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BEST PRACTICE

Bei ihren rasch wirkenden Nasalia setzte die M et P Pharma AG auf Harro Höfl iger 
als kompetenten Partner – von der Device- Entwicklung über eine Pilot anlage 
zum Befüllen und Versiegeln bis hin zur Highspeed- Produktion.

Schnell ans Ziel

D er Firmenslogan „The Nasal Company“ bringt es auf 
den Punkt: M et P Pharma ist Spezialist für Nasalia. 
Das Schweizer Unternehmen konzentriert sich auf 

die intranasale Gabe hirnwirksamer Moleküle – beispielswei-
se Neurotransmitter und Hormone – mithilfe einer thixotropen 
Öl-Formulierung. Das Besondere: Nasen- und Riechschleim-

D
ieses Containment-Konzept bietet höchs-
te Prozessstabilität und ein validiertes 
Sicherheitslevel bis hin zu einem OEL-
Wert von 0,1 µg/m3 während der Produk-

tion. Zur Erreichung dieses niedrigen OEL-Levels 
wurde die Entwicklung und Verschleppung von Pul-
verstaub konsequent minimiert und besonderes Au-
genmerk auf die Optimierung der Schnittstellen (z.B. 
Leerkapselzuführung) gelegt. Ein einfaches Reini-
gungskonzept ergänzt diese Maßnahmen.

Da gravimetrische Kontrollen zu störungs-
anfällig sind, bietet  Harro  Höfliger bei seiner 
Modu-C MS (Mid Speed) für die Walzendosier-
station eine 100-prozentige kapa zitive Mas-
senkontrolle im Containment. Der kapa-
zitive Messwert wird während der lau-
fenden Produktion online mit einem 

Waagen wert abgeglichen, um die Genauigkeitsan-
forderungen der Kunden zu erfüllen. Für eine einfa-
che Reinigung bei Produktwechseln bevorzugt 
 Harro  Höfl iger die Trockenreinigung. Die Vorteile: 
kein Bakterienwachstum durch Feuchtigkeit, keine 
Kosten für die Entsorgung kontaminierten Wassers 
sowie keine Verkrustungen, was das Entfernen von 
Pulverpartikeln von der Maschinen oberfläche er-
leichtert. Außerdem kombiniert Harro  Höfl iger Kap-
selfüller, Entstauber, Metalldetektor, Fassverteiler 

und Stichprobenentnahme in einem kompakten 
System. Alle genannten Vorteile lassen sich auf-

grund des standardisierten Maschinenkonzepts 
der Kapselfüllmaschinen auch auf die 

 Modu-C LS (Low Speed) sowie die leis-
tungsfähigere  Modu-C HS (High Speed) 

transferieren. 

Bedienerschutz:
Bewährt
in der Praxis

Basierend auf Occupational
Exposure Limits (OEL) 

werden Occupational Exposure 
Bands (OEB) defi niert.

Aufgrund der verstärkten Markt-
anfragen von Pharmaunternehmen
hat Harro Höfl iger für seine
Kapsel füllmaschinen ein Contain-
  ment-Konzept entworfen.

KNOW-HOW

haut, Blutkapillaren und Nervenbahnen sind das Hintertür-
chen, über das diese Substanzen an der mächtigen Blut-Hirn-
Schranke vorbei auf direktem Weg ins Gehirn gelangen können.

So innovativ wie das Konzept ist auch der Nasenapplika-
tor – ein Mono-Dose-Container aus Polyethylen mit gewölb-
tem Liquidreservoir und abdrehbarem Pin-Verschluss. „Für die 

Das Containment-Konzept der Modu-C MS bietet 
zuverlässigen Bediener- und Umweltschutz.
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„Eine völlig neue

Applikationshilfe ist eine

anspruchsvolle

Aufgabe. Da braucht es

einen Anlagenbauer,

wie Harro Höfl iger, der

kreativ an die erforderlichen

Prozesse herangeht.“

Udo Mattern, 
CEO M et P Pharma AG, 

Emmetten (CH)

Pick and Place

Jeweils acht Unterteile werden mithilfe 
einer linearen Pick and Place-Einheit 
lagerichtig in spezielle Werkstückträger 
eingesetzt.

IPC-Austragung

Eine integrierte Prozess kontrolle 
stellt sicher, dass alle Applikatoren 

höchste Qualitätsansprüche erfüllen.

Teile-Zuführung

Jeder der vier Vibrationsfördertöpfe 
transportiert bis zu 150 Ober- oder 
Unterteile pro Minute in die Anlage.

Ultraschall-Schweißen

Vier Ultraschall-Schweißstationen 
sorgen für die zu 100 Prozent 
dichte und sichere Verbindung 
der Applikatorteile.

Device-Komplettierung

Ein Übersetzer mit vier 
Sauggreifern legt die fl achen 
Oberteile auf die befüllten 
Unterteile.

Liquidbefüllung

Die Gel-Dosierstation 
befüllt vier Unterteile 
mit der thixotropen 
Öl-Formulierung.

Produktausrichtung

Ein Roboter platziert pro Minute 
rund 110 korrekt liegende 
Teile mittels Sauggreifer in 
Werkstückaufnahmen.

Verabreichung zentral wirksamer Moleküle müssen Wirkstoff, 
Formulierung und Applikator perfekt aufeinander abgestimmt 
sein“, erklärt CEO Udo Mattern. „Unser Behältnis gewährleistet 
die einfache, dosisgenaue Anwendung.“ Bei der Entwicklung 
war Harro Höfl iger von Anfang an mit von der Partie. Schließ-
lich galt es, passgenaue Prozesse für das Handling, blasenfreie 
Befüllen und Versiegeln dieses brandneuen Devices zu fi nden. 

Ein Meilenstein auf dem Weg zur kommerziellen Produktion 
war die semi-automatische Pilotanlage, die M et P seit 2012 
für klinische Studienmedikation und Versuchsmuster nutzt. 

Die Praxiserfahrungen mit dieser Anlage fl ossen unmittelbar in 
die Konstruktion der Highspeed-Maschine mit dem Upscale-
Faktor 1:10 ein, die Harro Höfl iger parallel entwickelte.

Als Herausforderung erwies sich vor allem das produktscho-
nende, reproduzierbar dichte Verschweißen des Spritzguss-
materials per Ultraschall. Die Lösung brachte schließlich eine 
Optimierung des Device-Designs: Statt der ursprünglichen 

„Butterfly“-Form mit Scharnier kommen nun zwei separate 
Kunststoffhälften zum Einsatz, die in vier Schweißstationen 
blitzschnell verbunden werden. Eine wellenförmige Kontur des 

Schweißrands unterstützt die präzise, homogene Verbindung 
von Ober- und Unterteil. Zudem verhindert ein kleiner Trenn-
steg um die Kavität des Unterteils das Austreten der Ölformu-
lierung und schützt diese vor Partikeln – zusätzlich zu einer 
Staubabsaugung während des Siegelprozesses. 

Im Herbst 2016 nahm M et P die vollautomatische Linie in 
Betrieb: eine achtspurige Ovalläuferausführung mit einer Aus-
bringung von 200 Devices bei 25 Takten pro Minute. Sowohl 
die Unterteile mit bauchiger Ausformung und Pin als auch die 
fl achen Oberteile werden der Anlage als Bulkware aus je zwei 

Vibrationsfördertöpfen über ein Riemenband zugeführt. Eine 
Kamera erfasst dabei die Position der Teile. Nur korrekt liegen-
de Hälften wandern weiter zu Sauggreifern, die jeweils acht 
Unterteile in Werkstückträger ablegen. Eine Drehkolbenpumpe 
mit Vierfach-Dosierkopf befüllt im Wechsel jeweils vier Unter-
teile mit wirkstoffhaltigem Öl, danach erfolgen das Überset-
zen der Oberteile und das servogesteuerte Schweißen. Neben 
dicht getakteter Kameraüberwachung garantiert eine In-Pro-
zess-Kontrolle mit Schlechtteilauswurf die perfekte Qualität der 
Applikatoren. 

BEST PRACTICE BEST PRACTICE
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INNOVATION

„Die FEC40 ist 

ein schönes 

Beispiel  dafür, 

was die  Excellence 

United in der 

Zukunft auch bei 

der Produkt-

entwicklung an 

 positiven  Impulsen 

liefern kann.“

Olaf J. Müller,
CEO LMT Group 

Division President Fette Compacting

„Von unserer 

Zusammenarbeit 

 profi tiert der 

Kunde: Die FEC40 

ist der Beweis 

für die Synergien 

in allen Bereichen 

und die Leistungs-

fähigkeit unserer 

Allianz.“

Thomas Weller,
CEO Harro Höfl iger

Noch 
vielfältiger 
aufgestellt
Das Portfolio der Excellence United-Partner hat sich 
weiter vergrößert: Mit der FEC40 von Fette Compacting 
erhalten Kapselhersteller neben Harro Höfl igers Modu-C HS 
eine weitere Highspeed-Kapselfüllmaschine. 

D ie zweiteilige Hartkapsel hat seit 
ihrer Patentierung 1846 eine stei-
le Karriere gemacht. Mittlerweile 

liegt sie nach der Tablette auf Rang zwei 
der häufi gsten Darreichungsformen, und 
die Nachfrage wächst beständig. Für die 
Kapselbefüllung mit Pharmazeutika und 
insbesondere Inhalativa hat Harro Höfl iger 
deshalb sein Maschinenprogramm über 
mehr als 30 Jahre kontinuierlich ausge-

baut. Heute ermöglicht die Modu-C in den 
Leistungsstufen Low Speed, Mid Speed 
und High Speed die Kapselproduktion 
mit einer Vielzahl von Füllaggregaten und 
-kombinationen. Neben Technologien für 
Forschung und Entwicklung bietet Harro 
Höfliger zudem maßgeschneiderte Kun-
denlösungen, Sonderapplikationen und alle 
Komponenten für komplette Turnkey-Anla-
gen im hochtechnologischen Markt. 

Über Fette Compacting

Fette Compacting ist der weltweit führende Anbieter von integrierten Lösungen 
für die industrielle Tablettenherstellung. Seit 2016 ergänzen hocheffi  ziente 
Kapselfüllmaschinen das Produktportfolio des Technologie- und Weltmarktfüh-
rers. Das Unternehmen ist auf Hochleistungsmaschinen für die pharmazeutische 
Industrie spezialisiert. Das Angebot umfasst Tablettenpressen und Kapselfüll-
maschinen, Werkzeuge, Formatteile und Prozess Equipment sowie Service-, 
Trainings- und Beratungsleistungen.

Im vergangenen Jahr hat sich das Pro-
duktportfolio der Excellence United 
noch einmal erweitert: Die neue Kap-
selfüllmaschine von Fette Compacting, 
dem Marktführer bei Tablettenpressen, 
deckt nun innerhalb der Allianz den 
Hochleistungs-Pharmamarkt sowie den 
boomenden Sektor der Nahrungser-
gänzungsmittel mit großen Volumina 
ab. Bis zu 400.000 Kapseln pro Stun-
de befüllt die FEC40 mit Pulver oder 
Pellets. Bereits in der Entwicklungs-
kooperation haben sich Harro Höfl iger 
und Fette Compacting so verständigt, 
dass Fette Compacting sich, beginnend 
mit der FEC40, im Markt für Standard-
anwendungen positioniert. Harro Höfl iger 

agiert weiterhin als Lösungsanbieter für 
die besonderen Anwendungen, in de-
nen die hohe Ingenieurskompetenz des 
Hauses gefragt ist. 

Die Partnerschaft stellt eine solide 
 Basis dar: Bei Kerntechnologien, etwa 
der Pulver- und Pelletdosierung,  konnte 
 Fette Compacting für seine Entwicklung 
auf Wissenstransfer seitens Harro Höf-
liger setzen. Die enge Zusammenarbeit 
innerhalb der Excellence United sichert 
zudem die Kompatibilität von einzelnen 
Komponenten. So lässt sich etwa  Harro 
Höfl igers Wägemaschine Accura-C als 
Ergänzung für eine effi ziente Highspeed-
Kapselproduktion reibungslos in die 
Produktionslinie integrieren. 

Fette Compacting
FEC40

Hochleistungsbereich,
400.000 Kapseln/h

Pharma, Nahrungsergänzung

Pulver, Pellets

Stopfstempel, Pelletstation

Dosierstationen komplett 
austauschbar; 
Stopfstempelstation wird 
ohne Antriebe mittels 
Ausbauträger entnommen

Harro Höfl iger 
Modu-C Familie

„From Lab to Production“
8.000 bis 200.000 Kapseln/h
Spezialanwendungen
kundenspezifi sche Lösungen

Pharma, inklusive Inhalation

Pulver, Pellets, Tabletten, Mikrotabletten
Flüssigkeiten, Kombinationen

Stopfstempel, Pelletstation, 
Walzenfüller, Stechheber, Liquidstation

Flexibler Wechseltrolley mit 
bis zu 4 Füllaggregaten

Containment, Trockenreinigung

Leistung

Hauptmärkte

Füllmedien

Dosierverfahren

Reinigung/Umrüstung

Bedienerschutz

INNOVATION



To
m

 P
hi

lip
p

i

HARRO Ausgabe 424 25HARRO Ausgabe 4HARRO Ausgabe 4HARRO Ausgabe 4

Warum gibt es für jedes Projekt zwei Projektmanager?

Wir setzen auf eine eingespielte Doppelspitze. Als „technischer Pro-
jektmanager“ konzentriere ich mich in erster Linie auf die technische 
Realisierung und auf das Erreichen der technischen Projektziele. 
Der „Projektmanager Vertrieb“ dagegen hält den Überblick über das 
„große Ganze“. Er plant, steuert und leitet korrektive Maßnahmen ein, 
falls etwas „aus dem Ruder“ läuft. Darüber hinaus ist er ständig im 
Kontakt mit dem Kunden. Das schafft Transparenz nach innen und 
außen und bildet die Basis für eine vertrauensvolle Kundenbeziehung. 
Selbstverständlich stehe auch ich für technische Fragen des Kunden 
immer zur Verfügung. 

Thomas Joos, Technischer Projektmanager Konstruktion

Wie wird die Qualität der Projektmanagement-Prozesse sichergestellt?

Seit rund einem Jahr bietet Harro Höfl iger seinen Projektmanagern ein umfang-
reiches Qualifi zierungsprogramm an. Die Ausbildung zu zertifi zierten Projektma-
nagern erfolgt nach den Vorgaben der Deutschen Gesellschaft für Projektma-
nagement (GPM) und der International Project Management Association (IPMA). 
Entsprechend diesen Erkenntnissen lade ich immer nach Abschluss eines Projekts 
alle Beteiligten zu einem sogenannten Lessons Learned Meeting ein. In diesem Re-
view refl ektieren wir das Gesamtprojekt, um Stärken und Schwächen aus organisa-
torischer und technischer Sicht aufzuzeigen. Diese Erkenntnisse bilden für meine 
Kolleginnen und Kollegen eine perfekte Informationsquelle für zukünftige Projekte. 
Unser Ziel ist es, die gleichen Fehler in neuen Projekten zu vermeiden. Denn Fehler 
sind bei uns zwar „erlaubt“, deren Wiederholung aber nicht.

Markus Hänle, Projektmanager Vertrieb

Zuverlässigkeit 
schaff t Vertrauen

Kundenspezifi sche Maschinen sind das Kerngeschäft von Harro Höfl iger. 
Die Betreiber erwarten nicht nur ausgefeilte technische Lösungen, sondern auch 

eine reibungslose Projektabwicklung sowie jederzeit einen transparenten Überblick 
über ihr Projekt. Die Grundlage dafür ist professionelles Projektmanagement. 

Wie genau das im Unternehmen praktiziert wird und welche Besonderheiten es gibt, 
erklären Verantwortliche des Bereichs.

Wie sieht die Arbeit eines Projektmanagers aus?

In erster Linie bin ich der direkte Ansprechpartner 
für meinen Kunden. Zu meinen weiteren Aufgaben 
gehören im Kern die Projektplanung, die Durch-
führung von Designreviews, die Steuerung der Pro-
jektabläufe und ein regelmäßiges Reporting. In der 
Planungsphase erstelle ich einen Terminplan mit der 

Abfolge der erforderlichen Arbeitspakete und stimme 
diesen intern und mit dem Kunden ab. Ich kläre offene 
Punkte, beantworte Fragen zum Lastenheft und sor-
ge so dafür, dass der Auftrag für alle Beteiligten klar 
defi niert ist. So bekommt jeder die Informationen, 
die er braucht. Steht ein Projekt kurz vor dem FAT, 
ist es meine Aufgabe, den bevorstehenden Kun-
denbesuch perfekt vorzubereiten, damit Kunden-
abnahme und Auslieferung planmäßig ablaufen.

  Caroline Mildenberger, Projektmanagerin Vertrieb

Warum ist das Projektmanagement 
für Harro Höfl iger so wichtig?

Unsere Aufträge sind technisch sehr 
anspruchsvoll und die Zeitfenster 
meist eng gesteckt. Daher ist es 
notwendig, dass alles strukturiert 
und transparent abläuft. Projektma-
nagement bezieht sich bei Höfl iger 
daher auf die Zusammenarbeit aller 
Projektverantwortlichen im Team. 
So haben wir innerhalb des Projek-
tes über alle Fachbereiche hinweg 
Verantwortungen und Aufgaben 
klar defi niert. Dies ermöglicht den 
Projektteams, effi zient zu arbeiten, 
ohne dabei unser höchs-
tes Gut, die Kreativität 
unserer Mitarbeiter, 
zu beeinträchtigen. 
Professionelles 
Projektmanage-
ment ist für uns 
ein fester Pfeiler, 
weil es die Zuver-
lässigkeit der 
Prozessabläufe 
und damit die 
hohe Qualität 
unserer Produkte 
sichert. Darauf ver-
trauen unsere Kunden.

 
Günter Ziarnetzki, 
Bereichsleiter 
Projektmanagement

Warum gibt es spezielle 
Projekt manager für 
ausländische Kunden?

Viele Kunden sprechen zwar 
gutes Englisch, trotzdem ist 

es von großem Vorteil, Fragen 
in der Muttersprache zu bespre-

chen. Auch kulturelle Unterschie-
de – beispielsweise bei den Um-
gangsformen – und die Mentalität 
der Menschen gilt es zu beachten. 
Ich selbst bin Chinesin und somit 
zuständig für unsere Kunden aus 
China. Ich weiß, welches Verhalten 

von mir erwartet wird, wie ich bei 
Schwierigkeiten reagieren muss und 
wie ich im Vorfeld Missverständnisse 
vermeiden kann. Das Gleiche gilt für 
meine Kollegen, die als Muttersprache 
russisch oder arabisch sprechen. Durch 
die richtige und klare Kommunikation 
gehen wir Schwierigkeiten aus dem 
Weg und sparen dadurch Zeit. Darüber 
hinaus schafft dies ein ganz besonderes 
Vertrauensverhältnis zum Kunden.

Yuan Su, Projektmanagerin Vertrieb

Was sagen Kunden zum 
inter nationalen Projektmanagement 
bei Harro Höfl iger?

„Wenn chinesische Unternehmen bei 
einem deutschen Anbieter Investitionen 
tätigen, rechnen sie mit Sprachbarrie-
ren und unterschiedlichen Denkweisen. 
Harro Höfl iger hat uns da allerdings 
eines Besseren belehrt. Bereits bei ers-
ten Gesprächen wurde uns zugesichert, 
dass die Sprache kein Stolperstein für 
das Projekt sein wird. Wir haben hier 
sehr zielgerichtet mit Frau Su zusam-
mengearbeitet. Sie ist Chinesin, spricht 
unsere Sprache und kennt unsere 
Denkweisen. Das hat den Projektver-
lauf sehr positiv beeinfl usst. Hatte ich 
Fragen, konnte sie schnell Antworten 
geben oder Sachverhalte klären. Ich 
hatte das Gefühl, verstanden zu werden, 
und das ist eine gute Absicherung für 
das Projekt und für mich persönlich.“

Dabing Hu, Production Manager, 
Respirent Pharmaceuticals

Dabing Hu und Yuan Su nach der erfolgreichen 
Maschinenabnahme im Hause Harro Höfl iger.

QUALITÄTQUALITÄT
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Füllmengen kontrolle
mit Durchblick
Beim Abfüllen von hochwirksamem Pulver zur Inhalation geht es um winzige
Wirkstoffmengen mit präziser Dosierung. Harro Höfl iger nimmt es ganz genau
und setzt bei der Füllmengenkontrolle von Pulver in Blisterstreifen jetzt auch Röntgen-
technik ein. Mit dem X-Ray-Modul gelingt die 100-prozentige Verifi zierung der dosierten 
Masse – vollautomatisch, inline und im verschlossenen Behältnis.

In der Regel erfolgt die Kontrolle pulverbefüllter Blister über 
zerstörende Stichproben: Ein Alustreifen wird dem laufen-
den Prozess entnommen und in einer separaten Prüfeinheit 

geöffnet. Weicht das Nettogewicht des verwogenen Trocken-
pulvers vom defi nierten Sollwert ab, muss beim Dosiervorgang 
nachgeregelt und danach die Stichprobenprüfung wiederholt 
werden. Produktionsverluste und eine verzögerte Chargenfrei-
gabe können die Folgen sein. 

Bei solchen OOS-Ereignissen (Out of Specifi cation) sind für 
den Pharmazeuten kurze Reaktionszeiten ganz wichtig. Des-
halb bietet Harro Höfl iger bei seinen vollautomatischen Blister-
maschinen mit Membranfülltechnologie nun eine kontinuierli-
che Qualitätskontrolle mittels eines integrierten Röntgenmoduls 
an. Ein Röntgenstrahl durchdringt dabei den versiegelten 
Pulvernapf und trifft auf einen Flachbilddetektor. Dieser setzt 
die Intensitätsverteilung in ein Digitalbild mit verschiedenen 
Graustufen um. Hell und Dunkel korrespondieren dabei mit der 
von Pulver und Aluminiumfolie jeweils absorbierten Menge an 
Strahlungsenergie. 

Ist die Absorption des leeren Blisterstreifens und die Masse 
des Pulvers im Referenzmuster bekannt, setzt eine Software 

den Grauwert in Relation dazu – so kann das System kalibriert 
werden. Bei jedem neuen Produkt mit veränderter Zusammen-
setzung wird der Korrelationswert von Füllmenge und Grauwert 
ermittelt und das System wieder kalibriert. Die Prüfung der 
Pulvermasse übernimmt dabei die IPC-Kontrollwaage für Blis-
terstreifen (Checkweigher) von Harro Höfl iger. Sind die neuen 
Koordinaten programmiert, ist eine Füllmengenkontrolle mit au-
tomatischer Trendregulierung über die komplette Chargendauer 
möglich. Zugleich erleichtert die lückenlose Datenprotokollie-
rung eine reibungslose Chargenfreigabe.

Füllmengen bis hinunter zu 5 Milligramm überprüft das 
System zuverlässig und bei unveränderter Maschinengeschwin-
digkeit. Bei der SSP2, der Blistermaschine für Kleinserien, 
werden 60 bis 80 Näpfe pro Takt inspiziert, bei bis zu 15 Tak-
ten pro Minute. Auf den pharmazeutischen Wirkstoff und die 
Gesundheit der Bediener hat die minimale Strahlenintensi-
tät keinen Einfl uss. Die neue Röntgentechnik kommt nicht nur 
bei künftigen Blistermaschinen zum Einsatz, auch bestehende 
Anlagen lassen sich nachrüsten. Ein weiterer Pluspunkt: Das 
System erkennt obendrein Beschädigungen des Alublisters 
sowie Fremdkörper im Pulverreservoir. 

Die X-Ray-Bau gruppe 
ist kompakt und sicher 
in die Blistermaschine 

SSP2 integriert. 
Die Steuerung erfolgt 
komfortabel über das 

HMI-Bedienpanel. 

INNOVATION

Röntgen – so funktioniert es

Ob bei der Gepäckkontrolle oder beim Arzt: Röntgenauf-
nahmen gehören fast schon zum Alltag. Für die Unter-
suchung macht man sich zunutze, dass Röntgenstrahlen 
beim Durchdringen von Materie unterschiedlich stark 
absorbiert werden. Sie treff en danach mehr oder weniger 
abgeschwächt auf Röntgenfi lm oder ein modernes 
Detektiersystem, das die Informationen in ein Digitalbild 
wandelt. Die Graustufen spiegeln dabei den Grad der 
Absorption wider — so erscheinen unsere strahlendurch-
lässigen Muskeln fast schwarz, die robusten Knochen 
weiß. Neben der Materialdichte hängt die Abschwä-
chung auch von der Ordnungszahl im Periodensystem 
ab: Metalle lassen aufgrund ihrer größeren Elektronen-
zahl (Aluminium: 13, Eisen: 26) weniger Strahlungsener-
gie passieren als organische Stoff e (Kohlenstoff : 6). Ein 
Maß für die Abschwächung ist der Grauwert. Er ist umso 
höher, je mehr Strahlen vom Detektor registriert werden.

INNOVATION
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BEST PRACTICE

Der Kampf 
gegen Antibiotika-

resistenz 
Mit Sorbact® produziert ABIGO Medical ein einzigartiges Wundpfl aster, 

das Infektionen vorbeugt und sie behandelt. Das schwedische Unternehmen sagt damit 
der weltweiten Gefahr von Antibiotikaresistenzen den Kampf an. Nun hat ABIGO seine 

Produktionsanlagen mit beträchtlichen Investitionen ausgebaut.

Die Brüder und Unternehmer Jan G. Smith und Leif Smith 
gründeten ABIGO Medical AB im Jahr 1989. Sie spe-
zialisierten sich darauf, innovative Methoden für die In-

fektionskontrolle zu liefern, um den Einsatz von Antibiotika zu 
verringern. Mittlerweile ist das Unternehmen international prä-
sent und wächst beständig. Die Produkte von ABIGO werden 
in 70 Ländern verkauft, der Umsatz beträgt rund 30 Millionen 
Euro, gut 130 Mitarbeiter stehen in Lohn und Brot.

„Sorbact® gehört zu unseren wichtigsten Produkten und 
bietet fantastische Möglichkeiten, vor allem angesichts der 
globalen Herausforderungen durch Infektionen und antimikro-
bielle Resistenz“, erklärt Jan G. Smith, Inhaber und CEO von 
ABIGO Medical. Sorbact® ist eine Wundaufl age, die Infektionen 
vorbeugt und so dazu beiträgt, in der Behandlung weniger An-
tibiotika einzusetzen. Damit sinkt das Risiko, dass sich multi-

resistente Bakterien ausbreiten. Exzellente Ergebnisse in inter-
nationalen Studien und langjährige klinische Erfahrung führten 
dazu, dass Sorbact® mittlerweile sehr häufi g verwendet wird. 

Um die hohe Nachfrage bedienen zu können, hat ABIGO 
drei Millionen Euro in den Ausbau seiner Produktion inves-
tiert. Im November 2016 wurde das auf 5.000 Quadratmeter 
erweiterte Werk Askersund bei Göteburg eingeweiht. Das 
starke, beständige Wachstum macht verlässliche Partner bei 
allen Produktionsprozessen unentbehrlich. Bei der Herstellung 
des Sorbact®-Pfl asters ist Harro Höfl iger schon lange Weg-
begleiter von ABIGO. „Wir sind in den vergangenen Jahren 
gemeinsam gewachsen und haben viel Vertrauen aufgebaut“, 
sagt Hartmut Thier, Leiter Web Converting bei Harro Höfl iger. 

Fredrik Stenbäcker, Plant & Production Director bei ABIGO, 
bekräftigt die gute Zusammenarbeit: „Wir haben bei uns eine 
bodenständige Firmenkultur ohne hektisches Quartalsdenken. 
Wir glauben, dass Menschen bei Menschen kaufen. Deshalb 
schätzen wir sehr, dass die Kooperation mit dem Harro-Höfl iger-
Team immer professionell und angenehm abläuft. Und wir 

Die Gründer und 
Inhaber von 
ABIGO Medical: 
Jan G. Smith 
(links) und Leif 
Smith (rechts).

Der modulare Aufbau der PMK ermöglicht einen 
schnellen Wechsel auf andere Produktvarianten.

spüren eine große Loyalität.“ Ein Zusammenspiel, das sich für 
beide Seiten auszahlt. Einer ersten Bahnverarbeitungsanlage 
vom Typ PMK im Jahr 2010 folgte eine zweite 2012. Die dritte 
Maschine für das Werk Askersund ist bereits bestellt. 

„Das modulare Maschinenkonzept der PMK bietet beste Vo-
raussetzungen für einen fl exiblen und optimierten Ablauf der 
Kernprozesse wie Beschichten, Siegeln, Schneiden, Stanzen 
und Verpacken“, erläutert Fredrik Stenbäcker. Formatwechsel 
oder Varianten mit unterschiedlicher Anzahl von Komponenten 
sind durch die modulare Bauweise der PMK leicht realisierbar.

Für Jan G. und Leif Smith ist der Kampf gegen Infektionen 
und Antibiotikaresistenz von immenser Bedeutung. Es ist ein 
weites Feld mit einer Vielzahl von Anwendungsmöglichkeiten 
für die Innovationen von ABIGO. „Und wir haben bisher nur an 
der Oberfl äche gekratzt“, sagt Leif Smith. 

Über 
ABIGO Medical

Gegründet: 1989 von Jan G. and Leif Smith

Produkte: Nicht verschreibungspfl ichtige und ver-

schreibungspfl ichtige Medikamente, Nahrung für 

medizinische Zwecke, medizinische Produkte

Stammsitz: Göteburg, Schweden

Produktion: Askersund, Schweden

Jahresumsatz: 30 Millionen Euro

Weltweite Vertretung: 70 Länder

Mitarbeiter: 130

Besuchen 
Sie uns:

CPhI   
Tokio, Japan  
19.04. – 21.04.2017

ICE USA  
Orlando, USA  
25.04. – 27.04.2017

Interpack  
Düsseldorf, Deutschland 
04.05. – 10.05.2017

Biotechnica  
Hannover, Deutschland 
16.05. – 18.05.2017

FCE   
Sao Paulo, Brasilien 
23.05. – 25.05.2017

ExpoPack Mexico 
Guadalajara, Mexiko
13.06. – 15.06.2017

Interphex  
Tokio, Japan  
28.06. – 30.06.2017

ERS   
Mailand, Italien  
09.09. – 13.09.2017

IranPharma  
Teheran, Iran  
12.09. – 14.09.2017

Inhalation ASIA  
Hongkong, China  
13.09. – 15.09.2017

PackExpo/Healthcare 
Packaging Expo 
Las Vegas, USA   
25.09. – 27.09.2017

Powtech  
Nürnberg, Deutschland 
26.09. – 28.09.2017

Maghreb Pharma 
Algiers, Algerien  
03.10. – 05.10.2017

CPhI/P-Mec Europe 
Frankfurt, Deutschland  
24.10. – 26.10.2017



Harro Höfl iger Verpackungsmaschinen GmbH – www.hoefl iger.com 

Bessere Verfügbarkeit
Unsere neue Website ist in responsivem Design programmiert 
und damit optimiert für die Darstellung auf allen gängigen 
Endgeräten. 

Schnell zur Information
Durch die benutzerfreundliche Navigation kommen Sie ohne 
Umwege zu allen Informationen. Für Ihre Fragen fi nden Sie 
sofort den richtigen Ansprechpartner.

Mehr „HARRO“ jetzt online
Blättern Sie nun auch in der Online-Ausgabe unseres 
Kundenmagazins. Interessante Inhalte können Sie ganz 
einfach mit Ihrem Netzwerk teilen. 

► www.harro-magazine.com

Besuchen Sie 
unseren neuen 
Internet-Auftritt:
www.hoefl iger.com




