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(57) Resumo: BOLSAS COM VENTILAGAO EM ALTA
TEMPERATURA. A presente invencdo refere-se a bolsas com
ventilagao para preparagao de alimentos, em alta temperatura, usadas
para embalar produtos alimenticios para armazenagem, transporte e
preparag¢do e métodos para fazer e usar as mesmas. As bolsas com
ventilagdo para preparacdo de alimentos em alta temperatura, séo
compostas de uma extremidade vedada, uma extremidade aberta, pelo
menos uma parede lateral composta de uma primeira pelicula
termoplastica tendo uma ventilagdo e uma vedagédo de ventilagdo
composta de uma segunda pelicula termoplastica. A vedagéo de
ventilagado é fundida na parede lateral via uma vedagéo nao adesiva,
assim, fechando as ventilagdes. Em temperaturas elevadas, a vedagéao
de ventilagdo se separa, pelo menos parcialmente, da parede lateral,
assim, abrindo as ventilagées. A abertura da pelo menos uma
ventilagdo néo é dependente do acumulo de fluido interno ou presséo
do gas e é compativel com técnicas de embalagem a vacuo. Técnicas
de cozimento ventilado séo proporcionadas que permitem dourar e dar
efeito crocante ao bife e as aves, sem manipular a bolsa de
preparac¢éo de alimentos durante o cozimento.
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, Relatorio Descritivo da Patente de Invengdo para "BOLSAS
COM VENTILAQI\O_ EM ALTA TEMPERATURA".
REFERENCIA CRUZADA A PEDIDOS RELACIONADOS

| O presente pedido reivindica beneficio de Pedido dos Estados
Unidos N2 de Série 11/300.175, depositado em 14 de dezembro de 2005,
cuja exposicdo € aqui incorporada através de referéncia em sua totalidade.
CAMPO DA INVENCAO |

A presente invengéo se refere, de um modo geral, a bolsas que

sdo usadas para aplicagées em servigos de alimentos e, mais particularmen-
te a bolsas com ventilagdo, em alta temperatura, que podem ser usadas
para embalar produtos alimenticios para armazenagem, transporte e prepa-
ragao.

ANTECEDENTES DA INVENCAQO

Numerosas configuracdes de embalagem tém sido adotadas

para uso na armazenagem, preservagéo e cozimento de alimentos. Por cau-
sa de sua flexibilidade e baixo peso, peliculas poliméricas tém sido empre-
gadas para essas finalidades. Composi¢Ges convencionais de peliculas po-
liméricas usadas em aplicagdes de cozimento em baixa temperatura sao -
compostas, por exemplo, de polipropileno e polietileno. Aplicagdes de cozi-
mento em baixa temperatura incluem, por exemplo, técnicas de cozimento
em agua quénte, isto é, aplicagbes em fervura em uma bolsa. Mas, bolsas
convencionais ndo sdo bem adequadas para aplicagdbes de cozimento em
alta temperatura, tais como cozimento de bife, porque elas derretem ou ade-
rem aos produtos alimenticios mantidos na bolsa.

Além disso, bolsas convencionais sao fabricadas, freqientemen-
te, com vedagoes, que incovrporam um adesivo, isto.é, vedag¢des baseadas
em adesivo. Embora alguns adesivos proporcionam uma vedagdo confiavel
para técnicas de cozimento em alta temperatura, muitos adesivos sao in-
compativeis com aplicagdes em cozimento em alta temperatura, porque elas
falham, mecanicamente, durante aplicagdes em cozimento em alta tempera-
tura, ou o adesivo € inadequado para uso com produtos alimenticios em

temperaturas elevadas.
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A indUstria de embalagem de alimentos esta constantemente em
busca de bolsas mais fortes, mais duraveis, que sao resistentes ao dilace-
ramento e a abrasdo, de modo a isolar completamente os produtos alimenti-
cios do ambiente externo. Tradicionalmente, bolsas convencionais tém pro- -
porcionado propriedades mecanicas preferidas, tais como resisténcia ao di-
laceramento e durabilidade, através de aumento da espessura do gabarito.
Contudo, como a quantidade de polimero usado para fazer uma pelicula se
correlaciona diretamente com 0 custo global de fabricagéao de uma bolsa, o
custo de uso de peliculas mais espessas, com freqﬁénbia, é impraticavel
financeiramente. Para muitas aplicagbes de embalagem.

Em conseqiiéncia, existe uma necessidade de embalagens de
preparagao de alimentos e métodos de preparagdo e uso das mesmas aper-

feicoados que vencem as desvantagens associadas com embalagens de

alimentos convencionais.

SUMARIO DA INVENCAO |
S&o proporcionadas bolsas com venti|agé’16 para a preparagao de

alimentos que podem ser usadas para embalar produtos alimenticios para
armazenagem, transporte e preparagdo e metodos para fazer e usar as
mesmas. Bolsas com ventilagdo para a preparagdo de alimentos, em alta
temperatura, aqui referidas como bolsas com ventilag@o: para a preparagao
de alimentos, sdo compostas de uma extremidade vedada, pelo menos uma
parede lateral tendo pelo menos uma ventilagao , uma extremidade aberta e
pelo menos uma vedagdo de ventilagado. A pelo menos uma parede lateral se
estende para longe da extremidade vedada e forma a uma extremidade a-
berta em uma borda distal. A pelo menos uma ventilagédo pode ser, por e-
xemplo, uma folga entre duas paredes laterais, ou uma pluralidade de venti-
lacdes, tais como, por exemplo, aberturas ou fendas na parede lateral.

A vedagdo de ventilagdo é aderida a superficie exterior ou interi-
or da pelo menos uma parede lateral via uma vedagao nao adesiva, tal como
uma vedagéo pelo calor ou vedagéo ultra-sdnica, para fechar a pelo menos
uma ventilagdo em temperatura ambiente ou abaixo dela. Em temperaturas

elevadas, incluindo temperaturas de cozimento em alta temperatura, acima
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de 104,4°C (220°F), a vedagdo de ventilagdo se separa, pelo menos parci-

almente, da pelo menos uma parede lateral, assim, abrindo a pelo menos
uma ventilagdo. A abertura da pelo menos uma ventilagao nao € dependente
do acumulo de fluido interna ou presséo gasosa e é compativel com técnicas
de embalagem a vécuo. O cozimento com bolsas de preparagao de alimen-
tos, portanto, obtém cozimento ventilado de um produto alimenticio para for-
necimento de douramento e efeito crocante, sem manipulagéo da bolsa de
preparagdo de alimento apos ela ter sido colocada em um forno. .

| A pelo menos uma parede lateral é composta de uma primeira
pelicula termopléstica composta de, como uma porgdo maior, um polimero
termoplastico. Pelo menos uma vedagéo de ventilagao é composta de uma
se'gunda pelicula termopléstica composta de, como uma porgao maior, um
polimero termoplastico tendo uma temperaturade amolecimento de vicat -
diferente da témperatura de amolecimento de vicat da primeira pelicula ter-
moplastica. Os polimeros termoplasticos incluem, por exemplo, poliésteres,
poliamidas, poliolefinas, cloreto de polivinila, poliestireno ou suas combina-
coes.

Idealmente, pelo menos uma parede lateral encolhe em pelo
menos cerca de 5% em mais do que cerca de 100°F de modo a impor uma
tensdo sobre a vedacdo entre pelo menos uma parede lateral e a vedagao
de ventilagdo em temperaturas elevadas. A tensdo contribui para a abertura
da pelo menos uma ventilagdo. A ventilagéo das bolsas de preparagéo de
alimentos em altas temperaturas via encolhimento da primeira pelicula ter-
mopléstica, ao mesmo tempo em que se mantém alta resisténcia da veda-
¢do em baixas temperaturas, proporciona embalagem ideal para armazena-
gem e cozimento de produtbs alimenticios, tais como, por exemplo, bife ou
aves.

Métodos para fazer bolsas com ventilagao para a preparagao de
alimentos, em alta temperatura, incluem as etapas de fornecimento de pri-

meira e segunda peliculas termoplasticas e formagao de uma estrutura de

‘bolsa sem vedagdes adesivas. Primeiro, pelo menos uma parede lateral é

preparada usando técnicas convencionais, tais como, por exemplo, usando
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um estoque tubular de primeira pelicula termoplastica ou fusdo de pecas de
primeira pelicula termoplastica juntas para formar uma boISa. Entao, pelo
menos uma vedagéo de ventilagdo composta de uma segunda pelicula ter-
moplastica é fundida, operativamente, a primeira pelicula termoplastica via
vedagdo ndo adesiva para fechar a pelo menos uma vedagdo em temperatu-
ra ambiente, enquanto permite que pelo menos uma ventilagdo se abra em
temperaturas suficientes para cozinhar um produto alimentl’c.io.

Métodos para preparagdo de produtos alimenticios usando bol-

~ sas com ventilagdo para a preparagdo de alimentos, em alta temperatura,

incluem as etapas de primeiro colocar um produto alimenticio em uma bolsa
com ventilagdo para a preparagdo de alimentos, em alta temperatura, e fe-
chamento da extremidade aberta. Entdo, o produto alimenticio é aquecido
até uma temperatura suficiente para cozinhar o produto alimenticio, incluindo
temperaturas maiores do que cerca de 104,4°C (220°F) ou mais do que cer-
ca de 204,4°C (400°F), durante o que pelo menos uma parede lateral se se-
para pelo menos parcialmente da vedagéao de ventilagdo. O cozimento em
alta temperatura com bolsas de preparacdo de alimentos aumenta o peso
para venda de carne, isto ¢, "safra de carne", comparado com técnicas con-
vencionais de cozimento que ndo usam bolsas.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

As caracteristicas e vantagens numerosas da presente invengéo

podem sér melhor compreendidas através de referéncia & descricéo deta-
lhada anexa e aos desenhos seguintes, em que: '

figura 1A é uma vista de topo de uma bolsa com ventilagao para
a preparagdo de alimentos, em alta temperatura, exemplificativa.

figura 1B é uma vista de fundo de uma bolsa com ventilagéo pa-
ra a preparagdo de alimentos, em alta temperatura, exemplificativa.

figura 2A é uma vista de topo de uma bolsa com ventilagao para
a preparagdo de alimentos, em alta temperatura, exemplificativa, tendo uma
pluralidade de ventilagdes.

figura 2B é uma vista de topo de outra bolsa com ventilagao para

a preparagdo de alimentos, em alta temperatura, exemplificativa, tendo uma
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pluralidade de ventilagées.

figura 3A é uma vista seccional transversal de uma bolsa com
ventilagao para é preparacdo de alimentos, em alta temperatura, exemplifi-
cativa. |

figura 3B é uma vista seccional transversal de outra bolsa com
ventilagao para a preparagdo de alimentos, em alta temperatura, exemplifi-
cativa. ’

figura 3C é uma vista seccional transversal de outra bolsa com
ventilagdo para a preparagao de alimentos, em alta temperatura, exemplifi-
cativa. »

figura 4A é uma vista de topo de uma bolsa com ventilagao para
a preparagao de alimentos, em alta temperatura, exemplificativa, contendo
um produto alimenticio. |

figura 4B é uma vista de topo de uma bolsa com ventilagao para
a preparacdo de alimentos, em alta temperatura, exemplificativa, contendo
um produto alimenticio em mais de 37,7°C (100°F).

figura 4C é uma vista de topo de uma bolsa com ventilagao para
a preparagédo de alimentos, em alta temperatura, exemplificativa, contendo
um produto alimenticio em mais de 104,4°C (220°F).
DESCRICAQ DETALHADA DE MODALIDADES ILUSTRATIVAS

Sao proporcionadas bolsas com ventilagdo para a preparagao de
alimentos, em alta temperatura que podem ser usadas para a embalagem de
produtos alimenticios para armazenagem, transporte e preparacdo e méto-
dos para fazer e usar as mesmas. As bolsas com ventilagao para a prepara-
¢ao de alimentos, em alta temperatura, aqui referida como "bolsas para a
preparagdo de alimentos®, sdo compostas de uma extremidade vedada, pelo
menos uma parede lateral, tendo pelo menos uma ventilagéo, uma extremi-
dade aberta e pelo menos uma vedagao de ventilagéo. Pelo menos uma pa-
re'de lateral se estende para longe da extremidade vedada e forma a uma
extremidade aberta em uma borda distal. Pelo menos uma parede lateral €

'uma primeira pelicula termoplastica, tendo pelo menos uma ventilagao co-

nectando a superficie interior da pelicula a superficie exterior da pelicula. A
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primeira pelicula termoplastica é composta de, como uma por¢ao maior, um
polimero termoplastico. Pelo menos uma vedagdo de ventilagdo € uma se-
gunda pelicula térmopléstica, que é fundida na primeira pelicula termopléasti-
ca através de uma vedag@o n&o adesiva, para fechar a pelo menos uma
ventilagdo em temperatura ambiente. A segunda pelchIa termoplastica é
composta de, como uma porgdo maior, um polimero termoplastico. Em tem-
peraturas de cozimento suficientes para cozinhar um produio alimenticio, a
segunda pelicula.termoplastica se separa da primeira pelicUIa termoplastica
para, assim, abrir pelo menos uma vem. Métodos pafa fazer bolsas de pre-
paracdo de alimentos incluem as etapas de primeiro fornecer primeira e se-
gunda peliculas te’rmopléstic‘as e formar uma estrutura principal de bolsa
sem vedagdes adesivas. | '

Como aqui usado, "temperatura suficiente para cozer um produ-
to alimenticio" significa todas as temperaturas conhecidas por aqueles ver-
sados na técnica para cozimento de um dado produto alimenticio. Como a-
qui usado, "cozimento em alta temperatura" ocorre em temperaturas de pelo
menos cerca de 104,4°C (220°F). Como aqui usado, "bolsa" significa um
recipiente para armazenar ou conter um item ou multiplos itens, incluindo,
por exemplo, bolsas de vacuo, invélucros, bolsas, sacos e recipientes usa-
dos para conter itens para embalagem, transporte e cozim‘ento.v

A figura 1A é uma vista de topo de uma bolsa com ventilagao
para a preparagéo de alimentos, em alta temperatura, exemplificativa. A figu-
ra 1B é uma vista de fundo de uma bolsa com ventilagéo para a‘preparagéo
de alimentos, em alta temperatura, exemplificativa.' As figuras 2A e 2B séao
vistas de topo de modalidades alternativas de bolsas com ventilagao para a
preparagdo de alimentos, em alta temperatura, exemplificativas, tendo uma
pluralidade de ventilacdes. Fazendo referéncia as figuras 1A, 1B, 2A e 2B,
as bolsas de preparagdo de alimentos 1 sdo compostas de pelo menos uma
parede lateral 2, tendo pelo menos uma ventilagdo 3, uma extremidade ve-
dada 4, uma eixo de acionamento 5 e pelo menos uma vedagao de ventila-
¢cao 6.

Pelo menos uma parede lateral 2 é uma ou mais paredes late-
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rais compostas de uma primeira pelicula polimérica termoplastica, que forma

uma bolsa de preparagao de alimento 1. Pelo menos uma parede lateral 2
pode ser um estoque tubular de pelicula ou pedagos individuais de uma'pri-
meira pelicula termoplastica que sdo fundidas, isto &, vedadas nao adesiva-
mente, para formar um bolsa. A pelo menos uma parede lateral 2 inclui pelo
menos uma ventilagao 3.

Pelo menos uma parede lateral 2 se estende para longe da ex-
tremidade vedada 4 e forma a extremidade aberta 5 em uma borda distal 7.
A extremidade vedada 4 é preparada pela vedagdo de bordas adjacentes da
pelo menos uma parede lateral 2 por métodos néo adesivos conhecidos por
aqueles versados na técnica, incluindo técnicas seleciohadas do grupo que
inclui técnicas de vedagdo pelo calor, tais como técnicas de vedagao por
impulso elétrico, técnicas de vedagao por impUIso, vedacgao -giratéria pelo
calor, vedagédo pelo calor com faca quente, vedagéb com barra quente, bem
como técnicas de vedacgao ultra-sonica. A extremidade vedada 4, de prefe-
réncia, € uma vedacao pelo calor. Em modalidades alternativas das bolsas
de preparagdo de alimentos compostas de pedagos individuais de uma pri-
meira pelicula termoplastica que sé&o fundidos juntos, a bolsa de preparagéo
de alimento é composta de uma pluralidade de paredes laterais 2, que sao
fundidas através de técnicas ndo adesivas para formar umas duas ou mais
extremidades vedadas 4. ' _

Pelo menos uma ventilagdo 3 é uma ou mais aberturas que co-
nectam a superficie interior 8 da pelo menos uma parede lateral 2 a superfi-
cie exterior 9 da pelo menos uma parede lateral 2. Pelo menos uma ventila-
¢ao 3 pbde estar localizada no topo, lados, extremidade ou fundo das bolsas
de preparagédo de alimentoé ou pode ser posicionada em qualquer combina-
cdo dessas localizagbes. O tamanho e a forma da abertura sdo qualquer
tamanho e forma conhecidos por aqueles na técnica. Pelo menos uma venti-
lagdo 3 pode ser, por exemplo, um pluralidade de fendas, perfuragoes, for-

mas geométricas, formas de meia-lua ou suas combinag¢bes. Conforme mos-

" trado nas figuras 1A e 1B, por exemplo, pelo menos uma ventilagao 3 pode

ser uma folga ou fenda em pelo menos uma parede lateral. Conforme mos-
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trado nas figuras 2A e 2B, por exemplo, pelo menos uma ventilagao 3 pode
ser uma pluralidade de aberturas ou circulas em forma de meia-lua.

Pelo menos uma vedagdo de ventilagdo 6 é uma segunda peli-
cula polimérica termoplastica, que é fundida a superficie de pelo menos uma
parede lateral 2 para assim fechar, isto €, vedar, a pelb menos uma ventila-
¢d0 3 em temperatura ambiente e abaixo. Pelo menos uma vedagao de ven-
tilagdo 6 é qualquer forma conhecida por aqueles versados na técnica que
cobre a pelo menos uma ventilagdo 3, incluindo, por exemp'lo,,,uma tira qué _
cobre uma abertura, ou uma pluralidade de aberturas, conforme mostrado
nas figuras 1A, 1B e 2B ou uma pluralidade de vedagGes de 'ventilagéo 6,
que cobrem aberturas individuais, conforme mostrado na figura 2A.

As'figuras 3A e 3B sao vistas seccionais transversais de bolsas
com ventilagdo para a preparagao de alimentos, em alta temperatura, exem-
plificativas. Fazendo referéncia as figuras 3A e 3B, a pelo menos uma veda-
¢do de ventilagdo 6 ¢ fundida com a superficie interior 8 ou a superficie exte-
rior 9 da pelo menos uma parede lateral 2. Pelo menos uma védagéo de
ventilagdo 6 é fundida com a pelo menos uma parede lateral 2 por qualquer
vedagdo nao adesiva conhecida por aqueles versados na técnica. Vedagoes
ndo adesivas incluem vedacgdes pelo calor, vedagdes ultra-sbnicas e suas
combinagdes. De preferéncia, a pelo menos uma vedacao de ventilagdo 6 é
fundida com pelo menos uma parede lateral 6 via uma vedagao pelo calor.

A vedagdo entre a pelo menos uma parede lateral 2 e a vedagao
de ventilagéo 6 é uma vedacéo duravel que é distinguida das vedagOes con-
vencionais que sdo fabricadas para serem "intencionalmente fracas". Como
aqui usado, vedagOes "duraveis" séo aquelas que nao sao inerentemente
mais fracas em temperaturas de ndo cozimento do que seria aceitavel para
fins de embalagem e transporte de alimentos comuns, tais como para uso
pela industria de embalagem de alimentos. Bolsas convencionais, tendo ve-
dagdes "interencionalmente mais fracas" sao descritas, por exemplo, na Pa-
tente norte-americana N2 6.582.123 B1, que é aqui incorporada através de
referéncia em sua totalidade. Bolsas convencionais, utilizando vedacgoes a-

desivas sdo descritas, por exemplo, na patente norte-americana N¢
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3.716.369, que € aqui incorporada através de referéncia em sua totalidade.

A pelicula termoplastica é uma pelicula de monocamada ou mul-
tiplas camadas, composta, como uma por¢éo maior, de polimeros termoplas-
ticos. Os polimeros termoplasticos incluem polimeros termoplasticos con-
vencionais, incluindo elastémeros, conhecidos por aqueles versados na téc-
nica. Por exemplo, polimeros termoplasticos incluem poliésteres nao elasti-

cos, elastdmeros de poliéster, poliolefinas, poliamidas, tais como, por exem-

plo, nailons, cloreto de polivinila, poliestireno.ou suas combinagdes.

Poliésteres ndo elasticos incluem, por exemplo, tereftélato de
polibutileno, tereftalato de polietileno e suas combinagoes. Elastdmeros de
poliéster incluem, por exemplo, homopolimeros de poliéster e copolimeros
em blocos de poliéster, isto &, elastdmeros baseados em copoliéster termo-
plastico (TPE-E'S ou COPE). Copolimeros em blocos de poliéster incluem
qualquer copo'll’mero em blocos baseado em poliéster, tendo segmentos al-
ternativos substancialmente cristalinos e baixos segmentos cristalinos. Uma
descricdo de copolimeros em blocos exemplificativos de poliéster — éster,
copolimefos em blocos de poliéster — éster e sua sintese podem ser encon-
trada nos capitulos apropriados da Encyclopedia of Polymer Science and
Technology (1985), que é aqui incorporada através de referéncia em sua
totalidade. Peliculas termoplésticas éxemplificativas séo descritas na patente
norte-americéna Ne 6.682.792 B2 e no Pedido de Patente dos Estados Uni-
dos N2 de Série 10/706.351, que sdo aqui incorporados através de referén-
cia em sua totalidade. De preferéncia, a primeira pelicula termopléstica é
aprovada pelo FDA para uso com alimento que é destinado ao consumo
humano. Polimeros de poliéster preferidos exibem propriedades favoraveis
de tensao, resisténcia, durabilidade e capacidade de resistir as aplicagoes
em cozimento em alta temperatura e resistir a adesao aos produtos de car- -
ne. Peliculas mais preferidas sdo compostas de poliésteres orientados.

Co-polimeros em blocos de poliéster preferidos séo copolimeros
em bloco de poliéster — éster ou copolimeros em blocos de poliéster — éster.

‘Mais preferivelmente, os copolimeros em blocos de poliéster séo copolime-

ros em blocos de poliéter — éster. Copolimeros em blocos de poliéter- éster e
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copolimeros em blocos de poliéster — éster incluem as unidades de éster
alternativas de repeticdo de segmentos A de poliéster de baixa cristélinidade
e segmentos B de poliéster cristalizavel. Em uma modalidade, o Segmento A
contém poliésteres , poliéteres amorfos ou suas comb'inag()es e 0 segmento
B contém tereftalato de polibutileno cristalino ou ‘semi-cristalino.

Copolimeros em blocos de poliéster e copolp’meros em blocos de
poliéster — éster estao disponi’veis comercialmente sob diferentes nomes de
marcas. Por exemplo, Arnitel® de DSM Engineering Inc., Hytrel® da Dupont e
Riteflex® de Ticona sdo copolimeros em blocos de poliéter — éster e poliéster
— éster. Um copolimero em blocos de poliéster é a linha de produtos da Arni-
tel® comercialmente disponivel de DSM Engineéring, tal como, por exemplo,
Amnitel® EM630. Outra pelicula de elastdmero de poliéster preferida é
MQ501, uma pelicula de encolhimento baseada em poliéster, orientada bia-
xialmente (encolhimento de 25% na direcdo da maquina, encolhimento de
30% na dire¢do da maquina), que é produzida por M & Q Packaging Corp.,
Schuylkill Haven, PA. A pelicula MQ501 tem um ponio de amolecimento de
vicat de cerca de 233,9°C (453°F).

"Poliolefina", como aqui usado, inclui todas as poliolefinas co- .
nhecidas por aqueles versados na técnica. As poliolefinas incluem hidrocar-
bonetos aciclicos e ciclicos, tendo uma ou mais ligacdes duplas de carbono
— carbono, & parte das formais em compostos aromaticos. As poliolefinas
incluem alquenos e cicloalquenos e polienos correspondentes. As poliolefi-
nas também incluem copolimeros de alqueno. |

Os copolimeros de alqueno e copolirheros de alqueno podem
ser substituidos por grupos funcionais. Uma descrigao de poliolefinas exem-
plificativas podem ser encontradas nas paginas apropriadas do CRC Hand-
book of Chemistry and Physics, 792 Ed. (1998), que & aqui incorporado atra-
vés referéncia em sua totalidade. Por exemplo, poliolefinas incluem polime-
ros de polietileno, polimeros de polipropileno e copolimeros de polietileno/ .
polipropileno.

Poliolefinas preferidas s@o polietileno linear de baixa densidade,
polietileno de baixa densidade, polietileno de alta densidade, polipropileno,
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acetato de etileno vinila, copolimeros de polietileno/ polipropileno e copoli-
meros de polietileno/ octeno de densidade ultra baixa. Mais preferivelmente,
as poliolefinas séo copolimeros de polietileno lineares de baixa densidade e
copolimeros de polietileno/ octeno de densidade ultra baixa.

Poliolefinas sdo comercialmente disponiveis de, por exemplo,
Voridian ou‘Dow. Um copolimero de etileno/ octeno de densidade ultrabaixa
exemplificativo esta disponivel comercialmente como Attane® 4301G de
Dow. . _ |

"Nailon", como aqui usado, significa qualquer polimero de nailon
conhecido por aqueles versados na técnica. "Nailon" inclui polimeros de po-
liamida comumente conhecidos, tais como Nylon 6 d Nylon 66. Nailons estao
disponiveis comercialmente, tais como, por exemplo, B4FN ou KR4418, N-
ylon 6 nucleado da BASF. '

Quando faixas sdo usadas aqui para propriedades fisicas ou
quimicas, tais como temperatura, ou faixas de composigao, todas as combi-
nagdes e subcombinagdes de faixas e modalidades especificas sdo destina-
das a serem incluidas.

A primeira pelicula termoplastica ¢ composta de pelo menos 85
por cento em peso de polimeros termoplasticos. De preferéncia, a primeira
pelicula termoplastica € composta de pelo menos 90 por cento em peso de
polimeros termoplasticos. Mais preferivelmente, a primeira pelicula termo-
plastica é composta de cerca de 90 a cerca de 99,5 por cento em peso de
polimeros termopldasticos. Ainda mais preferivelmente, a primeira pelicula
termoplastica é composta de cerca de 95 a cerca de 99,5 por cento de poli-
meros termoplasticos. ' |

A primeira pelicula termopléstica tem uma espessura de gabarito
de cerca de 25 mm (1,0 mil) a cerca de 125 mm (5,0 mils).

A primeira pelicula termopléstica tem uma temperatura de amo-
lecimento de vicat de cerca de 37,77°C (100°F) ou mais. Como aqui usado
"temperatura de amolecimento de vicat" significa a temperatura em que uma
agulha com extremidade plana penetra em um espécime de polimero até a

profundidade de 1 mm sob uma carga especifica, como descrito em ASTM
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D1525. A temperatura de amolecimento de vicat reflete o ponto de amoleci-
mento a ser esperado quando um material polimérico & usado em uma apli-
cacao em tempefatura elevada. A temperatura de amolecimento de vicat da
primeira pelicula termoplastica é diferente da temperatura de amolecimento
de vicat da segunda pelicula termoplésﬁca. A temperatufa de amolecimento
de vicat da primeira pelicula termoplastica pode ser maior ou menor do que
a temperatura de amolecimento de vicat da segunda pelicula termoplastica.
De preferéncia, a primeira pelicula termoplastica tem uma temperatura de
amolecimento de vicat de cerca de 65,55°C (150°F) ou mais e, mais preferi-
velmente, maior do que cerca de 82,22°C (180°F). Mais p.referivelmente, a
primeira pelicula termopléstica tem uma temperatura' de amolecimento de
vicat de cerca de 104,4°C (220°F) ou mais e mesmo mais preferivelmente,
maior do que cerca de 148,88°C (300°F). Ainda mais preferivelmente, a pri-
meira pelicula termopléstica tem uma temperatura de amolecimento de vicat
de cerca de 176,86°C (350°F) ou mais e mesmo mais preferivelmente, maior
do que cerca de 204,44°C (400°F). Em modalidades onde a primeira pelicuia
termoplastica é uma pelicula de mdltiplas camadas, a temperatura de amo-
lecimento de vicat referenciada acima é exibida pela camada de pelicula em
contato com pelo menos uma vedagédo de ventilagéo. Todas as combinagoes
e subcombinagdes das faixas de temperatura de amolecimento de vicat cita-
das acima e todas as combinagdes e subcombinagdes de pontos extremos
de faixa de temperatura de amolecimento de vicat so destinadas a estarem
incluidas, por exemplo, a primeira pelicula termopléstica tendo uma tempera-
tura de amolecimento de vicat de cerca de 82,22°C (180°F) a cerca de
148,88°C (300°F) estdo incluidas. |

A segunda pelicula termoplastica é uma pelicula de monocama-
da ou multiplas camadas composto de polimeros termoplasticos convencio-
nais, incluindo elastémeros, conhecidos por aqueles versados na técnica. As
segundas peliculas termoplésticas incluem, por exemplo, poliésteres néo
elasticos, elastdmeros de poliéster, poliolefinas, poliamidas, tais como, por
exemplo, nailons, cloreto de polivinila, poliestireno ou suas combinagoes. De

preferéncia, a segunda pelicula termoplastica ¢ uma pelicula de multiplas
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camadas composta de pelo menos uma camada de elastdbmero de poliéster.
De preferéncia, as segundas peliculas termoplasticas sao aprovadas pela
FDA para contato com itens nélimenticios que sdo destinados ao consumo
humano.

Em uma modalidade, a segunda peh’cula termoplastica é uma
pelicula de multlplas camadas composta de uma primeira camada de elas-
tdmero de poliéster e uma segunda camada de polloleflna Em outra modali-
dade, a segunda pelicula termoplastica é uma pelicula termoplastica com-
posta de pelo menos uma camada de homopolimero de poliéster e pelo me-
nos uma camada de copoh’mero de poliéster.

A segunda pelicula termopléastica inclui estodue de tampas de
poiiéster exemplificativas comerciaimente disponiveis conhecidas por aque-
les versados na técnica. Por exemplo, a segundé pelicula termopléastica esta
comercialmente disponivel como pelicula Phoenix PET 10.63 de Phoenix
Films, Inc., Clearwater, FL. Phoenix PET 10.63 € uma pelicula de duas ca-
madas composta de uma primeira camada de poliéster de homopolimero e
uma segunda camada de vedag&o pelo calor. Outro exemplo de estoque de
tampas é Mylar® OL — pelicula de poliéster orientada biaxialmente, disponi-
vel de Dupont, Inc., Wilmington, DE. Mylar OL tem dois pontos de amoleci-
mento de vicat, 221,11°C (430°F) para a camada externa de poliéster de
homopolimero e cerca de 121,11 °C (250°F) para a camada interna de veda-
¢do pelo calor. Ainda outro exemplo de estoque de tampas preferido é Pho-
enix PET-TLF 100, disponivel de Phoenix Films, Inc., Clearwater, FL. Phoe-

nix PET-TLF 100 é uma pelicula orientada biaxialmente, composta de uma

primeira camada de poliéster de homopolimero laminado em uma camada
de polietileno de vedagéo pélo calor. '

A temperatura de amolecimento de vicat da segunda pelicula
termoplastica é diferente da temperatura de amolecimento de vicat da pri-
meira pelicula termoplastica. A temperatura de amolecimento de vicat da
segunda pelicula termopldastica pode ser maior ou menor.do que a tempera-
tura de amolecimento de vicat da primeira pelicula termoplastica. De prefe-

réncia, a segunda pelicula termoplastica tem uma temperatura de amoleci-
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mento de vicat de cerca de 37,77°C (100°F) ou mais. De preferéncia, a se-
gunda pelicula termoplastica tem uma temperatura de amolecimento .de vicat
de cerca de 65,55°C (150°F) ou mais e, mais preferivelmente, maior do que
cerca de 93,33°C (200°F). Mais preferivelmente, a segunda pelicula termo- -
plastica tem uma temperatura de amolecimento de vicat de cerca de 104,4°C
(220°F) ou mais e mesmo mais preferivelmente, maior do que cerca de
148,88°C (300°F). Ainda mais preferiveimente, a segundaApell'cula termo-
plastica tem uma temperatura de amolecimento de vicat Ade cerca de
162,77°C (325°F) ou mais, e mesmo mais preferivelmente, maior do que
cerca de 176,66°C (350°F). Em modalidades onde a segunda pelicula ter-
mopléstica é uma pelicula de multiplas camadas., a temperaiura de amoleci-
mento de vicat acima referenciada é exibida pela camada de pelicula em
contato com pelo menos uma parede lateral. Todas as combinagdes e sub-
combinagdes das faixas de temperatura de amolecimento de vicat citadas
acima e todas as combinacdes e sub-combina¢des de pontos extremos de
faixa de temperatura de amolecimento de vicat sao destinadas a serem in-
cluidas, por exemplo, segundas peliculas termoplasticas tendo uma tempe-
ratura de amolecimento de vicat de cerca de 65,55°C (150°F) a cerca de .
162,77°C (325°F) estdo incluidas.

As primeira e segunda peliculas termoplasticas, de preferéncia,
tém pelo menos uma superf|C|e de pelicula, isto é, a superficie interior das
bolsas de preparagdo de alimentos, que exibe baixa adesdo aos produtos
alimenticios em altas temperaturas de cozimento. A superficie de "baixa a-
desdo" estarda em contato com um produto alimentiéio. Aqueles versados na
técnica de embalagem e preparagdo de alimentos reconhecem que adesao
da carne aumentada bcorre durante condi¢bes de cozimento em alta tempe-
ratura, isto é, maior do que cerca de 98,88°C (210°F). Desse modo, em uma
modalidade, a camada de cada um dos primeiro e segundo materiais termo-
plasticos que esta em contato com um produto alimenticio tem uma tempera-
tura de amolecimento de vicat de cerca de 98,88°C (210°F) ou mais e uma
temperatura de fusdo de cristalino de cerca de 120°C (248°F) ou mais. |

A segunda pelicula termoplastica tem uma espessura de calibre
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de pelo menos cerca de 6,25 mm (0,25 mil). De preferéncia, a segunda peli-
cula termoplastica tem uma espessura de calibre de cerca de 12,5 mm (0,5
mil) a cerca de 175 mm (7,0 mils). Mais preferivelmente, a segunda pelicula
termopléstica tem uma espessura de calibre de cerca de 25 mm (1,0 mil) a
cerca de 125 mm (5,0 mils). Em modalidades compostas de uma pelicula de
multiplas camadas, a segunda pelicula termoplastica pode ser composta de
uma pluralidade de camadas de peliculas tendo espessura de calibre varia-
vel que, em qualquer combinagéo de espessura de primeiro elemento, resul-
tam em uma espessura de calibre, como descrito acima.

A segunda pelicula termoplastica € composta de pelo menos 85
por cento em peso de polimeros termoplasticos. De preferéncia, a primeira
pelicula termoplastica é composta de pelo menos 90 por cento em peso de
polimeros termoplasticos. Mais preferivelmente,’ a primeira pelicula termo-
pléstica é composta de cerca de 90 a cerca de 99,5 por cento em peso de
polimeros termoplésticos. Ainda mais preferivelmente, a primeira pelicula
termoplastica é composta de cerca de 95 a cerca de 99,5 por centro em pe-
so de polimeros termoplasticos.

As primeira e segunda peliculas termoplasticas podem, opcio-
nalmente, incluir aditivos de peliculas convencionais conhecidos por aqueles
versados na técnica. Os aditivos de peliculas incluem, por exemplo, estabili-
zadores, aditivos de deslize, antiestaticos, antioxidantes, corantes, tinturas
ou pigmentos, aditivos antinévoa, estabilizadores térmicos, antimicrobianos,
purificadores de oxigénio, fragrancias, agentes de processamento e suas
combinagdes.

As primeira e segunda peliculas termoplésticas, quer peliculas
de monocamada, quer peliculas de mdultiplas camadas, opcionalmente, po-
dem ser orientadas estiradas. O termo "orientadas estiradas" é usado aqui
para descrever 0 processo e as caracteristicas do produto resultante obtidas
por estiramento e resfriando imediatamente um material polimérico resinoso

que foi aquecido até sua temperatura de orientagao de modo a revisar a con-

‘figuragdo molecular do material por meio de alinhamento fisico das molécu-

las para aperfeigoar certas propriedades mecanicas da pelicula, tais como,
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por exemplo, resisténcia a tensao e resisténcia ao dilaceramento, proprieda-
des de encolhimento, bem comb as propriedades oticas da pelicula. A orien-
tagdo- estiramento aumenta a tenacidade e a capacidade ‘de encolhimento
da pelicula em comparagéo com peliculas que néd séo orientadas por esti-
ramento. |
As primeira e segunda peliculas termoplasticas s&o, opcional-
mente, orientadas estiradas através de reaquecimento da pelicula até sua
_temperatura de orientagdo e, entdo, estirando a pelicula. A temperatura de _
orientagdo para uma dada pelicula variara com os diferentes polimeros resi-
nosos e suas misturas, que incluem a pelicula e, em geral, sera uma faixa de

temperaturas com base nesses fatores. Em geral, a temperatura de orienta-

W ¢do pode ser mencionada como estando acima da temperatura ambiente e
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abaixo do ponto de fusdo da pelicula e, tipicamente, estara na ou perto da
temperatura de transigdo do vidro das resinas das quais a pelicula é feita.

O processo de estiramento de uma pelicula em sua faixa de
temperatura de orientagdo pode ser realizado em um numero de maneiras,
tais como, por exemplo, por técnicas de bolha dupla ou moldura de seca-
gem. Essas e outras técnicas sdo bem-conhecidas na area e envolvem esti-
ramento da pelicula na dire¢do cruzada ou transversal (TD) e/ou na diregao
longitudinal ou da méquina (MD). Quando a forga de estiramento é aplicada
em uma dire¢do, orientagdo uniaxial resulta. Quando a forgca de estiramento
e aplicadé em duas diregbes, orientagdo biaxial resulta. Apés ser estirada, a
pelicula é resfriada rapidamente até a témpera e, assim, posta ou mantida
na configuragdo molecular orientada. Essa pelicula orientada e temperada é
dita ser capaz de encolhimento pelo calor, isto €, sem formagao pelo calor,
conforme descrito imediatamente abaixo, a pelicula tenderé a retornar para
suas dimensdes originais, ndo orientadas (ndo estirada), quando aquecida
subseqiientemente até uma temperatura apropriada abaixo de sua faixa de
temperatura de fuséao. |

Depois de mantidas na configuragdo molecular orientada por
témpera , a primeira e a segunda peliculas termoplasticas também podem
ser formadas pelo calor trazendo a pelicula orientada para uma temperatura
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perto de sua temperatura de orientagdo, a0 mesmo tempo em que se res-

tringe a pelicula em suas dimensbes estiradas. Esse processo, que também

é conhecido como recozimento, produz uma pelicula substancialmente com
menos capacidade de enco_lhimerito, enquanto se mantém muitas das van-
tagens de orientagéo, incluindo resisténcia a tenséo e propriedades éticas
aperfeigoadas.

As primeiras peliculas termoplasticas, de preferéncia, sao orien-
tadas por estiramento em pelo menos duas diregdes, isto é, biaxialmente, de
preferéncia, na diregdo da maquina e na direcéo transversal. Em uma moda-
lidade, a primeira pelicula termoplastica, de preferéncia, tem uma relagao de
orientagao de pelo menos cerca de 2 em ambas as diregdes em que ela foi
orientada. Como aqui usado, a relagédo de orientagédo de frase se refere ao
produto da muiltiplicagdo da extens&o até a quai uma pe‘licula é expandida
em qualquer d.iregéo durante o processo de orientagdo. Desse modo, uma
relagdo de orientagdo de, por exemplo, 2 na dire¢ao da maquina, indica que
a pelicula foi expandida até duas vezes sua dimensao original na diregéo da
méaquina da pelicula. Quando uma pelicula é orientada biaxialmente, as rela-
cbes de orientagdo sdo expressas convencionalmente como [relagao de di-
recdo da maquina (MD)] X [relagao de diregéo transversal (TD) ou [relagao
de TD] X [relagdo de MD], porém designadas. Desse modo, uma relagéao de
orientacdo biaxial de 2 na MD e 3 na TD sera expressa como relagéo de ori-
entagdo MD X TD de 2 X 3.

Em uma modalidade, a primeira e/ou segunda pelicula termo-
plastica se encolhe em temperaturas suficientes para cozinhar produtos ali-
menticios, incluindo temperaturas de cozimento em altas temperaturés. @)
grau de encolhimento de uma pelicula polimérica termoplastica em uma
temperatura particular pode ser expresso em termos de uma percentagem
da area de superficie total original (ndo encolhida) da pelicula proporciona-
da. A primeira e/ou segunda pelicula termopléstica se encolhe em pelo me-
nos cerca de 5% em mais do que cerca de 37,77°C (100°F). Mais preferi-
velmente, a primeira e/ou segunda pelicula termoplastica se encolhe por de

cerca de 5% a cerca de 50% e, mais preferivelmente, de 25% a 40%, em
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mais do que cerca de 37,77°C (100°F).

Em outra modalidade, a primeira elou segunda peliculé termo-
plastica se encolhe por pelo menos cerca de 5% em mais do que cerca de
104,44°C (220°F). Mais preferivelmente, a primeira e/ou segunda pelicula
termopléstica se encolhe por pelo menos cerca de 20% em mais do que cer-
ca de 104,44°C (220°F). Mais preferivelmente, a primeira e/ou segunda peli-
cula termoplastica se encolhe por de cerca de 5% a cerca de 50% e, mais
preferivelmente, de 25% a 40%, em mais do que cerca 104,44°C (220°F). |

Em outra modalidade, a primeira e/ou ségunda pelicula termo-
plastica se encolhe por pelo menos cerca de 5% em mais do que cerca de
148,88°C (3009F). Mais preferivelmente, a primeira e/ou segunda pelicula
termoplastica se encolhe por pelo menos cerca de 20% em mais do que cer-
ca 148,88°C (300°F). Mais preferivelmente, a primeira e/ou segunda pelicula
termoplastica se encolhe por de cerca de 5% a cerca de 50% e, mais prefe-
rivelmente, de 25% a 40%, em mais do que cerca de 148,88°C (300°F).

Ainda em outra modalidade, as bolsas de 'preparagéo de alimen-
tos sdo compostas de uma primeira pelicula termoplastica qué é uma pelicu-
la de monocamada e uma segunda pelicula termoplastica que é uma pelicu-
la de multiplas camadas. A primeira pelicula'termopléstica é composta de
uma pelicula de monocamada _orientada biaxiaimente, compbsta de pelo
menos cerca de 40 por cento em peso de homopolimero de poliéster e pelo
menos cérca de 40 por cento em peso de elastdmero de poliéster. De prefe-
réncia, a primeira pelicula termoplastica é composta de uma pelicula de mo-
nocamada orientada biaxialmente, composta de pelb menos cerca de 75 por
cento em peso de homopolimero de poliéster e ndo mais do que cerca de 25
por cento em peso de elastdmero de poliéster. Mais preferivelmente, a pri-
meira pelicula termoplastica € composta de uma pelicula de monocamada
orientada biaxialmente composta de cerca de 75% em peso de homopolime-
ro de poliéster e cerca de 25% em peso de elastdmero de poliéster, por e-
xemplo, MQ501 disponivel de M & Q Packaging Corp., Schuylkill Haven, PA.
A segunda pelicula termopléstica € uma pelicula de multiplas camadas com-

posta de uma primeira camada de tereftalato de polietileno e uma segunda
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camada de poliéster amorfo, por exemplo, pelicula Mylar OL, disponivel de
Dupont, Inc., Wilmington, DE. A primeira pelicula termoplastica é orientada_.
biaxialmente de modo que ela se encolhe pelo menos 25% na diregéd da
maquina e pelo menos 30% na diregéao transversal, conforme medido em
98,88°C (210°F). Essas bolsas de preparagéo de alimentos mostram propri-
edades .exe_mplificativas de preparacdo de alimentos para bife e aves em
temperaturas de cozimento acima de 176,66°C (350°F) e proporcionam ven-
tilagcao em témperaturas acima de 121,11°C (250°F). Essas bolsas de prepa-
ragdo de alimentos sdo de cerca de 25 mm (1,0 mil) a cerca de 100 mm (4
mils) de espessura. De preferéncia, as bolsas de preparagéo de alimentos
sdo compostas de 25 mm (1,0 mil) de MQ501 e 25 mm (1,0 mil) de pelicula
Mylar OL.

A figura 3C é uma vista seccional transversal de outra bolsa com
ventilagéo paré a preparacio de alimentos, de alta temperatura, exemplifica-
tiva. Fazendo referéncia a figura 3C, em outra modalidade, as bolsas de
preparagdo de alimentos sdo compostos de uma primeira pelicula termoplas-
tica, que é uma pelicula de mdltiplas camadas, e uma segunda pelicula ter-
moplastica composta, que ¢ uma pelicula de monocamada. A primeira peli-
cula termopléstica de multiplas camadas é composta de uma primeira cama-
da de tereftalato de polietileno e uma segunda camada de poliéster amorfo,
por exemplo, pelicula Mylar OL disponivel de DuPont, Inc., Wilmington, DE.
A segunda pelicula termopléstica é composta de uma pelicula de mono ca-
mada, orientada biaxialmente, composta de pelo menos cerca de 40 por
centd em peso de homopolimero de poliéster e pelo menos cerca de 40 por
centro em peso e elastdmero de poliéster. A segunda pelicula termopléstica
é composta de uma pell’culav de monocamada orientada axialmente, compos-
ta de pelo menos cerca de 75 por cento em peso de homopolimero de poli-
éster e ndo mais do que cerca de 25 por cento em peso de elastomero de
po|iéstef. De preferéncia, a segunda pelicula termoplastica € composta de
uma pélicula de monocamada orientada biaxialmente, composta de cerca de

' 75% em peso de homopolimero de poliéster e cerca de 25% em peso de

elastdmero de poliéster, por exemplo, MQ501, disponivel de M & QPacka-
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ging, Schuylkill Haven, PA.
Métodos para fazer bolsas de preparagao. de alimentos incluem
as etapas de primeiro fornecer primeira e segunda peliculas termoplasticas e
formar uma estrutura de bolsa sem vedagbes adesivas. Técnicas convencio-
nais de fabricacdo de bolsas, conhecidas por aqueles versédos na técnica,
sao utilizadaé para fabricar bolsas de preparagédo de alimentos. Por exemplo,
as bolsas de preparagdo de alimentos sédo produzidas de esfoque tubular de
uma primeira pelicula termopléstica através de vedagéo de uma extremidade
de um comprimento de pelicula tubular e, .subsequentémente, formando pelo
menos uma ventilacdo através de criagdo de fenda, corte, perfuragao, pun-
¢éo da pelicula ou uma combinagao dos mesmos. Em seguida, vedagbes de
ventilagdo compostas de uma segunda pelicula termoplastica sdo proporcio-
nadas e presas a superficie exterior da pelo menos uma parede lateral, as-
sim, fechando a pelo menos uma vehti|agéo. Alternativamente, as bolsas de
preparagdo de alimentos séo feitas de folhas individuais de primeira pelicula
termoplastica, por meio de vedagéo de uma borda ou bordas de folhas so-
brepostas de pelicula ou, alternativamente, dobrando-se uma folha retangu-
lar ao meio e vedando os dois Iados que estao perto do lado dobrado. A pelo
menos uma vedagéo de ventilagdo composta de uma segunda pelicula ter-
moplastica é presa a pelo menos uma parede lateral da bolsa de preparagao
de alimento para fechar a pelo menos uma ventilagéo.
~ As bolsas de preparagao de alimentos incluem primeira e se-
gunda peliculas termoplasticas, tendo temperatura de amolecimento de vicat
que proporcionam ventilagao, isto é, abertura da pelb menos uma ventilagao,
em uma faixa de temperatura desejada. Em uma modalidade, a ventilagao
em uma temperatura predeterminada é obtida pelo fornecimento de uma

segunda pelicula termoplastica, tendo uma temperatura de amolecimento de

vicat que corresponde com a temperatura em que uma vedagao de ventila-
¢ao é destinada a ventilar, isto é, as primeira e segunda peliculas termoplas-
ticas se separam pelo menos parcialmente uma da outra. Portanto,ao con-
trario das bolsas de preparagdo de alimentos convencionais que incorporam

uma "vedacdo fraca" que se rompera sob presséo gasosa ou liquida, primei-
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ra e segunda peliculas termoplasticas sao proporcionadas as quais tém pon-

tos de amolecimento de vicat que sdo preditivas da temperatura de cozimen-

to em que a ventilagdo de vedagao ocorrerd. Por exemplo, se a ventilagdo
for desejada em uma temperatura de cerca de 65,55°C (150°F), entao uma
segunda pelicula termoplastica, tendo um ponto de amolecimento de vicat
de cerca de 65,55°C (150%) é utilizada. Em conseqﬁéncia, nao se tem que

sacrificar a' integridade da bolsa de preparagédo de alimento desenhando

- "vedacdes fracas", "paredes laterais fracas" ou "pontos fracos".

Métodos de uso de bolsas de preparacéo de alimentos incluem a
embalagem de produtos alimenticios. A figura 4A proporciona vis.ta de topo
de uma pelicula com ventilagdo para a preparagcao de alimentos, em alta
temperatura, exemplificativa. Conforme mostrado na figura 4A, um produto
alimenticio 10 é colocado em uma bolsa de préparagéo de alimento 1. A
borda distal 7 é vedada usandd qualquer vedagdo nédo adesiva convencional
conhecida por aqUeIes versados na técnica ou, na alternativa, um clipe de
metal tradicional, assim, fechando a extremidade aberta 5 e encerrando o
item alimenticio 10 dentro da bolsa 1. As bolsas de preparacdo de alimentos
1 podem ser embaladas a vacuo ou preparadas de modo que uma quantida-
de de ar permanece dentro do interior do recipiente. Diferentes tamanhos e
formas de bolsas para acomodagdo de todas as variedades de itens alimen-
ticios sdo considerados. '

Métodos de uso de bolsas de preparagao de alimentos incluem a
preparagdo de produtos alimenticios em alta temperatura. Os produtos ali-
menticios S0 preparados, primeiro, pelo fornecimento de uma bolsa com
ventilagdo para a preparagdo de alimentos em alta temperatura e, segundo,
aquecendo um produto alirhenticio na bolsa de preparagdo de alimento até
uma temperatura de cozimento suficiente para cozinhar um produto alimen-
ticio. De preferéncia, o produto alimenticio é preparado em uma alta tempe-
ratura de cozimento, isto é, em cerca de 164,44°C (220°F) ou acima. Mais
preferivelmente, o produto alimenticio € preparado em uma temperatura de
cozimento de cerca de 121,11°C (250°F) ou acima. Mais preferivelmente, o

produto alimenticio é preparado em uma temperatura de cozimento de cerca
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de 148,88°C (300°F) ou acima. Ainda mais preferivélmente, o produto ali-
menticio é preparado em uma temperatura de cozimentb de cerca de
176,66°C (350°F). Ainda mais preferivelmente, o produto alimenticio é pre-
parado em uma temperatura de cozimento de 240°C (400°F) ou acima.

As bolsas de preparagdo de alimentos séo Uteis em escala in-
dustrial, ou outra grande escala, bem como empresas de preparagao de ali-
mentos em pequena escala, particularmente, no comercio da preparagao de
carne, como sado as bolsas de préparag:éo de alimentos qUe sao feitas dé
acordo com os métodos proporcionados. Usos domééticos», nao comerciais,
para a presente invengdo também s&o considerados.

As bolsas de preparacgao de alimentos sdo uteis na industria de
manipulacdo de alimentos, particularmente na industria de embalagem de
carne e na industria de preparagao de alimentos. As bolsas de preparagao
de peliculas sdo construidas de acordo com o uso pretendido dessas bolsas,
por exemplo, preparagdo de itens de bife, aves, carne de porco, itens nao
carne, etc. o

Durante o cozimento em alta temperatura, as bolsas de prepara-
¢do de alimentos liberam umidade e gases nela contidos, através da abertu-
ra da pelo menos uma ventilagdo na pelo menos uma parede lateral. As bol-
sas de preparagdo de alimentos ndo requerem um acumulo de presséo de
fluido interno ou pressdo, a fim de afetar a ventilagéo inicial ou subsequente
e as bolsas de preparagédo de alimentos podem ser empregadas com emba-
lagem a vécuo, se desejado. |

A operagao da pelo menos uma ventilacéo é explicada com refe-
réncia as figuras 4A, 4B e 4C. A figura 4B é uma vista de topo de uma bolsa
com ventilagdo para preparagé@o de alimentos, em alta temperatura, exempli-
ficativa, contendo um produto alimenticio em mais de 37,77° (100°F). A figu-
ra 4C é uma vista de topo de uma bolsa com ventilagao para preparagao de
alimentos, em alta temperatura, exemplificativa, contendo um produto ali-
menticio em mais de 104,44°C (220°F). Fazendo referéncia a figura 4A, em
operagdo em temperatura ambiente, as bolsas de preparagao de alimentos 1
tém vedacgdes duraveis entre a pelo menos uma parede lateral 2 e a pelo
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menos uma ventilagdo 6, que exibem resisténcia de vedagéo suficiente para
permitir 0 uso de bolsas de preparagdo de alimentos 1 para embalagem de
produtos alimenticios para transporte, armazenamento e preparacao. De
preferéncia, a vedagao ndo adesiva entre a pelo menos uma parede lateral 2
e a pelo menos uma ventilagéo 6 é similar em resisténcia as vedagoes nao
adesivas, unindo a primeira pelicula termopléstica na uma extremidade aber-
ta 5 e a extremidade vedada 4 para vedar a bolsa de preparagéo de alimento
1. - ’

Fazendo referéncia a figura 4B, a medida que a temperatura de '
cozimento é aumentada da temperatura ambiente para a temperatura de
amolecimento de vicat da segunda pelicula termopléastica, a vedagao entre a

primeira pelicula termoplastica e a segunda pelicula termoplastica comega a

enfraquecer.

Quando a temperatura de cozimento esta perto da temperatura
de amolecimento de vicat da segunda pelicula termoplastica, a vedagéo en-
tre as primeira e segunda peliculas termoplasticas pelo menos parciaimente

ventila, assim, pelo menos parcialmente, separando a segunda pelicula ter-

‘mopléstica da primeira pelicula termoplastica. A pelo menos uma ventilagéo

é, assim, aberta pelo menos parcialmente para permitir o escapamento de
umidade e gases de dentro da bolsa.

Fazendo referéncia a figura 4C, quando a temperatura de cozi-
mento excedeu, substancialmente, a temperatura de amolecimento de vicat
da segunda pelicula termoplastica, a pelo menos uma vedacé&o entre as pri-
meira e segunda peliculas termoplasticas, assim, separando, substancial-
mente, a segunda pelicula termoplastica da primeira pelicula termopléética.
Pelo menos uma ventilagéo»é aberta para permitir o0 escapamento de umida-
de e gases de dentro da bolsa. O processo de ventilagédo nao é dependente
do acumulo de fluido interno ou pressdo gasosa e € compativel com técnicas
de embalagem a vacuo. O cozimento com bolsas de preparagao de alimen-
tos 1, portanto, obtém cozimento ventilado de um produto alimenticio para

proporcionar douramento e efeito crocante, sem manipulacéo da bolsa de

preparagéo de alimento depois de ela ter sido colocada em um forno.
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De preferéncia, a primeira pelicula termoplastica se encolhe,

~ quando é aquecida de modo que o encolhimento da primeira pelicula termo-

plastica coloca tensdo sobre a vedagéo entre as primeira € segunda pelicu-
las termoplésticas. Fazendo referéncia as figuras 4B e 4C, as setas "A" e "B" |
indicam a diregcdo em que a primeira pelicula termoplastica, tipicamente, se
contrai, assim, causando rompimento da vedagéo entre as primeira e segun-
da peliculas termoplasticas e concomitante liberacéo de gas e/ou fluido do
interior da embalagem. | |

A primeira pelicula termoplastica, que mdstra alto encolhimento,
é utilizada para aumentar a ventilagdo em aplicagbes de cozimento, onde
douramento e efeito crocanfe sdo preferidos. Em altas temperaturas de co-
zimento contragdo adicional da primeira pelicula termoplastica ocorre, assim,
permitindo intensa exposi¢do do item de alimento ao meio de cozimento am-
biente. Fazendo referéncia a figura 4C, pelo menos uma vedagéo de ventila-
¢ao 6 pode permanecer em contato com parte do item alimenticio apés con-
tracdo da primeira pelicula termoplastica porque ndo ha adesivos residuais
associados com a vedagéo de ventilagéo.

Se o cozimento for pérmitido continuar, os conteudos da emba-
lagem terdo exposicédo direta prolongada ao calor do aparelho de cozimento
e resultados de secagém, douramento e efeito crocante. A pelicula termo-
plastica encolhida ainda estara presente abaixo do item alimenticio, funcio-
nando como uma bandeja de cozimento flexivel, que protege o fundo do item
alimenticid do elemento de aquecimento e mantém sucos e outra umidade
que se originem do item alimenticio. |

Aqueles versados na técnica apreciardo que numerosas mudan-
cas e modificagdes podem ser feitas nas modalidades preferidas da inven-
¢do e que essas mudangas e modificagbes podem ser feitas, sem afasta-
mento do espirito da invengédo. Portanto, € pretendido que as reivindicagées
anexas cobrem todas essas variagdes equivalentes que estejam dentro do
verdadeiro espirito e escopo da invengao.

EXEMPLOS

Aspectos das bolsas com ventilagéo para preparagao de alimen-
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tos, em alta temperatura s&o ainda descritas nos exemplos a seguir. Sera

compreéndido que esses exemplos, embora indicando certas caracteristicas
das bolsas de preparagdo de alimentos sao dadds por meio de ilustragéo
apenas e ndo devem ser construidos como limitando as reivindicagoes ane-
xas. ' '

As peliculas usadas para preparar bolsas de preparagao de ali-

mentos foram testadas para demonstrar ventilagdo em uma temperatura de

. cozimento alvo, ou faixa de temperatura, e que a ventilagdo ocorre indepen-

dente da resisténcia de vedagdo da em temperatura ambiente, isto é, sem
sacrificar a resisténcia de vedacao em baixa temperatura.
Exemplo 1

Quatro peliculas, Pelicula de Teste A, Pelicula de Teste B, Peli-
culas de Teste C e Pelicula de Teste D, foram preparadas e vedadas pelo
calor para determinar (a) resisténcia da vedagao em temperatura ambiente,
usando ASTM F88-00 e (b) temperatura de cozimento em que a vedagao
pelo calor falhou. A Pelicula de Teste A,uma primeira pelicula termoplastica
usada para fazer paredes laterais de bolsas, tinha 25 mm (1,0 mil) de um
polimero termoplastico de monocamada orientada biaxialmente, composta
de 75% em peso de homopolimero de poliéster e 25% em peso de elasto-
mero de poliéster. A Pelicula de Teste A tinha 25% de encolhimento na dire-
¢do de maquina e 30% de encolhimento na dire¢ao transversal em 100°C
(212°F). A Pelicula de Teste 100°C (212°F). A Pelicula de Teste A tinha um
ponto de amolecimento de vicat acima de 240,44°C (400°F). A pelicula de
Teste esta disponivel comercialmente de M & Q Packaging Corp., Schuylkill
Haven, PA. | |

A Pelicula de Téste B, uma segunda pelicula termopléastica usa-
da para fazer vedagdes de ventilagdes era uma pelicula de bicamadas, ori-
entada biaxialmente, composta de uma primeira camada de 25 mm (1,0 mil)
de homopolimero de poliéster e uma segunda camada de polietileno de 75
mm (3,0 mil). A Pelicula de Teste C ndo mostrou capacidade mensuravel de
encolher em temperatura elevada. A Pelicula de Teste C mostrou um ponto
de amolecimento de vicat entre 82,22°C (180°F) a 100°C (220°F). A Pelicula
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de Teste C esta disponivel comercialmente como "Phoenix PET-TLF 100" de
Phoenix Films, Inc., Clearwater, FL. | |

A Pelicula de Teste D, uma terceira pelicula termoplastica usada
para fazer ventilagbes de vedagao era uma _peliculav dé bicamadas, orientada
biaxialmente, tendo uma espessura total de 25 mm (1,0 mil) que era com-
posta de uma camada de PET (homo-polimero poliéster) claro de uma ca-
mada interna de vedagao pelo calor de APET (poliéster arriorfo. A Pelicula
de Teste D ndo mostrou a capacidade de encolhimento em tefnperatura ele'- ,
vada. A Pelicula de Teste D mostrou um ponto de amolecimento de vicat na
camada de vedagdo pelo calor de cerca de 121,11°C (250°F). A Pelicula de
Teste D esta disponivel comercialmente como "DuPont®Mylart® ° (DuPont®,
Wilmington, DE). A composigdo de cada Pelicula de Teste € resumida abai-

x0 na Tabela 1:

TABELA 1 ,
Tipo de Pelicula Descrigao
Primeiro Polimero Termoplastico '
Pelicula de Teste A Mistura:
75% de homopolimero de poliéster;
25% de elastdmero de poliéster
Segundo Polimero Termoplastico: o
Pelicula de Teste B Primeira camada - homopolimero de poliéster
Segunda camada — camada de vedagao pelo calor
Pelicula de Teste C Primeira camada - homopolimero de poliéster
Segunda Camada - polietileno
Pelicula de Teste D Primeira camada - homopolimero de poliéster
Segunda Camada - poliéster amorfo
camada de vedagao pelo calor

Tiras de 2,54 cm (1 polegada) de largura de cada pelicula foram
preparadas e vedadas pelo calor uma & outra, usando uma seladora pelo
calor de impulso. Uma tira da Pelicula de Teste A foi vedada pelo calor a
uma segunda tira da Pelicula de Teste A. Uma tira de Pelicula de Teste A
foi, entdo, vedada pelo caloré Pelicula de Teste V com a camada de veda-
¢ao pelo calor da Pelicula de Teste B em contato com a Pelicula de Teste A.
A Pelicula de Teste A foi vedada pelo calor & Pelicula de Teste C com a ca-
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mada de polietileno da Pelicula de Teste C em contato com a Pelicula de
Teste B. Finalmente a Pelicula de Teste A foi vedada pelo calor a Pelicula
de Teste D com a camada de poliéster amorfo da Pelicula de Teste D em
contato com a Pelicula de Teste A. |

Resisténcias de vedacdes em temperatura ambiente, isto é, "li-
nha de base" foram medidas de acordo com a metodologia de teste da STM
F88-00. Resultados da resisténcia de vedagao sdo identificados na Tabela 2,

- abaixo. : -
TABELA 2 ,
~ Vedacgéao Resisténcia da Vedagao (New-
ton/centimetro (libras forga/pol.)) de
largura de vedagéao
'ASTM F88-00
Pelicula de Teste A a Pel. Teste A 10,8 £3,3 (6,1 £1,9)
Pelicula de Teste A a Pel. Teste B 245+0,35(1,4+0,2)
Pelicula de Teste A a PEI. Teste C 11,03 £1,92 (6,3 = 1,1)
Pelicula de Teste A a Pel. Teste D 2,01+0,35(1,15+£0,2)

Foi observado que as respectivas resisténcias de vedagdes em
temperatura ambiente entre Pelicula de Teste A e a Pelicula de Teste C fo-
ram similares a resisténcia de vedagéo exibida por uma vedagdo entre a Pe-
licula de Teste A e Pelicula de Teste A. Desse modo, as vedagdes da Peli-
cula de Teste A — Pelicula de Teste C mostraram resisténcia de vedagéo

similar, comparado com as vedagdes que podem ser usadas para formar

- bolsa de preparagéo de alimento, por exemplo, a Pelicula de Teste A — Peli-

20

25

cula de Teste A. As Resisténcias de vedacdo em temperatura ambiente en-
tre a Pelicula de Teste A e a Pelicula de Teste B e entre a Pelicula de Teste
A e a Pelicula de Teste D foram menores do que outras combinagoes testa-
das
Exemplo 2

Cada uma das quatro amostras de pelicula co-unidas foi pendu-
rada em um forno convencional. Um peso uUnico de 226,8 gramas (8 oncgas)
foi suspenso de cada amostra a fim de proporcionar uma forca de separa-

¢do. O forno foi ativado e a temperatura interior foi aumentada em incremen-
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tos de -3,88°C (25°F) a cada meia hora, até uma temperatura maxima de
204,44°C (400°F), enquanto as amostras de peiicula eram 'observédas. A
temperatura em que as peliculas se separaram foi anotada e os resultados
sao proporcionados na Tabela 3, abaixo. |

TABELA 3
Tipo de Vedagao Temperatura em que a falha ocorreu
Pelicula de Teste A a Pel. Teste B 37,77°C (100°F)
Pelicula de Teste A a Pel. Teste C | 65,55°C a 79,44°C (150°F a 175°F)
Pelicula de Teste A a PEI Teste D 121,11°C (250°F)
Pelicula de Teste A a Pel. Teste A | >204,44°C (>400°F) (nenhuma falha)

Os resultados indicaram que enquanto as combinagdes Pelicula -
de Teste A — Pelicula de Teste A e Pelicula de teste A — Pelicula de Teste C
mostraram uma resisténcia de vedacéo de linha de base similar, em tempe-
raturas elevadas, na Ultima combinagao, a vedagao falhou em uma tempera-
tura mais baixa, comparado com a vedagao entre duas tiras de Pelicula de
Teste A. Desse modo, a rdptura de védagées pelo talor em temperaturas
elevadas ocorre independente da resisténcia de vedagdo da linha de base.
Em conseqléncia, a ventilagdo durante o cozimento ocorre independente da
resisténcia de vedagao da linha de base, de modo que ndo é requerido de-
senhar vedacdes inerentemente fracas em um recipiente de cozimento a fim
de obter ruptura de vedagéao e ventilagdo durante o cozimento em forno. Na

verdade, a ventilagado de vedagdo pode ser projetada para ocorrer em tem-

. peraturas predeterminadas, com base na selegcdo de materiais para a pelo

menos uma parede lateral 2 e vedagado de ventilagdo da bolsa de prepara-
¢ao de alimento.



10

15

20

25

30

REIVINDICACOES

1. Bolsa com ventilagdo para preparagdo de alimentos, em alta

temperatura, compreendendo:
' uma extremidade vedada

- pelo menos uma parede lateral que se estende para longe da
extremidade vedada, cada uma da referida pelo menos uma parede lateral
tendo uma borda distal, uma superficie interior e uma superficie exterior, em
que a referida parede lateral compreende uma primeira pelicula termoplasti-
ca, compreendendo pelo 'menos cerca d_e 85 por cento em peso, com base
no péso total da referidé primeira pelicula termoplastica, de um polimero
termoplastico ;

‘ uma extremidade aberta definida pela referida borda distal;

pelo menos uma ventilagédo na referida pelo menos uma parede
lateral, a referida pelo menos uvma ventilagdo conectando a referida superfi-
cie interior a referida superficie exterior; e

pelo menos uma ventilagdo compreendendo uma segunda peli-
cula termopléastica presa a referida superficie exterior da referida pelo menos
uma parede lateral para fechar a referida pelo menos uma ventilagao.

2. Bolsa com ventilagao para preparagao de alimentos, em alta
temperatura, de acordo com a reivindicagdo 1, em que a temperatura de
amolecimento de vicat da primeira pelicula termoplastica é diferente da tem-
peratura de amolecimento de vicat da segunda pelicula termoplastica.

3. Bolsa com ventilacao para pfeparagéo de alimentos, em alta
températura, de acordo com a reivindicagdo 1, em que a temperatura de
amolecimento de vicat da primeira pelicula termoplastica é cerca de 65,55°C
(150°F) ou mais e a temperatura de amolecimento de vicat da segunda peli-
cula termoplastica é cerca de 37,77°C (100°F) ou mais.

4. Bolsa com ventilagdo para preparagao de alimentos, em alta
temperatura, de acordo com a reivindicagao 1, em que pelo menos uma ven-
tilagdo compreende uma folga entre duas paredes laterais.

5. Bolsa com véntilagéo para preparacao de alimentos, em alta

temperatura, de acordo com a reivindicagéo 1, em que pelo menos uma ven-
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tilagdo compreende uma pluralidade de ventilagdes.

6. Bolsa com ventilagdo para preparagédo de alimentos, em alta
temperatura, de acordo com a reivindicacao 1, em que pelo menos uma ven-
tilagdo compreende pelo menos uma fenda, pelo menos uma abertura ou -
uma combinagdo das mesmas. | '

7. Bolsa com ventilagdo para preparagéo de alimentos, em alta
temperatura, de acordo com a reivindicagdo 1, em que a referida primeira
pelicula termoplastica é composta de poliéster néo elastico, elastémero de
poliéster ou suas combinagdes . ' |

8. Bolsa com ventilagdo para preparag@o de alimentos, em alta
temperatura, de acordo com a reivindicacdo 1, em que a referida primeira
pelicula termoplastica é composta de um copolimero de blocos de poliéster —
éster, um copolimero em blocos de poliéster — éster ou combinagbes das
mesmas. ‘ |

9. Bolsa com ventilagdo para preparagdo de alimentos, em alta
temperatura, de acordo com a reivindicagdo 1, em que a referida primeira
pelicula termoplastica € composta de um nailon.

10. Bolsa com ventilagdo para preparagéo de alimentos, em alta
temperatura, de acordo com a reivindicagao 1, em que referida primeira peli-
cula termopléstica € composta de um cloreto de polivinila, pbliestireno ou
combinagdes das mesmas. ‘

11. Bolsa com ventilagdo para preparagao de alimentos, em alita
temperatura, de acordo com a reivindicagéo‘ 1, em que o referido primeiro
polimero termoplastico € composto de uma poliolefiha.

12. Bolsa com ventilagdo para preparagao de alimentos, em alta
temperatura, de acordo com a reivindicagdo 1, em que o referido primeiro
polimero termoplastico € um polietileno linear de baixa densidade, polietileno
de baixa densidade, polietileno de alta densidade, polipropileno, acetato de
etileno vinila, copolimeros de polietileno/ polipropileno e copolimeros de poli-
etileno/octeno de densidade ultrabaixa. Mais preferivelmente, as poliolefinas
sdo copolimeros de polietileno lineares de baixa densidade e copolimeros de

polietileno/ octeno de densidade ultrabaixa.
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13. Bolsa com ventilagdo para preparacao de alimentos, em alta
temperatura, de acordo com a reivindicagdo 1, em que a referida primeira
pelicula termoplastica ou a referida segunda pelicula termoplastica € uma
pelicula de monocamada ou em que a primeira pelicula termoplastica ou a
referida segunda pelicula termopléastica € uma monocamada ou em que a
primeira pelicula termoplastica e a segunda pelicula termopléstica sao peli-
culas de monocamadas

14. Bolsa com ventilagdo para preparagao de alimentos, em alta
temperatura, de acordo com a reivindicacdo 1, em que a referida primeira
pelicula termopléstica ou a referida segunda pelicula termoplastica € uma
pelicula de multiplas camadas ou em que a primeira peIiCuIa termoplastica e
a Segunda pelicula termopléstica sdo peliculas de multiplas camadas.

15. Bolsa com ventilagao para prepafagéo de alimentos, em alta
temperatura, de acordo com a reivindicagdo 1, em que a referida segunda
pelicula termoplastica é uma pelicula de multiplas camadas compreendendo
pelo menos uma camada de poliéster ndo elastico.

16. Bolsa com ventilagdo para preparagado de alimentos, em alta

. temperatura, de acordo com a reivindicagdo 1, em que a referida segunda

pelicula termoplastica € uma pelicula de multiplas camadas, compreendendo
pelo menos uma camada de elastdmero de poliéster. |

17. Bolsa com ventilacdo para preparagdo de alimentos, em alta
temperatura, de acordo com a reivindicacdo 1, em que a referida segunda
pelicula termoplastica é uma pelicula de multiplas camadas, compreenden-
do: |

i. uma primeira camada de poliéster; e

ii. uma segunda"camada de poliolefina, copolimero de poliéster
ou poliéster amorfo.

18. Bolsa com ventilagdo para preparagdo de alimentos, em alta
temperatura, de acordo com a reivindicagdo 1, em que a referida primeira

pelicula termoplastica é uma pelicula de monocamada, orientada biaxial-

‘mente, composta de cerca de 75% em peso de homopolimero de poliéster e

cerca de 25% em peso de elastdmero de poliéster e a referida pelicula ter-
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moplastica é uma pelicula de multiplas camadas, compreendendo uma pri-
meira camada de tereftalato de polietileno, e uma segunda 'Camada de poli-
éster amorfo. |

. 19. Bolsa com ventilagdo para preparagdo de alimentos, em alta
temperatura, de acordo com a reivindicagao 1, em que'a referida primeira
pelicula termoplastica é uma pelicula de multiplas camadas compreendendo
uma primeira camada de tereftalato de polietileno e uma ségunda camada
de poliéster amorfo e a referida séguhda pelicula termoplastica é uma peli--
cula de monocamada orientada biaxialmente, composta de cerca de 75% em
peso de homopolimero de poliéster e cerca de 25% em peso de elastdmero
de poliéster. |

20. Bolsa com ventilagao para preparagéo de alimentos, em alta
temperatura, de acordo com a reivindicagéo 1, em que a referida pelo menos
um vedacdo de ventilagdo é presa a referida superficie exterior da referida
pelo menos uma parede lateral via uma vedagéo nao adesiva

21. Bolsa com ventilagdo para preparagéé de alimentos, em alta
temperatura, de acordo com a reivindicagdo 1, em que a referida primeira
pelicula termoplastica se encolhé por pelo menos de cerca de 5% em mais
do que cerca de 65,55°C (150°F) e pelo menos se separa parciaimente den-
tro da referida vedagéo de ventilagao. _ |

22. Bolsa com ventilagéo para preparagdo de alimentos, em alta
temperatura, de acordo com a reivindicagdo 1, em que a referida primeira
pelicula termoplastica encolhe de cerca de 5% a cerca de 40% em mais de
65,55°C (150°F) e se separa pelo menos parcialménte da referida vedagéao
de ventilagdo. '

23. Método de preparagao de produtos alimenticios usando uma
bolsa com ventilagido para preparacéo de alimentos, em alta temperatura,
compreendendo:

(a) fornecimento de um produto alimenticio contido em uma bol-
sa com ventilagdo para preparagao de alimentos, em alta temperatura, com-
preendendo: |

uma extremidade vedada,



10

15

20

25

30

pelo menos uma parede lateral que se estende para longe da
referida extremidade vedada, cada uma da referida pelo menos uma parede

‘lateral tendo uma borda distal, uma superficie interior e uma superficie exte-

rior, em que a referida parede lateral compreende uma pelicula termoplastica

~ compreendendo pelo menos 85 por cento em peso, com base no peso total

da referida primeira pelicula termoplastica, de um polimero termoplastico;
uma extremidade aberta definida pela referida borda distal;
pelo menos uma ventilagdo na referida pelo menos uma parede
lateral, a referida pelo menos uma ventilagdo conectando a referida superfi- -
cie interior a referida superficie exterior; e

pelo menos uma vedagao de ventilagdo compreendendo uma

segunda pelicula termopldstica presa a referida superficie exterior da referi-

da pluralidade para fechar a referida pelo menos uma ventilagao; e

(b) aquecimento da referida bolsa com ventilagédo para prepara-
¢ao de alimentos, em alta temperatura. |

24. Método de preparacgéo de produtos alimenticios usando uma
bolsa com ventilagdo para preparagdo de alimentos, em alta temperatura, de
acordo com a reivindicagdo 23, em que o referido aquecimento é em mais do
que cerca de 104,44°C (220°F) e a referida pelo menos uma vedagéo de
ventilagdo se separa pelo menos parcialmente da referida superficie exterior
da referida pelo menos uma parede lateral.

25. Método de pfeparagéo de produtos alimenticios usando uma
bolsa com ventilagdo para preparagado de alimentos, em alta temperatura, de
acordo com a reivindicagdo 23, em que a referida temperatura de amoleci-
mento de vicat da primeira pelicula termoplastica é diferente da temperatura
de amolecimento de vicat da segunda pelicula termoplastica.

26. Método de preparagao de produtos alimenticios usando uma
bolsa com ventilagédo para preparagéao vde alimentos, em alta temperatura, de
acordo com a reivindicagdo 23, em que a referida temperatura de amoleci-
mento de vicat da primeira pelicula termoplastica é cerca de 65,55°C (150°F)
ou mais e a temperatura de amolecimento de vicat da segunda pelicula ter-
mopléastica é cerca de 65,55°C (150°F) ou mais e a temperatura de amole-
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cimento de vicat da segunda pélicula termoplastica é cerca de 37,77°C
(100°F) ou mais. ' '

27. Método de preparagdo de produtos alimenticios usando uma
bolsa com ventilagio para preparagdo de alimentos, em alta temperatura, de
acordo com a reivindicagdo 23, em que o referido aqueCimento ocorre em
uma temperatura de pelo menos cerca 204,44°C (400°F) ou mais e pelo me-
nos uma vedacéo de ventilagdo se separa, pelo menos parc'ialmente, da re-
ferida superficie exterior da referida pelo menbs uma parede lateral | _

28. Método de fabricagdo de uma bolsa com. ventilagdo para
preparagdo de alimentos, em alta temperatura, compreendendo:

a) fornecimento de uma primeira pelicula termoplastica compre-
endendo pelo menos 85 por cento em peso, com base no peso total da refe-
rida primeira pelicula termopléstica, de um polimero termoplastico;

b) formagdo de uma estrutura de bolsa da referida pelicula ter-
moplastica, em que a referida estrutura de bolsa compreende:

uma extremidade vedada; '

pelo menos uma parede lateral que se estende para longe da
extremidade vedada, cada uma da referida pelo menos uma parede lateral,
tendo uma borda distal, uma superficie interior e uma superficie exterior, em
que a referida parede lateral com'preende a primeira pelicula terfnopléstica;

uma extremidade aberta definida pela referida borda distal;

pelo menos uma ventilagao na referida pelo menos uma parede
lateral, a referida pelo menos uma ventilagdo conectando a referida superfi-
cie interior a referida superficie exterior; e

c) fornecimento de pelo menos uma vedacgéao de ventilagdo com-
preendendo uma segunda pelicula polimérica termoplastica presa a referida
superficie exterior da referida pelo menos uma parede lateral da referida bol-
sa para fechar referida pelo menos uma ventilagao. '

29. Método de fabricagcdo de uma bolsa com ventilagédo para
preparagdo de alimentos, em alta temperatura, de acordo com a reivindica-
¢do 28, em que o temperatura de amolecimento de vicat da primeira pelicula

termoplastica é diferente da temperatura de amolecimento de vicat da se-
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gunda pelicula termoplastica.

30. Método de fabricacdo de uma bolsa com ventilagdo para
preparagao de alimentbs, em alta temperatura, de acordo com a reivindica-
cdo 28, em que a temperatura de amolecimento de vicat da primeira pelicula
termoplastica é cerca de 65,55°C (150°F) ou mais e a temperatura de amo-
lecimento de vicat da segunda pelicula termobléstica é cerca de 37,77°C
(1009F) ou mais.

31. Método de fabricacdo de uma bolsa com ve,htila’géo para
preparagdo de alimentos, em alta temperatura, de acordo com a reivindica-
cao 2'8, em que a referida pelo menos uma vedagao de ventilagéo é presa a
referida superficie exterior da referida pelo menos uma parede lateral da re-
ferida bolsa através de vedagao pelo calor.
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RESUMO
Patente de Invengdo: "BOLSAS COM VENTILAGAO EM ALTA TEMPERA-
TURA". '

, A presente invengao refere-se a bolsas com ventilagao para pre-
paracao de alimentos, em alta temperatura, usadas para embalar produtos
alimenticios para armazenagem, transporte e preparagdo e métodos para
fazer e usar as mesmas. As bolsas com ventilagédo para préparagéo de ali-
mentos em alta temperatura, sdo compostas de uma extremidade vedada,
uma extremidade aberta, pelo menos uma parede lateral composta de uma
primeira pelicula termoplastica tendo uma ventila}géo e uma yedagéo de ven-
tilagdo composta de uma segunda pelicula termopléstica. A vedagao de ven-
tilagdo & fundida na parede lateral via uma vedagdo nao adesiva, assim, fe-
chando as ventilagdes. Em temperaturas elevadas, a vedagao de ventilagao -
se separa, pelo menos parciaimente, da parede lateral, assim, abrindo as
ventilagbes. A abertura da pelo menos uma ventilagdo ndo é dependente do-
acumulo de fluido interno ou pressado do gas e € compativel com técnicas de
embalagem a vacuo. Técnicas de cozimento ventilado séo propormonadas
que permitem dourar e dar efeito crocante ao bife e as aves, sem manipular
a bolsa de preparagdo de alimentos durante o coamento.
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