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. RESUMEN DE T4 DRSARIPCTNAN ’

La envoltura para emhutidos de 1a oresente invencion
comprende una tripa flexible alargada, de forma sustan-
cialmente cilindrica a lo larso. y dotada de cierres
terminales opuestos. !Im material de producto 1lena 1la
cavidad formada por la tripa flexihle y cons=rva la forma
cilindrica de la tripa. La tripa cilindrica se hace a
partir de una tira alargada de material flexible .jue tiene
bordes laterales opuestos, formiandose la tira en mialtiples
vueltas helicoidales, recubriendo y enganchando con fric-
cion los bordes laterales de la tira dentro de cada una de
las vueltas helicoidales los hordes laterales dentro de
las vueltas helicoidales adyacentes de 1a tira.

La envoltura se forma aplicando de forma continua una
cinta flexible alargsada a la superficie cilindrica exte-
rior de un tubo de rellenar en angulo oblicuo con respecto
al eje longitudinal del tubo y girando la cinta f[lexihle
en el punto en que se aplica al tuho de rellenar, de modo
que se enrolle alrededor del tubo en maGltiples vueltas
helicoidales para formar una tripa cilindrica eon el toho.
l.os hordes adyacentes de las vueltas helicoidales de la
cinta se recubren con friccidn una con otra de modo qgune
formen wuna tripa cilindrica y se empuje producto por el
tubo desde ¢l extremo trasero al extreno de descarga y se
introduzea en la tripa cilindrica. Tl tubo de rellenar
puede ser rotativo o {ijo. Se facilita un dispositiveo de
alimentacion de cinta pura alimentar una tira continna de
cinta al ruho de rellenar,

AUTEAEDENTES AN A TYVRTaTAY

lLa presente invencidn se reficre a una envaltura para
amhutidos,

LLos dispasitivos conocidos de embatir productos in-
cluven un tuho de rellenar,  una homba para howbear  pro-
ducto plastico por el tubo de rellenar, un plato rotativo

delante del extre=o de descarua del tubo de rellenar, un
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‘aparato para formar eslabones con 1a tripa llena. ¥y uh
aparato formador de hucles para disponer los eslahones en
hucles. Ademas del plate rotativo, =algunos dispositivos
utilizan un tubo de rellenar rotativo que imparte rotacién
a la tripa rellena antes de gue 1a tripa se una en el
aparato de formar eslabones.

En dichos dispositivos de la técnica anterior, se
comprime una tripa tubular en forma de acordednr en el tubo
de rellenar, tripa que inc]hye un extremo sin plegar que
sobresale del extremo de descar3a del tubo de rellenar. A
medida que el producto sale del extremo de descarga el
tubo de rellenar, 1lena la porcien de la tripa que sohre-
sale del extremo del tubo de rellenar, 1lenando por ello
la tripa y expulsandola del extremo de descarza del tubo
de modo Qque se desdoblen porciones adicionales de 1las
tripas y sobresalgzan del extremo del tubo.

lLas tripas para hacer salchichas Frankfurt sin piel.
asi como las tripas comestihles para otros tipos de sal-
chichas, se hacen en la actualidad en forma tuhular antes
de encajarse en el extremo del tuho de rellenar. DNehido a
dicha forma tubular. es dificil tratar la tripa por ambos
lados del material de 1a misma. Ademis, para pader mantar
en el tubo una cantidad sustancial de tripa. es preciso
fruncir la tripa (!runcir la tripa de [orma que se condon-
se en un espacio pequefio) en forma de ristra de nmodo yue
pueda ponerse en cl saliente en forma de curno una canti-
dad considerable de tripa, por lo general 100 pies (U040
m) o mas. Dicho procedimiento de fruncido e caro y lento.
y la tripa es voluminasa y {ra3il para ser enviada. NDuran-

te el procedimiento do relleno y formacion de oeslahones

dichas ristras o tripas lfruncidas se ponen en el saliente
en forma de cuerno de rellenar y sce hacen jirar o una
velocidad sustancial con ¢l fin do faucilitar la torsiaon ‘e
la tripa a intervalos después de 1lenarla, con el fin de
formar aslubones.

L N 2
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método descrito de poner la tripa en el tuho de
rellenar en forma fruncida, tiene tamhién 21 inconveniente
de Gue se limita en cierto modo la longitud de la tripa.
Cuvando se ha nsado cada trozo de tripa, hay que parar la
maguina para poner en el tuvho de rellenar otra ristra o
tripa fruncida.

Es sabido que las tripas nueden producirse en forma
de cinta plana y suministrarse en rollos de miles de pies
{0,3048 m) de larz2o. Sin embaruon. hasta el momento no ha
hahido un dispositivo conveniente para aplicar dicha tripa
al tubo de rellenar de modo que se facilite una tripa
cilindrica. Fsto no ha sido posihble con anterioridad a 1la
presente invencion, porgque la tripa dehe hacerse girar con
el fin de formar un eslabon retorcido. Antes de la inven-
cion de la Solicitud VYamero de Serie ©0644.218, presentada
el 24 de agosto de 1984, a0 se facilitaron dispositives
practicos para apl .car la cinta de tripa al tuho de relle-
nar, »vudiendo al mismo tiempo girar la tripa para formar
el eslabon retorcido. %in emharzio, el adhesivo que se
emplea en dicha invencion y se aplica a los bordes del
material en forma de cinta helicoidal, exi2r una operacién
muy delicada y dificil.

Por consiguiente, un objeto primario de la presente
invencion es f[acilitur un producto emhutido mejorado,

IPSIVEN NE LA TUVENATIOY

lLa  presente invencion utiliza una bomba de  wlahora-
cian. un tubo de rellenar conactado a la bombha de elabora-
cien, y un dispositivo de formar eslahones mds alla  del
extreno de descarsa del tubo de rellonar. Ademis. se monta
un aparato de alinmentacioén de tripa junto al  tuho de
rellenar., aparato que esta adaptada para suministrar mate-
rial de tripa n forma de cinta plana al tubo do rellenar.
El tubo de rellenar puede ser fijn o rotative. Un el caso
de que =1 tubo de rellenar sea fijn, se facilita un

dispo-

sitivo adicional, poer ejenplio, un plato rotative, para
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sirar la tripa después de llenarse y antes de jue 1leaue
al aparato de formar eslahones. Nicho movimiento rotacio-
nal lo proporcicna el tubo de rellenar rotativo en el caso
de que la maquina tenza tubo de rellenar rotativo.

LLa cinta de tripa se monta en un aparato de alimenta-
cion de tripa que puede tener forma de carrete rotativo u
otra forma adecuada. La cinta se alimenta desde el carrete
a la superficie exterior del tuhbo de rellenar en un angulo
oblicuo con respeto al eje longitudinal del tubo de relle-
nar. La tripa enrollada alrededor de la superficie exte-
rior del tubo de rellenar se hace girar con el tuho de
rellenar rotativo (en 21 caso de que el tubo de rellenar
sea rotativo) o con otro dispositivo adecuado, por ejem-
plo, un plato rotativo (en el caso de que el tubo de
rellenar sea fijo).

na homba de elaboracion empuja un material de elaho-
racion por el tubo de rellenar y lo introduce en la tripa
en el extremo de descarga del tubo de rellenar. Ne esta
forma se expulsa la tripa del extremo del tubo de rellenar
y se empuja hacia el aparato de formar eslabones. Fl
accionamiento continuo de la bomha de elahoracion hace que
la tripa sea oxpulsada de forma continua del extremo del
tubo de rellenar, v, en consecuencia, haga que la cinta de
tripa salga de [forma continua del aparato de alimentacion
de cinta.

F1 aparato de alimentacién de cinta introduce 1a
cinta en la superficie exterior del tuho en un  Anasuloe
ohlicuo con respecro al ejo langitudinal del tuho. "1 tuho
rotativo, si es rotativo (o el plato rotativo si o1  taho
es [ijo) hace que 1n cinta se enrolle alrededor deo 1a
superficin oexterior del tubo en uag pluratidad e voeltas
helicoidates. ©T1 Aniuln de introduccion de la cinta en ol
tuho y la anchura de 1a cinta se seleccionan de modo  que
los hordes de 1a cinta se solapen entre s1 en las vueltas

helicoidales, formando por e¢lla una tripa cilindrica alar-



10

15

20

25

30

35

- 6 -
asada. Los bordes solapados de la tira de tripa se adhieren
unos a otros solamente mediante la cohesividad inherente
de las porciones del producto a embutirse de manera que se
forme una tripa cilindrica unitaria.

E1 carrete puede bascular libremente alrededor del
eje basculante de modo que pueda alinearse con respecto al
tubo de rellenar en un angulo predeterminado en respuesta
a la traccion de 1la cinta del carrete. Puede variarse el
angulo del carrete con respecto al eje longitudinal del
tubo de rellenar basculando el bastidor de soporte de
carrete alrededor de un segundo eje vertical con respecto
al bastidor de la magquina y fijando el bastidor de soporte
de carrete en una posicién fija cuando se logre el Angulo
deseado.

La preseante invencicn utiliza un dispositivo de mon-
taje fijo del carrete que soporta la cinta, y permite
girar 1la tripa en el extremo del tuho de rellenar de
manera que se forman eslabones retorcidos. En el caso de
que el tubo de rellenar sea fijo, se facilita un plato
rotativo u otro dispositivea junto al extremo de salida del
saliente en forma de cuerpo o tuho para hacer girar la
porcion tubular de la tripa a la velocidad apropiada con
el fin de proporcionar ¢l namero deseado de vueltas por
eslabon. Fn el caso de que ¢l tubo de rellenar sca rotati-
vo, este mismo imparte rotaciéon a la tripa en el tubo.

Mas alla del extremo del tubo de rellenar hay un
dispositivo de formar eslabones que estrecha la tripa a
intervalos controlados can el fin de determinar axactamen-
te donde tendrd luvar 1a torsidén en la tripa tuhular, asi
como para espaciar los eslabones con ¢l fin do determinar
la longitud de los eslabones de salchicha.

La velocidad de avance de la tripa tubular formada vy
llena se controla con ol mecanismo de formar eslahones,
mientras gue la velocidud de rotacién de la tripa tubular

determina la velocidad u la ue sale cinta de tripa  del
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dispositivo de alimentacion de «cinta. Canhiando dicha$
velocidades, y empleando una cinta dc anchura correcta,
puede obtener una tripa tubular del diametro deseado que
gire a 1la velocidad apropiada de modo que se ohtenga el
nimero de torsiones deseadas por eslahén y se obtenza
también una salchicha de la longitud deseada. Ambos movi-
mientos combinados determinan el angulo al que se aplica
la cinta al saliente en forma de cuerno. %1 montaje bas-
culante de rueda libre del disponsitivo de alimentacion de
tripa permite bascular automaticamente el rollo de tripa
alrededor de un eje vertical basculante y seguir el angulo
des=ado.

La presente invencion proporciona una ventaja sustan-
cial a 1la industria chzricera reduciendo el coste de 1a
tripa e incrementando la eficiencia resultante de no tener
que poner en funcionamiento y parar la maguina con tanta
frecuencia como con las actuales tripas fruncidas. Ademas,
la presente invencién mejora la calidad del producto final
porque puede usarse un tubo de rellenar mas corto. 7l
relleno de la salchicha por un tuho fuselado relativamente
larzo, como el que se precisa con tripas fruncidas, dete-
riora con frecuencia las emulsiones y el material del
emhutido.

RARVE DESCRTIPAIN NE LAS FTHINAS N NS DTARIINS

La figura 1 es una vista en perspectiva parcial de
una porcioén del tubo de rellenur cuando hav material de
cinta enrollado en el mismo.

La fisura 2 ¢s una vista eon  seccion  transversal
tomada sobre 1a linea TT-TT de 1a figura 1.

lLa f(iiura 2 es una vista on seccidon lonzitudinal
tonada sobre la linca TIT-TTT de Ta figura 2.

La [igqura 4 es una vista en perspoctiva de un eslabdn
acahado de material cenhutido,

NESCRTIPCTON DETALLADA DE LA "NALTYACTON PREFERTDA

La cinta alarsada de tripa 63 es  plana o dincluye
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bhordes laterales opuestos 70, 72 (fi:ura 1). La cinta 63
es de un material de celulosa gue suele usarsc al embhutir
salchichas. Tiene un grosor aproximado de 00,0012 pulga-
das(0,030 mm), pudiendo variar su anchura, aunque es sa-
tisfactoria una anchura de una a cuatro pulgadas (2,54~
10,16 cm).

F1l extremo libre de la cinta se enrolla alrededor del
tubo de rellenar 18 en forma helicoidal, de modo que se
forme una tripa cilindrica alargada desisnada con el nime-
ro 50. Con referencia a la figura 3, cada vuelta 063A
comprende porciones solapadas 68B y 68C. Puede variar la
cantidad de solapamicento, pero tier: que ser suficiente-
mente arande para que las vueltas 63A no se separen al
llenarse de material. Fs mas que suficiente un solapamien-
to igual a la mitad de 1la anchura de la cinta 683,

Las porciones de solapamiento 68% y 680 tienden a
adherirse con friccion unas a otras con ¢l1 [in de mantener
la construccion de la tripa 50. De esta forma, cuando se
enrolla 1la cinta alrededor del tubo de rellenar 13. 1los
bardes laterales 70, 72 se solapan y enganchan y se adhie-
ren con friccion unos a otros v hacen que 1a cinta se
transforme en tripa cilindrica alargada, desiygnada con el
nimero 50 en los dihujos.

Naciendo que la homba de clahoracibdn empuje producto
por el tuho de rellenar y haciendo simultincamente que
2ire el tuho de rellenar 13, cuando 4ira el tubo de relle-
nar, la friccién entre el tubo de rellenar y 1a  tripa
cilindrica 50 ‘thaee que la tripa cilindrica 50 gire  ad
unisono con ¢l tubo de rellenar. B! producto yue sc homhed
por el tuho de rellenar., sale por el extremo de descuara
del tuhe de rellenar y 1lena 1a tripa que sobresale del
tubo de relleaar, de modo que se forme un eslahdon  1leno
que es enzanchado por el mecanismo de formar eslabones deo
forma convencional. ®1 1lenado de la tripa ejerce wuna

fuerza thacia afuera contra las vueltas 08K y hace que las
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porciones de solamiento (8% y 6SC se enganchen mas firme-
mente y se adhieran con friccion unas a otras.

La velocidad de avance de 1a tripa tubular feormada 50
se controla con el mecanismo de formar eslahones v con 1a
velocidad - a 1a que el dispositivo de bhomha expulsa el
producto del extremo del tuho de rellenar. La velocidad
rotativa de la tripa tuhular determina el movimiento late-
ral o transversal de la cinta de tripa. Por consiguiente,
regulando ambhas velocidades, puede lograrse el angulo de
ataque deseado de la cinta y obtener una tripa tubular del
didmetro deseado gque gire a la velocidad aﬁropiada para
proporcionar el numero deseado de vueltas por eslahdn y la
longitud deseada de cada eslahbn.

La presente invencidén ofrece ventajas a la técnica de
hacer embutidos, no s6lo debido a la aran economia de los
costes de 1la tripa, sino tamhién porque incrementa la
eficiencia que resulta de no tener que poner en marcha ¥
parar la maquina con tanta frecuencia como cuando se
emplean las tripas fruncidas actuales. Tamhién puedé'mejn~
rarse la calidad del producto enmbutido con 1lua presente
invencién, porgque el 1lenado de salchichas por un tubo
fuselado relativamente lario, necesario con 1las tripas
fruncidas actuales, deteriora mucho las emulsiones o el
naterial de 1l1la sachicha bhomheadn por el tubo. Con 12
orasente invencién. no es preciso que el tubo de rellenar
sea tan largo como en los dispositivos de Ta técnica
anterior, n=inimizando por cllo la friccidn entre la enul-
sidn y el interior del taho de rellenar. Oliminando ol
empleo de adhesivo, el procedimiento puede realizarse con
mayor rapidez y cficirncia.

fomo o1 Anzule de atague de la cinta G4 puede variare-
se., de acuerdo tambida con el ancho de Ta misma de {orma
que las hordes se solapen en la medidn deseadn, cuando se
enrollen alrededor del tubo de rellenar 183 se puede

obviamente conseuir que o1 perfil helicoidnl se disponja
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tomo se muestra en la figura 4. o hien, [ sen -
. ] - . . A -3

'
o1

estirado, es decir, correspondiente a un pasc de hé
gran magnitud, e incluso que 1a zona solapada de

- ) . o S
68 determine una costura recta a ‘lo largo de la 3¢

- ) N -

del tubo de rellenmar 18. . - o
. . .- ST ot - DR
En resumen, el Modelo de Utiljdagd qua__ffﬂ¢ 

R S .

deberd recaer sobre las siguientes:. T
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ls Tnvoltura para emhutldoe, cter1zada porque

‘1

¢omgrende: una trloa flexihle alaroada, de forma sustan-

v

.

. & . .
cialmente cilindrica a le largo'y formdndo' una cavidad

para el producto ewﬁut1do qu 1lena dicha cavidad y man-

=  tiene la mencionada trlpa en 1a alud1da forma ' cilindrica;
estando: determlnada dlcha trlpa c111ndr1ca por una tira
alaroada de materlal flexlble que tlene bordes laterales
=opuestos en’ cond1c1on soldpada pdfé crear una costura

10 ‘alargada; _EStando dlchos borde5~1aterale< solapados 1o

,\~‘

suf1c1entemente solapados como para crear suficiente cohe-
51v1dad de. fr1cc1on para mantener ‘dicha tira de ‘material

flexible' .en una trlpauflgxlble completa opara contener

- dicho material embutido.
15 =g,

Envoltura para embutidos, sesdn la reivindicacién
1, en 1a que dlcha tira forma una pluralidad de vueltas
helicoidales con dlchos hordes laterales de dicha tira
dentro de cada una de dichas vueltas helicoidales, enzan-
chando y solapando con fricciédn dichos bhordes laterales

20. dentro de los de dichas vueltas helicoidales advacentes a
dicha vuelta helicoidal para asi formar dicha tripa.

A 3. Ynvoltura pufa eabutidos, seqln la reivindicacion

1, donde dicha tripa se forma o partir de una sola tira de

dicho material flexinle.
25 ’

] 1, donde dicha tira estd libre de aplicacidon de calor,

adhesivaos y sustancias capaces de producir una interaccion
quirnica con dicha tira deo tripa durante dicha alimentacian

de dicha tira hacia diche tube de rellenar. con lo gue

30 dichos hordes solupaldos de dicha tira s=2 adhivren entroe si

Iy

so0lamente por la cnhesividad de friceidn inheronte a dicha

)

tira.

35

4. Fnvoltura para emhutidos, senOn la reivindicaciéon
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5. Se reivindica por dltimo como ohjetc sohre el que
ha de recaer el “odelo de UYtilidad que se solicita por:
EXVOLTURA PARA EMBUTIDNS

Todo conforme gqueda descrito y reivindicado en la
presente ‘lemoria descriptiva que consta de doce ©paginas

mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 3 febrero 1937

BEDNATND INGRT
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