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abaixo da temperatura de soldagem.

O impulso elétrico é utilizado para o fechamento
de materi ;i q tendem a se deformar, quando
aquecidos e, portanto, requerem um resfriamento sob
pressdao. Também é utilizado para materiais cuja
termossoldagem é efetiva somente quando eles séo
mantidos sob pressédo até que a temperatura fique
abaixo da de termossoldagem.

O sistema de termossoldagem por impulso
elétrico é geralmer empregado em equipamentos
manuais e semi-automaticos.

As seladoras por impulso elétrico sdo, 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 material;
b) pressao do mordente;

c) tempo que o material é submetido a agao do
calor,

d) tempo de resfriamento (quando necessario).

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

A utilizacdo de temperaturas abaixo da 6tima
pode ser compensada por um aumento na presséo e
~3tempo. Entretanto, nos casos em que a temperatura

ca abaixo do limite inferior da faixa de
termossoldagem, o aumento da pressao ou do tempo
ndo tera efeito satisfatdério, comprometendo a
qualidade da termossoldagem.

A temperatura maxima a ser utilizada é limitada
devido aos danos que ocorrem no material como, por
exemplo, delaminagédo da estrutura, deformacgéo e
perda de orientagdo. Com relagdo a temperatura
também é de grande importancia a sua distribuigdo ao
longo do perfil de fechamento.

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

O tempo de termossoldagem é definido pela
velocidade desejada na linha de producéo.

3. Propriedades a Termos rem

Exige-se da termossoldz 'm integridade e
resisténcia mecanica.

A integridade » fechamento garante a
embalagem a manuten¢do, nessa regido, das
propriedades de barreira aos gases e ao vapor d'agua
oferecidas pelo material de embal jem. Também
previne a recontaminag¢ao microbiolégica do produto e,
por esse motivo, € 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 penetragdo de solugdo colorida.
Esses ensaios nao requerem equipamentos
sofisticados e sdo rapidos o suficiente para serem
aplicados em controle de qualidade.

A resisténcia mecanica pode ser classificada em
trés grupos:

a) resisténcia imediatamente apds a
termossoldagem;

b) resisténcia da termossoldagem a temperatura
ambiente;

c) resisténcia da termossoldagem a temperatura
elevada.

A resisténcia imediatamente apé6s a
termossoldagem, .. is conhecida como hot tack, é
definida como a resisténcia da termossolda :m no
momento imediatamente apés a remog¢éo da pressao
de fechamento. Nesse instante, os termoplasticos
responsaveis pelo fechamento ainda estdo quentes,
em geral, a uma temperatura superior a do seu ponto
de fuséo.

A resisténcia da termossoldagem a temperatura
ambiente esta relacionada ao desempenho
apresentado na distribuigdo e comercializagdo do
produto.

O conhecimento da resisténcia da

rmossoldagem a temperatura elevada é atil no caso

de embalagens que sdo submetidas a tratamentos
rrmicos como a pasteurizagdo e a esterilizagao.

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