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La presente invencidén se refiere a un procedi-
miento para el control de flujo de substancias fluidas
viscosas que se utilizan para relleno en revestimientos
tubulares flexibles alargados, y mis particularmente, a
un control’de flujo de productos alimenticios en emulsiones
que rellenan eh tramos continuos de revestimientos tubula-
res de alimentos que se cierran con ganchos en medides se~
leccionadas previamente para realizar un didmetro uniforme
en productos de salchicheria de gres tamafio. Se describe
también un aparato correspondiente.

Se conocen en la industria de envasado de car-
nes, técnicas para el llenado autométigo y semiautomitico
de variados tipos de revestimientos con emulsién cérnea
viscosa. Por lo general, estas técnicas abarcarel posicions
una pelicula de revestimiento continua envolvente sobre una
boca ae relleno y después de ello desenvolviendo continua-
mente el revestimiento rellenidndolo con una emulsidn cirnesd
viscosa provista apresibén a través de la boca de relleno y
dentro del interior del revestimiento. Tal como.utilizado
aqui, la expresidn revestimiento o revestimiento tubular pr
tende significar material natural en tubos tal como intestil
nos animales o materiales manufacturados tales como colégen
celulosa sin soperte y reforzada con fibras, alcohol polivi
nilico sin soporte o reforzado con fibras insolubilizado, o
plasticos tales como cloruro de polivinilo, cloruro de poli

vinilideno, tereftalato de polietileno, poliotileno'y &3 mi~




productos alimentkios similares, las composiciones cérneas
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lares, La expresidn "tramo de revestimiento" pretende signi-
ficar un tramo de revestimiento tubular contfnuo. Los re&es-
timientos tubulares plegados son conocidos también en el ar-

te como “bastoneé", siendo dichos "bastones" tramos lagos de| .
1

v

revestimiento Que tienen un orificio sustancialmente ancho,
que ha sido plegado y comprimido en'tramos cortos compactos
autopértantes, o que puede ser un envasado de revewtimiento
plegado y comprimido envainado dentro de un manguito de re-
tencién./Son bastante conocidos aparatos y procedimientes
en la técnica de revestimientos adimenticios para producir
revestimiéntos alimenticios celuldsicos tubulares plegados
talés como, por ejemplo, el aparato y procedimientos deséri-
tos en la patente de los Estados Unidos ae Norteamérica'Nro .
2.983.949 y 2.984.,574 de Matecki. Estous aparatos pueden ser
utilizados en la preparacién de los revestimientos plegados
y comprimidos en los cuales las relaciones de compresidn

(sin doblar a tramos de bastones doblados) son del orden de

por lo menos alrededor de 40:1 y hasta 100:1 o més. Utilizan
do una maquinaria qF relleno alimenticio apropiada, los trad
mos de revestimien;o puedgn ser rellenados y conformados en
unidades de dimensiones vinculadas de materiales en particu-
las o viscoso triturado, tales como emulsiones de carne o
similérgs; ‘

En la técnica_de produccidn de salchichas y
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finamente divididas denominadas corrientemente domo emulsio—f{_

nes, son rellenadas convencionalmente dentro de los materia=~| * . :

les de revestimiento tubular de gran longitud que, como in-

dicado antefiormente, puede ser de origen natural o fabrica-

do. Muchos p}oﬁdctos de salchichas utilizados cortados para

envasado en rebanadas son realizados habitualmente en reves-{ = '

timientos con medidas que oscilan de la designacién qo;erciad
#S-fioi mm de diémetro)-a'# f129nmm de diémetro). En la pro-
duccibn de éroductos de salchicheria grandes,. un éxtfemo del-
revestimiento cerrado con clip de medidas preco;fadas, se
envaina primero manualmente sobre el extremo de un cuérno de
relleno y enténces se rellena con una emulsidn alimenticia.
El revéstimiento relleno se ata entpnces; se dobla o abrocha
en una unidad determinada previamente en envases cilindricos.
Una emulsién alimenticia as{ rellenada en rejv
vestimiento es cocida y curada luego segiin procesos conven-
clonales. Un amplio porcentaje de estos grandes productos
butidos son luego cortados en tajadas Y ehvasados en unida:j;
de peso predetermingdo y cantidades de rebanédas para su ven-
ta al menudeo. Los dispos;tivos para corte en rebanadas de
alta velocidad utilizados en tales operaciones de envasado
son preajustadas para proveer una cantidad en peso especi-

filco/rebanada para utilizar en envases unitarlos de igual pe¢

so. Es un importanfe aspecto de productos de embutidos gran-
des comerclalmente aceptables que les embutidos pfocesados

con terminacidn tubular tenga un didmetro sustancialmente
'

e 3T e
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uniforme de punéa é punta y en piezas sucesivas del mismo ta
mafio. Ademfs, el dfametro de las rebanadas debe serAprecisa-
mente unifo;me a los efectos de aseguraf que las rebanadas
serén'coloc%das en los envases rigidos preformados utiliza-

Vol
dos con frecuencia.

Puesto que un revestimiento de embutidos gran

des rellenos con una emulsidn alimenticia tiene generalmente] .

dos extremos redondeados hemisfericos, generalmente no son
utillzados para producir envases de igual peso y son descar-
tados o reconfeccionados. De esta manera, otro aspecto impor
tante comercialmente consiste tener un revestimlento de em-
butido grande relleno con extremos unlformes ajustados, pa—
ra minimizar asi la cantidad de producto alimenticio corta-
do de la porcidn cilfndrica. _
Los progresos buscados en la técnica hanAsi-
do dirigidos a la finalidad deseada de lograr uﬁa capacidad
dé relleno por sobre una amplia gama de didmetros de relle-

nado, utilizando revestimientos plegados mis que tramos cor-

tados y, més ampliamente, a la produccién en contfnuo repro<

ducible de productos de tamafio uniforme, en formas, calidad,|

Yy que tiene conformaciones normalizadas de los éxtremos de~

lantero y trasero cerrados del revestimienfo rellenoe.
_Durante muchos afios los procedimientos y apa-

ratos empleados para fabricar productos alimenticlos reves-

tidos, particularmente productos alimenticlos revestidos de

<



‘para los extremos delantero y trasero del revestimiento re-
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gran_diémeéro, confiaron ampliaménte en el manipuleb'mahuél
para controlar el rellenado &é eﬁulsién en medidas predéte;—
minadas de gmbutidos anudados o eﬁvasados. Recientemente, " -
los prdgresés en la téqnica determinaron la introduécién de
éparatos pagﬁJEontrolar a méquina'la operacidn de relleno

que ha provisto ﬁedios para prepérar productos révestidos de
medidas uniformes tales como descritos bdr\ejemplo en las pa~
tentes de los Estados Unidos-dejNortgamérica,Nros.2.871.508,
2.999.270, 3.264.679, 3.317.950, 3.454.980,.3.457;588; -
3.553,769, 3.621.5&3, 3.659.317,'3.?51.764, 3.860.996, y

3.975.7951 e
i .

i

Aunque muchos de los dispositivos del arte an
terior prOporgionan generalmente una muy buena géma de ajus-
tes para éroducir revestimientos réllenos de didmetro ddsea-’
do, habitualmente los ajustes se dejan a juicio del opera-
rio,.resultando de ello un exceso o falta de relleno provo-
cado por la desviacibn del tamafio bptimo recomendado por el
fabricante del revestimiento. Ademis, el ate anterior no

tiene medios para controlar la forma y firmeza del relleno

lleno.
Se describen en general aparatos modernos y
muy avanzados para revestimlentos alimenticios de gran ta-

mafio.

En general, los aparatos de estos nuevos aded
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: lantos incluyen un cuerno de relleno que comprende un tubo.
sobofte adaptado para envainar con el fevestimiento a relle-
nar y adaptado para.conectar con un alimentador de emulsibn
alimenticia bresurizada, utilizando tipicamente un conjunto
convenclonal de tolva y un sistema de bomba. El tubo de s0-
porte del cuerno de relleno tlene un extremo de entrada y un
ext;emg de descarga y sirve como conducto para llevar la e-
mulsidn aiimenticia'de la fuente de provisidn conectada en

su entrada extrema a su extremo de descarga. El cuerno de rex
l1leno en su conhnto indnye también medkos de corte de ia e-

mulsién dispuestos en el extremo de descarga o en el extremo

i
de entrada del tubo sporte para controlar el flujo de emule

sién dentro del revestimiento a rellenar. El control del flu
jo de emulsidn o los medios de corte estén provistos de modc
que el flujo de emulsidn dentro del revestimiento puede de- |
tenerse cuéndo se hallenado una longitud determinada de reves~
timiento complétamente y estd listo para ser atado en forma
de un éroducto émbﬁtido de medida unitaria.

La parte.de control fle flujo de emulsidn del
aparato adopta diversas formas en el arte conocido. Medios
de tapénamiento en el extremo de descarga dgl’conjunpo de
cuerﬁo de relleﬁo,.que son movibles relativamente en forma
axil del eje longitudinal dé la boca de relleno entre emul-
sidn gbigrta o cerrada o posiciones de tapoﬁamiento de flujd,

se utilizan por ejemplo en las patentes de los Estados Uni-

o T —-— ot A i A e a e s
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', casos conocidos se dispone un medio de corte de la emulsién

| ca de relleno con abertura. extrema, detenlendo efectivamente
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'

dos de Norteamérica Nros;‘3.866;996 Y 3.975.795. En otros

Fambién en gl extremo de descafga della boca de relleqo. El
tipo de medié de eorte dé emulsidén indicado incluye uha en-
trada,Euﬁula;'aibatoria movible de corte en un e;tremo y ce-
r?ado en el otro pero con una abertura semici:cuiar en el

extremo de cierre. El extremo de descérga de la boca dé re-
lleno. estl provisto &1 mismo con un cierre de extremo que

define también unafabeftura semicircular. Girando el tubo dd
corte dispuesto interiormente dé la boca de relleno entre
las'posiciones abiertas y cerradas separadas 1809, las aber-
turas en el tubo de corte Y en la boca-dexelleno y en el

cierre se llevan a registro alineado para permitir el fluir
de la emulsibn vy, alternativamente, el extremo de cierre deﬂ

tubo 'de corte es puésté en alineacidn de registro con la bo-

el flujo de la emuls®én.

. Se ha hallado en méduinas de relleno de reveg-
timiento de gran tamafio autom&ticas que tienen medios de cox-
te de la emulsidn sobre el extremo de descarga del conjunto
de boca de relléeno, tal como esth desérito anteriormente, |
operadas contfnuamente en la produccibédn de productos embuti-
dos grﬁndes, y similares, que la velocidad de la emulsibén qye
abandonaila boca de relleno por el extremo de salida es tan

elevada que la energfa cinética resultante del elevado flu-

-
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T30 impuls; al producto a ser rellenado en un difmetro més
grande que lo se desea. En una operacién tipica de relleno,
un revestimiento de celulosa de tamafio 7-I/2K auna progre-
sién.de rel%eno de 51-64 cm por segundo, por ejemplo, la ve-
locidad de l% 8mulsidn que sbandona la salida de la boca de
relleno es de alrededor de 965 cm por segundo. Esta elevada
velocidad de la emulsibn, como puede observarse, desarrolla
un elevado nivel de energia cinética y tiende, tal como se
manciond anteriormente, a relleﬁar al producto a un didme-
tro mayor que lo normalizado.

La energla cinética desarrollada provoca tam-
bién un elev§d00n§ve1 de fricciébn entfe las capas o0 estrato
de emulsidn que se hacen capas y se ¢ompéctan dentro del red
veséimiento expandiéndose. de su didmetro recomendado. Eniel
transcurso de una operacidén tipica de relleno de revestimier-
to, la velocidad del flujo de emulsidn al extremo de salida
de la boca de relleno es de alrededor de 965 cm por segundo.
Yy la velocidad delrflujo de la emulsién cae a aproximadamens *
te 53 em por segundo al entrar en el revestimiento. Esta bad
ja velocidaa es también la velocidad del movimiénto de ex%
traccidén del revestimiento rellenado y desdoblado siﬁu1t§~
neamente. La.friccién desarrollada entre lés capas de emul-
sién que entran'en el revestimiento bajo estas elévadas'con-
diciones de energfa cinética, provoca una caida parcial o dgs=-

homogeinizacién de la emulsién. Despfs de procesar el pro-
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nergia cindtica en las modernas técnicas de relleno de embu-

- 10 ~
ducto relleno, las &reas ddn@e se ha producido la cafda par-
cial de la emulsidn éparece como lineas oscuras o listados-

en secciones® cruzadas del producto alimenticio terminado. Enj

.

la fabricac{én de embutidos, tales partes claras y otras os-

.. b ) '3
curas en el corte de productos terminados se llaman "arremo-

linado". .

<o - -

Otro éfecto de las condiciones de elevada e~

tidos consiste en que el relleno delArevestimientb en proce-
so se termina y la emulsidn tiene cerrada su vélvui; de sa~-
lida, la emulsidn tiende a proseguir su movimiento hacia a—
trés en retroceso dentro de; revestimiento sin més provisidn

de emulsibén o de presidén del extremo de descarga de la boca

de relleno. Este fenbmeno tiende, a su vez, a crear un vaciq -

adyacente al segundo punto de atadura del producto absorbien
do alre y creando bolsonés de aire que queda atrapado en 1la
seccién del segundo extremo del producto al aplicar la se-
gunda atadura. Las lineas amemolinadas y las bolsas de aire 
en los productos dglembutidos son ﬁerjudiciales e ilndesea~
bles, provocando productos descartables que no pueden ven=
derse.

Los aparatos de rellenado que utilizan un
cortador de emulsidn en el extremo de entrada del conjunto
de boca de relleno, tal comec los descritos.eﬁ las patentes

de los Estados Unidos de Norteamérica Nros.'3.553.769, Y
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3.621.513, han demostrado no ser satisfactorios debido al he#r

cho de que la emulsidén clrnea tiende a extruirse fuera del
extremo de ééscarga dellconjunto de boca de relleno-cuando
el cido dé qellend est& interrumpido o terminado.
“lDurante las operaciones de mezc;ado, indefec
tiblemerite un poco de aire queda aprisionado en la emulsién.
Este aire aprisionado es comprimido cuando la emulsidn es
bombeada a presibén. Cuando se interrumpe el bombeo, por e=
jemplo cuando un revestimiento atado completo es relleno y
se ata un extremo, la emulsidn sé expande y se extruye a tra
vés del-extrémp'de la boca de§re11eno debido al aire compri-
mido aprisionado que se expénde en la emulsidn que se manti
ne en el conjunto de la boca derelleno debajo de los medios
de corte. Por ejemplo, si el tramo de tubo de rellenado des-

de un medio de corte de la emulsidén al revestimiento a ser

rellenado es 122 cm, y si la emulsidn se expande 5 %, la car~

tidad de emulsidn extruida del éxt;emo de la boca de relle-
no déspués que se detieneila bomba deberia llegar a unos 6

cm. Después que el.revgst%miento rellénadb se gta, esta can-
tidad de emulsién quedar& aprisionada en la cola'delirevesf
timiento detrds de la atadura en caso de un tramo de reves-—

timiento en corte previo, o quedari aprisionada en la por-

cibén de revestimiento que estd entre el extremo atado del'r4~

vestimiento rellenado en su extremo y el primerrétado del

préximo extremo del revestimiento en el caso de una operacign

"
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de relleno continuo eﬁ revestimientos doblados. La emulsidn
chrnea én las colas resultantes no solémente es un producto
perdido o déﬁperdiciadq sino Que también constituye un pro-
blema sanitério.. | " '

= -

IConsefuéntemente, siendo este el estado actual

de la técnica, la presente invencidn fue concebida y desarro

llada como un perfeccionamiento en el aparato de relleno 'y

en los procedimientos para la produccién de embutidos alimen
ticios de gran tamafio con la finalidad de eliminar el vetea-
do de emulsidn, evitando aire en el producto terminado, y 1§

gxpansidén idde§eada de la emulsién.
i
La salida de vilvula de emulsidn perfecciona-

da de acuerdo con la presente invencidn proporciona un mediq .

para eliminar sustancialmente el.veteado de la emulsidn oca-
sibhadérpor la formacidn de capas o estratificacidn de la'
emulsibén que entra en el revestimiento baj§ condiciones de
elevada energfa cinética.

. La invencidn proporciona adem&s la elimina~-
cidn de aire en el extremo de atado de un reveétimiento en
procesamiento reduciendo sustancialmente la energfa cinéti- |
ca de la emulsidn que entra en el revestimtento.

La invencidn proporciona ademls la acomodacidn
de una cantidad normal y aceptable de emulsidén en expansiéﬁ
en una ggccién terminal dei aparato de relleno entre el pun-

to de corte y la tolva de descarga de la boca de relleno.

oy
Ko
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, Ot:a'ventaja significqtiva de la invencién es oL

el mantenimiento seguro del flujo laminar de la emulsién de

una secclibn ‘transversal uniformemente circular de la tolva dp

A

descarga al‘extremo del aparato de boca de relleno.

' “La reduccidn de la energfa cinética implica-
da en el relleno del revestimiento, elimina también sustan-
cialmente los problemas del control de difmetro de los re-
llenos.

Estas y otras ventajas y realizaciones de la

invencidn se comprender&n més plenamente y se apreciarén en

la descripcidén mis detallada que sigue a la luz de los dibu- .

jos adjuntos, en los cuales 3

- la figura 1 es una seccién transversal de
una porcidn extrema de una boca de relleno de una m&quina de
rellenar autométiea para revestimiento alimenticio mostrada
en la pos;cion de vélvula ablerta o fluJo de emulS1on H

- la figura 2 muestra el aparato de la figu-
ra 1 digpuesto en la posicidn de vilvula cerrada o de flujo
de emulsibn detenido ;

- la figura 3 es una.seccién traﬁsversal de
la disposidn del aparato mostrado én la figura 1 tomada a
lo largo de la linea 3-3 ; vy -

- la figura 4 es un corte transversal de la-
digpésicién del aparato mostrado en'el dibujo de la f;éhfa 2

¢

tomada a lo largo de la lfnea 4-4, ' .

47 09 ot st sh s g W B e ame B amas e e mem e e A e b A A
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sente invenciéﬁ incluye un aparato de control de flujo‘éel

producto en éparatos para revestir prcductos fluidos visco-
s0S en medidas continuas de revestimiento tubular flexible

conducmendo forzadamente tal producto a través de una boca

de rellenado, dlspositivo que tiene un extremo de entrada '
conectado con una prov151on de producto y un extremo de des-
’carga desde el cual dicho producto pasa dentro de dlcho re—
vestimiento, siendo dicho aparato de control de flujo de pro
ducto movible selecfiﬁamente entre ﬁbsicionesAabierta y ce~
rrada, y dispuéstos interiormeﬁte de dicha boca de relleno

en conjunto entre dicho extremo dé entrada y’dicho extremo

de descarga, retraida hacia adentro.del conjunto de boca de
relleno de la descarga del mismo.

De preferencia, dicho aparato de control de
flujo est8 retraido hacia adentro del con;unto de boca de
rellenado por el extremo de descarga a una distancia iqual
a al menos dos veces el difmetro inte;no equivalente del cor

‘junto de boca de relleno.

Mis preferentemente, dicho aparato de controll

de flujo estd retrafdo haclia adentro del conjunto de extre-

mo de descarga de la boca de rellenado a una distancla igual

a alrededor del doble a unas cuatro veces el diimetro inter+

no equivgiente del difmetro interno del conjunto de boca de

relleno a los efectos de reestablecer el flujo laminar. -

En general, el aparato de acuerdo con la pre-|
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En una realizacidn particular de la invenciéng

el dispositivo de control de flujo incluye un primer medio

L)

de manguito alineado axilmente con el conjunto de boca de re ;:?’

lleno, e 1nternamente al mismo, teniendo un extremo abierto
dispuesto haciﬁ el extremo de entrada del conjunto de relle-
no y un extremo perforado de salida dispuesto hacia el extreL '

mo de‘descafg; del conjunto de boca de relleno que acciona

conjuntaménée con los sequndos medios de manguito alineados
coaxilmente con un conjunto de boca de relleno dispuesto en
‘su interior, téniendo'dn extremo abierto dispuesto hacia el
exﬁremo de descarga del conjunto de boca de relleno y una en.
trada perforada dispuesta hacia el extremo de entrada del
conjunto de boca de relleno y con medios de control operablés

exteriormente al conjunto de boca de relleno para mover se- |-

lectivamente en forma relativa la salida perforada del pfi— :;:';

mer medio de manguito y el extremo de entrada perforado del

segundo medio de manguito dentro ¥ entre el flujo de produc- I

to y e1 corte de producto en sus posiciones.

En una realizacidén preferida de aparato de
acuerdo con la in&éncionl el extremo de salida perforado del
primer medio de manguito y el extremo de entrada perforado
del segundo medlo de manguito estan deﬁlnidos cada uno por
‘una abertura semicircular y por un cierre semicircular, y

el medio de control estd adaptado para efectuar un movimlenJ

to rotativo relativo entre el medio de manguito alrededor d
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relleno.

1inea curva diametral entre su abertura semicircular y su

clerre semicircular. . °
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una linea central axil longitudinal del conjunto de boca de

< El aparato de acuerdo con la invencidn puéde

inclui?;adeéés ventajosamente un'brimer medio de rémpa'que
se ekEiende‘aéfhna superficie circunferencial interior de un
primer medio de manguito a una linea curvada diametral_éntre ;ﬂ,f
sus aﬁerturas semicircula; y su cierre semiciréular, y un seL

gundo medio de rampa que‘se extiende de una superficié cir-

cunferencial interna de un segundo medio de manguito a tina

. 3 . .

En un procedimiento para revestir un productq .

fluido viscoso en medidas conténuas de revestimiento tubular
flexible por conduccidn forzadg de dicho producto dgsde'ﬁné

3

fuente de provisidén de producto a través de un conjunto de

boca de relleno y dentro de dicho revestimiento y en el cual )
el flujo del producto es detenido selectivamente, el perfec-
cionamiento de acuerdo con la invencibdn incluye la détencibn

selectiva controlable del flujo de producto en un lugar re-

traido haci&'adentro desde el extremo de descargq @ei produc
to de la boca de relleno a una distancia de por lo menos do-
ble del didmetro equivalente del extrema de descarga'delAdiﬁ--
positivo de boca de relieno. A .

El procedimiento de acuerdo con la invencidn

puede incluir ademés ventajosamente la etapa de Feestableceq] L

- -
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el frea de la seccién tkansversal del flujo del producto en-
tre el lugar en el cual el control de flujo de producto es
efectuado y bl extremo de descarga del conjunto de boca de.
.rellenado a por lo menos la magnitud del &rea de la seccibdn
transversal del flujo de producto entre el lugar en el cual

es efectuado el control de flujo de producto y la fuente de

provisién de producto.

Con referencia a la parte de dibujo de un con
junto de boca de rellené 11.se muestra para incluir un man-
guito exterior 13 dentro del cual es_desliééblemente coaxil
ensamblado una manga de' control de flujo 15 y una manga fi-
.ja 17, el cual puede, en una realizacidn particular, ser el
ccnducto principal del conjunto de boca de relleno. El eX=
tremo de descarga 19 del conjunto de boca de relleno 19 esté'i
'a la 1zquierda como estd indicado en la figura 1y la 2, y l
los extremos derechos de las figuras 1 y 2 de los aparatos»
se comunican con el extremo 21 de un conjunto de boca de fe—
lleno tlpica 21.

La manga fija 17 tiene un extremo ablierto 23
dispuesto héqia.el extremo de entrada 21 del conjunto de bo-
ca de rellenc 11. El otro extremo de la manguita fija 17'es-
té provisto con‘un cierfe semicircular 25 dispuesto trans—
.versalmente dei'coﬁjunto de la boca de relleno y definido

por una rampa 27 que se extiende desde una superficie cir=~

cunferencial interior del manguito 17 a unarlinea curva dia-
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metral 29 que obtiene éntre el cierre semicircular 25 y la
abertura semicircular 31 de dicﬁo manguifo. El extremo de

salida pérfdrado as{ definido del manguito fijo 17 puede es-
tar provisté adémés de manera ventéjosa con un aro"seliadbr
33 montado éH“GA receso circui;r.Bé Yy circﬁnfefencialmente

sella?le;eﬁ contacto con la superficie interior de una pbf-
cibn doblada hacia adentro 37 del manguito exterior 13,

g1 manguitd movible 151tiene-un extremo a-

bierto 39 que coincide concéntricamente con el conjunto de

boca de relleno en su extremo de descarga 19. El otro extre-

mo del manguito movible 15 estd provisto con un cierre smi-
circular 41 dispuesto tBansversalmeite al dispositivo de bo-
ca de relleno y definido por una rampa 43 que se extiende
desde una superficie circunferencial é&nterng delrmanguitb 18
hasta una 1fnea curva diametré1 45 obtenida entre el cierre
semicircular 41 y la abertura semicircular 47. Se prevé una
ranura 49 est§ prevista en el extremo abierto de un mangui-
to movible 15 para introducir un pasador de cabeza 51 que

se extiende hacia adentro desde la pared circular del man-

guito exterior 13 permitiendo la transmisién de la fuerza

.giratoria aplicada al manguito exterior 13 y a su vez al mar-

guito movible de control de flujo 15 a través de la ranura
49 y de la introduccibdn del pasador 51. Los medios emplea=-
dos para aplicar la fuerza rotativa al manguito exterior 13

puede ser ventajosamente una polea operada selectivamente’

e




1a manera cbmo es cargado el revestimiento doblado sobre la

L= 19 -
por ﬁﬁa fuente de potencia en el aparato de relleno.

La operacién del aparato de relleno bésico,
boca de reé}éno, el cebado del sistema del conducto central’
del aparato‘dé relleno y la descripcibdn de los c°mponentes
de control estén tratados en detalles como ya es conocido.

En la operacibn de este perfeccionamiento es- .
pecificé sobre el aparato bésico, la posicibébn del flujo est
ilustrada en la figura 1 del dibujo. La emulsibén a rellenar
procede del extremo de entrada 21 del conjunto de boca de re-
lleno a través del extremo de entrada ablerto 23 del mangui-
to fijo 17. La emulsidn, bajo presién, se dirige hac;a el
extremo de descarga 19 del conjunto de boca de relleno, pa-
sando sobre la superficie de rampa 27, a través de las aber-'
turas semicirculares 31, 47 de los manguitos fijo y movible,.
respecticaménte, sobre la superficie de rampa 43, y sobre
el exterior a través del manguito movible 15 por su extremo
ablertq 39 que esti coincidente céncéntricamente con el éon-'
junto de boca de Fgllené en su extremo de descarga 19, den-
tro del revestimiento awgellenar.

Cuandé un tramo de 'longitud predeteminada de
revesfimiento eété completamente relleno, el manguito mbvil
15 gira 1802 mediante aplicacibén de um momento de rotacibn
hacia el manguito exterior 13, transmitido a través de la

ranura 49, vlstago 51, en conexidn, a da posicidn mostrada
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'de corte de *flujo coincidente con una abertura semicircular

liearla invencidn produjo groductos embutidos de difmetro u-
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en la figura 2 de los dibujos, trayendo el movimiento el'han
guito 15, con cierre semic¢ircular 41 dentro de la alineacién
31 del manggito fijado 17, v, simulténeamente, el manguito

movible 15 y}lﬁ'abertura semicircular 47 dentro de la alinea

cién coincidente de corte de flujo con el cierre semicircu-
lar 25 del manguito fijo 17. El flujo de la emulsién eé de-
tenido as{ y se disipa su energia cinética dentro del inte-’
rior del manguito movible 15. Debido a la pequefia cantidad -
de emulsidn que se deja de este modo en el manguito mbvible
15, cualquier expansidn de la emulsidn bajo presién es dete-
nida asi y se reduciri al mfnimo. i

. Las experiencias y ensayos sobre aparatos de

acuerdo con la invencidén demostraron gque se obtienen resul-

tados operativos reproducibles concretos perfeccionados. Utj-

norme libfes de veteado, de estratificacidn y efectoéfsimi-
lares a,la caida de emulsidén. Se ha completado précticaﬁente
la eliminacién de bolsas de aire dentro de 1a secciéﬁ del

extremo del segundo producto con la utilizacibén de la pre-

sente invencidn,.
Otras experiencias y trabajos de desarrollo

han demostrado empiricamente que el control de flujo de apa-

ratos de corte esti retraido ventajosamente hacia adentro

del conjunto de boca de relleno de extremo de descarga g u-
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na distancia igual a por lo meno$ el doble del didmetro 15-
terno equivalente del conjunto de boca de relleno, de prefe-
rencia a unq‘distancié iguadp a la forma aproximadamehfe el
doble a casg‘cuatro veces el dilmetro interno equivalente de
conjunto de Béé% de relleno. C -
‘ Los materlales para la conﬁruéciéﬁ del apéfa- )
to de acuerdo con la invencidn sén, preferentemente, aceros
inoxlidables, tanto en su integridad estructural y como por
su facilidad de limpieza.

La antedicha descripcidn de la presente in=-
vencién es (nicamente ilustrativa y no constituyen ninguna
limitacidn, queéandg entendido que los entendidos en la ma-
teria 1:;ueéen concebir realizaciones en variante y modos de -

la invencién, aunque dentro del espiritu de la invencibn. -

’
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ReIVINDICACTIONAS

Los puntos de invencibén propia ¥y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten-
te de Invencidn en mspafia, por VEINTW afios, sow 108 que sel-
recogen en las reivindicaciones siguientes:

1%.~ Un procedimiento para revestir un produc-
to fluido viscoso en tramos coutinuos de revestimiento
tubular flexible por. conduccidn forzada de tal producto a
una fuente de prov;sién de producto a través de un disposi
tivo de boca de relleno y dentro de dicho revestimiento y
en el cual el flujo de producto .es detenido selectivamen-

te, caracterizado por el funcionamiento de la detencidn

selectiva controlable de dicho flujo de producto en un Ju-
gar hacia adentro, con retfaimiento, desde un extremo de |
descarga de producto'de un dispositivo de boca de relleno
a una disténcia de al menos el doble del didmetro equiva-
lente del extremo de descarga del dispositivo de bocﬁ de
relleno.

22.- Un procedimiento de acuerdo con la rei-

vindicacién 1%, caracterizado porque la detencién selecti-

va controlable del flujo del producto se efectia hacia
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adentro desde el extremo de descarga del producto del dis-
positivo de boca de relleno a una distancia de aproximada-~
mente el doble a cuatro veces el didmetro interno equiva-~
lente del dispositivo de boca de relleno.

%8, - Un procedimiento de acuerdo con la rei-

vindicacién 1%, caracterizado porque estd en combinacidu

con la etapa de reestablecimiento del Area de la seccidn
transversal del curso del flujo del producto entre el lu-
gar en el cual se efectila el contrel del flujo del produc—
to y el extremo de descarga del dispositivo de boca de
relleno a por lo menos la magnitud del Area de la seccidn
transversal del curso de flujo de producto entre el lugar
en el cual se efectla el control del flujo y la fuente de
provisidn del producto.

4%,- Un procedimiento de acuerdo cou la reivin

dicacidén 2%, caracterizado porque estd ei. combinacién con

la etapa de reestablecimiento del Area de la seccidn tran%
versal del curso del flujo del producto entre el lugar en
el cual se efectla el conﬁrol del flujo del producto y el
extremno de descarga del-dispositivo de boca de relleno a
por lo menos la magnitud del érea de la seccién transversal
del curso del flﬁjo del producto enfre el punto en el cual
se efectha el control del flujo del producto y la fuente dg
provisibén del producto.

58,~ Un procedimiento para revestir un produc-

to fluido viscoso en tramos continuos de revestimiento tuby
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lar flexible.

Tal y como se ha descrito en la lMemoria que

antecede, representado en los dibujos que se acompaflan y

con los fines que se han especificado.

bsta Memoria consta de veinticuatro hojas es—

critas a migquina por una sola cara.

Madrid, 15.MAMR1979

toja nl'un.;-zq"
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