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. Generalidades

1 Generalidades

1.1 Disposi¢bes basicas

As dimensdes indicadas e as respectivas tolerancias sao requisitos basicos para o dimensionamento
das diferentes maquinas. No caso do ndo cumprimento destas especifica¢des, é necessario comunica-
lo antecipadamente a .

Os parametros em questdo sdo os seguintes:
1. Forma/geometria e estabilidade dimensional
2. Caracteristicas fisicas

As especificagbes devem ser consideradas como complemento para a clarificacdo de um projeto para
tampas. Se as dimensdes, tolerancias e outras especifica¢des indicadas forem excedidas, poder-se-a
verificar uma limitacado das especificacbes de garantia.

Tampas de amostra:

As partes que tém de ser fechadas com tampa, s6 podem ser fabricadas com o material de amostra
original. O material de amostra (quantidades pequenas, aprox. 20 unidades) deve ser preparado pelo
cliente antecipadamente, o mais tardar na adjudicacao do pedido. Isto aplica-se especialmente no caso
de fornecedores diferentes de tampas (cada fornecedor deve preparar o material de amostra).

Tampas de teste:

Imediatamente a seguir a adjudicacdo do pedido, deverao ser enviadas a tampas de teste em nimero
suficiente (em maiores quantidades). A quantidade exata sera determinada pela KRONES. Estas
tampas sao parte integrante do teste final. Caso nao se disponibilizem tampas originais, a ndo assume
qualquer responsabilidade pela funcionalidade da tampadora e médulos pertencentes (como sistema
de desinfeccado de tampas, selecionadores, etc.)

O cumprimento dos pontos aqui apresentados ndo isenta o fabricante de tampas da obrigacao de
garantir ao cliente que todas as tampas podem ser trabalhadas nas condicdes de servico.

Todas as indicag6es contidas nesta especificacdo foram elaboradas com base no nosso estado de
conhecimento atual. Com isto ndo podemos garantir determinadas caracteristicas dos produtos ou da
respectiva compatibilidade para um fim especifico. Recomendamos, por isso, o esclarecimento de
perguntas junto a .

1.2 Fornecimento e armazenamento das tampas

As tampas tém de ser armazenadas num local isento de poeiras, ndo devem ser operadas
manualmente nem cair no solo. Nao voltar a utilizar as tampas contaminadas.

As tampas tém de ser embaladas com cuidado - preferencialmente em paletes - para fornecimento. A
embalagem ndo deve apresentar danificacdes e deve proporcionar uma protecdo fidvel das tampas
contra influéncias climatéricas - em especial contra flutua¢ées da umidade do ar. Para este efeito,
utilizam-se normalmente caixas de cartdo com sacos de plastico integrados que sdo fechadas com
filme retratil ou estiravel. Na camara higiénica ndo sao aceitas paletes de madeira.

As tampas tém de ser armazenadas de maneira a evitar deformacgdes (respeitar a altura personalizada
da pilha do fabricante de tampas). Nas tampas que tenham sido armazenadas ha mais de 12 meses
podem ocorrer problemas de processamento que levam a perdas de poténcia. Evitar a exposicao
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direta a raios UV, odores externos e oscilacdes de temperatura durante o armazenamento. Caso
contrario, compromete-se o carater inécuo de odores e sabores, bem como a estanqueidade e a
abertura.

E proibido armazenar as tampas no exterior.

Antes do processamento, as tampas tém de ser armazenadas, pelo menos, durante 24 horas na
maquina ou sob as mesmas condi¢des ambientais.

1.2.1 Tampas em plastico

As tampas tém de ser armazenadas na embalagem original. O armazém deve apresentar
temperaturas constantes e ser um local seco (valores de referéncia: 18 °C [min. 10 °C, max. 30 °C] e
50 % de umidade do ar relativa). Nas proximidades imediatas do magazine de paletes ndo devem
existir quaisquer fontes de calor (p. ex. unidades de aquecimento).

1.2.2 Tampas em materiais naturais

Armazenagem de rolhas de cortica

O local de armazenagem tem de ser bem ventilado e estar isento de substancias que emanem um
odor intenso, como material combustivel ou lubrificante. Aqui a temperatura de armazenagem nao
deve ser inferior a 5 °C. Além do mais, deve manter-se uma umidade do ar de 50 - 70 %. Antes de
serem processadas, as rolhas de cortica tém de ser armazenadas entre 36 a 48 horas entre 20 - 25 °C.
As rolhas de cortica ndo devem ser armazenadas durante mais de trés meses.

Armazenagem de rolhas sintéticas

As rolhas sintéticas devem ser conservadas em embalagem fechada até ao momento da utilizacdo
planejada. As rolhas sintéticas devem ser armazenadas em um local limpo e seco, separadas dos
produtos com rolhas de cortica. Assim que o enchimento estiver concluido, todas as tampas que
tenham sobrado devem ser retiradas do funil de enchimento de rolhas e embaladas em sacos de
plastico. Todos os sacos com tampas que ja tenham sido abertos, devem voltar a ser fechados e
acondicionados no local reservado para o efeito. Devem evitar-se temperaturas de armazenagem
extremas para as rolhas sintéticas (valores de referéncia: 18 °C e 50 % de umidade do ar relativa).

O estoque em armazém de rolhas sintéticas deve ser consumido no espago de oito meses a partir da
data de fabrico. Esta data encontra-se no rétulo secundario existente em cada caixa de embalagem de
rolhas sintéticas. As rolhas que foram armazenadas em primeiro lugar devem ser consumidas também
em primeiro lugar. O estoque em armazém com mais de oito meses deve ser novamente controlado
relativamente a eficacia do revestimento.

1.23 Indica¢des gerais de processamento

A temperatura de processamento das tampas ndo deve variar significativamente (diferenca de
temperatura max. 10 °C) da temperatura de referéncia (ver ficha de dados do fabricante das tampas).
A tabela seguinte serve de orientagao.

No caso de variacdes superiores de temperatura, sobe a quota de falhas e matéria inutilizada. As
varia¢cdes do ambito de temperatura recomendado tém de ser individualmente acordadas e
controladas, para tal ver o capitulo 1.2.1: 1.2.1 [ 5].

Além disso, compete ao cliente ou ao fabricante fornecer os dados relativos a estabilidade de pressao
(dados em sequéncia da pressao interna dos recipientes) em tampas em plastico.

TD10023417 PT 02 1.2 Fornecimento e armazenamento das tampas 5
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Temperaturas tipicas de processamento durante o enchimento convencional

Temperatura da tampa durante o Minimo Maximo
tampamento 18 °C 28 °C

1.24 Particularidades em tampas assépticas

Geralmente é necessario efetuar uma inspecao em laboratério para determinar as possibilidades de
desinfeccdo. Tem de haver concordéncia com a KRONES relativamente a inspecdo em laboratério.

Para selecionar um sistema de acoplamento adequado (acoplamento por histerese ou acoplamento
magnético, tecnologia servo), o fabricante de tampas deve incluir as seguintes informacdes
relativamente as tampas plasticas injetadas!

O teor inicial de germes de cada tampa deve ser inferior a 25 unidades formadoras de col6nias para
aplica¢des High acid e inferior a 10 unidades formadoras de colbénias para aplica¢ées Low acid.

Propriedades das tampas para o estado asséptico com Requisitos

desinfegdo a seco

Propriedades das tampas para o estado asséptico com Requisitos

desinfe¢do umida

Fecho Estanque ao gas, contra penetragao de H,O, durante a
desinfec¢do (> 1 bar sobrepressdo), sem membrana, resistente
aH,0,

Esforco térmico durante o processo de producdo Sem deformacgdes se o tempo de atuacdo for < 25s e T=70 °C

Fecho Sem flatcaps de 2 unidades (cf. cap. 3.1.2: 3.1.2 [ 14]) ou

sportscaps com filme selante integrado e sem tampas
compostas com fendas ou caixas de ar

Esforco térmico durante o processo de producao Sem deformacgdo com um tempo de atuagdode <2 mineT =
40 °C

Dependendo das propriedades especificas da tampa, pode dar-se o caso de que as tampas, apés a
parada prolongada das maquinas e uma desinfecao demorada, ndo possam voltar a ser processadas e
tenham de ser rejeitadas.

1.3 Indicacbes para o processamento e deteccao de falhas

Para o processamento das tampas é essencial que estas se encontrem sem defeito, sem danificacdes,
nem deformacdes. As dimensdes dos limites estdo contidas nos respectivos capitulos. Além disso, as

tampas tém de ser ordenadas por ti e ndo podem apresentar impurezas. E impreterivel identificar os
lotes, para que se possa detectar cada erro.

Para as tampas em plastico é ainda necessario adicionar o nimero de cavidades, o nimero de
ferramentas e a identificacdo do fabricante.

1.4 Rotulagem de tampas

Indicacdes gerais para a rotulagem de tampas:

No caso de ser necessario rotular as tampas, estas tém de ser normalmente colaveis. Se necessario
desbastar a superficie através de, p. ex., queimadura.

As tampas que tenham de ser rotuladas devem ser submetidas a ensaios de colagem efetuados pela
KRONES, de modo a fornecer uma informacgao quantificavel sobre a processabilidade.
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2 Tampas tipo coroa

2.1 Pry-off e Twist-off

As especificagbes relativas as tampas tipo coroa segundo DIN 6099 servem de defini¢ao geral para
estas tampas tipo coroa. Esta norma refere-se as tampas tipo coroa com uma vedacgao (D) em material
elastico. As medidas dos bocas da garrafa das tampas tipo coroa conforme as normas DIN EN 14634 e

DIN EN 14635 (originalmente DIN 6049-1) sdo adaptadas as tampas tipo coroa de acordo com esta

norma.

A tampa tipo coroa ndo tem de corresponder a representacao grafica (cf. fig.: tampa tipo coroa

conforme DIN 6099), basta respeitar as dimensdes indicadas.

21.1 Medida da tampa

Twist-off & Pry-off Tipo F

Twist-off & Pry-off Tipo H

Diametro interior d1 26,75 +0,15 mm 26,5+0,1T mm
Altura h 6+0,15 mm 6,5+0,17 mm
Diametro exterior d2 32,1+0,2mm 32,0+0,2 mm
Raio r 165+ 25 mm 150 mm
Espessura da chapa no espelho 0,235+ 0,02 mm

Numero de dentes 21

Outras dimensées da tampa tipo coroa, além das descritas na tabela anterior tém de ser testadas pela

relativamente & processabilidade.

Calibre para furos, com o qual se pode facilmente verificar se a tampa tipo coroa apresenta as

dimensodes corretas:

Fig. 1: Calibre para furos para o diametro exterior 32,10 £ 0,2

TD10023417 PT 02
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. Tampas tipo coroa

Fig. 2: Tampa tipo coroa conforme Fig. 3: Tampas tipo coroa Fig. 4: Tampas tipo coroa Twist-off
DIN 6099

2.1.2 Bocas da garrafa (tampas Pry-off e Twist-off)

Nas ilustra¢des seguintes sao apresentados as bocas da garrafa para as diferentes tampas tipo coroa
com as dimensdes.

0s0.
- 026.95 026.55
S P = D 024,35 .
017 o =
—1 " e [
018.5 i
|
g
|
Fig. 5: Boca da garrafa standard Fig. 6: Boca da garrafa baixa
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Fig. 7: Boca da garrafa especial

2.2 Tampa Pull-off

Fig. 8: Boca da garrafa Twist-off

A tampa pull-off esta disponivel em duas variantes. Uma com um anel em plastico, outra com um anel
em metal. Ambas as variantes sao processadas com uma tampadora de tampas tipo coroa para
tampas tipo coroa standard conforme DIN 6099 com elementos tampadores adaptados

individualmente.

2.2.1 Tampa pull-off com anel em plastico (tampa Maxi Crown)

A tampa pull-off com anel em plastico é uma tampa composta por trés partes. Sao estas partes uma
capa (em aluminio semi-endurecido), uma inser¢do de vedacao (em LDPE) e um anel (em PEAD).
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Fig. 9: Dimensdes de uma tampa
Maxi Crown

Fig. 10: Tampa Maxi Crown
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. Tampas tipo coroa

O dimensionamento dos elementos tampadores, a tipificacdo das tampas assim como o
dimensionamento da alimentacdo de tampas processam-se através do fabricante da tampa. As
dimensdes e as tolerancias deverdo ser consultadas individualmente junto do fabricante da tampa.

2.2.2 Tampa pull-off com anel em metal (tampa Ring Crown)

No caso da tampa pull-off com anel em metal, a capa é fabricada a partir de uma folha de flandres
(mate ou polida) ou a partir de ago isento de estanho com 0,17 mm de espessura. O anel é fabricado a
partir de uma bobina de folha de flandres.

30,59

6,8

Fig. 11: Dimensdes de uma tampa Fig. 12: Tampa Ring Crown
Ring Crown

Dados das placas:
Espessura: 0,17 + 0,01
Dureza: 2 -2,5
Medidas normais:
6,7-7,0(1)

26,7 -27(2)

TD10023417 PT 02 2.2 Tampa Pull-off 10
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2.3 Bocas da garrafa (tampas Maxi e Ring Crown)
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Fig. 13: Boca da garrafa standard Fig. 14: Boca da garrafa PET
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3 Tampas de rosca

3.1 Plastico

3.1.1 Indicagdes de tolerancia relativas as tampas em plastico

Devido aos variados valores de friccao e a precisao dimensional, a KRONES deve ser informada sobre

os fabricantes envolvidos no pedido. Cada um dos fabricantes de tampas deve ter a sua disposi¢ao os
respectivos dados relativos as tampas. Estes contém, p. ex., parametros de processamento (torque de
aplicacao, pressao do cabecote, etc.), o palete de cor e um desenho dimensionado da tampa.

A folha de dados apresentada em anexo serve de ajuda (cf. capitulo 8.1: 8.1 [ 27]). Esta folha de
dados constitui a base para o dimensionamento de um elemento tampador durante o processamento
do pedido.

A variacdo de série das tampas nao pode exceder os valores limite indicados nas tabelas abaixo,
mesmo sob influéncia de diferentes esterilizantes:

Geometria exterior, moldagem e distribui¢do de massa

1. Altura da tampa H:
Tampas de rosca padrao incluindo Doming

(Flatcap)
I’ - H,.x=H+03mm
Hpin=H-0,3mm

Push-pull e tampa articulada (Sportscap)
Flatcap Sportscap

Ho.x=H+0,4mm
H..=H-04mm
Fig. 15:
D 2. Diametro da tampa D, d
d Dya =D +0,15 mm
— Dnin=D-0,15mm
I S _
— Push-Pull e tampa articulada (Sportscap):
Flatcap Sportscap dpy=d +0,2mm
d,,=d-02mm
Fig. 16:
TD10023417 PT 02 3.1 Plastico 12
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. Tampas de rosca

Do,min

Do, max

Fig. 17:
D Doﬂse‘
Do /
P S— a
=
Fig. 18:
S
>
H H
s s
Fig. 19:

Verificagdo visual
1. Extensdo saliente A

Fig. 20:

3. Ovalidade AD
(didametro exterior max. - didametro exterior min.)
AD = Do, max — Do, min <3mm

4. Offset de diametro
Cinta de garantia de qualidade - Corpo
DOffset -D<0,1mm

5. Localizagao do fulcro Hs de tampa a tampa
Hs max = Hs + 0,15 mm
H =H;-0,15 mm

S,min

A<0!
Nao sdo permitidas quaisquer saliéncias ou furos

Tampas inacabadas (tampas cuja geometria esta
incompleta)

nao perm.

Etiquetas ou aletas fundidas que excedem a
geometria da tampa (dos niveis do passo de uma
ferramenta), assim como outros orificios de
injecao salientes nao especificados

nao perm.

TD10023417 PT 02
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Tampas de rosca

Valores de resisténcia e de estabilidade

O corpo e o anel de reten¢ao tém de apresentar
valores de estabilidade e resisténcia iguais aos
F apresentados pelas amostras fornecidas a !
—_——— %
F
Fig. 21:

3.1.2  Flatcap

Flatcap - inteirica
Sem liner:
Estas flatcaps sao fabricadas a partir de uma parte e vedam principalmente no interior e/ou no

exterior da boca da garrafa.
Com revestimento interior:

Tal como em "Sem liner", mas com revestimento interior adicional. O revestimento interior ndo serve
como vedacado. Serve, sim, para a adsor¢ao do oxigénio existente no espaco da cabeca da garrafa.

Fig. 22: Flatcap - inteirica sem liner Fig. 23: Flatcap - inteirica com liner

Flatcap - composta
Com liner ou insercao de vedacao:

Nestas flatcaps é colocada uma insercao de vedagao da forma de um selo em aluminio ou um disco em
plastico ou é injetado um liner. A vedacao verifica-se na boca da garrafa. Consoante a composicdo do
material do liner podem verificar-se dificuldades no processamento com tecnologia servo (oscilacées
do valor de abertura/desvios Pull-up). E necessério clarificar uma composicio adequada com o
fabricante de tampase a.

TD10023417 PT 02 3.1 Plastico 14
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& Di

Fig. 24: Flatcap composta com liner  Fig. 25: Flatcap
ou inserc¢ao de vedacao

3.1.3  Sportscap

Por principio, em todas as sportcaps é necessario exercer pressao axial na tampa durante o processo
de tampamento (pressao do cabe¢ote max. 220 N). Para o dimensionamento dos respectivos cones de
tampamento, é necessario que o fabricante da tampa forneca informacdes relativas a superficies de
abertura por esforco (zona dos ombros/tampa guarda-p6é ou tampa de rosca). Além disso, nestas areas
é necessario exercer a forca de pressdao maxima.

Em regra, a altura maxima deste tipo de tampa nao é superior a 42 mm. Caso se exceda a altura da
tampa, consulte a .

A utilizacao deste tipo de tampa limita-se principalmente a bebidas sem gas (teor de CO, até aprox.
2 g/l, em casos excepcionais 6 g/l).

Sportscap - Push-pull
Caracteristica principal: puxar e/ou girar o mecanismo de fecho para abrir

Por principio, para aplicacdes assépticas, se devem evitar membranas, travessas intermédias e ,,corpos
de pressao” de duas pecas na area da superficie de vedacao - em casos especificos é sempre
necessaria uma verificacao da facilidade de esterilizacao no caso de utilizagdo de uma esterilizagao de
tampas.

Fig. 26:

TD10023417 PT 02 3.1 Plastico 15
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Sportscap - Snap-off
Caracteristica principal: Abertura por mecanismo de charneira

O tipo de sistema de fecho (garra/cone de tampamento) depende das caracteristicas geométricas da
tampa. No caso de, p. ex. charneiras salientes, é necessario recorrer a um sistema de garras no lugar
de um cone de tampamento. A substituicdo dos varios sistemas de fecho numa mesma maquina exige
um grande volume de trabalho técnico e é bastante dispendiosa.

Existem as seguintes causas para isto:
Os sistemas de agarre comportam, devido a sua constru¢ao (mecanismo de ativacdo), custos mais
elevados de aquisicao e utilizacdo do que os sistemas em cone.
O rendimento é tendencialmente mais baixo para os sistemas de agarre do que para os sistemas
conicos.

Caracteristicas das tampas na utilizacdo de cones de tampamento:
Quando fechada, nenhuma charneira fixa sobressai para além do diametro do pé do dente
Uma charneira flexivel que sobressai para além do didametro do pé do dente, necessita de ser
controlada na KRONES relativamente a processabilidade.
A parte mével da capa da tampa nao deve exceder o diametro do pé de dente.
A capa da tampa tem de ser bloqueada com um encaixe de encravamento ou dispositivo de
retencao.

Exemplos de Sportscaps Snap-off com detalhes

Fig. 27: Charneira flexivel, ndo Fig. 28: Nervura enfiada para dentro, Fig. 29: Charneira flexivel
excede diametro do pé de dente charneira flexivel

Fig. 30: Pressao do cabegote no
ombro

Caracteristicas das tampas na utilizacdo de sistemas de agarre:
Todas as tampas, que ndo relinam as caracteristicas acima descritas para o cone de tampamento,
tém de ser processadas com um sistema de agarre.

Exemplos de Sportscaps Snap-off com detalhes

TD10023417 PT 02 3.1 Plastico 16
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y/

Fig. 31: Nervura fixa Fig. 32: Saliéncia a toda a volta da Fig. 33: Saliéncia do ressalto
tampa por cima do fundo do dente

Fig. 34: Sem bloqueamento da
tampa

3.1.3.3 Bocas da garrafa para tampas de rosca de plastico

As bocas da garrafa para tampas de rosca em plastico sdo muitas vezes adaptadas as especificacdes
do cliente. Para o dimensionamento das maquinas sdo necessarios desenhos das bocas da garrafa ou
das amostras. A funcionalidade geral da combinacdo da boca da garrafa e tampa é da
responsabilidade do fabricante das tampas.

Na combinacao de varios tipos de boca da garrafa (tampas de 1 entrada, 2 entradas, 3 entradas ou
1810 e 1881 bocas da garrafa, etc.) em uma maquina é necessario consultar a relativamente a
viabilidade ou selecdo do tipo de maquina adequado (tampadora).

3.2 Tampas roll-on

As tampas roll-on estao disponiveis em diferentes variantes. Estas diferentes variantes precisam de
diferentes elementos tampadores consoante a altura e o diametro. A quantidade necessaria de
elementos tampadores sé pode ser indicada apés inspecdo as amostras de tampas.

O aluminio é o material mais utilizado para este tipo de tampa. Os varios subcapitulos ddo uma visao
geral dos tipos de tampa utilizados com frequéncia com a respectiva informacao sobre dimensdes e
tolerancias.

A figura seguinte apresenta uma estrutura sistematica de uma tampa em aluminio com a
denominag¢ao comum de cada sec¢do da tampa.

TD10023417 PT 02 3.2 Tampas roll-on 17

) KRONES



. Tampas de rosca

) Estrutura sistematica de uma tampa em aluminio
Engate

Denteacao

Linha da presilha

Flange de seguranca

Flange de apoio
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Fig. 35:

A figura seguinte representa as partes de um elementos tampador com as suas variadas fun¢des para
uma tampa standard em aluminio. Estas partes sdo necessarias para o processo de desenroscamento.

Partes de um elemento tampador com as suas

1 variadas func¢des
F ~ 1. Expulsor de produto por pressdo do cabecote
J: 2. Profundidade de repuxo
D D , 3. Forcas laterais no rolo roscado
4. Forcas laterais no rolo de rebordo
) (- !

Fig. 36:

3.2.1 Definicdes de termos como base para o dimensionamento dos cabe¢otes
tampadores

De seguida descrevem-se em pormenor os termos necessarios para o preenchimento da folha de
dados incluida em anexo (cf. cap. 8.2: 8.2 [ 28]). Esta folha de dados constitui a base para o
dimensionamento de um cabecote tampador durante o processamento do pedido. Os dados
necessarios devem ser disponibilizados pelo fabricante de tampas.

Forca do cabecote:

A forca necessaria para pressionar a tampa na boca da garrafa depende da vedacgdo e do material da
tampa

Expulsor de produto, profundidade de tracdo, didmetro de tragdo, pré-centragem:
A profundidade e o didmetro de tragao condicionam a pressdo interior da tampa em grande escala. No

caso de bebidas carbonatadas é necessaria uma determinada profundidade de tracdo, para garantir a
vedacdo entre a garrafa e a tampa.
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. Tampas de rosca

Fig. 37: Expulsor de produto o = Fig. 38: Tampa funda estanque a gas  Fig. 39: Tampa estanque a gas
Diametro de tragdo Z = Pré-
centragem

Rolos roscados, forga lateral, raio:

Forca necessaria para enroscar os rolos roscados corretamente (em
profundidade). Uma forca lateral excessiva pode partir a tampa e
danificar a garrafa, entre outros.

Fig. 40: R = Raio
Rolos de rebordo, forca lateral, raio, angulo:
Forca necessaria para rebordear a faixa de garantia corretamente com
os rolos de rebordo. Uma forca lateral excessiva pode danificar a
garrafa, entre outros. Em casos normais, na gama entre 100 - 160 N.
=

Fig. 41: R = Raio A = Angulo

3.2.2 Tampas roll-on com bocal inviolavel (ROPP)

Para as tampas ROPP ha trés alturas diferentes - standard (Std), elevada (H) e muito elevada (EH) - as
quais terao de ser adaptadas as bocas da garrafa. Ja foram definidas determinadas combinacdes
didametro/altura (ver capitulo 8.3.1: Tampas roll-on com bocal inviolavel (ROPP) [ 29]), sendo que
estas, em caso de bocas da garrafa com diametros iguais, se distinguem pela altura do bordo (ou seja,
a posicao dos rolos de rebordo no elemento tampador). Para cada variante de tampa é necessario um
elemento tampador proprio.
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. Tampas de rosca
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Fig. 42: Tampas ROPP Fig. 43: Desenho técnico de uma Fig. 44:
tampa ROPP
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Fig. 45: Boca da garrafa para alturas ,standard” com um Fig. 46: Boca da garrafa para alturas ,elevadas” com um

diametro de 28 mm conforme DIN 6094-7

Diferentes modelos de tampas ROPP

didametro de 28 mm conforme DIN 6094-7

TD10023417 PT 02
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. Tampas de rosca
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Fig. 47: Modelo standard Fig. 48: Modelo ,Altura Elevada” Fig. 49: Modelo , Altura muito

elevada”

3.2.3 Stelcap

Para as tampas Stelcap ha alturas diferentes - standard (Std), elevada (H) - as quais terdo de ser
adaptadas aos bocas e as formas dos gargalos das garrafas. Ja foram definidas determinadas
combinac¢8es didmetro/altura de padrao industrial (ver o capitulo 8.3.2: Stelcap [ 30]). No caso de
processamento em uma tampadora é geralmente necessario para cada variante do diametro da

tampa um elemento tampador préprio.

Fig. 50: Stelcap Fig. 51: Desenho técnico de uma
tampa Stelcap

TD10023417 PT 02 3.2 Tampas roll-on 21

) KRONES



. Tampas de rosca
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Fig. 52: Tampa Stelcap - Modelo ,elevado”

3.24 Ovalidade das tampas roll-on

Se, devido a ovalidade da tampa fornecida, o
diametro interior mais pequeno da tampa exceder
o didametro exterior da boca da garrafa, ndo se
podera garantir um tampamento sem problemas.

Fig. 53: Modelo standard

Desvios da ovalidade ideal

A esquerda, uma tampa em aluminio com um molde perfeito e, & direita, uma tampa em aluminio que
ja ndo pode ser processada.

3.3 Tampas especiais p. ex. Guala

As tampas especiais incluem, p. ex. as tampas em aluminio ou plastico com conta-gotas e/ou outros
componentes de seguranca. Para abrir estas tampas basta empurrar o batoque e/ou roda-las. A Global
Closure System e o Guala Closures Group sdo, entre outros, dois fabricantes de renome destas tampas.
Para mais informacdes sobre a processabilidade destas tampas, é necessario um controle efetuado
pela KRONES.
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. Tampa para latas

4 Tampa para latas

Este capitulo trata de tampas para bebidas em
lata. Para o dimensionamento das maquinas sao
sempre necessarias indicacdes sobre o tipo e as
dimensdes nominais da tampa (200, 202, 206),
bem como um desenho do fabricante de tampas e
adicionalmente uma amostra da tampa.

Respeitar as especificacdes do fabricante para o
armazenamento, transporte e processamento.

Fig. 54: Tampa para latas standard
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Rolhas

5 Rolhas

5.1 Rolhas de cortica/rolhas sintéticas

As rolhas estao disponiveis em diferentes variantes. Para o dimensionamento das maquinas, a
necessita dos dados sobre o material, dos dados relativos a comprimentos e diametros e de um
desenho.

Fig. 55: Rolhas de cortica Fig. 56: Boca da garrafa para

tampadora de rolhas conforme DIN

EN 12726
Caracteristicas na aplicacdo de rolhas Requisitos das rolhas

Natureza Sintética
Comprimento disp. de acesso £1mm +0,5mm
Diametro +0,5mm +0,2mm
Ovalidade <0,7 mm
Umidade 6,5%+1,5

Diametro de compressdo do mecanismo |em regra, 15,5 mm
de retencao da rolha durante a insercao
da rolha

Valor de referéncia para a distancia da 15 mm = 2 mm numa garrafa de 0,75127 - 30 mm numa garrafade 1,51
tampa (da borda inferior da rolha até a
garrafa) a 20 °C

Temperatura de processamento 15-25°C

Profundidade de pressdo Bordo superior da rolha aprox. 0,5 - 1,0 mm abaixo do bordo superior da boca da
garrafa

Alongamento apds o processo de aprox. 2 mm

tampamento

O enchimento de rolhas sintéticas requer uma arrolhadora a vacuo. O fabricante das rolhas sintéticas
recomenda que todos os processos de enchimento sejam rigorosamente monitorados e que todos os
valores sejam apontados. Os dados passiveis de registro sao, p. ex., pressao do gds, analise quimica,
data de fabrico, n.° de lote das rolhas, tipo de garrafas e n.° de lote das garrafas. Uma armazenagem
direita das garrafas é possivel gracas as rolhas elastoméricas e sintéticas.
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. Tampa tipo estribo

6 Tampa tipo estribo

Em rolhas de mola deve ter-se especial atencdo que a rolha ndo se abra autonomamente (atengao a

auto inibicao).

on; {_(--_ ;,_,Ln}
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Fig. 57: Tampa tipo estribo

Fig. 58: Medida do aro superior de

uma tampa em forma de estribo de
13,5 mm de diametro (comprimento

alongado = 145)
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. Tampas especiais

7 Tampas especiais

A categoria das tampas especiais pertencem todas as tampas que nao foram incluidas nestas
especificacdes.

Informacgdes sobre a processabilidade das tampas e o dimensionamento da tampadora s6 podem ser
dadas com o conhecimento da KRONES no caso de tampas especiais. Para um controle a
exequibilidade, é sempre necessario dispor de um desenho e de uma amostra da tampa, incluindo
recipiente.
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anexo

8 anexo
8.1 Dados necessarios para o processamento do pedido de

tampas de rosca em plastico

o=y
— I\
T T =
- T
2 .
I |
2 Di & Di
ZD @D
Fig. 59: Push-pull-Sportscap Fig. 60: Flatcap
Denominagdo exata da tampa
Med. Tolerancias

@D mm mm
@Di mm mm
H mm mm
HS mm mm
Numero de ranhuras Unid.
Passo da rosca mm/U
Comprimento da rosca °
Peso gr gr
Pressdo do cabecote recomendada N N
durante o tampamento
Torque de aplicacdo recomendado
(torque estatico)
Valor de abertura Ibs pol. Ibs pol.
Valor de abertura apés horas Ibs pol. Ibs pol.
Valor de abertura apés horas Ibs pol. Ibs pol.
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anexo

8.2 Dados necessarios para o processamento do pedido de

tampas roll-on em aluminio
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Fig. 61: Desenhos técnicos de tampas de aluminio
Denominagdo exata da tampa
Med. Tolerancias
oM mm + mm
Od mm + mm
0d2 mm + mm
h mm + mm
h2 mm + mm
Forca do cabecote 800-1200 O N
1900-2300 O
outro valor:
Expul |Profundidade de repuxo 1,3 O mm
sor 2,6 =
Sfod 2.8 =
uto outro valor:
Diametro de tragao 26 O mm
26,3 (]
outro valor:
Diametro da pré-centragem 28,4 U] mm
outro valor:
Rolos |Forga lateral 70-100 O (4 rolos roscados) N
rosca 100-140 O (2 rolos roscados)
dos
outro valor:
Raio 0,8 U mm
0,9 O
outro valor:
Rolos |Forga lateral 70-100 O N
de 100-140 0
rebor
do outro valor:
Raio 0,8 U MM
0,9 O
outro valor:
Angulo/joelho 0 O °
15-20 O
outro valor:
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anexo

8.3 Complemento das tampas roll-on

8.3.1 Tampas roll-on com bocal inviolavel (ROPP)

DM
|00NOO00ToN
EW
£
d
dZ

Fig. 62: Desenho técnico de uma tampa ROPP

Uma selecao das tampas ROPP mais utilizadas

Tipo 2M @ d min. @ d2 interior [mm] h2 [mm] h [mm]

£0,3 interior [Mm]|yin; maxi mini maxi mini maxi

[mm]
18h 18,6 17,8 18,15 18,6 8,2 8,9 12,1 12,6
20 h 20,6 19,8 20,15 20,7 8,4 8,9 12,2 12,9
22h 22,6 21,6 21,9 22,4 10,2 11,05 14,8 15,3
25h 25,7 24,6 25,1 25,4 11,8 12,3 16,5 17,0
25H 25,6 24,6 25,1 25,4 13,8 14,3 18,1 18,6
28 h 28,3 27,45 27,85 28,4 12,6 13,8 17,9 18,4
28 H 28,4 27,45 27,8 28,4 15,2 16,05 21,5 22,3
30H 29,6 28,6 29,1 29,6 16,1 16,8 21,3 21,8
30 EH 29,7 28,5 29,1 29,6 28,1 29,0 34,35 34,9
31,5h 31,4 30,5 31,0 31,4 12,9 13,4 17,9 18,4
31,5H 31,5 30,5 31,0 31,4 16,8 18,45 23,9 24,55
35h 35,4 34,7 35,15 31,4 12,7 13,2 18,2 18,7
36 h 36,8 35,5 36,0 36,4 12,9 13,4 17,8 18,3
36 H 36,2 35,6 36,0 36,4 17,9 18,4 23,9 24,4
38h 38,4 37,5 37,9 38,1 12,9 13,4 17,85 18,35
41h 41,5 40,3 41,2 41,6 12,9 13,4 17.9 18,4
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anexo

8.3.2 Stelcap

Fig. 63: Desenho técnico de uma tampa Stelcap

Uma selecdo das tampas Stelcap mais utilizadas:

Para utilizar no modelo mais elevado

Tipo 2M @ d min. @ d2 interior [mm] h2 [mm] h [mm]
£0,3 interior [mm]| i maxi mini maxi mini maxi
[mm]
22 H30 22,7 21,6 22,1 22,3 11,7 13,0 29,6 31,1
25H33 25,6 24,7 25,1 25,3 12,2 14,0 32,6 33,1
25 H43 25,6 24,7 25,1 25,3 12,2 13,2 42,6 43,1
28 H 38 28,6 27,4 27,85 28,15 15,7 16,2 37,6 38,1
28 H 44 28,5 27,4 27,85 28,15 15,7 16,2 43,6 441
28 H50 28,4 27,4 27,85 28,15 15,7 16,2 49,6 50,1
30H35 29,7 28,6 29,1 29,45 17,7 18,2 34,35 35,2
30H 44 29,75 28,6 29,15 29,5 17,7 18,2 43,6 441
30 H50 29,75 28,6 29,15 29,5 17,7 18,2 49,6 50,1
30H55 29,75 28,6 29,15 29,5 17,7 18,2 54,6 55,1
30H 60 29,75 28,6 29,15 29,5 17,7 18,2 59,6 60,1
31,5H44 31,5 30,5 30,9 31,2 17,7 18,2 43,6 44,1
31,5H 50 31,4 30,5 30,9 31,2 17,7 18,2 49,6 50,1
31,5H55 31,4 30,5 30,9 31,2 17,7 18,2 54,6 55,1
31,5H 60 31,5 30,5 30,9 31,2 17,7 18,2 59,6 60,1
36 H52 36,5 35,6 35,95 36,25 17,7 18,2 51,6 52,1
Para utilizar no modelo standard
Tipo 2M @ d min. @ d2 interior [mm] h2 [mm] h [mm]
£0,3 interior [Mm]| mjp; maxi mini maxi mini maxi
[mm]
18 Std 24 18,8 17,8 18,3 18,5 8,2 8,7 23,7 24,2
Para a utilizagdo em tampas com liner injetado
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Tipo oM @ d min. @ d2 interior [mm] h2 [mm] h [mm]
£0,3 interior [Mm]| yinj maxi mini maxi mini maxi
[mm]
31,5h 31,4 30,5 31,0 31,3 12,9 13,4 17,9 18,4
31,5H24 31,4 30,5 31,0 31,3 17,7 18,2 17,9 18,4
31,5H 44 31,4 30,5 30,9 31,2 17,7 18,2 43,6 44,1
31,5H50 31,4 30,5 30,9 31,2 17,7 18,2 49,6 50,1
31,5H55 31,4 30,5 30,9 31,2 17,7 18,2 54,6 55,1
31,5H 60 31,4 30,5 30,9 31,2 17,7 18,2 59,6 60,1
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