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BEST PRACTICE

Rückblende: 2007 erhielt Harro Höfl iger einen Entwicklungs-
auftrag von Yabao. Zwei Jahre lang wurden Möglichkeiten zur 
Verarbeitung der Wirkstoffpaste getestet. Erster Ansatz war 
das vertikale Abschneiden von Wirkstoffscheiben mit heißer 
Klinge vom Pastenstrang. Ein Verfahren, das bei hoher Ge-
schwindigkeit an der zähen und klebrigen Masse scheiterte. 
Erst 2009 fanden die Entwickler den stabilen Prozess: Die Paste 
wird fl ach ausgewalzt und über ein Stanzverfahren die richtige 
Menge auf die Pfl asterträgerfolie aufgebracht. Diesen Prozess 
präsentierte man den Entscheidungsträgern bei  Yabao, die 
dann eine Pfl aster- und Beutelherstellmaschine des Typs PMK 
bestellten. 2010 bestand sie den Factory Acceptance Test vor 
dem Kunden.

Technik im Detail. Das Herzstück der ersten Linie ist die 
kontinuierliche Konfektionierung mit der integrierten Siegel-
maschine für Vierrandsiegelbeutel PMK 300. Sie übernimmt 
von einem im Prozess vorgelagerten Extruder die fl achge-
walzte Wirkstoffmasse. Die Paste wird in drei nebeneinander-
liegenden Bahnen mit jeweils rund fünf Zentimeter Breite auf 
einem Trägermaterial verarbeitet.

Mit einem eigens von Harro Höfl iger entwickelten Verfahren 
stanzt die Maschine runde Wirkstoffscheiben aus. Stempel 
und Druckluft bringen die klebrige Paste in die richtige Form. 
Gegen die Verschmutzung der Stempel hilft ein gekühlter 
Klimabereich mit konstanter Temperatur. Durch die gekühlte 

Luft löst sich die Paste einfach von den Stempeln und verhin-
dert das Ankleben von Wirkstoffpartikeln. Das verbleibende 
Restgitter an Wirkstoffmasse wird in den Extruder zur Wieder-
verwendung zurückgeführt.

Die ausgestanzte Wirkstoffmasse liegt auf zwei Folien. Die 
erste Folie verhindert das Durchnässen, die zweite Folie dient 
als Träger für den Kleber, der später auf der Haut haftet. Eine 

weitere vorbedruckte Schutzfolie umschließt die Paste samt 
Klebeseite. Nun folgt die Pfl asterverpackung in Form eines 
Vierrandsiegelbeutels. Dabei wird das ausgestanzte Pfl aster 
auf eine vorbedruckte Aluminiumfolie aufgebracht und von 
einer weiteren Folie von oben verschlossen. Eine Inkjet-Druck-
einheit versieht die Folie mit Chargennummer und Verfalls-
datum, bevor die komplette Einheit dann Richtung Kartonierer 
transportiert wird. Dort werden pro Minute 200 Faltschachteln 
mit drei in Beuteln verpackten Pfl astern und einem Beipack-
zettel bestückt. Die Variante mit zwei Pfl astern pro Faltschach-
tel wird mit einer Leistung von 250 Faltschachteln pro Minute 
verarbeitet. 

Zuvor kontrolliert eine Kamera die Qualität und den Inhalt des 
Aufdruckes. Das Pfl aster ist nun licht- und luftdicht verpackt – 
bereit für den Transport in die Apotheke. 

Mit dem automatisierten Verpackungsprozess ist Yabao 
so zufrieden, dass bereits 2011 eine weitere Maschine des 
Typs PMK geordert wurde. Bis dato wurde der nachfolgende 
Kartonierprozess manuell erledigt. 2015 werden jedoch auch 
diese Arbeitsschritte automatisiert. Zwei weitere Komplett-
linien folgen, sodass nun auf vier Verpackungslinien Pfl aster 
hergestellt werden können – mit automatischen Kartonierern 
von Harro Höfl iger und Volleinschlagmaschinen eines Dritt-
anbieters. 

„Der hervorragende Service 

und die prompte Betreuung 

des chinesischen und 
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Teams vor Ort in China 

hat uns überzeugt und uns 

veranlasst, weitere 

Maschinen zu ordern.“

Ren Wuxian, President, 
Shanxi Yabao Pharmaceutical Group Co., Ltd.

Die traditionelle chinesische Medizin (TCM) setzt 
auf alternative Heilmethoden, die sich im fernöstli-
chen Raum seit mehreren tausend Jahren bewährt 
haben. Die Bauchregion gilt in der Lehre der TCM 
als Vitalitäts- und Wohlfühlzentrum des gesamten 
Körpers, der Bauchnabel selbst als einer der wich-
tigsten Akupunkturpunkte. Eben auf diesem Nabel 
wird das sogenannte Lebkuchenpfl aster platziert, 

versehen mit einer Paste 
aus rein pfl anzlichen Wirk-
stoff en aus Wurzeln, Rinde 
und Knollen. Der natürliche 
Wirkstoff  kann durch die dünne 
Hautschicht mit wenig darunterlie-
gendem Fett am Nabel schnell in die Blutbahn und 
damit in den Körper eindringen.

Das Lebkuchenpfl aster in der TCM

Ohne Verschnitt: Restgitter der gestanzten Wirkstoffmasse geht zurück 
zum Extruder

Rutschfest: Aufbringen der Schutzfolie Verarbeitung mittels Rotationsstanze Gut verpackt: auf dem Weg zum Kartonierer
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KNOW-HOW

Erfi nden nach Plan

Der Begriff „Innovation“ ist wie eine Währung: Gebraucht man 
ihn infl ationär, ist er nichts mehr wert. Für den Sondermaschi-
nenbau sind tatsächliche Innovationen unbezahlbar, denn jede 
Kundenanfrage erfordert höchst individuelle Lösungen, die nur 
selten vorgefertigt sein können. Umso wichtiger ist es, diese 
Innovationskraft zu systematisieren, um zuverlässig aktuelle 
Kundenanforderungen, aber auch zukünftige Entwicklungen 
beispielsweise für die Pharmabranche erfüllen zu können.

Für Harro Höfl iger war die Auszeichnung zum innovativsten 
Unternehmen des Mittelstandes 2009 im TOP-100-Wettbewerb 
daher Motivation, ein Innovationsmanagement als Stabsfunktion 
einzuführen. So wurde der Forschungs- und Entwicklungspro-
zess auf die Stärken von Harro Höfl iger ausgerichtet. Ergebnis: 
Ideen von Mitarbeitern, Zulieferern und Kunden münden in 
klare Prozesse und Experten werden gezielt eingebunden. 

Unser Innovationsprozess durchläuft vier Phasen:
Phase 0: Prüfung der Idee auf ihr Innovationspotenzial
Phase 1: Testen des Konzepts auf Funktionstauglichkeit
Phase 2: Weiterentwicklung der Technologie über Pilotanlagen
Phase 3: Implementierung der Maschinentechnik im Markt

Wie funktioniert Innovationsmanagement im Sondermaschinenbau? 

Pulver gefällig?

Asthmapatienten erwarten, dass 
ihre tragbaren Pulverinhalatoren 
möglichst klein sind, aber zugleich 
Medikation für einen ganzen Monat 
enthalten. Eine Lösung ist, die 
vordosierten Pulverportionen in 
kleinen Kammern unterzubringen, 
die kreis- oder spiralförmig auf 
einem Kunststoff ring, der soge-
nannten Disc, untergebracht sind. 
Die Schwierigkeit dabei: alle 30 bis 
60 Kammern möglichst präzise und 
eff ektiv zu füllen. Denn die Hand-
habung und Dosierung solcher 
Pulver ist wegen der schlechten 
Fließfähigkeit und der sehr gerin-
gen Dosiermengen eine extrem 
anspruchsvolle Aufgabe. Dafür hat 
Harro Höfl iger in einem gezielten 
Innovationsprojekt den Disc-Füller 
entwickelt. Der Ansatz dabei war, 
den Einfl uss des Dosiervorgangs auf 
die sensiblen Pulver zu minimieren. 
Zunächst analysierte Harro Höfl iger 
die entsprechenden Entwicklun-
gen im Markt. Danach startete die 
Ideenfi ndung, die zu ersten Vorver-
suchen und einem Prototypenbau 
führte und in der Patentanmeldung 
gipfelte. Im Anschluss erfolgte die 
konsequente Weiterentwicklung mit 
Fokussierung auf Zielkunden.

Ergebnis: Upscale-fähige, 
produktionstaugliche 
Dosiertechnologie.

Das neue Disc-Füller-Dosier-
system kann innerhalb eines 

Dosiertaktes bis zu 60 Kavi-
täten mit der gewünschten 
Dosis des Inhalations-
pulvers präzise befüllen. 
Ein beliebig einstellbarer 
Füllgrad ermöglicht den 
Pharmazeuten mehr 
Flexibilität bei der 
Formulierung ihrer 

Produkte.
Perfekte Kombination aus Design und Funktion: 

Entwurfszeichnung des Disc-Füllers

Herr Dr. Stief, was 
hat Sie bewogen, 
die Technologien 
des Unternehmens 
Harro Höfl iger zu 

wählen?
Die Anforderungen sei-

tens Pfi zer lagen vor allem in der Ent-
wicklung und Produktion von hochpo-
tenten Arzneimitteln und demzufolge 
in der Anwendung und Nutzung von 
Containment-Systemen. Wichtig für uns 
war und ist es, ein höchstes Maß an 
Qualität und Sicherheit für Mitarbeiter 
und Umwelt in und bei der Produktion zu 
gewährleisten. Wir wussten, dass der 
Einsatz eines neuen Prinzips zur Ver-
hinderung der Exposition von Partikeln 
im Produktionsprozess ein gewisses 
Maß an Risiko in sich birgt. Deshalb 
setzten wir auf einen verlässlichen und 
zuverlässigen Partner, der sich nicht 
scheut, auch mal neue Ansätze zu 
realisieren. 

Mit Harro Höfl iger können wir auf eine 
jahrelange Partnerschaft zurückblicken. 
Gemeinsam realisierten wir bereits er-
folgreich mehrere Projekte. Doch neben 
der bereits gewonnenen Erfahrung über-
zeugten uns auch die innovative Technik 
sowie die pragmatische Herangehens-
weise an das Thema Containment. Be-
sonders das patentierte Trolleysystem, 
welches uns erlaubt, unter schiedlichste 
Füllmedien, speziell im Research-and-
Development-Umfeld, einzusetzen, fand 
großen Anklang. Dies hat unter anderem 
dazu beigetragen, uns für Harro Höfl iger 
als Partner zu entscheiden. 

Gab es weitere Entscheidungskriterien? 
Natürlich. Erwähnenswert sind sicher 
das bereits gewonnene Vertrauen, die 
zielgerichtete Zusammenarbeit und der 
schnelle, einfache und unkomplizierte 
Austausch während der Projekte. Zu-
dem spielte die lokale Nähe eine Rolle, 
die insbesondere während der Projek-
tierungsphase von Vorteil ist.

Die Produktion hat ja bereits 
begonnen. Kann das System Ihren 
Anforderungen standhalten?
Durch den strategischen Schritt, in die 
Lohnherstellung einzusteigen, um unsere 
Systeme besser auszulasten, bedienen 
wir nicht nur die Anforderungen von Pfi zer, 
sondern müssen auch den Anforderun-
gen unserer Kunden gerecht werden. 
Die Modu-C in Containment-Version ist 
das erste System seiner Art und dabei 
spielen oft Flexibilität, die Reinigung 
oder die Chargengröße eine wichtige 
Rolle. Das Kapselfüllsystem Modu-C bie-
tet für unsere Produktions- und Entwick-
lungsaufträge dementsprechend genau 
das Richtige. Die Möglichkeit, mit Klein-
mengen ebenso umzugehen wie für 
mittelgroße Ansätze eine adäquate Ge-
schwindigkeit bieten zu können, zeichnet 
die Modu-C MS neben ihrer hohen Flexi-
bilität aus. Diese Anlage ist sicher in der 
Produktion und Expositionsminimierung 
sowie fl exibel bei der Umrüstung. So bie-
tet das patentierte Trolleysystem dem Be-
diener einen einfachen und schnellen 
Wechsel der Dosiersysteme. Dies ist ein 
Baustein für die hohe Flexibilität, die wir 
wiederum unseren Kunden schuldig sind. 

Was ist, wenn ein Servicetechniker 
gebraucht wird?
Auch hier haben wir so weit gute Erfah-
rungen gemacht. Wir können uns auf eine 
kurzfristige Verfügbarkeit, eine schnelle 
Reaktion und auf eine unkomplizierte und 
konstruktive Zusammenarbeit verlassen. 
Wenn Not am Mann ist, sind die Harro- 
Höfliger-Techniker auch schnell und 
verlässlich vor Ort und arbeiten mit den 
Kollegen eng zusammen. Oft ließ sich 
ein kleineres Problem bereits via Tele-
fon beheben.

Herr Dr. Stief, Sie arbeiten nun seit 
Jahren mit Anlagen aus dem Hause 
Harro Höfl iger. Würden Sie sich 
wieder für dieses Unternehmen 
entscheiden?
Bevor ich Ihre Frage beantworte, möchte 
ich etwas ausholen: Als erweiterte Ent-
wicklungseinheit mit Routineproduktions-
aufgaben ist für uns die Zuverlässigkeit 
in Verbindung mit einem fl exiblen Ein-
satzgebiet (z. B. Füllung mehrerer unter-
schiedlicher Medien in eine Kapsel) auch 
im High Containment von sehr großem 
Interesse. Daher haben wir mit Harro 
Höfl iger einen zuverlässigen Partner für 
die Entwicklung auch neuer Prozesse 
gefunden. Jede Maschine, die bislang zu 
uns geliefert wurde, wurde gemeinsam 
weiterentwickelt. Die Grundanforderun-
gen sind dabei immer die gleichen: hohe 
Qualität, Sicherheit und Flexibilität. 

Um zu ihrer Frage zurückzukommen: 
Ja, wir würden wieder mit Harro Höfl iger 
zusammenarbeiten, getreu dem Motto: 
„Never change a winning team.“ 

Mehr als sieben Mrd. US Dollar investiert das Unternehmen Pfi zer in die Forschung und 
Entwicklung neuer Arzneimittel. Kern dieses Geschäftsmodells ist es, die Gesundheit des 
Menschen in den Mittelpunkt zu stellen. In Deutschland beschäftigt Pfi zer mehr als 2.000 
Mitarbeiter an drei Standorten. Im Werk Freiburg produziert und verpackt Pfi zer innovative 
Arzneimittel für den Weltmarkt. Jetzt auch in der Lohn herstellung bei der Befüllung von 
Hartkapseln. Welchen Beitrag Harro Höfl iger dazu lieferte, erläutert das folgende Interview 
mit Dr. Clemens Stief, Teamleader bei Pfi zer in Freiburg.

„Never change 
  a winning team”
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KNOW-HOW

Das zergeht 
   auf der Zunge!
Orale und bukkale Filmstreifen bieten ein großes Poten-
zial auf dem Arzneimittelmarkt, der von 182 Milliarden 
Dollar (2013) bis auf 218 Milliarden Dollar im Jahr 2018 
wachsen soll. Harro Höfl iger ist seit über 20 Jahren mit 
seinem bewährten Maschinenprogramm zur Verarbeitung 
von wirkstoffhaltigen Bahnmaterialien am Markt bekannt.

Die Herstellung von ODF und MBF basiert auf der 
Technologie des transdermalen Pfl asters. Dabei wird das 
typische Fertigungsprinzip des Filmgießverfahrens 
angewendet: Eine wässrige Polymer formulierung wird 
auf ein Substrat aufgedruckt oder -gesprüht und in der 
Folge getrocknet. Dabei lassen sich auch geschmacks-
maskierende Deckschichten aufbringen. Die fertige 
Film-Polymermatrize wird in Streifen konvertiert und in 
einzelne Beutel verpackt. Alternative Fertigungsmethoden 
sind Schmelzextrusion, Extrusion einer amorphen 
Feststoffdispersion, Roll- oder Druckmethoden.

Tabletten, Kapseln und Co. sind eine seit 
langem etablierte Darreichungsform von Arznei -
mitteln. Sie können jedoch Nachteile haben in 
der Effektivität, den Wirkstoff zu verarbeiten. 

So können Patienten Haptik oder Geschmack 
oder die Größe des Medikaments als unange-
nehm empfi nden oder Schluckbeschwerden 
haben. Auch schnell lösliche Tabletten beheben 
diese Nachteile nur teilweise und sind in der 
Handhabung schwierig.

Orale (ODF) und bukkale (MBF) Filmstreifen stellen eine der 
vielversprechendsten Alternativen zur Medikamenteneinnahme 
dar: Einmal auf die Zunge oder in die Wange gelegt, lösen sie 
sich schnell auf und verteilen dabei den Wirkstoff. Das bietet 
große Vorteile. Die Angst des Patienten vor dem Schlucken von 
Tabletten kommt erst gar nicht zum Tragen. Zudem vermindern 
sie gastrointestinale Nebenwirkungen. Schließlich erhöhen sie 
die Wirksamkeit, da sie den Arzneistoff nach dem Kontakt mit 
Speichel frei setzen und in sehr kurzer Zeit über die Schleim-
haut an den Körper übergeben — ganz ohne Kauen oder 
Wasserzugabe. MBF sind für höhere Dosierungen geeignet und 
setzen den Wirkstoff zeitlich verzögert frei.

Dosierungsgrößen
Typische ODF sind rechteckig und zwischen 
zwei bis zehn Quadratzentimeter groß. Bei 
Bedarf lässt sich die Stärke des Trägermaterials 
 erhöhen. MBF haben in der Regel runde 
Geometrien, um dem Patienten ein besseres 
Mundgefühl zu geben. Die Grenze der Arznei-
stoffmenge liegt bei Filmstreifen in der 
Polymermatrix und der Streifendicke. Dabei 
liegt die Obergrenze der Arzneistoffkonzentra-
tion in der Regel bei 
typischen 30 Prozent 
des Gesamtgewichts. 
Die Abmessungen des 
Filmstreifens lassen 
sich an die gewünschte 
Dosierung anpassen.

Bei der Entwicklung im Labormaßstab müssen bereits 
die Produktions-, Konversions- und Verpackungsver-
fahren berück sichtigt werden, um die Skalierung auf 
Produktions niveau zu ermöglichen. Dabei können bei 
hoher Geschwindigkeit Effekte auftreten, die beim 
Laborprozess noch nicht abzusehen sind. Deshalb ist 
oft Proof-of-Principle nötig, um identifi zieren zu können, 
welche Auswirkungen unterschiedliche Filmtypen und 
Prozessschritte haben. Nach Analyse und Qualifi zierung 
der wässrigen Polymerformulierung, gilt es weitere 
Fragen zu klären. Beispielsweise wie Oberfl äche und 
Aufl ösungsgeschwindigkeit des Filmstreifens die Frei-
setzung des Arzneistoffs beeinfl ussen. Oder welcher 
Prozess zur Aufbringung der Schichten exakt die Stärke, 
Ober fl äche oder das Gewicht des Filmstreifens einhält.

Fazit
ODF und MBF bieten große Potenziale auf dem Arznei-
mittelmarkt. Um die Vorteile der einfachen Handhabung 
und Wirksamkeit ausspielen zu können, müssen der 
therapeutische Nutzen und die Herstellungs- und Ver-
packungskosten genau betrachtet werden.

Wie bei Tabletten und Kapseln muss die 
Verpackung von ODF generell sowohl eine 
sichere Benutzung des Produkts als auch den 
Schutz bis zum Gebrauch sicherstellen. In 
einem Arbeitsschritt müssen Umgebung, Kon-
version und Verpackung kontrolliert werden. 
Weil alle Materialien vor Wasser und Sauerstoff 
geschützt werden müssen, ist die Unversehrt-
heit des Siegels geboten. Auch das Verpa-
ckungsdesign, lange Lagerzeit, gute Bedruck-
barkeit und wirtschaftliche Kosten gilt es 
zu berücksichtigen. Die Beutel sind intuitiv zu 
öffnen und anzuwenden, die Dosis muss 
klar erkennbar sein.

Präzision beim 
Längsschneiden 
und Spreizen

Positionsgenaue 
Übergabe der ODF 
auf den Packstoff
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Pack Expo / Pharma Expo
Las Vegas, USA, 28.09. – 30.09.2015

Maghreb Pharma Expo
Algier, Algerien, 29.09. – 01.10.2015

FachPack
Nürnberg, Deutschland, 29.09. – 01.10.2015

BIOTECHNICA
Hannover, Deutschland, 06.10. – 08.10.2015

World of Energy Solutions
Stuttgart, Deutschland, 12.10. – 14.10.2015

CPhI / P-MEC
Madrid, Spanien, 13.10. – 15.10.2015

SCANPACK 
Göteburg, Schweden, 20.10. – 23.10.2015

AAPS 
Orlando, USA, 25.10. – 29.10.2015

COMPAMED 
Düsseldorf, Deutschland,16.11. – 19.11.2015

CHINA-PHARM
Shanghai, China, 17.11. – 20.11.2015

Pharmtech 
Moskau, Russland, 24.11. – 27.11.2015

P-Mec India
Mumbai, Indien, 01.12. – 03.12.2015

Arab Health	
Dubai, Vereinigte Arabische Emirate,
25.01. – 28.01.2016

Pharmapack 
Paris, Frankreich, 10.02. – 11.02.2016

Open Days 2016 Hausmesse Harro Höfliger
Allmersbach im Tal, Deutschland,
19.04. – 20.04.2016

Interphex	
New York City, USA, 26.04. – 28.04.2016

KoreaPharm	
Kintex, Südkorea, 26.04. – 29.04.2016

Powtech
Nürnberg, Deutschland, 19.04. – 21.04.2016

Analytica
München, Deutschland, 10.05. – 13.05.2016

Besuchen Sie uns:

*zusammengestellt von Fachjournalisten der Zeitschrift PROCESS

Sieben Messetrends* 

∞ Der Trend geht von Batch- hin zu Kontiprozessen

∞ Biopharma-Arzneimittel verzeichnen deutlichen Zuwachs

∞ Aseptische Abfüllung gewinnt weiter an Bedeutung

∞ Moderne Formulierungstechnologien sind immer gefragter

∞ Batchgrößen sinken weiter und erfordern hohe Anlagenflexibilität

∞ Trend zu modularen standardisierten Anlagenlösungen

∞ Forderung nach Staubfreiheit beim Pulver- und Granulathandling

Erlebnisreich. Informativ. Kompetent. Der offen gestaltete Messestand zog die Besucher wahrlich magisch an

Der Besucher konnte Harro Höfliger „mit allen Sinnen erleben“

Das Harro Höfliger Team bedankt sich für Ihren Besuch und freut sich auf 
die nächste Messe

 Innovationen auf einen Blick: das Powder Laboratory

Zuhören. Verstehen. Begeistern. Expertengespräche mit Niveau

In Halle 3 trat die Excellence United gemeinsam auf. Drei der fünf 
Excellence-United-Partner nahmen an der Achema teil:  
Siegfried Drost (Geschäftsführer, Uhlmann), Siegfried Bullinger  
(Geschäftsführender Gesellschafter, Bausch+Ströbel) und Harro Höf-
liger (Geschäftsführer und Firmengründer, Harro Höfliger) v. l . n. r.  
Sie alle waren sichtlich zufrieden mit dem Messeergebnis

SCHAUFENSTER

Frankfurt war wieder fünf Tage lang Mittelpunkt der  
Prozessindustrie. Vom 15. bis 19. Juni 2015 lockte die 
ACHEMA als weltweite Leitmesse 3.813 Aussteller aus der 
Chemie-, Pharma- und Lebensmittelindustrie und rund 
167.000 Fachbesucher in die Mainmetropole. Mittendrin 
das Team von Harro Höfliger und seine Partner der  
Excellence United. Dem Fazit der Veranstalter „zwischen 
Zufriedenheit und Hochstimmung“ schließt sich das  
Messeteam aus Allmersbach im Tal uneingeschränkt an. 
Geschäftsführer Thomas Weller resümiert: „Hoch qualifi-
zierte Interessenten nahmen sich ausführlich Zeit, um 
sich mit unseren Innovationen zu befassen.“ 

Bemerkenswert ist der deutlich gestiegene Anteil an  
internationalen Fachbesuchern sowie der eine oder andere 
Vertragsabschluss direkt auf der Messe. Für ein „Erlebnis 
mit allen Sinnen“ präsentierte sich Harro Höfliger mit  
spannenden Inszenierungen. Roboter-Show-Acts und 3-D- 
Animationen zum Anfassen begeisterten das Publikum. 
Fachliche Schwerpunkte bildeten die neue Technologien 
zur Herstellung oraler und inhalativer pharmazeutischer 
Darreichungsformen. 

Erfolgreiche  
Weltleitmesse



Inventive.
Qualifi ed.
Reliable.

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

Wir bei Harro Höfliger pflegen eine Kultur des Verstehens. 
Das macht unsere Geschäftspartner erfolgreich. Wir sind En-
gineering-Systempartner für individuelle Produktionsprozesse, 
Standardmaschinen und -Plattformen. Diese Kombination er-
möglicht es uns, Prozesse ganz genau an das Kundenprodukt 

anzupassen. Von der Planung bis zur Umsetzung arbeiten un-
sere Marktspezialisten, Tüftler und Experten Hand in Hand mit 
Ihnen, den Innovatoren neuer Produkte, direkt zusammen. Und 
das von der Laborstufe bis zur Produktionsanlage.

Driven by Innovation Strength and Knowledge


