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0 SUCESSO DAS TAMPAS DE ABERTURA 

TOTAL NO BRASIL ESTA GARANTIDO ? 

Nos ultimos anos tem-se notado a crescente 
tendencia ao aumento do uso de tampas de facil abertura 
para o fechamento de latas de produtos alimenticios. 

Embora a aceita~iio destas tampas para bebidas 
carbonatadas tenha sido rapida e ampla, principalmente 
devido as boas caracteristicas de dutilidade do material 
metalico inicialmente utilizado - o alumfnio - o 
desenvolvimento de tampas em folha-de-flandres e mais 
complexo. 

A dureza da folha-de-flandres faz com que seja 
necessaria que a espessura residual no semicorte seja 
proporcionalmente menor que no alumfnio. Desta forma e 
possfvel a abertura da lata sem urn esfor~o excessivo por 
parte do consumidor, evitando desconforto no manuseio 
da lata. Por outro lado, uma vez que os produtos 
alimenticios muitas vezes sao submetidos a tratamentos 
termicos para sua conserva~iio, o que gera altas pressoes 
internas positivas, e necessaria garantir que a espessura 
residual seja suficiente para a manuten~iio da integridade 
da embalagem. 

0 equilibria entre estes dais objetivos, ou seja, a 
facilidade de abertura e a garantia de integridade da 
embalagem dever ser o alva principal no desenvolvimento 
de tampas de facil abertura. 

Verifica-se que o crescimento na utiliza~iio destas 
tampas ocorreu de forma independente do estagio de 
desenvolvimento da tecnologia. Isto ocorreu na Europa, 
onde, por volta de 1988, embora houvesse uma expansiio 
no uso, a qualidade destas tampas niio era considerada 
satisfat6ria, principalmente devido a grande for~a 
necessaria a sua abertura (KELLER et al. 1988). 

No Brasil verifica-se uma situa~iio semelhante e 
talvez de maior gravidade. A introdu~iio de tam pas de facil 
abertura em folha-de-flandres deu-se nos primeiros meses 
de 1991, sendo aplicada para produtos de tomate e 
legumes em conserva. 

Entretanto, estas tam pas de abertura total ("full open 
top") requerem cuidad"o na opera~iio de abertura, uma vez 
que a extremidade cortada pode atuar como uma 
verdadeira lamina caso ocorra urn manuseio inadequado 
ou descuidado. 

v arias fatos for am notificados sabre 0 ferimento de 
consumidores quando da abertura de latas com tampas 
"full open top" (FOT). Estes acontecimentos podem gerar 
preconceito contra estes materiais, em detrimento ao 
aspecto positivo intrfnseco a este tipo de tampa, alem do 
prejufzo mercadol6gico do produto em cuja embalagem o 
problema ocorreu e, conseqiientemente, da empresa que o 
industrializa. 

E necessaria lembrar que o investimento envolvido 
nesta tecnologia e significativo e foi feito por varias 
empresas brasileiras. 

Desta forma, para garantir o sucesso da tampa FOT 
no Brasil, considerou-se que duas linhas de a~iio devem ser 
tomadas, ou seja, deve haver urn programa conjunto de 
informa~iio ao consumidor sabre como utilizar as 
embalagens com tampa de facil abertura e urn trabalho 
arduo de otimiza~o e controle de processo na produ~iio 
destas tampas. 

Em rela~iio a informa~o ao consumidor e importante 
a divulga~o da vantagem da facilidade de abertura, 
dispensando qualquer acess6rio, mas alertando para o perigo 
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FIGURA 1. Rela~iio entre dureza superficial e for~a de 
abertura ( espessura da folha Q,23mm) (ASANO & 
ARAI, 1984). 

de ferimentos caso as instru~6ej> niio sejam seguidas. 
Sabe-se que a percentagem de consumidores que le as 
instru~es da embalagem anteriormente a sua abertura e 
minima, conforme comprovado em testes realizados. Por 
outro lado, o consumidor em geral desconhece que existem 
varios produtores de tampas e que 0 sistema de abertura 
difere ligeiramente entre eles. Assim, mesmo aquele 
consumidor mais atento e acosturnado a abrir uma lata de 
molho de tomat'e, por exemplo, pode ser surpreendido ao 
tentar abrir o mesmo produto, inclusive de mesma marca 
comercial, e encontrar dificuldade devido a urn sistema de 
abertura diferente. E, portanto, fundamental que os 
consumidores sejam alertados a este respeito. 

A for~ de abertura das tampas de facil abertura e 
fun~iio de fatores relativos ao material metalico, as 
caracteristicas intrinsecas a sua fabrica~iio e as condi~oes 
de acondicionamento do produto. 

0 material metalico exerce influencia atraves de sua 
composi~iio quimica e caracteristicas mecanicas 
( espessura e dureza). A Figura 1 apresenta a rela~iio entre 
a dureza Rockwell e a for~ de abertura em tampas 
produzidas a partir de diferentes composi~oes de a~ base, 
onde utilizaram-se folhas de 0,23mm de espessura e com 
espessur~ residual no semicorte de 68mm (ASANO & 
ARAI, 1984). A utiliza~o de a~ com ultra baixo tear de 
carbono pode resultar em urn melhor desempenho na 
abertura quando o conteudo de carbona na forma de 

, solu~o s6lida e reduzida pela dispersiio de fmas particulas 
de cementita devido ao fato de que a superficie de corte 
deste a~ e caracterizada por urna alta freqiiencia de 
pontos vazios. Estes a~os ainda apresentam excelente 
resistencia e facilidade de forma~o de rebite. 
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As caracteristicas intrinsecas a fabrica~iio de tampas 
de facil abertura que influenciam a sua facilidade de 
abertura siio a espessura residual, o formato do semicorte, 
o "design" da tampa eo lado (interno ou externo) onde o 
semicorte e aplicado. A Figura 2 apresenta urn tipo de 
formato de semicorte. As varia~oes envolvem altera~iio no 
angulo e na largura do corte. 

Angulo do semicorte 

Material J Espessura 
residual -

FIGURA 2. Corte transversal da regiiio de semi-corte em 
tampas de facil abertura (SHIMIZU et al. 1988) 

Outros fatores que influenciam a for~a de abertura 
siio as condi~oes de acondicionamento como a existencia 
de pressiio interna positiva ou vacuo, assim como a 
temperatura no momenta de realiza~iio do teste, devido a 
sua influencia na atmosfera interna da embalagem. 

Verifica-se, assim, que varios fatores podem ser 
avaliados para a otimiza~iio da facilidade de abertura das 
tampas nacionais. 0 CETEA coloca-se a disposi~iio das 
empresas siderurgicas, metalurgicas e alimenticias para 
realiza~iio de trabalhos em conjunto usando avalia~6es 
e/ou desenvolvimentos nesta area. 
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