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Vorwort

Diese Richtlinie ist Bestandteil der TOTAL SYSTEM SOLUTION von Silgan Closures, die neben
der Metallverschlussherstellung, der technischen Spezifikation von Twist-Off® und PT Glasmiin-
dungen, sowie der technischen Unterstilitzung des VerschlieBprozesses mittels VerschlieBma-
schinen und Prifapparatur auch die Empfehlungen fiir die Verarbeitungskonditionen beim An-
wender beinhaltet.

Diese Richtlinie enthalt Empfehlungen und Vorgaben, die sich auf die ordnungsgemaBe Verarbei-
tung von Twist-0ff® Nockendrehverschliissen auf Glasbehaltern beziehen. Dies schlieBt den Vor-
gang des Fiillens und VerschlieBens sowie die sich meist anschlieBende thermische Nachbe-
handlung und die Lagerung der Fertigpackungen mit ein.

Die Informationen sind so allgemein gehalten, dass sie generell firr alle Twist-Off® Nockendreh-

verschlisse zutreffen. Flir bestimmte Verschlussdurchmesser oder spezielle Verarbeitungskondi-
tionen kdnnen daher auch Empfehlungen abweichend von den nachfolgend genannten bestehen.

Besondere Hinweise

Kennzeichnung von besonderen Hinweisen:

P Bitte beachten!
1 * Hinweis oder Anmerkung zu lhrer Information.
Hinweis

Warnhinweis!
* Wichtiger Hinweis, welcher Einfluss auf die Qualitat sowie Funktio-
nalitat der Endverpackung haben kann.

Warnung
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VERSCHLUSSSYSTEMBESCHREIBUNG

Vakuumsicherheitsverschluss

Twist-Off® Nockendrehverschliisse gehdren zu der Gruppe der Metallvakuumverschliisse, welche un-
mittelbar nach dem VerschlieBprozess auf einem passenden Behélter ein hermetisch verschlossenes
Gebinde unter Vakuum bilden. Neben der gangigen Methode der HeiB3flllung wird bei Twist-Off® Ver-
schlissen durch Wasserdampfinjektion im Kopfraum des Behélters wahrend des VerschlieBvorganges
ein zusatzliches Vorvakuum erzielt. Man erreicht mittels dieser Dampf-Vakuum-Methode ein erhdhtes
Endvakuum und eine zuséatzliche Verdrangung von Luftsauerstoff aus dem Kopfraum der Verpackung.
Letzteres kommt der sensorischen Qualitat, sowie der Haltbarkeit des abgepackten Lebensmittels zu-
gute.

Originalitatssicherung

Dartber hinaus ermdglicht das anliegende Vakuum die Originalitat der Endverpackung tber einen so
genannten Button (Pragung im Verschlussinnenspiegel) visuell und akustisch zu priifen und macht
den Twist-Off® Verschluss zu einem echten Vakuumsicherheitsverschluss. Beim ersten Offnen einer
solchen Verpackung ist neben dem haufig akustisch wahrnehmbaren Einstromen von Luft auch ein deut-
liches Knackgerausch durch das mechanische Rickfedern des Verschlussinnenspiegels zu héren.

Robustes Verpackungssystem

Silgan Closures bietet Twist-Off® Nockendrehverschliisse in einem breiten Durchmesserspektrum und
in einer Vielzahl unterschiedlicher Verschlussgeometrien an. Je nach Konstruktion und Durchmesser
sind diese Ublicherweise mit 3 bis 8 Nocken ausgestattet, die aus dem Verschlussrand herausgearbeitet
sind. Die dazugehdérigen Glasmindungen — deren technische Spezifikation dem Verschlusshersteller ob-
liegt — verfligen Uber die gleiche Anzahl von Gewindegéangen, unter die die Nocken des Verschlusses
greifen. Aufgrund der spiralférmigen Steigung des Glasgewindes ergibt sich bei einem verschlossenen
Gebinde eine definierte Federspannung in den Verschlussnocken, die fiir eine feste Verbindung
zwischen Verschluss und Glas sorgt. Diese Federspannung sowie die mechanischen Eigenschaften der
eingesetzten Dichtungsmasse sorgen fiir ein sehr robustes Verpackungssystem. Es hélt den unter-
schiedlichsten Anforderungen in Bezug auf thermische Nachbehandlung, Lagerung und Transport stand
und gewabhrleistet ein HochstmaB an Sicherheit fir den Endverbraucher.

Leichtes Offnen und WiederverschlieBen

Twist-Off® Verschliisse lassen sich leicht mit einer Vierteldrehung 6ffnen und ebenso einfach und flis-
sigkeitsdicht wiederverschlieBen. Das bequeme Offnen der Verpackung wird durch den Verarbeiter
selbst entscheidend mit beeinflusst. Die Andrehung des Nockenverschlusses auf das Glasgewinde, so-
wie die H6he des erzielten Vakuums in der Endverpackung sind zwei wichtige EinstellgréBen fir die dar-
aus resultierende Offnungskraft. Beide Parameter sind mittels der VerschlieBmaschine innerhalb tech-
nischer Grenzen einstellbar.

'Y » Nahere Informationen Uber die verfligbaren Twist-Off® Verschlusstypen
1 und Verschlussdurchmesserbereiche finden Sie in der Broschire Ver-
schlussprogramm Metall.

— > Wenden Sie sich mit lhrer Anfrage bitte an das flir Sie zusténdige Ver-
Hinweis kaufsbiiro.
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01 VERSCHLUSS

01-1 VERSCHLUSSMATERIALIEN

Twist-Off® Verschliisse werden tiberwiegend aus beidseitig verzinntem Feinstblech gefertigt. Dabei
werden zundchst Tafeln abhangig von dem vorgesehenen Fullgut innen optional mit Korrosionsschutz-
sowie Haftlack Uberzogen und je nach Dekor auBen mehrfach mit Druckfarbe bedruckt und mit Klar-
lack Uberlackiert. Danach werden aus den vorgefertigten Tafeln Ronden gestanzt. Die dabei entstehen-
den Schnittkanten sind offen und unlackiert. Im anschlieBenden Verformungsprozess werden diese
sorgféltig eingerollt und der Verschluss erhélt seine endgultige Geometrie. Im letzten Fertigungsschritt
wird die Dichtungsmasse, die das gas- und fliissigkeitsdichtes Verpackungssystem gewéhrleistet,
in den Verschluss eingebracht und abschlieBend im Ofen getrocknet.

Abbildung 01-1 / Twist-Off® Verschlussaufbau

r

Klarlack (z.B. Polyester)

< Bedruckung (Druckfarben) - optional Verschluss-
auBenseite

Grundlack (z.B. Polyester / weif3, gold, klar)
WeiBblech (ETP)

( Korrosionsschutzlack (z.B. Epoxyphenol)
Verschluss-
< Haftlack (z.B. Organosol) innenseite

\ L Dichtungsmasse (PVC Plastisol)

T\\
R

® » Die fir den Verschluss eingesetzte Materialspezifikation entnehmen Sie
1 bitte den dazugehdérigen Produktdatenblattern (Product Data Sheet —
PDS).
— Zusétzlich liegen eine Herstellererklarung flr die eingesetzten Materia-
Hinweis lien im Lebensmittelkontakt (Declaration of Compliance - DoC) sowie

eine Abschatzung des Migrationsverhalten in verschiedene Fullgutklas-
sen (Closure Migration Simulation — CMS) fir Sie bereit.

» Wenden Sie sich mit Ihrer Anfrage bitte an das flr Sie zustandige Ver-
kaufsburo.

01-2 WEISSBLECH

Eingesetzt wird Feinstblech. Blechstarke und —harten variieren je nach Verschlusstyp und Ver-
schlusseinsatzzweck. Verschlusstypen mit hohen mechanischen Belastungen in der thermischen Nach-
behandlung sind generell mit hdheren Blechstérken spezifiziert. Ublicherweise liegen die fir Twist-Off®
Verschlisse eingesetzten Blechstarken in dem Bereich zwischen 0,13mm — 0,24mm. Fir eine erhdhte
Korrosionsbestandigkeit wird oberflachenverzinntes Blechmaterial eingesetzt.

01-3 LACKIERUNG / DRUCKFARBE

Verschlussinnenseite

— Zum Schutz der Verschlussinnenseite vor Korrosion bei sauren oder anderweitig korrosiven
Fullgutern werden je nach Produkteigenschaften unterschiedliche Lackierungen mit Korrosions-
schutzlacken angeboten. Fir hoch eiweiBhaltige sowie flr stark saure oder SO»-haltige Produkte ist

CPG-MCTO-2022C-DE 6/52
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Warnung

eine gezielte Abstimmung des Innenlacksystems auf das Fullgut notwendig. Die generelle Bestan-
digkeit der zur Verfligung stehenden Innenlacksysteme gegentber Korrosion ist auf minimal 2
Jahre nach Verwendung der Verschlliisse ausgelegt. Bei hochkorrosiven Fullgitern sowie erhdhten
Anforderungen an die Haltbarkeitsdauer, ist die Eignung des Verschlusssystems Uber gezielte
Packtests nachzuweisen.

Mégliche Farbunterschiede des Innensystems verschiedener Verschlusschargen sind prozessbe-
dingt oder hangen von dem jeweils eingesetzten Lackiersystem selbst ab. Diese mdglichen visuellen
Unterschiede unterliegen keinen Farbtoleranzen und haben keinen Einfluss auf die generelle Be-
standigkeit des Verschlusses.

Bestandigkeit gegen Innenkorrosion

* Die Auswahl des geeigneten Lacksystems in Bezug auf das zu verpa-
ckende Lebensmittel erfolgt durch einen Silgan Closures internen An-
wendungsschlissel (Cap Application Number - CAN).

» Bei korrekter Anwendung der obigen Auswahlkriterien haben Metallver-
schlisse eine Haltbarkeit von minimal 2 Jahren nach Verwendung. Bei
erhéhten Anforderungen ist die Eignung Uber gezielte Packtests nachzu-
weisen.

Py » Mdgliche Farbtoleranzen auf der Innenseite des Verschlusses sind pro-
1 zessbedingt und haben keinen Einfluss auf die generelle Besténdigkeit
des Innensystems.

Hinweis

» Fir die Koordination und Auswertung von Packtests wenden Sie sich
bitte an das fir Sie zustandige Verkaufsbiro oder direkt an Silgan White
Cap Manufacturing GmbH / Abteilung Anwendungstechnik

VerschlussauBenseite

Eine Lackierung oder Bedruckung der AuBenseite erfolgt nach einer mit dem Kunden abgestimm-
ten Vorlage. Technisch bedingte Beschrankungen in der lithographischen Gestaltung der Verschlisse
sind in einer Kundeninformation (Customer Litho Information - CLI) zusammengefasst. Diese sind
bei der Neugestaltung eines Verschlussdekors mit dem Entwurf des Designs vor dessen Genehmi-
gung abzugleichen.

Zum Schutz des gedruckten Dekors wird eine Uberlackierung mit Klarlack vorgenommen, die Bril-
lanz erzeugt und eine hohe Abriebfestigkeit gegenlber mechanischen Beanspruchungen besitzt.

Neugestaltung von Verschlussdekoren

* Verschlussdekore sind vor der Neugestaltung mit der technischen Litho-
grafiezeichnung des Verschlusses (Customer Litho Information - CLI)
abzustimmen.

Warnung
Y » Kunden-Lithografieinformationsblatter (CLI) sind flr jeden Verschlusstyp
1 erhéltlich.
» Wenden Sie sich mit Ihrer Anfrage bitte an das flr Sie zustandige Ver-
kaufsburo.
Hinweis
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01-4 DICHTUNGSMASSE / COMPOUND

Die Verschlisse sind mit einer auf die jeweiligen VerschlieBkonditionen und thermischen Nachbehand-

lungsmethoden abgestimmten Dichtungsmasse ausgestattet. Diese unterscheiden sich im Wesentli-
chen in den plastisch-elastischen Eigenschaften sowie im eingesetzten Gleitmittelanteil, der zusatz-
lich die Offnungskrifte der Endverpackung beeinflusst. Die Dichtungsmasse ist zumeist in einem ring-

féormigen Kanal in der Verschlussdichtflache eingebracht, in besonde-
ren Fallen auch flachig in den Verschlussinnenspiegel.

Abbildung 01-2 / Twist-Off®
Verschluss

Auswahl der Dichtungsmasse

» Die Auswahl der geeigneten Dichtungsmassen in Bezug auf Verschluss-
durchmesser und Nachbehandlungskonditionen erfolgt auf Basis der
vom Kunden erfolgten Angaben in Bezug auf das Fllgut sowie die
Nachbehandlung in dem Dokument Customer Questionnaire und erfolgt
Uber den Silgan White Cap interner Anwendungsschlissel CAN / WCP-
CSU).

» Bei korrekter Anwendung dieses Schliissels unter Einhaltung der Vorga-
ben der vorliegenden Verarbeitungsrichtlinie ist ein optimales Zusam-
menspiel von mechanischem Widerstand gegenlber Belastungen wah-
rend der thermischen Nachbehandlung sowie den sich einstellenden Off-
nungskréaften der Endverpackung gewahrleistet.

Warnung

Y » Bezlglich des Migrationsverhaltens von Inhaltsstoffen PVC-basierter

1 Dichtungsmassen im Lebensmittelkontakt liegen externe Gutachten, so-
wie Globalmigrationssimulationen (Closure Migration Simulation —

— CMS) auf Anfrage fur Sie bereit.

Hinweis > Wenden Sie sich mit Ihrer Anfrage bitte an das flir Sie zustandige Ver-

kaufsburo.
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02 BEHALTER

02-1 GLASMUNDUNG

Far die verschiedenen Durchmesser und Typen von Twist-Off® Verschllissen sind vom Verschlussher-
steller spezifizierte Glasmindungen entwickelt worden.

Silgan Closures hat ein Glasmiindungshandbuch (Silgan White Cap Glass Finish Manual) sowie
Glasmiindungsspezifikationen fir Twist-Off® Weithalsglaserverschliisse herausgegeben, in dem die je-
weils aktuellen Priifmethoden zur Qualitédtskontrolle zusammengefasst sind. Zusétzlich zu diesen Min-
dungsstandards sind auch Standards flr die Ausfliihrung des Glasbodens vorgegeben, um in Abstim-
mung mit dem Verschlussprofil eine gute Stapelbarkeit der Endverpackungen zu gewahrleisten. Dieses
Handbuch ist Grundlage einer weltweit nahezu einheitlichen Zusammenarbeit mit der Glasindustrie und
damit ein wesentlicher Bestandteil der Systemabstimmung zwischen Glas- und Verschluss.

Twist-Off® kompatible Glasmiindungen werden in verschiedene Hauptgruppen unterteilt:
Tabelle 02-1 / Twist-Off® Glasmiindungstypen

Glasmiindungs- Schematische Darstellung Beschreibung
typ
Helix » Helixférmig umlaufender Gewindegang
ohne Stoppfunktion
/ «  Verschlussnocken werden mittels Dreh-
bewegung unter dem Gewindegang posi-
tioniert (-> Kapitel 03-2 VER-
SCHLIESSPROZESS)

Flat » Gewindegang mit Einlaufschrage und
waagerechtem Abschluss mit Stoppfunk-

tion
ﬁ * Verschlussnocken werden mittels Dreh-
bewegung unter dem geraden Teil des

Gewindeganges positioniert (-> Kapitel
03-2 VERSCHLIESSPROZESS)

Helix (spezial) »  Helixférmig umlaufender Gewindegang
ohne Stoppfunktion
*  Nur Durchmesser 43mm-48mm
CE » Verschlussnocken werden mittels Dreh-
bewegung unter dem Gewindegang posi-
tioniert (-> Kapitel 03-2
VERSCHLIESSPROZESS)

P » Bei Ruckfragen zu diesem Thema, wenden Sie sich bitte an das fur Sie
1 zustandige Verkaufsbiro oder direkt an Silgan White Cap Manufacturing
GmbH / Abteilung Anwendungstechnik

Hinweis
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02-1 GLASBEHALTER

Design des Glasbehalters

Warnung | . Bgj einem konischen Glasrumpf ist zur sicheren Fthrung durch die Ver-

Zur sicheren Fithrung der Glasbehalter durch die VerschlieBmaschine werden diese seitlich mittels
Riemen gehalten. Um einen Schlupf der Glaser wahrend des VerschlieBprozesses zu vermeiden sind
hierfir am Glasrumpf geeignete Anlageflachen erforderlich. Zudem ist Uber das Design des Glas-
behalters daflir Sorge zu tragen, dass der entstehende Staudruck einer laufenden Abfllllinie sich
nicht direkt auf den Verschluss Ubertragt und diesen méglicherweise beschadigt. Das hei3t, der Glas-
korper sollte den Verschluss im Durchmesser immer um wenige Millimeter Gberragen.

Abbildung 02-1 / Restriktionen Behélterdesign

>1.5mm
—» |

T

T ] T

- \

<5°

Vorgaben fiir das Behélterdesign

* Um einen Kontakt zwischen den Verschliissen bei laufender Abfillung
zu vermeiden, sollte der minimale GlasauBendurchmesser etwa 3mm
gréBer als der maximale VerschlussauBBendurchmesser sein.

schlieBmaschine eine Flachenneigung von maximal 5° positiv bzw. ne-
gativ nicht zu Gberschreiten.

Einfliisse auf das Verarbeitungsverhalten

In der Glasherstellung ist das Aufbringen von verschiedenen Vergitungen auf die Glasoberflache
ein wichtiger Prozessschritt, um bestimmte Eigenschaften des Behélters wie z.B. erhéhte Stabilitat /
Festigkeit (durch Einsatz von HeiBendverglitung) oder verminderte Gleitreibung (durch Einsatz
von Kaltendverguitung) zu erzielen:

» HeiBendvergltung erzeugt eine sehr stumpfe, glanzlose Glasoberflache. Bei stark erhdhten

Verglitungsauftragsmengen sind Einfliisse auf das VerschlieB- sowie das Offnungsverhalten
der Verpackung festzustellen. Eine GbermaBige Auftragsmenge von HeiBendvergitung im Min-
dungsbereich kann zu unregelmaBigen / ansteigenden Offnungskréften, sowie unter Anwesen-
heit von Restfeuchte zu einer Erhéhung der Korrosionsneigung der Verschlussnocken fuhren.
Die Auftragsmenge HeiBendvergtitung ist im Mindungsbereich fir Twist-Off® Verschlisse auf
den Maximalwert von 30, bzw.23 CTU (Coating Thickness Unit) begrenzt.

Kaltendvergtitung erzeugt eine glatte und glanzende Glasoberflache. Eine tbermaBige Auf-
tragsmenge von Kaltendvergltung kann zum Schlupf des Glasbehaélters beim Durchlauf durch
die VerschlieBmaschine fiihren. Dadurch ist ein sicheres Andrehen des Verschlusses geféhrdet
und SicherheitsmaBe konnen stark variieren. Kaltendvergltung im Mindungsbereich kann un-
ter Umsténden auch das Offnungskraftverhalten negativ beeinflussen. Eine Abdeckung der
HeiBendvergltung durch Kaltendvergiitung muss im Verhaltnis zur Auftragsmenge der Hei-
Bendvergutung stehen.

Bei der Verwendung von Mehrwegglas &ndern sich mit der Anzahl der Umlaufe die Miindungsqua-
litat sowie die Qualitat der Glasvergutung. Beide Faktoren kénnen zuséatzlich den VerschlieBvor-

gang beeintrachtigen. Insbesondere gilt es zu berlicksichtigen, dass Mehrwegglas extremen Schwan-
kungen in den masslichen Toleranzen unterliegt (z.B. starke H6henunterschiede des Glases aufgrund
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verschiedener Hersteller, Glaschargen, etc.). Es ist daher mit einem erhéhten Kontrollaufwand
wahrend der Abflillung und dem VerschlieBen zu rechnen und gegebenenfalls mit Anpassungen der
Maschineneinstellungen zu reagieren.

— Zulassige Toleranzen in den GlasmiindungsmaBen sowie des Gesamtbehalters (wie z.B. Gesamt-
héhe, Achsabweichung etc.) kbnnen ein unterschiedliches Verarbeitungsverhalten im VerschlieB3-
prozess hervorrufen, worauf ebenfalls mit einer Anpassung der VerschlieBmaschineneinstellung zu
reagieren ist. Um diesen Aufwand zu minimieren wird empfohlen, eine chargenbezogene bzw. bei
mehreren Glaslieferanten eine separierte auf den Hersteller bezogene Verarbeitung von Glasbe-
haltern durchzuflhren.

Die Uberpriifung und Einhaltung der Spezifikationen der Glasmiindungen gemaB den Vorgaben des
Glasmindungshandbuches obliegen den Glasherstellern und sollten Bestandteil der Liefervereinba-
rung zwischen Glashersteller und Abftiller sein.

Behalterglasvorgaben / - verarbeitung

» FiOr Twist-Off Verschlisse ist die Auftragsmenge HeiBendvergltung im
Mlndungsbereich auf den Maximalwert von 30, bzw.23 CTU begrenzt.

» Eine Abdeckung der HeiBendvergitung durch Kaltendvergitung muss

Warnung im Verhéltnis zur Auftragsmenge der HeiBendvergitung stehen.

» Um die Notwendigkeit von Anpassungen an den VerschlieBmaschinen
zu minimieren wird empfohlen, eine chargenbezogene Verarbeitung von
Glasbehaltern und Verschlissen durchzuflhren.

P > Bei Ruckfragen zu diesem Thema, wenden Sie sich bitte an das fur Sie
1 zustandige Verkaufsbiro oder direkt an Silgan White Cap Manufacturing
GmbH / Abteilung Anwendungstechnik.

Hinweis
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03 VERARBEITUNGSKONDITIONEN

Im Prozess des Abfiillers lassen sich im Wesentlichen vier Teilbereiche identifizieren, die aus Sicht
des Verpackungssystems entscheidenden Einfluss auf die einwandfreie visuelle Erscheinung und die
Sicherheit der Fertigpackung haben. Der Abfiillprozess, der VerschlieBprozess, der Prozess der Nach-
behandlung und das Handling der Fertigpackungen. Im Folgenden werden jedem dieser Teilbereiche
Unterkapitel gewidmet, um die Einschrankungen und Belastungsgrenzen des Verpackungssystems
in Bezug auf die in diesen Bereichen angewendeten Arbeitsschritte naher zu erlautern.

03-1 ABFULLPROZESS

Das Ergebnis der Abfillung von Lebensmitteln in Glasbehaltern ist stark abhéngig von den Eigen-
schaften des Fillgutes (hochpastése-, stiickige-, niedrigviskose- oder leichtfliissige Lebensmittel). Ziel
des Abfiillprozesses ist es, innerhalb der Toleranzen des deklarierten Flillgewichtes zu liegen. Aus
Sicht des Verpackungssystems kommen die Anforderungen einer sauberen Abfiillung sowie der Ein-
haltung eines stabilen Kopfraumes bei gleichbleibender Filltemperatur hinzu.

Abfillung

- Bei der Abflllung tiberstehendes Produkt kann zu VerschlieBproblemen oder zu Einbettungen in
der Dichtungsmasse fiihren, die das Risiko von Undichtigkeiten oder einer nachtraglichen Verkei-
mung (z.B. Schimmelbildung) der ndheren Umgebung der Glasmindung erhéhen.

- Olige Verschmierungen auf Glasmiindung und Glaskdrper kénnen das VerschlieBverhalten in der
VerschlieBmaschine und die Offnungskrafte der Endverpackung nachhaltig beeinflussen.

— Produkte mit hohen Anteilen von Starke oder Zucker tendieren bei unsauberer Abfillung zu erhoh-
ten Offnungskraften.

- Stark saure Fiillgiiter kdnnen bei Uberfiillung zu Korrosionsproblemen im Bereich der Ver-
schlussanrollung / Nocken beitragen.

Kopfraum

- Die Beflllung des Behélters sollte mdglichst gleichmaBig erfolgen, da der entstehende Kopfraum
(HS / % Randvollvolumen) mafBgeblich den Innendruckverlauf in der thermischen Nachbehand-
lung sowie das Endvakuum beeinflusst. Sehr kleine Kopfraume fiihren zu einer extremen Behal-
terinnendruckverlauf (siehe Abbildung 03-1 / Kopfraum — Abhangigkeit Behalterinnendruck).

- Stlckige Fullgter sollten nicht Gber die Oberflache der Aufgussflissigkeit herausragen, da sich an-
sonsten Stérungen der Dampfverteilung sowie eine Anderung des Kopfraumvolumens und damit
des zu erreichenden Endvakuum ergeben kénnen. Zudem sind Verfarbungen von Produkt sowie
dessen Anhaftung am Verschluss nach der thermischen Nachbehandlung moglich, welche das visu-
elle Erscheinungsbild der Endverpackung nach dem ersten Offnen negativ beeintrachtigen kénnen.

- Lufteinschliisse im Fullgut sowie Schaumbildung wahrend des Abfillens haben Einfluss auf das

Anfangsvakuum direkt nach dem VerschlieBen und kénnen gegebenenfalls zu Abblaserscheinun-
gen wahrend der thermischen Nachbehandlung oder zu einem geénderten Endvakuum flihren.

CPG-MCTO-2022C-DE 12/52
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Abbildung 03-1 / Kopfraum — Abhéngigkeit Behélterinnendruck

Filling temperature 85°C, Initial vacuum -0,3bar
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Fllltemperatur i
Spinnende Verschliisse beim Offnen von Behéltern

Extrem hei3es fullen mit minimalem Kopfraum kann zu extrem hohen Vakuum Werten im Behalter

fihren. Dies kann zu sogenannten Spinnern fiihren, welches bei dem Versuch, die Packung zu 6ffnen
dazu fuhrt das der Verschluss sich auf der Glasmindung drehen lasst, das Vakuum jedoch nicht ge-
brochen wird und das Vakuum mit anderen Mitteln gebrochen werden muss, da die Nocken des Ver-
schlusses zerstért werden und sich nicht mehr auf dem Glasgewinde abheben kénnen.

Berechnete Werte flr das entstehende Vakuum aufgrund heiBer Flllung und die dadurch entstehende

Verringerung des Volumens bei der Kiihlung auf Umgebungstemperatur, basierend auf Wasser, finden

sie in Fig 03-2:

Abbildung 03-2

Erzeugung von Vakuum in einem verschlossenen Behéltnis durch
Kopfraumerhéhung durch eine Produktabkuhlung auf 20 °C
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Die grafische Darstellung basiert auf der Kalkulation mit Wasser
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Die Fulltemperatur (Tru / °C) hat einen maBgeblichen Einfluss auf den Innendruckverlauf wahrend
der thermischen Nachbehandlung. Je geringer die gewéhlte Abfilltemperatur, umso starker ist
der Anstieg des Behalterinnendruckes (siehe Abbildung 03-3 / Abfllltemperatur — Abhangigkeit Be-
hélterinnendruck). Temperaturschwankungen von +/- 2°C resultieren in einem HeiBflllprozess
(65°C, HS=7%) mit sich anschlieBender Sterilisation in einer Anderung des Behélterinnendruckes
wahrend der Sterilisation von etwa 0,2bar.

Die Fulltemperatur ist zu verstehen als Produkttemperatur wahrend des VerschlieBvorgangs.

Die Fulltemperatur steht im direkten Zusammenhang mit dem Vakuum in der Endverpackung und
den damit verbundenen Offnungskraften.

Abbildung 03-3 / Abfiilltemperatur — Abhéngigkeit Behélterinnendruck

Headspace 7%, Initial vacuum -0,3bar
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Vorgaben fiir den Abfiillprozess

« Saubere Abfillung : Keine Uberfiillung / Herausragen von Produkt tiber
die Behaltermindung.

Warnung | * Stabiler Kopfraum : Einhaltung der Fillhéhentoleranzen. Vermeidung
von Schaumbildung beim Abfillen. Entliftung von pastésen Produkten.
Abstimmung des Kopfraumvolumens auf den Nachbehandlungsprozess.

» Extreme HeiBabfullung kann zu nicht zu 6ffnenden Verpackungen fiihren
und muss vermieden werden. Bitte kontaktieren Sie den Kundendienst
fir Unterstltzung.

» Das Endvakuum sollte so gewahlt werden, dass nach dem Abkulhlen der

minimale Wert fir den Buttoneinzug eingehalten wird (siehe Customer

Cap Information — CCl) und das Offnungsdrehmoment minimiert wird.

GleichmaBige, auf den Nachbehandlungsprozess abgestimmte Filltem-

peratur (siehe Kapitel 03-3 - Thermische Nachbehandlung).
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03-2 VERSCHLIESSPROZESS

Abbildung 03-4 / Silgan White Cap Nach dem Abfiillen sollten die Glaser auf dem kiirzesten Weg
VerschlieBmaschine dem VerschlieBprozess zugefiihrt werden, um einen stdren-

den Temperaturverlust und ein Risiko der Kontamination des
bereits abgefillten Produktes durch Fremdstoffe oder eventuell
vorkommende Luftkeime zu minimieren. Neben dem manuellen
VerschlieBen, das heutzutage im industriellen MaBstab kaum
noch Anwendung findet, werden Twist-Off® Verschllsse Uber-
wiegend automatisch mittels geradlinigen VerschlieBmaschi-
nen verschlossen.

Nach Einlauf der beflillten Glaser in die VerschlieBmaschine
werden im Maschinenkopf Glas und Verschluss in einer kon-

trollierten dampffiihrenden Atmosphare zusammengefihrt

und in einem kombinierten Press- und Drehvorgang mechanisch fest miteinander verbunden. Die Ver-
schlussnocken werden hierbei unterhalb des Gewindegangs des Glases positioniert und in Abhangig-
keit von dem eingestellten VerschlieBmoment vorgespannt.

Anfangsvakuum

Der Dampf, der unter optimalen Bedingungen die Luft im Kopfraum des Behélters zu etwa 3z ver-
drangt hat, kondensiert und erzeugt ein Anfangsvakuum (Pyac / bar), welches wiederum den
Druckverlauf im Behaltnis beeinflusst. Je héher das Vakuum nach dem VerschlieBprozess ist, desto
niedriger ist auch der resultierende Innendruck des Behalters wahrend der thermischen Nachbe-
handlung. Schwankungen im Anfangsvakuum von + 0,1bar haben eine Anderung des wahrend der
Sterilisation resultierenden Innendrucks von 0,4 bar zur Folge (siehe Abbildung 03-5 / Anfangsva-
kuum — Abhangigkeit Behalterinnendruck).

Durch den entstandenen Unterdruck ist der Verschlussspiegel eingezogen und Iasst sich - bis auf
wenige Ausnahmen (wie z.B. der HeiB3flllung) - sofort visuell und messtechnisch kontrollieren. Ver-
schlieBfehler werden unmittelbar erkannt.

Der Dampf bewirkt auBerdem eine Erweichung der Dichtungsmasse im Verschluss, die nach dem
VerschlieBen und wieder Offnen sowie in Abhangigkeit von Temperatureinwirkung und Zeit in einem
bleibenden Eindruck der Glasmiindung sichtbar wird. Diese Einbettung der Glasmiindung in die
Dichtungsmasse tber den vollen Umfang gewahrleistet die Dichtigkeit des Verpackungssystems
wéahrend dessen Haltbarkeit.

Bei Vorhandensein von ausreichendem Vakuum nach der VerschlieBmaschine wird empfohlen, ein
Vakuumpriifgerat an der Linie zu installieren, um nicht korrekt verschlossene Glaser frihzeitig
zu erkennen oder Glaser ohne Verschluss direkt auszuschleusen. Dadurch I&sst sich verhindern,
dass defekte Gebinde die weitere Prozesskette zusammen mit einwandfreier Ware durchlaufen und
letztere gegebenenfalls negativ beeintrachtigen. Die Vorgehensweise des Ausschleusens erlaubt es
darUber hinaus, eine gesonderte Untersuchung von Ausfallpackungen vorzunehmen, Fehlerursa-
chen frihzeitig im Prozess zu erkennen und geeignete Korrektive MaBnahmen zu ergreifen.
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Abbildung 03-5 / Anfangsvakuum — Abhéangigkeit Behalterinnendruck

Filling temperature 85°C, Headspace 9%
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Manche Lebensmittelprodukte mit hohem Gasanteil sind gegen Unterdruck empfindlich und neigen
bei zu hohen Vakuumwerten zum Aufschwemmen oder Konsistenzverlust (z.B. Fisch, Dressings, Obst
und Konfitiren mit Fruchtstliicken). Fir diese Produkte wird empfohlen Vakuumwerte von nicht gréBer
als -0,4bar als Endvakuum vorzusehen. Bei Verwendung von Buttonverschliissen muss jedoch je nach
eingesetztem Verschlussdurchmesser das fir den Verschluss notwendige Funktionsvakuum vorrangig
bei der Einstellung des Vakuums der Endverpackung berlcksichtigt werden.

Bei einem Produktionsanlauf sowie bei Anderungen von Glas- und Verschlusschargen sind Kontrollen
der VerschlieBwerte (sieche Kapitel 06-2 BESCHREIBUNG VERSCHLIEBFEHLER) vorzunehmen. Ge-
gebenenfalls sind festgestellte Abweichungen mit Anpassungen an der VerschlieBmaschine zu korrigie-
ren. Bei Linienstoppern und andauernder kontinuierlicher Dampfzufuhr in der VerschlieBmaschine soll-
ten die darin verbliebenen Glaser sowie Verschliisse vor erneutem Linienanlauf entsorgt werden. Al-
ternativ lasst sich eine automatische Dampfabschaltung in die VerschlieBmaschine integrieren.

Glaser missen mit gleichméaBigem Abstand in die VerschlieBmaschine einlaufen, damit einheitliche
VerschlieBwerte gewahrleistet werden kénnen. Der empfohlene minimale Abstand betragt etwa 1-mal
dem Verschlussdurchmesser, bzw. 1-mal dem Glaskérper, je nachdem welcher Durchmesser den gréBe-
ren Abstand ergibt.

VerschlieBfehler, die direkt nach der VerschlieBmaschine auftreten, kénnen vielfaltige Ursachen ha-
ben. Neben den Abfiillkonditionen sind an dieser Stelle die Maschineneinstellparameter und das
maBliche Zusammenspiel von Glas und Verschluss zu nennen. Zur Behebung von VerschlieBfehlern,
die auf fehlerhafter Einstellung der VerschlieBmaschine

beruhen, ziehen Sie bitte das Handbuch des Herstellers zu Rate. Eine Beschreibung der meist vorkom-
menden Fehlertypen nach dem VerschlieBen finden Sie im Anhang (siehe Anhang 06-2.1Beschreibung
Verschlie3fehler).

P » Einstellungsvorschriften der VerschlieBmaschine entnehmen Sie bitte
l dem entsprechenden Handbuch des Herstellers.
» Bei Rickfragen zu diesem Thema wenden Sie sich bitte an das fur Sie
zustandige Verkaufsblro oder direkt an die Abteilung Technischer Kun-

Hinweis denservice.
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03-3 THERMISCHE NACHBEHANDLUNG / HANDLING VON FERTIGPACKUN-
GEN

Nach dem VerschlieBprozess durchlaufen die Fertigpackungen oft eine thermische Nachbehandlung,
um eine Konservierung des verpackten Lebensmittels zu erzielen. Gangige Methoden sowie die diesbe-
zlgliche Eignung und Grenzen des Twist-Off® Verschlusssystems werden in den folgenden Kapiteln
erlautert.

Die generelle Eignung der verschiedenen Verschlussdurchmesser sowie Verschlussgeometrien fur be-
stimmte Nachbehandlungsmethoden hangt mit der dazugehérigen Glasmindung zusammen. Ein ent-
sprechender Eignungsschliissel welcher die Zuordnung zwischen Verschlusstype, Glasmiindung und
geeigneter Nachbehandlungsmethode herstellt, befindet sich im Anhang 06-1 Eignungsschlissel Twist-
Off® Verschlusssystem.

03-3.1 METHODEN

Methoden der thermischen Nachbehandlung
Twist-Off ® Nachbehandlungsprozesse sind generell nach Temperaturbereichen sowie den ange-
wandten Methoden wie folgt gegliedert:

Tabelle 03-1 / Methoden der thermischen Nachbehandlung

Behandlungstyp Beschreibung
Keine Nachbehandlung - Kaltfiillung / HeiBfiillung

— VerschlieBen mit/ohne Vorvakuum

— Ruckklhlung / Keine thermische Nachbehandlung
Pasteurisation ohne — Kaltfiillung (nur bedingt) / HeiBfiillung
Systemgegendruck VerschlieBen mit Vorvakuum

— Pasteurisation im offenen System
Pasteurisation mit Sys- Kaltfiillung / HeiBfiillung
temgegendruck - VerschlieBen mit Vorvakuum

— Pasteurisation im geschlossenen System
Sterilisation im Batch- Kaltfiillung (nur bedingt) / HeiBfiillung
autoklaven / Hydrostat VerschlieBen mit Vorvakuum
mit Systemgegendruck - Sterilisation im geschlossenen/kontinuierlichen System

Abbildung 03-6 / Beispiele Apparatetypen zur thermischen Nachbehandlung

Durchlauf-Pasteur Batch-Autoklav iJ-|ydrostast
Offenes System Geschlossenes System Kontinuierliches System
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03-3.2 SYSTEMGRENZEN

Thermische Nachbehandlung - Behalterinnendruck

- Wie im Kapitel 03-1ABFULLPROZESS ausgefiihrt, ist neben Fiilltemperatur, Kopfraum und An-
fangsvakuum die Temperatur der thermischen Nachbehandlung maBgeblich fir den Innen-
druckaufbau des Behélters verantwortlich. Die folgende Grafik veranschaulicht anhand eines Bei-
spiels das Zusammenspiel der einzelnen Abflll- und Verschliessparameter (Tri, HS, Pvac) in Bezug
auf die resultierenden maximalen Innendriicke (prei) bei einer angenommenen Sterilisationstempera-
tur von 121°C:

Abbildung 03-7 / Fiilltemperatur und Kopfraum - Abhangigkeit Behalterinnendruck

Retort temperature 121°C, Initial vacuum -0,3bar
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- Je geringer der gewdhlte Kopfraum und Abfilltemperatur, desto hoher ist der daraus resultie-
rende Innendruck im Behéltnis bei Erreichen der Sterilisationstemperatur von 121°C. Es ist daher
bei den meisten Methoden der thermischen Nachbehandlung eine entsprechende Gegendrucksteu-
erung erforderlich, um ein Abblasen der Verschliisse wéahrend der Aufheiz- bzw. der Haltephase
der thermischen Nachbehandlung zu verhindern. Temperaturschwankungen in der Sterilisations-
temperatur um x 2°C kdnnen im genannten Beispiel in einer Anderung des resultierenden Innen-
drucks von etwa 0,5 bar resultieren.

Systemgrenzen — Verschluss Restriktionen

- Aus obigem Zusammenhang ergeben sich Systemgrenzen flr das Verschlusssystem. Bei Twist-Off®
verschlossenen Glaserverpackungen ist darauf zu achten, dass tber den gesamten Prozessverlauf
die Druckdifferenzen zwischen dem anliegenden System-Uberdruck (pret) und dem entstehenden
Behalterinnendruck (pre)) bestimmte Werte nicht Gberschreiten:

> Uberdruckbedingung Pget >> Prei: Liegt der Gegendruck deutlich héher als der Behélterinnen-
druck (generell gréBer als 0,7bar), kann bei Sterilisationsanwendungen in der HeiBhalte- / Be-
ginn der Abkiihlphase des Prozesses eine Durchschneidung der Dichtungsmasse auftreten
oder die Funktionalitat des Verschlussbuttons beeintrachtigt werden.

> Uberhéhter Innendruck Pre >> Prer: Liegt der Behalterinnendruck deutlich iiber dem Gegen-
druck (generell gréBer 0,1bar — 0,5bar), dann kénnen Veranderungen des Verschlusssitzes
(Rackdrehen), bis hin zu Abblaserscheinungen (Auskochen des Produktes) auftreten. Dieses
Abblasen birgt das Risiko, dass das Vakuum der Endverpackung sich unvorhersehbar andert
und in der Kihlphase der Nachbehandlung durch ein Ansaugen von Prozesswasser Unsterilita-
ten entstehen kénnen.
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- Die angegebenen Differenzdruckwerte variieren abhangig vom Verschlusstyp, den MaBhaltigkeiten
der Glasmiindung, dem VerschlieBergebnis sowie den Nachbehandlungskonditionen. Generell gilt,
dass kleine Verschlussdurchmesser eine geringere Empfindlichkeit gegentiber Uberschreitungen
des Innendruckes > Gegendruckes haben, d.h. sie sind innendruckbesténdiger.

— Aus Sicherheitsgriinden liegen die Abblaswerte (pvent) fir Nockendrehverschliisse in der Regel
deutlich unter dem Berstdruck des Glasbehalters und sorgen im Fall von Unsterilitaten mit Gasent-
wicklung far ein sicheres Ventilieren der Verpackung.

- Bei extremen Druck-Wechselbeanspruchungen durch unzureichende Abstimmung von Abflll- und
Nachbehandlungskonditionen kénnen besonders bei gréBeren Verschlussdurchmessern (53mm -
110mm) bleibende Deformationen im Bereich des Verschlussinnenspiegels auftreten.

- Generell wird fir Twist-Off® Verschliisse eine Uberdrucksituation wéhrend der thermischen
Nachbehandlung bevorzugt (siehe Abbildung 03-8 / Autoklavieren - Uberdrucksituation).

Abbildung 03-8 / Autoklavieren - Uberdrucksituation

Sterilisation mit kontinuierlichem Sterilisation ohne kontinuierlichem
Uberdruck Uberdruck

Pret A
/ bar

| g
Zeit / min

Zeit / min
Systemdruck G Risiko von Produktauskochung
—————— Behilterinnendruck Risiko der Deformation des Verschlusses und/oder

Compounddurchschneidung

Systemgrenzen — Grenzwerte in der thermischen Nachbehandlung

- Aufgrund des sich flr bestimmte Fill- und Nachbehandlungskonditionen einstellenden Behalte-
rinnendruckes ergibt sich im Hinblick auf die Innendruckbesténdigkeit von Twist-Off Verschlissen
generell ein Arbeitsfenster flir das Verpackungssystem, mit der Vorgabe, dass der Behalterinnen-
druck die Differenz von maximal 0,5bar zum Systemdruck des Autoklaven nicht liberschreitet.

Die nachfolgende Tabelle fasst die Systemgrenzen fiur Twist-Off® Verschllisse unter den genannten
Aspekten zusammen:

Die minimale Abfulltemperatur steht zwingend im Zusammenhang mit dem minimalen Kopfraum.
D.h. bei Anderung des Kopfraumvolumens werden automatisch andere Werte fiir die minimalen Abfall-
temperaturen maéglich. Als Anfangsvakuum nach dem VerschlieBprozess sind generell Werte oberhalb
von -0.3bar angenommen. Sollten Nachbehandlungsprozesse zur Anwendung kommen, welche auBer-
halb der genannten Systemgrenzen liegen sind diese mit Silgan Closures im Vorfeld zu kommunizie-
ren und abzustimmen:
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Tabelle 03-2 / Systemgrenzen — Nachbehandlung

Nachbehandlungs- Empfohlener = Maximale Haltezeit Minimale Minimaler
Methode Gegendruck Temperatur Abfiilltem- Kopfraum
der Nachbe- peratur
handlung
Pasteurisation im Nicht an- 85°C 15min 50°C - 55°C 5% - 7%
offenen System wendbar
Pasteurisation im Nicht an- 98°C 15min 70°C - 75°C 5% - 7%
offenen System wendbar
Pasteurisation im 1.0 £ 0.2bar 105°C 15min 55°C - 60°C 7% - 9%
geschlossenen
System
Sterilisation im ge- 1,6 + 0.2bar 115°C 60 min. 65°C - 70°C 7% - 9%
schlossenen Sys-
tem
Red.Temperatur
Sterilisation im ge- 1.8 + 0.2bar 121°C 60min 65°C - 70°C 7% - 9%

schlossenen Sys-
tem

Korrespondierende Werte unterstrichen

SIEHE ANHANG C Innendruck in geschlossenen behaltern - zu dieser Verarbeitungsrichtlinie befinden
sich zu den genannten Systemgrenzen zugehédrige Grafiken von Innendruckberechnungen fiir ge-
schlossene Behéltnisse aus denen sich exakte Werte flir kalkulierte Innendriicke ablesen lassen. Diese
Berechnungen basieren auf einem analytischen Modell fiir die Expansion von Wasser und Dampf in ge-
schlossenen Behéltnissen. Anhand dieser Grafiken lassen sich fiir den gelibten Anwender vereinfacht
erste Abschéatzungen des zu erwartenden Innendrucks und der daftir benétigten Gegendrucksteue-
rung vornehmen.

Warnung

Vorgabe fir die thermische Nachbehandlung

» Zum Schutz der Integritat des Verpackungssystems vor extremen
Druckdifferenzen zwischen Behélterinnen- und Autoklaventberdruck,
mussen die Prozessparameter aufeinander abgestimmt sein.

Generelle Richtwerte fir die thermische Nachbehandlung sind der

» Tabelle 03-2 / Systemgrenzen — Nachbehandlung zu entnehmen. Pro-
zessparameter auBerhalb der angegebenen Richtwerte bedlrfen zur
Systemabsicherung der Uberprifung durch Silgan Closures.

03-3.3 Systemgrenzen - Besonderheiten

CPG-MCTO-2022C-DE

Die GréBe der Zwischenlagematten muss mit der GréBe der Autoklavenkérbe Ubereinstimmen,
um Beschadigungen an den Glasern und Verschlissen zu vermeiden. Die Menge der Glaser in
jeder Schicht sowie die Anzahl der Schichten missen zur GréBe der Autoklavenkdrbe passen um
Schaden an Glésern und Verschlissen zu vermeiden. Der Boden der Autoklavenkdrbe muss
stabil sein um dem Gewicht der Glaser tragen zu kénnen und Deformationen miissen vermieden
werden.

Zwischen jeder Lage im Autoklavenkorb muss eine Trennmatte verwendet werden. Die Trennmat-
ten missen die gesamte Flache der Glaser bedecken. Die Glaserschicht muss horizontal sein
und die Glaser sollten vertikal ausgerichtet sein. Die Glaser missen senkrecht in den Kérben ste-
hen.

Beim Chargenweise Autoklavieren ist vor dem Einstapelung der Fertigpackungen in die Kafige auf
einen einwandfreien Zustand der Zwischenlegematten zu achten. Diese haben frei zu sein von
Kalkablagerungen oder Fremdpartikeln (wie z.B. Rost, Sand und Glasbruch), um das Risiko von
mechanischen Verletzungen des AuBenlacksystems des Verschlusses wahrend des Nachbe-
handlungsprozesses gering zu halten.
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Warmebehandlung - Prozesswasser

- Um das AuBenlacksystem des Verschlusses nicht zusatzlich zu belasten, ist darauf zu achten, dass
fur das Einstellen der Harte des Prozesswassers nur geeignete Zusatze verwendet werden, die die
Alkalitat des Wassers wahrend der Sterilisation nicht ber den Ublichen pH-Wertebereich pH 7,0 —
8,5 hinaus erhéhen. Auch eine GbermaBige Chlorierung des Kihlwassers sollte vermieden werden,
da dies die Korrosionsneigung von Metallen im Allgemeinen erhdht.

- Bei Glasbruch im Autoklaven ist fir einen Austausch des Prozesswassers zu sorgen, da ansons-
ten bei bestimmten Produkten wie z.B. Tomaten neben dem ansteigenden Verschmutzungsgrad
Farbabweichungen/-flecken (besonders auf wei3en Verschliissen) sichtbar werden kénnen. Gene-
rell ist fir eine regelmaBige Uberpriifung und Regeneration des Prozesswassers Sorge zu tragen.

Warmebehandlung unter Rotation
- Nachbehandlungsmethoden mit intensivem Produktkontakt zum Verschluss wie im Fall von Rota-

tion bergen die Gefahr, dass Gleitmittel von der Dichtungsoberflache abgewaschen werden. Je
nach Verarbeitung und anschlieBenden Lagerbedingungen kénnen Spuren dieses Materials im
Laufe der Zeit sich als weiBe schwimmende Partikel kristallisieren. Dies kann insbesondere auf
dunklen Produktoberflachen als leichte Beeintrachtigung wahrgenommen werden. Alle Prozess-
schritte, bei denen das heif3e Produkt mit dem Verschluss in Berihrung kommt, sollten daher auf
ein Minimum beschrankt werden.

Y » Silgan Closures bietet Hilfestellung zu allen Fragen der korrekten und si-
l cheren thermischen Nachbehandlung von Glaserverpackungen unter
Twist-Off®. Wenden Sie sich diesbezlglich bitte an das fir Sie zustan-

e dige Verkaufsburo oder direkt an Silgan White Cap Manufacturing
Hinweis GmbH / Abteilung Anwendungstechnik.

03-4 HANDHABUNG VON FERTIGWARE

03-4.1”TROCKNUNG

Nach erfolgter thermischer Behandlung durchlauft das Verpackungssystem eine Abkihlphase, in der
das Produkt auf eine Temperatur gebracht wird, die keinen weiteren Einfluss auf die Abtétung von Mikro-
organismen mehr hat. Es ist bei der Wahl der mittleren Abkiithltemperatur des Produktes darauf zu
achten, dass diese ausreichend niedrig ist, um ein erneutes Wachstum von thermophilen Keimen zu
unterbinden - jedoch noch hoch genug, um eine ausreichende Nachtrocknung der Verpackung zu
gewahrleisten. Generell wird hierfir empfohlen, eine mittlere Produkttemperatur von 30°C - 35°C nicht
zu unterschreiten.

Da der Nockenverschluss aus Weissblech besteht und aufgrund seines Fertigungsprozesses eine of-
fene Schnittkante im Bereich der Verschlussanrollung besitzt, besteht bei Restfeuchte in diesem Be-
reich sowie an stark beanspruchten Stellen der Nocken ein implizites Risiko von Korrosion. Letzteres
kann dazu fuhren, dass beim Offnen des Gebindes gegebenenfalls vorhandene Rostpartikel in die Pa-
ckung hineingesaugt werden und das Produkt verunreinigen, oder dass sich Rostfahnen am Glasge-
winde ausbilden.

Es ist in jedem Fall zwingend erforderlich, geeignete TrocknungsmaBnahmen zu ergreifen, um aus
dem Prozess verbliebene Restfeuchte im Bereich zwischen Glasmindung und Verschlussanrollung zu
entfernen. Fertigpackungen dirfen nicht zur Trocknung im Autoklavenkafig stehen gelassen wer-
den. Ein Schréagstellen der Kéfige nach dem Prozess erlaubt ein Ablaufen des Wassers von den Ver-
schlissen und vermindert das Risiko, dass Kalkablagerungen entstehen.
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Die effektivste Methode um Restfeuchte zu entfernen ist mittels Pressluft aus einem Dlisensystem,
z.B. Luftmesser, welche idealerweise von zwei Seiten gleichzeitig in den Spalt zwischen Verschluss-
anrollung und Behaltermlindung blést und dabei verbliebene Ansammlungen von Wassertropfen und
Restfeuchte entfernen:

Abbildung 03-9 / Gezielte Nachtrockung von Fertigpackungen

Abblasvorrichtung D

., ., .
Abblasbereich: » -
Spalt zwischen Verschluss und L 7
Glasmindung

Die Effizienz des Trocknungssystems sollte Bestandteil der Routinepriifungen sein:

1.
2.
3.

4.

Eine Anzahl nacheinander folgender Fertigpackungen werden hinter dem Trockungssystem ent-
nommen.

Der Behélter und die AuBBenseite des Verschlusses werden getrocknet.

Der Behalter wird Uber einer trockenen Oberflache oder der freien Hand kréftig geschuittelt, oder
mit Druckluft in den Spalt zwischen Verschluss und Glas geblasen.

Falls weiterhin Wassertropfen festgestellt werden, ist das Trockungssystem anzupassen bis die
Restfeuchte im Bereich von Verschlussanrollung und Glasmiindung eliminiert worden ist.

Um den Prozess des Nachtrocknens durch die Restwarme des Produktes zu unterstitzen, ist es vor ei-
ner Folienverpackung ratsam, eine kurze Verweilzeit von etwa 2 min. auf den Transportb&ndern einzu-

halten.

Kunststoffhauben welche Uber den Verschluss/Mindung der Fertigpackung appliziert werden sollten eine
geeignete Perforation aufweisen, um ein Luftzirkulation zu ermdglichen, welche eine ausreichende
Nachtrockung von Restfeuchte oder Kondensat zulasst.

Schrumpffolien fiir Trays sollten Offnungen enthalten, welche eine Luftzirkulation erméglichen, die zur
Nachtrockung von Restfeuchte oder Kondensat am Behélter geeignet sind.

Warnung ausreichende Nachtrocknung der Fertigware zu erzielen.

Trocknung
» Die Fertigware ist vor Lagerung gezielt zu trocknen.

» Eine Ruckkihlung nach der thermischen Behandlung auf eine mittlere
Fullguttemperatur nicht niedriger als 30 - 35°C ist erforderlich, um eine

» Fir Korrosionserscheinungen, die auf eine Nichtbeachtung der ange-
fihrten TrocknungsmaBnahmen hindeuten, kann keine Gewahrleistung
tbernommen werden.
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03-4.2HANDHABUNG VON FERTIGPACKUNGEN

Vor dem Einlagern sind beschadigte und nicht richtig verschlossene Fertigpackungen zu entfernen.
Packungen mit verunreinigtem Inhalt sind sofort auszutauschen, um die Gefahr von Gasentwicklung
zu vermeiden.

Vor dem Einstapeln hat eine ausreichende Abkuhlung der Endprodukte zu erfolgen, um eine Durch-
schneidung der Verschlussdichtungsmasse durch zu hohe Stapelbelastung im noch warmen Zustand zu
vermeiden. Bei warm eingestapeltem Produkt besteht im Langzeitverhalten auBerdem das Risiko von
erhdhten Offnungskréaften. Die mittlere Produkttemperatur sollte daher 30°C vor dem Einstapeln
nicht Gberschreiten.

Vor dem Etikettieren hat eine geeignete Trocknung der zu beklebenden Verschlussoberflachen zu er-
folgen, um eine ausreichende Haftung der haufig eingesetzten Kaltleime zu gewahrleisten. In Einzelfal-
len kann es notwendig sein, eine Oberflachenaktivierung Uber geeignete zusatzliche MaBnahmen (z.B.
Plasmabehandlung) durchzuflhren oder eine starkere Leimvariante zu wahlen (z.B. kunstharzbasierte
Kleber).

Die Kodierung von Verschlissen mit Tinte, Laser oder Papieretiketten mit Kalt- oder Hei3leim ist nicht
Bestandteil dieser Verarbeitungsrichtlinie. Wenden sie sich bitte bei Fragen an den jeweiligen Hersteller
des Kodierungssystems oder den Leimhersteller.

Es wird empfohlen, nach dem Etikettieren bzw. vor dem Einstapeln auf Trays/Paletten die Fertigware ab-
schlieBend mit einen Vakuumpriifgerat zu kontrollieren, um den einwandfreien Zustand der einzel-
nen Glasbehalter zu dokumentieren.

Fertigpackungen sind mit der notwendigen Sorgfalt zu behandeln. Horizontale oder vertikale StoBe auf
die Fertigpackungen sind zu vermeiden. Dies gilt vor allem fir Packungen, deren VerschlUsse die Ab-
messungen des Behélters Uberragen.

Handling

» Es st fir eine ausreichende AbkUhlung der Fertigpackungen vor dem Einstapeln (mitt-
lere Produkttemperatur kleiner 30°C) Sorge zu tragen.

» Das Aussortieren sichtbar beschadigter Glasbehélter hat vor dem Einstapeln zu erfol-

Warnung gen.

» Generell ist ein sorgfaltiger Umgang sowie Transport der Fertigpackungen unter Ver-
meidung von StoBbelastungen vorzusehen.

Y Silgan Closures bietet Hilfestellung zu allen Fragen des korrekten Handling von Glaser-
1 verpackungen unter Twist-Off®. Wenden Sie sich diesbezlglich bitte an das fir Sie zu-
standige Verkaufsburo oder direkt an Silgan White Cap Manufaturing GmbH / Abteilung

— Anwendungstechnik .
Hinweis
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04 LAGERKONDITIONEN

04-1 LAGERBEDINGUNGEN UND HANDHABUNG FUR TWIST-OFF®-VER-
SCHLUSSE

Silgan White Cap Verschllisse des Typs Twist-Off® werden generell in Kartons mit optionalem Polybeu-
tel auf Einweg- oder Mehrwegpaletten geliefert. Die auf der Palette gestapelten Kartons werden von
oben her mit einer Plastikhaube abgedeckt und zum weiteren Schutz vor Umwelteinflissen vollflachig mit
einer Schrumpffolie umwickelt.

Fir alle Warenlieferungen von Verschlissen im Standardkarton sind folgende Lagerbedingungen zu
beachten:

- Eine ebene und waagerechte Bodenbeschaffenheit des Lagers muss gegeben sein, um einen fes-
ten Palettenstand zu gewahrleisten. Bodenverformungen durch die Stapellast dirfen nicht auftre-
ten. Der Transportweg in und um die Lagerhalle muss eben sein und darf keine Schlaglécher aufwei-
sen.

— Das Lager muss trocken und gut durchliiftet sein. Starke Schwankungen der Lagertemperatur sind
zu vermeiden, um Kondensation von Luftfeuchtigkeit auf den Verschlissen zu verhindern. Die emp-
fohlene Lagertemperatur liegt bei 5°C bis 30°C und einer Luftfeuchte von maximal 70%. Bei Uber-
schreitung der angegebenen Luftfeuchte Uber einen langeren Zeitraum kann es zu einer Schwa-
chung der Stabilitat der Karton Umverpackung fiir Verschlisse und dem Einknicken von einzel-
nen Lagen oder Paletten kommen. Aus Griinden der Arbeitssicherheit sollte die Stapelhéhe fir Ver-
schlusskartons maximal 2 Paletten betragen.

- In der ndheren Umgebung der gelagerten Verschlisse diirfen sich keine korrosiven Stoffe befin-
den.

- Paletten mit bereits geodffneter Umverpackung sind bevorzugt zu verarbeiten. Offene Einzelkar-
tons sind staubdicht wieder zu verschlieBen. Vor der Verwendung von bereits angebrochenen Ver-
packungen ist vor der Beschickung der Verschlusszuflhrung an der Linie eine visuelle Kontrolle des
Inhalts durchzufihren.

- Bei extrem kalten Lagerbedingungen - insbesondere im Winter - sowie bei Anlieferung von kurzfris-
tig gefertigter Ware wird empfohlen, die Verschlisse minimal 24 Stunden vor der eigentlichen Verar-
beitung temperiert bei etwa 20°C zu lagern.

- Eine grundsatzliche Begrenzung der Haltbarkeit unbenutzter Verschlisse ist nicht gegeben. Den-
noch ist es empfehlenswert, bei Lagerzeiten von mehr als 2 Jahren die Verschlisse vor der Ver-
wendung stichprobenartig einem Verarbeitungstest zu unterziehen.

- Die blauen Polybeutel sind nicht als Transportbeutel verwendbar, da die Starke der Beutel darauf
nicht ausgelegt ist.

- Eine langfristige warme Lagerung von Verschlissen birgt das Risiko einer bermaBigen Migration
von Gleitmittel auf die Compound Oberflache. Abhangig von den eingesetzten Nachbehandlungsver-
fahren kann sich dies, wie bereits in den vorangegangenen Kapiteln beschrieben, negativ auf das Er-
scheinungsbild der Produktoberflache auswirken. Werden Verschliisse verwendet, die im Verdacht
stehen, unzulassigen Lagerbedingungen ausgesetzt gewesen zu sein, empfiehlt sich ein Verarbei-
tungstest mit anschlieBender Bewertung der Produktoberflachen nach Rickkihlung des Produkts.

Verschlusslagerung

» Die zuléssige Stapelhdhe fir Verschlusskartons betragt maximal 2 Pa-
letten.

» Die empfohlene Lagertemperatur liegt bei 5°C - 30°C sowie einer maxi-
malen Luftfeuchte von 70%.

» Bei kalter Lagerung (minimal 5°C) ist eine Temperierung der Ver-
schlisse bei etwa 20°C fir 24h vor Verwendung vorzusehen.

« Bei Lagerhaltung > 2 Jahre ist eine stichprobenartige Uberpriifung des
Applikationsverhalten vor Verwendung vorzusehen.

» Die blauen Polybeutel sind nicht als Transportbeutel verwendbar

Warnung
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04-2 LAGERBEDINGUNGEN FUR FERTIGPACKUNGEN

Die Angaben fiir die korrekte Lagerung von Glasverpackungen basieren auf den Empfehlungen des
Centre Technique International de I'Embouteillage et du Conditionnement (CE.T.IL.E, Fact Sheet FS
05, jeweils aktuellste Fassung und werden durch Anmerkungen aus der Sicht des Verschlussherstellers
erganzt.

04-2.1 LAGERBESCHAFFENHEIT UND TRANSPORTWEGE

- Eine ebene und waagerechte Bodenbeschaffenheit des Lagers muss gegeben sein, um einen fes-
ten Palettenstand zu gewahrleisten. Bodenverformungen durch die Stapellast diirfen nicht auftre-
ten. Der Transportweg in und um die Lagerhalle muss eben sein und darf keine Schlaglécher auf-
weisen. Spontane axiale Beanspruchungen der Glasbehalter - wie sie zum Beispiel beim Fahren
durch ein Schlagloch auftreten kdnnen - verursachen méglicherweise einen Glasbruch, der von au-
Berhalb der Verpackung nicht zu erkennen ist.

- Das Lager muss trocken und gut durchliftet sein. Starke Schwankungen der Lagertemperatur sind
zu vermeiden, um Wasserdampfkondensation auf der Fertigware zu unterbinden.

- In der ndheren Umgebung der Fertigware dirfen sich keine korrosiven Stoffe befinden, die einen
Einfluss auf das Erscheinungsbild der Metallverschliisse haben kdnnten.

04-2.2 MATERIALZUSTAND DER PALETTEN

— Die verwendeten Paletten sollten sich in einem einwandfreien Zustand befinden, d.h.: keine fehlen-
den Verstrebungen, keine gebrochenen, nassen oder verrotteten Teile an den Paletten. Beschadigte
Paletten sind auszusortieren.

- Die verwendeten Paletten sollten eine ausreichende Festigkeit, Belastbarkeit und Verwindungs-
steifigkeit haben. AuBerdem muss die Tragflache eben sein und darf keine herausstehenden Néagel
aufweisen. Die Abstéande zwischen den einzelnen Brettern sollten mit der Packungsgréf3e so Uberein-
stimmen, dass ein Verkanten der Glasbehalter ausgeschlossen ist.

- FUr die Stapelung von Paletten ist die Verwendung von stabilen, lastverteilenden Zwischenlagen
oder alternativ der Einsatz von doppelseitigen Paletten vorzusehen.

04-2.3 REGELN ZUR EINSTAPELUNG VON FERTIGPACKUNGEN

- Der Palettenaufbau hat nach einem geeigneten Packschema zu erfolgen. Auf eine exakte, gleich
bleibende Anordnung der Verpackungseinheiten ist zu achten. Das Packschema einer Palettenlage
soll zur nachsten versetzt sein, um eine méglichst hohe Stabilitat zu erreichen. )

- Die AbmaBe einer Packschicht sollten kleiner sein als die Tragflache der Palette selbst (kein Uber-
stehen der Packung Uber die Palette).

- Falls mehrere Lagen von Fertigpackungen in eine Kartonverpackung eingebracht werden, sind Zwi-
schenpappen zum Schutz der darunter stehenden Packungen zu verwenden.

- Die Paletten sollten ohne Versatz (ibereinander gestapelt werden, um eine gleichméaBige Lastver-
teilung auf die Fertigpackungen darunter zu erreichen.

- Das Gesamtgewicht einer Palette sollte 9,5 KN (969kg) nicht Uibersteigen. In der Regel ist die Sta-
pelhéhe einschlieBlich Basispalette auf 3 Paletten zu begrenzen. Abweichungen von dieser Stapel-
héhe sind zulassig (z.B. Stapelung von Restpaletten), solange das Gesamtstapelgewicht von
28,5KN (2907kg) nicht Uberschritten wird.

- Das Stapeln und die damit verbundene Neigung von Paletten hat sich nach den nationalen Bestim-
mungen zu richten. Es wird empfohlen, die maximale Stapelneigung von 2% nicht zu Uberschreiten.

- Eine Uberlappung von Stapeleinheiten (z.B. durch Versatz der obersten Palette einer Reihe) sollte
vermieden werden. Der zunachst 6rtlich begrenzte Einsturz eines Stapels kénnte eine Kettenreak-
tion auf weitere Stapel einer Reihe auslésen. Eine solche Kettenreaktion wird vor allem durch das
Fehlen von Zwischenlagen zur Lastverteilung sowie durch groBe Abstédnde zwischen den einzelnen
Reihen begunstigt.
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- Das Bewegen der Paletten hat sorgfaltig zu erfolgen, um das Auftreten von extremen Kraften und
ruckartigen Bewegungen zu vermeiden. Diese treten meist beim Absetzen der Paletten auf. Allge-
mein sollten St6Be auf die Paletten vermieden werden. Diese kénnen sich bei niedrigen Temperatu-
ren < 10°C auf die Verpackungsintegritat auswirken, da die Flexibilitat der Dichtungsmasse in die-
sem Temperaturbereich deutlich abnimmt.

04-2.4 UMVERPACKUNG

- Die Umverpackung ist maBlich auf die Fertigpackung abzustimmen. Sie sollte rechtwinklig sein und
eine ausreichende Stabilitat bieten. Bevorzugt ist feuchtebesténdige Pappkartonqualitét zu verwen-
den.

- Bei Schrumpffolienverpackung sollte immer eine zusatzliche geeignete Unterstitzung der Verpa-
ckungseinheit erfolgen oder es sollten Trays aus Pappe oder einem anderen steifen Material verwen-
det werden. Zur Vermeidung von Feuchteansammlung muss eine Luftzirkulation in uns aus der
Verpackung gewabhrleistet sein.

- Die Fertigpackungen missen senkrecht in der Umverpackung stehen. Ein GbermaBiges Zusam-
menziehen der Schrumpffolie im Tray oder der Stretchfolien der Palette kann dazu flihren, dass ein-
zelne Partien der Gesamtverpackung (zumeist in den Randbereichen) extremen Belastungen aus-
gesetzt werden und gegebenenfalls zu Ausféllen flhren.

— Die Beschichtung von Pappkarton in direktem Kontakt zum Verschluss sollte frei von Oberfla-
chenbehandlungen mit klebenden Eigenschaften sein, um einen bleibenden Ubertrag bzw. eine
Anhaftung von Papierresten auf den Verschlissen zu vermeiden.

Lagerung von Fertigpackungen
» Das Lager muss trocken und gut durchliftet sein. Zur Vermeidung von
Kondensatbildung sind Temperatur und Luftfeuchte mdglichst konstant
zu halten.
Warnung |, Eq gind nur Paletten in einwandfreiem Zustand zu verwenden.
» Der Transport und die Stapelung der Paletten/Fertigware hat mir Sorgfalt
zu erfolgen.
» Die Palettenstapelung ist ohne Versatz und unter Verwendung von last-
verteilenden Zwischenlagen vorzusehen.
» Das Gesamtgewicht einer Palette darf maximal 9,5kN/969kg nicht Uber-
schreiten.
» Die Stapelhdhe ist mit maximal 3 Paletten (einschlieBlich Basispalette)
sowie einem Gesamtgewicht von maximal 28,5kN/2907kg begrenzt.
» Bei Einsatz von Palettenumverpackung ist die Méglichkeit der Luftzirku-
lation zur Vermeidung von Feuchteansammlung vorzusehen.
® » Silgan Closures bietet Hilfestellung zu allen Fragen der korrekten Lage-
1 rung von Glaserverpackungen unter Twist-Off®. Wenden Sie sich dies-
beziglich bitte an das fir Sie zustandige Verkaufsbiro oder direkt an
o Silgan White Cap Manufaturing GmbH / Abteilung Anwendungstechnik.
inweis

CPG-MCTO-2022C-DE 26/52



%SiLGAN

CLOSURES

05 KENNZEICHNUNG
05-1 VERSCHLUSSKENNZEICHNUNG - KARTONETIKETT

Silgan Closures Verschlisse werden in Einwegkartons geliefert. Die Information Gber den Kartoninhalt
ist auf wenigstens einer Kartonseite angebracht. Im Falle einer Beanstandung geben Sie bitte den lin-
ken Streifen des Kartonetiketts oder dessen Information an den Verschlusshersteller zur Bearbeitung
weiter. Eine zeitnahe und vollstédndige Beantwortung von Anfragen beziglich der Ruickverfolgbarkeit
von z.B. Materialien ist mittels dieser Information mdglich. Zur besseren Ubernahme der Kartoninformati-
onen zu den Qualitatsaufschreibungen an der Abfllllinie ist das Etikett zwei-lagig selbstklebend aus-

gelegt.
g @
i Se 000630%
Abblldun_g 5-1/ g g
a5 o, 91234567 caps
@=® ¢ 082RSB'469 BPR5®
— &£ PRP20-FW13-PF02 G32PPNS
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GE Eg 51234567-EXTERNAL BARCODE-(

Nr. Beschreibung

01  Produktionszeit (HHMM )
02 Produktionsdatum ( TTMMJ )
03 SWOC Fertigungs —, Auftragsnummer

04 Laufende Kartonnummer des Fertigungsauftrages bis Auftragswechsel, Leerstelle, Nummer der SWC
Produktionslinie, Lange 4+1+3

05 Interner Barcode Typ 2 aus 5 Industrie, codiert Materialnummer + Liniennummer + Packanlagensteue-
rung, Lange 8+3+3

06 Klartext der Barcodedaten, automatische Generierung durch Barcode
07 Lithotext/Dekorbezeichnung, generell GroBschreibung, Wiederholung des Textes von Punkt 16

08 Labelwahltext/optional durch den Kunden frei wéahlbarer Text, generell GroBschreibung, Wiederholung
des Textes von Punkt 17

09 SWC Materialnummer fiir den Verschluss

10 Kartoninhalt in Stlick

11 Fester Text "CAPS"

12  Capcode 2, Verschlussbezeichnung mit Angabe von Nenndurchmesser/Verschlusstyp/Compound

13  Code der Liefereinheit, Polybeutel Ja(B)/Nein(W), Mehrweg/Einweg/Extra Palette- Anzahl der Kartonla-
gen auf der Palette

14  Oberflachensystem, Bezeichnung der eingesetzten Innenlackierung/AuBBenlackierung/Bedruckung (Au-
Ben/Innenanzahl der Farben)

15  CAN, Verschluss-Verwendungsnummer, Code der Einsatzeignung
16  Lithotext/Dekorbezeichnung, generell GroBschreibung
17  Wabhltext/optional durch den Kunden frei wahlbarer Text, generell GroBschreibung

18 Externer Barcode, frei wahlbar von Kunden
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06 ANHANG A
06-1 EIGNUNGSSCHLUSSEL TWIST-OFF® VERSCHLUSSSYSTEM

Die nachfolgende Tabelle gibt Aufschluss tber die generelle Eignung der verschiedenen Verschluss-
durchmesser sowie -geometrien flr bestimmte Methoden der thermischen Nachbehandlung.

Tabelle 06-1 / Eignungsschliissel Twist-Off® Verschluss — Nachbehandlungsmethode

Verschluss Verschluss Typ Glasmiindungs- Nachbehandlungsmethode

Durchmes- zeichnung NDS NFC NFH PPN PPY STL STS

ser
027 RT REGULAR WGF-146 A + + + + o o o
030 DT DEEP WGF 145D + + + + o - -
030 MT MEDIUM WGF 169 S + + + + - - -
033 MT MEDIUM WGF 169 S + + + + - - -
038 DT DEEP WGF 145 B + + + + o - -
038 MT MEDIUM WGF 145 E + + + + - - -
038 RU REGULAR WGF 146 S + + + + o o o
038 RA REGULAR WGF 146 S + + + + o - -
043 RT REGULAR WGF 157 A + + + + + - -
048 RT REGULAR WGF_157A + + + + + - -
048 RS/RT REGULAR WGF 157 A + + + + + - -
053 RA/RS REGULAR WGF 136 S + + + + + o o
053 FSB REGULAR WGF 136 S - o + + + o o
053 RT REGULAR WGF 136 S + + + + + o -
058 DW DEEP WGF 136 A + + + + + + +
058 RA/RS/RT REGULAR WGF 136 S + + + + + + +
063 DW DEEP WGF 138 B + + + + + + +
063 RA/RS/RT REGULAR WGF 138 S + + + + + + +
063 RP REGULAR WGF 138 S + + + + + + o
066 DW DEEP WGF 138 B + + + + + o o
066 RA/RS/RT REGULAR WGF 138 S + + + + + + +
070 DW DEEP WGF 138 B + + + + + o o
070 RS/RT REGULAR WGF 138 S + + + + + + +
070 RP REGULAR WGF 138 S + + + + + + o
070 TN TALL WGF 138 D + + + + + + +
076 TN TALL WGF 176 T + + + + o - -
077 RA/RS REGULAR WGF 138 E + + + + + + +
082 RA/RS/HS REGULAR WGF 130 S + + + + + + +
082 DW DEEP WGF 130 B + + + + + o -
082 KD DEEP WGF 130 B + + + + + - -
089 RS REGULAR WGF 122 S + + + + + +
100 RS REGULAR WGF 165 S + + + + + +

Tabelle 06-2 / Erlauterung der verwendeten Abkiirzungen
Kurzform Beschreibung
NDS Keine thermische Nachbehandlung, TrockenverschlieBen ohne Vakuum
NFC Keine thermische Nachbehandlung, Kaltfullung
NFH Keine thermische Nachbehandlung, HeiBflllung und Rickkihlung
PPN Pasteurisation ohne Gegendruck, max. 98°C
PPY Pasteurisation mit Gegendruck, max. 105°C
STL Sterilisation reduzierte Temperatur, max. 115°C
STS Sterilisation Standardtemperatur, max. 121°C
Eignung + geeignet o Bedingt / Prozesspriifung erforderlich - ungeeignet
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Eignung des Twist-Off® Verschlusssystems

» Eine Einhaltung des Eignungsschlissels Tabelle 06-1 ist zwingend erforderlich.

* Geeignete Behandlungsmethode fiir jeden Verschlusstyp sind in der entsprechen-
den technischen Zeichnung des Verschlusses (Customer Cap Information - CCI)

Warnung aufgefihrt.

» Abweichende oder bedingt zugelassene Behandlungsmethoden missen vor
ihrer Anwendung von Silgan Closures Uberprift werden.

» Bitte richten Sie Ihre Anfrage zu diesem Thema an das nachstgelegene Vertriebs-
biro oder direkt an Silgan White Cap Manufacturing GmbH / Department Packaging
Performance.
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06-2 FEHLERBESCHREIBUNG

06-2.1 BESCHREIBUNG VERSCHLIEBFEHLER

Tabelle 06-3 / VerschlieBfehlertypen

Begriff Beschreibung Fehlerbild
Schiefe Ver- ... sind Verschlisse, ¢ Man erkennt dieses Fehlerbild daran, dass eine oder mehrere
schliisse die nicht waage- Nocken korrekt unter dem Gewindegang positioniert, andere je-

(engl.- Cocked

recht auf der Miin-

doch gequetscht wurden. Die Nocken im Verschluss sind gene-

Caps) dung sitzen. rell stark unterschiedlich aufgebogen.
Der Compoundeindruck ist auf Seiten der intakten Nocke(n) tief,
auf Seiten der gequetschten Nocke(n) schwach ausgepragt. Die
gequetschten Nocken sind stark zerkratzt.

Nockenquet- ... sind Verschlisse, Man erkennt dieses Fehlerbild daran, dass alle Nocken auf dem

scher (engl. —  die nicht angedreht, Gewindegang liegen oder teilweise dariiber gedriickt wurden

Crushed Lugs)

Lose Ver-

schliisse (engl.

— Loose Caps)

sondern Uber die
Miindung gepresst
wurden.

... sind VerschlUsse,
die ungentigend
fest angedreht wur-
den.

und dadurch gequetscht sind.
Der Compoundeindruck ist nur schwach ausgepréagt. Die ge-
quetschten Nocken sind stark zerkratzt.

Man erkennt dieses Fehlerbild an unzureichenden Sicherheits-
werten bzw. Offnungskréaften und/oder einem ungeniigenden
Verschlusssitz, meist einhergehend mit unmittelbarem Vakuum-
verlust.

Uberdrehte ... sind Verschlisse, Man erkennt dieses Fehlerbild an den stark aufgebogenen No-
Verschliisse die Uber das Ende cken und dem meist mit dem Uberdrehen einhergehenden losen
(engl. — Strip- des Gewindegangs Verschlusssitz.

ped Caps) hinaus gedreht wor- « Der Compoundeindruck ist schwach und aufgrund der generel-

den sind.

len Verschlussverformung leicht unrund. Die Nocken sind stark
zerkratzt.

06-2.2 FERRTIGPACKUNGSFEHLER

Im Falle eines Problems mit der Verpackungsintegritat wenden Sie sich bitte an lhr lokales Verkaufsbiro.
Das Thema wird intern von der Vertriebs- und Qualitatsabteilung mit Hilfe unserer internen Verfahren und
nach der QRCI-Methode behandelt.

Um den Prozess zu beschleunigen, wurde ein Dokument "Beschwerdeflyer" erstellt, in dem Sie eine
Checkliste finden, die auf der SW2H-Methode basiert.

Proben und Informationen sind unerlasslich, um mit der Ursachenuntersuchung zu beginnen. Diese Da-
ten sind obligatorisch, um Analysen durchzufiihren.

P » Weitere Informationen zur Reklamationsbearbeitung finden Sie im Doku-
1 ment "COR Document_Complaint Flyer".
» Bitte richten Sie Ihre Anfrage an das fir Sie zusténdige Verkaufsburo..
Hinweis
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06-3 PRUFUNG DES VERSCHLIESSERGEBNISSES

Zur Kontrolle und zum Nachweis eines einwandfrei durchgefiihrten VerschlieBvorgangs und des korrek-
ten Zustandes der verschlossenen Packungen besteht die Moglichkeit verschiedener visueller und
messtechnischer Uberpriifungen.

06-3.1 VERSCHLUSSNOCKENSITZ

Visuelle, messtechnische Prifung - Beurteilung, ob die Nocken unter dem Gewindegang positioniert
und nicht deformiert sind bzw. dass der Verschluss mit den Nocken weit genug auf den Gewindegang
aufgedreht wurde (siehe Abbildung 06-1 / Korrekter Verschlusssitz).

- Bei Mindungen des Typs FLAT wird beurteilt, ob flrr einen ordnungsgeméBen Verschlusssitz der
Verschlussnocken unter dem waagerecht verlaufenden Gewindeteil der Glasmindung sitzt. Be-
findet sich der Verschlussnocken nicht unter dem waagerechten Gewindeteil, ist der Verschlusssitz
nicht ordnungsgeman.

- Bei Miindungen des Typs HELIX (TO53 - TO110) wird die Position der Nocken Uber den Abstand
zwischen der Teilfuge an der Miindung und dem Anfang der Verschlussnocke (Naht-Nockenab-
stand) ermittelt. An jeder MUndung befinden sich zwei sichtbare vertikale Trennlinien (Teilfuge = For-
mennaht). Befindet sich der Verschlussnocken links von der Teilfuge, ist der Zustand eines tberdreh-
ten Verschlusses mit iberdehnten Verschlussnocken mdéglich. Die Packung ist dann nicht sicher ver-
schlossen. Ein sicherer Verschlusssitz liegt vor, wenn sich die Verschlussnocken rechts von der
Teilfuge befinden und die Richtwerte beziiglich des in Kapitel 06-3.3 - SICHERHEITSMASS an-
gegebenen Sicherheitsmales eingehalten werden.

Abbildung 06-1 / Korrekter Verschlusssitz

Miindung FLAT Miindung HELIX TO 53-110mm

Compound Verschlusskontur Compound Verschlusskontur Teilfuge Glas-
mit Nocken mit Nocken /rm']ndung

““ —_— N ‘\ - 777#7";*7\8 ' A | 7—'// \‘,,, - V, ) ‘ — :,,,777 /7//,"’
Glaskontur mit EI - Glaskontur mit i | | i
Gewindegang Gewindegang
A: Nicht ordnungsgemaBer Verschlusssitz A: Nicht ordnungsgemaBer Verschlusssitz
Keine ausreichende Nockenspannung. Keine ausreichende Nockenspannung.

Durch losen Verschlusssitz besteht Gefahr von Durch losen Verschlusssitz besteht Gefahr von Vakuum-
Vakuumverlust. verlust. } )

|:| B: OrdnungsgeméBer Verschlusssitz B: OrdnungsgemaBer Verschlusssitz o
Verschlussnocke auf horizontalem Gewinde- Verschlussnocke auf Gewindegang mit Steigung. Die Si-
gang cherheit (Nockenspannung) muss ausreichend vorhan-

den sein.
C: Uberdrehter (liberdehnter) Verschluss
Bereich links der Teilfuge.
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- Bei der Miindung WGF-157A HELIX (spezial) gilt grundsétzlich die gleiche Vorgehensweise. Die No-
cken durfen sich jedoch weder in der Einlauf- oder Auslaufschrage des Gewindeganges befinden.

Miindung HELIX (spezial- nur TO 43mm & 48mm - Finish drawing FD 157A)

Verschlusskontur
mit Nocken

Compound

Teilfuge Glasmiindung

. A: Nicht ordnungsgemaBer Verschlusssitz

[ Nocken befindet sich im schragen Teil des Ge-

‘ \ windes. Keine ausreichende Nockenspannung.

( — > Durch losen Verschlusssitz besteht Gefahr von

/ | | Vakuumverlust.

T | e ‘,,\ |:| B: OrdnungsgemaBer Verschlusssitz
Nocken befindet sich auf dem ann&hernd waa-

N L ol _ gerechten Teil des Gewindeganges.

] P~ ' — e C: Nicht ordnungsgemaBer Verschlusssitz
Glaskontur mit - l:l - . Nocken befindet sich im schréagen Teil des Ge-
Gewindegang windeganges. Gefahr eines Uberdrehten (Uber-

dehnten) Verschluss.
° » Silgan Closures bietet Hilfestellung zu allen Fragen der korrekten Beur-
l teilung von Glaserverpackungen unter Twist-Off®. Wenden Sie sich
diesbeziglich bitte an das fur Sie zustéandige Verkaufsbiro oder direkt

—— an Silgan White Cap Manufacturing GmbH / Abteilung Anwendungs-
Hinweis technik.

06-3.2 OFFNUNGSKRAFT

Messtechnische Priifung - die Offnungskraft steht in Abhédngigkeit zu der Oberflachen-beschaffen-
heit des Glases, zu Fiill-, VerschlieB-, Nachbehandlungs- und Lagerkonditionen (insbesondere Zeit
und Temperatur), dem endgdltigen Packungsvakuum und dem eingestellten SicherheitsmaB. Aufgrund
der Fulle der verschiedenen Einflussfaktoren lassen sich keine allgemeingultigen Richtwerte flr die Off-
nungskraft einer Endverpackung festlegen. Generell gilt jedoch als Faustregel, dass die Langzeit6ff-
nungskraft der gelagerten Fertigpackung etwa der Halfte des eingesetzten Verschlussdurchmessers
entspricht (gemessen in inlbs). Fir kleine Durchmesser liegen die Werte eher niedriger, fir gréBere Ver-
schlussdurchmesser eher hoher.

Offnungskraftwerte die direkt nach dem VerschlieBen und / oder der Nachbehandlung ermittelt werden
spiegeln nicht die Werte wieder, die nach einer Lagerzeit von einigen Tagen erzielt werden. Daher ist die
Ermittelung von Offnungskraften frihestens nach 48 Stunden zu empfehlen.

Y * Aufgrund der Problematik der Festlegung von allgemeinglltigen Grenz-
1 werten fir die Offnungskraft ist eine Uberpriifung seitens des Kunden
freigestellt oder erfordert das Erstellen spezifischer Richtwerte in Abhan-

gigkeit zu den vorliegenden Kundenkonditionen.

Hinweis

06-3.3 SICHERHEITSMASS

Messtechnische Priifung - Beurteilung der nach dem Verschlie3- oder Nachbehandlungsprozess vor-
liegende Nockenspannung bei Mindungen des Typ HELIX (Twist-Off® 53mm — 110mm).
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Die zu messende Packung wird mit einem Filzstift durch Anzeichnen einer senkrechten Linie auf Ver-
schluss und Glas markiert. Der Verschluss wird danach gegen den Uhrzeigersinn gedreht bis das Va-

kuum gebrochen ist, ohne ihn jedoch von dem Behélter abzuheben. Danach wird der Verschluss bis
zum ersten auftretenden Widerstand wieder fingerfest angedreht.

Der Abstand zwischen den jetzt gegeneinander verschobenen Halften der Markierungslinien ist das
SicherheitsmaB (mm). Das Sicherheitsmal3 wird als positiver Wert ausgedriickt, wenn die auf dem Ver-
schluss befindliche Markierungslinie rechts von der auf dem Glas befindlichen Markierungslinie steht.

Das Sicherheitsmaf3 wird als negativer Wert ausgedrickt, wenn der Markierungslinie auf dem Ver-
schluss links von der Markierungslinie auf dem Glas steht.

Abbildung 06-2 / Uberpriifung der VerschlieBsicherheit

==

=

Markierung auf Glas und Ver- m , -
1 Offnen. 2 Fingerfest andrehen. Ab-

schluss zur Messung der
Verschlusssicherheit stand zwischen Markierung Glas und

) . Verschluss => Sicherheit [mm]

, Abstand Teilfuge Glasgewinde zu No-

g . ckgnanfang => abgeleitetes Sicher-
' heitsmaf

Teilfuge Behal- Abstand Teilfuge
ter/ Glasmiin- zur Verschlussno-

A —

Tabelle 06-4 / Richtwerte fiir die VerschlieBsicherheit bei laufender Produktion

Verfahrensbedingungen Richtwerte fiir das Sicherheits- Richtwerte fiir das Sicherheits-
maB nach der VerschlieBma- maB der Endverpackung
schine

Kaltfullung / HeiBfiillung und
Riickkiihlung / Pasteurisation 4,0 mm +/- 2,0 mm

ohne Systemgegendruck L 2 i

Pasteurisation und

Sterilisation mit Systemgegen- 6,0 mm +/- 2,0 mm

druck 2,0 mm +/- 2,0 mm

Verschlussnockensitz / Sicherheitswerte

» Die Prifung von Verschlussnockensitzes und Sicherheitsmal sollte wahrend je-
der Produktionsperiode in regelmaBigen Abstéanden sowohl nach der Verschlief3-
maschine, als auch nach der Rickkihlung erfolgen, da die Einhaltung vorgege-

Warnung bener Richtwerte fiir ein korrektes VerschlieBergebnis unerlasslich ist.
® » Silgan Closures bietet Hilfestellung zu allen Fragen des korrekten VerschlieBen
l von Gléserverpackungen unter Twist-Off®. Wenden Sie sich diesbeziglich bitte
an das fir Sie zustandige Verkaufsblro oder direkt an Silgan White Cap Manu-
irrois facturing GmbH / Abteilung Anwendungstechnik.
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06-3.4 EINDRUCK IN DER DICHTUNGSMASSE

Visuelle Priufung - Beurteilung der ausreichenden Einbettung der Glasmindungsdichtflache in die
Verschlussdichtungsmasse bzw. der durchgehenden Einbettung liber den gesamten Umfang von
360°.

Bei kalt- und/oder trocken verschlossenen Packungen ist eine visuelle Kontrolle gegebenenfalls erst
nach einer kurzen Standzeit (> 5 min) sinnvoll.

06-3.5 BUTTONFUNKTION / VAKUUM

Visuelle und messtechnische Priifung - Beurteilung der einwandfreien Buttonfunktion bei Button-
Verschlissen. Der Verschlussbutton dient der Originalitatssicherung.

Eine Voraussetzung fir die einwandfreie Funktion ist das Einhalten bzw. Vorhandensein des jeweils er-
forderlichen Funktionsvakuums in der Endverpackung. Die Einhaltung der vorgegebenen Vakuum-
werte stellt den Einzugsvorgang des Verschlussbuttons (Flip-Ein) sicher. Eine messtechnische Kontrolle
erfolgt Gber die Messung des Vakuums in der Endverpackung mittels eines Manometers. Eine visuell-
akustische Uberprifung erfolgt bei der Packungséffnung durch das Erkennen des Ubergangs der But-
tonstellung von der Flip-Ein in die Flip-Aus Position bei gleichzeitiger akustischer Wahrnehmung eines
Knackgerausches.

Eine zu starke mechanische Beanspruchung wéhrend des VerschlieBvorganges, der thermischen
Nachbehandlung oder des anschlieBenden Handlings (z.B. Etikettierung) kann zu einer bleibenden Ver-
formung des Verschlussinnenspiegels fliihren, wodurch die Funktion des Buttons beeintrachtigt
werden kann.

Absicherung der Buttonfunktion

» Eine korrekte Funktion des Buttons ist nur bei Einhaltung der Funktionsvakuum-
werte gegeben.

« Uberstarke Belastungen des Verschlussinnenspiegels kénnen die Buttonfunktion

Warnung beeintrachtigen.
° » Verschlussdurchmesserabhangige Funktionsvakuumwerte sind den Verschluss-
1 zeichnungen zu entnehmen (Customer Cap Information - CCl).
» Wenden Sie sich diesbezlglich bitte an das fir Sie zustéandige Verkaufsburo.
Hinweis
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06-4 PRUFPROTOKOLL TWIST-OFF® < BEISPIELVORLAGE >

Die Uberpriifung der VerschlieBwerte dient der frilhzeitigen Erkennung von fehlerhaft verschlossenen Verpackungen. Eine Protokollierung sollte zu jedem Linienan-
lauf, bei laufender Produktion in festgelegten Zeitintervallen sowie beim Wechsel von Glas- und Verschlusschargen stattfinden. Bei Abweichungen von den internen
Vorgaben ist mit geeigneten KorrekturmaBnahmen zu reagieren. Pro Stichprobe sollte ein Minimum von 6 Fertigpackungen kontrolliert werden. Zusétzlich zu diesen
Aufschreibungen muss eine Ruckverfolgbarkeit zu den verwendeten Glas- sowie Verschlusschargen gewéhrleistet sein.

%SiOLgAN
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| Linie | Produkt | GlasgréBe [ml] | | Datum | |
Uhrzeit Fulltempe- Kopfraum Vakuum Ver- Sicherheits- Bemerkung Prifer
ratur schluss- man
sitz
ss-mm 0-°C O % O [-mbar] i.0./n.i.O. O [mm]
O O mm O 0
Min Min Min A/B/C Min
Max Max Max Max
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07 ANHANG B
07-1 ANLAGE - PVC-FREIE VERSCHLUSSE

Mit der steigenden Nachfrage nach PVC-freien Verschllssen erldutert dieser Nachtrag zur aktuel-
len Verarbeitungsrichtlinie die damit verbundenen Anforderungen.

Im Allgemeinen versucht Silgan Closures mit den derzeit auf dem Markt verfigbaren PVC-freien
Dichtungsmaterialien, die Verarbeitungsrichtlinien fir seine Kunden so weit wie mdglich unveran-
dert zu halten. Aufgrund der unterschiedlichen physikalischen Eigenschaften von PVC-freien Dich-
tungsmaterialien sind jedoch einige zusatzliche MaBnahmen bei der VerschlieBung und Verarbei-
tung erforderlich und mussen von den Abflllern beachtet werden.

07-1.1 VERSCHLIESSPROZESS

PVC-freie Dichtungsmaterialien sind bei Umgebungstemperatur harter und gleichzeitig wird das
Material unter Dampf langsamer weich als die vergleichbaren PVC-haltigen Materialien. Darlber
hinaus sind die bisher bekannten PVC-freien Dichtungsmaterialien far Twist-Off- und PT-Ver-
schlisse nicht geschaumt und weisen daher keine mechanisch erzeugte Weichheit auf. Daher ist
es unerlasslich, den PVC-freien Dichtstoff vor dem VerschlieBen des Glases ausreichend zu erhit-
zen, damit nach der VerschlieBmaschine eine sichtbare Einbettung erreicht werden kann.

Zusatzliche Bemerkungen:

- Eine Erh6éhung des VerschlieBschuhdrucks der VerschlieBmaschine ohne zuséatzliche Vor-
warmung der Verschllsse ist eher kontraproduktiv, da sie den reibungslosen Maschinen-
lauf beeintrachtigen und den Verschlei3 des VerschlieBriemens beeintrachtigen kann, ohne
das gewiinschte Ergebnis bei der Einbettung von Glasmiindungen zu erzielen. Eine Kombi-
nation aus Hitze und einem moderaten Anstieg des VerschlieBschuhdrucks wird dagegen
als positiv bewertet. Die korrekten Maschineneinstellungen entnehmen Sie bitte dem Ver-
schlieBerhandbuch.

- Eine unzureichende Einbettungstiefe direkt nach der VerschlieBmaschine kann zu Vakuum-
verlusten oder reduzierten Vakuumwerten in den nachfolgenden Prozessen flhren.

Waéhrend PVC-haltige Dichtungsmaterialien bei heif3 gefillten Produkten in der Regel durch
Dampf im VerschlieBerkopf auf 80-85 °C erhitzt werden, empfiehlt sich bei PVC-freien Dichtungs-
materialien eine Vorwarmung des Verschlusses auf 90-95 °C vor dem VerschlieBen. Aufgrund der
Materialverformbarkeit, die bei hoheren Temperaturen stark ansteigt, muss die Vorwarmung ggf.
wieder reduziert werden, wenn die Glasoberflache bereits mehr als 0,3-0,4 mm eingebettet ist.

Oberstes Ziel ist es, ein vergleichbares Verschlie3- und Dichtigkeitsergebnis wie mit PVC-haltige
Verschllsse zu erzielen.

07-1.2 VERARBEITUNGSKONDITIONEN

Die meisten PVC-freien Dichtmassen, die fir die HeiBabflllung geeignet sind, weisen bei Pro-
zesstemperaturen Uber 100 °C eine starkere Erweichung auf als ihre PVC-haltigen Gegenstlicke.
Werden die Kérbe wahrend der thermischen Nachbehandlung unter Rotationsbedingungen
nicht eben und parallel im Autoklaven eingespannt, besteht die Gefahr einer ungleichméaBiigeren
Materialverdrangung und starkeren Materialverdiinnung als bei PVC-haltigen Verschlissen, im
Extremfall bis hin zum Metall. Da dieses Material in der Regel bei diesen Temperaturen flie3t und
nicht rei3t, ist dieser Effekt oft erst nach grtindlicher Inspektion und Messung der Restverbunddi-
cke sichtbar.
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Als GegenmaBnahme sollte die Einbettungstiefe der Glasmindung in das Dichtungsmaterial nach
der VerschlieBmaschine Uberprift und gegebenenfalls korrigiert werden.

Weiterhin missen eben & parallele Klemmung, ein adaquater Anpressdruck sowie geeignete Ge-
gendricke im Autoklaven gewahlt werden, um eine Ausdinnung des Materials < 0,4-0,5 mm zu
vermeiden.

07-1.3 MHD FERTIGWARE

Unterschiedliche Rohstoffe flr die Herstellung von Dichtungsmassen weisen natlrlich auch unter-
schiedliche Permeabilitaten flir Gase, insbesondere Wasserdampf und Sauerstoff, auf. Aus der
Literatur ist bekannt, dass PVC-Folien eine héhere Gasbarriere aufweisen als Folien auf PE- oder
PP-Basis. Das gleiche Verhalten kann bei Dichtstoffen beobachtet werden. Es ist daher wichtig,
die organoleptischen und farbstabilen Eigenschaften von verpackten sauerstoffempfindlichen Le-
bensmitteln explizit zu testen, um das gewlinschte Mindesthaltbarkeitsdatum zu bestatigen.

PY » Silgan White Cap Manufacturing GmbH empfiehlt dringend, eine Testverarbei-
1 tung vor der ersten kommerziellen Anwendung, um die Prozesssicherheit und
Produktstabilitét zu bestétigen

Hinweis
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08 ANHANG C
08-1 INNENDRUCK IN GESCHLOSSENEN BEHALTERN
8-1.1 Kalt- und HeiBflillung Pasteurisation 85°C

Die in dieser Richtlinie verwendeten Innendruckverldufe beruhen auf einer mathematischen Modellierung von Was-
serdampf und Wasser in einem geschlossenen Behalter und kdnnen von dem tatséchlich auftretenden Innendruck
einer Fertigpackung mit Produkt abweichen. Die gezeigten Verlaufe kénnen daher nur als Ausgangspunkt einer Uber-
priifung der korrekten Gegendruckeinstellungen dienen und ersetzen nicht die tatsachliche Messung von Druck
und Temperaturverldufen in einer thermischen Nachbehandlung.
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Cold-/hot Fill Pasteurisation 85°C
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Hot Fill Pasteurisation 98°C
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08-1.3 Kalt- und HeiBflillung Pasteurisation mit Gegendruck 105°C

Cold-/hot Fill Pasteurisation 105°C
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Cold-/hot Fill Pasteurisation 105°C
Pvac -0.4 bar
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08-1.4 Kalt- und HeiBfiillung - Sterilisation Reduzierte Temperatur 115°C.

Cold- / Hot Fill Low Sterilisation 115°C
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Cold- / Hot Fill Low Sterilisation 115°C
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08-1.5 Kalt- und HeiBflillung Sterilisation 121°C

Cold-/hot Fill Sterilisation 121°C
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Cold-/hot Fill Sterilisation 121°C
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Abbildung 09-1

Verschluss Terminologe

Aussenseite Sl
Seitenwand . i — Step
Anrollung\ \{'\ =
Innenseite
Nocke

Abbildung 09-2

Glasmiindung / Dichtflache
} Mindung
( Gewindegang

>Glask6rper

Glasboden
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Anfangsvakuum Vakuum das direct nach dem VerschlieBen im Behaltnis vorhanden ist.
Vakuum wird durch Dampfeinbringung oder auch Absaugung von Sauer-
stoff erzeugt.

Anrollung Schnittkante am Verschluss am Ende der Seitenwand, die zu einer Rolle

geformt in den Innenbereich des Verschlusses eingedreht wurde (siehe
Abb. 2).

Blow-off Phanomen

Produkt Uberkochend. Luft / Produkt wird aus dem Glas gedrlickt durch
hohen Innentemperatur im Glas.

Button / Flip

Gepragter Teil des Verschlussspiegels, der seine Position in Abhangig-
keit vom Vorhandensein von Vakuum im geschlossenen Glas andert.
(siehe Abb.09-1)

Button Funktion

Anderung des Verschlussspiegels in konkaver oder konvexer Form in
Abhangigkeit vom Vorhandensein von Vakuum im geschlossenen Glas.

Chargen Autoclave

Dicht verschlossene Apparatur, die Dampf oder Uberhitztes Wasser in ei-
ner Hochdruckumgebung verwendet, um eine abgepackten Produkte
thermisch zu behandeln. Die Packungen werden pro Charge behandelt,
im Gegensatz zu " kontinuierlichen”

Closure Migration Simulation
- CMS

Silgan Dokument mit den Ergebnissen der Migrationssimulationstests,
die an den Obergrenzen gemaf den geltenden Vorschriften durchgefiihrt
wurden.

Coating

Schicht aus Lack oder Lack, die das WeiBblech oder eine andere Lack-
schicht bedeckt.

Coating Module / Coating
System

Abfolge der spezifischen Beschichtungsschichten auf der Vorder- und der
Ruckseite der Verschlusse.

Cocked Cap

VerschlieBfehler. Ein Verschluss der nicht horizontal auf der GlasmUn-
dung sitzt.

Cold End Coating / Kal-
tendvergitung

Zweite Oberflachenbehandlung auf der Glas AuBenseite, die nach der Hei-
Bendvergitung auf die heiBen Glaser aufgetragen wird, um dem Glas eine
kratzfeste und gleitende Oberflache zu verleihen. Meistens wird ein Po-
lyethylen in Emulsion verwendet, was auf die Oberfldche aufgespriht wird.

Compound

Kunststoffbasierte Mischung aus verschiedenen Materialien, die ringfér-
mig in den Verschluss eingebracht wird und zur luftdichten Abdichtung der
Verpackung dient. (siehe Abb. 2)

Compound Eindruck / Einbet-
tung

Ergebnisse der Einbettung der Glasoberflache in den Compound Uber den
gesamten Umfang.

Compound Vorwarmung

Erhitzungsprozess der Verschlisse vor ihrer Anwendung auf dem Glasge-
faB. Die Vorwarmung erweicht das Material fir eine notwendige Einbet-
tung der Glasmiindung.

Crushed Lug

VerschlieB3fehler. Deformierte Nocke /-n die nach dem VerschlieBen nach
innen oder auBBen gebogen sind und nicht unter dem Glasgewinde positi-
oniert sind.

CTU
Unit).

(Coating  Thickness

Messeinheit fir die HeiBendvergitung auf dem auBeren Glaskérper / der
Glasmundung.

Customer Litho Information —
CLI

Silgan-Dokument, das die technischen Einschrankungen flr die Bedruck-
ung der VerschlussauBenseite darstellt.

Cut Edge / Schnittkante

Nicht mit Lacken Uberzogene Schnittkante die durch das einrollen nicht
sichtbar ist; siehe auch Anrollung

Dampfeinbringung Verfahren bei dem die im Kopfraum des Glases vorhandene Luft durch
einen Dampfstrom wahrend des VerschlieBvorgangs teilweise durch
Dampf ersetzt wird.

Decklack Letzte Lackschicht auf der AuBenseite der VerschlUsse, die das gedruckte
Design und die darunter befindlichen Lacke bedeckt und schitzt.

Durchschneidung Packungsdefekt. Beschadigung des Compound durch hohe mechanische

Belastung in Form von Rissen oder Ablésungen.

Eingeschweil3ter Karton

Papptablett beflllt mit geschlossenen Glasern und verpackt in einer Plas-
tikfolie, die die Form des Gebindes unter Warmeeinwirkung annimmt.

CPG-MCTO-2022C-DE
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Elastikfolie

Kunststofffolie, die durch Ziehen langer hergestellt werden kann. Ver-
wendung in der Umverpackung der Glaser.

Endvakuum

Vakuum in der auf Raumtemperatur abgekihlten Endverpackung. Va-
kuum, das sowohl durch den Dampf, der wahrend des VerschlieBvorgangs
in den Kopfraum eingebracht wird, als auch durch die thermische Kontrak-
tion des Produkts wahrend seiner Kiihlung erzeugt wird.

Federspannung

Der Federdruck halt den Verschluss auf der Glasoberflache halt und auf
das Glasgewinde aufdreht.

Gewindegéange

An der Glasmiindung befindliche und abstehende Glasteile

Geschlossenes System

Gegensatz zum offenen System zur thermischen Behandlung. Im ge-

schlossenen System wird ein Druck tber dem atmosphéarischen Druck
aufgebaut. Dieser Druck wirkt sich aus auf die verschlossenen Glaser
aus (z.B. Autoklav)

Glasmindung

Oberer Teil eines GlasgeféaBes am offenen Ende des Behélters, das wah-
rend der Glasherstellung von einer zweiteiligen Ringform gebildet wird. Es
enthélt die Dichtflache, das Schraubgewinde & den Halsring fir eine ma-
nipulationssicheren Verschluss. usw.). Es gibt verschiedene Gewindefor-
men (siehe Abb. 3).

Glaskérper

Teil des GlasgefaBes unterhalb der Glasmindung dass das Produkt ent-
hélt. (siehe Abb. 3).

Glas Vergutung

Oberflachenbehandlungen die wéhrend des Glasherstellungsprozesses
nach dem Formprozess auf die Glaser aufgetragen werden. Glaser erhal-
ten 2 Arten von Oberflachenbeschichtungen: die Hei3-End-Beschichtung
und die Kalt-End-Beschichtung.

Gleitmittel

Bestandteil im Compound der ein Gleiten auf der Glasmindung ermég-
licht.

Grundierung (Primer)

Erst Lackierschicht auf dem Wei3blech.

HeiBendvergltung

Erste Glasoberflachen Vergitung, die nach dem Formen auf die Glaser
aufgetragen wird, um sie zu stabilisieren. Hierbei handelt es sich um Zinn-
oder Titan Verbindungen die auch fur die Haftung der nachfolgend aufzu-
tragenden Kaltendvergitung notwendig ist.

Innendruck

Druck, der sich wahrend der thermischen Behandlung und aufgrund der
Volumenzunahme des Produkts und der Luft im geschlossenen Glas auf-
baut beim Erhitzen.

Karton Etikett

Etikett auf jedem Verschlusskarton. Enthalt die Informationen Uber die
Identifizierung der Verschlisse, Spezifikationen und deren Riickverfolg-
barkeit.

Kopfraum

Freiraum im geflliten Glas zwischen der Produktoberflache und der Glas-
versiegelungsoberflache. Darstellung in mm als Abstand von der Produkt-
oberflache zum Glasrand oder in Prozent vom Gesamtvolumen des Gla-
ses.

Kuhlphase

Prozessphase wahrend der thermischen Nachbehandlung in der die Pa-
ckungen mit Produkt herunter geklhlt werden.

Lack

Flussigkeit, die auf das WeiBblech aufgebracht wird, das durch hohe Tem-
peratureinwirkung die Beschichtungsschicht bildet.

Lithographie

Druckverfahren, das auf der Unmischbarkeit hydrophober Substanzen wie
Tinten und Wasser basiert. Das Design ist auf einer Platte erstellt. Die
WeiBblech Oberflache wird chemisch modifiziert, um Tinte anzuziehen. Im
Druckverfahren wird das Design von der Platte auf das beschichtete Weil3-
blech gedruckt.

loose cap / Lose Verschllisse

VerschlieBfehler. Der Verschluss ist nicht ausreichend weit auf die Glas-
mundung aufgedreht.

Lug seat / Verschlussnock-

ensitz

Position der Verschlussnocke unter der Glasgewinde and der GlasmUin-
dung.

Manipulationssicherheit

Optischer Nachweis dass niemand den Inhalt der Verpackung verandert
hat, z.B. durch Bandarolle oder Verschlussspiegeleinzug

CPG-MCTO-2022C-DE
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Nachvollziehbarkeit

Fahigkeit zur Ermittlung wo, mit welchen Materialien und wie ein Produkt
hergestellt wurde.

Nocke

Hervorstehende Teile der. Jede Nocke wird unter einem Gewinde der
Glasmindung positioniert, wodurch eine Federspannung und eine
mechanische Haltekraft erzeugt wird. (siehe Abb. 2)

(Glas)Naht — Nockenabstand

Kontrolle des VerschlieBergebnisses:
Abstand zwischen der Naht der Glasmundung und dem Start der Ver-
schlussnocke.

Offenes System

Im Gegensatz zum geschlossenen System zur thermischen Behandlung
der verschlossenen Glasbehélter, in dem kein zusétzlicher Druck aufge-
baut werden kann. Der Druck, der auf der AuBenseite des geschlosse-
nen Glasbehélters ausgelbt wird, bleibt beim atmosphérischen Druck.
(ex : Pasteurisationstunnel).

Offnungskraft Kraft die notwendig ist um ein Glas durch eine rotierende Bewegung zu
6ffnen. Gemessen z.B. in Zoll. Lbs oder N.m
Pasteurisation Prozess des Erhitzens der Verpackung und des Produkts bei einer kon-

trollierten Temperatur fur einen festen Zeitraum, um alle Schimmelpilze,
Hefen und die meisten Bakterien abzutbten.

PDS (Produkt Datenblatt).

Spezifisches Dokument, das alle Verschlusstechnischen Informationen
enthalt, die auf Anfrage fir jeden Verschluss verfiigbar sind.

Polybeutel Blauer Kunststoffbeutel in dem die Verschliisse verpackt sind — optional
zusatzlich zur Kartonverpackung.
PT Steht fir Press On Twist-Off®, ein Verschluss ohne Nocken. Metall-Vaku-

umverschlisse bei dem das Dichtmaterial in der Verschlussseitenwand
und im Verschlussspiegel eingebracht ist.

Reverse spinner

Verpackungsfehler. Beim Offnen dreht sich der Verschluss permanent
Uber den gesamten Umfang ohne dass das Vakuum gebrochen wird.

Stapelung Prozess beidem Gebinde oder Paletten tber-/ aufeinander gestapelt wer-
den.
Sterilisation Prozess des Erhitzens der Verpackung und des Produkts bei einer kon-

trollierten Temperatur fir einen bestimmten Zeitraum, um alle Mikroorga-
nismen und deren Sporen abzutbten

Seitenriemen

Im VerschlieBer. Riemen, die den Glaskérper wahrend des Aufbringens
und VerschlieBens des Verschlusses halten.

Sicherheitsmal

Kontrolle des VerschlieBergebnisses:
Beurteilung der gegenwartigen Spannung der Verschlussnocken auf dem
geschlossenen Glas.

Stripped caps/ Uberdrehte
Verschlisse

VerschlieBfehler. Verschllisse die tiber das Ende des Gewindes hinaus
gedreht wurden.

Schrumpffolie

Kunststofffolie die sich unter Warmeeinwirkung zusammen zieht.

System Druck

Druck der wahrend der thermischen Behandlung der geschlossenen Ver-
packung im Equipment vorhanden ist.

Thermische Behandlung /
Konditionen

Warmebehandlungsprozess. Erhéhung der Produkttemperatur, die wah-
rend einer bestimmten Zeit zur Konservierung von Lebensmitteln ange-
wendet wird. Temperatur, Zeit und Systemdruck der dabei angewendet
wird.

Trennlinie / Glasnaht

Dinne Linien aus Glasmaterial, die entsteht bei der Herstellung von Glas
durch das zusammenfligen von 2 Formteilen entsteht. Es gibt zwei verti-
kale Trennlinien auf der Glasoberflache und eine horizontale Trennlinie
zwischen der Miindung und dem Kéorper.

TO Steht fur Twist-Off®. Metall Verschluss mit Nocken, hergestellt von Silgan.

Umverpackung Material das zum Umwickeln oder Abdecken der Fertigwaren Einzelpa-
ckungen verwendet wird wie z.B. Kartons, Trays, Folien...

Uberdruck Komprimierter und geregelter Luftdruck in geschlossenen Systemen zur

Warmebehandlung.
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CLOSURES

Vakuum

Druck unter dem atmospharischen Luftdruck in einem Raum, aus dem die
Luft teilweise entfernt wurde.

Vakuum Priifgerat

Gerat zur Uberprifung des Vakuumniveaus in einer geschlossenen Ver-
packung.

Verpackungssystem

System, das aus einer Verbindung eines GlasgefaBes mit einem Metall-
verschlusses besteht, in dem ein Lebensmittelprodukt abgeflillt, behandelt
und geschiitzt werden kann wahrend seiner Haltbarkeit.

Verschluss Kodierung

Text, der von einem Tintenstrahldrucker oder mit einem Laser auf dem
Verschluss aufgebracht wird, z.B.: Haltbarkeit und die relevanten Ruckver-
folgbarkeitsdaten des Endprodukits.

Verschlusssitz

Position des Verschlusses auf der Glasmindung

Verschlussspiegel

Oberflache des Verschlusses, horizontaler Teil innerhalb der Stufe. (siehe
Abb. 2 und 3).

VerschlieBmachine / Capper

Equipment was den Verschluss auf die Glasmiindung aufbringt

VerschlieBergebnis

Ergebnisse der Kontrollen, die nach dem VerschlieBen an den Glasern
durchgefihrt wurden.

WeiBblch

Dinne Stahlbleche, die mit einer diinnen Zinnschicht bedeckt sind.

Zwischenlagen

Matten auf Kunststoffbasis, die im Autoklaven verwendet werden, um die
verschiedenen Glaslagen voneinander zu trennen.
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