
SISTEMAS~ DE ENVERNIZAMENTO DE LATAS 
ELETROSSOLDADAS: (2) METODOS DE 

4 

APLICAQAO 

Existcm dois proccssos basicos de cnvcrnizamcnto 
intcrno da rcgiiio clctrossoldada: o rcvcstimcnto por rolos, 
chamado "DRC - driven roller coater" c os metodos por 
"spray". Em qualqucr caso, a supcrffcic na qual 6 fcita a 
aplicac;iio aprcscnta-sc aquccida a ccrca de 100°C dcvido 
ao calor residual do proccsso de soldagcm. De acordo com 
o mctodo de aplicac;ao de vcrniz disponfvel cstabclcccm-sc 
os pariimctros de conteudo de s6lidos c de viscosidadc a 
scrcm utilizados para cada tipo de resina. Tanto a 
continuidadc da aplicac;ao quanto a qualidade do 
rcvcstimcnto sao func;ao da camada de filmc utilizada c da 
formac;ao ou niio de bolhas. Enfim, com uma cscolha 
critcriosa do balanc;o de solvcntcs 6 possfvcl a obtcnc;iio de 
produtos que satisfac;am qualqucr mctodo de aplicac;iio 
usando a mcsma resina base. 

Revestimento por rolos 

0 conceito basico do sistema DRC foi dcscnvolvido 
na Sufc;a em 1976 para atcndcr aos rcqucrimcntos 
industriais. Nos anos scguintcs cstc sistema foi 
implcmcntado em diversos itcns, tais como a possibilidadc 
de otimizac;ao da vclocidade de aplicac;ao, pcrmitindo que 
o sistema scja ajustado de acordo com as caractcrfsticas de 
cada vcrniz c a altcrac;ao do dcscnho do aplicador do 
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vcrniz, possibilitando a rcprodutibilidadc dos ajustcs p:~ra 
alcanc;ar uniformidade na qualidadc. 

0 metoda emprcga urn rolo mctalico para transferir 
o vcrniz de um pcqucno rcscrvat6rio para a rcgiao de 
soldagcm durante a passagem do cilindro, conformc ilustra 
a Figura 1, scndo que a largura do rcvcstimcnto aplicado 
varia de 10 a 13mm. As principais caractcrfsticas do sistema 
sao: 

• possibilidadc de rcgulagcm da camada de filmc 
aplicada pclo ajustc de urn rolo de raspagcm com 
o rolo cxtcrno; 

• pcrmitc o uso de vcrnizcs com alto !cor de s6lidos 
c alta viscosidadc; 

• nao aprcscnta problema de aplicac;ao em cxccsso 
("overs pray") ou auscncia de aplicac;ao devido ao 
cntupimcnto dos bicos, como ocorre nos sistemas 
por "spray"; 

• facil manutcnc;ao. 
Entre as dcsvantagcns estao: 
• qualqucr movimcnto lateral da lata durante a 

opcrac;ao de cnvcrnizamcnto ou irrcgularidadcs 
no perfil da lata causam urn a distribuic;ao irregular 
do filmc; 

• possibilidadc de formac;ao de "tram lines", ou scja, 
areas com alta camada de filme formadas pela 
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pressiio das laterais do rolo sobre o verniz, que 
quase inevitavelmente causam a forma~iio de 
bolhas que, por sua vez, podem levar a corrosiio. 

(;~~~~~ 
Ci lindro / 
da lata 

Cilindro 
da late: -

FIGURA 1. Sistemas de aplicac;ao a rolo do vemiz na regiao 
eletrossoldada. 

A maior utiliza~iio do sistema DRC e na produ~iio de 
latas para bebidas e para produtos agressivos. Vernizes 
organoss6is sao particularmente indicados para este 
metoda de aplica~iio. 

A formula~iio do verniz em rela~iio ao 
balanceamento de solvente deve ser rigorosamente 
controlada, sendo que este deve ter alto ponto de ebuli~iio 
para prom over a estabilidade da maquina e para facilitar a 
aplica~iio. 

A estabilidade durante a estocagem dos vernizes com 
alto teor de s6lidos aplicados pelo sistema DRC e limitada, 
sendo importante que a rotatividade do estoque seja 
garantida. 

Revestimento por "spray" 

Os sistemas de aplica~iio de verniz por "spray'' 
empregam dispositivos de circula~iio a alta pressiio e bicos 
de precisiio, sendo geralmente sistemas mais complexos 
que o de rolos. 

citar: 
Como caracterfsticas gerais destes sistemas pode-se 

• a aplica~iio niio e afetada por irregularidades no 
perfil ou leve movimento lateral da lata; 

• a ocorrencia de envernizamento alem da area 

inicialmente prevista pode ser problematica 
porque a maioria dos processos de cura usa 
aquecimento localizado na parede da lata; 

• ocorrencia de contamina~iio dos condutores de 
latas e de desperdfcio de verniz devido a 
dificuldade em controlar o "spni.y" entre as 
unidades a serem envernizadas; 

• o controle do balanceamento de solvente deve ser 
rfgido, de forma a evitar a forma~iio de bolhas. Se 
se usar urn sistema muito volatil este problema 
ocorre devido ao calor residual na regiiio soldada; 

• os sistemas por "spray'' devem ser equipados com 
dispositivos para extra~iio de vapor. Alem da 
contamina~iio do meio ambiente, o solvente e 
partfculas de verniz tern urn efeito negativo nas 
maquinas de produ~iio; 

• a estabilidade durante a estocagem das 
formula~6es para aplica~iio por "spray'' e superior 
as correspondentes para aplica~iio por rolos. No 
caso do verniz organossol, entretanto, pode haver 
sedimenta~iio da resina dispersa, sendo necessaria 
sua agita~iio vigorosa antes do uso. 

Existem basicamente quatro tipos de sistema por 
"spray": o sistema a seco ("airless spray''), o revestimento 
por fluxo, a atomiza~iio a ar e o sistema eletrostatico para 
aplica~iio de produtos em p6. 

0 sistema a seco emprega pressiio hidraulica para 
for~ar o revestimento atraves de urn bico para produzir a 
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FIGURA 2. Sistema de aplicac;ao a seco. 
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atomiza~ao sem o uso de ar. Produz envernizamento de 
largura variando de 10 a 19mm, sendo que a disUincia entre 
o bico aplicador e o cilindro de forma~ao da lata 
corresponde a 13 a 25mm. A Figura 2 apresenta urn 
esquema deste sistema. 

0 revestimento por fluxo usa o mesmo sistema 
hidraulico descrito anteriormente, embora com uso de 
ventilador e urn tipo diferente de bico, o qual e colocado 
bastante proximo a parede da lata (3-6mm). A largura do 
envernizamento varia de 10 a 15mm, como mostrado na 
Figura 3. 

Vista frontal 

Spray 

Vista lateral 

Trajetoria da lata 

L-6mm 

Bra~o extensor 

FIGURA 3. Sistema de aplica<;iio por fluxo. 

Vernizes pigmentados e organoss6is sao facilmente 
aplicados por este metoda. 

Em compara~ao com o "airless spray", o revesti­
mento por fluxo permite o uso de vernizes em solu~ao com 
maior teor de s6lidos. 

Na atomiza~ao a ar, o verniz e empurrado a baixa 
pressao atraves de urn bico onde e atomizado pelo uso de 
ar comprimido. 0 sistema de pressao e simples quando 
comparado com os dois anteriores. 

0 sistema, mostrado esquematicamente na Figura 4 
aplica revestimentos de 10-16mm de largura a uma 
distancia de 13 a 16mm da parede da lata. 
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FIGURA 4. Sistema de aplica<;iio por atomiza<;iio a ar. 

Pode-se aplicar vernizes de relativamente alto teor 
de s6lidos, tanto do tipo em solu~ao quanta em dispersao. 
No caso dos vernizes em solu~ao, o teor de s6lidos e maior 
quando comparado com os aplicados por fluxo. No caso 
dos vernizes organoss6is, a ocorrencia de envernizamento 
alem da area prevista e mais critica que nos outros metodos 
de aplica~ao. 

No sistema eletrostatico para vernizes em p6, ac 
particulas sao carregadas pela passagem por urn detonadm 
gerador de alta voltagem e sao eletrostaticamente atraidal' 
a regiao soldada. A Figura 5 apresenta uma representa~ao 
esquematica do sistema. Este metoda de aplica~ao resulta 

-
FIGURA 5. Sistema eletrostatico para vemizes em p6. 
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num contalo inlimo entre o verniz c a regiao soluada, em 
particular a cxtremidade soldada. 0 uso Jc tccnicas 
espcciais limita a ocorrencia de "overspray" c o verniz em 
excesso c recuperado c reciclado. 

Este sistema apresenta vantagens como baixo 
consumo de energia, niio ha a forma~iio de "tram lines", 
pode-se seleeionar individualmente a largura do 
envcrnizamento, dislribui~iio precisa do p6 mesmo para 
baixas camadas de revestimento, entre outros. 

0 revestimento externo de latas elctrossoldadas pode 
scr feilo por "spray" ou rolo. A especifica~iio para 
aplicac;ao e menos rfgida, uma vez que os rcquerimentos 
em termos de desempcnho sao menores. E normalmcnte 

.. 

aplicado ap6s o verniz interno c ambos sao curados 
simultaneamente. 

DANTAS, S.T. 
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