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Was ist eine geeignete Exportverpackung ?



Exportverpackungen werden heute nach den Richtlinien des HPE gefertigt.

Der Bundesverband Holzpackmittel, Paletten, Exportverpackung (HPE) e. V.
ist ein Fachverband mit bundesweit rund 320 Unternehmen aus allen
Bereichen der Holzpackmittelindustrie, die rund 75 % des Branchenumsatzes

reprasentieren.

Die HPE-Verpackungsrichtlinien legen Mindeststandards fiir belastungs- und
beanspruchungsgerechte Verpackungen fir den Transport technischer Gter

fest.

Ihr Ziel ist der Schutz dieser Waren vor den vielfaltigen Belastungen im Verlauf
der Logistikkette, so dass das Produkt am Zielort unversehrt zum Einsatz

bereitgestellt werden kann.



Die richtige Auswahl, Konstruktion sowie Beschaffenheit der Verpackung

ist flir einen schadenfreien Transport von gleich hoher Bedeutung wie die
Anforderungen an die Ware selbst.

Haufig wird im Bereich der Verpackung gespart, um die Gesamtkosten zu senken.
Diese Verpackungen erflllen haufig nicht die an sie gestellten Anforderungen,

so dass sie den mechanischen, klimatischen, biotischen und chemischen
Belastungen wahrend des Transportes, der Lagerung und des Umschlags nicht
gerecht werden.

Eine nicht beanspruchungsgerechte Verpackung bedeutet zwar nicht,

dass daraus zwangslaufig ein Schaden resultiert, das Risiko wird hierdurch jedoch

zum Teil immens erhohnt.
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Definitionen

Transportverpackung:
Gemal § 3 Abs. 1 Satz 1 der Verpackungsverordnung zahlen zur
Transportverpackung:

" Fasser, Kanister, Kisten, Sacke einschliel3lich Paletten, Kartonagen,
geschaumte Schalen, Schrumpffolien und ahnliche Umhdtllungen, die
Bestandteile von Transportverpackungen sind und die dazu dienen, Waren auf
dem Weg vom Hersteller bis zum Vertreiber vor Schaden zu bewahren, oder die
aus Griunden der Sicherheit des Transportes verwendet werden."

Im Gegensatz zu den Verkaufsverpackungen werden die Transportverpackungen
nach dem Transport zum Handler (Gro3handel, Einzelhandel etc.) entfernt und
die Ware ohne diese Verpackung an die Verbraucher oder Dritte weitergegeben.

Container stellen entgegen der allgemeinen Meinung keine Verpackung dar. Sie
dienen nur dem Transport.






Funktionen der Verpackung

Die verschiedenen Funktionen der Verpackung werden in

Primarfunktion
Sekundarfunktion

unterschieden.
Im Gegensatz zu den Primarfunktionen, die sich eher auf die technische

Beschaffenheit der Verpackung beziehen, beschreiben die
Sekundarfunktionen den kommunikativen Bereich.



Die Primar-, Sekundéar- und Tertiarfunktionen werden in folgende
Unterfunktionen unterteilt:

Primarfunktion:
«Schutzfunktion
sLagerfunktion

sLade- und Transportfunktion

Sekundarfunktion:
*VVerkaufsfunktion
*Werbefunktion
*Dienstleistungsfunktion
sGarantiefunktion




Schutzfunktion

Die Schutzfunktion der Verpackung besteht prinzipiell darin, dass sie Ware und
Umwelt wechselseitig voneinander abzuschirmen hat. Der nach innen
gerichtete Schutz bezweckt die vollstandige Erhaltung des Gebrauchswertes
der verpackten Waren. Die Verpackung hat die Ware dementsprechend gegen
Verlust, Beschadigung, Diebstahl zu schitzen.

Dazu muss sie die bei Transport-, Umschlag- und Lagervorgangen in
vielfaltigen Formen auftretenden statischen und dynamischen Krafte sicher
aufnenmen kénnen. Haufig ist die Ware auch gegenuber meteorologischen
Einflissen, wie Temperatur, Luftfeuchte, Niederschlag und
Sonneneinstrahlungen, zu schitzen. Dieses kann zuséatzlich zu einer "aul3eren
Verpackungsmalinahme" auch noch "innere Verpackungsmaf3inahmen"
erfordern.



Der von der Verpackung nach auf3en gerichtete Schutz hat zu
gewahrleisten, dass jede Beeintrachtigung der Umgebung durch die
Ware verhindert wird. Diese Forderung erhalt grof3tes Gewicht beim
Transport von gefahrlichen Gutern. Dabei ist der Schutz des
Menschen an erster Stelle zu nennen. Darilber hinaus hat die
Verpackung Verschmutzungen, Beschadigungen oder anderweitig
nachteilige Beeinflussungen der Umwelt sowie anderer Waren
weitestgehend auszuschliel3en.

Sach- und fachgerechtes Verpacken ist speziell im Maschinen- und
Anlagenbau ein unverzichtbarer Beitrag zur Werterhaltung des

Produktes und damit Bestandteil der Qualitatssicherung.



Lade- und Transportfunktion

Die zweckmalige Handhabung der Waren verlangt, Transportverpackungen
grundsatzlich in einer solchen Weise auszuftihren, dass sie leicht, rationell und
sicher gegriffen, aufgenommen, bewegt, abgesetzt und gestaut werden
konnen. Verpackungen tiben dementsprechend einen mal3geblichen Einfluss
auf die Effektivitat des Transports, Umschlags und der Lagerung von Waren
aus. Sie sollten deshalb leicht manipulierbar ausgeftihrt und ftr eine flachen-
und raumsparende Lagerung bzw. Stauung geeignet sein. lhre Form und
Festigkeit sollten ein weitgehend liickenloses Nebeneinander-, aber auch das
sichere Ubereinanderstauen zulassen.

Die rationellste Art des Stuickgutumschlages wird durch die Bildung von
Ladeeinheiten erreicht. Deshalb sollten Verpackungen grundsatzlich férdernd
auf die Bildung von Ladeeinheiten wirken. Ihre Abmessungen sowie die
aufzunehmenden Massen sind mdglichst auf die Abmessungen und die
Tragfahigkeit von Standardpaletten und -containern abzustimmen.



Fur den ausschliel3lichen oder teilweise manuellen Umschlag vorgesehene
Verpackungen mussen gut zu greifen sein und durfen nur entsprechend
geringe Massen aufweisen. Schwere Waren sind grundséatzlich in
Verpackungen unterzubringen, die einer mechanischen Behandlung gut
zuganglich sind. Derartige Versandstiicke missen durch Gabelstapler
unterfahrbar sowie mit zweckmafigen Anschlagpunkten flr die Lastaufnahme
der Hebezeuge ausgestattet sein, die erforderlichenfalls besonders zu
kennzeichnen sind (Handhabungsmarkierungen).

Die Lade- und Transportfunktion stellt Forderungen an die aul3ere Form der
Verpackung, an die Masse der darin unterzubringenden Waren sowie an die
zweckmalige Nutzung von Packhilfsmitteln. Die fiir das geforderte
Ubereinanderstauen der Waren notwendige Festigkeit der Verpackung zeigt
den engen Zusammenhang der Lade- und Transportfunktion mit der
Schutzfunktion.



Konstruktionen

Kisten bestehen hauptsachlich aus dem Boden, den Seiten- und
Kopfwanden, dem Deckel und verschiedenen Einbauten im Inneren der

Kiste.
1 - Kopfwand 4 - Untere Querleiste 7 - Diagonalleiste 10 - Langskufe
2 - Seitenwand 5 - Obere Langsleiste 8 - Kopfkantholz 11 - Seilanschlagleisten

3 - Obere Querleiste 6 - Untere Langsleiste 9 - Bodenbrett



Lastannahme nach der CTU-Richtlinie fur den kombinierten Verkehr

Beforderungsmittel

Vorwarts wirkende
Beschleunigung

Ruckwarts wirkende
Beschleunigung

Seitwarts wirkende
Beschleunigung

StralRenfahrzeug 109 0,59 0,59
Eisenbahn 4049 4049 0,59
Rangierverkehr 1049 1049 0,59
Kombinierter Verkehr

Seeschiff 0,39 0,39 0,59

Ostsee 0,39 0,39 0,79

Nordsee 0,49 0,49 0,8¢g

Weltweite Fahrt

Flugzeug 159 159 vertikal +/- 3,0 g




|.‘uj.|lll't'k.ha;i. 1l

L |
L
-
I




Korrosionsschutz

saktiver Korrosionsschutz
spassiver Korrosionsschutz
spermanenter Korrosionsschutz

stemporarer Korrosionsschutz



Aktiver Korrosionsschutz

Der aktive Korrosionsschutz hat zum Ziel, die Reaktionen, die wahrend der
Korrosion ablaufen, zu beeinflussen. Dabei kann sowohl das Packgut, das
korrosive Mittel als auch die Reaktion als solche so gesteuert werden, dass
eine Korrosion vermieden wird. Beispiele hierftr sind die Entwicklung
korrosionsbestandiger Legierungen und der Zusatz von Hemmestoffen
(Inhibitoren) zum angreifenden Medium. (lackieren, verzinken, galvanisieren)



Passiver Korrosionsschutz

Beim passiven Korrosionsschutz werden Schaden dadurch vermieden, dass
das Packgut von dem angreifenden korrosiven Mittel mechanisch getrennt wird.
Dies kann durch Schutzschichten, Folien oder sonstige Uberziige erreicht
werden. Diese Art des Korrosionsschutzes andert jedoch weder etwas an der
generellen Fahigkeit des Packgutes zu korrodieren, noch an der Aggressivitat
des Mittels. Daher spricht man hier von einem passiven Korrosionsschutz. Wird
die Schutzschicht, Folie etc. an irgendeiner Stelle zerstort, kann es innerhalb

klrzester Zeit zur Korrosion kommen. (wachsen, 6len, VCI behandeln)



Permanenter Korrosionsschutz

Die permanenten Korrosionsschutzmethoden dienen hauptsachlich dem Schutz
der Guter am Ort der Verwendung. Hier sind die Beanspruchungen durch die
klimatischen, biotischen und chemischen Einflussgrof3en relativ gering.
Maschinen z. B. stehen in Hallen und sind damit vor extremen
Temperaturschwankungen, die haufig die Ursache flr Schweil3wasserbildung
sind, geschitzt. Beispiele fur passive Korrosionsschutzmethoden sind:

*\Verzinnen
*Galvanisieren
o[ ackieren
Emaillieren
*VVerkupfern



Temporarer Korrosionsschutz

Wahrend des Transports, Umschlags und der Lagerung der Versandstiicke
kommt es zu ungleich grélReren Beanspruchungen als am Ort der
Verwendung. Diese Beanspruchungen kénnen sich z. B. in extremen
Temperaturschwankungen aufdern, die zur Gefahr der Schweil3wasserbildung
fihren. Besonders bei Seetransporten kann es durch den hohen Salzgehalt
des Wassers und der Luft zu Schaden kommen, da Salze stark
korrosionsférdernd wirken. Man spricht hier von den sogenannten
Seesalzaerosolen.

Folgende temporare Korrosionsschutzmethoden werden hauptsachlich
angewandt:

*Schutzschichtmethode
*Trockenmittelmethode
*\VCI-Methode



Einfuhrvorschriften fur Packmittel aus Vollholz - IPPC-Standard

Zum Schutz der einheimischen Waldbestande gegen Einschleppung
von Holzschadlingen haben viele Lander entsprechende
Quarantanebestimmungen. Um zu verhindern, dass sich
unterschiedlichste Einfuhrvorschriften entwickeln, hat die International
Plant Protection Convention (IPPC), eine untergeordnete
Organisation der Food and Agriculture Organisation (FAO) der UN,
fur den internationalen Versand von Verpackungen aus Vollholz die
ISPM 15 (International Standards for Phytosanitary Measures)
"Guidelines for Regulating Wood Packaging Material in International
Trade" erlassen.



Die wesentlichen Inhalte der ISPM 15:

Die ISPM 15 gilt nur far Vollholz. Ausgenommen sind Holzwerkstoffe
und Vollholz diinner als 6 mm (in Ubereinstimmung mit dem
harmonisierten System der EU).

Behandlung der Verpackung nach den anerkannten Mafl3nahmen.
Hierzu gehort die Hitzebehandlung (HT - heat treatment) bei einer
Kerntemperatur von 56°C tiber mindestens 30 Minuten, z. B. durch
technische Trocknung (KD - kiln-drying, Ofentrocknung), wenn die
vorgenannten Werte erreicht werden. Die chemische
Druckimpragnierung (CPI - chemical pressure impregnation) wird nur
anerkannt, wenn die zuvor genannten Anforderungen des HT erfullt
werden. Eine weitere Malinahme ist die Begasung mit Methylbromid
(MB - methyl bromide) in Abhangigkeit von Konzentration, Dauer und

Temperatur.



Markierung der Verpackung

Die IPPC-Kennzeichnung muss an zwei gegenutberliegenden Seiten der
Verpackung dauerhaft und gut lesbar angebracht sein. Das Kennzeichen
setzt sich zusammen aus der Landerkennung nach ISO 3166 (z. B. DE
fur Deutschland), der Kennung fuir die Region (z. B. HE flr Hessen) sowie
einer Registriernummer, die durch das regionale Pflanzengesundheitsamt
dem Packmittelhersteller, dem Verpacker oder dem Versender vergeben
wird (einmalig vergebene Nummer beginnend mit 49). Hinsichtlich der
Behandlungsmethode wird das Kurzel HT fir die Hitzebehandlung oder
MB fir die Begasung mit Methylbromid angegeben.

Gegebenenfalls ist die Angabe DB (debarked) flr entrindet hinzuzuflgen.



Ooww-

DE — HE — 493016

HT oder MB DB

IPPC-Symbol

Beispiel fur eine Kennzeichnung nach IPPC

oL anderkennung nach ISO 3166, z. B. DE fur Deutschland

Kennung der Region, z. B. HE flr Hessen

*Registriernummer, einmalig vergebene Nummer beginnend mit 49

*Behandlungsmethode, z. B. HT (heat treatment), MB (methyl bromide), ggf.

DB (debarked)




