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~este particular las propiedades siguientes:
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El presente invento se refiere a un procedimiento para
frunecir envolturaé cilindricas, en especial envolturas de
embutidos, en el'qué la envbitura,es transportada en la di-
reccidh de su eje longitudinal y fruncida en contra de una
fuerza antagonista.. El invento se refiere ademds a un dispo
sitivo para la puesta en prictica del procedimiento;_

Para el manejo més racional de una tripa al ser llena-
ds, especialmente con una masa de embutidos, se solicitan
hoy en dia cada vez en mayor medida envolturas fruncidas en
sentido longitudinél. Esta envoltura fruncide, que a. conti-

nuacidén recibiréd la denominacién de "oruga", ha de tener, a

La relacién de,long%tud entre la envoltura sin fruncir
y la envoltura fruncida (rélacién de encogimiento) debe ser
lo mayor posible; 1d oruga debe poseer una alta resiétencia
a la flexién, ser exactamente recta, tener un didmetro inte-
rior lo mayor posible, y escurrirse bien y de manera definid
da del tubo de embutir. Aparte de todo ésto no debe la en-

voltura presentar lugares permeables.

El fruncido de las envolturas para embutidos se venia
realizando hasta ahora siempre por procédimientos que en
principio partian de una mecanizacién del fruncido a mano.
Por ello se movian también los elementos fruncidores slempre
en la direccidn del eje longitudinal de la envoltura del em]
butido. Estoé procedimientos de fruncido conocidos se han
ido perifeccionando cada vez més, con més o menos éxito y con
un gasto téenico whe o menos grande. -

Por 1o provto ue he intentudo Crancir lac euvolturés a6
embutidos en Furma de orugis, cirey duando para ello.las en-

volturas de embutidoc por cocciones mediante dedos fruncido-
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res y oprimiéndolas contra un apoyo. Més tarde se propueso

que los dedos fruncidpres atacasen a la envoltura del embu-
tido en.forma que la zona opuesta de la envoltura. del embu—
tido. permaneciese libre del ataque della fuerza de fruncido.
En este procedimiento, el enfurtido de la envoltura del em-
butido en direccién axial podia realizarée alternativamente
con dedos frun01dores enfrentados en cada caso entre si. Con

ello se con51gu16 una cierta megora, Yya que los dlversos

pliegues de la envoltura del embutido serenganohaban parcial
mente entre si Ahora blen, la relacién de encogimiento era
bastante mala, El procedlmlento 01tado en ultlmo lugar ha
sido descrito en la patente alemana n* 1.072.500. En dicha
patenté te da ya también arconocer que las fuerzas de rizado
son aportadas por dedos rizadores,'éadaiuho de los cuales
es movido para el rizado en la direccidn del eje de la en-
voltura del embutido, pero apoyéhdose sucesivamente sobre la
envoltura del embutido a 1o largo dé ua curva helicoidal.
Para conseguir el fruncido y encoglmlento de una envol—
tura para embatldo en los que se produzca un pllegue princi-
pal austancialmente helicoidal 0 en foma de hélice, se ha '
propuesto asimismo que el'proceso de fruncido sea llevado a
cabo con rodillos fruncidores écanalados,-pero'haciendo que
dichos rodillos fruncidores 1levan a cabo al mi smo tlempc un
ligero movimiento excéubrlco. Dos, tres y cuatro de tales
rodillos, fruncidores de giro excértrlco han sido enqayado
con &xito (compérese ls patente alemang n¢ 1, 19& 072). Para
congeguir una oruga con un pliegue pr1n01pal de forma heli-
cdidal, se ha propuesto asimismo trabajar con tres ruédas de
dedosrrizadores,restgndéri&s acanaladurac.de los dientes de

cada una de las ruedos dispuesbos uLtnrnaLIVimentﬂ en una
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‘Bstos,dedos rizaddfes estdn en esta prqposiCién acanalados

‘(compérese, por ejemplo, la patente ectadounidense n¥

‘podido eliminar los flacos fundamental es de estos procedi-

mientos de rizédo.

s

posicién central, una posicidn corrida hacia la izquierda
de ésta, y otra corrida hacia la derecha (compérese la pé—
tente alemana n? 1.2%5.766). |
Finalmente ha sido propuesto realizar el proceso der
ffuncido con dedos rizadores digpuestos oblicuamente con re-

lacidén al eje longitudinal de la envoltura para embutido.

y circundan a 14 ehvolvente para embutido,é lo'lérgO'de sec—|
ciones 1nterrump1das de una curva he11001da1 (compérese la .
patente alemana n? 1. 632. 137) 7

Todos estos procedimientos y,dispoéitivos-conpcidosr
tienen en comin el que el correspondiente elemento (dedo ri-
zador o réspectivamente seccidn de un rodillo fruncidqr) tig
ne qﬁe ser movido en el proceso de rizado propiamente dicho,
o} sea,'en el tfansporte de la envoltﬁra para embutido, en
direccién axial contra ei apoyo libre o~respectivamente'con—
tra la fuerza antagoﬁista, por un lado, y para hacer sitio
para el material fruncido siguiente,'por otro lédo en-direc-
cién radial, sacéndolo de la zona de fruncldo. Debido a este
giro en sentido radial, los dedos rlzadores "raspan" la en-
voltura para embutido. Debido a 2110 ‘existe el peligro de
deterioro de la envoltura para embutido. Para evitar estog

inconvenientes se llevan a cabo esfuerzos considerables
2.583.654, en especial la fig. 9 con el texto éorre5pondien—

te en la columna 11), pero sin que ninguno de ellos hayan

La nisidn del 1nvanto es por lo tanto el crear un pro-

cedlmlento del, tipo definido al principio y que, siendo de




10

15

20

25

30

gran sencillez y segyuridad en la formaciéﬂ de unaroruga con
un plegado extraordinarismente uniforme, evite el deterioro
de la envoltura, siendo aplicable précticamente a todos los
didmetros de envoltura, y pudiendo ser puesto en préctica
de la manera constructiva més sencilla.

Este problema se résuelve donforme al invento por me-
dio de un procedimiento del tipo definido él prinecipio, que
estéd caracterizado por el hecho de que la fuerza que sirve
para fruncir es aportada por.al menos un elemento que se
mueve en torno al eje 1onéitudinal de la envoltura.

En.lg forma de realizacidén preferente del procedimiento
de acuerdo con el invento, el elemento circulan%e_que sirve
para fruncir se encuentra durahte el ,proceso de fruncido
constantemente en intervencidn de fuerza con la emvoltura.

En el procedimicnto conforme alrinﬁénto, la fuerza que
Sirve'para fruncir es constante en cuanto a magnitud, y el
vector de fuerza rota en torno del eje longitudinal de_la
énvoltura. lfediante este procedimiento se crea pof congi-
gulente por vez primera la posibilidad de llevar a cabo el
proceso de rizado en una forma de trabajo realmente.continua.
Se producen orugas con un plegado extraordinariamente uni-
forme y de una iectitudrno alcanzada hasta aliora sin medidas
adioionéles.

La fuerza precisa para ei fruncido es aportada con re-
lacidn al eje longitudinal de la envoltura de manera cbhs—
tante y siempre girando en torno del eje en el hismo lugar.
De esbe modo es posible'crearrcondicidnes de lrabajo abeolu~
tamente constantes y definidas, sometiendo a la envoltura
para embutido a esfuerzos minimos, lo que en los procedimient

Los de havta abora, con dedon rizadores, era iwnoaible, en

T e T L TRy TN
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‘rads derla oruge del mandril origina un cierto peligro de

especial debido & que los dedos rizadores, movidos axialmen-
te, tenfan que llevar a cabo también ademds un movimiento_
radial o respectivamente de basculacidén durante el procesc
de rizado, 0 sea, precisamente en ei momenfo del atague més
fuerte sobre le envoltura para embutido.

El'procedimiento de acuerdo con-el invento puede ser
fuesto en préctica de modo que la envoltura a fruncir es
conducida sobre un mandril hasta un apoyb, sirviendo el men-
dril para insuflar gas, enrespecial aire,'o sea, para inflar
la envoltura. Ahora bien, este mandril tiene lae sustancia—
les misiones adicionales de sustentar la oruga, mantenéria

recta y conformar el diametro -interior de la oruga. La reti-

deterioro para las envolturas, en especial cuando se eiabo-
ran envoituras-muy-finas. Para evitar estés inconVenientes;
los mandriles se hacen casi siempre -de la manera en si co-
nocida~ ligeramente cénicos y se dotan de una superficie muy
lisa. Xdemés estd indicado introducir durante el fruncido
lubricantes, en especial aceite, entre el mandril y la en-
voltura a frﬁncirr(lubrificacidn interior). La fabricacidn
de mandriles que difieran de manera muy ligeramente cénica
de una forma exactamente cilindrica circular, asi como las
demds medidas técnicas, son costosas y caras.

‘ Otro'problema parcial que pusde solucionarse con una
forma de reelizacién preferente del presente invento, con-
siste por lo tanto en mejorar el ﬁrocedimiento conforme al
invento an el sentido de que se eviten los problemas e in-
convenlenbes que traen conclpo necmauriameﬂte el empleo de
un mandril para fruancir,

weto se consigue, por un lade, mor el Lecho de que la
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-gues era un proceso estadistico incontrolado, no existiendo

exterior Da, asi como el diémetro interior Di de la oruga y

fuerza que sirve para fruncir es aportada por al menos un

elemento qu= se mueve en torno del eje longitudinal de la

envoltura, pero frunciéndose la envoltura en forma autoesta-
ble con respecto a la oruga que se va formando. Por éutdes—
table debe entenderse a este particular'que la oruga, pres-
cindiendo de un tubo dérto posiblemente. existente, dista po:
lo deméds en forma autosusteﬁtadora, sin gufa ;nteriér, del

elemento de apoyo que aporta la fuerzaiaptagonista.

Ante la natural sorpresa se ha descubierto que es posiy

ble poner en préctica este procedimiento, y obtener ﬁo obs~
tante una oruga dotada de un didmetro interior suficiente
para el fellehado-siguiente de lé envoltura para embutido.
Tal procedimiento era imposible de ser pﬁesto~en practica
por ninguno de los métodos.de hasta hoy en dia, puesto que-

en todos estos procedimientos la conformacién de los plie-

condiciones exactas nada més que en momentos,Ereves del
fruncido. En el procedimientc conforme al invento, por el
contrario, se eféctﬁa el fruncido mediante un exacto plega-—
do matem&tcio, absolutamente ﬁnifbrme, dé la envoltura, de
manera que resulta un didmetro interior definido de 1la orugs
a base del didmetro exterior de la envoltura, de la altura
de paso de la orugae vuelta a zunchar, del perfil de frunci-
do y de la presidn en la envoltura a fruncir. En el caso de

un perfil de forma de cono truncado circular, el didmetro

la altura de paso:H de la oruga nuevamente zunchade, depen-
den en una buena aproximacién del éngulo & de la superficie
de forme de cono truncado circular con respecto 2l eje de

la oruga, de acuerdo con la relacidén siguiente:

it s preeng i . o ot i - o S s Ty

ro g v B
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‘gumento del didmetro interior de la oruga que sorprendente~

. la slture de paso Ho "exactamente ajustada", es realizable

-8 -
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Di = Da -~ H.-X sen .

El problema parcial presentado mds arriba se resuelve
conforme al invento también por otro procedimiento preferen-
te, que estéd caracterizado por el hecho de que la fuerza qﬁé
sirve para fruncir es aportade por al menos un elemento que
se nueve en torno del eje longitudinael ds la envolture y
por un mandril de inflar dispuesto en el interior de la en=-
voltﬁra, pero. eligiéndose la altura de paso H de la orugs
ﬂuevamente estirada menor que ls sltura de paso Ho de una
ofuga éstirada‘dé nuevd, en la q;e el didmetro interior de
la orﬁga; resultante del didmetro exterior de la envoltura
y del perfil del fruncido, es igual al didmetro exterior
del mandril. ' '

La altura de paso H es la sltura de paso del pliegue

de-forma heiicqidal de la oruga vuelta & estirar. Con el

mente se puede conseguir mediante una reduccién de la. altu-

ra de paso H con respecto a Ho, se-facilita mucho la retirat

da de la envoltura para embutido del mandril para fruncir.
En especial resulte posile trabajar con un mandril ciline
drico, o sea, ya no ligeramente cénico. Disminuye el peli-

gro de deterioro de la oruga, y todo el aparato para la

puesta en prdctica del procedimiento y, en especial, tambiéh

para retirar la orugs del mandril, se puede simplificar mu-

cho,

13

Se ha descubierto asimismo que la reduceidn de la altu

ra de paso H, propuesta conforme al invento, con respecto a

no solamente por el hecho de ser empleado un el emento, frun~

cidor con esta altura de paso. Por el contrario se ha com-

3
«
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probado ante 1a natural sorpresa que es posiblé trabajar

también con un elemento fruncidor, en el que el saliente der
estampaci&n 0 respectivamente los diversos elementos de es-
tampacién tienen una altura de pasb h superior a la altura
de paso H deseada de la envoltura. En este procedimiento
preferente, el elemento de estampacidn ya no ée'deslizarunin
camente en la depresidén estampada de la-envoifura para em-
butidos,rsino que se mueve transversalmente con fespecto a
ella, a lo largo de la envoltura para émbutidos. Ademés del
sorprendente efecto de que de.este moéo se puede influir
gsobre el didmetro interior de la oruga, se consigue con es-—
te procedimiento el que el elemento de estampacibn, en su
rotacién en torno de la gnvoltura,sé adelante en Eierto mo-—
do continuamente a ella, con lo que tiehé lugar una carga
de la envoltura sustancislmente més uhiforme-que cuando la
velocidad de avance v de la envoltura resultara exactamente
como el producto de la altura de paso h del saliente heli-
coildal del elemento fruncidor (=.aitura de paso Ho de la
estampacién helicoidal de la oruga vuelta a és%irar), pﬁr
el ntmero de revoluciones del elemento. fruncidor. En este
caso existe por 1o tanto la relacién v.{ h x f.

Este procedimiento tiene ademés ia gran ventaja de que

sin cambiar el elemento fruncidor, y mediante el simple aju

o7

te de la relacidn entre la velocidad de transporte vy el
ntimero de revoluciones f, se puede regular el dibdmetro in-

terior Di de la oruga, -ajustando para ello ung altura de

v . : cq s .
paso H = —}— . Ahora bien, son prohibitivos desde luego 4dih
metros interiores de la oruga que se aproximen-demasiado al
didmetro exterior, a saber, debido por un lado & que con

ello resultan pérdidas de resistencia mecénics de la oruya
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‘didmetro exterior d del mandril. Por esta relacidén se apre-

to, dispositivo que estd caracterizado por poseer una pieza

te, que.sobresale como curva helicoidal del lado interior

¥, por otrc lado, debido a que la relacidn de encogimiento
resulta peor.

. Para el caso de un perfil de forma de cono truncado
(compérese la ecuaciﬁn de més arriba), es preferiblé, con—
forme al invento, elegir la altura de paso H de tal modo,

que el didmetro interior Di resultante resulte mayor que el

cia que para ello.es preciso elegir la altura de paso H me-
nor que la altura de paso Ho "ajustada'exactamgnte“. Para
dicha altura de paso Ho se obtiene aproximadamente:
| d =Da - Ho X por sren'o(
- El invento se refiere asimismo a un dispositivo. para

la puesta en préética del procedimiento conforme al inven-

anular que, durante el funcionamiento, circunda a la envol-~
tura, pudiendo ser puesta en rotacién en torno de ésta, y
porque el elemento que sirve para fruncir estd fijado en
dicuna pieZa anular,

Preferentemente recibe la pieza anular forma de man~
guito, y el elemento que sirve para fruncir, forma de sa-
liegte enroscado helicoildalmente en el interior.cilindrico
del manguito. ElL manguito puede estar dotado para egte fin
de una ranuré interior enroscade helicoidalmente, en la que

estd introducido un elemento enroscado correspondientemen—

cilindrico del manguito, consistiendo el alemento enroscadé
en un materlial de propledades Tavorables de deslizamiento.

Resultados muy buenon se hun obleuido cnando el manguito y
el maliente helicoidal, o vespecsivamente los sallentes he-

licoidales, estédn hechos de una =ola pieza.
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Otra forma de realizacidén del dispositivo conforme al

invento estd caracterizada por el hecho de que en la pieza

anular estd fijados varios soportes péra ruedecillas soportg—

das de manera giratoria; ¥ porque las ruedecillas estén dis-

puestas dispuestas corridas en cada caso-algo entrersi en
la direccidn 1§ngitudinal de la envoltura y en la,direccidn
periférica.
Ha demostrado ser venfajoso_también un dispositivo ca-
racterizado por el hecho de que la pleza anular estd reali-
zada en forma de mangulto que c1rcunda a 1a envoltura duranta
el funcionamiento ¥ de cuyo lado interior destaca al mencg up _
saliente enroscado en forma helicoidal, que durante el fun—
cionamiento ataca a la superficie de la envoltura, si bien
al menos un elemento gue puede ser pueéto en rotacidn sin-
cronizado con el manguito, girando en torno de la envoltu-
ra, y que, visto en la direccibn de avence de la envoltura,

entra en contacto con la envoltura después que el saliente

enroseado.-helicoidalmente, recibe forma de ruedecilla sopor
teda de manera giratoria, estando durante el .funcionamiento
atacando continuamente a la en&oltura con una parie de su
seccidn periférica vuelia hacia el eje longitudinal de lsa
envoltura, mientras que su eje de giro estd inclinado con
respecto al eje longitudinal de la enyolﬁura en la magnitud
del dngulo de elevacién del saliente enroscado en forma he-
licoidal, de tal mocdo gue la rued=cilla rueda durante el
funcionamiento poco mds o menos en la depresidn formada por
el saliente en lu eavolbura.

In dispouitivo pura la puesta en prictica del procedi-
miento de Fruncido autosustentador descrito més arriba,. es-

t4 dotado de un mecanismo para transportar la envoltura a




10

18

20

25 -

30

—12 -

506009

fruncir a un puesto de fruncido, asi como un apoyo con una

abertura para la alimentacidn de gas de inflar al interior
de la envoltura a fruneir, y estéd caracterizgdo conforme al
invento por el hecho de que en el puestb de fruncido esté
prevista una pieza anular,que durante el funcionamiento cir-
cunda a la envoltura y buede ser puesta.en rotacién en torno
de ella; porque el elemento que sirve para fruncir estd Ffi—
jado en la pleza anular, y porque en el apoyo esté'previsto,'
a efectos de sujetar el extremno de 15 envoltura y de unir el
interior de la emvoltura con el empalme para el gas de in-
flar, un dispositivo de fijacién que, visto en la direcciédn
del eje de la envoltura, es sustoncialmente més corto que la
oruga que se pretehde producir. |

EL dispositivo descrito tiene le ventaja sustancial de
gque la retirada de la envoltura fruncida, o sea, de la orn-
ga, resuwlta aqui especialmente sencilla, ILa oruga no necesit
ser retirada nada més que de un elemento de fijacién muy
corto. Lés construcciones costosas de hasta ahora, con un
mandril de forma ligeramente cénica,;se,suprimen totalmente,
También el recorrido de retirada en direccidn del eje de 1a
envoltura estd acortado consideravlemente. Ademés es muy pe-
quetio el peligro de deterioro de la oruga.

Otro -dispositivo con el que se evitan los problemas del
mandril de fruncido, estd cafacterizado, conforme al inven-
%0, por un mecahismo destinado a “ransportar la envoltura
que se desea fruncir a un suesto de fruncido con una veloci-
dad v, nor ﬁn mandril hueco con un didmetro exterlor d, nor
una pieze wnular dispuesia de mavera glratoria en el nuenlo
de fruncido y gque durante ¢l funcionamiento circunda a 1s

envoltura y al maniril dispuesto dentro de ella, v en la gue
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estéd fijado el elemento que sirve para fruncir, por un dis-

positivo destinado a hacer girar dicha pieza anular con un
ntmero de revoluciones £, y por un apoyo contra el que es
fruncida la envoltura, si bien de acuerdo con el invento el
dispositivo para el transporte dé la eﬁvoltura y el disposi+
tivo para hacer girar la pleza giratoria estin ajustados dudt
rante el funcionamiento de %zl modo entre gi, que el didme-~
tro interior Di de la oruga es algo mayor que el didmetro
exterior d del mandrll. -

En el caso de un dispositivo en el.que se produce une
oruga con un perfil de forma de cono truncado c1rcu1ar, és—
to significa que el dlsposltlvo para el transporte de la
envoltura a fruncir y el,dispositivo para hacer girar la

pleza anular estdn ajustados de tal modo entre si, que la

relaoidn.—g; es menor que Ho, resultando Ho de la ecuacién

de més arriba, de modo que se establece la relacién siguien-
tes
—1:{’:—- < Da - d /sene

teniendo las expresiones el significado indicado ya més
arriba.’

En un dispoeitivo preferente conforme al invento exig-
te entre el dispositivo para hacer girar la pieza anular y
el dispoeitivo para,el transporte de la envoltura una unién
mecdnica de engranaje que, especialmente manteniéndose const
tante la velocidad de transporte v, puede 6freoer una posi-
bilidad para ajustar el nimero de revoluciones f del el emend
to fruncidor, y en el que estd previsto un motor para acciot
nar el dispositivo de hacer girar la pieza anlar y el dis~

positivo de transporte de la envoltura,

Otros delalles del procedimiento conforme al invento,

..!_.:'
F
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as{ como del dispositivo conforme al invento, se desprenden

de la descripcidn siguiente de ejemploe, asi como de las

reivindicaciones.
En el dibujo muestran:

La fig. 1, una representacién esquemdtica de un dispo-

sitivo para la puesta en préctica del procedimiento de acuer

la fig. 2, una vista en seccidn parcial a través del
dispositivo represéntadq en la fig., 1;
la fig. 3, otra forma de realizacidn del dispositivo
conforme al invento, parcialmente en seccidn;
| la fig, 4, un detalle del dispositivo visto en la di-
reccidén del eje longitudinal de la envoltura para embutido;

.

la fig. 5, una representacidén en perépectiva'de un el e
mento fruncidorrcortado;

la fig. 6, diversas formas del perfil contra el que se
puede aﬁretujar la envoltura;

la fig. 7, dos vistas de otra forma de realizacidn del
dispositivo de acuerdo con el invento;

la fig. 8, una vista esquemdtica de un dispositivo pare
la puesta en préctica del procedimienfo contorme al invento;

la fig. 9, una representacién de la geometria de la
oruga para el caso de wn perfil esférico derla oruga;

la fig. 10, una representacién en corte esquemético del
proceso de fruncido en dos momentos distintos, y

la Tig. 11, una representacién del dibujo del plegado
de unu oruga estirada y cortada. |

B el dlwboninlvo vepragantudo en Lu e 1 an sanouen-
troa une envoltbara 1 woloslada sabee una’hﬁhjnu de renervg

Log rodillos 4 y 4' son accionadno por el motor % a travéhs
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de un engranaje 6 y transportan la envoltura para emhutido
1' sobre el mandril 7 hasta el dispositivo de recalcar. A
través del mandril 7 se insufla aire; de la manera en =i
conocida, para inflar la envoltura 1., La envoltura inflada
pasa por entre otros dos rodillos 9 y 9' accionados por el
mdtor 5 a través de un engranaje-8 y cuya misién serd expli-
cada todavia con mis detalle en relacién con la fig. 4, pa-
ra seguir en direccién al puestq,de fruncido propiamente
dicho. Mediante toberas 10 se puede aplicar un lubricante
sobre la envolitura T'. Despuéé de bésar'por la pieza 11, qug
a continuacién serd descrita con mds detalle, se halla la
envoltura comprimida éstrechameﬁte. El proceso, de fruneido
Se realiza contra un apoyo mévil 13, que ejerce una fuerza
antagonista constante sobre la envoltura para emﬁutido en
direccién opuesta al transporte de ésta, por ejemplo, a tra-
vés de un peso 16 colgado de un cable'14'qu¢ paéa sobre ro-
dillos de gula 15. |
Para la descripcién siguiente del proceso de fruncido
propiamente dicho ge hard referencié seguidemente a la fig,

2, in el inferior de un soporte fijador 17 se halla un mangy

to 18 unido fijamente con una polea 19 v sustentado de maned

ra giratoria con ayuda de cojinetes 20. El manguito 18 astd
dotado en su interior de un saliente enyoscado en forma he-
licoidal 21, sobresaliente hacia dentro y cuya configura-
cidn se aprecis més clars..ente todavia en la vista parcial-
mente cortada de la fig. 5. La polea 19 ataca a una cofrea
de transmisién 22, a través de la que se puede poner en ro-
tacién el manguito 19, '

Le ervoltura inilada 1' entra en contacto con el saliey

te 21 enroscado helicoidalmente, tal como ha sido represen-~

b i~
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velocidad de glro del manguito 18 con el sallente 21 y de

apoyo el que origina el proceso de fruncido ¥y compres16n

“tura. En lugar.del saliente 21 de un solo paso puede existii

dril 7 y que estd dotada de una alta resistencia a la fle-

- 16—
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tado en la fig. 2. La velocidad periférica de los rodillos

4 y 4' y de los rodillos acanalados 9 y 9' estd ajustada
preferentemente de tal modo, que proporcione exactamente la

ve1001dad de avance para la envoltura 1, resultante de la

la.altura de paso de la esplra he11001da1 del saliente 21,
HMientras la mayor parte del sallente 21 enroscado en
forma hellCOIdal conilere ala envoltura 1' una c1erta con-—

formacldn, es el extremo 23 del saliente 21 vuelto hacig el

propiamente dicho. Este extremo 23 (compérese larfig. 5)
oprime la envoltura para embutido colocada delante de la
parte restante de la Psplra helicoidal contra la fuerza an-
tagonlsta X del apoyo 13, girando dlcho extremo 23 durante g1
proceso de fruncido en torno del eje de la envoltura 1, al

mismo tiempo que esté continuamente en contacto con la envol-

también un saliente de dos o més.pasos. En el caso de un sa-
11ente de dos pasos, existen entonces dos el ementos frun01—
dores, corridos entre si

von el método de trabajo descrito se produce en una.

sole etapa una oruga 12, qus puede retirarse bien del man-

xi6n y.de una rectitud excelente. La relacidn de encoginien
to Pub superior a 80 : 1.

Otra forma de reslizacién del dispositivo conforme gl
invento ha sido representada en la fig. 3.7Esta foxma de
realizacidén se diferencia de la. repres entada en la fig, 2
pqr el hecho de que el proceso de rruncldo y compresldn PLTO -

piamente dicho ro es realizado y& por el extremo 2% del sa-
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unido fijamente con el disco de accionamiento 19 que cip-

-17 =

406009

liente 21 enrqscgdo’en forma helicoidal en el interior del

manguito 18, sino que para ello estd prevista una ruedecilla

separada 24. El'éoporte fijador 25 de la ruedecilla 24 esté

cﬁnda'a la envoltura 1'. ILa ruedééilla 24 estd . dispuesta a
este particﬁlar de tal modo, que -encaja en la cavidad 26
formada en la envoltura 1. por el saliénte helicoidal 21, ILa
ruedecilla 24 gira junto con el disco 19 en tomo de la en—
voltura, y pliega.a la envolturé en plisgues apretados en-
tre si, en contra de la fuerza'anﬁagonista K.

-0tro ejemplo de realizacién ha.sida répfeéentadd en la
fig. 7. Bn esta forma de realizacidén del dispositivo.confor—
me 8l invento no exisbe-en el manguito 18 ningin saliente 21
enroscado en forma helicoidal._En.su iugar éstén-previstos
sobre la polea 19 cuatro soportés fijadores 27 corridos en-
tre s1 90° con respecto a la direccidn iongitﬁdinal de la
envoltura 1', cada uno de ellos.para una ruedecilla 28, Ia
longitud axial de estoé SOportés'fijgdores é? aumenta en la
misma magnitud de ruedecilla a rdgdecilla, 0 sea,. cada cuard
to de revolucién. Los ejes de las ruedecillas 28 estén en
este ejemplo de reslizacién inclinados de tal modo que, du-
rante el funcionamiento, las ruedecillas 28 estampan una de
présidn helicoidal en la envoltura 1' inflada, y se nueven
en dicha deéresién. Ia ruedecilla mds préxima al apoyo 13
realiza el proceso de fruncidO'y bompresidn propiamente di~
cho, para 1o cual va colocando é lé'envqltura; pliegue a
pliegue, contra el apoyo 13 érrempectiVamenbe,la.oruga 12,
El empleo de tules ruedecillas Bé'en lugar de un saliente
21 enroscado en'forma helicoiﬁai (fig. 2), tiene la ventaja

de que la envolfura es expuesta a esfuerzos de friccidn muy
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"pequefios., Debido a ello sép@ede. aimentar considerablemente
‘las ruedecillas 28 también, por ejemplo, por medio de un
" t4n inclinados de tal modo que se encuentran en cada caso

ra 1' pasante. La:separacién entre'eStos-ejes de giro y el

eje de lé~envoltura es igual a la suma del radio de la en—

‘Lienen sobre lodo la finalidad de conaeguir una alta resio—

- 18~

lz velocidad de trabajo, y se disminuye el peligro de dete-

rioro de la envoltura. Si asl se desea, se pueden accionar

engranaje planetario.

Los ejes matematicos de giro de 1as ruedecillas 28 es—

en el punto de contacto de la perpendicular a la tangente

de la curva helicoidal descrita'por ellas sobre la envoltu~

voltura mds el. radio de las ruedecillas, descontada la pro-
fundidad de penetracidn @e la ruedécilla 28 en la envoltura
11, '

Para explicar la misidn especial de los rodillos aca-
nalados 9 y 9', se hace referencia ahora a ias Tigs., 2 y 4.
El saliente 21, én contacto con la emvoltura 1', y tambi én
en cilerto grado las ruedecillas 28, tienen la tendencis a
hacer girar a la envoltura 1' en su direccidn de giro al
circular en tormo al eje de la envoltura. Esto es lo que se
trata de contrarrestar mediante los rodillos accionados 9y
9'. La envoltura 1" inflada se introduce en las acanaladu—~
ras de losrroiillos 9y 9' y se apoya contra ellas. Gracias
a esta conduccidn se excluye totalmente todo giro indesea-
ble de la envoltura 1.

En la fig. 6 han sido representados diversos ejemplos
de formas de un nerfil de recalcado consezuibles por el prof
cedimiento de acuerdo con el invento. wstas distintas forma

i

bencia a la flexién de la ovupn croducida, wal caomo ul mlipwmd
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‘una relacidn de encogimiento de 80 & 1 y superior, en una

1. Ahora bien, antes de comenzar el procese de fruncido se

- 19-,
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tiempo una buena relacién de compresién (relacién entre el

largo de la envoliura sin fruncir y el largo de la oruga).
Con el procedimiento de acuerdo con el inyento y el
dispositivo conforme al invento serpuedeh.conseguir, ademis,
de la solucidn del problema, en especial las ventajas si-
guientes. Existe la posibilidad de Qb#ener una oruga ter-

minada 12, o sea, una envoltﬁra para embutido encogide con

sola operac16n, es d901r, sin nece81dad de una etapa sigu1e$- o

te de prensado. Este método de trabaao puede tener lugar
ademds de manerg muy culdadosa, y proporciona una oruga que
a pesar de un pequefio grueso de pared de la envoltura, estd
totalmente exenta de detgrloros, de un plegado de una uni-
formldad hasta shora descon001da, Y gque posee una alta re—
31stencla 2 la flexidn. ) '

El;dispdsitivo es de estrqcturg extragordinariamente
sencilla y seguro en su funcionamiento. Un mismo dispositi~
vo puede dimensionarse para distintos didmetros de tripas,
pudiendo el reajuste ser realizado mediante una simple ma-
nipulacién, e incluso de manera aﬁ%omética. Por el procedi-
miento cdnforme al invento se puede trabajar de manera mis
répida y econbmica que por los procedimientos hasta ahora
conocidos. | g

E dispOsitivo:representado esqueméticaﬁente en la fig

8 se corresponde sustancialmente con el mostrado en la fig.

enchufa la envoltura 1 con su extremo sobre un tubo corto
30, distanciado del apoyo 13, fijAndose allf. mediante dos
mordazas de sujecién 31,31',-en combinscidén con los dos ci-

lindros de aire comprimido %2 y 32!, A través de la aberturj
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33 se alimenta aire comprimido al interior de la envoltura,
de modo que la envoltura 1 se infla a cont1nuac1én de los
rodlllos 4 y 4'. El proceso de fruncido proplamente dlcho
tiene lugar, de la manera descrita, en la pieZa froncidora
11. o

Se ha descublerto ahora que, al efectuarse el frun01do
por este procedlmlento, se puede presclndlr totalmente de
un mandrll. En -efecto, en el procedlmlento descrlto se for-
ma une oruga 12 de forma y rectltud tan un;formes y exactas,|
que incluso en 1arg§s.bastante grandes de la oruga serpuede
realiéar-el'procesb de fruncido en éonfra de 1la oruga auto-

uﬂtantadora 12. El corto tubo 30 sirve a este particular

exclus1vamente para sujetar el extiremo de la envoltura. De
este modo se fruncié una oruga de 25 cm de largo Yy con una-
relacidn de encogimiento (largé de la en&oltura.frunéida con
relacidn al largo de la orugae) de 80 y més, sin necesidad dd
proceso de prensado ultérior. La oruga 12, fruﬁcida’de mane-
ra autosustentadora, presentéd un espacio interior redondo
muy uniforme, no sobresaliendo ningtn pliegue sﬁélto;-de mo-
do que tamhién fué nosible ‘introducir sin dificultag un. tubo
embutidor para llenar la oruga con masa de embutido.r

En el ejemplo descrito tenfa la envolturg TQ inflada un
didmetro de aproximedamente 18 mm, Xl didmetro interior de
la oruga ascendid a algo més de 11,2 mm. Se trabajé con un
elemento fruncidor, cuya altura de paso ascendid a 12 mm,

La retirada de la oruga lista de su apoyo, resulta en

extremo sencilla. Iin cfeoLo, Lasta exoLuslvamente con que la

uhg *0, P s ﬁjamp.w, oon

ayude de law mordeases 1,911, dHﬂJLﬂndQ ademés la envoltura

1 de manera muy suelta sobre el Ludo. Con dllo se suprinme la
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hasta.ahora costosa medida, en cuanto a técnica mecédnica y

. 4 okl
27

procedimiento, de separar la oruga lista 12 de un mandril de
forma ligeramente cénica, tal como ha sido'repreéentado'en
la fig. 1 y-designado conila cifra 7.

En la fig. 9 ha sido representada la geoﬁetrié de una
oruga obtenida por el procedimiento dé acﬁerdo con el inven-
to, dotada de un perfil'de forma de. cono truncado cireular.
Entre laé distintas magnitudes geométricas existe la rela-
cién siguiénte:-. - |

” 'Di=Da-H. sene
4 este particular significan: _
| Di, el didmetro interior de la-oruga,r
Da, ‘el diémetro exterior de la oruga,

-’ . ’
.H, la altura de paso.del pliegue de forma helicoidal

-de la oruge estirada, y

‘&, el éngulo que forma la en olvente del cono truncado

con el eje de giro.

Esﬂ£ relacién no es totalmente exacta, pero si -muy aproxima-
da. '

La caracteristica sustancial del procedimiento conforme
al procedimienté en el que se éonforma un didmetro interior
de la oruge mayor que el didmetro exterior del-méndril, cerd
explicéda a continuacién—éon refééencia azlgs figs. 9 a 11,

El' procedimiento méds arriba descrito fué puesto en préci
tica con una tripa R de celofén de 27 mm de ancho en estado
aplanado, que fué tejida sin costura. Se trabajé a este par-
ticular con un mandril cilindricé de 12 mn de diémetro exte~
rior. La altura 'de paso h del-élemento fruncidor, enroscado
en forma helicoidal y designado con 21, ascendid a 20 mm, El

éngilo de inclinzcidn & del cono truncade cireular (compére~
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cando una fuerza considerable. La altura de paso H (compé-

a 20 mm,

- también en este caso es vdlida la relacidn v = H x f, ascen-

detalladamente, se hace referencis ahora a la fig. 10. Aqudi

“¢idn, dos estados que se suceden en el tiempo y que deben

el estado superior, primero en el tiempo, se supone que gl

-00 -
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se la fig. 9) ascendié a aproximadamente 30 a 40°.

Por lo pronto se realizé el procedimiento de fruncido
con una velocidad de transporte v de la envoltura para embué'
tido,ry con un nﬁmerg de revoluciones f del elemento frun- |
cidor,.existiendo entre ellos la relacién

v=hxf.
La oruga formada qudé_asentada fijamente sobrerel.

mandril, ho pudiendo ser retirada de é&ste nada més que aplis
rese en especial la fig. 10) ascendié en este caso asimismo

A continuacién se realizé otrg vez el proceso de frun-
cido con él mismo materisl de partida y. con el mismo men-
dril. Ahora bien, esta vez se modificd el nitimero de revolu-—|

ciones de tal modo, que la altura de paso H, para la que

dié a 12 mm. Con ello resultd una pelacién con'respecto a
la altura de’faso h del el emento fruncidor de

' v < h x £,

La oruga obtenida en este caso tenia un didmetro inte-
rior Di dé 12,2 mm, La oruga pudo se retiraila del mandril
ocon toda facilidag.

Para explicar este fruncido "adelantador"rtodévia mas
se han representado esquemdticamente, superpuestos en sec—

diferenciarse por una revolucién del elemento fruncidor. En

al emento 21, enroscado helicoidalmente, ataca con uno de

sug puntosr, senalado con una oruz, a un lugar de la envoltud

1
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- altura de paso completa y que ha sido earacterizado asimig-

~ello desaparece, tanto el considerable peligro de deterioro

‘ra fruncir envolturas cilindricas, en especial envolturas

de embuhidom, en el que la envoltura es transportada en la
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ra 1' a fruncir, caracterizado con un circulo. Al cabo de

una revolucién del manguito 18, el punto correspondiente al
punto caracterizado con una cruz del elemento 21 enroscado
en forma helicoidal, que se encuentra avanzado en la direc-

cién de movimiento de la envolturs en la magnitud de una

mo con una cruz, ya o atace al lugar deria envoltura 1' cad
racterizado con un circulo. Se desprénde de-ello que el eled
mento 21 enroscado en forma helicoi&al no se “desenrosca" yg
en la depresidn de la envoltura 1! —pueoto que el nﬁmero de |
revoluciones del manﬂulto y la ve1001dad de transnorte ne
estén ya de acuerdo con la relacién v = £ x h citada en, pri-
mer lugar- sino que el elemento 21 enroscado en fo:mé heli-
.coidal adelanta ademés al manguito; En este método de trabad
jé se ﬁa comprobado que el didmetro intgrior de la oruge
formadé resulta mayof que cuando se trabaja con la relacidén
v = £ x h. Gracias a ello ha sido posiﬁle por vez primersa
trabajar con un mandril cilindrico, y sin,embargo hacer po-

sible una separacidn.fécil en ofugas de 38 cm de largo. Con

de la oruge, existente de otro modo, como también la nece-
gidad de un mandrll cénico.
En restimen, la Patente de Inven016n Que se sollcita de+t

beréd recaer sobre las siguientes:
= REIVINDICACIONES - .
. Un procedimiento y su correspondiente dispositivo pa-|-

direccidén de su eJe longltudinal y runclda contra una fuer-

za antagonista carscterizado el procedlmlento porque —

la fuerza que sirve para fruncir es aportada por
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'nes 1 y 2, caracterizado porque el elemeﬂto que sirfe,para

" suficiente para formar una oruga rigida a la flexisn.

“do proplamente dlcho, una depres16n en’ foxma de una curva

_he11c01dal contlnua exacta.'

‘ 1as re1v1nd1ca01ones 1 a 4, caracterizado porque sobre la

parte exterior de la envoltura a fruncir se aplica un lu-

. ra se sujeta sobre un apoyo cargado por la fuerza antagonis]

7 voltura ¥y un lugar de alimentacién de gas de 1nflado ¥ poxr{

406909

al menos un elemento que se mueve en torno del eje longitu-

dinal de la envoltura.

2. Un procedimiento. de acuerdo con la reivindicacidn
1, caracterizado porque el élemenfo que'sifVe paraffruncir
ejerce constantemente fuerza sobre la envoltura. .

3. TUn procedimiento de acuerdo con las reivindicacio-
fruncir transmite a la envoltura una fuerza de compresién

4, TUn prdcedimiento de acuerdo con una cualquiera de

las reivindicacicnes 1 & 3, caracterizado porque a la envol

tura a fruncir se le estamna, antes del proceso de frunci-

5. Un procedlmlento de acuerdo con una cualgquiera de

bricante y/o un agente humectante.

6. Un procedifliento de acuerdo con una cualquiera de
las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque la envol-
tura a fruncir se asegura contra giro en térno de su eje en
un punto situado & una distancia corta del lugar de atague
de la fuerza'de fruncido.

7. Un procedimiento de acuerdo con una cualquiera de

las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque la envoltu

ta, forméndose una comunicacidn entre el interior de 1a -

T

que la fuerza que sirve para fruncir es aportada por al me~

nos un elemento que se mueve en torno del eje longitud inal
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- tirar se elige menor que la alturé de paso Ho de una'orﬁga

 tura de paso H del pliegue en forma de curva helicoidal

" con un elemento fruncidor que confiere a 1la énvoltuxa una

de la envoltura,.si bien la envoltura es fruncida de manera
autosustentadora en contra de la oruga autosustentadora que
se va formando.

8. Un procedimiento de acuerdo cén'una cualquiera de
las reivindicaciones 1 a 6, éaracterizado porque la fuerza
que'éirve para fruncir es aportada por al menos un elemen-
to que se mueve. en torno del eje longitudinal de la envol-

tura, y porque la altura de ?aso,H de la oruga vuelta a es-

vuelta a estirar, en la que el diémetro interior dé la oru-
ge résuitante'del didmetro exterior de la en&oltura y.del
perfil de fruncido es igual al diémetro exterior del man~
dril. | |

9. Un_pracedimientO'de acuerdo con la reivindicacién
8, caracterizgdo porque, en el caso ae un pérﬁl de 1la orugal

en forma de cono truncado ecircular, se trabaja con una al-

conformado en la oruga vuelta a estirar, que es menor que
Ho, resultante de la relacién '

_Da ~-d
Ho = “senx

siendo Da el didmetro exteriorvde la oruga, 4 el didmetro
exterior del mandril, y o el &ngulo de inclinacién de la
generatriz del cono truncado circular con fespecto 8l eje
de la oruga. :

io. Un procedimiento de ééuerdo con una cualquiera de

las reivindicaciones & 6 Y, caracherizado porgue se trabajs,

depresidn estampada en forma de curva helicoidal, ¥ ouyo sa
liente de estoampacidn, o respectivamente sus el ementos de

estampacidn, tlenen una altura de paso h que es maydr que -

. B R AR ST an Yk o
vk SEETO e B L e dnnd wer oAl Gl B tan bt
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la altura de paso H de la oruga vuelta a estirar,

11. TUn dispositivo para la puesta en préctica del
procedimi ento de acuerdo con una cualquiera de las reivin-
dicaciones 1 a 10, caracterizado. por estar dotado de una
pieza anular que, durante el funcionamiento, circundé a la

envoltura y puede ser puesta en,rotacién en torno de ésta,

'y porque el elemento que sirve para fruncir estd fijado en

dicha pileza anulér.

12, Un dispositivo de acuerdo con—lé reivindicacidn
11, caracterizado porque_la<pieza annlar gsté hecha en for-
ma de manguito. 7

13, Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacién
12, caracterizado porque el elemento que-Sirve ﬁara ffunr
cir estd conformado a manera de saliente enroscado en foma
helicoidal en el 1nter10r cilindrico del mangulto.

14. TUn dispositivo de acuerdo con la reivindicacién
13; caracteriéado porque el manguito estd dotado de una ra-—
nura interior enroscada en forma helicoidal, en la que estd
introducido un elemeﬁto enroscado correspondientemente, que
sobresale del.lado interior cilindrico del manguito en ca-
lidad de espira helicoidal.

15, Un disposivive ue acuerdo con la reivindicacién
14, caracterizado porque el elemento enroscado consiste en
un meterial con condiciones favoralles dé deslizémiento.

16. Un disnositivo de acuerdo con la reivindicacidn

13, caracterizado porque el manguito y el saliente enrosca-

do en forma helicoidal, o respectivamente los salientes en-

roscados en Torma helicoidal, estdn hechos de una sola pie-

238,

17. Un dispositivo de acuerdo con las reivindicacione

[¢24
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11 6 12, caracterizado porque en la pieza anular estén su-

Jetos varios soportes fijadores para ruedecillas soportadas

de manera giratoria, ¥ porgue las ruedeéillas estén dispues
‘tas en cada caso corridas entre.sl{ en la direccién longitu-~
dinal de la envoltura y en direccién periférica. '
18, Uﬁ'dispogitivo de acuerdo con la reivindicacién
17, caracterizado porque estén preVistaE n ruedecilias, que

en cada caso estdn coriidas sucesivamente entre si en la

tura, as{ como en cada caso corridas axialmente con respec-

to a la precedente en una magnitud constante. . £
19. Un dispositivé de a'cuerdo con'qhé cualgquiera de

las reivindicaéiones 11 a 18, baraoterizado porque el.ele-

nento fruncidor estd dotado de varios Dasos.

20. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacién

19, caracterizado porque la pieza anular- estd hecha -en for-
ma de manguito que,durante el‘funcipnamiento;pircunda a la

envoltura,y de cuyo 1ado'interior sobresale al menos un sa- |

lienté_eproscgqgwen formé hélicoidal ¥y que,dg;agte e}nfgpéioqg
niento, .ataca a la éuperficie de la énﬁqltura,~y porgue no
obstante un elemento, que pueée ser puesto en rotacién en
torno de la envalturas de manera sincronizada con la pieza

anular, se halla atacando & la envolfura détrés'del salien~
te enroscado en forma helicoidal, #istq en ls direccidn de

avance de la envoltura,

21. Un dispositivo de acuerdo ‘con la reivindicacidn
20, carécterizado noraue el elementd que puede ser puesto

en rotacién es una ruedecilla soportade, de maners giratoria

que, con une parite de su mececidn pefiféfica vuelta hacia el

eje longitudinal de la enwoltura, estd durante el funciona-—
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-tura en la magnitud del &ngulo de paso del_saliente gnrosca+4

| do en forma helicoidal, de tal modo que la ruedecilla rueda

~pliegues en la envoltura y dispuesta en forma giratoria en

]pomplementaria de la de la pieza perfilada.
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miento continuamente en contacto con la envolturae.

22, Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacidn
21, caracterizado porque el eje de giro de la ruedecilla est

t4 inclinado con relacién al eje longitudinal de la envol-

'aprokimadameﬁte en la depresién formade por el saliente en
la-envoltura.u '

, é3; Un dispositivo de acuerdo con una cuélquiera de
las reivindicaciones 11 a 22, caracterizado_porque estéd pres
vista una pieza perfilada para la estampacidn de una confi-
guracidn determinadé de los pliegues superpuestos de la orud
e |

24, -Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacidn
23, caracterizado porque la pieza perfilada estéd realizada
en forma simétrica rotativa éon respecto al eje longitudi-
nal de la oruga.

25. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacidn
24, caracterizado porgque la pieza perfiléda tiene la confi-
guracion representada en la fig. 6. .

26. Un dispositivo de acuerde con la reivindicacién

23, caracterizado porque esté prevista una ruedecilla movi-

ble en torno del eje longitudinal de la envoltura que forma

torno de su propio eje, y porque dicha ruedecilla tiéne en

8u zona de ataque a la envoltura una configuracién que es

27, Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacién

26, éaracterizado porque lua ruedecllla tiene la Tfomma de un

rodilleo pequefio,
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28. Un dispositivo de acuerdo con una cualquiers de

las reivindicaclones 11 & 27, carascterizado porque estén
previstos al menos dos rodillos acanalados que, durante el

funcionamiento, circundan a la envoltura inflada poco antes

i 29. Un dispositivo de acuerdo con la-reivindicaeién 287

caracterizado porque los roaillos (9 y 9°) estén scciomados{

%30. Un dispositivo de acuerdo con una cualquiera de
las reivindicaciones.11 a 29, caracterizado porgue esté -
previsto un dispositivo para aplicar sobre la .envoltura a

fruncir un lubricante y/0 un agente de humectacidén.

31. Un dispositivo para la puesta en précfica del pro{
cedimiento de acuerdo con lz reivindicacidn 7, que esté dd—.
tado de un mecanismo para transpdrtar a ia envoltura &
fruncir hasta un puesto de.fruncido, asi como de un apoyo
con una abertura para alimenjar gaé de infiado él.interior
de la envoltura a fruncir, caracterizado porque en el puestd
de fruncido esté prevista una pieza amlar que, durante el
funcionamiento,. circunda a la envoltura y puede ser buesta
en rotacidn en tormo de ella, y en la qgue estda fijado el
elemento que sirve para fruncir, y porque en el apoyo estér
pfevisto, a efectos de'sujetar el extremo dé la envoltura y|.
de establecer la comunicacién entre el interior de la en~
voltura y el empalme para el gas de inflar, un dispositivo
de fijaciéh que, visto.en la direccidn del eje de la envol-
tura, es sustancialmente més cortn que la oruga formada de
manera autoéustentadoza.

32. Un digpocitivo de acuerdo con la reivindicacién
31, caracterizado porque del apoyo sdbresalé'un tubo corto

sobre el que, antes de comenzar el proceso de fruncido pro-
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para el gas de inflado al interior de la envoltura.
cedimiento de acuerdo con una cualquiéra'de las reivindica=
‘tar la envoltura a fruncir hasta un puestc de fruncido a un%

por una pieza anular dispuesta de manera giratoria en el

“do a hacer girar la pieza snuler a un nimero de revolucio-

estando no obstante el dispositivo de transporte de la en-

34, cafacférizado porque la unién de transmisidn estd dota-

piamente dicho, se puede enchufar el extremo de la envoltu-

ra, y que estd dotedo de al menos un canal de alimentacién

3%, Un dispositivo para la puestg en-éréctica del pro+t
cilones 8 arlO, caracterizado por un mecanismo'para transpor+
velocidéd v; por un mandril hueco de un diémetro-exterior dj

puesto de fruncido y que circunda a la envoltura y al men-
dril situado dentro de ella, estando fijado sobre ella el

elemento que sirve para fruncir; por un dispositivo destinat
nes £, y por un apoyo contra el que se frunce la envoltura,

voltura y el dispositivo de giro de la pieza anular .ajusta-
dos durante el funcionamiento de tal modo entre si, que el
didmetro interior Di de la oruga es algo mayor que el didmet
tro exterior 4 del mandril. |

34. Un dispositivo de acuerdo con-la reivindicaciodn
33, caracterizado pofque el mecanismo de ﬁransporte de la
envoltura y el dispositivo de giro de la pleza anular es#én
unidos entre si a través de una unién mecémica de transmi-
sidn, y porque esta previsto un motor para el accionamiero
de los dos dispositivos. '

35. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacidn

da de un disponitivo para ajustar sl nimero de revoluciones

I de la piezs anular, sin por ello variar la velocidad de

transporte{
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36. Un dispositivo de acuerdo con una bualQuiera de

las reivindicaciones 33 a 35, caracterizado porque el meca-
nismo de transporte de la envoltura ¥ el dispositivo de gi-
ro de la piezé anular estan ajustados de tal modo entre si,

que existe la relacidn

-v Da - d

T senol

en la que v significa la velocidad de transpérte de la en-
vdltura,_f el ntmero de revoluciones del elegentq fruncidon
D3 el diéﬁetfo extefior de la oruga, drél diémetro exterior
del mandril, ye{ el éngulorque forma la éuperficie envol#qg
te del cono truncado circular con el eje de la oruga.

37, Sé reivindica por.ﬁltimo, como objeto sobre el qus
ha de recaer la Paténte dé Invencidn que se solicita: "UN
PROCEDIMIENTO Y SU CORRESPONDIENTE DISPOSITIVO PARA FRUNCIR
ENVOLTURAS GILINDRICAS, EN ESEECIAL ENVDLTURAS DE EMBUTIDOSY

Todo confofmé queda descrito v reiVindicadb eh la pre-
sabe memoria descriptiva, que consta de treinta ¥y una pagi-

nas mecanografiadas y dibujos adjuntos. -

Madrid, 21 de Septiembre de 1.972
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