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TERMOSSOLDAGEM DE EMBALAGENS 
PLASTICAS FLEXIVEIS 

A correta especificac;:ao do material de 
embalagem e fundamental para que 0 produto 
comercializado atinja o consumidor nas condic;:oes 
desejadas. A especificayao esta sempre relacionada 
ao tipo de produto, sistema de distribuiyao, mercado 
consumidor e vida uti I desejada. 0 tipo de material, sua 
espessura e/ou gramatura, propriedades de barreira e 
caracteristicas mecanicas sao os parametros em geral 
utilizados para especificar o material de embalagem. 

Por sua vez, uma embalagem corretamente 
especificada, mas com urn fechamento deficiente, 
pode levar a uma reduyao na vida-de-prateleira do 
produto, seja por razoes microbiol6gicas, quimicas ou 
fisicas. Por exemplo, alimentos sensiveis ao oxigemio 
e a umidade podem sofrer reduc;:oes significativas na 
vida-de-prateleira, mesmo quando estruturas com 
barreira ao oxigemio e ao vapor d'agua sao utilizadas. 
Tambem e comum a perda de produto por abertura da 
embalagem durante sua comercializac;:ao. Desta 
forma, urn fechamento que ofer~c;:a ao produto pelo 
menos o mesmo nivel de proteyao do material de 
embalagem e condic;:ao indispensavel para urn 
desempenho final que atenda objetivos 
pre-determinados. 

0 fechamento por termossoldagem e 0 mais 
utilizado para embalagens plasticas flexiveis. Na 
termossoldagem, dois materiais soldaveis sao unidos 
sob condic;:oes que permitam a sua fusao. A 
termossoldagem se aplica aos polimeros 
termoplasticos. 

0 calor necessaria para a fusao dos materiais a 
serem termossoldados pode ser produzido, dentre 
outros, por ondas sonoras ou eletricamente. 

1. Metodos de Termossoldagem 

A opc;:ao pelo metodo de termossoldagem a ser 
utilizado depende de diferentes fatores, 
destacando-se, entre eles, os tipos de materiais a 
serem termossoldados, a capacidade e o formato da 
embalagem, as caracteristicas desejadas na 
termossoldagem, a velocidade da linha de produc;:ao e 
o custo. 

Na industria de alimentos, os ·metodos de 
termossoldagem mais utilizados sao a barra aquecida 
e o impulso eletrico. 

No processo por barra aquecida sao utilizados 
pares de barras, usualmente de aluminio ou ac;:o, as 
quais sao mantidas a uma temperatura constante, 

pre-determinada, durante todo o ciclo de 
termossoldagem. Quando essas barras sao 
pressionadas pneumaticamente tern se urn fluxo 
continuo de calor do exterior para o interior da regiao 
de fechamento, que ocasiona a fusao do material e 
proporciona a termossoldagem. 

0 mais comum e a utilizac;:ao de aquecimento 
'" em ambas as barras. Entretanto, a substituic;:ao de uma 
das barras metalicas por borracha de silicone garante 
maior uniformidade da pressao ao Iongo da superficie 
de fechamento. Contudo, existe uma dificuldade em 
manter-se duas barras metalicas planas com 
superficie homogenea o bastante para garantiy 
perfeito contato entre elas e, conseqOentemente, entrt:: 
os materiais a serem fundidos. Por outro lado, como a 
quantidade de calor fornecida se torn a mais limitada, e 
necessaria aumentar a temperatura da barra metalica, 
a fim de que a velocidade de produyao nao seja 
reduzida. Em geral, o tempo necessaria para a 
termossoldagem de urn material em uma 
termosseladora com ambas as barras aquecidas e de 
1/3 do necessaria quando apenas uma das barras e 
aquecida. 

Nas seladoras por barra aquecida diferentes 
perfis de mordentes (superficies de fechamento) sao 
utilizados. Acredita-se que determinados perfis 
possam compensar problemas de ajuste de maquina, 
transferencia de calor e distribuic;:ao de pressao 
heterogeneos. Os mordentes com perfis estriados 
tendem a esticar o filme e, desta forma, compensa! 
imperfeic;:oes superficiais, contudo, tambem poder 
produzir termossoldagens com menor resistencia. 

As seladoras por barra aquecida sao, em geral, 
automaticas e utilizadas para fechamento de 
estruturas com multiplas camadas. 

Nas termosseladoras por impulso eletrico, os 
mordentes se encontram frios no inicio do ciclo de 
selagem. Nesses equipamentos, uma resistencia 
eletrica plana de pequena secc;:ao transversal, 
recoberta por fita de teflon, e fixada ao Iongo de urn ou 
ambos os mordentes. Quando estes mordentes se 
fecham sobre o material a ser selado aplica-se uma 
diferenc;:a de potencial que causa uma corrente eletrica 
atraves da resistencia , aquecendo-a. Este calor e 
transferido ao material plastico que se funde, 
promovendo o fechamento da embalagem, quando 
entao, a corrente eletrica e interrompida. Os 
mordentes permanecem fechados, pressionando o 
material de embalagem, ate que a temperatura caia 
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abaixo da temperatura de soldagem. 

0 impulso eletrico e utilizado para 0 fechamento 
de materiais que tendem a se deformar, quando 
aquecidos e, portanto, requerem um resfriamento sob 
pressao. Tambem e utilizado para materiais cuja 
termossoldagem e efetiva somente quando eles sao 
mantidos sob pressao ate que a temperatura fique 
abaixo da de termossoldagem. 

0 sistema de termossoldagem por impulso 
eletrico e geralmente empregado em equipamentos 
manuais e semi-automaticos. 

As seladoras por impulso eletrico sao, em geral, 
mais lentas que as por barra aquecida por incluirem no 
ciclo de termossoldagem uma etapa de resfriamento. 

2. Elementos da Termossoldagem 

Quatro sao os elementos basicos do ciclo de 
termossoldagem: 

a) temperatura aplicada ao mater ial; 

b) pressao do mordente; 

c) tempo que o material e subrn.etido a ayao do 
calor; 

d) tempo de resfriamento (quando necessario). 

Uma vez definida a combinagao ideal de 
temperatura, tempo e pressao, tem-se as condigoes 
6timas para a termossoldagem de um material 
especifico. 

A utilizagao de temperaturas abaixo da 6tima 
pode ser compensada por um aumento na pressao e 
10 tempo. Entretanto, nos cases em que a temperatura 
rica abaixo do limite inferior da faixa de 
termossoldagem, o aumento da pressao ou do tempo 
nao tera efeito satisfat6rio, comprometendo a 
qualidade da termossoldagem. 

A temperatura maxima a ser utilizada e limitada 
devido aos danos que ocorrem no material como, por 
exemplo, delaminagao da estrutura, deformagao e 
perda de orientagao. Com relagao a temperatura 
tambem e de grande importancia a sua distribuigao ao 
Iongo do perfil de fechamento. 

A pressao do mordente e determinada pela 
regulagem do equipamento. Aplica-se pressao a fim 
de manter-se as superficies a serem soldadas em 
intimo contato. 

0 tempo de termossoldagem e definido pela 
velocidade desejada na linha de produyao. 
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3. Propriedades da Termossoldagem 

Exige-se da termossoldagem integridade e 
resistencia mecanica. 

A integridade do fechament<> garante a 
embalagem a manutengao, nessa regiao, das 
propriedades de barreira aos gases e ao vapor d'agua 
oferecidas pelo material de embalagem. Tambem 
previne a recontaminayao microbiol6gica do produto e, 
por esse motive, e fundamental em embalagens 
flexiveis esterilizaveis, exigindo-se dessas um padrao 
de qualidade equivalente ao das latas sanitarias. 

' Existe uma grande variedade de ensaios para 
detectar problemas de integridade na 
termossoldagem, sendo mais utilizados o ensaio 
eletrolitico e o de penetragao de solugao colorida. 
Esses ensaios nao requerem equipamentos 
sofisticados e sao rapidos o suficiente para serem 
aplicados em controle de qualidade. 

A resistencia mecanica pode ser classificada em 
tres grupos: 

a) resistencia imediatamente ap6s a 
termossoldagem; 

b) resistencia da termossoldagem a temperatura 
ambiente; 

c) resistencia da termossoldagem a temperatura 
elevada. 

A resistencia imediatamente ap6s a 
termossoldagem, mais conhecida como hot tack, e 
definida como a resistencia da termossoldagem no 
momenta imediatamente ap6s a remogao da pressao 
de fechamento. Nesse instante, os termoplasticos 
responsaveis pelo fechamento ainda estao quentes, 
em geral, a uma temperatura superior a do seu ponte 
de fusao. 

A resistencia da termossoldagem a temperatura 
ambiente esta relacionada ao desempenho 
apresentado na distribuigao e comercializagao do 
produto. 

0 conhecimento da resistencia da 
termossoldagem a temperatura elevada e util no caso 
de embalagens que sao submetidas a tratamentos 
termicos como a pasteurizagao e a esterilizagao. 

A resistencia mecanica da termossoldagem e 
avaliada pela medida de tragao, resistencia da 
embalagem ao impacto por queda-livre e ao aumento 
da pressao interna. 

OLIVEIRA, L.M. 
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