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RESUMO — A produção de embalagens a partir de amido tem sido uma alte rnativa para reduzir o uso  
de produtos derivados de fontes não-renováveis e reduzir o volume de resíduos gerados pela população.  

O amido é um polimero natural, biodegradável, em abundância e possui capacidade de formar espumas  

resistentes. A espuma de amido é formada pelo aquecimento da massa feita com amido, água e  

polietileno pelo sistema de termoprensagem. Nesse trabalho, as espum as  foram moldadas no formato  
de bandejas e utilizou-se fécula de mandioca. A fim de obter uma bandeja com baixa gramatura e alta  

resistência à compressão, foram testadas  5 formulações com diferentes quantidades de fécula de  

mandioca e 3 formulações com diferentes qu antidades de farelo de mandioca. Nenhuma formulação  

apresentou o resultado ideal simultaneamente nos dois parâmetros (gramatura baixa e alta resistência a  

compressão). A adição de farelo de mandioca também não apresentou um aumento significativo da  
resistência como esperado.  

PALAVRAS-CHAVE: espum as  de amido, embalagens biodegradáveis, fécula de mandioca.  

ABSTRACT — The packaging production from starch has been an alternative to reduce the use of  

products derived from fossil material source and to reduce the volume of waste generated for the  

population. Starch is a natural polymer, biodegradadable, in abundance and with capacity to form  

resistant foam. The starch foam is formed by a process of thermopressing and consist in heating the  

mass made with starch, water and polyethylene. In this work, the foam had been molded in a tray form  

and cassava starch had been used. In order to get a tray with low specific mass and high compression  

resistance, five formulations with different amounts of cassava starch and three formulations with  

different amounts of cassava fiber had been tested. None formulation presented ideal result in the two  

parameters simultaneously (low specific mass and high compression resistence). The addition of  

cassava fiber also did not present a significant increase of the resistance as waited.  

KEY WORDS: Starch foam, biodegradable packaging, cassava starch.  
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Figura 1 - Gramatura em relação à quantidade 
de fécula e à quantidade de farelo de mandioca 
adicionados na formulação. 

Em relação à quantidade de fécula de 
mandioca adicionada, as  formulações A, B, C e 
D apresentaram valores semelh antes nos 
resultados de gramatura, exceto a formulação E 
que apresentou uma maior gramatura devido a 
uma maior quantidade de sólidos na massa, 
representando um resultado insatisfatório. 

Em relação à quantidade de farelo de 
mandioca adicionado (formulações F, G e H) os 
resultados apresentados também foram baixos 
valores de gramatura. 

Quando comparadas com o PS 
expandido, todas as  formulações apresentaram 
gramatura supe rior. 

Os resultados da análise de resistência à 
compressão estão apresentados na Figura 2. 

Figura 2 - Resistência à compressão em relação 
à quantidade de fécula e à quantidade de farelo 
de mandioca  adicionados na formulação. 

Dentre as  diferentes quantidades de 
fécula adicionadas, os resultados de resistência 
à compressão seguiram a seguinte ordem: a 
formulação de maior quantidade de fécula (E) 
obteve maior resistência, e a de menor 
quantidade de fécula adicionada (A) obteve a 
menor resistência. Isso pode ser explicado pois 
uma maior quantidade de fécula na formulação 
aumenta a quantidade de sólidos na m assa e 
conseqüentemente aumenta a resistência à 
compressão da bandeja. As formulações B, C, 
D e E apresentaram valores de resistência 
superior ao produto de PS exp andido. 

Dentre as  diferentes quantidades de 
farelo de mandioca  adicionada, a formulação de 
menor quantidade (F) apresentou uma melhor 
resistência, aumentando cerca de 35% em 
relação à formulação A, e as formulações com 
2% (G) e 3% (H) apresentaram valores menores 
que a formulação F, aumentando cerca de 28% 
a resistência em relação à formulação A. 

Todas as  formulações acrescidas de 
farelo de mandioca apresentaram resultados 
maiores de resistência à compressão que o 
produto feito de PS expandido. 

4. CONCLUSÕES 

O critério de espuma de amido ideal é o 
que associe baixa gramatura e alta resistência à 
compressão. Não houve uma formulação que 
apresentasse o resultado ideal em relação aos 
dois parâmetros, porém, a formulação que 
apresentou a melhor relação entre os resultados 
foi a formulação D, na qual o reforço para a 
resistência à compressão está sendo dado pela 
própria estrutura do amido, em maior 
quantidade. 

A adição de farelo de m andioca 
apresentou o resultado esperado, porém a 
menor quantidade acrescida (1%) foi a que 
apresentou um maior aumento em relação às 
maiores quan tidades (2% e 3%). Isso pode ter 
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ocorrido devido a uma variação na 
processabilidade que não evidenciou um 
crescimento do reforço com o aumento de 
quantidade de fibra. 
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