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69 Schlauchférmiges Verpackungsmaterial.

@ Die Erfindung betrifft ein aus wenigstens zwei Schich-

ten bestehendes schiauchférmiges Verpackungsmate-
rial, bei dem in wenigstens zwei Schichten lineare Poly-
amide vorliegen. Wenigstens eine Linearpolyamid-Schicht
enthilt 2 bis 40 Gewichtsprozent, bezogen auf die Ge-
samtmenge, einer mit dem Polyamid vertriglichen hydro-
philen Substanz, vorzugsweise Polyvinylalkohol, insbeson-
dere in teilverseifter Form mit weniger als 15 % unverseif-
ter Estergruppen. Die die hydrophile Substanz enthalten-
de Polyamidschicht ist vorzugsweise Polyamid 6, die mit
ihr verbundene Polyamidschicht vorzugsweise Polyamid
11 oder 12. Das Verpackungsmaterial wird als Wursthiille
verwendet.
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PATENTANSPRUCHE

1. Aus wenigstens zwei Schichten bestehendes schlauch-
formiges Verpackungsmaterial auf Polyamidbasis, bei dem
in wenigstens zwei Schichten lineare Polyamide vorliegen,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine Schicht aus ei-
nem linearen Polyamid besteht, das 2 bis 40 Gewichts-
prozent, bezogen auf die Gesamtmenge, einer mit dem Poly-
amid vertrialichen hydrophilen Substanz enthélt.

2. Verpackungsmaterial nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die aus linearem Polyamid bestehende
Schicht 5 bis 20 Gewichtsprozent, bezogen auf die Gesamt-
menge, einer mit dem Polyamid vertriglichen hydrophilen
Substanz enthdlt.

3. Verpackungsmaterial nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Polyamidschicht als hydro-
phile Substanz Polyvinylalkohol enthélt.

4. Verpackungsmaterial nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Polyamidschicht den Polyvinylal-
kohol in teilverseifter Form mit weniger als 15% unverseifter
Estergruppen enthélt. S

5. Verpackungsmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass das die hydrophile Substanz
enthaltende Polyamid aus einem Polyamid mit 4 bis 6 C-
Atomen je Kettenbaustein besteht.

6. Verpackungsmaterial nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Polyamid Polyamid 6 ist.

7. Verpackungsmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass es bei einer rechnerischen
Stirke von 40 pm einen Durchléssigkeitswert gegeniiber
Sauerstoff von < 25, bevorzugt < 20 cm3/m? - d - bar auf-
weist.

8. Verpackungsmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass es bei einer rechnerischen
Stérke von 40 pm einen Durchlissigkeitswert gegeniiber
Wasserdampf von < 25, bevorzugt < 20 g/m? - d aufweist.

9. Verpackungsmaterial nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass die mit der Polyamidfolie

Die vorliegende Erfindung betrifft einen aus wenigstens
zwei Schichten bestehenden Mehrschichtschlauch auf der
Basis von Polyamiden, der gegeniiber Mehrschichtschlauch-
folien nach dem Stand der Technik verbesserte physikalische
Figenschaften aufweist und der fiir Verpackungszwecke ein-
setzbar ist, insbesondere jedoch zur Verwendung als falten-
freie Wursthiille fiir Koch- und Brithwiirste geeignet ist.

Aus der US-PS 3 762 986 sind bereits Mehrschichtflach-
folien auf der Basis von verschiedenen Polyamiden bekannt,
die aus Strukturen nach dem System -A/B/A-, -A/B- oder
-B/A/B- bestehen. Hierbei reprisentieren die Schichten A
Polyamide mit einem Schmelzpunkt von unter 200 °C, z.B.
Polyamid 11 oder Polyamid 12, wéhrend die Schichten B
Polyamide reprisentieren, die einen Schmelzpunkt von iiber
200°C, z.B. Polyamid 6, Polyamid 6,6 oder Polyamid 6,10
aufweigen,

Diese Verbundfolien haben zwar geringe Durchléssig-
keitswerte fiir Feuchtigkeit, jedoch noch eine relativ hohe
Durchléssigkeit z. B. fiir Saverstoff. Die Werte (in cm3/

m? - d - bar) fiir 40-um-Folien liegen z. B. bei Polyamid 12
bei 300 bis 380 und Polyamid 11 bei 160 bis 200. Fiir viele
Anwendungszwecke ist diese Sauerstoffdurchléssigkeit noch
zu hoch, um schadigende Einfliisse auf das verpackte Gut
durch Oxydation zu vermeiden.

mit der hydrophilen Substanz verbundene Polyamidfolie aus
einem Polyamid mit 9 bis 12 C-Atomen je Kettenbaustein
besteht. :

5 10. Verpackungsmaterial nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Polyamid aus Polyamid 11 oder Poly-
amid 12 besteht.

11. Verpackungsmaterial nach einem der Anspriiche 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die an die Polyamidfolie

10 mit der hydrophilen Substanz anliegende Folie aus einem
Polymerblend aus Polyamid und Poly&thylen besteht.

12. Verpackungsmaterial nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Folie aus einem Polymerblend aus 25
bis 75, bevorzugt 40 bis 60, Gewichtsprozent Polyamid und

15 75 bis 25, bevorzugt 60 bis 40, Gewichtsprozent Polyéthylen
besteht.

13. Verpackungsmaterial nach Anspruch 11 oder 12, da-
durch gekennzeichnet, dass das Polymerblend aus Polyamid
6 und Polyithylen besteht.

20 14, Verpackungsmaterial nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Polymerblend aus Polyamid 6 und
Polyithylen niederer Dichte besteht.

15. Verpackungsmaterial nach einem der Anspriiche 1
bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine zusitz-

25 liche Schicht aus einem nichtpolyamidhaltigen thermoplasti-

schen Polymeren vorhanden ist.

16. Verpackungsmaterial nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zusétzliche Schicht die innere Schicht
bildet und bevorzugt heisssiegelfdhig ist.

17. Verpackungsmaterial nach einem der Anspriiche 1
bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass es in wenigstens einer
Richtung orientiert ist.

18. Verpackungsmaterial nach einem der Anspriiche 1
bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass es thermofixiert ist.

19. Verwendung des Verpackungsmaterials nach An-
spruch 1 als Wursthiitle.

20. Verwendung nach Anspruch 19 des Verpackungs-
materials nach einem der Anspriiche 2 bis 18 als Wursthiille.
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Schwierigkeiten konnen sich auch bei den Haftungswer-
ten zwischen den einzelnen Schichten ergeben, da die Folien
durch Coextrusion hergestellt werden.

Aus der US-PS 3 093 255 ist weiterhin die Herstellung
von Mischungen aus Polyamiden, z. B. Polyamid 6 oder
s0 Polyamid 6,6 und Polyéthylen bekannt, aus denen z.B. Fil-

me oder im Blasverfahren Flaschen hergestellt werden kon-
nen. Wenn auch diese Produkte eine geringe Durchldssigkeit
fiir Gase aufweisen, so haben eigene Messungen ergeben,
dass die Durchlissigkeit fiir Sauerstoff noch iiber 500 cm3/
ssm? - d - bar fiir 40 pm dicke Folien liegt. Wie vorstehend an-
gegeben, sind diese hohen Durchléssigkeitswerte fiir viele
Anwendungszwecke nicht tragbar. Uber die Herstellung von
Verbundfolien ist in dieser Patentschrift keine Angabe zu
finden. Es wird lediglich angegeben, dass diese Flaschen mit
60 Polyvinylidenchlorid beschichtet werden konnen, wodurch
die Durchlissigkeit herabgesetzt werden kann. Solche Be-
schichtungen sind jedoch aus Umweltschutzgriinden als kri-
tisch anzusehen, da bei der Vernichtung der Formkorper in
Verbrennungsanlagen giftige Dampfe entstehen.

Die DE-OS 2 551 023 beschreibt ein Polymerengemisch,
das aus 60 bis 90 Gewichtsteilen Polyamid, 40 bis 10 Ge-
wichtsteilen Polyithylen und 1,8 bis 8,0 Gewichtsteilen eines
plastischen Pfropfcopolymerisats besteht. Es wird hierbei le-
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diglich angegeben, dass aus solchen Gemischen Drahtisola-
tionen oder Formkdorper herstellbar sind.

In der Zeitschrift «Kunststoffe», Bd. 65, Heft 3, Seite 139
bis 143 wird weiter iiber Untersuchungen an Kunststoffmi-
schungen aus Polyamid 6 und Hochdruckpolyéthylen be-
richtet, ohne dass man hieraus eine Anregung entnehmen
kann, solche Mischungen zu Folien odergar zu Verbund-
folien zu verarbeiten.

Es sind auch schon zahlreiche Wursthiillen aus thermo-
plastischen Folien, aus Cellulosehydrat oder aus Kombina-
tion der genannten Materialien mit Stiitzmaterialien, z. B.
Papier oder Gewebe, bekannt geworden.

Gerade aber bei Wursthiillen werden hohe Anforderun-
gen gestellt, die sich insbesondere auf ihre physiologische
Eignung, Festigkeit beim Abbinden und Fiillen, Formstabi-
litdt beim Brithen, Weichheit bei Verarbeitung von Hand,
faltenfreies Aussehen der fertigen Wurstwaren sowie geringe
Kosten beziehen.

Von den fiir die Herstellung von Schlauchfolien verwen-
deten Materialien (Polydthylen, Polyester, die verschiedenen
Polyamide, Polyvinylidenchlorid, Polyvinylacetat) hat kei-
nes alle der geforderten Eigenschaften, ohne nicht gleich-
zeitig gewisse Nachteile aufzuweisen. So ist Polyéthylen bei-
spielsweise zwar physiologisch sehr gut geeignet, weich in
der Handhabung und extrem billig, es weist jedoch den
Nachteil einer geringen Festigkeit und Formstabilitit auf.

Ein Mangel, den Schlauchfolien aus vielen synthetischen
Materialien aufweisen, ist ihre Neigung zur Faltenbildung
beim Abkiihlen der darin verpackten Fleisch- bzw. Wurst-
ware. Das gilt vor allem dann, wenn die Schlauchfolien als
Waursthiillen verwendet werden fiir Waren, die beispielsweise
einer Sterilisierungsbehandlung durch nachtrégliches Erhit-
zen unterworfen werden. Bekanntlich miissen Brith- oder
Kochwiirste nach dem Fiillen im Briihkessel oder Koch-
schrank erhitzt werden. Dabei nimmt das Volumen des
Wurstgutes zu. Wihrend der Dauer der Warmezufuhr hat
das Hiillenmaterial eine Temperatur von 75 bis 80 °C oder
mehr. Die Wursthiille macht die Ausdehnung des Wurst-
gutes mit. Beim Abkiihlen der Wiirste, das von aussen nach
innen erfolgt, verringert sich das Volumen des Wurstgutes
wieder, die Wursthiille schrumpft jedoch nur teilweise in den
alten Zustand vor dem Erhitzen zuriick. Hierdurch werden
Liangsfalten gebildet, welche den Wert der Ware vom &us-
seren Bild herabsetzen, da der Verbraucher faltig mit alt
gleichsetzt. Der Grund fiir die Bildung der Langsfalten ist
darin zu sehen, dass bei der Brithtemperatur die Festigkeit
der Wursthiille und damit ihr Widerstand gegen Formén-
derung nur einen Bruchteil dieser Festigkeit bei 20 °C be-
tragt. Zudem erfolgt das Abkiihlen der Wiirste nach der
Wirmebehandiung schockartig, z. B. durch kaltes Wasser.

Zur Verringerung der Nachteile der zum Stand der Tech-
nik gehorenden Wursthiillen werden in der DE-OS 2 358 560
Verbundschlduche vorgeschlagen, bei denen die Innen-
schichten aus Materialien bestehen, die gegen verdiinnte
Siuren bestindig sind und praktisch keine Wasseraufnah-
mefihigkeit besitzen. Als bevorzugte Materialien werden
langerkettige Polyamide, z.B. Polyamid 11 oder 12, genannt.
Die dusseren Schichten sollen aus einem Polyamid, z. B.
Polyamid 6 oder Polyamid 6,6 oder Polyvinylacetat, mit ver-
gleichsweise hoher Wasseraufnahmeféhigkeit bestehen.

Die vergleichsweise hohe Wasseraufnahmefahigkeit der
Aussenschichten wird dadurch erreicht, dass man diese
Schichten einer Sdurebehandlung unterwirft. Hierbei werden
sowohl anorganische als auch organische Séuren in verdiinn-
ter Form eingesetzt, wobei die Verwendung von Salzsdure
bevorzugt ist.

Wenn auch durch diese Schlduche eine gewisse Verbes-
serung hinsichtlich der Faltenfreiheit der Wiirste gegeniiber
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Waursthiillen nach dem Stand der Technik erzielt werden
kann, so ist ein Nachteil in der Sdurebehandlung zu sehen,
die die Materialien verdndern kann und wobei nicht ausge-
schlossen werden kann, dass trotz der angegebenen Wasch-
vorginge Sdurereste in den Schlduchen verbleiben, was phy-
siologisch als bedenklich angesehen werden muss.

Ausserdem sind bei diesen Schiduchen die Werte fiir die
Gas- und Wasserdampfdurchléssigkeit, insbesondere fiir
Sauerstoff und Wasserdampf und auch hinsichtlich der zu
erzielenden, vom Kunden gewiinschten, Faltenfreiheit der
Wiirste noch nicht optimal.

Es stellie sich somit die Aufgabe, ein schlauchférmiges
Verpackungsmaterial zu schaffen, das verbesserte Barriereei-
genschaften gegeniiber insbesondere Sauerstoff und Wasser-
dampf aufweist und bei der vorzugsweisen Verwendung als
Warsthiille an dem Wurstgut nach dem Brithvorgang falten-
frei anliegt.

Gel6st wird die vorstehend genannte Aufgabe durch ein
aus wenigstens zwei Schichten bestehendes schlauchférmiges
Verpackungsmaterial auf Polyamidbasis, bei dem in wenig-
stens zwei Schichten lineare Polyamide vorliegen, dessen
kennzeichnendes Merkmal darin besteht, dass wenigstens
eine Schicht aus einem linearen Polyamid besteht, das 2 bis
40, bevorzugt 5 bis 20, Gewichtsprozent, bezogen auf die
Gesamtmenge, einer mit dem Polyamid vertraglichen hydro-
philen Substanz enthilt.

Als mit dem Polyamid vertrégliche Substanzen kénnen
eine ganze Reihe eingesetzt werden, jedoch hat sich Poly-
vinylalkohol als besonders geeignet erwiesen. Insbesondere
Polyvinylalkohol in teilverseifter Form mit weniger als 15%
unverseifter Estergruppen hat sich in der Praxis besonders
bewihrt.

Wenn auch als Polyamide, die die hydrophile Substanz
enthalten, alle gingigen Typen eingesetzt werden konnen, so
sind doch solche im Rahmen der Erfindung bevorzugt, die 4
bis 6 C-Atome je Kettenbaustein enthalten. Hierbei ist das
Poylamid 6 besonders bevorzugt.

Die Mehrschichtschlauchfolien besitzen vorzugsweise bei
einer rechnerischen Stirke von 40 pm einen Durchldssig-
keitswert von < 25, insbesondere < 20 cm3/m? - d - bar ge-
geniiber Sauerstoff und < 25, insbesondere < 20 g/m? - d ge-
geniiber Wasserdampf.

Die Durchlédssigkeitswerte gegeniiber Sauerstoff wurden
nach der DIN-Norm 53 380 und gegeniiber Wasserdampf
nach der DIN-Norm 53 122 gemessen.

Die Polyamidschicht, die mit der die hydrophile Sub-
stanz enthaltenden Polyamidschicht verbunden ist, besteht
vorzugsweise aus Polyamiden mit 9 bis 12 C-Atomen je Ket-
tenbaustein. Hierbei sind Polyamid 11 oder Polyamid 12 be-
sonders brauchbar.

Da die letztgenannten Polyamide jedoch relativ teuer
sind, ist im Rahmen der Erfindung vorzugsweise vorgesehen,
diese Polyamide durch Polymerblends aus Polyamiden und
Polyithylen zu ersetzen. Als Polymerblends sind besonders
solche geeignet, die aus 25 bis 75, bevorzugt 40 bis 60, Ge-
wichtsprozent Polyamid und 75 bis 25, bevorzugt 60 bis 40,
Gewichtsprozent Polyithylen bestehen.

Besonders gute Ergebnisse hinsichtlich der angestrebten
Eigenschaften werden erzielt, wenn man Polymerblends aus
Polyamid 6 und vorzugsweise Polyithylen niederer Dichte
(Hochdruckpolyéthylen) einsetzt.

Um besondere physikalische Eigenschaften, z. B. hin-
sichtlich Reissfestigkeit und/oder Bedruckbarkeit und/oder
Siegelféihigkeit, zu erzielen, ist im Rahmen der Erfindung

65 auch vorgesehen, zusitzliche Schichten aufzubringen, wobei

diese vorzugsweise aus Polyestern, Polypropylen oder Siegel-
schichten, z. B. auf der Basis von Polyithylen, bestehen.
Die Folien werden bevorzugt in nichtorientierter Form
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eingesetzt, sie kdnnen jedoch auch wenigstens in einer Rich-
tung orientiert sein, um bestimmte physikalische Eigenschaf-
ten, z.B. hinsichtlich erhéhter Reissfestigkeit, zu erzielen,
wobei man sich der bekannten Streckverfahren bedient.

Um eine thermostabile Folie zu erhalten, kénnen die Fo-
lien auch thermofixiert werden, was ebenfalls nach bekann-
ten Massnahmen durchgefiihrt wird.

Die erfindungsgemissen Mehrschichtschlauchfolien eig-
nen sich insbesondere als Wursthiille, wo es auf eine geringe
Durchlissigkeit fiir Sauerstoff und Wasserdampf ankommt
und zusitzlich eine faltenfreie Anlage an das Wurstgut er-
wiinscht ist.

Die Folien konnen nach den bekannten Techniken, z.B.
durch Schmelzbeschichtung u.a. Verfahren, hergestellt wer-
den, jedoch wird die Coextrusion bevorzugt.

Die Erfindung wird nunmehr anhand ausgewéhiter Bei-
spiele nochmals niher erldutert.

Beispiel 1

Durch Coextrusion aus einer Ringschlitzdiise wurde eine 20

Zweischichtschlauchfolie hergestellt. Die 40 pm starke In-
nenschicht bestand aus einem Polymerblend aus 50 Ge-
wichtsprozent Polyithylen einer Dichte von 0,922 und 50
Gewichtsprozent Polyamid 6 mit einer Viskositét von

255 ml/g und einem Schmelzbereich von 217 bis 221 °C. Die
30 pm starke Aussenschicht bestand aus einem Polymer-
blend aus 85 Gewichtsprozent des oben angegebenen Poly-
amids 6 und 15 Gewichtsprozent eines Polyvinylalkohols mit,
einer Viskositit von 1,8 - 1072 Pa - s und einem Hydrolyse-
grad von 88 Prozent.

Beispiel 2
Durch Coextrusion wurde eine Zweischichtschlauchfolie
mit den Polymerblends des Beispiels 1 hergestellt, nur waren
die Schichten beide 25 ym stark.

Beispiel 3

Durch Coextrusion wurde eine Zweischichtschlauchfolie
hergestellt. Die 35 um starke Innenschicht bestand aus einem
Polymerblend aus 60 Gewichtsprozent Polyathylen einer
Dichte von 0,918 und 40 Gewichtsprozent Polyamid 6 mit
einer Viskositit von 320 ml/g und einem Schmelzbereich von
217 bis 221 °C. Die 35 pm starke Aussenschicht bestand aus
dem Polymerblend des Beispiels 1 fiir die Aussenschicht.

Beispiel 4
Durch Coextrusion wurde eine Zweischichtschlauchfolie
hergestellt. Die 25 pm starke Innenschicht bestand aus einem
Polyamid 12 mit einer Viskositdt von 250 ml/g und einem
Schmelzbereich von 176 bis 180 °C. Die 25 pm starke Aus-
senschicht bestand aus dem Polymerblend des Beispiels 1 fiir
die Aussenschicht.

Beispiel 5

Es wurde eine 40 pm starke Schiauchfolie hergestellt, die
aus einem Polymerblend aus 70 Gewichtsprozent des in Bei-
spiel 1 genannten Polyéthylens und 30 Gewichtsprozent des
in Beispiel 1 genannten Polyamids 6 bestand. Diese
Schlauchfolie wurde, nachdem sie die Ringschlitzdiise ver-
lassen hatte, mittels einer zweiten konzentrisch angeordneten
Ringschlitzdiise mit dem in Beispiel 1 fiir die Aussenschicht
genannten Polymerblend schmelzbeschichtet. Die Schicht-
stirke betrug 40 pm. .

Beispiel 6
Durch Coextrusion wurde eine Zweischichtschlanchfolie
hergestellt. Die 40 pm starke Innenschicht bestand aus einem

4

Polymerblend aus 40 Gewichtsprozent des in Beispiel 1 ge-
nannten Polyithylens und 60 Gewichtsprozent eines Poly-
amids 6 mit einer Viskositét von 250 ml/g und einem
Schmelzbereich von 217 bis 221 °C. Die 40 pm starke Aus-

s senschicht bestand aus dem Polymerblend des Beispiels 1 fiir
die Aussenschicht.

Beispiel 7
Durch Coextrusion wurde eine Zweischichtschlauchfolie

hergestellt. Die 40 pm starke Innenschicht bestand aus einem
Polymerblend aus 50 Gewichtsprozent eines Polypropylens
mit einer Dichte von 0,9 und 50 Gewichtsprozent eines Poly-
amids 6 mit einer Viskositit von 320 mi/g und einem
15 Schmelzbereich von 217 bis 221 °C. Die 40 pm starke Aus-

senschicht bestand aus dem Polymerblend des Beispiels 1 fiir

die Aussenschicht.
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Beispiel 8

Durch Coextrusion wurde eine Zweischichtschlauchfolie
hergestellt. Die 35 pm starke Innenschicht bestand aus einem
Polymerblend aus 42 Gewichtsprozent des in Beispiel 1 ge-
nannten Polyéathylens und 58 Gewichtsprozent eines Copo-
Iyamids 6/6,6 mit einer Viskositdt von 240 ml/g und einem
Schmelzbereich von 214 bis 217 °C. Die 40 um starke Aus-
senschicht bestand aus dem Polymerblend des Beispiels 1 fiir
die Aussenschicht.

25

%0 Beispiel 9

Durch Coextrusion wurde eine Zweischichtschlauchfolie
hergestellt. Die 30 pm starke Innenschicht-bestand aus einem
Polymerblend aus gleichen Gewichtsprozenten des in Bei-

s spiel 1 genannten Polyithylens und Polyamids sowie eines
Polyamids 12 mit einer Viskositét von 250 ml/g und einem
Schmelzbereich von 176 bis 180 °C. Die 30 pm starke Aus-
senschicht bestand aus dem Polymerblend des Beispiels 1 fiir
die Aussenschicht.

40
Beispiel 10
Durch Coextrusion wurde eine Zweischichtschlauchfolie
hergestellt. Die 40y starke Innenschicht bestand aus einem
Polymerblend aus 40 Gewichtsprozent des in Beispiel 1 ge-
45 nannten Polyithylens und aus 60 Gewichtsprozent des in
Beispiel 1 genannten Polyamids 6. Die 40 pm starke Aussen-
schicht bestand aus einem Polymerblend aus 90 Gewichts-
prozent des in Beispiel 1 genannten Polyamids 6 und 10 Ge-

wichtsprozent des in Beispiel 1 genannten Polyvinylalkohols.
50

Beispiel 11
Durch Coextrusion wurde eine Zweischichtschlauchfolie
hergestellt. Die 40 ym starke Innenschicht bestand aus dem
55 Polymerblend des Beispiels 10. Die 40 pm starke Aussen-
schicht bestand aus 90 Gewichtsprozent des in Beispiel 1 ge-
nannten Polyamids 6 und 10 Gewichtsprozent eines Poly-
vinylalkohols mit einer Viskositdt von 2 - 1072 Pa - s und ei-

nem Hydrolysegrad von 98 Prozent.
60 ,

-~ Beispiel 12
Durch Coextrusion wurde eine Zweischichtschlauchfolie -
hergestellt. Die 35 pm starke Innenschicht bestand aus dem

‘6s Polymerblend von Beispiel 10. Die 35 um starke Aussen-

schicht bestand aus einem Polymerblend aus 96 Gewichts-
prozent des in Beispiel 1 genannten Polyamids 6 und 4 Ge-
wichtsprozent des in Beispiel 1 genannten Polyvinylalkohols.



Beispiel 13

Durch Coextrusion wurde eine Zweischichtschlauchfolie
hergestellt. Die 40 pm starke Innenschicht bestand aus dem
in Beispiel 10 genannten Polymerblend. Die 40 pum starke
Aussenschicht bestand aus einem Polymerblend aus 99 Ge-
wichtsprozent des in Beispiel 1 genannten Polyamids 6 und 1
Gewichtsprozent des in Beispiel 1 genannten Polyvinyl-
alkohols.

Beispiel 14

Durch Coextrusion wurde eine Zweischichtschlauchfolie
hergestellt. Die 15 pm starke Innenschicht bestand aus dem
in Beispiel 1 genannten Polyithylen, die Aussenschicht aus
dem Polymerblend des Beispiels 10, das fiir die Innenschicht
verwendet wurde. Nachdem die coextrudierte Schlauchfolie
die Diise verlassen hatte, wurde mittels einer konzentrisch
angeordneten Diise eine dritte Schicht aufgebracht, die aus
dem Polymerblend des Beispiels 1 fiir die Aussenschicht be-
stand. Die aus Polyithylen bestehende Innenschicht des
Dreischichtschlauches bewirkte eine dusserst gute Heiss-
siegelfahigkeit.

Die Viskositdtsmessungen fiir die in den Beispielen auf-
gefiihrten Produkte wurden fiir Polyamid 12 nach DIN
53 729, fiir Polyamid 6, fiir Polyamid 6/6,6 nach DIN 53 727
und fiir den Polyvinylalkohol als 4prozentige Losung in
Wasser nach DIN 53 015 durchgefiihrt.

Die Polymerblends werden mit entsprechenden an sich
bekannten Plastifizierungsvorrichtungen, wie Scheibenver-
dichtern oder bevorzugt Ein- oder Mehrschneckenextrudern,
hergestellt.

Die Werte fiir die Haftung sowie fiir die Permeation fiir
Sauerstoff und Wasserdampf sind in der folgenden Tabelle
aufgefiihrt, woraus die guten Barriereeigenschaften gegen-
iiber den Folien nach dem Stand der Technik erkennbar
sind.

Die nach den Beispielen 1 bis 13 hergesteliten Schlauch-
folien wurden zur Brithwurstherstellung eingesetzt. Das gute
Anliegen der Wursthiillen, d.h. ihr Aussehen nach der Ab-
kithlung, ist in der Tabelle mitaufgefiihrt.
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Beispiel Haftung Permeation umgerechnet  Aussehen der

(N/15mm) auf Gesamtdicke von 40 pm Wiirste nach
s H,O 0, Abkiihlung
(g/m?-d)  cm3/m?-bar-d)
1 2,8 3 15 + 4+
2 2,8 5 18 +++
10 3 2,0 4 15 +++
4 1,0 12 18 +
5 1,0 3 12 ++
6 3,0 6 12 +++
7 2,0 3 12 +++
5 8 2,5 3 12 +++
9 2,0 10 15 ++
10 2,5 5 11 +++
11 1,5 5 16 +
12 2,8 5 11 +++
2 13 2,8 5 16 +
14 1,0 1 12
+ prall + + gut prall + + + sehr gut prall

Die Berechnung auf die Gesamtfoliendicke (rechnerische Stérke)
wurde deshalb vorgenommen, um absolut vergleichbare Werte zu
25 erhalten.
Die Werte fiir die Haftung wurden nach dem sogenannten T-
Peel-Verfahren bestimmt.

~ Daserfindungsgemisse schlauchférmige Verpackungs-
30 material ist anhand der folgenden Fig. 1 bis 3 schematisch
dargestellt, ohne dass eine Einschrinkung hierauf bestehen
soll.
Fig. 1 zeigt in Draufsicht im Schnitt eine Zweischicht-
schlauchfolie mit den Schichten a und b, wobei Schicht a die
35 Polyamidschicht mit der hydrophilen Substanz ist.

Fig. 2 zeigt in Draufsicht im Schnitt eine Dreischichtfolie
mit den Schichten a, b und ¢, wobei die Schicht a die Poly-
amidschicht mit der hydrophilen Substanz ist. Schicht ¢ ist
vorzugsweise eine Heisssiegelschicht.

Fig. 3 zeigt in Seitenansicht eine unter Verwendung der
erfindungsgeméssen Schiauchfolien gefertigte Wurst W im
befiillten und abgebundenen Zustand.
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