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CAMPO DEL INVENTOQ

Este invento se refiere a métodos para fa
bricar cierres extremos me jorados de material de envue),

ta para barras de envuelta fruncidas huecas.

ANTECEDENTES DEL INVENTO

Actualmente se estin usando envueltas
fruncidas de tubo flexible para alimentos en la indus-
tria de la carne, para fabricar productos de salchiche
ria, tales ¢omo salchichas de Francfort, salchichas de
cerdo o similares. Ll tubo flexible usado para la en-
vitelta de alimentos puede estar constituido~ﬁor protei- -

nas, hidratos de carbono y similares como, coldgenos,

~alginatos, almidones, o matarial celuldsico tal como de
- @steres de celulosa, éteres de celulosa y celulosa rege

' nerada, asi como otros materiales naturales, sintéticos

o artificiales. Las envueltas se preparan primeramente

como tubos de pared delgada de longitudes que varian

;ﬂesde aproximademente 12,2 metros hasta aproximadamen-

te 48,8 metros o mls, y luego se fruncen y se comprimen

pard producir lo que corrientemente se denomina en la

" téerica "cordones o barras de envuélta fruncida' desde

unos 20 gentimetros o menos hasta unos 69 centimetros

o mids de longitud.
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Las barras de envuelta fruncidas son lue
go envésadas y enviadas a un elaborador de alimentos
donde cada barra individual es rellenada con emulsidn
de qlimento que llena la envuelta en toda su longitud
ektendida. Tales barras de envuelta pueden ser rellena-
das con emulsidén de alimento mediante operaciones ma-

nuales o automdticas. En la operacidén manual, se enfunda

la barra de envuelta sobre una bocina o cuerno de relle-

nar con alimento, de pared delgada, conectado a un reci-
piente controlado por una vélvula usual lleno de emul-

si6n de alimento a presidén. Ll operario puede desfruncir
un trozo corto de envuelta por su extremo exterior o de-
lantero para formar un cierre en ella de modo gque se im-
pida la pérdida de emulsidén de alimento durante el llena

do de la anvuelta,

Se han desarrollado midquinas automidticas
para rellenade, o para rellenar y formar una ristra o es
labonar envueltas fruncidas para alimento con emulsiones

de alimento; para producir productos tales como salchi-

' ¢has de Franofort o similares, sobre una base de conti-

nuidad., Una de tales mdquinas automhticas, descrita en

las patente pars los EE,UU, nimero 3,115.668, de Town~

asnd, es capay de rellenar von una emulsidn de alimento
y. eslabonar sucesivemente una envuelta fruncida pora

producir una pluralidad de eslabones de alimento sobre
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una base de continuidads En las maquinas de rellenar
con alimento automiticas de todos los tipos, y con
la méquina de Townsend en particular, el relleno de
la envuelta tiene lugar usualmente en varios segun-

dos, con el resultado de que la envuelta se extiende

"desde una longitud fruncida de 20 a 69 cm. hasta una

longitud extendida de 12,2 a 48,8 metros, o mis, en

cuestidon de 7 a 30 segundos. Esta rapida extensidn de
la envuelta durante la operacidén de llenado de la méa=-
quina requiere que la envuelta sea especialmente fuer-
te ¥y resistente al deséarramiento. Ademéds, se requiefe

que la barra de envuelta tenga un cierre extremo, de mo

do que la barra de envuclta fruncida pueda ser, simple-

mente, colocada sobre el cuerno de rellenar de una ma-
quina de rellenar y pueda rellenarse con emulsidn de
alimento, sin posterior manipulacidén por el operario en
cargado de la mAquina para garantizar que no escapa na-
da de la emulsidn de alimento desde la envuelta., En la
précticé, se colocan una pluralidad de barras de:bnvuolia

fruncidas con el axtremo delantero de cada una de ellas

~taponado o cerrado de otro modo, en una tolva de dntregé

" de una miquina de rellenar y eslabonar automética. La

méquina funciona de tal modo que se alimenta una harra
cada vez dosde la tolva a unos medios de fijacidn y ali~

neacidén, que alinean el &nima de la barra con un cuerno

-4-—

R L )



®

10

15

20

25

31.10475

de rellenar con alimento, de pared delgada y que se des
plaza en vaivén. Ll cuerno o bocina de rellenar puede
ser retraido a una posicidén de partids detrids de la ba-
rra de envuelta situada en los medios de alincacibn, Bl
extremo de descarga del cuerno de rellenar es hecho
avanzar dentro del &nima de la envuelta y debe aplicar-
se al extremo delantero de la barra de envuelta para
desfruncir iniciaslmente y empujar el extremo delantero
aproximadamente a mitad de recorrido a través de un pa~
so anular en un mandril de coﬁtrol. Entonces avanza un
empﬁjador en el extremo trasero de la barra para compri-
mir la envuelta y asentar el extremo delantero de la pa=-
red de la envuelta en estrias del paso del mandril. An-
tes de que sé inicie la operacidn de relleno y eslabo-
namiento, se asiente firmemente el extremo delantero de
la envuelta en las estrias del mandril y queda cogido
por éstas., Entonces se entrega emulsién de alimento des-
de el cuerno de rellenar y se hace rotar el mandril para
cooperar con medios de eslabonamiento para conformar con
ello la barra envuelta llena a modode elementos o eslabp
nes de longitud predeterminada, los cuales pueden ser
lusgo convenientemente slaborados, si fuese necesario,
para producir una ristra de salchichas o similares, los

cuales, si se pelan, proporcionan salchichas de Francfort

sin piel, o similares.
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Por consiguiente, la maquinaria de relle
no y eslabonamiento que funciona de tal manera reguiere
que las barras de envuelta para alimento fruncidas ten-
gan un tapdén o cierre en el extremo delantero de tales
barras, de modo que el cuerno de rellenar que avanza
pueda aplicarse al mismo de manera que el cuerno de re~
llenar pueda hacer avanzar la barra_de envuelta dentro
del mandril para desfruncir con ello la envuelta sin di-
sociacidén del cierre y para bloquear ademds eficazmente
el flujo a su través de emulsidén de alimento. El cierre

sirve por tanto como apoyo para iniciar correctamente el

relleno adecuado y el desfruncido en la barra de envuel-

ta mientras que proporciona simulténeamente control ade=
cuado para la iniciacidén de la operacidn de eslabona-

miento sin que nada de la emulsidén de alimento escape

desde la envuelta. Cuando se usan barras de envuelta tow- -

talmente huecas con maguinaria de relleno y eslabonamien
to automético, el operario tiene que taponar un extremo
de cada envuelta amarréndolo, retorciéndolo o introdu~
ciendo un obstdculo para el flujo de la emulsidn de ali
mento. Zsta era una operacidén costosa y que llevaba tiem
PO para el envasador de alimento. Se convirtié por con-
siguiente en una prfictica usual proporcionar una barra
de envuelta con un cierre extremo preparado durante la

fabricacién de la envuelta, en vez de durante el uso de

- 6 -
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la envﬁélta en el lugar en que se efectlan las operacio
nes de relleno y eslabonamiento,.

Aunque estos Qierres extremos de envuel-
ta presentan muchas ventajas sobre los cierres formados
manualmente, se ha comprobado que tienen ciertas limita-
ciones tales como la de no ser facilmente conformables
en midgquinas de fruncir, la de ser dificil de controlar
la cantidad de envuelta usada en la formacidn del cie~
rre extremo, la de estar anclados o fijados demasiado
fuertemente en el &nima, o la de ser demasiado rigidos
para poder ser empleados en algunas versiones de los
medios de eslabonamiento automitico de las miquinas de
rellenar,

En consecuencia, un objeto de este inven

to es proporcionar un método nuevo y mejorado de cerrar

.al extremodolantero de una barra de envuelta fruncida

para alimentos u otros materiales,

Otro objeto de este invento es proporcig

. nar un método mejorads para cerrar el extremo de una ba-

rra de envuelta fruncida, utilizando solamente el mate-

rial de la envuelta en el cierre.

Otro objeto del invento es proporcionar

un métods nuevo y mejorado para producir clerres de ta-

pén para barras fruncidas huecas de envueltas tubulae

reg,.
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Otro objeto de este invento es propor-
cionar una barra de envuelta para alimentos fruncida,
nueva y mejorada, que tiene un cierre extremo flotan-
te, el cual es enterizo con la barra de eﬁvuélta.

Otro objeto de este invento es propor-

cionar una barra de envuelta para alimentos fruncida

nueva y mejorada que tiene un cierre extremo ‘semiflo-

tante, el cual puede, 0 no, ser enterizo con la barra
de envuelta,

Todavia otro objeto de este inwento es

proporcionar una barra de envuelta para alimentos frun-

cida, nueva y mejorada, que tiene un cierre de tapdén to
talmente fijado para impedir un enfundado inapropiado
de la barra sobre un cuerno de rellenar y para permitir

la aplicacibén intorna del cierre con medios para des=

. fruncir y rellenar la envuelta con emulsidén de alimen=

tos.

Todavia otro objeto del invento es pro-

porcionar una barra de snvuelta fruncida, nueva y meJjé-

“rada, con un cierre de tapdén que no forma parte inte~

grante de la barra de envuelta,
Otros objetos adicionales del invento

se pondrin de menifiesto de la Memoria, de la descrip-

cién y de los dibujos que se acompaiian,

ERTE
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RESUMEN DEL INVENTO

El invento se refiere a una barra frun-
clda hueca de envuelta tubular que tiene un extremo
abierto, también designado como el extremo trasero, y
un extremo cerrado, Eambién desginado como el'extremo
delantero, comprimiendo dicho extremo cerrado un ta-
pon de envuelta desfruncida comprimida, de la cual se
sujeta una primera parte a por lo menos una parte de

la superficie extrema cerrada o delantera de la barra

~fruncida adapténdose el resto en general al 4nima de

la envuelta fruncida y extendiéndose dentro de dicha
dnima de modo que se forme un espacio anuler entre la
parte extendida de dicho tapdén y la pared interna de
la barra fruncida. Otra realizacién de un extremo ce-
rrado para una barra fruncida hueca de envuelta tubu=-
laxr cpmprende un tapdn cilindrico de envuelta desfrun-
cida comprimida, que tiene superficies extremas sustan
cialmente planas, implantado coaxialmente dentro del
dnima de la barra frunéida ¥y montado sustancialmente
enrasado en el extremo cerrado o delantero de la mis~
ma. El tapdn, en estas dos realizaciones, podria ser
preferiblemiénte una parte integrante de la envuelta,
de modo que pormitiese que los pliegues extremos delan

teros de la envueltn fuesen eficaz y fAcilmente des-

-9 -



fruncidos inicialmente por el avance de un cuerno de re-
llenar de una miquina de rellenar aufomética para intro-
ducir el extremo delantero de la envuelta en un miembro
de mandril de la madquina, tras lo cual la presidm de la
- 5 emulsidén de alimento, o de otro tifo, que se entrega po
) dria entonces desfruncir el resto de la envuelta. En
otra realizacidn se puede preparar un tapdén usando en-
vuelta o algin otro material en una operacidn separada
y introducirlo luego en el &nima por el extremo delan-
10 tero de una barra de envuelta fruncida que tenga una
parte desfriincida de unos 2 a 5 centimetros. El tapén
producido por separado puede ser unido o sujeto dé otro
- ) ~ modo a la envuelta desfruncida por el extremo delantero
de la barra antes de ser introducida en el.énima, de ia
15 envuelta, o a continuacidn de ésto, en tanto que esté
lo suficientemente fijado al extremo delantero de la
. barra de envuelta como para permitif que el extremo de-
lantero sea desfruncido inicialmente como se ha dicho-
en lo que antecede., Preferiblemente, la parte del fapén
2v ‘producida por separade que se extiende sustancialmente
a través del &ninma de la barra de envuelta serid compri
niida contra la pared interna de 1la barra de envuelta y
- . luego la parts desfruncida de la barva de envuelta se-
-rla plegada aprotadomente dentro de, o unida a, la sn

25 perficie extrema del tap6n para formar con slla una

31.10.75 - 10 -~
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unidén ségura.

En émbas realizaciones de tapbén, el en-
terizo y el no enterizo, el tapdn deberd ser fijado lo
suficienfe al extremo delantero de la barra de envuel-
ta como para permitir el desfruncimiento inicial como
se ha dicho en lo que antecede y para impedir que sal-
ga despedido el tapdn durante el llenado de la envuel.
ta con emulsidn de alimento o de otro tipo, al tiempo
que eos adaptable para que cualquier exceso de emulsidn
que pueda quedar atrapada en el primer eslabdn de la

envuelta puede ser facilmente retirada.

El invento se refiere ademéds a un métg
do para cerrar un extremo de una barra fruncida de en~-

vuelta tubular, que comprende:

a) colocar un tubo de formacidn cilin-

drico en el &nima de una barra fruncida hueca de envuel

ta tubular;

b) volver hacia dentro una parte de la
envuelta en el sxtremo delantero de la barra fruncida

dentro de dicho tubo de formacidn;

¢) colocar una superficie relativamente
fija contra el extremo de la barra fruncida que contiene

la onvuelta vuelta hacia dentroj

d) comprimir la envuelta vuelta hacia

dentro contra dicha superficie fija para formar un taw

- 1l -
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poén comprimido de envuelta dentro del &nima de la barra
fruncida; ¥y

e) retirar dicho tubo de formacidén del
dnima de dicha barra fruncida,

Otro método para cerrar un extremo de
una barra fruncida hueca de envuelta para alimentos tu
bular comprenderia las operaciones (a) hasta (c¢) ante-
riores, seguidas por la siguiente operacion:

d') comprimir la envuelta vuelta hacia
dentro contra dicha superficie fija mientras se retira
simultineamente dicho tubo de formacidn de modo que se
forme un tapdn cilindrico de envuelta comprimido de ca=
ra extrema plana dentro del Anima de dicha barra frun-
cida, el éual es comprimido apretadamento contra la pa=-

red interna de dicha barra fruncida con fuerza suficien

te para permitir que el extremo delantero de la envuel-

ta sea introducido a la fuerza en medios de dimensiona-
do y eslabonamiento de una mdquina de rellenar automdti-
ca,

Otra caracteristica do este invento se

fefiere a un método para producir tapones 6 cierres de

envuelta comprilida, hechos de envuelta para alimentos o

de material de otro tipo, para uso con barras fruncidas
huecas de envueltas tubulares, que comprende:

a) implantar una cantidad fija de en=

- 12 -
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vuelta dentro de un extremo de un tubo de formacidén ci-
lindrico;

b) colocar una superficie relativamen-
te fija contra el extremo del tubo de formacidn que con
tiene la envuelta implantadaj y

¢) comprimir la envuelta implantada con
tra dicha superficie fija para forﬁar un tapén cilindri-
co de envuelta comprimido que tiene superficies extre-
mas sustancialmente planas,

El tapbén comprimido puede ser entonces
fijado firmemente a los pliegues de la pared interna del
sxtremo delantero de una barra fruncida hueca de envuel-
ta tubular, por ejemplo, de envuelta para alimentos,
siendo para ello implantado a la fuerza en el mismo de
modo que proporcione alli un cierre adecuado como se ha .
descrito en lo que antecede,

Para producir un tapdn no enterizo semi
flotante para una barra fruncida hueca, el tubo de forma
cién de la operacidén (a) anterior es alineado de prefe-
rencia coaxialmente dentro de un tubo de soporte cilin-
drico mayor y rebajado por un extrémo en una contidad
fija, Luago se dmplanta una éantidad fija de envuelta
dentro del extreémo rebajado del tubo de foimacidn ¥y se
efectfian las operaciones (b) y (¢) como se hadicho en

lo que antecede, excepto en que en vez de producir un

- 13 -
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tapbén comprimido cilindrico, se produce un tapdn semi-.
flotante del tipo de seta. Luego el tapdn semiflotan-
te puede ser introducido a la fuerza en el extremo de-
lantero en una barra fruncida hueca, coﬁ ia parte supe-
rior o de mayor diametro del tapon fijada firmemente
a ios pliegues de la pared interna de dicha envuelta
fruncida.,.

Tal como aqui se usan, las expresio-
nes "extremo delantero” "extremo trasero" de la barra de

envuelta fruncida estdn destinadas a significar la direg

¢ién de fruncimiento en la barra, siendo el extremo de-

lantero la parte de la envuelta que se ha de fruncir

inicialmente y siendo el extremo trasero la ultima en

ser fruncida. Asi, el extremo trasero de la barra de en-

vuelta fruncida es el que se alimentd sobre un cuerno
de rellenar de modo que la emulsion de alimentos que se

N =
dispersa desde dicho cuerno desfruncira y llenard prime

ramente el extremo delantero de la barra de envuelta, Mé

todos y aparatos tipicos empleados para fruncir trozos

de envuelta tubular para obtener barras de envuelta frum

cidas se hah descrito, por e¢jemplo, en las Patentes pa~

ra los EE.UU, ntmeros 2.983.949 y 2.984.574 de Matecki .y

.en la Patente para los EE.UU, nimero 5,110,058 de Har-
7 bach. )

Deberd apreciarse que el tamafio, la for -

nol ke
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ma y el'grado de fijacidn de los tapones comprimidos de
este invento pueden variar dependiendo del tamaifio y del
uso de las barras de envuelta frunéida,.huecas, con las
cuales se hayan de usar. Pﬁr ejemplo, con barras de en-
vuelta que tengan un didmetro interno o del 4nima com-
prendiendo entre unos 9 nm. y 25 mm,, los tapones de ex
tremo plano cilindricos de este invento pueden variar en
longitudes desfruncidas de envuelta entre unos 7 cm, y
unos 46 cm., de longitud y tener un didmetro suficien-
te para que el tapdén pueda ser fijado firmemente dentro
del extremo delantero de la barra de envuelta., Un ta-
pén que tuviese una longitud de envuelta desfruncida de
menos de unos 7 cme« no seria deseable debido a que: 1)
el tapbn no contendria material suficiente como para per
mitir que un cuerno de rellenar de una miquina de relle-
nar automdtica hiciese avanzar la bérra que contiene di-
cho tapdn déntro de un mandril de la mdquina para la co-
rrecta orientacidn en el mismo; y 2) el tapdén no conten-
dria suficiente material con el cual mantener la integri
dad a la fijacidén a la barra y oilo podria dar por resul
tado reventon;s y/o fugas durante el relleno de la bara,
Una longitud del tapdén mayor que unos 46 om, no seria
deseable debido a que: 1) el tapdén tendria demasiodo ma
terdial ¥y por ello serla demasiando grande & rigido como

para poder cooperar satisfactoriamente con los medios

- 15 =
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de eslabonamiento de una magquina de rellenar automdti~
ca; 2) demasiado material en el tapdn impide el des-
prendimiento efectivo y eficaz de la emulsidén desde el
primer eslabdén (parcialmente lleno);j 3) conduce a-un
uso ineficaz y de desperdicio de material de la envuel -
taj y 4) hace que el tapén sea fijado al &nima mbs fir-
memente de lo que seria descable.

Preferiblemente, una barra de envuelta

_ de celulosa, fruncida, con un didmetro exterior de unos

23 mm., un didmetro interior de unos 13 mm., y una lon=

gitud fruncida de unos 50 cm, (una longitud desfruncida

de unos 50 m.) puede usar tapones flotantes que tengan
una longitud de envuelta desfruncida de 25 cm, compri-
midos a una longitud del tap6n de aproximadamente 25 mm,,
Cuando se use un tapdn semiflotante para la envuelta

del tamaiio indicado en lo que antecede, la longitud de

envuelta comprimida preferida seria de unos 20 mm,, y

cuando se use un tapdn totalmente fijado, la longitud
preferida de la envuelta comprimida seria de unos 15 mm,
Las longitudes de envuelta de los tapo
nes comprimidos de este invento pueden variar dependienw
do del uso final de las barras de envuelta en las cuaw
1es‘se hayan de usar. No obstante, para uso de aplica-
cién general, las longitudes desfruncidas preferibles

de los tapones deberin estar comprendidas entre unos

. 16 -
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20 cm.‘y unos 36 cm..

El didmetro de la parte cilindrica me-
nor del tapdén flotante puede variar dependiendo del ani-
ma y del uso final a que se destine la barra de envuel~-
ta fruncida. Las ventajas del empleo de un tapdn exire-
mo flotante son que el mismo permite un fécil y unifor-
me desfruncimiento del extremo delantero de la barra en
la cual se usa, al tiempo que proporciona, ademas , un

tapén més blando o mis eldstico para reducir al minimo

las dificultades con los medios de hacer eslabones de

las miquinas de rellenar autométicas,

El tamafio y la forma de los tapones semdi
flotontes de este invento puéden variar, con lo cual la
longitud y el dilmetro del segmento flotante pueden ser
como se ha desorito en lo que antecede para el tapbn ex
tremo flotante, mientras que la longitud y el didmetro
de la parte fijoda pueden ser como se ha descrito en lo
que antecede para el tapdém cilindrico de extremo plano,

Una caracteristica comin de todos los
tapones conformados anteriores es que cada uno esté proe-
visto de un extremo plano que mira hacia el extremo traw-
sero de la harra de envuelta, proporcionando con ello un
purito para rec¢ibir la presidn mbs fiable para el extroemo
delanturo del ouerno de rellenar con enulsidn de alimonto

de las méquinas de rellenar comerciales, tales como la



descrita en la patente de Townsend antes identificada,
Es esta una caracteristica importante, ya que al prin-
cipio del ciclo de rcllenar se hace avanzar el cuerno
de rellenar a través del &nima de una envuelta orien-
5 " tada para aplicacidn con el tapdn situado en el extre-
mo delantero de la envuelta, para’introducirlo dentro
de un mandril o anillo giratorio en la maquina, el cual
coopera con medios de eslabonar para eslabonar automé-
ticamente la envuelta rellenada, en longitudes predeter
10 minadas, después de llenarla con la emulsién de alimenw
to. Los tapones de este invento, ademids de tener la ne-~
cesaria integridad mecdnica para soportar la introduc-
¢idén inicial de la envuelta en el miembro de mandril, -
poseen la necesaria integridad hidréulica para impedir
15 gue sea expulsada omulsidn de alimento durante la ope-
racidn de rellenar al tiempo que son también suscepti=-
bles de ser desprendidos una vez completada la operacidn
de relleno y eslabonamiento, de modo que se pueda recupe
rar cualquier emulsidén de alimento contenida en el mismo.
20 Se han representado realizaciones ilus-
trativas del invento en los dibujos, en los cuales:
La Fig, 1 e&s una vista parcialmente en
alzado y parcé¢ialmente en corte de iutla barra fruncida hug
¢a de envuelta para alimentos tubular con una parte de

25 la envuelta desfruncida en su extremo delantero.

31.10‘75 — 18 -
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La Fig, 2 es una vista de la barra frun-
cida hueca de la Fig. 1 con un tubo de formacidn que
contiene una varilla de empaquetar dispuesta dentro del
dnima de la barra fruncida.

La Fig. 3 es una vista del conjunto de
barra fruncid; de la Fig. 2 con una varilla de inver-
tir situada para iniciaf la vuelta hacia dentro de la
envuelta desfruncida del &nima del tubo de formacidnm,

La Fig. 4 es una vista del conjunto de
barra fruncida de la Fig. 3 con la varilla de inversibn
movida a una posicidén en la cual la envuelta desfrunci=
da ilustrada en la Fig. 1, juntamente con una segunda
parte de envuelta desfruncida, es vuelta hacia dentro

dentro del &nima del tubo de formacidn.

La Fige 5 es una vista del conjunto de

. barra fruncida de la Fig. 4 con 1la varilla de inversién

retirada y una superficie fija situada contra el extre-
mo delantero de la barra fruncida.

La Fig. 6 es una vista del conjunto de
barra fruncida de la Fig, 5 ton la varilla de empaque-
tar sgituada de tal modo que la eﬁvueltu vuolta hacia den
tro es comprimida contra la superficie fija,

La Yige 7 es una viata del conjunto de
barra fruncida de la Fige 6 con el tubo de formacibn mp

vido a una posicién de alineacidn con la varilla de em=

-.191-
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paquetar,
La Fig. 8 es una vista del conjunto de

barra fruncida de la Fig. 7 con el tubo de formacidn

"y la varilla de empaquetar siendo movidos hacia el ex~

tremo trasero de la envuelta fruncida.
Lo Fige 9 es una vista de la barra frun-

cida de la Fig. 8 después de formado el tapdn flotante

y de retirados el tubo de formacidén y la varilla de em=-

paquetar,

La Fig. 10 es una vista de un conjunto

_de barra fruncida similar al de la Fig. 6, excepto en

que el tubo de formacidén estd rebajado en el extremo de
lantero de la barra fruncida.

La Fige 11 es una viste de la barra fruﬁ

-edda de la Figs 10 después de formado el tapén semiflo~

tante y de quitados el tubo de formacidn y la varilla

: de empaquetar,

La Fige. 12 es una vista de un conjunteo

: de barra fruncida similar al de la Fig. 10, excepto en

. .que el tubo de formacidn se ha representado en una posi~

cién de ser retirado a medida que se hace avanzar la va=-
rilla de empaquetar al extrémo delantero de la envuelta,

- La Fig. 13 es una vista de la barra frup
cida de la Fig, 12 después de formade el topdn totalmen

te fijado y de retirados el tubo do formacidén y la vari-

- 20 -
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lla de émpaquetar. B

La Figg;i4 es una vista de una parte de
envuelta desfruncida cértada implantada centro de un tu
bo de formacién y mostrando una superficie fija y una
varilla de empaquetar en posicidn para iniciar la comw
presidén de la envuelta.

La Fige. 15 es una vista de un tapdn ci-
lindrico de extremo plano formado‘usando el conjunto y el
material representados en la Fig, 14,

La Fig. 16 es una vista de una parte de
envuelta desfruncida cortada implantada dentro de un
tubo de'formacién, el cual estd montado coakxialmente
dentro de, y rebajado con respecto a, un extremo de un
tubo de soporte y mostrando una superficie fija y una
varilla de empaquetar en posicidon para iniciar la com-

presidén de la envuelta.

La Fige. 17 es una vista de un tapdn semi
flotante formado usando el conjunto y el material repre

sentados en la Fig. 16,

La Fig., 18 es una visto de un conjunto de
barra fruncida similar al de la Fig, 6 excepto en que el
tubo de formacidén esti extendido por fuera del extremo

delanters de la envuelta fruncida.

Refiriéndonos ¢on detalle a las Figs, 1 a

9, se ha ropresentado en ellas una barra hueca de en=-

- D] -
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vuelta 10 para alimentos, tubular, que tiene una prime-
ra longitud 12 desfruncida en el extremo delantero de
la misma, Se ha representado un manguito 14 de forma~
cidn o de empaquetar dispuesto dentro del 4dnima de la
barra 10 de envuelta montado en esencia enrasado con el
extremo delantero de la barra 10 de envuelta, Una vari-
lla 16 de empaquetar, de movimiento en vaivén (no ha=-
biéndose representado los medios que la hacen moverse
qlternativamente), asegurada al miembr§ de soporte 18,

estd situada dentro del 4nima del manguito 1% y estd des

tinada a entrar en la misma con ajuste deslizante estre-

cho, BEliminando sustancialmente cualquier holgura entre
la varilla 16 de empaquetar y el didmetro interior del
manguito 14, se impide eficazmente el acuﬁamieéto del

material de la envuelta entre la virilla de empaquetar

16 y el manguito 14 durante la operacidn de conpresion

‘ﬁor estos componentes, como se describiréd en lo que si=
.éue. La varilla 16 de empaquetar esti provista de un

" eonducto 20 para igualar eficazmente la presidén del ai=

re en la clmara formada dentro del &nima de la barra
10 de envuelta al ser hecha avanzai eny o reirocedor

desde dicha &nima la varilla 16 de empaquetar antes o

dospués de comprimir, respectivamente, el tapdén en el

extremo delantero de la barra 10 de envuelta contra una

superficie fija,

w 22 -
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Con la longitud 12 desfruncida de la ba-
rra 10 de envuelta situada de manera que tape u obstru-
ya el &nima en ¢l extremo delanterc de la barra 10 de
envuelta, como se ha representado en la lig. 3, se ha-
ce avanzar una varilla de inversidén 22, alineada axial=-
mente con el manguito de férmacién.14, dentro de dicho
manguito 14 en una distancia predeterminada sin llegar
a hacer contacto con la varilla de empaquetar 16, bu-
rante la introduccidén de la varilla de inversidn 22, la
longitud 12 desfruncida y una segunda longitud 24 des-
fruncida, la cual es desfruncida simulténeaﬁeute median
te el avance de la varilla de inversién 22, son vucltas
hacia dentro en el manguito 14, como se ha ilustrado en
la Figes 4, La magnitud de cada una de estas longitudes
desfruncidas 12 y 24 puede variar dependiendo de la dig
tancia avanzada por la varilla de inversidén 22 y de la
densidad y de 1a longitud del tapdn de cierre descado.

Al quitar la varilla de inversidn 22, se
coloca una superficie 206 relativamente fija contra el
extremo delantero de la barra 10 de envuelta como se ha
ilustrado en la Iig, 5 y luego se hace avanzar la vari-
1lla 16 de empaquetar para comprimir y densificar las
lorigitudes 12 y 14 de ehvuelta vueltas hacia dentro, en
un tapén 28 de cierre flotante, como se ha ropraesentado

en la Fig. 6. El ajuste deslizante estrecho entre la va

- 23 -
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rilla de empaquetar 16 y el &nima del manguito 1% im-
pide que las longitudes 12 y 24 de la envuelta sean
acufiadas entre miembros 16 y 14 y permite con ello,

eficazmente, que la varilla 16 establezca en el tapén

comprimido 28 una superficie extrema plana,

Luego se hace retroceder el manguito de
formacién 14 del tapdén comprimido 28 hasta quedar ali-

neado con la varilla de empaquetar 16, la cual permane-

. ce en aplicacidén con dicho tapén 28, como se ha ilustra

do en la Fige 7. Luego se retiran simultdneamente la va

rilla de empaquetar 16 y el manguito de formacidén 14 del

&nima de la barra de envuelta 10 y se retira la superfi-

cie fija 26, como se ha representado en la Fig. 8., El
conducto 20 en la verilla de empaquetar 16 funciona pa-

ra igualar la presidn de aire que se forma en la cémara

 del &nima de la envuelta 10, impidiendo asi que el ta=-

" pén 28 sea aspirado mds dentro del &nima por un vacio

que normalmente seria creado en la cémarq al retirar

la varilla de empaquetar 16 de la barra 10 de envuelia.

“Una vez que se han retirado la varilla de empaquetar 16

¥y el manguito 14, queda una barra de envuelta 10 que

tiene un cierre extremo flotante 28 en su extremo delan

tero, como S& ha représentado en la Figs Y

En la Fig. 10 se ilustra una disposicibn

de somponentes, como en la lig, 6, en la cual se usan

- 2L -




10

15

20

31.120.75

4l Mswn. o

los mismos niimeros de referencia para los miembros que
son idénticos. La Gnica diferencia es que ¢l manguito
de formacidén 14 se ha representado desplazado en una
distancia x predeterminada del extremo delantero de

la barra de envuelta 10, de modo que durante la densi-
ficacidén de las longitudes 12 y 24 de envuelta vueltas
hacia dentro, una parte del tapdn 30 serd fijada firme
mente en los pliegues que forman el &nima de la barra
de envuelta 10, La varilla de empaquetar 16 y el mangui
to 14 se retiran como se ha visto en lo que antecede,
dejando una barra de envuelta 10.que tiene un cierre
extrémo semiflotante 30 en su extremo delantero, como

se ha representado en la FFigs 11« Como se ha dicho en

1o que antecede, la distancia x del tapén 30 semiflo-
tante puede vuriar en tanto que presente un grando su-
ficiente de tenacidad o de fijacidn en la bared interna
de la barra de envuelta 10 para obligar al extremo de-
lantero de la barra de envuelta empujandolo dentro de

medios de dimensionar y eslabonar de una maquina de re-

llenar automdtica.

En la Fige 12 se ilustra una disposicién

de componentes; ¢onmo en la Fig, 10, en la cual se usan

168 misitos nimeros de referencia para los miembros que
son idénticos. La tfinica diferencia es que & modida que

avanza la varilla de empaquetar 16 para demnsificar las

- 25 -
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longitudes 12 y 24 de envuelta, el manguito de forma-
cidn 14 es hecho retroceder simulténeamente de modo
que se forma el tapdon 32 totalmente fijado al extrémo
delantero de la barra de envuelta 10. AL retirar la va
5 rilla de empaquetar 16 y el manguito 1%, después de la
densificacidén de las longitudes de envuelta 12 y 24,
queda una barra de envuelta 10 que tiene un tapdén 32
cilindrico de cara extrema plana totalmente fijado en
su extremo delanterc, como se ha representado en la l'ig.
10 13,
| Ha de entenderse también que el tubo de
formacién 14 podria extenderse fuera del extremo delan-
tero de la envuel ta 10, como se ha ilustrad9 en la Fig. ﬂ
- 18, de modo que podria formarse un tapén 34 fuera de la ‘
15 envuelta 10 usando la varilla de empaquetar 16 y ser k
luego introducids eén el dnima de la envuelta 10 pafa
producix un cierre como sé¢ ha ilustrado, por ejemploy
en la Figse 9.
Refiriéndonos con detalle 2 las Figs,
20 : 14 y 15, sé ha ilustrado en ellas una varilla de empa-
quatar 40 dé movimiento alternativo, sujebta al miembro
de ;oporte 42, situado dentro del Anima dé un matiguito
- de formacidn U4li y destinado a entrar ton ajuste desli-
mante estrecho dentro de ditha &ndma, por las razones

25 ' mencionadas en lo que antecoede, La varilla de empaque=-

51.10475 . - 26 -
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tar 40 tieme, ademls, un conducto 46, por las razones
que se haﬁ expuesto en lo que antecede, Una superficie
48 relativamente fija essituada contra el extremo del
manguito de formacidén 44 una vez que se ha implantado
una cantidad predeterminada de envuelta desfruncida cor
tada 50 dentro de dicho extremo del manguito 44, La en
vuelta desfruncida 50 puede ser implantada en el &nima
del manguito 44 de cuélquier modo conveniente, tal co-
mo se ha descrito con referencia a las I'igs., 4 y 5 en
las cuales se emplea una varilla de inversién. Una vez
dispuesta la envuelta 50 en el manguito 44, se hace
avanzay la varilla de empagquetar 40 para densificar la
envuelta 50 ¢ontra la superficie fija 48, forméndose
con ello un tapdén cilindrico que tiene caras extromas

planas, como se ha repressentado en la Fig, 15. Lste

tapén eilindrico puede ser luego obligado a entrar con

ajuste en el extremo delantero de una barra envuelta,
de modo que pueda quedar totalmente fijado en ella, cg

mo se ha representado en la Fig. 13.

Para formar un tapén semiflotante, co-
mo se ha représentado en la Fig. 17, se pueden usor los
¢omponenteés dé la Fig., 14 éon la adicidn de un tubo de

soporte 54 montado coaxialmente fuera del manguito da

. formacidén 44, como se ha representado en la Fig., 106,

El manguito de formacidn 44 ha de estar ademas robajado

-2?-
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o espacjado en una distancia X predeterminada desde la

- superficie fija 48, de modo que cuando se hace avanzar

la varilla de empaquetar 40 para densificar la envuel-
ta 52 una parte del tapdén asi formado éeré adecuada pa
ra ser obligada a entrar de manera ajustada dentro del
extremo delantero de una barra de envuelta, donde pue-
de ser fijada firmemente en el mismo, como se ha ilus-
trado en la lig., 1ll. Todo lo que se requiere es que la
parte x fijada dentro del 4dnima de una barra de envuel

ta tenga un grado de tenacidad o de fijacidén en la pa=-

‘ufed interna del &nima de modo que permita que el extre

mo delantero de la barra de envuelta sea obligado a en

‘trar en medios de dimensionado y eslabonamiento de una

méguina de rellenatr automdtica, sin dafio ni de la cn-

" vuelta ni de 168 medios de dimensionado y ¢slabonamien

VtOo

Cuando se fabrican los tapones en una

operacién separada, como se describe en relacidm con

las Figs, 14 a 17, los mismos pueden hacerse de cual-

 quier material adecuado gue sea compatible con el mate

riai de la envuelta,

Ha de entenderse que las partes componen
ﬁas'usadns on la fabricacids de los taﬁonas de este in-
vento, ya sean enterizas coti la barra de énvuelta, o no,

pueden hacerse de cualquier material adecuado capaz de

- 28 -
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soportar la presidn usada para densificar y formar los
tapones, Es asi evidente gue cada parte componente pue
de hacerse del mismo material o que cadd una de ellas

puede hacerse de un material diferente,
EJEMPLO I

Usando el procedimiento indicado en las
Figs. 1 a 9 se introdujo un manguito de formacidn de
acero inoxidable cilindrico de 0,711 mm de grueso, de
un dilmetro exterior de 12,8 mm, dentro del &nima de
una barrs de envuelta de celulosa hueca que media 13,7
mm de diémetro interior y 22,8 mm de didmetro exterior.
Dentro del &nima del manguito de formacidén se dispuso
una varilla de empaquetar de acero inoxidable muy puli
mentada de 11,2 mm de didmetro, con un paso axial de
4,7 mm, Después de destruncida una longitud de 12,7 cm
de envuelta, se hizo avanzar axialmente dentro del &ni
ﬁa de formacidn; en una distancia de 20,32 cm, una va-
rilla de inversidh de acero muy pulimentada de 6,35 mm

de dilmétro. Al ser retirada la varilla de inversidn se

 8itud una superficie plana rigida dontra el extrems de=-

lantero de la barra de envualta que contenia 1a envuel~
ta desfruncida vuelta hacia dentro y luego se hizo avan

zar la varilla de empaquetar para densificar la envuel-

- 29 =
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ta vuelta hacia dentro, forméndose con ello un tapén
flotante de aproximadamente 25,% mm de largo. Luego se
retiraron el manguito, la varilla de cmpaguetar y la
superficie plana rigida, quedando una barra de envuel-
ta con un cierre extremo flotante enterizo. La barra
de envuelta con el extremo cerrado fue luego colocada
en una tolva de tipo usual, la cual alimentd la barra
a una miquina de rellenar y eslabonar como la descrita
en la Patente para los EE,UU. Nimero 3.115.668. La ba-

rra de envuelta se comportd mejor que las barras de en

_vuelta comerciales de las que se disponia, por cuanto

la barra de envuelta tenia un tapén que estaba fabrica-
do de una cantidad fija predetefminada de material de ;i:
envuelta, el osual estaba adaptado para un flcil y efi-=

caz despraondimiento al tiempo cque era mis blando © me-

- rios eldstico, resultando con elle admirablemente ade<

cuado para cooperacidn con los medios de dimensionar y

eslabonar de la mdquina de rellenar automitica.

EJEMPLO ITI

Usanhdo el précédimienito indicado &n las

- Pigs, 1 a 11, se introdujo un manguite de formacibn de

acero inoxidable ocilindricod 0,711 mm de grueso, da

un didmetro exterior de 12,8 mm, dentro del &nima de una
!

i

- 30 -
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barra de envuelta hueca de celulosa de 13,7 mm de didme
tro interior y 22,8 mm de didmetro exterior, Dentro del
dnima del manguito de formacidn se dispuso una varilla
de empaquetar de acero inoxidable muy pulimentada de
11,2 mn de didmetro, con un paso axial de 4,7 mm., Des-
pués de desfruncida una longitud'de envuelta de 15,24
cm y con el manguito de formacidn rebajddo unos 12,7 mm
desde el extremo delantero de la barra de envuelta, se
hizo avanzar axialmente dentro del manguito de formacidn,
en una distancia de 15,24 cm, una varilla de inversidén
de acero de 6,35 mm de difmetro muy pulimentada., Al ser
retirada la varilla de inversidén se colocd una superfi-
cie plana rigida contra el extremo delantero de la ba-
rra de envuelta que contenia la envuelta desfruncida
vuelta hacia dentro y luego se hizo avanzar la varilla
de empaéuetar para densificar la envuelta vuelta hacia
dentro, forméndose con ello un tapdn semiflotante con
una parte fijada de 12,7 nm de largo y una parte flotan
te de 12,7 mm de largo, Luego se retiraron el manguito,
la varilia de empaquetar y la supe:ficie plana metdlica
rigida, dejando una barra de envuelta con un cierre ex-
tramo semiflotante anterizos Luego se coloed la barra de

envuelta con el extremo cerrado en una tolva del tipo

" tsual, la cual alimentaba la barra & una mlquina de rellg

nay y eslabohar como la descrita en la Patonte para los

- 31 -



EE.,UU, Nimero 3.115.668. La barra de envuelta se compor
t56 mejor que las barras de envuelta comerciales de las
que se disponia, por cuanto la barra de envuelta tenia
un tapdén que estoba fabricado a partir de una cantidad
5 fija predeterminada de material de envuelta, el cual
estaba adaptado para un flcil y eficaz desprendimiento
al tiempo que era mds blando y menos eldstico, resul-
tando con ello admirablemente ;deucado pard cooperacidn
con los medios de dimensionado y eslabonemiento de la
10 méquina de rellenar automitica,
Es pues evidente, de las diversas reali-
zaciones representadas en los dibujos y de los Bjemplos,

que un tapén flotante libre es aquél que forwa parte in

tegrante de la envuelta de tal modo que el tapén estéd su -
15 jeto en el extremo delantero de la poared interna de la

envuelta por la parte de la envuelta desfruncida que es

comin al tapbén y a la envuelta, Un tapén semiflotante

es aquél que es, o no, enterizo con la envuelta y que

tiene una parte comprimida del tapén sujeta apretadamen
20 | te a los pliegiues en el extiemo delantero de la pared

‘interna de la envuelta,

Ha de entenderse que pueden también sor
efectuadas otras modificaciones y ¢ambios en las reali-
zaclones preferidas del invento aqui ilustradas y des-

25 critas, por alguien experto en la téenica, sin desviar-

21,10.75 - 32 -



se del’espiritu ni rebasar el alcance del invento,
La presente solicitud que corresponde a
la presentada en Lstudos Unidos de América, el 27 de
_ Marzo de 197%, bajo el No 455,367, se acoge a los benefi

5 cios del Articulo 51 del vigente Lstatuto sobre Propie-

dad Industrial.

10
REIVINDICACIONES

15
| Los puntos de invencidn propia y nueva,
que se presentan para que sean objeto de esta solicitud
de Patente de Invencién en lspafa, por VEINTE afios, son
los que se recogen en las reivindicaciones siguientes:
20 l8.- Un método para cerrar un extremo
"de una barra frincida hueca de envueltia tubular, que
comprende: &) situar un tubo de formacibn cilindrice
dentro del Anima de une barra fruncida huuca. de envucl-

ta tubularj b) volver hacia dentro una patte de 1o ene

25 vuelta en ¢l extremo delantero de’'la barra fruncida, dep

31.10075 - 33 -
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tro de dicho tubo de formacidnj c¢) situar una superfi-
cie relativamente fija contra el extremo delantero de
la barra fruncida que contiene la envuelta vuelta hacia
dentroj d) comprimir la envuelta vuelta hacia centro con
5 " tra dicha superficie fija para formar un tapdn comprimi
do de envuelta dentro del &nima de la berra fruncida; y
e) retirar dicho tubo de formacién del énima de dicha ba
rra fruncida,
2a8,- Un método segin la reivindicacidn
10 12, en el cual se coloca dicho tubo de formacidm monta-
ido enrasado en el extremo delantero de la barra fruncida
‘en la operéci6n (a). |
. 38,~ Un método seglh la reivindicacidn
113, en el ¢ual se sitha dicho tubo de formacidén de tal
‘ i15: ', modo que quade rebajado a una distancia fija desde ol
' extremo delantero de la barra fruncida en la operacidn
(a). ”
48 ,~ Un método para cerrar un extremo
de una barra fruncida hueca de envuelta tubuiar, que
,‘261 ) ,A; comprende: &) situar un tubo de formacidén cilindrico
dentro del &nima de una barra fruticlda huaca de envuel-
ta tubularj b) volver hacia dentro una parte de la en-
-Wuelta en él extremo delantero de la barrd fruncida, dep
tro de dicho tubo de formacidny ¢) situar una auperfiéid

25 relativamente £ijJa contra el extremo delantero de la bo-

31.10.75 - 34 .
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rra fruﬁcida que contiene la envuelta vuclta hacia dég
tro; d) comprimir la envuelta vuelta hacia dentro con-
tra dicha superficie fije mientras que, simultdneamen
te, se retira dicho tubo de formacién, de modo que se

forme un tapdn cilindrico de cara extrema plana de en=-

vuelta comprimida dentro del é&nima de dicha envuelta

fruncida que esté totalmente fijado a los pliegues que

conétituyen el 4dnima de dicha barra fruncida en su ex-
tremo delanteroj y e) retirar dicho tubo de formacidn
del 4nima de dicha barra f{runcida,

58,~ UN METODO PARA CERRAR UN ?XTREMO OE
UNA BARRA FRUNCIDA HUECA DE ENVUEBLTA TUBULAR.,

Tal y como se ha descrito en la Memoria
que antecede, representado en los dibujos que se acom-
pafian y para los f{ines que se han especificado.

Esta Memoria consta de treinte y cinco

hojas escritas a miquina por una sola cara,
vaarsd, 2O NOY, 197

PoA,
vtV

Alber, o/ j@ Biew k\/
for P W
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