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Neu - die tägliche Vepackungsnews unter www.kompack.info
Wenn auch Sie die tägliche Verpackungsnews kostenlos erhalten wollen 
senden Sie einfach ein Mail an kompack@chello.at



ie Ausstellungshallen sind für 
die Besucher übersichtlich ge-

staltet, da der gesamte Druckpro-
duktionsarbeitsfl uss in logischer 
Reihenfolge repräsentiert wird. Die 
Ipex 2010 zieht weiterhin wichtige 
Lieferanten der globalen Druck-
industrie an, die auf der interna-
tionalen Veranstaltung ihr Debüt 
geben möchten. Mehr als 22% der 
aktuellen Messefl äche von 55.000 
Quadratmetern sind an Aussteller 
verkauft worden, die zum ersten 
Mal einen ganzen Stand gebucht 
haben. Zu den Unternehmen, die 
bereits auf der Messe vertreten sind, 
gehören Deyang Litong Printing 
Machinery, Mitsubishi Paper, Océ, 
OKI Printing Solutions, Olympus, 
Ricoh, Scodix, Shantou Jinhuang 
Industry Trade und Transeo Media, 

Printers Superstore, Futuregrafi c, 
Rigo sowie Zhejiang Konita New 
Materials.

Trevor Crawford, Veranstaltungsdi-
rektor der Ipex 2010, erklärt: „Trotz 
des aktuellen wirtschaftlichen Kli-
mas demonstriert die große Zahl 
neuer Aussteller den Status der Ipex 
als internationales Markteinfüh-
rungspodium für die Grafi kindust-
rie. Dies ist der Fall, weil wir wei-
terhin ein beeindruckendes Spek-
trum aus innovativen Technologien 
vorstellen, Unternehmen helfen, 
sich global zu profi lieren und eine 
große Vielfalt an Besuchergruppen 
aus unterschiedlichen Branchen 
und Ländern anziehen.“  
Mehr unter: www.ipex.org

ährend der LogiMat zeigte 
Pago wie auch schon in Wels 

während der easyFairs PAGOre-
mote. PAGOremote befähigt den 
Benutzer, sich mittels mobilen, 
drahtlosem Gerät (z. B.: Mobil-

telephon oder PDA) jederzeit in 
den Kennzeichnungsprozess ein-
zulinken uns Zustandskontrollen 
oder Fehlerbehebungssupport 
vorzunehmen, ohne persönliche 
Anwesenheit vor Ort. So können 
auch Techniker der Firma Pago 
im Falle eines Falles von Ihrem 
Smartphone aus Fehlermeldungen 
sehen und diese beheben. Wäh-
rend der Messe konnten auf dem 
Messestand der Firma Pago von 
einer gemütlichen Lounge vie ei-
nem Bildschirm verfolgen wie ihr 
gewünschtes Etikett eim Werk von 
Pago produziert wird. Persönliche 
Daten wurden direkt auf der Mes-
se eingegeben. Der rege Zuspruch 
gab dem neuen Messekonzept der 
Firma recht .  
Mehr unter: www.pago-austria.at 





ber dieses heiße Thema und 
den Abschluß der Lohn- und 
Gehaltsverhandlungen sprach 

KOMPACK mit dem Obmann 
von PPV AUSTRIA KommRat 
Mag. Georg Dieter Fischer und 
dem Geschäftsführer Mag. Martin 
Widermann.

KOMPACK: 
Wie ist die PPV Industrie durch 
das letzte Jahr gekommen und wie 
sehen Sie das heurige Jahr?

Der Jahresverlauf zeigt, dass die 
Krise die Branche vor allem im 1. 
Halbjahr getroffen hat, in dem die 
Umsätze um 11,3% zurückgingen 
(Menge -11,4%). Der Verpackungs-
sektor, der mehr als die Hälfte der 
Branche ausmacht, war mit -13,9% 
Wert bei einem Mengenrückgang 
um -15,3% deutlich stärker betrof-
fen, als die sonstigen Papierwaren 
(-8,2% Wert, -3,8% Menge). Seit 
der Jahresmitte war eine Abschwä-
chung der Rückgänge zu verzeich-
nen, zum Jahresende wurden ver-
einzelt wieder Zuwächse gemeldet. 
Allerdings betrifft diese positi-

vere Entwicklung erstens nur die 
Menge und muss zweitens vor 
dem Hintergrund der bereits nied-
rigen Vergleichswerte nach dem 
Konjunktureinbruch im zweiten 
Halbjahr 2008 gesehen werden. 
Die Wertentwicklung ist weiter 
deutlich rückläufig geblieben. Aber 
insgesamt war die PPV Industrie 
nicht der große Krisenverlierer, 
andere Bereiche waren deutlich 
stärker betroffen. Die Gründe dafür 
liegen zum einen in einer guten 
Aufstellung der Unternehmen der 
Branche was die eigene Struktur 
anlangt, zum anderen in der Hete-
rogenität der Kundenstruktur, die 
in unterschiedlichem Ausmaß von 
der Krise betroffen war.

KOMPACK: 
Und wie sehen sie die heurige Ent-

wicklung?

InVerbindung mit den steigenden 
Papier-/Kartonpreisen, über die 
Sie schon in der letzten Ausgabe 
berichtet haben, ist es sicher eine 
sehr schwierige Lage. Aber unsere 
Firmen sind gut gerüstet für die 
Zukunft. Das zeigt auch, daß von 
unseren Betrieben im letzten Jahr 
keiner insolvent geworden ist. Al-
lerdings sollte uns auch zu denken 
geben, was uns die Schließung der 
Firma Wipf in Österreich zu sagen 
hat - die Aussage des Manage-
ments war eindeutig: Mittlerweile 
haben Unternehmen in Deutsch-
land und der Schweiz bessere Rah-
menbedingungen als hier in Öster-
reich, deswegen die Schließung. 

In Österreich ist unser Sozial-
partner aber nach wie vor nicht 
dazu bereit, über das Thema Ar-
beitszeitflexibilisierung zu disku-
tieren. Eine flexible Gestaltung der 
Arbeitszeit ist aber ein Mittel zur 
Erhaltung von Arbeitsplätzen. In 
auftragssschwachen Zeiten können 
Freizeitkonten abgebaut werden, 
die in auftragsstarken Zeiten auf-
gefüllt worden sind. Für mich ist 
diese Haltung nicht verständlich, 
wenn man berücksichtigt, dass für 
den Mitbewerb im westeuropäi-
schen Ausland Rahmenbedingun-
gen selbstverständlich sind, die 
zwar das österreichische Gesetz 
erlaubt, die aber unser KV-Partner 
für nicht diskutierbar hält. 

Die Gewerkschaft läuft hier 
Gefahr, sich selbst Kompetenz 
abzugraben, sich in dieser Frage 
selbst wegzurationalisieren. Hin-
sichtlich der Löhne und Gehälter 
in der Branche haben wir in 5 
Verhandlungstagen mit insgesamt 
19 Stunden schwieriger Verhand-
lungen mit der Gewerkschaft der 
Privatangestellten, Druck, Journa-
lismus, Papier eine Erhöhung der 
Mindest-Gehälter der Angestellten 
um 1,25 % und eine Erhöhung der 

Ist-Gehälter um 1,15 % sowie eine 
Erhöhung der Löhne der Arbeite-
rInnen der PPV Industrie von KV + 
1,25 %, mindestens aber 4,- Euro/
Woche sowie eine IST-Erhöhung 
im Ausmaß des  Eurobetrags der 
KV Erhöhung vereinbart. 

Dies entspricht einer durch-
schnittlichen Effektivlohnerhöhung 
in der PPV Industrie von 1,15 %, 
was angesichts der wirtschaftlichen 
Situation und der Abschlüsse in be-
nachbarten Branchen gerade noch 
vertretbar war. Ich bin allerdings 
davon überzeugt, daß in Zukunft 
die Gehaltsmodelle sich ändern 
werden. Andere Lohnformen müs-
sen angedacht werden. Etwa neben 
einem nachhaltigen Sockel ein 
variabler Teil in Abhängigkeit vom 
Betriebsergebnis - dies ist sicher 
für alle Beteiligten das Beste, weil 
es sowohl die Kaufkraft als auch 
den Standort absichert, was ja für 
den Mitarbeiter auch von essentiel-
ler Bedeutung ist.  

Uns liegen ja unsere Mitarbeiter 
am Herzen, denn nur Dank dieser 
und deren hochqualitativer Leis-
tungen können wir uns nach wie 
vor gegen die billigeren Nachbar-
länder durchsetzen. Deswegen 
haben wir auch als ein Motto den 

„zukünftigen Mitarbeiter“.

KOMPACK: 
Wie ist das gemeint?

Der moderne Industriemitarbeiter 
muß, genauso wie die Unterneh-
mer auch, flexibler sein als bisher. 
Gesucht werden Multitalente, die 

ein Querschnittswissen haben und 
damit variabel einsetzbar sind. Die 
Mitarbeiter müssen so geschult 
sein, daß sie auch unternehmerisch 
denken. Ausbildung ist das wich-
tigste Potential, das es gibt. 

Klarerweise sind Mitarbeiter ein 
Kostenfaktor, aber vor allem sind 
sie der Differenzierungsfaktor, der 
für uns gegenüber ausländischen 
Anbietern ein großes Plus bringt, 
und das hoffentlich auch in der 
Zukunft. Zusätzlich werden sich 
unsere Betriebe noch mehr spezia-
lisieren müssen. 

Eines ist auch klar - die zukünfti-
gen Aufgabenstellungen, mit denen 
noch schnellere Lieferungen mit 
kleineren Losgrößen Hand in Hand 
gehen werden, können nur mit un-
ternehmerisch denkenden Mitarbei-
tern nachhaltig gelöst werden.

KOMPACK: 
Aber auch die Unternehmen müs-
sen noch flexibler werden?

Natürlich - gerade jetzt ist es not-
wendig flexibler zu sein als bisher. 
Die Unternehmen müssen sozusa-
gen dual aufgestellt sein - auf der 
einen Seite müssen sie Richtung 
Wachstum ausgerichtet sein - auf 
der anderen Seite die nötige Vor-
sicht walten lassen. 

Schauen Sie sich um - wer hät-
te vor ein paar Jahren gesagt, daß 
es überhaupt denkbar sein könnte, 
daß ein Land wie Griechenland vor 
dem Konkurs steht - ein solches 
unvorhergesehenes Ereignis wie 



es die letzte wirtschaftliche Kri-
senstimmung heraufbeschworen 
hat ist jederzeit wieder möglich 

- deswegen muß ein modernes Ma-
nagement in beide Richtungen vor-
bereitet sein.

KOMPACK: 
War das letzte Jahr innerhalb der 
Branche in verschiedenen Ländern 
verschieden schwierig?

Ja und nein - eigentlich war es für 
alle europäischen Länder gleich 
schwer - die MOEL hat es aller-
dings viel unvorbereiteter getroffen 
als zum Beispiel unsere Firmen. Im 
Osten  war man „blind“ auf zwei-
stellige Zuwachsraten eingestellt 
und hatte oft noch kein wirkliches 
Krisenmanagement, das bei uns 
doch rasch gegriffen hat. 

Unsere Firmen sind kosten-
schlank aufgestellt und wertschöp-
fungsorientiert. Es ist eben wichtig, 
nachhaltig zu wirtschaften, dazu 
gehört auch, daß man nicht nur die 
Menge im Visier hat. Schwieriger 
ist die Lage durch die Krise auch 

allgemein geworden, da die ver-
schiedenen Werkstoffe wieder ver-
mehrt in Konkurrenz getreten sind.

KOMPACK: 
Wie meinen Sie das?

Die alte Diskussion Mehrweg und 
Einweg ist wieder entflammt - so 
konnten die Kunststoffhersteller 
zum Beispiel im Steigenbereich 
punkten - obwohl, wie dies früher 
schon Mag. Fred Havran vom 
Forum Wellpappe gesagt hat, Well-
pappe durch das Recycling der 
bessere Mehrweg ist. 

Dies gilt natürlich für den PPV 
Verpackungssektor generell. Die 
Diskussionen gibt es aber immer 
wieder und sind nichts Neues für 
uns. Es zeigt nur, daß man eben nie 
sorglos sein darf, sondern immer 
wachsam sein muß. 

Wir haben uns immer schon sehr 
flexibel auf aktuelle Verpackungs-
trends eingestellt und sind sicher 
auch für die Zukunft gerade für 
die vielen Produkte mit kleineren 
Verpackungsgrößen, die wegen der 

heutigen Struk-
tur der Haus-
halte (Schei-
dungen, Singles, 
etc.) nach wie 
vor im Steigen 
sind, bestens 
aufgestellt. Wie 
schon gesagt: 
Schauen wir 
vorsichtig opti-
mistisch in die 
Zukunft.

KOMPACK: 
Hätten Sie für 
die Branche 
noch einen 
Wunsch für 
heuer?

Neben einer weiteren positiven 
Entwicklung der Wirtschaft würde 
es mich sehr freuen, wenn wir ge-
meinsam mit unserem Sozialpart-
ner ein Zeichen auch für auslän-
dische Investoren setzen könnten 
(flexiblere Arbeitszeit). Wir brau-

chen ein glaubwürdiges Regelwerk 
für Menschen - das werde ich nicht 
müde zu sagen.

KOMPACK: 
Danke für das Gespräch. 





ach der ersten Präsentation im Rahmen der 
Proflex in Herbst 2009 und einer kurzen 
Evaluierungsphase entschied  sich Hannes 

Laßnig, Inhaber der FlexoRepro Laßnig, das ES 
die passende Lösung für sein Unternehmen ist, 
um die Kommunikation unter den Prozessbe-
teiligten zu vereinfachen und zu beschleunigen. 
Hannes Laßnig: „ In der heutigen Zeit besteht 
keine Notwendigkeit mehr, Freigabeprozesse 
ausschließlich über das Versenden von Proofs 
abzuwickeln. Auch der Austausch von PDF Da-
ten ist nicht Lösung, ist doch nicht sichergestellt, 
dass der Betrachter die notwendige Acrobat Ver-
sion einsetzt und auf die finale Version der Datei 
zugreift. Durch den Einsatz von ES können wir 
unserem Kunden garantieren, dass er in jedem 
Fall auf die richtige Dateiversion zugriff hat und 
die Darstellung über das Internet auch der fina-
len Ausgabe entspricht.  Kundenaufträge können 
effizienter und  deutlich schneller abgewickelt 
werden.“

„Durch das flexible Lizenz-Modell unserer ES-
Lösung können wir der Fa. FlexoRepro Laßnig 
eine maßgeschneiderte Lösung anbieten“ so Ingo 

Beutler Development Manager für Deutschland, 
Österreich und die Schweiz. „ Dieses Lizenz-
Modell vereinfacht dem Kunden den Einstieg in 
die ES-Technologie, und das System kann von 
einem Freigabe- und Softproof-System zu einer 
kompletten, web-basierenden Produktionsumge-
bung ausgebaut werden.
FlexoRepro Laßnig ist Anbieter von Dienstleis-
tungen für Repro- und Druckformen für die Ver-
packungsindustrie. Die vielfältigen Schnittstel-
len der ES-Technologie ermöglichen eine tiefe 
Integration mit der vorhandenen EskoArtwork 
Produktionsumbebung. Die Möglichkeit, das 
Leistungsspektrum des Systems den Anforderun-
gen der End-User anzupassen erlaubt es, jedem 
Prozessbeteiligten die richtigen Werkzeuge zur 
Verfügung zu stellen.

FlexoRepro Laßnig bietet professionelle Dienst-
leistungen und digitale Plattenherstellung für den 
qualitativen hochwertigen Verpackungsdruck, 
für den die Digitalisierung des gesamten Work-
flow einschließlich der Plattenherstellung von 
größter Bedeutung geworden ist.   
Mehr unter: www.flexorepro.at





2009 wurde die HELF Etiketten 
GmbH neu gegründet, mit Mag. 
Christian Coreth (Mitgeschäfts-
führer der Coreth Kunststoffver-
arbeitungs GmbH) übernahm ein 
gelernter Betriebswirt die Mehrheit 
bei HELF. Gemeinsam mit dem 

„Etikettenprofi“ Walter Schuppler 
Helf lenkt er als neuer geschäfts-
führender Gesellschafter die Ge-
schicke des Unternehmens. Die mit 
der Neugründung einhergehenden 
Umstrukturierungen zeigen Erfolg: 
Bereits in den ersten Monaten unter 
neuem Management wurden vie-
le der angestrebten Ziele deutlich 
übertroffen. 

Nun will Coreth verstärkt das um-
fangreiche Angebot der Etiketten-
profis kommunizieren: „Besonders 
am Herzen liegt mir das umfassen-
de Angebot bei HELF, welches alle 
Aspekte des Etikettierens abdeckt. 
Wir drucken ja nicht nur jährlich ca. 
fünf Milliarden Etiketten, sondern 
vertreiben auch Etikettieranlagen 
und stehen unseren Kunden als 
Dienstleister beratend zur Seite“, 
so Coreth, und weiter: „Egal, um 
welche Anforderung es sich handelt 
– vom Winzer, der seine Etiketten 

nicht mehr per Hand aufbringen 
will bis zum Handelsriesen, der die 
modernsten Etikettendrucker für 
seine Filialen sucht – wir können 
dank unserer langjährigen Partner-
schaften mit den Top-Herstellern 
wie Altech, Sato oder Valentin je-
des Problem ganzheitlich lösen.“ 

Tatsächlich ist es heute in vielen 
Fällen unerlässlich, den Kunden 
neben dem Etikettendruck auch Eti-
kettieranlagen und andere Service-
leistungen anzubieten. „Das Etikett“ 
von früher gibt es nicht mehr: Zu 
spezialisiert sind die Anforderun-
gen der einzelnen Branchen, zu 
komplex die logistischen Heraus-
forderungen beim Kunden vor Ort 
geworden. Speziallösungen sind 
gefragt. Und wer könnte die besser 
anbieten als der Etikettenspezialist 
mit 60 Jahren Erfahrung?

Die sich ständig ändernden Markt-
bedingungen dieser innovativen 
und kurzlebigen Branche stellen 
Etikettenhersteller laufend vor neue 
Herausforderungen. Diesen begeg-
net man bei HELF mit einer gesun-
den Mischung aus Erfahrung, Inno-
vationsgeist und Wirtschaftlichkeit 

im Sinne der Auftraggeber. Dank 
einer hauseigenen Entwicklungs-
abteilung können Vorteile neuer 
Materialien oder technologische 
Fortschritte direkt an den Kunden 
weitergegeben werden. 

Besonderes Augenmerk liegt dabei 
auf der Optimierung bestehender 
und Entwicklung neuer Lösungen 
für die Kunden von HELF. Man 
will hier mehr als „nur Aufträge 
abwickeln“, und gemeinsam mit 
den Kunden die jeweils beste und 
kostengünstigste Lösung erarbeiten. 
Werden vielerorts Bestandskunden 
nach dem Schema F abgearbeitet, 
so sieht sich HELF als permanenter 
Sparringpartner auf der Suche nach 
Optimierungsmöglichkeiten.

Teil der Philosophie 
des Unternehmens ist 
es, durch nachhaltige, 
langfristige Beratung 
und optimale Betreu-
ung immer sehr nahe 
am Kunden zu sein. 
Das kann man durch-
aus wörtlich nehmen: 
Für die optimale Be-
treuung der Kunden 
erfolgt die Betreuung 
bei HELF direkt in 
den entsprechenden 
Verkaufsgebieten. 
Als österreichisches 
Unternehmen unter-
scheidet sich HELF 
auch hier deutlich 
vom Mitbewerb und 
bietet Beratung von 
echten Profis vor Ort 
an.

HELF war einer der ersten Anbie-
ter, die den Digitaldruck als sinn-
volle Ergänzung zu den herkömm-
lichen Druckverfahren eingesetzt 
haben. Die langjährige Erfahrung 
mit dieser Technologie eröffnet 
HELF Kunden nun völlig neue 
Möglichkeiten. 
Der Zugang zu höchster Druck-
qualität auch für kleine Mengen 
pro Sorte ist bei HELF gesichert, 
kurze Produktionszeiten und kos-
teneffiziente Kleinauflagen stellen 
kein Problem dar.

Stellen Sie sich ein Regal voll 
mit Shampooflaschen ohne Eti-
ketten vor. Oder Konservendo-
sen, Kuchenpackungen, Bier-
flaschen, Motoröle, Ketchupfla-
schen, ...Die Vielzahl der Mar-
ken am POS erfordert heute ein 
hohes Maß an Individualität und 
starkes Branding, um im harten 
Kampf um den Konsumenten 
bestehen zu können. Das Etikett 
wird hier zum Imageträger und 
sorgt dafür, dass ein Produkt je-
de Aufmerksamkeit erhält, die es 
verdient.
Der neue Auftritt des Etiketten-
herstellers streicht genau diese 
Leistung hervor und stellt das an-
onyme, seelenlose Produkt dem 
Markenartikel gegenüber. Neben 
Anzeigen (oder dem Cover dieser 
Ausgabe) kommt das Sujet auch 
auf der neu relaunchten Website 

– www.helf.at – zum Einsatz, auf 
der viele Informationen rund ums 
Etikett angeboten werden.  









urch Alpha-Sicherheitspro-
dukte sind auch teuere Waren 

leicht zugänglich und doch voll 
geschützt, was sich auch in einem 
geringeren Personaleinsatz nieder-
schlägt. Alpha-Lösungen unter-
stützen Einzelhandelsunternehmen, 
ihre bereits getätigten Investitionen 
im Sicherheitsbereich 
zu vervollständigen. Mit 
Produkten von Alpha wie 
S3 Wraps (Kabelsiche-
rungen wie Cable*Loks, 
S p i d e r * W r a p , 
CinchWrap), Hartetiket-
ten, Safer (Klarsicht-Si-
cherheitsboxen für DVDs 
etc.) oder BottleCaps 
werden u.a. teure Dro-
geriewaren wie Parfums 
und Kosmetika sowie 
Designer-Handtaschen 
und -Kleidungsstücke, 
wertvolle Elektronik-
Produkte wie z.B. Fest-
platten, Rasierapparate, 
Flachbild-Geräte oder 
Software geschützt. Aber 
auch Waren, die sich 
traditionell nur schwer 
schützen lassen, wie 
z.B. Rasierklingen und 

-messer, Wein, Spirituosen, Drucker-
Farbkartuschen u.a. werden mit Al-
pha-Sicherungen geschützt. 

Alle genannten Artikel erfreuen sich 
bei Ladendieben großer Beliebtheit, 
da sie sich leicht wiederverkaufen 

lassen. Die Investition für das Ein-
zelhandelsunternehmen rentiert sich 
daher in der Regel bereits sechs 
Monate nach erfolgter Installation 
einer Alpha-Sicherheitslösung. Alle 
Alpha-Sicherheitslösungen lassen 
sich von den Anwendern mühelos 
einsetzen und steigern in vielen 
Fällen auch noch die Attraktivität 
der damit geschützten Ware durch 
ein ansprechendes Design.
Die von Alpha entwickelte „3-
Alarm-Technologie“ (S3-Key-
Schloss) funktioniert mit Kabelsi-
cherungen, Hartetiketten als auch 

mit Safern. Alle mit 3-Alarm ver-
sehenen Alpha-Produkte lassen 
sich mit EINEM Schlüssel leicht 
entriegeln. Das vereinfacht und be-
schleunigt die Abläufe an der Klas-
se erheblich. 
Die von Alpha gebotenen Lösungen 
sind technologieübergreifend, d.h. 
sie sind mit allen EAS-Sicherungen 
verwendbar, egal ob es sich um RF, 
EM oder AM-Technologie handelt. 
Die Alpha S3-Serie ergänzt sich 
sehr gut mit dem Quellensiche-
rungsprogramm von Checkpoint. 
Während das Quellensicherungs-

programm auf die Siche-
rung von absatzstarken, 
mittel- bis hochgefähr-
deten Artikeln abzielt, 
sind die diebstahlsiche-
ren Verkaufsförderungs-
lösungen von Alpha ins-
besondere für die beson-
ders gefährdeten Waren 
geeignet. 
Alpha-Produkte für den 
Bereich Secured Mer-
chandising gehören seit 
der Übernahme von Al-
pha durch Checkpoint 
Systems zum Portfolio 
der METO FENIX Han-
dels GmbH. Alpha kon-
zentriert sich seit jeher 
auf besonders diebstahl-
gefährdete Bereiche des 
Einzelhandels. 
Mehr unter: 
www.fenix.at



nbieter aus über 40 Ländern 
präsentieren Maschinen und 
Anlagen für die Fleischverar-

beitung und Verpackung, Gewürze 
und Hilfsstoffe, Fleischereibedarf 
und Produkte für das Fleischer-
fachgeschäft. Die Messe Frankfurt 
erwartet rund 60.000 Fachbesucher 
aus über 100 Ländern.

In den Hallen 8 und 9 stellen die 
großen Produzenten von Maschi-
nen und Anlagen zum Schlachten, 
Zerlegen und Verarbeiten ihre Pro-
dukte und Neuentwicklungen vor. 
Die internationalen Unternehmen 
kommen sowohl mit ihren gro-
ßen Anlagen für die industrielle 
Fleischverarbeitung als auch mit 
Maschinen für die handwerkliche 
Produktion von Fleisch- und Wurst-
waren. Das Produktspektrum der 
Halle 9.0 umfasst Maschinen und 
Anlagen zum Schlachten, Zerlegen, 

Verarbeiten, zu Transport- und La-
gertechnik, Kältetechnik, Automa-
tisierungstechnik und Versorgungs-
einrichtungen. Die großen Ausstel-
ler in der Halle 9.0 sind unter an-
derem Itec/Attec, Metalquimia und 
MPS Read Meat Slaughtering mit 
ihren Lösungen für den Schlacht-, 
Zerlege- und Ver-
arbeitungsbereich 
und für Automatik 
und Hygienetech-
nik. Highlights in 
der Fördertechnik 
stellt beispielswei-
se WVG Kainz vor.

Kutter, Mischer, 
Wölfe in allen 
Größen und Aus-
führungen, Flei-
schereimaschinen, 
Koch- und Räu-
cheranlagen und 

weiteres Zubehör für die Fleisch-
verarbeitung stellen in der Halle 
8.0 unter anderem CFS Maschinen 
und Einrichtungen, Handtmann, 
Maja, die Marel Gruppe, Polyclip, 
Seydelmann, Tipper-Tie, Townsend 
Further Processing, Treif Maschi-
nenbau und Vemag vor. In der Hal-
le 9.1 kann sich der Fachbesucher 
zum Beispiel bei Cretel, Dörfel, El-
press, Formcook und Mohn neben 
Schlacht- und Zerlegetechnik über 
Hygienetechnik, Fördertechnik und 
Arbeitssicherheit, Reinigungsanla-
gen, Form- und Wurstmaschinen, 
Hebe- und Kippvorrichtungen und 
vieles mehr informieren. 

Verpackte Fleisch- und Wurstwaren 
liegen im Trend. Sie befriedigen die 
zunehmende Nachfrage nach klei-
neren Mengen und die wachsenden 
Wünsche des Verbrauchers nach 
mehr Convenience. Die Aussteller 
auf der IFFA zeigen einen Quer-
schnitt der relevanten Verpackungs-
technik, von der Abpackstraße bis 
hin zu den wichtigen Peripherie-
geräten für die Etikettierung sowie 
Waagen und Kennzeichnungstech-
nik. Die Anbieter präsentieren ihr 
Angebot in den Hallen 4.0 und 
6.0. Einige der vertretenen inter-
nationalen Produzenten von Verpa-
ckungsmaschinen sind Inauen, Es-
pera-Werke, Webomatic und Ulma 
Cye in der Halle 4.0. Ebenfalls in 
der Halle 4.0, und erstmals auf der 
IFFA zu sehen, ist die Sonderschau 
Robotik-Pack-Line - eine vollau-
tomatische Fertigungs- und Ver-
packungslinie speziell für die Le-

bensmittelbranche. In der Halle 6.0 
zeigen die Produzenten von Verpa-
ckungsmaschinen und -mitteln ihre 
Lösungen in Kombination mit Her-
stellen von Mess- und Wägetechnik 
und IT- und EDVLösungen. Dort 
sind unter anderem Bizerba, CSB 
System, Digi, Multivac und Mettler-
Toledo zu finden.

Da kulinarische Lebensmittel im-
mer gewürzt sind und auch bei der 
Herstellung von Fleischprodukten 
technologisch wirksame Hilfsstof-
fe zum Einsatz kommen, ist der 
Ausstellungsbereich Gewürze und 

Hilfsstoffe auf 
der IFFA ein 
Wachstumsse-
gment. Über 
100 Herstel-
ler zeigen in 
der Halle 4.1 
Trends bei 
Ingredienzien 
und Zusatz-
stoffen in der 
Hers te l lung 
von Fleischer-
z e u g n i s s e n . 
Neben den 
großen Pro-
duzenten von 
Kunst- und 
N a t u r d ä r -
men wie Ca-

se-Tech, Devro, Kalle und Naturin, 
stellen namhafte Gewürzhersteller, 
wie AVOWerke, Moguntia, van 
Hees und Wiberg ihr Produktspek-
trum vor. In erster Linie an das 
Handwerk und den Lebensmitte-
leinzelhandel richtet sich die Pro-
duktgruppe Verkaufen/Alles rund 
um das Fleischerfachgeschäft in 
der Halle 6.0 und 6.1. Dort zeigt 
in der Halle 6.0 beispielsweise der 
Gewürzhersteller Raps seine Neu-
heiten. 
Die Sonderschau „Die Trend-Flei-
scherei“ in der Halle 6.1 demons-
triert, wie eine optimale Produkt-
präsentation im modernen Flei-
scherfachgeschäft aussehen kann. 
Hier präsentieren sich außerdem 
der Beleuchtungsspezialist Bäro 
mit seinen Produkten für das Hand-
werk, der Deutsche Fleischer-Ver-
band und die Zentralgenossenschaft 
des deutschen Fleischergewerbes 
(ZENTRAG).  
Mehr unter: www.iffa.de



ei diesem Verschluss, der ei-
ne Weiterentwicklung des 
bisher eingesetzten SlimCap 

darstellt, entfällt die Membran un-
ter dem Deckel, wodurch für den 
Konsumenten das Abreißen des 
Sicherheitsverschlusses unter der 
Schraubkappe wegfällt. Die Vor-
teile dieses neuen One-Step-Ope-
ning-Schraubverschlusses liegen 
in der optimierten Benutzerfreund-
lichkeit hinsichtlich Öffnung und 
Ausschenken in Verbindung mit ei-
ner attraktiven Preispositionierung. 
Diese Kombination ermöglicht Te-
tra Pak-Kunden, ihren Konsumen-
ten eine höhere Funktionalität zu 
bieten, ohne dass dabei ein erhöhter 
Kostenaufwand in der Produktion 
entsteht. Marktforschungsstudien 
in unterschiedlichen Märkten be-
legen dem HeliCapTM großen Zu-
spruch hinsichtlich der praktischen 
Handhabung.

„Um den hohen Anforderungen der 
Produzenten und Konsumenten 
nach kontinuierlicher Innovation 
gerecht zu werden, investieren wir 
laufend in die Produktentwicklung. 
Unser Fokus liegt hier einerseits in 
der Effizienz und der Optimierung 

des Abfüllpro-
zesses und an-
dererseits in der 
Steigerung der 
Convenience für 
den Verbraucher. 
Das Ergebnis 
lässt sich se-
hen: Mit dem 
HeliCapTM un-
terstützen wir 
unsere Kunden 
mit einem Kos-
ten- und Nut-
zen optimierten 
System.“, kom-
mentiert Svend 
Weidemann, Ge-
schäftsführer von 
Tetra Pak Danube 
die stetige Wei-
terentwicklung. 

Bei Puleva in Spanien sind bereits 
die ersten kommerziellen Getränke 
in Tetra Pak-Verpackungen mit dem 
neuen HeliCapTM in Produktion. 

Tetra Pak ist das international füh-
rende Unternehmen in der Verarbei-
tung und Verpackung
von Lebensmitteln. Unser Motto 

„Schützt, was gut ist“ spiegelt die 
Philosophie wider, mit der wir un-
ser Geschäft führen, um Lebensmit-
tel sicher und verfügbar zu machen 

– überall auf derWelt. Tetra Pak ist 
mit über 21.000 MitarbeiterInnen 
in mehr als 170 Märkten vertreten. 
Wir bekennen uns zu industriel-
ler Verantwortung, ertragreichem 
Wachstum im Einklang mit Nach-
haltigkeit sowie gesellschaftlichem 
Engagement. Wir arbeiten eng mit 
unseren Lieferanten und Kunden 
bei der Entwicklung von marktge-
rechten Lösungen zur Verarbeitung 
und Verpackung von Lebensmitteln 
zusammen, um verbrauchergerech-
te, innovative und umweltfreund-
liche Produkte für Millionen von 
Menschen weltweit zur Verfügung 
zu stellen.  
Weitere Informationen erhalten Sie 
unter www.tetrapak.at



as Unternehmen präsentiert 
seine klassenbesten Maschi-
nen für exakt portionierten 

Aufschnitt, vollautomatisches 
Einlegen mit Hilfe von Robotern, 
leistungsstarkes Wolfen, ertrags-
steigerndes Mehrzonen-Garen und 
extrem schnelles Auftauen sowie 
ein Einstiegsmodell des PowerPak-
Thermoformers. Ein Schneidmi-
scher mit verbesserten Steuerungs-
möglichkeiten und eine Spritzpökel-
/Kühlkombination runden das Bild 
ab. 

Mit diesen „Leistungspremieren“ 
erhalten die Kunden eine deutlich 
höhere Leistung für eine größere 
Ausbeute, Produktivität und güns-
tigere Kosten. Chief Executive 

Officer Brian Mc-
Cluskie hierzu: 

„Die Erhöhung von 
Ausbeute und Pro-
duktivität zählt zu 
den Hauptprinzi-
pien der Lifecycle 
Performance, und 
der überzeugends-
te Beweis hierfür 
sind die niedrige-
ren Stückkosten 
unserer Kunden. 
Wenn man bedenkt, 
dass Sie beim Kauf 
von Rohmaterial 
wenig Verhand-
lungssp ie l raum 
haben und dass 

die Endkunden den Verkaufspreis 
bestimmen, ist eine Erhöhung der 
Produktivität und des Ertrags im 
Werk so ziemlich die einzige Mög-
lichkeit, die Ihnen bleibt, um Ihre 
Rentabilität zu verbessern. Die Ma-
schinen, die wir auf der IFFA ein-
führen, setzen genau hier an.“

Die PowerPakST von CFS ergänzt 
die Thermoformer der PowerPak-
Serie. Sie ist das Einstiegsmodell 
für Unternehmen, die mit kleine-
ren Mengen und Chargen arbeiten. 
Mit einer Länge von gerade einmal 
3,8 m eignet sich diese Maschine 
ideal für Betriebe mit begrenztem 
Raumangebot. Dabei bietet diese 

Tiefziehmaschine vollautomati-
sches Verpacken mit ausgeklügel-
ten Funktionen. Der RobotLoader 
mit einer Roboterstation am CFS-
Stand ist in einen CFS Thermo-
former PowerPakNT integriert, 
dessen Leistung ebenfalls verbes-
sert 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 
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-System 
gelieferten Daten wird Ihre Aus-
schussrate erheblich gesenkt, was 
wiederum zu niedrigeren Kosten 
führt. Gleichzeitig steigt der Anteil 
exakter Portionen. Der MegaSlicer 
von CFS ist jetzt außerdem mit dem 
innovativen, für den CFS GigaSli-
cer entwickelten Leerschnittrotor 
versehen. Dieser sorgt für eine ein-
heitlichere Scheibendicke.

Für die Produktzubereitung und -
weiterverarbeitung hält CFS zwei 
große Neuheiten am Stand bereit: 
Die eine setzt neue Maßstäbe beim 
Wolfen von Frisch- und Gefrier-
fleisch, die andere ist eine extrem 

leistungsfähige Kochanlage. Re-
präsentativ für die Mariniermaschi-
nen steht der Injektor AccuJector 
von CFS in Kombination mit dem 
CFS Lakekühler SuperChill, der 
eine noch bessere Prozesssteue-
rung gewährleistet. Noch nicht am 
Stand gezeigt wird der ColdSteam 
von CFS. Diese neue Lösung sorgt 
nicht nur für eine erheblich kürzere 
Auftauzeit, sondern verhindert auch 
Fleischsaftverlust und kann bei 
einigen Anwendungen sogar eine 
kostspielige N2- oder CO2-Küh-
lung überflüssig machen. Ein Cut-
Master-Schneidmischer von CFS 
rundet die Ausstellung ab. Diese 
Maschine ist mit einer neuen, ver-
besserten Steuerungssoftware und 
Touchscreen ausgestattet.

CFS ist unter den Kutterherstel-
lern kein unbeschriebenes Blatt. 
Krämer+Grebe (seit 1989 ein Teil 
von CFS) brachte im Jahre 1945 den 
weltweit ersten Propeller-Kutter mit 
einem Schneidarm mit einseitiger 
Klinge und im Jahr 1956 den ersten 
Vakuumkutter auf den Markt. Die 
neueste Generation CFS CutMaster 
befindet sich mit Errungenschaften 
wie den schnellsten Kuttermessern 
der Welt (162 m/Sek.) und dem re-
volutionären TopCut-Messersystem 
noch immer in Entwicklung. Der 
Kutter am CFS-Stand verfügt über 
eine verbesserte Steuerungsleistung, 
die Lebensmittelverarbeitern dabei 
hilft, eine gleichmäßigere Qualität 
des Endprodukts zu erzielen. 

Einige Beispiele sind 
die letzte Version der 
CutControl-Software 
mit Touchscreen-Bedie-
nung und die erneuerte 
CutView-Software zur 
Dokumentierung, Analy-
se und Auswertung. Und 
mit dem CookBook, einer 
einzigartigen Methode, 
seine CFS-Fachkenntnis-
se für die sicherste und 
zuverlässigste Lebens-
mittelproduktion aus-
zutauschen, findet diese 
Erfolgsgeschichte ihre 
Fortsetzung.  

Mehr während der Messe 
oder unter: 
www.cfs.com  sowie
unter www.gramiller.at



s informiert über die Materi-
albereitstellung, beeinflusst 
Verfahrens- und Produktions-

abläufe und liefert die Grundlage 
für Steuerung und Kontrolle. Doch 
damit das Gewicht als Rechen- und 
Steuerungsgröße sowie zur Op-
timierung von Prozessen genutzt 
werden kann, ist eine intelligente 
Wäge-, Daten- und Kommunikati-
onstechnik notwendig, die alle be-
trieblichen Funktionsbereiche und 
sogar einzelne technische Anlagen 
miteinander vernetzt.
Auf der IFFA 2010 in Frankfurt 

präsentiert der baden-württember-
gische Technologiehersteller Bi-
zerba Warenwirtschaftssoftware 

_statistics.BRAIN (Halle 6.0, Stand 
C60). Sie leistet nicht nur eine per-
fekte Gewichts- und Attributsüber-
prüfung, sondern schafft durch de-
taillierte Protokollierung Einblick 
in den Produktionsprozess. Die 
Software umfasst eine Reihe von 
Modulen: „Automatisches Repor-
ting“, „Monitoring“, „Interface 
Dynamic Weighing“, „Datenimport 
und –export“ sowie Attributkont-
rollen.

Bereits am Wareneingang kann der 
Anwender mit Hilfe des Bizerba 
Lastaufnehmers 750 VE-ED und 
des Terminals ST AQL-Stichpro-
ben nach ISO 2859 Norm durch-

führen. Der Lastaufnehmer kommt 
entweder in freistehender Version 
mit Auffahrrampe oder als im Gru-
benboden eingebaute Variante mit 
vier DMS-Wägezellen zum Einsatz. 

„Das Terminal ST ist Schnittstelle 
zwischen Lastaufnehmer, PC und 
Peripherie und für den Anschluss 
von bis zu drei Lastaufnehmern 
konzipiert. 

Über ein Switch-Modul ist das 
Terminal ST am Wareneingang mit 
dem PC in der Produktionsleitung 
verbunden“, sagt Dieter Conzel-
mann, Director Industry Solutions 
bei Bizerba. Dort werden Lieferun-
gen mit Bestelldaten abgeglichen, 
so dass fehlgewichtige oder un-
vollständige Sendungen direkt am 
Wareneingang abgewiesen werden 
können.

In der Produktionsphase werden 
die Produkte und Fertigpackungen 
kontrolliert – nach Kundenanfor-
derung entweder stichprobenar-
tig oder zu 100 Prozent. Während 
des gesamten Prozesses führen die 
Produktionsmitarbeiter selbst die 
rechnergestützten Qualitätsprüfun-
gen durch. Die Bedienperson an der 
Waage erhält bei etwaigen Mängeln 
direkt eine Alarmmeldung und 
kann unmittelbar in den Produkti-
onsprozess eingreifen. Das Online-
Monitoring macht für die Person 

am PC im Leitstand die Online-Vi-
sualisierung des Prozesses möglich. 
Bei großen Datenmengen gibt ein 
Histogramm sofortigen Überblick 
über die Verteilung und Außreißer 

– ohne dass lange Zahlenreihen ana-
lysiert werden müssen.

Unterfüllungen sind gesetzlich ver-
boten und schaden dem Unterneh-
mensimage, bereits geringe Über-
füllungen summieren sich jährlich 
auf beträchtliche Kosten. Mit 

_statistics.BRAIN kann das Unter-
nehmen sicherstellen, dass keine 
fehlgewichtigen Verpackungen das 
Werk verlassen. „Eine Überfüllung 
von nur sieben Gramm ergibt bei 
15.000 Fertigpackungen pro Tag 
und 200 Produktionstagen pro Jahr 
21 Tonnen jährlich. Bei einem Ein-
standspreis von einem Euro je Ki-

lo macht der Give Away demnach 
21.000 Euro pro Jahr aus“, so Con-
zelmann weiter.  Die Anschaffung 
von _statistics.BRAIN rechne sich 
demnach sehr schnell. 

In Kombination mit Bizerba Kon-
trollwaagen der CWE-Serie ergibt 
sich ein effektives Instrument zur 
Prozessoptimierung. Mit dem Mo-
dul „Automatisches Reporting“ 
können alle Auswertungen per 
Email an definierte Empfänger ver-
sandt,  an einen Druck ausgegeben 
oder in einem Verzeichnis elektro-
nisch abgelegt werden. Die Daten 
werden zielgruppengerecht ausge-
wertet. „Das hat den Vorteil, dass 
aussagekräftige Reports entstehen, 
die als Entscheidungsgrundlage für 
die zukünftige Prozessgestaltung 
dienen können“, erklärt Conzel-
mann. 
Mehr unter: www.bizerba.com



räzise schreibt der Laser variab-
le Daten, alphanumerische Zei-
chen, Datamatrix- und Barcodes 

sowie Logos in die Produktoberflä-
che. Aufgrund der kurzen Wellen-
länge von 1,06 μm wird eine be-
sonders hohe Auflösung und somit 
gute Lesbarkeit der Kennzeichnung 
erreicht. Das Markierfeld beträgt 
maximal 300 x 300 mm. Der e-So-
larMark DL-G ist für Anwendungen 
geeignet, bei denen empfindliche 
Materialien hochauflösend gekenn-
zeichnet werden müssen. Mit der 
sehr kurzen Wellenlänge von 0,53 
μm (grün) erzeugt der Laser einen 
Farbumschlag auf der Produktober-
fläche. Hierbei entsteht keine große 
Hitze. 

Das Verfahren ist besonders mate-
rialschonend. Optimal für empfind-
liche Oberflächen, wie zum Beispiel 
Solarzellen oder Kunststoffe, um 
diese mit einer sehr guten Beschrif-
tungsqualität mit hohem Kontrast 
zu beschriften. Mit einer Diodenle-
bensdauer von ca. 20.000 Betriebs-
stunden arbeiten beide Lasertypen 
e-SolarMark DL und eSolarMark 
DL-G extrem wirtschaftlich und na-
hezu wartungsfrei.

Mit dem neuen Thermotransfer-
Direktdrucker Linx TT FlexClean 
lassen sich flexible Folienverpa-

ckungen und Etiketten bedrucken. 
In bester Auflösung, mit bis zu 300 
dpi, druckt das System Daten wie 
Grafiken, Chargennummern, Los- 
und MHD-Kennzeichnung mit bis 
zu 55 mm Druckbreite. Der Dru-
cker wurde speziell für den Einsatz 
in staubigen und nass gereinigten 
Produktionsumfeldern entwickelt: 
Für den Reinigungsprozess müssen 
nicht erst Drucker und Controller 
abgebaut oder mit einem separaten 
Gehäuse geschützt werden. Das 
spart Zeit und sichert eine fortlau-
fende Produktion.

Mit den thermischen Inkjet-Syste-
men iJet, Compactline 2.5 und 3.0 
und Cube stehen gleich vier hoch-
moderne Kennzeichnungssysteme 
zur Verfügung, die sogar den an-
spruchsvollen Sicherheits-, Druck- 
und Geschwindigkeits-Anforderun-
gen in der pharmazeutischen Indus-
trie gerecht werden. Die Codierer 
lassen sich problemlos sowohl in 
Standard-Verpackungsanlagen als 
auch in komplexe Track & Tra-
ce-Anlagen integrieren. Sie sind 
klein, perfekt im Handling und in 
der Lage, alle geforderten Codes 
und Informationen zu drucken. Das 
erforderliche Datenmanagement ist 
hierbei absolut vorbildlich gelöst. 
Die Drucke sind dank lizenzierter 

Hewlett-Packard Tintentechnologie 
mit bis zu 600 dpi in exzellenter 
Druckqualität besonders gut lesbar. 
In Kombination mit der neuen ex-
klusiv für die thermischen Inkjet-
Codierer verfügbaren Tinte Ultra 
Black HP 2531 lassen sich quali-
tätsvolle, gestochen scharfe und 
kontrastreiche Drucke realisieren. 
Ideal für die Kennzeichnung hoch-
wertiger Verpackungen. Je nach 
eingesetztem System sind ein- oder 
x-zeilige Drucke in Höhen von bis 
zu 12,5 mm, 25 mm, 50 mm oder 
100 mm möglich. 

Der neue Inkjet-Codierer Multili-
ne MX ist die jüngste GraphicJet 
Generation. MX steht dabei für 
maximale Beschriftung und Wirt-
schaftlichkeit. Indem ein oder zwei 
Schreibköpfe, auch einzeln zwei-
seitig oder auch an voneinander un-
abhängigen Produktionslinien an-
geschlossen werden können, ist der 
Multiline MX vielseitig einsetzbar. 
Das Besondere: Produkte können 
mit variablen Texten und Barco-
deinformationen sowie hochauflö-
senden Grafiken in Höhen von 50, 

100, 150 oder gar 200 
mm beschriftet werden. 
Indem für eine Druck-
höhe von 200 mm nicht 
wie oft üblich, mehrere 
Systeme angeschafft 

werden müssen, spart der Multiline 
MX Kosten ein und sorgt für hohe 
Flexibilität und Verfügbarkeit im 
Produktionseinsatz. 

Der Legi-Air 5300 ist ein modulares 
Etikettendruckspendesystem, das 
sich durch extreme Vielseitigkeit 
in der Anwendung und sehr hohe 
Betriebslaufzeiten auszeichnet. Das 
System verfügt über eine Vielzahl 
an Applikatoren für die unterschied-
lichsten Etikettieraufgaben und 
kann Etikettengroßrollen bis max. 
600 m Lauflänge verarbeiten. Zur 
Programmierung von Funkchips 
sind RFID-Druckmodule verfügbar. 
In nur einem Arbeitsgang bedruckt 
das System die Etiketten in brillant 
hoher Auflösung mit wechselnden 
aktuellen Inhalten bzw. beschreibt 
RFID-Tags und bringt sie mit einer 
Positionsgenauigkeit von bis zu ± 
0,5 mm auf. Mit zahlreichen Funk-
tionen wie Wartungsintervall- oder 
Betriebszustandsanzeige ist das 
System besonders bedienerfreund-
lich.  
Mehr unter: 
www.bluhmsysteme.com



in Highlight auf dem Multivac-
Stand wird eine vollständig au-

tomatisierte Verpackungslinie für 
die Verpackung von Frischfleisch-
Produkten wie zum Beispiel 
Steaks sein. Solche Produkte stel-
len besondere Herausforderungen 
an die Greifersysteme in automa-
tisierten Linien. Multivac wird ein 
Greifersystem präsentieren, das 
eine schonende Handhabung der 
Produkte gewährleistet. Die voll-
automatische Handhabung dieser 
Produkte erhöht die Effizienz des 
Verpackungsprozesses und unter-
stützt den Verpacker bei der Ein-
haltung der Hygienestandards der 
Lebensmittelindustrie. 

In der präsentierten Verpa-
ckungslinie spielen nicht nur Ver-
packungsmaschine und Handha-
bungsmodule zusammen, sondern 
es sind auch - entsprechend den 
Anforderungen der Fleischindust-
rie - Systeme zur Qualitätsinspek-
tion und zur Kennzeichnung inte-
griert. Gesteuert wird die gesamte 
Linie durch eine grafische Be-
dienoberfläche, die nach neuesten 

ergonomischen 
Prinzipen ge-
staltet wurde.

Die neue Gene-
ration der Tray-
sealer (Modelle 
T 700 und T 
800) ist für das 
vo l lau tomat i -
sche Verpacken 
großer und 
mittlerer Char-
gen mit vorge-
fertigten Trays 
ausgelegt. Die 
Maschine setzt 
nicht nur hin-
sichtlich Leis-
tung und Qua-
lität neue Maß-
stäbe, sondern 
vor allem auch 

beim Hygienedesign. Durch den 
deutlich verbesserten und gleich-
zeitig vereinfachten Reinigungs-
prozess, extrem schnelle Wechsel 
der Trayformate und eine nahtlose 
Integration in vollautomatische 
Produktionslinien verschafft die 
Maschine der Fleisch verarbeiten-
den Industrie einen hohen Produk-
tivitätsgewinn.

Für viele Portionspackungen in 
der Fleischwirtschaft sind bezüg-
lich Größe und Stückzahl Vakuum-
Beutel die beste und wirtschaft-
lichste Verpackungsart. Aufgrund 
seines umfassenden Portfolios 
kann Multivac für jede Packungs-
größe und Stückzahl eine optimal 
geeignete Kammermaschine an-
bieten. Die Exponate umfassen 
sowohl Tisch- als auch Standma-
schinen, die bezüglich Größe und 
Leistung sowohl für den Einsatz 
im Einzelhandel als auch in der In-
dustrie ausgelegt sind.  
Mehr unter: www.multivac.at

ustria Glas Recycling (AGR) – 
in Österreich verantwortlich für 

die Sammlung und Verwertung ge-
brauchter Glasverpackungen – kann 
erneut ein Rekordergebnis bei der 
heimischen Verpackungsglassamm-
lung 2009 bekanntgeben: Insgesamt 
226.000 Tonnen gebrauchte Glas-
verpackungen wurden im vergan-
genen Jahr in Österreich gesammelt. 
Gegenüber 2008 entspricht dies 
einer neuerlichen Steigerung von 
1.700 Tonnen.
„Mit dieser Menge festigt die ös-

terreichische Altglassammlung ihre 
Position im europäischen Spitzen-
feld und erreicht eine Recycling-
quote von über 80 %“, so Gerhard 
Lacher, Geschäftsführer der AGR. 
Die österreichischen Altglassamm-
lerInnen leisten mit einer Pro-Kopf 
Sammelmenge von durchschnittlich 
25,5 kg einen großartigen Beitrag 
zum Umwelt- und Klimaschutz. Die 

jährlichen Steigerun-
gen der Altglassammelergebnisse 
reflektieren das Umwelt und Kli-
mabewusstsein der ÖsterreicherIn-
nen. „Glas ist der einzige Packstoff, 
der zu 100% recycelbar ist. Das 
Sammeln und Wiederverwerten 
von gebrauchten Glasverpackun-
gen ist ein perfekter Materialkreis-
lauf. Der Einsatz von Altglas bei 
der Neuglasproduktion führt dank 
Schonung von Primärstoffen und 
Energieeinsparung zu einer beacht-
lichen Reduktion der CO2-Emissio-
nen“, so Gerhard Lacher. 
Mehr unter: www.agr.at



ie verarbeitet Bahnbreiten von 
200 bis 512 mm und druckt 
unabhängig von der verwen-

deten Anzahl der Farben mit einer 
Geschwindigkeit von 19,2 m/Min 
(druckt auch auf verschiedenen 
Materialien wie Karton bis 350g, 
Halbbogen bis 820/Min). Auf der 
Messe wird die Xeikon 3500 in 
Verbindung mit einer Verpackungs-
straße gezeigt werden - vom Lay-
out bis zur gestanzten Verpackung 
werden die Besucher hier die 
Lösung sehen können. KOMPACK 
sprach schon jetzt mit Martin 
Voigt/Sales Director Xeikon und 
Sales Consulent Martin Huber.

KOMPACK: 
Schon im Vorfeld der IPEX ist 
bekannt geworden, daß die Xeikon 
3500 mehr als eine digitale Etiket-
tendruckmaschine ist - was kann 
die Xeikon 3500 mehr?

Durch die Bahnbreite von über 
500 mm und die Möglichkeit auf 
verschiedensten Materialen zu dru-
cken, bieten wir hier nicht nur neue 
Möglichkeiten im Etikettenbereich 
sondern geben auch Folienvered-
lern als auch Faltschachteldruckern 
ein ideales Werkzeug, die immer 
kleiner werdenden Auflagen pro-
fitabel und qualitätsgerecht zu 
produzieren. Gleichzeitig bietet Sie 

unseren Kunden die Gelegenheit, 
sich durch neue Produktlösungen 
vom Wettbewerb zu differenzieren.

KOMPACK: 
An welche Lösungen denken Sie 
hier zum Beispiel?

Die digitale Bedruckbarkeit bietet 
gerade Markenartiklern auf der ei-
nen Seite die Möglichkeit sich vor 
Produktpiraterie zu schützen. Dafür 
können sie hier fluoreszierenden 
Toner verwenden der für den Fäl-
schungsschutz genauso interessant 
ist wie für die Nachverfolgung 
einer Verpackung. Auf der anderen 
Seite kann die Verpackung jetzt 
für Sachen verwendet werden, die 
ihr bis jetzt nicht zugedacht waren. 
Ich rede hier nicht nur von der 
Möglichkeit zum Beispiel einen 

„Garantieschein“ in Form eines 
Handyscanns in die Verpackung 
zu integrieren. Genauso begeistert 
mich die Idee, daß zum Beispiel 
bei einem Gewinnspiel jede 
1.000ste Verpackung bei der Kassa 
automatisch ein Signal auslöst, das 
allen sagt hier steht ein „Gewin-
ner“. Firmen erhalten mit dieser 
Maschine die Möglichkeit, daß ihre 
Verpackung ein Kundenbindungs-
tool ist und ein zusätzliches Marke-
tinginstrument.  Verpackung lässt 
sich nicht digitalisieren. Aber digi-

tal gedruckte Verpackung 
wird aber Bestandteil der 
Kommunikation mit dem 
Kunden werden. Mar-
ketiers haben die Mög-
lichkeiten des Einsatzes 
und die Dimension der 
Wirkung einer indivi-
duellen Verpackung 
noch nicht ausreichend 
erkannt! Damit ist aber 
eine Differenzierung von 
Mitbewerbern möglich.

KOMPACK: 
Stichwort Differenzie-
rung am POS - welche 
Veredelungen sind mög-
lich?

 
Die 3500 ist mit vielen führenden 
Endverarbeitern kompatibel. Das 
Laminieren, Kaschieren, das Auf-
bringen von Lacken, das Stanzen 
und Prägen sind offline oder online 
möglich. Für uns ist es wichtig, 
dass die Kunden am Ende des 
Workflows ein verkaufbares Pro-
dukt in den Händen halten.

KOMPACK:
Bleibt noch die Frage - bei was für 
einer Menge sehen Sie den idealen 
Einsatzbereich der Xeikon 3500?

Martin Voigt: Es ist egal, ob sie 
eine Verpackung 5000 mal drucken 
oder 5000 verschiedene Verpa-
ckungen einmal drucken. Die 3500 
macht das in der gleichen Zeit und 
zu gleichen Kosten. Sie rechnet 
sich ab Auflage 1. 

KOMPACK: Ihre Maschinen pro-
duzieren auch umweltfreundlich?

 Ja abgesehen davon, 
daß wir in der Firma nur grünen 
Strom verwenden, können Sie 
zum Beispiel mit uns bedruckte 
Produkte ruhigen Gewissens dem 
Recycling und dem Hausmüll zu-
führen - wie eine aktuelle Studie 
beweist ist dies zum Beispiel bei 
mit Inkjet bedruckten Produkten 
nicht so. Zudem ist der neue QA-I-
Toner mit seiner Zulassung für den 
indirekten und direkten Kontakt 
mit trockenen Lebensmitteln ein 
einzigartiges Produkt. Die Premie-
re dieses Toners stellt für Xeikon 

und die Branche ein Meilenstein 
dar und unterstreicht unsere in-
novativen Anstrengungen in der 
Druckindustrie.

KOMPACK:
Was sollten Kunden noch wissen?

 
Prinzipiell ist für uns wichtig, daß 
Kunden wissen, daß Sie und Ihr 
Workflow für uns im Mittelpunkt 
stehen. Egal welches Problem 
der Kunde hat, wir versuchen es 
mit Ihm zu lösen - egal ob es um 
Inlineveredelung geht - die hier 
möglich ist oder um Onlinestanzen 

- uns ist es wichtig mit dem Kunden 
gemeinsam ein Lösung zu finden. 
Klar ist, wenn der Kunde sein Pro-
dukt in einem Strom - ohne händi-
sche Manipulation - produzieren 
kann - dann haben wir auch einen 
glücklichen Kunden. Deshalb be-
nutzen wir auch das digitale Front-
End X-800. Dieses auf offenen 
Standards basierende System fügt 
sich den Angaben zufolge nahtlos 
in jede Produktionsumgebung ein. 
Seine modulare Architektur ermög-
licht den Anwendern das effiziente 
Management unterschiedlicher 
Produktionsabläufe. Vorbereitende 
Aufgaben wie das Ausschießen 
oder Farbmanagement können in 
der Druckvorstufe ausgeführt wer-
den, sodass sich der Maschinenbe-
diener ganz auf die Ausgabequali-
tät konzentrieren kann. 

KOMPACK: Danke für das Ge-
spräch. 



amit beim Bundesheer auch alle 
Rekruten immer mit dem rich-

tigen Uniformen sowie Trainings-
anzügen und Schuhen ausgerüstet 
werden können ist eine ausgeklü-
gelte Logistik notwendig. Regelmä-
ßig sind tausende Uniformteile im 
Umlauf. Die Heeresbekleidungsan-
stalt ist dafür zuständig, daß immer 
genügend „Nachschub“ in allen 
Größen vorhanden ist.

Hier werden täglich viele ver-
schiedene Kartons mit Bekleidung 
und Schuhen verpackt und werden 
dann an die Kasernen verteilt. Auch 

wenn die Kartons nicht 
allzu schwer sind - bei 
der großen Menge an 
Kartons kam es bei den 
Mitarbeitern immer wie-
der zu Rückenproblemen. 
Der Nutzen soll bei einer 
Investition in Hebetech-
nikprodukte eben nicht 
nur die Erleichterung der 
Arbeit sondern auch die 
Steigerung der Produk-
tivität und vor allem die 
Erhöhung der Arbeitssi-
cherheit und damit ver-
bunden die Minimierung 
krankheitsbedingter Aus-
fälle sein.

Die Lösung fand das Bundesheer 
beim Handlingspezialisten H-T-W 
Winter. Vor und nach der vorhan-
denen Verpackungsmaschine wird 
jetzt ein Vakuum-Hubsystem ein-
gesetzt welches sowohl bei der 
Anlieferung als auch beim Weiter-
heben der Kartons auf die Paletten 
den Mitarbeitern das Arbeiten er-
leichtert. Mit zwei Schwenkarmen 
können die Kartons jetzt auf die 
Verpackungsstraße und von dort 
auf die Paletten rasch und sicher 
gehoben werden. Da es bei den zu 

verarbeitenden Kartons 
immer wieder zu ver-
schiedenen Größen und 
Qualitäten kommt war 
hier ein flexibles Sys-
tem gefragt. 
„Die Mitarbeiter der 

Heeresbekleidungsan-
stalt waren auch von 
Beginn weg von der 
leichten Bedienbarkeit 
begeistert“ so Werner 
Winter/H-T-W. Mit die-
ser Investition in die 
Gesundheit seiner Mit-
arbeiter hat das Bun-
desheer dazu beigetra-
gen, daß jetzt auch bei 
größeren Anlieferungen 

diese rasch weiterverarbeitet wer-
den können. 

Über die Lösungen im Hebetechnik-
bereich oder auch von Stockmaster-

Leitern, die ohne Staplerschein die 
komfortable und EU-normgerechte 
Handhabung von lagernden Gütern 
ermöglicht. 
Erfahren Sie auch mehr unter:
www.h-t-w.at



it einem Minimum an Kraft-
anstrengung kann der Bedie-
ner Lasten bis zu 500 Kilo-

gramm bequem und sicher über 
längere Strecken bewegen und auf 
engstem Raum manövrieren. Dabei 
können sogar Kanten und Bordstei-
ne mühelos überwunden werden. 

Das futuristisch anmutende Gerät, 

das eine neue Modellklasse zwi-
schen Handgabelhubwagen und 
elektrischem Niederhubwagen er-
öffnet, ist die innovative Antwort 
auf die Herausforderungen der zu-
nehmenden Logistiklieferungen in 
die Innenstädte. 

Die Ver-
k e h r s f ü h -
rung, enge 
S t r a ß e n , 
aber auch 
Hindernisse 
durch Park-
plätze oder 
Bordsteine 
e r s c h w e -
ren dort die 

Belieferung von z.B. 
Geschäften, Restau-
rants, Handwerksbe-
trieben oder Super-
märkten. In den meis-
ten Fällen werden für 
den letzten Kilometer 
der Warenzustellung 
Handgabelhubwagen 
eingesetzt, die dem 
Bediener körperlich 
sehr viel abverlan-
gen. Denn um die 
Waren vom LKW 
zum Zielort zu trans-
portieren, muss der 

Bediener die Gabelzinken zunächst 
anheben und dazu mit der Deichsel 
mehrfach „pumpen“. Es folgt das 
Ziehen und Schieben der schweren 
Lasten über längere Strecken allein 
mit Muskelkraft. Und selten ist der 
Fahrbahnbelag eben. Dann muss 
die schwere Last über Bordsteine, 
Rampen oder Absätze gewuchtet 
werden. Mit dem CiTi Truck von 
Linde Material Handling hat die-
se Schwerstarbeit ein Ende. Das 
leichte, aber dennoch robuste Gerät 
entlastet den Bediener maßgeblich 
durch die verwendeten Fahr- und 
Hubmotoren, die speziellen Räder 
sowie die ergonomische Deich-
sel. Damit sorgt der CiTi Truck für 
schnellere Warenzustellung und hö-
here Produktivität.

Der kompakte CiTi Truck ist so-
wohl für kleinere Sendungen geeig-
net als auch für palettierte Waren, 
die bis zu 500 Kilogramm wiegen. 
Hindernisse, wie beispielsweise 
Bordsteine oder Kanten von bis zu 
70mm, überwindet das unter 100 
Kilogramm leichte Gerät mit Röh-
renstruktur mühelos. Verantwort-
lich dafür sind nicht zuletzt die spe-
ziell für diesen Zweck konzipierten 
Räder und Rollen. 

Das große Antriebsrad ist aus einer 
Art Vollgummi, die beiden hinteren 
Lastrollen sind schwenkbar gelagert 
und passen sich allen Hindernissen 
an. Zudem sorgen die Räder und 

Rollen für eine sehr geringe Geräu-
schentwicklung, die bei Warenan-
lieferungen in Innenstädten am frü-
hen Morgen den Anwohnern zugute 
kommt. Auch Rampen von bis zu 8 
Prozent Steigung lassen sich ohne 
Kraftanstrengung meistern.
Der ölfreie Hubmotor hebt die auf 
den Gabelzinken befindliche Last 
auf Knopfdruck an und erspart dem 
Bediener mühevolles Pumpen. Sei-
ne Energie bezieht der Motor aus 
einer 36 Volt und maximal 15 Am-
pere starken Nickel-Metallhydrid-
Batterie, die für einen bis zu zwei-
stündigen Dauerbetrieb ausgelegt 
ist. Das entspricht in der Praxis ei-
nem Einsatz über einen ganzen Tag. 
Der Batteriewechsel dauert weniger 
als eine Minute. 

Die elektromagnetische Bremse, 
die beim Loslassen der Deichsel so-
fort aktiv wird, sorgt für höchste Si-
cherheit auf LKW Laderampen und 
auf Gefällestrecken. Der CiTi Truck 
eignet sich beispielsweise hervorra-
gend für Zustell- und Paketdienste. 
Bei der Untersuchung einer Auslie-
ferungstagestour ergab sich, dass der 
Mitarbeiter 70 Mal die Gabelzinken 
anheben musste und über den Tag 
insgesamt 22 Paletten bzw. 2,4 Ton-
nen über eine Strecke von 2,5 Kilo-
meter bewegte. Hier hilft die neue 
Technologie sehr viel körperliche 
Anstrengung zu vermeiden und da-
mit Zeit und Geld zu sparen.  
Mehr unter: 
www.linde-mh.at

nser Ziel ist es, auf unserer Ho-
mepage übersichtlich, gerad-

linig und aktuell aufzutreten - ein-
gebunden in ein modernes Design“, 
erklärt Karin Ulrich von Ulrich 
Etiketten Ges.m.b.H., Projektlei-
terin für die Umsetzung der neuen 
Homepage. 
„Wir bieten dem Besucher unserer 

Website umfassende Information 
durch eine optimierte Gliederung 
der einzelnen Tätigkeitsbereiche. 
Die neue benutzerfreundliche Onli-

ne-Anfrage soll die Kontaktaufnah-
me am elektronischen Weg verein-
fachen.“

Ulrich Etiketten bietet nicht nur 
Selbstklebe-Etiketten, sondern auch 
Etikettier- und Spendegeräte sowie 
Eindruckgeräte samt Zubehör an. 

„Diesen Bereich haben wir auf der 
aktualisierten Homepage bewusst 
stark ausgebaut“, fügt Karin Ulrich 
hinzu. 
„Wir produzieren nicht nur Eti-

ketten, sondern wir unterstützen 

den Kunden auch bei der weiteren 
Verarbeitung seiner Etiketten.“ Das 
Zubehör umfasst Farbbänder aller 

Q u a l i t ä t e n , 
Druckerleis-
ten sowie di-
verse Ersatz-
teile. Selbst-
verständlich 
steht auch ein 
firmeninterner 
Servicetech-
niker zur Ver-
fügung, der 
Etikettier- und 
Eindruckgerä-
te beim Kun-
den installiert, 

Schulungen durchführt, Geräte war-
tet und im Bedarfsfall repariert. 
Mehr unter: www.ulrich.at











ransparent besprühtes Glas 
mit spritzigen Akzenten 

Bei Latin Fever steigt die 
Temperatur: Eine kraftvolle 
Form und glühende Rottöne 
verleihen der jungen Par-
fumpaarung, die Mäurer & 
Wirtz seinen Extase-Düften 
für Sie und Ihn hinzugesellt, 
unwiderstehliche Energie. 
Besucher der Cosmopack in 
Bologna erwärmten sich bei 
Gerresheimer schnell für die 
Raffi nessen der brandaktu-
ellen Flakon-Neuheit. Ur-
sprünglich klares Glas wurde 
dabei rundum mit transparen-
ten Tönungen besprüht.  
Mehr unter: 
www.gerresheimer.com

amit die Kunden auch in Zu-
kunft zufrieden sind investiert 

die Firma regelmäßig in die neu-
esten Technologien. Das Unterneh-
men VSL arbeitet mit modernsten 
Maschinen in verschiedenen  Tech-
nologien,  wie  Stanztechniken 
oder computergestütztem  Fräsen. 
Aktuell wurde in ein Wasserstrahl-

Schneidesystem investiert. Das 
STM Wasserstrahl Schneidsystem 
ist ideal zum Schneiden individuel-
ler Teile, „just-in-time“ Produktion, 
Massenproduktion, Prototypen-
bau oder Produktentwicklung. Der 
Wasserstrahl schneidet nahezu alle 
Materialien und das ohne Umwelt-
belastung durch Ausdampfen von 

Gasen beim Schneiden. Zusätzlich 
wird das Materialgefüge des Werk-
stücks  durch das Schneiden nicht 
verändert. „Wasserstrahlschneiden 
ist ökologisch, ökonomisch und 
praktisch einer der zukunftsfähigs-
ten Fertigungslösungen. Denn Was-
serstrahlschneiden spart Energie, 
Material, Arbeitszeit und Nerven 
gleichermaßen.“ so Geschäftsfüh-
rer Michael Lorenz der stolz schon 
die ersten geschnittenen Produkte 
zeigt.

Hauptanteil  der  Produktion  bei 
VSL sind  Mehrwegverpackungs-
systeme,  Umlaufsysteme, Kon-
struktivverpackungen, Koffer und 
Flightcases. Das Sortiment  umfasst  
aber  auch  Trockenmittel,  Memb-
ranverpackungen  und  Palettensys-
teme.  
Mehr erfahren Sie unter www.vsl.at





ieses wird durch eine spezielle 
Bodengeometrie gewährleistet, 

die neben einer minimalen Boden-
durchbiegung unter Belastung auch 
für moderne Pushersysteme geeig-
net ist. Weiterhin ist die Box mit 
einem RFID Chip ausgestattet, der 
dem Anwender optimale Möglich-
keiten in der Ladungsverfolgung 
bietet. 

Um ein ergonomisches Handling 
beim Klappen und Aufrichten zu 
garantieren, ist die Box mit dem 

bekannten patentierten Lift-Lock 
Verschluss versehen. Diese Verrie-
gelung erlaubt ein extrem schnel-
les Handling bei gleichzeitig hoher 
Schließsicherheit und Stapelbar-
keit. Die Box wird aktuell mit dem 
Grundmaß 600 x 400 mm und in 
den Höhen 120 mm und 240 mm 
angeboten. bekuplast entwickelt 
für Sie projektbezogen die richtigen 
Mehrweg-Transportverpackungen, 
die Ihre Produkte geschützt und si-
cher ans Ziel bringen.  
Mehr Informationen unter www.be-
kuplast.com.



ports von Getränken - Rondo hat 
hier einen eigenen Getränkehalter 
entwickelt, der es erlaubt mehrere 
Getränke gleichzeitig ohne Proble-
me von A nach B zu bringen. Ne-
ben dem praktischen Aspekt erfüllt 
dieser Getränkehalter zudem alle 
Ansprüche eines perfekten Werbe-
trägers.

Zu guter Letzt soll hier auch noch 
ein „Klassiker“ erwähnt werden. 
Bis zu 40 LKWs Obst und Gemüse 
werden bei Willi Sinn an Spitzen-
tagen umgesetzt. Täglich auf allen 
Märkten in Deutschland und Europa 
präsent zu sein, das ist eine logisti-
sche Herausforderung. Mit der Obst- 

und Gemüse-
verpackung von 
Rondo in aller-
höchster Druck-
qualität gelingt 
dies bestens. 
Dabei zieht sich 
die Designlinie 
über mehrere 
Ve rpackungs -
ausführungen 
von der Steige 
bis zur Schale. 

„Da freut sich 
die Logistik, 
das Marketing 
und vor allem 
die Umwelt.“ 
so Mag. Hubert 

Marte/Ron-
do Ganahl. 
Denn Verpa-
ckungen aus 
We l l p a p p e 
sind Kreis-
l a u f v e r p a -
c k u n g e n . 
Eine Recy-
c l ingquote 

von 98,7 % spricht für sich.  
Mehr Informationen über innovati-
ve Verpackungslösungen finden Sie 
auf www.rondo-ganahl.com.

erneth Gartenbau zählt zu den 
innovativsten und größten 
Gartenbaubetrieben Europas. 

Permanente Modernisierungsmaß-
nahmen, ein gesundes Maß an Ri-
sikobereitschaft und eine positive 
Denkweise machen dieses Unter-
nehmen besonders erfolgreich. Die 
bunten, frischen „Blumenkistchen“ 
ersetzen im Handel triste, schwarze 
Plastikträger. Darin verpackt sind 
Samen und Erde -  jetzt in Wellpap-
pe mit hochwertigem Offsetdirekt-
druck. 

Oft sind es aber auch innovative 
Ideen bei klassischen Produkten, 
die überzeugen. Dies beweist eine 
spezielle Konstruktion 
des Deckels bei 
der Papierver-
packung der 
Firma Sihl und 
Eika/Schweiz. 
Die Schlitze 
im Karton, die 
zur Verriege-
lung benötigt 
werden können 
dadurch ver-
mieden werden. 
Somit wird 
das Druckbild 
nicht durch 
diese unter-
brochen. Eine 
ausgeklügelte 
K o n s t r u k -
tion - ohne 
w e s e n t l i -
chen Mate-
rialmehrver-
brauch.

Ein weiteres 
innovatives 
Produkt wurde für die Frastan-
zer Brauerei entwickelt. Gerade 
bei Events gibt es immer wieder 
das Problem des richtigen Trans-





uite 10 stellt alten wie neuen 
Kunden von EskoArtwork eine 

zusätzliche Produktivität und Effi-
zienz zur Verfügung.
• Integrierte Spitzenanwendungen: 
Die neuen Releases der Druckvor-
stufen-Editoren ArtPro, PackEdge, 
DeskPack und Studio zeichnen sich 
jetzt durch einen noch höheren In-
tegrationsgrad aus, da die Server 
für Workflow-Automatisierung und 
Farbmanagement nun die Shuttle-
Technologie nutzen.
• Tools zur Qualitätssicherung für 
fehlerfreie Workflows: Alle Abläu-
fe der Suite 10 verringern das Risi-
ko von Fehlbedienungen. Zur op-
timierten Qualitätssicherung wird 
eine schnell wachsende Palette von 
3D-Funktionen in den Workflow 
eingeführt.
• Echte Zusammenarbeit auf einem 
globalen Markt: Suite 10 führt ein 
stärker an Unternehmensstrukturen 

angelehntes Konzept ein, bei dem 
das Internet als Hauptmedium der 
Zusammenarbeit und gemeinsamen 
Ressourcennutzung durch verschie-
dene Produktionsstandorte zum 
Einsatz kommt. 
• Einfache Einarbeitung, Bedie-
nung und Wartung: Die neue Be-
nutzeroberfläche des Workflow-
Editors ist sowohl intuitiv als auch 
leistungsstark. Die Einrichtung und 
Verwaltung dynamischer Workflows 
für kleine und mittlere Firmen wie 
auch für größere Mehrprodukt-Un-
ternehmen ist denkbar einfach.

Das Softwarepaket Suite 10 von Es-
koArtwork setzt neue Maßstäbe für 
die Steigerung der Produktivität und 
Senkung der Kosten in der Wert-
schöpfungskette von Verpackung 
und Druck. Die Kunden von Esko-
Artwork werden feststellen, dass 

ihre früheren Investitionen geschützt 
sind. Mit dem Release von Suite 10 
profitieren sie von wichtigen neu-
en Funktionen für die Bearbeitung 
in der Druckvorstufe und für die 
Workflow-Automatisierung, ohne 
betriebliche Arbeitsabläufe überar-
beiten oder Bediener umschulen zu 
müssen. 
Suite 10 enthält neue Versionen der 
führenden Druckvorstufen-Editoren 
ArtPro, PackEdge und DeskPack, 
die sich durch einen noch höheren 
Integrationsgrad auszeichnen, da 
der nachfolgende Workflow jetzt die 
Shuttle-Technologie nutzt. Erken-
nen werden die Bediener die Leis-

tungssteigerung sofort am höheren 
Durchsatz. In Suite 10 werden die 
bekannten Anwendungen für Druck-
vorstufe, CAD, Verpackungsdesign 
und Farbmanagement von Server-
anwendungen unterstützt, die eine 
breite Palette von automatischen 
Aufgaben im Hintergrund ausführen.

EskoArtwork zeigt als Bestandteil 
der Verpackungs- und Produktions-
vorbereitungssoftware Suite 10 auf 
der Ipex unter dem Motto ‚Connect 
More!‘ auch seine neue Workflow-
Server-Software Automation Engi-
ne 10. Automation Engine 10 stellt 
eine Weiterentwicklung etablierter 
Workflow-Lösungen dar und setzt 
mit einfach einzurichtenden und 
einfach zu bedienenden dynami-
schen Workflows neue Maßstäbe 
für die Automatisierung der Druck-
vorstufe. Die Software ermöglicht 
die transparente und umfangreiche 
Automatisierung sowie eine zuver-
lässige Qualitätskontrolle. Automa-
tion Engine 10 verringert die Bedie-
nereingriffe auf ein Minimum und 
erhöht damit letztendlich Durchsatz 
und Effizienz. 
Mehr unter: www.esko.com

iese neuen Etiketten auf A4-
Blättern haften doppelt so stark 

wie herkömmliche Papieretiketten, 
auch auf kritischem Untergrund, 
wie feuchten, warmen, kalten, rau-
en, strukturierten oder staubigen 
Flächen. Power Etiketten eignen 
sich für alle Innenanwendungen, 
z.B. als Sicherheits- und Warnhin-
weis an Maschinenabdeckungen, 
als Prüfplakette, Verschlussetikett 
oder Kabelmarkierung. Gleicher-
maßen ideal sind sie für die In-
ventarkennzeichnung und als Ei-
gentumsetiketten, z. B. auf rauen 
Werkzeugkoffern. Darüber hinaus 
können sie eingesetzt werden für 
Rund- und Übereckverklebungen, 
auf feuchten Oberflächen, wie 
beschlagenen Kacheln, und auf 

rauen, unebenen Oberflächen wie 
Holzpaletten. Kurz: Überall da, 
wo herkömmliche Etiketten an ih-
re Grenzen kommen. Beschriftet 
werden können die Power Etiketten 
von Hand oder mit dem PC.  Unter 
www.herma.de/eao lassen sie sich 
kostenlos und direkt im Internet 
mit dem HERMA EtikettenAssis-
tent online gestalten und dann auf 
jedem gängigen Drucksystem (La-
ser-, Ink-jetdrucker, Kopierer, Mul-
tifunktionsgerät) in Schwarz und 
Farbe ausdrucken.

Damit wirklich jeder das findet, 
was er braucht, gibt es die weißen 
Papieretiketten in 13 verschiedenen 
Formaten - in 25- und 100-Blatt-

Packungen. Ihre gan-
ze Power entfalten sie 
auch für die Umwelt: 
Das Etikettenpapier 
ist PEFC-zertifiziert 
und chlorfrei ge-
bleicht, der Haftkle-
ber lösemittelfrei. Po-
wer Etiketten sind zu 
100% recyclingfähig, 
die Verpackung ist 
aus Recyclingkarton. 
Kostenlose Testsets 
stehen unter www.
herma.de/power be-
reit. Für Außenan-
wendungen gibt es 
übrigens die Outdoor-
Folie von HERMA. 
Das sind weiße PE-
Folienetiketten, die 
auch bei extremen 
Bedingungen stark 
haften und zudem 
wetterfest sind.   



rreicht werden diese Leistungen 
durch ein einzigartiges Dich-

tungskonzept und die neuen Hoch-
geschwindigkeits-Magnetventile 
Saturn® SP. Das revolutionäre und 
patentierte Dichtungskonzept ist 
friktionsfrei und vermeidet Lecka-
gen. Die neuen Saturn® SP Mag-
netventile benötigen keinen exter-
nen, zusätzlichen Schaltverstärker 
mehr. Die Lösung mit übererregten 
Magnetspulen befindet sich „on-
board“.

Der Nordson MiniBlue™ II 
schließt die Lücke zwischen pneu-
matischen und elektrischen Kleb-

stoffauftragsköpfen hinsichtlich 
Einsatzfähigkeit, Geschwindigkeit 
und Haltbarkeit. Mit 16 mm Brei-
te sind MiniBlue™ II Module die 
schmalsten im Markt und passen 
somit auch in die kompaktesten 
Verpackungsmaschinen. Weiterhin 
sorgt eine optionale Isolation mit 
gemessenen Energieeinsparungen 
von ca. 50 % und einer deutlich 
reduzierten Oberflächentemperatur 
für Kostenreduktion und erhöhte 
Arbeitssicherheit. Die Vorteile wie 
höhere Verfügbarkeitszeiten der 
Maschinen, längere Standzeiten, 
geringere Ersatzteilaufwendungen 
etc. liegen auf der Hand.  
Mehr unter: www.nordson.at

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

+ 4 3 - 2 2 5 2 - 9 0 5 0 0 - 0  ·  e t i k e t t e n @ m a r z e k . a t
M a r z e k  E t i k e t t e n G m b H  ·  w w w . m a r z e k . a t

label book
promotion label
nassleimetikette
selbstklebeetikette
faltschachtel
etikettiertechnik
tt-drucker
design
u.v.m.



s sind insbesondere die flexib-
len Verpackungen, also Folien-
verpackungen, die aufgrund ih-

rer geringen Material- und Herstel-
lungskosten und ihres breiten An-
wendungsspektrums stark nachge-
fragt werden. Folienverpackungen 
verdrängen in vielen Anwendungen 
ihre starren Counterparts und er-
schließen wegen ihrer stetig wach-
senden Funktionalität neue Markt-
segmente. Schon heute decken 
Kunststofffolien rund drei Viertel 
des weltweiten Bedarfs an flexib-
len Verpackungen ab und zwar mit 
steigender Tendenz zu Lasten von 
Papier und Aluminiumfolie. 

Laut einer Studie der US-amerika-
nischen Freedonia Group steigt der 
globale Bedarf für flexible Verpa-
ckungen von gut 16 Mio. Tonnen 
in 2008 in den kommenden Jahren 
bis 2013 um jährlich rund 3,5 % 
auf letztlich fast 19,5 Mio. Tonnen 
an. Das schnellste Wachstum pro-
gnostizieren die Marktforscher in 
den sich entwickelnden Regionen 
in Asien, Lateinamerika, Osteuropa 
und Afrika bzw. dem Nahen Osten. 
Das mengenmäßig bedeutends-
te Wachstum, so Freedonia, sei in 
China zu erwarten – dem Land, das 
inzwischen Japan überholt hat und 
nun nach den USA der zweitgrößte 
Markt für flexible Verpackungen ist. 

Die bereits gesättigten Märkte in 
den USA, Westeuropa sowie Japan 
limitieren nach Aussage von Free-
donia allerdings einen weltweiten 
Folienboom. Zudem bremsen die 
technischen Möglichkeiten, diesel-
ben Anwendungseigenschaften mit 
immer dünneren Folien zu erzielen, 
die Zunahme des verarbeiteten Vo-
lumens. So wog etwa eine Windel-
folie vor einigen Jahren 30 g/m2, 
heute sind es mit 14 g/m2 weniger 
als die Hälfte. 

Für den Einsatz flexibler Verpa-
ckungen in der Lebensmittel- und 
Getränkeindustrie sowie in der 
Pharma- und Kosmetikindustrie 
sprechen hygienische Aspekte und 

die lange Lagerfähigkeit. Weiter-
entwicklungen bei atmungsaktiven 
Folien, mikrowellen- und tiefkühl-
geeigneten Folien sowie biologisch 
abbaubaren Folien begünstigen zu-
dem deren vermehrten Einsatz. 

Als Industriefolien werden zumeist 
jene Folien bezeichnet, die zum Bei-
spiel als Schrumpfhauben, Stretchfo-
lien oder als Verpackung für indus-
trielle Güter zum Einsatz kommen, 
sowie die Folien, die vom Folien-
hersteller als Rohware zur Verede-
lung in die Industrie weiterverkauft 
werden. Hauptsächlich werden für 
die Herstellung von Industriefolien 
Polyolefine, und hier vornehmlich 
PE-Typen eingesetzt. Während für 
manche Produkte wie Schrumpf-
hauben durchaus Monofolien noch 
üblich sind – und wohl auch bleiben 
werden, haben sich bei Industriefo-
lien dreischichtige Folienverbunde 
durchgesetzt. 

Durch die Kombination von zwei 
oder drei verschiedenen Polymerty-
pen lässt sich trotz erhöhter Funkti-
onalität häufig Material einsparen. 
Insbesondere bei der Herstellung 
von Blas- und Flachfolien entschei-
den die Kosten für die eingesetzten 
Rohstoffe über die Wirtschaftlich-
keit einer Gesamtanlage und damit 
über den Gewinn des Herstellers. 
Kunststoffverarbeiter, die sich auf 
die Produktion von Industriefolien 
spezialisiert haben, betreiben ihre 
Produktionsanlagen im Dauerbe-
trieb. Produktumstellungen sind hier 
eher selten. Für derartige Anwen-
dungen bieten viele Maschinenbauer 
heute standardisierte Drei-Schicht-
Anlagen zu einer attraktiven Investi-
tionssumme an. 

Im Gegensatz zu den Unternehmen 
in der Wertschöpfungskette Indus-
triefolien, die die Krise zwar wenig 
aber dennoch gespürt haben, können 
sich die Hersteller von Konsumen-
tenverpackungen nicht beklagen: 
Immer mehr Produkte werden in 

flexible und halbstarre statt in star-
re Verpackungen und immer mehr 
in Kunststoff statt in Papier, Kar-
ton oder Metall verpackt. Dies gilt 
übrigens sowohl für den Nonfood- 
als auch für den stark wachsenden 
Foodsektor. Gründe für die zuneh-
mende Verwendung flexibler Le-
bensmittel-verpackungen aus Kunst-
stoff liegen in den Industrieländern 
neben ökologischen und ökonomi-
schen Aspekten vor allem im sich 
wandelnden Verbraucherverhalten: 
Convenience heißt das Zauberwort. 

Der Verbraucher möchte sich 
ohne großen Aufwand möglichst 
gesund und ausgewogen ernähren 
– und zwar ohne zeitlich gebun-
den zu sein. Neue Entwicklungen 
resultieren auch aus dem immer 
breiteren Nahrungsmittelangebot: 
Unabhängig von Jahreszeit und hei-
mischer Ernte gehören Frischgemü-
se, Salate, Früchte und Südfrüchte 
zum „täglichen Brot“. Schließlich 
spielt der Wunsch nach einem an-
sprechenden Äußeren mit hoch-
transparenter, glänzender oder auch 
farbenfroh bedruckter Verpackung 
sowie deren möglichst einzigartige 
Form eine immer größere Rolle. 

Diese Flexibilität versuchen die 
Extrusionsanlagenhersteller dem 
Verarbeiter dadurch zu geben, dass 
er mit einer Anlage möglichst vie-
le verschiedene Produkte herstel-
len kann. Im Zusammenhang mit 
Extrudern sollten hier zwei ent-
scheidende Neuerungen erwähnt 
werden: Sowohl in Flach- als auch 
in Blasfolienanlagen setzen nahe-
zu alle Maschinenbauer heute en-
ergiesparende und wartungsfreie 
AC-Motoren ein oder nutzen auch 

aus Platzgründen Direktantriebe 
anstelle der herkömmlichen Motor-
Getriebe-Versionen. Speziell für 
Flachfolienanlagen zählen einige 
Unternehmen so genannte schnell 
laufende Extruder zu ihrem Port-
folio, die eine hohe Leistung nicht 
durch ihre Größe, sondern durch ei-
ne erhöhte Drehzahl garantieren. 

Eine wichtige Rolle bei der Herstel-
lung von Blasfolien spielt immer 
der Blaskopf, der in Kombination 
mit einer geeigneten Folienkühlung 
und Dickenregelung für eine mög-
lichst hohe Ausstoßleistung und Fo-
lienqualität sorgt. Insbesondere die 
Verbesserung der Folienkühlung 
war in der jüngsten Vergangenheit 
Gegenstand vieler Weiterentwick-
lungen. Insgesamt lässt sich für 
den Bereich der Konsumenten-
verpackungen und hier vor allem 
für die Lebensmittelverpackungen 
festhalten, dass sich Folienverbun-
de durchgesetzt haben. 5-schichtige 
Folien bilden den Standard, wobei 
7- und 9-Schicht-Verbunde heute 
auch keine Seltenheit mehr sind. 

Während für die Herstellung von 
Lebensmittelfolien auf einer Blasfo-
lienanlage zumeist Polyolefin-Typen 
in Verbindung mit Barrierewerk-
stoffen wie Polyamiden und EVOH 
verwendet werden, hat sich in der 
Vergangenheit PET als „Massen-
kunststoff“ für Flachfolien etabliert. 
Begründet liegt dies in seinen guten 
mechanischen Eigenschaften, vor 
allem aber in seiner hervorragenden 
Transparenz und seiner guten Eig-
nung für Weiterverarbeitungspro-
zesse wie das Thermoformen. 

Die Bestrebungen vieler Unter-
nehmen PET sinnvoll zu rezyklie-
ren, tragen in erfolgreichen Wie-
derverwertungsverfahren längst 
Früchte. Eine Hürde ist jedoch 
weiterhin die Zulassung der so 
genannten rPET-Typen (rezyklier-
te PET-Typen) für den erneuten 
Einsatz in direktem Lebensmittel-
kontakt. Etabliert sind bereits viele 
Verfahren zur Herstellung mehr-
schichtiger Folienverbunde, in de-
nen das rPET in der Mittelschicht 
eingesetzt wird. Dank stetiger 
Verbesserungen der Maschinen-
technologie können mittlerweile 
auch rPET-Typen direkt eingesetzt 



werden. So betreibt beispielsweise 
die britische Sharp Interpack, Ayles-
ham, eine Produktionslinie mit einer 
Kapazität von 1.500 kg/h, auf der sie 
aus Post-Consumer-Abfällen Verpa-
ckungsfolien herstellt. 

Dank des Einsatzes eines V-Sieb-
wechslers der Kreyenborg GmbH 
aus Münster, der selbst die feinsten 
Verunreinigungen sicher entfernt, 
hat der Verarbeiter von der briti-
schen PIRA die Zertifizierung seiner 
Folie für den Lebensmittelbereich 
erhalten. Auch die Folien, die auf 
einer Inline-Sheet-Anlage Vacurema 
der österreichischen Firmen Erema 
GmbH, Ansfelden, und SML Ma-
schinengesellschaft mbH, Lenzing, 
aus PET-Flaschenmahlgut herge-
stellt werden, haben eine Lebens-
mittelzulassung. Kürzlich wurde die 
Lebensmittelzulassung für rPET aus 
Vacurema-Kunststoffrecyclinganla-
gen von Erema ausgeweitet: Sie gilt 
nun sogar für Verpackungen tiefge-
frorener Fertiggerichte. Biowerk-
stoffe sind schon seit längerem auf 
dem Vormarsch, im Zusammenhang 
mit Lebensmittelverpackungen je-
doch erst seit kurzem. 
Als weltweit erster Folienherstel-

ler der Verpackungsbranche hat 
die Alesco GmbH & Co. KG aus 
Langerwehe seit Anfang des Jahres 
2009 klimaneutrale Folienprodukte 
aus PE sowie aus nachwachsenden 
Rohstoffen im Programm. Mittler-
weile brachte das Unternehmen 
erstmals eine mit Wasserfarben 
bedruckte Biofolie sowie eine 
kompostierbare Einkaufstüte aus 
nachwachsenden Rohstoffen auf 
den Markt und stellte zur Drinktec 
2009 – wiederum als erster – eine 

kompostierbare Schrumpffolie aus 
nachwachsenden Rohstoffen vor. 

Gründe für den vermehrten Einsatz 
von Biowerkstoffen sind vor allem 
die gewünschte Ressourcenscho-
nung und Kompostierbarkeit. Das 
Stichwort Nachhaltigkeit ist mit Bi-
owerkstoffen eng verbunden. Aller-
dings muss im Einzelfall immer wie-
der geklärt werden, ob ein biologisch 
abbaubarer oder auf biologischen 
Rohstoffen basierender Werkstoff 
tatsächlich ökologischer und nach-
haltiger ist als ein herkömmlicher 
Kunststoff. Insbesondere die häufig 
beworbene CO2-Neutralität von Bi-
owerkstoffen ist nach Aussage der 
RKW SE, Frankenthal, nur dann ge-
geben, wenn die Produzenten zuge-
kaufte Emissionszertifikate oder die 
Installation von Windkraftanlagen in 
ihre Bilanz einrechnen. Negativ an 
Folienverpackungen aus Biowerk-
stoffen fällt ihr hohes Gewicht im 
Vergleich zu herkömmlichem PE 
auf. Es ist bedingt durch eine um bis 
zu 30% höhere Dichte. Zudem erfor-
dern Biowerkstoffe einen erhöhten 
Energieeinsatz bei der Produktion. 

In jedem Falle haben ein gestie-
genes Umweltbewusstsein und die 
Diskussion um das Für und Wider 
der verschiedenen Werkstoffgrup-
pen Innovationen bei Verpackun-
gen aus Kunststoff angeschoben. 
Ziel ist selbstverständlich ein sinn-
voller und Ressourcen schonender 
Umgang mit allen Rohstoffen. 
Mehr über diesen interessanten 
Markt sehen Sie während der „K“ 
in Düsseldorf oder schon vorab un-
ter: www-k-online.de

Damit entsteht gemeinsam mit 
der ebenfalls zum Unterneh-

mensverbund gehörenden Ameri-
can Maplan Corporation der welt-
weit größte Anbieter für Extrusi-
onsanlagen zur Herstellung von 
Rohren, Profilen, Platten und Fo-
lien mit Standorten auf drei Kon-
tinenten.Es entstehendrei standor-
tübergreifender Divisionen. Durch 
diese Divisionalisierung wird die 
gezielte Ausrichtung auf die Lö-
sungsanforderungen der Kunden 
forciert. In jeder Division werden 
die Kompetenzen der bisherigen 
Marken gebündelt, so dass den 
Kunden ab sofort das Fachwissen 
aus insgesamt rund 120 Jahren Er-
fahrung in der Extrusionsbranche 
zur Verfügung steht. 

Die Division Construction unter 
der Leitung von Rainer Kottmeier 
betreut alle Kunden, deren Anfor-
derungen Lösungen für sichtbare 
Extrusionsprodukte in privaten und 
öffentlichen Bereichen erfordern, 

beispielsweise Profile, PVC-Platten, 
aber auch WPC, Decking, Fencing 
und Railing. Verantwortlich für die 
Division Infrastructure ist ab sofort 
Walter Häder. Mit seinem Team ist 
er Ansprechpartner für alle Frage-
stellungen rund um Transport bzw. 
Verteilung von Wasser, Gas und Te-
lecomdaten in Kunststoffrohren.

Dr. Henning Stieglitz leitet die 
neue Division Packaging, die sich 
mit Extrusionslösungen für die 
Verpackungsindustrie (beispiels-
weise Tiefziehfolie für Lebens-
mittelverpackungen) und PVC-
Granulier- und -Aufbereitungs-
lösungen beschäftigt. Durch die 
Koordination der 5 Produktions-
standorte von battenfeldcincinnati 
auf drei Kontinenten wird darüber 
hinaus ein herausragender inter-
nationaler Produktionsverbund 
geschaffen..  
www.battenfeld-cincinnati.com



Kleinschrift-Tintenstrahldrucker
Die Videojet 1000 Serie (Videojet 1210, Videojet 1510 und Videojet 
1610) wird bereits weltweit bei vielen Kunden erfolgreich eingesetzt. 
Kunden begrüssen das neue CIJKonzept, den einfachen und zuverläs-

sigen Betrieb, den geringen War-
tungsaufwand und die dauerhaft gute 
Druckqualität. Die Videojet 1000 
Serie ist für maximale Verfügbarkeit 
und maximale Mobilität konzipiert. 
Die Systeme sind kompakt, leicht 
und besitzen integrierte Griffe für ei-

nen einfachen und sicheren Transport. Die Videojet 1000 Line benötigt 
keine externe Druckluftversorgung und ist damit vielseitig einsetzbar. 
Mehr unter: www.videojet.eu

t

Nicht alle Verpackungsvorgänge müssen automatisch 
erfolgen. Oft wird die Effi zienz schon durch automati-
sches Stapeln der Faltschachteln und das Einschieben 
in den Karton erhöht. Gerade bei kleinen Produkten 

wird ein zeit- und personalaufwendiges Einlegen stark 
rationalisiert. Bei Produkten, die nicht mehrschichtig 

oder nur saisonal gefahren werden, kann das Aufrichten 
und die Entnahme des gefüllten Kartons, oft auch der 

anschließende Deckelverschluss mit Klebeband, manuell 
erfolgen. Basierend auf der vollautomatischen Kartonpa-
cker/Seitenlader Serie 459-460 stellt das Familienunter-
nehmen FOCKE&CO einen halbautomatischen Seitenla-

der- Kartonpacker für die allgemeine Verpackung vor. 
Mehr unter: www.fopac.de

Halbautomatischer 
Kartonpacker



m Zuge der Nachfolgeregelung 
und des Ausscheidens der Altge-

sellschafter gingen die Firmenan-
teile und die Unternehmensleitung 
an Mag. Christian Pachner, Klaus 
Schinninger und Mag. Walter Hu-
mer über. Mit großem Elan und 
neuer Philosophie wird aktiv daran 
gearbeitet die Position als Euro-
pas bedeutendster Hersteller von 
Fotoverpackungen aus Papier und 
Karton auszubauen. Bereits heute 
ist man Lieferant bei renommierten 
Unternehmen. Der Exportanteil be-
trägt aktuell über 70 %. Der Wan-
del von der analogen zur digitalen 
Fotografie hat den Markt nachhaltig 
beeinflusst und zu einer Konso-
lidierung und Konzentration der 

Anbieter geführt. Absolute Quali-
tätsorientierung, moderner Maschi-
nenpark, hohes Know-how in Druck 
und Konfek-
t i o n i e r u n g , 
Flexibi l i tä t 
und Kunden-
service haben 
dem Unter-
nehmen in den letzten 20 Jahren 
europaweit zu einer beachtlichen 
Reputation verholfen. 

Mit dem Ankauf der im Moment 
modernsten 6-Farben Etiketten-
druckmaschine der Firma Gallus 
werden seit Februar diesen Jahres 
Selbstklebeetiketten in verschie-

densten Ausführungen und in ge-
wohnt bester Qualität hergestellt. 
Rund 750.000 Euro hat das Unter-
nehmen am Produktionsstandort 
Thalheim/Wels in die Ausweitung 
des bestehenden Produktsortiments 
investiert. Ab sofort ist man in der 
Lage, Etikettenlösungen für nahezu 
alle Industrie- und Handelsbereiche 
anzubieten und wirtschaftlich zu 

fertigen. Zu-
dem wur-
de mit der 
Firma Falu 
GmbH in 
L a m b a c h 

OÖ ein strategischer Partner gefun-
den, der über langjährige Erfahrung 
in Vertrieb und Produktion von 
Etiketten verfügt und komplette 
Systemlösungen zur industriellen 
Etikettierung anbietet. 

Es wurde auch ein neuer, gemeinsa-
mer Auftritt als Gruppe geschaffen. 

Das Unternehmen tritt seit 1. Fe-
bruar 2010 als envegroup GmbH. 
auf und vereint nun 3 Geschäfts-
bereiche unter einer Dachmarke: 
envegroup Photo Packaging/Thal-
heim: der Partner für Foto-Verpa-
ckungen und Versandlösungen 
aus Papier und Karton
 envegroup Label Solutions/Thal-
heim: der  Anbieter qualitativ 
hochwertiger Selbstklebeetiket-
ten, speziell für den oberöster-
reichischen Zentralraum mit sehr 
kurzen Wegen und raschen Lie-
ferzeiten.
enve Print Services/Neusäss/
Augsburg: 100 %ige Tochter der 
envegroup. Bietet Druckdienst-
leistungen und Speziallösungen 
im Bereich Logistik, Optik, Web 
to Print sowie Promotion Print. 
Zu den Referenzkunden zählen 
bekannte Namen, wie UPS, DHL, 
Zeiss Optik, Fielmann, Roden-
stock etc.  
Mehr unter: www.envegroup.at



it den Klein- und Groß-
schrift-Hot-Melt-Kodierern 
von Markem-Imaje (früher 

MARKEM GmbH) fand man eine 
geeignete Lösung. Das Unterneh-
men, das sich auf Lotionen, Haut-
cremes, Haarpflegeprodukte und 
Sonnenschutzmittel für die Patien-
ten von Dermatologen, Allergolo-
gen und Kinderärzten spezialisiert 
hat, war auf der Suche nach Wegen, 
alle Kennzeichnungs-, Kodier- und 
Etikettierfunktionen entlang der 
Produktions- und Verpackungslini-
en für seine VanicreamTM-Artikel 
zu automatisieren und zu integrie-
ren. Pharmaceutical Specialties 
wollte insbesondere auf die weitere 
Verwendung vorgedruckter Well-
pappkartons verzichten sowie einen 
Kodierer für die Faltschachteln der 
einzelnen Artikel finden, der ohne 
kleckernde Farben und Lösungs-
mittel auskommen sollte. 
„Wir entschieden uns, die 

Verpackungsabläufe in un-
serem Unternehmen zu mo-
dernisieren, und nahmen zu 
diesem Zweck fast ein hal-
bes Jahr lang diverse Kenn-
zeichnungs- und Kodierlö-
sungen unter die Lupe. Wir 
besuchten sogar drei Unter-
nehmen, die bereits Systeme 
von in Betracht kommenden 
Anbietern installiert hatten“, 
so Rick Sandwick, Produkti-
onsleiter bei Pharmaceutical 
Specialties. Nach ausgiebi-
ger Analyse aller möglichen 
Kennzeichnungstechnolo-
gien kamen die Verantwort-
lichen bei Pharmaceutical 
Specialties zu dem Ergebnis, 
dass Markem-Imaje die bes-
te Lösung für ihre Anwen-
dungen bot. 

Das Unternehmen benötigte 
einen Kartonkodierer, der 
grafische Elemente, Char-
gennummern sowie Ver-
fallsdaten in hoher Qualität 

auf Versandkartons drucken und 
zugleich eine komfortable Bedie-
nerfreundlichkeit bieten sollte. Bei 
der Suche nach dem optimalen 
Kleinzeichenkodierer galt es zu-
dem, das beim abgelösten „Alt“-
System auftretende Problem von 
verschmierender Tinte auf den 
Schachteln der einzelnen Artikel 
zu lösen. Eingesetzt wird nun ein 
Hot-Melt-System der Serie 5000 
zur Kartonkodierung sowie ein Hot-
Melt-Kodierer der Serie 6064 für 
die Kleinzeichenkodierung.

Alle Touch Dry® Hot Melt Jets zur 
Klein- und Großschriftkodierung 
von Markem-Imaje arbeiten mit 
der sogenannten Drop-on-Demand-
Technologie unter Verwendung ei-
ner thermoplastischen Farbe. Diese 
Farbe ist völlig lösungsmittelfrei 

und ungiftig. Sie wird bei Raum-
temperatur als fester Block in das 
Farbreservoir des Drucksystems 
eingesetzt, dort bei Bedarf abge-
schmolzen und zum Druckkopf 
gefördert. Die flüssige Farbe wird 
innerhalb des Druckkopfes in einer 
Vielzahl von Düsenkammern be-
vorratet und nur bei Bedarf auf die 
Produktoberfläche aufgesprüht. Pi-
ezo-Kristalle steuern die Düsen, so 
dass die gewünschten Zeichen und 
Bilder erstellt und auf das Produkt 
übertragen werden. Jede Düse kann 
zwischen 10000 und 30000 Tropfen 
pro Sekunde fördern. 

Die Tropfen der Touch Dry® Farbe 
sind sofort beim Auftreffen auf die 
Produktoberfläche trocken. Verun-
reinigungen sind hierdurch ausge-
schlossen. Die Codes sind gesto-
chen scharf, die Bilder sauber, und 
die Barcodes 100% scanbar. Die 
ungiftigen, lösemittelfreien Touch 
Dry-Farbblöcke sind bei Raumtem-
peratur fest und dadurch sauber und 
leicht zu handhaben. Durch Hitze 
werden die festen Farbblöcke nach 
Bedarf geschmolzen; dies bedeutet 
weniger Spritzer und geringerer 

Reinigungsbedarf . 
Die Piezotechnologie 
gewährleistet einen 
zuverlässigen Betrieb 
und eine einheitliche 
Tropfengröße. Die 
„Drop-on-Demand“-
Methode hält auch mit 
den Anforderungen 
schneller Geschwin-
digkeiten heutiger 
Verpackungslinien 
Schritt.

„Der Tintenstrahlko-
dierer 6064 vergli-
chen mit unserem 
ausgemusterten Sys-
tem – das ist ein Un-
terschied wie Tag und 
Nacht“, schwärmt 
Sandwick. „Er ver-
eint hohe Effizienz 
im Betrieb, eine intu-
itive Benutzeroberflä-

che und dank der Verwendung der 
Hot-Melt-Technologie gestochen 
scharfe Kennzeichnungen. Der 
neue Kleinschriftkodierer bietet 
zudem eine benutzerfreundliche 
Steuerkonsole zur Bedienung der 
auf das Wesentliche vereinfachten 
Software.“

Das modulare Konzept des Modells 
6064 ermöglicht den zeitsparen-
den Austausch von Komponenten 
sowie die Vernetzung mit weiteren 
Systemen unter dem Dach eines 
zentralen Rechners zur übergrei-
fenden Nutzung von Produktions-
daten. Und seit der Inbetriebnahme 
des Kartonkodierer der Serie 5000 
erreicht die Kennzeichnung von 
Versandkartons bei Pharmaceutical 
Specialties ein ganz neues Level. 

Dieses Gerät beherrscht den 
gleichzeitigen Druck auf zwei ver-
schiedenen Seitenflächen eines 
Kartons und gewährleistet auch bei 
wechselnden Verpackungsmateri-
alien wie Wellpappe oder recycel-
tem Druckgut stets eine optimale 
Druckqualität und Lesbarkeit. Die 
Kodierer der Serie 5000 ermögli-
chen mit sofort trocknender Spezi-
alfarbe in Schwarz, Blau, Grün und 
Rot den Druck anspruchsvoller Bil-
der sowie hochauflösende Grafiken 
und Logos in gleichbleibend hoher 
Qualität. 

Die Hot-Melt-Technologie ver-
hindert außerdem das Ausbluten 
der Aufdrucke in das Trägermateri-
al. „Unser ursprüngliches Ziel war 
vor allem, Kosten einzusparen. Er-
staunlicherweise hat uns das neue 
System noch zahlreiche weitere 
Vorteile beschert“, freut sich Sand-
wick 
Mehr unter: 
www.markem-imaje.com



ie Nachwuchs-Designerin-
nen - Studentinnen des Ba-
chelor-Lehrgangs „Mode & 

Design“ sowie Schülerinnen des 
2. Jahrgangs - nahmen die Heraus-
forderung an, die das für den Mode-
Bereich ungewöhnliche Material 
bot, und legten sich die Latte heuer 
selbst besonders hoch: So entstan-
den in einer sehr kurzen Projektzeit 

von Jänner bis April 2010 neben 
einem indischen Turban, einer un-
garischen Spitzentracht und einer 
Bregenzer Goldhaube z. B. auch 
ein von der Oper in Sydney inspi-
riertes Hut-Kunstwerk. Bevor die 
Schülerinnen allerdings mit der De-
tail-Ausarbeitung beginnen konn-
ten, mussten sie teilweise recht um-
fangreiche Recherchen zu den in 

den jeweiligen Ländern typischen 
Kopfbedeckungen durchführen. Un-
terstützt wurden die Mädchen dabei 
von den beiden Projektleiterinnen 
Mag. Waltraud Jungwirth und Mag. 
Hildegund Bachler, die schon Er-
fahrung mit Wellpappe haben. „Für 
unsere Schülerinnen war es dieses 
Mal auch wieder spannend, mit 
dem für sie neuen Material Well-
pappe verschiedene Möglichkeiten 
der Verarbeitung auszuprobieren“, 
so Mag. Jungwirth.

Um die Motivation der Schülerin-
nen zu steigern, war das Projekt 
als Wettbewerb ausgerichtet: Eine 
vierköpfige Jury (Vertreter aus der 
Mode & Styling-Branche sowie 
der Wellpappe-Industrie) belohnte 

die vier besten Entwürfe mit ei-
nem Preisgeld von insgesamt 1000 
Euro. Der erste Platz ging an Ka-
rina Göstl für einen ägyptischen 
Kopfschmuck, den zweiten Platz 
machte Paulina Begic mit der Kre-
ation „Dubai“ und der dritte Platz 
ging ex aequo an Leonie Soyel für 
das Modell „Großbritannien/Ascot“ 
und Edissa Catovic für eine afri-
kanische Kopfbedeckung. Darüber 
hinaus wurde ein „Designerpreis“ 
in der Höhe von 100 Euro an Anna 
Tiefenbacher für den Entwurf einer 
zu den Kopfbedeckungen passen-
den Tasche vergeben. Die Sieger-
Modelle und weitere ausgewählte 
Kopfbedeckungen werden Anfang 
Mai im exklusiven Rahmen der 
printissimo/emballissimo-Gala der 
Österreichischen Papierindustrie in 
Wien präsentiert.

Im Rahmen der Preisverleihung 
zeigte sich auch Direktorin MMag. 
Monika Kycelt mit dem Ergebnis 
äußerst zufrieden: „Bei Koopera-
tionen mit der Wirtschaft sammeln 
unsere Schülerinnen wertvolle Er-
fahrungen für das spätere Berufsle-
ben. Dieses Mal lag die Herausfor-
derung vor allem darin, die eigene 
Kreativität mit dem vorgegebenen 
Material Wellpappe und einer sehr 
klaren Aufgabenstellung seitens 
des Auftraggebers in Einklang zu 
bringen.“ Das Projekt wurde vom 
Forum Wellpappe Austria im Rah-
men seiner kontinuierlichen Spon-
soring-Aktivitäten gefördert.   
Mehr unter: www.wellpappe.at



ie Entwicklung der Verkaufsför-
derung ist eng mit der Entwick-

lung des Handels verzahnt. Seit 
dem Siegeszug der Selbstbedienung 
Ende der 50er Jahre haben sich Dis-
plays als „Markenmacher“ etabliert. 
Anfang der 60er Jahre wurden in 
Deutschland erstmals Displays 
aus Wellpappe in Serie gefer-
tigt. Die Idee der temporären 
Zweitplatzierung hatte der 
Unternehmer Wilhelm Staber-
nack, der das Fundament zur 
heutigen STI Group schuf, in 
den USA entdeckt und nach 
Deutschland transferiert. Heu-
te - 50 Jahre später - ist die STI 
Group Europas führender Dis-
playanbieter.

Einig waren sich die Refe-
renten, dass die POS-Kommu-
nikation auch bzw. gerade im 
Zeitalter der Online-Kommu-
nikation eine hohe Bedeutung 

hat, denn nach wie vor findet hier 
die persönliche Begegnung von 
Kunde und Produkt statt. 
„Rund 220-mal pro Jahr suchen 

deutsche Verbraucher eine von 
durchschnittlich 13 Einkaufsstätten 
auf“ bestätigte auch Prof. Hendrik 

Schröder, Inhaber des Lehrstuhls 
für Marketing und Handel an der 
Universität Duisburg-Essen. Er 
forderte die Marketingverantwort-
lichen auf, ihre Werbeaktivitäten 
zu fokussieren und nach der Devi-
se „weniger ist mehr“ die Kunden 
nicht zu verwirren, sondern ihnen 
im Handel Orientierung zu bieten. 

Hier sind nach Schröders Aussa-
ge in erster Linie die Händler ge-
fragt, die mit „Shopper Conveni-
ence“ den Kunden in allen Phasen 
seines Einkaufsprozesses entlasten 
können. „Nicht jede technische 
Neuerung hilft dem Kunden“, so 
sein Credo, „und jede Maßnahme 

muss in das Gesamtbild des Han-
dels passen.“

Prof. Dr. Frank Ohle, CEO der 
STI Group, forderte die Zuhö-
rer auf, mit ihren Produkten am 
POS Geschichten zu erzählen. Für 
ihn ist dies Teil des emotionalen 
Markenauftrittes, der jedoch im 
Gleichgewicht zu dem logistischen 
Auftritt stehen muss. 

In seinem Beitrag „Displays zwi-
schen Logistik und Emotionen“ 
zeigte er gemeinsam mit Co-Refe-
rent Scott Neidhold, der mehrere 
Jahre für den Displayauftritt von 
Procter & Gamble in den USA ver-
antwortlich zeichnete, auf, wie sich 

mit intelligentem Design beide 
Aspekte verbinden lassen. 
„Was zum Schluss für alle Be-

teiligten zählt“, so Ohle, „sind 
Zahlen und Fakten: Die Frage 
ist, ob das Display in der Lage 
war, den Abverkauf zu steigern 
und dabei gleichzeitig die Pro-
zesskosten zu reduzieren. Dies 
ist unser Anspruch in der STI 
Group.“ 

Im Umfeld des Kongresses 
hatten die Teilnehmer Gelegen-
heit, Europas modernstes Dis-
playwerk im oberhessischen 
Grebenhain zu besuchen.  
Mehr unter: www.sti-group.com

ieferbar ab einem Stück bis zu 
Klein- und Großserien ... ganz 

nach Ihren Wünschen!“ so Wolf-
gang Grupp/Mountain Cases der 
während der LogiMat auch seinen 
Euro-Faltcase präsentierte. Kun-
den die schon länger Prudukte der 
Firma Mountain Cases verwenden 
traten an Wolfgang Grupp heran 
da sie auf der Suche nach einem 
zusammenlegbaren Transport-Ge-
häusesystem im Europalettenmaß 
waren. 

Die Profis von Mountain Cases 
haben daraufhin einen aus kreuz-
schichtverleimten Birkenholz 
(phenofilm beschichtet) mit mehr-

fach vernieteten Alurahmen  Euro 
Faltcase entwickelt. Das schnell 
aufgebaute Transportgehäusesys-
tem bietet einen großen Rauminhalt 
und ist nach Gebrauch schnell wie-
der platzsparend zusammengefaltet. 
7 zusammengefaltete Gehäuse ha-
ben den Platzbedarf von einer Eu-
ropalette.    
Mehr über das flexible Pro-
dukt, das aufgebaut die Maße 
1200x800x1270mm (nutzbare In-
nenfläche 1150x750x1120mm) und 
eine Grundflächenbelastbarkeit 
und Stapelbelastbarkeit von 500kg 
hat erfahren Sie unter:
www.mountain-cases.de
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So zeichnet der Standort Wien 
für die Produktion von Erfri-
schungsgetränken wie Coca-

Cola, Coke light, Coke zero, Fan-
ta, Sprite, mezzo mix sowie den 
Energy Drink burn verantwortlich. 
Am Standort Edelstal füllt die im 
Jahr 2003 in Coca-Cola Hellenic 
Österreich integrierte Römerquelle 
klassische Mineralwässer und auf 
Mineralwasser basierende Well-
ness-Getränke in innovativen Ge-
schmacksrichtungen, darunter z. B. 
Birne/Melisse, Brombeere/Limette 
oder auch Lemongras. Wie in den 
Ursprungsjahren so gilt auch heu-
te: Das oberste Ziel von Coca-Co-
la Hellenic Österreich lautet, dem 
Vertrauen des Verbrauchers in Co-
ca-Cola-Markenprodukte in jeder 
Hinsicht gerecht zu werden. 

Höchste Qualitätsansprüche, de-
ren Basis höchste vorgegebene 
Qualitätsstandards für sämtliche 
Lieferanten bilden, sind die Vor-
aussetzung dafür. Bei einer jüngst 
anstehenden Investition in neue 

Inspektionstechnik für eine im 
Werk Wien vorhandene Ab-
füll-Linie fiel daher die klare 
Entscheidung für KHS-Inspekti-
onstechnik. Erwin Langela, Ma-
nufacturing Manager Coca-Cola 
Hellenic Österreich: „Neue KHS-
Füllhöhen- und Deckelschiefsitz-
kontrolle erfüllt unsere Ansprüche 
in vollem Maße. Wir sind sehr zu-
frieden. Hier stimmt nicht nur die 
Qualität, gleichzeitig ist das Sys-
tem einfach zu bedienen, beliebig 
erweiterbar und damit flexibel und 
zukunftsfähig ausgelegt.“

Die große Bedeutung, die Coca-
Cola Hellenic Österreich heute im 
österreichischen Markt einnimmt, 
führt Langela unter anderem auf 
eine gewachsene Beziehung zwi-
schen Verbrauchern und „ihren Co-
ca-Cola-Marken“ zurück. Langela: 

„Beispielsweise ist die Coca-Cola 
Marke Cappy in Österreich fast 
schon ein Synonym für Orangen-

saft. Und 
das ist nur eines von vielen Bei-
spielen, die von hoher Verbrauch-
erbindung zeugen.“ Eine hohe Ver-
braucherbindung, die sich durch 
Zahlen eindrucksvoll dokumentie-
ren lässt. So agiert Coca-Cola Hel-
lenic in Österreich als die Nummer 
Eins bei Erfrischungsgetränken 
und bei Mineralwasser. Jährlich 
werden um die 50.000 Kunden in 
der Gastronomie und im Lebens-

mitteleinzelhandel und 
damit bis zu 8,4 Milli-
onen Konsumenten von 
sieben Vertriebszent-
ren aus mit Coca-Co-
la-Markenprodukten 
versorgt. 

Als 100prozentige 
Tochter der im Jahr 
2000 durch eine 

Fusion von Coca-Cola Beverages 
mit dem griechischen Abfüller 
Hellenic Bottling Company S. A. 
entstandenen Coca-Cola Hellenic 
mit Sitz in Athen, kann Coca-Co-
la Hellenic Österreich mit einer 
starken Mutter im Hintergrund 
rechnen. Coca-Cola Hellenic ist 
heute der zweitgrößte Abfüller von 
Markenprodukten der Coca-Cola 
Company weltweit und der größte 
innerhalb Europas. Die Coca-Cola 
Hellenic-Gruppe verfügt über ins-
gesamt 80 Produktionsstätten mit 
mehr als 48.000 Mitarbeitern in 28 
Ländern. 

Das jährliche Verkaufsvolumen 
beträgt ca. 2,1 Milliarden unit ca-
ses (11,9 Milliarden Liter). Ver-
sorgt werden um die 560 Millionen 
Verbraucher. Innerhalb der Coca-
Cola Hellenic-Gruppe klar gere-
gelt: eine Gliederung der Märkte 
in so genannte Emerging Markets, 
Developing Markets und Estab-
lished Markets. Neben Österreich 
zählen zu den Established Markets 
Griechenland, Italien, Nordirland, 
die Schweiz und Zypern. Als De-
veloping Markets sind beispiels-



● 

weise Ungarn, Kroatien, Polen 
und die Slowakei definiert. Zu den 
Emerging Markets gehören un-
ter anderem Russland, Rumänien, 
Serbien und die Ukraine aber auch 
der afrikanische Staat Nigeria. 

Die breite Aufstellung der Co-
ca-Cola Hellenic-Gruppe und die 
Vielzahl an Produktionsstätten 
sieht Langela ausnehmend posi-
tiv: „Hier sammelt sich umfas-
sendes Know-how, das wiederum 
jedem einzelnen Standort zugute 
kommt. Ein Know-how, das sich 
auch bei der Investition in tech-
nische Lösungen jederzeit zentral 
abfragen lässt.“ Was innovative 
KHS-Inspektionstechnik angeht ist 
Coca-Cola Hellenic Österreich seit 
kurzem klarer Know-How-Träger 
innerhalb der Gruppe, handelt es 
sich bei dem am Standort Wien 
neu etablierten Innocheck-System 
doch um eine KHS-Pilotanlage. In-
tegriert ist diese Pilotanlage in eine 
vorhandene PET-Linie. 

Neue KHS-Inspektionstechnik In-
nocheck zeichnet sich durch ma-
ximale Bedienerfreundlichkeit aus. 
Langela: „Unsere Mitarbeiter ar-
beiteten sich in kürzester Zeit ein, 
weil die Menüführung des Systems 
besonders einfach gestaltet ist. Hier 

arbeitet die Anlage für die Mitar-
beiter und nicht die Mitarbeiter für 
die Anlage. Das erhöht unter ande-
rem die Anlageneffizienz.“

In die Plattform Innocheck sind bei 
Coca-Cola Hellenic Österreich der-
zeit das Steuergerät Innocheck CUB 
mit Touch Screen Monitor zur Be-
dienung und Visualisierung sowie 
die Füllhöhenkontrolle Innocheck 
FHC und die Deckelschiefsitzkon-
trolle Innocheck CCI integriert. 

PET-Flaschen gelangen direkt im 
Anschluss an den Füll- und Ver-
schließvorgang in Richtung Qua-
litätssicherungssystem Innocheck. 
Vor der Füllhöhenkontrolle wird 
jede einzelne PET-Flasche mittels 
Lichtschranke auf Anwesenheit 
getriggert. Im Innocheck CUB pas-
siert daraufhin die genaue Berech-
nung, nach wie vielen Bandtakten 
die Füllhöhenmessung stattfindet. 
Eine Verfolgung der PET-Flasche 
geschieht in Echtzeit. 

Die Füllhöhenmessung erfolgt in-
nerhalb einer Hochfrequenz-Mess-
brücke. Messwerte werden umge-
hend an das Steuergerät Innocheck 
CUB kommuniziert und dort verar-
beitet. Liegen Füllhöhen außerhalb 
der vorgegebenen Toleranzgrenzen, 

geht die Information dazu vom In-
nocheck CUB direkt an das Ausleit-
system. Ein pneumatisch gesteuerter 
Puffer sorgt für die Ausschleusung 
der jeweils unter- bzw. überfüllten 
PET-Flaschen. Füllstandsober- und 

-untergrenzen lassen sich innerhalb 
des Innocheck-Systems generell 
einfach festlegen: einfach das Ein-
stellmenü für die Füllhöhenkontrol-
le am Bildschirm 
aufrufen und Vor-
gaben zu neuen 
Messlinien sind in 
wenigen Schritten 
in das Innocheck 
CUB Steuergerät 
eingelernt.

Bevor PET-Fla-
schen die Deckel-
schiefsitzkontrolle 
passieren, triggert 
sie eine weitere 
Lichtschranke auf 
Anwesenheit. Zwar 
wäre es möglich, 
Bandtakte bis zur 
zweiten Kontroll-
station auch auf 
Basis des ersten 
Triggervorgangs 
exakt zu berechnen. 
Denkbare Anlagen-

stillstände könnten dann allerdings 
Inspektionsprobleme nach sich 
ziehen. Denn sollte der Füll- und 
Verschließprozess unterbrochen 
werden, befinden sich in der Re-
gel einige PET-Flaschen zwischen 
beiden Kontrollmechanismen. Ein 
Triggern vor Einlauf in den In-
nocheck CCI sorgt dafür, dass stets 
eine an die vorgegebene Situation 
entsprechend angepasste exakteste 
Festlegung von Bandtakten bis zur 
Deckelschiefsitzkontrolle gegeben 
ist.

Für die Deckelschiefsitzkontrolle 
im Einsatz: eine hoch auflösende 
CCD-Kamera, die innerhalb eines 
Edelstahl-Schutzgehäuses unterge-
bracht ist. Die motorische Höhen-
verstellung erlaubt eine ganz an 
den jeweils zu prüfenden Flaschen-
größen orientierte Ausrichtung der 
CCD-Kamera. Ein telezentrisches 
Objektiv gewährleistet, dass der 
Abstand zwischen den PET-Fla-
schen und der Kamera die Genau-
igkeit von Aufnahmen nicht beein-
trächtigt. 
Was beispielsweise mit in sich 

trägt, dass eventuelle ungenaue Ge-
länderführungen nicht weiter von 
Belang sind. Bedingt durch die te-
lezentrische Aufnahme und die spe-
zielle LED-Beleuchtung ergibt sich 
eine perfekte Kantenschärfe im 



Bild. Ebenfalls von großem Vorteil: 
eine Unabhängigkeit des Kamera-
systems von Fremdlicht. Erreicht 
wird dies zum einen durch die Art 
der Beleuchtung, zum anderen 
durch das Schutzgehäuse. Da PET-
Flaschen produktionsbedingt in ih-
rer Höhe geringfügig voneinander 
abweichen können, tastet das Ka-
merasystem vor der Aufnahme jeder 
einzelnen PET-Flasche deren Neck-
ring-Unterkante an und fotografiert 
Verschlüsse ab Neckring innerhalb 
eines vorgegebenen Messfensters. 
Mögliche Höhenschwankungen der 
PET-Flaschen spielen für die Qua-
lität der Aufnahmen folglich keine 
Rolle. Eine Änderung dieser Vorga-
ben ist auf einfache Art und Weise 
zügig über das Einstellmenü für die 
Deckelschiefsitzkontrolle am Bild-
schirm realisierbar. 

Ist derzeit ausschließlich ei-
ne Überprüfung von klassischen 
Kunststoff-Verschlüssen nötig, 
muss das nicht so bleiben. Der In-
nocheck CCI prüft beispielsweise 
ebenso perfekt Metallverschlüsse, 
Kronkorken oder Sportcaps. Auch 
zur Überprüfung von nachfolgend 
neu hinzukommenden Verschluss-
varianten hilft das Innocheck CUB 
mittels vorkonfektionierten Pro-
grammtools die hierzu passenden 

Befehlsketten einfach einzulernen. 
Ergebnisse von Füllhöhen- und 
Deckelschiefsitzkontrolle lassen 
sich am Bildschirm der Innocheck 
Plattform in aufbereiteter Form und 
optisch ansprechend ausweisen. Ob 
Messkurven zu Füllständen oder zu 
Ausschleusraten, die aufgrund des 
Deckelschiefsitzes stattfanden oder 
auch individuelle Messwerte zu 
einzelnen PET-Flaschen - alles das 

und noch viel mehr kann ganz an 
individuellen Interessen orientiert 
aufbereitet werden. 

Von hoher Bedeutung: Die In-
nocheck Plattform überprüft sich 
selbst. Permanente Plausibilitätsab-
fragen an den Lichtschranken finden 
statt. Folge: Sollten Fehlfunktionen 

auftreten, ist eine umgehende Kom-
munikation dazu gesichert. Lan-
gela: „Höchste Präzision geht bei 
neuer KHS-Inspektionstechnik mit 
maximaler Information und zügi-
gen Einstellmöglichkeiten Hand in 
Hand. Gleichzeitig schätzen wir die 
hohe Flexibilität, die uns das Sys-
tem bietet, weil wir ganz an unseren 
Bedarf orientiert weitere Kontroll-
instrumente mit in die Innocheck-
Plattform integrieren können.“  

Generell handelt es sich bei innova-
tiver KHS-Inspektionstechnik um 
ein modulares Konzept. Möchte Co-
ca-Cola Hellenic Österreich künftig 
weitere Inspektions-Funktionen 
wie beispielsweise Sicherungsring-
inspektion, Dichtigkeitskontrolle, 
Flaschenausrichtung, Etikettensit-
zinspektion, Füller-Management 
in das System integrieren, ist das 
problemlos machbar. Gewünschte 
Mess-Systeme mit vorgelagerten 
Lichtschranken lassen sich linear 
hintereinander aufbauen. Die not-
wendige Software ist standardmä-
ßig bereits innerhalb der Steuer-
einheit Innocheck CUB hinterlegt 



und kann nach deren Freischaltung 
ebenso einfach an gewünschte indi-
viduelle Standards angepasst wer-
den wie bei Füllhöhen- und Deckel-
schiefsitzkontrolle beschrieben. 

Bei Coca-Cola Hellenic Österreich 
gehen Gedanken derzeit in Rich-
tung Erweiterung der Innocheck 
Plattform um ein zusätzliches inte-
griertes Füller-Managementsystem 
Innocheck IFMS. Klarer Vorteil 
des Füller-Managementsystems: 
Eine direkte Zuordnung jeder PET-
Flasche zu Füllventil und Ver-
schließerkopf findet statt. Sollte 
ein Füllventil beispielsweise per-
manent unterfüllen, lässt sich dies 
mittels Füller-Managementsystem 
schnell feststellen. Eine zügige 
Reaktion ist bei Fehlfunktionen 
von Füllventilen und Verschließer-
köpfen machbar. 

Die Anlageneffizienz erhöht sich. 
Nötig ist für die Etablierung des 
Füller-Managementsystems bei 
Coca-Cola Hellenic Österreich eine 
Kommunikation weiterer Signale 
des Füllers sowie des Verschließers 
an das Steuergerät Innocheck CUB. 
Ebenso wesentlich: die Integration 
einer Lichtschranke am Auslauf des 
Füller-Verschließer-Blocks sowie 

- aufgrund der besonderen Aufstel-
lung des Füller-Verschließer-Blocks 

bei Coca-Cola Hellenic Österreich - 
die Integration von Lichtschranken 
an den vor dem Innocheck CUB 
gegebenen Bandübergängen. Ist al-
les Genannte realisiert, kann die für 
das Füller-Management notwendi-
ge Software einfach freigeschaltet 
werden und das Füllermanagement 
umgehend stattfinden. „Komplexi-
tät ist für dieses System ein Fremd-
wort“ meint dazu Langela.

Ausgeklügelt ist bei der Plattform 
Innocheck indes nicht nur die Soft-
ware. Auch die Hardware passt 
sich schnell und einfach an neue 
Bedingungen an. Stößt ein Rech-
nermodul der Steuereinheit an 
seine Leistungsgrenzen, genügt es 
beispielsweise das CUB Terminal 
zu öffnen und ein weiteres Modul 
dort einzustecken. Einfacher geht 
es auch hier wohl kaum. 

Langela: „Ähnlich gute Erfah-
rungen wie mit unserer neuen 
Innocheck-Plattform sammelten 
wir mit KHS erst kürzlich bei der 
Investition in einen neuen Tray-
ShrinkPacker Innopack TSP mit 
Öko-Schrumpftunnel. Auch bei der 
Investition in den Öko-Schrumpf-
tunnel nahmen wir innerhalb der 
Coca-Cola Hellenic-Gruppe ei-

ne Vorreiterposition ein.“ Seinem 
Namen wird das Öko-Schrumpf-
tunnel-Konzept vor allem dadurch 
gerecht, dass sich bei dessen Ein-
satz gegenüber der herkömmlichen 
Schrumpftunnel-Variante eine En-
ergiekostenreduzierung von bis zu 
50 Prozent erzielen lässt. Für Un-
ternehmen wie Coca-Cola Hellenic 
Österreich als Teil der Coca-Cola 
Hellenic-Gruppe, die sich ein hohes 
Umweltbewusstsein „auf die Fah-
nen geschrieben hat“, greift eine 
weitere positive Komponente des 
Öko-Schumpftunnels, die da lautet: 

Die Umwelt profitiert von einer bis 
zu 60prozentigen Reduzierung des 
CO2-Ausstoßes. Der Grund: Gas 
wird direkt in Hitze umgewandelt. 
Bei einer Elektro-Beheizung ist für 
die Stromerzeugung - bedingt durch 
die mehrfache Energieumwandlung 

- stets ein deutlich höherer CO2-
Ausstoß gegeben.

Meint Langela: „Insgesamt gese-
hen hat KHS mit beiden innovati-
ven technischen Lösungen einmal 
mehr bewiesen, dass es sich hier 
um einen Partner des Vertrauens 
handelt“. Generell baut die Coca-
Cola Hellenic-Gruppe in höchstem 
Maße auf Vertrauen. So ist in Co-
ca-Cola Hellenic-Richtlinien zur 

„Umsetzung unserer Mission und 
unserer Werte“ unter anderem fol-
gendes definiert: „Vertrauen ist un-
ser wichtigstes Gut. Unser Erfolg 
gründet sich auf unseren guten Ruf. 
Als engagiertes Team stellen wir 
uns jeden Tag neuen Herausforde-
rungen und streben danach, diesen 
Ruf zu erhalten und zu verbessern.“ 
Innovative KHS-Inspektionstech-
nik leistet im Bereich der Quali-
tätssicherung nun das Ihrige dazu, 
das Vertrauen der Österreicher in 
Coca-Cola-Produkte zu erhalten 
und weiter zu stärken.  
Autor: 
Ralph Pohl/* Leiter KHS Austria
Mehr unter www.khs.com



er weltweite Marktführer im 
Bereich Kunststoffmehrweg-
verpackung war diesmal nicht 

nur Hauptsponsor der Veranstal-
tung, sondern sorgte erstmals mit 
der jungen Dialektmusikgruppe 

„dieCHILLER“ für Unterhaltung 
beim „BVL Get-together“.

„Unser Engagement bei der BVL ist 
für beide Seiten ein Gewinn. Einer-
seits bleiben wir immer am aktuel-
len Stand und andererseits bringen 
wir Erfahrungswerte aus unserem 
täglichen Geschäft ein“, so Martin 

Gansterer, Vertriebsleiter des Be-
hälterherstellers und selbst auch 
Vorstandsmitglied der BVL.

Bei der kongressbegleitenden 
Fachausstellung „Logistik-Tools“ 
präsentierte der Marktführer sein 
breites Angebot an so genannten 
Großladungsträgern (Behälter im 
Palettenformat). Diese werden in 
Europa seit 15, in den USA gar 
seit 25 Jahren hergestellt und ver-
trieben. Bisher wurden europaweit 

annähernd 2,5 Millionen 
Stück der MAGNUM-Box 
abgesetzt. „Damit können 
wir auf ausreichend Erfah-
rung zurückgreifen und bie-
ten unseren Kunden jenes 
ausgereifte Know-how, das 
man für den Umstieg auf 
dieses effizientere Gebinde 
braucht“, weiß Gansterer 
über die Vorteile „seiner“ 
Produkte.

Ebenfalls präsentiert wurde 
beim Logistik Dialog der 
neue Distributionsbehälter 
des Gewürzmittelherstel-
lers Almi. Das Unterneh-

men mit Sitz im oberösterreichi-
schen Oftering beliefert damit seine 
zahlreichen Kunden in Osteuropa, 
welche sich dann über einen stabi-
len, weißen Mehrwegbehälter mit 
den Grundmaßen 600x400 mm 

„freuen dürfen“: Der Behälter wird 
nämlich – eher untypisch - als Ein-
wegverpackung verwendet, stellt 
aber umgekehrt für die Empfänger 
einen attraktiven Mehrwert dar.

Neben der Qualität des Behälters 
waren insbesondere die Lieferkon-
ditionen ein wichtiges Kriterium 
für die Wahl von Schoeller Arca 
Systems. „Wir  haben einen Lie-
feranten gesucht, der uns extrem 
kurze Lieferzeiten garantieren kann, 
da es im Falle von Engpässen beim 
Transportgebinde zu massiven Ver-
zögerungen in der Produktion kom-
men könnte!“, erklärt Robert Leeb, 
Leiter der Produktion und Technik 
bei Almi. 

Bei einem jährlichen Bedarf von 
durchschnittlich 80.000 Behältern 
für den Export ist das auch leicht 
nachzuvollziehen. Almi produziert 
Gewürzmischungen und Zusatz-
stoffe für die Wurst-, Schinken-, 
Fleisch- und Fischproduktion auf 
höchstem Qualitätsniveau. Die 
Kombination von innovativen Pro-
dukten mit langjähriger Erfahrung 
ist die Basis für den weltweiten 
Erfolg des österreichischen Traditi-
onsunternehmens.

Der Betrieb ist nach IFS-, ISO- 

und HACCP-Standards ausgerich-
tet. Bei jedem Arbeitsschritt sind 
Kontrollen eingebaut, der gesamte 
Produktionsprozess wird dokumen-
tiert und lässt sich vollständig rück-
verfolgen. Zahlreiche Zertifikate 
bestätigen die konstante und hohe 
Qualität der Produkte.

Die Entwicklungsabteilung ar-
beitet und forscht laufend an neu-
en Produkten. In der hauseigenen 
Musterproduktion werden diese 
sofort auf Anwendungsfreundlich-
keit und Praxistauglichkeit getestet. 
Die übergreifende Zusammenarbeit 
von Produktentwicklung, Labor 
und Musterproduktion ermöglicht 
es, marktreife Innovationen und 
Lösungen anzubieten. 
Mehr unter: www.schoellerarcasys-
tems.at

ereits in der Markteinführungs-
phase wurden 20 Maschinen 

weltweit verkauft. Die UATRI-2 
ist eine besonders zuverlässige 
Hochleistungsmaschine, die sich 
in automatisierte Wellpappepro-
duktionslinien mit hohen Produk-
tionsgeschwindigkeiten integrie-
ren lässt. 

Dank seiner besonderen Konfi-

guration umreift das Gerät einfach 
oder doppelt (inline zur Welle) bis 
zu 30 Pakete pro Minute in exakt 
ausgerichteten Stapeln. Die vollau-
tomatische Prozessanbindung ge-
währleistet dabei geringe Rüst- und 
Ausfallzeiten.  2008 wurde der Pro-
totyp UATRI-2 auf den Fachmes-
sen Drupa und FachPack erstmals 
vorgestellt. 

Rüstprozesse, die bei Vorgän-
ger- oder Schwestermodellen noch 
manuell gesteuert werden mussten, 
verlaufen bei der UATRI-2 auto-

matisch. Das minimiert Rüst- und 
Stillstandzeiten und erhöht die 
Zuverlässigkeit im Betrieb: Dank 
einer Online-Datenübernahme von 
der vorgeschalteten Wellpappma-
schine stellt sich die UATRI-2 beim 
Umrüsten auf die Dimension der 
Pakete einer neuen Größe ein und 
reduziert so Einrichtzeiten auf ein 
Minimum. Und sollte einmal ein 
Paket falsch umreift worden sein, 
wirft das Aggregat den Bandring 
aus und fädelt das Band anschlie-
ßend automatisch wieder ein.  
Mehr unter: www.mosca-ag.com 
beziehungsweise beim österreichi-
schen Vertreter: www.gigant.at



as Projekt, das 
Konzeption, Ein-

richtung und Sup-
port der drahtlosen 
Infrastruktur mit mo-
bilen Geräten um-
fasst, wird mit £ 1,5 
Millionen beziffert. 
Es ist ein wichtiger Bestandteil der 
laufenden Investitionen von Morri-
sons in die Aufrüstung der IT-Kapa-
zitäten im gesamten Unternehmen. 
Durch diese Lösung werden die 
noch vorwiegend papiergestützten 
Prozesse und Informationssysteme 
genauer und automatisiert werden 
und somit den Weg für künftige 
betriebliche Verbesserungen ebnen. 
Wie im Januar 2009 gemeldet, hat 
Morrisons bereits £ 6 Millionen in 
ein Projekt mit Zetes investiert, um 
in allen Lagern ein sprachgesteuer-
tes Kommissionierungs-
system einzuführen, 
das derzeit eingerichtet 
wird.

Die komplette Imp-
lementierung dieses 
jüngsten Projekts wird 
zwischen Februar und 
September 2010 statt-
finden. Nach der Inbe-
triebnahme wird es den 
Herstel lungszentren 
möglich sein, die Vorteile der Ver-
wendung von Echtzeit-Informatio-
nen aus dem Oracle eBiz ERP-Sys-
tem von Morrisons zu nutzen, das 
ebenso in 2010 eingeführt werden 
soll. Zetes hat die professionellen 
Beratungsdienstleistungen für die 
Konzeption des Funknetzwerks 
von Cisco erbracht und beaufsich-
tigt nun die Implementierung, die 
gerade angelaufen ist. 

Weiterhin liefert und unterstützt 
das Unternehmen alle mobilen Ge-
räte, die an den Herstellungsorten 
von Morrisons erforderlich sind, 
darunter Handheld-Terminals mit 

speziell für Morri-
sons konzipierten 
Tastaturen, Scannern 
mit erweitertem Le-
sebereich (Exten-
ded Range Scanner) 
sowie Etiketten-
druckern. Darüber 

hinaus umfasst die Lösung auch 
die Implementierung von 132 Da-
tenkommunikationsterminals auf 
Gabelstaplern; diese Geräte wurden 
von IND, einem Tochterunterneh-
men der Zetes Gruppe, entwickelt 
und hergestellt.  Gary Barr, IT Di-
rector bei Morrisons, erklärt: „Zetes 
hat einmal mehr seine Vielseitig-
keit unter Beweis gestellt und eine 
konsistente und standardgemäße 
Lösung geliefert, die termingerecht 
konzipiert, implementiert und un-
terstützt wurde bzw. wird. Es war 

selbstverständlich, Ze-
tes mit der Konzeption 
des Funknetzwerks in 
unseren Herstellungsbe-
trieben zu beauftragen, 
nachdem das Unterneh-
men derart erfolgreich 
die Voice-Lösungen in 
unseren Vertriebszent-
ren eingerichtet hat.“

Alain Wirtz, CEO von 
Zetes, dazu: „Wir sind 
sehr stolz, dass wir nach 

der erfolgreichen Einrichtung der 
Voice-Lösung in den Vertriebszent-
ren von Morrisons nun diesen neuen 
Auftrag als strategischer Technolo-
giepartner des Unternehmens erhal-
ten haben. Unsere breite Palette an 
Lösungen, welche die Bedürfnisse 
der gesamten Wertschöpfungskette 
abdecken, ermöglicht Unterneh-
men wie Morrisons, für die vielen 
Projekte bei der Implementierung 
von verschiedensten Datenerfas-
sungstechnologien auf einen ein-
zigen Ansprechpartner zurückzu-
greifen.“  

Mehr unter: www.zetes.com



ls Antwort entwickelte der 
steirische Konstrukteur 
YLOG „Intelligent Stacking 

Center“ (iSC) für die Lagerlogistik. 
Im Gegensatz zu starren Regalbe-
diengeräten, die nur in einer Gasse 
auf- und abfahren können, funktio-
niert das während der Logimat prä-
sentierte iSC-System nämlich nach 
dem Prinzip vieler kleiner Helfer, 
die durch das Lager flitzen und 
genau zum richtigen Zeitpunkt mit 
den richtigen Dingen am richtigen 
Ort sind. 
„Man kann damit kreuz und quer 

durchs Lager fahren und die Teile 
direkt zur Produktionsstätte oder 
zum Packtisch bringen“, erklärt 
Geschäftsführer Heinrich Ammin-
ger/YLOG die hohe Flexibilität 
des iSC-Systems. Zubringergleise 
können problemlos verlegt und so-
mit auch entlegene Teile des Lagers 
besser ausgenützt werden. 

Auf den ersten Blick sieht das für 
den Behältertransport entwickelte 

„Autonomous Intelligent Vehicle“ 
(AIV) der steirischen YLOG nicht 
viel anders aus als andere Shuttle-
systeme: Vier Räder, dazwischen 
eine Platte für den Behältertrans-
port, ein wenig Blech und Drähte, 
mehr nicht. Aber die Dinger gelten 

als neue Shuttle-Generation, denn 
sie können völlig autonom in drei 
Dimensionen in den Regalebenen 
agieren: vertikal, horizontal und in 
den Raum hinein. Möglich wird das 
durch die vier Räder, welche sich 
synchron um 360° drehen lassen. 
Andererseits verfügt jedes Vehikel 
über eine Art Landkarte der jeweili-
gen Kommissionieranlage. Über ei-
ne optische Einheit, die den Robot 
zweidimensional sehen lässt, kann 
das AIV millimetergenau ermitteln, 
wo es sich gerade in der Anlage be-
findet. 
Die AIVs sind dabei Teil des In-
telligent Stacking Center - dieses 
führerlose Transportsystem mit 
Hubliften, kann pro Stunde 1.000 
Behälter befördern was dieses Ware-
zum-Mann-System zu einer flexib-
len, ausfallsicheren und sparsamen 
Hochleistunglösung macht.

Massive Kosteneinsparungen im 
Kleinteilelager versprachen sich 
daher auch die Manager der SHT 
Haustechnik als sie als Erste dem 
jungen steirischen Unternehmen 
YLOG den Auftrag gaben, im Dis-
tributionszentrum Perchtoldsdorf 
die Eigenentwicklung zu imple-
mentieren. „Wir wussten, dass die-
se brandneue Lösung nicht frei von 

Kinderkrankheiten sein konnte“, 
sagte Stadlhofer/SHT Haustechnik 
und weiters. „Wir gaben den Kre-
ativen von YLOG die Zeit, die sie 
benötigten – und wurden nicht ent-
täuscht“. Dazu Heinrich Amminger: 

„In unserem iSC mit AIV stecken 
einige Jahre harter Entwicklungsar-
beit. SHT gab uns als erstes Unter-
nehmen die Chance, die Technik in 
den harten Echtbetrieb zu
schicken!“

„Rund 20.000 Artikel werden in 
Perchtoldsdorf (davon über 4.000 
Kleinteile) täglich auf 
die Reise gesendet.“ so 
Ernst Herczog/Betriebs-
leiter SHT Logistik. Trotz 
unserer Größe (rund 
29.000qm Grundstücks-
fläche, 16.000qm über-
dachte Lagerfläche und 
3.000qm Freilager waren 
wir an unsere Grenzen 
gestoßen.“

Heute bietet dieser Be-
reich ein komplett ande-
res Bild. Die steirische 
Ylog implementierte 
bei SHT ein kompaktes 
Kleinteilelager mit ange-
schlossenem Kommissi-
onierbereich Insgesamt 
wurden auf nur 350 qm 
Fläche 5.800 neue La-
gerplätze mit 4.000 neu-
en Artikeln geschaffen. 
Der Vorteil der modular 
aufgebauten Lösung ist 
aber seine Skalierbar-

keit, welche sogar im laufenden 
Betrieb erfolgen kann. So konnten 
die Bestände ohne Qualitätsverlust 
gesenkt und die Fehlerquote auf 
nahezu „0“ reduziert werden. Zu-
sätzlich wird gerade für Selbstab-
holer eine eigene Rampe in Betrieb 
genommen - diese Aufträge werden 
vorgezogen und die Selbstabholer 
ersparen sich die übliche Warte-
zeit. Ein Kunde dazu schmunzelnd: 

„Der Wehrmutstropen dabei ist, daß 
ich jetzt eigentlich keine Zeit für 
meinen normalerweise eingenom-
menen Café habe.“  
Mehr unter: www.Ylog.at






