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A EMBALAGEM PLASTICA COMO 
ALTERNATIVA PARA ALIMENTOS 

ESTERILIZADOS 

A embalagem ph1stica rfgida de alta barreira c uma 
op\ao atual com potencial para atender aos anseios do 
consumidor moderno por conveniencja e qualidade. Elas 
podem ser utilizadas na preserva\aO de alimentos 
perecfveis, via tratamento tcrmico, que visa destruir os 
microrganismos que podem cr escer c causar a 
deteriora~ao do produto ou problemas de intoxica\aO e 
toxinfec\ao alimentar. 

As embalagens plasticas rfgidas propiciam a 
obten\aO de alimentos de alta qualidade, com 
vida-de-prateleira longa e estocagem a temperatura 
ambiente. Permitem o aquccimento em forno de 
microondas, podcp1 ser de facil abertura, reciclavcis, tern 
peso reduzido, sao inquebraveis e de boa aparencia, tendo 
grande potencial para destacar urn produto dentre os 
concorrentes. 

Os requisitos tecnicos que tais embalagens devem 
.atisfazer SaO OS seguintes: 

• manter cstabilidade dimensional na temperatura 
de processamento, conservando formato e 
tamanho originais; 

• niio interagir com o produto transferindo-lhe 
sabor ou odor estranho 

• ser barreira a umidade, para impedir altera¢es de 
qualidade e de peso do alimento, devidas a perda 
de agua; 

• ser barreira a aromas, para protegee o alimento de 
adores externos e preservar o aroma original do 
produto; 

• ser barreira ao oxigenio, para cvitar rea\OcS de 
oxida\ao nos alimcntos e conseqiientes altera~oes 
de sabor, core valor nutricional; 

• apresentar integridade total, para impedir a 
entrada de microrganismos que rcsultariam na 

deteriora~ao do produto e em riscos de saude 
publica; 

• apresentar rcsistencia mecinica compatfvcl como 
sistema de distribui\ao e comercializa\ao; 

• apresentar qualidade consistente, ou seja, o nivel 
de qualidade deve ser mantido em cada 
embalagem. 

0 dcscnvolvimento de uma embalagem plastica 
rfgida termoprocessavel inicia-se com a sele\ao dos 
materiais mais adequados para compor estruturas de 
multicamadas e envolve, inclusive, as caracterfsticas 
intrfnsecas do produto a ser acondicionado, o tamanho da 
por~ao, o tipo de processamento termico c a 
vida-de-prateleira dcsejada. 

0 aparecimcnto de novas rcsinas e a evolu~iio 
verificada nos processos de transforma~ao e conversao de . 
matcriais e embalagens resultaram em inumeras 
combina\oes de cstruturas de 5 a 7 camadas para as 
embalagens plasticas rfgidas termoprocessaveis. Elas sc 
apresentam em formato retangular, quadrado ou circular. 

Os polfmcros cmpregados nessas embalagcns 
plasticas, podem ser subdivididos em tres grupos: materiais 
estruturais, matcriais barreira e adesivos. Os polimeros 
cstruturais tern como fun~ao basica dar forma e resistencia 
a cmbalagem. Os polimeros barreira conferem a estrutura 
resistencia a permea~ao de gases, vapores e odores atraves 
da embalagem. Os adesivos sao indispensaveis para a 
combina~o dos diferentes materiais das estruturas de 
multicamadas. Esses materiais devem scr especificados de 
maneira a se obter estruturas com propricdades especificas 
para satisfazer as cxigencias de prote\iiO de cada produto 
alimentfcio. 

0 polipropileno (PP) e o material cstrutural mais 
utilizado devido a sua resistencia a altas temperaturas e as 
boas caracterfsticas de barreira ao vapor d'agua, aliadas a 
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vantagcm de custo. 0 policarbonato e outro material 
cstrutural usado em estruturas de multicamadas que 
apresenta excelente resistencia a tra~ao a altas 
tcmperaturas, assim como alta resistcncia ao impacto. 

Como camada barreira vern sendo utilizadas duas 
fami1ias de rcsinas: copollmeros de etilcno (EVOH) e 
copolimeros de cloreto de vinilideno (PVDC). 0 PVDC 
apresenta excelente barreira ao oxigenio, ao vapor d'agua, 
a aromas e e resistente a solventes. Sua principallimita\aO 
rcfere-se ao processamento. A faixa de temperatura de 
processamento e estreita, em torno de 177'C, sendo que 
pequenas varia~5es de temperatura acarretam grandes 
altera\6es na viscosidade. Jsso exige a selc~o de polimeros 
cstruturais que sejam processaveis a temperaturas 
pr6ximas de 177'C. Essa caracteristica do PVDC tambCm 
rcstringe a reutiliza~ao de aparas. 0 EVOH apresenta 
excelente barreira ao oxigenio e a aromas, quando seco. E 
resistente a 6leos e a solventes organicos altamente 
reativos. Seu processamento se da com relativa facilidade 
e permite a reciclagem das aparas. Sua limita\aO e a 
gradativa perda de barreira com a umidifica~ao, o que 
exige que seja protegido da agua por outras camadas da 
estrutura. Esse efeito de perda de barreira pode ser 
reduzido, posicionando o EVOH pr6ximo a camada 
externa da estrutura, ou incorporando-se urn agente 
secante nas camadas de adesivo em contato com o EVOH. 

Normalmente a camada de adesivo consiste em 
poliolefinas, as quais Coram adicionados grupos polares 
para promovcr a adesao entre polimeros dissimilares. Uma 
estrutura tipica que vern sendo usada consiste em 
PP/adesivo/EVOH/adesivo/PP ou uma versao em 6 
camadas: PP/material reciclado/adesivo/EVOH/adesivo/ 
PP. Alternativamcnte, o PVDC pode ser usado em vez do 
EVOH. Outras combina~s utilizam o polietileno de alta 
densidade (PEAD) ou o policarbonato (PC) como mate­
rial estrutural: PEAD/EVOH/PEAD c PC/EVOH/PP. 

Atualmentc, a via mais importante de fabrica~o de 
embalagens plasticas de alta barreira envolve o processo de 
coextrusao de chapas ou tubos. Os tubos coextrusados sao 
transformados em potes de boca larga por moldagem via 
sopro ("blow-molding") e as chapas sao termoformadas, 
rcsultando em bandejas. 

A primeira considera~ao a ser feita relacionada ao 
fcchamento de embalagens plasticas termoprocessaveis e 
quanta a integridade da termossoldagem. Assim, o 
desenvolvimento de uma tampa come~a com a necessidade 
de obten~ao de uma fusao total entre a camada interna do 
corpo c a tampa da embalagem. Outro fato relevantc e que 
essas embalagens requercm urn fech.amcnto cujas 
propriedades de barreira sejam iguais ou ate melhores do 
que as da pr6pria embalagem. 

Uma estrutura que tradicionalmente vern sendo 
utilizada com o tampa comp(>e-se de poliester (PET)/ 
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alumfnio/PP ou outros revestimentos selantes em vez do 
polipropileno. Nessa combina~o, o poliester confere a 
estrutura boas caracteri'sticas de impressao e resistcncia ao 
rasgo e a abrasao. A folha de alumfnio proporciona rigidez 
e barreira a luz, oxigcnio e umidade. A camada interna 
termosselantc de polipropilcno garante a hermetieidade 
do fechamento. Dentre as tampas plasticas, uma estrutura 
que vern sendo utilizada no Japao e composta por 
poliamida (PA) MXD6 (15,um)/impressao/PET (12,um)/ 
PA orientada (15,u m)/PP "cast" (7(pm). Quanto a barreira 
a gases esta tampa mostrou excelcnte desempenho mesmo 
exposta a alta umidade relativa durante o tratamento 

" termico, devido a PA-MXD6. Outras o~5es sao tampas 
transparentes de PET/PA MXD6/PP ou PA/EVOH/PP. 

Tendo em vista a exigencia do consumidor por 
convenieneia c praticidade, surgiram as tampas de faeil 
abertura ("easy peel") e ainda rcsistentes a esterilizac;ao, 
para o fechamento das embalagens plasticas de alta 
barreira. Nesses sistemas a termossoldagem dev~. 
apresentar uma resistencia a tra~ao ("sealing strength") da 
ordem de 3kgf/15,um para suportar a pressao interna que 
se desenvolvc na embalagem durante a esterilizac;ao. Por 
outro !ado, para que o fechamento seja de facil abcrtura, a 
regiao de termossoldagem deve ceder a uma forc;a de 
1,2kgf/15,um ("peeling strength"). Para solucionar esse 
impasse algumas ideias foram concebidas. Na Dinamarca 
o sistema "Ultra-Lock" apresenta duplo fechamento. A 
primeira tampa consiste de urn filme plastico de alta 
barreira termosselado na parte superior da embalagem e 
pode ser facilmente removfvel. Essa tampa e firmemente 
flxada por uma sobrctampa rigida do polipropileno selada 
por ultra som e que ira resistir ao aumento da pressao 
interna durante a esteriliza~ao. Essa sobretampa tern urn 
ancl especial para facil abertura ("easy open"). Outra 
alternativa eo sistemajapones "Magic Top", que se basei11 
no fato de que durante o processsamento termico a for~< 
de tra~o sabre a regiao termosselada se conccntra no !ado 
interno da embalagcm e, no momenta de abertura, no Ia do 
externo. Como a embalagem tern uma constru~ao especial 
na area de fechamento e possivel obter este desempenho 
diferenciado (Figura 1). 

Muitos produtores de resina estao investigando 
novas formula~oes que permitam urn balan~o adequado 
entre resistencia da termossoldagem para a esterilizac;iio e 
facilidade de abertura para o consumidor. 

Existe uma outra abordagem para esse problema, 
que e a utiliza~o de tampas de aluminio "easy open". A 
recrava~ao de tam pas metalicas vern sendo aplicada princi­
palmente nas embalagens injetadas, pois nas termoforma­
.das nao se obtcm precisao nas dimens5es e no perfll da 
boca, fazendo com que a termossoldagem de uma tampa 
confira maior garantia de hermeticidade do que uma 
recrava~ao. 
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FIGURA 1. Esquema da tampa "Magic Top". 

Os desenvolvimentos relacionados a embalagens 
plasticas de alta barrcira veem sendo direcionados para as 
misturas de polimeros ("blends"), tais como PA-EVOH, 
PA-PEAD ou PVDC-PP. Tais misturas tern como objetivo 
facilitar a coextrusao, reduzindo o numero de carnadas na 
cstrutura final, visando futuramente a obten~ao de 
embalagens de uma s6 camada. 

A tcndcncia atual de enfase em aspectos como 
qualidade e convenicncia devc se fortalecer na decada de 
90. Assim, as bandejas plasticas de alta barreira que 
permitem o tratamento termico mais brando do alimento, 
o que significa melhor qualidade organolcptica e 

'" nutricional, serao uma op~ao interessante para o 
acondicionameitto de alimentos eslerilizados. Urn ponto 
rclevante relacionado a conveniencia, e a possibilidade de 
reaquecimento de pratos prontos em fornos de 
microondas, dentro da pr6pria embalagem, vista que o 
incremento das vendas deste clctrodomcstico despertou no 
consumidor o desejo de adquirir alimentos em embalagens 
que possam ir diretamcntc ao forno. 

Alcm de qualidade e convcniencia, o consumidor 
modcrno ira cada vez mais se prcocupar com a 
"agressividadc" das embalagens ao meio ambiente. Em 
todo o mundo tern crescido a preocupa~o ecol6gica, 
scndo implantadas Iegisla~oes estaduais e nacionais 
relacionadas ao aspecto de polui~ao ambicntal pelas 
cmbalagens. Assim devera ser dada prioridadc a 
reciclagem, nao s6 por questocs economicas, como 
tambem ambientais. 

SARANT6POULOS, C.I.G.L. 


