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STLB Dosen 2. Einleitung/ 3. Anwendungsbereich

2. Einleitung

Diese Speziellen Technischen Liefer- und Bezugsbedingungen fiir zweiteilige Getrankedosen (STLB
Getrdankedosen) wurden zwischen dem Verband Metal Packaging Europe als Vertreter der Hersteller
von Getrankedosen und dem Deutschen Brauer-Bund e.V. als Vertreter der Deutschen Brauwirtschaft
vereinbart und richten sich an Hersteller und Verwender von zweiteiligen Getrankedosen. Sie sind als
unverbindliche Empfehlung anzusehen, kénnen aber auch als Bestandteil von Liefervertragen
Verwendung finden.

Durch Vereinbarungen zwischen Abnehmer und Hersteller kdnnen von dieser STLB abweichende
Spezifikationen und Fehlerklassifikationen festgelegt werden, soweit dies technisch moéglich und mit
den handelsiiblichen Bedingungen vereinbar ist.

Die Nicht-Anwendbarkeit oder vertragliche Anderung einzelner Bestimmungen in der STLB beriihrt
nicht die Gltigkeit der tbrigen, hiervon unabhangigen Vereinbarungen.

Die in dieser STLB genannten Normen beziehen sich auf ihre jeweils gliltige Fassung (siehe
Normenibersicht, Anhang E).

Die Fassung der STLB mit Ausgabedatum Dezember 2002 wird durch die vorliegende Version
abgelost.

Diese Vereinbarung tritt am 01.08.2020 in Kraft und wird bei Bedarf Gberprift, um ggf. an den Stand
der Technik und Wissenschaft angepasst zu werden. Sie ist bis auf Widerruf seitens einer der beiden
Verbande giiltig.

3. Anwendungsbereich

Die Bedingungen gelten fiir zweiteilige Getrankedosen aus WeilRblech oder Aluminium mit einem
moglichen Inhalt bis zu einem Volumen von 568 ml, die geeignet fiir die Befiillung von Bier,
Biermischgetranken und alkoholfreien Erfrischungsgetranken sind.

Andere Getrankearten mussen individuell vereinbart werden.

Die vom Anwendungsbereich erfassten Dosen- und Deckelformate sind in Kapitel 4.1 und 4.2
dargestellt.

Nicht spezifiziert werden hier die Sonderfunktionen wie wiederverschlielbare Deckel, Embossing,
etc.. Diese sind Gegenstand von Sondervereinbarungen zwischen Lieferant und Kunde.
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4. Malte

4. Male

4.1 Mal3e der Dose
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Graphik 1: MafSzeichnung einer Dose
Ziffer MaRB (alle Werte in mm) 202/200/200 206/202/202 211/202/202
Nennvolumen in ml 250 330 (sleek) 330 500 568
L Dosenhdhe 134,0+0,3 145,4 0,3 115,2 +0,3 168 10,3 188,09+0,3
A AuBendurchmesser Dose Max. 53,4 Max.58,1 Max.66,3 Max.66,3 Max.66,3
AB AuRendurchmesser Boden Max. 53,7 Max. 58,4 Max. 66,6 Max. 66,6 Max. 66,6
M Miindungsinnendurchmesser 50,0+0,3 52,4+0,3 52,4+0,3 52,4+0,3 52,4+0,3
E Bordelwinkel in Grad Max. 12° Max. 12° Max. 12° Max. 12° Max. 12°
T Bordelbreite Al 2,1+0,3 2,13+0,25 2,13+0,25 2,13+0,25 2,13+0,25
T Bordelbreite Fe 2,05+0,3 2,20+ 0, 25 2,200, 25 2,200, 25
F Bordeldicke Al* 0,150-0,160 0,160-0,165 0,160-0,165 0,165-0,175 0,160
F Bordeldicke Fe* 0,140 0,140-0,160 0,140-0,160
P Standringdurchmesser 46,1 48,00 48,0 48,0 Max. 48,3
U Freiraumhohe 14,1 12,6 12,2 14,0 14,0+0,5
* Abhdngig vom Hersteller
Tabelle 1: Vereinbarte Mafe fiir Dosen
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STLB Dosen

4.MalRe

4.2 Mal3e des Deckels

Graphik 2: Mafszeichnung eines Dosendeckel Typ B64

Graphik 3: Mafszeichnung eines Dosendeckel Typ CDL

NennmaR Dim 200 B64 200 CDL 200 ISE 202 B64 202 CDL 202 ISE
A |Anroll-Durchmesser| mm | 57,00+0,25 56,90 +0,25| 57,0+0,25 |59,40+0,25(59,31 +0,25| 59,29+0,25
C |Anroll-Héhe mm 2,07+0,20 |2,07+0,15( 1,98+0,15| 2,07+0,20 | 2,06 +0,15 | 1,98 +0,15
F |Kerntiefe mm 6,60+0,15 |6,35+0,15 | 6,22+0,13 | 6,86+0,15 | 6,35+0,15 | 6,17 £0,15

Tabelle 2: Vereinbarte Mafe fiir Dosendeckel

Gewicht und Wandstarke von Dose und Deckel sind auf Anfrage dem Kunden vom Hersteller zur

Verfligung zu stellen.
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STLB Dosen 5. Allgemeine Bedingungen

5. Allgemeine Bedingungen
5.1 Austauschbarkeit

Grundsatzlich ist eine Austauschbarkeit zwischen Dose und Dosendeckel verschiedener Hersteller
gegeben, bei der Fillung von Getrankedosen aus WeiRblech ist die Compoundplatzierung der
verwendeten Deckel mit dem jeweiligen Dosenlieferanten abzustimmen.

5.2 Eignung

Dosen und Deckel miissen so gefertigt, verpackt und angeliefert werden, dass sie fir das Fiillen, das
Verpacken und die Distribution von Getranken geeignet sind. Die Verbindung von Deckel und Dose
darf zu keinen Leckagen fiihren. Die abgefullte Dose muss auf allen Herstellungs- und Vertriebsstufen
den hier vereinbarten Innendriicken standhalten kénnen.

Die Materialien dirfen die Qualitat des Getranks innerhalb des vereinbarten MHDs nicht
beeinflussen und missen den gesetzlichen Anforderungen im Verarbeitungsland und, je nach
Vereinbarung, auch dem Lieferland genligen.

Eine Konformitatserklarung fur die jeweilig verwendeten Kunststoffe (Lacke und Dichtungen) im
Sinne der entsprechenden Verordnungen muss bereitgehalten werden.

Weder in Deckel noch in der Dose diirfen mehr als 0,1 % Gewichtsanteil an SVHC-Stoffen, die in der
Kandidatenliste (Anhang XIV REACh-Verordnung) aufgefihrt sind, enthalten sein.

5.3 Material

Die Auswahl des Dosenmaterials obliegt dem Kunden, die Materialqualitat sowie die Qualitat von
Lacken, Druckfarben und Dichtungsmassen bleibt unter Berlicksichtigung von Punkt 5.2 dem
Hersteller Giberlassen.

Der Abnehmer wird (iber jede Anderung der vereinbarten Merkmale und sonstige
Spezifikationsdanderungen rechtzeitig informiert, insbesondere, wenn hierdurch Einflisse auf die
Verarbeitung oder Verwendung auftreten kdnnen, sowie bei rechtlichen Auswirkungen. Der
Abnehmer hat die Méglichkeit, diese Anderungen anhand von Mustern zu tiberpriifen.

Packaging
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STLB Dosen 6. Fehlerbewertung

6. Fehlerbewertung

6.1 Fehlerbewertung der visuell erkennbaren Merkmale

Fehlerklassen und AQL

In diesem Abschnitt wird die Einteilung in Fehlerklassen und die Zuordnung von annehmbaren
Qualitatsgrenzlagen (AQL) zu den Fehlerklassen beschrieben.

Als Basis hierfiir gelten DIN 55407-2 sowie die DIN 55407-1 (beide zurilickgezogen) sowie die
DIN 55408-1.

Stichprobenentnahme

Die GroRe der Stichprobe richtet sich gemaf DIN I1SO 2859-1 (Attributivprifung) und DIN I1SO 3951-1
(Variablenprifung) nach Liefermenge und Prifniveau.

Dem Lieferlos vom Umfang N 150.000 bis 500.000 ist eine Stichprobe vom Umfang n = 32
zufallsmaRig zu entnehmen, die fiir die Lieferung reprasentativ ist. Es wird empfohlen, die Dosen aus
einer Anzahl Paletten zu entnehmen, die der Quadratwurzel aus der Anzahl der gelieferten
Packeinheiten entspricht.

Fehlerklasseneinteilung

Kritische Fehler (KF)

Fehler, die hohe wirtschaftliche Schaden oder Imageschaden an einer Marke oder fiir Personen
gefahrliche Situationen schaffen kénnen.

Hauptfehler (HF)

Fehler, von denen anzunehmen ist, dass sie die Brauchbarkeit des Produktes fiir den vorgesehenen
Verwendungszweck wesentlich herabsetzen oder die Produktionsleistung einer Anlage mindern.

Nebenfehler (NF)

Fehler, die voraussichtlich die Brauchbarkeit des Produkts fiir den vorgesehenen Verwendungszweck
nicht wesentlich herabsetzen oder ein Abweichen von der Norm darstellen und den Gebrauch nur
geringflgig beeinflusst.

HL Metal Version 01.08.2020 Seite 7
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STLB Dosen

6. Fehlerbewertung

Fehlerbewertung der visuell erkennbaren Merkmale

Flr die drei Fehlerklassen werden die in der Tabelle 3 aufgefiihrten AQL-Werte vereinbart.

Far kritische Fehler, Hauptfehler und Nebenfehler erfolgt eine Attributprifung It. DIN ISO 2859-1,
Kennbuchstabe (J), spezielles Priifniveau, Einfach-Stichprobenanweisung fiir reduzierte Prifung,
Prifumfang: 32.

AQL-Wert c d
0 0 0
0,15 0 1
1,0 1 2

1,5 2 3

2,5 3 4

Tabelle 3: Annahme- und Ablehnungsgrenzen fiir den vereinbarten AQL

6.1.1 Dose
Nr. | Merkmal/Fehler KF HF | NF | Annahme- Zugehorige Priifung
/Ablehnungsgrenzen
1 Locher im Leerzustand X 0/0 7.2.2
2 Verschmutzungen
2.1 | Nicht auswaschbar X 0/0
2.2 | Auswaschbar X 1/2
3 Neckfalten die zum Bordelriss fiihren X 0/1
kénnen (= 8 mm)
4 Ovalitat X 0/1
5 Fremddekore X 0/0
6 Unvolistdndige Bedruckung
6.1 | Lesbarkeit der Beschriftung X 0/1
beeintrachtigt
6.2 | Ausfiihrung des Drucks flr Barcode, X 0/1
DPG-Logo etc. nicht lesbar
7 Schénheitsfehler
7.1 | Passerversatz 1/2
7.2 | Kratzer 2/3
7.3 | Farbtonabweichung 2/3 7.1.2
Tabelle 4: Fehlerklassifizierung Dosen
6.1.2 Deckel
Nr. Merkmal/Fehler KF HF | NF | Annahme- Zugehorige Priifung
/Ablehnungsgrenzen
1 Deckellasche fehlt X 0/1
2 Deckel undicht X 0/0 7.11
3 Offnungsfunktion nicht gegeben/ X 0/1
Deckellasche reiRt aus
4 Compoundfehler (eingeschrankte X 0/1
Gebrauchsfahigkeit)
5 Dekorfehler/fehlende Angabe 0/1
6 Fremddeckel 1/2
Tabelle 5: Fehlerklassifizierung Deckel
Version 01.08.2020 Seite 8
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STLB Dosen 6. Fehlerbewertung

6.2 Fehlerbewertung der messbaren Merkmale

Flr eine Variablenprifung nach DIN I1SO 3954-1 wird das spezielle Priifniveau S-4, Kennbuchstabe (J),
Einfach-Stichprobenanweisungen des Typs k flir normale Priifung: s-Verfahren, Priifumfang: 31 und

36 (siehe Tabelle 6) angenommen.

AQL-Wert Annahmefaktor k Prifumfang
0,25 2,331 36
0,65 2,061 31
Tabelle 6: Vereinbarter Priifumfang und Annahmefaktoren
6.2.1 Dose
- Axialfestigkeit (s. 7.2.1)
AQL=0,25
Min.: 675 N
- Ausbeulfestigkeit (s.7.2.2)
AQL=0,25
Min.: 6,2 bar
Ausdehnung bei 6,2 bar max. 2,3 mm Bodenwachstum
- MaRe/Dimension Dose (s. 7.2.3; 7.2.4; 7.2.5)
AQL=0,65
Spezifikationen nach Tabelle 1
- Ovalitat
AQL=0,65
Differenz von grofRtem zu kleinsten Durchmesser max. 2 mm
- Rostbildung bei Dosen aus Weillblech (s.7.2.8)
< 120 mm? in der Gesamtheit
Seite 9
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STLB Dosen

6. Fehlerbewertung

- Porigkeit der Innenlackierung (s. 7.2.9)

Fiir Bier:
Material Mittelwert aus n = 36 Individualwert
Fe max. 5 mA max. 10 mA
Al max. 20 mA max. 40 mA

Fiir alkoholfreie Erfrischungsgetriinke:

Material Mittelwert aus n = 36 Individualwert
Fe max. 0,5 mA max. 2 mA
Al max. 2 mA max. 17 mA

Die Festlegung der Porigkeit beim Fillgut Biermischgetranke und des Einsatzes des entsprechenden
Lackes erfolgt in Absprache mit dem Hersteller ggf. nach einem Kompatibilitatstest.

6.2.2 Deckel

- MaRe/Dimension Deckel (s. 7.2.6; 7.2.7)

AQL=0,65

Spezifikationen nach Tabelle 2

- Porigkeit der Innenlackierung (s. 7.2.10)

Flir Bier:
Material Mittelwert aus n = 36 Individualwert
Al max. 20 mA max. 40 mA

Fiir alkoholfreie Erfrischungsgetrénke:

Material

Mittelwert aus n = 36

Individualwert

Al

max. 2 mA

max. 17 mA

Die Festlegung der Porigkeit beim Fillgut Biermischgetranke und des Einsatzes des entsprechenden
Lackes erfolgt in Absprache mit dem Hersteller ggf. nach einem Kompatibilitatstest.

- Ausbeulfestigkeit (s. 7.2.11)

AQL=0,25

Min.: 6,2 bar

y
Die deutschen Brauer

/' Europe
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STLB Dosen

6. Fehlerbewertung

- AufreifRkraft (s. 7.2.12)

AQL=0,25

Max.: 36 N

6.2.3 Kombination Deckel/Dose

- Metallabgabe an Fullgut (s. 7.2.13)

Fiir Bier:
Material Mittelwert aus n = 36 Individualwert
Fe < 0,2 mg/l max. 0,5 mg/|
Al <0,2 mg/l max. 0,5 mg/|

Fiir alkoholfreie Erfrischungsgetréinke:

Die deutschen Brauer HL

Packaging
Europe

Material Mittelwert aus n = 36 Individualwert
Fe < 0,2 mg/l max. 0,5 mg/|
Al <2 mg/l max. 4 mg/|
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STLB Dosen 7. Zugehorige Prifungen

7. Zugehorige Priafungen

Flr die Messungen gibt es verschiedene Methoden und Geréate. Die nachstehenden Messmethoden
werden in der Praxis verwendet, andere, mit gleichen Eignung, konnen selbstverstindlich auch
angewandt werden.

Der Einsatz der dargestellten Analysegerate besitzt keinen empfehlenden Charakter.

7.1 Attributpriifungen
7.1.1 Dichtigkeit des Deckels

Gerdte und Hilfsmittel

Sencon MLT — Micro Leak Tester

Durchfiihrung

Der zu prifende Deckel wird in der Prifkammer zwischen Mundstiick und Deckelklemme gehalten,
wodurch Hohlrdume oberhalb und unterhalb des Deckels erzeugt werden. Druckluft wird in den
Hohlraum unterhalb des Deckels eingeblasen.

Wenn ein Leck im Deckel vorhanden ist, wird Luft in den Hohlraum oberhalb des Deckels gelangen.

Die Leckage wird mit einem Druckmessumformer gemessen.

Alternative:

Gerdte und Hilfsmittel

Zwei-Stationen-Wassertester

Durchfiihrung
Die Priifung erfolgt gemaR Anleitung des Gerateherstellers.

Je zwei Deckel werden in den Tester eingelegt und mit der Abdeckplatte am Anrollrand abgedichtet.
Durch Schwenken des Oberteiles wird die DeckelauBenseite mit Wasser beaufschlagt.

Auf die Deckelinnenseite wird Druckluft gegeben, der Druckanstieg erfolgt innerhalb von ca. 5 s von
1 auf 5 bar.

Durch die Glasfenster wird die wasserbedeckte DeckelauRenseite beobachtet. Bei Undichtigkeit sind
austretende Luftblaschen erkennbar.

Der Ort der Undichtigkeit sollte definiert werden, z. B. Kerblinie, Niet.

Packaging
Europe
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STLB Dosen 7. Zugehorige Prifungen

7.1.2 Priifung Einhaltung der vereinbarten Farben

Gerdte und Hilfsmittel

Beleuchtung mit Normlichtart D50 (5000 K) nach I1SO 3664 mit Beleuchtungsstarke 2000 Lux (+ 500).

Durchfiihrung

Das aktuelle Prifstick wird unter den festgelegten Lichtbedingungen mit dem bestatigten Muster

visuell verglichen.

Metal Version 01.08.2020
Die deutschen Brauer JL Packaging
S Europe
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STLB Dosen 7. Zugehorige Prifungen

7.2 Variablenpriifungen
Vorbemerkung zu den Prifungen 7.2.1 bis 7.2.7:

Die zu messenden Dosen sind auf Bérdelbeschadigungen und Beulen im Rumpf und sonstige
Verformungen, die auf Transportbeschadigungen zurickfihrbar sein kdnnen, zu begutachten.
Beschéadigte Dosen diirfen fir die Prifungen nicht verwendet werden.

7.2.1 Axialfestigkeit
Gerdte und Hilfsmittel

Sencon SI 6300

Durchfiihrung

Die Getrankedose wird umgedreht mit dem Bordel auf die untere Aufnahmeplatte in die Neck-
Kontur-Vertiefung gestellt.

Die Obere Druckplatte ist mit dem Kraftaufnehmer verbunden, die Druckplatte wird Gber einen
digitalen Motor kontinuierlich auf den Boden der Getrankedose gedriickt, dabei wird die belastende
Axialkraft kontinuierlich erfasst.

Der Axialstauchdruck wird solange ausgelibt bis die Dose zusammenbricht.

Der beim Zusammenbrechen der Getrankedose erreichte Axialstauchwert in N wird am Messgerat
angezeigt.

Einstellparameter:

e Hubgeschwindigkeit 60mm/min
o Delta-Wert-Hysterese: 196N

Der Hysteresewert ist der Kraftabfall (Delta) an der Dose nach dem Zusammenbruch.

Alternative:
Gerdte und Hilfsmittel

- Zwick-Werkstoffprifmaschine 1476 RetroLine der Fa. Zwick
- Zentrierungsansatz und entsprechender Adapter

Durchfiihrung

Die Messung der Druckfestigkeit erfolgt durch kontinuierliche Erhéhung der Druckbelastung bei
definierter Geschwindigkeit von 30 mm/min bis zum Versagen der Dose. Sie wird mit der offenen
Seite in eine Druckplatte mit Zentrierungsansatz fiir den Rumpfeinzug gelegt.

HL Metal Version 01.08.2020 Seite 14
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STLB Dosen 7. Zugehorige Prifungen

Mit der offenen Seite nach unten zeigend wird die Dose in die Maschine gestellt, so dass der
Dosenboden mit der planen Messplatte der Maschine Kontakt aufnimmt.

Der beim Zusammenbrechen der Dose erreichte Wert wird angezeigt und protokolliert.

Die Durchfiihrung der Priifung erfolgt gemaR softwaregesteuertem Prifprogramm des
Gerateherstellers, die Geschwindigkeit ist regulierbar.

7.2.2 Ausbeulfestigkeit und Dichtigkeit (Dose)

Gerdte und Hilfsmittel

Buckle Tester for beverage cans (bottom) DRT-3000 von CMC Kuhnke
Durchfiihrung

Im Prifgerat wird die offene Dose aufgenommen und abgedichtet. Die Druckbeaufschlagung erfolgt
mit Luft. Die Drucksteigerung erfolgt bis 500 kPa schnell, danach - elektronisch geregelt - mit =3 kPa/s
bis zum Ausbeulen.

Das Gerat kann auch zur Ermittlung des Bodenwachstums eingesetzt werden.

Die Durchfiihrung der Priifung erfolgt gemaR Angaben des Gerateherstellers. Dosen, bei denen
aufgrund von Undichtigkeit kein Druckaufbau erfolgt, gelten ebenfalls als fehlerhaft.

7.2.3 Dosenhéhe
Gerdte und Hilfsmittel

Das Priifgerat besteht aus einem Messstander, in dem eine Messuhr montiert ist. Die Messuhr hat
einen Messweg von 0 - 10 mm und eine Ablesegenauigkeit von 0,01 mm. Das Gerat ist vor der
Messung mit dem beigefligten Kaliber auf Null zu stellen.

Durchfiihrung
Pro Dose werden drei Messungen vorgenommen und daraus der Mittelwert gebildet.

Von der Messuhr wird die Abweichung vom eingestellten Sollwert in plus oder minus abgelesen und
protokolliert.

Alternative:
Gerdte und Hilfsmittel

- Hohenmess- und AnreiRgerat (Ablesegenauigkeit von 0,01 mm) mit einer Messuhr
(Ablesegenauigkeit von 0,01 mm) und Priifplatte.

HL Metal Version 01.08.2020 Seite 15
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STLB Dosen 7. Zugehorige Prifungen

Durchfiihrung

Zur Messung der Hohe werden die Dosen auf eine ebene Prifplatte gestellt, um einen geraden Stand
zu gewahrleisten. Vor jeder Messung ist die Anzeige des Hohenmess- und AnreilRgerates und der
Messuhr auf 0 zu stellen und die Messuhr mit einem Referenzmal (z.B. Parallelendmal3) zu
Gberprifen.

Pro Dose werden drei Messungen vorgenommen und daraus der Mittelwert gebildet.

Von der Messuhr wird der Wert abgelesen und vom eingestellten Wert des Hohenmess- und
AnreiRgerates subtrahiert und protokolliert.

7.2.4 Bordelbreite
Gerdte und Hilfsmittel

Das Priifgerat besteht aus einem planen Messtisch mit festgeklemmter Messuhr und planem
Messful® sowie einem Amboss. Die Messuhr hat einen Messweg von 0 - 10 mm und eine
Ablesegenauigkeit von 0,01 mm.

Durchfiihrung

Vor der Priifung ist die Messuhr zu justieren. Mittels eines Drahtauslosers oder eines Ablifthebels
wird die Messuhr vom Amboss abgehoben und wieder in die Ausgangsposition zuriickgelassen. In
dieser Stellung muss die Messuhr ,,0“ anzeigen.

In der so justierten Vorrichtung werden die Bérdelbreiten gemessen. Es wird der Messful’ angeliiftet
und die Dose so liber den Amboss gestiilpt, dass der Bordel zwischen Amboss und Messful liegt.

Den Dosenrumpf auf dem Messtisch leicht hin und her schwenken und die Messuhr beobachten.

Die niedrigste Anzeige ist die Bordelbreite. Diesen Wert ablesen und protokollieren. Zu messen ist dig
Bordelbreite an drei um 120° gegeneinander versetzten Messpunkten. Aus den drei Messungen wird
der Mittelwert gebildet. Dieser Wert ist das MaR fir die Bordelbreite.

Alternative:
Gerdte und Hilfsmittel

Messstander, bestehend aus planem Messtisch mit festgeklemmter Messuhr. Die Messuhr hat einen
Messweg von 0 - 10 mm und eine Ablesegenauigkeit von 0,01 mm.

Durchfiihrung

Das Messverfahren entspricht im Prinzip dem zuvor genannten. Die Justierung der Messuhr wird
mittels Referenzmal oder Parallelendmal? vor der eigentlichen Messung Uliberprift.

Die Dose wird so auf den Messtisch positioniert, dass der Bérdel zwischen dem MessfulR und der
runden Kontaktflache liegt. Den Dosenrumpf auf dem Messtisch leicht hin und her schwenken und
die Messuhr beobachten. Die niedrigste Anzeige ist die Bordelbreite. Diesen Wert ablesen und
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protokollieren. Zu messen ist die Bérdelbreite an drei um 120° gegeneinander versetzten
Messpunkten. Aus den drei Messungen wird der Mittelwert gebildet. Dieser Wert ist das MaR fiir die
Bordelbreite.

7.2.5 Leerraumhéhe
Gerdte und Hilfsmittel

Waage mit einer Ablesegenauigkeit von 0,1 g und eine Tiefenmesslehre (Auflosung 0,01 mm) zur
Bestimmung der Leerraumhdhe.

Durchfiihrung

Die zu messende Dose wird mit entspanntem Leitungswasser (entspanntes Leitungswasser (z. B.
Zugabe von einem Tropfen Geschirrspilmittel), Temperatur 20 °C + 1,0 °C gemaR der Tabelle auf die
Nennfillmenge gefiillt und mit der Tiefenmesslehre der Abstand zwischen Oberkante der Dose und
dem Flissigkeitsspiegel ermittelt.

Die Tabelle der bei der gegebenen Wassertemperatur einzufiillenden Wassermenge in Gramm fiir
verschiedene Nennvolumia ist im Anhang D zu finden.

Alternative:
Gerdte und Hilfsmittel

Tiefenmessschraube nach DIN 863-2 ,,Priifen geometrischer GroRen - Messschrauben - Teil 2:
Einbaumessschrauben, Tiefenmessschrauben; Begriffe, Anforderungen, Priifung” mit Messbriicke
100 x 16 mm und Messbereich 0 - 25mm.

Probenvorbereitung

Die zu prifenden Dosen sind mit dem Nennvolumen zu befillen (wahlweise mit geeichten Biiretten
oder Uber Gewicht) und auf einer planen Unterlage zu postieren.

Durchfiihrung

Die Messbriicke mit der Tiefenmessschraube wird so auf den Bordelrand der Dose aufgelegt, dass
der Messeinsatz etwa im Zentrum der Offnung steht. Durch Drehen der Spindel wird der Messeinsatz
langsam abgesenkt bis zur Beriihrung mit dem Flissigkeitsspiegel.

Der Messwert ist - je nach Ausfiihrung der Tiefenmessschraube - an der Spindelskala oder dem LCD-
Display abzulesen.

7.2.6 Anrollhéhe
Gerdte und Hilfsmittel

Messschieber, digital

HL Metal Version 01.08.2020 Seite 17
B Fackaging




STLB Dosen 7. Zugehorige Prifungen

Durchfiihrung

Es sind drei Messungen vorzunehmen, die zueinander um je 120° versetzt werden. Der Messschieber
ist so anzusetzen, dass die Messschnabel ein Segmentstiick der Anrollung erfassen.

Das Mittel der drei Messergebnisse pro Deckel ergibt die Anrollhéhe und ist zu protokollieren.

Alternative:

Priifgerdt

Versatile AFO59 — Shell Gauge
Durchfiihrung

Durchfiihrung erfolgt nach Anleitung des Herstellers.

7.2.7 Kerntiefe
Gerdte und Hilfsmittel

Kerntiefenlehre mit nadelférmiger Messspitze.

e

Durchfiihrung

Nullstellung und Messbereich dieses Priifgerdtes

Das Priifgerat muss auf ebener Unterlage die Nullstellung anzeigen. Wenn das Priifgerat von der
ebenen Auflage genommen wird, muss der Kontaktpunkt weiter vorstehen als das Groftmald der zu
messenden Kerntiefe.

Flr die verschiedenen Deckelformate liegen unterschiedliche Messspitzen vor.

Die Lehre wird so auf den Deckel gelegt, dass der Messstift an der Kernwandung liegt. Das Priifgerat
wird langsam von der Kernwandung weggeschoben (siehe Skizze) und der tiefste Messpunkt notiert.

HL Metal Version 01.08.2020 Seite 18
B Fackaging




STLB Dosen 7. Zugehorige Prifungen

Alternative:

Gerdte und Hilfsmittel
Versatile AFO59 — Shell Gauge
Durchfiihrung

Durchflihrung erfolgt nach Anleitung des Herstellers.

7.2.8 Rostbildung
Gerdte und Hilfsmittel

- Wasserbad
- Offener Aufnahmebehalter fiir Dosen
- Klimaraum

Durchfiihrung

Die zu prifenden unverschlossenen Dosen werden acht Stunden in einem Wasserbad (dest. Wasser)
vollstandig untergetaucht und anschliefend 16 Stunden in einen Kunststoff-Bierkasten gestellt.
Dieses Verfahren wird an 13 aufeinanderfolgenden Tagen wiederholt. Nach 14 Tagen wird die
Oberflache der Bierdose, die von Rost bedeckt ist, so genau wie moglich vermessen.

Rostbildung an der Schnittkante des Bordelrandes ist nicht zu berlicksichtigen. Diese Priifung ist in
einem Raum mit 21 £1 °C durchzufiihren.
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7.2.9 Porigkeit der Innenlackierung (Dose)
Gerdte und Hilfsmittel
DIG Il Enamel Rater der Fa. CMC Kuhnke

Zur Stromflussmessung ist folgender Elektrolyt zu verwenden:

| Ansatz fiir 51 Ansatz fiir 11 %
Stahldosen: 2%ige Natriumsulfatlosung
a) Bidestilliertes Wasser 51 11 97,98
b) Natriumsulfat (wasserfrei zur Analyse, 100,0g 20,0g 2,0
CAS-Nr. 7757-82-6
c) Docusat-Natrium 10g 02g 0,02
CAS-Nr. 577-11-7
Aluminiumdosen: 1%ige Natriumchloridlosung
a) Bidestilliertes Wasser 51 11 98,98
b) Natriumchlorid 50,0g 100g 1,0
(wasserfrei zur Analyse,
CAS-Nr. 7647-14-5
c) Docusat-Natrium 10g 02g 0,02
CAS-Nr. 577-11-7

Durchfiihrung

Die Porigkeitsprifung dient zur Bestimmung von Fehlstellen (z.B. Poren) in der Innenlackierung von
Getrankedosen. Ist eine Fehlstelle vorhanden, wird diese durch einen Stromfluss detektiert.

Man stellt die zu prifende Getrankedose auf den Aufnahmering, der mit scharfen Messern
(Elektrode) zur Kontaktierung des Bodens vorgesehen ist. Danach fillt man die Dose mit Elektrolyt
und taucht dann eine Elektrode in die Flissigkeit und legt an diese beiden Elektroden eine Spannung
an. Der evtl. vorhandene Stromfluss bei einer festgelegten Priifzeit wird im Display des Messgerates
in mA angezeigt.

Die Prifspannung des Gerates muss auf 6,3 £0,1 V und die Prifzeit auf 4 s eingestellt sein.
Die Netzspannung muss 220 V und 50 Hz betragen. Das Amperemeter zeigt mA an.

Die Durchfiihrung der Prifung erfolgt gemall den Angaben der Geratehersteller.

Alternative:
Gerdte und Hilfsmittel

Sencon S19100 & SI19108 (Stander)
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7.2.10 Porigkeit der Innenlackierung (Deckel)
Gerdte und Hilfsmittel

Als Prifgerat dient das gleiche wie fir die Innenlackpriifung der Dosen (z.B. DIG Il Enamel Rater der
Fa. CMC Kuhnke), an welches zusatzlich zum Dosen-Messstander ein Deckeltester mit Vakuumpumpe
angeschlossen wird (siehe Abbildung). Das Gerét zeigt die Stromstarke in mA.

Als Elektrolyt wird der gleiche wie flir Aluminiumdosen verwendet (Natriumchloridlésung 1%).

Durchfiihrung
Die Prifspannung des Gerates muss auf 6,3 £ 0,1 V und die Prifzeit auf 4 s eingestellt sein.
Die Netzspannung muss 220 V und 50 Hz betragen. Das Amperemeter zeigt mA an.

Die Durchfiihrung der Prifung erfolgt gemaR den Angaben der Geratehersteller.

7.2.11 Ausbeulfestigkeit (Deckel)
Gerdte und Hilfsmittel

Buckle Tester BCL-3000L for loose beverage can ends von CMC Kuhnke.

Durchfiihrung

Der Deckel wird eingespannt und mit Druckluft beaufschlagt. Die Drucksteigerung erfolgt bis 500 kPa
schnell, danach - elektronisch geregelt - mit ca. 3 kPa/s bis zur Nasenbildung.

Die Durchfiihrung der Priifung erfolgt gemalk Angaben des Gerateherstellers.

7.2.12 Aufreisskraft
Gerdte und Hilfsmittel

Als Prifgerat ist ein Pop & Push Tester zu verwenden, z.B. Pop & Push Tester POP-1211 von CMC
Kuhnke

Durchfiihrung

Der Deckel wird eingespannt und das dulRere Ende des Aufreiliringes mit der Kraftmessdose
verbunden. Der Deckel wird motorisch um die Mittelachse (= Nietmitte) geschwenkt und die
auftretende Zugkraft gemessen. Der Maximalwert wird angezeigt.

Die Durchfiihrung der Prifung erfolgt gemaR Angaben des Herstellers.
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7.2.13 Metallabgabe in das Fiillgut

Gerdte und Hilfsmittel

- Spektralphotometer

- Atomabsorbtionsspektralphotometer (ASS) fiir Aluminiumbestimmung

- Kupfersulfat (Fir Schnelltest bei WeilRblech)

Durchfiihrung

1. Vorbehandlung

Die abgefiillten Getrankedosen werden 6 Monate bei Raumtemperatur von etwa 22 °C aufbewahrt,
und zwar eine Halfte des Priifgutes bodenstehend, die andere Halfte kopfstehend.

2. Untersuchungen

Es sind mindestens 36 verschiedene Dosen zu analysieren.

Es gelten die folgenden Analysemethoden:

- Bestimmung von Eisen (spektralphotometrisch):

MEBAK Brautechnische Analysenmethoden, Band Il, Seiten 149 - 152, 2002
- Bestimmung von Eisen (AAS):

- MEBAK Brautechnische Analysenmethoden, Band Ill, 1996

Bestimmung von Aluminium (AAS):

- MEBAK Brautechnische Analysenmethoden, MEBAK Gebinde und Produktausstattungsmittel, 3.
Auflage von 2009

Weitere Schnelltestmethoden:

1. Messung der Porigkeit der Doseninnenlackierung der mittels einer Falzabdreheinrichtung
geoffneten Dose. Durch anschlieRende Spannungsumpolung kann der Ort der fehlerhaften
Innenlackierung visuell lokalisiert werden, da an den freiliegenden Metallstellen Wasserstoffionen
aufsteigen. (MEBAK Gebinde und Produktausstattungsmittel, 3. Auflage von 2009, Kapitel 3.6.12
Porigkeit der Dosen-Innenlackierung)

2. Kupfersulfat-Test als Schnellmethode bei WeiRblechdosen, wobei die freiliegenden Metallstellen
durch Verfarbung kenntlich gemacht werden. (MEBAK Gebinde und Produktausstattungsmittel, 3.
Auflage von 2009, Kapitel 3.6.11 Korrosionsbestandigkeit (Rostbildung), Kupfersulfattest)
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Alternative bzw. Standard:

Messung Metallabgabe an Fiillgut mittel Atomemissionsspektroskopie
Gerdte und Hilfsmittel

- ICP-Plasmaspektrometer

- Standardlésung der zu untersuchenden Metallen

Durchfiihrung
1. Probenvorbereitung

Kohlensaurehaltige Proben missen vor der Analyse im Ultraschallbad entgast werden, bis keine
Gasblaschen mehr aufsteigen. Nach dem Entgasen werden die Proben zur Verbesserung der
Haltbarkeit angesauert, um Schwebstoffe zu stabilisieren und mikrobiologischen Befall zu verhindern.

Werden die vorbereiteten Proben nicht am selben Tag gemessen, so werden sie verschlossen und bis
zur Messung kiihl gelagert.

2. Messablauf

Vor der Messung unbekannter Proben muss das Spektrometer mit Standardlésungen der zu
untersuchenden Elemente kalibriert bzw. standardisiert werden. Dazu werden Standardldsungen
Uber einen Konzentrationsbereich angesetzt, der den zu erwartenden Konzentrationsbereich der
Elemente in der Probe einschlieft. Die Standards werden entsprechend der Proben vorbehandelt
(z. B. angesduert) und der Matrix der Proben angepasst (durch Zugabe von z. B. Alkohol).

Zur Vermeidung von Fehlmessungen werden in regelmaliigen Abstanden zwischen den Proben
Kontrollstandards (sog. QCs) vermessen. Wenn die Konzentration dieser Standards mit einer
ausreichenden Genauigkeit wiedergefunden wird, kann die Messung fortgesetzt werden, ansonsten
muss erneut standardisiert werden.

Unter Berlicksichtigung der Probencharakteristika sind unterschiedliche Messverfahren anzuwenden.

Zuckerhaltige Getranke oder Bier, werden mit einem internen Standard vermessen. Das Verfahren
dient dazu, Unterschiede im Ansaug- oder Zerstaubungsverhalten von Standard und Probe
auszugleichen.

Sind Proben bekannt fiir chemische Interferenzen, also Storungen, die das Elementsignal verstarken
oder abschwachen, kénnen diese Uiber Spezialverfahren wie Standardaddition oder eine hohe
Vorverdiinnung vermessen werden.

Nach der Messung sollten die aufgenommenen Spektren auf korrekt gesetzte Peakmaxima,
Untergrundpunkte und eventuelle Untergrund-/Matrixauffalligkeiten Gberprift werden. Werden
Unregelmaligkeiten festgestellt, mlssen die Spektren nachbearbeitet oder aber die Proben neu
vermessen werden.
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Anhang A
Position der Bdnder
242 342 442 243
E 9 o kil y
=} i ] ”I%:
2+4 343 3+4 443
NI': ﬁIz: : "I': ”I i
Position Palettenmalle 1180 X 1250
[mm]
Straps 242 3+2 4+2 243 2+4 343 3+4 4+3
b1 290 290 290 290 290 290 290 290
b2 960 470 470 960 960 470 470 470

- Palette ohne Abstandhalter

- Toleranz: +/- 100 mm

- Banderreihenfolge beim Anbringen:
»  Zuerst auf der langen Palettenseite Gber die kurze Seite
> Danach auf der kurzen Palettenseite Uber die lange Seite
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Europe

HL ¢ Metal Version 01.08.2020 Seite 24




STLB Dosen

Anhange

Anhang B

Position der Palettenscheine

MPE Pallet Tickets Positioning for Cans

The position of the ticket at finished can pallets is depicted in the drawing below:
From ground till bottom edge of the ticket the height h=140 +20 cm.

Pallet Ticket Scheme
70 €0 20 10

¢d 1d

¥a ¢€d

Al A2 A3 A4

At

Standard is one ticket with following
position:

* short side - left strap (Al) or

* long side right - left strap (B1)

In case of 3 straps on short or long side,
use A2 or B2 for the position if required.

Possible Ticket (T) positions Al - D4
(depending on the straps).
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MPE Pallet Tickets Positioning for Ends
CDL /ISE

oh shake wrap band

n A
| |
1 ]
I ]
, =

2 32
QQ Q
[ w

3 3
] '®
i |
| |
] |
! =

v v

— ] ] —

on stretch foil on stretch foil on stretch foil
side ,,sleeve folding” side ,,sleeve bottom™

| <-————-side sleeve bottom —————>

202 CDL
30/32 Layer

A5 ticket in label bag,
A Positioning: top right on snhake wrap band,
Layer 24 - 28, Sample end (tab visible)

A5 ticket in label bag,

B Positioning: centred on snake wrap band,
Layer 07 - 11, Sample end (tab visible)
o AS ticket,

Positioning: top right, Layer 24 - 28

A4 ticket in label bag,

Positioning: centred, Layer 22 - 28

E Insert sample end (tab visible) in the A4 label bag
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Anhang C

Empfohlene Stapelh6hen

Leerdosen:

Bis zu vier Paletten hoch

Befiillte Dosen:

Bis zu drei hoch mittig mit Versatz wenn Innendruckfestigkeit den vereinbarten Mindestdruck
einhalt.

Es wird empfohlen, eine Zwischenlage unter jede Palette zu ziehen.
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STLB Dosen

Anhang D

Tabelle zu 7.2.5

Seite 28

Version 01.08.2020

V1=330ml | V2=500ml | V3=150 ml | V4 =200 ml | V5 =240 ml | V6= 250 ml | V7 =340 ml | V8=350 ml | V9 =355 ml [V10 = 375 ml|{V11 = 440 ml|V12 = 550 m|V13 = 568 ml
T[°C] | Dichte [g/cm’]|m1 [g] m2 [g] m3 [g] mé [g] ms5 [g] mé [g] m7 [g] m3 [g] m9 [g] mi0fg]  [mlilfg] [mi2[g]  |mi3[g]
15| 0999099 32970 | 49955 | 1498 | 19982 | 23978 | 24977 | 33969 | 34968 | 35468 | 37466 | 43960 | 54950 | 567,49
16| 0998943| 32965 | 49947 | 1498 | 19979 | 23975 | 24974 | 33964 | 34963 | 35462 | 37460 | 43953 | 54942 | 567,40
17| 0998774| 32960 | 49939 | 14982 | 19975 | 23971 | 24969 | 33958 | 34957 | 35456 | 37454 | 43946 | 54933 | 567,30
18] 0998595 32954 | 49930 | 14979 | 19972 | 23966 | 24965 | 33952 | 34951 | 35450 | 37447 | 43938 | 54923 | 567,20
19| 0998405| 32947 | 49920 | 14976 | 19968 | 23962 | 24960 | 33946 | 34944 | 35443 | 37440 | 43930 | 54912 | 567,09
195  0998305| 32944 | 49915 | 14975 | 19966 | 23959 | 24958 | 33942 | 34941 | 35440 | 37436 | 43925 | 54907 | 567,04
20 0998203| 32941 | 49910 | 14973 | 19964 | 23957 | 24955 | 33939 | 34937 | 35436 | 37433 | 43921 | 54901 | 566,98
205 0998099 32937 | 49905 | 14971 19962 | 23954 | 24952 | 33935 | 34933 | 35433 | 37429 | 43916 | 54895 | 56692
21| 0997992 32934 | 49900 | 14970 | 19960 | 23952 | 24950 | 33932 | 34930 | 35429 | 37425 | 43912 | 54890 | 566,86
2 099777| 32926 | 49889 | 14967 | 19955 | 23946 | 24944 | 33924 | 34922 | 35421 | 37416 | 43902 | 54877 | 566,73
3| 0997538| 32919 | 49877 | 14963 | 19951 | 23941 | 24938 | 33916 | 34914 | 35413 | 37408 | 43892 | 54865 | 566,60
| 0997296| 32911 | 49865 | 14959 | 19946 | 23935 | 24932 | 33908 | 34905 | 35404 | 37399 | 43881 | 54851 | 566,46
25| 0997044| 32902 | 49852 | 14956 | 19941 | 23929 | 24926 | 33899 | 34897 | 35395 | 37389 | 43870 | 54837 | 566,32
26| 0996783 32894 | 49839 | 14952 | 19936 | 23923 | 24920 | 33891 | 34887 | 35386 | 37379 | 43858 | 54823 | 566,17
27| 0996512| 32885 | 49826 | 14948 | 19930 | 23916 | 24913 | 33881 | 34878 | 35376 | 37369 | 43847 | 54808 | 566,02
28| 0996232 32876 | 49812 | 14943 | 19925 | 23910 | 24906 | 33872 | 34868 | 35366 | 37359 | 43834 | 54793 | 56586
29| 0995944| 32866 | 497,97 | 14939 | 19919 | 23903 | 24899 | 33862 | 34858 | 35356 | 37348 | 43822 | 547,77 | 565,70
30| 0995646| 32856 | 49782 | 14935 | 19913 | 23896 | 24891 | 33852 | 34848 | 35345 | 37337 | 43808 | 54761 | 56553
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Anhange

Anhang E

Weiterflihrende Dokumente

- DIN 55407-1 (zuriickgezogen)
- DIN 55407-2 (zuriickgezogen)

- DIN 55408-1

- DIN ISO 2859-1 (Attributivprifung)
- DINISO 3951-1 (Variablenprifung)

- DINENISO 3668

- MPE-1-000 MPE Can Specification 330 ml (211/202/202)

- MPE-1-002 MPE Can Specification 500 ml (211/202/202)

- MPE-1-004 MPE Can Specification 250 ml (202/200/200) - slim can

- MPE-1-006 MPE Can Specification 330 ml (206.5/202/202) - sleek can
- MPE-2-002 MPE End Specification €52 (202) CDL/ISE

- MPE-2-003 MPE End Specification @ 50 (200) CDL/ISE
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