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FECHAMENTO DE
EMBALAGENS METALICAS

Silvia Tondella Dantas

Em toda a histéria do enlatamento de alimentos, bebidas e produtos em geral, a
recravacao, operagcao mecanica que promove a unido entre o corpo e a tampa (ou fundo)
da lata, tem sido um pré-requisito tecnolégico basico para o sucesso dos produtos
enlatados.

Sua importancia é funcdo do produto acondicionado, sendo maior para alimentos,
principalmente aqueles de baixa acidez, mais susceptiveis a deterioracdo microbiana, e,
portanto, relacionados a saude publica, bebidas gaseificadas e produtos em aerossol, que
devem manter a condicdo inicial de pressédo interna e produtos classificados como
perigosos, devido ao risco intrinseco tanto ao meio ambiente como a populacéo.
Entretanto, também é imprescindivel em qualquer outro produto, onde a ocorréncia de
vazamento pode resultar em depreciacdo da aparéncia e alteracfes fisicas, podendo
ainda, em situacbes especificas, levar a incompatibilidade de quantidade em relacéo a

descrita na embalagem.

Desde sua introducéo no final do século XIX, o processo de fechamento de embalagens
metalicas foi objeto de varias recomendacdes técnicas relativas as propriedades
mecanicas dos materiais, formatos, tolerancias, desempenho, parametros operacionais e
requisitos.

A influéncia da qualidade da recravacdo na deterioracdo de alimentos enlatados foi
extensivamente avaliada, principalmente nas décadas de 70 e 80. Varios autores
atribuiram a qualidade do fechamento a maior parcela de incidéncias de casos de
deterioracdo desses alimentos, isto é, a deterioracéo teria sido causada por vazamento
ap06s o processamento térmico dos produtos.

Esse periodo foi influenciado pela combinacdo de dois fatores: necessidade de melhor
conhecimento dos parametros de recravacdo e seus defeitos e a insuficiente valorizagéo
da integridade do fechamento da lata. A implementacdo de boas préaticas de fabricagéo,
onde sao incluidos cuidados de manuseio, informacdo e treinamento de pessoal,
parametros e frequéncia de avaliacbes, permitiu que se alcangcasse uma melhoria
significativa nos problemas existentes.

Por outro lado, houve uma grande evolugao na tecnologia de fabricagéo de latas e nas
operagOes de enlatamento propriamente dito, destacando-se o aumento da velocidade
das linhas. Como conseqliéncia, ocorreu 0 inevitdvel aumento da severidade das
diferentes opera¢fes de manuseio e movimentagéo das latas.

Naquela época, era considerado razoavel assumir que o nivel de recontaminagdo pos-
processo era da ordem de 0,01%, ou seja, 1 em 10000. A evolucdo tecnoldgica, o
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desenvolvimento de programas de qualidade e a necessidade de atingir alta
produtividade, em funcdo do mercado altamente competitivo, passaram a demandar
reducdes progressivas nesse indice. Atualmente, mesmo em altas velocidades de
producdo, a meta industrial € operar com indice de falha em recravagdo da ordem de
partes por milhao.

Paralelamente a isso, a recravagdo tem apresentado varias evolucdes desde a década de
70: nos anos 80 foi introduzida a aplicacdo de folhas metélicas de dupla reducdo na
producéo de tampas convencionais para fechamento de latas, no processo chamado mini
seam. Na década de 90, foram desenvolvidas ferramentas com melhor desempenho e
houve um progresso no entendimento do processo de recravacdo, assim como a
evolucdo em dimensGes e processos de recravagdo que permitissem a utilizacdo de
folnas de menor espessura (e maior dureza) em tampas e fundos. A partir de 2000,
destacam-se o requisito zero de defeito e a continuacdo da reducdo de espessura de
folhas.

Quando da utilizacdo de material de baixa espessura para a fabricacdo de tampas e
fundos, existe uma tendéncia natural ao aumento da formacgao de rugas; a obtencdo de
recravacao com bom aperto, sem ocorréncia de rugas no gancho da tampa, é alcancada
com a reducdo das dimensdes da regido que formard esses ganchos, conforme ilustra a
Figura 1. Com o objetivo de definir diferentes tipos de recravacgéo, aplicaveis a cada caso
e propor faixas de variagdo recomendaveis para cada diametro de lata, o SEFEL -
Secretariado Europeu de Fabricantes de Embalagens Metélicas Leves - formou um grupo
de trabalho na Europa, que resultou na publicacdo, em 1999, da Recomendagédo SEFEL
No1l para tampas de aco convencionais (sem sistema de facil abertura).

Diametro de corte

Diametro externo no encurvamento

FIGURA 1. Reducgéao da dimensao da recravacao em funcéo da reducao da espessura da
tampa (SEFEL, 1999).

A classificagdo das recravagoes, de acordo com a sua dimensao, baseia-se na altura da
recravacao e na correspondente largura do flange da lata. Foram apresentados sete tipos
de recravacgédo, sendo a menor identificada como Sefel Olll e a maior como Sefel IV. A
cada caso, o tipo a ser utilizado € determinado pelos seguintes parametros:

+ Diametro nominal da tampa
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« [Espessura e especificacdo do material da tampa (em relacdo ao desempenho
requerido)

« Largura do flange do corpo
« Espessura do material do corpo da lata

Esse documento também objetiva facilitar a troca dos tipos de recravacao nas linhas de
producdo e possui carater voluntério. Entretanto, a adog&o de padrdes gerais, no ambito
nacional e internacional, sem duvida € positiva para a qualidade do fechamento de
embalagens metélicas; embora ndo se possa desconsiderar 0os custos envolvidos na sua
implantacdo, os beneficios que poderiam ser alcancados, principalmente para o usuario
de embalagens metalicas, sdo significativos e podem influenciar positivamente na
satisfacdo das empresas em relacéo a utilizagdo de embalagens metalicas.

Deve-se lembrar que, embora distante de situacdes criticas, tém sido verificados alguns
relatos de deterioragdo de alimentos causados por problema de vazamento. Nesses
casos, a falha de integridade da embalagem aparentemente ndo se devia a qualidade da
recravacao, que se apresentava dentro de limites especificados.

Em relato apresentado pela Crown Cork & Seal, a falha da embalagem resultou da
deformac&o do gancho do corpo, que assumiu o formato chamado de "R", ilustrado na
Figura 2, tornando a lata susceptivel ao vazamento. A causa identificada para esse
defeito foi 0 excesso de vedante na tampa.

FIGURA 2. Recravagao com gancho do corpo com formato em "R", causado por excesso
de vedante na tampa (WILSON, 2001).

Outros fatores apresentados para falhas ndo-convencionais de integridade de latas foram
atribuidos a reagbes com o vedante; latas de bebida apresentaram perda de pressdo
interna e vazamento decorrente da dissolugdo do vedante pelo lubrificante utilizado na
formacdo do pescoco (neck in). Existe ainda referéncia a reduzida estabilidade a gordura
de vedantes, como é o caso de alimentos como a carne de frango, cuja gordura era
especialmente agressiva ao vedante.

A qualidade do fechamento continua, portanto, sendo um fator de suma importancia nos
produtos enlatados, adicionando-se o fato de que, com a continua evolu¢cdo dos materiais
e processos, poderdo ainda surgir outros parametros a serem controlados.
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