
Durch die zunehmende Globalisierung 
stellt der sichere Versand der produ- 
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Herausforderungen. Dabei kommt es 
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Einführung eines neuen Papierpolster-

systems bei AUMA Riester GmbH & Co.KG 

Johannes Hipp 

 

Zusammenfassung: 

Durch die zunehmende Globalisierung stellt der sichere Versand der produzierten Güter 

viele Unternehmen vor Herausforderungen. Dabei kommt es nicht nur auf die Umverpackung 

sondern in erster Linie auf das Polstermaterial an. Auf das Polstermaterial wirken während 

des Transports Kräfte sowie klimatische Belastungen ein. 

Dieser Beitrag erläutert die Funktionsweise der Papierpolstersysteme und vergleicht die 

verschiedenen Hersteller miteinander. Anhand dieser Daten wird das beste System 

ausgewählt und im Unternehmen eingeführt. 
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1 Einleitung 

Durch die zunehmende Globalisierung und 

die damit verbundenen weltweiten Trans-

portwege wird der sichere Versand von 

Produkten immer wichtiger. Die Packstü-

cke werden auf dem Landweg, per See- 

oder Luftfracht versendet. Je nach Ver-

sandart sind die Packstücke verschiede-

nen Belastungen ausgesetzt. Auch die Fa. 

AUMA Riester GmbH & Co. KG verkauft 

ihre Produkte weltweit und stellt sehr hohe 

Anforderungen an die Verpackung der 

Produkte. [5] 

„AUMA“ steht für Armaturen- und Maschi-

nen-Antriebe. Die Unternehmensgruppe 

entwickelt und baut seit 50 Jahren elektri-

sche Stellantriebe und Armaturengetriebe 

und zählt heute zu den international füh-

renden Herstellern. Insgesamt verfügt das 

mittelständische Familienunternehmen 

aus dem badischen Müllheim über mehr 

als 2.300 Mitarbeiter an 30 Standorten 

weltweit. Unternehmen aus der Energie-

wirtschaft, Wasserwirtschaft, Petrochemie 

und Anwender aus unterschiedlichsten in-

dustriellen Bereichen vertrauen weltweit 

der innovativen Technologie von AUMA. 

Um Beschädigungen während des Trans-

ports zu vermeiden, werden die Hohlräu-

me mit Papierpolstern aufgefüllt und zwi-

schen die Produkte weitere Polster einge-

legt. Während des Transports sind die Pa-

pierpolster verschiedenen Belastungen 

ausgesetzt. Dies können Vibrationen wäh-

rend dem Straßentransport, verschiedene 

Luftfeuchtigkeiten, Seeluft sowie große 

Temperaturunterschiede sein. An die Ver-

packung und die Polstermaterialien wer-

den hohe Anforderungen gestellt. Sie sol-

len das Produkt auf dem Transportweg 

schützen und Qualitätsminderungen am 

Packgut verhindern [1]. Um für alle Belas-

tungen das optimale Polstermaterial zu 

definieren, wurde das bisherige Papier-

polstersystem bei der Fa. AUMA Riester 

GmbH & Co. KG in Frage gestellt und der 

Markt nach Alternativen durchleuchtet. 

Das bisherige System wurde vor ca. 10 

Jahren installiert und hat sich in dieser Zeit 

bewährt. Allerdings wurden seit damals 

keinerlei Veränderungen vorgenommen. 

1.1 Recyclingpapier im Vergleich zu 

Kraftpapier 

Das Papier der Polstersysteme besteht 

entweder aus Recycling- oder aus Kraft-

papier, welche sich lediglich in der Zu-

sammensetzung unterscheiden. Zur Pa-

pierherstellung sind immer Papierfaser-

stoffe das Ausgangsmaterial. Papierfaser-

stoffe sind entweder Primär- oder Sekun-

därfaserstoffe. Primärfaserstoffe werden 

aus nachwachsenden Rohstoffen wie Holz 

oder Einjahrespflanzen gewonnen. Durch 

die chemische bzw. mechanische Zerset-

zung dieser Rohstoffe wird Zellstoff (che-

misch) bzw. Holzstoff (mechanisch) her-

gestellt.  

Sekundärstoffe werden aus Altpapier ge-

wonnen. Altpapier ist in Deutschland der 

bedeutendste Faserstoff, der zur Produkti-

on von Papier, Kartonagen und Pappe 
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verwendet wird. Die Altpapierrücklaufquo-

te liegt bei 78% und die Altpapierein-

satzquote bei 68%. Altpapierstoffe sind im 

Mittel günstiger als Holzstoffe. Der Ver-

brauch der Holzstoffe liegt etwa bei einem 

Zehntel im Vergleich zum Altpapiereinsatz. 

Der Energieverbrauch bei der Altpapier-

aufbereitung liegt etwa bei einem Viertel 

des Energieverbrauchs, der zur Zellstoff-

herstellung notwendig ist. Altpapier hat al-

lerdings, im Vergleich zu Primärfasern, 

schlechtere papierphysikalische Eigen-

schaften. Die Sekundärfasern sind in stati-

scher und dynamischer Festigkeit sowie 

der Helligkeit nicht mit Primärfasern ver-

gleichbar [3]. Am Markt gibt es verschie-

dene Hersteller welche Papiere aus 100% 

Altpapier sowie aus 100 % Frischfasern 

anbieten. Des Weiteren wird das Papier 

bis zu einer Grammatur von 120 g/m² an-

geboten. 

1.2 Funktionsweise des Papierpolster-

systems  

Das Papier wird auf Rollen oder Paletten 

angeliefert und in die Maschine eingefä-

delt. Die Materialbahn wird durch Führun-

gen gefaltet. Das Papierpolster wird in der 

inneren Papierführung geformt und mehr-

lagig zum Prägerad transportiert. Durch 

das Einziehen der Materialbahn mittels der 

Prägeräder, wird die Materialbahn ge-

zwungen sich um die innere bzw. äußere 

Papierführung zu legen. Durch die hohe 

Flächenpressung auf den Prägerädern 

werden das Prägetal und der Prägeberg 

optimal ausgeformt und die Festigkeit des 

Polsters erhöht. Anschließend wird das 

Polster auf die eingestellte Länge abge-

schnitten und in den Vorratsbehälter be-

fördert. In Abbildung 1 ist der Querschnitt 

einer Papierpolstermaschine dargestellt.  

 

Abbildung 1: Funktionsprinzip Papierpolsterma-
schine 

1.3 Alternativen zu den Papierpolstern 

Am Markt gibt es verschiedene Systeme, 

um die Ware im Packstück zu schützen. 

An die Füllmaterialien werden neben dem 

Werterhalt der Ware weitere Anforderun-

gen wie Recycelbarkeit und Handhabung 

an den Verpackplätzen gestellt. Während 

des Transports sind die Füllmaterialien 

klimatischen, mechanischen, biotischen 

und durch Menschen verursachte Trans-

portbelastungen ausgesetzt. 

Klimatische Belastungen treten z.B. bei 

direkter Sonneinstrahlung und anschlie-

ßenden Temperaturwechseln auf. Bei die-

sen Temperaturwechseln kann die Feuch-

tigkeit nicht schnell genug entweichen. Bei 

zu schneller Abkühlung kondensiert die 

Luftfeuchtigkeit und legt sich an der Ware 

im Packstück ab. 
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Mechanische Belastungen wirken als 

Fliehkräfte, Stöße, Vibrationen sowie posi-

tive und negative Beschleunigung auf die 

Ware bzw. die Packstücke ein. 

Biotische Belastungen werden in die vier 

Gruppen Schimmel und Sporen, Bakte-

rien, Insekten und Nagetiere unterteilt. Am 

häufigsten werden die Packstücke durch 

Schimmel belastet. Hierbei bilden eine ho-

he Feuchtigkeit sowie hohe Temperaturen 

einen perfekten Nährboden.  

Durch den Menschen verursachte Belas-

tungen sind auf unachtsame Handhabung 

zurückzuführen. Dies können z.B. Ver-

wendung falscher Anschlagmittel oder har-

tes Absetzen mit dem Stapler sein. Hierbei 

kommt es in den meisten Fällen zu Be-

schädigungen an den Packstücken sowie 

den Produkten. Transportschäden verur-

sachen deutschlandweit jährlich Kosten 

von über 1 Milliarde Euro. Diese Kosten 

sind auf unzureichende Sicherung der Wa-

ren zurückzuführen und können in den 

meisten Fällen verhindert werden. Eine 

detaillierte Prüfung der eingesetzten Ver-

packungen und Polstermaterialien ist da-

her enorm wichtig [2]. 

Ein weitverbreitetes Polstermaterial ist die 

Holzwolle. Sie hat sehr gute Polsterei-

genschaften, ist kostengünstig und unter-

liegt nicht den IPPC – Bestimmungen, da 

die einzelnen Holzfäden dünner als sechs 

Millimeter sind [4]. Wie jedes System 

bringt auch Holzwolle Nachteile mit sich. 

Holzwolle wird in gepressten Ballen ange-

liefert und ist somit schlecht handhabbar. 

Des Weiteren fällt durch das Abreißen der 

Wolle vom Ballen sehr viel Staub an. Da 

Holz, insbesondere in dieser Form, sehr 

entzündlich ist und die Umstellung auf die-

ses System eine Erhöhung der Brandlast 

mit sich brächte, wurde dieses System 

nicht weiter verfolgt. 

Beim Polyurethan Schaum System wird 

in einen Kunststoffbeutel ein Zweikompo-

nentenschaum eingefüllt. Das zu verpa-

ckende Teil wird auf diesen Beutel aufge-

legt. Um die Außenkontur des Teiles ab-

zubilden, wird ein weiterer Beutel in das 

Packstück eingelegt. Durch die Expansion 

des Schaums legt sich dieser formgenau 

um das Teil und härtet sekundenschnell 

aus. Dadurch entsteht ein genaues Abbild 

des Teiles, welches somit optimal für den 

Transport geschützt ist.  

An den Packplätzen werden die zu verpa-

ckenden Artikel ineinander geschachtelt 

um eine optimale Packungsdichte zu er-

reichen. Die hohe Varianz, sowie die un-

terschiedlichen Baugrößen der Produkte 

erschweren dies. Aufgrund dessen kann 

das Schaumsystem im Unternehmen nicht 

eingesetzt werden. Weiter entstehen beim 

Aufgehen des Schaums unangenehme 

Dämpfe, die dem Mitarbeiter nicht zumut-

bar sind. Die Schaumpolster müssen zu-

dem getrennt zur Kartonage entsorgt wer-

den. Dies hat letztlich dazu beigetragen 

das System nicht weiter zu testen. 

Polster aus Wellpappe können mit einer 

geeigneten Maschine direkt im Unterneh-

men hergestellt werden. Als Ausgangsma-
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terial dient alte Kartonage. Zum Verpa-

cken der Produkte sind diese Matten un-

geeignet, da sie nur eine sehr geringe 

Polsterwirkung aufweisen. Zudem sind sie 

nicht geeignet um große Hohlräume aus-

zufüllen. Auch eine Einführung dieses 

Systems wird nicht weiter verfolgt. 

Die Füllchips aus Papier werden aus ei-

nem Papierstreifen geformt und ausge-

stanzt. Dadurch eignen sich die Polster 

zum Schutz von leichten Produkten. Die 

Polstereigenschaft bei schweren Produk-

ten und langen Transportwegen ist nicht 

gegeben. Des Weiteren würde durch die 

hohe Bedarfsmenge an Papierchips La-

gerraum in Form eines Silos benötigt wer-

den. Für den Anwendungsfall im Unter-

nehmen können diese Papierchips nicht 

eingesetzt werden. 

2 Vergleich der verschiedenen Sys-

teme 

Nachdem die am Markt erhältlichen Sys-

teme auf Umsetzbarkeit im Unternehmen 

geprüft wurden und eine Einführung nicht 

möglich ist, wurde entschieden das beste-

hende System zu optimieren. Hierzu wur-

den Papierpolstersysteme verschiedener 

Hersteller getestet und verglichen. Im fol-

genden Kapitel werden die Vor- und Nach-

teile der verschiedenen Systeme aufge-

führt.  

System 1 

Das bisherige System wird mit Papierrol-

len bestückt, welche 410 Laufmeter (lfm) 

Recyclingpapier, mit einer Grammatur von 

120 g/m², enthalten. Um die Rollen nicht 

einzeln in die Maschine legen zu müssen, 

werden diese auf Rollenwagen vorkom-

missioniert. Auf einem Wagen sind sechs 

Rollen, was einer Gesamtpapiermenge 

von 2460 lfm entspricht. In einer Schicht 

werden zwölf Rollen benötigt, dadurch 

muss der Mitarbeiter zwölf Mal das Papier 

in die Maschine einfädeln. Die Maschine 

kann in den Vorratsbehälter vorproduzie-

ren. 

Vorteile:  

 Bewährtes und daher prozesssicheres 

System 

 Optimal am Verpackplatz integriert 

 Sehr gute Polstereigenschaften 

 Keine Kundenreklamationen bezüglich 

unzureichender Polsterung 

Nachteile: 

 Sehr hoher Arbeitsaufwand beim Be-

stücken der Rollenwagen 

 Jede Rolle muss einzeln in der Ma-

schine eingefädelt werden 

 Bestückung der Wagen ergonomisch 

nicht vertretbar  

 Die Rollen haben eine Masse von 35 

kg  Die Obergrenze liegt im Unter-

nehmen bei 20 kg 

 Geringe Produktionsgeschwindigkeit 

System 2 

Zunächst wurde ein Recyclingpapier mit 

einer Grammatur von 90 g/m² getestet. 

Das Ergebnis war nicht zufriedenstellend, 
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da die Polsterwirkung mit den bisherigen 

Polstern nicht vergleichbar war. Nach Um-

stellung auf Papier mit einer Grammatur 

von 120 g/m² war die Polsterwirkung na-

hezu identisch. Das Recyclingpapier wird 

in vier Blöcken gefaltet auf einer Palette 

angeliefert. Dadurch entfallen die Rollen-

wechsel und der Mitarbeiter muss nur 

einmal täglich einen Palettenwechsel vor-

nehmen, da auf einer Palette 5700 lfm 

Papier enthalten sind. Die erste Maschine 

hatte ein Prägerad aus Kunststoff, was 

zunächst zu vielen Ausfällen durch Pa-

pierabriss, -stau und Störungen in der Ma-

schine führte. Durch den Hersteller wurde 

die Maschine mit einem Metallprägerad 

ausgestattet um die Prozesssicherheit zu 

gewährleisten.  

Vorteile:  

 Optimal am Verpackplatz integriert 

 Handlingsaufwand beim Paletten-

wechsel sehr gering 

 Keine Bestückung der Rollenwagen 

mehr notwendig 

 Ergonomie für den Mitarbeiter verbes-

sert sich 

 Schneller Wechsel der Maschine mög-

lich, da diese sehr handlich ist 

 Sehr hohe Produktionsgeschwindigkeit 

 Automatische Nachproduktion über 

Füllstandsensor möglich 

Nachteile: 

 Prozesssicherheit kann noch nicht be-

stätigt werden, da die Maschine erst 

drei Monate getestet wurde 

 Die Polstereigenschaft, im Vergleich 

zu System 1 ist schlechter, da die 

Polsterwirkung geringer ist und daher 

mehr Papierpolster benötigt werden.  

System 3 

Nach kurzen Modifikationen am Vorrats-

behälter konnte der Maschine das Kraft-

papier mit einer Grammatur von 90 g/m² 

zugeführt und getestet werden. Das Pa-

pier wird auf Paletten mit 7200 lfm angelie-

fert. Die Polster aus Kraftpapier weisen 

eine glattere Oberfläche auf als diese aus 

Recyclingpapier und sind in der Handha-

bung sehr angenehm. Die Polstereigen-

schaft ist im Vergleich zum bestehenden 

System geringer. In einem weiteren Test 

wurde uns ein geeignetes System zur Ver-

fügung gestellt welches mit dem beste-

henden Vorratsbehälter kombiniert werden 

konnte. Die Prägeeinheit der Maschine ist 

aus Metall und daher sehr verschleißfest.  

Vorteile:  

 Optimal am Verpackplatz integriert 

 Handlingsaufwand beim Paletten-

wechsel sehr gering 

 Keine Bestückung der Rollenwagen 

mehr notwendig 

 Ergonomie für den Mitarbeiter verbes-

sert sich 

 Kraftpapier hat längere Fasern, 

wodurch es stabiler ist und weniger 

Feuchtigkeit aufnimmt  

 Beim Palettenwechsel muss nicht neu 

eingefädelt werden, da das Papieren-

de bzw. der -anfang durch den am Pa-
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pier aufgebrachten Klebestreifen ver-

bunden werden kann. 

 Papierendsensor verhindert das Leer-

laufen der Maschine 

 Eigenständige Behebung von Papier-

staus durch Vor- und Rücklauf 

 Hohe Produktionsgeschwindigkeit 

Nachteile:  

 Prozesssicherheit kann noch nicht be-

stätigt werden, da die Maschine erst 

zwei Monate getestet wurde 

 Die Polstereigenschaft, im Vergleich 

zum System 1 ist schlechter, da die 

Polsterwirkung geringer ist und daher 

mehr Papierpolster benötigt werden.  

 Maschine hat sehr große Abmessun-

gen 

System 4 

Durch die niedrigere Grammatur und den 

dadurch erhöhten Bedarf an Papierpads 

wurde ein Kombinationssystem aus Coils 

und Pads angeboten. Nach Inbetriebnah-

me des Autocoilers wurden die Mitarbeiter 

an den Verpackplätzen im Umgang mit 

den Coils geschult. Die Coils bestehen 

aus Papierpads, die durch einen Rollme-

chanismus am Auswurf der Maschine auf-

gerollt und anschließend mit einem Klebe-

band verklebt werden. Da bisher nur eine 

Maschine an den Verpackplätzen integriert 

war und die Packplätze nicht vergrößert 

werden können, wurde der Autocoiler für 

die Testphase neben den Packplätzen 

aufgebaut. Auf der Maschine lassen sich 

Coils in verschiedenen Durchmessern wi-

ckeln. Hierzu wird am Display die Papier-

länge geändert. Durch die Veränderung 

der Wickelgeschwindigkeit kann die Wi-

ckeldichte verstellt werden. In den meisten 

Anwendungsfällen kann nicht auf die Pads 

verzichtet werden. Daher wurden die bei-

den Maschinen übereinander platziert um 

den Verpackplatz nicht zu vergrößern. 

Durch die Kombination der beiden Syste-

me werden in Zukunft mehr Coils benötigt. 

Deshalb wurde diese Maschine unten 

platziert um die Ergonomie beim Greifen 

der vorproduzierten Coils zu gewährleis-

ten. Der Bedarf an Pads wird entspre-

chend geringer, sodass der etwas ungüns-

tigere Greifweg akzeptabel ist. 

Vorteile:  

 Optimal am Verpackplatz integriert 

 Handlingsaufwand beim Paletten-

wechsel sehr gering 

 Keine Bestückung der Rollenwagen 

mehr notwendig 

 Ergonomie für den Mitarbeiter erhöht 

sich 

 Kraftpapier hat längere Fasern und ist 

daher stabiler und nimmt weniger 

Feuchtigkeit auf 

 Beim Palettenwechsel muss nicht neu 

eingefädelt werden, da das Papieren-

de bzw. der -anfang durch den am Pa-

pier aufgebrachten Klebestreifen ver-

bunden werden kann. 

 Papierendsensor verhindert das Leer-

laufen der Maschine 

 Eigenständige Behebung von Papier-

staus durch Vor- und Rücklauffunktion 
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 Hohe Produktionsgeschwindigkeit 

 Polstereigenschaft der Papiercoils 

auch bei hohen Gewichten sehr gut  

 Papier- und Zeiteinsparung beim Ver-

packen der Produkte 

Nachteile:  

 Maschinenaufnahme muss hergestellt 

werden 

 Mitarbeiter müssen im Umgang mit 

den Coils geschult werden 

System 5 

Bei dieser ersten Teststellung wurde die 

Maschine auf einem neuen Gestell ange-

liefert. Die Palette wurde platzsparend un-

ter dem Gestell platziert. Der Hersteller 

lieferte das Recyclingpapier wie gewohnt 

in 120 g/m². Das Einlegen des Papiers er-

folgt pro Palette nur einmal und reicht 

durch die 5400 lfm eine ganze Schicht.  

Vorteile:  

 Optimal am Verpackplatz integriert 

 Aufwand des Handlings beim Paletten-

wechsel sehr gering 

 Keine Bestückung der Rollenwagen 

mehr notwendig 

 Ergonomie für den Mitarbeiter erhöht 

sich 

 Sehr hohe Produktionsgeschwindig-

keit 

 Bewährtes und daher prozesssicheres 

System 

 Sehr gute Polstereigenschaften 

 Keine Kundenreklamationen bezüglich 

unzureichender Polsterung 

Nachteile:  

 Neues Verfahren zur Herstellung des 

gefalteten Papiers  

 Wenig Erfahrung mit diesen Verfahren 

beim Hersteller 

 Belieferung kann nicht sichergestellt 

werden 

3 Auswertung der Versuche und 

Auswahl des besten Systems 

Es wurden fünf verschiedene Papierpols-

tersysteme auf ihre Wirtschaftlichkeit, ihre 

Prozesssicherheit und aus ergonomischen 

Gesichtspunkten getestet. Nachdem alle 

Systeme getestet wurden, konnte mit der 

Auswertung begonnen werden. 

 

Abbildung 2: Packstücke SA07.2 und AC01.2 

 

Abbildung 3: verpackte Stellantriebe mit Papier-
polster 
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Wie in Abbildung 2 und Abbildung 3 er-

sichtlich ist, wurden hierzu zwei Stellan-

triebe von vier unterschiedlichen Verpa-

ckern verpackt. 

In Abbildung 4 wurden die beiden Antriebe 

in einer Kombination von Papierpolstern 

und Papiercoils verpackt und anschlie-

ßend die benötigte Menge an Papierpols-

tern bzw. den Papiercoils ermittelt. Des 

Weiteren wurde das Schrumpfverhalten 

des Papiers begutachtet. Das heißt wie 

viel lfm Papier wurden tatsächlich für ein 

Polster mit 65 cm Länge verarbeitet. An-

hand dieser Daten wurden die Kosten pro 

Papierpolster ermittelt. 

 

Abbildung 4: verpackte Stellantriebe mit Papier-
polstern und Papiercoils 

Tabelle 1 zeigt den unterschiedlichen Be-

darf an Papierpolstern und Papiercoils der 

fünf Systeme. Um die Kosten für den 

Packversuch zu ermitteln musste der ge-

naue Papierbedarf pro Polster ermittelt 

werden. Im ersten Schritt wurde die Pols-

terlänge gemessen um zu prüfen inwieweit 

die eingestellte Länge erreicht wurde. Des 

Weiteren wurde über die Polsterlänge und 

dem tatsächlichen Verbrauch an Papier 

das Schrumpfverhalten berechnet. 

 

Tabelle 1: Ermittlung der Polstermengen 

 

Abbildung 5: Vergleich Schrumpfverhalten 

In Abbildung 5 wird ersichtlich, wie die 

Polster aufgefaltet und die Papierlänge 

gemessen wurde. Die tatsächliche Polster-

länge im Verhältnis zum Verbrauch ergibt 

das Schrumpfverhalten der Maschine. Mit 

steigendem Wert wird mehr Papier auf ein 

Polster gepackt und somit die Polsterwir-

kung erhöht. Diese Werte können nicht 

eingestellt werden und sind bei jedem der 

Hersteller unterschiedlich. 

In Tabelle 2 wurde das Schrumpfverhalten 

der verschiedenen Hersteller berechnet 

und verglichen. Anhand dieser Daten 

konnten die genauen Kosten für den 

Packversuch ermittelt werden. Hierzu wur-
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den die Bedarfsmengen mit den Kosten 

des Papiers multipliziert. 

 

Tabelle 2: Schrumpfverhalten 

Um nicht nur die Kosten sondern auch an-

dere Kriterien wie beispielsweise die Pro-

zesssicherheit oder die Produktionsge-

schwindigkeit zu beurteilen, wurde in Ta-

belle 3 eine Bewertung der Kriterien vor-

genommen. 

 

Tabelle 3: Bewertungsmatrix 

Anhand der Bewertung ist die Kombination 

aus Coils und Polster die beste Lösung. 

Von den Verpackern kam allerdings der 

Hinweis, dass durch die Verwendung der 

Coils die Packdichte in den Packstücken 

reduziert wird, und somit mehr Packstücke 

benötigt werden. Anhand dieser Informati-

on wurde die Berechnung in Tabelle 4 er-

stellt. Hier werden die Mehrkosten pro 

Jahr verdeutlicht. Den Mehrkosten für die 

erhöhte Anzahl an Packstücken steht die 

Zeitersparnis durch die Coils gegenüber. 

 

Tabelle 4: Mehrkosten Verpackungsmaterial 

In Tabelle 5 wurden die Einsparungen be-

rechnet um bewerten zu können, ob eine 

Umstellung auf die Kombination mit Coils 

und Polstern wirtschaftlich vertretbar ist.  

 

Tabelle 5: Zeitersparnis durch Coils 

Die Mehrkosten sind in etwa 14-mal höher 

als die Ersparnis pro Jahr. Die Kombinati-

on mit Coils wurde durch die massiven 

Mehrkosten nicht weiter betrachtet. Zwi-

schen den beiden verbliebenen Systemen 

musste eine Auswahl getroffen werden. 

Anhand der Bewertungen wurde zusam-

men mit der Versandabteilung die am bes-

ten geeignete Maschine ausgewählt. Die 

Entscheidung fiel auf System 1. Die Ma-

schine konnte in allen bewerteten Aspek-

ten überzeugen und ist sowohl in techni-

scher als auch in betriebswirtschaftlicher 

Sicht für AUMA das beste System. Des 

Weiteren ist die Maschine optimal am Ar-

beitsplatz integriert und hatte in der Test-

phase keine Störungen oder Ausfälle. 
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4 Ausrollen des Systems auf alle deut-

schen Standorte 

Nach dem das System am Standort Müll-

heim eingeführt wurde, erfolgte der Rollout 

an den deutschen Standorten. Dies verlief 

durchweg positiv. Die Anlieferung des Pa-

piers auf Paletten sowie die Produktions-

geschwindigkeit und das Bedienen der 

Maschinen wurde positiv rückgemeldet. 

Auch die Prozesssicherheit und Lauffähig-

keit der Maschinen wurden positiv bestä-

tigt. Am Standort Coswig werden durch die 

hohen Gewichte der Schneckengetriebe 

zwingend Coils benötigt. Der Hersteller 

des gewählten Systems hat eigens für 

AUMA einen Coiler entwickelt. Dieser 

wurde am Standort zu Beginn positiv ge-

testet. Mit der Dauer des Tests traten am 

Coiler sehr häufig Störungen auf. Dies wa-

ren zum einen Papierabrisse und Papier-

stau in der Maschine sowie Probleme mit 

dem Wickeln der Coils. Durch den Herstel-

ler wurden an der Maschine Modifikatio-

nen durchgeführt, die kurzfristig den ge-

wünschten Erfolg mit sich brachten. Nach 

kurzer Laufzeit kam es aber wieder ver-

mehrt zu Problemen.  

Im zweiten Schritt wurde die Papierfeuchte 

geprüft, da durch die ständigen Abrisse 

vermutet wurde das, dass Papier zu tro-

cken ist. Bei dieser Überprüfung wurden 

keinen Auffälligkeiten erkannt. Die Feuch-

tigkeit des Papiers lag zwischen 7 und 9%. 

Dieser Werte liegen im Normbereich und 

können als Ursache ausgeschlossen wer-

den. Allerdings wurde an einer Maschine 

mit geringem Durchsatz eine Palette mit 

4,0 bis 5,8% identifiziert. Trotz des gerin-

geren Wertes lief dieses Papier problem-

los durch die Maschine.  

Als letzte Stellschraube blieb somit nur 

noch die Zusammensetzung des Papiers 

übrig. Es wurden Papiere mit unterschied-

lichen Zusammensetzungen geliefert und 

getestet. Bei der Herstellung wurden un-

terschiedliche Anteile der Recyclingmate-

rialien eingesetzt. Der Hersteller kann die 

Mengen an Kartonage und Papier verän-

dern und so die Eigenschaften des Pa-

piers beeinflussen. Des Weiteren wurde 

eine neue Befeuchtungsanlage eingesetzt 

um das Papier gleichmäßiger zu befeuch-

ten. Bei den Papierpolstermaschinen 

konnte mit der neuen Zusammensetzung 

der gewünschte Erfolg erzielt werden.  

Die Coilmaschine hatte weiterhin die Prob-

leme, sodass man sich entschied diese 

stillzulegen. Die Maschine wurde zur wei-

teren Verbesserung an den Hersteller zu-

rückgegeben. An den Papierpolsterma-

schinen wurde übergangsweise eine Vor-

richtung installiert, die es ermöglicht, die 

Coils von Hand zu wickeln. Sobald die 

Verbesserungen an der Coilmaschine ab-

geschlossen und ausgiebig getestet wur-

den, wird diese den Handcoiler wieder er-

setzen. 

5 Zusammenfassung 

Durch die Globalisierung und die dadurch 

resultierenden weltweiten Transporte auf 
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dem Luft-, Land- oder Seeweg wird die 

Anforderung an Verpackungen immer 

größer. Dabei müssen Einfuhrbestimmun-

gen sowie Transportrichtlinien beachtet 

und eingehalten werden. Der optimale 

Schutz der zu transportierenden Artikel 

muss in den Packstücken gewährleistet 

werden. Das Füllmaterial muss ver-

schiedenste Belastungen absorbieren um 

die verpackten Artikel zu schützen. 

Hier setzt der vorliegende Bericht auf. Er 

befasst sich zunächst mit dem Vergleich 

zwischen Recycling- und Kraftpapier. 

Hauptsächlich wird auf die unterschiedli-

che Zusammensetzung eingegangen. 

Diese unterscheiden sich im Wesentlichen 

in der Herkunft der Papierfaserstoffe. Da 

die am Markt erhältlichen Papiere nicht 

von allen Herstellern angeboten werden, 

ist eine direkte Vergleichbarkeit der Papie-

re nicht möglich. Die Funktionsweise der 

Papierpolstermaschinen ist bei allen Her-

stellern nahezu identisch. Das Papier wird 

gefaltet und mittig mit einem Prägerad 

verbunden. Um das beste und kosten-

günstige System im Unternehmen zu tes-

ten und einzuführen wurde auf dem Markt 

nach Alternativen gesucht. Hierbei wurde 

festgestellt, dass bei der Produktvarianz in 

Abmessung und Gewicht, das bereits ein-

gesetzte System am effektivsten und kos-

tengünstigsten ist. 

Die am Markt erhältlichen Systeme wur-

den auf Prozesssicherheit, Wirtschaftlich-

keit und auf die ergonomische Handha-

bung getestet. Anhand der ermittelten Da-

ten wurde das beste System ausgewählt 

und an den Arbeitsplätzen integriert. 

Durch die ausgiebigen Testphasen und 

die durchgeführten Verpackungsversuche 

wurde unter ergonomischen sowie wirt-

schaftlichen Gesichtspunkten das beste 

System für AUMA Riester GmbH & Co. 

KG ausgewählt. 
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