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Tabelle 2: 

Lieferposten Stichprobenumfang Fehler der Klasse A 

  

Losgröße N n 

AQL = 4,0 

------------------- 

Annahmezahl c 

bis 1200 3 0 

ab 1201 13 1 

 
Prüfniveau: S-2 

Bei sehr großen Aufträgen wird eine Unterteilung der Gesamtlieferung empfohlen, um 

annehmbare Losgrößen zu erhalten, z.B. eine Ladeeinheit. 

Bei Schiedsuntersuchungen wird das gültige, deutsche Normklima zugrundegelegt. 

Für die Anwendung des nachfolgenden Prüfkataloges ist folgendes zu beachten: Die Dicke 

(Höhe) der Wellpappe wird als Richtwert in Millimeter angegeben. Die Höhen der 

verschiedenen Wellenarten sind der Tabelle 3 zu entnehmen. Die Dicke mehrwelliger 

Wellpappen ist durch Addieren zu ermitteln. 

Tabelle 3: 

  Wellen 

Wellenart höhe h 

  mm 

Grobwelle (A-Welle) 4,0-4,8 

Mittelwelle (C-Welle) 3,2-3,9 

Feinwelle (B-Welle) 2,2-3,0 

Feinstwelle (E-Welle) 1,0-1,8 

 

Weiter werden verschiedene Papiere eingesetzt. Je nach Lage innerhalb der Wellpappe 

unterscheidet man Deckenpapiere und Wellenpapiere. 

Unter Deckenpapiere werden die Papiere aller glatten Bahnen verstanden. Sie sind durch 

unterschiedliche Flächengewichte und technologische Werte gekennzeichnet und werden 

unterteilt in: 

Deckenpapiere: 

Wellenpapier: 

- Kraftliner (natur, gebleicht, farbig) 

- Testliner (natur, farbig) 

- Schrenzpapier (natur, farbig) 

- Wellenstoff 

- Halbzellstoff 

Beispiel zur Probenahme: 

Es ist ein Lieferposten N = 20 000 Faltschachteln zu überprüfen. Nach Tabelle 2 sind n = 13 

Faltschachteln rein zufällig, d.h. einzeln, zu entnehmen. 

Es darf in der Stichprobe nur ein Fehler der Klasse A enthalten sein, sonst kann das Los 

verworfen werden. Hierbei wird bei jeder Faltschachtel nur der schwerwiegendste Fehler 

bewertet. 
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Auswertung 

Fehlerklasse Anzahl der Fehler 

�����	���	��	�����	�	� Sichtprüfung, ob die eingesetzten 
Deckenpapiere dem Auftrag nach Farbe, Art, 
entsprechen (siehe auch Folgeseite) 

richtig 

falsch 

�� ���������	���	�
	�� Sichtprüfung auf Falten, Blasen und 
andere Beschädigungen 

gut bis ausreichend 

nicht ausreichend 

C 

�� �	

	�� �������	

	����������
����	��!	����
����

Sichtprüfung, ob Wellentyp und 
Wellenrichtung dem Auftrag entsprechcn 
(s. DIN 55 468; siehe auch Folgeseite) 

richtig 

falsch 

"� ���#�
������	���	

	�� Überprüfung durch Anschneiden der Welle 
vorzugsweise im Deckel-Klappen-Bereich. 

richtig 

falsch 
A 

$� !	�

	#�����	���	

����	� Prüfung durch Aufreißen, ob eine 
genügende Haftung vorhanden ist 
(sichtbarer Aufriß) 

gut bis ausreichend 

nicht ausreichend 

A 

%� &�����
	���'����	

	��
�����	�
	�#���	��

Sichtprüfung ja 

nein 

C 

*) Bei diesem Fehler ist das Los sofort zurückzuweisen

       

      

1    
*) 

*) 



Ergänzung zu: 

3.1.1 Die Auswahl der Decken- und Wellenpapiere bleibt dem Hersteller überlassen, soweit 
keine besonderen Abmachungen vereinbart sind. Hinsichtlich der Farbe der 
eingesetzten Deckenpapiere soll überprüft werden, ob z. B. ein vorgeschriebenes 
weißes oder farbiges Papier eingesetzt worden ist. 

Handelsübliche Farbschwankungen bei Papieren sind herstellungsbedingt und müssen daher 
bei der Sichtprüfung außer Ansatz bleiben. 
Die Oberfläche der eingesetzten Deckenpapiere ist in der Regel maschinenglatt (s. DIN 
6730). Hat das Papier eine geglättete Seite, so wird diese normalerweise nach außen ge-
nommen. 

3.1.3 Hier soll überprüft werden, ob die Welle gemäß Auftrag geliefert wurde. Die Prüfung 
erfolgt durch randfernes Anschneiden quer zur Wellenrichtung an einer unbedruckten 
Stelle. 

Man unterscheidet ein-, zwei- und dreiwellige Qualitäten. Einwellige Qualitäten sind un-
terteilt in Feinwelle einerseits, sowie Grob- und Mittelwelle andererseits. Eine Sonder-
stellung nimmt die Feinstwelle ein. Mehrwellige Qualitäten sind Kombinationen der ver-
schiedenen Wellenarten. Aufgrund von Verarbeitungsflüssen ist an der fertigen Wellpappe 
die Dicke kein Erkennungsmerkmal der Wellenart, sondern die Teilung t (s. DIN 55 468, 
Tabelle 1). 

Hinsichtlich der Wellenrichtung in der fertigen Faltschachtel soll überprüft werden, ob die 
Laufrichtung der gewellten Bahn mit dem Auftrag übereinstimmt. Wenn nicht anderes 
vereinbart, ist der Wellenverlauf parallel zu den Schlitzen der Faltschachtel. 
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Prüfung, ob Toleranz für die Versetzung der 

Klappenkanten an der Fabrikkante 

eingehalten wird.(0,5% der Zuschnitthöhe, 

mindestens 3 mm) 

Normalbreite = 6 mm und 8 mm (Schlitzbreite) 

Toleranzbereich: 

1wellig-4 mm bis + 4 mm 

2wellig-4 mm bis + 6 mm  

gemessen jeweils von der Spaltkante 
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Auswertung Lfd. 
Nr. 

Merkmal Zeichng. Prüfmethode Urteil 

Fehlerklasse Anzahl der Fehler

13 Streifenklebung  Prüfen, ob richtiger Streifentyp verwendet ja �� �

� � � und ob Streifen richtig angebracht ist nein   

� � �    

14 Heftung  Prüfen, ob Ausbildung der Klammern ja �� �

� � � und Klammernabstand richtig sind nein   

� � �    

15 Abmessung  Bestimmung des Abstandes zwischen in Ordnung A 
   zwei Rillinienmitten bzw. einer Rillinienmitte nicht in Ordnung   

   und der dazu verlaufenden Außenkante    

   Toleranzen:    

   bis 300 mm: ± 3 mm    

   über 300 mm bis 700 mm: ± 4 mm    

   über 700 mm bis 7200 mm: ± 0,6%    

   über 1200 mm nach Vereinbarung    

   Für maschinelle Verarbeitung können    

   besondere Abmaße erforderlich sein.    

Beispiele: 

1. Es ist eine Schachtel aus A-Wellpappe mit folgenden Innenabmessungen 
gefordert: 

650 X 400 X 250 mm 

Die Rillmaße werden dann nach folgender Formel errechnet: (L + d) 
 X (B + d) X (H + 2 d), wobei die Packstoff dicke (d) in mm bedeutet. 

2. Geht man von den Rillinien eines Zuschnittes aus, so sind entsprechend der 
obigen Formel die Packstoffdicken zu subtrahieren. Der erhaltene Wert ist 
die Innenabmessung der Schachtel. Für ihn gelten die Toleranzen wie 
nach 3.2 - lfd. Nr. 15. 

Nach Tabelle 3 ergeben sich somit folgende Maße für die Abstände der 
Rillinien (bei A-Welle) 

655 -1- 405 + 260 mm 

Unter Bcrücksichtung der max. zul. Toleranzen können die gemessenen 
Werte demnach betragen: 

655 ± 4 X 405 ± 4 X 260 ± 3mm 




