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. Allgemeines

1 Allgemeines

Diese Spezifikation behandelt die Anforderungen an Neubehalter sowie deren Stapel- und Verarbei-
tungsgegebenheiten, um einen Neubehdlterstapel zu entladen bzw. zu entstapeln, entweder uber Ab-
schieber- oder Abheberfunktionen.

Folgende Themen werden nicht behandelt:
Die Verarbeitung von Vollbehéaltern oder Leergut
Palettenaufsetzer- oder Beladerfunktionen
Allgemeine Umverpackungen, wie z. B. Clustertrays oder verbundene Gebindepacks

Behalter
Behalter werden aus den unterschiedlichsten Formen und verschiedensten Materialien gefertigt,
wie z. B. in zylindrischer, viereckiger, figurlicher Form, in Freiform, aus Glas, Weil3blech, Aluminium
oder Kunststoff. Konkrete Beispiele sind Glasflaschen, Dosen, Kunststoffbehalter, Olkanister oder
Behalter mit Ziermotiven. Sie sind das Gefal3, in welches das Endprodukt gefullt wird.
Runde PET-Behalter werden gréfRtenteils vom Kunden direkt von der eigenen Streckblasmaschine
zum Fuller transportiert, wobei dann in der Regel keine Neubehalterstapelbeférderungen anfallen.
Eine Herausforderung stellen die geringen Standfestigkeiten der PET Behalter (insbesondere bei
Petaloid- bzw. Sternbdden) und das geringe Eigengewicht dar. Im Einzelfall miissen Neu-PET-Stapel
nur dann zugefiihrt werden, wenn keine Blasmaschine integriert ist. Im Allgemeinen gelten hier
auch die Regeln, wie sie fir andere Behalterarten beschrieben werden. In konkreten Fallen sollten
PET-Neubehalterstapel in der Konstruktion auf ihre Verarbeitbarkeit geprift werden.
Diese Spezifikation behandelt iiberwiegend Behdlter, welche am haufigsten verwendet werden, be-
sondere Formbehalter kénnen in ihren Eigenschaften anndhernd den in dieser Spezifikation ge-
nannten Behdltern nahekommen. Da die Vielfalt bei Formbehaltern oft unbegrenzt ist, erweist es
sich als schwierig, auf die ganze Bandbreite einzugehen.

Neubehalterhandling

Folgende Punkte sind bzgl. des Neubehalterhandlings zu beachten:
Die Neubehalterstapel werden nach ihrer Anlieferung einer Entstapelung unterzogen. Bei dieser
werden zuerst das Verpackungs- bzw. Transportsicherungsmaterial, wie z. B. die Bandumreifun-
gen, die Folierungen oder auch der Deckrahmen bzw. -platte entfernt und anschlieBend die Behal-
ter von der Palette lagenweise entweder meist abgeschoben oder abgehoben.
Bei einer nach Einweg ausgerichteten Abflllung bedarf es eines permanenten Zustroms an Neube-
haltern. Ist die Abfullung dagegen auf Mehrwegbehalter ausgerichtet, werden Neubehdlter nur be-
darfsmaRig zugefuhrt. Die hinzugefliigten Neubehalter gleichen stets den Bedarf der Anlage oder
die Verluste der beschadigten Mehrwegbehalter aus.

Relevante Begriffsdefinitionen finden Sie im Glossar.

1.1 Anforderungen an einen Neubehalterstapel

Um Neubehalterstapel ohne Komplikationen verarbeiten zu kénnen, muissen bestimmte Anforderun-
gen an einen Behalterstapel erfullt sein. Folglich sind fur eine einwandfreie Verarbeitung die Anforde-
rungen an einen Neubehalterstapel zu beachten. In der nachfolgenden Tabelle sind die wichtigsten
Anforderungen an einem Neubehalterstapel zusammengefasst.
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Allgemeines

Anforderungen an einen Neubehéltersta-
pel und dessen Handling

Begriindung

Siehe hierzu

Lagerung

Neubehalterstapel mussen in trockner
Umgebung und geringer Luftfeuchtigkeit
gelagert werden. Sie durfen nicht im Frei-
en gelagert werden

Kartonzwischenlagen, Stulpdeckel und -b6den erweichen bei
zu hoher Luftfeuchtigkeit und die Behalterboden kénnen
Muldenvertiefungen in die Zwischenlage eindricken, siehe
Definition , Lego Effekt".

4.2 Umgebungsbedin-
gungen bei der Lage-
rung und beim Trans-
port[ 17]

Stapel muss vor Sonneneinstrahlung ge-
schitzt werden

Direkte Sonneneinstrahlung kann die Eigenschaften und das
Aussehen der Behélter negativ verandern.

4.2 Umgebungsbedin-
gungen bei der Lage-
rung und beim Trans-
port [ 17]

Neubehalterstapel durfen nicht in der Na-
he von Abgasen, Chemikalien oder Olen
gelagert werden

Teile des Stapels konnen dadurch Stoffe aufnehmen, die nicht
dem Lebensmittelrecht entsprechen.

4.3 Fachgerechte
Ruckflhrung [ 18]
6 Verpackungsmate-
rialen und Packhilfs-

ckelt werden

mittel [ 25]
Angebrochene Neubehélterstapel, welche |Geschieht dies nicht, kénnen die Behalter verschmutzen. Zu- |6 Verpackungsmate-
wieder eingelagert werden sollen, mis- |dem ist die Stabilitat des Stapels bei gewickelter Folie wieder [rialen und Packhilfs-
sen wieder komplett mit Folie eingewi- hergestellt. mittel [ 25]

Neubehélterstapel

Der Neubehalterstapel sollte zu seiner Pa-
lettenflache nicht tber- oder unterpalet-
tiert sein

Uberpalettierung: Randbehilter kénnen nach Entfolie-
rung sehr leicht herunterfallen.

Unterpalettierung: Heraustretende Zwischenlagen koén-
nen durch Folierung verbogen werden. Die Stapelzentrie-
rung kann nicht an den Stapel heranfahren, weil die Lage
kleiner als das Palettenmal3 ist.

5.2 Unter- und Uber-
palettierung [ 19]

Zwischen realer und theoretischer Stapel-
héhe darf sich kein gréRerer Abstand als
20 mm ergeben

Die reale Lagenaufsummierung (Stapelh6he) muss mit dem
Abschiebeniveau lbereinstimmen.

5.3 Stapelgenauigkeit
[ 20]

Die einzelnen Lagen des Stapels missen
genau senkrecht tbereinander gestapelt
sein

Lagenuberhange wiirden den Stapel destabilisieren.

5.3 Stapelgenauigkeit
[+ 20]

Die Abschieberstapel missen mindestens
sechs Lagen haben.

Bei einem Stapel mit zu wenigen Lagen ist mit einem Leis-
tungsverlust zu rechnen.

6.3 Stulpboden/Stulp-
deckel [ 30]

Paletten

Paletten miissen eben sein. Maximale Ho-
henunterschiede in der Flache miissen in-
nerhalb vorgegebener Parameter sein

Bei gréRBeren Hohenunterschieden kénnen Behalter nicht ein-
wandfrei abgehoben oder abgeschoben werden

5.4 Paletten [ 21]

Paletten dirfen keine erheblichen Be-
schadigungen aufweisen

Maschinell ansonsten nicht verarbeitbar

5.4 Paletten [ 21]

Folien

Auch Reststlcke der Folie missen kom-
plett vom Neubehiélterstapel entfernt
werden, gegebenenfalls eine Paletten-
hubvorrichtung am Entfolierplatz vorse-
hen

Restfolienstlicke an der Palette kdnnen eine lose Bodenlage
falschlicherweise an dem Palettenboden fixieren.
Folienreststiicke konnen Fehlauslésungen der Sensorik verur-
sachen.

6.1 Verpackungsfolien
[ 25]

Zwischen- und Bodenlagen

Der Eckradius der Zwischenlagen soll
dem Radius eines Randbehalters ange-
passt sein

Bei zu groRBen Eckradien der Zwischenlagen neigen die Eck-
und Randbehélter von der Lage herunterzufallen, wenn die
Folierung entfernt wird. Bei zu kleinem Eckradius knickt die
Folierung die Ecke nach unten
-> Eckbehalter fallen herunter

6.2 Zwischenlagen
[+ 26]
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Allgemeines

Anforderungen an einen Neubehéltersta-
pel und dessen Handling

Begriindung

Siehe hierzu

Transport des Neubehélterstapels

Beim Transport des Stapels mittels Flur-
forderfahrzeug, darf der Stapel von der
Anndherung her nicht seitlich vom Stapel-
fahrzeug beriihrt werden

Kollidiert der Stapler beim seitlichen Anfahren mit dem Neu-
behdlterstapel, kdnnen die Randbehalter verformt, zerbro-
chen oder der Stapel aus seinem erlaubten Toleranzbereich
genommen werden.

8 Transport der Neu-
behdlterstapel [ 42]

Moderate Beschleunigung vor allem des
ungesicherten / entfolierten Neubehalter-
stapels

Bei zu schneller Transportbeschleunigung kann sich der Sta-
pel scheren, kriimmen oder schiefstellen.

8 Transport der Neu-
behalterstapel [ 42]

Neigung des Neubehalterstapels vermei-
den

Gefahr des Verschiebens der Lagen zueinander

8 Transport der Neu-
behalterstapel [ 42]

Untypische Behalterformen

Konische AuRenformen von Behalter sind
frihzeitig zu priufen

Konische (oder kegelférmige) Behalter stehen in ihrer AuBen-
flache nicht durchgehend aneinander, sie berthren sich nur
an einem Punkt in bestimmter Héhe. Daher kénnen sie beim
Abschieben in Schieflage geraten. AuRBerdem erwirkt die
punktférmige Belastung einen gréReren Oberflachenabrieb
auf den konischen Behalter. Konische Behélter miissen von
der Krones Konstruktion gepruift werden.

10.3 Flaschen [ 47]

Sonderbehalterformen sind anzufragen

Sonderbehalterformen haben individuelle Formen, diese Be-
halterform muss von der Krones Konstruktion auf Verarbeit-

barkeit Gberprift werden

10.3 Flaschen [ 47]

1.2

Informationsaustausch zu relevanten Themen

In dieser Spezifikation werden die Besonderheiten von Neubehalterstapeln und deren Behaltern be-

schrieben.

In der folgenden Tabelle sind die wichtigsten Besonderheiten aufgelistet, bei denen eine Rucksprache
unserer Kunden mit dem Krones Vertrieb oder der Technik erforderlich ist, um eine reibungslose Auf-

tragsbearbeitung zu ermdéglichen.

halter

tisch umkippen, gegeneinander aufsteigen oder sich verkan-
ten. Bei Abhebegreifer konnen die konischen Behalterhalse
bei unebenen Paletten nicht sicher gegriffen werden

Nr. Kunde - Krones Kommunikation |Begriindung Siehe hierzu:
ist nachhaltig erforderlich,
wenn folgendes Einsatz findet:
1. PET-Neubehalter im Stapel Werden aus Kostengriinden und wegen Ihrer geringen 1 Allgemeines
Standfestigkeit meist direkt vor der Abfullung streckgeblasen |[' 4]
2. Chapatex-Zwischenlage Zweierlei Oberflachen und gréRBeres Gewicht der Zwischen- |Glossar
einlage beeinflussen das Greifwerkzeug
3. Lego [Verzahnungs-] Effekt Bedingungen des Transports, Lagerung und Art der Pack- Glossar
hilfsmittel mussen optimiert werden.
4. Konische AuBenformen von Be- |Konische Behélter kénnen beim Abschieben oder am Ablauf- |1.1 Anforderun-

gen an einen Neu-
behalterstapel

[ 4]

5.4 Paletten

[ 21]

10.3 Flaschen

[ 47]
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Allgemeines

behélter vor einer Auslegung
der Konstruktion physisch be-
reit gestellt werden

ten und Verarbeitbarkeit der Behalter bei der Auslegung der
Maschine besser zu berticksichtigen. Kunde sollte Gberpri-
fen, ob die Zeichungsnennmalie der Behalter mit dem reel-
lem Lagenmal3 Gbereinstimmt.

Nr. Kunde - Krones Kommunikation |Begriindung Siehe hierzu:
ist nachhaltig erforderlich,
wenn folgendes Einsatz findet:

5. Sonderbehélterformen Durch ihre individuelle Form missen diese tiber Zeichnun-  |1.1 Anforderun-

gen oder Handmuster auf Verarbeitbarkeit geprift werden. |gen an einen Neu-
behalterstapel
[ 4
10.3 Flaschen
[ 47]

6. Einsatz eines Abheber Greifer- |Bei Einsatz eines Abheber Greiferkopfes ist das Verhéltnis 2 Unterscheidung
kopfes (Leistengreifer-, zwischen dem Flaschenkdrperdurchmesser und dem Fla- von Abschieber
Schlauchgreifer oder Tulpen-  |schenhalsdurchmesser zwingend von der Konstruktion zu und Abheber
greiferkopf) Uberprufen, damit die Greifeinheiten zwischen den Behalter- |[' 9]

halsen eintauchen kénnen.

7. Methode Ubereinander gesta- |Besser eine Regallésung finden, um Stapel vor Beschadigun- |4.1 Lagerung von

pelter Neubehdlterpaletten gen zu schitzen. Neubehaltersta-
peln [+ 17]

8. Unter- oder Uberpalettierung  |Bei Abweichungen durch Unter- oder Uberpalettierung und |5 Ausgangspalet-

der Lage auf Palette LagengréRBenabweichung der Zwischenlage zur Palette ist die|tierung [ 19]
Krones Technik anzufragen.

9. Neubehalterstapel mit einer Zentriervorrichtung kdnnte gegen Behdlter fahren und Sie  |5.3 Stapelgenau-
umlaufenden x-y-Lagenabwei- |beschadigen. Zudem wiirde der Stapel unstabil stehen igkeit [ 20]
chung von mehr als 25-50mm
Versatz

10. Paletten mit Lagenunebenhei- |Abschieber: Abschiebevorrichtung stoppt bei Kollision mit ei- |5.4 Paletten
ten mit einer Abweichung von |ner unebenen Palette und gibt eine Fehlermeldung. [ 21]

Uber 5mm Abheber: Je nach Greifwerkzeugausfuhrung kann bei koni-
schen Behalterhalsen die tieferliegenden Behalter evtl. nicht
mehr gegriffen werden

11. Elektrostatische Aufladung bei |Die Folien und Behalter konnen sich durch die entstehende |6.1 Verpackungs-
Folien und Behalter Reibung beim Entfoliervorgang elektrostatisch aufladen. folien [ 25]

12. Ruckfiihren von Zwischenlagen |Wenn wieder zu verwendende Zwischenlagen eingesetzt wer-{6.2 Zwischenlagen
an den Neubehalterstapelher- |den, sollen sie vom Nutzenden insoweit vorsortiert werden, |[' 26]
steller dass nur Zwischenlagen in einwandfreien Zustand wiederver-

wendet werden dirfen.

13. Verwendung von Stllpbdden/- |Bei den Abschiebern erhélt die Verarbeitung von Stiilpbéden |6.3 Stiilpboden/
deckel bei Abschieber- oder Ab- |wegen besonderer Lagenzentrierung, Abschiebestation, in- |Stulpdeckel
heberbetrieb tensiver Softwareanpassung und Leistungsminderung kei-  |[* 30]

nen Vorzug, wenn diese jedoch trotzdem verarbeitet werden
sollen, muss Riicksprache tber deutlichen Mehraufwande
mit dem Krones Vertrieb gehalten werden. Die Stiilpdeckel-
verarbeitung ist dagegen gangige Praxis beim Abheber.
Beim Abheber muss Uberprift werden, ob die gewahlte
Stulp-Wandungshdhe fir alle Behalterhéhen verarbeitbar ist

14. Nachfrage nach einem automa- |Destrapper kann zugekauft werden, der das Entfernen der  |6.6 Umreifungs-
tisierter ,Destrapper” Bander Ubernimmt. Hierzu ist aber vorab die Krones Technik |bander [} 35]

wegen des zu ermittelnder Mehraufwands zu befragen.

15. Verwendung von Karton Ein- Es muss Uberpruft werden, ob die Karton Einsteckgefache 7.2 Packbilder mit
steckgefache bei linear aufge- |aus der linear aufgereihten Behalterlage mithilfe eines Greif- |linear aufgereih-
reihten Behaltern werkzeuges herausgehoben werden kdnnen. Die Position ten Behaltern

des Aushebens und der Entsorgung muss geklart werden. [ 41]
16. Wenn maglich, sollen Muster- |Handmuster sind wichtig, um die Toleranzen, Besonderhei- |10.1 Behaltertole-

ranzen [ 46]
10.2 Kippwinkel
von Behaltern

[ 47]
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Allgemeines

Nr. Kunde - Krones Kommunikation |Begriindung Siehe hierzu:
ist nachhaltig erforderlich,
wenn folgendes Einsatz findet:
17. Vollstandige Datenblatter der |Bereitstellung von vollstdndigen Datenblattern bezliglich al- |10 Behalter
Neubehalter und der Lagenbil- |ler Elemente des Neubehalterstapels sind immer nétig. [ 46]
der Um eine Ausarbeitung eines Auftrages zu beschleunigen, wa- |10.4 Getranke-
re es von Vorteil, wenn der Kunde friihzeitig entsprechende |und Konservendo-
Zeichnungen von Lagenpackbilder und den Behaltern bereit- [sen [ 52]
stellt. Im gegebenen Falle bitten wir den Kunden vorab mit
dem Neubehélterstapel-Lieferanten abzuklaren, ob gewisse
Anderungen grundsatzlich noch méglich sind. So bestiinde
die Moglichkeit kritische Neubehalterstapel zu beeinflussen
und somit optimal fiir die Verarbeitung beim Kunden vorzu-
bereiten.
18. Kippwinkel von Behaltern Dieser Effekt des Kippens tritt meist beim Abschieben oder |10.2 Kippwinkel
bei Transport am Flaschentisch auf. Ist dem Kunden bekannt, von Behaltern
dass die Standfestigkeit des Behalters zu gering ist, muss die |[ 47]
Krones Konstruktion informiert werden.
19. Satinierte oder lackierte Behdl- |Bei satinierten oder lackierten Flaschen bedarf es einer be-  |10.3 Flaschen
ter sonderen Sorgfalt, um die zu empfindlichen Oberflachen [ 47]
nicht zu beschadigen.
20. Besonderheiten bei Dosensta- |Zur Berechnung von Lagen- und Stapelgewichten sowie fur |10.4 Getranke-
peln Hebevorrichtungen ist wichtig, dass der Krones Konstruktion |und Konservendo-
entsprechende Datenblatter zur Verfliigung gestellt werden. |sen [ 52]
Boérdelrander von Dosen mussen unterhalb des Dosendurch-
messers bleiben.
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. Unterscheidung von Abschieber und Abheber

2 Unterscheidung von Abschieber und Abheber

2.1 Abschieber

Abschieber sind Maschinen, die Behalter lagenweise von einer Stapelebene einer Palette horizontal ab-
schieben. Sie werden fur das Entpalettieren von Behalterstapeln benutzt. Die Behéalterformationen
werden mittels umlaufenden Abschiebeleisten umringt und am sogenannten Abschiebepunkt einseitig
auf einem niveaugleichen Abreihtisch weitergeschoben. Der Abschiebepunkt (Abschiebeleisten-Berih-
rungspunkt zum Behalter) ist je nach Behalterform variierbar. Bei Standard Glasflaschen liegt dieser
beispielsweise bei mindestens 10 mm uUber dem Behdlterboden. Bei zylindrischen Behalterformen ist
das Abschieben kein Problem, da sich diese Behalter gegenseitig abstutzen kénnen. Bei besonderen
Behalterformen kann es zu Problemen kommen, wenn z.B. keine gegenseitige Abstiitzung zustande
kommen kann bzw. keine zwei vertikalen Berihrungspunkte zum Nachbarbehalter vorhanden sind.

Bei den Abschiebern sind zur Verarbeitung von unterschiedlichen Packschemen meist keine zusatzli-
chen Formatteile erforderlich. Es werden lediglich die in der Lange anpassbaren Formatteile des Ab-
schieberahmens auf die neuen Lagenabmessungen eingestellt, welche die Lage vierseitig umfassen.

i L H
il |
ik it

il

VAN g
Abb. 1: Vollautomatischer Abschieber mit Behaltern in Abb. 2: Vollautomatischer Abschieber wahrend des Ab-
Kugelpack-Formation schiebevorgangs

2.2 Abheber

Als Abheber bezeichnet man Maschinen, die die aktuell obere Lage eines Behalterstapels mit Hilfe ei-
nes Greifwerkzeugs nach oben abheben. Die zwei meist verbreitetsten Greifervarianten sind der
Schlauch- und der Leistengreifer. Bei sehr kleinen Behalterdurchmessern kénnen innerhalb eines vor-
gegebenes GrolRenbereiches auch Werkzeuge mit Greifertulpen vorgesehen werden. Alle Greifwerk-
zeuge greifen ihre Behalter am Behalterhals. Bei einem Abheber befinden sich am Rand des eigentli-
chen Greifwerkzeuges meist nur starr montierte Lagenzentrierungen mit angebrachten Einfuhrschra-
gen zur Erhéhung des Fangbereichs. Anders als beim automatisierten Abschieber kann ein Abheber
entweder in manueller Handsteuerung (Portalabheber) bedient oder automatisiert iber Roboterhand-
ling eingesetzt werden.

Bevor die Behalterreihen von einem Abheber aufgenommen werden kénnen, muss sichergestellt wer-
den, dass sie sich in geraden und parallelen Reihen zueinander im Fangbereich der Aufnahmeleisten
befinden. Damit kénnen mit beispielsweise einem Leisten- oder Schlauchleistengreifer diese Behalter
gut aufgenommen werden. Stehen die Reihen der Behalter nicht parallel in gerader Linie zueinander

TD10027156 DE 00 2.1 Abschieber 9
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. Unterscheidung von Abschieber und Abheber

oder brechen alternierend aus, kénnen die Greiferleisten mit dem Verarbeitungsgut kollidieren, da die
Leisten nicht mehr in den Freiraum zwischen den Halsen der Behalter einfadeln kénnen. Zusatzliche
Vorzentrierungen kénnten hier eine Abhilfe bringen. Dieser Sachverhalt sollte von der Krones Kon-
struktion beurteilt werden.

Um insbesondere die Randbehalter einer Lage zu stabilisieren, sollten bei Einsatz von Abheberfunktio-
nen optimalerweise Stulpbdden als Packhilfsmittel eingesetzt werden. Bei flachen Zwischenlagentra-
gern ohne Abstutzungs- und Eingrenzungseffekt besteht ein entsprechend groRes Risiko, dass bereits
Randbehalter der Packlage fehlen oder bei offenem Stapeltransport noch herausfallen kénnen.

r,

Abb. 3: Halbautomatischer Portalabheber mit manuell Abb. 4: Vollautomatisches Abheben mit Leisten- oder

gesteuertem Leistengreifer Schlauchgreifer
TD10027156 DE 00 2.2 Abheber 10
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. Unterscheidung von Abschieber und Abheber

Senkrechte Ausrichtung der Behalter beim Abheber

Einzelne und ganze Behalterreihen sollten senkrecht stehen, um Pro-
bleme beim Abheben nach oben zu vermeiden. Ist dies nicht der Fall,
kénnen innerhalb des Fangbereichs Probleme auftreten. Bei starkeren
Versetzungen oder Schiefstellungen der Behalterreihen muss die For-
mation der Behalter vom Bediener Giberprift werden. Das Spaltmal
(Freiraum) zwischen den Flaschenkodpfen darf durch die Schiefstellung
nicht zu klein werden, da der Leistengreifer/Schlauchgreifer sonst nicht
mehr zwischen den Flaschenhdlsen hineinfahren kann. Neubehalter-
stapelverpackungen, welche oft mit Halte- und Spannbandern gesi-
chert werden, kénnen das Verrutschen und Kippen von einzelnen Be-
haltern oder ganzen Reihen verhindern. Das Abnehmen der Verpa-
ckung sollte daher optimalerweise immer erst am Entladeplatz vorge-
nommen werden. Insbesondere bei manuellen Portalabhebern sollte

optimalerweise nur lagenweises Abnehmen der Verpackung vorgese-
hen werden.

Abb. 5: Kollision - Die Schief-

stellung einer Flasche verhin-

dert das Einfahren der Zwi-

schenraum-Vorzentrierung

TD10027156 DE 00 2.2 Abheber 11

) KRONES



Qualitatsstufen und Leistungsgrad fur Packhilfsmittel und Neubehalterstapel

3 Qualitatsstufen und Leistungsgrad fur Packhilfsmittel
und Neubehalterstapel

Der Zustand der Packhilfsmittel und Kundenobjekte lasst sich in verschiedene Qualitatsstufen untertei-
len. Die untenstehenden Beispiele sollen die Einteilung der Stufen Q1 bis Q3 verdeutlichen, um Auf-
schluss Uber die Verarbeitbarkeit verschiedener Qualitatsstufen von Neubehdlterstapeln zu erhalten.

Die Einteilung in Qualitatsstufen kénnen auch Entscheidungen unterstitzen, ob Packhilfsmittel wie-
derverwendet oder entsorgt werden sollen.

Neubehalter-Packhilfsmittel

Mdégliche Wiederverwendung nach Verarbeitung von Neubehélterstapeln

Stlilpdeckel und Stulpbéden

Stulpdeckel und Stilpbdden werden nach Auslieferung, Transport und Lagerung meist
verformt, beschadigt oder verschmutzt. Daher wére eine Rickfiihrung zum Zulieferer und
Wiederverwendung (Kontrollaufwand und Hygiene) meist nicht angedacht. Eine Lagerung
ware wegen der stehenden Trayrander sehr platzintensiv. Nach einem Flachumformen
der Stllpzuschnitte ware eine Riickfuhrung Uber ein stoffliches Recyclingsystem ratsam.

Zwischenlagen

Zwischenlagen kénnen wiederverwendet werden, solange der Zustand einwandfrei ist.
Bei funktionaler Inhouse-Weiterverwendung oder Ruckfihrung zum Zulieferer muss ins-
besondere auf die hygienische Wertigkeit besondere Sorgfalt gelegt werden. Ansonsten
ist ein Recycling moglich.

Verpackungsfolien

Verpackungsfolien sind nicht fiir die direkte Wiederverwendung geeignet. Recycling még-
lich, wenn Kunststoffart bekannt.

Deckrahmen

Deckrahmen werden meist mehrfach wiederverwendet, solange der Zustand einwandfrei
ist. Funktionelle Maschinenstérungen kénnen auf defekte Deckrahmen hinweisen. Manu-
elle Zustandsprifungen und Instandsetzungen der Deckrahmen insbesondere nach Auf-
falligkeiten sind anzuraten. Bei Beschadigung die Reparatur einleiten oder der stofflichen
Verwertung zufiihren.

Lastverteilerplatten

Lastverteilerplatten kénnen mehrfach verwendet werden, solange der Zustand einwand-
frei ist.

Umreifungsbander

Umreifungsbander sind nicht fir mehrfachen Gebrauch geeignet. Recycling méglich,
wenn Kunststoffart bekannt.

Paletten

Paletten werden meist mehrfach wiederverwendet, solange der Zustand einwandfrei ist.
Funktionelle Maschinenstérungen kénnen auf defekte Paletten hinweisen. Manuelle Zu-
standsprufungen und Instandsetzungen insbesondere nach Auffélligkeiten sind anzura-
ten. Bei Beschadigung die Reparatur einleiten oder entsorgen.

Tab. 1: Neubehalter-Packhilfsmittel
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. Qualitatsstufen und Leistungsgrad fur Packhilfsmittel und Neubehalterstapel

Qualitatsstufe 1:

Packhilfsmittel und Neubehaltergut aus der ersten Qualitatsstufe kdnnen ohne weitere Probleme ent-
stapelt werden. Sie sind einem annahernd neuwertigen Zustand zuzuordnen. Kennzeichen sind ein ge-
rader Stapel und eine genaue Position der Behalter. Meist bieten Kunststoffzwischenlagen eine stabile
Ebene und sichern die Stapelqualitat.

¥
g
L

Abb. 6: Optimal ausgerichteter Neu-  Abb. 7: Optimal ausgerichteter Neu-  Abb. 8: Optimal ausgerichteter Neu-

behalterstapel mit Kunststoff-Zwi- behalterstapel mit Stilpbdden behalterstapel mit Umreifungsban-
schenlagen dern
TD10027156 DE 00 13

) KRONES




. Qualitatsstufen und Leistungsgrad fur Packhilfsmittel und Neubehalterstapel

Qualitatsstufe 2:

Bei der zweiten Qualitatsstufe konnen die Behalter und die Packhilfsmittel leichte Schaden und Defor-
mationen aufweisen, die aber fir den sicheren Entpalettierprozess noch keine allzu groRen Herausfor-
derungen darstellen sollten. Kleine Abweichungen der Behalterpositionen und der Teilungen sind
maglich. Die eingebrachten Stapel sind innerhalb der Grenzen der Fangbereiche und der Zentriersyste-
me. Mit nur kleinen Stérungen ist zu rechnen. Aufgrund moglicher Schaden weniger Neubehalter kén-
nen in den Verarbeitungen vereinzelte Behalter partielle Stérungen verursachen. Je kleiner und viel-
zahliger die Behalterlagen sind, umso grol3er die entstehenden Stérauswirkungen. Abgehobene oder
abgeschobene, bereits ins System eingeschleuste defekte Behalter mussen mit entsprechendem Auf-
wand aus dem System entfernt werden. Bei dieser Qualitatsstufe muss mit mittlerem Mehraufwand
und leicht schwankenden Leistungseinbul3en gerechnet werden.

Abb. 9: Neubehalterstapel  Abb. 10: Neudosenstapel Abb. 11: Neubehalterstapel Abb. 12: Neubehalterstapel

mit eingedruckten Stilp- mit leicht abgeknickten mit leicht verschobenem mit eingerissener Verpa-
deckel-Ecken Zwischenlagen im Randbe- Stiilpdeckel (manuelle Ab-  ckungsfolie
reich nahme erforderlich) und
abgeknickten Zwischen-
lagen
TD10027156 DE 00 14
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Qualitatsstufen und Leistungsgrad fur Packhilfsmittel und Neubehalterstapel

Qualitatsstufe 3:

Diese Qualitatsstufe weist Packhilfsmittel auf, welche grofl3e Schaden und Deformationen aufweisen.
Hier ist eine durchgehende maschinelle Verarbeitung meist unmdéglich, da die Packhilfsmittel den Neu-
behalterstapel nicht mehr stlitzen oder entstapelbar machen.

Abb. 13: Neubehalterstapel Abb. 14: Beschadigte Do- Abb. 15: Neubehalterstapel Abb. 16: Neubehalterstapel
mit verrutschten Behalter- sen in einem Neudosen- mit stark verrutschten Be- mit heruntergefallener Be-
reihen stapel halterlagen halterreihe in der oberen

Lage

Abb. 17: Neubehalterstapel mit her-  Abb. 18: Neubehalterstapel mit stark Abb. 719: Neubehalterstapel mit stark
ausgefallenen Behaltern nach links verrutschter erster Lage  deformierten Stulpbdden und ver-

rutschten Behaltern
VIR Vi

A

Abb. 20: Deformierter Stulpdeckel Abb. 21: Starke Behalterabdriicke auf der Unterseite der
Zwischenlage, welche das Abschieben erschweren, als
Beispiel fur den "Lego-Effekt"

TD10027156 DE 00 15

) KRONES



. Qualitatsstufen und Leistungsgrad fur Packhilfsmittel und Neubehalterstapel

Einfluss auf den Wirkungsgrad der Maschinen

Der mégliche Einfluss der verschiedenen Qualitatsstufen auf den Wirkungsgrad der Maschinen wird in
folgender Tabelle erldutert. Die Angaben sind Erfahrungswerte von Maschinenbedienern und dem-

nach ohne Gewahr einer absoluten Richtigkeit.

Neubehalter-Stapelqualitat Wirkungsgrad von Entpalettiermaschinen
1: optimal Standardwirkungsgrad z. B. 98,5 %

2: mittel -10% Senkung des Wirkungsgrades

3: mangelhaft -30% bis nicht verarbeitbar

Tab. 2: Neubehalter-Stapelqualitat
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. Stapelanlieferung und -lagerung

s Stapelanlieferung und -lagerung

Die Neubehalterstapel werden meist mit dem LKW zu ihrem Verarbeitungsort angeliefert. Der Anliefer-
zustand beeinflusst in erheblichem MalRe die Glte der weiteren Verarbeitung. Wenn Abweichungen
vom Idealzustand auftreten, kann sich dies auf den Wirkungsgrad und die Funktion der Anlage auswir-
ken. Vor der Zufuhrung an die Entstapelverarbeitung ist der Zustand des Neubehélterstapels nochmals
vom Bediener zu uberprufen.

4.1 Lagerung von Neubehalterstapein

Um den Platz im Lager effektiver zu nutzen, kénnen die Stapel idealerweise in Fachern eines Regal-
lagers in die Hohe gelagert werden. Kritisch ist es, wenn Neubehalterstapel direkt aufeinander ge-
stapelt werden. Die am starksten belasteten Behalter der unteren Lagen missen hierbei dem Ge-
wicht der aufgesetzten dariiberstehenden Behdlterlagen standhalten kénnen.

Eine bessere Verteilung wird erreicht, wenn jeder zu belastende Stapel bei Einlagerung mit einer
hinreichend groRBen Lastverteilerplatte ausgestattet wird und sich dadurch das Gewicht gleichma-
Rig auf die Stapel verteilen kann.

Die Neubehalterstapel sollten senkrecht Gibereinander und gerade zueinander platziert werden.
Bei Lagerung der Neubehalterstapel nebeneinander sollte zwischen den einzelnen Saulen ein ent-
sprechend ausreichender Spaltabstand eingehalten werden, um das Ein- und Auslagern der Stapel
ohne gegenseitige Kollisionen zu gewahrleisten.

Da ubereinander gestapelte Neubehdlterpaletten entsprechende Schaden nach sich ziehen kénnen,
muss diese Lagerhandhabung den Krones Spezialisten mitgeteilt werden, damit entsprechende Mal3-
nahmen ergriffen werden kénnen. Die Verarbeitungsleistung der Maschine kann evtl. durch Schaden,
die aus diesem Lagersystem resultieren, entsprechend sinken.

4.2 Umgebungsbedingungen bei der Lagerung und beim
Transport

ACHTUNG

Keine Feuchtigkeit bei Neubehélterstapeln erlaubt
Werden Neugehalterstapel Feuchtigkeit ausgesetzt, kann dies zu schwerwiegenden
Schaden fuhren.

':ZbF'jjérﬁ?" Es ist dafur zu sorgen, dass die Neubehalterstapel auBerhalb der Verarbeitungs-
keit bei Ne?;- zeiten immer in eine trockene Umgebung mit geringer Luftfeuchtigkeit transpor-

behiltersta- tiert und gelagert werden.
peln erlaubt Unter keinen Umstanden darf ein Neubehalterstapel Feuchtigkeit ausgesetzt wer-
den, insbesondere nicht im Bodenbereich.

Papierfaserartige Zwischenlagen, Stulpdeckel und -béden kénnen entsprechende Feuchtigkeit schnell
aufnehmen und dadurch aufweichen. Feuchtigkeit entsteht auch durch gréRere Temperaturwechsel
durch sich bildende Kondensate (z. B. Wechsel Tag/Nacht). Im ungunstigsten Fall knnen hohlbédige
Behalter (z. B. Sektboden Flaschen) bei aufgeweichten Zwischenlagenbdden besonders stark einsin-
ken, dort starke Unebenheiten erzeugen und eine Schiefstellung des Stapels bewirken (siehe partiellen
Lego [Verzahnungs-] Effekt). Wenn die gemessene Hoéhe eines Stapels nicht mehr mit der rechneri-
schen Hohe Ubereinstimmt (siehe 5.3 Stapelgenauigkeit [ 20]), sind die jeweiligen Kartonzwischen-
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. Stapelanlieferung und -lagerung

lagen bereits ineinander zusammengesackt. Dies wird sich im feuchten Zustand bereits als Festigkeits-
verlust bei der Stapelqualitat auswirken. Nachfolgendes Abtrocknen der Zwischenlagen hinterlassen
eine unumkehrbare erhartete und zerkliftete Oberflaichenunebenheit bei den papierfaserbasierten
Packhilfsmittel, welche nicht mehr riickgangig zu machen sind.

Krones kann bezuglich Feuchtigkeitsschaden an abhangigen Packhilfsmittel, welche in der Verantwor-
tung des Kunden und seines Lieferanten liegen, keine Gewahrleistung fur die einwandfreie Funktion
seiner Maschinen Ubernehmen. Sollten doch einmal zwischenzeitlich feuchte oder abgetrocknete Sta-
pel eingebracht werden, so muss man mit entsprechenden Stérungen und Leistungsverlusten rech-
nen, weil z. B. die Zwischenlagen deshalb nicht abgehoben werden kénnen. Um Stérungen im Vorfeld
gering zu halten, sollten kaputte nicht mehr saugbare Top-Kartonlagen vor Einbringung in die Anlage
zwingend manuell abgenommen werden. Bei gegebener Programmierung einer maschinellen Abnah-
me von Top-Zwischenlagen musste aber zwingend eine neue einwandfreie Zwischenlage auf den be-
treffenden Stapel manuell aufgesetzt werden, anderenfalls meldet der Abschieber eine Stérung.

Neben der Luftfeuchtigkeit, muss auch hinlédnglich auf das richtige Klima am Lagerort der Behaltersta-
pel geachtet werden. Damit sich die AuRenfarben bzw. die (Dosen-) Innenbeschichtungen der Behalter
nicht durch Sonneneinstrahlung verfarben oder I6sen, sollte direktes Sonnenlicht und extreme Delta
Temperaturen am Lagerort der Neubehalterstapel tunlichst vermieden werden. Die Stapel sollen auch
nicht in der Ndhe von unhygienischen Abgasen, Chemikalien oder Olen gelagert werden, da die Zwi-
schenlagen, Folien oder die Behalter diese Stoffe aufnehmen und sich deren Eigenschaften verandern
kénnten. Es sollte zudem regelmaRig Uberpruft werden, ob Tiere oder Insekten den Lagerort befallen.
Schadlingsbefall ist mit allen Mitteln zu vermeiden. Die Verweildauer im Lager sollte ebenso begrenzt
sein, da sich Behalter tber die Zeit in ihren physikalischen Eigenschaften andern kénnen. Hier gilt das
»Firstin - First out” Prinzip.

4.3 Fachgerechte Ruckfihrung

Einige Neubehalterstapel Hersteller verwenden auch Mehrwegverpackungsmaterialen fir die Neube-
héalterstapel, welche zurlickgefuhrt und mehrfach verwendet werden. Zu den Elementen von Mehrweg
Packhilfsmittel kénnen Paletten, Deckrahmen und Zwischenlagen gehéren. Um eine ordnungsgemalR3e
mehrfache Verwendung von Packhilfsmitteln zu gewahrleisten, sollten diese im einwandfreien Zu-
stand sein und im Rucklauf wieder eben und gerade Gbereinandergestapelt werden. Es ist ebenfalls
darauf zu achten, dass die rtickgefliihrten Packhilfsmittel angemessen gelagert werden.

Siehe 4.1 Lagerung von Neubehalterstapeln [ 17]

Packhilfsmittel eines Herstellers sollten nicht mit denen eines anderen vermischt werden, da meist un-
terschiedliche GréRenmale und Toleranzabweichungen zwischen den Herstellern bestehen.

Schlechte Packhilfsmittel sollten frihzeitig aussortiert und entsorgt werden.

Beschadigte, verformte und unhygienische Packhilfsmittel sollten nicht wiederverwendet werden, da
sich dies direkt auf mégliche Leistungseinbul3en auswirken kann.

Beachten Sie folgende Informationen fur die Rickfiihrung, um Stérungen bei der Verarbei-
tung zu vermeiden: 3 Qualitatsstufen und Leistungsgrad fur Packhilfsmittel und Neubehalter-
stapel [ 12]

Der Kunde hat die Mdglichkeit, die bereits eingesetzten Packhilfsmittel entweder wieder an den Her-
steller der Neubehalterstapel zurickzufuhren oder z. B. Zwischenlagen an einem nachgeschalteten Pa-
lettenbelader weiter zu verwenden.

TD10027156 DE 00 4.3 Fachgerechte Ruckfihrung 18

) KRONES



. Ausgangspalettierung

5 Ausgangspalettierung

5.1 Nutzungsgrad einer Behalterlage

Der Nutzungsgrad NG einer Behalterlage wird durch das Verhaltnis der Lagenflache zur Palettenflache
bestimmt. Wenn die beiden Flachen die gleiche Gré3e haben, spricht man vom Nutzungsgrad 100%.
Liegt die Lagenflache unterhalb der Palettenflache spricht man von Unterpalettierung (NG < 100%)
liegt sie dariiber spricht man von Uberpalettierung (NG > 100%). Bei zu starken Abweichungen durch
Unter- und Uberpalettierung ist die Krones Technik speziell anzufragen.

5.2 Unter- und Uberpalettierung

Unterpalettierung

Abb. 23: Leichte Unterpalettierung eines Neuglassta-
pels

Sind die Abmale der Lagen kleiner als die Palette,
spricht man von Unterpalettierung. Bei nicht voll-
ausgefullten Palettierflaichen nimmt zudem die re-
lative Palettenleistung der Maschine ab, weil weni-
ger Behalter pro Abschiebevorgang von der Lage
entnommen werden kénnen. Des Weiteren mus-
sen im Vergleich zu einer optimal vollflachig be-
stickten Palette mehr Palettenwechsel pro Zeit-
einheit an der Maschine getatigt werden. Ist die
Differenz zum normalen Palettenmal3 zu groR3,
kann der Stapel mit zunehmender H6he instabiler
werden als im Vergleich zu einer voll ausgenutzten
Palettierflache. Beim Transport z. B. im Lkw auf
der StraRBe von nicht vollflachig ausgenutzten Pa-
lettenstapeln kénnen sich die Stapel nicht gegen-
seitig bei seitlichen Kraften abstutzen. Die Lagen-
position kann innerhalb der Palettenflache starker
variieren. Durch eine zu grof3zligig eingestellte Pa-
letten-Gelanderfuhrung kann die Lagenposition
weiter aus ihrer Idealstellung ungunstig verscho-
ben werden.
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. Ausgangspalettierung

Uberpalettierung

Abb. 24: Uberpalettierung eines Neuglasstapels

5.3 Stapelgenauigkeit

UAAAARAAAARARARL)
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Abb. 25: Senkrechter Stapel mit hoher Stapelgenauig-
keit

Von Uberpalettierung spricht man, wenn die Lage
groBer als die Palette ist und die am Rand stehen-
den Behalter mit verminderter Standflache tuber
den Palettenrand hinausstehen. Je groRRer die
Uberpalettierung ist, desto héher ist die Gefahr,
dass bei der Verarbeitung einzelne Behalter und
Reihen im Randbereich herunterfallen kénnen. Da
nach der Entfolierung des Neubehalterstapels, der
Stapel eine Wegstrecke ungesichert am Paletten
Transport Uberwinden muss, besteht bei einer
Uberpalettierung eine héhere Gefahr, dass die
Randbehalter durch minimale Erschiutterungen
abstilrzen, beispielsweise durch Beschleunigun-
gen, Bremsungen und beim Paletten Transport
Ubergang zum nichstangetriebenen Segment.
Des Weiteren kdénnen z. B. bei LKW-Transporten
die durch Uberpalettierung zuriickgesetzten Palet-
tenkanten im Bodenbereich keinen Stapelanschlag
aneinander anbieten, wobei nun der Druck uber
die weichen Stapelwandungen weitergegeben
wird. Dadurch kénnen Behalterverschiebungen
und AuBBenbeschadigungen des Stapels auftreten.

Damit beim Aufstapeln der Lagen die groRtmogli-
che Stabilitat erreicht wird, muss vom Stapelher-
steller auf eine prazise Position der Lagen und Be-
halter geachtet werden. Der Stapel muss in der
Senkrechten geradestehen. Werden die Lagen
nicht genau auf die jeweiligen unteren Lagen auf-
gesetzt, sinkt die Stapelgenauigkeit und somit
auch die Stabilitat des Stapels. Im schlimmsten Fall
droht ein zu ungenau aufgesetzter Stapel bei zu-
nehmender H6he immer instabiler zu werden.

Das theoretische Abschiebeniveau muss mit dem
tatsachlichen Héhenniveau der jeweiligen Lage
Ubereinstimmen. Wenn eine ganze Lage oder par-
tielle Teile davon tiefer abgesackt sind, kann be-
halterformabhangig aul3erhalb eines bestimmten
Hoéhenbereichs (Unterstutzung durch 20 mm Uber-
gangsschrage am Flaschentischiibergang) eine Be-
schadigung von Behaltern nicht ausgeschlossen
werden.
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. Ausgangspalettierung

Maximal 50mm umlaufend Ein allzu schrager Stapel oder eine unprazise Sta-
pelung kann einer guten Verarbeitung entgegen-
wirken oder auch zur Nicht-Verarbeitbarkeit fuh-
ren. Deshalb darf die Lagentoleranz einer kontinu-
6% ierlichen Stapelschragstellung nicht mehr als
......:. . ' 50 mm (zum Idealstapel) umlaufend betragen, da
“@, = sonst die Stapelfixierung des Abschiebers beim
Einfahren auf den Stapel mit den Behaltern kolli-
S dieren wurde. Auch die bei Abheber-Verarbeitun-
6. %% gen genutzte ,Selbstfahrende Zentrierung” legt
' . einen in der Hohe mitfahrenden Zentrierrahmen
. . . . 4-seitig an und wirde bei mehr als 50 mm ebenso
.. . gegen die Behaltgr kollldlere?. Bei einer umlaufen-
den Versatzabweichung von tiber 50 mm bis

O=C . ©)
o‘oo DE0E0S o
. \’” . 100 mm ist eine Verarbeitung optimalerweise nur
. . durch zu kldarende Mehraufwande maglich. Ist be-
.

.. //\
. kannt, dass Stapel mit diesen Abweichungen vor-

kommen, muss dies vor Auftragseingang der Kro-
nes Konstruktion mitgeteilt werden. So kann im
Abb. 26: Maximale senkrechte Abweichung eines Vorfeld gepruft werden, welche nétigen Zusatz-
Neubehalterstapels bauteile an der Maschine notwendig waren. Neu-
behalterstapel mit einer Stapelversatz-Toleranz-
Abweichung von tber 100 mm sind nicht verar-
beitbar, zudem wirden sie durch ihre Instabilitat
ausgepackt kaum transportierbar sein.

., )

Maximal 50mm umlaufend

Neubehdlterstapel mit vereinzelt oder in Schicht-
gruppen sprunghaft versetzten Lagen sind
schlechter zu verarbeiten als kontinuierlich ver-
setzte Lagen. Ein Neubehalterstapel mit sprung-
haften Versetzungen kénnte eine maximal mégli-
che Abweichung innerhalb von nur zwei Lagen-
schichten aufweisen. Wegen der Randinstabilitat
der Einzelbehalter ist es kaum mehr méglich, stark
vorgesprungene Lagen mit einer Stapelfixierung
oder einer selbstfahrenden Zentrierung in eine
verarbeitbare Position zu bringen.

Abb. 27: Neubehalterstapel mit sprunghaft versetzter
Lage

54 Paletten

Bei einem Stapel mit bauchiger Tragpalette besteht die Gefahr, dass insbesondere Behalter der oberen
Stapellagen aufgrund von Lagenaufsummierungen verstarkt instabil stehen. Zwei grundsatzlich mégli-
che Arten einer sogenannten ,bauchigen” Palette sind in den folgenden Abbildungen dargestellt. Fur
eine optimale Verarbeitung muss die Oberseite der Palette aber immer plan sein.
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. Ausgangspalettierung

Abb. 28: Bauchige, nach oben gerichtete Palette (Konve-
xe Flache)

5mm|

iy

Abb. 30: Wellige Palettenoberflache

Abb. 29: Bauchige, nach unten abgesenkte Palette (Kon-
kave Flache)

Sind die Paletten gewdlbt, kénnen die Behalter
schlechter von einem Abhebewerkzeug gegriffen
werden. Dies liegt daran, dass sich der Abheber an
der héchststehenden Flasche der jeweiligen Lage
ausrichtet und von dieser eingestellten Héhe aus
die Behalter greift. Je nach Auspragung eines koni-
schen Behalterhalses oder nach Art des Greifwerk-
zeugs sollte eine Lage nicht mehr als 5 mm Héhen-
differenz in seiner Behalterebene haben.

Auch beim Abschieber kénnen Probleme mit einer gewdlbten Palette auftreten, wenn der unterste Ab-
schiebepunkt der Abschiebeeinheit zu nahe am Behalterboden liegt. In diesem Fall kénnte der Ab-
schieber mit einer aufgewdlbten Stelle einer Palette kollidieren und eine Beschadigung verursachen.

Dagegen sind bei Abhebern mit Behaltergreifwerkzeugen im Falle gewdlbter Paletten, entsprechende
seitliche randstlitzende Stilpbéden zu empfehlen. Randbehalter, welche sich nach auRen neigen wol-
len, kénnen damit gerade gehalten werden. Sollte die Lagenunebenheit einer Palette eine Abweichung
von 5 mm Uberschreiten, unabhangig ob es sich um eine Abschieber- oder Abheberfunktion handelt,
muss Rucksprache mit der Konstruktion gehalten werden.

Abb. 31: Halsdurchmesserun-
terschiede nur aufgrund von
Standhdéhenunterschieden der
konischen Bereiche

Bei Abheberverarbeitungen in Verbindung mit konischen Flaschen-
halsen und bauchigen Paletten kann es vorkommen, dass einige Behal-
ter durch die Greifwerkzeuge schlechter aufgenommen werden kén-
nen. Wegen des Hohenunterschieds der Palette und der daraus resul-
tierenden unterschiedlichen Standhéhen der Behalter ergeben sich in-
nerhalb einer gleichen Greiferebene somit verschiedene Durchmesser-
groRRen am Behadlterhals, welche erst ausgeglichen werden mussen.
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. Ausgangspalettierung

Bei dem Zustand fur die Paletten verweisen wir als Beispiel auf die offizielle Internetseite von ,,EPAL -
The pallet system”. Hier wird im Produktdatenblatt beschrieben, welche Abweichungen ihrer Ansicht
nach zulassig sind und bei welchen Beschadigungen die Paletten repariert werden miissen, um die
Tauschfahigkeit wiederherzustellen.

Im Folgenden werden einige Beispiele beschrieben, bei denen Schaden vorliegen, die eine Reparatur
der Paletten erforderlich machen:

Abb. 32: Sobald ein Brett fehlt, sollte dies ersetzt wer- Abb. 33: Wenn mehr als zwei Boden- oder Deckbretter
den so abgesplittert sind, dass mehr als ein Nagelschaft
sichtbar ist

Abb. 34: Sobald ein Boden- oder Deckrandbrett so abge- Abb. 35: Sobald ein Brett quer oder schrag gebrochen
splittert ist, dass mehr als ein Nagel- oder Schrauben- ist
schaft sichtbar ist

Weitere Ausschlussmerkmale fiir eine nicht mehr
gebrauchsfahige Palette:
Die Tragfahigkeit ist nicht mehr gewahrleistet.
Die Ladeguter werden durch Verschmutzung
der Palette verunreinigt.
An mehreren Klétzen sind starke Absplitterun-
gen vorhanden.
Es wurden unzulassige Bauteile fur die Repara-
tur verwendet.

Abb. 36: Sobald ein Klotz fehlt oder so gespalten ist,
dass mehr als ein Nagelschaft sichtbar ist
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5.5 Ablauftische

Der Ablauftisch ist die erste Station nach einem Abschieber oder Abheber. Vom Ablauftisch werden die
Neubehalter fur die Verarbeitung weiter transportiert. Der Tisch fungiert ahnlich wie ein FlieBband.
Der Ablauftisch besteht aus Schanierbandketten, die je nach Behalterart verschiedene Oberflachen be-
sitzen. Bei PET- und Kunststoffbehdltern werden meistens Mattenketten aus Kunststoff verwendet. Bei
Glasbehaltern werden vorwiegend Schanierbandketten aus Metall verwendet. Ausschlaggebend sind
die Stabilitat, Langlebigkeit und auch die erforderliche Reibung, passend zum Behalter.

5.6 Abreihung an Ablauftischen

Abb. 37: Abreichnung mithilfe von Verjiingungen

=

Abb. 38: Reihenweise Abreihung einer Lage mit recht-
eckigen Neuglasflaschen

Unter Abreihung versteht man die Eingliederung
des Behalterstromes in den Behaltertransport.
Runde Behalter werden hier auf dem Ablauftisch
angestaut und anschlie3end mit Hilfe von mehre-
ren Verjungungsstufen seriell separiert. An den
Verjiingungen der Ablauftische werden unter-
schiedliche Geschwindigkeiten gefahren, um die
Behalter nicht zu stark aufzustauen.

Neben dem verjingenden Abreihen gibt es auch
das reihenweise 90°-Abreihen von Neubehalter-
lagen. Diese Art der Abreihung wird beispielsweise
auch bei Rechteckbehalter eingesetzt. Die Behdlter
werden erst reihenweise getrennt und dann zur
weiteren Verarbeitung mittels einer auslaufenden
Behalterbahn weitertransportiert.
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6 Verpackungsmaterialen und Packhilfsmittel

Die meisten Schaden an den Behaltern kénnen
beim unsachgemaBen Transport der Neubehalter-
stapel auftreten. Beim Transport kann es durch
Beschleunigungskrafte vorkommen, dass kom-
plette Lagen verschoben oder schief verformt wer-
den. Des Weiteren kénnen auch Behalter aus den
# gegliederten Lagen herausfallen. Auch beim Auf-
= tirmen mehrerer Stapel kdnnen Probleme entste-
Abb. 39: Wieder verpackter Neubehalterstapel hen, wenn z .B. der untere Stapel dem Gewicht des
oberen nicht standhalten kann.

Das richtige Verpacken eines Neubehalterstapels spielt auch bei einem angefangenen Stapel eine
grofRe Rolle. Jeder angefangene Neubehalterstapel muss nach Teilgebrauch wieder neu verpackt und
erneut eingelagert werden, sofern er nicht kurz darauf wieder weiterverarbeitet wird. Geschieht dies
nicht, kdnnen die Zwischenlagen evtl. Feuchtigkeit aufnehmen und sich aufwellen. Des Weiteren ware
bei fehlender Verpackung der Stapel nicht mehr gegen Staub und Schmutz geschutzt.

Es wird empfohlen, gas- und elektrobetriebene Gabelstapler fur Abfullbetriebe zu verwenden, da diese
im Vergleich zu dieselbetriebenen Staplern kaum Verunreinigungen an ihre Umwelt abgeben.

6.1 Verpackungsfolien

Um die Neubehalter fur den Transport vom Stapelhersteller zum Be-
stimmungsort vor Schaden oder Schmutz zu schiitzen, muss der Stapel
auBerlich verpackt werden. Meistens werden hierfur Stretchfolien ver-
wendet, welche um den Stapel gewickelt werden, um ihn zu stabilisie-
ren und vor Fremdkdrpern zu schitzen. Neben den Stretchfolien gibt
es unter anderem auch warmeaktive Schrumpfhauben, welche tber
den Stapel gestllpt werden und sich bei Warmeaufnahme reduzieren,
um sich an den Neubehalterstapel anzuschmiegen. Bei grol3en Tempe-
raturunterschieden zwischen Herstell- und Zielort wird empfohlen, die
Verpackungsfolie erst nach einer Anpassungszeit (Temperatur- und
Luftfeuchtigkeitsanpassung fur Karton) an das Klima des Verarbei-

i tungsortes zu entfernen.

Abb. 40: In Stretchfolie ver-
packter Neuglasstapel

Entfolieren

Um die Neubehalter entstapeln zu kdnnen, kdnnen diese partiell oder im Ganzen entfoliert werden.
Der nun entsicherte und entfolierte Neubehalterstapel soll mit geminderter Geschwindigkeit zum Ent-
stapelungsplatz gefahren werden, da ansonsten die Gefahr von herunterfallenden Randbehaltern be-
steht bzw. instabile Stapel zusammenbrechen kdnnen. Insbesondere bei ruckartigen Bewegungen,
Bremsen und Beschleunigen oder bei einem NOT-HALT sind die ungebundenen Stapel starken Belas-
tungen ausgesetzt. Bei Abschieberbetrieb sollte die Stapelfolie immer komplett entfernt werden, da ei-
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ne dreiseitige Stapelfixierung am Abschieber den Stapel umseitig vertikal fixiert. Die seitlichen Flachen
halten die Lage in der momentanen Stellung und verhindern gleichzeitig ein Kippen des entfolierten
Stapels.

Eine Besonderheit stellt das partielle lagenweise Entfolieren dar. Bei den halbautomatischen Abheber-
Portalverarbeitungen sollte die Folie nur lagenweise manuell entfoliert werden, wenn es sich bei den
Zwischenschichten um flache Zwischenlagen handelt. Damit bleibt die Stabilitat des restlichen Stapels
nach unten hin weiterhin erhalten. Wenn hingegen Stulpbdden/-deckel verwendet werden, die als seit-
liche Zentrierwandung dienen, kann die Folie immer komplett vom Neubehalterstapel entfernt wer-
den, weil die Stilpwandung dem Stapel eine starkere Stabilitat verleiht. Das Entfolieren sollte aber im-
mer vorzugsweise direkt am Entladeplatz geschehen, um die Qualitat des Stapels beizubehalten.

Man beachte, dass alle Reststuicke einer Stretchfolie beim Entfolieren vom Bediener komplett entfernt
werden muissen. Méglicherweise kénnen zuriickbleibende Reststuicke der Folie an der Palette die un-
terste Bodenzwischenlage zuriickhalten, was eine Stérung beim Zwischenlagenausheben auslést oder
es konnen ungewollt Lichtschrankensignale beeintrachtigt bzw. ausgelést werden.

Die Verwendung von Kunststoff-Neubehalter in Verbindung mit Verpackungsfolien kénnen beim Ent-
folieren des Stapels zu einer deutlichen Gefahr fiihren. Die Folien und Behalter kénnen sich durch die
entstehende Reibung beim Entfoliervorgang elektrostatisch aufladen. Anders als bei Glasflaschen be-
gunstigen die leeren Kunststoffbehalter diesen Effekt noch. Hier kdnnen durch ungunstige Gegeben-
heiten moégliche Elektrostréome entstehen. In diesem Falle kénnen Entionisierungsgerate und eine Er-
dung eine magliche Abhilfe bringen. Kunststoff Reibungsstellen sollten daher vermieden werden. Eine
deutliche Minderung stellt sich bei leitender Folienbeschichtung oder bei Einsatz von metallischen Ab-
leitungsbursten ein. Wenn dem Kunden bereits negative Erfahrungen mit elektrostatischer Aufladung
bei seiner Neubehalterstapelverarbeitungen bekannt sind, sollte er sich mit der Krones Technik aus-
tauschen.

6.2 Zwischenlagen

Zwischenlagen bestehen aus den verschiedensten Materialien wie z. B. Kunststoffen, Wellpappe oder
Kartonagen. Die Zwischenlagen werden beim Stapeln z. B. einer Neuglaspalette zwischen den einzel-
nen Lagen platziert, um so den Stapel zu stabilisieren. Somit wird eine stabile ebene Flache fir die
nachste Lage ermdglicht. Zudem erleichtern die Zwischenlagen das Abschieben der Lagen von dem Pa-
lettenstapel, da diese als Gleitflachen beim Abschieben dienen. Somit kénnen die abgeschobenen Be-
halter auch nicht mehr mit der unteren Lage in Kontakt kommen.

Kunststoffzwischenlagen zeigen in der Stapelverarbeitung gute Eigenschaften. Sie kdnnen idealerwei-
se auch in tropischen Gebieten eingesetzt werden, in denen eine zu hohe Luftfeuchtigkeit besteht. Kar-
tonzwischenlagen dagegen wirden die hohe Luftfeuchtigkeit aufnehmen und entsprechend aufwei-
chen. Kunststoffzwischenlagen sind teurer, aber dafiir meist dauerhaft wieder verwendbar.

Da die Zwischenlagen meistens mit einem unterdruckbasierten Sauggreifer abgehoben werden, sind
folgende Auspragungen zu beachten:
Das Material der Zwischenlagen darf nicht durchsaugend sein.
Die Flache sollte durchgangig, beidseitig glatt, nicht oberflachenstrukturiert oder uneben sein.
Es darf kein feuchtes, nasses- oder zerrissenes Material verwendet werden.

Siehe hierzu auch die Krones Zwischenlagenspezifikation.
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Empfehlungen:

Wenn z. B. der Transport eines Stapels in ein anderes Klimagebiet (Temperatur- und Luftfeuchtigkeits-
anderung fur den Zwischenlagenkarton) erfolgen sollte, dann wird empfohlen die Verpackungsfolie
erst nach einer zeitlichen Klimaanpassung zu entfernen. Das optimale Klima fur Karton Einlegemate-
rialien betragt je nach Verarbeitungsanforderung in der Regel zwischen ca. 15-20°C und einer ange-
passten mittleren Luftfeuchtigkeit.

Wenn z. B. beim maschinellen Abheben der Zwischenlage die Sauger des Greifers oberflachenbedingt
wegen Unebenheit nicht dicht anliegen kénnen oder durch das Kartonmaterial hindurchsaugen, kann
kein Unterdruck entstehen und die Zwischenlage kann nicht abgehoben werden. Eine Betrachtung fur
verbesserte Transport- und Lagerbedingungen ware hier notwendig.

Wenn z. B. bei der Herstellung des Stapels die
Ecken der Zwischenlagen beim Einfolieren zu weit
herausragen, kénnen sich die Ecken der Zwischen-
lagen durch die hohe Zugkraft der Folie verbiegen
oder abknicken (siehe Abbildung). Sobald die Foli-
enverpackung geéffnet wird, neigen die Eck- und
Randbehalter dazu, von der Lage herunterzufal-
len. Dies kann einen sogenannten ,,Domino-Effekt"
hervorrufen, so dass der ganze Stapel instabil
wird. Eine optimale Anpassung der Zwischenlagen-
Eckradien an die verwendeten Behdalterdurchmes-
ser und Packbilder ware eine sinnvolle MaRRnah-
me, um allzu starke Abknickungen der Zwischen-
lagenecken zu verhindern. Der Zielkonflikt bei der
Auslegung von kleineren oder gréReren Zwischen-
lagen-Eckradien besteht darin, dass einerseits
moglichst viele Behalter stabil stehend auf die Zwi-
schenlagen passen sollen und andererseits beim
Folieren die evtl. Gberstehenden Zwischenlagene-
cken nicht abknicken sollen. Denn falls abgeknick-
Abb. 41: Nach unten geneigte Zwischenlage te Eckbereiche entstehen, wiirden die dort stehen-
den Eckflaschen nach dem Entfolieren sofort her-
unterfallen. Andererseits kdnnen Zwischenlagen
mit geringen Eckradien bis hin zu scharfen Ecken
bei einer straffen Folierung die Folie auch auf-
schneiden.

Um eine Behalterlage gut auszunutzen, sollte der Eckradius der Zwischenlagen optimal an die Behalter
angepasst sein. Hierbei sollte ein Kompromiss zwischen einer optimal ausgenutzten Behalterlage und
maoglichst kurz herausragenden Ecklaschen der Zwischenlage gewahlt werden.

Es hat sich gezeigt, dass geeignete Zwischenlagen-Eckrundungen meist im indirekten Zusammenhang
mit dem Behalterdurchmesser stehen. Dabei kann der Rundungsradius einer Zwischenlagenecke evtl.
zwischen dem einfachen Behalterradius und dem doppelten Wert variieren.

Aus diesem Zusammenhang lassen sich einfache Erkenntnisse fur die Eckradien von versetzt gepack-
ten (in Kugelpack formierten) Rund-Behalterlagen aufstellen, die ohne Gewahr nur als eine Empfeh-
lung fur die Eckrundungsauspragungen von Zwischenlagen gesehen werden sollen.
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Abb. 42: Draufsicht auf eine
Behalterlage mit gerader Be-
halterreihenanzahl und unter-
schiedlicher Eckbehalteran-
ordnung

Abb. 43: Draufsicht auf eine
Behalterlage mit ungerader
Behalterreihenanzahl und
gleicher Eckbehalteranord-
nung

Behalter sollten aus Stabilitdtsgrunden nicht auRerhalb des Randes
der Zwischenlage stehen. Sie sollten auch nicht tber den Rundun-
gen im Eckbereich der Zwischenlage herausstehen. Die Zwischen-
lage und ihre 4 Eckradien sollte mindestens immer so grof3 sein,
dass die Behalterlage komplett vollflachig auf ihr stehen kann.

Bei einer geraden Behdlterreihenanzahl auf der Zwischenlage erge-
ben sich immer zwei unterschiedliche zueinanderstehende Eck-for-
mationen der Behalter. Doch sollten die Eckradien der Zwischen-
lagen nicht unterschiedlich gewahlt werden. Das Handling solcher
unsymmetrischen Zwischenlagen bedarf einer aufwendigen Lo-
gistik, da man sie immer seitenrichtig platzieren muss. Da dies
einen entsprechenden Mehraufwand benétigt, wird es aus diesem
Grund meistens vermieden.

Wenn man in zwei der Ecken eine Eckflasche zulasst, dann kann
man als RadiusgroRRe den Behalterradius fur alle 4 Rundungen wah-
len. Wenn man mindestens zwei Flaschen in der Eckformation ste-
hen hat, dann kann man probieren zweimal den Behalterradius zu
wahlen.

Bei einer ungeraden Behélterreihenanzahl auf der Zwischenlage er-
geben sich bedingt durch eine gleiche Behalteranzahl der ersten
beiden Randreihen immer zwei unterschiedliche zueinanderstehen-
de Eckformationen der Behalter. Wenn man mindestens zwei Fla-
schen in der Eckformation stehen hat, kann man versuchen, als Ra-
diusgroRe zweimal den Behalterradius zu wahlen.

In dem Falle, dass sich in der zweiten Randreihe eine Flasche weni-
ger befindet, erhalt man in jeder Ecke aber eine gleiche Anordnung
einer einzigen Eckflasche. In diesem Fall kann man versuchen, als
RadiusgréRe einmal den Behalterradius fur die Eckenrundung zu
wahlen.

Sind mehrere BehaltergroRRen fur eine ZwischenlagengréfRe vorge-
sehen, so richtet sich der Eckradius meist nach dem kleinsten Radi-
us der Behalter.
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Wenn z. B. die Eckradien der Zwischenlagen sehr
klein gewahlt werden, fallen infolgedessen die
Rundungs- bzw. Eckzungen meistens entspre-
chend lang aus. Eine kleinere Rundung wirkt
scharfkantiger und die auskragenden Eckzungen
kénnen nicht so gut durch die Behalter abgestutzt
werden, somit neigen beim Folieren lange Eckzun-
gen leichter abzuknicken. Andererseits neigen die
Eckbehalter bei einem zu gro3en Eckradius schnel-
ler von der Lage zu fallen, da diese Ecke hier weni-
ger Standflache fur die Eckbehalter bietet.

N “».\\\\ N & ~
Abb. 44: Nach dem Entfolieren heruntergefallene Eck-
behalter

Wenn z. B. trotz geeigneter Eckradien die Eckzungen der Zwischenlagen durch die Folierung nach un-
ten gedruckt werden, kann das bedeuten, dass entweder der Folien Schrumpfprozess oder die Anzugs-
kraft der Folienbindung zu stark eingestellt wurde. Grundsatzlich kénnte als Abhilfe die Steifigkeit der
Zwischenlage erhoht werden, um das Problem zu I6sen. Anstatt die Dicke oder die Steifigkeit der Zwi-
schenlage zu erhdhen, sollte man als erste MaBnahme den vielleicht zu stark eingestellte Folierungs-
prozess anpassen. Eine weitere MalBhahme gegen eine abgeknickte Ecke ware auch die Verwendung
von elastischeren, diinneren Folien oder weniger Folienspannung durch den Palettenwickler.

Wenn z. B. unterschiedliche Packbilder mit gleichgroBen Zwischenlagen verwendet werden sollen, so
muss darauf geachtet werden, dass hier fur die verschiedenen BehaltergréRen und unterschiedlichen
Packbilder ein guter Kompromiss bei der Festlegung eines gleichbleibenden Eckradius gewahlt wird.
Gegebenenfalls kdnnen die Packbilder bei der Planung mittels CAD Ubereinandergelegt werden, um so
iterativ den passenden Eckradius fir alle Packbilder zu bestimmen.

Desweiteren ware es wichtig, dass die Zwischenlage in ihrer Fldche Gber eine konstante Starke verflgt,
damit in der Aufsummierung keine schragen Stapel entstehen kénnen. Typische Zwischenlagen-Di-
cken liegen im Bereich von 2 bis 5 mm. Bei Neudosenstapel betragt die typische Zwischenlagendicke
laut Angabe eines Neu-Dosenherstellers 0,6 bis 1 mm.

Siehe Krones Zwischenlagenspezifikation

TD10027156 DE 00 6.2 Zwischenlagen 29

) KRONES



. Verpackungsmaterialen und Packhilfsmittel

Zwischenlagen sollen mindestens gleichgrol3 sein, wie die jeweilige Packbildgré3e, wenn es eine Un-
terschreitung des Packbildes gibt, muss dies der Krones Konstruktion mitgeteilt werden. Grél3ere
Rundbehalter lassen hier noch Toleranzen zu, kleinere Rundbehalter haben wegen ihrer kleineren Tei-
lung weniger Spielraum.

Wenn Zwischenlagen von mehreren Lieferanten bezogen werden, dann sollten diese auch in Ihren Ver-
arbeitungseigenschaften identisch sein, so dass maschinentechnisch nicht unterschieden werden
muss. Zwischenlagen mussen saugend dicht, 90°-winkelig rechteckig oder quadratisch, flachig durch-
gangig eben sein und durfen keine Locher oder sonstige Aussparungen haben, wenn nicht anderweiti-
ges vereinbart wurde.

Einige Kunden magazinieren ihre entstapelten Zwischen- und Bodenlagen, um sie dem Neubehalter-
hersteller fir die Wiederverwendung ruckzufiihren (Siehe 4.3 Fachgerechte Ruckfihrung [ 18]). Hier-
bei muss jedoch beachtet werden, dass je nach Art der Anwendung eine Wiederverwendung von Zwi-
schenlagen der Konstruktion und dem Vertrieb mitgeteilt werden muss. Der Zustand der wiederver-
wendeten Zwischenlagen muss einwandfrei in Bezug auf Trockenheit, Sauberkeit und Unversehrtheit
sein (Neuwertigkeit).

Laut Krones Zwischenlagenspezifikation durfen Zwischenlagen die zulassige MaRtoleranz von + 0,25 %
bezogen auf das NennmalR ihrer Ldngen- und Breitenabmessungen nicht unter- bzw. Uberschreiten.
Als Voraussetzung dafur ist aber immer die Forderung fur eine vollstandige Auflageflache fur die Be-
halterlage. Bei der Starke sind Abweichungen von bis zu + 5 % zulassig.

6.3 Stilpboden/Stilpdeckel

Fur die Neubehalter-Verarbeitungen bieten Stulpboden bzw. Stulpdeckel aus Karton den Vorteil eines
dauerhaften qualitativen Positionserhalts der Packlagen, insofern diese fur die beinhalteten Lagengré-
Ren richtig bemessen wurden. Im Hinblick auf Abschieber- oder Abheberbetrieb gibt es aber unter-
schiedliche Bewertungen fur diese Packhilfsmittel. Fur Abheberfunktionalitaten bieten die genauen
Positionierungen der Behalterreihen einen grof3en Vorteil durch exaktes Aufnehmen der Behalter mit
einem geeigneten Greifwerkzeug. Bei den Abschieberfunktionen dagegen sind Stiilpboden bzw. -de-
ckel-Verarbeitungen mit héheren Aufwendungen verbunden. Daher werden bei Einsatz von Abschie-
bern meist flache Zwischenlagensysteme fir die Verarbeitung bevorzugt eingesetzt. Jedoch sind Stilp-
deckel-Systeme auch hier noch hinreichend verarbeitbar und Stiilpbodensysteme mit bedeutend héhe-
rem Aufwand.

Abb. 45: Stulpdeckel Abb. 46: Stulpboden
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Stulpboéden bzw. -deckel kénnen dhnlich wie die flachen Zwischenlagen zwischen jeder Lage platziert
werden, um die Stabilitat des Stapels zu gewahrleisten. Sie werden bevorzugt bei Behaltern mit gerin-
gem Eigengewicht, geringer Standflache, bei konischen/balligen, bei besonders hochwertigen oder
sehr hohen Behéltern mit niedrigem Kippwinkel, sowie bei Formbehaltern verwendet. Die Besonder-
heiten gegentiber Zwischenlagen sind die vier nach unten oder oben stehenden Seitenwandungen,
welche die Lage umlaufend eingrenzen.

Stiilpdeckel werden mit der Offnung nach unten auf die Behilterlage gelegt, um die Behélter gut vor
Schmutz zu schutzen. Die Wande der Stulpdeckel mussen in jeder Lagenschicht mindestens so weit
hinab bis zum Grundkdrper oder zylindrischen Hauptteil der Behalter reichen, um sie abzustitzen.
Wenn lagengrof3e Stulpdeckel in der Vertikalen zu kurze Laschen haben und dadurch nicht Giber den
Halsbereich eines Behalters hinaus nach unten reichen, bekommen die Wandungen der Stulpdeckel
keinen abschlieRenden Kontakt mit den Aul3enbereichen der Behdalter und kénnen diese Lage nicht
umlaufend seitlich stitzen (siehe Abbildungen).

‘ R o ]
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Abb. 47: Zu kurze Stulpdeckeltiefe, die Stulpwandungen Abb. 48: Optimale Stulpdeckeltiefe, die Stulpwandungen
berlUhren/stutzen seitlich keine Behalter liegen an den AuBenwandungen der Neubehdlter an
und stitzen sie gegen seitliches Verschieben

Wenn der Stilpdeckel nicht bis zur Schulter der Flasche herabreicht, hat er nur eine reine Zwischen-
lagenfunktion. Bei Erschiitterungen kann sich die Behalterlage verschieben, reicht dagegen die Lasche
mindestens bis zur Flaschenschulter ist die Lage gegen Verrutschen besser gesichert.

Die folgenden Darstellungen zeigen die verschiedenen méglichen Varianten im Einsatz von Stulpbdden
und Stulpdeckeln bei Neubehalterstapeln.
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Abb. 49: System Stulp- Abb. 50: System Stllpde- Abb. 51: System Stilpde- Abb. 52: System Zwischen-

boden mit einem Stulpde-  ckel mit flacher Boden- ckel mit einem Stulpboden lagen mit keinem oder nur

ckel als Toplage; Funktio-  lage; Funktional gut fur als Bodenlage; Funktional einem Stllpdeckel als Top-

nal gut fir Abheber Abschieber gut fur Abheber lage; Funktional gut fur
Abschieber

Die Abschieberstapel sollen mindestens sechs Lagen haben.
Bei einem Stapel mit zu wenigen Lagen ist mit einem Leistungsverlust zu rechnen.

Bei Stulpbdden und -deckeln muss darauf geachtet werden, dass die in-
nenliegenden Flachen nicht zu groR oder zu klein in Bezug auf das Be-
halterpackschema ausgelegt werden. Sind die Stulpkartonagen zu grof3
ausgelegt, wird der Effekt der Stabilisierung nicht erfillt und die Behal-
terformationen kénnen innerhalb der Lage verrutschen. Dies kann
massive Probleme flir eine Abheberfunktion verursachen, da die Behal-
ter nicht mehr maR3gerecht aufgereiht sind und so nicht garantiert wer-
den kann, ob der vorgegebene Abstand zwischen den Behaltern zum
Abheben vorhanden ist. In der Abbildung wird ein Stapel mit zu grof3en
Stulpdeckeln gezeigt. Dort haben sich die Behalter leider schon be-
wegt. Eine Verarbeitung mit einem Abheber wird somit erschwert. Wer-
den andererseits die Stulpbdden oder -deckel zu knapp ausgelegt,

kann das Abheben der Stulpkartonagen oder der Behélter gestort wer-

Abb. 53: Neuglasstapel mit zu

groRem Stilpdeckel und ver- . . S,
rutschten Flaschen den, wenn z. B. abzuhebende Stulpdeckel die unterhalb befindlichen

Randflaschen oder aufgenommene Flaschen den darunter befindlichen
Stulpboden mitziehen wollen.

Zudem kann ein beim Hersteller zu klein gewahlter Stulpdeckel beim Folienschrumpfen der Palette ei-
ne ungunstige Verformung der Behalterlagen bewirken (Schragstellung der Behéalter und Herauskip-
pen am Behalterboden).

Beim Abheben mit Greifwerkzeug ist der Einsatz von Stulpbdden meist sinnvoller, da er die Behalter-
lagen mit seinen Wandungen zusatzlich stiitzt. Der Stulpboden kann so einfach wie eine Zwischenlage
entfernt werden und erfordert somit in der Verarbeitung einer Abheberfunktion keinen wesentlichen
Mehraufwand.

Anders verhalt es sich bei den Abschiebern, dort sind Stilpbéden mit Zusatzaufwand zu verarbeiten.
Dies liegt daran, dass u.a. hierfiir eine Ecken-Offnungs-Vorrichtung (mit Keilen oder Schneiden) nétig
ist, um die Ecken fur das Abschieben der Lage zu 6ffnen und vorzubereiten. Nach dem Abschieben

kann der gedffnete Stulpboden abgehoben und beispielsweise auf eine Rutsche abgeworfen werden.
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Wenn bei den Stulpbéden notwendigerweise die Ecken ge6ffnet worden sind, kénnen sie zwar platz-
sparender gelagert, aber nur mehr recycelt werden. Neben der stofflichen Entsorgung ist auch eine
Ruckfiihrung von einwandfreien Stilpdeckel/-béden zum Hersteller der Neubehalterstapel denkbar.
Da jedoch beim Ruckfuhren einwandfreier Stilpkartonagen ein héherer Platzbedarf als bei flachen
Zwischenlagen besteht, wird eine Ruckfuhrung seltener durchgefihrt.

Durch ihre mit der Offnung nach unten liegenden Position kénnen die Stiilpdeckel leicht nach oben
ausgehoben werden. Dies gilt sowohl beim Abheber als auch fur die Abschieberfunktion. Im Bedarfs-
fall kénnen beim Abschieber die Stiilpdeckel auch mit abgeschoben werden, miissen dann aber an-
schlieRend am Ablauftisch von der Lage entfernt werden. Bei der Entsorgung von ganzen Stulpdeckeln
kénnen diese falls gewtinscht, bei Vollautomation mit einer Zusatzfunktion um 180° gewendet werden
(Wandung nach oben), um sie anschliel3end z. B. mit einer Keilriemenbahn abtransportieren zu kén-
nen. Dies erfordert jedoch einen zusatzlichen Sonderaufwand, da hierflir extra eine Wendevorrichtung
vorgesehen werden muss. Aufgrund eines knappen Platzbedarfs und Mehrkostenaufwands werden
Stulpdeckel bei Abschiebern meist vermieden.

Je nach Art der Stllpkartonagen kann fur eine platzsparende, flache Magazinierung auch ein spezielles
Magazin mit Abflachvorrichtung als Sonderfunktion in der Technik nachgefragt werden.

Im Abschiebebetrieb kénnen Stulpbodenwandungen in der Lagenzentrierung alternativ auch mit me-
chanischer Keilwirkung aufgetrennt werden. Dies funktioniert aber nur, solange die angebrachten
Transportumreifungsbander die Karton-Stilpwandungen zuvor nicht zu stark verformt haben. Beim
Auftrennen von stark verformten Kartonwandungsecken kdénnten sich in unglinstiger Weise evtl.
grofRe Zugspannungen ergeben, welche entsprechende Falten in die Kartonabschiebeflache ziehen
und somit uneben machen. Je héher die Kartonwandung und je fester das Umreifungsband gespannt
wurde, desto haufiger tritt dieser genannte Unebenheitseffekt auf.

Die Wande bei Stulpbéden sollten im dul3ersten Falle nicht héher als die Schulterhéhe der Behdlter
sein. Die Ecklaschenverbindungen der Stiilpbéden sollten wegen méglicher Offnungsvorrichtungen
nicht geklammert, sondern sollten geklebt sein. Optimal ware eine Perforierung an den Ecken des
Stulpbodens, um diesen an den vorgesehenen Stellen einfacher aufzureiRen. Zusammenfassend wird
bei den Abschiebern die Verarbeitung von Stiilpbéden abgeraten, wenn diese jedoch trotzdem verar-
beitet werden sollen, muss Rucksprache Uber die Mehraufwande mit der Krones Konstruktion gehal-
ten werden.
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6.4 Deckrahmen

Abb. 54: Deckrahmen aus Holz

Deckrahmen kdnnen aus Kunststoff, Holzbrettern,
flachen oder L-formigen Metallwinkeln bestehen.
Sie werden bei der Herstellung eines Stapels als
letzte Schicht eines Neubehalterstapels on-top
aufgelegt. Mit der Ausnahme des L-profiligen
Deckrahmens (Innenmal3 meist groRRer als AuRen-
mal} der Verarbeitungspalette) haben sie die glei-
chen AulRenmal3e wie die zugehérige Palette, auf
der der Neubehalter Stapel steht. Der Deckrah-
men dient dabei als oberer Kantenschutz des Sta-
pels und schutzt ihn vor dem Einschneiden der
Spanngurte, die zum Stabilisieren des Stapels die-
nen. Insbesondere der oben etwas nach aulBenste-
hende L-formige Deckrahmen eignet sich in Kom-
bination mit aufgesetzten Kl6tzen an den unteren
Laufbrettern der Palette flir eine gegenseitige
formschlissige Abstlitzung beim LKW-Transport
und bietet somit optimale Stabilitat und Abstand-
wahrung der Stapel wahrend des Transports.

Bei Deckrahmen sind Stapelfahigkeit, Material, Gewicht, Brettbreite, Querschnitt, und Oberflache ent-
scheidend fur die weitere Verarbeitung. Deshalb sind die zuldssigen Abweichungen der Deckrahmen
fur eine optimale Verarbeitung einzuhalten (siehe 6.7 Zulassige Abweichungen der Verpackungsmate-
rialien [ 36]). Deckrahmen werden Ublicherweise zum Stapelhersteller riickgefuhrt und wiederver-
wendet. Sie werden deshalb auf einen separaten Ablageplatz schonend abgelegt, ggf. kdnnen diese
auch gemischt zusammen mit der Leerpalette abgelegt werden. L-férmige Metallwinkelrahmen wer-
den nach dem kompletten Abstapelungsvorgang ublicherweise direkt wieder auf die zugehérige Leer-
palette abgelegt, dies erfordert eine zusatzliche Nachzentrierung der Leerpalette im Schacht.

6.5 Lastverteilungsplatten

Abb. 55: Neubehalterstapel mit Lastverteilungsplatte

Lastverteilungsplatten sind notwendig, wenn Neu-
behalterstapel Ubereinandergestapelt werden sol-
len. Damit das Gewicht des oberen Stapels auf den
unteren gleichmaRiger verteilt wird, werden die
Lastverteilerplatten zwischen die Stapel gelegt.
Lastverteilungsplatten kénnen manchmal so grof3
sein, wie die Grundflachen von zwei Paletten ne-
beneinander. Damit kann bei héheren Stapeln zu-
satzliche Stabilitat bewirkt werden. Auch werden
Lastverteilungsplatten mit einfacher Palettengré-
Be eingesetzt, um sie bei Einzelstapeln zu verwen-
den, bei denen es keine oder zu schwache Deck-
rahmen gibt.

Siehe dazu 4.1 Lagerung von Neubehalterstapeln [ 17].
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6.6 Umreifungsbander

Um den Stapel beim Transport zu sichern, werden
Umreifungsbander benutzt. Diese werden meist
paarweise um 90° vertikal versetzt iber den kom-
pletten Stapel gespannt, um die Lagen vor dem
Verrutschen zu sichern. In besonderen Fallen (bei
drucksteifen Behaltern) kénnen Umreifungsban-
der jedoch auch einmal horizontal Uber eine der
oberen Lagen gespannt worden sein, um den Sta-
pel zusatzlich zu stabilisieren. Dabei sollten solche
Bindungen aber immer druckangepasst sein, da-
mit das Lagenpackbild nicht verandert wird.

Abb. 56: Grune Umreifungsbander mit Deckrahmen
auf einem Neuglasstapel

Fur das Abnehmen der Bander kénnen die gespannten Umreifungsbander manuell am Entfolierplatz
entfernt werden oder es kann ein automatisierter ,,Destrapper” am Behaltertisch zugekauft werden,
der das Entfernen der Bander Ubernimmt. Hierzu ist aber vorab die Krones Technik zu befragen. Im
Anlieferzustand sollte immer tberpruft werden, ob die Umreifungsbander zu fest oder zu lose ge-
spannt sind. Bei zu fest gespannten Umreifungsbandern kénnten Behalter beschadigt werden. Bei zu
wenig gespannten Bandern kénnten die Behalter innerhalb der Lage verrutschen.

Vertikale Umreifungsbénder an den Neubehalter-
stapeln mussen vor dem Entstapelungsprozess im-
mer alle komplett entfernt werden, da ansonsten
Schaden an den Behdltern entstehen kénnen.
Wenn das Abnehmen der Bander auch nur zum

O RN Rm g el Teil versaumt wurde, stellt sich wahrend des
Abb. 57: Stérung beim Deckrahmen abheben. Grund: ~ ndchsten Verarbeitungsschrittes des Abhebens
Vergessenes, nicht abgenommenes umlaufendes der obersten Top-Zwischenlage oder des Deckrah-
Umreifungsband am Neubehalterstapel mens unmittelbar eine Stérung ein. Ist z. B. nur

noch ein Umreifungsband am Behalterstapel an-
gebracht, wirde der Stapel einseitig angehoben
werden und die Behalter wurden aus den schrag
stehenden Lagen herausfallen. In diesen Fallen
ware dieser Neubehalterstapel nicht mehr maschi-
nell verarbeitbar.
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6.7 Zulassige Abweichungen der Verpackungsmaterialien

Damit die Packhilfsmittel korrekt verarbeitet werden kénnen, missen deren Abmessungen und Mate-
rialeigenschaften den Vorgaben der jeweiligen Maschinenart entsprechen. Folgende Tabelle zeigt die
Besonderheiten bei der Verarbeitung der Verpackungsmaterialien mittels eines Abschiebers.

Packhilfsmittel

Kriterien

Info/Werte

Deckrahmen

Lange/Breite

Um seiner Funktion des Kantenschiitzen
gerecht zu werden: +0,4% Tol. Abwei-
chung denkbar. Keine Unterschreitung
notwendiger FunktionsmaRe

Brettbreite

Je nach Angabe der Hersteller von der

Héhe Krones Konstruktion zu prufen

Kontur Immer sobald eine Konturanderung statt-
findet (gelocht, Winkeldeckrahmen), ist
die Verarbeitbarkeit neu zu prifen.

Material Solange die Kontur/Stabilitat gleich
bleibt, ist das Material bedingt relevant.

Oberflache Bestimmt die Verarbeitbarkeit (saugfahig

oder nicht)

Zwischenlage

Lange / Breite

Ca. so groB wie Palettenmal3 (max.
10 mm kleiner als PalettenmaR)

Starke

Richtet sich nach Gewicht der Neubehal-
terlagen

Material

Sobald Sondermaterial (z.B Chapatex,
Holzplatte, Hartkunststoffplatte, raue
Oberflachen) verarbeitet werden soll, ist
ein Sondergreifwerkzeug notwendig

Gewicht

Ab ca. 2 kg zwei unabhangige Systeme
bei Saugung empfohlen. Je nach Gewicht
zusatzliche Untergreifung noétig.

Stiilpboden, Stiilpdeckel

Material

Bevorzugte Entsorgung mittels Keilrie-
menbahn, ggf auch Kartonballenpresse

Wandungshdéhe und -ausfiihrung

Stlilpboden nicht niedriger als 60 mm und
Stulpdeckel nicht héher als 200 mm. Der
Einsatz muss von der Konstruktion ge-
pruft werden

Paletten

Lange/Breite

Zulassige Abweichung ca. 5 mm

Hoéhe

In Absprache bis zu 50 mm

Tab. 3: Besonderheiten bei der Verarbeitung der Verpackungsmaterialien
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7 Struktur der Packbilder

In den einzelnen Ebenen des Stapels befinden sich
die Lagen, diese werden als Packbildlagen, Lagen-
bilder oder Neubehalterschematas bezeichnet.
Uber das Packbild ist erkennbar, ob die Behilter in
Reihe linear nebeneinanderstehen oder die Reihen
zueinander verschachtelt sind.

Abb. 58: Darstellung einer Reihenverschachtelung
oder auch kugelgepackte Anordnung genannt (engl.:
nested containers)

7.1 Packbilder verschachtelt (nested containers)

Um den Platz in einer Lage mit runden Behaltern optimal auszunutzen,
werden in einer Kugelpackung die Behalter 60° zueinander versetzt an-
geordnet bzw. verschachtelt. In dieser Formation stehen runde Behal-

ﬁ ter in der Flache am dichtesten nebeneinander. Die einzelnen Behalter-
' reihen stehen abwechselnd um den halben Durchmesser versetzt und
AA ineinander verschoben (sogenannte Kugelpackung mit 60° Behalter-

versatz oder eine komprimiert-verdichtete Behalter-Packbildlage).

Abb. 59: Einfachste Darstellung
einer Kugelpackung

7.1.1 Packbilder fiir die Abheberfunktion

Die Behdlterreihen sollten als Empfehlung und auch zum gréR3eren
Kundenvorteil optimalerweise in Langsaufreihung auf einer Palette an-
geordnet sein. In dieser Anordnung passen meist die gré3te Anzahl an
Behalter auf die Palette. Das Einfadeln eines halbautomatischen Por-
talabheber-Greifwerkzeugs in Langsraufreihung gestaltet sich ebenso
leichter, weil hier mit den Greifelementen auf viel weniger Reihen ein-
zufadeln ist. Ein halbautomatischer Leistengreifer ist in Abb. 3: Halbau-

Abb. 60: Draufsicht auf einen tomatischer Portalabheber mit manuell gesteuertem Leistengreifer
kugelgepackten Neubehalter- [ 10] dargestellt. Die Aufstellung soll so gewahlt werden, dass die
stapel in Langsaufreihung Blickrichtung der Bedienperson an den mitfahrenden Bedienschaltern

durch die Langsachse der Klemmleisten bzw. der -schlduche erfolgen
kann. Somit kann mit dem Leisten- bzw. dem Schlauchgreifer optimal
zwischen die Behalterreihen eingetaucht werden.
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Queraufreihung x Langsaufreihung

1653

Leistengreifer-,

Leistengreifer

Flaschenreihe

Flaschenreihe

11299 Behalter

Palette

Abb. 61: Links: Quer aufgereihte Packlagen auf einer Palette; Rechts: Langs aufgereihte Packlagen auf einer Palet-
te

7.1.2 Packbilder fiir die Abschiebefunktion

Bei Abschieber wird bezlglich des Lagenformats das Querabschieben favorisiert, da es leistungsrele-
vante Vorteile mit sich bringt. Beim Langsabschieben verlangert sich die Abschiebezeit, da der Ab-
schieber einen langeren Weg fahren muss.

Des Weiteren kénnen innerhalb des Lagenformats die Packbilder quer oder langs aufgereiht sein. Dies
ist relevant fur die in Abschieberichtung hinten agierenden Zangengreifer, welche die Zwischenlage
beim Abschiebevorgang zuruickhalten sollen. Sind die Behalterpackreihen auf der Palettenflache quer
angeordnet (Abb. 62: Quer-Abschieberichtung der Lage mit Behalter in Queraufreihung [ 39]), haben
die hinten angeordneten Zangengreifer nur zwischen den versetzten Behaltern gentigend Platz, um
nicht mit den Behaltern zu kollidieren. Steht der Stapel schief oder ein Behalter hat sich verschoben,
kénnten in diesem Falle die Greifzangen fur die Zurlickhaltung der Zwischenlage mit den Behaltern
kollidieren.

Bei einem langsaufgereihten Packbild ist der Bereich fur die seitlichen Zangengreifer jedoch nur dann
ausreichend, wenn nach den Behaltern ein noch gentigend breiter Zwischenlagenrandstreifen zum
Greifen vorliegt. Je mehr unterschiedliche Packbilder verarbeitet werden sollen, desto schwieriger wird
es, eine optimale Position fur die Zangengreifer in Bezug auf einzelne Lagenbilder zu finden. Bei klei-
neren Packbildern ist der Randstreifen der Zwischenlage meist entsprechend gréRer und daher einfa-
cher zu greifen, ohne dabei in Berihrung mit einem Behalter zu kommen.
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Situation 1: Quer aufgereihte Behdlterlage in Paletten-Querrichtung abgeschoben

Vorteile:
Schnelle Abschiebezeiten, durch kurze Weg-
strecken
Partielle freie Segmente flr Zangenpositionen
zur Zwischenlagenruckhaltung, die aber fur je-
de Behalterformationen vorab eingestellt wer-

Palette

=) den mussen
Nachteile:
Abschiebe- Nicht die maximal mégliche Anzahl an Behalter
richtung Bei ungenauem Stapel oder verschobenen Be-

haltern gibt es Beruhrungen der Greifzangen
mit den Behaltern

Bei 180° verdreht eingebrachten Stapel (z.B.
durch Bedienerfehler) gibt es bei speziellen
Packbildern entsprechende Beruhrungen der
Greifzangen mit den Behaltern (siehe 9.1 Der

o Zwischenlagengreiferzangen

Flaschenreihe Abschieber und seine spezifischen Herausfor-
derungen [ 43])

Abb. 62: Quer-Abschieberichtung der Lage mit Behal-
ter in Queraufreihung

Situation 2: Langs aufgereihte Behalterlage in Paletten- Querrichtung abgeschoben

Palette Vorteile:
@@@@@ Maximal mégliche Anzahl an Behalter
@@@@@@@@ Schnelle Abschiebezeiten, durch kurze Weg-

3 > 1 —] ' b > e
Sttt

)0 202 0); strecken Zangen kdénnen bei der Auslegung

c @. .@.@@.@ s ‘.@ Uber die gesamte Seitenlange positioniert wer
<] <f | ] P ] P . .

& - ,@ den, wenn freier Randstreifen vorhanden

] L@ bt o] oo ] bt 5

g e Cl

8 596269 O=C) Nachteile:

5 {9 ' Bei zu kurzem Randstreifen kénnen die Greif-

2 )= E)=( < m’ zangen mit Behaltern kollidieren und die For-

g @@@ 2020 ,ic,s,iu:]eg ¢ mation der Behélterlage verschieben. Dadurch

£ (o) @@ © kénnten méglicherweise Behilter kippen

N @ =={ B == 0O =< . . .. oy
0506068 Weniger freie Segmente fiir Zangenpositionen
6269695959 zur Zwischenlagenrickhaltung

© 300 Behalter |

i e i e

T
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Abb. 63: Quer-Abschieberichtung der Lage mit Behal-
ter in Langsaufreihung
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Situation 3: Langs aufgereihte Behalterlage in Paletten Langsrichtung abgeschoben

Flaschenreihe

greiferzangen

- Zwischenlagen- -

Palette

—

Abschiebe-
richtung

Abb. 64: Langs-Abschiebrichtung der Lage mit Behal-

ter in Langsaufreihung

(Art der Verarbeitung wird aus Leistungsgrunden
nicht favorisiert)

Vorteile:
Partielle freie Segmente fur Zangenpositionen
zur Zwischenlagenruckhaltung, die aber fur je-
de Behalterformationen vorab eingestellt wer-
den mussen.
Maximal mégliche Anzahl an Behalter

Nachteile:
Langsamere Abschiebezeiten, wegen langerer
Wegstrecke
Bei ungenauem Stapel oder verschobenen Be-
halter gibt es Beruhrungen der Greifzangen
mit den Behaltern
Das Lésen der Behalter beim Abschieben bend-
tigt mehr Kraft (groRBere Haftreibung)
Bei 180° verdreht eingebrachten Stapel (z.B.
durch Bedienerfehler) gibt es bei speziellen
Packbildern entsprechende Berihrungen der
Greifzangen mit den Behaltern (siehe 9.1 Der
Abschieber und seine spezifischen Herausfor-
derungen [ 43])

Situation 4: Quer aufgereihte Behdélterlage in Paletten Ladngsrichtung abgeschoben:

Flaschenreihe

™ Palette

»

ROROROAC) 0)_(o

) o {o .Q. .Q. .Q. .e. .g. . .e. Q

50A0G05000ECE0RAA0R0C00

? 0502020202020 20202020,

RS 050898080808060808080

&5 | (0r5)90518051005)975(005\ 0510 :Q{:;Q'Q' {0)
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g

Abschiebe-

o richtung

Abb. 65: Quer aufgereihte Behalterlage in Paletten-

langsrichtung

(Art der Verarbeitung wird aus Leistungsgriinden
nicht favorisiert)

Vorteile:
Zangen koénnen bei der Auslegung uber die ge-
samte Breitenlange positioniert werden

Nachteile:
Bei zu kurzem Randstreifen kénnen die Greif-
zangen mit Behaltern kollidieren
Langsamere Abschiebezeiten, wegen langerer
Wegstrecke
Das Loésen der Behalter beim Abschieben bené-
tigt mehr Kraft (Haftreibung)
Bei fehlenden Eckbehdlter kann sich die For-
mation der Behalterlage verschieben und da-
durch kénnten méglicherweise Behalter kip-
pen.

TD10027156 DE 00

7.1 Packbilder verschachtelt (nested containers) 40

) KRONES



. Struktur der Packbilder

7.2 Packbilder mit linear aufgereihten Behaltern

Neben der Kugelpackung gibt es auch das linear aufgereihte Packbild. Die Behalter sind hier reihen-
weise aufgestellt und anders als bei der Kugelpackung nicht versetzt. Diese Aufreihung bendétigt zwar
mehr Platz, ist jedoch das einfachste Packbild. Dieses Packbild kommt meist bei abgerundeten recht-
eck-, quadrat-, ovalen-, Formbehdlter sowie bei Bocksbeutel und Taschen- bzw Brustflaschen zum Zu-
ge.

Ein Abheber kénnte bei entsprechender Auslegung die linear aufgereihten Behalter sowohl quer als
auch langs abheben, insofern die jeweilige Flaschenhalsabstédnde ausreichend groR3 sind. Jedoch beno-
tigt man fur das Querabheben wieder unvorteilhafterweise mehr Greiferleisten. Bei runden linear auf-
gereihten Behaltern kann jedoch die Gefahr bestehen, dass sich dieses Lagenbild bei Vibrationen in-
einander verschiebt, weshalb lineare Aufreihungen von runden Behaltern meist als nicht allzu stabil
gelten.

Hier kann der Einsatz eines eingesetzten Kartonsteckgefaches (gitterférmig stehend) die Stabilitat wie-
der ausreichend erhdhen, eine Verarbeitung musste jedoch von der Krones Konstruktion Uberpruft
werden. Bei rechteckigen Behaltern ergibt sich meist eine stabile lineare Aufreihung, wenn die Behal-
ter vollumfanglich aneinander stehen.

/" | ‘\/"‘ \( ™
\,/ \./ \i/

CREEED

\/\’</

K/ \/K/

Abb. 66: Linear aufgereihte Palette Abb. 67: Links: Ausrichtung linear aufgereihter Behalter
Rechts: Draufsicht auf aufstehendes Karton-Steckgefa-
che
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8 Transport der Neubehalterstapel

Um Beschadigungen an den Behaltern oder der Palette vorzubeugen, sollten Gabelstapler mittig und
parallel den Stapel anfahren. Die Gabeln sollten vor dem Anfahren schon auf die richtige Héhe ge-
bracht werden, um eine Kollision der Staplergabeln mit der Palette zu vermeiden. Um die Verpackung
des Neubehalterstapels und der Palette zu schiitzen, sollte der Stapel nicht Giber den Boden geschoben
oder gezogen werden. Ebenso kénnen Abstandshalter an der Gabeloberkante verwendet werden, um
Schaden an den Behdltern zu verhindern. Der Abstandshalter dient dazu einen Mindestabstand zwi-
schen den Gabeltragern und den Behaltern einzuhalten, so dass die Gabeln nur noch mit der Palette in
Beriihrung kommen. Ware das nicht der Fall, wiirde der Gabeltrager die Behalter eindriicken, welche
am Rand der Palette stehen und diese im schlimmsten Fall beschadigen.

Abb. 68: Staplergabel mit und ohne Abstandshalter

Die Anfahrbeschleunigungen und Bremsverzégerungen, welche wahrend eines Neubehalterstapel-
transports auftreten, mussen fur die Aufrechterhaltung der Festigkeit und der Qualitat des zu trans-
portierenden Stapels angepasst sein. Ansonsten konnen die einzelnen Behalterlagen im folierten so-
wie im entfolierten Zustand bei zu hoher Beschleunigung untereinander verrutschen. Hat sich beim
Transport ein Stapel in Schieflage gestellt, kbnnen nach dem Entfolieren die Randbehdlter abrutschen
oder der Stapel so instabil werden, dass am Rand der Lagen die Behdlter oder ganzen Bereiche davon
vom Stapel fallen kénnen.
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9 Positionierung von Neubehalterstapeln am Entladeplatz

Es ist darauf zu achten, dass die Neubehdlterstapel immer gleich ausgerichtet an einem vorgesehenen
Einbringungs- oder Entstapelplatz positioniert werden. Um den Verarbeitungsprozess ohne Stérungen
durchlaufen zu kénnen, sollte man eine ungenaue Positionierung des Stapels oder eine versehentliche
Verdrehung um 90° oder 180° tunlichst vermeiden. Gerade bei einem um 180° verdrehten Stapel kann
es je nach Anzahl von Behalterreihen zu einer unterschiedlichen Ausrichtung der Lage kommen (siehe
Abb. 69: Oben: Vorgegebene akzeptable Behalteranordnung; Unten: Gleiche, aber um 180° gedrehte,
ungeeignete Behalteranordnung [ 44]). Um dies zu vermeiden, sollte darauf geachtet werden, dass
die Positionierung der Neubehalterstapel am Einbringungs- oder Entladeplatz immer in wiederkehren-
der gleicher Orientierung ausgefuhrt wird. Bedienpersonal und Staplerfahrer sollten entsprechend
eingewiesen werden. Das Bedienpersonal soll angehalten werden, entsprechende Erkenntnisse zur
korrekten Einbringung des Neubehalterstapels zu dokumentieren und bei Schichtende an das nachste
Team zu kommunizieren. Beispielsweise kdnnte dies ggf. mit einem schichtentbergreifenden Informa-
tionsbuch oder/und mit Fotobeispielen am Abstellplatz der Neubehalterstapel verdeutlicht werden.

9.1 Der Abschieber und seine spezifischen
Herausforderungen

In einer Teilfunktion des Abschiebevorgangs nutzt man entsprechende Greifzangensysteme zum Zu-
rickhalten von einzelnen Zwischenlagen am Stapel. Hierzu kénnen an einer Zwischenlage zwei bis vier
Zangen zum Einsatz kommen, diese mussen sich in den Freiraum am Rand zwischen den Behaltern
einordnen. Die Position der Greifzangen kann je nach verwendeten Lagenbildern innerhalb gewisser
Grenzen verandert werden. Es ist auch méglich, die Greifzangenpositionen zwischen den unterschiedli-
chen Packbildern variabel umzuschalten, um abhangig vom Packbild immer eine freie Klemmposition
fur die Zangen zu nutzen. Die Zwischenlagen-Greifzangen benétigen eine ca. 20 mm horizontale Greif-
tiefe, um genligend Grip zum Halten der Zwischenlagen aufzubauen. Je weiter eine Zange in eine Zwi-
schenlage eingreifen kann, desto sicherer kann die Zwischenlage beim Abschiebevorgang zurtickge-
halten werden.

Insbesondere bei Abschieber ist es wichtig, beim Einspeisevorgang auf die richtige Orientierung der
Neubehalterstapel zu achten. Es kommt hier auf die vorgegebene Stapelpositionierung und die richtig
orientierte Einbringung des Stapels an.
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. Positionierung von Neubehalterstapeln am Entladeplatz

Palette_ Bei uneinheitlicher Einbringung eines wechselnd
um 180° gedrehten Neubehalterstapels zeigt sich,
dass bei demselben Stapel die freien Zangengrei-
ferpositionen einmal frei sein kénnen und bei ei-
ner gedrehten Ausrichtung aber anderseits von
Behaltern besetzt sein kdnnen (siehe Abb. 69:
Oben: Vorgegebene akzeptable Behalteranord-
nung; Unten: Gleiche, aber um 180° gedrehte, un-
geeignete Behalteranordnung [ 44]). Je nach
vorgegebenem Packbild kdnnen die Zangen dann
mit den Behaltern kollidieren, infolgedessen kén-
nen die Zwischenlagen dann evtl. nicht richtig ge-
griffen bzw. nicht zurtickgehalten werden.
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Zusammenfassend kann man sagen, dass Neube-
halterstapel immer nur von einer gleichen Seite
her abgeschoben werden sollen, da die Behdlter
ansonsten verschieden stehen wirden und die

v Zwischenlagen-Greifzangen nicht in die darauf
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Abb. 69: Oben: Vorgegebene akzeptable Behalteran-
ordnung; Unten: Gleiche, aber um 180° gedrehte, un-
geeignete Behalteranordnung

Es gibt auch eine Herausforderung fur die Greifzangen-Anwendungen durch das Zusammenspiel un-
gunstiger Einflisse ab einer gewissen Unterpalettierung.

Bei einem niedrigen Nutzungsgrad des Packbildes (Unterpalettierung) kann die Behalterlage eine un-
gunstige Position einnehmen. Kleinere Lagenbilder kénnen zum Beispiel mittig versetzt und asymme-
trisch an der jeweiligen Randseite der Palette positioniert sein und damit eine maximal ungunstige Po-
sition am Palettenrand und der Lagenecke einnehmen. Erschwerend kommt noch hinzu, dass durch
die notwendige lichte Weite der Gelanderfihrung des Palettentransportes aufgrund der tblichen Pa-
lettengréRentoleranz weitere Ungenauigkeiten entstehen. Auch wird es bei Verarbeitung unterschied-
licher Lagenbilder oder differierender Behalterdurchmesser immer schwieriger, entsprechend geeig-
nete, optimierte Positionen fur die Zwischenlagen-Greifzangen zu finden.

Desweiteren sollte bei einer Unterpalettierung immer auf das Verhaltnis der Zwischenlagen- zur Palet-
tengrol3e geachtet werden. Dabei sind folgende Falle und deren Auswirkungen zu unterscheiden:
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1. Esliegt von der Behalterlage her eine gewisse Unterpalettierung vor. Alle Zwischenlagengréf3en

entsprechen der Palettengrofe.

Vorteile:
Zwischenlagen kdnnen mit Greifzangen gegriffen werden; Es sind kaum Berihrung mit den Be-
haltern zu erwarten, wenn eine leichte Unterpalettierung vorliegt.
Eine jeweilig direkt auf der Palette aufliegende unterste lose Bodenzwischenlage, kann wah-
rend des Abschiebevorganges mit dem "oberen Anteil der Zangen" nach unten gegen die Palet-
te gut geklemmt werden

Nachteile:
Zwischenlagen kénnen beim Stapelhersteller durch Folieren nach unten gebogen oder verformt
sein, wenn die Packlage wesentlich kleiner als die Zwischenlage ist (siehe 6.2 Zwischenlagen
[+ 26]).
Die Stapelfixierung des Abschiebers kann nur auf Zwischenlagengréf3e geschlossen werden
(entspricht hier der Palettengrol3e)

Fazit: Dies ist der glinstigere Fall fiir die Verarbeitung

2. Esliegt von der Behalterlage her eine gewisse Unterpalettierung vor. Alle ZwischenlagengréfRen

entsprechen mindestens der zur Palette kleineren Behalterlagengrofe.

Vorteile:
Zwischenlagenrander kdnnen beim Stapelhersteller durch Folieren weniger verbogen oder ver-
formt werden (siehe 6.1 Verpackungsfolien [ 25]), weil die Ecken weniger herausragen.

Nachteile:
Die Stapelfixierung bzw. Greifzangen kénnen nur an die PalettengréRe herangefahren werden,
es entsteht ein freier Bereich zwischen Stapelrand und seitlicher Stapelzentrierung
Zwischenlagen kénnen ggf. nicht mehr mit Greifzangen gegriffen werden, dies kann ein Knock-
Out Kriterium sein

Fazit: Dies ist der unguinstigere Fall flir die Verarbeitung

9.2 Der Abheber und seine spezifischen Herausforderungen

Auch beim Abheberbetrieb ist es besonders wichtig, auf die richtige Orientierung der Neubehaltersta-
pel zu achten. Wie oben bereits beschrieben, kommt es hier auf einen geraden Stapel und auf die rich-
tig orientierte Einbringung an. Die Gute der Verarbeitung liegt insbesondere an der angepassten Aus-
pragung des Greiferkopfes an die vereinbarten Packbilder.

Siehe dazu 7.1 Packbilder verschachtelt (nested containers) [ 37]
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10 Behalter

Es gibt eine Vielzahl an verschiedenen Neubehaltern, die auf einer Palette gestapelt werden kénnen.
Die gangigsten sind Glasflaschen, Metalldosen oder besondere Kunststoffbehalter. Die Behalter mus-
sen standfest und lastaufnahmefahig sein, um einen tragfahigen Neubehalterstapel zu bilden, andern-
falls kann die Stabilitat des Stapels nicht garantiert werden. Je nach Form des Behalters und der ange-
setzten Leistungsgrenzen kénnen unterschiedliche Entstapelungsvorrichtungen (Abschieber oder Ab-
heber) fur das Entpalettieren notwendig werden.

10.1 Behaltertoleranzen

Fur eine fristgerechte Auslegung der Maschinen sind vom Kunden die NennmaRe und Toleranzen der
Behalter fuir die Berechnung der Lagenbilder fruhzeitig bereitzustellen. Wenn méglich sind der Kon-
struktion entsprechende Musterbehalter vorab bereit zu stellen.

Behalter kbnnen mit zunehmenden Abnutzungsgrad der Behalter-Herstellermaschine entsprechende
malliche Unterschiede aufweisen. Ein Grund hierfir ist z.B., dass Formen fur die Glasflaschen Produk-
tion mit zunehmendem Alter von innen her ausbrennen und sich die Glasformen erweitern. Folglich
wird durch diesen Effekt auch das Nennmal der Glasflasche entsprechend groRer.

Die +/- Toleranzangaben z. B. einer Flasche bezieht sich immer auf das angegebene Nennmal3. Der
Nachteil bei einer malilichen Verschiebung ist nun, dass auch die Mitte der +/- Toleranzabweichung
mit steigendem Nennmal mitwandert, was nun auch zu hoheren Maximalabweichungen bei einigen
Flaschen fuhren kann. Statistisch geht man davon aus, dass die Toleranzabweichungen bei der Herstel-
lung von Flaschen meist einer Normalverteilung folgen, d.h. die Flaschen mit den aktuellen Nennma-
Ren treten am haufigsten auf. Je starker nennmalliche Abweichungen bei der Herstellung erfolgen,
desto seltener treten diese Flaschen in der statistischen Regel auf. Um sich hier aber ein gutes Bild
Uber die in der Praxis auftretende reellen Nennmal3e zu machen, gabe es die Mdéglichkeit, dass probe-
weise ein oder besser mehrere ganzlagige Behalterpackbilder in Kugelpackung als Ganzes in der Lan-
ge und Breite vermessen wird und dies mit den rechnerischen Nennmaf3en der Behdlterzeichnung
hochrechnet und mit der Praxis vergleicht. Da sich in diesen gemessenen Lagen die Behalter-Toleran-
zen meist selbst gegeneinander aufheben, kann man davon ausgehen, dass man bei dem Messergeb-
nis auf den reellen Nenn-Behalterdurchmesser schliel3en kann. Bei einer festgestellten Tendenz einer
Nennmaf3dnderung kann dies nun der Krones Technik mitgeteilt werden, um z. B. bei einer Abheber-
verarbeitung ein einwandfrei angepasstes Greifwerkzeug auslegen zu kdnnen.

In der folgenden Tabelle sind ohne Anspruch auf Vollstandigkeit grobe Toleranzfelder verschiedener
Behdalterarten angegeben:

Behalterart MaRhaltigkeit Toleranzfeld Maégliche spatere Abhadngigkeit | Gewichtstendenz
Glasflaschen Halber bis zu mehreren Milli-  |Alter der Pressform Behaltergewicht annahernd
meter gleich des Gewichts des Inhal-
tes. Anteil am Gesamtgewicht
1/2
Kunststoffflaschen Meist im Halb-Millimeter Be-  |Hotfillmal sinkt beim Abkilih- |Behaltergewicht deutlich leich-
reich len ter als Inhalt

CO, oder Gasdruck geflllte Fla-
schen werden groRer

Durch Staudruck auf den Be-
héltertisch scheinen sie dort in
Richtung der Behaltergasse
mallich kleiner
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Behalterart

MaRhaltigkeit Toleranzfeld

Mdgliche spatere Abhéngigkeit

Gewichtstendenz

Getrankedosen und Konserven

Wenige zehntel Millimeter

Kaum MaRunterschied des
Durchmessers zwischen einer

Dosengewicht deutlich leichter
als Inhalt

vollen und leeren sowie mit
CO, gefiillten Dose vorhanden

Tab. 4: Toleranzfelder nach Behalterart

10.2  Kippwinkel von Behaltern

Unter einem Kippwinkel versteht man einen Win-
/ kel, bei dem der Behalter anféngt zu kippen, wenn
er in Schraglage steht. Dieser Effekt tritt meist auf,
wenn der Schwerpunkt des Behalters Gber die
Standflache des BehalterfulRes hinausragt. Der
Kippwinkel liegt in der Regel bei 12° bis 15°. Ist er
kleiner, kdnnen die Behalter schon bei geringer
Schragstellung kippen. Dieser Effekt des Kippens
tritt meist beim Abschieben oder bei Transport am
Flaschentisch auf. Ist dem Kunden bekannt, dass
der Kippwinkel problematisch klein ist, muss die
Krones Konstruktion informiert werden.

L—g "oBer Kippwinge)

Schwerpunkt liegt auBerhalb der Standflache

Abb. 70: Der Behalter droht zu kippen, weil der Kipp-
winkel tberschritten wurde

10.3 Flaschen

Es gibt verschiedene Arten und Ausfiihrungen von flaschenartigen Behéltern. Eine weit verbreitete Be-
halterform ware die zylindrische Glasflasche. Sie ist die am meisten verbreitete Flaschenform, welche
in einem Neubehalterstapel verwendet wird. Die Form einer Flasche spielt flir die Verarbeitung eben-
falls eine wichtige Rolle. Zylindrische Flaschen kénnen meist mit Standardmaschinen gut verarbeitet
werden.
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Bei satinierten oder lackierten Flaschen bedarf es einer besonderen
Sorgfalt, um die duBerst empfindlichen Oberflachen nicht zu beschadi-
gen. Hier ware ein Hinweis und entsprechendes Mustergut zur Bewer-
tung der Flaschen notwendig, um von Krones eine Verarbeitung prifen
zu lassen.

— Anliegepunkt <

Abb. 71: Flasche mit zwei Ver-
schiebepunkten (Anliegepunk-
te). Optimal fiir den Abschie-
bevorgang.

Bei Sonderformen, wie z.B. einer konischen Flaschenform, bei der sich
der Durchmesser mit der Flaschenhéhe kontinuierlich dndert, kann es
zu besonderen Effekten in der Verarbeitung kommen. Diese konischen
Flaschen kénnen beim Abschieben oder am Ablauftisch schnell umkip-
pen, bei Staudruck gegeneinander aufsteigen oder sich gar zueinander
verkanten. Konische Flaschen kénnen sich schon durch geringe Seiten-
krafte in einem Neubehdlterstapel innerhalb der Lagen schnell schrag-
stellen und sich gegenseitig wegdrucken. Aus diesem Grund mussen
konische Flaschen von der Krones Konstruktion auf Verarbeitbarkeit
gepruft werden. Wie Ublich, sind auch hier Kundenmuster zeitnah er-
forderlich.

Delta-Unterschied

Abb. 72: Konische Flasche

L1111

Abschieberichtung

Abb. 73: Kippproblematik beim Abschieben von koni-
schen Behaltern
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Behalter

Flaschenformen Glas

Abbildung

Besonderheiten

Verwendung

Perlenflasche

Haben einen zylindrischen Kérper und einen
taillierten Flaschenhals, um die Flasche bes-
ser zu greifen. Zudem sind kleine noppenarti-
ge Strukturen auf dem zwiebelférmigen Fla-
schenhalsbereich.

Mineralwasser, Softdrinks

Weit- und Enghalsfla-
schen

Bei Weithalsflaschen sind die Inhalte durch
ihre groRe Offnung gut zugéanglich und fiir
Lebensmittel gut einsetzbar.

Enghalsflaschen werden wegen ihrer fiir Do-
sierung gut einsetzbaren Flaschenéffnung

z. B. fur Gewdurzflussigkeiten oder Spirituosen
verwendet.

Gewlirze, Safte, Lebensmit-
tel, Softdrinks

Sonderformen (z. B.
Schraghals)

Flaschen in Sonderformen kann man auf-
grund vieler Ausfiihrungsmaéglichkeiten nicht
alle in dieser Spezifikation beschreiben. Sie
missen von der Krones Konstruktion immer
grundsatzlich auf ihre Verarbeitbarkeit Gber-
prift werden.

Wein, Spirituosen, Bier, Soft-
drinks, Gewlrze, Safte, Le-
bensmittel und weitere

Eckige Flaschen

Sind durch ihre eckige Form nur fur die linea-
re Aufreihung geeignet.

Ole, Spirituosen

Runde Flaschen

Haben einen nahezu geraden Flaschenhals
und zylindrischen Kérper, weshalb sie fir ku-
gelgepackte und lineare Packbilder verwend-
bar sind.

Wein, Spirituosen

Euro Flasche

Durch ihre zylindrische Form fuir die Kugelpa-
ckung und lineare Aufreihung geeignet. Sie
werden meistens von Brauereien fur die Ab-
fillung von Bier verwendet. Konische Fla-
schenhalse sollten Beachtung finden

Bier, Softdrinks

Steinflaschen

Haben einen niedrigeren Schwerpunkt durch
ihre geringere Hohe. Durch ihre zylindrische
Form fur die Kugelpackung und lineare Auf-
reihung geeignet. Konische Flaschenhalse
sollten Beachtung finden.

Bier, Softdrinks
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Flaschenformen Glas

Abbildung

Besonderheiten Verwendung

Bocksbeutel

Haben einen kleinen Flaschenhals und einen |Wein, Spirituosen
groBen runden plattgedruckten Flaschen-
bauch. Meist lineares Packbild. Die Orientie-
rung des Behalters (short-side-leading oder
long-side-leading) entscheidet Gber nachfol-
gende Abreihung und Behéltertransport

NRW Flasche

Haben einen konischen Flaschenhals und zy- |Bier, Softdrinks
lindrischen Korper.

Buligelflasche

Der Korper der Flasche ist meistens zylin- Bier
drisch. An der Flasche befindet sich ein Blgel,
mit dem man die Flasche wieder verschlieBen
kann. Bei Neuglasflaschen dieser Art fehlen
meist die noch Bugel.

Taschenflasche

&
I
:
.

Bei der Taschenflasche handelt es sich meist |Spirituosen, Lebensmittel
um eine kleinere schmale Flasche, in einer
klassischen Flachmann-Form. Meist linearer
Aufbau im Packbild.

Die Orientierung des Behalters (short-side-
leading oder long-side-leading) entscheidet
Uber nachfolgende Abreihung und Behalter-
transport.

Tab. 5: Flaschenformen und Besonderheiten

10.3.1 Bodenformen

Gerader Behélterboden

Abb. 74: Flaschenboden mit ei-
ner geraden Bodenform

Die meistverwendete Bodenform bei Glasflaschen ist der gerade Behal-
terboden. Der Rand des Behalterbodens dient als Standflache fiir den
Behalter. Der Durchmesser der unteren Standflache kann dabei etwas
kleiner sein als der Durchmesser an der Mantelflache.
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Champagnerbéden (Hohlkehle)

Die Champagner Flaschen besitzen eine Wélbung am Boden der Fla-
sche, wie in der nebenstehenden Abbildung zu sehen ist. Sekt und
Champagner Flaschen benétigen diese Hohlkehle, um den hohen In-
nendruck des enthaltenen Kohlendioxids der Flasche standzuhalten.
Die Wélbung verstarkt den Boden und verteilt den Druck besser an die
Flascheninnenwand. Ein abgeflachter Boden wirde diesem Druck ver-
gleichsweise nicht standhalten. Bei Neubehalterstapel, die diesen Fla-
Abb. 75: Schnittbild eines schentyp verwenden, ist es wichtig eine starkere und feuchtigkeitsre-
Champagnerflaschenbodens sistentere Zwischenlage zu verwenden. Ansonsten kénnten tibereinan-
derstehende Flaschen mit einer nachgiebigen Zwischenlage ineinander
sinken. Das hatte zufolge, dass die eingesunkenen Flaschen beim hori-
zontalen Abschieben die Lage blockieren (Lego [Verzahnungs-] Effekt).

Leichte Hohlkehle

Behalter mit einer leichten Hohlkehle eignen sich ahnlich wie die
Champagnerflaschen fur Getrankefullungen mit hohem Innendruck.
Die leichte Wélbung verstarkt den Boden und verteilt den Druck besser
an die Behalterwand. Hier ist ahnlich wie bei den Champagner Fla-
schen eine unnachgiebigere Zwischenlage zu empfehlen.

Abb. 76: Schnittbild einer Fla-
sche mit einer leichten Hohl-
kehle

10.3.2 Flaschenhals

Flaschenhalse gibt es in verschiedenen Ausfuilhrungen, wie z. B. die Long Neck-, die Perlenflaschen-
halse, die Neckringflaschenhdlse, die konischen Halse und die eher seltene Schiefhals-Flasche. Die
Form des Flaschenhalses ist ebenso wichtig fur die Verarbeitung wie die Form des Flaschenkdrpers an
sich. Ist der Flaschenhals z. B. zu stark konisch, ist eine Verarbeitung mit einem Abheber u. U. nicht
mehr moglich.

Longneck-Flaschen

Long Neck Flaschen haben einen langen Flaschenhals, der konisch von
unten nach oben abnimmt. Beim Abheber treten hier Probleme bei zu
starker Steigung des Halsdurchmessers auf. Deswegen sollten bei koni-
schen Flaschen eine Uberpriifung des Steigungsverhéltnisses durchge-
fahrt werden, um die Auslegungen der geeigneten Abheber-Greifwerk-
zeugen sicherzustellen.

Abb. 77: Glasflasche mit einem
Longneck-Hals
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Perlenflaschenhals

Perlenflaschen besitzen einen taillierten Flaschenhals mit Noppen. Die
besondere Form und die Noppen sollen dem Endverbraucher mehr Er-
gonomie und Griffigkeit bieten. Zum Mundsttick hin nimmt der Fla-
schenhalsdurchmesser konisch ab und ist deshalb bei Auslegungen mit
geeigneten Abheber-Greifwerkzeugen ahnlich zu behandeln wie die
Long Neck Flasche.

=

Abb. 78: Perlenflasche

Schraghalsflaschen

Flaschen bei der sich die Richtung des Flaschenhalses nicht mit der ver-
tikalen Symmetrieachse des Kérpers Uberdecken bezeichnet man als
Schraghals-Flaschen. Bei Abheber-Greifwerkzeugen kénnen hier Pro-
bleme auftreten, da diese die Flaschen meist am Hals greifen mdéchten.
Durch die uneinheitliche Schragstellung des Halses kann der Fangbe-
reich eines Greifers eventuell nicht mehr ausreichen. Hier kann das Ab-
schieben der Flaschenlage sinnvoller sein.

Abb. 79: Beispiel Marketing:
Veranderung zum schragen
Hals

10.4 Getranke- und Konservendosen

Es gibt verschiedene Arten von Dosen, wie z.B. Konserven-, Ol- sowie
Getrankedosen. Sie werden meist aus Aluminium, Weil3blech oder in
kombinierter Mischform gefertigt.

Abb. 80: Neudosenstapel

10.4.1 Getrankedose

Die Dose ist in ihrer Bauart leichtgewichtig, daher betragt deren Gesamtstapelgewicht wesentlich we-
niger als die Neubehalter anderer Art. Im Gewichtsvergleich von leichten Getrankedosen aus Alumini-
um zu schwereren Gemusedosen aus Weil3blech kénnen ohne weiteres grol3e Unterschiede auftreten.
Daher ist es zur Berechnung von Lagen- und Stapelgewichten sowie fur Hebevorrichtungen wichtig,
dass der Krones Konstruktion entsprechende Datenblatter zur Verfliigung gestellt werden.
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Aus Platzgrunden stellen manche Kunden ihre Dosenstapel Ubereinander. Sollten Dosenstapel jedoch
direkt Ubereinandergestapelt werden, darf es zu keinen Beschadigungen der Dosengebinde oder Ab-
driicke in den Zwischenlagen kommen. Trotz des relativen leichten Gewichts eines Dosenstapels soll-
ten fir das Ubereinander Lagern der Stapel immer entsprechende Regalsysteme verwendet werden.
Wenn muldenférmige Abdrticke in den Zwischenlagen entstanden sind, kann es zu Problemen beim
Abschieben der Lage durch das Festsetzen von Behiltern kommen (Lego Effekt). Daher ist bei Uberein-
andersetzen von Stapeln zwischen den einzelnen Stapeln zumindest eine Lastverteilerplatte anzuraten
(siehe 6.5 Lastverteilungsplatten [ 34]).

In der Zusammensetzung bestehen Dosen entweder aus zwei oder drei
Teilen. Zweiteilige Dosen sind meist die bekannten Getrankedosen, wo-
bei es sich bei den dreiteiligen meist um Konservendosen handelt. Die
Getrankedose besteht aus einem Dosenkdrper und einem Deckel, der
Deckel wird nach dem Abfullen auf den Dosenkérper gesetzt und an-
schlieBend umbérdelt und geschlossen. Der ungefalzte Bordelrand der
Getrankedose ist scharfkantig und kann einen gréReren AuBendurch-
messer als der Bodendurchmesser haben. Deswegen ist es nicht auszu-
schlieBen, dass bei hohen Gewichtsdriicken und bei feuchten oder sehr
dunnen Zwischenlagen die oberen Dosen einer Lage in die untere Do-
sen-Lage einsinken und sich an dieser Stelle beim Abschiebevorgang
verhaken (Lego Effekt). Dies kénnte zufolge haben, dass einzelne Do-
sen beim Abrdaumen der Lage beschadigt werden. Um diesen negativen
Effekt gering zu halten, sollte man mdéglichst das Aufeinanderstellen
von Neubehalterstapel in der Lagerung vermeiden.

Abb. 81: Seitenansicht einer
Dose mit noch ungefalztem
Bordelrand

Falls bei einer Neubehalterdose die ungefalzten Bérdelrander unvorteilhafterweise tber den Durch-
messer eines Dosen Behdlters hinausgehen, kann es in einer Neubehalterlage zu uneinheitlichen Ab-
standen zwischen den Dosen kommen. Wenn dann auch noch der Nutzungsgrad der Palette sehr hoch
ist, kann es an den dreiseitigen Schachtwanden eines Abschiebers (Stapelfixierung), in der Abschiebe-
vorrichtung, den nachfolgenden Gelander Fihrungen am Behéltertisch und am Behaltertransport un-
gewollte Kontakte und somit mégliche Beschadigungen an den Bordel Randern geben. Daher ist bei
Auftreten dieser Gegebenheiten die Krones Konstruktion zu informieren.

Um Beschadigungen beim Abschieben von Neudosen zu vermeiden, werden die Zwischenlagenriick-
halte-Greifzangen so angeordnet, dass sie im Freiraum zwischen den Dosen die Zwischenlage beim Ab-
schieben zurlickhalten. Um diese Position sicher gewahrleisten zu kénnen, mussen die Einstellungen
des Palettentransports so vorgenommen werden, dass die Palettenstapel immer mittig zum Einlauf in
der Abschiebemaschine stehen.

Dosen sind beim Transport anfalliger als Glasflaschen, da sie relativ
schnell eindellen kénnen. Deswegen muss hier beim Transport beson-
deres Augenmerk auf schonenden Transport gelegt werden. Neudo-
senstapel mit eingedellten Dosen sind schwer weiter zu verarbeiten, da
die Dosen Konturen nicht mehr eindeutig an gewtlinschter Stelle ste-
hen. AuBerdem kénnen sie nicht mehr dem Handel zugefiihrt werden.
Beschadigte Dosen mussen im nachsten Schritt der Verarbeitung aus-
sortiert werden.

i " Y a
Abb. 82: Schwerbeschadigte
Neudosenpalette

Leerdosen kénnen entweder lGber einen Abschieber abgeschoben oder mit einem Abheber mit lagenu-
nabhangigem Greifwerkzeug (z. B. Magnet-/Saugplatte) abgehoben werden. Fir die Dosenlagen gibt
es je nach Ausfuhrung und Materialart entsprechende Magnet- oder Sauggreifer mit denen die Dosen
abgehoben werden kénnen.
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Wenn aulRergew6hnliche Besonderheiten an Dosenstapeln vorliegen, sollte der Kunde den Krones Ver-
trieb informieren, um entsprechende Lésungen zu finden und MaBnahmen vorbereiten zu kénnen.

10.4.2 Konservendose

Konservendosen sind wie bereits erwahnt, tiberwiegend dreiteilige Do-
sen, welche meist aus Weil3blech gefertigt werden. Konservendosen
sind in der Regel deutlich gréRer und schwerer als Getrankedosen.

Ubliche Konservendosen weisen im Mittenbereich einen meist zylindri-
schen Dosenkdrper auf, welcher je einen Deckel- und Bodenteil besitzt.
Diese werden auf dem zylindrischen Dosenkdrper unten und oben je-
weils festgebdrdelt. Das Material von Konservendosen besteht meis-
tens aus magnetischem Stahl, somit kénnte bei WeiRblechdosen alter-
nativ zum Abschieben auch eine Abheberverarbeitung mit einem Ma-
gnet- oder Saugplattengreifer méglich sein.

Abb. 83: Konservendose
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11 Zusammenfassung

Zusammenfassend kann man sagen, dass die fur eine Verarbeitung ankommende Qualitat eines Neu-
behalterstapels sich immer auf die Leistung einer Entstapelung auswirkt. Die verantwortliche Umset-
zung fur eine einwandfreie Stapelqualitat liegt in erster Linie bei den Stapelherstellern. Die Aufrechter-
haltung wichtiger Qualitatsmerkmale muss fur alle weiteren Schrittketten, die der produzierte Neube-
halterstapel noch zu durchlaufen hat, gewahrleistet werden (z. B. fur die internen/externen Transpor-
te, Lagerhaltungen und Bereitstellungen).

Dabei spielen vor allem folgenden Punkte eine Rolle:
Fruhzeitige Mitteilung von Besonderheiten
Gibt es Besonderheiten, ist es wichtig, fruhzeitig Kontakt mit Krones zu suchen, um spateren Kom-
plikationen bei der Auslegung der Anlage vorzubeugen. Eine frihzeitige glnstige Einwirkung auf
die einzelnen Verarbeitungsschritte kann dabei viel technischen und finanziellen Aufwand erspa-
ren. Dabei bitten wir darum, im Dialog mit unseren Kunden und den Neubehdlterstapel-Lieferan-
ten abzuklaren, ob gewisse Anderungen grundsétzlich noch méglich sind. So kénnen die Neubehél-
terstapel optimal fiir die Verarbeitung beim Kunden vorbereitet werden.
Fruhzeitige Bereitstellung von Zeichnungsmaterial
Um eine Ausarbeitung eines Auftrages weiter zu beschleunigen, ist es von Vorteil, wenn der Kunde
fruhzeitig entsprechendes Zeichnungsmaterial von den Lagenpackbildern und den Behaltern vom
Neubehilterhersteller besorgt und die Ubereinstimmung schriftlich bestéatigt. Haptisches Muster-
gut von Einzelbehiltern ist ebenso von groBem Nutzen. Unter- sowie Uberpalettierung einer Lage
sollte weitestgehend vermieden werden, um die optimale Verarbeitung eines Stapels zu gewahr-
leisten.
Auswahl geeigneter Verpackungsmaterialien
Die verwendeten Verpackungsmaterialien sollten vom Neubehalterhersteller so ausgewahlt wer-
den, dass diese dem Neubehalterstapel wahrend des Transports oder der Verarbeitung ausrei-
chend Stabilitat verleihen.

Wenn alle beteiligten Gesprachspartner (z. B. Zulieferer, Neubehalterhersteller, Abfullbetriebe und An-
lagenanbieter) die Anforderungen, die in dieser Spezifikation aufgefiihrt sind, gemeinsam abgleichen,
kann eine effiziente, erfolgreiche Zusammenarbeit sichergestellt und ein wirtschaftlicher Erfolg er-
reicht werden.
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Abheber

Als Abheber bezeichnet man Maschinen,
welche jeweils die aktuell obere Lage eines
Behalterstapels mit Hilfe eines Greifwerk-
zeuges nach oben abhebt. Die zwei meist
verbreitesten Greifervarianten sind der
Schlauch- und der Leistengreifer.

Abreihung

Eingliederung des Behalterstromes in den
Behaltertransport

Abschiebepunkt

Ist der Hohenpunkt, an dem die Abschiebe-
leiste an die Behalter zum Abschieben an-
setzt. Dieser liegt unter dem Schwerpunkt
der Behalter, da die Behalter sonst beim Ab-
schieben kippen kénnten. Bei (nicht zylindri-
schen) Formflaschen kann es auch zu Proble-
men beim Fuhren der Behalter kommen.

Abschieber

Abschieber sind Maschinen, die Behalter
lagenweise von einer Stapelebene einer Pa-
lette horizontal abschieben. Sie werden fur
das Entpalletieren von Behalterstapeln be-
nutzt.

Chapatex

Chapatex nennt man spezielle diinne wie-
derverwendbare holzfasergepresste Zwi-
schenlagen. Bei der Herstellung wird die
Holzstruktur bis auf einzelne Fasern aufge-
I6st und unter Aktivierung der holzeigenen
Inhaltsstoffe und eventueller Beifugung von
Kunstharzen wieder verpresst. Sie haben ei-
ne gleichmaRige Dichte mit glatter spritz-
wasserabweisender Oberflache und wasser-
empfindlicheren Siebstruktur an der Unter-
seite. Die Starke der Platte betragt im Mittel
drei bis funf Millimeter. Das Gewicht bewegt
sich meist im Bereich von 2-4kg pro Chapa-
tex Zwischenlage. Wegen der beiden unter-
schiedlichen Oberflédchen ist immer darauf
zu achten, dass die wasserunempfindlichere

Seite nach oben zeigt. Chapatex werden
meist wieder verwendet, solange sie noch
einwandfrei sind. Durch Feuchtigkeit verzo-
gene Chapatex und strukturell beschadigte
Auspragungen kénnen diese Eigenschaften
eine Entstapelung erschweren. Beim Abhe-
ben Gber Vakuumsaugsysteme (unterdruck-
basiert) ist immer auf die schlechtere (=raue-
re) Seite mit Siebstruktur auszulegen, da
man nie ausschlieBen kann, dass eine Cha-
patex einmal falsch herum liegt. Bei Einsatz
einer Chapatex Zwischenlage muss die Kro-
nes Konstruktion gesondert informiert wer-
den.

Fangbereich

Als Fangbereich wird der Bereich bezeichnet,
bei dem eine Verarbeitungsvorrichtung ge-
wisse Positionsungenauigkeiten des zu grei-
fenden Objekts im Anfahrprozess noch aktiv
ausgleichen kann. Der maximal mégliche
Fangbereich ergibt sich durch die Wirksam-
keit z.B. einer starren Fangschrage oder ei-
ner mechanischen Zentriervorrichtung. Eine
Fangschrage bemisst sich meist durch die
Lange der angebrachten Einfuhrschragen.
Eine Behalterlage muss sich innerhalb dieses
Fangbereichs befinden, damit im Anschluss
z. B. ein Abheber die Behalter genau am Hals
aufnehmen kann. Bei den Abschieberverar-
beitungen hingegen werden schragstehen-
de Stapel in den engen Fangbereich einer
Stapelzentrierung gedruckt.

Kippwinkel

Der Kippwinkel eines Behalters ist der Win-
kel von der Mittelachse eines Behalters zur
Standflache, ab dem ein Behalter zu kippen
beginnt, wenn man ihn schragstellt.

Konische Flasche/Konische
Flaschenhalse

Bei konischen Flaschen AuRenkonturen ver-
andert sich der Durchmesser kontinuierlich
entlang der Flaschenhdhe oder des Fla-
schenhalses. Zudem gibt es auch Behalter in
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Kegelform. Hier andert sich der Behalter in
seiner AuRenform anhaltend im Durchmes-
ser.

Kugelpackung

Als Kugelpackungen (nested container) wer-
den engste Anordnungen von kreisférmigen
Behaltern bezeichnet, bei denen lineare Be-
halterreihen jeweils um den halben Durch-
messer versetzt und ineinander verschoben
sind.

Lage
Als Lagen bezeichnet man die einzelnen Ebe-
nen eines Neubehalterstapels. Die soge-

nannten Packbildlagen geben die Anordnun-
gen der Behalter in der einzelnen Lage an.

Langsaufreihung

Die linear aufgereihten Behdlterlinien, rich-
ten sich langs zur Palette aus. D.h. die Rich-
tung der Reihen sind parallel zur langeren
Seite der Palette ausgerichtet.

Lego Effekt

Ein sog. Lego Effekt steht fur ein Verhalten,
wenn sich annahernd konkave Flachenele-
mente* mit konvexen Flachenformen** orts-
gleich uberdecken und somit ein ,ineinander
versinken” verursachen oder in der Flache
gesehen eine Art Verzahnung eingehen. Da-
durch andert sich die relative Hohe des Sta-
pels nach unten, was z. B. wiederum in Sum-
me eine ungewlnschte Héhenanderung ei-
nes Behalter Stapels verursachen kénnte.
Ein Trennen dieser Behalterlagen (z.B. durch
seitliches Abschieben) kann sich bei Auftre-
ten des Effekts als sehr schwierig gestalten.
Daher auch nachfolgend ,Lego [Verzah-
nungs-] Effekt” genannt. Hier ist zur Verrin-
gerung dieses Effektes mit der Krones Tech-
nik zu beraten. *z.B. hohle Flaschenbéden
verursachen auf der Oberflache einer zu
dinnen oder feuchten Zwischenlage eine
konvexe Flache **z.B. Flaschenhalsmindun-
gen verursachen unterhalb einer zu diinnen
oder feuchten Zwischenlage eine konkave
Flache

Neubehadlterstapel

Beladene Paletten, die mit fabrikneuen lee-
ren Behaltern bestlickt sind. Diese kommen
meist direkt vom Behalterhersteller.

NG

Nutzungsgrad z. B. einer Palettenfléache

Normale/Optimale Palettierung

Normale / Optimale Palettierung beschreibt
eine Stapelung von Lagen, welche in jeder
Schicht lickenfrei und platztechnisch opti-
mal mit Objekten belegt ist.

Packbildlage

Die sogenannten Packbildlagen geben die
Anordnungen der Behalter in den einzelnen
Ebenen eines Neubehalterstapels an.

Packhilfsmittel

Die Packhilfsmittel gehdren zu den Stapel-
bzw. Stabilisierungshilfen der Neubehalter-
zulieferung, dabei handelt es sich beispiels-
weise um Zwischenlagen, Stulpbéden/-de-
ckel, Deckplatten/-rahmen und Stretchfolien.

Queraufreihung

Der Begriff Queraufreihung beschreibt eine
Ausrichtung eines Behalter Packbildes auf
einer rechteckigen Palette. Die linear aufge-
reihten Behalterlinien, richten sich quer zur
Palette aus. D.h. die Richtung der Reihen
sind parallel zur kiirzeren Seite der Palette
ausgerichtet.

Scuffing

Scuffing tritt u.a. bei wiederholten Mehrweg-
kreislaufen von Behalter in Erscheinung.
Darunter versteht man die Abnutzung an
den Fihrungsgelandern oder an der Ober-
flache sich berthrender Behélter, die sich
durch die Abriebbewegung zueinander erge-
ben. Diese Abnutzungen treten insbesonde-
re bei gerundeten oder zylindrischen Glas-
und PET Flaschen auf, welche durch die
Ruckbringung in den Mehrwegkreislauf wie-
derholt den Abriebbelastungen der Behal-
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tertransporte unterliegen. Die Fldchenbelas-
tungen verlaufen meist punkt- oder linienar-
tig an den hervorgehobenen Konturen der
Behalter (meist partielle ringférmig-umlau-
fende Scheuerlinien). Dabei ist es vorteilhaft,
wenn Behalter unten und oben "Beruh-
rungspunkte" zum gegenseitigen Abstltzen
haben (Abschiebepunkt u. Hdhenpunkt un-
terliegen dem scuffing), an denen sich die
Behalter wahrend des Abschiebevorgangs
gegenseitig stabilisieren kdnnen.

Selbstfahrende Zentrierung

Die Selbstfahrende Zentrierung ist der Abhe-
berverarbeitung zuzuordnen. Sie legt einen
in der Verarbeitungshéhe mitfahrenden 4-
seitigen Zentrierrahmen um den Neubehal-
terstapel herum, um nahe der abzuheben-
den Lage die Behalter in den Fangbereich
des Greifwerkzeugs zu bringen.

Stapelfixierung

Stapelfixierung nennt man am Abschieber
das Ansetzen einer dreiseitigen Sicherungs-
wand mittels stapelgrolRer weitflachiger und
parallel schlieBender Schachtwande lGber die
Gesamthdhe des Neubehdlterstapels. Die
dreiseitige Stapelfixierung kann nur auf die
PalettengrofRe eingestellt werden und nicht
auf die Lage im Falle einer Unterpalettie-
rung.

Stapelgenauigkeit

Maoglichst prazises Aufstapeln der einzelnen
Lagen und Behalter, um die gré6Rtmagliche
Qualitat zu erreichen.

Tauschfahigkeit von Paletten

Darunter versteht man die Mdglichkeit ge-
normte Leerpaletten mit z. B. verschiedenen
Neubehalterstapelherstellern gegen neube-
fullte Neubehalterstapel riickzutauschen.
Speziell angefertigte Paletten kénnen hinge-
gen nur bei dem jeweiligen Hersteller zu-
rickgegeben werden oder sind nicht fur den
Mehrwegverbrauch vorgesehen. Defekte
Leerpaletten sind ebenso nicht mehr tausch-
fahig.

Top-Zwischenlage

Unter einer Top-Zwischenlage versteht man
eine oberste Zwischenlage, welche als letz-
tes auf einen Neubehalterstapel gelegt wird,
um den Stapel vor Staub und Schmutz zu
schutzen.

Uberpalettierung

Von Uberpalettierung spricht man, wenn die
Lage grofer als die Palette ist und die am
Rand stehenden Behalter mit verminderter
Standflache tUber den Palettenrand hinaus-
stehen.

Unterpalettierung

Sind die AbmalRe der Lagen kleiner als die
Palette, spricht man von Unterpalettierung.
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