


ALTBEWAHRTE ABLAUFE, NEUE
ANSPRUCHE: WENN VERPACKUNG
MEHR LEISTEN MUSS

Verpackung ist der letzte Schritt - und genau da
entscheidet sich, ob der ganze Aufwand davor
umsonst war.

Wenn Folien verrutschen, Bundel reiften oder die
Maschine beim Umrusten den Takt stoppt, verliert
nicht nur das Produkt an Wert. Es verliert das
ganze Team Zeit, Nerven und Vertrauen.

QuickPack schaut dahin, wo es wehtut - und zeigt,
wie sich Verpackungsprozesse so aufstellen lassen,
dass sie halten, was sie versprechen: Schutz,
Stabilitat und ein reibungsloser Ablauf bis zur
letzten Palette.




INHALTSVERZEICHNIS

QuickPack-Magazin: Das Verpackungsmagazin

Verpackungsschiden, Riickldufer, Reklamationen 01
Wenn Technik zur Kostenfalle wird 02
Folie frisst Budget: Verbrauch unter Kontrolle bringen 03
Die unsichtbaren Kosten pro Takt 04
Der Stillstand, der dich jeden Tag Geld kostet 05
Nacharbeit als Dauerzustand? 06

Die Linie wirklich im Griff 07




Verpackungsschaden
Ruicklaufer
Reklamationen

Wenn das Biindel nicht halt und der
Produktschutz versagt, steht mehr auf
dem Spiel als nur Material.

Verpackung ist der letzte Prozessschritt - und oft
der kritischste. Denn was hier nicht funktioniert,
sieht der Kunde zuerst. Ob Kratzer auf der
Oberflache, verrutschte Produkte oder instabile
Blndel: Die Folge sind Rucklaufer, Reklamationen
und verlorenes Vertrauen. Und im schlimmsten
Fall wandert der Folgeauftrag zum
Wettbewerber.

Viele Produktionsverantwortliche verlassen sich
auf Losungen, die in der Theorie gut aussehen -
aber im Alltag keine konstante Qualitat liefern.
Skinverpackungen, die nicht sauber haften.
BUndelpacker, die beim Transport versagen. Oder
Maschinen, die zwar laufen, aber standig
nachjustiert werden mussen. Was das kostet,
zeigt sich  selten sofort - sondern in
Reklamationsquoten, interner Nacharbeit und
wachsender Unzufriedenheit im Vertrieb.

Dabei ist das Problem nicht mangelnde Sorgfalt,
sondern ein System, das am falschen Punkt spart:
beim Produktschutz.

Denn nur, was stabil verpackt, kratzfrei
ausgeliefert und sicher gebundelt ist, kommt
auch beim Kunden an wie geplant - und schitzt
damit nicht nur die Ware, sondern auch deinen
Ruf.

Das QuickPack-Magazin zeigt, an welchen Stellen
der Produktschutz in Skinverpackung und
Blindelung oft scheitert - und welche
Maschinensysteme genau dort greifen, wo
Standardlosungen aufhéren zu funktionieren.

Mit praxisnahen Ansatzen, messbaren
Ergebnissen und Fokus auf eines: Qualitat, die
bleibt - auch nach dem Versand.

1. BUndel, die in der Halle halten, aber
beim Transport auseinanderfallen, sind
kein Handlingfehler - sondern ein
Zeichen dafir, dass dein System nicht
fur reale Belastungen ausgelegt ist.
Gerade bei langeren Transportwegen

oder mehreren  Umschlagpunkten
racht sich jeder Kompromiss.

2. Kratzer auf empfindlichen Produkten
entstehen meist nicht durch die
Bedienung, sondern durch
ungleichmaRige Hautung, fehlenden
Produkthalt oder zu hohe
Warmeverteilung. Wer hier spart, zahlt
doppelt - spatestens bei der
Reklamation.

3. RUckldufer und Reklamationen sind
nicht nur ein logistisches Problem. Sie
belasten deine  Kundenbeziehung,
wirken sich auf den Vertrieb aus - und
kosten dich in Summe mehr, als
moderne Maschinenldsungen je
gekostet hatten.

4. Moderne Verpackungssysteme
denken mit. Sie sorgen durch prazise
Abstimmung von Maschine, Folie und
Produkthandling fur gleichbleibend
sichere Ergebnisse - unabhangig von
Schicht, Temperatur oder Tagesform.
Wer hier investiert, gewinnt auf Dauer.



Wenn Technik zur Kostenfalle wird

Nur weil sich eine Maschine bewegt, heilt das nicht, dass sie
wirtschaftlich arbeitet.

In vielen Verpackungslinien steht Technik, die auf dem Papier Uberzeugt - und im
Alltag zu wenig leistet. Die Folge: hohe Investitionen, aber schwache Ergebnisse.
Maschinen, die zu viel Folie verbrauchen, keine konstanten Resultate liefern oder
regelmafig manuell nachjustiert werden mussen, kosten auf Dauer mehr als sie
bringen.

Oft werden solche Schwachen im Tagesgeschaft Uberdeckt. Man gewdhnt sich an
Nacharbeiten, schwankende Qualitdt und unndtigen Materialeinsatz - bis die
Zahlen am Monatsende nicht mehr stimmen. Und noch schlimmer: Die Technik ist
da, aber das Vertrauen fehlt. Niemand weil3, ob die ndchste Charge problemlos
durchlauft oder wieder Ausschuss produziert.

Wirtschaftlich wird es nur dann, wenn Maschine, Material und Ablauf exakt
aufeinander abgestimmt sind - und das System im laufenden Betrieb konstant
Leistung bringt. Gute Technik ist keine Frage des Preises, sondern der richtigen
Wahl. Denn wer sich auf seine Linie nicht verlassen kann, zahlt am Ende doppelt:
mit Zeit, Material und Lieferversprechen.

v Wenn stiandig manuell nachjustiert
werden muss, stimmt das System nicht.

vWenn der Folienverbrauch steigt,
verbrennst du bares Geld.

Was wie kleine Handgriffe wirkt, summiert
sich in der Realitat zu massiven Zeitverlusten
- besonders im Dreischichtbetrieb. Sobald
Temperaturabweichungen,
Produkttoleranzen oder Materialchargen
Einfluss auf das Verpackungsergebnis
nehmen, wird aus jeder Schicht ein
individueller Korrekturversuch. Deine
Mitarbeiter verlieren Vertrauen in die
Maschine, reagieren statt zu steuern - und
du verlierst verlassliche Abldufe. Technik, die
nicht stabil arbeitet, bindet Ressourcen,
hemmt Tempo und erzeugt Frust - oft still,
aber dauerhaft. Ein funktionierendes System
reduziert Komplexitdt - es fordert nicht
standig Aufmerksamkeit.

Hoher Verbrauch ist kein Betriebsrisiko - er
ist oft ein Zeichen fur ein unentdecktes
Problem im Prozess. Zu breite Bahn, zu viel
Uberlappung, falsche Schnittldnge oder
unndtige Nachlaufe: Die Ursachen wirken
unscheinbar, die Wirkung ist wirtschaftlich
gravierend. Je langer solche Einstellungen
unbemerkt bleiben, desto groker der
Schaden.  Besonders  kritisch:  Viele
Maschinen ,verstecken® ihre Ineffizienz in
akzeptablen Taktzeiten - wahrend sie im
Hintergrund Monat fur Monat
Materialkosten treiben. Wer nicht misst,
steuert nicht - und wer nicht regelmanig
gegenpruft, zahlt dauerhaft drauf.



Folie frisst Budget: Verbrauch unter
Kontrolle bringen

[In vielen Betrieben ist der Folienverbrauch ein akzeptierter Wert. Er steht
irgendwo im Reporting, fallt gelegentlich bei der Kostenstelle auf - aber wird selten
hinterfragt. Dabei ist genau hier oft der grolte Hebel versteckt: Denn wer nicht
misst, verliert unbemerkt.

Die Praxis zeigt: Hoher Materialverbrauch ist in den wenigsten Féllen unvermeidbar.
In der Regel entsteht er durch veraltete Einstellungen, zu breite Zuschnitte,
fehlende Formatkontrolle oder schlicht durch Maschinen, die technisch Uberholt
oder nicht exakt abgestimmt sind. Viele Systeme laufen auf ,erprobten Werten® -
aber diese stammen oft aus der Inbetriebnahme und wurden seitdem nicht mehr
hinterfragt.

Ein weiterer Faktor: Zeitdruck. Wenn eine Linie lduft, wird sie nicht gestoppt - auch
nicht, wenn die Einstellungen nur anndhernd passen. Der Wunsch, Ausfélle zu
vermeiden, fihrt oft dazu, dass mit zu viel Folie gearbeitet wird, um ,auf Nummer
sicher® zu gehen. Das stabilisiert kurzfristig den Prozess, erzeugt aber langfristig
hohe Zusatzkosten, die sich auf Stlckzahlen gerechnet deutlich summieren.

Besonders kritisch wird es, wenn der Folientyp regelmaflig wechselt oder
unterschiedliche Produktgréofen verpackt werden muissen. Wer hier keine klare
Formatstrategie hat und die Maschinensteuerung nicht entsprechend flexibel
einrichtet, verliert bei jedem Umrilstvorgang Effizienz - nicht nur durch Zeit,
sondern durch Materialverbrauch bei der Anpassung.

Die L&sung liegt nicht in standiger Nachjustierung, sondern in klaren Standards und
passender Technik: Systeme, die Folienbreite und Produkthalt exakt erfassen,
Steuerungen, die schnittgenau und verlustarm arbeiten, und Prozesse, die
mitdenken - statt Kompromisse zuzulassen. Wer Verpackung wirtschaftlich
betreiben will, muss den Materialeinsatz regelmaRig prifen, objektiv messen und
technisch absichern.

Folie ist kein Nebenkostenfaktor. Sie ist ein Stellhebel. Und wer ihn ignoriert, zahlt
drauf - bei jeder Verpackung, jedem Tag, jedem Auftrag.




Die unsichtbaren Kosten pro Takt

Nach auRen lauft die Linie. Die Anzeige zeigt Takt, die Forderstrecke ist in Bewegung,
das Endprodukt ist verpackt. Auf den ersten Blick sieht alles stabil aus. Aber was kostet
dich dieser scheinbar funktionierende Ablauf wirklich - Tag fur Tag?

In vielen Betrieben entstehen die grofiten Verluste nicht durch Maschinenstillstande
oder technische Defekte, sondern durch Abldufe, die zwar laufen - aber nicht sauber.
Wenn manuelle Eingriffe zur Gewohnheit werden, Umristzeiten ldnger dauern als
geplant oder Verpackungsergebnisse permanent nachjustiert werden mussen, bleibt
der Output formal konstant - doch der Aufwand dahinter wachst unbemerkt.

Besonders kritisch: Diese verdeckten Verluste sind schwer zu greifen. Sie tauchen in
keiner Stillstandsauswertung auf, verursachen keinen Anlagenalarm - aber sie
summieren sich. In Form von Zeit, verbrauchtem Material, unnétigen Handgriffen und
wachsender Belastung im Team. Und weil sie nicht unmittelbar stéren, werden sie oft
Ubersehen oder stillschweigend akzeptiert.

Genau das macht sie gefahrlich. Denn was sich taglich wiederholt, frisst auf Dauer
Ressourcen - leise, kontinuierlich, zuverldssig. Wer die Wirtschaftlichkeit seiner Linie
wirklich verbessern will, darf nicht nur auf Ausfille oder Fehlermeldungen reagieren.
Die eigentliche Frage lautet: Wie viele kleine Stérungen, unndtige Eingriffe und
versteckte Reibungsverluste stecken in jedem einzelnen Takt?

' “ Nachjustieren kostet Zeit

Wenn Maschinen regelmaRig manuell nachgeregelt werden mussen - sei es bei Temperatur,
Spannung, Schnittlange oder Produkthalt - entsteht ein permanenter Mehraufwand, der oft
unterschatzt wird. Je mehr Eingriffe notig sind, desto weniger verlasslich wird der Prozess. Die
Linie wird anféllig, dein Team reagiert nur noch - statt zu steuern.

 ~ Umriistzeiten mit Folgeschiden

Jede zusatzliche Minute beim Produktwechsel bedeutet Stillstand. Aber auch danach geht Zeit
verloren: Bis wieder die richtigen Werte eingestellt sind, das erste saubere Ergebnis erreicht ist,
der Takt sich stabilisiert. Wer hier nicht sauber vorbereitet und mit System arbeitet, verliert
nicht nur Zeit - sondern oft auch Material und Nerven.

1 Fehler im Prozess, sichtbar im Ergebnis

Schwankende Verpackungsergebnisse wirken oft wie Zufall - sind aber fast immer ein Hinweis
auf instabile Ablaufe. Mal ist die Folie zu locker, mal das Bundel nicht zentriert, mal die Hautung
unvollstandig. Wenn solche Abweichungen regelmafiig auftreten, steckt dahinter kein
Bedienfehler - sondern ein strukturelles Problem im Ablauf.



Der Stillstand, der dich jeden Tag
Geld kostet

B

Stillstand wird oft wie ein Ausnahmefall behandelt - als klarer Ausfall, der die gesamte Linie
anhalt. Doch wer den Alltag in der Verpackung kennt, weil: Es sind nicht die spektakuldren
Stdrungen, die den Betrieb ausbremsen, sondern die vielen kleinen Unterbrechungen,
Wartephasen und Eingriffe, die sich schleichend summieren - und genau deshalb Ubersehen
werden.

Ein kurzer RUckstau am BUndelpacker, weil der Produktausschub stockt. Eine Neustart-
Sequenz an der Skinmaschine, weil der Folienvorschub ungenau ist. Ein Wechsel, der langer
dauert, weil die Formatteile nicht sofort passen. All das kostet selten mehr als ein paar
Minuten - aber wenn es taglich vorkommt, multipliziert sich der Aufwand. Uber Schichten,
Uber Wochen, Uber Tausende Verpackungseinheiten.

Besonders kritisch wird es, wenn der Stillstand nicht nur Zeit kostet, sondern Ablaufe
dauerhaft ins Wanken bringt. Wenn das Personal beginnt, Umgehungsldsungen zu etablieren,
weil bestimmte Einstellungen ,nie auf Anhieb funktionieren®. Wenn die Linie erst nach
manuellen Eingriffen rundlauft - und ohne Eingriff sofort wieder ins Stocken gerat. In solchen
Fallen wird Stillstand Teil des Normalbetriebs - mit allen Folgen: mehr Ausschuss, mehr
Materialverbrauch, mehr Stress.

Im Schichtbetrieb entsteht dadurch ein zusatzlicher Druck: Die verlorene Zeit muss
kompensiert werden - haufig durch hdhere Taktzahlen, Weglassen von Kontrollschritten
oder unzureichende Dokumentation. Das verschiebt das Problem lediglich in die nachste
Abteilung: zur Qualitatssicherung, zur Logistik oder schlimmstenfalls zum Kunden.

Was dabei oft unterschatzt wird: Jeder Stillstand hat einen Preis — und dieser ist konkret
berechenbar. Maschinenstunde, Personalkosten, Folienlauf, Energieverbrauch - sobald eine
Linie steht, laufen andere Kosten weiter. Wer diese ,unsichtbare Rechnung” ignoriert, tappt
in eine der teuersten Kostenfallen der Verpackung: dem Glauben, dass zehn Minuten
Unterbrechung keine Rolle spielen.

Dazu kommt: Die Ursache liegt nicht immer in der Technik. Oft ist es das Zusammenspiel, das
hakt - zwischen Bediener und Steuerung, zwischen Folientyp und Produkthalt, zwischen
Ablauf und Prozessverstandnis. Technik allein ist kein Garant fur Stabilitdt. Es braucht
Systeme, die robust, klar steuerbar und fehlertolerant aufgebaut sind - und sich in den
echten Arbeitsalltag integrieren lassen.

Moderne Lésungen kénnen das leisten. Sie laufen durch, statt stdndig neu gestartet zu
werden. Sie bieten vordefinierte RUstprogramme, automatische Formatkontrolle, stabile
Folienflhrung und intuitive Bedienlogik. Damit gewinnen nicht nur Prozesse an Sicherheit -
sondern auch die Menschen, die sie betreiben.

Denn am Ende ist Stillstand mehr als ein technischer Fehler. Er ist ein Hinweis darauf, dass
irgendwo etwas nicht passt. Wer diese Signale erkennt und beseitigt, gewinnt zurlck, was
sonst jeden Tag verloren geht: Zeit, Planbarkeit, Produktivitat - und die Kontrolle Uber den
eigenen Ablauf.



Nacharbeit als Dauerzustand?

In vielen Verpackungslinien gehoren Korrekturen langst zum Alltag. Kleine Fehler im
Ablauf, instabile Ergebnisse, unklare Ubergaben - was eigentlich Ausnahme sein sollte,
wird Teil des Prozesses. Doch je hdufiger nachgebessert werden muss, desto weniger
bleibt vom eigentlich geplanten Ablauf Ubrig.

Das Problem: Fehler entstehen selten an nur einer Stelle. Mal liegt es am Produkthalt,
mal an der FolienfUhrung, mal an falschen Parametern. Im Ergebnis landen Produkte in
der Nachbearbeitung, werden ausgesteuert, neu verpackt — oder im schlimmsten Fall
reklamiert. All das bindet Personal, kostet Zeit, Material und Nerven.

Wer Prozesse so aufstellt, dass sie regelmaRig korrigiert werden mussen, lauft standig
hinterher. Wirklich effizient wird Verpackung erst dann, wenn der Ablauf stabil ist -
ohne standige Eingriffe, ohne Improvisation, ohne stummgeschaltete Warnmeldungen.

= ==

Fehlerquellen erkennen - bevor sie zum Problem werden

Viele Stérungen kindigen sich schleichend an - durch minimale Abweichungen in der
Schnittlange, zu hohe Folientemperaturen oder ungleichmafigen Produkthalt. Was als
Randabweichung beginnt, wird im Serienlauf zum Stérfaktor. Wer hier nicht mit
Monitoring, Sensorik oder intelligentem Toleranzmanagement arbeitet, lauft Gefahr,
die Ursache erst dann zu sehen, wenn Ausschuss produziert wurde. Moderne
Maschinen erfassen kritische Parameter in Echtzeit und erlauben Eingriffe, bevor
Nacharbeit Uberhaupt notwendig wird.

Manuelle Korrekturen sind teuer - und meist vermeidbar

Ein Mitarbeiter, der immer wieder die Folie neu einspannt, Formatteile nachjustiert
oder Blndel per Hand stabilisieren muss, ist kein Zeichen fur Flexibilitat - sondern fur
einen instabilen Prozess. Diese Art von Nacharbeit kostet nicht nur Zeit, sondern
auch Konzentration und Verlasslichkeit. Je 6fter solche Eingriffe notig sind, desto
unklarer wird der Prozess flr das Team. Besser sind Systeme, die reproduzierbare
Einstellungen ermdoglichen, Formatwechsel intelligent unterstitzen und Bedienfehler
durch Automatisierung ausschliefsen.

Wiederholte Nachbearbeitung ist kein Einzelfall, sondern ein Systemfehler

Wenn Produkte regelmalig ausgesteuert werden - sei es wegen Versatz, schlechter
Hautung oder beschadigter Oberflachen - reicht es nicht, nur die Fehler zu beheben.
In solchen Fallen liegt der Fehler nicht im Detail, sondern im Ablauf. Prozesssicherheit
beginnt dort, wo Ursachen nachhaltig analysiert und systematisch abgestellt werden.
Das geht nur mit Maschinentechnik, die transparent dokumentiert, intelligent reagiert
und stabile Abldufe auch bei wechselnden Anforderungen gewahrleistet.



Die Linie wirklich im Griff

,Lauft schon.” Zwei Worte, die in vielen Verpackungsbetrieben Alltag sind - und
zugleich ein Warnsignal. Denn was lauft, ist nicht automatisch wirtschaftlich. Was
irgendwie funktioniert, ist nicht automatisch effizient. Und was nicht mehr hinterfragt
wird, entzieht sich jeder Verbesserung.

Verpackungslinien, die unter Volllast arbeiten, sollen zuverlassig funktionieren - nicht
standig betreut, Uberwacht oder nachjustiert werden mussen. Doch genau das
passiert, wenn Prozesse historisch gewachsen sind, Einstellungen nie Uberprift
werden oder Technik auf Kompromissen basiert. Dann wird der Betrieb zur
Dauerbaustelle: mit wiederkehrender Nacharbeit, permanenten Stérungen und
steigendem Druck im Tagesgeschaft.

Wer den Anspruch hat, Kosten zu kontrollieren, Liefertreue zu halten und Qualitat
abzusichern, muss Verpackung nicht nur umsetzen - sondern aktiv fuhren. Dazu
gehort eine klare Sicht auf Verbrauch, Takt, RUstzeiten und Ausschuss. Vor allem aber
die Fahigkeit, Schwachen frih zu erkennen - und nicht erst zu reagieren, wenn es
teuer wird.

Dazu braucht es keine Uberdimensionierte Technik. Es braucht Systeme, die
verlasslich arbeiten, Rickmeldungen liefern und Prozesse transparent abbilden.
Maschinen, die Einstellungen speichern, Folienverlauf kontrollieren, Fehler
automatisch erkennen und sich stabil in bestehende Ablaufe einflgen - ohne
standige manuelle Begleitung.

Denn echte Kontrolle bedeutet: Daten statt Bauchgefuhl. Klare Ursachen statt
Vermutungen. Und reproduzierbare Qualitat - unabhangig davon, wer an der Linie
steht oder welches Produkt gerade verpackt wird.

Der Unterschied zwischen ,lauft schon® und ,lauft wirklich® zeigt sich nicht in der
Stunde, sondern Uber Wochen hinweg: in Materialkosten, Stillstandszeiten,
Personaleinsatz und Reklamationsquote. Wer den Verpackungsprozess als
eigenstandige Wertschopfungseinheit begreift, erkennt schnell, dass hier mehr
moglich ist - aber nur, wenn man ihn konsequent auf Effizienz, Stabilitdt und
Steuerbarkeit ausrichtet.

Wer mit Verpackung Geld verdienen will, braucht keine Linie, die halbwegs durchlauft.
Er braucht eine, die zuverlassig abliefert. Eine, die weniger braucht, aber mehr leistet.
Und eine, die dauerhaft kontrollierbar bleibt — an jedem Tag, in jeder Schicht, bei jeder
Anforderung.

!Ze it fg:'ystemwechsel Weg von der ggwohnhelt Hinzur Kontrolle "5
Sc luss wlauft schon®. Zeit fiir au_n-""nd zwar rlchtlg\
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