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CAl'.TO Y FUNDAMENTOS DE LA INVENCION 

Esta invención se r e f ie r e  a un articu lo tubular 

fruncido de más a lta  densidad aceptable comercialmente, des 

tinado al embutido de productos alim enticios.

. DESCRIPCION DE LA TECNICA ANTERIOR 

. En la  manufactura y uso de materiales tubulares 

f le x ib le s , particularmente materiales u tilizados para encc 

rrar productos alimenticios en la  industria de la  alimenta 

ción, hay una. necesidad creciente de fruncir ta les materia 

les tubulares a lo  largo del e je  longitudinal para permitid 

una mayor fac ilidad  en e l manejo subsiguiente. 31 fruncido 

es un proceso que involucra la  acumulación del material tu 

bular a lo  largo de su eje longitudinal de ta l  maner*a*e*ue 

mantenga un paso lib re  a. travós del in te r io r  del tuI?o*y*asi 

reduzca e l  tamaño de manejo de grandes longitudes de mate­

r ia l  tubular sin imuedir perjudicialmente e l  naso a.travós
*

del tubo.

En la  industria de productos alim enticios, e l

fruncido de los materiales tubulares usados para enc3Yhbr
*  * *

carne y alimentos tratados, ta les  como queso y otros-.$i^)os

do rroductos alim enticios, es particularmente necesaí'%r.+ .**
porque permite un mótodo conveniente de re llen a r, paptáeu- 

lamente en la  manufactura de productos aue contieneñ'car- 

nc, incluidos los embutidos te les  como salchicas, chorizos 

y sim ilares. Yate^isles tubulares fruncidos ta les como fun 

das para alimentos y particularmente tripas para embutidos 

se desea comcrcinlmcnte nuc posean propiedades en las que 

la  proporción de la  longitud sin fruncir con re lación  a 1a 

de la  tr ipa  fruncida ( la  densidad de fruncido) sea lo  más 

grande posible sin perju icios para e l tubo en lores, de per
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foraciones o de o tra  manera. La longitud de la  tr ipa  frunci 

da (barra  fruncida) debiera ser lo  más recta  posible, con 

res is ten c ia  a la  curvatura y a la  rotura. E l ánima in te rio r 

de la  barra fruncida debiera tener e l máximo diámetro; y la  

barra debiera ser capaz de ser insertada sobre y hacia fue­

ra de la  boqu illa  de rellenado fá c i l  y rápidamente.

En la  práctica de la  mejor técnica de fruncido, 

por ejemplo, la  patente de EE.UU. 3.456.286, un tubo de una. 

longitud apropiada, ta l como por ejemplo 12,2 a 48,8 metros 

puede, ser fruncido para producir barras de tripa  fruncidas 

de una longitud mínima de 10,2 cm a 40,6 cm o mayor lon g i­

tud, respectivamente. A tan altas densidades, esto es, 0,96 

m/cm o más, no eran infrecuentes los defectos ta les *epwo 

perforaciones diminutas. Tales barras de tr ip a  fruncida pus-r* * +* * —-
den ser rellenadas con carne o producto alim enticio median

te operación manual o automática. En una operación t ír r e a
* . *+

de rellenado, la  barra es ajustada sobre u naboou illa  de re 

llenado oue está interconectada con una fuente de suminis­

tro de re llen o . E l re lleno es inyectado, bajo presióñy'a
.  *  *

través de la  boqu illa  de rellenado dentro de la  barra^^run

c id a la  cual se desfrunce y e l  re lleno  llen a  e l  tub$*B&sta
* +  *  *

su longitud o rig in a l no fruncida. Por razones de economía 

y para acelerar la  operación de rellenado es deseable comer 

cialmente disroner de una barra fruncida que se sostenga 

por s i misma, altamente comprimida en longitud, que sea 

uniformemente recta  y tenga un ánima central amplia. Es ne 

cesaría  la  durabilidad de la  barra para asegurar una opera 

ción lib ro  de perturbaciones; la. a lta  densidad permite e l  

rellenado de más producto en una sola operación de re llen a  

do; la  rectitud es requerida para, asegurar las operaciones
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apropiadas de inserción en la  boqu illa ; y e l  tamaño del éni 

ma.es importante paramaximizar la  velocidad del rellenado. 

Cada uno de estos factores tiene importancia para aumentar 

la  e fic ie n c ia  del proceso de rellenado y es una demanda de 

la  industria.para soslayar e l  aumento en mano de obra y en 

costo de maquinaria.

DESCRIPCION DE LA INVENCION 

Un objeto de la  presente invención es proporcio­

nar un nuevo artícu lo tubular fruncido que tiene a lta  densi 

dad de fruncido con una baja frecuencia de defectos, dura­

ción de autosostenimiento, rectitud  de un extremo al otro 

y amplia ánima in te r io r . Este objeto se consigue mediante

e l  fruncido de materiales tubulares, en particu lar ffi*^a pa
*  *  *  *

ra  embutidos, en e l  que la  tr ip a  es conducida en la ld irp c -

ción de su e je  geométrico longitudinal y es fruncida, con

nlegado, contra una fuerza antagonista por medio de*un^le-
*t

mentó fruncidor que ejerce fuerzas fruncidoras que actúan 

sobre la  p e r ife r ia  de la  tr ipa . Por fuerza fruncidora se er 

tiende una fuerza que tiene una componente a l o  la rg ó '^ e l 

e je  longitudinal de l tubo, cuya fuerza p liega  y actú*alp*ara 

comurimir e l  tubo. La fuerza antagonista usualmente'compren 

de e l  avance controlado de la  tr ip a  anteriormente franp^da, 

cuyo avance se efectúa en la  misma dirección que la  tr ip a  

que está  siendo fruncida.

El articu lo fruncido de la  invención es un mate­

r ia l  tubular densamente fruncido que tiene un ánima in te ­

r io r  central axia l y una superfic ie ex terio r sustancialmen 

te c ilin d r ica , comprendiendo dicho material tubular frunci 

do una pluralidad de pliegues exteriores que cuando e l  ma­

teria  L tubular está abierto, están dispuestas a lo  largo de
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al menos hélices paralelas y al menos dos hélices paralelas 

de sentido contrario? que se extienden longitudinalmente, 

entrecruzándose, y pliegues in terio res  próximos a un plano 

pernendiculer al e je  longitudinal del tubo, conectando pun­

tos opuestos de formas definidas por los pliegues ex terio res . 

Las formas son comúnmente formas de rombo. Los pliegues ha­

c ia  fuera pueden estar dispuestos opcionalmonte a lo  largo 

de 3, 4 ó más de ta les  hélices paralelas y 3, 4 ó más de ta 

les  h élices paralelas de sentido contrario.

El articu lo tubular que puede ser asi fruncido 

comprende sustancialmente cualquier material f le x ib le , de 

paredes suficientemente delgadas, que pueda soportar las 

fuerzas fruncidoras sin ser destruido. Materiales fl*&xá**dles

tín icos  usados oara contener o encerrar alimentos pueden es
* . .  . —

tar compuestos de.polímeros naturales y s in té ticos , p lá s tig

eos, proteínas, carbohidratos y sim ilares ta les  como coJLáge
* I "no, al.ginatos, fécu las o materiales celu lósicos tales como 

ósteres celu lósicos, éteres celu lósicos y celu losa regenera 

da, asi como otros materiales naturales, s in téticos v é r t i -  

f ic ia le s .  .
***

La Fig. 1 es una representación de la  disgpR&yión

de fruncido croada oor e l  fruncido en lin ea  helicoidal..3e
! f *la  técn ica anterior; y ****

la  Fig. 2 es una representación de la  disposición 

h e lico id a l entrecruzada en sentido contrario del material 

tubular fruncido que rea liza  esta invención.

En una rea lizac ión  de la  invención, se crea una 

barra fruncida, durablemente autosostenida, alargada, de ma 

t e r ia l  tubular, que tiene alta, densidad de fruncido. La su­

p e r fic ie  p e r ifé r ic a  exterior es sustancialmcnte c ilin d r ic a
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y visualnente atractiva, que tiene una apariencia de dibujo 

apretadamente compactado. El ánima in terior es sustancial­

mente recta  de extremo a extremo de la  barra. Dicha barra  

fruncida puede ser preparada usando una pluralidad de disco 

s it ivos  fruncidores descritos en l a  técnica anterior, modi­

ficados para efectuar contacto aproximadamente de manera sá 

multánea sobre e l  material tubular inflado a lo largo de 

dos o m&s lineas helicoida les, de acuerdo con e l  procedi­

miento de esta invención. Es l a  realización simultánea de 

los contactos, a lo  largo de lineas helicoidales continuas, 

en dos o más ountos equidistantes sobre l a  suocrficie p e r i ­

fé r ic a  del tubo, en un plano aproximadamente perpendicular
+

al e je  geométrico longitudinal del tubo, lo  que, bayd'&om-

orcsión

rombos,

+ ***
forma los pliegues únicos distribuidos, usulalmpnte 

de l a  invención, que dan como resultado hélices en­
trecruzadas. .„ *:

Con re ferencia  ahora a la  Fig. 1, donde se rep re­

senta e l  patrón, pauta o modelo de fruncido de la. técn ica

anterior, la  zona X representa una sección expandida'cte'un
+ +

cartucho de tr ip a  fruncido y comprimido de acuerdo carj.á.os

procedimientos y d ispositivos de las patentes de EE.«&*fA&***
3*779.281 y 4*377*885. En la  misma, cada pliegue comprando

* * *
e l  doblez ex terio r 3 y e l doblez in te r io r  4 , unidos " t r a ­

vés de los ladosl y 2 del p liegue. El doblez in te r io r  4 es­

tá formado por la  aplicación, formando depresiones sucesi­

vas, de p a tilla s  o salientes fruncidores, o dientes, a lo  

largo de la  lin ea  he lico ida l representada como e l  doblez in 

to r io r . La aplicación a lo  largo de la  lín ea  h e lico id a l se 

obtiene haciendo g ira r continuamente los salien tes en torno 

a la  tr ip a  mientras avanza la  tr ip a  continuamente a través
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del punto de aplicación. 31 doblez exterior 3 es sustancial 

mentb paralelo al doblez in terio r 4 y se forma comprimiendo 
axialmcnte la  tripa  con depresiones contra un amortiguador.

La Fig. 2 representa e l patrón de fruncido de une 

realización  de la  presente invención, donde la  tripa fruncí 
da está en una posición abierta. En e l mismo, la  zona Y r e ­
presenta una sección expandida de una barra de tripa fruncí 

da y comprimida, en la  que cada pliegue comprende los doble 

ces exteriores 5, 6, 7 y 8, y los dobleces in teriores 1 3 ,

14, 15 y 16, Los dobleces in teriores 13 y 14 son formados 
aproximadamente de manera simultánea entre s i por la  aplica 

ción aproximadamente simultánea de dientes fruncióores 

opuestos. Los dobleces in teriores 15 y 16 están formaos

por aplicación sucesiva circu lar circunferencial de palien-+ * +
tes fruncidores o dientes opuestos a lo largo de lineas he­

lico ida les  separadas, obtenidas haciendo girar contiguamen­

te los salientes o dientes en torno a la  tr ip a  mientras*la 
tripa  avanza continuamente a travós de los puntos de aplica

ción. Si los puntos centrales de los dobleces interic&*a& 13
% *

y 15 estuvieran conectados, caerían en la  misma lineq,;h31i-
coidal continua, mientras que e l  punto central de loá*y&ble

<*** —
ces in teriores 14 y 16 estaría sobre una linca, helicpá&ai 
continua sustancialmente paralela con la  misma. Los doble­

ces exteriores 5 y 7 se sitúan a lo largo de una linee, h e li 
coidal continua aproximada, mientras que los dobleces exte­

riores 6 y 8 se sitúan a lo  largo de una lin ea  helico ida l 

continua sustancialmentc de sentido contrario con respecto 

a la  misma, estando ambas formadas por la  compresión de la  

trina axialmente contra la  tripa  anteriormente írunolda. 

(fuerza antagonista). La formación de cada uno de los doble
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ces exteriores 5, 6, 7 Y 8 puede tener lugar sin rotación de 

la  tripa . Los puntos de cruce de los dobleces exteriores de 

sentido contrario definen las nuntas de los rombos que, a 

su vea, son atravesados por los dobleces in teriores. En la  
realización  preferida, las cuatro puntas de cada rombo es­

tán ligeramente desplazadas rotacionalmente desde la  punta 

correspondiente de cada rombo vecino precedente, de una ma­
nera limpia y ordenada. Bajo la  compresión contra la  fuerza 

antagonista, las puntas están asi tan interespaciadas cono 
para entrelazarse en la  dirección de la  compresión, aumen­

tando asi considerablemente la  durabilidad y a la  rectitud 

de extremo a extremo do la  barra.

El patrón o modelo ordenado de la  barra fruncida

de esta invención oroporciona un beneficio inesueraáó'aüla*+. *
densidad. Densidades de fruncido de más de 0,16 m/cm son al

canzables fácilmente, con densidades desde aoroximadamonte

0,96 m/cm hasta aproximadamente 1,44 m/cm, que son r r e fe r i-

das. Tales altas densidades son obtenibles fácilmente sin

compresión subsiguiente y sin perju icio d e .la  tripafxSl*

bien la  a lta densidad es un beneficio inesperado, de^gj&n-

tenderse que e l método de la  invención puede ser util^^Rdo
&***

fácilmente para producir barras fruncidas que tienen.u*ia.
* **

densidad muy por debajo de los 0,16 m/cm. **'*

Si bien la  invención ha sido descrita  con deta lle  

considerable con respecto a la  realización  preferida de la  

misma, será evidente que la  invención puede tener numerosas 

modificaciones y variaciones, obvias para los  expertos en 

la  técnica, sin separarse del esp íritu  y e l  ámbito de la. in 

vención, segón se define en las reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES

Los puntos que como característica de novedad se 

presentan para que sean objeto de esta solicitud de modelo 

de Utilidad en España, por VEINTE años, son los que se reco 

gen en las reivindicaciones siguientes:
19.- Un articulo tubular fruncido, en particular  

para, embutidos, que tiene un ánima central axial y una su­

perfic ie  exterior sustancialmente c ilindrica , comprendiendo 

dicho articulo tubular fruncido una pluralidad de dobleces 

exteriores los cuales cuando e l material tubular está abier 

to están dispuestos a l o  largo de al menos dos hélices par 

le las  y al menos dos hélices paralelas de sentido contra­

r io , que se extienden longitudinalmente y se entrecruzan, 

y una pluralidad de dobleces interiores próximos a un p la ­

no perpendicular al eje geométrico longitudinal del.tubo
. . .

que conectan puntos opuestos de patrones o modelos configu 

rados, definidos por e l entrecrusauiento de dichos dobleces 

exteriores. ***

23.- El articulo tubular fruncido de l a  r^^v^ndi 
cación 13, en e l que los patrones configurados son ¡^ l^ jos  

en rombo cuando dicho material esté, abierto. *
39.- E l articulo tubular fruncido de la rc iv rn d l  

cación 23, en e l que e l articulo tubular es una tripa de 

enbutido.
43.- E l articulo tubular fruncido de la re iv in dú  

cación 29, en e l que dichos dobleces interiores estén en 

un plano sustancialmente perpendicular a l eje geométrico 

longitudinal del articulo tubular.

59.-  E l articulo tubular fruncido de l a  rcivinói

*
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cación 23, en e l que dichos dobleces exteriores están d is ­

puestos a lo  largo de dos hélices paralelas y dos hélices 

paralelas de sentido contrario, que se extienden lonqituói 

raléente, y se entrecruzan.

6e.- E l articulo tubular fruncido de la r e iv in d i 

cación 23, en e l que dichos dobleces exteriores están d is­

puestos a lo  largo do tres hélices paralelas y tres hélices 

paralelas de sentido contrario, que se extienden longitudi­

nalmente, y se entrecruzan.
73.- E l articulo tubular fruncido de la re iv in d i. 

cación 23, en e l oue dichos dobleces exteriores estén d is­

puestos a lo  largo de cuatro hélices paralelas y cuatro hé 

lic e s  paralelas de sentido contrario, que se extienden'-lon 

gitudinalmente, y se entrecruzan-. i J
83.- El artículo de la  reivindicación 33, en la .

que la  densidad de fruncido es desde aoroximadaaente 0,96
*  *

xt hasta aproximadamente 1,44 m/cm.
93.- E l articulo de la  reivindicación 33, en la
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