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Summary: Paper presents some actual problems of metal packaging and food industry, particularly for food
canmaking. Metal packaging industry is in transition, highlighted by global trends of the business and technology in
full competition with other alternative packaging systems. In human and pet food industry, using large amounts of
metal cans, there are some specific requirements for cans and ends, like: strength to resist mechanical loads of
various reasons, aesthetic appearance, corrosion resistance and hermetic seams, good suitability of ends seaming
onto open top cans. Most of these conditions are fulfilled by choice of raw materials and by proper manufacturing
process of metal packaging. Both end- and canmaking is briefly described with the relevant points to show how cans
and ends are able to satisfy expectations during their life cycle. Finally there are detailed recommendations of seam
parameters for good end seaming industrial practice. Recommended basic seam parameters to work with are:
tightness rating, seam overlap, body hook butting. Correct seams and heat treating of foods is the critical path in
canned food production. Main assumption is that hermetic seam cannot be guaranteed by any combination of other

three or less seam parameters, only by those listed as basic, critical ones.

A fémcsomagoloszer gyartas helyzete

A fémcsomagoloszereket a legvaltozatosabb formaban szdmos teriileten hasznaljak fel, a
felhasznalok és alkalmazasok altal tamasztott latszolag ellentmondo elvarasoknak megfeleléen. A
fémcsomagoldszerek, minden Ilehetséges felhasznalasi teriileten, versenyben allnak az {iivegbdl,
papirbol, miianyagbol és tarsitott anyagl f6lidkbdl készilt csomagoldszerekkel. A fémcsomagoldszer
ipar erre a kihivasra vilagméreti globalizacioval vélaszol és folyamatosan torekszik a csomagoloszer
fém alapanyagok kozotti versenyben az acél szamos teriileten pillanatnyi elényben van az
aluminiummal szemben. Ez nagyrészt a nyersanyagok arai miatt van, amire példa az tiditditalos

dobozok piaca: Eurdépadban mar acélbol késziil az ilyen dobozok tobb mint fele. A mélyhuzott, n.
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kétrészes, élemiszeripari célokra készitett dobozok tobbsége szintén acél, amit a szilardsagi
kovetelmények is magyaraznak. A hegesztett, in. haromrészes, élelmiszeripari felhasznalasu dobozok
szinte kizarolag fehérlemezb6l készilnek, ami 0,50 mm-nél vékonyabb, elektrolitikusan o6nozott,
hidegen hengerelt, kis széntartalmu, 6tvozetlen lagyacél finomlemezt jelent [1]. Ez kedvezd a rendkiviil
vékonyfala dobozok gyartasahoz, ami allando iparagi torekvés. Altalanosan elterjedt példaul a 0,14 mm
vastagsagi hidegen kétszer hengerelt fehérlemez felhasznalasa a 73 mm névleges atméréji hegesztett
dobozpalast készitéséhez, allateledeles dobozokhoz, és tovabbi falvékonyitasi eredmények varhatok
mas jaratos atmérékben is, mint pl. 52, 65, 83, 99, 153 mm atmérékben [1]. A hegesztett doboz
(roviden doboz) rendszerint kor keresztmetszetii, de emellett viszonylag kis darabszamban késziilnek
alakos dobozok is (trapéz, oblong, négyszogletes, oval, kupos stb.). A forrasztott korcolt palasttal
késziilt élemiszeripari céli dobozok mar nem piacképesek a forraszanyagban taldlhat6 egészségre
artalmas fém (Pb) élelmiszerbe vandorlasa miatt. gy a korcolast méar csak diszdobozokhoz hasznaljak,
amelyek nem tdmegtermelésben késziilnek és esztétikailag elfogadhatok. Konzerviiveg zarolapkak
(twist-off), koronazdrak alapanyaga is fehérlemez. Egyes teriileteken az 6nmentes, azaz krémmal
passzivalt finomlemezek (ECCS) felhaszndlasa is terjed, de hatranya, hogy nem ellenéllas hegeszthetd

feltétel nélkil.

Elelmiszeripari dobozokkal szemben tamasztott kiilonleges kovetelmények és gyartasuk

Az iires féldobozok konzerviizemi toltése utin a doboztetdt azonnal razarjak (vevoéi zaras),
majd ezt pasztorizalas vagy sterilizalas koveti a betoltott élelmiszertdl fiiggben. A termék teljes
életciklusa a kiszereléssel, szallitassal, tarolassal, felhasznalassal és hulladékkezeléssel fejezodik be [2],
[3]. Ezek soran a doboz tigy kémiailag, esztétikailag, szilardsagilag, kornyezetvédelmileg, mint
gazdasagilag az optimumot kell nytjtsa. A kémiai védelmet a fémcsomagoloszer és a betoltott
¢lelmiszer kozott a belsé lakkozas biztositja. Ezzel elkeriilhetd, illetve a megkivant mértékig lassithato, a
korrdzids és a migracios jelenség. A kiilsé lakkozas és egy igény szerinti nyomtatas foleg esztétikai
célokat szolgal. A szilardsagi jellemzok vékonyabb lemezek felhasznalasa mellett is biztositottak kell
legyenek, ezt egyebek mellett a doboztetd, valamint a palastlemez megfelelden kialakitott bordazasaval
érik el. Kornyezetvédelmi szempontbdl is elonyés a vékony lemezek felhasznalasa, ami a

csomagoloszer tomegével aranyos kornyezetvédelmi termékdijat csdkkenti.

A doboztetdk, illetve a dobozpalast peremezett végei alkalmasak kell legyenek az elvart, eldirt
dobozzards elérésére. Ezt az alkalmassagot a fémcsomagoloszert gyartok biztositjak a nemzetkdzi
szabvanyajanlasok alapjan [1]. A doboztetd gyartasa sordn a lakkozott lemez savokra vagasat kovetden,
a savokbdl kivagas, sajtolas, présmiivelet utdn a tetdk peremezokbe keriilnek. A gumizogépekben
korkorosen, folytonos eloszlasban, vizalapti miigumi oldat van froccsontve a tetperembe, amit rogton

athuzo kemencékben kiszaritanak és csomagolnak. A féldobozgyartdsban a lemezt savokra, majd
94



négyszogletes egységpalastokra vagjak fel. A palastokat hegesztégépen gombdolyitik hengeressé, majd
sinben megvezetve a nyitott és az atlapolt lemezszéleket gorgds ellenallashegesztési elv alpjan
valtbaramban, hozzavezetett rézhuzal segédeletroda segitségével, 0Osszehegesztik ugy, hogy a
hegpontokbol allé varrat légmentesen zar, azaz a hegpontok folyamatosan atfedésben vannak. Ezutan
belsé varratvédelem kovetkezik folyékony vagy porvarratlakkozassal és a varratlakk beégetésével, amit
az alakitasi miiveletek kdvetnek, nyakazas, peremezés, bordazas, dobozvonali zaras és egységrakomany
képzés, raktarozas. A nyakazas a toltott dobozok egymasba rakhatosagat, gilazasat teszi lehetévé. A
dobozvonalon kiilon kérésre rendszerint tépGzaras (easy-open) tetot is lehet zarni, ami kézzel konnyen

felnyithat6.

Dobozzaras méréssel ellenérizheto alapvetoen fontos eléirasai

A dobozvonali zards és a konzerv(toltd)lizemi zards értelemszeriien ugyanazoknak az
eléirdsoknak kell megfeleljen. Mig példaul a koronazarnal vagy konzerviiveg zarélapkanal (twist-off) a
légmentes zarast az iiveg szdjaba nyomodo, a lapkaba megfelelden felvitt és zselizalt lagy PVC alapu
tomitdanyag biztositja, addig a doboznal ehhez a szerephez nem elégséges csak a tomitdanyag jelenléte
a zarasban. Emellett a dobozzards meg kell feleljen adott geometriai feltételeknek is, amit altalaban a

zarogépszerszam helyes megvalasztasaval és beallitasaval lehet elérni.

Harom roncsolasosan mérhetd geometriai feltétel teljesiilése sziikséges és elégséges a romlast
megel6z0, légmentes zarashoz a zaras barmelyik tetszolegesen kivalasztott keresztmetszetében:
1. A tetdhorog simasag legalabb 70%, azaz a rancossag 30%-nal kisebb, kell legyen. Nagyobb
atméréji dobozoknal legfeljebb 20% rancossag a megengedett. 0% rancossag kis atméroknél nehezen
elérhetd, a teljes rancmentesség nem abszolut cél a zaras soran.
2. A tetdhorog és palasthorog atlapolasa minimum 1,00 mm kell legyen (altalaban). Ez az érték a
doboz atmérdjétdl és a zaras tipusatol fiiggéen 0,90...1,45 mm kozt lehet eldirva. A dobozatmérd
nagyrészt meghatarozza a tetd- és a palastlemez igénybevételét, igy megkovetelt szilardsagat, azaz a
vastagsagat. A zarastipus pedig végsdsoron a tetd- és a palastlemez vastagsaga fliggvényében alakithato
ki, ami meghatarozza az atlapolas eldirt értékét [1].
3. A palasthorog bels6 atfedése (body hook butting, bhb) 70%...95% kozott kell legyen.
Szamitasi modja: bhb = palasthorog belsé hossz / atlapolasi alaphossz x 100 [%]. Ez a paraméter irja le
a palasthorog kelld hosszban bedgyazddasat a tomitdgumiba, jelentdsen meghosszabbitva a kiilsé

kornyezetbdl szarmazd az él6 organizmusok zards dthatolasahoz sziikséges idot.

A fenti paramétereket a termelésben rendszeres mintavétellel ellendrizni kell, a feleldsség a

dobozzar6gép lizemeltet6jét terheli. Az utdobbi két geometriai paraméter a zaras metszetét felnagyitva,

95



automatikusan mérheto, illetve szamithatd. Ezeket az alapvetd, kritikus paramétereket kiegészité egyéb
eléirasokat is hasznalnak a zarasellenérzések soran.

A fenti paraméterek mérés-automatizalasat gatolja, hogy a tetGhorog rancossagot a zaras
feltépésével lehet csak biztonsdgosan ellendrizni. A zards metszete alapjan lehet becslésekkel
kovetkeztetni a rancossag mértékére (kutatott teriilet). A zards roncsolasmentes vizsgalataval
(zarasvastagsagméréssel) és vizualis vizsgalattal is lehet kdzvetetten a rancossagot ellendrizni, de az
emlitettekb6l kovetkezik, hogy ez nem elégséges a zaras elfogadasahoz. Nem létezik eldirt zarasi
paramétereknek, az itt nem targyaltakat is beleértve, semmiféle olyan mas legfeljebb harmas csoportja,
amivel a zards légmentességét egyértelmiien meghatarozottan és {izemi koriilmények kozt biztositani

lehetne.

Osszefoglalas

A fémcsomagoloipar helyzete folyamatosan sziikségessé teszi a (konzerv)dobozok falvékonyitdsat,
nagyobb szilardsagu lemezek felhasznaldsat. A dobozok a termék teljes életciklusa soran eléfordulod
sokrétii kovetelményeknek meg kell feleljenek. Ezek egy részét mar a fémcsomagoldoszer gyartasa soran
biztositjdk megfeleld gyartasi eljarasokkal és a nyersanyag kivalasztasaval. A legkritikusabb
miveleteket, a konzerviizemi dobozzarast és a termék hoékezelését, eredményesen csak a megadott és

értelmezett harom zarasi feltétel lizemi szintl betartasaval lehet elvégezni.
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