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| leccionado sobre wna base de continuidad, Los medios .percep
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El presente invento se refiere a medios percepto-
[ res para uso en wn aparato para rellenar con una masa fluyen|
te de materiales tales como emulsiones alimenticias un tubo

flexible para producir articulos rellenos de tamafio prese-

tores, al detectar el movimiento de la parte egtrema trase~
ra del tubo fruncido, activan medios de control para inte-
rrumpir la operacidn de rellenar del éparato de modo que ce=-
gse el flujo de material antes de que sea consumido por come
pleto el tubo fruncido. Se describe también el método confox
me al cual opera este aparato de rellenar.

En la industria de envasado de carnes, son congoi—
das técnicas para el llenado automitico y semiavitomético de
diversos tipos de envueltas con emulsidén de carne viscosa.
En general, estas técnicas incluyen.situar un trozo de en-
vuelta o "tripa" de pelicula continua fruncida sobre wn
cuerno de rellenar y desfruncir después continuamente la
envuelia y rellenar la envuelta desfruncida con emulsidén
de carne viscosa alimentada a presién a través del cuemo
de rellenar y en el interior de la envuelta., Tal como aqui
Se usan, las denominaciones envuelta o envuelta tubular es-
tén destinadas a significar tubo de materiéles naturales o
manufacturados, y la denominacidén "trozo de envuelta" estd
destinada a signficar trozos de envuelta ftubular continuos.
Las envueltas tubwlares fruncidas son también conocidas pa-
ra quienes estén Tamiliarizados con la técnica como "barras)
siendo tales “barras" trozos de envuelta que tiene un dnima
sustencialuente grande, los cuales han sido fruncidos y com
primidos en trozos cortos, compactos, autoportaentes, o los
cuales pueden ser wn envase de envuelta fruncida y compri-

mida enfundado dentro de un manguito de retencién. En la
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- |ratos y procedimientos pare producir envueltas comestibles

:_aparato ¥y el procedimiento descritos en las Patentes para

. [ne finemente dividida, corrientemente denominadas emulsiones
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técnica de las envueltas comestibles son bien conocidos apa-

celuldsiceas tubuleres fruncidas tales como, por ejemplo, el

los EE. UU- ANOS- 20983094‘9 y 20984’0574 de Matecki.. Estos apa

ratos pueden empleerse en la prepsracion de envueltes tubule
res plegadas y comprimidas en que l8s relaciones de compre-
ﬁsién (de longitud de barra desfruncida a longitud de barra
fruncida) son del orden ae al menos aproximadamente 40:1 y
de hasta 100:1, o incluso mayores. Usando una maquinaris pa-
ra rellenar con alimentos adecuwada, pueden rellenarse *%rozos
de envuelta y conformarse en eslabones de tamajio unided de
matefiales viscosos en particulas 0 triturados, tales coad
emulsiones de carne 0 similares. |

En.la téenica de la produccidn de sslchichas y

productos alimenticios simileres, las composiciones de car-

son usualmente rellenadas en matériales de envuelta tubula~-
res de gran longitud los cuales, como se ha dicho en lo que
antecede, puéden ger de materiales naturales o manufactura-
dos. Los productos de salchicha grande usados para cortar en
rebanadas para presentacién en paquetes de miltiples rebana-
das,Ase hacen usualmente en envueltas cuyo tamsfio varie des-
de el de la designacién comercial del n® 6 (101 mm. de diéd-

metro) hasta el del n? 9 (129 mm. de difmetro). En la obten-~

bion de productos de salchicha grande, se¢ enfunde primero maj
nualmenfe una-envuelta de extreno cerrsdo por pinza de lon-
g tud pfeviamente-cortada sobre el extremo de un cuerno de
rellenar y luego se :ellena con una emulsidn de alimento. La

envuelta rellenada se smerra luego, se retusrce o se coge Coh
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pinze en paquetes eilindicos de longitud unided pfedetermina

fia.

La emulsidn alimenticia asi rellenzda y envuelta

" s subsiguientemente cocida y curada de acuerdo con los pro-

redimientos usuales. Un gran porcentaje de estos productos

e salchicha grandes son luego cortados en rebznades y empe-

‘huetados en unidades de peso y nimero de rebensdas predeter-

pinados, pers venta gl detalle. Los dispositivos de corte en

rebanadas de gran velociaad,empleados en tales opersaciones
He empéquetado estén preajustados pera producir un nimero de
peso especifico pof rebanada, para uso en lé bbtehoiépnde pa
huetés unidad de'igual peso. Por consiguiente, un especto
Lmportante de un producto de salchicﬁa grande aceptable co-
ngrcialmenta es el de.que el producto de salchicha tratado
tubular ecabedo tenge un diémetro sustencialmente uniforme
le un extremo a otro y en trozos sucesivos del mismo tamafio
previsto. Ademas, el didmetro de las rebanadas debe sef'uhi~
formemente preciso a fin de asegufar que les rebanadas éjus-
taran dentro del envase preconformado rigido frecuente;éﬂ%e
psado. . .

Puesto gue una envuelta.de salchicha grande relle~

£ o Py
na con una emulsion de alimento tiene doa extremos redondea-

dos, en genersal semiesféricos, es0s extremos redondeados no

" ke usan en>general pera la obtencidn de raquetes de igual

25

30

peso y o bien se desechan o bien se modifican. Por consiguie
te, otro aspecto de importancia comercial es el de tener wna
envuel ta de selchicha grande rellena con extremos de apriete
uniforme pera reducir con ello al minimo la centided de pro-
ducto alimenticio cortaedo de la perte cilfndrica.

Afios de utilizacidn comercial de envueltas de sal-

¥
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. pelulosa gin apoyo ¢ reforzeada fibrose, han proporcionado ex
ho y tratemiento para diversas claeses de productos de salchi

bon didmetros "en crudo" o sin trater gue han sido seleccio-

funcionamiento recomendados determinsdos por el fabriszute

‘lromperse en la estacion de rellenar, o subsiguientemente en
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chiche manufacturadas, tales como las preparadas a pertir de

periencia para deferminar las condiciones 6ptimas pera relle

tha, La salchicha ha de ser envuelta 0 rellenada en general

nados y recomendados pare tal coumportamiento optimo, El did~
metro de relleno recomendado parag ceda temafio y tipo de en-
vuelta ha sido esteblecido y tabulado en procedimientos de
e envueltes pera guia del fsbricante de salchichss.

Cuando se rellena una envuelﬁa 2 menos dél didmetrp
"en cruvdo® recomendado, el resultado es - en general, un pro-’
ducto elaborado que no tiehe un digmetro uniforme de un ex-
tremo a otro ni de wne pieza & otraj; ei producto tiene un
aspecto indeseeblemente arrugado; y la salchicha elaboresda
puede tener ung rotura de lg emulsidén que produzes bolsss no
Hesezbles de grasa o de 1fquido.

~ Cuando une envuelta esté rellenade a mds del did-

hetro "en.crudo" recomendado, la envuelta puede partirse o

~

el transporte 0 en las opersciones de elaboracion de coceiodn

ahumado. Esto da por fesultado un costoso desperdicio de car

Durante muchos afios, el apsrato y los medios emplep—
dos pera preparar los productos alimenticios envueltos ¥y en
particuler los productos élimenticios envueitos en una envuell-
ta de dismetro grasnde, hen confisdo en la menipulecidn manusl
en cuanto a8l control del relleno de ls emulsion alimenticia

en paguetes o eslabones de salchicha de longitud predetermi~i{
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neda. Reg¢ientemente, los avences efectuados én la técnicé
han dado por‘resﬁltado 1z intioduecién.de un aparato psra el
control por magquine de la operacidn de relleno, con'lo que
se han proporcionsdo medios psra preparer productos envuel-

tos de tamefio uniforme tales como los descritos, por ejemplo

en las Pateates pera los EE. UU, Némeros 2.871.508, 2.999.27
3.264.679, 3.317.950, 3.454.980, 3.457.588, 3.553.769,
3.621.513, 3.659.317 y 3.751.764.

Aungue muchos de los dispositivos para rellenzr
de la téenica anterior proporecionen, en general, un margén
bastante amplio de &justes para producir eﬁvueltas rellznas
de difmetro deseado, los ajustes se dejan usualmente al cri-
terio del operario, lo que da por resultado una falta ¢ ua
exceso de reileno originedos por desviacidn del temefio Opbi-
ms recomendado por el febricente de la envuelta. Ademés, log

dispositivos de la técnica anterior no tienen medios para

controlar la forma y el apriete del relleno para ambos axtre
mos , el delantero y el trasero, de la envuelta rellena, Ko
obstante, en la Solicitud de patente espefiola Ne 452,864,
presentada simulténeémentq con esta Solicitud, se ha descri-
to un apépato para rellensr con producto susceptible de flui
un erticulo de envuelta tubular fruncida que contiene wnos
medios psrs dimensionar el didmetro encerrados dentro de uns
parte desfruncida de un extremo cerrqdo v que contiene mediop
pars estirar autométicamente el temafio y fijar una envuelta B

wn didmetro predeterminado @l ser ésts rellensda y que tiene

Eedios de control que regulan la forme para las partes extre
8 delantera y extrema trasers de un producto felleno cerrs-
do por pinza. Los detalles especificos de este zparato de

rellenar automsdtico se describen en dicha Solicitud v se in-

(=

i)

b
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1 |corporan agui por su referencia.

| En la Solicitud de Patente pare los EE. UU., N2 de
Serie 542.601, presenteda & nombre de V. Kupcikevieius y
otros con fecha 20 de erero de 1.975, se describe uh apara-
5 [to para rellenar con producto frio, viscoso, tubo de pelicUr
1a normelmente flexible para producir productos tubﬁlares
rellenos sobre una base de continuidad, que tienen uns lon-
gitud y un didmetro preseleccionados. Lios detalles de la colsw-
truceidn de este apersto se describen en dichs Solicitud y
10 |se incorporan aqui por su referencia. '

"Una desventaja de los dispositivos de la técnica
anterior pera rellenesr articulos tubulares sobre una base
de continuidad .es gue ha de permsnecer un operario en el sie
tio en el que se efectua el relleno, dispuesto para hacer

155 |que termine la operacion de rellenar justemente entes de que
Se agﬁte la envuelta fruncida. 5i no se hace gue cese el con-
trol de flujo de rroducto, el material viscoso gersd dispac
sado desde el extremo de salida del cuerno de alimentecion
por todo ei aparato,_originando con ello no solsmente despert
20 dicio del materisl sino tembién consumo de tiempo pars une
operacion de limpieza, antes de gue pueda repetirse el ciclo
de relleno. Ademss, incluso aunque el operario hsga que cese
el ciclo a tiempo pera impedir gue sea dispersado material
sobre l&é mequinaria, puede gque no hega que cese el ciclo de
o5 relleno al ser completado wa eslebdn completsmente relleno,
lo cual se tpaduciré por tanto en un eslabon final parcisl-
mente relleno. Este eslabon parcislmente relleno se puede

. [desechar, desperdiciéndqse con ello ¢l materisl, o bien in-
virtiendo tiempo se puede extreer el material de la envuelte

parz volverlo a ussr.
30
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Es pues un objeto de este invento proporcionar wig
medioé‘perceptores para detectar éutoﬁéticamente lg parte
trasera de un tubo fruncido sobre un conjunto de cuerno de
relleno de un aparato de rellenszr, los cusles activarsdn medi
para hacer gue cese el flujo de materiel a trevés de dicho
cuerno entes de que sea consumida la envuelta fruncida.

Otro objeto de este invento.es proporcionar mediosg
de percepeidn y control pere uso en un eparato de rellenar
para hacer mdximo el uso eficaz de las envueltas fruncidas
gue han de ser usades en dicho gparato. . o

' 0tro objeto de este invento es,pfoporcionar nedios
de percepcidn pare hecer que cese gutométicamente la opera-
cidn de rellenc de un sparatc de rellenar cuando el tubu.
fruncido que permanece en el cuerno de rellensr de dicho apg
rato!sea insuficiente psra proporcionar una longitud desesadd
de producto relleno. k_;
Todavia otro objeto de este invento es proporeio-
ner un método mediante el cual la deteccidn del movimienfb.
de l@ perte trasera de una envueltz fruncids dispuesta en
un cuerno de rellenar dé sutomaticamente por resultado la
terminacidn de flujo de ﬁaterial a través de dicho cuerno,
terminendo con ello dicho flujo antes de que sea consumidsa
la envuelts fruncida.

| El invento se refiere en liness generales a un

perfeccionamiento en un aparato pera rellener una envuelta

diendo dicho sparato un conjunto de cuerno de rellensr des-

tinesdo a montar wne esvuelte tubuvler fruncide, e incluyendo

~un tubo gue tiens wn extremo de entrads para recibir produd

to susceptible de fluir desde un suministro bsjo presidn y

fruncide (tubo) con producto susceptible de fluir, compren- |
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Imedios de control asocisdos con dichos medios perceptores

jse termine el flujo de producto desde el tubo antes de que

inmediatamente y corte del tubo entre los cierres extremos

Hojs nam. 9 5017.

un extremo de descarga pafa descergar el producto; medios ob
tursdores de producto destinsdos a ser orientados a una pri-
mera posieién, de modo que rermitan el paso de producto ba-
jo pfesién hecia fuers, a trsvés del extremo de descarga dell
tubo, dentro de una envuelte fruncida montada, y destinados
a ser orientedos a una segunda posieién de modo gque impiden
el flujo de producto bajo presidn hacia fueras, a través de

dlcho extremo de descarga del tubo; medios asociados con di-
cho conjunto de cuerno de rellenar y destinados a propqrcio~
par un cierre después de ser rellenado un trozo de longitud
seleccionada de tubo; y primeros medios de control para pro-
porcionar sutométicamente ciclos consecutivos de una opers-

cidn de rellenc. y c¢ierre para producir productos rellenos de
une longitud desesda; comprendiendo el perfeccionamiento medios
perceptores destinados a detectar el movimiento de una parte

extrema trasera de uns envuelta fruncids montsda, y segundos
para interrumpir ls operacién de relleno y cierre de modo que

sea consumida por compléja la envuelta fruncida montada.
Mediagte el uso de los medios de cilerre descritos
en lo que antecede, se puede ébtener un producto conectado
eslabonadamente continuvo. Ademas, pueden disponerse unos me-
dios de cierre y corte para proporcionar un cierre en un ex-
tremo trasero de una 1ongitud de tubo relleno, un cierre en

tl extremo delentero del tubo del mismo sin llenar que sigue

¥

trasero y delantero, de modo que empleando los medios de con

)

trol teles como los descritos en ls solicitud de patente nord

tesmericana Ne 452,864, presentsda simulténeamente con ésta
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|to del extremo trasero de la eavuelta fruncida, o bien puede

“|de ser obtenido. Por ejemplo, si la lpngitud del producto

{te se desean productos de esa longitud, entonceé pueden dis-

e identificada en lo que anteoede,'se tuede proporcionar au-
tomdticemente un ciclo continuo de rélleno, cierre y corte
para obtener productos rellenos individusles de un& longitud
desesda. Los medios perceptores y los medios dé controlfde
este invento pueden userse para interrumpir la operacicn de
relléno, cierre y corte al deteétér el movimiento de la part
extreme trasera del tubo fruncido que es 1llensdo, de modo qu
se termine el flujo de producto desde el tubo antes de que s
consunido por completo el tubo fruncido; »

Los medios perceptores para uso de acuerdo coh'es-

te inveuto pueden disponerse de modo que perciban el movimie

ser situados para percibir el movimiento de la envuelts en
una distencia predetermineda agugs arriba del extremo trase-
ro. La posicidn de percepeidn exacta dependeré parcialmente

de la longitud predeterminada del producto relleno que}haya

que haya de ser obtenido es mayor que la longitud del tubo

scbre el cual esté montada la envuelts fruncids y si solamey

ponerse los medios perceptcres para detectar el movimiento
de la envuelta en une distencia fija eguss arriba del extred
mo trasero, de modo que se a@segure que el Gltimo producto
completamente relleno sea del tamaefio correcto predeterminadg
En aplicaciones en las que se desee ugar eficazmente toda‘
la envqelte, puede entonces acoplarse un temporizador usual
a los'medios'perceptores, que pueds retardar el funcionamien
10 de los medios de control para interrumpir el ciclo de red
lleno hesta que haya transcurrido un tiempo fijo. Por ejem-

rlo, si el cuerno de rellenar tiene veinte unidades de largg

tojn nvam. 1Q » T 5\)17_
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lconsumias por completo l&g envuelta fruncida, heciéndose asi
“jun uso eficez de la envuelta para obtener yproductos rellenocd

" |de wn tamafio preseleccionsdo.

\Ti
C
—
-~
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mientras que el producto que esté siendo rellenado tiene
cinco unidades de largo, y si los mediocs perceptores detec-—
tan el mdovimiento del extremo trasero de la envuelta veinte
unidades aguas arriba del cuefno de réllenar, pueden enton-
ces acoplarse los medios perceptores é un temporizador que
puede ajustarse para retzrdar el funcionamiento de los me-
dios de control hasta que sean rellenadas éproximadamente
quince unidades de ls equelta.-Asi, el ciclo de rellenzdo
puede entonces sexr interrumpido cuendo gquedan solamente
cinco unidades de le envueltz en el cuerno de rellener, Es
rues evidente qué situando selectivamente en posicidn los
medios perceptores con respecto a la parte trasere de la
envuelte, con o0 sin el ugo de un temporizador, los medios dg
control pueden ser disparados. para hacer que termine el

flujo de producto desde el tubo de rellensr antes de que seg

“Algunas de las enteriores ceracter{stices del ape
reto pare uso juntamente con los medios rerceptores y los
medios de control de este invento son simileres a las csrzc-
teristicas del eparato para rellenar descrito en las Paten-
tes para los EE. UU. Ndmeros 3.621.513 y 3.860,996 de Vytau~
tus Kupéikeviéius y otros, en la solicitud pars los EE. UU,
Nﬁmerb de Serie 542.601 ~de Vytautus Kupcikevicius y otros,
y én~1a soli9itud de patente espafiola presentsda simultdnes—
mente, N2 452,.864.

Ademss de estas exposiciones, se han descrito me-
dios obturaedores de groducto adicionales edcouados para uso

en este invento en lss Patentes para los EE. UU. K2 3.890.67p




10

15

20

25

30

Hoja ndun, 12 . ' _5017

de Joserh Nausedas o 3.860.996 de Viyteutus Kupeikevicius y

invento. Los medios obturadores de producto asi descritos

en esas solicitudes estén dispuestos en sehtido longitudinal
concentrice e interiormente & un cuerno de rellenar y desti-
ngdos a ser mov1bles alternativamente hacia dentro del extre
mo de descarga de dicho cuerno, a través de medios adecuados
entre una primere posiciéh en ls cual el fluﬁo de relleno de
producto @vunze @ traves del cuerno de rellenar y alrededor
de los medios de obturecién dentro de una envuelta, y una
segunda posicidn en la cual el flujo de relleno de produc*o
es obturado por taponamlento del extremo de descarga del
cuerno de rellenar.

El invento se refiere ademés a un método para hace
que termine autom@ticamente el flujo de producto a través
de un conjunto de rellenar antes de gue se consuma poéiéoﬁ—
pleto un tubo fruncido en dicho conjunto de cuerno de ;élie—
nar, el cuval comprende: é) enfundar un tubo fruncido sobre
un cuerno dg un conjunto de cuerno de rellensr, teniendo di=
cho cuerno un extreqp de entrada & un extremo de descarga
y estando cerrado el extremo delantero del tubo préxiio al
éxtremo de descarga del cuernoj b) desfruncir el extremo de-
lantero cerrado del tubo, si se requiere; c¢) soltser un pro-
ducto‘susceptible de fluir bajo presidn desde el extremo de
descergsn de dicho cuerno, desfrunciéndose ¢on ello el tubo
y rellenéndose grsdualmente dicho tubo; 4) obturar el flujo
de materisl bajo presidn despues de heber sido rellensda ung
longitud predeterminada de tubo; e) hacer avenzar el tubo
relleno desde el extremo de descsrge de dicho cuerno de re~

llenar hasts una estacidn de cierre, si se requiere; f£) apli

otros, cedides ambas a9l mismo cesionario que el del rresentel
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“lear un cierre en el extremo trasero de dicho tubo relleno ern

‘lel extremo delantero del tubo préximo.al extremo de descar-

'de flulr bajo pbeéién desde el extremo de descargs de dicho

Hojn namn. 13 . 5017 .

la estecidn de cierre; &) repetir lss opersciones c) hesta
g); ¥ h) percibir sutométicemente el movimiento de la parte
extrema tresera del tubo fruncido enfundeda sobre el cuerno
del conjunto de cuerno dé rellenar e interrumpir las opera-
ciones c)'hasta g), haciendo con ello que termine el flujo
de producto desde el extremo de descarga del cuerno antes dg
que se haya consuﬁido por, completo el tubo fruncido. Por
ejemplo, podria interrumpirse 1a operacidn d) y detenerse con
ello, mientras que se podriap continuar lss operacionéé-e)
hasta £) para completar el tltimo eiclo.

. Otro método psra hecer que termine sutomdticamentg
el flujo de prgducto a través de un conjunto de cuernd 4e
rellenar antes de que se consuma por completo el tubo frun-
cido que hay sobre dicho conjunto de cuerno de rellenar com-
prende: a) enfundar un.tabo fruncido sobre un cuerno Ge uu
conjunto de cuerno de rellenar, teniendo dicho cuerno un ex-

tremo de entrada y wn extremo de descarges y estando cerrado

ga del cuerno; b) desfrunéir el extremo delantero cerrado

del tubo si se requiere; ¢) soltar un producto susceptible

cuérno, desfrunciéndose con ello el tubo y rellenéndose gra-
duelmente dicho tubo; 4) detener el flujo de materisl bajo
presién,después de haber sido rellenada una longitud prede-
terminada de tubo; e) hacer avanzer el tubo relleno desde el
extremo de déscarga de dicho cuerno de rellenar hasta wis
estaciln de cierre si se requiere; f) splicer un cierre en
el extremo trasero de dicho tubo relleno en la estacion de

cierre; g) hacer avenzor més dicho tubo relleno pers situay
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- [tubo no lleno que sigue sucesivo; i) corter dicho extremo

‘|fruncido. Por ejemplo, podria interrumpirse la operacién a)

‘lce ordenado, de partes del aparato de le figurs 1, mostrandg

‘Ipertes del transportador de prodﬁcto, medios de fijacidn y
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el tubo no lleno que sigue en lg estacidn de cierre, si se

requiere; h) aplicar un cierre en el extremo delantero del

cerrado reileno del tubo entre dicho cierre estremo trasero
y‘dicho cierre extremo delantero del tubo no lleno que sigue
sucesivo; j) repetir las opersciomes ¢) hesta j)s v k) per-
cibir autométicaménte el movimiento de la parte extrema fra-
sera del tubo fruncido scbre el cuerno del cbhjunto de cuer-
no de rellenar e interrumpir laé operaciones ¢) hasta j),

haciendo con ello que termine el flujo de producﬁd degde el

extremo de descarga del cuerno antes de que se ggote ei<tubo

y detenerse por tanto mientras podrian continuarse las cpe-

raciones e) hasta £), h) o i) para completar el eiclo final,

{0

El aparato y el método del presente invento se por
drén de menifiesto de la descripeidr que sigue de los mismos
considerada junteamente con los dibujos que se acompaiize, log
. s A )
cuales se exponen como ejemplos de una realizacion del pre-
sente invento y que no estan destinados, en modo algoano, a
limitar el mismo, y en los que:
Ta figura 1 es una vista en alzado latersl, par-

cialmente en corte, de una realizacion de un aparato en el

qgé se emplean los medios perceptores de este invento;

La figura 2 es una vista en perspectiva que ilus—.

tra el articulo de envuelta fruncidas previamente empaqueta-
do usado en el aparato ilustrado en la figura 1;

Lz figura 3 es una vista en perspectiva, en despie

el conjunto de cuernc de rellenar, con partes del conjunto
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-jaciép en 1{ness de trazos, retirado y desplazado lateral-
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ie cuerno de rellenar arrancsdas para mostrar el manguito de

apoyo, el tubo de apoyo central y el tubo de corte de emul-
i6n, con el disco de dimensionar sujeto al manguito de apo-

70 v mostrando el anillo que forma parte de wn carro de fi-

mente del eje geométrico del tubo de apoyo centralj
Le figura 4 ilustra la parte delantera del aparato
de la figura 1, hebiendose identificsdo las partes que son
similares por los mismos pumeros de referencia, mostrando
el carro de fijacién alinesdo axialmente con, y hecho avan~
zar sobre, el extremo de descarga del tubo de apoyo central,
y con la operacién de relleno de la envuelis sustanciaimente
completada; ' ' |
‘ La figura 5 ilustra la parte delantera del gparatd
Qe la figura 1, habién&ose identificado las partes que son
similares por los mismos numeros de referencia, mostrendo
la envuelta acebada de rellenar hechs avanzar hacis adelan- |
te del tubo de apdyo central, y medios de cierre de pinza
aplicando wna pinza'al extremo trasero de la envuelta que
acaba dé ser llenada; 7

Le figura 6 ilugtra la parte delantera del spara-
to de la figura.1, habiéndose identificado les partes que
son similares_pbr los mismos ntmeros de referencia, mostran-
dofel trozo de envuelta rellena cerrada por pinza hecho aven~
zer més hecia adelante, estando retirado el cerro de fije-
cidn del conjunto de cuerro de rellenar, habiendo aplicado
unos medios de c¢ierre de pinzs. unz pinza &l extreﬁo delantet
ro de la envﬁeltg sucesiva, y medios de corte efectuando un
corte de la envuqlté entre las pinzaes extremss delantera y

trasera;

La figura 7 es una vista en corte vertical tomeda
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|da, pers mostrar los medios de corte de la emulsion y el ex-

. | ,
pliasda, pars mostrar los tubos apoyados para giro coaxisl-

"|da a lo largo de l2 lfnes 11-11 de la figura 1, mostrando
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a 1o largo de la linea 7-7 de la figura 1, & escale aemplisc-

tremo delantero de la envuelta desfruncida; .

La figura 8 es una viste gnAcorte vertical tomada
a lo lergo de la linea 8-8 de la figura 1, 2 escala amplia-
da para mostrar el disco de dimensionado de la envuelta su~-
Jjeto sobre el manguito de apoyo, epoyado psara giro coexial-
mente sobre el tubo de corte de emulsién‘y el tubo de apoyo
central; _ A

La figura 9 es uwna viata en aizadq lateral,Aéar-
¢ielmente en corte, de los componentes del.aparato ilustre-
dos en la figura 8; » '

La figura 10 es una viste en corte vertical toﬁa—

da a lo largo de la linea 10-10 de la figura 1, a escala am-

mente, el maﬁguito de apovo y la placa de montaje del mangui
to03 A .

La figura 11 es una vista en corte vertical “tome-

los medios para hacer que. actie. el tubo de corte de le emul<
810n; . .l _

) La figure 12 es une representacidn esquemétics de
una realizacion de .un sistema de control paba hacer funcio~
nar sucesivamente los elementos de relleno, pinzado y corte
del sparato ilustrado en las figuras 1 y 3 a 11;

Le figura 13 es una representacion esquemdtica de
partes del apsrato de la figura 1 mostrando modos de funcio-
namiento para controlar la forma del extremo delantero del
prbauoto relleno;

La figura 14 es uns representscion esquematica del
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ldo aqui en lo gue sigue emulsidn, y un extremo delantero 12
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grarsto de la figurs 1 mostrando modos de funcionamiento
pars controlar el tamafio del producto relleno.

La figure 15 es uns representacion esquemética del
apargto de la figura 1 mostrando modos de funcionamiento pa-
ra controlar ls forma del extremo trasero del producto re-
lleno;

' La figura 16 es una vista en chte vertical toma-
da en general a lo largo de la linea 16~16 de la figuraA1,
mostrando el sub-bastidor y los elementos operantes monta~
dos sobfe el mismo; y

La figura 17 es una vista esquemética para ser usg-~
da juntemente con ls figura 12 para mostrar una realizacion
de unos medios-de sincronizecidn sucesive para uso en el fuj-
cionemiento sucesivo del ciclo de relleno, cierre y corte
del sparato de le figura 1, juntamente con la representacid
de los medios de percepcidén v de control de este invento.

En la figura 1 se ha representado un aparato de
rellensf en sl que el nimero de referencia 10 representa en
general un bastidor que es capaz para acomodar los diversos
componentes del aparato. El basﬁidor proporciona un extremo
trasero 14, el cusl sostiene los.componentes del aparsato

més préximos 8l suministro de producto glimenticio denomina-

el cual acomoda @ los componentes del sparato que sirveu a
la envuelta tubuler dursnte el relleno. Sujeto de modo des-
montable al bastidor 10 hacia su extremo trasero 14 hay un
conjunto 16 de cuerno de rellenar, el cual incluye uu tuvbo
18 de apoyo central de configuracidn en genersl cilindrica
v que ge extiende longitudinalmente desde el extremo traserg

14 del bastidor hacia el extremo delantero 12. El tubo de
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apoyo central 18 tiene un extremo de entrada 20 dispuesto
en el extremo trasero 14 del bastidor 10, el cual es+a suje
to de modo soltable a una fuente de emulsion bajo pre31on
(como se ha ilustrado en la figura 12) y que esta provzsto
ademds de un tapon 22 cdnico que esté destinado 2 fuselar
la emulsidn dirigidas a través del tubo de apoyo 18 a la lum-
brers de descerga 24. E1 tubo de apoyo central estd sujeto
de modo desmontable sobre el cubo é6 provisto de resalto del
bastidor 10 cercs de su.extremb de entrada 20.

Cono se ve meaor en las figuras 1 y 7, la lumbre—
rg de descargs 24 del tubo de apoyo central 18 es de »onil-
guracion en general semicircular, como formada por el tapo
cénico 22, y coopera con los medios de corte de la emulsidn
(de la manera que se ekplica aqui en 1o qﬁe sigue) para cond
trolar el paso de emulsidn a traves de lz lumbrera de deq—
carga 24.

El conjunto 16 de cuerno de rellenar incluye ade-

[

més el tubo 28 de corte de la emulsién,-el-cual ests dispues
to concéntricamente y.apoyado por mufién pera rotscion sobre
el tubo de apoyo central 18 por el extremo edyecente a la
lunbrera de descarga 24, y en casquillos 30 del cubo 26 por
el otro extremo. Por tanto, por estar asi construido y dig-~
puesto, el tubo 28 de corte de la emulsidn estéd destinado
a girar alrededor del eje’longitudinal del tubo de arovo
central 18, permaneciendo este ﬁltimo en reiacién de fijo con
resrecto 8l bastidor 10,
Sifuado adyacente 8 la lumbrere de descarga 24 del]
tubo de apovo central 18 estd el extremo de selida 32 del
tubo 28 de corte de la emulsidn. Como se ve mejor en las fi-

gurss 1, 3y 7, el extremo de salide 32 tiene una psred ex~
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_|semicircular destinado 8 ester en slineacidn coincidente cox

brera de descarga 24 esta en alinescidn de coincidencia con
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trema 34, la cual estd provista de un orificio 36 de corte

la lumbrera de descarga 24 del tubo de apovo central 18, sl
tener lugar la rotacidn apfopisda del tubo 28 de corte de
la emulsidn.

En posicién de funcionamiento, el tubo 28 de cor-

te de la emulsidn esta dispuesto de t2l manera que la lum-

el orificio 36 de corte, permitiendo con ello gue pase a su
traves emulsidn bajo presion. En la posicidn no operante o
cerrads, el tubo 28 de corte de la emulsidn ha sido hecho
girar 1802, y en esa posicidn el orificio de corte 36 estd
en slinescidn con el tapén cdnice 22, y la lumbrera de des-
cerga 24 esté adyscente a la psred extreme 34 del tubo 28
de corte de la emulsidn impidiendo que prosiga el flujc de
emulsion. o

‘La rotecion spropiada del tubo 28 de corte de la
emulsidn es efectusda por un motor neumético y medios 3e no-
lea, a través de medios de control que se descriden més ade
lante. Con referencia en particulsr 2 las figuras 1 ¥y 11,
ol extremo del tubo 28 de corte de la emulsidn que mira al
extremo 14 traséro del bastidor 10 tiene la poles 38 sujeta
al mismo y estd scoplado por la correa 40 de temporizacidn
8 la poles 42 accionada por un motor neumatico 44, el cual
hace girer el‘tubo 28 de corte de la emulsidén e las posiciq—
nes operente o no operante.

El‘conjunto 16 de cuerno de relleusr incluve ade-
més un manguito de apoyo 46 ilustrado en general en las fi-
gures 1, 3 y 10, el cusl estd ap5y3d6 pera deslizemiento en

el tubo 28 de corte de la emulsidn. BEL manguito de apoyo es
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i atrés del manguito de apoyo 46 es efectusdo ﬁor el ¢ilindro

Jtwbular fruncids para uso en el presente invento se ha ré-

.|presentado en la figura 2 de los dibujos y se deseribe en 1%

‘lcomo un trozo de 45 metros de envuelta fibrosa del ne 6 de
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sﬁsceptible de movimiento limitado controledo ya sea hacla
o desde el extremo *trasero del aparsto.

Asi, el extremo trasero del menguito de epoyo 45
ternina en la placa de montaje 48, coﬁo se ha ilustrado en
las fiéuras 1y 10, 1a cual estd sujeta @ 1a verilla 50 del
cilindro neumédtico 52 montado en el bastidor 10. Como se ve

mejor en la figurs 1, el movimiento hacig adelante y hacia

neunético 52 y esté limitado por el tops 54 ajustsble de
extremo trasero y €l tope 56 ajustable de extremo delante-
ro. * B

El menguito de apoyo 46 esté destinsdo a acomodar
y Suﬁetar de modo solteble un erticulo de envuelta tubﬁler
fruncida que tiene unos medios de dimensioner el difmetro
de la envuelta encerrasdos dentro de una parte desfruvncide o

no fruncida de ls envuelta tubular. El erticulo de envuelta

soliecitud de patente espafiola n® 452.861, que tiene un cesid
nario comun con el de ésta y gue fue presentsda simulténee~
mente con ésta, la exposicidn de la cusl se incorpora agui
por su referencis, En general, sin embargo, y con referen-
cis de nuevo a le figura 2, el articulo 58 de envuelte tu-

bular fruncida incluye un trozo 60 de envuelta fruncids tal

le Unidn Cerbide Corporation (EE.UU.) comprimido hasta una
longitud de srroximadamente 0,6 metros. Los materiales de

los cuales se fabricen 1los trozos de envuelta pueden ser £{-
picgmente peliculas febricadas a rartir de celulosa no so-

portede o fibrosa reforzada, poli(ecloruro de vinidileno),

[}
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‘lenvuelta puede ser fruncido con el gparato y el procedimiensg

ximadsmente 40:1 y de hasta 100:1.

tulo ilustrativo, el disco de dimensionsr 62 puede febricar-
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poli(cloruro de vinilo), poliésteres, colégeno y poliolefi-
nag tales como el polietileno, o cuslquier otro materisl
adecu&do. '

Como se ha mencionado anteriormente, el trozo de

to descritos en lus Patentes pera los EE.UU. Nims. 2.983.949

vy 2.984.574 de Matecki, con relsciones de compresion de aprd-

EL articulo 58 de envuelta tubuler fruncids inclus
ye ademés un disco 62 de dimensionar, de configuracién en
general gnuler y que esté provisto de una sberturs central
que define wn df{emetro interior del disco de dimensionar 62,
el cual es ligeramente mayor queAel dismetro del resalto 66
en el extremo delanter& del mangmito de apoyo 46 (figuras
3, 8y 9). El disco de dimensionar 62 ﬁuede fabricarse de
cualquier materiel cspaz de soportar los esfuerzos ejercidog

sobre el mismo durante el funcionamiento. Simplemente a ti-

se de un metal tal como acero inoxidesble o de un pldstico
tel como de polietilemo, de nildn, de politetraflioretilenc
y materieles simileres.

El diéco de dimensionar 62'esté provisto de ele-
mentos de ranura gque cooperen con elementos de bloqueo co-
rrespondientes en él manguito de apovo 46 para bloquear o
sujetsr el srticulo 58 de envuelta tubuler fruncide al mangdi-
to de apoyo @6. In las figuraé 3, 8y 9 se ha representado
uneg fofma de medios de bloqueo gque imeluve una abertura 64
de disco que tiene un ajuste deslizente para el resslto 66
8ispuesto en el extremo delantero del menguito de apoyo 46.

La sbertura 64 de disco esté provista de rebajos 68 de sher-
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ture de disco, los cuales’estén destinedos & ser hechos c¢oin

cidir con elementos 70 de orejeta o resalto de retencidn momn

do los rebsjos 68 de la abertura'del disco a relecion de
coincidencia con las partes 70 de resalto de reféncién, v
heciendo girar luego el disco de dimeusionar 62, se pr5p0r~
clonan unos medios de bloqueo o sujecién del tipo de bayone-
ta o de torsidn, mediante los cusles se sujeta el articulo
58 de envuelta tubulsr ffuncida al manguito de apoyo 46.

Como se ha ilustrado en la figura 2, el articqlb
58 de envuelta tubuler fruncids incluye esdemis una parte 72
desfruncida o no frunecida del trozo 60 de envuelta que en-
vueIQe 8l disco.de dimensionar 62 y que esté cerrado por
pinza con una pinza 74 metdlica de extreﬁo delantero. El ar4
ticulo 58 de envuelta tubular fruncida incluye ademds una
envoltura de pelicula 76, preferibiemente de un material po-
1imero sintético flexible, la cual protege v retiene gl tfo-
zo 60 de emvuelta fruncida dursnfe el transporte y la suje-
cidén del mismo sobre el manguito de apoyo 46. El art{culo
58 de envuelta. tubular fruncida puede ser montado sobre el
manguito de apoyo 46, introduciendo pera ello el extremo
sbierto 77 del erticulo de envuelta tubuler fruncida’(re-
presentado en la figura 1) sobre el manguito de apoyo 46 v
sujetando &l mismo el disco de dimensionar, como se ha ex-
plicsdo anteriormente. La euvoltura 76 de pelicula puede
entonces retirarse pora rellener el trozo de envuelta,

Con el conjuntc de cuerno de rellensr estd zsocia-
do un carro 78 de fijaciénr el cual estd destinado a ser
hecho svanzar hacia y retroceder desde, el ccnjunt6 16 de

cuernc de rellenar, en forme ciclica. El carro de fijacidn

tados de modo fijo en el manguito de apoyo 46." Asi, empujark_
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montente del montante.82. La activacidn del cilindro neumé-

1tico 88 produce movimiento hzcia el extremo delantero o ha-

. |78 lleva montado un sro 94 gue define una sbertura centrsl

Ul
(&)
3
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78 proporciona elementos los cusles actlan para pinzer y con-
tar el producto scebado y proporciona ademas medios de res-
triccidn en combinacidn con el disco de dimensionsr 62 para
fijar y con ello restringir el trozo de emvuelta desfrunci-
da dursnte le operacidn de llenado.

Con referencia & leas Pigures 1 y 16, se ha repre-
sentado el carro de fijscidn 78 montado a deslizamiento en
el sub-bestidor 80 y capaz de movirmdento en direcciones lon-
gltudinal y trgnsversal con respecto al conjunto 16 de cuer-
no de rellenar, El movimiento en direccidn lengitudinsl o
entre los extremos delantero y trasero del carro de fijacior
78 puede- proporcionarse por medio del montanie 82 que se
proyecta desde los cojinetes lisos 84, 847, los cusles esréy
asociados enterizos con el carro de fijacidn 78 y que estén
monta@os a deslizemiento sobre verillas de deslizemiento 86,
86°, El cilindro neumético 88 scomoda un véstego de émbolo

90, uno de cuyos extremos esté sujeto a la extension 92 de

cia el extremo trasero del véstago de émbolo 90, proporcio~
nando con ello movimiento hacia el extremo delantero o hscig
ql ektremo trasero del carro de fijacidn 78, lo cual permi-
te ademés que sean ejecutadas les funciones de los resten-
tes elementos de cierre del carro de fijacidn. Asi, como se

ve mejor en las Figures 1, 3, 4 ¥ 5, el carro de fijacion

que tiene uné circunferencia interior ligeramente mayor que
la circunferencia del extromo delantero del tuhe 28 de corte

de la emulsion.

Montados en el montante 82, a través del aro 94,
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hay un par de dispositivos de recogida y cierre por pinzado
dé la envuelta, usuales, sccionados neuméticamente, es decin
un disﬁositivo 96 de cierre por pinzadd del extremo delante-
ro y un dispositivo 98 de cierre por pinzado del extremo

trasero. Una cuchilla de corte 100, para corter el producto
cerrado por pihia, esté destinada a2 ser hecha avanzar dentrg
de ia ranura 102 del 2ro 94. El movimiento de le cuchilla dd
corte 100 es temporizado gucesivaménte por medio de elementd
de control gue esctivan al cilindro neumético 104, al cusl e
té conecteda lz cuchilla de corte 100. :

Como seré evidente de la descripcion hecha en lo

lque antecede, la activecidn del cilindro neumétipo 88 hace

avanzar o retroceder el carro 78 y con el mismo el aro O4-

.y los elementos de pinzado 96, 98 y los medios de corte 100,

Asi,!el aro 94 puede ser hecho avanzar coexialmente sobre el
conjunto 16 de cuerno de rellenar, o blen puede ser hecbq‘
retroceder distancidndolo del mismo, ' |

El movimiento lateral del carro de fijacidn ?8_{
montado a deslizamiento sobre el sub-bastidor 80 puede sef
efectuado cuando se hace retroc?der distancidndolo del conr
junto de cuerno 16. Como ée ve mejor en la Figura 16, el
sub-bsstidor 80 es movible a meno leteralmente sobre vari-

llas de deslizamiento 106 , 106°, sujetes por csds extremo

a miembros de bastidor 108 que tienen partes extremss suje- |

tas al bastidor 10. 7 ’

. Después de rellenar por completo une envuelta
fruncids, el disco de dimensionar usedo 62 puede ser retirs-
4o y se puede introducir un nueve articulo 58 de envuglta
twbular fruncida éobre el manguito de apoyo 46 haciendo re-

troceder pars ello lateralmente el cacro de fijseidn 78 des
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de el eje del conjunto 16 del cuerno de rellensr, permifienr
do con ello la colocacion en posicidn y le sujecidn de wn
nuevo disco de dimensionar 62 en el artfculo de envuelta so-
bré el manguito 46, Luego se hace avanzar elloarro de fija~
cidén 78 sobre el sub-bastidor 80 hasta el eje dei conjunto
16 de cuerno de rellerar, como preparacion psra la operacidr
de rellenado automética ilustrads en las Figurss 1 y 3.

Con referencia ge nﬁevo & la Figure 1, situado en
el extremo delantero del bastidor 10 hay un transportador
110 de produéto pivotado, el cual sostiene la envuelts relled

na a medida que ésta va siendo graduelmente llensda con emul-

sionu alimenticia y hecha avanzar desde la lumbrers de descsl
ga 24 del tubo 18 de apoyo centrael. El transportaedor de rro-
ducto 110 inecluye un bastidor 112 que tiene una pluralidéd
de rodillos transversales 114 especiados longitudinalmente
y dispuestos pars soportar por rodillos la envuelta rellens,
El bastidor 112 esté sujeto & pivotamiento al bastidor 10 poi
articulacioneﬁ 113. Un interruptor 116 de parada de proquctc
estd sujeto de modo ajustable.al angular 115 de corfedera
sujeto al bastidor 10 ¥ esté destinado a percibir el extre~
mo delantero de un'produééo relleno para hacer que termine
una operacion de rellenar, como se describira en lo que si~
gue.’

De amouverdo con este invento, se han previsto unos
medios de percercidn de envuelta pera detectsr el agotemien-
to de los trozos fruacidos en el cuerno de rellenar, tales
como los que pueden empleszrse en el aparato de la Solicitud
pera los EE, UU, Nimero de Serie 542.601 presentadz & nombrd
de Vytautus Kupcikevicius v otros, v en ls solicitud de

patente espafiola K 452.864, presentada simulténesmente con
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esta Solicitud.

Los medios perceptores comprenden uﬁ sujetador 118
de asleta de envuelts que estd sujeto a una extensidn de 1
place 48 del manguito de apoyo 46 y que estd situado para
sujetar de modo libersble una parte del artfculo 58 de en-
vuelta tubular fruncida, de t8l modo que antes 'de que se ha-
ya agotedo por completo el trozo 60 de envuelta tubular frun-
cida, medios de sefial se anticipan e interrumpen el ciclo dg
rellencdo automético del aparato, como se describiré a con-
tinuscidn en relacidn con las Figuras 12 y 17.

. El funcionamiento delhaparato ilustredo se bé re-
presentado secuencialmente en los dibujos, Figuras 1, 4, 5
y 6. El modo de cé;ga y preparacion incluye cebar el e
de spoyo central 18 con emulqién;'cargar el articulo 58 de
envuelta tubular fruncida sobre el manguito de apoyo 46, re

coger y pinzar ls envuelta después de la interrupcién de

ajuste secundario indicedo del tamefio del didmetro del pro-

ducto; y ajuster perz dar formg a les configuraciones.exfre-
mss delantera y trasera del articulo de envuelta tubular ret
1llenza. ’

Con reférencia céncretsmenfe a la Figura'12, a fi&
de carger manualmente el aparato del invento con el articuld
58 de envueltzs tubular fruncida previamente empaquetada, se
hece retroceder el carro de fijecidn 78 axislmente, distan-
ciandolo del conjunto 16 de euerno de rellensr y luego se
hace retroceaér en direccidn lateral trensversalmente desde
el eje del tubo 18 de zpoyo ceﬁtral. Se coloca el extremo
abierto 77 del aft{culo 58 sobre el menguito de aspoyo 46 v

se desfruace un trozo corto o aleta y se fije & un disposi-
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tivo 118 de percepcion de envuelta, por medio de un disposis
tivo de‘mordaza de paianca articulada usual. Ha de entender-
se que podrian emplearse medios dé percepeidn de otro tipo
como elemento 118 para percibir el movimiento de una parte
de la envuelta fruncida, como, por ejemplo, mediosvde per-
cepeidn dpticos, medios de percercidn tictiles, y medios
que empleen los materieles de la envuelta como aislsdor que
gepare los contactos elécﬁricos. El disco de dimensionar 62
es blogueado por torsidn sobre él manguito 46 y con la en-
vuelts fruncida 60 sujeta de modo soltable &l manguito 46,

se hece retornar menualmente el carro de fijscion 78 al eje

' geométrico_del tubo 18 de apovo central y la envuelta frun-

cida cerreda por pinza esté entonces en condiciones psre

iniciar la operacion de rellenar sutomdtica,

En el funcionemiento del apersto de la Solicltud
para los EE. UU, Mimero de Serie 542.601 y de la solicitud
de patente espafiola N2 452.864 indicades en lo que autecede,
se emplean principalmente medios motores neuméticos pera
los elementos de funciohamiento y de control del aparsto.
En el funcionamiento'y el control de tel aparato se pueden
también emplear medios motores eléctricos o electro-newndti-

COoS.

Como se he ilustrado esqueméticeamente en la Figu-

ra 17, se pueden user una pluralided de interruptores de

temporizacidn opersdos por leva sccionsda por el motor, pe-
rz controlsr la secuverncis de operaciones de rellenado, cie-
rre y corte de lz envuelta, En 1a Pigura 17, el interruptor
de temporizscion 3 controla, en general, la formacion del
relleano y la forﬁé del exfremo delenterc del producto; el

interruptor de temporizacidon 21 controla le formscidn del
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relleno y la forme del extremo trasero, y la aplicacién de

la pinza de extremo trasero al producto; el interruptor de

tempopizacién 39 controls en general la orientacion del ce-
rro de fijacidn, la aplicacidn de la pinza de extremo deland
tero y 1os medios de corte de la envuglta; vy el interrugtor
de temporizacidn 57 controla la modificacidn del funciona-

miento de los interruptores 3, 21 y 39 cuendo se ha dispared
do el perceptor 118 de agotamiento de la. envuelta.

‘ La operscidén de rellener sutomdtica se comienza
inicielmente oprimiendo un botdn derpueste en marcha :ep}e-
sentedo esqueméticamente en la Figura 12, orienténdose’ écn
ello el carro 78 de fijédcidn hacia el extremo trasero del
aparato, donde el mismo dispara el in%erruptor de puesta sn
marcha 128 ponierdo en msrcha el interruptor de temporiza-
cion| 3. Como se ha ilustrado en la Figura 17, el intérruptol
de pﬁesta en marcha 128 hace zctuar al motor M1, el cual, a
su vez, inicia el giro del eje del interrupfo? de témporiza~
cion 3. El miembro de leva 5 del interruptor 3 dispara;gllt
interruptor 7 para iniciar el ciclo de rellenedo, accionén~
do para ello una vAlvula neumdtica (no representada) pera
poner bajo presidn al cilindro heumético 52 a traves del

condueto 61, para hacer retroceder el manguito 46 v el dis-

frunciendo asi un trozo de longitud predeterminasda de envuel
ta. En secuencia temporizéda, inmediatemente deépués, el
miembro de leva 9 del interruptor de temporizecion 3 dispe-
ra el interruptor 11, el éualrhace actuar la vélvula neumd-
tica para poner bajo presién allciiindro neunético 52 en
sentido inverso, a través del conducto 63, heciendo con ellg

svanzar al manguito 46 y 2l disco de dimensionar 62 a la es
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tacidn de rellenar, de modo que se puede producir un extre-

duce el avance del manguito 46 y del disco de dimensionsr
62 hscia ls estacion de rellenar, los miembros de leva 13 v
17 del interruptor de temporizacién 3 disparan interrupto-
res 15y 19, reépectivaménte, haciendo actuar el primero al
interruptor 130 1levéndolo & su estado cerrado, para excitar
con ello a la bomba de emulsién 132, mientras que el (ltimo
hece sctuar a la vélvula 160 para excitar con ello el.mator
neumatico 44. El motor 44 hace entonces girer sl tubo z8 3de
corte de la emulsidén para alinear 1z lumbrera de descéfga
24 con el orificio 36 (Figwras 3 y 7), permitiendo con ello
que la emulsiodn bajo presién rellene la parte iniclalmente
desfruncida del trozo 72 de envuelta y continle luego des~
frun?iendo y rellensndo 1la envueltz restsnte.

| . E1 trozo de envuelta inicialmente desfruneidé,‘el
principio del ciclo de rellenado, es de longitud prédetérmi-
naeda por el ajuste del tope ajustaeble 54 destinado 2 éete—
ner el retroceso del menguito d€ apoyo 46, Cuszndo el tope
ajustable 54 estd ajustado para'broporcionar una longitud
de retroceso relstivamente larga, resultz une configuracion
de extremo delsntero relleno sémiesférico P, como se ha ilug~-
trado en la Pigura 13 como Pt (1inea de trazos). Si se desey
una confignracién de extremo delzntero relleno spretadamentd
como se ha ilustrsdo en la Figura 13 como P (1{nea de tra- ‘
z0 1leno), se ejusta el tope ajustable 54 para proporcionar
uns longitud relativamente corta de ervusita desfruncide.
Les levas 5, 9, 13, 17 del interruptor de temporizecidn 3
pueden ajustarse }elativamente entre =i para reguler el ci-

v

clo de temporizacidn, y el ajuste de la longitud de envuelt:
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desfruncida puede emplearse en diferentes.combinaciones pa-
ra producir diverses configursciones de extremo delantero
para envueltas relleneas.

La emulsidn bajo presidn conforma el extremo delai-
tero F y continia 1lenando la longitud de la envuelta hasts
un didmetro controlado, retirando pera ello el extremo de-
lantero de la envuelta sobre el disco de dimensiomesr 62. Coit
referencia & la Pigura 143 el cilindro neumitico 52 ha hechg
avanzer el disco 62 ﬁontado sobre el manguito de apovo.45,

a 12 posicion de rellemo varisble determinsda forrel tope
ajustable 56, el cual controla la distancia L entre le cara
62b del disco de dimensionar 62 y la cera 94b del aro 94.
Una combinsecidn de 18 distancia ajusteble L (Figura 14) v
el diémetro predeterminado del disco de dimensionar 62 con-
trola la fuerza de fijacion o frenado sobre la envuelfé'des-
fruncida, 8l ser éste hecha avenzar y estirsda sobre la su-
perficie 62a del disco de dimensionar 62 y luego plegades

62 proporciona control prinecipzl pars el temafio del didmetrd
del producto relleno, estirando pare ello y dimensionando
la envuelte que es desfruncida, mientrag que el control de
la distencia L proporciona un ajuste fino o de calibredor
parz el temefio del dismetro, de modo que se proporcione un
relleno uniforme de la envuelta de extremo a extremo. Cuali
do la distancia L es corta, como se ha ilustrado en la Tigut
ra 14 como L¥, la envuelta es fijede apretademente vy plega—
da hseiaz dentro bruscamente entre el disco 62 y el aro 94,
proporeionando con ello un difmetro uniforme DX (1ines de
trezos, Figurs 14) ligersmente mavor que el tamafio del dis-

metro de relleno usual recomendado por loz fabricantes de
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envuelta. Cuando la distancia L es larga, como ze he ilus~
trado en la Figurs 14 como IV, 1la envuelta es fijada menos
spretadsmente y plegada hzcie dentro més grsdualmente al pa-
sar sobre la superficie 62a del disco de dimensionar 62 y a
través del aro 94, propbroionando con ello un diémetro i~
forme DY (1inea de trazo lleno, Figura 14). Este diédmetro
en el ajuste de calibrador extremo puede ser ligeramente me-
nor que el tamefio del diégetro de rellenc ususl recomendado
por los fazbricantes de envuelta:

. El extremo delantero del producto relleno ha zido
entonces‘fOfmado selectivemente v se ha controlsdo el didmed
tro D. Como se ha ilustrado en las Figuras 12 vy 17, cuando
el producto relleno ha alesnzado la longitud desesds, dispa-
ra el interruptor 138 de control de la longitud del produc-
to sujeto de modo ajustsble sobre el angular 115 de corrcded
rg. Este dispara une sefisl, la cual invierte el sentido de
giro del motor M1, haciendo con ello retornar el interruptol
de temporizacidn 3 a su estedo inicial, v al mismo tiempo
la seflal hace sectuar al motor M2, el cusl controls al inte-
rruptor de temporiza¢idn 21. Puesto que el interruptor de
temporizacidn 3 ha sido hecho retornsr a su estado inoperand
te inicisl, se abre el interruptor 130, desexcitendo con
ello la bomba de emulsion 132 y haciendo girar simulténes-
mentg el tubo 28 de corte de la emulsion rara cerrar la Jumd
brera de descsrga 24, deteniendo con ello 1ls descarga de
emulsidn al interior de l& envueltea. |

El’miembro de leva 23 del interruptor de tempori-
zecidnu 21 dispara inmedistemente el interruptor 25, el cual
gcciona & su veé bna vélvula neumética (no representeds) pol=l

P . s o £ L
ra poner bajo presidn el cilindro wneumético 52 & travis del

h
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condueto 61, pera hscer retroceder el manguito 46 y.el discq
de dimensionesr 62 &l extremo trasero del zparato, desfrun-
cierdo es{ una longitud predeterminada de envuelta. Como se

ha 1lustrsdo en la Figﬁra 12, el tope ajustsble 54 controle

la longitud de lz envuelta que ha de ser desfruncida y, cuay-~

do se obtiene dicha longitud, el miembro de leva 27 del in-
terruptor 21 de temporizscion disrars inmediatemente el in-
terruptor 29, el cugl hece actwar a une vélvula neumétics

psra pouner bajo presién al cilindro neumético 52 en el -sen~

tido inverso, a través del conducto 63, hscierndo con elin

‘|avanzer el manguito 46 y el disco de dimensionar 62 al extre

mo delantero del aperato, y con ello se libera de tensidn
la longitud desfruncida de la envuelts. Irmediatamente des~
pués, €l miembro de leva 31 disparz el interruptor 33, el
cualiacciona e su vez & una vilvula neumbtica (no represen~
tada3 para hscer avenzar los cilindros 142 y 142, neumétﬁcos
de extremo trasero & trevés de 1los conductosA141 y i41';n
respectivamente, recogiendo con ello el ektremo trsserg &e
la envuelta rellens y aplicsndo un cierre de pinza'de extre
mo trasero como se ha ilustrado'en 1a.Figura 5. La longitud
de enivuelta desfruncida en el extreﬁo traserc de un produc-
to relleno es predeterminsda por un ajuste del tope ajuste-
ble 54, el cusl esté destinsdo a detener el retroceso del
manguito de apoyo 46. Lo obstante, puesto que la longitud
de le carrera del cilirdro neumatico 52, el cusl es schive-
do dufante el cierre del extremd trasero de un producto re-
lleno, es igual a la carrera dursnte la formecidn del extred
mo delantero del producto relleno debido & gque se usg el

miswo tope ajustsble 54, no se hard entonces ususlmente ajuy

te glguno en la longitud de la carrera dursasnte lz parte de

i
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tiempo de relleno del ciclo.

Como se ha descrito en lo que antecede, cusndo se
dispara el interruptor 138 de control de la longitud del
producto, el vastago de émbolo 50 del cilindro newndt.co 52
es hecho retroceder en direccion del extremo trasero del &ps
rato y luego es. hecho avanzar al extrémo delantero propdrcic

nendo wng longitud desfruncida de envuelta, y los cilindros

1142 y 142' son puestos bajo presion para recoger el extremo

trasero de 1la envuelta y aplicer en el mizmo unsa pinzs de
extremo traséro. Cuando se ajusta el tope sjusteble 54 pa~
ra proporcionar une carrera relativemente corta por aceidn
del cilindro neumdtico 52, results un extremo trasero apre-
tado A, como se -ha ilustredo en la Figuré 15 como A' (1inead
de trazo lleno). Cuando se ajusta el tope ajustable 54 pars
propprcionar una cerrers relativamente larga por accionanie
to del cilindro neumético 52, resulte entonces un extremo
trasero relleno flojo, como se ha ilusitrado en la Figura 15

como A" (1inea de %razos). El ajuste del ciclo de tempor:ze-

cién de levas y el ajuste de la longitud de envuelta dqsfruh—

cida pueden emplearse en diferentes combinsciones para pro-
ducir diversss configuraciones be extremo trasero para pro-
dﬁctos rellenos,

Con los cilindros neum&ticos 142 y 142' en 1z po-
sicidn evanzada, conteniemdo con ello la envuelta de extrem
trasero recogido en wn cierre de pinza, el miembro de leve
35 del interruptor de temporizacion 21 dispars el interrup-
tor 37, el cual hace a su vez actuar a una vélvulsa neunédticd
(no representsia) pera hacer retroceder el cilindro neumé i
88 a través del conducto 87, orientzndo con ello el carro

78 de fijacién haeie el extremo delsntero del aparato heste

)

|

0
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que el mismo dispsra el interruptor de 1{mite 146. Como se

he ilustrado en la Figura 17, el interruptor de limite 146

hace sctuar al motor M3 pers hacer girer el eje del interrug-

tor de temporizscibén 39, activando con ello el miezbro de 1¢
ve 41, el cuel disperes el interruptor 43 pera hacer actuar
una vélvula neundtics (no representada) para poner bajo pre-
sién los cilindros de pinzedo de extremo delantero 148 y

148' a trevés de los conductos 147 y 147', respectivemente,

Jrecogiendo con ello el extremo delantero de 1& envueltz-2o0

llene sucesiva y aplicendo un cierre de pinza de extremio de-
lantero como se ha ilustrado en la Figura 6. Con los cilin-
dros neuméticos 142, 142', 148 y 148' en lz posicidn avanza-
da conteniendo la envuelta en los puntos de cierre de extre:
trasero y extremo delantero, como se ha ilustrado en lavgi-
gura 6, el miembro de leva 45 dispara el interruptor 47; el
cuel hace sctuer & su vez & una vélvule neumdtica (no féére-
gsentada) para poner bajo presidn el cilindro neuméticp 1b4

de retorno de resorte de simple amccidnm, 8 través del coﬂéuc«
to 103, pare hacer avanzar le cuchills 100 para corter la

envuelta entre los cierres de pinze delantero y trasero. Deg
pués que el miembro de leve 45 ha mentenido cerrado el in-

terruptor 47 duraute un tiempo suficiente para completar el

corte de la envveltg, los miembros de leva 41, 45 y 49 inac

| tivan y sbren los interruptores 43, 47 y 51, respectivemen~

te. E1 interrugtor 43, @ su vez, invierte la bresién en lds
cilirdros neumdticos 148 y 148' a traveés de los conductos
149 y'149', fespectivamente, haciendo con ello retroceder
¢l dispositivo 96-96' de pinza de extremo delantero., Simul-
téneemente, el iﬂterruptor 47 ge invierte a su vez, libersznd

do cou ello 12 presidn sobre el cilindro neumético 104 de

LG
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retorno de resorte dé simple aceidn para hacer retroceder
con ello le cuchills 100, y el interruptor 51, g su vez, in-
vierte la presidn en los cilindros neumdticos 142 v 142' @
traves de los conductos 143 y 143', respectivemente, hecien-
do con ello retroceder al dispositivo 98-98' de pinzs de ex-
tremo tresero. A continuecidn de la inactivecién de los in-

terruptores 43, 47 y 51, 12 leva 53 esté disefisda pars dispe

vula neumética para hacer avenzar gl cilindro neumdtico-38
a través dél'conducto 89, haciendo con ello avenzar el carrg
78 préximo sl tubo de corte 28 pars repetir el ciclo de re-
lleno. La repeticidn automitice del ciclo del sparato se de-
tiene cuando se abre el interruptor 55.

Se uss el dispositivo 118 de percepecion del agota-
miento de ls envuelta'para percibir el agotamiento del =umid
nistro de envuelta 60 y ebrir entonces el interruptor 55.
deteniendo con ello la repeticion automatica del ciclo del
aparato. Si el interruptor 55 no es gbierto por el disﬁdsi—
tivo de pefcepcién 118, el carro 78 es hecho evanzar hacia
le estaqién de relleno, donde dispara el interruptor de pue

ta en marcha 128 para repetir el ciclo de relleno, cierre y

corte de nuevo, como se ha descrito en lo que antecede. Cuanp-

rellenar, el mismo hace que se sbrsz wna valvula de enclave-
miento 158 poniendo esi bajo presidn & un cilirdro (no re~
presentado) conectado sl bastidor 112, pera ineclinar el trag
porteador 110 alrededor de articulacicnes 113 y retiraer con
ello el producto relleno de los rodillos 114 del transportz-
dor 110 de produéto. La retirade del producto repone el in-

terruptor 138 de control de la longitud del producto pars

!
i
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i

G




i0

15

20

25

30

Ul pavim. 36 ) . ~5017

percibir el extremo delantero dei siguiente producto relle-
no. '

Los medios de percepcidn de envuelta del presente
invento se han representado en las Figuraes 1 y 12 como‘el

elemento 118. Cuando el movimiento de la parte extrema tra-

sera de la emvuelta 60 es percibido por el elemento 118, se

dispera una sefial, ls cual hace que actlien los medios de coif

trol que comprenden el inﬁerfuptor'rotativo 57. Le sefial
procedente del perceptor 118 hace actuar al motor M4 par
hacer girar 2l éje del interruptor de temporizacién 57, act
vendo con ello al miembro de leva 59, el cual dispsre el

interruptor 61 y produce una sefiel para hacer actuer el mo-

|tor ¥2 y con ello el interruptor de temporizacidn 21. Tem—

porizado para ser simultdneo con la actuacidn del motor M2,
se ajusta el miembro de leve 63 en el interfuptor rotativo
57 péra disperer el interruptor 65, el cual produce une se-
filal para desactivar el motor M1 en el interrugptor rétaﬁi%o
3, heciendo con ello que las levas 13, 17 cierren 15 lum-
brerz de descarga 24 del tuwbo 28 y desexcitando 1a bomba
de emulsidn 132. Estes sefleles de confrol procedentes del

perceptor 118, s través del motor M4, son similsres & las

‘gseflales transmitidss desde el interruptor 138 de control de

la long;tud del produeto.

Aungue ses detenido el flujo de emulsion, el motod

o L4 N .
M2 continua controlendo el interruptor 21 de secuencis de
. . ! N N
temporizeeion hasta que el interruptor 37 orients el carro

78 daistenciéndolo del tubo 28 pars disparar el interruptor

146. El interruptor 146 pone en marchs el motor M3 del inted

. . ., .
rruptor de temporizgcion 39 gue controle los interruptores

43, 47, 51, proporciontndo cou ello un cierce de extremo
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trasero y de extremo delantero para la envuelts sucesiva y

ya de ser llenado.

Cuando se ha disparado el dispositivo 118 de per-
cepcidn de agotamiento de lz envuelta v hs sido interrumpidd
el ciclo automatico de la operscidn de relleno/pinzado, comd
se ha descrito en lo que antecede, se répone el dispositivo
118 para restablecér el fpncionamiento automatico. Con el
dispositivo 118 en la posicidn disparada, el interrurtor 65
en el interruptor rotativo 57 continia desactivando al inte-
rruptor rotativo 3 ¥y por consiguiente impide la repetidién
automatica del ciclo. Luego se repone el interruptor 65 cuar
do se repone el dispositivo de percepcidn 118.

Cuando se desee hecer que termine lsa operacion de
rellener, valiéndose para eilo de los medios 118 de percep-
cion de sgotamiento.de la envuelta, sin aplicar la pinza ex-
trema delantera gl +trozo terminal sucesivo de envuelta, se
modifice la secuencia de control descrita en lo gue ente§e~
de para bloquear las operaciones finsles de aplicacién del
cierre 74 de pinze extrems delentera y la orientecion del -
carro 78 proximo &l tubo de corte 28. Este modo de control
puede llevarse a cabo haciendo que el interruptor 65 desac-
tive los interruptores 43 y 55, iunczpacitando con ello 1a§
funciones de pinzado'del extremo delentero y de orientscidn
del carro 78, como se ha ilustrado mediente la linea de tra-
Zzos en la figura 12, entre el interruptor 57 y el interrup-
tor 39.

'Tamﬁién se puede efectuar otra modificscidn de lz
secuencia de conéfol por desactivecidn del interrupfor 47,

degecetivsndo con ello los medios 104 de corte de la envueltbe

ol
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Como se ha descrito en lo que antecede, los medios 118 dé
percepcidn de agotamiento de la euvuelta pueden disponerse
para detectar el movimiento de la envuelta aguss arriba del
extremo trasero de la envuelta pare apiicaciones especifi-
cas, tsles como la de garantizgr que el A1timo rroducto to-
talmente relleno tenga la longitud corrects predeterminada,

En loas gplicaciones en las que sea deseable usar
eficazzente la totalidsad @e la envuelta, se puede incorporarn
un retardo variable en los segunﬁos medios de control 2sccis
dos con los medios de percepcién, rera hacer que termip? la
operacién de rellenado/cierre antes de gque se haya consumi-
do por completo la envuelta. Tipidamente, wn retardo veria-
ble usual 169 (figura 17) pueﬁe ser acoplado 8l interruptor
61 del interruptor rotativo 57, ¢ bien po@rian desplazarse
1as leves 59 y 63 en sentido & iquierdas sobre el eje pars
reterdsr le sctivacion de losrintgrruptores rotativos 21 y
3 hesta que hubiese transcurrido un intervslo de tiempo ﬁre—
seleccionzdo para prever el agotamiento de un trozo de en&ue
ta més corto que el trozo desesdo de producto ein que el ex-
tremo delentero del groducto relleno llegue al interruptor
138 de control de la longitud y lo dispare.

‘De la descripeidn del invento hecha en lo que an-
tecede seréd evidente que podrian usarse los medios percepto-
res para disparsr une sefigl ‘pera interrumpir cualquier parts
del ciclo de rellenado, cierre y corte del aparato de relle-
nsr. Temoién serd evidente que los medios de percercicn y
control de este invento pueden ussrse con cualquier saparato

de rellenar gue produzca cordones de ezlsbones de producto

solo cisrre de pinze o ya sea cierres de pinza dobles espa-

-
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ciados entre los eslaebones, los productos rellenos indivi-
duales o cuvalquier otre disposicién de productos rellenos
que sean producidoé sobre una base de continuidad, dado que
rueden emplearse los medios de percepcién y control para
producir una sefal pera interrumpir cualguier parte de la
operscion total de rellenado, de modo que se haga terminar
el flujo de producto desde el cuerno de rellensr antes de
que se haya agotado o congumido pob completo el tubo frumci-

do.
Ha de entenderse que el invento puede usarse con

varios aparatos de rellenar paraz meter en envueltas produc-

tos de material viscoso, tales como grases,queso, helados,

paste de harine de meiz con carne de cerdo, productos de cal
ne picada fresca, as{ como manteca de cerdo, oleomsrgarins,
explosivos y otros productos que normaimente se meten como
relleno en envueltss. A los expertos en la técnica se les
ocurrirédn, a la luz de lo que aqui se ha expuesto; fealiza—
ciones y modos alternativos de llevar a la préctioa el inven-
to, pero sin desviarse de su espifitu ni rebasar su slcance,
Se rretende, por consiguiente, que esta Memorie Descriptiva
sea considerada Unicemente como ilustrative, ¥ no en sentidg

alguno limitador.

REIVINDICACIONES

: M . . .
Los puntos de invencion propia v nueve que se pre-

sentan rera que sean objeto de ests solicitud de Fatente de
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‘con dicho conjunto de cuerno de rellensr y destinedos 8 uro+

porcionar un cierre después de hsber sido relleunsds una lont

comprenden medios de percepcion destinados a detectar el
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en las reivindicaciones sigulentes:

18,~ Perfeccionamientos introducidos en un aparsatd
parz rellensr con producto susceptible de fluir una envuelts
fruncida, que comgrende un conjunto de cuerno de rellensr
destinado para ménteje de unz envuelta twular fruncida, v
que incluye un tubo que tiene un extremo de entrada pers red
oibir producto susceptible de fluir desde un suministro baj
presién'y un extremo de descarga pers descsrgar el produzto]
medios obturadores del rroducto destinados a ser orientados
a wna primers posicion de modo que rermiten el paéo de prodye-
to bajo presion hacia fuera s través del extremo de descar—
ga del tubo dentro de wns envuelta fruxcids montsde y desti+
nados a ser orientados a wna sezunda posicién de modo que
impidan el flujo de producto bajo presidn hscis fuera a %rat

vés de dicho extremo de descarga del tubo; medios szociedos

gltud seleccionada de envuelts; y primeros medios de control
pera proporcionsar sutométicamente ciclos consecutivos de
una operaeién de rellenado y clerre para producir productos

rellenos de una longitud desesda; cuyos perfeccionamientos

movimiento de una parte extrema trasers de una envuelta frugp~
cide montads, y segundos médios de control asociados con
dichos medios de percepcién para interrumpir la operacién
de rellensdo v cierre de modo que se termiue el flujo de prg-
ducto desde el tubo antes de gue se consuma por completo 1s
envuelts fruncida montads,

28,~ Perfeccionsmientos de scuerdo con la reivin-
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dicscidn 18, segin los cuales los medios esociados con el
conjunto de cuerno de rellensar estan destinados & proporcio
nar un cierre en un extremo trasero de un trozo de envuelta
rellenasda, & proporciounsr un cierre en el extremo delantero
de la envuelta no llens del mismo que sigue inmediatamente
y a proporcionsr el corte de la envﬁelta entre los cierres
extremos tresero v delantero, v en el que los segundos medigs
de control asoclados con diohps medioé de percepoién estéan
destinados a interrumpir 1a operscién de rellensdo, cierre
v corte al detectar el movimiento de lg perte extrema_trase-
rg de ﬁna envueltes fruncida montada que esta siendo llenada,
de modo que se termine el flujo de prroducto desde el tubo
antes de que se consuma por completo la envuelta fruncida.

38,~ Perfeccionamientos de acuerdo con la reivin-
dicscidn 18, segin los cuales los medios. de bereepcién estél
destinsdos & detectar el movimiento del extremo trasero de
una envuelte fruncida ﬁontada.

48,~ Perfeccionamientos de acuerdo con la reivin-
dicecidn 28, segin los cuales los nedios de percercion estér
destinados s detectar el movimiento delAéxtremo trasero de ’
ung ervuelte fruncide montads.

58,~ Perfecclonamientos de acgérdo con la reivin-
dicscidn 18, segin los cusles los medios de percepcidn estén
destinedos s detector el movimiento de una envueltza fruncids
montada en une distancia fija aguas'arriba del extremo tra-
sero de dicha envuelta fruncida. .
8~ Perfeccionamientos de acuerdo con lg reivin-
dicacidn 28, segfin los cuales los medios de percepeion estén
destinudos a detectar el movimiento de uns envuelta fruncids

montada en una distancia fija sguss erriba del extremo tra-
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sero de dicha énvuelts funcida.
7 78.~ Perfeccionamientos de acuerdo coﬁ la reivin-
dicscidn 12, segin los cusles se han sfisdido unos medios de
reterdo de temporizacion psrs reterder la sctuseidn de los
segurdos medios de control después de que los medios 8e per-
cepeion detecten el movimiento de la perte extrems trasers
de una envuelta fruncids montada.

88,~ Perfeccionamientos de scuerdo con la reivin-
dicacidn 28, segéﬁ los cuales se han efiadido unos medios de
retardo de temporizacidn a los medios de percepeidn pers re-
tardsr la actuacién'de los segundoé medios dé control des~
pués de que los medios de percepcion detecten el movimiento
de la pérte extrema tresera de ﬁna envueltea francide montada.

9§.-'Un método para hscer que termine gutomética-
mente el flujo de producto a traves de un conjunto de cusrng

de rellenar antes de que se consums por completo una envuel-

prende: a) enfundar una envuelta fruncida sobre un cuerno de
un conjunto 4e cuerno de rellensr, teniendo dicho cuerno un
extremo de entrada y un extremo de descargs, y estando cerrs
do el extremo delantero de la envuelta proximo al extremo
de descérga del cuernoc; b) soltar un producto susceptible de
fluir bajo presién desde él extremo de descarga de dicho
cuerno, desfrunciendo con ello le envuelta y rellenando gra-
dualmente dicha envuelta; ¢) detener el flujo de materisl
bajo'presién déspués de haber sido relleneda una longitud
predeterminada-ge envuelta; 4) aeplicsr un ciefre en el extre
mo tfasero de dicha envuelte rellenada; e) repetir las ope-
raciones b) heste ¢); y f) percibir sutométicamente el movi-

miento de la parte traseraz de ls envuelta fruncids sobre el

ta fruncida en dicho conjunto de cuerno de rellenar, gue Com-

t

¥
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cusrno del conjunto de cuerno de rellenar e interrumpir les
oreraciones b) hasta e), haciendo con ello que termine el
flujo de producto desde el extremo de descarga del cuerno
antes de gue se haya consumido yor completo la envuelta
fruncida.

108.- Un método segin ls reivindicecidn 92, en el
que después de la operacidn a) y antes de la operscidn b)
se gfiade l& siguiente ope;aoién: a’) desfruncir uns parte
de la region extrema cerrada de 1la envuelta fruncida.

11¢.- Un método segﬁnAla reivindicacidn 98, ‘en el
que después de la operacidn ¢) y antes de la operacién d)
se afiade la siguiente operscidn: c¢’) hscer avenzar la en-
vueltz rellenada desde el extreﬁo de descarga de dicho cuerd
no de rellenar hasts una estacidon de cierre. .
. 128,~ Un método segin la reivindicecidn 98, en el
que en la operacidn f) la percepcidn del movimiento de la
rarte trasera de la envuelta fruncida sobre el cuerno dei
conjunto de cuerno de rellensr interrumpe las operaciones
b) heste e) poniendo pars ello en préctica y mantenierdo la
operacidn e), términéndo con ello el flujo‘de producto deesdé
el extremo de descarge del cuerno antes de que se haya con-
sumido por completo la envuelta fruncide, mientras se prosi4
&ue con la operacion d). : ’

13%.~ Un método seghn la reivindicacién 118, en
el gue en la operacién f) la percepcidn del movimiento de
la rarte traserz de la.envuelfa fruaeida sobre el cuerno del
conjunto de cuerno de rellenar intérrumpe las operaciones

b) husta e) ponierdo psra ello en prictica y mantepiendo le

a4

opereeidn o), terminsndo con ello el flujo de producto desd,

el extremo de desczrgs del cuerno entes de que se haya con~
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sunido por completo ls envuelta fruncida, mientrss se prosid
gue con las opgradiones e’) v d).-
' 148.~ Un método para hacer que termine autométicad
mente el flﬁjo de producto & trsvés de un conjunto de cuerng
de rellenar antes de gue se agote por completo 12 envuelta
fruncida sobre dicho conjunto de cuerne de rellensr, gue Com-
rrende: a) enfundar una envuelta fruncida sobre un cuerno dT
un conjunto de cuerno de pellenar,vteniendo dicho cuerno wn
extremo de entradaz y un extfemo de descerga, v estando ce~
rredo el extremo delantero de la envuelta proximo al extrem
de descarga del cuerno; b) soltar un producto susceptible d
fluir bajo presidn desde el extremo de descarge de diche
eucrho, desfrunciendo con ello la envuelta y rellensndo gra+
dualmente dicha envuélta; ¢) detener el flujo de material
bajo!presién después de hsber sido rellenada uns longitﬁd
predéterminada de envuelta; d) hecer avauzar la envuelia
rellensda dgsde el extremo de descerga de dicho euefno de
rellenar hastz una estacidn de cierre; e) splicar un cdierre
en el extremo trasero de dicha envuelta rellena y un cierre
en el extremo delentero de la epvuelta no llene gue sigue
inmediatemente en lz estascidn de cierre; f) corter dicha
envuelta de extremo cerrads rellensda entbe dicho cierre
extremo trasero y dicho cierre extremo delanterc de la en-
vuelta no llena que sigue inmediatsmente; g) repetir las
operaciones b) hests g); y h) percibir sutométicamente el
movimiento de la parte tresera de la envuelts fruncida so-

bre el cuerno del conjunto de cuernc de rellenar e inberrumt

pir las operaciones b) hasta g), terminando con ello el flw
jo de producto desde el extremo de descarga del cuerno anted

de que se haye consumido por completo la emvuslia fruncida.
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158 ,~ Un método segin la reivindicacidn 148, en
el que en la operaoién h) la percepclon del movimiento de 13
parte trasera de la envueltd frunolda sobre el cuerno del
conjunto de cuerno de rellenar interrumpe les operaciones
b) hasta g) poniendo para ello en practica y manteniendo la
operacidn c¢), terminando con ello el flujo de producto desdd
el extremo de descarga del cuerno antes de gque se haya con-
sumido por completo lg envuelta fruncida, mientras se prosi-
gue con las operaciones d) y e),

168, Un método segin la reivindicacidn 148, en el
que después de la operacién a) y antes de la operacidn b)
se efiade le siguiente operacidn: a’) desfruncir una perte
de la regidn extreme cerrsda de la envuelta fruncida.

17%.- Un método segin la reivindicaeidn 152, en e}
que en la operacion h) después de poner en préctica y mante-
ner la operacidn c), se prosigue con 1as opersciones 4d), e)

y f) hasta ser completadas. .

~188,~ Un método segin la reivindicacién.17§,véh el
que despuds de 1@ operscidn a) y antes de la operscidn b) s¢
afiade 1s siguiente operacion: a’) desfruncir una parte de
la region ‘extrema cerrada de la ervuclta fruncida,

198.~ Un método para hacer que termine automa+1ca-

mente el flujo de producto 2 través de un conjunto de cuerng -
de-rgllenar antes de gue se agote por completo la envuelia
fruncida sobre dicho conjuﬁto de cuernc de rellenar, que
comprende: a) enfundar una envuelta fruncida sobre un cuer-
no de'un oonjunto de cuerno de rellenser, teniendo dicho cuer
no uan extremo de entreda y un éxtremo de descargs, y estun-
do cerrado el extremo delantero de 1le envuelta préximo al

extremwo de descarga del cuerno; b) solter un producto susceg-
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se prosigue con la operacidn d).
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tible de fluir bajo presidn desde el extremo de descarga de

dicho cuerno, desfrunciendo con ello 12 envuslta y rellenarn

do gradualmente dicha envuelta; c¢) detener el flujo de mate-
rial bajo presién después de heber sido rellensde una 1ongi-
tud pfedeterminada de envuelta; d) splicar un cierre en el
extremo trasero de dicha envuelta rellensda; e) hacer avan-
zer el extremo cerrado de la envuelta rellena hasta una es-
tacion de cierre; f) eplicar un cierre en el extremo delan—
tero de la envuelta no llena qué sigue inmediztamente, zan
12 estacidn de cierre; g) corter dicha envuelia de extremo
cerrado rellena entre dicho extremo trasero y dicho extremo
delantérc de la envuelta no llena que sigue inmediatamenrte;
h) repetir 1as operaciones b) hasts h); e i) percibir auto-|
méticamente el movimiento de la rarte trasera de la envuelt:
ffuncida sobre el cuerno del conjunto de cuerno de rellenar
e interrumpir les operaciones b) hasta h), terminando con
ello el flujo de producto desde el extremo de descarga del
cuerno antes de que se haya oonsumidolpor'completo la envuel-
ta fruncids.

208.- Un mbtodo seghn ls reivindicacidn 198, en
el que en 18 operacidn i) la percepcion del movimiento de
;a parte trasera de la envﬁelta fruncida sobre el cuerno deL'

conjunto de cuerno de rellenar interrumpe las operaciones

la operacién c), terminendo con ello el fluwjo de producto
desde el extremo de descarga del cuerno antes de gque se ha-

ya consumido pbr completo la envuelta frurncida, mientres

: i ’ s e s R ’ J
21¢.- Un método segun la reivindiczcidn 208, en el

. ’ .
que en la operascidn i), despues de poner en rréctica y man-
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tener la operacidn ¢), se prosigue con las operaciones d),
e), £f) y g) hasta ser completadas, o
 228.- Un método segin la reivirdicseidn 208, en

el que después de la operscidén 2) y antes de la operacidn
b) se afiade la siguiente operacidn: a’) desfruncir una par-
te de la regidn extrema cerrada de 1 envuelta fruncida.

23%.- Un método segin la reivindicacidn 222, en
el que en la operacidn i), despuésrde poner en prictica y
de mentener la operacidn ¢), se prosigue con las operaciones
d), e), £) y g) hasta ser completadas.

24¢.- Un método para hacer que téfmine automética-
mente el flujo de producto a través de un conjunto de euerng
de rellenar antes de que se agoté por completo la envuelta
fruncida en dicho conjunto de cuernc de rellénar, que Ccom-
prenée: a) enfunder una envuelta fruncida sobre un cuverno

de un conjunto de cuerno de rellenar, teniendo dicho suerno

cerrado el extremo delantero de la envuelta préximo al extry
mo de descarga del cuerno; b) soltar un producto susceptible
de fluir bajo preeidn desde el 9xtrqmo'de descarga de dicho
cuverno, desfrunciendo con elle la envuelta y rellenando gra-
dualmente dicha envuelta; c¢) detener el flujo de material
bajo presidn después de haber sido rellenada una longitud
predeterminada de envuelta; d) hacer avanzar la envuel ta '
rellena haste una estacion de cierre; e) aplicar un cierre
en el extremo trasero de dicha envuelta fruncida; f) apli~
car un cierré en ¢l extremo delantero de la envuelta no lle-
n2 que sigue inmediatemente, en la estacidn de cierre; g)
corter dicha eavuelta de extremo cerrado rellena entre dichg

extremo trasero y dicho cierre de extremo delantero de la
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envuelta no llena que sigue inmedietamente; h) repetir lss
operaciones b) hasta h); e i) percibir autométicemente el
ﬁovimiento de la parte trasere de la envuelts fruncida sobrg
el cuerno del conjunto de cuerno de rellenar e interrumpir
lag operaciones b) hasta h), terminando con ello el flujo
de producto desde el extremo de descarga del cuerno antes
de gue se heya conéumido por completo le envuelta fruncida.
‘ 258.- Un método seghn le reivindicseidn 248, en

el'que en 1la opérécién i) la percepcidn del movimients. de
la parte trasera de lz envuelta fruncida sobre el cuernc
del conjunto de cuerno de rellenar interrumpe las operacio~
nes d) hasta h) poﬁiendd para ello en préctica y mantenien—-
do 1s operacidn c), terminando con ello el flujo de produc—
to desde el extremo de descerga del cuerno antes de gue se
haya consumido por.completo la envuelta fruncida, mientrés
se prosigue con les operaciones d) y e).

268.- Un método segin la reivindicscidn 252, en
el que en la operacidn i), después de poner en préética v
manténer la opefacién ¢), se prosigue con las operaciones
d), e), £) vy &) ﬁasta ser completadas.

 27%.- Un método segln la reivindicacidn 24¢, en

el que después de la operacidn a) v antes de la operacion
b) se sfade 1a siguiente operacidn: a’) desfruncir una parte
de la regidn extrema cerrada de la envuelta fruncida,

288,~ Un método segun la reivindicacidn 278, en
el que en la operacidn i), después de poner en préctica y
nantener la‘bperaoién c), se prosigue con lzs operaciones
d) y e) hasta ser completadas.

298,~ Un método seglin la reivindicecidn 288, en

el que en la operscidn i), después de poner en préctica y
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mentener la operacidn ¢), se prosigue con las operaciones
d), e), £) y g) hasta ser completadas.

308,~ Perfeccionamientos introducidos en un apared
to para rellenar con producto susceptible de fluir une en-
vuelta fruncida.

Tal y como se ha descrito en la lMemoria gue ante-
cede, representado en 1los dibujos que se acompaiian y para
los fines que se han especificado.

Este Memorie consta de cuarenta y nueve hojas e3-

orites.a mdquina por una sola cara,
Medria, 14ENE?977
P. A.
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