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SISTEMAS DE ENVERNIZAMENTO DE LATAS 
ELETROSSOLDADAS: (1) MATERIAlS 

·A fun~ao primaria dos revestimentos organicos em 
embalagens metalicas e evitar a intera~ao entre a emba
lagem e seu conteudo. Essencialmente, os vernizes sao 
solu~oes ou dispersoes de materia organica resinosa (na
tural ou sintetica, com ou sem pigmentos) em solventes. 
0 solvente atua como veiculo de transporte da resina e 
pigmentos e garante a forma~ao de uma camada regular 
durante a aplica~ao na superficie metalica. 0 controle 
preciso do peso do filme seco, juntamente com condi~oes 
de cura corretas (isto e, evapora~ao do solvente acom
panhada pel a mudan~a na estrut ura quimica) sao essen
ciais para a obten~ao das propriedades necessarias ao 
verniz no que diz respeito a resistencia quimica e fisica . 

A importancia da prote<;ao da regiao de soldagem 
em rela<;ao a corrosao em latas eletrossoldadas tern sido 
bastante documentada e e fator de conhecimento ge
ral entre aqueles relacionados a utiliza<;ao deste tipo de 
lata no acondicionamento de produtos alimenticios. Na 
pratica, esta prote<;ao e alcan<;ada pela aplica~ao de re
vestimentos organicos com determinadas espessuras e 
condi<;oes de cura que confiram ·a garantia do controle 
das intera~oes entre o substrato metalico e o alimento 
enlatado. 

Esta necessidade de prote~ao, paralelamente a ou
tros desenvolvimentos relacionados a fabrica~ao de em
balagens metalicas como as latas DWI e DRD e a 
existencia de "neck-in" e ondula~oes no corpo tern le
vado a uma intensa mudan<;a tecnol6gica em termos de 
materiais e, consequentemente, dos processos utilizados 
na sua aplica~ao. 

Alguns requisitos sao fundamentais ao desempe
nho dos vernizes para aplica~ao na regiao de soldagem de 
latas eletrossoldadas. Para a prote<;ao do !ado interno da 
embalagem pode-se citar os seguintes parametros como 
de maior importancia (2): 

• Resistencia ao produto 

0 verniz deve proteger a regiao eletrossoldada con
tra o ataque do produto, evitando a possivel dis
solu<;ao do ferro, que pode causar altera~ao de sabor 
e cor do produto e a deteriora~ao da embalagem e 
nao deve transferir sabor ao produto acondicionado. 

• Aderencia 

0 verniz deve apresentar boa aderencia ao subs
trato metalico e ao verniz base, no caso de latas 
envernizadas. A aderencia insuficiente entre cama
das pode levar a problemas durante as opera~oes de 
ondula~ao do corpo e flangeamento ou a corrosao 
ap6s o acondicionamento do produto. 

• Cura 

Os vernizes usados devem apresentar uma resposta 
a cura rapida. Normalmente, as instala~oes para 
este processo sao limitadas e a cura completa deve 
ser alcan~ada ainda no ciclo tempo/temperatura, 
uma vez que os corpos ja revestidos sao subme
tidos a opera<;oes de flangeamento e forma~ao de 
"neck-in" imediatamente ap6s a cura e em algumas 
circunstancias, as latas formadas sao alimentadas 
diretamente nas linhas de enchimento poucos mi
nutos ap6s a fabrica~ao. 

• Aplica~iio/revestimento 

0 tipo de produto usado deve ser compativel com 
a forma de aplica~ao, isto e, por rolo ou spray, 
incluindo o processo eletrostatico. Para obten«ao 
de prote<;ao completa e necessario ocorrer o reves
timento adequado da folha e da extremidade sol
dada sem aparecimento de bolhas, principalmente 
na regiao eletrossoldada. 

Para a prote<;ao externa, alem dos parametros ci
tados anteriormente, o verniz usado deve ser capaz de 
proteger a area de soldagem contra a corrosao durante 0 

processamento do alimento e contra o subsequente ata
que atmosferico. 

Os vernizes utilizados para o recobrimento da 
regiao de soldagem podem ser divididos em tres clas
ses: em solu«ao, em dispersao e vernizes em p6. 

Os vernizes em solu~ao, em geral, nao permitem a 
forma~ao de uma camada espessa sobre a extremidade 
de corte do material metalico na regiao de sobreposi<;ao. 
Tern a tend en cia de deslizar, fazendo surgir alguma ex
posi<;ao do metal. Sao eles os vernizes ep6xi, vini!icos, 
acri!icos e poliester (2, 3). Apresentam ainda as seguin
tes caracteristicas (1): 

• custo menor em rela~ao aos vernizes em p6; 

• resultam em espessuras de filme menores em rela~ao 
aos vernizes em p6. Desta forma, a espessura da 
folha-de-flandres e a natureza irregular da solda
gem sao fatores criticos na defini~ao da espessura 
minima aceitavel da camada de verniz; 

• requerem cuidado especial contra a forma~ao e 
"splashes" (pontas agudas), OS quais sao muito 
dificeis de cobrir; 

• o processo de soldagem deve preferencialmente ser 
feito sob atmosfera inerte para evitar a forma~ao de 
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uma camada espessa de 6xido de ferro, que pode le
var a fraca aderencia, resultando na fratura do filme 
durante a ondular,;iio do corpo e o flangeamento. 

Os vernizes em solur,;ao podem ser aplicados por 
"spray" ou por rolo. Com uma escolha apropriada de 
solventes, devem ser aplicados com a regiao de soldagem 
ainda quente e, preferencialmente com controle da tem
peratura ( cerca de 100°C). Considera-se desvantajoso o 
resfriamento da costura entre a soldagem e o enverni
zamento, pois, se aplicado sobre uma superficie quente 
e possfvel a evaporar,;ao do solvente, desde que 0 tempo 
entre o envernizamento e a passagem pelo forno a alta 
temperatura nao seja muito curto. A pelfcula obtida 
quando o verniz entra no forno livre de solvente nao 
apresenta a formar,;ao de bolhas (1). 

Os vernizes em dispersao sao os organoss6is e os 
tipos pigmentados. Organoss6is podem ser descritos 
como uma classe de produto situada entre as resinas 
em solur,;ao e dispersoes de particulas de polfmeros finas 
e insoluveis. 0 tipo de organossol que tern sido utili
zado na industria de embalagens metalicas consiste de 

; urn copolimero de PVC (policloreto de vinila) soluvel, 
uma pequena quantidade de resina dissolvida, plastifi
cante, solventes e particulas finas de PVC insoluvel na 
forma normal ou parcialmente aumentada. 0 PVC em 
p6, embora de alto peso molecular, contribui pouco para 
a viscosidade do organossol, permitindo a produr,;ao de 
materiais de relativamente alto teor de s6lidos. A quan
tidade de volateis situa-se entre 30 e 50%, comparada 
com 60-70% para o ep6xi-fen6lico convencional (1). 

Sao particularmente adequados para uso na regiao 
eletrossoldada pois permitem a aplicar,;ao de uma ca
mada espessa de filme. A viscosidade e rapidamente 
aumentada com a evapora<_;ao do solvente do filme de 
organossol e isto reduz o escoamento do verniz da extre
midade cortada da folha, permitindo seu recobrimento 
de forma adequada. A natureza termoplcistica dos or
ganoss6is tambem colabora para a forma<;ao de cama
das mais espessas de verniz, sendo menos susceptiveis a 
forma<_;ao de bolhas quando comparados com os ep6xi
fen6licos (2). 

Filmes de organossol apresentam excelente flexibi
lidade e boa resistencia quimica (2). Apresentam a des
vantagem de nao serem totalmente resistentes ao proces
samento, embora tenham sido desenvolvidos materiais 
com 6timo desempenho em relar,;ao a este pariimetro e 
com aparencia do filme identica aquela do ep6xi-fen6lico 
(1). 

Os vernizes organoss6is, assim como os vinilicos 
em solur,;ao nao apresentam problemas de transferencia 
de odor e sabor, sendo bastante indicados para uso em 
embalagens para cerveja e outras bebidas_. Apresentam 
como desvantagens a absor<_;ao de cor em embalagens de 
frutas vermelhas e produtos a base de tomate e a baixa 
barreira a ions, que permite a ocorrencia de sulfura<_;ao 
sob a camada de verniz. 0 excelente recobrimento que 
propiciam a regiao eletrossoldada torna-os adequados ao 
acondicionamento de produtos acidos (2). 

Deve-se evitar a cura insuficiente dos organoss6is 
pois e essencial que ocorra a fusao completa das 
particulas de resina dispersas para o desenvolvimento 
adequado das propriedades do filme. Por outro ]ado 
deve-se evitar o supercozimento, uma vez que estes tern 
a tendencia a queima (2). 

Organoss6is podem ser aplicados por rolos e por 
spray; no ultimo caso, as formular,;6es devem ser bern 
controladas para evitar problemas de recobrimento alem 
do previsto ("overspray"). 

Para a pigmenta<;iio dos vernizes normalmente sao 
utilizados o di6xido de titiinio ou o aluminio. Esses ver
nizes podem ser do tipo organossol mas e mais provavel 

'" serem a base de ep6xi ou poliester. A pigmenta<;ao e uti
lizada para camuflar a colora<_;ao que se desenvolve sob o 
filme de verniz ou por razoes esteticas quando se produ
zem latas totalmente brancas. Os produtos pigmentados 
sao prontamente aplicados pelo metodo de rolos e po
dem ser aplicados por spray, embora, nesse caso, possam 
ocorrer problemas de entupimento dos bicos com certos 
metodos (2). 

Os vernizes em p6, a base de poliester ou ep6xi, 
proveem u.m revestimento excelente da regiao eletros
soldada. E possivel obter camadas espessas de verniz 
sem problemas de forma<_;ao de bolhas. Produtos muito 
agressivos como, por exemplo, picles e sucos de frutas, 
podem ser acondicionados em latas com estes vernizes; 
neste caso, tambem o problema de emissao de solventes 
e eliminado. 

Os vernizes em p6 podem ser termoplcisticos ou 
termofixos. 0 poliester termoplcistico apresenta urn re
vestimento livre de porosidade, quando uma camada de 
cerca de 50J-Lm de espessura e aplicada e 0 tamanho do 
grao de resina e, no maximo, lOOJ-lm. A porosidade e 
muito dependente do tamanho do grao e a espessura e a 
densidade do revestimento estao correlacionadas com a 
distribuir,;ao do tamanho do grao do verniz em p6 e par
tanto influenciam diretamente o custo do revestimento 
(3). 

0 poliester termoplcistico e muito flexivel e forma 
uma ponte atraves da area soldada. Quando a op<_;ao e 
utilizar altas espessuras de filme, e possfvel proceder a 
soldagem sem uso de gas inerte. Entretanto, por razoes 
de custo, os revestimentos sao feitos com a menor espes
sura possfvel e, neste caso, e vantajosa a utiliza<_;ao da 
atmosfera inerte para obtenr,;ao de solda livre de 6xidos. 
Uma prolongar,;ao do processo de polimeriza<;ao de 3 
para 8-10 segundos tern urn efeito positivo na superficie 
do filme em rela<;ao a ausencia de poros. 

Este verniz e largamente usado mas existe alguma 
suspeita quanto a sua adesiio a certos vernizes-base co
murnente utilizados. Eles tambem tendem a amolecer 
durante ciclos de processo a alta temperatura, os quais, 
em casos extremos, podem levar ao destacamento do 
verniz na lata. Apresenta problema de absorr,;ao de cor 
(2). 

Os vernizes em p6 termofixos sao a base de ep6xi 
ou poliester (2). Durante o processo de cura ocorre a 
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poliadi~ao ap6s a fusao do pre-polimero, isto e, forma
-se urn composto altamente molecular. E possivel, pelo 
ajuste apropriado do efeito termico, obter peliculas de 
espessuras menores que 20J1m. E necessaria uma tempe
ratura de 232°C por pelo menos 2 segundos para a sua 
polimeriza~ao. Se esta temperatura nao for alcan~ada, 
a liga~iio com 0 substrato e insuficiente e pode ocorrer 
destacamento do verniz quando o material envernizado 
for solicitado mecanicamente (3). 

0 verniz ep6xi em p6 forma peliculas relativamente 
duras ap6s a polimeriza~ao e deve ser aplicado somente 
em soldas livres de 6xidos. 0 material nao forma uma 
ponte atraves da area sol dada. Sea pelicula for muito es
pessa ira se romper no processo de deforma~ao mecanica 
do corpo como no processo de ondula~ao. 

DANTAS, S.T. 
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