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Der Vergleich:

Schrumpfen,
Wickeln & Haubenstretchen

Folienverpackung von Palettenladeeinheiten in der Getrankeindustrie

otivation und

Zielsetzung: In

der Getréankein-
dustrie ist in den letzten Jah-
ren eine zunehmende Verbrei-
tung der Haubenstretchverpa-
ckung zu beobachten. Die Ent-
scheidungen, die zu dieser Ten-
denz fuhren, basieren haufig
auf der Erwartung erheblicher
Folienkosteneinsparungen.
Ob Kosteneinsparungen mog-
lich sind, wurde in diesem Ver-
gleich untersucht. Im Folgen-
den werden zunachst die drei
verschiedenen Foliensorten all-
gemein beschrieben. Anschlie-
Bend werden die in Versuchen
verwendeten Folien und Pro-
dukte spezifiziert sowie die
Versuchsdurchfuhrung be-
schrieben. Im letzten Abschnitt
werden die Ergebnisse der Ver-

suchsreihe zusammengefasst

1. Voraussetzungen und
Versuchsaufbau

Bevor naher auf die Rahmenbedingun-
gen im konkreten Versuch eingegan-
gen wird, sollen zunachst allgemei-
ne Informationen zu Folien vorgestellt
werden. Hierbei werden die drei Foli-
entypen bzw. Verfahren fur Schrump-
fen, Wickeln und Haubenspannen vor-
gestellt. Danach folgt eine Auflistung
mit den wesentlichen Merkmalen der
in diesem Versuch benutzten Folien.

1. 1 Grundlagen zu Folien
1.1.1 Schrumpffolie

Schrumpffolie ist die alteste der drei
Folienarten. Sie wurde Mitte der 60er
Jahre im Labor der BASF auf der Suche
nach nicht schrumpfenden Kunststof-
fen entdeckt. Schon in wenigen Jahren
entwickelte sich daraus die schrump-
fende Polyethylenfolie, die nach dem
Umdrahten mit Metallband (Umrei-
fen) als zweite Methode fur die Siche-
rung der Ladeeinheiten zur Verfiigung
stand. Schrumpffolie ist ein reines Po-
lyethylen-Produkt, spater in Linear high
density und Linear low density weiter-
entwickelt, welches zum biorientierten
Schrumpfen weiterentwickelt wurde.
Heute ist Schrumpffolie eine kosten-
glinstige Massenware, von vielen Her-
stellern in guter Qualitat zu Standard-
preisen in den Industrielandern der
Erde verfligbar. Gangige Foliendicken
liegen bei 40-150 pym (g/1000).

Schrumpffolie wird als Schlauch in
Blasextrudern mit RingdUsen herge-
stellt und zur Haube weiterverarbeitet
oder zur Flachfolie aufgeschlitzt. Durch
das Erwdrmen mit HeiBluft auf ca. 120
Grad Celsius werden beim Schrumpf-
vorgang die in der Folienproduktion
gereckten Molekule der Folie wieder
.ins Schwimmen” gebracht und sie
orientieren sich dank eines so genann-
ten Memory Effektes wieder in ihre ur-
springliche Konstellation. Durch die-
sen Vorgang ,schrumpft die Folie” und
passt sich den Konturen der Ladung an
und baut so seine ladungssichernde
Spannung beim Erkalten auf, ohne da-
nach noch wesentlich zu schrumpfen.
Die Folie ist gut fur Produkte geeignet,
die stoB- oder druckempfindlich sind
oder sensible Lagenbilder haben.

1.1.2 Wickelstretchfolie

Wickelstretchfolie ist eine mono-orien-
tierte Feinstfolie bis unter 20 pm dunn.
Sie wurde in den 70er Jahren von der
Firma EXXON entwickelt und wird im

Casting-Verfahren mit einer Flachduse
hergestellt. In seltenen Féllen wird die
Folie auch als Schlauch hergestellt, der
dann durch Aufschneiden zur Flachfo-
lie umgewandelt wird. Besonders be-
liebt bei kleinem Produktionsausstof3.
Wegen der billigen Maschinen wird
das Wickelstretchverfahren beinahe
weltumspannend in vielen produzie-
renden Industrien eingesetzt.

Wickelstretchfolie ist reines Polye-
thylen mit der besonderen Eigenschaft
hoher Dehnbarkeit (bis zu 1000%). Ihr
groBer Nutzen liegt in der Verfestigung
des Materials durch seine groBe Dehn-
barkeit. Nachteilig ist, dass nur eine ge-
ringe vertikale Spannkraft auf die La-
dung gebracht werden kann, welche
jedoch den eigentlichen Halt bei der
Transportbelastung darstellt. Weiter-
hin kann die Ladung nur mit zusétz-
lichen Deckfolien abgedeckt werden,
so dass keine Wetterbestandigkeit er-
reicht werden kann. AuBerdem ist eine
gute Displaywirkung kaum realisierbar.
Zudem werden die Folien insbesonde-
re bei langerer Lagerung ,schwarz”,
da Schmutzpartikel durch die statisch
aufgeladene Folie angezogen werden.
Ebenso bietet sie keinen Diebstahl-
schutz. Wickelstretchfolie ist weltweit
in geeigneter Qualitdt und zu Stan-
dardpreisen verftigbar.

1.1.3 Haubenspannfolie

Die Haubenspannverpackung ist die
jungste Verpackungsmethode in der
Getrankeindustrie. Sie wurde in Ame-
rika von David M. Higgins entwickelt
und wegen der nicht geeigneten Fo-
lienqualitdten zwei Jahrzehnte kaum
eingesetzt. Seit Anfang der 90er Jah-
re bis heute wurde die Haubenstretch-
folie kontinuierlich weiterentwickelt.
So konnte zum Beispiel die Dehnfahig-
keit der Materialien sowie die Display-
wirkung wesentlich verbessert werden.
Die Renaissance der Spannhaubenver-
packung Anfang der 90er Jahre wurde
ausgelost, als sich die Firma MSK und
einige andere europaische Unterneh-



men mit der Technologie auseinander
setzten und fur die Anwendung Ma-
schinenpatente anmeldeten.

Das Haubenspannverfahren hat
sich in den letzten 3 Jahren, bedingt
durch die starke Entwicklung bei den
Folien, stark verbreitet und eignet sich
insbesondere zum Verpacken von Pro-
dukten, die nach dem Abpacken ihr Vo-
lumen verkleinern, und u.a. fur feuer-
gefahrdete Produkte mit hoher Stand-
sicherheit. Dabei sind Foliendicken von
60-150 pm gangig, wobei zu beachten
ist, dass sich auf Grund der nunmehr
verarbeitbaren Streckwerte der moder-
nen Folien die Foliendicken auf der Fo-
lienrolle und Uber dem Produkt zum
Teil erheblich unterscheiden kénnen.

Die Haubenstretchfolien entwi-
ckeln mittlerweile sehr gute Eigen-
schaften hinsichtlich ihrer Dehnbar-
keit, der SpleiBeigenschaften, der
maoglichen Verarbeitungsgeschwindig-
keit und des verbesserten Displays. Fer-
ner wird durch Folien mit unterschied-
lich starkem Rickverformungsverhal-
ten gewadhrleistet, dass sehr unter-
schiedliche Guter mit dieser Folienart
verpackt werden kénnen. Urspriinglich
hauptsachlich in der Chemie-Indus-
trie eingesetzt, breitet sich diese Ver-

Bild 1 + 2: Testpaletten mit MSK-Folienverpackungen

packungslésung mehr und mehr auch
in anderen Industrien aus (z.B. Getran-
keindustrie, Baustoffindustrie), jedoch
handelt es sich nicht immer um die op-
timale Losung. Die Stretchfolie ist in
Europa und den USA von einigen Her-
stellern seit 2004 in guter Qualitat und
zu annehmbaren Preisen erhéltlich.

1.2 Folienspezifikationen

Um die Vergleichbarkeit der drei Verpa-
ckungsarten zu gewabhrleisten, war es
Ziel, bei unterschiedlicher Materialwahl
eine vergleichbare Ladungsstabilitat zu
erreichen. Hierfir mussten bei den drei
verschiedenen Foliensorten (Schrumpf-
Haubenstretch und Wickelstretchfolie)
unterschiedliche Materialstarken ge-
wahlt werden. Insbesondere bei der
Spannhaubenfolie wird das Material
durch die Dehnung im Verpackungs-
prozess dunner. Gleichzeitig verkirzt
sich auch die Lange der verwendeten
Spannhaube durch den Spannprozess.
Bei dem Wickelstretch gilt es die Be-
sonderheit zu beachten, dass die La-
dungsstabilitat einerseits durch die Ma-
terialstarke der verwendeten Folie und
andererseits durch die Spannung und
damit die Dehnung des Materials so-

Markenname: Capri-Sonne Carlsberg Coca-Cola

Geschlossene Folienverpackte Travs mit ie
Produkt Kartons mit Trays mit je 24yDosenJ ©0,33))

10 Paketen(0,2 1) 24 Dosen(0,5 1) ’
Anzahl der Lagen 9 Lagen 8 Lagen 11 Lagen
Palettenlange 1.200,0 mm 1.200,0 mm 1.200,0 mm
Palettenbreite 800,0 mm 800,0 mm 800,0 mm
Ladungslange 1.170,0 mm 1.250,0 mm 1.190,0 mm
Ladungsbreite 780,0 mm 800,0 mm 790,0 mm
Ladungshohe 1.380,0 mm 1.500,0 mm 1.440,0 mm
inkl. Palette
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Schrumpffolien:

Seitenfaltenschrumpffolie 70 ym

Oberflache

stumpfe Oberflache

Eigenschaften

kantengerade, verblockungsfrei

Typenrohstoff homopolymeres LDPE, feste Ausfiihrung
Folienabmessung 1300x800 mm +0-10 mm
Foliendicke 70 pum + 10 %
Langsschrumpf 50 %

Querschrumpf 40 %

Dichte 0,924 g/cm3

Streckgrenze 12 N/mm?2

ReiBfestigkeit 22 N/mm?2

ReiBdehnung 600 %

Mittlerer Preis 1,27 EURO/kg

Tabelle 1: Details zu Schrumpffolien (Stand: 28.07.2005)

Stretchhauben-
folien: PE - Seitenfaltenstretchfolie 100 pm
Oberflache stumpfe Oberflache

Eigenschaften

kantengerade, verblockungsfrei

Typenrohstoff copolymeres LDPE, Ausfiihrung: high elastic
Folienabmessung 1100x450 mm +0-10 mm
Foliendicke 100 pym + 10 %
Dichte 0,935 g/cm3

Haltespannung >3,5 N/mm?2

Stretchfaktor 23 %

Mittlerer Preis 1,60 EURO/kg

Tabelle 2: Details zu Stretchhaubenfolien (Stand: 28.07.2005)

Wickelstretch-
folien:

Wickelstretchfolie 20 ym

Oberflache Glatte Oberflache

Folienabmessung 500 mm +0-10 mm
Foliendicke 20 um + 10 %
Dichte 0,925 g/cm3

Stretchfaktor 250 %

Mittlerer Preis 1,31 EURO/kg

Tabelle 3: Details zu Wickelstretchfolien (Stand: 28.07.2005)

Tabelle 4: Detailangaben zu den getesteten Ladeeinheiten
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Bild 3: Technikum der

Firma MSK Verpack-
ungs-Systeme GmbH
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wie die Anzahl der aufgebrachten La-
gen variiert werden kann. In den Tabel-
len 1, 2, 3 werden die detaillierten Spe-
zifikationen der drei verwendeten Ma-
terialien im Detail dargestellt.

1.3 Produktspezifikationen

Insgesamt wurden drei Ladeeinheiten
jeweils mit einer Schrumpffolie, einer
Wickelstretchfolie und einer Spann-
haubenfolie getestet. Die Ladeeinheit
der Firma Carlsberg wurde mit dem
MSK-Anti-Collage-Verfahren  einge-
schrumpft und gestestet. Mit diesem
besonderen Schrumpfverfahren wird
verhindert, dass sich die untere Ver-
packung mit der Haube verbindet. Die
Getrankeladeeinheiten unterscheiden
sich hinsichtlich der Anzahl der palet-
tierten Lagen, Packschemata und Art
der primaren Produktverpackung (Bild
1 + 2). Die Tabelle 4 stellt die wesent-
lichen Angaben zu den Produkten und
Ladeabmessungen der verwendeten
Einheiten dar.

1. 4 Versuchsdurchfiihrung

Im Technikum der Firma MSK ste-
hen zur Versuchsdurchfihrung jeweils
eine MSK-Tensiontech-Haubenstretch-
anlage, eine MSK-Econotech-Hauben-

schrumpfanlage und eine MSK-Satel-
litech-Wickelstretchanlage zur Ver-
figung. Fur den anschlieBenden La-
dungsstabilitatstest steht ein eigens
zu diesem Zwecke entwickelter Trans-
portsimulator bereit. Der Transportsi-
mulator simuliert in diesem Versuch
einen LKW-Transport von ca. 500 km
bei europdischen StraBenverhaltnis-
sen. Da sich sowohl Schrumpf- als
auch Stretchhaube Uber einen gewis-
sen Zeitraum nach dem Verpackungs-
vorgang verandern, erfolgt der Verpa-
ckungsversuch nach einer angemes-
senen Ruhephase nach dem Verpa-
ckungsvorgang (Bild 3)

Zur Erfassung von Veranderungen
im Verlauf des Versuchs wurden die
Ladeeinheiten zu Beginn bzgl. der Be-
zugsflachen an 9 Punkten je Paletten-
seite vermessen. Nach Beendigung des
Versuchs wurden diese Punkte noch-
mals vermessen. Die Erfassung dieser
Werte sollte zunachst herausstellen,
ob sich eindeutige Verschiebungsmus-
ter ergeben. Um Messungenauigkeiten
zu kompensieren und das Gesamtver-
schiebungsverhalten der Guter zu un-
tersuchen, wurden die Ergebnisse ge-
mittelt und betragsmaBig erfasst.

Zusatzlich zur Messung der Ver-
schiebungen vor und nach dem Ver-
such wurde wadhrend des Versuchs die

maximale Relativ-Verschiebung der La-
deeinheit in einer H6he von 1240 mm
oberhalb der Palettenunterkante be-
stimmt. Nachdem nun alle Vorausset-
zungen erldutert worden sind, kann
jetzt auf die Versuche und deren Ergeb-
nisse eingegangen werden.

2. Versuche und Ergebnisse

Um den Verformungszustand der Pa-
lette abbilden zu kénnen, wurden ins-
gesamt 18 Messwerte an zwei Seiten
der Ladeeinheiten jeweils vor und nach
dem Transporttest erfasst. Insgesamt
wurden die Ladeeinheiten jeweils der
maximal Ublichen Transportbelastung
ausgesetzt (Bild 4,5,6).

Im Anschluss werden die maxima-
len Relativ-Verschiebungen in Langs-
richtung dargestellt (Diagramm 1). Sie
beruhen jeweils auf mindestens funf
Einzelmessungen wadhrend des Trans-
portversuchs und veranschaulichen das
Ausmal der Verschiebungen wahrend
des Versuchs.

Insgesamt zeigten sich wahrend
des Versuchs unterschiedliche Reakti-
onen bei den verschiedenen Getran-
keladeeinheiten. Es fiel in diesem Zu-
sammenhang auf, dass die Ladeein-
heit mit Kartons unabhangig von der
Folie verhaltnismaBig geringe messba-
re Relativ-Verschiebungen aufwies, je-
doch im Vergleich zu den anderen Pa-
letten ahnliche dauerhafte Verformun-
gen erreichte.

Der deutlichste Unterschied zwi-
schen Hauben- bzw. Wickelstretch-
und Schrumpffolie zeigte sich bei den
Ladeeinheiten mit Coca-Cola-Getran-
kedosen. Hierzu zeigen die Bilder 7
und 7a die maximalen Auslenkungen
auf der Langsachse bei Verwendung
der Haubenstretchfolie bei der Lade-
einheit ,Coca Cola”: Wahrend bei der
Schrumpffolie nur geringe Verformun-
gen messbar waren, zeigte sich bei bei-
den Stretchfolien ein deutlich sichtba-
rer Unterschied (vgl. Diagramm 1).

Bild 4: geschrumpfte Palette
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Bild 5: gewickelte Palette
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Bild 6: haubengestretchte Palette
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Bild 7 / 7a: max. Auslenkung gestretchte Ladeeinheit (wéhrend des Transportversuchs)

Nach den jeweiligen Versuchen auf dem

Transportsimulator wurden Ladeeinhei-

ten jeweils einem Kippversuch unterzo-

gen. Hierbei wurde die Ladeeinheit ein-

seitig angehoben, bis eine wesentliche

Verformung der Ladeeinheit auftrat.

In diesem Prozess wurden jeweils zwei

Werte gemessen:

1.der maximale Winkel, bei dem die
Ladeeinheit noch unwesentlich ver-
formt wurde,

2.der Winkel, ab dem sich die Lade-
einheit wesentlich verformt hat.

Das Ergebnis wird in der Tabelle 5 dar-

gestellt.

3. Fazit

Die nachfolgenden Ergebnisse werden

anhand von drei Kriterien gegliedert.

Diese Kriterien sind:

1. der Gewichtsvergleich der Folie,

2. der Preisvergleich und

3. der Vergleich der allgemeinen Ver-
packungseigenschaften.

3.1 Gewichtsvergleich

Wie in Kapitel 1 der Untersuchung be-
schrieben, war es Ziel, die drei Produk-
te jeweils mit den drei verschiedenen
Materialien so zu verpacken, dass eine
gleiche bzw. dhnliche Ladungsstabilitat
erreicht wird. Wie das Diagramm 1 aus
Kapitel 2 (Versuche und Ergebnisse) ge-
zeigt hat, konnte fir die Schrumpfver-
packung sowie die Spannhaubenver-
packung eine ahnliche Ladungsstabili-
tat erreicht werden, wobei sich in Ab-
hangigkeit vom Produkt teilweise die
Haubenstretch-, andererseits auch die
Schrumpfverpackung als wirtschaftli-
cher erweisen. Beim Wickelstretchen
konnte keine vergleichbare Ladungs-
stabilitat erreicht werden. Dies liegt vor
allem darin begrindet, dass der Wi-
ckelstretch lediglich eine horizontale
Kraft auf die Ladeeinheit ausibt und
die Ladungsstabilitat wesentlich durch

das Ausiben einer vertikalen Spannung
zwischen den Ladungsschichten sowie
die der Palette abhangt. Wie auch das
Diagramm 1 bestatigt dies ebenfalls der
Kippversuch. Diagramm 2 (Folienge-
wicht je Ladeeinheit) zeigt die jeweils
verwendete Folienmenge, angegeben
als Foliengewicht pro Ladeeinheit.

3.2 Preisvergleich
Kosten des verwendeten Verpackungs-

materials ergeben sich aus der verwen-
deten Menge des jeweiligen Materials,

Ladeeinheit Schrumpf Wickelstretch | Haubenstretch
Maximaler Kippwinkel 19° 10° 17°
Anhebehohe 405 mm 220 mm 360 mmm

gemessen an seinem Gewicht. Bezlg-
lich der Kosten fur die Verpackungsan-
lagen ist auf die unterschiedlich hohen
Anschaffungskosten hinzuweisen. Al-
lerdings wurde bewusst auf eine Kal-
kulation hinsichtlich Amortisation ver-
zichtet, da die Anlagenkosten sehr un-
terschiedlich sein kénnen und diese
vor allen Dingen von den Stlickzah-
len, die anschlieBend verarbeitet wer-
den, abhéngig ist. Grundsatzlich kann
folgende grobe Einteilung vorgenom-
men werden:

» Wickelstretchen:

Investition 10.000 — 100.000 EURO
» Haubenstretchen:

Investition 50.000 — 150.000 EURO
» Schrumpfverpacken:

Investition 50.000 — 250.000 EURO
Die Ergebnisse des Preisvergleichs
werden in Diagramm 3 (Verpackungs-
kosten je Ladeeinheit) dargestellt. Man
ist jeweils fur die drei Verpackungs-
arten von einer Anlage ausgegangen,

Capnisonng

Max. Relativ-Verschisbungen wileend des Versuchs
(in horizontale Richtung)

B Carisbery

L
B Coon Cols

e

Foliengewicht je Ladeeinheit

2

"y

Cemm B

e e

Tabelle 5: Detail-
angaben Kipp-
versuche

Diagramm 1:
Darstellung der maxi-
malen Relativ-Verschie-
bungen der langen
Palettenseite

Diagramm 2:
Foliengewicht
Jje Ladeeinheit
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Diagramm 3: Verpackungskosten je Ladeeinheit (Stand: 28.07.2005)

Capri-Sonne garls- Coca-Cola
erg
Wickelstretch inkl. Deckblatt | 590 g 620 g 6109
Kosten je Einheit Wickel- 0,82
S 0,78 EURO EURO 0,80 EURO

Tabelle 6: Ergebnisse
der Wickelstretchfolie

Abb. 8:

PET-Flaschen mit opti-
maler Spannhaube
Abb. 8a:

eingedriickte PET-
Flaschen und Trays durch
zu hohe Streckwerte /
Druck der Spannhaube
Fotos:

MSK Verpackungs-
Systeme GmbH
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die fur die Produktion bei einer Ge-
schwindigkeit von 50 Einheiten/Stunde
in einem 3-Schicht-Betrieb ausgelegt
ist (Diagramm 3).

Die Verpackungskosten je gewi-
ckelter Ladeeinheit sind nicht im Dia-
gramm aufgefuhrt, da die Eigenschaf-
ten der Verpackung und damit das Er-
gebnis der Ladungssicherheit nicht ver-
gleichbar sind und somit ein Kosten-
vergleich nicht sinnvoll erscheint. Der
Vollstandigkeit halber tragt die Tabel-
le 6 die Werte fiir das Beispiel der Wi-
ckelstretchfolie. Hierbei gilt es zu be-
achten, dass eine derartig hohe Mate-
rialmenge, wie sie in diesem Versuch
verwendet wurde, uniblich ist. Wickel-
stretchen ist eine Verpackungslésung,
die sich allgemein fur geringe Anspra-
che hinsichtlich Transport- und Siche-
rung der Ladeeinheit eignet, nicht al-

lerdings fur die durchschnittlichen
Transporte, wie sie in diesem Versuch
verglichen wurden.

3.3 Allgemeine Eigenschaften

AbschlieBend werden drei wesentli-
che, speziell auf die Getrankeindustrie
bezogene Punkte genannt, die bei der
Entscheidungsfindung behilflich sein
kénnen:
1.Produktbeschaffenheit und Primar-
verpackung (z.B. Druckempfindlich-
keit von PET-Wasserflaschen)
2.Produktspezifische Verpackungs-
und Transportversuche entsprechend
der unterschiedlichen Anforderun-
gen an die Ladung
3.Erarbeitung von Anforderungen mit
dem Anlagenhersteller (z.B. hinsicht-
lich Hygiene: Verwendung von hy-
draulikbetriebenen oder rein mecha-
nischen Anlagen; vgl. Perrier-Unfall)
Von den Verpackungsmethoden bietet
das Schrumpf- und Haubenstretchver-
packen im Vergleich zum Wickelstret-
chen die besseren Ladungsstabilitaten
und ermoglichen damit mehr Lagen
pro Palette, d.h. gréBere Verpackungs-
leistungen. Des Weiteren sinken mit
diesen Verpackungen die transport-
bedingten Schadensrticklaufe. Zudem
wird ein erheblich besserer Diebstahl-
schutz gewahrleistet. Welche der bei-
den Verpackungsmethoden die wirt-
schaftlichste ist, sollte im Einzelfall be-
wertet werden. So kénnen beispiels-
weise produktbedingte Umstande die
maximal zu verwendenden Streckwer-
te der Stretchhaube eingrenzen, was
zu Kostenerhthungen und Stabilitétsli-
mits fuhrt (vgl. Abb. 8 / 8a). Schrumpf-
folien hingegen ermoglichen hochste
Ladungsstabilitdten, ohne dass Druck-
krafte auf Produkt und Unterverpa-

. e o e 1

ckung ausgelbt werden. Die beschrie-
benen Versuche ersetzen dabei nicht
die individuelle Beurteilung eines jeden
einzelnen Produktes. Da unzahlige Pa-
rameter bei der Ladungsstabilitat Ein-
fluss nehmen, kann dieser Bericht nur
eine grobe Orientierung geben. Emp-
fohlen werden Transportsimulationen
mit dem eigenen Produkt, da Trans-
portexperimente in der Vergangenheit
zu oft Zufallsergebnisse produziert ha-
ben. Der Anlagenbauer MSK stellt sei-
ne Testanlagen den Kunden hierflr zur
Verflgung.

Weitere Informationen:

www.msk.de

Quellen

» Vergleichende Versuche im Technikum der
Firma MSK Verpackungs-Systeme GmbH,
Kleve

» Wissenschaftliche Erkenntnisse des Granu-
latherstellers Exxon-Mobile sowie fiihrender
internationaler Folienhersteller wie die Nord-
folien GmbH, Trioplast Nyborg A/S oder Un-
terland Flexible Packaging AG

» Folienspezifikationen und Preise der Folien-
hersteller (Stand: Juli 2005 )

» Langzeiterfahrung der Getrankeindustrie bei
Verpackung, Transport und Lagerung

MSK Verpackungs-Systeme GmbH
auf der drinktec 2005:
Halle A 5 - Stand 119/218

Verpackungs- und Logistik-
systeme sind zentrale
Themen der drinktec 2005

Die Verbraucher, die Verpackungen
und nicht Getranke in den Handen
halten, stellen hochste Anspriche
an Handhabungsfreudigkeit, Prak-
tikabilitat, Sicherheit, Individualitat
und Optik. Die Abfiller sehen sich
gezwungen, den Produktionspro-
zess und die inner- wie auBerbe-
triebliche Logistik so effizient wie
moglich zu gestalten. Politische Ein-
flisse tragen das lhre dazu bei. Eine
Aufgabe, bei der es in der Regel um
eine Kalkulation im Zentel-Cent-Be-
reich geht. Viel zu tun fur die Her-
steller von Verpackungs- und Logis-
tiksystemen.

Bei der Palettierung heiBen Ge-
genwart und Zukunft Robotertech-
nologie. Ob dreiachsig oder vier-
achsig, ob Drehsaulenroboter oder
Schwenkarmroboter - die Robotniks
haben sich dieser Aufgabe endgtiltig
angenommen.

Die neuesten Ergebnisse im Be-
reich der Verpackungs- und Logis-
tiksysteme werden auf der drinktec
2005 in Minchen prasentieren.




