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eim Konsumentenschutz hat die 
gesamte Papier- und Kartonver-

packungsbranche sowohl auf der 
Ebene der nationalen Regierungen 
als auch auf EU-Ebene seit vie-
len Jahren zusammengearbeitet 
und erfüllt die EC-Bestimmung 
1935/2004. Sie gilt für alle Materia-
lien, die mit Nahrungsmitteln in di-
rekten Kontakt kommen. Zusätzlich 
haben die europäischen Vereinigun-
gen (Confederation of European Pa-
per Industries) und CITPA (Interna-
tional Confederation of Paper and 
Board Converters in Europe) jetzt 
eine freiwillige Industrierichtlinie 
für Papier- und Karton-Materialien 
herausgegeben, die mit Nahrungs-
mitteln in Kontakt kommen.

Deren Ziel ist es, den Weg zur 
Erfüllung von EC-Richtlinien zu 
weisen und sie in bestehende Ma-
nagement-Systeme zu integrieren. 
Flexibilität in Bezug auf verschie-
dene Verarbeitungsprozesse und 
Materialien ist ebenso ein Thema 
wie die Erleichterung eines unkom-
plizierten Auditing. Die Richtlinie 
basiert auf realistischer Risikoab-
schätzung und lässt sich vor allem 
besonders gut bei der Herstellung 
von Papier und Karton anwenden. 
Viele Materialien, etwa Zellulose-
Film, Kunststoff und Keramik, sind 
zusätzlichen, materialspezifi schen 
Richtlinien oder Maßnahmen unter-
worfen, die für alle EU-Mitglieds-
länder gelten. 

Bei Papier ist das Bild hingegen 
fragmentiert. Deutschland, Nie-
derlande oder Italien haben eine 
spezielle Gesetzgebung für heimi-
sche Produzenten, während andere 
Länder einfach mit der allgemeinen, 
nicht materialspezifi schen Bestim-
mung 1935/2004 konform gehen. 
Dabei entsteht für Käufer der unbe-
absichtigte Eindruck, dass die Ein-
haltung der Bestimmungen bei Pa-
pier und Karton weniger eindeutig 
ist als bei anderen Materialien.
Vor diesem Hintergrund – dass 

eine Unterlassung zu Problemen 
führen könnte – hat eine europä-

ische Verpackungs-Wertschöp-
fungs-Arbeitsgruppe die freiwillige 
Industrie-Richtlinie für Papier- und 
Kartonmaterialien in Kontakt mit 
Nahrungsmitteln erstellt. Sie be-
zieht sich auf jene Aspekte der Qua-
litätssicherung, die für die Europäi-
sche Kommission von größter Be-
deutung sind, nämlich, dass Papier 
und Karton die Qualitätsstandards 
für einen geeigneten Einsatz erfül-
len. Das heißt, dass sie die mensch-
liche Gesundheit nicht gefährden, 
indem sie eine nicht vertretbare 
Änderung in der Zusammensetzung 
oder eine Verschlechterung der or-
ganoleptischen Eigenschaften der 
Nahrungsmittel verursachen (also, 
wie sie schmecken, aussehen, sich 
anfühlen und riechen).

Standards für den Konsumenten-
schutz werden nicht für alle Zeit 
festgelegt, daher lässt die Richtlinie 
auch Platz für zukünftige Entwick-
lungen wie etwa biologische Tests, 
die in einem gemeinsamen Ent-
wicklungsprojekt von Industrie und 
EU mit dem Namen Biosafepaper 
entwickelt werden. Dabei werden 
sicherlich auch Überlegungen zur 
Bewertung von bisher nicht zuge-
lassenen Substanzen angesprochen, 
die in recycelten Verpackungen ge-
funden wurden. 

Die Richtlinie ist ein Dokument in 
Bewegung, das im Licht neuer wis-
senschaftlicher Fortschritte rasch 
angepasst werden kann. Eine gute 
Herstellungspraxis (Good Manuf-
acturing Practice – GMP) für die 
Industrie wird ebenfalls vorberei-
tet. Einfach ausgedrückt, fasst die 
Richtlinie die Regeln zusammen, 
und die GMP beschreibt ein Ma-
nagement-System, das diesen Re-
geln folgt. Die Industrie unterstützt 
die Richtlinie. Es hat zwei volle 
internationale Industrie-Konsulta-
tionen innerhalb der gesamten Pa-
pier- und Kartonverpackungskette 
gegeben, und die Richtlinie wurde 
außerdem von Pira International 
begutachtet.   
Mehr unter: www.procarton.com



as die Freude über das lang-
sam wieder besser werden-
de Geschäft trübt, ist nicht 

nur Griechenland (Optimisten hof-
fen ja wirklich, daß das Geld wie-
der zurückkommt) - sondern die 
Rohstoffpreise - ein Wirtschafts-
fachmann dazu: „Eine heurige 
Krise könnte die allgemeine Roh-
stoffpreissituation auslösen, über 
die Situation am Papiermarkt haben 
wir ja bereits berichtet. Auch wenn 
es vor den Preissteigerungen ei-
nen sensationell niedrigen Preis in 
diesem Bereich gab - ist er danach 
überdurchschnittlich rasch und stark 
wieder angewachsen. Die Preise 
konnten bis heute nicht wieder an 
die Kunden weitergegeben werden 

- was dieser Branche natürlich nach 
dem schwierigen letzten Jahr noch 
zusätzlich Gewinneinbrüche bringt.

Aber auch im Kunststoffbereich 
ziehen die Rohstoffpreise im Be-
reich der flexiblen Verpackungs-
materialien (insbesondere PE und 
PP) an. Der deutsche Fachverband 

- Flexible Verbundstoffe im Ge-
samtverband der Aluminiumindus-
trie (GDA) berichtet: „Die Preise 
sind vielfach um ein Drittel bis 
die Hälfte im Jahresvergleich an-
gestiegen. PP ist im Vergleich von 
März 2009 innerhalb eines Jahres 
um 50% gestiegen, LDPE um rund 
40%, HDPE um 30% und PET um 
rund 30%.“ Eine Ursache dieser 

Preisdynamik sieht die Branche in 
der Verknappung von Kunststoffen. 
Einige Rohstofflieferanten sind so-
gar soweit gegangen Liefermengen 
zu begrenzen - was unterm Strich 
sogar Produktionsstopps heraufbe-
schwören kann. Gerade im Bereich 
der flexiblen Verpackungen, wo oft 
kurzfristige Orders kommen kön-
nen, wird daher die Freude über 
eine überstanden geglaubte Krise 
bereits wieder getrübt. 

Aber auch im Stahlbereich gehen 
die Rohstoffpreise ungewohnte We-
ge. Was in diesem Bereich (bei Um-
reifungsbändern) sich positiv für die 
Kunststoffbandhersteller auswirkt 
. Mag. Zaruba zu diesem Thema: 
„Wir verkaufen sowohl Kunststoff- 
als auch Stahlband - zur Zeit gibt es 
aber immer weniger Argumente für 
das Stahlband - und auch wenn für 
die Rohstofflieferanten das Umrei-
fungsband nur ein kleinster Tropfen 
ist, so muß ihnen klar sein - diesen 
Tropfen werden sie verlieren.“

Die Preissteigerung für Eisenerz ist 
teilweise über 100% gestiegen. Die 
größten Erzproduzenten, die einen 
Marktanteil von rund 70% errei-
chen, konnten dank ihrer führen-
den Position am Markt diese Preise 
durchsetzen. Zudem sollen die Erz-
verträge mit den Stahlunternehmen 
von Jahresverträgen auf Quartalver-

träge umgestellt wer-
den. Weiters ist von 
einer Zunahme der 
Preisschwankungen in 
der Zukunft der Rede. 

Ein Kenner der Bran-
che rechnet uns vor: 
Bereits eine Preisstei-
gerung um 10% bei 
Eisenerz und Koks-
kohle bedeutet für 
deutsche Stahlunter-
nehmen eine zusätz-
liche Belastung von 
jährlich rund einer 
halben Milliarde Eu-
ro. Man muß rechnen, 
daß heute die Lohn-
kosten im Bereich 
der Stahlindustrie nur 
mehr bei 12% liegen 
und verarbeitende Be-
triebe in diesem Be-
reich praktisch keine 
Möglichkeit haben, die durch die 
marktbeherrschende Stellung der 
Rohstoffunternehmen bedingten 
Kosten zu kompensieren. Solche 
Rohstoffkostensteigerungen kön-
nen eine ganze Industrie gefährden.

Die Planungssicherheit wird in al-
len Bereichen immer schwieriger. 
Davon sind alle Wertschöpfungs-
stufen bis hin zum Endkonsumen-
ten betroffen. 
Ob die Rohstoffpreise allgemein 
bereits durch Spekulanten in die 
Preissteigerungen getrieben wur-
den oder nicht - Tatsache ist, daß 
die Preise zur Zeit nur schwer an 
die Kunden weitergegeben werden 

können - und wenn diese einmal 
durch sind, ist auch klar, daß un-
term Strich der Endkonsument für 
diese Rohstoffpreise zahlen wird 
müssen - und das bei schon kleiner 
werdender Ausgabebereitschaft - zu 
guter Letzt könnte weniger gekauft 
werden - und die Rohstofflieferan-
ten dann auf ihren Produkten sit-
zen bleiben - kann das wirklich der 
richtige Weg sein? 

Unterm Strich hofft natürlich die 
ganze Verpackungsindustrie zur 
Zeit, daß sich die Rohstoffpreise 
wieder beruhigen und wieder be-
rechenbar werden - damit endlich 
wieder planbar und optimistisch 
weitergearbeitet werden kann. 



as Unternehmen bietet biologisch 
abbaubare Beschichtungsalterna-

tiven bei einer Reihe von Kartonqua-
litäten für Becher, Teller, Lebensmit-
telschalen und Faltschachtelkarton. 
So bestehen zum Beispiel die Be-
cher, die im fi nnischen Pavillon der 
Weltausstellung in Schanghai zum 
Einsatz kommen, aus der biologisch 
abbaubaren Kartonsorte Cupforma. 

„Die World Expo in China ist für 
uns eine großartige Gelegenheit, der 
Welt unsere Biobecher zu präsentie-
ren - ein Ergebnis unserer Pionierar-
beit auf dem Gebiet der biologisch 
vollständig abbaubaren Packstoffe“, 
erklärt Juha Kiviranta, Sales and 
Marketing Manager von Stora En-
so Liquid and Food Service Board. 
Stora Ensos Kartonfamilie Cupfor-
ma bietet eine biologisch abbaubare 
Alternative für die Herstellung von 
Trinkbechern für alle wichtigen An-
wendungsbereiche wie Heiß- und 
Kaltgetränke, Eiscreme und Joghurt. 
Die Kartonqualität Cupforma Clas-
sic Bio entspricht den Kompostier-
barkeitsanforderungen der Standards 
EN 13432 und ASTM 6400.

Lebensmittelschalen aus Trayfor-
ma Performance Bio-Karton eignen 

Einlegetechnik

Weber Food Robotic

Tiefziehmaschine mit Hygienedesign

CFS PowerPak NT

sich für die Ver-
packung von fri-
schen und gekühl-
ten Lebensmitteln, 
die nicht in der 
Verpackung erhitzt werden. Typische 
Beispiele sind Gemüse, Salat und 
Sandwiches. Alle Kartonqualitäten 
in Stora Ensos Bio-Kartonsortiment 
sind für den direkten Kontakt mit Le-
bensmitteln zugelassen.
 „Die Verwendung von biologisch 
abbaubaren Verpackungen basiert 
bei den Markenartiklern in der Re-
gel auf den zentralen Werten und 
der Markenstrategie des jeweiligen 
Unternehmens“, so Kiviranta weiter. 

„Die Verwendung natürlicher Roh-
stoffe, Nachhaltigkeit, Reinheit und 
hohe Qualität sind Markenwerte, 
die sich durch biologisch abbauba-
re Verpackung noch steigern lassen. 
Unsere Kunden in der Kartonwei-
terverarbeitung bauen derzeit bio-
logisch abbaubare Produktfamilien 
auf. Dafür liefert unsere breite Aus-
wahl an Materialalternativen eine 
gute Grundlage.“

 Stora Enso beschäftigt sich schon 
seit etlichen Jahren mit der Entwick-
lung von Biopolymerbeschichtun-
gen. „Dank unserer patentierten Bio-

polymer-Beschichtungstechnologie 
lassen sich Barriere- und sonstige Ei-
genschaften entwickeln, die den An-
forderungen der unterschiedlichsten 
Endanwendungen entsprechen. Die 

Erfahrungen 
aus unserer 
langjährigen 
Zusammen-
arbeit mit Be-
cherherstel-

lern zeigen, dass die 
Weiterverarbeitung von biopolymer-
beschichtetem Karton anspruchsvol-
ler ist als die von herkömmlichem 
Karton. Investitionen in neue Anla-
gen sind jedoch nicht erforderlich.“

Eine Polymer-
b e s c h i c h t u n g 
verleiht der Ver-
packung die ge-
wünschten Barri-
ereeigenschaften. 
Sie schützt das 
Produkt gegen 
Sauerstoff, Feuch-
tigkeit und Licht-
einwirkung sowie 
gegen Geruchs- 
und Geschmacks-
veränderungen 
und verlängert 
seine Haltbar-
keit. Die Wahl 
der Beschichtung 
hängt von der 
gewünschten Art 
der Barriere ab. 
Biopolymerbe-

schichtungen schützen gegen Sauer-
stoff, Feuchtigkeit und Fett.

Biopolymerbeschichteter Karton zer-
setzt sich bei industrieller Kompos-
tierung zu Humus und Kohlendioxid. 
In der Recyclingwirtschaft werden 
biologisch abbaubare Produkte vor-
wiegend zur industriellen Kompos-
tierung erfasst. Ihre Erfassung hängt 
von den örtlichen Bedingungen ab. 
Stora Enso-Karton ist sowohl sepa-
rat als auch zusammen mit anderen 
Papier- und Kartonprodukten sicher 
erfassbar und recycelbar  
Mehr unter: www.storaenso.com

Trayforma Performance Bio 
für biologisch abbaubare 

Lebensmittelschalen



ie langjährige Erfahrung im 
Bereich der vollelektrischen 
Maschinen konnte die Firma 

Engel jetzt auch bei der „e-cap“ ein-
fließen lassen - eine vollelektrische 
Maschine zur Verschlüsseprodukti-
on.Neben den Schwerpunkten der 
Firma Engel in den Branchenbe-
reichen „automotive“, „teletronics“, 

„medical“ und „technical moulding“ 
konzentriert sich die Frima ja seit 
5 Jahren wieder verstärkt auch auf 
den Bereich „packaging“. Mit der 
ENGEL e-cap präsentiert Engel ei-
ne Weltneuheit in diesem Bereich 
der Hochleistungsmaschinen. Das 
weltweit tätige Unternehmen, das 
als oberste Priorität die Nähe zum 
Kunden sieht, hat hier eine auf die 
Kundenwünsche abgestimmte Lö-
sung parat.

„In der heutigen Zeit ist die Indus-
trie von Mengen getrieben. Deswe-
gen ist es für unsere Kunden obers-
te Priorität, dass neue Maschinen 
nicht langsamer sein dürfen als 

Herkömmliche. Dies trifft natürlich 
auch bei den neuen vollelektrischen 
Maschinen im Vergleich zu hydrau-
lischen Maschinen zu. Dank unserer 
Erfahrungen im vollelektronischen 
Maschinenbereich seit über 10 Jah-
ren konnten wir die neue ENGEL e-
cap entwickeln die dies im Bereich 
der Standardverschlüsse garantieren 
kann,“ so Walter Jungwirth, Leiter 
des Geschäftsbereiches Packaging 
bei Engel.

Rund 730 Milliarden Verschlusskap-
pen werden weltweit jährlich produ-
ziert, mit einem Wachstum von etwa 
sechs Prozent im Jahr. Die Ansprü-
che in diesem Segment sind entspre-
chend hoch. Geringe Zykluszeiten 
bei gleichzeitig hohem Ausstoß, 
hohe Flexibilität und geringer Ener-
gieverbrauch sind die Schlagwörter. 
Mit der neuen Baureihe e-cap - der 
einzigen vollelektrischen Lösung 
für diese Anwendung am Markt ist 
es gelungen, die Anforderungen der 

Verschlussproduktion entsprechend 
zu realisieren. Vollelektrisch und mit 
einer Zykluszeit von unter drei Se-
kunden. Gerade in der heutigen Zeit 
in der die Energiekosten mittlerwei-
le bei den Produktionskosten bereits 
an zweiter Stelle stehen (nach rund 
67,5% Rohmaterialkosten beträgt 
dieser Bereich bereits über 7% der 
Kosten) ist Walter Jungwirth beson-
ders stolz auf den Energieverbrauch 
der Neuentwicklung. „Im Vergleich 
zu allen anderen Maschinen am 
Markt hat die e-cap den mit Abstand 
geringsten Energieverbrauch. Somit 
können wir unseren Kunden helfen, 
Kosten zu sparen.“ Möglich wird 
dies durch eine neue Einspritzein-
heit in Premium-Ausführung, die 
erhöhte Auswerferkraft sowie durch 
einen verstärkten Schließantrieb.

Natürlich bietet die Engel seinen 
Kunden auch die neuesten Ver-
schlussdesigns - da Verpackungen 
immer weniger Gewicht haben 
sollen, geht hier der Trend zu im-
mer kleineren und leichteren Ver-
schlüssen. So gibt es heute CSD-
Verschlüsse (für kohlensäurehältige 
Erfrischungsgetränke) die den Stan-
dardverschluss PCO 1810 (3g) mit 
einer Lösung mit 2,3g (PCO 1881) 
ersetzen können. Für Wasser gibt 
es bereits Verschlüsse mit ca. 1g. 
Hochgerechnet können in diesem 
Bereich bei einer Produktion von 
100 Millionen Stück bis zu 197.000 
Euro eingespart werden. 

Stolz ist Walter Jungwirth auch auf 
seine starken Partner: „Bei uns be-
kommen Sie alles aus einer Hand 

- mit starken Partnern.“ Und weiters 
„Die Verpackungsindustrie verlangt 
insbesondere schnellste Zyklen, 
höchste Verfügbarkeit sowie Kon-
tinuität und Sicherheit. Wirtschaft-
liche Lösungen für die jeweiligen 
Applikationen sind gefragt. ENGEL 
packaging hilft mit seinen Partnern, 
die richtige Maschine für die richti-
ge Anwendung zu finden - und das 
schnell, kompetent und zuverläs-
sig.“
Mehr unter: www.engel.at



eit 2007 agiert die ifw Manfred 
Otte GmbH als Holdinggesel-

lschaft, die gemeinsam mit der ifw 
mould tec GmbH, der ifw kunst-
stofftechnik GmbH sowie der fin-
nischen Tooler Systems Oy, die 
ifw-Gruppe bildet. Die Umstruktu-
rierung bewirkte eine optimale Po-
sitionierung, um die technologische 
Vorreiterrolle in den Kernbereichen 
der ifw weiter auszubauen und die 
Innovationskraft des Unternehmens 
auch auf andere Bereiche auszuwei-
ten. „Konsequente Spezialisierung 
und kundenindividuelle Lösungen 
für Fittings sind seit der Gründung 
in 1969/70 der Schlüssel zum Erfolg. 
Unsere langjährigen Kunden schät-
zen insbesondere die Innovations-
kompetenz, die hohe Servicequalität 
und unsere Zuverlässigkeit“, stellt 
Dr. Friedrich Kastner, Geschäftsfüh-
rer der ifw, fest. 

Und er fügt hinzu: „Der Standort 
wird sich in den kommenden Jah-
ren mit unserem neuen Testzentrum 
noch stärker in Richtung Forschung 
und Entwicklung (F&E) ausrichten. 
Damit kann die hervorragende Qua-
lität und Präzision unserer Werkzeu-
ge weiter gesteigert und die Produk-
tionszeiten beim Kunden optimiert 
werden“.

Eine neue und größere Produktions-
halle wurde 1972 in Micheldorf, an 
der Phyrnstrasse errichtet und stellt 
heute den Standort für die ifw mould 
tec GmbH dar. Ein weiterer Meilen-
stein war in 2008 die Entstehung von 
weiteren 1.000m2 Unternehmensflä-
che für die Konstruktion und Monta-
ge. In 2009 wurden rund € 1,3 Mio. 

in die Errichtung eines neuen Test-
zentrums am Betriebsgelände der ifw 
mould tec investiert. Heute ist die 
ifw mould tec GmbH Weltmarktfüh-
rer im High-Tech-Werkzeugbau für 
Kunststoff-Rohrverbindungen und 
profitiert von der günstigen geogra-
fischen Lage des Werkes.

Als Technologievorreiter ist die For-
schung und Entwicklung sowie das 
Konstruktionsteam von großer Be-
deutung für die gesamte ifw-Gruppe, 
um Produktideen zu entwickeln und 
Prozesse effizienter zu gestalten. Mit 
der Anschaffung der ersten Spritz-
gussmaschine zur Qualitätskontrolle 
der erzeugten Werkzeuge in 1973 
fiel der Startschuss für zahlreiche 
zukünftige Entwicklungen. So stam-
men unter anderem die Erfindung des 
mechanischen Kernzuges für verrin-
gerte Rüstzeiten und der Spreizkern 
zu Innovationen aus dem Hause ifw. 

„Wir sind bereits Inhaber zahlreicher 
Patente und arbeiten permanent an 
Innovationen. 2008 haben wir bei-
spielsweise unsere Entwicklung ifw 
inmould label & gasket um das inno-
vative Feature inline Druck ergänzt“, 
erläutert Dr. Kastner. 

Das inmould label & gasket-Ver-
fahren ermöglicht, in einem einzigen 
Arbeitsgang Dichtung und indivi-
duell gestaltbare Etiketten bei der 
Fitting- Produktion zu integrieren. 
Wichtige Informationen wie Di-
mension, Standard, Datum, Uhrzeit, 
Chargennummer oder Barcode kön-
nen auf dem Etikett inline verankert 
und in weiterer Folge jederzeit abge-
ändert werden.
Mehr unter: www.ifw.at



are wird so sicher, hygie-
nisch und effizient transpor-
tiert, doch oft kommen die 

benutzten Behälter nicht mehr an 
ihren Ursprungsort zurück. 10-20% 
landen zweckentfremdet als Aufbe-
wahrungskiste im PKW, enden als 
Lagerbox in einer Filiale oder als 
wertvolles Verkaufsgut. So müssen 
jährlich unzählige Behälter nachge-
kauft werden.
Wenn man bedenkt, daß durch-

schnittliche Mehrwegbehälter zwi-
schen  2,50 und 75 Euro (je nach 
Einsatz) kosten, wäre das schon ein 
Argument, diese besser zu schüt-
zen. Nicht bedacht werden aber oft 
die zusätzlichen Kosten, die durch 
den Schwund auftreten. Alleine 
die Personalkosten, die dafür auf-
gewendet werden um verlorenge-
gangene Behälter zu suchen  oder 
nachzutelephonieren, werden kaum 
berücksichtigt. Zusätzlich werden 
bei Engpässen der Mehrwegbehäl-
ter dann oft in Hektik noch rasch 
neue Behälter besorgt - unter Zeit-
druck kauft man dann oft teurer ein 
als unter normalen Umständen. Zu-
sätzlich werden die Nerven der Mit-
arbeiter unnötig strapaziert. Dabei 
können die Mehrwegbehälter ganz 
einfach nachverfolgt werden.

„Wenn ich in eine Lösung investiere, 
wo ich nicht nur weiß wann und wo 
meine Produkte angekommen sind, 
sondern auch wo sich gerade meine 
Mehrweggebinde befinden, ist dies 
aber mit einer großen Investition 
verbunden. 50.000 Euro oder mehr 
sind da schnell weg“, so die Mei-
nung vieler Unternehmer, die sich 
von den Kosten abschrecken lassen 
und sich daher nicht mit dieser The-
matik auseinandersetzen - so Ale-
xander Peterlik/GS1 System und 
weiters: „Dabei wird aber oft nur zu 
kompliziert gedacht.“

Ob es sich dabei um ein integriertes 
oder ein autonomes System handelt 
ist egal. Die einfachste und kosten-
günstigste Lösung ist rasch erklärt. 

Zusätzlich zum normalen Scan 
wird der Mehrwegbehälter beim 
Verlassen des Hauses gescannt. 
Am Lieferschein unterschreibt der 
Empfänger die Entgegennahme der 
Ware und des Mehrwegbehälters. 
Wenn der Mehrwegbehälter wieder 
im eigenen Unternehmen ankommt, 
wird dieser automatisch wieder ge-
scannt und ist somit wieder ausge-
bucht. Sollte der Behälter aber nicht 
retour kommen, weiß ich genau bei 
welchem Kunden er sich zur Zeit 
befindet. Leider bieten Lagerver-
waltungssysteme und ERP-Systeme 
dieses einfache Tool praktisch nicht 
an. Es wäre hier wünschenswert, 
wenn es Solution Provider gäbe die 
solch eine Lösung basierend auf den 
GS1 Standards anbieten würden.

GS1 Austria als Non-Profit-Un-
ternehmen und Dienstleister der 
österreichischen Wirtschaft kann 
gemeinsam mit seinem Partner für 
alle Kunden in diesem Bereich die 
richtige Lösung finden. „Zur Zeit 
haben wir gleichzeitig drei Eva-
luierungsprojekte laufen - eines in 
einem Kleinbetrieb, eines in einem 
mittelständischen Unternehmen 
und eines mit einer SAP-Lösung“, 
so Peterlik und weiters: „Unser 
Vorteil ist natürlich auch, daß in der 
Wirtschaft 99% der Firmen unsere 
Kunden sind - es muß somit nicht 
in neue Codes etc. investiert wer-
den da unsere Nummerncodes ja 
sowieso zum Einsatz kommen. Je 
nach Anwendung und Industrie 
kann entweder die klassische Bar-
codetechnologie (1D und 2D) oder 
die berührungslose Funktechnolo-
gie RFID (Radio Frequency Identi-
fication) verwendet werden - auch 

hier beraten wir die Kunden gerne“

Die Grundvoraussetzung für eine 
funktionierende Rückverfolgbar-
keit der Mehrwegtransportbehälter 
ist die klare Erfassung im eigenen 
Warenwirtschaftssystem und die 
dazugehörige Kommunikation mit 
den Kunden darüber, dass die Erfas-
sung mithilfe des  GS1/EPCglobal 
Systems erfolgt. Der Identifikator
für Mehrwegtransportbehälter in 
diesem System ist der so genann-
te GRAI (Global Returnable Asset 
Identifier). Dieser wird entweder 
im GS1-128 Barcode, der GS1 Da-
taMatrix oder in einem RFID/EPC 
Transponder verschlüsselt. Der 
Vorteil liegt klar auf der Hand: Un-
abhängig davon, in welchem tech-
nischen Stadium sich ein Unter-
nehmen befindet, die Identifikation
kann in jedem Fall erfolgen. Sollte 
das Unternehmen zur Erfassung 
seiner Waren keinen Scanner oder 
RFID-Leser verwenden, dann steht 
die Information, also der GRAI, 
immer noch in Klarschrift auf dem 
Mehrwegtransportbehälter.

Oft wissen Firmen ja nicht einmal, 
wieviele Kisten zur Zeit wirklich 
im Umlauf sind und wieviele Kis-
ten/Transportbehälter während 
des Jahres nachgekauft werden. 

Dadurch fehlt den Kunden oft der 
genaue Überblick über die  Kosten, 
die im laufenden Jahr (neben den 
schon erwähnten soft-costs) entste-
hen. Aber nicht nur die Kosten auch 
die Qualitätsparameter sind ein Ar-
gument für eine genaue Nachverfol-
gung der eigenen Kisten. So wird 
man über kurz oder lang sicher bei 
einigen Produkten angeben müssen, 
wie oft die Mehrwegkisten schon 
verwendet worden sind (Stichwort 
HACCP). Schon vorab können An-
bieter, die ihre genauen Zahlen ken-
nen, mit diesem Qualitätsmerkmal 
sicher bei ihren Kunden punkten. 
„Mehrwegtransportbehälter wer-

den im Wirtschaftskreislauf zu-
nehmend an Bedeutung gewinnen, 
da Unternehmen mehr denn je 
kostenoptimiert arbeiten, um ihre 
Position im Wettbewerb zu sichern. 
Richtiges Behältermanagement op-
timiert den Umsatz, reduziert die 
Kosten langfristig und erhöht die 
Transparenz entlang der gesamten 
Logistikkette,“ so Peterlik. „Wie 
ich auch gesehen habe, ist dieses 
Thema für Firmen sehr rasch inte-
ressant wenn Logistiker und Cont-
roller zusammen mit uns plaudern. 
Ich kann Firmen, die über ihre 
zusätzlichen Käufe im Jahr und 
ihren Normalbestand nicht genau 
Bescheid wissen raten, sich mit uns 
in Verbindung zu setzen. Da sich 
laut aktuellen Untersuchungen  der 
externe Schwund bei Mehrweg-
transportbehältern zwischen 10 und 
20% beläuft sprechen wir gerade in 
schwierigen Zeiten wie jetzt von ei-
nem riesigen Einsparungspotential 
für die Kunden.“
Mehr unter: www.gs1.at oder dem 
Ansprechpartner bei GS1 direkt/
Alexander Peterlik



m Mittelpunkt der Zusammenar-
beit steht der Stanz-/Prägeauto-

mat KAMA ProCut 53 für das For-
mat 530 x 400 mm. HP empfiehlt
die kompakte Veredelungsstanze 
mit den vielen Applikationen in 
den „Workflow Solutions“ auf ihrer 
Website. Die vielseitige ProCut 53 

für Akzidenzdrucker wie auch für 
Verpackungsdrucker ist unmittel-
bar kompatibel mit den digitalen 
Druckmaschinen  HP Indigo 5500, 
7500 und WS 6000, die auch stär-
kere Substrate wie Karton und Plas-
tik bedrucken.
Mehr unter: www.kama.info

ie kompakten Ma-
ße der Maschine 

und die Möglichkeit 
des Betriebes ohne 
Kompressoranschluss 
ermöglichen eine um-
fassende Flexibilität 

- das System kann bei 
Bedarf einfach in ver-
schiedenen Bereichen 
eingesetzt werden.  Ihr 
laufruhiger Betrieb er-
möglicht effizientes Arbeiten ohne 
Behinderung von Gesprächen oder 
laufenden Geschäften.  Das Air-
speed™ Smart™ System ist auch 
sehr einfach zu bedienen: lediglich 
die Folie einlegen und auf Start drü-
cken. Zusatzfunktionen des neusten 
Modells sind eine Timerfunktion, 
um den Betrieb der Maschine nach 
einer vorgegebenen Zeit zu been-
den.  Sie kann durch Betätigen des 
Fußpedals einfach neu gestartet 
werden.  Es wurde auch ein Sensor 
integriert, mit dem die Maschine 
mit modernen Zuliefersystemen ar-
beiten kann, welche die Zufuhr von 

Folie aus dem Vorrats-
behälter steuern.

Technische Verbesse-
rungen haben die Ver-
schweißungsqualität 
erhöht und gewährleis-
ten vollständig aufge-
blasene Luftkissen für 
eine bessere Polsterung.  
Das Airspeed™ Smart™ 

System kann mit diversen Folien 
aus dem breiten Folienprogramm 
von Pregis, einschließlich der kürz-
lich eingeführten EP-Flex™ Re-
new™ biologisch abbaubaren Folie, 
betrieben werden. Entsprechend 
den individuellen Anforderungen 
können Luftkissen in verschie-
denen Längen hergestellt werden 
und die Luftbefüllung kann zudem 
reguliert werden.  Alle Folien sind 
100% recycelbar und haben eine 
hohe Stärke mit ausgezeichneter 
Luftundurchlässigkeit und Einstich-
widerstand.
Mehr unter: www.pregis.com



it Hilfe eines thermischen 
Etikettierverfahrens reichen 
unsere Etiketten bis unter 

den Deckelrand der Dose. Etiket-
tierte Dosen sind so nicht von be-
druckten Dosen zu unterschei-
den“, so Michael Heinzl, von 
BeverageScouts GmbH in Kam-
mersdorf.

Ursprünglich hat Michael 
Heinzl das elterliche Weingut 
geleitet. Dabei hat er alle Phasen 
von der Kultivierung der Reben 
über Gärtechnik bis hin zu Ab-
füllung und Vermarktung der 
Weine auf nationalem und inter-
nationalem Parkett durchlaufen. 
Mit dem beginnenden Erfolg der 
Energy Drinks in Österreich er-
kannte er den generellen Bedarf 
an funktionellen Getränken. In 
den folgenden Jahren hat sich 
Michael Heinzl in den Bereichen 
Lebensmitteltechnologie und Le-
bensmittelrecht weitergebildet 
um der ständig wachsenden Zahl 
an Interessenten für solche Ge-
tränke aus dem In- und Ausland 
professionelles Service in allen 
Belangen von der Produktent-
wicklung bis hin zur Produktion 
bieten zu können. Heute bietet 
Beverage Scouts seinen internati-
onalen Kunden (die Firma liefert 
weltweit) die Möglichkeit indi-
viduell gestaltete Dosen auch in 
Kleinmengen bestellen zu kön-
nen. Die Firma berät dabei nicht 
nur bei der Zusammensetzung der 
Getränke. Michael Heinzl dazu: 

„Da wir seit mehr als 15 Jahren 

in diesem Bereich tätig sind haben 
wir ausgezeichnete Beziehungen zu 
sämtlichen Grundstoff-Lieferanten. 
Sei es für Getränkegrundstoffe oder 
aber auch Vitamin- und Kräutermi-

schungen. Sagen Sie was Sie su-
chen, wir übernehmen den Bereich 
Produktentwicklung für Sie. Wir 
bereiten solange Muster für Sie vor, 
bis Sie mit dem Ergebnis einver-
standen sind.“ Ebenfalls beratend 
stehen die Experten von Beverage 
Scouts den Kunden bei der richti-
gen Kennzeichnung der Produkte 
zur Seite „Wir arbeiten mit Exper-
ten, die dafür Sorge tragen, dass Ihr 
Produkt innerhalb der EU richtig ge-
kennzeichnet ist. In vielen Ländern 

a u ß e r h a l b 
der EU sind 
oft kompli-
zierte Zulas-
sungverfahren
n o t w e n d i g . 
Auch hier un-
terstützen wir 
Sie, indem wir 
Gutachten die 
für diese Zulas-
sungsverfahren 
notwendig sind, 

selbst erstellen 
oder durch die 
entsprechenden Institute und Be-
hörden erstellen lassen.“

Auch auf den neuesten Trend der 
Getränkeindustrie hat die Firma 
bereits reagiert. Derzeit entwi-
ckelt sich vorwiegend in den 
U.S.A der Markt für sogenann-
te „Energy-Shots“. In den U.S.A 
nimmt der Markt für Energy 
Shots bereits 10% des gesamten 
Energy Drink Marktes ein. Damit 
auch Energy-Shots (Konzentrate 
in einer 60ml Flasche) produziert 
und abgefüllt werden können, hat 
die HACCP-zertifi zierte Firma in 
eine vollkommen neue Abfüll-
anlage der Firma Rapf investiert. 
Auch hier bietet die Firma ihren 
Kunden von der Produktentwick-
lung, Abfüllung, Etikettierung 
und Verpackung das komplette 
Programm an. Damit ist Beve-
rageScouts führend in Österreich 
im Bereich PRIVATE LABEL 
Energy Shots.

Die Abfüllanlage der Beve-
rageScouts für Energy Shot in 
60 ml-Flaschen wurde von Firma 
RAPF  & CO geplant, geliefert 
und montiert. In die Planung 



fl ossen die Erfahrungen bei der Lie-
ferung von Abfüllanlagen in kleine 
Spirituosenfl aschen und von Anla-
gen für die Abfüllung von kleinen 
Kunststoff-Flaschen ein, wie zum 
Beispiel im Kosmetik. und Parfüm-
bereich.

Die in hygienischen Verpackungen 
angelieferten Fläschchen zu 60 ml 
werden über eine automatische Sor-
tier- und Zuführanlage automatisch 
auf das Förderband gestellt. Der 
Pufferbehälter auf dieser Maschi-
ne wird einmal pro Stunde befüllt. 
Um eine maximale Hygiene zu ge-
währleisten, werden die Fläschchen 
direkt im Reinraum auf das Förder-
band  gestellt. Das hier verwendete 
rotierende Zuführsystem kann bei 
größeren Modellen Leistungen von 
bis zu 20.000 Fläschchen erreichen.

Die Reihenfüllmaschine ist mit 

sechs elektromagnetischen Durch-
fl usszählern ausgestattet. Dieses 
System vereint hohe Abfüllprä-
zision mit leichter und effi zienter 
Reinigung der Maschine. Vom 
Vorlauftank zur Flasche wird das 
Getränk durch die Pumpe über 
geschlossene Rohrleitungen ohne 
Zwischenbehälter in das Füllventil 
und in die Flasche transportiert. Ein 
Touch Screen-Display ermöglicht 
die rasche und unkomplizierte An-
passung von Füllmenge und Pum-
penleistung. Im Reinigungszyklus 
kann sehr einfach ein Reinigungs-
kreislauf hergestellt werden und die 
Charakteristika der Reinigung bei 
hoher Pumpleistung entsprechen je-
nen einer Rohrleitung, was Zeit und 
Reinigungsmittel spart. 

Die Fläschchen laufen befüllt wei-
ter zur Verschließeinheit, die kon-
tinuierlich rotierend arbeitet. Drei 
Verschließköpfe nehmen die Ver-

schlüsse von einer Übergabescheibe 
auf, setzen sie auf die Fläschchen 
und schrauben diese auf. Die Ver-
schließkappen werden aus einem 
Vorratsbehälter in eine Sortiertrom-
mel gefördert. Aus dieser Trommel 
laufen sie geordnet, also alle mit 
der Öffnung nach unten und in 
einer Reihe, zur Übergabevorrich-
tung in die Verschließköpfe, der so 
genannten Pick+Place-Scheibe. Die 
Verschließmaschine mit drei Ver-
schließköpfen ist auf die Leistung 
des Füllers abgestimmt. Maschinen 
mit einer höheren Anzahl von Ver-
schließköpfen können entsprechend 
höhere Leistungen erreichen. Auch 
diese Maschine kann rasch und 
einfach über ein Touch Screen Dis-
play justiert und umgestellt werden. 
Die befüllten und verschlossenen 
Fläschchen laufen danach durch 
eine Induktionseinheit, welche die 
Versiegelung der innen liegenden 
Dichtscheibe mit der Flaschenmün-
dung sicherstellt.

Eine Wendevorrichtung erfasst 
sodann die Fläschchen und legt 

sie liegend in die Förderrollen der 
nachfolgenden Etikettiermaschine. 
Diese liegt bereits außerhalb des 
Hygienebereiches. Die Wendevor-
richtung ist mit Standardriemen 
ausgeführt und kann in der Breite 
und der Höhe auf andere Flaschen-
formate umgestellt werden.

Die Firma Rapf & Co liefert bereits 
seit dem Jahr 1996 elektronische 
Füllsysteme aus und kann bei die-
sen Maschinen auf Referenzen in 
Österreich in jedem Leistungsbe-
reich, von 500 Flaschen pro Stunde 
bis zu 20.000 Flaschen pro Stunde 
verweisen. Die Vorteile elektro-
nischer Füllsysteme liegen in der 
hohen Genauigkeit, der einfachen 
Reinigung, der schnellen Umstel-
lung und dem geringen Luftkontakt 
der abzufüllenden Flüssigkeiten. 
Die bei Firma BeverageScouts 
gelieferte Füllanlage kann 4.500 
Fläschchen zu 60 ml pro Stunde 
abfüllen.
Mehr unter: 
www.beveragescouts.com oder 
www.rapf.at



leich drei „Gewinner“ bei 
dieser Verleihung zu erhal-
ten, ist in deren Geschichte 

bisher einzigartig. Im Namen des 
gesamten Unternehmens nahm 
Scheyer-Geschäftsführer Jürgen 
Wiesenegger, in Begleitung seiner 
engsten Druckereimitarbeiter, die 
Urkunden am 23. April in Dresden 
entgegen: „Der Preis gehört unserer 
Druckmannschaft. Alle haben einen 
großen Beitrag zu diesem Erfolg 
geleistet.“

Seit 1982 organisiert DuPont - der 
weltgrößte Hersteller von Flexo-
druckplatten - alle vier Jahre die 
Grand Prix Cyrel® Awards. Teilnah-
meberechtigt sind Druckereien und 
ihre Partner aus der Plattenherstel-
lung. Das Ziel dieses international 
renommierten Wettbewerbs besteht 
darin, herausragende Verpackungen 
vorzustellen und die Exzellenz im 
Verpackungsdruck auszuzeichnen. 
Über 400 europäische Einreichun-
gen nahmen an den Grand Prix Cy-
rel® Awards 2010 in Dresden teil. 

Nicht zum ersten Mal wurde Schey-
er für seine hohe Druckkompetenz 
im Rahmen der Grand Prix Cy-
rel® Awards ausgezeichnet. Beim 
diesjährigen DuPont-Wettbewerb 
gelang es dem Vorarlberger Ver-
packungsspezialist jedoch gleich 
in zwei der insgesamt zehn Ka-
tegorien die unabhängige Jury zu 
überzeugen und erhielt einen Grand 
Prix Cyrel® Award für „Flexible 
Verpackungen“, sowie zwei in der 
Kategorie „Beste Konvertierung 
und andere spezielle Anwendun-

gen“ - letzteres gilt laut Jürgen Wie-
senegger als die Königsklasse: „Mit 
dem Flexodruck haben wir allen 
anderen Druckverfahren für fl exib-
le Verpackungen den Rang abgelau-
fen.“ Dabei genüge es keinesfalls 
nur über die weltweit modernste 
Druckmaschine zu verfügen, so Ge-
schäftsführer Wiesenegger weiter: 

„Es ist die Herausforderung, sich 
stetig weiterzuentwickeln. Dies 
schaffen wir nicht alleine durch 
hochwertigstes Equipment, son-
dern vor allem mit kompetenten, 
gut ausgebildeten und hoch moti-
vierten Fachkräften. Nur so kann 
man in dieser Liga zu den Besten 
gehören.“ 

Auch das Bregenzer Unternehmen 
Glatz, von dem Scheyer seit vielen 
Jahren seine Druckplatten bezieht, 
erhielt einen Grand Prix Cyrel®

Award. „Es ist ein gutes Gefühl, 
dass einer unserer Partner, mit dem 
wir eine langjährige Zusammenar-
beit pfl egen, ebenfalls ausgezeich-
net wurde. Die im Rahmen dieses 
Wettbewerbs ausgezeichneten Un-
ternehmen gehören schließlich zu 
den Besten“, betont Jürgen Wiesen-
egger. 
Ausgezeichnete Partner tragen we-

sentlich dazu bei, dass der Klauser 
Verpackungsprofi  seinen Kunden, 
die hohe Ansprüche an Qualität und 
Liefertreue haben, hervorragenden 
Service und zukunftsorientierte 
Verpackungslösungen bieten kann. 
Zu seinen Abnehmern zählt Schey-
er unter anderem Unternehmen aus 
der Lebensmittelindustrie wie Ölz 
Meisterbäcker, 11er, Rupp Käse, 
Bahlsen, Kelly oder Spitz sowie 
Pharma-Unternehmen wie Baxter 
oder Sandoz. 
Mehr unter: www.scheyer.at
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Wir umreifen alles 
Mögliche & Unmögliche 

Ob kurz oder lang, schmal oder breit, klein oder gross – mit den 
Hochleistungsmaschinen von Strapex lassen sich alle Packgüter 
einfach und sicher umreifen. Verschiedenste Modelle stehen 
zur Auswahl.

Die rostfreie Seitenkopfmaschine ist die perfekte Lösung zum 
Umreifen in der Lebensmittel- und Chemieindustrie. Mit dem 
integrierten Fördersystem fügt sie sich einwandfrei in den Ar-
beitsprozess ein. 

-

durch vollautomatische Lösungen. 

Quantensprung in der Umreifung. Die Handgeräte kommen 

wirtschaftliches Umreifen gefragt ist.



eynote der Veranstaltung war: 
Digital-Offset kann viel mehr, 
als nur Kleinauflagen günstig 

drucken ! „Es ist schade, wenn man 
lediglich versucht herkömmliche 
Druckverfahren zu kopieren - Di-
gital-Offset in dieser modernsten 
Form bietet Kreativen völlig neue 
Dimensionen, welche bisher noch 
nie da waren“ so der Geschäftsfüh-
rer Dr. Johannes Michael Wareka.

Eine Vielfalt von praktischen 
Beispielen aus der ganzen Welt bis 
nach Neuseeland zeigte Linda Hadar, 
HP-Entwicklungszentrale Israel, Gra-
phics Solutions Business Industrial 
Marketing Manager Europe, Middle 
East & Africa. So zB Etikettenserien 
für Bier mit verschiedenen Tipps zur 
Kontaktaufnahme mit dem anderen 
Geschlecht und zur Interpretation der 
Körpersprache dabei. Dieser gleicher-
maßen amüsanten wie auch erfolg-
reichen Fallstudie folgten zahlreiche 
weitere Beispiele - Serienetiketten, 
Gewinnspiele, Promotions etc. - wel-
che den Teilnehmen Inspirationen für 
kreative neue Wege boten. 

Die Veranstaltung fand unmittelbar 
bei der Digital-Offset Inline-Pro-
duktion statt. Es ist dies die welt-

weit einzige vollintegrierte Digital-
Offset Linie der modernsten Serie 
HP-Indigo 6000, bei der die Verede-
lung und Endverarbeitung sowohl 
in- als auch offline möglich ist. So 
können die Vorteile beider Verfah-
ren optimal genützt werden. Direkt 
in der Produktionshalle konnten die 
Teilnehmer bei der State of the Art 
Fertigung von hochwertigen Etiket-
ten mit variablen Text- und Bildda-
ten hautnah dabei sein. Technisch 
hat die Anlage viel zu bieten: neben 
beeindruckenden Geschwindigkei-
ten und Leistungswerten stachen 
der 100% Druckpasser - absolut 
ohne Toleranzen (!) - mit bis zu 16 
Farbschichten in einem Durchgang 

- sowie die Deckungskraft und Bril-
lanz der Farben und das volle Spek-
trum des erweiterten Farbraumes 
besonders hervor, ermöglicht durch 
das IndiChrome Plus Siebenfar-
ben-System und die Verwendbar-
keit verschiedenster Bedruckstoffe 
(auch metallisiert, transparent...). 
All dies in Verbindung mit der voll-
integrierten Veredelung und End-
fertigung.

Die praktische Vorführung der 
integrierten Digital-Offset-Inline-
Produktion hatte noch ein beson-
deres Highlight: Beim Empfang 

wurden die Teilnehmer fotografiert.
Während der Workshops wurden 
die  Daten bearbeitet. Bei der prak-
tischen Demonstration der Digital-
Offset-Fertigung am späteren Nach-
mittag war es dann so weit - die Be-
sucher konnten hautnahe dabei sein, 
wie ihre eigenen personalisierten 
Etiketten gefertigt wurden. Als ge-
lungene Überraschung konnte dann 
jeder Gast eine Flasche Wein mit 
hochwertigem Etikett, druckfrisch 
personalisiert mit Namen und auch 
mit seinem Foto, mit nach Hause 
nehmen !

Das umfangreiche Leistungsspek-
trum und die Vielfalt der Produkt-

gruppen von Marzek Etiketten 
„Rundum-Komplettlösungen für die 
Verpackung aus einer Hand“ wur-
den von Mag. Karl-Heinz Prentner, 
Geschäftsleitung Marketing und 
Verkauf, präsentiert. Dabei ging 
es nicht nur um die bekannt große 
Auswahl an Rollen- und Bogeneti-
ketten sowie ausgeklügelte System-
lösungen für Etikettiertechnik und 
Eindruck, sondern auch um kom-
plexe Feinkartonage-Lösungen und 
Faltschachteln, für welche es auch 
eine eigene Entwicklungsabteilung 
mit virtuellem Prototyping und 
Modelling mit modernsten Plottern 
gibt.
Viel Interesse weckte auch die 

Tabletop Exhibition, bei der die 
beschriebenen Case Studies sowie 
Beispiele aus dem umfangreichen 
Produktsortiment zur detaillierten 
Begutachtung mit individueller Er-
klärung ausgestellt waren. Auch für 
das internationale Expertenteam 
von HP-Indigo war diese Art von 
Workshop für Kreative, Agenturen 
und Endanwender eine absolute 
Premiere. Im Sinne von „Techno-
logy meets Creativity“ war dieses 
Event für alle Beteiligten - Teilneh-
mer, Vortragende und Veranstalter 

- sehr inspirierend und somit ein 
voller Erfolg ! 

Schließlich fanden die angeregten 
Fachdiskussionen beim anschlie-
ßenden Golfparcours den geselligen 
Ausklang. Der Sieger des Turniers 
erhielt neben einem insgesamt sehr 
spannenden Tag auch noch einen 
Ipod als Prämie ! 
Mehr unter www.marzek.at



um Einsatz kommt die neue 
Lithium-Ionen-Batterie die ei-

nen noch effizienteren Betrieb 
der Werkzeuge erlaubt als bisher.
Gerade das P327 mit dem auch 
breite Bänder verarbeitet werden 
können (bis 25 mm)  konnte schon 
bei vielen Firmen punkten. Selbst 
in der Stahlindustrie kommen die 
Kunststoffbandumreifungsgeräte 
mittlerweile im Einsatz. Auch in 
Österreich sind mittlerweile Indus-
triebetriebe im Stahlbereich auf das 
Kunststoffband umgestiegen - Mag. 
Zaruba: „Mit den neuen Geräten 
und den neuen Akkus haben diese 
Geräte eine unglaubliche Spann-
kraft - bei Test bei uns im Haus 
haben wir mit halber Spannkraft 
gearbeitet und waren vom Ergebnis 
überrascht. Zu der leichteren Ver-
arbeitbarkeit des Kunststoffbandes 
kommt natürlich auch der günsti-
gere Preis. Bei regelmäßigem Ein-
satz darf hiebei natürlich nicht auf 

die ARA-Gebühr vergessen werden 
- die nach Gewicht gerechnet wird 
- da liegt die Kostenersparnis beim 
Kunststoffband bei seinem gerin-
gen Eigengewicht natürlich auf der 
Hand.“

Die neuen Geräte kommen aber 
natürlich nicht nur in der Stahlin-
dustrie zum Einsatz wovon sich 
die Besucher der Holzmesse (Kla-
genfurt 26- - 29. August) überzeu-
gen werden können (Halle 5, Stand 
D05). Auch die aktuellen Bandum-
führungsmöglichkeiten werden hier 
ein Thema sein. 

Die Spannkraft ist bei den Geräten 
stufenlos einstellbar und das Ge-
wicht der Geräte liegt bei knapp 
über 4 kg. Bestellt können die Ge-
räte mittlerweile auch direkt im On-

lineshop der Firma 
Zaruba (Vertretung 
der Firma Fromm 
in Österreich) wer-
den - www.zaruba.
eu/shop
Mehr auch unter 
www.zaruba.eu



959 arbeitete Gerhard Schubert 
noch als Techniker bei Bosch. 
Viele umgesetzte Projekte er-

schienen ihm zu kompliziert. Schon 
damals dachte er sich: „Wenn Gott 
gewollt hätte, dass diese Welt so 
kompliziert funktioniert, hätte er 
sie nicht so einfach funktionierend 
erschaffen!“ Seine Kollegen konn-
ten mit seinem Versuch, die Dinge 
einfacher zu machen als bisher al-
lerdings nicht viel anfangen und so 
beschloss der junge Mann seinen 
Schritt in die Selbstständigkeit. Im 
Atelier seines Vaters, der Bildhauer 
war, startete er mit seinem Unterneh-
men. Mit Partnern machte er sich an 
die Umsetzung eines Verkaufsauto-
maten. Nach Anlaufschwierigkeiten 
im ersten Jahr und mit einem neuen 
Partner erlebte er in Amerika eine 
Entdeckung, die die Verpackungs-
welt verändern sollte. Hier sah er den 
ersten Roboter. Gerhard Schubert: 

„Vorab kannte man Roboter ja nur 
von Science Fiction Romanen - aber 
ab dem Zeitpunkt, als ich den ersten 
Roboter live gesehen hatte, wurde 
ich den Gedanken ganz einfach nicht 
mehr los: Wie muss der ideale Ver-
packungsroborter aussehen? 1981, 
während eines Fluges, zeichnete ich 
die ersten Skizzen. Mit einer Elek-
tronikfirma als Partner baute ich so 
den ersten Verpackungsroboter der 
Welt, der seine Prämiere auf der „in-
terpack“ feierte - Sie können sich gar 
nicht vorstellen, was auf unserem 
Stand damals los war - der erste Ro-
boter in der Verpackung - alleine um 
das gesehen zu haben, gingen Leute 
auf die Messe.“

Ebenso revolutionär wie der erste 
Verpackungsroboter war auch die 
Präsentation der TLM in Verbin-
dung mit Transmodul - TLM steht 

für Top Loading Machine. „Auch 
hier begann alles damit, dass ich ge-
sagt habe, es muss einfacher gehen. 
Da gab es vorab die Möglichkeit 
eines Kettentransports oder eines 
Transportrechens. Der Transport 
musste flexibler werden - und da-
durch auch unnötige Stillstandzei-
ten, die als Puffer benötigt wurden, 
beseitigt werden. Hier kommen wir 
wieder zum Thema Roboter. Ein 
Roboter muss die Schachteln trans-
portieren. Statt Riemen oder Ketten 
übernehmen hier Schlitten mit Hil-
fe eines Vakuumtransportes das Be-
wegen der Schachteln von A nach 

B. Mir einer Partnerfirma haben 
wir hier einen Gepäckschlitten mit 
induktiver Energieübertragung ent-
wickelt. Das Transmodul war gebo-
ren. Wir haben dem Fahrzeug den 
Namen gegeben, weil es künftig 
den Transport von aufgerichteten 
Verpackungsschachteln innerhalb 
von TLM-Verpackungsmaschinen 
übernimmt. Inzwischen gibt es aber 
auch schon Ideen, das Transmodul 
aus der Maschine herauszufahren 
um beispielsweise Produkte direkt 
aus der Produktion zu übernehmen. 
Das Transmodul ist der Schlüssel 
zur flexiblen Verpackungsmaschi-
ne, da bin ich mir ganz sicher und 
es wird Verpackungsmaschinen 
preisgünstiger und effizienter ma-
chen - ein weiterer Meilenstein in 
der Geschichte der Verpackungs-
maschinen.“

Die Präsentation der Maschine auf 
der letzten FachPack gibt Gerhard 
Schubert Recht. Hier gab es auch 
erstmals einen Gemeinschaftsstand 
des Vereins Packaging Valley von 
dem Gerhard Schubert einer der 
Mitbegründer ist. Auf der drinktec 
wurde die erste verkaufte Verpa-
ckungsmaschine mit Transmodul 
gezeigt und verpackte Getränke-
flaschen (KOMPACK berichtete). 
Auf der nächsten „interpack“ wird 
der nächste große Schritt gezeigt 
werden - bei TLM-Verpackungs-
maschinen wird es den automati-
schen Werkzeugwechsel geben. Die 
Formatumstellung wird live auf der 
Messe zu sehen sein.

Das bedeutet, dass die Formatum-
stellung zukünftig selbstständig 



abläuft. Man wählt am 
Bildschirm das nächs-
te Produkt, die nächste 
Packungsgröße an und nach weni-
gen Minuten ist umgestellt. Alle 
Maschinen, die bereits mit Trans-
modul (mittlerweile 80 am Markt, 
weitere 24 werden gerade im Werk 
fertiggestellt) ausgerüstet sind, kön-
nen dann auf den automatischen 
Werkzeugwechsel umgebaut wer-
den. Der automatische Wechsel gin-
ge ohne Transmodul nicht - dieser 
bringt das Werkzeug zum Roboter. 
Kurz vor der Realisierung steht 
auch schon der eigene Palettierro-
boter, der an die Schubertmaschi-
nen angeschlossen werden kann.

Zur Weiterentwicklung der Maschi-
nen gehört bei Gerhard Schubert 
aber auch die Sicherheit. Deswegen 
gibt es seit heuer bei allen Maschi-
nen eine Innenraumüberwachung in 

Form 
eines Quittierschalters, der ge-
drückt werden muss, wenn man 
eine Schutztür schließt. Das stellt 
sicher, dass sich niemand hinter 
geschlossenen Türen aufhält, wenn 
die Maschine eingeschaltet ist. Sig-
nalleuchten stellen sicher, dass klar 
ist, wann eine Schutztür geöffnet 
werden kann.

Ein weiterer wichtiger Punkt ist 
die Energie - deswegen bewegen 
sich TLM-Verpackungsmaschinen 
nur dann, wenn ein Verpackungs-
vorgang es erfordert - es gibt keine 
Leerläufe - sie stehen still und spa-
ren Geld. „Ohne Energie bewegt 
sich nichts - somit muss ich Bewe-
gungen reduzieren um Energie zu 
sparen. Das deckt sich mit meiner 

Philosophie, 
möglichst viele Funktionen einer 
Maschine in die Software zu ver-
legen - auch ein Rechner braucht 
Strom - aber vergleichsweise we-
nig, da hier keine Massen bewegt 
werden,“ so Gerhard Schubert

Das bekannte TLM Maschinensys-
tem (mittlerweile seit 10 Jahren am 
Markt) besteht prinzipiell aus nur 
sieben Systemkomponenten, jede 
Komponente ist ein ausgewach-
sener Verpackungsroboter. Inzwi-
schen gibt es aber auch Zusatz-
komponenten wie Thermoformen, 
Siegeln Stanzen und auch Partner-
komponenten wie Pago Etikettier-
geräte oder Fuji Schlauchbeutel-
maschinen. Damit die verschiede-
nen Teile wie Transmodul, die Pick 

and Place Roboter, ... 
auch zeitgerecht fertig 
werden können, hat 

die Firma auch in ein Zen-
tralhochregallager investiert. Das 
Lager ist auf die Montagewerke 
so abgestimmt, dass die einzelnen 
gebrauchten Komponenten 30 Mi-
nuten vor Montagebeginn am Mon-
tageplatz sind. 

Der Perfektionist Gerhard Schu-
bert, der sich die flexible Natur 
immer als Vorbild genommen hat, 
hat auch hier erkannt, dass Flexi-
bilität und Planung die Montage 
erleichtern und eine raschere Pro-
duktion der individuellen Maschi-
nen von Schubert ermöglichen. 
Kraft holt sich der Verpackungs-
revolutionär immer wieder in Ka-
nada - hier kann er in Ruhe immer 
wieder die nächste Weltneuheit 
planen.
Mehr unter: 
www.gerhard-schubert.de



Frage: In der Praxis werden zur 
Herstellung von flexiblen Lebens-
mittelverpackungen hauptsäch-
lich PUR-Klebstoffe verwendet, 
die Isocyanate als Grundbau-
steine enthalten. Welche Gefähr-
dung geht von diesen Stoffen für 
den Endverbraucher aus? 

„Für die Herstellung von 
Lebensmittelverpackungen gelten 
in Europa eindeutige gesetzliche 
Regelungen. Demzufolge dürfen 
Verpackungen oder einzelne Kom-
ponenten der Verpackung nicht so 
auf das Füllgut einwirken, dass es 
bei Lebensmitteln zu einer toxiko-
logischen Beeinträchtigung kommt. 
Das gilt natürlich auch beim Ein-
satz von flexiblen Verpackungen. 
Sie werden aus einer Kombination 
von Kunststofffolien, Metallfolien 
und Papier hergestellt. Zur Verkle-
bung der einzelnen Verbundmateri-
alien werden derzeit hauptsächlich 
Polyurethanklebstoffe eingesetzt, 
die auf Isocyanaten basieren. Bei 
vollständiger Aushärtung des Kleb-
stoffs sind diese gesundheitlich 
unbedenklich. Ist der Klebstoff zur 
Zeit der Befüllung noch nicht voll-
ständig ausgehärtet, können jedoch 
die verbleibenden Isocyanat-Mono-
mere in das Lebensmittel wandern 
und hier in Verbindung mit Wasser 
zu aromatischen Aminen reagieren. 
Diese Stoffgruppe verfügt über ein 
ausgeprägtes toxisches Potenzial 
und wird von der WHO als karzino-
gen eingestuft.“

Welche Auswirkungen hat diese 
Migrationsproblematik für Ver-
packungshersteller?

 „Die Produzenten von 
Lebensmittelverpackungen sind 
im Rahmen ihrer Sorgfaltspflicht
und Qualitätssicherung für die 
Einhaltung und Prüfung der le-
bensmittelrechtlichen Vorgaben 
verantwortlich. Um die Migration 
von Isocyanat-Monomeren zu 

vermeiden, ist ein zeitintensiver 
Aushärtungsprozess notwendig. 
In Abhängigkeit vom gewählten 
Klebstoff, der Folienkombination 
und der Aushärtetemperatur dauert 
dieser bis zu zwei Wochen. Grund-
sätzlich gilt hierbei: Je geringer 
der Isocyanatanteil, desto kürzer 
ist auch der Aushärtungsprozess. 
Der generelle Zeitbedarf ist für 
Verpackungshersteller von großer 
Bedeutung, denn die Kapitalbin-
dungskosten, verursacht durch 
lange Aushärtezeiten, beeinflussen
immer mehr die Kostensituation 

- besonders bei Geschäften mit ho-
hem Wettbewerbsdruck. Es ist des-
halb keine Überraschung, dass man 
in der Industrie nach schnelleren 
Systemen Ausschau hält.“

Im Sommer 2010 wird  Henkel 
den ersten isocyanatfreien Ka-
schierklebstoff auf den Markt 
bringen. Wo liegen die Vorteile 
im Vergleich zu traditionellen 
Klebstoffsystemen?

„Unser Ziel war es, ei-
nen Klebstoff zu entwickeln, der 
die Herstellung von flexiblen Ver-
packungen just-in-time möglich 
macht. Ohne jegliches Risiko von 
Klebstoffseite für den Endverbrau-
cher! Zeit ist Geld, und deshalb 
haben wir mit Liofol FastOne LA 
1640-21 einen bislang einzigartigen, 
einkomponentigen PUR-Kaschier-
klebstoff formuliert, der nur einen 
einzigen Tag bis zur vollständigen 
Aushärtung braucht. Montag ka-
schieren, Dienstag sicher befüllen 

- wenn nötig können jetzt auch kurz-
fristige Lieferanfragen 
schnell umgesetzt 
werden. Möglich 
gemacht hat diesen 
Entwicklungssprung 
eine neue Non-Isocya-
nat-Technologie, hier-
mit wird die erwähnte 
Migrationsproblematik 
erfolgreich umgangen. 

Wichtig ist in diesem Zusammen-
hang ebenfalls, dass der neue Kleb-
stoff als Ersatz keine anderen Stoffe 
enthält, die nach lebensmittelrecht-
lichen Bestimmungen ein spezifi-
sches Migrationslimit aufweisen. 
Anwender können sich deshalb 
sicher sein, dass hier nicht der Teu-
fel mit dem Belzebub ausgetrieben 
wurde.“

Bislang waren Klebstoffe mit 
zwei Komponenten Standard 
bei der Herstellung von flexiblen
Verpackungen. Welche Vorteile 
bietet die neue ein-komponentige 
Lösung von Liofol?

 „Verpackungshersteller, 
die auf reaktive zwei-komponen-
tige Systeme setzen, müssen nor-
malerweise mindestens drei Tage 
warten, bevor der Folienverbund 
die qualitativen Voraussetzungen 
erfüllt, um weiterverarbeitet wer-
den zu können. Erst dann haben 
die Laminate die gewünschte 
Verbundhaftung und notwendige 
Temperaturstabilität für die Ver-
siegelung. Im direkten Vergleich 
vereinfacht und beschleunigt ein 
ein-komponentiger Klebstoff, wie 
der Liofol FastOne, den Herstel-
lungsprozess deutlich. Der neue lö-
semittelbasierte Kaschierklebstoff 
Liofol FastOne LA 1640-21 härtet 
chemisch aus; das heißt ein zeitauf-

wändiges und unter 
Umständen fehlerhaf-
tes Mischen entfällt. 
Außerdem hat er 
eine deutlich höhere 
Anfangshaftung. Be-
drucken, Schneiden 
und Kaschieren 
sind jetzt ohne 
Probleme in einem 

Schritt möglich. Vor der abschlie-
ßenden Versiegelung müssen die 
Folienverbunde lediglich äußerst 
kurz aushärten, damit sie auch der 
mechanischen Belastung im wei-
terführenden Prozess erfolgreich 
standhalten. Die  lebensmittelrecht-
liche Gesetzgebung ist zu diesem 
Zeitpunkt bereits erfüllt.

Der boomende Markt für flexible
Verpackungen hat in den letzten 
Jahren zu einer rasanten Ent-
wicklung neuer Klebstofftechno-
logien geführt. Welche Anforde-
rungen müssen zukünftig moder-
ne Klebstoffsysteme erfüllen?

 „Aus ökonomischer 
Sicht ist die Reduzierung der Her-
stellungszeit das wohl wichtigste 
Kriterium. Zugleich steigen die 
Qualitätsanforderungen nicht 
nur in Europa, sondern auch bei 
Verpackungsherstellern in den 
Entwicklungsmärkten. Mit Liofol 
FastOne LA 1640-21 haben wir 
versucht, diesen Anforderungen 
gerecht zu werden. Zugleich wird 
sich auch der Nachhaltigkeitstrend 
weiter verstärken. Klar ist, dass die 
Ökobilanz in Zukunft einen hohen 
Stellwert einnimmt. Aus diesem 
Grund wollen wir die neue Lio-
fol-Technologie möglichst zeitnah 
auch als lösungsmittelfreie Varian-
te anbieten. Positiv zu erwähnen 
ist in diesem Zusammenhang je-
doch, dass bei der Anwendung des 
neuen Liofol Klebstoffs jetzt auch 
unreines Lösungsmittel aus der 
Rückgewinnungsanlage wiederver-
wendet werden kann. Die effektive 
Einsparung schont Geldbeutel und 
Umwelt gleichermaßen.“ 

Danke für das Gespräch. 



ie eigens in der Schweiz herge-
stellten Maschinen zeugen von 

hoher Qualität. Im Alltagsgebrauch 
überzeugt die robuste Bauweise 
und trägt zum reibungslosen Ar-
beitsablauf bei. Ganz zur Zufrie-
denheit der Kunden zeichnen sich 
die Maschinen durch den geringen 
Wartungsaufwand sowie eine werk-
zeugfreien Störungsbehebung aus. 
So gibt es doch nichts Schlimmeres, 
als wenn eine Maschine ausfällt und 
der ganze Arbeitsprozess zum Still-
stand kommt. Bei 
einer auftretenden 
Störung kann oh-
ne Aufwand und 
in kürzester Zeit 
der Fehler selbst 
behoben und die 
Arbeit wieder 
a u f g e n o m m e n 
werden. Das spart 
nicht nur Nerven 
sondern auch Zeit 
und Geld. 

Die richtige Bandauswahl spart 
Kosten! Natürlich hat sich Strapex 
auch seitens Verbrauchsmaterial in 
die Lage des Kunden versetzt. So 
möchte man, dass unnötige Kosten 
auf Grund von zu breiten Bändern 
vermieden werden können. Des-

halb erlauben die Strapex-Umrei-
fungsmaschinen einen Einsatz von 
dünnen und flexiblen PP-Bändern 
(Polypropylen). Diese legen sich 
weich um die Kartonkanten und 
verursachen keine Schäden. 

Eine günstige Investition einer Um-
reifungsmaschine kann und darf 
nicht generell mit dem billigsten 
Einkaufspreis verbunden werden. 
Ganz im Gegenteil: es können Fol-
gekosten wie Umreifungsbänder, 
Wartung, Störung etc. entstehen. 
Richtig informiert, spart man auf 
längere Zeit viel Geld. Deshalb 
steht bei der Firma Strapex die 
ganzheitliche Beratung des Kunden 
im Vordergrund. Angefangen bei 
der Bedürfnisabklärung beim Kun-
den über die Auswahl der passenden 
Bänder, die Schulung der Anwen-
der sowie dem partnerschaftlichem 
Kundendienst.
Mehr unter: www.strapex.com 







eit der Fusion mit NRG Gestet-
ner befindet sich die Zentrale 
in der Siemensstraße 160 im 

21. Bezirk. Beide Standorte wurden 
Ende 2009 in Form einer Zentrale in 
der Schillingstraße 6 im 22. Bezirk 

zusammengeführt. Am 19.Mai lud 
die Firma zur offiziellen Hauseröff-
nung, um ihren Geschäftspartnern 
im Rahmen einer interaktiven und 
kulinarischen Living Office Tour 
den neuen Standort vorzustellen. Ri-
coh Austria GmbH beschäftigt der-
zeit rund 320 Mitarbeiter und steht 
mit insgesamt acht Niederlassungen 
in Wien, St. Pölten, Linz, Salzburg, 
Innsbruck, Lauterach, Graz und 
Klagenfurt seinen Kunden stets di-
rekt vor Ort zur Seite.  Durch eine 
Vertriebsmannschaft von mehr als 

60 Mitarbeitern in ganz Österreich 
kann Ricoh Austria seine große 
Stärke – die Kundennähe – optimal 
umsetzen. Nach einjähriger Bauzeit 
wurden die Arbeiten an der neuen 
Zentrale der Ricoh Austria GmbH in 
der Schillingstraße 6, 1220 Wien im 
November 2009 abgeschlossen.  Die 
Zusammenführung der beiden Wie-
ner Standorte ermöglicht bessere 
Kommunikation, mehr Flexibilität 
und schnelle Entscheidungen. Dies 
nicht zuletzt zum Vorteil der Kunden 
und Geschäftspartner von Ricoh.



Damit die Geräte der Firma Ricoh 
nach Vertragsablauf hier wieder 
überholt und gelagert werden kön-
nen, wurde auch in ein neues Lager 
investiert. Auf 900 m2 entstand das 
Lager für die Geräte. Damit der 
Platz ideal genutzt werden kann, 
wurde ebenso in eine Bühne mit 
211m2 gewünscht, wo sich unter 
anderem das Archiv und das Klein-
regallager befi ndet.

Innerhalb kürzester Zeit setzte die 
Firma Allclick hier die Vorgaben 
für das Lager um. Der Sicherheits-
beauftragte Rabl: „Dank der Flexi-
bilität und der Verlässlichkeit des 

Allclick Teams konnten wir unse-
ren sehr straffen Zeitplan einhal-
ten. Auch unsere Spezialwünsche 
stellten für die Firma kein Problem 
dar.“ Zu den Spezialwünschen ge-
hört auch ein eigener Gang in den 
Regalen. „In diesen Gängen kön-
nen die Geräte leicht transportiert 
werden. Wir wollten diesen Gang 
haben, damit auch ein Mann ohne 
Gefahr die Geräte transportieren 
kann. Außen an den Regalen wer-
den die Geräte zusätzlich gesichert 
und können dadurch nicht von den 
Regalen stürzen.

Die Stahlbühne für das Kleinteile-
lager und das Archiv ist geschraubt 

und mit Fachbodenregalen und Git-
tertrennwänden sowohl im Erd- als 
auch im Obergeschoß ausgestattet 
und hat 400kg/m2 Ganglast und 
500 kg Feldlast für Regale. „Damit 
auch der obere Stock ideal beliefert 
werden, kann dieser mittels Stapler 
angefahren werden - eine Schwing-
tür schützt bei Unachtsamkeit die 
Mitarbeiter vor einem Sturz aus 
dem ersten Stock bei der Übergabe-
stelle. Schwingtüren kommen auch 
bei den Regalgängen zum Einsatz. 
Die Lösung inklusive Stiegenauf-
gang beinhaltet auch mittels Gitter 
individuell abgetrennte Räume (für 
Archivierung, Kleinteilelager, Wer-
beabteilung, ...)“ so Mag. Christian 
Wild/Allclick.

Im Erdgeschoß kommt das robuste 
Fachbodenregal mit einfach ver-
stellbaren Fachbodenebenen zum 
Einsatz. Bei diesem Minileg Steck-
regal besteht ein Grundregal aus 
zwei Rahmen, Balken und Fach-
böden. Für eine Erweiterung wer-
den nur mehr ein Rahmen, Balken 
und Fachböden benötigt. Tragende 
Fachbodenebenen werden mittels 

Aufl agenbalken fi xiert, Zwische-
nebenen mittels Fachbodenträger 
gehängt. Die Höhe der Fachboden-
ebenen ist variabel und kann alle 
33mm eingestellt werden.

Bei den Palettenregalen kommen 
Speedclickgroßfachregale zum Ein-
satz. Die Speedclick Regale beste-
hen aus verschraubten Rahmen und 
Tragbalken. Der Vorteil der nach 
FEM und SEMA Standards pro-
duzierten Palettenregale ist unter 
anderem, daß sie verschraubt sind 
somit leichte Austauschmöglichkeit 
bei Beschädigung. Die Tragbalken 
haben eine geringe Bauhöhe und 
sind leicht zu versetzen. Durch ge-
rundete Kanten gibt es keine Ver-
letzungsgefahr. Innerhalb kürzester 
Zeit, konnte die Firma Allclick das 
Lager entsprechen den individu-
ellen Kundenwünschen ausrüsten. 
Obwohl die Schlüsselübergabe an 
die Firma Ricoh erst am 27. Okto-
ber erfolgte, konnte das Lager noch 
im gleichen Jahr fertiggestellt wer-
den.
Mehr über die erfolgreichen Part-
ner fi nden Sie unter: www.ricoh.at 



it einer Länge von 
gerade einmal 3,8 

m eignet sich diese 
Maschine ideal für Be-
triebe mit begrenztem 
Raumangebot. Dabei 
bietet diese Tiefzieh-
maschine vollauto-
matisches Verpacken 
mit ausgeklügelten 
Funktionen. Der Ro-
botLoader mit einer 
Roboterstation am 
CFS-Stand ist in einen 
CFS Thermoformer 
PowerPakNT integriert, 
dessen Leistung eben-
falls verbessert wurde. 
Dieses sehr kompakte 

Modell ermöglicht das vollauto-
matische Einlegen von Aufschnitt, 
Frischfleisch oder Stückwaren wie 
Würstchen, Schnitzel oder Nuggets. 
Außerdem wird erstmalig die neue 
Generation der CFS MegaSlicer 

ber 58.000 Fachbesu-
cher (2007: 61.328) 

aus 130 Ländern über-
zeugten sich vom Ange-
bot der 949 Unterneh-
men (2007: 908) auf der 
IFFA, der internationalen 
Leitmesse der Fleisch-
wirtschaft. Der Anteil der 
ausländischen Fachbesu-
cher stieg gegenüber der 
Veranstaltung vor drei 
Jahren deutlich von 47 
auf 59 Prozent – so viel, 
wie noch nie zuvor. 
„Die IFFA ist die unum-

strittene Leitmesse der 
Branche – und das welt-
weit. Fünf Prozent mehr 
Aussteller, ein Plus an 
vermieteter Fläche und 
ein noch nie dagewese-
ner Anteil internationaler 
Besucher von 59 Prozent 
bestätigen eindrucksvoll 
den hohen Stellenwert 

der IFFA, gerade in wirtschaftlich 
schwierigen Zeiten“, so Detlef 
Braun. Die Rolle der IFFA als Treff-
punkt Nummer 1 der internationalen 
Fleischwirtschaft spiegelt sich auch 

in den Top-Ten 
Besuchernatio-
nen wider: nach 
Deutschland sind 
dies Russland, 
Italien, Spanien, 
Polen, Nieder-
lande, Österreich, 
Schweiz, USA, 
Belgien und 
Australien.

Die Automati-
sierung in al-
len Bereichen 
(verbunden mit 
Qualitätskontrol-
len wie Siegel-
nahtkontrollen, 
Etikettenkontrol-
len) waren auch 
hier ein großes 
Thema. Gerade 
in der Automati-

sierung sind aber auch Grenzen ge-
setzt. „Wir verpacken Lebendpro-
dukte - je nach Behandlung gibt es 
hier schnell große Unterschiede - so 
können zum Beispiel unterschiedli-
che Salamis (je nach Trockengrad) 
einmal vom Roboter gut aufgenom-
men und geschlichtet werden, ein-
mal nicht (bei nur 3% Unterschied) 

- dies heißt die Produkte müssen 
standardisiert werden. Dabei ist 
aber zu bedenken, daß es eben kein 
Normschwein - oder Rind gibt und 
daher Unterschiede auftreten kön-
nen.

Deswegen sind ja auch viele Fir-
men noch stolz darauf, als Hand-
werksbetrieb bezeichnet zu werden. 
Automatisierung setzt hier aber 
Grenzen“, so ein Kenner der Bran-
che. Trotzdem oder gerade wegen 
der schwierigen Umsetzung gaben 
knapp ein Fünftel der Besucher Au-
tomatisierungs- und Handhabungs-
technik als vorwiegendes Besucher-
interesse an.
Mehr unter:
www.iffamessefrankfurt.com  -  die 
nächste IFFA findet vom 4. bis 9. 
Mai 2013 in Frankfurt am Main 
statt.

mit dem CFS OptiScan-System 
vorgeführt. Dieses System, das auf 
Röntgentechnologie basiert, sorgt 
beim Schneiden von Produkten mit 
unterschiedlicher Form und Dichte 
wie Schinken oder Speck für einen 

höheren Ertrag. Dank 
der vom OptiScan-Sys-
tem gelieferten Daten 
wird Ihre Ausschussrate 
erheblich gesenkt, was 
wiederum zu niedrigeren 
Kosten führt. Gleich-
zeitig steigt der Anteil 
exakter Portionen. Der 
MegaSlicer von CFS ist 
jetzt außerdem mit dem 
innovativen, für den 
CFS GigaSlicer entwi-
ckelten Leerschnittrotor 
versehen. Dieser sorgt 
für eine einheitlichere 
Scheibendicke.
Mehr unter:
www.cfs.com oder  unter 
www.gramiller.at





ie Festgäste sahen einmal 
mehr, was aus Papier, Karton 
und Wellpappe wird, wenn 

sich kreative Drucker und Verar-
beiter ihrer annehmen.„Der prin-
tissimo wird für kreatives Design 
und technische Perfektion außerge-
wöhnlicher Druckerzeugnisse ver-
liehen. Der emballissimo zeichnet 
Verpackungslösungen aus, die ei-
nem hohen funktionalen und gestal-

terischen Anspruch gerecht werden, 
und zugleich neue und innovative 
Wege beschreiten“, freute sich Dr. 
Gertrude Eder. Aus über 150 Ein-
reichungen wurden insgesamt 28 
Projekte für die Hauptpreise nomi-
niert.
Aus diesen Nominierungen konn-
ten die Siegerteams vier printissimi 
und fünf emballissimi nach Hause 
nehmen. Wie auch in den letzten 

Jahren, übernahm die Altstoff Re-
cycling Austria die Patronanz für 
eine Auszeichnung. Diese wurde 
heuer in der neu defi nierte Katego-
rie funktionales - die Industriever-
packung  vergeben.

Die Glastrophäen wurden wieder 
von Schülerinnen und Schülern der 
Berufsschule Metall- und Glastech-
nik in der Mollardgasse entworfen. 
Unter dem Motto „Jungstars im 
Design“ wurden im Rahmen der 
Galaveranstaltung auch die Prei-
se und Nominierungen des „PPV 
Austria Design Awards“ der öster-
reichischen Faltschachtelindustrie 
gemeinsam mit Design Austria ver-
liehen.

Forum Wellpappe Austria in Koo-
peration mit der Modeschule Het-
zendorf zeigte kunstvoll-kreativen 
Wellpappe-Kopfschmuck aus den 
Ländern dieser Welt. Die künstle-
rischen Höhepunkte des Abends 
zauberten die Cellistin Kathari-
na Gross, DJ Falko Niestolik, der 
Schnellzeichner Xi Ding und das 
Drumatical Theatre auf die Büh-
ne; für den reibungslosen Ablauf 
und die ausgezeichnete Stimmung 
zeichnete wie auch in den letzten 
Jahren die Agentur message - the 
inspiration company verantwort-
lich.

KOMPACK gratuliert an dieser 
Stelle den Siegern und den Nomi-
nierten.









ieser Ringwickler mit inte-
griertem Deckblattaufleger 

hat sich in der Praxis als Hoch-
leistungsmaschine sehr bewährt. 
Leistung: 133 Paletten/Stunde Bei 
einer angenommenen Pakethöhe 
von 1000mm kann der Wickler bis 
zu 133 Paletten in der Stunde leis-
ten. Dies wird durch den Einsatz 
von 2 Stretcheinheiten und einer 
schnellen Rotationsgeschwindig-
keit von 50 Ringumdrehungen 
erreicht.

Dank der Möglichkeit der Vordeh-
nung der Wickelfolie von bis zu 
400 Prozent bietet die 125E dem 
Anwender die Möglichkeit der 
Einsparung im Bereich der Mate-
rialkosten.

Der Wickler kann mit einem auto-
matischen Rollenwechsler für bis 
zu 2 Rollen ausgestattet werden. 
dieses System ist eine absolute 

Neuheit und weltweit patentiert. 
Durch dieses Feature ist beim 
Rollenwechsel kein manueller 
Eingriff des Bedieners notwendig. 
Es muss lediglich das sich außer-
halb der Sicherheitszone befind-
liche Rollenmagazin bestückt 
werden - dies kann erfolgen ohne 
dass der Wickler gestoppt werden 
muß.

Die Maschine eignet sich für 
den Einsatz in den unterschied-
lichsten Industriebereichen wie 
Getränke, Dosen, Lebensmittel, 
Chemikalien, Kunststoffe oder 
Baustoffe. Weltweit konnten be-
reits viele Kunden wie Coca-Cola, 
San Benedetto, Cointreau, Weser-
gold, Fruchtquell, Birra Peroni, 
Proctor&Gamble, Martine, Par-
lamat, Union Industries, Baltika 
Brewery, Nestle Inbesa, Borea-
lis, Inbev, Scottish&Newcastle, 
Carlsberg, Cobega, Tabaqueira 
Irisquelle, St. Gobatin, Evian, 

Volvic, ... von den Vorteilen dieser 
Maschine überzeugt werden und 
setzten zu deren Zufriedenheit 

den Ringwickler 125 ein. 
Mehr unter: 
www.riegler-verpackungstechnik.at

004 investierte die Libro Handels-
gesellschaft mbH in 2 Etikettierer 

der Firma Arca (in Österreich durch 
die Frima KMC-Etikettiertechnik 
vertreten). In der Zentrale in Potten-
dorf arbeiten diese Etikettierer seit 
dieser Zeit mit einer Leistung von 

rund 120 Stück/Minute. Mittlerweile 
wurden so über 100.000.000 Etiket-
ten hier aufgebracht. Dies bedeutet, 

daß bis jetzt (alle Eti-
ketten aneinanderge-
reiht) rund 2.700 km 
Etiketten produziert 
wurden - damit man 
sich diese Zahl bes-
ser vorstellen kann 

- dies ist die Strecke 
von Mailand bis Moskau.
Mehr unter: 
www.etikettiertechnik.com

atamax-O’Neil, weltweit füh-
render Anbieter von stationären 

und mobilen Eti-
ketten- und Beleg-
druckern, hat die 
Apex- und S2000i-
Drucker der Data 
Systems Division 
von Extech Instru-
ments übernom-
men und in sein 
Druckerportfolio 
integriert. Die mo-
bilen Drucker wur-
den neu gebrandet 
und komplett in die 
Datamax-O’Neil-
Struktur eingebun-
den.

Mehr unter:
 www.datamax-oneil.com



er Vorsitzende der STILL-
Geschäftsführung, Bert-Jan 
Knoef sagte: „Hans Still er-

kannte früh, dass der zunehmende 
Gütertransport kontinuierlich inno-
vative Logistiklösungen erfordert. 
Nur unter dem Dach einer starken 
Marke, so seine Überzeugung, wer-
den Mitarbeiter jenes hohe Maß 
an Identifikation erreichen, um für 
Kunden kontinuierlich effiziente
Lösungen zu erarbeiten.“ 

Um dieses Vertrauen in die starke 
Marke STILL bei jedem Kunden-
kontakt neu zu stärken, schuf Hans 
Still bereits in den vierziger Jahren 
eine mobile Serviceflotte. Die um-
fassende Serviceorientierung ge-
währleisten heute europaweit rund 
1900 qualifizierte Servicemitarbei-
ter. 

Der Firmengründer setzte früh auf 
die Wirkung eines geschlossenen 
Markenauftritts und sorgte auch 
für ein einheitliches Erscheinungs-
bild seiner Servicemannschaft. Mit 
diesen Ansätzen war er seiner Zeit 
voraus und erreichte schnell eine 
Internationalisierung der Kunden-
beziehungen. Erste Erfolge erringt 

STILL mit mobilen Stromgenerato-
ren. Den eigentlichen Durchbruch 
bringen elektromotorisch betrie-
bene Transportfahrzeuge, die den 
zunehmenden Materialfluss des 

„Wirtschaftswunders“ der fünfziger 
Jahre in die richtigen Bahnen len-
ken. Über neun Jahrzehnte hinweg 
gelingt es STILL ebenso flexible
wie nachhaltige Lösungen für den 
innerbetrieblichen Warenfluss an-
zubieten.

So erfüllen die Gabelstapler von 
STILL bereits Anfang der siebziger 
Jahre die strengen Emissionsschutz-
Anforderungen (California Test) 
und eignen sich für die logistischen 
Herausforderungen des aufkom-
menden Containertransports. An-
fang der achtziger Jahre präsentiert 
STILL den weltweit ersten Stapler 
mit Hybridtechnologie. Zu Beginn 
des neuen Jahrtausends entwickelt 
STILL mit dem futuristisch anmu-
tenden Stapler RXX einen Inno-
vationsträger, von dem alle neuen 
STILL-Geräte profitieren.

Heute bietet STILL für die Intra-
logistik kompetente Beratung, Flur-
förderzeuge, Softwareanwendun-
gen und Systemlösungen. „STILL 
steuert komplette Staplerflotten und 

optimiert sämtliche Abläufe im La-
ger“, sagt Knoef.

Dass eine Marke nur so stark sein 
kann, wie die Menschen die sie prä-
gen, weiß man bei STILL und setzt 
konsequent auf eine partnerschaftli-
che Unternehmenskultur. Beispiele 

dafür sind Betriebs-
sportgruppen oder ein 
unternehmenseigenes 
Sozialwerk. Ein gro-
ßes Fest direkt auf 
dem Werksgelände in 
Hamburg begeisterte 
die STILL-Mitarbeiter. 

„Einmal mehr stehen an 
diesem Tag die Men-
schen im Mittelpunkt, 
die STILL zur starken 
Marke machen: 
Die Mitarbeiter und 
ihre Angehörigen“, 
sagte Knoef. Über alle 
Veränderungen in der 

Unternehmens- und Eigentümer-
struktur hinweg, gehört der spür-
bar hohe Teamgeist deshalb zu den 
ersten Eindrücken, die die Kunden 
und Partner im Kontakt mit der 
Marke STILL bemerken. 
KOMPACK gratuliert zu dem run-
den Geburtstag.
Mehr unter: www.still.at



ie Gewinner kommen aus 8 
Nationen und beweisen die 
Internationalität des Golden 

Label Award. Aus hunderten Ein-
reichungen ermittelte die Experten 
Jury in fünf Kategorien die heraus-
ragendsten Etiketten.
Dabei zeigt sich bei den Etiketten 
eines ganz klar: Information allei-
ne genügt schon lange nicht mehr. 
Etiketten müssen den Kaufimpuls
am Point of Sale auslösen. Wenn 
man bedenkt, dass über 70% aller 
Verkäufe Impulskäufe und max. 
30% geplante Einkäufe sind, dann 
versteht man, welche Herausforde-
rungen heute an Etiketten gestellt 
werden. Im Dschungel des Massen-
angebotes an „schnell drehenden 
Konsumgütern“ (FMCG´s = fast 
moving consumer goods), muss 
man sich schon etwas Besonders 
einfallen lassen, damit „sein Pro-
dukt“ herausragt und positiv wahr-
genommen wird. Emotionen und 
Impuls bedingen einander. Ohne 
Emotionalität kein Impuls - kein 
Anreiz. Bier, Wein ja selbst Wasser 

trägt starke emotionale Aufladung
in sich. Das kann man an den herrli-
chen Etikettenbeispielen der Gewin-
ner dieses Awards nachvollziehen. 
Scheinbar grenzenlos ist die Vielfalt 
an Ideen, die mit Papier umgesetzt 
werden können.

Bei den Gewinnern des Golden La-
bel Award ist klar nachvollziehbar, 
wie die Anforderung an Emotio-
nalität und Kreativität in der Pro-
duktgestaltung umgesetzt wird. Die 
interessanten Etiketten, auf Basis 
von Papier hergestellt, zwingen den 
Betrachter kurz innezuhalten, erwe-
cken Aufmerksamkeit durch Witz im 
Design oder durch besondere Mate-
rial- und Veredelungseffekte. Das 
sind die Momente, wo sich Chancen 
für einen Kauf auftun. Brigl & Berg-
meister als Veranstalter dieses Wett-
bewerbs hat sein Ziel, die Potentiale 
von Etikettenpapier zu fördern, voll 
erreicht. Eine Vielfalt an Innova-
tionen bei Papieretiketten, sowohl 
in der technischen Ausführung, als 

auch in der Marketingkonzeption 
zu erreichen, ist eine Herausforde-
rung, die in wettbewerbsintensiven 
Märkten über „Sein oder nicht Sein“ 
entscheidet. KOMPACK zeigt hier 
die sechs Gewinner des Golden La-

berl-Award in Gold. In der nächsten 
Ausgabe berichten wir auch noch 
ausführlich über die restlichen no-
minierten Teilnehmer.  
Mehr unter: 
www.brigl-bergmeister.com
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Ihr Spezialist für
Kennzeichnung von
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- Codiergeräte
- Systemlösungen
- ...

ie MultiFit-Tiernahrungs 
GmbH, Tochter der Fressnapf 
Holding, hat sich deshalb bei 

ihrer neuen Exklusivmarke PetBa-
lance Medica für eine hochwertige 
Verpackungslösung von Mondi und 
Pactiv entschieden: ein wiederver-
schließbarer Kunststoffbeutel, der 
größte Produktsicherheit und ein 
hohes Maß an Convenience in sich 
vereint.

Bei PetBalance Medica handelt 
es sich um eine spezielle Diäter-
nährung für Hunde und Katzen, 
die an Krankheiten wie zum Bei-
spiel Übergewicht, Magen-Darm-
beschwerden, Futterallergien oder 
Harnsteinen leiden. Die Produkt-
Linie wurde auf der Basis moderner 

e rnährungswis -
senschaftlicher Er-
kenntnisse entwi-
ckelt und besteht 
aus hochwertigen 
Rohstoffen, die 
in schonenden 
P r o d u k t i o n s -
verfahren nach 
ausgewählten 
Rezepturen für 
Fressnapf her-
gestellt wur-
den. „Diese 
anspruchsvol-
le Premium-
Produktlinie 
erfordert auch 
eine Premium-
Verpackung“, 
erklärt Jörg 
Wasel, Res-
s o r t l e i t e r 
Private La-
bel Food bei 
Fressnapf.
„Die innova-
tive, wieder-
v e r s c h l i e ß -
bare Verpa-
ckungslösung
von Mondi 
und Pactiv 
spiegelt ge-
nau dies wi-
der.“  Besitzer 

von erkrankten 
Tieren sind ohnehin 

schon verunsichert. Sie sollen die 
Gewissheit haben, dass sie mit dem 
Kauf von PetBalance Medica eine 
erstklassige Spezialdiät erhalten, 
die optimal auf die spezifischen
Ernährungsbedürfnisse ihrer vier-
beinigen Schützlinge abgestimmt 
ist. „Die Wertigkeit des Produkts 
findet ihren Ausdruck auch in der 
entsprechenden Optik und Funkti-
onalität der Verpackung“, so Jörg 
Wasel weiter. 

Für MultiFit steht bei der Verpa-
ckung dabei die Produktsicherheit 
an erster Stelle. Der von Mondi 

gefertigte Beutel sorgt aufgrund 
der eingesetzten Barrieremateri-
alien zuverlässig dafür, dass die 
hochwertigen Zutaten auch über 
einen längeren Zeitraum frisch 
und appetitlich bleiben - ohne Ver-
lust von Mineralien oder Aroma. 
Ein weiterer wichtiger Aspekt für 
alle Beteiligten ist der Conveni-
ence-Faktor. 
„Der gemeinsam von Mondi und 

Pactiv entwickelte Beutel ist mit 
einem Front Slider ausgestattet, der 
das bequeme Öffnen ohne zusätz-
liche Hilfsmittel wie Messer oder 
Schere und das mehrfache, siche-
re Wiederverschließen der Verpa-
ckung ermöglicht“, so Christian 
Kolarik, Managing Director Mondi 
Consumer Bags & Films. Deswei-
teren erleichtert der Tragegriff an 
der Oberseite den Transport und die 
Handhabung der Trockennahrung, 
die in Beuteln zu zwei, zweieinhalb 
und acht Kilogramm angeboten 
werden.

Das moderne Design mit dem auf-
fälligen Wiederverschluss kombi-
niert mit dem hochwertigen Druck 
auf der Verpackung wirkt als in-
teressanter Blickfang am Point 
of Sale. Eine Besonderheit ist das 
silberne Kreuz an der Vorderseite. 
An dieser Stelle ist die metallisier-
te Schicht, die als Aromabarriere 
dient, sichtbar. Auf diese Weise ent-
steht ein zusätzliches, attraktives 
Gestaltungselement, welches die 
hohe Qualität der Verpackung vi-
sualisiert und damit das Image der 
Marke stärkt.  „Die Umsätze zeigen, 
dass die Marke vom Markt gut ak-
zeptiert wird“, meint Ressortleiter 
Jörg Wasel. „Fest steht, dass bei ei-
ner Ausweitung des Sortiments von 
PetBalance Medica wir weiterhin 
den wiederverschließbaren Front 
Slider-Beutel bei Großgebinden 
verwenden werden.“
Mehr unter: www.mondigroup.com



ieses hochsensible Produkt 
muss geschützt werden und 
zwar nicht nur für wenige 

Tage, sondern ein ganzes Regalle-
ben lang bis es schlussendlich von 
einem Konsumenten hoffentlich 
mit Genuss verzehrt 
wird. Die Erfahrung 
und Sicherstellung 
dieses Genusses 
erfordert ein Verpa-
ckungsmaterial, an das 
höchste sensorische 
Anforderungen gestellt 
werden. Nicht jeder 
Verpackungsrohstoff ist 
dafür geeignet. Nicht 
jedes Verpackungsma-
terial ist geruchs- und 
geschmacksneutral!

Produkt und Verpa-
ckung bilden für den 
Konsumenten eine un-
trennbare Einheit. Es ist 
die Verpackung, durch 
die die Kommunikation 
mit dem Konsumenten 
möglich ist und die zu 
einer starken 

Kundenbindung führen kann. Bei 
einem hochsensiblen Produkt wie 
Schokolade ist es nur logisch, dass 
man an das Verpackungsmaterial 
ähnliche sensorischen Ansprüche 
stellt, wie an das zu verpackende 

Produkt selbst. Dazu kommt noch, 
dass diese Materialien einem per-
manenten Qualitätssicherungspro-
zess unterliegen müssen, damit nur 
reines, geruchs- und geschmacks-
neutrales Verpackungsmaterial für 
Schokolade zum Einsatz gelangt. 
Ein eigens dafür ausgebildetes 
Team sichert bei B&B diese „gus-
tatorischen“ Eigenschaften. Die 
Vermittlung der emotionalen Kom-
ponenten von Schokolade und an-
deren Genussmittel steht in einem 
unmittelbaren Zusammenhang mit 

der Verpackung. B&B hat mit sei-
nem speziellen Sortiment
• NIKLASELECT S
• NIKLAKETT BRILLIANT
• PACKPRO 7.0
für Verpackungsdesigner und Ver-
packungsexperten eine Auswahl 
von Verpackungspapieren bereit-
gestellt, die unendliche, innovative 
Kreationen zulassen. Papier ist ein 
wunderbares Material, das zu Ideen 
anregt.

Die technischen Anforderungen, die 
das jeweilige Druckverfahren stellt, 
werden durch die richtige Auswahl 
aus der genannten Produktserie 
wunderbar erfüllt. Dazu gibt es noch 
Differenzierungsmöglichkeiten, die 
durch die Oberflächenbeschaffen-
heit der jeweiligen Papiere gewähr-
leistet werden. Einfache, aber edel 
wirkende Oberflächen auf der einen 
Seite, hochglänzende Oberflächen
die zu aufwändigen Veredelungen 
einladen andererseits, für jede An-
wendung gibt es das richtige Verpa-
ckungsmaterial von B&B.
Mehr über das vielfältige Angebot 
in diesem Bereich finden Sie unter: 
www.briegl-bergmeister.com



as Forum Wellpappe Austria 
nahm das zum Anlass, die seit 

über 100 Jahren bewährte Well-

pappe als nachhaltige Transport-
verpackung in den Vordergrund zu 
rücken. Im Rahmen der diesjähri-

gen Wellpappe-Tagung im Wiener 
Metro Kino wurde Plastic Planet 
präsentiert und diskutiert:

Regisseur Werner Boote lieferte in 
seinem Impulsstatement naturge-
mäß provokante Ansätze für eine 
lebhafte Diskussion. Moderator 
Dkfm. Milan Frühbauer sorgte 
durch pointiertes Zwischenfragen 

und kurze Zusammenfassungen für 
Klarheit und den roten Faden in der 
breit gefächerten Diskussion.
Mehr unter: www.wellpappe.at



t
Die Duropack AG erwarb 35,63 % des kroatischen Papier- und Wellpap-
peerzeugers Belišce d.d. in einem Übernahmeangebot für alle ausstehenden 
unbelasteten Aktien von Belišce und hält nun, zusammen mit den bereits 
erworbenen 26,71 % der Aktien, eine Gesamtbeteiligung von 62,34 %. Das 
Angebot inkludierte auch die Belišce Tochterunternehmen Bilokalnik-IPA 
und Unijapapir. Der gesamte Transaktionswert belief sich auf rund HRK 
(kroatische Kuna) 217,5 Mio.(ca. € 29,8 Mio.).
Peter Szivacsek, Vorstandsvorsitzender der Duropack erläuterte,” Wir möch-
ten den Privataktionären und den Mitarbeitern von Belišce, die das Angebot 
angenommen haben, zu ihrer klugen Entscheidung gratulieren, dies war 
ausschlaggebend für die erfolgreiche Transaktion. Der Angebotspreis von 
HRK 500 je Aktie (ca. € 68,5) entspricht einer Prämie von 44 % verglichen 
mit dem volumensgewichteten durchschnittlichen Preis der letzten zwölf 
Monate vor Bekanntgabe der Übernahmeabsicht. Der Preis beinhaltet auch 
einen wesentlich höheren (ca. 50 %) Gewinnmultiplikator verglichen mit 
denen von Weltklasse- Wettbewerbern der Papier- und Wellpappeindustrie.“ 
Mehr unter: www.duropack.at

Der inzwischen achte 
Grand Prix Cyrel hat 
sich als namhafte 
Veranstaltung in der 
gesamten Flexo- und 
Verpackungsbranche 
etabliert, denn die 
Bedeutung von 
hochwertigem Flexo-
Verpackungsdruck ist 

in den letzten Jahren stetig 
gewachsen, wie auch Wilfried Schumacher, 
Sales Manager Central & Northern Europe 
von DuPont- Packaging Graphics, bestätigt.
Die Duropack AG ist bei diesem Wettbewerb 
in der Kategorie „Wellpappe Post-Print, 
E-Welle und feiner“ in der Gruppe Zentral- 
und Nordeuropa mit dem dritten Platz 
ausgezeichnet worden. Vergeben wurde 
dieser Preis für die qualitativ hochwertige 
Umsetzung von Druckvorstufe und 
Flexodruck für das Wiberg-Display. 
Mehr unter: www.duropack.at

Dritter Platz bei 
Grand Prix 
Cyrel



Europas modernster Digitaler Rollenoffset 

• High-End Qualität für Klein- und Mittelauflagen 
• 7 Farben Drucksystem - Pantone zertifiziert
• Möglichkeit der Personalisierung (VDB)
• hohe Wirtschaftlichkeit bei großer Sortenvielfalt
• Inline Finishing- und Veredelungs-Techniken
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ie Saropack 
Handels GmbH 

freut sich über die 
ISO -Zertifi zie-
rung. Nachdem das 
Stammhaus in der 
Schweiz schon seit 
Jahren die Abläu-
fe zertifi ziert hat, 
wurde nun das Zertifi kat auch auf 
alle Prozesse in Österreich und 

Deutschland ausge-
weitet. Die Saropack 
Handels GmbH hebt 
sich damit deutlich 
von ihren Mitbewer-
ben ab und beweist 
einmal mehr, dass 
ihr Prozesssicherheit 
und Kundenzufrie-

denheit sehr wichtig sind.
Mehr unter: www.saropack.at

b es um die Verpackung eines 
ganzen Museums (technisches 

Museum) geht (KOMPACK be-
richtete) oder um die versandferti-
ge Verpackung einer ganzen Fabrik 

- die Firma packing&logistics fi ndet 
die richtige Lösung. Zahlreiche 

Staatspreise (wie auch 2009) bestä-
tigen die Leistungen des Unterneh-
mens.
Mehr unter: www.pawel.at



ndustrial Digital Printing 2.0 (IDP 
2.0), das weltweit erste integrier-
te Gesamtkonzept für den indus-

triellen Digitaldruck, durfte dabei 
nicht fehlen. IDP 2.0 ist ein Stufen-
modell, das einerseits den aktuellen 
Bedarf der Kunden berücksichtigt 
und andererseits bestehende Kun-
denlösungen organisch mit künf-
tigen Anforderungen mitwachsen 
lässt, wobei beispielsweise Imple-
mentierungszeiten minimiert und 
die Produktivität optimiert werden. 
Die Vorteile: Solider Mehrwert und 
ROI der Systemlösungen und Inte-
grationsmodule von Atlantic Zeiser 
sowie verlängerte Nutzungsdauer 
der Produktionsplattform auf einem 
stets aktuellen technologischen 
Stand. Industrial Digital Printing 
2.0 umfasst die Bausteine Trans-
port (Web, Sheet, Single Product), 
Digitaldruck (Digital Printing), 
Druckkontrolle (Print Verifying), 
Fälschungsschutz (Anti-Counter-
feiting), Rückverfolgung (Track & 
Trace, Anti Diversion) und bidirek-
tionale ERP-Integration im Rahmen 
eines innovativen modularen Kon-

zepts, das den unterschiedlichsten 
Marktsegmenten und Kundenanfor-
derungen gerecht wird. 

„Wir sind stolz, auf der Techno-
Pharm 2010 unsere allerneuesten 
Technologien präsentieren zu kön-
nen“, so Ralf Hipp, Vice President 
of Digital Printing & Coding So-
lutions, Atlantic Zeiser. „Indus-
trial Digital Printing 2.0 schickt 
sich an, das Investitionsverhalten 
beim industriellen Digitaldruck in 
der Pharma-, Nahrungsmittel- und 
Kosmetikbranche von Grund auf 
zu wandeln - als erstes modulares 
Konzept zur kontinuierlichen An-
passung der Produktionsplattform.“

Der digitale Inkjetdrucker OMEGA 
72i zählt zu den Integrationsmodu-
len der erfolgreichen OMEGA-In-
kjetreihe. Leicht und kompakt lässt 
er sich mühelos mit den meisten 
vorhandenen Systemen integrieren 
- sei es im Endlos-, Bogen- oder 
Einzelproduktdruck. Dank einer 

Auflösung von 720 dpi in Kombina-
tion mit eigens entwickelten Spezi-
altinten von Atlantic Zeiser drucken 
die OMEGA-Modelle auch kleinste 
Schriftzeichen gestochen scharf, 
und ihre Barcodes sind von beste-
chender Lesbarkeit und Klarheit. 
Hinzu kommt das imponierende 
Substratspektrum: von Papier und 
Karton hin zu Materialien wie Alu-
minium, Polymerfolie und Kunst-
stoff. Die OMEGA-Druckköpfe 
stehen der Qualität des Flexodrucks 
in nichts nach, bieten aber einen 
entscheidenden Vorteil: den Druck 
variabler Daten auf Verpackungen, 
Blister und Kunststoffkarten aller 
Art.

Mit der SMARTCURE-Serie gehen 
die LED-UV-Trocknungssysteme 
von Atlantic Zeiser bereits in die 
zweite Generation. Die SMART-
CURE-Systeme zeichnen sich nicht 
nur durch Wirtschaftlichkeit, son-
dern auch durch Umweltverträg-
lichkeit aus. Im Vergleich zu lam-
penbasierten Systemen verbrauchen 
sie deutlich weniger Energie, errei-
chen die zehnfache Lebensdauer, 
erzeugen kein Ozon und benötigen 
weniger Kühlung. Die kompakte 
Bauweise erleichtert die Integration 
in vorhandene Umgebungen. Nütz-
lich ist auch die Ein-/Aus-Funktion 
zur sofortigen Unterbrechung der 
Stromversorgung bei Systemstill-
stand.

Zudem konnten Besucher des At-
lantic Zeiser-Messestands VERI-
CAM sehen - ein Kameraüberwa-
chungssystem für den Sicherheits-
druck, das, installiert an kritischen 
Punkten in Atlantic Zeiser-Syste-
men, für Sicherheit und konstante 
Qualität sorgt. Insbesondere beim 
Druck variabler Daten oder seri-
eller Etiketten ermöglicht es eine 
schnelle, effiziente Fehlerkorrektur, 
damit jedes einzelne Exemplar wie 
erwartet ausgegeben wird.

DIGILINE Single Product 500™ ist 
ein System für das so genannte La-
te-Stage Customization, der schnel-
len und individuellen Anpassung 
von Druckinhalten während des 
laufenden Produktionsprozesses, 
von Verpackungen, die besonders 
hohe Anforderungen an die Druck-
qualität stellen. Eine Reihe von 
Faktoren stehen hinter der wach-
senden Nachfrage nach diesem 

„Late-Stage Customization“. Die 
Notwendigkeit, durch Reduzierung 
der Produktionsmengen und damit 
des Lagerbedarfs Kosten zu sparen, 
zählt ebenso dazu wie die Just-in-
Time-Produktion mit immer kürze-
ren Reaktionszeiten - insbesondere 
bei Verpackungen mit variablen 
Daten, wie beispielsweise Barcodes 
oder Zutatenlisten in verschiedenen 
Sprachen
Einen vollständigen Überblick 
über Lösungen von 
Atlantic Zeiser finden Sie unter 
www.atlanticzeiser.com.



it dem neuen System demonst-
riert das Unternehmen seine ho-

he Kompetenz in der Entwicklung 
von Automationstechnik für Hand-
lings- und Verpackungsprozesse.
Die Roboter verarbeiten verschie-
dene Produkte, wie Blister, Tuben, 
Spritzen, Kekse, zarte Backwaren, 

Pralinen, Pizza oder auch Fisch 
und Fleischgerichte. Für eine scho-
nende Produkthandhabung stehen 
unterschiedliche Greifertypen zur 
Verfügung. Egal ob Vakuumsauger, 
Strömungsluft- oder Fingergreifer, 
mit Hilfe von Schnellkupplungen 
kann der Operator den Roboterarm 

schnell an ge-
änderte Produk-
tionsbedingun-
gen anpassen.

Die Plattformen 
werden in zwei 
Ausführungen 
hergestellt, als 
normale Stahl- 
und als Edel-
stahlvariante. 
Die Ausführun-
gen in Edelstahl 
e n t s p r e c h e n 
den neuen EU-

Hygienevorschriften und bestehen 
aus lebensmittelverträglichen Ma-
terialien. Die Lager der Roboter-
Arme sind aus Keramik und wie 
alle wesentlichen Antriebselemente 
der Delta Roboter verschleißfrei. 
Durch die offene Konstruktion der 
Roboterzellen gibt es keine ge-
schlossenen Hohlräume. Dank den 
glatten und schrägen Oberflächen
können die Reinigungsmittel rück-
standsfrei abfließen. Dies sichert 
gerade bei der Verarbeitung von Le-
bensmitteln eine optimale Qualität 
der Produkte und vermeidet lange 
Stillstandszeiten für aufwändige 
Reinigungsprozesse.

Die LDx-Standardkomponenten 
(Basiszellen) sind nach spezifi-
schen Kundenwünschen kombi-
nierbar. Je nach Anforderung kann 
die Zelle als Mono-Packer (LDM) 
zum Verpacken einer Produktsorte 
pro Behälter, als Assortment Pa-
cker (LDA) zur Herstellung von 
Mischpackungen oder als Feed 
Placer (LDF) zum Beladen von 
Schlauchbeutelmaschinen oder 
Seitenladern konfiguriert wer-
den. Anwender haben dadurch die 
Möglichkeit, ihre Anlage an unter-
schiedliche Produktionsvolumina 
und -vielfalt anzupassen. 
Die Ausbringung der Anlage ist 
von der Anzahl der verwendeten 
Roboter abhängig. Hohe Vielfalt 
und Flexibilität in Produkt- und 
Packstil sind durch die ausgereif-
te Anlagentechnik stets gegeben. 

„Im Prinzip lassen sich die Robo-
ter-Zellen beliebig wie Bausteine 
aneinanderreihen. Die Anwender 
haben damit ein System, das sie 
an ihre zukünftigen Produktions-
anforderungen problemlos und 
schnell anpassen können“ sagt Ro-
land Czuday, Produkt Manager bei 
Sigpack Systems.
Mehr unter: 
www.boschpackaging.com

ies wird durch einen 
Inbetriebnahme-Re-

kord von PET Recyc-
linganlagen der Firma 
EREMA® unterstrichen: 
Noch nie zuvor wurden 
alleine auf dem europä-
ischen Kontinent vier 
VACUREMA Prime 
Großanlagen in einem 
Halbjahr (Q1 und Q2 
2010) ihren Betreibern 
übergeben. Durch die-
se 4 Großanlagen im 
mittel- und südeuropä-
ischen Raum werden 
ca. 50.000 Jahrestonnen 
von schmelzefiltrier-
tem, IV-erhöhtem und 

lebensmitteltauglichem 
Granulat produziert. Die 
patentierte VACUREMA 
Prime Anlagentechno-
logie ermöglicht eine 
effiziente und definierte
Dekontaminierung der 
PET Flakes durch den in-
kludierten Batchprozess. 
Darüber hinaus wird die  
erforderliche IV Erhö-
hung sichergestellt. Mit 
der neuesten Entwick-
lung ist nun auch ein AA-
Gehalt des VACUREMA 
Granulats von unter 1 
ppm möglich.
Mehr unter: 
www.erema.at



leichzeitig gelang es HERMA 
trotz der weltweiten Rezession, 

bei Haftmaterial und bei A4-Etiket-
ten für PC-Drucker Marktanteile zu 
gewinnen. „Diese stabilen Zahlen 
verbergen allerdings einen äußerst 
turbulenten Jahresverlauf“, sag-
te HERMA Geschäftsführer Sven 
Schneller. „Hinter uns liegen zwei 
Halbjahre, die unterschiedlicher 
kaum sein konnten.“ So steigerte 
HERMA den Umsatz im zweiten 
Halbjahr 2009 zwar um 5,1 Prozent 
gegenüber dem Vergleichszeitraum 
des Vorjahres. „Doch durch die 
massiven, marktbedingten Umsat-
zeinbrüche in den Monaten Januar 
und Februar 2009 lagen wir zum 
Ende des ersten Halbjahrs um fast 
zehn Prozent hinter dem Vorjahr 
zurück. Das war trotz größter An-
strengungen im weiteren Jahresver-
lauf nicht mehr aufzuholen.“ Die 
Exportquote stieg leicht auf 53,0 
Prozent nach 52,5 Prozent im Vor-
jahr. Die Zahl der Mitarbeiter blieb 
mit 780 nahezu kon-stant (im Vj.: 
784). Erneut erhöhte HERMA aller-
dings die Zahl der Auszubildenden 
deutlich: Nach 37 im Vorjahr waren 
es nun 45 junge Menschen, die bei 

HERMA am Hauptsitz in Filder-
stadt und am Maschinenbau-Stand-
ort Deizisau eine Lehre absolvieren.

Dank des fortgesetzten Ausbaus 
des internationalen Vertriebs und 
des Gewinns zahlreicher Neukun-
den konnte der Geschäftsbereich 
Haftmaterial der Krise weitgehend 
trotzen und seinen Wachstumskurs 
fortsetzen. 103,8 Mio. Euro bedeu-
ten ein Plus von 7,9 Prozent gegen-
über dem Vorjahr (96,3 Mio. Euro). 

Der Umsatz mit Büro-, Consumer- 
und Industrieetiketten brach konjunk-
turbedingt ein. Das Minus von 12,1 
Prozent auf jetzt 69,1 Mio. Euro (im 
Vj.: 78,7 Mio. Euro) entsprach unge-
fähr dem marktweiten Rückgang bei 
Office- und Consumer-Produkten in 
Deutschland. Im Stammgeschäft mit 
A4-Etiketten für PC-Drucker konnte 
HERMA jedoch leichten Zuwachs 
erzielen. „Im Bereich der Industriee-
tiketten schlug vor allem die deutlich 
gesunkene Nachfrage von Kunden 
aus stark zyklischen Branchen wie 
Chemie und Automobil negativ zu 

Buche. „Demgegenüber konnten wir 
aber Großaufträge mit Standardrol-
lenetiketten bei Neukunden platzie-
ren und die tendenziell weniger zy-
klische Lebensmittelindustrie weiter 
durchdringen.“

Der in den Vorjahren überproporti-
onal stark gewachsene Geschäfts-
bereich Etikettiermaschinen konnte 
sich der allgemeinen Entwicklung im 
Maschinenbau nicht entziehen. Der 
Umsatz ging von 27,8 Mio. Euro auf 
24,9 Mio. Euro zurück und lag damit 
10,6 Prozent unter dem Vorjahr. Ein 
beträchtlicher Auftragsüberhang aus 
dem Jahr 2008 führte dennoch zu 
einer kontinuierlichen Auslastung 
der Produktion in Deizisau. Vor dem 
Hintergrund des rapiden Wachstums 
in den letzten Jahren wurde 2009 die 
Zahl der Mitarbeiter in diesem Ge-
schäftsbereich sogar moderat erhöht.

2010 will HERMA beim Umsatz um 
5 Prozent zulegen. „Unser guter Start 

in den ersten Monaten dieses Jahres 
und der Ausblick auf eine weitere 
allgemeine konjunkturellere Erho-
lung stimmen uns aus heutiger Sicht 
zuversichtlich, dass wir dieses Ziel 
auch erreichen“, betonen Schneller 
und Dr. Baumgärtner. 
Auch bei Industrieetiketten und 

Etikettiermaschinen erwartet HER-
MA Impulse aufgrund von Innova-
tionen: Eine im Herbst 2009 vor-
gestellte neuartige Systemlösung, 
die aus laseraktivierbaren Etiketten 
und Etikettierern besteht, generierte 
bereits erste Aufträge.
„Inzwischen haben wir weitere 

erfolgversprechende Projekte mit 
Großkunden gestartet“, so Schnel-
ler.  
Mehr unter: www.herma.at

reiner Packaging entwickel-
te diese Technologie in den 

letzten Jahren permanent weiter. 
Mittlerweile ist sie an vielen euro-
päischen Standorten des Unterneh-
mens verfügbar.
Der Startschuss für IML fiel bei 
Greiner Packaging bereits im Jahr 
2003. Robert Obermayr, Product 
Group Director K1/K2 bei Greiner 
Packaging, erklärt: „Der größte 
Vorteil des In-Mould-Labellings 
liegt darin, dass sich mit ihrer Hil-

fe ein herausra-
gendes optisches 
Erscheinungsbild 
umsetzen lässt. 
Ve rpackungen , 
vor allem in ver-
schiedensten For-
men, können mit 
dieser Techno-
logie produziert 
und in einem Ar-
beitsschritt deko-
riert werden.“ 

Beim In-Mould-Labelling erfolgen 
die Produktion und die Dekorati-
on in einem Arbeitsgang. Das da-
bei eingesetzte IML-Etikett kann 
gleichzeitig alle oder mehrere Be-

cherwände bedecken. Eine vollflä-
chige Verpackungsdekoration ist 
ebenso möglich wie eine partielle. 
IML-Etiketten sind sehr robust, 
kratz- und reißfest, zugleich kön-
nen die Barriereeigenschaften des 

Bechers erhöht wer-
den.
Sie können in hoher 
Auflösung bedruckt 
werden, wodurch 
sich exzellente opti-
sche Effekte erzielen 
lassen. Sowohl matte 
und auch glänzende 
Optik sind realisier-
bar.  
Mehr unter: 
www.greiner-gpi.com
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4. – 6. Oktober 2010, Hamburg, Deutschland

IFRA Expo 2010
Die 40. internationale Leitmesse der Zeitungs- und Medienindustrie

Zu ihrem 40. Jubiläum ist die IFRA Expo wichtiger denn je. Verlage suchen neue Geschäftsmodelle – der technische Fortschritt unterstützt 

diesen Wandel. IFRA Expo ist der Ort, wo der Nutzen neuer Technologien „begreifbar“ wird. Hamburg ist ein Hub für neue Medien, und 

ganz nebenbei eine wunderschöne Stadt! Die Höhepunkte des Rahmenprogramms: 17. World Editors Forum, 3. Internationale E-Reading

Konferenz, Advertising Summit, 4 hochkarätige Focus Sessions zu aktuellen Themen der Zeitungsproduktion.

IFRA Expo – Das Highlight des Jahres, das kein Medienschaffender verpassen darf!

Besucherstimmen

„Die IFRA Expo ist für mich seit über 25 

Jahren die wichtigste Messe. Das ideale 

Schaufenster für Investitionstrends in 

der Zeitungsbranche.“

Anton Nussbaumer, Technischer Leiter, 

Neue Luzerner Zeitung AG, Schweiz 

„Ein Markt der Informationen und Mög-

lichkeiten, den kein Entscheider versäu-

men sollte.“

Markus Brehm, Geschäftsführer, Allgäuer 

Zeitungsverlag GmbH, Deutschland

Für wen ist die Messe wichtig?

Mehr als 90 Prozent der IFRA Expo-Besucher 

sind Entscheidungsträger von Verlags-

häusern: Geschäftsführer/CEOs, IT-Manager, 

Leiter Online-Publishing, Produktionsleiter, 

Technische Leiter, Anzeigenleiter, Betriebs-

leiter, Business Development Manager, 

Chefredakteure, CIOs, CvDs, Druckvor-

stufenleiter, Einkaufsleiter, Leiter F&E, 

Marketingleiter, Versandleiter und 

Vertriebsleiter.

Öffnungszeiten / Tageskarten

Neue Öffnungszeiten:

Montag bis Mittwoch, 

4. – 6. Oktober 2010, 

jeweils von 9.30 bis 18.00 Uhr geöffnet.

Tageskarten: 

bereits ab 15 € inkl. MwSt. 

im Vorver kauf erhältlich 

(www.ifraexpo.com)

Das Aussteller-
verzeich nis, weitere 
Informationen und 
die Online-Registrie  -
r ung fi nden Sie unter 
www.ifraexpo.com.



rstmals wurden im Henkel-
Werk Wien Mitte der 1990er 
Jahre statt der im aufwändigen 

Extrusionsblasverfahren hergestell-
ten Flaschen aus Polyethylen, Poly-
propylen oder PVC streckgeblasene 
PET-Flaschen für Flüssigprodukte 
aller Art produziert. 
Das bedeutete im wahrsten Sinne 
des Wortes ein Betreten von abso-
lutem Neuland. Als Initiator und 
Ideengeber agierte von Beginn an 
Werner Rosenberg, ehemals ver-
antwortlich für die Steuerung der 
Flüssigproduktion von Henkel 
Central Eastern Europe (HCEE). 
Wolfgang Hlavacek, technischer 
Leiter HCEE: „Die Vermutungen 
von Werner Rosenberg, dass PET-
Flaschen ein umfassendes Vorteils-
paket für uns beinhalten, bestätig-
ten sich in vollem Umfang. Das 
Streckblasverfahren mit Preforms 
gestaltet sich wesentlich einfacher 
als die Extrusionsblastechnologie. 
Die Streckblasmaschinen in unse-
rem vom Areal her auf 31.500 qm 
begrenzten Henkel-Werk in Wien 

ermöglichen die PET-Flaschen-Ei-
genproduktion, benötigen gleichzei-
tig wenig Platz und gewährleisten 
die Unabhängigkeit von Konver-
tern. Dazu kommt die Reduzierung 
von Prozesskosten sowie eine durch 
die Verwendung von PET-Material 
erreichte verbesserte Ästhetik der 
Flaschen für unsere Markenpro-
dukte im Flüssigsegment.“ Ergänzt 
Martin Bachmayer, Produktionslei-
ter Henkel-Werk Wien: „Über die 
Jahre der Zusammenarbeit mit KHS 
Corpoplast lernten wir es schätzen, 
dass uns ein Partner zur Seite steht, 
der nicht nur qualitativ hochwerti-
ge Streckblasmaschinen, sondern 
zudem umfassendes Know-how zur 
PET-Flaschengestaltung bereitstellt. 
Unsere Überzeugung öffnete KHS 
Corpoplast Türen in weitere Henkel-
Werke. Aus gutem Grund sind der-
zeit 25 KHS Corpoplast Streckblas-
maschinen innerhalb des Henkel-
Konzerns in Betrieb. Einmal mehr 
zeigten sich die Vorzüge der Zu-
sammenarbeit bei unserem jüngsten 
Projekt in Wien. Hier ging es neben 

der Konstruktion einer speziell 
an unseren Anforderungen ori-

entierten Streckblasmaschine 
vor allem darum, für unsere 
Flüssigprodukte PET-Fla-
schenvarianten von ein bis 
drei Liter zu entwickeln, die 
mit einer besonders hand-
lingfreundlichen Griffmulde 
ausgestattet sind. Mit dem 

Ergebnis der  Herstellkostenredu-
zierung sowie einer nochmals fle-
xibleren Produktionsplanung und 
dem erneut reduzierten Platzbedarf 
sind wir sehr zufrieden.“

Als international ausgerichtetes Un-
ternehmen mit rund 50.000 Mitar-
beitern und einem Distributionsge-
biet von 125 Ländern ist der Henkel-
Konzern in den drei Unternehmens-
bereichen Wasch-/Reinigungsmittel, 
Kosmetik/Körperpflege und Adhe-
sive Technologies aktiv. Das Hen-
kel-Werk in Wien konzentriert sich 
auf die Produktion von Wasch- und 
Reinigungsmitteln und distribuiert 
diese sowohl innerhalb Österreichs 
als auch gen Osteuropa. Christian 
Werschnik, Material Management 
Detergents: „Etwa 20 Prozent der 
Produktion verbleiben im heimi-
schen Markt, die restlichen 80 Pro-
zent verteilen sich auf insgesamt 18 
osteuropäische Länder. Großabneh-
mer sind hier unter anderem Polen, 
Ungarn und Tschechien.“

In Österreich 
agiert Henkel 
bei Wasch- 
und Reini-
gungsmitteln 
laut Michael 
Sgiarovello, 
Leiter Unter-
nehmenskom-
munika t ion 
Österreich, als 
klare Num-
mer Eins. So 
befinden sich 
hier unter den 
Top 5 Wasch-
mittelmarken 
Persil, Dixan 
und Weißer 
Riese. Weite-
re Beispiele, 

welche die bedeutende Marktposi-
tion dokumentieren: Pril ist in Ös-
terreich die Marke Nummer Eins 
unter den Handgeschirrspülmitteln, 
Somat die Marke Nummer Zwei 
der Maschinengeschirrspülmittel, 
Silan die Nummer Eins-Weichspü-
ler-Marke, Fewa die Spezialwasch-
mittel-Marke Nummer Eins und 
und und. Klare Nummer Eins-Po-
sitionen halten Henkel Wasch- und 
Reinigungsmittel auch in osteuro-
päischen Märkten. Beispielsweise 
in Ungarn, der Slowakei oder der 
Ukraine innerhalb der Produktka-
tegorie Weichspüler oder - auf den 
gesamten CEE-Raum bezogen - in-
nerhalb der Produktkategorie Spe-
zialwaschmittel.

Generell ist der osteuropäische 
Markt für Henkel von hohem In-
teresse. Das demonstriert unter an-
derem die im Jahr 1998 vollzogene 
Umbenennung der Henkel Aus-
tria Gruppe in die Henkel Central 
Eastern Europe (CEE). Mit Sitz in 
Wien ist Henkel CEE heute eines 
der erfolgreichsten Markenartikel-
unternehmen in Mitteleuropa so-



wie Marktführer bei Haarkosmetik, 
Klebstoffen und Oberflächentech-
nik. Zudem hält Henkel CEE eine 
Top-Position mit Wasch-, Reini-
gungsmittel- und Kosmetikmarken. 
Henkel CEE trägt die Verantwor-
tung für 32 Länder in Mittel- und 
Osteuropa und Teilen Asiens und 
realisiert mit mehr als 10.000 Mit-
arbeitern einen Umsatz von ca. 2,5 
Milliarden Euro. 

Im Henkel-Werk Wien werden ne-
ben flüssigen auch pulverförmige 
Wasch- und Reinigungsmittel her-
gestellt. Wobei die flüssigen Pro-
dukte bei etwa 140.000 Tonnen, die 
pulverförmigen bei um die 80.000 
Tonnen liegen. Mit derart hohen 
Ausstoßmengen nahm das Henkel-
Werk in Wien bezogen auf die Ton-
nage im Jahr 2009 die Position des 
größten Henkel Wasch- und Rei-
nigungsmittelwerks weltweit ein. 
Bachmayer: „Im Laufe der nächs-
ten Jahre planen wir eine Produkti-
onssteigerung auf 270.000 Tonnen. 
Das anvisierte Plus wird dabei vor 
allem auf flüssige und gelförmige 
Wasch- und Reinigungsmittel ent-

fallen.  Wesentlich: Für das hohe 
geplante Wachstum steht kein zu-
sätzliches Platzangebot zur Verfü-
gung. Was mit in sich trägt, dass wir 
auf hoch effizient arbeitende und 
gleichzeitig Platz sparende Anla-
gentechnik künftig umso mehr an-
gewiesen sind.“

Wen wundert es angesichts dieser 
Tatsache, dass nach den vier am 
Standort Wien etablierten Platz 
sparenden KHS Corpoplast-Streck-
blasmaschinen eine weitere bestellt 
wurde. Bei der speziell auf Hen-
kel-Anforderungen abgestimmten 
neuen Streckblasmaschinen-Gene-
ration InnoPET Blomax 8 CL PH, 
die seit 2009 am Standort Wien im 
Einsatz ist, handelt es sich um eine 
Maschine, die über acht Blasstatio-
nen verfügt und deren Platzbedarf 
gerade einmal 20 Quadratmeter 
beträgt. Die InnoPET Blomax 8 CL 
PH ist derzeit für die Herstellung 
von 1-, 2- und 3-l-PET-Flaschen 
verantwortlich. Die Leistungen 
betragen 11.200 Flaschen/h bei 
Produktion von 1-l-PET-Flaschen, 
10.400 Flaschen/h bei Produktion 

von 2-l-PET-Flaschen  und 8.000 
Flaschen/h bei Produktion von 3-l-
PET-Flaschen. Die Maschine ist da-
für ausgelegt, auf Wunsch hin PET-
Flaschenvarianten bis hin zur 4-l-
Größe zu produzieren. Hlavacek: 

„Diese neue Maschine ermöglicht 
uns nicht nur die Inline-Produktion 
von großvolumigen PET-Flaschen 
für unsere Markenprodukte, son-
dern auch die erstmalige Einbrin-
gung von Griffmulden dieser Größe 



in die PET-Flaschen. Eine Lösung, 
die von Werner Rosenberg bereits 
vor Jahren angedacht wurde. Die 
jetzt umgesetzte Lösung stellt aus 
unserer Sicht eine große Leistung 
dar.“ Wäre die Entwicklung einer 
solchen Rotations-Streckblasma-
schine nicht machbar gewesen, hät-
ten wir zur Erreichung der vorge-
sehenen PET-Flaschenmenge statt-
dessen etwa vier Linearmaschinen 
benötigt, die vom PET-Granulat aus 
mit einem so genannten „Einstufen-
Verfahren“ arbeiten.“  

Entgegen kam es Hlavacek, dass 
in die neue Streckblasmaschine be-
währte und über die Jahre hinweg 
erprobte KHS Corpoplast-Blasma-
schinen-Komponenten mit inte-
griert sind. Hlavacek: „Unsere Be-
diener wissen hier genau Bescheid. 
Der Start der Maschine war einfach 
und schnell zu realisieren. Wir 
konnten uns vor allem auf die Neu-
heit „Einbringung einer Griffmulde 
in die PET-Flaschen“ konzentrie-
ren.“ Zu ergänzen ist in diesem Zu-
sammenhang, dass der Entwicklung 
der neuen Streckblasmaschine eine 
Historie von KHS Corpoplast und 
dem Henkel-Werk in Wien vor-
ausging, in der eine gemeinsame 
schrittweise Bewältigung der von 
uns vorgegebenen Herausforderun-
gen im Mittelpunkt stand.“

Als Henkel und KHS Corpoplast in 
den 1990er Jahren Maschinen- und 
PET-Flaschenentwicklungen für 
das Henkel-Werk in Wien in Angriff 
nahmen, waren in Linie streckge-
blasene PET-Flaschen nur innerhalb 
der Getränkebranche gefragt. Wäh-

rend die Getränkeindustrie traditi-
onell rund geformte PET-Flaschen 
verwendet, setzt Henkel ebenso tra-
ditionell auf ovale Flaschenformen. 
Diese Tatsache stellte KHS Corpo-
plast zu Beginn der Zusammenar-
beit vor eine erste Herausforderung, 
die lautete: Der Streckblasprozess 
hat auch für ovale PET-Flaschen in 
einer Art und Weise stattzufinden,
die eine kontrollierbare, optimierte 
und gleichmäßige Materialvertei-
lung innerhalb jeder Flasche bei 
möglichst geringem Materialver-
brauch und Gewährleistung der 
perfekten Flaschenoptik sicher-
stellt. Das so genannte Preferential 
Heating Verfahren wurde geboren, 
umfassend im Labor sowie im Pra-
xisbetrieb getestet und vom Henkel-
Werk Wien für sehr gut befunden. 
Bei Anwendung des Preferential 
Heating-Verfahrens geht innerhalb 
der Blasmaschine vor dem eigent-
lichen Blasprozess eine selektive 
Preform-Beheizung vor sich. Se-
lektive Preformbeheizung 
bedeutet: Der Preform wird 
durch ein orientiertes Füh-
ren vor den Heizstrahlern in 
bestimmten Wandsegmen-
ten unterschiedlich aufge-
heizt, um bei Ovalflaschen
eine homogene Materialver-

teilung über den gesamten Umfang 
zu gewährleisten. Die Preforms sind 
während der Beheizung von einem 
so genannten Dorn gehalten und 
werden von zwei Seiten definiert
beheizt. Die selektive Preform-Be-
heizung ist auch bei der Herstellung 
von Trigger-Flaschen anwendbar, 
orientieren Transportdorne die Pre-
forms hier doch mittels in die Pre-
forms integrierten Nocken auf das 
Exakteste. Nach Übergabe von vor-
geheizten Preforms in die  Blasfor-
men werden Formblasen stets ganz 
gemäß dem Formprofil gebildet. 
Es entsteht exakt die gewünschte 
Flaschenform in der gewünschten 
Flaschenqualität. Im Rahmen des 
Preferential Heating-Prozesses lie-
ferte KHS Corpoplast unter ande-
rem auch jede Menge Know-how 
zur Anpassung von Heizparametern 
für unterschiedlich eingefärbte Pre-
forms.

Hlavacek: „Nachdem das Preferen-
tial Heating-Verfahren ausgereift 
war, wurde es als Standard für alle 
bei Henkel im Einsatz befindlichen
KHS Corpoplast-Streckblasmaschi-
nen definiert.“ Folglich findet sich 
der Preferential Heating-Prozess 
auch in der neuen InnoPET  Blo-
max 8 CL PH wieder. Generell lässt 
sich sagen, dass Wien innerhalb 
des Henkel-Konzerns als Compe-
tence Center für den Bereich der 
PET-Flaschen-Produktion gilt. Ein 

„Rollout“ der PET-Technologie über 
zahlreiche weitere Henkel-Stand-
orte hinweg fand Mitte 2000 statt. 
Zu diesem Zeitpunkt stellte sich 
heraus, dass Wien auch aufgrund 
des Einsatzes von KHS Corpoplast 
Rotations-Streckblasmaschinen der 
Henkel-Standort mit den am effi-

zientesten arbeitenden Abfüll- und 
Verpackungslinien im Bereich der 
flüssigen Wasch- und Reinigungs-
mittelproduktion ist. Wie stark die 
Popularität der PET-Flasche inner-
halb des Henkel-Konzerns seither 
gewonnen hat, demonstriert die Ge-
samtanzahl der mittels Streckblas-
technologie jährlich produzierten 
PET-Flaschen. Sie beträgt um die 
400 Millionen Einheiten.

Neben der Etablierung des Prefe-
rential Heating Prozesses in den 
KHS Corpoplast-Streckblasma-
schinen ergaben sich über die Zeit 
hinweg zahlreiche Herausforde-
rungen in Bezug auf neue Preform 
Designs. Allein seit dem Jahr 2000 
begleitete KHS Corpoplast Hen-
kel von der ersten Idee zu einem 
neuen Kunststoffbehälter bis zu 
dessen industrieller Herstellung 
bei der Entwicklung von über 30 
neuen PET-Flaschen-Varianten. Bei 
der Konzeption von neuen Kunst-
stoffbehältern kam das Bottles & 
Shapes™-Programm zum Einsatz. 
So auch bei der Neuentwicklung 
der großvolumigen mit Griffmul-
den versehenen PET-Flaschen, die 
auf der InnoPET Blomax 8 CL PH 
hergestellt werden. Allem voran 
stand hier der Wunsch auch bei 
großvolumigen Flaschenvarianten 
von den Vorzügen des Materials 
PET und des Streckblasprozesses 
zu profitieren. Bachmayer: „Wir 
planten eine großvolumige und für 
den Verbraucher besonders hand-
lingfreundliche PET-Flaschenlö-
sung in den Markt zu bringen. Sie 
sollte sich gemäß den ursprüngli-
chen Ideen von Werner Rosenberg 
ebenso handlingfreundlich zeigen 
wie die im Extrusionsblasverfahren 
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hergestellten Kunststoff-Flaschen-
varianten mit Durchgriffmöglich-
keit. Gleichzeitig ging es wie bei 
sämtlichen Neuflaschenentwicklun-
gen darum, das Gewicht der PET-
Gebinde zu minimieren.“ Nach 
Klärung des Füllguts sowie der für 
die PET-Flaschenvarianten zu er-
wartenden Belastungsfälle während 
des Transports innerhalb der Linie, 
zum Handel sowie am Point of Sa-
les, erbrachte KHS Corpoplast in 
enger Absprache mit Henkel Wien 
Designvorschläge. Dabei geschah 
die Entwicklung der Behälterkon-
turen mittels Computersimulation. 
Erst als für Henkel Wien die dar-
gestellten PET-Flaschen stimmten, 
ging es daran Muster der denkbaren 
künftigen Flaschentypen anzuferti-
gen. Grund: Die Haptik und die op-
tische Gestaltung sind noch diffe-
renzierter wahrnehmbar als dies bei 
einer reinen Computersimulation 
der Fall ist. Immer stärker kamen 
Vorschläge von KHS Corpoplast an 
Wunschvorstellungen von Henkel 
Wien heran. Schließlich erfolgte 
die Herstellung der ausgewählten 
PET-Flaschenvarianten an einer La-
bormaschine, die exakt der Streck-
blasmaschine im späteren Praxis-
einsatz entsprach. Als auch Labor-
Testergebnisse alle vorgegebenen 
Spezifikationen bestätigten, gab 
Henkel die Freigabe zur Produktion 
der Kunststoffbehälter. Hlavacek: 

„Wir ließen uns bei dem Findungs-
prozess Zeit, um sowohl den Wün-
schen des Marketings gerecht zu 
werden als auch funktionellen und 
Kostenaspekten in höchstem Maße 
Rechnung zu tragen. Das hat sich 
wie stets gelohnt.“

Speziell für die Waschmittel-Mar-

ken Perwoll, Silan und Fewa stellt 
die InnoPET Blomax 8 CL PH nun 
gewünschte PET-Flaschen mit inte-
grierter Griffmulde in 1-l-, 2-l- und 
3-l-Varianten her. Ein in die Blas-
form integrierter Kniehebel drückt 
beidseitig mit hierfür vorgesehenen 

„Stempeln“ eine Vertiefung in die 
sich während des Blasprozesses 
aufbauende Flaschenform. Der Ab-
stand eines vorhandenen Stegs zwi-
schen beiden Griffmulden-Seiten 
liegt zurzeit bei etwa 10 Millimeter. 
Hlavacek: „Ein sehr gutes Ergebnis, 
das wir mit Hilfe von KHS Corpo-
plast jedoch noch weiter verbessern 
möchten.“

Ständiges Hinterfragen von Vor-
handenem und damit verbunden 
der permanente Verbesserungspro-
zess, dessen Lösung wiederum zum 
neuen Standard erhoben wird - das 
ist es, was den Henkel-Standort in 
Wien generell auszeichnet. So war 
die Entwicklung neuer Flaschenva-
rianten denn auch nicht die einzige 
Neuheit, die mit der Etablierung 
jüngster neuer KHS Corpoplast-
Streckblastechnik in das Unterneh-
men einher ging.  Ebenso wurde in 
die neue InnoPET Blomax 8 CL PH 
ein nochmaliges Plus an Nachhal-
tigkeit integriert. Bislang in Henkel-
Streckblasmaschinen schon enthal-
ten: das Luftrückführungssystem 
Airback. Es sorgt dafür, dass nach 
dem Blasprozess und kurz bevor 
PET-Flaschen die Maschine ver-
lassen, ein Teil der Druckluft, die 
sich innerhalb der frisch geblase-
nen Flaschen befindet, entnommen 
und für das Vorblasen von weiteren 
Flaschen in anderen Blasstationen 
genutzt wird. Stets verblieb den-

noch ein Rest an Druckluft in den 
PET-Flaschen, der an die Umge-
bung ausgeleitet wurde. In die neue 
Streckblasmaschine ist nun ein 
Ringkessel mit integriert, der für 
das Vorblasen von PET-Flaschen 
nicht benötigte restliche Druckluft 
aufnimmt und direkt in das Druck-
luft-Netz des Henkel-Werks Wien 
einspeist. Hier kommt nun das so 
genannte Airback II-Luftrückfüh-
rungssystem zum Tragen. Bach-
mayer: „Dadurch ergibt sich für uns 
mit etwa 30prozentigen Druckluft-
Rückspeiseraten ein zusätzliches 
sattes Einsparpotenzial.“ Wen wun-
dert es angesichts dieser Tatsache, 
dass der Ringkessel für reduzierte 
Druckluft-Verbräuche für künftige 
KHS Corpoplast-Streckblasmaschi-
nen bei Henkel nun ebenfalls zum 
Standard erklärt ist.

Hlavacek: „Wir verstehen uns als 
ein in jeder Hinsicht innovatives 
Henkel-Werk, das Henkel-Werte, 
darunter den Leitsatz „Wir legen 
unseren Fokus auf Innovationen“ 
aktiv umsetzt. Dass diese Umset-
zung auch im Markt Früchte trägt, 
demonstrieren unter anderem - und 
hier schließt sich der Kreis - die 
neuen Großgebinde. Speziell in 
großpackungsaffinen Ländern wie 

beispielsweise Tschechien und 
der Slowakei hat die 3-l-PET-Fla-
sche mit dafür gesorgt, dass unser 
Weichspüler-Absatz rasant anstieg.“ 
Am gesamten Weichspüler-Markt 
hält die Großflasche dort bereits 
um die acht Prozent. Innerhalb Ös-
terreichs ist das Großgebinde vor 
allem im Rahmen von Promotions 
gefragt. Das verhilft dazu, äußerst 
starke Marktpositionen nochmals 
zu untermauern.

„Und das verhilft dazu“, so Bach-
mayer, „durch wachsende Absatz-
zahlen die anvisierte Produktions-
marke von 270.000 Jahrestonnen 
noch schneller zu erreichen.“ 2010 

- so viel ist bereits sicher - plant das 
Henkel-Werk in Wien die Herstel-
lung von 230.000 Jahrestonnen 

- davon 150.000 Tonnen Flüssigpro-
dukte. Das scheint angesichts der in 
osteuropäischen Märkten weiterhin 
prognostizierten Wachstumsraten 
von Henkel-Produkten erreichbar. 
Wachstumsraten, die auch laut Ma-
rio Altan, Senior Brand Manager 
CEE, zu einem beträchtlichen An-
teil auf die hohe Innovationsorien-
tierung - darunter konzeptionelle 
Innovationen und Packungsinnova-
tionen - von Henkel zurückzufüh-
ren sind. „Innovationen bei denen“, 
sagt Hlavacek, „die durch die Inli-
ne-PET-Flaschenherstellung erhöh-
te Produktionsflexibilität und damit 
verbunden die Zusammenarbeit mit 
KHS Corpoplast auch künftig von 
hoher Bedeutung sein wird.“

Björn von Lengerke*/* General 
Sales Manager InnoPET Blomax 
Streckblasmaschinen, KHS Corpo-
plast GmbH & Co. KG, Hamburg



m September 2009, am letzten 
Messetag der drinktec, über-
raschten Sie die Fachwelt mit 

der Bekanntgabe einer Marke-
tingpartnerschaft. Wie kam es 
dazu?

Wir waren schon seit einiger Zeit 
auf der Suche nach einem starken 
Partner im Ausland, speziell in 
China bzw. im asiatischen Raum. 
Die B+D Shanghai, die wir bis 
2003 in Shanghai veranstalteten, 
rechnete sich zuletzt nicht mehr, 
wir mussten sie leider einstellen. 
Seitdem fehlt uns ein Standbein 
in der Region. Es war  nahe lie-
gend, auf die CBB zuzugehen. 
Ich beobachte die erfolgreiche 
Entwicklung der CBB seit vielen 
Jahren sehr genau. Wir waren dort 
regelmäßig als Besucher, in den 
Jahren vor der drinktec, zuletzt 
2008, sogar als Aussteller mit 
eigenem Stand vertreten. Auch 
wichtige drinktec-Aussteller betei-
ligen sich seit vielen Jahren an der 
CBB, ebenso wie unser ideeller 
Träger, der VDMA Fachverband 
Nahrungsmittel und Verpackungs-
maschinen. Es sprachen also alle 
Vorzeichen für eine Partnerschaft 
mit der CBB.

Die CBB hat sich seit ihrer Grün-
dung im Jahr 1995 hervorragend 
entwickelt, und diese Erfolgs-
geschichte ging einher mit dem 
Aufstieg der chinesischen Geträn-
ke- und Liquid-Food-Industrie. 
Heute ist China, neben den USA, 
nicht nur der weltweit wichtigste 
Getränkemarkt, sondern auch ei-
ner der bedeutendsten Hersteller 
von technischem Equipment für 
die Getränke- und Liquid-Food-
Industrie. Immer mehr Hersteller 

bieten entsprechende Technologie 
an und sind damit auf dem Welt-
markt absolut konkurrenzfähig. 
Die CBB hat in China sicher eine 
Führungsrolle, aber auch von ihr 
wird erwartet, dass sie sich weiter 
entwickelt, in neue Märkte vor-
stößt, Türen öffnet, speziell auf 
dem asiatischen Markt. Das  ist 
für uns leichter, wenn wir auf ei-
nen starken Partner zählen können, 
der weltweit ein großes Renom-
mee genießt, Zugang zu praktisch 
allen Märkten hat und über das 
entsprechende Know How im 
Auslands-Marketing verfügt. Das 
alles trifft auf die drinktec zu.

Welche konkreten Ziele verfolgen 
Sie mit der Partnerschaft?

Wir sind überzeugt, dass schon die 
CBB 2010 im September von der 
Partnerschaft mit der drinktec pro-
fitieren wird. Für dieses Jahr stre-
ben wir zehn Prozent mehr Aus-
steller und 20 Prozent mehr Aus-
stellungsfläche an. Insbesondere 
die internationale Beteiligung an 
der CBB wollen wir weiter voran 
treiben, das gilt für Aussteller wie 
für Besucher. Ich bin überzeugt, 
dass uns das mit Hilfe der drinktec 
gelingen wird. Mittelfristig wollen 
wir die CBB in ganz Asien noch 
bekannter machen. Unser Ziel ist, 
aus der CBB eine Art drinktec im 
asiatisch-pazifischen Raum zu 
machen.

 Mit der CBB haben wir einen 
strategischen Partner, die Koo-
peration ist langfristig angelegt. 
Wang Xin hat es schon gesagt: 
China hat sich in den letzten 
Jahren zum weltweit wichtigsten 
Getränkemarkt entwickelt. Für 

uns geht es darum, diesen Markt 
und generell die Märkte in Asien 
noch besser zu erreichen und die 
Marke drinktec in dieser Region 
zu stärken. Darüber hinaus ist die 
CBB, die alle zwei Jahre stattfin-
det, die ideale Plattform, um den 
Vier-Jahres-Rhythmus der drink-
tec zu überbrücken. Das sehen im 
übrigen auch unsere Aussteller 
so. In der jüngsten Sitzung des 
Fachbeirats gab es zur Kooperati-
on mit der CBB uneingeschränkte 
Zustimmung.

Wie wird die Kooperation mit 
Leben ausgefüllt? Welche ge-
meinsamen Aktionen wurden 
bereits umgesetzt, welche sind in 
Planung?

 Wir haben Vorschläge zur Ge-
staltung des Ausstellerkatalogs 
der CBB gemacht und auch beim 
Vertrieb geholfen. Es wurde auch 
bereits ein gemeinsamer Newslet-
ter herausgegeben, weitere werden 
folgen. Unsere PR-Abteilung wird 
ihre Vertriebskanäle nutzen, um 
Informationen über die CBB an 
Fachmedien in aller Welt weiter 
zu geben, Marketingkooperati-
onen in die Wege zu leiten etc. 
Mittelfristig denken wir natürlich 
auch über gemeinsame Präsen-
tationen bzw. Pressekonferenzen 
nach. Und selbstverständlich wird 
die drinktec in diesem Jahr mit ei-
nem Stand auf der CBB vertreten 
sein.

Die Erfahrung der drinktec, ihre 

Bewertung der einzelnen Märk-
te, ist für uns sehr wertvoll. Das 
augenfälligste Ergebnis der 
Kooperation ist sicher der Zu-
satz  „powered by drinkec“, mit 
dem die CBB jetzt auftritt. Darin 
kommt  die Unterstützung zum 
Ausdruck, die wir durch die drink-
tec erfahren. So kommunizieren 
wir schon mit unserem Titel, dass 
wir gemeinsam mit der drinktec 
operieren und dadurch eine ge-
wisse Durchschlagskraft im Markt 
haben.
Das hilft uns bei der Akquise 
von Ausstellern und auch bei der 
Besucherwerbung. Natürlich ha-
ben wir auch auf unsere Websites 
verlinkt. Ich möchte betonen, dass 
diese Partnerschaft bisher ausge-
sprochen harmonisch verläuft. Wir 
kommunizieren auf sehr kurzen 
Wegen, entscheiden schnell und 
haben so schon einiges erreicht. 
Die drinktec ist sicher weltweit 
der Marktführer, aber unsere 
Partnerschaft basiert auf Trans-
parenz, Offenheit und vor allem 
Gleichrangigkeit. Das ist uns sehr 
wichtig.

Sie haben von einer strategi-
schen Allianz gesprochen. Gibt 
es bereits Überlegungen, wie 
diese Allianz mittel- und lang-
fristig ausgekleidet werden soll?

Erklärte Absicht beider Seiten ist 
es, dass die Marketing-Koopera-
tion in ein Joint-Venture mündet. 
Das bedarf natürlich sorgfältiger 
Vorbereitung. Regularien, Inhalte 
und Ziele müssen festgelegt und 



von den Rechtsabteilungen beider 
Seiten überprüft werden. Gre-
mien und Gesellschafter müssen 
zustimmen. Dieser Prozess hat 
bereits begonnen und wir sind alle 
optimistisch, dass wir das Joint-
Venture noch 2010 verkünden 
können.

 Da kann ich mich nur anschließen. 
Das Projekt ist auf einem guten 
Weg, auch wenn noch viel Arbeit 

vor uns liegt. Auch wir müssen 
das Joint Venture vor unseren Ge-
sellschaftern verantworten und de-
ren Zustimmung einholen. Derzeit 
führen wir intensive Gespräche 
mit unserer Tochtergesellschaft 
MMI Shanghai, die sich, quasi im 
Namen der drinktec, an dem Joint 
Venture beteiligen soll. Ich weiß 
nicht, ob die Sache bis zur CBB 
Anfang September unterschrifts-
reif ist, aber wir arbeiten auf jeden 
Fall darauf hin. 

Die drinktec ist die Weltleitmesse für Getränke- und Liquid-Food-Tech-
nologie und damit die wichtigste Veranstaltung der Branche. Hersteller 
(Zulieferer) aus aller Welt, darunter weltweit operierende Konzerne 
ebenso wie mittelständische Unternehmen, treffen auf alle großen Pro-
duzenten und Händler für Getränke und Liquid Food. In der Branche 
gilt die drinktec als Premierenplattform für Weltneuheiten. Ihre Rolle 
als weltweit führende Leitmesse bezieht die drinktec auch daraus, dass 
sie die gesamte Prozesskette abbildet. Die Hersteller präsentieren die 
neuesten Technologien für die Herstellung, Abfüllung und Verpackung 
von Getränken aller Art bis hin zu Liquid Food – Rohstoffe und logis-
tische Lösungen inklusive. Ein Markenzeichen der drinktec ist, dass 
ganze Anlagen, Systeme und Maschinen mit großem Aufwand komplett 
aufgebaut und in Funktion gezeigt  werden – so etwas gibt es in dieser 
Form nur auf der drinktec. Auf der drinktec 2009, die vom 14. bis 19. 
September 2009 auf dem Gelände der Neuen Messe München stattfand, 
präsentierten sich 1402 Aussteller aus 72 Ländern. An sechs Messetagen 
kamen knapp 60.000 Fachbesucher, davon mehr als 33.000 aus dem 
Ausland. Die Besucher reisten aus 170 Ländern nach München an.
Die nächste drinktec findet vom 16. bis 20. September 2013 in München 
statt.
Weitere Informationen: www.drinktec.com

Die China Brew China Beverage (CBB), Internationale Fachmesse für 
Brauerei- und Getränketechnik, findet seit 1995 im Zweijahres-Turnus 
in Peking statt. Veranstalter ist die China National Building Material & 
Light Industrial Machinery Group Corporation (CNBLM). Heute gilt die 
CBB als bedeutendste Marketing- und Vertriebsplattform für die Geträn-
keindustrie in China und den angrenzenden Regionen. Die CBB bildet 
die gesamte Prozesskette ab, 2010 erstmals auch den Bereich Liquid 
Food. Neben führenden chinesischen Unternehmen präsentieren sich 
auch große international operierende Hersteller von Getränketechnik im 
China International Exhibiton Center von Peking. Auf Besucherseite 
spricht die CBB in erster Linie Getränkeproduzenten und Händler in 
China und Asien an. 2008 nahmen 491 Aussteller aus 21 Länder an der 
CBB teil. An vier Messetagen kamen über 46.000 Besucher aus 48 Län-
dern.
Weitere Informationen: www.chinabrew-beverage.com



it dem Servus System wird 
ein gesamthaftes System für 
Wareneingang, Lager, Kom-

missionierung, Montage-, Arbeits- 
und Produktionsplatz sowie für 
den Warenausgang realisiert. Erst-
mals wird damit eine durchgängige 
Kette für die gesamte Intralogistik 
ermöglicht. Ohne GPS und ohne 
Streckenplan orientiert sich Ser-
vus selbstständig und findet immer 
den schnellsten Weg zum Ziel. Das 
Servus-System minimiert Schnitt-
stellen und hilft Verschwendung zu 
vermeiden.

Das Vorarlberger Unternehmen 
Servus Robotics hat mit seinem 

Transportroboter neue, einfache 
und flexible Einsatzmöglichkeiten 
für die gesamte Intralogistik ent-
wickelt. Servus bindet erstmals al-
le Unternehmensbereiche in einen 
einzigen optimalen Fließprozess 
ein. Produktion und Intralogistik 
fließen zu einer Einheit zusammen. 
Mit Servus wird just-in-time in-
nerhalb des Betriebes verwirklicht. 
Servus fährt auf einem Schienen-
system. Das Einsatzspektrum reicht 
von der intelligenten Materialver-
teilung bis zum gezielten Transport 
von Materialien und Werkstücken. 
Servus bringt benötigte Daten und 
Operationshinweise mit.

Die besondere Qualität liegt in der 
genauen Anpassung des Servus-
Konzepts an die jeweiligen produk-
tionstechnischen und räumlichen 
Anforderungen. Die Baugröße wird 
kundenspezifisch angepasst. Derzeit 
sind Spurbreiten von 300 bis 1.200 
mm realisierbar. Die Länge des 
Transportroboters ergibt sich durch 
das Transportgut. Je nach Aufgabe 
werden die Servus Transportroboter 
mit speziellen Aufbauten, wie dem 
Servus-Förderderband, dem Lean-
Loader (be- und entlädt Werkstück-
träger oder Kisten selbstständig) 
Servus-Roboter (für den Einsatz in 
der Labortechnik) oder dem Servus-
Kipper (für Schüttgut, entleert beid-
seitig an jeder gewünschten Stelle) 
bestückt. Diese werden von Servus 
gesteuert und mit Energie beliefert.

Der erste autonome und intelligen-
te Transportroboter Servus kom-
muniziert direkt mit den anderen 
Transportrobotern, Assistenten und 
Arbeitsstationen. Jeder Transportro-
boter ist mit einem Adressiersystem 
und einer eigenen Auftragslogik 
ausgestattet. Deshalb fallen auf-
wendige Programmierung und zen-
trale Steuerung weg. 
Wie und in welcher Reihenfolge 

die Transportroboter ihre Aufträ-
ge erledigen, bestimmen sie selbst. 
Jede Aufgabe wird in einem Mini-
mum an Zeit erledigt. Servus wählt 
ohne GPS den rationellsten Weg 
und arbeitet so viel wirtschaftlicher 
als dies bisher möglich war. 

Eine eigens dafür entwickelte 
Software weist den Transportro-
botern den optimalen Weg zu den 
Adresspunkten und Jobs. Servus 
realisiert einen Fließverkehr, War-
tezeiten werden vermieden. „Unser 
Transportsystem Servus empfiehlt
sich infolge seiner leichten Inte-
grierbarkeit und der Flexibilität 
besonders für die Intralogistik“, 
erklärt Christian Beer, „die Trans-
portroboter können jeden Moment 
etwas anderes tun. 

Deshalb sind sie ein ideales 
Tool für jeglichen Materialfluss. 
Wenn sich im Fertigungsprozess 
situationsbedingt ein bestimmter 
Auftrag ergibt, erledigt ihn Servus 
sofort“.
Mehr unter: www.servus.info








