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EDITORIAL

In der ersten Ausgabe dieses Jahres haben wir über den „Paper & Packaging Report 2026“ der internationalen Un-
ternehmensberatung Bain & Company berichtet. So orteten die Autoren strukturelle Überkapazitäten, volatile Input-
kosten und eine schwache Nachfrage in vielen Endmärkten, die weltweit die Profitabilität der Papier- und Verpa-
ckungsindustrie belasten. Der Report analysiert die Lage der Branche und identifiziert zentrale Hebel für eine ver-
besserte Effizienz und Leistungsfähigkeit. Die Papier- und Verpackungsindustrie operiert in einem strukturell 
überversorgten Umfeld. Wer sich weiterhin allein auf überholte Nachfrageprognosen stützt, werde auch künftig 
unter Druck stehen. So bewerten erfolgreiche Unternehmen ihre Kostenposition, ihr Portfolio und ihre Kapazitäts-
entscheidungen deutlich rigoroser. Damit sichern sie ihre Wettbewerbsfähigkeit in einem Markt, der sich in abseh-
barer Zeit nicht neu ausbalancieren wird. Es sind fünf Themen, die, so die Studie, de facto die gesamte Wertschöp-
fungskette in der Verpackungsbranche reflektieren:
-	 Wie geht die Industrie mit den nach wie vor vorhandenen Überkapazitäten in Europa um beziehungsweise was 

soll in absehbarer Zeit geschehen?
-	 Bei vielen Unternehmen ist der Vertrieb noch traditionell strukturiert und eher noch unklar entwickelt. Hier ortet 

man Handlungsbedarf, auch im Vergleich zu anderen Branchen.
-	 Um das Thema KI kommt man nicht mehr herum. Viele sprachen davon, nun kommen erste Projekte in die 

Gänge.
-	 Nachhaltigkeit und Sustainability bilden sich merklich tiefer ab und sind bei den Geschäftsstrategien nicht mehr 

wegzudenken. Verunsicherung herrscht darüber, wie die EU in Zukunft mir ihren Verordnungen umgehen wird.
-	 Merger & Acquisitions sind nach wie vor ein Thema, aber etwas verlangsamt. In Europa wird es weiterhin Bedarf 

geben, da es für viele Unternehmen schwierig geworden ist, organisch zu wachsen. Daher kauft man lieber zu, 
macht Portfoliobereinigung und optimiert Produktionsnetzwerke. Ein gutes Beispiel dafür ist die aktuelle Über-
nahme von Thimm durch die Saica Gruppe.

z EcoAustria-Studie zeigt deutliche Standortnachteile
Diese Veränderungen spüren auch die Unternehmen der österreichischen PROPAK Industrie, deren Produkti-

onswert im Jahr 2025 um drei Prozent auf 2,23 Milliarden Euro sank. Mengenmäßig blieb der Rückgang mit einem 
Minus von 1,2 Prozent vergleichsweise moderat. „Die scheinbar stabile Lage darf nicht darüber hinwegtäuschen, 
dass unsere Unternehmen wirtschaftlich zunehmend unter Druck geraten“, sagt Marko Bill Schuster, Obmann des 
Fachverbandes PROPAK in der Wirtschaftskammer Österreich (WKÖ), anlässlich der Präsentation der Ergebnisse 
im APA Pressezentrum. „Sinkende Umsätze, hohe Arbeitskosten und ein härter werdender internationaler Wettbewerb 
schmälern die Spielräume für Investitionen am Standort Österreich. Damit die Betriebe Beschäftigung sichern und 
weiter exportstark bleiben, braucht es deutlich wettbewerbsfähigere Rahmenbedingungen.“ 

Wie deutlich die Standortnachteile mittlerweile geworden sind, zeigt eine neue Studie von EcoAustria im Auftrag 
von PROPAK. Untersucht wurden die zentralen Herausforderungen und die internationale Wettbewerbssituation der 
Branche. Ein Ergebnis betrifft die Lohnstückkosten: Zwischen 2017 und 2025 stiegen sie in Österreich um rund 37 
Prozent. Im Euroraum lag der Anstieg bei rund 27 Prozent, in der Schweiz waren es sechs Prozent – ein Unterschied 
in der Entwicklung von nahezu 31 Prozentpunkten. Auch bei der Produktivität fällt Österreich zurück: Die reale Ar-
beitsproduktivität stieg seit 2017 hierzulande nur um rund vier Prozent. Polen kam im selben Zeitraum auf ein Plus 
von 25 Prozent, die Slowakei auf 20 Prozent und Ungarn auf 17 Prozent. In der PROPAK Industrie sinkt sie seit 2021 
kontinuierlich. „Die Studie zeigt, dass die österreichischen Unternehmen nicht nur mit schwächerer Nachfrage, 
sondern auch mit einer deutlich ungünstigeren Kosten- und Produktivitätsentwicklung konfrontiert sind“, sagt 
Monika Köppl-Turyna, Direktorin von EcoAustria. „Gerade für eine stark exportorientierte Industrie ist das ein gra-
vierender Standortnachteil.“ Eine klare Ansage seitens der Studienmacher. Angesichts des kürzlich vorgestellten 
Doppelbudgets wird den Betrieben – zumindest teilweise und die es sich leisten können – nichts anderes übrigblei-
ben, als Alternativen zu suchen. Wie etwa den Abgang in das Ausland… das sind aber ebenso Prozesse, die nicht 
von heute auf morgen funktionieren. Die „Insel der Seligen“ hat in den letzten Jahren einiges verschlafen, falsch 
gemacht und mit einer seinerzeitigen „Koste es was es wolle“ Politik wurde der Deckel in Wirklichkeit zugemacht. 

Nun zu dieser Ausgabe von PACKAGING Austria, die mit drei Schwerpunkten aufwartet. Wir lassen interpack 
und Metpack Revue passieren, haben einen Green Packaging Schwerpunkt und bringen Neuheiten aus der Welt des 
Verpackungsdruck. Das Thema Nachhaltigkeit zieht sich wie ein „grüner Faden” durch das gesamte Heft. 

Herzlichst Ihr

Michael Seidl
m.seidl@europeanmediagroup.at

Österreichische Unternehmen  
kommen zunehmend unter Druck…
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BUSINESS UND EVENTS

Wellpappe-Branche im 
Umsetzungs-Endspurt

zFitness-Check PPWR 

Bei einem Roundtable am fünften Mai, organisiert von Forum Wellpappe Austria und Forum Ökologisch 
Verpacken (FÖV), diskutierten Experten aus Industrie, Handel und entlang der Lieferkette, wie sich 
Unternehmen auf die neuen EU-Verpackungsvorgaben vorbereiten müssen. Die Branche sieht akuten 
Handlungsbedarf, zugleich auch Chancen.

Viele Unternehmen beschäftigen 
sich intensiv damit, welche Anfor-
derungen durch die PPWR auf sie 
zukommen, und wie sie diese ent-

lang der Lieferkette praktisch umsetzen 
können. „Die hohe Teilnahme zeigt, wie 
groß der Informationsbedarf aktuell ist“, so 
Stephan Kaar, Sprecher des Forum Well-
pappe Austria. „Als Wellpappe-Industrie ist 
es wichtig, den Austausch entlang der ge-
samten Lieferkette zu ermöglichen und 
gemeinsam Lösungen zu entwickeln. 
Gleichzeitig sehen wir, dass die Stärken der 
Wellpappe – hohe Recyclingquoten und ein 
funktionierender Kreislauf – in der PPWR 
klar anerkannt werden.“

z Vorteile durch die PPWR
Im Mittelpunkt der Veranstaltung stand 

ein Fachvortrag von Christoph Waldau, CEO 
von Berndt & Partner Creality zur „PPWR 
Readiness in der Wellpappe-Industrie“. Da-
rin zeigte Waldau auf, welche Anforderungen 
ab August 2026 auf Unternehmen zukom-
men, etwa bei Konformitätserklärungen, 
technischen Dokumentationen oder Kenn-
zeichnungspflichten. Waldau hob hervor, 
dass Wellpappe aufgrund ihrer Monomate-
rial-Struktur, der hohen Recyclingfähigkeit 
und etablierter Kreisläufe Vorteile im neuen 
regulatorischen Umfeld hat. „Die PPWR 
bringt viele neue Pflichten und einen hohen 
Dokumentationsaufwand mit sich. Gerade 
dort, wo künftig strengere Anforderungen an 
Materialien oder Wiederverwendung gelten, 
kann Wellpappe aber ihre Stärken ausspie-
len“, so der Experte.

z Zusammenarbeit 
entlang der Lieferkette
Wie Handelsunternehmen mit der 

PPWR umgehen, zeigte der Deep Dive von 
Andreas Streit, Nachhaltigkeitsleiter der 
REWE Group. Dabei wurde deutlich, dass die 
neuen Vorgaben tief in Verpackungsdesign, 
Lieferketten und Prozesse eingreifen wer-
den. Themen wie Recyclingfähigkeit, Rezy-

Organisiert von Forum Wellpappe Austria und Forum Ökologisch Verpacken (FÖV) 
trafen sich am fünften Mai Experten aus Industrie, Handel und entlang der Lieferkette 
zum Roundtable Gedankenaustausch.
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klateinsatz, Kennzeichnungspflichten und 
Verpackungsreduktion würden künftig noch 
stärker in den Fokus rücken. Andreas Streit 
verwies etwa aufsteigende Datenanforde-
rungen und die operative Komplexität ent-
lang der Supply Chain. „Die PPWR betrifft 
nicht einzelne Unternehmen, sondern ganze 
Wertschöpfungsketten. Deshalb müssen wir 
gemeinsam pragmatische Lösungen entwi-
ckeln, die ökologisch sinnvoll und gleichzei-
tig wirtschaftlich umsetzbar sind“, sagte 
Andreas Streit.
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z Rollen klären,  
Ziele umsetzen
Dass trotz intensiver Vorbereitung noch 

viele Unsicherheiten bestehen, zeigt eine 
aktuelle Befragung in der Ernährungsindus-
trie in Deutschland. „Die Ergebnisse zeigen 
deutlich, dass viele Unternehmen ihre Rol-
le innerhalb der PPWR noch nicht abschlie-
ßend geklärt haben“, sagte Peter Feller, 
stellvertretender Hauptgeschäftsführer der 
Bundesvereinigung der deutschen Ernäh-
rungsindustrie und Mitglied im Beirat des 
Forum Ökologisch Verpacken (FÖV). „Bei 
den KMU gaben mehr als die Hälfte der 
Befragten an, dass dieser Prozess noch 
offen ist. Aber auch bei großen Unterneh-
men bestehen noch erhebliche Unsicher-
heiten.“ Für Martina Hörmer, Marketingstra-
tegin für Bio & Nachhaltigkeit und Beirätin 
im Forum Ökologisch Verpacken, steht fest, 
dass die PPWR trotz Herausforderungen 
ein wichtiger Schritt in Richtung nachhal-
tiger Verpackungslösungen ist. „Die PPWR 
ist eine richtige und wichtige Initiative. 
Verpackungen recyclingfähiger zu machen, 
Verpackungsmaterial zu reduzieren und 
problematische Stoffe zu vermeiden, ist der 
richtige Weg“, erklärte Martina Hörmer. 
„Natürlich wird die Umsetzung am Anfang 
nicht immer einfach sein. Aber diese An-
fangshürden sollten uns nicht davon abhal-
ten, die positiven Ziele der PPWR konse-
quent umzusetzen.“

z Endspurt bis  
August 2026
Der große Zuspruch zur Veranstaltung 

zeigte, dass die Branche die PPWR als 
zentrales Zukunftsthema erkannt hat. Der 
gemeinsame Tenor: Jetzt gehe es darum, 
die verbleibende Zeit intensiv zu nutzen, 
Prozesse aufzusetzen und Lösungen ent-
lang der Lieferkette gemeinsam weiterzu-
entwickeln. 	

Stephan Kaar und Richard Höfer, beide Forum Wellpappe Austria, Christoph Waldau, 
CEO Berndt & Partner Creality, Martina Hörmer, Beirätin im Forum Ökologisch 
Verpacken (FÖV), Winfried Peters (FÖV), sowie Peter Feller, Deutsche 
Ernährungsindustrie und Beirat im FÖV.

Die Stärken der Wellpappe – hohe Recyclingquoten und ein funktionierender Kreislauf 
– werden in der PPWR klar anerkannt.
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STATEMENTS

Alexander Enzenberg, Forum Wellpappe Austria, Dunapack Packaging: „Wellpappever-
packungen bestehen überwiegend aus Altpapier und sind einfach rezyklierbar. Mit einer 
Recyclingrate von über 90 Prozent ist Wellpappe der Vorzeigewertstoff in der Kreislauf-
wirtschaft. Diesen Vorteil können wir nicht oft genug in Erinnerung rufen.“

Katrin Seelmann, Fachverband PROPAK: „Ich habe einige sehr spannende Punkte auf-
genommen, wo Betriebe aktuell noch offene Fragen haben. Das ist besonders wertvoll 
für unsere Informationsmaterialien für die PROPAK-Mitglieder.“

Kerstin Jahn, ARA Altstsoff Recycling: „Wichtig ist, dass die gesamte Lieferkette jetzt 
stärker in den Dialog geht. Bei den Rollen und Verantwortlichkeiten gibt es noch Unsi-
cherheiten, am Ende wird es auf Zusammenarbeit und gemeinsamen Datenaustausch 
ankommen.“
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Neues Hochregallager  
in Strasswalchen eröffnet

zDunapack Packaging 

Dunapack Packaging hat in Strasswalchen ein neues Hochregallager für 
Halbfertigware samt vollautomatisiertem Materialtransport eröffnet. In das 
Zukunftsprojekt investierte das Unternehmen 12,1 Millionen Euro. Die Anlage soll 
die Automatisierung und Effizienz am Standort deutlich steigern.

E röffnet wurde die Anlage gemein-
sam mit Bürgermeisterin Tanja 
Kreer, Prinzhorn-CEO Gerald Prinz-
horn, Chairman von Dunapack Pa-

ckaging Max Hölbl und den beteiligten 
Projektpartnern. Für Kunden bedeutet das 
neue Zwischenlager vor allem mehr Versor-
gungssicherheit, kürzere Reaktionszeiten 
und eine konstant hohe Produktqualität. 
Durch die automatisierten Abläufe können 
Aufträge verlässlicher abgewickelt, Produk-

tionsspitzen besser bewältigt und individu-
elle Anforderungen noch flexibler umge-
setzt werden. Gerald Prinzhorn, CEO der 
Prinzhorn Gruppe, betonte die strategische 
Bedeutung des Projekts: „Mit dem WIP-
Lager in Strasswalchen stärken wir unsere 
Leistungsfähigkeit und investieren gezielt 
in Zukunftssicherheit. Moderne Technologi-
en helfen uns, Qualität zu sichern, Prozesse 
nachhaltiger zu gestalten und den Nutzen 
für unsere Kunden weiter zu erhöhen.“ Im 
Mittelpunkt stehen mehr Flexibilität in der 
Produktion, bessere Serviceleistungen, 
hohe Qualität durch weniger Ausschuss 
sowie ein weiterer Schritt in Richtung Sus-
tainability: Durch effizientere Abläufe, einen 
ressourcenschonenden Materialeinsatz und 
einen energiesparenden Betrieb trägt die 
neue Anlage zu nachhaltigeren Prozessen 
am Standort bei. DI Horst Santner, Ge-
schäftsführer von Dunapack Packaging 
Strasswalchen, verwies auf die technischen 
Eckdaten: „Das Zwischenlager arbeitet voll-
automatisch, misst 55 mal 20 Meter und 

verfügt über neun Ebenen. Moderne Regal-
bediengeräte und intelligente Software er-
möglichen einen energiesparenden Betrieb 
sowie schnelle Ein- und Auslagerungen. 
Zudem wurden Brandschutz und Arbeitssi-
cherheit besonders berücksichtigt.“ Zu-
gleich verringert die Anlage manuelle Ein-
griffe, erhöht die Arbeitssicherheit und 
entlastet die Mitarbeiterinnen und Mitarbei-
ter im laufenden Betrieb. In 33 Monaten 
entstand eine automatisierte Lagerkapazität 
von rund 1,2 Millionen Quadratmetern Well-
pappe – das entspricht etwa 170 Fußballfel-
dern. Damit zählt das Projekt zu den größten 
Automatisierungsschritten in Logistik und 
Produktion am Standort. Betriebsleiter 
Christoph Ludorff hob die Zusammenarbeit 
mit den Projektpartnern hervor: „Zum Erfolg 
beigetragen haben vor allem die enge Ko-
operation mit Hörmann Logistics für Hoch-
regallager und Fördertechnik sowie mit Van 
den Bos für Logistik- und Förderlösungen. 
Ihr Know-how war über die gesamte Projekt-
laufzeit hinweg entscheidend.“	
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Im Bild von l.n.r.: DI Horst Santner, 
Cluster Managing Director, Max Hölbl, 
Managing Director und Chairman von 
Dunapack Packaging, Tanja Kreer, 
Bürgermeisterin der Marktgemeinde 
Strasswalchen, Gerald Prinzhorn, CEO 
der Prinzhorn Gruppe.

Dunapack Packaging 
ist Teil der 
österreichischen 
Prinzhorn-Gruppe und 
spezialisiert auf die 
Herstellung von 
Wellpappverpackungen, 
die in hoher Qualität 
hauptsächlich aus 
recyceltem Papier 
gefertigt werden.
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Neu aufgestellt in die Zukunft
zNext Level für Trendpack 

Die Trendpack GmbH in Altach hat im 28. Jahr des Bestehens mit „Fit für die Zukunft“ ein neues 
Kapitel aufgeschlagen. Werner Thurnher, Mitglied des operativen Managements, wurde zum CEO 
ernannt. Der Gründer und bisherige Geschäftsführer Franz Högerl bleibt Co-Geschäftsführer in der 
zweiten Reihe. 
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mensitz, an der angestammten Ge-
schäftstätigkeit und an der Mann-
schaft ändert sich nichts. Das erfah-

rene Unternehmen stellt wie gewohnt die 
Kunden in das Zentrum des unternehmeri-
schen Handelns und wird in Zukunft die 
Schwerpunkte „Nachhaltigkeit“ und „Inno-
vation“ für die Kernmärkte vorantreiben. Für 
den österreichischen, deutschen, liechten-
steinischen und Schweizer Markt wird füh-
rende Verpackungstechnik, rasche Lieferfä-
higkeit und Know-how geboten. Die typi-
schen Eigenschaften „Bodenständigkeit“, 
„Qualität“ und „Innovation“ machen die DNA 
des Unternehmens auch in Zukunft aus. 

z Gründer und Vollblut-
Vertriebler
Franz Högerl hat das Unternehmen 

Trendpack GmbH im April 1998 gegründet 
und seither mit viel Energie auf- und aus-
gebaut. Heute ist Trendpack ein renommier-
tes Großhandelsunternehmen, das auf 
nachhaltige Verpackungsoptimierung, Ver-
packungsmaterial, -maschinen, -geräte 
spezialisiert ist. Franz Högerl: „Die Selbst-

ständigkeit war damals für mich ein enor-
mer Schritt, der mich viel Mut gekostet hat. 
Heute bin ich froh, dass ich das Risiko 
eingegangen bin. Mit Stolz blicke ich auf 28 
erfolgreiche Geschäftsjahre zurück.” Franz 
Högerl steht für Kunden und Mitarbeiter 
weiterhin zur Verfügung.

z Bekenntnis zum 
Standort
Das erfahrene Team bleibt erhalten, der 

Firmensitz in Altach ebenso. Werner Thurn-
her: „Die Mitarbeitenden, einschließlich 
unserer Partner, sind unser wichtigstes Ka-
pital. Wir freuen uns, mit unserem Team das 
nächste Kapitel aufschlagen zu können“. 
Das Vertriebsteam ist bereits so aufgestellt, 
dass jeder Kunde in Österreich, Deutschland 
und in der Schweiz einen persönlichen An-
sprechpartner hat, der schnell vor Ort ist und 
Herausforderungen lösen kann, wenn sie da 
sind. Kundendienst und Service hat für 
Trendpack auch 2026 höchste Priorität. 

„Durch die gezielte Stärkung der Service-
teams sichern wir die persönliche Betreuung 
und einen jederzeit verlässlichen Service für 
unsere Kunden“.

z Neuer Auftritt
Das Unternehmen zeigt mit einem neu-

en Außenauftritt klar und deutlich, dass das 
nächste Kapitel in der Unternehmensge-
schichte aufgeschlagen wird. „Der neue 
Auftritt, für den brandinc.at verantwortlich 
zeichnet, ist dem Grundsatz der Trendpack 
entsprechend zukunftsfähig, innovativ und 
trendig. „Dieser markiert unsere Wertebasis 
und bringt unseren Anspruch, das perfekte 
Packungsmaterial – „perfect packaging“ – zu 
liefern, klar und deutlich zum Ausdruck“, so 
Werner Thurnher. „Mit der Banane als Ver-
packungsvorbild aus der Natur spielen wir 
auf die Maßnahmen an, die wir in Richtung 
Nachhaltigkeit und Recycling setzen: ein 
Unternehmen, das um Perfektion bemüht, 
ist, wenn es um anspruchsvolle Verpa-
ckungslösungen geht.“	

Im Bild v.l.n.r.: Neuer CEO Werner 
Thurnher und Gründer Franz Högerl.

Mit der Banane als Verpackungsvorbild aus der Natur spielt man auf Maßnahmen an, 
die das Unternehmen in Richtung Nachhaltigkeit und Recycling setzt.
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EcoAustria-Studie zeigt 
Standortnachteile

zPROPAK-Industrie zunehmend unter Druck 

Die österreichische papierverarbeitende Industrie (PROPAK) blickt 2025 auf ein 
weiteres schwieriges Jahr zurück. Der Produktionswert sank um drei Prozent auf 
2,23 Milliarden Euro, mengenmäßig blieb der Rückgang mit einem Minus von 1,2 
Prozent vergleichsweise moderat. 

Besonders betroffen waren Non-Pa-
ckaging-Produkte mit einem Wert-
minus von 4,4 Prozent, während der 
Verpackungssektor um 1,9 Prozent 

zurückging. Rund 80 Prozent der Produkte 
werden exportiert; auch hier gab es ein leich-
tes Minus von 0,4 Prozent. Die Beschäftigung 
blieb trotz des angespannten Umfelds relativ 
stabil, die Zahl der Lehrlinge legte sogar um 
2,6 Prozent zu. „Die scheinbar stabile Lage 
darf nicht darüber hinwegtäuschen, dass 

unsere Unternehmen wirtschaftlich zuneh-
mend unter Druck geraten“, sagt Marko Bill 
Schuster, Obmann des Fachverbandes PRO-
PAK in der Wirtschaftskammer Österreich 
(WKÖ). „Sinkende Umsätze, hohe Arbeitskos-
ten und ein härter werdender internationaler 
Wettbewerb schmälern die Spielräume für 
Investitionen am Standort Österreich. Damit 
die Betriebe Beschäftigung sichern und 
weiter exportstark bleiben, braucht es deut-
lich wettbewerbsfähigere Rahmenbedingun-

gen.“ Angesichts des kürzlich vorgestellten 
Doppelbudgets wird den Betrieben – zumin-
dest teilweise und die es sich leisten können 
– nichts anderes übrig bleiben, als Alternati-
ven zu suchen. Wie etwa den Abgang in das 
Ausland… das sind aber ebenso Prozesse, 
die nicht von heute auf morgen funktionieren. 
Die „Insel der Seligen“ hat in den letzten 
Jahren einiges verschlafen, falsch gemacht 
und mit einer „Koste es was es wolle“ Politik 
wurde der Deckel zugemacht. 

z Österreich verliert bei 
Kosten und Produktivität 
an Boden
Wie deutlich die Standortnachteile mitt-

lerweile geworden sind, zeigt eine neue 
Studie von EcoAustria im Auftrag von PRO-
PAK. Untersucht wurden die zentralen Her-
ausforderungen und die internationale Wett-
bewerbssituation der Branche. Ein Ergebnis 
betrifft die Lohnstückkosten: Zwischen 2017 
und 2025 stiegen sie in Österreich um rund 
37 Prozent. Im Euroraum lag der Anstieg bei 
rund 27 Prozent, in der Schweiz waren es 
sechs Prozent – ein Unterschied in der Ent-
wicklung von nahezu 31 Prozentpunkten. 
Auch bei der Produktivität fällt Österreich 
zurück: Die reale Arbeitsproduktivität stieg 
seit 2017 hierzulande nur um rund vier Pro-
zent. Polen kam im selben Zeitraum auf ein 
Plus von 25 Prozent, die Slowakei auf 20 
Prozent und Ungarn auf 17 Prozent. In der 
PROPAK Industrie sinkt sie seit 2021 konti-
nuierlich. „Die Studie zeigt, dass die öster-
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Präsentierten das Befinden der PROPAK Industrie v.l.n.r.: Martin Widermann, 
Geschäftsführer PROPAK; Monika Köppl-Turyna, Direktorin von EcoAustria; Marko Bill 
Schuster, Obmann des Fachverbandes PROPAK in der Wirtschaftskammer Österreich 
(WKÖ) und Arnold Tautermann-Bichler, stellvertretender PROPAK-
Fachverbandsobmann.
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EcoAustria-Studie zeigt 
Standortnachteile

reichischen Unternehmen nicht nur mit 
schwächerer Nachfrage, sondern auch mit 
einer deutlich ungünstigeren Kosten- und 
Produktivitätsentwicklung konfrontiert 
sind“, sagt Monika Köppl-Turyna, Direktorin 
von EcoAustria. „Gerade für eine stark ex-
portorientierte Industrie ist das ein gravie-
render Standortnachteil.“

z Exportmärkte stark 
unter Druck
Betrachtet man die für PROPAK relevan-

ten Produktgruppen, bleibt Deutschland der 
wichtigste Absatzmarkt: Exporte dahin ma-
chen rund 445,9 Millionen Euro aus (2024), 
gefolgt von der Schweiz mit 219,4 Mio. Euro, 
Polen mit 128,9 Millionen Euro, Ungarn mit 

115,2 Mio. Euro und Tschechien mit 113,2 
Millionen Euro. Gleichzeitig verschiebt sich 
die Wettbewerbssituation in diesen Kern-
märkten zulasten Österreichs. Zwar konnten 
heimische Unternehmen in einzelnen Län-
dern zulegen, vielfach verloren sie jedoch 
Marktanteile an schneller wachsende Wett-
bewerber. In Deutschland etwa sank der 
österreichische Marktanteil zwischen 2017 
und 2024 von 10,3 auf 8,0 Prozent. Gleichzei-
tig gewannen Anbieter aus Polen, China, 
Italien und Spanien an Bedeutung. „Die 
PROPAK-Branche zeigt ein hohes Maß an 
Stabilität, steht aber zunehmend unter 
Druck durch Länder mit günstigeren Kosten-
strukturen“, sagt Köppl-Turyna. „Österreich 
muss bei den Standortbedingungen gegen-
steuern, damit die preisliche Wettbewerbs-
fähigkeit auf den Exportmärkten nicht 
schrittweise erodiert.“

z Innovationen und 
Digitalisierung
Trotz der schwierigen Ausgangslage 

setzen die PROPAK-Unternehmen weiter auf 
Innovationen. Dazu zählen recyclingfähige 
Verpackungen aus Papier und Karton, die 
Kunststoff in vielen Bereichen ersetzen 
können, vorausgesetzt die Kosten bleiben 
wettbewerbsfähig. Die derzeit steigenden 
Kunststoffpreise – stärker als bei Papier/
Karton – verbessern hier die Ausgangslage 
für die Produkte der PROPAK-Branche. 
Auch die Digitalisierung treibt Innovationen 
voran: Digital abrufbare Informationen via 
QR-Code ergänzen Aufdrucke auf Verpa-
ckungen, Hologramme machen Etiketten 
fälschungssicher und digitale Prozesse 
vereinfachen Bestell- und Freigabeabläufe. 
„Gedruckte Informationen bleiben dort wich-
tig, wo Rechtssicherheit, Verständlichkeit 
und barrierefreier Zugang zählen. Eine rein 
digitale Lösung würde viele Menschen aus-
schließen“, so Arnold Tautermann-Bichler, 
stellvertretender PROPAK-Fachverbandsob-
mann. Auch im Schulbereich bieten ge-
druckte Lernmaterialien Vorteile beim Ler-
nen und Verstehen, wie Studien zeigen.

z Kreislaufwirtschaft als 
Chance, Regularien 
bremsen
„Unsere Branche unterstützt die Ziele 

der Kreislaufwirtschaft ausdrücklich. Papier, 
Karton und Wellpappe sind erneuerbare und 
hoch recyclingfähige Materialien, die schon 
heute einen wesentlichen Beitrag zur Res-
sourcenschonung leisten“, sagt Martin Wi-
dermann, Geschäftsführer PROPAK. „Aber 
die stark gestiegene Regulierungsdichte 
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belastet die Betriebe zunehmend, bremst 
Innovationen und bindet Investitionen“, so 
Widermann. So bringt etwa die Packaging 
and Packaging Waste Regulation (PPWR) 
zahlreiche neue Aufzeichnungs- und Be-
richtspflichten sowie höhere administrative 
Kosten. Gleichzeitig sind rund zwanzig 
Rechtsakte noch immer offen.

z Outlook 2026: 
Zurückhaltung ist angesagt
Für 2026 bleibt der Ausblick der Branche 

zurückhaltend. Wachstum wird derzeit nicht 
erwartet. Diese Entwicklung und die EcoAus-
tria-Studie machen den wirtschaftspoliti-
schen Handlungsbedarf deutlich. Insbeson-
dere die Arbeitskosten müssen sich am in-
ternationalen Umfeld orientieren. „Die 
PROPAK-Industrie steht für nachhaltige 
Produkte, qualifizierte Arbeitsplätze und 
internationale Wettbewerbsfähigkeit“, sagt 
PROPAK-Obmann Schuster. „Diese Stärke 
darf nicht durch Standortnachteile verspielt 
werden. Hier sind auch die Sozialpartner 
gefordert.“	

„Die scheinbar stabile Lage darf nicht 
darüber hinwegtäuschen, dass unsere 
Unternehmen wirtschaftlich 
zunehmend unter Druck geraten“, so 
Marko Bill Schuster, Obmann des 
Fachverbandes PROPAK in der 
Wirtschaftskammer Österreich (WKÖ).

„Die Studie zeigt, dass die 
österreichischen Unternehmen nicht 
nur mit schwächerer Nachfrage, 
sondern auch mit einer deutlich 
ungünstigeren Kosten- und 
Produktivitätsentwicklung konfrontiert 
sind“, sagt Monika Köppl-Turyna, 
Direktorin von EcoAustria.

Die stark gestiegene 
Regulierungsdichte belastet die 
Betriebe zunehmend, bremst 
Innovationen und bindet 
Investitionen“, meint Martin 
Widermann, Geschäftsführer PROPAK.

„Gedruckte Informationen bleiben dort 
wichtig, wo Rechtssicherheit, 
Verständlichkeit und barrierefreier 
Zugang zählen. Eine rein digitale 
Lösung würde viele Menschen 
ausschließen“, so Arnold Tautermann-
Bichler, stellvertretender PROPAK-
Fachverbandsobmann.
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Saica Gruppe übernimmt 
Thimm Gruppe 

zNächster Branchendeal als großes Family Business 

Die Inhaberfamilie der Thimm-Gruppe hat sich entschlossen, ihr Unternehmen an die Saica Gruppe zu 
verkaufen. Thimm wurde 1949 von Walter Felix Thimm gegründet und hat sich seither zu einem 
europaweit agierenden Unternehmen entwickelt. Im Jahr 2024 erwirtschaftete das Unternehmen mit 
rund 2.500 Mitarbeitenden einen Jahresumsatz von rund 539 Millionen Euro.

Die Saica Gruppe ist einer der füh-
renden europäischen Papier- und 
Verpackungshersteller mit Haupt-
sitz in Saragossa, Spanien. Das 

Familienunternehmen, im Jahr 1943 ge-
gründet, erwirtschaftete 2025 einen Umsatz 
in Höhe von 3,962 Milliarden Euro. Mathias 
Schliep, Verwaltungsratsvorsitzender der 

Thimm-Gruppe, sagt: „Nach zwei Jahren 
der erfolgreichen Konsolidierung unseres 
Geschäftes haben wir uns in den letzten 
Monaten intensiv damit beschäftigt, wie wir 
unser Unternehmen langfristig sicher für 
die Zukunft aufstellen können. Wir sind 
überzeugt, dass in einem hart umkämpften 
Markt künftig nur wenige große Player 

Marktanteile gewinnen werden. Wir haben 
uns zum Verkauf an das größte Familienun-
ternehmen der Branche in Europa ent-
schlossen, um unter einem starken Dach 
die Wachstumsperspektive und damit die 
Zukunft für Thimm zu sichern. Für die Mit-
arbeitenden ist es die beste und vor allem 
stabilste Option.“
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Die Familienunternehmen Saica und Thimm arbeiten bereits seit Ende der 1990er Jahre in einer strategischen Vertriebsallianz 
zusammen. Zudem betreiben sie ein gemeinsames Joint-Venture in Polen.
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Saica ist mit 112 Standorten in Westeuropa, Polen und den USA 
weltweit vertreten. Das Unternehmen bietet nachhaltige Papierlö-
sungen für die Herstellung von Wellpappe und Verpackungen und 
fördert die Kreislaufwirtschaft im Abfallmanagement. Mit mehr als 
12.000 Mitarbeitenden und einer Präsenz in Spanien, Frankreich, 
Italien, Portugal, dem Vereinigten Königreich, Irland, der Türkei, 
Luxemburg, den Niederlanden, Polen und den Vereinigten Staaten 
gliedert sich die Saica Group in vier Geschäftsbereiche: die Herstel-
lung von Recyclingpapier für Wellpappe (Saica Paper), Abfallma-
nagement und Umweltdienstleistungen (Saica Natur), die Produk-
tion von Wellpappenverpackungen (Saica Pack) sowie flexible 
Verpackungen (Saica Flex). Zur Thimm Gruppe zählen Standorte in 
Deutschland und Osteuropa, diese will Saica in den bestehenden 
Strukturen weiterführen. Damit gewährleistet das Unternehmen die 
größtmögliche Kontinuität und Sicherheit – sowohl für Kunden als 
auch Mitarbeiter. Das Produktportfolio von Thimm umfasst Trans-
port-, Versand- und Verkaufsverpackungen für Konsumgüter, stan-
dardisierte Verkaufsaufsteller (Displays) sowie hochwertigen Rol-
lenvordruck für die industrielle Weiterverarbeitung. 

z Man kennt sich
Die Familienunternehmen Saica und Thimm arbeiten bereits seit 

Ende der 1990er Jahre in einer strategischen Vertriebsallianz zusam-
men. Zudem betreiben sie ein gemeinsames Joint-Venture in Polen. 
„Die Familien kennen sich generationenübergreifend“, betont Mathi-
as Schliep. „Unsere Kultur und die Werte unserer beiden Unterneh-
men passen sehr gut zusammen.“ Susana Alejandro, Präsidentin und 
CEO der Saica Gruppe sagt: „Wir freuen uns sehr darauf, unsere 
neuen Kollegen in Deutschland, Polen, der Tschechischen Republik 
und Rumänien bei Saica willkommen zu heißen und unsere Kultur 
und Werte gemeinsam weiterzuentwickeln: Verantwortungsbewusst-
sein für die Zukunft, ein wertschätzendes Miteinander und der klare 
Anspruch, die vor uns liegenden Herausforderungen gemeinsam zu 
meistern. Thimm bringt ausgeprägte regionale Stärken sowie eine 
hohe Kundenorientierung in die Märkte ein, in denen Saica bislang 
nicht vertreten war. Gemeinsam mit Thimm sehen wir erhebliches 
Potenzial, unsere führende Position im wettbewerbsintensiven euro-
päischen Markt weiter auszubauen.“

Im Zuge der Übernahme scheidet die Inhaberfamilie Thimm aus 
dem Unternehmen aus. Schliep: „Für die Familien ist dieser Schritt 
nicht einfach. Er geschieht jedoch in der Überzeugung, für Thimm 
die besten Entwicklungschancen zu sichern. Es entsteht eine fami-
liengeführte Gruppe in Europa, die eine sehr gute Zukunftsperspek-
tive hat. Die Finanzkraft von Saica ermöglicht, das stark zyklische 
Geschäft sicher zu finanzieren und mit Investitionen in technologi-
sche Entwicklungen und die Digitalisierung des Geschäfts die 
Wachstumsstrategie langfristig voranzutreiben. Saica ist für uns ein 
idealer Partner.“		
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Die Saica Group gliedert sich in vier Geschäftsbereiche: die 
Herstellung von Recyclingpapier für Wellpappe (Saica Paper), 
Abfallmanagement und Umweltdienstleistungen (Saica Natur), 
die Produktion von Wellpappenverpackungen (Saica Pack) 
sowie flexible Verpackungen (Saica Flex).

Die PROPAK- 
Industrie ...

... und bietet ein  
innovatives  
und spannendes  
Arbeitsumfeld  
für die Zukunft!

GLOBAL  
FOOTPRINT

→	 Von	der	Lehre	zum	Masterstudium
→	 Von	der	Region	zur		
internationalen	Karriere

→	 Von	einer	Vielzahl	an	Ausbildungs-	
möglichkeiten	zu	bereichs-	
übergreifender	Weiterbildung

GREEN  
FOOTPRINT

→	 Dank	25-facher	Rezyklierbarkeit		
der	Papierfaser

→	 Dank	umweltgerechter,	emissions-	
armer	Produktionstechnologien

→	 Dank	höchster	Sammlungs-		
und	Verwertungsquoten

Weitere	Informationen		
unter	www.propak.at

DIGITAL FOOTPRINT
→	 Mit	multifunktionalen	Produkten
→	 Mit	intelligenten	und		
individuellen	Lösungen	für	die		
Global	Supply	Chains

→	 Mit	Innovation,	Kreativität	und		
Smartness

... übernimmt  
Vorreiterrolle  

in der  
Nachhaltigkeit

... bietet  
Jobs ohne  
Grenzen

... ist immer  
einen Schritt  
voraus
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Die Messe hat ein klares Signal ge-
setzt: Die Verpackungsbranche ist 
enger vernetzt, innovationsstärker 
und dialogorientierter denn je. In 

den Messehallen wurde diese Dynamik un-
mittelbar sichtbar. Mit 127.000 Besuchern 
eine hohe Frequenz, dichte Gesprächssitua-
tionen und eine durchgehend internationale 
Präsenz prägten das Bild. Überall war zu er-
leben, mit welcher Entschlossenheit Unterneh-
men an Lösungen für die Zukunft arbeiten. Es 
wurde diskutiert, getestet und entschieden. 
Die komplette Wertschöpfungskette wurde im 
Live-Betrieb gezeigt. Vom 7. bis 13. Mai trafen 
sich in Düsseldorf 2.804 Aussteller aus 65 
Ländern sowie Fachbesucher aus 161 Ländern 
auf dem komplett belegten Messegelände. 
Insgesamt kamen 75 Prozent der Besuchen-
den aus dem Ausland, 28 Prozent davon aus 
Übersee. Auf der parallel stattfindenden Zu-
liefermesse components waren zusätzlich 
rund 100 Unternehmen vertreten. Damit war 
die interpack 2026 ausstellerseitig die größte 
in ihrer Geschichte. Das unterstreicht, was in 
den Hallen deutlich zu spüren war: Dies war 
ein Ereignis mit außergewöhnlicher Strahl-
kraft. „Das war eine Top-interpack. Stark 
frequentierte Hallen, ein intensiver Austausch 
und konkrete Projekte haben gezeigt, welche 
Kraft in dieser globalen Community steckt. 
Die interpack ist das wichtigste Treffen der 
Branche weltweit und diese Ausgabe hat das 
eindrucksvoll bestätigt“, sagt Thomas Dohse, 
Director der interpack, zum Abschluss der 
Messe. Sieben Tage lang standen konkrete 
Lösungen und Partnerschaften im Mittel-
punkt. Viele Gespräche mündeten in Projek-
ten und Investitionsentscheidungen. Die 
Messe bestätigte damit ihre Rolle als führen-
de Plattform der globalen Processing- und 

Packaging-Industrie – mit starkem Besucher-
aufkommen insbesondere aus der Nahrungs-
mittel- und Pharmaindustrie sowie einer ho-
hen Qualität und Dichte führender und inno-
vativer Anbieter.

z Branche unter 
Spannung
Die interpack 2026 traf auf eine Branche 

in einer Phase der Transformation. Die Nach-

Signalgeber für globale 
Verpackungsbranche 

zinterpack 2026 

Die interpack 2026 hat die Energie einer ganzen Branche spürbar gemacht. Sie wurde wieder zum globalen 
Treffpunkt der Processing- und Packaging-Industrie und zeigte ab dem ersten Messetag eindrucksvoll, wie 
konkret der Wandel in Technologie, Materialien und Prozessen umgesetzt wird.
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Vom 7. bis 13. Mai trafen sich in Düsseldorf 2.804 Aussteller aus 65 Ländern sowie 
Fachbesucher aus 161 Ländern auf dem komplett belegten Messegelände.

frage nach verpackten Produkten steigt 
weiter, aber es verschieben sich Anforderun-
gen an Materialien, Produktionssysteme und 
Lieferstrukturen. Im Fokus stand auf der 
Messe vor allem die Europäische Verpa-
ckungsverordnung (PPWR), die in vielerlei 
Hinsicht eine Zäsur für die Branche ist. Auf 
der interpack wurde deutlich: Unternehmen 
reagieren nicht isoliert, sondern systemisch. 
Die Aussteller zeigten Lösungen, bei denen 
Material, Maschine und Prozess zunehmend 
zusammengedacht und aufeinander abge-
stimmt werden. Damit bestätigt die inter-
pack ihre Funktion als Konjunkturmotor der 
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Branche: Hier werden Projekte angestoßen, 
Investitionen vorbereitet und wirtschaftliche 
Dynamik erzeugt.

z Systeme, Materialien, 
Kompetenzen
Automatisierung, datenbasierte Anwen-

dungen und flexible Anlagenkonzepte sind 
in der industriellen Praxis angekommen und 
wurden auf der interpack als konkrete An-
wendungen von Smart Manufacturing sicht-
bar. Im Materialbereich lag der Fokus auf 
innovativen Lösungen, die unter realen Be-
dingungen funktionieren und regulatori-
schen Anforderungen entsprechen. Future 
Skills wurden dort konkret, wo vernetzte und 
datengetriebene Systeme neue Kompeten-
zen in der Produktion erfordern. Die persön-
liche Nähe, das gemeinsame Erleben und 
der offene Dialog verliehen der interpack 
eine besondere Intensität.

z Specials setzen 
zusätzliche Impulse
Auch abseits der Messestände setzte die 

interpack Akzente. Die weiterentwickelten 

©
 in

te
rp

ac
k

©
 E

ye
C

Auf ein Wiedersehen im Jahr 2029.

Specials ergänzten das Messegeschehen 
und brachten zusätzliche Perspektiven mit 
ein. Das interpack Spotlight Forum, die Save 
Food Expert Talks, Women in Packaging, die 
Start-up Zone und der Young Talents Day 
machten deutlich, wie breit der Wandel der 
Branche diskutiert wird – von Technologie 
und Nachhaltigkeit über Diversität, Grün-
dungskultur und Nachwuchsförderung bis 
zu Qualifikation und Zukunftskompetenzen. 
Was bleibt, ist mehr als eine erfolgreiche 

Messe. Es ist ein klares Signal: Die Branche 
steht vor großen Aufgaben und begegnet 
ihnen mit Innovationskraft, Kooperation und 
dem Willen, Zukunft aktiv zu gestalten. Dazu 
kommt eine besondere Mischung aus inter-
nationaler Dichte, technischer Tiefe und 
spürbarer Aufbruchsstimmung, die diese 
interpack geprägt hat.

Die nächste interpack findet 2029 statt, 
das soll zeitnah bekannt gegeben werden. 
www.interpack.de 	

Positive Bilanz in Düsseldorf

zEyeC 

Die EyeC GmbH blickt auf eine erfolg-
reiche Teilnahme an der Interpack 
2026 in Düsseldorf zurück. Das Ham-

burger Unternehmen präsentierte seine in-
telligenten Lösungen für die automatisierte 
Artwork- und Druckbildkontrolle und nutzte 
die international wichtige Leitmesse für 
zahlreiche Fachgespräche mit Kunden, Part-
nern und weiteren Branchenvertretern aus 
der Verpackungs- und Processing-Industrie. 
Die diesjährige Interpack stand ganz im 
Zeichen von Innovation, Automatisierung 
und nachhaltigen Verpackungsprozessen. 
Mit einem umfassenden Portfolio adressierte 
EyeC diese Themen konkret und unterstrich 
damit seinen Anspruch, Qualitätskontrolle 
entlang des gesamten Produktionsprozesses 
effizienter, sicherer und zukunftsfähiger zu 
gestalten. Im Mittelpunkt des Messeauftritts 
stand der neue Proofiler Graphic Connect. Die 
systemunabhängige SaaS-Lösung unter-

stützt die automatische Prüfung druckferti-
ger Dateien sowie Step-and-Repeat-Dateien 
flexibel und skalierbar direkt in der Druckvor-
stufe, ohne Bindung an bestehende System-
landschaften. Darüber hinaus zeigte EyeC 
die KI-gestützte Inline-Inspektion auf dem 
EyeC ProofRunner Web Evo. Das modulare 
Inline-Inspektionssystem, installiert auf einer 
Bobcat BRM des französischen Maschinen-
herstellers DCM, zeigte eindrucksvoll, wie 
sich intelligente Qualitätskontrolle nahtlos 
in moderne Druckmaschinen integrieren 
lässt. Abgerundet wurde das Messeportfolio 
durch die scannerbasierten Offline-Systeme 
EyeC Proofiler 600 DT und 1200 DT. Ausgelegt 
auf schnelle und vollständige Musterprü-
fung, richten sich die Systeme besonders an 
Anwendungen mit höchsten Qualitätsanfor-
derungen, etwa in der Pharmabranche, bei 
Beipackzetteln oder bei sicherheitskritischen 
Druckerzeugnissen. 

„Die Interpack 2026 war für uns ein wert-
voller Branchentreffpunkt, um unsere neus-
ten Entwicklungen im direkten Austausch 
mit der Branche zu teilen und bestehende 
Kontakte zu vertiefen“, sagt Dr. André 
Schwarz, Director Marketing & Dokumenta-
tion bei der EyeC GmbH. „Das große Inter-
esse an unseren Lösungen bestätigt, dass 
automatisierte Qualitätskontrolle längst kein 
Nice-to-have mehr ist, sondern ein zentraler 
Baustein für effiziente, nachhaltige und si-
chere Verpackungsprozesse – von der Druck-
vorstufe bis zur Produktion." 	
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Das „Welcome home“ im Eingangs-
bereich der Messe Düsseldorf ist 
bei der interpack keineswegs zu 
hoch gegriffen: Bei derart vielen 

Besuchern aus fünf Kontinenten lässt sich 
mit Fug und Recht behaupten, dass die 
Verpackungswelt die Hallen ihr Zuhause 
nennt. Mitten im Geschehen in der raumgrei-
fenden Halle 14: Die Gerhard Schubert 
GmbH, die auf 784 Quadratmetern Standflä-
che zeigte, was das Unternehmen auszeich-
net – strategisch wie technologisch. Der in 
drei Bereiche gegliederte Stand spiegelte 
die Portfoliostruktur, die mit den Linien TLM, 
LIGHTLINE und TOG Lösungen für nahezu 
jede Verpackungsaufgabe bereithält. Ent-
sprechend viel Platz bot der Messeauftritt, 

um eine Woche lang Fachbesucher unter-
schiedlicher Branchen und Länder willkom-
men zu heißen.

Gleich am ersten Messetag nutzte das 
Unternehmen die großzügig gestaltete Flä-
che, um beim stark besuchten Medienbrie-
fing auf das vergangene Geschäftsjahr und 
den Status quo einzugehen: Marcel Kiessling, 
Geschäftsführer Vertrieb und Service, und 
Ralf Schubert, geschäftsführender Gesell-
schafter, vermittelten eindrücklich, wie Schu-
bert sich trotz herausfordernder Marktlage 
behauptet: Zuwächse bei der Gesamtleistung 
der Gruppe, ein starkes Turnkey-Geschäft und 
eine positive Auftragsentwicklung in den 
Kernmärkten lassen das Maschinenbauun-
ternehmen positiv nach vorne blicken.

Schubert zieht positive 
Messebilanz

zSieben Tage, drei Produktlinien 

Am 13. Mai ging ein Branchentreffen zu Ende, wie es in dieser Form nur selten vorkommt: Geschätzte 
127.000 Besucher lockte die interpack nach Düsseldorf, und einen guten Teil davon an den Stand der 
Gerhard Schubert GmbH. Das Crailsheimer Unternehmen blickt auf sieben Tage zurück, die für Strategie, 
Vertrieb und Kundenbindung ein voller Erfolg waren.

z Strukturiert in die 
Zukunft
Einen großen Anteil daran dürfte das klar 

strukturierte Portfolio haben, das Schubert in 
je eigenen Themenbereichen für TLM, LIGHT-
LINE und TOG zeigte und während eines 
Standrundgangs näher erläuterte. „Die inter-
pack 2026 war für uns der Startpunkt, um 
unsere Produktstrategie erstmals der breiten 
Öffentlichkeit zu präsentieren und so die 
Weichen für die Zukunft zu stellen“, bringt 
Marcel Kiessling das Standkonzept auf den 
Punkt. Die hohe Besucherzahl an allen Tagen, 
konstruktive Gespräche und erfolgreiche 
Auftragsabschlüsse inklusive Neukundenak-
quise belegen, dass es auf ganzer Linie über-
zeugte – und flexible Verpackungslösungen 
hoch im Kurs stehen. Wie Schubert diese 
definiert, erlebten Besucher ebenfalls am 
ersten Tag: Nichts Geringeres als die mit 
Spannung erwartete neue Generation seiner 
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Offen, klar und einladend: Der fast 800 Quadratmeter große Stand zog die Besucher an.

Gebannt warteten Presse- und 
Industrievertreter auf die Enthüllung 
der neuen TLM-Generation.
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TLM-Technologie enthüllte das Unternehmen 
am siebten Mai kurz vor Mittag. Als die Plane 
von der Maschine glitt, zückten die um die 
Maschine versammelten Presse- und Indus-
trievertreter im Akkord Kameras und Smart-
phones, um die in dezentem Mattschwarz 
gehaltene Anlage mit ihrem geschwungenen 
Gestell und den blitzschnell arbeitenden Pick-
and-Place-Robotern für die Ewigkeit festzu-
halten. Auch an den Folgetagen war das In-
teresse an der Neuentwicklung groß: Dank 
neuer Gestellkonstruktion, optimierter Bahn-
planung der Roboter und Steuerungstechno-
logie ermöglicht sie noch mehr Leistung auf 
gleichbleibender Fläche – und dürfte damit 
einmal mehr neue Maßstäbe im Verpa-
ckungsmaschinenbau setzen.

z Dauerbrenner PPWR
Ein Thema mit mindestens ebenso viel 

Gewicht lautete PPWR: Die im August rechts-
verbindliche EU-Verordnung zur Reduktion 
von Verpackungsmüll beschäftigt die Bran-
che seit Jahren. Fragen der Umsetzung, Ma-
schinengängigkeit und Materialwahl gilt es 
zu beantworten, um auch über 2030 hinaus 
rechtskonform in der EU verpacken zu kön-
nen. Entsprechend groß war der Bedarf an 
Orientierung, Austausch und Lösungen für 
nachhaltigere Verpackungen, der das Team 
von Schuberts Packaging Competence Cen-
ter und Fachbesucher ins Gespräch kommen 
ließ. Mit dem PCC bietet Schubert eine Platt-
form, die technische und regulatorische 
Verpackungsfragen adressiert. In einem ei-
genen Standbereich stand das PCC-Team 
Rede und Antwort: „Die EU-Verordnung er-
fordert ein enges Zusammenspiel unter-
schiedlicher Akteure, vom Verpackungsma-
schinenbauer bis zum Recycler und Materi-
allieferanten“, erläutert Michael Graf, Leiter 
des PCC von Schubert. „Welchen Beitrag wir 
als Maschinenbauer leisten können, interes-
sierte die Fachbesucher ausgesprochen stark 
– und verdeutlicht, dass das PCC als Binde-
glied zwischen verpackenden Unternehmen, 
Maschinenbau und weiteren Industrien eine 
entscheidende Funktion übernimmt.“ 
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Jahrzehnten
Stoff für Austausch bot auch der runde 

Firmengeburtstag. Ob beim Medienbriefing, 
an den Informationsbildschirmen oder im 
direkten Gespräch: 60 Jahre Schubert waren 
allzeit präsent. Die aktuelle Entwicklung, das 
umfassende Portfolio, die weltweite Tätig-
keit des Unternehmens, aber auch viele 
Technologien im Bereich der Endverpackung 
wären ohne den Pioniergeist nicht denkbar, 
der aus einem kleinen Betrieb in Crailsheim 
einen führenden Hersteller von Verpa-
ckungsmaschinen machte. Wie viele inter-
pack-Messen in diesen Zeitraum fallen, lässt 
sich womöglich nicht mehr so genau sagen. 
Es dürften etliche gewesen sein – und mit 
Blick auf das beeindruckende Ergebnis 2026 
gewiss nicht die letzte. 	

Hochleistung neu gedacht: Als Flowpacker verpackte die neue TLM Stapel runder 
Kekse in Schlauchbeutel.

Details zu jeder der drei Linien gab es 
während der Messe reichlich.
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Das Wachstum im drittstärksten 
Maschinenbau-Fachzweig beruht 
jedoch vornehmlich auf dem ho-
hen Auftragsbestand, mit dem die 

Branchenunternehmen in das Jahr 2025 
gestartet waren. „Unsere Branche weist in 
den letzten Jahren eine anhaltend positive 
Entwicklung auf, Nahrungsmittelmaschinen 
und Verpackungsmaschinen sind weltweit 
hochgefragt. Insbesondere die Hersteller 
von Verpackungsmaschinen können auf ein 
starkes Jahr 2025 zurückblicken und einen 
Zuwachs von acht Prozent auf neun Milliar-
den Euro erzielen“, sagte Christian Trau-
mann, Vorsitzender des Fachverbandes Nah-

rungsmittelmaschinen und Verpackungsma-
schinen, auf der VDMA-Pressekonferenz 
anlässlich der interpack.

Der Auftragseingang hingegen schloss 
im Jahr 2025 knapp unter dem Niveau des 
Vorjahres ab. Im ersten Quartal 2026 ent-
sprach der Auftragseingang Nahrungsmit-
telmaschinen und Verpackungsmaschinen 
bislang leider nicht den Erwartungen. „Geo-
politische Krisen, Konjunkturschwächen in 
vielen wichtigen Absatzmärkten, die US-
Zollpolitik, der anhaltende Ukrainekrieg 
sowie die jüngsten Entwicklungen im Iran 
sorgen für Unsicherheit und verzögern In-
vestitionsentscheidungen“, erklärte Trau-

Die Branche ist in  
guter Verfassung

zVDMA präsentiert Zahlen und Fakten 

Das Jahr 2025 verlief für die Hersteller von Nahrungsmittelmaschinen und Verpackungsmaschinen trotz 
der schwierigen Rahmenbedingungen positiv. Nach Daten des Statistischen Bundesamts verzeichneten die 
Unternehmen für das Jahr 2025 ein Wachstum von 4,9 Prozent am Standort Deutschland und erreichten 
damit einen neuen Rekordwert in der Produktion von fast 17 Milliarden Euro.

mann. Er verweist aber auf die grundsätzlich 
positiven Wachstumsperspektiven der Bran-
che angesichts der weltweit starken Entwick-
lungen der Lebensmittel-, Getränke- und 
Pharmaindustrien. 

z Deutsche Exporte 
wieder im Plus – USA 
wichtigster Markt
Im Jahr 2025 stiegen die Auslandslieferun-

gen der gesamten Branche Nahrungsmittel-
maschinen und Verpackungsmaschinen um 
zwei Prozent auf rund elf Milliarden Euro, da-
von entfielen fast 70 Prozent der Exporte auf 
Verpackungsmaschinen einschließlich Ge-
tränkeabfüllmaschinen. Europa ist nach wie 
vor der größte Regionalmarkt für Nahrungs-
mittelmaschinen und Verpackungsmaschi-
nen. Die Exporte in die EU-27-Länder stiegen 
um 4,2 Prozent, während sie in die Region 
Sonstiges Europa um 3,3 Prozent zurückgin-
gen. Insgesamt gingen 48 Prozent der deut-
schen Lieferungen in europäische Länder, 
davon entfielen 35 Prozent auf die EU-27. 

Nach Europa ist Nordamerika die wich-
tigste Absatzregion für die deutschen Her-
steller von Nahrungsmittelmaschinen und 
Verpackungsmaschinen – mit den USA als 
wichtigster Markt. 2025 wurden Maschinen 
im Wert von fast 1,8 Milliarden Euro in die 
USA exportiert, was einem Anteil von 16 
Prozent an den Gesamtexporten entspricht. 
Trotz der dortigen Zollpolitik sind die Expor-
te im Vergleich zum Vorjahr nur um ein 
Prozent gesunken. Für die USA ist Deutsch-
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Insbesondere die Hersteller von Verpackungsmaschinen können auf ein starkes Jahr 
2025 zurückblicken und einen Zuwachs von acht Prozent auf neun Milliarden Euro 
erzielen“, sagte Christian Traumann, Vorsitzender des Fachverbandes 
Nahrungsmittelmaschinen und Verpackungsmaschinen, auf der VDMA-
Pressekonferenz anlässlich der interpack.
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land das wichtigste Lieferland von Nah-
rungsmittelmaschinen und Verpackungsma-
schinen, vor Italien, Kanada und China.

Asien ist mit einem Anteil von 14 Prozent 
weiterhin eine der wichtigsten Absatzregio-
nen. Hier ist China als ehemals zweitwich-
tigster Markt für die Branche auf Platz fünf 
gerutscht. Seit 2022 sinken die Exporte in die 
Volksrepublik China kontinuierlich und fielen 
auch im Jahr 2025 um acht Prozent auf 409 
Millionen Euro. „China ist und bleibt ein 
wichtiger Markt. Allerdings sind die Wachs-
tumsraten der chinesischen Wirtschaft deut-
lich schwächer geworden. Die ‚Made in Chi-
na‘ Politik der chinesischen Regierung sorgt 
zudem für eine Präferenz lokal gefertigter 
Maschinen und Anlagen, was den Lokalisie-
rungsdruck für europäische Hersteller er-
höht,“ kommentierte Christian Traumann. 

Die Nachfrage aus dem Ausland blieb 
2025 insgesamt hoch mit starken Impulsen 
und zweistelligen Wachstumszahlen aus 
einzelnen Märkten, darunter Mexiko, Ägyp-
ten, Algerien, Südafrika, Japan und Brasilien. 
Mit einem Exportumsatz von durchschnittlich 
80 Prozent sind die Maschinenhersteller in-
ternational sehr breit aufgestellt. Dies sorgt 
dafür, dass regionale Nachfrageunterschiede 
häufig ausgeglichen werden können. In der 
jüngsten VDMA-Konjunkturumfrage vom 
April 2026 wurden die regionalen Geschäfts-
aussichten in den Absatzregionen Afrika, 
Süd- und Mittelamerika, sowie Asien für die 
nächsten sechs Monate positiv bewertet.

Nicht nur die deutschen Exporte stiegen, 
auch das weltweite Außenhandelsvolumen 
von Nahrungsmittelmaschinen und Verpa-
ckungsmaschinen wächst seit vielen Jahren 
kontinuierlich und erreichte laut verfügbaren 
Daten aus dem Jahr 2024 einen vorläufigen 
Höchststand von fast 55 Milliarden Euro. Zwei 
Drittel aller Nahrungsmittel- und Verpa-
ckungsmaschinen, die weltweit exportiert 
werden, stammen aus den Ländern der EU-27 
(Stand: 2024). „Der Nahrungsmittelmaschi-
nen- und Verpackungsmaschinenbau ist da-
mit aufgrund seiner hohen Spezialisierung, 
Leistungsfähigkeit und Innovationskraft die 
erfolgreichste Exportbranche des europäi-

schen Maschinenbaus“, konstatierte Trau-
mann. Deutschland und Italien liegen mit 
jeweils rund 20 Prozent Anteil am weltweiten 
Maschinenaußenhandel gemeinsam an der 
Spitze. Nach den verfügbaren Daten für den 
EU-Export für das Jahr 2025 sind die europä-
ischen Exporte um vier Prozent gestiegen. 

z Perspektiven und 
Herausforderungen
Die globale Verpackungs- und Verarbei-

tungsindustrie ist einer der dynamischsten 
Wachstumssektoren. Die Hersteller von Nah-
rungsmittelmaschinen und Verpackungsma-
schinen profitieren vom Anstieg des weltwei-

Der VDMA vertritt 3.500 deutsche und europäische Unternehmen des Maschinen- und 
Anlagenbaus. Die Industrie steht für Innovation, Exportorientierung und Mittelstand. Die 
Unternehmen beschäftigen insgesamt rund drei Millionen Menschen in der EU-27, davon 
mehr als 1,2 Millionen in Deutschland. Damit ist der Maschinen- und Anlagenbau unter 
den Investitionsgüterindustrien der größte Arbeitgeber, sowohl in der EU-27 als auch in 
Deutschland. Er steht in der Europäischen Union für ein Umsatzvolumen von geschätzt 
rund 900 Milliarden Euro. Rund 80 Prozent der in der EU verkauften Maschinen stammen 
aus einer Fertigungsstätte im Binnenmarkt.
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ten Absatzes von verpackten Lebensmitteln 
und die Maschinen leisten einen entschei-
denden Beitrag für die sichere Versorgung 
einer wachsenden Weltbevölkerung mit Le-
bensmitteln, Getränken, und pharmazeuti-
schen Produkten. Das Marktforschungsinsti-
tut Euromonitor International prognostiziert 
eine Steigerung des weltweiten Absatzes von 
verpackten Lebensmitteln von 872 Millionen 
Tonnen im Jahr 2024 auf 968 Millionen Tonnen 
im Jahr 2029. Fast ein Drittel des Gesamtver-
brauchs von 2024 geht auf die Region Asien. 
Zudem wird erwartet, dass in den Regionen 
Asien und Naher Osten/ Afrika die Nachfrage 
überdurchschnittlich stark wächst.

Die Hersteller von Nahrungsmittelmaschi-
nen und Verpackungsmaschinen sind inner-
halb des Gesamtmaschinebaus weiterhin 
positiver gestimmt hinsichtlich ihrer Einschät-
zung der wirtschaftlichen Lage, der Umsatzer-
wartung und Kapazitätsauslastung. Dennoch 
ist auch hier Verunsicherung zu erkennen. 
Insbesondere in Bezug auf die US-Zölle und 
den Iran-Krieg sowie deutlicher Unmut über 
überbordende Bürokratie, die herausfordern-
den Standortbedingungen und die auf sich 
warten lassenden Reformen in Deutschland. 
In zahlreichen Auslandsmärkten sehen sich 
die Unternehmen einem zunehmenden Wett-
bewerbsdruck aus China ausgesetzt. Der 
technologische Vorsprung und die damit ein-
hergehende Wettbewerbsfähigkeit von deut-
schen und europäischen Herstellern kann nur 
dann erhalten werden, wenn die strukturellen 
Standortnachteile in Deutschland und Europa 
– insbesondere Bürokratie, Energie- und Ar-
beitskosten – reduziert werden. Die Unterneh-
men erwarten hier entsprechende Reformen 
von der Politik. 	
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Damit wurde Essen vier Tage lang 
zum globalen Treffpunkt einer 
Branche, die Nachhaltigkeit, Effizi-
enz und Digitalisierung konse-

quent vorantreibt. „Der starke Zuwachs bei 
den Besuchern zeigt eindrucksvoll, welche 
Dynamik in dieser Branche steckt und wel-
che Bedeutung die Metpack als Weltleitmes-
se hat. Hier wurde sichtbar, wie Unterneh-
men Innovationen entwickeln, Kreislaufwirt-
schaft stärken, Effizienzpotenziale nutzen 
und digitale Werkzeuge für Qualität, Design 
und Produktion vorantreiben. Die Messe hat 
einmal mehr bewiesen: Metallverpackungen 
sind technologisch anspruchsvoll, nachhal-
tig relevant und zukunftsfähig“, resümiert 
Oliver P. Kuhrt, Geschäftsführer der Messe 
Essen.

z Globale Plattform für 
Innovationen und 
Austausch 
Auf Ausstellerseite zeigte sich: Die Met-

pack ist die zentrale Plattform für Neuheiten, 
Weltpremieren und persönlichen Austausch 
der internationalen Metallverpackungsin-
dustrie. Unternehmen aus aller Welt präsen-
tierten zukunftsweisende Lösungen für Me-
talldruck, Lackierung, Veredelung, Prozess-
steuerung und Ressourceneffizienz. „Die 
Metpack ist immer eine großartige Gelegen-
heit für die Metallverpackungsindustrie, 
Menschen zu treffen, Innovationen und 
Entwicklungen zu präsentieren sowie Erfah-
rungen und Ideen auszutauschen“, sagt Pier 

Ugo Bocchio, CEO und Gründer von Metlac. 
Auch Jude Dilan Mathuranayagam von 
Canline zieht ein positives Fazit: „Die Met-
pack 2026 war für uns ein großer Erfolg. 
Gemeinsam mit NPB Automation, IPS, Altek 
und unserem neuen Gruppenmitglied Veld-
kamp haben wir gezeigt, wie modernes 
End-Handling heute aussieht. Besonders 
unsere neue Dynamic-Hopper-Stapeltech-
nologie und das Revolving-Twist-Changeo-
ver-System stießen auf großes Interesse. Der 

International, gefragt  
und zukunftsorientiert

zMetpack 2026 verzeichnet deutliches Besucherplus 

Mit über 7.000 Fachbesuchern erreichte die Weltleitmesse der Metallverpackungsindustrie vom fünften bis 
achten Mai 2026 in der Messe Essen einen neuen Besucherrekord. Mehr als 350 Aussteller aus 32 
Ländern präsentierten auf Lösungen, Technologien und Services entlang der gesamten 
Wertschöpfungskette.

intensive Austausch mit Kunden und neuen 
Interessenten – insbesondere aus Asien, 
Europa und Südafrika – hat gezeigt, wie of-
fen die Branche für neue Lösungen ist.“ Die 
hohe internationale Beteiligung und die 
fachliche Qualität der Gespräche unterstri-
chen die Rolle der Messe als globaler Bran-
chentreffpunkt. Italien, Großbritannien und 
die USA führten das Ranking der Herkunfts-
länder an. Der internationale Besucheranteil 
lag bei starken 81 Prozent. 
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Mit über 7.000 Fachbesuchern erreichte die Weltleitmesse der 
Metallverpackungsindustrie vom fünften bis achten Mai 2026 in der Messe Essen einen 
neuen Besucherrekord.
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International, gefragt  
und zukunftsorientiert

z Hohe Entscheidungs- 
kompetenz bei den 
Besuchern 
Die Messe war eine gefragte Order- und 

Investitionsplattform. 87 Prozent der Messe-
gäste haben direkten Einfluss auf Beschaf-
fungsentscheidungen in ihrem Unterneh-
men. 23 Prozent der befragten Besucher 
gaben an, direkt auf der Messe bestellt zu 
haben; weitere 21 Prozent planen Investitio-
nen im Nachgang. 57 Prozent der ausstel-
lenden Unternehmen rechnen künftig mit 
steigenden Absätzen. Wolfgang Niemsch, 
Geschäftsführer der Lanico Maschinenbau 
Otto Niemsch GmbH und Metpack-Commit-
tee-Vorsitzender, bestätigt: „Die Metpack hat 
uns in diesem Jahr mehr als positiv über-
rascht. Hervorzuheben ist die hohe Qualität 
der Fachgespräche, die in vielen Fällen weit 
über einen ersten Austausch hinausgingen 
und bereits in konkreten Investitionsent-
scheidungen mündeten. Für uns als Maschi-
nenhersteller ist diese starke Nachfrage ein 
wichtiges Signal und eine Bestätigung für 
die Relevanz unserer Lösungen im Markt. 
Umso mehr blicken wir schon heute mit 
großer Vorfreude auf die Metpack 2029.“ 

z Premiere für  
„Talk in a Can“ 
Mit dem neuen Forumsformat „Talk in a 

Can“ setzten die Veranstalter einen zusätzli-
chen Impuls. Mitten im Messegeschehen 
entstand in Halle 2 eine Bühne für Fachvor-
träge, Produktpräsentationen, Panels, Pod-
casts und Networking. Das Format bot Aus-
stellern, Besuchern, Medien und Partnern 
kompakten Wissenstransfer und direkten 
Austausch. Inhaltlich reichte die Bandbreite 
von Marktentwicklungen und Recycling über 
Lackierung, Digitalisierung und KI bis hin zu 

Energieeffizienz, Maschinenperformance 
und neuen Verpackungslösungen. Auch die 
EU-Verpackungsverordnung, die in diesem 
Jahr in Kraft tritt, spielte eine wichtige Rolle 
und war ein gefragtes Thema. 

z Fachliche Tiefe in der 
Metpack Conference 
Diese bekräftigte die technische und 

strategische Relevanz der Weltleitmesse. 
Internationale Experten beleuchteten zent-
rale Herausforderungen und Zukunftsthe-
men der Branche. In ihrer Keynote stellte 
Clarissa Odewald, Vorstandsvorsitzende von 
thyssenkrupp Rasselstein, die strukturelle 
Transformation der Metallverpackungsin-
dustrie in den Mittelpunkt – mit Blick auf 
Dekarbonisierung, geopolitische Unsicher-
heiten, volatile Energie- und Rohstoffmärkte 
sowie wachsende regulatorische Anforde-
rungen. Weitere Themen waren moderne 
Verpackungsstähle, Materialeffizienz, Light-
weighting, höhere Recyclinganteile, neue 
Verpackungs- und Verfahrenslösungen, 
Beschichtungstechnologien sowie PVC-freie 
Verschlüsse für den Lebensmittelkontakt. 

z Metpack Innovation 
Awards: Nachhaltigkeit 
trifft Effizienz 
Für internationale Aufmerksamkeit sorg-

ten zusätzlich die Innovation Awards 2026. 
Gold ging an MW LAK Solutions Srl für einen 
UV-LED-härtenden weißen Außenbasislack, 
der VOC-Emissionen, Energieverbrauch und 
CO2-Fußabdruck deutlich reduzieren kann. 
„Der Gewinn des Metpack Innovation Award 
in Gold ist eine bedeutende Anerkennung – 
für mich persönlich ebenso wie für MW Lak 

Die Messe war eine gefragte Order- und Investitionsplattform. 
87 Prozent der Messegäste haben direkten Einfluss auf 
Beschaffungsentscheidungen in ihrem Unternehmen.

Für internationale Aufmerksamkeit sorgten zusätzlich die 
Innovation Awards 2026. Gold ging an MW LAK Solutions Srl 
für einen UV-LED-härtenden weißen Außenbasislack, der 
VOC-Emissionen, Energieverbrauch und CO2-Fußabdruck 
deutlich reduzieren kann.

Solutions und das Edson-Team. Er bestätigt 
die konsequente Entwicklungsarbeit hinter 
unserem UV-LED-härtenden weißen Außen-
lack und zeigt, dass unser technologischer 
Ansatz – reduzierter Energieeinsatz, geringe-
re VOC-Emissionen und höhere Prozesssta-
bilität – der richtige Weg für die Branche ist. 
Wir stellen auf aus, weil die Metpack die 
weltweit wichtigste Plattform für den fachli-
chen Austausch in der Metallverpackungsin-
dustrie ist. Hier treffen sich Dosenhersteller, 
Anlagen- und Maschinenbauer sowie Mar-
kenartikler, um praxisreife industriell skalier-
bare Innovationen zu bewerten. Die Gesprä-
che in diesem Jahr waren außerordentlich 
konstruktiv. Das besondere Interesse der 
Besucher gilt Lösungen, die den Energiever-
brauch senken, die Prozesssicherheit und 
Reproduzierbarkeit erhöhen und Produktions-
abläufe vereinfachen. Unser UV-LED-härten-
der weißer Außenlack stößt auf große Nach-
frage, weil er genau in diesen Bereichen 
nachweisbare Verbesserungen ermöglicht“, 
sagt Alessandro Maloberti, Director bei MW 
LAK Solutions. Silber erhielt Koenig & Bauer 
MetalPrint für ein System zur vollautomati-
schen Inline-Regelung der Lackschichtdicke. 
Bronze ging an Sun Chemical für eine ge-
meinsam mit CMA Imaging entwickelte KI-
gestützte Lösung zur Farbabstimmung und 
zum digitalen Direct-to-Can-Proofing. 

Die ausgezeichneten Lösungen zeigen, 
wohin sich die Branche bewegt: zu ressour-
censchonenderen Produktionsprozessen, 
höherer Prozesssicherheit, digitaler Quali-
tätssicherung und einer stärkeren Verbin-
dung von Nachhaltigkeit und industrieller 
Effizienz. Damit machte die Metpack 2026 
deutlich, dass die Metallverpackungsindus-
trie technologische Antworten auf regulato-
rische und wirtschaftliche Herausforderun-
gen aktiv vorantreibt.

Auch der Blick nach vorn fällt positiv aus: 
95 Prozent der Aussteller und 92 Prozent der 
Besucher gaben bereits jetzt an, sich an der 
nächsten Metpack beteiligen zu wollen. Die 
nächste Weltleitmesse für Metallverpackungen 
findet im Mai 2029 statt.	
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Glanz und Gloria  
in Düsseldorf

zRondo mit fünf WorldStar Packaging Awards 2026  

Die Gewinner der diesjährigen WorldStar Packaging Awards wurden Anfang des Jahres bekannt 
gegeben – am achten Mai 2026 war es dann so weit: im Rahmen der interpack in Düsseldorf wurden 
die Trophäen bei einer feierlichen Gala überreicht. Unter den strahlenden Siegern waren fünf Teams von 
drei Rondo-Standorten. 

Die fünf WorldStar Packaging 
Awards 2026 für Rondo unterstrei-
chen erneut die hohe Entwick-
lungskompetenz der gesamten 

Unternehmensgruppe über mehrere Stand-
orte und Länder hinweg. „Diese Auszeich-
nungen bestätigen unseren Anspruch, maß-
geschneiderte, nachhaltige und marktorien-
t i e r t e  Ve r p a c k u n g s l ö s u n g e n  a u f 
internationalem Spitzenniveau zu entwi-
ckeln. Fünf Awards für Innovationen aus 
Frastanz, St. Ruprecht und Budapest sind 
ein starkes Zeichen für die Leistungsfähig-
keit und das Engagement unserer Teams an 
allen Standorten“, freut sich Hubert Marte, 
Vorstandsvorsitzender der Rondo Ganahl 
AG, über den mehrfachen Erfolg. 

z Starke Partnerschaften, 
ausgezeichnete Ergebnisse 
Auch für die Kunden des Verpackungs-

spezialisten sind diese Awards eine schöne 
Bestätigung der jahrelangen, guten Zusam-
menarbeit, die im Rahmen der Gala gebüh-
rend gewürdigt wurde. Clemens Leiter (Lei-
tung Technik & Produktion WATERCryst) 
nahm gemeinsam mit den Verpackungsent-
wicklern von Rondo Frastanz die Trophäe in 
der Kategorie Transport entgegen: „Wir set-
zen für die Verpackung unserer Geräteserien 
und Anlagen bereits seit vielen Jahren auf 
die nachhaltigen Konzepte von Rondo. Dass 
die neu entwickelte Monomaterial-Verpa-
ckung für unsere Kalkschutzgeräte Biocat 
KS-C nach dem Wellpappe Austria Award 

2025 nun auch den WorldStar Packaging 
Award 2026 erhalten hat, freut uns enorm!“ 

Sabine und Herbert Bauer (Bauers Bit-
ter) sind ebenfalls begeistert über die Aus-
zeichnung. „Wir wollten eine Verpackung, 
die unser Produkt perfekt schützt und des-
sen handwerklichen Charakter unterstreicht 
– unsere Kräuter-Destillate werden in liebe-
voller Handarbeit erzeugt und wurden be-
reits mehrfach prämiert. Der WorldStar Pa-
ckaging Award 2026 für unsere 5-Flaschen-
Sortimentsbox bestätigt, dass wir mit Rondo 
in St. Ruprecht genau den richtigen Partner 
hierfür gefunden haben.“

Doppelt groß ist die Freude im Team von 
Rondo Budapest und dem Weingut Kreinba-
cher, denn das Verpackungskonzept für 
Champagnerflaschen konnte gleich in zwei 
Kategorien („Luxusgüter“ und „Alkoholische 
Getränke“) überzeugen. „Zwei so renom-
mierte Preise für unsere Schaumwein-Ver-
packungen zu gewinnen ist eine besondere 
Ehre für uns. Diese beiden Awards bestäti-
gen unseren nachhaltigen Weg, den wir 
nicht nur im Weinbau, sondern im gesamten 
Produktionsprozess umsetzen. Gemeinsam 
mit dem Team von Rondo ist es gelungen, 
eine Lösung zu entwickeln, die Design, 
Funktionalität und Umweltbewusstsein ver-
eint und unserem Anspruch gerecht wird, 
Nachhaltigkeit mit einer anspruchsvollen 
Gestaltung zu verbinden“, freut sich Judit 
Bor (Marketingmanagerin Weingut Kreinba-
cher). Und sie ergänzt: „Der zurückhaltende 
Stil und die Eleganz der Champagnerverpa-
ckung, basierend auf dem ökologischen 
Verpackungsmaterial aus recyceltem Papier 
finden bei unseren Kunden großen Anklang. 
Wir sind schon gespannt auf weitere Verpa-

ckungslösungen, die wir gemeinsam mit 
Rondo entwickeln werden.“

z Die prämierten Projekte 
im Überblick 

Biocat KS-C – Schwerlast-
Versandverpackung
Gewinner in der Kategorie:  
Transport | Standort Frastanz
Die Verpackung des Biocat KS-C überzeug-
te die Jury durch ihre konsequent durch-
dachte Konstruktion für den globalen Ver-
sand. Starre Fixierkeile sichern das Gerät 
zuverlässig oben und unten, während eine 
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Die maßgeschneiderte 
Transportverpackung für BIOCAT 
wurde von Rondo Frastanz für den 
weltweiten Versand konzipiert und 
wurde in der Kategorie „Transport“ 
ausgezeichnet. 
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MC-Wabenplatte eine flexible Anpassung an 
drei unterschiedliche Gerätelängen ermög-
licht. Eine klappbare Seitenwand erlaubt 
einen einfachen Aufbau sowie die aufrechte 
Entnahme des Geräts. Zwei separate Zube-
hörboxen sorgen für sichere Aufbewahrung 
und schützen die empfindliche Haube des 
Kalkschutzgerätes. Optimierte Abmessun-
gen ermöglichen eine präzise und stabile 
Palettierung auf Europaletten. Die Verpa-
ckung besteht vollständig aus Monomateri-
al und kombiniert Robustheit, Effizienz und 
Nachhaltigkeit in einer weltweit einsetzba-
ren Versandlösung.

Bauers Bitter – Sortimentbox 
Gewinner in der Kategorie:  
Point of Sale | Standort St. Ruprecht
Die 5-Flaschen-Sortimentbox für edle Bitter-
tropfen verbindet ästhetische Wirkung mit 
hoher Funktionalität. Gestaltet in Anlehnung 

Dreiecksförmige Verstrebungen – inspiriert 
von Prinzipien des Brückenbaus – ermögli-
chen maximale Tragfähigkeit bei minimalem 
Materialeinsatz. Die Trays sind bis zu 40-la-
gig stapelbar, wobei die unterste Lage Lasten 
von bis zu 400 Kilogramm trägt.

Champagnerverpackung Kreinbacher
Gewinner in den Kategorien:
 Luxusgüter & alkoholische Getränke | 
Standort Budapest 
Die Sechs-Flaschen-Champagnerbox für die 
Premium-Champagner von Kreinbacher 
wurde gleich in zwei Kategorien ausgezeich-
net. Gefertigt aus fünf Lagen Wellpappe, 
vereint sie hohe Tragfähigkeit, integrierte 
Inlays ohne separate Einleger und eine au-
ßergewöhnliche Verbindung von Form, Funk-
tion und Design. Das schlichte braune 
Grundmaterial bildet die Basis für ein hoch-

Die Teams aus drei Rondo-Standorten freuen sich über insgesamt fünf WorldStar 
Packaging Awards 2026. 
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Ein Transporttray für Spiegelmotoren 
von Rondo St. Ruprecht, das die 
bisherige Styropor-Lösung ersetzt – 
Gewinner in der Kategorie „Transport“.

Zwei WorldStar Packaging Awards 2026 
für ein hochwertiges 
Verpackungskonzept: Die 
Champagnerverpackung von Rondo 
Budapest überzeugte in den beiden 
Kategorien „Luxusgüter“ und 
„Alkoholische Getränke“.

Funktional mit ästhetischer Wirkung 
– die 5-Flaschen-Sortimentsbox von 
Rondo St. Ruprecht wurde in der 
Kategorie „Point of Sale“ prämiert. 

an eine handgefertigte Holztruhe, setzt sie 
auf braune Wellpappe und eine reduzierte 
Stempeloptik, die den handwerklichen Cha-
rakter des Produkts unterstreicht und seine 
Präsenz am Verkaufsregal stärkt. Die Verpa-
ckung besteht aus drei ineinandergreifenden 
Teilen und kommt vollständig ohne Klebstof-
fe aus. Jede Flasche ist sicher positioniert, 
wodurch die Box sowohl als Verkaufs- und 
Geschenkverpackung als auch als stabile 
Versandverpackung eingesetzt werden kann. 
Nach dem Entfernen des Inlays lässt sich die 
Box zudem als Aufbewahrungs- oder Erin-
nerungskiste weiterverwenden – ein zusätz-
licher Mehrwert für Kunden.

Transporttray für Spiegelmotoren 
Gewinner in der Kategorie: 
Transport | Standort St. Ruprecht
Das neu entwickelte Transporttray für Spie-
gelmotoren ersetzt vollständig die bisherige 
Styropor-Lösung und besteht zu 100 Prozent 
aus Wellpappe. Es wurde speziell für den 
automatisierten Einsatz konzipiert: Die Mo-
toren werden robotergestützt eingelegt, 
weshalb höchste Präzision und Stabilität 
erforderlich sind, um die bestehende Auto-
matisierungsinfrastruktur weiterhin nutzen 
zu können. Ein zentrales Merkmal ist die 
außergewöhnlich hohe Torsionssteifigkeit. 

wertiges grafisches Konzept. Der glänzende 
Silberdruck, realisiert im Flexodruck mit 
wasserbasierter Spezialfarbe, spielt je nach 
Blickwinkel mit Grün-, Blau- und Grautönen. 
Die grafischen Elemente – Schneeglöckchen 
und Ritterschnitt – verweisen auf die unga-
rische Weinregion Somló und unterstreichen 
die Markenidentität. Die Verpackung erfüllt 
sowohl Transport- als auch Präsentations-
funktion, ist vollständig recycelbar und über-
zeugt durch hohe Effizienz entlang der ge-
samten Wertschöpfungskette. Die kontinu-
ierliche Nachbestellung durch den Kunden, 
das Interesse weiterer Marktteilnehmer und 
nicht zuletzt die doppelte Auszeichnung mit 
dem WorldStar Packaging Award 2026 be-
stätigen den Erfolg dieser Lösung.	



24 Packaging Austria 03/26

DESIGN UND MARKETING

Doppelauszeichnung beim WorldStar Award 2026

WorldStar für innovative Etikettenlösung

zUlrich Etiketten 

zMarzek Etiketten+Packaging 

Ulrich Etiketten wurde bei den diesjäh-
rigen WorldStar Awards der World 
Packaging Organisation gleich dop-

pelt ausgezeichnet. Die Preisverleihung fand 
in Düsseldorf statt und zählt zu den bedeu-
tendsten internationalen Wettbewerben der 
Verpackungsbranche. Prämiert wurden das 
Etikett „Botanical Rum“ für Munakra sowie 
das papierbasierte Coveretikett „Drillinge“. 
Während das Rum-Etikett durch hochwerti-
ge Veredelung, präzise Drucktechnik und 
anspruchsvolles Design überzeugte, wurde 
das Projekt „Drillinge“ insbesondere für 
seinen nachhaltigen Ansatz und die innova-
tive papierbasierte Umsetzung ausgezeich-
net. Mit den beiden Auszeichnungen zählt 
Ulrich zu den prämierten Gewinnern aus 
Österreich und unterstreicht damit seine 

Marzek Etiketten+Packaging konnte 
seine beeindruckende Erfolgsserie 
fortsetzen und wurde mit dem World-

Star Award ausgezeichnet. Damit kann der 
Etiketten- und Verpackungsspezialist aus 
Traiskirchen seine umfangreiche Trophäen-
sammlung mit weiteren hochkarätigen Prei-
sen und Auszeichnungen ergänzen. Etikett 
und Abfüllung des Vieno Pure Classic Raps- 
und Sonnenblumenöls in der Bio-Kunststoff-
Flasche wurden in der Kategorie „Food“ 
prämiert. Dieses Projekt ist in Zusammenar-
beit mit der VIMEKSIM International GmbH 
entstanden. Produzent der Flasche ist NaKu 

Kompetenz in den Bereichen Etiketten-
design, technische Umsetzung und nachhal-
tige Verpackungslösungen. „Die doppelte 
Auszeichnung beim WorldStar Award ist für 

uns eine besondere Anerkennung unserer 
Arbeit und unseres Innovationsanspruchs“, 
so das Unternehmen anlässlich der Preis-
verleihung.	

e.U., das sich auf innovative Verpackungen 
aus Biokunststoff basierend auf nachwach-
senden Rohstoffen spezialisiert hat. „Interna-
tionale Awards wie der WorldStar sind das 
Ergebnis des Engagements unserer hochqua-
lifizierten Experten, die bei jedem Projekt ihr 
Fachwissen, ihre Kreativität und ihre Leiden-
schaft einbringen, um in Verbindung mit 
unseren innovativen Technologien herausra-

gende Ergebnisse zu erzielen. Unser beson-
derer Dank gilt unseren Kunden und ihren 
Agenturen: Ihr Vertrauen in unsere Arbeit und 
unser Know-how ermöglicht es uns, hochwer-
tige Etiketten- und Verpackungslösungen zu 
entwickeln, die auch auf internationaler Büh-
ne Anerkennung finden“, bringt es Stefanie 
Wareka auf den Punkt.	

Etikett und Abfüllung des Vieno Pure 
Classic Raps- und Sonnenblumenöls in 
der Bio-Kunststoff-Flasche wurden mit 
dem WorldStar Award in der Kategorie 
„Food“ prämiert.

Bei der Verleihung des 
WorldStar Awards in 
Düsseldorf: Dr. Johannes 
Michael Wareka, 
Group-CEO und Stefanie 
Wareka, MSc., MSc., 4.+ 
5. Generation der 
Gründerfamilie Marzek 
Etiketten+Packaging. 

©
 M

ar
ze

k

©
 M

ar
ze

k



2503/26 Packaging Austria

DESIGN UND MARKETING

EMGroup GmbH  
Meytensgasse 27,  2. Stock | 1130 Wien | Austria
T +43-1 983 06 40 | F +43-1 983 06 40-18
E office@europeanmediagroup.at 

Der Wettbewerb für Österreichs 
Druck- und Medienindustrie.
www.golden-pixel.eu

25

Der Wettbewerb für Druck- und Medienindustrie. 
Alle Information zu Einreichungen und Partnerschaften auf  
www.golden-pixel.eu



26 Packaging Austria 03/26

DESIGN UND MARKETING

Faserform statt 
Schaumstoff

zAntalis Verpackungen erprobt neue Wege im Verpackungsdesign  

Empfindliche Automobilkomponenten stellen hohe Anforderungen an die 
industrielle Verpackungstechnik – besonders dann, wenn jede Oberfläche 
makellos bleiben muss und Bauteilgeometrien kaum Fehler verzeihen. 

Für einen Automobilhersteller such-
te das Packaging Design Center 
von Antalis Verpackungen deshalb 
nach einer Möglichkeit, extrem 

kratzempfindliche Zierleisten für den Über-
seeversand ohne Schaumstoff sicher zu 
verpacken. Herausgekommen ist ein voll-
ständig faserbasiertes System, das ebenso 
zuverlässig schützt wie etablierte Kunst-
stoffpolster, zugleich ressourcenschonen-
der ist und den Packprozess an der Linie 
deutlich vereinfacht. „Wir wollten nicht 
einfach eine bestehende Lösung ersetzen, 
sondern zeigen, dass faserbasierte Materi-
alien auch bei äußerst sensiblen Kompo-
nenten ein Höchstmaß an Sicherheit ge-
währleisten können“, beschreibt Kai Hof-
mann, Leiter des Packaging Design Centers 
von Antalis Verpackungen, die Herange-
hensweise seines Teams.

Dass die Experten für das Projekt aus-
gerechnet Zierleisten wählten, erschließt 
sich aus der Empfindlichkeit dieser Bautei-
le, die gleich in mehrfacher Hinsicht größte 
Sorgfalt beim Handling verlangt. Zum einen 
reagieren die Oberflächen der Zierleisten 
äußerst sensibel auf Reibung und Kratzer, 
zum anderen dürfen die integrierten Gum-
midichtungen keinerlei Beschädigungen 
erfahren. Als zusätzliche Herausforderung 
sollte die etablierte Packdichte herkömmli-
cher Systeme erhalten bleiben: Sechs Bau-
teile pro Lage, vier Lagen pro Behälter. Die 
Frage war daher nicht nur, wie sich ein al-
ternativer, nachhaltiger Werkstoff einsetzen 
lässt, sondern ob eine faserbasierte Lösung 
dem komplexen Zusammenspiel aus Ober-
flächenschutz, Formführung und Bauteil-
stabilisierung technisch überhaupt ge-
wachsen ist.

z Konstruktive Lösung mit 
vier Faserformpads
Im Zentrum der Entwicklung stand 

schließlich ein System aus vier präzise kon-
struierten Faserformpads, die die Konturen 
der Zierleisten millimetergenau aufnehmen. 
Zwei spiegelbildliche Varianten erlauben die 
sichere Positionierung sowohl linker als 
auch rechter Bauteile, während die gleich-
bleibende Geometrie der Pads eine effizien-
te Muster- und Serienfertigung begünstigt. 
Fixiert auf einer Zwischenlage aus BC-Welle 
entsteht so ein stabiler Verbund, der die 
Bauteile konturgenau führt und zugleich 
eine definierte Schutzumgebung gewähr-
leistet. Einen entscheidenden Beitrag dazu 
leisten die an der Wellpappzwischenlage 
integrierten Seitenklappen, die sich über die 
Pads schlagen lassen und zusätzlichen 
Freiraum oberhalb der Zierleisten schaffen. 

z Präzision durch digitale 
und physische Prototypen
Die Auslegung dieser Falttechnik erwies 

sich, ebenso wie die Passform der Pads 
selbst, als wesentlicher Entwicklungsschritt. 
Erst durch den Einsatz von 3D-gedruckten 
Mustern konnte die endgültige Präzision 
erzielt werden, die für den sicheren Halt der 
Bauteile unabdingbar ist. „Dieser Prozess 
war entscheidend für das gesamte Konzept, 
denn jede Abweichung der Geometrie hätte 
unmittelbaren Einfluss auf die Schutzwir-
kung gehabt“, erklärt Heike Rauh, Verpa-
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Das von Antalis Verpackungen entwickelte faserbasierte System kommt ohne 
Kunststoffpolster aus, behält die geforderte Packdichte bei und vereinfacht zugleich 
den Packprozess an der Linie.
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ckungsingenieurin bei Antalis Verpackun-
gen. Die Kombination aus digitaler Vorent-
wicklung und physischen Funktionsmustern 
ermöglichte es, die Form innerhalb von rund 
zwei Wochen realitätsnah zu überprüfen, 
statt bereits in einem frühen Stadium meh-
rere Wochen und erhebliche Werkzeugkos-
ten in Musterwerkzeuge zu investieren.

z Durchdachter Schutz für 
sensible Oberflächen
Um auf möglichst effiziente Weise zu 

vermeiden, dass Kratzer auf die empfindli-
chen Oberflächen gelangen, griffen die An-
talis Verpackungsingenieure auf ihr umfas-
sendes Materialwissen zurück. So kam es, 
dass das ausgeklügelte System nun durch 
sogenanntes Pralinenpapier ergänzt wird. 
Verwendet wurde eine zweilagige, unge-
bleichte Variante mit einer glatten und einer 
offenen Seite. Die glatte Seite liegt an der 
Zierleiste an, um Kratzer zu vermeiden, 
während die offene Seite nach oben zeigt 
und durch ihre poröse Oberfläche die Zwi-
schenlage leicht gegen Verrutschen hemmt.

z Stabile Packdichte und 
effizienterer Packprozess
In der praktischen Anwendung zeigte 

sich schnell, dass das System nicht nur funk-
tionierte, sondern sich auch im Verpackungs-
alltag bewährte. Die definierte Positionierung 

der Pads auf der Zwischenlage erleichtert das 
Handling in der Verpackungslinie, da jede 
Leiste eindeutig geführt und wiederholgenau 
eingesetzt werden kann. Vor allem aber ver-
einfacht die Konstruktion den Packprozess 
deutlich: Während bei der bisherigen 
Schaumlösung zwei Mitarbeitende erforder-
lich waren, um die Verpackung beidseitig zu 
öffnen und die Leisten einzulegen, lässt sich 
die neue Lösung deutlich einfacher und 
schneller bestücken. Zugleich blieb die gefor-
derte Packdichte vollständig erhalten: Sechs 
Bauteile pro Lage, vier Lagen pro Behälter, 
insgesamt also vierundzwanzig Zierleisten 
pro Transporteinheit. Damit ist der Nachweis 
erbracht, dass ein Umstieg auf Faserform 
weder Platzverluste noch Mehraufwand im 
Handling bedeuten muss.

z Umweltverträglichkeit 
als integraler Bestandteil 
des Konzepts
Auch in puncto Ressourcenschonung 

konnte das Konzept überzeugen. Der voll-
ständige Ersatz der bisherigen Schaumlö-
sung durch eine Kombination aus Faser-
form, Wellpappe und Pralinenpapier schafft 
eine materialhomogene Verpackung, die 
sich nach Gebrauch ohne Trennaufwand 
dem Papierrecycling zuführen lässt. Wäh-
rend die frühere Lösung aus verklebtem 
Schaumstoff aufwendig zu entsorgen war, 
entsteht nun ein Verpackungssystem, das 
sowohl ökologisch als auch praktisch Vor-
teile bietet. Gleichzeitig zeigte sich in den 
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Die präzise konstruierten 
Faserformpads nehmen die Konturen 
der Zierleisten millimetergenau auf.

An den kurzen Seiten integrierte 
Seitenklappen schaffen zusätzlichen 
Freiraum oberhalb der Zierleisten.

Die Erstellung von 3D-gedruckten 
Mustern war ein wichtiger 
Zwischenschritt, um die für den 
sicheren Halt der Bauteile 
unabdingbare Präzision zu erreichen.

Im Verbund mit der Passform der Pads, 
den Seitenklappen und dem 
Pralinenpapier bietet die Konstruktion 
hochwirksamen Schutz für 
Oberflächen und Bauteile.

Das Pralinenpapier hat eine glatte und 
eine offene Seite. Die glatte Oberfläche 
wird in Richtung Zierleiste gelegt, um 
jede Möglichkeit von Kratzern zu 
verhindern.

ersten Belastungs- und Funktionstests, dass 
die mechanische Stabilität der Konstruktion 
den Anforderungen im industriellen Umfeld 
entspricht und der Schutz des Bauteils oben 
und unten gegeben ist. Damit stellt die Lö-
sung einen tragfähigen Ansatz für zukünfti-
ge Anwendungen dar.

z Faserbasierte Systeme 
haben Potenzial
Die Ergebnisse des Projekts zeigen be-

reits heute, dass faserbasierte Verpackungs-
lösungen gerade bei komplexen Bauteilgeo-
metrien ein erhebliches Potenzial entfalten 
können. Präzise Konturaufnahme, schonende 
Bauteilführung und ein effizienter Packpro-
zess schaffen dabei eine Grundlage, die nicht 
nur den Produktschutz verbessert, sondern 
gleichzeitig zentrale ökologische Anforderun-
gen erfüllt. Darüber hinaus eröffnet das Sys-
tem neue Perspektiven für die Weiterentwick-
lung zukunftsfähiger Verpackungsstandards 
im industriellen Exportgeschäft, wo Ressour-
ceneffizienz, Wiederverwertbarkeit und Pro-
zesssicherheit stetig an Bedeutung gewin-
nen. Oder wie Kai Hofmann es formuliert: 
„Für uns zeigt dieses Projekt klar, dass faser-
basierte Lösungen künftig eine zentrale Rolle 
im automobilen Verpackungsdesign – und 
nicht nur dort – spielen können.“	
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Das „Grüner wird‘s nicht“ kann auch 
problemlos auf den Zustand der 
Nachhaltigkeit von Verpackungen 
übertragen werden. Mit der EU-

Verpackungsverordnung wird ein neues, 
sehr ambitioniertes Nachhaltigkeitsniveau 
eingeführt. Hohe Einsparungen sollen durch 
die generelle Vermeidung von Verpackungen 
sowie den Einsatz von Mehrwegsystemen 
erreicht werden. Auch der großflächige 
Wiedereinsatz von bereits verwendetem 
Material – also eine Kreislaufwirtschaft, die 
diese Bezeichnung auch verdient – wird 
durch die neue gesetzliche Regelung mittels 
fixer Quoten vorangetrieben. Das Gesetz 
fordert darüber hinaus, dass alle Verpackun-
gen recyclingfähig sein müssen. Recycling-
fähigkeit bezeichnet dabei die Bewertung, 
wie gut Verpackungen mit der Abfallbewirt-
schaftung und -verarbeitung kompatibel 
sind. Dies umfasst die getrennte Sammlung, 
Sortierung, das Recycling im großen Maß-
stab sowie den Wiedereinsatz von recycelten 
Materialien anstelle von Primärrohstoffen in 
neuen Verpackungen. Der Zielwert liegt zu-
nächst bei 70 Prozent, später bei 80 Prozent.

z Regime der erweiterten 
Produkthaftung
Die meisten dieser umfassenden gesetz-

lichen Anforderungen an die Nachhaltigkeit 
von Verpackungen sind nicht neu, sondern 
bereits heute in europäischen und nationa-
len Regelungen verankert. Die maßgeblichs-
te Änderung besteht darin, dass es mit der 
neuen Verordnung nun auch eine Sanktio-
nierung gibt. Verpackungen müssen ihre 

Konformität nachweisen. Sie werden juris-
tisch zum Produkt und unterliegen dem 
Regime der erweiterten Produkthaftung. 
Erfüllt die Verpackung die Vorgaben des 
Gesetzes nicht, darf das so verpackte Pro-
dukt nicht mehr in Verkehr gebracht werden. 
Wenn sich nun die Wirtschaftsakteure sämt-
licher EU-Länder sowie gleichermaßen die 
Lieferanten und Erzeuger weltweit, die ihre 
Produkte in der EU vermarkten, strikt an 
diese Vorgaben halten, wäre ab 2030 ein 
Riesenschritt in Richtung „Grüner wird‘s 
nicht“ erreicht. Doch 2030 ist ein Maximum, 
dass noch lange nicht erreicht ist. Selbst 
wenn die ambitionierten Vorgaben bis 2030 
in der Breite und Tiefe umgesetzt werden, 
müssen alle Verpackungen innerhalb von 
zehn Jahren noch einmal deutlich „grüner“ 
werden. Die weiteren Verschärfungen for-
dern teilweise doppelt so hohe Quoten für 
den Rezyklateinsatz sowie eine Anhebung 
der Recyclingfähigkeit auf 80 Prozent für alle 
Verpackungen.

z Hohe Hürden am grünen 
Tisch entwickelt
Betrachtet man, wie schwer es für die 

Wirtschaftsakteure der unterschiedlichsten 
Branchen bereits heute ist, die bis 2030 
verpflichtenden Anforderungen umzusetzen, 
und wie häufig die realen Bedingungen, 
unter denen Produkte wirtschaftlich vertret-
bar verpackt, transportiert und verkauft 
werden können, die Erfüllung der Compli-
ance-Anforderungen unmöglich machen, 
dann ist nur schwer vorstellbar, wie weitere 
Verschärfungen hinsichtlich nachhaltiger 

Verpackungen überhaupt noch möglich sein 
sollen. Diese hohen Hürden, die nicht aus 
der Praxis heraus entstanden sind, sondern 
in schönster Theorie am grünen Tisch ent-
wickelt wurden, halten dem Abgleich mit 
den realen Gegebenheiten häufig nicht 
stand. Denn die Anforderungen der Produk-
te an ihre Verpackungen verschwinden nicht 
dadurch, dass neue Quoten beschlossen 
werden. Produktschutz, Hygiene, Haltbar-
keit, Logistik und Wirtschaftlichkeit bleiben 
unverändert notwendig.

Wird es also Produkte geben, deren 
Verpackungen die hohen Hürden der Nach-
haltigkeit nicht erreichen werden? Ja – und 
zwar in relevanter Menge. Bereits heute gilt 
für manche Verpackungen: „Grüner geht‘s 
nicht“, ohne die wichtigsten Funktionen ei-
ner Verpackung aufzugeben – den Schutz, 
die Hygiene und die Verkaufsfähigkeit der 
Produkte. Die Frage ist deshalb nicht, ob 
Verpackungen noch nachhaltiger werden 
können. Die entscheidende Frage ist, ob die 
politischen Zielvorgaben die physikalischen, 
technischen und wirtschaftlichen Grenzen 
anerkennen. Wer diese Limitierung ignoriert, 
läuft Gefahr, aus einem sinnvollen Transfor-
mationsprozess ein regulatorisches Wunsch-
konzert zu machen, wo immer öfter gilt: 
„Grüner wird‘s nicht“.	

Grünes Licht: Auf dem Weg zur 
ultimativen nachhaltigen Verpackung 
bis 2030. Es wird noch ein dorniger 
Weg…
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caGrüner wird‘s nicht!
zWieviel Nachhaltigkeit ist möglich? 

Dipl. Wi.-Ing. (FH) Sonja Bähr
Director Business Development, Berndt+Partner Creality GmbH

In Berlin kann es passieren, dass kaum, dass die Ampel von Gelb auf 
Grün springt, der Vordermann im Auto oder der nebenstehende 
Fußgänger mit einem aufmunternden, oft aber auch mit der typischen 
Berliner Pampigkeit vorgetragenen „Grüner wird‘s nicht!“ zur 
Bewegung aufgefordert wird.
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Polymer Poster  
veröffentlicht

znova-Institut 

Das nova-Institut hat eine aktualisierte Fassung seines 
beliebten Posters „Biologisch abbaubare Polymere in 
verschiedenen Umgebungen“ veröffentlicht. Es bietet einen 
detaillierteren und umfassenderen Überblick über die 
biologische Abbaubarkeit von Polymeren in 
unterschiedlichen Umgebungen und gemäß verschiedener 
Normen.

Dieses praktische Produkt ist nach 
wie vor von unschätzbarem Wert 
für Fachleute aus der Industrie, 
politischen Entscheidungsträgern 

und Forschern, die sich mit nachhaltigen 
Kunststoffen und Lösungen für das Ende des 
Lebenszyklus in verschiedenen Umgebun-
gen befassen. Die neue Fassung enthält 
mehrere wesentliche Aktualisierungen, die 
den neuesten wissenschaftlichen und regu-
latorischen Entwicklungen Rechnung tra-
gen. So werden PBSA, PBS und PBAT nun 
beispielsweise als „nachweislich biologisch 
abbaubar“ in Boden-, Meeres- und Süßwas-
serumgebungen eingestuft. Im Falle von 
PBS gilt dies auch für die Heimkompostie-
rung. Damit werden Fortschritte bei den 
materialspezifischen Daten und Prüfverfah-
ren anerkannt.

Die Aktualisierung von 2026 erweitert 
und präzisiert zudem das Normenumfeld. So 
wurden beispielsweise die ISO 17088 (indus-
trielle Kompostierbarkeit), die ISO 23517 
(biologische Abbaubarkeit im Boden) und 
die NF T 51-800 (Hauskompostierung) als 
zusätzliche Referenzen aufgenommen. Dar-
über hinaus wurden Korrekturen an den 
Beschreibungen der EN 17033, der ISO 23517 
und der verfügbaren Normen und Zertifizie-
rungen für den biologischen Abbau im Meer 
vorgenommen. Diese Aktualisierungen ver-
bessern die Abstimmung mit aktuellen Zer-
tifizierungssystemen und internationalen 
Prüfrahmenwerken.

Das Poster fasst das biologische Abbau-
verhalten von Materialien in verschiedenen 
Umgebungen, darunter Meeres-, Süßwas-

ser-, Boden- und Kompostierungsumgebun-
gen, zusammen. Dabei werden etablierte 
Standards und Zertifizierungssysteme zu-
grunde gelegt. Es betont, dass die biologi-
sche Abbaubarkeit in hohem Maße von den 
Umweltbedingungen und materialspezifi-
schen Eigenschaften abhängt und durch 
standardisierte Tests überprüft werden 
muss.

Mit dieser Aktualisierung setzen das 
nova-Institut und seine Partner ihre Bemü-
hungen fort, klare, wissenschaftlich fundier-
te Leitlinien bereitzustellen, die aufzeigen, 
wann biologische Abbaubarkeit eine sinn-
volle und geeignete Option für das Ende der 
Lebensdauer darstellt. Zu diesen Partnern 
gehören Experten des nova-Instituts aus 
Deutschland sowie führende Experten von 
Normec OWS (Belgien), Hydra Marine Sci-
ence (Italien/Deutschland), IKT Stuttgart 
(Deutschland), Wageningen University & 
Research (Niederlande), DIN CERTCO 
(Deutschland) und TÜV AUSTRIA (Öster-
reich/Belgien).	

SAIER Verpackungstechnik 
Reutiner Straße 7
D-72275 Alpirsbach

Telefon: +49 7444 611 210
E-Mail: info@saier-web.de 
Website: www.saier-web.de

EINE FLEXIBLE LÖSUNG ZUR MEHR-
FACHVERWENDUNG VON EIMERGE-
BINDEN. DURCH DEN EINGELEGTEN, 
ENTNEHMBAREN UND SEPARAT 
ABFÜLLBAREN S-LINER MULTIFILL 
BLEIBT DER ÄUSSERE TRÄGEREI-
MER SAUBER UND KANN MEHRFACH  
GENUTZT WERDEN.

WIEDERVERWENDUNG 
LEICHT GEMACHT.

ENTNEHMBARER 
INLINER 

REDUZIERTER 
CO2 FOOTPRINT

MINIMALE 
UMWELTBELASTUNG

PP 
EINSPARUNG

RECYCLEBAR BARRIERE
GEEIGNET

CLOSE THE CIRCLE:
DER S-LINER MULTIFILL
CLOSE THE CIRCLE:
DER S-LINER MULTIFILL
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Die Kluft zwischen 
PPWR und Markt

zRezyklat in der Verpackung 

Die europäische Verpackungsbranche steht vor einem strukturellen Widerspruch. Auf der einen Seite 
definiert die EU-Kommission ehrgeizige Zielvorgaben, um eine funktionierende Kreislaufwirtschaft zu 
fördern. Auf der anderen Seite kämpft der Markt mit sinkenden Recyclingkapazitäten, hohen Kosten 
und technischen Hürden. Peter Désilets von Pacoon beschreibt in diesem Beitrag, welche Optionen 
Unternehmen angesichts der Anforderungen der PPWR nun haben und ob die Rezyklatquoten realistisch 
bleiben?

Das Ziel der EU-Verpackungsverord-
nung ist klar: Die Packaging and 
Packaging Waste Regulation 
(PPWR) soll zu deutlicher Reduzie-

rung von Verpackungsabfällen und mehr 
Wiederverwendung führen – und zu einem 
deutlich höheren Rezyklatanteil in Kunst-
stoffverpackungen. Diese sollen ab 2030 ei-
nen verpflichtenden Mindestanteil an recy-
celtem Material enthalten, mit steigenden 
Zielwerten bis 2040. In der Praxis stehen 
Unternehmen jedoch vor einem Problem: 
Qualitativ hochwertiges Rezyklat aus PCR 
– Post Consumer Recycling - ist knapp, 
teuer und nicht in allen benötigten Qualitä-
ten verfügbar, insbesondere wenn es sich 
um Food- und kontaktsensitive Verpackun-
gen handelt. Zwischen den gesetzlichen 
Vorgaben und den realen Möglichkeiten des 
Marktes, genügend Rezyklate zur Verfügung 
zu stellen, klafft also eine deutliche Lücke. 
Peter Désilets sagt dazu: „Das sogenannte 
GAP wird mit rund drei Millionen Tonnen 
Kunststoff-Rezyklat angegeben, wie ver-
schiedene Studien berechnet haben. Der 
Rezyklateinsatz ist eine der größten Hürden 
der PPWR, auch wenn es verschiedene Lö-
sungsoptionen gibt, die aber alle noch vor-
bereitet werden müssen. Diejenigen, die sich 
schon mit Reycling und Rezyklateinsatz 
befasst haben, sehen diese Lücke auch oder 
lesen darüber in den Medien.“ Doch Vor-
sicht, um Menge geht es nicht unbedingt, 
betont Désilets: „Es geht nicht nur um die 
reine Verfügbarkeit, sondern auch um die 
Herkunft der Rezyklate. Gefordert ist recy-

celter Kunststoff aus PCR, vielfach werden 
aber schon Rezyklate aus PIR – Post Indus-
trial Recycling. Das sind schon mal zwei 
völlig unterschiedliche Qualitäten.“ Hinzu 
kommt ein weiterer Druckfaktor, so Désilets: 
„Auch andere Produkte müssen gemäß EU 
Green Deal Rezyklate einsetzen, auch diese 
werden die Nachfrage weiter verknappen 
und sind in der Lage, deutlich höhere Preise 
zu bezahlen.“

z Was die 
Verpackungsverordnung 
beim Rezyklat-Einsatz in 
Verpackungen vorgibt
Für bestimmte Anwendungsfälle – insbe-

sondere kontaktsensitive Kunststoffverpa-
ckungen und Getränkeverpackungen – sind 
bereits konkrete Prozentwerte vorgesehen. 
So müssen beispielsweise kontaktsensitive 
Verpackungen aus PET ab 2030 einen Anteil 
von 30 Prozent Einweggetränkeflaschen aus 
Kunststoff von 30 Prozent und Nicht-kontakt-
sensitive Verpackungen von 35 Prozent recy-
celten Kunststoff enthalten. Die Ziele der 
PPWR lassen sich dabei auf drei Kernpunkte 
verdichten:
-	 Mehr Rezyklateinsatz in Kunststoffver-

packungen zur Reduktion des Einsatzes 
fossiler Primärrohstoffe.

-	 Recyclingfähigkeit als Standard: Bis 
2030 sollen laut der neuen Verordnung 
im Grundsatz alle Verpackungsarten 
recyclingfähig sein.

-	 Klare Rahmenbedingungen für Unter-
nehmen, etwa bei Rezyklierbarkeitsklas-
sen und Nachweispflichten für Rezykla-
tanteile.

Damit entsteht ein hoher Handlungsdruck 
für alle Unternehmen, die Polymere in Ver-
packungen nutzen. Insbesondere bei sensib-
len Anwendungen wie Lebensmittelverpa-
ckungen oder Kosmetikverpackungen.

z Knappheit, Preisniveaus 
und Qualitätsfragen
Den Anforderungen der neuen Verpa-

ckungsverordnung PPWR steht eine Markt-
realität gegenüber, die von drei zentralen 
Problemen geprägt ist:
-	 Begrenzte Verfügbarkeit von hochwerti-

gem Rezyklat.
-	 Deutlich höhere Preise im Vergleich zu 

Neuware bedingt durch die höhere 
Nachfrage.

-	 Qualitative Einschränkungen gegenüber 
Virgin Plastic je nach Anwendung.

Für viele Anwendungen, insbesondere im 
Lebensmittelkontakt, wird hochreines Mate-
rial benötigt. Rezyklate müssen hier nicht 
nur regulatorische Anforderungen erfüllen 
(zum Beispiel Zulassungen für Recyclingver-
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fahren durch die European Food Safety Au-
thority EFSA), sondern auch sensorisch und 
optisch überzeugen. Genau solche Qualitä-
ten sind jedoch aktuell stark umkämpft.

Wie stellt sich der Recycling-Markt ak-
tuell dar? Für etablierte Ströme wie PET aus 
Getränkeflaschen gibt es bewährte Recyc-
lingverfahren und signifikante Rezyklatver-
fügbarkeit. Dennoch bleibt das Angebot 
hochwertiger Qualitäten begrenzt, weil der 
Bedarf über viele Branchen hinweg stark 
steigt. Für andere Polymere, etwa Polyolefi-
ne wie LDPE, HDPE oder PP, befindet sich 
der Aufbau neuer hochqualitativer Rezyklat-
ströme noch in einer frühen Phase. Bei der 
EFSA liegen zahlreiche Anträge vor, damit 
neue Recyclingtechnologien insbesondere 
für diese Materialien als sicher eingestuft 
werden. Das schafft Perspektiven, löst die 
kurzfristige Knappheit aber nicht und erfor-
dert langfristig hohe Investments. Beson-
ders interessant sind aktuelle Entwicklun-
gen bei Polystyrol (PS): Hier entstehen 
Verfahren, mit denen hochreines PS-Rezyk-
lat erzeugt werden kann, das bereits in 
sensiblen Anwendungen getestet und teil-
weise eingesetzt wird. Dies könnte für zum 
Beispiel Joghurtbecher eine Renaissance 
darstellen, wurden die PS-Becher in den 
letzten Jahren doch gegen andere Materia-
lien ausgetauscht.

Gleichzeitig gilt aber: Preislich liegen 
viele hochwertige Rezyklate deutlich über 
Neuware. Unternehmen sehen sich daher 
beim Recyceln mit einem Spannungsfeld 
konfrontiert: Einerseits steigen regulatori-
sche Mindestanforderungen, andererseits 
erhöhen knappe Verfügbarkeiten und hohe 
Preise das Kostenrisiko über die gesamte 
Lieferkette. Die aktuellen Lieferketteneng-
pässe durch den Irankrieg tun da noch ein 
Übriges. Einerseits ist die Neuware knapp 
und explodiert im Preis, gleichzeitig erhöhen 
sich die Energiekosten und beides spiegelt 
sich in höheren Rezyklatpreisen wider. An-
gebot und Nachfrage regeln hier den Markt. 
Die gleichen Effekte werden auch die Rezy-
klatanforderungen der PPWR auf den Markt 
haben.

z Technologische 
Optionen und praktische 
Umsetzung
Um die Lücke zwischen PPWR-Vorgaben 

und Marktrealität zu schließen, werden 
verschiedene technologische Ansätze ver-
folgt. Einige davon sind bereits im Einsatz, 
andere befinden sich noch im Aufbau oder 
in der Bewertung. Peter Désilets: „Verschie-
dene Optionen werden derzeit ins Feld ge-
führt: Chemisches Recycling, das sehr gute 
Materialien liefern kann, aber einige andere 
Nachteile aufweist – nicht zuletzt einen sehr 
hohen Preis. Lösemittelbasiertes Recycling 

bietet gute Qualitäten, hat es aber bisher in 
etwa zehn Jahren noch nicht in eine indus-
trielle Verfügbarkeit geschafft, die die Lücke 
auch nur annähernd schließen könnte.“ 
Auch das enzymatische Recycling sieht 
Désilets differenziert: „Enzymatisches Recy-
cling, auch hier werden Monomere als Aus-
gangsstoff erzielt, die Polymere sind aber 
erstens limitiert auf PE und PET und zwei-
tens nur in geringen Mengen verfügbar. 
Viele Nachteile des Chemischen Recyclings 
werden aber vermieden.“

Neben dem Recycling kommen weitere 
Hebel ins Spiel, meint Désilets: „Eine Mög-
lichkeit in der PPWR bleiben auch biobasier-
te Rohstoffe als Ersatz von Rezyklaten. Dies 
bedeutet zwar ein Einsatz von Neuware, die 
aber als erneuerbar viel bessere CO2-Werte 
aufweist, technisch den Virgin Plastics 
gleichwertig ist und preislich aktuell einen 
eher geringen Aufpreis verlangt. Die Raffine-
rien müssten aber aufgebaut werden, um die 
Ressourcen für Bio-Energie in Verpackungen 
umzulenken. Zu guter Letzt wird noch die 
Massenbilanz-Zertifizierung diskutiert, die 
ähnlich wie Ökostrom die Ressourcen flexibel 
steuern könnte.“ Désilets‘ Empfehlung an die 
Kunden ist eindeutig: „Wir empfehlen, davon 
auszugehen, dass die Rezyklateinsatzquoten 
Bestand haben werden, auch wenn heute von 
einer Rezyklatlücke und von unrealistischen 
Quoten die Rede ist.“

z Auch künftig die Basis: 
Mechanisches Recycling
Mechanisches Recycling bildet nach wie 

vor das Rückgrat der Rezyklatversorgung. 

Für PET-Flaschen ist dieser Ansatz etabliert, 
mit klaren Qualitätsklassen und weitgehend 
bekannten regulatorischen Anforderungen. 
Allerdings steigt die Nachfrage aus vielen 
Industriesektoren seit 2019 deutlich und 
somit hat sich der Preis seitdem auch etwa 
verdoppelt. Für Polyolefine (LDPE, HDPE, 
PP) ist die Situation deutlich heterogener: 
Die Sammel- und Sortierstrukturen sind 
noch nicht in allen Mitgliedstaaten der EU 
auf dem notwendigen Niveau. Und zudem 
weisen mechanisch recycelte Polyolefine 
häufig Schwankungen in Qualität, Farbe und 
Geruch auf, was den Einsatz in hochwertigen 
oder sensiblen Anwendungen einschränkt. 
Das führt auch zu Unterschieden in der 
Verwertung der Rezyklate. Neue, bei der 
EFSA eingereichte Verfahren zielen genau 
darauf ab, diese Qualitätslücken zu schlie-
ßen und mehr Anwendungen mit mecha-
nisch erzeugten Rezyklaten zu erschließen.

z Chancen und 
Fragezeichen: Chemisches 
Recycling
Chemisches Recycling wird häufig als 

Lösung für schwer recycelbare Kunststoff-
ströme positioniert. In der Theorie ermög-
licht dieser Ansatz, aus gemischten oder 
verschmutzten Kunststoffen wieder hoch-
wertige Rohstoffe zu gewinnen. Allerdings 
gibt es hier mehrere kritische Punkte:
-	 Hohe Kosten: Chemische Recyclingan-

lagen sind kapitalintensiv; die Prozess-
kosten liegen oft deutlich über jenen des 
mechanischen Recyclings.

Der Rezyklateinsatz ist eine der größten Hürden der PPWR, auch wenn es verschiedene 
Lösungsoptionen gibt, die aber alle noch vorbereitet werden müssen. Diejenigen, die 
sich schon mit Reycling und Rezyklateinsatz befasst haben, sehen diese Lücke auch 
oder lesen darüber in den Medien.
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-	 CO2-Bilanz: Die Prozesse sind energiein-
tensiv. In der öffentlichen Diskussion 
wird die Klimabilanz teilweise dadurch 
relativiert, dass als Referenz eine alter-
native Verbrennung der Abfälle heran-
gezogen wird. Ob dieses Referenzszena-
rio realistisch ist, wird kontrovers disku-
tiert, da die benötigten guten Qualitäten 
in der Regel auch eine gute Nachfrage 
erfahren.

-	 Regulatorische Einordnung: Die Aner-
kennung von chemisch erzeugten Rezy-
klaten im Rahmen der PPWR, insbeson-
dere bei der Frage der Anrechnung auf 
Rezyklatquoten und der Nutzung von 
Massenbilanzansätzen, ist politisch wie 
fachlich umstritten.

Chemisches Recycling sollte daher derzeit 
eher als Baustein in spezifischen Stoffströ-
men verstanden werden, nicht als kurzfristi-
ge Lösung für alle Rezyklatquoten.

z Nische statt 
Wachstumstreiber: 
Lösemittelbasiertes 
Recycling
Lösemittelbasierte Recyclingverfahren 

versprechen eine besonders schonende 

Reinigung von Kunststoffen, indem Stör-
stoffe gezielt abgetrennt werden. In der 
Praxis hat sich jedoch gezeigt, dass der 
wirtschaftliche Betrieb solcher Anlagen 
herausfordernd ist. Hohe Prozesskosten, 
begrenzte Verfügbarkeit geeigneter Input-
ströme und konkurrierende technologi-
sche Alternativen haben dazu geführt, 
dass bereits mehr Werke geschlossen 
wurden als neue errichtet. Kurzfristig ist 
daher nicht zu erwarten, dass lösemittel-
basierte Verfahren das Volumenproblem 
im Rezyklatmarkt lösen.

z Funktionale Alternative: 
Biobasierte Kunststoffe
Eine weitere Option, um den Druck auf 

knappe Rezyklate zu reduzieren, sind bio-
basierte Rohstoffe wie Bio-PE, Bio-PET 
oder Bio-PP. Diese Materialien sind che-
misch mit ihren fossilen Pendants iden-
tisch und können die Funktionen konven-
tioneller Kunststoffe abdecken. Biobasier-
te Kunststoffe können in vielen Fällen 
Rezyklate substituieren, wenn die PPWR 
dies regulatorisch zulässt und entspre-
chende Nachweis- und Zertifizierungssys-
teme etabliert sind. Preislich sind diese 
Varianten in einigen Fällen berechenbarer 
und zum Teil günstiger als hochwertige 

Rezyklate, insbesondere dort, wo der Re-
zyklatmarkt sehr angespannt ist. Die be-
nötigten Rohstoffe sind prinzipiell verfüg-
bar: Sie werden heute vielfach für Bio-
Energie genutzt und könnten in Teilen in 
Richtung Verpackungsanwendungen um-
gelenkt werden. Eine spätere energetische 
Nutzung bleibt trotzdem möglich. Ihre 
nachwachsenden Quellen bieten geringe 
CO2-Werte, was ein Ziel des EU Green 
Deals, aber nicht unbedingt in der PPWR 
verankert ist. Damit eröffnen biobasierte 
Kunststoffe nicht nur neue Optionen für 
die Erfüllung von PPWR-Zielen, sondern 
auch zusätzliche Perspektiven für den 
Markt biobasierter Materialien insgesamt. 
Eine deutlich höhere Nachfrage könnte 
auch dem ganzen Markt neuen Schwung 
geben.

z Wo die Natur die 
Technologie stellt: 
Enzymatisches Recycling
Seit einigen Jahren schon wird das 

Enzymatische Recycling vorangetrieben. 
Enzyme zersetzen Polymere und bilden 
Monomere als Ausgangsstoff für Kunst-
stoffe. Eines der führenden Unternehmen 
ist das französische Unternehmen Carbios 

Unternehmen, die von den PPWR-Vorgaben betroffen sind, stehen vor einer zentralen Weichenstellung: Wie lässt sich eine belastbare 
Rezyklat- und Rohstoffstrategie aufbauen, obwohl der Markt stark in Bewegung ist?
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mit Global Playern als Unterstützer und 
auch mit Börsennotierung in Frankreich. 
Allerdings fällt die Skalierung schwerer als 
gehofft und zieht sich seit Jahren hin. Es 
bleibt daher fraglich, ob aus dieser Tech-
nologie die notwendigen Mengen zu erwar-
ten sind.

z Modelle in der 
Schwebe: Massenbilanz-
Ansätze und Zertifikate
Ein weiterer Baustein in der Diskussion 

sind Massenbilanz-Zertifikate. Dabei werden 
recycelte Rohstoffe in bestehende Produkti-
onsströme eingespeist und bilanziell auf 
bestimmte Produkte „angerechnet“. Für 
Unternehmen kann das einen flexiblen Zu-
gang zu Rezyklatanteilen über Zertifikate 
bedeuten, ohne ausschließlich auf physisch 
getrennte Rezyklatströme und wechselnde 
Materialqualitäten angewiesen zu sein. Hin-
zu kommt die Möglichkeit, Rezyklatmengen, 
die über die eigenen regulatorischen Anfor-
derungen hinaus eingesetzt werden, markt-
seitig zu bewerten und zu „verkaufen“. Ob 
solche Modelle akzeptiert werden, hängt von 
zwei Aspekten ab: von der Frage, wie klar 
und transparent die Zertifizierungssysteme 
ausgestaltet sind und keine Mehrfach-Ver-
marktung stattfindet, und davon, inwieweit 
Regulierungsbehörden Massenbilanz-Lö-
sungen überhaupt als gleichwertig zu phy-
sischem Rezyklateinsatz anerkennen. In 
Deutschland beispielsweise, erfährt dieses 
Verfahren wohl Rückendeckung, ob es auch 
auf europäischer Ebene akzeptiert wird, 
bleibt abzuwarten.

z Strategische 
Konsequenzen für 
Unternehmen
Unternehmen, die von den PPWR-Vor-

gaben betroffen sind, stehen damit vor einer 
zentralen Weichenstellung: Wie lässt sich 
eine belastbare Rezyklat- und Rohstoffstra-
tegie aufbauen, obwohl der Markt stark in 
Bewegung ist? Aus heutiger Sicht zeichnen 
sich mehrere Grundprinzipien ab, um den 
gesetzlichen Anforderungen zu entsprechen:
-	 Nicht auf Lockerungen der Vorgaben 

spekulieren: Die politischen Signale aus 
Brüssel zielen klar in Richtung verbind-
licher und steigender Rezyklatquoten. 
Auf eine spätere Abschwächung oder 
Verschiebung der Quoten zu setzen, ist 
daher riskant.

-	 Mehrere technologische Pfade parallel 
denken: Unternehmen sollten davon 
ausgehen, dass die benötigten Rezyklat-

Über den Autor
Peter Désilets ist Geschäftsführer der 
Pacoon Sustainability Concepts GmbH, 
einer führenden Agentur für Verpa-
ckungsdesign und nachhaltige Verpa-
ckungslösungen in Europa. Das Bera-
tungsunternehmen betreibt Büros in 
München und Hamburg und betreut 
jährlich 30-40 internationale Kunden zu 
nachhaltigen Verpackungen. Seit 2008 
verfolgt Pacoon die Entwicklungen bei 
nachhaltigen Verpackungen ganzheit-
lich, organisierte fünf Mal die „Solpack 
– internationale Konferenz für nachhalti-
ge Verpackungen“, veranstaltet Schulun-
gen und Workshops und berät Unterneh-
men bei der Sondierung und Entwicklung 
von Lösungsansätzen über die gesamte 
Value Chain.

mengen nur durch eine Kombination 
verschiedener Optionen erreichbar sind, 
etwa:

-	 Konsequente Nutzung mechanischer 
Rezyklate, wo die Qualität passt.

-	 Schrittweiser Einstieg in neue, EFSA-
bewertete Recyclingtechnologien.

-	 Integration biobasierter Kunststoffe als 
funktionale Ergänzung.

-	 Nutzung von Massenbilanz-Modellen, 
wo diese regulatorisch und reputations-
seitig tragfähig sind.

-	 Gezielter Einsatz chemischen Recyclings 
in ausgewählten Strömen.

-	 Verpackungsdesign und Materialwahl 
frühzeitig anpassen: Design-for-Recyc-
ling ist ein zentrales Element der PPWR. 
Verpackungen, die heute stark auf Ver-
bundmaterialien, ruß-basierte dunkle 
Farben oder schwer trennbare Kompo-
nenten setzen, werden es künftig schwer 
haben, ausreichend hochwertige Rezyk-
latströme zu erschließen. Sinnvolle 
Schritte sind unter anderem:

-	 Reduktion der Materialvielfalt innerhalb 
einer Verpackungsfamilie.

-	 Vermeidung problematischer Additive 
und Farben.

-	 Umstellung auf Monomaterial-Lösun-
gen, wo das technisch möglich ist.

-	 Berücksichtigung künftiger Rezyklat-
qualitäten bereits in Neuentwicklungen.

-	 Wechsel hin zu Materialalternativen wie 
Paperization oder Mehrweg.

-	 Frühe und langfristige Beschaffungs-
strategien: Wer erst kurz vor Inkrafttre-
ten einzelner PPWR-Vorgaben nach 
Rezyklaten sucht, wird sich voraussicht-
lich in einem stark umkämpften Markt 
wiederfinden. Langfristige Lieferverträ-
ge, Kooperationen entlang der Wert-
schöpfungskette und gemeinsame In-
vestitionen in Recyclingkapazitäten 
können helfen, Versorgungssicherheit 
und planbare Preise zu erreichen.

-	 Transparente Kommunikation entlang 
der Lieferkette: PPWR-konformer Rezy-
klateinsatz erfordert belastbare Daten 
und Nachweise. Unternehmen sollten 
frühzeitig klären, welche Nachweise von 
Lieferanten benötigt werden, wie interne 
Systeme aufgesetzt werden, um Rezyk-
latanteile auditfest zu dokumentieren, 
und wie mit Kunden über Qualitätsun-
terschiede, Farbschwankungen oder 
Preisaufschläge kommuniziert wird.

z Die Quoten der 
Verordnung ernst nehmen
Die Ziele, die im Zuge der PPWR 2026 

für den Rezyklateinsatz in Kunststoffverpa-
ckungen gesetzt werden, sind ebenso ambi-
tioniert wie verbindlich. Gleichzeitig ist der 
Markt für hochwertiges Rezyklat heute noch 
nicht in der Lage, alle künftigen Bedarfe zu 

decken. Knappheit, hohe Preise und quali-
tative Einschränkungen sind Realität. Trotz-
dem führt kein Weg daran vorbei, sich früh-
zeitig auf die neuen Rahmenbedingungen 
einzustellen. Unternehmen dürfen die Min-
destquoten nicht als verhandelbare Wun-
schwerte betrachten, sondern als Planungs-
grundlage. Die Annahme, dass Rezyklatvor-
gaben wieder reduziert oder ausgesetzt 
werden, birgt erhebliche regulatorische und 
wirtschaftliche Risiken. Peter Désilets warnt 
vor zu langer Wartezeit: „Der Aufbau neuer 
Rezyklat-Alternativen kann sich über Jahre 
hinziehen. Auch müssen die neuen Techno-
logien erst die Kapazitäten aufbauen. Dafür 
haben sie fünf Jahre Zeit, sollten sie als neue 
Technologie anerkannt werden. Wenn sie 
das nicht schaffen, endet dieser Weg schnell 
in einer Sackgasse.“

Wo Pacoon ansetzt, beschreibt Désilets 
abschließend so: „Wir von Pacoon beobach-
ten den Recyling- und Rezyklatemarkt schon 
seit einigen Jahren und helfen Unterneh-
men, sich zu orientieren. Oder auch Materi-
alalternativen in Erwägung zu ziehen, die die 
Rezyklatanforderungen umschiffen könnten. 
Am Ende des Tages betrachten wir nie aus-
schließlich das Material, sondern das Verpa-
ckungskonzept als Ganzes.“	
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Seit 40 Jahren 
ist Frosch Vorreiter

zPflanzliche Rezepturen und Verpackungen aus Altplastik 

Zum World Environment Day 2026 am fünften Juni rückte Frosch den Weg zu mehr Erdölunabhängigkeit 
in den Fokus. Seit 1986 setzt die Marke auf pflanzlich basierte und biologisch abbaubare Inhaltsstoffe. 
Die Recyclat-Initiative von Werner & Mertz, dem Unternehmen hinter Frosch, macht Altplastik aus 
haushaltsnahen Sammlungen wie dem Gelben Sack wieder als Wertstoff für Verpackungen nutzbar.

Der World Environment Day zählt zu 
den wichtigsten internationalen 
Aktionstagen für Umweltbewusst-
sein und wird jährlich am fünften 

Juni begangen. 2026 steht der Tag im Zeichen 
von Klimawandel und Klimaschutz. Für 
Frosch ist der Aktionstag ein Anlass, auf 
Maßnahmen aufmerksam zu machen, die seit 
Jahrzehnten Teil der Marke sind. Der Weg zu 
mehr Erdölunabhängigkeit umfasst dabei 
zwei Ebenen: pflanzlich basierte Tenside an-
stelle erdölbasierter Tenside und Verpackun-
gen aus Post-Consumer-Recyclat, die den 
Einsatz von Kunststoff aus frischem Rohöl 
reduzieren.

Was 1986 mit dem Frosch Neutral Reini-
ger begann, wurde über die Jahre konsequent 
weiterentwickelt. Damit gilt Frosch als Pionier 
für ökologische Reinigungsmittel. Heute 
steht die Marke für Wasch- und Reinigungs-

mittel, die Leistung mit einem möglichst 
schonenden Umgang mit Ressourcen verbin-
det. Auch bei den Verpackungen verfolgt 
Frosch diesen Anspruch: Die Flaschen beste-
hen aus Altplastik, zunehmend aus der Quel-
le Gelber Sack. Bis heute hat Werner & Mertz, 
das Unternehmen hinter Frosch, bereits über 
eine Milliarde Flaschen aus 100 Prozent Post-
Consumer-Recyclat in den Handel gebracht. 
„Der World Environment Day macht jedes 
Jahr sichtbar, wie wichtig konkrete Lösungen 
für mehr Klimaschutz und Ressourcenscho-
nung sind. Für Frosch knüpft dieser Tag an 
eine Entwicklung an, die vor 40 Jahren begon-
nen hat. Für uns ist jeder Tag World Environ-
ment Day. Wir arbeiten seit 1986 daran, pflanz-
lich basierte Rezepturen, Verpackungen aus 
Altplastik und Kreislaufwirtschaft im Produk-
talltag umzusetzen. Entscheidend ist, dass 
Nachhaltigkeit nicht bei der Kommunikation 

beginnt, sondern im Produkt selbst und über 
die gesamte Verpackung weitergedacht 
wird“, sagt Florian Iro, Geschäftsführer Wer-
ner & Mertz Hallein.

Frosch Chronologie: Pflanzliche Rezepturen.

Frosch, seit 40 Jahren auf dem Weg zur 
Erdölunabhängigkeit, Florian Iro, 
Geschäftsführer Werner & Mertz 
Hallein.
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2008:
Erstmals recycelter 

Kunststoff eingesetzt 
(Bottle to Bottle) in 
Frosch-Flaschen.  
Anfänglich 30%, danach 
sukzessive Anhebung 
des Recyclatanteils

2014: Start der politi-
schen Netzwerkarbeit 
zur Recyclat-Initiative 
(AGVU, NABU, BDE, 
Markenverband). 
Erstes Treffen mit der 
Ellen MacArthur Foundation

2013: Im Dezember 
haben alle Frosch PET-Fla-
schen einen Recyclat-Anteil 
von über 80%

2011: Im Januar 
erstmals Gespräche  
mit Unisensor bzgl. 
Sortiertechnologie

2011: Seit Dezember 
haben alle Frosch-
PET-Flaschen einen 
Recyclat-Anteil von 
über 65% 

2011: Auf dem Rewe-Forum 
erstmals die Idee einer 
Recyclat-Initiative vorgestellt

Offizieller Start der Recyclat- 
Initiative mit rPET (als Teil der Initia-
tive Frosch), am 7. Dezember 2012 
in Düsseldorf auf dem  
Deutschen Nachhaltigkeitstag das 
erste Mal der Öffentlichkeit  
präsentiert, Partner: NABU,  
Unisensor, Der Grüne Punkt, Alpla 

2013: Werner & Mertz und NABU 
und elf weitere Unternehmen 
schließen sich in der „Allianz Res-
sourcenschonung“ zusammen

2014: Rewe tritt als Partner aus dem 
Handel der Recyclat-Initiative bei 

2014: Erstmals Testreihe 
mit Spülmittel im Handel 
100% Recyclat, davon 
20% aus dem Gelben 
Sack 

2014: Gemäß amerikanischer Food 
Drug Administration (FDA) sind diese 
Flaschen auch lebensmitteltauglich 
(Food Grade) 2015: Bundes- 

umweltminis- 
terin Dr. Barbara 
Hendricks sowie
 Grünen-Vorsitzender Cem Özdemir 
besuchen das Unternehmen in Mainz 

2015: R. Schneider hält 
beim internationalen G7 
Workshop einen Vortrag 
als deutsches Best Practice- Beispiel 
für Ressourceneffizien

2015: Werner & Mertz 
tritt der Ellen MacArthur 
Foundation bei 

2015: Umstellung 
aller transparenten 
PET-Flaschen auf 
rPET, davon 20% aus 
dem Gelben Sack

Cradle to Cradle Products Innovator
Award für Frosch und Green Care  

Professional (November in New York) 

Erste Flasche aus 100% HDPE aus 
der Quelle Gelber Sack für emsal 
Bodenpflege und Green Care Pro-
fessional

2016: Werner & Mertz stellt 
die Recyclat-Initiative auf 
der Konferenz „Unwrap-
ping the Package – Europa auf dem 
Weg zur Kreislaufwirtschaft“ vor

2016: 
R. Schneider 
nimmt an der Podiumsdiskussion  
„Müllkippe Meer – eine gesellschaftliche 
Herausforderung“ im Rahmen der „Wo-
che der Umwelt“ im Schloss Bellevue teil

2017: R. Schneider prä- 
sentiert auf dem G20-Work-
shop in Berlin Deutschlands Best Practice-
Beispiel zum Thema Ressourceneffizienz 

2017: Bei der Our 
Oceans Conference 
in Malta verpflichtet 

sich Werner & Mertz dazu, bis 2025 nur 
noch 100% recycelbare Verpackungen 
UND aus 100% Recyclat zu nutzen

2017: 
Entwicklung 

nachhaltiger und kreislauf-
fähiger UV-Offset-Druckfarben 

2017: Klappscharnier- 
Verschlüsse aus  
100% rPP

2018: R. Schneider ist von der 
Ellen Mac Arthur Stiftung ein-
geladen zum Weltwirt-
schaftsforum

2018: R. Schneider 
stellt beim G7 Gipfel die 
Recyclat-Initiative als Best 
Practice-Beispiel vor

2018: Werner & Mertz unterschreibt 
die globale Verpflichtung der 
New Plastics Economy

2018: R.Schneider 
stellt auf Einladung 

von Umweltministerin 
Svenja Schulze auf der 
OOC in Bali die Recyclat-
Initiative vor

Verleihung des Deutschen  
Umweltpreises an R. Schneider 

für seine unternehmerische 
Rundum-Nachhaltigkeitsstrategie

Deutscher Verpackungspreis für 
recyclingfähigen Standboden- 

beutel und Duschgel-Flaschen  
mit 100% Recyclat aus dem 

Gelben Sack

Entwicklung eines 
WC-Frische-Spü-
lers aus recycelten 
PET-Schalen aus 
dem Gelben Sack

Erste Flasche mit 100 % 
HDPE aus dem Gelben 
Sack gefertigt, die für den 
Kosmetikbereich Verwen-
dung findet

Einweihung neues Produktions- 
zentrum L8 (größte Recyclat- 
Flaschen-
Fertigung 
der Welt)

Umstellung aller  
Beutel der Marke 
Frosch auf das  
neuartige Konzept 

Entwicklung eines kreislauffähigen 
Druckfarbensystems für den 
Flexodruck

ZIEL für 2025:
Alle Verpackungen von Werner & 
Mertz aus 100% 
recycelfähigem 
Material UND aus 
100% Recyclat

Grünen-Vorsitzender 
Robert Habeck 
besucht Werner & 
Mertz und antwortet 
so mündlich auf 
den Offenen Brief 

von R.Scheider zur Optimierung des 
Verpackungsgesetzes

Robert Habeck spricht Keynote zur 
offiziellen Einweihung des neuen 
Produktionszentrums. „Die Weise, 
wie Werner & Mertz arbeitet, müssen 
wir als Standard der Zukunft sehen.“ 

Werner & Mertz tritt der 
internationalen Abfall- 
Allianz PREVENT bei

Werner & Mertz lässt  
Produkte nach RAL 
zertifizieren 

Kooperation mit Kosmetikkonzern 
Beiersdorf und Fraunhofer Institut 
für Verfahrenstechnik und Ver-
packung  
zur Erarbeitung  
eines Standards  
für Kosmetikver- 
packungen aus  
Post-Consumer- 
Recyclat

Werner & Mertz, Beiersdorf und 
Fraunhofer Institut veröffentlichen 
gemeinsam einen Leitfaden zum 
Einsatz von Recyclat in Kosmetik-
verpackungen

Bundesumweltministerin Steffi 
Lemke und die rheinland-pfälzische 
Umweltministerin Katrin Eder infor-
mieren sich vor Ort am Hauptsitz in 
Mainz über den aktuellen Stand der 
Recyclat-Initiative

Rheinland-pfälzische Umweltmi-
nisterin Katrin Eder zu Besuch bei 
Werner & Mertz zu einem Arbeits-
gespräch mit R. Schneider 
 

R. Schneider wird Mitglied im 
neu gegründeten Zukunftsrat für 
nachhaltige Entwicklung, der die 
rheinland-pfälzische Landesregie-
rung berät 

Vizekanzler Robert Habeck besucht 
Werner & Mertz und spricht mit  
R. Schneider über hochwertiges me-
chanisches Recycling von Altplastik 
aus dem Gelben Sack als Meilenstein 
für Umwelt- und Klimaschutz in 
Deutschland

Chronologie Recyclat-Initiative

2018: Fertigstellung des patentierten 
Standbodenbeutelkonzeptes aus 
100% recycelfähigem Monomaterial 

World Star Packaging 
Award zusammen mit 
Mondi für voll recycling- 
fähigen Standbodenbeutel

Auszeichnung mit der Material Health 
Certification (MHC) in GOLD der 

Cradle to Cradle Certified™ Zertifizie-
rung an die Siegwerk Druckfarben 

AG & Co. KGaA und Werner & 
Mertz und Mondi für 

ein kreislauffähiges 
Druckfarben-

system für den 
Flexodruck

German Design Award für voll  
recyclingfähigen Standbodenbeutel

Deutscher Verpackungspreis 
für rPET- Flaschen mit einem 

Anteil von 50 % aus dem 
Gelben Sack.

Cradle to 
Cradle Certi-
fied® Gold Zerti-

fizierung in 
allen Kategorien 
für kreislauffähigen 
Standbodenbeutel

Deutscher 
Nachhaltig-

keitspreis Design für kreislauffähi-
ge Verpackungen der Marke Frosch WorldStar Packaging Award 2022 

für rPET- Flaschen mit einem Anteil 
von 50 % aus dem Gelben Sack

Erster Trigger für die Kreislaufwirt-
schaft: vollständig recyclingfähig und 
erstmals mit Post-Consumer-Rezyklat 
in den mechanischen Bauteilen

23. Juni: Im Rahmen 
der Recyclat-Initiative 
sind 1 Milliarde Flaschen 
aus 100 % Post-Consu-
mer-Recyclat produziert 
worden – ein neuer 
Weltrekord!

23. Juni: Ab sofort startet die  
Umstellung aller PET-Flaschen  
der Marke Frosch auf 100 Prozent 
Recyclat aus dem Gelben Sack! 

Neues Verpackungs- 
system für die pro- 
fessionelle Reinigung, 
bestehend aus 
Switch-Dosierflasche 
aus 100 % rPE mit 
integrierter Dosier-
kappe aus 100 % rPP, 
mit voll recyclingfähigem Nachfüllbeutel 
aus Monomaterial (PE).  
 

23. Juni: Event zum neuen Weltrekord 
mit Gästen aus Wirtschaft, Politik und 
Medien in Berlin 

Nach fast 10 Jahren Recyclat-Initiative 
aktualisieren wir unser Logo

Deutscher Verpackungspreis 
2022 für ersten Trigger für die 

Kreislaufwirtschaft

WorldStar Packaging Award 2023 für 
ersten Trigger für die Kreislaufwirtschaft 

75 %
aus dem

Gelben Sack

Die Quelle zähltDie Quelle zählt
 fürs Klima fürs Klima

50  %
Pfand-

flaschen 
der 

Getränke-
industrie

25  %
Pfand-

flaschen 
der 

Getränke-
industrie

50 %
haushaltsnahe 
Sammlungen
(z.B. Gelber 

Sack)

75 %
haushaltsnahe 
Sammlungen
(z.B. Gelber 

Sack)

Erhöhung Anteil  
rPET aus dem  
Gelben Sack auf 50 %

Circularity Champion Award 2024 in der 
Kategorie Innovative Lösungen für den  
kreislauffähigen Standbodenbeutel

Deutscher Nachhaltigkeitspreis 2025 
als Vorreiter der Transformation in der 
Wasch- und Reinigungsmittelbranche

z Recyclat-Initiative: 
Altplastik als Wertstoff
Ein zentraler Baustein auf dem Weg zur 

Erdölunabhängigkeit ist die Recyclat-Initiati-
ve von Werner & Mertz. Sie wurde 2012 offizi-
ell vorgestellt und verfolgt das Ziel, Kunststoff 
aus haushaltsnahen Sammlungen wie dem 
Gelben Sack hochwertig aufzubereiten und 
erneut für Verpackungen nutzbar zu machen. 
Bereits 2008 wurde erstmals recycelter Kunst-
stoff in Frosch-Flaschen eingesetzt. Seitdem 
wurde der Recyclatanteil kontinuierlich er-
höht. „Mit der Recyclat-Initiative zeigen wir, 
dass Altplastik ein wertvoller Rohstoff für 
neue Verpackungen ist. Entscheidend ist, 
gebrauchte Verpackungen hochwertig aufzu-
bereiten und wieder in den Kreislauf zurück-
zuführen. So kann Altplastik aus haushalts-
nahen Sammlungen wieder für neue Verpa-
ckungen genutzt werden und den Einsatz von 
Kunststoff aus frischem Rohöl reduzieren“, 
so Florian Iro.

z Pflanzlich basierte 
Rezepturen seit 1986
Bei den Rezepturen setzt Frosch seit 

Beginn auf pflanzlich basierte Tenside. Diese 
stammen aus nachwachsenden Rohstoffen 
und werden laufend weiterentwickelt. Dabei 
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Frosch Chronologie: Recyclat-Initiative.

arbeitet das Unternehmen zunehmend auch 
mit europäischen Pflanzenquellen. Ein Bei-
spiel dafür ist der Frosch Neutral Reiniger. Er 
kam 1986 auf den Markt und steht bis heute 
für den Ursprung der Marke. Die beiden bei-
gefügten Chronologien ordnen diese Entwick-
lung zeitlich ein. Die Chronologie der Recyc-
lat-Initiative zeigt, wie Werner & Mertz seit 
2008 den Einsatz von Post-Consumer-Recyc-

lat in Verpackungen ausgebaut hat. Die Chro-
nologie zu pflanzlichen Rezepturen zeigt, wie 
Frosch seit 2010 pflanzliche Rohstoffe aus 
europäischen Quellen Schritt für Schritt in 
weitere Rezepturen integriert hat. Gemein-
sam machen sie sichtbar, wie der Weg zu 
mehr Erdölunabhängigkeit bei Frosch über 
Rezepturen und Verpackungen vorangetrie-
ben wird.	
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Die Zukunft einer Verpackung entscheidet sich an der Recyclingfähigkeit. Mit der europäischen 
Verordnung PPWR, die mehr Nachhaltigkeit in Verpackungsfragen erreichen will, rückt Recycling stärker, 
denn je in den Fokus. Pöppelmann FAMAC entwickelt dafür Lösungen, bei denen Monomaterialien eine 
zentrale Rolle spielen. Innovative Technologien wie T-IML und ein durchdachtes Design ermöglichen es, 
Verpackungen herzustellen, die maximal recyclingfähig sind und zusätzliches Optimierungspotenzial 
ausschöpfen. So unterstützt das Unternehmen mit Lösungen für starre und flexible Verpackungen einen 
Wandel hin zur Kreislaufwirtschaft, der sich auch wirtschaftlich rechnet.

D ie Verpackungsindustrie steht vor 
einer Zäsur: Die kommende Pa-
ckaging and Packaging Waste 
Regulation (PPWR) der EU fordert 

ab 2030 eine Recyclingfähigkeit von mindes-
tens 70 Prozent. Viele Unternehmen stellt 
das vor grundlegende Entscheidungen. Be-
sonders betroffen sind Hersteller von Pro-
dukten aus Verbundmaterialien, da sich 
diese in Recyclingprozessen nur schwer 
trennen lassen. Monomaterialien bieten hier 
deutliche Vorteile. Sie bestehen aus einem 
einzigen Kunststofftyp und können dadurch 
effizient sortiert und zur Neuverwertung 
wiederaufbereitet werden. „Verpackungen 
aus Monomaterial schaffen die Vorausset-
zung für funktionierende Kreisläufe. Das ist 
ökologisch sinnvoll und wird zunehmend 
auch wirtschaftlich relevant, weil Materiali-
en im Kreislauf gehalten werden“, sagt 

Marco von Döllen, Vertriebsleiter Verpackun-
gen bei Pöppelmann FAMAC. Der deutsche 
Kunststoffspezialist Pöppelmann aus dem 
niedersächsischen Lohne begegnet den 
neuen Herausforderungen mit weitreichen-
dem Kunststoff-Know-how und jahrzehnte-
langer Erfahrung. Die Division Pöppelmann 
FAMAC entwickelt Verpackungen, die von 
der ersten Idee bis zur Serienproduktion 
zeitgemäße Anforderungen erfüllen.

z Kreislaufwirtschaft als 
strategischer Ansatz
Hinter allen Entwicklungen von Pöppel-

mann FAMAC steht eine klare strategische 
Ausrichtung. Mit der unternehmensweiten 

Initiative PÖPPELMANN blue, die bereits 
2018 ins Leben gerufen wurde, bündelt der 
Kunststoffspezialist seine Aktivitäten für 
mehr Ressourcenschonung und Klimaschutz. 
Im Mittelpunkt steht dabei das Eco-Design-
Konzept, das seit vielen Jahren die Entwick-
lungsarbeit der vier Divisionen bestimmt. 
Dabei werden die Umweltauswirkungen ei-
nes Produkts entlang der gesamten Herstel-
lungs- und Lieferkette betrachtet – mit dem 
erklärten Ziel, maximalen Produktschutz so 
ressourcen- und klimaschonend wie möglich 
und gleichzeitig wirtschaftlich umzusetzen. 
Hierbei gilt das Motto „Reduce, Reuse, Re-
cycle“: Artikelkonzepte erhalten den Vorrang, 
die den Material- und Energieeinsatz bei der 
Herstellung reduzieren, ohne die Funktions-
fähigkeit des Produkts zu beeinträchtigen. 
Dabei wird auf Mehrfachnutzung gesetzt, wo 
dies möglich ist, und angestrebt, den Wert-
stoffkreislauf bestenfalls durch vollständiges 
Recycling komplett zu schließen. Zu den 
weiteren Stellschrauben zählt die Logistik: 
Optimierungen, die zu verbesserter Platzaus-
nutzung bei Lagerung und Transport führen, 
reduzieren unter anderem Treibhausgas-
Emissionen. Die Grundlage dafür ist die 
Überzeugung, dass funktionierende Kreisläu-
fe der wirksamste Hebel zur Reduzierung von 
Treibhausgas-Emissionen sind. Monomateri-
alien spielen dabei eine zentrale Rolle. Sie 
ermöglichen eine sortenreine Erfassung im 
Wertstoffstrom und bilden die Basis für hoch-
wertige Rezyklate. Gleichzeitig unterstützen 
sie Unternehmen dabei, regulatorische An-
forderungen zu erfüllen und ihre eigenen 
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Maximale Recycling- 
fähigkeit sicherstellen

zMonomaterial Entwicklungskompetenz bei Pöppelmann FAMAC 

Spouts aus PCR: Mit einem Rezyklatanteil von über 90 Prozent geeignet für Nonfood-
Anwendungen, zum Beispiel Kosmetikartikel, Wasch- und Reinigungsmittel.
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Maximale Recycling- 
fähigkeit sicherstellen

Nachhaltigkeitsziele zu erreichen. „Wer in 
Zukunft bestehen will, muss Verpackungen 
konsequent in Kreisläufen denken. Für uns 
bedeutet das, Material, Verpackungsgeome-
trie und Herstellungsprozess von Anfang an 
aufeinander abzustimmen. Monomaterialien 
sind dabei ein zentraler Bestandteil, weil sie 
Recycling überhaupt erst effizient ermögli-
chen“, meint Marco von Döllen. 

z Spouted Pouches – 
komplett aus PE, PP oder 
sogar PCR 
Besonders deutlich zeigt sich dieser 

Ansatz bei flexiblen Verpackungen. Stand-
bodenbeutel gelten als materialsparend. Für 
eine verbesserte Recyclingfähigkeit werden 
sie inzwischen anstatt aus Verbundfolien 
zunehmend aus Monomaterialien wie Poly-
ethylen (PE) oder Polypropylen (PP) gefer-
tigt. Mit dem passenden Spout aus demsel-
ben Material entsteht eine maximal recyc-
l ingfähige Einstoff-Verpackung. Die 

Herausforderung bestand bisher im Ein-
schweißprozess der Ausgießer, der an tech-
nische Grenzen stieß, wenn Beutel und 
Spout aus einheitlichem Material bestanden. 
Mit den LowSealing Spouts hat Pöppelmann 
FAMAC eine Lösung entwickelt, die Abhilfe 
schafft. Dabei handelt es sich um Ausgießer 
aus den Monomaterialien Polyethylen (PE) 
oder Polypropylen (PP). Sie ermöglichen das 
Einschweißen der Spouts in flexible Beutel 
im Niedrigtemperatur-Siegelverfahren. Auf 
diese Weise entstehen Pouches, die vollstän-
dig aus einem Materialtyp bestehen und 
damit gut recyclingfähig sind.

Einen Schritt weiter geht das Unterneh-
men mit einer aktuellen Neuheit: Spouts aus 
PCR-basiertem Polyethylen (PE). Diese Va-
rianten mit einem Rezyklatanteil von über 90 
Prozent eignen sich für Nonfood-Anwendun-
gen wie Kosmetikartikel, Wasch- und Reini-
gungsmittel. Das eingesetzte Material 
stammt aus den haushaltsnahen Wertstoff-
sammlungen, zum Beispiel Gelber Sack und 
Gelbe Tonne. Der Kunststoffspezialist aus 
Lohne bringt die Produkte in mehreren Grö-
ßen auf den Markt und startete im Frühjahr 
2026 zunächst mit Ausgießern nach dem 
marktüblichen Standard mit einem Durch-
messer von 10,5 Millimetern. Ergänzt werden 
die neuen Spouts durch passende Kappen, 
ebenfalls aus PCR-PE.

Der Siegelprozess für die Herstellung 
recyclingfähiger Beutel-Verpackungen aus 
Monomaterialien mit den passenden Ausgie-
ßern aus PE, PP oder PCR ist insgesamt he-
rausfordernder: Da Beutel und Spout ähnli-
che Schmelzpunkte haben, kann die Folie 
beim Einschweißprozess leichter beschädigt 
werden. Die Entwickler des Kunststoffspezi-
alisten aus Lohne haben bei der Konstruktion 
der Spouts Lösungen gefunden, die dafür 
sorgen, dass die Folie beim Siegelprozess 
weniger gestresst wird und das Verschweißen 
von Spout und Beutel aus demselben Mate-
rialtyp prozesssicher stattfindet. „Unsere 
Aufgabe ist es, Lösungen zu kreieren, die im 
Alltag funktionieren und sich wirtschaftlich 
umsetzen lassen. Bei der Entwicklung der 
PCR-Spouts gehörte unter anderem dazu, 
dass sie bei unseren Kunden auf bestehen-

den Anlagen verschweißt werden können“, 
unterstreicht Marco von Döllen.

z Spritzguss – weniger 
Material, gleiche Leistung
Im Bereich starrer Verpackungen nutzt 

Pöppelmann FAMAC ebenfalls das Potenzial 
von Monomaterialien. Zusätzlich gibt es im 
Rahmen der Eco-Design-Gestaltungsrichtline 
die Möglichkeit, Verpackungen mit weiteren 
Eigenschaften auszustatten, die mehr Res-
sourcenschonung und Klimaschutz mit funk-
tionellen Vorteilen verbinden. So konnte Pöp-
pelmann FAMAC durch gezielte Designanpas-
sungen einen Becher für Molkereiprodukte 
aus PP weiter optimieren. Die Herausforde-
rung bestand darin, trotz geringer Wandstär-
ken die notwendige Stabilität der Verpackung 
zu gewährleisten. Gelöst wurde dies durch eine 
besondere Rippenstruktur und eine angepass-
te Geometrie. So konnte der Materialeinsatz 
des Bechers um rund 20 Prozent reduziert 
werden. Das Ergebnis ist eine Verpackung, die 
trotz ihres geringen Gewichts stabil bleibt, zum 
Beispiel beim Stapeln, und die sich prozesssi-
cher auf Verpackungsanlagen verarbeiten 
lässt. Gleichzeitig unterstützt das verbesserte 
Design dabei, Transportkapazitäten noch 
besser auszunutzen. „Wenn weniger Material 
eingesetzt und die Logistik effizienter wird, 
reduziert das nicht nur Treibhausgas-Emissi-
onen, sondern auch die Kosten entlang der 
gesamten Wertschöpfungskette“, so Marco 
von Döllen. 

z T-IML – Design und 
Recyclingfähigkeit 
kombiniert
Im Bereich der Thermoform-Verpa-

ckungen setzt Pöppelmann FAMAC auf 
das innovative T-IML-Verfahren, das Tief-

Monomaterial-Becher aus PP nach dem Eco-Design-Prinzip 
weiter optimiert: Mit angepasster Geometrie zu 20 Prozent 
weniger Material, optimierter Logistik – und weniger 
Treibhausgas-Emissionen.

T-IML kombiniert Tiefziehen und In-Mould-Labelling: Für 
recyclingfähige, leichte, prozesssichere und attraktiv dekorierte 
Monomaterial-Verpackungen.

Kreislauffähige flexible Verpackungen: 
Mit passenden Spouts für 
Monomaterial-Beutel aus PE oder PP 
zu komplett recycelbaren Einstoff-
Lösungen.
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ziehen und In-Mould-Labelling kombiniert. 
Verpackungskörper und Label werden in 
einem Schritt und aus einheitlichem Ma-
terial hergestellt. Dadurch entstehen funk-
tionale, optisch ansprechende Monomate-
rial-Verpackungen, die komplett recycling-
fähig sind. In der Praxis lassen sich mit 
dem T-IML-Verfahren außerdem signifikan-
te Materialeinsparungen erzielen. Ein ak-
tuelles Beispiel – die Entwicklung eines 
Markenartikel-Verpackungsbechers aus 
dem Bereich der Molkereiprodukte – macht 
die ökologischen und ökonomischen Vor-
teile sichtbar: Die optimierte Bechergeo-
metrie hat das Gewicht der Verpackung 
gegenüber herkömmlichen Lösungen um 
25 Prozent reduziert. Auch hier führt der 
reduzierte Materialeinsatz in Produktion 
und Logistik reduzierten THG-Emissionen. 
Darüber hinaus überzeugt das Verfahren 
durch seine Prozesssicherheit, sodass sich 
T-IML gut für die Herstellung hoher Stück-
zahlen eignet.

z Entwicklungskompetenz 
vereint Ökologie und 
Ökonomie 
Mit Blick auf die kommenden Jahre 

wird deutlich, dass sich die Anforderungen 
an zeitgemäße Verpackungen weiter erhö-
hen werden. Recyclingfähigkeit, Materialef-
fizienz und THG-Reduktion rücken noch 
weiter in den Fokus. Monomaterialien bie-
ten hierfür eine belastbare Grundlage. Sie 

Über Pöppelmann 
Pöppelmann, gegründet 1949 im nieder-
sächsischen Lohne, ist ein führendes 
Familienunternehmen in der Kunststoff-
verarbeitung mit 2.500 Mitarbeitenden an 
sechs Standorten weltweit. Das Unter-
nehmen entwickelt und produziert hoch-
wertige Standardprodukte sowie maßge-
schneiderte Sonderanfertigungen für 
verschiedene Branchen wie Automotive, 
Medizintechnik, Lebensmittel, Kosmetik, 
Pharma und Gartenbau – mit Fokus auf 
Qualität, Nachhaltigkeit und zukunfts-
weisende Technologien.

Über PÖPPELMANN blue
PÖPPELMANN blue ist eine unterneh-
mensweite Initiative der Pöppelmann 
Gruppe für mehr Ressourcenschonung 
und Klimaschutz. Der Kunststoffspezia-
list bündelt darunter alle Aktivitäten sei-
ner vier Divisionen Pöppelmann KAPS-
TO, Pöppelmann K-TECH, Pöppelmann 
FAMAC und Pöppelmann TEKU, die ei-
nen verantwortungsvollen Einsatz von 
Ressourcen zum Ziel haben. Der größte 
Hebel hierfür ist die Mehrfachnutzung 
von Kunststoffen in der Kreislaufwirt-
schaft.
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Ob flexible Verpackung, Spritzguss oder Thermoformen – Pöppelmann FAMAC realisiert 
mit unterschiedlichen Verfahren Monomaterial-Verpackungen im Sinne der PPWR.

ermöglichen klare Wertstoffströme und 
unterstützen den Aufbau funktionierender 
Kreisläufe. Die Beispiele von Pöppelmann 
FAMAC zeigen jedoch auch, dass ressour-
censchonende und gleichzeitig wirtschaft-
liche Verpackungslösungen nicht auf ein-
zelne Maßnahmen, beispielsweise die Aus-
wahl von Monomaterialien, reduziert 
werden können. Durch das optimale Zu-
sammenspiel aus Materialwahl, Konstruk-
tion und Fertigungstechnologie lässt sich 

zusätzliches Potenzial für mehr Effizienz 
erschließen. „Wir zeigen mit unseren Lösun-
gen, wie sich zeitgemäße Anforderungen 
schon heute in konkrete Lösungen umset-
zen lassen. Die von uns entwickelten Ver-
packungen sind darauf ausgelegt, zukünf-
tige regulatorische Vorgaben zu erfüllen 
und gleichzeitig wirtschaftlich tragfähig zu 
bleiben“, unterstreicht Marco von Döllen.	

Mindestens 90 Prozent Post-Consumer-Rezyklat: Mit Spouts und Kappen aus PCR zu 
maximal recycelbaren flexiblen Verpackungen – für mehr echten Klimaschutz.
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Ein niedriger CO2-Fußabdruck klingt nach einer einfachen Antwort auf die komplexe Frage nach mehr 
Nachhaltigkeit. Doch gerade in der Verpackungsindustrie zeigt sich: So einfach ist es nicht. 
Verpackungen müssen Produkte schützen, sich effizient verarbeiten lassen, recyclingfähig sein und 
zugleich immer strengere regulatorische Anforderungen erfüllen.

Mit der europäischen Packaging 
and Packaging Waste Regulati-
on (PPWR) steigen die Anforde-
rungen an Verpackungen spür-

bar. Recyclingfähigkeit, Rezyklateinsatz und 
Ressourcenschonung rücken stärker in den 
Fokus. Parallel dazu wächst entlang der 
gesamten Lieferkette der Bedarf an belast-
baren Klimadaten. Kunden, Markenartikler 
und Investoren wollen wissen, welche Emis-
sionen mit einem Produkt verbunden sind. 
Der PCF wird damit zu einer Kennzahl, die 
in Einkaufs-, Entwicklungs- und Beschaf-
fungsprozessen zunehmend Gewicht be-
kommt, jedoch rechtlich (noch) nicht zwin-

gend erforderlich ist. Auch Koehler Paper 
hat auf diese Nachfrage reagiert. Das Un-
ternehmen erhält inzwischen regelmäßig 
zahlreiche Anfragen zu PCF-Daten. Die 
Bandbreite reicht von allgemeinen Emissi-
onswerten bis zu detaillierten produktspe-
zifischen Angaben. Was früher häufig als 
freiwillige Nachhaltigkeitsinformation ver-
standen wurde, entwickelt sich damit zu 
einem relevanten Entscheidungskriterium. 
„Der Product Carbon Footprint liefert wich-
tige Informationen – aber er erzählt nicht 
die ganze Nachhaltigkeitsgeschichte“, sagt 
Jens Kriete, Nachhaltigkeitsmanager der 
Koehler-Gruppe.

z Klimadaten entstehen 
nicht auf Knopfdruck
So groß die Nachfrage ist, so anspruchs-

voll ist auch die Ermittlung der Werte. Ein 
belastbarer PCF ist kein schnell berechneter 
Durchschnittswert, sondern das Ergebnis 
einer komplexen Datenerhebung entlang der 
Wertschöpfungskette. Um Kunden und Part-
nern verlässliche Klimadaten zur Verfügung 
zu stellen, hat Koehler Paper die PCF-Daten 
für Produkte aus den Werken Kehl und Ober-
kirch berechnet und zuletzt für das Berichts-

Product Carbon Footprint 
nicht allein entscheidend

z CO2-Fußabdruck und nachhaltige Verpackungen 

Für belastbare Klimadaten entlang der Lieferkette hat Koehler Paper die PCF-Daten für Produkte aus den Werken Kehl – hier im Bild – 
und Oberkirch ermittelt und zuletzt für das Berichtsjahr 2024 aktualisiert.
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Product Carbon Footprint 
nicht allein entscheidend

jahr 2024 aktualisiert. Berücksichtigt werden 
dabei verschiedene Produktgruppen, darun-
ter Thermopapiere, flexible Verpackungspa-
piere sowie Fein-, Dekor- und Selbstdurch-
schreibepapiere. Die Daten werden jährlich 
fortgeschrieben. Dabei verfolgt Koehler einen 
Cradle-to-Gate-Ansatz, betrachtet also die 
relevanten Prozesse von der Rohstoffgewin-
nung bis zum Verlassen des Werkstors. In die 
Berechnungen fließen unter anderem Roh-
stoffe, Energieverbräuche, Transporte und 
weitere vorgelagerte Prozesse ein.

Gerade diese vorgelagerten Prozesse 
gehören zu den größten Herausforderungen. 
„Nicht für jeden Rohstoff und jeden Lieferan-
ten liegen vollständige, vergleichbare Infor-
mationen vor“, betont Kriete. Unternehmen 
sind deshalb auf die enge Zusammenarbeit 
mit Partnern angewiesen und greifen ergän-
zend auf etablierte Datenbanken wie EcoIn-
vent zurück. Diese stellen Durchschnittswer-
te unterschiedlicher Materialien bereit. Eine 
gewisse Vorsicht ist dabei immer geboten: 
„Die Daten bilden die Wirklichkeit nie voll-
ständig ab“, so Kriete. Bei Koehler hat sich 
die Ermittlung der Werte deshalb längst zu 
einer interdisziplinären Aufgabe entwickelt. 
Nachhaltigkeitsmanagement, Einkauf, Sup-
ply Chain Management, Energiemanage-
ment und Controlling arbeiten eng zusam-
men, um eine möglichst belastbare Daten-
grundlage zu schaffen.

z Der kritische Punkt:  
die Datenlage
Je intensiver sich Unternehmen mit 

PCF-Berechnungen beschäftigen, desto 
deutlicher wird: Die eigentliche Schwierig-
keit liegt nicht allein in der Methodik, son-
dern vor allem in der Qualität der verfügba-
ren Daten. Teilweise müssen Annahmen 
getroffen oder generische Datensätze ver-
wendet werden. Gleichzeitig beeinflussen 
Systemgrenzen und methodische Entschei-
dungen das Ergebnis. Der berechnete Kli-
mafußabdruck spiegelt daher keine exakte 
Messung, sondern bietet ein Modell, das die 
potenzielle Klimawirkung eines Produkts im 
Rahmen definierter Annahmen abbilden 
soll. Hinzu kommt: Die Berechnung des PCF 
erfolgt idealerweise nicht nur einmalig. 
Rohstoffe, Energieverbräuche, Lieferketten 
und Datengrundlagen verändern sich fort-
während. Damit Werte aktuell und aussage-
kräftig bleiben, sollten sie regelmäßig über-
prüft und fortgeschrieben werden. Gerade 
deshalb ist ein transparenter Umgang mit 

Annahmen und Grenzen entscheidend. „Wer 
PCF-Werte für Materialentscheidungen 
nutzt, sollte nicht nur auf die Zahl selbst 
schauen, sondern auch verstehen, wie sie 
zustande kommt“, hebt Kriete hervor.

z PCF ist nicht gleich 
Ökobilanz
An diesem Punkt wird eine wichtige 

Unterscheidung deutlich, die in der Praxis 
häufig unscharf bleibt: PCF und Ökobilanz 
weichen grundlegend voneinander ab. Wäh-
rend der PCF ausschließlich die Treibhausga-
semissionen eines Produkts betrachtet, un-
tersucht eine Ökobilanz dessen Umweltaus-
wirkungen entlang des Lebenszyklus. Dazu 
können beispielsweise Ressourcenverbrauch, 
Versauerung, Eutrophierung (Überangebot 
von Nährstoffen) oder weitere Umweltindika-
toren gehören. Der PCF liefert dennoch eine 
wichtige Klimakennzahl: Er zeigt, welche 
Emissionen mit einem Produkt verbunden 
sind, und hilft, Reduktionspotenziale sichtbar 
zu machen. Andere Umweltaspekte werden 
durch ihn jedoch nicht oder nur indirekt er-
fasst. „Letztlich müssen Verpackungslösun-
gen immer ganzheitlich betrachtet werden. 
Ein niedriger CO2-Fußabdruck allein reicht 
nicht aus, wenn andere Anforderungen nicht 
erfüllt werden“, so Kriete.

z Warum eine Zahl nicht 
alles entscheidet
Gerade bei Verpackungen wird deutlich, 

warum eine isolierte Betrachtung einzelner 
Kennzahlen zu kurz greift. Eine Verpackung 
mit niedrigem Klimafußabdruck bildet nicht 
automatisch die nachhaltigste Lösung. Sie 
muss auch produktspezifische Anforderun-
gen erfüllen: Schutzfunktion, Maschinen-
gängigkeit, Barriereeigenschaften, Recyc-
lingfähigkeit und Kreislauffähigkeit. Verpa-
ckungen mit ähnlichen PCF-Werten können 
daher in ihrer ökologischen Gesamtbewer-
tung unterschiedlich abschneiden. Umge-
kehrt kann ein Material, das beim Klimafuß-
abdruck nicht in jeder Anwendung den 
niedrigsten Wert aufweist, durch Recycling-
fähigkeit, Ressourceneffizienz oder Kreis-
lauffähigkeit Vorteile bieten. Mehr noch: 
Durch gezielte Forschung lassen sich Mate-
rialien wie Papier so gestalten, dass sich ihre 
Eigenschaften auch positiv auf den PCF des 

■ Nachhaltige Verpackungen entstehen nicht durch den niedrigsten 
CO2-Wert allein. Sie entstehen dort, wo ökologische Wirkung, technische 
Machbarkeit und Kreislauffähigkeit zusammenkommen.

Materials auswirken. „Bei Koehler arbeiten 
wir intensiv daran, Materialität und Ökologie 
fortlaufend zu vereinen“, hebt Kriete hervor.

Für papierbasierte Verpackungslösungen 
spielt die ganzheitliche Betrachtung aus ei-
nem weiteren Grund eine besonders wichtige 
Rolle. Papier basiert auf nachwachsenden 
Rohstoffen, ist in etablierte Recyclingstruk-
turen eingebunden und kann in vielen An-
wendungen Kunststofffolien ersetzen. Diese 
Eigenschaften lassen sich jedoch nicht voll-
ständig über eine einzelne CO2-Kennzahl 
abbilden. Koehler Paper setzt zwecks größe-
rer Transparenz auch auf sogenannte Paper 
Profiles, die das Unternehmen mit Daten ei-
gener Messungen erstellt. Darin enthalten 
sind die CO2-Emissionen des Papiers selbst, 
aber auch Angaben zu den Auswirkungen 
nachgelagerter Prozesse wie Druck und 

Koehler berechnet den Product Carbon 
Footprint nach dem Cradle-to-Gate-
Ansatz und berücksichtigt dabei alle 
relevanten Prozesse von der 
Rohstoffgewinnung bis zum Verlassen 
des Werkstors.
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Weiterverarbeitung. Das bedeutet nicht, dass 
der PCF an Bedeutung verliert. Im Gegenteil: 
Er schafft eine wichtige Grundlage, um Kli-
mawirkungen sichtbar zu machen und Opti-
mierungspotenziale zu erkennen. „Entschei-
dend ist aber, ihn richtig einzuordnen und im 
Zusammenspiel mit anderen Parametern zu 
nutzen“, betont Kriete.

z Ein Werkzeug für 
bessere Entscheidungen
Die Bedeutung des PCF wird in den 

kommenden Jahren weiter zunehmen. Kun-
den und Verarbeiter werden detailliertere 
Emissionsdaten entlang der Lieferkette er-
warten. Gleichzeitig dürften Standards und 
Berechnungsmethoden stärker harmonisiert 
werden. Für Unternehmen bietet die Kenn-
zahl die Möglichkeit, Klimawirkungen nach-
vollziehbar darzustellen und Entscheidun-
gen auf eine bessere Datengrundlage zu 
stellen. Für die Verpackungsindustrie liegt 
der eigentliche Mehrwert jedoch nicht darin, 
eine einzelne Zahl zu optimieren. „Entschei-
dend ist, Klimawirkung, Ressourceneffizi-
enz, Funktionalität und Kreislauffähigkeit 
gemeinsam zu bewerten“, resümiert Kriete.

Für Koehler ist der PCF deshalb kein 
Selbstzweck, sondern ein wichtiges Werk-
zeug, um die Klimawirkung von Produkten 
transparent darzustellen und Optimierungs-
potenziale im Zusammenspiel mit weiteren 
Kennzahlen sichtbar zu machen. Nachhalti-
ge Verpackungen entstehen damit nicht 
durch den niedrigsten CO2-Wert allein. Sie 
entstehen dort, wo ökologische Wirkung, 
technische Machbarkeit und Kreislauffähig-
keit zusammenkommen.	

Für die Erstellung der PCF-Daten berücksichtigt Koehler verschiedene Einflussfaktoren, 
darunter Rohstoffe, Energieverbräuche, Transporte und weitere vorgelagerte Prozesse.
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Mondi bringt re/loop FlowWrap

zFeuchttücherverpackungen mit 35 Prozent Post-Consumer-Rezyklat 

Re/loop FlowWrap ist eine Form-Fill-
and-Seal-Lösung (FFS) aus Polypro-
pylen-Monomaterial (PP), die nicht 

recycelbare Laminate für Anwendungen 
ersetzt, die eine anpassbare Barriere erfor-
dern, wie beispielsweise Babypflegeproduk-
te, Kosmetika und Haushaltsreinigungstü-
cher. Es ist gemäß den CEFLEX D4ACE-
Richtlinien für das mechanische Recycling 
von Polypropylen (PP) geeignet und enthält 
35 Prozent Post-Consumer-Rezyklat (PCR). 
Umfangreiche interne Tests und Kundenver-
suche haben gezeigt, dass die Leistungsfä-
higkeit mit Alternativen auf Basis von Pri-
märkunststoff vergleichbar ist, und auch die 

gewohnte zuverlässige Versiegelung, Barri-
ereschutz und gute Verarbeitbarkeit für 
Feuchttücheranwendungen bieten. Die Lö-
sung ist mit bestehenden Verpackungslinien 
kompatibel und ermöglicht so einen unkom-
plizierten Umstieg auf re/loop FlowWrap. 

Ab dem ersten Jänner 2030 sieht die 
EU-Verordnung über Verpackungen und 
Verpackungsabfälle (PPWR) für diese Kate-
gorie von Kunststoffverpackungen ein Ziel 
von 35 Prozent recycelten Anteil aus Post-
Consumer-Kunststoffabfällen vor. Mit einem 
Recyclinganteil von 35 Prozent eignet sich 
die neue Lösung hervorragend dazu, die 
künftige Einhaltung dieses Ziels zu unter-

stützen und Marken sowie Verarbeitern da-
bei zu helfen, Nachhaltigkeitsanforderungen 
zu erfüllen und gleichzeitig den Pro-
duktschutz sowie die Anlageneffizienz zu 
gewährleisten. 	
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Nachhaltige Verpackungs- 
lösungen vorantreiben

zSecurikett mit Sicherheitsklebebändern aus Recyclingmaterial 

Auf der diesjährigen interpack stellte Securikett eine neue Generation von Security Tapes vor, die aus 
recycelten Rohstoffen hergestellt werden. Damit setzt das Unternehmen einen weiteren Schritt in 
Richtung nachhaltiger Verpackungslösungen.

D ie neuen Klebebänder stellen eine 
Weiterentwicklung und Erweite-
rung des Securikett-Portfolios an 
Etiketten aus Recyclingmaterial 

dar, das erstmals im Frühjahr 2025 eingeführt 
wurde. Die neu entwickelten Security Tapes 
sind in verschiedenen Breiten erhältlich und 
erzeugen beim Ablösen einen deutlich sicht-
baren Manipulationsnachweis. Sie wurden 
so konzipiert, dass der VOID-Effekt auch 
dann zuverlässig ausgelöst wird, wenn meh-
rere Lagen Sicherheitsklebeband übereinan-
der angebracht sind. Dadurch wird ein kon-
sistenter Schutz für unterschiedlichste Ver-
packungsanwendungen gewährleistet.

Ein wesentliches Konstruktionsmerkmal 
ist der klebstofffreie Bereich in der Mitte des 
Bandes. Diese Zone verhindert eine vorzei-

tige Aktivierung des VOID-Effekts durch Vi-
brationen während des Transports oder 
durch Stöße, beispielsweise beim Fallenlas-
sen eines Pakets. Dadurch bleibt die volle 
Funktionalität bis zur beabsichtigten Öff-
nung erhalten. Gleichzeitig wird der Öff-
nungs-Effekt auch bei mehreren übereinan-
derliegenden Klebebandschichten aktiviert, 
sodass Manipulationsversuche jederzeit 
eindeutig erkennbar bleiben. Durch den 
Einsatz recycelter Materialien leisten diese 
Sicherheitsklebebänder einen Beitrag zu 
einer nachhaltigeren Kreislaufwirtschaft, 
ohne Kompromisse bei den hohen Sicher-
heitsanforderungen für Produkt- und Ver-
sandschutz einzugehen. Werner Horn, ge-
schäftsführender Gesellschafter von Secu-
rikett, erklärt: „Unsere neuen Security Tapes 
aus Recyclingmaterial sind ein weiterer 
wichtiger Schritt hin zu nachhaltigeren 
Verpackungslösungen und ergänzen unsere 
bewährten papierbasierten Sicherheitskle-
bebänder. Für Kunden, die nicht auf Papier 
umsteigen können oder möchten, bieten sie 
eine ökologische Alternative, die sowohl 
sichere als auch nachhaltigere Verpackun-
gen ermöglicht.“	

Sicherheitsklebeband 
aus recycelten 
Materialien mit VOID-
Effekt.

Sicherheitsklebeband in 
unterschiedlichen 
Breiten auf Rolle.
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Vetropack schafft neue Wege für mehr Umweltfreundlichkeit in der österreichischen Weinbranche 
– mit zwei Lösungsansätzen: Der Glasverpackungshersteller hat die klassische 0,75-Liter-
Rheinweinflasche technisch weiterentwickelt und ihr Gewicht bei gleichbleibenden Abmessungen 
signifikant reduziert. Mit nur noch 350 Gramm handelt es sich derzeit um die leichteste 
Rheinweinflasche in Europa. Zeitgleich unterstützt Vetropack das neue eingeführte Mehrweg-
Weinflaschensystem mit einer ebenfalls neu entwickelten Mehrweg-Rheinweinflasche.

Vetropack am Puls 
der Zeit 

z Leichteste Rheinweinflasche Europas 

Die Vorteile für Weinabfüller sind 
vielfältig: Das geringere Flaschen-
gewicht reduziert den CO2-Auss-
toss entlang der gesamten Liefer-

kette – von der Produktion über den Trans-
port bis zur Distribution. Gleichzeitig 
ergeben sich Einsparungen bei Material- und 
Logistikkosten sowie bei Lizenzentgelten. 
Besonders relevant ist dies auch für Export-
märkte mit Gewichtsbeschränkungen bei 
Glasverpackungen. Die regionale Produktion 
in Österreich trägt zusätzlich zu verkürzten 
Transportwegen und einer verbesserten 
Umweltbilanz bei. Zudem besteht die leich-
te Flasche zu rund 80 Prozent aus recyceltem 
Glas. Im Vergleich zu einer herkömmlichen 
Rheinweinflasche verursacht das Leichtge-
wicht auf 100 Kilometern Transportweg 33 
Gramm oder 13 Prozent weniger CO2. Mit 
dieser deutlich leichteren Rheinweinflasche 
setzt das Unternehmen einen neuen Bran-
chenmaßstab: Die Flasche in der vertrauten 
Form spart erheblich Gewicht ein – ohne 
Kompromisse bei Stabilität und Funktiona-
lität. Seit April 2026 ist die neue Flasche in 
den Farben Olive und Cuvée verfügbar. 

z Umfassend getestet  
und erprobt
Die Entwicklung begann im dritten 

Quartal 2025. Dank der ausgeprägten Desi-
gnkompetenz des Unternehmens folgten 
der Konstruktionsphase rasch umfassende 
Tests, darunter Impact-Prüfungen mit dem 

Die neue Rheinweinflasche mit 350 Gramm und die Mehrweg-Rheinweinflasche mit 
514 Gramm von Vetropack. Mit den beiden Flaschenvarianten bietet das Unternehmen 
individuelle Lösungen für unterschiedliche Kundenanforderungen und Einsatzbereiche.
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Bitte geben Sie 
Glasverpackungen 
zum Altglas. 

Mit 350 Gramm ist die von Vetropack nur 
in Österreich produzierte Rheinweinflasche 
die leichteste in Europa. Zudem besteht die 
Flasche zu rund 80 Prozent aus recyceltem 
Glas. Im Vergleich zu einer herkömmlichen 
Rheinweinflasche verursacht das 
Leichtgewicht auf 100 Kilometern 
Transportweg 33 Gramm oder 13 Prozent 
weniger CO2.

Gut geeignet besonders für Green 
Events: Die neue Mehrweg-
Rheinweinflasche in Österreich. Ein 
vierfach umlaufendes Mehrweg-Relief 
stellt sicher, dass die Flasche immer 
eindeutig identifizierbar bleibt. 
Außerdem wurde in Österreich 
erstmals eine Mehrweg-Weinflasche 
mit BVS-Mündung realisiert.
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Inline-Sensor ShockQC (Ein Service mit 
einem Sensor, der misst, wo genau Glasbe-
hälter Impact-Belastungen ausgesetzt 
sind.) Im Februar 2026 produzierte Vetro-

einer 750-ml-Rheinweinflasche ist techno-
logisch anspruchsvoll. Entscheidend war, 
gemeinsam mit unseren technischen 
Teams eine Lösung zu entwickeln, die so-
wohl den mechanischen Anforderungen der 
Abfüll- und Logistikprozesse unserer Kun-
den gerecht wird als auch optisch über-
zeugt“, erklärt Harald Geist von Vetropack. 
„Die Tests bestätigen, dass wir dieses Ziel 
erreicht haben.“

z Mehrweg-Pool-Lösung 
am Start
Nahezu zeitgleich geht nach zweijähriger 

Entwicklungsphase in Österreich die Pool-
Lösung für Mehrwegweinflaschen an den 
Start. Federführend koordiniert das Österrei-
chische Ökologieinstitut das Projekt in enger 
Zusammenarbeit mit Winzern und wichtigen 
Stakeholdern. Vetropack produziert die neuen 
Mehrweg-Rheinweinflaschen bereits am 
Standort Pöchlarn – die Flasche ist seit dem 
Frühjahr 2026 in Olive für alle Betriebe erhält-
lich, die an der Pool-Lösung teilnehmen. Das 
Pool-Management liegt bei der Genossen-
schaft Deutscher Brunnen. „Mit der Pool-
Lösung steht interessierten Winzern erstmals 
eine formschöne Mehrwegweinflasche zur 
Verfügung, die für den Ab-Hof-Verkauf oder 
den Einsatz auf Green Events besonders ge-
eignet ist“, kommentiert Harald Geist das 
neue System. „Neben einer CO2-Einsparung 
von bis zu 90 Prozent entlang der Wertschöp-
fungskette profitieren Anwender zudem von 
standardisierten Prozessen, etwa bei Reini-
gung und Logistik.“ Mit einer Höhe von 340 
Millimeter ist die Flasche für logistische Effi-
zienz optimiert und bis zu vier Lagen stapel-
bar. Ein vierfach umlaufendes Mehrweg-Re-
lief stellt sicher, dass die Flasche immer ein-
deutig identifizierbar bleibt. Zudem wurde in 
Österreich erstmals eine Mehrweg-Weinfla-
sche mit BVS-Mündung realisiert. Die ver-
stärkte, eigens entwickelte Mündung gewähr-
leistet die notwendige Robustheit für Mehr-
wegzyklen und industrielle Abfüllprozesse. 
Erste Marktteilnehmer nutzen das System 
bereits; zudem stößt die Lösung auch in be-
nachbarten Ländern auf Interesse. Eine pas-
sende 6er Kiste kommt voraussichtlich im 
Juli auf den Markt.	

pack eine erste größere Charge, die bei 
ausgewählten Großabfüllern getestet 
wurde – mit durchweg positiven Resulta-
ten. „Die Reduktion auf 350 Gramm bei 
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Wie überzeugt man Kunden schnell für nachhaltige Etikettenlösungen – und schafft Klarheit trotz 
inzwischen enormer Materialvielfalt und zunehmendem regulatorischen Druck? Bei D.O.G. Label setzt 
man auf den digitalen GreenGuide von Herma und hat damit schon einige Kunden begeistert.

Der GreenGuide ist ein bislang wohl 
einzigartiges Tool (www.herma.de/
material/greenguide). Mit nur drei 
oder vier einfachen Vorgaben, etwa 

zu Verpackungsart, gewünschtem Nachhal-
tigkeitsaspekt und Material, liefert er eine 
aussagekräftige Entscheidungsgrundlage 
für die Auswahl eines geeigneten Haftmate-
rials. Anna-Carin Speneder-Magnet, Head of 
Business Development bei D.O.G. Label, 
hatte das Tool auf der letztjährigen Fachpack 
entdeckt. „Ich fand es faszinierend, wie 

einfach und strukturiert man damit zu einem 
sinnvollen Lösungsvorschlag geführt wird, 
der sich sofort realisieren lässt“, sagt sie. 
„Der zweite Vorteil ist: Ich setze den Green-
Guide nicht nur ein, um mich selbst zu infor-
mieren. Sondern ich kann damit auch gezielt 
Kunden an nachhaltige Lösungen heranfüh-
ren, ohne sie zu überfordern.“ Gerade in den 
Branchen, in denen D.O.G. Label einen 
Schwerpunkt hat – Lebensmittel, Pharma 
und Kosmetik – kommt das gut an. So hat 
sie neulich zusammen mit einem Kunden 

eine Lösung gefunden, um Obst und Gemü-
se direkt zu bekleben. Mit wenigen Klicks 
gelangten sie gemeinsam zu einem Haftma-
terial, dessen Etikettenmaterial und Haftkle-
ber nach NF T51-800:2015 durch die DIN 
CERTCO GmbH für die Heim- und Garten-
kompostierung zertifiziert ist. „Das haben 
wir dann auch so realisiert – und der Kunden 
war sehr zufrieden.“

z Verpackungen 
kompetent ganzheitlich 
betrachten
Der fast schon spielerische Ansatz des 

GreenGuide hilft auch dabei, oftmals noch 
vage Vorstellungen oder Ideen zu konkretisie-
ren: „Wir spüren zwar, das Interesse an nach-
haltigen Lösungen im Allgemeinen ist bei 
unseren Kunden stark gestiegen“, erläutert 
Speneder-Magnet. „Aber im Detail gibt es 
weiterhin deutliche Informationsdefizite, 
gerade was die konkreten Auswirkungen der 
neuen EU-Verpackungsverordnung, der 
PPWR, angeht.“ So sei etwa noch wenig be-
kannt, dass mit der erweiterten Herstellerver-
antwortung, der EPR, eine Kostentragungs-
pflicht einhergeht. Schon ab 2028 sollen zum 
Beispiel Material, Recyclingfähigkeit und 
Recyclinganteile der kompletten Verpackung, 
also inklusive der Etiketten, bei der Berech-
nung der Gebühren berücksichtigt werden. 
Die Gebührenspanne zwischen guter und 
schlechter Recyclingfähigkeit wird voraus-
sichtlich sehr groß sein: Zu rechnen ist mit 
Faktor 10. „Das ist eine Information, die gera-
de bei Kostenbetrachtungen unbedingt mit-

Kunden an nachhaltige 
Lösungen heranführen

z D.O.G. Label und digitaler Herma GreenGuide 

„Es ist faszinierend, wie einfach und strukturiert man mit dem Herma GreenGuide zu einem 
sinnvollen Lösungsvorschlag geführt wird, der sich sofort realisieren lässt“, sagt Anna-Carin 
Speneder-Magnet, Head of Business Development bei D.O.G. Label.
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Führend in Qualität, Farben,  
Automation und Vielfalt –  
HP Indigo macht den Unterschied  
im digitalen Etiketten- und Verpackungsdruck

Einsatzbereich: überall. 
Möglichkeiten: unbegrenzt.
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Für Haftmaterial setzt D.O.G. Label seit 
vielen Jahren auf Herma, auch wenn es 
um Materialien aus Silphiepapier geht – 
eine Win-Win-Win-Situation. Denn die gelb 
blühende Silphie-Pflanze stellt einen 
hervorragenden Lebensraum für Bienen 
und andere Insekten oder Wildtiere dar.
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aeinfließen müsste“, betont Speneder-Magnet. 
„Natürlich wollen alle idealerweise preisneu-
trale Lösungen. Aber wenn das in Gänze nicht 
immer zu erfüllen ist, sollte man drohende 
EPR-Gebühren vernünftigerweise stets ge-
genrechnen mit etwas höheren Materialkos-
ten. Da gehen so manchem Kunden die Au-
gen auf.“ Hier hat D.O.G. Label einen großen 
Vorteil. Denn das Unternehmen kann auf 
umfassende Expertise zurückgreifen, um 
Verpackungen ganzheitlich zu betrachten: 
D.O.G. Label ist Teil der D.O.G. GmbH mit 
Hauptsitz in Darmstadt. Diese wiederum ist 
spezialisiert auf anspruchsvollen Packmittel-
bedarf, vor allem für die Pharma- und Kosme-
tikindustrie. „Wir verfolgen auch vor diesem 
Hintergrund sehr glaubwürdig einen ganz-
heitlichen Beratungsansatz, der die gesamte 
Verpackung miteinbezieht“, so Speneder-
Magnet. Ohnehin nimmt D.O.G. Label das 
Thema Nachhaltigkeit sehr ernst. Der Indus-
triebetrieb erzeugt mit eigener Photovoltaik-
anlage 165.000 kWh pro Jahr und spart damit 
55 Tonnen CO2. Die unternehmenseigenen 
Bienenvölker sorgen nicht nur für hochwerti-
gen Honig, sondern helfen auch der Natur. 
Zudem ist der erste Nachhaltigkeitsbericht 
fest geplant und die Silber-Medaille in der 
EcoVadis Bewertung angestrebt.

z Der einfache Einstieg  
in Nachhaltigkeit
Natürlich kann auch ein digitaler Gre-

enGuide auf Kundenseite bestehende In-
formationsdefizite nicht ohne weiteres 
beseitigen. „Aber er senkt auf Kundensei-
te deutlich die Hürden, sich mit dem The-
ma überhaupt zu befassen und auch mal 
neue Ansätze zu verfolgen“, weiß Anna-
Carin Speneder-Magnet aus ihrer bisheri-
gen Erfahrung. Zum nachhaltigen Materi-
alportfolio zählt zum Beispiel auch das 
HERMAsilphie. „Es nutzt Papier aus Fasern 
der umwelt-, vor allem aber auch bienen-
freundlichen Silphie-Pflanze und ist auf-
grund seiner Optik hervorragend geeignet 
für das Green Packaging nachhaltiger 
Produkte, gerade im Bereich Kosmetik 
oder Lebensmittel. Mit Hilfe des digitalen 
Herma GreenGuide stellen so einige Kun-
den fest, dass es doch gar nicht so kom-
pliziert ist, den ersten oder zweiten Schritt 
in Sachen Nachhaltigkeit zu gehen.“ Und 
wie heißt es so schön in dem chinesischen 
Sprichwort: „Auch die längste Reise be-
ginnt mit dem ersten Schritt.“	

Führend in Qualität, Farben,  
Automation und Vielfalt –  
HP Indigo macht den Unterschied  
im digitalen Etiketten- und Verpackungsdruck

Einsatzbereich: überall. 
Möglichkeiten: unbegrenzt.
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Koenig & Bauer und Koenig & Bauer Durst begrüßten kürzlich mehr als 80 Branchenexperten zu einem 
Executive Summit, der ganz im Zeichen des hybriden Faltschachteldrucksystem VariJET 106 stand. Die 
Veranstaltung fand im Customer Experience Center in Radebeul statt und bot eine höchst interessante 
Plattform, um die jüngsten Marktentwicklungen rund um das System zu beleuchten.

Als weltweit einziger Standort, an dem 
Digital-, Offset- und Weiterverarbei-
tungstechnologien im direkten Ver-
bund getestet werden können, bot 

das CEC den idealen Rahmen für den Sum-
mit. Die Teilnehmenden erlebten hautnah, 
wie Verpackungshersteller mit hybriden 
Workflows widerstandsfähige und zukunfts-
sichere Produktionsmodelle realisieren kön-
nen. Ein besonderes Highlight war die Be-
kanntgabe, dass das Verpackungsunterneh-
men Amcor die VariJET 106 bereits erfolgreich 
in Betrieb genommen hat. In den „Voice of the 
Customer“-Sessions berichteten zwei Erstan-
wender der VariJET 106 von ihren Produkti-

onserfahrungen. Das Publikum erfuhr, wie 
diese Unternehmen ihre Betriebsabläufe 
durch hybride Produktion bereits neu gestal-
ten – Erkenntnisse, die klare Markttrends 
widerspiegeln: Dario Morini, General Mana-
ger von Amcor Specialty Cartons, berichtete, 
wie der Standort in Polen ein neues, digital 
gestütztes Geschäftsmodell rund um die 
VariJET 106 aufgebaut hat. Durch den Einsatz 
einer hybriden Konfiguration – mit Lacktür-
men vor und nach dem Digitaldruckwerk – 
reagiert der Standort gezielt auf schnelle 
Durchlaufzeiten, eine wachsende Markenviel-
falt und steigende Sicherheitsanforderungen 
in unterschiedlichen Branchen. Pierre Hert-

zel, Head of Sales Germany bei der Schweizer 
Schelling AG, erläuterte, wie die 7-Farben-
Doppellack-Konfiguration des Unternehmens 
mehr und mehr die Produktion von Premium-
Faltschachteln auf höchstem Niveau ermög-
licht – geprägt von konstant hoher Qualität, 
umfassender Pantone-Abdeckung und hyb-
rider Flexibilität.

Markus Weiß, CEO von Koenig & Bauer 
Paper & Packaging Sheetfed Systems, unter-
strich die strategische Vision bei der Beglei-
tung der Kunden im Transformationsprozess: 
„Unser Ansatz bleibt ganzheitlich: die Vernet-
zung von Vorstufen-, Druck- und Weiterverar-
beitungssystemen durch intelligente Auto-
matisierung, KI und Workflow-Lösungen, um 
Effizienz und Rentabilität über die gesamte 
Produktionskette hinweg zu liefern. Die Zu-
kunft des Drucks besteht nicht darin, sich für 
eine Seite zu entscheiden – Offset oder Digi-

Die Zukunft der digitalen 
Faltschachtelproduktion

z Koenig & Bauer VariJET 106 Executive Summit 

Markus Weiß, CEO Koenig & Bauer Paper & Packaging Sheetfed Systems: „Die Zukunft des 
Drucks besteht nicht darin, sich für eine Seite zu entscheiden – Offset oder Digital. Es geht 
darum, beides zu beherrschen, um den heutigen, sich wandelnden Marktanforderungen 
gerecht zu werden.“

Daniel Velema (vorne), Managing Director 
bei Koenig & Bauer Durst, veranschaulich-
te im Rollenspiel mit Tom Sander, 
Produktmanager bei Koenig & Bauer 
Durst: „Die VariJET 106 wurde für 
Verpackungshersteller konzipiert, die bereit 
sind, neue, profitable Wachstumsfelder zu 
entwickeln.“ 
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tal. Es geht darum, beides zu beherrschen, 
um den heutigen, sich wandelnden Marktan-
forderungen gerecht zu werden. Wir bei Koe-
nig & Bauer treiben diese Transformation 
gemeinsam mit unseren Kunden leiden-
schaftlich voran und gestalten das nächste 
Kapitel dessen, was Druck leisten kann.“

Die Veranstaltung kombinierte Präsen-
tationen von Fachexperten von Koenig & 
Bauer, der Durst Group und Koenig & Bauer 
Durst mit Live-Demonstrationen der VariJET 
106 in einer vollstufigen Produktionsumge-
bung. Wie sich die VariJET 106 konkret 
wirtschaftlich rechnet, verdeutlichten pra-
xisnahe Use-Cases, die reale Produktions-
anforderungen von Markenartiklern und 
Verpackungsherstellern abbildeten. Das 
Spektrum reichte von einfachen Faltschach-
teln bis zu hochkomplexen und intensiv 
farbigen Anwendungen. Dabei punktete das 
System mit raffinierten Variationen, Perso-
nalisierungsoptionen, QR-Codes sowie Si-
cherheitsmerkmalen.
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z Gebaut für profitables 
Wachstum
Die VariJET 106 – gemeinsam von Durst 

und Koenig & Bauer entwickelt – wurde als 
Produktionsmittel für mittlere Auflagen in der 
industriellen Faltschachtelproduktion präsen-
tiert. Aufgebaut auf der marktführenden Ra-
pida 106-Plattform, kombiniert sie wasserba-
sierten Inkjet (CMYK + OGV), hohe Pantone-
Abdeckung, Doppellack-Ausstattung und 
eine nahtlose Workflow-Integration durch das 
Durst Ecosystem. Daniel Velema, Managing 
Director bei Koenig & Bauer Durst, hob her-
vor, wie führende Verpackungshersteller den 
digitalen Wandel gestalten: „Erfolgreiche 
Vorreiter der Digitalisierung investieren nicht 
nur in die Druckmaschine selbst, sondern 
auch in Softwareintegration, automatisierte 
Workflows und ein schlankes Change-Ma-
nagement. Wir unterstützen unsere Kunden 
entlang der gesamten Wertschöpfungskette 

Die VariJET 106 liefert hohe Farbdichten, einen erweiterten Farbraum und eine präzise 
Pantone-Farbwiedergabe. Die praxisorientierten Live-Präsentationen zeigten Möglichkeiten für 
Markenartikler auf, die Kundenbindung zu stärken und personalisierte QR-Codes sowie 
integrierte Markenschutz-Funktionen zu nutzen.

dabei, nicht nur einen agileren Druckprozess 
zu etablieren, sondern ein reaktionsschnelles 
und skalierbares Geschäftsmodell zu schaf-
fen. Der beste Weg, dieses Potenzial zu erken-
nen, ist die gemeinsame Analyse eines Busi-
ness Cases auf Basis individueller Bench-
mark-Druckdaten. Zudem bieten wir 
Interessenten an, sich direkt bei unseren 
bestehenden Anwendern vor Ort auszutau-
schen. Denn am Ende überzeugt der Blick in 
die Praxis!“

z Vom Pixel zum  
fertigen Produkt
Im Fokus der Live-Präsentationen stan-

den:
-	 Dynamische Live-Produktion mit Lack-

wechseln
-	 Vernetzte Verpackungs- und Brand-

Protection-Workflows
-	 Reporting zum Tintenverbrauch
-	 Nahtlose Integration vom Digitaldruck 

bis zur Weiterverarbeitung
-	 End-to-End-Fertigung mit der Rotations-

stanze CutPRO X 106 und der Flach-
bettstanze CutPRO Q 106 sowie Falt-
schachtelkleben über die Omega Allpro 
110

-	 Intelligente Software, Predictive Main-
tenance und Innovationen wie AURA-
VEO

Für ein weiteres Highlight der Open House 
sorgte Keynote-Speaker François Martin, ein 
bekannter Vordenker und Impulsgeber der 
grafischen Industrie. Er veranschaulichte, 
wie sich digitale und analoge Technologien 
optimal ergänzen und gemeinsam echten 
Mehrwert schaffen: „Skalierbarkeit meistert 
das Volumen, Agilität generiert den Wert. Die 
Einführung digitaler Technologien versetzt 
Verpackungshersteller in die Lage, komple-
xe, kurzfristige Aufträge gewinnbringend 
umsetzen – und stärkt dabei die analoge 
Produktion, statt sie zu verdrängen.“ 	

Thomas Göcke, Head of Marketing & CRM bei Koenig & Bauer Paper 
& Packaging Sheetfed Systems, führte als Gastgeber und Moderator 
durch das hochkarätig besetzte Branchenevent.

Vom Pixel zum fertigen Produkt: Nahtloser End-to-End-Workflow, 
einschließlich Stanzen und Prägen auf der Rotationsstanze CutPRO 
X 106.
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Auf der kürzlich von Koenig & Bauer Durst in Radebeul veranstalteten  
Konferenz wurde eines ganz deutlich: Die Faltschachtelindustrie tritt in eine  
neue Phase ihrer Entwicklung ein.

Seit Jahren sorgt der Digitaldruck auf 
Faltschachteln für Neugier, Diskussi-
onen und manchmal auch Skepsis. 
Viele Verarbeiter erkannten das Po-

tenzial, fragten sich jedoch, ob die Techno-
logie wirklich bereit für industrielle Produk-
tionsumgebungen sei, die von hochoptimier-
ten Offset-Workflows geprägt sind. Heute 
verändert sich diese Diskussion. Bei der 
Veranstaltung in Radebeul wurde der Di-
gitaldruck nicht als Ersatz für den Offset-
druck präsentiert. Ganz im Gegenteil. Aus 
den Vorträgen, Live-Demonstrationen und 
Gesprächen mit Verarbeitern kristallisierte 
sich eine weitaus relevantere und ausgereif-

tere Vision heraus: Offset- und Digitaldruck, 
die als Teil einer integrierten Produktions-
strategie zusammenwirken.

z Faltschachtelindustrie 
im Wandel
Diese Unterscheidung ist wichtig. Die 

Faltschachtelindustrie steht nicht vor einer 
Absatzkrise. In vielen Märkten ist die Nach-
frage nach Verpackungen weiterhin robust, 
mit einer durchschnittlichen jährlichen 
Wachstumsrate (CAGR) von 2,2 Prozent bis 
2030, wie aus dem Bericht „The Future of 
Global Printing“ hervorgeht. Was die Verar-
beiter stattdessen erleben, ist eine Komple-
xitätskrise. Die Auflagengrößen werden 
immer kleiner. Die Zahl der Artikelvarianten 
nimmt stetig zu. Die Vorlaufzeiten werden 
immer kürzer. Markeninhaber erwarten mehr 
Flexibilität, mehr Individualisierung und 
schnellere Entscheidungsprozesse. In die-
sem Umfeld besteht die Herausforderung 
nicht mehr nur darin, mehr Bogen effizient 
zu drucken. Die Herausforderung besteht 

vielmehr darin, die zunehmende Komplexität 
gewinnbringend zu bewältigen. Genau hier 
wurden die Gespräche in Radebeul beson-
ders interessant. Die Live-Vorführungen der 
VariJET 106 zeigten einen Reifegrad und eine 
industrielle Integration, auf die viele Verar-
beiter gewartet hatten. Aufgebaut auf der 
weit verbreiteten Rapida-106-Plattform und 
kombiniert mit Dursts Inkjet-Know-how 
verkörpert die VariJET das, was viele in der 
Branche seit langem für notwendig erach-
ten: das Beste aus zwei Welten zu nehmen 
und sinnvoll zu vereinen.

z Bedeutender Aspekt
Damit der Digitaldruck in der Falt-

schachtelproduktion wirklich an Bedeutung 
gewinnen konnte, musste er sich an den 
betrieblichen Gegebenheiten der Verarbeiter 
orientieren: B1-Format, industrielle Papier-
verarbeitung, auf den Offsetdruck ausgerich-
tete Workflow-Logik, Integration in die Wei-
terverarbeitung sowie Betriebszeitanforde-
rungen, die den Produktionsumgebungen 
entsprechen. Der Markt hat auf digitale Lö-

Offset und Digital 
arbeiten Hand in Hand

z Endlich ist es soweit 

François Martin 
Berater für die Druck- und Verpackungsindustrie

■ Wenn du schnell vorankommen willst, setze allein auf 
Offset. Wenn du weit kommen willst, setze gemeinsam auf 
Offset und Digital.

Keynote-Speaker François Martin beim 
Event und Radebeul: „Skalierbarkeit 
meistert das Volumen, Agilität generiert 
den Wert.“
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sungen gewartet, die auf diese Gegebenhei-
ten zugeschnitten sind – und nicht auf La-
bordemonstrationen oder Nischenanwen-
dungen. Was während der Veranstaltung 
ebenfalls auffiel, war die Reife der Diskussi-
on selbst. Vor einigen Jahren drehten sich 
Gespräche über den Digitaldruck oft um die 
technischen Spezifikationen der Drucktech-
nologie. Heute stellen Verarbeiter andere 
Fragen: Wie optimieren wir die gesamte 
Produktion? Welche Aufträge gehören wirk-
lich in den Offsetdruck? Wie sichern wir 
unsere Margen bei zunehmender Komplexi-
tät? Wie bleiben wir in einem unvorherseh-
baren Markt flexibel? Das sind betriebliche 
und strategische Fragen, keine rein techno-
logischen.

z Digitaldruck nicht mehr 
Feind des Offset
Eine der wichtigsten Erkenntnisse der 

Veranstaltung war, dass der Digitaldruck 
nicht mehr als „Feind“ des Offsetdrucks 
angesehen wird. Verarbeiter erkennen zu-
nehmend, dass der Digitaldruck die Renta-
bilität des Offsetdrucks sogar sichern kann, 
indem er kurze, komplexe und ineffiziente 
Aufträge übernimmt, die Großformatdruck-
maschinen blockieren. Verarbeiter, die den 
VariJET106 bereits einsetzen – darunter 
Amcor Deutschland und Schelling Schweiz 
– brachten ihre Zuversicht in die Digitalstra-
tegie und die Druckmaschine selbst zum 

Ausdruck. In vielerlei Hinsicht spiegelt dies 
den tatsächlichen Wandel wider, der sich 
derzeit in der Faltschachtelproduktion voll-
zieht: Es geht nicht um Offset gegen Digital, 
sondern um das Zusammenspiel von Offset 
und Digital. In meinem Vortrag auf der Ver-
anstaltung zitierte ich ein Sprichwort, das 
bei den Verarbeitern im Publikum große 
Resonanz fand: „Wer schnell vorankommen 
will, geht allein. Wer weit kommen will, geht 
gemeinsam.“ Und auf unsere Branche über-
tragen: „Wenn du schnell vorankommen 
willst, setze allein auf Offset. Wenn du weit 
kommen willst, setze gemeinsam auf Offset 
und Digital.“

Diese Botschaft schien großen Anklang 
zu finden, da sie die Realität widerspiegelt, 

“Use every technology
for what it was made for.

And use them all”

Production floor optimization
B1 Offset

B1 Digital

B2 Digital

SR3 Digital 

Es geht heute nicht mehr um Offset gegen Digital, sondern um das Zusammenspiel von Offset 
und Digital.
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mit der Verarbeiter tagtäglich zunehmend 
konfrontiert sind. Der Offsetdruck wird noch 
viele Jahre lang das Rückgrat der Falt-
schachtelproduktion bleiben. Seine Produk-
tivität und Effizienz sind bei langen und 
stabilen Auflagen nach wie vor unübertrof-
fen. Die Zukunft wird jedoch auch Technolo-
gien erfordern, die in der Lage sind, Variabi-
lität, kleinere Auflagen, Varianten und die 
zunehmende Komplexität der Produktion 
effizient und rentabel zu bewältigen. Die 
Branche diskutiert diesen Wandel schon seit 
Jahren. In Radebeul wurde deutlich, dass 
sich die Technologie, die Arbeitsabläufe und 
– was vielleicht am wichtigsten ist – die 
Denkweise des Marktes endlich aufeinander 
abstimmen.	

Die Etisys Etikettierlösungen GmbH in 
Roßhaupten hat im September 2025 
die neue Inkjet-Druckmaschine Tau 

G3 des Südtiroler Herstellers Durst als Feld-
testkunde in Betrieb genommen. Begleitet 
wird der Feldtest von der Chromos Deutsch-
land GmbH, die langjähriger Vertriebspart-
ner der Firma Durst ist. Nach mehreren 
Jahren Einsatz des Vorgängermodells Tau E 
markiert die Installation der neuen Genera-
tion nach Angaben von Etisys-Geschäftsfüh-
rer Thomas Wirkotsch einen deutlichen 
Entwicklungssprung. Trotzdem gelang der 
Produktionsstart ohne nennenswerte An-
laufphase. Dank vorhandener Erfahrung mit 
der Durst-Technologie sowie intensiver 
Schulung beim Hersteller in Brixen und in 
der Druckerei vor Ort konnte die Fertigung 
kommerzieller Aufträge umgehend aufge-
nommen werden. 

Bei Etisys im Praxistest

zDurst Tau G3 

Einen entscheidenden Fortschritt bietet 
die neue Tau G3 bei der Weiterverarbeitbarkeit 
von Etiketten, zum Beispiel bei Thermotrans-
ferdruck und Heißfolienprägung. Ein Schlüs-
sel dazu ist die jüngste Generation an LED-
Tinten, deren Rezeptur BPA- und TPO-frei ist 
sowie aktuelle gesetzliche Vorgaben erfüllt.

Zu den technischen Highlights zählen 
weiterhin das automatische Registerkontroll-
system (ARC), das Einrichtezeiten und Maku-
latur reduziert, sowie der Materialkanten-
schutz (MEP), der Druckköpfe zuverlässig 

schützt. Auch die Produktivität wurde deut-
lich gesteigert. Lag das Maximum mit Weiß-
druck vorher bei 36 Meter pro Minute, erreicht 
die Tau G3 Core in Roßhaupten inzwischen 
36 Meter pro Minute. Für Etisys eröffnet das 
neue wirtschaftliche Spielräume. Da sich der 
Inkjet-Druck damit dem konventionellen 
Flexodruck weiter annähert, kann das Unter-
nehmen einen wachsenden Teil der Aufträge 
alternativ kalkulieren und stets das Verfahren 
einsetzen, das für die jeweilige Anwendung 
am besten geeignet ist.	

Seit September 2025 wird die 
Durst Tau G3 bei Etisys im 
Feldtest eingesetzt. 
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Die Umstellung auf einen standardisierten Prozess mit sieben Farben im Flexodruck ist ein 
konsequenter Schritt in Richtung Nachhaltigkeit. Der Folienhersteller Südpack hat sich bewusst im 
Rahmen seiner Entwicklungsarbeit für eine nachhaltigere Drucktechnologie auf 7C fokussiert und damit 
den Verpackungsdruck auf ein neues Level gehoben.

Aber auch wenn 7C erklärungsbe-
dürftig ist, ein tieferes Verständnis 
für das Druckverfahren erfordert 
und auch kundenseitig gewohnte 

Prozessstrukturen verändert – 7C bringt 
nachweislich viele Vorteile. Zu diesen zählen 
neben einer brillanten Farbumsetzung, ma-
ximaler Farbkonstanz, höherer Effizienz und 
stabilen Abläufen vor allem weniger Farb- 
und Folienabfall, weniger Lösemittel, weni-
ger Energie, weniger Stillstand und weniger 
Druckanpassungen.

7C-Flexodruck bedeutet im ersten 
Schritt eine Farbraumerweiterung von der 
gewohnten 4C-Farbpalette CMYK (Cyan, 
Magenta, Yellow, Schwarz) auf zusätzlich 
OGV (Orange, Green, Violett), und zugleich 
auch weitgehend die Abkehr von Pantone- 
und Effektfarben. Mehr als 85 Prozent dieser 
Farben lassen sich automatisch in den er-
weiterten Farbraum umsetzen, die Farbge-
nauigkeit wird dabei durch verbindliche 
Referenzen und Proofs mit exakter Pantone-
Simulation sichergestellt. 7C-Flexodruck im 

industriellen Maßstab bedeutet aber auch: 
konsequente Prozessdisziplin und strikte 
Einhaltung von definierten Workflows mit 
fest etablierten Parametern zur Sicherung 
einer stabilen, effizienten, reproduzierbaren 
Produktion. Was so einfach klingt, ist in der 
Realität allerdings ein echter Paradigmen-
wechsel in der Prozesslogik. Südpack hat 
diesen Paradigmenwechsel mit der Einfüh-
rung von SPQ, was für „Sustainable Print 
Quality“ steht, im Jahr 2019 erfolgreich ge-
startet – und die vielfältigen Vorzüge des 
Verfahrens seitdem in zahlreichen Kunden-
projekten unter Beweis gestellt. 

z SPQ – Nachhaltigkeit 
mit Disziplin und System
Bei SPQ werden in der Druckvorstufe 

alle Designs über eine standardisierte und 
auf nur sieben Farben beschränkte Farbpa-
lette abgebildet. Das konsequente Farbma-
nagement wie auch die Implementierung 
einer durchgängigen Prozessstabilität ist 
dabei eine unabdingbare Basis für die Opti-
mierung von Effizienz, Nachhaltigkeit und 
Qualität. Beides stellte die größte Heraus-
forderung und am Ende auch die größte 
Leistung des Entwicklungsprojektes dar. 
Bereits hier erkennt man, dass 7C nicht an 
der Druckmaschine passiert, sondern im 
vorgelagerten Prozess.

In puncto Nachhaltigkeit setzt die Druck-
technologie von Südpack im Flexodruck 
neue Maßstäbe. Im Wesentlichen reduziert 
die Beschränkung auf die 7C-Skala den 
Aufwand für Maschinenumrüstungen und 

Keine Angst vor 
7C-Flexodruck

zSüdpack als Vorreiter 

7C-Flexodruck im industriellen Maßstab bedeutet: konsequente Prozessdisziplin und 
strikte Einhaltung von definierten Workflows mit fest etablierten Parametern zur 
Sicherung einer stabilen, effizienten, reproduzierbaren Produktion.
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Keine Angst vor 
7C-Flexodruck

den Verbrauch an Farb- und Lösemitteln si-
gnifikant. Ebenso wie die geringeren Folien-
abfälle wirken sich diese direkt auf die CO2-
Bilanz der bedruckten Verpackungsfolien 
aus. Immerhin kann einer zertifizierten LCA 
zufolge mit SPQ insgesamt bis zu 18 Prozent 
CO2 im Vergleich zu normalen Flexodruck 
eingespart werden. Die standardisierten 
Prozesse wiederum resultieren in schnelle-
ren Einstellungen, stabileren Wiederholauf-
trägen, geringeren Toleranzen. Kurzum: Der 
eigentliche Nachhaltigkeitshebel liegt nicht 
im zusätzlichen Farbsatz, sondern in der 
Reduktion von Variabilität.

z Stabile Qualität, 
kreative Freiheit, 
nachhaltige Entscheidung
Fakt ist, dass die hohen Standards in 

Qualität und Konstanz im Vergleich zum 
herkömmlichen Flexodruck sogar übertroffen 
werden können. Die Druckqualität bleibt 
dabei auch über Auflagen, Werke und Länder 
hinweg stabil. Zudem können fast alle bishe-
rigen Druckbilder von Standard- auf 7C-Fle-
xodruck umgesetzt werden. Kunden und 
auch Agenturen, die die Druckgrafiken erstel-
len, müssen hierfür nur wie bislang gewohnt 
die erforderlichen Daten zur Verfügung stel-
len. „Alles Weitere erledigen wir“, unter-
streicht Achim Herter, Senior Director Com-
petence Center Converting bei Südpack. 
Einzig „bei einem Relaunch oder der Anlage 
eines neuen Druckmotivs ist es durchaus 
sinnvoll, uns von Anfang an einzubinden, um 

7C-Flexodruck bedeutet im ersten Schritt eine Farbraumerweiterung von der gewohnten 
4C-Farbpalette CMYK (Cyan, Magenta, Yellow, Schwarz) auf zusätzlich OGV (Orange, 
Green, Violett), und zugleich auch weitgehend die Abkehr von Pantone- und 
Effektfarben.
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die besten Resultate erzielen, unnötige Kor-
rekturläufe vermeiden und nicht zuletzt auch 
die Time-to-Market verkürzen zu können.“ 
Weitere Vorteile für Kunden: Sie müssen zur 
Druckabnahme nicht vor Ort sein, Varian-
tenserien und Kleinauflagen sind dank 7C-
Fokussierung flexibler und deutlich nachhal-
tiger als beim Flexodruck realisierbar. Und 
auch in puncto Kreativität und gestalterischer 
Freiheit sind kaum Grenzen gesetzt: Das 
Spektrum von SPQ reicht von klaren, redu-
zierten oder flächigen Druckbildern bis zu 
CI-kritischen Designs und farbintensiven, 

komplexen Layouts. Doch trotz der belegba-
ren Vorteile und obwohl der Druck zur Verän-
derung angesichts der verschärften Rahmen-
bedingungen in Bezug auf Nachhaltigkeit 
momentan hoch ist, zögern viele Unterneh-
men noch immer. „Das Interesse am 7C-
Druck ist immens, aber im Spannungsfeld 
zwischen Designanspruch, Produktionsrea-
lität und Nachhaltigkeitsdruck fällt ein Um-
stieg nicht leicht. Auch wenn der erste Schritt 
ein Schritt aus der Komfortzone ist – der 
Switch auf 7C lohnt sich auf jeden Fall“, er-
muntert Achim Herter. 	

Sun Chemical hat auf der interpack 2026 
sein erweitertes Leistungsangebot vor-
gestellt und dabei seine neuesten In-

novationen bei Hochleistungsdruckfarben, 
Beschichtungen, Primern und Klebstoffen 
mit strategischer Beratung und technologi-
schen Kompetenzen verbunden. Der Messe-
auftritt demonstrierte, wie Verpackungsher-
steller und -verarbeiter Herausforderungen 
in echte Geschäftsmöglichkeiten verwan-
deln können. „Die interpack 2026 markiert 
den Beginn eines wichtigen neuen Kapitels 
in unserer Entwicklung – vom bewährten 
Materiallieferanten hin zum umfassenden 
Lösungs- und Servicepartner“, sagte Mehran 
Yazdani, President, Global Packaging and 
Specialities. „Echter Fortschritt erfordert die 

Mit innovativen Lösungen in Düsseldorf

zSun Chemical 

neuesten Innovationen und einen strategi-
schen Partner, der umfassende Expertise, 
globale Präsenz und kontinuierliche Investi-
tionen vereint. Die enge Zusammenarbeit 
mit unseren Kunden bleibt ein zentraler 
Antrieb für alle Teams bei Sun Chemical.“

Auf der interpack 2026 bot der Messe-
stand mit dem Insight Lab Fachseminare 
und individuelle Beratungsgespräche, um 
Besuchern aus dem Verpackungssektor 
fundierte Entscheidungen für heute und 
morgen zu ermöglichen. Die Seminare be-
handelten Zukunftsszenarien im Verpa-
ckungsbereich, gesetzliche Vorschriften, 
Datenanforderungen, Markendesign und 
Farbmanagement – mit Fokus auf Interaktion 
und praxisnahe Erkenntnisse. 

Zu den auf der Messe vorgestellten Lö-
sungen gehörten Nitrocellulose-Alternativen 
für Druckfarben, Primer und Klebstoffe, für 
den direkten Kontakt mit Lebensmitteln 
geeignete Druckfarben und Beschichtungen 
und GIO-konforme Lösungen (GIO = deut-
sche Druckfarbenverordnung). Diese Inno-
vationen gehören zum „Hero Solutions“-
Portfolio von Sun Chemical, dass Verpa-
ckungsherstellern bei der Erfüllung von 
Leistungs-, Nachhaltigkeits- und Compli-
ance-Anforderungen helfen soll.	
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Mit der gesetzeskonformen Formulierung seiner Thalia-UV-Digitaldrucktinten ermöglicht Bobst 
Etikettenherstellern, mit ihren Digitaldruckmaschinen neuesten gesetzlichen Vorschriften gerecht 
zu werden – und so zielsicher durch die komplexen Herausforderungen der neuen 
Regulierungslandschaft zu navigieren.

Die europaweit stetig schärferen 
Vorschriften für Verpackungen für 
Lebensmittel, Pharma- und Kos-
metikprodukte sowie für Spielzeug 

setzen Etikettenhersteller zunehmend unter 
Druck, in ihren Prozessen das Risiko von 
Verstößen gegen gesetzliche Bestimmungen 
zu minimieren. Gleichzeitig müssen sie die 
Audits der Markenartikelindustrie bestehen 
und zukunftssichere technische Investitions-
entscheidungen treffen. Vor dem Hinter-
grund des schnell näher rückenden Inkraft-
tretens der Schweizer Verordnung 2026 und 
der Deutschen Druckfarbenverordnung 2027 
(German Ink Ordinance – GIO) ist Gesetzes-
konformität von einer einmaligen zu einer 
kontinuierlichen betrieblichen Aufgabenstel-
lung geworden. Mit seinen Thalia-UV-Tinten 
für Digitaldruckmaschinen stärkt Bobst 
seine Position im Etikettenmarkt, indem 
diese Lösung im zunehmend komplexen 
Regulierungsumfeld Gesetzeskonformität 
ermöglicht, ohne Kompromisse in Sachen 
Leistungsfähigkeit zu erfordern. Die Thalia-
UV-Digitaldrucktinten sind TPO‑frei und 
zeichnen sich durch eine Formulierung aus, 
die mehr als 20 kritische Stoffgruppen aus-
schließt. Zu diesen zählen:
•	 PFAS,
•	 Phthalate,
•	 Bisphenole,
•	 ITX,
•	 MOSH/MOAH,
•	 Parabene und
•	 Primäre aromatische Amine

Bei Thalia handelt es sich um ein sehr 
leistungsfähiges UV-Tintensystem, das spe-
ziell für den digitalen Etikettendruck mit der 
Inkjet-Technologie von Bobst entwickelt 
wurde. Es kann in vielen anspruchsvollen 

Gesetzeskonforme 
UV Inkjet Tinten

zEtikettenhersteller für neue regulatorische Anforderungen rüsten 

Vorangetrieben wird der Wandel in der Etikettenbranche sowohl von der Gesetzgebung 
als auch von Markenartikelherstellern. Diese fordern mehr Transparenz und 
Verantwortlichkeit über die gesamte Wertschöpfungskette hinweg. Das hat dazu 
geführt, dass Druckfarben zu den am weitesten hinterfragten Komponenten in der 
Etikettenproduktion zählen.
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Gesetzeskonforme 
UV Inkjet Tinten Anwendungen wie unter anderem in der 

Herstellung von Etiketten für Lebensmittel, 
Kosmetikprodukte und Spielzeug eingesetzt 
werden. Bei Druckgeschwindigkeiten bis 100 
Meter pro Minute und 1.200 x 1.200 dpi Auf-
lösung bieten die Thalia-Tinten langfristig 
Farbstabilität. Sie ermöglichen den Nass-in-
Nass-Druck für Anwendungen mit maximal 
breitem Farbraum und eine optimale Wie-
dergabe von Sonderfarben. Kunden benöti-
gen weder Hardware-Upgrades noch Inert-
gas um die neuen Tinten in ihren Bobst-
Druckmaschinen nutzen wollen. Durch ihre 
optimisierte Formulierung, ist bei den meis-
ten Bedruckstoffen keinen Primer-Auftrag 
erforderlich. Diese Leistungsmerkmale wer-
den bei gleichzeitiger Aufrechterhaltung 
kontrollierter Migrations-Niveaus erreicht. 
Im Ergebnis können Etikettenhersteller die 
neuesten gesetzlichen Bestimmungen ein-
halten – und gleichzeitig bei hoher Produk-
tivität sowie Druckqualität produzieren. 

z Gesetzeskonformität 
dank strukturierter 
Unternehmensführung 
Die Thalia-UV-Digitaldrucktinten wur-

den erstmals auf der drupa 2024 vorgestellt. 
Ihre Formulierung basiert auf den in der 
Schweizer Verordnung 2026 aufgelisteten 
zugelassenen Stoffen. Dank dieses zukunfts-
orientierten Entwicklungsansatzes können 
Etikettenhersteller schon jetzt eine Lösung 
nutzen, mit der sie den neuen regulatori-
schen Bestimmungen bereits vor ihrem In-
krafttreten sicher gerecht werden – und so 
das Risiko verringern, dass es in ihren Be-
trieben später zu Störungen kommt. Über 
die zukunftssichere Formulierung seiner 
Thalia-Tinten mit zugelassenen Inhaltsstof-
fen hinaus hat Bobst im Bereich Lebensmit-
telkontaktmaterialien (Food Contact Materi-
al – FCM) ein Regelwerk für die Unterneh-
mensführung entwickelt, das die Tinten mit 
zertifizierten Migrationstests und prädiktive 
Modellierung zu einer strukturierten und 
transparenten Methodik für umfassende 
Gesetzeskonformität in der Etikettenproduk-
tion verbindet. Sie gibt Kunden ein klar de-
finiertes Handlungsfenster an die Hand, das 
es ihnen ermöglicht, den Risiken mit größe-

rer Zuversicht und Transparenz zu begegnen. 
Und indem die Thalia-Tinten mehr als 20 
Gruppen kritischer Inhaltsstoffe ausschlie-
ßen, unterstützen sie die Einhaltung wichti-
ger gesetzlicher Rahmenbedingungen, wie 
sie in der EU-Verordnung 1935/2004, in der 
EuPIA-Richtlinie für eine gute Herstellungs-
praxis, REACH-Verordnung und in den Richt-
linien führender Markenartikelhersteller 
definiert sind.

z Regulatorischen Druck 
zu Wettbewerbsvorteil 
machen
Patrick Graber, bei Bobst Marketing-Leiter 

der Produktlinie Labels: „In einer Zeit, in der 
das Einhalten gesetzlicher Vorschriften bran-
chenweit zu einer zentralen Herausforderung 
geworden ist, sind die Thalia-UV-Tinten eine 
ideale Lösung für die Etikettenproduktion mit 
Digitaldruckmaschinen. Die Einführung der 
Schweizer Verordnung 2026 und die anstehen-
de Deutsche Druckfarbenverordnung 2027 
verändern die Erwartungen an die Formulie-
rung und das Migrationsverhalten von Druck-
farben sowie an die zugehörige Dokumentati-
on. Die Markenartikelindustrie legt stetig hö-
heren Wert auf die Risikominimierung und die 
Rückverfolgbarkeit. Von ihren Verpackungs-
herstellern erwartet sie nicht mehr nur die 
Einhaltung der gesetzlichen Bestimmungen. 
Vielmehr fordert sie über alle Anwendungen 
hinweg zuverlässige und evidenzbasierte Da-
ten, die die Gesetzeskonformität nachweisen. 
Damit ist diese zu einer kontinuierlichen Auf-
gabe geworden, die Verpackungshersteller 
extrem unter Druck setzt.“ 

Mit seinen Thalia-UV-Tinten für Digitaldruckmaschinen stärkt Bobst seine Position im 
Etikettenmarkt, indem diese Lösung im zunehmend komplexen Regulierungsumfeld 
Gesetzeskonformität ermöglicht, ohne Kompromisse in Sachen Leistungsfähigkeit zu 
erfordern.
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Vorangetrieben wird dieser Wandel so-
wohl von der Gesetzgebung als auch von 
Markenartikelherstellern. Diese fordern 
mehr Transparenz und Verantwortlichkeit 
über die gesamte Wertschöpfungskette 
hinweg. Das hat dazu geführt, dass Druck-
farben zu den am weitesten hinterfragten 
Komponenten in der Etikettenproduktion 
zählen. Verfügen Etikettenhersteller über ein 
vollständig gesetzeskonformes und zu-
kunftssicheres Tintensystem, können sie 
nicht nur unbesorgt produzieren. Vielmehr 
bietet ihnen dieses bereits jetzt Sicherheit 
hinsichtlich der nächsten Regulierungs-
schritte – was sie gegenüber ihren Kunden 
anhand aussagekräftiger Daten und Doku-
mente belegen können. „Die Thalia-UV-Di-
gitaldrucktinten wurden als unmittelbare 
Antwort auf diese Herausforderungen in der 
Etikettenbranche entwickelt. Dank der akti-
ven Mitarbeit von Bobst in der Joint Indust-
ry Group (JIG) und an den Leitlinien für Ar-
tikel 35a der Schweizer Verordnung sowie 
der Unterstützung dieser vorausschauenden 
Konformitätsstrategie war es uns möglich, 
die Formulierung der Tinten mit den künfti-
gen Regulierungen in Einklang zu bringen 
und ihre Gesetzeskonformität in einen struk-
turierten Rahmen einzubinden – womit wir 
es Etikettenherstellern ermöglichen, die 
Komplexität der Regulierungen in Wettbe-
werbsvorteile umzuwandeln“, stellt Graber 
fest. „Vor dem Hintergrund des stetig zuneh-
menden regulatorischen Drucks spiegeln 
die kontinuierlichen Investitionen in die 
Thalia-UV-Digitaldrucktinten das breite En-
gagement unseres Unternehmens wider, die 
Transformation in der Etikettenbranche zu 
unterstützen – und es unseren Kunden zu 
ermöglichen, sich in der Markenartikelindus-
trie zusätzliche Geschäftspotenziale zu er-
schließen.“	
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Closed-Loop-Vision für 
ausschussfreie Druckproduktion

zB&R Color Camera 

Auf der Chinaplas 2026 präsentierte die Machine Automation Division von ABB 
eine Erweiterung seines Vision-Portfolios. Die neue B&R Color Camera bietet eine 
zuverlässige Lösung zur Erkennung von Druckmarken für OEMs und 
Maschinenbauer.

S ie vereint hohe Farbgenauigkeit mit 
schneller Datenverarbeitung und 
erzielt damit auch unter anspruchs-
vollen Bedingungen und bei voller 

Liniengeschwindigkeit zuverlässige Resul-
tate. Die neue Kamera optimiert zentrale 
Produktionskennzahlen und unterstützt ein 
First-Time-Right-Druckergebnis. Dank sofor-
tiger, kamerabasierter Prozesskorrekturen 
bei Geschwindigkeiten bis zu 500 Meter pro 
Minute reduziert sie den Ausschuss kosten-
intensiver Materialien deutlich. Nahtlos in 
den Maschinenregelkreis integriert, liefert 
die Farbkamera Echtzeit-Feedback, steigert 
die Gesamtanlageneffektivität und unter-
stützt gleichzeitig nachhaltigere, ressour-
censchonendere Druckprozesse. „Unsere 
neue Color Camera bringt Druckereien einen 
entscheidenden Schritt näher an autonome 
Vision-Systeme. Moderne Druckmaterialien 
– glänzend, transparent oder mehrfarbig – 
erschweren die sichere Erkennung von 

Druckmarken erheblich. Wenn diese Marken 
nicht durchgängig erkannt werden, steigt 
der Ausschuss und damit der Materialver-
brauch – ein echtes Hindernis für hohe Effi-
zienz und Margen. Genau hier setzt unsere 
neue Lösung an“, so Pieter Prinsloo, Global 
Product Manager, Machine Vision bei der 
Machine Automation Division von ABB. 

z Adaptive Algorithmen
Die B&R Color Camera verfügt über eine 

Auto-Exposure-Funktion, die Belichtungszeit 
und Kontrast während des laufenden Be-
triebs autonom anpasst. Dadurch kann der 
Druckprozess ohne manuelles Nachjustie-
ren weiterlaufen, während sich die Kamera 
auf wechselnde Substrate und Druckde-
signs einstellt und so Ausschuss effektiv 
reduziert. Im Gegensatz zu autonomen Visi-

on-Sensoren, die asynchron mit der Maschi-
nensteuerung kommunizieren, integriert 
B&R in seinem Portfolio Bildverarbeitung, 
Antriebstechnik und Steuerung auf einer 
einzigen deterministischen Plattform. Diese 
enge Integration ermöglicht Echtzeitkorrek-
turen im Mikrosekundenbereich und verhin-
dert gleichzeitig Latenzen, Jitter und Syn-
chronisationsprobleme. „Machine Vision 
wird bei uns zu einem integralen Bestandteil 
des Druckprozesses. Unsere Color Camera 
ist vollständig in das Maschinensteuerungs-
system eingebettet. So liefern wir eine 
durchgängige Drucklösung – eine, die Dru-
ckereien und Maschinenbauern ein deutlich 
höheres Maß an Autonomie ermöglicht“, 
betont Pieter Prinsloo. 

z Unterstützung von 
Monochrom und Farbe
Die neue B&R Color Camera unterstützt 

sowohl monochrome als auch farbige Bild-
verarbeitungsanwendungen auf einer Hard-
wareplattform. Dieser einheitliche Ansatz 
vereinfacht den Maschinenaufbau und er-
möglicht eine unkomplizierte Skalierung auf 
Farbapplikationen innerhalb von B&Rs Au-
tomation Studio. Für OEMs und Endkunden 
bedeutet das maximale Flexibilität: Sie kön-
nen je nach Bedarf zwischen monochromen 
und farbigen Funktionen wählen – ohne zu-
sätzliche Hardwarekomplexität oder Mehr-
kosten. Über den gesamten Lebenszyklus 
der Vision-Lösung hinweg sorgt eine zentra-
le Softwareumgebung – mapp Vision – dafür, 
dass Applikationen einfach zu erstellen, zu 
konfigurieren und zu warten sind.	

©
 B

&
R

Die neue B&R Color Camera bietet eine zuverlässige Lösung zur Erkennung von 
Druckmarken für OEMs und Maschinenbauer.
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Gallus Print Academy
Wo Fachwissen auf Praxis trifft 
Drucktechnik verstehen. Prozesse verbessern. Effizienz steigern.
Ob digital, konventionell oder hybrid — mit unserem modular aufgebauten 
Trainingsangebot erweitern Teams gemeinsam mit unseren Druckexperten ihr 
Fachwissen rund um die Druck- und Verfahrenstechnik der Gallus Druckmaschinen: 
direkt in Ihrer Produktion oder im Gallus Experience Center in St. Gallen.

Gallus Ferd. Rüesch AG
Harzbüchelstrasse 34, 9016 St. Gallen 
Telefon +41 71 242 86 86
gallus@heidelberg.com
gallus-group.com 

Jetzt Training anfragen
gallus-group.com
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Kartons manuell mit Klebeband verschließen – dieser Arbeitsschritt gehörte bei 
Fatra bis 2024 zum Verpackungsprozess von LVT-Bodenpaneelen. Doch er war 
langsam, körperlich anstrengend und erforderte viele Mitarbeitende.

Mit einer neuen Verpackungslinie 
hat der tschechische Kunststoff-
verarbeiter diesen Schritt vollstän-
dig automatisiert. Heute werden 

die Kartons mit einem Hotmelt-Auftragssys-
tem von Robatech verschlossen – schnell, 
zuverlässig und fast ohne manuelle Eingriffe. 
Das Unternehmen Fatra mit Sitz in Napajedla 
in der Tschechischen Republik ist ein führen-
der europäischer Verarbeiter von Kunststoffen 
wie PVC, PE und PET. Um die Effizienz in der 
Produktion von LVT-Bodenpaneelen weiter zu 
steigern, beauftragte das Unternehmen den 
lokalen Maschinenbauer Deprox s.r.o., eine 
neue, automatisierte Verpackungslinie zu 
bauen. Ziel war es, mehrere bisher getrennte 

Arbeitsschritte in einem durchgängigen Pro-
zess zusammenzuführen – von der Bearbei-
tung der LVT-Bodenpaneelen bis zur palettier-
ten Verpackung. „Ursprünglich verschlossen 
wir die Verpackungskartons manuell mit 
Klebeband, was körperlich anstrengend, 
langsam und personalintensiv war“, erklärt 
Martin Čech, R&D Project Manager bei Fatra. 
„Bei der Planung der neuen Linie war daher 
von Anfang an klar, dass wir diesen Arbeits-
schritt vollständig automatisieren wollten.“ 
Neben der Automatisierung sprach auch der 
geringere Materialverbrauch für den Wechsel 
von Klebeband zu Hotmelt. Dadurch konnten 
die Verpackungskosten nachhaltig reduziert 
werden.

z Mehrere Prozessschritte 
in einer vollkommen 
automatisierten Linie
Zunächst werden die Kanten der LVT-

Bodenpaneelen abgeschrägt, anschließend 
die Bodenpaneele gestapelt und in Kartons 
verpackt. Bei einer Produktionsgeschwindig-
keit von bis zu einem LVT-Element alle zwei 
Sekunden muss jeder Prozessschritt perfekt 
funktionieren. Für das Verschließen des Kar-
tons stellte Fatra daher klare Anforderungen: 
Das Klebstoff-Auftragssystem sollte die hohe 
Produktionsgeschwindigkeit nicht bremsen 
und absolut zuverlässig arbeiten. Der Maschi-
nenbauer Deprox integrierte ein Klebstoff-
Auftragssystem von Robatech, geliefert und 
betreut durch den tschechischen Partner 
Kaletech. Herzstück der Lösung ist ein 
Schmelzgerät Vision S in Kombination mit 
Performa-Heizschläuchen und drei SX-Auf-
tragsköpfen. Das System ist auf einen präzi-
sen und gleichmäßigen Klebstoffauftrag 

Fatra automatisiert 
den Kartonverschluss

zVon Klebeband zu Hotmelt 
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Erster Schritt: Klebstoffauftrag von oben mit Auftragskopf SX auf die 
Faltkartonschachtel.

Zweiter Schritt: Seitlicher 
Raupenauftrag mit Auftragskopf SX auf 
die Faltkartonschachtel.
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Fatra automatisiert 
den Kartonverschluss

ausgelegt und erfüllt damit die Anforderun-
gen an hohe Geschwindigkeit und Prozesssi-
cherheit. Der Hotmelt wird in Raupenform 
oben und seitlich auf die Kartons aufgetragen 
– für einen sicheren Verschluss auch bei ho-
her Taktleistung. „Nur wenige Sekunden nach 
dem Verschließen werden die Kartons von 
einem Roboter aufgenommen und palettiert“, 
erklärt Martin Čech. „Wenn sich ein Karton 
öffnen würde, würden die Paneele herausfal-
len. Deshalb muss der Klebstoff sofort zuver-
lässig halten.“

z Effiziente 
Zusammenarbeit durch 
kurze Wege
Die Zusammenarbeit von Fatra mit Deprox 

und Kaletech verlief unkompliziert und lö-
sungsorientiert. Ein entscheidender Vorteil war 
die geographische Nähe: Alle Partner befinden 
sich in einem Umkreis von rund 30 Kilometern. 
„Der Programmierer der Anlage, der Service-
techniker für den Industrieroboter und auch 
der Kaletech-Vertriebsmitarbeiter waren je-
weils schnell vor Ort“, erklärt Martin Čech. „So 
konnten wir jedes Problem innerhalb von ein 
bis zwei Tagen persönlich lösen.“ Nach der 
Inbetriebnahme verlief der Produktionsstart 
problemlos. Das Klebstoff-Auftragssystem 
wurde von Kaletech bereits vorkonfiguriert 
geliefert und während der Feinabstimmung 
der Linie nur geringfügig angepasst.

z Stabiler Klebstoffauftrag 
im laufenden Betrieb
Heute – zwei Jahre später – arbeitet das 

Klebstoff-Auftragssystem immer noch stabil 
und prozesssicher. „Der Klebstoffauftrag 
funktioniert zu 100 Prozent zuverlässig“, be-
richtet Marek Novák, Spezialist für Bodenbe-
lagstechnologie bei Fatra. „Im laufenden 
Betrieb besteht die einzige Aufgabe darin, das 

Dritter Schritt: Der 
Roboterarm hebt 
Karton mit 
Bodenpaneelen an. 
Der Klebstoff muss 
sicher 
Verschließen, 
damit die Paneele 
beim Anheben der 
Verpackungen 
nicht herausfallen.

„Der Klebstoffauftrag funktioniert zu 100 Prozent zuverlässig. Der Bediener muss sich 
im Grunde nicht um den Klebstoffauftrag kümmern.“ Martin Čech, R&D 
Projektmanager (rechts) mit Marek Novák, Bodenbelagstechnologe (links).
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Granulat regelmäßig nachzufüllen.“ Abgese-
hen von der Materialzufuhr und dem Nach-
füllen des Klebstoffs läuft der gesamte Pro-
zess vollautomatisch ab. Insgesamt konnten 
dadurch 16 Mitarbeitende eingespart bezie-

hungsweise in anderen Bereichen eingesetzt 
werden. Das Ergebnis: ein durchgängig au-
tomatisierter Verpackungsprozess, der 
schneller, ressourcenschonender und deut-
lich weniger personalintensiv ist als zuvor. 	
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SML präsentiert die neue FlexiPET – eine brandneue Glättwerksanlage im Produktionsmaßstab für 
Tiefziehfolien, die im SML Technology Center für Kundenversuche bereitsteht. Die Anlage zeichnet sich 
durch eine komplett neu gestaltete Maschinenarchitektur aus und bietet intelligente Innovationen auf 
jeder Ebene: insbesondere den neuen SML-Doppelschneckenextruder TSE80 für Polyester, ein 
modernisiertes Glättwerk und den neuen Wickler W650.

Die FlexiPET ist eine Co-Extrusions-
Glättwerksanlage, die für eine klas-
sische 3-Lagen-Struktur (A/B/A) 
ausgelegt ist, aber bei Bedarf auch 

für 2-Lagen-Aufbau (A/B) verwendet werden 
kann. „Das Herzstück der Anlage ist der neue 
TSE 80 – ein parallel gleichlaufender Doppel-
schneckenextruder nach neuesten techni-
schen Standards, der von SML entwickelt und 
speziell für PET optimiert wurde“, erklärt 
Martin Kastner, R&D-Engineer bei SML. Aus-
gestattet mit einem wartungsarmen, wasser-
gekühlten 348-kW-Hauptantrieb erreicht der 
TSE 80 eine Produktionsleistung von bis zu 
1.000 kg/h bei PET. Der TSE 80 überzeugt 
durch seine herausragende Materialflexibili-
tät. Er ist für die Verarbeitung großer Mengen 

mit niedriger Schüttdichte – wie beispielswei-
se Flakes oder Mahlgut – optimiert. Das 
Konzept eignet sich zudem hervorragend für 
die Verarbeitung von PET-/PE-Flakes sowie 
von PETG und dessen Flake-Streams (GAG). 
Durch die kompakte Bauweise gewährleistet 
der TSE 80 eine hohe Energieeffizienz. Zudem 
garantiert die kurze Verweildauer im Extruder 
dafür, dass die natürliche, klare Farbe des PET 
erhalten bleibt und eine Vergelbung der Folie 
verhindert wird.

In Kombination mit der high-perfor-
mance Vakuumentgasung von SML gewähr-
leistet der TSE 80 höchste Schmelzequalität 
für die Verarbeitung von PET ohne Vortrock-
nung. Die frequenzgeregelte zweistufige 
Vakuumeinheit nutzt eine Wälzkolbenpumpe 
für hohe Volumenströme und eine trocken-
laufende Schraubenpumpe für ein niedriges 
Druckniveau. Mit dieser Konfiguration las-
sen sich Absolutdruckwerte von bis zu 1 
mbar erreichen. Dank der trockenlaufenden 

Vakuumpumpen überzeugt die Einheit durch 
hohe Energieeffizienz und Umweltverträg-
lichkeit. Ein gravimetrischer Batch-Blender 
für drei Hauptkomponenten (Neuware, 
Flakes, Mahlgut) und zwei Dosierstationen 
für Additive sorgt für außergewöhnliche 
Flexibilität bei komplexen Formulierungen. 
Der Co-Extruder der FlexiPET-Anlage ist ein 
SML-Einschneckenextruder (ES 60/28D), der 
von einem 64-kW-Hauptantriebsmotor ange-
trieben wird. Er ist für die Verarbeitung von 
vorgetrocknetem Material mit einer Durch-
satzleistung von bis zu 200 Kilogramm pro 
Stunde für PET konzipiert.

z Präzisions-Glättwerk
Das horizontale Glättwerk garantiert 

hohe spezifische Ausstöße, selbst bei gerin-
gen Dicken von nur 150 µm. Durch die be-
währte Smart Parallel Gap (SPG)-Walzentech-
nologie ist es möglich, hervorragende Dicken-
toleranzen zu erreichen. „Eine wesentliche 

Vorführanlage für 
PET-Tiefziehfolien

zFlexiPET neu konzipiert 

Die FlexiPET ist eine Co-Extrusions-Glättwerksanlage, die für 
eine klassische 3-Lagen-Struktur (A/B/A) ausgelegt ist, aber bei 
Bedarf auch für 2-Lagen-Aufbau (A/B) verwendet werden kann.
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Vorführanlage für 
PET-Tiefziehfolien

Neuerung ist das überarbeitete Fahrwerk. 
Servopositionierantriebe ermöglichen nun 
eine präzise, zu 100 Prozent reproduzierbare 
Positionierung des Walzenstuhls, sowohl in 
horizontaler als auch in vertikaler Richtung“, 
führt Martin Kastner fort. Dies bringt zahlrei-
che Vorteile mit sich, wie automatische Start-
vorgänge, ein Kollisionsschutz zwischen den 
Walzen und der Flachdüse sowie die Möglich-
keit, Produktionspositionen im SMILE-Steu-
erungssystem zu speichern. Die Konstruktion 
ist nach der Kalander-Norm DIN EN 12301-
2021-12 ausgeführt und gewährleistet Sicher-
heit, ohne die Sicht auf den Glättwalzenspalt 
zu beeinträchtigen.

z Neuer Wickler  
für Tiefziehfolie
Eine Entwicklung, die das Beste aus 

zwei Welten vereint. Der W650 bietet das 
benutzerfreundliche Rollenhandling eines 
Cantilever-Wicklers – bei dem die Wickelwel-
le während des Rollenwechsels im Wickler 
verbleibt – in Kombination mit den hohen 
Wickelkapazitäten eines A-Frame-Wicklers 
(Durchmesser von bis zu 1.500 Millimeter 
und ein Rollengewicht von bis zu 2.000 Kilo-
gramm). Eine linear-verfahrbare Wickelwel-
lenunterstützung sorgt für die Herstellung 
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SML Twin-Screw Extruder

Die Schlauchbeutelmaschine HPS 40 RT ermöglicht die schonende Verpackung unregelmäßig geformter und empfindlicher Produkte.

von Rollen mit perfekt geraden Kanten. Die 
Basisausführung des W650 umfasst zudem 
einen automatischen ziehenden Schnitt zur 
Quertrennung der Warenbahn. Energieeffi-
ziente Asynchron-Servomotoren mit Resol-
ver-Rückführung ermöglichen in Kombina-
tion mit der von SML selbst entwickelten 
Wicklersteuerung präzises Wickeln bereits 

ab der ersten Lage. Der Wickler ist vollstän-
dig modular aufgebaut und kann mit sinn-
vollen Erweiterungen für spezielle Anforde-
rungen aufgerüstet werden. Beispielweise 
mit einem Modifikationskit für FFS (Form-
Fill-Seal) Applikationen oder einem Modul, 
das zweibahniges Aufwickeln von Rollen auf 
einer Wickelwelle ermöglicht. 	

Unregelmäßig geformte oder sehr emp-
findliche Produkte effizient in 
Schlauchbeutel zu verpacken, ist eine 

Herausforderung. Sacmi Packaging & Cho-
colate meistert diese Aufgabe mit der Neu-
entwicklung HPS 40 RT. Die Schlauchbeutel-
maschine mit Folienzuführung von unten 
überzeugt mit einem besonders schonendem 
Produkthandling und hoher Verpackungsqua-
lität. Für maximale Flexibilität lässt sich eine 
Vielzahl von Materialien verarbeiten.

Neue Schlauchbeutelmaschine HPS 40 RT

zSacmi Packaging & Chocolate 

Die horizontale, elektronisch gesteuerte 
Schlauchbeutelmaschine HPS 40 RT verfügt 
über eine Bottom Reel-Folienzufuhr. Ihr beweg-
licher Siegelkopf mit langer Verweilzeit (Long 
Dwell-Technologie) ermöglicht den Einsatz 
einer breiten Palette an Barrierefolien und 
sorgt zuverlässig für hermetische Verschlüsse. 

Darüber hinaus begünstigt der Siegelkopf die 
Integration von MAP-Systemen. Weitere Vor-
züge sind schnelle Formatwechsel sowie 
niedrige Betriebs- und Wartungskosten durch 
das optimierte Maschinendesign. Die HPS 40 
RT ist sowohl mit manueller als auch mit au-
tomatischer Zuführung erhältlich.	
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Die Außenreinigung von Pharma-Packmitteln wie Flaschen, Vials und Karpulen nach dem Abfüllen 
verhindert, dass eventuell anhaftende Produktreste zu einer Gefahr für Mensch und Umwelt werden. 
Dieser bisher flüssigkeitsbasierte Prozess verbraucht enorme Mengen Energie und Wasser und 
verursacht hohe Kosten. Um eine sichere, aber ressourcenschonendere Lösung bieten zu können, 
beteiligte sich ein führender Hersteller von Fill- und Finish-Anlagen an einem Verbundprojekt, in dem 
die Eignung der quattroClean-Schneestrahltechnologie untersucht wurde.

D ie Herausforderungen des welt-
weiten Marktes annehmen und 
ihnen mit technisch und ökono-
misch besten Lösungen gerecht 

werden. Entsprechend diesem Unterneh-
mensziel konstruiert, baut und vertreibt die 
Bausch+Ströbel SE + Co. KG seit 1967 
Verpackungs- und Produktionssysteme für 
die pharmazeutische und artverwandte 
Industrie. Aus anfänglich vier Beschäftig-
ten entstand eine international tätige Un-
ternehmensgruppe mit rund 2.800 Mitar-
beitenden und einem Exportanteil von über 
90 Prozent, die heute zu den Weltmarktfüh-
rern im pharmazeutischen Verpackungs-
bereich zählt. 

Auf den kundenspezifisch ausgelegten 
Fill- und Finish-Anlagen werden hochwerti-
ge flüssige und pulverförmige Arzneimittel 
in Vials, Flaschen, Spritzen oder Karpulen 
vollautomatisiert abgefüllt. Dies beginnt 
beim Reinigen und Sterilisieren der Objek-
te und geht bis hin zum Etikettieren oder 
der Spritzenmontage. „Durch den Trend 
zum Einsatz immer hochpotenterer Wirk-
stoffe besteht die Möglichkeit, dass die 
Außenseiten der Behältnisse nach dem 
Abfüllen mit einem potenziell gefährlichen 

Stoff benetzt sein könnten. Wir verzeichnen 
deshalb eine steigende Nachfrage nach 
Lösungen für eine Außenreinigung nach 
dem Abfüllen. Dabei sind nicht nur zuneh-
mend höhere Anforderungen an die Reini-
gungsqualität zu erfüllen, sondern die zu-
verlässige Entfernung von Produktresten 
auch nachzuweisen“, berichtet Werner 
Iländer, Gruppenleiter Research, Technolo-
gy, Pharma Services bei Bausch+Ströbel. 

z Trockene 
Schneestrahltechnologie 
statt hochreinem Wasser
Die Außenreinigung erfolgt bisher übli-

cherweise flüssigkeitsbasiert durch Absprit-
zen mit hochreinem Wasser und anschlie-

Schnee statt 
hochreinem Wasser

zReinigung von Pharma-Packmitteln nach dem Abfüllen 

Doris Schulz

Um sicherzustellen, dass beim Abfüllen eventuell auf den Außenseiten von Vials 
gelangte Substanzen zu keiner Gefahr für Mensch und Umwelt werden, erfolgt immer 
häufiger eine Außenreinigung der Behältnisse. 
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ßendem Trocknen mit reiner Druckluft. Dafür 
muss eine große Menge Wasser energiein-
tensiv aufbereitet und je nach abgefülltem 
Produkt als Sondermüll entsorgt werden. 
Daraus resultieren einerseits hohe Betriebs-
kosten für die Kunden. Andererseits ein 
verschwenderischer Umgang mit der Res-
source Trinkwasser, was in manchen Regio-
nen der Erde bereits problematisch ist. „Aus 
diesen Gründen haben wir uns nach einem 
alternativen Reinigungsverfahren umge-
schaut, mit der dieser Prozess kosteneffizi-
enter und ressourcensparender sowie mit 
einem geringeren CO2-Fußabdruck durchge-
führt werden kann. Mit der trockenen quat-
troClean-Schneestrahlreinigungstechnolo-
gie von acp systems beschäftigten wir uns 
bereits seit einiger Zeit und wussten, dass 
damit abhängig von der zu entfernenden 
Substanz sehr hohe Sauberkeitslevels er-
reicht werden können. Allerdings lagen uns 
keine validen Daten zur Materialverträglich-
keit des Verfahrens vor“, beschreibt Werner 
Iländer die Ausgangssituation. 

Bei der quattroClean-Schneestrahlrei-
nigung handelt sich um ein trockenes Rei-
nigungsverfahren für ganzflächige und lo-
kale Anwendungen, das sich einfach in 
vollautomatisierte Fertigungslinien integ-
rieren lässt. Reinigungsmedium ist flüssi-
ges, recyceltes Kohlendioxid, das als Ne-
benprodukt bei industriellen Prozessen 

entsteht und unter anderem in der Lebens-
mittelindustrie zum Einsatz kommt. Das 
flüssige CO2 wird durch eine verschleißfreie 
Zweistoff-Ringdüse geleitet und entspannt 
beim Austritt zu feinen Schneekristallen. 
Diese bündelt ein separater, ringförmiger 
Druckluft-Mantelstrahl. Auf Überschallge-
schwindigkeit beschleunigt, entwickelt der 
gut fokussierbare Schnee-Druckluftstrahl 
beim Auftreffen auf die zu reinigende Ober-
fläche eine Kombination aus thermischem, 
mechanischem, Lösemittel- und Sublima-
tionseffekt, auf der die Reinigungswirkung 
basiert. Entfernte Kontaminationen werden 
in der kompakten Reinigungszelle abge-
saugt, eine Rückverschmutzung der Teile 
sowie Verunreinigung der Umgebung wird 
damit verhindert. Da das kristalline Kohlen-
dioxid während des Prozesses vollständig 
sublimiert, sind die rückstandsfrei gereinig-
ten Flächen trocken – aufwendige sowie 
energieintensive Spül- und Trocknungspro-
zesse entfallen.

z Verbundprojekt bringt 
erforderliche Nachweise 
Daher überlegte man bei Bausch+Ströbel 

auch nicht lange, sich an einem von Invest 
BW geförderten Verbundprojekts mit insge-
samt fünf Industriepartnern sowie den Ins-
tituten Fraunhofer IPA und NMI der Univer-
sität Tübingen zu beteiligen, in dem die 
Materialverträglichkeit und Zytotoxizität 
dieser Reinigungstechnologie auf diversen, 
produkttypischen Oberflächen von Medizin- 
und Pharmaprodukten untersucht wurde. 
„In diesem Projekt ging es vor allem um den 
Nachweis, dass durch die mechanischen 
Kräfte der Schneekristalle die Oberfläche 
der Objekte nicht verändert, beeinträchtigt 
oder beschädigt wird. Darüber hinaus soll-
te festgestellt werden, ob die thermische 
Belastung und/oder die chemischen Eigen-
schaften des Kohlendioxids die Oberflä-
chen beziehungsweise die Biokompatibili-
tät der Materialen beeinflusst, beispielswei-
se durch Freisetzen von zytotoxischen 
Materialbestandteilen“, konkretisiert der 
Gruppenleiter. 

Neben Vials aus Glas wurden Prüfkör-
per aus Edelstahl 1.4301 und 1.4305 mit 
unterschiedlichen Oberflächenbeschaffen-
heiten sowie aus Polyetheretherketon 
(PEEK), Polyether (PE), Polyoxymethylen 
(POM), Nitinol und Cobalt-Chrom in die 
Untersuchungen einbezogen. Für die Be-
wertung der Testreihen wurden die Oberflä-
chen der Prüfkörper durch das Fraunhofer 
IPA im Ausgangszustand und nach der 
Reinigung mikroskopisch (Licht- und/oder 
Rasterelektronenmikroskop) untersucht. 
Die trockene Strahlreinigung erfolgte unter 
Worst-Case-Bedingungen: Die Prüflinge 
wurden mittig und am Rand mit dem CO2-
Schnee mit hohem Druck von zwölf bar für 

Mit dem Ziel, den 
Ressourcenverbrauch bei der 
Reinigung medizinischer und 
pharmazeutischer Produkte signifikant 
zu verringern, wurde die 
Materialverträglichkeit und 
Zytotoxizität der trocknen 
quattroClean-Schneestrahlreinigung in 
einem Verbundprojekt erfolgreich 
untersucht. 

©
 a

cp
 s

ys
te

m
s

©
 F

ra
un

ho
fe

r I
P

A

©
 B

au
sc

h+
S

tr
öb

el

zehn Sekunden kontinuierlich lokal be-
strahlt. Bei der anschließenden mikrosko-
pischen Untersuchung der Glasvials wurde 
keine Rissbildung festgestellt und es wurde 
keine Ausbreitung bestehender Risse be-
obachtet. Mit Hilfe eines fluoreszierenden 
Eindringmittels konnte auch nachgewiesen 
werden, dass die Schneekristalle keine 
zusätzlichen Spannungen im Glas verursa-
chen. Ebenfalls führte die abrupte Kälteein-
wirkung und das anschließende Erwärmen 
der Vials auf Umgebungstemperatur zu 
keinen Mikrorissen. Darüber hinaus beleg-
ten In-vitro-Zytotoxizitätsuntersuchen nach 
DIN EN ISO 10993-12: 2021-05 und DIN EN 
ISO 10993-12: 2021-08, dass es durch den 
CO2-Schnee zu keinen negativen Einflüssen 
auf die Zellvitalität kommt. Die durchge-
führten VOC- und SVOC-Analysen gemäß 
ISO 16017-1 ergaben Tenax-Werte im bezie-
hungsweise unter dem Bereich der Mess-
grenzen.

z GMP- und FDA-
konformes Verfahren
Damit besitzt das Verfahren alle in der 

Pharmaindustrie in diesem Bereich gefor-
derten Eigenschaften und ist hinsichtlich 
der Materialverträglichkeit auch GMP- 
und FDA-konform, so dass praktisch eine 
Basis-Validierung vorliegt. „In diesem 
Projekt konnten wir die für unsere Kunden 
wesentlichen Daten generieren und eine 
grundlegende Lösung erarbeiten. Als 
nächsten Schritt werden wir uns jetzt an 
die Umsetzung in ein marktreifes Produkt 
machen, mit dem die Betriebskosten und 
der Ressourcenverbrauch bei der Außen-
reinigung anwendungsspezifisch signifi-
kant verringert werden können“, ergänzt 
Werner Iländer. 	

Die Mikroskopaufnahmen von Vials 
mit bestehenden Beschädigungen 
zeigen, dass sich die Defekte vor (links) 
und nach (rechts) der Worst Case-
Reinigung mit dem CO2-Schnee nicht 
verändert haben. 

Untersuchungsergebnisse mit 
verschiedenen Testsubstanzen vor und 
nach der Reinigung. 
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Die Bayerische Staatsbrauerei Weihenstephan, die älteste Brauerei der Welt seit 1040, und Delta 
Charge, ein deutsch-schwedischer Unternehmen für Ladeinfrastruktur und Batteriespeicherlösungen 
für Elektro-Lkws, haben gemeinsam ein vollständig elektrifiziertes Lade- und Energiedepot am 
Logistikzentrum der Brauerei eingeweiht – maßgeschneidert für die wachsende Elektro-Lkw-Flotte der 
Staatsbrauerei.

M it dem neuen System gehört 
Weihenstephan zu den ersten 
großen deutschen Brauereien, 
die einen batteriegestützten 

Schnelllade-Hub in Betrieb genommen ha-
ben. Dabei sind die Gesamtkosten geringer 
als bei Diesel, was den Weg für die Elektrifi-
zierung der gesamten Branche ebnet. Das 
Logistikzentrum wurde als vollständig inte-
grierte Energielösung konzipiert. Zwei de-

ckenmontierte 150-kW-Schnellladestationen 
werden von einem modularen Batteriespei-
chersystem gespeist. Beginnend mit einer 
Kapazität von 125 kW/257 kWh und erweiter-
bar auf 375 kW/771 kWh – entsprechend dem 
Wachstum der elektrischen Flotte – bindet 
der Batteriespeicher die bestehende 
380-kWp-PV-Anlage des Standorts nahtlos 
ein. Das Herzstück des Projekts bildet das 
eigens entwickelte, KI-gestützte Energiema-

nagementsystem von Delta Charge, das das 
Zusammenspiel von Solarenergie, Batterie-
speicher und Ladevorgängen kontinuierlich 
optimiert, um die Netzabhängigkeit zu mini-
mieren und Stromkosten zu senken. Das 
Ergebnis ist ein System, das elektrische Lkw 
nicht nur betrieblich ermöglicht, sondern 
über die gesamte Lebensdauer günstiger als 
ihre Diesel-Pendants macht.

z Tradition trifft auf 
Moderne
„Seit fast eintausend Jahren steht Wei-

henstephan für Qualität, Handwerkskunst 
und Verantwortung – gegenüber unseren 
Bierspezialitäten, unserer Region und künf-
tigen Generationen. Die Elektrifizierung 
unserer Flotte ist ein natürlicher Ausdruck 
dieser Verantwortung und ein konkreter 
Schritt auf unserem Weg zur vollständigen 
Dekarbonisierung“, meint Prof. Dr. Josef 
Schrädler, Direktor der Bayerischen Staats-
brauerei Weihenstephan. Die Elektrifizierung 
der Lkw-Flotte ist ein weiterer Meilenstein 
im langjährigen Engagement von Weihen-
stephan für Nachhaltigkeit und Umwelt-
schutz. Die vollständige Elektrifizierung des 
Logistikzentrums – bereits ein Vorbild für 
modernes, energieoptimiertes Bauen – 
stärkt den Kurs des Unternehmens hin zur 
vollständigen Dekarbonisierung und setzt 
einen neuen Maßstab für die gesamte Bran-
che. „Aus klimaschutzpolitischer Sicht hat 

Tradition trifft 
auf Innovation

zStaatsbrauerei Weihenstephan und Delta Charge 

Die Bayerische Staatsbrauerei Weihenstephan, die älteste Brauerei der Welt seit 1040, 
und Delta Charge, ein deutsch-schwedischer Unternehmen für Ladeinfrastruktur und 
Batteriespeicherlösungen für Elektro-Lkws, haben gemeinsam ein vollständig 
elektrifiziertes Lade- und Energiedepot am Logistikzentrum der Brauerei eingeweiht.
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Bitte vormerken!
Die nächste Ausgabe 
erscheint am 31.07.2026
Redaktionsschluss ist der 07.07.2026

»Verpackungen die faszinieren« 
Das Thema der Ausgabe: – Verpackung wirkt: Wir präsentieren 
besonders gelungene Verpackungen, 
Verpackungskonzepte und deren Entwickler 

die Staatsbrauerei Weihenstephan mit der 
Umstellung auf eMobilität im Rahmen eines 
integrierten Energiekonzepts einen Weg 
eingeschlagen, den man nur als vorbildlich 
bezeichnen kann. Als Unternehmen des 
Freistaats Bayern wird sie ihrer Vorbildfunk-
tion gerecht. Als Leiter der Klimaschutzab-
teilung am Bayerischen Staatsministerium 
für Umwelt und Verbraucherschutz wünsche 

ich mir möglichst viele Nachahmer. Mit dem 
noch jungen, engagierten Unternehmen 
Delta Charge hat sich die Staatsbrauerei den 
perfekten Partner für die Umsetzung ihres 
durchaus anspruchsvollen Vorhabens aus-
gesucht“, sagt Robert Winkler, Ministerialdi-
rektor im Bayerischen Staatsministerium für 
Umwelt und Verbraucherschutz.

z Zwei Industrie Trends 
vereint
Das Weihenstephaner Logistikzentrum 

vereint zwei der größten industriellen Trends 
Europas: die Einführung von elektrischen 
Lkws beschleunigt sich rapide, während 

Seit fast eintausend Jahren steht Weihenstephan für Qualität, Handwerkskunst und 
Verantwortung. Die Elektrifizierung der Flotte ist ein natürlicher Ausdruck dieser 
Verantwortung und ein konkreter Schritt auf unserem Weg zur vollständigen 
Dekarbonisierung.

stationäre Batteriespeicher zunehmend zum 
entscheidenden Faktor werden, diesen 
Wechsel auch wirtschaftlich tragfähig zu 
machen. Dabei werden nicht nur Kosten 
signifikant gesenkt, sondern auch die Unab-
hängigkeit und Resilienz gegenüber Netz-
schwankungen und steigenden Energieprei-
sen erhöht. „Die Brauerei Weihenstephan 
und Delta Charge haben gemeinsam etwas 
wirklich Besonderes aufgebaut“, sagt Johan-
nes Kirnberger, Geschäftsführer von Delta 
Charge. „Da ich in Freising aufgewachsen 
bin, liegt mir dieses Projekt besonders am 
Herzen. Noch spannender ist aber, dass wir 
erst am Anfang der Transformation stehen. 
Unser Konzept funktioniert sowohl tech-
nisch als auch wirtschaftlich, und wir sind 
bereit, es europaweit in Logistik und Indus-
trie zu etablieren.“	

Das Herzstück des Projekts bildet das 
eigens entwickelte, KI-gestützte 
Energiemanagementsystem von Delta 
Charge, das das Zusammenspiel von 
Solarenergie, Batteriespeicher und 
Ladevorgängen kontinuierlich 
optimiert, um die Netzabhängigkeit zu 
minimieren und Stromkosten zu 
senken.
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Mitgliedschaft

HERMA Etikettiersysteme Gesellschaft m.b.H.
Handelsstraße 6 I A-3130 Herzogenburg
Tel 02782 / 20130 I Fax 02782 / 20130-22
e-mail: office@herma.at  
http://www.herma-etikettierer.at

• ETIKETTIERSYSTEME
• ETIKETTENDRUCKER
• ETIKETTEN
• THERMOTRANSFERFARBBÄNDER

ETIKETTEN

FORSCHUNG & ENTWICKLUNG 

KLEBEN

STANZFORMEN & MEHR

Der Experte für Werkstoffanwendungen
und Bauwerkserneuerung

Ihr kompetenter Partner im Bereich
Verpackungsprüfung und -entwicklung!

office@ofi.at | www.ofi.at

rajapack.at
*0,07 €/Min.

0810/400 306*

VERPACKUNGEN UND MEHR... 
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VERPACKUNGEN

 y Service vor Ort (+70 Länder)
 y 24/7 Hotline
 y Kompetente Beratung
 y Lokale Verfügbarkeit von Ersatzteilen

www.robatech.at

Wirksame Kleinanzeigen 
gibt es ab EUR 30,00. 
Wir beraten Sie gern! 

+43(1)983 06 40

Das Magazin für moderne Verpackung

www.erhard-wolff.com   info@erhard-wolff.com
Achstraße 36  A-6922 Wolfurt  +43 5574 / 72481

Wolff Stanzwerkzeuge GmbH
Ihr Spezialist für präzise Stanzwerkzeuge 
Folienmesser, Ausbrechstationen und Zubehör.



LEAD

MetsäBoard Classic FBB 
ist das Verpackungsmaterial, 
das immer liefert – jetzt mit 
starker Bedruckbarkeit und 
kleinem Fußabdruck. 
Ein Klassiker, der Eindruck 
macht – und Haltung zeigt.

Growth, with a future

THE PACK

metsagroup.com/lead-the-pack



Handlungsfeld

Nachhaltig verpacken.  
Wir haben den Dreh raus!

Altpapier – Aus Alt mach Neu. 

Unsere Nachhaltigkeits-Reise beginnt mit 

Altpapier. Wir sammeln und sortieren diesen 

wertvollen Rohstoff, der die Basis für unser 

Wellpappe-Rohpapier ist.

Wellpappe-Rohpapier. 

Jährlich verarbeiten wir mehr als 135.000 

Tonnen Altpapier zu hochwertigem Well-

pappe-Rohpapier – die Basis für unsere 

Wellpappe-Verpackungslösungen.

Wellpappe-Verpackungen und Faserguss-Formteile. 

Eine papierbasierte Komplettlösung für Außen- und Innenver-

packung: 100 % recyclingfähig, maßgeschneidert, federleicht, 

robust und mit optimalem Produktschutz.

www.rondo-ganahl.comRondo Ganahl AG. Papiere I Wellpappe-Verpackungen I Faserguss I Altpapier-Verwertung
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