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. Grundlegendes

1 Grundlegendes

1.1 Begriffe

Zwischenlagen dienen der Erzeugung zusatzlicher Stabilitat im Palettierstapel, Boden- und Decklagen
dienen daruber hinaus dem Schutz der Gebinde vor Beschadigungen und Verschmutzungen. Im Fol-
genden wird aus Griinden der Einfachheit allgemein von Zwischenlagen gesprochen statt von Boden-,
Zwischen- und Decklagen.

1.2 Umfang dieser Spezifikation

Zur bestmadglichen Erreichung der o. g. Funktionen sowie zur Erreichung einer prozesssicheren, auto-
matisierten Verarbeitung von Boden-, Zwischen- und Decklagen ist eine Vielzahl von Eigenschaften zu
betrachten.

Die bendétigten Eigenschaften der Zwischenlagen zur Erhéhung der Stabilitat des Palettierstapels han-
gen wesentlich von den Eigenschaften der Gebinde ab, wie beispielsweise Reibwerte der Kartonagen-
oder der Folienverpackungen auf den Zwischenlagen. Daher kdnnen an dieser Stelle keine allgemein-
gultigen Empfehlungen und Spezifikationen vorgenommen werden. Sofern nicht anders vereinbart, ist
die Stabilitédts-Erhéhung des Palettierstapels durch Boden-, Zwischen- und Decklagen in Kundenverant-
wortung.

Die benétigten Eigenschaften der Zwischenlagen zur Sicherstellung einer prozesssicheren, automati-
sierten Verarbeitbarkeit hdngen wesentlich von den eingesetzten Technologien ab. Ziel dieser Spezifi-
kation ist jedoch, die Eigenschaften von Zwischenlagen méglichst technologieunabhangig zu beschrei-
ben, so dass die im Folgenden genannten Spezifikationen sehr restriktiv gehalten sind.

1.3 Abweichung von dieser Spezifikation

Dennoch sind Abweichungen von dieser Spezifikation unter bestimmten Bedingungen moglich. So ist
beispielsweise auch eine Verarbeitung von Zwischenlagen mit geringeren Grammaturen als den im
Folgenden genannten maéglich, dies jedoch nur unter Verwendung zusatzlicher Module aus dem Pack-
hilfsmittel-Modulbaukasten.

Es kdnnen somit auch Zwischenlagen verarbeitet werden, die von den im Folgenden genannten Eigen-
schaften abweichen, wobei dann die jeweiligen Eigenschaften in gesonderten Dokumenten einzeln
und spezifisch zu benennen sind. Zudem sind vorab Versuche im Technikum durchzufihren, die Mus-
ter-Zwischenlagen missen mit den im Auftrag zu verarbeitenden Zwischenlagen absolut identisch
sein. Nicht spezifizierte Abweichungen von dieser Spezifikation kdnnen zu Leistungs- und Verarbei-
tungseinschrankungen bis hin zur Nicht-Verarbeitbarkeit fuhren.

1.4 Umgebungsbedingungen

Da die Eigenschaften der Zwischenlagen durch die Umweltbedingungen (bei Herstellung, Transport,
Lagerung und Einsatz) beeinflusst werden, ist darauf zu achten, dass die Eigenschaften bei allen rele-
vanten Umweltbedingungen (d. h. sowohl unter den Normalbedingungen gemaf3 EN ISO 2233 als auch
unter den real vor Ort herrschenden Umweltbedingungen) eingehalten werden. Dies gilt auch fir die
Alterung von Zwischenlagen bzw. bei Wiederverwendung von Zwischenlagen.
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. Grundlegendes

Wenn Zwischenlagen von mehreren Lieferanten bezogen werden, dann muissen auch diese in ihren Ei-
genschaften identisch sein, so dass maschinentechnisch nicht unterschieden werden muss.

1.5 Leistungen und Verlustquoten

Es werden, sofern nicht anders vereinbart, keine separaten Leistungsangaben des Zwischenlageneinle-
gers gemacht, sondern Leistungsangaben zu der gesamten Palettier-Anwendung. Stillstandszeiten
zum Wechsel des Zwischenlagenstapels werden dabei nicht bertcksichtigt.

Die Verlustquote bezeichnet den Anteil der Greifprozesse mit Verlust von Zwischenlagen dividiert
durch die gesamte Anzahl von Greifprozessen bezogen auf einen reprasentativen Zeitraum. Der even-
tuell verbleibende Reststapel auf der Zwischenlagenpalette sowie die manuell zu entnehmenden Zwi-
schenlagen bei Stapelh6henuberschreitung sind nicht Bestandteil der Verlustquote. Ebenso sind Ver-
luste durch Abweichungen von spezifizierten Eigenschaften nicht Bestandteil der Verlustquote. garan-
tiert eine Verlustquote von 0,5 % wahrend des Greifprozesses entsprechend der o. g. Definition. Das
bedeutet, von 1.000 gegriffenen Zwischenlagen kénnen 5 wahrend des Greifprozesses verloren wer-
den.

Abweichende Verlustquoten oder garantierte Restmengen auf dem Zwischenlagenstapel kénnen
durch weitere technische MaBnahmen erreicht werden. Hierzu sind separate Vereinbarungen erfor-
derlich.
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. Eigenschaften der Zwischenlagen

2 Eigenschaften der Zwischenlagen

2.1 Materialien fur Zwischenlagen

Gangige Materialien fur Zwischenlagen sind
Papier
Karton
Wellpappe
Kunststoff

Grundsatzlich sind all diese Materialien verarbeitbar, sofern sie die folgenden Spezifikationen einhal-
ten. Abweichende Zwischenlagenmaterialien sind durch weitere technische Malinahmen maéglich.
Hierzu sind separate Vereinbarungen und Spezifikationen erforderlich.

2.2 Abmessungen der Zwischenlagen

Bei der Auswahl der Zwischenlagengrol3e ist insbesondere die GroRe der zu palettierenden Lage ent-
scheidend. Im Allgemeinen gilt, dass zu groRRe Zwischenlagen die Folie beim Wickeln beschadigen kon-
nen, wahrend zu kleine Zwischenlagen die Stabilitat der Palette negativ beeinflussen.

Die Zwischenlage soll daher 10-20 mm kleiner sein als die Bodenmal3e der jeweiligen Lage.

Zur Dicke kdnnen keine allgemeingultigen Vorgaben gemacht werden. Typische Zwischenlagen-Dicken
liegen im Bereich von 2 bis 5 mm. Wichtig ist, dass die Zwischenlagen uber eine konstante Dicke verfu-
gen, damit keine schragen Stapel entstehen.

2.3 Maldtoleranz der Zwischenlagen

Die zulassige Mal3toleranz bezogen auf die 0. g. Abmessungen betragt + 0,25 % der Lange und = 0,25 %
der Breite. Das bedeutet, eine 1.000 mm lange Zwischenlage darf 997,5 mm bis 1.002,5 mm lang sein.
Bei der Dicke sind Abweichungen von bis zu + 5 % zulassig.

Durch jede MaRBabweichung kann eine Positionsabweichung auf der Beladepalette entstehen. Eine bei-
spielsweise um 2 mm zu kleine Zwischenlage kann somit um 2 mm versetzt auf der Beladepalette posi-
tioniert werden.

2.4 Form

Zwischenlagen mussen rechteckig sein, die Kanten durfen auf weniger als 5 % der Gesamtlange/-brei-
te bzw. maximal auf 40 mm abgerundet/angefast sein. Locher oder sonstige Aussparungen sind nicht
erlaubt.

2.5 Flexibilitat/Biegbarkeit/plastische Verformbarkeit

Zwischenlagen mussen Uber eine leichte Biegbarkeit verfiugen und dirfen sich beim Separieren/Grei-
fen nicht plastisch verformen.
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. Eigenschaften der Zwischenlagen

2.6 Grammatur

Bei Papier-, Karton- und Wellpappe-Zwischenlagen mussen die Grammaturen (Fldchengewicht) im Be-
reich von 300 - 400 g/m? liegen, bei Kunststoff-Zwischenlagen im Bereich von 500 - 2.000 g/m?.

2.7 Ebenheit, Welligkeit, Schisselung

Zwischenlagen mussen vollstandig eben sein. Das bedeutet insbesondere, dass sie nicht wellig sein
durfen und keine Schisselung aufweisen durfen. Des Weiteren durfen auch geradflachige Zwischen-
lagen in Kombination mit gestapelten Behaltern nicht in eine Wellform tbergehen.

2.8 Beschadigungen

Zwischenlagen durfen nicht beschadigt sein.

2.9 Oberflache

Klebende Zwischenlagen sind nicht zuldssig. Oberflachenstrukturierun-
gen, Beschichtungen und Impragnierungen, Bedruckungen und La-
ckierungen, die zu einem Verschlechtern des Ansaugens bzw. des
Greifprozesses fuhren, sind nicht zuldssig. Zwei oder mehr unterschied-
liche Oberflacheneigenschaften sind nicht zulassig.

So sind beispielsweise gummierte oder gewachste Zwischenlagen nicht
zulassig.

Beispiel einer gewachsten Zwi-
schenlage (nicht zulassig)

2.10 Durchsaugbarkeit

Zwischenlagen durfen nicht durchsaugend sein.

2.11  Aneinanderhaftende Zwischenlagen

Statisch aufgeladene Zwischenlagen, Randfaserverzahnungen zwischen den Zwischenlagenschichten
oder sonstige Eigenschaften, die dazu fuhren, dass die Zwischenlagen aneinander haften, sind nicht
zulassig.

2.12 Nasse und Feuchtigkeit

Nasse und Feuchtigkeit der Zwischenlagen sind nicht zulassig.
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. Eigenschaften der Zwischenlagen

2.13 Besondere Anforderungen an Wellpappe-Zwischenlagen

Bei Verwendung von Wellpappe-Zwischenlagen ist darauf zu achten, dass bei Ganzlagen der Wellen-
verlauf parallel zur langen Seite, bei Halblagen parallel zur kurzen Seite zu gestalten ist.

Zulassiger Verlauf der Hohlkammern/Innenwellen bei Zulassiger Verlauf der Hohlkammern/Innenwellen bei

Ganzlagen Halblagen
Unzuldssiger Verlauf der Hohlkammern/Innenwellen Unzuldssiger Verlauf der Hohlkammern/Innenwellen
bei Ganzlagen bei Halblagen

2.14 Eigenschaften des Zwischenlagenstapels

Um eine prozesssichere Verarbeitung von Zwischenlagen zu gewahrleisten, sind nicht nur die o. g. Ei-
genschaften der Zwischenlagen selbst zu erfillen, sondern auch die u. g. Anforderungen an den Zwi-
schenlagenstapel.

2.15 Stapelgenauigkeit

Die Stapelabweichungen (Position und Orientierung) bzw. der Schiefstand des Zwischenlagen-Stapels
sollte minimal gehalten werden, um eine optimale Platzierung der Zwischenlage auf der Lage zu ge-
wahrleisten. Grundsatzlich gilt, dass eine von einem nicht zentrierten Zwischenlagen-Stapel abgehobe-
ne Zwischenlage nur so genau abgesetzt werden kann, wie sie aufgenommen wurde. Dies beinhaltet
auch die Positionierung der Zwischenlagen-Palette auf der Bereitstellung.

Bei Verwendung von Zwischenlagen, die kleiner sind als die zu bedeckende Lagenflache, wirken sich
Ungenauigkeiten weniger sichtbar aus als bei gleich groRBen bzw. gréRBeren Zwischenlagen. Kleinere
Zwischenlagen kénnen jedoch zu instabileren Paletten fUhren. Eine gréf3ere Zwischenlage kann bei un-
genauer Platzierung grél3ere negative Auswirkungen auf den Wickler haben.

Je nach eingesetzter Technologie (Transfertisch, freistehende Zentrierung) kdnnen die Zwischenlagen
innerhalb eines bestimmten Fangbereichs zentriert werden. Der Fangbereich beinhaltet alle Positi-
ons-/Lageabweichungen des gesamten Zwischenlagen-Stapels, d. h. beispielsweise die Position der Pa-
lette auf PalCo, Zwischenlagen-Stapel auf Zwischenlagen-Palette und die Schiefstellung des Zwischen-
lagen-Stapels selbst. Rotatorische Abweichungen vermindern den Fangbereich entsprechend der Win-
kelabweichung.
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. Eigenschaften der Zwischenlagen

Palette ohne Stapelabweichungen Palette mit zulassigen Stapelabwei-
chungen

i

Palette mit unzulassigen Stapelab- Palette mit unzulassigen Stapelab-
weichungen weichungen

Der Fangbereich ist der weil gekennzeichnete Bereich, der Bereich aul3erhalb des Fangbereichs ist rot
markiert.

2.16 Hohe des Stapels

Zwischenlagenstapel mussen auf der Palette weniger als 1.500 mm (inkl. Palette) bzw. in einer Kassette
weniger als 1.000 mm (ohne Kassette) hoch sein. Bodenlagenstapel missen weniger als 500 mm hoch
sein (ohne Palette/Kassette).

2.17 Ebenheit des Stapels

Zwischenlagenstapel mussen innerhalb von 10 mm eben sein, d. h., dass bei jeder Lage die Differenz
der héchsten zur niedrigsten Stelle der obersten Lage maximal 10 mm sein darf.

Parallelitatsabweichungen der jeweils obersten Zwischenlage zur Bereitstellung (Tisch bzw. Paletten-
transport) reduzieren die zulassige Ebenheitsabweichung entsprechend.
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. Eigenschaften der Zwischenlagen

Um sicherzustellen, dass die Sauger immer abdichten, darf der Grad der Ebenheitsabweichung im Fla-
chenbereich der Sauger nicht zu stark sein. Im Bereich von 100 mm Lange bzw. 100 mm Breite darf die
Hoéhenabweichung nicht gré3er als 5 mm sein.
Maximales UbermaR + 5 mm in Zwischenlagen-Ecke links oben, maximales UntermaR - 5 mm in
Zwischenlagen-Ecke rechts unten -> zulassig
Maximales UbermaR + 4 mm und maximales UntermaR - 4 mm im Abstand von 80 mm zueinander
-> nicht zulassig

2.18 Einfluss der Tragerpalette auf die Stapelqualitat

Tragerpaletten sind meist aus Holz. Wenn sich aufgrund von Palettenschaden, stark unterschiedlich
hohen Deckbrettern o. &. negative Veranderungen des Zwischenlagen-Stapels ergeben, dann fihrt

dies zu Einschrankungen der Verarbeitbarkeit und zu Leistungsminderungen (siehe auch Abschnitt

»Ebenheit des Stapels«).

Des Weiteren ergibt sich durch unterschiedliche Palettenhéhen ein Rest-Zwischenlagenstapel. Sofern
nicht anders vereinbart und durch zusatzliche technische Mallnahmen umgesetzt, kann ein Reststapel
nicht verhindert werden.

2.19 Transport und Lagerung des Zwischenlagenstapels

Vom Zwischenlagen-Hersteller werden meist Transport-Umreifungen verwendet, welche die Zwischen-
lagenstapel geordnet an die Palette binden. Als oberer Kantenschutz sind dabei Schutzwinkel (Winkel-
rahmen), Stulpdeckel oder Deckplatte erforderlich.

Nicht zuldssiger Transport Zulassiger Transport

Ein Kantenschutz durch Stilpdeckel oder Deckbretter ist unerlasslich.
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. Eigenschaften der Zwischenlagen

Kantenschutz und Umreifungen muissen vor Zufuhr zu der Maschine durch den Bediener entfernt wer-
den. Es ist empfehlenswert, dass die Bindung beim Neustapel erst nach Stapelablage auf dem Palet-
tentransport der Anlage geldst wird. Dies garantiert die Unversehrtheit des Stapels fir die Einbrin-
gung. Nach einer Entbindung kann der Stapel mittels Quittierung in die Anlage gefahren werden.

Paletten mit angebrochenen Zwischenlagen-Stapeln sollen wieder mit einem/einer staubsicheren
Stulpdeckel/Deckplatte abgedeckt, optimalerweise erneut gebunden und zwingend wieder in einem
trockenen Raum gelagert werden. Beim Transport eines ungebundenen Stapels ist besondere Sorgfalt
erforderlich, damit der ungebundene Stapel nicht aus seiner Lage schert bzw. sich nicht verschiebt.

Angelieferte Zwischenlagen-Stapel sind trocken zu lagern und nach dem Prinzip »First in - First out«
zeitnah zu verarbeiten. Langere Lagerzeiten kénnen die Verarbeitungsqualitdt und Leistung negativ
beeinflussen. Staub- und schmutzsichere Lagerung ist ebenfalls notwendig.

Starkes zusatzliches Gewicht auf den Zwischenlagen-Stapel verursacht haufig eine Schichtenverpres-
sung. Zwischenlagenpaletten dirfen daher nicht tibereinander gestapelt werden, denn dies kénnte zu
Problemen bei der Verarbeitung fuhren.

2.20 Sonstige Eigenschaften

Bei partiell unterschiedlichen Materialdichten oder -dicken in der Oberflache der Zwischenlagen (z. B.
starkere Materialkonzentrationen oder punktuelle Feuchtigkeitsaufnahmen) kénnen sich durch dauer-
hafte Aufsummierung dieser Abweichungen schnell sogenannte punktuelle Hohenversatze oder -un-
terschiede in der Stapelhéhe ergeben.

So kann ein Stapel bei Zwischenlagen mit dickeren Ecken sich in der Mitte stark nach unten wélben.
Oder eine Halfte der Zwischenlagen ist dicker als die andere Halfte, dann tritt der sogenannte Keilsta-
pelungs-Effekt ein, bei dem sich eine Halfte der Zwischenlagen-Seite starker anhebt als die andere Sei-
te. Solche Effekte sind ebenfalls nur innerhalb der o. g. Spezifikationen erlaubt.

Zudem muss der Stapel frei von Fremdkérpern und Verschmutzungen (z. B. Staubschichten) sein.
Schusselungen (konkav und/oder konvex) sind auch innerhalb eines Stapels an keiner Stelle zulassig.

Defekte bzw. beschadigte Paletten durfen nicht zu einer Beeinflussung der Stapelqualitat flihren.

2.21 Besonderheiten bei der Verarbeitung mehrerer
Formate/mehrerer Zwischenlagenarten in einer Anlage

Bei Mehrformat-Anlagen mit Langen- und/oder Breiten-Deltas von 200 mm (gr6Rte Zwischenlage -
kleinste Zwischenlage) ist eine Prifung durch die Konstruktion erforderlich. Ebenso bei Anlagen-Verar-
beitung stark unterschiedlicher Zwischenlagen- Arten (z. B. diinne Papier- und Kunststoff-Zwischen-
lage, diinne Papier- und Chapatex-Zwischenlage etc.).

2.22 Besonderheiten bei der Verarbeitung von
Halbzwischenlagen

Beim Verarbeiten von Halbzwischenlagen stehen zwei Stapel auf einer Palette. Beide Stapel mussen
die gleiche Anzahl von Zwischenlagen enthalten. Die Hohenunterschiede von zwei auf einer Palette
stehenden Halblagen-Zwischenlagen-Stapeln sollen von der hdchsten Stelle des héheren Stapels und
der niedrigsten Stelle des niedrigeren Stapels nicht mehr als 10 mm betragen.
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. Eigenschaften der Zwischenlagen

Die beiden Stapel mussen durch eine Trennplatte o. a. voneinander getrennt sein. Diese Platte muss
vor Zufuhrung zu der Maschine entfernt werden. Des Weiteren mussen die Zwischenlagen an den
Ecken abgerundet sein, damit an der Stelle der friheren Trennplatte ein Trennkeil zwischen den Sta-
peln eingefligt werden kann. Durch groRRe Eckenradien bei Halbzwischenlagen wird es dem Trennkeil
einfacher gemacht, sich zwischen den beiden Halblagenstapeln einzufligen, als das bei kleinen Ecken-
radien geschieht. Fur die abhangig von den Radien erforderliche Mindeststapelgenauigkeit ware eine
Faustformel mit Faktor 1,5 zu benennen, so darf z. B. eine Zwischenlage mit Radius 30 mm im Doppel-
stapel nicht ungenauer bereitgestellt werden als £ 20 mm. (Vorher genannte weitere Stapelgenauig-
keits-Spezifikationen bleiben weiterhin bestehen). Die Zwischenlagen kénnen dann mit dem Greifer
mit einer Distanz zwischen den beiden Zwischenlagen abgesetzt werden, die der Breite des Trennkeils
entspricht. Andernfalls ist im Greifer eine Ziehvorrichtung mit konstantem Hub vorzusehen.
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