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La presente invencidn se refiere a discos de di-
menszonamiento para el uso con gparatos, y en los mismos,
para controlar la uniformidad del didmetro del producto en
la produccidén de productos alimenticios de envoliura o "tris
pa" embutidos y més particularmente a discos de dimensiona-
miento mejorados que tienen anchos de borde en contacto con
la superficie interna de la envoltura que presentan una re-
lacidén dimencionalmente especifica al didmetro del disco y
al didmetro del producto deseado bara materiales dados o
preseleccionados de construccién de disco.

En 1la industria frigorifica, se conocen técnicas
para el llenado automdtico y semiautomdtico de diversos ti-
pos de envolturas con emulsién cdrnea viscosa. En genersl,

estas téenicas incluyen el posiclonamiento de tramos de en=-| .

voltura de pelicula continua fruncida sobre un pico de embu:

tip y posteriormente desfruncir continuamente la envoltura

tubular y embutir la envoltura desfruncida con emulsién cér-
nea viscosa alimentada bajo presién por medio del pico de
embutir y en el interior de la envoltura. Tal como Se emplez
en esta memoria, el término envoltura o envolturas tubular
se desea que signifique un tubo de materiales naturales o
manufacturados, y el término "tramo de envoltura" se desea
que signifique tramos de envoltura tubular continua. Las
envolturas tubulares fruncidas también son conocidas de las
personas familiarizadas con el arte como "rigtras", siendo

tales ristras tramos prolongados de envoltura que tienen un

taladro sustancialmente largo, que han sido fruncidos y coms
primidos en tramos autoportantes compactos cor%os, 0 gue
pueden ger un envase de envoltura fruncida y comprimida en-

vainada dentro de un manguito de contencién. Son bien cono~

o
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‘qidog los aparatos y procedimientos en el arte de los embu-

Estos aparatos se pueden emplear en la preparacidn de envol-

menticios similares, las composiciones cérneas finamente dis

convencionalmente en los materiales de envoltura tubular de

‘salchicheria de gran tamafio usados en el rebanado para pre-

- |paracién de envases de rebanadas miltiples generalmente se

chicher{a de gran tamafio, se envaina manualmente primero

‘una envoltura con su extremo cerrado por un sujetador, de

'gresa la operacién de embutido, el extremo cerrado por el

Hojn nom. 3 13077

tidos alimenticlos para la produqcién de envolfuras alimen-
ficiae celuldiicas tubulares tales oomo, por ejemplo, el

aparato y los procedimientos revelados en la patente estado+
unidense N2. 2.983.949 y la N? 2,984.574 a nombre de Matecki

turas tubulares plégadas ¥y comprimidas en 1aé cusles las roe«
iaoiones de compresién (longitud de la ristra desfruncida a|
frﬁncida)i estdn en el orden de aproximadamente 40,1 por lo
menos y hasta aproximadamente 100,1 é aun més. Aplicando mat
quinaria de embutir glimentos apropiada, se pueden embutir
tramos de envolturé y formarlos en eslabones de tamafio uni-
tario de materiales viscosos en part{culas o triturados, tat
les como emulsiones cédrneas, o lo similar,

En el arte de producir salchichas y productos alis
vididas denominadas cominmente emulsiones, son embutidas

gran longitud que, como se manifestdé previamente, pueden

ser de materiales naturales o fabricados. Los productos de

forman en envolturas cuyo margen de tamafio va desde la de~
signacién .en el ramo N2 2-1/2 (73 mm de didmetro) a la N2 9
(129 mm de didmetro). En la produccidén de productos de sal-

loﬂgitud precortada, sobre el extremo de un pico de embutir

y luego es embutida con una emulsién glimenticia. Segtin pro+
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sujetador de la envoltura se desplaza hacla afuera del pico
de embutir, y la envoltura misma se desfrunce y vuelve a alj
canzar su longitud original, o una longitud sustancialmente
préxima a su longitud original. La envoliura rellena es en-
tonces atada, retorcida o sujeta con broche en envases ci-
lindricos de longitud unitaris predeterminada.

La emulsién alimenticia as{ embutida y encerrada
es subsiguientemente cocida y curada de acuerdo con uno u
otro entre los procedimientos convencionales, dependiendo

del producto que se fabrica, y posteriormente puede ser, y

habitualmente lo es, rebanada y envasada en unidades de pe-

80 predeterminado y recuento de rebanadas determinado, pars
venta al detalle. Los disbositiVOS de rebanado a alta velo-
cidad empleados en tales operaciones de envasado son prefi-
jados pars rendir un peso por recuento de rebanadas especi-
fico para userlo en la obitencién de envases unitarios de

peso igual.'Por consiguiente es un aspecto importante de un
producto de salchicheria”de gran tamafio qomercialmente acep

table que el producto de salchicheris procesado y terminado

de forma tubular tenga un didmetro sustancialmente uniforme

de extremo a extremo y en plezas sucesivas del mismo tamafio
propuesto. Ademds, el didmetro de las rebanadas debe ser
uniformemente préciso a fin de asegurar que las rebanadas
se ajusten en el envase rigido preformzdo utilizado Frecuen:
temente.

Dado que una envoltura para salchicha de gran te-
nmafio embutida con una emulsidén alimenticia tiene dos extre-
mos redondeados, generalmente hemiéféricos, estos extremos
redondeados generalmente no se usan en la produccién de en~

vases de igual peso y son descartados o si no, reelaborados
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de celulosa sin refuerzo o reforzada fibrosa han proporcio-

Hojn nam, 5 . 13077

Asi, otro aspecto de importancia comercial es el de tener
una envolitura pare salchicha de gran tamafio embutida con ex-
tfemos firmes uniformes para con ello minimizar la cantidad
de producto alimenticio de la porcién extremo cortada de la
poreién uniformemente cilindrica.

Muchos afios de utilizacidn comercial de envolturas

de salchiéha fabricadas tales como las preparadas a partir

nado la experiencia para determinar las condiciones dptimas
de embutido y elaboracidén para diversas clases de productos
de salchicheria. beneralmente la salchicha necesita ser en-
cerrada o embutida a didmetros "verdes" o "crudos" sin pro-
cesar que han sido seleccionados sobre tal experiencia y re+
comendados para tal rendimiento éptimo. En la préctica co-

mercial, se ha establecido un didmetro de embutido recomen-
dado para cada tamafio y tipo de envoltura y se ha tabnlado

en procedimientos operativos recomandados determinados por

ol fabricante de envolturas o "tripas" para gufa del fabri-
cante de salchichgs.

Cuando una envoltura es rellenada menos del didme-
tro "erudo" recomendado, el resultado por lo geheral es un
producto procesado que no tiene didmetro uniforme de un ex-
tremo al otro y de una pieza a la otra; el producto estd int
convenientemente arrugado en su aspecto; y la salchicha pro+
cesada puede haber sufrido una divisidn o descomposicién de
la emulsién dando bolsones inconvenientes de grasa o liquidd.

Cuando una envoltura es rellenada menos del did-
metro "ecrudo" recomendado, la envoltura se puede dividir o
romperse en la estacidén de embutido o subsiguientemente, en

el transporte hacia, o en, las operaciones de procesamiento
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'1la introduccidén de aparatos para control mecdnico de la ope-

13.553.769, 3.621.513 y 3.751.764. De particular interés a

‘ras de salchicheria compendidda en la solicitud N2 de serie

627.252 antes mencionada, la técnica se comprueba que com-

Hnﬁnnﬁm.s . ’ 13071

de coccibén/ahumado. Esto da como resultado un costoso des-
perdicio de emulsidén y gastos de mano de obra para limpiezal

Durante muchos afios, los aparatos y métodos em-

pleados para preparar estos productos alimenticios recubier
tos, particularmente los productos alimenticios recubiertos
en envolturas de gran didmetro, han confiado.principalmente‘
si no exclusivamente, en las maniobras manuales para contro-
lar el embutido de emulsién alimenticia dentro de eslabones
o-envase; de salchicherfa de longitud predeterminadé. Re~

cientemente, los avances en el arte han dado como resultado

racidén de embutido que han provisto medios para preparar
productos recubiertos de tamafio uniforme tal como se revela,
por ejemplo en las patentes estadounidenses Nos. 2.871.508,

2'999'270! 30264-679’ 303170950, 305470588’ 304540980,

este respecto es la solicitud cdpendiente del solicitante
N de serie 627.252, presentada el 30 de octubre de 1975,
cuya revelacién es incorporada aquil como referencia.

En ia técenica del embutido automdtico de envoltu~

prende la combinacidén de un aro o disco de dimensionamiento
dispuesto dentro de la envoltura que es embutida, que actda
én cooperaei6n de un aro de detencién anulaxr dispuesto exte-
riormente a la envoltura a una distancia selectivamente va-
fiable a lo largo de la extensidén de la envoltura desde el
aro de dimensionamiento. ELl aro de dimensionamiento tiene
ung circunferencia del borde externo que la circunferencia

interna de la envoltura, y el aro de detencién anular tiene
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une circunferencie del pasaje interno menor que la circunfe:
rencia externa del producto de salchicheria terminado que
se fabrica. Tanto el disco de dimensionamiento como el aro
de detencidn estdn dispuestos en alineacién coaxial con el
pico de embutir de la médquina fabricadora de salchichas, y
se toman dispésiciones para variar controlablemente la dis-
tancia lineal entre el disco de dimensionamiento y el aro
de detencidn.

Disminuyendo ests distancia linesl, el cambio en
el trayecto de la envoltura que se desplaza desde su circuns:
ferencis estirada al desfruncirse sobre el disco de dimen-
sionamiento, hasta su circunferencia prescripta al pasar a
través del espacio entre la superficie externa del pico de
embutir y la circunferencia del pasaje interno del aro de
detencién, se hace més abrupto y las fuerzas de friceién
aumentadas en las 4reas del contacto de la envoltura con
estos elementos de control aumentard una accién de frenado
o retencién sobre 1g envoltura. Reciprocamente, aumentada
la distancia lineal entre el disco de dimensionamiento y el
aro de detencién, el cambio en el trayecto de la envoltura
entre estos dos elementos de contacto con la envoltura se

vuelve menos abrupto, efectuando una disminucién en las

fuerzas de friccién en las dreas de contacto con la envoltu:
re con una consiguiente disminucién de la accidn de frenado

o retencién sobre la envoltura. Ahors bien, se puede apre-

clar fédcilmente que para un conjunto dado, y mantenido razo-
‘nablemente en forms estrecha, de pardmetros operativos, in-
cluso el tipo ¥ el estado de la envoltura, la consistencia
de la emulsidn, la velocidad de bombeo do la emulsién y la
presién de salida, y por ejemplo la condicidn de desgaste
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de las plezas del aparato de embutir, una fuerza de reten-
cién aumentada sobre lg envolturs tenderd s causar unsg pre-
sién interna de la envoltura mds elevada y ung circunferen-
cia mayor del producto, mientras que una fuerza de reten-
cién disminuida sobre la envoltura disminuirdn la presién
interna de la envoltura y producird una circunferencia me-
nor del producto.

Dado que lo deseable es mantener una circunferen-
cia constante en el producto, por los fines y las razones
dadas precedentemente, la distancia lineal entre elAdisco
de dimensionamiento y el sro de detencién es cambiada con-
trolablemente para compensar las variaciones y aberraciones

en los otros pardmetros operativos descriptos precedentemen

te que no son controlados tan f£icilmente.

Asi, antes de la presente invencién, el avance en
el arte que comprende la invencidén revelada en la solieitué
de patente estadounidense N2 de serie 627.252 ya menciongda
comprendia la obtencién del control de retencién mediante
la variacién controlaeble de la distancia entre el disco de
dimensionamiento y el aro de detencién. .

Con el progreso del concepto de aparato y método

revelado en la solicitud N2 de serie 627.252 mencionada, re

sulté evidente que era necesario um mayor grado de control
Yy expansién del margen del didmetro del producto obtenible,

mo hacia la fabricacién de producto de mayores didmetros

variables, sino hacis la provisién de un mayor potencia; de
cémpensacién en el aparato de embutir para dar lugar a las

fluctuaciones counsiguientes a las variaciones en lasrcompo—"
giciones y materisles de las envblturas, variaciones en les

emulsién cérnea y otros cambios en los pardmetros operati-
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turs seria excedido, o la envoltura seria afectada perjudi-

'la, obtencidn de un didmetro de producto embutido precisamens
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vos.iVisto'desde la posicién del desarrollo de ingerieria,
esto constituyé una meta para proporcionar una capacidad de
embutir en menos y/o en mds la envoltura que se rellenaba
en cualquier operacién de embutido dada en un grado mayor
que el posible precedentemente y con un control y precisién
acrecentados. Resulté ademds evidente a quienes efectuaban
este desarrollo y lo'sustanciaban, que si bién el aumento
del didmetro del disco de dimengionamiento aumentaba la re-
tencidn dé la envoltura y podia proporcionar cierto grado
de incremento en el extremo de sobreembutido del margen con+
trolado, dicho paso no solamente nada hacla respecto al ex~
tremo de infraembufido del margen, sino que si era llevado
demasiado lejosg, podia estirar a la envoliura hasta un gra-
do tan superior al didmetro del producto de salchicheria
terminado, que el limite eldstico del material de la envol-

cialmente de otro modo. Si se usaba un disco de dimensiona-
miento de menor tamafio en un esfuerzo para incrementar el

extremo de infraembutido del margen, los resultados serian

diferentes pero igualmente inconvenientes dado que la envol
tura no estaria suficientemente estirada para proporcionar

un dimensionamiento en estirado uniforme como para permitir

te.uniforme. ‘
‘ ‘Siendo ésto entonces el estado del arte, la pre-

gsente invencién fue ideada y desarrollada para proporcionar
un grado de control y un margen entre didmetros sobreembuti-
dos e infroembutidos hasta shora inalcanzables en las operad
ciones de eﬁbutido de envolturas alimenticias.

La presente invenciéq también prevee, por medio
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de lg obtencidén de su objetivo principal,.una capacidad muy

nemiento con un borde circunferencial que tiene un ancho de

‘aumentada para ajustar, compensar y corregir un nimero ma-
yor y una variedad mds amplia que los hasta ghora posibles
de cambios operativos, variaclones de pardmetros, desajus-
tes y desgastes de piezas de aparatos en las operaciones de
embutido de envolturas alimenticias.

En general, la invencidn se refier; a un aparato
para embutir extensioneé continuaé de envolturas alimenti-
clas que han sido fruncidas y montadas en un elemento de
embutir, sobre un disco de dimensionamiento dispuesto inte-
riormente a la envoltura con una superficie del borde cir-
cunferencial exterho haciendo contacto con la superficie in
terna de la envolitura al desfruncirse en el}curso de la ope
racién de embutido y, méds especificamente, constituye una

nejora en un gparato tal que comprende un disco de dimensio-

borde de aproximadamente 0,05 a aproximadamente 1,0 vez el
didmetro total del disco. .

‘ En las modalidades preferidas de realizacién del
aparato de acuerdo con la invencién, el borde circunferen-
cigl externo del disco de dimensionamiento tiene un ancho
que estd en el orden de aproximadamente 0,15 a aproximada-
menté 0,5 vez el didmetro total del disco. |

‘Los materiales preferidos en la construceidn de
un disco de dimensionamiento de acuerdo con la presedte in-
vencidén son el polietileno, el estireno y el acero inoxida-
5le.

' En términos-devun procedimiento novedoso, la pre-

sente invencién comprende, en un método de control del di=-

mensionamiento en operaciones de embutido de envolturas ali-f

11ojin nam. 10 13077.

3




10

15

20

25

30

1ofu nam, 11 13077

menticias en las cuales la envoltura que se estd embutiendo
es primero exﬁandida por contacto circunferencial interior
¥y luego contraida por contacto circunferencial exterior, la
mejora de mantener el ancho del 4rea de contacto circunfe-
rencial‘en aproximadamente desde 0,05 hasta aproximadamente
1,0 veces el didmetro interior de la envoltura en el drea
de contacto circunferencigl interior, con un ancho preferi-
do de 4rea de contacto circunferencial que se mantiene en
desde aproximadamente 0,15 hasta aproximadamente 0,5 veces
el didmetro interior de la envoltura en el 4rea de contacto
circunferencial interior.

Egtas y otras caracteristicas y ventajas de la
invencién resultarén comprendidas y apreciadas mds ficilmep
te por la siguiente descripcién detallada y ei dibujo adjun
to, en el cual: _

_ La figura 1 es una vista esquemética alzada late-
ral de un dispositivo de acuerdo con la invencidn ilustrado
eh su colocacidén sobre un aparato de embutir en disposicidnl.
cooperante con otros elementos del aparato de embutir y

Las figuras 2 a 5 son representaciones secciona-
les de diversas modalidades alternativas de realizacién de
discos de dimensionamiento de acuerdo coﬁ la invenciédn.

La figura 1 del dibujo ilustra una seccidén de un
tramo ‘de envoltura alimenticia 11 en colocacibén sobre el
pico de embutir 13 de un aparato de llenado de envolturas.
Solamente aguellas partes del aparato de llenado de envol=-
turas esenciales para una comprensién de la presente inven-
cién se ilustran en el dibujo. La envoltura 11 se ilustra
fruncida s la derecha en el dibujo y siendo objeto de des-

fruncido y llenado al pasar de la derecha a la izquierda




10

15

20

25

30

1ojs ndam, 12 1 3077

hasta su estado final lleno ilustrado en él dibujo en la
figura 1 a la izquierda.

' Un disco de dimensionamiento 15 estd dispuesto
concéntricamente sobre el pico de embutir 13 interiormente
a la envolture 11, con su borde circunfersncial exierno 17
en contacto deslizable con la superficie circunferencial
interna de la envoltura 11 adyacente a la porcién fruncide
de la envoltura a la derecha en la figura 1 del dibujo.

Un aro de detencidén anular 19 que tiene un pasaje
interno 21 con circunferencia menor que la circunferencia
externa del producto de salchicherfia terminado que se estd
fabricando estd dispuesto concéntricamente sobre el pico de
embutir 13 adyacente al extremo del mismo como se ilustra
en ol dibujo. En la modalidad ilustrada de realizacidn, el
aro de detencidén 19 cumple una segunda funcidén que es ia de
servir como un aro de sellado para retener a la envoltura '
apretadamente contra la superficie externa del pico de em-
butir y con ello prevenir el contraflujo de la emulsién ha-
cia las zonas todavia no llenadas en la envoltura que se
desfrunce. Debe observarse que los discos de dimensionamiqg
to de acuerdo con la presente invencién se pueden usar con
resultados igualmente ventajosos con otras formas de aros
de detencién. Por ejemplo, no es esencial que el paséje in-
terno 21 del aro de detencién sea tan pequefio como para dé-
finir una relacién de sellado de envoltura a pico de embu-
tir. Es necesario solamente que el pasaje interno delta:o
de detencidén 21 sea sufieientemente reducido como para efeg
tuar el grado de contraccidén de la envoltura necesario para-
el mafgen de control del dimensionamiento deseado. '

Al alimentar la emulsién del producto de salchi-
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cherfa 23 bajo presién desde un medio de bomba de emulsién,
no ilustrado, a la envoltura 11 desde el pico de‘embutir 13,
la envoltura se llena hasta la condicién ilustrada a la iz~
quierda de la figura 1 del dibujo. La envoltura 11 es ex-
tralda continuamente de su estado fruncido ilustrado a la
derecha de la figura 1, sobre el borde 17 del disco de di-
mensionamiento 15, y luego restringido circunferencialmente
y plegado internamente a través del pasaje 21 del aro de
detencidén 19.

Una combingcién del ajuste de la distaﬁcia X ilus
trado en el dibujo en la figura 1, el didmetro D del disco
de dimensionamiento, y la relacién del ancho del borde de
disco de dimensionamiento W al didmetro del disco de dimen-
sionamiento D, W/D, Getermina el grado de fuerza de frenado
y retencién sobre la extensién de envolitura al avanzar esti
rademente sobre el borde 17 del disco de dimensionamiento
15, ger luego plegada hacia adentro a través del pasaje 21
del aro de detencién 19 y progresar finalmente hasta su es-
tado totalmente embutido. Cuando la distancia X es aumenta-
da, como se explicé precedentemente, hay una disminucién de
la accibén de frenado o retencidén de la envoltura y la envol
tura tenderd a ser infraembutida, mientras que una disminu-
cién en la distancia X tenders s efectuar un sobreembutido
de la envoltura.

En el curso del desarrollo de esta invencidn, ls
experiencia operativa indicé que un objetivo conveniente
serfa lograr la capacidad de sobre embutir el producto que
se fabrica hasta un incremento del didmetro de 0,254 mm, ¥
un infraembutido del producto hasta un didmetro disminuido
1,524 mm respectivamente por sobre y por debajo del didme-
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tro embutido recomendado en la industria. Se comprobd, como
se analizé precedentemente, que el aumento o disminucién
del didmetro del disco de dimensionamiento D, en si, y de
por si no podria realizar esto. Se comprobé ulteriormente
que la variacién préecticamente obtenible mds completa en la
distancla X entre el disco de dimensionamiento 15 y el aro
de detencifn 19, de manera similar no podfz alcanzar la me=-
ta buscada, ni la podria la combinacién de estos pardmetros
variables. Se proyect$ entonces que el aumento de los an-
chos de las superficies de borde de los discos de dimensio-
namiento ﬁroduciria los resultados deseados.

El trabajo experimental incluyé la prueba de tama
fios de disco de dimensionamiento variados desde 3,81 cm hag
ta 12,7 cm de didmetro. Por cada tamafio de disco de dimen~
sionamiento probado, se prepararon discos de muestra con an
chos de borde de 0,32 ¢m, 0,64 cm, 1,27 cm, 1,91 cm, 2,54
em, 3,81 em y 7,62 cm.

Los ensayos condujeron a lg cogclusién de que los
discos de dimensionamiento con anchos de borde inferiores a
0,64 cm y mayores que 3,81 cm no eran Utiles en la obter-
cién de la meta buscada, péro que incrementos del margen de

embutido discernibles resultaban con todos los didmetros de

disco de dimensionamiento probados cuando los anchos de los|

bordes eran de 0,64 a 2,54 cm. Las pruebas también demostra:
ron que para todos los didmetros de disco de dimensionamien:
to probados, el ancho de borde mds eficaz para producir'los

resultados deseados fue de 1;91 cm.

Por los datos asi compilados se calcula el margen|

de los anchos W al didmetro de discos de dimensionamiento

D, W/D. E1 extremo mds bajo del margen W/D = 0,05 es compu~
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"ilustran en las figuras 2 a 5 del dibujo. La figura 2 ilus-

'ilustradas, y otras no ilustradas se hallan dentro del al-

Alos eriterios de las relaciones de anoho de borde de disco =

"didmetro de disco sean satisfechos.

_comprobado que son, mds apropladamente, de polietileno, es-

Mojn nam, 1 5 1 3077

tado dividiendo el ancho de borde mds estrecho, 0,64 cm por
el~diémetro de disco de dimensionamiento més grande conside-
rado, 12,7 cm, y el extremo ms alto del margen W/D = 1,0
es computado dividiendo el ancho de borde mayor, 3,81 cm,
por el didmetro de disco de dimensionamiento mds pequefio
considerado, 3,81 om.

De manera similar se calecula el margen algo més
eatrecho y preferido dividiendo el ancho de borde de disco
de dimenéionamiénto més eficaz, W = 1,91, por el didmetro
de disco de dimensionamiento mayor considerado, D = 12,7 cm
para obtener 0,15, el extremo més bajo del margen y luego
por el didmetro de disco de dimensionamiento menor conside~
rado, D = 3,81 em, para obtener 0,5, el extremo alto del
margen preferido.

. El disco de dimensionamiento 15 ilustrado en la
figura 1 del dibujo tiene forma de taza. Otras formas de

disco de dimensionamiento de acuerdo con la invencién se

tra una forma de corona circular sélida. La figura 3 ilus-
tré una versién invertids del disco 15 de la figura 1. la
figura 4 muestra un disco de dimensionamiento con una sec-
cién transversal con forma de T, y la figura 5 muestra un
disco de dimensionamiento con seceidn transversal en forma

de T modificada. Todas estas modalidades de realizacién

cance y el espiritu de esta invencién a condicién de que

Los meteriales de construccién para fabricar dis-

cos de dimensionamiento de acuerdo con la invencién, se ha
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tireno y acero inoxidable, y éstos, si bien no son esencia~
les para la prdctica de la invencién en un sentido amplio,
se consideran los materiales preferidos baséndose en las
pruebas experimentales y en la experiencia.

Los discos de dimensionamiento de acuerdo con la
invencién funcionan bien en combinacién con determinades
disposiciones de aparatos alternatives ademés de la descrip
ta precedentemente, incluyendo aguellos dispositivos que
incluyen aros de detencidén con pasajes de espacio libre re-
lativamente grandes 21 alrededor del pico de embutir. Los
discos de dimensionamiento de acuerdo con la invencién, par
ticularmente aguellos formados de modo que tengan un borde
saliente en direccidén de la progresidén de la envolturs se-
gin es llenada, funcionan con ventaja particularmente gran—
de en conjunto con la invencién de aparato y método de con~
trol de dimensionamiento de embutido de envoltura alimenti-
cia mejorados que constituyen el tema de la solicitud de
patente de Estados Unidos N2 de serie : a nombre
de Frey y otros, presentada concurrentemente con esta soli-
citud, éiendo ambas solicitudes cedidas al mismo cesionario

Dado que & la luz de la revelacidén precedente a
las personas familiarizadas con 1és artes mecdnicas e indug|
triales se les sugerirdn por si mismos modalidades y mate-
rielizaciones alternativas de la presente invencién, es prg
pésito que la revelacién presente sea considerads solamente
ilustrative de la invencién no se considere en ningin sentil

do limitativa.
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REIVINDICACIONES

' Los puntos de invenciéﬁ propla y nuevae que se pret
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de
Idvencidn, en Espafia, por VEINTE afios, son los que se reco-
gen en las reivindicaciones siguientes:

" 12.~ Mejoras introducidas en un mé%odo de control
de dimensionamiento en el embutido de envolturas alimenti-
cias en él cual la envoltura que se estd embutiendo es pri-
mero expandida por contactq circunferencial interior y lue-—
go contraida por contacto circunferencial exterior, cuyas

mejoras se caracterizan por mantener el contacto circunfe-

rencial circunferencialmente ininterrumpido, y mantener el
ancho del contacto circunferencial de aproximadamente 0,05

a aproximadamente i,O veces el didmetro interior de la en-

voltura en el drea de contacto circunferencial interior.

28,~ Mejoras de acuerdo con la reivindicacién 18,

.caracterizadas por mantener el ancho del é4rea de contacto

circunferencial de aproximadamente 0,15 a aproximadamente

0,5 veces el didmetro interior de la envoltura en el 4rea

“de _contacto circunferencial interior.

. 38.~ "MEJORAS INTRODUCIDAS EN UN METODO DE CON-
TROL DE DIMENSIONAMIENTO EN EL EMBUTIDO DE ENVOLTURAS ALI-
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Tal y como se ha descrito en la Memoris que ante-
rcede, representado en los dibujos que se acompafian y para
los fines que se han especificado.

'~ Esta Memoria consta de dieciocho hojas escritas

a miquina por una sola cara.

Madrid, (3.A60,18%7
P.A.
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