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  Am 14. Juli 2010 war es soweit: Die Wasserski-DM am Boot, 
nach langer Zeit wieder einmal an den Fetzersee, Nähe Günz-
burg / Schwaben, geholt, konnte beginnen bei strahlendem 
Sonnenschein! Knapp 70 Teilnehmer in allen Altersklassen 
kämpften um die Plätze. So startete Thomas Pester, auch Spon-
sor und Organisator, das erste Mal bei einer DM und erreichte in 
der Altersgruppe 45+ im Slalom den 5. und im Springen den 
undankbaren 4. Platz. Besser machte es Pester TLC- und Palet-
tier-Spezialist Seppi Tschada: Als ehemaliger deutscher Wasser-
ski-Jugendmeister landete er mit einer Weite von 31 m auf dem 
Treppchen und auf Platz 3 in der Klasse 35+. Wir gratulieren! 
Dank an dieser Stelle an Bettina und Steffi Schindele für ihren 
unermüdlichen Einsatz im Catering-Zelt und an die Firma Erdin-
ger für die Weißbierspende!

  The time had finally come on July 14th 2010 and the weather 
conditions couldn’t have been better for the German Boat-Water-
ski Championships. After several years’ absence the event return-
ed to Lake Fetzer near Günzburg in Swabia, southern Germany, 
again. Some 70 participants in all age groups fought for the top 
places. Among them was Thomas Pester – sponsor, organiser, and 
participant in the national championships for the first time – who 
reached 5th place in the slalom and was unlucky to finish 4th in 
jumping in the 45+ age group. Pester’s TLC and palletizing spe-
cialist, Seppi Tschada, managed to do even better. The former 
German waterski youth champion made it onto the victory  
rostrum by jumping a distance of 31m, and finishing third in the 
35+ group. Congratulations!
Thanks to Bettina and Steffi Schindele for their tireless efforts in 
the catering tent and to Erdinger for donating the wheat beer! 

Deutsche Wasserski-
Meisterschaft aM Boot 2010 
sponsoreD By pester 
pac autoMation

GerMan Waterski 
chaMpionships at the Boot 2010
sponsoreD By pester 
pac autoMation
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ein höchstMass an 
ZuverlässiGkeit, sicherheit 
unD flexiBilität
Drei enDverpackunGslinien für Die 
soliDa proDuktion Bei Daiichi sankyo europe

ThrEE End-oF-LinE PACkAGinG LinES For ThE 
SoLidA ProduCTion AT dAiiChi SAnkYo EuroPE

ThE uLTimATE in 
rELiABiLiTY, SAFETY And 
FLExiBiLiTY

daiichi sankyo ist mit einem umsatz von 7,3 milliarden euro die nummer drei auf dem japa-
nischen pharmamarkt und zählt zu den 20 führenden pharmaunternehmen der Welt. das unter-
nehmen mit hauptsitz in Tokio konzentriert sich auf die erforschung und den vertrieb innovativer 
arzneimittel für herz-kreislauf-erkrankungen, diabetes und stoffwechselstörungen, krebs  
sowie knochen- und gelenkleiden. Weltweit beschäftigt der konzern über 29.000 mitarbeiter. 
die europazentrale daiichi sankyo europe (dse) ist in münchen. von hier aus steuert das 
unternehmen die aktivitäten in zwölf europäischen ländern mit insgesamt 2.500 mitarbeitern.

im bayerischen pfaffenhofen, rund 60 km nördlich von münchen befindet sich der zentrale pro-
duktionsstandort des konzerns außerhalb Japans. im Werk mit seiner  hochmodernen solida  
facility sowie mit seiner pharmazeutischen entwicklung arbeiten rund 400 mitarbeiter an der 
herstellung pharmazeutischer bulk- und fertigarzneimittel sowie klinikmustern. Jährlich werden 
hier über zwei milliarden Tabletten und 22 millionen medikamentenpackungen produziert und in 
weltweit 50 länder ausgeliefert. mit dem geplanten ausbau als globaler produktionsstandort 
soll die kapazität für die arzneimittelproduktion in pfaffenhofen sukzessive auf vier milliarden 
Tabletten und 40 millionen packungen erweitert werden.
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[ 1 ]  dAiiChi SAnkYo 
EuroPE 
Solida Facility 
opened at Pfaffenhofen 
in 2007

/ / EDITORIAL

/ / / /  dEAr rEAdErS,
PLEASE ALLoW mE To SAY A Word or TWo on our oWn BEhALF, ThiS TimE.  
A rECEnT FoCuS oF ThE BuSinESS PrESS iS ThE FAmiLY-FriEndLY ComPAnY. ThErE 
iS noThinG rEALLY nEW in ThiS, And iT iS noT To BE ConFuSEd WiTh ThE FAmiLY-
run BuSinESS, BuT ThE FormEr WouLd PrEFErABLY BE An ELEmEnT oF ThE  
LATTEr. WE, For our PArT, hAvE ALrEAdY BEEn PrACTiCinG ThiS PoLiCY For A 
LonG TimE – For inSTAnCE WiTh onGoinG EnCourAGEmEnT oF A FAmiLY-FriEndLY 
Work-LiFE BALAnCE. PErhAPS FAmiLY And Work ArE TWo diSTAnT PLAnETS in ThE 
FirST inSTAnCE, AS GABriELE FiSChEr oF ThE BuSinESS mAGAzinE “BrAnd EinS” 
WriTES...
To PrEvEnT ThE TWo PLAnETS From driFTinG APArT, WE hAvE CrEATEd A TriEnni-
AL FAmiLY dAY, WhEn our EmPLoYEES’ ChiLdrEn And SPouSES/PArTnErS ArE inviT- 
Ed To TAkE A GLimPSE BEhind ThE SCEnES And hAvE LoTS oF Fun AT ThE SAmE 
TimE. 
‘And WhAT’S ThE PoLiCY oF A FAmiLY BuSinESS?’ i’m ASkEd oCCASionALLY, SomE-
TimES AS A CASuAL ASidE … ThE AnSWEr iS quiTE SimPLE: ProvidEd ThE nExT  
GEnErATion iS ABLE And WiLLinG – And You CAn’T hAvE onE WiThouT ThE oThEr 
– ThE FirST And ForEmoST PoLiCY oF A FAmiLY BuSinESS ShouLd BE To hAnd iT 
doWn in A Sound CondiTion.

WiTh mY BEST WiShES 
For A hAPPY And PEACEFuL hoLidAY SEASon,
YourS, 
Thomas PesTer

//// lieBe leser,
DiESMAL iN EiGENEr SAChE: DAS FAMiLiENFrEuNDLiChE uNTErNEhMEN WirD ZurZEiT 

vON DEr WirTSChAFTSPrESSE ENTDECKT uND iST DABEi GAr NiChT NEu, NiChT Zu 

vErWEChSELN MiT DEM FAMiLiENuNTErNEhMEN, WOBEi ErSTErES BEi DEM ANDErEN 

BESTANDTEiL SEiN SOLLTE.

Wir LEBEN DAS ThEMA SChON LäNGEr, iNDEM Wir ZuM BEiSPiEL iMMEr WiEDEr NEuE 

FAMiLiENFrEuNDLiChE ArBEiTSZEiTMODELLE ENTWiCKELN. ODEr SiND, WiE GABriELE 

FiSChEr vON ‚BrAND EiNS’ SChrEiBT, FAMiLiE uND ArBEiT „ZWEi FErNE PLANETEN“, 

ZuNäChST? DAMiT DiESE ZWEi PLANETEN NiChT WEiTEr AuSEiNANDErDriFTEN, hABEN 

Wir ZuSäTZLiCh DEN ALLE DrEi JAhrE STATTFiNDENDEN FAMiLiENTAG KrEiErT, AN DEM 

AuCh DiE KiNDEr uND ( EhE-) PArTNEr uNSErEr BETriEBSANGEhöriGEN EiNGELADEN 

SiND, hiNTEr DiE KuLiSSEN Zu SChAuEN, BEi SPASS uND uNTErhALTuNG. 

uND DA iST NOCh DAS ThEMA STrATEGiE iM FAMiLiENBETriEB, Zu DEM iCh hiN uND 

WiEDEr BEFrAGT WErDE, SOGAr ZWiSChEN Tür uND ANGEL … DiE ANTWOrT iST EiN-

FACh: DiE OBErSTE STrATEGiE iN EiNEM FAMiLiENuNTErNEhMEN SOLLTE SEiN, DAS-

SELBE GESuND iN DiE häNDE DEr NäChSTEN GENErATiON Zu GEBEN, EiGNuNG uND 

WiLLE, Nur DiE KOMBiNATiON ZähLT, DErEr vOrAuSGESETZT.

MiT DEN BESTEN WüNSChEN 

Für EiN FrOhES uND FriEDvOLLES WEihNAChTEN!

hErZLiChST 

ihr Thomas pesTer

Thomas pester, 
geschäftsführer pester pac automation
CEo pester pac automation

  herausgeber / editor   
pester pac automation gmbh 
hauptstrasse 50 
87787 wolfer tschwenden 
phone  + 49  (0) 83 34.607- 0
fax  +49  (0) 83 34 .607-200
info@pester.com
www.pester.com 

  redaktion / editorial team   
thomas pester [ v.i.S.d.P.]
sabine gaus, monika nordhoff
norbert rechner

  text / text
thomas pester, sabine gaus  

  übersetzung / translation   
gwen brockmann

  fotos / photos
janssen-cilag france 
daiichi sankyo europe
fotostudio bloch
pester pac automation 

  gestaltung / design   
designbüro strasser



banderole  2  |  3

vorzeige-produkTion nach neuesTer Technik
hochmoderne Technik und eine umfassende Automation nach 
neuester Technologie zeichnen die Arzneimittelproduktion in 
Pfaffenhofen aus. Der Standort verfügt über alle erforderlichen 
Zulassungen der nationalen Behörden und ist von vielen auslän-
dischen Behörden wie z.B. die uS FDA abgenommen. Die Pro-
duktion erfolgt unter strenger Einhaltung der GMP-vorschriften 
und höchsten Qualitätsstandards.

Dementsprechend hoch waren die Anforderungen als sich der 
Konzern Ende 2008 für eine weiterführende Automatisierung der 
Solida Produktion und Konfektionierung in Pfaffenhofen ent-
schied. insgesamt drei verpackungslinien, auf denen verschrei-
bungspflichtige herz-Kreislaufmittel und Cholesterinsenker  
hergestellt werden, sollten um eine vollautomatisierte Endver-
packung ergänzt werden. 

im Zuge eines umfassenden Entscheidungsprozesses fiel die 
Wahl von Projektleiter Thomas Klier, verantwortlich für das Engi-
neering bei Daiichi Sankyo, und Waldemar Six, vice Director 
Pharmaproduction, auf die Endverpackungstechnologie von 
Pester. Zwei Blisterlinien (uhlmann und Marchesini) sollten mit 
einer Pester Endverpackungslinie bestehend aus Banderolierer, 
Kartonsammelpacker für American Cases und Palettierer erwei-
tert werden. Die dritte Blisterlinie (Oystar/iWK) um einen Pester 
Kartonsammelpacker mit Palettierer. Das gesamte Projekt wurde 
von der Pester vertretung, der Propack Gmbh, in Karlsruhe  
begleitet.

höchsTe QualiTäTssTandards im maschinenbau
„Wir suchten eine Endverpackungstechnologie, die einen opti-
malen Einsatz für Personal, vorgelagerte Maschinen und unsere 
Gebäudekonzeption bietet“, berichtet Projektleiter Thomas 
Klier. Die zuverlässige Produktivität und Maschinenleistung  
waren wichtige Entscheidungskriterien bei der Beschaffung. 
„Deshalb legten wir bei unserer Auswahl besonderen Wert auf 

einen qualitativ hochwertigen Maschinenbau, der Leistungs- 
fähigkeit mit schnellen Formatwechseln und einfacher Bedien-
barkeit vereint. Zudem sollten sich die neuen Maschinen auch in 
ihrem Design optimal in unsere moderne Produktion, den vor-
handenen Maschinenpark und die vorgegebenen räumlichen 
Gegebenheiten integrieren. Das bestehende hygienekonzept 
im Gebäude der Feststoffverpackung verlangte dabei die  
Einhaltung höchster Qualitäts-, Sicherheits- und hygienestan-
dards,“ erläutert Waldemar Six.

prozesse opTimierT
Die neuen Solida Endverpackungslinien 1 und 2, bestehend aus 
einem Pester Straffbanderolierer PEWO-pack 250 Compact,  
einem Casepacker PEWO-form uvP 2 und einem Zweiplatz- 
Palettierer PEWO-pal 6.2 sind auf eine maximale Leistung von 
bis zu 180 Faltschachteln mit 300 Blistern pro Minute ausgelegt. 
Die aus dem Kartonierer kommenden Blisterfaltschachteln wer-
den zu Bündeln gruppiert und mit Folie banderoliert, in versand-
kartons verpackt und automatisch auf der versandpalette ab-
gesetzt. Die Linien handhaben acht Faltschachtelformate und  
vier unterschiedliche Gebindeformationen sowie zwei versand- 
kartongrößen. 

im Zuge der Automatisierung konnten weitere verbesserungen 
erzielt werden: „Die Kartonformate für die definierten Bündel 
und die Bündelformate wurden optimiert, so dass die umstell-
zeiten auf ein Minimum reduziert werden konnten“, lobt Projekt-
leiter Thomas Klier. Ebenso erweist sich die neue Direktbedru-
ckung der Kartons im Pester Casepacker durch einem inkjet 
Printer (Wolke) mit Barcodes als sehr effizient. „Dadurch sparen 
wir nicht nur Etiketten, sondern erhöhen die Maschinenverfüg-
barkeit, da Fehlerquellen bei der Etikettierung ausgeschlossen 
werden“, berichtet Waldemar Six.

professionelle proJekTabWicklung
Die Pester Linien 1 und 3 produzieren seit November 2009 in der 
Solida Facility in Pfaffenhofen. Die Linie 2 wurde im August 2010 
installiert. „Die Pester Anlagen haben sich bis heute sehr gut 
bewährt und laufen seit über einem Jahr nahezu störungsfrei mit 
hoher Genauigkeit. Mit der Projektabwicklung durch Elisabeth 
Läufle, unserer Projektleiterin bei Pester, und die technische 
Betreuung durch Markus Ziller aus dem Pester Produktmanage-
ment waren wir sehr zufrieden. von der ersten Kommunikation 
über die Projektbetreuung bis zur Abnahme der neuen Anlagen 
wurden unsere Anforderungen exakt erfüllt, freut sich Waldemar 
Six. Die professionelle Zusammenarbeit schätzte auch Projekt-
leiterin Elisabeth Läufle: „Der gute informationsaustausch bis 
hin zu perfekt vorbereiteten Mustern durch Mitarbeiter der Fest-
stoffverpackung ermöglichte eine hervorragende Projektarbeit.“

Das technische Fachpersonal bei DAiiChi SANKYO ist insbeson-
dere von der durchdachten Konzeption der Pester Maschinen-
komponenten und dem soliden Maschinenbau überzeugt. Diese 
vorzüge erwiesen sich insbesondere beim Transport und  
Einbringen der Maschinen als vorteilhaft. Da sich die Solida Pro-
duktion auf der vierten Ebene des neuen DSE Werksgebäudes 
befindet, war die exakte logistische vorbereitung des Maschi-
nentransportes eine anspruchsvolle herausforderung. 

zuverlässige inbeTriebnahme 
Beim Aufbau der drei Linien kam auf Wunsch der Projektverant-
wortlichen bei DAiiChi SANKYO immer das gleiche Pester Mon-
tageteam zum Einsatz. Produktionsleiter Waldemar Six zur inbe-
triebnahme: „Der Aufbau aller acht Einzelmaschinen lief dank 
der guten vorbereitung durch die drei Pester Monteure absolut 
reibungslos und hand in hand mit unseren Mechanikern. Die 
neuen Anlagen integrieren sich aufgrund ihrer kompakten Bau-
weise ideal in unsere Produktionsräume. Die Maschinenbereit-
schaft war bei allen drei Linien in kürzester Zeit gewährleistet 
und die Produktion konnte wie geplant anlaufen.“

Nach inbetriebnahme der ersten beiden Linien profitierte das 
Maschinen- und Bedienpersonal bei DSE von den begleitenden 
Pester Trainingsmaßnahmen. Aufgrund der einfachen Bedien-
barkeit arbeitet das Maschinenpersonal inzwischen sehr routi-
niert im Zweischichtbetrieb mit den Pester Anlagen. „Deshalb 
werden wir keine weiteren Trainingsmaßnahmen für die dritte 
Linie mehr vorsehen müssen. Zudem ist die identifikation unse-
res Bedienpersonals mit den Pester Anlagen sehr hoch. Jede  
Linie wurde nach inbetriebnahme feierlich mit einem Namen 
versehen“, erläutert Waldemar Six. So heißen die Pester Solida 
Linien im bayerischen Pfaffenhofen „rudi”, „Baby” und „Angie”. 

  With a turnover of 7.3 billion euros, DaIIChI saNKYo 
comes third on the Japanese pharmaceutical market and ranks 
among the world’s 20 leading pharmaceutical companies. Its 
head office in Tokyo, the company concentrates on the research 
and marketing of innovative medicinal products for cardiovas-
cular diseases, diabetes and metabolic disorders, cancer, bone, 
and joint disorders. The company employs over 29,000 people 
worldwide. The european central office, DaIIChI saNKYo  
eUroPe (Dse), is located in munich. With a total of 2,500  
employees, the company controls the activities in twelve euro-
pean countries from here.
 
outside Japan, the central industrial location of the company is 
in Pfaffenhofen, approximately 60 km north of munich. There, 
at the ultramodern solida Facility and pharmaceutical research 
center, some 400 employees work on the production of pharma-
ceutical bulk and finished goods in addition to clinical samples. 
more than two billion tablets and 22 million drug packages are 
produced annually and distributed in more than 50 countries. 
Following the planned expansion as a global production loca-
tion, the capacity for medicinal products in Pfaffenhofen is to  
be gradually extended to four billion tablets and 40 million  
packages.

// PESTER PHARMA

all phoTos Taken aT daiichi-
sankyo during vacaTion 
close-doWn While hygiene 
sTaTus Was suspended

[ 3 ] Waldemar Six 
(2nd from the right) and the 
Pester assembly team, karl-heinz 
maurus, Frank Forstner and 
Christian depner (from the left), 
in front of the Solida end-of-line 
packaging line 2 

[ 1 ] Waldemar Six, 
deputy director of the Pharma-
ceutical Production at 
dAiiChi SAnkYo EuroPE

[ 2 ] Thomas klier, 
Engineering at 
dAiiChi SAnkYo EuroPE
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shoW-Case ProDUCTIoN WITh 
sTaTe-oF-The-arT TeChNologY
The medicinal production in Pfaffenhofen is characterized by  
cutting-edge technology and extensive automation featuring the  
latest technology. The location has all the required national quali-
fications, and has been approved by many foreign authorities such 
as the FdA. The production is subject to strict observance of GmP 
directives and adherence to highest quality standards.

When the group decided in favor of a further automation of the 
Solida production and packing in Pfaffenhofen at the end of 2008, 
the requirements were correspondingly high. in all, three pack-
aging lines producing cardiovascular prescription medicines and 
cholesterol reducers were to be completed with a fully automatic 
end-of-line packaging line.

in the course of an extensive decision-making process, the choice 
of the Project manager and deputy director of Pharmaceutical 
Production, Thomas klier, responsible for engineering at daiichi 
Sankyo, and Waldemar Six, fell to Pester’s end-of-line technology. 
Two blister lines (uhlmann und marchesini) were to be extended 
by a Pester end-of-line packaging line comprising a stretchband-
ing machine, a case packer for American cases and a palletizer. 
The third blister line (oystar/iWk) was to be extended by a Pester 
case packer and palletizer. The entire project was accompanied by 
Pester partners, Propack Gmbh of karlsruhe.

hIghesT qUalITY sTaNDarDs IN eNgINeerINg 
“We were looking for end-of-line technology that maximized user-
friendliness for the operating staff, the upstream machines and 
our building concept,” the Project manager, Thomas klier,  
reported. reliable productivity and machine performance were 
criteria of utmost importance for the acquisition. “That is why we 
attached great value to high-quality engineering which offered  
excellent performance, fast format changeovers and straight- 
forward operability in one. moreover, the new machines, including 
their design, needed to fit exactly into our modern production, our 
existing machine pool and the given environment. The prevailing 
hygiene concept in the solid packaging building required compli-
ance with the highest quality, safety and hygiene standards,”  
explained Waldemar Six.

 oPTImIzeD ProCesses
The new Solida end-of-line packaging lines 1 and 2 consisting of  
a Pester PEWo-pack 250 Compact stretchwrapping machine, a  
PEWo-form uvP 2 case packer and a two-station PEWo-pal 6.2 
palletizer were designed for a maximum output of up to 180 folding 
cartons with 300 blisters per minute. The blister folding cartons 
coming from the cartoning machine are collated into bundles, 
wrapped in film, packed into shipping cases and set down automa-
tically on a shipping pallet. The lines handle eight folding carton 
formats and four different collation configurations in addition to 
two shipping case sizes. 

in the course of the automation, other enhancements were also 
achieved. “The case formats for the defined bundles and bundle 
formats were optimized in such a manner that it was possible to 
reduce the change-over times to a minimum,” Thomas klier,  
Project manager commented. The new direct printing method, via 
which the cases are printed with barcodes in the Pester case pack-
er by the Wolke inkjet printer, proved very efficient. Waldemar Six 
explained “not only do we save labels, but we also increase the 
machine availability owing to the sources of error being elimina-
ted during the labeling process.”

ProFessIoNal ProJeCT maNagemeNT
The Pester lines 1 and 3 have been in operation at the Solida  
Facility in Pfaffenhofen since november 2009. Line 2 was  
installed in August 2010. “The Pester machinery has proved very 
successful right up to the present day and has been running virtu-
ally trouble-free with high precision for over a year. We were very 
happy with the way Elisabeth Läufle, our Project manager at Pe-
ster, managed the project and how Product manager markus ziller 
provided us with technical support. our requirements were met 
perfectly from the very first approach, to the project management 
and acceptance of the new machinery,” Waldemar Six was 

pleased to report. Project manager Elisabeth Läufle valued the 
professional cooperation: “The excellent exchange of information 
and perfectly prepared samples were just two aspects that made 
the project work with the solid packaging staff outstanding.”

dAiiChi SAnkYo’s technical experts were particularly im-
pressed by the well thought-out conceptual design of the Pester 
machine components and sound engineering. The merits certainly 
proved their worth during the transportation of the machines.
Being on the fourth storey, the location of the Solida production in 
the new dSE factory building presented us with a very demanding 
challenge and required pinpoint logistics for the transportation of 
the machine.

relIable sTarT-UP
At the request of the people responsible for the project at dAiiChi 
SAnkYo the same Pester assembly team was delegated to set up 
the three lines each time. Waldemar Six, Production manager 
commented: “Thanks to the excellent preparations made by  
the Pester technicians, the installation of all eight units ran com-
pletely smoothly through liaison with our mechanics. owing to its 
compact design, the new machinery fits ideally into our produc-
tion rooms. The units on all three lines were ready for operation 
within a short space of time and production was able to start as 
planned.”

After starting up the first two lines, the dSE machine and opera-
ting personnel benefited from the accompanying Pester training. 
owing to straightforward operability, the machine staff are now 
working quite routinely on the Pester machinery on two shifts. “As 
a result, there is no need to arrange further training for the third 
line. moreover, our operating staff’s identification with the Pester 
machinery is very strong. After commissioning, a name-giving  
ceremony was held for each line,” Waldemar Six explained.  
Consequently, at Bavaria’s Pfaffenhofen the Pester Solida Lines 
are now called ‘rudi’, ‘Baby’ and ‘Angie’.
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[ 4 ]  Solida Linie 2 with 
Pester PEWo-pack 250 Compact 
stretchwrapper, PEWo-form 
uvP case packer and PEWo-
pal 6.2 two-station palletizer

[ 6 ]

[ 7 ]
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[ 7 ] Pester technician, 
Christian depner, checking
the electrics

[ 6 ] Pester technician, 
Frank Forstner, preparing 
the palletizer for its future 
packaging task. 

[ 5 ] Pester technician, 
karl-heinz maurus, during 
the installation of the 
case packer

all phoTos Taken aT daiichi-
sankyo during vacaTion 
close-doWn While hygiene 
sTaTus Was suspended
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// Wie Der erste pester-kalenDer entstanD …

/ / ThE mAkinG oF ThE 1 ST PESTEr CALEndAr ...

// PESTER INSIGHT

  Wir alle kennen ihn, den strukturell eher einfachen Kalender, meist in Werkstätten anzutref-
fen, auf dem mehr oder weniger bekleidete Damen mehr oder weniger attraktiven Automobilen 
zugeordnet werden. Es war die idee, es besser zu machen – einen fotografisch anspruchsvollen 
Dreiklang aus Dame, Auto und umgebung, ohne Fotomontage und sonstige Tricks. und es sollte 
T. Pesters in langjähriger Auto-verbundenheit entstandene Sammlung einem breiteren Kunden-
kreis zugänglich gemacht werden. Etwas diffiziler gestaltete sich die Auswahl der Damen. Profes-
sionelle Fotomodelle kamen von vornherein nicht in Frage, schon weil der Bezug zur Firma fehlen 
würde. Allerdings stand mit Jürgen Bloch ein Top-Fotograf zur verfügung, der nicht nur unsere 
Maschinen ins rechte Licht rücken konnte.  Es galt 12  Frauen aus eigenen reihen zu finden, die 
dem unterfangen nicht abgeneigt waren und so fanden die ersten Befragungen statt. Nach an-
fänglicher Skepsis („habe ich noch nie gemacht „) wuchs mit den ersten Aufnahmen die Zustim-
mung bis hin zur Begeisterung bezüglich der resultate – und es durfte gelacht werden, wie die 
hier gezeigten Schnappschüsse bestätigen. Den Kalender „cars and girls” 2011 gibt es ab  
Dezember als Geschenk. Lassen Sie sich überraschen! 

  We are all familiar with those rather simply structured calendars - the ones you usually find 
in workshops featuring more or less undressed ladies in association with more or less attractive 
automobiles. The idea arose to make a better one, combining female form, car, and environment in 
perfect visual harmony, without the use of photographic enhancement. not only that, the collection 
of cars T. Pester has accumulated through his long affinity with cars was to be made accessible  
to an expanded range of clients. Finding the ladies to do it was the hard part. Professional photo 
models were out of the question from the start, one of the obvious reasons being the missing link  
to the company. however, with Jürgen Bloch as photographer, it turned out that he was not only 
capable of presenting our machines in the best light. it was a case of finding 12 women from among 
our own ranks who were not averse to the undertaking. So, enquiries were made. After some initial 
scepticism (“i’ve never done anything like that before!”), interest grew with the first shootings, 
which culminated in real enthusiasm when the finishing touches were being applied. Fun was also 
allowed, as the snapshots go to prove. The „cars and girls” 2011 calendar will be available as a gift 
from december. You’ll be surprised!
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Johnson & Johnson  ist mit 117.000 mitarbeitern weltweit der 
größte hersteller von health care produkten mit den drei 
bereichen consumer health care, arzneimittel und medizin-
produkten. in 2009 realisierte der konzern einen umsatz von 
61,9 milliarden dollar. Weltweit gehören 250 unternehmen in 
57 ländern zur J&J familie.

Der Johnson & Johnson Campus in val de reuil (vDr) ist einer 
der bedeutendsten Standorte im J&J Konzern. in val de reuil ist 
man auf die herstellung und verpackung kosmetischer Produkte 
und OTC-Arzneimittel spezialisiert. Das jährliche Produktions-
volumen beläuft sich auf derzeit rund 230 Millionen Einheiten, 
davon 170 Millionen im Kosmetiksegment. insgesamt arbeiten 
am Standort rund 500 Mitarbeiter. Ebenso sind dort Forschungs-
zentren für die Bereiche Kosmetik und Pharma lokalisiert. 

 

„unsere Produktionskapazität im Kosmetikmarkt ist bedeutend 
und erlaubt uns, für unsere Kunden die geforderte Flexibilität zu 
erbringen sowie das zukünftige Wachstum in diesem Geschäfts-
feld zu intensivieren. unsere Strategie ist es, als Kompetenz- 
zentrum in unseren Kernmärkten anerkannt zu sein, indem wir uns 
auf die Bedürfnisse unserer Kunden ausrichten und innovationen  
fördern, so dass unsere Produkte einen entscheidenden vorteil 
gegenüber Konkurrenzprodukten aufweisen“, erklärt Jacques  
Benetière, Plant Director OTC / Cosmetic und Mitglied des vDr 
Manufacturing Boards.

zukunfTsWeisende Tubenlinie
vor diesem hintergrund plante das Werk die Kosmetikproduk-
tion weiter zu optimieren und suchte eine hochflexible und kom-
pakte Lösung für die verpackung von Kosmetiktuben. „im Be-
reich der Kosmetikverpackung hat die Tube mit einem Anteil von 
66 Prozent die größte Bedeutung in vDr“, erläutert Dominique 
Dazy, industrialization Manager for Cosmetic. insgesamt 14  
Tubenverpackungslinien gibt es am Standort in val de reuil, die 
im 24 Stunden Betrieb im Einsatz sind. 

// PESTER COSMETICS

Mit der neuen Tubenlinie T 19 sollte die Produktivität und  
Maschinenleistung entscheidend gesteigert werden. „Ebenso 
legten wir großen Wert auf eine flexible Erweiterbarkeit der  
Linie für neue Produkte und Aufgaben, effiziente Formatwechsel 
sowie die Zuverlässigkeit und Sicherheit der Anlage“, fassen 
Projektleiter Dominique Dazy und Thierry de Nave, Technicien 
de Fiabilité T 19, die Anforderungen zusammen. Auf der neuen 
Linie werden Kosmetiktuben der Beautymarken NEuTrOGENA, 
PENATEN und BEBE verpackt.  

langJährige zusammenarbeiT überzeugT
Seit 10 Jahren arbeitet das Johnson & Johnson Produktions-
zentrum am Standort in val de reuil bereits mit der Pester  
Maschinentechnologie. Allerdings beschränkte sich die Zusam-
menarbeit bisher auf Folienverpackungsmaschinen. Seit 1999 
sind in der Kosmetikverpackung 10 Straffbanderolierer im 
3-Schicht Betrieb im Einsatz. Michel Fiault, verantwortlicher 
Technicien de Fiabilité, und Michel Chambrin, Team Leader 
Maintenance, sind sehr zufrieden mit den Bündelpackern: 
„Schon die erste Pester Maschinengeneration hat uns keinerlei 
Sorgen bereitet. Die neuen Straffbanderolierer beweisen zudem 
eine enorme Weiterentwicklung in Geschwindigkeit und Pro-
dukttransport. Sie lassen sich leicht in bestehende Linien inte-
grieren, arbeiten sehr zuverlässig, unterstützen schnelle Format-
wechsel und sind einfach zu bedienen.“

in 2008 gelang es der französischen Niederlassung Pester France 
das verantwortliche Projektteam in vDr  auch für die Pester  
Casepacking Maschinentechnologie zu gewinnen. insbesondere 
die Flexibilität der Pester Top Loading Technologie überzeugte 
die Experten in val de reuil. in intensiver Zusammenarbeit  
zwischen den beiden Projektteams  gelang es eine individuelle 
Lösung zu entwickeln. „Das Pester Team verstand es dabei  
immer auf unsere Anforderungen einzugehen, selbst im fortge-
schrittenen Projektverlauf“, würdigt Dominique Dazy.

ein höchsTmass an flexibiliTäT
Wie bedeutend die Flexibilität der neuen Tubenmaschine ist, 
unterstreicht auch Elisabeth Dazy, verantwortlich für die  
verpackungsentwicklung in vDr: „Neue Produkte und ihre ver- 
packungen müssen sich permanent an die vorgaben des jeweili-
gen vertriebsweges anpassen. im Kosmetikbereich verlangt der 
Großhandel wirtschaftliche verpackungen, kleine Losgrößen und 
Shelf-ready-Packaging Lösungen. Zukünftig werden verstärkt 
nachhaltige und ökologische verpackungsformen gefragt sein.“
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„Die Verpackung der Zukunft befindet sich in einem 
Spannungsfeld: Sie soll einerseits dem Trend zur 
Premium-Verpackung genügen, sich aber im Wett-
bewerb abheben und andererseits einen gewissen 
Standardisierungsgrad aufweisen. Sie soll sich am 
Endkunden orientieren und zugleich verschiedenen 
Vertriebskanälen genügen. Zudem muss sie ökolo-
gisch und nachhaltig sein. Es ist eine Herausforde-
rung eine Verpackung zu entwickeln, der eine Syn-
these aus allen Anforderungen gelingt.“ 

“The packaging of the future is an area of conflict: on 
the one hand, it needs to meet the trend toward premi-
um packaging and rise above the competition and, on 
the other hand, it is supposed to show a certain level of 
standardization. it should orient itself towards the end 
consumer and, at the same time, satisfy various mar-
keting channels. in addition, it has to be ecological 
and sustainable. it’s certainly a challenge to develop a 
packaging that succeeds in reaching a synthesis of all 
these requirements.” 

Jacques Benetière,  
val de reuil Plant director 
oTC / Cosmetic, 
member of val de reuil 
manufacturing board 

dominique dazy, 
Consumer industrialization 
manager

[ 1 ]

[ 2 ]

innovativer hochleistunGs-
top loaDer für tuBenverpackunG

innovATivE hiGh PErFormAnCE 
ToP LoAdEr For TuBE PACkAGinG

Johnson & Johnson proDuktionsZentruM –  
val De reuil, frankreich

JohnSon & JohnSon ProduCTion CEnTEr – 
vAL dE rEuiL, FrAnCE  

[ 1 ] Top Loader for tube 
Packaging

[ 2 ] Johnson & Johnson 
research and production center, 
val de reuil, France



[ 3 ]  michel Fiault, Technicien 
de Fiabilité (center) with his team 
in front of the 
Pester stretchwrapper 
 
[ 4 ]  The T 19 Team, with 
Thierry de nave, Technicien de 
Fiabilité (3rd left) in front of the 
new Top Loader at val de reuil

[ 5 ]  Sylvain Guilbert, 
Technicien de Fiabilité (2nd right) 
with his team in front of a 
Pester shrinkwrapper for packing 
cream jars

Das modulare Top Loading Konzept von Pester erfüllte die viel-
fältigen Anforderungen für die neue Tubenlinie im vDr Werk. 
Der Top Loader vereint in einer Kompaktmaschine alle varianten 
der Tubenverpackung, die bislang in der health and Beauty 
Branche gefordert sind: verpackung von Tuben im versand- 
karton, verpackung von Tuben im Tray im versandkarton und 
verpackung von Tuben im versandkarton liegend (‚denested’). 
von der niedrigen über die mittlere bis hin zur oberen Leistungs-
klasse deckt der innovative Sammelpacker alle gängigen  
Formatbereiche in der Tubenverpackung ab. Zudem bietet die 
Anlage vielfältige verpackungslösungen für den Trend zum 
Shelf-ready-Packaging und ermöglicht eine optimale Tuben-
präsentation am Point-of-Sale.

„Der Pester Top Loader entspricht perfekt unserem Pflichten-
katalog. Wir realisieren damit alle verpackungskonfigurationen 
für Tuben, die von unseren Kunden gewünscht sind. Mit der  
Entscheidung für die Top Loading Lösung von Pester sind wir auf 
zukünf tige verpackungsaufgaben in der Tubenproduktion  
bestens vorbereitet“, resümiert Dominique Dazy.

roboTer zeigen präzises Tubenhandling
Seit Oktober 2010 läuft der neue Top Loader in der vDr Tuben-
produktion  und erzielt eine Leistung von bis zu 200 Tuben in der 
Minute. in vier Modulen erledigen drei Pick-and-Place-roboter 
das Formen der Kartons, das Beladen der Trays und das Befüllen 
der Kartons. Der TLC handhabt 10 unterschiedliche Formate. 
insgesamt werden 6 verschiedene Tubengrößen von 50 ml bis 
200 ml mit unterschiedlichen Tubendurchmessern (40 / 50 mm) 
verpackt. 

Das Team T 19 um Thierry de Nave schätzt das klare Maschinen-
design und die einfache Bedienbarkeit der Anlage. „Der Top 
Loader beweist große Präzision im handling der unterschied- 
lichen Tubengrößen, -formen, -oberflächen sowie verschlusssys-
teme“, lobt Thierry de Nave. Die Anlage stellt sich flexibel auf 
die geforderten Formationen ein: Stehend 2 x 3 und 2 x 6 mit 
und ohne Trays sowie liegend ‚denested’ mit 4 Lagen zu je 6 
Tuben. 

  With 117,000 employees around the world, Johnson & 
Johnson is the largest producer of health care products in  
consumer health care, pharmaceuticals and medical devices 
sectors. In 2009, the group generated a turnover of 61.9 billion 
dollars. Worldwide, 250 companies are members of the J&J  
family in 57 countries.

The Johnson & Johnson campus  at val de reuil is one of the J&J 
group’s most important locations. At val de reuil, they specialize 
in the production and packaging of cosmetic products and oTC 
medicines. The production volume currently stands at some 230 
million units per year, 170 million of which are produced in the 
cosmetic sector. Around 500 employees work at the facility. The 
location also houses  research centers specialized in cosmetics 
and pharmaceuticals.

“our  significant manufacturing capacity in the cosmetic sector 
enables us both to provide the necessary flexibility to our  
customers and to  sustain future growth in this business. our  
strategy is to be recognized as Center of Excellence in our  
core technologies by meeting our customers’ requirements and  
supporting innovation to provide our products with a decisive  
advantage over our competitors,” explained Jaques Benetière, 
Plant director of oTC / Cosmetic and member of the vdr  
manufacturing Board.

PIoNeerINg TUbe lINe
The plant  planned to further optimize the cosmetic pro- 
duction against this background and looked for a highly flexible 
compact solution for packaging cosmetic tubes. “representing 66 
percent of the production, tubes are of high relevance at vdr in 
the cosmetic packaging sector,” explained dominique dazy,  
industrialization manager for Cosmetic. in all, there are 14 tube 
packaging lines operating on a 24-hour basis at the location in val 
de reuil. The new tube line T 19 was required to significantly 
increase productivity and machine performance. “We also attach-
ed great importance to a flexible expansion of the line for future 
products and tasks, efficient format changeovers and the reliabili-
ty and safety of the machinery,” said Project managers dominique 
dazy and Thierry de nave, Technicien de Fiabilité T 19, summing 
up requirements. Cosmetic tubes with the brands nEuTroGEnA, 
PEnATEn and BEBE are packaged on the new line.

CoNvINCINg loNg-Term CollaboraTIoN
The Johnson & Johnson production center at val de reuil has  
already been operating with the Pester machine technology for 10 
years. however, the collaboration was only restricted so far to film 
wrapping machines. in cosmetics packaging, 10 stretchwrappers 
have been operating in three shifts since 1999. michel Fiault, re-
sponsible Technicien de Fiabilité, and michel Chambrin, mainte-
nance Team Leader, are very happy with the bundle packers: 
“Even the first generation of Pester machines presented us with no 
problems whatsoever.” moreover, the new stretchwrapping ma-
chines demonstrate enormous developments in speed and product 
transport. They are easy to integrate in existing lines; they are 
very reliable, provide for fast format changeovers and are user-
friendly.”

in 2008, Pester’s French partners, Pester France, succeeded in 
winning round the project team responsible at the plant for the 
Pester case packing machine technology. The flexibility of the  
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top loading technology was what impressed the experts at val de 
reuil in particular. After intensive collaboration, the plant’s and 
Pester’s project teams succeeded in developing a tailored solution. 
“The Pester Team always clearly understood the requirements we 
needed, even when the project had reached the advanced stage,” 
said dominique dazy, full of appreciation.

maxImUm FlexIbIlITY
Elisabeth dazy, responsible for packaging development at vdr, 
underlined the importance of the new tube machine’s flexibility: 
“new products and their packaging constantly need to adapt to the 
requirements of the respective marketing channel. in the cosmetic 
sector, wholesale distribution requires solutions that provide for 
economical packaging, small lot sizes and shelf-ready packaging. 
in future, sustainable and ecological packaging forms will be in 
increasing demand.” Pester’s modular top loading concept met the 
whole range of individual requirements for the plant’s new tube 
line. The top loader combines all tube packaging variations  

„Pester ist ein wichtiger Lieferant. Wir erwarten von 
unseren Lieferanten eine echte Partnerschaft. Dies 
umfasst eine intensive technische Zusammenarbeit, 
Aufmerksamkeit für das Funktionieren des beste-
henden Maschinenparks, aber auch die Präsenz für 
den Austausch zu neuen Entwicklungen.“ 

„Pester is an important supplier. We expect our sup-
pliers to be real partners. This not only entails an in-
tensive technological cooperation and true interest in 
the functioning of the existing machinery, but also 
cooperation in exchanging new developments.”
 

Jacques Benetière

m1 m2 m3 m4 m 5

[ 3 ] [ 4 ] [ 5 ]

m1 :   product feeding module
m2 :   case molding module
m3 :   case loading module
m4 :   plastic tray loading module
m5 :   case closing module



required so far in the health and beauty industry in a single com-
pact machine, i.e. packaging of tubes, tubes on trays and denested 
tubes in shipping cases. From lower to medium and superior  
performance classes, the innovative case packer covers all conven-
tional format ranges in tube packaging. moreover, the machinery  
offers a wide range of packaging solutions for the trend towards 
shelf-ready packaging and enables the optimum tube presentation 
at the point-of-sale.

“The Pester Top Loader complies perfectly with our catalog of  
obligations and allows us to realise all the tube packaging con- 
figurations our customers desire. opting for Pester’s top loading  
solution has put us in the optimum position for the future,” says 
dominique dazy, summing up.

roboTs DemoNsTraTe PreCIsIoN TUbe haNDlINg
Achieving a performance of up to 200 tubes per minute, the new 
top loader has been running at the plant  since october 2010. 
Three pick-and-place robots handle the case molding, tray  
loading and case filling in four modules. The TLC handles 10  
different formats. Altogether, six different tube sizes from 50 ml to 
200 ml are packaged with varying tube diameters (40 / 50 mm).

Thierry de nave’s T 19 team values the clear design and user-
friendliness of the machinery. “The Top Loader demonstrates  
great precision in handling different tube sizes, shapes, surfaces 
and closure systems,” says Thierry de nave commending the  
machine. The machinery adapts to the required configurations  
extremely flexibly: 2 x 3 and 2 x 6 in upright position, with and 
without trays, and denested in horizontal position with 4 layers à 6 
tubes.

TUBES IN CASES

TUBES ON TRAYS IN CASES

TUBES IN HORIZONTAL POSITION
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Jugendliche helfen Jugendlichen  Kaum kam die An-
frage auf den Tisch von Firmenchef Thomas Pester, gab er sein 
OK für die Aktion. Die Firma Pester unterstützt als hauptsponsor 
das Sammelbüchsenprojekt „miThelfen”, mit dem die Allgäuer 
Kinderhilfsorganisation „Aktion LebensTräume e.v.” regionale 
und internationale hilfsprojekte fördert. Für den Projektstart 
spendete Thomas Pester 50 Sammelbüchsen. „Damit können 
wir als unternehmen einen gezielten und nachhaltigen sozialen 
Beitrag für regionale und internationale Kinderhilfsprojekte leis-
ten. Zudem unterstützen wir das soziale Engagement von  
Jugendlichen und fördern die Jugendarbeit vor Ort“, ist Thomas 
Pester überzeugt. Die initiative für das Projekt kam aus den  
reihen des Jugendbeirates des vereins Aktion LebensTräume. 
um die Projektidee „Jugendliche helfen Jugendlichen” weiter 
aufzugreifen, entwarfen und fertigten Auszubildende bei Pester 
in ihrer Lehrwerkstatt in kreativer Zusammenarbeit 50 innovative 
Sammelbüchsen in Eigenregie. Der offizielle Startschuss für das 
Projekt fiel Mitte Juni. in einer Feierstunde präsentierten die 
Pester Auszubildenden die 50 transparenten Sammelbüchsen 
aus Acrylglas mit graviertem Edelstahlfuß und übergaben diese 
an den Jugendbeirat des vereins. Die erste Patenschaft für eine 
Sammelbüchse übernehmen stellvertretend drei Auszubildende 
bei Pester. Damit möglichst viele Spenden gesammelt werden 
können, initiierte Pester Ausbildungsleiter Karl-heinz hawlik zu-
dem ein eigenes Ausbildungsprojekt: die Auszubildenden über-
nehmen den verkauf nicht mehr benötigter Maschinenbauteile 
im internet, der Erlös kommt dem Projekt zugute. Die Erlöse des 
Projektes sollen zum Beispiel in die Finanzierung von Praktikums-
stellen und Ausbildungsplätzen in vereinen oder in den Betrieb 
eines infobusses für die regionale Jugendbildungsarbeit fließen.        

  Weitere informationen unter www.lebenstraeume.de

YoUThs helP oTher YoUThs  no sooner had the request 
been put on his desk, than Thomas Pester, head of the company, 
gave his approval for the campaign. As the main sponsor, Pester 
supports the collecting box project ‘miThelfen’ (‘joint help’) by 
means of which the Allgäu children’s aid organization ‘Aktion  
LebensTräume e.v.’ supports regional and international aid pro-
jects. Thomas Pester donated 50 collecting boxes to get the project 
underway. “As a company, this is going to enable us to make a 
well-planned, sustainable social contribution to regional and in-
ternational children’s aid projects. moreover, we can help young 
people to implement social ideas and support youth work in their 
communities,” says a convinced Thomas Pester. The idea for the 
project came from the youth advisory board of the Aktion Lebens-
Träume association. on their own initiative, the Pester trainees 
joined forces and designed and crafted 50 innovative collecting 
boxes in order to address the project idea ‘Youths help other 
youths’ further. The official start of the project was signaled in 
mid June. in a fitting ceremony the Pester trainees presented the 
50 transparent acrylic glass collecting boxes with an engraved 
stainless steel foot and handed them over to the youth advisory 
board of the association. representing the whole team, three of the 
Pester trainees took on the first sponsorship to one of the collect-
ing boxes. To collect as much money as possible, the training offi-
cer at Pester, karl-heinz hawlik, has also initiated a separate 
training project through which the trainees organize the sale of 
obsolete machine components on the internet. All proceeds will go 
to the project. For example, the funds raised will go to financing 
traineeship placements and job training places in associations or 
the operation of an infobus for regional youth educational work.   

  For further information please visit www.lebenstraeume.de

// SOCIAL SPONSORING

pester unterstütZt 
hilfsproJekte Der aktion 
leBensträuMe e.v.

PESTEr SuPPorTS Aid 
ProJECTS oF ThE AkTion 
LEBEnSTräumE E.v. 

pester ausZuBilDenDe 
üBerGeBen 50 saMMelBüchsen

PESTEr APPrEnTiCES 
hAnd ovEr 50 CoLLECTinG BoxES
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[ 6 ]
Top loading cell 
for trays

[ 7 ] Special gripping tools 
provide for precision tube 
handling


