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Merkblatt 26

Priifung sterilisierbarer Leichtbehdlter aus Aluminium-Kunststoff-Verbundmaterialien

Bestimmung der Heilsiegelnahtdicke

Herausgegeben von der Untergruppe ,Leichtbehélter aus Aluminium und Aluminium-Kunststoff-Verbunden" der

Arbeitsgruppe

+Aluminiumfolien und diinne Bédnder” — Dezember 1975

1. Zweck und Anwendungsbereich

In diesem Merkblatt sind zwei Methoden beschrieben, die zur
Priifung der GleichmaBigkeit der Heiflsiegelndhte sterilisierbarer
Leichtbehilter aus Aluminium-Kunststoff-Verbundmaterialien
durch Messung der Nahtdicke dienen.

Methode 1 ist nur fir eine Stichprobenkontrolle geeignet und
ohne Ablésen des Aluminiums durchfiihrbar, Werden mit Hilfe
von Methode 1 Ungleichméabigkeiten festgestellt, ist auf jeden
Fall auch nach Methode 2 zu priiffen. Das Aluminium muf bei
Methode 2 vor der Priifung abgeldst werden.

Dickenabweichungen der Heiflsiegelnaht geben Hinweise auf
folgende mogliche Fehlerursachen:

Die HeiBlsiegelwerkzeuge sind nicht parallel zueinander (un-
gleichmadBige Druckverteilung);

ihre Temperatur ist nicht gleichméBig;

die Werkzeuge sind verschmutzt.

2. Hilfsmittel

Methode 1:
DickenmebBgerdt mit 0,01 mm Mefigenauigkeit (Ablesemdéglich-
keit von 0,005 mm muBl gegeben sein).

Methode 2:

DickenmeBgerdt mit 0,01 mm MelBgenauigkeit {Ableseméglich-
keit von 0,005 mm muB gegeben sein),

Schwefelsaure (H,SO,), technisch, konzentriert,

Salzsdure (HCl) technisch, 31%ig, 1 :1 verdiinnt, oder Natron-
lauge (NaOH) 10%ig,

Pinzette,

Gummihandschuhe,

Gummischiirze,

Schutzbrille.

Anmerkung: Der Taster des Dickenmefigerdtes muB so ausge-
bildet sein, daBl mit Sicherheit nur die Dicke der HeiBsiegelnaht
selbst gemessen wird. Dies ist vor allen Dingen bei sehr schma-
len HeiBsiegelndhten zu beachten, da hier bei ungecigneten
Tastern auch die neben der HeiBsiegelnaht auftretende Wulst-
bitdung erfafit wird.

3. Probenahme

In bestimmten Zeitabstdanden werden der Verschliefistation
Leichtbehdlter entnommen und an einer geeigneten Stelle der
HeiBsiegelnaht mit einer Markierung der Laufrichtung der
Leichtbehédlter in der Maschine versehen. Es ist darauf zu ach-
ten, daB die Markierung wédhrend der einzelnen Arbeitsginge
bei Methode 2 nicht abgeldst wird (eventuell markieren durch
Einschneiden von Kerben).

4. Priifung

4.1. Methode 1 (ohne Ablésen des Aluminiums von der HeiB-
siegelnaht)

Bei dieser Methode wird die gesamte Dicke der Heiflsiegelnaht
einschlieBlich der Dicke des Aluminiums von Deckel- und Be-
haltermaterial erfaBt.

4.1.1. Durchftihrung der Priifung

Bei Rundbehiltern wird die Dicke der Heiflsiegelnaht an acht
gleichmaBig iber die Naht verteilten Stellen gemessen. Bei
eckigen Behéltern erfolgt jeweils eine Messung an den Ecken
und mindestens eine Messung an jeder Seitenkante (siehe Bild).

4.2. Methode 2 (Abschneiden des Behélterflansches mit der
HeiBsiegelnaht vom Leichtbehéalter und Abldsen des Aluminiums
erforderlich)

Bei dieser Methode wird die Dicke der HeiBsiegelnaht ohne die
Dicke des Aluminiums von Deckel- und Behdltermaterial erfafit.

4.2.1. Vorbereitung der Proben

Der Behilterflansch mit der Heilsiegelnaht wird vom Leichtbe-
halter abgeschnitten und Fillgutreste mit heilem Wasser abge-
waschen. Anschiiefend wird er getrocknet.

Ablésen der Schutzlackierung:

Zum Schutz vor Sdureverletzungen miissen bei diesem Arbeits-
gang Schutzbrille und Gummihandschuhe getragen werden!
Der abgeschnittene Behélterflansch mit der Hei3siegelnaht wird
in einer genigend groBen Schale vollig mit konzentrierter
Schwefelsdure bedeckt. Nach ca. 5 Minuten ist die Schutzlackie-
rung abgelést, Die Probe wird dann mit einer Pinzette aus der
Sdure entnommen und unter flieBendem Wasser abgewaschen.
Es ist darauf zu achten, daB der Lack restlos entfernt ist, da
sonst im anschliefenden Arbeitsgang das Aluminium nicht ab-
gelost werden kann.
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Ablésen des Aluminiums:

Da beim Ablésen des Aluminiums mit Salzsdure oder Natron-
lauge Wasserstoff entsteht, der mit Luft ein explosives Gemisch
(Knallgas) bilden kann, ist es unbedingt erforderlich, den Ar-
beitsgang unter dem Abzug oder im Freien vorzunehmen. Die
Reaktion darf auch nicht in der Né&he einer offenen Flamme
durchgefiihrt werden. Zum Schutz vor Sdure- bzw. Laugenver-
letzungen miissen Schutzbrille und Gummihandschuhe getragen
werden!

Der vom Schutzlack befreite Behdlterflansch mit der Heifisiegel-
naht wird in eine Schale gelegt und mit Salzsdure oder Natron-
lauge tibergossen. Das Aluminium hat sich in wenigen Minuten
aufgeldst. Die zurlckbleibenden versiegelten Kunststoffschichten
werden mit einer Pinzette aus der Saure bzw. Lauge entnom-
men, unter flieBendem Wasser abgewaschen und getrocknet.

4.2.2. Durchftihrung der Priifung

Die Messung der Dicke an der von Lack und Aluminium befrei-
ten HeiBsiegelnaht erfolgt gemaB Abschnitt 4.1.1.

Anmerkung: An der abgeldsten HeiBlsiegelnaht kann auch ihre
Dichtigkeit gemdB Merkblatt 25 (Abschnitt 4.2.2) geprift wer-
den!.

5. Auswertung

5.1. Methode 1

Eine gleichmaBige Dicke der HeiBsiegelnaht liegt dann vor,
wenn alle MeBergebnisse innerhalb der Toleranz der Gesamt-
solldicke liegen, die nach der folgenden Formel berechnet wird:

Dg = [Alp + Alp + C (Kp + Kp)] =T (1).
Hierin bedeuten:
Dg = Gesamtsolldicke der HeiBlsiegelnaht,
Alp = Dicke der Aluminiumschicht des Deckelmaterials,
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t Die Einstellung der Heiflsiegelstation ist-dann optimal, wenn die Gesamt-
dicke der zu versiegelnden Kunststoffschichten von Behélter- und Deckel-
material auf 40 bis 60% reduziert wird. — Siehe hierzu: Empfehlungen fir
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3 Der Wert T ist zu vereinbaren.

Kontrollkarten fiir die

Bestimmung

der HeiBsiegelnahtdicke:

a) Beispief einer Kontrollkarte
in Form eines Polardiagramms,

b) Beispiel einer Kontrollkarte
entsprechend einer abge-

b.)Abwick(ung wickellen HeiBsiegelnaht.
Algp = Dicke der Aluminiumschicht des Behéltermaterials,
Kp = Dicke der Kunststoffschicht des Deckelmaterials,
Kp = Dicke der Kunststoffschicht des Behéaltermaterials,
C = Faktor fiir die Reduzierung der Kunststoffschichtdicken

durch das HeiBsiegeln?,
T = zuldssige Toleranz’.

5.2. Methode 2

Eine gleichméBige Dicke der HeiBsiegelnaht liegt dann vor,
wenn alle MeBergebnisse innerhalb der Toleranz der Gesamt-
solldicke der versiegelten Kunststoffschichten liegen, die nach
der folgenden Formel berechnet wird:

Dk =C{Ep + Kp) £ T (2).

Hierin bedeuten:

Dk = Solldicke der versiegelten Kunststoffschichten,

Kp = Dicke der Kunststoffschicht des Deckelmaterials,

K = Dicke der, Kunststoffschicht des Behdltermaterials,

C = Faktor fiir die Reduzierung der Kunststoffschichtdicken

durch das Heifisiegeln?,

T = zuldssige Toleranz?

AuBerdem empfiehlt es sich, die einzelnen MeBwerte in eine
Kontrollkarte einzutragen (siehe Bild), und zwar in der Form,
daB sdmtliche Werte einer Produktionscharge auf dasselbe Form-
blatt aufgezeichnet werden. Somit sind auf einen Blick die Ver-
#anderungen der Nahtdicken wéhrend der Fertigung zu erken-
nen, und es kann ein rechtzeitiges Sdubern, Abrichten oder Neu-
einstellen der HeiBsiegelwerkzeuge vorgenommen werden.

6. Priifbericht

Im Priifbericht sind unter Hinweis auf dieses Merkblatt anzu-
geben: i

Art und GroBe des Behélters,

Fiillgut,

Fertigungscharge,

Angabe der MepDstelle und des MeBwertes in um,

Typ der VerschlieBmaschine,

HeiBsiegelbedingungen (Temperatur, Druck und Dauer),
Beurteilung der Heifsiegelnaht,

Uhrzeit der Probenahme,

Priifdatum,

Prifer.
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