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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen
eines Behélters, wie beispielsweise einer Dose oder
Tube, zur Aufnahme eines Fullgutes, wobei nach dem
Herstellen des Behélters dessen Inneres geprimert
wird.

Die JP-A 58 101 049 befaft sich mit der grundséatz-
lichen Beschichtung von Metallwaren. Dort ist erwéhnt,
daB eine polyolefinbeschichtete Metallware dadurch
hergestellt wird, daB eine Metalloberflache mit einem
Primer versehen und nach einem Einbrennen des Pri-
mers mit Polyolefin beschichtet wird. Der Primer hat
dabei nach dem Einbrennen und Trocknen eine Dicke
von 10 bis 100 um. Dieses Verfahren ist nicht ohne wei-
teres auf Behélter anwendbar.

Bislang werden beispielsweise Dosen durch Pres-
sen, Tiefziehen od. dgl. hergestellt. Darauf erfolgt ein
Beschneiden und ein Waschen mit anschlieBendem
Trocknen. Ublicherweise wird danach ein Innenschutz-
lack aufgespritzt, und zwar in einer Dicke von etwa 6-8
um, der wiederum getrocknet wird. Der Nachteil liegt
darin, daB derartige Dosen oder Tuben nicht bestandig
gegen aggressive Fllgater sind.

Der Erfinder hat sich zum Ziel gesetzt, ein Verfah-
ren der 0.g. Art zu entwickeln, bei welchem ein Behélter
geschaffen wird, der diese Bestandigkeit gegen aggres-
sive Fullglter aufweist und bei dem zudem ggfs. vor-
handene Nahtstellen abgedichtet werden.

Zur Lésung dieser Aufgabe fiihrt, daB auf den Pri-
mer eine Beschichtung aus Polyolefin oder ein Gemisch
von Polyolefinen, Polyethylen oder anderen Kunststof-
fen in einer Schichtstarke von 30 bis 70 um aufgetragen
und anschlieBend der Behalter einer Warme von 160°
bis 190° C eines Trockenofens ausgesetzt, sowie
anschlieBend aktiv auf 40° bis 50° C abgekuhlt wird.

Diese relativ starke Beschichtung bietet sich vor
allem fur Behalter zur Aufnahme von aggressiven Fll-
gutern an. Diese Behalter kdnnen Tuben oder aber Alu-
miniumdosen sein. Des weiteren ist die Beschichtung
auch fiir WeiBblechdosen geeignet, da sie in der Regel
bei WeiBblechdosen vorhandene Naht durch die
Beschichtung versiegelt wird. Ebenso gut ist die
Beschichtung aber auch fiir Kunststoffdosen geeignet.

Der Primer besitzt im Gbrigen in der Regel eine
Schichtdicke von 20 bis 30 um, so daB insgesamt eine
Schichtstarke von Primer und Beschichtung von ca. 50-
100 um gegeben ist.

Fur die Beschichtung bieten sich beispielsweise
Polyolefine od. dgl. Stoffe sowie Gemische aus Polyole-
finen und deren Stoffen an. Dies hat den wesentlichen
Vorteil, daB Polyolefine beim Recyclieren des Behélters
verbrennen, ohne die Umwelt zu belasten. Jedoch kann
die Beschichtung auch aus einem Polyathylen oder
anderen Kunststoffen bestehen. Hier soll dem erfinderi-
schen Gedanken keine Grenze gesetzt sein.

AnschlieBend wird der Behalter in einen Trocken-
ofen gegeben und einer Warme von 160-190°C ausge-
setzt. Danach erfolgt ein Abkiihlen des Behélters auf
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40-50°C.

Die AuBenbehandlung des Behalters geschieht
durch ein Aufbringen eines speziellen Einkomponen-
ten-Grundlackes, der beim Trocknen mit niedrigen Tem-
peraturen gefahren werden kann, um eine
Beschadigung der Innenbeschichtung zu vermeiden.
Danach wird ein Uberzuglack aufgetragen.

Eine solche erfindungsgemaBe Beschichtung istim
Ubrigen auch fir einen spater auf eine Dose aufzuset-
zenden Ventildeckel geeignet. Sie findet vor allem bei
Aerosoldosen Anwendung.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Behalters, wie bei-
spielsweise einer Dose oder Tube, zur Aufnahme
eines Fullgutes, wobei nach dem Herstellen des
Behalters dessen Inneres geprimert wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass auf den Primer eine Beschichtung aus Poly-
olefin oder ein Gemisch von Polyolefinen, Polyathy-
len oder anderen Kunststoffen in einer
Schichtstarke von 30 bis 70 um aufgetragen,
anschliessend der Behélter einer Warme von 160°
bis 190°C eines Trockenofens ausgesetzt sowie
anschliessend auf 40° bis 50°C aktiv abgekuhit
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der Behélter mit einer Aussenbeschich-
tung versehen wird, die aus einem
Einkomponenten-Grundlack besteht, der beim
Trocknen mit niedrigen Temperaturen gefahren
wird, um eine Beschadigung der Innenbeschich-
tung zu vermeiden, und wobei auf den Einkompo-
nenten-Grundlack ein Uberzugslack aufgetragen
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass auf den Grundlack eine Druckfarbe und
darauf ein Uberzugslack aufgetragen wird.

Claims

1. Method of producing a container such as a can or
tube for receiving a filling, the interior of the con-
tainer being provided with a primer after production
of the container, characterised in that a coating of
polyolefin or a mixture of polyolefins, polyethylene
or other plastics materials is applied to the primer in
a layer thickness of 30 to 70 um, the container is
then exposed to the heat of 160° to 190°C of a dry-
ing oven and is subsequently actively cooled to 40°
to 50°C.

2. Method according to claim 1, characterised in that
the container is provided with an external coating
consisting of a single component base lacquer
which is run at low temperatures during drying to
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avoid damaging the internal coating and wherein a
covering lacquer is applied to the single component
base lacquer.

3. Method according to claim 2, characterised inthata 5
printing ink is applied to the base lacquer and a cov-
ering lacquer is applied thereto.

Revendications
10
1. Procédé pour la fabrication d'un récipient, tel que
par exemple une petite boite ou un tube, servant a
recevoir un produit de remplissage, procédé dans
lequel on applique un enduit primaire a l'intérieur du
récipient aprés sa fabrication, procédé caractérisé 15
en ce que sur I'enduit primaire on applique une cou-
che d'enduction en polyoléfine ou en un mélange
de polyoléfine, de polyéthyléne ou d'autres matié-
res plastique, en une couche d'une épaisseur de 30
a 70 um, on soumet ensuite le récipient a la chaleur 20
a une température de 160° a 190°C d'un four de
séchage et on le refroidit ensuite activement a une
température d'environ 40 a 50°C.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé ence 25
que le récipient est pourvu d'une couche d'enduc-
tion externe qui consiste en une laque de base a un
seul composant, qui est appliquée lors du séchage
a basse température, pur éviter un endommage-
ment de la couche d'enduction interne, et dans 30
lequel on applique un vernis de recouvrement sur la
laque de base a un seul composant.

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce
que I'on applique sur la laque de base une encre 35
dimprimerie et par dessus un vernis de revéte-
ment.
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