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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　深絞り成形可能で殺菌可能な金属複合材料を製造する方法において、
　（a）室温の金属バンド（1）の片面または両面に対し、変性ポリプロピレンをベースと
する変性プラスチック層（2）を、押出形成によって被覆して、プラスチック層（2）を一
時的に固体状態とし、次いで
　（b）得られた金属複合材料を、変性プラスチック層（2）の融点を超える温度で1～10
秒間加熱して、プラスチック層（2）を溶融状態にする
ことを特徴とする方法。
【請求項２】
　各変性プラスチック層（2）は、相互に独立して、3～40 g/m2の単位面積当たりの重量
を有する請求項1記載の方法。
【請求項３】
　変性プラスチック層（2）は、無水マレイン酸変性ポリプロピレンを含んでなる請求項1
または2記載の方法。
【請求項４】
　金属バンド（1）の厚さは、40～200μmである請求項1～3のいずれかに記載の方法。
【請求項５】
　金属バンド（1）として、表面処理していない金属バンドを使用する請求項1～4のいず
れかに記載の方法。
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【請求項６】
　前記工程（a）において、前記変性プラスチック層（2）を結合剤として用い、金属バン
ド（1）の片面または両面に対し、さらにポリプロピレン系プラスチック層（3）を、共押
出形成によって被覆する請求項1～5のいずれかに記載の方法。
【請求項７】
　各変性プラスチック層（3）は、相互に独立して、3～10 g/m2の単位面積当たりの重量
を有する請求項6記載の方法。
【請求項８】
　各プラスチック層（2）は、相互に独立して、3～40 g/m2の単位面積当たりの重量を有
する請求項6または7記載の方法。
【請求項９】
　各プラスチック層（3）は、相互に独立して、ポリプロピレンまたはポリプロピレンコ
ポリマーを含んでなる請求項6～8のいずれかに記載の方法。
【請求項１０】
　各プラスチック層（3）は、相互に独立して、1またはそれ以上の焼付防止剤または潤滑
剤をさらに含む請求項6～9のいずれかに記載の方法。
【請求項１１】
　変性プラスチック層（2）およびプラスチック層（3）を、各々、金属バンド（1）の片
面または両面において、同じ色彩により着色する請求項6～10のいずれかに記載の方法。
【請求項１２】
　請求項1～11のいずれかに記載の方法によって製造される、金属複合材料。
【請求項１３】
　深絞り成形またはアイアニングによる中空体製造のための、請求項1～11のいずれかに
記載の方法によって製造される金属複合材料の使用。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
　（発明の属する技術分野）
　本発明は、金属バンド（金属ストリップ）と、この金属バンド上に各々押出成形および
共押出成形によって適用した各プラスチック層とを含んでなる金属複合材料、並びにその
製法に関する。
　（従来の技術）
　従来から、金属バンドや金属箔や金属板と、それらの片面または両面に適用されたプラ
スチック層とからなる金属複合材料を、深絞り成形またはアイアニング処理（しごき加工
）して、容器のような中空体を製造することが知られている。
【０００２】
GB-A-2 003 415は、複合材料を深絞り成形またはアイアニング処理して、底が深い薄壁の
容器を形成する方法を開示する。この複合材料は、アルミニウムなどの板状金属からなり
、その少なくとも片面に、接着剤樹脂層によってプラスチック層を積層している。この方
法によれば、容器への成形処理の間、プラスチック層の破壊によって金属板が暴露される
ことを防止しようとしている。
【０００３】
EP-A-0 407 313は、多層材料の製造法を開示し、この製法を用いれば、深絞り成形または
アイアニング処理による上記GB-A-2 003 415開示の容器よりも底が深い容器を製造するこ
とができる。多層材料は、表面処理したアルミニウム合金基材からなり、この基材は、そ
の一方の面にはプラスチック材料が被覆され、その他方の面にはワニス層が被覆されてい
る。この被膜を破壊せずに、より大きい高さ／直径の比率の中空体を製造すべく、ワニス
層は、さらに、このワニス自体よりも硬質であるが、アイアニング用の成形具よりも軟質
であるような、固体の粒状潤滑剤を含んでいる。
【０００４】
DE-A-195 29 583およびEP-B-0 690 785の金属ウェブまたは金属板の被覆方法によれば、
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プラスチックシートを金属ウェブ上に積層し、積層したプラスチックシートを金属ウェブ
と共に加熱して、接着力を改善し、これにより、プラスチックシートを可塑的に変形可能
にさせている。
【０００５】
深絞り成形金属複合材料からなる中空体容器は、内容物の充填後、温度約120～135℃で約
30～34分間加熱して、殺菌することができる。得られる複合材料を深絞り成形可能にし、
かつ殺菌可能にすべく、押出成形被覆法を用いた場合、そのプラスチック層の金属（特に
、未処理金属）への接着力は、積層法で製造した複合材料や被覆法で製造した複合材料の
接着力に比し、付加的に接着剤を使用した場合でも、充分ではない。
【０００６】
（発明が解決しようとする課題）
したがって、本発明が解決しようとする課題は、得られる複合材料が分離することなく深
絞り成形可能で殺菌可能となるような、押出成形被覆法によって金属複合材料を製造する
方法を提供することである。
【０００７】
　（発明の開示）
　驚くべきことに、上記課題は、本発明の方法によって解決できることが判明した。すな
わち、本発明は、深絞り成形可能で殺菌可能な金属複合材料を製造する方法において、
　（a）室温の金属バンド（1）の片面または両面に対し、変性ポリプロピレンをベースと
する変性プラスチック層（2）を、押出形成によって被覆して、プラスチック層（2）を一
時的に固体状態とし、次いで
　（b）得られた金属複合材料を、変性プラスチック層（2）の融点を超える温度で1～10
秒間（好適には1～3秒間、より好適には1～2秒間）加熱して、プラスチック層（2）を溶
融状態にすることを特徴とする方法を提供する。
【０００８】
特に、本発明に従い、押出成形被覆処理と加熱処理とを組み合わせることによって、金属
バンドと被膜の間の接着力が改善されたことは、驚くべきことである。なぜなら、押出成
形工程において、押出成形した材料を、溶融状態で、基材に適用しているからである。す
なわち先行技術の常識に基づけば、その後の加熱処理によって被膜を再度溶融状態に変換
して、基材への接着力を改善することは、期待されていないからである。
【０００９】
金属バンドは、所望により、押出成形被覆処理に先立ち、加熱することができるが、その
加熱温度は、好適には100℃未満の温度、特に押出成形される材料の融点未満の温度であ
る。しかしながら、押出成形被覆処理は、金属バンドに対し、好適には、ほぼ周囲の温度
、例えば室温で適用される。このようにして、押出成形した材料は、被覆処理後であって
その後の加熱処理前において、一時的に固体状態へ変化させることができる。加熱処理工
程における加熱は、常法で実施でき、例えば、熱風や赤外線を用いたり、金属バンドを誘
導加熱したりすることができる。この加熱処理によって溶融した変性プラスチック層を含
む複合材料は、例えば、いわゆる吊下げ型乾燥機を用い、金属バンドは、エアークッショ
ンによってガイドされるため、ロールに接触することはない。
【００１０】
加熱処理工程後の冷却処理法および冷却速度は、特に制限されない。特に、冷却処理は、
特別な装置によって、100～200℃/秒またはそれ以上の急冷速度を達成するように、強制
冷却によって行うことができる。冷却処理は、好適には、別の装置を必要としない、周囲
雰囲気による冷却単独で行い、その冷却速度は、100℃/秒未満、例えば50℃/秒未満、30
℃/秒未満、10℃/秒未満などであって、これらの速度であれば、一般に本発明の方法の効
果を達成するのに充分である。
【００１１】
本発明の好適な一具体例によれば、各変性プラスチック層（2）は、相互に独立して、3～
40 g/m2、より好適には7～10 g/m2の単位面積当たりの重量を有する。本発明の好適な一
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具体例によれば、変性プラスチック層（2）は、無水マレイン酸変性ポリプロピレンを含
んでなる。この場合、加熱処理工程の加熱温度は、ポリプロピレンの変性度に応じて、約
180℃である。
【００１２】
　本発明の好適な一具体例によれば、金属バンド（1）の厚さは、40～200μmより好適に
は70～150μm、最も好適には90μmである。金属バンドは、クロムメッキ処理のような表
面処理を施すことができる。しかしながら、変性プラスチック層の金属バンドへの良好な
接着力のために、表面処理は、必須のものではなく、このため、表面処理しない金属バン
ドの使用も、好適である。金属バンドは、好適にはアルミニウムまたはアルミニウム合金
からなる。
【００１３】
本発明の好適な一具体例によれば、さらに、金属バンド（1）の片面または両面に対し、
プロピレン系プラスチック層（3）を、共押出成形によって被覆する。この具体例によれ
ば、前記変性プラスチック層（2）を、金属バンド（1）とプラスチック層（3）との間の
結合剤として用いる。また本発明の好適な一具体例によれば、各変性プラスチック層（3
）は、相互に独立して、3～10 g/m2、好適には5～7 g/m2の単位面積当たりの重量を有す
る。
【００１４】
本発明の好適な一具体例によれば、各プラスチック層（2）は、相互に独立して、3～40 g
/m2、より好適には7～10 g/m2の単位面積当たりの重量を有し、また各プラスチック層（3
）は、相互に独立して、ポリプロピレンまたはポリプロピレンコポリマー、例えばポリプ
ロピレン／ポリエチレンコポリマーまたはポリプロピレン／ポリエチレン混合物を含んで
なる。ポリマーとして、5～30重量％の低密度ポリエチレンを有するポリプロピレンの混
合物が例示される。本発明の好適な一具体例によれば、各プラスチック層（3）は、相互
に独立して、1またはそれ以上の焼付防止剤または潤滑剤をさらに含む。焼付防止剤また
は潤滑剤は、例えばオレイン酸アミドまたはエルカ酸アミドであって、金属複合材料また
は成形具を付加的に潤滑することなく、深絞り成形によって、金属複合材料を変形可能に
させる機能を奏する。所望により、プラスチック層の一方は、剥離可能にすることができ
る。
【００１５】
　所望により、プラスチック層および変性プラスチック層は、例えば染料または顔料を用
いて着色することができる。特に好適には、変性プラスチック層およびプラスチック層の
組み合わせを用い、一方が他方の上に積層したプラスチック層および変性プラスチック層
の両者を、直接着色する。この処理の利点は、プラスチック層および変性プラスチック層
の各層の層厚が変化しても、全層厚が一定のままである限り、その色合いが変化しないこ
とである。さらに、起こりうる色彩のむらおよび線条痕／縞の形成も、補償される。なぜ
なら、種々のタイプのポリプロピレンおよびポリプロピレン／ポリエチレン混合物から選
択してコポリマーおよび化合物を用いた場合、その色素または顔料の溶解性および／また
は混和性が相互に異なるからである。
【００１６】
本発明の方法によって製造される金属複合材料は、被膜と金属バンドとの接着力が良好で
あるため、殺菌可能な中空体、特に容器の製造に使用することができる。
【００１７】
図1は、本発明の方法によって製造される金属複合材料の好適な具体例を示す断面図であ
る。金属複合材料は、金属バンド1と、共押出成形によって適用した変性プラスチック層2
およびプラスチック層3とを含んでなる。
【００１８】
従来法と比較すると、本発明の方法は、金属バンドと被膜との間の優れた接着力特性に加
え、１つの操作サイクル、すなわち押出成形および共押出成形操作しか必要でなく、かつ
被覆法に必要な溶媒の使用が不要である、という利点を有する。また本発明の方法によれ
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ば、例えば、剥き出しの金属ストリップの場合におけるクロムメッキ処理のような、いず
れの金属バンドの表面前処理も、不要である。その結果、各層と金属複合材料との間の同
等または改善された接着力を、著しく減少した生産コストで、達成することができる。最
後に、アルミニウムと変性ポリエチレンのような、たった２つの成分を材料として用いて
いるため、容易に再循環可能な金属複合材料を製造することができる。
【図面の簡単な説明】
【図１】　本発明の方法によって製造される金属複合材料の好適な具体例を示す断面図
【符号の説明】
1：金属バンド
2：変性プラスチック層
3：プラスチック層

【図１】
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