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L 
iebe Leserinnen und Leser,
sehr geehrte Geschäftsfreunde,
Harro Höfl iger steht seit Jahrzehnten für innovative 
kundenspezifi sche Produktionslösungen, bei deren 

Umsetzungen wir häufi g Unmögliches möglich machen. Dazu 
war und ist es notwendig, für unser Unternehmen hochqualifi -
zierte Mitarbeiter zu gewinnen, die heute auch den Herausfor-
derungen der Digitalisierung und Industrie 4.0 gewachsen sein 
müssen. Wir integrieren daher Berufsbilder ins Unternehmen, 
die für uns als Maschinenbauer bisher nicht vorrangig relevant 
waren: Visionär denkende Software- und Elektronikspezialis-
ten sowie Business-Analytiker arbeiten künftig Hand in Hand 
mit unseren Maschinenbauexperten.

Dem Fachkräftemangel stellen wir uns und lassen uns von 
ihm nicht aufhalten. Wir kooperieren mit Schulen, ausgewähl-
ten Dualen Hochschulen und spezialisierten Fachhochschulen, 
um junge ambitionierte Menschen schon früh für Harro Höfl iger 
zu begeistern und langfristig zu binden. Unsere Ausbildungs-
quote liegt traditionell bei zehn Prozent. Und wir tun einiges 
dafür, dass sich neue sowie langjährige Mitarbeiter bei uns ent-
falten und weiterentwickeln können. Freiräume, Verantwortung, 
individuelle Förderung und eine authentische, auf Vertrauen 
und Wertschätzung basierende Unternehmenskultur machen 
uns zu einem attraktiven Arbeitgeber und verlässlichen Partner.

Motivierte Mitarbeiter sichern unseren Erfolg – und den un-
serer Kunden. Denn mit innovativen Ideen und gewachsenem 
Know-how entwickeln unsere Teams hochkomplexe Software, 
neue Services, Tools und Schnittstellen, die ihnen in einer 
vernetzten digitalisierten Industrie das Arbeiten einfacher 
und sicherer machen. Unmöglich, denken Sie? Das ist uns ein 
Ansporn!

Ihr

Uwe Amann
Geschäftsführer Personalwesen bei Harro Höfl iger
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„Skandinavien setzt Trends“
Mikael Blomgren, Area Sales Manager Skandinavien, über die 

Anfänge von Harro Höfl iger in Skandinavien und die Zukunft.

Gut vernäht!     
Von der Pfl anzenfaser zur komplexen Nadel-Faden-Kombination: 

Geschichte und Herstellung moderner Nahtmaterialien.

Stabile Fernbeziehung 
Tu Yongrui, CEO von Changzhou Siyao aus China, 

erzählt von seiner ersten Begegnung mit Harro Höfl iger.

Klare Linie
Die neue Maschinen-Designsprache – Produktdesigner Thomas 

Starczewski erzählt im Interview, welche Gedanken er sich beim 

neuen Designkonzept von PMK und MKC gemacht hat.

Vorausschauend aus Tradition
Mitarbeiter mit Begeisterung für neue Herausforderungen 

zu fi nden ist nicht einfach. Die Personalentscheider von 

Harro Höfl iger suchen die Nadel im Heuhaufen, damit Kunden auf 

dem Weg zur Industrie 4.0 qualifi ziert begleitet werden. 

Einatmen, aufatmen
Der Bedarf an Inhalatoren steigt. Chiesi bietet mit dem 

NEXThaler® ein sicheres und einfaches Device.

„Von wegen Pulver ist gleich Pulver”
Das Schweizer Unternehmen Micro-Sphere ist Spezialist

für Sprühtrocknung und Kapselbefüllung.

Bausteine zum Produkterfolg
Produkt, Herstellung, Verpackung: DS Technology berät 

Kunden. Harro Höfl iger bietet die passenden Prozesse.

Stabiler Prozess
Für den Wearable Injector Libertas™ von Becton Dickinson ent-

wickelte Harro Höfl iger eine semi-automatische Montageanlage.

Neues von Harro Höfl iger
Schaufenster
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Evergreen der 
Allergiediagnostik
Der ImmunoCAP™ Test Dispenser von Thermo Fisher 

hilft beim Aufspüren von Allergien.
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Neue Unternehmensstruktur
Harro Höfliger wechselt aus der Geschäftsführung in den neu geschaffenen Aufsichtsrat.

Partner über Jahrzehnte: Harro Höfliger und Manfred Reiser, langjähriger Geschäftsführer der Konstruktion.

Hartmut Jenner und Siegfried Drost begleiten als Aufsichtsräte die weitere Unternehmensentwicklung. 

Mit der Einsetzung eines Aufsichtsrats 
hat sich die Harro Höfliger Verpackungs-
maschinen GmbH Anfang 2018 noch 
schlagkräftiger aufgestellt. Aufsichts-
ratsvorsitzender ist der bisherige Senior-
chef Harro Höfliger, der sich wie sein 
jahrzehntelanger Partner Manfred Reiser 
aus der Geschäftsführung zurückgezo-
gen hat. Das Kontrollgremium wird 
komplettiert durch Siegfried Drost, Ge-
schäftsführer beim Excellence United-
Partner Uhlmann, und Hartmut Jenner, 
CEO des weltweit agierenden Familien-
unternehmens Kärcher. 

Mit diesem organisatorischen Meilen-
stein sieht sich die Geschäftsleitung 
bestens für künftige Herausforderungen 
gerüstet. CEO Thomas Weller erklärt: 
„Uns geht es hierbei nicht um Technik 
und Produkt – dort liegt unsere Kern-
kompetenz. Uns geht es um Planung, 
Aufbau und Sicherstellung der richtigen 
Strategien. Dies speziell angesichts un-
seres anhaltenden Wachstums und 
komplexer Themen wie Digitalisierung 
und Fachkräftemangel.“ Firmengründer 
Harro Höfliger ergänzt: „Seit Jahren wird 

das Unternehmen in zweiter Generation 
sehr erfolgreich geführt. Als Aufsichtsrat 
werde ich seine weitere Entwicklung mit 
meiner Erfahrung begleiten können, un-
terstützt von Siegfried Drost und Hartmut 
Jenner mit ihrem Fachwissen und dem 
kritischen Blick von außen.“

Auch Manfred Reiser, bis 2009 Gesell-
schafter und bis Ende 2017 Mitglied der 
Geschäftsführung, steht dem Unterneh-
men weiterhin mit seiner technischen 
Expertise in beratender Funktion zur 
Seite. Der erfahrene Ingenieur war 1983 

als Mitgesellschafter in die GmbH einge-
stiegen und trug als Geschäftsführer der 
Konstruktion technisch maßgeblich zum 
Aufbau des Unternehmens bei. Zu sei-
nen vielen wegweisenden Konstruktio
nen zählen unter anderem Hochleistungs
maschinen zur Beutelverpackung von 
Instantprodukten und die Maschinen-
baureihe SM zum Aufbringen von Siegel-
marken auf Flaschen. Auch die Kapsel-
füllmaschinen-Baureihe KFM – Vorläufer 
der heutigen Modu-C-Familie – entstand 
unter seiner Federführung. 

„Skandinavien  
  setzt Trends“

Skandinavien war einer der ersten internationalen Märkte, die Harro Höfliger bediente.  
Mikael Blomgren, Area Sales Manager Skandinavien, erzählt, wie es dazu kam und was die 
Zukunft bereithält.

W
ie sahen die Anfänge 
von Harro Höfliger in 
Skandinavien aus?
Alles begann Ende der 

1970er-Jahre. Ulf Engström verkaufte ei-
genständig Maschinen für die Lebens-
mittelindustrie in Skandinavien. Dann 
traf er einen Kunden, der eine Füllma-
schine brauchte, die es auf dem Markt 
noch nicht gab. Also kontaktierte Eng
ström Harro Höfliger, der ihm mit dieser 
schwierigen Aufgabe half. Den ersten 
Auftrag aus dem Medizinbereich beka-
men wir Mitte der 1980er-Jahre. Der ers-
te Schritt in das damals für Harro Höfliger 
neue Geschäftsfeld war eine Maschine 
zur Kartuschenmontage und Siegelung 
für einen Nicorette-Inhalator.

Wie ist die Niederlassung heute 
aufgestellt?
Heute sitzen wir bei Uhlmann Nordiska in 
der Nähe von Göteborg. Hier arbeiten 
zehn Mitarbeiter für die Excellence United, 
genauer gesagt für die Unternehmen  

Bausch + Ströbel, Glatt, Harro Höfliger 
und Uhlmann. Ich arbeite als Gebiets
verkaufsleiter ausschließlich für Harro 
Höfliger und bediene die Märkte in 
Schweden, Dänemark, Norwegen, Island 
und den baltischen Staaten. Die Kunden 
schätzen die Synergien und Vorteile, die 
der Unternehmensverbund ihnen bringt.

Welche Markttrends sehen Sie für die 
Zukunft?
Skandinavien setzt seit jeher Trends im 
Pharmamarkt. Es gibt hier viele große, 
führende Unternehmen, die für den Welt-
markt produzieren und an Produktinnova-
tionen arbeiten. Diese brauchen neue, au-
tomatisierte Prozesse – und dabei können 
wir helfen. Mit den Pharma Services unter-
stützen wir unsere Kunden bereits in ei-
ner sehr früheren Entwicklungsphase. 
Ich glaube, dass aus Skandinavien noch 
viele Innovationen wie Körperscan-Sen-
soren oder intelligente Autoinjektoren 
kommen werden, und freue mich darauf, 
daran mitzuwirken.  

„Mit unseren 

Pharma Services 

unterstützen wir unsere 

Kunden bereits  

in einer sehr frühen  

Entwicklungsphase.“

Mikael Blomgren,  
Area Sales Manager Skandinavien

Gemeinsam mit Partnerunternehmen startet Harro Höfliger  
in der zweiten Jahreshälfte 2018 unter dem Titel Inhalation  
Insights eine neue Symposienreihe. In Asien und Südamerika 
sprechen Experten führender Branchenvertreter über die Her-
ausforderungen bei der Device- und Formulierungsentwick-
lung. Weitere Themen bei den Veranstaltungen sind Produkt-

schutz und Verpackungslösungen. „Bei Inhalation Insights 
möchten wir Interessierten praktische Einblicke in die Herstel-
lung von Inhalationsprodukten gewähren und in gemeinsamen 
Diskussionsrunden voneinander lernen“, sagt Marco Laack-
mann, Leiter Business Unit Inhalation bei Harro Höfliger, zu der 
Symposienreihe.  

Neue Symposienreihe: 
Inhalation Insights
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Au� au des ImmunoCAP™ 
Test Dispenser 

Der ImmunoCAPTM Test Dispenser besteht aus fünf 
Bauteilen. Ein Plastikröhrchen, der namensgebende Dispenser, 

trägt eine gewisse Anzahl sogenannter Caps in sich. Jedes dieser Caps 
beinhaltet ein mit der IgE-spezi� schen Test� üssigkeit getränktes Schwämm-

chen. Der Dispenser wird vorne mit einer abnehmbaren Kunststo�  appe und 
hinten mit einem Stopper verschlossen. Ein Gewicht zwischen Stopper und dem 

letzten 
Cap sorgt dafür, dass die Caps nach vorne 

nachrutschen und vom Laborsystem automatisiert entnommen werden können.
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Der ImmunoCAP™ Test Dispenser von Phadia AB, ein Unternehmen von 
 Thermo Fisher Scientifi c, unterstützt Ärzte und Labore seit Jahrzehnten bei 
der Diagnosestellung von Allergieerkrankungen.

D
ie Nachfrage nach allergie-
diagnoseunterstützenden In-
strumenten wächst und spie-
gelt damit die weltweit stetig 

steigende Zahl an Allergikern wider. 
Auch Kinder weisen immer früher die 
Symptome für Allergien auf. Dazu zäh-
len häufi g Schnupfen und Juckreiz, aber 
auch Kopfschmerzen oder Asthma. 
„Diese Entwicklung macht sich vor allem 
in Industrieregionen wie Europa, den 
USA oder Japan bemerkbar“, er-
klärt Magnus Askvid, Manager 
Production Engineering bei 
Thermo Fisher Scientifi c in 
Uppsala, Schweden. Er 
sieht diese Regionen 
gleichzeitig als die wich-
tigsten Märkte für den 
 ImmunoCAP™ Test Dis-

pen ser, das seit Jahrzehnten bewährte 
Diagnostik -Tool des Unternehmens. 

Eine allergische Reaktion ist immer 
eine Überreaktion des Immunsystems 
auf eine bestimmte, oft harmlose Subs-
tanz, die als fremd erkannt wird. Es 
bildet dann Antikörper, sogenannte 
Immunglobuline, die mit einem CAP-
Test (Carrier-Polymer-System) nachge-
wiesen werden können. Durch die 
quanti tative Ermittlung von spezifi -

schem Immunglobulin E (IgE) er-
möglicht der ImmunoCAP™ 

Spezifi sches IgE, Sensibili-
sierungen bereits in einem 
frühen Stadium zu erken-
nen, oft bevor sich bei ei-
nem Patienten überhaupt 
klinische Symptome aus-

gebildet haben. 

Die IgE-Ermittlung ist nichts anderes 
als das Zählen von Antikörpern gegen 
ein bestimmtes Allergen im Blut. „Mit 
ImmunoCAP™ ist es möglich, Sensibili-
sierungen auf weit über 500 verschiede-
ne  Allergene zu testen“, erläutert Mag-
nus  Askvid.

Das Testprinzip
Für den IgE-Test entnimmt der Arzt ei-
nem Patienten Blut aus der Vene oder 
einem Kapillargefäß. Das aus dem Blut 
gewonnene Serum oder Plasma wird in 
das ImmunoCAP™ Allergen gegeben 
und in einem Laborsystem auf die Anzahl 
der jeweiligen Antikörper hin untersucht. 
Das Ergebnis kann eine Sensibilisierung 
auf ein Allergen bestätigen oder aus-
schließen. Eine Allergiediagnose basiert 
anschließend auf einer detaillierten 

Evergreen der 
Allergiediagnostik

Die Caps werden einem getakteten Rundläufer zugeführt, wo die Befüllung 
mit den Testschwämmchen erfolgt.sh
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Aufbau des ImmunoCAP™ Test Dispenser 

Der ImmunoCAPTM Test Dispenser besteht aus fünf Bauteilen. Ein Plastikröhrchen, der 
 namensgebende Dispenser, trägt eine gewisse Anzahl sogenannter Caps in sich. Jedes 

dieser Caps enthält ein mit der IgE-spezifi schen Testfl üssigkeit getränktes 
Schwämmchen. Der Dispenser wird vorne mit einer abnehmbaren 

Kunststoff kappe und hinten mit einem Stopper verschlossen. 
Ein Gewicht zwischen Stopper und dem letzten 

Cap sorgt dafür, dass die Caps nach vorne 
nachrutschen und vom Laborsystem 

automatisiert entnommen 
werden können.

HARRO Ausgabe 6



 Die Montageanlage des ImmunoCAP™ Test Dispensers besteht 
aus getakteten Maschinen.

8 998 HARRO Ausgabe 6

Anamnese und weiteren klinischen Un-
tersuchungen durch einen Facharzt. 
„Die Messung der im Blut zirkulierenden 
IgE-Antikörper ermöglicht jedoch eine 
objektive Bewertung der Sensibilisie-
rung auf ein Allergen und unterstützt den 
Arzt bei der Erstellung einer Allergen-
vermeidungsstrategie und einem indivi-
dualisierten Behandlungsplan“, erklärt 
Magnus Askvid.

Langjähriger Partner
Harro Höfl iger steht Thermo Fisher seit 
mehr als 30 Jahren bei der Produktmon-
tage des ImmunoCAP™ Test Dispenser 
zur Seite. Ende 2017 wurde bereits die 
fünfte Anlage nach Uppsala ausgeliefert.
Bei dieser Anlage werden die Einzelteile 
des ImmunoCAP™ Test Dispenser als 
Schüttgüter an zwei miteinander gekop-
pelte Maschinen herangeführt. 

In 15er-Einheiten vereinzelt, schiebt die 
erste Maschine die Caps in einen getak-
teten Rundläufer. An dessen erster Stati-
on erfolgt das Einsetzen der Schwämm-
chen, welche parallel aus einem in 
Flüssigkeit getränkten Vlies gestanzt 
werden. Eine Kamera kontrolliert die An-
wesenheit und Position der Stanzlinge. 
Für gut befundene Caps werden darauf-
hin mit der Flüssigkeit befeuchtet, die 
Dosierung wird wiederum optisch kont-
rolliert, Schlechtteile werden aussortiert. 
Anschließend gelangen die Caps über 
einen Förderer zur nächsten getakteten 
Maschine, an der die Röhrchen des Dis-
penser ihren Weg beginnen. 

Hier kontrolliert eine Kamera die Plas-
tikröhrchen auf Beschädigungen, bevor 
sie mit den Caps bestückt werden. Mit-
tels Rezeptvorwahl kann die Füllmenge 
der Dispenser von zehn bis 16 Caps va ri-
ieren. Ein leichtes Rütteln des Röhrchens 

sorgt nach dem Einsetzen 
dafür, dass die Caps gut 
ineinander gleiten. Eine me-
chanische Füllhöhenkontrolle 
überwacht den Bestückungserfolg. 
Auf das letzte Cap wird ein Gewicht auf-
gesetzt und dessen Präsenz wiederum 
mechanisch bestätigt. Der Stopper ver-

schließt den Immuno CAP™  
Test Dis penser am hinteren 
Ende. Als letzter Montage-

schritt werden die über einen 
Wendelförderer an die Anlage heran-

geführten Kappen aufgesetzt. Greifer le-
gen alle Gut teile in Lagen von zehn 
Dispensern in Faltschachteln ab. 

Über Thermo Fisher Scientifi c: 

Thermo Fisher Scientifi c Inc. ist ein weltweit führender Partner der Wissen-
schaft, mit einem Umsatz von 20 Milliarden Dollar und rund 65.000 
Mitarbeitern. Die Mission ist es, Kunden dabei zu unterstützen, die Welt ge - 
  sün  der, sauberer und sicherer zu machen. Durch die führenden Marken 
Thermo Scientifi c, Applied Biosystems, Invitrogen, Fisher Scientifi c und Unity 
Lab Services bietet das Unternehmen eine unübertroff ene Kombination 
aus innovativen Technologien und umfassenden Dienstleistungen.

„Für uns war es  wichtig, 
mit der  Entwicklung der  Maschine einen 

Partner zu  betrauen, der auf  geänderte 
Anforderungen souverän reagieren kann.“ 

 Magnus Askvid, 
Manager Production Engineering bei Thermo Fisher Scientifi c

Das Ausstanzen und Einsetzen der mit IgE-Liquid getränkten Vliesschwämmchen 
in die Caps erfolgt parallel. sh
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Die Montageanlage des ImmunoCAP™ Test Dispenser besteht 
aus getakteten Maschinen.
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V
erschiedene Vorläufer der 
modernen Wundnaht entwi-
ckelten sich bereits sehr früh. 
Erste Hinweise auf chirurgi-

sche Nahtmethoden wurden von For-
schern in 5.000 Jahre alten ägyptischen 
Schriften entdeckt, die unter anderem 
die Abbildung einer Öhrnadel zeigen. 
Gängige Nahtmaterialien der frühen Zeit 
waren unter anderem Pfl anzenfasern 
und Sehnen. Später wurden häufi g auch 
Textilien, etwa Leinen, verwendet. Ein-
deutige Spuren textiler Nahtmittel konn-
ten an einer auf zirka 1000 vor Christus 
datierten Mumie nachgewiesen werden.

Wundinfektionen waren jedoch häufi g 
die Folge der unsauberen, keimhaltigen 
Instrumente und verwendeten Materiali-
en. Dies änderte sich erst, als der engli-
sche Chirurg Joseph Baron Lister und 
sein deutscher Kollege Curt Theodor 

Schimmelbusch Ende des 19. Jahrhun-
derts unabhängig voneinander die ers-
ten brauchbaren Desinfektions- und 
Sterilisationsverfahren zur Anwendung 
brachten. So verwendete Lister ab 1868 
Darmsaiten als Nahtmaterial und des-
infi zierte diese mit Karbolsäure – die 
 Entstehung des ersten Catguts. Vorteil 
des aus Schafs- oder Rinderdarm ge-
wonnenen Materials: Es löste sich all-
mählich und rückstandslos in der Wunde 
auf und konnte vom Körper resorbiert 
werden. Mit der BSE-Krise Anfang der 
2000er-Jahre ging die Verwendung von 
Catgut zugunsten synthetischer Materi-
alien rapide zurück. 

Moderne Nahtmaterialien
Ist die Sterilität heutzutage selbstver-
ständliche Grundvoraussetzung, wer-
den an moderne Nahtmaterialien ganz 

Entlang der Geschichte der Chirurgie verläuft 
die Entwicklung der Wundnaht. Ihre mehrere 
tausend Jahre alte Historie ist umrankt von 
unterschiedlichen Mitteln und Methoden des 
Wundverschlusses.

vernäht!
Entlang der Geschichte der Chirurgie verläuft 
die Entwicklung der Wundnaht. Ihre mehrere 
tausend Jahre alte Historie ist umrankt von 
unterschiedlichen Mitteln und Methoden des 
Wundverschlusses.

vernäht!

An moderne Nahtmaterialien werden vielseitige Anforderungen gestellt. Ausschlaggebend sind unter 
anderem Gleitfähigkeit und Reißfestigkeit.

Nahtgut besteht 
heute aus 

 synthetischen 
oder natürlichen 

Materialien 
in  vielfältigen 

 Varianten. 

Nadel und Faden 
sind armiert – also 

fest miteinander 
verbunden. Das 

stellt sicher, dass 
das Gewebe bei 

der Operation 
möglichst wenig 
geschädigt wird.
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Ist die Sterilität heutzutage selbstver-
ständliche Grundvoraussetzung, wer-
den an moderne Nahtmaterialien ganz 



12 131312 HARRO Ausgabe 6HARRO Ausgabe 6

R
und 900 Milliarden Euro trägt 
die Pharma- und Medizinin-
dustrie zum Bruttoinlandspro-
dukt der Volksrepublik China 

bei. Das entspricht in etwa 8,5 Prozent. 
Tu Yongrui, CEO von Changzhou Siyao, 
ist stolz auf die wichtige Rolle, die das 
Unternehmen in diesem Markt einnimmt.

Zutritt erleichtern
Changzhou Siyao unterstützt globale 
Unternehmen bei der Entwicklung und 
Einführung ihrer Arzneimittel und Ge-
sundheitsprodukte in den chinesischen 
Markt. „Wir sind spezialisiert auf die Her-
stellung von Arzneimitteln in neuen Dar-
reichungsformen und unterschiedlichen 
medizinischen Bereichen“, erläutert Tu 
Yongrui. Siyaos umfangreiche Produkt-
palette beinhaltet unter anderem orale 
Filmstreifen (ODF), deren großen klini-
schen Nutzen der Geschäftsführer be-
tont: „ODF sind anderen Darreichungs-
formen in vieler Hinsicht überlegen. Dazu 
zählen neben der einfachen Einnahme 
auch die rasche Freisetzung und schnel-
le Entfaltung des Wirkstoffs.“ 

Tu Yongrui erachtet die Marktchan-
cen dieser Darreichungsform als sehr 
attraktiv: „Speziell in der Pädia trie 
und Geriatrie sehen wir enormes 
Potenzial für einfach zu verabrei-

chende Arzneimittel.“ Wie alle 
Industriestaaten erfährt auch 
China einen demografi schen 
Wandel. Im Falle der Volks-

Über Changzhou Siyao 

Tu Yongrui, CEO des chinesischen Pharmaunternehmens 
Changzhou Siyao, knüpfte 2002 bei einem Symposium über 
neue Darreichungsformen den ersten Kontakt zu Harro Höfl iger. 
Seither besteht eine vertrauensvolle Geschäftsbeziehung.

Stabile Fernbeziehung 

Changzhou Siyao Pharmaceuticals Co. Ltd. mit Sitz in Changzhou, nordwestlich 
von Shanghai, zählt zu den Top 100 der chinesischen Pharmaunter-
nehmen. Kerngeschäftsfelder sind die Entwicklung, Herstellung 
und Vermarktung fertiger Dar reichungsformen in unterschied-
lichen Anwendungsbereichen. Siyao ist von der FDA und der 
chinesischen CEP sowie vom japanischen Gesundheits-
ministerium anerkannt und zertifi ziert. Mit 500 Mit-
arbeitern erwirtschaftete Changzhou Siyao im Jahr 
2017 einen Umsatz von rund 330 Millionen Euro.

republik mit ihren 1,39 Milliarden Men-
schen erreicht das Ausmaß jedoch eine 
gewaltige Dimension: Zählen heute rund 
220 Millionen Chinesen zur Gruppe der 
älteren Menschen, steigt die Zahl bis 
2050 auf 480 Millionen. Der Kinderanteil 
lag 2017 bei 300 Millionen. 

Umfangreiche Anwendungsbereiche
Es sind jedoch nicht nur Kinder und Älte-
re, denen ODF das Leben erleichtern, 
weil damit Wirkstoffe auf eine sehr ver-
trägliche Weise verabreicht werden kön-
nen: „Wir arbeiten kontinuierlich an der 
Entwicklung neuer Produkte zur Be-
handlung chronischer Erkrankungen wie 
Asthma und Allergien sowie von Erkran-
kungen des kardiovaskulären Systems, 
der Verdauung oder der Psyche“, sagt 
 Tu Yongrui.

Siyao ist darüber hinaus in anderen 
Feldern aktiv. So hat Harro Höfl iger be-
reits unterschiedlichste Prozesslösun-
gen nach Changzhou geliefert. Neben 
Anlagen zur Bahnverarbeitung, die für 
die ODF-Produktion oder für transder-
male Pfl aster zum Einsatz kommen, be-
zog das chinesische Unternehmen bei-
spielsweise auch Maschinen für das Be-
füllen von Hartkapseln.

Zukünftig möchte sich das Unter-
nehmen noch stärker dem Healthcare-
Segment widmen und schätzt es sehr, 
dabei einen „vielseitigen Partner wie 
Harro  Höfl iger“ an seiner Seite zu haben, 
der „stets auf die Produktanforderungen 
des Kunden eingeht“. 

Tu Yongrui (links) setzt seit Jahren 
auf die Partnerschaft mit Harro 
Höfl iger. Sein Unter nehmen zählt 
zu den Top 100 der chinesischen 
Pharma unternehmen.

andere und vielseitige Anforderungen 
gestellt. Neben einer hohen Gleitfähig-
keit des Fadens beim Durchzug durch 
das zu operierende Gewebe zählen eine 
hohe Reißkraft und ein sicherer Knoten-
sitz zu den ausschlaggebenden Kriterien.

So umfangreich die Anforderungen an 
den Faden sind, so variantenreich ist der 
Faden selbst. Synthetische oder natürli-
che Materialien werden zu monofi len 
(einfasrigen) oder multifi len (mehrfasri-
gen) Fadenvariationen gezwirnt oder ge-
fl ochten. Weitere Optionen sind die Um-
mantelung oder Beschichtung der vom 
Körper resorbierbaren oder nicht resor-
bierbaren Fäden. 

Auch die Ausführungen und Formen 
moderner chirurgischer Nähnadeln sind 
äußerst komplex und vielseitig. Um si-
cherzustellen, dass Gewebebeschädi-
gungen bei der Operation möglichst ge-
ring ausfallen, werden Nadel und Faden 
armiert, also fest miteinander verbunden, 
anstatt ein dickes Nadelöhr durch das 
Gewebe zu ziehen. Jede Nadel-Faden- 
Kombination birgt spezielle Besonder-
heiten, die der Operateur je nach Wunde 
und Operationstechnik bei der Wahl zu 
beachten hat. 

Anspruchsvolle Herstellung
Bei der Herstellung des chirurgischen 
Nahtmaterials gilt es einige Herausforde-
rungen zu meistern. Nachdem die Nadel- 
Faden-Verbindung armiert wurde, wird 
die Nadel im sogenannten Nadelpark 
des Fadenträgers, dem Tray, fi xiert. Mit 
bis zu 800 Umdrehungen pro Minute 
wird der Faden dann in das Tray gewi-
ckelt, welches anschließend mit einem 
Papier-Lid ultra schallverschweißt wird. 
Das Lid dient einerseits als Informations-
fl äche zum Batch und zu den Spezifi ka-
tionen der  Nadel-Faden-Kombination, 
zum anderen als Trockenmittel, um eine 
gleichbleibende Qualität des Nahtmate-
rials zu gewährleisten. 

Während des Wickelprozesses ist es 
besonders wichtig, den Faden unter 
Kontrolle zu halten sowie darauf zu ach-
ten, dass das Fadenende nicht außer-
halb des Trays endet. Diverse Kameras 
unterstützen bei der Einhaltung der ho-
hen Qualitätsanforderung.

Keimfreie Verpackung
Für die Verpackung des chirurgischen 
Nahtmaterials wird das Tray in die ge-
formte Kavität eines Alublisters gelegt. 
Die darauf aufgebrachte Deckfolie ver-
fügt über ein reißfestes, durchstoßsiche-
res und atmungsaktives Tyvekfenster, 
welches eine Sterilisation durch Bega-
sung mit Ethylenoxid ermöglicht. Wäh-
rend der Trocknung des begasten Blis-
ters entweicht die Feuchtigkeit durch 
das Tyvekfenster, das anschließend ent-
fernt wird. Abschließend wird der Blister 
mit dem darin befi ndlichen Nahtmaterial 
komplett dicht verschweißt. 
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Die armierte Nadel-Faden-Verbindung wird in einem Tray fi xiert. 
Anschließend wird der Faden mit bis zu 800 Umdrehungen pro Minute auf 
das Tray gewickelt.
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Das Maschinendesign wurde kürzlich mit dem 
iF Gold Award sowie dem Red Dot Award 
ausgezeichnet. Lesen Sie das ausführliche 
Interview mit weiteren Fragen online auf: 

www.harro-magazine.com

1  Markante Zustandsleuchten als 
 zusätzliche Sicherheitskomponente
2  Bedienerschutz und GMP-gerechte 
 Reinigung durch Sicherheitsglas
3  HMI auf ganzer Länge verschiebbar
4 Ergonomische Beladehöhe

T
echnisch harmonieren die 
Pfl astermaschine PMK und 
der angeschlossene Kartonie-
rer MKC von jeher perfekt. Mit 

den neuen Designelementen, die künftig 
alle schlüsselfertigen Linien von  Harro 
Höfl iger kennzeichnen, zeigt sich die 
Kombination nun auch visuell aus einem 
Guss. Entwickelt wurde die klare Form-
sprache, die mit dem iF Gold Award so-
wie dem Red Dot Award prämiert wurde, 
vom Designbüro designship in Ulm.  

 Thomas Starczewski und der ausführen-
de Designer Thomas Koch zielten neben 
einem unverwechselbaren Look auch 
auf hohen Kunden nutzen und Bediener-
schutz. An der PMK sorgen unter ande-
rem großzügige Falt- und Schiebe türen 
für optimalen Zugang während der Pro-
duktion und für den Service. Die Touch-
screens des HMI ( Human  Machine Inter-
face) lassen sich vom Bediener erstmals 
über die gesamte Länge der Maschinen 
verschieben und gewährleisten eine 

komfortable, sichere Steuerung der An-
lage.  Markante Zustandsleuchten und 
Lichtleisten sowie geradlinige Fronten 
aus kratzunempfi ndlichem Sicherheits-
glas, das zudem GMP-gerecht zu reini-
gen ist, unterstreichen den hohen Sicher-
heits- und Qualitätsanspruch von Harro 
Höfl iger. Form- und Formatwechsel sind 
an beiden Maschinen gewohnt schnell 
und fast werkzeuglos möglich. 

Klare Linie
Die Produktions- und Verpackungslinie aus PMK und MKC präsentiert die neue   
 Turnkey-Formsprache. 

Vergrößerte Details der 
Maschine sehen Sie im Web 
www.harro-magazine.com

Gespräch mit Thomas Starczewski, Produktdesigner und Geschäftsführer 
der Agentur designship in Ulm.

„Langlebigkeit ist ein wichtiger Aspekt“

Mit Ihrem charakteristischen 
Maschinendesign geht Harro 
Höfl iger ganz neue Wege. 
Der Entwurf wurde im Team ent-
wickelt und spiegelt meine 
25-jährige Erfahrung im Maschi-

nendesign und den kreativen, sachkundigen Input 
meiner Mitarbeiter wider. Die facettierte und klare 
geometrische Formgebung resultiert aus der Er-
kenntnis, dass sich Gestaltungselemente aus die-
sem Formenkanon optisch nicht in kurzer Zeit ab-
nutzen. Langlebigkeit ist ein sehr wichtiger Aspekt 
bei der Gestaltung von Maschinen. Überdies kann 
ein solches Design noch in einem ökonomischen 
Rahmen realisiert werden.

Was hat Sie zu dieser Form inspiriert?
Das Designkonzept der PMK und MKC beruht auf 
dem Gedanken, dem Betrachter ein klares, charak-
teristisches und übersichtliches Gesamterschei-
nungsbild zu offerieren. Dadurch wird Vertrauen ge-
schaffen und Innovation visualisiert.

Von Produktionsmaschinen erwartet man, dass 
sie zuverlässig funktionieren und sich gut bedie-
nen lassen. Müssen sie auch gut aussehen?
Das eine schließt das andere nicht aus. Gutes De-
sign ist immer die Summe einer Vielzahl von Opti-
mierungen. Eine gut aussehende Maschine punktet 
auch emotional: Durch ein modernes, klares Design 
kommuniziert sie Qualität und Wertigkeit, also die 
Kompetenz des Unternehmens. 

TOP INNOVATIONTOP INNOVATION

d
es

ig
ns

hi
p

, H
el

m
ar

 L
ün

ig

1

2

3

4



16 1716 17HARRO Ausgabe 6HARRO Ausgabe 6

H
ier ein „Hallo“, dort ein 

„Guten Tag“ oder ein 
lächelndes Nicken von 
Weitem: Wer Harro 
Höfl  iger in Allmers bach  

im Tal besucht, dem fällt die Freundlich-
keit der Beschäftigten sofort auf. „Ein 
wertschätzender Umgang miteinander 
ist Teil unserer Unternehmenswerte.
Dazu gehört auch, sich trotz zunehmen-
der Kollegenzahl in unserer wachsenden 
Firma zu grüßen“, erklärt Uwe Amann, Ge - 
 schäftsführer Personalwesen bei Harro 

Industrie 4.0 und Digitalisierung: Nicht nur Maschinenentwickler stehen vor neuen 
Herausforderungen. Auch die Personalentscheider bei Harro Höfl iger 

müssen frühzeitig Mitarbeiter gewinnen, die künftige Anforderungen erfüllen. 
Um die begehrten Spezialisten ins Boot zu holen, verfolgen sie mehrere Strategien.

Vorausschauend 
aus Tradition

Höfl iger. Wer bei „Werten“ an „spießig“ 
denkt, liegt falsch: „Unsere Mitarbeiter 
fühlen sich wohl bei uns. Wir setzen auf 
ihre Individualität und fördern sie nach 
ihren Stärken. Damit sind wir in den letz-
ten Jahrzehnten gut gefahren und wollen 
es weiter so halten, egal wie sehr wir 
wachsen.“ Das sieht auch Thomas  Weller, 
CEO bei Harro Höfl iger, so: „Wir haben 
schon früh gelernt, wie wichtig es ist, sich 
die besten Talente zu sichern, die auch 
menschlich zu uns passen. Mit solchen 
Mitarbeitern können wir alles erreichen.“

Weichen stellen
Diese spezialisierten Mitarbeiter zu 
fi nden bleibt eine Herausforderung. 
Wie alle Hochtechnologie-Unternehmen 
sieht sich Harro Höfl iger dem Fachkräfte-
mangel gegenüber, und das wird sich in 
absehbarer Zukunft nicht ändern. Im 
 Gegenteil: Der zunehmende Digitalisie-
rungs- und Vernetzungsgrad in der Pro-
duktion der Kunden erfordert noch mehr 
qualifi zierte Entwickler und Vordenker zu 
Themen, die heute vielleicht noch visio-
när, morgen aber möglicherweise aus-
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heiten. Jeder soll sich nach seinen Fä-
higkeiten entfalten können, aber auch 
schon früh bereit sein, Verantwortung 
zu übernehmen und Entscheidungen zu 
treffen. Das gilt auch für unsere Einstei-
ger“, erklärt Amann, und Elsässer 
ergänzt: „Als Sondermaschinenbauer 
haben wir einen konstant hohen Proto-
typenanteil. Unsere Kunden verlassen 
sich auf unser Know-how. Um das zu ge-
währleisten, setzen wir auf selbstbe-
wusste Mitarbeiter und fördern sie ent-
sprechend ihren Talenten. Zudem stellen 
wir jedem Einsteiger einen Paten an die 

schlaggebend für den Erfolg eines 
Unternehmens sind. Sich mit neuen Ide-
en auseinanderzusetzen und über den 
Tellerrand hinauszublicken, hat bei Harro 
Höfl iger Tradition. Und so stehen in Mee-
tings nun auch Themen wie Deep Lear-
ning, Machine Learning, Big Data sowie 
die Frage, wie sich diese Technologien 
für Kunden nutzbar machen lassen, auf 
der Agenda. Fabian Elsässer, Bereichs-
leiter zentrale Elektrik und Software Ent-
wicklung, erklärt: „Es gilt herauszufi nden, 
wohin die Reise für unsere Kunden geht, 
und frühzeitig sicherzustellen, dass wir 
über das Know-how verfügen, um sie 
unterstützend zu begleiten. Dazu ist es 
notwendig, ambitionierte und motivierte 
Mitarbeiter auch in Berufen zu fi nden, 
die für uns bisher nicht im Fokus stan-
den, aber künftig immer wichtiger wer-
den: Softwareingenieure und Daten-
analysten, die der Komplexität künftiger 
Fertigungen gewachsen sind.“

Talente fördern
Um diese begehrten Fachkräfte frühzei-
tig für das Unternehmen zu begeistern, 
gehen die Personalverantwortlichen di-
rekt an die Quelle. Uwe Amann erzählt: 

„Wir arbeiten schon immer eng mit Be-
rufs- und weiterführenden Schulen zu-
sammen. Ganz neu ist beispielsweise 
die Partnerschaft mit der Hochschule 
Albstadt-Sigmaringen, die sich auf IT 
spezialisiert hat. Schon nach kurzer Zeit 
ist es uns gelungen, dort einen neuen 
Mitarbeiter zu gewinnen. Eine Studentin 
aus dem Bereich Business Analytics 
wird ihre Masterarbeit bei uns schreiben.“ 
Harro Höfl iger setzt zudem stark auf das 
Duale System, in Deutschland seit Jah-
ren ein Erfolgsmodell. Der hohe Praxis-
bezug passt in vielerlei Hinsicht zur 
Ausbildungsphilosophie des Unterneh-
mens. Fabian Elsässer: „Die Bachelor- 
und Masterarbeiten unserer Studenten 
eröffnen Einblicke in Aspekte der Zu-
kunft. Wenn wir da Themen identifi zieren, 
die für unsere Kunden potenziell interes-
sant sein könnten, entwickeln wir Mit-
arbeiter schon heute in dieser Richtung 
weiter, um im richtigen Moment schlag-
kräftig zu sein.“ 

Ein weiterer Vorteil: In den Praxis-
semestern lernen die jungen Menschen 
das Unternehmen von Grund auf kennen 
und bewegen sich bereits im Berufsalltag. 

„Unsere Mitarbeiter genießen viele Frei-

„Es gilt 

herauszufi nden, 

wohin die Reise 

für unsere Kunden 

geht, um sie 

unterstützend 

zu begleiten.“

Fabian Elsässer, 
Bereichsleiter zentrale

 Elektrik und 
Software Entwicklung

„Jeder Mitarbeiter soll 

sich nach seinen Fähigkeiten 

entfalten können und 

bereit sein, Verantwortung 

zu übernehmen.“

„In einem 

Umfeld des 

Vertrauens ist 

alles möglich.“

Thomas Weller,
CEO 

Seite, der ihm nicht nur dabei hilft, sich 
im Unternehmen zurechtzufi nden, son-
dern ihn auch schnell und professionell 
auf einen hohen Wissensstand bringt.“

Ideen entwickeln
Digitalisierung und Industrie 4.0, Globali-
sierung, Demografi e und Wertewandel 
bringen Veränderungen, auf die es sich 
einzustellen gilt. Daher beschäftigen 
sich die Experten bei Harro Höfl iger mit 
Möglichkeiten, wie sie ihren Kunden die 
Arbeit in der sich wandelnden Produk-
tions- und Arbeitswelt erleichtern kön-
nen, und setzen den Hebel bei sich 
selbst an. „Durch die zunehmende Ver-
netzung wird das Fertigungsumfeld 
 immer komplexer. Auch unsere Maschi-
nen stellen immer höhere Anforde  run gen 
an den Bediener“, erklärt Elsässer. „Die-
sen Druck müssen wir unseren Kunden 
nehmen, indem wir unsere Anlagen so 
gestalten, dass sie einfacher zu be-
dienen sind.“ HMI-Systeme mit hoher 
Usability sind ein Weg. Auch Services, 
mit denen sich Produktionsprozesse 
beim Kunden unterstützen lassen, ge-
winnen immer mehr an Bedeutung: bei-
spielsweise Mustererkennung zur Iden-

Uwe Amann, 
Geschäftsführer Personalwesen

tifi kation von Fehlbedienungen oder 
Aug mented-Reality- Lösungen, mit de-
nen Bediener mithilfe einer App auf dem 
Tablet eine Maschine rüsten können. 

Solche und weitere Systeme erfor-
dern heute und in Zukunft die enge Zu-
sammenarbeit zwischen Experten in 
neuen Technologien und in der Branche 
erfahrenen Maschinenbauingenieuren. 
Eine Herausforderung für die Führungs-
kräfte bei Harro Höfl iger, aber eine, der 
sie sich gerne stellen. Thomas Weller: 

„In einem Umfeld des Vertrauens ist  alles 
möglich. Spezialisten verschiedener 
Disziplinen lernen voneinander, unter-
schiedliche Generationen ergänzen sich. 
Wir unterstützen das, indem wir durch 
vielfältige Qualifi zierungsprogramme 
ver suchen, alle mitzunehmen. Beste 
Voraus setzungen, um Zukunftslösungen 
zu generieren, die uns und unsere Kun-
den weiterbringen.“ 
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„Der Ideenreichtum 

und die innovativen 

Lösungen, die das Team 

bei Harro Höfl iger 

in den verschiedenen 

Phasen des Projekts 

gezeigt hat, haben 

uns überzeugt.“

Roberto Bugarin, 
Engineering Director bei Chiesi

D
ie Weltgesundheitsorganisation WHO geht in einer 
aktuellen Einschätzung von weltweit bis zu 600 Mil-
lionen Asthma- und COPD-Erkrankungen aus. Viele 
Patienten verwenden inhalative Medikamente zur 

Therapie. Die falsche und unsachgemäße Anwendung von In-
halatoren verringert den Erfolg oder kann sogar zum Verlust der 
Wirksamkeit führen. Das in Parma ansässige Pharmaunter-
nehmen Chiesi hat dieses Problem erkannt und mit dem 
 NEXThaler® einen Pulver inhalator entwickelt, der sowohl ein-
fach in der Handhabung als auch sicher in der Anwendung ist. 
Die intuitive Bedienung führt dazu, dass die vorgesehene Dosis 
verlässlich in der Lunge ankommt. Darüber hinaus sorgt eine 
hochwirksame Kombination bewährter Wirkstoffe für eine gut 
verträgliche Therapie bei Atembeschwerden und Atemnot. Ein 
Zählwerk zeigt dem Nutzer nach erfolgreichem Inhalationsvor-
gang stets die noch verfügbare Zahl an Medikationsdosen an.

Bei der Erweiterungsplanung der Produktionskapazität im Jahr 
2013 setzte das italienische Unternehmen auf die Montage- 
und Abfüllkompetenz von Harro Höfl iger. Die 2015 im französi-
schen Blois in Betrieb genommene Turnkeyanlage füllt und 
montiert bis zu 70 Einheiten pro Minute. 

Hochgenau befüllt
Zum Befüllen werden die leeren Inhalatorgehäuse aus Trays 
über ein Puckband an den getakteten Ovalläufer herangeführt 
und mit Greifeinheiten in die Fertigungsanlage geschoben. Es 
folgt eine Funktionsprüfung: Nach dem Öffnen des Inhalators 
löst ein Luftdruckimpuls ein kleines Kläppchen im Lufteinzugs-
schacht aus, den Breath Actuation Mechanism (BAM). Dieser 
Mechanismus sorgt dafür, dass der Patient ausreichend inten-
siv inhaliert, und dient gleichzeitig der Aktivierung der Zähler-
einheit beim Zuklappen des Inhalators. 

Einatmen,
aufatmen

Seit rund 20 Jahren steigt die Zahl der Asthma- und COPD-Erkrankungen kontinuierlich. 
Linderung verschaffen Betroffenen inhalative Medikamente. Chiesi bietet Patienten 

mit dem NEXThaler® ein einfaches, sicheres Inhalations-Device. Bei der Befüllung und 
Endmontage vertraut das italienische Unternehmen auf Harro Höfl iger.

Als Grundlage für die spätere Füllmengenkontrol-
le wird anschließend das Leergewicht des Inhala-
tors ermittelt. Ein hochpräziser Schneckendosierer 
befüllt das Pulverreservoir des NEXThaler®, der an-
schließend erneut verwogen wird. Abweichungen 
von der defi nierten Füllmenge erkennt das System so-
fort und sortiert Inhalatoren bei Über- oder Unterschreiten 
der Füllgewichtsgrenze aus. Die Justierung des Füllsystems 
erfolgt bedarfsgerecht per Tendenzregelung. Eine große Her-
ausforderung bei der Verwägung stellt die aktive Belüftung des 
Containmentsystems zum Bedienerschutz dar. Es darf die sehr 
sensiblen Wägeeinheiten der Anlage nicht beeinträchtigen. 

Perfekt verschlossen
Im nächsten Schritt werden die Verschlusskappen des Pulver-
reservoirs über eine Fördereinheit an die Linie herangeführt. Ein 
schneller Roboterarm nimmt einzelne Kappen mit der richtigen 
Orientierung auf und legt diese gerichtet in ein Transportsys-
tem zur Montage. Um einen Stillstanad der Montagelinie an 
dieser Stelle zu verhindern, arbeitet der Roboterarm gut zehn 
Prozent schneller als benötigt. Die so generierte Staustrecke 
regelt die Puffermenge. Ein Messsystem erkennt unsauber 
montierte Verschlusskappen und sortiert die betroffenen De-
vices aus. Jetzt werden die aus Gründen der Platzersparnis 
quer herangeführten Mundstücke für die Montage in die not-
wendige Längsposition gebracht. Eine Montagestation über-
nimmt die Ver arbeitung und Kontrolle der korrekten Befesti-
gung des Mundstücks. Das Zuklappen des NEXThaler® löst 
den Zähl mechanismus aus und eine Kamera prüft die korrekte 
Funktionsweise des Zählwerks durch die angezeigte Zählerpo-
sition. Im weiteren Verlauf der Linie stellt eine weitere Kontroll-
station sicher, dass nur Gutprodukte zur Weiterverarbeitung 
und schlussendlich in die Hände der Patienten gelangen. 

Das Zuklappen des 
Inhalators löst den 
Zählmechanismus 
aus.

Befüllt wird das Pulverreservoir des NEXThaler® 
mit einem hochpräzisen Schneckendosierer.

sh
ut

te
rs

to
ck

.c
o

m
/D

en
is

 T
ab

le
r, 

H
el

m
ar

 L
ün

ig

Über Chiesi

Chiesi ist eine auf Forschung ausgerichtete Unter-
nehmensgruppe des Gesundheitswesens mit 
über 80-jähriger Erfahrung in der Pharmaindustrie. 
Der Hauptsitz ist in Parma (Italien). Chiesi 
erforscht, entwickelt und vermarktet innovative 
Arzneimittel im Bereich der inhalativen Therapien, 
Spezialmedizin und seltenen Erkrankungen. 
Neben Parma verfügt Chiesi über weitere Forschungs- 
und Entwicklungszentren in Frankreich, den 
USA, Großbritannien, Schweden und Dänemark.

BEST PRACTICEBEST PRACTICE
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www.micro-sphere.com 

Über Micro-Sphere S.A.

Die Micro-Sphere S.A. mit Sitz  
in Monteggio im Tessin ist ein auf 
GMP-gerechte Sprühtrocknung 
und Kapselbefüllung spezialisierter 
Lohnhersteller und gilt als führend 
im Bereich der Verarbeitung von 
APIs und HPAPIs. Mit einem 
37-köpfigen Expertenteam unter-
stützt Micro-Sphere Kunden rund 
um den Globus bei der Entwicklung 
und Herstellung pharmazeutischer 
Produkte mit speziellem Fokus  
auf sprühgetrocknete Pulver und 
Inhalationspulver.

„Von wegen Pulver 
ist gleich Pulver“
Im schweizerischen Monteggio, zwischen dem Lago Lugano und dem Lago Maggiore  
gelegen, befindet sich das Entwicklungs- und Produktionszentrum der Micro-Sphere S.A.  
Im August 2017 hat das Unternehmen seine Produktionskapazitäten für die Sprühtrocknung 
und Kapselfüllung verdreifacht und setzte unter anderem auf Technologie von Harro Höfliger.

S
tefano Console, Managing Di-
rector der Micro-Sphere S.A., 
sitzt im Konferenzzimmer des 
hellen Verwaltungsgebäudes 

einer ehemaligen Möbelfabrik. Auf ei-
nem Bildschirm zeigt er die Firmen
präsentation und vermittelt, womit sich 
die Experten des Hauses beschäftigen. 
Seit 1998 ist das die Bewältigung kom-
plexer Formulierungsherausforderungen 
und die partnerschaftliche Unterstüt-

zung der Kunden von der Entwicklung 
bis zur kommerziellen Fertigung von 
Pharmazeutika. 

Der studierte metallorganische Che-
miker Stefano Console hat sich auf die 
Geschäftsentwicklung kleiner und mit-
telständischer Unternehmen im pharma-
zeutischen Umfeld spezialisiert und ist 
seit 2012 in der Geschäftsführung des 
Unternehmens tätig. Ihm ist vor allem die 
Fokussierung auf eine Nische wichtig. 

Dies gilt besonders für Firmen in der 
Größenordnung von Micro-Sphere. „Wer 
glaubt, alleine alles anbieten zu können, 
wird auf Dauer nicht erfolgreich sein“, 
betont der gebürtige Venezianer Console.

Eine besonders interessante Nische 
besetzt Micro-Sphere mit der Herstel-
lung und Kapselbefüllung von hochwirk-
samen Pulvern für die Inhalation. Seit 
Fertigstellung des Anbaus im August 
2017 stehen 16 Reinräume zur Verfü-

gung, die allesamt die Anforderungen 
weltweiter GMP-Standards erfüllen. 
Micro-Sphere wurde unter anderem von 
SwissMedic, der FDA und der japani-
schen PMDA inspiziert und zertifiziert. 
Der hohe Qualitätsanspruch wird bei Be-
trachtung der Unternehmensstruktur er-
sichtlich: Mehr als ein Drittel der Beleg-
schaft arbeitet in der Qualitätssicherung 
und -kontrolle.

Partnerschaftliche Zusammenarbeit
Als unverzichtbaren Erfolgsfaktor erach-
tet der Geschäftsführer jedoch eine part-
nerschaftliche und vertrauensvolle Zu-

sammenarbeit mit seinen Kunden, die 
Stefano Console bewusst „Geschäfts-
partner“ nennt. Dies ist nicht die einzige 
Gemeinsamkeit mit Harro Höfliger, die er 
in der Kooperation mit dem Maschinen-
bauer entdeckt hat und sehr zu schätzen 
weiß. Was beide Unternehmen auszeich-
net, ist der Ansatz, immer genau zu
zuhören, um seinen Projektpartnern von 
Anfang an ein passendes Lösungspaket 
anbieten zu können.

Genau zugehört hat Stefano Console 
auch, als ihm ein Geschäftspartner auf 
der Suche nach einer passenden Dosier-
lösung für stark kohäsive und kompri-

mierbare Pulver von Harro Höfligers Wal-
zenfülltechnologie erzählt hat. „Ich habe 
mich daraufhin mit Marco Laackmann, 
Harro Höfligers Experten im Bereich In-
halation, in Verbindung gesetzt. Kurze 
Zeit später haben wir einen Termin auf 
der Messe CPhI vereinbart und uns 
gleich darauf bei Harro Höfliger in All-
mersbach getroffen. Wir waren uns 
schnell klar, dass wir für unsere Anwen-
dung eine Modu-C mit Walzenfülltech-
nologie brauchen.“

Seither verbindet die beiden Firmen 
eine intensive und partnerschaftliche 
Beziehung. Während Micro-Spheres 
Mitarbeiter als führende Experten in der 
Sprühtrocknung pharmazeutischer Pul-
ver gelten, spricht Stefano Console 
Harro Höfliger eine bemerkenswerte Ex-
pertise in der Kapselfülltechnologie zu. 
Wenn das Schweizer Unternehmen bei 
Kundenfragen zur Füllmethodik nicht 
selbst Auskunft geben kann, „ist Harro 
Höfliger stets bereit, unseren Kunden die 
Fragen zu beantworten“, sagt Console.

Das Modell der strategischen Allianz 
Excellence United hält der Italiener für 
beispielhaft. Um seinen Projektpartnern 
die ideale Lösung bieten zu können, be-
darf es starker Kooperationspartner, mit 
denen ein ganzheitlicher Lösungsansatz 
entsteht. „So eine Partnerschaft sehen 
wir auch mit Harro Höfliger. Was diese so 
wertvoll macht, ist, dass wir viel vonein-
ander lernen und dem Markt Gelerntes 
vermitteln können.“ 

„Wir haben weit über 100 verschiedene 

Pulver produziert. Eines ist sicher: 

Jedes Pulver ist anders.“

Stefano Console,  
Geschäftsführer der Micro-Sphere S.A.

Für die Dosierung stark kohäsiver und komprimierbarer Pulver setzt Micro-Sphere auf  
eine Modu-C mit Walzenfülltechnologie.

Die 16 Reinräume von Micro-Sphere erfüllen alle Anforderungen weltweiter GMP-Standards.R
o

b
er

to
 M

ar
ch

et
/M

ic
ro

-S
p

he
re

TECHNOLOGIE TECHNOLOGIE



Der richtige Wirkstoff 
Die Pellet-Technologie ermöglicht die Geschmacksmaskierung potenziell 
unangenehm schmeckender Inhaltsstoffe. Durch hochpräzise Dosiersyste-
me ist gewährleistet, dass jeder XStraw® mit der exakten Wirkstoffmenge 
befüllt ist. Das richtige Konzept eröffnet die Möglichkeit, neue Märkte zu er-
schließen. Partner für die Entwicklung und Herstellung der Pellets ist das 
Excellence United-Mitglied Glatt.

(Logo Glatt)

unangenehm schmeckender Inhaltsstoffe. Durch hochpräzise Dosiersyste-
me ist gewährleistet, dass jeder XStraw® mit der exakten Wirkstoffmenge 
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Bausteine zum 
Produkterfolg
Der Erfolg eines Produkts hängt von einer Reihe 
von Faktoren ab: Neben einer zündenden Idee und 
einer Portion Mut bedarf es eines passenden 
Prozesses und verlässlicher Partner. Diese können 
helfen, den Markteintritt deutlich zu erleichtern.

Kreativer Begleiter
Die DS Technology GmbH mit Sitz in Winnenden bei Stuttgart ist 
der Lizenz geber und vermarktet den XStraw® und weitere medizinische 
und pharmazeutische Produkte. Harro Höfl iger ist Anbieter passender 
Produktionslösungen. Die Experten von DS Technology mit langjähriger 
Erfahrung im pharmazeutischen Umfeld beraten und unterstützen 
Interessenten während des gesamten Wertschöpfungsprozesses. 
Einer schnellen und sicheren Markteinführung steht somit nichts im Weg.

Das Produkt
Der XStraw® ist eine orale Applikationshilfe im Halmformat, speziell entwickelt für Kinder und 
Ältere. Der mit Pellets gefüllte XStraw® ermöglicht Anwendern mit Schluckbeschwerden 
eine bequeme und sichere Alternative zu Tabletten oder Kapseln. Die Anwendung ist denkbar 
einfach: Kappe abnehmen, den Halm in ein Glas mit Flüssigkeit stellen und dann trinken. 
Je nach Geschmack ist nahezu jedes Kaltgetränk geeignet.

Der richtige Wirkstoff 
Die Pellet-Technologie ermöglicht die Geschmacksmaskierung 
potenziell unangenehm schmeckender Inhaltsstoffe. Durch hochpräzise 
Dosiersysteme ist gewährleistet, dass jeder XStraw® mit der exakten 
Wirkstoffmenge befüllt ist. Das richtige Konzept eröffnet die Möglichkeit, 
neue Märkte zu erschließen. Partner für die Entwicklung und 
Herstellung der Pellets ist das Excellence United-Mitglied Glatt.

Vollendete Funktionalität
Jedes Bauteil des XStraw® trägt maßgeblich zur Funktionalität 
bei. Für die Extrusion der Trinkröhrchen und den Spritzguss 
der Kappen deckt Raumedic die nachhaltige Lieferung ab. Die 
Verschlusskappe mit Trockenmittel kommt von CSP. Für den 
ausgeklügelten Kontrollfi lter zeichnet Porex verantwortlich.

PARTNERSCHAFTPARTNERSCHAFT
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Kleinserie
Die DST LS für die Laborstufe ist eine 
semi- automatische Füll- und Montageein-
heit mit einem Output bis zu 1.000 XStraw® 
pro Stunde. Ein mit leeren Halmen und 
bereits eingesetztem Kontrollfi lter manuell 
bestückter Werkstückträger durchläuft 
Schritt für Schritt die Füll- und Montagepro-
zesse. Das untere Ende des Röhrchens wird 
verformt, was ein Entweichen des Kontroll-
fi lters verhindert. Am oberen Ende erfährt 
der XStraw® eine Abrundung, die ein 
Einrasten und den sicheren Sitz der Ver -
schlusskappe ermöglicht. Per Vakuum-
stechheber wird der XStraw® mit der 
exakten Menge Pellets befüllt, bevor die 
Verschlusskappe manuell aufgesetzt wird.

Großserie
Bei der Hochleistungsproduktion fertigt 
eine vollautomatische Anlage aus drei 
Maschi nen einheiten knapp 20.000 XStraw® 
pro Stunde. Neben der Automatisierung aller 
Füll- und Montageprozesse verfügt der 
getaktete Ovalläufer über Kontrollstationen, 
die unter anderem die Befüllung sowie per 
Abzugskrafttest  den korrekten Verschluss 
des XStraw® über prüfen. Schlechtteile 
werden erkannt und ausgeschleust. Über 
eine angeschlossene Maschine zur Folien-
verpackung wird die Verpackung des 
XStraw® in einer Schutz atmosphäre 
 verschweißt und online bedruckt. Eine 
nachgelagerte Kartonier maschine verpackt 
defi nierte Mengen in Faltschachteln.

Befüllung mit Vakuumstechheber Einsetzen der Kontrollfi lter

Stabiler Prozess
Becton Dickinson hat mit dem Libertas™ einen innovativen Injektor auf den 

Markt gebracht. Für klinische Studien und Kleinserien des Wearable Injectors,
 entwickelte Harro Höfl iger eine semi-automatische Montageanlage.

I
n der Herstellung medizinischer und pharmazeutischer 
Devices wiegt kaum ein Pfund schwerer als das der Pro-
zessstabilität. Harro Höfl iger setzt deshalb bereits bei der 
Defi nition des passenden Produktionsprozesses für Kun-

den an und bietet produktorientierte Lösungen für die Stufe 
 klinischer Studien und Kleinserienproduktion – wie für den 
 Libertas™ von Becton Dickinson (BD). Dieser tragbare Injektor 
wird auf die Haut geklebt und ermöglicht Patienten die subkuta-

ne Selbstinjektion. Direkt am Körper getragen, verabreicht der 
Libertas™ großvolumige oder hochviskose Lösungen von Bio-
tech-Medikamenten in Dosen zwischen zwei und zehn Milliliter 
über einen defi nierten Zeitraum. Die Anwendung erfordert nur 
wenige Schritte, zudem bleibt die Nadel vor und nach dem In-
jektionsvorgang verborgen. Optional lässt sich der Injektor mit 
einem Smart Device vernetzen. BD gewährleistet so die best-
mögliche, sichere Therapie in der behaglichen Umgebung des 
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Skalierbare Prozesse
In der pharmazeutischen Herstellung spielt die Skalierbarkeit von Prozessen
eine zentrale Rolle. Harro Höfl iger bietet für den XStraw® Maschinenlösungen von der
Laborstufe bis zur Hochleistungsproduktion.
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Seit 1920 ist die ACHEMA Treffpunkt für Experten der Prozess-
industrie. Vom 11. bis 15. Juni öffnet die Messe in Frankfurt am 
Main zum 32. Mal ihre Tore. An fünf Veranstaltungstagen infor-
mieren sich rund 170.000 Besucher aus über 100 Ländern über 
die Neuigkeiten und Trends der Industrie. Harro Höfl iger stellt in 
Halle 3.0, Stand F47 den ganz-
heitlichen Produktionsprozess 
in den Mittelpunkt seines 
Messeauftritts. Unter dem 
Stichwort „Lab to Production“ 
erfahren Besucher alles über 
das umfangreiche Equipment 
vom Labor bis hin zur Hoch-
leistungsproduktion. Das gro-
ße „Pharma Laboratory“ ge-
währt tiefe Einblicke in die 
Forschung und Entwicklung 
medizinischer Geräte und der 
pharmazeutischen Technolo-
gie. Ein besonderer Fokus 

liegt auf Harro Höfl igers Kernkompetenz Kapselbefüllung: Prä-
sentiert werden alle Füllaggregate der Modu-C Produktfamilie 
sowie ausgeklügelte Barrieretechnologien zum Schutz des 
 Bedieners und der Umwelt. Die Turnkey-Kompetenz des Hau-
ses unterstreicht die Linie aus PMK und MKC (siehe Seite 

14/15). Ausgeprägtes Know-
how im Bereich der asepti-
schen Produktion beweist 
Harro Höfl iger mit einer Anla-
ge zur Abfüllung von fl exiblen 
Behältnissen. Auch die Part-
nerunternehmen der Excel-
lence United heißen Interes-
sierte mit zukunftsweisenden 
Technologien in Halle 3.0 will-
kommen. Auf 2.800 Quadrat-
metern zeigen alle Partner, 
wie Kunden die vernetzte 
Kompetenz für faszinierende 
Produkte nutzen können. 

eigenen Zuhauses. Ein stabiler und perfekt durchgeführter 
 Fügeprozess der Bauteile des Injektors ist die Grundvoraus-
setzung.

Passende Anlage für klinische Studien 
Für die Testmengenproduktion des BD Libertas™ entwickelte 
Harro Höfl iger mit der semi-automatischen Assembly Lab eine 
Anlage für die Montage von Patch-Injektoren. Mit ihr gibt es 

bereits in der frühsten Produktionsphase Prozesssicherheit, 
was das Final Assembly angeht. Das perfekt funktionierende 
Ganze besteht aus vier Teilen: einer mit wirkstoffhaltiger For-
mulierung befüllten Kartusche,  einem Zwischenstück, einer 
Abdeckung sowie der Hauptbaugruppe mit der Nadel. Diese 
werden von Hand in  einen Werkstückträger gesetzt und an 
 sieben Stationen zu  einer Einheit zusammengefügt. Das 
Upscaling des Final Assembly ist problemlos möglich. 

Über Becton Dickinson

BD ist ein führender Anbieter innovativer Technologien 
für die Patienten- und Anwendersicherheit mit Haupt-
sitz in Franklin Lakes, NJ, USA. Das Unternehmen mit 
50.000 Mitarbeitern unterhält Partnerschaften mit 
internationalen Organisationen, um den drängendsten 
Herausforderungen bei der Gesundheitsversorgung 
von Menschen auf der ganzen Welt zu begegnen.

Der BD LibertasTM beinhaltet die 
BD NeopakTM-Primärbehältertechnologie 

und verwendet die gleiche Kanülentechnologie, 
die auch in Nadeln von BD zu fi nden ist. Das 

Design und die Bedienoberfl äche des trag baren 
Injektors sind das Ergebnis umfangreicher 

 präklinischer und klinischer Forschungsarbeit.

Besuchen 
Sie uns:

FCE Pharma
São Paulo, Brasilien
22.05.– 24.05.2018

Microneedles Conference 2018
Vancouver, Kanada
30.05.– 01.06.2018

PackExpo Mexico 2018
Santa Fe, Mexiko

05.06.– 08.06.2018

Achema 2018
Frankfurt, Deutschland

11.06.– 15.06.2018 

DPI Dry Powder Inhalers 2018
London, Großbritannien

20.06.– 21.06.2018

ICRS 2018
Leiden, Niederlande
30.06.– 05.07.2018

Inhalation Insights
Kuala Lumpur, Malaysia

05.07.2018

CPhI Middle East
Abu Dhabi, VAE

03.09.– 05.09.2018

ERS 2018
Paris, Frankreich

15.09.– 19.09.2018

Transdermal and Intradermal 
Drug Delivery Systems 2018

Philadelphia, USA
17.09.– 18.09.2018

Maghreb Pharma
Algier, Algerien

17.09.– 19.09.2018

FachPack 2018
Nürnberg, Deutschland

25.09.– 27.09.2018

MVIC 2018
Lund, Schweden

01.10.– 04.10.2018

PDA USA 2018
Orlando, USA

08.10.– 09.10.2018

CPhI Europe 2018
Madrid, Spanien

09.10.– 11.10.2018

PackExpo & Healthcare 
Packaging Expo 2018

Chicago, USA
14.10.– 17.10.2018

Medtech & Pharma Platform
Basel, CH

16.10.– 17.10.2018 

PODD 2018
Boston, USA

17.10.– 18.10.2018

Scanpack 2018
Göteborg, Schweden
23.10.– 26.10.2018

Der BD LibertasTM besteht aus vier Bauteilen. Für die Endmontage werden sie manuell auf den Werkstückträger gelegt (links). Das Einsetzen der 
Kartusche in die Hauptbaugruppe erfolgt automatisiert (rechts).

Über Becton Dickinson

BD ist ein führender Anbieter innovativer Technologien 
für die Patienten- und Anwendersicherheit mit Haupt-
sitz in Franklin Lakes, NJ, USA. Das Unternehmen mit 
50.000 Mitarbeitern unterhält Partnerschaften mit 
internationalen Organisationen, um den drängendsten 
Herausforderungen bei der Gesundheitsversorgung 
von Menschen auf der ganzen Welt zu begegnen.

Der BD LibertasTM beinhaltet die 
BD NeopakTM-Primärbehältertechnologie 

und verwendet die gleiche Kanülentechnologie, 
die auch in Nadeln von BD zu fi nden ist. Das 

Design und die Bedienoberfl äche des trag baren 
Injektors sind das Ergebnis umfangreicher 

 präklinischer und klinischer Forschungsarbeit.
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contribute

like

follow

share

Network!

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

Näher dran
Was bewegt uns und unsere Mitarbeiter? Was macht Harro Höfl iger 

und unser Team so besonders? Finden Sie es heraus! 

Auf Facebook bieten wir Ihnen Einblicke hinter die Kulissen.

Besser informiert
Mehr Bilder. Mehr Informationen. Mehr Inhalt. In der Online-

Ausgabe unseres Magazins lesen Sie die Interviews in voller 

Länge und entdecken HARRO auf eine ganz neue Weise.

► www.harro-magazine.com

Enger vernetzt
Diskutieren Sie Artikel aus dem aktuellen HARRO-Magazin 

mit uns und erfahren Sie alle Neuigkeiten zeitnah aus erster Hand! 

Wir freuen uns auf Ihre Nachricht bei LinkedIn!


