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Relatério Descritivo da Patente de Invencdo para
"METODO PARA REVESTIMENTO DE UMA BOBINA METALICA
OU FOLHAS METALICAS COM UMA COMPOSICAO DE
REVESTIMENTO AQUOSO".

DESCRICAO

[001] A presente invencdo refere-se a um método para revesti-

mento de uma bobina metalica ou folhas metalicas com uma composi-
cdo para tratamento ou (pré)tratamento, no qual o referido material
metalico tratado € moldado em seguida em um artigo, tal como um re-
cipiente ou um estojo, particularmente como uma lata e, em seguida,
limpo e ainda também pré-tratado quimicamente para, na sequéncia,
ser revestido com tinta ou pintura ou tratado quimicamente. Em segui-
da, uma linha de producdo de uma lata de aluminio de duas partes é
selecionada, para demonstrar, por um lado, o processo convencional
atual e, por outro lado, um processo de acordo com a invencao.

[002] Na producao atual de latas, uma fabrica de latas de alumi-
nio compra bobinas de aluminio em uma fabrica de bobinas de alumi-
nio possuindo uma instalagéo de laminacdo de aluminio a frio. O esto-
que de bobinas de aluminio &, tipicamente, de um tipo de liga especifi-
ca usado em muitas fabricas de latas. Estas bobinas de aluminio sé&o
entdo enviadas a fabrica de latas com um assim chamado pos-
lubrificante aplicado a superficie. O pés-lubrificante € um 6leo ou uma
composicdo baseada em éster, tendo, caracteristicamente, uma quan-
tidade consideravel de 6leo vegetal ou 6leo mineral, ou ambos. O pos-
lubrificante ajuda na protecéo da corrosdo do material metélico.

[003] A bobina de liga de aluminio usada para a producéo de la-
tas é, frequentemente, laminada até a uma espessura de parede na
faixa de 0,45 a 0,25 mm no laminador de aluminio, considerando que
uma espessura de parede, por exemplo, de 0,25 mm é reduzida duran-

te o processo de moldagem na fabrica de latas para uma espessura de
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parede, por exemplo, de 0,10 mm, frequentemente em cerca de 4 a 5
etapas do processo em um produtor de corpo.

[004] Primeiro, na extremidade frontal da fabrica de latas, a bobi-
na, que carrega, caracteristicamente, um O6leo contendo pOs-
lubrificante sobre as suas superficies, € fixada a um desenrolador para
estendé-la.

[005] Em seguida, é aplicada uma composicédo lubrificante que
pode conter 6leo, éster(es), emulsificador(es) ou agua, ou qualquer
combinacao deles, sobre a bobina, por exemplo, com a ajuda de um
bocal de pulverizacdo. A composicdo pode ser também chamada de
"pos-lubrificante” e pode ser da mesma composicdo ou de uma similar,
comparada ao primeiro pos-lubrificante. Esta composicao lubrificante &
aplicada a bobina, e em seguida usada para ajudar na moldagem da
lata, de modo tipico imediatamente antes ou no “produtor de copos”,
ou em ambas as situacdes. Depois de o produtor de copos ter formado
latas pré-moldadas chamadas "copos”, estes copos sao transportados
para uma, assim chamada, maquina de producao de corpos (“produtor
de corpos").

[006] O produtor de corpos usa uma COMPOSICA0 que contém
oleo, emulsificador(es), éster(es), refrigerante(es) ou qualquer combi-
nacéo deles, para a moldagem que se segue e a refrigeracéo das fer-
ramentas e do componente moldado. Este equipamento molda os co-
pos por um processo de repuxamento e estiramento de parede para a
moldagem final e para o acabamento final das superficies como € bem
conhecida, por exemplo, tal como uma lata de cerveja ou uma lata de
coca-cola. O processo de repuxamento e de estiramento de parede ou
processos similares de moldagem aplicam muita for¢ca sobre o material
de aluminio tal que a liga de aluminio nas ferramentas flui como em
uma operacao de moldagem a frio. Depois que a moldagem do assim

chamado "corpo” € feita, a parte superior do copo repuxado é cortada
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("aparada" em um "aparador") e as latas sao transportadas para a as-
sim chamada "lavadora" tendo varios banhos onde, nos processos
atuais, a limpeza € executada em diferentes etapas do processo e on-
de, caracteristicamente, diferentes produtos quimicos sao aplicados
em diferentes banhos. Entre eles e, opcionalmente, também no final da
lavagem, h& pelo menos um enxaguamento com agua.
[007] As latas de aluminio hoje sdo produzidas em uma linha a
uma velocidade de 1000 a 4000 unidades de lata por minuto, as quais
sao frequentemente repuxadas e submetidas ao estiramento de pare-
de por até 10 produtores de corpos paralelos, porém freqlientemente
apenas repuxados em copos por apenas 1 produtor de copos antes
nesta linha.
[008] O processo de (pré)tratamento tipico em uma lavadora de
latas muitas vezes pode compreender 0s seguintes estagios:

1. Pré-enxaguamento - estagio 0

2. Pré-limpeza - estagio 1

3. Limpeza &cida - estagio 2

4. Enxaguamento A/B - estagio 3a

5. (Pré)tratamento de mancha de cupula - estagio 4

5. Enxaguamento A/B - estagio 5

6. Enxaguamento DI - estagio 6 (agua desionizada, fre-
guentemente até reciclada)

8. Intensificador de mobilidade - estagio 7
[009] Os corpos das latas vindo do produtor de corpos possuem,
tipicamente, superficies externas muito lisas, mas necessitam ser lim-
pos. Podem ser usados Gardobond® S 5240 e Gardobond® 45 CR, da
Chemetall GmbH, nos estagios de (pré)limpeza para ficarem isentos
de dleo, sujeira e outros contaminantes tais como Oleo queimado e ou-
tros componentes organicos queimados, que podem fazer o corpo da

lata parecer negro e, devido a isso, remover o teor de pés-lubrificante,
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de lubrificante de embutimento e de lubrificante/refrigerante do produ-
tor de corpo. Tais composicdes de limpeza acida aquosas podem con-
ter fluoreto livre ou Fe?, junto com pelo menos um agente oxidante, tal
como um peréxido. Porém, quanto mais longa ou mais forte é a causti-
cacao no banho de acido, mais aspero pode se tornar o corpo da lata.
Se ocorrer uma causticacdo demasiadamente forte, a cor do corpo da
lata pode até se tornar branca. E se houver uma friccdo muito alta, o
corpo da lata também deve ser rejeitado. Se eles mostram certa aspe-
reza, 0s corpos das latas ndo podem ser transportados de um modo
adequado sem que tenha sido aplicado um intensificador de mobilida-
de. Diminuindo a taxa de causticacdo, ndo h& necessidade de aplicar
um intensificador de mobilidade.

[0010] Em seguida, a lata pode ser (pré)tratada com uma compo-
sicdo aguosa para um revestimento de converséao baseado tipicamente
em Zr, F e PO,, por exemplo, com o produto Gardobond® 1450 N ou
Gardobond® 764, da Chemetall GmbH, ou com Alsurf 450®, da Nipon
Paint Corp., no assim chamado "processo do estagio 4" ou "tratamento
de mancha de cupula" da lavadora, de modo que o fundo (cupula) da
lata € protegido durante a pasteurizacdo contra corrosao uma vez que
esta pasteurizacdo €, de modo especial, freqlientemente necessaria
para latas de cerveja. Este tratamento de mancha de cupula leva, ca-
racteristicamente, a um revestimento contendo zirconio, com um teor
de zirconio a ser medido como zirconio elementar na faixa de 2 a 14
mg/m? de Zr. A aplicacdo de tais composicdes em uma lavadora de
latas € um processo dificil, em razdo da estabilidade limitada do siste-
ma e em funcéo da producéo de borra. O revestimento produzido afe-
ta, freqientemente, a mobilidade das latas. A mobilidade das latas,
gue se posicionam e giram uma paralela a outra permanecendo sobre
uma correia de transporte ou uma esteira de transporte, € influenciada

significativamente pelas propriedades de deslizamento das superficies
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das latas e dos revestimentos dos corpos das latas. A mobilidade é
diretamente relacionada a velocidade de producédo na fabrica de latas.
Quanto mais alta € a mobilidade, mais altas podem ser a velocidade
de producao e a capacidade de producéo.

[0011] Ao aplicar o assim chamado "intensificador de mobilidade"
ao corpo da lata, especialmente no estagio 7 da lavadora, por exem-
plo, uma composi¢cdo aquosa com base em uma mistura de tensoati-
vos em solucdo aquosa, a capacidade de deslizamento da superficie
geralmente aspera da lata € aumentada.

[0012] As latas podem ser transportadas a uma fabrica de cerveja
onde, por exemplo, a cerveja pode ser pasteurizada antes de encher
as latas, ou depois de posta nas latas. Particularmente no ultimo caso,
a superficie externa ainda nao tratada da cupula pode dar margem a
corrosdo, por exemplo, enegrecendo se ha uma protecédo de corrosao
insuficiente. A pasteurizacdo é freqientemente realizada com agua
guente em torno de 75 a 95C. Nesta temperatura, a cupula deve se
tornar de branca a acinzentada e, algumas vezes, até negra, devido ao
inicio da corrosdo na superficie metalica, se ela ndo estiver protegida
de corrosdo. Em consequéncia, € importante uma protecao da superfi-
cie externa da cupula, uma vez que apenas as demais superficies ex-
ternas, assim como as superficies internas, independentes uma da ou-
tra, sdo pintadas ou estampadas com tinta ou pintura, ou ambas. Tal
mudanca de cor tem de ser evitada.

[0013] Descobrimos que, se ndo houver protecdo de corrosao in-
terna, o teor de acido fosférico de uma tipica coca-cola pode corroer a
parede de uma lata de aluminio convencional em torno de 6 horas. Em
consequéncia, até as quebras e fissuras do material metélico e dos
seus revestimentos devem ser reduzidas, ou mesmo evitadas, para
minimizar o risco de corrosdo de tais latas ndo apenas na superficie

interna, mas também para evitar a corrosao da fissura.
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[0014] Este processo convencional em uma lavadora de latas
mostra com freqiéncia as seguintes desvantagens:

[0015] A continuidade de banhos e (pré)tratamentos das latas na
lavadora € complexa e dificil, sendo um sistema sensivel, mesmo em
relacdo as operacOes de moldagem anteriores. Os efeitos mais des-
vantajosos séo relacionados ao (pré)tratamento de mancha de cupula
e ao (pré)tratamento de intensificador de mobilidade.

1) O (pré)tratamento de mancha de cupula é freqliientemen-
te desvantajoso devido:

a) ao efeito da reducado da capacidade de deslizamento dos
corpos das latas, em razao, talvez, do revestimento mais ou menos
cristalino e, de modo caracteristico, relativamente aspero, produzido
com a composicdo da mancha de cupula.

b) a perda de aderéncia de pintura na area de estreitamen-
to dos corpos das latas, o que ocorre proximo da area onde a tampa
sera unida, uma vez que o revestimento de mancha de cupula mais ou
menos cristalino néo é flexivel o suficiente para ser curvado de modo
significante na area de estreitamento e causa microfissuras e fraturas
durante o dobramento, o que provoca microfissuras e fraturas na ca-
mada de pintura aplicada sobre o revestimento da mancha de cupula,
por meio do que as microfissuras e fraturas ocorrem em primeiro lugar
nos segmentos das regides externas dobradas de modo convexo, es-
pecialmente se eles sdo revestidos com uma tinta ou pintura altamente
pigmentadas, ou ambas, nos quais pode ocorrer posteriormente uma
oxidacéo limitada branca; em consequéncia, seria uma grande vanta-
gem evitar este tipo de falha.

c) a temperatura do banho de (pré)tratamento de mancha
de cupula, freqientemente na faixa de 35 a 60C, o que é caro.

d) ao custo dos produtos quimicos no (pré)tratamento de

mancha de cupula.
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e) a formacéao de borra, 0 que causa pausas para limpar 0s
banhos durante as quais ndo ha producao na linha.

f) a eliminacdo de aguas servidas, produtos quimicos e bor-
ra.

g) no banho para um (pré)tratamento de mancha de cupula
ser aceitavel apenas um teor muito baixo de enxofre, porém pode ser
introduzido facilmente certo teor de enxofre do banho de limpeza aci-
do: se um corpo esta posicionado para cima e ndo para baixo, o que
ocorre em algumas situacoes, tal corpo de lata em posicéo vertical no
estagio 4 introduz acido sulfarico e outros acidos da solucao de limpe-
za acida no banho do estagio 4, o que deve, em consequéncia, ter um
excesso continuo e uma perda de produtos quimicos para assegurar
um teor de enxofre muito baixo no banho.

h) ao tempo de (pré)tratamento a ser usado, de apenas

muito poucos segundos para um corpo de lata, mas se a velocidade de
transporte de latas for reduzida, ou se ocorrer uma parada da linha, o
revestimento de mancha de cupula tem mais tempo para se desenvol-
ver e fica, em conseqiéncia, mais grosso e aspero. Entdo, a capaci-
dade de deslizamento deste revestimento é reduzida significativamen-
te.
[0016] Em consequiéncia, seria uma vantagem substancial evitar
um (pré)tratamento de mancha de cupula, ou usar um (pré)tratamento
de mancha de cupula que ndo produza um revestimento cristalino as-
pero, tal como revestimentos com base em pelo menos um fosfonato,
a medida que for possivel usar as assim chamadas "moléculas de au-
tomontagem” (SAM) na base de pelo menos um composto selecionado
do grupo de &cidos fosfbnicos, fosfonatos e seus derivados e/ou usar
um (pré)tratamento de mancha de cupula com menos conseqiéncias
ambientais hostis.

[0017] Um intensificador de mobilidade criard& um revestimento
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com boa capacidade de deslizamento na superficie do corpo de lata,
de modo que uma superficie mais ou menos aspera fica alisada e ob-
tém melhor capacidade de deslizamento do que sem tal revestimento.

2) O uso de um intensificador de mobilidade é frequente-
mente desvantajoso porque:

a) a composicao do intensificador de mobilidade - a seguir
chamada "intensificador de mobilidade" - na atualidade é, de modo
freqliente, uma composicdo aquosa com base em tensoativos ou éste-
res, ou ambos. Quanto mais alta é a concentracéo de intensificador de
mobilidade ou quanto maior o tempo em que € aplicada, por exemplo,
durante uma parada de linha, podem ocorrer mais tarde problemas na
pintura ou na impressao. Quanto mais hidrofilica € a superficie revesti-
da com o intensificador de mobilidade, mais facil podem ocorrer pro-
blemas de umidificacdo, se uma tinta ou uma pintura € usada sendo
mais hidrofébica do que as pinturas ou tintas caracteristicamente utili-
zadas, ou ambas, uma vez que as superficies externas de uma lata ou
de um artigo sdo mais hidrofobicas. Pode entdo ocorrer um problema
em razdo de aderéncia insuficiente a superficie. Porém, tipicamente,
nao ocorre um problema nas superficies internas de uma lata ou de
um artigo, uma vez que nelas € usada, freqientemente, uma tinta ou
pintura hidrofilica, ou ambas.

b) pode ocorrer uma sujeira oriunda de um intensificador de
mobilidade que podera causar um tipo de falha chamada de "anéis de
sal", que pode ser causada por uma concentracdo demasiado alta de
um banho de intensificador de mobilidade, ocorrendo particularmente
quando uma alta concentracdo de intensificador de mobilidade é apli-
cada ao corpo da lata na vertical, quando o intensificador de mobilida-
de forma um anel de pelicula liquida no fundo e seca. Os referidos
anéis de sal constituem uma razao para a rejeicado de tais corpos mol-

dados revestidos.
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[0018] A percentagem de rejeicdes devido ao (pré)tratamento de
mancha de cupula e do (pré)tratamento de intensificador de mobilidade
pode ser pelo menos 0,1% de toda a producao de latas, talvez até al-
gumas vezes mais de 1%, o que é um alto fator de custo de semelhan-
te producdo em massa. Estes dois estagios de producéo parecem ser,
caracteristicamente, os estagios com as mais altas taxas de falhas.
Uma linha de producéo de latas apenas pode ter custos em razéo da
rejeicdo de latas na faixa de vagamente meio milhao de € por ano.
[0019] Consequientemente, € um objetivo da invencdo propor um
método mais facil ou mais barato para produzir artigos ocos, tais como
latas e estojos. Outro objetivo da invencéo é propor um método para
produzir artigos ocos, tais como latas e estojos, em uma continuidade
de processo menos complexa, menos instavel ou mais curta.

[0020] Sabe-se agora que podem ocorrer freqliientemente micro-
fissuras na liga de aluminio de latas na superficie externa de cupula
que parecem surgir da moldagem no produtor de corpos. Tais fissuras
podem manter 6leo dentro delas, uma vez que as forcas de capilarida-
de sdo muito fortes, mesmo apesar do aguecimento e das altas pres-
sOes de vaporizacdo. O 6leo pode permanecer nas microfissuras, de
modo que ele pode se espalhar para fora das microfissuras, se a lata
for aquecida quando o seu interior ndo estiver ainda pintado. A pintura
a base de agua aplicada depois ndo € capaz, entdo, de cobrir as pe-
quenas areas cobertas de oleo da superficie interna. Assim, ndo ha
pintura e nestas falhas ndo ha protecdo de corrosdo. Em consequén-
cia, ainda assim é preferivel aperfeicoar o processo de moldagem para
reduzir o nimero e o tamanho das microfissuras durante as etapas de
moldagem.

[0021] Descobri-se agora que ha varias vantagens se nao for re-
vestido o corpo de lata moldado com os produtos quimicos especificos

do "processo de estagio 4" usados de modo convencional atualmente
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com base em Zr, F e PO, no estagio 4 da lavadora, a menos que a
bobina metalica ou as folhas metalicas ja tenham sido revestidas ante-
riormente.

[0022] Descobri-se agora que pelo menos uma parte do teor de
zirconio aplicado em um revestimento rico em zirconio na bobina per-
manece na superficie ou dentro da camada de superficie, ou em am-
bas, do material metélico, durante a moldagem e até durante a limpeza
apos a moldagem, o que € muito surpreendente.

[0023] Descobrimos agora que uma lata pode ser produzida com
uma perfeita resisténcia de mancha de cupula sem usar o0 "processo
de estagio 7" convencional com um intensificador de mobilidade, se
uma bobina metalica ou folhas metalicas forem pré-revestidas com um
revestimento resistente a corrosdo adequado. Este estagio pode, em
consequéncia, ser omitido ou pode ser reposto, por exemplo, por um
estagio de enxaguamento com agua ou com agua com pequeno teor
de tensoativo(s). Tal omisséo apenas € possivel se 0 estoque de mate-
rial metalico tenha mostrado um revestimento adequado antes da mol-
dagem, que permaneca durante o processo pelo menos parcialmente
na superficie metalica ou leve a uma superficie metalica modificada,
ou ambos 0s casos.

[0024] Uma investigacdo revelou que continua presente zirconio
na superficie de um corpo de lata, embora nenhum (pré)tratamento de
mancha de cupula ou nenhuma outra composi¢cdo contendo zirconio
tenha sido aplicada na lavadora.

[0025] Foi surpreendente que o teor de zirconio da camada de
passivacao contendo zirconio presente na bobina metalica ou nas fo-
lhas metalicas testadas n&o tenha sido totalmente removido na molda-
gem e no processo de limpeza logo a seguir. Em consequéncia, acre-
dita-se que o teor de zirconio desta moldagem foi transformado dentro

do interior da superficie da liga de aluminio durante a moldagem, es-
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pecialmente durante as etapas de repuxamento e estiramento de pa-
rede nos produtores de corpos, particularmente em razao da alta pres-
sao e, talvez, devido as altas temperaturas presentes durante a mol-
dagem.

[0026] Descobrimos que o revestimento aplicado na superficie me-
talica é capaz de ajudar no processo de moldagem da bobina metalica
ou folhas metélicas, assim como na moldagem adicional dos corpos
pré-moldados tais como copos e corpos (lata), especialmente no pro-
dutor de copos ou no produtor de corpos, ou em ambos, de um fabri-
cante de latas.

SUMARIO DA INVENCAO

[0027] A invencdo relaciona-se com um método para o revesti-

mento de uma bobina metéalica ou de folhas metalicas com uma com-
posicdo de revestimento aquosa compreendendo pelo menos um
composto selecionado do grupo consistindo em compostos de zirconio,
compostos de titanio e compostos de hafnio, por meio da qual a dita
bobina metalica ou folhas metalicas tratadas é/sdo moldada/moldadas
por extrusao a frio, por repuxamento profundo, por repuxamento, por
estreitamento, por puncionamento, por estiramento de parede, ou por
gualguer combinacédo de tais etapas de processo em um artigo oco,
COmo um recipiente ou um estojo, e sendo em seguida limpadas e, op-
cionalmente, revestidas mais adiante por (pré)tratamento quimico e,
em seguida, por revestimento com tinta ou pintura, ou por ambas, ou
por tratamento quimico.

DESCRICAO DA(S) MODALIDADE(S) PREFERIDA(AIS)

[0028] Se for utilizado um "tratamento” quimico, ndo é aplicada

mais adiante nenhuma pintura e nenhuma tinta. Se for utilizado um
“(pré)tratamento” quimico, é aplicada uma pintura ou uma tinta, ou
ambas, depois do (pré)tratamento. O (pré)tratamento quimico pode

ser, em algumas modalidades, apenas uma limpeza ou comecgar com
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uma limpeza, no qual a limpeza pode ser uma limpeza alcalina ou uma
limpeza acida, ou ambas, uma depois da outra.

[0029] A definicdo dos processos de moldagem tais como extruséo
a frio, repuxamento profundo, repuxamento, puncionamento e estira-
mento de parede deve ser entendida como definida de uma maneira
mais geral. Elas, assim como o préprio termo "moldagem”, cobrirdo
todos os processos de formacéo a frio que podem ser usados para a
moldagem de bobina metélica ou folhas metélicas em artigos ocos,
que proporcionam um fluxo significativo de material dentro no material
metalico.

[0030] A seguir, o processo de acordo com a invencgao e seus efei-
tos sdo demonstrados para uma linha de latas de aluminio, porém, de
modo similar, outros recipientes ou até estojos ou outros artigos ocos
podem ser produzidos em um processo idéntico ou similar.

[0031] No método de acordo com a invencao, o artigo a ser produ-
zido pode ser, preferivelmente, uma lata. Mais preferivel, a lata € pro-
duzida tal como uma lata de duas pecas, tendo um corpo de lata e
uma tampa juntados mais tarde, por exemplo, por ligacdo de adesivo,
para completar a lata. Em contraste, as latas para alimentos sdo pro-
duzidas de modo mais freqiente como latas de trés pecas. Elas sao
compostas por um fundo, um corpo e uma tampa, e em muitos casos
nenhum repuxamento € necessario a moldagem dos componentes me-
talicos.

[0032] Preferivelmente, o artigo é produzido a partir de uma bobina
metélica ou de folhas metélicas feitas de aluminio, de liga de aluminio
ou de folha-de-flandres. No entanto, se os materiais da bobina metali-
ca ou das folhas metalicas a ser moldados mostram propriedades de
material adequadas, outros materiais metalicos podem ser usados
também, como, por exemplo, liga de magnésio, aco, zinco, zinco re-

vestido ou material metalico de liga revestido. S&o preferiveis particu-
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larmente os materiais selecionados do grupo consistindo em ligas de
aluminio 1119, 3004, 3104, 5052, 5154A e 5182, assim como folhas-
de-flandres. Aqui, uma liga de aluminio tal como Al 3104 é frequente-
mente usada para a producéo de corpos, por exemplo, para uma lata
de duas pecas, utilizada aqui apenas como um exemplo para a pratica
da invencao.

[0033] O revestimento de acordo com a invencao pode, preferi-
velmente, ser aplicado em uma linha de revestimento de bobina em
uma bobina metalica ou, em qualquer outro local, em folhas metalicas.
A bobina metélica ou as folhas metalicas podem, de modo preferenci-
al, ser revestidas por imersédo, imersao e enxaguamento, imersao e
espremedura, pulverizacdo, pulverizacdo e enxaguamento, pulveriza-
cao e espremedura, revestimento por rolo, pulverizacdo de modo ele-
trostatico, ou por qualquer combinacéo de tais etapas de processos.
[0034] Preferivelmente, a bobina metalica ou as folhas metélicas
sao revestidas em um processo de ndo-enxaguamento, especialmente
com uma pelicula liquida de uma composicdo de revestimento aquosa
na faixa de 1 a 25 ml/m? de modo especial para bobina, mais preferivel
de 2 a 15 ml/m? ou 3 a 10 ml/m?. Se forem revestidas folhas metalicas,
a pelicula liquida aplicada pode ser até na faixa de 1 a 100 ml/m?, mais
preferivel de 2 a 75 ml/m* ou 3 a 50 ou 4 a 30 ml/m?. O revestimento
pode, talvez, ser raramente aplicado em um processo de nao-
enxaguamento, onde ndo ha enxaguamento subseqientemente com
agua, porém onde a pelicula liquida € secada no local sobre a superfi-
cie metalica. A secagem €, em ambas as varia¢gdes, preferivelmente
executada a temperaturas na faixa de 18 a cerca de 100C PMT (tem-
peratura de metal de pico).

[0035] Preferivelmente, a bobina metalica ou as folhas metélicas
revestidas é/sdo secada/secadas, por meio do que é feito um trata-

mento de revestimento com um peso de revestimento na faixa de 4 a
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300 mg/m?, mais preferivel na faixa de 6 a 150 mg/m?, o mais preferi-
vel na faixa de 8 a 80 ou de 10 a 50 mg/m”°.

[0036] Preferivelmente, a bobina metélica revestida ou as folhas
metélicas revestidas mostra(m) um revestimento com um teor de
hafnio, titanio ou zirconio, ou qualquer combinacéo deles, na faixa de 1
a 50 mg/m?, medida conforme o elemento, mais preferivel na faixa de
2 a 30 mg/m?, mais preferivel na faixa de 3 a 20 ou de 4 a 15 mg/m?,
para a soma destes elementos até onde presentes. E particularmente
preferivel um teor de zircénio na faixa de 1 a 40 mg/m?, medido con-
forme o elemento, mais preferivel na faixa de 2 a 30 mg/m?, mais pre-
ferivel na faixa de 3 a 20 ou de 4 a 15 mg/m®. As mesmas faixas sdo
aplicadas para um teor de titanio ou um teor de hafnio.

[0037] Preferivelmente, a bobina metélica revestida ou as folhas
metalicas revestidas mostra(m) um revestimento tendo um teor basico
de pelo menos um tipo de flior contendo anion tal como fluoreto, de
pelo menos um hidroxido, de pelo menos um o6xido, de pelo menos um
fosfato, ou de qualquer combinacdo deles, segundo o que o revesti-
mento tem um teor de hafnio, titanio, zircénio, ou qualquer combinacgao
deles.

[0038] Preferivelmente, a composicdo de revestimento aquosa
contém agua, pelo menos um composto selecionado de compostos de
zirconio, compostos de titanio e compostos de hafnio, assim como, op-
cionalmente, pelo menos um composto selecionado do grupo consis-
tindo nas seguintes classes e compostos: fosfatos, fosfatos condensa-
dos, acidos fosfénicos, fosfonatos e seus derivados; acido fluoridrico,
monofluoretos, bifluoretos, fluoretos de complexos; taninos, acido tani-
co, complexos de tanino; compostos fendlicos e seus derivados, espe-
cialmente aqueles com propriedades similares aos taninos, acido tani-
co ou complexos de tanino; compostos contidos em dispersées polimé-

ricas organicas ou até pelo menos pode ser adicionada uma dispersao;
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polimeros organicos, copolimeros, copolimeros em bloco e copolime-
ros de enxerto, especialmente aqueles na base de acrilico, epéxi, poli-
éster, estirila, uretano, ou qualquer combinacéo deles; ceras; compos-
tos contendo boro, tal como &cido borico, fluoreto de complexo bdrico
e borato de amoénio; compostos de metal alcalino; compostos de amoé-
nio; nanoparticulas inorganicas como aquelas na base de componen-
tes de terras raras; zinco, compostos de zinco, oxidos, silica ou silica-
tos; nitratos; sulfatos; silanos; siloxanos; polissiloxanos e seus deriva-
dos; compostos de aluminio; compostos de elementos de terras raras,
como compostos de cério; compostos de itrio; compostos de manga-
nés; compostos de molibdénio; compostos de estanho; aminas e seus
derivados, como alcanol amina; agentes complexantes; acidos carbo-
xilicos como &cido ascorbico, &cido citrico, acido latico, assim como
seus derivados; tensoativos; aditivos como agentes antiespumantes e
biocidas, assim como solventes organicos. O(s) solvente(s) organico(s)
é (séo) tipicamente adicionado(s) apenas se ha um teor de pelo menos
um material polimérico organico.

[0039] Uma adicédo ou teor de pelo menos um composto selecio-
nado do grupo de taninos, acido tanico, complexos de tanino, compos-
tos fendlicos e seus derivados, pode ajudar na protecdo de corrosao,
especialmente na resisténcia a mancha de cupula. Uma adi¢éo ou teor
de pelo menos um composto selecionado do grupo de silanos, siloxa-
nos, polissiloxanos, e seus derivados, pode ajudar durante o processo
de moldagem. Uma adicdo ou teor de pelo menos um composto con-
tendo boro pode, talvez, ser usado para a complexacéo ou para a es-
tabilizacdo de componentes, ou ambas, da composi¢céo de revestimen-
to aquosa.

[0040] Preferivelmente, a composicao de revestimento aquosa pa-
ra revestimento da bobina metalica ou das folhas metalicas contém,

em muitas modalidades de acordo com a invencéo, além de agua, pelo
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menos um composto de cada grupo de 1. compostos de zirconio, tita-
nio e hafnio, 2. acido fluoridrico, monofluoretos, bifluoretos e fluoretos
de complexos, 3. fosfatos, fosfatos condensados, acidos fosfénicos,
fosfonatos e seus derivados, assim como 4. Opcionalmente, pelo me-
nos um composto de cada um de compostos de nitrogénio, de polime-
ros organicos, copolimeros, copolimeros em bloco e copolimeros de
enxerto, ou de taninos, acido tanico, complexos de tanino, compostos
fendlicos e seus derivados, ou qualquer combinacdo deles. Em algu-
mas modalidades da presente invencéo, elas podem conter além de
agua, pelo menos um composto de cada grupo de 1. compostos de
zirconio, titanio e hafnio, assim como 2. acido fluoridrico, monofluore-
tos, bifluoretos e fluoretos de complexos. Em algumas modalidades,
esta composi¢céo pode consistir basicamente em compostos como aqui
mencionados acima dentro dos grupos 1. a 4. ou dentro dos grupos 1.
a 2. Mais adiante, em tais modalidades, pode estar uma pequena
quantidade de compostos, como pelo menos um composto de nitrogé-
nio, como um nitrato, ou uma amina, ou ambos, como um sulfato, co-
mo um agente complexante, ou como um aditivo, nas quais a soma de
tais compostos é frequentemente preferivel ser ndo mais de 0,5 g/l.

[0041] O total da soma dos compostos de zirconio, compostos de
titAnio e compostos de hafnio na composicdo de revestimento deve
ser, preferivelmente, na faixa de 0,05 a 50 g/l, mais preferivel na faixa
de 0,2 a 30 g/l, o mais preferivel na faixa de 0,5 a 15 g/I. O total da
soma de zircOnio, titdnio e hafnio calculado ou medido conforme o0s
elementos na composicao de revestimento deve estar preferivelmente
na faixa de 0,01 a 15 g/l, mais preferivel na faixa de 0,1 a 12 g/l, o
mais preferivel na faixa de 0,3 a 8 g/l. Dentro do grupo de compostos
de zircbnio, compostos de titanio e compostos de hafnio, pelo menos
um composto de zircOnio parece ser o mais importante. O total da so-

ma de fosfatos, fosfatos condensados, acidos fosfonicos, fosfonatos e
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seus derivados na composi¢cado de revestimento calculada pela exclu-
sdo da proporcdo dos cations é preferivelmente na faixa de 0,05 a 25
g/l, mais preferivel na faixa de 0,2 a 12 g/l, o mais preferivel na faixa
de 0,5 a 8 g/l. O total da soma de acido fluoridrico, monofluoretos, bi-
fluoretos e fluoretos de complexos na composicdo de revestimento é
preferivelmente na faixa de 0,01 a 50 g/l, mais preferivel na faixa de
0,1 a 30 g/l, o mais preferivel na faixa de 0,3 a 8 g/I.

[0042] O total da soma de taninos, acido tanico, complexos de ta-
nino, compostos fendlicos e seus derivados na composi¢cao de reves-
timento € preferivelmente na faixa de 0,01 a 15 g/I, mais preferivel na
faixa de 0,1 a 12 g/l, o mais preferivel na faixa de 0,3 a 8 g/l. O total da
soma de polimeros organicos, copolimeros, bloco polimeros e copoli-
meros de enxerto ha composicao de revestimento é preferivelmente na
faixa de 0,01 a 15 g/l, mais preferivel na faixa de 0,1 a 12 g/I, o mais
preferivel na faixa de 0,3 a8 ou de 1 a 5 g/l. O total da soma de com-
postos contidos em dispersdes de polimeros ou até nas dispersbes
adicionadas, assim como o teor de ceras na composicdo de revesti-
mento € preferivelmente na faixa de 0,01 a 10 g/l, mais preferivel na
faixa de 0,05 a 7 g/l, o mais preferivel na faixa de 0,1 a 4 g/I. O total da
soma de compostos contendo boro na composicao de revestimento é
preferivelmente na faixa de 0,01 a 15 g/l, mais preferivel na faixa de
0,1 a 12 g/l, o mais preferivel na faixa de 0,3 a 8 g/l. O total da soma
das nanoparticulas inorganicas na composicao de revestimento € pre-
ferivelmente na faixa de 0,01 a 3 g/l, mais preferivel na faixa de 0,03 a
1 g/l, o mais preferivel na faixa de 0,05 a 0,5 g/I. O total da soma de
agentes complexantes, nitratos, sulfatos, aminas, acidos carboxilicos e
seus derivados, assim como aditivos na composicdo de revestimento é
preferivelmente na faixa de 0,01 a 10 g/l, mais preferivel na faixa de
0,05 a 6 g/l, o mais preferivel na faixa de 0,1 a 3 g/l. O total da soma

de silanos, siloxanos, polissiloxanos e seus derivados na composi¢cao
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de revestimento é preferivelmente na faixa de 0,01 a 10 g/I, mais prefe-
rivel na faixa de 0,03 a 4 g/l, o mais preferivel na faixa de 0,05 a 1 g/l.
O total da soma dos ions de aluminio, ions de elementos de terras ra-
ras, ions de itrio, ions de manganés, ions de molibdénio e ions de es-
tanho na composicdo de revestimento € preferivelmente na faixa de
0,01 a 6 g/l, mais preferivel na faixa de 0,03 a 3 g/l, 0 mais preferivel
na faixa de 0,05 a 1 g/l. Preferivelmente, pelo menos um solvente or-
ganico é usado apenas se ha um teor de pelo menos um material po-
limérico organico, mais preferivel apenas um baixo teor tal como até 5
gll.

[0043] Se for utilizado um processo de néo-enxaguamento, pode
ser preferivel ter um teor de cation baixo, especialmente de cations de
metal alcalino que podem ser, preferivelmente, pelo menos repostos
de modo parcial por ions de amdnio. Preferivelmente, o teor de ions de
metal alcalino é na faixa de 0,01 a 3 g/l, mais preferivel na faixa de
0,03 a 1 g/l, o mais preferivel na faixa de 0,05 a 0,5 g/l. O teor de ions
de amoénio na composicdo de revestimento é preferivelmente na faixa
de 0,01 a 6 g/l, mais preferivel na faixa de 0,1 a 4 g/l, o mais preferivel
na faixa de 0,2 a 2 g/l.

[0044] O revestimento produzido na bobina metélica ou nas folhas
metélicas pode preferivelmente conter 1 a 50 mg/m? de zircdnio medi-
do conforme o elemento, mais preferivel 2 a 35 mg/m?, o mais preferi-
vel de 3 a 25 mg/m?.

[0045] Preferivelmente, a superficie da bobina metélica ou das fo-
Ihas metalicas de acordo com a invencgao é revestida com um revesti-
mento na base de pelo menos um composto selecionado do grupo de
compostos de zirconio, compostos de titdnio e compostos de héafnio,
gue ajuda como uma camada de passivagcao na qual este revestimento
pode mostrar um teor de pelo menos um composto selecionado do

grupo consistindo em pelo menos um tipo de fldor contendo anions
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como fluoretos, hidréxidos, éxidos, fosfatos e outros compostos.

[0046] Em uma etapa de formacdo de copo - que pode ser a pri-
meira etapa de moldagem, a espessura da parede da bobina/folha me-
talica pode ser reduzida, por exemplo, a cerca de 2 a 12% da espessu-
ra da parede do copo, porém em um produtor de corpos - o qual pode
ser usado, por exemplo, em uma etapa de repuxamento e estiramento
de parede que pode ser mencionada, por exemplo, como "repuxada e
estirada" ("operacdo D e I") - os copos podem ter de passar, por
exemplo, 4 conjuntos de anéis empurrados por uma puncao interna
que forca o material metalico a comecar a fluir.

[0047] Em uma maquina de moldagem tal como um produtor de
copos, por exemplo, podem ser moldados 24 a 36 copos unitarios da
bobina metdalica revestida ou das folhas metalicas revestidas, por
exemplo, por puncionamento em uma uUnica etapa de puncionamento,
cujos copos podem entdo ter cerca de 0,5 a 5 centimetros de altura,
para latas de bebida frequientemente cerca de 3 cm de altura.

[0048] Em seguida, os copos podem ser moldados mais adiante,
exemplificando, em um produtor de corpos, através de, por exemplo,
puncionamento com uma prensa de puncionamento dentro de, por
exemplo, 4 anéis um depois do outro, nos quais o diametro de cada
copo € significativamente estreitado e nos quais, opcionalmente, pode
ser produzida uma cupula ou um estreitamento, ou qualquer outra ge-
ometria especifica, ou qualquer combinacéo delas. Em consequiéncia,
a espessura da parede dos corpos moldados pode ser reduzida signifi-
cativamente, como por exemplo, de cerca de 0,2, 0,25 ou 0,3 mm para
menos, por exemplo, 0,08, 0,1, 0,12 ou 0,15 mm. A temperatura da
ferramenta de moldagem pode estar, por exemplo, na faixa de 60 a
110C, especialmente na faixa de 80 a 90<C. As gran des forcas duran-
te a moldagem podem levar a altas temperaturas do copo formado,

que em seguida deve imediatamente ser resfriado em contato com
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uma composicdo contendo um 6leo, emulsificador(es), éster(es), refri-
gerante(s), agua, ou qualquer combinacdo deles. Esta composicéo
pode ser especificamente uma emulsdo com base em 0leo hidraulico,
na qual o teor de um 6leo comparado pela inclusdo de todos os aditi-
VoS tipicos de tal composicédo pode, em alguns casos, ser menor que o
teor de pelo menos um refrigerador nesta pos-lubrificacdo ou composi-
cado de refrigeracdo, ou ambos. Em uma maquina de moldagem, tal
como um produtor de corpos, esta composicao pode ser pressionada
sobre as partes a serem moldadas com uma determinada pressao, tal
como cerca de 400 KPa (4 bars), para resfriar as partes e as ferramen-
tas.

[0049] Preferivelmente, a bobina metélica revestida ou as folhas
metalicas revestidas é/sdo moldada/moldadas, na qual/nas quais uma
pelicula contendo 6leo é mantida na superficie metalica revestida ou
modificada da bobina ou folhas, ou ambas, durante a moldagem, por
meio do que a pelicula contendo 6leo é contida na superficie metalica
melhor do que sem qualquer teor de hafnio, titanio, zircénio, ou qual-
guer combinacado deles, na camada de superficie ou no revestimento.
A composicéo da pelicula contendo 6leo pode variar significativamente
dependendo dos principais componentes adicionados em uma estagao
do processo mais adiante, como um produtor de corpos, e pode con-
ter, predominantemente, 6leo, éster(es) ou refrigerante(es).

[0050] Neste documento, 0os termos “corpos”, "corpos moldados” e
"artigos moldados" tém o mesmo significado.

[0051] Pode ocorrer uma significativa reducdo do desgaste das
ferramentas revestidas que mostram um teor de hafnio, titanio, zirco-
nio, ou qualquer combinacao deles, ou que possuem um revestimento
com tal teor, ou ambos.

[0052] O revestimento pode ajudar na lubrificagdo durante pelo

menos uma etapa de moldagem, por exemplo, na formac&o de um co-
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po ou um corpo, ou de ambos, de um artigo moldado, pelo aumento da
capacidade lubrificante utilizando um 6leo, emulsificador(es), éster(es),
refrigerante(es), ou qualquer mistura destes, contendo uma composi-
cdo como pelicula nos copos, corpos, artigos moldados, ou qualquer
combinacdo destes, em pelo menos uma maquina de moldagem, tal
como em um produtor de corpos.

[0053] Preferivelmente, a bobina metélica revestida ou as folhas
metalicas revestidas é/sdo moldada/moldadas em um produtor de co-
pos e em um produtor de corpos.

[0054] Quanto maior € o teor de Oleo desta composicdo, melhor
pode ser o efeito de puncionamento em algumas modalidades, porém
o melhor deve ser a limpeza posterior na lavadora. Em consequéncia,
deve ser preferivel um alto teor de dleo.

[0055] Preferivelmente, o revestimento mostrando um teor de
hafnio, titanio, zircbnio, ou qualquer combinacédo deles, ndo é total-
mente removido na moldagem e no processo de limpeza, sendo man-
tido, pelo menos parcialmente, depois da moldagem, tal como em um
produtor de copos e em um produtor de corpos, ou da limpeza, ou am-
bas, e, opcionalmente, durante a continuidade do processo mais adi-
ante na lavadora, ou como uma camada, tal como residuos do reves-
timento, ou como uma superficie metalica modificada que tem pelo
menos um teor marginal do revestimento incorporado no material me-
talico, ou como qualquer combinacéo destes. O revestimento aplicado
a bobina metalica ou as folhas metalicas pode dar ao artigo oco pro-
duzido uma camada ou uma superficie metélica modificada, ou ambas,
gue pode ajudar a resistir, ou resiste a corrosdo em um processo como
a pasteurizacao, por exemplo, de alimentos, bebidas, etc., especial-
mente na regido de uma cupula.

[0056] Em muitas modalidades, como parece ocorrer, pelo menos

uma parte do zirconio, titanio, hafnio, ou qualquer combinacao deles
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guando presente nos compostos correspondentes é incorporada na
superficie do material metalico durante a moldagem, por meio do que é
produzida uma superficie modificada.

[0057] Preferivelmente, a bobina metélica revestida ou as folhas
metalicas revestidas é/sdo moldada/moldadas de tal modo que o
hafnio, titanio, zircdnio, ou qualquer combinacdo deles dos compostos
correspondentes presentes é retirado, pelo menos parcialmente, do
revestimento para o material metalico, por meio do que pelo menos
uma parte da superficie metalica é modificada.

[0058] Por intermédio disto, uma camada de superficie que pode
mostrar uma transi¢cao continua para o interior ou para as outras partes
do material metélico pode, em alguns casos, ser produzida, a qual &
modificada em comparac¢do ao material metélico original. Pode ocorrer,
porém, que o material modificado seja até localizado em zonas estrei-
tas nas partes internas do material metalico por intermédio de molda-
gem.

[0059] Preferivelmente, a bobina metélica revestida ou as folhas
metalicas revestidas é/sdo moldada/moldadas de tal modo que o re-
vestimento contendo pelo menos um composto selecionado do grupo
de compostos de zirconio, compostos de titanio, compostos de héafnio,
ou qualquer combinacédo deles, ou seus componentes é/sédo pelo me-
nos parcialmente incorporado/incorporados no material metalico duran-
te a moldagem, especialmente no interior de uma superficie proxima
da regido do material metalico. No entanto, pode acontecer que pelo
menos uma parte pequena do revestimento, tal como residuos, seja
mantida como uma camada na bobina metalica moldada ou folhas me-
talicas moldadas.

[0060] Supbem-se que um teor de zircOnio, titanio, hafnio, ou
qgualquer combinacédo deles, na superficie ou no interior da superficie

proxima a regido do material metalico, ou ambas, melhora o fluxo do
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material metalico durante a moldagem, por meio do que podem ser
criadas menores, ou menos, fissuras e pode ser produzida uma melhor
resisténcia a corrosao.

[0061] Através de um aumento de héfnio, titanio, zircénio, ou qual-
quer mistura desta camada contida sobre a superficie metélica, atra-
vés uma superficie metalica modificada, ou por ambas as situacoes,
pode ser obtida uma melhor conducéo e retencdo de uma composicao
baseada em um Oleo/emulsificador/éster/refrigerante sobre a superficie
metalica durante a moldagem sob condi¢cdes severas. Entdo, pode ser
usada uma pelicula mais fina de tal composicdo lubrifican-
te/refrigerante. Mesmo as ferramentas parecem trabalhar por mais
tempo, o que €, também, uma imensa vantagem para o produtor de
latas, uma vez que ocorrem altos custos nos produtores de copos e
produtores de corpos. A vida util da ferramenta pode ser prolongada
de, por exemplo, cerca de 18 meses a cerca de 20 a 24 meses, por
exemplo, para uma ferramenta de copo especifica.

[0062] Pelo menos uma etapa de limpeza por acido para a limpeza
dos corpos ou artigos moldados de sujeira, 6leo, refrigerante(es), etc. é
necessaria, por meio do que a superficie dos artigos moldados € limpa
e, opcionalmente, causticada para ficar isenta, por exemplo, do 6xido
produzido sobre a superficie metélica, especialmente sobre materiais
metalicos ricos em aluminio. A composicdo de limpeza acida aguosa
usada para uma causticacdo pode compreender pelo menos um &cido
selecionado do grupo consistindo em acido fluoridrico, acido sulfurico,
acido nitrico e outro(s) acido(s) mineral(ais), ou pode compreender pe-
lo menos um agente oxidante, como um peroxido tipo peroxido de hi-
drogénio, por exemplo, junto com fons de Fe?"

[0063] Preferivelmente, os copos, corpos ou artigos metalicos
moldados sado enxaguados ou limpos, ou ambos. Eles podem ser lim-

pos em uma solucéo ou dispersao alcalina, limpos ou causticados, ou
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ambos, em solucdo ou dispersdo acida, ou limpos em uma combina-
cao delas, em etapas similares ou diferentes de limpeza na continui-
dade de banhos que podem conté-las, composi¢cdes quimicas simila-
res ou totalmente diferentes, como até uma combinacdo de limpeza
alcalina e limpeza acida. Preferivelmente, a limpeza deve ser uma
causticacdo fraca na qual sdo removidos 1 a 12 mg/m? da superficie
do material metalico, mais preferivel 2 a 8 mg/m?.

[0064] A causticacdo pode ser usada para tornar a superficie do
artigo moldado brilhante e limpa. Uma causticacéo baixa pode remover
3 a 10 mg/m?, por exemplo, de aluminio ou liga de aluminio. Uma alta
taxa de causticacdo cria, porém, de modo freqliente uma aspereza de
superficie aumentada, o que tipicamente leva a uma maior friccdo que,
por sua vez, diminui a velocidade de producdo. Em consequéncia, po-
de ser desejavel controlar muito bem o puncionamento e repuxamento
para ndo aumentar a aspereza da superficie através de altas taxas de
causticacao necessarias.

[0065] Preferivelmente, pelo menos uma parte de uma superficie
ou das superficies dos copos, corpos ou artigos metalicos moldados
que foram enxaguados ou limpos, ou ambos, mostra um teor de
hafnio, titdnio ou zircénio, ou qualquer combinacdo deles, que tem a
sua origem do revestimento da bobina metalica ou das folhas metali-
cas.

[0066] Preferivelmente, os copos, corpos e artigos metalicos mol-
dados séo entéo tratados, em algumas modalidades de acordo com a
invencdo, com uma solucéo ou dispersao para aumentar a resisténcia
a corrosao, para intensificar a mobilidade, para a aderéncia de pintura
ou aderéncia de tinta, ou para qualgquer combinacdo destes melhora-
mentos.

[0067] Preferivelmente, os corpos ou artigos, especialmente esto-

jos ou recipientes tal como latas, sdo produzidos em algumas modali-
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dades de acordo com a invencédo sem a aplicacdo de uma composicao
de intensificador de mobilidade em suas superficies, ou com a aplica-
cdo de uma tal composicdo que seja menos agressiva ambientalmen-
te, uma composicdo menos concentrada, uma composicdo menos ca-
ra, uma composicdo que produza um revestimento aspero menor, ou
gualguer combinacéao disso.

[0068] Preferivelmente, os corpos ou artigos metalicos moldados
sao produzidos em algumas modalidades da presente invencao pela
aplicacdo de um (pré)tratamento de mancha de cupula ou um
(pré)tratamento de intensificador de mobilidade, ou ambos, sobre suas
superficies que contém pelo menos uma composi¢cdo compreendendo
um teor de pelo menos um fosfonato ou de pelo menos um éacido fos-
fébnico, ou ambos, especialmente tais compostos tendo moléculas de
uma cadeia de alquila em uma parte ou em uma parte do meio de tais
moléculas, mais preferivel com uma cadeia de alquila mostrando 4 a
40 atomos de carbono, que pode ter a mesma estrutura molecular co-
mo abaixo mencionado.

[0069] Durante o (pré)tratamento de mancha de cupula, a compo-
sicdo aquosa pode ser, por exemplo, vaporizada de cima apenas Sso-
bre o topo de uma cupula ou uma face da base pelo lado de fora, por
exemplo, de um corpo em posicédo para baixo. O (pré)tratamento de
mancha de cupula pode ser omitido ou usado mais adiante no proces-
so de acordo com a invencado, por exemplo, usado mais adiante pela
aplicacdo de uma composicdo aquosa contendo um fosfonato ou acido
fosfonico, ou ambos, particularmente pelo menos um fosfonato ou pelo
menos um acido fosfénico tendo uma cadeia de alquila no meio da mo-
lécula, preferivelmente de uma cadeia de alquila com 4 a 40 ou com 6
a 32 atomos de carbono, mais preferivel com 8 a 20 atomos de carbo-
no, o mais preferivel com 10, 12, 14, 16 ou 18 atomos de carbono,

tendo, particularmente, uma cadeia de alquila ndo ramificada, ou pela
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aplicacdo de outra composi¢cdo aquosa basica ou totalmente inorgani-
ca.

[0070] Utilizando nenhum (pré)tratamento de mancha de cupula,
ou um (pré)tratamento de mancha de cupula sem qualquer teor de flu-
or, é possivel criar um processo para tratamento, respectivamente,
(pré)tratamento sem qualquer teor de flior, por exemplo, em todos os
banhos da lavadora, ou apenas com um teor de flior em um ou dois
banhos, como em um banho de (pré)tratamento de mancha de cupula,
0 que é uma vantagem consideravel quando existe uma exigéncia au-
mentada para se evitar qualquer teor de fllor. Se existe uma etapa de
limpeza contendo flior no estagio 2, um determinado teor de flior &
tirado, caracteristicamente, para o banho do estagio 1 e, opcionalmen-
te, também para o banho do estéagio O.

[0071] Em razéo do revestimento da bobina metalica e das folhas
metalicas utilizadas, particularmente o estoque de liga de aluminio, de
acordo com a presente invencdo pode ocorrer ndo haver mais a ne-
cessidade de um (pré)tratamento de resisténcia a corroséo, tal como
um (pré)tratamento de mancha de cupula. Se néo foi usado revesti-
mento de mancha de cupula ou nenhum revestimento aspero produzi-
do, existe, tipicamente, uma superficie menos aspera produzida nos
artigos moldados, de modo que eles mostram um comportamento de
deslizamento excelente e menor friccdo, de forma que ndo ha a ne-
cessidade da aplicacdo de um intensificador de mobilidade.

[0072] Um (pré)tratamento de intensificador de mobilidade permite
1. uma friccdo mais baixa e 2. uma tensao de superficie de dgua mais
baixa. Disto resulta um melhor resultado de secagem, porém as gotas
no fundo podem criar um leve anel de sal, em razdo da concentracao
relativamente alta deste banho. Se for possivel usar outro tipo de com-
posicdo para um (pré)tratamento de intensificador de mobilidade, como

uma composi¢cdo aquosa contendo pelo menos um fosfonato, respecti-
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vamente acido fosfénico tendo especificamente uma cadeia de alquila
mais longa no meio da molécula, isto pode resultar na friccdo dos cor-
pos das latas diminuida significativamente, e ndo ocorreriam quaisquer
anéis de sal, de modo freqlente, porém, ndo haveria uma tensédo de
superficie da agua reduzida, exceto pela adicdo de uma pequena
guantidade de pelo menos um tensoativo.

[0073] Se for adicionado fltor, particularmente como um monofluo-
reto, como um bifluoreto, como acido fluoridrico ou como qualquer
combinacao deles, ou contido em um banho de limpeza, ele é adicio-
nado freqientemente apenas ao banho do estagio 2, mas pode ocor-
rer um fluxo reverso de fldor transmitido aos banhos anteriores, parti-
cularmente nos banhos dos estagios 1 e, de modo opcional, O.

[0074] A composicdo para tratar ou pré-tratar as superficies dos
artigos metéalicos moldados, que podem ter sido enxaguados ou limpos
e enxaguados depois do processo de moldagem em muitas modalida-
des, contém preferivelmente, além de agua, um composto selecionado
do grupo consistindo nas seguintes classes e compostos: compostos
de zircbnio, compostos de titnio e compostos de héafnio, como seus
fluoretos de complexos ou seus carbonatos hidréxidos; fosfatos, fosfa-
tos condensados, acidos fosfénicos, fosfonatos e seus derivados; aci-
do fluoridrico, monofluoretos, bifluoretos, fluoretos de complexos, acido
fluoridrico; taninos, acido tanico, complexos de tanino; compostos fe-
nolicos e seus derivados, particularmente aqueles com propriedades
similares aos taninos, acido tanico ou complexos de tanino; compostos
contidos em dispersdes poliméricas organicas ou até nas dispersdes
que sdo adicionadas; polimeros organicos, copolimeros, copolimeros
em bloco e copolimeros de enxerto, particularmente aqueles na base
de acrilico, epoxi, poliéster, estirila, uretano, ou qualquer combinacéo
deles; ceras, compostos contendo boro, como &cido bérico, fluoretos

de complexos béricos e borato de amonio; compostos de metal alcali-
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no; compostos de amoénio; nanoparticulas inorganicas como aquelas
na base de compostos de terras raras, zinco, compostos de zinco, 6xi-
dos, silica ou silicatos; nitratos; sulfatos; silanos, siloxanos, polissiloxa-
nos e seus derivados; compostos de aluminio; compostos de elemen-
tos de terras raras, como compostos de cério; compostos de itrio;
compostos de manganés; compostos de molibdénio; compostos de
estanho; aminas e seus derivados, como alcanol amina; agentes com-
plexantes; acidos carboxilicos, como acido ascorbico, &cido citrico,
acido latico e acido tartarico, assim como seus derivados; tensoativos;
aditivos, como agentes antiespumantes e biocidas, assim como sol-
ventes organicos. O(s) solvente(s) organico(s) é (séo) tipicamente
apenas adicionado(s) se existir um teor de pelo menos um material
polimérico organico. Pode ser usada uma composi¢cao contendo pelo
menos um composto selecionado do grupo consistindo em silanos,
siloxanos, polissiloxanos, e seus derivados, para repor um
(pré)tratamento resistente a corroséo, tal como um (pré)tratamento de
mancha de cupula ou um intensificador de mobilidade, ou até ambos.

[0075] Preferivelmente, a composicdo aquosa para (pré)tratar os
artigos moldados contém agua, pelo menos um composto selecionado
dos compostos de zircbnio, compostos de titanio e compostos de
hafnio, assim como, opcionalmente, pelo menos um composto selecio-
nado do grupo consistindo nas seguintes classes e compostos: fosfa-
tos, fosfatos condensados, acidos fosfonicos, fosfonatos e seus deri-
vados; acido fluoridrico, monofluoretos, bifluoretos, fluoretos de com-
plexos; taninos, acido tanico, complexos de tanino; compostos fendli-
cos e seus derivados, particularmente aqueles com propriedades simi-
lares aos taninos, acido tanico ou complexos de tanino; compostos
contidos em dispersdes organicas poliméricas ou até nas dispersdes
gue sdo adicionadas; polimeros organicos, copolimeros, copolimeros

em bloco e copolimeros de enxerto, especialmente aqueles na base
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de acrilico, epoxi, poliéster, estirila, uretano, ou qualquer combinacéo
deles; ceras; compostos contendo boro, como acido borico, fluoreto de
complexo bérico e borato de amoénio; compostos de metal alcalino;
compostos de amonio; nanoparticulas inorganicas como aquelas na
base de compostos de terras raras, compostos de zinco, silica ou sili-
catos; nitratos; sulfatos; silanos, siloxanos, polissiloxanos e seus deri-
vados; compostos de aluminio; compostos de elementos de terras ra-
ras, como compostos de cério; compostos de itrio; compostos de man-
ganés; compostos de molibdénio; compostos de estanho; aminas e
seus derivados, como alcanol amina; agentes complexantes; acidos
carboxilicos, como acido ascérbico, acido citrico, acido latico e &cido
tartarico, assim como seus derivados; tensoativos; aditivos como agen-
tes antiespumantes e biocidas, assim como solventes organicos.
[0076] Preferivelmente, pelo menos um solvente orgéanico € usado
apenas se ha um teor de pelo menos um material polimérico organico,
mais preferivel apenas um baixo teor de até 5 g/l. Uma adicéo ou teor
de pelo menos um composto selecionado do grupo de taninos, acido
tanico, complexos de tanino, compostos fendlicos, e seus derivados
pode ajudar na protecdo a corrosdo, especialmente na resisténcia a
mancha de clpula. Uma adicdo ou teor de pelo menos um composto
selecionado do grupo de silanos, siloxanos, polissiloxanos e seus deri-
vados, pode ajudar durante o processo de moldagem. Uma adi¢ao ou
teor de pelo menos um composto contendo boro pode talvez ser usado
para a complexacdo ou para a estabilizacdo de componentes, ou am-
bas, da composicdo aquosa de (pré)tratamento.

[0077] Preferivelmente, a composicdo aquosa para (pré)tratar os
artigos moldados contém em muitas modalidades de acordo com a
invencdo além de agua, pelo menos um composto de cada grupo de 1.
compostos de zirconio, titdnio e hafnio, 2. acido fluoridrico, monofluore-

tos, biflouretos, e fluoretos de complexos, e 3. fosfatos, fosfatos con-
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densados, acidos fosfonicos, fosfonatos e seus derivados, assim como
4. opcionalmente, pelo menos um composto de cada um dos compos-
tos de nitrogénio, de polimeros organicos, copolimeros, copolimeros
em bloco e copolimeros de enxerto, ou de taninos, acido tanico, com-
plexos de tanino, compostos fendlicos e seus derivados, ou qualquer
combinacdo deles. Em algumas modalidades da presente invencao,
elas podem conter além de agua, pelo menos um composto de cada
grupo de 1. compostos de zirconio, titdnio e hafnio, assim como 2. 4ci-
do fluoridrico, monofluoretos, bifluoretos e fluoretos de complexos. Em
algumas modalidades, esta composicdo pode essencialmente consistir
nos compostos como aqui mencionados acima nos grupos 1 a 4, ou
nos grupos 1 a 2. Mais adiante, em tais modalidades, deve existir uma
pequena quantidade de compostos, como pelo menos um composto
de nitrogénio como um nitrato, ou uma amina, ou ambos, como um
sulfato, como um agente complexante ou como um aditivo, por meio
do que a soma de tais compostos € muitas vezes de preferéncia néo
mais de 0,5 gl/l.

[0078] O total da soma de zirconio, titanio e hafnio na composicao
de (pré)tratamento aquosa € de preferéncia na faixa de 0,01 a 15 g/,
mais preferivel na faixa de 0,1 a 12 g/l, o mais preferivel na faixa de
0,3 a 8 g/l. O teor da soma de compostos de zircbnio, compostos de
titnio e compostos de hafnio na composicdo de (pré)tratamento aquo-
sa é de preferéncia na faixa de 0,05 a 50 g/l, mais preferivel na faixa
de 0,2 a 30 g/l, o mais preferivel na faixa de 0,5 a 15 g/l. Dentro do
grupo de compostos de zirconio, compostos de titanio e compostos de
hafnio, os compostos de zirconio parecem ser 0s mais usados ou 0s
mais importantes deles. O teor da soma de fosfatos, fosfatos conden-
sados, acidos fosfonicos, fosfonatos e seus derivados na composicéo
de (pré)tratamento aquosa, calculado excluindo a proporcdo de ca-

tions, € preferivelmente na faixa de 0,05 a 25 g/l, mais preferivel na
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faixa de 0,2 a 12 g/I, o mais preferivel na faixa de 0,5 a 8 g/l. O teor da
soma de acido fluoridrico, monofluoretos, bifluoretos e fluoretos de
complexos na composicdo de (pré)tratamento aquosa € preferivelmen-
te na faixa de 0,01 a 50 g/I, mais preferivel na faixa de 0,1 a 30 g/I, o
mais preferivel na faixa de 0,3 a 8 gl/l.

[0079] O total da soma de taninos, acido tanico, complexos de ta-
nino, compostos fendlicos e seus derivados, na composicdo de
(pré)tratamento aquosa € preferivelmente na faixa de 0,01 a 15 g/l
mais preferivel na faixa de 0,1 a 12 g/l, o mais preferivel na faixa de
0,3 a 8 g/l. O total da soma de polimeros organicos, copolimeros, co-
polimeros em bloco e copolimeros de enxerto na composicdo de
(pré)tratamento aquosa € preferivelmente na faixa de 0,01 a 15 gll,
mais preferivel na faixa de 0,1 a 12 g/l, o mais preferivel na faixa de
0,3a8oudelabgll O total da soma de compostos contidos em dis-
persdes poliméricas organicas ou até nas dispersdes que sdo adicio-
nadas, assim como o total de ceras na composicao de (pré)tratamento
aguosa é preferivelmente na faixa de 0,01 a 10 g/I, mais preferivel na
faixa de 0,05 a 7 g/l, o mais preferivel na faixa de 0,1 a 4 g/I. O total da
soma de compostos contendo boro na composicao de (pré)tratamento
aquosa é preferivelmente na faixa de 0,01 a 15 g/l, mais preferivel na
faixa de 0,1 a 12 g/l, o mais preferivel na faixa de 0,3 a 8 g/I. O total da
soma de nanoparticulas inorganicas na composicao de (pré)tratamento
aguosa é preferivelmente na faixa de 0,01 a 3 g/l, mais preferivel na
faixa de 0,03 a 1 g/l, o mais preferivel na faixa de 0,05 a 0,5 g/l. O total
da soma de agentes complexantes, nitratos, sulfatos, aminas, acidos
carboxilicos, seus derivados, assim como aditivos na composicédo de
(pré)tratamento aquosa € preferivelmente na faixa de 0,01 a 10 g/l
mais preferivel na faixa de 0,05 a 6 g/l, o mais preferivel na faixa de
0,1 a 3 g/l. O total da soma de silanos, siloxanos, polissiloxanos e seus

derivados na composicdo de (pré)tratamento aquosa € preferivelmente
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na faixa de 0,01 a 10 g/l, mais preferivel na faixa de 0,03 a 4 g/l, o
mais preferivel na faixa de 0,05 a 1 g/l. O total da soma de ions de
aluminio, ions de elementos de terras raras, ions de itrio, ions de
manganés, ions de molibdénio e ions de estanho na composicdo de
(pré)tratamento aquosa € preferivelmente na faixa de 0,01 a 6 g/l, mais
preferivel na faixa de 0,03 a 3 g/l, o mais preferivel na faixa de 0,05 a 1
g/l. Preferivelmente, o total de ions de metal alcalino € na faixa de 0,01
a 3 g/l, mais preferivel na faixa de 0,03 a 1 g/l, o mais preferivel na fai-
xa de 0,05 a 0,5 g/l. O total de ions de ambnio na composi¢cado de
(pré)tratamento aquosa € preferivelmente na faixa de 0,01 a 6 g/l, mais
preferivel na faixa de 0,1 a 4 g/l, o mais preferivel na faixa de 0,2 a 2
gll.

[0080] E especialmente preferivel um teor de um composto de fld-
or, tal como um fluoreto de complexo, por exemplo, de zirconio, titanio,
hafnio ou qualquer combinacéo deles, no banho de (pré)tratamento de
mancha de cupula, freqliientemente junto com um teor de pelo menos
um composto de fosforo, tal como um ortofosfato.

[0081] A aplicacdo de um intensificador de mobilidade nao deve
ser necessaria ou deve ser pouco necessaria se o (pré)tratamento de
mancha de cupula for na base de uma composicdo que nao produza
um revestimento aspero, porém um revestimento bem deslizante, co-
mo o de uma composicao contendo pelo menos um fosfonato ou pelo
menos um acido fosfénico, ou ambos, ou se néo for aplicavel qualquer
um de tais revestimentos particularmente em um banho do estagio 4,
ou em um banho similar da lavadora. Se, por exemplo, tal composicao
for aplicada com base em uma composi¢cédo contendo pelo menos um
fosfonato/acido fosfénico, o revestimento produzido deve ser eficaz
como um revestimento inibidor de corrosdo, promotor de aderéncia e
intensificador de mobilidade. Foi provado que um revestimento prepa-

rado de uma composicdo aquosa contendo pelo menos um acido fos-
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fénico ou pelo menos um fosfonato, ou qualquer derivado, ou qualquer
mistura deles tendo uma cadeia de alquila na molécula mostra um efei-
to de intensificacdo de mobilidade notavelmente alto. Tal revestimento
pode ser totalmente isento de zircénio, titdnio, hafnio, ou qualquer
combinacao deles.

[0082] Preferivelmente, 0s mencionados artigos moldados
(pré)tratados mostram um revestimento de protecdo de corrosao tendo
um teor essencial de pelo menos um tipo de flior contendo anion co-
mo fluoreto, pelo menos um hidréxido, pelo menos um oOxido, pelo me-
nos um fosfato, pelo menos um fosfonato, ou qualquer combinacao
deles, por meio do que o revestimento tem um teor de hafnio, titanio,
zirconio ou qualquer combinacéo deles.

[0083] No entanto, € preferivel reduzir a quantidade de flior con-
tendo compostos tanto quanto possivel devido a razbes ambientais.
Em consequéncia, € preferivel em algumas modalidades que mesmo
os banhos em seguida a limpeza e enxaguamento dos artigos metali-
cos moldados sejam total ou basicamente isentos de fluor.

[0084] Em um processo particularmente preferivel, os corpos ou
artigos metalicos moldados sdo produzidos usando um processo de
limpeza e enxaguamento isento de fluor. Tipicamente, na atualidade a
maior parte dos banhos de limpeza para latas de aluminio séo aplica-
dos com uma composicdo de limpeza acida contendo fluor, para a
causticacao e limpeza dos artigos metalicos moldados.

[0085] Preferivelmente, os corpos ou artigos metalicos moldados
sao tratados ou pré-tratados em uma lavadora com banhos que séo
essencial ou totalmente isentos de flior, um ou outro tendo um teor de
fldor de até 0,01 g/l ou Fia, de Ndo mais que poucas ppm de flior que
pode ser, em algumas situacdes, um componente, por exemplo, da
agua utilizada.

[0086] Preferivelmente, os artigos moldados séo revestidos com
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uma composicao intensificadora de mobilidade contendo pelo menos
um acido fosfonico, pelo menos um fosfonato, pelo menos um derivado
deles, ou qualquer combinacéo deles. O revestimento produzido com
isto pode, freqlientemente, ser ao mesmo tempo Util como um inibidor
de corrosdo e, em consequéncia, de protecdo de mancha de cupula,
melhoramento da aderéncia e revestimento de intensificagdo de mobi-
lidade. Por esta razéo, ele poderia, preferivelmente, ser usado para os
estagios 4 ou 7, ou ambos, mesmo que fosse aplicado apenas uma
vez.

[0087] O valor do pH de uma composicao de intensificador de mo-
bilidade pode ser também crucial em algumas modalidades, uma vez
gue podem ocorrer acima do pH 7 deposi¢cdes de sal de uma composi-
cdo baseada em tensoativos na forma de anéis de sal nas bordas dos
artigos moldados. Em consequéncia, muitas vezes tais depdsitos de
sal podem ser evitados se o pH fosse produzido levemente acido, por
exemplo, mantido na faixa de pH 4,5 a pH 6,5, ou em uma concentra-
cado diminuida significativamente da composi¢cdo do intensificador de
mobilidade, ou por ambos.

[0088] Devido a formacado de deposicdes de sal e a outras razdes
mencionadas ao inicio, é preferivel reduzir o teor de produtos quimicos
em uma composicao de intensificador de mobilidade talvez a uma con-
centracao significativamente menor de pelo menos um tensoativo ou
seus derivados, ou ambos, para uma faixa como de 0,001 a 0,3 g/l
preferivelmente em uma faixa de 0,05 a 0,12 g/I, ou até mesmo evitar
totalmente tais produtos quimicos.

[0089] O meétodo de acordo com a presente invencdo pode ser
usado para a producéo de artigos ocos, COmo um recipiente ou um es-
tojo, particularmente como uma lata de bebida, ou lata de alimento, ou
um invélucro para interruptores.

[0090] A Figura 1 mostra uma continuidade de banhos de uma la-
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vadora que é tipica de um processo convencional de (pré)tratamento
de corpo de lata atual, mas que pode também ser usado para um pro-
cesso de (pré)tratamento de corpo de acordo com a invencgao.

[0091] A Figura 2 mostra uma continuidade de banhos de uma la-
vadora que pode ser usada para um (pré)tratamento de corpo de acor-
do com a invengao em um processo essencial ou totalmente isento de
flaor.

[0092] No processo do (pré)tratamento destes corpos ou artigos
moldados e de impresséao externa deles com tinta ou com pintura, ou
com tinta e pintura (verniz), e talvez até revestir internamente com pin-
tura, podem ser usadas em uma lavadora as seguintes variacdes de
processo:

[0093] Processo A: todo o processo convencional, com todos os
estagios, como mostrado na Figura 1.

[0094] Processo B: um processo com uma limpeza e enxagua-
mento convencionais sem um (pré)tratamento de mancha de cupula,
porém com um (pré)tratamento de intensificador de mobilidade como
mostrado na Figura 1.

[0095] Processo C: um processo com uma limpeza e enxagua-
mento convencionais, mas sem um (pré)tratamento de mancha de cu-
pula e sem um (pré)tratamento de intensificador de mobilidade como
mostrado na Figura 1.

[0096] Processo D: um processo com uma limpeza e enxagua-
mento isentos de flGor, porém o processo adiante foi como 0 convenci-
onal, o que é mostrado na Figura 2.

[0097] Processo E: um processo com uma limpeza e enxagua-
mento isentos de fldor, porém sem um (pré) tratamento de mancha de
cupula, mas com um (pré)tratamento de intensificador de mobilidade,
como mostrado na Figura 2.

[0098] Processo F: um processo com uma limpeza e enxaguamen-
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to isentos de flior, mas sem um (pré)tratamento de mancha de cupula
e sem um (pré)tratamento de intensificador de mobilidade, como mos-
trado na Figura 2.

[0099] Opcionalmente, nos processos B, C, E ou F, ou em qual-
quer variacdo adicional deles, pode ser omitido pelo menos um dos
estagios de enxaguamento de agua ou de agua DI, ou ambos, ou pode
ser encurtado um enxaguamento de dois estagios A/B para apenas um
estagio de enxaguamento A. Em consequéncia, h4 uma alta probabili-
dade de encurtar o processo em uma lavadora em muitas modalida-
des.

[00100] O tempo de tratamento preferivel dos componentes metali-
cos nos diferentes banhos pode ser, de um modo geral, particularmen-
te no respectivo processo A nos banhos correspondentes de proces-
sos similares, em que a numeracgao do processo A é usada aqui:
[00101] Estéagio 0 de pré-enxaguamento: 0,1 a 1 s;

[00102] Estéagio 1 de pré-limpeza: 3 a 20 s;

[00103] Estéagio 2 de lavagem principal: 20 a 60 s;

[00104] Estagio 3A de enxaguamento: 3 a 20 s;

[00105] Estéagio 3B de enxaguamento: 8 a 30 s;

[00106] Estéagio 4 de (pré)tratamento: 4 a 25 s, particularmente 10 a
20s;

[00107] Estagio 5A de enxaguamento: 5 a 30 s;

[00108] Estéagio 5B de enxaguamento: 5 a 30 s;

[00109] Estéagio 6 de Rec. de agua DI: 10 a 60 s;

[00110] Estéagio 7 de intensificador de mobilidade: 3 a 30 s, particu-
larmente 8 a 20 s.

[00111] Foi surpreendente que o teor de zirconio do revestimento
contendo zirconio, especialmente como uma camada de passivacao,
presente na bobina metdlica ou nas folhas metalicas testadas nao te-

nha sido removido totalmente na moldagem e nos processos de limpe-
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za que se seguem logo ap6s. Em consequéncia, acredita-se que o teor
de zirconio do fosfato de zirconio nesta camada foi pelo menos parci-
almente transformado e incorporado dentro da superficie da liga de
aluminio durante a moldagem incluindo uma etapa de repuxamento e
uma etapa de estiramento de parede nos produtores de corpos, parti-
cularmente devido a alta presséo e talvez devido as altas temperaturas
presentes durante a moldagem.

[00112] Foi muito surpreendente que a causticagado das latas nos
estagios 0 a 2 da assim chamada limpeza nao eliminou o teor total de
zirconio na regido proxima a superficie das latas, mas que tenha ocor-
rido certo teor de composto(s) de zircdnio apesar de uma limpeza aci-
da de cerca de 50 a 60 segundos nos estagios 0 a 2 juntos, respecti-
vamente cerca de 40 a 45 segundos apenas no estagio 2.

[00113] Foi surpreendente que a moldagem dos materiais metalicos
revestidos tenha aumentado a vida util da ferramenta devido a uma
maior retencéo de lubrificante na superficie metalica durante a molda-
gem.

[00114] Foi surpreendente que o desgaste das ferramentas é redu-
zido a medida que ha menos Oxido na superficie do material metalico,
tal como Oxido de aluminio muito duro, que pode ser muito eficaz como
um meio de esmerilhamento.

[00115] Foi surpreendente que o material metalico revestido carre-
gue o Oleo, emulsificador(es), éter(es), refrigerante(es), ou qualquer
combinacao destas composi¢cdes que os contém, melhor que os mate-
riais metélicos néo revestidos convencionais.

EXEMPLOS E EXEMPLOS DE COMPARACAO

[00116] Os exemplos e os exemplos de comparacdo descritos a

seguir pretendem esclarecer o assunto-objetivo da invencdo em maio-
res detalhes. As concentractes e composicoes especificadas na Tabe-

la 1 relacionam-se com as composi¢Oes aquosas tal como utilizadas
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no banho para revestir a bobina.

[00117] Uma bobina feita de liga de aluminio 3104 (AIMgiMn1l) pa-
ra ser usada na producéo do corpo de uma lata de bebida foi revestida
com a ajuda de um rolo revestidor a uma velocidade de linha de 120
m/min com uma composi¢ao aquosa como mostrado na Tabela 1 para
produzir um revestimento seco.

[00118]

0leo de um pds-lubrificante que nao foi removida. A bobina foi aberta

Tal bobina revestida possuia uma fina pelicula contendo

na desenroladeira e levada ao produtor de copos, onde a bobina foi
primeiro vaporizada com um 0leo contendo lubrificante em ambos os
lados, que em seguida foram espremidos de tal modo que se forma-
ram peliculas de cerca de 250 mg/m? em todos os lados antes da mol-
dagem dos copos. Em seguida, os copos foram transportados ao pro-
dutor de corpos, onde eles primeiro foram vaporizados com uma com-
posicdo contendo Oleo e refrigerante que foi misturada com sujeira, e a
composicao contendo 6leo deixada nos copos para se ter uma pelicula
lubrificante e refrigeradora durante a moldagem de corpos de latas
longos possuindo um diametro externo significativamente menor e es-
pessura de parede significativamente menor que 0s copos. Em segui-
da, os corpos das latas foram aparados em sua parte superior para ter
um comprimento de corpo definido e para criar bordas precisas. Em
seguida, eles foram transportados para a série de banhos da lavadora.
Tabela 1: composi¢cdes de revestimento e revestimentos nas bobinas

feitas de liga de aluminio, assim como suas propriedades

Banho:g/| Ex. 1 Ex. 2 Ex. 3 Ex. 4 Ex.5
HoZrFg 2,3 1,15 4,6 2,3 2,3
HoTiFe 3,4 1,7 0 3,4 3.4
HF 0,06 0,03 0,08 0,06 0,06
Frotal 3,7 1,8 2,6 3,7 3,7
H3PO4 0 0 0 0,8 3,2
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Banho:g/| Ex. 1 Ex. 2 Ex. 3 Ex. 4 Ex.5
Pelicula liquida |4 mli/m* |[4ml/m* [4mlim* |4mliim® |4 ml/m?
Revestimento:

Peso de revesti- | 12 6mg/m°|12mg/ |13mg/ |16 mg/
mento mg/m? m? m? m?
Peso de Zr de 4 mg/m® | 2mg/m?® |8 mg/m® |4 mg/m® |4 mg/m?
revestimento
Processo:
Peso de Zr no 3 mg/m®
corpo
Peso de Zr de-
pois da limpeza | 2 mg/m?
Reducéo de 6leo
para moldagem 10%
Teste de mancha | Melhor
de cupula gue o
conven-
cional
Vida util da fer- >10% +
ramenta
Igual ou
Mobilidade melhor
que a
conven-
cional
Aderéncia no es- | Melhor
treitamento que a
conven-
cional
Reducéao de pro-
dutos quimicos > 10%

na lavadora
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Banho:g/| Ex. 1 Ex. 2 Ex. 3 Ex. 4 Ex.5
Resultados ambi- | > 5%
entais menos
de agua
servida,
menos
borra
Banho: g/l Ex.6 | Ex.7 | Ex.8 | Ex.8 comp.
Ex. 1
HoZrFg 2,3 2,3 2,3 2,3 0,05
H,TiFg 3,4 3,4 3,4 3,4 0
HF 0,06 0,06 0,06 0,06 0,005
Frotal 3,7 3,7 3,7 3,7 0,30
H3:PO4 6,4 3,2 3,2 3,2 0,04
NH; 0 0,5 0 0 0,02
Aminosilano 0 0 1,2 3,6 0
Pelicula liquida 4mlim? |4 mli/m?® | 4 ml/m® | 4 4 mlim*
ml/m?
Revestimento:
Peso de revesti- 20 16 17mg/ |20 4,5
mento mg/m® | mg/m® | m? mg/m? | mg/m?
Peso de Zr do 4 4 4 4 -
revestimento na mg/m® | mg/m® | mg/m? | mg/m?
bobina

[00119] Mais adiante, em um dos exemplos adicionais, foi aplicada
uma composicdo com base em carbonato de zirconio amdnio junto
com um polimero organico ou uma pequena quantidade de cera tal

como cera de polietileno, ou ambas.
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REIVINDICACOES

1. Método para revestimento de uma bobina metélica ou
folhnas metalicas com uma composi¢cdo de revestimento aquoso com-
preendendo pelo menos um composto selecionado do grupo consis-
tindo em compostos de zircbnio, compostos de titdnio e compostos de
héfnio,

caracterizado pelo fato de que o método apresenta as eta-
pas de,

moldagem da bobina metélica ou folhas metalicas por ex-
trusdo a frio, por repuxamento profundo, por repuxamento, por estrei-
tamento, por puncionamento, por estiramento de parede, ou por qual-
quer combinacéo de tais etapas de processos formando um artigo oco
do tipo de um recipiente ou um estojo,

limpeza do artigo oco, e

revestimento opcional ou por pré-tratamento quimico com
posterior revestimento com tinta ou pintura, ou ambos, ou por trata-
mento quimico.

2. Método, de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado
pelo fato de que o artigo a ser produzido é uma lata ou um estojo.

3. Método, de acordo com a reivindicacédo 1 ou 2, caracteri-
zado pelo fato de que o artigo € produzido a partir de uma bobina me-
talica ou de folhas metdlicas feitas de aluminio, liga de aluminio ou fo-
Iha-de-flandres.

4. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicacdes
1 a 3, caracterizado pelo fato de que a bobina metélica ou as folhas
metalicas sdo revestidas em um processo de nao-enxaguamento, es-
pecialmente com uma pelicula de liquido na faixa de 1 a 100 ml/m?.

5. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicacfes
1 a 4, caracterizado pelo fato de que a composicao de revestimento

aguoso para revestir a bobina metélica ou as folhas metalicas contém
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agua, pelo menos um composto selecionado de compostos de zirc6é-
nio, compostos de titdnio e compostos de hafnio, assim como, opcio-
nalmente, pelo menos um composto selecionado do seguinte grupo de
classes e compostos consistindo em: fosfatos, fosfatos condensados,
acidos fosfonicos, fosfonatos e seus derivados; acido fluoridrico, mo-
nofluoretos, bifluoretos, fluoretos complexos; taninos, acido tanico,
complexos de tanino; compostos fendlicos e seus derivados; compos-
tos contidos em dispersdes poliméricas organicas ou até mesmo as
dispersdes; polimeros organicos, copolimeros, copolimeros em bloco,
e copolimeros enxertados; ceras; compostos contendo boro; compos-
tos de metal de alcali; compostos de amdnio; nanoparticulas inorgani-
cas; nitratos; sulfatos; silanos, siloxanos, polissiloxanos e seus deriva-
dos; compostos de aluminio; compostos de pelo menos um elemento
de terras raras; compostos de itrio; compostos de manganés; compos-
tos de molibdénio; compostos de estanho; aminas e seus derivados;
agentes complexantes; acidos carboxilicos e seus derivados; tensoati-
vos; aditivos e solventes organicos.

6. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicacées
1 a 5, caracterizado pelo fato de que a bobina metéalica ou as folhas
metalicas revestidas é/sdo secada/secadas, por meio do qual um re-
vestimento com um peso de revestimento é produzido na faixa de 4 a
300 mg/m?.

7. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicacfes
1 a 6, caracterizado pelo fato de que a bobina metalica revestida ou as
folhas metalicas revestidas mostra/mostram um teor de hafnio, titanio
ou zircdnio, ou qualquer combinacado deles, na faixa de 1 a 50 mg/m?,
medida conforme o elemento.

8. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicacfes
1 a 7, caracterizado pelo fato de que a bobina metélica revestida ou as

folhas metélicas revestidas mostra(m) um revestimento tendo um con-
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teudo essencial de pelo menos um tipo de fldor contendo anion como
fluoreto, pelo menos um hidréxido, pelo menos um 6xido, pelo menos
um fosfato ou qualquer combinacéo deles através do qual o revesti-
mento tem um teor de héafnio, titanio, zircbnio ou qualguer combinacéo
deles.

9. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicacfes
1 a 8, caracterizado pelo fato de que a bobina metalica revestida ou as
folhas metalicas revestidas é/sdo moldada/moldadas em um produtor
de copo e em um produtor de corpo.

10. Método, de acordo com qualquer uma das reivindica-
cbes 1 a 9, caracterizado pelo fato de que a bobina metélica revestida
ou as folhas metalicas revestidas é/sdo moldada/moldadas em uma
forma que o revestimento contendo pelo menos um composto selecio-
nado do grupo de compostos de zirconio, compostos de titanio, com-
postos de hafnio ou qualquer de suas combina¢des ou seus constituin-
tes é/sdo pelo menos parcialmente incorporado/incorporados no mate-
rial metalico durante a moldagem, especialmente em uma superficie
proxima da regido de material metalico.

11. Método, de acordo com qualquer uma das reivindica-
cbes 1 a 10, caracterizado pelo fato de que a bobina metélica revesti-
da ou as folhas metélicas revestidas €/sdo moldada/moldadas de tal
modo que o hafnio, titdnio, zircénio ou qualquer de suas combinacdes
dos compostos correspondentes presentes é/sdo pelo menos parcial-
mente obtido(s) do revestimento que forma o material metalico, por
meio do que pelo menos uma parte da superficie metélica é modifica-
da.

12. Método, de acordo com qualquer uma das reivindica-
cbes 1 a 11, caracterizado pelo fato de que a bobina metélica revesti-
da ou as folhas metalicas revestidas €/sdo, moldada/moldadas, por

meio do qual uma pelicula contendo 6leo é mantida na superficie me-
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talica revestida ou modificada da bobina ou folhas, ou ambos, durante
a moldagem, por meio do qual a pelicula contendo 0leo é retida na su-
perficie metalica melhor do que sem qualquer teor de hafnio, titanio,
zircbnio ou qualquer dessas combinac¢des na camada de superficie ou
no revestimento.

13. Método, de acordo com qualquer uma das reivindica-
cbes 1 a 12, caracterizado pelo fato de que os copos, corpos ou arti-
gos metalicos moldados séo enxaguados ou limpos, ou ambos.

14. Método, de acordo com a reivindicacao 13, caracteriza-
do pelo fato de que a limpeza é uma causticacao delicada através da
qual é removido 1 a 12 mg/m? da superficie do material metalico.

15. Método, de acordo com qualquer uma das reivindica-
cOes 1 a 14, caracterizado pelo fato de que uma superficie dos copos,
corpos ou artigos metéalicos moldados que foram enxaguados ou lim-
pos, ou ambos, mostram um teor de hafnio, titdnio ou zircénio, ou
qualquer combinacao deles.

16. Método, de acordo com qualquer uma das reivindica-
cOes 1 a 15, caracterizado pelo fato de que os copos, corpos ou arti-
gos metalicos moldados séo tratados com uma solucdo ou disperséo
para melhorar a resisténcia a corrosdo, para o aumento de mobilidade,
para aderéncia de pintura ou aderéncia de tinta ou para qualquer com-
binacédo destes melhoramentos.

17. Método, de acordo com qualquer uma das reivindica-
cbes 1 a 16, caracterizado pelo fato de que os corpos ou artigos meta-
licos moldados, especialmente latas, sdo produzidos sem a aplicacao
de uma composicao de reforcador de mobilidade em suas superficies.

18. Método, de acordo com qualquer uma das reivindica-
cbes 1 a 16, caracterizado pelo fato de que os corpos ou artigos meta-
licos moldados séo produzidos com a aplicacdo de um (pré)tratamento

de pintura de cupula ou um (pré)tratamento de reforcador de mobilida-
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de, ou ambos, em suas superficies que contém pelo menos uma com-
posicdo compreendendo um teor de pelo menos um fosfonato ou pelo
menos um acido fosfonico.

19. Método, de acordo com qualquer uma das reivindica-
cbes 1 a 18, caracterizado pelo fato de que os corpos ou artigos meta-
licos moldados sé&o produzidos com uma limpeza e enxaguamento
isentos de fltor.

20. Método, de acordo com a reivindicacao 19, caracteriza-
do pelo fato de que os corpos ou artigos metalicos moldados séo tra-
tados ou pré-tratados em uma lavadora com banhos que séo essencial
ou totalmente isentos de fltor.

21. Método, de acordo com qualquer uma das reivindica-
cbes 1 a 20, caracterizado pelo fato de que a composicdo do
(pré)tratamento aquosa para revestir os artigos moldados contém
agua, pelo menos um composto selecionado de compostos de zircé-
nio, compostos de titdnio e compostos de hafnio assim como opcio-
nalmente pelo menos um composto selecionado do seguinte grupo de
classes e compostos consistindo em: fosfatos, fosfatos condensados,
acidos fosfonicos, fosfonatos e seus derivados; acido fluoridrico, mo-
nofluoretos, bifluoretos, fluoretos complexos; taninos, acido tanico,
complexos de tanino; compostos fendlicos e seus derivados; compos-
tos contidos em dispersdes poliméricas organicas ou até mesmo as
dispersdes; polimeros organicos, copolimeros, copolimeros em bloco,
e copolimeros enxertados; ceras; compostos contendo boro; compos-
tos de metal de alcali; compostos de amdnio; nanoparticulas inorgani-
cas; nitratos; sulfatos; silanos, siloxanos, polissiloxanos e seus deriva-
dos; compostos de aluminio; compostos de pelo menos um elemento
de terras raras; compostos de itrio; compostos de manganés; compos-
tos de molibdénio; compostos de estanho; aminas e seus derivados;

agentes complexantes; acidos carboxilicos e seus derivados; tensoati-
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vos; aditivos e solventes organicos.

22. Método, de acordo com qualquer uma das reivindica-
cbes 1 a 21, caracterizado pelo fato de que os artigos moldados séo
revestidos com uma composi¢ado de aumento de mobilidade contendo
pelo menos um acido fosfénico, pelo menos um fosfonato, pelo menos

um derivado deles ou qualquer combinacao deles.
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