CROWN Bevcan Espafa

Servicio de Asistencia a Clientes

Brand-Building Packaging™

ESPECIFICACIONES DE CIERRE — 52 mm (202)

PAUTAS DE CONTROL DE LOS PARAMETROS DE CIERRE, CRITICOS Y NO CRITICOS.

PARAMETROS CRITICOS (Controles Diarios)

Ancho de Cierre. 22 Operacion

El Espesor Nominal del Cierre (Ancho de Cierre) se calcula por la formula:

[3 x Espesor de Tapa (medido)] +

+[2 x Espesor de Pestafia (hominal)] +

+[0.13 mm (espacio previsto para el compuesto)]

- El espesor de la tapa debe medirse individualmente utilizando galgas o micrometros apropiados.

- La medida del espesor de Pestafia (envase) se obtiene de la informacion proporcionada por el suministrador
(fabricante).

Hueco (antes de Pasterizacion) 0.10 mm. MAXIMO
Traslape (medida con proyector) 0.75 mm. MINIMO
Penetraciéon del gancho de cuerpo 72 % - 92% (Botes de Hojalata)

72% - 97 % (Botes de Aluminio)

Apriete del gancho de la tapa 100% sin arrugas
PARAMETROS (Controles Diarios)
OPERACIONALES

Longitud de Cierre - 22 Operacion 2.55+0.15 mm.
Profundidad de Cubeta - 22 Op. 6.86 = 0.15 mm.

Longitud del Gancho del Cuerpo 1.60 £ 0.20 mm.

Longitud del Gancho de la Tapa 1.60 + 0.20 mm.

Espacio Libre nominal 0.13 mm

OTROS PARAMETROS VERIFICACIONES SEMANALES

Ancho de Cierre - 12 Operacién 2.10 £ 0.05 mm.

Longitud de Cierre - 12 Operacién 1.95 + 0.05 mm.
Profundidad de Cubeta — maximo 6.92 mm

- 12 Operacién

En caso de necesitar corregir los ajustes, debido a que tras la verificacion semanal se encuentran valores de cierre
fuera de especificaciones , remitirse a las especificaciones y procedimientos de ajuste.
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INFORMACION ADICIONAL SOBRE CONTROL DE CIERRE.

1. Los valores que se recogen en las especificaciones se componen de un valor nominal y su rango de tolerancia.
Estos valores nominales deben ser tomados como objetivo cuando se realicen reajustes y/o se reemplace
utillaje.

2. Es importante que la 12 Operacién se ajuste a valores nominales de las especificaciones. Utilizar las hojas de
ajustes cuando se controlen estos de los parametros.

3. La valoracién final del cierre se basa en controles visuales - del Gancho de Tapa una vez extraido del cierre y
de la seccidn del cierre - y en la obtencion de los parametros criticos.

4. El Espacio Libre es calculado como diferencia entre el valor obtenido de Espesor de Cierre (medicion real)
menos el resultado del calculo: [(3 x Espesor de Tapa (medido)) + (2 x Espesor de Pestafia (nominal))], sin
tener en cuenta el compuesto

5. En el caso de que al realizar las mediciones fuera detectado algun parametro fuera de especificaciones, ha de
realizarse una comprobacion tomando un segundo envase de esta estacion (o estaciones) antes de proceder a
cualquier reajuste.

6. | CUIDADO!

Como parte de la evaluacion del cierre, e independientemente de las dimensiones de 22 Operacion, ha de
inspeccionarse la impresion/huella creada en la pared del cuerpo por el proceso de cierre. En envases de
aluminio puede llegar a fracturarse la pared del cuerpo si esta huella es muy profunda.

7. Utilizar la formula o consultar las tablas numéricas para calcular correctamente el valor tedrico del parametro
‘Espesor de Cierre’. No se recomienda mantener un ajuste Unico de cerradora para latas de aluminio y acero.
El Espesor de Cierre ha de evaluarse siempre conjuntamente al Apriete y al Espacio Libre

8. Las especificaciones y procedimientos contenidos en este documento deberan ser consideradas como minimos

aceptables. Pueden producirse condiciones especiales que requieran o permitan la aplicacion de tolerancias
mas restrictivas.

LOS PARAMETROS CRITICOS HAN DE RESPETARSE SIEMPRE.
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