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Proceso de Cierre

- Altura de maquina
- Distancia entre el plato de compresion y el labio inferior del

Formacion del Cierre

Principio de de formacion del 12 operacion formada
cierre de la 12 operacion parcialmente - curvando del rizo

Proceso de Cierre

- Ajuste de la altura entre el perfil de la rulina y la parte
superior del borde del mandril
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Cierre Cortante/
Fracturado

Este problema se detecta por la presencia de una rebaba o

filo cortante en la parte interna del radio superior del cierre.

Razones posibles:
- Rulina de 22 operacion T
muy apretada

- Desgaste del perfil del
mandril

- Perfil de la rulina incorrecto

- Altura de la rulina al borde
del mandril incorrecta

Resultando en:

- En casos extremos
formacion de virutas de
aluminio o fractura del cierre.

Cierre Incompleto

Una 22 operacion incompleta occure cuando la lata deja de
girar durante el proceso de cerrado

Razones posibles:
- Mandril incorrecto

- Presion insuficiente en el | N\ / I
muelle de compresion
- Ajuste de la altura de la

maqguina incorrecto
- Mandril o rulina desgastados

- Acabado de la superficie del
mandril incorrecta

Resultando en:
- Pérdidas de gas o producto

Cierre Falso

Defecto en el que el gancho de cuerpo y el gancho de tapa
Nno se sobreponen

Razones posibles:
- Pestana de la lata danado

- Tapa danada o
deformada

- Incorrectos ajustes
llenadora/ cerradora

Resultando en:
- Apertura del cierre

- Pérdidas de gas o
producto

12 Operacion de Cierre
Demasiado Floja

Razones posibles:

- Rulina de 12 operacion
demasiado floja

- Rulina desgastada de 12
operacion

- Perfil incorrecta de la
rulina de 12 operacion

Resultando en:

- Gancho tapa demasiado
corto

- Hueco de cierre demasiado
grande

- Traslape reducido

12 Operacion de Cierre
Demasiado Apretada

Razones posibles:

- Rulina de 12 operacion
demasiado apretada

- Rulina de 12 operacion
con perfil incorrecto

Resultando en:
- Arrugas o rebarbas

- Altura de cierre
demasiado corta

- Gancho cuerpo
demasiado corto

- Pared de la lata
fracturada

Hueco de Cierre
Excesivo

Razones posibles:
- Rulina de 22 operacion
demasiado floja

- Altura entre rulinay
mandril demasiado alta

- Mandril inapropiado
- Altura maquina incorrecta

- Presién insuficiente en el
muelle de compresion

Resultando en:

- Posible sabor metalico en
el producto

- Pérdidas de gas o producto

Gancho Cuerpo
Largo

Razones posibles:

- Altura de la maquina
ajustada muy baja

- Presion del muelle de
compresion ajustado
muy fuerte

Resultando en:

- Demasiada penetracion
del gancho de cuerpo

- Fractura del cierre

- Fuga de compuesto
del cierre

Gancho Cuerpo
Corto

Razones posibles:

- Altura de maquina
demasiado elevada

- Presion insuficiente en el
muelle de compresion

- Rulina de 12 operacion
demasiado apretada

Resultando en:
- Traslape demasiado corto
- Poca penetracion del
gancho de cuerpo
- Aumento del hueco
de cierre

- Pérdidas de gas o
producto

Gancho Tapa
Largo

Razones posibles:

- Rulina de 1? operacion
demasiado apretada

- Perfil incorrecta de la
rulina de 12 operacion

Resultando en:
- Penetracion del gancho
de cuerpo corto

- Traslape demasiado
grande

Gancho Tapa
Corto

Razones posibles:
- Rulina 12 operacion
demasiado floja

- Rulina 22 operacion demasiado
apretada

- Perfil incorrecta de la rulina
de 12 operacion

Resultando en:
- Traslape demasiado corto

- Penetracion del gancho de
cuerpo corto

- Pérdidas de gas o producto

Excesiva Altura de
Cierre

Razones posibles: oo

- Rulina 1?2 operacion demasiado
floja

- Rulina 22 operacion demasiado
apretada

- Perfil de rulina de 12 0 22 operacion
deteriorado

Resultando en:

- Cierres demasiado apretados

- Traslape demasiado corto  ------
- Posible sabor metalico en el producto
- Pérdidas de gas o producto

Control de Arrugas

Control gancho tapa

Control gancho tapa

Arrugas en el
Gancho de la Tapa

Razones posibles: Resultando en:

- AjUSte incorrecto - Pérdidas de gas o
(ﬂOJO) de la rulina de producto
22 operacion

- Perfil de las rulinas
dafado o desastado
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Fractura en la Pared
del Cuerpo

Razones posibles:

- Ajuste incorrecto de la
rulina de 12 operacion

- Perfil de la rulina de 12
operacion desgastado

Resultando en:
- Pérdidas de gas o producto

Para informacion adicional, por favor, contacte con el departamento local de CTS de Ardagh Group o CTSbeverage.cans@ardaghgroup.com
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