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Rozwigzania w zakresie opakowan metalowych

Wprowadzenie

Instrukcja dotyczgca podwodjnego szwu
przeznaczona jest do wykorzystywania
przez personel rozlewni odpowiedzialny
za jakosc¢ podwdjnego szwu. Dodatkowo
instrukcja jest rodzajem poradnika dla
inzynierow i technikdw, wykorzystujgcym
najlepsze doswiadczenia zwigzane z
podwdjnym szwem.

Najwazniejszym celem jest wsparcie
personelu, od ktorego decyzji zalezy
jakosc¢ podwdjnego szwu i ktorego
ocena decyduje o tym, ze szybkosc linii
rozlewniczych osigga maksimum swoich
mozliwosci.
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Ocena
Podwodjnego Szwu

Zewnetrzna ocena wzrokowa
Pomiary zewnetrzne

Przekroj szwu

Kontrola pofatdowan - hak wieczka
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Czestotliwosc
Kontroli

Wizualna kontrola szwu powinna by¢ przeprowadzana
co godzine

Kontrole szwu po 1-szej operacji nalezy
przeprowadzac raz w tygodniu

Kontrole szwu po 2-ej operacji nalezy przeprowadzac
raz na zmiane

Parametry Szwu

Parametry krtytyczne: Pozostate parametry:
Grubos$¢ szwu - Dtugosc szwu
Zaktadka - Gtebokosc¢ zagtebienia
Pofatdowania - hak wieczka -  Hak puszki (pobocznicy)
Wskaznik proporcji szwu BHB - Hak wieczka
Luka szwu
+ Grubosc
- ™ szwu Y
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Grubogé Grubosc¢ kotnierza

wieczka

Nominalna grubosc¢ szwu =
3 x grubosc¢ wieczka + 2 x grubosc¢ kotnierza puszki +
wartos¢ uwzgledniajgca mase uszczelniajgca

Zewnetrzne
Parametry Szwu

Gruboscé
szwu

Dtugosc

Gtebokosc
SzZwu

zagtebienia

 JID ...

Wewnetrzne
Parametry Szwu

T ————————————————————————————————— T Luka szwu
Hakpuszki = B B T """"" T
(pobocznicy) Zaktadka
Hak
________________________ B { wieczka

1-sza Operacja
Ocena Szwu

- Grubosc¢ szwu
- Dtugosc szwu
- Gtebokosc¢ zagtebienia
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2-ga Operacja
Ocena Szwu

Brak ostrych krawedzi na goérnej krawedzi wieczka
Wymiary zewnetrzne szwu w specyfikacji

+ Grubosc¢

Dtugosc
SZWU

Grubosd Grubosé
wieczka t kotnierza

Wskaznik Proporcji
Szwu (BHB)

- Obliczenie: A/B x 100 = procentowo

Proces Zamkniecia

- Ustawienie wysokosci rolek zamykajacych w stosunku do
gtowicy

1- sza operacja 2-ga operacja

Cel v Cel
f 0,05 mm 4 008 mMm
<« Gtowice <« Gtowice

/ zamykajace zamykajace

Rolki zamykajgce Rolkl zamykajgce

Formowanie Szwu

Ropoczecie formowania Formowanie szwu w 1-szej operacji
szwu W 1-szej operacji - wywiniecie wieczka znajduje sie
pod kotnierzem puszki

Skoniczona 1-sza operacja Skonczona 2-go operacja

W ‘W

Proces Zamkniecia

- Wysokos¢ PGH (odlegtosc stolika od dolnej krawedzi

gtowicy zamykajgcej)

- Odlegtosc¢ miedzy ptyta stolika i dolng krawedzig gtowicy na

koncu 1- szej operacji

- Koniecznosc¢ ustawienia przy zamianie formatu puszki

T e  Wysokos¢

i profilu gtowicy

\/

- Obliczenia: Wysokos¢ puszki - (wysokosc¢ profilu gtowicy +

ugiecie stolika)

Wady Podwodjnego
Szwu Analiza
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100% 80% 70% 60% 50%

Ostry Szew /
Przerwany Szew

Ta wada uwidacznia sie ostrg krawedzig po wewnetrznej
stronie na szczycie wieczka.

Mozliwe przyczyny:

- 2-ga operacja za ciasna

- Zuzyte gtowice zamykajace

- Niewtasciwy profil rolki
zamykajgcej

- Niewtasciwie ustawiona

wysokosc rolki w stosunku
do gtowicy

Skutki:

- W skrajnych przypadkach
moze to powodowac, ze
szwy ulegng rozerwaniu lub
pekaniu

Stojagca Puszka

Ta wada objawiajgca sie czesciowym “brakiem zamkniecia
po 2-ej operacji” nastepuje w wyniku zatrzymania sie
puszki podczas jej obrotu w trakcie zamykania

Mozliwe przyczyny:

- Niewtasciwa gtowica 4\ />
zamykajgca

- Za maty docisk stolika

- Niewtasciwa odlegtos¢ PGH
- Zuzyte narzedzia zamykajace
i zamykarka

- Niewtasciwa powierzchnia
gtowicy

Skutki:
- Woyciek gazu i utrata produktu I

Fatszywy Szew

Ten defekt wystepuje wtedy, gdy hak wieczka mija sie
z hakiem puszki

Mozliwe przyczyny:
- Zdeformowany kotnierz
puszkKi

- Uszkodzone- zdeformowane
wieczko

- Niewtasciwie ustawiony filer/ Jaﬂ

zamykarka

Skutki:

- Rozszczelnienie
zamkniecia

- Wyciek gazu i
utrata produktu

Szew Po 1-Szej
Operacji Za Luzny

Mozliwe przyczyny:
- Rolka 1-szej operacji
ustawiona za luzno
- Zuzyta rolka 1-szej operacji
- Niewtasciwy profil rolki 1-szej operacji

Skutki:

- Hak wieczka za krotki
- Zbyt duza luka szwu
- Zbyt mata zaktadka

Szew Po 1-Szej
Operacji Za Ciasny

Mozliwe przyczyny:

- Rolka 1-szej operacji
ustawiona za ciasno

- Niewtasciwy profil rolki 1-szej
operacji

Skutki:

- Pofatdowania hak wieczka
- Za mata Dtugosc¢ szwu

- Za krotki Hak puszki

- Przerwanie scianki puszki

Zbyt Duza
Luka Szwu

Mozliwe przyczyny:
- Luzna rolka 2-ej operacji
- Zte ustawienie rolki
w stosunku do gtowicy
zamykajgcej (wysokosc)
- Niewtasciwa gtowica
zamykajgca

- Zte ustawienie wymiaru
PGH

- Za staby docisk stolika

Skutki:
- Mozliwos¢ przenikania
metalu do napoju

- Woyciek gazu i utrata
produktu

Dtugi
Hak Puszki

Mozliwe przyczyny:
- Zbyt niskie ustawienie
wymiaru PGH

- Zbyt duzy docisk stolika

Skutki:

- Zbyt duzy wskaznik proporcji
szwu BHB

- Pekniecia szwu

- Wyptywka masy uszczelniajgcej

Krotki
Hak Puszki

Mozliwe przyczyny:

- Zbyt wysokie ustawienie
wymiaru PGH

- Za staby docisk stolika

- Zbyt ciasne ustawienie
rolki 1-szej operacji

Skutki:

- Zbyt mata zaktadka

- Niskie BHB

- Zwiekszona luka szwu

- Woyciek gazu i utrata
produktu

Dtugi
Hak Wieczka

Mozliwe przyczyny:

- Zbyt ciasne ustawienie
rolki 1-szej operacji

- Niewtasciwy profil
rolki 1-szej operacji

Skutki:
- Niskie BHB
- Zbyt dtuga zakladka

Krotki
Hak Wieczka

Mozliwe przyczyny:

- Zbyt luzno ustawiona rolka
1-szej operacji

- Zbyt ciasno ustawiona
rolka 2-ej operacji

- Niewtasciwy profil rolki
1-szej operacji

Skutki:

- Zbyt mata zaktadka

- Niskie BHB

- Woyciek gazu i utrata produktu

Zbyt Dtugi
Szew

Mozliwe przyczyny:

- Zbyt luzno ustawiona rolka
1-szej operacji

- Zbyt ciasno ustawiona rolka
2-ej operacji

- Niewtasdciwa/zuzyta rolka
1/2 operacji

Skutki:

- Zbyt ciasny szew

- Zbyt mata zaktadka
- Mozliwos¢ przenikania metalu do napoju
- Woyciek gazu i utrata produktu

Klasa Szczelnosci
(ocena pofatdowan - hak wieczka)

Kontrola haka
wieczka

Kontrola haka
wieczka

Pofatdowania Na
Wewnetrznej Stronie
Haka Wieczka

Mozliwe przyczyny: Skutki:

- Niewtasciwie (za luzno) - Wyciek gazu i
ustawiona rolka utrata produktu
2-ej operacji

- Uszkodzone lub zuzyte
narzedzia zamykajace

100% 80% 70% 60% 50%

Przerwanie
Scianki Puszki

Mozliwe przyczyny:

- Niewtasciwe ustawienie rolki
1-szej operacji

- Zuzyty profil rolki 1-szej operacji

Skutki:
- Woyciek gazu i utrata produktu

W celu uzyskania dodatkowych informacji skontaktuj sie z lokalnym oddziatem Ardagh Group CTS lub CTSbeverage.cans@ardaghgroup.com

www.ardaghmetalpackaging.com




