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DESCRIPCION

Envoltura tubular de productos alimenticios con funcién de transferencia

El presente invento se refiere a una envoltura tubular de productos alimenticios con una capa de fibras que forma el
lado interior de la envoltura de productos alimenticios y comprende dos o mas capas de polimero. De modo adicio-
nal, el invento se refiere a un procedimiento para la fabricaciéon de la envoltura tubular de productos alimenticios asi
como su uso como envoltura artificial de embutido.

Las envolturas de plastico tubulares se utilizan de manera predominante en la fabricaciéon de salchichas precocina-
das y salchichas cocidas. Estas envolturas de productos alimenticios deben satisfacer las exigencias mas diversas
para poder ser empleadas en la practica. Asi dichas envolturas de productos alimenticios deben presentar por ejem-
plo un efecto de barrera elevado frente al oxigeno y al vapor de agua y provocar una emanacion de materiales colo-
rantes y aromaticos desde la envoltura hacia el producto alimenticio.

En el documento EP 0 758 527 A1 se revela una envoltura de productos alimenticios orientada biaxialmente en cuya
cara interior y exterior se encuentra en cada caso una capa que consiste de modo predominante de una poliamida
alifatica. Entre las mismas se encuentra al menos una capa de poliolefina y al menos una capa adicional, de modo
predominante hecha de copolimeros de etileno/alcohol de vinilo.

En el documento EP 2 848 390 A1 se describe una lamina multicapas que comprende por lo menos siete capas y
que presenta por debajo de una capa exterior a base de polibutilen tereftalato (PBT) unas capas adicionales a base
de poliolefinas, poliamidas y copolimeros de etileno/alcohol de vinilo. Al menos una de las siete capas se compone
de un agente de adhesion.

En el documento US 6200613 B1 y en el documento DE 198 46 305 A1 se revelan unas envolturas de barrera de
productos alimenticios para salchichas precocinadas y salchichas cocidas, jamones, productos ahumados o queso
fundido. En una forma de realizacion preferente, la envoltura de productos alimenticios consiste de una envoltura de
barrera hecha de dos capas exteriores de polietileno y una capa intermedia de poliamida situada entre las mismas.
La envoltura de barrera esta revestida en su lado interior con una capa interior con capacidad de absorcion, por
ejemplo un velo de fibra de celulosa.

En el documento US 2009/0155430 A1 se describe un laminado de pelicula para el embalaje de productos alimenti-
cios.

Un problema conocido en la fabricacion de envolturas tubulares de productos alimenticios es el ajuste de la capaci-
dad de contraccion térmica. La contraccion no debe ser provocada ya por el impacto térmico en la fabricacion de la
envoltura tubular de productos alimenticios. Por otra parte, en la aplicacién de las envolturas, en particular durante el
proceso de coccion o de escaldado, una cierta elasticidad de retroceso es obligatoriamente necesaria para asegurar
a continuacioén un asiento terso y libre de arrugas de la envoltura. Las laminas de plastico reciben una elasticidad de
retroceso notable solamente en el caso de que hayan sido orientadas mediante un estiramiento en la direccion co-
rrespondiente. Sin embargo, a través de dicha orientacion se induce adicionalmente una capacidad de contraccion
térmica en la direccién o las direcciones de estiramiento. Dicha tendencia de contraccién puede ser reducida me-
diante una fijacion térmica de la lamina directamente después del estiramiento, pero no se puede eliminar comple-
tamente.

Por lo tanto, el objeto de la presente invencién era proporcionar una envoltura tubular de productos alimenticios que
presente una buena elasticidad de retroceso después del llenado y calentamiento del producto y al mismo tiempo
tenga una capacidad elevada de absorcion para agentes colorantes y sustancias aromaticas, asi como la capacidad
de transmitir los mismos a un producto alimenticio situado dentro de la envoltura. Un objeto adicional de la presente
invencioén era proporcionar un procedimiento econdémico para dicha envoltura tubular de productos alimenticios.

Se soluciona el objeto mediante una envoltura tubular de productos alimenticios que comprende una capa de fibra o
de material no tejido en la cara interior que puede absorber, almacenar y volver a emitir materiales colorantes, de
aroma y/o de sabor, y una lamina orientada de manera monoaxial o biaxial, a base de poliamida y/o copoliamida,
que esta unida en el exterior con la capa de fibra o material no tejido. Ademas, en su cara apartada del producto
alimenticio, la capa de fibra o material no tejido esta provista de un revestimiento termoplastico continuo. El revesti-
miento no penetra la entera capa de fibra o material no tejido, de modo que la misma queda capaz de absorber los
materiales colorantes, de aroma y/o de sabor. Gracias a la elasticidad de retroceso de la [amina de poliamida, la
envoltura aun queda adyacente sin arrugas incluso después de la coccidn o el escaldado del producto alimenticio
envuelto.

De acuerdo con ello, la invencién se refiere a una envoltura tubular de productos alimenticios segun la reivindicacion
1.
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La capa o las capas de polimero consiste/n de una o varias materia(s) plastica(s) y opcionalmente de fracciones mas
pequefias de aditivos organicos y/o anorganicos habituales.

De manera preferente, la envoltura tubular de productos alimenticios segun la invencion comprende, adicionalmente
a la primera capa de polimero (A) y la capa de polimero (B) por lo menos una capa de polimero (C).

La capa de fibras interior, que constituye la cara interior de la envoltura tubular de productos alimenticios, se compo-
ne de una capa de fibras con capacidad de absorcién que tiene la posibilidad de absorber, almacenar y volver a
emitir los materiales colorantes y aromaticos hacia un producto contenido. La capa de fibras interior puede ser un
tejido, un tricotado, un velo de fibras o un papel de fibras. En lo que se refiere a la capacidad de absorber los mate-
riales colorantes y aromaticos y de volver a entregar los mismos al producto contenido, segun la invencion se ha
mostrado ser especialmente ventajoso un velo de fibras que se compone de fibras de un plastico termoplastico y de
fibras de celulosa. En una forma de realizacion especialmente preferida, las fibras termoplasticas estan conectadas
fijamente las unas con las otras, después de haber sido fundidas, al menos en parte, en los puntos seccionales.

Las fibras de un plastico termoplastico tienen por regla general un espesor de 0,5 a 8 denier (den), de modo prefe-
rente 1 a 5 den. Su longitud es por regla general 0,3 a 15 mm, de modo preferente 4 a 8 mm. La parte de las fibras
de un plastico termoplastico es de 1 a 20 % en peso, de modo preferente 3 a 17 % en peso, de modo especialmente
preferente 6 a 14 % en peso, con respecto al peso del velo de fibras.

Las fibras de celulosa, de modo preferente, son fibras de cafiamo y/o de abacéa. En lugar de o adicionalmente a las
fibras de cafiamo y/o de abaca también es posible emplear otras fibras vegetales de celulosa o fibras vegetales
derivadas de ellas, en particular modificadas quimicamente, y/o fibras de una celulosa regenerada (fibras de visco-
sa).

La capa de fibras interior es un velo de fibras o un papel de fibras. Por regla general presenta un gramaje en la gama
comprendida de 10 a 70 g/m2, de modo preferente de 20 a 55 g/m2, de modo especialmente preferente de 25 a 35
g/m2.

La primera capa de polimero (A) es una capa cerrada, que recubre por completo la capa de fibras en su lado aparta-
do de la cara interior, es decir, el lado apartado del producto contenido. En este sentido, la capa de polimero (A)
envuelve las fibras de la capa de fibras por lo menos parcialmente, para garantizar que existe un anclaje mecanico
del polimero en la capa de fibras. La primera capa de polimero (A) recubre la capa de fibras por completo en el lado
interior orientada posteriormente en direcciéon del producto alimenticio. De esta manera esta asegurado que no se
produce ninguna migracién de componentes a partir de la capa (las capas) de pegamento a través del material de
fibras hacia el producto contenido.

La primera capa de polimero (A), con la cual la capa de fibras interior esta revestida en el lado apartado de la cara
interior de la envoltura tubular, comprende de modo preferente un (co)-polimero de olefina. No existen limitaciones
especificas en lo que se refiere a los (co)-polimeros de olefina, siempre y cuando éstos sean capaces de recubrir por
completo la capa de fibras interior. Unos (co)-polimeros de olefina preferentes son polietileno, polietileno modificado,
copolimeros de etileno/a-olefina, polipropileno, copolimeros de etileno/ester de vinilo, copolimeros de etileno/alcohol
de vinilo, y copolimeros de etileno/ester (met)acrilico. El (co)-polimero de olefina es de manera particularmente prefe-
rente un polietileno o un copolimero de etileno/1-octeno.

La envoltura tubular de productos alimenticios comprende ademas por lo menos una capa de polimero (B), que se
compone de una lamina de poliamida orientada monoaxialmente o biaxialmente.

Con respecto a una extrusion mono- o biaxial, el experto entiende la extrusion transversal y/o longitudinal de la lami-
na de poliamida con temperaturas entre la temperatura de transicion vitrea y la temperatura de fusién de la poliami-
da. A través de la orientacion mono- o biaxial la lamina adquiere unas propiedades de elasticidad de Hooke en la
direccion de la extrusion. La extrusion lleva a una orientaciéon de las moléculas en forma de cadena y una cristaliza-
cion inducida por expansion. Ello lleva a un aumento considerable de la resistencia de la capa de poliamida, a un
comportamiento de retroceso con elasticidad de Hooke, asi como una capacidad de contraccion térmica de la envol-
tura de productos alimenticios. La ultima depende del hecho si o0 en qué medida la lamina de poliamida ha sido fijada
térmicamente después de la extrusion. La contraccion de la lamina de poliamida y con ella de la envoltura de pro-
ductos alimenticios empieza por regla general con unos 80 °C.

La envoltura tubular de productos alimenticios es elastica y envuelve el producto contenido sin arrugas, incluso des-
pués del llenado del producto y del proceso de coccién o escaldado. De manera adicional, la capa de poliamida (B),
opcionalmente junto con una o varias capas adicionales de polimero(s) (C), actia como barrera para oxigeno y/o
vapor de agua y confiere la resistencia necesaria a la envoltura tubular de productos alimenticios.

La capa de polimero (B) comprende por lo menos una lamina de poliamida orientada biaxialmente. La lamina de
poliamida se compone esencialmente de (co)poliamidas alifaticas. En este sentido, el concepto de "(co)poliamida" se
refiere a "poliamida y/o copoliamida". Se prefiere una lamina de poliamida, que se compone de modo predominante
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o completamente de poliamidas y/o (co)poliamidas alifaticas. Unas poliamidas alifaticas preferidas son poliamida 6,
poliamida 6.6, poliamida 6/6.6, poliamida 6.10, poliamida 6/12 y mezclas de las mismas. Adicionalmente, la lamina
de poliamida puede contener los aditivos habituales en partes subordinadas (< 5 % en peso, con respecto al peso de
la 1amina), por ejemplo agentes de antibloqueo, agentes deslizantes, antiestaticos, estabilizadores y/o pigmentos de
color. De modo conveniente, la lamina de poliamida orientada de manera monoaxial o biaxial presenta un espesor
en la gama de 5 a 60 mm, de modo preferente de 10 a 40 mm, de modo especialmente preferente de 15 a 25 mm.

De modo preferible, la lamina de poliamida orientada de manera monoaxial o biaxial esta parcialmente termofijada.
La termofijacion es un tratamiento térmico en el cual se produce una relajacién parcial de las cadenas de polimero
orientadas. De esta manera se evita una contraccién demasiado importante de la lamina en caso de un impacto
térmico.

De manera adicional, la envoltura tubular de productos alimenticios segun la invencién comprende al menos una
capa de pegamentos. Como especialmente ventajosos se han mostrado los sistemas de pegamentos reactivos que
comprenden como componentes reactivos un diisocianato liquido y un diol liquido. El pegamento cuya reaccion ha
terminado se elige de manera preferente en el grupo compuesto de poliesteruretano y polieteruretano. Dichos pe-
gamentos tienen la ventaja de que, después de mezclarse los componentes de diisocianato y de diol, permanecen
durante algun tiempo capaces de ser procesados y a continuacion se endurecen sin la evaporacion de disolventes y
sin calentamiento. Ello es ventajoso particularmente por el hecho de que no se requiere un calentamiento adicional
en la fabricacion de la envoltura tubular de productos alimenticios y por lo tanto se evita una contraccion de la envol-
tura de productos alimenticios durante el endurecimiento del pegamento.

De modo preferente la capa de pegamento es formada a partir de un pegamento que se compone de al menos un
diisocianato y al menos un diol. Dichos componentes son de modo preferente unos diisocianatos o dioles de poliés-
ter o dioles de polietileno alifaticos, cicloalifaticos o aromaticos. Por lo general, la capa de pegamento presenta un
espesor de 1 a 10 mm, de modo preferente de 1,5 a 6 mm, de modo especialmente preferente de 2 a 4 mm.

Adicionalmente a la primera capa de polimero (A) y por lo menos una capa de polimero adicional (B), la envoltura
tubular de productos alimenticios segun la invencion comprende por lo menos una capa de polimero adicional (C).
La capa de polimero (C) comprende de modo preferente un (co)-polimero de olefina, de modo preferente polietileno,
polietileno modificado, un copolimero de etileno, polipropileno, un copolimero de etileno/acetato de vinilo, o un copo-
limero de etileno/alcohol de vinilo. En caso de que la envoltura de productos alimenticios comprende varias capas de
polimero (C), éstos pueden presentar la misma composiciéon de polimeros u otra diferente.

De acuerdo con la presente invencién, al menos dos capas de polimero estan unidas directamente la una con la otra
a través de al menos una capa de pegamento. Seguin una forma de realizacién de la presente invencion, la primera
capa de polimero (A) esta unida mediante una capa de pegamento inmediatamente con al menos una capa de poli-
mero (B) o la primera capa de polimero (A) esta unida a través de una capa de pegamento directamente con una
capa de polimero (C), sobre la cual esta aplicada una capa de polimero (A) con o sin capa de pegamento interme-
dia.

De acuerdo con una forma de realizacién de la presente invencién, sobre la primera capa de polimero (A) esta apli-
cada una capa de polimero (C) sin capa de pegamento intermedia. Por otra parte, la capa de polimero (C) esta co-
nectada a través de una capa de pegamento inmediatamente con una capa de polimero (B).

En caso de que la envoltura tubular de productos alimenticios comprende méas de una capa de pegamento, de
acuerdo con una forma de realizacién de la presente invencion la primera capa de polimero (A) esta unida a través
de una capa de pegamento inmediatamente con una capa de polimero (B) y la capa de polimero (B) esta unida a
través de una capa de pegamento directamente con una capa de polimero (C) o la primera capa de polimero (A)
esta unida a través de una capa de pegamento inmediatamente con una capa de polimero (C) y la capa de polimero
(C) esta unida a través de una capa de pegamento directamente con una capa de polimero (B).

La envoltura tubular de productos alimenticios puede comprender aun mas capas de polimero (C) o unas capas de
pegamento y capas de polimero adicionales (C). De acuerdo con una forma de realizacion de la presente invencion,
la primera capa de polimero (A) esta unida a través de una capa de pegamento directamente con una capa de poli-
mero (B), que esta unida a través de una capa de pegamento inmediatamente con una capa de polimero (C), estan-
do ésta unida por su parte a través de una capa de pegamento directamente con una capa de polimero adicional
(C).

De modo preferente, la envoltura de productos alimenticios presenta una de las estructuras siguientes: BOPA //
pegamento // PE // papel de fibras o velo de fibras

BOPA // pegamento // PE / EVA /I papel de fibras o velo de fibras

BOPA // PE // pegamento // PE // papel de fibras o velo de fibras

PE // BOPA /I PE /| pegamento // PE // papel de fibras o velo de fibras

PE // EVOH // BOPA// pegamento // PE // papel de fibras o velo de fibras

PE // pegamento // BOPA // pegamento // PE // papel de fibras o velo de fibras
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PE // pegamento // EVOH // pegamento // BOPA // pegamento // PE // papel de fibras o velo de fibras
En la enumeracion

BOPA significa una lamina orientada biaxialmente de una poliamida alifatica,

EVA es un copolimero de etileno/acetato de vinilo y

EVOH es un copolimero de etileno/alcohol de vinilo (= EVA saponificado).

La envoltura tubular de productos alimenticios presenta una costura longitudinal solapante, en la cual dicha costura
longitudinal puede estar pegada, cosida, soldada o sellada. De modo preferente la costura longitudinal es unida por
pegamento. Alternativamente, la costura longitudinal también puede estar realizada con una tira de lamina (cinta de
sellado), que esta dispuesta centralmente por encima de los extremos (bordes de banda), agrupados canto a canto,
de la envoltura de productos alimenticios.

La envoltura tubular de productos alimenticios de la presente invenciéon presenta generalmente un espesor de pared
de 20 a 160 mm, de modo preferente de 50 a 150 mm, de modo especialmente preferente de 100 a 130mm, y un
diametro interior comprendido en la gama de 20 a 250 mm, de modo preferente de 40 a 180 mm, de modo espe-
cialmente preferente de 60 a 160mm.

La envoltura de productos alimenticios presenta generalmente una permeabilidad al vapor de agua de 3 a 100 g/m2
d, de modo preferente de 10 a 50 g/m2 d, medida segun la norma DIN 53 122 con alimentacién unilateral de aire de
85 % humedad relativa en 23 °C. La permeabilidad al oxigeno es generalmente de 5 a 100 cm3/m2 d, de modo pre-
ferente 10 a 80 cm3/m2 d, determinada de acuerdo con la norma DIN 53 380 con 23 °C y 53 % de humedad relativa.

La capa de fibras interior puede absorber, almacenar y transmitir hacia un producto alimenticio que se encuentra en
la envoltura unas sustancias colorantes, aromaticas, de humo y de sabor, tal como ahumado liquido o caramelo. Por
lo tanto, un objeto de la presente invencion es también una envoltura tubular de productos alimenticios en la cual la
capa de fibras interior de la envoltura tubular esté impregnada por sustancias colorantes, aromaticas, de humo y/o
de sabor. En las salchichas acabadas de ser precocinadas o cocidas, dichas sustancias colorantes, aromaticas, de
humo y/o de sabor son transmitidas bajo una forma liquida o sélida hacia el producto alimenticio.

De modo adicional, la invencion se refiere a un procedimiento para la fabricacién de la envoltura de productos ali-
menticios descrita arriba, con las etapas siguientes:

(i) revestimiento de un papel de fibras o velo de fibras en el lado que esta apartado de la cara interior posterior de la
envoltura, con un polimero termoplastico, de modo que se obtiene un primer revestimiento cerrado;

(i) opcionalmente aplicacién de mas capas de un polimero termoplastico sobre el primer revestimiento;

(iii) provisiéon de una lamina estirada monoaxialmente o biaxialmente, capaz de encogerse bajo el efecto del calor, a
base de una poliamida alifatica o de un laminado que contiene dicha lamina de poliamida;

(iv) conexion de la ldmina estirada monoaxialmente o biaxialmente a base de una (co)poliamida alifatica o del lami-
nado con el lado revestido del papel de fibra o velo de fibra con una capa de polimero para formar un material com-
puesto, efectuandose la conexién con una temperatura que no es suficiente para activar la contraccion de la lamina
de poliamida;

(v) opcionalmente recorte del material compuesto obtenido en la etapa (iv) para obtener tiras;

(vi) conformacién del material compuesto obtenido en la etapa (iv) o de una tira del mismo obtenida en la etapa (v)
para formar un tubo con bordes longitudinales solapantes o que se topan los unos con los otros; y

(vii) union de los bordes longitudinales solapantes, por ejemplo mediante un agente de adhesién, o unién de los
bordes longitudinales adyacentes los unos a los otros a través de una cinta de base, por ejemplo mediante una cinta
de sellado o una tira de ldamina revestida por un adhesivo.

Después de la union del papel de fibras o velo de fibras revestido con la lamina de poliamida o del laminado que
contiene dicha lamina, en un primer tiempo se obtiene el producto plano. El producto plano es recortado en tiras,
presentando las tiras una anchura de 70 a 800 mm, de modo preferente 100 a 600mm, de modo especialmente
preferente 130 a 560 mm. En una etapa adicional del procedimiento, las tiras son pegadas, cosidas, soldadas o
selladas para formar un tubo con una costura longitudinal solapante o una costura sin solapamiento (bordes longitu-
dinales que se topan los unos con los otros) con unas tiras de lamina situadas por encima.
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La union de los bordes longitudinales en la etapa (vii) puede efectuarse por ejemplo a través de una costura de ad-
hesion o con una tira de lamina que es colocada por encima del borde de unién. La tira de lamina puede comprender
una capa de pegamento en una de sus caras y ser colocada con esta cara sobre el borde de unién. También cabe la
posibilidad de unir la tira de ldmina con los bordes longitudinales mediante costura, soldadura o sellado.

Durante la unién en la etapa (iv) el pegamento puede ser aplicado sobre el papel de fibras o velo de fibras revestido
o sobre la lamina de poliamida o el laminado con la lamina de poliamida. De manera preferente, el pegamento es un
sistema de dos componentes a base de un diisocianato y un diol. En la envoltura de productos alimenticios acabada,
por lo tanto, la capa comprende un poliéster uretano o poliéter uretano. De manera conveniente, la propia unién se
realiza en una estacion de rodillos de prensado con una presion de 1,5 a 3 bar.

Tal como se representa a modo de ejemplo en las secuencias de capas arriba mencionadas, de modo opcional unas
capas adicionales de pegamento se encuentran en el laminado con la ldmina de poliamida orientada biaxialmente.

De modo preferible, el pegamento es aplicado con una temperatura ambiental sobre la cara revestida del papel de
fibras o velo de fibras o de la lamina de poliamida o del laminado que contiene la lamina de poliamida. La aplicacion
del pegamento se produce oportunamente con una presion de 0,2 a 50 bar, de modo preferente de 1 a 25 bar, de
modo particularmente preferente de 5 a 10 bar. Un pegamento con un diol y un diisocianato tiene la ventaja de que
puede ser aplicado en una temperatura ambiental a través de unos sistemas de bomba sencillos y a través de tobe-
ras con una presion relativamente reducida.

Se utiliza la envoltura tubular de productos alimenticios en particular como envoltura artificial de salchichas, de modo
preferente para salchichas precocinadas o salchichas cocidas.

La envoltura de acuerdo con la presente invencion muestra una clara elasticidad de retroceso de modo que aun
queda adyacente al producto alimenticio sin arrugas incluso después de la coccién o del escaldado. Por lo tanto la
salida/la presencia de jugo de carne es minimizada. Por el contrario, una envoltura no elastica ya no envolveria el
producto de manera tersa después del enfriamiento. Con una envoltura de este tipo puede producirse una acumula-
cion de jugo de carne entre la superficie del producto contenido y la envoltura de productos alimenticios ("purge") y
como consecuencia de ello pueden producirse pérdidas de peso en el producto final pelado.

Los ejemplos subsiguientes deben ilustrar la invencién sin querer limitarla.
Ejemplo 1:
Fabricacion de una envoltura tubular de productos alimenticios

Una lamina de poliamida orientada biaxialmente, en parte termofijada (proporcidon de estiramiento 1 : 2,9 en direc-
cion de la maquina y 1 : 3,4 en direccion transversal) con un espesor de material de 12 mm y un velo de fibras reves-
tido con polietileno y un gramaje de 47 g/m2 fueron ensamblados en una planta de laminacién para formar un com-
puesto. En este sentido, en un primer tiempo la lamina de poliamida orientada biaxialmente fue cubierta con un pe-
gamento de poliuretano. El peso de aplicacidon del pegamento, en este caso, era de 2,4 g/m2. A partir de un segundo
desbobinador se suministré el velo de fibras, revestido de polietileno, a la estacién de prensado de la planta de lami-
nacion. La lamina de poliamida orientada biaxialmente y revestida con pegamento asi como el velo de fibras revesti-
do de polietileno, fueron juntados entonces en una estacién de rodillo de prensado y presionados con una presion de
2 bar. En este sentido, la cara revestida de polietileno del velo de fibras fue contracolada contra la Idmina de poli-
amida orientada biaxialmente. Posteriormente a la estacion de rodillo de prensado, el material fue suministrado al
rebobinado. En este caso, 8.000 m de la envoltura fueron enrollados en una bobina. El proceso de laminacion se
realizé con una velocidad de 180 m/min. Después de un tiempo de reaccion de 5 dias del pegamento, el material
compuesto fue recortado sobre una cortadora en varias tiras de un ancho de 330 mm y después fue unido por pe-
gamento para formar un tubo con una linea de pegado solapante. A continuacion, el producto enrollado fue impreg-
nado con un ahumado liquido (tipo Enviro® 24P de Red Arrow Co.). A este efecto, el ahumado liquido fue llenado en
la envoltura a través del extremo del tubo y después la envoltura fue guiada horizontalmente por un par de rodillos
de aplastamiento accionados. La impregnacion de la envoltura se realizé con una velocidad de 50 m/min. Directa-
mente a continuacion, la envoltura impregnada fue enrollada para formar un rodillo. El peso de aplicacion de la im-
pregnacion ascendio a 23 g/m2.

Unas secciones de la envoltura fueron llenadas a tope con relleno de salchicha cocida y fueron cerradas en sus
extremos mediante unos clips metalicos. Los rellenos fueron suspendidos en una camara de coccién habitual para la
fabricaciéon de salchichas cocidas y fueron calentados a una temperatura interna de 72 °C, introduciendo vapor de
agua durante unas 2 horas progresivamente. A continuacion, las salchichas cocidas fueron enfriadas a una tempera-
tura ambiental, duchandolas con agua fria. Incluso después de ello, la envoltura quedd adyacente al relleno de sal-
chicha de modo terso y exento de arrugas.

Mediante el relleno y el calentamiento subsiguiente del relleno en 85 °C de temperatura de camara, la envoltura fue
estirada mecanicamente (aproximadamente 10 a 15% en direccion longitudinal y transversal). Durante el enfriamien-
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to subsiguiente volvié a producirse una contraccién del producto de relleno y el perimetro de las salchichas volvié a
reducirse hasta aproximadamente el valor existente previamente al calentamiento.

Después de pelar la envoltura, el relleno de salchicha mostré un claro color de humo asi como un aroma de humo
intenso.

Ejemplo 2:
Fabricacion de una envoltura tubular de productos alimenticios

Un papel de fibras de celulosa con un gramaje de 30g/m2 fue revestido de polietileno en una planta de revestimiento
por extrusion. A este efecto, el polietileno fue fundido en una extrusora con una temperatura de 280 °C y fue alimen-
tado a una tobera de ranura ancha. El gramaje del revestimiento de polietileno extrudido ascendié a 23 g/m2. De ello
se desprende un gramaje total de 53 g/m2. Dicho material fue laminado en una planta de laminacién con una lamina
de poliamida orientada biaxialmente de 20 mm (proporcion de estiramiento 1 : 2,9 en direccion de la maquina, 1: 3,4
en direccion transversal). En un primer tiempo, la lamina de poliamida orientada biaxialmente fue recubierta con un
pegamento de poliuretano. La aplicacion de pegamento ascendié a 3 g/m2. En la estacion de rodillo de prensado de
la planta de laminacién coincidieron el papel de celulosa revestido con un polietileno y la lamina de poliamida orien-
tada biaxialmente, y se unieron con una presion de prensado de 1,8 bar para formar un laminado y fueron enrolla-
dos. Después de un tiempo de reaccion del pegamento de 5 dias, el material fue recortado en una anchura de 500 m
y pegado para formar un tubo. La impregnacion se realizd con una receta de caramelo, con un peso de aplicacion de
la impregnacion de 34 g/m2.

La envoltura fue llenada de relleno de salchicha cocida, calentada a una temperatura interior de 72 °C y a continua-
cion fue almacenada durante 1 dia con 5 °C y unos 30% de humedad relativa. Después, la envoltura fue pelada. El
relleno expuesto muestra un claro color de caramelo.
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REIVINDICACIONES

1. Envoltura tubular de productos alimenticios provista de una capa de fibras interior que forma el lado interior de la
envoltura tubular de productos alimenticios, y dos o mas capas de polimero, caracterizada porque las capas de po-
limero

(i) comprenden una primera capa de polimero termoplastico (A), con la cual dont la capa de fibras interior esta reves-
tida en el lado de la envoltura tubular que esta apartado de la cara interior, en la cual la primera capa de polimero es
una capa cerrada y recubre por completo la capa de fibras, y

(ii) comprenden al menos una capa de polimero termoplastico (B) que consiste de una lamina con orientacién mono-
axial o biaxial a base de poliamida y/o de copoliamida,

en la cual al menos dos de las capas de polimero estan unidas la una con la otra directamente a través de una capa
de pegamento, y en la cual la capa de fibras interior esta constituida por un velo de fibras a base de fibras de un
material termoplastico y de fibras de celulosa.

2. Envoltura de productos alimenticios de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizada por el hecho de que la en-
voltura de productos alimenticios comprende al menos una capa de polimero (C).

3. Envoltura de productos alimenticios de acuerdo con la reivindicacion 1 o 2, caracterizada por el hecho de que la
capa de fibras interior se compone de un tejido, de un tricotado o de un papel a base de fibras, en la cual las fibras
de un material termoplastico presentan de manera preferente una longitud media comprendida entre 0,3y 15 mmy
un espesor comprendido entre 0,5 y 8,0 y la parte de fibras de un material termoplastico esta comprendida de mane-
ra preferente entre 1y 20 % en peso, con referencia al peso del velo de fibras.

4. Envoltura de productos alimenticios de acuerdo con la reivindicacion 3, caracterizada por el hecho de que las
fibras de celulosa son unas fibras de cafiamo o fibras de abaca o fibras de celulosa regenerada.

5. Envoltura de productos alimenticios de acuerdo con una cualquiera o varias de las reivindicaciones 1 a 4, caracte-
rizada por el hecho de que la capa de fibras interior es un velo de fibras o un papel a base de fibras y presenta un
gramaje en la gama comprendida entre 10 y 70 g/m2, de manera preferente comprendida entre 20 y 55 g/m2, de
manera particularmente preferente comprendida entre 25 y 35 g/m2.

6. Envoltura de productos alimenticios de acuerdo con una cualquiera o varias de las reivindicaciones 1 a 5, caracte-
rizada por el hecho de que la primera capa de polimero (A) comprende un (co)-polimero de olefina, en la cual el (co)-
polimero de olefina esta seleccionado de manera preferente en el grupo que consiste de polietileno, polietileno modi-
ficado, copolimeros de etileno/a-olefina, polipropileno, copolimeros de etileno/ester de vinilo, copolimeros de eti-
leno/alcohol de vinilo, y copolimeros de etileno/ester (met)acrilico, en la cual el (co)-polimero de olefina es de manera
particularmente preferente un polietileno o un copolimero de etileno/1-octeno.

7. Envoltura de productos alimenticios de acuerdo con una cualquiera o varias de las reivindicaciones 1 a 6, caracte-
rizada por el hecho de que la lamina de poliamida presenta un espesor en la gama comprendida entre 5 y 60 mm, de
manera preferente comprendida entre 10 y 40 mm, de manera particularmente preferente comprendida entre 15y 25
mm.

8. Envoltura de productos alimenticios de acuerdo con una cualquiera o varias de las reivindicaciones 1 a 7, caracte-
rizada por el hecho de que la capa de pegamento comprende un pegamento reactivo de dos componentes a base
de un diisocianato y de un diol, en la cual el pegamento cuya reaccion ha terminado se elige de manera preferente
en el grupo compuesto de poliesteruretano y polieteruretano.

9. Envoltura de productos alimenticios de acuerdo con una cualquiera o varias de las reivindicaciones 1 a 8, en la
cual al menos una capa de pegamento presenta un espesor en la gama comprendida entre 1 y 10 mm, de manera
preferente comprendida entre 1,5 y 6 mm, de manera particularmente preferente comprendida entre 2 y 4 mm.

10. Envoltura de productos alimenticios de acuerdo con una cualquiera o varias de las reivindicaciones 2 a 9, carac-
terizada por el hecho de que la al menos una capa de polimero (C) comprende polietileno, polietilieno modificado,
copolimeros de etileno, polipropileno, copolimeros de etileno/acetato de vinilo y/o copolimeros de etileno/alcohol de
vinilo.

11. Envoltura de productos alimenticios de acuerdo con una cualquiera o varias de las reivindicaciones 2 a 10, ca-
racterizada por el hecho de que la envoltura de productos alimenticios comprende varias capas de polimero (C), en
la cual las varias capas de polimero (C) se componen del mismo polimero o de polimeros diferentes seleccionado(s)
en el grupo que se compone de polietileno, polietileno modificado, copolimeros de etileno, polipropileno, copolimeros
de etileno/acetato de vinilo y copolimeros de etileno/alcohol de vinilo, en la cual la primera capa de polimero (A) esta
unida de manera preferente directamente con una capa de polimero (B) a través de una capa de pegamento o la
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primera capa de polimero (A) esta unida directamente con una capa de polimero (C) a través de una capa de pega-
mento.

12. Envoltura de productos alimenticios de acuerdo con una cualquiera o varias de las reivindicaciones 2 a 11, ca-
racterizada por el hecho de que la primera capa de polimero (A) esta unida directamente con una capa de polimero
(B) a través de una capa de pegamento y la capa de polimero (B) esta unida directamente con una capa de polimero
(C) a través de una capa de pegamento o la primera capa de polimero (A) esta unida directamente con una capa de
polimero (C) a través de una capa de pegamento y la capa de polimero (C) esta unida directamente con una capa de
polimero (B) a través de una capa de pegamento.

13. Envoltura de productos alimenticios de acuerdo con una cualquiera o varias de las reivindicaciones 1 a 12, ca-
racterizada por el hecho de que la capa de fibras interior esta impregnada de una sustancia colorante, a base de
humo, de aroma y/o de sabor.

14. Procedimiento de fabricacién de la envoltura de productos alimenticios de acuerdo con una cualquiera o varias
de las reivindicaciones 1 a 13, comprendiendo las etapas de:

(i) revestir un papel a base de fibras o un velo de fibras en aquel lado que esta apartado de la cara interior ulterior de
la envoltura con un polimero termoplastico de tal manera que se obtiene un primer revestimiento cerrado;

(ii) aplicar eventualmente unas capas adicionales de polimeros termoplasticos sobre el primer revestimiento;

(iii) proporcionar una lamina a base de (co)poliamida alifatica termorretractable, estirada de manera monoaxial o
biaxial, o proporcionar un laminado provisto de dicha lamina de poliamida;

(iv) unir la lamina estirada de manera monoaxial o biaxial a base de (co)poliamida alifatica o el laminado con la cara
revestida del papel a base de fibras o de velo de fibras a través de una capa de pegamento para obtener un com-
puesto, en el cual la unién interviene a una temperatura no suficiente para activar la retraccion de la lamina de poli-
amida;

(v) recortar eventualmente el compuesto obtenido en la etapa (iv) en tiras;

(vi) formar el compuesto obtenido en la etapa (iv) o una tira del mismo obtenida en la etapa (v) para obtener un tubo
cuyos bordes longitudinales se solapan o se topan entre ellos; y

(vii) unir los bordes longitudinales.

15. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 14, caracterizado porque los bordes longitudinales se solapan y
son unidos a través de una costura, en el cual la unién de los bordes longitudinales que se solapan interviene a
través de pegamento, costura, soldadura o sellado, o porque los bordes longitudinales se topan entre ellos y son
unidos a través de una tira de lamina colocada de manera central sobre los rebordes, en el cual la tira de lamina
presenta de manera preferente una capa de pegamento y es colocada sobre los bordes longitudinales chocantes, de
tal manera que la capa de pegamento se encuentra entre los bordes longitudinales que se topan y la tira de lamina,
0 porque la tira de lamina es unida con los bordes que se topan a través de costura, soldadura o sellado.

16. Utilizacion de la envoltura de productos alimenticios de acuerdo con una cualquiera o varias de las reivindicacio-
nes 1 a 13 como envoltura artificial para salchichas, de manera preferente para salchichas precocinadas o salchi-
chas cocidas.
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