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n El presente invento se refiere a un método para

‘de diversos tipos de envueltes con emulsién de carne viscot

t ) fleja nom, o
!

|

hacer que termine autométicamente el flujo de una masa flu-
yente de materiales tales como emulsiones alimenticias a

través de un compuesto de cuerho para rellenar un tubo fle-

xXible a fin de producir artfculos rellenos de tamafio prese-

leccionado sobre una bhase ée continuidad antes de que se

consuna por completo una envuelta fruncida en dicho conjuns
to de cuernos en cuyo método se hace uso de unos medios
perceptores cues al detectar el movimiento de le parte ex-
trema trasera del tubo o envuslta fruncidos activan medios
de control para interrumpif la operzcibén de rellenar del
aperato de rellenar correspondiente de modo que cesc el
flujo de materizl antes de que sea consumido por completo
el tubo frunecido. -

¥En la industria de envasado de carnes, son cono-

cidas técnices para el llenado automdtico y semiautomdtico

sa, En general, estzs técnicas ineluyen situer un trozo

de ‘envuslia o "tripa® de pelfcula continua fruncida sobre
un cuerno de rellenar y desfruncir después continuamente

ia.envuelta y rellenar lo envuelia desfruncida con emulsién
de carne viscosé alimentada a presidén a travéds del cuerno
de rellenar y en el interiof de le envuelta, Tal como aqui
se usan, las denominaciones envuelts o envuelitza tubulur es+
tdn destinades a significar tubo de materiales nuturales o}
manufacturadoss y la denominazcidn "trozo de emnvuelte® estd
degtinade o significeor trozos de envuelbds fubuler continuod
Las envueltas tubulares fruncidas son tembién conocidas vas
ra quienes estédn familizariéados con la técnica como "ba-

rras', giendo t2les "barras" trozos Ge envuelta que tiene
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|y comprimida enfundado dentro de un manguito de retencidn.

facturados, Los productos de salchichs zrande usados para

Hoja ntim, = 3w

| un 4nima sustancialmente grande, los cuzles han sido frun-

En la técnica de las envueltas comestibles son bien cono-

mestibles celulésicas tubulares fruncidas tales comos por
ejemplos el aparato y el procedimiento descritos en las
Patentes para los EE,UU, Hos, 2.983.949 y 2.984.574 de
Matecki, Estos aparatos pueden'emplearse en la preparacién
de envueltas tubulares plegadas y comprimidas en que las
relaciones de compresién (de longitud de barra desfruncida
a longitud de barra fruncida) son del orden de a2l menos apy
ximadanente 40:1 y de hasta 100:1, o incluso nayores, Usan-
do una maguineria para rellenar con alimentos adecuada,
pueden rellenarse trozos de envuelia y conformarse en esla-
bones de tamefio unidad de materiales viscosos en particu-
las o triturados, tales como emulsionss de carne o similaw
res, |

En la técnica de la produccién de salchiches y
productos alimenticios similares, las composiciones de car-
ne finesmente dividida, corrientemente denominadas emulsio-
ness son usualmente rellenzdes en meteriales de envuelta
tubulares de gran longitud los cuales, como se ha dicho en

lo que antecedes pueden ser de materiales naturales o manud

1

e

cortar en rebenadas vara presentecidn en paguztes do miliia
ples rebanadass se hacen usualrente zsn envueltas cuyo ta-
mafio varia desde el de la designacidén comercial del n?

6 (101 mmn. de didmetro) hasta el del n? 9 (129 mm., de dig-

cidos y comprimidos en trozos cortess compactos, aubtoportan-

tess o los cuales pueden ser un envase de envuelta fruncide

cidos aparatos y procedimientos para producir envueclias co-
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'obtencibn de productos de salchicha grande,
se epfunda primero manvalmente una envuelta de extremo ce-
rrédovpor pinza de longitud previamente cortada sobre el
extremo de un cuerno de rellenar y luego se rellena con und
emulsién de 2limento. Ia envuelta rellenada se amarre lue-
g80» se retuerce ¢ se coge %on pinza en paquetes cilindricod
de longitud unidad predeterminnda,

Ia emulsidén alimenticia asi rellenada y envuelta
es“subsiguientemente cocida y curada de acuerdo con los
procedinientos usuales. Un gran porcentaje de estos produc-
tos de salchicha grandes son luego cortados en rebanadas
¥y empaquetados en unidades de peso y mimero de rebanadas
predeterminadoss para venta al detalle. Los dispositivos
de corte en rebanadas de gran velocidad empleados en tales
operaciones de empaquetado estédn preajustados parae produciﬁ
un nimero de peso especi{fico por revanada, rera uso en la
obtencién de paquetes unided de iguel peso. Por comsiguientle
un aspecto importante de un producto de salchicha grande

eceptable comercialmente es el de que el producto de sal-

chicha tratado tubular acsbado tenga un didmetro sustanciall

[

mente unifofme de un extremo a otro ¥y én trozos sucesivos
del mismo tamafio previsto. Ademés, el didmetro de las re-
banadas debe ser uniformemente preciso a fin de asegurar
que las rebanadas ajustorén dentro del envase preconforma-~

do rigido frecuentemente usado,

1

Puesto cue una envuelta de salchicha grande relle

T

na con una erulsidn de alinmentc tiene dos extremos redondon
dos: en zZeneral semiesféricas; esos extremos recondeados no

se usan en general para la obtencién de paquetes de igual

peso y o bien se desechan o bien se modifican. Por congi-

\
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|_gulentes otro aspecto de importancia comercial es el de ted
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ner wne envuelta de salchicha grende rellena con extremos
de apriete uniforme para reducir con ello al minimo lao can-
tided de procducto alimenticio cortado de le parte cilindride

Afios de utilizacién comercial de emvueltas de sal
chicha manufactyradas, tales como las preparadas & partir
do celulose siﬂ apoyo o reforzada fibrosa, han proporciona-
do experiencia para determinar las condiciones dptimas parg
relleno y tratamiento para diversas clases de productos de
salchicha, Le salchicha ha de ser envuelta o rellenada en
general con didmetros "en crudo" o sin tratar que han sido
seleccionados y recomendados para tal comportamiento Spti-
mo, Bl didmetro de relleno recomendado para cada tamafio y
tipo de envuelta ha sido establecido y tabulado en proce~
dimientos de funcionamiento recomendados determinados por
el fabricante de envueltas para gufa del fabricante de sal-
chichas,

Cuando se rellena una envuelta a menos del didmed
tro "en crudo" recomendado; el resultado es en general; un
producto elaborado que no tiene un difmetro wniforne de un
extremo a otro ni de una pieza 2 otraj el prcducto tiene un
aspecto indeseablemente arrugado; y la salchicha elaborada
puede tener uvna rotura de la emulsién que produzea bolsas
no deseables de grasa o de liquido.

Cuandc una envuelta estd rellenada a mds del did-

remperse an la estacidn de rellensry o subsighientenanis ex
el transporte o en las operacioncs de elaborscibn de coccidn/
ahumado, Esto da por resultado un costoso deasperdicio de

carne o de coate de mano de obra parz limpieza,
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|y en particular los productos alimenticios envueltos en una

|envuelta de didmetro grande, han confiado en la manipula-

parte desfruncida de un extremo cerrado y que contienec me-
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Durante muchos afios, el aparato y los nedios em-

pleados para preparar los productos alimenticios envueltos

eibdn manual en cuanto al control del relleno de la:emulsidn
alimenticia en paguetes o ;slabones de salchicha de longi-
tud predeterminada, Recientemente; los avances efectuados
en la téenica han dado por resultado la introduccién de un
aparato para el control por méquina de la operacidn de re-
llenos con lo que se han proporcionado medios para preparar
produc%os envueltos de tamafio uniforme t2les como los des-
eritos, por ejemplos en las Patentes para los EB,UU, Wi~
meros 2,871.508, 2,999,270, 3,264.679, 3.317.950s 3.454.930)
3.457.588, 3,553,769, 3,621,513, 3.659.317 y 3.751.764,
Aunque muchos de los dispositivos paré rellenar
de la técnica anterior proporcionan, en general, un margen

bastante amplio de ajustes para producir envueltos rellenas

de didmetro deseados los ajustes se dejan usualmente al cri

terior del operarios 1o gue da por resultado unz falta o un

exceso de relleno originados por desviacidén del tamafio épti
mo recomendado por el fabricante de la envuelta, Ademdss lob
.dispositivos de la téenica anterior no tienen medios para
controlar la forme y el apriete del relleno pafa anbos extry
mos; el delantero y el trasero, de la envuelfa rellena, o
obstante, eh la Solicitud de patente espaliola H¢ 452,864,

presentada simulidneamente con osta Solicitud, se ha descril
$0 un aparato pora rellenar con producto suscentible de flujr
un artfculo de envuelta tubuler fruncida que con%iene unos

nedios para dimensionar el didmetro encerrados dentro de ung
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envuelta a un didmetro predeterminado al ser ésta rellenads
y‘que tiene medios de consrol que regulan la forma para lag
partes extrema delantera y extrema trasera de un producto
relleno cerraéo por pinza, :Los detalles aspecificoé de cstd
aparato de rellenar auntondtico se describen en dicha Soli-
citud y se incorporan aqui por su referencia,

En la Solicitud de Patente para los EE.UU, N2 de
Serie 542,60, presentada a nombre de V., Kupcikevicius y
otros con fecha 20 de enero de 1,975, se describe un apara-
to para rellenar con »roducto £rio, viscosos tubo de pelicy
la normalmente flexible para producir productos tubulares
rellencs sobre una base de continumidad, que tienen una lon-
gitud y un didmetro preseleccionados, Los detalles de la
construccidén de este aparato se describen en dicha solicity
se incorporzn aqui por su referencia.

Una desventaja de los dispositivos de la técnica
antérior para rellenzar articulos tubulares sobre una buase
de continuidad es que ha de permanecer un operario en el si
tio en el que se efectia el rellenos dispuesto para hacer
que termine la operacibén de rellenar justamente antes de
que se agote la envuelta fruncida, Si no se hace que cese
el control de flujo de producto, el material viscoso serd
dispersado desde el extremo-de salida del cuerno de alimen-
tacibén por todo el aparato, originando con ello no solamens
te ‘desperdicio del materizl sino también consumo de tilemmo
para una operacién de limpieza, antes de aue pueda repetirg
el ciclo de relleno. Ademdss ineluso gunque el operario ha-

ga que cese el ciclo a flempo pars impedir que sea disper-

d

fel
0

sado meterial sobre la maquinaria, puede que no haga que

. ——
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cese el ciclo de relleno al ser complatado un-eslabén come
pletamente rellenos lo cual se traducird por tanto en un
eslebén final parcialmente relleno. Este eslabdn parcial-
mente relleno se puede desechar, desperdicidndose con ello
el material, o bien invirtiendo tiempo se puede extraer el
material de la envuelta para volverlo a usar,

Es pues un objeto de este invento proporcionar
un método mediante el cual la deteccibén del movimiento de
la parte trasera de unz envuelta fruncida dispuesté en
un cuerno de rellenar dé§ autométicamente por resultado la
terninacibn de flujo de material a través de dicho cuerno,
terminando con ello dicho flujo antes de que sea consumida
la envuelta fruncida; esta deteccibn se efectiia con ayuda
de unos medios percepiores instalédos en el aparato para
rellenar una envuelta fruncida (tubo) con producto suscep-
tible de fluir, '

El invento se refiere en lineas generales a un mé
todo para hacer que termine automdticamente el flujo de pro
ducto a travéds de un conjunto de cuerno de relienar antes
de que se consuma por completa una envuelta fruncida en di-
cho conjunto de cuerno de rellenar, el cual comprende: a)
enfundar una envuelta fruncida sobre un cuerno de un conjun
to de cuerno de rellenar; teniendo dicho cusrno un extremo
de entrada y un extremo de descarga h's estandb cerrado el
extremo delantero de. la envuelta préximo al éxtrem0~de'des~
carge del Euernoi b) soltar un producto suscevtible de
- fluir vajo presién desde el extremo de dezcarge de dicho
cuernos desfrunciéndese con.elio la envuelta y rellendndosd

graduelmente dicha envuelta; c) detener el flujo de materisl

bajo presidn después de haber sido rellenada una iongitud

P,
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|autométicamente el movimiento de la parte extrema trasera
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Lpredeterminade de envuelta; d) aplicar un cierre al menos

en.el extremo trasero de dicha envuelta rellenada; y e) re-
petir las operaciones b) hasta &) para producir una envuel-
ta rellenada de una longitud deseada, caracterizdndose este

método por le operacién adicional siguiente: £) percibir

T3
H

de la envuelta fruncida sobre el cuerno del conjunto de cue
no de rellenar, hociendo con ello que termine el flujo de
producto desde el extremo de descarga del cuerno antes de
que se haya consumido por completo el tubo fruncido,

Segin una primera variante del invento, un método
para hocer que termine auvtomdticamente el flujo de producto
a través de un conjunto de cuerno de rellenar antes de que
se consume por completo la envuel%a fruncida en dicho con-
junto de cuerno de rellenar, comprende: &) enfundar una en—
vuelta fruncida sobre un cﬁerno de un conjunto de cuerno
de rellenar, teniendo dicho cuerno un extremo de entrada y

un extremo de descarga, y estando cerrado el extremo delan-

tero de la envuelta prdéximo al extremo de descarga del cuer
no; b) soltar un producto susceptible de fluir bajo presidn

desde el extremo de descarga de dicho cuerno, desfrunciendo

con ello la envuelta‘y rellenando gradualmente dicha envuel
taj c¢) detener el flujo de material bajo presién después

de haber sido rellenada una longitud predeterminada de =n-
vuelta; d) aplicar un cierre en el extremo trasero de dicha
envuelta rellencdaj e) repetir las operaciones b) hasta e);

¥y £) percivir automdticements el movimiento de la purte

<

tragsera de lz envuelta fruncida sobre 3l cusrno del conjunts

de cuerno de rellenar e interrumpir las operaciones b) has-

ta e), haciendo con ello que termine el flujo de producto |,
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_desde el extrémo de descarga del cuerno antes de que se ha

envuelta rellenada desde el extremo de descarga de dicho

ll Hoja ntun= ) O
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ya' consumido por completo la envuelta fruncida. Después
de la operacidn a) y antes de la operacidn b) se puede

afisdir la siguiente operacidn: a') desfruncir una.parte
de ls regiénlextrema cerrada de ls envuelta ffunciﬁa; y
después de la operacién ¢) y antes de 1la operacidn d) se

puede afiadir la siguiente operacién: c¢') hacer avanzar la

cuerno de rellenar hasta uns estacidn de cierre. En la ope+
racidn f£) la percepcidén del movimiento de ls parte trase-
ra de la envuelta fruncida sobre elncuerno del conjunto de
cueﬁno de rgllenar-interrumpe las operaciones b) hasts e)
poniendo paré ello en préctica y Panteniendo la operacidn
¢), terminando con ello el flujo de producto desde el ex-
tremo de descargs del cuerno antes de que se haya consumi-
do por completo la envuelta fruncidé, mientras se prosigue
con la operacidén 4) o bien con las operaciones c¢!') y 4).

| Seglin otra variante del invento, un método para
hacer que termine automdticamente el flujo de producto a
través de un conjunto de cuerno de rellenar antes de que
se agote por completo la envuelta fruncida.sobre dicho cono
junto de cuerno de rellenar, comprende: s) enfundar uns en-
vuelts fruncida sobre un cuerno de un conjunto de cuerno
de rellenar, tenieﬁdo‘dicho cuerno un extremo de entrads 7
un extrémo de descargs, y estando cerrado el extremo delan-
tero de lé envuelts proéximo al'extremo de descarga ael
cuerno; b) soltar un producto susceptibie de fluir bajo
presibn desde el extremo de descargas de dicho cuerno, des-
frunciendo con ello la envuélta y rellenando graduaslmente

dichs envuelta; c¢) detener el flujéide material bajo pre-

\ .8




10

15

20

25

30

" Hoja ntimw] ]~
i

| sidn después!de haber sido rellensda una longitud brede_

- terminads de envuelta; d) hacer avanzar la envuelta relle-
nada desde el extremo de descargs de dicho cuerno de re-
llensr hasta uns estacidn de cierre; e) aplicar un cierre
en el extremo trasero de ?icha'envuelta rellens y un ciern
en el exbtremo delantero de la envuelta no llena que sigue
innedistemente en la estacién de cierre; £) cortar dicha
envuelta de extremo cerrada rellenads entre dicho cierre
extremo trasero y dicho cierre extremo delantero de la.en~
vuelta no llens que sigue inmediatamente; g) repetir las
operaciones b) hasta g); y h) percibir automdticsmente el
movimiento de la parte trasers de la envuelta fruncida so-
bre el cuerno del conjunto de cuerno de rellensr e interru
pir las operaciones b) hasta g), terminando con ello el
flujo de producto desde el extremo de descargzs del cuerno
antes de que se haya consumido por completo la envuelta
fruncida. En la operacién h) la percepcidn del movimiento
de la parte trasers de la envuelta fruncida sobre el cuern
del conjunto de cuerno de rellenar interrumpe las operacio

nes b) hasta g) poniendo para ello en prictica y mantenien

to desde el extfemo de descarga del cuerno antes de que
se haya consumido por completo la envuelta fruncida, mien-
tras se prosigue con las operaciones d) y e); después de
la operacidn a) y antes de la operaciéﬁ b) se puede ailadir
la siguiente operscidm: a') desfruncir una parte dé la re-
gibén extrezs cerrada de la envuelbta fruncida y en la ope-
rocién h), después de poner en préctica y mantener ls ope=-
racibn ¢), se prosigue con las operaciones d), e) y £) has

ta ser completadas.

do la Operécién c), terminando con ello el flujo de producs

[l

e v e e
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-de fluir bajo presibn desde el extremo de descargs de di-

cho cuerno, desfrunciendo con ello la envuelta y rellenan-

Hojo niun] 2.
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Seglin una variante adicional del invento, un
método psra hacer que termine sutomiticamente el flujo de
producto a través de un conjunto de cuerno de rellenar sn-
tes de que sé sgote por completo la envueita fruncids so-~
bre dicho cbnjunto de cuerno de rellénar, éomprende: a)
enfundar uns envuelta fruncida éobre un éuerno de un con-
Junto de cuerno de rellensr, teniendo dicho cuerno un ex-

tremo de entrada 'y un extremo de descarga, y estando cerra-

do el extremo delantero de la envuelta préximo al extremo

de descarga del cuerno; b) soltar un producto susceptible

do graduslmente diché envuelta; ¢) detener el flujo de ma=-
terial bajo presibén después. de hsber sido rellenads ﬁna loi~
gitud predeterainads de envuelta; d) aplicar un cierre en
el extremo trasero de dicha envuelta‘rellen;da; e) hacer

avanzar el extremo cerrado de la envuelta rellens hasta ung
estacidén de cierre; £) aplicar un cierre en el extremo de-
lantero de la envuelta no llena que sigue inmediatsmente,

en ls estacidn de cierre; g) cortar dicha‘envuelta de ex-

tremo cerrado rellena entre dicho‘extremo trasero y dicho

extremo delantero de la envuelta no llena que sigue inmedig
tsmente; h) repetir las 6peraqiones b) hasta h); e i) per-
cibir sutomdticamente.el movimiento de la parte trasers de
ls envuelta fruncids sobpé el cuerno del conjunto de cuerng
de rellenar e interrumpir las operacioneé b) hasta h), ter-
minsndo con ello el flujo de producto desde el extremo de
descargas del cuerno sntes de que se haya consumido por com
pleto la envuelta fruncida. ©n 1la overacidén i) ls percep-
cién del movimiento de la parte trasers de la envuelta frur
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|_cida sobre el cuerno del conjunto de cuerno de rellenar
interrunpe las operaciones b) hasta h), poniendo para ello
en prictica yjmanteniendo la operaciédn c), terminando con
ello el flujo de producto desde el extremo de descarga del
cuerno antes de que se haxe consumido por completo la en-
vuelts fruncida, mientras se prosigue con la 6peracién a)

o bien con las operaciones d), e), £) y g) hasta ser com-

pletadas; y después de la operacibn a) y antes de la opers;
cién b) se puede afiadir ls siguiente operacién: a') des-
fruncir una parte de la regidn extrema cerrada de la envuel.-
ts fruncida.

. Segfn una Gltima variante del invento, un méto-
do psra hacer que termine sutomiticamente el flujo de pro-
ducto a través de un conjunto de ‘cuerno de rellenar antes
de que se sgote por completo la envuelta fruncids en dicho
conjunto de cuerno de reilenar, comprende: a) enfundar una
envuelts fruncida sobre un cuerno de un conjunto de cuerno
de rellenar, teniendo dicho cuerno un extremo de entrasda y
un extremo de descarga, y estando cerrado el extreno delan+
tero de la envuelta prdximo sl extremo de descsrgs del cuexn-
no; b) solt;r un producto susceptible de fluir bajo pre-
s16n desde el extremo de descarga de dicho cuerno, desfrun-
ciendo con ello la envuelta y rellenando gradualmegte dichd
envuelta; c¢) detener el flujo de material bajo presidén des-
pués de haber sido rellenada una longitud predeterminada
de envuelta; d) hacer svenzar 1la envuelts rellena hasts ung
estacibn de cierre; e) aplicar un cierre en el extremo
trasero de dicha envuelta fruncida;:f) aplicar un cierre’
en el extremo delantero de la envuelta no llena que sigue
inmediatamente, en la estacidn de cierre; g) cortar dichs

Y
T
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- envuelta de extremo cerrado rellena entre dicho extremo

-trasero y dicho cierre de extremo delantero de la envuelta

| nes b) hasta h); e i) percibir sutomiticamente el movimien;

tlojn nf-m._l4_

/

no llena que sigue inmediatamenfe; h) repetir las operacio

to de la parte trasera de la envuelta fruncidg sobre el
cuerno del conjunto de cuerno de rellenar e interrumpir
las operaéionesib) hasta h), terminando con ello el flujo
de producto desde el extremo de descarga del cuerno antes
de que se haya consumido por completo la envuelta fruncida
En la operacidén i) la percepcidn del movimiento de la par-
te tfasera de la envuelta fruncida sobre el cuerno del
conjunto de cuerno de rellensr interrumpe las operaciones
d) hasta h) poniendo pars ello en prdctica y manteniendo
la operacidn ¢), terminando con €llo el flujo de produc-
to desde el extremo de descarga del cuerno antes de que se
haya consumido por completo la envuelta fruncidas, mientrass
se prosigue con las operaciones d) y e) o bien con las
operaciones d), e), £) y g) hasta ser dompletadas; y des-
puds de la operacidn a) y antes de la operacidén b) se pue-
de afiadir la siguiente operacibn: a') desffuncir una parte
de 1la regibén extrems cerrads dec la envuelta fruncida.

El método del presente invento se ppndré de nanj
fiesto de 1la descripcidn que sigue del mismo, considerads

juntanente con los dibujos que se acompaiian, los cuales se

exponen como ejemplos de una reslizacibn del aparato utili4

zado psra poner en prictica el método del presente invento
¥y no estdn destinados, en modo alzuno, a limitar el mismo,

¥y en los que:

La figura 1 es una vista en alzado latersl, par+

cialmente en corte, de una realizacidén de un apsrato en el

que se emplean medios perceptores para poner en prictica
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L2) método de este invento;

La figura 2 es uns vista en perspectiva que ilu

‘ltra el articulo de envuelts fruncids previaménte empaqueta—-

*]do ussdo en el aparato ilustrado en la figurs 1:

' Ls fipura 3 es una vista en perspectiva,‘en despi
‘ce ordenado, de partes del aparato de la figur; 1, mostrand
partes -del transportador delpfoducto, medios de fijscibn y

el conjunto de éuerno de rellenar, con partes del conjunto

de cuerno de rellensr arrancsdas para mostrar el manguito d
apoyo, el tubo de apoyo central y el tubo de corte de emul-
sibén, con el disco de dimensionar sujeto sl manguito de apo
yo y mostrando el anillo que forms parte de un carro de fi-

jacidbn en lineas de trszos, retirsdo y desplazado latersl-

mente del eje geométrico del tubo.de spoyo central;

de la figura 1, habiéndose identificado las partes que son
similares por los mismos nmeros de referencia, mostrando e
carro de fijacidén alinesdo axislmente con, y hecho svanzar
sobre, el extremo de descarga del tubo de apoyo central, y

con la operacidén de relleno de la envuelta sustancislmente

completada;

de la figura 1, habiéndose identificado las partes que son
similares, por los mismos nfineros de referencia, mostrando
la envuelta acabada de rellenar hecha avanzsr hacia sdelan~-
te del tubo de spoyo central, y medios de cierre devpinza

splicando una pinza al extreno trasero de la envuslta que

{acaba de ser llenada;

Ta figura 6 ilustrs la parte delanters del spsra
to de 1la figurs 1, habiéndose identificado las partes que

son similares por los mismos nlmeros de referencia, mostran
]

La figura 4 ilustra ls parte delsntera del aparaL

La figura 5 ilustra 1la parte delantera del aparsy

(7]
1

R

L

'd0 el trozo de envuelts rellena cerrada por pinga hecho ava

P TR
N
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|1a envuelta sucesiva, y medios de corte efectusndo un corte

Hoja nﬁm...l.'s..

del conjunto de cuerno de rellenar, habiendo aplicado unos

medios de cierre de pinza uns pinza al.extremo delantero de

de 1la envuelta entre las pinzas extremas delanters.y trasers
La figura 7 es una vista en corte vertical tomadj

8 lo largo de la lines 7-7 de la figura 1, a8 escals asmplia~

tremo delantero de la envuelta desfruncids;
Is figuré 8 es una vists en cbrte vertical tomads
8 lo largo de la linea 8-8 de la figura 1, a escala ampliadg
para mostrar el diéco de dimensionado de la envuelta sujeto
sobre el manguito de apoyo, apoyado para gliro coaxiaslmente

sobre el tubo de corte de emulsibén y el tubo de apoyo centre

cislmente en corte, de los componentes del aparato ilustra-

dos en la figura 8

a lo largo de 1a lines 10-10 de la figura 1, a escals amplis
da, para mostrar los tubos apoyados para giro coaxialmente,

el manguito de apoyo ¥y la placa de montaje del manguito;

da 3 lo largo de la linea 1l-l1l de la figura 1, mostrando 1ﬁ
ﬁedios'para hacer que actle el tubo de corte de la emulsiéni

N Is figura 12 es una representacidn esquemdtica de
una reslizscibn de un sistema de control psra nacer funcio-
nar sucesivamente los elementos de relleno, pinzado y corte
del aparato ilustrsdo en las figuras Ly 3 a 1lj.

La figura 13 es uha representscidn esquenitica dg

naniento para dontrolar la fonné del extreno delantero del,

da, para mostrar los medios de corte de la emulsidn y el ex-

Ls figurs 9 es una vista en alzado lateral, par-+

La figura 10 es una vista en corte vertical tomad

Iz figurs 11 es una vista en corte verticsl tona<+

parteé del aparato de la fisura 1 mostrando modos de funcios

producto relleno;

zer més hacia adelante, estando retirado el carro de fijaciTn'

-

13

(]

3
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n La;figura 14 es una representaéién esquemdtica
del aparsto de la figura 1 mostrando modos de funcionsmientjp
psTa controlar el tamafio del producto relleno;

La figuré 15-es una rebresentacién esquemética
del aparato de ls figura 1Imostrando modos de funcionsmien-
to para controlar la forms del extremo trasero del productd
relleno; '

Ia figurs 16 es una vista en corte vertical tomal-
da en general 3 lo largo de la lines 16-16 de la figura 1,
mostrando el sub-bastidor y los elementos operantes morita-
dos sobre el mismoj y

Is figura 17 es une vista esquendtica psra ser usa-
da juntsmente con la figura 12 psra mostrsr uns realizsciénl
de unos medios de sincronizacibn sucesivs pars uso en el fun-
cionamiento sucesivo del ciclo de relleno, cierre y corte
del aparato de la figura 1, juntamente con ls representacidn
'de los medios de percepcidén y de control de este invento.

En ls fisurs 1 se ha representado un aparato de
rellenar en el que el nlmero de referencia 10 representa en
general un bastidor que es capaz para acomodar los diversos
componentes“del apsrato. Zl bastidor proporciona un extremol

trssero 14, el cugl sostiene los componentes del apsrato

mds préximos 3l suministro de producto alimenticio denomina
do aqui en lo §ue sigue emulsidn, y un extremo delantero 12
el cual acomods a los couponentes del aparato‘que sirven a
la envuelta tubular dursnte el relleno. Sujeto de mbdo deg-
moutable al bastidor 10 hacia su extremo trasero 14 hay un
conjunto 16 de cuerno de rellensr, el cusl incluye un tubo

18 de apoyo central de configuracidn en general cilindrica

(]

¥ que se extiende longitudinslmente desde el extremo traser

14 del bastidor hacila el extremo delantero 12. Z1 tubo de
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|brera de descarga 24. El tubo de apoyo central estéd sujeto

|tubo 28 de corte de la emulsiln, Como se ve mejor en las fij

‘ ’ [lofs ntun, IO ' . . e
j
.

I

l -
apoyo central 18 tiene un extremo de entrade 20 dispuesto
en el extremo trasero 14 del bastidor 10, el cual esté sﬁje-
to de modo soltable a una fuente de emulsién,bajo presidn
(como se ha,ilustrado en 1a'figura 12) ¥ que esté provisto
ademds de un tapén 22 cdnico que esté destinado a fuselar

la emulsidn dirigida a través del tubo de apoyo 18 a la lum

de modo desmontsble sobre .el cubo 26 provisto de resalto del
bastidor 10 cerce de su extremo de entrada 20.
Como se ve mejor en ias figuras 1 y 7, la luubre-

ra de descarga 24 del tubo de apoyo central 18 es de confi-

gurscidn en general semicirculer, como formade por el tapon

eén;éo 22, y coopera con ios medios de corte de la emulsidn
(de la manera que se eiplica aqui en o qﬁe sigue) pera cor
troler el paso de emulsidn &8 través de la lumbrera de des-
cargs 24%. - ’

El conjunto 16 de cuerno de rellenar incluve éde-
més el tubo 28 de corte de la emulsidn, el oual estd dispued
to concéntricamente y apoyvado por muiion para rotscidn sobre
el tubo de apovo central 18 Por el extremo adysgcente a la
lunbrera de descerga 24, y en caéquillos 30 dei cubo 26 por
él otro extremo; Por tanto, por estaf asi constr;idd vy dis-
puesto, el tubo 28 de corte de la emulsidn estd destinaio
a8 girar glrededor del eje 1oﬁgitudinal del tubo de arovo
centrsl 18, permanecierdo éstg Qltimo en relacidn de fijo co
resrecto el bastidor 10. ‘ ' 7

Situedo adyscente 8 la lumbrera de descerga 24 dal

b

tubo de apovo central 18 esté el exirens de salids 32 del

1

guras 1, 3 y 7, el extremo de salide 32 tiene una pered ex-
. - i )

-
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brera de descerga 24 esté, en alinescidn de coincidencia con

extremo 14 traséro del bestidor 10 tiene la poiea 38 sujeta

Itajn nam, I (J; 50 ],I o

tgema 34, la cual esta provisfa de un orificio 36 de corte
semicircular destinsdo a estar en alinescidn coincideate co:
la lumﬁrera de descaréa 24 del tubo de apovo central 18, sl
tener lugar 1ls ro%eoidn spropisda del $ubo 28 de corte de
la enuleidn. » ' S o

En poéidién de funcionemiento, el tubo 28 de cor-

te de la emulsidn esté dispuesto de tal manera que la lum-

el orificio 36 de corte, permitiendo con ello gue pase a su
través emulsion bajo presion. Bn la posicion no operesnte o
cerrada, el tubo 28 de corte de la emulsidn ha sido hecho
girer 1809, y en esa posicidn ¢l orificio de corte 36 esta
en elineascidn con el tapdn cdnico 22, y 1@ lumbrera de des-
cérga 24 estd adyzcente a la psred extrema 34 del tubo 28
de cgrte de la emulsion impidierndo gque prosiga el flujo de
enulsidn, N .
La rotzoion aproriade del tubo 28 de corte de la
emulsidn es efectuads por un motor neumético y medios de oo
lea, a través de medios de control que se descriven nés ade-
lente. Con referencia en garticplar a 1aé figuras 1 v 11,

el extremo del tubo 28 de corte de la emulsidn que mirs al

al mismo v esté acorlado ﬁor la correa 40 de temporizaciﬁn
a8 la po;ea 42 secionadz por un motor neunatico 44, el cusl
haoe girsr el tubo 28 de corte de la emulsién a les posicior
nes orerente o ﬁb operanie.

El.coujunto 16 de cusruo de rellensr incluve ade-
més un manguito de apoyo 46 ilustrzdo en general en las fi-
gurss 1, 3y 10, el cual esté epsvédo psra deslizemiento en

el tubo 28 de corte de la emulsidn. El manguito de apoyo gs
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i etras del manguito de apoyo 46 es efectuado por el cilindro

tuwular fruncidas para uso en el presente invento se ha re-

', rresentado en la figura 2 de los dibujos y se describe en 1d

|picamente peliculas fabricsdss a partir de celulosa no so-

Viojn :tu'xm. 20 . 5\) 17

susceptlble de mov1miento linltado oontrolado ya sea h301a

0 desde el extrem +rasero del akarato. '

| Asi, el extremo trasero del manguito de spoyo 45

teraina en la placa'de montaje 48, como se hs ilﬁstrado en

las figures.1 y 10, la cusl esté sujeta a la verilla 50 del
oilindro neumé%ioo 52 montado en el bestidor 10. Como se ve

mejor en la figures 1, el movimiento hacla adelante v hscia

neunatico 52‘y esté limitedo por el tore 54 ajustsble de
extremo trasero y el tore 56 gjustable de extremo delente-
ro. ) ' ' |

Dl mangulto de apoyo 46 esta destirado a acomodar
y sujetar de modo solteble un artlculo de envuelta tubuler
fruncida que tiene unos medios de dimensionar el difmetro
de 1la envuelta encerradds dentro de una perte desfruncids o

no fruncids de la envuelta tubular. El articvlo de envuelts .

solicitud de patente espafiolea n? 452.861, que tiene un cesid
nerio comun con el de ésta y que fue presentada similténes
mente con esta,_la exposicidn de la cuel se incorpora aqui

por su referencis. En genersl, sin embargo, ¥ con referen-

cia de nuevo 8 ls figufanZ, el articulo 58 de envuelta tu-

bular frunéida incluye un trozo 60 de envuelta fruncids tal
cowo un trozo de 45 metros de envuelts fibrose del n? 6 de

le Unidn Cerbide Corporation {BE. 10, ) comrrimido hasta una

longituvd de aﬁroximadamante 0,6 metros. Los materiales de

los cuales se fabrican los trozos .de envuelts pueden ser +i-

porteds o fibrosa reforzads, poli{eloruro de vinidileno),'
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‘| envuelta puede ser fruncido con el eparsto y el procedimient

1y 2.984.574 de Matécki, con relaciones de‘eompresién de aprd

ximadsmente 40:1 y de hasta 100:1,

|tulo ilustrativo, el disco de dimensionar 62 puede fsbricer

FIegn it 21 :3‘:;1,’

poli(cloruro de vinilo), polidsteres, colégeno y poliolefi-
nss teles como el polietileno, o cualquier otro material
adecuado. '

Como se ha mencionado enteriormente, el trozo de-

to desgritos en lus Patentes para los EE.UU., Nams. 2.983.94¢

El articulo 58 de envuelta tubuler fruncida-irelud
ye sdemés un disco 62 de dimensionar, de configuracion en
genersl anular y que esté rrovisto de una Qberture central
que define un ..dfametro interior del disco de dimensionar 6:
el cuval es ligeremente mayor que5e1 diémetro del resslto 66
en el extremo delanteré del manguito de apoyo 46 (figuras
3, ny 9). El disco de dimensionar 62 ﬁuede fahricsrse de
cualguier materiel cspaz de soportar los esfuerzos gjercidoc“

sobre el mismo durante el funcionamiento. Simplemente a ti-

se de un metal tal como scero inoxidable o de un pléstico
tal como de polietileno, de nildn, de poiifetréflﬁoretileno
y materiales 31mllares.

A El disco de dimensionar 62 esta prov1sto de ele~
mentos de ranura que coopersn con elementos de blogueo co-
rrespondientes en el manguito de &povo 46 para bloguesr o
suaetsr el articulo 58 de envuclta tubuwler fruncids al mangyi-~
to de apoyo 46. En lae flburag 3, 8 Yy 9 se ha representado
ung forma de medios de bloqueo que incluve una sbertura 64
de disco que tiene un ajuste deslizsnte pera el resalté &6
disﬁuesto en el extremo delantero del menguito de apoyo 46,

La gbertura 64 de disco estd provista de rebgjos 68 de sbor-

.........

.......
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|pinza con una pinza T4 metélica de extremo delantero. El ar-

bzo 60 de envuelta fruncida durante el transporte y la suje-

{eidn del mismo sobre el manguito de apoyo 46. Bl articulo

' gbierto 77 del erticulo de envuelta tubulsr fruncida (re-

‘presentado en la figura 1) sobre el manguito de apovo 46 v

Hogn nam; 22 o ) 5011

tura de disco, los cuales estén destinados a ser hechos coin

cidir con elementos 70 de orejeta o resalto de retencidn mou

" jtedos de modo fijo en el manguito de apoyo 46. As{, empujar-|

do los rebzjos 68 de la abertura del disco a yelacién de
coincidencia con las partes T0. de resalto de retencidn, y

haeciendo girarfluégo el disco de dimensionaf 62, se propor-

leionarn unos medios de blogueo o sujecidn del tipo de bayone-|

t2 o de torsién, medisnte:los cusles se sujeta el articulo
58 de envuelta tubuler fiuncida al manguito de apovo 46.
‘Como se ha ilustrado en la figura 2, el art{eulo
58 de envuelta tubuler fruncids ineluye ademés una parte 72
desfruncida o no fruncida del trozo 60 de envuelta que en-

vuelve 8l disco de dimensionar 62 y que estd cerredo por

ticulo 58 de envuelta tubular fruneida incluye ademés uns
envoltura de pelicula 76, preferiblemente de un material po-

. . . ' .
1{mero sintético flexible, la cual protege v retiene al trod

58 de envuelta tubuler fruncida puvede ser montado sobre el

menguito de apoyo 46, introduciendo pars ello el extremo

syjetando &l mismo el disco de dimensionsr, como se ha ex-
plicedo anteriormente. La envoltura 76 de pel{cula pueie
entonces retirarse rara rellenar el trozo de envuelia,

Con el conjunto de cuerno de rellenar estd asgeied
do un cerro 18 de fijgcién, el cuel estéa destinado'a ser
hecho avanzar hacia v retroceder dssde, el ‘conjun’r.o 16 de

cuerno de rellenar, en forma ciclica., El carro de fijacidn
. . E : )

T
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78 proporciona elementos los cusles actuan para pinzar y coif

tar el producto acsbedo y proporciona sdemas medios de res-
triccidn en combinacidn con el disco de dimensionar 62 Lara

fijar y con ello restringir-el trozo de envuelta desfrunci-

da durente la-operscidn de llenado.
_COQ referencia @ las Figuras 1 y 16, se ha repre-
sentado el cerro de fijecidn 78 montado & deslizamiento en

el sub-bestidor 80 y capaz de movimiento en direcciones lon-

gitudinel y trausversal con respecto al conjunto 16 de cuer *

no de rellenér; El movimiento en direccion longitudinal o
entre los extremos delanterc y trasero del carro de fijzcidr
78 puede proporcionesrse por medio del montante 82 que se
proyecta desde los cojinetes lisos 84, 84", los cusles estén
asociados ente;;zos con el carro.de fijacién 78 vy que estén
ménta@os a deslizamiento sobre varillas de deslizzmiento 8§,
86°, Bl cilindro neumético 88 zcomods un vastszo de émbolo

90, uno de cuyos extremos estd sujeto a la extensidn 92 de

montente del montante 82, Lz activacidn del cilindro neumé-

1tico 88 produce movimiento hacia el extremo delantero o hé-

cia el extremo trasero del véstago de eémbolo 90, proporcio-
nendo con ello movimiento ﬁacia el extremo delantero o hacis
ql eitremo tragsero del cerro de fijacién 78, lo cual permi-
te ademés que sean ejecutedas lus funciones de los resten-

tes elementos de cierre del carro de fijscidn. Asi, como se

’

ve mejor en las Figuras 1, 3, 4 v 5, el carro de fijscison

178 1leva montasdo un sro 94 que define una sberturs central

que tiene una circunferencia interior ligerazente mevor gue

la circunferencia del extremo delzntero del tubo 28 de coxte

de lz emulsion.

Montados en el montante 82, a través del aro 94,

T
Cey
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- {cerrado por>pinza, esté destinada a ser hecha avanzar dentrg
lde ia ranura 102 del aro 94. El movimiento de l2 cuchilla dg

"lde control que ectivan al cilindro neuméatico 104, al cugl eg

: que antecede, la activacion del cilindro neumdtico 88 hace

. |retroceder distancidndolo del mlsmo.

montado a deslizamiento sobre el sub~bastidor 80 puede ser

' sub~-bsastidor 80 es movible a mano lateralmente sobfe vari-

tes al bastidor 10._'

Hajn nadm 2'1 C . ;jc),’:{

hay un par de dispositivos de'recogida y ciexrre porApinzadoA
dé la envuelta, usuales, accionados neuméticamente, es deciy
un dlep031t1vo 96 de cierre por pinzado del extremo delante-
ro y un dispositivo 98 de cierre por plnzado del extremo

trasero. Una cuchilla de corte 100, para cortar el producto

corte 100 es temporizado sucesivamente por medio de elementd

1]

ta conectgda lz cuchillez de corte 100.

Como seré evidente de la descripeidn hecha en lo

avenzar o retroceder el carro 78 y con el mismo el aro 94 ’
y los elementos de pinzado 96, 98 y los medios de corte 100
As{, el aro 94 puede ser hecho avenzar cozxialmente sobre el

conaunto 16 de cuerno de rellenar, o) bien puede ser hecho
El movimiento laterel del carro de fijecidn 78

efectuado cusndo se hace retroceder disténciéndolo del con~

Junto de cuerno 16. Como se ve mejor exn la Figura 16, el

lles de desllzamlento 1u6 , 1067, sugetas por cada extremo

a miembros de bastidor 108 que tienen partes extremss suje-

Después de rellenar por completo unz envuelta
fruncide, el disco de dimensioner usado 62 puede ser retirs
do y se puede introducir un nuevo articulo 58 de envuelita

tubuvlar fruncida sobre el manguito de apoyo 46 hsciendo re—

troceder para ello lateralmente el cearro de fijdcidn 78 des-
. )
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|y dispuestos pera soporter por rodillos la envuelta rellens.

Tofa namn 25 '.;’r' 0 .l'

dg el eje del conjunto 16 del cuerno de rellener, permitien-
d6 con ello la coloczeidn en posicidn y la sujecidn de un
nueve disco de dimensionar 62 en el srtfculo de envuelta so-
bre el menguito 46. Luego se hace. svenzsr el carro de fija;
cidn 78 sobre el sub-bastidor 80 hasta el eje del conjunto
16 de cuerno de rellenar, como preperscion pera la operaci o1
de rellensdo autombtica ilustrads en lss Piguras 1y 3.

Con referencia de nuevo a la Pigura 1, situsdo en
el extremo delantero del bastidor 10 heay ﬁn transportador

110 de produvcto pivotado, el cual sostiene la envuelta relle-

na a medida que ésta va siendo graduelmente llenada con emud

sidu slimenticia y hecha avanzar desde la lumbrera de descall
ga 24 del tubo 18 de spoyo central, El transportador de pro-
ducto 110 incluye ur bastidor 112 que tiene una pluralidzd

de rodillos transversales 114 espaciados longitudinalmente

E1 bastidor 112 estd sujeto a pivotamieato al bastidor 10 po
articulacioneé 113. Un interruptor 116 de parada de productd
esté sujeto de modo ajustable al angular 115 de corredera
sujeto al bastidor 10 y esté destinado a percibir el extre-~
mo delanterosde un‘producfo relleno para hacer que termine
una operacidn de rellenar, como se describira en 1o que si-
gue.’ - : 4

De'acuerdo con este invento, se han previsto wios
medios de'percepcién de envuelta para detectsf el agotaniern-~
$0 ds los trozos fruscidos en el cuerno de rellenar, tales
coxo los que pueden em;lesrse en el apsreto de la Solicitul
parz los EX, UU., Nimero de Série 542.601 preséntaia & LoTLYa
de Vytautus Ku;cikevicius v otros, v en la solic;tud de

patente espafiola RR 4%2.864, presentada sinultéresmente cgﬂ

‘‘‘‘‘
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rellensdo automético del parato, como se descrlblra a con-

de &poyo central 18 con emulsi on; csrgsr el artfculo 58 de

‘el eje del tubo 18 de dpovo centra 1. Se colocs el cxbreso

se degfrunce un $rozo corto o aleta y se fija & un disposi-

' i e, 26
{

I

|

esta Soliecitud.

v
[
-
—

Los medios perceptores cohprenden uﬁ sujetador 118
de aleta de envueita que esté sujeto € una extensidn de la
placa 48 del mangﬁito de spoyo 46 y que estd situado para
sujetar de ﬁbdo liberable‘una parte del articulo 58 de en-
vuelta tﬁbular fruncida, de tal modo.Que antes de que se ha-
y& agotado por completo el trozo 60 de envuelta tubular frwil-

cida, medios de sefisl se ontic¢yan e 1nterrunpen el ciclo dg

tinuacion en relacidn con les Figuras 12 y 17.
. E1 funcionamiento del apérato ilustredo se ha re-
presentado secuencialmente en los dibujos, Figuras 1, 4, 5

'y 6. E1 modo 3de carga y preparacidn incluye cebar el tubo

envuelta tubular frunclda sobre el mangulto de apovo 40, re-
coger y rinzar 1ls envuclta deopueo de la interrupeidn de
una operéoion de rellensar sutomdtice; efectuar cualguier
ajuste secunderio indicedo del tamsfio del didmetro del pro-
ducto; y ajuster pere dar formes a ias configuraciones extre
mes delantera y tras era del articulo de envuelta tubular req
llena.
Con reférenoia cénoretamen%e a la Eigura'12, e fixy
de cergsr manualmenfe el apsrato del invento con el articuld
58 de envuelts tubular ffuncida previamente empsquetuda, se
hece retroéeder el carro de fijecidn 78 exialmente; diatzun-
ciéndolo del conjunto 16 de cuerno de rellenar y luego se

hace retroceder en direceidn latersl %rensversalmente desde

ablerto 717 del aPthUlO 58 sobre el mannuito de 8POYO 46 ¥
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' tivo 118 de percepcidn de envuelta, por medio de un disposi—’

' geométrico‘del tubo 18 de apovo central y la envuelta frun-

‘|En el funcionamiento y el control de tel aparato se pueden

flogs e 2[ ?‘:‘,1’1 :

i'
/
!

tivo de mordaza dé'palanca articulada usual. Ha de entender-
se que'podrian emplearse medios de percepcién de otro tipo
como elemenﬁo 118 para percibir el movimiento de una parte
de 1a envuelta fruncida, tomo,. por ejemplo, medi 0s de per-
cepcidn dpticos, medios de percepeidn téetiles, y medios
que empleen los materieles de la envuelta como gislador que
separe los contsctos elécﬁricos. Ei'disco de dimensionar 62
es blogueado por torsidn sobre el manguito 46 y con la en-
vuelts fruncida 60 sujeta de modo soltable &l manguito 46,

se hece retornar menualmente el cerro de fijacidn 78 al eje

cida cerraqa por pinza estéd entonces en condiciones psra
inicier la operacidn de rellenar automitica, '

En el funcionamiento del aparato de 1a Solieitud
para los EE. UU, Nimero de Serie 542,601 y de la solicitud
de patente espafiola N2 452,864 indicadas en lo que éntecede,
se emplean principalmente medios motores neumaticos pera

los elementos de funcionamiento y de control del sparzio,

tambieén enplear medios mofores eléctricos o electro-neuméti-
cos. - . _ )

Como se ha ilustrado esqueméticeaments en la Figu-
ra 17, se pueden ussr une pluralidad de interruptores de
temrorizacién operados ror leva accionada por el motor, pa-
rs controlar la seduencié de operaclones de rellensio, cie-
rre y corte de 1z envuelta. En la Pigura 17, el interruptor
de témporizacién 3 conirols, ern general, la formacidrn del
rélleno v la forﬁé del extremo delzntero del producto; el
interruptor de temporizacion 21 controls le formscicn del

)

s
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. cidn 3. E1 miembrb de leva 5 del intercuptor 3 dispera el

Hojn ndane

22 : agy

relleno vy la forme del exiremo trasero, y ls @plicacidn de

15 pinza de extremo trasero al producto; el interruptor Je

temporizscidn 39 controls en general la orientacion del ca-
rro de fijacidn, la aplicscion de la pinza de extremo delan-
tero y 108 medios de corte dé 1z envuelte; y.el interrugtor
de temporizacién 57 controla la modificacidn del funciona-

miento de los interrugtores 3, 21 y_39'cuando se ha disparad
do el percertor 118 de agotamiento de la envuelta.

) La operacion de rellenar automética se comienza
inicislmente oprimiendo wn botdn de puesta en marcha repre-
sentedo esqueméticamente en la Figura 12, orienténdose con
ello el carro 78 de fijécidn hacia el extremo tresero del
aparato, dondé el mismo dispars el interruptor de puesta en
mercha 128 poniendo en mercha el interruptor de temporize-
cidr 3. Como se ha ilustredo en 1a Figura 17, el intérruptor
de puesta en marcha 128 hace actuar al motor M1, el cual, a

su vez, inicia el giro del eje del interruptor de temporizsd

interruptor 7 pare iniciar el ciclo de rellenedo, sccionan-
do para ello una vélvulé neumdtica (no reépresemteda) pers
poner bajo presidn 8l cilindro neumdtico 52 a través del
conducto 61, para hacer retroceder el menguito 46 v el dis-
co de dimensionar 62 al extremo’ trasero del éparato, des-
frunciendo asi un trozo de.longitud rredeterminada de envue]
ta. En secuencia temporizzda, inmedistemente después, el '
miembro dé leva 9 del interrugtor de temporizacién 3 disps-
re el interruptor 11, el cuel hace sctuor le vélvule newal-
tica pare poner hajo gresién al eilindro neunético 52 en
sentido in&erso, a través del conducto 63, heciendo con ells

evenzer al manguito 46 y 21 disco de dimensionsr 62 a l& es-
. )

)




10

15

20

25

30

'mo delantero de forma controlada, Immediatamente que £€ plro-

|res 15 y 19, res pectivemente, haciendo sctuar el primero &l

desfruncida del trozo 72 de envuelta y continile luego des—

‘ nada por el ajuste del tope ajustsble 54 destinede a dete~

une longitud relativamente corte de envuelta desfruncide.

tscion de rellenar, de modo que se pueda produclr un extre-

duce el avance del'mangulto 46 y del disco de dimensioner
62 hscia ls estacidn de rellener, los miembros de leva 13 y

3

17 del interruptor de temporizaeidn 3 disparen interrupto-

1nt°rruytor 130 llevéndolo a su estado cerrado, para exciter
con ello a la bomba de emplsion 132, mientras que el d1timo
hace actuar & 1a vélvula 160 para excitar con ello el motor
newsético 44. El motor 44 hace entonces girer al tubo 28 de
corte de la emulsidn para alinear la lumbrera de descergs

24 con el orificio 36 (Figures 3y 7), permitiendo oon ello

que la emulsidn bejo presion rellene 12 parte inicislmente

frunciendo y rellensndo lz enﬁuelta restante.
El trozo de envuelts inicialmente desfruncidé, al

principio del ciclo de rellenado, es de longitul predetermi-

ner el retroceso del menguito d¢ apoyo 46. Cuzndo el tope
ajustable 54 esté ajustado pera proporcionar una longitud
de retroceso relativamente larga, resulta una ocnfiguracién

de extremo delantero relleno semiesférico F, como se ha ilus

wia configuracidn de extremo delzuntero relleno spretedaments

cono se ha ilustrsdo en la Figura 13 come F* (1inea de tre=

(U

z0 1leno), se ajusta el tope adustable 54 psra proporei

: . . . .’
Les leves 5, 9, 13, 17 del interruptor de tewporizecicn 3

pueden ajusterse relativamente entre s{ pera reguler el ci-

4+
w ™

clo de temporizscidn, y el ajuste de 12 lougitud de cnvuvi
)

trado en 1a Figura 13 como F' (1inea de trazos). 5i se deseg

tingn x_n’nu.. 29 : 50 !
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Tmetro de relleno usual recomendzdo

da hsciz dentro bruscsmente entre el disco 62 y el =zro Gi,

Hedoo ndim

()
<

IR

desfruncida puede emplesarse en diférentes édmbinaciones pa-
ra’ produ01r diversaeas’ conflgureciones de extremo delantero
para envueltas rellenss. 7

La emulsion bajo presidén conforma el extremo delen-
tero F y contintia 1lenando 1a longitud de 1z énvuelta hests
un digmetro controlado, retirando pera ello el extremo de-
lantero de la énvuelta sobre el disco de dimensionsr 62. Coxn
referencia 8 1la Figura 14, el cilindro neumético 52 ha heche
avanzar el disco 62 montsdo sobre el manguito de apovo 46,
a la posicion de relleno varisble determinsds ror el togpe
ajustsble 56, el cual éontrola la distancia L entre la cara
62b del disco de dimensionar 62 y la cara 94b del aro 94.
Una combinescidn de la distencia ajusteble L (Figura 14) v
el didmetro predeterminado del disco de dimensionar 62 con-
trola la fuerza de fijaeidn o frensdo sobre la envuelta desd
fruncida, el ser ést2 hecha avenzar y estirasda sobre la su-
perficie 62a del disco de dimensicnar 62 y luego p1e~~
haciz dentro @ través del aro 94. El disco de dimensionar
62 proporciona control principal pars el tamzfio del d&idmetrd
del producto relleno, estirsndo peres ello y dimensionsndo
la envuelta que es desfruncida, mientrég que el céntrol de
la distencia L proporciona un ajuste fino o de calibrador
parz el temafio del didmetro, de modo que se proporcione un
relleno uniforme de la envuelta de extremo a ext’

2m0. Cuar—

do la distancia T es corta, como se ha llustrado en lIa Tigug

ra 14 como IX, la envuelta es fijeda apretsdemente v plegé-|

. . . I'4
proporcionzndo con ello un dloﬂetro uniforme D¥ (lines
trazos, Figura 14) ligersmente mavor que el teanafio del

ror los fabricantes
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envuelta. Cuando lz distancia L es lerga, como se h& ilus-
tfado en la Figura'14 como IV, la -envuelta es fijada menos
apretadamente v plegada hacis dentro m&s gredualmente &l pe-
sor sobre 1a superficie 62a del disco-de dimensionar 62 y &
traves del aro 94, proporcionando con ello uﬂ digmetro uni-
forme IV (linea de trazo lleno, Figure 14). Este di émetro
en el ajuste de éalibrador extremo puede ser ligeramente me-
uor que el tameio del diégetro de relleno usual recomerndado
por los febricantes de envuelta.

| . El extremo delantero del produveto rellenc ha sido
entoﬁees'formado selectivanmente y se ha coutrolzdo el didme-
tro D. Como se ha ilustrado ea las'Figuras 12 v 17, cuando
el producto relleno ha alcenzedo_la longitud deseads, dispa-
re el interruptor 138 de control de 1z longitud del produc-
to sujeto de modo aéustable sobre el angular 115 de correded
ra,. Este diegpera una sefisl, la cusal invierte el seatido de
giro del motor M1, haciendo con ello retornsr el inferru:tor
de temporizscidn 3 @ su estedo inicial, vy el mismo tiempo
la sefigl hace actusr 2l motor M2, el cuel controles al inte-
rruptor de-temporizacién 21. Pugsto que el interruptor de
temporizacién 3 he sido hecho retornar a su estado inopersn-
te inicial, se sbre el interruptor 130, desexcitando con
el1lo 1z bombe de emulsidn 132 v hsciendo girér simulténes—~
mente el tubo 28 de corte de la emulsion rara cerrer la Tuam+
brera de descerga 24, deteniendo con ello l& desecsrgs de
emulsidn él interior de la envueltz. .

Bl miembro de leva 23 del interruptor de tempori-

zecidn 21 dispara inmediatemeﬁte el interruptor 25, él cuel
acciona & su vez hna vélvule neumética (no representsds) s

' s , . 7 .
ra poner bajo presidn el cilindro neumético 52 g travis de
. ¥
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|avanzér el manguito 46 y el disco de dimensionar 62 8l exirs

de extreno trasero'a través de los conduotos 141 y 141,

| mismo tope ajustable 54, no se haréd ertonces ususlmente &jug

ain o6 i) . oo
ll:l‘ s, - ) S

dé dimensionar 62 al extremo trasero del aparato, desfrun-

cierdo as{ wia lonzitud predeterminade de eﬁvuelta. Como se
ha ilustrsdo en la Figurs 12, el tope ajustzble 54 controls
la longitud de la envuelta gue hé de ser desf}uncida ¥, cua
do se obtiene dicha longitud, el miembro de leva 27 del in~
terrurtor 21Vde temporizacién dispara inmediatzmente el in-
terruptor 29, el cual hece actuar & una vélvula neunética

pare poner bajo presién al pilindro neumético 52 en el sen-

tidc inverso, a %ravés del conducto 63, hscierdo con eilo

mo delsntero del aperato, vy con ello se libera de teusidn
la longitud desfruncida de la envuelta. Inmediatamente des-—
pués, el miembro de leva 31 disparez el interruptor 33, el

. 4 ' [
cugl accione a su vez & una valvula neumatica (no represern-

teda) pesra hacer avarzar los cilindros 142 y 142" neumétioo;

resrec tivamente, recogierdo cori ello el extremo trasero de
13 ervueltis rellena y &plicsndo un cierre de pinzz de extre-
mo trazsero como se ha ilustrada en la Figura 5. La longituvd
de envuelta desfruncida en el extremo trasero de un produc-
$o relleno es predetertineda por un ajuste del tope @juste-
ble 54, el cuél esté destinado a detener el retroceso dgl
menguito de aroyo 46. No'bbstante} puesto gue la longitud
de la carrera dei ci;indré neunatico 52, el cusl és ectiva-
do duranté el cierre del extrema trzsero de un producto re-
lleno, es igﬁal g la carrere dursnte la formecion del extro-
mo delzntero del producto rellého deﬁidﬁ 8 gue se usg el

e 2lguno en la longitud de la caerrera dursnte ls rparte de
L

ot

corducto 61, pera hecer retroceder el msnguito 46 y el dised

{
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leomo A" (Linea de frazos). Fl ajuste del ciclo de temporiza

‘(no representzdz) para hecer retrcceder 8l cilipdro nevsdtid

P
oo s 33 : Deer i

tiempo de relleno del ciclo.
B Como se ha descrito en lo que sentecede, cusndo se
dispara el interrugtor 138 de control de la longitud del
producto, el véstago de émbolo 50 del cilindro neunético 52
es hecho rctroceder en dlrecclon del extremo traséro dol apg-
rato y ‘luego es hecho avanzar al extremo delentero proporcid
nendo una long itud desfruncida de envuelta, y los cilindrcs
142 y 142" gon puestos bajo presion para recoger el cxtremo
trasero de la envuelta y Qplicar en el mizmo una pinza de
extremo trasero. Cuando se ajusta el tope @jvstable 54 pa-
ra prororcionar unz cerrera reiativamente corta por socidn
del cilindro neumético 52, resulte un extremo tresero apre-
tado A, como se ha ilustredo en }a Pigura 15 como A' (1linees
de trazo lleno). Cuando se ajusta el tope sjustzble 54 pars
proporcionar une cerrerz relativamente larga por accionamiey

to del cilindro neumético 52, resulte entonces un extreno

trasero relleno flojo, cowmo se ha ilustrado en la Figurs 15

cidn de levas y el ajuste de la longitud de envuelts desfrud
cide pueden emplearse en diferentéQ combinaciones para pro-
du»;r diverses confxguraciones de extremo trasero pars pro-
ductos rellenos. o _ '

Con.los cilindros neunéticos 142 y 142' en 1la po-
sicion avanzada, conteniendo con ello la envuelta de extremd
trasero recogido en un clerre de pinza, el m.embro de leve

35 del 1ntemrup+or de tem;orlzaclon 21.dispara el iaterrur-

tor 37, el cuasl hzce a su vez actuer a uns vélvula neumndticd

88 o través del conducto 87, . orientando con ello el éarrc

78 de fijacién'hacia el extremo delsatero del apareto heste
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. "luna vélvula neunética (no representada) para poner bajo pre
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20
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- |tiven y sbren los interruptores 43, 47 y 51, respectivemen-

que el mismo diépara el interrugtor de 1{mite 146. Gomo Se
ha ilustrado en la Figurs 17, el interruptor de 1iﬁité 146
,haée sctuar el motor M3 pera hacer girar el eje del interruj
tor de temporizscidn 39, sotivando con ‘ello el miezbro de 1¢

va 41, el cual dispara el interruptor.43 para hecer actuar

sidn los cilindros de pinzado de extremo delantero 148 y
148' a través de los condpctds 147 & 1471, respectivémente,
recogiendo con ello el éxtremo delantero de la envuelts no
llena sucesiva y aplicanﬁo un cierré de pinza de extremo Qe
lantero comb se ha ilustrado en la Figora 6. Con los cilin-
dros neumaticos 142, 142', 148 y 148! en 12 posicidn avanzed
da conteniendo 12 envueltz en log puntos de cierre de extrerd
trasero y extremo delantero, como se ha ilustrado en la Fi-
gure 6, el miembro de leva 45 dispara el interruptor 47, el
cual hace zctuar @ su vez @ una vilvula neumdtica (no repre
sentaeda) para poner bajo presidn el cilindro neumdtico 104
.|de retorno de resorte de simple sccién, o través del corduc
to 103, pers hacep évanzar la cuchille 100 pera cortar la
envuelta entre los cierres de pinza delentero y trasero. Ded
pués que el miembro de leva 45 ha mentenido cerrsdo el in-
terruptor 47 durante un tiegpo suficiente para completar el

corte de la envuelta, los miembros de leva 41, 45 y 49 insc

te. El interruptor 43, a su vez, invierte la presidn en los
cilindros peuméticos 148 y 148! a trovés de los conductos

149 y 149', respectivemente, heciendo con ello retroceder

’ ténezmente, el interruptor 47 se invierte a su vez, liberan-

do con ello le rresidn sobre el cilindro neumético 104 de
. : : . i

Haji nomy. 31 . _'T'}!'[ ;

el dispositivo 96-96' de pinza de extremo delantero. Simul~|

LQ
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con ello la Quchilia 100, y el interrugtor 51, e su vez, in

e re

Lo 1
Phojae rdvin PV RN

(P
A5

retorno de resorte de simple accidn para hacer retroceder

vierte la presidn en los cilindros neuméticos 142 y 142' a
trevés de los conductos 143 y 143', respectivamente, haciens
do cor ello retroceder al dispositivo 98-98! Ae piﬁza de ex
tremo tresero,'A cont;nuacién de lé inactivacidén de los in-
terrurtores 43: 47T y 51, la leva.53'esté diselizda pera dispd
rer el interrﬁptor 55, el cual hace a su vez actuer @ le vél
vula neunética pere hacer avenzar al ciiindro neundtico 86
8 través dél conducto 89, haciendo con ello avenzzr el carrd
78 proximo al tubo de corte 28 pars repetir el ciclo de re-
lleno. La repeticidn automética del ciclo del gpsrato se Jded
tiene cuando se &bre el interruptor 55,
Se usz el dispositivo 118 de percepcion del agotcd
miento de la envuelta'pare percibir el sgotamiento del sumi-
nistfo de envuelta 60 y abrir entonces el interruptor 55.
deteniendo con ello la repeticidn automdtica del ciélo del
eperato. Si el inter}uptor 55 no es ebierto por el disposi-
tivo de percepcidn 118, el carro 78 es heche svanzar hocia
1c estacidn de relleno, donde d§Spara el interruptor de pues
t2 en marcha 128 bara repetir el ciclo de relleno, cierre y
corte de nuevo, como se ha deéﬁrito en lo que antecede, Cual
do se hace avanzer el cerro de fijacidn 78 a 1la estecidn de
rellensr, el mismo hace que se gbra wna vélvule de enclave-
miento 158 poniendo esi bejo presidn & un cilirdro (po re-
presentaedo) conectédo al bagtidor 112, para inclinsr el teo:
portedor 110 alrededor de articulaciones 113Vy retirer con
ello el rroducto relleno de los rédillos 114 del trenspofts~
dor 110 de producto. La retirszds del rroducto repone el in-

terruptor 1338 de control de ls longitud del ﬁroducto pors
. '

(-
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-|sera de la envuelta 60 es percibido por el elemento 118, se

fial para desactiver el motor li1 en el interruptor rotativo

de emulsién_132. Estes seiflales de control' procedentes del

146. El interruptor 146 pone en marchs el motor K3 del inyet

Heda nde, 3'—_) ' . DU !

pgrcibir el extremo delantero del siguiente pfoducto relle~
no. ' .
A Los medios de percepcidén de envuelta del presente
1nvento se han representado en las Flgpras 1y 12‘como el

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

dispera una sefial, la cual hace que actlen los medios de col
trol gue comprendern el interfuptor rotativo 57.7La sefial
procedente del perceptor 118 hace actuar al motor M4 para
hacer girar al eje del 1nterruptor de temporlzaclon 57, actl
vendo con ello al glembro de leva 59, el cusl dispare el
interruptor 61 y produce una sefial para hacer zctuar el mo-
tor 12 y con ello al interruptor de temporizscidn 21. Tem-
porizedo pare ser simulténeo con la actuacidn del motor X2,
gse ajusta el miembro de levs 63 en el interfuptor rotativo

57 para disparar el interrup or 65, el cual produce une se-

3, hezciendo con ello gue las levas 13, 17 cierren la lum-

brera de descarga 24 del tubo 28 y desexeitando 1la bomba

perceptor 118, & través del motor M4, son similsres a l&s
seflales transmitides desde el interruptor 138 de control de
la longitud del producto. ' _
Aungue ses detenido el flujo de emulsiénm, el motod
M2 continda controlando el interruptér 21 de secueucia de
temporizaéién hastg qﬁé-el interruvptor 37 orienta el carro

78 diztsncidndolo del tubo 28 pera disparer el irterrur‘or

.. s 7 ’ s
rrugtor de temporizscion 32 que-controlz los interruptorss

43, 47, 51, proporciontndo cou ello wn cierre de'extremo
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lye de ser llenado.

-|eidn de agotaniento de la envuelta, sin aplicar la pinza exA

s ” I r.
hoin wvne [ Ye
! H S - JL") {
1

trasero y de extremo delentero para la envuelte sucesiva y

el ‘corte de la envuelta del Gltimo producto relleno que he-

Cuendo se ha disparado el dispositivo 118 de per—

cepcién de sgotamiento de la envuelta v ha sido interrumpido

se ha descrito én lo que antecede; se repone el dispositivo
118 rara restablecér el fpncionamiénto sutomédtico. Con el

dispositivo 118 en la posicidn dispersda, el interruptor 65
en el interruptor rotativo 57 continia desactivendo al inte-

rruptor rotstivo 3 y por consiguiente impide la repeticidn

do se repone el dispositivo de pereepcién 118.

Cuendo se desee hzcer que termine la operscion de

rellensr, valiéndose para eilo de los medios 118 de percep-

trema delzntera al trozo termihal sucesivo de envueita, ge
modifica'la secuencia de control descrita en lo gue entece~
de para bloquear las operaciones figaleé de aplicacién del
clierre T4 dg pinze extrems delantera y la prientacién del
cerro 78 proximo al tubo de corte 28. Este modo de control
puede llevarse a ¢abo haciendo que el interruptor 65 desac-
tive los interruptores 43 y 55, incepacitendo con ello les
funciones de pinzedo del extrem6 delantero y de orientacidn
del carro 78, como se ha ilustrado mediente la-linea de tra-
zos en la figura 12, entre el interruptor 57 y el interrup-
tor 39. | L

Texbién se puede efectusr otra modificzeidn de 1o
secuencia de‘eonffol Eor dessctivaeidn del interruptor 47,

desactivsido con ello los medios 104 de corte de -la envuelb:

automatica del ciclo. Luego se repone el interruptor 65 cuai

el ciclo automético de la oPeracién de relleno/pinzado, comg
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‘|talmente relleno tenga ls longitud correcta rredeterminada.

-js0lo cierre de pinza ¢ ya sea cierres de pana dcbles espz

Hajs 3
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Como 5e& ha descrito en Io que anfecedé, los medios 118 de
percegcién de agotamiento de la eunvuelta pueden disponerbe
para detectar el movihiento de la envuelta aguas arriba del
extremo trascro de la envuelta pare SQlICGCIOneS esyec1f1—

cas, tales como la de garantizar que el ultimo producto toq

En lgs aplicaciones en les que ses deseable user
eficazrmente la totalidsd de la env&elta,~se ruede incorporay
un retardovveriable en los segundos medios de control asocid
dos con los medios de percepcién, para hacer que termine la
bperaeién de rellenado/cierre antes de que se haya consumi~
do por completo la envuelta, Tipicamente, un refardo varia-
ble usual 169 (figura 17) pueﬁe ggr'acopladb al interruptor
61 del interruptor rotativo 57, ¢ bien podrian desplazerse
les levas 59 y 63 én sentido & izgquierdes sobre el e¢je pars
reterdar ls sctivacidn de los intgrrﬁytores rotativos 21 y
3 hasta que hubiese trenscurrido un intervalo de tieﬁpo pre-
seleccionzdo pera prever el agotamiento de un trozo de envug
ta més corto que el trozo desesdo de producto sin que el ex-
tremo delantero del producto relleno llegue al interruptor
138 de control de la longitud y lo dispare.

De la descripeidn del invento hecha en lo que an-
tecede serad evidente que podrien usarse ios medios percepto-
res pera disparer ‘una seiizl -para interrumpir cuslquier parie
del ciclo de rellenado, cierre y corte del aparato de relle~
nar. También serd evidente gue los medios de percercion y
control de este invento pueden usarse con cualquier agsraio
de rellensr gue produzea cordones de eslehones de ;rod ueto

conectedos entre s{ que tengan, selectivamente, va ses un
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{el flujo de producto desde el cuerno de rellenar antes de

gsea considerada Gnicamente como ilustrative, y no en sentidJ

falguno limitador.
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ciados entre los eslabones, los productos rellenos indivi-
duales o cuslquier otre disposicidn de productos rellenos
éue sean producidos sobre unz base de continuidad, dado que
pueden emplearse los medios de percepcidn y control para
rroducir una sefal para 1hterrump1r cualquler rarte de la

operaclon total de rellenado, de modo que se hagas terminar

gque se haya agotado o congumido por completo el tubo frunci+
do. : ' "

. Ha de-entenderse que el invento puede usarsé con
varios aparatos de rellenar pera meter en envueltas produc-

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

pasta de harina de maiz con carne Ge cerdo, productos de cay
ne picads fresca, asi como manteca de cerdo, oleomargarins,
explosivos y otros productos que normaimente se meten como
relleno en envueltss. A los expertos en la técnica se les
ocurriran, a la luz de lo que agul se ha expuesto, resliza-
ciones y modos alternativos de llever a le préctics el inven-
to, pero sin desviarse de su espiritu ni rebasar su alcance.

Se pretende, por consiguiente, que esta Memoria Descriptiva

REIVIKNDICACIOKES

Los puntos de invencidn propia ¥ hueva que se pro~

sentau pera que seén objeto de esta solicitud de Fatente dv

A )

Sy
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de rellenar antes de que se consuma por completo una envuel

v+ s s o 8

Hoja ndam. ~H0+

_.Invencién en Zspasfia por VEINTE siios, son los que se recoge$

en’ las reivindicaciones siguientes:

12.- Un método para hacer que termine automdtics

mente el flujo de producto é través de un conjunto de cuerno

tas fruncids en dicho conjunto de cuerno de rellensr, que
i
!
comprende: a) enfundar una envuelta fruncida sobre un cuerr
de un conjunto de cuerno de rellensar, teniendo dicho cuernd

un extremo de entrada y un extremo de descarga, y estando

cerrado el extremo delantero de 1la envuelta prdximo al ex~ |

tremo de descargs del cuerno; b) solbar un producto.suscep-
tible de fluir bajo presién desde el extremo de descarga
de dicho cuerno, desfrunciendo con ello la envuelta y re-
llenando gradualmente dicha envuelta; c¢) detener el flujo
de material bajo presidn después de haber sido rellenada
una longitud predeterminada de envuelta; d) aplicar un cie-
rre al menos en el extremo trasero de dicha envuelta relle-
naday; y e) repetir las operaciones. b) hasta e) psra produci
una envuelta re;lenada de una longitud deseads, carscteriza
do porque se afiade la operacidén siguiente: f) percibir au-
tomiticamente el movimiento de la parte trasera de la en-
vuelta fruncida sobre el cuerno del conjunto de cuerno de
rellenar, haciendo con ello que termine el flujo de produc-
to desde el eitremo de descarga del cuerno antes de que se
haya consumido por completo 1ls envuelts fruncida.

22,~ Un método para hacer que termine sutomdti=-
camente el flujo de producto s través de wn donjunto de
¢usrno dé rallenar.

Tal y como se hs descrito en la Memoria que an-

tecede, representsdo en los dibujos que se acompaian y pao-

o




Hojn ntm, L] 4

.ra los fines que se han especificado.
Esta Memoria consta de cuarenta y una hojss es-

critas s méquina por una sola de sus caras.

'

Lo | Madrid, 130001977
o P.A. |

Oscar de Elzabutu
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