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Ia presente invencidn se refiere a un articulo de
envoltura tubular fruncida preenvasado para producir un pro=-
ducto embutido y més particularmente a un articulo de envoltu
ra tubular fruncida preenvasado que estéd provisik de un medio
de medicidn que actda cnjuntemenfeecon un aparato de embutir
para controlar el didmetro del producto embutido resultante,

In la industria de las conservas cédrneas, se co-
nocen técnigas pgra el llenado automftico y semiautomdtico
de diversos tipos de envolturas con emulsién cdrnea viscosalh
En general, estas técnidas imcluyen posicionar una extensién
de envoltura de pelfcula continuva fruncida sobre unppico de e
embutir y posteriormente desfruncir continuamente la envoltu-
ra y embutir la envoltura desfruncida con emulsién de carme
viscosa alimentada a presién por medio del pico de embutir ha
cig el interior de la envoltura. Tal como se emplea en esta
memoria, el término envoltura o envoltura tubular se desea que
signifique una envoltura de materiales naturales o fabricados,
¥y el término “extensidén de envoltura" se desea que signifique
extensiones de envoltura tubular continua. Ias envolturas tubu
lares fruncidas también son conocidas para las pergonas fami=
liarizadas con la técnica, como "ristras", giendo tales "risé
tras" extensiones prolongadas de envoltura gue tienen un ta-
ladro sustancialmente grgnde, que han sido fruncidas § com=
primidas en extensliones cortas y compaetas autoportantes, o
que pueden consistir en un paquete de envoltura fruncida y
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comprimida dentro de un manguito de retencién. Son bié¢n cono-
cidos los aparatos y procedimientod en el arte de los alimen=—
tos embutidos para producir envodbturas celulfisicas tubulares
:r:mcidas para alimentos tales como, ppr ejemplo, el aparato
¥ los procedimientos: revelados en las patentes estadquniden-
ses Nos. 2.983.949 yn2.984.574 a nombre de Matecki's Estos apa
ratos se pueden emplear en la preparacién de envolturas tubu-
lares plegadas y comprimidas en las cusles las relaclones de
compresifn (longitud de 18 rigtre desfruncida , fruncida) son
del orden de por lo menos 401l y hasta aproximadamente 10011
0 aun mayoxr, Usando magginaria de embutir alimentos apropiada
las extensdones de envoltura de pueden embutir y formar en eg
labones de tamafio unitario de materiales en particulas o tri-
turados wiscosos, tales como emulgiones cdrmeas, o lo similar.
En el arte de producir embutidos y productos alim
menticios gimilares, las composiciones de carne finamente divi
dida, a las que comtnmente se denomina emilskones, son conven
cionalmente embutidas en materiales de envoltura tubular de
gran longitud que, como ge manifesté precedentemente, pueden
ger materiales naturales & febricados. Los productos embuti-
dos grandes usados en el rebanado para la preparacidén de en~
vases de rebanadas miltiples generalmente se preparan en en=
vilturas que oscilan en tamafio desde la designacifn comercial
No 6 (101 mm de didmetro) hasta N° (129 mm de didmetro). En
la produccién de productos embutidos de tamafio grande, una en



voltura con exiremo cerrado por un sujetador, cortada g une
longitud predeterminada es primeramente envainads manualmente
sobre el extremo de un pico de embutir y luego es llenada con
vna emulsidn alimenticia, La envoltura embutida es entonces
atada, retorcida o sujetada en envases cilindricos de longi-
tud unitaria predeterminadaj,

La emulgién alimenticia asf embutida y envasada
es subsiguientemente cocida y curada de acuerdo con procesos
convencionalests Un porcentaje de estos productos embutidos de
tanafio grande son posteriormente rebanados y envasados en
unidades de peso y cantidad de rebanadag predeterminados para
venta minorista. Los dispositivos rebanadores de alta velociw
dad empleados en estas operaciones de envagado estén prefijo-
dos pare rendir una cuenta especifica depfeso por rebanada
para ugarla en obtener envases unitarios de igual peso., Por
congiguiente, un aspecto iuportante de un produfito embutido
grande comercialinente aceptable es que el rpoducto embutido +
tubular terminado y procesado tenga un didmetro sustancialmen
te uniforme de extremo a extremo y en piezas sucesivas del mig
me tamafio @esignado. Ademds, el didmetro de las rebamadas debe
ser uniformexente preciso & fin de asegurar que las rebanadas
se ajusten al envese rigido preformado que se usa con frecuen
ciae.

Puesto que una envoltura de embutido de tamafio
grande Telleno con una emulsién alimenticia tiene cominmente



dog extremos redondeados generalmente hemisiéricos, estos ex-
tremos redondeados habitualmente no son usados en la produc-
cibén de envasesede igual peso y son descartados o reelabora-
dos. Asf, otro aspecto importante comercialmente, ed obtener
una envoltura de embutido grande rellena con extremos apreta—
dos uniformes para con ello llevar al minimo de la cantidad de
producto alimenticio recortada en la porcién cilindrical,

Afiog de utllizacién comercial de envolturas de em
butidos fabricadas tales como las preparadas con celulosa sin
soporte o refiorzada con fibra han provorcionado la experien—
cia para determinar las condiciones Sptimas de embutido y pro
cegamiento para las diversas clases de producto embutldos El
producto generalmente necesita ser rellenado o eubutido a dig
metros "verdes® o gin provesar que han gido sclececiomados y
recomendados para este rendimiento Sptimo. E1l digmetro de em=
butido recomendado para cada tamafio y tipo de envoltura han
gsido establecido y tabulado en procedimientos operativos reco
mendados determinados por el fabricante de envolturas para
gula del fabricanbe de embutidos.

Cuando una eavoltura estd poco rellenada a par-
tir del didmetro "verde® recomendado, el xesultado generelmen
te es un producto eladorado que no es uniforme en su didmetro
de extremo a extremo y de pieza a pieza; el producto tiene un
aspecto inconvenicutemente arrugado; y el embubido elaborado
puede pufrir una divisién de la emulsidn que produce cavidades



indeseables llenas de grasa o liquido.

Cuando un embutido es rellenado excesivamente a
partir del didmetro "verde" recomendado, la envoltura puede
dividtrse o partirse en la estacién de embutido o subsipuienw
temente, en transporte hacia las operaciones de procesamiento
de cocina/ahumado o durante las mismas. Esto da como resulta-
do un costoso desperdicio de carne y de gastos de mano de 0=
bra para limpieza.

Durante afios, los aparatos y los métodos emplegdos
para preparar los productos alimenticios embutidos, y particu
larmente los productos alimenticiog embutidos en envolturas 4
de gran.didmetro, han confiado en la operacién manual para
controlar el embutido de la emulsién alimenticia en eslabbmes
0 envases embutidos de longitud determinada. Recientemente,
los avances en el arte han dado como resultado la introduccién
de aparatos para control mecdnico de la operacién de embutido
que han proporcionado medios para preparar productos embuti-
dos de tamafio uniforme tales como los revelados, por ejemplo
en las patentes estadounidenseseNos. 2.8713508, 2.999.270,
342644679, 3.317.950, 3.454.980, 3.457.588, 3.553.769,
3¢621s513y 34659317 y 3+751.T64.

Aunque muchos de léds dispoaitivos de embutido de
la técnica anterior generalmente proporcionan una gama bastan
te amplia de ajuste para producir envolturas embutidas de did
metro deseado, loa ajustes generalmente ge dejan g juipio del



operario, resulfando por esto un embutido mayor o menor causa
do por la desviacién del tamafio 6ptimo recomendado por el fa-
brivante de envolturas. Adeuds, los dispositivos de la téeni-
ca anterior no tienen medios para controlar la forma y la re-
plecién del embuiido para los extremos delantero y trasero de
la envoltura rellena,

En la solicitud copendienté a nombre de V, Kupci-
kevicius y A, L. Mika, K® de serie s de cesionario
comin y que fue presentada concurrentemente con la presente,
se revela un aparato para conirolar la uniformidad de didme=
tro y conformacifén de rellenado de los extremos de un producto
embutidos E} articulo de envoltura tubular fruncida de la pre
sente invencién se adapta particularmente para usarlo en el
aparato revelado en la misma.

Por consiguiente, es un objeto de la presente ine
vencifn proveer un articulo de envoltura tubular fruncida pTE
envagado equipado con un medio de medicién que acciona parale
lamente con un aparato de embutir para controlar el didmetro
del producto embutido.

Otro objeto es el de proveer un articulo de envol
tura tubular fruncida preenvasado que permite al operério can
biar el didmetro b_ésico del producto embutido sin modificar o
ajustar el aparato de embutir cuando se cambia el tamafio de e

envoltura usgdo.
0tro objeto es el de proporcionar un articulo de



envoltura tubular fruncida preenvasado que acciona concurren=—
temente con tun aparato de embubtir para reducir sustancialmen—
te la tendencia a embutir por demds o en menos un producto de
esta clase.

0tro objeto mis es el de proveer un articulo de
envoltura tubular autoportante preenvasado equipado con medios
de medieién, que sea compacto, uniforme y que tenga capacidad
para retener el medio de medicidn en posicién relativamente £
fije con referencia a los demds elementos del articulo,

Otro objeto ulterior es el de proveer un articulo
. de envoltura tubular fruncida preenvasado que actda conjunta-
mente con un aparato de embﬁtir para proporcionar una forma c
controkada a los extremos delantero y trasero de un producto
embutifo. o '

Estos y otros objetos resultardn evidentes en base
a la siguiente descripeién de la invencién tomada en: oonjunto
con los dibujos que se acompaiian, en los cualess

La figura 1 es una vista en pergpectiva de una mo
dalidad preferida de realizacién del articulo de envoltura tup
bular fruncida de la presente invencidn.

Ia figura 2 es una seccién longitudinal tomada por
las lineas 2-2 de la figura 1;

Las figuras 34, 3B, 3 y 3D muestran vistas en
perspectiva, trasera, lateral y delantera del medio de medi-
cibn, respectivamentej
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La figura 4 es una vista en corte trandversal de
otra modalidad de realizacién que ilustra el extremo poste~
riow de una extensién de envoltura que pasa a través del ta-
ladro de la extensién de envoltura fmuncida y de allf alrede-
dor dek medio de medicién's

De acuerdo con la presente invencién, se provee un
artfculo de envoltura tubular fruncida preenvasado que compren
de una extensién de envoltura fruncida que tiene un taladro
interno, y un medio de médicién encerrado dentro de una porcibn
no fruncida de dicha extensién de envdltura, tenkendo dicho
medio de medicién un perimetro extermo mayor que el perimetro
interno de dicha extensifén de envoltura no fruncida,

Como se mencion6 previamente, el articulo de en-
voltura tubular fruncida de la presente invencibn estd adapta
do particularmente para usarlo en el aparato revelado en la
solicitud copendiente K° de seriGeessececess ¥ la revelacién
en la misma es incorporade en esta memoria como referencia.

Sin embargo, en general, el aparato revelado en
la misma es un aparato para controlar la uniformidad del did-
metro y la conformacidén de rellenado de los extremos de un
producto alimenticio tal como un producto de salehicherfa que
comprende en combinacién un badtidor, un conjgnto de pico de
embutir que incluye un tubo central de soporte con un extremo
de entrada y un extremo de descarga para transportar emulsién
alimenticia desde la fuente de suministro y un medio de mangui



to montado moviblemente con respecto & dicho tubo de soportel.
La envoltura tubular fruncida de acuerdo con la presente in-
vencién que: tiene el medio de mddicién del didmetro encerrado
dentro de una poreién no frunciada de dicha envoltura tubular,
es montada sobre el medio del manguito por el medio de medi-
cidn que estd ﬁOntado desprendiblemente y fijado sobre el man
guito. Tembién se proveen medios de corte de la emulsién que
se disponen en el extremo de descarga del tubo de soporte ppa
ra controlar el flujo de la emulsién en la envoltura y medios
de amortiguacién que incluyeh un carro de amortiguacién monta
do sobre un aro de amortiguacién anular estén asociados con
dicho conjunto de pico de egbutir y estdn adaptados para su
avance sobre, y retraccién de, el tubo de corte de la emulsién.
Se proveen medios de comtrol que estédn asociados operativamen
te con el conjunto de pico de embutir y el varro de gmorti-
guacién para controlar selectivamente un ciclo de operaciones
sucesivas de embutido, sujecién g corte,- por lo cual se produ
ce un producto alimenticio embutido, presillado y cerrado de
longitud y didmetro predeterminados con una forma controlada
en log extremos delantero y trasero de dicho producto%

Mis especificamemte, el aparato revelado en la
solicitud N° emplea un conjunto de pico de embu~
tir que incluye un t¥bo central de soporte adaptado paﬁ su
fdcil conexiln & un suministro de una emulsién de carne, o
de otro tipo, bajo pregibém, que utiliza tipicamente un sistema



=10

convencfonal de tolva y bomba dessumimistro. El tubo central
de soporte del conjunto de pico tiene un extremo de entrada
¥y un exiremo de descarga y sirve como condusto para llevar
la emulgibén desde una fuente de alimentacién conectada a su
extremo de entrada hasta su extremo de descarga. El conjunto
de pico de embutir estd dispuesto pera proveer medios de man-
gulto que incluyen un manguito de soporfe articulado sobre el
migmo, estando el manguito de soporte adaptado para montar y
fijer desprendiblemente al mismo el medio de medicidn impiane
tado en la envoltura tubular fruncida de manera tal que el
manguito de soporte puede ser movido en vaivén para menipu~
lar la posicién del disco de medicién fijado mientras que sog
tiene a la envoltura tubular frungfda sobre el mismo, El con-
Junto de pico de embutir también incluye medios de corte de
la emulsién dispuestos en el extremo de descarga del tubo cen
tral de soporte para controlar el flujo de la emulsién hacia
la envoltura que se debe rellensx,

Fl aparato también emfilea medios de amortiguacién
que incluye un carro amortiguador adaptado para ser axialmenw
te alineado con un tubo central de soporte y adaptado para ba
cerlo avanzar sobre, y retraer de, el tubo de corte de emul=-
sién. E1 carro de frenado est4 montado sobre uh medio de wes-
triceibn, ilustrado en los dibujos como un aro de frenado anu
lar, un par de medios de cierre de sujetador convencionales y
un medio de cortely En su posicidén retrafda, espaciado distake



mente del conjunto del pico de embutir, el carro amortigua-~
dor también es agaptado para ser movido transversalmente deg~
de y hacia el eje simétrico del tubo central de soporte para
permitir la carga y la fijacién del articulo preenvasado de
envoltura fruncida sobre el medio de manguitol

Se mmplean medios de control neumdtico o eléctro-
neundtico apropiados para hacer funcionar el medio de manguito
sobre el tubo de soprte central del conjunto de pico, y para
hacer funcionar determinadog elementos del carro de amortigus
cién en combinacién, para controlar selectivamente un ciclo
de operaciones sucesivas de embutido, sujecién y corte y con
ello elaborar un producto embutido presillado y cexrrado de
longitud y didmetro predet¢rminados, y para controlar selecti
vemente la forma de las porciones de extremo delanterc y ex~
tremo trasero del productos.

Para compronsién mds clara de la presente invencién
se hace referencia al dibujo y particularmente a la figura 1
en la cual el nfmero de referencia 10 sefiala de manera general
el articulo preenvasado de envoltura tubular frunclda de acuer
do con la invencidy. Bl articulo de envoltura tubular frunci-
da 10 incluye una extensién de envoltura fruncida 12 como por
ejemplo un tramo de 45,7 metros de envoltura fibrosa N° 6 de
Union Carbide Corporation comprimida a una longitud de aproxi
mpdamente 60 cemt{metros '« Los materiales con los cuales se
fabrican las extensiones o tramos de envoltura pueden ger ti-
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picamqpt'e peliculas fabricadas con celulosa sin soporte O ce=
lulosé. reforzada fibrosa, cloruro de polivinilideno, cloruro
de polivinilo, polidsteres, coldgeno y poliolefinas tales co=
pd el polietileno o cualquier otro material apropiado, y pue—~
den ser pelficulas de una capa simple o de capas miltiples de
tales materiales. .

El articulo de envoltura tubular fruncida 10 tamw
bién incluye un medio de medicién tal como el disco 14 que me
ilustra en detalle en lag figuras 34, 3B, 3C ¥ 8D. Fl disco
de medicién 14 incluye una pared cilfndrica 16 gue tiene un
primer extremo 168 y un segundo exbtremo 1060, ¥y estd provigto
sobre su extremo primero 16a de una cara conformadors inte=
gral ,‘LS. El medio de medicién tiene un perimetro extzrno ma-
yor!.é,ug el perimetro interno de la porcién no fruncida 24 de
1a ‘extensién de envoltura 12 de modh que la extensiém de enw
voltura es estirada al paser sobre la pared cilindrica 16 del
medio’de medicién, Se prefiere que el medio de medicibn sea
relativﬁmente ineldstico de modo que se impida la distorcién
dinpe/t:,ial del medio de medicidén por la fuerza del tramo de en
voltufﬁ contra la pared cilindrice, Ademds, también se prefie
Tre nglla;‘ periferia externa del medio de medicién sea conti-
nua. 0 '!dninternmpida de manera que proporciones una presidén
igua];i;olpareja, contra la porcién no fruncida del tramo o ex—
tensiém de envoltura que estd en contacto's

El disco de medicién 14 tambidn estd provisto de



medios coactuantes que funcionan conjuntamente con elementos
de un conjunto de pico de embutir, por ejemplo medios sobre e
el manguito de soporte del aparato de embutir revelados en la
solicitud Serie No para proporcionar medios de fiw
jacién que funcioman para fijer o esegurar el articulo de en-
voltura tubwlar fruncide 10 al conjunto de pico de embutir,
por ejemplo, el manguito de soporte del conjunto de pico de
enbytir, Una forma del medio coactuanbe se ilugtra en lag fi-
guras 34, 3B.y 3D, e incluye una porcién recortada da dicha
cara 18 que define una abertura de diaco 20, Ia porcién recor
tada de dicha cara tambdén define recortes de la abertura del
disco 22, que estén adaptados para hacerlos coincidir con elg
mentofsde retencidn tales como orejas que estén montadas fija
mente gobre el manguito de soporte ilustrado en los dibujos
de la solicitud Serie N¢ « Asi, forzando los ®esor-
tes de abertura del disco 22 en relecién coincidente con los
elementos de retencién y posteriormente torciendo el disco de
medicién 14, se provee un medio de fijacién o truba de bayone
ta o torsién, por lo cual gecasegura el articulo de envoltura
tubular fruncida 10 al manguito de soporte.

El disco de medicidén 14 puede smer fabricado con
cualquier material capaz de gopoxrtar los esfuerzos impuestos
shbre el migmo durante el funcionamiento. Como dato simplemen
te ilustrative, el disco de medicidn 14 se puede fabricar con
metal, por ejemplo acero inoxidable, 0 un pléstico como el



polietileno, nylon, Teflon y materiales similares.

Como se ilustra en las figuras 1 y 2, el articulo
de envoltura tibular fruncida 10 también incluye una porcién
sin fruncir 24 de extensidn de envoltura 12 que pesa alrede~
dor de la pared cilindrica 16 y es cerrgda por un medio de
cierre. El medid de cierre puede ser un sujetador 26, que cig
rra la porcién sin fruncir de la extensibn o tramo de envoltu
ra a una corta distancia, por ejemplo, de 7,6 & 12,7 centime~
tros del extremo delantero del disco de medicidn. Aungue se
ilustra un sujetador como medio de cierre, obviamente se pueéd
den utilizar medios altermativos tales’como atgduras con pio=
1in, sellados térmicos, envoltura desfruncida anudada y lo si
milar. En algunos caesos no eg necesario que la powcidén sin fr
fruncir esté cerrada, y ventajosamente el extremo que consti-
tuye la porcién desfruncida puede ser introducida en el talaw-
dro intermo para sujetarlo.

El articulo preenvasado me puede congtruir de mo-
dé que tenga caracterfasticas autopotrtantes. A fin de lograr
una condicidn autoportante para el artfculo preenvasado, es i
importante que el extremo interno 16b del disco de medicidén h
haga toppétotal o sustancialmente con la porcién fruncida de
la extensién de envoltura de manera que el eje central del
disco de medicidn esté sustancialmente alineado con el eje
central de la extensidn de envoltura. Si el extremo estd dis-
puesto adyacente a una cantidad sustancial de porcién sin frun
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del disco de medicién estd dispuesto adyacente a unas canti-
dad sustancial de porcién gin fruncir o desfruncida de la ex-
tensifn de envoltura que incluye el disco de medicién se "aba
tird" o caerd hacia afuera con el resultado de una sustancial
desviacibén de la alineacidn entre el eje simétrico central
del disco y el eje simétrico central de la extensién deemnvol
tura,

Como se ilustra en las figurag 1 y 2, el extremo
de la extensién de la envoltura 1& mis prdéximo al extremo de-
lantero 28 del articulo de envolture tubular fruncida es des~
fruncido y hacho rasar sobre el disco de medicién y cerrydo
con sygjetador. En una técnica albernativa, el extremo de la
extengidn de envoltura 12, es decir el extremo posterior, es
extrafdo a través del taladro de la ristra de envoltura frun-
¢ida, pasado sobre el disoo y cerrado con sujetador. Asf, ha=
ciendo referenciz a la figura 4, donde las partes iguales es=
tdn gefialadas por mimeros de referencia iguales, el extremo %
trasero 31 es desfruncido y pasado & través del taladro de
la ristra de envoltura 30 y alrededor de la pared cilindrica
16 del diseco de medicidén 14 y es cerrado con sujetador en la
manera explicada previamente., Pe acuerdo con esta modalidad
de realizacifn, la exfensién de envoltura se hace desfruncir
Yy volver de adentro hacia afuera durante el embutido.

Como mejor se ebserva en las figuraml y 2, el
artfculo preenvasado de envoltura tubular fruncida preferible



mente incluye también una sobrecubierta de retencién 32 u
otro medio que mantenga la integridad egstructural del arti-
culo de envoltura frunecido 12 y que cubra al artfculo por lo
menos parcialmentes La sobrecubierta de retencidn también se
puede dispones de manera qQue proporcioneascceso al taladro
interno del artfculo. Aunque la sobrecubierta puede ser de pg
licula pléstica contrafble en caliente, se pueden utilizar
otrog tipos de cublerta protectora tales como pelfcula plés-
tica no contrafble, pelfcula de celulosa, celofdn, papel y lo
similar. Alternativamente, el articulo ge puede cerrar por
medio de piolifn, cinta, bandas de goma y otros dispositivos
de retencién.

El método de formacién del artfculo comprende ine
gertar un disco de medicién en una porcidn extrema abierta sin
fruncir de una extensién de envolitura fruncida con el eje lon
gitudinal de la misma extendido transversalmente al eje lon-
gltudinal de la pared de la envoltura. Una vez que el disco
es insertado de este modo, es luego posicionado en alineacién
central con la ristea de envoltursa fruncida, con la superfi=
cle periférica externa del disco en contacto con la superfi-
cie interna de la pared de envoltura sin fruncir, Ie porcidn
de envoltura sin fruncir puedenentonces ser cerrada con suje—
tador sobke el disco de medicidn, como ge muestra en la figu-
ra 1, El articulo compuesto es posteriormente cubierto parcial
mente con un medil de reyencidn que deja acceso al taladro 30,
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Como se mencioné previamente, el artfculo de en~
voltura tubuiar fruncida de acuerdo con la presente invencidén
ge hace funcionar con el aparato descripto en la sodicitud
Serie Ne » Iag dimensiones del medio de medicién en=
cerrado o implantado en cada uno de estos articulos de emvol-
tura fruncida son predeterminados por el fabricante de envol~-
turas para cada didmetro de envoliura vendido para el método
de embutido de la presente invencién. De este mddo, el disco
de medicién de envoltura implantado en cada articulo de envol
tura fruncide preenvasafio, en combinacifn con un medio de reg
triccidn, provee medios para comtrolar y limiter el margen
prenisible para embutir la envoliura en més o en menos de un
didmetro predeterminado. Ventajosamente, un operario puede
embutir as{ extensiones sucesivas de envoltura del mismo tama
fio 2 tal didmetro predeterwinado sin modoficar o ajustar la
wfquina, o con solo 2justes menores para compensar variaciones
de 1o emulsidn o proptedades fisicas de la envoltura. Se pue-
den acomodar sucesivamente extensiones fruncidas preenvasadas
de ‘temeflog megelados a voluntad del operario (al carzer una
nueva envaltura), dado que cada extensién de envoltura preen-
vagade eatd provista de vn medio de medicién implantado que ’
tiene les dimensiones Gptimaé determinades por el fabricante
de envolturas. Se pueden utilizar tamafios de envoltura mezcld
dos como por ejemplo de 101 mm. a 129 mm, de didmetro de em~
butido gin cembiar los compomentes del aparatol
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Modselidades y formas alternativas para poner en
prictica la presente invenciln, pero ddmtro de su espiritu y
alcance, gse le ocurririn a las pergonassexpertas en esta teé-
nicay, a la luz de la presente revelacién. Por lo tanto, ae
desed que egta descripcién sea considerada solamenteéeiluatrati
V& ¥ 1o en gantido limitativo alguno.
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-~ REIVINDICACIONES -~

Los puntos de invencidn propia y nueva que se pre-
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patenrte de
Inﬁenciép en Espafia, por VEINTE aﬁos,'son los qﬁe 5€ reco-
gen en las reivindicaciones siguientes:

la,~ Perfeccionamientos introducidos en un arti-
culo de envoltura tubular fruncida para embutidos, precvisto
de un medio de medicibn para controlar el didmetro del pro-
ducto embutido, estando el articulo preenvasado, caracteri-
zados porque el artéiulo comprende una extensién o tramo
de envoltura que tiene un taladro interno y un medio de me-
dicibn encerrado dentro de una porcién no fruncida de dicha
extensién de envoltura, teniendo dicho medio de medicibén un
perimetro externo mayor que el perimetro interno de dicha
extensibébn de envoltura no fruncida, °

28,~ Perfeccionamientos de acuerdo con la reivin-

dicacidn 12, caracterizados porque el articulo incluye un
medio de retencibn que cubre por lo menos parcialmente a
dicho articulo.

%2,~ Perfeccionanientos de acuerdo con la reivin-

dicacibén 22, caracterizados porque dicho medio de retencibn
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estd dispuesto de manera tal que proporciona acceso a dicho
]
taladro interno.

48, - Perfeccionamientos de acuerdo con la rei-

vindicacibn 22, caracterizados porque dicho medio de veten-

cién comprende uwna sobrecubierta protectora.
l ' ;
58 .~ Perfeccionamientos de acuerdo con la rei-

vindicacibén la, caracterizados porque dicho medio de medi-

c¢ibn incluye una pared cilindrica, un primer extremo y un
segundo extremo y dicho primer extremo estd provisto de
una cara circular conformadora integral.

6&,- Perfeccionamientos de acuerdo con la rei-

vindicacibn 5#, ‘caracterizados porque dicho segundo extre-

mo hace tope sustancialmente con dicha extensién de envol-

tura fruncida para proporcionar un articulo de envolbtura

autoportante.

78 ,~ Perfeccionamientos de acuerdo con la rei-

vindicacién 52, caracterizados porque dicho medio de medicibn

incluye medios coactuantes que accionan junto con elementos
de un conjunto de pico de embubir para proporcionar medios
de fijacién que aseguren dicho artfculo de envoltura tubular
a dicho conjunto de pico de embutir.

82,~ Perfeccionamientos de acuerdo con la rei-~

vindicacién 72, caracterizados porque dichos medios coactuan-

‘tes incluyen porciones recortadas de dicha cara que definen

una abertura de disco y recortes de la abertura de disco.
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. 94,. Perfeccionamientos de acuerdo con la reivin-

dicacibn- 12, caracterizados porque dicho medio de medicibn tie-

ne una periferia externa continua que hace contacto coa dicha
porcidn no fruncida de dicha extensién o tramo de envoltura
pérp embutidos, ¥

10&.- Perfeccionamientos de acuerdo con la reivin-

dicacidén 18, caracterizados porque dicha extensibén de envoltu-~

ra es fabricada con celulosa sin refuerzo.

11a.- Perfeccionamientos de acuerdo con la reivin-

dicacibn 1%, caracterizados porque dicha extensibén de envoltu-
ra es fabricada con celulosa reforzada fibrosa.
122,~ Perfeccionamientos de acuerdo con la reivin-

dicacién 12, caracterizados porque dicha extensibén de envoltu-

ra es fabricada con cloruro de plivinilideno.
1%a,- Perfeccionamientos de acuerdo con la reivin-

dicacibn 12, caracterizados porque dicha extensibén de envoltu-

ra es fabricada con polietileno.
l4e,- Perfeccionamientos de acuerdo con la reivin-

dicacibén 12, caracterizados porque dicha porcibn no' fruncida es

cerrada junto a dicho medio de medicidnm.

152,- Perfeccionamientos de acuerdo con la reivin-

dicacibén 142, caracterizados porque dicha porcidn no fruncida
es cerrada por medio de un sujetador.
162.~ Perfeccionamientos de acuerdo con la reivin-

dicacién la, caracterizados porque el extremo mds alejado de
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dicho medio de medicién es desrruncido y pasado a través
/

de dicho taladro y alrededor de dicho medic de medicibn.

172.- Perfeccionamientos de acuerdo con la

reivindicacibébn 12, caracterizados porque dicha extencibn

de envoltura fruncida es una extensidn de envollura para
emputido auboportante ¥ compacta.

188.~ PERFECCIOKAMIENTOS INTRODUCIDOS EN UN
ARTICULO DL ENVOLTURA TUBULAR FRUNCIDA PAkA ENBUTIDOGC,
PROVIETO DE UN HEDIO DE MEDICION PARA CORTROLAR EL DIA~
METRO DEL PRODUCTO EKBUTIDO.

Tal y como se ha descritd en la Memoria que
antepede, representado en los dibujos que se acomparian y
para los fines gue se han especificado.

Esta Memoria consta de veintidos hojas es-

critas a miquina por una sola cara.

Madrid,q4 SE7.1977
P.ho

. _ Fernando de Elzabuyu
Por
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