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TAMPAS "PT": MERCADO , ~ -
CAR~CTERISTICAS E RECOMENDA~OES 

Excetuando-se as rolhas metalicas, o mercado 
brasileiro de tampas a base de ac;:o para embalagens 
de vidro correspondeu a algo em torno de 187,5 
mil hoes de unidades em 1993 (OAT AMARK, 1994 ). 

A participac;:ao das tampas de garra neste 
mercado foi em torno de 56%, sendo os vegetais em 
conserva, geleias, cremes e derivados de tomate os 
principais produtos, tambem presentes no mercado em 
potes de vidro com fechamento por tampas 
recravadas, representando em torno de 25% do 
consume das tampas de ac;:o em 1993. 

As tampas do tipo pressao-torc;:ao ("PT" = 
"press-on"f'twist-off'), embora ja consagradas a nlvel 
internacional, representaram somente 5,6% do 
mercado brasileiro de tampas para potes de vidro em 
1993, sendo utilizadas nas embalagens para alimentos 
infantis e carnes em conserva (DA T 8MARK, 1994 ). 

A substitui<;:ao das tampas de pressao ("pry-off') 
por tam pas PT iniciou-se por volta de 1983 no mercado 
externo para alimentos infantis, sendo o sucesso de 
marketing resultante atribuldo as suas peculiares 
caracterlsticas de conveniencia e facil abertura (THE 
FUTURE .. . , 1985). Atualmente este tipo de tampa e 
largamente utilizado para uma variedade de produtos 
entre os quais molhos, produtos de carne, vegetais e 
SUCOS. 

No Brasil , as tampas PT foram introduzidas em 
1992 para alimentos infantis e pates, destacando-se, 
no lanc;:amento, a presenc;:a de botao de seguranc;:a 
(PATE ... , 1992; BABY ... , 1992}, atualmente ja 
conhecido pelo consumidor como indicative de 
eventual violac;:ao da embalagem. Ha urn grande 
potencial de aplicac;:ao da tampa PT para outros 
produtos. 

As vantagens que a tampa do tipo PT apresenta 
decorrem de suas caracterlsticas que combinam as 
exigencias da aplicac;:ao por simples pressao da tampa, 
cujo sistema de vedac;:ao e lateral, com a conveniencia 
de uma tampa de garras. Assim, permitem a produ<;:ao 
do alimento em altas velocidades e garantem a 
facilidade de abertura e refechamento para o 
consumidor. 

A tampa PT consiste em uma capsula de ac;:o, 
normalmente folha-de-flan·dres, que nao te.m garras. 0 
vedante e um plastissol moldado que recobre uma 
grande area de veda<;:ao, desde a extremidade do 
painel central ate a borda da tampa, formando uma 
grande area de veda<;:ao de topo e lateral. Como e 
aplicada sob vapor, os filetes de rosca do vidro formam 
canaletas no vedante, permitindo abertura e 

··FIGURA 1. Aspect a externo e perfil da tampa PT. 

refechamento por torc;:ao (RADEX et a/., 1986). Na 
Figura 1 e esquematizada a tampa PT. 

Ap6s o processamento do alimento, as canaletas 
resultantes da impressao dos filetes de rosca do vidro 
no vedante associada ao vacuo internee que garanterr. 
a integridade do fechamento e a conservac;:ao do 
produto. 

Para garantir o bom desempenho de qualquer 
sistema de fechamento, as condic;:6es de enchimento, 
fechamento, processamento termico , manuseio e 
estocagem devem ser bem controladas. Para as 
tampas PT alguns cuidados adicionais devem ser 
tornados, conforme resumidamente apresentado a 
seguir (BETTISON, 1985). 

CONDIC;OES DE ENCHIMENTO 

Os principais fatores que definem as condic;:6es 
satisfat6rias de enchimento de recipientes de vidro sao: 
enchimento "limpo", espac;:o-livre e temperatura de 
enchimento adequados, superflcie lisa e homogenea 
do produto e correta eliminac;:ao de ar do produto. Pare. 
as tampas PT, as condi<;:Qes "limpas" de enchimento 
sao essenciais para garantir o desempenho adequado 
do fechamento, de modo que a superflcie de veda<;:ao 
(topo e lateral) deve estar livre de contamina<;:ao como 
produto acondicionado. 

No Quadro 1 sao apresentadas as condic;:6es 
recomendadas para o espac;:o-livre (considerado na 
temperatura de enchimento do produto e nao no 
volume ocupado ap6s resfriamento}, temperatura de 
enchimento e de processo. E posslvel a utiliza<;:ao de 
tampas PT para produtos enchidos a temperatura 
inferior as apresentadas, devendo ser especificada 
uma embalagem de vidro com formate apropriado, o 
que normalmente significa urn espac;:o-livre maior que 
os apresentados no Quadro 1. 
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QUADRO 1. Espac;o-livre e temperatura de enchimento 
recomendados para os diferentes tratamentos 
termicos de alimentos. 

Tratamenta termica 

Enchimenta a 
Pasteurizat;:aa Esterilizat;:iia 

quente 

Diametro da 
Tad as Tadas Ate 40mm 

tampa 

Espat;:a-livre 5 8 6 
minima(%) 

Temperatura de 
enchimenta 85 80 80 
minima (°C) 

Temperatura de 
pracessa menta 85 90 121 

maxima (°C) 

As tecnicas de preparo e enchimento do produto 
rlevem ser controladas, evitando-se que partes ou 
. ada9os do produto permane98m acima do llquido na 
embalagem, o que resultaria em interferencias no fluxo 
de vapor durante a opera<;ao de fechamento, bem 
como afetaria o vacuo final deviao a redu9ao do 
espa9Q-Iivre nominal. 

0 ar ocluido no produto deve ser reduzido a um 
nivel minima. Para certos produtos, como frutas e 
vegetais , isto pode ser alcan98do pela correta etapa de 
branqueamento, enquanto para outros produtos, como 
derivados de carne, pode ser necessaria uma 
combina9ao adequada das condi96es de 
homogeneizac;§o/enchimento a vacuo. 

CONDI<;OES DE FECHAMENTO 

E importante obter no equipamento de aplica9ao 
da tampa um nivel de vacuo suficiente para assegurar 
'Ue 0 fechamento resultante nao sera alterado durante 
as subsequentes etapas de processamento termico. 

0 nivel de vacuo ap6s fechamento deve ser bem 
controlado e, em geral , deve atingir um minimo de 12 
polegadas de mercurio. Para produtos somente 
enchidos a quente, este nivel minima de vacuo 
requerido passa a ser 8 polegadas de mercurio. 

CONDI<;OES DE PASTEURIZA<;AO E 
ESTERaiZA<;AO 

Uma vez adotadas as condi96es adequadas de 
enchimento e fechamento , as tampas PT nao 
requerem condi96es especiais de pasteuriza9ao. 
Entretanto, deve-se assegurar que a agua utilizada nao 
apresente caracteristicas corrosivas e que, ap6s 
resfriamento, a temperatura da embalagem esteja na 
faixa de 35-40°C, de modo a permitir a sua secagem 
adequada. 
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Na esteriliza9ao deve-se assegurar uma 
contrapressao adequada (pressao extema superior a 
pressao desenvolvida dentro da embalagem), evitando 
o deslocamento da tampa e altera96es no plastissol. 
Entretanto , existem limita96es a contrapressao 
aplicada e as flutua96es permitidas, sendo 
fundamental a determina9ao precisa bem como o 
controle adequado deste parametro. Para calculo 
correfo da contrapressao , o vacuo interno, ap6s 
fechamento da embalagem , a temperatura de 
enchimento do produto, o espa90-livre da embalagem 
e a temperatura de processo devem ser monitorados 
continuamente. 

CONDI<;OES DE MANUSEIO NA 
LINHA 

Ap6s fechamento e antes do tratamento termico, 
as embalagens devem ser manuseadas com cuidado, 
pais choques podem resultar em pontos de vazamento 
e contamina9ao do produto . 0 cantata dos 
equipamentos de transporte, guias e acumuladores 
deve ser feito na altura do ombro da embalagem e 
nunca tocar a saia da tampa. A velocidade das correias 
transportadoras deve ser sincronizada 
adequadamente para nao permitir qualquer contato 
vidro-vidro ou tampa-tampa, os quais poderiam afetar 
a integridade do fechamento. 

Ap6s processamento termico, alguns cuidados 
adicionais devem ser seguidos, incluindo: 

• ausencia de cantata manual , evitando 
possiveis contamina96es microbiol6gicas; 

• secagem rapida da embalagem, evitando 
contamina96es e possibilidade de corrosao 
externa da tampa , com instala96es que 
permitam a correta remoc;§o de agua residual 
(a exemplo do posicionamento adequado de 
ventiladores apropriados em pontos 
estrategicos da linha); 

• controle de qualidade apropriado de modo a 
confirmar as condi96es satisfat6rias de 
produ9ao , sugerindo-se as seguintes 
avalia96es e controles: 

impressao dos filetes de rosca do vidro no 
vedante; 

temperatura do produto ap6s 
processamento, a qual nao deve ser 
inferior a 40°C; 

espa9Q-Iivre ap6s resfriamento do produto 
(20-25°C} , devendo ser consistente e 
normalmente de 1 a 2mm maior que 
aquele determinado no enchimento; 

nivel de vacuo ap6s resfriamento 
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(20-25°C), devendo ser consistente; 

desempenho do botao de seguranc;a na 
abertura da tampa; 

torque de abertura imediatamente ap6s 
resfriamento, sendo que valores inferiores 
a 8 lb. pol. indicam problemas na 
produc;ao; o torque devera aumentar 
durante a estocagem, sendo pratica 
comum determina-lo ap6s 2-3 semanas, 
quando valores na faixa 12-22 lb.pol. sao 
normalmente encontrados; 

desempenho do equipamento de 
inspec;ao continua do vacuo, o que deve 
ser avaliado por meio das unidades 
rejeitadas, ou seja, confirmando a rejeiyao 
adequada de potes com baixo nivel de 
vacuo ou vacuo nulo. 

CONDICOES DE ESTOCAGEM 

Na estocagem, o empilhamento de "pallets" 
deve ser criterioso, evitando-se o~ empilhamento em 
excesso que resultaria em alterac;Oes no vedante e na 
propria tampa. E recomendado o uso de divis6rias 
entre os "pallets" para reduzi' os problemas de 
distribuiyao irregular do peso. 

A condensayao de umidade deve ser evitada por 
meio de ventilayao adequada. 

Se houver contato direto entre as tampas e a 
embalagem secundaria de papel, papelao ou cartao, e 
recomendavel que esses materiais contenham teor de 
cloretos inferior a 0,05% em NaCI e de sulfates menor 
que 0,2% em Na2S04. 
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