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MEMORTA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solicitud
de ‘
PATENTE DE INVENCION
formulada el 11 de marzo de 1967, con el nim. 337.887
en
ESPANaA
por VEINTE aiios
a nombre de NATURIN-WERK BECKER & CQO., entidad alemana, es
tablecida en Badeniastrasse 13 Weinheim, Bergstr, Repibli-
ca Federal Alemana, por:
"UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UNA ENVOLTURA PA~-
RA EMBUTIDOS

El invento se refiere a un procedimiento para la fa-
briecacidn de envolturas de embutidos por prensado de una -
mesa disgregada de fibras de piel a travéds de la rendija ~
anular entre un tubo de envolvente y un ndcleo dispuesto =
dentro de éste, al menos parcialmente en rotacidn,

Con ayuda del dibujo se explican a continuacién e jem

plos de realizacién del invento.
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Las figuras 1 vy 2 mue=tran en seccidén longiﬁudinal -
y en vista frontel, resnectivamente, un dispositivo conoci
do para la fabricacidn de envolturas de embutidos;

la figura 3 muestra un corte 1ongitudina1 a través -
de otro disnosibivo conocido;

la Tigura 4 muestrs una vista fragmentaria de un ---
ejemnlo de realizacidn de la envolbura de embubidos segin
el invento;

la fizura 5 muestra una parte de un dispositivo para
la fabricacidn Ge la envoltura de embutidos segln la Tigu-
ra 4&;

la figura 6 renresenta una parte de un dispositivo -
para la fabricacidn de una envoltura de embutidos segin ~-
otro ejemnlo de realizacidn del invento;

la figura 7 muestra uns visba fragmenveria de una en
voltura de embutidos, tal como vuede ser fabricada con los
disnositivos segin las figuras 5 y 6;

la figura 8 renresenta una vsrte de oitra forma de --
realizacidn de un disnositivo para la fabricacidn de una -
envoltura de embutidos, ¥

la figura 9 renresenta uns vista fragmentaria de la
envoltura de embubidos fabricada en el disvositivo segin -
la figurs 8.

En la bibliografia, asi, nor ejemplo, en las naten--
tes alemanas 686 891, 684 783, 633 585 y 664 127, estén --
descritos procedimientos para disgregar tejidos de colage-
no animales preservando las fibras. También es conocido el
producir envolturas artificiales para embutidos de bales -
masas dilsgrecgadas dé fibras de piel. Las figuras 1 hasta 3

ilustran procedimientos y dispositivos conocidos con este
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fin, La figura 1 representa un sencillo dispositivo (tobe-
ra conformadora), en el que es paseda masa de fibras me---
diante dispositivos nroductores de presidn a través de un
tubo de suministro 1 a un cilindro, cue contiene un nidcleo
interior 2, &l didustro del ndcleo 2 es olgo lenor que el
didmetro del %ubo envélvente 3 que le rodea. Con posterior
suministro, la mesa fibrosa se reparte en la cdmara anular
4 y nenetra en la rendija anular 5, gue se forma cantre el
nficleo interior 2 y el tubo envolvenbe 3. ¥n la abertura de
salida Sa de la rendija anular 5 sale la masa fibrosa en -
la direccidn de la flecha en la forma Ge un tubo flexible
Ga

La figure 2 rerrescnba una vista de la absrturas de -
salida Ba. al vasaer la mesa fibrosa a través de la estre--
cha rendija anulur 5 tiene lugar por friccidn en las suner
ficies de limitacidn una orientacidn de las fibras de niel
en la direccidn lonszitudingl, es decir, paralelamente al -
eje de la tobera anulszr 5 y dsl tubo flexible 6. Consecuen
temente, el tubo flexible & recién formadon vresenta una re
sistencia lonzitudinal notable y casl nincuna resistencia
transversal, ¥ero, puesto gue wns envoliura para ecmbutidos
tiene que tener trmbidn resistencia transversal, es ademds
conocido subdividir el alecleo & ~ cbmo se ha renresentado
en la figura & -~ en itres segmentos Za, £b.y Re, de los cua
les el segmento central 2b es puesto en rotacidn a través
de un accionamiento 7. in contacio con la superficie mévil
del segmento 2b del nlcleo son trasladadas las fibras pre-
dominantemente en direccidn transversal, al pasar a conti-
nuacidn vor la rendija anular entre el seguento £¢ fijo y

el tubo envolvente %, se obbtlene una distribucidén tal de -
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las fibras, gue anroximadamente la misme cantidad de fi--
bras =stén colocadas en direccidn longitudinal y transver-~
sal, Se sobrentiende que clerta werte de las fibras se ha-
1la t-.mbién en dngulo entre la direccidn ionqitudinal v la
transversal. Una envoliura vara embutidos de este tipo pre
sénta por ello sustancialmente en todas las direcciones la
misma resistencia a la traceidn.

En los tiemnos mds reclentes, la progresive raciona-
lizacidn de los procedimientos de la fabricacidn de produc
tos cdrnicos ha conducido al empleo de envolturas de embu-
tidos cada vez mds larsas. Bl peso promedio de los embubi-
dos corresnondientemente meyor, en combinacidn con instala
ciones mecdnicas, en las que los esbubtidos son transporte-
dos, vy hasta hervidos, suspendidos del lazo de estrangula-
cidn, sisnifice uns solicitacidn notablemente incrementada
de las envolturas de embutidos,

Para asumenbar shora la resistencia de las envolturas
de embutidos, el menos en su direccidn longitudinal, se ==
realizan las envolturas Ge modo que contengan haces de Ti-
bras disnuestos consecutivos en forma de tiras. Esto se lo
gra, por ejemplo, anlicando un nerfil de refuerzo en forma
de ranura o de¢ tira sobre la superficie interior y la exte
rior del tubo flexible de fibras de piel, ¢ sobre una de -
ambas., La configuracidn de las superficies tiene la foria
de tiras sin fin, estrechas, que se extienden paralelas en
tre si, cues sblo sobresalen poco de la suverficis y pueden
estar dispuestas varalelas al sje o en forma de hélice so-
bre la periferia del tubo floxible de fibras de piel.

Por ejemplo se crea un perfil longitudinal interlor

semin la figura 4 con la ayuda de la variante representada
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en la fisura 5 del disnositivo conocido seglin la figura 3.
Segln la figura 5, estd nrovisto sobre su superficie exte-
rior de ranuras longitudinales 8 el dltimo sesmento 2¢’ de
ndeleo no mévil, que se corresnonde con el segmento 2¢ en
el disvositivo segin la figura 4. 41 seamento 2¢’ puede es
tar provisto con un didmetro de, vor ejemplo 9o mm, de dos
cientas ranuras iguales, con una profundidad entre 0,1 y =~
0,3 mm, repartidas uniformémente sobre el contorno. La an-
chura de las ranuras puede ascender, segin el efecto desea
do, a 0,3 hasta 0,6 mu. Haturalmente tembién es posible cual
quier otra distribucidn de las devresiones sobre la nerife
ria. La seccidn de forma cdnica del segmento 2¢’ de ndeleo,
produce al nasar la masa de fibras un aumento de presidn,
por el cual las ranuras 8 avlicadas sobre la seccidn cilin
drica se llenan en toda su profundidad.

La figurh 6 renresenta otra forma de realizacidn del
dispositivo, en la que laé ranuras longitudinales 9 que --
forman el nerfil estdn dispuestas sobre la superficie inte
rior del tubo envolvente 3’ y en consecuencia, las btiras -
de refuerzo se presentan sobre la cara exterior del tubo -~
flexible 6’ de fibra de niel extruido.

La ordenacidin cstrictamente longitudinal, producida
por el verfil de ranuras, de los haces de fibras reunidos
en la superficie del tubo flexible, favorece exclusivamente
la resistencia en el sentido longitudinal de la envoltura
de embutidos. Por riedicionés se ha visto, que con seccidn
transversal total constante de la envoltura en forma de tu
bo flexible, la resistencia a la traccidn en direccidn lon
gitudinal es aurientada en aproximadeaiicnbte un 50%, con va--

lores de medida inveriables sn direccidn transversal.
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La figura 7 muestra el fragmento de una tripa de fi-
bras de niel con la orientacidn, revresentada esquemdtica-
mente, de lass fibras de niel a lo largo de las tiras refor
zadas, que estdn aplicadas en direccidn longitudinal en la
sunerficie interior. ¥ara voner en prictica esta forma de
realizacidn, se puede utilizar una tobera de deformacidn,
tal como se describe en la memoria de patente alemana ---
650.837. Alli se aplica el mismo principio que se descri--
bié mids arriba, pero la mesa de fibras es dirigida por tu-
bos direetamente al sesgmento 26 en rotacidén. (Para algunos
fines es conveniente, prover también la suverficie del seg
mento 2b de ranuras longitudinales).

Otra forma de realizacién de un dispositivo para la
fabricacidn de una envoltura de embubtidos se ha representa
do en la figura 8 y prevé un ndeleo 10 de tobera pasante,
no subdividido, asi como una camisa 11 de tobera pasante,
estando apoyados el ndcleo y la camisa para poder girar en
sentido onuesto alrededor del eje longitudinal comin, & di
férsncia de las formas de realizacidn segin las figurés 3,
5y 6, aqui ya no estdn dispuestos detrds del ndcleo y de
la camisa segmentos sin movimientvo, de modo que la envoltu
ra de embutido terminada de conformar sale directamente por
la rendija anular 13 en la abertura de salida 12, cuyos ;i
mites tiensn movimiento. Con este dispositivo estédn previs
tas ranuras helicoidales 14 sobre la superficle exterior -
del ndcleo 10 en rotacidn y ranuras helicoidales 15 de pa-
so opuesto sobre la superficie interior de la camisa 11 de
tobera qQue gira en el sentido contrario. Para éllo deben -
ser avroximadamente iguales las velocldades de glro en el

contorno exterior del ndecleo 10 y el contorno interior de
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la camisa 11, micntras que la velocidad de flujo de la ma-
sa de fibras en la rendija anular 13 se corresponde con el
avance resultante del cruzamiento de los husillos en movi-
miento opuesto: camisa de la tobera y nicleo de la tobera.

Un fragmento de la envoltura de embutidos obtenida -
de esta manera, provista por ambas caras de nervios de re-

fuerzo, se muestra en la figura 9.

Para poner en »rdctica esta forma de realizacidn des
crita en Ultimo lugar, se ubliliza convenientemente un aéa—
rato con partes de tobera en giro onuesto, de acuerdo con
la memoria de natente slemsna 671.490.

Otro anarato adscuado estd descrito en la patente -=
austriaca 191.721. #n todo caso se obtiene como resultado
un tubo flexible, aque estd provisto en sus caras interior
y exterior de refuerzos a modo de nervios con extensién he
licoidal de paso onuesto. Una vista en persoectiva de un -
frapmento del tubo flexible descrito se ha revresentado en
la figura 8.

La presente solicitud que corresvonde a la presenta-
da en ls Repidblica Federal Alemsna, con fecha £6 de iiarzo
de 1966, bajo el ndm. ¥ 438,790 IIT/66b, se acoge a los be-

neficios del articulo 51 del vigente Lstatuto sobre Propie

dad Industrial.
NOoTA

Los puntos de invencidn propio y nueva que se presen
tan para que sean objeto de la presente solicitud de Paten

te de Invencidn en Esoafla, nor VEINT: afios, son los siguien
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1.~ Un procedimiento para la fabricacién de una en--
voltura para embutidos por extrusidén de una masa disgrega-
da de fibras de piel a través de la rendija anular entre -
un tubo envolvente y un nicleo dispuesto en é1 al menos =--
parcislmente rotatorio, caracterizado porque se emplea un
tubo envolvente y/o un ndcleo, cuyas superficies interior
y exterior, resnectivemente, estdn provistas al menos par-
cialmente derranuras.

2.~ Un procedimiento segin la reivindicacién 1, ca--
racterizado porque se emplea un tubo envolvente ¥y un ni--
cleo, cuyas superficies interior y exterior, respectivamen
te, estdn provistas de ranuras de extensién helicoidal =~--
opuesta, ¥ porque se hace girar el tubo envolvente y al nd
cleo en sentidos opuestos con velocidades tales, que los ~-
puntos de interseccidn de las ranuras en forma de hélices
que se extienden en sentidos opuestos, dssoriban movimien-
tos rectos paralelos al eje comdn del tubo envolvente y =--
del nécleo y en direccidn hacia la abertura de salida de -
la rendije anular.

3.= Un procedimiento segin la reivindicacidn 2, ca=--
racterizado porque la masa e fibras de piel es alimentada
con una velocidad tal, qus la velocidad de movimiento de -
las partfculas de masa en la rendija anular coincida con -
la velocidad del movimiento de los puntos de interseceidn
de las ranuras helicoidales que se extienden en sentidos -
opuestos,

4,- Un procedimiento para la fabricacidn de uns en--
volture para embutidos.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecede

representado en los dibujos que se acompafian y para los fi
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nes que se han especificado. ,
La presente Memoria consta de nueve hojag escritas a

médgquina por una sola cara.

radrid, 15 FEB. ‘a8

P.A.

MLG.
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