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DESCRIPCION
Envoltura de alimentos permeable al humo a base de poliamida y polimeros solubles en agua

La presente invencion se refiere a una envoltura de alimentos permeable al humo, resistente a la humedad, tubular y
orientada biaxialmente. Se refiere ademas a un procedimiento para la preparacion de la envoltura y su uso como
envoltura artificial para embutidos para tipos de embutido ahumados.

Para la produccién de fiambres ahumados se han utilizado hasta el momento principalmente envolturas a base de
celulosa regenerada o de colageno. Sin embargo, la produccién de estas envolturas es técnicamente costosa. Asi,
por regla general, se producen envolturas de celulosa segun el principio de viscosa. En este procedimiento, primero
se convierte celulosa en xantato de celulosa con ayuda de sosa caustica y sulfuro de carbono (CS,). La denominada
soluciéon de viscosa que se produce a este respecto tiene que madurar primero varios dias antes de que se
suministre a las maquinas hiladoras de tripas. Estas maquinas constan fundamentalmente de una tobera de hilar,
bafios de precipitacion, bafios de lavado y de preparacion asi como estaciones de secado. En los bafios de
precipitacion, el xantato de celulosa se regenera para formar celulosa. Las tripas de colageno (también denominadas
tripas de fibra de piel) constan de proteina de tejido conectivo curada. En su produccion, primero se ftritura
mecanicamente tejido conectivo de pieles de animales y se descompone quimicamente. La masa homogeneizada
que se produce a este respecto se procesa posteriormente entonces en un procedimiento de secado o de hilado en
himedo. En el procedimiento de hilado en humedo, la masa de colageno se solidifica tras la extrusion por una tobera
anular en un bafo de precipitacion que provoca la coagulacion (G. Effenberger, Wursthiillen - Kunstdarm, Holzmann-
Buchverlag, Bad Worishofen, 2.2 ed. [1991] pag. 21 - 27).

Las envolturas de celulosa y de colageno no solo son muy permeables para el humo, sino también para el vapor de
agua. La permeabilidad asciende en general a mas de 500 g/m2 - d. Sin embargo, por la alta permeabilidad al vapor
de agua de la envoltura, el embutido se seca de manera indeseada cuando se almacena algun tiempo.

Otra desventaja de las envolturas de colageno y de celulosa consiste en los altos costes de produccion a causa de
los procesos quimicos humedos mencionados.

Para fiambres no ahumados, hoy en dia se utilizan a gran escala envolturas baratas de plasticos termoplasticos. Los
plasticos habituales son poliamidas, poliésteres y copolimeros de cloruro de vinilo. Las envolturas pueden ser de una
o varias capas. En las envolturas multicapa, frecuentemente estan presentes aun capas de poliolefina. La ventaja
decisiva de estas envolturas se encuentra en la produccion técnicamente relativamente sencilla y econdémica. Las
envolturas termoplasticas tienen una permeabilidad al vapor de agua (WDD, por sus siglas en aleman) de
aproximadamente 3 a 20 g/m2 - d. Con ello, son considerablemente menos permeables que las envolturas de
celulosa o colageno regenerados. Por eso, los fiambres en tal envoltura pierden considerablemente menos peso
durante el almacenamiento. Las envolturas producidas de plastico termoplasticos, por ejemplo, de poliamida, se han
considerado hasta el momento generalmente no permeables al humo y, con ello, no ahumables.

Sin embargo, también se conocen algunas envulturas de plastico ahumables. Asi, en el documento EP-A 139 888
esta revelado un procedimiento para ahumar alimentos en una envoltura de poliamida alifatica. La poliamida absorbe
al menos el 3 % en peso, preferentemente al menos al 5 % en peso, de agua. Por eso, se ahima en presencia de
agua o vapor de agua, lo cual necesita una camara de ahumado con temperatura controlada.

En el documento EP-A 217 069 también esta descrita una lamina ahumable para envasar alimentos. Comprende al
menos una capa que consta de una mezcla de poliamida, un copolimero de etileno/alcohol vinilico (EVOH) y
poliolefina, estando los componentes de la capa en una relacion en peso determinada. La capa tiene una
permeabilidad al vapor de agua de menos de 40 g/m? - d a una temperatura de 40 °C y una humedad atmosférica
relativa del 90 %. Sin embargo, esto es solo un pequefio aumento con respecto al rango de valores anteriormente
mencionado para envolturas termoplasticas. Correspondientemente, en condiciones habituales tampoco hay que
esperar ningun paso de humo satisfactorio.

Con ello, al igual que antes, existe el objetivo de poner a disposicion una envoltura de plastico que presente una muy
buena permeabilidad al humo sin que tengan que mantenerse condiciones especiales (humedad ambiental
determinada, temperatura determinada, etc.) durante el ahumado. Especialmente, tanto con ahumado en caliente
(aproximadamente de 70 a 80 °C; especialmente para salchicha escaldada) como con ahumado en frio
(aproximadamente de 20 a 35 °C, especialmente para salchicha cocida y salchicha curada), deberia ser posible una
transferencia de color y de sabor al relleno de embutido. Para el experto resulta familiar que la difusiéon de gases por
plasticos sea muy dependiente de la temperatura. Con ello, la aplicacion de ahumado en frio necesita a priori una
mayor permeabilidad del plastico que la del ahumado en caliente.

Aparte de eso, la envoltura deberia ser econémica y sencilla de producir de manera termoplastica. Deberia ser
permeable al humo y resistente incluso a agua caliente y vapor de agua para que pueda utilizarse también durante la
produccion de salchicha escaldada. La permeabilidad al vapor de agua de la envoltura (determinada de acuerdo con
la norma DIN 53 122) deberia ascender al menos a 40 g/m? - d, pero no a mas de 200 g/m? - d, con una exposicion
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por un lado de la envoltura a aire que presenta una temperatura de 23 °C y una humedad atmosférica relativa del
85 %, para que los alimentos situados en la envoltura se sequen lo menos posible tras el ahumado.

El objetivo se resolvié con una envoltura de una mezcla que contiene poliamida alifatica y/o copoliamida alifatica, al
menos un polimero organico soluble en agua termoplastificable asi como, dado el caso, adiciones de otras
sustancias organicas o inorganicas. En relacion con la presente invencion, se denominan «solubles en agua» los
polimeros cuya solubilidad en agua a 80 °C asciende al menos a 20 g/l.

Polimeros sintéticos solubles en agua, especialmente alcohol polivinilico (PVAL), se usan desde hace tiempo para la
produccién de determinadas membranas semipermeables. La obtencién de membranas se realiza en principio a
partir de soluciones. La pelicula producida a través de un proceso de precipitacién tiene que reticularse
posteriormente para contrarrestar la solubilidad en agua.

Hasta el momento, se conoce poco sobre la deformacién termoplastica de polimeros solubles en agua. A causa de
su alta polaridad y de las interacciones intermoleculares unidas a ello, su punto de fusiéon se encuentra en general
considerablemente por encima de la temperatura de descomposicion. Ademas de esto, los objetos de los polimeros
solubles en agua tienen que someterse a un tratamiento de reticulacion posterior para hacer que sean resistentes a
la humedad en la aplicacién posterior.

Sorprendentemente, se comprobd que las combinaciones de (co)poliamida alifatica y polimero soluble en agua

- son resistentes al agua sin reticulacion posterior, es decir, que no se disuelve practicamente ningun polimero
soluble en agua por agua fria o caliente,

- pueden extruirse de manera no destructiva y deformarse para formar laminas tubulares,

- se pueden procesar mediante procedimientos de estiramiento tubular para formar envolturas de alimentos con
propiedades mecanicas ventajosas, y

- muestran permeabilidades al vapor de agua y al humo en el intervalo anteriormente exigido.

Ya se conocen en principio combinaciones de poliamidas y polimeros solubles en agua. Sin embargo, las
publicaciones pertinentes no hacen referencia al ambito de aplicacién de la presente invencién y describen ademas
otras propiedades.

En el documento WO 94/16020 estan descritas combinaciones biodegradables de dos polimeros, de los cuales cada
uno deberia ser ya biodegradable. Como primer polimero se menciona, entre otras cosas, también poliamida (PA),
como segundo componente, entre otras cosas, PVAL, polilactica y otros poliésteres alifaticos. De manera opcional,
deberia estar afiadido adicionalmente un polisacarido. En los ejemplos se enumeran sobre todo combinaciones de
EVOH y PVAL. Si laminas de las combinaciones se tratan con agua caliente, se produce la extraccion del PVAL de
la matriz. Por lo tanto, las combinaciones mencionadas no son adecuadas para producir de ellas laminas para la
envoltura de alimentos humedos.

En el documento WO 94/03544 estan reveladas combinaciones de un polimero soluble en agua y un polimero de
matriz no soluble en agua para la produccion de articulos médicos. El polimero soluble en agua en un polietilenglicol,
una poli(etiloxazolina), un alcohol polivinilico, una poliacrilamida, una polivinilpirrolidona o un acido poliacrilico. El
polimero de matriz, a su vez, es un copolimero de etileno/acetato de vinilo (EVA), una poliolefina, un cloruro de
polivinilo (PVC), un poliestireno, un copolimero de poliestireno/butadieno, un policarbonato, poliacrilato, una
poliamida o un copolimero de los mismos, un poliuretano, un poliéster o un copolimero de los mismos. La superficie
de los articulos es hidrofila y compatible con proteinas, lo cual reduce especialmente la absorcion de proteina de la
sangre.

En el documento JP-A 62-132952 estan reveladas combinaciones termoplasticas del 20 al 80 % en peso de una
poliamida y del 80 al 20 % en peso de PVAL asi como articulos producidos de las mismas, por ejemplo, laminas y
tubos, que se caracterizan por una resistencia superficial eléctrica reducida y, con ello, propiedades antiestaticas
mejoradas.

El objeto del documento US-A 4 611 019 es una combinaciéon de homopolimero de alcohol polivinilico termoplastico
con un grado de saponificacion de mas del 95 %, un plastificante y un porcentaje pequefio (del 0,5 al 4,5 % en peso,
con respecto a PVAL) de poliamida o poliéster. En comparacion con PVAL puro, la combinacion tiene la ventaja de
una barrera de oxigeno mejorada especialmente con altos valores de humedad (es decir, a mas del 75 % de
humedad relativa). Esta comprobacion se opone directamente al objetivo de acuerdo con la invencion, en el que si
es deseable la permeacion de gases (de ahumado).

El objeto del documento WO 02/078455 A1 es una lamina polimérica para envasar alimentos. La lamina comprende
una matriz de poliamida y una fase dispersa de un componente permeable al vapor de agua y a constituyentes de
humo. La fase dispersa forma dominios con una extension lineal de 0,1 a 3 um perpendicularmente al plano de la
lamina. Concretamente, esta revelada una envoltura polimérica del 80 % en peso de poliamida-6, el 15 % en peso
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de alcohol polivinilico y el 5 % en peso de glicerina. Para esta envoltura, esta indicada una permeabilidad al vapor de
agua de 509 g/m? d, medido al 65 % de humedad relativa y 30 °C.

En resumen, puede decirse que las combinaciones termoplasticas de poliamidas y polimeros solubles en agua ya se
conocen, pero hasta ahora no existe ningun indicio de la alta permeabilidad al vapor de agua y al humo de tales
combinaciones o de su idoneidad para la produccién de envolturas de alimentos.

Por lo tanto, el objeto de la presente invencidon es una envoltura de alimentos permeable al humo, resistente a la
humedad, tubular y orientada biaxialmente, que esta caracterizada por que comprende una mezcla de al menos una
(co)poliamida alifatica, al menos un polimero organico sintético soluble en agua, que presenta una solubilidad en
agua caliente a 80 °C de al menos 20 g/l, y un agente auxiliar de plastificacion, comprendiendo el agente auxiliar de
plastificacion glicerina, mono- y diglicol, trimetilolpropano, un mono-, di- o triéster de glicerina con acidos
carboxilicos, formamida, acetamida, N,N-dimetilformamida o N,N-dimetilacetamida, y el polimero sintético soluble en
agua se premezcla con uno o varios agentes auxiliares de plastificacion, y por que la permeabilidad al vapor de agua
de la envoltura asciende de 40 a 200 g/m2 -d, medido segun la norma DIN 53 122 con una exposicién por un lado a
aire con el 85 % de humedad relativa y a 23 °C. Dado el caso, la mezcla contiene adicionalmente una o varias
sustancias adicionales organicas y/o inorganicas que modifican las propiedades de la envoltura.

En relacion con la presente invencion, el término «(co)poliamida» se usa como abreviatura de «poliamida o
copoliamida». «Acido (met)acrilico» representa «acido acrilico y/o acido metacrilico». Se aplica lo correspondiente a
«(met)acrilamida» y denominaciones similares.

De las (co)poliamidas alifaticas son preferentes poli(e-caprolactama), también denominada PA 6, la poliamida de
hexametilendiamina y acido adipico (= poli(hexametilenadipamida) o PA 66), la copoliamida de e-caprolactama y w-
laurolactama (= PA 6/12) asi como la poliamida 6/66. Entre las copoliamidas también se incluyen poliamidas
heterofuncionales, especialmente poliéteramidas, poliesteramidas, polieteresteramidas y poliamiduretanos. Entre
estos polimeros, son preferentes aquellos con distribucion a modo de bloque de las distintas funcionalidades, es
decir, copolimeros en bloque. Copolimeros en bloque especialmente preferentes son poli(éter-bloques-amidas).

El porcentaje de la (co)poliamida alifatica asciende en general del 40 al 94 % en peso, preferentemente del 55 al
90 % en peso, mas preferentemente del 60 al 85 % en peso, en cada caso con respecto al peso total de la mezcla.

El polimero organico, sintético, termoplastificable y soluble en agua es preferentemente

a) un alcohol polivinilico (PVAL), como el que puede obtenerse por saponificacion parcial o completa de acetato
de polivinilo (PVAC), o un copolimero con unidades de alcohol vinilico (por ejemplo, un copolimero con unidades
de alcohol vinilico y propen-1-ol),

b) un glicol de polialquileno, especialmente polietilenglicol, polipropilenglicol o un copolimero correspondiente con
unidades de alquilenglicol, especialmente unidades de etilenglicol y/o propilenglicol, y unidades de otros
monoémeros,

c) una polivinilpirrolidona o un copolimero soluble en agua con unidades de vinilpirrolidona y unidades de al
menos un mondémero a,B-olefinicamente insaturado,

d) un polimero de N-vinilalquilamidas, por ejemplo, poli(N-vinilformamida), poli-(N-vinilacetamida) o

€) un (co)polimero de o con unidades de acidos carboxilicos a,B-insaturados o amidas de acido carboxilico a,B-
insaturadas, especialmente con unidades de acido (met)acrilico y/o (met)acrilamida.

De estos grupos, resulta especialmente preferente a). Resulta incluso mas preferente un PVAL con un peso
molecular medio My, de 10 000 a 50 000 y un grado de saponificacion de los grupos acetato en el intervalo del 75 al
98 %.

El porcentaje del polimero soluble en agua sintético asciende en general del 3 al 50 % en peso, preferentemente del
10 al 40 % en peso, mas preferentemente del 15 al 30 % en peso, con respecto al peso total de la mezcla
termoplastica.

Dado el caso, la mezcla termoplastica contiene aditivos que influyen en las propiedades de la envoltura. Con ello, se
pueden ajustar exactamente, segun lo deseado o requerido, propiadades como la 6ptica, la haptica, la capacidad de
retencion de humedad o el comportamiento de pelado. Se consideran para ello especialmente polisacaridos, cargas
inorganicas y pigmentos de color.

Los aditivos organicos preferentes son polisacaridos. A ellos pertenecen el almidon (nativo o desestructurado, en el
ultimo caso con aditivos plastificantes, como glicerina), celulosa (en forma de polvos o fibras cortas, pudiendo ser las
fibras cortas de origen nativo o fibras obtenidas por hilatura de viscosa), exo-polisacaridos (como carragenano, goma
garrofin o goma guar) y derivados de polisacaridos (como almidon reticulado, ésteres de almidén, ésteres de
celulosa, éteres de celulosa y éteres de carboxialquilcelulosa).
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Entre las cargas inorganicas se consideran especialmente polvo de cuarzo, didxido de titanio, carbonato calcico,
talco, mica u otros alumosilicatos, fibras cortadas de vidrio, otras fibras minerales o microesferas de vidrio. Los
pigmentos de color pueden ser, segun la coloracion deseada, de naturaleza organica y/o inorganica.

Otros componentes presentes convenientemente son, por ejemplo, agentes auxiliares de plastificacion, como
glicerina, mono- y diglicoles, trimetilolpropano, mono-, di- y triésteres de glicerina con &acidos carboxilicos
(especialmente acidos alcanoicos (Cs-Ci2) lineales), formamida, acetamida, N,N-dimetilformamida, N,N-
dimetilacetamida, ademas estabilizadores y agentes auxiliares de procesamiento.

El porcentaje de las otras sustancias presentes dado el caso asciende en general del 0 al 25 % en peso,
preferentemente del 1 al 20 % en peso, mas preferentemente del 2 al 8 % en peso, con respecto al peso total de la
mezcla termoplastica. A este respecto, los polisacaridos deberian estar contenidos en un porcentaje de como
maximo el 5 % en peso para mantener la permeabilidad al vapor de agua dentro de los limites mencionados.

El objeto de la invencion también es un procedimiento para producir la envoltura de alimentos de acuerdo con la
invencion. La produccion se realiza en general por procedimientos de extrusion son en si conocidos por el experto.

La mezcla que va a extruirse se genera de la manera mas sencilla por mezclado mecanico de los componentes
granulados y posterior fusidon conjunta en la extrusora.

El polimero sintético soluble en agua se premezcla primero con un o varios agente(s) auxiliar(es) de plastificacion.
La produccion de esta premezcla puede realizarse, por ejemplo, en una caldera calentable con agitador de alta
velocidad para espacios limitados.

Tipicamente, se disponen 100 partes de polimero soluble en agua (como PVAL y/o PEG) en forma de polvo y se
premezcla con 5 a 15 partes de plastificante (como glicerina o etilenglicol) y, dado el caso, hasta 15 partes de agua.
Con agitacion continua, la mezcla se calienta y se sigue agitando de 100 a 120 °C hasta que se ha conseguido una
distribucion homogénea del plastificante. Tras la refrigeracion, deberia estar presente un polvo homogéneamente de
grano fino y suelto.

Este polvo puede mezclarse directamente con los componentes restantes y extruirse o incluso reprocesarse de
antemano para formar granulado. Una ventaja de la forma de granulado es la mejor miscibilidad con los otros
componentes presentes generalmente asimismo en forma granulada asi como la dosificacion mas sencilla en la
extrusora. Para la produccién de granulado son apropiadas amasadora de doble husillo de uso comercial con tobera
perforada, seccion de refrigeracion por aire y herramienta cortadora de cuerda.

Tras la fusion en la extrusora, la mezcla se homogeneiza y se plastifica conjuntamente. La masa fundida se extruye
entonces por una tobera anular. A este respecto, se forma un tubo primario con un espesor de pared relativamente
alto. A continuacion, el tubo primario se refrigera rapidamente para congelar el estado amorfo de los polimeros. A
continuacioén, se vuelve a calentar entonces a la temperatura necesaria para el estiraje, por ejemplo, a
aproximadamente 80 °C. El tubo se estira entonces en direccion longitudinal y transversal, lo cual se lleva a cabo
preferentemente en un ciclo de trabajo. El estiraje longitudinal se efectia habitualmente con ayuda de 2 pares de
rodillos de presion con velocidad de accionamiento creciente; el estiraje transversal se realiza por una presion de
gas que actua desde dentro sobre las paredes del tubo. La relacion de estiraje de la superficie (esto es, el producto
de la relacion de estiraje longitudinal y transversal) asciende generalmente a aproximadamente 6 a 18,
preferentemente de manera aproximada de 8 a 11.

Tras el estiraje, el tubo preferentemente se termofija. Con ello se pueden ajustar exactamente las propiedades de
contraccion deseadas. Finalmente, el tubo se refrigera, se coloca en plano y se enrolla.
En una forma de realizacién especial, el tubo se conforma posteriormente en una corona.

Para ello, el tubo se infla, se calienta por un lado (por regla general, sin contacto por calor radiante) y después se
dobla en el estado calentado, de manera que adopta una forma anular o de espiral. Procedimientos y dispositivos
para conformar una corona se conocen generalmente por el experto y también estan descritos en la bibliografia de
patentes.

Los siguientes ejemplos sirven para explicar, pero no tienen caracter limitante para el alcance de la invencion. Los
porcentajes son porcentajes en peso, siempre que no se indique lo contrario o sea evidente por el contexto.

Se utilizaron los siguientes materiales de partida:

Poliamida alifatica (PA):

PA1: poliamida 6/66 (relacion en peso 85 : 15 partes en peso) con una viscosidad relativa de 4 (medida en
acido sulfarico al 96 %), ®Ultramid C4 de la empresa BASF AG
PA2: poliamida 6/12 (relacion en peso 80 : 20 partes en peso) con un indice de volumen de fusion de 50 ml/10

min (medido a 275 °C con 5 kg de carga) ®Grilon CR9 HV de la empresa Ems-Chemie AG
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Polimero sintético soluble en agua (WP)

WP1: alcohol polivinilico (PVAL) con un peso molecular medio My, DE 26 000 Y UN GRADO DE SAPONIFICACION
DEL 88 % (®Mow oL 26-88 DE LA EMPRESA CLARIANT DEUTSCHLAND GMBH)
WP2: polietilenglicol (PEG) con un grado de polimerizacion medio de 300 (®Genapol PEG 300 de la

empresa Hoechst AG)

Agente auxiliar de plastificacion (PL)
glicerina al 96%, pureza de acuerdo con la DAB (Deutsches Arzneimittelbuch, Farmacopea Alemana)
Otros componentes

almidon: almidon de maiz de grano fino de la empresa Cerestar

Lote de carga 1: mezcla madre de carbonato de calcio y poliamida 6, relacion en peso 50 : 50 (HT-MAB-PA9098
de la empresa Treffert)

Lote de carga 2: mezcla madre de polvo de cuarzo y poliamida 6, relacion en peso 10 : 90 (®Grilon XE 3690 de

la empresa Ems-Chemie AG)
En los ejemplos se usan los parametros explicados a continuacion.

phr = «parts per hundred resin added» (partes por cien de resina afiadida) (porcentaje en peso con respecto a la
cantidad dispuesta de polimero)

Magnitudes medidas sobre las que se han caracterizado las envolturas:

a) Or = resistencia a la rotura [N/mm?]

b) er = alargamiento de rotura [%]

C) Os = tension al 5 % de alargamiento [N/mm?]
d) o5 = tension al 15 % de alargamiento [N/mm?]

Los parametros (a) a (d) se determinaron de acuerdo con la norma DIN 53 455 con un avance de 50 mm/min y una
longitud de sujecion de 50 mm. Se midieron secciones de muestra con una anchura de 15 mm que se habian
introducido previamente durante 30 minutos en agua fria.

e) WTR = «Water Vapour Transmission Rate» (permeabilidad al vapor de agua), medida
segun la norma DIN 53122 con una exposicion por un lado de las muestras a aire
con el 85 % de humedad relativa y a 23 °C [g/m”. d].

reduccion de dimensionalidad relativa de una seccién de la lamina después de
que esta se haya almacenado en agua caliente a 80 °C durante 15 minutos [%]
descenso de peso de una muestra después de que esta se haya almacenado en
agua caliente a 80 °C durante 1 hora y a continuacion se haya secado al vacio
[% en peso]

f) Encogimiento térmico

g) Pérdida de extraccion

Ejemplo 1
Produccién de un compuesto de polimeros solubles en agua y agente auxiliar de plastificacion

En una caldera de agitacién con calentamiento de liquido por revestimiento y agitador para espacios limitados se
dispusieron 100 phr de WP1 a temperatura ambiente. Por agitaciéon a aproximadamente 1000/min se afiadieron
primero 20 phr de WP2 y a continuacion 10 phr de glicerina asi como 3 phr de agua. El contenido de la caldera se
calentd de 100 a 110 °C, se agité durante 15 minutos a esta temperatura y se volvio a refrigerar de 30 a 40 °C con
agitacion adicional. El polvo resultante se dosificoé por dispositivo de dosificacion en una amasadora de doble husillo
calentada (diametro del cilindro 25 mm, relacion L/D 36) con tobera de salida con un orificio, de manera que se
obtuvo una corriente de masa de 8 kg/h. La velocidad del husillo ascendié a 250/min, los calentamientos se
ajustaron a temperaturas de 120 °C (lugar de aplicacién) corriente arriba aumentando hasta 180 °C (tobera). La
cuerda transparente que sale se refrigerd sobre una seccion de refrigeracion por aire y a continuacion se troced
mediante cortadoras de cuerda para formar granulos de granulado. El compuesto asi obtenido se abrevia en lo
sucesivo como WP3.

Ejemplos 2 a 6 y ejemplos comparativos V1 'y V2
Produccién de envolturas tubulares orientadas biaxialmente

Los componentes mencionados en la tabla 1 para cada ejemplo se entremezclaron mecanicamente a temperatura
ambiente. Cada mezcla se plastificd entonces en una extrusora de un solo husillo a 220 °C para formar una masa
fundida homogénea y se extruyé a 190 °C por una tobera anular para formar un tubo primario. El tubo se refrigeré
rapidamente, luego se calent6é a la temperatura minima necesaria para el estiraje (aproximadamente 70 °C), se
estir6 biaxialmente con ayuda de aire comprimido que actua desde dentro y a continuacion se termofijoé en otra zona
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de calentamiento. Por la termofijacion se redujo el estiraje transversal a aproximadamente el 10 %. Las envolturas
acabadas se almacenaron en plano y se enrollaron para formar rollos.

Las relaciones de estiraje de las envolturas de alimentos terminadas asi como sus espesores de pared son
asimismo evidentes en la tabla 1. El diametro de las envolturas no se han listado; se pueden calcular dado el caso
de manera sencilla al multiplicarse el diametro del tubo primario indicado por las relaciones totales de estiraje
transversal.
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Los valores para la pérdida de extraccion prueban que por la accién de agua caliente solo se disolvié de la envoltura
el agente auxiliar de plastificacion, pero no el polimero sintético soluble en agua.

Los valores para el paso de vapor de agua (WTR) son una medida para la permeabilidad al humo de la muestra. En
los ejemplos 2 a 6, se encuentran aproximadamente un multiplo mayor que en el caso de los ejemplos comparativos.
Con ello, se demuestra considerablemente la superioridad de la envoltura de acuerdo con la invencién con respecto
al estado de la técnica.

Las secciones de envoltura se rellenaron con relleno de salchicha escaldada de grano fino a presiéon de llenado
constante y se cerraron en los extremos con clips metalicos. Después, los embutidos se trataron con vapor de agua
saturado de humo a 75 °C durante 30 minutos en un armario de escaldar con un generador de humo, a continuacion
se cocinaron durante 60 minutos con vapor de agua sin humo a 80 °C. Los embutidos se enfriaron a temperatura
ambiente al aire y luego se almacenaron en un espacio de refrigeracion a aproximadamente 6 °C.

Tabla 3: Resultados de los ensayos de llenado de embutido

Ejemplo Plenitud” Comportamiento de desenrollado? | Color ahumado® | Sabor ahumado®
2 1 2 7 8
3 2 2 5 6
4 1 2 6 7
5 2 1 8 8
6 2 1 8 9
V1 1 3 0 1
V2 3 1 2 3

La tabla 3 muestra que el relleno de embutido en las envolturas de acuerdo con la invencion tras el ahumado esta
considerablemente mas coloreado y presenta un sabor ahumado mas intenso que en los ejemplos comparativos o el
estado de la técnica.

Explicaciones a los parametros de prueba en la tabla 3:

1) juicio subjetivo sobre la ausencia de arrugas y la consistencia de los embutidos (1 = perfecto, 3) formacion de
arrugas considerable)

2) se evalud hasta qué punto la envoltura podria desenrollarse en direccion neutral después del corte (1 = puede
desenrollarse uniformemente en todas direcciones, 5 = solo es posible extraerla en direccién longitudinal)

3) medicion del color tostado de la superficie de la carne después de pelar la envoltura (10 = color muy oscuro,
como en el caso de embutidos en envoltura de celulosa, 0 = sin diferencia de color en el interior de la carne)

4) juicio subjetivo de la prueba de degustacién por un nimero de 4 sujetos (10 = sabor ahumado muy fuerte,

como en el caso de embutidos en envoltura de celulosa, 0 = ningin sabor ahumado, como en el caso de
salchicha escaldada no ahumada)

10
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REIVINDICACIONES

1. Envoltura de alimentos permeable al humo, resistente a la humedad, tubular y orientada biaxialmente,
caracterizada por que comprende una mezcla de al menos una (co)poliamida alifatica, al menos un polimero
sintético soluble en agua, que presenta una solubilidad en agua caliente a 80 °C de al menos 20 g/l, y un agente
auxiliar de plastificacion, comprendiendo el agente auxiliar de plastificacion glicerina, mono- y diglicol,
trimetilolpropano, un mono-, di- o ftriéster de glicerina con acidos carboxilicos, formamida, acetamida, N,N-
dimetilformamida o N,N-dimetilacetamida, y premezclandose el polimero sintético soluble en agua con uno o varios
agentes auxiliares de plastificacion, y por que la permeabilidad al vapor de agua de la envoltura asciende de 40 a
200 g/m® d, medido segtin la norma DIN 53 122 con una exposicion por un lado a aire con el 85 % de humedad
relativa y a 23 °C.

2. Envoltura de alimentos de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizada por que la (co)poliamida alifatica es
poli(e-caprolactama), poli(hexametilen-adipamida), la copoliamida de e-caprolactama y w-laurolactama (= PA 6/12),
poliamida 6/66, una poliéteramida, poliesteramida, polieteresteramida, poliamida-uretano.

3. Envoltura de alimentos de acuerdo con la reivindicacion 1 o 2, caracterizada por que el porcentaje de la
(co)poliamida alifatica asciende del 50 al 94 % en peso, preferentemente del 55 al 90 % en peso, mas
preferentemente del 60 al 85 % en peso, en cada caso con respecto al peso total de la mezcla.

4. Envoltura de alimentos de acuerdo con una o varias de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizada por que el
polimero organico, sintético y soluble en agua es un alcohol polivinilico parcial o completamente saponificado, un
copolimero con unidades de alcohol vinilico, un glicol de polialquileno, un copolimero con unidades de alquilenglicol,
una polivinilpirrolidona, un copolimero con unidades de vinilpirrolidona y unidades de al menos un monémero a,B-
olefinicamente insaturado, un homopolimero de o un copolimero con unidades de N-vinilalquilamidas y/o un
(co)polimero de o con unidades de acidos carboxilicos a,B-insaturados o amidas de acido carboxilico a,B-
insaturadas.

5. Envoltura de alimentos de acuerdo con una o varias de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizada por que el
porcentaje del al menos un polimero sintético soluble en agua asciende del 3 al 50 % en peso, preferentemente del
10 al 40 % en peso, mas preferentemente del 15 al 30 % en peso, con respecto al peso total de la mezcla
termoplastica.

6. Envoltura de alimentos de acuerdo con una o varias de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizada por que la mezcla
contiene al menos un aditivo que influye en la optica, la haptica, la capacidad de retencion de humedad o el
comportamiento de pelado.

7. Envoltura de alimentos de acuerdo con la reivindicacion 6, caracterizada por que el al menos un aditivo es un
polisacarido, una carga inorganica o un pigmento de color.

8. Envoltura de alimentos de acuerdo con la reivindicacion 7, caracterizada por que la carga inorganica consta de
polvo de cuarzo, didxido de titanio, carbonato calcico, talco, mica u otro alumosilicato, de fibras cortadas de vidrio,
otras fibras minerales o microesferas de vidrio.

9. Envoltura de alimentos de acuerdo con la reivindicacién 6 o 7, caracterizada por que el porcentaje del al menos un
aditivo asciende del 0 al 25 % en peso, preferentemente del 1 al 20 % en peso, mas preferentemente del 2 al 8 % en
peso, en cada caso con respecto al peso total de la mezcla.

10. Envoltura de alimentos de acuerdo con la reivindicacion 7, caracterizada por que el polisacarido es almidon,
celulosa, un exo-polisacarido o un derivado de polisacarido.

11. Envoltura de alimentos de acuerdo con una o varias de las reivindicaciones 1 a 10, caracterizada por que es
tubular y sin costura.

12. Envoltura de alimentos de acuerdo con la reivindicacién 11, caracterizada por que esta doblada en forma de
corona.

13. Procedimiento para la preparacion de una envoltura de alimentos de acuerdo con una o varias de las
reivindicaciones 1 a 12, caracterizado por que una mezcla que comprende al menos una (co)poliamida alifatica y al
menos un polimero sintético soluble en agua se termoplastifica y se extruye por una tobera anular para dar formar un
tubo primario y por que el tubo primario se refrigera, a continuacion se calienta a una temperatura necesaria para el
estiraje y después se estira biaxialmente para dar formar la envoltura de alimentos.

14. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 13, caracterizado por que la envoltura se termofija tras el estiraje.

11
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15. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 13, caracterizado por que la envoltura tubular se conforma
posteriormente en una corona, de manera que adopta una forma anular o de espiral.

16. Uso de una envoltura de alimentos de acuerdo con una o varias de las reivindicaciones 1 a 12 como envoltura
artificial para embutidos, preferentemente como envoltura para salchicha escaldada ahumable.

12
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