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@) Verfahren zur Herstellung von beschichteten bzw. lackierten Behiltern, deren Verwendung sowie

Beschichtung bzw. Lackierung.

@ Es wird ein Verfahren zur Herstellung von beschichteten bzw. lackierten Behéliern aus Metall zur Aufnahme
von Nahrungsmitteln beschrieben, bei dem die Innenlackierung in der Weise erfolgt, da8 zunédchst ein Organosol
auf PVC-Basis aufgetragen und dann 8 bis 15 Minuten bei 175 bis 225° C eingebrannt wird. AnschiieBend wird
ein Epoxy-Phenol-Lack aufgetragen und ebenfails 8 bis 15 Minuten bei 175 bis 225° C eingebrannt. Das Blech
wird dann zu dem gewlinschten Behdlter geformi. Die Formung erfolgt vorzugsweise durch Tiefziehen und
insbesondere DRD-Tiefziehen. Die Doppellackierung fiihrt insgesamt zu verbesserten Eigenschaften der Innen-
lackierung und weist den besonderen Vorteil auf, daB sie Farbstoffe, die von Farbstoff abgebenden Flllgiitern
freigesetzt werden, nicht absorbiert und dadurch keine Fleckenbildung beim Entleeren des Behdlters zeigt.
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Verfahren zur Herstellung von beschichteten bzw. lackierten Behiltern, deren Verwendung sowie
Beschichtung bzw. Lackierung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von beschichteten bzw. lackierten Behdltern aus
Metall zur Aufnahme von Nahrungsmitteln sowie deren Verwendung zur Verpackung von Garnelen und
Krabben.

Behilter aus Metall zur Aufnahme von Nahrungsmitteln weisen Ublicherweise eine Lackierung auf, um
den Kontakt des Flillgutes mit dem Metall zu verhindern, damit die Qualitit des Fullgutes nicht nachteilig
beeinfluft und eine Korrosion des Metalls durch das Fiillgut vermieden wird. Zur Herstellung derartiger
Behilter wie Konservendosen werden Bleche verwendet, die vor ihrer Verformung mit einer geeigneten
Lackierung versehen werden. Hierfilir eignen sich die bekannten Epoxy-Phenol-Lacke, die wegen ihres
Farbtons auch als Goldlacke bezeichnet werden. In neuerer Zeit werden insbesondere im Zusammenhang
mit modernen Verarbeitungs- und Verformungsverfahren (siehe unten) mehr und mehr Organosole auf PVC-
Basis verwendet, die auBerdem meist ein Phenolharz, sin Polyesterharz, ein Verdinnungsmittel, einen
Katalysator, einen Polymerwsichmacher und gegebenentfalls Ubliche Zusédtze enthalten (vgl. hierzu z.B. die
DE-PS 20 29 629 und die EP-Anmeldung 254 755).

Von den verschiedenen in Frage kommenden Verarbeitungs- und Verformungsverfahren ist im Rahmen
der vorliegenden Anmeldung besonders das Tiefziehen und insbesondere das mehrstufige DRD-Tiefziehen
(Draw and Redraw) von Interesse. Diese Verarbeitungs- und Verformungsverfahren stellen erh8hte Anforde-
rungen an die Blechlackierung, d.h. der Lack muB nicht nur mdglichst frei von Poren und Rissen sein und
gut haften, sondern er muB darliber hinaus eine gute Ziehfdhigkeit aufweisen, damit die zuvor genannten
Eigenschaften auch nach dem Tiefziehen noch vorhanden sind. Wéhrend man flr die Herstellung von
dreiteiligen Konservendosen Blechstérken von etwa 0,19 bis 0,25 mm verwendet, werden fur das DRD-
Tiefzishen hirtere, aber dlinnere Bleche mit einer Dicke von 0,18 mm und weniger eingesetzt. Ein
geeignetes Material ist beispielsweise WeiBblech. Bevorzugt sind allerdings Bleche, die oberfldchlich
hauchdiinn verchromt sind.

Die oben genannten Organosole eignen sich besonders fiir die Lackierung von Blechen, die nach den
zuvor erwihnten Tiefziehverfahren verformt werden solien. Das Organosol wird vor der Verformung des
Blechs (gewdhnlich nach Walzlackierverfahren) aufgetragen und dann Ublicherweise 8 bis 15 Minuten lang
bei etwa 175 bis 225° C eingebrannt. Zu diesem Zweck wird das Blech im allgemeinen durch einen
Trockentunnel gefiihrt. Bei beidseitiger Lackierung des Blechs wird das Organosol zunédchst auf der einen
Seite des Blechs aufgetragen und eingebrannt, und anschliefend wird die andere Seite des Blechs in
gleicher Weise behandelt. Je nach Anwendungszweck liegen die Lackauflagen der Lackierung zwischen 7
und 30 g (Trockengewicht) pro m2. Wichtig ist dabei, daB die Lackierung gut haftet, keine Poren und Risse
aufweist und mechanisch stabil ist, so daB eine korrosionsbesténdige, sterilisationsbestédndige und gegen-
{iber mechanischen Beanspruchungen unempfindliche Beschichtung bzw. Lackierung vorliegt.

Wenngleich Organosole auf Basis von PVC zu Lackierungen flhren, die den Anforderungen von
Tiefziehverfahren weitestgehend gerecht werden, besteht ein erheblicher Bedarf flr weitere Verbesserungen
der Lackeigenschaften, d.h. insbesondere einer weiteren Herabsetzung der Porositit und einer Verbesse-
rung der Besténdigkeit gegeniliber mehr oder weniger aggressiven Fullglitern. In diesem Zusammenhang ist
auch die Verhinderung des Eindiffundierens von Weichmacher in das Flllgut zu nennen. Ein erhebiicher
Nachteil von Lackierungen auf Basis von PVC enthaltenden Organosolen besteht ferner darin, daB das PVC
Farbstoffe wie den rosa Farbstoff von Garnelen (Shrimps) und Krabben absorbiert, so daf beim Entleeren
einer mit diesem Flillgut gefliliten Konservendose auf der Innenlackierung unansehnliche rosa Flecken (pink
staining) zu beobachten sind, was zwar nicht unbedingt die Qualitdt des Fullgutes beeintrichtigt, aber den
Verbraucher mit Sicherheit irritiert.

Eine andere Mdglichkeit der Lackierung von Metallen fiir die Herstellung von Behiltern wie Dosen,
Tuben und Blechgebinden aller Art ist die bersits oben erwéhnte Verwendung von Epoxy-Phenol-Lacken,
die in gleicher Weise wie die genannten Organosole auf das Blech aufgetragen und dann 8 bis 15 Minuten
lang bei etwa 175 bis 225° C eingebrannt werden. Die so erhaltenen Lackierungen besitzen ausgezeichnete
Eigenschaften und insbesondere eine sehr groBe chemische Bestdndigkeit und damit Widerstandsféhigkeit
gegeniiber der Einwirkung von aggressiven Flliglitern. Der Nachteil dieser Lacke besteht jedoch darin, daf
sie bei gleichzeitiger Widerstandsfihigkeit gegentiber aggressiven Flliglitern nicht ausrsichend elastisch
und damit ziehfhig sind, und sich deshalb nicht flir Tiefziehverfahren und insbesondere nicht fir das DRD-
Tiefziehverfahren eignen.

Der Erfindung lag nun die Aufgabe zugrunde, die Lackierungen, insbesondere die Innenlackierungen
von Metallbehiltern zur Aufnahme von Nahrungsmitteln weiter zu verbessern und die oben geschilderten
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Nachteile der vorbekannten Lackierungen zu vermeiden.

Zur LOsung dieser Aufgabe wird ein Verfahren zur Herstellung von beschichteten bzw. lackierten
Behiltern aus Metall zur Aufnahme von Nahrungsmitteln vorgeschlagen, bei dem auf die als Innenseite
vorgesehene Oberfldche eines Blechs mit geeigneter Form und Stirke und aus einem geeigneten Material
ein herkdmmliches Organosol auf PVC-Basis aufgetragen und dann 8 bis 15 Minuten bei 175 bis 225°C
eingebrannt wird, das dadurch gekennzeichnet ist, dafl anschlieBend ein an sich bekannter Epoxy-Phenol-
Lack aufgetragen und 8 bis 15 Minuten bei 175 bis 225° C eingebrannt wird und das Blech dann zu dem
gewlinschten Behilter geformt wird.

Gegenstand der Erfindung ist ferner die ‘Verwendung der nach dem erfindungsgeméBen Verfahren
hergestellten Beh#lter zur Verpackung von Farbstoff abgebenden Flllgiitern, insbesondere Garnelen
(Shrimps) und Krabben. Bevorzugte Ausflihrungsformen der Erfindung ergeben sich aus den Unteransprii-
chen.

Aufgrund der unzuldnglichen Elastizitdt von Epoxy-Phenol-Lacken und der schlechten Vertrédglichkeit
dieser Lacke mit Thermoplasten auf Basis von PVG enthaltenden Organosolen erschien die erfindungsge-
miBe Kombination der beiden an sich aus dem Stand der Technik bekannten Lackierungen véllig abwegig.
Es hat sich jedoch Uberraschenderweise gezeigt, daB die Vertrdglichkeit zwischen Epoxy-Phenol-Lacken
und Lackierungen auf Basis von PVC enthaltenden Organosolen recht gut ist, insbesondere dann, wenn das
zuerst erfolgende Einbrennen des Organosols unter etwas milderen Bedingungen als gewdhnlich erfolgt.
Dartiber hinaus wird das Elastizitdtsverhalten der Epoxy-Phenol-Lacke durch die Aufbringung auf die
Organosolgrundierung so verbessert, da die Doppellackierung den Beanspruchungen des Tiefziehverfah-
rens und insbesondere des DRD-Tiefzishverfahrens wiedersteht, d.h. so hergestelite Lackierungen bzw.
Beschichtungen weisen eine duBerst geringe Porositét in Kombination mit grSBter chemischer Bestédndigkeit
auf. Darliber hinaus hat sich gezeigt, daB die oben geschilderte unerwiinschie Fleckenbildung bei der
Verpackung von Farbstoff abgebenden Fillglitern, insbesondere Garnelen (Shrimps) und Krabben in den
erfindungsgemaB hergesteliten Behdltern nicht auftritt, d.h. die Innenlackierung zeigt bei Entfernung des
Fiillgutes keine unansehnlichen rosa Flecken.

Ein weiterer Vorteil der erfindungsgem&Ben Doppellackierung besteht darin, da8 der Weichmacherge-
halt des Organosols auf PVC-Basis nicht mehr so kritisch ist, da er praktisch durch den Epoxy-Phenol-Lack
nicht hindurchdiffundiert. Diese verringerte Weichmacherdiffusion flihrt wiederum zu verbesserten Sterilisa-
tionsseigenschaften, was der modernen Entwicklung entgegenkommt, da heutzutage aus wirtschaftlichen
Griinden kiirzere Sterilisationszeiten bei hdheren Sterilisationstemperaturen angestrebt werden.

Da die fiir die erfindungsgemiBe zweischichtige Lackierung verwendeten Komponenten aus dem Stand
der Technik wohl bekannt sind, erlibrigen sich ausfilhrliche Erlduterungen. Fiir die erste Schicht der beim
erfindungsgemégen Verfahren aufgebrachten Lackierung werden Organosole auf Basis von PVC verwendet.
Diese enthalten als Hauptbestandteil pulverfdrmi ges PVC, vorzugsweise in Form eines feinkSrnigen,
neutralen Homopolymerisats mit einer Brookfield Viskositdt im Bereich von 2000 bis 6300 cP. Weiterhin
enthdlt das Organosol vorzugsweise ein Vinyichlorid-Copolymer (beispielsweise ein Vinylichlorid-Vinylacetat-
Maleinsaure-Copolymer), das zur guten Haftung des Epoxy-Phenol-Lacks auf der eingebrannten Organosol-
lackierung beitrégt.

Neben dem Vinlychlorid-Homopolymer und dem Vinyichlorid-Copolymer enthalten geeignete Organoso-
le Ublicherweise als weitere wesentliche Bestandteile Phenolharz, Epoxidharz, Polyesterharz und/oder
Acrylharz. Gut geeignete Phenolharze sind warmehértbare, nicht plastifizierte, mit Epoxidharzen und
Vinylchlorid-Homopolymerisaten gut verirdgliche Phenol-Formaldehyd-Resolharze. Sehr gut geeignet sind
beispielsweise butanolveretherte Phenol-Formaldehyd-Resoclharze.

Als Epoxidharz enthalten die gesigneten Organosole vorzugsweise ein Epoxidharz mit einem Molekular-
gewicht von 300 bis 800 (Zahlenmittel) und einem entsprechenden Epoxid-Aquivalentgewicht von 150 bis
500. Flr die erfindungsgemiBen Zwecke eignen sich insbesondere nicht-modifizierte niedrig-bis mittelvis-
kosige Epoxidharze.

Das im Organosol enthaltene Polyesterharz dient sowohl als Weichmacher als auch als Haftverbesserer.
Die gleiche haftverbessernde Wirkung ist auch dem gegebenenfalls vorhandenen Acrylharz zuzuschreiben.
Dariiber hinaus enthéit das Organosol Ublicherweise epoxidierte Ole, wie insbesondere epoxidiertes Sojadl,
die einerseits als weiterer Weichmacher und andererseits als Akzeptor fir PVC-Abspaltpradukie
(haupts&chlich HCI) dienen.

Waitere tibliche Bestandteile des Organosols sind Zusétze wie Gleitmittel (z.B. Lanolin), Katalysatoren
(z.B. Zinnoctoat oder p-Toluolsulfonsdureester), Pigmente (z.B. Aluminiumpigmente), Stabilisatoren, Farb-
stoffe, Fullstoffe und sonstige Lackhilfsmittel. Das L&sungsmittel des Organosols wird so abgestimmt, daf
ein liberm4Biges Quellen des PVC's vermieden aber eine ausreichende Aufldsung der anderen Bestandteile
erreicht wird.
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Die mengenmiBigen Anteile der genannten Komponenten hingen von den jeweils gewiinschten
Verarbeitungseigenschaften des Organosols und der gewlinschien Eigenschaften der eingebrannten Lackie-
rung ab. Geeignete Mengenbersiche und weitere Einzelheiten zu den oben erlduterten Bestandteilen finden
sich im Stand der Technik, z.B. in der EP-Anmeldung 254 755.

Fir die zweite Schicht der erfindungsgem&B angewendeten Doppellackierung wird flr die Lackierung
von Konservendosen Ublicher Epoxy-Phenol-Lack verwendet. Dieser wird in Form einer L&sung eines
Epoxidharzes und eines Phenolharzes in organischem L&sungsmittel aufgebracht, wobei diese Ldsung
vorteilhafterweise geringe Mengen Katalysator (z.B. Phosphorsdure) und Gleitmittel (z.B. Lanolin, Polyeth-
ylenwachs) enthilt. Als Epoxidharze eignen sich insbesondere Produkte mit hohem Molekulargewicht auf
Basis von Bisphenol A. Diese Produkte besitzen Epoxid-Aquivalentgewichte im Bereich von etwa 1500 bis
3500 g. Als Phenotharz k&nnen die flir diese Zwecke bekannten Produkie eingesetzt werden, wobei
h&rtbare, nicht-plastifizierte Phenol-Resole bevorzugt sind.

Es hat sich zur Erzielung besonders flexibler Epoxy-Phenol-Beschichiungen als zweckmifig erwiesen,
daB Epoxidharz und das Phenolharz in Form eines Prikondensats einzusetzen. Derartige Prékondensate
sind im Handel erhiltlich, kGnnen aber auch durch Vorpolymerisation vor Aufbringung des Lacks erzeugt
werden.

Das auf das Blech aufgetragene Organosol wird 8 bis 15 Minuten lang bei 175 bis 225" C und
vorzugsweise etwa 10 Minuten bei 180 bis 200° C eingebrannt. AnschlieBend wird das Epoxy-Phenol-
System aufgetragen und ebenfalls 8 bis 15 Minuten lang bei 175 bis 225° C eingebrannt, wobei ein 10-
miniitiges Einbrennen bei 200° C bevorzugt ist.

Die Lackauflage der erfindungsgem&p verwendeten Doppellackierung liegt im Ublichen Bereich zwi-
schen 7 und 30 g (Trockengewicht) pro m? und vorzugsweise bei 10 bis 15 g/m?.

Die spéter die BehilterauBenseite bildende Seite des Blechs sollte aus verarbeitungstechnischen
Griinden ebenfalls lackiert sein, wobei Organosol- oder Epoxy-Phenol-Lackierungen verwendet werden
kénnen. Dies hingt von der Verarbeitung und dem jewsiligen Verwendungszweck des erfindungsgeméas
hergestellten Behilters ab. Gewlinschtenfalls kann auch die als AuBenseite vorgesehene Seite des Blechs
in der oben beschriebenen Weise mit einer Doppellackierung versehen werden. Die Aufbringung der
Aufenlackierung erfolgt Ublicherweise in einem der Aufbringung der innenlackierung vorangehenden Ar-
beitsgang. Sie kann aber auch in einem gleichzeitigen, zwischengeschalieten oder nachgeschalteten
Arbeitsgang erfolgen, was von den jeweiligen Produktionsgegebenheiten abhingt.

Das so erfindungsgemés- lackierte Blech wird dann zu dem gewiinschien Behilter geformt. Diese
Formung geschieht vorzugsweise durch Tiefziehens und insbesondere durch DRD-Tiefziehen, wobei bevor-
zugt verchromte (sieche oben) oder verzinnte Bleche verwendet werden. Hierbei handelt es sich um die
sogenannten ECCS (electrolytical chromium coated steel) oder ETP (electrolytical tin plate) Bleche.

Nach dem erfindungsgeméBen Verfahren hergestellte Konservendosen haben im Vergleich zu Konser-
vendosen mit vorbekannten Lackierungen (Verformung erfolgte immer durch DRD-Tiefziehen) beim Porosi-
tatstest (Waco-Test) und bei Sterilisationspriifungen (30 Minuten; 121 °C) in Wasser, in 1%-iger Milchsiure,
in einer L&sung mit einem Gehalt von 1,5% Essigsdure und 3% Natriumchiorid, in Ol und in 2%-iger
Saizisung sehr gut abgeschnitten und bei allen Untersuchungen mindestens gleich gute aber meistens
bessere Ergebnisse als die vorbekannten Lackierungen erbracht.

Beispiel

Handelsiibliches, zum Tiefzichen geeignetes WeiBblech und ECCS-Blech wurden mit folgenden Lacken
beschichtet:
Vergleichslack 1

Durch Vermischen der angegebenen Bestandteile wurde ein Organosol mit folgender Zusammenset-
zung beresitet:
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Vinylchlorid-Homopolymerisat
Vinylchlorid-Mischpolymerisat
Phenolharz A

Epoxidharz A

Acrylatharz
Aluminium-Schuppenpigment
Katalysator B

Gleitmittel
Verdiinnungsmittelgemisch A

29,20 Gew.%

6,80 Gew.%
3,20 Gew.%
3,40 Gew.%
6,80 Gew.%
5,00 Gew.%
0,02 Gew.%
1,00 Gew.%
44,58 Gew.%
100,00 Gew.%

Vergleichslack g

Durch Vermischen der angegebenen Bestandteile wurde ein Epoxy-Phenol-Lack mit folgender Zusam-

mensetzung bereitet:

Epoxidharz B8

Phenolharz B

Gleitmittel

Katalysator A
Verdiinnungsmittelgemisch B

24,50 Gew.%
10,50 Gew.%
1,00 Gew.%
0,60 Gew.%
63,40 Gew.%
160,66 Gew.%

Erfindungsgemdse Lacke

Durch Vermischen der angegebenen Bestandteile wurde ein Organosol

setzung bereitet:

mit der folgenden Zusammen-

Vinylchlorid-Homopolymerisat
Vinylchlorid-Mischpolymerisat
Phenolharz A

Epoxidharz A

Polyesterharz

Katalysator B
Aluminium-Schuppenpigment
Gleitmittel
Verdlinnungsmittelgemisch A

29,20 Gew.%

6,80 Gew.%
3,20 Gew.%
3,40 Gew.%
6,30 Gew.%
0,02 Gew.%
5,00 Gew.%
1,00 Gew.%
4458 Gew.%
700,00 Gew.%

Durch L&sen, Vermischen und Prikondensieren der angegebenen Bestandteile wurde ein Epoxy-
Phenol-Lack flir die Oberschicht bereitet:
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Epoxidharz B

Phenolharz B
Verdinnungsmittelgemisch B
Katalysator A

24,60 Gew.% )

5,40 Gew.% )
48,50 Gew.% )
0,50 Gew.% )

Verdinnungsmittelgemisch B
Gleitmittel

20,00 Gew.%
1,00 Gew.%
166,00 Gew.%

Prakond-
ensieren:
48
Stunden
bei 80° C

Die aus den so beschichteten Blechen gezogenen Dosen wurden folgenden Priifungen ausgesetzt:

@ Porositidtstest

Als MaBstab fiir die Lackqualitdt gilt die slektrolytische Leitf8higkeit nach Einflllen eines geeigneten

Elektrolyten in die zu priifenden Dosen. Die Anzeige auf dem Priifgerét erfolgt in mA.

(B) Sterilisationspriifung 121°C/30 Minuten

Unter Verwendung folgender Lebensmittelsimulanzien:

(i) Wasser

(i) 1,5%-ige Essigssdureldsung + 3,0%-ige Kochsalzldsung

(i) 1%-ige Milschsdureldsung
{iv) 2%-ige Kochsalzlésung
{v) Sojabohnend!

Bewertet wird die Wasseraufnahme und die Blasenbildung.
Die erhaltenen Ergebnisse sind in der folgenden Tabelle wiedergegeben.
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Tabelle
Weisblech
Vergleichslack 1} Vergleichslack 2| Erfindungsgeméfe
Doppelschicht
Lackauflage 10 - 15 g/m? 10 - 15 g/m? 10 - 15 g/m?

(A) Porositét <10 mA > 125 mA <5 mA
(B) Sterilisationspriifung in den Medien

{i) 1 1 1

(ii) 2 3-4 1

(iii) 2 3 1

{iv) 1 2-3 1

(v) 1 1-2 1

ECCS .
Vergleichslack 1] Vergleichslack 2 ErfindungsgemiBe
Doppelschicht
Lackauflage 10 - 15 g/m? 10 - 15 g/m? 10 - 15 g/m?

(A) Porositéat <10 mA > 125 mA <5mA
(BY Sterilisationspriifung in den Medien

()] 1 1 1

ii) 3-4 4-5 1-2

(iii) 2 4 1

{iv) 1 2-3 1

v) 1 1-2 1
Bewertung:
1 = sehr gut
2 = gut
3 = befriedigend
4 = ausreichend
5 = mangelhaft

Bei den beschriebenen Versuchen wurden folgende Materialien eingesetzt:

Vinylchlorid-Homopolymerisat
Handelstibliches, pulverfrmiges Vinyichlorid-Homopolymerisat mit einer Brookfield-Viskositdt von 2000 bis
6000 cps.
Vinylchlorid-Mischpolymerisat
L&sung eines handelslblichen Vinylchlorid-Mischpolymerisats auf der Grundlage von VCNAc/Maleinséure
in einem Keton/Lsungsmittelgemisch. Die Mengenangaben sind auf die Feststoffanteile des Vinylchiorid-
Mischpolymerisats bezogen.
Phenolharz A
Handelstibliche, butanolisierte, nicht-plastifizierte Phenolformaldehyd-Resolharz-L&sung in Alkohol. Die Men-

genangaben sind auf die Feststoffanteile der Phenolharziésung bezogen.

Phenolharz E
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Mischung zweier handelsliblicher, h&rtbarer, nicht-plastifizierter Phenolharze.

Epoxidharz é

Handelsiibliches, fliissiges Epoxidharz mit einem Epoxid-Aquivalentgewicht von 150 bis 500 und einem
Molgewicht von 300 bis 900.

Epoxidharz B

Handelstibliches, fliissiges Epoxidharz mit einem Epoxid-Aquivalentgewicht von 1600 bis 2000 und einem
mittieren Molgewicht von 2900.

Polyesterharz

Handelslbliches, Glfreies, gesattigtes Polyesterharz mit einem Erwsichungsbersich von 75 bis 85 C.
Acrylatharz

Hangelsﬁbliches, thermoplastisches MMA/BMA-Copolymerharz mit einem Erweichungsbereich von 150 bis
160 C.

Weichmacher

Handelstbliches, epoxidiertes Sojadl mit einem Epoxidgehalt > 6%.

Katalysator é

50%-ige L&sung von Phosphorséure (85%) in Alkohol.

Katalysator E

Zinnoctoat-L&sung mit einem Metaligehalt von 26%.

Gleitmittel

20%-ige Emulsion von Lanolin in einerﬁ aromatischen Kohlenwasserstoffgemisch als Verdiinnungsmittel.

Aluminium-Schuppenpigment

Handeisiibliche AIGminiumpaste bestehend aus 65 Gewichisteilen eines feinteiligen Aluminiumschuppenpig-
ments und 35 Gewichtsteilen sines Kohlenwasserstoffgemisches.

Verdlnnungsmittelgemisch A

Mischung aus folgenden Komponenten:

Aromatische Kohlenwasserstoffe 25,00 Gew.%
Alkohole 5,00 Gew.%
Ketone 70,00 Gew.%

700,00 Gew.%

Verdiinnungsmittelgemisch B

Mischung aus folgenden Komponenten:

Glykolether 55,00 Gew.%
Aromatische Kohlenwasserstoffe 35,00 Gew.%
Alkohol 10,00 Gew.%

' 700,00 Gew.%
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Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von beschichteten bzw. lackierten Behéltern aus Metall zur Aufnahme von
Nahrungsmittein, bei dem auf die als Innenseite vorgesehene Oberfliche eines Blechs mit geeigneter Form
und Stérke und aus einem geeigneten Material ein herkdmmiiches Organosol auf PVC-Basis aufgetragen
und dann 8 bis 15 Minuten bei 175 bis 225°C eingebrannt wird, dadurch gekennzeichnet, daj
anschliefend ein an sich bekannter Epoxy-Phenol-Lack aufgetragen und 8 bis 15 Minuten bei 175 bis
225° C eingebrannt wird und das Blech dann zu dem gewlinschten Behditer geformt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf die Verformung des Behdlters durch
Tiefziehen und vorzugsweise durch DRD-Tiefziehen erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daf als Blechmaterial ECCS- oder
ETP-Blech verwendet wird. .

4, Verwendung der nach dem Verfahren gemiB einem der Anspriiche 1 bis 3 hergestellten Behdlter zur
Verpackung von Farbstoff abgebendem Flllgut, insbesondere Garnelen (Shrimps) und Krabben.

5. Beschichtung bzw. Lackierung, insbesondere Innenbeschichtung bzw. Innenlackierung fir Behélter
aus Metall zur Aufnahme von Nahrungsmitteln, die eine erste Schicht hergestellt durch Auftragen eines
herkommhchen Organosols auf PVC-Basis auf ein Blech und 8 bis 15 Minuten langes Einbrennen bei 175
bis 225° C und eine zweite Schicht hergestellt durch anschlieBendes Auftragen eines an sich bekannten
Epoxy-Phenol-Lacks auf die erste Schicht und erneutes 8 bis 15 Minuten langes Einbrennen bei 175 bis
225° C aufweist.
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