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Sposéb pokrywcnli blachy czarnej, .
przeznaczone] do produkcji puszek konserwowych, zbiornikéw i konwi
'do mleka, lakierami fonolo-formaldehydowymi

Patent trwa od dnia 13 lipca. 1955 r.

Przedmiotem wynalazku jest sposob pokrywa-
nia blachy czarnej, przeznaczonej do produkcji
puszek konserwowych, zbiornikéw i konwi do
mleka, lakierami fenolo-formaldehydowymi.

Dotychczas znane lakiery do pokrywania bla-
chy czarnej przeznaczonej do produkcji puszek
konserwowych produkowane sg z zywic fenolo-
ksylenolo-formaldehydowych nie modyfikowa-
nych (lakiery bezolejowe) oraz z zywic alkilo-fe-
nolo-formaldehydowych modyfikowanych olejem
tungowym,

Do pokrywania blachy czarnej stosuje sig przy
tym dwa, a czasem nawet trzy lakiery: wstepny,
podkiadowy i natryskowy. Lakier wstepny stuzy
do zwiekszania przyczepnosci lakieru podkiado-

*) Wilasciciel patentu oéwiadczyl, ze twoércami
wynalazku sa: inz. Alfred Grosman, inz. Waclaw
Szymanski, Lucjan Inforowicz, inz. Jozef Nowak,
inz. Zbigniew Pajdowski i mgr Zbyszko Trzecia-
kowski.

wego, a lakier natryskowy do pok’rywania do-

-datkowq powloka wnetrza gotowych puszek.

Lakiery pcdkladowy i natryskowy do blachy
czarnej maja z reguly podobny sklad réznigc sie
tylko stopniem rozcieficzenia (wiskoza).

Lakiery fenolo-ksylenalo-formaldehydowe bez-
olejowe daja na blasze czarmej powloki ¢ do-
brych wlasciwosciach antykorozyjnych, lecz sa
za krache i latwo odpryskuja.

Natomiast lakiery z zywic alkilo-fenolo-formal-
dehydowych tworza na blasze czarnej powloki
o dobrej wprawdzie plastycznosci i przyczepnos-
ci, lecz za to o niewystarczajqcej odpornosci na
dzialanie tresci konserw.

Stwierdzono, ze otrzymuje si¢ pcwloki o do-
brej przyczepnosci do blachy oraz o bardzo do-
brych wlasciwosciach mechanicznych i konser-
wowo-technicznych, jezeli jako lakier podklado-
wy stosuje sig lakier z zywicy krezolo-formalde-
hydowej modyfikowanej olejem tungowym
w nadmiarze (stosunek trojkrezolu do oleju tun-



.gowago fak 45 :225-25), zewitmnjacy dodatek
tlenku zelaza w ilosci 2—2,25 razy wiekszej od
ilosci uzytego do kondensacji tréjkrezolu, zas
jako lakier natryskowy lakier z zywicy fenolo-
formaldehydowej eteryflkowane] butanolem {sto-

sunek fenolu do butanolu wynosi 1:0,75. Do

przygotcwania lakieru podkladowego mjkorzyst-
niej jest stosowaé zywice rezolowa mudyfikowa-
ng olejem.tungowym, az do uzyskania lepkosci
530—600 sek w temperaturze 20°C wedlug kubka
Forda Nr 4, zas do lakieru natryskowego zywice
rezolowq o lepkpsei 250300 sek w temperatu-
rze 20°C wedlug kubka Forda Nr 4 eteryfikowa-
na nastepnie butanolem az de nsiqgniqoit‘ tem-
peratury 130—135°C.

Przyktad. Blache czarna prl.eznaczonq do
produkcji puszek konserwowych po oczyszczeniu
jej powierzchni przez piaskowanie lub trawie-

ife pokrywa ste za pomocy walcdw lakierem

_podkladowym, otrzymywanym w nastepujacy
spc\sob 150 czesci wagowych tréjkrezolu o za-
lvattbsci 28—30%» . metakrezolu, 108 czesci wa-
gowych formaliny 40%-wej i 6 cze$ci wagowych
wody amonjakalnej o zawartosci 25% NHs ogrze-
wa sie pod chlodnica zwrotng. Po zagotowanu
i zmetnieniu mieszaniny, kondensacje prowadzi
sig jeszcze przez 30 minut liczac od chwili zmet-
nienia. Otrzymana zZywica w postaci rezolu .win-
na posiadaé¢ lepkos¢ 100—I120 sek w temperatu-
rze '20°C wedlug kubka Fdrda Nr 4. Zywice te
poddaje sie destylaci pod présmia totad dopoki
- pobrana prébka na szkle bedzie klarowana. Po
oddestylowaniu wody do zywicy dodaje sie 150
czgsci wagowych butanolu i 225—250 czesci wa-
gowych oleju tungowega,
te ogrzewa sie dalej przy uzyciu chlodnicy de-
§tylacyjnej bez prozni do chwili oddestylowania
okolo 50% dodanego butanolu i uzyskania lep-
kosti 530—600 sek w temperaturze 20°C wedlug
kubka Forda Nr 4. Otrzymana w ten sposdéb zy-
wice uciera sie z 35D-cicma cze$ciami wagowy-
_iitlenku zelaza i rozcieficza ksylenem do lep-
‘kosci 20 sek. wedtug kubka Forda Nr 4.
Oczyszczong blache pokrywa si¢ tym lakie-
rem i wypala w temperaturze 160—170°C w cia-
gu 20 minut. Z blachy tej robi si¢ puszki i do-
datkowo pokrywa sie je wewnatrz lakierem na-
tryskowym, ktéry otrzymuje sie w nastepujacy

sposéb: 100 czeéci wagcwych fenolu ‘krystalicz-.

liego, 81 czeéci wagowych formaliny 40%s-wej

i 4 czgici wagowe wody amoniakalnej o zawar- -

tosci 25% NH: ogrzewa sig pod chlodnicy zwrot-
ng do chwili’ zmetnienta mieszaniny, nastepnie
ogrzewanie przerywa si¢ i calos¢ chlodzi. -

pPo czym mieszaning

Otrzymana zywica w postaci rezolu winna po-
siada¢ lepko$¢ 250—300 sek w temperaturze 20°C

'_wedlug kubka Forda Nr 4. Po oddestylowaniu

€ niej wody dodaje sig¢ 75 czeSci wagowych bu-
tanolu, po czym ogrzewa siq ja dalej przy uzy-
ciu chlodnicy destylacyjnej bez prézni do chwili
oddestyldwania okolo 50 czesci wagowych bu-
tamola i osiggniecia temperatury 130—1359%C.
W tej temperaturze do zywicy dodaje si¢ 70 czes-

¢i wagowych butanolu, a nastepnie po ostudze-

niu otrzymany roztwor zywicy rozciencza si¢ do
lepkobsti 15—17 sek. wedtug kabka Forda Nr 4.
Gotowe puszki po natryskaniu tym lakierem wy-
pala sie 'w temperaturze okolo 200°C w ciagu 15
minut.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb pokrywania blachy czarnej, prze-

" znaczonej do produkcji puszek konserwo-

" wych, zbiornikéw i konwi do mleka lakie-
rami fenolo-formaldehydcwymi przez na-
kladanie najpierw lakieru podkiadowego,
a nastepnie natryskiwanie lakierem natrys-
kowym, znamienny tym, ze jako lakier pod-
kladowy stosuje sie roztwor zywicy krezo-
lo-formaldehydowej modyfikowanej olejem
tungowym, przy czym stosunek tréjkrezola
do’ oleju tumgowego wynosi 1,5:2,25—2,5,
z dedatkiem tlenku zelaza w ilosci 2—2,25

. razy wiekszej od flosci uzytego do konden-
sacji trojkrezoln, zaé jako lakier matrysko-

wy stosuje si¢ roztwér zywicy fenolo-for-

maldehydowej eteryfikowanej butanolem,
przy czym stosunek fenolu do butanolu wy-
nesi 1:0,75. :

Sposéb wediug zastrz. 1 zZnamienny tym,

ze stosuje si¢ lakier podkladowy otrzymy-

wany przez modyfikowanie zywicy. rezolo-
wej olejem tungowym az do uzyskania lep-
kosci 530—600 sek w temperaturze 20°C

wedtug kubka Forda Nr 4.

3. Sposob wedlug zastrz. 1, znamienny tym,
ze stosuje sie lakier natryskowy atrzymy-
wany przez kondensacje fenolu z forma.lmq
az do uzyskania lepkosci 7rezolu 250—300
sek. w temperaturze 20°C wedlug kubka
Forda Nr 4 i nastepna eteryfikacje zywicy
butanclem az do osiggnigcia temperatury
130—135°C,
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