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DIN EN 415-6:2007-06

Beginn der Giiltigkeit

Diese Norm gilt ab 2007-06-01.

Nationales Vorwort

Diese Norm enthalt sicherheitstechnische Festlegungen.

Sie beinhaltet die Deutsche Fassung der vom Technischen Komitee 146 ,Verpackungsmaschinen —
Sicherheit* des Europaischen Komitees fir Normung (CEN) ausgearbeiteten EN 415-6:2006.

Die nationalen Interessen bei der Erarbeitung wurden vom Fachbereich Verpackungsmaschinen des Normen-
ausschusses Maschinenbau (NAM) im DIN wahrgenommen.

Diese Norm konkretisiert die grundlegenden Anforderungen von Anhang| der EG-Maschinenrichtlinie
98/37/EG an erstmals im EWR in Verkehr gebrachte Paletteneinschlagmaschinen, um den Nachweis der
Ubereinstimmung mit diesen Anforderungen zu erleichtern.

Ab dem Zeitpunkt ihrer Bezeichnung als harmonisierte Norm im Amtsblatt der Europadischen Gemeinschaften
kann der Hersteller bei ihrer Anwendung davon ausgehen, dass er die von der Norm behandelten
Anforderungen der Maschinenrichtlinie eingehalten hat (so genannte Vermutungswirkung).

Die in Abschnitt 2 und den Literaturhinweisen zitierten Internationalen und Europaischen Normen sind als

DIN-EN-, DIN-EN-ISO- bzw. DIN-IEC-Normen mit gleicher Z&hlnummer verdffentlicht. Fur ISO 7000 gibt es
keine nationalen Entsprechungen.
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EUROPAISCHE NORM EN 415-6
EUROPEAN STANDARD
NORME EUROPEENNE Dezember 2006

ICS 55.200
Deutsche Fassung
Sicherheit von Verpackungsmaschinen —
Teil 6: Paletteneinschlagmaschinen
Safety of packaging machines — Sécurité des machines d'emballage —
Part 6: Pallet wrapping machines Partie 6 : Machines d'emballage de palettes

Diese Europaische Norm wurde vom CEN am 4. September 2006 angenommen.

Die CEN-Mitglieder sind gehalten, die CEN/CENELEC-Geschaftsordnung zu erfillen, in der die Bedingungen festgelegt sind, unter denen
dieser Europaischen Norm ohne jede Anderung der Status einer nationalen Norm zu geben ist. Auf dem letzten Stand befindliche Listen
dieser nationalen Normen mit ihren bibliographischen Angaben sind beim Management-Zentrum oder bei jedem CEN-Mitglied auf Anfrage
erhaltlich.

Diese Europaische Norm besteht in drei offiziellen Fassungen (Deutsch, Englisch, Franzdsisch). Eine Fassung in einer anderen Sprache,
die von einem CEN-Mitglied in eigener Verantwortung durch Ubersetzung in seine Landessprache gemacht und dem Management-Zentrum
mitgeteilt worden ist, hat den gleichen Status wie die offiziellen Fassungen.

CEN-Mitglieder sind die nationalen Normungsinstitute von Belgien, Danemark, Deutschland, Estland, Finnland, Frankreich, Griechenland,
Irland, Island, ltalien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, den Niederlanden, Norwegen, Osterreich, Polen, Portugal, Rumanien,
Schweden, der Schweiz, der Slowakei, Slowenien, Spanien, der Tschechischen Republik, Ungarn, dem Vereinigten Konigreich und Zypern.

. — |

EUROPAISCHES KOMITEE FUR NORMUNG
EUROPEAN COMMITTEE FOR STANDARDIZATION
COMITE EUROPEEN DE NORMALISATION

Management-Zentrum: rue de Stassart, 36 B-1050 Briissel

© 2006 CEN  Alle Rechte der Verwertung, gleich in welcher Form und in welchem Ref. Nr. EN 415-6:2006 D
Verfahren, sind weltweit den nationalen Mitgliedern von CEN vorbehalten.
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Vorwort

Dieses Dokument (EN 415-6:2006) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 146 ,Verpackungsmaschinen
— Sicherheit” erarbeitet, dessen Sekretariat vom UNI gehalten wird.

Diese Europaische Norm muss den Status einer nationalen Norm erhalten, entweder durch Verdffentlichung
eines identischen Textes oder durch Anerkennung bis spatestens Juni 2007, und etwaige entgegenstehende
nationale Normen mussen bis spatestens Juni 2007 zurlickgezogen werden.

Dieses Dokument wurde unter einem Mandat erarbeitet, das die Europaische Kommission und die Europai-
sche Freihandelszone dem CEN erteilt haben, und unterstitzt grundlegende Anforderungen der EG-
Richtlinien.

Zum Zusammenhang mit EG-Richtlinien, siehe informativen Anhang ZA, der Bestandteil dieses Dokuments ist.
Andere von diesem Technischen Komitee erarbeitete Normen sind:

EN 415, Sicherheit von Verpackungsmaschinen;

— Teil 1:  Terminologie und Klassifikation von Bezeichnungen fiir Verpackungsmaschinen und zugehdrige
Ausristungen

— Teil 2:  Verpackungsmaschinen fiir vorgefertigte formstabile Packmittel

— Teil 3:  Form-, Fiill- und VerschlieBmaschinen

— Teil 4: Palettierer und Depalettierer

— Teil 5:  Einschlagmaschinen

— Teil 7 Sammelpackmaschinen

— Teil 8: Umreifungsmaschinen

Entsprechend der CEN/CENELEC-Geschaftsordnung sind die nationalen Normungsinstitute der folgenden
Lander gehalten, diese Europaische Norm zu dbernehmen: Belgien, Danemark, Deutschland, Estland, Finn-
land, Frankreich, Griechenland, Irland, Island, Italien, Lettland, Litauen, Luxemburg, Malta, Niederlande, Nor-

wegen, Osterreich, Polen, Portugal, Rumanien, Schweden, Schweiz, Slowakei, Slowenien, Spanien, Tsche-
chische Republik, Ungarn, Vereinigtes Konigreich und Zypern.
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Einleitung

Paletteneinschlagmaschinen werden in Europa vielfaltig benutzt und mit steigender Tendenz in einem weiten
Bereich von Industriezweigen eingesetzt. Sie weisen zahlreiche Gefahrdungen auf und kénnen ernsthafte
Schadigungen verursachen.

Paletteneinschlagmaschinen erfillen in erster Linie folgende Aufgaben:

— Sicherung palettierter oder nicht palettierter Ladungen gegen Auseinanderfallen und Verschieben bei
Transport, Handhabung oder Lagerung;

— transportgerechtes Zusammenfassen von Ladungen und Teilen zur Bildung von Ladeeinheiten;
— Schutz gegen dulRere Einflisse;

— bedingter Schutz gegen Diebstahl.

Dieses Dokument ist eine Typ C-Norm wie in der Einleitung von EN ISO 12100-1:2003 definiert.

Die betreffenden Maschinen und der Umfang der behandelten Gefahrdungen, Gefahrdungssituationen und
Gefahrdungsereignisse sind im Anwendungsbereich dieser Norm dargelegt.

Falls die Festlegungen dieser Typ C-Norm von den Festlegungen in Typ A- oder Typ B-Normen abweichen,
haben die Festlegungen dieser Typ C-Norm Vorrang.

Documents
Document Sharingé-mb

Full document details: DIN EN 415-6:2007-06


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-415-6-2007-06
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-415-6-2007-06

EN 415-6:2006 (D)

1 Anwendungsbereich

Diese Norm behandelt folgende Maschinengruppen:

— Palettenbanderoliermaschinen;

— Palettenstretchfolieneinschlagmaschinen;

— Stretchfolienhaubeniberziehmaschinen;

— fahrbare Palettenstretchfolieneinschlagmaschinen;

— halbautomatische selbstfahrende Palettenstretchfolieneinschlagmaschinen;
— Palettenschrumpffolieneinschlagmaschinen;

— Schrumpffolienhaubeniberziehmaschinen;

— Folienabziehmaschinen;

— Schrumpfsysteme;

— Schrumpffolieneinschlagmaschinen fir Produkte mit einer Gréf3e von mehr als 400 mm in einer Richtung;
— Ladungszentriermaschinen.

Die einzelnen Maschinenarten werden in 3.2 beschrieben.

Diese Norm beschreibt Sicherheitsanforderungen flir Konstruktion, Bau, Installation, Inbetriebnahme, Betrieb,
Einstellung, Instandhaltung und Reinigung von Paletteneinschlagmaschinen.

Der Umfang der behandelten Gefahrdungen, Gefahrdungssituationen und Gefahrdungsereignisse ist in Ab-
schnitt 4 angegeben.

Ausnahmen

Diese Norm ist nicht anwendbar auf folgende Maschinen:

— Maschinen, die vor der Veréffentlichung dieses Dokuments durch CEN hergestellt wurden;

— Palettenum- und -entreifungsmaschinen. Diese Maschinen liegen im Geltungsbereich von prEN 415-8;

— Forderanlagen, die Verpackungsmaschinen miteinander verbinden; eingeschlossen sind jedoch in die
Maschine integrierte Férderanlagen.

Diese Norm berlcksichtigt folgende Gefahrdungen nicht:
— den Einsatz von Paletteneinschlagmaschinen in explosionsgefahrdeten Atmospharen;

— Gefahrdungen fur Gesundheit, Sicherheit oder Hygiene, die sich durch die Produkte ergeben, die von den
Maschinen verarbeitet werden. Jedoch werden allgemeine Hinweise zu diesem Thema gegeben;

— Gefahrdungen durch elektromagnetische Emissionen von Paletteneinschlagmaschinen;

— Gefahrdungen, die sich bei der Aul3erbetriebnahme von Paletteneinschlagmaschinen ergeben kdnnen.
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2 Normative Verweisungen

Die zitierten Dokumente sind fiir die Anwendung dieses Dokuments erforderlich. Bei datierten Verweisungen
gilt nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Be-
zug genommenen Dokuments (einschlieRlich aller Anderungen).

EN 294:1992, Sicherheit von Maschinen — Sicherheitsabstdnde gegen das Erreichen von Gefahrstellen mit
den oberen Gliedmalien

EN 349:1993, Sicherheit von Maschinen — Mindestabstdnde zur Vermeidung des Quetschens von Kérpertei-
len

EN 415-1, Sicherheit von Verpackungsmaschinen — Teil 1: Terminologie und Klassifikation von Bezeichnun-
gen flir Verpackungsmaschinen und zugehdrige Ausriistungen

EN 418, Sicherheit von Maschinen — Not-Aus-Einrichtungen — Funktionelle Aspekte — Gestaltungsleitsatze

EN 563, Sicherheit von Maschinen — Temperaturen beriihrbarer Oberflachen — Ergonomische Daten zur
Festlegung von Temperaturgrenzwerten fiir heiBe Oberflachen

EN 574:1996, Sicherheit von Maschinen — Zweihandschaltungen — Funktionelle Aspekte — Gestaltungsleit-
sétze

EN 614-1, Sicherheit von Maschinen — Ergonomische Gestaltungsgrundsétze — Teil 1: Begriffe und allge-
meine Leitsétze

EN 619, Stetigférderer und Systeme — Sicherheits- und EMV-Anforderungen an mechanischen Fdrderein-
richtungen fiir Stiickgut

EN 626-1, Sicherheit von Maschinen — Reduzierung des Gesundheitsrisikos durch Gefahrstoffe, die von Ma-
schinen ausgehen — Teil 1: Grundsétze und Festlequngen flir Maschinenhersteller

EN 626-2, Sicherheit von Maschinen — Reduzierung des Gesundheitsrisikos durch Gefahrstoffe, die von Ma-
schinen ausgehen — Teil 2: Methodik beim Aufstellen von Uberpriifungsverfahren

EN 811, Sicherheit von Maschinen — Sicherheitsabstdnde gegen das Erreichen von Gefahrstellen mit den
unteren Gliedmal3en

EN 894-1, Sicherheit von Maschinen — Ergonomische Anforderungen an die Gestaltung von Anzeigen und
Stellteilen — Teil 1: Allgemeine Leitsétze fiir Benutzer-Interaktion mit Anzeigen und Stellteilen

EN 894-2, Sicherheit von Maschinen — Ergonomische Anforderungen an die Gestaltung von Anzeigen und
Stellteilen — Teil 2: Anzeigen

EN 894-3, Sicherheit von Maschinen — Ergonomische Anforderungen an die Gestaltung von Anzeigen und
Stellteilen — Teil 3: Stellteile

EN 953:1997, Sicherheit von Maschinen — Trennende Schutzeinrichtungen — Allgemeine Anforderungen an
Gestaltung und Bau von fest stehenden und trennenden Schutzeinrichtungen

EN 954-1:1996, Sicherheit von Maschinen — Sicherheitsbezogene Teile von Steuerungen — Teil 1: Allge-
meine Gestaltungsleitsétze

EN 982:1996, Sicherheit von Maschinen — Sicherheitstechnische Anforderungen an fluidtechnische Anlagen
und deren Baugruppen — Hydraulik
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EN 983:1996, Sicherheit von Maschinen — Sicherheitstechnische Anforderungen an fluidtechnische Anlagen
und deren Baugruppen — Pneumatik

EN 999, Sicherheit von Maschinen — Anordnung von Schutzeinrichtungen im Hinblick auf die Anndherungs-
geschwindigkeiten von Kérperteilen

EN 1005-3, Sicherheit von Maschinen — Menschliche kérperliche Leistung — Teil 3: Empfohlene Kraftgren-
zen bei Maschinenbetétigung

EN 1037, Sicherheit von Maschinen — Vermeidung von unerwartetem Anlauf
EN 1050, Sicherheit von Maschinen — Leitsétze zur Risikobewertung

EN 1088:1995, Sicherheit von Maschinen — Verriegelungseinrichtungen in Verbindung mit trennenden
Schutzeinrichtungen — Leitsétze fiir Gestaltung und Auswahl

EN 1672-2:1997, Nahrungsmittelmaschinen — Allgemeine Gestaltungsleitsétze — Teil 2: Hygieneanforde-
rungen

EN 1760-1, Sicherheit von Maschinen — Druckempfindliche Schutzeinrichtungen — Teil 1: Allgemeine Leit-
sétze fir die Gestaltung und Priifung von Schaltmatten und Schaltplatten

EN 1760-2, Sicherheit von Maschinen — Druckempfindliche Schutzeinrichtungen — Teil 2: Allgemeine Leit-
sétze fir die Gestaltung und Priifung von Schaltleisten und Schaltstangen

EN 13478, Sicherheit von Maschinen — Brandschutz

EN 60204-1:1997, Sicherheit von Maschinen — Elektrische Ausristung von Maschinen — Teil 1: Allgemeine
Anforderungen

EN 60529, Schutzarten durch Gehéuse (IP-Code) (IEC 60529:1989)

EN 61310-1:1995, Sicherheit von Maschinen — Anzeigen, Kennzeichen und Bedienen — Teil 1: Anforderun-
gen an sichtbare, hérbare und tastbare Signale (IEC 61310-1:1995)

EN 61310-3, Sicherheit von Maschinen — Anzeigen, Kennzeichen und Bedienen — Teil 3: Anforderungen an
die Anordnung und den Betrieb von Bedienteilen (Stellteilen) (IEC 61310-3:1999)

EN 61496-1:2004, Sicherheit von Maschinen — Beriihrungslos wirkende Schutzeinrichtungen — Teil 1: All-
gemeine Anforderungen und Priifungen (IEC 61496-1:2004)

EN 61508-1, Funktionale Sicherheit sicherheitsbezogener elektrischer/elektronischer/programmierbarer elekt-
ronischer Systeme — Teil 1: Allgemeine Anforderungen (IEC 61508-1:1998 + Corrigendum 1999)

EN 61508-2, Funktionale Sicherheit sicherheitsbezogener elektrischer/elektronischer/programmierbarer elekt-
ronischer Systeme — Teil 2: Anforderungen an sicherheitsbezogene elektrische/elektronische/ programmier-
bare elektronische Systeme (IEC 61508-2:2000)

EN 61508-3, Funktionale Sicherheit sicherheitsbezogener elektrischer/elektronischer/programmierbarer elekt-
ronischer Systeme — Teil 3: Anforderungen an Software

EN 62061:2005, Sicherheit von Maschinen — Funktionale Sicherheit sicherheitsbezogener elektrischer, elekt-
ronischer und programmierbarer elektronischer Steuerungssysteme

EN ISO 3744:1995, Akustik — Bestimmung der Schalleistungspegel von Larmquellen aus Schalldruckmes-

sungen — Hiillflichenverfahren der Genauigkeitsklasse 2 fiir ein im Wesentlichen freies Schallfeld Giber einer
reflektierenden Ebene (ISO 3744:1994)
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EN ISO 3746:1995, Akustik — Bestimmung der Schallleistungspegel von Larmquellen aus Schalldruckmes-
sungen — Hiillflachenverfahren der Genauigkeitsklasse 3 (iber einer reflektierenden Ebene (ISO 3746:1995)

EN ISO 3747:2000, Akustik — Bestimmung der Schallleistungspegel von Gerduschquellen aus Schalldruck-
messungen — Vergleichsverfahren zur Verwendung unter Einsatzbedingungen (ISO 3747:2000)

EN ISO 4871:1996, Akustik — Angabe und Nachpriifung von Gerduschemissionswerten von Maschinen und
Geréten (ISO 4871:1996)

EN ISO 9614-2:1996, Akustik — Bestimmung der Schallleistungspegel von Gerduschquellen aus Schallinten-
sitdtsmessungen — Teil 2: Messung mit kontinuierlicher Abtastung (ISO 9614:1996)

EN ISO 11201:1995, Akustik — Geréduschabstrahlung von Maschinen und Gerdten — Messung von Emissi-
ons-Schalldruckpegeln am Arbeitsplatz und an anderen festgelegten Orten — Verfahren der Genauigkeits-
klasse 2 fiir ein im Wesentlichen freies Schallfeld (iber einer reflektierenden Ebene (ISO 11201:1995)

EN ISO 11202, Akustik — Gerduschabstrahlung von Maschinen und Gerédten — Messung von Emissions-
Schalldruckpegeln am Arbeitsplatz und an anderen festgelegten Orten — Verfahren der Genauigkeitsklasse 3
flir Messungen unter Einsatzbedingungen (ISO 11202:1995)

EN ISO 11204:1995, Akustik — Geréduschabstrahlung von Maschinen und Gerdten — Messung von Emissi-
ons-Schalldruckpegeln am Arbeitsplatz und an anderen festgelegten Orten — Verfahren mit Umgebungskor-
rekturen (ISO 11204:1995)

EN ISO 12001:1996, Akustik — Gerduschabstrahlung von Maschinen und Gerdten — Regeln fiir die Erstel-
lung und Gestaltung einer Gerduschmessnorm (ISO 12001:1996)

EN ISO 12100-1:2003, Sicherheit von Maschinen — Grundbegriffe, allgemeine Gestaltungsleitsétze — Teil 1:
Grundsétzliche Terminologie, Methodologie (ISO 12100-1:2003)

EN ISO 12100-2:2003, Sicherheit von Maschinen — Grundbegriffe, allgemeine Gestaltungsleitsdtze — Teil 2:
Technische Leitséatze (ISO 12100-2:2003)

EN ISO 14122-1:2001, Sicherheit von Maschinen — Ortsfeste Zugénge zu maschinellen Anlagen — Teil 1:
Wahl eines ortsfesten Zugangs zwischen zwei Ebenen (ISO 14122-1:2001)

EN ISO 14122-2, Sicherheit von Maschinen — Ortsfeste Zugdnge zu maschinellen Anlagen — Teil 2: Ar-
beitsbiihnen und Laufstege (ISO 14122-2:2001)

EN ISO 14122-3, Sicherheit von Maschinen — Ortsfeste Zugédnge zu maschinellen Anlagen — Teil 3: Trep-
pen, Treppenleitern und Geldnder (ISO 14122-3:2001)

EN ISO 14122-4, Sicherheit von Maschinen — Ortsfeste Zugénge zu maschinellen Anlagen — Teil 4: Ortsfes-
te Steigleitern (ISO 14122-4:2004)

ISO 7000:1989, Graphical symbols for use on equipment — Index and synopsis (Graphische Symbole an Ein-
richtungen — Index und Ubersicht)

IEC 61496-3, Safety of machinery — Electro-sensitive protective equipment — Part 3: Particular requirements
for Active Opto-electronic Protective Devices responsive to Diffuse Reflection (AOPDDR) (Sicherheit von Ma-
schinen — Bertihrungslos wirkende Schutzeinrichtungen — Teil 3: Besondere Anforderungen an aktive opto-
elektronische diffuse Reflexion nutzende Schutzeinrichtungen (AOPDDR))
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3 Begriffe

Fir die Anwendung dieses Dokuments gelten die Begriffe nach Abschnitt 3 von EN ISO 12100-1 und
EN 415-1 und die folgenden Begriffe.

3.1 Definition von Begriffen

311
Produkt
ein oder mehrere Artikel mit oder ohne Palette, die in der Paletteneinschlagmaschine verarbeitet werden

31.2
Packstiick
von einer Paletteneinschlagmaschine hergestellte Anordnung von Produkten und Packstoffen

3.1.3
Packstoff
zur Sicherung eines Produkts verwendetes Material, z. B. Stretchfolie

3.1.4
flexibler Packstoff
relativ dinnes Papier, Kunststofffolie oder flexibler Verbundstoff

3.1.5

Stretchfolie

flexible elastische Kunststofffolie, entweder selbsthaftend oder zu verschweil3en, die als Umhdllung eng um
ein Produkt herumgewickelt werden kann

3.1.6

Stretcheinschlag

Einschlagprozess, bei dem die Stretchfolie gespannt, um das Produkt gewickelt und dann unter Spannung
versiegelt wird

3.1.7
thermoplastische Folie, Schrumpffolie
Kunststofffolie, die bei Erwarmung schrumpft

3.1.8

Folienrolle, Packstoffrolle

fortlaufende Bahn aus Papier, Kunststofffolie, Metallfolie oder flexiblem Verbundwerkstoff, die auf eine zylind-
rische Hllse aufgewickelt ist

31.9

Folienklemme

Vorrichtung, mit der die Folie wahrend des ersten Einschlags am Produkt gehalten wird; auch Folienbefesti-
gung genannt

3.1.10

Handbedienung

Maschinenfunktionen oder Betriebsarten, deren einzige Kraftquelle die unmittelbar angewandte menschliche
Arbeitskraft ist

3.1.11

Deckblatt

Stuck Packstoff, das auf die Oberseite des Produkts aufgebracht wird, z. B. zum Schutz vor Wasser und
Staub
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3.2 Beschreibung von Paletteneinschlagmaschinen

3.21 Aligemeines

Paletteneinschlagmaschinen sind in Abschnitt 1 aufgeflihrte Maschinen, die Produkte fiir den Transport und
andere Zwecke sichern, z. B. durch Aufbringen von Packstoff oder das Schrumpfen von Schrumpffolie. Viele
dieser Maschinen verarbeiten palettierte Produkte, weshalb sie z. B. die Bezeichnung Palettenschrumpfein-
schlagmaschine, Palettenschrumpfofen tragen (siehe 3.12.3 in EN 415-1:2000). In vielen Fallen kénnen die
Maschinen jedoch auch ohne Palette oder mit einer alternativen Packstlickunterlage arbeiten.

3.2.2 Spiralstretchfolieneinschlagmaschinen

3.2.21 Aligemeines

Das Stretchverfahren arbeitet mit Folienbahnen, die nach einem vorgegebenen Wickelschema (z. B. einfacher
Verband oder Kreuzverband) um ein Produkt gewickelt werden. Die Anzahl der Ful3- bzw. Unterstretchwick-
lungen oder der Uberlappungsgrad der Folienbahnen kénnen variabel eingestellt werden.

Stretchfolieneinschlagmaschinen wickeln eine Stretchfolie spiralférmig um ein Produkt und stellen dadurch
eine Umhllung mit horizontal und vertikal wirkenden Spannkraften her.

Palettenstretchfolieneinschlagmaschinen schliel3en ein:

e Automatische Stretchfolieneinschlagmaschinen: Die Maschine wird durch einen Férderer automatisch be-
und entladen. Das Aufbringen der Stretchfolie, das Stretchen und das Abschneiden der Stretchfolie wer-
den automatisch durchgefuhrt.

e Halbautomatische Stretchfolieneinschlagmaschinen: Einer oder mehrere der folgenden Arbeitsgange wer-
den von Hand durchgefiihrt: Beschicken und Entladen der Maschine, Aufbringen oder Abschneiden der
Stretchfolie. Die Einschlagbewegung wird automatisch durchgefiihrt.

e Manuelle Stretchfolieneinschlagmaschinen: Wie halbautomatische Stretchfolieneinschlagmaschinen, zu-
satzlich wird auch die Bewegung des Hubmechanismus von Hand ausgefuhrt.

Es gibt die folgenden Arten von Palettenstretchfolieneinschlagmaschinen.

3.2.2.2 Drehtellermaschine

Das Produkt rotiert auf einem Drehteller und wird eingeschlagen. Sofern verwendet, sind der vertikal verfahr-
bare Folientrager und eine Vorreckeinrichtung an einer Standsdule angebracht. Das Funktionsprinzip einer
Drehtellermaschine ist in Bild 1 dargestellt. Bei einer manuellen Drehtellermaschine wird die vertikale Bewe-
gung des Folientragers von einer Bedienperson ausgefiihrt (siehe Bild 2). Ein Beispiel einer vollautomatischen
Drehtellermaschine ist in Bild 3 dargestellt.

Die grundlegenden Baugruppen sind Drehteller und Folienrolle.

Optionale Baugruppen: Forderer, Folienklemme, Folienmesser, Folienverschlief3einrichtung, Niederhalteplatte,
Vorreckeinrichtung an der Folienrolleneinheit, Deckblattzufiihrung.
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Bild 1 — Prinzip einer Drehtellermaschine Bild 2 — Manuelle Drehtellermaschine

Legende
Niederhalteplatte
Vorreckeinrichtung
Folienrolle
Folienklemme
Forderer

Drehteller
Folientrenneinrichtung

NO AR WN -~

Bild 3 — Automatische Drehtellermaschine
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3.2.23 Dreharmmaschine

Maschine, die das Produkt in eine Folie oder ein Netz einschlagt, die/das von einer an einem Arm angebrach-
ten Rolle abgezogen wird, der um das stationdre Produkt rotiert (siehe Bild 4 und Bild 5).

Die grundlegenden Baugruppen sind: Dreharm, Folienrolleneinheit und Hubvorrichtung, die den Arm auf und
ab bewegt.

Optionale Baugruppen: Férderer, Folienklemme, Folienmesser, FolienverschlieReinrichtung, Niederhalteplatte,
Vorreckeinrichtung an der Folienrolleneinheit, Deckblattzufihrung.

all

L AN l
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Legende

1 Dreharm

2 Produkt

3 Folie

4 Fdrdereinrichtung

Bild 4 — Halbautomatische Dreharmmaschine
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Legende
Vertikalschiebevorrichtung
Vorreckeinrichtung
Folienrolleneinheit
Folienklemme
Fordereinrichtung
Dreharm
Deckblattzufiihrung

NO O WN =

Bild 5 — Vollautomatische Dreharmmaschine
3.2.24 Ringlaufermaschine
Bei einer Ringlaufermaschine lauft ein auf einem Ring geflhrter Folientrager kreisformig um das stationare
Produkt (siehe Bild 6). Einige Ausfilhrungen haben einen Kippring um einen diagonalen Einschlag anzubrin-

gen.

Die grundlegenden Baugruppen sind: Drehvorrichtung auf einem Ring, Folienrolleneinheit und Hubvorrichtung,
die den Ring/Arm auf und ab bewegt.

Optionale Baugruppen: Férderer, Folienklemme, Folienmesser, FolienverschlieReinrichtung, Niederhalteplatte,
Vorreckeinrichtung an der Folienrolleneinheit, Deckblattzufihrung.
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/A

Bild 6 — Ringldaufermaschine — Funktionsprinzip
3.2.2.5 Halbautomatische selbstfahrende Palettenstretchfolieneinschlagmaschinen
Halbautomatische selbstfahrende Palettenstretchfolieneinschlagmaschinen bringen eine Stretchfolie auf, in-
dem die ganze Maschine um das Produkt fahrt (siehe Bild 7). Die Maschine wird Uber ein auf einem bewegli-

chen Hebel montiertes Kontaktrad um das Produkt herumgefiihrt.

Die grundlegenden Baugruppen sind Kontaktrad und Folienrolleneinheit.

Legende
1 Kontaktrad
2 Folienrolleneinheit

Bild 7 — Halbautomatische selbstfahrende Palettenstretchfolieneinschlagmaschine
3.2.2.6 Fahrbare Palettenstretchfolieneinschlagmaschinen
Fahrbare Palettenstretchfolieneinschlagmaschinen (siehe Bild 8) werden, gewdhnlich durch einen Motor un-
terstitzt, von Hand zur Palette bewegt. Gewohnlich wird die Palette durch eine Hubvorrichtung angehoben
und so auf der Stretchfolieneinschlagmaschine befestigt. Die Maschine wickelt das Produkt in eine Folie oder
ein Netz, die/das von einer an einem Arm angebrachten Rolle abgezogen wird, der um das stationare Produkt
rotiert (Dreharmmaschine).

Die grundlegenden Baugruppen sind: Palettenauflage, Dreharm und Folienrolleneinheit.
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Bild 8 — Fahrbare Palettenstretchfolieneinschlagmaschine

3.2.3 Vorhangstretchmaschine

Eine Foérdereinrichtung beférdert das Produkt in einen Folienvorhang, der gedehnt und anschlielend an der
Ruckseite verschweil3t wird.

Funktionsprinzip ist das so genannte Durchlaufverfahren, bei dem das Produkt in der Maschine gegen die dort
von zwei Rollen ablaufende Folienbahn st6f3t und diese mitzieht. Auf diese Weise wird das Produkt beim Vor-
schub durch die Stretchfolie eingehdllt. Hinter dem durchgefahrenen Produkt schlief3t sich sodann ein Werk-
zeug, strafft die Folie und trennt sie (siehe Bild 9).

Die grundlegenden Baugruppen sind: Fordereinrichtung, Folienrolleneinheit, Verschweil- und Trennvorrich-
tung.

Optionale Baugruppen: Deckblatteinheit.
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—
Bild 9 — Vorhangstretchmaschine — Funktionsprinzip

3.2.4 Haubenstretchmaschine

Haubenstretchmaschinen bringen eine vorgefertigte oder von einer Folienschlauchrolle abgezogene Stretch-
folienhaube am Produkt an, indem diese gereckt und Uber das Produkt gezogen wird. Bei Verwendung eines
Folienschlauches wird die bendtigte Haubenlange von der Rolle abgezogen, verschweil3t und abgeschnitten.
Das Recken der Hauben kann entweder halbautomatisch oder vollautomatisch erfolgen. Bei halbautomati-
schem Haubenstretchen bestehen die grundlegenden automatischen Tatigkeiten nur in Reffen und Recken.
Das Beladen mit Hauben erfolgt manuell. Es werden vorgefertigte Hauben oder Hauben auf Rollen mit perfo-
rierter Trennnaht verwendet.

Eine Haubenstretchmaschine und das Stretchverfahren sind in Bild 10 dargestellit.

Die grundlegenden Baugruppen sind: Folienschlauchrolleneinheit, Schlauchéffnungsvorrichtung, Schlauchpo-
sitioniervorrichtung, Schlauchschneidevorrichtung.

Optionale Baugruppen: Forderer, Kantenschutzzufihrung.
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Legende

1 Refffinger

2 Haubenspender

3 Hebebihne fir das Produkt

Bild 10 — Haubenstretchmaschine
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Vollautomatische Haubenstretchmaschinen verwenden Rollen mit Seitenfalten- oder Flachschlauch. Die ab-
zuspulende Folienbahn wird tGber Umlenk- oder Tanzerrollen in den Kopf der nach dem Vertikalprinzip arbei-
tenden Maschine eingeflhrt.

Mechanische, pneumatische oder vakuumbetriebene Offnungsvorrichtungen &ffnen den Schlauch zu einem
Rechteckformat und legen diesen in die Reffeinrichtung ein. Diese besteht, wie bei der halbautomatischen
Version, aus Refffingern. Bei einer Ausfiihrungsform erfolgt die Ubergabe des Haubenanfangs auf die Refffin-
ger von oben, bei einer anderen Ausfihrungsform von unten.

Die bendtigte Haubenldnge wird entsprechend der jeweiligen Stapelhdhe von der Rolle abgezogen, ver-
schweil3t und abgeschnitten. Nach dem Reffen der Haube fahren die Reffeinrichtungen diagonal nach auf3en
und recken die Haubenfolie in horizontaler Richtung. Nach dem Aufbringen der Kopfflache der Haube auf die

oberste Stapellage wahrend der Abwartsbewegung wird die gereffte Haube von den Refffingern abgezogen,
wodurch sich in vertikaler Richtung verschiedene Folienspannungen erzielen lassen.

3.2.5 Palettenschrumpffolieneinschlagmaschinen

3.2.5.1 Aligemeines
Beim Schrumpfverfahren wird das Produkt zuerst in eine thermoplastische Folie eingeschlagen. Anschlielend

wird die thermoplastische Folie unter Hitzeeinwirkung um das Packstiick geschrumpft. Siehe 3.2.6 zur Be-
schreibung von Schrumpfsystemen.

3.25.2 Banderolier- und Vorhangmaschinen

Eine Fordereinrichtung befordert das Produkt in einen Vorhang von thermoplastischer oder unelastischer Fo-
lie, der an der Ruckseite verschweil3t wird.

Funktionsprinzip ist das so genannte Durchlaufverfahren, bei dem das Produkt in der Maschine gegen die dort
von zwei Rollen ablaufende Folienbahn st6f3t und diese mitzieht. Auf diese Weise wird das Produkt beim Vor-
schub durch die Folie eingehlillt. Funktionsprinzip, siehe Bild 9.

Es wird zwischen Horizontal- und Vertikalmaschinen unterschieden.

Bei der Horizontal-Banderoliermaschine stehen die Folienrollen senkrecht neben der Foérdereinrichtung flr
das Produkt.

Bei der Vertikalbanderoliermaschine liegt eine Folienrolle oberhalb und eine unterhalb der Fordereinrichtung.

Die grundlegenden Baugruppen sind: Férderer, Folienrolleneinheit, Folienverschlie3-/-befestigungsvorrichtung,
Trennvorrichtung.

Optionale Baugruppen: Deckblatteinheit, Verschweillvorrichtung.

3.2.5.3 Spiralpaletteneinschlagmaschinen

Eine Spiralpaletteneinschlagmaschine (siehe Bild 12) verarbeitet eine Schrumpffolie, die wie beim Stretchver-
fahren spiralformig um Produkt und Produkttrager gewickelt wird, jedoch ohne ausreichende Spannung um
die Folie zu dehnen. Mit diesem Verfahren kdnnen Produkte, die besonders stark in ihrer Hohe und Grundfla-
che variieren, mit gleicher Maschine und Folienbreite verpackt werden (siehe Bild 11).

Die grundlegenden Baugruppen sind: Drehteller, Folienrolleneinheit und Hubvorrichtung, die die Folienrollen-
einheit auf und ab bewegt und so einen spiralférmigen Einschlag erzeugt.

Optionale Baugruppen: Férderer, Folienklemme, Folienmesser, FolienverschlieReinrichtung, Niederhalteplatte,
Vorreckeinrichtung an der Folienrolleneinheit, Deckblattzufihrung.
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Legende

1 Niederhalteplatte
2 Folienrolleneinheit
3 Drehteller

4  Produkt

Bild 11 — Spiralpaletteneinschlagmaschine
3.254 Haubeniiberziehmaschinen

3.2.5.41 Aligemeines

Haubenulberziehmaschinen arbeiten im Allgemeinen mit rechteckigem Seitenfaltenschlauch. Die Maschine
erkennt die Hohe des Produkts und stellt die entsprechende Haubenlange her. Es gibt zwei grundsatzliche
Uberziehverfahren: Vertikalhaubeniiberziehverfahren und Fallschirmhaubeniiberziehverfahren, die nachste-
hend beschrieben sind.

3.2.5.4.2 Vertikalhaubeniiberziehmaschine

Die Folienhaube wird oberhalb des Produkts gebildet und vertikal aufgebracht, d. h. Offnungs-, Schweil- und
Trenneinrichtung befinden sich oberhalb des Produktes (siehe Bild 13). Zum Offnen der Haube wird gewohn-
lich ein Geblase zu Hilfe genommen. Nach dem Uberziehen der Haube wird das Produkt einer Schrumpfvor-
richtung zugefihrt.

Die grundlegenden Baugruppen sind: Schlauchfolienrolleneinheit, Schlauchdffnungsvorrichtung, Schlauchein-
legevorrichtung, Schlauchtrennvorrichtung, Haubenuberziehvorrichtung.

Optionale Baugruppen: Forderer, Kantenschutzzufihrung, Geblase.
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Legende

1 Produkt

2 Fordereinrichtung

3 Folienrollen (zwei Formate)

Bild 12 — Vertikalhaubeniiberziehmaschine

3.2.5.4.3 Fallschirmhaubeniiberziehmaschine

Bei Fallschirmhaubeniberziehmaschinen befindet sich die Konfektioniereinheit auf FuBbodenniveau seitlich
von der Uberziehmaschine. Die Folie wird aus der Konfektioniereinheit herausgezogen, die Haube ver-
schweil3t und abgeschnitten. Die so hergestellte Haube wird in einer Wendebewegung tber das daneben ste-
hende Produkt gezogen (siehe Bild 13).

Die grundlegenden Baugruppen sind: Folienrollen, Folientransportvorrichtung, Wendearm, Konfektionier-
einheit (Verschwei3- und Offnungseinheit), Férdereinrichtung.

111 4
7

Legende
1 Folienkonfektioniereinheit
2 Folienrollen (zwei Formate)
3 Fodrdereinrichtung
4  Produkt
5 Wendearm

Bild 13 — Fallschirmhaubeniiberziehmaschine
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3.2.6 Schrumpfsysteme

3.2.6.1  Schrumpfrahmen, Schrumpfglocke

Der Schrumpfrahmen (siehe Bild 14) schrumpft eine thermoplastische Folie um das Produkt, wahrend der
Rahmen Uber die Oberflache des Produkts geflihrt wird. Schrumpfrahmen haben entweder einen einzelnen
durchgehenden Hitzeauslass (z. B. Schlitz entlang des Rahmens) oder mehrere Hitzeauslasse (z. B. eine An-
zahl von Luftdisen entlang des Rahmens). Die Warmequelle ist gewohnlich elektrische Energie oder Gas.

Schrumpfglocken sind unten offene, rechteckige Behalter, die Uber ein in thermoplastische Folie gehllltes
Produkt gefiihrt werden. Es gibt sie sowohl mit zentraler Heizeinrichtung als auch mit umlaufend angeordne-
ten Heizelementen.

In beiden Fallen wird das Produkt entweder von Hand oder lber eine Fordereinrichtung zugefiihrt.

Die grundlegenden Baugruppen sind: Rahmen oder Glocke mit Heizquelle, Hubvorrichtung, die die Glocke
oder den Rahmen hebt und senkt, Heizsystem.

Optionale Baugruppen: Forderer.

Legende

1 Schrumpfrahmen

2 Rahmenhubvorrichtung
3 Hubantrieb

Bild 14 — Schrumpfrahmen

3.2.6.2 Schrumpfofen

Ein Schrumpfofen ist ein beheizter Raum, in dem die um das Produkt gelegte thermoplastische Folie ge-
schrumpft wird. Schrumpféfen gibt es als Kammerdéfen (siehe Bild 15) oder als Durchlauféfen (siehe Bild 16).
Sie kdnnen direkt gasbeheizt, indirekt 6lbeheizt oder auch mit elektrischen Heizregistern ausgertstet sein.

Die grundlegenden Baugruppen sind: Férderer, Heizquelle, automatische Turen.

Optionale Baugruppen: Geblase.

Documents
22 Document Sharing Hub

Full document details: DIN EN 415-6:2007-06


http://www.avadocuments.com/doc/din-en-415-6-2007-06
http://www.avadocuments.com/doc/din-en-415-6-2007-06

EN 415-6:2006 (D)

TR
- |
I [ 1
‘ s , E | 2
H—
; L
;E':' | -
L | s | ]
/%/ \ s v
A 3 c &
M4
\ i
/
/
, B
/
/
7 /
% j
o [/
Legende
1 Umluft-Geblase A Seitenansicht
2 elektrische Heizvorrichtung B  Frontansicht
3 Drehgestellantrieb C Draufsicht
4 Unterschrumpfvorrichtung TR Transportrichtung des Produkts
5 automatische Tlren
6 Forderer

Bild 15 — Kammerschrumpfofen mit elektrischer Heizeinrichtung
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Legende
1 ZufGhrférderer A Seitenansicht
2 Position des Produkts im Ofen B Frontansicht
3 Position des Produkts nach dem Schrumpfzyk- C Draufsicht
lus TR Transportrichtung des Produkts
4  Austragforderer
5 Unterschrumpfvorrichtung
6 Heizelement
7  Schrumpfzone
8 Automatische Turen

Bild 16 — Durchlaufschrumpfofen mit Brennerheizung

3.2.6.3 Schrumpfsaule

Schrumpfsaulen sind Einrichtungen, die eine thermoplastische Folie um ein Produkt herumschrumpfen, und
zwar gewohnlich mit Hilfe von Heizeinrichtungen, die seitlich von einem Drehteller, der Teil einer Férderein-
richtung sein kann, in ein oder zwei vertikalen Saulen angeordnet sind. Schrumpfsaulen gibt es als kreisende
Schrumpfsaule mit stationarem Produkt oder als stationare Schrumpfsaule mit rotierendem Produkt. Die
Heizeinrichtung kann mit Gas oder elektrisch betrieben sein.

Die grundlegenden Baugruppen sind: Heizquelle, Drehteller.

Optionale Baugruppen: Forderer.
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Legende
1  Produkt
2 Rollenférderer mit Drehteller
3 Saule

4 Heizelemente

Bild 17 — Schrumpfsaule mit Brenner
3.2.7 Hilfsmaschinen

3.2.71  Deckblattzufiihrung

Zum Auflegen des Deckblatts wird eine Folienbahn Uber das obere Ende des Produkts gezogen. Das Deck-
blatt wird von der Rolle gezogen, abgeschnitten, iber das Produkt gezogen oder auf es aufgelegt. Anschlie-
Rend wird das an den Seiten herunterhangende Deckblatt im Spiraleinschlagverfahren um das Produkt gehiillt.

Es wird zwischen den folgenden Arbeitsverfahren unterschieden:

— Beim Arbeiten nach dem Durchlaufprinzip wickelt die Deckblattzufihrung das Deckblatt von der Rolle ab,
wahrend das Produkt durchlauft. AnschlieRend wird das Deckblatt abgeschnitten.

— Beim Arbeiten nach dem Spannprinzip wird das Deckblatt von der Rolle abgewickelt, Gber das obere En-
de des stationaren Produkts gezogen, abgeschnitten und abgelegt.

Die grundlegenden Baugruppen sind: Folienrolleneinheit oder Deckblattmagazin, Aufbringvorrichtung, Greif-
vorrichtung.

Optionale Baugruppen: Folienklemme, Folientrenneinrichtung.

3.2.7.2 Ladungszentriermaschinen

Ladungszentriermaschinen schieben das gewohnlich auf einer Palette befindliche Produkt in die korrekte Po-
sition, indem sie mittels zweier seitlicher Metallplatten Druck austiben. Die Maschine wird gewdhnlich automa-
tisch durch einen Palettenforderer beschickt.

Die grundlegenden Baugruppen sind: Anpressplatten, Foérderer.
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