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Verpackungsmaschinen und
Schneider

Fir die Backwarenindustrie
Spezielle Maschinen

Technische Beschreibung ”"Beutel und Verschliisse”

Brote und Backwaren sind sehr unterschiedlich in ihrer Form, ihren Zutaten, Oberflachen,
Toleranzen und Backmethoden. Neben den Backwaren sind auch die Verpackungsmaterialien
sehr unterschiedlich und weisen oft Toleranzen auf.

Daher ist fiir jedes Produkt und Verpackungsschema eine genau spezifische Betrachtung
erforderlich, um optimale Verpackungsergebnisse zu erzielen.

Die folgende Beschreibung sollte als technische Anleitung fiir den Einsatz von GHD — Hartmann

— Verpackungsmaschinen verwendet werden. Es sollte als allgemeine Information und Anleitung
verstanden werden, nicht als feste Werte. Die endgliltige Entscheidung liber die BeutelgrofRen
sollte von der Backerei und dem Beutellieferanten getroffen werden.

1. Bestimmung der Beutelformate

GHD Hartmann bietet eine Vielzahl von Bestimmungen fiir die BeutelgroRe bezogen auf die

einzelnen Produkte an.

1.1 Abkiirzungen

Abkiirzung Beschreibung

L Produktlange

w Produktbreite

H Produkthohe

D Produktdurchmesser

C Umfang des Produktes

LF Fillhohe

G Produktgewicht

PW Anzahl der verpackten Produkte in der Breite

PL Anzahl der verpackten Produkte in der Lange

PH Anzahl der verpackten Produkte in der Hohe

PL Anzahl der gestapelt verpackten Produkte pro
Beutel

HF Flowpack Hohe

WF Flowpack- oder Beutelbreite

GHD Georg Hartmann Maschinenbau GmbH

Schwalbenweg 24 e D-33129 Delbriick

Telefon +49 (0) 52 50 / 98 43 - 0 e Telefax +49 (0) 52 50/ 98 43 - 33
http://www.ghd.net e E-Mail: info@ghd.net

HRB 9267 e Amtsgericht Paderborn

Geschéftsfuhrer: Kristina Hartmann-Wook e Thomas Wook
USt.-IdNr. DE 815051420 e Steuer-Nr. 339 5818 1321

Bankkonten:

Volksbank Delbriick-Hovelhof eG (BLZ 472 627 03) Kto.-Nr. 104 440 000
IBAN: DE16 4726 2703 0104 440 000 ¢ SWIFT-BIC: GENODEM1DLB
Stadtsparkasse Delbriick (BLZ 472 517 40) Kto.-Nr. 25007
IBAN: DE55 4725 1740 0000 025 007 e SWIFT-BIC: WELADED1DEL
Deutsche Bank AG Paderborn (BLZ 472 700 29) Kto.-Nr. 5 118 989
IBAN: DE70 4727 0029 0511 898 900 ¢ SWIFT-BIC: DEUTDE3B472



Ay
HARTMANN

Technische Beschreibung Seite 2

OF Flowpack- oder Beutelgesamtlange
R Abstand zwischen Produkt und Verschluss

S Verschlussposition von der
Verpackungsunterseite

Lange des Beutels

Gesamtlange des Beutels

Breite des Beutels

Bodenfalte

Seitenfalte

Dicke des Verpackungsmaterials

Ca. Gesamtdicke des einzelnen leeren Beutels
Hohe des Beutelstapels

Lange der Abreilllasche

Abstand zwischen der Oberkante Abreif}lasche
und Loch fiir den Beutelbiigel

—Hp|v|=|zlglalwg>

Perforationslange

Durchmesser Loch Beutelbiigel
Durchmesser Stange Beutelbligel
Mitten-Abstand zwischen den Lochern des
Beutel-Biigels

Y Hohe Beutelbiigel

N “-<|C

1.2 Beutelabmessungen — GHD Hartmann Rechner

GHD Hartmann bietet einen BeutelgréBen — Rechner zur einfachen Bestimmung von
BeutelgroBen und BeutelbligelgroRen an. Die Abmessungen sind in metrischen und imperialen
MaRen angegeben.

Berlicksichtigen Sie in jedem Fall IHRE produktbezogenen Toleranzen. Je kleiner der
Toleranzbereich, desto kleiner der Beutel, weniger Verpackungskosten, desto enger die
Verpackung, desto besser das Erscheinungsbild der Verpackung, die Produkte bleiben in Position,
weniger Luft im Beutel, was zu einer langeren Haltbarkeit und leichteren Beladung der Schalen
flihren kann. Geringere Toleranzen sind in jedem Fall POSITIV.

Ilhre Berechnungen miissen auf den vorhersehbaren Dimensionen basieren.

Siehe: https://www.ghd.net/de/service/faq
- Wie kann ich die GréRe von Beuteln bestimmen?



https://www.ghd.net/de/service/faq

1.3 Kastenbrot

Technische Beschreibung

z
=) !
@ & | O
T
e
i < |
|
) )
i L
T
B
1) B= H+W + 15mm
2)FB=H: 2-5mm
3)A= L +130mm
GBK/VS PE, PP min. 35my
SRS e
N " Fotag Foienbeutel
e
1.4 Freigeschobenes Brot
Z
=) ?
o R
T
e S—
< |
i
| @
i [
B
1) B= H+W + 25mm
2)FB=H:2-5mm
3)A= L+ 130mm s——
GBBQM\JS PE, PP min. 35my

- Open baked bread -

Caleuiation formula

Foilbag

~Freigeschabenes Brot -
Berechnungsiarmel
Folienbeute!

g

OF-144 [

AL e ovors 1o 0 606

Ay
HARTMANN

Seite 3



Ay
HARTMANN

Technische Beschreibung Seite 4

1.5 Rundbrot
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1.7 Stapelbeutel

-Number of products-
-Anzahl der Produkte-

30

PL= z
|
I
i
T

Il

A\ i
\O \ @
\ | L
T
B -
1)B=Dx 1,57 + 30mm
2)FB=D:2-5mm
3)A= (HxPL)+(D:2)+60mm e T T
GB!(#\’S PE, PP min. 35my
B Ol oot
Berechnungsformel
W‘E Ca\c:;a‘;nt?;lg formula ere EFdT;;SEU?ETE
vgpm_ug?m,.\ﬂ:.. ‘Zechrungenummer. Bt
e OF-142.1 H
Urp AL rights reserved coform fo 150 1606
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Anmerkung: Fur die Versiegelung: Beachten Sie die Dichtungseigenschaften des Materials
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2. BeutelstapelgroRen

Der Beutelstapel sollte nicht héher als 35 mm (1 3/8") sein, um automatisch GHD Hartmann-
Verpackungsmaschinen vom Typ GBK oder VS zugeflihrt zu werden. Einige Verschlusseinheiten
vom Typ EC sind mit manuellen Beuteltischen ausgestattet. Die Empfehlungen sind ebenfalls
glltig.

Beriicksichtigen Sie die Falthohe, insbesondere bei der Verwendung von Papiertiten!

Zum Beispiel: Bei einer Folienmaterialstarke von 35 um betragt die Beutelhéhe mindestens 70
pum. Eine Stapelhéhe von 35 mm kann bis zu maximal 500 Beutel enthalten.

Beuteltoleranzen beriicksichtigen!

Die GroRRe der Beutelbiigel hangen von den Produkten ab — siehe Absatz 3)

2.1 Kunststofftiite

max. 35mm

(1_ 3/8")

P

Verwendungsbersich: Hallzeug Werksio®. Fobenstark | fodficiness
min. 35my

[Dem | Name
pears | 1100715 | Sohiz Max. height of the stack ~ Max_ Beutelstapelhdhe:
I I Fail bag Folienbeutel
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Perforation
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Die Kraft die benétigt wird,
um den Folienbeutel abzureillen,
s sollte zwischen 14-15N liegen.
Force to tear off the bag
< should be between| 14 and 15N.
|
m l
[T /
Bodenfalte
Bottom fold
Verwendungsbereich: Aﬁl\géﬁwwem Maéstab1: . | Oberﬂ'ach_e .
Halbzeug, Werkstoff: Folienstérke
Toleranzen ‘
DIN7168-m PE, PP min. 35my
Dafum Name Benennung:
%iaprrt‘)‘ 13.09.19 Schulz fOll bag W|th Follenbeute
vy, bottom fold mit Bodenfalte
Verpackungsautomaten Zeichnungsnummer: Blatt
Schwabenweg 24-33129 Delbrick _ .
Telefon 05250/9843-0 OF 146 Bl
Zust. | Znderung Datum [Name |Ursp: [ AL rights reserved conform fo 150 16016
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Verpackungsmaterial: Vorbereitete Beutel aus Polyethylen (PE), Polypropylen (PP), laminierte

Materialien.

Folienstarke: 35 um (25 - 40 um)

Anmerkung: a) Fir die Versiegelung: Beachten Sie die Dichtungseigenschaften des
Materials.

b) Beutelkanten in Langsrichtung: Beachten Sie die Qualitat der
Versiegelung. Wenn der Beutel fiir die automatische Beladung gespreizt
wird, muss die Versiegelung stabil sein.

c) Perforierte Folien: 120 mm von der Beutel6ffnung dirfen die Beutel
nicht perforiert sein. Nicht fiir Perforationssiegeln. Moglicherweise
eingeschrankte Verwendbarkeit bei automatischen Beutel6ffnen. Beutel
zur Beurteilung an GHD senden.

Verschliisse: Clip, Schutte Clipps®, Kwik-Lok®, Thurne/ Plastikband, Abdichtung,
Twister (lokal)

Qualitat des Verschlusses: Manipulationssicher 1-reihig, manipulationssicher 2-reihig und
Heissnadel in Kombination mit Clipverschluss, Schutte Clipps® oder
Kwik-®Lok.

2.2 Papiertiite

max. 35mm

(1.3/8")

P

VETWERBIGEDETE

o= | rame
st | 110018 | Schutr Max_height of the stack ~ Max. Beutelstapeihohe
= | Paperbag Papierbeutel

Verpa Zeckrumgsnumme: E
Schab &

e 0P-15 Bl
IUISC( Al rights reserved conform fo 150 %6016
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erwendungsbereicl Allgemein- 3as | Qberflache:
Halbzeug, Werkstoff:
Toleranzen . " 2
DIN7168-m paper gauge - Papier / Papierstérke: 40-50g/m
Datum Name Benennung:
Bearb. |13.09.19 Schulz
Gepr. :
. Paperbag Papierbeutel
Verpackungsautomaten Zeichnungsnummer: Blatt
Schwalb 24-33129 Delbriick .
Telefon 05250/9843-0 0P-014 Bl
Zust. | Znderung Datum Name | Ursp: [ AlL rights reserved conform to IS0 16016
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N

Verpackungsmaterial: Vorbereitete Beutel aus Papier oder laminierten Papieren mit
Sicht6ffnung aus Kunststoff

Papierqualitat: 40 -50 g /m? (0.036 — 0.046 Unzen/Zoll?)

Anmerkung: a) Papierbeutel konnen NICHT mit Kwik-Lok ® Verschlissen in GHD
Hartmann — Verpackungsmaschinen vom Typ GBK oder VS verschlossen
werden. Wegen der typischen scharfen Ecken und Kanten der
Verschlisse, die das Papierbeutelmaterial beschadigen kénnten.

b) Jeder Verschluss wird NICHT so nah am Produkt angebracht wie bei
einem Plastikbeutel, da die Gefahr besteht, dass der Beutel bei einer
sehr dichten Verschlussanbringung reil3t.

Verschliisse: Clip, Thurne/ Plastikband

3. Bestimmung der GroRRe des Beutelbigels

Das Beutelbligeldesign und die Beutelbligelgroflen sind wichtige Einflussfaktoren fir einen
reibungslosen automatischen Betrieb oder eine einfache manuelle Beladung.

Beutelbligel sind als gerade oder gekropfte Versionen auf dem Markt. Innerhalb der
automatischen Verpackungsmaschinen von GHD Hartmann wird der Beutelbligel automatisch
ausgeschleust. Fir diese Funktion kann der Beutelbiigel gekropft oder ungekropft und auf jeden
Fall nicht breiter als 127 mm (5”) sein.
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Product

Product
Spreading plates
Spreading plates —|

o \

Bag

The product is smaler then the wicket

The wicket is smaler then the product
(No problem) (creates problems)
Verwendungsbersich: Madstab: unverbindliche
Angebofzeichnung
I [Tebm T Hame Benennung
Bearb. | 13.09.19 | Schulz .
S Widthofthe Auslegung der
wicket Bigelbreite
/i maten Blatt
] [ Toskmioiasso- 0B-013 5

ust [ Zndening Datum_[Name] Ursp-

Der Beutelbligel sollte in der Breite kleiner sein als die Produktbreite oder die Gesamtbreite der
gruppierten Produkte. Die maximale Breite des Beutelbligels sollte die Produktbreite nicht
Uberschreiten.

Schmale Klammer bezogen auf die Beutelbreite
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Breite Klammer bezogen auf die Beutelbreite

Wenn der Beutelbiigel nicht korrekt eingestellt ist, erhalten Sie folgendes Bild:
Blick von den Spreizplatten gerade nach unten:

Wenn der Beutelbligel ZU breit ist, kdnnte man die Halterung auf beiden Seiten auRerhalb der
Spreizplatten sehen.
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Das hat folgenden Effekt: Der Beutel wird von dem Beutelbligel ABGERISSEN. Der Beutel wird
durch das Eintreten der Spreizplatten fast vom Stapel gerissen; der Beutel ist lockerer und nicht
unter Kontrolle.

Mit schmalen Klammern wiirden Sie den Beutel VOR dem Einlegen des Brotes in Position halten.
Betrachten Sie den Beutel, der auf dem Beutelbiigel/Beutelstapel fixiert bleibt.
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Bei dem automatisierten Verfahren wird das Brot in den gedffneten Beutel eingelegt. Wenn der
Beutel auf dem Beutelblgel fixiert ist, Uberfahrt der Einlege- und Schiebeeffekt den
Befestigungspunkt und reifst den Beutel vom Beutelstapel, WENN das Brot das untere Ende des
Beutels erreicht.

WENN der Beutel wegen eines zu breiten Beutelbligels locker war, kénnte der Beutel auBer

Kontrolle geraten: Der schlimmste Fall ist ein unsachgemaf verpackter Beutel und
Produktausschluss.

4, Gegenkraft fir das Abreifen von Beuteln

Die Gegenkraft zum Abreilen des oben positionierten Beutels vom Beutelstapel ist ein weiterer
wichtiger Einflussfaktor fir einen reibungslosen automatisierten Betrieb oder eine einfache
manuelle Beladung.

Die Gegenkraft ermoglicht eine ordnungsgemale Befillung des Beutels, bevor er fiir einen
Verschlussauftrag oder fiir einen weiteren Prozess freigegeben wird. Wahrend der
Beladungssequenz muss der Beutel in der vorgesehenen Position bleiben. Dies wird durch die
korrekt eingestellte Gegenkraft zum AufreilRen eines einzelnen Beutels erreicht.

4.1 Perforation

Die technische Losung ist eine vorbereitete Performation in der AbreiRlasche zwischen den
Lochern fir die Beutelbiigel und dem duBeren Rand der AbreiBlasche. Wenn das Folienmaterial
zu schwach ist, ist nicht viel Kraft erforderlich, um den Beutel abzureifen. Starke Folien und
dickes Folienmaterial erzeugen eine starke Gegenkraft.

Die Gegenkraft steht in direktem Zusammenhang mit der Linge der Perforation und dem
Perforationsdesign. Auch die Temperatur des Beutelmaterials kann die Gegenkraft beeinflussen.
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Abhdngig von den Produkten und der Maschinenausstattung kann die Gegenkraft leicht
schwanken.
Dies konnte in beiden Richtungen zu einem Problem werden.

Das kdnnte leicht Gberprift werden:

Nehmen Sie den Beutelstapel, halten Sie den Stapel an dem Beutelbiigel fest. Die Beutel sollten
so ausgerichtet werden, dass die Halterung oben liegt. Offnen Sie den ersten Beutel mit der
Hand Uber einer Waschschussel. Fiillen Sie 1,5 Liter (ca. 0,396 gal (US-Gallonen)) Wasser in
einen Messbecher und beginnen Sie mit dem Auffillen des ersten Beutels. 1,2 Liter (ca. 0,317
gal) sind das maximal zuldssige Volumen (und die damit verbundene "Kraft") zum Aufreien des
Beutels. (Dies sind ca. 12 N fiir Papierbeutel). Wenn Sie mehr Wasser benétigen, ist der Beutel
zu stabil und konnte Probleme beim Absackvorgang verursachen.

4.2 Haftkrafte

Beriicksichtigen Sie zusatzliche ”“Haftkrafte” zwischen den Beuteln im Beutelstapel aufgrund
elektrostatischer Aufladung oder fehlender Trennluft zwischen den einzelnen Beuteln.

Dieser Hafteffekt entsteht wahrend des Produktionsprozesses, des Versands und der
Konditionierung vor der Zuflihrung in die Verpackungsmaschine. Beim Ladevorgang des
Beutelmagazins konnte der Bediener den Effekt durch Schitteln des Beutelstapels in
Zufuhrrichtung der Beutel reduzieren oder beseitigen.

Anmerkung: Die Kartonbogen auf der Ober- und Unterseite des Beutelstapels missen vor der
Zufuhrung in die Verpackungsmaschinen entfernt werden. Die Gummischeiben an der Unterseite
mussen ebenfalls entfernt werden. Die Maschine wird nur mit Beuteln beschickt, die durch den
Beutelbligel organisiert sind.
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5. Verschliisse

Je nach Kundenwunsch kénnen die GHD Hartmann-Maschinen mit einem der verschiedenen in
der Maschine EINGEBAUTEN Verschlussauftragssysteme geliefert werden. Nicht jede Maschine
kann mit jeder Art von Verschlussapplikation ausgestattet werden. Ein spaterer Austausch des
Verschlussaggregats ist moglich, muss aber im Detail untersucht werden.

5.1 Clip Verschluss

GHD-Standard, mit oder ohne Druck, mit Beutelevakuierung fir dichte Verpackung (je nach
Maschinentyp) Leicht zu handhaben, sehr gut nachweisbar, preiswert, leicht wiederverschlieRbar
der Beutel.

Papier- und Kunststoffversionen mit zwei Metalldrahten. Verschiedene GroRRen fiir Drahte.
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Dimension fur Standardmaterial:

@11 @11

0.38+0.02

206
1
?0.6

Anhdngig von den Produktspezifikationen und der damit verbundenen Menge an
Verpackungsmaterial kdnnte die Clip — Lange vorgewahlt werden.



GréBe / Size 0
=42 mm

GroBe / Size 1
L=44 mm

GroBe / Size 2
L=48 mm

15

[

16

L1

18

L J
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19
GroBe / Size 2,5

20
GroBe / Size 3
e lllln

Der Aufdruck auf den Clipverschluss ist optional moglich. GHD Hartmann bietet Drucker mit 1 —
reihiger Bedruckung von 6 bis zu 13 Ziffern bzw. Stellen an.

20.01.516
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5.2  Kwik-®Lok, Schutte Clipps®
(oder vergleichbar)
£ e i
: S I ~+

200613

’ - i o

ERERTCURAEERR] : 2 % 2 .

Schutte Clipps®- oder Kwik-Lok®-Verschluss mit/ohne Druck. Die am haufigsten verwendete
Version ist der Kwik-Lok® Typ J-NRP bzw. Schutte Clipps® G.

Die richtige Offnungsweite des Verschlusses muss entsprechend der Menge an Kunststoff oder
der BeutelgroRe gewahlt werden, um ein dichtes VerschlieRergebnis zu erhalten.

Ohne Metall. Mit oder ohne Druck, die Adaption von z.B. Kwik-Lok®-Druckern ist moglich.
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5.3  Qualitatsverschluss / Originalitatsverschluss

Innerhalb  mehrerer GHD-Verpackungsmaschinen ist die Kombination eines Clip-
Verschlussaggregats oder eines Aggregats zum Anbringen eines Schutte Clipps®/ Kwik-Lok®
zusammen mit einer manipulationssicheren Versiegelung moglich. Das Siegelsystem kann ein-
/ausgeschaltet werden und kann entweder als 1-reihiger Originalitdtsverschluss oder als 2-
reihiger Originalitatsverschluss geliefert werden.

000000000000 U U AR R
NN B NUR S R

Clip- und Perforationsversiegelung (manipulationssichere Versiegelung)
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5.4  Qualitatsverschluss / HeiBe Nadel durch den Clipverschluss

Innerhalb mehrerer  GHD-Verpackungsmaschinen ist die Kombination eines
Clipverschlussaggregates mit einer nicht nadelstarren Versiegelung moglich. Es kann ein-
/ausgeschaltet werden. Der Clip kann nach dem Offnen wiederverwendet werden.

———

5.5 Band/ Drehung

Bei einigen GHD-Verpackungsmaschinen ist die Verwendung eines Bandes zum VerschlieRen von
Beuteln moglich.

Nicht sehr einfach zu handhaben, aufgrund der Abhangigkeit der Klebeeigenschaften und des
gealterten Bandmaterials.
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Bedrucken des Verschlusses ist moglich, manchmal ist auch ein WiederverschlieRen von Beuteln
moglich. Kein Metall enthalten.

5.6  Versiegeln des Beutels

Bei einigen GHD — Verpackungsmaschinen ist die Verwendung eines Siegelaggregats zum
VerschlieBen der vorgefertigten Beutel moglich. Die Versiegelung ist im Allgemeinen nicht
hermetisch.

Die AbreiRlaschenseite bis zur Versiegelung kann optional abgeschnitten und gesammelt
werden.

1

= T n
A ; -.,\}1,:_‘\“~

Die Handhabung hangt von der Produktspezifikation und der Hohe der Beutel ab. Der Abstand
zwischen den Produkten und der Siegelposition hdngt von der Produkthéhe ab. Das
Beutelmaterial muss auf Versiegelungsergebnisse untersucht werden. Permanente
Kopfsiegelung oder gepulste Heizsiegelung mit Schweischienen.
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5.7  Verschlussapplikation mit ZUSATZLICHER DICHTUNG der Riischen

GHD Hartmann bietet Maschinen fir das zusatzliche Versiegeln der Raute mit oder ohne
Abschneiden der Aufreilllasche an einer definierten Position an. Die Versiegelung ist im
Allgemeinen nicht hermetisch.
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5.8  Umbrella Verpackung

GHD Hartmann bietet ein System an, bei dem die Versiegelung eines vorgefertigten Beutels mit
der Anbringung eines Kwik-®Lok-Verschlusses und der Vorbereitung eines schirmahnlichen
Rischenfaltens kombiniert wird.

Dies ist ein unterschiedliches Erscheinungsbild beim Verpackungen und Gebinden.

5.9 Twister

Die Twister — Verpackungsverschlisse miissen aulerhalo der GHD Hartmann -
Verpackungsanlage bei einer ortlichen Versorgungseinheit angebracht werden. Die offenen
Beutel konnten zu dieser Verschlusseinheit transportiert werden. Der Nachteil besteht darin,
dass Produkte oder Produktgruppen wahrend des Transports vor dem Verschlussauftrag ihr
Verpackungsmuster verlieren kénnen.
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5.10 Flowpack Beutel

Hartmann bietet Maschinen fiir das Aufbringen von Clip — Verschlissen oder Kwik — Lok —
Verschlissen auf eine Flowpack — Verpackung an. Je nach Art der Flowpack — Verpackung werden
die Produkte in horizontaler oder Vertikaler Richtung zugefiihrt. Einige Maschinen erlauben die
Wahl zwischen dem Aufbringen von Verschlissen oder dem Transport durch die
Verschlussaufbringungsmaschine ohne Hinzufligen des Verschlusses.

Bedenken Sie, dass die Flowpack — Verpackung “nahezu drucklos” und "flach” sein muss, um das
Falten der Riischen mit Verschlussauftrag ohne Beschadigung zu ermoglichen.
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Weitere technische Informationen oder Fragen entnehmen Sie bitte der Bedienungsanleitung
der jeweiligen Maschine oder wenden Sie sich an unser Serviceteam!

GHD Georg Hartmann Maschinenbau GmbH
Schwalbenweg 24
D-33129 Delbriick

Telefon: +49 (0)5250/9843 -0
Fax: +49 (0) 5250 /98 43 - 562
E-Mail: info@ghd.net

Web: http://www.ghd.net
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6. Anhdnge:

Beutellieferanten (nur als Beispiele)

Folienbeutel

LEEB GmbH & Co. KG
Woringer StraRe 14
DE-87700 Memmingen
Deutschland

Tel.: +49 8331/ 8201-0
Fax: +49 8331 / 8201-55
E-Mail: info@leeb.de
Web: www.leeb.de

Schur®Star Systems GmbH
Liebigstrasse 7

DE-24941 Flensburg
Deutschland

Tel.: +49 461 99 750
Fax: +49 461 98 191
Web: www.schur.com
Lietpak

A.Mickevicius str. 165
Cekoniskes Settlement
LT-14207 Vilnius District

Litauen

Tel.: +370 524 91000
Fax: +370524 90272
E-Mail: lietpak@lietpak.It

Web: www.lietpak.com



mailto:lietpak@lietpak.lt
http://www.lietpak.com/

Amerplast Ltd.
Vestonkatu 24

P.O. Box 33

FI-33731 Tampere

Finnland

Tel.: +358 10 214 200

Fax: +358 10 214 2241
E-Mail: info@amerplast.com
Web: https://amerplast.com/

Riba Verpackungen GmbH
BriggenkampstraRe 20

59077 Hamm

Deutschland

Tel.: +49 2381 40790
Fax: +49 2381 4079 34

Web: https://ribapackaging.com/
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Papierbeutel

WEBER Verpackungen GmbH & Co. KG

Westerhaar 38

DE-58739 Wickede/Ruhr

Deutschland

Tel.: +49 2377 / 8099-0

Fax: +49 2377 / 8099-20

E-Mail: info@die-tuetenmacher.de

Web: www.die-tuetenmacher.de

Polyden Folienfabrik GmbH

Werner-von-Siemens-Str. 14

DE-91217 Hersbruck

Deutschland

Tel.: +49 9151 / 7302-0

Fax: +49 9151 / 7302-125

E-Mail: info@polyden.de

Web: www.polyden.de

Brayford Plastics Ltd

Horncastle Lane

Dunholme, Lincoln

England LN2 3QF

Tel.: +44 1522 530 557

Fax.: +44 1522 730 372

E-mail: info@brayfordplastics.com

Web: http://www.brayfordplastics.com

Rodenbacher Papieragentur GmbH

Barbarossastr. 9

63594 Neuenhasslau

Deutschland

Tel.: +496055/89688-0

Fax: +49 6055 /896 88— 14

E-Mail: info@rodenbacher-papieragentur.de

Web: www.rodenbacher-papieragentur.de/



mailto:info@polyden.de
http://www.polyden.de/
mailto:E-mail:%20info@brayfordplastics.com
http://www.brayfordplastics.com/
mailto:info@rodenbacher-papieragentur.de
http://www.rodenbacher-papieragentur.de/

Clip Band Lieferanten (nur als Beispiel)

SCHUTTE bagclosures
Brouwerstraat 8
NL-5400 AJ Uden

Niederlande

Tel.: +31413-264776

Fax: +31413 -266 145

Herr Hans Den Roojen - Mobil: 0031 / 413264776
Web: http://www.schutte.nl

E-Mail: schutte@schutte.nl

Clip - Technik Vertriebs GmbH
Wiescher Str. 11

42277 Wuppertal

Deutschland

Tel.: +49 202 / 3177970
E-Mail: cliptechnik@t-online.de

K. Martin Clipbander GmbH
Bruck 8

D-78355 Hohenfels-Liggersdorf
Deutschland

Tel.: +49 7557 -91047
Fax: +49 7557 -910 48

Tripack-Verpackungs-GmbH
Waldsteiger Str. 14

D-88696 Owingen
Deutschland

Tel.: +49 7557 /9289 71
Fax: +49 7557 / 9289 72
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Dantom Sp. z o0.0.
ul. Obornicka 277
60-691 Poznan

Polen
Tel.: + 48 61 65 354 45
Fax: +48 61 84 333 22

Web: www.dantom.pl
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