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Dupa insusirea acestei unitati, studentul va fi capabil sa:
- Sd cunoasca functiile ambalajelor alimentare metalice

- Sa fie informat despre caracteristicile si posibilitatile de eco-
proiectare a ambalajelor alimentare metalice.
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6.1 Cerinte

Ambalajul metalic joaca un rol important in procesul de conservare a alimentelor. Expresia
comuna folosita pentru a descrie un astfel de ambalaj alimentar este cea de conserve/cutii
de conserve (canning). Piata mondiala totald a containerelor metalice este estimata la 410
miliarde de unitati pe an. Din aceasta, buteliile de bauturi reprezinta 320 miliarde de euro, iar
conservele de produse alimentare reprezinta cca. 75 de miliarde de euro. Restul sunt cutiile
de aerosoli si alte produse .

6.1.1 Functiile ambalajelor alimentare metalice (conserve)

e pastreaza si protejeaza produsul,

e rezista actiunilor chimice ale produsului,

e sa reziste conditiilor de manipulare si prelucrare,

e rezista conditiilor mediului extern,

e au dimensiunile corecte si capacitatea de a fi practic interschimbabile cu produse
similare din alte surse de aprovizionare (cand este necesar),

e sdaiba proprietatile de afisare necesare la punctul de vanzare,

e permite o deschidere usoara si indepartarea simpla / sigurd a produsului,

e sa fie construite din materii prime reciclabile.

n plus, aceste functii trebuie sd continue s fie indeplinite in mod satisfacator si dup sfarsitul
perioadei de valabilitate declarata. Cele mai multe alimente si bauturi din containerele pentru
depozitarea la raft, in conditiile mediului ambiant, sunt supuse la o procesare termica pentru
a prelungi termenul de valabilitate al produsului. Pentru cutiile cu produse alimentare, acest
lucru va oferi in mod normal un termen de valabilitate de pana la 2-3 ani sau mai mult.
Ciclurile procesului de Tncalzire utilizate sunt deosebit de severe, iar containerele trebuie sa
fie concepute special pentru a rezista acestor conditii de temperatura si cicluri de presiune in
abur sau in apd. Dupa procesarea termica, atunci cand temperatura recipientului a revenit la
cea ambiantd, in mod normal, n conserva va exista o micd depresiune. In aceste conditii,
produsul alimentar in sine nu va fi supus la compresiune datorita sarcinilor exterioare.*

6.1.2 Aspecte de mediu
Cutiile de conserve, sunt cel mai reciclat container alimentar din lume. Astfel:

e Cutiile de conserve metalice sunt 100% reciclabile.
e Containerele din otel pot fi reciclate la nesfarsit fara a pierde rezistenta sau calitatea.

1 RICHARD COLES, DEREK MCDOWELL, MARK J. KIR WD PACKAGING TECHNOLOGY, Blackwell Publishing
[td, 2003
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* Fiecare tona de otel reciclat economiseste 2.500 de kilograme de minereu de fier, 1.000 de
kilograme de carbune si 40 de kilograme de calcar.

6.2 Cutii de conserve, constructie si materiale.
6.2.1 Constructia cutiilor de conserve

O cutie de conserve este in general fabricata dintr-un material metalic subtire. Aceasta se
deschide uneori prin taierea unuia dintre partile frontale ale cutiei, alteori cutia poate avea
un capac care se inlatura.

-Cutiile de conserve din trei piese

Cutiile de conserve pot avea forme diverse, cu sectiune rotunda sau ovala, rectangulara sau
trapezoidala etc. Cea mai folosita cutie este cutia din trei piese: corp (grosimea de 0,2 - 0,24
mm), capac si fund (grosimea de 0,24 - 0,26 mm). Inainte de formarea corpurilor cutiilor, se
aplica acoperiri de protectie la interiorul si la exteriorul suprafetelor cu o rola pe foaia plata.
Dupa formare, capacul si fundul sunt imbinate de obicei prin faltuire (roluire dubla); o alta
solutie intalnita mai ales la conservele din aluminiu este cutie din doua piese (cutie
ambutisata)

- cutie la care corpul impreuna cu fundul formeaza o parte (obtinuta prin ambutisare) si
capacul. Ele pot avea nervuri, de asemenea pot sa fie gatuite la una sau la ambele parti
frontale. Corpul lor poate fi imbinat prin faltuire si lipire, prin lipire cu suprapunerea
marginilor sau poate fi ambutisat.

&
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Fig. 1 Cutii de conserve diferite, faltuite sau cu capac detasabil.

Se prefera cutiile cu nervuri, iar in ceea ce priveste formatul recipientelor, se prefera cele de
format mic, cu raportul H/D = 1/1;

a b C d
Fig. 2 Diferite moduri de deschidere a cutiilor de conserve

a — Dispozitiv deschidere conserva cu capac faltuit, b — capac cu deschidere totala a cutiei
rotunde, ¢ — Deschidere laterald a cutiei, d - capac cu deschidere totala a cutiei rectangulare.
https://en.wikipedia.org/wiki/Tin _can

Cutiile de conserve au, de obicei, o eticheta din hartie tiparita sau o eticheta din plastic lipita
in exteriorul suprafetei curbe, indicand continutul acesteia. Unele etichete contin pe partea
din spate informatii suplimentare, ex. retete. Unele etichete pot fi tiparite direct pe metal.

9
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Faltuirea - Cel mai important tip de inchidere utilizat pentru containerele metalice este
faltuirea dubla

— Seam 4 | Grosimea faltului

Thickness

I % Seam Gap

hves . 1
Adéancimea faltului Pasul faltului

Body Hook 1 | Seam Length
Countersink | peformare Overlap Lungimea faltului
Depth corp { Suprapunere | End/Cover
. hook
Deformare capac
Flange Grosime corp
: Thickness
Grosime capac
End

Thickness

Fig 3 Elementele faltului dublu normal?

Fig 4. Forme ale faltului dublu:
1 - falt normal; 2 -falt inalt; 3 -falt prea strans; 4 -falt cu creasta; 5 -falt cu limb3;
6 - falt cu dinte; 7-falt cu buza. http://www.creeaza.com/tehnologie/tehnica-mecanica

2 peter K.T. Oldring and Ulrich Nehring, 7. Metal packaging for foodstuf, Prepared under the responsibility of
the ILSI Europe Packaging Materials Task Force, sept 2007
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in fig. 3 se aratd forma normald a
faltului fig 3.1 si  defectele de
formarea faltului care apar mai
frecvent. Defectele de formare a
faltului pot duce cel mai adesea la
compromiterea etansarii cutiei.

Faltul este deci considerat corect
daca: faltul este perfect neted, lipsit
de incretituri; in partea inferioara a
faltului nu exista parti de metal si
pasta de cauciuc iesita in afard; in
partea lui superioara, faltul este mai

gros din cauza mai multor straturi de tabla, iar in partea inferioara, vizibil mai strans la corpul

cutiei.

Faltul se executa folosind masini specializate de inchidere a conservelor.

Fig. 5 Exemplu de executare a faltului dublu.

http://www.fao.org/docrep/010/ai407e/Al407E22.htm

Dupa ce cutia de conserve este umpluta cu alimentul respectiv, cutia este etansata cu asa-
numitul falt dublu (cusatura dubla) (Fig. 5). Cusatura dubla, in forma finald, consta din trei
straturi de capac (D, culoare neagrd) si doua straturi de material de corp (D, hasurate).
Straturile trebuie sa se suprapuna si toate curbele trebuie sa aiba o forma rotunjita pentru a
evita fisurile mici. Fiecare dubla cusatura este realizata in doua operatiuni unice denumite

"prima operatie" (A, B) si "a doua operatie" (C, D).

Cutiile de conserve din doua piese

%
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Cutiile de aluminiu realizate prin ambutisare adanca, prin tragere multipla, (draw-and-iron
aluminum cans) din 2 piese, sunt de obicei utilizate ca recipiente pentru bauturi, dar pot de
asemenea, sa contina alimente si produse nealimentare. Un alt tip de cutie (denumita uneori
butelie) din aluminiu este formata dintr-o singura piesa, care este utilizata pentru aerosoli si
produse pompate, cum ar fi solutie salina, parfum si aer odorizant, precum si produse care nu
sunt pompate, cum sunt aditivii pentru combustibil.

Cutiile din otel din doua bucati, (Two-piece steel draw-and-iron cans), sunt folosite pentru
alimente. Acestea sunt in general ambutisate mai putin adanc si sunt folosite ca recipiente
pentru diverse produse alimentare ca: ton, somon si gustari. Recipientele pentru produse
alimentare sunt fabricate din otel, deoarece acestea sunt, de obicei, ambalate in vid.

Capacele pentru cutii de conserve sunt in mod obisnuit executate din placi metalice si nu din
suluri metalice. Acoperirile sunt aplicate prin dispozitive de acoperire cu role similare cu cele
utilizate in operatiile de acoperire a foilor pentru corpurile cutiilor din trei bucati, iar unele
instalatii folosesc aceleasi linii de acoperire pentru a acoperi si corpurile si capetele. Capacele
pentru cutiile cu deschidere usoara, care sunt acoperite, necesita etape suplimentare de
fabricare, atunci cand este marcat metalul si cand este atasata o piesa de deschidere. Acesti
pasi sunt executati dupd terminarea piesei, deci acoperirea va fi deterioratd. In final, este
necesar sa se aplice noi straturi de acoperire, pentru realizarea integritatii acoperirilor.
Procesul de realizare a cutiilor din doua bucati
prin tragere

Fig. 6 Cutiile acoperite sunt uscate in
cuptor.

multipla cuprinde urmatoarele etape

(http://www.mpma.org.uk/pages/data/2piecedrinkscan.pdf):

a. Benzile de aluminiul sau de otel folosite vin la fabrica de cutii sub forma unor suluri mari.

b. Pe banda se aplica un strat de lichid unguent, apoi banda este decupata pe o presa de
stantare. c. Fiecare decupare este ambutisatd de mai multe ori, printr-o serie de inele de
carbura de tungsten. Prin acest proces de tragere multipla, se obtine cutia, care este redresata
la un diametru mai mic decat decuparea initiala, iar peretii se subtiaza in timp ce creste
inaltimea piesei. d.
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Se reteaza capatul, opus fundului piesei, la dimensiunea impusa. e. Corpul astfel format trece
printr-o masina de spalat, dupa care este uscat. f. Cutia este acoperita cu un strat de acoperire
de baza, incolor sau pigmentat, care constituie o suprafata buna pentru cerneala de printare,
dupa care cutiile acoperite se usuca in cuptor (vezi fig 6)

n pasul urmator pe cutie este printat3
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Fig. 7 Cutia finalizata a) si ambalata b)

imaginea impusa folosind o imprimanta sofisticata cu sase culori, iar la baza fiecarei cutii se
aplica un strat de lac incolor. h. Cutiile printate si lacuite, se usuca din nou in cuptor. i.
Interiorul fiecarei cutii este protejat printr-un spray de lac incolor anticoroziv, dupa care se
usuca din nou in cuptor. j. Cu un dispozitiv special, se formeaza gatul cutiei necesar montarii
capacului. K. Fiecare recipient este testat la fiecare etapa de fabricatie. in etapa finald, el trece
printr-un tester cu lumina care respinge automat orice cutie cu orificii sau crapaturi. L. Cutiile
terminate sunt apoi transferate la depozit unde sunt in mod automat paletizate, Tnainte de
expedierea la instalatia de umplere.

Procesul draw-redraw de formare a cutiilor .

Ca si in procesul de tragere multipla, prezentat, sulul (bobina) de aluminiu sau otel este
alimentata in mod continuu pe o presa de stantare care decupeaza placi metalice care
urmeaza sa fie ambutisate pentru a deveni cutii de conserve. Conservele cu adancime redusa
pot fi ambutisate dintr-o trecere. Recipientele mai adanci pot necesita unul sau doua
ambutisari suplimentare. Containerele sunt apoi stivuite pe paleti pentru depozitare.

Cutiile procesate sunt produse Tn mod obisnuit din suluri (bobine) de metal pre-acoperite.
Deci, nu sunt necesare etapele suplimentare de acoperire in procesul de fabricare. Cele mai
multe recipiente realizate prin procesul draw-redraw sunt etichetate cu hartie imprimata. Mai
nou, a fost dezvoltat un nou proces numit imprimare de distorsiune in care imaginile sunt
imprimate pe cutie Tnainte de formare acesteia. Cand se formeaza cutia, imaginea se intinde
la dimensiunile proiectate.?

ELAME
CUP 1StRECRAW  2ndREDRAW  FORMBASE & FORM WALL
TRIM FLAMGE CORRUGATION
i
Cutie A doua A treia Formarea | Formarea |
ambutisata trecere trecere fundului | nervurilor |

3 Metal Can Manufacturing--Surface Coating, U. S. Environmental Protection Agency- 1998
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Fig.8 Procesul draw-redraw, dupa *

6.2.2 Materiale

Otelul

Otelul este utilizat sub forma unei table foarte subtiri laminate odata sau de doua ori, dupa
care se acopera electrolitic cu cositor - electrolytic tinplate (ETP) sau cu oxid de crom —
electrolytic chromium/chromium oxide coated steel (ECCS), conform EN 10202:2001 (CEN,
2001). Masa stratului de cositor variaza in functie de destinatia finala a cutiei de conserve, de
asemenea functie de acoperirea ulterioara. In general, grosimea stratului de cositor variaza
Intre 0,4 si 2,5 microni. Straturile de cositor pot fi de grosimi egale pe cele doua suprafete ale
tablei sau pot avea grosimi diferentiate. Stratul de cositor cu o grosime suficienta rezista bine
la coroziune si poate fi folosit ca strat de contact direct cu multe alimente, de tipul fructelor
albe (de ex. piersici, caise, ananas si pere) si anumite produse pe baza de tomate (de ex., rosii
in saramura si fasole in sos de rosii). Pentru alte produse este totusi necesara constituirea
unui strat bariera prin acoperirea suplimentara a stratului interior de cositor cu un strat de
lac. Lacuirea pentru protectia interioara poate fi acido-rezistentda sau sulfo-rezistenta in
functie de actiunea agresiva a constituentilor produsului ambalat. Din punct de vedere al
[acuirii cutiile pot fi, nelacuite (cutii albe); lacuite partial, cu corpul nelacuit, iar fundul si
capacul lacuite, lacuite complet (confectionate din tabla lacuitad).

Tabla cositorita are caracteristici excelente privind sudura cutiei, pe cand cea cromata (mai
ieftind si cu aderenta foarte buna a stratului de lac) necesita inlaturarea stratului de crom din
zona cusaturii si acoperirea ulterioara prin lacuire. De asemenea, dupa acoperire cu lac
incolor suprafata cromata nu este reflexiva, asa cum este cea acoperita cu cositor. Functie de
felul in care se reface lacuirea, dupa sudurda putem intalni: cutii re-vernisate (dupa
confectionarea din tabla cositorita lacuita, se aplica la interior un alt strat de lac pe intreaga
suprafatd); cutii rectificate (dupa confectionarea din tabla cositorita lacuita, se aplica lacul
numai pe faltul longitudinal unde acesta se distruge datorita indoirii tablei si temperaturii
ridicate din timpul lipirii).

Aluminiul

Aliajele de aluminiu folosite, pentru imbunatatirea caracteristicilor mecanice, au ca elemente
de aliere in principal siliciul si magneziul. Este cunoscuta rezistenta aluminiului la coroziune

4 Eric Wootton, Alcan Deutschland GmbH, Goéttingen, TALAT Lecture 3710
http://core.materials.ac.uk/repository/eaa/talat/3710.pdf
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datorita stratului de oxid de aluminiu (Al203) format pe suprafata acestuia. Cutiile de
conserve din aluminiu se realizeaza prin ambutisare. Suprafata interioara a cutiei de aluminiu
se acopera intotdeauna cu un strat de lac organic. Exemple de marci de aluminiu utilizate
(dupa International Alloy Designation System):

- Corpuri cu ambutisare mai putin adanca (Shallow drawn can bodies)- AA 3005 H46
(lacuit, % duritate)

- Corpuri cu ambutisare adanca si capace cu deschidere rapida (Deep drawn can bodies,
also easy-open lids) - AA 5052 H44 (lacuit % duritate)

- Capace pline (Plain lids) - AA 3207 H48 (lacuit, 4/4 duritate)

6.2.3 Tratamentul termic

Temperaturile la care sunt expuse cutii in timpul sterilizarii alimentelor si bauturilor (in mod
obisnuit, 115-135 ° C) si procesele de pasteurizare (in mod tipic, 90-105 °C) sunt relativ scazute
in comparatie cu cele utilizate in procesul de fabricare a cutiilor. Cu toate acestea,
temperatura combinata cu solicitarile mecanice din retorta sunt incarcari ce trebuie luate in
consideratie la proiectarea cutiilor.

%
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