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Do wytwarzania małych, cienkich kiełbasek,
jak kiełbaski wiedeńskie, baranie, regenbur-
skie itp., stosuje się jak wiadomo jelita owiec
o małych wymiarach, posiadające przy wypeł¬
nieniu ich powietrzem średnicę tylko około 16
— 26 mm. o bardzo cienkich ściankach. Jelita
zjada się zwykle przy spożywaniu kiełbasek. Te
cienkie jelita, znane pod nazwą jelit struno¬
wych, powinny być możliwie czyste, ponieważ
wspomniane kiełbaski rozprowadza się w pusz¬
kach, a przy użyciu nieczystych jelit struno¬
wych występują często wydęcia puszek.

Wiadomo, że dokładna sterylizacja jelit zwie¬
rzęcych natrafia na duże trudności w związku
z istnieniem bakterii, odpornych na steryliza¬
cję.
'Zachodzi zatem potrzeba sztucznego wytwa¬

rzania jelit strunowych z materiału zwierzęce¬
go, możliwie pozbawionego bakterii i nadające¬

go się do spożycia, co jednak dotąd nie zosta¬
ło w zadawalający sposób rozwiązane.

Od dawna wprawdzie znane jest i stosowa¬
ne wytwarzanie jelit sztucznych ze skóry zwie¬
rzęcej. Szczególnie dobry sposób wytwarzania
sztucznych jelit, stosowany na szeroką skalę,
polega na tym, że zwierzęcą skórę doprowadza
się działaniem chemikalii do stanu spęcznienia,
w tym stanie rozwłóknia się ją, a otrzymanej
masie włóknistej nadaje się kształt węża prze-
tłuczaniem przez dysze pierścieniowe i jedno¬
czesne wdmuchiwanie powietrza, a otrzyma¬
ny tym sposobem towar suszy i utwardza. Do
przeprowadzania tego sposobu stosuje się urzą-^
dzenia, w których przez przetłaczanie masy
włóknistej plastycznej, dającej się ugniatać w
szczelinie pierścieniowej dyszy, następuje prze¬
mieszczenie włókien, powodujące zwiększenie
trwałości gotowego produktu. Urządzenie do



^fcyilgiku, na którym fig. 1 przedstawia urzą-
dzenie obecnie używane w przekroju podłuż-f
iym, a fig. 2 — urządzenie według wynalazku *'
do wytwarzania sztucznych jelit strunowych
również w przekroju podłużnym. W cylindrycz?-

uszkodzenia jest odprowadzany Qraz np. przez
suszenie może być dalej traktowany. Dzięki
możliwości przemieszczenia włókien zwłaszcza

*w-warstwie zewnętrznej i wewnętrznej tworzą¬
cego się. węża i tym samym nadawania im kie-
.$inku pożądanego otrzymuje się towar, w któ-

nej obudowie 1 (fig. 1) osadzona Jest obroto^^^J|?ni włókn* różnych warstw przebiegają w-
wzdłuż swojej osi podłużnej również cyił^ >?^|żnych kietiikach, np. w ten sposób, iż środ-
dryczna część rdzeniowa 2. Przednia część '^:|Ś^*owa warstwa posiada włókna w naturalnym

- w^stwy»
najkorzystniej

i

tej części rdzeniowej 2 posiada średnicę zmniej
szoną tak, że pomiędzy tą częścią przednią 3
a wewnętrzna ścianą obudowy>i:istnieje w^l^
na przestrzeń 4, tworząca w przekroju postać
pierścienia. Wewnątrz obracających się C*^^
rdzeniowych 2, 3 zamocowań/ jest. ńieru^npni|
rdzeń 5, którego przednia część 6, stanowiąca
jego przedłużenie, V^ przadnia^ ^rTOo«nar jak
część 3 części rdzeniowej 2. Przednia część 6
rdzenia 5 posiada zewnętrzną średnicę o ta¬
kich wymiarach, że pomiędzy tą częścią rdze¬
niową a obudową 1 powstaje również prze¬
strzeń pierścieniowa 7, która stanowi przedłu¬
żenie przestrzeni pierścieniowej 4. Wewnętrzny
nieruchomy rdzeń 5, 6 posiada podłużny otwór
10, przez który w kierunku strzałki wdmuchu¬
je się pod ciśnieniem powietrze sprężone. Ma¬
sę włóknistą, która ma być przekształcona w
postać węża, wprowadza się do przestrzeni
pierścieniowej 4, tj. do pustej przestrzeni wo¬
kół obracającej się części zewnętrznego rdze¬
nia przez rurki 11 i 13, które w tym celu są
stycznie doprowadzone do przestrzeni pierście¬
niowej 4 za pomocą cylindra tłoczącego. W cza¬
sie przepływu masy plastycznej przez cienkie
rurki nadaje się włóknom kierunek osiowy. Na
skutek stycznego wprowadzania masy do pierś¬
cieniowej przestrzeni 4 dyszy, włókna układa¬
ją się stycznie w stosunku do podłużnego kie¬
runku powstającego węża. Obracająca się część
rdzeniowa 3 sprawia, że nie tylko włókna ukła¬
dają się stycznie, ale że i masa zostaje dokład¬
nie zgnieciona i zwalcowana, dzięki czemu

♦ unika się występowania miejsc osłabionych. W
warstwie włókien, przesuwającej się wzdłuż
nieruchomego płaszcza dyszy, następuje częś¬
ciowe wyprostowanie włókien w kierunku osio¬
wym. Przy przejściu masy włóknistej do przed¬
niej stałej przestrzeni pierścieniowej 7 dyszy
następuje dalsze przemieszczenie włókien war¬
stwy zewnętrznej w kierunku osiowym, pod¬
czas gdy jednocześnie tutaj także przesuwające
się wzdłuż nieruchomej części rdzeniowej dy¬
szy, włókna wewnętrznej warstwy otrzymują
kierunek osiowy. Nieruchoma część dyszy w
dalszym ciągu sprawia, że utworzony wąż wy¬
chodzi, nie obracając się, i na skutek tego bez

splocie, |ub też po stycznej skierowane, pod¬
czas gdy włókna zewnętrznej i wewnętrznej

van© są w sposób pożądany,
le osiowo. I*rzez tego ro

dzaju środki -można osiągnąć układ skrzyżowa

Za pomocą wyżej wspomnianych urządzeń
,.—. -^ffflfr dłiigolatni^^^dpiwiadćze-
nia, wytworzyć powloSi"do fcieiBaso doskona¬
łej jakości, odpowiadające wystarczająco wszy¬
stkim wymaganiom.

Natomiast dokładne próby wykazały, że wy-j
twarzanie małowymiarowych, cienkościennych1
jelit strunowych natrafia na wielkie trudności
i. nawet przy zastosowaniu wyżej wspomniane¬
go sposobu, doskonale nadającego się do wyro¬
bu normalnych powłok kiełbasianych, wytwa¬
rzanie jelit strunowych, które byłyby bez za¬
rzutu, nie udaje się. Normalne powłoki kiełba¬
siane naturinowe posiadają w stanie suchym
grubość ścianek, wynoszącą od 0,040 do 0,060
mm. Odpowiednio szczeliny pierścieniowe, przez
które przetłaczana jest spęczniona masa włók¬
nista przy stosowaniu sposobu Naturina posia¬
dają szerokość od 0,40 do 0,60 mm.

W przeciwieństwie do powyższego grubość
ścianek jelit strunowych wynosi tylko 0,012 do
najwyżej 0,016 mm. Bo wytwarzania sztucz¬
nych jelit o tego rodzaju małej grubości ścia¬
nek potrzebne są dysze pierścieniowe, których
szerokość szczelin nie wynosi więcej, niż 0,14
do 0,18 mm. Jednakże bardzo wielkie trudności
sprawia to przekształcenie masy włóknistej,
przetłaczanej przez tego rodzaju wąskie szcze¬
liny pierścieniowe, w powłoki kiełbasiane o rów¬
nomierni© dobrej jakości, zdolne sprostać wszy¬
stkim wymaganiom.

W celu rozwiązania tego zagadnienia próbo¬
wano najpierw przetłaczać masę włóknistą
przez nieruchome dysze o ściankach, zaopatrzo¬
nych w spiralne kanały.

Sposób ten okazał się jednak całkowicie nie¬
użyteczny. Następnie próbowano urządzenia,
które, jak już wspomniano uprzednio, okazały
się najlepszymi do wytwarzania normalnych-
jelit kiełbasianych natuiinowych, dostosować
do wytwarzania cienkościennych Jelit struno-
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wyc& przabiKtowując;Je; okazałe? $ię jgdnak,
.że. nie można byłp tym. sposobem zbudować na¬
dających się^ do użytku dysz pierścjeniowych,
posiadających szczeliny o wymaganej, do wyro¬
bu jelit strunowych szerokości od 0,14 do 0,18
mm, arii też otrzymywać produktyr o jakości
bez zarzutu. '"" '

W końcu wykryto; że do skutecznego rozwią¬
zania problemu potrzebne jest zachowanie licz¬
nych warunków. iDotyczy to właśnierwytwarza¬
nia pasty włóknistej, nadającej się. do fabryka¬
cji jelit strunowych. Dobre wyniki osiągnięto
jednak przy zachowaniu następujących warun¬
ków.

Kawałki skóry, które mają byjć przerabiane
wkłada się na okres 2 do 4 tygodni do mleka
wapiennego (CA(OH)2) po tym zakwasza się go
kwasem solnym i po odmyciu nadmiaru kwasu
doprowadza się pH do 2,8 do 3,4. Zakwaszone
kawałki skóry rozwłóknia się po tym w spo¬
sób następujący. Kawałki te grubo pokrajane,
rozgniata się najpierw na walcach ryflowanych,
a następnie dwa razy przetłacza przez sita o
średnicy oczek 1,5 i 1,0 mm. Powstała w ten
sposób masa włóknista nadaje się do wytwa¬
rzania normalnych sztucznych jelit, otrzymy¬
wanych sposobem Naturina, opisanym na po¬
czątku. Celem wytworzenia cienkościennych je¬
lit strunowych o grubości ścianek, wynoszącej
około 1/3 do 1/5 grubości ścianki normalnych
powłok kiełbasianych, trzeba jednak, jak wy¬
kryto, masę włóknistą wielokrotnie dokładnie
rozdrobnić. To rozdrobnienie można osiągnąć,
np. jeżeli masę włóknistą, dwukrotnie przetło-
czoną przez sito dziurkowane, jeszcze kilka ra¬
zy, np. dwa do trzech razy, przetłaczać przez
sito szczelinowe o wąskich szczelinach, które
przy długości około 6 — 10 mm posiadają sze¬
rokość, nie większą od szerokości szczeliny dy¬
szy — 0,15 mm, wymaganej do wyiobu jelit
strunowych, a najkorzystniej wynoszącą około
0,10 — 0,12 mm.

W dalszym ciągu okazało się korzystnym, aby
dokładnie rozdrobniona masa włóknista dla wy¬
robu jelit strunowych posiadała zawartość su¬
chej substancji, wynoszącą od 8 — 9,5°/o. Z
rzadszej masy, jak stwierdzono, otrzymuje się
jelita strunowe, nie odpowiadające wymaga¬
niom przy formowaniu węża z jelita strunowe¬
go i przy jego suszeniu. Z masy włóknistej o
zawartości suchej substancji powyżej 9,5%
otrzymuje się, jak z drugiej strony stwierdzo¬
no, jelita strunowe o za grubych ściankach, co
nieprzyjemnie odczuwa się podczas spożywa¬
nia kiełbasek, wyrabianych z tych jelit.

Do przeróbki powyżej wspomnianej dokład¬

nie rozdrobnionej: iuasy' włótenisjtejoa zwartoś¬
ci suchej swbstwaejio4 -8 ^ ^M.sto^j©nt««
przyrządy według wynalazku, różnice > fię
znacznie od znanych i stosowanych przyrzą¬
dów z dyszami Dierścięnibwymi, w^olfującymi
przemieszczenie włókien. " ' '

; Istotnym dla przeróbki masy włóknistej^ kil¬
kakrotnie dokłaanię rozdrobnionej przez prze¬
tłaczanie przez sito szczelinowe o szerokości
szczelin od 0,1(J do 0,12 mm i pozbawionej
wszelkich grudek i tym podobnych, jest riacta-
wanię kształtu przez tłoczenie masy przez dy¬
sze pierścieniowe szczelinowe o szerokófci
szczeliny, nie większej 0,18 mm, najkorzyst¬
niej ocj 0,15 mni, przy czym części dyszy (rdzeń
wewnętrzny i płaszcz zewnętrzny), ograniczone
nądą^ącą kształt szczeliną pierścieniową,' obra¬
cają się w przeciwnych kierunkach. Zaleca się,
aby dfugość szczeliny pierścieniowej była sto¬
sunkowo krótka, np. tego rodzaju, aby do wy¬
twarzania jelit o średnicy około 25 mm, dłu¬
gość szczeliny pierścieniowej nie była większa
od 2,5-krotnej średnicy szczeliny pierścieniowej,
może ona, np. przy średnicy jelita około 25 mm,
wynosić około 40 — 60 mm. Wskutek tegb, że
dysza pierścieniowa jest krótka, ciśnienie, po¬
trzebne do przetłoczenia masy włóknistej przez
szczelinę pierścieniową, jest stosunkowo nie¬
wielkie. Zaleca się dalej utrzymywać stosunko¬
wo małą prędkość obrotów części dyszy (rdze¬
nia i płaszcza dyszy). Przy szybkości produkcji
od 6 — 8 m jelita na minutę liczba obrotów
rdzenia dyszy' i płaszcza dyszy, obracających
Się w lewo i w prawo, może wynosić, np. około
80 — 100 obrotów.

Według fig. 2, na której litera A oznacza
rdzeń wewnętrzny dyszy> obracający się jako
całość w czasie pracy. B oznacza. płaszcz dy¬
szy, który obraca się w kierunku przeciwnym
do kierunku obrotu wewnętrznego rdzenia A
dyszy i jest osadzony w normalnej nierucho¬
mej obudowie łożyska C. W celu doprowadza¬
nia przerabianej masy włóknistej wprowadzo¬
no do pustej przestrzeni wewnętrznego rdzenia
A dobrze uszczelnioną rurę E.

Uszczelnienie rury E, jak stwierdzono, może
nastąpić bez smarowania olejem, np. za pomo¬
cą pierścieniowego uszczelnienia kołnierzowe¬
go.

Wskazane jest, aby średnica wprowadzane}
rury E była możliwie mała, wynosiła np. około
8 — 10 mm. Wówczas ciepło na skutek tarcia
i ścierania jest tak znikome, że wymiana
uszczelnienia konieczna jest dopiero po około
1000 godzinach pracy. W obracającym się
rdzeniu wewnętrznym A wbudowana jest jesz-
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*** fcieriicno*^ tutti F, buląca do *ocrowa-
dfcani* pwiet*ia; któryafr ni^łnktty j«*t wąż*
wychoda^cy i dysmy pierścieniowej. ■• .

'W czasie pracy urządzenia wtłacza się do¬
kładnie rozdrobnioną masę włóknistą rurą t
d^ pustej przestrzeni w wewnętrznym riceniu
Ą*'j$f tej,JprzeWzerii w przeciwnym kpiicii do
l^runku rury E, doprowadzającej masę włók-*
njgtą, ^al^ują się przepusjty G# przez któr^
ra^sa włóknista wtłaczana' jest do przestrzeni
pierścieniowej H. Z przestrzeni tej masa, róW-
i^miernie rozdzielana, prowadzona jest do
szczęsny pierścieniowej £>, w której następuje
przemieszczenie włókien na skutek krążenia w
przeciwnych kierunkach rdzenia wewnętrznego
Ą^^płaszcza B dyszy.' Śz^czne jelito w fatótał-
cie węża opuszcza wąską "szczelinę pierścienio¬
wą D w kierunku strzałki- Tutaj zostaje ono
napełnione powietrzem, wdmuchiwanym do
rujy F w kierunku strzałki i w postaci wydę¬
tej jest. odprowadzone i poddane dałszej obrób¬
ce. Dalsza obróbka może być tego rodzaju, że
utworzone sztuczne jelita w stanie nadętym
prowadzi się najpierw przez suszarkę kanało¬
wą, następnie garbuje i w stanie suchym w
odpowiednich długościach np. po 50 m zwija
W szpule.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób wytwarzania, sztucznych jadalnych
jelit strunowych do kiełbasek, z£ spęcznio-
nej masy włóknistej > otrzymanej z kawałr
ków skóry zwierzęcej i wstępnie rozdrob¬
nionej, znamienny tym, że masę tę dopro¬
wadza się do stanu dokładnego rozdrobnie¬
nia, wolnego od grudek, przez kilkakrotne
przetłaczanie jej przez sita o bardzo ma¬
łych szczelinach, przy zawartości suchej sub¬
stancji w tej masie od 8 — 9,5%> i tak otrzy¬
maną masę włóknistą przetłacza przez dy¬
szę pierścieniową, o szerokości szczeliny, nie
większej od 0,18 mm, najkorzystniej nie
większej od 0,15; mm, i przy tym poddaje
działaniu, wywołującemu przemieszczenie
włókien i powodującemu zwiększenie wy¬
trzymałości.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
kawałki skóry, stanowiące materiał wyjś¬
ciowy, wkłada się do mleka wapiennego na
okres około 2 — 4 tygodni, następnie zadaje
kwasem, najkorzystniej solnym, po odmyciu
zaś nadmiaru kwasu solnego doprowadza
pH do około 2,8 — 3,4, po czyni kawałki

skóry iwjpferw z grubsfcarotórafcnia, i^za
^ a następnie

dokładniej, stosując sfta o średnicy otwo¬
rów 04 i;5 — 1,0 mm i tak otrzymaną masę
włóknistą co najmniej 2 razy , przetłacza
przez sita szczelinowe o szerokości szczelin^
nie większej od szerokości szczelin dysz*
służących do wyrobu, jelit strunowych, naj¬
korzystniej nie większej od 0»10 — 0,15 mnv
a otezyaaaną w ten sposób dokładnie roc-
drobałoną masę włóknistą, dalej przerabia
sposobem według zastrz. 1,

a. Sposób według zastrz* 1 i 2, znamienny tym,,
że otrzymaną dokładnie rozdrobnioną masę
włóknistą* doprowadza się do zawartości su¬
chej substancji od 8,0 — 9,5V# i następnie
przetłacza prze* szczelinę pierścieniową dy¬
szy, najkorzystniej nie większą niż 0,18 mm,
przy czym części dyszy^ ograniczone szczeli¬
ną pierścieniową (wewnętrzny rdzeń i
płaszcz) obracają się w kierunkach przeciw¬
nych.

4. Sposób według zastrz. 3, znamienny tym, że
obracające się części dyszy (rdzeń i płaszcz
dyszy), obracają się z umiarkowaną prędko¬
ścią, np. przy szybkości produkcji od G do
8^ m jelita na minutę liczba obrotów rdze^
nia i płaszcza dyszy nie wynosi więcej, niż.
60 — 10& obrotów.

5. Sposób według zastrz. 1—4, znamienny
tym, że długość szczelin pierścieniowych,
nadających kształt, jest możliwie mała, np,
przy wytwarzaniu jelit o średnicy około 25
mm, długość szczeliny pierścieniowej nie
wynosi więcej niż 2,5-krotna średnica tej
szczeliny.

6. Urządzenie do wykonywania sposobu wed¬
ług zastrz^ 1 — 5, znamienne tym, że skła¬
da się z cylindrycznego, wydrążonego itlze-
nia wewnętrznego (A), otaczającego ten rdzeń
i obracającego się w kierunku, przeciwnym
do obrotu rdzenia wewnętrznego (A) płasz¬

cza (B), ze szczelnie wprowadzonej da pustej
przestrzeni wewnętrznego rdzenia (A) rury
(E), przez którą przerabiana masa włóknista
wtłaczana jest do pustej przestrzeni wew¬
nętrznego rdzenia (A), przepustów (G), przez
które masa włóknista wtłaczana jest do
przestrzeni pierścieniowej (H), szczeliny
pierścieniowej (D)f znajdującej się między
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wewnętrznym rdzeniem (A) i płaszczem dy¬
szy (B), do której wtłaczana jest masa włók¬
nista z przestrzeni pierścieniowej (H) i ru¬
ry (F), prowadzonej przez pustą przestrzeń
rdzenia wewnętrznego (A), przez którą
wdmuchuje się powietrze, służące do nad¬

muchiwania tworzącego się węża, wychodzą¬
cego ze szczeliny pierścieniowej (D).

Carl Freudenberg
Kommanditgesellschaft auf

Aktien

Zastępca: Kolegium Rzeczników Patentowych
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