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REF: Hoe 80/K 024

La presente invencidn se refiere a una en-

voltura tubular del tipo indicado en la descripcidn

Una envoltura tubular de este tipo se fabrica a é%g -
tir de una hoja, por ejemplo hecha de celulosa regenerada,
doblando la hoja en el seniido de su eje longitudinal y'ﬁéa
gando las zonas marginales superpuestas dispuestas en el\ébg
tido longitudinal (patentes de Los Estados Unidos nﬁmeﬁ&sj
2.148.884, 2.226.442, 2.685.769, 2.685.770 vy 2.757.495).. Sin
embargo, las operaciones de encolado descritas hasta 1a.fe
cha consisten bien en utilizar solventes cowm los cualéé‘%é
disuelve parcialmente la superficie de la hoja que adqhie%e
as{ un carbcter pegajoso, dando lugar a la formacidn &éfﬁn
"adhesivo" in situ sobre la superficie de la hoja, d“bipn en
utilizar hojas que estln revestidas con una resina tér&épl&g
tica 0 que consisten en un material termoplistico que puede
ser soldado mediante aplicacibén de calor y presién (patente
de Los Estados Unidos N2 2,773.773). Como ejemplos de resinas
apropiadas se mencionan también en la patente de Los Estados
Unidos N2 2,653.432 los acrilatos que pueden adquirir un ca
réder pegajoso mediante aplicacién de calor o por medio de
un solverte. Ademls se ha propuesto ya utilizar una solucidbn
4cida de una resina termoendurecible parcialmente polimerizg
da, soluble en agua como agente adhesivo, acelerindose la PO
limerizacién de la resina mediante la presencia de un &cido
(pH 4,5=5,5) en la solucibdn acuosa. En la patente de Los ES
tados Unidos N2 2,607.696, se mencionan como ejemplos de
estas resinas las resinas aminoplAsticas tales como la resina

de urea/formaldehido o de melamina/formaldehido, las resinas
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de cetona/formaldehido y las resinas feudlicas que se endure

cen a 180-220°C y de este modo pegan las regiones marginales
superpuestas que estln sometidas a una presibn la una contra

la otra. En la patente de Los Estados N¢ 2,686,725 se propone. -
un procedimiento por medio del cual la resina termoendureciblerf
por ejemplo una resina de melamina/formaldehido se aplica, en
una solucidn &cida, por ejemplo, al gel de celulosa exent’d *de
fibras todavia hfmedo, que no ha llegado todavia a secaﬁgé,

y se aplica en estado de fusibn sobre la resina que se'éngﬁrg
cerd a continuacibén wuna capa de resina de polietileno para
soldadura térmica bajo la forma de una cinta o de un poivo.

Con el fin de unir las regiones marginales superpuestéé.gé la
hoja de hidrato de celulosa, se funde el polietileno ﬁééiénte
aplicacién de presibn y de temperatura elevada, de taf}ﬁénera

que los bordes superpuestos se unan por soldadura térwmica el

uno con el otro.

Una caracteristica cdmﬁn a todas estas envolturas
tubulares consisten en que pueden fabricarse solo de una mane
rarelativamente dificultosa, es decir a temperaturas elevadas,
con largos tiempos de permanencia hasta que el adhesivo se haya
endurecido y con la ayuda de &cidos o solventes orgénicos que
pueden ser eliminados de la envoltura tubular solo con dificul
tades y utilizand procedimientos muy costosos. Ademis, no son
suficientemente permeables a los gases y a 1los humos en la re
gibn del pegamento, Por estos motivos, las envolturas tubula
res han sido fabricadas principalmente, durante numerosos afios,
sin soldadura, aunque debido a la velocidad relativamente len
ta de la hoja, este procedimiento de formacibm de un tubo es
muy costoso y permite obtener solo un difmetro de tubo limi

tado. Adem&s, no es totalmente posible conseguir un dilmetro
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de tubo y un espesor de pared uniformes, y los procedimientos
de acabado, por ejemplo el revestimiento del interior de 1la
envoltura son muy complicados y muy costosos. Ademéis, cn el
&mbito de las envolturas tubulares que estén dotadas de una
soldadura longitudinal, durante numerosos afios, ha sido escaso .
el ntmero de publicaciones capaces de dar una indicacibén so

bre la manera de superar las dificultades mencionadas mée....
arriba. .

- .y

Por consiguiente el objeto de la presente y

»

a

*et e
-

invencidn consiste en proponer una envoltura tubular

-
s a g

'del tipo mencionado més arriba, que pueda fabricarse -°

de manera relativamente sencilla y econdmica, es Trre
decir a la temperatura ambiente normal, con tiempos de,perme
nencia relativamente cortos y sin la ayuda de &cidos y'sqlven

tes adicionales, pegando sus dos regiones marginales . lo lar
go del eje longitudinal., La envoltura tubular debe sérzébropig
da para el embalaje de productos alimenticios, en particular
mezclas para embutidos, es decir que ia envoltura‘tubular

y en particular la unién soldada debe soportar la aplicacibn
de una carga mecénica relativamente fuerte y temperaturas re
lativamente elevadas, por ejemplo fuerzas de alargamiento y
la accién del agua caliente, sin perjudicar el sabor y el
aspecto del producto alimenticio. Ademés, la seccibn transer
sal de la envoltura tubular debe estar exenta de arrugas y lo
m&s uniforme posible. Por otra parte, un objeto esencial de
la presente invencibdn consiste en hacer que la zona de unién
pegada sea permeable a los gases y a los humos presentando
sin embargo, al mismotiempo, una elevada resistencia al deg

garre.,

De manera sorprendente, este objeto se consigue
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pero no se reivindica.

-

con la envoltura tubular mencionada en la reivindicacidn 1.

Las reivindicaciones 2 a 4 describen otros modos de :c'eal:i.zacic’)i;_;t
de la envoltura tubular. E1 objeto del invento, es decir la

envoltura tubular que presenta las caracteristicas mencionadas™

en las reivindicaciones, se confecciona de acuerdo con un prQ |

cedimiento que se mencionarad ocasionalmente en la parte des-

criptiva de la memoria, se ilustra graficamente en los dibujos,:

-
LI

La formacién de una envoltura tubular con una o varias

zonas de wnibn situadas en el sentido del eje longitudinal:y ob -

. tenidas pegando las regiones marginales de los bordes diépueg

tos a lo largo del eje longitunal es conocida en sfi, y al

respecto se hard referencia a las patentes de Los Estados Uni

dos mencionadas mé&s ariba. ‘e.e

..

.
» e

De acuerdo con la presente invencidn, una pieza rec
tangular de pelicula en forma de hoja que ha sido cunkgdg al
rededor de su eje longitudinal, o una pelicula contiﬁua'cug
vada de manera correspondiente, se transforma en una envoltura
tubular con una zona de unibn dispuesta a lo largo de su eje
longitudinal mediante superposicidn y encolado de las regiones
marginales dispuestas a lo largo del eje longitudinal. Para
mayor sencillez, en lugar de utilizar las expresiones "piezas
en forma de hoja" y "hojas continuas", se utilizari solamente
la palabra "hoja en el texto que sigue".

La capa que contiene el adhesivo en la regién de su
perposicién puede tener la forma de una cinta, de un filamen
to o de una tira. Igualmente es posible que las zonas margina
les sean unidas la uwna con la otra de una manera tal que los
bordes se sitfien al mismo nivel, es decir que las caras de ex
tremidad son empujadas esencialmente la una hacia la otra y a

continvacién unidas conjuntamente con un adhesivo utilizando
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una cinta o una tira de pelicula que cubre la zona marginal o
ambas zonas marginales. La tira de pelicula esté situada en el
lado externo o en el lado interno de la envoltura tubular, o_sef
utilizan tiras de pelficula paralelas la una a la otra, o una
tira situada en el lado interno y una tira situada en el lado
externo de la envoltura tubular. También puede utilizarse uma
cinta o una tira de pelicula si las zonas marginales estén-su
perpuestas. Por tanto tiene una capa de adhesivo en ambas;
superficies conteniendo una capa por 10 menos un adhesivé .
sensible a la presibn, y estando esta capa situada entré»ihs
zonas marginales superpuestas. N

La tira de pelicula consiste preferentemente 'ed el
mismo material que la envoltura tubular, por ejemplo hidrato

de celulosa..Sin embargo, también es posible utilizar -una ti

- o
-

ra de pelicula que consiste en papel, © una tira de péli;ula
de pléstico orientado por estiramiento, tal como una;péiicg
la de poliester, cloruro de polivinilo o polipropileno, 0 una
pelicula estratificada constituida por dos o més peliculas, con
teniendo por ejemplo una hoja fina de aluminio, o un material
no tejido, por ejemplo un material a base de fibras no tejidas,
unido por adhesibén, mecénicamente, o por medio de calor, o
fibras hiladas, filamentos, o hilos de filamentos mfiltiples
del material sintefico o natural que se depositan al azar o
de manera ordenada, o una pelicula celular provista de una
éstructura con poros abiertos o con poros cerrados, por ejem
plo de poliuretano o de poliestireno.

También son apropiadas las pelfculas microporosas
que incluyen las membranas con difmetro de poros parecido al
de las membranas que se utilizan en osmosis inversa, ultrafil

tracibn, di&lisis olemofi.tracién o como diafragmas enacumula
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dores o pilas de combustibles liquidos. Estas peliculas micropgé

rosas se fabrican, por ejemplo mezclando una sustancia pulve

rulenta, por ejemplo poliestireno, almidbén, azGcar, cloruro 3
de sodio o bicarbonato de sodio con el material de base, formqgﬁﬁ
do una estructura en forma de hoja y extrayendo la sustancia
pulverulenta con el objeto de Formar poros, (patente de Los
Estados Unidos Ne 3,852.224), Igualmente es posible someter:
termoplasticos finamente divididos a temperaturas elevadas, :

obteniéndose una sustancia con estructura microporosa median
te sinterizacién. Utilizando otro procedimiento, el gas gdéqg
bido en un termopléstico se dilata bajo la accién del calor,
0, en variant2, el gas puede también ser producido afiadieéndo
un agente que forma un gas bajo el efecto del calor. Téﬁbién
pueden formarse estructuras en forma de hoja porosa mgﬁﬁyando
un polimero orgénico con dos solventes volltiles que pueden
mezclarse mGtuamente, distribuyendo la mezcla para f&fﬁéﬁ una
capa y evaporando los solventes, 1lo que da lugar a la coagula
cibén del material polimérico y a la formacidn de una estruc
tura porosa. En este procedimiento, el polimero es apenas s0
luble o es insoluble en uno de los solventes. Finalmente se
conocen procedimientos en los cuales el material polimérico
se disuelve en un solvente y, para conseguir la coagulacién
la solucidn se pone en contacto con un agente lfquido de pre
cipitacibn que es miscible con el solvente.

Para los productos alimenticios que han de ser ahu
mados, por ejemplo embutidos que han de ser escaldados, embu
tidos no cocidos o ciertos tipos de queso, unos materiales
particularmente apropiados estén constituifdos por tiras perfo
radas o estampadas de pelicula, o por dichos materiales no te

jidos, pelfculas celulares y peliculas microporosas las cua
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les, en razbén de su estructura o de su composicién quimica,

son capaces de dejar pasar el humo a través de la zona de

unién de la envoltura tubular. Unas cintas de tejido con ma

lla cemada, redes o mallas que, por ejempo, se tejen utilizan
do filamentos para la trama y para la urdimbre son también

convenientes como tiras de pelicula, con el f£in de unir las

zonas marginales, puesto que son permeables al humo. ]
Unas tiras compactas de pelicula de un materfdr per
meable al humo, por ejemplo tiras de pelicula de celuldﬁafrg
generada, pueden también utilizarse, y en este caso no.?s
necesario que la tira de pelficula tenga una estructurghggicig

nal que sea permeable al humo, por ejemplo bajo la fopmq de po

ros o de perforaciones. See
Ademés, en el caso de una envoltura de envéggéb que
se utilizaré para productos alimenticios que han defégf:ahumg
dos, la capa conteniendo el adhesivo debe dotarse de uﬁa per
meabilidad suficiente al humo, como se describe mis adelante.
Los materiales de base que se utilizan para fabricar la envol
tura de envasado son, en particular, hojas de celu;osa,(belg
£4n, celulosa regenerada o hidrato de celulosa) y derivados
de la celulosa, tales como é&teres de celulosa, protefnas, car
bohidratos, colégenos, alginatos, almidones y otros materiales
poliméricos de procedencia natural o sintética. Por consiguien
te, pueden utilizarse hojas de celulosa que han sido fabrica
das por el procedimiento de viscosa (patente de Los Estados
Unidos N¢ 3,884,270) mediante desnitracién del nitrato de celu
losa o hidrélisis de otros esteres de celulosa, por ejemplo
desacetilacién del acetato de celulosa con una solucién alca
lina acuosa o0 alcohélica (patente de Los Estados Unidos N@

34546.209) . También pueden pegarse para formar tubos otros ma
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teriales a base de celulosa, tales como éteres de celulosa,
por ejemplo alquil- o hidroalquil~celulosa o é&teres mixtos.
También es posible utilizar hojas que contienen un
refuerzo de fibras, en particular un refuerzo de fibras en
forma de hoja, tal comc una hoja de papel, y también por ejem
Plo hojas que contienen fibras d=1 tipo utilizado en la, fa.
bricacién del papel normal o del papel de china, o que con
tienen fibras naturales, tales como fibras de céﬂémo, g.éi
bras de vino, o que contienen fibras sintéticas, taleétggmo
fibras de poliamida, fibras de poliéster o fibras de péiiacri
lonitrilo. El refuerzo de fibras del tipo de hoja esté-agbnsti

tufdo, por ejemplo, por una estructura textil, tal coh¢*un ma

terial constituido por fibras no tejidas, que ha sidq-anido

mediante adhesibn, mechnicamente o por medio del calor, cons
tituf{do por fibras, filamentos o hilos de filamentos hﬁiti
Ples de materiales naturales o sintéticos que se depositan al
azar o de manera ordenada, o por un material tejido, una red,
una mallé, material tricotado, etc.

La hoja de fibra se trata preferentamente en ambos
lados con una solucibén de viscosa, en particular por inmersidn
en una solucibén de viscosa o por revestimiento con una solucién
de viscosa, utilizando por ejemplo boquillas, rodillos o dis
positivos de pulverizacibn, y transformando a continuacidn
la solucibn de viscosa en celulosa regenerada. También es posi
ble incorporar en la viscosa de 10 a 80% en peso de fibras de
refuerzo que tienen convenientemente una longitud de 0,05 a
15 mm. Las fibras consisten en fibras sintéticas orgénicas, en
fibras naturales, por ejemplo fibras de algodbn, o en fibridas
(patente de Los Estados Unidos N° 2,999,788)., A continuacién

la viscosa que contiene fibras se somete a extrusibédn a través
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de una hilera en €l baffo de coagulacibén, forméndose as{ una

hoja gelatinosa.

La solucién de viscosa se prepara generalmente hacien
do reaccionar la celulosa de metal alcalino, que ha sido obtg_n
nida a partir de la celulosa y de la solucién de hidréxido de
sodio, con disulfuro de carbono en un medio alcalino; usualmen :
te contiene todavia de 4 a 20% en peso de celulosa. Deséﬁ?g
de la maduracibn, se hila la wviscosa, es decir qué se cdggula.
El bafio de hilado contiene por ejemplo de 10 a 20% en pes'q de

fcido sulffrico, y también sulfato de sodio y/o sulfatofde
amonio,

En operaciones ulteriores, el producto en fqr@p de
hoja reforzada con fibras que consiste en gel de viscé?ﬁ:se
regenera en gel de hidrato de celulosa en un medio ééiéga por
ejemplo en &cido sulffirico dilufdo (en una cantidad ﬁ&pigl o
inferior al 5% en peso), y el gel de hidrato de celulo;a se 1a
va con agua para eliminar el &cido y las sales, se desulfuriza,
por ejemplo con una solucidn de sulfito de sodio, si es conve
niente se hace pasar a través de unr bafio de blanqueo y final
mente se hace pasar a través de un bafio de ablandamiento que
contiene, por ejemplo, una solucibn acuosad 10-20% de glice
rol, sorbitol o glucosa (patente francesa N2 1.385.394).

El gel de hidrato de celulosa se transforma en celu
losa regenerada mediante secado intensivo a 90Q14OQC, y la ce
lulosa regenerada se ajusta a un contenido de agua de aproxima
damente 5 a 10% en peso por acondicionamiento. Las hojas de hi
drato de celulosa tienen un espesor de 20 a 50 Am, lo que co
rresponde a un peso de 27 a 75 g/m2.

La expresibn "promotores de adherencia" utilizada

con relacibn a los adhesivos, designa, como es conocido, sus



tancias o mezclas de sustancias que se aplican a una super
ficie o a las dos superficies de encolado antes de aplicar el
adhesivo, para mejorar la adherencia entre el adhesivo y las

superficies de encolado. En este caso, tiene por objeto el

5 de anclar la capa de adhesivo sensible a la presibn en la ho
ja y/o la tira de pelfcula de manera que resista a la h?megad.
Esti presente entre la capa de adhesivo sensible a la prégfén
v la hoja y, si es preciso, entre ‘1 capa de adhesivo séﬁéi
ble a la presibén y la tira de pelicula. :"”E

10 Aunque en principio la capa de resina promotdpa de

adherencia debe estar en la regién de las superficies.de.la
hoja continua que han de ser pegadas, por motivos indg§xqig
les es cbmodo dotar de una o dos capas de resina proqdﬁﬁ?as
de adhesibén diferentes la totalidad de wna superficié?uf'pg
15 ra ciertas aplicaciones ambas superficies superpuesfgk:ae la
hoja. Adem&s, la hoja puede también presentar, en la svperfi
cie que constituiré mis adelante el lado interno de la envol
tura tubular, un agente destinado a mejorar la facilidad de
separacién de la piel tubular o una capa impermeable a los
20 gases. Los primeros agentes incluyen, por ejemplo, proteinas
solubles en agua, tales como gelatina, albumina de huevo vy
glutenina. Sinembargo, estos agentes son necesarios solamente
con resinas de promocidn de adherencia especiales. Si estén en
durecidas, las resinas catibnicas termoendurecibles estén
25 presentes en el lado interno de la envoltura tubular. Se ob
tiene ya sin agente adicional una facilidad apropiada de sepa
racibn, |
La resina promotora de adherencia, esencialmente in
soluble en agua, es preferentemente una resina catibnica termo

30 endurecible, endurecida, la cual, cuando no esti endurecida es
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esencialmente soluble en agua y puede transformarse enwm matg

rial insoluble en agua mediante una reaccidn progfesiva de con
densacién mediante la accibn de calor (patente de Los Estados

Unidos N¢ 3,378.379). Los copolimeros conteniendo grupos vinili

deno (patentes de Los Estados Unidos ntmeros 2.748.027, 2.961
2.961.340, 3.108.017, 3.144.425 y 3.826.676 y patente a%gmépa
N2 2.832.,926). Conjuntamente con adhesivos permiten tambiéh.qg
tener uniones extremadamente fuertes cuando la zona de gﬁién
se pega para formar la envoltura tubular, consiguiéndosé'hé
efecto suplementario de barrera que se opone al paso delfvapor
y de oxigeno. Igualmente pueden utilizarse resinas de Qgggu:g
tano, nitrocelulosa y otros polimeros conocidos como §iepdo
agentes de anclaje insolubles en agua. La eleccibn de"i%f}esi
na promotora de adherencia insoluble en agua, dependéﬁ:eﬁtre
otras cosas, de la utilizaciébén final de la envoltura{%uﬁular.
En el casc de embutidos que han de ser escaldados, cuyas envol
turas pueden ser permeables al vapor y al humo, se utilizan pre
ferentemente como agente de anclaje resinas catidnicas termoen
durecibles, endurecidas. A este efecto, por ejemplo, la hoja
de hidrato de celulosa se reviste con wna solucién acuosa has
ta 25% en peso de una resina termoendurecible dispersible, y
el maerial revestido se calienta a 65-1252C hasta que su con
tenido de humedad sea inferior al 10% en peso. la resina se en
durece hasta su forma insoluble en agua por calentamiento, y
queda unida permanentemente a la superficie de la hoja. Pre
ferentemente, en la fabricacibén de la hoja de hidrato de celu
losz, la solucidn de revestimiento se aplica a la hoja gela
tinosa ya regenerada pero todavia no seca. Esta aplicacidn
puede efectuarse antes, al mismc tiempo, o después del trata

mento de la hoja gelatinosa con un ablandador tal como por
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ejemplo un poliol. La capa de recina tiene un peso de aproxi

madamente 30-300 mg/m2 y preferentemente de 40 a 75 mg/mz.

Se utilizan como solventes apropiados para la resina
termoendurecible hidrocarburos alif&ticos inferiores o aroma
ticos, alcoholes, inferiores o esteres, o bien mezclas de €s
tos solventes. Resulta ventajoso utilizar una solucidn o una di;
persibdn acuosa. Si se desea, para ciertas utilizaciones,.ﬁﬁéde
aplicarse a la envoltura tubular, conjuntamente con la rgéiﬁa
termoendurecible una resina suplementaria que repele el:aéda,
tal como parafina, cera de lignito o cera de carnauba, yZe
espesantes apropiados, tales como eter de celulosa.oalmi@én.

La envoltura tubular puede imprimirse también ,con

inscripciones o dibujos decorativos antes y preferentgéﬁnte
después de la aplicacibn de la resina termoendureciblé-ﬁsqg
tes del encolado; ademas de las operaciones de impreékéﬁ:acqg
tumbradas en la fabricacibdn de envolturas sin soldadura para
embutidos, existen también otras posibilidades de impresibn
puesto que, en el presente caso, la hoja plana puede ser impre
sa antes de darle la forma de un tubo.

El revestimiento de resina termoendurecible estéa
desprovisto, por ejemplo, de pigmentos y colorantes brgénicos
y por tanto forma una capa transparente a través de la cual
se ve claramente cualquier impresibén. £in embargo, también es

posible utilizar un colorante orgénico transparente, para im

partir un color correspondiente al tubo de envasado.

Si es conveniente, adems de la resina termoendureciblel

la capa situada en la envoltura tubular contiene, en la regibén
de la linea de unibdn, unpes pigmentos, un plastificane para la
resina termoendurecible y/o un agente de endurecimiento para

la resina termoendurecible. La resina termoendurecible y el
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plastificante se presentan en un solvente 0 agente de disper

sidén liquido apropiado, el cual, de manera ventajosa, puede
ser evaporado a una temperatura a la cual por lo menos puede
producirse simulténeamente el endurecimiento previo de la re
sina.

Como ejemplos de resinas termoendurecibles puedgns,
mencionarse las siguientes: resinas de urea/aldehido, mequina/ﬂ

aldehido y fenol/aldehido. Los agentes plastificantes preferi

L]
....

dos que se utilizan para estas resinas termoendurecibles sén re
sinas blandas del tipo alkido, que no pueden endurecersé;'o
dibutil ftalato, tricrecilfosfatos de dibutil sebacatol<=s

Los endurccedores que pueden utilizarse para{lﬁ?
resinas termoendurecibles son, por ejemplo, el tiociaé%;o

de amonio, el acido toluensulfdnico, el acido maleicp o el

4cido léactico. Estos compuestos actlan como catalizadores
para el endurecimiento de las resinas termoendurecibles.

Otras resinas termoendurecibles apropiadas .son pro
ductos de condensacidén de poliamida-poliaminas o poliaminas
aliféticas o de poliamidas con halohidrinas bifuncionales ;
0 derivados de las mismas, tales como por ejemplc, epiclorohidqiﬁ
na, que se describen, por ejemplo, en la solicitud de patente
de Los Estados Unidos N2 2.573.956 o en las solicitudes de pa
tentes briténicas 865.727 y 908.205. Una resina particularmen
te apropiada es, por ejemplo, el producto de reaccibdn de una
2,6-poliamida alifética, etilentriamina y epiclorohidrina.

Las poliaminas que pueden ser utilizadas son alkilen
diaminas sencillas © polialkilenpoliahinas, tales como, por
ejemplo, dietilentriamina, trietilentetramina, tetraetilenpen
tamina y las correspondientes polipropileno-poliaminas, y las

polibutilenpoliaminas, tales como la dibutilentriamina. Para




10

15

20

25

30

15

fabricar las resinas de clorohidrina correspondiente, se ha
cen reaccionar las poliaminas, con més de un mol de epiclorg
hidrina por cada meol de poliamina. En general, se utilizan de
1,5 a 4,0 moles de epiclorohidrina, generalmente de 2 a 3 moles.vw
La reaccibén se efectia en una solucibén acuosa a temperafura mo -
deradamente elevada (509C aproximadamente) hasta alcan:z,ar'..e‘.];..gr‘é7'5j
do deséado de viscosidad. Se utilizan preferentemente 10§“£Fg
ductos de reaccién de la epiclorohidrina y de 1la diprop%léqyrig
mina o de la bis(3-aminopropil)metilamina, haciem&)reacé%ﬁﬁar
2,8 a 3,8 moles de epiclorohidrina con un mol de poliamiRa.

Las poliamida-poliaminas son productos de condensa
cibn de un écido dibasico aliféatico saturado que tiene‘de .3 a
8 &tomos de carbono en la molécula y de una de las poxiﬁﬁinas
mencionadas més arriba que tiene por lo menos un grupé";ﬁino se
cundario v dos grupos amino primarios tales como por .3éje'ﬁ1plo,
las polialkilenpoliaminas mencionadas més arriba. Como &cido
dib&sico se utilizan preferentemente el &cido diglicédlico,
el &cido succinico, el &cido glutérico y el &cido adipico, Tam
bién es posible utilizar mezclas de acidos dibésicos. Las mez
clas de los acidos pueden contener también acidos que tienen
més de 8 &4tomos de carbono en la molécula, con la condicién de
que la proporcibédn de estos &cidos en la mezcla no impida que
la poliamina-poliamida fabricada a partir de ellos sea verda
deramente scluble o por 1o menos coloidalmente soluble en agua.
Una proporcidn de las poliaminas que reaccionan con el 4cido
dibasico puede sustituirse por alkilendiaminas. La proporcibn
de alkilendiaminas puede'alcanzar un 30%. La reaccibdn entre
la poliamina y el &cido dibésico se efectfia a aproximadamente
110~£502C, y generalmente a 160-2102C. Por cada mol de poliami

na se utiliza aproximadamente de 0,8 a 1,4 moles de &cido. Las
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Foliamina-poliamidas resultantes ce hacen reaccionar con 0,5
a 1,8 moles de epiclorohidrina por cada grupo amino secundario,
en solucibén acuosa, y se utilizan preferentemente de 0,9 a 1,5
moles de epiclorohidrina.

La resina se aplica a 1la hoja que ha de ser reves
tida bajo la forma de una solucibén acuosa que contiene aproxi

madamente 0,3 a 2,0% en peso, y preferentemente de 1 a 1,3% en

LI

peso, de resina clorohidrina y en el caso de una hoja de delu i
losa, que puede estar reforzada con fibras, se aplica la he51na
preferentemente a la hoja gelatinosa todavia himeda, qle’ﬂo ha
secado. Sin embargo, es posible igualmente aplicar la solumcibdn
acuosa después de que la hoja de celulosa ha secado, le cual
presenta la ventaja de que se necesitan soluciones con Hﬁ.me |
nor contenido de resina para conseguir el mismo efecfb”ﬁero conf
duce a veces a una impregnacidn no uniforme. Después ﬂé 1a
aplicacidn de la solucibn acuosa de agente de anclaje, se seca
la hoja a una temperatura moderada (aproximadamente 100°C).

Las propiedades de permeabilidad del tubo de énvasg
do en la regidén de encolado no se ven influenciadas o0 se ven
influenciadas en un grado insignificante, por la capa de an
claje de resina catibdnica termoendurecible, endurecida. Estas
propiedades son de importancia particular para la permeabi
lidad alvapor'y a los humos de ahumado si la envoltura tubu
lar debe utilizarse para embutidos de larga conservacibén o embu
tidos que han de ser escaldados. Si la permeabilidad fuera in
suficiente, no se obtendria por ejemplo el color rojizo-marrédn
tipico de los embutidos ahumados.

La expresién adhesivo sensible a la presibén designa
de manera dgeneral una suctancia permanentemente pegajosa que,

en la forma exenta de solventes o de agentes de dispersidn, se
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poliamina-poliamidas resultantes se hacen reaccionar con 0,5
a 1,8 moles de epiclorohidrina por cada grupo amino secundario,
en solucidn acuosa, y se utilizan preferentemente de 0,9 a 1,5

moles de epiclorohidrina.

La resina se aplica a la hoja que ha de ser reves

tida bajo la forma de una solucibn acuosa que contiene aproxi
madamente 0,3 a 2,0% en peso, y preferentemente de 1 a 1,3% en

.5

peso, de resina clorohidrina y en el caso de una hoja de delu Es

losa, que puede estar reforzada con fibras, se aplica 1a be51na§

preferentemente a la hoja gelatinosa todavia hﬁmeda.qle'ﬂo ha

secado. Sin embargo, es posible igualmente aplicar la solucibn
acuosa después de que 1la hoja de celulosa ha secado, lq-cqal
presenta la ventaja de que se necesitan soluciones con.aﬁ'me
nor contenido de resina para conseguir el mismo efectv’ﬁero con
duce a veces a una impregnacidédn no uniforme. Después ﬁé 1a
aplicacibdn de la solucidn acuosa de agente de anclaje, se seca
la hoja a una temperatura moderada (aproximadamente 100¢C).

Las propiedades de permeabilidad del tubo de envasa
do en la regidn de encolado no se ven influenciadas o se ven
influenciadas en un grado insignificante, por la capa de an
claje de resina catidnica termoendurecible, endurecida. Estas
propiedades son de importancia particular para la permeabi
lidad al vapor y a los humos de ahumado si la envoltura tubu
lar debe utilizarse para embutidos de larga conservacibdn o embu
tidos que han de ser escaldados. 8i la permeabilidad Ffuera in
suficiente, no se obtendria por ejemplo el color rojizo-marrén
tipico de los embutidos ahumados.

La expresibn adhesivo sensible a la presibn designa
de manera general una sucstancia permanentemente pegajosa que,

en la forma exenta de solventes o de agentes de dispersibn, se
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adhiere esponténeamente a las superficies de la mayoria de
los materiales incluso bajo una presidn ligera. En el presen
te caso, se aplica a las zonas superpuestas ya sea directamqg
te bajo la forma de una dispersibén o de una solucibén, por ejgg:

Plo en bencina con una gama de ebullicién de 65 a 952C, aceto

na, acetato de etilo, tolueno o hidrocarburos clorados, 0 en
mezclas de solventes, tales como por ejemplo acetona, beﬁa?ﬁa,
© en estado de fusibén. Sin embargo, también es posible apli'car
inicialmente una fina pelicula de la capa de adhesivo séhséble
a la presidén en una cinta de soporte, la cual consiste e?,un ma
terial provisto de un acabado antiadherente, por ejemg}p.un
material de papel de silicona o de pelicula de pléstigojéi;i
conado. El1 adhesivo sensible a la presibn se transfiere «a*
continuacibn a las zonas superpuestas y la cinta de séﬁﬁi&e pro
vista de acabado antiadherente se separa a continuacibq‘ge la
pelicula de adhesivo sensible a la presibdn. Si se utiliéa una
tira de pelicula para unir las regiones marginales de los
bordes de la hoja dispuestos en el sentido del eje longitudi
nal, de manera ventajosa, se aplica en primer lugar el adhesivo
sensible a la presibn a la tiga de pelicula. A continuaciébén

la tira de pelicula se aplica bajo presibén sobre las zonas de
borde para pegar estas Ultimas en la capa de adhesivo sensible
a la presibn.

También es posible utilizar una tira de pelicula, por
ejemplo de hidrato de celulosa o de poliester, con un revesti
miento de adhesivo sensible a la presidén en ambos lados. Una de
las dos superficies pegajosas de esta tira de pelicula se pega,
en la direccién del eje longitudinal, sobre la totalidad de
la superficie de una de las dos zonas marginales de la hoja

continua dispuestas en el sentido longitudinal, mientras que
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la otra superficie pegajosa de la tira de la pelicula esté toda

via cubierta con una cinta que puede ser separada. A conti

nuacibédn se forma el tubo, superponiendo las dos zonas margina
les de la:hoja dispuestas en el sentido longitudinal, estardo
situada la tira de pelicula en la zona de superposicién‘entre
las zonas mafginales. Después de que la cinta de protecciéphha
sido separada de la segunda superficie pegajosa, esta suggyﬁi

cie se pega en la segunda zona marginal.

L
- L4

Contrariamente al procedimiento de revestimiento® de

. . . *% .
la hoja con una resina promotora de adherencia, el adhesivo sen

sible a la presibdn no se aplicaré sobre la totalidad de-¥a
superficie de la hoja sino solamente en la regién de engolado
deseada. En estas condiciones, se suele cortar en la hogé:re
vestida con resina promctora de adherencia tiras apropladas con
una anchura que corresponde aproximadamente a la c1rcun£erenc1a
de la envoltura tubular que ha de ser formada, incluyendo la

doble anchura de superposicidn de las zonas marginales. Como se

ha descrito més arriba, estas tiras se dotan a continuacidén de .

la capa de adhesivo sensible a la presibn a lo largo de uno de
los bordes situados en el sentido del eje longitudinal.

Las materias primas para el adhesivo sensible a la
Presibn son preferentemente poliacrilatos o polimetacrilatos,
pero en principio también son apropiados otros adhesivos sensi
bles a la presidn, siempre ycuando cumplan 10s requisitos que
les son aplicables, por ejemplo respecto a la buena resistencia
a la ebullicibdn y respecto a su aceptabilidad desde el punto
de vista de las normas aplicables a los productos alimenticios.
Los adhesivos sensibles a la presién del tipo de dispersidn,
por ejemplo aquellos que estén basados en poliacrilatos o copo

limeros de acetato de vinilo, si es preciso con la adicidn de

J
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resinas apropiadas, 0 los adhesivos sensibles a la presibn que

funden bajo el efecto del calor que, ademés de las resinas

apropiadas, contiene polimeros de etileno, acetato de vinilo y
c0polimeroé de estireno/butadieno . 0 estireno/isoprenc en blogque®
son también apropiados en principio, pero se examinari en cada . -}
caso individual si estos adhesivos sensibles a la presidn.pug
den cumplir de manera satisfactoria los requisitos impuesids.

El adhesivo sensible a la presibn consiste en .plrl:a:rg
sina de base fuertemente polimérica, que determina las p;;ﬁig
dades de cohesidén y la adherencia especifica, y generalﬁZﬁte
consiste en una resina de pegajosidad que puede sustituirge por
porciones de bajo peso molecular del polimero de base.:y?%»pg
sina de este tipo se afiade principalmente en forma disﬁgi;a
a la resina de base. Pueden utilizarse por ejemplo laé-;&guiqg
tes resinas: resinas de origen natural tales como resiﬁaé de
bélsamo, resinas de origen natural modificadas, por ejemplo
aquellas que estén basadas en ftalato de hidroabietilo o este
res de colofonia, y politerpeno, terpenfencl, cumarona, indeno,
cetona, y resinas hidrocarbonadas. La adicién de resinas de pe
gajosidad aumenta desde luego la pegajosidad superficial y la
resistencia a la separacién, aunque, en ciertos casos, dan 1lu
gar a una reduccidén de la cohesibén. Para aumentar la cohesidn y
la resistencia a la deformacién producida por el calor asi co
mo la resistencia al desgarre del encolado, es posible, por |
ejemplo, entrecruzar la resina de base después de su aplicaciébdn
a la tira de unidén de pelicula o a la zona de superposicidn,
con aditivos quimicos a la temperatura ambiente o por medio de
calor, calentando a 130-140eC durante 5 a 15 minutos, 1o que

permite conseguir una resistencia netamente mejorada de la

unién pegada al agua caliente. En el caso de agentes de entre
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cruzamiento que sufren una reaccibn de entrecruzamiento con
grupos reactivos del polimero, es necesario afiadir al adhesivo

un homopolimero o un copolimerc en el cual se utiliza como re

cina de base un reactivo, por ejemplo comondmeros entrecruzables

que tienen grupos funcionales, por ejemplo grupos carboxilo

A
4

amido, amino, metilol o hidréxilo, y que mejoran las propieda

.des de adhesibn y/o permiten un entrecruzamiento limitado de

LK I

la pelicula de adhesivo. En general, estos componentes con gru

pos funcionales son ventajosos, puesto que aumentan la Ebhesiénf

- de la pelicula adhesiva sensible a la presibn, aunque nd.don

absolutamente necesarios. Como ejemplos de estos copolimeros
pueden mencionarse: copolimeros anibnicos de acrilatos; acetato
de vinilo, un acido carboxilico insaturado, tal como épaﬁﬁ acri
lico, éacido metacrilico o &cido itacénico, y un compuéé%Brgliqi
dilo, tal como acrilato de glicidilo o metacrilato defgigchiilo..
copolimeros con mondémeros bifuncionales, tales como dimetacrila
to 0 diacrilato de etilenglicol, y diacrilato o dimetacrilato
de tetrametilenglicol, copolimeros de acrilatos, 1-halogenocar
boxilatos de vinilo, tales como por ejemplo cloroacetato de viqi;
lo, éacidos carboxilicos 1,2-insaturados, tales como &cido acri
lico, o acidos dicarboxilicos insaturados y, como cuarto compo
nente, una unidad polimerizable conteniendo grupos hidroxilo,
Yy copolimeros‘de N-metilolacrilamida (o N-metilolmetacrilamida)
y acrilatos (o metacrilatos) que contienen todavia grupos carbo
x1lo libres, no esterificados, estando entrecruzado este copo;i
mero por medio de calor, con separacibén del agua. Ademas, puede
utilizarse como comonémero reactivo la N-(1,1~dimetil-3-ox0)-bu
til-acrilamida,

CH,= CH - CO ~ NH - C(CH3)2 - CH, - CO - CH, . la unién doble

permite la copolimerizacidn, mientras que el grupo ceto y 1los
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dtomos de H en la posicidn oL con relacibén al grupo ceto permit
que se efectle la reaccibén de entrecruzamiento . E1l entrecruza
miento puede ser iniciado mediante calentamiento con perébxidos
Un adhesivo entrecruzable sensible a la presibn apropiado ng,
tiene, por ejemplo, un copolimero basado en acrilatos, utilizan
do simulténeamente acrilonitrilo y mondmeros que contieng? gru
pos carboxilo y que estén ya cruzados en estado frio, es dggir
a la temperatura ambiente, cuando se afiaden alcalis o sa}ggdde
metales monovalentes o polivalentes, tales como, por ejéﬁﬁi%,
amoniaco, una soluciédn de hidrdxido de metal alcalino o‘ﬁ%a sal
de aluminio. También pueden mencionarse copolimeros qué.ggnt;g .
nen hidrazidas de &cido acrilico y hidrazonas de acrilato.en acpg
latos. ‘

Para la envoltura tubular de hidrato de celuldsa, se
utilizan de manera particularmente ventajosa poliacriiéxbs como
adhesivos sensibles a la presibdn, estando esterificados los
grupos acidos con uno o varios alcoholes alifaticos, es decir
un alcohol C1-C12, pero en particular un alcohol C4-CB, tal como
por ejemplo, el alcohol de butilo o el 2-etilhexanol.

La capa de adhesivo puede contener también otros adi
tivos no pegajosos, como se acostumbre en aditivos, por ejemplo
agentes espesantes extremadamente viscosos basados en homopoli
meros o copolimeros de sales de acido poliacrilico para prote
ger la capa de adhesivo contra el ataque de los microorganismos,
agentes mojantes, plastificentes, basados por ejemplo en ftalatos
obtenidos con alcoholes de cadena recta (butanol) o alcoholes ‘
ramificados (2-etilhexanol), agentes de relleno, tales como ceo
1in, pequefias esferas de vidrio, carbonato de calcio, harina de
cuarzo, microdolomita, barita, arena de granos finos y éxido

de zinc, asi como pigmentos y colorantes orgénicos e inorgéni
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cos bajo la forma de polvos o de escamas.

La anchura de la pelicula adhesiva en la zona de

unién superpuesta se elige aproximadamente entre 3 y 70 mm, sg
gtin los valores de resistencia deseados, y representa ventajosa

mente de 5 a 15% de la circunferencia final del tubo. Si se

utiliza una tira de pelicula pegajosa para unir por superP051

YAY -

cibén una zona de unidén a tope formada en las zonas marginales

de la hoja, son necesarias peliculas adhesivas que tienqﬁ:ﬁna
anchura doble. En razbén de la menor necesidad de materiém*y de
la mayor flexibilidad de la envoltura tubular, propiedad:de
gran importancia en particular para la formacidén de arrugas en
las envolturas para embutidos, el pegado por superposicién de
los bordes de una hoja en el sentido del eje longltudlnal es
preferible al pegado de una unibén a tope con una c1nta aéhe51va.
El espesor de la pelicula adhesiva es aproximadamente ﬁ§?20 a
150 mm, y preferentemnte de 40 a. 50 _um.

Las uniones producidas con adhesivos csensibles a
la presibn, pueden, como es conocido, ser separadas y unidas
conjuntamente de nuevo varias veces. Por consiguiente, es
totalmente sorprendente que precisamente estos adhesivos en
combiﬁacién con una de las resinas promotoras de adherencia
mencionadas mas arriba, como capa de preparacién, formen una
unién suficientemente fuerte cuando se pegan hojas para formar
envolturas tubulares. En particular durante la fabricacidbén de
embutidos, durante la cual la zona de unidén esté en contacto
con agua caliente a 809C aproximadamente durante un periodo de
tiempo relativament largo mientras se escalda el embutido, y
durante las operaciones de arrugado, llenado, apretado, ata
do o sujecibén, etc., cuando la zona de unién debe soportar im

portantes fuerzas mecéanicas y se producen cambios de dimensio
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nes, se ha comprobado que esta combinacibn de resina promotora
de adherencia y de adhesivo sensible a la presibn, también en
razbn de su caréder eléstico, es incluso superior a las resina
descritas anteriormente. Por consiguiente, debido a que perma“
necen pegajosos, los adhesivos censibles a la presidn pngqentanl
la ventaja de que pueden unirse COnjuntamente de manerg;pépida'

y sencilla, en las partes que han de ser unidas, con uyma resis

tencia adhesiva suficiente a las fuerzas de separacién. La eXPng

i
L ™ \

sibén fuerzas de separacién utilizada aqui designa la accibn de
fuerzas de traccidn tangenciales que se ejercen sobre*iés zona

de unidén pegada, perpendicularmerie al eje longitudingl.*de 1la

envoltura tubulare. e

Se ha comprobado que la resistencia al desgarre de los
puntos pegados de 35 a 45 N/15 mm de anchura de la ﬁﬁés&ra es
t4 en la misma gama que la resistencia al desgarre del material
de la envoltura tubular.

Sin embargo, se ha comprobado que unaceapa de adhesivo
sensible a la presibn aplicada de la manera acostumbrada, no
asegura generalmente una permeabilidad suficiente al humo. Deg
pués de la operacidn de ahumado, las envolturas tubulares pe
gadas, enparticular las que esfén hechas de celulosa regenera
da, llenas de carne para salchicha, no presentan un color ahu
mado, o solamente un color ahumado incompleto, en la regidn de
la zona de unibn pegada.

Es conocido que la coloracién ahumada se produce me
diante reaccién de fenoles y compuestos de carboxilo con pro
teinas, dependiendo su intensidad y su estabilidad, en particu
lar, del contenido de agua de la envoltura, del valor de pH

del substrato asi como de la duracién y de la intensidad del

calentamiento. Por consiguiente es posible que los &cidos car
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boxilicos volatiles que constituyen el componente principal
del humo y tienen una influencia particularmente importante
en la coloracién atraviesen la regién de unién de la envoltura';'
tubular, E
La permeabilidad al humo puede ser comprobaddy-por
ejemplo, con una unidad de ahumado de acampamiento dispéﬁible
en el comercio. Se utiliza serrin de ahumado, por ejemplp se
rrin de madera de haya, calentado externamente con un.qgémador
de alcohol metilico o con una placa caliente eléctrica'y que
pProporciona un humo exento de llama. Para simular el.aaﬁhmado
himedo" una cierta cantidad de agua estad presente énzlé;bémara
donde se produce el humo, con el fin de humedecer lafé?pbsfera.

Se mide la temperatura ambiente con un termbmetro. . -

Para mejorar la permeabilidad al humo, se héfpropqu
to, por tanto, de acuerdo con la invencibdn, aplicar la capa de
adhesivo sensible a la presidn no de manera generalizada sino
con interrupéiones 0 exclusiones. La capa de adhesivo sensible
a la presibdn puede aplicarse también en tiras o bajo la forma
de un dibujo constituido por una serie de puntos, par -ejemplo
con un rodillo perfilado que imparte una estructura a la capa
adhesiva sensible a la presidn. E1l rodillo aplicadx puede te
ner una estructura textil o una superficie de cepillo,

La aplicacidén & una dispersidén de adhesivo sensible
a la presibén, por ejemplo con una estrudura de puntos regulares
o de reja lineal, mediante impresibdn giratoria con estarcido
o impresibn con fotograbado, que puede realizarse a una velo
cidad de hasta 100 m/min;, es particularmente ventajosa. Un es
pesor de adhesio sensible a la presidn de 25 a 30 _ym con un
recubrimiento superficial de 40 a 30% da lugar a una excelente

permeabilidad al humo conjuntament2 con una suficiente resisten
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cia de la zona de unibdn. Se obtienen los mismos resultados
satisfactorios con orificios, poros o perforaciones en la ca

pa de adhesivo sensible a la presibn, y si es conveniente,

también a las regiones marginales de la hoja, y es posible que /E
el didmetro de estos pasos esté incluido en la gama de-dqs -
micrémeros o nandmetros. Estos orificios, poros o perfoﬁhcio

nes pueden obtenerse mecénic mente, por ejemplo por estampado,

engofrado, troquelado de agujeros, o perforaciones con agugas,
a un didmetro de aproximadamente 0,7-1,2 mm.Llos pasos'gﬁr0pig
dos pueden también producirse por un procedimiento qdimito, por
ejemplo disolviendo parcialmente la capa de adhesivo ééﬁéﬁble a

la presién. LA

Ademés es posible incorporar en el adhesxwo sen51b1e
a la presibén una sustancia pulverulenta que puede sér EXtraﬂa,
por ejemplo un polimero, tal como almidbn, poliestireno o azicar
0 una sal, por ejemplo cloruro desodio o bicarbonato de sodio,
y que, después de aplicacién del adhesivo sensible a la pre
3ién a la tira de pelicula o a las zonas marginales de la hoja
dispuestas en el sentido del eje longitudinal, se disuelve para
formar poros. Igualmente es posible mezclar con el adhesivo sen
sible a la presidn un aditivo permeable al humo, por ejemplo
una sustancia porosa o pigmentos orgénicos dotados de una ele
vada permeabilidad al humo o a los gases. Las reacciones de
precipitacibn bien conocidas en la fabricacibén de peliculas
y membranas microporosas pueden también mejorar la permeabili
dad de la capa de adhesivo sensible a la presibén al humo o a
1los gases. Con esta finalidad se mezclan adhesivos sensibles a
la presién en dos volétiles que son misciles el uno con el
otro, se distribuye la mezcla sobre una pelicula de soporte o

sobre las zonas marginales que han de ser unidas y se evaporan
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los solventes, lo que hace que el material poliméricq se

coagule, formando ura estructura porosa. El adhesivo sensible;%
a la presibn o las partes poliméricas del adhesivo sensible a 
la presién son dificilmente solubles o totalmente insolubles eh:
uno de los solventes. En variante, también es posible digolver
o dispersar el agente sensible a la presién en un solvente y,.
por ejemplo después de la aplicacibén a la superficie de:qnién

..'. ‘
L]

de la hoja, es posible tratar la solucidn, para su coagulacidn,

e 4 W

con un agente liquido de precipitacidn miscible con el’ solvene.

it 2 e T

Para mejorar la permeabilidad a los gases y al humo,ﬁﬁmﬁién ,é
es posible afiadir a 1a capa de adhesivo sensible a lé;ﬁkesién, :
materias termoplasticas finamente divididas que forrrffil‘a:.una
estructura microporosa en esta capa, a temperatura e%;qada,
mediante sinterizacibén. La permeabilidad de 1la capa:dé.adhqu
vo sensible a la presibn al gas y al humo puede'ser mejorada
afiadiendo gases, por ejemplo aire, nitrégeno, didxido de carbo
no o hidrocarburos fluorados, en la forma de pequefias burbujas,
que se dilatan, si es preciso, bajo la influencia del calor, =
pulverizéndose esta capa de adhesivo sensible a la presidnm, ;
por ejemplo sobre las zonas marginales. El gas puede producirse
también afiadiendo un agente que forma un gas bajo la influencia
del calor, por ejemplo compuestos azo o carbonatos.

La capa de adhesivo sensible a la presién puede con
tener también en ciertos casos, una esructura textil en for
ma de hoja, en forma de tira, en forma de cadena o en forma de
filamento , por ejemplo una sustancia fibrosa no tejida, que es
té& unida mediante adherencia, mechnicamente, o por medio de
calor, de fibras de hilatura, filamentos o hilos de filamentos
miltiples de material natural o sintético que se depositan al

azar 0 de manera ordenada, o un material tejido, una red, una
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malla, 0 una esponja o una pelicula celular, en particular
con una estructura de poros abiertos. De manera sorprendente,

ge ha descubierto que los modos de realizacibn descritos de

la envoltura tubular de buena permeabilidad al humo en la re
gién de encolado son sufidentemente estables y presentar.una
resistencia suficiente a las fuerzas mecénicas y al calex.

Si se desea fabricar una envoltura tubular:iégermqg

ble a los gases, la resina promotora de adherencia insalﬁble '
en agua consiste en una resina de vinilideno usualmeﬁe'éresente‘”
a razon de 3 a 12 g/mz. Estas resinas incluyen resind¥ *de for |
macién de pelicula que se obtienen mediante copolimefgzécién
de monbémeros, conteniendo un componente por 1o menos%*wn grupo E

vinilideno. En general pueden utilizarse resinas de;yiqilideno =%
de formacién de pelicula que contienen por lo menoszs%"en peso

y preferentemente por lo menos 80% en peso de cloruro de vinili.;
deno en la molécula polimerizada. Los comondmeros que pueden

ser mencionados son: cloruro de vinilo, bromuro de vinilo, acepgf
to de vinilo, propionato de vinilo, cloroacetato de vinilo,
acrilatos o metacrilatos de alkilo tales como por ejemplo
acrilato o metacrilato de metilo, etilo, propilo, butilo, iso
butilo, metoxietilo, o cloroetilo, metilvinilcetona, metilisg
propenilcetona, acrilonitrilo, metacrilonitrilo, estireno,
vinilnaftaleno, eter de etilvinilo, eter de butilvinilo, N-
vinilftalimida, N-vinilsuccinimida, N-vinilcarbazol, malonato

de metileno-dietilo, &cidos orgénicos insaturados, tales como
por ejemplo &cido itacbdnico, oxmezclas de estos compuestos.
Ademés del cloruro de vinilideno, el copolimero puede contener
de 1 a 3 de estos monbmeros.

La resina de vinilideno puede contener las ceras

acostumbradas, por ejemplo aquellas que estén basadas en &cidos
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- tal como ftalato de dibutilo, o esteres de &cido citrito, ta

monténicos esterificados, ceras'poliolefinicas 0 ceras basadas
en oxacelina, y/o agentes de relleno acostumbrados, por ejem
Plo caolin, en particular caolin que ha sido dotado de una na

turaleza hidréfoba é&cido silicilico o carbonato de cilcio

La resina de vinilideno, o0 una mezcla de resifia de

vinilideno se utiliza con o sin otras resinas o con o.sim agene

P

Plastificante, tal como por ejemplo esteres de acido ftélico,

les como tributil-acetil-citrato o de 4cido sebicio &°de &ci

do tartrico, tal como tartrato de diisobutilo. st

‘..'

La resina de vinilideno se aplica a la hofa-de sopor
te con un agente de anclaje acostumbrado para esta.figalidad,
por ejemplo con una de las resinas catibnicas terméehﬁureci
bles mencionadas méas arriba, endurecida, como agente de anclaje
o directamente bajo la forma de mezclas acuosas O no acuosas
tales como dispersiones o emulsiones, bajo la forma de un la
tex, bajo la forma de soluciones en agua v en solventes orgé
nicos, o bajo la forma de material en estado de fusibdn. La

hoja de soporte de celulosa regenérada puede presentarse en

estado seco, en estado re-~humedificado, 0 en estado gelatinoso

todavia no seco. Después de la aplicacién, se elimina el agente
de dispersibén o el solvente, por ejemplo por calentamiento
con aire caliente y/o radiacibn infrarroja..Generalmente la
hoja se cseca hasta un contenido de humedad inferior al 15% en
peso, y preferentemente de 5 a 10% en peso. La sinterizaciébn
ulterior del revestimiento a temperatura elevada es nececaria
s010 si se desea una adherencia particularmente firme del re
vestimiento en el soporte. En general, es suficiente un espe

sor de revestimiento incluido entre 0,05 y 0,5 mm.

(creta) con un tamafio medio preferido de particulas de.i.’a 3.Am.

[
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Las envolturas tubulares provistas de una capa
de anclaje de resina de vinilideno son ecencialmente .mper
meables a los gases y son apropiadas, por ejemplo, para sal
chichas de. tipo de salchicha de higado.

Para envasar productos cérnicos bajo la forme'de
composiciones para salchichas, como es conocido, se uk?lizan
envolturas tubulares sin soldadura arrugadas que se‘gggpliegan_

progresivamente conforme se introduce en ellas la composicién |

cérnica para la salchida. Hasta la fecha, estas envolturas fr@éé

. v tey ‘. .
cidas, llamadas también orrugas o barras huecas en el’gremio

se han fabricado partiendo de largos tubos sin soldh@ﬁ;a que

se desplazan en la direccibdn de su eje longitudinal’y jque

se fruncen por medio de una fuerza opuesta, siendo%}a'longi
tud de la envoltura producida generalmente de 1 a:3%°ae su
longitud original, solamente.

De manera sorprendente, se ha descubierto ahora
que la envoltura tubular de la presente invencibén, a pesar
del incremento de espesor que se produce en la regidén de en
colado como resultado de la superposicidén de los bordes o de
la presencia de la cinta que cubre los dos bordes, puede ser
producida de manera sorprendente. Las envolturas tubulares
fabricadas en los ejemplos se someten a la operacibn de frun
cido, utilizando por e€jemplo el procedimiento descrito en
las patentes de Los Estados Unidos nUimeros 3.988.804 y 4.185.
358, y utilizando el dispositivo descrito en ellas,

De acuerdo con este procedimiento, la fuerza que
se utiliza para el fruncido se aplica por 1lo menos por un ele
mento que gira alrededor del eje longitudinal de la envoltura
tubular. En particular, el elemento uti‘iizado para el fruncido

edd continuamente acoplado en posicién de transmisiédn de Ffuer
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za con la envoltura tubular durante la operacibén de fruncido
y transmite a la envoltura tubular una presibn suficiente

Para formar una orruga que es rigida. Antes de la operacibdn

R R L

de fruncido propiamente dicha, se realiza ventajosaménte una.
impresién en forma de hélice exacta y continua sobre.la en _
voltura que ha de ser fruncida. Es ventajoso, antes deSla ope g
racién de fruncido, aplicar un lubricante y/o un agegtg;de hu

medificacidn al exterior de la envoltura tubular que'Pa.de
ser fruncida. Un dispositivo apropiado para esta opefh;ién
consiste en un 6rgano de fruncido y una superficie HE'%poyo,
incluyendo el érgano de fruncido un elemento anularaqﬁg ro
dea la piel tubular y que puede girar alrededor de;???a, y
con el cual esté conectado el elemento que se utiliéa.para
el fruncido y esté en contacto con la envoltura t&i&lér.

El elemento utilizado para el fruncido es preferen
temente un saliente de forma helicoidal que sobresale en el
interir cilindrico del elemento anular. En particular, el ele
mento anular tiene un surco interno de forma helicoidal en el
cual penetra un elemento de forma correspondiente que sobre
sale del lado interno cilindrico de la envoltura bajo la forma
de un hilo de rosca. Este elemento de forma helicoidal se
hace convenientemente con un material que presente propieda
des de deslizamiento ventajosas, y esta disefiado como una
rosca de hilos miltiples. El elemento anular y el saliente de
forma helicoidal se realizan generalmente de una sola pieza.
Para mis detalles respecto a este dispositivo se haré referen
cia a las dos patentes de Los Estados Unidos. Sin embargo,
alejandose del procedimiento descrito aqui, en el caso de la
envoltura tubular de la invencidén es ventajoso no impedir

que la envoltura pueda torcerse alrededor de su eje, y con
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trolar la torsidn continua de la envoltura alrededor de su

eje. Esto se obtiene, por ejemplo, utilizando un mandril de

fruncido de diédmetro inferior aldel mandril utilizado general %

AR

mente, de tal maneraqie la zona de unidn, que es relativamene

n,i. &’R

gruesa en razbn de la presencia de la tira adhesiva S a 1a
superposicién, se sitle en forma de esgpiral alrededor-del eje
longitudinal de la emvoltura tubular fruncida, siendg pésible

conseguir una relacidén de fruncido de 1:70 a 1:80. .

Los tubos fruncidos se llenan (a razdén de aproxima
damente 20 m/min.) con carne para la salchidmdel tiag'htilizg
do para las salchicas destinadas a ser escaldadas yzdgfenpg
llan mecénicamente, se escaldan aproximadamente a ZQHEDQC.

se ahuman, y se refrigeran con agua. ‘e o

00‘

0

Se obtienen salchidms que tienen wa forma uniforme
y una piel que puede ser pelada y que estd situada en la pro
ximidad inmediata de la mezcla de salchicha.

§i, por ejemplo, la envoltura tubular esta desti
nada a productos alimenticios fragiles, la hoja o la envoltu
ra tubular se esteriliza, utilizando métodos acostumbrados,
tales como por ejemplo un tratamiento con calor o un trata
miento con ozono o radiacidbén a alta frecuencia.

Las envolturas deacuerdo con la invencidén pueden fa
bricarse a una velocidad superior a la que era posible anterior
mente, En el caso de fabricacibén de hojas de celulosa rege
nerada por el procedimiento de viscosas, la operacién de con
formacibén puede realizarse més répidamente, 1o mismo que el
revestimiento de las hojas con la resina insoluble en agua,

y la impresibn. Ademéds de la impresibn flexogréfica también
puede realizarse la impresidédn por fotograbado de alta -calidad.

Ademés, la pieza o la hoja puede ser impresa con una impre
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sién que larodea totalmente o con una impresién en la parte
delantera y en la parte posterior. El sabor de la composicifn
de salchicha no se ve afectada cuando se utiliza la envoltu

Ta como envoltura para salchicha. La envoltura para salchi

. _,‘
e SR et

cha presenta una elevada resistencia a las fuerzas de.alarga
miento y una gran estabilidad vclumérica durante su llgpado

con la composicidén para salchicha, durante su manipulagién y
su tratamiento. También puede almacenarse a bajas temperaturas

Y puede cortarse fécilmente, )
Ejemplo 1 oo

Una superficie de una hoja de celulosa regeYerada
Preparada por el procedimiento de viscosa y que tigngyyn.eg

pesor de 38 um, un peso de 55 g/mz, un contenido dg¢ agua

de 7%, un valor de hinchamiento de 165% y una perméébilidad
al vapor de agua de 700 g/m2 cada 24 horas, se reviste con una
solucibn acuosa al 1% de una resina de melamina/formaldehido
modificada (RAccobond de la firma ACC) en una unidad de re
vestimiento de tipo acostumbrado con aplicadores constituidos
por rodillos y puestos de secado. Después de secar la hoja a
1259C aproximadamente en una corriente de aire, se forma en
ella una capa de resina que %iene un peso de 47 mg/m2. La
permeabilidad al vapor de agua de la hoja revestida es de
710 g/m2 cada 24 horas, y por consiguiente queda casi sin
cambiar,

En todos los ejemplos, la permeabilidad al vapor de
agua se determina por un método gravimétrico de acuerdo con
el procedimiento DIN 53.122, estando presente en la camara
de vaporizacibédn un clima himedo-caliente constante (DIN
50,015, 40eC, 92% de humedad relativa). La unidad de compro

bacién utilizada es un mueble de comprobacidn controlado cli
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méticamente del tipo fabricado por la firma Karl Veiss, L
Giegen , Alcmania. | |

La absorcibén méxima de agua liquida a la tenperatu
ra ambiente después de 24 horas (vdlor de hlnchamlento)"ﬁb )
terminada gravimétricamente permanece también casi 31h:tamb1ar.
a 162%. ’.,.'.‘: ‘

Los cambios dimensionales, es decir el campjio de !
superficie (A) y espesor (B) durante la absorcidn de.agua

.Q...

(= capacidad de hinchamiento) como resultado de mantener la
hoja en agua liquida a 752C durante 10 minutos, y 1a:é&1mlqg
cidén subsiguiente de agua como resulado de mantenex';.}i'é hoja
en un clima normal (DIN 50,014, 232C, S0% de hume@hg‘?elativa)}
no se ven sustancialmente cambiados por el reveétiﬁiéﬁto de la
hoja con la resina promotora de adherencia:

Cambio de la superficie (A) vy del espesor (B) de la hoja de

celulosa
(A) (B)
durante absorcidn de agua antes de revestimiento +3% +128%
después de revestimiento +4% +132%

durante eliminacidn de agua antes de revestimien
to -20% +10%

después de revestimiento -16% +12%

La hoja revestida, que tiene una anchura de 75,5 mm
se curva utilizando plantillas & conformacibn, para formar un
tubc are estd soportado por una tuberia que rodea el tubo. Las
caras de los bordes de la hoja dispuestas en el sentido del
eje longitudinal esténen contacto. La superficie revestida
con resina esta al exerior del tubo. Una cinta adhesiva de
12 mm de ancho que contiene un adhesivo sensible a la presidn

que consiste en una pelicula de tereftalato de polietileno
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crientada por estiramiento de lz/um de espéesor ¥y una capa de
adhesivo sensible a la presidén a base de un copolimero de

acrilato, con grupos carboxilo con la utilizacidn conjunta
de acrelonitrilo (X Acronal 85D de la firma BASF) se sitfa
en la union formada poniendo enccntacto los bordes,‘?éféndo‘v

o . . - d -
cubiertas simétricamente las dos zonas marginales. La-dis-

»
L

persidn acuoso éel adhesivo sensible a la presidn tienté una

viscosidad a 252 C de 70 a 150 mPa (Reometro Contraves, tipo é
STV, B III) y un valor de PH (DIN 53%.785) de 2 a 5:'%@1icandoé
la presidn, por ejemplo con un rodillo, los bordes:gﬁkcontac-j

to se unen con la cinta adhesiva para formar una dp;ﬁh estan~ -

ca al agua.

-

La resistencia a la traccidn de la unidn se mide dé
acuerdo con el método de la norma DIN 53.455, en una umuestra T
acondicionada en un clima normal (DIN 50.014, 232C, 50% de
humedad relativa). La resistencia al desgarre es de 43 N/15
mm y el alargamiento a la rotura (DIN 53.455) es de 35%.
Se determina la resistencia de la wmuestra en esta—f
do himedo, midiéndo la resistencia después de que la mues- '
tra ha sido mantenida en agua caliente a 802C durante 30 miqg
tos. La resistencia al desgarre es de 7 N/15 mm y el alarga--
miento a la rotura es de 55%. Como modificacidn del ejemplo lﬂ
también es posible utilizar una cinta adhesiva con una pelicu.
la de soporte hecha de hidrato de celulosa ( R pesafila 101

de la firma Beiesdorf), siendo esencialmente idéntica las -

propiedades mecéanicas de la envoltura tubular.

Ejemplo 2

Una hoja de celulosa regenerada preparada por el
procedimiento de viscosa y que tiene un espesor de 34/um, un

contenido de agua de 7% y una anchura de 81,5 mm se reviste en
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_es aproximadamente de 15 a 38 mPa. En el tercer caso, el adhe

-35m

e

ambos lados con la resina termdendurecible del ejemplo 1, sigg'%
2 . . ;

do el peso de 48 mg/m”~ en cada superficie, y se seca.
Un revestimiento, que contiene en cada caso un adhg £

sivo sensible a la presidn diferente, de aproximadamente 6 mm’

de ancho, se aplica a lo largo de uno de los dos bordééﬂﬁig

puestos en el sentido del eje longitudinal. Tt

-
>

El adhesivo aplicado es, en el primer casoiuuéa so

173 g Al

lucibén exenta de plastificante, a 30%, pre-entrecruzalla, que
se entrecruzada ripidamerte bajo la accibdn del calor, de un

e . u

copolimero de acrilato conteniendo grupos carboxilo en benci

na, con una gama de temperatura de ebullicién de apfé&ima@g
mente 65 a 9590(R Acronal DS 3110 de la firma BASFY:EEE vis
cosidad de la solucibn a 25¢C es de 0,8 a 2,5 mPa jﬁi?cosimg
tro Epprec..t STV, C III). En el segundo caso él adheéivo sensif
ble a la presibn es una dispersidn acuosa anibnica exenta
de ageate Plastificante de un polimero basado en acrilato
de butilo (RAcronal 4D. dela firma BASF). E1l contenido de
s6lidos (DIN 53.189) es aproximadamente del 50% y la viscosi =

dad de la dispersibn a 252C (viscosimetro Epprecht, STV, A III),

sivo sensible a la presidn es una dispersidén acuosa anibni
ca, exenta de agente plastificante, de particulas finas de un
copolimero, que puede entrecruzarse en frio cuando se afiade

un alcali y que contiene grupos carboxilo, basado en acrila

tos con la utilizacidén conjunta de acrilonitrilo, teniendo
la dispersidn un contenido de sélidos (DIN 53.189) de aproxi
madamente 50%, una viscosidad o 252C (Reometro Contraves,
STV, B III) de 100-200 mPa y un valor de pH de 4,5 a 5,5
(RAcronal 80D de la firma BASF). El1 adhesivo sensible a la

Presidén mencionado en Gltimw lugar se post-entrecruza con
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una solucidn alcalina acuosa déspués de la aplicacibn sobre la
hoja. En todos los casos,se elimina el solvente o el agua
con calor.

A continuacién con la hoja se forma un tubo cuya
zona marginal que estéd exenta de adhesivo se superponéaaéla
zona marginal que contiene adhesivo. Las zonas margina}es se
pegan conjuntamente de esta manera, formé&ndose una liseg-de

unidén en el sentido del eje longitudinal. .2..

Después de la operacibdn de pegado, la prime?% envol
tura para embutido se somete a la accibén del calor, PST ejem
plo hirviéndola en agua caliente, lo que da lugar aagékformg

cibn del entrecruzamiento. {ﬁ:}

Las propiedades mecénicas de las muestrasgégondicig‘:
nadas climiticamente (clima normal de 232C, 50% de’ numedad
relativa) en estado seco por una parte y de las muestras com
probadas en estado himedo después de haber sido mantenido en
agua caliente a 80eC dwmnte 30 minutos (estado himedo) por
Otra parte, son las siguientes:

R
RAcronal RAcronal ~ Acronal

DSx311O 4D . 8OD
resistencia al desgarre
(N/15 mm) seco 35 38 39
alargamiento a la
rotura (%) seco 68 75 80
resistencia al des
garre (N/15 mm) hmedo 6,5 7,0 7.6
alargamiento a la ‘
rotura (%) htimedo 58 71 79

Ejemplo 3
Una hoja de 82 mm de ancho de celulosa regenerada
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que ha sido preparada por el procedimiento de la viscosa y
tiene un espesor de 40 pm y un peso de 58 g/m2 se reviste en
ambos lados con una resina termoendurecible y se seca, lo
mismo que en el ejemplo 2. La resina es un producto de reac
cibn de?2,6-poliamida aligética, etilentriamina, y epiglero
hidrina (RResamin VHV 61/1 de la firma Cassella). ..
el sentido del eje longitudinal de esta hoja. se pegg,bomp;g
tamente, una cinta que presenta una capa de adhesivo:%énsible
a la presibn basado en poliacrilato, en ambos ladosj "¥* que tig%
ne una anchura de aproximadamente 6 mm (cinta RScotQQ"?27 de

la firma 3M), y que estd dispuesta en el sentido dgiiége lon
gitudinal, estando cubierta la segunda superficie éﬁﬁésiva

de la cinta que esta orientada en sentido 0puestdféeé rela
cidén a la zona marginal, cubierta con una capa de papel sili
conado. Cada capa de adhesivo tiene un espesor de aproximada
mente 50 um y una anchura de 6 mme La zona marginal cubierta
con la cinta de adhesivo de doble cara y la cinta adhesiva de
doble cara han sido perforadas con agujas, forméndose aguje

ros de un diametro de aproximadamente 0,9 mm y forméndose una
separacibén media de aproximadamente 2 mm entre los agujeros.
Después de separar la capa de papel de 1la segunda capa adhesi
va, la zona marginal que esté dispuesta a lo largo del eje

longitudinal y esté exenta de adhesivo se sit@ia sobre 1la

otra zona marginal superponiéndose a ella, y se pega en la
segunda capa de adhesivo, lo que da lugar a la formacidn de
un tubo. ’

Después de Llenarla con carne para salchicha y después
de un ahumado a 752C durante 30 minutos, la envoltura para sal

chicha presenta un color uniforme rojizo-marrén tipico del
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ahumado, incluso en la regidn de la zona de encolado, 10

que se atribuye a la buena permeabilidad al humo en ecta re

gibén iguwdmente.

Ejemplo 4 .
La hoja, pre~tratada con nsina termoenduregfﬁié del

ejemplo 3, se reviste, sobre una anchura de aproximadagérte

Plo 2 a lo largo de uno de los dos bordes dispuestos, én el sen %

tido del eje longitudinal, utilizando un cilindro fotograbado
“\n

y una cuchilla rascadora. El cilindro fotograbado presenta

20 células por cm. Después de evaporar el solvente,zia:zona

marginal de la hoja presenta un dibujo de rombos copstituido

por adhesivo aplicado en forma de puntos. Los puntos de adhesi -

vo tienen un didmetro de aproximadamente 0,5 a 0,6 mﬁ.y tie
nen una altura de 20 um, cubriendo aproximadamente el 40%
de la superficie de una tira de 7 mm de ancho dispuesta a

lo largo del eje longitudinal.

Las dos zonas marginales situadas en el sentido del

eje longitudinal se pegan conjuntamente, superponiéndose, para -

formar un tubo. Después de la operacidn de Lenado acostumbra
da con carne para salchicha y después de la operaciémn de ahu
mado a 75eC durante 30 minutos, la envoltura tubular presen
ta un color uniforme rojizo-marrd4n tipico del ahumado, incluso
en la regién de la zona de encolado, sin que pueda ser recono
cida una configuracidén en forma de rombos de la carne para
salchicha no ahumada que corresponde al adhesivo aplicado.

Por 1o demés la envoltura fiene las mismas propiedades que

la envoltura tubular fabricada en el ejemplo 2.

Ejemplo 5

Una dispersibén acuosa anidbdnica, exenta de agente

Ay
1
.=
=

7 mm, con la solucibén de adhesivo sensible a la presifmdel ejej
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plastificante, de alta resistencia, de un adhesivo sensible a
la presibn basado en un copolimero de acrilatos conteniendo
grupos hidroxilo, teniendo dicha dispersidén un contenido de

sblidos (DIN 53.189) de aproximadamente 70%, una viscosidad

a 259C (Reometro Contraves STV, C III) de 80 a 2,500mPa y un ,ﬁ
valor de pH (DIN 53.785) de 3,5 a 4,5 (RAcronal DS 3163 de

la firma BASF) ce aplica sobre una de las dos marginale§ de
la hoja que estan dispuestas en el sentido del eje 10X§ifudi
nal por medio de impresidn con estarcido utilizando uﬁ:éstqg
cidor de malla 40 y una cuchilla rascadora. e aplica{uhé capa
de adhesivo constituido por puntos regulares, teniendé.los
puntos individuales un diémetro de aproximadamente 94?? mm

y una altura de aproximadamente 25 a 30 uym, y cubrigndo apro §

ximadamente el 50% de la superficie de una tira de 5mm’ de an

cho aproximadamente que estd dispuesta a lo largo &del.eje
longitudinal. E1 tubo se forma de una manera anéléﬁ?:p la
del ejemplo 4. DLa zona de encolado de esta envoltura tubular
es también suficientemente permeable al humo.
Ejemplo 6

La dispersibn de adhesivo sensibie a la presibn uti
lizada en el ejemplo 5 se diluye con agua con una relacién vo
lumétrica de aproximadamente 1:1, se pulveriza con una tobera
de pulverizacién con aire comprimido que tiene un diémetro de
0,5 mm y bajo una presibén de 0,5 bar, sobre un papel silicona
do, y se seca. La capa de adhesivo sensible a la presibn resul
tante tiene una estructura de poros abiertos corn orificios
que atraviesan completamente la capa y en un diametro inclui
do aproximadamente en la gama de 100 a 400 um.

El papel revestido se corta en tiras de 6 mm de an

cho y se pegan las tiras, totalmente en la direccidén del eje
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ficies de una hoja con una resina termcendurecible catibnica.

longitudinal, sobre una de las dos zonas marginales de una
hoja de celulosa regenerada que estén dispuestas en el sen

tido del eje longitudinal, estando revestidas las dos super

que ha sido endurecida por medio de calor.

Después de formar el tubo por medio de un conforma

4

dor, las zonas marginales de la hoja se superponen e€n 7 mm

aproximadamente. Al mismo tiempo, o después, se separa &1 Pa

pel protector y la segunda superficie de adhesivo, qué dqueda
ahora al descubierto, se une inmediatamente con la séﬁn@da z0
na marginal de la hoja de celulosa, por medio de mesifdn, uti
lizando por ejemplo un rodillo. La envoltura tubular ;?SWE

tante tiene una buena permeabilidad al vapor de agua y al hu

mo y excelentes propiedades mecénicas. L
Ejemplo 7 : N

Ses

Se agita cloruro de sodio cristalino que+ttene un

tamafio de particulas de 0,02 a 0,2 mm en la solucién de adhesi
vo sensible a la presidn del ejemplo 2 hasta alcanzar una
concentracibén de aproximadamente 30% en peso. La mezcla hete
rogénea se aplica, sobre una anchura de 6mm, utilizando un
dispositivo de revestimiento, sobre una de las dos zonas margi
nales dispuestas en el sentido del eje longitudinal de una
hoja de celulosa regenerada, y se elimina el solvente por
calentamiento. La sal se extrae tratando la hoja revestida
con agua. A continuacidn sesca la hoja.

Se obtiene asi una capa de adhesivo que tiene una
estructura porosa. Después de superponer y pegar las dos
zonas marginales descritas en el ejemplo 2, se obtiene una

envoltura tubular con una buena permeabilidad al.humo.en la

regibn de encolado.
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‘también una presibén interna de 1 bar, la cual es producida co

—41_

Los tubos obtenidos en los ejemplos se llenan ccn
agua y permanecen completamente cerrados en la regidn de la
unién pegada después de almacenamiento en el aire a la temper
tura ambiente durante varios dias y después de haber sido cq;

gados en agua caliente a 802C durante varias horas. Soportan

agua o aire comprimido.
®eee”,

Las figuras 1, 2 y 3 representan, en seccibn, unos

modos de realizacidn de las regiones de encolado de la‘envol

tura tubular a lo largo del eje transversal, mientras..qle las
figuras 4 y 5 representan unos modos de realizacibn dé-la en

voltura tubular que son permeables al humo, represengéqdose

también en este caso la regidén de superposicibn, y }agofigurasi
6, 6a, 7 y 8 representan 3 modos de realizacibn del'grbcedi
miento, para confeccionar la envoltura tubular seg&ﬂ éllnvento
En la figura 1, las regiones de la pleza Q ﬂe la
hoja 4 que estéan prdximas a los bordes 1 y 2 situados a 1lo
largo del eje longitudinal se pegan conjuntamente por super
posicidén, estando situadas las capas 3 que contienen el adhe
sivo sensible a la presibdn, entre las regiones superpuestas.
Las capas promotoras de adherencia constituidas por resina,
sobre las superficies de la pieza o0 de la hoja estén marca
das 5, 5a y 5b.
En las figuras 2 y 3, los bordes 1 y 2 de la pieza
u hoja 4 se ponen en contacto y se unen, por medio de una
capa 3 que contiene un adhesivo sensible a la presibdn y una
capa promotora de adherencia constituida pPor resina 5, con
una tira de pelicula 6 que cubre los dos bordes. También es
posible que una tira de pelicula esté al exterior de la en

voltura tubular y que una segunda tira esté en el inerior de



o

e

la envoltura.

La figura 4 representa la regibén de encolado de una
envoltura tubular que ha de ser pegada de la misma manera que
en la figura 1, teniendo los nfmeros de referencia los mis

5 mos significados. Los pasos formados en la capa del adhesivo

3, a través del adhesivo aplicado en una estructura punctifor
ma, estan marcados 7.

i La figura 5 representa otro modo de realizaci®n de
la regibén de encolado que se ilustra en la figura 4. Lasfperﬁg

. 10 raciones formadas en la regibén de los bordes 1 y 2jyfgné se
extienden a través de toda la zona de unibn, incluyen@g.la

hoja 4 y la capa de adhesivo 3, estén indicadas por 8.
Para mayor claridad, las capas ilustradas eﬁ'las

N figuras no se representan a escala. R

15 En la figura 6 puede verse el deéarrollétﬁél proce

dimiento de formacién del tubo y de pegado de las kegiones

-
L L

marginales. La hoja 10 que se extrie de un carrete 9, y la
cinta adhesiva 12, que se extrée de un carrete 11 y que se
Pega en la hoja 10 en la regibén marginal de 1la hoja 10, pa
20 san a través de una palntiila de conformacién 13, que se pé
presenta en seccibn en la fiéura 6a, y un equipo auxiliar
de superposicibn 14. El soporte de papel 15 se separa a con
tinuacién de la cinta adhesiva 12 y laregién marginal inter
na de la hoja 10 que presenta ahora una forma tubular se pe
25 ga en la superficie ahora libre de la capa de adhesivo sensible
a la presidn, pasando la hoja 10 a través del tubo de soporte
16 que se representa esquematicamente con el. manguito 17 que

10 rodea.

En la figura 7, el tubo se fcrma por medio de un re

30 borde de conformacién, Utilizando un procedimiento analogo al
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que se representa en la figura 6, la hoja 10 se pega, en la
regién de los bordes, en una cinta adhesiva 12, que pasa por

unos rodillos 18 y que .toma la forma de un tubo en el rebor 7

de de conformacién 19. Después de separar el soporte de'papelii
15, la superficie libre de la capa de adhesivo sensible a la ,;
presibn se pega en la regibn marginal intemm de la hoja.

La figura 8 representa otro desarrollo del procedi
miento, en el cual se aplica directamente el adhesivo.%'ia
hoja plana. Tl

Una hoja 10 de celulosa regenerada se hace '-.pas::ar
a partir del carrete de almacenamiento 9 a un aplicad?r de
impresién fotograbado que consiste en un rodillo de'ﬁp}iqg

cién 20 con una configuracién de estarcido, una cuchilla ras

cadora 22, y un rodillo de apoyo 21. La solucidbdn o ?é-éispez
sién de adhesivo se desplaza desde el tanque de alﬁégéhamiento
23 hasta la cubeta 24. El1 adhesivo, que ha sido aéiéégdo an

la forma de tiras, se seca en el tlinel de secado 25..Se da

a la hoja 10 la forma de un tubo con una linea de unidn supexr
puesta longitudinal por medio de la plantilla de conformacidn
13, del tubo de soporte 16 y del manguito circundante 17, y

se aplasta con dos rodillos de arrastre 26 y es conducida

al dispositivo de bobinado Z7.

En resumen, el presente Modelo ce Utilidad que

se solicita deberd recaer sobre las sigulentes:

RETIVINDICACIONES

1. Envoltura tubular para productos alimenticios,
en particular salchichas, que incluye una pieza rectangular
de pelicula en forma de hoja o una hoja sin fin de pelicula
que presenta una forma curva alrededor de su eje longitudinal

Yy cuyas regicnes marginales situadas en el sentido del eje
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longitudinal estén unidas por medio de una unibn pegada, te
niendo la envoltura tubular, por lo menos en la unién de la

regibn pegada, una capa que contiene una resina promotora de

adherencia esencialmente insoluble en agua, caracterizada

porque los bordes {, 2) dispuestos a lo largo del eje longitud:
=
)

z
2
§

nal estén unidos el uno con el otro por una capa (3) que con
tiene un adhesivo sensible a la presidn. _
2. Envoltura tubular segiin la reivindicaciéx:ﬁﬁ ca ;
racterizada porque las regiones de la pieza o de la hoja que
estan prdéximas a los bordes dispuestos a lo largo dei-éje
longitudinal estén superpuestas y pegadas la una confﬁa otra,
estando situada la capaqie contiene el adhesivo senﬁégle ala -

presibn entre las regiones superpuestas.

LI )
- *

3. Envoltura tubular segin la reivindicaqﬁéﬁ'1. ca
racterizada porque los bordes dispuestos a lo largéséél eje
longitudinal se ponen en contacto y se unen, en lé%g%rte ex
terna y/o la parte interna de la envoltura tubular, %or medio
de tiras de pelicula dispuestas a lo largo del eje longitudinal

Y que cubren las regiones prdéximas a los dos bordes, estando

situada la capa que contiene el adhesivo sensible a la pre
sibén entre la tira (o las tiras ) de pelicula y las regiones
préximas a los bordes, y estando situada, en cada caso, 1la
capa promotora de adherencia, entre el adhesivo sensible a
la presibén y la hoja y, si es preciso, las tiras de pelicula.
4. Envoltura tubular segin 1la reivindicacién 3, ca
racterizada porque la tira de pelicula y la zona marginal (o
las zonas marginales) de la pieza o de la hoja consisten, en
la regidn de superposicidn de la tira de pelicula y de los
bordes que estan en contacto, en un material permeable al

humo y/o que tiene una estructura permeable al humo, por



25

reivindicaciones 2 y 5, caracterizada porque la capa en for
20

de las capas de adhesivo por una capa que contiene un adhesi
vo sensible a la presibn.

reivindicaciones 1 a 7, caracterizada porque la envoltura tu

ejemplo una estructura en forma de orificios, interrupciones,
pasos, intervalos, poros y perforaciones, y porque, con el

fin de mejorar la permeabilidad al humo, la capa que contiene:
b

el adhesivo sensible a la presidn presenta interrupciones y/o-

pasos, por ejemplo en forma de poros, orificios, intervalos

de hoja, una esponja, una estructura celular, una pelicula
microporosa O una membrana.
10

S

o perforaciones, y/o incluye una estructura textil en forma

Sl T

. oo

5. Envoltura tubular seglin la reivindicacién.2, ca
racterizada porque la capa que contiene el adhesivo égméible
a la presibn, en la regibn de superposicibn de las regiones
marginales y, si es preciso, 1las

15

regiones marginales, tie
la permeabilidad al humo.

L g

nen interrupciones y/o pasos por ejemplo en forma de poros,

orificios, intervalos o perforaciones, con el fin d€ -mgjorar

LI
-« =

6. Enwltura tubular segin una cualquierd'qézlas
ma de hoja que contiene el adhesivo sensible a la presibn es
t4 constituida por una estructura textil enfxma de hoja, una

esponja, un material celular, una pelicula microporosa ¢ una

membrana, con el fin de mejorar la permeabilidad al humo.

7. Envoltura tubular segiin una cualquiera de 1las

reivindicaciones 2, 5 0 6, caracterizada porque una tira de

pelicula dispuesta a lo largo del eje longitudinal y que tie

ne una capa de adhesivo en ambos lados est& situada entre las
regiones superpuestas, estando constituida por 1o menos 'na

8. Envoltura tubular segun una cualquiera de las

i b L
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bular consiste en celulosa regenerada que ha sido fabricada,
en particular, por el procedimiento de viscosa, y porque inclgf
ye opcionalmente fibras de refuerzo. g

9. Envoltura tubular segin una cualquiera de las

reivindicaciones 1 a 8, caracterizada porque la resina promo

tora de adherencia insoluble en agua situada sobre la super
ficie de la hoja y, si es preciso, sobre la superficie (p las

superficies) de la tira de pelicula contiene o es una resina

S e e

catibnica termoendurecible, endurecida, en particular una re
eina de urea/aldehido, melamina, aldehido, o fenol/ddehido

0 un producto de condensacibn de poliamida—poliamina,fpoliami
na o poliamida alifética, y halohidrinas bifuncionales o
derivados de las mismas, tal como la epiclorohidring?a

10. Envoltura tubular segin una cualquieré'dé las
reivindicaciones 2 a 8, caracterizada porque la resfha promo
tora de adherencia insoluble en agua contiene o es‘un pollmero
que contiene grupos vinilideno y, si es preciso, esté& anclada
con, por ejemplo, una resina catidénica termoendurecible, en
durecida.

11. BEnvoltura tubular segin una cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 10, caracterizada porque el adhesivo sen
sible a la presidén contiene, como resina de base, un poliacri
lato 0 un polimetacrilato.

12. Envoltura tubular segin la reivindicacidén 11,
caracterizada porque el adhesivo sensible a la presidn contiene
resinas que pueden ser entrecruzadas por medio de calor y/o
quimicamente, y que incluyen preferentemente un copolimero con
mondmeros reactivos y, en particular, una resina basada en un
copolimero de acrilato que contiene grupos carboxilo.

13. Envoltura tubular segin una cualquiera de las
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reivindicaciones 11 o 12, caracterizada porque el adhesivo
sensible a la presién contiene una resina basada en un homo
polimero o un copolimero con unidades acrilato y acrilonitri

lo, en particular con acrilato de butilo y/o acrilato de 2~
etilhexilo. ’

14. Emwvoltura tubular segin una cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 13, caracterizada porque la envolfiira
esté fruncida, estando dispuesta la regién de encolado’ Bh

forma de espiral alrededor del eje longitudinal de ld;eqvql
tura tubular fruncida. -

LY o emmmrinl

15. Se reivindica por ultimo como objetohgpyre
el que ha de recaer el Modelo de Utilidad que se solicita:
ENVOLTURA TUBULAR PARA PRODUCTOS ALIMENTICIOS, EN PARTT

CULAR SALCHICHAS. o

Todo conforme queda descrito y reivindicdado en
la presente memoria descriptiva que consta de cuarenta y

sigﬁe paginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

| Madrid, 3 sbril 1.981
BERNARDO UNGRIA
\ . B P.D-
. H./‘,' o
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