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Descrição referente à patente de 
invenção de Μ B GRCUP rLC, britê 
nica, industrial e comercial, 
com sede em Caversham Bridge Hou 
se, v.aterman Place, Reading RG1 
8DN, Bershire, Inglaterra, (inven 
tores: Reter John Heyes e Nicho- 
las John Middleton, residentes 
na Inglaterra), para "EXTREMIDA­
DE DE LATA METÁLICA COr; TAi-.PA DE 
PLÁSTICO11 .

DESCRIÇÃO

A presente invenção refere-se a extremidade de 
latas metálicas com tampas de plástico.

Nos pedidos de patente inglesas 2 180 52C A e 
§ 2 180 521 A, do requerente, descrevem-se extremidades de 
latas metálicas que possuem um painel central no qual há uma 
abertura e um tampa de plástico que se abre por rasgamento 
e formando uma só peça, de um material de poliolefina (por 
exemplo polipropileno ou polietileno) moldado, por exemplo 
por moldação por injecção, no painel central, compreendendo 
a tampa de plástico uma parte de tampão que preenche a aber­
tura, um rebordo circundando a abertura, quer na face inferi 
or, quer na superior do painel central, e uma alça de puxar 
ligada lateralmente à parte de tampão e assente contra a fa­
ce superior di painel central, estando a extremidade da lata
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provida na sua face inferior de um revestimento de um mate­
rial semelhante ao da tampa para facilitar a ligação.

Seria vantajoso proporcionar na face superior 
da extremidade da lata um revestimento semelhante para pro­
teger o metal da corrosão e dos efeitos da execução da união 
por junta dupla da extremidade da lata num corpo de lata, 
mas isso não é praticável visto que a alça de puxar e o re­
bordo gue envolve a abertura na face superior da extremida­
de da lata ligar-se-iam à extremidade da lata, durante o 
processo de moldação, e seria impossível levantar a alça 
para abrir a tampa.

É conhecido o processo de aplicar revestimentos 
de polímeros com características diferentes a lados opostos 
de uma folha metálica em fases de laminação separadas sequen 
ciais, mas as condições térmicas diferentes exigidas têm an­
teriormente tornado impossível conseguir a laminação simul­
tânea de polímeros diferentes com as características deseja­
das a preser.te aplicação.

No pedido de patente inglês, também pendente, 
N2 8 723 237, de 15 de Outubro de 1987, do Psequerente, des­
creveu-se a maneira como pode conseguir-se a laminação térmi 
ca simultânea de películas de polímeros diferentes nos lados 
opostos de uma folha metálica mediante a acjBPtaçãc das carac 
terísticas de amolecimento dos polímeros diferentes.

Segundo a presente invenção, proporciona-se uma 
extremidade de lata metálica que possui um pai.: tl central no 
qual há uma abertura, e uma tampa numa sé peça, de abertura 
por rasgamento, de um material polimérico moldado sobre o 
painel central, compreendendo a tampa de plástico uma parte 
de tampão que preenche a abertura, um rebordo que circunda 
a abertura pelo menos na face inferior do painel central e 
uma alça de puxar ligada lateralmente à parte de tampão e 
apoiando-se contra a face superior do painel central, estan­
do a extremidade da lata provida na sua face inferior com 
um revestimento de material polimérico ligado ao material po 
limérico do rebordo da tampa e provida na sua face superior 
de um revestimento cuja superfície exterior é de um material 
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polimérico diferente, escolhido de modo a não se ligar com 
o material polimérico da tampa mas que seja susceptível de 
ser laminad, sob a forma de película, no metal, simultanea­
mente com o material polimérico do revestimento na face in­
ferior e proteger o metal da extremidade da lata da corro- 
sSo e dos efeitos da execução da união por junta dupla da 
extremidade da lata no corpo da lata.

As extremidades de lata podem assim ser feitas 
de folha metálica que tenha sido laminadasimultaneamente 
com dois de películas de materiais poliméricos diferentes 
para formar revestimentos na face inferior e na face supe­
rior, com uma economia de custos resultantes considerável 
em comparação com a laminação sequencial, e com a realiza­
ção da protecção desejada do metal da extremidade da lata 
e a não adesão à tampa, permitindo uma abertura fácil.

Na descrição que se segue, referente às formas 
de realização da presente invenção que utilizam uma pelícu­
la compósita à base de poliéster ou de poliolefina, esse 
revestimento será designado por (A), enquanto que a pelícu­
la que forma o revestimento na face inferior será designado 
por (B).

A tampa pode ser feita de um poliolefina ou de 
uma poliamida e o revestimento (B) na face inferior pode ser 
uma película com uma só camada de uma resina de ligação que 
é uma resina de poliolefina modificada com ácido contendo 
grupos carboxilo ou anidrido.

De preferência, a tampa é de uma poliolefina ou 
de uma poliamida e o revestimento (B) na face inferior é 
uma película compósita cue compreende uma camda interior (Bh 
uma resina de ligação que é uma resina de poliolefina modi­
ficada com ácido contendo grupos carboxilo ou anidrido e uma 
camada exterior (E2) de uma poliolefina ou de uma poliamida 
ou de uma poliolefina modificada com ácido que se fez aderir 
à camada interior (Bl). A tampa e a camada exterior (B2) po­
dem ser de polipropileno, polietileno ou de um copolímero 
de etileno-propileno. Em alternativa, a tampa pode ser de 
"nylon” e a camada exterior (B2) pode ser de "nylon" ou de



; uma poliolefina modificada com ácido. O revestimento (A) na' 
I face superior da extremidade de lata é de preferência uma ! 
' película de poliéster compósito que compreende uma camada I 

i 
interior (Al) de um poliéster linear svbstancialmente não | 
cristalino com um ponto de amolecimento inferior a 150°C e , 
um ponto de fusão superior a 150°C mas inferior a 24C°C e j 

uma camada exterior (a2) de um poliéster linear com um pontq 
de fusão superior a 22O°C. Com esta combinação de revesti- i 
mentos nas faces inferior e superior, as características de 
amolecimento das duas películas são adaptadas numa medida 
tal que se torna possível a laminação simultânea. As carac­
terísticas excelentes do poliéster linear da camada exterior; 
do revestimento na face superior, que pode por exemplo ser 
tereftalato do polietileno orientado biaxialmente, podem 
ser mantidas a laminação e usadas na extremidade de lata 
segundo a presente invenção.

A película (a) compósita de poliéster é apropri­
ada para ser usada com tampas quer de poliolefina quer de 
poliamida.

Em alternativa, o revestimento (a) na face supe 
rior da extremidade de lata pode ser uma película compósita 
que compreende uma camada interior (Al) de uma resina de li­
gação que é uma resina de poliolefina modificada com ácido 
contendo grupos de carboxilo ou anidrido e uma camada exte­
rior (A2) de um polímero que não se liga com o material de 
poliolefina ou de poliamida da tampa. Um pigmento branco, 
quando usado, pode ser por exemplo de dióxido de titânio, 
com uma concentração de 2 a 30%, em peso, na camada de poli 
lefina (A2) e O a 15% na camada exterior (A4). é também van 
tajoso usar um agente antibloqueio, tal como sílica sintéti-J 
ca com partículas com dimensões entre 0,5 e 5 micrómetros 
na camada exterior (A4) com uma concentração de 0,1 a 1%.

Podem usar-se pigmentos de cor, em vez de dióxi­
do de titânio, para dar uma aparência atraente à extremidade 
de lata. Em geral, tais materiais são bem conhecidos e podem 
ser adicionados à resina de poliolefina ou de poliamida co­
mo mistura básica com grande concentração de aditivos. E a

Õ
T í
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mistura básica tem de preferência um elevado teor de pigmen 
tos e uma resina básica compatíveis com o polímero usado no 
revestimento.

Como outra alternativa, guando o revestimento
(a) na face superior de for uma película compósita compreen 
dendo uma camada interior (Al) de uma resina de ligação co­
mo atrás se descreveu, a camada exterior (A2) pode ser poli 
propileno que foi sujeito a um tartamento por descargas com 
efeito de coroa e depois cob.rto com um revestimento aplica 
do, sob a forma de um líquido, que não se liga com o matêri 
al da poliolefina ou poliamida da tampa. O revestimento lí­
quido aplicado pode ser, por exemplo, de cloreto de polivi- 
nilideno, nitrocelulose ou de um verniz acrílico. Numa tal 
película compósita é geralmente necessário tratar a pelícu­
la de polipropileno na linha de extrusão com descargas de 
efeito de coroa e até uma enrgia superficial de cerca de 
40 dines.

0 metal da extremidade de lata pode ser alumí­
nio, de acordo com a prática geral. A protecção proporcio­
nada pelos revestimentos aplicados à face superior e à face 
inferior da extremidade de lata tornam no entanto possível 

o emprego de extremidade de lata de aço, por exemplo de 
aço revestido electroliticamente com crómio, ou de folha de 
Flandres com baixo teor de <. s ca\ho, tipicamente uma folha 
de Flandres com um peso de revestimento de estanho inferior 
a 2,8 g/m , sem encontar os problemas com que antes se de­
parava com as extremidades de lata de aço, nomeadamente a 
corrosão exterior e a danificação na execução da união com 
junta dupla e a entrada de ferro no produto contido na lata. 
A utilização de extremidades de latas de aço é vantajosa do 
ponto de vista da reciclagem do .neterial de latas com o cor­
po de aço ou de sucatas de aço. Analogamente, as extremida­
des de aluminio são vantajosas para corpos de lata de alu­
mínio para defesa do ambiente. O revestimento da face supe­
rior da extremidade da lata proporciona uma superfície que 
é aceitável para o consumidor para beber directamente a par­
tir da lata. 0 revestimento superior pode ser colorido.
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branco ou decorado por impressão para criar uma impressão 
visual atraente ou como veicula de informação.

A película compósita (A) de poliéster é de pre­
ferência uma película que foi preparada por coextrusão an­
tes da aplicação na tira metálica. A película compósita de 
poliéster (à) compreende uma camada interior mais fina (A)l 
de um poliéster substancialmente amorfo linear que tem um 
ponto de amolecimento inferior a 150°C e um ponto de fusão 
superior a 150°C mas inferior a 24O°C e uma camada exterior 
mais espessa (A2) com um ponto de fusão superior a 22O°c e 
tendo de preferência uma viscosidade intrínseca de 0,5 a 1,1 
de preferência de 0,6 a 0,8.

De preferência, a camada exterior (A2) é poliés­
ter orientado biaxialmente, tal como tereftalato de polieti­
leno. De preferência, a camada interior (Al) é um copoliés- 
ter linear, por exemplo um copolímero amorfo de cerca de 80 
moles % de tereftalato de etileno e cerca de 20% de moles 
de isoftalato de etileno. Os copoliéster de ácido tereftáli- 
co e dois álcoois, por exemplo etilenoglicol e ciclo-hexano- 
-dimetanol, são também apropriados para ser usados como ca­
mada interior (Al).

Tipicamente, o poliéster orientado biaxilmente 
na camada exterior (A2) tem uma cristalinidade superior a 
30%, de preferência de 40 a 50%.

A cristalinidade de um material de poliéster 
pode ser estimada por técnicas de difracção de raios X, co­
mo se descreve na patente inglesa 1 566’ 422, ou a partir de 
medidas de densidade e aplicando a relação seguinte;

Vc = i(P ■- Pa) (Pc - Pa)"1

onde P= densidade de amostra
densidade do material amorfoa=

Pc«: densidade do material cristalino

P pode ser medida numa coluna de densidades usando mis­
turas de cloreto de zinco/água ou n-heptano/tetracloreto de 
carbono.
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A película orientada biaxialmente cue pode ser 
usada como camada exterior (a2) na face superior da extremi 
dade de lata pode ser formada por estiramento do polímero 
amorfo extrudido na direcção longitudinal a temperaturas 
superiores à temperatura de transição vítrea do polímero 
cõm um factor de 2,2 a 4,2.

Tipicamente, a camada interior (Al) deve ser 
contínua e ter uma espessura típica de cerca de 2 a 5 micró 
metros, a relação entre as espessuras da car-eda exterior de 
poliéster (A2) é tipicamente 10 a 25 micrómetros e a espus- 
sura total da película 12 a 30 micrómetros.

Se se desejar, as camadas de poliéster podem 
contar agentes antibloqueio inorgânicos, tais como sílica 
sintética com dimensães médias das partículas de O,5 a 5 
micrómetros.

Também se sedesejar, a camada exterior de poli­
éster (A2) pode ser pigmentada usando pigmentos convencio­
nais tais como dióxido de titânio e pigmentos de alteração 
da tonalidade, para produzir uma película colorida ou uma 
película branca de maneira aceitável.

A função principal da camada interior de. poliés 
ter (Al) é a selagem pelo calor na superfície metálica a 
temperaturas inferiores ao ponto de fusão da camada exterior 
de poliéster (A2). é importante que a camada interior rete­
nha a sua natureza amorfa depois da orientação e da fixação 
pelo calor da película. Além disso, a camada interior de 
poliéster (Al) deve ligar-se ao metal a temperaturas que 
sejam compatíveis com a laminação simultânea na face oposta 
da folha metálica de um revestimento (B) de poliamida ou de 
□oliolefina. Este requisito é satisfeito garantido cue a ca­
mada interior do poliéster (Al) tem um ponto de amolecimento 
compatível com as temperaturas necessárias para laminar uma 
ampla gama de revestimentos à face de poliolefinas ou poli- 
amidas. Para isso, o ponto de amolecimento deve ser inferior 
a 1502C, tipicamente não superior a 13O2C.

Embora a poliolefina preferida na camada exteri­
or (B2) na face inferior da extremidade de lata seja o poli-
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propileno, ou o polietileno, ou um copolímero de etileno- 
-propileno, outras poliolefinas, tais como o polimetilpen- 
teno, podem ser usadas. Quando se usar uma poliolefina na 
camada exterior (B2), o material preferido é o "nylon", 6.

A camada (El) de resina de ligação na película 
compósita (E) é uma resina ce poliolefina modificada com 
ácido contendo grupos de carboxilo ou anidrido. Ácidos tí­
picos para usar na preparação de tais polímeros modificados 
com ácido são os ácidos carboxílicos etilenicamente não sa­
turados, tais como o ácido acrílico, o ácido metacrílico, 
o ácido maleico, o ácido fumárico, o ácido crotónico e o 
ácido itacónico. Os anidridos típicos usados para o mesmo 
fim são os anidridos carboxílicos etilenicamente são satu­
rados, tais como o anidrido maleico.

Os grupos ácidos podem estar presentes sob a 
forma de copolímeros de etileno, por exemplo etileno /ácido 
acrílico (EAA) ou etileno/ácido metatrílico (Ei-.AA). Tipica­
mente, a concentração de ácido é 5 a 15%.

A modificação com ácido dos polímeros modifica­
dos com ácido pode ser obtida, por exemplo, por enxerto de 
anidrido maleico numa poliolefina tal como prolipropileno, 
polietileno, copolímero de etileno-propileno ou etileno-ace 
tato de vinilo. O enxerto pode ser introduzido por técniacas 
tais como a reacção do anidrido maleico com polilefina em 
solução num solvente orgânico e usando um catalizador com 
radicais livres, tal como peréxido de dibenzoilo ou peróxi- 
do de dicumilo. Em alternativa, pode introduzir-se um centro 
activo no polímero por utilização de radiação de alta ener­
gia tal como raios gama ou ralos X e depois fazer reagir o 
material resultante com o a: idrido.

A poliolefina modificada por enxerto de anidri­
do pode ser diluído com mais poliolefina não modificada pa­
ra produzir uma resina de ligação. A resina de ligação de 
preferência contém 0,05% a 0,5%, mais preferentemente 0,1% 
a 25% de modificação com ácido, medida por análise de absor­
ção de infravermelhos a 1 790 cm-1, da resina pré-seca a 200 
ac para converter a funcionalidade de ácido em funcionalida­
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de de anidrido. A poliolefina não modificada diluente pode 
ser a mesma poliolefina cue foi usada para produzir a polio 
lefina com ácido, pode ser uma poliolefina diferente. Assim 
por exemplo, um polioetileno de baixa densidade linear mo­
dificado com ácido (LLDPE) pode ser diluído com polipropi- 
leno, ou um polipropileno modificado com ácido pode ser di­
luído com polipropileno ou com um copolímero aleatórdo de 
etileno-propileno.

A finalidade da carnada interior (Bl) de resina 
de ligação é a de ligar a camada exterior (B2) de poliole­
fina ou poliamida 1 superfície metálica. De preferência, 
quando a camada exterior de poliolefina (E2) for um polie­
tileno, a base de resina de ligação da camada interior de 
ligação (Bl) é um copolímero de polietileno ou etileno. De 
preferência, quando a camada exterior de poliolefina <B2) 
for um homoplímero de polipropileno ou um copolímero de eti 
leno-propileno, a base de resina de lla._ção da camada de 
ligação interior (Bl) é um propileno ou um copolímero alea­
tório de etileno-propileno. Quando a camada exterior (B2) 
for uma poliamida, a camada de resina de ligação pode ser 
à base de um polietileno ou de um polipropileno ou de um 
copolímero de etileno.

De preferência, para uma camada de resina de 
ligação à base de polipropileno, o índice de fluência em 
fusão da resina de ligação é 3 a 30 g/lc minutos, medido o 
a 230 C pelo ensaio ASTM N2 D1238.

Camadas de resina de ligação particularmente 
preferidas são a base de copolímeros aleatórios de etileno- 
-propileno ou misturas de polietileno linear de baixa densi 
dade (LLDPE) com polipropileno.

Um copolímero de olefinas modificadas com ácido 
particularmente preferido é o etileno modificado com anidri 
do maleico-acetato de vinilo.

A camada de resina de ligação (Bl) numa pelícu­
la compósita de polímeros (B) é de preferência contínua e 
tem uma espessura de 1 a 10 micrómetros.

Numa outra forma de realização da presente in-
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venção, pode fazer-se aderir um outra camada (E4) de polia i 
mida ou poliolefina è camada exterior (B2) por meio de uma j 
outra camada (E3) de resina de ligação, sendo a referida 
camada (E3) de resina de ligação definida como atrás para 
a camada de resina de ligação (El). Se desejar das camadas ;

1 

(El) a (34) pode ser pigmentada de uma maneira convencional’ 
por exemplo com dióxido de titânio. A disposição preferida | 
é com o pigmento na camada (32) ou nas camadas (32) e (34) ; 
De preferência, a acamada exterior de poliolefina ou polia-’ 
mida pode conter agentes antibloqueiro inorgânicos tais co­
mo sílica sintética com dimensões das partículas de 0,5 a 
5 micrómetros.

Em toda a presente memória descritiva, as vis­
cosidades incrínsecas foram medidas a 25°C em c-clorofenol 
em solução com concentrações de 5 g/1.

Vão agora descrever-se formas de realizações 
específicas da presente invenção, a título de exemplo, e 
com referência nos desenhos anexos, cujas figuras represen­
tam ;

A fig. 1, uma vista em planta de uma extremida­
de de lata metálica com uma abertura no painel central, an­
tes da aplicação de uma tampa no mesmo.

A fig. 2, um corte numa escala maier feito pela 
linha (II-II) da fig.l.

A fig. 3, um corte esquemático que mostra a molL 
dação por injecção de uma tampa na extremidade de lata das 
fig. 1 e 2;

A fig. 4, um corte semelhante ao da fig. 2,
mas mostrando a tampa na sua posição;

A fig. 5, umai vista em planta da extremi dade
de lata com tampa;

A fig. θ» um corte semelhante ao das fig. 2
mostrando a elevação da alça de puxar antes da abertura da 
tampa;

A fig. 7, uma vista semelhante mostrando a aber 
tura da tampa; e

A fig. 8, uma vista parcial em corte adjacente
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a uma extremidade da abertura, ilustrando esquematicamente i 
os revestimentos da lata. ·

A extremidade da lata (1G) representada nos 
desenhos anexos é de metal, tal como aç:o revestido electro 
liticamente com crómio (E.CCS), folha de Flandres com baixo;I 
teor de estanho ou aluminio. Ela tem um painel central (11)1 
com uma porção periférica (12) elevada e alarganóo-se para ' 

j 
fora, e uma periferia curva (13) para a união por junta ! 
dupla à parede lateral da lata (não representada). C painel; 
central (11) é perfurado para formar uma abertura (15) com ' 
um flange (16) virado para baixo em torno da sua periferia.; 
A abertura (15) tem a forma de pera, com uma extremidade 
de vazamento (152) de raio maior cue o da extremidade opos­
ta ou extremidade de ventilação (153). A extremidade da la­
ta é formada a partir de uma folha metálica que foi lamina­
da simultaneamente com uma película (E) de material à base 
de poliolefinas, que forma um revestimento (14) na face in­
ferior da extremidade da lata e com uma película (A) cuja 
superfície exterior é de um material polimérico diferente 
formando um revestimento (17) na face superior da extremi­
dade de lata, como adiante se descreve com mais pormenor.

Como se mostra na fig. 3, uma tampa de plástico 
numa só peça para abertura por rasgamento (18) é moldada 
por injecção sobre a extremidade de lata (10) colocando a 
extremidade de lata entre um molde superior (19) que possui 
uma passagem de injecção (2C) e um molde inferior de aço
(21),  e injectando material fundido de poliolefina ou de 
poliamida através da passagem (2C) para moldar a tampa (18). 
A tampa está ilustrada de maneira mais clara nas fig. 4 e 5 
e compreende uma parte de tampão (23) cue preenche a abertu 
ra (15) um rebordo (24) que circunda a abertura (15) na fa­
ce inferior do painel central (11), um outro rebordo (25) 
que circunda a parte de tampão (23) na face superior do pai. 
nel central e uma alça de puxar (26) ligada lateralmnete à 
parte de tampão (23) e assente contra a face superior do 
painel central (11). O bordo (24) da tampa está ligado ao 
material de poliolefina ou de poliamida do revestimento
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(14) na face inferior da extremidade de lata, mas o rebordo 
(25) e a alça de puxar (26) não estão ligados ao material í 
polimérico do revestimento (17) na face superior da extre- · 
midade de lata. Como consequência disso, quando se preten- ' 
der abrir a tampa a alça de puxar (26) pode ser levantada | 
como se representa na fig. 6, afastando-se do painel (11) i 
e a tampa pode ser aberta como se mostra na fig. 7, rasgan—! 
do a porção de tampão (23), separando-a do rebordo interior^ 

(24) por acção de corte contra o flange (16). A espessura 
da porção de tampão (23) é aumentada no sentido da extremi­
dade de vazamento (152) da abertura, de modo que a espussu- 
ra residual (127) abaixo do flange (16) é aumentada nesta 
zona, a fim de proporcionar uma maior resistência ao enru- 
gamento.

Em geral, como se ilustra na Fig. 8, os reves­
timentos (14) e (17) são películas compósitas (A) e (B) la­
minadas simultaneamente no metal (λ) da extremidade de lata 
Podem ser películas de duas camadas, como está representado 
constituídas por camadas interiores (Al) e (Bl) de resina 
de ligação em contacto com o metal e as camadas (A2), (B2)
Quando se pretender que a camada exterior (A) seja pigmenta 
da, ela pode compreender ainda outras camadas (A3) e (A4), 
como atrás se descreveu, mas não está ilustrado na fig. 8.

O Quadro seguinte apresenta várias combinações 
possíveis de materiais que podem ser usados segundo a pre­
sente invenção;
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Neste quadro, PET indica tereftalato de polieti-· 
leno, PeT modificado indica uma resina de ligação formada ' 
por um polléster linear não cristalino como atrás se descre-, 
ve, PE indica polietileno, PP indica polipropileno, PP modi-,:

I 
ficado indica uma resina de ligação formada um polipropileno: 
modificado por enxerto, como atrás descrito, EAA indica eti-; 
leno-ácido acrílico, EMMA indica etileno-ácido metacrílico 
MA indica anidriôo maleico. TP indic a folha de Flandres e ; 
ECCS aço revestido electroliticamente com crómio. |

Num exemplo especifico (1), o material da tampa ■ 
(18) era polipropileno e o revestimento na face inferior da , 
extremidade de lata era uma pelicula compósita constituída 
por uma camada (Bl) de 3 micrómetros de espessura e uma re- ] 
sina de ligação constituida por um copolímero aleatório de ! 
etileno-propileno modificado por enxerto de anidrido maleico. 
com níveis de enxerto de cerca de 0,2+ C,5, e uma camada ex­
terior (B2) de 37 micrómetros de espessura de polipropileno 
aderente à resina de ligação. O metal da extremidade de lata 
era aço revestido electroliticamente com crómio (ECCS) e o 
revestimento (17) na face superior da extremidade de lata i 
era uma película compósita de poliéster constituída poi uma | 
camada interior (Al) de 3 micrómetros de espessura de um po­
liéster não cristalino (isto é, amorfo que era um copolímero 
80:20 de tereftalato de etileno e isoftalato de etileno com 
um ponto de amolecimento inferior a 15C°C e um ponto de futr 
são de 21O9C e uma viscosidade intrínseca entre 0,6 e 0,7 e 
uma camada exterior (A2) de 12 micrómetros de espessura de 
tereflatato de polietileno orientado biaxialmente. Esta ca­
mada exterior não se liga com o material de polipropileno 
da tampa durante a operação de moldeção por injecção.

Num segundo exemplo especifico (2), uma extremi­
dade de lata de aluminio de substrato metálico de liga 5182, 
de 0,33 mm de espessura foi provida de uma tampa de polipro­
pileno (18) e um revestimento interno (14) semelhante ao do 
exemplo anterior, excepto que a camada de polipropileno (B2) 
era de 18 micrómetros de espessura e tinha um revestimento 
(17) na sua face superior semelhante, sob todos os aspectos
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extre
ao revestimento (17) do exemplo anterior.

Num terceiro exemplo especifico (3), uma 
midade de lata de ^CCS de substrato de metal de 0,24 mm de j 
espessura foi provida de uma tampa de polipropileno (18) e ! 
um revestimento interior (14) semelhante ao do exemplo ante-! 

rior (2) e com um revestimento branco (17) na sua face supe­
rior compreendendo camadas de;

(a) uma camada mais inferior (Al) em contacto ί 
com o metal de um polipropileno modificado por enxerto de | 

anidrido maleico diluido com copolímero aleatório -e etileno' 
-propileno com uma concentração de 0,2+ O,05%; de camada
de 3 micrómetros de espessura;

(b) uma camada (A2) de polipropileno pigmentado
com 20%, em peso, de óxido de titânio, contendo um oificador 
de tonalidade magenta e opacificador de negro de fumo; cama­
da de 29 micrómetros; -

(c) uma segunda camada (A3) de resina, como a 
camada inferior (Al) anterior; espessura de 3 micrómetros;

(d) uma camada exterior (A4) de '‘nylon" 6 pigmen
tado com dióxido de titânio (7%, e peso); camada de 5 micró! 

metros de espessura. ■1
Num quarto exemplo específico (4) uma extremida­

de de lata de ECCS de substrato metálico de 0,24 mm de espes 
sura foi provida com uma tampa de polipropileno (18) e um 
revestimento interior (14) semelhante ao doexemplo anterior
(1) e com um revestimento branco (17) na sua face superior 
compreendendo camadas:

(a) uma camada mais interior (Al) em contacto 
com o metal de um polipropileno modificado por enxerto de 
anidrido maleico diluido com um copolímero aleatório de eti- 
leno com uma concentração de 0,2+O,O5%; camada de 3 micróme­
tros ;

(b) uma camada (A2) de polipropileno pigmentado 
com dióxiuo de titânio (20%) contendo um modificador de tona 
lidade e opacificador; camada de 31 micrómetros de espessura

(c) uma cama (A4) de polipropileno pigmentado 
com dióxido de titânio (7%); seis micrómetros de espessura



e tratada por descarga de efeito de coroa na superfície;
(d) uma camada exterior (A5) de verniz de nitro- 

celulose com 2 micrómetros de espessura aplicada na pelícu- ■ 
la de polipropileno antes da laminação no aço. !

Num quinto exemplo especifico (5), a estrutura | 
do metal das películas era idêntica ao Exemplo (3), excepto ! 
que a camada exterior (A4) continha polimetilpenteno e não i 
”nylon". ί

Nos exemplos anteriores, as películas de políme-j 
ros (A) e(B) foram por ingra laminadas simultaneamente na i 
tira metálica como segue: |

1. Aqueceu-se a tira metálica, por aquecimento | 

por indução ou por infravermelhos, até 155SC (Exemplos 1, 3, 
4 e 5) ou 1402C (Exemplo 2).

2. Películas (A) e (B) foram aplicadas simulta­
neamente à tira metálica aquecida através de dois rolos de 
laminação entre os quais se define um intervalo de lamina- 
Ção .

3. Reaqueceu-se o laminado por indução ou infra­
vermelhos a uma temperatura de aproximadamente 2502C.

4. Após dois segundos a tira metálica foi arre­
fecida rapidamente e uniformemente com água fria;

5. Secou-se a tira usando rolos espremedores e 
dispositivos de fio de ar .

Em todos estes exemplos, os revestimentos (14,
17) laminaram-se assim simultaneamente na folha metálica, 
antes da formação da extremidade de lata. Verificou-se que 
dão boa protecção ao metal contra a corrosão e os efeitos 
da junta dupla, bem como a protecção dos conteúdos das latas 
contra o ingresso de ferro, nos primeiros, terceiro, quarto 
e quinto exemplos, e o ingresso de alumínio, no segundo 
exemplo, e ausência de ligação da alça de puxar ao revesti­
mento da superfície superior em todos os casos tornando sim­
ples a abertura da tampa.
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REI7INDICAÇÕES i

- ία - i

Extremidade de lata metálica que possui um pai- I 
nel central no qual há uma abertura e uma tampa para abrir j

I 
por rasgaraento formada por uma só peça de um material poli- j 
mérico moldada sobre o painel central, compreendendo a tam- ; 
pa uma parte de tampão que preenche a abertura, um rebordo ■ 
que circunda a abertura pelo menos na face inferior do pai- | 

nel central e uma alça para puxar unida lateralmente à par­
te de tampão e assente contra a face superior do painel cen­
tral, estando a extremidade de lata dotada na sua face infe-j 
rior com um revestimento de um material polimérico ligado | 
ao mcterial polimérico de rebordo da tampa, caracterizada ; 
por a extremidade da lata estar provida na sua face superi­
or com um revestimento cuja superfície exterior é de um ma­
terial polimérico diferente do da tampa mas susceptível de 
ser lamanado na forma de película no metal, simultaneamente 
com o material polimérico do revestimento da face inferior 
e de proteger o metal da extremidade da lata da corrosão e 
dos efeitos da formação da costura dupla da extremicade da 
lata no corpo desta.

- 2a -

Extremidade de lata metálica de acordo com a 
reivindicação 1, caracterizada por a tampa ser feita de uma 
poliolefina ou de uma poliamida e o revestimento da face in * 
ferior ser uma película monocamada de uma resina de ligação 
que é uma resina de poliolefina modificada com ácido conten 
do grupos carbozilo ou anidrido.

_ 3íi -

Extremidade de lata metálica de a ordo com a 
reivindicação 1, caracterizada por a tampa ser feita de um 
poliolefina ou de uma poliamida e o revestimento da face 
inferior ser uma película compósita compreendendo uma cama­
da interior de uma resina de ligação que é uma resina de po 
liolefina modificada com ácido contendo grupos anidrido ou

18



1

carboxilo e uma cairada exterior de uma pololefina ou poli- I 
amida ou uma poliolefina mo. if içada com 6..ido cue se faz 
aderir à camada interior.

- 4â - |

Extremidade de lata metálica de acordo com a ! 
reivindicação 3, caracterizada por a tampa e a camada exte-J 
rior da película na face inferior serem de polipropileno, 
polietileno ou de um copolimero de etileno-propileno.

- 5â -

Extremidade de lata metálica de acordo com a 
reivindicação 3, caracterizada por a tampa ser de "nylon" 
e a acamada exterior da película na face inferior ser de 
"nylon" ou de uma poliolefina modificada com ácido.

-6«-

Extremidade de lata metálica de acordo com a 
reivindicação 3, 4 ou 5, caracterizada per o revestimento 
na face superior da extremidade de lata ser uma película 
compósita de poliéster compreendendo uma camada interior 
de um poliéster substancialmente não cristalino linear ten­
do um ponto de amolecimento inferior a 1502c e um ponto de 
fusão superior a 1502c mas inferior a 2402c e uma camada 
exterior de um poliéster linear com um ponto de fusão supe­
rior a 2202C.

- 7â -

Extremidade de lata metálica de acordo com a 
reivindicação 6, caracterizada por o poliéster linear que 
tem um ponto de fusão superior a 220^0 ser tereftalato de 
polietileno orientado biaxialmente.

- 83 -

Extremidade de tampa met'lica de acordo com as 
reivindicações 3, 4 ou 5, caracterizada por o revestimento 
película da face superior da extremidade de lata ser uma pe­
lícula compósita que compreende uma camada interior de uma 
resina de ligação cue é uma resina de poliolefina modificade
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com ácido contendo grupos carboxilo ou aniõrido e uma cama-i 
da exterior de um poliméro que não se liga com o material ■ 
de poliolefina ou de poliamida da tampa

- 95 -

Extremidade de lata metálica de acordo com a
it 

reivindicação 8, caracterizada por uma camada de poliolefi-j 
na se sobrepor à camada interior de resina de ligação e uma; 
outra camada de resina de ligação estar interposta entre a 
referida camada de poliolefina e uma camada exterior.

- loa -

Extremidade de lata metálica de acordo com a 
reivindicação 9, caracterizada por a tampa ser de uma polio 
lefina e o polímero da camada exterior ser uma poliamida.

- 11a -

Extremidade de lata metálica de acordo com a
rei.indicação 9, caracterizada por o polímero da camada ex­
terior ser o polimetilpenteno.

- 125 -

Extremidade de lata metálica de acordo com a 
reivindicação 9, caracterizada por o polímero da camada ex­
terior ser um policarbonato.

- 13'- -

Extremidade de lata metálica de acordo com qual, 
quer das reivindicações 9 a 12, caracterizada por a camada 
de poliolefina sobreposta à camada interior e/ou a camada 
exterior incorporar um ou mais pigmentos.

- 142 -

Extremidade de lata metálica de acordo com a
reivindicação 13, caracterizada por a camada exterior incor 
porar uma sílica sintética com dimensões médias das partícu 
las entre 2 a 4 micrómetros, como pigmento.
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152

Extremidade de lata metálica de acordo com a 
reivindicação 13, caracterizada por o pigmento ou um dos 
pigmentos ser dióxido de titânio.

- 162 _

Extremidade de lata metálica de acordo com a 
reivindicação 8, carterizada por o polímero de camada exte­
rior ser de propileno que foi sujeito a um tratamento por 
descarga de efeito de coroa e depois co'erto por um reves­
timento aplicado líquido que não se liga com o material de 
poliolefina ou de poliamida da tampa.

- 173 -

Extremidade de lata metálica de acordo com a 
reivindicação 16, caracteriz.da por o revestimento aplicado 
líquido ser de cloreto de polivinilideno, nitrocelulose ou 
uma laca acrílica.

- 182 -

Extremidade de lata metálica de acordo com qual, 
quer das reivindicações anteriores, caracterizada por o me­
tal da extremidade de lata ser de aço revestido electroli- 
ticamente cora crómio, folha de flandres com baixo teor de 
estanho ou alumínio.

A requerente declara que o primeiro pedido des­
ta patente foi apresentado no Reino Unido em 15 de uutubro 
de 1987, sob o n2 87. 242 45.

Lisboa, 12 de- Outubro de 1988
5 AGE.N7E «FICIAL iJÁ f»r:<SP8l£DAfi£ iKDÍJSTRI
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RESUAC

11 — XTRui·- I DA DE DE LaTA . .ΕΤ.-'-íjICA_CCà·. TA; .1.-1. Du [■'LnSTicC11

A invenção refcre-se a uma extremidade de lata 
metálica com uma tampa para abrir por rasgamento feita nu­
ma só peça de um material polimérico (por exemplo uma polic 
lefina ou uma poliamida) moldada sobre a referida extremida 
de de modo a preencher uma abertura nela existente e formar 
um. rebordo que circunda a abertura na face infeior e uma 
alça para puxar que se encontra encostada à face superior 
da extremidade da lata, tendo a face inferior da extremida­
de da lata um revestimento de um material polimérico liga­
do ao material polimérico do rebordo e tendo a face supe­
rior um revestimento cuja superfície exterior é de um mate­
rial polimérico diferente que não se ligará ao material po­
limérico da tampa, sendo os materiais dos revestimentos 
escolhidos de modo a serem susceptíveis se ser laminados 
simultane. monte no metal da extremidade da lata, por exem­
plo pela utilização de resinas de ligação, tais como uma 
resina de poliolefina modificada com ácido.
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