
M  E  M  O R  t A  D  E S C  R  i P T i  V  A

correspondiente a la solicitud de concesión de un a

PATENTE DE INVENCION

SOLICiTANTE:..KAILE... AKTIENGESELLSCHAFT..........................

RESiDENCIA: ... Hie.ingaR.gtra.sse...190-196. 6.202.........

........................ VIESBADENrBIEBRICH. -  ALEMANIA .OCC. .

. ENUNCIADO: ''UNPROCEDIlírENTO Y ^  CORRESPONDIENTE

....DISP.O.SITI.VO...PARA..ERUN.CIR ENVOLTURAS.. ' 

.....CILnDRICAS.,... EN..ESPECIAL^

DE EMBUTIDOS".

Prioridad: p .t .n t . Alemana ., na P.21 47. 498.6-23.. del 23. 9.71
" " ns P 2 2  31 144.0 del 2 6 .6 .7 2  y
" " na'P  22 31 145.1 del 2 6 .6 .7 2 .

- 1 -

(3



2 -

406909
i

10

18

20

25

30

El p re sen te  invento se r e f ie r e  a un procedim iento para  

fr u n c ir  envo ltu ras c i l in d r ic a s ,  en e sp e c ia l en vo ltu ras de 

embutidos, en e l que l a  envoltura es tran sp o rtad a  en l a  d i­

recc ió n  de su e je  lo n g itu d in a l y fru n c id a  en contra de una 

fu erza  a n ta g o n is ta ..E l  invento se r e f ie r e  además a un d ispo­

s i t iv o  para  l a  p u esta  en p r á c t ic a  d e l procedim iento.

- P ara el.m anejo más rac io n a l de una t r ip a  a l  s e r  l le n a ­

da, especialm ente con una masa de embutidos, se s o l ic i t a n  

hoy en d ia  cada vez en mayor medida en vo ltu ras frun cid as, en 

sentido  lo n g itu d in a l. E sta  envoltura fru n cid a , que a .c o n t i­

nuación r e c ib ir á  l a  denominación de "o ru ga", ha de ten er a 

e s te  p a r t ic u la r  l a s  propiedades s ig u ie n te s :

La re la c ió n  d e .lo n g itu d  entre l a  envoltura s in  fru n c ir  

y l a  envoltura fru n cid a  (re la c ió n  de encogimiento) debe se r  

lo  mayor p o s ib le ; l a  oruga debe p o seer una a l t a  r e s i s t e n c ia  

a l a  f le x ió n , se r  exactamente r e c ta , ten er un diámetro in te ­

r io r  lo  mayor p o s ib le , y e sc u r r ir se  b ien  y de manera d e f in i­

da del tubo de embutir. Aparte de todo ésto  no debe l a  en­

v o ltu ra  p re se n ta r  lu g a re s  perm eables.

El fruncido de l a s  en vo ltu ras para embutidos se  ven ía 

rea lizan d o  h a sta  ahora siempre por procedim ientos que en 

p r in c ip io  p a r t ía n  de una m ecanización del fruncido  a mano. 

Por e llo  se  movían también lo s  elementos fru n c id o re s siempre 

en l a  d irecc ió n  del e je  lo n g itu d in a l de l a  envoltura del em­

bu tido . Es^os procedim ientos de i  m ecido  conocidos se han 

ido perieccionando cada vez más, con más o menos éx ito  y con

un gasto  técn ico  más o menos grande.

Por lo  pronto se  ha intentado fru n c ir  l a s  en vo ltu ras d 

embutidos en forma de orugas, c A re-, dando para  e l l o . l o s  en­

v o ltu ra s  de embucidos por seccionen mediante dedos fru n cid o-



1

4 0 6 9 0 9 ^ ^
r e s  y oprim iéndolas contra un apoyo. Más tard e  se propueso

s

que lo s  dedos fru n cid ores a tacasen  a l a  envoltura del embu­

tid o  en-forma que l a  zona opuesta de l a  en v o ltu ra .d e l embu­

tido .perm an eciese  l i b r e  del ataque de l a  fu erza  de frun cido . 

En e s te  procedim iento, e l  enfurtido de l a  envoltura del em-

butido en d irecc ió n  a x ia l  podía r e a l iz a r s e  altern ativam en te 

con dedos fru n c id o re s enfrentados en cada caso entre s i .  Con

e llo  se consiguió  una c ie r t a  m ejora, ya que l o s  d iv erso s 

p lieg u e s  de l a  envoltura del embutido se enganchaban p a r c ia l  -

10 mente entre s i .  Ahora b ien , l a  r e la c ió n  de encogimiento era

b astan te  m ala. El procedim iento c itado  en últim o lu g a r  ha 

sido  d e sc r ito  en l a  p aten te  alemana n." 1.072.50,0. En dicha
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paten te  se da ya también a conocer que l a s  fu e rz a s  de rizado  

son aportadas por dedos r iz ad o re s , cada, uno de lo s  cu a les 

es movido para e l rizado  en l a  d irecc ió n  del e je  de l a  en-

20

v o ltu ra  del embutido, pero apoyándose sucesivam ente sobre l a  

envoltura del emoutido a lo  la rg o  de una curva h e l ic o id a l .

Para consegu ir e l fruncido y encogimiento de una envol­

tu ra  para embutido en lo s  que se produzca un p lieg u e  p r in c i­

p a l a2stancialm ente h e l ic o id a l  o en fonna de h é lic e , se  ha

25

propuesto asimismo que e l proceso de fruncido sea  llevado  a 

cabo con r o d i l lo s  fru n cid ores acan alados, pero haciendo que 

dichos r o d i l lo s  fru n c id o res lle v an  a cabo a l mismo tiempo un 

l ig e r o  movimiento excén trico . Dos, t r e s  y cuatro de t a le s  

r o d il lo s ,f r u n c id o r e s  de g iro  excéntrico  han sido ensayados

30

con éxito  (compárese l a  paten te  alemana n^ 1 .1 9 2 .0 7 2 ). Para 

conseguir una oruga con un p lieg u e  p r in c ip a l de forma h e l i ­

c o id a l, se  ha propuesto asimismo t r a b a ja r  con t r e s  ruedas de 

aedos r iz a d o re s , estando) l a s  acanaladuras-de lo s  d ien tes de 

cada una de l a s  ruedas d isp u esto s altern ativam en te  en una
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1 p o sic ió n  c e n tra l , una p o sic ió n  co rrid a  h ac ia  l a  izq u ierd a  

de é s ta , y o tr a  co rr id a  h ac ia  l a  derecha (compárese l a  pa­

te n te  alemana n° 1 .2 3 5 .7 6 6 ).

Finalm ente ha sido propuesto r e a l iz a r  el proceso de

s fruncido con dedos r iz a d o re s  d isp u e sto s  oblicuam ente con re ­

la c ió n  a l  e je  lo n g itu d in a l de l a  envoltura para  embutido. 

'E sto s.d ed os r iz ad o re s  e stán  en e s ta  p ro p o sic ió n  acanalados 

y circundan a la: envolvente para embutido a lo  la r g o  de sec­

ciones in terrum pidas de una curva h e l ic o id a l  (compárese l a

10 p aten te  alemana n" 1 .6 3 2 .1 3 7 ).
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Todos e s to s  procedim ientos y d is p o s it iv o s  conocidos 

tien en  en común e l que e l correspondien te elemento (dedo r i -  

zador o respectivam ente sección  de un r o d illo  fru n cid o r) t i e  

ne que se r  movido en el proceso de rizado  propiamente dicho, 

o sea , en e l tran sp o rte  de l a  envoltura para  embutido, en 

d irecc ió n  a x ia l  contra e l apoyo l ib r e  o- respectivam ente con­

t r a  l a  fu erza  a n tag o n ista , por un lad o , y para  hacer s i t i o  

para e l m ate r ia l fruncido s ig u ie n te , por o tro  lado  en-d irec— 

ción  r a d ia l ,  sacándolo de l a  zona de fru n cid o . Debido a  e ste

20 g iro  en sentido r a d ia l ,  l o s  dedos r iz a d o re s  "raspan " l a  en­

v o ltu ra  para  embutido. Debido a e llo  e x is te  el p e lig ro  de 

d eterioro  de l a  envoltura para emcutido. Para e v ita r  e sto s  

inconvenientes se l le v a n  a cabo e sfu e rzo s  co n sid erab le s  

(compárese, por ejemplo, l a  paten te  estadounidense n^
25 2 .5 8 3 .6 5 4 , en e sp e c ia l l a  f i g .  9 con el tex to  correspondien­

te  en l a  columna 11), pero s in  que ninguno de e llo s 'R ay an  

podido elim in ar lo s  f la c o s  fundam entales de e sto s  proced i­

m ientos de rizad o .

30
La m isión  del invento es por lo  tanto e l c re a r  un pro­

cedimiento del, tip o  defin ido  a l  p r in c ip io  y que, siendo de
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gran se n c il le z  y seguridad  en l a  form ación de una oruga con 

un plegado extraord inariam ente uniforme, e v ite  e l deterioro  

de l a  envoltu ra, siendo a p lic a b le  prácticam ente a  todos lo s  

diám etros de envoltura, y pudiendo se r  puesto en p r á c t ic a  

de l a  manera co n stru c tiv a  más s e n c i l la .

E ste  problema se  resu e lv e  conforme a l  invento por me­

dio de un procedimiento del tip o  defin ido  a l  p r in c ip io , que 

e s tá  caracterizad o  por e l hecho de que la. fu erza  que s irv e  

p ara fru n c ir  es aportada por a l  menos un elemento que se 

mueve en torno a l  e je  lo n g itu d in a l de l a  envoltura.

E n ,la  forma de r e a liz a c ió n  p re feren te  del procedimiento 

de acuerdo con el invento, e l elemento c irc u la n te  que s irv e  

p ara  fru n c ir  se  encuentra durante e l.p ro ce so  de fruncido 

constantemente en in tervención  de fu erza  con la. envoltura.

En el procedim iento conforme a l  invento, l a  fu erza  que 

s irv e  p ara  fru n c ir  es constante en cuanto a magnitud, y el 

v ec to r  de fu erza  ro ta  en torno del e je  lo n g itu d in a l de l a  

envoltura. Mediante e ste  procedim iento se  crea por con si­

gu ien te  por vez prim era l a  p o s ib il id a d  de l le v a r  a cabo el 

proceso de rizado  en una forma de trab a jo  realm ente continua}. 

Se producen orugas con un plegado extraord inariam ente uni­

forme y de una re c t itu d  no alcanzada h a sta  ahora s in  medidas 

a d ic io n a le s .

La fu erza  p re c isa  para  e l fruncido es aportada con re ­

la c ió n  a l  e je  lo n g itu d in a l de la. envoltura de manera cons­

tan te , y siempre girando en torno del e je  en el mismo lu g a r .

De e ste  modo es p o s ib le  crear  condiciones de trab a jo  abso lu­

tamente con stan tes y d e fin id a s , sometiendo a l a  envoltura 

para embutido a esfu erzos mínimos, lo  que en lo s  procedimien­

t o  do h asta  idiosa, con dedos rizado re s , era jn.posit't o, en
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e sp e c ia l  debido a que lo s  dedos r iz a d o re s , movidos axialmen­

te , ten ían  que l le v a r  a cabo también además un movimiento 

r a d ia l  o respectivam ente de b aso u lac ió n  durante e l proceso 

de r izad o , o sea , precisam ente en e l momento del ataque más 

fu e r te  sobre l a  envoltura para  embutido.

El procedim iento de acuerdo con e l invento puede se r  

puesto en p r á c t ic a  de modo que l a  envoltura a  fru n c ir  es 

conducida sobre un mandril h a sta  un apoyo, sirv ien d o  e l man­

d r i l  p ara  in s u f la r  g a s , en e sp e c ia l a i r e ,  o sea , p ara  in f l a i  

l a  envo ltu ra. Ahora bien , e s te  m andril t ie n e  l a s  su stan c ia ­

l e s  m isiones a d ic io n a le s  de su ste n ta r  l a  oruga, m antenerla 

r e c ta  y conformar e l diámetro in t e r io r  de l a  oruga. La r e t i ­

rada de l a  oruga- del m andril o r ig in a  un c ie r to  p e lig ro  de 

d eterio ro  para l a s  en vo ltu ras, en e sp e c ia l cuando se  elabo­

ran en vo ltu ras muy f in a s .  Para e v ita r  e sto s  inconven ien tes, 

l o s  m andriles se  hacen c a s i  siempre -de l a  manera en s i  co­

nocida- ligeram ente cón icas y se  dotan de una su p e r f ic ie  muy 

l i s a .  Edemás e s tá  indicado in tro d u c ir  durante el fruncido 

lu b r ic a n te s , en e sp e c ia l a c e ite ,  en tre  el m andril y l a  en­

v o ltu ra  a f r u n c ir  ( lu b r if ic a c ió n  in t e r io r ) .  La fa b r ic a c ió n  

de m andriles que d if ie r a n  de manera muy ligeram en te  cónica 

de una forma exactamente c i l in d r ic a  c ir c u la r ,  a s i  como l a s  

demás medidas té c n ic a s , son c o sto sa s  y cara,s.

Otro problema p a r c ia l  que puede so lu c io n arse  con una 

forma de r e a liz a c ió n  p re fe re n te  del p resen te  invento , con­

s i s t e  por lo  tan to  en m ejorar e l procedim iento conforme a l  

invento en e l sentido de que se ev iten  lo s  problem as e in ­

convenientes que traen  consigo necesariam ente el empleo de 

un mandril para fru n c ir .

!l*to ce consigue, por tm lad o , por el hecho de que l a
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fu erza  que s ir v e  para fr u n c ir  es aportada por a l  menos un

s

elemento que se mueve en torno d e l e je  lo n g itu d in a l de l a  

envoltura, pero frun cién dose  l a  envoltura en forma au toesta- 

b le  con resp ecto  a l a  oruga que se va formando. Por aú to e s-  

ta b le  debe entenderse a e s te  p a r t ic u la r  que l a  oruga, p re s-

10

cindiendo de un tubo corto p o sib lem en te .ex isten te , d is t a  poi 

lo  demás en forma au to su sten tad o ra , s in  g u ia  in te r io r ,  del 

elemento de apoyo que ap o rta  l a  fu e rz a  an tag o n ista .

Ante l a  n a tu ra l so rp re sa  se ha descub ierto  que es p o s i­

b le  poner en p r á c t ic a  e s te  procedim iento, y obtener no obs-

tan te  una oruga dotada de un diámetro in te r io r  s u f ic ie n te  

p ara  el re llen ado  s ig u ie n te  de l a  envoltura para embutido.

15

Tal procedimiento era im posible de se r  puesto en p rá c tic a  

por ninguno de lo s  métodos de h a s ta  hoy en d ia , puesto que 

en todos e s to s  procedim ientos l a  conformación de lo s  p l ie -

gues era un proceso e s t a d ís t ic o  in con tro lad o , no ex istien d o  

condiciones exactas nada'más que en momentos,breves del 

fru n cid o . En el procedimiento conforme a l  invento , por e l

20

co n tra rio , se  e fectú a  e l fruncido mediante un exacto p le g a­

do matemáteio, absolutam ente uniforme, de l a  envoltura, de

25

manera que r e s u lt a  un diámetro in te r io r  d efin ido  de l a  orugt, 

a  base del diámetro e x te r io r  de l a  envoltura, de l a  a l tu r a  

de paso de l a  oruga v u e lta  a zunchar, del p e r f i l  de fru n c i­

do y de l a  p re sió n  en l a  envoltura a  fr u n c ir . En el caso de 

un p e r f i l  de forma de cono truncado c ir c u la r , el diámetro

30

e x te r io r  Da, a s i  como e l diám etro in te r io r  Di dé l a  oruga y 

l a  a l tu r a  de paso. 11 de l a  oruga nuevamente zunchada, depen­

den en. una buena' aproxim ación del ángulo <x. de l a  s u p e r f ic ie  

de forma de cono truncado c ir c u la r  con resp ecto  a l  e je  de 

l a  oruga, de acuerdo con l a  r e la c ió n  s ig u ie n te :

:iüí4. . J' * .L-á*.XS;'-'4:r
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Di = D a - H  x seno(.

EL problema, p a r c ia l  presentado más a r r ib a  se  re su e lv e  

conforme a l  invento también por o tro  procedim iento p re fe ren ­

t e ,  que e s tá  ca rac te rizad o  por e l hecho de que l a  fu e rz a  que 

s i r v e  p ara  fru n c ir  es aportada por a l  menos un elemento que 

se  mueve en torno del e je  lo n g itu d in a l de l a  envoltu ra y 

por un m andril de i n f l a r  d isp u esto  en e l in t e r io r  de l a  en­

v o ltu r a , pero, e lig ié n d o se  l a  a l tu r a  de paso H de l a  oruga 

nuevamente e s t ir a d a  menor que l a  a l tu r a  de paso Ho de una 

oruga e s t ir a d a  de nuevo, en l a  que e l diámetro in t e r io r  de 

l a  oruga, r e su lta n te  del diámetro e x te r io r  de l a  envoltura 

y del p e r f i l  del fru n cid o , es ig u a l a l  diámetro e x te r io r  

d e l m andril.

La a l tu r a  de paso H es l a  a l tu r a  de paso del p lieg u e  

de forma h e l ic o id a l  de l a  oruga v u e lta  a  e s t i r a r .  Con e l 

aumento del diámetro in t e r io r  de l a  oruga que sorprendente­

mente se  puede consegu ir mediante una reducción  de la- a l t u ­

r a  de paso H con respecto  a Ho,. s e f a c i l i t a  mucho l a  r e t i r a ­

da de l a  envoltura para  embutido del mandril p ara  fr u n c ir .

En e sp e c ia l r e s u lt a  posIHLe t r a b a ja r  con un m andril c i l i n ­

d ric o , o se a , ya no ligeram ente cónico . Disminuye e l  p e l i ­

gro de d e te rio ro  de l a  oruga, y todo el aparato  p ara  l a  

p u esta  en p r á c t ic a  del procedim iento y , en e sp e c ia l ,  también 

p ara  r e t i r a r  l a  oruga d e l m andril, se  puede s im p li f ic a r  mu­

cho.

Se ha descu b ierto  asimismo que l a  reducción  de l a  a l t u ­

r a  de paso H, propuesta conforme a l  invento, con re sp ecto  a 

l a  a l tu r a  de paso Ho "exactam ente a ju s ta d a " , es r e a l iz a b le  

no solamente por e l hecho de se r  empleado un el emento, fru n - 

c id o r  con e s ta  a l tu r a  de p aso . Por el co n trario  se  ha com-
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probado an te l a  n atu ra l so rp resa  que es p o s ib le  t r a b a ja r  

también con un elemento fru n cid o r , en e l que e l s a l ie n te  d.e 

estam pación o respectivam ente lo s  d iv e rso s  elementos de es­

tampación tien en  una a ltu r a  de paso h su p erio r  a l a  a l tu r a  

de paso H deseada de l a  envoltura. En e s te  procedim iento 

p re fe re n te , e l elemento de estam pación ya no se  d e s l iz a  úni­

camente en l a  depresión  estampada de l a  envoltura p a ra  em­

b u tid o s, sino que se  mueve transversalm ente con resp ecto  a  

e l l a ,  a lo  la rg o  de l a  envoltura p ara  embutidos. Además del 

sorprendente efecto  de que d e .e s te  modo se  puede in f lu i r  

sobre e l diámetro in te r io r  de l a  oruga, se consigue con es­

te  procedim iento e l que e l elemento de estam pación, en su 

ro tac ió n  en torno de l a  en v o ltu ra ,se  ad e lan te  en c ie r to  mo­

do continuamente a e l l a ,  con lo  que tien e  lu g a r  una carga 

de l a  envoltura su stancialm en te  más uniforme que cuando l a  

v e lo c id ad  de avance v de l a  envoltura r e s u lt a r a  exactamente 

como el producto de l a  a l tu r a  de paso h del s a l ie n te  h e l i ­

c o id a l del elemento fru n cid or ( = .a l tu r a  de paso Ho de l a  

estam pación h e lic o id a l  de l a  oruga v u e lta  a  e s t i r a r ) ,  por 

e l número de revo lucion es del elemento, fru n c id o r . En e ste  

caso e x is te  por lo  tanto  l a  re la c ió n  v <  h x f .

E ste  procedim iento tie n e  además l a  gran v e n ta ja  de que 

s in  cambiar e l elemento fru n cid or, y mediante e l sim ple ajus. 

t e  de l a  r e la c ió n  entre l a  ve loc id ad  de tran sp o rte  v  y e l 

número de revo lu cion es f ,  se  puede re g u la r  e l diámetro in ­

t e r io r  Di de l a  oruga, aju stan do  para e llo  una a ltu r a  de 

paso H = - I -  . Ahora bien, son p ro h ib it iv o s  desde luego d i á ­

m etros in te r io r e s  de l a  oruga que se aproximen*demasiado a l  

diámetro e x te r io r , a sab er, debido por un lado a que con 

e llo  re su lta n  p érd id as de r e s i s te n c ia  mecánico de l a  oruga
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y ,, por otro  lad o , debido a que l a  re la c ió n  de encogimiento 

r e s u lt a  peor.

P ara e l caso de un p e r f i l  de forma de cono truncado 

(compárese l a  ecuación de más a r r ib a ) ,  es p r e fe r ib le ,  con­

forme a l  invento , e le g ir  l a  a l t u r a  de paso H de t a l  modo, 

que e l diámetro in te r io r  Di r e su lta n te  r e su lte  mayor que e l  

diámetro e x te r io r  d del m andril. Por e s ta  re la c ió n  se  apre­

c ia  que para  e llo  es p re c iso  e le g ir  l a  a l tu r a  de paso H me­

nor que l a  a l tu r a  de paso Ho "a ju s ta d a  exactam ente". Para 

d icha a ltu r a  de paso Ho se obtiene aproximadamente:

d = Da r  Ho X por sen ix

El invento se  r e f ie r e  asimismo a un d is p o s it iv o .p a r a  

l a  p u esta  en p r á c t ic a  del procedim iento conforme a l  inven­

to , d isp o s it iv o  que e s tá  carac te rizad o  por poseer una p ie za  

an u lar  que, durante e l funcionam iento, circunda a l a  envol­

tu ra , puliendo se r  p u esta  en ro tac ió n  en torno de é s ta , y 

porque e l elemento que s ir v e  para  fr u n c ir  e s tá  f i ja d o  en 

dicna p ie z a  an u lar .

Preferentem ente rec ib e  l a  p ieza  an u lar forma de man­

g u ito , y e l elemento que s ir v e  para fru n c ir , forma de sa ­

l ie n t e  enroscado h elico idalm en te  en e l in te r io r  c i l in d r ic o  

del m anguito. El manguito puede e s ta r  dotado p ara  e s te  f i n  

de una ranura in te r io r  enroscada h elico id alm en te , en l a  que 

e s tá  in troducido  un elemento enroscado correspondientem en­

t e ,  q u e .so b re sa le  como curva h e lic o id a l  del lado  in te r io r  

c i l in d r ic o  del manguito, con sistien d o  el elemento enroscado 

en un m ateria l de propiedades fa v o ra b le s  de d eslizam ien to . 

R esu ltados muy buenos se han obtenido cuando el manguito y 

e l s a l ie n te  h e lic o id a l ,  o respectivam ente l o s  s a l ie n te s  he­

l i c o id a le s ,  e stán  hechos de una co la  p ie z a .
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Otra forma de r e a liz a c ió n  d e l d isp o s it iv o  conforme a l

5

invento e s tá  c a rac te r iz ad a  por e l hecho de que en l a  p ie za  

an u lar e s tá  f i ja d o s  v a r io s  so p ortes p ara  r u e d e c i l la s  soporta, 

das de manera g ir a t o r ia ,  y porque l a s  r u e d e c il la s  están  d i s ­

p u e sta s  d isp u e sta s  c o rr id a s  en cada caso algo entre s i  en

! l a  d irecc ió n  lo n g itu d in a l de l a  envoltura y en la .d ir e c c ió n

10

p e r i f é r ic a .

Ha demostrado se r  ven tajo so  también un d isp o s it iv o  ca­

rac te r iz ad o  por e l hecho de que l a  p ie za  an u lar e s tá  r e a l i ­

zada en forma de manguito que circunda a l a  envoltura durant 3

18

e l  funcionamiento y de cuyo lado in te r io r  d e stac a  a l  menos u i

s a l ie n te  enroscado en forma h e l ic o id a l ,  que durante el' fun­

cionamiento a ta c a  a l a  su p e r f ic ie  de l a  envoltura, s i  b ien  

a l  menos un elemento que puede se r  puesto en ro tac ió n  s in ­

cronizado con e l manguito, girando en torno de l a  envoltu-

20

r a , y que, v is to  en l a  d irecc ió n  de avance de l a  envoltura, 

en tra en contacto con l a  envoltura después que e l  s a l ie n te  

en roscado .helico id alm ente , re c ib e  forma de ruede c i l l a  so p o r­

tad a  de manera g ir a t o r ia ,  estando durante el.funcionam iento 

atacando continuamente a l a  envoltura con una p a r te  de su

sección  p e r i f é r ic a  v u e lta  h ac ia  e l e je  lo n g itu d in a l de l a  

envoltura, m ientras que su e je  de g iro  e s tá  in clin ad o  con 

resp ecto  a l e je  lo n g itu d in a l de l a  envoltura en l a  magnitud

25

del ángulo de elevación  d e l s a l ie n te  enroscado en forma he­

l i c o i d a l ,  de t a l  modo que l a  r u e d e c il la  rueda durante el

funcionamiento poco más 0 menos en l a  depresión  formada por

30

el s a l ie n te  en l a  envoltura.

Pn d isp o s it iv o  para  l a  pu esta  en .p rác tica  del p roced i­

miento de fruncido au to su sten tad or d e sc r ito  más a r r ib a ,,  es­

tá  dotado de un mecanismo para tran sp o rta r  la. envoltura a
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fr u n c ir  a un puesto de fru n cid o , a s i  como un apoyo con uno 

ab ertu ra  p ara  l a  alim entación  de gas de i n f l a r  a l  in t e r io r  

de l a  envoltura a fru n c ir , y e s tá  c a ra c te r iz a d o  conforme a l  

invento por e l hecho de que en e l puesto de frun cido  e s tá  

p r e v is ta  una p ie za  an u lar ,qu e  durante e l  funcionamiento c i r ­

cunda a l a  envoltura y puede se r  p u esta  en ro tac ió n  en torno 

de e l l a ;  porque el elemento que s irv e  p ara  fru n c ir  e s t á  f i ­

jado en l a  p ie z a  an u lar , y porque en e l  apoyo e s tá  p r e v is to , 

a e fe c to s  de su je ta r , el extremo de l a  envoltura y de u n ir e l 

in t e r io r  de l a  envoltura con el empalme para e l  gas de in ­

f l a r ,  un d isp o s it iv o  de f i ja c ió n  que, v i s t o  en l a  d irecc ió n  

del e je  de l a  envoltura, es su stancia lm en te  más corto  que l a  

oruga que se  pretende p ro d u cir.

El d isp o s it iv o  d e sc r ito  tien e  l a  v e n ta ja  su s ta n c ia l  de 

que l a  r e t ir a d a  de l a  envoltura fru n c id a , o sea , de l a  oru­

g a , r e s u lt a  aquí especialm ente s e n c i l l a .  La oruga n o n e ce sit[a  

s e r  r e t ir a d a  nada inás que de un elemento de f i j a c i ó n  muy 

co rto . Las con stru ccion es c o sto sa s  de h a sta  ahora, con un 

m andril de forma ligeram ente cónica, se ,suprim en  totalm ente . 

También el reco rrid o  de r e t ir a d a  en d ire cc ió n  del e je  de l a  

envoltura e s tá  acortado considerablem ente. Además es muy pe­

queño el p e lig ro  de d e terio ro  de l a  oruga.

Otro d isp o s it iv o  con el que se  ev itan  l o s  problem as del 

m andril de fru n cid o , e s tá  c a rac te r iz ad o , conforme a l  inven­

to , por un mecanismo destinado a tra n sp o rta r  l a  envoltura 

que se desea fru n c ir  a un puesto de fruncido con una v e lo c i­

dad v, por un mandril hueco con un diámetro e x te r io r  d, ñor 

una pinza an u lar d isp u e sta  de manera g ir a t o r ia  en e l nuco lio 

de fruncido y que durante el funcionamiento circunda a l a  

envoltura y a l  m andril d isp u esto  dentro de e l l a ,  y en l a  que
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1 e s tá  f i ja d o  el elemento que s irv e  para  fru n c ir , por un d is -

s

p o s it iv o  destinado a hacer g ir a r  dicha p ie za  an u lar con un 

número de revo lucion es f , y por un apoyo contra e l que es 

fru n c id a  l a  envoltura, s i  b ien  de acuerdo con el invento e l 

d isp o s it iv o  para e l tran sp o rte  de l a  envoltura y e l d isposi-

tiv o  p ara  hacer g ir a r  l a  p ie za  g i r a t o r ia  e stán  a ju sta d o s  du­

ran te  e l funcionamiento de t a l  modo entre s i ,  que e l diáme­

tro  in te r io r  Di de l a  oruga es algo  mayor que e l diámetro

e x te r io r  d del m andril.

10 En el caso de un d isp o s it iv o  en e l.q u e  se  produce una

15

oruga con un p e r f i l  de forma de cono truncado c ir c u la r , é s­

to  s i g n i f ic a  que e l d isp o s it iv o  p ara  e l tran sp o rte  de l a  

envoltura a  fru n c ir  y e l .d is p o s i t iv o  para hacer g i r a r  l a  

p ie z a  an u lar están  a ju sta d o s  de t a l  modo entre s i ,  que l a  

r e la c ió n  es menor que Ho, resu ltan do  Ho de l a  ecuación

de más a r r ib a , de modo que se e s ta b le c e  l a  re la c ió n  s ig u ie n ­

te :

Da -  d / s e n x .

20

teniendo l a s  expresiones e l s ig n if ic a d o  indicado ya más 

a r r i b a . ' . - '

En un d isp o s it iv o  p re fe ren te  conforme a l  invento e x is ­

te  entre e l d isp o s it iv o  p ara  hacer g i r a r  l a  p ie za  an ular y 

e l d isp o s it iv o  p a r a ,e l  tran sp o rte  de l a  envoltura una unión 

mecánica de engranaje que, especialm ente manteniéndose cons--

25 tan te  l a  v e loc id ad  de tran sp o rte  v , puede o fre c e r  una p o s i-

30

!

b i l id a d  para a ju s t a r  e l número de revo lu cion es f  del elemen­

to fru n cid or , y en e l que e s tá  p re v is to  un motor para  a c c io ­

nar el d isp o s it iv o  de hacer g ir a r  l a  p ie za  an u lar y el d is ­

p o s it iv o  de tran sp o rte  de l a  envoltu ra.

O tros d e t a l le s  del procedim iento conforme a l  invento,
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a s í  como del d isp o s it iv o  conforme a l  invento, se  desprenden 

de l a  d e sc rip c ió n  s ig u ie n te  de e jem plos, a s i  como de l a s  

re iv in d ic a c io n e s .

En el dibujo m uestran:

La f i g .  1, una rep resen tac ión  esquem ática de un d isuo- 

s i t iv o  p ara  l a  p u esta  en p r á c t ic a  del procedim iento de acuei 

do con el invento ;

l a  f i g .  2, una v i s t a  en sección  p a r c ia l  a tra v é s  del 

d isp o s it iv o  representado en l a  f i g .  1;

l a  f i g .  3, o tr a  forma de r e a l iz a c ió n  del d isp o s it iv o  

conforme a l  invento, parcialm en te  en secc ió n ;

l a  f i g .  4, un d e ta l le  del d isp o s it iv o  v is to  en l a  d i­

recc ió n  del e je  lo n g itu d in a l de l a  envoltura p ara  embutido;

l a  f i g .  5, una rep resen tac ión  en p e rsp e c tiv a  de un e le ­

mento fru n cid o r c o rtad o ;

l a  f i g .  6, d iv e rsa s  formas del p e r f i l  contra el que se 

puede a p re tu ja r  l a  en vo ltu ra;

l a  f i g .  7, dos v i s t a s  de o tra  forma de r e a l iz a c ió n  del 

d isp o s it iv o  de acuerdo con el invento ;

l a  f i g .  8, una v i s t a  esquem ática de un d isp o s it iv o  rara  

l a  p u esta  en p r á c t ic a  del procedim iento conforme a l  invento;

l a  f i g .  9, una rep resen tac ión  de l a  geom etría de l a  

oruga para  e l caso de un p e r f i l  e s fé r ic o  de la  oruga;

l a  f i g .  1o, una rep resen tac ión  en corte  esquemático del 

proceso de fruncido en dos momentos d i s t in to s ,  y

l a  f i g .  1 1 , una rep resen tac ión  del dibujo del plegado 

de una oruga e s t ir a d a  y co rtad a .

En el d isp o s it iv o  ropreoerttodo en la  f i g .  ) se onceen, 

tra  una onvul tura 1 npl.fi toda schro tina' bobina de ren et-v a ; 

Los r o d i l lo s  4 y 4 ' son accionad''"- por e l motor 5 a trav é s

- 1 4 -
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de un engranaje 6 y tran sp ortan  l a  envoltura para embutido 

1' sobre e l mandril 7 h a sta  el d isp o s it iv o  de re c a lc a r . A 

tra v é s  del mandril 7 se in s u f la  a i r e ,  de l a  manera en s i  

conocida, p ara  in f l a r  l a  envoltura 1. La envoltura in f la d a  

pasa  por entre o tro s  dos r o d i l lo s  9 y 9 ' accionados por el 

motor 5 a tr a v é s  de un en gran a je-8 y cuya m isión  se rá  e x p li­

cada tod av ía  con más d e ta l le  en re la c ió n  con l a  f i g .  4, pa­

ra  se g u ir  en d irecc ió n  a l  puesto de fruncido propiamente 

dicho. Mediante to b eras 10 se puede a p l ic a r  un lu b r ic a n te  

sobre, l a  envoltura 1 ' .  Después de p a sa r  por l a  p ieza  11, que 

a continuación  se rá  d e sc r ita  con más detalle ,- se  h a l la  l a  

envoltura comprimida estrecham ente. El proceso, de fruncido 

se  r e a l iz a  contra un apoyo móvil 15, que e je rc e  una fu erza  

an tago n ista  constan te sobre l a  envoltura para embutido en 

d ire cc ió n  opuesta a l  tran sp o rte  de é s ta , por ejemplo, a t r a ­

vés de un peso 16 colgado de un cab le  14 que p asa  sobre ro­

d i l lo s  de gu ia  15.

20

25

30

Para l a  d escrip c ión  s ig u ie n te  del proceso de fruncido 

propiamente dicho se hará re fe re n c ia  seguidamente a l a  f i g .

2. En el in te r io r  de un soporte f i ja d o r  17 se  h a lla  un mangvi 

to 18 unido fijam en te  con una p o lea  19 y sustentado de mane­

ra  g ir a t o r ia  con ayuda de c o j in e t e s '20. El manguito 18 e s tá  

dotado en su in te r io r  de un s a l ie n te  enroscado en forma he­

l i c o id a l  21, so b re sa lie n te  h ac ia  dentro y cuya con figura­

ción se  ap rec ia  mis c lara , ente tod av ía  en l a  v i s t a  p a r c ia l­

mente cortada de l a  i i g .  5. La p o lea 19 a ta c a  a una correa 

de tran sm isión  22, a trav é s  de la. que se puede poner en ro­

tac ió n  el manguito 1 9 .

La envoltura in f la d a  1 ' entra en contacto con el s a l i e i  

te  21 enroscado h elico idalm en te , t a l  como ha sido represen -
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3

tado en l a  f i g .  2. La v e lo c id ad  p e r i f é r ic a  de lo s  r o d i l lo s  

4 y 4 ' y de l o s  r o d i l lo s  acanalados 9 y 9 ' e s tá  a ju s ta d a  

preferentem ente de t a l  modo, que proporcione exactamente l a  

v e lo c id ad  de avance p ara  l a  envoltura 1, r e su lta n te  de l a  

v e loc id ad  de g iro  d e l manguito 18 con el s a l ie n te  21 y de 

l a . a l  tu ra  de paso de l a  esp ira, h e l ic o id a l  de l s a l ie n te  21.

10

15

20

M ientras l a  mayor p a r te  del s a l ie n te  21 enroscado en 

forma h e l ic o id a l  .con fiere  a l a  envoltura 1' una. c ie r t a  con­

form ación, es e l extremo 23 del s a l ie n te  21 vu e lto  h ac ia  e l 

apoyo el que o r ig in a  e l proceso de fru n cid o  y compresión 

propiamente dicho. E ste  extremo 23 (compárese l a  f i g .  5) 

oprime l a  envoltura para embutido colocada delan te  de l a  

p a r te  re s ta n te  de l a  e sp ira  h e lic o id a l  contra l a  fu erza  an­

ta g o n is ta  K del apoyo 13, girando dicho extremo 23 durante {1 

proceso de fruncido  en torno del e je  de l a  envoltu ra 1, a l 

mismo tiempo que e stá  continuamente en contacto  con l a  envol­

tu ra . En lu g a r .d e l  s a l ie n te  21 de un solo paso puede e x is t í]  

también un s a l ie n te  de dos o más p a so s . En e l caso  de un sa ­

l ie n t e  de dos p aso s, e x is te n  entonces dos e l aten tos fru n c i-  

dores, co rr id o s entre s i .

Uon el método de trab a jo  d e sc r ito  se  produce en una 

s o la  etapa una oruga 12, que puede r e t i r a r s e  b ien  del man­

d r i l  7 y que e stá  dotada de una a l t a  r e s i s t e n c ia  a l a  f l e -

25

30

xión  y .d e  una re c t itu d  exce len te . La re la c ió n  de encogimien. 

to fué  su p erio r  a 80 : 1.

Otra forma de r e a l iz a c ió n  del d isp o s it iv o  conforme a l  

.invento ha sido represen tada en l a  f i g .  3. E sta  foim a de 

r e a liz a c ió n  se  d ife re n c ia  de la .r e p r e se n ta d a  en l a  f i g .  2 

por al hecho de que el proceso de fruncido y compresión pro­

piamente dicho no es rea lizad o  ya por e l extremo 23 del sa -
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1 l í e n t e  21 enroscado en forma h e lic o id a l  en e l in te r io r  del

5

10
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manguito 18, sino que p ara  e llo  e s tá  p r e v is ta  una ru e d e c illa  

separada 24. El soporte  f i ja d o r  2$ de l a  r u e d e c il la  24 e s tá  

unido fijam en te  con el d isco  de accionamiento 1 9  que c i r ­

cunda a  l a  envoltura 1 ' .  La r u e d e c i l la  24 e s tá  . d isp u e sta  a 

e ste  p a r t ic u la r  de t a l  modo, que encaja en l a  cavidad 26 

formada en l a  envoltura 1' por e l s a l ie n te  h e lic o id a l  21. La 

r u e d e c illa  24 g ir a  junto con el d isco  19 en tom o de l a  en­

v o ltu ra , y p l ie g a .a  l a  envoltura en p lie g u e s  ap re tad os en­

t r e  s i ,  en contra de l a  fu erza  an tag o n ista  K.

Otro ejemplo de r e a l iz a c ió n  ha sido representado en l a  

f i g .  7. En e s ta  forma de r e a liz a c ió n  del d isp o s it iv o  confor­

me a l  invento no e x is te  en el manguito 18 ning&n sa l ie n te  21 

enroscado en forma h e l ic o id a l .  En su lu g a r  e stán  p re v is to s  

sobre l a  p o lea  19 cuatro sop ortes f i ja d o r e s  27 c o rr id o s en­

t r e  s i  90° con respecto  a l a  d irecc ió n  lo n g itu d in a l de l a  

envoltura 1 ' ,  cada uno de e l lo s .p a r a  una r u e d e c i l la  28. La 

lo n g itu d  a x ia l  de e s to s  sop ortes f i ja d o r e s  27 aumenta en l a  

misma magnitud de ru e d e c il la  a r u e d e c il la ,  o sea ,, cada cuar­

to de revolución . Los e je s  de l a s  r u e d e c i l la s  28 están  en 

e s te  ejemplo de r e a liz a c ió n  in c lin a d o s de t a l  modo que, du­

ran te  e l  funcionam iento, l a s  r u e d e c i l la s  28 estampan una de­

p resió n  h e lic o id a l  en l a  envoltura 1 ' in f la d a , y se mueven 

en dicha depresión . La r u e d e c illa  más.próxima a l  apoyo 13 

r e a l iz a  el proceso de fruncido y compresión propiamente d i­

cho, para lo  cual va colocando a l a  envoltura, p lieg u e  a 

p lieg u e , contra el apoyo 13 ó respectivam ente l a  oruga 12.

El empleo de t a le s  r u e d e c il la s  28 en lu g a r  de un s a l ie n te  

21 enroscado en'forma, h e lic o id a l  ( f i g .  2 ) , tien e  l a  v e n ta ja

30 de que l a  envolt tura os expuesta a e sfu erzo s de f r ic c ió n  muy
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pequeños. Debido a  e llo  se'puedei áSmeñtar considerablem ente 

l a  v e lo c id ad  de tr a b a jo , y se  disminuye el p e lig ro  de dete­

r io ro  de l a  envoltura. S i a s i  se desea, se pueden acc io n ar 

l a s  r u e d e c i l la s  28 también, por ejemplo, por medio de. un 

engrana'j e p la n e ta r io .

. Los e je s  m atemáticos de g iro  de l a s  r u e d e c i l la s  28 e s­

tán  in c lin ad o s de t a l  modo que se  encuentran en cada caso 

en e l punto de contacto de l a  p erp en d icu lar a l a  tangente 

de l a  curva h e lic o id a l  d e sc r ita  por e l l a s  sobre l a  envoltu­

r a  1' p asan te . La sep arac ión  entre e s to s  e je s  de g iro  y e l 

e je  de l a  envoltura es ig u a l a l a  suma del radio  de l a  en­

v o ltu ra  más el. radio  de l a s  r u e d e c i l la s ,  descontada l a  pro­

fundidad de penetración  de l a  r u e d e c i l la  28 en l a  envoltura 

1 ' .

1S

20
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Para e x p lic a r  l a  m isión e sp e c ia l de lo s  r o d i l lo s  aca­

n alados 9 y 9 ' ,  se  nace re fe re n c ia  ahora a l a s  f i g s .  2 y 4. 

El s a l ie n te  21, en contacto con l a  envoltura 1 ' ,  y también 

en c ie r to  grado l a s  r u e d e c i l la s  28, tien en  l a  tendencia a 

hacer g ir a r  a l a  envoltura 1' en su d irecc ió n  de g iro  a l  

c ir c u la r  en tom o a l  e je  de l a  envoltu ra. Esto es lo  que se 

tra ta , de c o n tra rre s ta r  mediante lo s  r o d i l lo s  accionados 9 y 

9 ' .  La envoltura 1' in f la d a  se in troduce en l a s  acanaladu­

ra s  de l o s  r o l i l l o s  9 y 9' y se apoya contra e l l a s .  G racias 

a e sta  conducción se  excluye totalm ente todo g iro  indesea­

b le  de l a  envoltura 1 ' .

En l a  f i g .  6 han sido  represen tados d iv e rso s  ejem plos 

de formas de un p e r f i l  de recalcado  con segu id les por e l pro­

cedimiento de acuerdo con el invento. E sta s  d i s t in t a s  formas 

tienen sobre Lodo l a  f in a lid a d  de consegu ir una a l t a  r e s i s ­

t enc i a  a l a  f l ex i ón de la r e d u c i d a ,  a s i  como til mLÍr-.iün
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tiempo una buena re la c ió n  de compresión (re la c ió n  entre e l 

la rg o  de l a  envoltura s in  fru n c ir  y el largo  de l a  oruga).

Con e l procedim iento de acuerdo con e l invento y e l 

d isp o s it iv o  conforme a l  invento se  pueden consegu ir, además, 

de l a  so lu c ió n  del problema, en e sp e c ia l l a s  v e n ta ja s  s i ­

g u ien te s. E x iste  l a  p o s ib il id a d  de obtener una oruga t e r ­

minada 12, o sea , una envoltura para embutido encogida con 

una re la c ió n  de,encogim iento de 80 : 1 y su p erio r , en una 

so la  operación , es d e c ir , s in  n ecesidad  de una etapa s ig u ie n  

t e  de prensado. E ste  método de trab a jo  puede ten er lu g a r  

además de manera muy cuidadosa, y proporciona una oruga que 

a  p e sar  de un pequeño grueso de pared de l a  envoltura, e s tá  

totalm ente exenta de d e te r io ro s , de un plegado de una uni­

formidad h a sta  ahora desconocida, y que posee una a l t a  re ­

s i s t e n c ia  a  l a  f le x ió n .

E L ¡d isp o sit iv o  es de e stru c tu ra  extraordinariam ente 

s e n c i l la  y seguro en su funcionam iento. Un mismo d i s p o s i t i ­

vo puede dim ensionarse para d is t in to s  diám etros de t r ip a s ,  

pudiendo el r e a ju s te  se r  re a liz a d o  mediante ana sim ple ma­

n ip u lac ió n , e in c lu so  de manera autom ática, por e l p roced i­

miento conforme a l  invento se  puede t r a b a ja r  de manera más 

ráp id a  y económica que por lo s  procedim ientos h a sta  ahora 

conocidos.

EL d isp o s it iv o  representado esquemáticamente en l a  f ig ,

8 se  corresponde sustancialm ente con el mostrado en l a  f i g .

1. Ahora b ien , an tes de comenzar e l proceso de fruncido se 

enchufa l a  envoltura 1 con su extremo sobre un tubo corto 

30, d istan ciad o  del apoyo 13, f i já n d o se  a ll í .m e d ia n te  dos 

mordazas de su jec ió n  3 1 ,3 1 ',  en combinación con lo s  dos c i­

l in d r o s  de a i r e  comprimido 32 y 3 2 '.  A trav é s  de l a  ab ertu r
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i 33 se alim enta a i r e  comprimido a l  in te r io r  de l a  envoltura, 

de modo que l a  envoltura 1 se in f l a  a continuación  de lo s  

r o d i l lo s  4 y 4 ' .  El proceso de fruncido  propiamente dicho 

t ie n e  lu g a r , de l a  manera d e sc r ita ,  en l a  p ie z a  fru n cid ora  

11.

10

20

Se ha d escu b ierto  ahora que, a l  e fe c tu a rse  e l fruncido  

por e s te  procedim iento, se  puede p re sc in d ir  totalm ente de 

un m andril. En e fe c to , en e l procedim iento d e sc r ito  se  fo r ­

ma una oruga 12 de forma y re c t itu d  tan  uniform es y e x ac ta s , 

que in clu so  en la r g o s .b a s ta n te  grandes de l a  oruga se  puede 

r e a l iz a r  e l proceso de fruncido en contra de l a  oruga au to- 

su sten tad ora  12. El corto  tubo 30 s i r v e  a e s te  p a r t ic u la r  

exclusivam ente para  s u je ta r  e l extremo de l a  en vo ltu ra. De 

e s te  modo se  fru n ció  una oruga de 25 cm de la rg o  y con una 

re la c ió n  de encogimiento (largo  de l a  en v o ltu ra .fru n c id a  cor 

re la c ió n  a l  la rgo  de l a  oruga) de 80 y más, s in  necesidad  de 

proceso de prensado u l t e r io r .  La oruga 12, fru n c id a  de mane­

ra  au to su sten tad o ra , presentó  un espacio  in te r io r  redondo 

muy uniforme, no sobresa lien do  ningún p lieg u e  su e lto , de mo­

do que también fué p o s ib le  in tro d u c ir  s in  d i f ic u l t a d  un.tubo 

embutidor p ara  l le n a r  l a  oruga con masa de embutido.

25

En el e j suplo d e sc r ito  te n ia  l a  envoltura 1' in f la d a  un 

diámetro de aproximadamente 18 mm. El diám etro in t e r io r  de 

l a  oruga ascendió a algo  más de 11,2 mm. Se trab a jó  con un 

elemento fru n cid o r , cuya a ltu r a  de paso ascendió  a  12 mm.

La r e t ir a d a  de l a  oruga l i s t a  de su apoyo, r e s u l t a  en

30

extremo s e n c i l la .  En e fe c to , b a s ta  exclusivam ente con que l a  

oruga sea empujada tiñóla abajo dr,j t,nbo por ejem plo, con 

ayuda dn l a s  mordazas 3 1 , 3 t ' ¡  auonLnndo además l a  envoltura 

1 de manera muy suel ta sobre el trabo. Con e l lo  se  suprime l a
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h a sta .ah o ra  c o sto sa  medida, en cuanto a técn ica  mecánica y

5

procedim iento, de sep arar l a  oruga l i s t a  12 de un mandril de 

forma ligeram ente cón ica, t a l  como ha sido represen tado en 

l a  f i g .  1 y-designado con l a  c i f r a  7 .

En l a  f i g .  9 ha sido represen tada l a  geom etría de una

10

oruga obtenida por el'p roced im ien to  de acuerdo con e l inven­

to , dotada de un p e r f i l  de forma de.cono truncado c ir c u la r . 

Entre l a s  d i s t in t a s  magnitudes geom étricas e x is te  l a  r e la ­

ción  s ig u ie n te :

. Di = Da -  H - sen<x

IS

A e s te  p a r t ic u la r  s ig n if ic a n :

Di, el diámetro in te r io r  de l a  oruga,

Da, e l diámetro exte jrior.d e  l a  oruga,

,H, l a  a l tu r a  de paso, del p lieg u e  de forma h e lic o id a l  

de l a  oruga e s t ir a d a , y

ot, e l ángulo que forma l a  en o lvente del cono truncado

f con el e je  de g ir o .

Esrfa re la c ió n  no es totalm ente exacta , pero si-muy aproxima­

da.

20 La c a r a c t e r í s t i c a  su s ta n c ia l  del procedim iento conforme

a l  procedim iento en e l que se  conforma un diámetro in te r io r  

de l a  oruga mayor que e l diámetro e x te r io r  del m andril, será  

exp licad a  a continuación con re fe re n c ia  a l a s  f i g s .  9 a 11.

El- procedimiento más a r r ib a  d e sc r ito  fué  puesto en prác-
25 t i c a  con una t r ip a  R de ce lo fán  de 27 mm de ancho en estado

aplanado, que fué  t e j id a  s in  c o stu ra . Se trab a jó  a e ste  par-

30

t i c u l a r c o n  un mandril c i l in d r ic o  de 12 mm de diám etro exte­

r io r .  La a ltu r a  de paso h d e l elemento fru n cid or, enroscado 

en forma h e lic o id a l  y designado con 21, ascendió a 20 mm. El 

án g ilo  de in c lin a c ió n  del cono truncado c ir c u la r  (compáre-
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se  l a  f i g .  9) ascendió a  aproximadamente 30 a 4 0 °.

Por lo  pronto se  r e a liz ó  el procedim iento de fruncido 

con una v e lo c id ad  de tran sp o rte  v de l a  envoltura p ara  embu­

t id o , y con un número de rev o lu cio n es f  del elemento fru n - 

c id o r, .ex istien d o  entre e l lo s  l a  r e la c ió n

v = h x f .

La oruga formada quedó asen tada fijam en te  sobre e l 

m andril, no puliendo se r  r e t ir a d a  de é s te  nada más que a p l i ­

cando una fu e rz a  co n sid erab le . La a l t u r a  de paso H (compá­

r e se  en e sp e c ia l l a  f i g .  10) ascendió  en e s te  caso  asimismo 

a  20 mm.

A continuación se realizó otra vez el proceso de frun-

15
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cido con e l mismo m ate ria l de p a r t id a  y .con  e l mismo man­

d r i l .  Ahora b ien , e s ta  vez se  m odificó e l número de revo lu ­

cion es de t a l  modo, que l a  a l tu r a  de paso H, p ara  l a  que 

también en e ste  caso es v á l id a  l a  r e la c ió n  v = H x f ,  aseen  

dió a 12 mm. Con e llo  re su ltó  una re la c ió n  con resp ecto  a 

l a  a l tu r a  de 'paso  h del elemento fru n c id o r de

v <  h x f .

La oruga obten ida en e ste  caso te n ia  un diámetro in te ­

r io r  Di de 12,2 mm. La oruga pudo se  re t ir a d a  del mandril 

con toda f a c i l id a d .

Para e x p lic a r  e ste  fruncido "ad e lan tad o r" to d av ía  más 

detalladam ente, se hace re fe re n c ia  ahora a l a  f i g .  10. Aquí 

se  han represen tado esquemáticamente, superpuestos en se c ­

ción , dos e stad o s que se suceden en el tiempo y que deben 

d ife re n c ia r se  por una revolución  del elemento fru n c id o r . En 

e l  estado su p erio r , prim era en e l tiempo, se supone que e l 

el emento 21, enroscado h elico idalm en te , a ta c a  con uno de 

euij puntos, señalado con una cruz, a un lu g a r  de l a  envoltn
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ra  1' a f r u n c ir ,  carac te rizad o  con un c irc u lo . A l.cabo de 

una revolución  del manguito 18, el punto correspondiente a l  

punto caracterizad o  con una cruz del elemento 21 enroscado 

en forma h e lic o id a l ,  que se  encuentra avanzado en l a  d ire c ­

ción  de movimiento de l a  envoltura en l a  magnitud de una 

a ltu r a  de paso completa y que h a .s id o  ca rac te rizad o  a sim is­

mo con una cruz, ya no a ta c a  a l  lu g a r  de l a  envoltura 1 ' c a -  

rac te r iz ad o  con u n .c ir c u lo . Se desprende de e llo  que e l e le ­

mento 21 enroscado en forma h e lic o id a l  no se  "desen rosca" yt 

en l a  depresión  de l a  envoltura 1' -puesto  que e l nómero de 

revo lu cion es del manguito y l a  v e lo c id ad  de tran sp o rte  no 

e stán  ya de acuerdo con l a  re la c ió n  v = f  x h c ita d a  en, p r i­

mer lu g a r -  sino que e l elemento 21 enroscado en forma h e l i ­

co id a l ad e lan ta  además a l  manguito. Én este  método de trab a­

jo se  ha comprobado que el diámetro in t e r io r  de l a  oruga 

formada r e s u lt a  mayor que cuando se  t r a b a ja  con l a  re la c ió n  

v = f  x h. G racias a e llo  ha sido p o s ib le  por vez prim era 

t r a b a ja r  con un mandril c i l in d r ic o , y s in  embargo hacer po­

s ib le  una sep arac ión  f á c i l  en orugas de 38 cm de la r g o . Con 

e llo  desaparece, tanto e l con sid erab le  p e lig ro  de d eterio ro  

de l a  oruga, e x iste n te  de o tro  modo, como también l a  nece­

sid ad  de un mandril cónico.

En resumen, l a  Patente de Invención.que se  s o l i c i t a  de­

berá recaer sobre l a s  s ig u ie n te s :

-  REIVINDICACIONES -  .
1 . Un procedim iento y su correspondiente d isp o s it iv o  pa­

r a  fru n c ir  en vo ltu ras c i l in d r ic a s ,  en e sp e c ia l en vo ltu ras 

de embutidos, en e l  que la  envoltura e s tran sp ortad a  en la. 

d irecc ió n  do su e je  lo n g itu d in a l y fru n cid a contra una fu er­

za an tag o n ista  ca rac te rizad o  e l  procedim iento porque —  
l a  fu erza  que s irv e  p ara  fru n c ir  es aportada por



a l  menos un elemento que se  mueve en torno del e je  lo n g itu ­

d in a l de l a  en vo ltu ra.

2. Un.procedim iento de acuerdo con l a  re iv in d ic a c ió n  

1, ca rac te r iz ad o  porque e l elemento que s irv e  p a r a * fr u n c ir  

e je rc e  constantem ente fu e rz a  sobre l a  en vo ltu ra.

3. Un procedim iento de acuerdo con l a s  r e iv in d ic a c io ­

nes 1 y 2, ca rac te r izad o  porque el elemento que s i r v e  p ara  

f r u n c ir  tran sm ite  a l a  envoltura una fu e rz a  de compresión 

s u f ic ie n te  p ara  formar una oruga r íg id a  a  l a  f le x ió n .

4. Un procedim iento de acuerdo con una cu a lq u ie ra  de 

l a s  re iv in d ic ac io n e s  1 a 3, c a rac te r iz ad o  porque a l a  en vo l­

tu ra  a fr u n c ir  se l e  estampa, an tes del proceso de fru n c i­

do propiamente dicho, una depresión  en forma de una curva 

h e l ic o id a l  continua exacta .

5. Un procedim iento de acuerdo con una cu a lq u iera  de 

l a s  re iv in d ic ac io n e s  1 a 4, c a rac te r iz ad o  porque sobre l a  

p a r te  e x te r io r  de l a  envoltu ra a fru n c ir  se a p l ic a  un lu ­

b r ic an te  y/o un agente humectante.

6. Un procedim iento de acuerdo con una cu a lq u iera  de 

l a s  re iv in d ic ac io n e s  1 a 5, ca rac te r izad o  porque l a  envol­

tu ra  a  f r u n c ir  se  asegu ra contra g iro  en tom o de su  e je  en 

un punto situado  a una d is ta n c ia  co rta  del lu g a r  de ataque 

de l a  fu erza  de fru n cid o .

7.. Un procedim iento de acuerde con una cu a lq u ie ra  de 

l a s  re iv in d ic a c io n e s  1 a 6, ca rac te r izad o  porque l a  en v o ltu ­

ra  se su je ta  sobre un apoyo cargado por l a  fu e rz a  a n ta g o n is­

t a ,  formándose una comunicación entre el in t e r io r  de l a  en­

v o ltu ra  y un lu g a r  de alim entación  de g a s  de in f la d o , y p o r ­

que l a  fu erza  que s ir v e  para fru n c ir  es aportad a por a l  me­

nos un elemento que se mueve en torno del e je  lo n g itu d in a l
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de l a  en vo ltu ra,, s i  bien l a  envoltura es fru n cid a  de manera 

auto su sten tad o ra  en contra de l a  oruga auto su sten tad ora que 

se  va formando.

8 . Un procedim iento de acuerdo con una cu a lq u iera  de 

l a s  re iv in d ic ac io n e s  1 a 6, c a rac te r izad o  porque l a  fu erza  

que s irv e  para  fru n c ir  es aportada por a l  menos un elemen­

to que se  mueve en torno del e je  lo n g itu d in a l de l a  envol­

tu ra , y porque l a  a l tu r a  de paso H de l a  oruga v u e lta  a  es­

t i r a r  se  e l ig e  menor que l a  a l tu r a  de paso Ho de una oruga 

v u e lta  a  e s t i r a r ,  en l a  que el diámetro in te r io r  de l a  oru­

ga re su lta n te  del diámetro e x te r io r  de l a  envoltura y .d e l 

p e r f i l  de fruncido es ig u a l a l  diámetro e x te r io r  d e l man­

d r i l .

9. Un procedimiento' de acuerdo con l a  re iv in d icac ió n  

8, caracterizad o  porque, en el caso de un perfil de l a  oruga 

en forma de cono truncado c ir c u la r , se  t r a b a ja  con una a l ­

tu ra  de paso.H  del p lieg u e  en forma de curva h e lic o id a l  

conformado en l a  oruga v u e lta  a  e s t i r a r ,  que es menor que 

Ho, r e su lta n te  de l a  re la c ió n  _

Ho = D a - d
sen<x

siendo Da el diámetro e x te r io r  de l a  oruga, d e l diámetro 

e x te r io r  del m andril, y <x. e l ángulo de in c lin a c ió n  de l a  

g e n e ra tr iz  del cono truncado c ir c u la r  con respecto  a l  e je  

de la 'o r u g a .

10. Un procedimiento de acuerdo con una cu a lq u iera  de 

l a s  re iv in d ic ac io n e s  8 ó 9, caracterizad o  porque se  t r a b a ja  

con un elemento fru n cid or que co n fiere  a l a  envo ltu ia una 

depresión  estampada en forma de curva h e l ic o id a l ,  y cuyo sa 

l i e n t e  de estam pación, o respectivam ente sus elementos de 

estam pación, tien en  una a l tu r a  de paso h que es mayor que



l a  a l t u r a  de paso H de l a  oruga v u e lta  a e s t i r a r .  '

11. Un d isp o s it iv o  para  l a  p u e sta  en p r á c t ic a  del 

procedim iento de acuerdo con una cu a lq u iera  de l a s  r e iv in ­

d icac io n es 1 a 10, carac te rizad o  por e s t a r  dotado de una 

p ie z a  an u lar que, durante e l funcionam iento, circunda a l a  

envoltura y puede se r  p u esta  e n ,ro tac ió n  en torno de é s ta , 

y porque e l elemento que s ir v e  p ara  fru n c ir  e s tá  f i ja d o  en 

d icha p ie z a  an u lar .

12. Un d isp o s it iv o  de acuerdo con l a  re iv in d ic a c ió n

11, ca rac te r izad o  porque l a  p ieza  an u lar  e s tá  hecha en fo r ­

ma de manguito.

13. Un d isp o s it iv o  de acuerdo con l a  re iv in d ic a c ió n

12, c a rac te r iz ad o  porque, e l elemento que s ir v e  p ara  frun ­

c i r  e s tá  conformado a manera de s a l ie n te  enroscado en forma 

h e l ic o id a l  en e l in t e r io r  c i l in d r ic o  del manguito.

14. Un d isp o s it iv o  de acuerdo con l a  re iv in d ic a c ió n

13, ca rac te rizad o  porque e l manguito e s tá  dotado de una r a ­

nura in t e r io r  enroscada en forma h e l ic o id a l ,  en l a  que e s tá  

in troducido  un elemento enroscado correspondientem ente, que 

so b re sa le  del lado in t e r io r  c i l in d r ic o  del manguito en ca­

l id a d  de e sp ira  h e l ic o id a l ;

15. Un d isp o s it iv o  u.e acuerdo con l a  re iv in d ic ac ió n

14, ca rac te r izad o  porque el elemento enroscado c o n s is te  en 

un m ateria l con condiciones fa v o ra b le s  de d eslizam ien to .

16. Un d isp o s it iv o  de acuerdo con l a  re iv in d ic a c ió n  

13, ca rac te rizad o  porque e l manguito y e l s a l ie n te  enrosca­

do en forma h e l ic o id a l ,  o respectivam ente lo s  s a l ie n te s  en­

ro scad os en forma h e l ic o id a l ,  e stán  hechos de una so la  p ie -

17. Un d isp o s it iv o  de acuerdo con l a s  re iv in d ic ac io n e s

za.
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11 ó 12, caracterizad o  porque en l a  p ie za  an u lar e stán  su­

je to s  v a r io s  so p ortes f i ja d o r e s  p ara r u e d e c i l la s  soportadas 

de manera g i r a t o r ia ,  y p o rq u e-la s r u e d e c il la s  e stán  d ispu es ­

t a s  en cada caso c o rr id a s  e n t r e ,s i  en l a  d irecc ió n  lo n g itu ­

d in a l de l a  envoltura y en d irecc ió n  p e r i f é r ic a .  -

18. Un d isp o s it iv o  de acuerdo con l a  re iv in d ic ac ió n  

17, caracterizad o  porque están  p r e v is t a s  n r u e d e c i l la s ,  que 

en cada caso están  c o r i id a s  sucesivam ente entre s i  en l a  

magnitud dé 360°/n  con resp ecto  a ' l a  p e r i f e r i a  de l a  envol­

tu ra , a s i  como en cada caso c o rr id a s  axialm ente con re sp ec­

to a l a  precedente en una magnitud con stan te .

19. Un d isp o s it iv o  de acuerdo con una cu alq u iera  de* 

l a s  re iv in d ic ac io n e s 11 a  18, caracterizad o  porque el e le ­

mento fru n cid o r e s tá  dotado de v a r io s  p a so s .

20. Un d isp o s it iv o  de acuerdo con l a  re iv in d ic ac ió n  

19, caracterizad o  porque l a  p ieza  a n u la r-e stá  hecha en fo r ­

ma de manguito que,durante e l  funcionam iento,circunda a  l a  

en v o ltu ra ,y  de cuyo lado in te r io r  so b re sa le  a l  menos un sa ­

l ie n te  enroscado en forma h e l ic o id a l  y que,durante e l  funciona 

m iento, a ta c a  a l a  su p e r f ic ie  de l a  en v o ltu ra ,-y  porque no

o bstan te  un elemento, que puede se r  puesto en ro tac ió n  en 

torno de l a  envoltura de manera sin cron izada con l a  p ieza  

an u lar, se h a l la  atacando a l a  envoltura d e trá s  del sa lie n ­

te  enroscado en forma h e l ic o id a l ,  v is to  e n .la  d irecc ió n  de 

avance de l a  envoltu ra.

21. Un d isp o s it iv o  de'acuerdo con l a  re iv in d ic ac ió n  

20, ca rac te rizad o  porque e l elemento que puede se r  puesto 

en ro tac ió n  es una r u e d e c il la  so p ortad a .d e  manera g ir a t o r ia  

que, con una p a rte  de su sección  p e r i f é r ic a  v u e lta  h acia  el 

e je  lo n g itu d in a l de l a  envoltura, e s tá  durante e l  f  une i  o na,—
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miento continuamente en contacto con l a  en vo ltu ra.

22. Un d isp o s it iv o  de acuerdo con l a  re iv in d ic a c ió n  

21, ca rac te r izad o  porque e l e je  de g iro  de l a  r u e d e c i l la  es­

t á  in c lin ad o  con re la c ió n  a l  e je  lo n g itu d in a l de l a  envol­

tu ra  en l a  magnitud del ángulo de paso del s a l ie n te  enrosca­

do en forma h e l ic o id a l ,  de t a l  modo que l a  r u e d e c i l la  rueda 

aproximadamente en l a  depresión  formada por e l s a l ie n te  en 

l a  envoltu ra.

- 2 8 -

23. Un d isp o s it iv o  de acuerdo con una cu a lq u iera  de 

l a s  re iv in d ic a c io n e s  11 a 22, ca rac te r izad o  porque e s tá  pre­

v i s t a  una p ie z a  p e r f i la d a  para  l a  estam pación.de una co n fi­

guración  determinada de lo s  p lie g u e s  su perpuestos de l a  oru­

ga . '

15

20

25

30

24. Un d isp o s it iv o  de acuerdo con l a  re iv in d ic a c ió n

23, ca rac te r izad o  porque l a  p ie z a 'p e r f i la d a  e s tá  r e a l iz a d a  

en forma sim é tr ic a  r o t a t iv a  con resp ecto  a l  e je  lo n g itu d i­

nal de l a  oruga.

25. Un d isp o s it iv o  de acuerdo con l a  re iv in d ic a c ió n

24, ca rac te r izad o  porque l a  p ie za  p e r f i la d a  t ie n e  l a  co n fi­

guración  rep resen tad a  en l a  f i g .  6.

26. Un d isp o s it iv o  de acuerdo con l a  re iv in d ic a c ió n  

23,- c a rac te r iz ad o  porque e s tá  p r e v is t a  una r u e d e c i l la  movi­

b le  en torno del e je  lo n g itu d in a l de l a  envoltu ra que forma 

p lie g u e s  en l a  envoltu ra y d isp u e sta  en forma g ir a t o r ia  en 

torno de su propio  e j e ,  y porque d ich a r u e d e c i l la  t ie n e  en 

su zona de ataque a  l a  en vo ltu ra una con figu rac ión  que es 

^complementaria de l a  de l a  p ie z a  p e r f i la d a .

27. Un d isp o s it iv o  de acuerdo con l a  re iv in d ic ac ió n  

26, ca rac te r izad o  porque l a  ru ed ecilla , tien e  l a  forma de un 

r o d i l lo  poquaHo.



t

L

-  2 g -

28. Un d isp o s it iv o  de acuerdo con una cu a lq u iera  de 

l a s  re iv in d ic ac io n e s 11 a 27, ca rac te r izad o  porque estén  

p r e v is to s  a l  menos dos r o d i l lo s  acanalados que, durante e l 

funcionam iento, circundan a l a  envoltura in f la d a  poco an te s

de qué entre en contacto  con e l  elem eáto fru n cid or.

' 29- Un d isp o s it iv o  de acuerdo con l a  re iv in d ic ac ió n  §8 

ca rac te r iz ad o  porque lo s  ro d i l l os (9 y 9

10

1S

20

25

30

30. Un .d isp o sit iv o  de acuerdo con una cu a lq u iera  de 

l a s  r e iv in d ic a c io n e s .11 a  2 9 , carac te rizad o  porque e s tá  

p re v isto  un d isp o s it iv o  p ara  a p l ic a r  sobre l a  envoltura a 

fru n c ir  un lu b r ic a n te  y/o un agente de humectación.

31. Un d isp o s it iv o  para l a  p u esta  en p rá c t ic a  del pro­

cedimiento de acuerdo con l a  re iv in d ic ac ió n  7, que e s tá  d o - . 

tado de un mecanismo p ara  tra n sp o rta r  a  l a  envoltura a 

fru n c ir  h a s ta  un puesto de fru n cid o , a s i  como de un apoyo 

con una ab ertu ra  p ara  alim en tar gas de in flad o  a l  in te r io r  

de l a  envoltura a fru n c ir , ca rac te r izad o  porque en el puesto 

de fruncido e s tá  p r e v is t a  una p ie za  an u lar que, durante e l 

funcionam iento, circunda a l a  envoltura y puede se r  pu esta  

en ro tac ió n  en torno de e l l a ,  y en l a  que e s tá  f i ja d o  e l 

elemento que s ir v e  p ara  fru n c ir , y porque en e l apoyo e s tá  

p r e v is to , a e fe c to s  de s u je ta r  e l extremo de l a  envoltura y 

de e s ta b le c e r  l a  comunicación entre el- in te r io r  de l a  en­

v o ltu ra  y el empalme para e l gas de in f l a r ,  un d isp o s it iv o  

de f i ja c ió n  que, v is to  en l a  d irecc ió n  del e je  de l a  envol­

tu ra , es sustancialm ente más corto que l a  oruga formada de 

manera au to su st enfadora.

32. Un d isp o s it iv o  de acuerdo con l a  re iv in d ic ac ió n  

31, ca rac te rizad o  porque del apoyo so b re sa le  un tubo corto 

sobre el que, an tes de comenzar e l proceso de .fru n cido  pro-
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píamente dicho, se puede enchufar e l  extremo de l a  envoltu­

r a ,  y que e s t á  dotado de a l  menos un can al de alim entación  

p a ra  e l  gas  de in f la d o  a l  in t e r io r  de l a  en v o ltu ra .

33* Un d is p o s it iv o  p ara  l a  p u e sta  en p r á c t ic a  d e l pro­

cedim iento de acuerdo con una c u a lq u ie ra  de l a s  re iv in d ica-* 

c ion es 8 a 10 , c a rac te r iz ad o  por un mecanismo p ara  tran sp o r­

t a r  l a  en vo ltu ra a fru n c ir  h a sta  un puesto  de fruncido  a un:L 

v e lo c id ad  v ; por un m andril hueco de un diám etro e x te r io r  d; 

por una p ie z a  an u lar d isp u e sta  de manera g i r a t o r ia  en e l 

puesto  de fruncido  y que circunda a l a  en vo ltu ra y a l  man­

d r i l  s itu ad o  dentro de e l l a ,  estando f i ja d o  sobre e l l a  e l  

elemento que s irv e  p ara  f r u n c ir ; por un d is p o s it iv o  d e st in a ­

do a hacer g ir a r  l a  p ie z a  an ular a un número de rev o lu c io ­

nes f , y por un apoyo con tra  e l  que se frunce l a  en v o ltu ra , 

estando no obstan te e l  d isp o s it iv o  de tran sp o rte  de l a  en­

v o ltu ra  y e l  d isp o s it iv o  de g iro  de l a  p ie z a  an u lar a ju s t a ­

dos durante e l funcionam iento de t a l  modo entre s i ,  que e l 

diám etro in t e r io r  Di de l a  oruga e s  a lgo  mayor que e l  diáme­

tro  e x te r io r  d d e l m andril.'

34. Un d isp o s it iv o  de acuerdo co n -la  re iv in d ic a c ió n  

33, ca rac te r iz ad o  porque e l  mecanismo de tran sp o rte  de l a  

en vo ltu ra y e l  d isp o s it iv o  de g iro  de l a  p ie z a  an u lar e stán  

unidos entre s í  a t r a v é s  de una unión mecánica de transm i­

sió n , y porque e s t á  p re v is to  un motor p ara  e l  accionamieito 

de lo s  dos d i s p o s i t iv o s .

30

35* Un d isp o s it iv o  de acuerdo con l a  re iv in d ic a c ió n  

34, ca rac te r izad o  porque l a  unión de tran sm isión  e s t á  dota­

da de un d isp o s it iv o  p ara a ju s t a r  a l  número de revo lu cion es 

f  de l a  p ie z a  an u lar , s in  por e l lo  v a r ia r  l a  v e lo c id ad  de 

tra n sp o r te .

j
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36. Un d isp o s it iv o  de acuerdo con una c u a lq u ie ra  de 

l a s  re iv in d ic ac io n e s  33 a 35) ca rac te rizad o  porque e l  meca­

ro de l a  p ie z a  an ular e stán  a ju stad o s  de t a l  modo entre s í ,  

que e x is te  l a  re la c ió n

en l a  que v s i g n i f i c a  l a  ve locidad  de tran sp o rte  de l a  en­

v o ltu ra , f  e l  número de revo lu cion es del elemento fruncidoa; 

Da e l  diámetro e x te r io r  de l a  oruga, d e l  diámetro e x te r io r  

d e l m andril, y<=( e l  ángulo que forma l a  su p e r f ic ie  envolven 

te  del cono truncado c ir c u la r  con e l  e je  de l a  oruga.

37* Se r e iv in d ic a  por ú ltim o, como ob je to  sobre e l qut 

ha de re c a e r  l a  P atente de Invención que se s o l i c i t a :  "UN 

PROCEDIMIENTO Y SU CORRESPONDIENTE DISPOSITIVO PARA FRUNCIR 

ENVOLTURAS CILINDRICAS, EN ESPECIAL ENVOLTURAS DE EMBUTIDOS!'

Todo conforme queda d e sc r ito  y re iv in d icad o  en l a  p ré­

sa te  memoria d e sc r ip t iv a , que con sta  de t r e in t a  y una p á g i­

nas m ecanografiadas y d ib u jo s ad ju n to s.

nismo de tran sp o rte  de l a  envoltura y e l  d isp o s it iv o  de g i-

Madrid, 21 de Septiembre de 1 .972
K!
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