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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencién se refiere a una tripa para embu-
tidos, de por lo menos una capa, en la que una capa consta
de un eldstomero especial de poliuretano, asi como un pro-
cedimiento para su produccién. Dicha invencién comprende por
lo tanto lédminas de una y de varias capas, constando en caso
de lidminas de varias capas preferentemente la capa exterior
del eléstomero especial de poliuretano,

La tripa para embutidos, segin la presente invencién, se
presta especialmente para salchichas cocidas y escaladas,
las que una vez llenadas se calientan en agua o mediante va-
por hasta temperaturas aproximadas de 70 -4 1002C. En estos
embutidos se planta el siguiente problema: Al calentar los
embutidos, lo que se hace normalmente en el armario de coc-
cién o de escaldado, aumenta el volumen de los embutides, di-
latédndose al mismo tiempo el material de tripa, Después del
escalado o de la coceiédn respectivamente, los embutidos por
cierto estidn tensos y prédcticamente exentos de arrugas, y
por consiguiente presentan un aspecto impecable. Sin embar=
go al enfriarse los embutidos, lo que se hace desde el exte-
rior al interior, se vuelve a reducir el volumen de los em-
butidos, pere la tripa vuelve sélo parcialmente al estado
antes del calentamiento encogiéndose, De esta forma el embu=-
tido llega a ser arrugado y con una presentacidén poco atrac-~
tiva. Sin embargo el consumidor considera que la presentacién
arrugada y poco atractiva es debida a que la mercancia va no
estd fresca, dando la preferencia por consiguiente a una
mercancia tensa y exenta de arrugas al efectuar la compra.

Se ha tratado de eliminar este defecto cubriendo un mate-

rial de ldminas hidrofilas, tal como la celulosa, con un po-
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1imero impermeable al vapor de agua., En esta lémina que consta
de varias capas, el lado exterior esté constituido por la celu~
losa, por regla general de una manga de un regenerado cceluléd-
sico, reforzada por fibras de celulosa, y que contiene, en su
lado interior dirigido al embutido, una capa de un polimero
impermeable al vapor de agua. El recubrimiento de la manga de
celulosa se hance en esta caso bien sea desde el extexrior o des-
de el interior. En caso del recubrimiento desde el exterior,

se debe dar la vuelta a la manga de celulosa, lo que no per-
mite una produccién continua de la manga recubierta, El recu-
brimiento desde el interior exige un procedimiento comparative
complicado.

También se han enfriado lédminas compound, de verias capas,
de distintos materiales termoplésticos, como tripa para el en-
vasado de salchichas cocidas y escaldadas, pero también dichas
ldminas, que constan de varias capas, de materiales termoplds-
ticos, al igual que las liminas de una sola capa, tienen la
capacidad poco deseable de arrugas después del enfriamiento
del contenido y de formar pliegues longitudinales, porque la
tripa no efectiia el encogimiento de volumen del contenido
causado por el enfriamiento. En el caso de las léminas, tanto
de una como de varias capas, de materiales sintéticos tales
como termopléisticos, se ha tratado de remediar dicho efecto
proporcionando a las léminas de monga por medio de determina-
do estirado subsecuente a la produccién, cierta capacidad de
chogimiento. Sin embargo se ha podido asegurar una exencién de
arrugas del embutido sélo en el caso de que se sumergia en
agua hirviendo, nuevamente y durante algunos segundos, a por
lo menos algunas horas después del proceso de produccién, pero

mejor adn al dia siguiente, Como consecuencia de este nuevo
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recalentamiento hasta la temperatura mis elevada en relacién
al tratamiento por escaldado, sigue encogiéndose la lamina
de manga, de tal forma que también después del enfriamiente
rodee en forma lisa y exenta de arrugas el contenido, No ohs=-
tante tal tratamiento adicional por agua caliente, denominado
"raecalcado" por el experto, complica la producci&n del embu-~
tido, y por consigulente no les gusta a muchos fabricantes,

Para obtener yna tripa para ambutidos, exenta de arrugas,
¥a se han propuesto también combinaciones de liminas cuya
capa interior, impermeable al agua, consta del poliamida 11
6 12, y la capa exterior del poliamida 6, En este caso se
aumenta la capacidad de absorcién de agua de la capa exterior
de dichas ldminas combinadas, de termoplésticos coextrusiona-
bles, mediante un tratamiento por 4cido de la capa exterior.

En el caso de estas trip:s para embutidos se encoge la capa
exterior durante el secado, segurandose de este modo un ajus-
te relativamente tenso al embutido, No Se precisari ningin
tratamiento de recalcado. Sin embargo, tal tripa para embuti-
dos todavia no es éptima con respecto a su exencién de arrugas,
A saber, después de sacar el embutido de la cémara frigirifica,
8e precisarid un tiempo prolongado de almacenaje a la temperatu~
ra ambiente para obtener una presentacidén més o menos exenta de
arrugas. Por lo tanto los embutidos al sacarlos de la cimara
frigorifica y colocarlos acto seguido en el mostrador, no ten-
drén una presentacidn atractiva hasta pasado algin tiempo.

Lo mismo se puede decir para las tripas para embutidos, a
base de léminas de v:rias capas, que también se habian propues-
to y en las que la capa interior consta de un termopléstico
fisioldégicamente correcto y en las que se trata de conseguir

el ajuste libre de arrugas mediante las propiedades eldsticas



de la capa exterior, Ademds se trata en ambas tripas para
embutidos arriba descritas, de ldminas de varias capas cuya
fabricacidén es mé4s costosa que las léminas de una sola capa.
Ya se habia tratado de solucionar el problema del ajuste
5, exento de arrugas de la tripa al embutido por medio de una
tripa que consta de una sola capa de cloruro de polivinili-
deno, altamente estirado, o de un copolimero de cloruro de
vinilideno (70 - 90%) y 30 - 10% de vinilcloruro. Sin embar-
go esta tripa para embutidos tampoco es perfecta en lo que
10, se refiere : la exencidén de arrugas, Ademés el cloruro de
polivinilideno se puede extrusionar tun sélo con dificulta-
des, Tiene una gama de fusién muy estrecha que oscila entre
14ko 4 145¢ y segrega HCL, exigiéndose por consiguiente una
extrusionadora resistente al Adcido y muy costosa. Ademés el
15. cloruro de polivinilideno es térmicamente inestable. Se suto-
cataliza la descomposicién térmica por el 4cido clorhidrico
segregado, Por consiguiente el cloruro de polivinilideno no
se puede extrusionar tantas veces como Se desee, A esto hay
que afiadir que las tripas para embutidos, de cloruro de poli-
20, vinilideno, no se pueden fabricar y almacenar sin miedo de
separacién, debido a la pegajosidad de la lémina., Finalmen-
te, el cloruro de polivinilideno es relativamente costoeso
y no se puede extrusionar bien junto con otros pléasticos,
La presente invencién tiene pues por objeto la obtencién
25, de una tripa para embutidos, especialmente para salchichas
cécidas y escaldadas, que sea mejor que las tripas ya conoci-
das y no tenga sus desventajas, ajusténdose por consiguiente
sin arrugas después del tratamiento por cocelén o escaldado
y el enfriamiento subsecuente al embutido, que se puede fa-

30, bricar econémica y sencillamnete, es decir se puede extrusionar



fédcilmente también junto con otros pldsticos y finalmente
estirarse con facilidad con objeto de mejoraf las propie-
dades mecanicas,

Dicho objetivo se soluciona por medio de una tripa para
embutidos que consta de por lo menos una capa de una elédsto-
mero especial de poliuretano, Preferentemente se debe tra-
tar én este caso de una tripa para embutidos, de una sola
capa, pero como consecuencia de la coextrusionabilidad, ser-
prendentemente buena, del elistomero de poliuretano, emplea-
do seg@n la presente invencidn, y con objeto de mejorar las
demds propiedades de la tripa, tales como impermeabilidad al
agua y al gas, se pueden fabricar también tripas de varias
capas en las que por lo menos una de las mismas conste del
eldstomero especial de poliuretano, a saber preferentemente
la capa exterior,

L§s eléistomeros de poliuretano empleados para las tripas
para embutidos segin la presente invencién son nuevos y combi=-
nan en una forma dnica las propiedades de un elistomero (alta
elasticidad) con las de un termopldstico (alta resistenciz);

Como es sabido se obtienen los elAstomeros de poliuretano
principalmente a base de diisocianatos, polioles de moléculas
superiores (por regla general polioles de poliester y/o polioles
de poliester), asi como de polioles de moléculas inferiores (por
regla general glicoles) como prolongadores de cadena,

Los compuestos elésticos de moldeo de poliuretano empleados
para las tripas para embutidos de acuerdo con la presente invencidn
se caracterizan porque las unidades base de poliol y de diisocia-
nato constan principalmente de unidades Cg alifdticas lineales,
¥y que estén presentes los polioles de moléculas superiores y los

diisocianatos en una proporcidn de equiwvalencia de aproximadamente



1: 3,5 hasta 1 : 70, preferentemente 1 : 10 hasta 1 : 50, y
especialmente de 1 : 15 a 1l: 30, y una proporcién de cantidad
por peso de aproximadamente 1 : 0,4 a 1: 4,0, preferentemente
1: 0,6 a 1: 3.5, especialmente 1: 0,8 a 1: 3,0, y en una for-
ma especialmente preferida de 1; 1,2 a 1l: 2,5, y los polioles
ya conocidos, de moléculas inferiores, que contienen dtomos
activos de hidrégeno y que sirven de prolongadores de cadena,
tales como por ejemplo glicoles de moléculas inferiores, en
una proporcién de equivalencia de aproximadamente 5: 1 a 70 : 1,
preferentemente 73 1 a 60 : 1 y especialmente 9 : 1 a 50 : 1,
en relacidn a los componenets de poliol de moléculas superiores,
debiendo contener en este caso los prolongadores de cadena, de
moléculas inferiores, tan solo hasta un 50% molar de unidades
Cg alifdticas, lineales,

Es conveniente que los compuestos elésticos de moldeo de
poliuretano empleados para las tripas para embutidos de acuer-
do con la presente invencidn, tengan un peso molecular superior
a 2000, También es conveniente emplear para la obtencién de los
compuestos de moldeo de acuerdo con la presente invencidn de po-
liester y/o poliester, de moléculas superiores, comn un peso mole~-
cular superior a 500. En los componenets de poliol, de moléculas
superiores, del poliuretano de los compuestos de moldeo segin la
presente invencién es conveniente rue las unidades 05 sigan por
regla general sucesivamente la una a la otra, es decir otras uni-
dades base, por ejemplo unidades 02 o Ch' no deben figurar dentro
de la molécula en el poliol en una extensién considerable, indis-
tintamente si esta secuencia es regular o irregular.
Puede ser coveniente que también el prolongador de cadena conten-
ga, en la forma ya descrita, unidades lineales, alifédticas Cgy de-

biéndose elevar en este caso sin embargo el procentaje de unidades

de C6 tan solo has aproximadamente 50 Mol-%, constando el resto
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de glicoles, preferentemente glicol estilénico, 1,2 yv/o 1,3-propandiol
y/o 1,4-butandiel y/o neopentilglicol, Preferentemente se emplean para
la fTabricacién de tripas para embutides, seglin la presente invencién,
compuesto de moldeo que contengan un poliester obtenido de Ez-caprolqg
tona. Ademis se d4d la preferencia a los compuestos de moldeo cuyo Ppo=
liester consta de 4cido adipinico vy 1,6-hexandiol. Como elemento base
de diisocianato en los compuestos de moldeo, empleados seglin la presen-
te invencién, se presta especialmente el diisocianato de hexametileno.
La fabricacidn de dichos compuestos de moldeo de poliuretano, emplea-
dos para la tripa de embutidos segin la presente invencién, se hace
preferentemente en una sola operacibén. Se pesan juntamente los elemen-
tos de glicoles, poliester y diisocianato, y se calientam en la calde~
ra de reaccién removiendo todo. Una vez que Se haya terminado la reae-
cién exotérmica, y previo enfriamiento, se puede granular el producto
fundido preferentemente en forma de una placa. Hasta ahora en princi-
pio no se han cenido en cuenta los poliuretanos para las tripas para
embutidos que estén en contacto inmédiato con elucontenido de los
embutidos-.destinados para el consumo humano, po¥qué no Son resistentes
a la hidrolisis y transfieren a los productos un alto procentaje de
elementos dudosos desde el punto de vista de la lesgislacién sobre
productos alimenticios. Ldemds los ya conocidos poliuretanos elisticos
debido 2 su gran pegajosidad, no se han considerado como apropiados
para la elaboracién de tripas para embutidos, pues las liminas de man-
ga hechas a base de los mismos, siguen siendo tan pegajosos, también
durante un tiempo prolongado después de la extrusién que la pelicula
de manga plana queda pegada, y lo mismo ocurre también con los enro-~
llamientos individuales de la pelicula de manga en la bobina de reser-
va, De esta forma se dificulta mucho el manejo como tripa para embuti-
tidos, y especialmente el llenado posterior. Sorprendentemente mues—
tran los compuestos de moldeo de poliuretano empleados para la tripa

para embutidos segiin 1a ..eeeesse/eaces



presente invencién, una elevada resistencia a la hidrolisis,
En adicién a esto tienen también una alta resistencia frente
a otros disolventes asi como grasas, transfiriendo al medio
circundante tan sélo muy pocas cantidades de componentes
S que estén de acuerdo con los requisitos establecidos en la
legislacién referente a productos alimenticios, Ademés se
pueden extrusionar los compuestos de moldeo de poliuretano,
empleados seg@n la presente invencién, sin que se produzca
la pegajosidad indeseable, en forma de tripas para embutidos.
10. Sin embargo, y a pesar de la reducida tendencia a la pegajo=
sidad, se pueden co-extrusionar dichos compuestos de moldeo
en forma de liminas o peliculas, de varias capas, junto con
108 deméds termoplésticos, gracias a su amplia gama de fusibn
que oscila entre aproximadamente 180 y 2202C, en el caso de
15, gue fuese conveniente modificar las propiedades de la peli-
cula de una sola capa., En este caso es de suma importancia la
posibilidad de efectuar 1a co~extrusién sin emplear un media~
dor de adherencia, Debido a la gama relativamente ancha de
fusién, los compuestos de mol deo de poliuretano empleados
20. seglin la presente invencién, se prestan especialmente para
1a extrusién por soplado preferida para la fabricacién de la
tripa para embutidos, Como consecuencia de sus propiedades
especiales los compuestos de moldeo empleados segin la presen-
te invencién, cumplen para la elaboracién en el procedimiento
25, ' de extrusién por soplado los dos sigulentes requisitos esen-
ciales:
1, El estirado y soplado, exentos de defectos, en forma de
una pelicula de manga, en el procedimiento continuo, ¥y
2, el desvio y enrollamiento de la pelicula a los pocos se-

30, gundos depués de salir d e la tobera, sin que se pegue.
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Del requisito exigido de la tripa para embutidos segtn la

presente invencién, segin el que la tripa, también después del

escalado, la coccién y el reenfriamiento, debe ajustarse prdc-

ticamente sin que se formen arrugas ni se produzca un despren-

dimiento del contenido del embutido de la pared de la tripa, -

es responsable en primer lugar la sorprendente y finica combi ~

nacién de propiedades eldsticas y de resistencia de los compues

tos de moldeo de

poliuretanb empleados com material base para

la tripa para embutidos segin la presente invencién. Algunas

de las mAs importantes propiedades para el empleo como tripa -

para embutidos, oscilan en el caso de los compuestos de moldeo

de poliuretano en la siguiente gama:

Dureza Shore
Resistencia a 1la

traccién (N/mmz)
Alargamiento de
rotura (%)

Valor de tensién

Valor de tensién

Modulo de empuje

Modulo de empuje

a 202 C

50 - 80, preferentemente 60 - 70,

: Medida en una pelicula de un espesox

de 50 u.

: 100 - 400, preferentemente 150-350,
en caso de un alargamiento de 50% (N/mmz):
15 - 50, preferentemente 20 ~ 40,
en caso de un alargamiento de 100% (N/mmz)
20 - 45, preferentemente 25 - 35.
400 - 500 kp/cm~
: preferentemente 4400 - 4600 kp/ém?
especjalmente alrededor de k500
kp/cm 2
2000 - 3000 Kp/cm
:preferentemente 2500 -2700 kp/cm2

especialmente alrededor de 2600

kp/cmz.
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Temperatura de vie ~30 4 -70, preferentemente =40 & -60
drio | : grados C,

Mientras que debido a la elevada elasticidad, especialmen~
te a temperaturas inferiores a la temperatura ambiente (baja
temperatura de transicién) se asegura un ajuste exento de arru-
gas, de la tripa para embutidos también a temperaturas relativa-
mente bajas e incluso inferiores a la temperatura ambiente,
las buenas propiedades de resisistencia son responsables de
que se pueda cumplir otro requisito a exigir de la tripa para
embutidos, a saber su estabilidad de forma, eviténdose abomba-
dos en forma de pera;

La fabricacién de la tripa para embutidos segin la presen-
te invencién se hace medionte extrusién, preferentemente segin
el procedimiento de extrusién por soplado, de los compuestos
de moldeo de poliuretano arriba descritos, en una forma ya por
si conocida. El compuesto de moldeo se calienta y se conforma
por medio de una extrusionadora por soplado ya conocida,

Se pueden mejorar aiin mis de acuerde con los métodos ya
por si conocidos, las propiedades de 1la tripa para embutidos
extrusionada por medio del estirado bilaxal. En este caso se
lleva a cabo convenientemente el estirado longitudinal con
proporciones de estirado que oscilan entre aproximadamente
1;1y1¢: 4, pero preferentemente entre 1 : 1,5y 1 : 3,
mientras que se trabaja en la direccidén transversal también
con proporciones de estirado que oscilan entre aproximadamen-
tel: 1ly1l:h,

Como ya se ha mencionado, los compuestos de moldeo de poliu~
retano tienen una gama de fusidén relativamente ancha. Dicha
gama se puede modificar a drede en la gama entre aproximadamen-—

te 150 y 2509C, variande por ejemplo la relacién entre los
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grupos de NCO y los OH en los componentes base de los poliure=-
tanos, en una pequeiia extensién, por ejemplo entre 1,00 y 0,95.
Gracias a esta amplia gama de fusién, los compuestos de moldeo
de poliuretano empleados seghin la presente invencién se pueden
co~extrusionar junto con otros plastices, por ejemplo con po-
lietileno, PVC, PVDC, poliamidas y poliesteres sin mediadores
de adherencia, en forma de peliculas de dos o tres capas, con
tal de que la gama de elaboracidén de estos otros termoplésti-
cos se encuentre en la de los compuestos de moldeo de poliu-
retano empleados segiin la presente invencién, Mediante la
combinacién con otros plisticos se pueden ampliar ain més las
ventajas de los poliuretanos empleados segiin la presente inven-
cién. Puede oscilar el espesor de las tripas para embutidos
dentro de la gama de 20 4 150 pm o Las tripas para embutidos
caracteristicas, de plastico, tienen un espesor aproximado de
30 4 70 P preferentemente de 40 4 50 pme En caso de pelicu-
las de varias capas, la proporcidén de espesor entre la capa
interior y la capa exterior oscila entre 1 : Ly 1 = 6, resul-
tando ser 6ptima una relacién de 1 (capa interior) 4 3 (capa
exterior) para la mayoria de los embutidos., E1l espesor de
las peliculas de varias capas que oscila entre aproximadamente
40 y 60 pm , ee encuentra dentro del margen de la pelicula
convencional de una capa sola .

Por consiguiente las tripas para smbutir segin la presente
invencién tienen en total las siguientes ventajas:
1. Como consecuencia de su suficiente cristalisabilizacién

se pueden desenrollar inmediatamente después de la extru-

8ién sin que se peguen ni se adhieran,
2,~ A pesar de esto tienen una muy elevada elasticidad que

se puede mejorar atn més por medio del estirado biaxial.
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3 Sus caracteristicas mecanicas son en todos los
casos mejores que las de los pldsticos cdnven-
cionales, tales como por ejemplo peliculas de
polietileno, poliamida cloruro de polionilo y

5. poliéster no alineado.

L, Ll material base para las tripas de poliere
tano para embutidos es mids econémico que aquel
utilizado para las ya conocidas tripas a base
de poliamida 12 8 cloruro de polivinilideno.

10. 5 La composicién quimica del material base
permite una amplia modificacidn de la tripa de
manga deseada, por ejemplo tipos mds blandos y
més duros, eldsticidad mds alta y més baja, 12
cilidad de tefiido, trabajos sin otros aditivos

15. etc,

6, Como quiera que la tripa de poliuretano para embutidos
segiin la presente invencién se fabrica sin el empleo de
aditivos, se exlcuye précticamente ol riesgo de una exu-
dacién de aditivos mondémeros dudosos desde el punto de

20, vista de la legislacidn sobre productos alimenticios al
contenido,

7 La tripa para embutidos segin la presente invencidn
muestra una permeabilidad minima al gas y una reducida
permeabilidad al vapor de agua.

25, 8. La tripa para embutidos segin la presente invencién
tiene una elevada resistencia a la hidrolisis frente a
las ya conocidas peliculas de poliuretano, presténdose
por consiguiente muy bien como tripa para salchichas cg
cidas y escaldadas,

30, La tripa segin la presente invencidén se ajusta tensa y
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absolutamente exenta de arrugas al contenido,

10, Tiene un tacto blando y flexible.

11, Las tripas segin la presente invencién son absolutamente
inertes desde el punto de vista del olor y sabor, y se
pueden extrusionar fécilmente a amplias gamas de tempera-
tura (180 4 2352C). Precisamente en esto son superiores
las tripas segiin la presente invencidén a las ya conocidas
tripas de cloruro de polivinilideno para embutidos, las
que no solamente tienen un olor desagradable por conte-
ner casi todas aditivos, asi comoc medios antibloquean-
tes, sino que se pueden extrusionar tan sélo con dificul-
tades y dentro de estrechos limites de temperatura,

12, Se pueden imprimir ficilmente las tripas segin la pre-
sente invencién.

13, Las tripas seglin la presente invencién pueden sellarse
y soldarse en caliente, Frente a otras peliculas plés-
ticas muestran una buena adherencia y por lo tanto se
pueden coextrusionar bien.

14, Las tripas para embutidos segtin la presente invencidn no
contaminan el ambiente, porque al eliminar los desperdi-
cios mediante combustidn no se producen ningunas uniones
agresivas de cloro, tal como ocurre en el caso ds las ya
conocidas tripas de cloruro de polivinilideno, las que
como es sabido, segregan Acido oclorhfdrico al calor,

15. Las.tripas segin la presente invencién tienen una resis-
tancia tan buena al desgarre que se pueden mojar,

La presente invencidén se explicarid a base de los siguientes

ejemplos:

A) Fabricacién del compuesto de moldeo de poliuretano empleado

como material base.
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Ejemplo I

Composicién de_ la mezcla y base de PUR

PUR= Compuesto elédstico de moldeo de poliuretano empleado segiin la pre-
sente invencién.

21,00 partes por peso de policaprolactoha con MG 200 (Contenido de

H, 0: 0, 03%)
50,40 partes por peso de 1.6-diisocianato de hexametileno
25,46 partes por peso de 1.4-butandiol
Proporcién de equivalencia entre le poliol de moléculas superiores y
el diisocianato= 1: 25.
Proporcién de e-juivalencia entre el prolongador de cadena y el poliol
de moléculas superiores= 24,5: 1
Procedimiento de fabricacién: La fabricacién se lleva a cabo en una
sola operacidn, Se calientam hasta 609C 1.4-butandiol, policrapolacto~
na y diisocianato removiendo todo en un recipiente de reaccién, Debido
a la raccién exotérmica la temperatura subird a continuacién en apro-
ximdamente 10 minutos hasta alhgec, & estas temperaturas se echa el
producto sobre una pelicula de pelitetrafluotetileno. Al cabo de apro=-
ximdamente 5 horas se puede granular la placa.
Ljemplo IT
Composicién de la mezcla PUR: 27.00 partes pol Ppeso de policrapolac-
tona con MG 200 Contenido de Lo : 0,03%
50,40 pasrtes por peso de 1.6-diixocianato de hexamitileno
26,32 partes por peso de 1.b-butandiol
Proporcidn de equivalencia entre le poliol de moléculas superiores ¥y
v el diisocianato= 1l: 22,2,
Proporcién de equivalencia entre el prolongador de cadena y el poliol
de méleculas superiores = 21,7 : 1

La produccién se hace conforme a la descripcién én el ejemplo 1.

Ejemglo IIT
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Composicién de la mezcla PUR: 24.00 partes por peso de policrapo-

lactona con MG 4000 (Contenido de H,0 : O, 03%)

50,40 partes por peso de l.6~diixocianato de hemetileno

27,00 partes por peso de l.lk-butandiol

Proporcién de eyuivalencia entre el poliol de moléculas superiores
y el diisccisnato = 1: 50.

Proporcién de e:uivalencia entre el prolongador de cadena y el po-
liol de moléculas superiores = 50: 1

La produccidn se hace conforme a la descripcién en el Ejemplo l.
Ejemplo IV:

Composicidén de la mezcla de PUR: 30.00 partes por peso de policra=-

polactona con MG 1000 (contenido de H,0: 0,03%).

50.40 partes por peso de l.6-diixocianato de hexametileno

24,84 partes por peso de l.AM-butandiol.

Proporcién de equivalencia entre el poliol, de moléculas superio-~
res, y el diisocianato = 1: 1lo.

Proporcién de equivalencia entre el prolongador de cadena y el po-
liol de moléculas superiores = 9,2 : 1.

La produccién se hace conforme 2 la descripcién en el Ejemplo 1.

B Fabricacidn de la tripa para embutidos segin la presente Inven-

cién: Los compuestos de moldeo de los Bjemplos A) I a IV se ex-

trusionan segin el procedimiento de ldminas por soplado, esun una
forma ya conocida, en forma de tripas para embutidos, sin estirar
y de una sola capa, extrusionindose los compuestos de moldeo I ¥y
III, asi como II y VI bajo las mismas condiciones descritas a con-
tinuacidn:

Compuestos de moldeo T y TII: En una extrusionadora Tipo Reifenhiu-

ser, con un didmetro de tornillo gin fin de 30 gm. y una longitud
del mismo de 20 D, con un cabezal de extrusién de desvio y un in-

tersticio de tobera de 1,0 mm. se extrusiona el granulado de poliu-
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retano previamente secado con una humedad restante de 0,05%. Lo
extrusionadora no tiene partes especialmente protegidas contra
la corrosién., Visto en la direccidn de extrusidn se regulan las
siguientes temperaturas: 200, 210, 220, 225, y 220%C. El tornillo
sin fin alimenta con un nimero de revoluciones de 60 r.p.m.. La
expulsiédn de fusidn obtenida de este modo permite una velocidad
de extraccidn de 12 metros por minuto, elevdndose a aproximada-
mente 50 pm el espesor de la paved de la tripa extrusionada, El
didmetro de la pelicula o manga se eleva a 60 mm, Las desviacio-
nes del espesor de pured se han limitado hasta g 8% mediante el
ajuste del intersticio de tobera, La fusidén se enfria con aire
refrigerado hasta por debajo del puente de solidificacidémn, se
extrae,'se aplasta y se enrolla. La extraccién y el enrollado se
llevan a cabo en este caso convencionalmente.

La longitud de la burbuja de aire entre la tobera extrusionadora
y el rodillo estrangulador se eleva a aproximadamente 2 mm, La
manga se puede enrollar acto seguido. No existe el peligro de un
bloqueo tampoco en el caso de que no se insuflase un medio sepa-~
rador, por ejemplo un aceite o polvo apto para los fines de los
productos alimenticios.

Compuestos de moldeo II v IV: En una extrusionadora ReifenhHuser

con un didmetro de tornillo sin fin de 20 mm, y una longitud de
tornillo sin fin 20 d, con un cabezal de extrusidn de desvio y un
intersticio de tobera de 1,0 mm,, se extrusiona el granulado de
poliuretano previamente secado con una humedad restante de 0,05%
La extrusionadora no tiene ninguna pieza especialmente protepi-
das contra la corrosién., Visto en la direccidn de extrusién se
han regulado las siguientes temperaturas:

180, 190, 200, 215 y 2109C. El tornillo sin fin alimenta con un

nimero de revoluciones de 50 r.p.ms La expulsién conseguida de
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este modo permite una velocidad de extraccién de 10 metros por
minuto, elevédndose el espesor medio de la pared a Ly pmiB %y
el didmetro de manga o 60 mm. Se enfria la fusién mediante aire
refirgerado hasta por debajo del punto de solidificacidn. La
burbuja de aire hasta el rodillo estrangulador tiene una longi-
tud de 2 mm, La manga plana se puede enrollar acto seguido sin
que exista el peligro de un bloqueo.

En la siguiente Tabla I se han recopilado las propiedades
de las peliculas I ' hasta IV! obtenidas de los compuestos de

moldeo I a IV:
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TABLA I

Tripa It Tripa II? TRIPA IIIt TRIPA IV

Longitu+4+ Trans—| Longi- | Trans-{Longi~ |Trans- | Longitudi-| Transversal

dinal versal] tudinallversal|tudinal|versal | nal
Resistencia a la traccién (N/ mm2) | 50 35 L2 36 36 36 L8 37
Valor de tensidén con un alarga-—
miento al 50 % (N/ mm2) 30 23 27 24 26 26 28 24
Valor de ensién con un alarga-
miento al 100 % (N/ mm2) 35 26 32 26 29 27 34 25
Llargamiento de rotura (%) 260 250 200 350 180 300 200 330
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Sorprendentemente se hu descubierto que las tripas para
embutidos fabricadas a base de los compuestos de moldeo de
poliuretano empleados segiin la presente invencién son ines-
perada y altamente resistentes a la accién del agua, écido
acético diluido, etanol al 10% y copra. En la siguiente Ta-
bla II se pueden apreciar los resultados de los ensayos de

migracién para una tripa para embutides segilin el Ejemplo T,

Los diferentes ensayos de migracidén se han llevado a cabo
en las condiciones establecidas por la Junta Federal de Sa=-
nidad (Bolet{n Federal de Sanidad 1970, Ndimero 14, Péiginas
203 - 204, Comunicacidén n? 15). Se descubrid que se trans-
fieren en estos casos cantidades inferiores a las permisi-

bles, es decir menos de 6 mg de migrato por dm® de superfi-

cie de pelficula (suplemento de la recomendacién de plésticos
XXXIV del 1.3.1975. Con esto y sin perjuicio de la aprobacién
explicita de la Junta Federal de Sanidad se han cumplido los
requesitos establecidos para plésticos en la circulacién de

productos alimenticios.




TABLA IT

Temperatura | Duracién de
Materal de ensayo QvoMwm%o MMMMWMV AGUA CH,COOH cmmuom Copra
° destiladdal 3% por |al 10% por limpia
peso XXX volumen XXXX HERXX
Tripa para embuti Lo 10 x 24 2,9 mg/dm3
dos seglin Ejemplo 70 2 3,8 mg/dm?
I
1
Calibre 50 @ 100 1/2 5,5mg/dm? | 4,2 mg/dn? 4,2 mg/dm?
by Espesor de pared 2
by - 7 u 212 1/2 4,6 mg/dm
1
X Como simulantes de productos alimenticios sSe utilizaron los siguientes medios de extraccidn,.
XX

Agua destilada y desionizada (con indicacién de la conductibilidad especifica y ensayo owomov.

X¥X Acido acético al 3% por peso Aomuaocmv partiendo del grado de pureza p.a. aproximadamente
igual segiin anilisis,

XX¥%

AXXXR

Alcohol etélico al 10% en volumen (C

igual seg@in anélisis,

Copra limpia } ( 1 = limpieza de copra); ver Boletib federal de Sanida 1970, Ntmero 14, Piginas

203-204,

ALceite de cacahute o trigliceridos (ester de glicerina con 4cidos grados de longitud de cadena

Nmmomv partiendo del grado de pureza p.a aproximadamente

media, La aptitud de la grasa a ensayvar debe averiguarse por medio de un ensayo en vacilo.




0tra sorprendente ventaja de las tripas para embutidos se~
giin la presente invencién frente a las tripas convencionales
a base de materias termoplésticas, por ejemplo polidmida, con~
siste en que las propiedades de resistencia se disminuyen tan
5. s6lo mucho menos que los correspondientes valores del poliamida
a temperaturas elevadas que corresponden mis o m;nos a las del
tratamiento por coccién o escaldado, En la siguiente Table IIT

se ha comparadoGJ a 20 y a 40¢ ¢ para las tripas de poliure-

tano para embutidos segiin la presente invencién y de poliamida

10. 12,
TABLA IIT
PUR Poliamida 12
sin estirar sin estirar
o
20 C Longitu~ | Transver- |} Longitu- | Transver-
dinal sal nal sal
15. .
s (N/mmz) 28 30 36 30
s (%) 22 10 9 8,5
20. =
PUR POLIAMIDA 12
80°c sin estirar sin estirar
Longitu~ Transver- |Longitudi-|Transver-
dinal sal nal Sal
2
s (N/mm™) 10 15 8 7,8
63 (%) 16 1h 17 17
25.

Esto tiene por consiguiente que no se deformen las tripas

para embutidos Segin la presente invencién al escaldarlas,
c) Fabricacién de una tripa para embutidos, de una sola capa,

biaxialmente estirada:

30, Il estirado biaxial se lleva a cabo de acuerdo con los méto-
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dos ya por s8i conocidos.

En una extrusionadas tipo Reifenhiuser, con un didmetro
de tornillo sin fin de 30 mm., una longitud de tornillo sin
fin de 20 D, y una cabeza de extrusion de desvio y un inters-
ticio de tobera de 1,0 mm. 86 extrusiona granulado de poliure-
tono previamente secado segGn ol LBjemplo I con unn humedad
restante de 0,05%. La extrusionadora no tiene ningunas piezas
esenciales protegidas contra la corrosién, Visto en la direc=-
cién de la extrusién., se han regulado las siguilentes tempe-
raturas; 200, 210, 220, 225 y 220° C. El tornillo sin fin
alimenta con un ntmero de revoluciones de 60 r.p.m. Se enfria
1a fusién al salir, Por medio de una tuberia de aire que pasa
a través del cabezal de extrusién se infle la manga enfriada.,
El transporte posterior de la pelicula de manga de un espe-
sor aproximado de 200 ym se lleva a cabo mediante un par de
rodillos de-tris del cual se ha dispuesto un recorrido de ca-
lefacién para el recalentamiento. Allf se lleva la tripa con-
t4{nuamente hasta la temperatura de estirado de aproximadamen-
te 105°, Mediante el aire comprimido alimentado se infla la
tripa radialmente en la proporcién de 1 : 2, mientras que se
estira simulténeamente también en la direccién longitudianl
y en la misma proporcién de 1: 2 por medio de otro paxr de
rodillos dispuesto en la direccidén de transporte detréis del
dispositivo recalentador, y que extrae la tripa a una velo-
cidad doble en relacidén al primer par de rodilles, apléistando-
15 al mismo tiempo. El estirado transversal se regula por me-
dio del volumen de aire incluido mediante una vidlvula regula-
dora de presién en funcidén del didmetro. El espesor fianl de
pared se eleva a 45 ym § 10%. El diédmetro de la tripa estirada

se eleva a 60 mm, La pelicula obtenida de esta forma se somete
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a un ensayo de traccién segin DIN 53455 a 20 y 80° C. Los valo
res obtenidos para la tensidn de estirado y alargamiento se

han comparado en la Tabla IV con los correspondientes valores
para una tripa sin estirar de acuerdo con la presente invencidn.
Los resultados de los ensayos de traccién muestran que se puede
conseguir por medio de estirado una mejora sorprendentemente =~
grande de la resistencia a la traccidn, que alcanza 3 4 4 veces
los valores en relacidén al estado sin estirar, Ademis el estira
do disminuye el porcentaje de las Zonas amorfas, con la conse-
cuencia de que aumenta considerablemente la impermeabilidad al
gés, asi como la hermeticidad al agua y a la grada, Como quiera
que se congele la orientacidén molecular en la pelicula inmedia=-
tamente después del estirado, por una refrigeracidén intensa, se
obtiene una trasnparencia mucho mayor, Durante la fabricacidn de
salchichas cocidas o escaldadas, a 70 = 85°C se liberan fuerzas de
encogimiento que originada durante el enfriamiento permiten que
la tripa siga la contraccidén de volumen del contenido hasta la

temperatura de la cémara frigorifica,
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1, a 20°%%

TABLA IV

PUR segiin Ejemplo I |PUR segiin ejemplo I PVdC estirado
sin estirar estirado
Longitu~ Transver- Longitu- Transver~ |Longitu~ transver-
dinal sal dinal sal dinal sal
Tensién de esti-
rado 2
G g /N/mm</ 28 . 30 95 65 55 93
Alax mawmﬂﬁom
Aﬁm s 22 10 62 45 68 50

2, a moo C

PUR segiin Ejemplo I |PUR segiin Ejemplo I PVdC estirado
Longitu~ | Transver—~ | Longitudis+ Transver- Longitu~ Transver-
dinal sal - ‘nal sal dinal sal
Sin| estirar estirado
Tensidén de esti-
rado 2
&g N/, 10 15 51 48 ko 1A
Alargamiento m ,
o,
(%) s 16 14 70 60 88 45
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D) Fabricacién de tripas para embutidos, de varias capas, me=-

diante coextrusidén con otros plésticos;

ELl poliuretano se puede coextrusionar entre otros con copo-

limeros de poliacrilnitrilo, poliamidas y polietilenos,

Con objeto de mejorar la hermeticidad al oxigenoc y vapor

de agua en caso de una tripa de poliuretano sin estirar se com-

binan los materiales arriba indicados con PUR,

Ejemplo I PUR/Poliamida 12

En la instalacién Baroflex segin la Memoria de Patente Ale-

mana 1.779.410 se coextrusionan PUR segin el Ejemplo I exterior-

mente y PA 12 interiormente,

Extr. I PUR segin Ejmeplo I

Didmetro del tornillo sin fin
Longitud del tornillo sin fin

Nimero de revoluciones
Temperatura de cilindros

Adaptador

Extr, IT PA

Didmetro del tornillo sin fin

longitud del tornillo sin fin
Nimero de revoluciones

Temperatura de cilindros
Ldaptador
Cabezal

Tobera

30 mm.
21D

60 min
220°c 220°%

240%¢

30 mm,
21 D

40 min~t
280°% 270%¢
250°c
220°¢

225%

Ambas fusiones se unen fuera de la tobera, Insuflando aire

en la pelicula se enfria la manga, alimenténdose por medio de

un par de cilindros extractores a la estacién enrolladora, El

espesor de pared de la pelicula se eleva a 50 p, mientras que

PUR tiene un espesor de 35 ry PA 12 espesor de 15 y¢
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Permeabilidad al gas para la pelicula de manga compound con

un espesor de 50 u,

Investigacion con Procedimiento| Valor de Unidad
de medi-cién | medi-eciébn
Vapor de agua g
(202c/85% RH) DIN 53122 4,5 >
m- . Tag
Vapor de agua g
2
(302c/90% RH) DS 1133 20 w? . Tag
Nitrégeno ASTM D 143b 0,8 car
dmz.Tag.atm
ox{geno ASTM D 1434 3,5 _ow’
H dmz.Tagl atin
i6xido de carbo-{ ASTM D 1434 10 cm3
o .
dmz.Tag.atm

La adherencia de ambas capas de pelfculas es mediana
hasta buena. Sin embargo es suficiente para la tripa para

embutidos segin la presente invencién.

Ejemplo 2 PUR/Barex

PUR exteriormente, copolimero de poliacrilnitrilo con ester
metilico de Acido acrilico y butadieno
(nombre comercial "Barex", Firma Lonza AG)
interiormente.

Extr. I PUR segin Ejemplo I

‘Didmetro del tornillo sin fin 30mm,
Longitud del tornillo sin fin 21 D

Nimero de revoluciones 60 min~t
Temperatura de cilindros 210¢C ZlBQQ
Adaptador 215¢C

Extr, II Barex

Di-ametro del tornillo sin fin 30 mm,



Longitud del tornillo sin fin 21 D
Namero de revoluciones 30 min~
Temperatura de cilindros 1802C 195°9C
Adaptador 200¢eC

5e Cabezal 200¢C
Tobera 205°C

Ambas fusiones se unen de la tobera., Insuflando aire
en la pelicula se refrigera la manga alimentdndose por me
dio de un par de cilindros extractores a la estacién enrg

10, lladora, El espesor de pared de la pelfcula se eleva a 50
u mientras que PUR tiene un espesor de 35 u y Barex de 15

U.

Impermeabilidad al gas para la pelicula compound con un es-

pesor de 50 u.

15. —
Investigacion Procedimiento de| Valor de Unidad
medicién medicién
Vapor de agua ASTM E 96-63/ 5,8 £.0,001 in
(382c/90% RH) Método E - 100 inZ%,24hn
Ooxigeno 3 .
20. (23°¢) ASTM D 1434 1,0 cm .0,201 in
100 in“,24h.atm
Acido carbénico 3
(232c) ASTM D 1434 1,5 cm”,0,00L in
1 100 in®.24h.atm
Nitrégeno ASTM D1hsh 0,4 cm3. 0,001 in
]
25 (2320) 100 in®,24n, atﬂ

La adherencia entre ambas capas es mejor que en el ejemplo
3, pero peor que en el ejemplo 1.
Ejemplo 3 PUR/poliatileno

PUR en el exterior, polietilileno en el interior
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Extr, I PUR Segiin Ejemplo I

Didmetro del tornillo sin fin

Longitud del tornillo sin fin
Namero de revoluciones
Temperatura de cilindro
Adaptador

Extr, II Polietileno
Didmetro del tornillo sin fin
Longitud del tornillo sin fin
Numero de revoluciones
Temperatura de cilindros
Adaptador

Cabezal

Tobera

Densidad:0,94~

30 mm.

21 D

60 min~t
2109, 215%

215%

0,96

30 mm

21 D

30 min~t
180%, 200°c
200°¢
205°

[s)
210 €

Ambas fusiones se unen fuera de la tobera, Insunflando

aire en la pelicula se enfria la manga alimeténdose poxr medio

de un par de cilindros extractores a la estacién enrollado-

ra., L1 espesor de pared de la pelicula se eleva a 50 p mien-

tras que PUR tiene un espesor de 35 p vy polietileno de 15 .
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Permeabilided 8l gss para la pelicule compound con un_espesor

de 50 M

R J Procedimignto Valor de
Investigacion | de medicion. medicion ' Unidad
Valor de agus ASTM E 96 = 63 0,3 g, 0,001 in

(389c/90% RH) | Método E 5
100 in~ .24 h

Ox{gsno ASTM D 1434 180 |.em3 . 0,001 in

100 in2.24 h.atm

Acido carbénico ASTE D 1434 500 | em3 ., 0,001 in
2
100 in , 24h.atm
Nitrdgeno ASTM D 1434 sin sin medir
medir

Le adhsrencies de ambass capas es muy pequefia, pero saficien-

ts pera la tripa de embutidos.

- NOTA-

Hacha la descripcidn del presente invento se hesce constar
que esta solicitud se escoge a la priorided de la solieitud de
Patente alemana num. P 25 59 318.4.-41, depositadas el dfa 31 -
de Diciembre de 1.975, y que se declaran como nueves y de pro=-
pie invencidn las reivindicsciones siguientes:

1l.- Procsedimiento para la produccidén de tripas de poliure-
teno para smbutidos, especislmente para salchiches a cocer y e
escaldar, que conétan de por 1o menos una caps de materia plds—
tica, caracterizado porque se extrusiona mediasnts moldeo por --
soplado - una mase moldeada de un poliuretano eléstico, con -~

un peso molecular convenientemente superior @ aproximademente
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2000, y cuyas unidades base, y cspecialmente las unidades base
de diisocianato y poliol, estdn constituidas esencialmente por
unidades de Cg, alifdticas, lineales, existiendo los polioles
de moléoulas superiores y los diisocianatos en una proporcidn
equivalente de aproximadamente 1: 3,5 hasta 1:70, prefercnte-
mente de 1: 10 hasta 1: 50, especialmente de 13 15 hasta 1: 30
y en una proporcidn centidad/peso de aproximadamente 13 0,4 -
hasta 14,0, preferentemente de 1: 0,6 hasta 1: 3,5 y especial
mente de 13 0,8 hasta 1: 3,0, y los prolongadores de cadena, -
de moldculas bajas, que contienen hidrégeno activo, preferente
mente los glicoles de bajas moldculas en una proporcidén equivag
lente de aproximadamente 5 1 hasta 70 : 1, preferentemente de
7:1 hasta 60: 1 y especialmente de 9: 1 hasta 50: 1, en rela-
cién a los polioles de moléculas superiores, conteniendo los -
prolongadores de cadena de bajas moléculas no mas de 50% en -
mol de unidades aliféticas lineales de Cg, estirdndose en for-
ma mono- o bisxial las tripas de embutido obtenidas, si fuese
necesario.

2.~ Procedimiento, segin la reivindicacién 1, caracreriza-
do porque se estira biaxialmente, en direccidén longitudinal y
transversal, la tripa de embutido con proporeiones de estiraje
de aproximadamente 13 1 hasta 1:4.

3.~ Procedimiento, segin las reivindicaciones 1 y 2, carag
terizado porgue se produce mediante la co=extrusidén por lo me-
nos con otra materia pldstica, preferentemente polietileno, po
livinileloruro, polivinilindencloruro, poliamidas, polidsteres
o poliacrilnitrilo, una tripa de embutido de varias capas.

4 4= Procedimiento, segin las reivindicaciones 1 a 3, carag
terizado porque se lleva a cabo la co - extrusidén de tal modo -

gue la capa de poliuretano forma la capa exterior de la tripa
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de embutido,

5.~ Procedimiento, segin las reivindicaciones 1 a 4, carag
terizado porque se extrusiona un poliuretanc para cuya obten-
cidn se han utilizado polioles de moléculas superiores con un
peso moleculer minimo de aproximadamente 500,

6+~ Procedimiento, segin las reivindicaciones 1 a 5, carac
terizado porque se extrugiona un poliuretano, cuyas wnidades -
base de poliol contienen polidsteres que constan de €-caprolac
tona.

7.- Procedimiento, segin las reivindicaciones 1 a 5, carag
terizado porque se utiliza para la extrusién una masa moldeada
de un poliuretanc, que contiene como unidades base de poliocl -
unos polidsteres constituidos por deido adipinico y 1,6-hexen-
diol y, si fuese necesario, otro diol, siendo el 1,6 hexandiol
la parte predominante de la componente de aleohol - glicol del
poliéster.

8.~ Procedimiento, segin las reivindicaciones 1 & 5, carag
terizado porque se utiliza para la extrusién un poliuretano cu
yos prolongadores de cadena, de bajas moléculas, contiencn co-
mo elementos glicdlicos hasta un 50% en mol de 1,6-hexandiol,
giendo el resto glicoles, preferentemente glicol etilénico, -
1,2=, 1,3-propandiol, 1,4-butendiol y/o glicol neopentilico.

9.— Procedimicnto, segin las reivindicaciones 1 a 8, carag
torizado porque gse utiliza para la oxtrusidén un poliurctono cu
ya unlded bage do dilvoclenato constu do 1,6-hoxwavtllondlizo-
clannto,

10.~ Procedimiento, segin las reivindicaciones 1 a 9, curuc
terizado porque se utiliza para la extrusidn de la tripa de em
butido un poliuretano que contiene como medio prolongador de -

cadena 1,4-butandiol o una mezcla de 1,4~butandiol y 1,6-hexan
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diol,

11.~ Procedimiento para la produccidén de tripas de poliure-
tano para embutidos.

Segin se describe y reivindica en la presente Nemoria Des-
criptiva que consta de 33 hojas foliadas y mecanografiadas por

una sola cara.

Madrid, a 30 de Diciembre de 1.976.

NATURIN - WERK BECKER & Co.

Delle SMQfE‘SGRN
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