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por "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE PELICULAS TUBULARES
EN MANGA EXTRUIDA"., a fevor de la firma 2lemens NATURIN-WERK
BECKER & C0., domiciliado en "Baderiastrasse n¢ 13%.- 694
WEINHEIN (ALEMANIA). |

MEMORIA DESCRIPTIVA

El presente invento se refiere & procedimiento para la
febricacidn de peliculas tubulares en menga extruida, prefe-
rentemente para su emnleo como tripa sintétice pera embutides
cocidos y escaldados, y vrocedimiento pare su fabricacidn.

Ia invencidn se refiere @ una velicula en menga extruide
de varias capas, que e85 especislmente adecusda2 pars el enva-
sado sin pliegues de estos articulos de carne y embutido, que
se calientan después del envasado, como embutidos cocidos ¥y
eacaldados.

Se sabe ya emplesr peliculss en manga extruida de una capa
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de plésticos termopldsticos, como polietileno o polismidas, de~
bido & su impermeabilided al vavor de sgus y 2l zire para fines
de envasado entre otras cosas como trinas sintdéticas para embu~
tidos. Idminas en manga extruide pars el envasado de estos pro-
ductos de carne y embutido, que hen de someterse a un fratemien
to de calor después del envasado o empaquetado, deben cumplir
requisitos muy elevados, entre los que se cuentan ls aptitud fi-
sioldgica, suficiente resistencia al secarse ¥y rellenarse, esta-
bilidad de forma al escaldarse, blandura sl elaborsrse a mano,
reducidos costes de fabriescidn asi comc sobre todo un aspecto
gin arrugas de los productos de embutidos ya terminados. Ningu-
no de los plésticos empleados hasta ahora para la fabricacidn
de peliculs en mangs extruids une en éi todas las wropniedades
necesarias. Esvwecielmente la mayor parte de las peliculas en
manga extruide de materiales sintéticos presentan un defaecto,
que los hace inadecuados sobre todo para el empleo como %ripes
sintdticas de embutidos cocidos o escaldados o de productos de
carne, que despuds de Su envaesado se someten & un tratamiento
de esterilizecidn. Este defecto consiste en que las pelfcula en
mengs extruida después del enfrismiento ye no encierren sdlida-
mente el producto envasado, por 1o que el producto adquiere un
aspecto arrugado y plegado, que el consumidor lo eguipara & un
producto viejo.

Se ha tretado de eliminer este defecto recubriendo un mate-
rial hidréfilo en pelicula, como celulosa, con un polimero
impermeable al vapor de sgua. En el caso de esta mslfcula de va-
rias canas, se forma el lado exterior la celulosa, generalmente
un tubo de celofén, que en su lado interior vuelto hseia el PO
ducto de embutido contiens une osna de un polimero imnermesble

al vapor de agua. El recubrimiento del tubo o mange de celulosa
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tiene lugar en este caso o npor fuera o por dentro. En el caso
de recubrimiento por fuera el tubo de celulosa debe invertirse,
por 1o que no es posible ls fabricacidn continua del tubo recu-
biexrto, El recubrimiento por dentro requiere un procedimiento
relstivamente complicado.

Se ha empleado también ys pliculas compuestas de varias ca-
pas de diversos meteriales termopldsticos como tripas sintéticas
de embutido, incluso mars el envasado de embutido cocido y es-
caldado, pero tambieén estes peliculas de varias capas de mate-
riales termovldsticos al igual que los de una sola capa presen-
ten la indeseada propiedad de que después de enfriarse el con-
tenido de la pelfcula se vuelven rugoses y se forman pliégues
longitudinales, porque las peliculas de manga extruide no parti
cipen de la contraccidn de volumen del producto de rellsno debi
da al enfriemiento. En el caso de neliculas de una asi como de
varias capas de materiales sintéticas, como termoplastos, se ha
tratado de poner remedio a esta deficiencis proveyendo de una
definida canzcidad de contraccidn & las pelfculas de manga
extruide mediente un determinado estiredo que se efectda & ralz
de la fabricacidn. Una nelficulea en menga extruide asi trstada
previemente, despuds del enfriamiento del embutido, despuds del
tratemiento en el armerio de coccidn, ha tenido que sumergirse
durente algunos segundos en ggue hirviendo. Durante este calen~
tamiento repetido hasta una temperstura superior en relacidn
con el tratamiento de escaldado la pelicula de manga extruida se
contrae algo més, de maenera que incluso después del enfriamien
rodea el producto de relleno en forma liss y sin pliegues. Pero
un tretamiento de esta naturaleza, con agus celiente llamado
por el técnico "recalcado", complice no obstante la fzbricacidn

del embutido y por ello muchos fabricentes solo lo efectudn con
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disgusto.

Por ello existe une gran necesided de unspelicula en menge
extruida que vueda fabricarse sencillamente y que desde el pun-
to de vista de la materia primas sea barata, que sin un adicio-
nal tratamiento de "recaleado", rodes el producto de cerns ©
embutido envasade sin arruges.

Tarea de la invencidn es por tanto la creacidn de una peli-
culs de menga extruids, especialmente para un producto de snva=-
sado que hay que calentar, que después del enfriemiento rodea
en forme tirente y sin nliegues al producto de relleno, sin que
para esto fuers necesario una etaps de trabajo adicionsal.

Esta tarea se resuelve conforma a la invencidn por medio de
une velfcula en mange extruida de varias capess, preferentemente
de dos capas, que consta de determinadas combinaciones de dife-
rentes materiales nara ceda une de las capas.

Segin una forma de ejecucidn de la pelicula en menga extrui
conforme & la invencidn consta de dos capas de diferente material
termopldstico por lo menos; la capa interior, prdxima al pro-
ducto envasado, no tiene nrédcticamente ninguna capacidad de
absorcidn de agua o de permeabilidad al agua, mientras que la
capa exterior estd hecho de un material de elevade capacidad de
absoreidn de agua o de elevado poder de permeabilided al sgua.

la cape interior fundementalmente permeable al agua, que ven
tajosamente es también estable contrs dcidos deluidos, consta
preferentemente de polismida de cadena més larga, por ejemplo de
poliemida 11 o 12. Ademdés son adecuados el cloruro de polivini-
delo, as{ como poliester, especialmente tereftalato de polibuti-
leno. Esta cana asegurs la resistencia y estebilided de forma de
la tripa sintética para embutido y por tanto del producto de

embutido durante las etapass de tratamiento del llenado, atado
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(cierre), escaldedo, enfriemiento as{ como dursnte el transpor-
te, que predominado se efectis en nosicidn suspendida.

Ia cepa exterior con una capacidad de absorcidn de agua re-
lstivamente elevada consta nreferentemente de noliamida 4, po-
liomida 6, poliemida 6,6 o acetato de polivinilo. Preferente-
mente para la cana exbterior se ha elegido un material, cuys ca-
pacidad de absoreidn de agua vuede aumentarse considerablemente
graciss a métodos adecuados, por ejemplo mediente le aceidn
del dcido.

Mediante la combinzcidn conforme @ la invencidn de una ca~
pa interior immpermeable al agua con ung capa exterior permea-
ble @l agua o hinchable se cumnle la tarea conforme & la inven-
cidn. Durante el subsiguiente almacenamiento de los nroductos
de embutido y carne, como embutidos cocidos y escaldsados, en
dependencias de refrigeracidn o venta, la cepa interior prdeti-
camente estanca a8l agus e imvermeable al vapor de agua permite
un secado de la capa exterior, que se contrae durante este pro-
ceso de secado. Estas fuerzas de contraceidn que se presentan
durante el secado son tan intensas en este caso, que producen
un ajuste tirente de la tripa sintdtica al embutido enfriado y
sedado. La contraccidn de la cane exterior debids a la cesidn
del agua, es decir, durante el secado, puede todatvia aumentarse
considerablemente mediante un tratamiento que se describira
mis adelante en forma mds amplia (vor ejemplo influencia de §
cidos diluidos) sobre la capa exterior.

Segun otro asnscto de la invencidn, los diferentes materia-
les para la cap2 interior y exterior se seleccionan de tal ma-
nera que se puede fabricar la pelfcula de varias canas confor-
me a la invencidn de una menera sencilla medisnte prensas de

extrusidn combinedas. Dursnte la extrusidn soplado de peliculas
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en manga extruide de varias capas se ha mostrado que combinacio
nes que han de comnletarse de manera ventajosa, presentan pro-
piedades tan diferentes de fusidn, viscosidad y quimices de su
perficie, que no se combinan entre si sin mds después de su sa
lida comin de la toberz de extrusidn. Como medida auxiliasr se
ha tenido que introducir una tercera capa delgeda de propieda-
des adhesivaes como intermediaria de adherencia imprimadora en-
tre los componentes de peliculas propiasmente dichos.

Conforme a la presente invencidn esta complicacidn de evi-
ta combinando preferontemente dos materiales entre si para la
capa interior y exterior, que tienen cierta afinidad entre si
¥ que nor elle puedan coextrusionsrse juntos sin un intermedia-
rio de adherencia. La combinacidn de dos canpas compatibies, es
deeir quimicamente afines y la nosibilidad, dada por sllo, de
presado de extrusidn combinado simplifica y abarata decisiva-
mente la fabricacidn de la pelicula de varias capas conforme a
le invencidn. As{ la capas interior y exterior pueden estar he-
chas ypor cjemplo de dos poliamidas homélogas, que Se unen inme
diatamente despuds de la extrusidn formando una unidad laminar
verfecta.,

Especielmente vreferida es una pelicula compuesta, cuya ca-
pa exterior estd hecha de noliamida 6 y su capa interior de vo-
liamide 11 o 12.

En las combinsciones de poliamide con cloruro de polivini-
lideno y tereftalato de polibutileno se emnlea convenientemente
para la unidén perfecta de las ecapas un imprimador.

Ia capa interior, ademés de la provpiedad de su falta de per
meabilided al agua, tiens ventajosemente una elevada estabili-
dad de forma, es decir, reducida dilatabilidad, vmara que al

rellenarse 0 durante el subsiguiente tratemiento de calor el
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embutido no pierda su forma.

Ademds, durante la fabricacidn de la nelicula de varias ca-
vas conforme a la invencidn se prefiere, elegir una combinscidn
de mateiral, de modo que por lo menos une capa (0 la capa inte~
rior o la exterior) esté hscha de una materia prima barata. Las
tripas sintéticas para embutido conocidas hasta ahora, hechas
de polismida, constan de nolismida 11 o poliamida 12 relativa-
mente caras, pues so0lo estas poliamidas tan puras son innocuas
desde el punto de viste de la legislacidn sobre alimentos y no
contienen, o contienen en muy poca cantidad, elementos perjudi-
ciales, como monomeros etc., que pertiendo de la trips sintéti-
ca nueden lleger al producto alimenticio. Por ello es muy opor-
tuno sustituir vor un material mds barato por lo menos una Par—
te del material caro. Un material de esta naturaleza relativa-
mente econdmico para la capa exterior es poliamida 6, qQue en
combinacidn con polismida 12 representa una forma de sjecucidn
oreferida de la invencidn ya mencionada mds arriba.

En l2 eleceidn de le relacidn de esmesor de la capa interior
respecto de la exterior se ha mostrado dptima para la meyor par
te de las clases de embutido una relacién de 1 (Interior) a 3
(exterior). Con esta relacidn la capa interior es suficientemen
te fuerte, pars asegurar le coneistencia de forma contrs una 4i
latecidn o alargemiento no deseados, por otre parte suficiente-
mente delgada para no omoner una resisfencia excesivemente gran
de a las fuerzas de contraccidn de la capa exterior en la fase
de secado, sino para secunder los movimientos de contraceidn.
Si hey que imponer requisitos esvecialmente elevados en cuanto
@ la estabilidad de forma, se elige la relacidn de espesor de
canas de l(interior) & 2 (exterior) o 1 (interior) a 1 (exte-

rior). Si se imponen requisitos menos elevados de estabilidad



de forma, pero en su lugar una medida sumnerior de accidn de con-
traceidn y empleo de materiai de coste ventajoso, se elige lao
relacidn de espesor de capas de 1 (interior) 2 4(exterie) hasts
1 (interior) a 6(exterior).

5. En todas las relaciones de eswesor de capas que vienen a apli
carse, el espesor de la pelicula de capa doble conforme & la
invencidn se mueve con unos 40 a 60/gg el campo de las pelicu~
las corrientes de una caye. Como ejemplo de una pelicula doble
conforme & la invencidn, en la forma de ejecucidn preferida, a-

10. rribe mencionada, de 1:3, pueden mencionarse aqui los espesores
de capa de 13 + 39 /hm = 52 /hm, teniendo la capa interior de
poligmida 12 un espesor de 13/am, y la capa exterior de noliami-
da 6 un espesor de 39/hm.

Ia fabricacidn de la melicula de manga extruida conforme 2

15. la invencién tiene luger de manera ya conocide. Asf{ por ojemplo
la envoltura de 2 capas nreferida especialmente se fahrxica con
noliemida 6/ poliamids 12 & unos 220° C sezin ol procedimiento
de extrusidn por soplado con adecunadas cabezas de extrusidn. Co=-
mo se ha mencionado ya, en la seleccidn de lds termoplastos de—

20, ben evitarse diferencias excesivamente grandes en el copporta~
miento & la fusidn y en las demds propiedades.

Segin una forma de ejecucidn espscialmente nreferids de 1la
inveneidn, mediante un tratamiento de modificacidn con Zecido,
aumente todavia mds la canacided de absorcién de agus de la capa

25. exterior. Para este objeto 8e hace que actie el dcido en unz
concentracion adecuada sobre la capa de la peliculas que esté en
el exterior y que es de vldstico hinchable. Medisnte la eleccidn
de adecuadas condiciones de temperstura, tiempo y concentracidn
aumenta la capacidad de sbsorcidn del agus de la capa exterior.

30. Deberdn evitarse condiciones demasiado drdsticas, en las que se
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destruiria la capa exterior. Por lo demds concluye la accidn
del acido, conforme a le invencidn, en la superficie de con~-
tacto de la capa exterior, hinchable y modificable por gcido,

vy de la capa interior de termoplastos prédcticamente no hin-cha~
bles, mds resistentes 8l decido. En la pdctica se puede trabajar
con cualesquiera tempersturas del bafio de dcido. Zn interés de
une més fdcil adaptecidén del tratemiento con deido a un proceso
continuo de extrusidn se elige la temperatura mds elevada pogi-
ble, para de este modo alcanzar tiempos de espers cortos y re-
ducidas dimensiones del bafio.

Para el tratamiento con dcido son adecuados tanto dcidos or
génicos como también inorgénicos, diluidos con sgua /fy/n disol-
ventes orgénicos. Se prefieren los dcidos minerales, cumo por
ejemplo, deido clorhidrico, dcido sulfirico y deido fosférico.
Para la prdctica, en este caso es especialmente adecuado el 4-
cido clorhidrico. Tembidn pueden emplearse solos o en zombins-
cidn deidos orgdnicos, como por ejemplo dcido férmico, dcido
acético, Scido oxdlico ¢ dcido eitrico. Parae fines prdcticos se
emplean los dcidos en solucidn acuosa. La concentracién de dei-
do puede oscilar dentro de limites relativamente esmplios. Depen
de esta concentracidn de le durascién del tratamiento y de la
temperatura del bafio. Coneentraciones adecuadas se dasn en el
campo de 3 a 80 %, preferentemente hasta 40%, en el caso del &-
cido olorhidrico entre 5y 35 %.

Convenientemente el tratemiento con dcido se efectia de ma-
ners que le nelfculs compuesta, inmediatamente después de su fa
bricecidn, se conduce 8 través de un belo de dcido como una ein
ta gin fin.

Despuds del bafio de deido la pelicula compuesta recorre un

bafio de lavado. Dado el caso, la nelicula de manga extruida pue
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pueden afiadir sgentes de zcabado, es decir productos para mejo-
rar la superficie (glicerina, sorbita, humectentes). Tambidn es
posible un bafio combinado de lavado y acabado. Desnudés de sben-
doner el baklo de acabado, se sevara el liquido excedente, se
seca, tras lo cual siguen las conocidas medidas para el confe-
cclonemiento de tripas sintéticas nzrs embutidos.

También es vnosible eviter la formacidn de pliegues despuds
del enfriamiento, empleaddo como ecapa exterior de la pelfcula
de varias cavas conforme @ la invencidn un msteriel que tiene
un cardcter eldstico como de gome-rigido. Un material de esta
clese secunda la exnensidn, sin deformarse nldsticamente, es de-
cir en forms irreversible, y nuevamente se contrae sn la medida
reduciéndose nuevamente después del escaldamiento, al enfriarse
el producto de embutido. Debido 2 esto se obtiens asimismo un
embutido, que tiene un aspecto tirante desnués del esculdamien-
t0 y revpetido enfriamiento.

Para ssta otra forma de ejecucidn de la invencidn son ade-
cuados como materiales para la cana exterior sobre todo aquellos
plésticos que poseen elevadas tensiones de estirado incluso a
tempmeraturas muy elevadas, esnecialments en el camvo de 80 a
110°¢C, especialmente el éxido de polifenileno (PPO) y polisul-
fona. Asimismo poliester esvecialmente ajustados y eldsticos
(elastomeros de nolidster) son adecuados. Se caracterizan nor
buenas tensiones de estirado y bueme estabilidad hidrolitica a
temperaturas de 80 hesta 110°C.

Es esencisl pares los nldsticos emnleados como cave exterior
en esta forms de ejecucidn que nor una parte tienen gue presen~
tar cierta resistencia o rigidez, neroc que wor otra narte también

nuedan deformarse eldsticamente a las tempersturss de elabora-
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cidn del embutido, por ejemplo e temversturas de escaldamien—
to en la gama de 80 hasta 100°C, en forma completamente rever-
sible.
En ests forma de ejecucidn de 1ls invencidn la capa inte-
5. rior no tiene y& mor qué ser impermeable sl sgua, morgue POT
una paerte se impide le cesidn de agua hacia afuera gracias s
la capa exterior eldstica-rigida, generalmente estanca 2l
ggua, y vor la otra la ausencia de pliegues no se consigue ya
por una contraccidn de secado de la capa exterior, sino vor
10. el comportemiento de elasticidad de la cava exterior. Como ma
terial de la cape interior pueden emplearse en esta forma de
ejecucidn todos los materiales que se han deserito ye mds arri
ba en relacidn con otras formes de ejecucidn. Ademds Ge esto
solo es importantes que la cemne interior sea de materiuwl fisi-
15. oldégicamente inmocuo y vermitido por ls legislacidn relativa
a productos alimenticios. Asi le caps interior puede constar
también por ejemplo de wmolismida 6, si se trata de un vroducto
esvacialmente muro con un reducido contenido de monomeros.
Tembién en esta forme de ejecucidn de la invencidn la fa-
20, bricacidn si los materiales de la ceva interior y de la cape
exterior son suficientemente compatibles entre s{ (vnuede tener
lugar nor medio de wrensas de extrusidén combinada. En las combi
naciones de elastomeros de nolidéster, de dxido de polifenileno
¥y polisulfone en el lado exterior, con noliemide 12, cloruro
25. de polivinilideno o tereftalato de polibutileno en el lado in-
terior, se emnlea convenientemente un imprimado vpera la unidn
nerfecta de las dos canzg.
Para la fsbricacidén de la pelicula de manga extruida de va-
ries capas conforme a ls invencidn, pueden emplearse nor ejemplo

30. los siguientes vroductos comerciales:
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Phliemida 6.

Polismida 12.

Elastomero de poliester.

Polisulfona "Polysulfon".

Polifenildxido "Polymer 360".

El polifenildxido se mezela con 10% de polistirol para su mejor
inyectabilided.

Si se emplea cloruro de poliviniltdeno para los fines de le
invencién, se nrefiere especialmente un copolimero con e¢loruro
de polivinilo, que rresents un contenido de clorurp de n»olivini-
lideno de 65 a 95%.

Ejemnlo 1
Fn una instelacidn de pdliculas de verias capas se Tabricd

‘una pelicule en menge extruida, que en el interior counstaba de

15 /m de polismida 12 y en el exterior de 30 /Bn de moliamida
6, segin bases de procedimiento conocidas. El didmetro Je la
menga extruida de la melicula elcanzd 90 mm.

Después de pasar los rodillos de compresién, la mpelicula ali
sada, en manga extruida combinada, en un befio de dcido clorhi-
drico al 10% y a 50°C se condujo en tormo a vsrios rodillos de
inversidn, de manera que el tiempo de permenencie en el dcido
alcanzé 1 minuto. A continuacidn se condujo @ trevés de un baiio
de e2gua fria corriente y scto seguido se secd con aive a 65°C Ng
se arrolld.

Ejemplo 2

En une instalocidn de peliculs de varias capas combinadas
ge fabriecd una nelicula en menge extruida, que en el interior
constaba de 22 Mm de poliamide 12 y en el exterior de 22 fim
de poliemide 6, segin nrocedimiento conocido. El aidmetro de la

menga extruida de la neliculs alcanzdé 90 mm.
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Desrués de nasar los rodillos de compresidn, le melicula
alisade de mengs extruids combinsda se condujo, en un bafio con
écido scédtico al 80% a la temperaturs embiente, en torno & dife-
rentes rodillos de inversidn, de meners que el tiempo de nerma-
nencia en el dcido alecanzd 2 minutos. Acto seguido se condujo 2
través de un bafio con agua fria corriente y a continuscidn se

secdé con aire de unos 65°C y se enrolld.

Ejemnlo 3

En una instalacidn de relfcula de verias cavas de Tabricd
una pelicule en mangs extruida, que en el interior constaba de
13 /am de noliemide 12 y en el exterior de 39/um de polimmida 6,
segun nrocedimiento conocido. E1l didmetro de la mange extruide
de la melicula, elcenzdé 90 mm.

Después de vasar los rodillos de compresidn, la nelfcula sli
sada, de mangs extruide compuesta, se condujo en un bafio de dei-
do oxdlico al 10% y 70°C de temmeratura en torno a divarsos ro-
dillos inversores, de menera que el tiemno de vermanencia en el
deido oxdlico alcenzé 1 minuto. Acto seguido se condujo & través
de un bsfio con sgua corriente y a continuacidn se secd con aire
de 65°C y se enrolld.

Ias peliculas de mange extruide compueste fabricadas confor
me 8 la invencidn fueron sometidas @ diferentes exdmenes y con-
cretamente a una prueba de hinchamiento y 2 una prueba de es-
caldemiento. Al mismo tiempo se comprobzron pars comparar, neLi
culas homdgeneas de une cana de polismide 6, noliamida 11 y po-
liemida 12 tanto tretedas con écido como sin tratar. Ademds se
comprobaron tembién sl mismo tiemno, sdemds de las weliculas en
manga extrulda compuestes tretedes con dcido conforme a la in-
vencidn, otras no tratadas con dcido, pers efectusr una compd-

racidn.
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Ensayo de hinchaniento

Sobre trozos de pelfcula en menge extruida de 20 cm de lon-
gitud y 20 om de ancho se hace que zctde dcido clorhidrico al
10% a la temnerastura ambiente durasnte 1 minuto, se limnian los
restos de dcido, se seca y pasa.

A continuecidn se introducen en agus a le temperstura ambi-
ente los trozos de pelfcula durante 30 minutos, & continuecidn
88 secan y se vuelven a mesar. Se calcula sn tanto nor cilento
la absorcidn de agus.

Para efectuar una compargcidn se determind también le absor
cidn de agna de los mismos materisles de neliculas gin previo
tratamiento de dcido. Los resultados estdn renroducides en la
tabla 1.

De aqui se puade concluir que la absorcidn de aguw de la
poliamida 6 mediante tretamiento nrevio con dcido clorhfdrifo g
umenta hasta sproximadamente el velor doble, mientras que las
peliculas de polismida 11 y nolismida 12 nrécticemente no pre~

sentan diferencia.

Tabla 1

Material Tratado con Absorcion de agua %

Poliamida 6 agua 11,2
dcido y mgua 21,8

Polismida 11 ague 2,9
deido y ague 2,9

Poliamida 12 agua 1,4
dcido y agua 1,5

Iédmina compuesta

PA12/PA 6

1:2 agua 5,7

deido clorhidrico y agua 9,3
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SIGUE TABLA 1
Material Tretado con Absoreidn de agua %
l: 2 Acido oxdlico y agua 6,7
1:2 Acido fosférico y agus 8,6

Ensayo de escaldamiento

Este ensayo representz una prueba de técnica de aplicacidn
sobre ausencia de nliegues o arrugas,. Se efectud la comparecidn
conforme a la invencidn con veliculss en manga extruida compues—
tas tratades con dcidos asi como con pelicula en manga extruide
compuesta y velfcules en menge extruide de uns caps sin tretar
con dcidos.

De cada clase una serie de 10 tripas sintéticas de 50 cm de
lergo y 90 mm de didmetro se rellend adecusdamente segin le tdeni
ca con embutido @sado escaldado, se cerrd con un clip metdlico
y se cocid a punto en la forma:habitual calenténdolo en el horno
durente 90 minutos @ una temmeratura de 72 a 80°C. Acto ssguido
se enfrid medisnte una ducha de 1/2 hora y se colgd otras 4 ho-
ras en une sala de refrigeracidn & ws temperstura de + 6°c. Los
resultados se reproducen en la tabla 2. Finalmente se enjucicid
la tirantez o formecidn de vliegues. La evaluacidn de los resul-
tados se efectud segin la siguiente clave:

Clave de evaluscidn

0

1 = Poco rugoso

Sin pliegues o arrugas

i

2 = con muchos pliegues

Tebls 2

Material tratado con Formecidn de nliegues
Polismida 6 agua 2

deido clorhidrico y agua 2

Poliamida 11 agua 2
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SIGUE TABLA 2
Material tratado_con Formecidn de pliegues
deido clorhidrico y agua 2
Poliamida 12 agusa 2
doido clorhfdrico y ague 2
Iémina compuesta
PA 12/PA 6 1-2
1:2 agua 0
1:2 dcido clorhidrico y esgue 0
1:2 deido oxdlico y egus 0
1:2 dcido acético y agua 0

En la figure adjunta se ha representado una trina sintdtica
vara embutido de dos canas, cortede; la velicule I es la cspa
interior vuelta hacia el nrodueto de embutido, la pelfcula II
es la capa exterior.

Ejemplo 4

En un extrusienador triplse, cuyo cabezel de tobera permite
prensar tres cavpags, se fabricd una pelicula de manga extruida,
que en el interior estd hechs de 20 /am de poliamide 6 y en el
exterior de 20 [um de 0xido de polifenileno. Entre la cana inte-
rior y exterior se colocd una capa de 5 /bm de espesor de un me-
dio adhesivo (resina enoxy), las temveraturas de trabajo del ex-
trusionedor alcanzaron unos 260 a 280 grados mara la poliamids
6 y unos 280a 300 grados nara el dxido de polifenileno.

Ejemnlo 5

De l2 misma manera que en el ejemnlo 4 se fabricd una peli-
cule de dos capas con una cana interior de 20 /bm de poliamida 6,
una cape intermedia de un medio adhesivo de 5 (nm ¥y una cspa ex
terior de un grosor de 20/nm de nolisulfona. La temperatura de

trabajo del extrusionador nara el premnsado de lz polisulfona fue



de unos 270 @ 300 gragos.
Ejemplo 6

De le misma manera que en el ejemplo 4 y 5 se fabrica una
veliculs de dos capas con una cepa interior de volismide 12 (es
vesor 151hm), una capa intermedie de un medio adhesivo (5/hm) y
una capa exterior de elastomeros de nolidster (30 nm). Ie tempe-
ratura de trebajo fue de unos 210 a 230 grgdos pars la poliemida

12 y unos 220 a 240 grados rera 1los elastomeros de wpolidster.
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Hecha 1lg deseripeidn del presente invento se hace constar
que este solicitud se acoge a la prioridad conjunta de las soli-
citudes de Patente alemana n® G 72 47 778.2, depositada el dis
30 de Diciembre de 1972 y de la solicitud de Patente alemana no
P 23 58 560.6, depositada el dia 24 de Noviembre de 1973, ambas
regpondiendo al principio de unidad de invencidn, y que lo que se
declara como nuevo y de propia invencidén comprende les reivindi-
caciones siguientes:

1.~ Procedimiento pars la fabricacion de peliculas tubulares
en manga extruida, carac ter i za do por el hecho de que
con dos materigles diferentes para la capa interior g exterior
se fabrica una pelicula compuesta en forms de menga exiruida, pre
ferentemente por medio de prensas de extrusidén combinadg.

2.- Procedimiento segin ls reivindicacién 1, carsc ter i
z a d o por el hecho de que le capa interior ests formada por un
material no hinchable, mientres que le capa exterior ests formafa
por wun material muy hinchable y, en el que dado el caso, la capa
exterior se somete a un tratamiento con deido,

3.~ Procedimiento segin las reivindicaciones anteriores, ¢ a-
racteriszadopor el hecho de que la cape exterior se tra
ta con soluciones de acidos orgénicos o inorgdnicos en agua y/o
disolventes organicos que pueden mezclarse con agua.

4.~ Procedimiento segin las reivindicaciones anteriores, ¢ a-
racterizedo porque para el tratamiento con dcido se em~
plean dcidos minersles, preferentemente el dcido clorhidrico.

5.~ Procedimiento segin las reivindicaciones enteriores, ¢ a-
racterizadopor el hecho de que para el tratamiento con

gcido se emplean acidos organicos, preferentemente dcido férmico,
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acido acético, dcido oxdlico y/o dcido oitrico.

6.~ Procedimiento segun las reivindicaciones anteriores, ¢ a-
racteriszadopor el hecho de que el tratamiento con gci-~
do se efectia con concentraciones de écido, segun el caracter de
dicho acido, que varian entre 2 hasta 80, preferentemente entre
5y 40%.

Te- Procedimiento segin las reivindicaciones anteriores, ¢ a-
racterizado por el hecho de que se efectiia el sratamien
to con gcido, haciendo pasar la pelicula compuesta por un bafio de
geido.

8.~ Procedimiento segin las reivindicaciones anteriores, ¢ a%
racterizadopor ¢l hecho de que mediante al tratamien—
to con acido no se altera la capa interior de la pelicula compues
ta.

9,- Procedimiento segin las reivindicaciones enteriores, ¢ a-
racteriszado por el hecho de que después del tretemien-
t0 con dcido se lava la pelicula compuesta y, dado el caso, al
mismo tiempo o desples de ést0, se somete a otros tratamientos
con agentes de acabado, humectantes, plastificantes y, a continug
cidn, se seca y se confecciona.

10,- Procedimiento segun les reivindicaciones anteriores, ¢ &
racterdlzadopor el hecho de que la capa interior care-
ce, practicamente, de capecidad de absorcidn de agua, mientras
que le capa externs esta hechs de un material con elevada capaci-
dad de absorcidn de agua.

11.~ Procedimiento segin las reivindicaciones anteriores, ¢ 2
racteriszadopor el hecho de que 1la capa interior estd
heche con un material de elevads estabilidad de forma.

12, Procedimiento segin las reivindicaciones anteriores, ¢ g

recteriszadopor el hecho de que la mencionada capa in-
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terior esta hecha a base de poliamida 11, poliamida 12, clorﬁio
de polivinilideno o poliéster, especislmente tereftalato de poli-
butileno,

13.- Procedimiento segin las reivindicaciones anteriores, ¢ 2
racterizado por el hecho de que la caps exterior esté
hecha a base de poliamids 4, poliamida 6, poliamida 6'6 o aceta-
to de polivinilo,

14,~ Procedimiento segin las reivindicaciones anteriores, ¢ &
racteriszadopor el hecho de que la capa interior esta
hecha con ung poliamide 12 y lg capa exterior, cuyo material se
trate con dcido, esta hecha con polismida 6.

15.~ Procedimiento segin las reivindicaciones anteriores, ¢ 2
racterizado por el hecho de que la capa exterior esta
hecha de wn materisl elastico tal como el caucho-rigido.

16.~ Procedimiento segin las reivindicaciones anteriores, ¢ a
racterizadopor el hecho de que la capa exterior esta
hecha con elastdémercs de poliéster, 6xido de polifenileno o poli-
sulfona.

17.~ Procedimiento segin las réivindicaciones anteriores, ¢ a
recterizado por el hecho de gue la capa interior esta
hecha con un material fisioldgicamente inmocuo.

18.- Procedimiento segin las reivindicaciones anteriores, ¢ 2
racterizado por el hecho de que la relacidén de espesor
de la capa interior con relacidn a la de la capa exterior estd
dentro de los 1limites de 1/1 hasta 1/6.

19.- Procedimiento segin las reivindicgeiones anteriores, ¢ g
racterizado por el hecho de que el espesor de la peli-
cula total alcanza wnos 30 a 70 um.

20.~ Procedimiento para la fabricacidn de peliculas tubulares

302/\ en manga extruida.
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Seg{m se describe y reivindica en la presente Memoria que
consta de 21 hojas foliadas y mecanografiadas por una sola cara
y de 1 lamina de dibujos.

Madrid, a 29 de Diciembre de 1973.

NATURIN-WERK BECKER & Co.
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