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INTRODUCAO

Filmes termoencolhiveis séo filmes plasticos que durante seu processo de fabricagdo sdo
aquecidos a uma temperatura levemente acima da de seu ponto de amolecimento,
estirados para que suas moléculas se orientem, e rapidamente séo resfriados para que se
mantenham nesse estado. Deste forma ao serem reaquecidos, tendem a retornar as suas
dimensdes anteriores e por isso sdao popularmente denominados de “plasticos com
memaria”.

Sistemas de embalagens com filmes termoencolhiveis sao utilizados em diferentes

segmentos e sao constituidos normalmente de estruturas a base de materiais
poliolefinicos, polipropileno e copolimeros de policloreto de vinila.

O mercado de produtos carneos e queijos utiliza principalmente filmes termoencolhiveis
gque apresentam baixas taxas de permeabilidade a gases devido ao seu excelente
desempenho em termos de barreira a gases, vapor d’agua, fechamento hermético além
de que o encolhimento do material de embalagem sobre a superficie do produto auxilia na
resisténcia mecanica da embalagem, melhora o aspecto visual e reduz o espacgo-livre.

No acondicionamento de frutas e vegetais frescos tém sido utilizados filmes
termoencolhiveis com altissimas permeabilidades a gases que permitem a entrada de
oxigénio para compensar o consumo desse gas pela respiracdo do produto e a saida de
gas carbbnico gerado na respiracdo, além de apresentarem uma taxa de permeabilidade
ao vapor d’agua adequada para evitar o ressecamento e perda de peso.

7

Filmes termoencolhiveis onde mais importante é o desempenho mecanico tém sido
utilizados como envoltérios de embalagens primarias (multipack) e de paletes, em
substituicdo a caixas de papeldo ondulado permitindo uma embalagem atrativa devido a
transparéncia, em promocdes temporarias onde sdo incorporados brindes, devido a
flexibilidade de tamanhos e formatos além de aplicagbes como rétulos e lacres de
seguranca.

As discussfes a seguir se aplicam principalmente a filmes termoencolhiveis utilizados em
embalagens multipacks.

PARAMETROS DE ESPECIFICACAO

As propriedades dos diferentes filmes termoencolhiveis devem ser consideradas de forma
a adequa- las a aplicacOes especificas, tais como:
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Temperatura de encolhimento

Geralmente sao preferidos os filmes que apresentam baixa temperatura de encolhimento
por simplificar e baratear o processo de encolhimento, além de ndo apresentar problemas
guando do acondicionamento de produtos sensiveis ao calor. Ao mesmo tempo, é
desejavel filmes com encolhimento adequado em uma ampla faixa de temperatura, por
requererem equipamentos com controle de temperatura mais simples.

A faixa de temperatura é limitada pela temperatura minima na qual ocorre o relaxamento
das moléculas estiradas e pela temperatura maxima onde ocorre falhas devido ao
excesso de amolecimento do filme e/ou adesao no equipamento e/ou produto.

Grau de encolhimento

De modo geral, a quantidade maxima de encolhimento dos filmes varia de 15 a 80%
dependendo da composi¢éo da estrutura e da tecnologia de fabricacao e, pode ou nao ser
balanceada nas duas dire¢des do filme. Quando os filmes termoencolhiveis séo utilizados
como envoltérios de produtos de formatos complexos é requerido um alto grau de
encolhimento. No caso de filmes impressos, mais importante que a capacidade total de
encolhimento, € a porcentagem de encolhimento balanceada nas duas dire¢cfes afim de

se evitar distorc¢oes.

Uma associacdo de fabricantes de filmes europeu utiliza a seguinte nomenclatura para
filmes termoencolhiveis.

% encolhimento na direcéo % encolhimento na direcao de

Simbolo transversal Simbolo fabricacéo
SA menos que 10 w menos que 40
SB entre 10 e 20 X entre 40 e 50
SC entre 20 e 35 y entre 50 e 60
SD acima de 35 z 60 e acima

Filmes SAW e SDZ séao dificeis de serem produzidos. Quando se deseja um encolhimento
balanceado nas duas dire¢cbes se utiliza flmes SDW e SCW. Filmes SAZ e SBZ séo
usados quando se requer encolhimento maior em uma direcéo.

Tensdo de encolhimento

Essa tensdo nada mais é que a forca que o filme aplica sobre o produto apés o
encolhimento (da ordem de 300 a 1000kPa). Filmes que imprimem alta tensdo de
encolhimento sdo necessarios quando se deseja envoltorios justos, que tém importancia
no dimensionamento estrutural da embalagem. No caso de produtos colapsaveis ou
sujeitos a distor¢des deve-se usar filmes termoencolhiveis que imprimam baixa tenséo de
encolhimento (inferior a 2000kPa).

Existe um incremento de tensdo de encolhimento em filmes de polietieno quando
submetidos ao processo de irradiagao.

Altas tensbes de encolhimento também podem causar problemas em embalagens
plasticas sujeitas ao stress cracking quando acondicionam produtos como detergentes.
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Coeficiente de atrito/deslizamento

A capacidade de deslizamento/coeficiente de atrito de cada filme deve ser selecionada
conforme a maquina a ser utilizada e as caracteristicas do sistema de distribuicdo do
produto.

No caso de empilhamento de grandes quantidades de produto ou na formacédo de paletes
onde se precisa de grande estabilidade é necessario o uso de filmes com baixo
deslizamento (ou seja, altos valores de C.O.F.).

Temperatura de termossoldagem

Ampla faixa de temperatura de selagem permite uma alta produtividade usando
equipamentos simples com sistema de barra aquecida ou impulso elétrico e, retirada de
rebarbas com uma faca aquecida.

Termossoldagens herméticas sdo requeridas em aplicacdes onde se requer protecao
guanto as condicdes ambientais (poeira e umidade).

Espessura

O peso da embalagem e o requerimento de maior ou menor estabilidade definem a
espessura adequada do filme termoencolhivel ou a utilizacdo de um filme de melhor
desempenho em espessuras comparativamente menores. Também interfere na definicdo
da espessura do filme a aparéncia desejada e as condi¢des de selagem.

Resisténcia mecanica

E geralmente requerida quando do acondicionamento de produtos pesados e desta forma
se requer filmes com resisténcia a tracdo, ao impacto, a perfuracdo, ao rasgamento e
resisténcia da termossoldagem a tracéo.

Propriedades opticas

Transparéncia e brilho podem ser exigidos dependendo do mercado a que se destina as
embalagens.

SISTEMAS DE EMBALAGEM

Os dois tipos basicos de sistema de embalagem com filmes termoencolhiveis sao o tipo
luva (sleeve wrap) e totalmente selado (all-round ou full over wrap).

No sistema sleeve wrap ¢ feito apenas selagens longitudinais no filme, formando um tubo
cujas extremidades encolhem sobre as laterais do produto apdés a passagem pelo
aquecimento (Figura 1). Este sistema facilita a abertura através dos buracos das
extremidades. S&o preferencialmente utilizados em multipacks de embalagens de vidro e
metdlicas principalmente para esses ultimos, pois permitem a saida de umidade que pode
estar presente devido as caracteristicas de processamento desse tipo de embalagem.
N&o é recomendavel para unidades pequenas que podem escapar pelo furo, ou sensivel
a atrito e influéncia das condigdes ambientais como poeira e umidade relativa. Este
sistema requer filmes termoencolhiveis com alto grau de encolhimento em apena uma
direc&o, ou seja, com encolhimento pequeno ou médio na dire¢ao transversal (5 a 20%) e
um encolhimento méximo na direcdo de fabricacdo (60 a 70%).
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FIGURA 1. Sistema sleeve wrap.

No sistema full over wrap todo o produto € recoberto pelo filme termoencolhivel devido a
selagem total do envoltério (Figuras 2 a 4). Nesses caso pode-se ter um fechamento
hermético, embora seja utilizada uma quantidade maior de filme (cerca de 15 a 25%)).
Nesse sistema é necessario que o filme apresente microfuros de forma a permitir a saida
do ar residual entre o fiilme e o produto durante o processo de encolhimento, ou a
aplicacdo de vacuo antes do encolhimento (quando se requer embalagens herméticas).

FIGURA 3. Sistema full over wrap com dupla selagem.

4/5



BOLETIM DE TECNOLOGIA E DESENVOLVIMENTO DE EMBALAGENS

ITAL VOL. 9- N°1
INSTITUTO DE TECNOLOGIA DE ALIMENTOS ISSN 0104 - 3781 JANEIRO / FEVEREIRO - 1997
i) s
_.-"'-r- 3
0 el

FIGURA 4. Sistema full over wrap utilizando equipamento flow pack horizontal.

O sistema full over wrap com selagem em L é limitado para embalagens de pequena
altura (madximo de 100mm) e requer filmes com encolhimento balanceado nas duas
direcBes ou seja, com encolhimento minimo de 40% na direcédo de fabricacdo e maior que
25% na diregao transversal.

Melhores resultados sao obtidos com encolhimentos mais balanceados nas duas dire¢coes
(30 a 40%).0 sistema full over wrap com dupla selagem geralmente é feito em
equipamentos automaticos de maior produtividade quando de acondicionamento de
produtos de até 150mm de altura e, requer filmes com encolhimento minimo de 30% na
direcao transversal.

Equipamentos flow pack formam um tubo com a selagem longitudinal do filme onde é
acondicionado o produto, seguindo para a selagem transversal. Este sistema full over
wrap requer filmes com alto encolhimento na direcéo de fabricagao (50 a 70%) e um baixo
encolhimento na dire¢&o transversal (abaixo de 10%).

Atualmente existe uma grande variedade de filmes termoencolhiveis com diferentes
propriedades, que podem ser mais ou menos adequadas dependendo do tipo de
aplicacdo. Assim sendo, é muito importante que sejam feitos estudos nessa area, de
forma a obter o melhor balango entre desempenho/custo para os diferentes segmentos
gue utilizam este sistema de embalagem.
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