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aluminio é texturizado ap6s o pésaquecimento, diante emprego de cilindros apresentando uma estrutura de superficie.



1/15

Relatério Descritivo da Patente de Invencdo para
"PROCESSO PARA PRODUGAO DE UMA CINTA DE ALUMINIO
REVESTIDA, CINTA DE ALUMINIO E SEU EMPREGO".

[001] A presente invencao refere-se a um processo para produzir
uma cinta de aluminio revestida, no qual a cinta de aluminio é
desenrolada de uma bobina sendo conduzida para um processo de
revestimento por extrusdo em uma ou em ambas as faces, sendo a cinta
de aluminio revestida com um material sintético termoplastico e a cinta
de aluminio apds o revestimento por extrusao, € pés-aquecida para uma
temperatura de metal acima da temperatura do ponto de fusdo do
material sintético termoplastico. Além disso, a inven¢éo refere-se a uma
cinta de aluminio produzida neste sentido, bem como o seu emprego de
acordo com a invencao.

[002] Cintas de aluminio que s&o empregadas para produgao de
latas de bebidas, especialmente para producdo de tampas de latas,
terdo de ser protegidas contra o conteudo agressivo das latas de
bebidas. Isto se verifica por meio de um revestimento da cinta de
aluminio que € empregada para produzir a tampa da lata. Até agora,
para o revestimento da cinta da tampa de latas foram empregados
sistemas de laca que depois da aplicacao precisam atravessar um
processo de esmaltar em estufa. Além do elevado consumo de solvente
e a eliminacao complexa do ar ambiente destas instalacdes, o sistema
de laca, ou seja, de esmaltar, também requer temperaturas para
esmaltar elevadas, na faixa de 230 até 270°C, de maneira que a cinta
de aluminio experimenta um processo nitido de amolecimento. Para
poder prover as estabilidade e resisténcia ainda suficientes torna-se,
portanto, necessario usar ligas de alumino dispendiosas com elevado
teor de magnésio, as quais, além disso, sao mais sujeitas a incidéncia
de confuséao.

[003] A partir do pedido de patente internacional WO 96/32202
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passou a ser conhecido prover um revestimento de extrusao na cinta de
tampas para latas. Para tanto, a cinta de aluminio sera inicialmente
submetida a um processo de preaquecimento e, em seguida, sera
revestida em uma ou duas faces através de um dispositivo de extrusao.
Em seguida, a cinta de aluminio atravessa um processo de
arrefecimento no qual € arrefecida aproximadamente para temperatura
ambiente. Somente apos o arrefecimento completo para temperatura
ambiente, a cinta de aluminio entrara em contato com outros cilindros
condutores da cinta que promovem o avang¢o da cinta de aluminio para
seu enrolamento. A cinta de aluminio revestida em um processo de
extrusdo tera, todavia, de ser submetida a diferentes transformacdes,
para a finalidade de produzir tampas de latas, implicando estas
deformacgdes, por exemplo, em passos de estampagem e de recorte.
Para tanto, a cinta de aluminio — na producao de tampas para latas —
atravessa uma ferramenta para composto sequencial com alta
velocidade na qual os diferentes passos de trabalho sao realizados com
tempos de cadéncia extremamente reduzidos. Embora as propriedades
de aderéncia do revestimento de extrusdo que passaram a ser
conhecidas no pedido de patente internacional acima mencionado
possam ser suficientes, no processamento de cintas de aluminio com
revestimento por extrusdo apresentaram-se na ferramenta para produzir
compostos sequenciais, nitidos problemas especialmente quando foram
ajustadas altas velocidades de producdo. O processamento de cintas
de aluminio revestidas com extrusao para compor tampas de latas com
elevadas velocidades de processamento até agora, portanto, nao foi
possivel com perdas na velocidade do processamento.

[004] Portanto, a presente invencdo tem o objetivo de
disponibilizar um processo para producéo de uma cinta de aluminio com
a qual possa ser produzida uma cinta de aluminio revestida em

processo de extrusdo, cinta esta que possa ser processada com
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elevadas velocidades de processamento em ferramentas para produzir
compostos de forma sequencial. Aléem disso, a presente inven¢do tem
também como objetivo propor uma cinta de aluminio correspondente
bem como o seu uso vantajoso.

[005] Segundo um primeiro ensinamento da presente invencéao, a
tarefa acima indicada sera solucionada pelo fato de que o revestimento
com material plastico em uma ou duas faces da cinta de aluminio apés
0 poés-aquecimento é texturizado mediante emprego de cilindros
apresentando uma estrutura superficial.

[006] Surpreendentemente se verificou que pela ocasido de uma
texturizacdo de superficies do revestimento termoplastico ainda
amolecido apds o processo do pos-aquecimento, as propriedades de
friccdo da cinta de aluminio puderam ser aperfeicoadas de modo
significativo. Por meio da texturizacdo da superficie do revestimento
com material sintético da cinta de aluminio podera ser exercida
influéncia sobre as propriedades deslizantes da cinta de aluminio no
processo de acabamento sequencial, de maneira que pode ser ajustado
de uma maneira 6tima para o processamento em ferramentas para
compostos sequenciais. Aléem disso, também no material sintético
termoplastico empregado podem ser acrescentados aditivos que ainda
aperfeicoam adicionalmente as propriedades deslizantes da cinta de
aluminio revestida.

[007] Uma moldagem especialmente precisa da texturizacdo dos
cilindros foi lograda de acordo com uma primeira conformacao do
processo de acordo com a invencgéo pelo fato de que os cilindros usados
para texturizacdo s&o temperados. Cilindros temperados podem ter a
sua temperatura de superficie controlada para operar com a
temperatura da cinta de aluminio, ou seja, do revestimento de material
sintético apdés o poéds-aquecimento visando lograr uma moldagem

especialmente boa. Caso, por exemplo, os cilindros do revestimento de
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material sintético simultaneamente devem também arrefecer a cinta de
aluminio, serdo usados cilindros arrefecidos para texturizacdo do
revestimento sintético. Além disso, existe a possibilidade de compensar,
por meio de cilindros aquecidos, a perda de temperatura da cinta de
aluminio depois do processo do pds-aquecimento visando obter uma
montagem suficiente. O grau da transmissdo da texturizacdo no
revestimento pode ser regulado de forma precisa pela flexibilidade do
revestimento de material sintético fundido e também pelas pressdes de
compressao nos proprios cilindros.

[008] Caso os cilindros usados para a texturizagdo apresentem
uma texturizacdo isotropica ou uma estrutura superficial conformada
mediante emprego do processo de descarga de elétrons EDT serao
obtidos resultados muito bons especialmente no tocante a obtencéo de
uma velocidade de processamento maxima na ferramenta de composto
sequencial. A estrutura superficial EDT dos cilindros consiste em
concavidades finissimas isotropicamente distribuidas na faixa
micrométrica, o que resulta em uma aspereza de superficie
correspondente no revestimento de extrusdo da cinta de aluminio.
Alternativamente, também, podem ser empregados outros processos de
texturizacdo que produzem estruturacdes superficiais isotrdpicas
adequadas.

[009] De acordo com a outra forma de realizacdo vantajosa do
processo de acordo com a invencgao, a aspereza R, do revestimento de
material sintético apds a texturizacido é de 0,02 um até 10 um. Nesses
valores de aspereza, a cinta de aluminio possibilita uma velocidade de
processamento maximo na ferramenta para composto sequencial.
[0010] Para integrar com maior precisao possivel a texturizacdo na
cinta de aluminio revestida em processo de extrus&o e para evitar danos
no processamento sequencial, a cinta de aluminio revestida em

processo de extrusdo, apos a texturizacdo, em caso necessario
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adicionalmente ao uso de cilindros texturizadores temperados
empregados, € feito um arrefecimento empregando-se um processo de
arrefecimento de ar e/ou por agua. Preferencialmente, a cinta de
aluminio sera arrefecida aproximadamente para temperatura ambiente
de maneira que o revestimento termoplastico com material sintético
enrijece totalmente.

[0011] Conforme outra modalidade vantajosa do processo de
acordo com a invencao, a espessura do revestimento com material
sintético € de 0,2 um até 20 um, de maneira que por um lado se verifica
uso de material bastante reduzido e por outro lado se obtém um
suficiente efeito protetor, por exemplo, contra influéncias corrosivas do
conteudo da lata de bebida para a cinta de aluminio. Além disso, ficou
evidenciado que cintas de aluminio com revestimentos termoplasticos
de material sintético com espessuras de 0,2 um até 20 um também
podem ser processadas de maneira muito boa, por exemplo, para a
forma de tampas de latas.

[0012] Preferencialmente sera usado polipropileno ou uma mistura
de polipropileno para o revestimento com material sintético. O
polipropileno apresenta antes de mais nada muito boas propriedades de
barreira contra liquidos corrosivos e pode ser extrudado com altas
velocidades em uma cinta de aluminio. Além disso, os revestimentos
com polipropileno requerem no poés-aquecimento menores
temperaturas de metal. Assim, por exemplo, sera suficiente uma
temperatura chamada PMT (Peak-Metal-Temperature — Temperatura
Pico Metal) superior a 165°C para lograr uma texturizagcdo e
simultaneamente um aprimoramento da aderéncia da camada de
material sintético extrudada. Resultados muito bons foram logrados
cerca de 30°C a acima da temperatura do ponto de fusdo com o material
sintético empregado, ou seja, polipropileno, na faixa de 195°C até

210°C. Baseado na menor temperatura de pos-aquecimento
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nitidamente menor quando comparada com o sistema de laca, o
amolecimento da cinta de aluminio fica em niveis reduzidos, de maneira
que podem ser empregadas ligas de aluminio com menores teores de
Mg.

[0013] Segundo outra modalidade do processo preconizado pela
presente invencao, antes do revestimento por extrusdo em uma ou em
duas faces, a cinta de aluminio é sujeita a um processo de limpeza, de
desengorduramento, uma causticacdo, bem como tratamento prévio
pela aplicacdo de uma camada de conversdo ou anodizagcdo. Um
tratamento prévio correspondente da cinta de aluminio possibilita que o
processo de acordo com a invencdo possa operar sem O
preaquecimento antes do revestimento por extrusdo, porque as
propriedades de aderéncia do revestimento de material sintético na cinta
de aluminio sdo assim nitidamente aprimoradas. Especialmente,
contudo, serdo também nitidamente aperfeicoadas as propriedades
anticorrosivas, ja que material removido por abras&do de aluminio
durante o processo da causticacdo da superficie da cinta de aluminio,
inclusive separacdes dos elementos de liga e da pelicula de oxido sao
removidas de forma bastante ampla, podendo conformar-se uma
superficie de aluminio homogénea.

[0014] Um aperfeicoamento da aderéncia do revestimento de
material sintético termoplastico na cinta de aluminio, segundo outra
modalidade do processo da invencao, € logrado pelo fato de que
durante o revestimento com extrusdo, além do revestimento
termoplastico com material sintético, sendo coextrudada uma camada
de agente aderente. Pela coextrusdo da camada mediadora de
aderéncia e revestimento com material sintético, outro nivel de
aprimoramento é logrado no tocante as propriedades aderentes do
revestimento plastico na cinta de aluminio de maneira que ndo séo

necessarias duas etapas de trabalho para aplicacdo da camada
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mediadora de aderéncia e do revestimento de material sintético.

[0015] Além disso, 0 processo € bastante vantajoso quando for
produzida uma cinta para tampa de latas, especialmente para latas de
bebidas. Conforme ja indicado, as cintas de aluminio usadas para a
producdo da tampa da lata estdo sujeitas a grande numero de
processos de transformacédo que requerem propriedades deslizantes
especialmente boas para cinta de aluminio revestida, a fim de serem
obtidas elevadas velocidades de processamento com a preservacéo de
todas as demais condi¢cdes prévias para tampas de latas como, por
exemplo, resisténcia contra corrosdo. Além disso, no processo do
arrefecimento sequencial ndo s&o necessarias temperaturas demasiado
elevadas, de maneira que principalmente o amolecimento da cinta de
aluminio durante a realiza¢ao do processo de acordo com a invengao &
em nivel reduzido.

[0016] De acordo com um segundo ensinamento da presente
invencéo, a tarefa acima indicada sera solucionada por uma cinta de
aluminio com uma camada de material sintético termoplastico aplicado
em processo de extrusdo sobre a cinta de aluminio em uma ou em duas
faces, é solucionado pelo fato de que a superficie do revestimento de
material sintético da cinta de aluminio apresenta uma texturizacao
isotropica aplicada apds o revestimento, sendo preferencialmente uma
textura com uma superficie EDT.

[0017] Conforme ja antes mencionado, uma cinta de aluminio
correspondente adapta-se especialmente de modo satisfatério para a
producéo de tampas de latas porque através da textura isotropica ou
através da superficie EDT, ndo obstante o revestimento de material
sintético extrudado, as propriedades deslizantes da cinta de aluminio
podem ser otimizadas, de maneira que passam a ser possiveis altas
velocidades de processamento.

[0018] Preferencialmente, a aspereza Ra. da superficie do
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revestimento de material sintético termoplastico € de 0,02 um até 10 um,
a fim de assegurar 6timas propriedades deslizantes no processo do
acabamento da cinta de aluminio. As indica¢cbes da aspereza referem-
se a medi¢cOes da aspereza média R, de acordo com DIN.

[0019] Um compromisso 6timo entre reduzido emprego de material,
boa processabilidade e suficiente efeito protetor contra corrosdo é
logrado pelo fato de que a espessura do revestimento por extrusao na
cinta de aluminio € de 0,2 um até 20 um.

[0020] Caso o revestimento de extrusao apresente uma camada de
polipropileno ou uma camada mista de polipropileno e, opcionalmente,
uma camada mediadora de aderéncia, baseado nas boas propriedades
de processamento do polipropileno, também podem ser logradas
velocidades de processamento bastante elevadas e, simultaneamente
aproveitando o efeito de barreira contra componentes corrosivos das
latas de bebidas através do polipropileno. A mescla de polipropileno
possibilita, além disso, regular, por exemplo, resisténcias de
temperatura especificas. A camada mediadora aderente pode, além
disso, ser coextrudada de uma maneira simples juntamente com a
camada de polipropileno ou a camada da mescla de polipropileno, de
maneira que é oferecido um processo especialmente econdmico para a
producéo do revestimento por extrusao da cinta de aluminio.

[0021] Finalmente, a tarefa subjacente da invencao é solucionada
pelo emprego da cinta de aluminio de acordo com a invengao para
producdo de tampas de latas, especialmente tampas de latas para
bebidas. Conforme antes descrito, a cinta de aluminio de acordo com a
invencao se destaca por uma processabilidade especialmente boa, com
simultanea producao econdmica e boas propriedades de resisténcia e
anticorroséo.

[0022] Existe um grande numero de possibilidades de conformar e

ampliar o processo de acordo com a invenc¢éo para a producédo de uma
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cinta de aluminio, com uma cinta de aluminio correspondente, ou o
emprego vantajoso da cinta de aluminio. Neste sentido, é feita
referéncia especialmente, por um lado, para as concretizacdes, bem
como a uma descricdo de duas modalidades em conexdo com o
desenho. As figuras mostram:

[0023] Figura 1 — representacdo esquematica de um primeiro
exemplo de execucgao do processo de acordo com a invencéo para o
investimento em uma face de uma cinta de aluminio.

[0024] Figura 2 — vista esquematica com o segundo exemplo de
execucgao do processo da invencao para revestimento nas duas faces
de uma cinta de aluminio.

[0025] Figuras 3a) e b) — terceira modalidade de uma cinta de
aluminio de acordo com a invencao em uma vista de corte esquematico
€ em vista superior esquematica.

[0026] A figura 1 apresenta inicialmente um primeiro exemplo de
execucgao do processo de acordo com a invengao para a producéo de
uma cinta de aluminio, especialmente uma cinta para tampa de lata a
partir de aluminio. A cinta de aluminio 1 &€ desenrolada de uma bobina
nao mostrada e opcionalmente podera ser conduzida para um processo
de preaquecimento. Preaquecimento da cinta de aluminio 1 aprimora a
aderéncia de um revestimento de material sintético aplicado em
processo de extrusdo. Apds o preaquecimento, a cinta de aluminio sera
conduzida para o revestimento por extrusdo 3 em uma face. O
dispositivo para revestimento por extrusao 3 consiste em um extrusor
3a) e cilindro aplicadores correspondentes, cilindros de presséo 3b) e
3c). Os cilindros aplicadores e os cilindros de presséo 3b) e 3c)
comumente sdo arrefecidos, isto €, temperados.

[0027] O dispositivo extrusor 3a), no presente exemplo de
execucgao, € conformado de tal modo que pode coextrudar uma camada

mediadora de aderéncia simultaneamente com uma camada
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termoplastica de material sintético. Como camada sintética
termoplastica € usada, preferencialmente, polipropileno ou uma mescla
de polipropileno porque esta & especialmente vantajosa no tocante a
producdo de tampas para latas de bebidas. Mas também se pode
imaginar o emprego de outros materiais sintéticos que podem ser
extrudados de uma maneira simples e que apresentam boas
propriedades de revestimento como ocorre, por exemplo, com o
polipropileno, com o poliéster, poliamidas ou também policarbonatos.
[0028] Apbs o revestimento por extrusdo de um lado da cinta de
aluminio, esta sera conduzida para um processo de pds-aquecimento
que se verifica dentro do dispositivo de aquecimento 4. O dispositivo de
aquecimento 4 pode produzir um aquecimento da cinta de aluminio para
uma temperatura especifica através de forma convectiva, indutiva ou
através de irradiacao térmica. No dispositivo de aquecimento 4 a cinta
de aluminio 1 € aquecida para uma temperatura que esta situada acima
da temperatura do ponto de fusdo do material sintético termoplastico
empregado. No caso de polipropileno, a temperatura do ponto de fuséo
esta situada em 165°C.

[0029] Foi revelado, por exemplo, que um aquecimento da cinta de
aluminio 1, para uma temperatura superior a 30°C se verifica acima da
temperatura do ponto de fusdo do material sintético termoplastico
empregado com uma duracao de 0,5 até 3 s, quando se verifica uma
aderéncia otimizada da pelicula na cinta de aluminio e uma distensao
do revestimento de extrusdo de orientacdo facil baseado no processo
da extrusdo. Simultaneamente, a temperatura do pés-aquecimento com
isto € nitidamente menor do que a temperatura de esmaltar em estufa
até entdo usada nos sistemas de laca. Assim, por exemplo, s&o
empregadas temperaturas para metal, isto €, uma temperatura de pico-
metal superior a 165°C, preferencialmente, cerca de 210°C no processo

de acordo com a invencdo. Em comparagdo com as temperaturas de
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230°C até 260°C necessarias nos sistemas de laca resulta desta
maneira um amolecimento nitidamente menor da cinta de aluminio 1 e,
portanto, uma resisténcia aprimorada da cinta para tampas de latas. O
processo oferece assim a possibilidade de utilizar também cintas de
aluminio com teores menores de magnésio para producao de tampas
de alta resisténcia.

[0030] Apbs a passagem da cinta de aluminio 1 através de
dispositivo de pds-aquecimento 4, verifica-se a texturizacdo do
revestimento de material sintético na cinta de aluminio, mediante
emprego de um cilindro texturizador 5 e de um cilindro de pressao 6.
Como o cilindro de pressdo 6 serve somente para apoiar o cilindro
texturizador 5, este também nao apresenta uma texturizacéo especifica,
porém, é conformado mais especificamente para um transporte protetor
da cinta de aluminio. O cilindro texturizador 5 é temperado e neste
sentido pode ser de tal modo ajustado pela temperatura de superficie,
que na dependéncia da temperatura da cinta de aluminio 1, apds o pos-
aquecimento, € logrado, sendo que apds o pos-aquecimento € lograda
uma moldagem o6tima da superficie do cilindro no revestimento de
material sintético. O processo de temperar os cilindros, no contexto da
presente invencgao, pode abranger tanto um aquecimento dos cilindros
como também um resfriamento dos cilindros de acordo com o indice de
temperatura do cilindro texturizador que produz melhor moldagem. A
superficie texturizada do revestimento de material sintético possui
propriedades deslizantes nitidamente aprimoradas no tocante ao
processamento da cinta de aluminio revestida, por exemplo, para forma
de tampas de latas. As asperezas médias R, apresentadas pelo
revestimento de material sintético apos a texturizacdo, séo de 0,02 um
até 10 um. Superficies processadas de modo correspondente se
adaptam especialmente bem nos passos subsequentes do

processamento, especialmente no emprego de ferramentas para
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compostos sequenciais para a producao de tampas de latas. Ficou
evidenciado que um cilindro texturizador 5 com uma superficie EDT,
possibilita que sejam logrados resultados especialmente bons no
tocante a processabilidade da cinta de aluminio nos subsequentes
processos de estampagem e de deformacao, ja que a texturizacdo é
especialmente fina, isotrépica e homogénea. Na dependéncia da
temperatura da cinta de aluminio ap6s o processo de pos-aquecimento,
o cilindro texturizador 5 pode estar arrefecido ou aquecido para uma
temperatura especifica, a fim de que seja obtido um bom resultado de
moldagem. Em seguida, a cinta de aluminio atravessa com o
revestimento de material sintético texturizado outro processo de
arrefecimento, no qual é preferencialmente a cinta de aluminio 1, sera
arrefecida para a temperatura ambiente, mediante emprego de meios
para o arrefecimento por ar ou agua 7. O arrefecimento verifica-se
preferencialmente logo apoés a texturizacao da superficie da cinta de
aluminio revestida, de maneira que a texturizacédo pelo transporte da
cinta, por exemplo, através de outros cilindros, ndo € danificada. O
enrolamento da cinta de aluminio em uma bobina n&o esta representado
na figura 1.

[0031] O exemplo de execuc&o mostrado na figura 2 diferencia-se
do exemplo de execucéo representado na figura 1, ndo somente pelo
fato de que o dispositivo de revestimento por extrusdo 8 produz um
revestimento por extrusao nas duas faces da cinta de aluminio 1. A cinta
de aluminio 1 atravessa o revestimento de extrus&o também em estado
nao preaquecido. Ficou evidenciado que por um preparo adequado da
superficie da cinta de aluminio antes do efetivo processo do
revestimento por extrusdo, pode ser dispensado um processo de
preaquecimento sem que seja tornada mais deficiente a aderéncia de
um revestimento de extrus&o na cinta de aluminio 1. Para tanto, apés o

processo da producdo, a cinta de aluminio tera de ser desengordurada
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e submetida, em seguida, a um processo de causticacdo. A causticacao
¢é feita em regime acido ou alcalino e prové a causticacao da superficie
da cinta de aluminio com os 6xidos de aluminio que s&o formados na
superficie pelo processo de laminag¢do. A subsequente conformacéo de
uma delgada pelicula de éxido de aluminio na superficie da cinta de
aluminio produz uma superficie bastante uniforme para o tratamento de
conversao. Em seguida, a cinta de aluminio sera submetida a um pré-
tratamento no qual, por exemplo, é aplicada uma camada de conversao
a qual, em seguida, € seca, ou seja, ativada em aproximadamente 80-
150°C. A aplicacao da camada de converséo verifica-se por atomizacgéao,
aplicacdo por cilindros ou um tratamento de imersédo. Alternativamente,
para o revestimento por conversdo da cinta de aluminio também podera
ser feita uma anodizagao da superficie da cinta de aluminio.

[0032] Uma cinta de aluminio assim tratada, também sem um
preaquecimento, possui antes do revestimento por extrusao, suficientes
propriedades aderentes para a camada de material sintético aplicada
por extrusdo. O dispositivo extrusor 8 realiza a coextrusdo
preferencialmente de uma camada de polipropileno, ou seja, de uma
camada de mescla de polipropileno, juntamente com uma camada
mediadora de aderéncia, sendo adicionalmente aprimoradas as
propriedades aderentes.

[0033] No exemplo de execucao da figura 2, o revestimento por
extrusdo das duas superficies da cinta de aluminio é realizado
sequencialmente no dispositivo de revestimento por extrusdo 8.
Todavia, também se pode imaginar uma aplicagcdo simultdnea da
camada extrusora na cinta de aluminio 1. Entre os diferentes passos de
extrusdo, todavia, também pode se imaginar integrar outros passos de
arrefecimento para a regulagem o6tima da temperatura da cinta de
aluminio 1. Em seguida, a cinta de aluminio 1 atravessa novamente um

dispositivo de pds-aquecimento 9 no qual a cinta de aluminio 1 &
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aquecida para uma PMT acima da temperatura do ponto de fuséo.
Preferencialmente; no caso de um revestimento com polipropileno, é
alcancada uma PMT de 210°C para 0,5 até 3 s. Pelo breve processo de
fusdo inicial da camada de polipropileno na cinta de aluminio 1, é
lograda uma boa aderéncia. A superficie do revestimento de
polipropileno € também alisada nestas temperaturas, de maneira que as
propriedades deslizantes da cinta de aluminio 1 no processamento
sequencial ndo sao 6timas.

[0034] Para tanto, a cinta de aluminio 1 atravessa um par de
cilindros texturizadores 10, 11. Os cilindros texturizadores 10 e 11
apresentam, ambos, uma textura na superficie do cilindro, de maneira
que esta sera estampada durante a passagem da cinta de aluminio 1,
na camada de material sintético ainda quente. Em seguida, também, a
cinta de aluminio 1 € conduzida para um dispositivo de arrefecimento
12, abrangendo ou meios para resfriamento de agua ou resfriamento de
ar. Nao esta representado na figura 2 que em seguida a cinta de
aluminio 1 revestida no processo de extrusao, em seguida, € aplicada
em uma bobina.

[0035] As Figuras 3a e 3b apresentam agora em corte esquematico,
ou seja, em uma vista superior esquematica, um exemplo de execucgao
de uma cinta de aluminio 13 revestida em ambas as faces pelo processo
de extrusdo. Na figura 3a, além da cinta de aluminio 13 séo
representadas a camada de conversdo 14, a camada mediadora de
aderéncia 15 e a camada de polipropileno 16. A camada mediadora de
aderéncia 15 e a camada de polipropileno 16, no caso, foram
coextrudadas conjuntamente, conforme ja indicado. Diferente do que
ocorre com as cintas de aluminio convencionais para producdo de
tampas de latas, o revestimento com material sintético apresenta uma
textura precisamente definida com a qual podem ser precisamente

ajustadas as propriedades deslizantes da superficie da cinta de aluminio
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para os demais passos do processamento.

[0036] A figura 3b mostra agora esquematicamente a superficie da
cinta de aluminio, que foi texturizada com um cilindro texturizado que
apresenta uma superficie EDT. Superficies EDT apresentam
concavidades sejam sessdes aprofundadas circulares, especialmente
homogeneamente distribuidas, que produzem estruturas de superficie
correspondentes também no revestimento do material sintético. Estas
estruturas de superficie garantem, entdo, propriedades de
processamento sequencial especialmente boas da cinta de aluminio 13

em subsequentes processos de acabamento.
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REIVINDICAGOES

1. Processo para producdao de uma cinta de aluminio (1)
revestida na qual a cinta de aluminio (1) € desenrolada a partir de uma
bobina, sendo alimentada para um processo de revestimento por
extrusdo em uma ou em ambas as suas faces, sendo que a cinta de
aluminio (1) é revestida em processo de extrusdo com um material
sintético termoplastico, e apds o processo de revestimento por extruséo,
a cinta de aluminio (1) é pés-aquecida para uma temperatura de metal
acima da temperatura do ponto de fusdo do material sintético
termoplastico,

caracterizado pelo fato de que

o revestimento com material sintético em um ou em ambas
as faces da cinta de aluminio (1) é realizado apds o pds-aquecimento,
mediante a utilizacdo de cilindros (10, 11) que produzem uma
texturizacao na superficie.

2. Processo de acordo com a reivindicacao 1,

caracterizado pelo fato de que

os cilindros (10, 11) usados para texturizacdo séo
temperados.

3. Processo de acordo com a reivindicacéo 1 ou 2,

caracterizado pelo fato de que

os cilindros (10, 11) usados para texturizagcdo apresentam
uma textura isotrépica ou uma estrutura de superficie EDT aplicada com
o0 emprego do chamado processo de descarga de elétrons.

4. Processo de acordo com qualquer uma das reivindicacdes
1a3,

caracterizado pelo fato de que

a aspereza Ra do revestimento com material sintético, apos
a texturizagc&o com os cilindros (10, 11), é de 0,02 um até 10 um.

5. Processo de acordo com qualquer uma das reivindicaces
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1 a4,

caracterizado pelo fato de que

a cinta de aluminio (1) revestida em processo de extruséo,
apoés a texturizacdo, € arrefecida mediante emprego de um
arrefecimento de ar e/ou agua (7).

6. Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagcdes

1abh,

caracterizado pelo fato de que

a espessura do revestimento de material sintético € de 0,2
um até 20 um.

7. Processo de acordo com qualquer uma das reivindicactes
1 a6,

caracterizado pelo fato de que

€ usado um polipropileno ou uma mescla de polipropileno
para o revestimento com material sintético.

8. Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagctes
1a7,

caracterizado pelo fato de que

a cinta de aluminio (1), antes do revestimento por extruséo
em uma ou em ambas as faces, € sujeita a um processo de limpeza,
desengorduramento e causticagao, bem como pré-tratamento por meio
de aplicagcdo de uma camada de conversdo ou de um processo de
anodizacao.

9. Processo de acordo com qualquer uma das reivindicacdes
1a8,

caracterizado pelo fato de que

durante o revestimento por extrusdo, além do revestimento
termoplastico com material sintético, € coextrudada uma camada
mediadora de aderéncia.

10. Processo de acordo com qualqguer uma das
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reivindicacdes 1 a 9,

caracterizado pelo fato de que

€ produzida uma cinta para embalagem, especialmente para
latas de bebidas.

11. Cinta de aluminio (1) com uma camada de material
sintético termoplastica de uma ou de duas faces extrudadas na cinta de
aluminio (1), produzida com um processo, como definido em qualquer
uma das reivindica¢des 1 a 10,

caracterizada pelo fato de que

a superficie do revestimento com material sintético da cinta
de aluminio (1) apresenta uma textura isotropica aplicada apds o
revestimento, sendo preferencialmente uma textura de uma superficie
EDT.

12. Cinta de aluminio (1) de acordo com a reivindicagéao 11,

caracterizada pelo fato de que

a aspereza da superficie texturizada do revestimento de
material sintético termoplastico R, € de 0,02 um até 10 um.

13. Cinta de aluminio (1) de acordo com a reivindicagao 11
ou 12,

caracterizada pelo fato de que

o revestimento por extrusdo apresenta uma camada de
polipropileno ou uma camada de uma mescla de polipropileno e
opcionalmente uma camada mediadora aderente.

14. Cinta de aluminio (1) de acordo com qualquer uma das
reivindicagcdes 11 a 13,

caracterizada pelo fato de que

a espessura do revestimento por extrusdo da cinta de
aluminio (1) € de 0,2 um até 20 um.

15. Emprego de uma cinta de aluminio (1), como definida em

qualquer uma das reivindicacbes 11 a 14,
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caracterizado por ser

para produzir embalagens rigidas, especialmente tampas de

latas.
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