Doppelfalz &
Kritische Parameter
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Empfehlungen zum Verschliel3en von Getrankedosen

Einleitung

Dieses Poster ist fUr den

Personenkreis bestimmt, der fur

die VerschlieBereinstellungen und
Uberprifungen der Doppelfalze in

den Abfullbetrieben verantwortlich

iIst. Das Schaubild soll eine hilfreiche
UnterstUtzung zur Erreichung einer
guten Verschlussqualitat fur Ingenieure,
Produktionsmitarbeiter und Mitarbeiter
in der Oualitatssicherung sein.

Zielsetzung ist, das Personal bei der
Bewertung der Verschlussqualitat zu
unterstatzen.
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Visuelle duBere Untersuchung
Messungen der dul3eren Parameter
Falzschnitte

Bewertungshaufigkeit

Ein visueller Check sollte stindlich durchgefuhrt
werden

Eine Falzbewertung der 1. Operation sollte einmal
wochentlich durchgefuhrt werden

Eine Falzbewertung der 2. Operation sollte wahrend
jeder Schicht durchgefihrt werden

Falzbewertung

Kritische Parameter: Andere Parameter:

Dichtheitsprifung - Falzhdéhe
Uberlappung - Kerntiefe
Rumpfhakeneingriff Rumpfhaken
Falzspalt - Deckelhaken
Falzbreite
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Nominale Falzbreite =
3 x gemessene Materialdicke Deckel + 2 x
Bordeldicke + Compound
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Falzbewertung
der 1. Operation

- Falzbreite
- Falzhéhe
- Kerntiefe
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Falzbewertung
der 2. Operation

Keine scharfen Kanten im oberen Teil der Kerntiefe

AuBere Abmessungen innerhalb der
Doppelfalzspezifikation
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Rumpfhakeneingriff

- Berechnung: A/B x 100 = Prozent

Verschlief3prozess

- Hoheneinstellung zwischen VerschlieBkopf und Verschlief3rolle

1. Operation

|S JJ : Max 0,05mm
V\ VerschlieBkopf

2. Operation

E JJ : Max 0,08mm
Ve
VerschlieBkopf

\/

VerschlieBrolle

\/

Falzausbildung

Start der Falzausbildung
durch 1. Operation

gt

Vollendete 1. Operation

Schritt 3 Schritt 4

Teilweise ausgebildeter
Verschluss wahrend 1.
Operation - Ausformung der
Deckelanrollung unter den
Dosenbodrdel

W

Vollendete 2. Operation

Verschlief3prozess

- VerschlieBermesspunkt
- Abstand zwischen Pinolenteller und

VerschlieBkopfunterkante an der ersten Operation

- Muss nach jedem Wechsel der Dosenhdhe neu eingestellt

werden

B e  H0he VerschlieBkopf
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- Berechnung: Fertige Dosenhdhe - (VerschlieBkopfhdhe +

Pinoleneinfederweg)

Fehleranalyse
Doppelfalz
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100% 80% 70% 60% 50%

Scharfkantiger bzw.
“Uberzogener” oder
aufgebrochener Verschluss

Erkennbar dadurch, dass der Verschluss eine scharfe Kante
am inneren oberen Radius der Kernschrage aufweist.

Maogliche Ursachen:

- 2. Operation zu eng

- Verschlissener
VerschlieBkopf

- Fehlerhafte VerschlieB3rolle

- Hbhendistanz zwischen
VerschlieBkopf und
VerschlieBrolle zu grof3

Folgen:
- Im Extremfall Risse oder Spane

Skidder

Eine unvollstandige 2. Operation. Die Dose kommt
wahrend des VerschlieBvorgangs teilweise zum Stillstand.

Mégliche Ursachen:

- Fehlerhafte VerschlieBkdpfe

- Pinolendruck zu gering 4\ /’

- Fehlerhafte PGH-Mal3- .
Einstellung

- Verschlissene
VerschlieBwerkzeuge und
Equipment

- Fehlerhafte
Oberflachenvergltung
der VerschlieBkdpfe

Folgen:
- Produkt- und Gasverlust

Totfalz

Defekt, bei dem Deckel und Rumpfhaken nicht ineinander
greifen.

Mégliche Ursachen:
- Beschadigter Dosenbérdel

- Beschadigte oder verformte
Deckel

- Fehlerhafte Fuller
- VerschlieBBereinstellung

Folgen:
- Auseinanderklaffender
Verschluss (nur geklemmt)
- Produkt- und
Gasverlust

1. Operation
zUu lose

Mogliche Ursachen:

- Falzbreite der VerschlieBrolle
1. Operation zu weit eingestellt

- Verschlissene Rolle 1. Operation

- Fehlerhaftes Rollenprofil der
1. Operation

Folgen:

- Deckelhaken zu kurz
- GrofR3er Falzspalt

- Geringe Uberlappung

1. Operation
ZU eng

Mégliche Ursachen:

- Falzbreite der VerschlieBrolle
1. Operation zu eng

Folgen:

- Falten und Puckers

- Falzhdéhe zu gering

- Rumpfhaken zu kurz

- Gebrochene Dosenwandung

Vergrol3erter
Falzspalt

Mogliche Ursachen:

- Fehlerhafe Einstellung der
1. und/oder 2. Operation
(zu weit)

- Fehlerhafte Einstellung der
Hbhendistanz zwischen
Rolle und VerschlieBkopf

- Fehlerhafter VerschlieBBkopf
- Fehlerhaftes PGH-Mal3
- Pinolendruck zu gering

Folgen:
- Moégliche Metallaufnahme
- Produkt- und Gasverlust

Rumpfhaken
zu lang

Mégliche Ursachen:
- PGH-MaB zu gering
- Pinolendruck zu hoch

Folgen:

- Rumpfhakeneingriff zu
grof3

- Gebrochener Verschluss

- Compoundaustritt am
Verschluss

Rumpfhaken
Zu kurz

Mégliche Ursachen:
- PGH-MaB zu grof3
- Pinolendruck zu gering

- Einstellung der
VerschlieBrolle 1.
Operation zu eng

Folgen:

- Uberlappung zu gering

- Rumpfhakeneingriff zu
klein

- VergroBerter Falzspalt

- Produkt- und Gasverlust

Deckelhaken
zu lang

Mégliche Ursachen:

- Einstellung der
VerschlieBrolle 1.
Operation zu eng

- Fehlerhaftes
Rollenprofil der 1.
Operation

Folgen:

- Rumpfhakeneingriff
ZU gering

- Zu groBe Uberlappung

Deckelhaken
zu kurz

Mogliche Ursachen:
- Einstellung der Verschlief3rolle
1. Operation zu weit

- Einstellung der VerschlieBrolle
2. Operation zu eng

- Fehlerhaftes Rollenprofil der
1. Operation

Folgen:

- Uberlappung zu gering
- Rumpfhakeneingriff zu gering |
- Produkt- und Gasverlust

Falzhoehe
zu grof3

Mogliche Ursachen:
- Einstellung der VerschlieBrolle
1. Operation zu weit

- Einstellung der VerschlieBrolle
2. Operation zu eng

- Verschlissene 1. und/oder
2. Operation Rolle

Folgen:

- Zu enger Verschluss

- Uberlappung zu gering

- Mogliche Metallaufnahme
- Produkt- und Gasverlust

Falzfestigkeitsbeurteilung
(Faltenbewertung)

Deckelhakenbeurteilung

/
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Deckelhakenbeurteilung

Faltenbildung
am Deckelhaken
innerhalb des Falzes

Mogliche Ursachen: Folgen:
- Fehlerhafte - Produkt- und
Einstellung der Gasverlust

1. und/oder 2.
Operation (zu weit)

- Verschlissene oder
beschadigte
VerschlieBwerkzeuge

100% 80% 70% 60% 50%

Gebrochene
Dosenwandung

Moégliche Ursachen:

- Einstellung der VerschlieBrolle
1. Operation fehlerhaft

- Verschlissenes Rollenprofil der
1. Operation

Folgen:
- Produkt- und Gasverlust

FUOr weitere Informationen wenden Sie sich bitte an lhren lokalen Ardagh Group CTS Ansprechpartner oder CTSbeverage.cans@ardaghgroup.com
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