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\ la invención está relacionada con un método y ¡
i \
j aparato nuevoa y Mejorados para fruncir longitudes eonti-; 
•nuas ele cajas de alimentes frágiles y delicadas a precio- - 
.nos controladas. ilXs particularmente, esta invención está,

5 • relacionada con un método y aparato para controlar y reha­
llar la presión de inflado y características de una caja :
' para alimentos cuando está siendo-.fruncida. •
! las cajas de.- alimentos con las que está relacio­
nada esta invención son las obtenidas generalmente de iría-■ 

1C ; teríales tales como colí_nxo, alginctos, almidones y simi- 
■ lares y que sirven de moldes, recipientes y envolturas pa— 
ra productos alimenticios inti’Cuucidos y tratónos en los

i l i l i  S I íIO 3  •

i Una operación típica para producir longitudes
15 í continuas do cajas tubulares para alimentos incluyo la ei- 

trusión de un material ..ara cajas de alimentos en una lon­
gitud tubular continua; transporta de la caja para aliaen- 
{too a través de una serio de bolos de tratamiento líquido;;
; secado y diuensionado de la caja para alimentos; y deopu-.ni 

20 i el fruncido, compactado, corte y compresión continuos de ;
' la caja para alimentos ¿,-ara obtener longitudes relativa- j 
\ mente cortas y compacte s de caj-.s rara alimentos, referidas 
i en la técnica como 11 oarra,.. de cajas fruncidas”.
I SI tratamiento de cajcs para alimentos de pare-'t i

"25 I des delgadas, tales como las obtenidas de colágeno, es ;
* »
luna op ración delicada, ya que los tubos de cola cno re- -
: cien eximidos son uuy frágiles, dóciles y porosos. Gomo ;
t T*

| consecuencia, se tropieza con muélaos problemas al tratar
i . ¿
‘tubos de colágeno de paredes delgadas. Por eju-nplo, debi- -i !

20 do a la 'Donosidad de los tubos de colágeno, el bien cono- ;
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| ciclo "método cío burbuja" no puede sor empleado para ..ante-! •
i  • t| nerlos on una condición inflada. Por consiguiente, un gas*
r¡ de inflado debo cor siuiiniotredo continuamente a les'tubosI
ido cola ono, con ol fin de ...aatcnerlcs infledos. Por lo
i
\ tanto, las operaciones do sacado, dimonsionado y fruncido
! tí

; son oiociliadas generalmente como un proceso continuo, bn
• dicho proceso continuo, un cas do inflado, tal cono aire,
; ce uoualmcnto suministr. xlo desdo un mandril frunoidor liue- 
; oo. ¡din embarco, ya que ol tubo de colágeno re cien artrui- 
I cío y rao jad o es débil y frd_.il, la presión del aire de in-
• fiado so Kantiano xau*. baja.
! Jiti la técnica de producir barras de cajas cclu-
- 1 ó iJ i o ■-' ij xruncraas para al im.o rit o s, es oicn cono^i’̂üC oi.mi—
: nistrar airee de inflado a una presión de 0,35 a 0,56 kgs.
! por centímetro ouadrado aproximadamente desdo un mandril 
j fruncidor hueco a la caja tubular de celulosa con ubjoto 
S de iüipartir a la pared do la caja tubular do eelulosa un 
; ¿rudo tal de ricj.dea que le permita avansar cobre el moa-: 
í dril fruncidor y permita a los miembros funcidores apri- 
I sionar al tubo que avensa y fnaar pliegues en el mismo.i
ii la presión del g*.s do inflado sobre la pared del tubo ce-., 
luíosico es un factor importante, ya que axecra al .carao-, 
ter y uniformidad de los pliegues formados en el tubo y 
también afecta a la compresión y compactado del tubo frun- 

I cid o en una barre, de cajas fruncidas así como a la cohesión 
; e integridad de la barra de cadas fruncidas. i3a necesaria1 
i una barra de cajas fruncidas apretadamente oomprimidas pa—
j

’ ra su satisfactorio manejo y envió posterior. ■
: En la fabricación ue barras de cajas fruncidas •
i de colágeno, una longitud continua de cajas tubulares
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extruidas de colágeno es inflada continuamente con aire j 
de muy baja presión siiLiinistrudo desde uii Mc'n&ril frun- ' 
eider Incoo. El aire de inflado os mantenido gene ruínenle! 
a una presión do airo interior, constante y uniformo, por 
encina de la presión atnó si erica do aproximadamente de 
17,8 a 4C,6nn. do agua (Do L ,CC17 a 0,0041 Kilo granos/ cm2) 
cuando el colágeno tubular está siendo socado y dinensio-- 
ru.do. So ha visto rué estas bajas presiones del aire inte­
rior son suficientes para inflar al colágeno tubular y 
mantenerlo en una condición inflada durante el proceso do 
secado-diuionsionado. El uso de presiones más elevadas dol 
aire interior durante el secado y dinensionado so lia vis-' 
to que afecta desfavorablemente al dimensionado del colá­
geno tubular, ya que tiene tendencia a estirarse más allá; 
del tañado deseado. :

Aunque la caja tubular de colágeno ligeramente !
inflada puede sser fruncida a este niones de inflado \

30

de aix’o muy bajas, de apr oxi:¿adórnente de 1 7,8 a 40,6 mili- 
metros de agua (re 0,0C17 a C ,0041 Ego/cm2), las barras 
de cajas fruncidas, de colá. ono obtenidas son flojas, no 
uniformes y no colicruntcs. Cono consecuencia, las barras 
de caja fruncidas ¿c colágeno producidas son difíciles de- 
manejar y xrecuentemente dcj;n do ser compactas; es decir 
los pliegues formados durante el fruncido pierden el frun­
cido y se disasocian., do marera que les barras deben sor 
manejadas con gran cuidado durante el proceso posterior. .

Se ha visto quo cuando la caja tubular do colá­
geno es fruncida a presiones interiores más elevadas, tal. 
como aproximadamente 140 voces mayor que la baja presión .. 
a la cual debe ser secada y dimoncionada, pueden obtenerse

25 .2 .1970
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■barras do cajas fruncidas de colágeno que presentan una ; 
rigidez, uniformidad y coherencia notablemente mejoradas.! 
También so ha visto que después da que el tubo de colágeno 
ha sido secado y dimensionado, no os afectado decfavorable- 
mente por el uso de dichas presiones interioros mes ele­
vadas. Sin embarco ya que debe ser suministrado aire do 
inflado la muy bajo de presión de aproximadamente de 17,8 
a 40,6 ioikiaetroo cíe a¿ta a la caja tubular sin fin de 
coléj.ono para inflarla cuando es avanzada a lo lar-o uol : 
•proceso continuo ininterrumpido descrito anteriormente, 
loe intentos anteriores de aumentar la presión interior de 
la caja tubular do colágeno cuondo es fruncida, sin afec­
tar desfavorablemente sus características durante las fa­
ses ds secado y dimensionado del proceso, no lian tenido 
éxito.

Por lo tente, el objeto de esta invención es pro­
porcionar un método y aparato para aumentar la presión in­
terior efectiva de las cajas tubulares para alimentos frá- 
¿ lies y delicadas, eunuco están siencio xrvui cierno, sin aj.ee— 
•bar a sus características durante el secado y dimonciona­
d o d e  manera que puedán obtenerse fácilmente barras de 
cajas fruncidas que muestren -mía riqides, unixormiaad y ¡ 
coherencia mejoradas.

Pl objeto de la invención puede ser alcanzado ■
?

proporcionado, en .enera!, medios para crear una diferen­
cia de presión aumentada entro el interior y el exterior I 
uol colágeno tubular cuando esxa si..ndo xruj.ic. ao, do m -

cuc su pr-siom interior oxee, .ota es cum
su; tanexam tenüe.

Un consecuencia., la presente invención proporciona
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! un método ns nnmoir una Ion, itud continua de caja tubuf
; 1; uue co¿anx*ende admitir continuamcnto en una caja ele
i longitud continua de caja tubular un bus de inxlxao a una;
; presión por encina do la prisión atmósferioa, avan:•ai’ la ;

5 ; caja inflada ros..-I tanto nacía y a tr-vés de una s-_na do
! frundido, mientras se mantiene la atmósfera on dicha zona .
. de fruncido a una presión por debajo ¿e la presión atmos- 
; ferica y fruncir la caja inflada en la citada atmósfera.

La presente invención también proporciona un 
10 aparato para fruncir mía longitud continua de caja tubular 

■- i.jUG comprende un mandril irunoidor j uceo que se entiende 
i a trovó s do una pluralidad de miembros fruncidorcs dio- 
¡puestos alrededor del citado mandril, miembros de alimcn- 
* tacióm de caja adyacentes al mandril para hacer avanzar 

15 una longitud continua de caja tul-lar sobre dicho mandril,
; una fuente de gas de inflado conectada con el mandril huo- 
, co pena inflar la caja a travos del mismo, una cámara de
■ vacio que encierra a los .. iombros frunciueres y a xa pre— 
oiín de mandril que se entiendo a travos ue los mxsmos,

20 teniendo dicha carneara una abertura de entrada y mía abor- 
’ tura de salida que están en contacto con el mandril en rc-
■ lación hermética, y una fuente de vacio conectada a la cá- 
1 mora de vacío.

hl termino "uniformidad*1 sô xín es utilizado en . 
'25 toda la memoria descriptiva se pretende que se refiere y 

■debe entenderse que se refiere a los aspectos, propieda- 
! des y características físicas do las barras de cajas frun-
!  P  ?

; cidas que se presentan como ejemplo, pero no limitado a ; 
l la uniformidad del diámetro, circunferencia, longitud y 

30 i formación de pliegues, oii.ilarr.cnte, el término "coherencia'

25.2.1970
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isegún se utiliza en toda la memoria descriptiva se preten­
ido que se refiera y debe entenderse que se reí'ier- a ba­
juras fruncidas que se caracterizan por sor autopor'cantes 
;y  duraderas y que pieden ser manejadas sin dejar de ser !
!compactas. Adicionalmente, el término "diferencia de pro- . 
nidia" según se emplea en la memoria descriptiva se preten­
do que se refiera y debe entenderse que so refiere a la 
¡diferencia entre la presida, dentro y la presida fuera de 
-la pared de una caja tubular.

10 ’ la invención se describirá ahora con referencia,
‘particular a los dibujos que se acompañan, en los caíales:
; La jj'ic. 1 es una vista en alzado lateral esque­
mática, parte en corto y parte rota y quitado,, mostrando 
:el aparato de la invención y un aparato típico utilizado

15 ¡para fabricar y tratar longitudes continuas de caja tubu-
\
. J-cix* 5

la Eig. 2 es una vista en alzado lateral de los 
¡medios frunfeidoros. del aparato do la 3?ig.lj 
; la Figá 3 es una vista en alzado lateral amplia-:

20 cía, oarte en corte y parto translúcida, mostrando una par­
to dol aparato fruncicior de la Eig. 2; y 
; la ]?i£, 4 os una vista, tomada a través de la
■ línea 4-4 de la 2ig. 3.
i En la Eig. 1 se muestra un extrusor 10 del cual

25 ¡una longitud continua de material tubular tal como una caja 
jde colágeno 20 es formada y extraída, después de lo cual . 
-es transportada a travos do un depósito 14 de tratamiento ? 
¡líouido donde os sometido, a baños l3.cjuio.os que desarrollan 
! más la caja tubular de colá eno 20. la quo la caja tubu- i 

30 .llar de colágeno 20 muestra un bajo grado de cohe olvidad y :

25.2.1970 -7 -
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{ resistencia de pared, ec ¡_ene raímente conducida a través I
i f
■de una unidad 12 de pre-secado, de manera qud se le puc- ; 
i da impartir un cierto prado de coiiesividad, ripiües y re-'
•sisiencia,permitiéndole soportar los safuéraos y tensio- : 

5 nes del trutaiideutc portox-ior cjn romper: c , do ajar.-: .r̂ -e o
ser dof;iavüral)leiüente afectado do otra forma.

De simes de puc le. caja tubular de colágeno 20
«

; aiaer ja del depósito de .■ t ratai.liento límiido 14, es inflada: 
'con lux medio caseoso tal cono aire y es transportada entori- 

10 ,eos en una condición inflada a través de una unidad de se-
4

•; cudo-dinenoionado lo. la caja tabule x* de colágeno 20 és 
i secada Ixasta un contenido de .-uuedad precíetela,inado, y 
ui.:teii.sáon;.na ae manem ‘..axc sus curac uerreticas g.g mane ¿ro 
; alargamiento y e"t0n;;iLilid„.d ouedoii sustoiiCiaiaentG fíja­

lo ; ¿Las dentro de unos -estrechos lí—ites dimensionales preno­
tar; iñudos. lespuéc de halar sido secada y uinensionadu,
; lu caja tabular de colágeno 20 inflada es avanaaua hasta 
U m  aparato frunoidor, ¿¡exxeralnente designado por el mime- ;
;ro de referencia 1G, donde en fruncida, compactada, eor- 

20 i tada y comprimida para cbúnier barras de cajas fruncidas.
los medias fru-icidoi'cs ‘J del abarato fruncidor 

' lo estén encerrados en una camera suata..cialncnto lierméti-
: ca indicada ¿ene raímente ,-or su núm-s-x-o do x’oferc.noia 30.
»

!0ono puede verse ...-'a clara., .ente en I 
25 j 30 está sujeta al ba. tiüox* de soporte 31 do una máquina 

•íruneidor;.., en la cual óa;¿bien está atontado un ■ ¡.uidril 
i fruncidor hueco 32 s^hre el cual os svuiisuda la caja tuba-

T*

;lar de colágeno inflada 20 pera sor fruncida. ;
i

i los medios íruueidor .s ü en la cámara 3o compren
30 ¡don una plurulid;. u do cía monto a fruncid croe 3 (li’i¿;.4), y

i.- . 2, m  enmara

c*jO \5.2.197o
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| pueden sor del tipo presentado y descrito en la Patente .
J de los E3.ÜU. 2.983.949 a He. te cid.. Según so describe cu ;• 
j la misma, los medios fruncidores comprenden una pluralidad

: rué a s dun m ■da0 alineadas axisInente r >  "1 "ro.-*v C . J . 1 deber de la
rcunferencia de un mandril fruncidor. .u j O  Ü t , s ruedas don-
das actúan pa,ra ponerse en contacto y üecpués pie, ar 0

? fruncir un material tubular y luego lio,cor avanzar la lon­
gitud resultante do tuco fruncido, oue seguidamente es 
: compactado, cortado y c exprimido de nuevo en 'barras de 
:cajas fruncidas.
i Gomo so nuestra en la Pig. 2, el mandril frunci-
i

• dor 32 está centrado respecto o. los medios frunoidores S 
! por Alodio do abrazadoras 0 y K. Conducciones flexibles 33 !
! están conectadas a los abrasadoras 0 y K, y es conducido 
¡aire a través de los mismos, desde una fuente de suminis- 
'tro de aire de baja presión exactamente regulada (no re- ' 
jpresentada), hasta y a través del mandril hueco 32, con i 
|objeto de inflar la caja tubular de colágeno 20. la caja \ 
i tubular de colágeno 20 es inflada antes de ser avanzada a i 
¡través de la unidad de secado-dimensionado 16, tal como - 
¡hasta los rodillos ostiradoros 15 (Pig.l). lih par de cintas 
¡de alinantación 34, 34' (Pig.2) es utilizado para aprisio- 
jnor y avanzar la longitud inflada de caja tubular de colá­
geno 20 sobre el .v.ndril 32 y avanzada hasta .y a través de 
¡los medios fruncidoroo S.

Como se ve más de talladamente en la 3?ig. 3> los . 
¡lados de entrada y de salido, de la cámara 30 están eciuipa- 
'dos con un par do cierres herméticos da aire 3o y 40, res-, 
poctivanento, cada uno de los cuales está provisto de bor- 
'des anulares 39, 41,Pos bordes anulares 39, 41 de los cié

376307
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• rres lis náuticos ele aire 38, 40, se ponen'en contc.cio con j 
i la caja tubular ele colágeno 20 cuando ésta es conducida !
I l
¡ a través de los mismos, proporcionando con esto un paso ; 
sustancialxaente h.rméticP. Di cierre hermético de aire 40 :

i

: de salida también rodea y mantiene en posición una reten-;
: ción o medios compac tadores, indicados generalmente por 
i el número de referencia 35, que pueden ser del tipo preoen- 
; tado y descrito en la. patento de los a líate chi an-
' 4;es citada v en la Patente de los Ks.UII. 3•397» 069 a

10 jUrbutis. Una bomba de aire 44 sujeta a los medios de sopor- 
• te 31, es utilizada para ajustar la prosMn ambiente en la •
: cámara 30 a través de la conducción 46 eme comunica con el ,
;interior de la cámara 30. la conducción 46 está provista 
;de una conducción derivada 46a que está equipada de un re-i 

15 • _ulador 4o, con el cual la .roción del aire ambiente en
,1a cámara 30 puede ser reculada y/o controlada.

Ahora se describirá una operación típica del 
;aparato de la invención y se comprenderá mejor cuando se 
lconsidere juntamente con ios dibujos que se acompañan.

20 ' Aire de baja presión de 17,8 a 40,6 milímetros
:de a0ua por ei cima de la presión atmócferica es admitido 
:continuamente a través dei mandril hueco 32 y al interior 
: de una longitud continua de caja tubular de colágeno 20,
’ de manera que es inflada desde el mandril hueco 32 hasta 

25 'ya través de la unidad do secado-dimensionado 16, hasta ■ 
un punto entro le, unidad de secado-dimensionado 16 y ol 
i depósito de tratamiento líquido 14, tal como on los rodi- 
, líos estiradores 15, y permanece en una condición inflada_
f

cuando es conducida hasta y a través de la unidad de 
30 secado-dimensionado 16 (Fig, 1). DI suministro continuo

25c2.1970 -  10 -
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de aire de inflado de laja presión es proporcionado por 
medio de una lomba de aire convencional (no representada) 
que suministra aire a y a  través del mandril ¡meco 32 
desde las abrazadoras 0 y K y conducciones flexibles 33
(Pies. 2 y 3)o

Después de ser secada y dimensionada, la caja 
tubular de colágeno inflada 20 os conducida desde la uni­
dad de secado-dimensionalo 16 y avanzada basta los medios
fruncidores 18 en la cámara 30.

la presión de aire ambiente en la, cañara de 
fruncido 30 (Pigs. 2 y 3) es reducida regulándola cuida­
dosamente para que sea inferior a la presión atmosferica} 
basta que la presión efectiva ejercida sobre la pared 
de la caja tubular de colágeno 20 contenida en la cámara

2
de fruncido 30 sea aproximadamente de 0,21 a 0,63 Efío/om 
(De 2032 a 6350 milímetros de agua de presión absoluta), 
preferiblemente de 0,21 a 0,35 lígs/cm aproximadamente• 
(De 2032 a 3556 milímetros de agua). Por lo tanto, la 
presión efectiva preferida ejercida sobre la parea de la 
caja tubular de colágeno 20 en la cámara de fruncido 30 
os aproximadamente do 80 a 140 voces mayor que la oaja 
presión de aire de infle,do de 17»o a 40,6 milimo ¿ros o.e 
agua requerido en la fase de secado-dimensionado del pro­
ceso continuo.

La presión efectiva (Do 2032 a 6350 milímetros 
de agua, y preferiblemente de 2032 a 3556 milímetros de 
agua) ejercida, sobre la x'urod de la, caja tubular ue colá­
geno 20, os obtenida formando un vacío en la cámara de 
fruncido 30 por medio de la bomba de aire 44 actuando a 
través de las conducciones 46 y 46a, que están ¿G¿iu&.ú.dp

376307
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del aire aúllente en la cámara 30 es de 0,21 a 0,63 
2

Egs/ca (le 2032 a 6350 milímetros de a¿ua) por debajo 
de la presión atmosférica.

do ax»reciará que auncpre la presión de aire 
absoluta en 3.a cámara de fruncido 30 puede sor aumentada

re de inflado ouo es adni-0 UXüi.tinuida fácil.mente , el aire de
tido eonti I I U l / G en ] !

L Ú O c i .i a óubul¡
os mante nido eonst:ante r-2_ n ivel de ;

17jS a 4 0 ,
r. . 
u  .uiilímerros k— v j U u. ;..a (be (

Kgs/cm re

ro
’or encina de la re sión a'

de ]ia viste ;puo - a i t ü ni e m
efectiva u .e aproxi:naden J .

uCJ U S 0 , 2 1

2032 a 0  . !-
'•

 
I—

1

O uros do L3 m - ) S v b : la pared de la caja 
tubular de colágeno inflada 2o cuando está siendo fruncido 
y compactado, pueden obtmmrse barras de-cajas de coláge­
no, fruncidas que muestran una uniformidad y colierencia 
notablemente mejoradas, así como una resistencia y riql- * 
des sustancialnente atanntala.

Oe apreciará por los que 'pongan en práctica la 
invención y por los entendidos en la técnica que pueden 
disponerse una o más cámaras licmóticas entre la cámara • 
de fruncido y la unidad do socado-dinensionaáo de manera 
que la oaja tubular do colágeno puedo ser expuesta gra­
dualmente a una presión efectiva creciente antes de que 
entre en la cámara de fruncido.

Sota solicitud que corresponde a la presentada 
en astados Unidos de Ai..'rica el 7 de Pobrero de 1.969,
K2 797.4-23 se acoge a los beneficios del arta. 51 del 
vigente estatuto sobre iropiedad Industrial.

25.2.1.970 ! -  12 - ■ ui i* í ‘
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los punios de invención propia y nueva que so 
presentan para que sean objeto cíe esta solicitud, do Pa- ¡

•i ,tente de Invención en España por Veinte años son los 
siguientes:

lo- Un método para avitar una longitud continua.' 
de funda tubular, que comprendo admitir continuamente 
dentro cío una longitud continua de funda tubular un gas 
de inflamiento a una presión superior a la atmosférica, 
hacer avanzar la funda así inflada resultante hacia y a 
través de una zona de agitación, mientras se mantiene la 
atmósfera en dicha zona, de agitación a una presión infe­
rior a la atmosférica y se agita la funda inflada en dicha 
atmósfera.

í 2.- Un método según la reivindicación 1, en el
: cual el gas de inflamiento es mantenido a una presión de :
|) 15)78 a 4-0,64 una. do agua por encima do la presión atmos- 
i ferica.
i

\ 3*- Un método según las reivindicaciones 1 ó 2,
i en el cual la atmósfera en la zona de agitación es-mante—' 
j- nida a una presión de 2032. a 6450 om de agua por debajo : 
: do la presión atmosférica.
! 4.- Un método según cualquiera ele las reivindi-;



caciones 1 a 3, en el cual la funda es una funda de caló- 
geno.

5.- Un método según cualquiera de las reivin­
dicaciones 1 a 4, en el cual el gas de inflamiento es aire

dicaciones 1 a 5) en el cual la funda inflada que avanza 
a la zona de agitación es expuesta a una atmósfera de pre 
sión gradualmente decreciente.

10 tinua de funda tubular que comprende un mandril de agita­
ción hueco, que se extiende a través de una pluralidad de 
miembros de agitación dispuestos alrededor de dicho man­
dril, miembros de alimentación de funda, adyacentes al man 
dril, para hacer avanzar una longitud continua de funda 

15 tubular, sobre dicho mandril, un manantial de gas de in­
flamiento, conectado al mandril hueco para inflar la fun 
da a través del mismo, una cámara de vacío que encierra 
los miembros de agitación y la porción del mandril que se 
extiende a través de la misma, teniendo dicha cámara una 

20 abertura de entrada y una abertura de salida que se apli­
ca al mandril en relación hermética, y un manantial de va 
cío conectado a dicha cámara de vacío.

8. - Un aparato según la reivindicación 7» 
que comprende al menos otra cámara de vacío, a través de

25 la cual se extiende el mandril y está dispuesta entre la 
cámara de vacío que encierra la cabeza de agitación y los 

^miembros de alimentación de funda.
9. - Un método y un aparato para agitar una

6.- Un método según cualquiera de las reivin­

7.- Un aparato para agitar una longitud con­

continua de funda tubular.
Tal y como se ha descrito en la Memoria que

2^5-72 -  14 -



antecede representado en el dibujo que se acompaña y pa­
ra los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de quince hojas escritas 
a máquina por una sola cara.

Madrid, -  2

P.A.
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FIG. 4.
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