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(57) Resumo: PROCESSO E SISTEMA PARA REMOGAO DE
IMPRESSAO EM EMBALAGENS METALICAS. Processo e sistema
para remogdo de impressdo em embalagens metdlicas, utilizadas em
bebidas, alimentos e outras aplicagdes em geral, compreendendo a
remogao da tinta antes da sua cura, mediante aspersdo com liquido
removedor da tinta e fricgdo ndo abrasiva. Preferencialmente o dito
liquido é uma solugdo aquosa alcalina, a qual é aspergida sobre a
superficie da embalagem simultaneamente com o friccionamento desta
por um elemento macio e ndo abrasivo. Numa concretizacéo preferida,
dito friccionamento resulta da rotagdo da embalagem em tomo de seu
eixo longitudinal, estando esta montada num suporte rotativo,

permanecendo imével o elemento macio néo abrasivo em contato com
a sua superficie.
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«“pPROCESSO E SISTEMA PARA REMOCAO DE IMPRESSAO EM
EMBALAGENS METALICAS”

Campo de aplicacao

Refere-se a presente invengdo 4 limpeza de latas metalicas em
cujo corpo sio impressos rotulos e, mais particularmente, as latas
acondicionadoras de alimentos, bebidas e outras aplicagdes em geral.

Resumo do estado da técnica

O crescente desenvolvimento tecnoldgico estimula e desafia o
progresso evolutivo da sociedade, ampliando a capacidade de
armazenamento, processamento ¢ transformagdo das informagdes em
{_:onhecimentos. Tal fato é observado em virtude da necessidade de inovar
sempre que nos deparamos com um determinado obstaculo e/ou problema,
exigindo-nos uma solugdo eficaz que concilie rapidez, objetividade,
produtividade e uma excelente relagdo custo/beneficio.

O uso de embalagens metélicas para o acondicionamento de

* produtos os mais variados é praxe generalizada, especialmente no tocante as

embalagens de alimentos, bebidas e outras aplicagBes em geral vendidas no

_ varejo. Estas embalagens devem possuir uma apresentagao visual distintiva, a

fim de atrair a aten¢do do consumidor auxiliando-o, a0 mesmo tempo, na
sele¢do do produto desejado. O recurso adotado atualmente para atingir estes

objetivos consiste na impressdo de rétulos em vérias cores, diretamente sobre

a superficie metalica destas embalagens. Para tanto, foram desenvolvidas

tintas e processos especificos automatizados, que permitem volumes de
produgdo da ordem de milhdes de unidades diérias. _

Estas técnicas de impressdo apresentam resultados satisfatorios
na quase totalidade dos casos. Entretanto, o elevado volume de produgédo —
que, no caso de latas para bebidas, pode atingir 6 milhdes de unidades diarias
— faz com que mesmo um percentual relativamente baixo de impressoes

inadequadas venha a resultar num consideravel volume de rejeitos, em termos
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absolutos. Levando-se em conta as perdas que ocorrem durante o ajuste dos
equipamentos de impressdo, o numero de unidades rejeitadas ¢ da ordem de
1.000.000 mensais.

Considerando que, no caso das latas de bebidas, o corpo pesa
cerca de 12 gramas, a estimativa do refugo pode atingir 18 toneladas mensais
de aluminio, cuja reciclagem se impde tendo em vista o valor deste metal.
Tradicionalmente, esta reciclagem tem sido feita devolvendo-se as latas como
sucata as usinas de aluminio, onde o material é fundido e reaproveitado.

Todavia, o processo de fundigdo consome energia elétrica o que, em ultima

analise, pode ser prejudicial ao meio ambiente. Do ponto de vista das

indGstrias produtoras dessas embalagens, é preciso ainda considerar os 6nus
decorrentes das despesas administrativas e os custos de transporte do material.

A retirada da tinta das latas apresenta-se, portanto, como
alternativa recomendavel, tornando mais rentavel a operagdo das industrias
envolvidas no processo. Todavia, a remogdo mediante solventes organicos
apresenta impacto negativo sobre o meio ambiente, podendo acarretar
penalidades que vdo desde a multa até uma possivel interdi¢do das operagdes.
Por outro lado, o processo de impressdo exige que a tinta seja aplicada sobre
uma superficie lisa, inviabilizando, portanto, as técnicas de retirada da tinta
por meio de abrasdo.

Objetivos da invencao

Em vista do exposto, tem a presente invengdo o objetivo de
provef meios de remogdo de impressdo em embalagens, que dispensem a
necessidade de fundigfo destas para o reaproveitamento do metal.

Constitui outro objetivo da invengdo o provimento de meios
que além de efetuar a remogdo eficiente da impressdo conservem intactos sua
estrutura e seu acabamento superficial, de modo a permitir seu
reencaminhamento a linha de produg&o.

Constitui outro objetivo da invengdo prover meios que
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apresentem impacto reduzido sobre o meio ambiente, bem como prover a
economia de energia elétrica destinada a fundi¢do do metal.

Descri¢ido resumida da invencio

Conforme os processos adotados nas inddstrias do ramo, a
rotulagem das latas compreende uma primeira etapa na qual a tinta é aplicada
sobre a superficie mediante processo tipografico tal como off-set ou
equivalente, seguindo-se a passagem dessas latas por fornos para prover a
cura da tinta pelo calor. Tal cura resulta numa forte adesdo da tinta ao metal, o
que ¢é necessario tendo em vista as condi¢des de uso das latas, que
compreendem, além do manuseio a que sdo submetidas durante a
comercializagio e o consumo, contato com a umidade decorrente da
refrigeracdo, etc.

No processo ora proposto, os objetivos supracitados, bem
como outros, sdo atingidos mediante a retirada da impressdo antes da cura da
tinta, por meio de aplicagdo de um liquido que remove a tinta acompanhado
de fricgdo por meios ndo abrasivos.

De acordo com outra caracteristica da invengdo, o liquido
removedor da tinta consiste de uma solugdo aquosa alcalina.

De acordo com outra caracteristica da invengdo, o pH da
solugdo € igual ou superior a 9.

De acordo com outra caracteristica da invengdo, o liquido
removedor poder4 consistir de uma dispersdo de 6leo em agua.

De acordo com outra caracteristica da invengdo, a dita fricgdo
é provida através do movimento relativo entre a superficie impressa do metal
e um coxim friccionador ndo abrasivo.

De acordo com outra caracteristica da invengo, a dita fric¢do
¢ acompanhada da aplicagéo do liquido removedor.

De acordo com uma concretizagdo preferida da invengéo, o

liquido removedor compreende uma solugéo aquosa alcalina.
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De acordo com uma concretizagdo mais preferida da invengo,
o liquido removedor consiste numa solug¢io aquosa de hidréxido de sodio.

De acordo com outra caracteristica da inven¢do, numa
concretizagdio preferida em que as latas tém formato cilindrico, dita friccdo é
provida mediante o contato de um coxim com a superficie da lata a qual se
imprime um movimento de rotagdo em torno de seu eixo longitudinal

De acordo com outra caracteristica da invengdo, o
equipamento utilizado compreende pelo menos um mandril rotativo, no qual a
lata é temporariamente encaixada e retida durante a operagio de fric¢do.

De acordo com outra caracteristica da invengdo, a retengdo da
lata no dito mandril é provida preferencialmente por meio de vacuo ou ainda

por meio equivalente.

De acordo com outra caracteristica da invengdo, podera ser
acoplado no dito equipamento, um detector capaz de identificar a presenga de
residuos de impressdo.

Descrigao da figura

As demais vantagens e caracteristicas da inven¢do tornar-se-&o
mais evidentes a partir da descrigdo de uma concretizagdo preferida, dada a
titulo de exemplo e ndo num sentido de limitagdo e da figura tinica que a ela
se refere, na qual esta ilustrado o equipamento bem como o processo ora
proposto.

Descricio detalhada da inven¢io

O objetivo da presente invengdo ¢ prover a limpeza de latas
acondicionadoras de bebidas, alimentos e outras aplicagdes em geral, em cujo
corpo tenham ocorrido possiveis erros de impressdo. O referido objetivo ¢
alcan¢ado mediante um processo no qual a tinta é removida antes da sua cura,
mediante aspersdo de liquido removedor e fricgdo ndo abrasiva. O liquido
removedor utilizado é preferencialmente uma solugéo alcalina com pH igual

ou superior a 9; vantajosamente, este liquido consiste numa solugdo de
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hidréxido de sédio em 4gua, numa concentraggo entre 0,1% e 1,5% de NaOH,
sendo preferida uma concentragdo d_e, aproximadamente, 0,2% NaOH,
pod'endo-s‘e, todavia, utilizar outras substincias que sejam adequadas para a
finalidade proposta. A referida aspersdo pode ser feita em uma ou mais
etapas, sendo que, pelo menos uma delas é acompanhada de fricgdo da
superficie impressa por meio de um coxim de material macio e ndo abrasivo.
Na concretizacdo exemplificativa ilustrada, sdo utilizadas trés etapas de
aspersdo, sendo as duas ltimas acompanhadas de fric¢do.

De acordo com os principios da invengdo, o equipamento
utilizado no précesso compreende meios que sustentam a lata em posi¢éo
adequada, a0 mesmo tempo que provém a rotagdo desta em torno de seu eixo
longitudinal, meios de fricgdo ndo abrasiva em contato com a superficie
lateral impressa da lata durante a referida rotagdo e meios de aspersdo do
liquido removedor sobre essa superficie durante a dita fricgdo. Numa forma
de realizagdo pratica da invengdo, ditos meios de sustentagdo sdo providos por
mandris cilindricos com didmetro ligeiramente inferior ao didmetro interno
das latas, as quais se encaixam nestes por deslizamento axial. Ditos mandris
estio associados a mecanismos que produzem a rotagdo em torno de seus
eixos. Devido ao provimento de meios de retengdo tempordria, as latas neles
encaixadas giram solidariamente com os mandris, provendo o contato
deslizante da superficie impressa com os ditos meios de friccdo. A agdo
conjunta desse deslizamento e do liquido solvente prové a retirada da tinta da
superficie das latas, sem afetar o acabamento polido desta superficie,
permitindo que, apds enxagiie e secagem, estas latas possam ser re-
encaminhadas a linha de produgdio. Apesar dos ditos mandris poderem
apresentar seus eixos orientados em qualquer posicdo, vertical ou horizontal,
adota-se, preferencialmente, a orientagdo horizontal, tendo em vista que esta
torna mais facil o encaixe e o desencaixe das latas. O tratamento das latas ¢

feito por um equipamento principal que compreende os seguintes elementos
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essenciais:

a) pelo menos um mandril, munido de meios de rotagdo em torno de

seu eixo;

b) meios de inser¢do deslizante das latas, uma de cada vez, no
mandril;

¢) meios de retengdo da lata no mandril apds sua inser¢do deslizante;

d) pelo menos um elemento de aspersdo do liquido removedor da tinta;

e) pelo menos um elemento macio de fricgdo ndo abrasiva associado a
meios de justaposigdo deste a superficie impressa da lata inserida no
mandril em rotagéo;

f) meios de retirada da lata do mandril apés a remogéo da impressao.

Complementarmente, o sistema compreende meios acessorios,
o primeiro dos quais conduz as latas impressas até o equipamento de remogado
da impressdo e o segundo provendo o enxégiie das latas ja tratadas e seu
reencaminhamento a linha de produgéo.

Uma forma vantajosa de realizagdo da invengdo que melhora a
eficiéncia do processo consiste em utilizar uma pluralidade de mandris,
regularmente posicionados na periferia de uma base rotativa, a qual se desloca
em incrementos iguais a distancia angular entre os ditos mandris, com pausas
entre os deslocamentos sucessivos. Tal concretizagdo permite que alguns dos
elementos supracitados, tais como (b), (d), (e) e (f), possam ser instalados em
posicBes distintas, de modo a permitir a execugdo simultinea de diversas
etapas do processo. Mais especificamente, tais elementos sao localizados em
posicdes coincidentes com aquelas das latas nos pontos de parada entre ditos
deslocamentos.

A Fig. 1 ilustra uma forma de realizagdo da invengéo na qual
dito dispositivo principal 10 compreende seis mandris 11 com os eixos
orientados horizontalmente, equidistantemente dispostos ao longo da periferia

de uma placa circular 12 em forma de disco vertical, sendo igual a 60° o
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angulo o entre mandris adjacentes. Os deslocamentos incrementais do disco
12 séo, portanto, iguais a 60° ou seja, 1/6 de circunferéncia, sendo os pontos
de parada designados na figura como L, IL, I, IV, Ve VI. Segundo mostra a
figura, as latas sdo conduzidas até o referido dispositivo mediante uma calha
13, na qual as latas a serem tratadas estdo posicionadas paralelamente entre si
e perpendicularmente ao sentido de deslocamento indicado pela seta 15.
Acima da posicio 16 na dita calha sdo providos meios que detém
momentaneamente cada lata, sendo esta borrifada com o liquido solvente
aplicado por um primeiro aspersor 17. A seguir, a lata desliza pela porgdo
mais inclinada 18 da calha, indo parar num elemento posicionador 19 que
dispde a lata 14b numa posi¢do correspondente ao ponto I de parada do disco,
ficando dita lata alinhada com o mandril 11.

Conforme ilustrado na figura, os meios que produzem a
inser¢do deslizante da lata sobre o mandril consistem de um pistdo 21 situado
nesta posigdo, o qual empurra a lata fazendo com que esta encaixe
externamente no mandril. O acionamento do pistdo € feito por meios
conhecidos, tais como o ar comprimido ou equivalente. Uma vez feito este
encaixe, a lata é retida no mandril mediante a aplicagdo de vacuo, por meios
conhecidos, ndo ilustrados na figura. Segundo mencionado anteriormente, o
mandril gira em torno de seu eixo longitudinal, dita rotagdo sendo provida por
meios conhecidos e portanto ndo detalhados na figura.

Apds dois deslocamentos sucessivos de 60°, a lata l4c
encaixada no mandril atinge a posigdo III, onde é submetida a uma primeira
operagdo de remogdo da tinta, mediante aspersdo com o liquido removedor,
sendo concomitantemente friccionada pelo coxim macio 22, cuja
aproximagio e afastamento da superficie da lata sdo controlados pelo pistdo
23, acionado por meios conhecidos tais como o ar comprimido ou
equivalente. Mais precisamente, a posi¢do de descanso do coxim 22 ¢ aquela

ilustrada na figura, ou seja, afastado da lata. Imediatamente apds a lata 14c
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deter-se na posi¢io III, o pistdo 23 é acionado, aproximando o coxim macio
22 da superficie da lata em rotagdo até entrar em contato com esta, a qual ¢
continuamente aspergida pelo liquido removedor proveniente do aspersor 24.
Ao terminar o periodo de parada do disco, o coxim 22 € afastado da lata,
sendo esta deslocada até a posi¢do IV, onde novamente ocorre a asperséo € a
friccdo, através do borrifador 25 e do coxim, constituido pela esponja macia
26. Ao terminar esta segunda etapa de retirada da tinta de impressdo, o disco
sofre mais dois deslocamentos de 1/6 de volta, passando a lata para as
posi¢des V e VI. Ao chegar a esta ultima, a lata 14e € expulsa do mandril 11b
por meio da aplicagdo de ar comprimido, sendo encaminhada a um sistema de
enxagiie e transportador de retorno a linha de produgéo (néo ilustrados).

Se bem que a invengdo tenha sido descrita com base numa
concretizagido exemplificativa especifica, fica entendido que modificagdes
poderdo ser introduzidas no referido aparato sem ultrapassar os limites
conceituais da invengdo. Assim, por exemplo, o equipamento principal 10
podera ser provido de uma quantidade diferente de mandris, tais como, por
exemplo, 3, 4, 5 ou mais mandris, permanecendo dentro da idéia inventiva.
Igualmente, a placa de suporte 12 podera ser poligonal (triangular, quadrada,
pentagonal, hexagonal, etc.), em lugar de circular conforme ilustrado.
Ademais, a quantidade de borrifadores ou esponjas podera ser diferente da
ilustrada na figura. Outrossim, o movimento relativo entre a superficie
impressa e o coxim macio podera ser obtido mantendo-se a lata imovel e
movimentando-se o coxim ao longo desta, sendo esta opgdo mais pratica no
caso de latas com seccdo ndo circular, tal como oblonga, eliptica ou
prismatica.

De acordo, a invengdo se encontra descrita e delimitada pelo

conjunto de reivindicagdes que se segue.
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REIVINDICACOES

1. Processo para remogdo de impressio em embalagens

metalicas de bebidas, alimentos e outras aplicagdes em geral, caracterizado

pelo fato de compreender a remogdo da tinta antes da sua cura, mediante

aspersio com liquido removedor da tinta e fricgo néo abrasiva. |

2. Processo, de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado

pelo fato de dito liquido removedor consistir de uma solugéo aquosa alcalina.

3. Processo, de acordo com a reivindicagdo 2, caracterizado

pelo fato de dita solugdo ter um pH igual ou maior do que 9.

4. Processo, de acordo com a reivindicagdo 3, caracterizado
pelo fato de dita solugfo consistir de uma solugéo de hidréxido de sédio em
agua.

5. Processo, de acordo com a reivindicagdo 4, caracterizado

pelo fato da concentragdo de dita solugdo estar compreendida entre 0,1% e

1,5% NaOH, em massa.

6. Processo, de acordo com a reivindicag@o 5, caracterizado

pelo fato da concentragdo de dita solugdo ser de, aproximadamente 0,2%

NaOH em massa.

7. Processo, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes

anteriores, caracterizado pelo fato de compreender pelo menos uma etapa de

aspersio com liquido removedor de tinta simultineamente com
friccionamento da superficie impressa por um elemento macio e néo abrasivo.

8. Processo, de acordo com a reivindicagdo 7, caracterizado

pelo fato de dito friccionamento ser provido mediante o deslocamento relativo

entre a superficie impressa e o dito elemento macio e ndo abrasivo em contato

com a dita superficie.

9. Processo, de acordo com a reivindicagdo 8, caracterizado
pelo fato de dito deslocamento relativo ser provido pela movimenta¢ao da

superficie impressa, permanecendo imével o dito elemento macio e ndo
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abrasivo.

10. Processo, de acordo com a reivindicagdo 8, caracterizado
pelo fato de dito deslocamento relativo ser provido pela movimentagio de

dito elemento macio e ndo abrasivo, permanecendo imével a superficie

impressa.

11. Processo, de acordo com a reivindicagdo 9, caracterizado
pelo fato de dita movimentagdo da superficie impressa ser provida pela

rotacdo de dita embalagem em torno de seu eixo longitudinal.

12. Sistema para remogdo de impressio em embalagens

metalicas de bebidas, alimentos e outras aplicagdes em geral, caracterizado

pelo fato de compreender um equipamento principal, consistindo dos

seguintes elementos:

- pelo menos um mandril rotativo em torno de seu proprio
eixo, com didmetro ligeiramente inferior ao da embalagem a ser tratado,
munido de meios de retengdo deste; |

- meios de impulsdo de cada embalagem individual para seu
encaixe no dito pelo menos um mandril;

- meios de retengdo temporaria de cada embalagem ap6s o
dito encaixe no dito pelo menos um mandril;

- meios de aspersdo de um liquido removedor da tinta sobre
a superficie da embalagem encaixada no mandril e dotado de movimento de
rotagdo em torno de seu eixo;

- meios de justaposi¢do deslizante de um elemento macio e
ndo abrasivo a superficie de dita embalagem;

- meios de expulsio da embalagem do pelo menos um
mandril apés o término da aspersio do liquido removedor da tinta
acompanhada da justaposigdo de dito elemento macio e ndo abrasivo.

13. Sistema, de acordo com a reivindicagdo 12, caracterizado

pelo fato de dita embalagem consistir numa lata.
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14. Sistema, de acordo com a reivindicagdo 13, caracterizado

pelo fato de dita embalagem consistir numa lata para bebida.

15. Sistema, de acordo com a reivindicagdo 12, caracterizado

pelo fato de compreender um conjunto de mandris montados numa base
giratéria que se desloca em incrementos angulares iguais 4 distancia angular
entre ditos mandris, com pausas entre deslocamentos sucessivos.

16. Sistema, de acordo com a reivindicagdo 15, caracterizado

pelo fato de estar provido, em pelo menos uma das posi¢des correspondentes
a uma de ditas pausas, de meios de aspersdo de um liquido removedor da tinta
sobre a superficie da embalagem e/ou meios de justaposi¢do deslizante de um
elemento macio e ndo abrasivo a superficie de dita embalagem.

17. Sistema, de acordo com as reivindicagdes 12 ou 15

caracterizado pelo fato de ditos meios de impulsdo de cada dita embalagem

consistirem de um pistdo acionado por ar comprimido ou equivalente.

18. Sistema, de acordo com a reivindicagdo 12, caracterizado

pelo fato de ditos meios de aspersdo serem providos por um borrifador.

19. Sistema, de acordo com as reivindicagdes 12 ou 15,

caracterizado pelo fato de ditos meios de retengdo tempordria de dita

embalagem no mandril serem providos pela aplicagdo de vacuo ou ainda por

meio equivalente.

20. Sistema, de acordo com as reivindicagdes 12 ou 15,

caracterizado pelo fato de ditos meios de expulsdo de dita embalagem serem

providos por ar comprimido.

21. Sistema, de acordo com a reivindicagdo 12, caracterizado

adicionalmente pelo fato de compreender um equipamento borrifador
posicionado numa calha de alimentagdo de ditas embalagens antes de seu

processamento pelo dito equipamento principal.
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RESUMO

“PROCESSO E SISTEMA PARA REMOCAO DE IMPRESSAO EM
EMBALAGENS METALICAS” |

Processo e sistema para remogao de impressdo em embalagens
metalicas, utilizadas em bebidas, alimentos e outras aplicacdes em geral,
compreendendo a remogdo da tinta antes da sua cura, mediante aspersdo com
liquido removedor da tinta e fricgdo ndo abrasiva. Preferencialmente o dito
liquido € uma solug@o aquosa alcalina, a qual € aspergida sobre a superficie da
embalagem simultaneamente com o friccionamento desta por um elemento
macio e ndo abrasivo. Numa concretizagdo preferida, dito friccionamento
resulta da rotagio da embalagem em torno de seu eixo longitudinal, estando
esta montada num suporte rotativo, permanecendo imével o elemento macio

ndo abrasivo em contato com a sua superficie.
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