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CAMPO DEL INVENTO

Egte invento se refiere a clerres exitremos me -
jorados de material de envuelta para barras de envuelta
fruncidas huecas y a métodos para fabricar tales cierres

extbremos.

ANTECEDENTES DEL INVENTO

Actualmente ge estdn usando envueltas frunci-
das de tubo flexible para alimentos en la industria de
le carme, para fabricar productos de salchicheria, tales
como salchichas de Francfort, salchichas de cerdo o gi-
milares. E1 tubo flexible usado para la envuelta de éli
mentos puede egtar constituido por proteinasg, hidratos
de carbono y similares como, coldgenos, alginatos, almi
dones, o meterial celuldsico tal como de estereg de ce~
lulosa, éteres de celulosa y celulosa regenerada, asi cg

mo otros materiales naturales, sintéticos o artificieles.

Las envuelitas se preparan primeramente como tubos de pa
red delgada de longitudes que varian desde aproximadamen
te 12,2 metros hasta sproximadsmente 48,8 metros o mds,
¥y luego se fruncen y se comprimen pars producir lo que co
rrientemente se denomina en le ‘técnica "cordones o barras

de envuelta fruncida" desde unos 20 centimetros ¢ menos
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hastae unos 69 centimetros o méds de longitud.

Las barras de envuelta fruncidas son luego en
vasgadas y enviadas a un elaborador de alimentos donde cg&
da barra individual es rellenada con emulsidén de alimen
t0 que llena la envuelta en toda su longitud extendida.
Tales barrag de envuelta pueden ser rellenadas con emul
gién de alimento mediante operaclones manuales o automd
ticas. En la operacién manual, se enfunda la barra de en
vuelta sobre una bocina o cuerno de rellenar con alimen
to, de pared delgada, conectado a un recipiente contro-
lado por una vdlvula usual lleno de emulsién de alimento
a presién. El operario puede desfruncir un trozo corto de
envuelia por su extremo exterior o delantero para formar
un cierre en ella de modo que se impida la pérdida de emul
gién de alimento durante el llenado de la envuelta. '

Se han desarrollado mdquinas automdticas para
rellenado, o para rellenar y formar une rigtra o esglabo-
nar envueltas fruncidas para alimento con emulsiones de
alimento, pare producir productos tales como salchichas de
Francfort o similares, sobre una base de continuidad. Una
de tales mdquinas automdticas, descrita en la patente pa
re los EB.UU. ndmero 3.115.668, de Towngend, es capaz de

rellenar con una emulsién de alimento y eslabonar sucesi

vamente una envuelta fruncida para producir una plurali=-

dad de eslabones de alimento sobre una base de continui-

-3-
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dad. En las mdquinas de rellenar con alimento automdti-
cas de todos los tipos, y con la mdquina de Townsend en
particular, el relleno de la envuelta tieme lugar usual
mente en varios segundos, con el resuliado de que la en
vuelta se extiende desde una longitud fruncida de 20 a

69 cm. hesta una longitud extendida de 12,2 a 48,8 metros,
o mds, en cuestidn de f a 30 segundos. Esta rdpida exten
gifén de la envuelta durante la operacién de llenado de la
mdquina requiere que le envuelta sea especialmente fuer-
te y resistente al desgarramiento. Ademds, se requiere que
la barra de envueltia tenga.un cierre extremo, de modo qné
la barra de envuelta fruncide pueds ser, simplemente, co-
locada sobre el cuerno de rellenar de una mdquina de relle
nar y pueda llenarse con emulgién de alimento, sin poste-
rior manipulacidn por el operario encargado de la mdquina
para garantizar que no escapa nada de la emulsidén de ali-
mento desde la envuelta., En la prdctica, se colocan una
pluralidad de barras de envuelia fruncidas con el extremo
delantero de cada una de ellas taponado.occerrado de otro
modo, en una tolva de entrega de une mdquina de rellenar
y eslabonar automdtica. Ia mdquina funciona de tal modo
que se alimenta una barra cads:vaez degde la tolva a unoca
medios de fijacién y alineacién, que alinean el dnime de
la barra con un cuerno de rellenar con alimento, de pared

delgada y que se desplaza en vaivén. El cuerno o bocina de

-4 -
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rellenar puede ser retrafdo a una posicidén de partida de
tréds de la barra de envuelte gituads en los medios de ali
neacién. El extremo de descarga del cuerno de rellenar

es hecho avanzar dentro del dnima de le envuelta y debe
aplicarse al extremo delanteré de la barre de envuelte pa
ra desfruncir inicialmente y empujar el extremo delante-
ro aproximadamente a mitad de recorrido & través de un pa
go anular en un mandril de control. Entonces avanza un en
bujador en el extremo trasero de la barra para comprimir
la envuelts y asentar el extremo delantero de la pared de
la envuelta en estrias del paso del mandril. Antes de que
gse inicie la operacién de relleno y eslabonamiento,‘se
asianta firmemente el extremo delantero de la envuelta en
las estrias del mendril y queda cogido por éstas. Enton-
ceg se entrega emulsién de alimento desde el cuerno de re
llenar y se hace rotar el mandril para cooperar con medios
de eslabonamiento para conformar con ello la barra de en-
vuelta llena & modo de elementos o eslabonea de longitud
preaeterminada, los cuales pueden ser luego conveniente-
mente elaborados, si fuese necesario, para producir una
ristra de salchichas o similares, los cuales, sl se pelan,

proporcionan salchichas de Francfort sin piel o simila-

res.
Por consiguiente, la maquinaria de relleno y eg

labonamiento que funciona de tal menera requiere que las

-5 -
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barras de envuelta para alimento fruncidas tengan un ta-
pén o cierre en el extremo delantero de taleé barras, de
modo que el cuerno de rellenar que avanza pueds aplicar-
se al mismo de manera que el cuerno de rellenar pueda hg
cer avanzar la barrs de envuelta dentro del mandril para
desfruncir con ello la envuelta sin disociecién del cie~
Trre y pare bloguear sdemds eficazments el flujo a su tra
vés de emulsibén de alimento. El clerre sirve por tanto co
mo apoyo pare iniciar correctamente el relleno adecuvado y
el desfruncido en le barra de envuelta mientras que pro~
porciona simultdneamente control adecugdo para la inicig
cién de la operacién de eslabonamiento sin que nade de la -
emulsién de alimentp escape desde la envuelta. Cusndo se
ugan barras de envuelia totalmente huecas con maguinarie
de relleno y eslabonamiento automdticos, el operario tie
ne que taponar un extremo de cada envuelta amarrdndolo,
retorciéndolo o introduciendo un obstéculo para el flujo
de ld emulsién de alimento. Egta era una operacidén costo
88 Yy que llevaba tiempo para el envasador de alimento. Sg
convirtié por consiguiente en una prdctica gsugl propor-'
cionér una barrs de envuelta con un cierre extremo preps
rado durante la fabricacién de la envuelta, en vez de du
rante el uso de la envuelta en elhlugar en que se efectian
lag operaciones de relleno y eslabonamiento.

Aunque estos cierres extremos de envuelia presen

-6 -
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tan muchas ventajas sobre los clerres formados manualmen
te, se ha comprobado que tienen ciertas limitaciones ta~
les como la de no ser fdcilmente conformables en mdquines
de fruncir, la de ger diffcil de controlar la centidad de

envuelte usada en la formacidén del cierre extremo, la de
estar anclados o fijados demasiado fuertemente en el dni
me, o la de ser demasiado rigidos para poder ser emplea-
dos en algunas vergiones de los medips de esglabonamien-
to automitico de las médquinag de rellenar,

En consecuencila, un objeto de egte invento es
proporcionar un método nuevo y mejorado de cerrar el ex—
tremo delantero de una barra de envuelta fruncida para

alimentos u otros materiales.

Otro objeto de este invento es proporcionar un
método mejorado para cerrar el exiremo de una barra de en
vuelte fruncida, utilizendo solamente el material de la

envuelta en el cilerre.

Otro objeto del invento es proporecionar un mé-
todo nuevo y mejorado para producir cierres de tapén pa—
ra barras fruncidas huecas de envueltas tubulares.

Otro objeto de este invento es proporcionar
une barra de envuelta para alimentos fruncida, nueva y
mejorada, que tiene un cierre extremo flotante, el cual

es enterizo con la barrs de envuelia.

- T -
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Otro objeto de este invento es proporcionar
una barre de envuelta para alimentos fruncids nueva y
mejorada que tiene un cierre extremo semiflotante, el
cual puede, 0 no, ger enterizo con la barra de envuel-
ta.

Todavie otro objeto de este invento es propor
cionar una barre de envuelta para alimentos fruncida,
nueva y mejorads, que tiene un cierre de tapdén totalmen-
te fijado para impedir un enfundado inapropiado de la
barra sobre un cuerno de rellenar y para ﬁermitir la apli
cacién interna del clerre con medios para desfruncir y
rellenar la envuelta con emulsidén de alimentos. ¥

Todavia otro objeto del invento es proporcio-
nar une barrg de snvuselta fruncida, nueva y mejorada, con
un cierre de tapén que no forms parte integrante de la ba
rra de envuelta.

Otros objetos adicionales del invento se pondrdn
de manifiesto de la MNemoria, de la descripcién y de los

dibujosque se acompafian.

RESUMEN DEL JNVENTO

El invento se refiere a una barra fruncida hue
ca de envuelta tubular que tiene un extremo abierto, tam

bién designado como el extremo trasero, y un extremo ce-
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rrado, tambidn degignado como el extremo delantero, com
prendiendo dicho extremo cerrado un tapén de envuelta
desfruncida comprimida, de la cual se sujeta una prime-
ra parte a por lo menos una parte de la superficie ex-
trema cerrada o delantera de la barra fruncids adaptén-
dose el resto en general al dnima de la envuelta frunci
da y extendiéndose dentro de dicha dnims de.modo que ge
forme un espacio anular entre la parte extendida de di-
cho tapén y la pared interna de la barra fruncida. Otra
realizacién de un extremo cerrade parae une berra frunci-
da hﬁeca de envuelta tubular comprende un tepén cilfndrd
co de envuelta desfruncida comprimida, que tiene superfi
cles 9xtremas sustanciélmente planas, implantado coaxial

mente dentro del dnima de la barra fruncida y montado sus

tancialmente enrasado en el extremo cerrado o delantero

de la misma. E1 tapén, en estas dos realizaciones, podria
ger preferiblemente una parte integrante de la envuelta,
de modo que permitiese que los pliegues extiremos delante
ros de la envuelta fuesen eficaz y fécilmente desfrunci-
dos inicialmente por el avance de un cuemo de rellenar

de una médquina de rellenar auntomdtica para introducir el
extremo delantero de la envuelta en un miembro de mendril
de la mdquina, tras lo cual la presién de la emulsién de
alimento, o de otro tipo, que me entrega podria entonces -

desfruncir el resto de lg envuelta. En otra realizacién

-9 -
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se puede preparar un tapén usando envuelta o algin otro
material en una operacidn sepérada ¢ introducirlo luego
en el dnime por el extremo delanteroc de una barra de en
vuelta fruncida que tenge una parte desfruncida de unos
2 a 5 centimetros. F1 tapbén producido por separado pue=
de ser unido o sujeto de otro modo & la envuelta desfrun
cida por el extremo delantero de la barra antes de ser
introducido en el dnima de la envuelta, 0 a continuacién
de ésto, en tanto que estéd lo suficienteménﬁe fijado al
extremo delantero de la barrs de envuelta como pars per
nitir gque el extremo delantero sea desfruncido inicial-~
mente como se ha dicho en lo gque antecede. Preferiblemen ‘
te, la parte del tapén producida por separado que se ex-—
tiende sustancialmente a través del énima de la barra de
envuelta seria comprimida contra la pared interma de la
barra de envuelta y luego le parte desfruncida de la ba-
rra de envuelta seria plegads apretadamente dentro des, o
unida a, la superficie extrema del tapdén para formar con
elle upa unidn segure.

En ambag realizaciones de tapbn, el enterizo
¥y el no enterizo, el tapén deberd ser fijado lo suficien
te al extremo delantero de la barra de envuelta como pa-
ra permitir el desfruncimiento inieial como se ha dicho
en lo que antecede y para impedir que salga despedido

el tapén durante el llenado de la envuelta con emulsidn

- 10 -
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de alimento o de otro tipo, 2l tiempo que em adaptable
pera que cualquier exceso de emulsidén que pueda quedar
atrapada en el primer eslabdén de la envuelta puede ser

fdellmente retirada.
El invento se refiere ademis a un método para

cerrar un extremo de una barra fruncida de envuelta tubu-
lar, que comprende:
a) colocar un tubo de formacidén cilindrico en
el dnima de una barras fruncida hueca de envuelta tubular;
b) volver hacia dentro una parte de la envuelta
en el extremo delantero de la barra fruncida dentro de di

cho tubo de formacidn;
¢) colocar una superficle relativamente fija con

tra ol extremo de la barra fruncide que contlene la envuel

ta vuelta hacie dentros
d) comprimir la envuelta vuelta hacia dentro con

tra dicha superficie fija pare formar un tapdén comprimido

de envuelta dentro del dnima de la barra fruncida; y

e) retirar dicho tubo de formacién del 4nimse de

dicha barre fruncida.

Otro método para cerrar un extremo de una barra
fruncida hueca de envuelta para alimentos tubular compren-—
deria lag operaciones (a) hasta (c¢) anteriores, seguidas

por la siguiente operacidn:

d') comprimir la envuelta wuelta hacis dentro

-11 =
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contra dicha superficie fija mientras se retire simultd-
neamente dicho tubo de formacidn de modo que se forme un
tapbn cilindrico de envuelta comprimido de caras extrema
plana dentro del dnime de dicha barra fruncide, el cual
eg comprimido apretadamente contra ls pared interna de
dicha barra fruncida con fuerza suficiente para permitir
que el extremo delantero de la envuelia sea introducido
& la fuerza en medios de dimengionado y eslabonamiento de
una mdquina de rellenar automdtica.

Otra caracteristica de este invento se refiere
a un método para producir tapones o cierres de envuelta
comprimida, hechos de envuelta para alimentos o de mate- .
rial de otro tipo, para uso con bérras fruncidas huscas
de envueltas tubulares, que comprende:

a) implentar una cantidad fija de envuelta den
tro de un extremo de un tubo de formacién cili{ndricos

b) colocar una superficie relativamente fija conm
tra el extremo del tubo de formacidn que contiene la en-
vuelta implantada; y

¢) comprimir la envuelte implantada contra di-
cha superflcie fija para formar un tapén cilindrico de en
vuelta comprimido que tiene superficies extremas sustan-
cialmente planas.

El tapén comprimido puede ser entonces fijado

firmemente a log pliegues de la pared interna del extre-

- 12 -
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mo delantero de ume barra fruncida hueca de envuelta tu
bular, por ejemplo, de envuelta para alimentos, siendo
pars ello implantado a la fuerze en el mismo de modo que
proporcione alli un cierre adecuado como se ha descrito
en lo que antecede.

Para producir un tapén no enterizo semiflotan-
te para una barra fruncida hueca, ,el tubo de formacién de
la operaciéﬁ (a) anterior es alineado de preferencia coa-
xialmente dentro de un tubo de goporte cilindrico mayor
¥y rebajado por un extremo en una can%;dad fija. Luego sme
implanta una cantidad fija de envuelta dentro del extre-
mo rebajado del tubo de formacién y se efectian las ope-
raciones (b) y (c) como se ha dicho en lo que antecede,
excepto en gque en vez de producir un tapén comprimido ci
lindrico, gse produce un tapén gsemiflotante del tipo de
seta., Luego el tapén semiflotante puede ser introducido a
la fuerza en el extremo delanterc en una barra fruncida
hueca, con la parte superior o de mayor didmetro del ta=-
pén fijada firmemente a los pliegues de la pared interna

de dicha envuelta fruncida.

Tal como aqui se usan, las expresiones "extre-
mo delantero" "extremo trasero" de la barra de envuelta
fruncida estdn destinadas a significar la direccién de
fruncimiento en la barra, siendo el extremo delantero la

parte de la envuelta que gse ha de fruncir inicilalmente y

- 13 =



10

15

20

25

3.11.75

siendo el extremo tragero la Wltima en ger fruncida. Asi,
el extremo trasero de la barra de envuelta fruncida es el
que se alimenté sobre un cuerno de rellenar de modo que l&
emulsién de alimentos que se dispersa desde dicho cuerno
desfruncird y llenard primeramente el extremo deiantero de
la barra»de envuelta. Méﬁodos y aparatos tipicos empleados
para fruncir trpzos de envuglta Tubular para obtener barras
de envuelta fruncidas se han descritp, por ejemplo, en las
Patentes para los EE.UU. ndmercs 2.983.949 y 2.984.574 de
Matecki y en la Patente para los EE.UU. nimero 3.110.058
de Marbach, |

Deberd apreciarse que el tamafio, la forma y el
grado de fijacidén de los tepones comprimidos de este in—
vento pueden veriar dependiendo del tamafio y del uso de
lasg barras de envuelta fruncide, huecas, con las cuales se
heyan de usar. Por ejemplo, con barras de envuelta que
tengan un didmetro interno o del dnima comprendido - en-
tre unos 9 mm., y 25 mm., los tapones de extremo plano ci
1indricos de este inveﬁto pusden variar en longitudes desg

fruncidas de envuelta entre unos 7 cm. y unos 46 cm., de

‘longitud y tener un didmetro suficiente para que el tapén

pueda ser fijado firmemente dentro del extremo delantero
de la barra de envuelta. Un tapén que tuviese una longi-
tud de envuelta desfruncida de menos de unos 7 ocm. no se

ria deseable debido a que: 1) el tapdén no contendris ma-
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terial suficiente como para permitir que un cuerno de re-
llenar de una mdquina de rellenar automdtica hiciese avan
zar la barra que contiene dicho tapém deniro de un mandril
de la mdquina para la correcte orientacién en el mismo; y
2) el tapén no contendria suficiente material con el cual
mantener la integridad a la fijacién a la barra y ello po
dria dar por resultado reventones y/o fugas durante el re
lleno de la barra. Una longitud del tapén mayor gue unos
46 cm. no seria deseable debido a que: 1) el tapén tendria
demasiado material y por ello seris demasiado grande y ri
gido como para poder cooperar satisfactoriaﬁente con los
medios de eslabonamiento de una mdquina de rellenar auto-
pmdtica; 2) demasiado material en el tapén impide el despren
dimiento efectivo y eficaz de la emulsién desde el primer
eslabdén (parcialmente lleno); 3) conduce a un uso ineficaz
v de desperdicio de material de la envuelta; y 4) hace que
el tapén sea fijado al dnima mds firmemente de lo que se-
ris deseable. .
Preferiblements, une barra de envuelta de celu-
losa, fruncida, con un didmetro exterior de unos 23 mm.,
un didmetro interior de unos 13 mm., y una longitﬁh frun-
cida de unog 50 cm. (una longitud desfruncide de unos 50 M. )
puede usar tapones flotantes que tengan una longitud de en
vuelta desfruncida de 25 cm. comprimidos a una longitud del

tapén de aproximadamente 25 mm.. Cuando se use un tapén sg
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miflotante para la envuelta del tamafio indicado en lo que
antecede, la longitud de envuelta comprimida preferida se

ria de unos 20 mm., y cuando se use un tapén totalmente fi
Jado, la longitud preferida de la envuelta comprimida se-~

ria de uno= 15 mm.

Las longitudes de envuelta de los tapones compri
mido de este invento pueden variar dependiendo del ugo fi-
ngl de las barras de envuelta en las cuales se hayan de
usar. No obstante, para uso de aplicacién general, las lon -
gitudes desfruncidas preferibles de los tapones déberén es
tar comprendidas entre unos 20 cm. y unos 36 cm.. \

El didmetro de la parte cilindrica menor del ta- ¥
pén flotante puede variar dependiendo del dnima y del uso
final a que se destine la barra de envuelta fruncida. las
ventajas del empleo de un tapbén extremo flotante son que el
mismo permite un fdeil y uniforme desfruncimiento del ex-
tremo delantero de la barra en la cual se usa, al tiempo que
proporciona, adeﬁés, un tapén mds blando o mds eldstico pa
ra reducir al minimo las dificultades con los medios de ha
cer eslabones de las médquinas de rellenar automdticas.

El tamafio y la forms de los tapones semiflotan-
tes de este invento pueden variar, con lo cual la longitud
y el didmetro del segmento flotante pueden ser como se ﬁa
descrito en lo que antecede para el tapbn extremo flotan~

te, mientras que la longitud y el didmetro de la parte fi
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Jada pueden ser como se ha degerito en lo que antecede pa
ra el tapbén cilindrico de extremo plano.

Une caracteristica comin de todos los tapones con
formados anteriores es que cada uno estéd provisto de un ex
tremo plano que mirae hacia el extremo trasero de la barra
de envuelta, proporcionando con ello un punto para recibir
la presién mds fiable para el extremo delantero del cuer-
no de rellenar con emulsién de alimento de las mdquinas de
rellenar comerciales, tales como la descrita em la paten-
te de Townsend antes identificada. Es esta una caracteris
tica importante, ya que al principio del ciclo de relleﬁar
ge hace avanzar el cuerno de rellemar a través del dnima de
une envuelta orientada para aplicacién con el tapén situa-
do en el extremo delantero de la envuelta, para introducir
lo dentro de un mandril o anillo giratorio en la mdquina,
el cual coopera con medios de eslabonar para eslabonar autp
médticamente la envuelta rellenada, en longitudes predeter-
minadas, despuds de llenarla con le emulsidén de alimento. -
Los tapones de este invento, ademds de tener la necesaris
integridad mecédnica para soportar le introduccién inieial
de la envuelts en el miembro de mendril, poseen la necesa-

ria integridad hidrdulica para impedir que sea expulsada

enmulsién de alimento durante la operacién de rellenar, al
tiempo que son también susceptiibles de ser desprendidos una

vez completada le operacidén de rellenc y eslabonamiento, de
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modo que ge pueda recuperar cualquier emulgién de alimen-
to contenida en el mismo.

Se han representado realizaciones ilustrativas
del invento en los dibujos, en los cuales:

Ia Pig. 1 es wna viste parcialmente en glzado y
parcialmente en corte de una barra fruncida huece de enqu; -
ta pars alimentos tubular con una parte de la envuelia des ‘
fruncida en su extremo delantero.

La Fig. 2 es una vista de la barra fruncida hue
ca de la Fig. 1 con un tubo de formacidén que contiene una
varilla de empaquetar dispuesta dentro del dnime de la ba
rra fruncida. ¥

Ia Fig. 3 es una vista del conjunté de barre frun
cldg de la Fig. 2 con una varilla de invertir situada para
iniciar la vuelta hecia dentro de la envuelta desfruncids
del dnima del tubo de formecidn.

La Fig. 4 es una vista del conjunto de barra frun
cida de la Fig. 3 con la varilla de inversién movida a una
posicidén en la cual la envuelta desfruncida ilustrada en la
Fig. 1, juntamente con una segunde parte de envuelta des-
fruncida, es vuelta hacia dentro dentro del dnima del tubo
de formacidn.

La Fig. 5 es una vista del conjunto de barra frun
cida de la Fig. 4 con la varilla de inversién retirada y

ung superficie f£ija situada contra el extremo delantero de

- 18 -
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la barre fruncida,

La Fig. 6 es una vigta del conjunto de barra frun
cida de la Fig. 5 con la varilla de empaquetar situada de
tal modo que la envueltae vuelta hacia dentro es comprimi-
da contra la superficie fija.

La Fig. i es une vigta del conjunto de barre frup
cida de la Fig. 6 con el tubo de formacién movido a una po
gicién de alineacidén con la varilla de empaquetar.

Ie Fig. 8 es una vista del conjunto de barrs frun
cida de la Fig. 7 con el tubo de formacidén y la varilla de
empaquetar slendo movidos haoia el extremo trasero de la

envuelta fruncida.
Le Fig. 9 es una vista de la barra fruncida de la

Fig. 8 despudés de formado el tapbén flotante y de retirados
el tubo de formacidén y la varilla de empaguetar.

La Fig. 10 es una vista de un conjunto de barra
fruncida similar al de la Fig. 6, excepto en que el tubo de
formacién estd rebajado en el exiremo delantero de la barra

fruncida.
Iz Fig. 11 es una viste de la barra fruncida de

la Fig. 10 después de formado el tapén semiflotente y de

quitados el tubo de formacién y la varilla de empaquetar.
La Fig. 12 es una viste de un conjunto de barra

fruncide similar al de la Fig. 10, excepto en gue el tubo

de formacién se ha representado en uma posicién de ser re

- 19 -
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tirado a medide que se hace avaenzar la varille de empe-
quetar el exiremo delantero de la envuelta.

Ia Fig. 13 es una vigta de la barrs fruncida de
la Fig. 12 despuds de formado el tapbén totalmente fijado
y de retirados el tubo de formacidén y la varilla de empa-
qustar.

La Flg. 14 es una vista de una parte de envuel-
ta desfruncide cortada implantada dentro de un tubo de for
macién ¥y mostrando una superficie fija y una varilla de
empaquetar en posicién péra iniciar la compresién de la

envuelta.

Ia Fig. 15 es una vigta de un tapén cilindrico ‘!
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 envuel-

e, desfruncida cortada implantada dentro de un tubo de for
macién, el cual estd montado coaxialmente dentro de, y re
bajado con respecto a, un extremo de un tﬁfo de soporte y
mostrando una superficie fijé y ung varilla de empaqueter
en posicidén para iniciar la compresiém de la envuelta.

La Fig. 17 es una vista de un fapén semiflotan-

te formado usando el conjunto y el material representados

en la Fig. 16.
Ia Fig. 18 es una vista de un conjunto de barra

fruncida similar al de la Fig. 6 excepto en que el tubo de
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formacidén estd extendido por fuera del extremo delantero
de la envuelta fruncida.

Refiriéndonos con detalle a las Figs. 1 a 9, se
ha representado en ellas una barra hueca de envuelta 10
para alimentos, tubular, que tiene una primera longitud
12 desfruncida en el extremo delantero de le misma. Se
ha representado un manguito 14 de formacién o de empague
tar dispuesto dentro del énima de la barra 10 de emvuel
ta montado en esencia enrasado con el extremo delantero
de la barra 10 de envuelta. Una wvarilla 16 de empaguetar,
de movimiento en vaivén(no habiéndose representado los me
dios que la hacen moverse alternativamente} agegurads al
miembro de soporte 18, estd situads dentro del dnima del
manguito 14 y estd destinada a entrar en la misme con ajusg
te deslizante estrecho. Eliminando sustancialmente cual
quier holgura entre la varilla 16 de empaquebtar y el digd
metro interior del manguito 14, se impide eficazmente el
acufiamiento del material de la envuelia entre la varilla
de empaquetar 16 y el mangulito 14 durante la operacidn
de compresién por estos componentes, como se desoribird
en lo que migue. La varilla 16 de empaguetar esgtd pro-
vista de un conducto 20 para igualar eficazmente la pre
glén del aire en la cdmara formada dentro del dnima de
la barra 10 de envuelta al ser hecha avanzar en, 0 re-
troceder desde diche dnima la varille 16 de empaquetar

antes o despuds de comprimir, respectivamente, el tapén

- 21 -
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en el extremo delantero de la barrs 10 de envuelta contra
una superficie fija.
Con la longitud 12 desfruncida de la harra 10

de envuelta situada de manera que tape u obstruya el 4ni

ma en el extremo delantero de la barra 10 de envuelia, co

mo se ha representado en la Fig. 3, se hace avanzar une
varills de inversiém 22, alineada axialmente con el man—
guito de formacidén 14, deniro de dicho manguito 14 en una
digtancia predeterminada sin llegar a hacer contacto con
la varilla de empaquetar 16. Durante la introduccidén de

la varilla de inversién 22, la longitud 12 desfruncida y
une gegunda longitud 24 desfruncide, la cual es desfrun- -
cide simultdneamente mediante el avance de la varilla de .
inversién 22, son vueltas hacia dentro en el manguito 14,
como se ha ilustrado en la Fig. 4. la magnitud de cada una
de esgtas longitudes degfruncidas 12 j 24 puede veriar de-
pendiendo de la distancie avanzada por la varillae de in-
versién 22 y de la deﬁsidad y de la longitud del tapén de
cierre deseado.

41 quitar la varilla de inversién 22, se colo-
ca una superficie 26 reiativamen#e fija contra el extre-
mo delantero de la barra 10 de envuelta como se ha ilus-
trado en la Fig. 5 y luego se hace avanzar la varilla 16
de empaquetar para comprimir ¥y densifioar lag longitudes

12 ¥ 14 de envuelta vuelta hacia denfro, en un tapbn 28

- 22 =
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de cierre flotante, como se ha representado en la Fig.
6. El ajuste deslizante estrecho entre la varilla de em
paquetar 16 y el énima del manguito 14 impide gque las
longitudes 12 ¥y 24 de la envuelta sean acufiadas entre
miembrog 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 forma

¢ién 14 del tapén comprimido 28 hasta quedar alineado
con la varilla de empaquetar 16, le cual permanece en
aplicacién con dicho tapén 28, como se ha ilustrado en
la Fig, f. Luego se retiran simultdneamente la varilla
de empaquetar 16 y el manguito de formacién 14 del éni-
na de la barra de envuelia 10 y se retira la superficie
fija 26, como se ha representado en la Fig, 8. El condugc
t0 20 en la varilla de empaquetar 16 funclona para igua-
lar la presién de aire que se forme en la cdmara del dni
ma de la envuelta 10, impidiendo asi que el tapén 28 sea
agpirado mds dentro del dnima por un vacio gue normalmen
te seria creado en la cédmare al retirar la varille de
empaquetar 16 de la barra 10 de envuelta. Una vez que se
han retirado la varilla de empaquetar 16 y el manguito
14, queda una barra de envuelia 10 que tiene un cierre

extremo flotante 28 en su extremo delantero, como se ha

representado en la Fig. 9.
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En la Pig, 10 se ilustre una disposicién de com
ponentes, como en la Fig. 6, en la cual se usan los mismos
ndmeros de referencia para los miembros que son idénticos.
Ia Unica diferencia es que el manguito de formacién 14 se
ha representado desplazado en una distancia x predetermi-
nada del extremo delantero de la barra de envuelta 10, de
modo que durante la densificacidén de las longitudes 12 y
24 de envuelia vueltas hacia dentro, una parte del tapbn
30 gerd fijada firﬁemente en los pliegues que forman el
édnima de la barra envuelté 10, Ia varille de empagquetar
16 y el mangulto 14 se retiran como ge ha visto en lo gue
antecede, dejando una barra de envuelta 10 que tiene un
cierre extremo semiflotante 30 en su exjremo delantero,
como se ha repreéentado en la Fig. 11. Como se ha dicho
en lo que antecede, la distancia x del tapbén 30 semiflo-
tante puede variar em tanto que presente un gradec suficien
te de tenacidad o de fijacidn en la pared interna de la ba
rra de envuelta 10 para obligar al extremo delantero de la
barra de envuelta empujdndolo dentro de medios de dimensio
nar y eslabonar de una mdquina de rellenar automdtica.

En la Fig. 12 se ilustra una disposicién de com
ponentes, como en la Fig. 10, en la cual se usgan los misg-
mos nmeros de referencis para los miembros que son idén-
ticos. Ia Unica diferencia es que a medids que avanza la

varilla de empaquetar 16 para densificar lasg 1oﬁgitudes

- 24 -
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12 y 24 de envuelta, el manguito de formacién 14 es hecho
retroceder simultdneamente de modo que se forma el tapdén
32 totalmente fijado al extremo delantero de la barra de
envuelta 10. Al retirar la varilla de empaquetar 16 y el
manguito 14, despuds de la densificacidén de las longitu-
des de envuelta 12 y 24, queda una barra de envuelta 10
que tiene un tapén 32 cilindrico de cara extrema plana io
talmente fijado en su extremo delantero, como se ha repre
gentado en la Fig. 13.

Ha de entenderse tembién que el tubo de forma-
cibn 14 podria extenderse fuera del extremo delantero de
la envuelta 10, como se ha ilustrado en la Fig. 18, de mo
do que podria formarse un tapén 34 fuera de la envuelta 10
usando la varilla de empaquetar 16 y ser luego introduci-
do en el dnima de la envuelta 10 para producir un cierre
como me ha ilustrado, por ejemplo, en la Fig. 9.

Refiriéndonos con detalle a las Figs. 14 y 15,
se ha ilustrado en ellasg una varilla de empaquetar 40 de
movimiento alternativoe, sujeta al miembro de soporte 42,
gituada dentro del dnime de un manguito de formacidén 44 y
destinado a entrar con ajugte deslizante estrecho dentro
de dichs 4nims, por las razones mencionadas en lo que an—
tecede., e varilla de empaquetar 40 tiene, ademds, un con
ducto 46, por las razones que ge han expuesto en lo que

antecede. Una superficie 48 relativamente fija es situade
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contra el extremo del manguito de formacién 44 una vez
que se he implantado una cantidad predeterminada de en=-
vuelta desfruncida cortada 50 dentro de dicho extremo del
manguito 44. La envuelta desfruncida 50 puede ser implan=-
tada en el 4nima del manguito 44 de cualquisr modo conve-
niente, tal como so ha descrito con referencia a las Figs.
4 y 5 en las cuales se emplea una varilla de inversidn.
Une vez dispuestae la envuelta 50 en el manguito 44, se ha
ce avanzar la varilla de empaguetar 40 para dengificar la
envuelta 50 contra la superficie fija 48, formdndose con
ello un tapdn cilindrico que tiene caras extremas planas,
como se ha representado en la Fig. 15. Este tapén cilindri
co puede ger luego obligado a entrar con ajuste en el ex=~
tremo delantero de uma barra de envuelia, de modo que pue-
da quedar btotalmente f£ijado en ella, como se ha represen-—
tado en la Fig. 13.

Para formar un tapén semiflotante, como se ha re
pregentado en la Fig. 17, se pueden usar los componentes
de 1la Fig. 14 con la adicibn de un tubo de soporte.54 mon
tado coaxialmente fuera del manguito de formacién 44, como
se ha representado en la Fig. 16. El manguito de formacién
44 ha de estar ademds rebajado o espaciado en una distan~
cia X predeterminade desde la superficie fija 48, de modo
que cuando ge hace avanzar la varilla de empaguetar 40 pa

re dengificar la envuelta 52 una parte del tapén asi for-
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mado serd adecusda para ser obligada a entrar de manera
ajustada dentro del extremo delantero de una barra de en
vuelta, donde puede ser fijada firmemente en el mismo, co
mo se he ilugtrado en la Fig. 11. Todo lo que se requie-~
re eg que la parte x fijada dentro del énima de una barra
de envuelta tenga un grado de tenaclded o de fijacién en
la pared interna del 4nima de modo que permita que el ex-
tremo delantero de la barra de envuelta sea obligado a en
trar en medios de dimensionado y eslabonamiento de una mé
quina de rellenar éutomética, gin dafio ni de la envuelta
ni de los mediog de dimensionado y eslabonamiento.

Cuando se fabrican los tapones en une operacién
separada, como ge describe en relacién con las Figs. 14
a 17, los mismos pueden hacerse de cualquier material ade
cuado que gea compatible con el material de la envuelta.

Ha de entenderse que las partes componentes usa
das en la fabricacidén de los tapones de este invento, ya
sean entserizas con la barra de envuelta, o no, pueden ha-
cerse de cualquier material adecuado capaz de soportar la
presién usada para densificar y formar los tapones. Es asi
evidente que cada parte componente puede hacerse del mis-
mo material o que cada una de ellas puede hacerse de un mg

terial diferente.

- 2T =
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EJEMPLO I

Usando el procedimiento indicado en lasg Figs. 1
a 9 se introdujo un manguito de formacidn de acero inoxidag
ble cilindrico de 0,711 mm de grueso, de un didmetro exte-
rior de 52,8 nm, dentro del dnima de una barra de envuelta
de celulosa hueca que media 13,7 mm de didmetro interior y
22,8 mm de didmetro exterior. Dentro del dnima del mangui-
$0 de formacién se dispuso una varilla de empaquetar de ace
ro inoxidable muy pulimentada de 11,2 mm de didmetro, con
un paso axial de 4,7 mm. Después de desfruncida una longi-
tud de 12,7 cm de envuelta, se hizo avanzar axia;mente den
tro del dnima de formacidn, en una distancia de 20,32 cm,
una varilla de inversidén de acero muy pulimentada de 6,35
mm de didmetro. Al ser retirads la varilla de inversién se
gitud una superficie plana rigida contra el extremo delan-
tero de la barrs de envuelta que contenfa la envuelta des-
fruncida vuelta hacla dentro y luego se hizo avanzar la va
rilla de empaquetar para densificar la envuelta vuelta ha-
cia dentro, formdndose con ello un tapén flotante de apro=-
ximgdamente 25,4 mm de largo. Iuego se retiraron elAmangui
to, la varille de empaquetar y la superficie plana rigida;
quedando una barra de envuelta con un cierre extremo flotan
te enterizo. ILa barra de envuelta con el extremo cerrado

fue luego colocada en una tolve de tipo usual, la cual ali-
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menté la barra a una mdquine de rellenar y eslabonar como
la descrita en la Patente para los EE.UU, Nidmero 3.115.668.
Ia barra de envuelta se comporté mejor que las barras de en
yuelts comerciales de las que se disponfa, por cuanto la ba
rra de envuelta tenia un tapén que estaba fabricado de una
cantidad fija predeterminade de material de envuelta, el
cual estaba adaptado para un fdeil y-eficaz desprendimien-
to al tiempo que era mds blando o menos éléstico, resultan
do con ello admirablemente adecuado para cooperacidén con los

medios de dimensionar y eslabonar de la mdquina de rellenar

automdtica.

EJEMPLO II

Usando el procedimiento indicado en las Figs. 1 &
11, se introdujo un manguito de formacidén de acero inoxida
ble cilindrico de 0,711 mm de grueso, de un didmetro exte-
rior de 12,8 mm, dentro del dnims de una barra de envuelta
hueca de celulosa de 13,7 mm de didmetro interior y 22,8 mm
de didmetro exterior. Dentro del dnima del manguito de for
macién se dispuso una varilla de empagustar de acero inoxi
dable muy pulimentada de 11,2 mm de didmetro, con un pasgo
axiel de 4,7 mm. Después de desfruncida una longitud de en
vuelta de 15,24 cm y con el manguito de formacidén rebajado

unos 12,7 mm desde el extremo delantero de la barre de en-
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vuelta, se hizo avanzer axialmente dentro del manguito de
formacién, en una distancia de 15,24 cm, una varillas de ip
versidn de acero de 6,35 mm de didmetro muy pulimentada. Al
sor retirada la varilla de inversidén se colocé una superfi
cie plana rigida contra el extremo delantero de la barra de
envuelta que contenia la envuelta desfruncida vuelta hacia
dentro y luego se hizo avanzar la varilla de empaguetar pa
ra densgificar la envuelta vuelta hacia dentro, formdndose
con ello un tapém gemiflotante con una parte fijada de 12,%
mn de largo y una parte flotante de 12,7 mm de largo. Lue-
go sé retiraron el manguito, la varilla de empaquetar y la L
superficie plana metflica rigida, dejando una barra de en~ |
vuelta con un clerre extremo semiflotante enterizo. Iuego

se colocd la barra de envuelta con el extremo cerrado en una
tolva del tipo usual, la cual alimentaba la barre a una md .
quine de rellenar y eslabonar como la descrita en la Paten
te para los EE.UU. Nimero 3.115.668. Ia barra de envuelte
ge comportd mejor que las barras de envuelta comerciales de
las que se disponia, por cuanto la barra de envuelte tenia
un tapén que estaba fabricado & partir de una cantidad fi-
ja predeterminada de material de envuelta, el cual estaba
adaptado para un fdcil y eficaz desprendimiento al tiempo
que era mds blando y menos eldstico, resuitando con ello ad
mirablemente adecuado para cooperacién con los medios de di

mensionado y eslabonamiento de la méguina de rellenar auto-
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mdtica.
Eg pues evidente, de las diversgs realizaciones re

presentadas en los dibujos y de los Ejemplos, que un tapén
flotante libre es aquél que forma parte integrante de la en
5 vuelta de tal modo que el tapdn estd sujeto en el extremo
delantero de la pared interna de la eﬁvuelta por la parte de
la envuelta desfruncide que es comin al tapén y & la envuel
ta. Un tapdén semiflotante e¢s aquél que es, o no, enterizo con
la envuelta y que tiene una parte comprimida del tapén suje
10 . *a apretadamente & los pliegues en el extremo delantero de
la pared interna de la envuelta.

Ha de entenderse que pueden también ser efectuadas
otras modificaciones y cambios en las realizaciones preferi
dag del invento aqui ilustradas y descritas, por alguien ex

15 ° perto en la téenica, sin desviarse del espiritu ni rebasar
el alcance del invento.

Ia presente solicitud que corresponde & la presen
-tada en los Egtados Unidos de América, el 2% de Marzo de 1974,
bajo el nimero 455.367, ase acoge a los beneficios del Arti-

20 culo 51 del vigente Egtatuto sobre Propiedad Industrial.

25
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—~ REIVINDICACIONES -

Los puntos de invencién propis y nueva, que g€ pre
gsentan parg que sean objeto de esta solicitud de Patente de
Invencién en Espafin, por VEINTE afios, son los que ge reco-
gen en lag reivindicaciones siguientes:

18, - Un método para fabricar cierres de tapén de
envuelta comprimida para barrag fruncidas huecag de envuel
ta tubular para alimentos, que comprende: a) ihplantar une,
cantidad fija de envuelta desfruncida dentro de un tubo de |
formacidén; b) situar una superficie relativamente fija con
tra un extremo del tubo de formacién; c¢) comprimir la emvuel
t2 implentada contra la pared de la superficie fija para for
mar un tapén cilindrico cbmprimido de envuelia que tiene cg
rag extremas sustancialmente planag; y 4) retirar dicho ta
pén del tubo de Fformacidu. '

23;- Un método para fabricar cierres de tapén de
envuelta comprimida, semiflotante, para barras fruncidas hug
cas de envuelta tubular para alimentos, que comprende: &) dig
poner coaxialmente un tubo de formecibén dentro de un tubo
de soporte, de tal manera que el tubo de formacién esté re
bajado dentro del tubo de soporte por um extremo; b) implan

tar una cantidad fija de envuelta desfruncids dentro del ex
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tremo rebajado del tubo de formacidn; c¢) situar una super-
ficle relativamente fija contra el extremo del tubo de g0~
porte en el cual estd rebajado el tubo de formacién; d) com
primir la envueltas implantada contra la pared de la super-
ficie fija pare formar un tapén de envuelta comprimida que
tiene caras extremas sustancialmente planas; y e) retirar
dicho tapén de los tubos de formacidén y de soporte.

38,- UN METODO PARA FABRICAR CIERRES IE TAPON DE
ENVUELTA COMPRIMIDA PARA BARRAS FRUNCIDAS HUECAS DE ENVUEL-

TA TUBULAR PARA ALIMENTOS.
Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante

ceds, representado en log dibujos que se acompafian y para

los fines que se han especificado.
Esta Memoria congta de treinta y tres hojas eseri

tag a mdquina por una sole cara.
Madrid,
POA.

*7 Koy, 1g75
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