'une au-
dessus de l'autre, dont les deux bordures 2ia et
21b de I'une sont liées continuement, par couture
par exemple, aux deux bordures 22a et 22b de
l'autre respectivement. Comme le montre la figure
4, les bordures précitées sont replides deux par
deux, & lintérieur de 'enveloppe 2, avec les coufu-
res longitudinales décrites précédemment.

Chaque bande 21 est constituée par I'assem-
biage, continuement selon une direction transversa-
le (perpendiculaire) 2 I'enveloppe 2, par couture
25, de deux morceaux 211 et 212, ainsi mis bout 3
bout. Il en est de méme pour la bande 22, consti-
tuée par la couture bout & bout des deux morceaux
221 et 222.

Comme le montre la figure 4, chague bande 21
ou 22 comprend de maniére superposés, évantuel-
lement collées naturellement I'une sur I'autre, d'une
part une feuille 24 en menu de porc, disposée du
cbté intérieur A I'enveloppe 2, et d'autre part une
feuille 23 en chaudin de porc, disposée du cdté
extérieur & cette mé&me enveloppe. Par ailleurs, en
se référant & |'intestin de porc, qui présente mor-
phologiguement un cbté intérieur et un cdté exté-
rieur, c'est-a-dire avant d'8tre découpé et ouvré
pour aboutir aux bandes 21 et 22 précédemment
décrites, la superposition des feuilles 23 et 24 est
falte de telle maniére que le ¢t originellemsnt i
I'extérieur du menu est disposé contre le cbté
originellement a I'extérieur du chaudin.
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Conformément aux figures 5 et 6, le dispositif
de découpe représenté comprend :

- une gouttiere 50, permettant de supporter et
caler un support droit 51, par exemple un
tube en matiére plastique de gualité alimen-
taire, sur et autour duquel un boyau sec est
tendu

- et un moyen de coupe 52 comportant un
support 53 mobile en translation sur la gout-
titre 50, par l'intermédiaire de roulements 54
coopérant avec deux rails 55 ; sur le support,
en relation avec l'intérieur de la gouttiére, est
disposée a rotation une lame de coupe 56 ; a
l'opposé de la lame de coupe 56 est dispo-
sée une poignée 57, permettant ja manipula-
tion en translation du moyen de coupe 52.

Conformément aux figures 7 & 9, le dispositif
de retournement comprend :

- un noyau creux 58 d'extension longitudinale,
par exemple un tube métallique disposé sur
un support 64 de maniére horizontale ; ce
noyau creux comporte deux ouvertures 58a
et 58b, respectivement & son extrémité anté-
rieure et & son extrémité postérievre ; la
bordure de l'ouverture 58a, non visible & la
figure 7, sert a I'appui du pli circulaire de
I'enveloppe 2 en cours de retournement, et
I'ouverture postérieure sert 3 l'introduction de
I'enveloppe non retournée ; le noyau creux
58 est pourvu d'une fente longitudinale 58c,
permettant l'introduction de Venveloppe non
retournds, au début de I'étape de retourne-
ment

- un moyen 59 d'introduction d'un fluide, par
exemple de I'air comprimé, disposé en rela-
tion avec l'extrémité postérieure 58b du
noyau 58, pour faire circuler un flux & I'inté-
rieur du tube 58, et établir un interstice fluice
entre la bordure antérieure de ce dernier et le
pli de l'enveloppe 2 en cours de retourne-
ment

- une téte de traction 60 de I'enveloppe 2
retournée, laquelie circule 2 ['extérieur du
noyau creux 58, de son extrémité antérieure
58a vers son extrémité postérieure 58b ; cet-
te téte de traction est disposée en relation
avec l'ouverture antéricsure 58a, et comporte
deux galets latéraux 61 d'entrainement par
friction de la paroi de 'enveloppe 2, entre e
noyau 58 et lesdits galets ; comme représen-
tée & la figure 7, cette téte de traction est
pourvue de son propre moyen d'enraine-
ment 62 des galets 61, et elle est escamota-
ble par rapport 4 I'ouverture antérieure 58a,
de maniére A permettre I'extraction de I'enve-
loppe 2 retournée

- une butée extérieure 63, du cdté de l'extré-
mité postérieure 58b du noyau creux 58, per-
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mettant d'arréter 'enveloppe 2 retournée, cir-
culant & P'extérieur du noyau 8 vers I'extrémi-
té postérieure 58b.

Avec les dispositifs et équipements précédem-
ment décrits, on peut obtenir une enveloppe 2 telle
gue représentée 2 la figure 2, mais 2 I'état plissé,
a4 lissue des différentes étapes de fabrication
maintenarnt décrites.

On part tout d'abord d'une multiplicité de sec-
tions de boyau animal, par exemple de bosuf ou
de porc, choisies chacune en fonction de leurs
forme et dimensions, ainsi que de la qualité dudit
boyau. Les sections ainsi retenues sont a ['état
mouiilé, éventuellement sous forme plissée, par
exemple extraites d'une saumure dans laguslle le
boyau était initialement conservé.

On dispose tout d'abord de supports droits, par
exemple des tubes en polychlorure de vinyle ali-
mentaire, tels que représentés sous la référence
numérigue 51 & la figure 5. Sur chacun de ces
supports droits, on enfile une ou plusieurs sections
successives de boyaux superposées, en fonction
de la qualité finale recherchée et des caractéristi-
ques spécifiques des sections précédemment rete-
nues. Par exemple, on enfile une premiére section
de boyau relativement fin de boeuf ou de porc,
puis on recouvre cette premiére section par une
deuxiéme section de boyau relativement épais de
boeuf ou de porc.

Tous les supports droits, revétus chacun d'une
ou plusieurs épaisseurs de boyaux, sont alors dis-
posés verticalement sur un seul et méme support,
et toutes les sections de boyau sont séchées en-
semble dans cette disposition, par tout moyen ap-
proprié, par exemple dans une éiuve, ou dans une
atmosphére a hygrométrie et température contrs-
lees.

Une fois séché, chaque support droit 51, revétu
d'une ou plusieurs €paisseurs de boyau sec, les-
quels constituent ensemble par collage une ssule
et mE&me paroi naturelle, est disposé dans la gout-
tiere 50 du dispositif représenté a la figure 5. En
déplagant en transtation le moyen de coupe 52, on
fend la paroi séchée, selon une génératrice du tube
51. On récupére chaque support droit 51, ayant
servi de support au séchage et 4 la découpe, et on
obtient ainsi une pluralité ou multiplicité de mor-
ceaux ou plaques de forme sensiblement rectangu-
laire, constituées chacune par du boyau sous une
seule épaisseur, ou au moins deux épaisseurs par-
faitement coliées I'une a I'aufre.

Avec une machine & coudre industrielle, et
avec un fil de coton alimentaire, on assemble les
différents morceaux obtenus, de dimensions et for-
me homogénes, bout & bout, pour obtenir au moins
deux bandes, teiles que 21 et 22 représentées z la
figure 1, superposables, par exemple face externe
de l'une contre face externe de l'autre. On assem-
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ble autant de morceaux qu'il le faut, pour obtenir la
longueur finale désirée pour chacune des bandes a
superposer. On assemble ensuite, toujours par
couture, les deux bandes 21 et 22 superposées
pour obtenir une enveloppe 2 tubulaire de calibre
défini. Plus précisément, les coutures s'effectuent
dans le sens de la longueur des bandes, et assem-
blent de part et d'autre de l'enveloppe, les deux
bordures des deux bandes en vis-d-vis. Clest
I'cartement des coutures longitudinales, entre les
bordures précitées, qui détermine le calibre de
I'enveloppe tubulaire.

A l'issue de ce processus de couture, tes Cou-
tures longitudinales, assemblant les bordures des
deux bandes, se situent & I'extérieur de l'enveloppe
obtenue.

Avec fe matériel décrit par référence aux figu-
res 7 2 9, on procéde alers au retournement de
I'enveloppe, tout en assurant ie plissage de 'enve-
loppe retournge, & des fins de stockage intermé-
diaire, en vue de son emploi ultérieur. Ce retourne-
ment est effectué de part et d'autre du noyau creux
58, dont la bordure de l'ouverture antérieure 58a
sert & l'appui du pl circulaire de Fenveloppe 2 en
cours de retournement. On fait circuler l'enveloppe
non retournge a l'intérieur du noyau creux 58, de
son extrémité postérieure 58b i son extrémité an-
térieure 58a, et I'enveloppe retournée, a V'extérieur
du noyau creux 58, de son extrémité antérieure
58a vers son extrémité postérieure 58b. Un flux
d'air comprimé est introduit & [intérieur du noyau
creux, par le moyen 59, de telle manigre qu'un
interstice gazeux s'établit ou est interposé entre la
bordure de l'ouverture antérieure 58a, et le pli
circulaire de 'enveloppe 2 en cours de retourne-
ment. L'enveloppe retournée circule 2 Pextérieur du
noyau creux 58, sous l'effet de I'entralnement par
la téte de traction 60, mais 'extrémité avant de
I'enveloppe retournée se trouve bloquée longitudi-
nalement contre la butée extérisure 63, moyennant
quot l'enveloppe retournée est progressivement
plissée, perpendiculairement & la direction du
noyau creux 58, pour aboutir & une configuration
ramassée et replide sur elle-méme de 'enveloppe
2, permettant son stockage. Par escamotage de la
t8te de traction 60, il est possible d'extraire I'enve-
loppe retournée, sous forme plissée, et de la trans-
férer sur tout support approprié, souple ou rigide,
perforé ou non, permettant d'assurer son maintien
et d'empécher sa déformation lors de son stocka-
ge.

Par un emballage approprié de l'enveloppe
plissée 2 ainsi obtenue sur un support, par exam-
ple dans une saumure, sous vide, ou sous atmos-
phére contrélée, on peut ainsi préserver les quali-
tés essentielles de l'enveloppe ainsi obtenue, jus-
qu'a son utilisation, c'est-A-dire son embossage
pour fabriquer des saucissons.
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Revendications gouttidre (50), et on déplace un moyen de

Procédé de fabrication d'une enveloppe (2),
destinée A I'obtention par embossage de pro-
duits de charcuterie du type saucisson ou sau-
cisse skche, comprenant les étapes suivantes :
(a) séchage d'une pluralité de sections de
boyau ou intestin animal, comprenant cha-
cune au moins une épaisseur de boyau ;
(b} découpe de la pluralité des sections de
boyau a [I'état sec, chacune sensiblement
selon une génératrice dudit boyau, pour ob-
tenir  une  pluralité  de  morceaux
(211,212,221,222} de forme sensiblement

[S)]

10

coupe (52), sur la gouttiére, avec une lame de
coupe (56) selon une génératrice de boyau.

Claims

Method of manufacturing a casing {2) intended
to obtain delicatessen products of the sausage
or dried sausage type, by being stuffed, com-
prising the following steps:
(a) drying a plurality of sections of gut or
animal intestine, each section comprising at
least one thickness of gut;
{b) cutting the plurality of sections of gut in

rectangulaire | 15 the dry state, each substantially along one
{c} assemblage, par exemple par couture, generatrix of the said gut, in order to obtain
des morceaux, superposables, et selon a plurality of pieces (211, 212, 221, 222) of
leurs bordures pour obtenir une enveloppe substantially rectangular shape;
longitudinale (2) ; (c) joining the superimposable pieces to-
{d) retournement sur elle-mé&me de ladite 20 gether, for example by stitching, and along
enveloppe, pour disposer les deux bordures their edges in order to obtain a longitudinal
(212,21b,223,22b) assemblées 3 lintérieur casing (2);
de ladite enveloppe (d) turning the said casing instde out in
caractérisé en ¢ce que l'enveloppe longitudi- order to locate the two joined edges (21a,
nale (2) est obtenue, d'abord par assemblage, 25 21b, 22a, 22b) on the inside of the said
par exemple par couture, des ditiérents mor- casing
ceaux, pour obtenir au moins deux bandes characterized in that the longitudinal casing (2)
(21,22) superposables de fargeur sensiblement is obtained, firstly by joining the wvarious
égale, puis par assemblage des deux bandes pieces, for example by stitching, in arder to
{21,22) superposees en liant continuement les 30 obtain at least two superimposable strips {21,
deux bordures de l'une aux deux bordures de 22) of substantiaily equal width, then by joining
l'autre, et l'étape (d) de retournement est ef- the two superimposed strips (21, 22), continu-
fectvée de part et d'autre d'un noyau creux ously linking the two edges of one to the two
{58) d'extension longitudinale, présentant & son edges of the other, and the turning inside out
extrémité antérieure (58a) une ouverture de 35 step (d) is carried out on either side of a
contour sensiblement fermé, dont ia bordure hollow core ({58) with longitudinal extension,
sert & l'appui du pli de |'enveloppe en cours exhibiting, at its anterior end {58a), an opening
de retournement, et on fait circuler I'enveloppe of substantially closed contour, the border of
nen retournée a lintérieur du noyau creux , de which serves for the fold of the casing being
son extrémité postérieure (58b) & son extrémi- 40 turned inside out to rest against, and the cas-
té antérieure (58a), et I'enveloppe refournée a ing which has not been turned inside out is run
Pextérieur du noyau creux, de son extrémité along the inside of the hollow core, from its
antérieure vers son extrémité postérieure, ou posterior end (58b) tao its anterior end (58a),
inversement, c'est-2-dire I'enveloppe non re- and the casing which has been turned inside
tournée a I'extérisur et I'enveloppe retournée & 45 out is run along the cutside of the hollow core,
Fintérieur du noyau creux (58). from its amterior end to its posterior end, or
vice versa, that is 1o say with the casing which
Procédé selon la revendication 1, caractérisé has not been turned inside out on the outside,
en ce que I'étape (a) de séchage est effectuée and the casing which has been turned inside
en disposant chague section de bovyau sur et 50 cut on the inside of the hollow core (58).
autour d'un suppaort droit (51), dont la forme st
les dimensions sont adaptées au boyau & sé- Method according to Claim 1, characterized in
cher, et I'étape (b) est effectuée en découpant that the drying step (&) is carried out by locat-
le boyau sec sur ledit support droit. ing each section of gut on and around a
55 straight support (51), the shape and dimen-

Procédé selon la revendication 2, caractérisé
en ce qu'on supporte et on cale chaque sup-
port droit (51} avec son boyau sec, dans une

sions of which are suited to the gut to be
dried, and the step (b) is carried by cutting the
dry gut on the said straight support,
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Method according to Claim 2, characterized in
that each straight support (51). together with its
dry gut, is supported and immabilized in a
gufter section (50), and a cutting means (52} is
moved over the gutter section. with a cutting
blade (56} along one gut generatrix.

Patentanspriche

Veriahren zur Herstellung einer Hille (2), um
Metzgereiprodukte in der Art von Wilrsten oder
Trockenwirsten herzustellen. umfassend die
folgenden Schritte:
(a} Trocknen einer Mehrzzhl von Abschnit-
ten sines Darmes oder tierischer Eingewei-
de, die isweiis mindestens eine Darmdicke
umfassen;
(b) Schneiden der Mehrzahi von Abschnit-
ten des Darmes in sinem frockensn Zu-
stand gemiB einem geeigneten Muster des
Darmes, um eine Mehrzehl von Stiicken
(211, 212, 221, 222} von im wesentlichen
rechteckiger Form zu erhalten;
(c) Zusammensetzen von dberginanderieg-
baren Stlicken, 7.8 durch Ndhen, und ent-
lang fhrer Rander. um eine fangliche Hiille
(2} zu erhaften;
(d) Umarehen derselben Rille, um die bei-
den zusammengesetzten Rinder (213, 210,
22a, 220 in das Innere der Hule zu brin-
gen,
dadurch gekennzeichnet, dal die l&nglichs
Hille (2) durch Zusammensetzen, z.B. durch
NZhen unterschiedlicher Stlicke erhalten wird,
um wenigstens zwel verbundene, Ubereinan-
derlegbare Streifen (21, 22) zu erhalten, dann
Zusammensetzen der beiden Ubereinanderge-
legten Streifen (21. 22) durch stdndiges Ver-
binden der beiden Streifen esiner mit dem an-
deren entlang ihrer Rinder, und daB der
Schritt {d) des Umdrebens auf beiden Seiien
eines sich in  Lingsrichtung erstreckenden
hohlen Kerns (58) erreicht wird, der an seinem
vorderen Ende (58a) eine Offnung mit einem
im wesenilichen geschlossenen Rand aufweist,
wobel der Rand zum Siilitzen der Falten der
Hil'le bheim Umdrehen dient, und wobei man
die nicht umgedrente Hille durch das Innere
des hohlen Kerns filhrt, von seinem hinteren
Ende (58b} zu seinem Anfangsende (58a), und
die umgedrehte Hille am &uBeren des hohlen
Kerns von seinem Anfangsende zu seinem au-
fleren Ende, oder umgekehrt, d.h. die nicht
umgedrehte Hillle zum AuBeren und die umge-
drehte Hille zum nneren des hohlen Kerns
(58).
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Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dal der Schritt (a) des Trock-
nens durch Anordnen jedes Abschnittes des
Darmes auf und um eine gerade Unterlage
(51) erreicht wird, wobei die Form und die
Abmessungen auf den zu trocknenden Darm
abgestimmt sind, und dall der Schritt (b} des
wockenen Schneidens des Darmes auf der ge-
raden Unterlage erfolgt.

Verfahren gemdf Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die gerade Unterlage (51)
mit dem trockenen Darm in einar Schiene {50)
unterstitzt und festgeklemmt wird, und dai ein
Schneidmittel (52) mit einem Schneidmesser
(56) gemaB einem Muster des Darmes Uber
die Schiene bewegt wird.
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The present invention relates to delicatessen
products, of the sausage or dried sausage type.

In accordance with the Delicatessen, Curing, and
Meat Preserves Regulation, 3rd edition January 1986,
published by the Technical Centre for Delicatessen
Producte, Cured Products, and Meat Presperves, a dry
sausage or dry sausages comprise:

- a porous elongate casing, for example a natural or
artificial gut, the two ends of which are each
linked, for example by a thread

- a meat paste which has undergone a process of matur-
ing/desiccation through the casing or gut, this
pasgste generally being composed of raw meat, for
example pork, chopped more or less finely, of hard
fat, and wvarious sgeasonings.

The present invention relates to a worked pig
gut, that is to say one which is worked and shaped in
order to end up with a casing for a sausage or dry
sausage, allowing stuffing under industrial conditionms,
that is to say with good productivity and relatively
homogeneous quality from one sausage to ancther,

More precigely, the invention relates to a casing
comprising a plurality of pieces of substantially rec-
tangular shape and of substantially equal width, located
one above the other, of which the two edges of one are
continuocusly linked to the two edges cf the other respec-
tively along their length, for example by stitching.

"Continuous linking", or "continuous joining", or
"continuously®”, is understood to mean any link allowing
two edges belonging to two pileces respectively to be
joined together edge to edge, this being along the length
of the casging or of the gut, and under conditions making
it possible to contain the meat paste in the said casing,
once its two ends have been bound by a link, for example
a metal fastener.

Experience shows that a casing made wup and
obtained in this fashion exhibits all the gqualities of
natural gut, whilst allowing stuffing under industrial

conditions. Thus a casing as previously defined slows
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down the drying-out of the sausage, protects it from the
external atmosphere, and is sufficiently resistant to
tearing and pulling off under the industrial stuffing
conditions encountered. Further, this casing behaves
exactly like a natural gqut, developing the mouldiness
which participates in the process of maturing/desiccating
the sausage.

A casing as described previously is obtained, in
accordance with document FR-A-453,542, according to the
method comprising the following steps:

(a} drying a plurality of sections of gut of very
diverse animal origin, each section comprising at
least one thickness of gut;

(b) cutting all of the sections of gut in the dry state,
each substantially along one generatrix or the
length of the said gut, in order to obtain a plura-
lity of pieces of substantially rectangular shape;

(c} Joining the superimposable pieces together, for
example by stitching, and along their edges in order
to obtain a longitudinal casing;

(d) turning the said casing inside out in order to
locate the two joined edges on the inside of the
said casing.

The subject of the present invention is a method
making it possible to turn the casing inside out in a
mechanical manner, that is to say by limiting as far as
possible the manual intervention of the operator, and
according to which the longitudinal casging is obtained,
firstly by Jjoining the various pieces, for example by
stitching end to end, in order tc¢ obtain at least two
superimposable strips of substantially equal width, then
by Jjoining the two superimposed strips, continuously
linking the two edges of one to the two edges of the
other, and the turning inside out step (d) is carried out
on either side of a hollow cores [gic] with longitudinal
extension, exhibiting, at its anterior end, an opening of
subatantially closed contour, the border of which serves
for the fold of the casing being turned inside out to

rest against, and the casing which has not been turned
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ingide out is run along the inside of the hollow core,

from its posterior end to its anterior end, and
casing which has been turned inside out is run along
outside of the hollow core, from its anterior end to
posterior end, or vice versa, that is to say with
casing which has not been turned inside out on
outside, and the casing which has been turned inside

on the inside of the hollow core.

the
the
its
the
the

out

The solution proposed according to the invention

makes it possible to turn very long lengths of casing

inside out.

The present invention is now descrikbed with

reference to the appended drawings, in which:

- Figure 1 represents a perspective view of a cagsing

manufactured according to the invention

- Figure 2 represents a front view of a sausage manu-

factured according to the inventicn, during

stuffing, with a casing according to Figure 1

- Figure 3 represents a front view of a sausage manu-

factured according to the invention

- Figure 4 represents a view in section along the line

IV-IV of Pigure 3, of the sausage represented in the

latter
- Figure 5 represents a view in perspective,

partial cut-away, of a device for cutting the

with

dry

gut, which can be used for executing the method

according to the invention

- Figure 6 represents an end-on view of the device

according to Figure 5

- Figure 7 represents a view in perspective of a

device for turning inside out which can be used in

the execution of the method according to the inven-

tion

- Figure 8 represents an end-on view of the device

according to Figure 7, with its traction head

- Figure 9 represents a view in section along the line

IX-IX of Figure 8.

In accordance with Figure 3, a sausage 1 manufac-

tured according to the invention comprises an elongate
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caging 2 of tubular or cylindrical shape, the two ends 2a
and 2b of which are joined together and linked by two
fasteners or metal rings 26 respectively. A meat paste 3,
composed at least of minced raw meat, fat, and seasoning,
ig contained inside the casing 2.

The casing 2 comprises two strips 21 and 22 of
substantially equal width, located one above the other,
the two edges 2la and 21b of one of which are conti-
nuousgly linked, for example by stitching, to the two
edges 22a and 22b of the other, respectively. As Figure
4 sghows, the aforementioned edges are folded over in
pairs, inaside the casing 2, with the longitudinal seams
described previously.

Each strip 21 is made up by joining continuocusly,
in a direction transverse (perpendicular) to the casing
2, by stitching 25, two pieces 211 and 212 thus placed
end to end. The same goes for the gtrip 22, made up by
stitching the two pieces 221 and 222 end to end.

As Figure 4 shows, each strip 21 or 22 comprises,
in a superimposed manner, possibly naturally bonded to
each other, on the one hand, a thin sheet 24 made of pig
small intestine, located on the side inside the casing 2
and, on the other hand, a thin sheet 23 of pig 1large
intestine, located on the side cutside this same casing.
Moreover, referring to pig intestine, which morphologi-
cally exhibits an inside side and an ocutside side, that
is to say before it is cut up and worked in order to end
up with the strips 21 and 22 described previously, the
superposition of the thin sheets 23 and 24 is ridge [sic]
such that the side of the small intestine originally on
the outside is located against the side of the large
intesgtine which was originally on the outside.

In accordance with Figures 5 and 6, the cutting
device represented comprises:

- a gutter section 50 making it possible to support
and to immobilize a straight support 51, for example
a tube made of food-grade plastic, on and around
which a dry gut is stretched,

- and a cutting means 52 including a support 53 which
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can move in terms of translation along the gutter
section 50, by means of rollers 54 interacting with
two rails 55; on the support, in relation with the
inside of the gutter section, there is located, 8o
that it can rotate, a cutting blade 56; opposite the
cutting blade 56 there is located a handle 57 allow-
ing the cutting means 52 to be manipulated in terms
of translation.

In accordance with Figqures 7 to 9, the device for

turning inside out comprises:

a hollow core 58 of longitudinal extension, for
example a metal tube located on a support 64 in a
horizontal manner; this hollow core includes two
openings 58a and 58b, respectively at its anterior
end and at its posterior end; the edge of the open-
ing 58a, not visible in Pigure 7, serves for the
circular fold of the casing 2 being turned inside
out to rest against, and the posterior opening
serves for the insertion of the casing which has not
been turned inside out; the hollow core 58 is pro-
vided with a longitudimal slot 58c¢, allowing the
insertion of the casing which has nct been turned
inside out, at the beginning of the turning inside
out step

a means 59 for introducing a fluid, for example
compressed air, located in relation with the pos-
terior end 58b of the core 58 in order to cause a
flow to circulate inside the tube 58, and establish
a fluid gap between the anterior edge of the latter
and the fold of the casing 2 being turned inside out
a head 60 for the traction of the casing 2 which has
been turned inside out, which casing runs along the
outgide of the hollow core 58, from its anterior end
58a to its posterior end 58b; thise traction head is
located in relation with the anterior opening 58a
and includes two lateral rollers 61 for frictionally
entraining the wall of the casing 2, between the
core 58 and the gaid rollers; as represented in

Figure 7, this traction head is provided with its
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own means 62 for entraining the roller 61, and it
can be retraced with respect to¢ the anterior opening
58a soc as to allow the casing 2 which has been
turned inside out to be extracted

- an external limit stop 63 on the side of the pos-
terior end 58b of the hollow core 58 allowing the
casing 2 which hasg been turned inside out and is
running along the outside of the core 8 towards the
posterior end 58b to be halted.

With the devices and equipment described previ-
ously, a casing 2 as represented in Figure 2 may be
obtained, but in the bunched-up state, at the exit from
the various manufacturing steps now described.

One starte off first of all with a multiplicity
of sections of animal gut, for example of cattle or pig,
each section being chosen as a function of its shape and
dimensions, as well as the quality of the said gut. The
sections thus selected are in the mecist state, possibly
in the bunched-up state, for example removed from a brine
in which the gut was initially preserved.

First of all, use is made of straight supports,
for example tubes made of food-grade polyvinyl chloride,
such as those represented under the numerical reference
51 in Figure 5. One or several succeseive sections of
superimposed gut are slipped over each of these straight
supports, depending on the desired final quality and the
specific characteristics of the sections previously
selected. For example, a firast relatively fine section of
cattle or pig gut is slipped on, then thie first section
is covered with a second relatively thick section of
cattle or pig gut. _

All of the straight supports, each covered with
one or aseveral thicknesses of gut, are then located
vertically on one and the same support, and all the
sections of gut are dried together in this arrangement by
any sujtable means, for example in an oven, or in an
atmogphere of controlled hygrometry and temperature.

Once dried, each straight support 51, coated with

one or several thicknesses of dry gut, which by bonding
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together constitute one and the same natural wall, is
located in the gutter sgection 50 of the device repre-
sented in PFigure 5. By moving the cutting means 52 in
terms of translation the dried wall is slit along a
generatrix of the tube 51. Each straight support 51,
which has been used as a support for drying and cutting,
ig recovered and a plurality or multiplicity of pieces or
plates of substantially rectangular shape are thus
obtained, each one being made up of gut in a single
thickness, or at least two thicknesses which are
perfectly bonded to one ancther.

Using an industrial sewing machine, and with a
food-grade cotton thread, the variocus pieces obtained, of
homogeneocus shape and sizes, are joined end to end in
order to obtain at least two strips, such as 21 and 22
repregsented in Figure 1, which are superimposable, for
example outer face of one againast outer face of the
other. Asg many pieces as required are assembled in order
to obtain the desired final length for each of the strips
to be superimposed. Next, still by stitching, the two
superimposed strips 21 and 22 are joined in order to
obtain a tubular casing 2 of defined bore. More pre-
cisely, the stitching is carried out in the direction of
the length of the strips, and joins the two edges of the
two opposite strips on either side of the casing. It is
the separation of the longitudinal seams between the
aforementioned edges which determines the bore of the
tubular casing.

At the end of this stitching process, the longi-
tudinal seams joining the edgea of the two strips are
situated on the outside of the casing obtained.

With the equipment described by reference to
Figures 7 to 9, one then proceeds with turning the casing
inside out, whilst bunching up the casing which has been
turned inside out, for purposes of intermediate storage,
with a view to using it subsequently. This turning inside
out is carried out on either side of the hollow core 58,
the edge of the anterior opening 58a of which serves for

the circular fold of the casing 2 being turned inside out
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to rest against. The casing which has not been turned
ingide ocut is run along the inside of the hollow core 58,
from its posterior end 58b to its anterior end 58a, and
the casing which has been turned insgide out is run along
the outgide of the hollow core 58 from its anterior end
58a to its posterior end 58b. A flow of compressed air is
introduced inside the hollow core by the means 59 so that
a gas gap becomes egtablished or is interposed between
the edge of the anterior opening 58a and the circular
fold of the casing 2 being turned inside out. The casing
which has been turned inside out runs along the outside
of the hollow core 58, under the effect of the
entrainment by the traction head 60, but the front end of
the casing which has been turmed inside out becomes
blocked longitudinally against the external limit stop
63, by means of which the envelope which has been turned
ingide out is progressively bunched up perpendicularly to
the direction of the hollow core 58 in order to end up
with a configuration of the casing 2 where it is gathered
up and folded back on itself, allowing it to be stored.
By retracting the traction head 60, it is possible to
extract the casing which has been turned inside out, in
the bunched-up form, and to transfer it to any other
suitable support, flexible or rigid, perforated or not,
allowing it to be held and preventing it from deforming
while it ig being stored.

By suitable wrapping of the bunched-up casing 2
thus obtained on a support, for example in a brine, under
vacuum, or in a controlled atmosphere, the essential
qualities of the c¢asing thus obtained can be preserved
until it is used, that is to say until it is stuffed for

manufacturing sausages.
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CLATMS

1. Method of manufacturing a casing (2) intended to

obtain delicatessen products of the sgausage or dried

sausage type, by being stuffed, comprising the following
sEteps:

(a) drying a plurality of sections of gut or animal
intestine, each section comprising at least one
thickness of gut;

(b) cutting the plurality of sections of gut in the dry
gtate, each substantially along one generatrix of
the said gut, in order to obtain a plurality of
pieces (211, 212, 221, 222) of substantially
rectangular shape;

(c) Jjoining the superimposable pieces together, for
example by stitching, and along their edges in order
to obtain a longitudinal casing (2);

{d} turning the said casing inside out in order to
locate the two joined edges (2la, 21b, 22a, 22b) on
the inside of the said casing

characterized in that the longitudinal casing (2} is

obtained, firstly by joining the wvarious pieces, for

example by stitching, in order toc obtain at least two
superimposable strips (21, 22) of substantially equal

width, then by joining the two superimposed strips (21,

22), continuously linking the two edges of one to the two

edges of the other, and the turning inside out step (d)

ie carried ocut on either side of a hollow core (58) with

longitudinal extension, exhibiting, at its anterior end

(58a), an opening of substantially closed contour, the

border of which serves for the fold of the casing being

turned inside out to rest against, and the casing which
has not been turned inside out is run along the inside of
the hollow core, from its pogterior end (58b) to its
anterior end (58a), and the casing which has been turned
inside out is run along the outside of the hollow core,
from its anterior end to its posterior end, or vice
versa, that is to say with the casing which has not been
turned inside out on the outside, and the casing which

has been turned inside out on the inside of the hollow
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core (58).

2. Method according to Claim 1, characterized in
that the drying step (a) is carried out by locating each
section of gut on and around a straight support {51}, the
shape and dimensions of which are suited to the gut to be
dried, and the step (b) is carried by cutting the dry gut
on the said straight support.

3. Method according to Claim 2, characterized in
that each straight support (51), together with its dry
gut, is supported and immcocbilized in a gutter section
(50), and a cutting means (52} is moved over the gutter
gection, with a cutting bklade (56} along one gut

generatrix.



-

HK 1003473 A




HK 1003473 A

25




HK 1003473 A

e 1__60
FIGS || LA I
I .
617 \
24 o
B =
62 B
FIG9
5862 I! .Z ’//
i #/{z /%8 8
‘_’ ' ) ’Lj[ S |
’,/:“c'Li /Z__ ' ’J
| b : /74/_4/_11_4/7—4/7///{&7_4/ T {?ZZE
&f (T,V{T‘Lx\x—x / Ut T p)
v - S *
s




	BIB
	DES

