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viel glück!
Wenn ein Mitarbeiter von Thoro Packaging in Kalifornien Geburtstag hat, darf er 
einmal am „Birthday Wheel“ drehen und sein Glück versuchen. Zu gewinnen gibt es 
unter anderem einen Tankgutschein im Wert von 50 Dollar, zwei Eintrittskarten ins 
Kino oder eine Autowäsche, die bis zu 20 Dollar kosten darf. Wenn es richtig gut 
läuft, bleibt die Gumminadel beim Mittagessen mit Jan stehen, dem Hauptpreis des 
Geburtstagsrades. Jan ist Janet Steiner, Chefin von Thoro, und eine Frau, die sich 
mit ihren Verpackungen für Kosmetika und medizinische Instrumente an dem eher 
ungewöhn lichen Motto orientiert: „Wer keinen Staub aufwirbelt, wird Staub schlucken.“ 
Auch im Umgang mit ihren 140 Mitarbeitern macht Janet Steiner vieles anders als 
 andere, und Thoro damit zu etwas ganz Besonderem.
Mehr ab Seite 26

schnappschuss
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estimmt ist Ihnen schon beim Blick aufs Titelbild aufgefallen, 
dass Ihre Heidelberg Nachrichten anders aussieht als sonst. 
Und es stimmt: Wir haben unser Kundenmagazin optisch und 
inhaltlich gründlich überarbeitet.

Eingebettet in ein modernes Layout, werden wir Sie auch 
weiterhin über wichtige Trends der Branche informieren, Ihnen 
aktuelle Produkte und Services vorstellen, neue Anwendungs­
möglichkeiten aufzeigen und  darüber berichten, wie Druckereien 
aus aller Welt Erfolgs geschichten schreiben.  Dabei wollen wir 
uns allerdings kon sequenter an den erfolgreichen Geschäfts­
modellen von Ver packungs­ und Akzidenzdruckern orientieren.

So zeigen wir in der neuen Rubrik „Am Limit“, mit welchen 
Strategien und Lösungen Druckereibetriebe ihre Performance 
steigern und die Standardisierung vorantreiben können. Zugleich 
werfen wir im Kundenporträt einen Blick auf ein besonders 
 interessantes Unternehmen, das beide Aspekte beispielhaft in 
die Praxis umsetzt. Die Rubrik „In Perfektion“ folgt der glei­
chen inhaltlichen Struktur, zeigt dabei aber Möglichkeiten und 
Wege zu einer stärkeren Differenzierung im Markt auf, z. B.  
mit Spezialanwendungen. In den zwei weiteren Rubriken „Eco“ 
und „Panorama“ bündelt die HN von jetzt an alle Themen rund 
ums grüne Drucken und wirft einen Blick über den Tellerrand. 

Vieles ist also neu in der neuen HN. Dazu gehören auch 
kleinteiligere For mate mit hoffentlich vielen nützlichen Infor­
mationen. Einiges wird Ihnen aber auch bekannt vorkommen, 
beispielsweise unsere beliebten „Tipps & Tricks“, die etwas 
mehr Platz bekommen haben. Lassen Sie sich überraschen! 
Wir wünschen Ihnen viel Spaß beim Stöbern und Lesen.
 
Ihr
HN Redaktionsteam

PS: Schreiben Sie uns an 
heidelberg.news@heidelberg.com, 
wie Ihnen die neue HN gefällt. 
Wir freuen uns über Ihre Kritik 
und über Ihr Lob.

 b

liebe 
leserinnen 
und leser,
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eiskalt serviert
Das schwedische Grafikdesignstudio Bedow hat gemeinsam mit der dänischen Brauerei 
Mikkeller ein temperaturempfindliches Etikett für vier unterschiedliche Biersorten ent-
wickelt. So zeigt das Etikett der Winter-Edition vom gut gekühlten Pale Spring Ale zum 
Beispiel eine Schneeflocke, die sich in eine Sonne verwandelt, wenn das Bier warm 
wird. Passend zu den drei anderen Jahreszeiten Frühling, Sommer und Herbst gibt es 
das Etikett auch mit einer Blume, einem Baum oder mit Regentropfen, deren Aussehen 
je nach Temperatur ebenfalls variiert. 

Die mit reaktiven Farben bedruckten Etiketten sind nicht nur hilfreich bei der opti-
schen Temperaturkontrolle, sondern zudem außergewöhnliche Hingucker, die im Regal 
für die nötige Aufmerksamkeit sorgen. Zu diesem Urteil kamen auch mehrere internati-
onale Jurys, bei denen die limitierte Etikettenserie zahlreiche Preise abräumen konnte. 
Unter anderem beim Swedish Design Award, dem European Design Award, dem Merit 
Award vom Art Directors Club, beim D&AD Award und beim Cannes Lions International 
Festival of Creativity.
www.bedow.se, www.mikkeller.dk

Onlinenutzer könnten schon bald über LED-Lampen drahtlos im Internet 
surfen. Die dazu nötige Technologie nennt sich Light Fidelity, kurz LiFi, 
und wird seit einigen Jahren von internationalen Firmen und Forschungs-
einrichtungen entwickelt. LiFi funktioniert wie ein WLAN-Netzwerk, aller-
dings werden die Daten nicht per Funk-, sondern über LED-Lichtwellen 
übertragen. Unter Laborbedingungen erreicht LiFi derzeit Übertragungs-
raten von 10 Gbit/s. Theoretisch sollen mehrere 100 Gbit/s möglich sein. 
Die Vorteile von LiFi sind vielfältig. Weil es keine Funkwellen und damit 
auch keine Beeinträchtigung von störanfälligen Geräten gibt, kann LiFi 
problemlos im Flugzeug oder in Krankenhäusern eingesetzt werden. Auch 
dort, wo es bislang kein mobiles Hochgeschwindigkeitsnetz gibt, könnte 
LiFi schnell für Abhilfe sorgen, weil sich vorhandene Lichtquellen nach 
einer entsprechenden Umrüstung problemlos nutzen lassen.
www.li-fi-wiki.de

34
mrd.
gedruckte  

Sendungen landen 
jährlich in deut-

schen Briefkästen:  
Bücher, Kataloge, 

Zeitschriften,  
Zeitungen und
Prospekte. Das 
sind 425 Sen-

dungen pro Kopf 
und Jahr.*

*Quelle: Bundesverband 
Druck & Medien e. V.

gut zu 
wissen

nummer vier
bei papier
Mit einem Produktionsvolumen von 22,6 Mio. 
Tonnen Papier, Karton und Pappe war die deut-
sche Papierindustrie im Jahr 2012 die Nummer 
eins in Europa und steht weltweit hinter China, 
den USA und Japan an vierter Stelle. Verpa-
ckungspapiere und -karton hatten einen Anteil 
von 46,5 Prozent. 40,6 Prozent des Produktions-
volumens entfielen auf grafische Papiere, die rest-
lichen 12,9 Prozent etwa zu gleichen Teilen auf 
Hygiene- und Spezialpapiere. Papier wird welt-
weit gehandelt und in über 3 000 Sorten pro-
duziert. Deutschland exportiert ungefähr die Hälf-
te seiner Produktion. Umgekehrt wird etwa die 
Hälfte des Verbrauchs durch Importe gedeckt.

auf lichtwellen surfen
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aren sie auf der drupa 2012, vielleicht sogar 
in der innovation gallery von heidelberg? 
Dann erinnern sie sich bestimmt noch an die 
gedruckte schallplatte, die mit ihrem eigen-
tümlichen glanz und den scheinbar gepräg-
ten rillen so aussah, als könne man sie direkt 
auf einen plattenteller legen und abspielen.

produziert wurde die schallplatte mit 
cristala, heidelbergs kreativkonzept, das neue 
Veredelungseffekte aus dem bewährten Drip-
off herausholt. Diese effekte entstehen durch 
speziell aufbereitete Vorstufendaten, mit 
denen eine musterform erstellt wird, die 
strukturierte Lackoberflächen ins Druckbild 
einbringt, also geometrische Formen wie Li-
nien, typografische muster, texturen, orna-
mente oder sogar halbtonbilder. Die muster 
sehen aus wie geprägt, sind aber gedruckt. 

cristala sorgt mit seinem changierendem 
glanz für hohe aufmerksamkeit beim be-
trachter. es bringt Dynamik und Lebendig-
keit ins Druckbild. außerdem erzeugt der 
strukturierte Lackauftrag eine haptische 
komponente, die auch als kopierschutz 
dient. Denn die dreidimensionale struktur 
lässt sich nicht einscannen und ohne entspre-
chendes know-how und Lackwissen auch 
nicht von jeder Druckerei reproduzieren. 
zudem ist es viel günstiger, die strukturen 
über eine offsetplatte zu realisieren, als eine 
Flexo- oder Lackplatte zu belichten.

Diese und weitere Vorteile haben nach der 
drupa 2012 im Forschungs- und entwick-
lungszentrum (Fez) von heidelberg dazu 

 w
geführt, cristala in richtung produktreife 
weiterzuentwickeln. ein erstes ergebnis liegt 
nun vor: ein 150 seiten dicker Fächer mit 
50 verschiedenen mustern in jeweils drei 
unterschiedlichen größen. Dazu gibt es eine 
Daten-cD mit sämtlichen mustern, die sich 
mit adobe illustrator frei skalieren sowie 
über Freikonturen nahtlos/endlos füllen und 
einfärben lassen. Der Fächer und die Daten-cD 
werden seit mitte 2013 als bundle zunächst 
im Feldtest angeboten, bevor eine umfassen-
dere markteinführung beginnt. 

Das bundle ist eine anwendung für enga-
gierte cristala-einsteiger, die sofort testen 
wollen, ohne programmieren zu müssen. 
Dabei dient der mit Verbrauchsmaterialien 
von saphira hergestellte musterfächer auch 
zum Vergleich der eigenen ergebnisse mit 
dem möglichen optimum. Das bundle mit 
seinen vorgefertigten mustern ist eine art 
anspruchsvolles convenience-Fertiggericht. 
bei höheren ansprüchen soll noch mehr auf 
den tisch kommen, hier ist customizing 
gefragt. aber auch an der rezeptur für die 
gourmets unter den Druckern und print-
buyern arbeiten wir bereits. 

Die zukünftige Entwicklung von Print wird nicht 
nur von technischen Innovationen bestimmt. Min-
destens genau so wichtig sind sinnvolle Anwendun-
gen, die neue Differenzierungsmöglichkeiten eröffnen. 
Ein Beispiel dafür ist das Kreativkonzept Cristala, 
das aus dem Experimentierstadium hinauswächst 
und jetzt produktreif wird.

Von Dr. Martin Schmitt-Lewen

dr. martin  
schmitt-lewen
ist promovierter Phy-
siker und entwickelt 
neue Anwendungen 
für Printmedien im 
Bereich Forschung & 
Entwicklung bei der 
 Heidelberger Druck-
maschinen AG.

erst convenience food, 
dann die gourmet-gans 

anstoss



Print wächst und wird sich auch im digitalen 
Zeitalter als besonders effizientes Kommunika-
tionsmedium behaupten. Warum das so ist, 
 zeigen die Druck- und Medienverbände mit ihrer 
Kampagne „Die Zukunft wird gedruckt!“. In neun 
Präsentationen, einem Film und auf einer Info-
grafik im Pop-Art-Stil führen die Verbände insge-
samt rund 100 Fakten und Argumente ins Feld, 
die zeigen, warum Print auch unter dem Aspekt 
der Nachhaltigkeit seine Zielgruppen auf beson-
ders effiziente Art erreicht.

„Bislang gibt es keine Anzeichen dafür, dass 
das rasante Wachstum der virtuellen Welt die 
Nachfrage nach Druckleistungen stoppen würde“, 
erläutern die Verbände in einer kampagnenbe-
gleitenden Broschüre. Die Kampagne will aber 
nicht nur die herausragende Bedeutung von 
Print herausstellen. Vor allem will sie den Un-
ternehmen der Branche eine faktenbasierte 
 Unterstützung für die Vertriebsarbeit bieten. 
Dazu bieten die Verbände alle wichtigen Infor-
mationsmaterialien rund um die Kampagne 
zum Download und zur freien Verfügung an − 
für die tägliche Vertriebsarbeit, für Gespräche 
mit Kunden oder für eigene Veranstaltungen.
www.die-zukunft-wird-gedruckt.de
www.youtube.com/watch?v=X6DoomVrTLg

100 
argumente 
für print
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www.heidelberg.com/ 
saphiralowmigration

Saphira Low Migration. Mit seiner Dachmarke 
Saphira verfügt Heidelberg über eine breite Palette 
ganzheitlich getesteter Verbrauchsmaterialien. In 
diesem Jahr wird sie um spezielle Produkte für den 
Druck von Lebensmittelverpackungen ergänzt.

nur drauf 
statt drin

aterialien für den Druck von Lebensmittel-
verpackungen unterliegen besonders stren-
gen Vorschriften. schließlich können die 
darin enthaltenen stoffe über die zellstofffa-
sern des kartons direkt zum nahrungsmittel 
vordringen, den geschmack beeinträchtigen 
und unter umständen sogar gesundheits-
schädlich sein. bestandteile aus Farben, La-
cken, klebern und anderen hilfsmitteln dür-
fen deshalb nur in einem sehr geringen, 
exakt definierten maß von der Verpackung 
auf das Lebensmittel übergehen, also „mig-
rieren“. werden die grenzwerte überschrit-
ten, haftet im schadensfall die Druckerei. 
entsprechend vorsichtig ist die branche, 
wenn es um den einsatz von geeigneten Ver-
brauchsmaterialien geht. 

unter dem namen saphira Low migration 
vertreibt heidelberg jetzt auch produkte, die 
von unabhängigen instituten wie isega, 
Fabes und anderen erfolgreich auf Überein-
stimmung mit den gesetzlichen Vorgaben ge-
testet wurden. Die auswahl von geeigneten 
produkten wird damit erheblich vereinfacht.

eine besonderheit ist das aufwendige 
testverfahren für die saphira-produkte. in 
der regel werden die meisten Farben, Lacke 
und sonstigen produkte nämlich nur isoliert 
auf ihre Druckqualität und drucktechni-
schen eigenschaften getestet. mit anderen 
worten: Die reaktion der Farbe auf die 

 maschine, auf andere stoffe, aber auch auf 
umwelteinflüsse ist nicht gegenstand der 
untersuchung. genau hier setzt heidelberg 
mit seiner saphira-philosophie an. Das un-
ternehmen wählt aus dem vorhandenen an-
gebot von Druckfarben für die Lebensmittel-
industrie die am besten geeigneten aus und 
testet sie auf verschiedenen kartonstärken 
im zusammenspiel mit der maschine, dem 
gummituch, dem Feuchtmittel und anderen 
einflussfaktoren. „in der printmedienindus-
trie sind wir die einzigen, die einen solchen 
ansatz verfolgen“, betont der bei heidelberg 
für Verbrauchsmaterialien verantwortliche 
produktmanager thomas Fischer. 

Die produkte der marke saphira Low mig-
ration sind ausschließlich für den indirekten 
kontakt mit Lebensmitteln vorgesehen, also 
für den außenbedruck einer Faltschachtel. 
gerade diese Druckprodukte verlangen eine 
äußerst sorgfältige auswahl der Verbrauchs-
materialien, und das aus gutem grund. Denn 
im Vergleich zu Faltschachtelprodukten für 
kosmetika oder konsumgüterelektronik wer-
fen die behörden ein sehr waches auge auf 
Faltschachteln für cornflakes, schokolade, 
gemüse, Fisch oder Fleisch. in den Ländern 
der europäischen union werden die strengen 
regeln bestimmt durch eine Verordnung der 
eu-kommission, in den usa von der Food and 
Drug administration (FDa). 

gut für die gesundheit
Die Herstellung von Verpackungen für Lebens-
mittel ist gesetzlich genau reglementiert − in 
der Europäischen Union zum Beispiel durch 
die EU-Verordnung Nr. 1935/2004, die besagt: 
„Materialien und Gegenstände … sind nach 
guter Herstellungspraxis so herzustellen, dass 
sie unter den normalen oder vorhersehbaren 
Verwendungsbedingungen keine Bestandteile 
auf Lebensmittel in Mengen abgeben, die ge-
eignet sind: 
• die menschliche Gesundheit zu gefährden, 
•  eine unvertretbare Veränderung der 

 Zusammensetzung der Lebensmittel 
 herbeizuführen, 

•  eine Beeinträchtigung der organoleptischen 
Eigenschaften der Lebensmittel herbeizu-
führen.“

Saphira Low Migration Verbrauchsmateria-
lien gibt es sowohl für den Druck als auch für 
die Weiterverarbeitung.

Saphira Low Migration für den 
Druck (konventionell und UV):
Farben, Lacke, Feuchtmittel, Waschmittel,  
H1-Schmierstoffe.

Saphira Low Migration für 
die Weiterverarbeitung:
Faltschachtelleime für Scheiben- 
und  Düsenauftrag.
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tuning fürs stanzen

webinare von heidelberg

Heidelberg. Für die Bogenstanzen Dymatrix 113 Pro CSB und 106 Pro CSB bietet 
 Heidelberg einen neuen Schnellspannrahmen an, mit dem sich Rüstvorgänge um bis  
zu fünf Minuten verkürzen lassen. Zudem lassen sich selbst kleinste Abfallstücke bei 
schwierigen Layouts mit feinen Konturen bei hoher Geschwindigkeit präzise und zu-
verlässig ausbrechen. Von den Vorteilen des neuen Systems profitiert zum Beispiel die 
Stanzerei von Graphic Packaging International im niederländischen Hoogerheide. Als 
einer der ersten Anwender weltweit verwendet der Betrieb den Schnellspannrahmen 
seit einem Jahr zusammen mit einer Dymatrix 113 Pro CSB. „Die Stanze schafft im 
24/6-Betrieb bis zu 650 000 Bogen pro Woche bei höchster Produktionsstabilität und 
-qualität“, sagt Willem de Groot, Leiter der Stanzerei. „Durch die kombinierte Installa-
tion von Schnellspannrahmen, speziellen Adaptern und einem Schließrahmenwechsler 
konnten wir unsere Rüstzeiten etwa um ein Drittel senken.“ Ein weiterer Vorteil: Durch 
spezielle Anpassungen an der Maschine können auch die bisher verwendeten Spezial-
werkzeuge des Kunden auf der Dymatrix weiterbenutzt werden. „Wir würden unsere 
Investitionsentscheidung jederzeit wieder treffen“, sagt Groot zufrieden.
www.heidelberg.com/dymatrix106pro, www.heidelberg.com/dymatrix113pro

Im immer härter werdenden Wettbewerb können sich Druckereien mit dem richtigen 
Know-how entscheidende Vorteile sichern. Dabei unterstützt Heidelberg seine Kunden 
jetzt mit Webinaren, die online wertvolles Expertenwissen vermitteln. In den maximal 
45 Minuten dauernden Live-Sitzungen stehen Heidelberg Experten den Teilnehmern  
zu wechselnden Themen Rede und Antwort. Druckereiinhaber und Maschinenbediener 
erhalten so zum Beispiel wertvolle Informationen über die Remote Services von 
 Heidelberg oder über alle wichtigen Kriterien zum ökologischen Drucken mit Saphira 
Eco Verbrauchsmaterialien. Tipps und Tricks zu Print Color Management, die Zerti-
fizierung nach ISO 12647-2 oder internationale Rechtsvorschriften beim Druck von Lebens-
mittelverpackungen gehören beispielsweise zum inhaltlichen Spektrum. Alle  Webinare 
finden auf Deutsch und Englisch statt und beinhalten einen ausführlichen interaktiven 
Frage-Antwort-Teil. Die Teilnahme ist kostenlos und kann völlig unverbindlich unter der 
nachfolgenden Adresse gebucht werden:
www.heidelberg.com/webinar

Sebastian Maggio, CEO von Arcángel Maggio.

heiDeLberg  
aktueLL

produktiver mit 
neuester technik
Argentinien. Das argentinische Traditionsunter-
nehmen Arcángel Maggio hat Südamerikas erste 
Achtfarben-Speedmaster XL 106 mit dem Rollen-
querschneider CutStar, Lackierwerk und verlän-
gertem Ausleger in Betrieb genommen. „Die 
neue Maschine ist unsere Antwort auf immer 
kürzer werdenden Lieferzeiten, da wir deutliche 
Produktivitätsgewinne erzielen konnten“, sagt 
Sebastian Maggio, der die Unternehmensgruppe 
seit zehn Jahren in dritter Generation leitet. „Wir 
sind mit und durch Heidelberg groß geworden. 
Deshalb sind wir auch sehr froh darüber, dass 
die unserer Meinung nach produktivste Ma-
schine der Welt von Heidelberg kommt“, ergänzt 
der Geschäftsführer. Arcángel Maggio wurde vor 
84 Jahren gegründet und ist heute einer der 
führenden Betriebe in der Printmedienindustrie 
Argentiniens. Die Gruppe produziert Zeitungen 
im Rollenoffsetdruck und ist beim Bogenoffset-
druck spezialisiert auf den Druck von hochwerti-
gen Büchern und weiteren Produkten auf gestri-
chenem Papier. Dabei hat das Unternehmen von 
beginn an mit Heidelberg zusammengearbeitet. 
www.arcangelmaggio.com.ar
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am limit

„Letztlich geht es 
darum, nur das 
herzustellen, was 
aktuell nachgefragt 
wird, zum richtigen 
Zeitpunkt, in der 
richtigen Menge 
und natürlich in der 
richtigen Qualität.“

Mit über 107 000 verkauften Druckwerken 
war sie die erfolgreichste A3-Bogenoffsetmaschine 
der Welt. Jetzt, nach 40 Jahren, hat Heidelberg 

die Produktion der Printmaster GTO 52 im 
Stammwerk Wiesloch-Walldorf eingestellt. 

 Heidelberg reagiert damit auf den verstärkten 
Wandel hin zur industriellen Druckproduktion, 

der die Nachfrage nach der GTO zuletzt immer 
weiter sinken ließ. Doch die Erfolgsgeschichte 

geht weiter: mit hochproduktiven Nachfolgern, 
die sich längst als würdige Familienmitglieder 

erwiesen haben. So können sich Kunden heute 
je nach Anforderung für die erfolgreichen 

Basismodelle Speedmaster SM 52 oder für die 
individuell konfigurierbaren Speedmaster SX 52 

Modelle entscheiden. Beide Modellbaureihen 
bieten die ideale Plattform dafür, die täglichen 

Herausforderungen wie beispielsweise 
reduzierte Auflagenhöhen bei kürzesten 

Lieferzeiten und hartem Preiskampf zu meistern. 
Zudem lassen sich beide Modellbaureihen  

in den Prinect-Workflow integrieren und bieten 
auch in Bezug auf ökologisches Drucken  
die Möglichkeit, Kohlenstoffdioxid (CO2), 

Prozessimmissionen und den 
Ressourcenverbrauch zu reduzieren. 

hans-christian bestehorn,
geschäftsführender gesellschafter 
und sprecher der geschäftsführung, 
rlc | packaging group
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schlanke 
 standards

Pharmacenter Berlin. Jährlich eine Milliarde Faltschachteln will 
die rlc | packaging group schon bald im 2012 eröffneten Pharmacenter 

bei Berlin herstellen. Modernste Maschinen und die Produktion 
nach dem Lean-Prinzip machen’s möglich.
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on der eingangstür ins rüdersdorfer phar-
macenter bis zum büro von patrick klewitz 
am anderen ende der halle sind es gut 200 
meter. Vier, höchstens fünf minuten, wenn 
man gemütlich schlendert. klewitz schafft 
die kurze strecke morgens auf seinem weg 
zur arbeit selten unter 15 minuten. Der be-
triebsleiter lässt sich bewusst zeit, begrüßt 
die mitarbeiter per handschlag, erkundigt 
sich nach dem stand der Dinge und hört auf-
merksam zu. auf dem offenen gang zu seiner 
bürotür über der produktionshalle gönnt sich 
klewitz dann meist noch ein paar sekunden, 
um auf die maschinen unten im erdgeschoss 
zu schauen. „Darauf freue ich mich jeden 
morgen: hier oben zu stehen und zu sehen, 
wie schön alles läuft.“ 

tatsächlich läuft es im pharmacenter seit 
der neueröffnung vor zwei Jahren richtig 
gut. rund 20 millionen euro hat die familien-
geführte unternehmensgruppe rlc | packaging 
group damals in den neubau einer 4 500 
Quadratmeter großen halle und die Verdop-
pelung der maschinenkapazität investiert, 
um die steigende nachfrage abzudecken. Das 
ergebnis ist eines der modernsten pharmazie-

Verpackungszentren europas mit über 160 
mitarbeitern. Drei produktionslinien dru-
cken, stanzen und kleben pro Jahr rund 
650 millionen Faltschachteln. allein im Jahr 
2013 kletterte der standortumsatz um 30 pro-
zent auf 18,5 millionen euro – tendenz stei-
gend. „in diesem Jahr wollen wir nochmals 
25 prozent drauflegen“, erklärt geschäfts-
führer hans-Jürgen katzer. „Dazu werden 
wir demnächst eine vierte, mittelfristig so-
gar eine fünfte produktionslinie in betrieb 
nehmen und die kapazität auf 1 milliarde 
Faltschachteln erhöhen.“

Pharmapartner mit System
Für die erfolgreiche geschäftsentwicklung 
gibt es gleich mehrere gründe. einer davon 
findet sich in der nachbarschaft. Die pharma-
industrie im 20 kilometer entfernten berlin 
boomt und ist inzwischen die umsatzstärkste 
branche der hauptstadt. Jeder siebte euro, 
den die deutsche pharmabranche insgesamt 
erlöst, klingelt hier in der kasse. Die berliner 
kunden der Druckerei, darunter so prominen-
te namen wie bayer, klosterfrau, menarini 
oder Dr. gerhard mann, haben sich in den 
letzten Jahren also gut entwickelt. sie wach-
sen und mit ihnen auch das produktions-
volumen am standort in rüdersdorf.

zudem hat sich das pharmacenter als 
systemanbieter perfekt auf die bedürfnisse 
der branche spezialisiert. und die haben es 
in sich. weil zahlreiche patente auslaufen, 
kommen immer mehr generika in den han-
del, die den wettbewerb anheizen und die 
preissensibilität erhöhen. Darüber hinaus 
bewirkt die zunehmende Vielfalt der Dar-
reichungsformen, dass arzneimittel in zu-
nehmend unterschiedlichen Losgrößen pro-
duziert werden. außerdem ändern sich die 
Vertriebswege. Fast alle medikamente sind 
online auch auf illegalen websites erhältlich 
– und damit auch immer mehr billige Fäl-
schungen, die jährlich rund 2 000 menschen 
mit ihrem Leben bezahlen. und noch etwas 
ist im wandel: Die Verbraucher greifen mehr 
und mehr zu otc-, also over-the-counter-
produkten, wie Vitaminpräparaten oder well-
ness-getränken, die zwar apotheken-, aber 
nicht verschreibungspflichtig sind und de-
ren markterfolg zum großen teil von einem 
ansprechenden Verpackungsdesign abhängt. 

all das bewirkt einen massiven anstieg 
der geforderten Dienstleistungsqualität von 
Druckereien in diesem marktsegment. 
gleichzeitig ist ein hohes maß an interdis-
ziplinärem know-how nötig, um liefern zu 
können, was gewünscht wird: lückenlose 
rückverfolgbarkeit, hygiene, prozess- und 

 v
„Wir werden 
demnächst eine 
vierte, mittelfristig 
sogar eine fünfte 
Produktionslinie  
in Betrieb nehmen 
und die Kapazität 
von 650 Millionen  
Falt schachteln 
auf eine Milliarde 
Falt schachteln 
erhöhen.“
hans-jürgen katzer
geschäftsführer, 
pharmacenter berlin
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Kennzeichen einer schlanken Produktion im Pharma-
center Berlin: klare Zuordnungen für jeden Job, wenige 
Paletten zwischen Press und Postpress, regelmäßige 
Kontrollgänge, alles garantiert an Ort und Stelle.



Die Anforderungen der Kunden sind hoch: 
lückenlose Rückverfolgbarkeit, Hygiene,  
Prozess- und Fälschungssicherheit und eine 
effiziente,  fehlerfreie Produktion.



Fälschungssicherheit, ästhetisch und funk-
tional überzeugende Verpackungslösungen 
sowie eine effiziente, fehlerfreie produktion. 
selbstverständlich just in time. Das pharma-
center kann dies alles leisten, auch, weil es auf 
das know-how der gesamten rlc | packaging 
group zugreifen kann, die mit rund 1 200 mit-
arbeitern in europa Full-service-Leistungen 
für kosmetika, Lebensmittel, süßwaren und 
pharmazeutika erbringt – vom Verpackungs-
design durch die hauseigene Designagentur 
brandpack (mehr dazu auf seite 18) über die 
produktion an spezialisierten standorten bis 
hin zu Logistik und Verpackungstechnik.

zusätzlich punktet das unternehmen in 
rüdersdorf mit besonderen Dienstleistun-
gen. „beispielsweise können wir Verpackun-
gen, primärverpackte medikamente und die 
dazugehörigen packungsbeilagen abpacken 
und distribuieren“, erklärt betriebsleiter 
patrick klewitz. „Die entsprechende geneh-
migung nach paragraph 13 des arzneimittel-
gesetzes für die konfektionierung liegt vor.“ 
außerdem druckt das pharmacenter pro Jahr 
rund 300 millionen packungsbeilagen, die 
jetzt schon der kommenden eu readability 
guideline entsprechen können, wonach die 
schriftgröße mindestens 9 punkt betragen 
muss. auch vor- und kleingefalzt werden die 
bis zu 102 zentimeter langen packungsbei-
lagen. Dafür sind zwei spezialmaschinen im 
einsatz, die alle nötigen endmaße abdecken 
und niemals umgerüstet werden. „Das würde 
16 stunden dauern“, sagt klewitz und blickt 
in staunende gesichter.

Mehr Sicherheit im neuen Format
Die nächste Überraschung gibt es im Druck-
saal, der es in puncto sauberkeit problemlos 
mit einem operationssaal aufnehmen könn-
te. nicht ein papierschnipsel ist auf dem blitz-
blanken boden zu entdecken, von kratzern 
oder Flecken ganz zu schweigen. auch die 
mitarbeiter erinnern in ihren grünen arbeits-
anzügen mit den weißen hauben eher an 
chirurgen. und wer die Drucker konzentriert 
im Lichtschein der Leuchtpulte stehen sieht, 
könnte fast meinen, sie würden röntgenbil-
der studieren statt Druckbogen. schaut man 
sich dann aber die präzisionswerkzeuge an, 
mit denen sie arbeiten, wird sofort klar: hier 
wird nicht operiert, hier wird produziert.

zuständig dafür sind vor allem drei 
speedmaster XL  75 von heidelberg, eine 
Vierfarben- und eine sechsfarben-maschine, 
beide mit Lackierwerk, sowie eine achtfar-
ben-maschine mit uV-Doppellackierwerk 
und verlängertem ausleger. alle maschinen 
sind mit dem inline-Farbmesssystem prinect 

inpress control ausgestattet, das im laufen-
den betrieb automatisch Farbe und passer 
misst und regelt. zusätzlich hat das Druck-
trio prinect inspection control an bord, das 
durch den Vergleich mit dem freigegebenen 
pDF selbst kleinste Druckfehler erkennt. und 
das kann buchstäblich Leben retten. „wenn 
bei einer Dosieranleitung auch nur ein klei-
ner punkt fehlt, sind die Folgen unter um-
ständen fatal“, erklärt der 63-jährige hans-
Jürgen katzer, der zusammen mit einigen 
experten von heidelberg maßgeblich an der 
planung der neuen halle beteiligt war. 

Vor der neueröffnung druckte das phar-
macenter noch im Format 3b. Doch stetig 
sinkende auflagen bei zunehmenden Job-
wechseln brachten das management zum 
umdenken. „Die größte wachstumschance 
sehen wir im mittelformat“, meint katzer. 
„wir haben die maschinen aller anbieter 
hinsichtlich rüstzeiten, prozesskontrolle 
und Farbhaltung verglichen“, erklärt der 
geschäftsführer des pharmacenters. „heidel-
berg hatte das beste konzept, und wir sind 
wirklich sehr zufrieden.“ patrick klewitz 
nickt. „Die Verfügbarkeit ist ungewöhnlich 
hoch.“ Damit das so bleibt, sind alle maschi-
nen mit systemservice36plus abgesichert. 
„Das ist sinnvoll, denn die maschinen müssen 
fehlerfrei laufen“, sagt klewitz. „Deshalb wer-
den wir uns wieder für diese serviceleistung 
entscheiden.“ auch die entscheidung für eine 
maschine mit einer höchstgeschwindigkeit 
von 15 000 anstelle einer ebenfalls erhältlichen 
maschine mit 18 000 bogen pro stunde ist 
mit bedacht gefallen. „bei rund 70 aufträgen 
am tag und einer durchschnittlichen auflage 
von 2 900 bogen sind schnelle rüstzeiten ein-
fach wichtiger als maximales tempo“, erklärt 
der betriebsleiter. 

wichtig sind für das pharmacenter aber 
auch die neuen Veredelungsmöglichkeiten, 
die sich mit der achtfarben-speedmaster XL 75 
realisieren lassen. während auf den anderen 
maschinen fast ausschließlich Jobs für klas-
sische arzneimittelverpackungen laufen, die 
meist vierfarbig gedruckt und bislang eher 
selten veredelt werden, ist die lange maschi-
ne in erster Linie für die otc-produkte zu-
ständig. noch beträgt der umsatzanteil die-
ser sparte im pharmacenter etwa 20 prozent. 
„aber das segment wächst schnell, und hier 
spielen Veredelungen eine wesentlich größe-
re rolle“, sagt katzer. so werden Faltschach-
teln je nach bedarf inline zum beispiel mit 
uV- und perlglanz-Lackierung oder hybrid-
effekten veredelt. selbstverständlich ist auch 
der einsatz von heißfolienprägung, holo-
grammfolien oder reliefschnitten.

„Bei rund 70 Aufträgen 
am Tag und einer 
durchschnittlichen 
Auflage von 2 900 
Bogen sind schnelle 
Rüstzeiten einfach 
wichtiger als 
maximales Tempo.“
patrick klewitz
betriebsleiter, 
pharmacenter berlin
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design der 
differenz
Drei von vier Konsumenten entscheiden ganz 
impulsiv, welche Produkte sie aus dem Regal 
oder im Onlineshop kaufen. Meist reicht dazu 
ein kurzer Blick, der das Besondere sucht und 
dabei an  einer Verpackung hängen bleibt, die 
im richtigen Moment verführt. Die rlc | packaging 
group weiß genau, wie wichtig dieser „Moment 
der Wahrheit“ für den Kunden ist. Deshalb über-
lässt die Gruppe beim Verpackungsdesign auch 
nichts dem Zufall, sondern alles der hauseigenen 
Design agentur brandpack in Hannover.

Das sechsköpfige Team gestaltet für die Un-
ternehmen der Gruppe und für externe Branchen-
kunden ganzheitliche Verpackungskonzepte, bei 
denen Aspekte wie Konstruktion, Grafik, Verede-
lung, Material und Nachhaltigkeit ideal aufein-
ander abgestimmt sind. „Manche Verpackungen 
brauchen eine starke Differenzierungsfunktion, 
andere eine optimierte Markenunterstützung – 
immer geht es aber darum, echten Mehrwert 
zu erzeugen und eine effiziente technische 
 Realisierung zu gewährleisten“, erklärt Stephan 
 Bestehorn, Geschäftsführender Gesellschafter 
und verantwortlich für die Bereiche  Vertrieb & 
Marketing. Im Vergleich zu anderen Agenturen 
hat brandpack dabei einen entscheidenden 
 Vorteil: Die Kreativen von rlc | packaging nutzen 
für ihre innovativen Ideen nicht nur das eigene 
Potenzial, sondern auch das Produktions-Know-
how der ganzen Gruppe, wovon wiederum jeder 
einzelne Standort profitiert. Auch das ist eine 
Differenz, die im Markt gerne gesehen wird. 

Ganzheitliche Designkompetenz: repräsentative Auswahl an 
Verpackungen für Pharma- und OTC-Produkte von brandpack, 
die sich besonders leicht öffnen lassen oder Sicherheitsmerk-
male wie die Erstöffnungsgarantie aufweisen.

Stephan Bestehorn, Geschäftsführender Gesellschafter 
und verantwortlich für die Bereiche Vertrieb & Marketing.

heidelberg nachrichten 275
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Drucken, ohne zu drücken:  
das Lean-Prinzip 
ein weiterer ganz zentraler erfolgsfaktor 
des pharmacenters ebenso wie der gesamten 
gruppe ist die konsequente ausrichtung der 
kompletten wertschöpfungskette am soge-
nannten Lean-prinzip. Das klingt abstrakt, 
doch die effekte lassen sich im pharmacenter 
schon mit bloßem auge erkennen: es gibt fast 
keine halbfertig- und Fertigware. zwischen 
press und postpress stehen nur wenige palet-
ten, weil keine station mehr produziert, als 
die nächste verarbeiten kann. zudem sind 
alle prozesse hochgradig automatisiert und 
standardisiert. expresscenter sorgen für eine 
schnelle belieferung durch wenige strate-
gische partner. rüstdrehbücher zeigen, wie 
sich jede maschine am effizientesten einrich-
ten lässt. produziert wird gemäß prozessstan-
dard offset. und wo immer es möglich ist, 
arbeitet man zusammen mit den kunden 
daran, unnötige Varianz und komplexität bei 
den Faltschachtelformaten zu reduzieren.

was es genau mit dem Lean-prinzip auf 
sich hat, erklärt hans-christian bestehorn, der 
in der zentrale der rlc | packaging group in 
hannover arbeitet und in der fünften gene-
ration an der spitze des unternehmens steht. 
„Letztlich geht es darum, nur das herzustellen, 
was aktuell nachgefragt wird, zum richtigen 
zeitpunkt, in der richtigen menge und natür-
lich in der richtigen Qualität – und zwar nicht 
über die anhäufung hoher bestände, sondern 
über möglichst kurze Durchlaufzeiten“, sagt 
der sprecher der geschäftsführung. 

seit mittlerweile sechs Jahren produziert 
die gruppe im rahmen solch eines ziehenden 
produktionssystems, indem nur das bereit-
gestellt wird, was der jeweils nachgelagerte 
prozess verarbeiten kann. Das wiederum funk-
tioniert aber nur, wenn alle prozesse perfekt 
getaktet wie zahnräder ineinandergreifen und 
in einen kontinuierlichen harmonischen Fluss 
geraten. Die produktionsgeschwindigkeit 
orientiert sich am aktuellen bedarf. zugleich 
werden im rahmen eines fortlaufenden 
Verbesserungsprozess nach und nach auch 
sämtliche aktivitäten eliminiert, die keinen 
kundenwert erzeugen, also Verschwendung 
sind. so können die standorte der gruppe 
kostengünstig just in time genau das liefern, 
was der kunde gerade benötigt. 

angesichts der gestiegenen marktanfor-
derungen und rohstoffpreise war die einfüh-
rung des Lean-prinzips für hans-christian 
bestehorn ein schritt ohne alternative. „un-
sere internationalen kunden haben ihre pro-
zesse längst auf das Lean-prinzip umgestellt 
und erwarten das auch von ihren Lieferanten.“ 

und sie erwarten noch etwas: die Fähigkeit, 
sie mit weltweit einheitlichen Druckproduk-
ten bei internationalen markenauftritten zu 
unterstützen. hans-christian bestehorn nahm 
diese herausforderung an und gründete 
dazu im Jahr 1991 gemeinsam mit Diamond 
packaging aus den usa die global packaging 
alliance (gpa), einen zusammenschluss von 
derzeit sieben unabhängigen mittelständi-
schen Verpackungsherstellern in den usa, 
in mexiko, brasilien, europa, russland, süd-
afrika, indien, neuseeland und australien. 
„Das netzwerk stimmt seine produktionspro-
zesse international aufeinander ab und nutzt 
die gleichen Qualitätsstandards, so dass die 
ergebnisse bei gemeinsamen internationalen 
projekten auf allen kontinenten absolut iden-
tisch sind“, erklärt bestehorn. 

ganz ähnlich verfährt rlc | packaging auch 
intern im pharmabereich. Denn in polen hat 
die gruppe 2013 ebenfalls ein weiteres phar-
macenter eröffnet, ein weiteres geht 2014 in 
der schweiz an den start. so ist die branchen-
kompetenz der gruppe bald in ganz europa 
verfügbar, nicht nur in rüdersdorf. 

„Unsere inter nationalen 
Kunden haben ihre 
Prozesse längst auf 
das Lean-Prinzip 
umgestellt und 
erwarten das auch  
von ihren Lieferanten.“
hans-christian bestehorn
geschäftsführender gesellschafter 
und sprecher der geschäftsführung, 
rlc | packaging group

Pharmacenter GmbH 
15562 Rüdersdorf, 
Deutschland

www.rlc-packaging.com  
www.global-packaging-alliance.com 
www.heidelberg.com/XL75
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Stitchmaster ST 500/ST 200 Compact. Qualität, Tempo 
und Flexibilität − genau für diese Anforderungen stehen  
die Sammelhefter der Baureihe Stitchmaster. Jetzt bietet 
 Heidelberg mit dem Einstiegsmodell ST 200 Compact 
und dem leistungsstarken ST 500 zwei neue Maschinen 
auf Premium-Niveau.

maximale vielfalt

it den Veränderungen der printmedienindustrie haben sich auch die 
marktverhältnisse im bereich postpress erheblich verändert. Vor al-
lem in den großen industrienationen mitteleuropas herrscht bei den 
Dienstleistern fürs Falzen, stanzen, heften und binden ein starker 
Verdrängungswettbewerb, immer mehr anbieter verschwinden vom 
markt. Die Folge: Druckereien müssen sich für große auflagen star-
ke postpress-Dienstleister suchen und besonders eilige aufträge mög-
lichst mit einer eigenen weiterverarbeitung abdecken, um unnötig 
lange wege zu vermeiden.

Druckereien, die sich angesichts schrumpfender Lieferzeiten bei 
wachsendem termindruck dafür entscheiden, die weiterverarbei-
tung in die eigene hand zu nehmen, profitieren gleich mehrfach: 
sie gewinnen die zeitliche hoheit über den gesamten produktions-
prozess, und sie können die wirtschaftlichkeit eines auftrags und 
damit auch die Qualität vollständig selbst kontrollieren. gleicher-
maßen können sich die postpress-Dienstleister spezialisieren und 
den Druckereien mit neuen maschinen und besonderer ausstattung 
einen zusatznutzen bieten.

genau für diese zwecke hat heidelberg die sammelhefter stitch-
master st 500 und das günstigere schwestermodell stitchmaster 
st 200 compact konzipiert. aufgabe beider maschinen ist es, das 
zusammentragen, heften und schneiden so bedarfsgerecht, flexibel, 
effizient und kostengünstig zu gestalten wie nur möglich. beide 
maschinen basieren auf einem technologietransfer aus der hochleis-
tungsmaschine stitchmaster st 450, die vor allem auf die bedürf-
nisse der industriellen produktion zugeschnitten ist. 

 m

Der Stitchmaster ST 200 Compact ist ein Ein-
stiegsmodell mit niedrigen Anschaffungskosten. 
Dennoch macht er bei der Produktqualität und 
der Vielfalt von Anwendungsmöglichkeiten keine 
Kompromisse. Im Gegensatz zu anderen Sam-
melheftern in diesem Segment deckt er ein gro-
ßes Formatspektrum von 85 × 128 mm bis zum 
A3-Überformat 330 × 500 mm ab. Die Taktzahl 
ist mit 11 000 pro Stunde für ein Einstiegsmodell 
sehr leistungsstark. Ebenso wie der ST 500 lässt 
sich das Modell auch als Zusammentragmaschi-
ne für Klebebindungen nutzen.

stitchmaster st 200 compact

www.heidelberg.com/ST200 
www.heidelberg.com/ST500

Das größere Schwestermodell bringt serien-
mäßig noch einige Features mehr mit. So können 
Bogen beispielsweise nicht nur über Horizontal-
anleger, sondern auch wahlweise über Vertikal-
anleger zugeführt werden. Vor allem bei der 
 Verarbeitung empfindlicher Papiere und bei hohen 
Geschwindigkeiten ist dies vorteilhaft. Inline 
kann die Maschine im gleichen Arbeitsgang zu-
dem auch lochstanzen oder Mehrfachnutzen 
trennen. Damit die übereinanderliegenden End-
produkte wegen der Drahtklammern am Rücken 
nicht zu hoch auftragen, kann die Maschine 
die Klammern auf Knopfdruck auch versetzt ein-
bringen. Der Stitchmaster ST 500 arbeitet mit 
bis zu 13 000 Takten pro Stunde.

stitchmaster st 500

heidelberg nachrichten 275
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Sowohl Stitchmaster ST 200 Compact als  
auch Stitchmaster ST 500 sind auf der gleichen 
Technologieplattform aufgebaut und lassen 
sich bei veränderten Marktanforderungen in 
 ihren Anwendungen erweitern. Das bedeutet, 
dass sich der Anwender bei der Anschaffung 
 einer Maschine nicht für längere Zeit auf ein 
starres Leistungsprofil festlegen muss.

technische highlights

Individuelle Servoantriebe
Herzstück der Heidelberg Sammelhefter sind die 
 Servoantriebe für alle wichtigen Komponenten wie 
Anleger, Sammelkette, Heftmaschine oder Trimmer. 
Sie ermöglichen es, einen laufenden Auftrag zu unter-
brechen und alle Feineinstellungen zu speichern, wenn 
dringend ein anderer Auftrag dazwischengeschoben 
werden muss oder Wiederholaufträge anstehen.

Heftköpfe
Für die Heidelberg Heftköpfe werden hochwertige 
Materialien verwendet, die für eine verschleißarme 
und höchst zuverlässige Produktion sorgen. Zudem 
bieten die Heftköpfe eine Reihe von Innovationen, 
wie die seitliche, deutlich verkürzte Drahtzuführung 
und einen geringeren Klammerabstand von nur 
noch 45 Millimetern.

Intuitiver Touchscreen
Bedient werden beide Modelle über einen Touch-
screen mit schnell zugänglichen Grundeinstellungen, 
klar verständlichen Bildsymbolen und dem hilfreichen 
Einrichteassistenten. Optional sind optische Systeme 
erhältlich, mit denen sich beispielsweise prüfen lässt, 
ob die Bogen korrekt und vollständig zusammen-
getragen wurden.

Trimmer mit neuen Bearbeitungsmöglichkeiten
Der ST 500 kann im Trimmer mit zusätzlichen 
Werkzeugen ausgestattet werden. So bietet der 
ST 500 optional die Möglichkeit, einen Kalender 
im Doppelnutzen zu produzieren und damit das 
gleichzeitige Stanzen der Löcher und das Trennen  
der Nutzen in einem Arbeitsgang zu leisten.

Oberflächenbeschichtung
Verchromte Bogenführungsteile im Anlegerbereich 
vermindern das Markierungsrisiko und bieten höchste 
Qualität von Anfang an.



 k

Liebe Leserinnen und Leser,  
wie schätzen Sie die Potenziale  
des Prinect Multicolor Toolset für 
Ihre Druckerei ein? Schreiben Sie 
uns Ihre Meinung an: 
heidelberg.news@heidelberg.com

www.heidelberg.com/multicolor

Prinect Multicolor Toolset. Mathematisch geht die Rechnung 4 + 3 > 100 zwar nicht 
auf, dafür aber wirtschaftlich. Denn es rechnet sich schon, wenn mit CMYK-Farben, 
ergänzt durch Orange, Grün oder Blau, Hunderte von Sonderfarben simuliert werden. 
Das Prinect Multicolor Toolset macht es möglich.

4 plus 3

leine auflagen mit wechselnden sonderfar-
ben kosten Verpackungsdrucker viel zeit und 
mindern die rendite. Denn nach jedem Job 
heißt es erst einmal: Farbe spachteln, Farb-
werke waschen und neu befüllen. mithilfe 
des prinect multicolor toolset entfallen diese 
arbeiten und stillstandzeiten − weil einfach 
mit den gewohnten prozessfarben weiter-
gedruckt wird. „betriebe, die beispielsweise 
für die pharmabranche über hundert ver-
schiedene sonderfarben verarbeiten, steigern 
dadurch nicht nur die profitabilität, sondern 
sparen zusätzlich beschaffungs- und Lager-
haltungskosten ein“, erklärt produktmanager 
bernd utter.

wie am schnürchen stellt das prinect 
multicolor toolset das „rezept“ bereit, mit 
dem sich die sonderfarben der markenar-
tikler mit den gängigen prozessfarben errei-
chen lassen. hierzu rechnet die software den 
gewünschten Farbton in cmyk-Daten und 
maximal drei weitere Farben um. Die Farb-
separation erfolgt automatisch anhand der 
hinterlegten icc-profile. Die abweichung 
vom geforderten cieL*a*b*-wert wird als 
Δe-wert angezeigt und kann bei bedarf an-
gepasst werden. Der anwender erhält zu-
sätzlich eine Vorschau des mit multicolor 
separierten Farbtons im Vergleich zur ori-

ginalfarbe und hat somit volle sichtkontrol-
le. „häufig reichen ein oder zwei zusätzliche 
Farben. profile mit sieben Farben sind eher 
selten“, sagt utter. 

Die meisten Verpackungsdrucker verfü-
gen bereits über eine maschine mit der ent-
sprechenden anzahl von Farbwerken. auch 
sonst brauchen sie ihre gewohnten abläufe 
nicht zu ändern. Jedes beliebige raster ist 
verwendbar. Darüber hinaus lässt sich das 
prinect multicolor toolset sowohl mit den 
workflows von heidelberg als auch mit 
den üblichen Verpackungs-workflows ver-
wenden. Da mehr als vier prozessfarben 
verarbeitet werden, sind die toleranzen für 
Farbschwankungen geringer. „exaktes und 
standardisiertes arbeiten ist pflicht“, sagt 
utter. Dazu empfiehlt der multicolor-exper-
te die heidelberg Dienstleistung print color 
management (siehe seite 36). zur standa 
rdisierung gehört dabei auch die auswahl 
der drei zusätzlichen Farben. Dazu bernd 
utter: „wir schreiben keine Farbtöne vor, 
sondern ermitteln mit dem kunden die für 
seine produktion besten Farben.“ eine loh-
nende investition: Denn in kombination mit 
dem prinect multicolor toolset lassen sich 
die rüstzeiten deutlich senken – bei einer 
absolut stabilen produktion. 

Die Software Prinect Multicolor Toolset kon-
vertiert Sonderfarben zu Prozessfarben und 
Prozessfarben zu Sonderfarben. Bei der Si-
mulation von Sonderfarben werden je nach 
Sujet und gewünschtem Farbraumumfang 
neben CMYK eine bis drei weitere Farben in 
die Farbseparation einbezogen. Der Anwen-
der hat dabei freie Wahl, was das Raster und 
zusätzliche Farben betrifft. Wichtig ist, dass 
er möglichst lichtechte Farben verwendet, sich 
für eine feste Farbreihenfolge entscheidet und 
die Parameter der definierten Multicolor-Pro-
file konstant hält. Das macht kleine Auf lagen 
wieder profitabel, vor allem dann, wenn mit 
einer Anicolor-Maschine gedruckt wird, deren 
Stärken extrem wenig Makulatur und ein sehr 
konstanter Farbauftrag sind.

verwandlungskunst  
in farbe

3c + Sonderfarbe
Umgekehrt lassen sich mit den Ersatz 
 einer Skalenfarbe durch eine Sonderfarbe 
bestimmte Farbtöne exakter abbilden.

Standard 4c + Sonderfarbe/n
Der Ersatz von Sonderfarben durch Prozess-
farben plus eine, zwei oder drei weitere 
 Farben macht das Drucken kleiner Auflagen 
wirtschaftlicher. Durch das Drucken im er-
weiterten Farbraum erscheinen Bilder gesät-
tigter und leuchtender und damit deutlich 
näher am Original.

Infoposter (beiliegend im Heft):
Der Vergleich mit dem Pantonefächer zeigt: 
Mithilfe des Prinect Multicolor Toolset lassen 
sich Sonderfarben perfekt simulieren.

poster 
im heft
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eldungen über grenzwertnäherungen, ten-
denzen und spannungsschwankungen, die 
in der servicezentrale bei heidelberg ankom-
men, werden von einem serviceexperten 
geprüft und beurteilt. „Die Daten schickt 
das prinect press center per internet, so dass 
wir alle wichtigen Leistungsparameter der 
maschine immer im blick haben“, erklärt pro-
duktmanagerin kerstin rabbel. „mit remote 
monitoring können wir praktisch den herz-
schlag der angeschlossen Druckmaschinen 
überwachen. grundlage hierfür bildet ein 
servicevertrag, mit dem der kunde in die Da-
tenübertragung einwilligt.“ kerstin rabbel 
konzipiert gemeinsam mit dem technischen 
projektteam das neue serviceangebot von 
heidelberg, das sich derzeit in der pilotphase 
befindet. Dabei überwachen serviceexperten 
die angeschlossenen Druckmaschinen, be-
werten die gemeldeten unregelmäßigkeiten 
und erstellen daraus Diagnosen. „bei auffäl-
ligen werten können wir bereits im Vorfeld 
gegensteuern, damit es erst gar nicht zu 
einem störfall kommt“, sagt kerstin rabbel.

um den serviceprozess noch effizienter 
und schneller zu gestalten, erhalten die ser-
vicetechniker automatisiert Lösungsvor-
schläge und führen sie in enger abstimmung 
mit dem kunden so durch, dass sie den pro-
duktionsablauf am wenigsten stören. Durch 
intelligentes bündeln lassen sich die erfor-
derlichen arbeiten häufig sogar auf bereits 
geplante service- oder wartungstermine le-
gen. Das verringert die anzahl der techniker-
einsätze und somit auch die ungeplanten 

 m

stillstandzeiten der maschine. „remote mo-
nitoring ist ein innovatives, in unserer indus-
trie einzigartiges angebot, mit dem wir un-
sere position als remote-service-pionier 
konsequent ausbauen“, sagt rabbel. „aus der 
schnellstmöglichen reaktion auf einen uner-
warteten störfall wird ein proaktives einsatz-
management zur erhöhung der maschinen-
verfügbarkeit.“

Rund 15 Prozent weniger 
ungeplante Stillstandzeiten
ein weiterer positiver effekt: heidelberg 
kann anhand der übermittelten kennwerte 
auch erkennen, wenn produktionsprozesse 
nicht optimal laufen. „in solchen Fällen 
kontaktieren wir den kunden und machen 
Vorschläge zur optimierung der produkti-
onsprozesse oder bieten gezielt schulungen 
an“, sagt rabbel. zusätzlich werden die kun-
den regelmäßig durch einen detaillierten 
bericht zu wichtigen parametern wie tota-
lisatorstand, energieverbräuche einzelner 
aggregate, Druckgeschwindigkeit und durch 
statistiken über die Leistungsfähigkeit ihrer 
maschine informiert.

bereits in der pilotphase des projektes 
zeichnen sich positive entwicklungen ab: 
„erste auswertungen zeigen, dass ungeplante 
stillstandzeiten um etwa 15 prozent sinken“, 
erklärt kerstin rabbel. remote monitoring 
wird derzeit mit pilotkunden in Deutschland, 
großbritannien und den usa getestet und 
weiterentwickelt. anschließend erfolgt die 
weltweite markteinführung. 

Remote Monitoring ist die kontinuierliche Zustands-
überwachung von  Maschinen. Anhand von  online 
 verfügbaren Kennwerten für Antriebe, Sensoren und 
Module kann Heidelberg frühzeitig Unregelmäßig-
keiten erkennen und technischen Problemen entgegen-
wirken, noch bevor sie auftreten.

remote 
monitoring

Kerstin Rabbel
Produktmanagerin, 
Heidelberger Druckmaschinen AG

Gemeinsam mit einem technischen Projektteam 
 konzipiert Kerstin Rabbel das neue Serviceangebot 
Remote Monitoring. Dabei überwachen Service-
experten die Leistungsdaten von angeschlossenen 
Druckmaschinen, erstellen bei Unregelmäßigkeiten 
 Diagnosen und leiten proaktiv Gegenmaßnahmen ein, 
damit es gar nicht erst zu einem Störfall kommt. Der-
zeit befindet sich das Projekt noch in der Pilotphase.

www.heidelberg.com/remotemonitoring

Fokus
innoVation

1. Alle wichtigen Leistungsparameter werden 
vom Prinect Press Center via Internet an die 
Servicezentrale von Heidelberg übermittelt. 

2. Auffällige Daten wie Grenzwertnäherungen 
oder Spannungsschwankungen werden von 
einem Serviceexperten geprüft und beurteilt. 
3. Serviceexperten bewerten die gemeldeten 

Unregelmäßigkeiten und erstellen daraus 
Diagnosen. 4. Gemeinsam mit dem Kunden 
werden Lösungsvorschläge besprochen und 
ein passender Wartungstermin im Vorfeld 

einer möglichen Störung vereinbart. 5. Durch 
intelligentes Bündeln lassen sich die erfor-

derlichen Arbeiten häufig auf bereits geplante 
Service- oder Wartungstermine legen.
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starke bindung
Tipps und Tricks Klebebinden. Die Klebebindung von Softcover-Broschüren 
ist nicht gerade eine leichte Aufgabe und bietet immer wieder Anlass zur Kritik.

symmetrisch einfahren
Die Einfuhr in die Fräse muss symmetrisch erfolgen, damit der 
Buchblock nicht verformt oder einseitig bearbeitet wird. Bei Falz-
bogen mit Rückensteigung müssen die unteren Führungsschienen 
auf der Vorder- und Rückseite entsprechend der Rückensteigung 
eingestellt werden. Nur dann fährt der Block gerade in die Fräse 
ein. Als vorteilhaft hat sich auch die Verwendung eines möglichst 
kurzen Aushangs (Teil des Buchblockes, der unten aus der Klammer 
heraushängt) von unter 9 mm bewährt.

die richtige einstellung
Die Grundeinstellungen der oberen und seitlichen Gegenschneide in 
der Hauptfräse sowie der Egalisier- und Kerbwerkzeuge müssen mit 
den Angaben im Bedienerhandbuch übereinstimmen. Bei maximaler 
Blockdicke sollte die Egalisiertiefe auf etwa 0,5 mm eingestellt 
werden. Die Tiefe der Feinkerbe sollte zwischen 0,1 mm und 0,2 mm 
liegen. Dadurch wird eine effektive Aufrauung der Blattkante und 
eine gute Klebstoffhaftung erreicht. Der Einsatz der Feinkerbung ist 
vor allem bei PUR-Produkten ein Muss.

Kann aufgrund einer gewünschten Klammerwirkung auf die so-
genannte Grob- oder normale Kerbung nicht verzichtet werden, 
liegt der ideale Abstand von Kerbe zu Kerbe bei 6–8 mm. Wichtig 
ist auch die korrekte Einstellung der Bürsten, damit eine effektive 
Staubentfernung am Rücken erreicht wird. 

Ebenfalls wichtig: Nur mit scharfen und sauberen Fräswerkzeugen 
lassen sich unsaubere Schnitte und ein Ausrupfen der Blockhinter-
kante vermeiden, die einen ungleichmäßigen Leimauftrag bewirken.

Das Problem: Oft zeigt sich beim Aufschlagen der ersten und der letzten Seite keine Klammer-
wirkung im Bund. Beide Seiten wirken, als seien sie nicht richtig im Rückenleimverbund 
 fixiert. Zudem ist im Bereich der Kerbung der obere Rand des Leimfilms zu sehen − wahr-
lich kein schöner Anblick. Die Ursachen dieser Problematik sind vielfältig. So können 
 einem die physikalischen Eigenschaften von Papier und Klebstoffen ebenso schnell  einen 
Strich durch die Rechnung machen wie eine falsche Materialkombination oder Bedien-
fehler. Ebenso vielfältig sind deshalb auch die Lösungswege, die zu einem perfekten Ergebnis 
führen. Hier die wichtigsten.

rillung
Damit sich der Umschlag leicht um die Blockkante legt, sollte die 
Rillung so scharfkantig wie möglich sein, ohne dass der Karton und 
die bedruckte Fläche brechen oder sich eventuell aufgebrachtes 
 Laminat ablöst. Das entscheidende Kriterium ist die Position der 
Rillung zum Buchblock. Viele Anwender setzen die Rille mittig auf 
die Blockkante. Dadurch entstehen jedoch eine große Spannung 
und eine starke Hebelwirkung auf die Blockkante. Vor allem bei hohen 
Grammaturen ist es deshalb sinnvoll, die Rillung mehr auf die Vor-
der- und Rückseite des Umschlags positionieren.

rücken- und seitenleimung
Bei jedem Hotmelt kommt es zu einer Verdickung des Klebstoffs 
in der Blockmitte, dem sogenannten Kleiderbügeleffekt. Dadurch ist 
die Klebstoffmenge ausgerechnet im kritischen Bereich der Block-
kanten besonders gering. Für Abhilfe sorgen kontrollierte Leimein-
läufe bis zu einer Tiefe von 0,1 mm, mit denen etwas Klebstoff 
zwischen die einzelnen Seiten gepresst und ein starker Verbund an 
den Blockkanten erreicht wird.

Der Erfolg dieser Maßnahme hängt von zwei Faktoren ab: der 
richtigen Temperatur des Klebstoffs und optimalen Einstellungen 
des Rückenleimwerks. So sollte die Auftragtemperatur von Stan-
dard-Hotmelts bei mindestes 170 °C liegen, besser sind 175 °C (auf 
der Walzenoberkante bei geöffnetem Rakel). Der Seitenleim sollte 
170 °C bis 180 °C heiß sein und nicht dicker als 0,1 mm aufgetragen 
werden. Ziel bei der Rückenleimung ist es, die Blattkante mit der 
ersten Walze zu versiegeln.

Den dafür erforderlichen Staudruck erbringen die folgenden 
 Einstellungen für das Leimbecken, die bei Bedarf je nach Anwendung 
angepasst werden müssen:

Leimwalze 1
Rakelöffnung (entsprechend der Kerbtiefe): 0,6 bis 0,7 mm 
Abstand Block zu Leimwalze: 0,5 mm

Leimwalze 2
Rakelöffnung: 2,0 bis 3,0 mm
Abstand Block zu Leimwalze: 1,5 mm

Spinnerwalze
Abstand zu Block: 0,7 mm

tipps &
tricks
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in perfektiondas andrücken
Bei Andrücken kommt es vor allem auf das richtige 
Timing an. Damit der Rücken kantig wird und alle 
 Inhaltsseiten möglichst im Rückenleim fixiert bleiben, 
muss die Pressung zuerst von unten auf den Rücken 
und zeitversetzt das Andrücken von der Seite erfolgen.

Speziell am Eurobind Pro kann dank der Einzel-
antriebstechnologie dieser Punkt durch den Bediener 
beeinflusst werden. Da sich die ersten und die letzten 
Seiten im Normalfall durch die Bewegung der seit-
lichen Andrückschienen am Umschlag nach oben 
schieben, besitzt der Eurobind Pro in der ersten 
Pressstation zunächst nur einen Andrücktisch ohne 
seitliche Andrückschienen. So kann der Rückenleim 
auf dem Weg vom Andrücktisch zur Andrückstation 
noch etwas abbinden und die Seiten besser fixieren, 
bevor komplett von unten und seitlich gepresst wird.

der richtige materialmix
Die Kombination der Materialien spielt eine entschei-
dende Rolle. Dünnes Inhaltspapier (z. B. 60 g/m2) in 
Kombination mit dicken Umschlägen (z. B. 350 g/m2) 
plus Cellophanierung führt in jedem Fall zur hier 
 behandelten Problematik der ersten und letzten Seite. 
Die Umschlag-Flächengewichte, die Biegesteifigkeit 
und das Volumen müssen deshalb berücksichtigt wer-
den. Hier einige Richtwerte für das optimale Verhältnis 
von Blockdicke und Umschlaggewicht:

  bis 5 mm: 150–180 gm²
  6–10 mm: 200–220 gm²
  11–15 mm: 250–270 gm²
  über 15 mm: 300–350 gm²

„Mein Vater hatte 
einen ziemlich auto-
kratischen Führungs-
stil. Mir ist wichtig, 
dass sich alle Mit ar-
beiter mit ihren Ideen 
und Vorschlägen 
einbringen können, 
dass wir uns gegen-
seitig helfen, damit 
wir zusammen erfolg-
reich sind.“
janet steiner
inhaberin und geschäftsführerin, 
thoro packaging, kalifornien

seite 26

Seite 36
3 gute Gründe: Zertifizierung 
nach ISO 12647-2

Seite 38
Neue Serie: Produktionsstart 
der Speedmaster XL 75 Anicolor
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Thoro Packaging, Kalifornien. Viele Druckereien haben 
überhaupt kein Motto. Thoro Packaging in Corona bei Los Angeles 

hat gleich drei. Eins heißt: „Wer keinen Staub aufwirbelt, wird 
Staub  schlucken.“ Und das ist längst noch nicht alles, was die 

 Verpackungsdruckerei von anderen unterscheidet, denn Thoro hat 
noch viel mehr zu bieten: zum Beispiel eine Frau als Boss, ein 

Pferd als Maskottchen und 140 Mitarbeiter, die das Unternehmen 
zu  etwas ganz Besonderem machen.

action

und
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Starke Frauen, kleine 
Pferdchen, ein großer 

Truck und gut gelaunte 
Mitarbeiter, wohin man 

schaut:  Impressionen 
der  südkalifornischen 

Ver packungsdruckerei 
Thoro Packaging, die 

vom  Design bis zur Aus-
lieferung Ver packungen 

für  Kunden aus der 
 medizinischen Branche 

und für Kosmetik-
produzenten herstellt 

und distribuiert.
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ls Janet steiner den raum betritt, wirft sie 
ein bezauberndes Lächeln in die runde und 
sagt: „hallo, ich bin Jan, herzlich willkom-
men bei thoro.“ Janet, die bei thoro jeder 
nur „Jan“ nennt, ist mit absätzen gut  
1,80 meter groß und ein bisschen so wie die 
Jeansjacke, die sie trägt. auf der steht hinten: 
„we can Do it!“ – ein weiteres motto von 
thoro. Darunter ist ein bild von „rosie the 
riveter“ zu sehen, einer posterfigur, die im 
zweiten weltkrieg junge us-amerikane-

mann oder Frau, und dass man die mitarbeiter 
fragen solle, was sie anders mache. ein wenig 
verrät sie dann aber doch: „mein Vater hatte 
einen ziemlich autokratischen Führungsstil. 
mir ist es wichtig, dass sich alle mitarbeiter 
mit ihren ideen und Vorschlägen einbrin-
gen können, dass wir uns gegenseitig helfen, 
damit wir zusammen erfolgreich sind.“

Faltschachtel- statt Modedesign
und thoro ist erfolgreich. als Janet 1982 
an die stelle ihres Vaters rückte, machte 
die Verpackungsdruckerei einen umsatz von 
1,5 millionen euro, heute sind es fast 22 mil-
lionen euro. thoro produziert in corona mit 
140 mitarbeitern Faltschachteln für kunden 
aus der kosmetik-, software- und süßwaren-
branche sowie für unternehmen, die medi-
zinische produkte für kliniken und Ärzte 
herstellen. Die meisten auftraggeber stam-
men aus südkalifornien und dem großraum 
Los angeles, wo allein rund 17 millionen men-
schen leben. Vom östlich gelegenen standort 
aus werden inzwischen aber auch kunden 
in nordkalifornien, arizona, Las Vegas und 
hawaii beliefert.

produziert wird mit modernstem equip-
ment, darunter auch eine nagelneue, klima-
neutral gestellte achtfarben-speedmaster 
XL 106 mit Doppellackierwerk, die mit dem 
Farbmess- und regelsystem prinect inpress 
control sowie mit dem bogenkontrollsystem 
prinect inspection control ausgestattet ist. 
im Vergleich dazu fing vor 47 Jahren alles 
ganz bescheiden an. Janets Vater, macy 

 a

cheri liles
arbeitet seit 15 Jahren bei Thoro und leitet heute 
das siebenköpfige Vorstufenteam. Bei jedem Job 

 versucht sie, zwei Tage schneller als ihre Kollegen 
aus der Druckerei zu sein, damit diese flexibler 

 arbeiten können. Thoro ist für sie ein Stück Familie 
und ein toller Arbeitsplatz. „Die Menschen hier 

 kümmern sich umeinander.“

rinnen erfolgreich für die arbeit in der 
rüstungs industrie angeworben hat. mit ihren 
hochgekrempelten hemdsärmeln und dem 
stolz präsentierten bizeps gilt rosie in den 
usa bis heute als feministisches symbol für 
 Frauen-power in der wirtschaft. ein kleines 
Detail auf dem oberarm von Janes Jacke  
ist allerdings anders als beim original: ein 
rot tätowiertes herz, das die buchstaben 
„thoro“ einrahmt. 

Die Jeansjacke sagt also einiges über  
Janet aus. Von dem beliebten klischee, 
 Frauen würden unternehmen anders führen, 
weil sie tatkraft mit weiblicher empathie 
verbinden, hält sie allerdings wenig. Frage: 
„was bedeutet es, dass eine Frau an der 
spitze von thoro steht?“ antwort: „ganz of-
fensichtlich, dass mein Vater keine söhne 
hatte.“ Dann muss sie selbst lachen und er-
klärt, dass unterschiedliche menschen unter-
schiedliche Führungsstile hätten, egal ob 

„wir haben 
servicever träge 

für alle druck-
maschinen, weil 

wir auf eine  
sehr hohe 

 verfügbarkeit 
 angewiesen sind. 

aber auch, 
weil heidelberg 

hier service-
techniker hat, 

die zu den  besten 
im  ganzen land 

 gehören und auf 
die ich mich 
 absolut  ver- 

lassen kann.“
mike jones,

druckereileiter bei 
thoro packaging 

mike jones
leitet die Druckerei und ist mittlerweile seit acht  
Jahren bei Thoro. Mike freut sich über die neue 

Speedmaster XL 106 und träumt von der neuesten 
Corvette mit über 400 PS. Was er kann, hat 
er sich zum größten Teil selbst beigebracht: 

„That’s the American way.“



Dabek, arbeitete viele Jahre als platten-
belichter. er sparte eisern, und als er den 
zeitpunkt für gekommen hielt, kaufte er eine 
kleine Druckmaschine und eine stanze. zu-
sammen mit seiner Frau helen, die lange zeit 
alle schachteln mit einer Leimflasche kleben 
musste, gründete er 1967 eine kleine Verpa-
ckungsdruckerei, die er thoro packaging 
taufte. „thoro“ ist eine anspielung auf so-
genannte „thoroughbreds“, die schnellsten 
rennpferde der welt. zugleich ist es aber 
auch ein wortspiel mit „thorough“, was über-
setzt so viel bedeutet wie „vollständig“ und 
„gründlich“, also auch ein versteckter hin-
weis ist auf die vollstufigen services und den 
hohen Qualitätsanspruch der Druckerei. Vor 
allem aber lässt es einen verstehen, warum 
bei thoro überall auf tischen und in glas-
vitrinen kleine pferdestatuen stehen, Jockey-
trikots in glaskästen an den wänden hängen 
und weshalb ein mitarbeiter bei besonderen 
anlässen in ein pferdekostüm schlüpft und 
das maskottchen spielt. 

während die Druckerei schnell wuchs, 
dachte Janet zunächst nicht im traum daran, 
den betrieb später einmal zu übernehmen. 
„ich war 18, als mein Vater thoro gründete. 

Damals interessierte ich mich für mode, be-
suchte einige kurse und entwarf kleider.“ 
Doch schon bald, als sie erst bei kleineren 
Jobs ausgeholfen und anschließend eine  
bezahlte stelle im Vertrieb übernommen hat-
te, begann sie, ihre arbeit zu lieben. „Dann 
zog sich mein Vater 1982 aus gesundheit-
lichen gründen zurück, und das Direktorium 
wählte mich zum ceo. spätestens da wurde 
mir endgültig klar, dass ich von nun an nie-
mals mehr mode designen würde, sondern 
Faltschachteln.“ ihr wissen darüber, wie 
stark Design identität beeinflusst und kreiert, 
brachte sie allerdings schon bald auf das drit-
te motto von thoro: „es ist nicht nur eine 
Verpackung. es ist eine marke!“

Teilen, helfen und fördern
um sich in dem wettbewerbsstarken markt 
schnell zurechtzufinden, nahm Janet kon-
takt zu inhabern von Druckereien außerhalb 
kaliforniens auf. „ich wollte erfahren, wie 

man eine Druckerei erfolgreich führt, welche 
materialien wichtig sind, wie man prozesse 
optimiert, was funktioniert und was nicht“, 
sagt Janet nachdenklich. „ich wollte und 
durfte lernen, weil es so viele wundervolle 
menschen gab und gibt, die ihr wissen mit 
mir teilen.“

Die besonders ausgeprägte kultur des  
teilens und die hilfsbereitschaft von jedem 
einzelnen sind wesentliche charakterzüge 
von thoro, besser gesagt, der menschen, die 
hier arbeiten. Das zeigt sich nicht nur im 
freundlichen, teamorientierten umgangston 
im Lager, in der produktion und in den büro-
räumen. es zeigt sich auch anhand mehrerer 
sozialer initiativen, die zum großen teil von 
den mitarbeitern vorgeschlagen und von 
Janet dankbar angenommen worden sind.

so gibt es zum beispiel den „care club“, 
der in not geratenen kollegen hilft. als vor 
einigen Jahren ein mitarbeiter schwer an 
krebs erkrankte, organisierte der club eine 
hilfsaktion, indem er alle mitarbeiter dazu 
aufrief, Überstunden oder urlaubstage, also 
einen teil ihres Lohns, zu spenden. genauso 
selbstverständlich ist es, dass mitarbeiter 
essen kochen und vorbeibringen, etwa wenn 
die Frau eines mitarbeiters erkrankt ist. Dann 
gibt es unter anderem noch das „steiner 
Diner“, zu dem Janet regelmäßig sechs bis 
acht mitarbeiter aus allen abteilungen in ein 
restaurant einlädt, um in wechselnder runde 
beim essen gemütlich darüber zu sprechen, 
was sich wie verbessern lässt. 

und noch etwas ist typisch für thoro: Fast 
immer, wenn eine neue stelle zu besetzen ist, 
wird zuerst geschaut, ob es in der belegschaft 
einen geeigneten kandidaten gibt. „ich glau-
be, dass man seine mitarbeiter ganz gezielt 
fördern muss, damit sie das beste zeigen 
können, das in ihnen steckt“, sagt Janet.

Die Menschen machen den Unterschied
so trifft man ziemlich viele mitarbeiter, die 
bei thoro heute etwas ganz anderes machen 
als noch vor ein paar Jahren. zum beispiel 
brandon roberts, der nur am telefon erreich-
bar ist, weil er zu hause eine knieverletzung 
auskuriert, die er sich beim american-Foot-
ball-spielen zugezogen hat. als brandon vor 
14 Jahren bei thoro anfing, brachte er noch 
papierstapel auf paletten an die Druckma-
schinen. heute ist der 37-Jährige als produk-
tionsleiter vor allem für die koordination 
und Qualitätssicherung aller Druckjobs ver-
antwortlich. nicht zuletzt deshalb freut sich 
brandon auch über die speedmaster XL 106, 
die seit neuestem zwei ältere sechsfarben 
speedmaster cD 102 mit Lackierwerk 

macy & janet steiner
Drei Generationen Thoro Packaging: Im gerahmten 

Bild Macy Dabek, der Thoro Packaging 1967 gründete. 
Janet übernahm die Druckerei 1982 von ihrem Vater. 
Daneben ihr Sohn Macy, der einige Zeit in Wolfsburg 

arbeitete, perfekt Deutsch spricht und  heute 
 Geschäftsführer der Druckerei ist.

„1982 wählte 
mich das 
direktorium zum 
ceo. spätestens 
da wurde mir 
 endgültig klar, 
dass ich von 
nun an niemals 
mehr mode 
 designen würde, 
sondern falt-
schachteln.“
janet steiner
inhaberin und ceo von 
thoro packaging
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Die vollstufige Druckerei 
produziert mit drei Ma-
schinen von Heidelberg 
Faltschachten in einem 
Auflagenspektrum von 
300 bis 150 000 Bogen, 
manchmal auch mehr. 
Neuestes Flaggschiff 
im Drucksaal ist eine 
 Speedmaster XL 106 
mit zwei Lackierwerken,  
die dem Betrieb neue 
Veredelungsmöglich-
keiten bietet und bis 
zu 18 000 Bogen pro 
Stunde druckt.

31



Selbstsicher, offen und 
stolz: Viele Mitarbeiter 

bei Thoro erfüllen heute 
andere Aufgaben 

im  Betrieb als noch vor 
ein paar Jahren, weil 

sie kontinuierlich 
 gefördert und neue 

 Stellen so oft wie 
möglich mit internen 

Kräften besetzt werden.
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ergänzt. „unser neues Flaggschiff kann 
18 000 bogen pro stunde drucken, von denen 
der erste dank inpress control genauso aus-
sieht wie der letzte. Dabei gibt uns inspec-
tion control die sicherheit, dass wir fehler-
frei produzieren, während wir unseren 
kosmetikkunden mehr Veredelungsmög-
lichkeiten anbieten können.“ Dann sagt er 
noch: „aber hey: Jede Druckerei kann sich 
eine XL 106 kaufen. am ende liegt es an den 
menschen, wie ein produkt aussieht. sie sind 
der wichtigste teil unseres erfolgs, und dazu 
gehören für mich auch gute partnerschaf-
ten, wie wir sie in ganz besondere weise mit 
heidelberg haben.“

ein weiteres beispiel ist Janets sohn macy 
steiner, der nach seinem studium der be-
triebswirtschaft und psychologie einige zeit 
bei Volkswagen in Deutschland arbeitete. 
heute ist macy geschäftsführer von thoro, 
und weil ihn die sprichwörtliche deutsche 
gründlichkeit und effizienz tief beeindruckt 
haben, versucht er, diese kultur durch trai-
nings und workshops ein stück weit auch bei 
thoro zu etablieren. Dann ist da noch ralph 
martinez. ralph startete vor 24 Jahren bei  
thoro als teilzeitkraft in der produktion, 
arbeitete sich hoch und leitet heute die 
fünfköpfige abteilung für das Verpackungs-
design. einen teil seiner arbeitszeit steckt 
der 42-Jährige in die entwicklung von inno-
vativen Verpackungskonzepten, nach denen 
er auch auf seinen reisen durch die usa, nach 
europa oder asien ausschau hält. zugleich 
investiert er viel zeit in die effizienzsteige-
rung der Verpackungen, indem er kontinu-
ierlich das gewicht, die Variantenvielfalt, die 
klebeflächen, allgemein die Verschwendung 
und damit auch den co2-Fußabdruck der 
Faltschachteln reduziert. 

ralph arbeitet eng mit mike Jones zu-
sammen, der vor acht Jahren bei thoro als 
produktionsplaner begann und heute die 
Druckabteilung leitet. mike arbeitete als jun-
ger mann in einem anderen unternehmen in 
der weiterverarbeitung, dann besuchte er 
mehrere kurse und workshops, um mög-
lichst schnell Drucker zu werden. „Die Jungs 
an den Druckmaschinen hatten einfach die 
besseren autos “, sagt er und lacht. pro Jahr 
produzieren mike und sein team im Durch-
schnitt rund 5 000 Jobs. Die kleinsten haben 
eine auflage von 300 bogen, die größten lie-
gen bei einer million, aber normalerweise, so 
mike, werden selten mehr als 150 000 bogen 
pro Job gedruckt. Die meisten aufträge aus 
der kosmetikbranche und einige aus der 
medizinsparte gehen auf die speedmaster 
XL 106, weil die gewünschten Faltschachteln 

fast immer mit uV-, spot- oder Drip-off-
Lackierungen veredelt werden. Jobs aus der 
süßwarenbranche, so mike weiter, würden 
dagegen ausschließlich mit konventionel-
len oder mineralölfreien Farben auf den 
beiden sechsfarben-maschinen produziert. 

als Janet gegen 18 uhr Feierabend macht, 
sagt sie beim hinausgehen noch, wie wichtig 
das thema „umweltschutz“ für sie sei. Dass 
die produktion auf kundenwunsch komplett 
co2-neutral arbeite, Fsc-zertifiziert sei und 
dass alle papierabfälle recycelt werden.  
„außerdem beziehen wir zu 100 prozent 
strom aus windenergie. Das heißt aber nicht, 
dass wir windmühlen auf dem Dach haben“, 
sagt sie. Dann braust sie davon mit ihrem 
hybrid-auto chevrolet Volt, den sie gerne 
gegen einen tesla eintauschen würde. mit 
dem könnte beim anfahren sogar noch mehr 
staub aufwirbeln. 

andrea percy
arbeitet seit fast zwei Jahren im Marketing, 

bereitet Messeauftritte vor, kümmert sich um die 
Homepage und versorgt die Vertriebsmitarbeiter 

mit allen  Informationen und Unterlagen, die sie für 
ihre  tägliche Arbeit brauchen. Andrea ist 31 Jahre 

alt, wohnt in Corona, ist verheiratet und hat einen 
Hund und eine Katze, „meine Kinder“, wie sie sagt.

ralph martinez
fing vor 24 Jahren als Hilfsarbeiter in der Produktion 

von Thoro an. Heute leitet er die Abteilung Ver-
packungsdesign und ist ständig auf der Suche nach 
neuen  Ideen. „Ich schaue mich immer um, wenn 
ich auf Reisen in den USA oder in Europa bin.“ 

 Außerdem veranstaltet er jedes Jahr nach 
 Weihnachten einen Wettbewerb, bei dem alle 
 Mitarbeiter außergewöhnliche Verpackungen 

 mitbringen, um die schönste zu wählen.

Thoro Packaging

Corona, Kalifornien, USA 
info@thoropkg.com

www.thoropackaging.com 
www.heidelberg.com/XL106

„jede druckerei 
kann sich eine 

speed master 
xl 106 kaufen. 
aber am ende 

liegt es an den 
 menschen, wie  

ein produkt  
aussieht. sie  

sind der 
 wichtigste 

teil unseres 
 erfolgs.“

mike jones,
druckereileiter bei 

thoro packaging 



Speedmaster. Unschlagbar. 

Während andere reden, drucken wir. Laden Sie sich die 

kostenlose App mit Ihrem Smartphone oder Tablet unter 

SpeedmasterUnbeatable.com herunter und scannen Sie

das graue Feld links. Entdecken Sie mehr 

mit Heidelberg:

www.SpeedmasterUnbeatable.com

Speedmaster.
Unschlagbar.

95422_Speedmaster_XL_106_216x292_de_CS5.indd   1 10.02.14   17:40



Manche Schachteln reißt man einfach nur 
schnell auf, um an das zu kommen, was 
 drinnen steckt. Bei dieser Verpackung ist das 
anders. Hier möchte man sich Zeit lassen, mit 
dem Finger sanft über das Material streichen, 
die Schnürung untersuchen, sich verführen 
lassen und die Vorfreude auf das Produkt 
 genießen. Genau diese Absicht hat das zur 
rlc | packaging group ge hörende Kompetenz-
zentrum für ganzheitliches Verpackungsdesign, 
brandpack, auch im Sinn gehabt, als es den 
Auftrag aus der Parfumbranche bekam, das 
Thema „Corsage“ auf das Verpackungsdesign 
zu übertragen. Das Ergebnis ist eine Konzept-
studie in mehreren Variationen für exklusive 
Cremes, Parfums oder andere Produkte. Und 
ein kleines Kunstwerk, auf das die Kreativen 
zu Recht stolz sein dürfen. 

Allerdings forderte die Entwicklung den 
Spezialisten in Hannover auch einiges an 
 Detailwissen ab. So war für die 3D-Wirkung 
der Schnürung eine besondere Konstruktion 
 erforderlich. Als optimale Lösung erwiesen sich 
zwei übereinander gewickelte Materiallagen 
sowie eine doppelwandige Auspolsterung zum 
Schutz des Inhalts. Gedruckt wurde die einteilige 
Konstruktion zunächst auf einer Speedmaster 
XL 105-6+LX3. Für die Lackierung kam eine 
Speedmaster XL 105-8+LYYL-X3 zum Einsatz, 
die metallisch glänzenden Ösen sind heißfolien-
geprägt. Das Konzept ist und bleibt allerdings 
einzigartig – auch wenn es multivariabel für 
beliebige Produkte angepasst werden kann. 

gut gemacht

Zeigen Sie uns Ihr Bestes!

Haben Sie auch eine Verpackung, 
eine Broschüre, einen Kalender oder 
ein  anderes Druckprodukt, auf das 
Sie ganz besonders stolz sind? Ein 
kleines oder großes Meisterstück, das 
Sie in  einer der nächsten Ausgaben 
der HN an dieser Stelle sehen möchten? 
Dann machen Sie mit und senden Sie 
uns ein Exemplar an: 

Heidelberger Druckmaschinen AG 
Sabine Langthaler 
Kurfürsten-Anlage 52–60 
69115 Heidelberg 
Deutschland
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ISO-Zertifizierung.  
Die ISO-12647-2-Zertifizierung lohnt 

sich gleich dreifach: Sie ist die 
Eintrittskarte dafür, mit renommierten 

Markenartiklern und Agenturen ins 
Geschäft zu kommen. Zusätzlich 

sorgen die standardisierten Prozesse 
für kürzere Rüstzeiten und eine 

erhöhte Produktivität.

Eigentlich ist die ISO-Zertifizierung nur das 
 i-Tüpfelchen einer konsequenten Standar-
disierung, denn die prozessrelevanten Verän-
derungen finden bereits im Vorfeld statt. 
„Die ISO 12647-2 setzt immer standardisierte 
Arbeitsabläufe voraus. Diese etablieren wir 
zunächst im Rahmen unserer Dienstleistung 
Print Color Management. Danach lässt sich 
die ISO-Norm oder wahlweise jeder andere 
Standard, etwa der eines Markenartiklers 
oder Pharmaherstellers, zuverlässig und 
schnell erreichen“, erklärt Produktmanager 
Bernd Utter. Ganz gleich, ob die ISO-Norm 
oder der Auftraggeber die Zielwerte vorgibt: 
Auf sie werden alle Abläufe und das Equip-
ment von der Plattenbelichtung über den 
Proof bis zum Druck ausgerichtet. Die hin-
terlegten Parameter, beispielsweise Vollton-
färbung und Tonwertzunahme, brauchen nur 
noch angefahren werden, und das gewünschte 
Ergebnis wird auf Anhieb erzielt − damit ein 
Bogen aussieht wie der andere.

•  Durch hinterlegte Parameter werden Druck-
ergebnisse schnell und sicher erreicht.

•  Zuverlässig reproduzierbare Farbwieder­
gabe steigert Qualität und Wirtschaftlichkeit. 

•  Normgerechte Druckbedingungen sind 
übertragbar auf Digitaldruck.

•  Standardisierter Workflow schafft stabile 
Qualität über Auflagen und Standorte.

ein bogen 
wie der andere

is
o
-zertifizie

ru
n
g

gute 
gründe
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www.heidelberg.com/ISO

Aufwendige Farbanpassungen an der Druck-
maschine sparen sich Betriebe, die von der 
Vorstufe bis zum Auflagendruck standardi-
siert arbeiten. Denn indem definierte Abläufe 
und Einstellungen für bestimmte Aufträge 
strikt eingehalten werden, lassen sich prak-
tisch auf Knopfdruck exakte Färbungsziele 
 erreichen. Vorhersehbare Ergebnisse erhöhen 
die Produktionssicherheit und verringern die 
Makulatur. „Pro Auftrag lassen sich ein bis 
zwei Abzüge einsparen“, erklärt Produkt-
manager Bernd Utter. „Am profitabelsten 
arbeiten Druckereien, die konsequent den 
Auftrag an die Vorstufe zurückgeben, wenn 
das Ergebnis nicht auf Anhieb stimmt.“ Print 
Color Management ist daher auch Voraus-
setzung für Geschäftsmodelle wie Web-to-
Print, bei denen jeder manuelle Eingriff die 
Marge mindert.

•  Wegfall von Litho­Arbeiten an der 
 Druckmaschine 

•  Höherer Durchsatz und bessere 
 Maschinenauslastung

•  Mehr Zeit für aufwendige Aufträge und  
das Erschließen neuer Kundenkreise

•  Reduzierte Kosten durch Material­ und 
 Zeiteinsparung

kürzere 
rüstzeiten

Immer mehr Markenartikler und Agenturen 
verlangen von ihren Druckdienstleistern die 
Zertifizierung nach ISO 12647-2. Mit gutem 
Grund: Erfolgreiche Marken brauchen ein-
heitliche Auftritte, und dazu gehört auch und 
vor allem der exakt gleiche Farbton – auf 
 jeder Verpackung, Broschüre oder sonstigem 
Printprodukt. „Das ISO-Zertifikat liefert die 
Gewissheit, dass Qualitätsstandards ein-
gehalten werden, und ist der Türöffner für 
 lukrative Aufträge. Bei einer wachsenden 
Zahl von Ausschreibungen geht es nicht 
mehr ohne“, so Produktmanager Bernd Utter. 
Der Trend wird durch zwei Entwicklungen 
weiter forciert: Erstens lassen große Unter-
nehmen vor Ort in ihren lokalen Märkten 
drucken, um Zeit und Kosten zu sparen. 
Zweitens muss nicht nur weltweit, sondern 
auch über viele, wenn auch kleine Auflagen 
hinweg das Erscheinungsbild identisch sein. 
Auch hier sorgt die ISO-Norm für die nötige 
Produktionssicherheit: „Der erwünschte Farb-
raum wird zuverlässig erreicht. Der Auftrag-
geber kann sich darauf verlassen, dass Proof 
und Fortdruck übereinstimmen. Das verkürzt 
den Freigabeprozess erheblich“, sagt Utter.

•  Mit dem Zertifikat qualifizieren sich 
Betriebe für die Champions League der 
Druckdienstleister.

•  Wer in diesem exklusiven Kreis mitspielt, 
kann sein Unternehmen auf der Heidelberg-
Website entsprechend präsentieren.

eintrittskarte für  
lukrative märkte

Heidelberg führt die Zertifizierung gemäß ISO 
12647-2 durch und etabliert die dazu notwen-
digen Prozesse rund um CtP, Proof und Druck-
maschine. Diese Doppelrolle hat entscheidende 
Vorteile: „Wir kennen die Maschinen in- und aus-
wendig und wissen genau, wie wir sie einzustellen 
haben, damit sie ISO-konform arbeiten“, sagt 
Produktmanager Bernd  Utter. Dies geschieht 
Hand in Hand mit dem Kunden. Alle Maßnahmen 
werden gemeinsam durchgeführt und die be-
stimmenden Faktoren des Workflows detailliert 
dokumentiert. Dadurch weiß der Kunde, wie er 
weitere Abläufe standardisieren kann oder wo 
er nachjustieren muss, falls die Werte einmal 
nicht erreicht werden. Die Zertifizierung erfolgt 
zweistufig: Zunächst misst Heidelberg die Werte 
beim Kunden vor Ort. Danach gehen Druck-
bogen und Proof zum Nachmessen ins ISO-Zer-
tifizierungs-Labor von Heidelberg. Werden die 
Werte bestätigt, erhält der Kunde das Zertifikat. 
Es gilt 24 Monate.

Zum Schluss verrät Bernd Utter noch ein 
wichtiges Detail: „Seit Anfang 2014 ist eine über-
arbeitete Version der ISO 12647-2 gültig. Die 
Vorgaben für Färbung und Papier wurden an 
aktuelle Druckbedingungen angepasst. Die PCM-
Teams von Heidelberg stehen bereit, Druckereien 
beim Umstieg zu unterstützen.“

mit heidelberg in sechs 
schritten zum zertifikat
1. Handlungsbedarf und Maßnahmen klären
2. Prozessstandardisierung
3. Optimieren von Vorstufe und Druckmaschine
4. Schulung der Mitarbeiter
5. Dokumentation
6. Zertifizierung

zertifizierung  
von heidelberg
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neue 
serie
Seit Anfang des Jahres ist die Speedmaster XL 75 Anicolor 
in Serie verfügbar. Bei der Entwicklung und Montage der  
neuen Mittelformatmaschine ging Heidelberg völlig neue Wege − 
eine Spurensuche vor Ort.
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iesloch-walldorf, 13 kilometer südlich von 
heidelberg. mit 36 000 Quadratmetern ge-
hört die halle 10 zu den größten montage-
hallen von heidelberg. ungemein sauber 
und überraschend leise geht es hier zu, wie 
in den anderen hallen auch. Die selbst im 
hochsommer angenehm kühle Luft riecht 
nach schmierstoffen und metall, nach spä-
nen, heißen schnittkanten und bohrlö-
chern. im westlichen teil der halle lagern 
zahlreiche gussteile. noch deutet wenig 
darauf hin, dass aus ihnen, rund 100 000 
weiteren teilen und viele arbeitsschritte 
später eine der neuen speedmaster XL 75 
anicolor werden wird, die heidelberg seit 
Januar 2014 hier in serie fertigt.

 w

auch wenn einige arbeitsschritte beim 
zusammenbau der maschine für die mon-
teure neuland sind, ist das meiste doch rou-
tine − beispielsweise der beginn jeder mon-
tage: das aufrichten der seitenwände. Diese 
kommen wie auch die grundgestelle und 
zylinder aus heidelbergs gießerei in amstet-
ten, etwa 70 kilometer östlich von stuttgart. 
Die seitenwände sind massiv und manns-
hoch, wiegen bis zu einer tonne. nur so kön-
nen sie zusammen mit dem grundgestell 
später die enormen rotationskräfte der 
walzen und Druckzylinder aufnehmen. auch 
wenn noch viele arbeitsschritte folgen, wird 
in dieser montage-phase die grundlage für 
die sprichwörtliche heidelberg-Qualität ge-
legt. „Denn alle Details wie etwa die bohrun-
gen für die walzen-zylinderlager erlauben 
nur eine toleranz von wenigen hundertstel 
millimetern“, verdeutlicht Qualitätslenker 
giuseppe calabrese. 

anschließend werden die einzelteile für 
den grundaufbau der maschine miteinander 
verschraubt, verstiftet und mit Quertraversen 
stabilisiert. im nächsten schritt schwenkt eine 
maschine den grundaufbau um 90 grad zur 
seite, damit ein kran die 200 bis 500 kilo-
gramm schweren zylinder senkrecht in die 
maschinenseitenwand einbringen kann.

 
Gebündeltes Know-how
Vor mittlerweile acht Jahren ist mit der 
speedmaster sX 52 anicolor die erste maschi-
ne mit zonenlosem kurzfarbwerk auf den 
markt gekommen. seitdem hat sie sich als 
leistungsfähige alternative oder perfekte 
ergänzung zu Digitaldruckmaschinen 

36 000 Quadratmeter 
groß ist die Halle in 
Wiesloch-Walldorf, in 
der seit Anfang 2014 
die neue Speedmaster 
XL 75 Anicolor in 
 Serie produziert wird.
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etabliert. konsequenterweise dachte hei-
delberg bald über eine ausweitung dieser 
technologie ins mittelformat nach. „Der tech-
nologie-transfer von der sX 52 anicolor auf 
das größere Format ist aber viel mehr als nur 
eine skalierung“, erklärt produktmanager 
Frank süsser. „wir mussten manche neuent-
wicklung stemmen.“

um möglichst effizient voranzukommen, 
saßen mitarbeiter aus der Forschung und 
entwicklung, dem produktmanagement, der 
Fertigung, der montage, aber auch aus dem 
service praktisch von beginn an einem tisch. 
Das gemeinsame ziel: eine schnelle, prob-
lemlose montage, Fehlerquellen rasch iden-
tifizieren und abstellen.

„Früher war die kommunikation zwischen 
entwicklung und montage nicht immer so 
intensiv wie bei diesem projekt“, erklärt mon-
tageplaner mathias rupp. „Der aufwand ist 
am anfang zwar deutlich größer“, ergänzt 
segmentleiter marcus schmidt, „aber das 
lohnt sich. gemeinsam können wir schnell, 
verbindlich und nachhaltig themen disku-
tieren und offene punkte konsequent abar-
beiten. Das schafft motivation im ganzen 
team.“ giuseppe calabrese und eine handvoll 
kollegen hören aufmerksam zu, nicken und 
bestätigen, dass im Vorfeld des serienstarts 
der speedmaster XL 75 anicolor wirklich alle 
beteiligten an einem strang gezogen haben. 

und noch etwas bewirkte die intensive 
zusammenarbeit. Die entwickler erhielten 
von der montage auf direktem weg mehr als 
300 Vorschläge zur Verbesserung der kons-
truktion. Das ergebnis: schon die Vorserien-
modelle waren ausgereifter als sonst. nicht 
zuletzt deshalb soll diese herangehensweise 
künftig standard bei heidelberg werden. 
„Die frühe bündelung von know-how aus 
den verschiedenen bereichen war überaus 
effektiv“, betont Jürgen heller, Leiter Qua-
litätsmanagement für das mittelformat. „Da-
von wollen wir künftig auch bei anderen 
projekten profitieren.“

100 000 Teile in sechseinhalb Tagen
zurück zur montage. Die weiteren arbeits-
schritte erfolgen am Fließband, das als solches 
eigentlich gar nicht zu erkennen ist. tatsäch-
lich ist das band von heidelberg ein art roll-
boden, der sich alle 38 minuten ein paar meter 
nach vorne bewegt. insgesamt gibt es in der 
halle vier solcher parallel laufenden böden, 
jeder rund 50 meter lang. auf den ersten drei 
werden die mechanischen komponenten 
montiert, auf dem letzten die elektronischen 
teile. am ende jeder montagestrecke holt sich 
ein hubwagen automatisch das zunehmend 

„Der Techno-
logie-Transfer 
von der SX 52 
Anicolor auf 
das größere 
 Format ist viel 
mehr als nur 
eine Skalierung. 
Wir mussten 
manche Neu-
entwicklung 
stemmen.“

frank süsser
produktmanager

„Die frühe 
 Bün delung von 
Know-how aus 
den verschie-
denen Bereichen 
war überaus 
 effektiv. Davon 
wollen wir 
künftig auch 
bei anderen 
 Projekten 
 profitieren.“

jürgen heller
leiter qualitäts­
management für 
das mittelformat

größer werdende Druckwerk, transportiert es 
zum benachbarten rollband und setzt es dort 
ab, wo geübte hände übernehmen. Denn 
ausschließlich Facharbeiter montieren die 
speedmaster XL 75 anicolor: gelernte indus-
triemechaniker, schlosser und andere mitar-
beiter mit einer qualifizierten ausbildung 
in einem metallverarbeitenden beruf. Viele 
davon sind ehemalige auszubildende aus der 
eigenen Lehrwerkstatt. 

stück für stück nimmt das Druckwerk 
gestalt an. schaltstangen werden montiert, 
um damit die stärken unterschiedlicher be-
druckstoffe justieren zu können. Dann folgen 
zahnräder, zahnräder und noch mehr zahn-
räder, deren einstellung und zusammenspiel 
besonders viel Fingerspitzengefühl erfordert. 
anschließend kommen greifer, Farbkästen, 
pneumatik, konventionelle elektrik und 
modernste elektronik an die reihe, die von 
heidelberg weitgehend selbst entwickelt und 
hergestellt werden, gefolgt von zahllosen 
hebeln und Drehteilen, die überwiegend aus 
dem werk brandenburg stammen. 

am ende des exakt sechseinhalb tage dau-
ernden bandprozesses werden pneumatik 
und elektrik computergestützt gecheckt. 
manuell wird bereits während der montage 
immer wieder geprüft und getestet. „gerade 
beim start einer serienproduktion ist enorm 
wichtig, dass keine Fehler mehr passieren“, 
erklärt segmentleiter marcus schmidt. 

spezielle gabelstapler transportieren die 
fertigen Druckwerke dann zur endmontage 
an die gegenüber liegende seite der halle und 
reihen sie dort wie zinnsoldaten stück für 
stück nebeneinander auf. so wird das an-
flanschen der Druckwerke fast schon zum 
kinderspiel. 

und wenn anschließend die Leitungen für 
die elektrik und die pneumatik verbunden 
werden, entsteht nach und nach aus vier, fünf 
oder sechs werken eine funktionsfähige ein-
heit. ergänzt um den an- und den ausleger 
nähert sich der entstehungsprozess seinem 
ende. zwischen 5 000 und 6 000 unterschied-
liche komponenten sind zu diesem zeitpunkt 
in einer speedmaster XL 75 anicolor verbaut, 
insgesamt gut 100 000 einzelteile. hier wird 
auch die spezielle rasterwalze eingebaut, das 
herzstück jeder anicolor-maschine. Vorsich-
tig, anfangs noch ganz langsam wird die 
maschine dann hochgefahren und während 
eines achtstündigen Dauerlaufs auf herz und 
nieren geprüft und getestet. 

keine einzige maschine geht an den kun-
den, ohne dass sie einige tage lang abgedruckt 
worden wäre und dabei alle komponenten 
und eventualitäten überprüft wurden. 
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Ausschließlich Facharbeiter montieren 
die Speedmaster XL 75 Anicolor: 
gelernte Industriemechaniker, Schlosser 
und andere Mitarbeiter mit einer quali-
fizierten Ausbildung in einem metall-
verarbeitenden Beruf. Viele davon sind 
ehemalige Auszubildende aus der 
eigenen Lehrwerkstatt.

Damit gerade beim Start 
einer Serienproduktion 
keine Fehler passieren, 

werden am Ende des 
 exakt sechseinhalb Tage 

dauernden Bandprozesses 
Pneumatik und Elektrik 

computergestützt 
 gecheckt. Doch auch 

schon während der 
 Montage immer wieder 

geprüft und getestet.



hat sie die umfangreichen härtetests be-
standen, eventuell mit ein wenig nachjustie-
rung hier und ein wenig Feinabstimmung 
dort, wird die maschine wieder in ihre einzel-
nen Druckwerke zerlegt. mit Lkw, bahn und 
häufig auch dem schiff geht sie dann zu den 
kunden in aller welt – natürlich ergänzt mit 
den silbernen schutzverkleidungen, die einer 
heidelberg ihr unverwechselbares, modernes 
aussehen verleihen. Dabei können sich Dru-
ckereien an jedem standort der welt darauf 
verlassen, dass ihre maschine zum vereinbar-
ten zeitpunkt bei ihnen eintrifft und in kür-
zester zeit den produktionsbetrieb aufnimmt.

bis zum beginn der serienproduktion 
baute heidelberg sechs Vorserienmaschinen 
mit ganz unterschiedlichen ausstattungen. 
Diese Vorserienmaschinen haben die doppel-
te Durchlaufzeit, bis eine neue speedmaster 
XL 75 anicolor komplett montiert ist. „wir 
nehmen uns bewusst mehr zeit, um die mit-
arbeiter in der montage zu schulen, damit 

www.heidelberg.com/ 
XL75Anicolor

später in der serie alles reibungslos verläuft“, 
erklärt produktmanager Frank süsser. künf-
tig soll die komplettmontage in etwa 16 wo-
chen erledigt sein, wenn die serienproduk-
tion in wiesloch-walldorf mitte 2014 auf 
vollen touren läuft. Das ist auch gut so, denn 
die ersten maschinen waren schon monate 
vorher verkauft. 

90
50
50

Ebenso wie das kleinere Schwester-
modell Speedmaster SX 52 Anicolor 
ist auch die Speedmaster XL 75 
Anicolor mit einem zonenlosen 
Kurzfarbwerk ausgestattet. Dieses 
färbt beim Start eines neuen Druck-
jobs die Bogen besonders schnell 
und konstant ein. Dadurch sind die 
Bogen häufig schon ab dem zehn-
ten Exemplar verkaufsfähig – gut 
zehnmal schneller als im konven-
tionellen Offsetdruck. 

Die Speedmaster XL 75 Anicolor 
wird im ersten Schritt als Schön-
druckmaschine mit bis zu acht Farb-
werken mit oder ohne Lackierwerk 
und einer Druckgeschwindigkeit von 
bis zu 15 000 Bogen angeboten.

Durch eine weitgehende Stan-
dardisierung und Automatisierung 
des Druckprozesses lassen sich 
auch Kleinauflagen wirtschaftlich 
produzieren – und dies mit einer 
Topqualität selbst bei schwierigen 
Druckjobs.

90-50-50 lautet die Erfolgsfor-
mel von Anicolor: 90 Prozent we-
niger Makulatur, 50 Prozent kür-
zere Rüstzeiten, 50 Prozent mehr 
Produktivität – im Zeitalter immer 
härteren Wettbewerbs schlagende 
Argumente.

Durch die Kombination einer 
Speedmaster XL 75 Anicolor mit 
dem Digitalprintsystem Linoprint C 
sowie dem Prinect Workflow lassen 
sich die Vorteile von Offset- und 
 Digitaldruck optimal verbinden.
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… dass beim Drucken manchmal derselbe 
Lack am ersten Tag schön glänzt, im wiederholten 
 Fortdruck aber immer matter wird – obwohl alle 
 Parameter und Einstellungen gleich geblieben sind?

eine Frage,
heiDeLberg

Haben Sie eine Frage? 
Zu komplizierten Anwendungen, dem optimalen Einsatz 
von Maschinen und Verbrauchsmaterialien oder anderen 
Themen, die Ihnen auf den Nägeln brennen? Dann schrei-
ben Sie uns an heidelberg.news@heidelberg.com, 
und wenden Sie sich mit Ihren Fragen direkt an das 
Experten-Netzwerk von Heidelberg.

Eine häufige Ursache ist mangelnde Pflege 
der Rasterwalzen. Werden diese nicht regel-
mäßig gereinigt, setzen sich die Näpfchen oder 
Zellen mit Lackresten zu, können entsprechend 
weniger Lack aufnehmen und die erforderliche 
Lackmenge nicht mehr übertragen. Die Folge: 

Lackierte Flächen werden Bogen für Bogen immer stumpfer. 
Ob eine Walze noch das richtige Volumen hat, lässt sich 

leicht mit dem Einmal-Tester „Capatch“ prüfen, der bei einigen 
unserer Vertriebs organisationen erhältlich ist. Capatch ist ein 
Zellvolumenmesser, der einfach auf die Rasterwalze aufgeklebt 
wird. Fährt man mit einem  Rakel über die Oberfläche des 
Testers, wird eine genau dosierte Menge an Kalibrierflüssig-
keit aus einer Kapsel herausgepresst und auf die offenen 
Zellen der Rasterwalze verteilt. Die Flüssigkeit fließt zuerst in 
die der Kapsel am nächsten liegenden Zellen und verringert 
sich, während sie nach und nach von den restlichen Zellen 
auf genommen wird. Die Länge des zurückgelegten Weges 
bestimmt das aktuelle Volumen der offenen Zellen der Raster-
walze und zeigt somit das Ausmaß von Verschleiß bzw. den 
Verschmutzungsgrad der offenen Zellen an. Die Länge der 
Spur auf der Anzeige ist umgekehrt proportional zum Volumen 
der offenen Zellen der Rasterwalze. Da der Gehalt an Indikator-
flüssigkeit in allen Capatch-Teststreifen gleich ist, erfolgt stets 
eine zuverlässige Messung der Druckerschwärze, des Klebers 
oder der Beschichtung des Rollenvolumens.

Thomas Fischer 
Produktmanager Verbrauchsmaterialien, 
Heidelberger Druckmaschinen AG

?

„Unsere Speedmaster 
CX 102-5 mit LE UV-
Technologie arbeitet 
durchgängig mit 
16 500 Bogen pro 
Stunde − und das 
absolut zuverlässig. 
Besonders erfreulich 
dabei ist die enorme 
Effizienz der LE UV-
Technologie, denn 
trotz Mehrleistung 
verbrauchen wir 
deutlich weniger 
Energie als vorher.“
takashi ogino,
taisei futaba industry co. ltd. 
in osaka, japan

seite 44

Seite 47
Sauber ausgerechnet: Der 
CO2 Calculator von Heidelberg

woran liegt es, …
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LE UV. Heidelbergs Low-Energy-Techno-
logie LE UV sorgt für sofortige  Trocknung, 
ermöglicht die Produktion von außer-
gewöhnlichen Drucksachen und  eröffnet 
Akzidenzdruckern neue Marktchancen 
durch Differenzierung vom Standard – in 
allen Formatklassen.

 d
as Le uV-Verfahren von heidelberg richtet 
sich an innovative akzidenzdrucker die ihren 
kunden etwas besonderes bieten möchten. 
Denn Le uV bringt im hinblick auf immer 
kleiner werdende auflagen und extrem kur-
ze zeitfenster für auftragsdurchläufe bedeu-
tende Vorteile in den prozess.

Trocken ist trocken 
mit dem trocknersystem Drystar Le uV hat 
heidelberg auf der drupa 2012 eine mehr als 
nur interessante technologie präsentiert, die 
inzwischen für alle Formatklassen verfügbar 
ist. besonders interessant ist das system für 
akzidenzbetriebe, die bislang vor dem ein-
stieg in den uV-Druck zurückschreckten, weil 
herkömmliche uV-systeme für die trock-
nung zu viel energie verbrauchen, ozon er-
zeugen und nicht die gleiche anmutung wie 
konventionell produzierte Drucksachen auf-
weisen. genau diese nachteile entfallen bei 
Le uV komplett. 

Verantwortlich dafür sind zwei komponen-
ten, die bei der trocknung mit dem Drystar 
Le uV die hauptrolle spielen: zum einen wer-
den weniger uV-Lampen benötigt, die zudem 
weniger energie verbrauchen und ozonfrei 
in einem bestimmten Lichtwellenspektrum 
arbeiten. zum anderen kommen hochreak-
tive Farben und Lacke zum einsatz, die genau 
auf das wellenspektrum der Le uV-Lampen 
abgestimmt sind und innerhalb von wenigen 
millisekunden vollständig trocknen. 

Die bogen können daher sofort gewendet, 
weiterverarbeitet oder auf einer anderen ma-
schine personalisiert werden. ein zusätzlicher 
schutzlack ist ebenso wenig erforderlich wie 
der auftrag von puder. so kann der steigen-
den nachfrage nach naturpapieren einfa-
cher rechnung getragen werden. Die schnelle 
trocknung auf naturpapieren sorgt darüber 
hinaus für ein besonders brillantes ergebnis 
gerade bei bildern und grafiken. außerge-
wöhnliche bedruckstoffe sowie spezielle 
effektlackanwendungen erweitern die g
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angebotspalette zusätzlich. so können 
sich akzidenzdrucker mit ungewöhnlichen 
ideen oder auffälligen Veredelungen auf viel-
fältige weise vom wettbewerb abheben.

Hohe Kosten? Kommt darauf an.
unabhängig von der Formatklasse kann der 
Drystar Le uV mit einer bis drei fest einge-
bauten Lampen betrieben werden, deren Leis-
tung zwischen 80 und 200 watt regulierbar 
ist. wird mehr Flexibilität benötigt, können 
die bewährten Drystar uV trocknersysteme 
mit wechselbaren zwischendecktrocknern 
und mit einer höheren Lampenanzahl einge-
setzt werden. auch diese sind für die Le uV-
technologie qualifiziert.

schon heute haben mehrere renommierte 
Farbenhersteller Le uV-Farben und Lacke in 
ihrem programm. nach ausgiebigen tests hat 
heidelberg etliche davon in sein Verbrauchs-
materialien-programm saphira aufgenom-
men. Le  uV-Farben und Lacke sind zwar 
heute noch um einiges teurer als konventi-
onelle. Da der Farbauftrag auf dem bogen 
aber extrem schnell fixiert wird, ist deutlich 
weniger auftrag erforderlich. bei ausgespro-
chen saugfähigen naturpapieren sind ein-
sparungen von bis 25 prozent realisierbar, 
und da kein Lack aufgetragen werden muss, 
bleibt die haptische Qualität vom bedruck-
stoff vollständig erhalten. 

pauschale aussagen, ob die Druckkosten 
mit Le uV höher oder niedriger ausfallen als 
beim konventionellen Druck, lassen sich nur 
schwer treffen. eine genaue analyse der auf-
tragsstruktur kann hier aufschluss geben. bei 
aufträgen mit geringer Farbbelegung und 
durch den Verzicht von Lack können die hö-
heren Farb- und Lackkosten vernachlässigt 
werden. mit Le uV wird Lack nur noch einge-
setzt, wenn er zur Veredelung beiträgt. Dann 
sind kunden in der regel allerdings auch be-
reit die mehrkosten zu tragen. Der geringere 
energiebedarf schlägt ebenfalls positiv zu 
buche. Der wegfall von langen wartezeiten 
bis zur weiterverarbeitung oder von reklama-
tionen, weil zu früh damit begonnen wurde, 
hat zusätzlich positive effekte. 

ganz abgesehen davon, können sich Dru-
ckereien mithilfe der neuen technologie fle-
xibel aufstellen, ihr angebotsportfolio erwei-
tern und innovative marktnischen besetzen, 
in denen sich potenzielle neukunden gewin-
nen lassen. 

www.heidelberg.com/LE_UV

„Um die Produktion von Fachbüchern für den schulischen Unterricht 
zu beschleunigen, haben wir uns für eine Speedmaster CX 102-5 mit 
LE UV-Technologie entschieden. Der damit verbundene Produktivitäts-
schub ist beachtlich. Die Maschine arbeitet bei uns durchgängig mit 
16 500 Bogen pro Stunde − und das absolut zuverlässig. Besonders 
 erfreulich dabei ist die enorme Effizienz der LE UV-Technologie, denn 
trotz Mehrleistung verbrauchen wir  deutlich weniger Energie als vorher.“

Takashi Ogino
CEO, Taisei Futaba Industry Co., Ltd., in Osaka, Japan

„Mit der LE UV-Technologie konnten wir neue Kunden gewinnen, weil 
wir nun Aufträge bearbeiten können, die früher problematisch waren: 
Druckjobs mit höherem Farbauftrag, dickere Kunststoffe, Bedruckstoffe 
mit geschlossener Oberfläche, spezielle selbstklebende Bedruckstoffe 
usw. Das ist eine interessante Diversifizierung und Erweiterung unserer 
Fähigkeiten und damit natürlich auch unseres Leistungsangebots für 
Stamm- und Neukunden.“ 

Christophe Capelle
Geschäftsführer, Imprimerie de la Centrale in Béthune, Frankreich

Die bei LE UV einge-
setzten Lampen arbeiten 
energiearm, ozonfrei 
und in einem speziellen 
Lichtwellenspektrum, 
das die entsprechenden 
Lacke und Farben sofort 
aushärtet.

le uv 
international
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www.heidelberg.com/calculator

CO2 Calculator. Umweltfreundlich zu produzieren ist gut. 
 Besser ist es, die Kunden daran teilhaben zu lassen. Deshalb 
bietet Heidelberg jetzt einen Online-Klimarechner samt 
 werbewirksamen Logos an.

sauber ausgerechnet

Alles online
Mit dem Online CO2 Calculator von Heidelberg können Druckdienstleister 
in wenigen Schritten den ökologischen Fußabdruck eines Druckjobs ermitteln. 
Kunden können sich dazu auf der Heidelberg Webseite registrieren, um ein 
Angebot zu erhalten.

Individuelle Konfiguration
Der Heidelberg CO2 Calculator lässt sich individuell konfigurieren. Die 
 Verbrauchswerte der Heidelberg Maschinen sind bereits hinterlegt, die 
von anderen Herstellern lassen sich einfach ergänzen. 

Einfache Berechnung
Nach dem Einloggen werden nur einige druckjobspezifische Parameter wie 
Auflagenhöhe, Farbigkeit und Papierformat eingegeben und die entsprechenden 
Produktionsmaschinen ausgewählt. Das Berechnungsverfahren ist vom 
Fraunhofer-Institut verifiziert.

Klimaschutz durch aussagekräftige Gütesiegel
Zur Kompensation der berechneten Emissionen lassen sich auf der Online-
Plattform direkt Klimaschutzprojekte auswählen, die den Vorgaben des Kyoto-
Protokolls und dem höchsten Standard für Kompensationsprojekte, dem 
„Gold Standard“, entsprechen. Zum Nachweis ist es möglich, ein attraktives 
Logo auf den Druckjob aufzubringen. Zudem erhält der Drucksachenkäufer 
ein Zertifikat. Das Logo beinhaltet eine individuelle Identnummer, mit der sich 
der Kompensationsbeitrag auf der Heidelberg Webseite überprüfen lässt.

Maximale Werbung
Heidelberg bietet als weltweit einziger Druckmaschinenhersteller den Service 
an, alle Maschinen von Heidelberg ab Werk CO2-neutral zu stellen. Das be-
sondere Kombilogo eignet sich für Druckaufträge, die auf einer dieser Maschi-
nen gedruckt und bei denen CO2-Emissionen über den CO2 Calculator kom-
pensiert wurden.

Die Druckerei kann ihr Firmenprofil auf der Heidelberg Webseite präsentieren. 
Dazu kann die Identnummer im Logo um eine individuelle Firmenprofilnum-
mer ergänzt werden. Eine Besonderheit dabei ist, dass Heidelberg alles aus 
einer Hand liefert: Maschinen, Kompensation und werbewirksame Logos zum 
Aufbringen auf Produkten und Maschinen – eine branchenweit einmalige 
Kombination.

„Wir alle erschaffen in 
unseren Träumen 
Bilder und Emotionen 
aus dem Nichts. Aber 
sobald wir wach 
werden, übernimmt 
bei den meisten 
Menschen die 
linke Gehirnhälfte 
vollständig das 
Denken. Dadurch 
werden Ideen, 
Vorstellungen und 
Bilder verworfen oder 
beiseitegeschoben.“
michael keller,
managing partner der 
designagentur kms blackspace

seite 48
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 … dich
Wahrnehmung Der Gestalter Michael Keller ist 

 davon überzeugt, dass in jedem Menschen dasselbe 
 kreative Potenzial schlummert, wenn man dafür die 
richtige Hirnhälfte aktiviert. Denn Träume und Ideen 

entstehen augenscheinlich ausschließlich in der 
rechten Seite unseres Gehirns. Mit einer Installation 

in der Pinakothek der Moderne führte Keller dies 
den Besuchern deutlich vor Augen.
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phärische musik wabert durch den abgedunkelten raum. 
Der weiße schein mehrerer Flatscreens an den wänden 
reihum taucht die besucher in diffuses Licht. in der mit-
te steht michael keller, der die installation erdacht hat. 
keller hat die arme verschränkt, seine strahlend blauen 
augen leuchten, als er auf einen der bildschirme schaut, 
der lediglich eine weiße Fläche zeigt. „glauben sie mir: 
Jeder von uns kann bilder aus dem nichts erschaffen“, 
sagt er. ein betrachter streift sich eine brille über, und 
tatsächlich: auf dem Flatscreen erscheinen autos, gebäu-
de, menschen, kamerafahrten. andere besucher stehen 
ratlos vor den weiteren bildschirmen, setzen ihre brillen 
auf und wieder ab, runzeln die stirn, sehen sich verstoh-
len um. Die Frage „wie kann es sein, dass ich nichts sehe?“ 
steht ihnen ins gesicht geschrieben. 

genau diese reaktion will keller in seiner installation 
„bLackspace. two views on the creative mind“ provo-
zieren. im mai des vergangenen Jahres nutzte er den 
temporären ausstellungsbereich „schaustelle“ der pina-
kothek der moderne in münchen dazu, seine besucher 
vor eine schwerwiegende entscheidung zu stellen. am 
eingang müssen sie wählen. gehen sie durch die linke 
tür, die laut beschriftung für logisches Denken, planung 
und mathematik steht? oder wählen sie die rechte tür, 
deren aufschrift unter anderem emotionen, körperspra-
che und musikalität verspricht? 

Rechts Emotionen, links Logik
Je nachdem, für welchen eingang sich die besucher ent-
scheiden, erhalten sie eine brille, wie man sie aus dem 
3D-kino kennt. sie ist der eigentliche schlüssel für das 
persönliche erlebnis. nur wer den raum durch die rechte 
tür betritt – sie steht sinnbildlich für die rechte gehirn-
hälfte –, erhält eine brille, die tatsächlich bilder auf den 
monitoren sichtbar macht. Für die anderen – sie sind im 
übertragenen sinne bestimmt durch die linke gehirn-
hälfte – bleibt der bildschirm auch mit brille weiß. 

Den besuchern seiner ausstellung fällt die wahl des 
eingangs nicht leicht. Vor den beiden türen stehen zeit-
weise mehr menschen als im saal. sie diskutieren, ringen 
mit der Frage, wie sie sich entscheiden sollen. auf die 
idee, beide türen auszuprobieren, kommen die wenigs-
ten. Für michael keller ein beweis dafür, wie fixiert wir 
auf unsere Vorstellung von der welt sind. Die virtuellen 
Fenster der kreativen kathedrale bleiben für einige be-
sucher schließlich nur hell erleuchtete monitore ohne 
inhalt. einige von ihnen bekommen beim betrachten 
der weißen Flächen trotzdem plötzlich leuchtende au-
gen. auch ohne brille.

„wir alle erschaffen in unseren träumen bilder und 
emotionen aus dem nichts. aber sobald wir wach wer-
den, übernimmt bei den meisten menschen die linke 
gehirnhälfte vollständig das Denken. Dadurch werden 
ideen, Vorstellungen und bilder verworfen oder beisei-
tegeschoben“, sagt keller. Dabei sei genau diese kreati-
vität der antrieb und ursprung von allem. „Die welt 
wird von der linken gehirnhälfte erbaut, aber von der 
rechten erfunden“, sagt keller und grinst dabei ver-
schmitzt. Der abgedunkelte saal mit den hell leuchten-
den Fernsehschirmen ist für ihn eine art kathedrale der 
kreativität, deren virtuelle Fenster die Fantasie anregen 
und den betrachtern bilder zeigen – oder nichts weiter 
als abstrakt leuchtendes weiß.

Die Idee von etwas völlig Neuem
„es gibt im Leben jedes menschen einen zeitpunkt, an 
dem er sich – bewusst oder unbewusst – entscheidet, 
von welcher gehirnhälfte er dominiert werden will“, ist 
keller überzeugt. er selbst steht zweifellos unter dem 
einfluss seiner rechten gehirnhälfte. um möglichst un-
gestört zu sein, nutzt keller auch als managing partner 
der 60 mann starken Designagentur kms bLackspace 
sein mobiltelefon oder e-mails nach eigenen aussagen 
nur für die allernötigste kommunikation. seine aufgabe 
als gestalter ist es, aus dem nichts eine kreative idee 
entstehen zu lassen, etwas völlig neues zu entwickeln. 
Dabei möchte er sich nicht von seiner linken gehirn-
hälfte ablenken lassen. 

allerdings war die entscheidung für die rechte tür in 
seinem Leben keineswegs vorgezeichnet. er besucht sie-
ben verschiedene schulen, im Fach kunst bekommt er 
null punkte, also eine glatte sechs. Die münchner kunst-
akademie lehnt seine bewerbung dreimal ab. seine sicht 
auf die Dinge, seine Vision von der welt scheint niemand 
zu teilen. „Da stellt man sich manchmal schon die Frage, 
ob man wirklich auf dem richtigen weg ist und ob es 
überhaupt möglich ist, sich von der rechten gehirnhälf-
te leiten zu lassen“, sagt keller. Der glaube an sich selbst, 
an seine Fähigkeit, bilder sehen und erschaffen zu kön-
nen, liefert ihm schließlich die antwort. Diese erkenntnis 
will keller mit der ausstellung in der „schaustelle“ an die 
besucher weitergeben. „Vielleicht werden dadurch bis-
lang ungenutzte kreative Fähigkeiten freigesetzt“, hofft 
er. „Viele menschen schöpfen ihr kreatives potenzial nicht 
aus. Dazu müssten sie die richtige tür aufstoßen.“ 

 s

michael keller,
Jahrgang 1963, ist 
Managing Partner 
der Designagentur 
KMS BLACKSPACE. 
Seine Mission: Mar-
ken greifbar machen. 
Die Arbeiten von 
Keller stehen für 
Größe und Inspira-
tion und wurden 
vielfach internatio-
nal ausgezeichnet. 
Michael Keller hält 
Vorträge über die 
Zukunft des Designs 
und ist Impulsgeber 
der internationalen 
Designszene.

www.kms-blackspace.com/el/details/ 
schaustelle-der-pinakothek-der-moderne/
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Noch ist der Bildschirm 
weiß, und für manche 
Betrachter bleibt es auch 
so, während andere die 
Bilder von Autos, Ge-
bäuden und Menschen 
sehen können.

Nur wer die Installation 
durch die rechte Tür 
 betritt – sie steht sinn-
bildlich für die rechte 
 Gehirnhälfte – erhält 
eine Brille, die tatsäch-
lich  Bilder auf den Moni-
toren sichtbar macht.

Sie sind der eigent- 
liche Schlüssel für 

das ganz persönliche 
 Erlebnis: 3D-Brillen 

mit Polfiltern, mit 
denen die visuellen 
Eindrücke sichtbar 

 werden oder 
unsichtbar bleiben.
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err Prof. Dr. Peichl, sehen wir mit dem Auge oder 
mit dem Gehirn?

Den weitaus größeren teil unserer 
wahrnehmung bestimmt das gehirn. Das 
auge dient lediglich der informations-
aufnahme und der zerlegung in einzelteile: 
hell, dunkel, farbig, in bewegung. Die netz-
haut fungiert dabei schon als Filter, etwa 
für das Farbspektrum. im visuellen kortex 
unseres gehirns entsteht aus den einzelnen 
informationen wieder ein komplettes bild.

Lässt sich dieses Bild beeinflussen?
in gewissem maße schon. etwa 

durch farbiges Licht. im supermarkt wird 
die Fleischtheke oft mit rötlichem Licht 
 beleuchtet, weil die ware dadurch röter 
 erscheint, also frischer aussieht. optische 
täuschungen und visuelle illusionen gau-
keln dem hirn vor, was tatsächlich gar 
nicht da ist. 

Könnte man das auch zielgruppenspezifisch 
steuern?

nein. Das gehirn arbeitet bei allen 
menschen gleich. Die optische täuschung 
funktioniert also unabhängig von rolle, 

 h

geschlecht oder stand der betrachtenden 
person. Das sieht man allein daran, dass 
das wissen über die täuschung nichts an 
der wahrnehmung ändert. Das gehirn 
lässt sich in dieser hinsicht nicht willent-
lich beeinflussen.

Wieso entsteht dann bei manchen Produkten 
mit auffälliger Verpackung ein Kaufreiz und bei 
anderen nicht?

Das ist von vielen Faktoren abhängig. 
weil unser gehirn nicht in der Lage ist, 
alle informationen zu verarbeiten, die vom 
auge gesendet werden, filtert es bilder 
einfach aus, die gerade nicht relevant sind. 
Diese relevanz ändert sich jedoch ständig. 
bin ich satt, nehme ich das angebot eines 
restaurants vielleicht gar nicht wahr. habe 
ich hunger, springt mir eine werbetafel 
wahrscheinlich geradezu ins auge. Dazu 
kommt der Lerneffekt. ist ein kunde von 
 einem produkt in unscheinbarer Verpackung 
überzeugt, greift er vermutlich nur in aus-
nahmefällen zur knalligen packung eines 
unbekannten mitbewerbers. Letztendlich 
stehen die chancen einer entscheidung 
immer 50 zu 50. 

Sind wir durch den ständigen Informationsfluss 
und das Überangebot für unsere Augen mittler­
weile abgestumpft? Nehmen wir Dinge weniger 
wahr als unsere Eltern oder Großeltern?

Das bezweifle ich. ich würde aber 
auch behaupten, es gibt gar nicht mehr in-
formationen als früher, nur andere. bei den 
indianern war es wichtig, spuren lesen zu 
können, vermutlich haben sie überall und 
ständig Fährten gesehen. Für uns spielt 
das keine rolle mehr, also nehmen wir sie 
überhaupt nicht wahr. obwohl sie natür-
lich immer noch vorhanden sind. 

Also nimmt unser Gehirn immer dieselbe Menge 
an Informationen auf, egal wie das Angebot ist?

im prinzip schon. stellen sie sich 
ein glas vor, in das man wasser gießt. ob 
man nun aus einer karaffe einschenkt oder 
aus einer gießkanne: Die menge wasser im 
glas ist immer exakt gleich.

Demnach ist Werbung oder auffällige 
Verpackung völlig sinnlos?

so weit würde ich nicht gehen. Der 
reiz des neuen kann die kaufentscheidung 
schon beeinflussen. zudem haben Verpa-
ckungen ja auch noch andere eigenschaften, 
die sich positiv auswirken können, etwa ein 
einfaches handling, der sichere schutz der 
ware oder gut lesbare informationen. 

Was wir sehen und was unser Gehirn 
 daraus macht, sind sehr unterschied-
liche Dinge, sagt Prof. Dr. Leo Peichl 
vom Max-Planck-Institut für Hirnfor-
schung. Allerdings sind wir in Sachen 
Wahrnehmung weniger individuell, 
als wir glauben.

das ende 
der illusion

„Weil unser Gehirn 
nicht in der Lage ist, 
alle Informationen zu 
ver arbeiten, die vom 
Auge gesendet werden, 
filtert es Bilder durch 
selektive Aufmerksam-
keit einfach aus, die 
gerade nicht relevant 
sind. Diese Relevanz 
ändert sich jedoch 
ständig.“

prof. dr. leo peichl
max­planck­institut für 
hirnforschung

www.mpg.de/151390/ 
hirnforschung
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Wenn sich ein Produkt gut verkaufen soll, muss 
die Verpackung alle Sinne ansprechen. Nur 
dann kann sie sich auf einem übersättigten 
Markt durchsetzen oder von austauschbaren 
Produkten abheben. Verpackungen, die den 
Kunden emo tional verführen und sich dabei 
gekonnt einer der vielen Druckveredelungstech-
niken bedienen, rufen den berühmten WOW- 
Effekt hervor und haben Erfolg. Das ist eine 
Tendenz, die alle an der Verpackungswertschöp-
fungskette Beteiligten gerade in heutigen Zeiten 
immer wieder betonen. Eine weitere Tatsache 
ist, dass die Kaufentscheidung wesentlich von 
der Verpackung beeinflusst wird – das bestätigen 
Verbraucherbefragungen immer wieder. Man 
kann davon ausgehen, dass rund 70 Prozent  
der Endkunden ihre Kaufentscheidung emotional 
treffen, 52 Prozent lassen sich durch die Optik 
und 33 Prozent durch die Haptik einer Verpa-
ckung beeinflussen.

Das zeigt einmal mehr, dass die Kunden 
letztendlich ein Produkt nur dann kaufen, wenn 
sie schon zur Verpackung „Toll, überzeugt mich!“ 
sagen können. Dies ist übrigens auch der Grund, 
warum das Verpackungsdesign ein so spannendes 
und lukratives Geschäft für Verpackungsunter-

nehmen, Designer, Markeninhaber, Papierher-
steller, Drucker und Druckveredeler ist und 
 vorerst bleiben wird. Hinzu kommt, dass die 
 Anforderungen an das Substrat und seine hoch-
wertigen und vielseitigen Druck- und Verede-
lungsmöglichkeiten steigen. Gerade hochweiße 
Zellstoffkartonqualitäten, für die Sappi am Markt 
bekannt ist, gelten heute als ideales Trägerma-
terial dafür, sich mittels gezielt eingesetzter 
Druck- und Veredelungstechniken am Markt zu 
positionieren. Man kann nicht oft genug betonen, 
dass die multisensorische Wirkung von Verpa-
ckungen die Aufmerksamkeit der Konsumenten 
um ein Vielfaches steigern kann sowie das Marken-
bewusstsein, die Umsätze und die Marktanteile 
über die Differenzierung beeinflusst. 

Fragen Sie die Kunden … Sie ernten den Er-
folg mit Verpackungen, die buchstäblich aus 
dem Rahmen fallen, indem sie von einer optimal 
aufeinander abgestimmten Lieferkette beim Ein-
satz von Sappi Algro Design®, dem hochweißen 
Karton als Basismaterial, profitieren.

DARF’S EIN BISSCHEN 
MEHR GEFüHL SEIN?
WENN VERPACKUNGEN DIE 
SEELE ANSPRECHEN

Lars Scheidweiler
Product Group Manager 
Rigid Packaging

Verpackungen, die emotional verführen, machen den Unterschied. Ein ausgefallenes 
Verpackungsdesign und geschickt eingesetzte Veredelungstechniken sind heute das 
Gebot der Stunde. Hochwertig veredelte Verpackungen steuern die Wertanmutung des 
Produkts. Mehrwert schaffen, das gilt gerade in Zeiten von reifen Märkten.

Ein Beitrag von Lars Scheidweiler, Product Group Manager Rigid Packaging bei Sappi Fine Paper Europe

advertorial
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eliza majewska von 
drukarnia perfekt s.a. 
in warschau, polen

at work

eit elf Jahren arbeitet eliza majewska bei Drukarnia 
perfekt s.a. in warschau. Die studierte polygrafikerin 
leitet die serviceabteilung der polnischen Druckerei, 
die in erster Linie bücher produziert. Damit sitzt die 
34-Jährige genau dort, wo sie seit dem ende ihrer aus-
bildung immer hinwollte: in einer modernen Drucke-
rei, an der schnittstelle zwischen dem kunden und 
der produktion. 

Jeden morgen um 8 uhr beginnt für die zweifache 
mutter der arbeitstag. sieben kilometer fährt sie dafür 
mit ihrem auto von ursus im westen der stadt bis zur 
Druckerei. was sie dort macht, klingt eigentlich ganz 
einfach: gemeinsam mit ihrem team versucht eliza 
majewska, die wünsche ihrer kunden zu verwirkli-
chen. Das ist in der praxis dann aber doch nicht immer 
so leicht. „manche Dinge lassen sich aus technischen 
gründen leider nicht realisieren. in solchen Fällen 
versuche ich, zu vermitteln und gemeinsam mit den 
produktionsmitarbeitern die bestmögliche Lösung zu 
finden.“ probleme lösen, mit kreativität und eigenen 
ideen − genau das mag eliza majewska an ihrem Job. 
in ihrer Freizeit geht sie gerne mit ihrem ehemann 
und den beiden kindern schlittschuh laufen oder liest 
biografien über berühmte persönlichkeiten aus der 
jüngeren geschichte. 

 s

www.heidelberg.com/CO2  • ID1000569/100000
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wissen sie es?

Leserstimmen gewinnspieL

1935 war für die Heidelberger Druckmaschinen AG ein ganz besonderes Jahr. Das 
 Unternehmen, das damals noch „Schnellpressen AG Heidelberg“ hieß, zeigte der 
Weltöffentlichkeit erstmals eine vollautomatische Schnellpresse für das Druckformat 
46 × 63 cm, deren Ruf noch heute legendär ist. Der Druck erfolgte mit Bleisatzlettern. 
Das Besondere war allerdings der Antrieb nach dem so genannten „korrigierten Ein-
tourensystem“. Dieser Antrieb bewegte den Schlitten mit der Druckform während 
des Ausdruckens wesentlich langsamer als beim Zurücklaufen. Das sorgte für Tempo, 
und so erreichte die gesuchte Druckmaschine im Dauerbetrieb auch mit schwierigen 
Druckformen eine Höchstgeschwindigkeit von 4 000 Bogen pro Stunde.

Auch die einfache Bedienung und schnelle Einrichtung machten die gesuchte 
 Maschine rasch zu einem Verkaufsschlager in der ganzen Welt. So sparte die Vor-
stapeleinrichtung Rüstzeit. Die Saugstangengreifer verbesserten die Bogenführung. 
Die Auftragswalzen brachten ein höheres Farbvolumen. Der Ablegetisch war mit 
 Rollen versehen und konnte leicht abgefahren werden. Er fasste die doppelte Anzahl 
an Bogen im Vergleich mit dem Anlegetisch. Deshalb musste die Maschine nicht 
 angehalten werden, wenn von Hand eingeschossen wurde, bevor der Anlagestapel 
abgedruckt war.
Wie heißt die gesuchte Maschine von Heidelberg?

Christian Sacher, Altdorf, Schweiz 
Gestalterisch und drucktechnisch wie immer 
topp. Das Magazin fühlt sich sehr edel an. 

Ein Aushängeschild für die Heidelberger Druck-
maschinen AG.

Ansu Ashokan, Sivakasi, Indien 
Den Artikel über das Energieeffizienzmessgerät 

fand ich besonders interessant. Ich hätte 
 wirklich nicht gedacht, dass der Energiever-

brauch einer Druckmaschine bei hohem Tempo 
größer ist als bei langsamen. 

Martin Wölfler, Leer, Deutschland
Die Themen Kunst und Kultur als gedruckte 
Ware finde ich besonders wichtig. Danke für 

den „Palast der Poster“.

Bayu Susilo, Java, Indonesien 
Ich lese die Heidelberg Nachrichten sehr gern, 
vor allem die „Tipps & Tricks“. Sie erweitern 

mein Wissen als Drucker und haben mir schon 
oft dabei geholfen auftretende Probleme 

im  Arbeitsalltag zu lösen. Hoffentlich wird es  
die „Tipps & Tricks“ noch lange in Ihrem 

Magazin geben.

Olivier Dussaux, 
Sainte Catherine, Frankreich 

Ich ziehe Ihr Magazin regelmäßig zu Rate. 
Wie der polnische Druckereiinhaber Janusz 
 Banasiewicz (HN 274, ab S. 14) habe ich vor 

31 Jahren ebenfalls alleine angefangen. Heute 
habe ich acht Mitarbeiter und meine Maschinen 

sind zu 100 Prozent von Heidelberg.

Fernando Rosales Perez, 
Cochabamba, Bolivien 

Meine Familie ist schon seit sehr vielen 
Jahren in der Druckbranche tätig. Ich stehe 
noch am Anfang und lese die Heidelberg 

 Nachrichten sehr gerne, weil ich darin viele 
Tipps und  Anregungen finde, mit denen ich 

 meine Arbeit als Drucker an einer Speedmaster 
noch besser und schneller erledigen kann. 

 Vielen Dank für diese Hilfe.

Schreiben Sie uns Ihre Meinung! 
Wir freuen uns über Ihre Anregungen, 

über Lob und Kritik. 

heidelberg.news@heidelberg.com

gewinner der leserumfrage hn 274
1. Preis:
Fernando Rosales Perez, Rosalnes Impresores, Cochabamba, Bolivien
2. bis 3. Preis:
Emmanuel Okpe, Kwality Printings & Packaging LTD., Abuja, Nigeria
Ashokan Amsg, All India Master printers Association (AIFMP), Neu Delhi, Indien
4. bis 6. Preis:
Walter Leonidas Vela Vasquez, Afined, Lima, Peru
Andrea Kurz-Blank, Model Prime Pac AG, Au, Schweiz
Thomas Bertelt, Druckhaus Friedr. Schmücker GmbH, Löningen, Deutschland

Der Rechtsweg ist ausgeschlossen. Mitarbeiter der Heidelberger Druckmaschinen AG sowie ihre Angehörigen können 

an der Verlosung nicht teilnehmen. Die Auszahlung der Preise in bar ist ausgeschlossen. Die vollständigen Teilnahmebedingungen 

finden Sie hier: www.heidelberg.com/HNcompetition

Kennen Sie die Antwort?
Dann schreiben Sie uns an 
heidelberg.news@heidelberg.com 
und mit etwas Glück gewinnen Sieeinen 
von fünfzehn attraktiven Preisen.

1. preis
Ein iPad Air
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