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Znane puszki blaszane do konserw, od-
porne na dzialanie kwasow, wytwarza sie
zwykle z bialej blachy, pocynowanej w ce-
lu zabezpieczenia jej przed oddzialywa-
niem na nia konserw, a zwlaszcza srodkow
spozywczych umieszczanych w tych pusz-
kach, oraz w celu zabezpieczenia zawar-
tosci puszki od szkodliwych wplywoéw
rdzy.

Powloka cynowa nie stanowi jednak zu-
pelnie niezawodnej ochrony blachy zelaz-
nej od dzialania kwas6w zawartych w kon-
serwach. W powloce cynowej znajduja sie
bowiem czgsto miejsca umozliwiajace do-
step kwaséow do blachy, szczegélnie przy

wadliwie wykonanych stykach lutowanych.
Poza tym niektére srodki spozywcze nie po-
winny stykaé si¢ z cyna.

Wytwarzano réwniez puszki do kon-
serw z nie cynowanej blachy (blachy czar-
nej), a powloke cynowa zastgpowano po-
wloka z lakieru. Do powlekania stosowano
lakiery, otrzymane z bursztynu lub kopaluy,

" rozpuszczonego w oleju lnianym, z ewen-

tualnym dodatkiem oleju drzewnego, lakie-
ry te nie nadaja si¢ jednak do pokrywania
blachy czarnej, gdyz maja trwalo$é nie-
dostateczna. Powloka lakieru luszczy sie
z powodu duzych naprezern miedzy lakie-
rem i metalem, wytwarzajacych si¢ przy



zwigkszonym ci$nieniu, ktére powstaje
w konserwach srodkéw spozywczych, Z tych
powodoéw lakierowane puszki do konserw
nie znalazly wigkszego zastosowania prak-
tycznego i zaniechano ich wytwarzania,

Celem wynalazku jest uniezaleznienie
wytwarzania blaszanych puszek do kon-
serw od stosowania blachy cynowanej oraz
usuniecie wad powlok cynowych.

Osiaga sie to przez natozenie powloki
lakieru na puszke z blachy czarnej, przy
czym istota wynalazku polega na tym, ze
powloke lakieru naklada si¢ na uprzednio
chemicznie lub mechanicznie wytworzona
szorstka powierzchnie blachy, zwlaszcza
blachy fosforanowej, nie podlegajacej rdze-
wheniu. - ' © ‘

Blache na puszki mozna przygotowaé
w rézny sposob. Na czarnej blasze bez zen-
dry w ksztalcie arkuszy, tasm lub wycie-
tych z blachy kawatkéw na puszki po che-
micznym ich oczyszczeniu za pomoca roz-
puszczalnikéw albo po mechanicznym ich
oczyszczeniu przy pomocy szczotek, co ma

na celu glownie usunigcie zanieczyszczen

z tluszczéw i olejéw, mozna wytworzyé
szorstki podklad pod warstwe lakieru.
Oczyszczanie blach albo wycietych lub wy-
tloczonych kawatkéw przeprowadza sie me-
chanicznie za pomoca piaszczarek, lub
w bebnach np. z drobnoziarnistym szmer-
glem, korundem, lub chemicznie przez za-
nurzenie tych przedmiotéw w odpowiednim
roztworze lub zalewanie ich tym roz-
tworem. -

Chemicznie mozna otrzymaé tez szor-
stki podklad pod powloke lakieru przez
wytworzenie réwnomiernej krystalicznej
warstwy fosforanowej na blasze, przycie-
tych kawalkach blachy, wytloczonych lub
spawanych czesciach puszek lub gotowych
|puszkach z blachy czarnej. W ten sposéb
przygotowane przedmioty pokrywa sie po-
wloka lakieru w znany sposéb zwlaszcza
przez natryskiwanie. Boczna $cianke pusz-
ki przed lub po wytworzeniu warstwy fos-

foranowej mozna przylutowaé do denka,
‘zaopatrzonego w taka sama warstwe lub
nie posiadajacego jej jeszcze. Boczna $cian-
ke puszki i denko mozna réwniez zlutowaé
dopiero po lakierowaniu.

Mozna réwniez puszke wykonaé z cze-
Sci nie zaopatrzonych w krystaliczng war-
stwe fosforanowa, przez zlutowanie $cian-
ki i zaoblenie z wycigtym dnem, i gotowa
puszke¢ zaopatrzyé w ochronna warstwe la-
kieru. Takie postepowanie ma te wyzszosé,
ze warstwa nie zostaje uszkodzona przy
wycinaniu denka, lutowaniu pokrywki i za-
oblaniu tych dwéch czesci, przy czym ta
warstwa ochronna pokrywa réwniez po za-
obleniu szczeling miedzy boczna s$cianka
i denkiem oraz lutowany szew bocznej
$cianki i jej brzeg. Boczna $cianka moze byé
lutowana wzdluz brzegéw, stykajacych sie
lub utozonych jeden na drugim.

Przez wytwarzanie szorstkiej po-
wierzchni, a zwlaszcza krystalicznej war-
stwy fosforanowej, powstaje odpowiedni
podklad pod powloke lakieru, ktora jest
zebezpieczona od luszczenia sie i jest wy-
trzymala na wyzsze temperatury przy go-
towaniu, na zadrapania, $cieranie, uderzenia
i dzialanie kwasow. W razie przenikniecia
kwaséw przez powloke lakierowa warstwa
fosforanowa zapobiega powstawaniu rdzy
i usuwa przyczyne dalszego niszczenia po-
wloki lakieru i zawartosci puszki.

Do wytwarzania powloki lakieru, co
uskutecznia sie przez zanurzenie w lakie-
rze lub jego rozpylanie za pomoca pistole-
tu, stosuje sie lakiery ze sztucznej zywicy,
czyli lakiery syntetyczne, wytrzymujace
ogrzewanie w piecu w temperaturze od
180° do 230° a po wysuszeniu posiadajace
z jednej strony potrzebna odpornosé na
reakcje chemiczne zawartosci puszki, z dru-
giej za$ strony wymagane wlasciwosci me-
chaniczne, np. wytrzymalo§é¢ przy wytla-
czaniu lub wyginaniu. Nadaja si¢ w tym ce-
lu np. Zywice fenolowe z domieszka oleju
albo zywice alkydowe, same lub w miesza-



ninach odpowiednich np. z olejami lub z zy-

wicami fenolowymi.

Krystaliczng warstwe fosforanows i po-
wloke lakieru mozna wytwarzaé w sposéb
ciagly tak, iz puszki gotowe lub pokrywki
z kapieli oczyszczajacej przenosi si¢: naj-

pierw do kapieli, zawierajacej roztwory

fosforanéw, a nastepnie po ogrzaniu lakie-
ruje si¢ za pomoca pistoletu natryskowego,
po czym nastepuje ostateczne ogrzanie
i osuszenie lakieru.

Zastrzezenia patentowe.

1. Puszka blaszana do konserw, odpor-
na na dzialanie kwaséw, wykonana z ze-
laznej blachy czarnej lub z zZelaznej tasmy
blaszamej, znamienna tym, Ze jest zaopa-
trzona, na uprzednio mechanicznie lub che-
micznie przygotowanej powierzchni szor-
stkiej, w powloke lakieru, otrzymanego ze
sztucznej zywicy, przy czym ta powloka,

ogrzewana w wyzszych temperaturach, jest
wytrzymala na dziatania chemiczne i me-
chaniczne.

2. Puszka wedlug zastrz. 1, znamienna
tym, ze powloka z lakieru jest naloZzona na
warstwe krystalicznych fosforanow, wy-
tworzona na powierzchni blachy.

3. Sposéb wytwarzania puszek blasza-
nych wedlug zastrz. 1, 2, znamienny tym,
ze zelazna blache lub tasme blaszana naj-
plerw oczyszcza si¢ chemicznie albo mecha-
nicznie, co ma na celu usuniecie tluszczow
i olejow.

4. Spos6b wedlug zastrz. 3, znamienny
tym, ze lakierowane czesci ogrzewa sie
w, temperaturze od 180° do 230°.

DZ-Blechwaren-Vertriebs-
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