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Der vollständig recyclebare 

Bürostuhl, der klimaneu-

trale Pakettransport oder 

die grüne Geldanlage – nachhaltige 

Produkte und Dienstleistungen werden 

intensiv beworben und sind gefragt. 

Profitables Wirtschaften, ohne Mensch 

und Natur auszubeuten, entwickelt 

sich mehr und mehr zum strategischen 

Wettbewerbsfaktor für Unternehmen 

in globalen Märkten, insbesondere für 

energieintensive Branchen wie die Che-

mieindustrie. Umso stärker wächst das 

Bedürfnis unter Finanzexperten und In-

vestoren, ein Maß für die Nachhaltigkeit 

eines Unternehmens zu finden.

Ebenso rasant wie die Zahl der 
grünen Produkte am Markt stei-
gen die der Studien, Preise und 
Rankings zur Nachhaltigkeit 
(Sustainability) von Unterneh-
men. Der Leverkusener Bayer-
Konzern zitiert gleich zehn Ran-
kings und Investmentfonds im 
Internet, um seinen Stakeholdern 
sein leistungsfähiges Nachhaltig-
keitsmanagement zu belegen. 
Allen voran der 1999 gegründete 
Dow Jones Sustainability World 
Index (DJSI), der von den welt-
weit 2.500 Unternehmen mit der 
höchsten Marktkapitalisierung, 
nur die jeweils besten 10 % einer 
Branche aufnimmt. Wer dort ge-
listet wird, entscheidet die 
Schweizer Rating-Agentur SAM 
(Sustainable Asset Management) 
auf Basis einer aufwendigen Be-
fragung mit rund 90 Kriterien, 
die eine ganzheitliche Unterneh-
mensbewertung auf Basis ökono-
mischer, ökologischer und gesell-
schaftlicher Chancen und Risiken 
erstellt. In den vergangenen zehn 
Jahren verdreifachte sich die 
Zahl der Unternehmen, die an 
der jährlichen SAM-Befragung 
teilnahmen. Denn immer mehr 
Finanzexperten und Investoren 
schätzen diese Zusatzinformatio-
nen, da sich gerade in Zeiten der 
Krise zeigte, dass unternehmeri-
scher Erfolg sich nicht allein an 
Quartalsbilanzen messen lässt. 
Weltweit werden nach Angaben 
von SAM bereits 8 Bio. US-$ in 
DJSI-basierte Portfolios ange-
legt.

„Dauerhaft erfolgreiches un-
ternehmerisches Handeln ist 

ohne den sorgsamen Umgang 
mit Umwelt und Gesellschaft 
nicht möglich“, sagt Dr. Jürgen 
Hambrecht, Vorstandsvorsitzen-
der bei BASF. Ebenso wie Bayer 
ist auch die BASF seit Gründung 
im DJSI vertreten. Um Investo-
ren noch transparenter zu zei-
gen, wie wirtschaftlicher Erfolg 
mit gesellschaftlicher Verant-
wortung und dem Schutz der 
Umwelt verknüpft wird, setzte 
BASF als erstes Unternehmen 
im Jahr 2007 auf eine integrier-
te Finanz- und Nachhaltigkeits-
berichterstattung.

Mehrwert durch Nachhaltigkeit

Doch was haben Stakeholder 
konkret davon, wenn 
Unternehmen 
nachhaltig 
wirtschaf-
ten? Und in 
welchem 
Maß trägt 
Nachhaltig-
keit zum Unter-
nehmenswert bei? 
Diese Fragen sind Inhalt 
zahlreicher aktueller Studien. 
Eine im November 2009 veröf-
fentlichte Untersuchung der 
Unternehmensberatung A. T. 
Kearney befasst sich speziell 
mit der Wirkung von Nachhal-
tigkeit auf die Kapitalkosten 
eines Unternehmens. Die Ana-
lyse von 125 Unternehmen aus 

dem DJSI mit einer Vergleichs-
gruppe von 186 nicht gelisteten 
Unternehmen ergab: In zehn 
von 16 Branchen sind die 
durchschnittlichen Kapitalkos-
ten „nachhaltiger“ Unterneh-
men deutlich niedriger als die 
entsprechenden Kosten von 
Wettbewerbern, die nicht als 
nachhaltig eingestuft werden. 
In Summe lagen die Kapitalkos-
ten der 15 größten nicht nach-
haltigen Unternehmen aus den 
untersuchten Branchen um 
33 Mrd. € über denen ihrer 
nachhaltigen Wettbewerber. 
Besonders große Vorteile durch 
Nachhaltigkeit ergaben sich im 
Energie- und Bausektor mit 
2,9 % bzw. 2,3 %. Aber auch 
nachhaltige Chemie- und 
Pharmaunternehmen verbuch-

ten im Schnitt 0,9 % bzw. 0,8 % 
niedrigere Kapitalkosten. Nur 
in drei der 16 untersuchten 
Branchen, darunter der Ban-
kensektor, lagen die Kostenvor-
teile bei den nicht nachhaltigen 
Unternehmen.

Eine differenziertere Be-
trachtung der Chemiebranche 
gibt die von BASF beauftragte 
Studie „Sustainable Value Crea-
tion by Chemical Companies“ 
des Berliner IZT – Instituts für 
Zukunftsstudien und Technolo-
giebewertung vom Dezember 
2009. Hier wurde für den Zeit-
raum 2004 bis 2007 bewertet, 
wie effizient neun internationa-
le Chemieunternehmen mit ih-
ren Ressourcen wirtschaften. 
Aus insgesamt 13 Indikatoren, 
darunter Kapitaleinsatz, Was-
serverbrauch, Emissionen von 
Treibhausgasen und VOCs bis 
hin zur Anzahl der Arbeitsplätze 
und Arbeitsunfälle, wurde ein 
nachhaltiger Mehrwert (Sus-
tainable Value) in Euro berech-
net. „Ein positiver Beitrag zum 

Sustainable Value entsteht im-
mer dann, wenn ein Unterneh-
men eine Ressource wie z. B. 
Wasser effizienter einsetzt als 
der Markt“, erklärt Andrea Lie-
sen vom IZT den Bewertungs-
ansatz. Im Jahr 2007 reichte 
das Spektrum des Sustainable 
Value von – 2,2 Mrd. € bei Dow 
bis zu + 1,3 Mrd. € bei BASF. Be-
reinigt um die Unternehmens-
größe wirtschafteten die drei 
europäischen Unternehmen Air 
Liquide, BASF und Bayer im be-
trachteten Zeitraum 2004 bis 
2007 deutlich effizienter als 
ihre Wettbewerber. So gelang es 
beispielsweise Air Liquide, ei-
nen 1,7 Mal höheren Cashflow 
aus den gleichen Ressourcen zu 
generieren als der Wettbewerb. 

Am Ende des Ranking finden 
sich die Unternehmen Dow, 
Akzo Nobel und DSM, die über 
den gesamten Untersuchungs-
zeitraum einen deutlich negati-
ven Sustainable Value verbuch-
ten.

Wie stark ein Nachhaltig-
keitsranking-Ranking von den 
ausgewählten Bewertungskrite-

rien abhängt, zeigt ein Vergleich 
mit den Ergebnissen des DJSI: 
Hier war DSM in den Jahren 
2004 bis 2006 gleich drei Mal in 
Folge Branchenprimus und 
wurde 2007 von Akzo Nobel ab-
gelöst.

Die Schwierigkeit, die Quali-
tät des Managements gesell-
schaftlicher, ökologische und 
ökonomischer Risiken und 
Chancen ausgewogen zu bewer-
ten, betont auch Econsense – 
das Forum für nachhaltige Ent-
wicklung der Deutschen Wirt-
schaft. In der im Jahr 2000 vom 
BDI gegründeten Initiative ha-
ben sich 24 deutsche Konzerne 
zusammengeschlossen. Econ-
sense fordert Nachvollziehbar-

keit und Transparenz 
sowie die Trennung 

von Bewertungs- 
und Beratungs-
dienstleitungen 
von Rating-
Agenturen. 

Auch die Unter-
schiede zwischen 

angelsächsischer und 
deutscher Unternehmens-

führung seien immer wieder 
Gegenstand der Diskussion bei 
Nachhaltigkeitsanalysen. Die 
Fragebögen angelsächsischer 
Analysten würden den Unter-
schieden in den Governance-
Strukturen häufig nicht gerecht. 
Ein Einheitsresearch bei der 
Bewertung nachhaltiger Unter-
nehmensführung sei jedoch 
auch in Zukunft unrealistisch: 
Welche Standards erforderlich 
sind, werde letztlich der Finanz-
markt entscheiden.

Nachhaltigkeit – Made in Germany

Der Begriff Nachhaltigkeit wur-
de geprägt durch den Deutschen 
Hans Carl von Carlowitz. Der 
Freiberger mahnte Anfang des 
18. Jahrhunderts vor dem Hin-
tergrund zunehmender Holznot 

eine nachhaltige Nutzung und 
kontinuierlichen Anbau in der 
Forstwirtschaft an und prägte 
damit den Begriff Nachhaltig-
keit. Seine Definition hat heute 
angesichts weltweit knapper 
werdender Rohstoffe nichts an 
ihrer Aktualität verloren. Doch 
der moderne Begriff der Nach-
haltigkeit reicht über das The-

ma Ressourcenschonung und 
Umweltfreundlichkeit hinaus 
und besitzt vielfältige Dimensio-
nen.

Bereits Mitte der 1990er 
Jahre forderte der Verband der 
Chemischen Industrie (VCI), 
dass eine nachhaltige Entwick-
lung wirtschaftliche, ökologi-
sche und soziale Aspekte gleich-
rangig berücksichtigen muss 
und nicht auf einem einseitigen, 
ökologisches Konzept basieren 
darf. Mit Erfolg: Heute hat sich 
das magische Dreieck der Nach-
haltigkeit „Ökologie – Ökonomie 
– Soziologie“ international 
durchgesetzt, und viele Unter-
nehmen und Regierungen bau-
en ihre Nachhaltigkeitsstrategi-
en auf diesem Drei-Säulen-Mo-
dell auf.

„Nachhaltigkeit bedeutet im 
Kern Zukunftsfähigkeit“, sagt 
Vorstandsvorsitzender Werner 
Wenning als Bayer im vergan-
genen November ein umfassen-
des Nachhaltigkeitsprogramm 
mit acht internationalen Leucht-
turmprojekten vorstellte. „Wir 
wollen im Einklang mit gesell-
schaftlichen Zielen und Bedürf-
nissen agieren – denn gesell-
schaftliche Akzeptanz ist  
wesentlich für unseren nach-
haltigen geschäftlichen Erfolg“, 
sagte Wenning. Von den Leucht-
turmprojekten in den Bereichen 
Gesundheit, Ernährung und Kli-
maschutz sollen weltweit mehr 
als 15 Mio. Menschen profitie-
ren. Auch ökologisch hat sich 
das Unternehmen ehrgeizige 
Ziele gesetzt: Bayer will die 
Energieeffizienz in der Produk-
tion bis 2013 um 10 % gegen-
über 2008 steigern und so 
350.000 t/a an Treibhausgas-
Emissionen einsparen. Zudem 
sollen eine neue Technologie 
zur Chlorproduktion die Treib-
hausgas-Emissionen um weite-
re 250.000 t bis 2020 senken. 
Durch deren Vermarktung er-
gebe sich sogar ein weiteres 
Einsparpotential von 5. Mio. t 
Treibhausgas-Emissionen pro 
Jahr, meldete das Unternehmen 
und stellt auf seinen Internet-
seiten umfassende Informatio-
nen zu seinem Nachhaltigkeits-
programm inkl. Social Media Kit 
mit Inhalten für Blogs, Flickr 
und Youtube zur Verfügung, um 
den Dialog mit der Öffentlich-
keit zu fördern.
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Die US-Chemiekonzerne Dow 
Chemical, Dow Corning und 
DuPont melden einträchtig 
positive Quartalszahlen. Du-
Pont hat im Auftaktquartal 
dank guter Nachfrage in Asien 
und Preiserhöhungen seinen 
Gewinn mehr als verdoppelt. 
Das Nettoergebnis lag in 
den ersten drei Monaten bei 
1,129 Mrd. US-$. Im Vorjahres-
zeitraum war der Gewinn auf 
488 Mio. US-$ geschrumpft. 
Der Umsatz kletterte um 23 % 
auf 8,5 Mrd. US-$. Wachsen 
konnte DuPont in allen Regi-
onen, vor allem aber in der 
Region Asien-Pazifik. Dow 
Chemical konnte seinen Um-
satz im 1. Quartal in fast allen 
Geschäftsbereichen erhöhen. 
Lediglich die Sparte Gesund-
heit und Agrochemie verzeich-
nete einen Rückgang. Weltweit 
entwickelten sich die Geschäfte 
gut, auch in Nordamerika zo-
gen sie wieder deutlich an. Der 
Umsatz des Konzerns legte im 
1. Quartal um fast die Hälfte auf 
13,42 Mrd. US-$ zu, der Gewinn 
stieg auf 466 Mio. US-$ nach 
24 Mio. US-$ im Vorjahreszeit-
raum. Dow Corning, das JV zwi-
schen Dow und Corning, stei-
gerte im ersten Quartal 2010 
den Umsatz auf 1.35 Mrd. US-$ 
(+ 31 % gegenüber dem Vorjah-
resquartal). Der Konzernüber-
schuss stieg auf 218,3 Mio. US-$ 
im Vergleich zu 9,4 Mio. US-$ 
im ersten Quartal 2009.
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Nachhaltigkeit zahlt sich aus
Europas Chemiekonzerne nutzen nachhaltiges Wirtschaften als Wettbewerbsvorteil
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„Dauerhaft erfolgreiches unternehmerisches 
Handeln ist ohne den sorgsamen Umgang 

mit Umwelt und Gesellschaft nicht möglich.“ 
Dr. Jürgen Hambrecht, Vorstandsvorsitzender, BASF
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„Nachhaltigkeit bedeutet im 
Kern Zukunftsfähigkeit.“

Werner Wenning, Vorstandsvorsitzender, Bayer
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BASF startet erfolgreich ins Jahr 2010
Der Chemiekonzern BASF steigerte in 
den ersten drei Monaten des Jahres 
2010 den Umsatz im Vergleich zum 
Vorjahreszeitraum um 26,5 % auf 
15,45 Mrd. €. Das Ergebnis der Be-
triebstätigkeit (EBIT) vor Sonderein-
flüssen legte vor allem dank besserer 
Anlagenauslastung um 98 % auf 
1,95 Mrd. € zu – fast alle Bereiche 
konnten ihr Ergebnis deutlich verbes-
sern. Zusätzlich stärkten Maßnahmen 
zur Kostensenkung und Effizienzstei-
gerung sowie Synergieeffekte aus der 
Ciba-Integration das Ergebnis. Auch 
gegenüber dem vierten Quartal 2009 
nahmen Umsatz und Ergebnis weiter 
zu.

„Wir beobachten eine lebhafte 
Nachfrage aus fast allen Kundenin-
dustrien, vor allem aber aus der Au-
tomobil-, Elektro- und Elektronikin-
dustrie. Bei den Regionen sehen wir 
starkes Wachstum in Asien und Süd-
amerika. Auch Nordamerika erholt 
sich langsam. Das Schlusslicht bildet 

Europa“, sagte BASF-Vorstandsvorsit-
zende Dr. Jürgen Hambrecht.

Ciba und frühere Akquisitionen wie 
Engelhard und Degussa Construction 
Chemicals haben den den Anteil der 
Spezialitäten im Chemie-Portfolio des 
Unternehmens auf über zwei Drittel 
gesteigert. Dadurch sei BASF robuster 
gegen Konjunkturschwankungen ge-
worden, so Hambrecht: „Das wollen 
wir weiter verbessern und arbeiten 

deshalb an Desinvestitionen wie etwa 
unserem Styrenics-Geschäfts und un-
serer Leder- und Textilchemikalien.“ 
Der Konzern will sein Styrol-Geschäft 
schon seit Längerem verkaufen. Bis-
lang gestaltete sich das Vorhaben we-
gen der Wirtschaftskrise schwierig. Im 
vergangenen Jahr konnte sich der 
Chemiekonzern von einer Anlage zur 
Herstellung des Kunststoffvorprodukts 
in Südkorea trennen.

Für das Jahr 2010 geht der Kon-
zernchef davon aus, dass der BASF-
Umsatz stärker als die weltweite 
Chemieproduktion wachsen wird. 
Die EBITDA-Marge soll mittelfristig 
auf 18 % bis zum Jahr 2012 steigen. 
Im ersten Quartal 2010 betrug sie 
17 %.

 ◼

Altana startet dynamisch
Altana hat im 1. Quartal 2010 Umsatz 
und Ergebnis gegenüber dem Vorjah-
reszeitraum deutlich gesteigert. Vor 
dem Hintergrund, dass  das als Ver-
gleich dienende 1. Quartal 2009 das 
schwächste Quartal des abgelaufenen 
Geschäftsjahres war, stieg der Umsatz 
um 44 % auf 361,5 Mio. € und das 
EBITDA von 22 Mio. € auf 79 Mio. €. 
Dazu trugen alle vier Geschäftsberei-
che bei. Im Geschäftsbereich Byk Ad-
ditives & Instruments stieg der Um-
satz um 63 % auf 129 Mio. €. Der 
 Bereich Eckart Effect Pigments ver-
buchte mit einem Umsatz von 
85,9 Mio. € ein Plus von 49 %. Der 
 Bereich Elantas Electrical Insulation 
verbesserte sich um 32 % auf 
85,4 Mio., und im Geschäftsbereich 

Actega Coatings & Sealants wuchs der 
Umsatz um 21 % auf 61,2 Mio. €.

„Wir haben von der deutlich anzie-
henden Konjunktur bei niedrigen 
Rohstoffkosten und unseren Maßnah-
men zur Effizienzsteigerung profitiert, 
die nicht nur in der Krise, sondern 
auch im Aufschwung wirken“, erklär-
te der Vorstandsvorsitzende Dr. Mat-
thias L. Wolfgruber. Dennoch bleibe 
abzuwarten, ob die wirtschaftliche 
Erholung weiterhin so ausgeprägt 
und anhaltend sei. „Es besteht zwei-
fellos die Gefahr, dass der konjunktu-
relle Aufschwung im Laufe des Jahres 
an Dynamik verliert.

 ◼

Bayers Kunststoffgeschäft läuft besser
Bayer hat nach einem verhaltenen 
Jahresstart die Ergebnisprognose für 
das Gesamtjahr angehoben. „Für das 
Gesamtjahr 2010 sind wir weiter zu-
versichtlich und heben den Konzern-
ausblick an“, sagte Konzernchef Wer-
ner Wenning. Die niedrigere Ge-
schäftsdynamik der Teilkonzerne 
Bayer Healthcare und Bayer Crop-
science werde durch die schneller als 
erwartet fortschreitende Erholung 
bei Bayer Materialscience kompen-
siert.

In den ersten drei Monaten 2010 
stieg der Umsatz des Gesamtkonzerns 
um 5,3 % auf 8,3 Mrd. €, während die 
Kunststoffsparte Materialscience ein 
Plus von 35 % erzielte. Das operative 
Konzernergebnis (EBITDA) erhöhte 
sich im Berichtszeitraum um 13 % auf 
1,9 Mrd. €. Die EBITDA-Marge vor 
Sondereinflüssen legte von 21,5 auf 
23,1 % zu. Unter dem Strich kletterte 
der Konzerngewinn von 425 Mio. € 
auf 693 Mio. €.

Das Kunststoffgeschäft habe sich 
im ersten Quartal in einem zuneh-
mend stabileren Marktumfeld deut-
lich erholt gezeigt. Vor einem Jahr 
hatte die Krise auf dieses Geschäft 
voll durchgeschlagen. Während das 

Gesundheitsgeschäft Umsatz und Er-
gebnis leicht verbesserte, schwächte 
sich das Agrochemiegeschäft im Ver-
gleich zum Rekord-Vorjahresquartal 
deutlich ab. Gründe seien die allge-
meine Marktentwicklung sowie der 
durch den kalten Winter verspätete 
Saisonstart.

Das EBITDA soll im Gesamtjahr 
2010 auf mehr als 7 Mrd. € steigen, 
kündigte das Unternehmen an. „Die 
weltweite konjunkturelle Erholung 
dürfte sich in diesem Jahr fortset-
zen“, sagte Wenning. Allerdings seien 
die Aussichten für den Konjunktur-
verlauf weiter mit Unsicherheit be-
haftet. Auch 2010 werde kein einfa-
ches Jahr. ◼

Symrise profitiert von 
Nachfragebelebung

Symrise im ersten Quartal 2010 Um-
satz und Ergebnis erheblich gestei-
gert. In einem verbesserten Mark-
tumfeld erhöhte der Konzern den 
Umsatz gegenüber dem Vorjahres-
quartal währungsbereinigt um 
13,2 %. Der Hersteller von Aroma- 
und Duftstoffen wuchs dabei in allen 
Geschäftsbereichen und Regionen 
und profitierte neben einer deutli-
chen Belebung der Nachfrage auch 
von einer zunehmenden Normalisie-
rung des Bestellverhaltens und der 
Lagerhaltung vieler Kunden. Der 
Vorstandsvorsitzende Dr. Heinz-Jür-
gen Bertram sagte: „Die im zweiten 
Halbjahr 2009 erkennbare Markter-

holung hat sich im ersten Quartal 
fortgesetzt. Unsere starke Position 
bei Großkunden und in wachstums-
starken Schwellenländern hat sich 
dabei erneut in einer überdurch-
schnittlichen Wachstumsrate nieder-
geschlagen. Erfreulich ist aber auch 
die deutlich positive Entwicklung in 
den west- und osteuropäischen 
Märkten.“

 ◼

Merck überrascht mit Gewinnsprung
Beim Pharma- und Chemiekonzern 
Merck KGaA hat die jüngste Erholung 
im Chemiegeschäft zu einem deutli-
chen Gewinnanstieg geführt. Das Er-
gebnis nach Steuern hat sich mit 
195 Mio. € in den ersten drei Monaten 
des Geschäftsjahres mehr als verdrei-
facht. Das operative Ergebnis verbes-
serte sich auf 294,8 Mio. €. Vor einem 
Jahr standen noch 198 Mio. € in den 
Büchern. Beim Umsatz verbuchte 
Merck ein Wachstum auf 2,1 Mrd. € 
nach 1,9 Mrd. € im Jahr 2008.

Konzernchef Karl-Ludwig Kley er-
höhte teilweise die Erwartungen für 
2010: „Aufgrund der guten Ergebnis-
se unserer Flüssigkristall-Sparte im 
ersten Quartal erhöhen wir unsere 
Prognose für 2010 und erwarten nun, 
dass das operative Ergebnis der Spar-
te Liquid Crystals um 60 bis 70 % zu-
legt und das der Merck-Gruppe zwi-
schen 30 und 40 % wächst.“

 ◼

„Auch 2010 wird kein 
einfaches Jahr.“

Werner Wenning, 
Vorstandsvorsitzender, Bayer

„Wir beobachten eine 
lebhafte Nachfrage 

aus fast allen 
Kundenindustrien.“

Dr. Jürgen Hambrecht, Vorstandsvorsitzender, BASF
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Eine der schwersten Wirt-

schaftskrisen der jüngeren 

Geschichte ist zu Ende. 

Noch sind sich die Wirtschaftsinstitute 

nicht über das zu erwartende Ausmaß 

eines wieder einsetzenden Wachstums 

einig. Einigkeit besteht hingegen dar-

in, dass die Börsen fester notieren, die 

Unternehmen in Umfragen zunehmend 

zuversichtlicher in die Zukunft schauen, 

und die Dienstleister inzwischen ein An-

ziehen der Nachfrage verzeichnen. Kurz: 

Die allgemeine Konjunkturstimmung 

wendet sich ins Positive.

Auch wenn der Impuls, die Ver-
gangenheit schnellstmöglich 
abzuschütteln, stark sein mag 
– noch ist die Gelegenheit güns-
tig, das Geschehene aus nächs-
ter Nähe zu betrachten, um auf 
die Anforderungen des Moments 
richtig zu reagieren und um den 
Blick für in der Zukunft liegen-
de Gefahren zu schärfen.

Neue Perspektiven

Wir haben gesehen, dass eine 
Krise zum Wechsel der Perspek-
tive eines Unternehmens auf 
sich selbst wie auch auf das Ge-
schehen am Markt führen kann. 
Da wurde schnell erkennbar, 
dass herkömmliche Relationen 
in Zeiten der Krise keine Bedeu-
tung mehr haben. Wie will man 
sich zur Vergleichsgruppe in Be-
ziehung setzen, wenn die Markt-
teilnehmer in ihren Rollen nicht 
mehr identifizierbar, wenn Vor-
reiter keine Orientierungspunk-
te und schwache Mitbewerber 
nicht mehr auszumachen sind? 
Ein Aspekt, der sich durchaus 
ins Positive wenden lässt – näm-
lich als Chance für Innovatio-
nen, als Einladung, die Perspek-
tive zu wechseln. Unter den für 
alle gleichermaßen geänderten 
Umgebungsbedingungen wach-
sen die Chancen, die eigene Po-
sition neu zu definieren. Die 

Parameter zur Bewertung von 
Wettbewerbsfähigkeit ändern 
sich. Herstellungskosten, Finan-
zierungsmodelle, Marktzugang 
etc. entscheiden nicht mehr nur 
über die Rangfolge eines Anbie-
ters im Wettbewerb, sie werden 
vielmehr zu den Kriterien der 
Überlebensfähigkeit einer Un-
ternehmung. Das bedeutet, die 
Art, wie ein Unternehmen seine 
Position am Markt verortet und 
wie es sein Verhältnis zur Kon-
kurrenz definiert, entscheidet 
letztlich über Größe und Be-
weglichkeit seines Handlungs-
vermögens.

Ein Beispiel: So wie sich der 
Einbruch der Aufträge nach 
dem Einsetzen der Krise lehr-
buchmäßig als Peitschenhieb 
wie eine Welle entlang der Sup-
ply Chain tief in die Chemiebran-
che ausbreitete, so bewegt sich 
das Wiederanziehen der Nach-
frage nach dem Ende der Rezes-
sion wieder in die Gegenrich-
tung. Doch müssen wir gewarnt 
sein: Diese Bewegung verläuft 
nicht spiegelbildlich. Fest steht: 
Die globale Chemieindustrie 
wird sich grundsätzlich ändern. 
Und fest steht auch: Diese Ver-
änderungen werden nicht plötz-
lich eintreten. Mittelfristig je-
doch findet ein Umbruch statt.

Neue Wettbewerber

So wie die Wirtschaftsaktivitä-
ten der BRIC-Länder im Zuge 

der einsetzenden Krise früher 
als bei den etablierten Volks-
wirtschaften einbrachen, so 
ziehen diese Aktivitäten dort 
nach dem Ende der Rezession 
auch schneller an. Die aufstre-
benden Volkswirtschaften der 
Schwellenländer verzeichnen 
Wachstumsraten auf Rekord-
höhe und bewähren sich sogar 
– wie wir im Moment beobach-
ten können – als Motor für die 
Erholung der Weltwirtschaft. 
Eine starke Nachfrage in die-
sen Ländern treibt die Roh-
stoffpreise spürbar in die 
Höhe.

Die Chemieproduzenten in 
diesen Ländern profitieren von 
der raschen Erholung der Bin-
nennachfrage. Mit einem all-
mählich gesundenden Heimat-
markt im Rücken machen sie 
sich auf den Weg in die westli-
chen Märkte und spielen hier 
die Vorteile ihrer modernen, 
großdimensionierten Anlagen 
aus. Unterstützt werden sie 
durch die expansive Wirt-
schaftspolitik ihrer Regierun-
gen. China unterstützt mit sei-
ner Investitionspolitik die Ex-
pansion seiner Wirtschaft, 
indem beispielsweise größere 
Akquisitionen im Westen ge-
plant werden, um Devisenreser-
ven nachhaltig anzulegen und 
die eigene wirtschaftliche Do-
minanz auszubauen. Die Golf-
staaten lasten die entstehenden 
Kapazitäten der Petrochemie 
durch Absätze in Übersee aus 
und nutzen dabei signifikante 
Skaleneffekte. Was kann die 
westliche Chemieindustrie die-
sen Tendenzen entgegenset-
zen?

Schwerpunkte neu definieren

Am Ende der Krise stellen sich 
der westlichen Chemieindustrie 
also wieder neue Fragen. 
Längst nämlich gelten Parame-
ter wie Kundennähe oder „In-
tellectual Property“ im Ver-
gleich mit den Schwellenlän-
dern nicht mehr, weil diese in 
der jüngsten Zeit mehr und 
mehr ernst zu nehmende Wett-

bewerber werden. Außerdem 
haben sich mit den globalisier-
ten Märkten eben auch die 
klassisch westlichen Wettbe-
werbsvorteile globalisiert. Noch 
gelten effizientere Produktion 
und höhere Qualität, aber auch 
bessere Umweltverträglichkeit 
und Innovationsfähigkeit als die 
Vorteile des Westens im inter-
nationalen Wettbewerb. Die 
neuen Fragen müssen also Fra-
gen nach der Richtung von For-
schung und Innovation sein, 
Fragen nach neuen Orten für 
Investitionen. Die Bewegung 
am weltweiten Chemiemarkt 
hat dazu geführt, dass der Wes-
ten die Schwerpunkte neu defi-
nieren muss, die zu entwickeln 
sich lohnt.

Die Zukunft stellt insbeson-
dere in Commodity-Märkten 
hohe Anforderungen an die Fä-
higkeit zur Flexibilisierung von 
engagierten Unternehmen, an 
die Teilung von Risiken durch 
Vernetzung. Schon jetzt ist 
klar: Eine zunehmende Varia-
bilisierung von Kosten und Ka-
pazitäten wird im Westen den 
Break-even der Anlagenaus-
lastung senken. Daneben wer-
den flexibilisierte Verträge 
(keine auf 20 Jahre festge-
schriebenen Take-or-Pay-Ver-
einbarungen mehr) zur Forde-
rung nach flexibleren Reaktio-
nen auf das Marktgeschehen 
führen. Gemeinsame For-
schungsinitiativen verschiede-
ner Unternehmen werden stär-
ker an Bedeutung gewinnen 

als bisher. Bereiche, die nicht 
zu den Kernprozessen eines 
Unternehmens gehören, wer-
den ausgelagert werden. Kapa-
zitäten werden geteilt oder in 
Lohnfertigung gegeben, die 
Konzeption mehrstufiger Fer-
tigung wird zur Aufteilung von 
Prozessen in einzelne Ferti-
gungsstufen in verschiedenen 
Unternehmen führen.

Hier zeichnet sich klar die 
Forderung der Zeit ab: Der Wes-
ten muss seine Wettbewerbs-
vorteile in Bezug auf Ressour-
ceneffizienz, Energieeffizienz 
sowie Umweltverträglichkeit 
der Produktion, Ausbeute sowie 
Anlagenverfügbarkeit und In-
standhaltungskonzepte auf-
rechterhalten, mitunter sogar 
neu erwerben.

Auf innovationsstarke 
Technologien setzen

Die Krise hat die Abwanderung 
des verarbeitenden Gewerbes 
in die Schwellenländer nicht 
erzeugt, aber beschleunigt. Die 
Wirtschaftspolitik der Industrie-
nationen muss für die Zukunft 
auf innovationsstarke Technolo-
gien wie Umwelt, Transportwe-
sen, Telekommunikation oder 
Gesundheit ausgerichtet sein. 
Die klassischen Schlüsselindus-
trien wie Automobilbau und 
Metallverarbeitung werden in 
den westlichen Volkswirtschaf-
ten an Bedeutung verlieren. 
Wirtschaftszweige, die heute 
noch als integral angesehen 
wurden, werden morgen abge-
wandert sein.

Die jüngste Krise ist zu Ende. 
Eine anhaltende Spätfolge die-
ser Rezession jedoch wird sein: 
Der Wandel wurde beschleunigt. 
Für die Zukunft wird nun wich-
tig sein, rechtzeitig die Verände-
rungen der Nachfrage zu pro-
gnostizieren und gegebenenfalls 
Geschäftsmodelle anzupassen. 
Das ist die entscheidende Her-
ausforderung für die westliche 
Chemieindustrie.

Kontakt: ▪
Till Knorr
Stratley AG, Köln
Tel.: 0211/5694126
t.knorr@stratley.com
www.stratley.com

Das Ende der Krise ist der Anfang neuer Fragen
Chemieindustrie muss auf die neuen Anforderungen innovativ reagieren
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Lyondell verlässt Insolvenzverfahren
Lyondell Chemical hat in den 
vergangenen 15 Monaten seine 
ursprüngliche Schuldenlast in 
Höhe von 24 Mrd. € um rund 
5 Mrd. € reduziert und hat Ende 
April das Insolvenzverfahren 
verlassen. Im Zuge der Wirt-
schaftskrise geriet das Unterneh-
men wegen seiner Schuldenlast 
in Zahlungsschwierigkeiten und 
stellte im Januar 2009 für sein 
US-Geschäft und seine europäi-
sche Holding Basell Germany 
einen Antrag auf Gläubigerschutz 
nach amerikanischem Recht 

(Chapter 11). Finanziell unter-
stützt wurde Lyondell u. a. von 
der Investmentfirma Access In-
dustries des russischstämmigen 
Milliardärs Len Blawatnik, die 
sich an Lyondell beteiligt hat.

Aus dem Gläubigerschutz 
geht die „neue“ LyondellBasell 
Industries mit einer weitaus 
verbesserten Kapitalsituation 
hervor, die ihren Sitz nun in den 
Niederlanden hat. LyondellBa-
sell ist weltweit führend in der 
Produktion von Polyolefinkunst-
stoffen. Das Unternehmen ent-

stand vor rund zwei Jahren, als 
Basell – damals schon im Besitz 
von Access – Lyondell für 
12,7 Mrd. US-$ übernahm. In 
Deutschland betreibt Lyondell-
Basell u. a. eine große Kunst-
stoffproduktion in Wesseling 
und eine Anlage in Ludwigsha-
fen. Eine feindliche Übernahme 
durch den indischen Konzern 
Reliance Industries konnte das 
Unternehmen im vergangenen 
November abwehren. Nun plant 
der Konzern einen Börsengang 
im dritten Quartal 2010. ◼

Kompetenznetzwerk Lithium-Ionen-Batterien
Unternehmen und Forschungs-
einrichtungen entlang der ge-
samten Wertschöpfungskette 
für Lithium-Ionen-Batterien ha-
ben sich im April zum deutsch-
landweiten Kompetenznetzwerk 
Lithium-Ionen-Batterien (KLiB) 
zusammengeschlossen. Ziel des 
nationalen Netzwerkes ist die 
Stärkung der Zulieferindustrie 
Deutschlands über die gesamte 
Wertschöpfungskette hinweg – 

von der Entwicklung über Pro-
duktion bis hin zur Vermarktung 
von Lithium-Ionen-Batterien. 
Dazu streben die Mitglieder den 
Aufbau und die effiziente Nut-
zung einer gemeinsamen Infra-
struktur für Forschung/Ent-
wicklung, Fertigung und Prü-
fung an; Synergieeffekte sollen 
genutzt und einheitliche Stan-
dards erarbeitet werden. Das 
Kompetenznetzwerk KLiB bie-

tet den beteiligten Unternehmen 
auch eine Plattform für Öffent-
lichkeitsarbeit und effizienten 
Informationsaustausch unter-
einander wie für gemeinsame 
Botschaften an die Politik. Grün-
dungsmitglieder sind u. a. BASF, 
Chemetall, Continental, Evonik, 
Freudenberg, Li-Tec, Merck 
KGaA, SGL Carbon, Süd-Chemie 
und Varta.
 ◼

Saltigo baut Produktion deutlich aus
Die Lanxess-Tochter Saltigo 
baut die Produktion am Stand-
ort Leverkusen durch eine Ko-
operation mit Syngenta deutlich 
aus. Der Hersteller von Pflan-
zenschutzmitteln investiert 
rund 50 Mio. € in den Ausbau 
mehrerer Saltigo-Anlagen, um 
die Kapazitäten für die Wirk-
stoffsynthese für Pflanzen-
schutzmittel deutlich zu erwei-
tern. Die in diesen Anlagen pro-

duzierten Substanzen liefert 
Saltigo ausschließlich an Syn-
genta. Insgesamt werden drei 
Anlagen zur Herstellung von 
Wirkstoffen und Zwischenpro-
dukten, die in der Landwirt-
schaft zum Einsatz kommen, 
ausgebaut. Diese Produkte wer-
den in aufwendigen, mehrstufi-
gen Syntheseverfahren herge-
stellt. Die Baumaßnahmen, die 
im Kern die Installation neuer 

Synthesereaktoren umfasst, 
werden derzeit bei vollem Wei-
terbetrieb der bestehenden An-
lagensysteme durchgeführt. Sie 
sollen Ende des Jahres abge-
schlossen sein. Laut Lanxess-
Chef Axel C. Heitmann stärkt 
der Kapazitätsausbau die Zu-
kunftsfähigkeit von Leverkusen 
als Standort für Hightech-Che-
mie.
 ◼

?? ? ??
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Wiederkehrende Prü-

fungen (WKP) sind 

wichtiger Bestandteil 

des Sicherheitsmanagements in der an-

lagenintensiven Industrie. Doch einmal 

festgelegt, ändert man sie in der Regel 

nur selten. Und das, obwohl sich die 

Anforderungen aufgrund von Anlagen-, 

Technologie- oder Regelwerksänderun-

gen ständig wandeln. Dieser Beitrag 

zeigt, welches Potential in einem opti-

mierenden System der Wiederkehren-

den Prüfungen enthalten ist und wie 

man möglichst effizient ihre Aktualität 

prüfen und aufrechterhalten kann.

Prüfanforderungen kontinuierlich 
überprüfen

Art, Umfang und Häufigkeit der 
WKPs sind üblicherweise in 
Form von Prüfblättern für jedes 
zu prüfende Arbeitsmittel bzw. 
Anlagenteil festgelegt. In vielen 
Unternehmen sind diese in ei-
nem Prüfhandbuch zusammen-
gefasst, das als wichtiges Instru-
ment für die vorbeugende In-
standhaltung eingesetzt wird. 
Viele Betriebe tun sich jedoch 
schwer bei der Pflege dieser z. T. 
umfangreichen Prüfhandbücher. 
Veränderungen an den Anlagen, 
der Betriebsabläufe oder der 
Regelwerke selbst können eine 
Anpassung erforderlich machen. 
Dabei geht es nicht nur um das 
finanzielle Interesse, sich über-
flüssige Prüfungen zu ersparen, 
sondern auch darum die Forde-
rung zu erfüllen, seinen Organi-
sations- und Dokumentations-
pflichten nachzukommen. Denn 
die Prüfanforderungen müssen 
spätestens seit der Einführung 
der Betriebssicherheitsverord-
nung aus den Gefährdungsbeur-
teilungen abgeleitet werden. Die 
allgemein gern verwendete Ar-
gumentation, so zu prüfen, wie 
man es auch vor der Betriebssi-
cherheitsverordnung gemacht 
hat, greift (selbst wenn es im 
Ergebnis häufig richtig ist) ins 
Leere. Denn damit zeigt man 
nur, dass man zwischen den er-
mittelten Gefährdungen und der 
gelebten Prüfpraxis keinen Zu-
sammenhang herstellen kann. 
Hierin besteht jedoch ein Ver-
stoß gegen die Betriebssicher-
heitsverordnung, und man ver-
liert gegebenenfalls die Mög-
lichkeit, sich durch eine 
plausible Begründung für sein 
Prüfverhalten nach einem Scha-
den zu entlasten.

Kern der Maßnahmen ist 
also, die Prüfanforderungen 
kontinuierlich zu überprüfen 
und gefährdungsorientiert zu 
begründen. Um ein entspre-
chendes System im Unterneh-
men aufzubauen und zu eta-
blieren, wird ein Vorgehen ge-
mäß Abb. 1 vorgeschlagen.

Analyse der WKP

In der Regel sind die WKPs sys-
tematisch erfasst. Die Durchfüh-
rung der Analyse selbst erfolgt 
durch die Analyse der einzelnen 
Prüfblätter. Diese unterstützt 
man am besten durch eine Re-
gelwerksschablone, mithilfe de-
rer eine Analysecheckliste er-
stellt wird, die auf jedes Prüf-
blatt angewendet wird und so 
auf einfache Art und Weise die 
relevant anzuwendenden Regel-
werke aufzeigt. Darüber kann 
dann die Differenz zwischen Soll 
und Ist ermittelt und aufgenom-
men werden. Betrachtet werden 
dabei vor allem die Faktoren 
Prüfumfang, Prüfintervall und 
Qualifikationsanforderung an 
den Prüfer.

Im Fall konkurrierender Re-
gelwerksanforderungen wird 
im Sinne der Sicherheit immer 
von der strengeren Vorgabe 
ausgegangen.

Das Ergebnis einer solchen 
Analyse sollte aufzeigen, wo die 
meisten Potentiale zur Optimie-
rung der WKPs vorhanden sind. 
Negative Abweichungen (zu 
kleiner Prüfumfang, zu große 
Prüfintervalle oder zu geringe 
Qualifikation des Prüfers) sind 
deutlich herauszustellen, da sie 
womöglich Verstöße gegen ein-
zuhaltende Regelwerke darstel-
len. Positive Abweichungen soll-
ten so dargestellt werden, dass 
man schnell diejenigen 20 % der 
WKPs erkennen kann, die 80 % 
der Einsparungen ermöglichen 
(Pareto-Prinzip). Nicht selten 
werden bereits in diesem Schritt 
erhebliche Einsparpotentiale 
sichtbar.

Abb. 2 a und b zeigen, wie 
man die Ergebnisse der WKP-

Analyse zusammenfassen kann, 
um das Einsparpotential und 
dringenden Handlungsbedarf 
zur Einhaltung rechtlicher Vor-
schriften sichtbar zu machen.

Abgleich mit 
Gefährdungsbeurteilungen

Spätestens seit Einführung der 
Betriebssicherheitsverordnung 
und ihre Umsetzung in den Un-
ternehmen kommt es nicht 
mehr allein auf einzelne Prüfan-
forderungen in den Regelwer-
ken an. Sie sind zwar noch als 
elementare Richtschnur zu se-
hen, doch mehr und mehr rückt 
die Betrachtung des tatsächli-
chen Risikos in den Fokus. Der 
Unternehmer muss selbst die 
Gefährdungen beurteilen und 
daraus die Prüfpflichten ablei-
ten. Diese können von Anforde-
rungen aus anderen Regelwer-
ken durchaus abweichen. We-
sentlich ist die nachvollziehbare 
und plausible Ableitung aus den 
Gefährdungsbeurteilungen.

Bei überwachungsbedürfti-
gen Arbeitsmitteln im Sinne der 
Betriebssicherheitsverordnung 
ist allerdings eine Abweichung 
in Richtung längerer Prüffristen 
eher schwierig, da für diese Ar-
beitsmittel Mindestfristen fest-

gelegt sind, die aber vor dem 
Hintergrund normaler betrieb-
licher Verhältnisse gelten. 
 Zeigen die Gefährdungsbeurtei-
lungen mit den sicherheitstech-
nischen Bewertungen der zuge-
lassenen Überwachungsstellen 
(ZÜS), dass aufgrund besonde-
rer betrieblicher Maßnahmen 
(z. B. zusätzliche technische 
Überwachungseinrichtungen, 
überdurchschnittliche Qualifi-
kation des Personals, …) das 
Risiko deutlich unter dem Übli-
chen liegt, so ist sehr wohl eine 
Verlängerung der Prüffristen 
möglich. Wegen des großen Auf-
wands bei der Bewertung und 
letztlich auch zur Überzeugung 
der Behörden ist ein solcher 
Vorgang aber nur bei sehr kos-
tenintensiven Prüfungen (z. B. 

Dampfkessel mit hohen unver-
meidbaren Ausfallkosten durch 
die Prüfung) lohnend.

Aber auch für die nicht-
überwachungsbedürftigen Ar-
beitsmitteln können indirekt 
Prüffristen durch andere Rege-
lungen festgelegt sein (z. B. 
techn. Regelwerke, Hersteller-
angaben, VdS, BGV, Umweltge-
setze oder Genehmigungsaufla-
gen, …). Allerdings ist hier in 
vielen Fällen eine größere Fle-
xibilität möglich. Hier können 
die tatsächlich ermittelten Ge-
fährdungen durchaus zu Abwei-
chungen an den Prüfanforde-

rungen der Regelwerke führen, 
z. B. kann häufiges Prüfen auch 
zu zusätzlichen Risiken führen. 
Unterschiedliche Risiken sind 
also gegeneinander abzuwägen. 
Daher ist ein Abgleich der zuvor 
ermittelten Regelwerksanforde-
rungen mit den Gefährdungsbe-
urteilungen erforderlich.

Eine Ableitung der Prüfan-
forderungen aus den Gefähr-
dungsbeurteilungen ist also 
nicht nur ein Muss aus der Be-
triebssicherheitsverordnung, 
sondern auch sinnvoll vor dem 
Hintergrund der Schaffung von 
mehr Sicherheit bei ggf. gerin-
gerem Prüfaufwand.

Abb. 3 zeigt, wie ein solcher 
Abgleich erfolgen kann. Grund-
lage ist dabei, dass man ausge-
hend von den Gefährdungsbe-

urteilungen eine Zuordnung zur 
Eintrittswahrscheinlichkeit und 
den möglichen Störungsfolgen 
macht. Natürlich ist die Ermitt-
lung absoluter Werte nicht mög-
lich. Es zeigt sich jedoch, dass 
man auf Basis der Gefährdungs-
beurteilungen begründen kann, 
ob gegenüber dem Normalfall 
(z. B. im Branchenvergleich) 
eher erhöhte oder reduzierte 
Eintrittswahrscheinlichkeiten 
bzw. Störungsfolgen anzuneh-
men sind. Macht man dies für 
die zu betrachtenden Arbeits-
mittel und stellt dies in einer 
Risikomatrix dar (vgl. Abb. 3), so 

lassen sich folgende Aussagen 
machen: WKPs mit geringem 
Prüfaufwand (kleine Kugel im 
roten Bereich der Matrix) deu-
ten auf ein Sicherheitsdefizit 
hin. WKPs mit großem Prüfauf-
wand (große Kugel im grünen 
Bereich der Matrix) deuten auf 
ein Einsparpotential ohne nen-
nenswerten Sicherheitsverlust 
hin.

Monitoring der Prüfanforderungen

Ausgehend von diesen Vorarbei-
ten, ist es sinnvoll, ein Monito-
ringsystem für die Prüfblätter 
einzuführen und aufrechtzuer-
halten, um die Aktualität sicher-
zustellen. Auslöser für einen 
Aktualitätsverlust der Prüfblät-
ter können z. B. Anlagenverän-
derungen, angepasste Gefähr-
dungsbeurteilungen oder neue 
Gesetze und sonstige Regel-
werksanforderungen sein.

Hinsichtlich der Regel-
werksanforderungen kann ein 
Monitoring nur funktionieren, 
wenn zu jedem WKP die erfor-
derlichen Regelwerksgrundla-
gen erfasst sind. Auf dieser Basis 
ist es hilfreich, sich ein Werk-
zeug (z. B. mit Excel oder Acces) 
zu schaffen, das zu jedem geän-
derten Regelwerk unmittelbar 
alle Arbeitsmittel und Anlagen-
teile bzw. alle Prüfblätter auflis-
tet, die davon betroffen sind. So 
ist nun eine effiziente Aktualisie-
rung der WKPs möglich.

Vorausgehend müssen Re-
gelwerksänderungen natürlich 
erst erkannt werden. Ein Regel-
werksmonitoring ist daher hilf-
reich. In dieses Monitoring muss 
die o. g. Regelwerksschablone 
als Filter eingefügt werden.

Zustimmung der Aufsichtsorgane

Die direkte Umsetzung ist nur 
dann möglich, wenn eine Zu-
stimmung der Aufsichtsbehör-
den oder ZÜS nicht erforderlich 
ist. Bei überwachungsbedürfti-
gen Arbeitsmitteln oder bei An-
lagen im Rahmen einer beson-
deren Betriebsgenehmigung 
(z. B. BImschG oder AtG) ist in 
der Regel eine entsprechende 
Zustimmung notwendig. Die 
vor angegangene Analyse und 
daraus resultierende Schluss-
folgerungen sind in einem Ge-
samtkonzept der WKPs entspre-
chend aufbereitet darzustellen. 
Aus diesen lassen sich dann ein-
fach die Argumente für eine 
entsprechende Verhandlung mit 
den Behörden oder ZÜS darstel-
len. Natürlich ist hier entschei-
dend, wie glaubwürdig man  
das Gesamtkonzept vertreten 
kann.

Fazit

Eine systematische Analyse der 
WKPs kann sowohl Einsparpo-
tentiale als auch nichtregel-
werkskonforme Prüfanforde-
rungen sichtbar machen. Ge-
paart mit einer Risikoanalyse 
auf Grundlage der Gefährdungs-
beurteilungen kann außerdem 
deutlich gemacht werden, wel-
che Prüfaufwände wenig bis gar 
keinen Sicherheitsgewinn lie-
fern und wo Risiken verborgen 
sind, weil die bisherigen WKPs 
nicht ausreichen. Außerdem 
bietet die Methode der Risikozu-
ordnung der Gefährdungsbeur-
teilung eine Basis, endlich der 
Verpflichtung nachzukommen, 
aus den Gefährdungsbeurteilun-
gen die Prüfanforderungen ab-
zuleiten.

Kontakt: ▪
Dr. Kuno Karsten
Kalaitzis & Partner GmbH, Dortmund
Tel.: 0231/5338780
Fax:0231/53387820
kuno.karsten@kalaitzis.com
www.kalaitzis.com

Keine „Rösler-Delle“ 
für Deutschland

Der Verband der Forschenden 
Arzneimittelhersteller (VFA) 
rechnet angesichts der geplan-
ten Sparmaßnahmen im Ge-
sundheitssystem mit negativen 
Folgen für die Pharmabranche, 
den medizinischen Fortschritt 
und den Investitionsstandort 
Deutschland (vgl. nebenstehen-
den Bericht). Der Koalitions-
vertrag zwischen CDU/CSU und 
FDP habe die richtige Richtung 
zur Reform des Gesundheits-
wesens vorgegeben, doch nun 
verzettele man sich mit kurz-

fristigen dirigistischen Maßnahmen. Dr. Michael Reubold 
sprach darüber mit Dr. Wolfgang Plischke, dem Vorsitzenden 
des VFA.

CHEManager: Herr Dr. Plischke, was sind konkret Ihre Kritik-
punkte an den Reformplänen der Bundesregierung, was sind 
Ihre Forderungen?

W. Plischke: Anstatt Vertrauen in die Kraft des Wettbewerbs zu 
setzen, baut der Minister auf kurzfristige, dirigistische Maß-
nahmen  – wie einem Preisstopp für Medikamente und die 
Erhöhung des Zwangsrabatts. Die Belastungen der Industrie 
allein durch diese Maßnahmen belaufen sich voraussichtlich 
auf über 1,2 Mrd. € pro Jahr. Mit den Zwangsrabatten und dem 
rückwirkend geltenden Preismoratorium  greift man in das 
laufende Geschäftsjahr der Unternehmen ein und untergräbt 
die Planungssicherheit. Wir fordern deshalb, dass es keine 
Vorverlagerung von Preismoratorium und Erhöhung des 
Zwangsrabattes auf den 1. August  2010 geben darf und dass 
die vorgeschlagenen dirigistischen Maßnahmen zeitlich eng 
befristet sind.

Die Pharmaindustrie ist eine der innovativsten Branchen. Als 
Gegenleistung für geringere finanzielle Belastungen der 
Pharmaunternehmen durch die Gesundheitsreform bieten Sie 
sozusagen die Innovationskraft der Branche. Kann man es so 
ausdrücken?

W. Plischke: Die forschenden Pharmaunternehmen sind ein In-
novationstreiber der deutschen Wirtschaft. Damit das so bleibt, 
brauchen wir aber verlässliche Rahmenbedingungen und ein 
innovationsfreundliches Umfeld. Beides ist in Deutschland 
derzeit in Gefahr. Die aktuelle Gesundheitspolitik ist nicht dar-
auf angelegt, diese dringend notwendigen Rahmenbedingun-
gen zur Verfügung zu stellen. Wir unterstützen eine Reform 
des Arzneimittelmarkts. Diese muss aber dem wirtschaftlichen 
und therapeutischen Wert von innovativen Arzneimitteln ge-
recht werden.

Ihre Mitgliedsunternehmen investieren überproportional in For-
schung und schaffen qualifizierte Arbeitsplätze, was für einen 
Innovations- und Technologiestandort wie Deutschland nicht 
unwichtig sein kann. Sehen Sie diesen Punkt in der Politik aus-
reichend gewürdigt?

W. Plischke: Die forschenden Pharmaunternehmen haben im 
Jahr 2009 trotz Wirtschafts- und Finanzkrise ihr Engagement 
zur Forschung und Entwicklung neuer Arzneimittel weiter 
ausgebaut und geben mittlerweile über 14 Mio. € pro Tag und 
5.2 Mrd. € pro Jahr für Forschung aus. Dies sind ca. 10 % der 
gesamten Forschungsaufwendungen der deutschen Industrie. 
Damit tragen wir maßgeblich zum Wachstum des Innovations-
standorts Deutschland bei. Trotzdem belastet uns die Politik 
mit einem 16-prozentigen Zwangsrabatt und einem mehrjäh-
rigen Preismoratorium. Dieser Schritt ist völlig unangemessen 
und würdigt in keiner Weise den Innovationsbeitrag der for-
schenden Pharmaunternehmen.

Welche Auswirkungen auf die Branche und den Standort 
Deutschland befürchten Sie, falls die geplanten Sparmaßnah-
men unverändert umgesetzt werden?

W. Plischke: Die geplanten massiven Markteingriffe schaden 
dem Ruf des Investitionsstandortes Deutschland unter Ent-
scheidern. Man braucht kein Prophet zu sein, um zu pro-
gnostizieren, dass angesichts solcher Maßnahmen Investitio-
nen internationaler Pharmaunternehmen verstärkt an 
Deutschland vorbeifließen werden. Das finden Sie dann zwar 
in keiner Statistik. Neu-Investitionen im Pharmasektor, die 
anderen Standorten zufließen, bemerken Sie aber indirekt 
über stärkere Wachstumsraten vergleichbarer Standorte. Ich 
hoffe, dass ich Ihnen und Ihren Lesern in einem Jahr keine 
„Rösler-Delle“ für Deutschland verkünden muss. Ausschlie-
ßen kann ich dies aber bei dem derzeitigen  Diskussionsstand 
nicht.

www.vfa.de ▪

Wolfgang Plischke, Vorsitzender des VFA

Potenziale zur Optimierung der WKPs
Mehr Effizienz und Rechtssicherheit bei Wiederkehrenden Prüfungen

chemanager-online.com/
tags/prozessoptimierung

Abb. 1: Phasen zum Aufbau und Aufrechterhaltung eines Systems zur kontinuierlichen Optimierung der WKPs

Abb. 2a: Auswertung einer WKP-Analyse und Ableitung des Handlungsbedarfs für positive Abweichungen
Die Säule zeigt, wie viele Abweichungen bei Prüfintervall, Prüfumfang und Qualifikation identifiziert wurden.  Am Beispiel Prüfintervall 
ist außerdem gezeigt, wie daraus der primäre Handlungsbedarf abgeleitet wird.

Abb. 2b: Auswertung einer WKP-Analyse und Ableitung des Handlungsbedarfs für negative Abweichungen
Die Säule zeigt, wie viele Abweichungen bei Prüfintervall, Prüfumfang und Qualifikation identifiziert wurden.  Da bestimmte Abweichun-
gen begründet sein können (Absprachen mit ZÜS oder besonderen Gefährdungsbeurteilungen, …) ist am Beispiel Qualifikation der Prü-
fer dargestellt, dass nach einer Diskussion der Begründung, die unbegründeten Abweichungen sofort dem akuten Handlungsbedarf zuge-
führt werden müssen. 

Abb. 3: Ergebnis der Risikozuordnung der WKPs aus den Gefährdungsbeurteilungen

chemanager-online.com/
tags/pharmaindustrie
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Solange Sich Risiken Nicht Telefonisch 
Ankündigen, Empfehlen Wir Unser DRM.

Risiken kündigen sich selten im Voraus an, können aber frühzeitig erkannt werden. Das Gleiche gilt für Chancen. Mit Hilfe unseres DRM-
Ansatzes analysieren wir bereichsübergreifend Ihr Risikoumfeld und -management in Ihrem Unternehmen. So schaffen wir gemeinsam 
mit Ihnen die richtigen Steuerungsmöglichkeiten, um die Zukunft berechenbarer zu machen und Ihre Erfolgschancen zu erhöhen. Lassen 
Sie uns darüber reden – gern auch ohne telefonische Ankündigung: risikomanagement@de.pwc.com

PricewaterhouseCoopers. Die Vorausdenker.

Machen Sie die Zukunft berechenbar – mit unserem Dynamic Risk Management.

Pharma-Investitionen werden 
an Deutschland vorbeifließen

Der Verband der Forschenden 
Arzneimittelhersteller (VFA) 
rechnet angesichts der geplan
ten Sparmaßnahmen im Ge
sundheitssystem mit negativen 
Folgen für den Investitions
standort Deutschland. Ver
bandsChef Dr. Wolfgang Plisch
ke befürchtet, die geplanten 
Markteingriffe werden dazu 
führen, dass besonders Investi
tionen internationaler Pharma
konzerne verstärkt an Deutsch
land vorbeifließen.

Der VFA rechnet zudem mit 
einer Eintrübung der Aussichten 
für die Pharmabranche in 
Deutschland. „Die Belastungen 
der Industrie allein durch kurz
fristige Maßnahmen wie einen 
Preisstopp für Medikamente und 
die Erhöhung des Zwangsrabat
tes belaufen sich voraussichtlich 
auf über 1,2 Mrd. € pro Jahr“, 
sagte Plischke. Derzeit würden 
die forschenden Pharmaunter
nehmen einseitig als Kostenver
ursacher gebrandmarkt. Der 
Koalitionsvertrag habe die rich
tige Richtung vorgegeben. Minis
ter Philipp Rösler verzettele sich 
allerdings mit kurzfristigen, di

rigistischen Maßnah
men zur Eindämmung 
der Kosten.

Nach den bisheri
gen Plänen sollen zum 
1. August die Herstel
lerrabatte an gesetzli
che Krankenkassen 
von 6 % auf 16 % er
höht und der bis Ende 
2013 befristete Preis
stopp für Medikamen
te eingeführt werden. 
Die anderen Maßnah
men des Sparpakets 
– vor allem die Ver
pflichtung der Her
steller zu Preisver
handlungen für neue 
und teure patentgeschützte 
Präparate – sollen Anfang 2011 
in Kraft treten.

Einen Branchenausblick auf 
2010 gab Plischke nicht. „Die 
forschenden Arzneimittelher
steller werden Einbußen hinzu
nehmen haben. Das ist von der 
Politik offenbar so gewollt“, er
klärte Plischke. Anfang Dezem
ber 2009 hatte die Mehrheit der 
Mitgliedsunternehmen für 2010 
noch mit konstanten bis leicht 

steigenden Umsätzen gerech
net. Ungeachtet der Wirtschafts
krise hätten die forschenden 
Arzneimittelhersteller in 
Deutschland 2009 die F&EAus
gaben um 4,4 % auf 5,22 Mrd. € 
ausgebaut. Damit seien die For
schungsausgaben stärker als 
der Umsatz gestiegen, der 2009 
um 3,6 % auf rund 38 Mrd. € zu
legte (vgl. Grafiken zur pharma
zeutischen Industrie auf Seite 
16). „Obwohl auf pharmazeuti

sche Produkte insgesamt nur 
2,4 % des Umsatzes der deut
schen Industrie entfallen, haben 
die forschenden Pharmaherstel
ler 2009 mehr als 10 % der 
F&EAusgaben aufgebracht“, 
sagte Plischke und ergänzte: 
„Wir glauben weiter an Innova
tionen. Aber die Rahmenbedin
gungen müssen so gestaltet 
werden, dass sie auch in Zu
kunft zur Entwicklung von neu
en Therapien beitragen.“ ◼

Übernahmen lassen Gewinne von Pfizer und Merck & Co. sinken
Die beiden USPharmagiganten 
Pfizer und Merck & Co. sind we
gen der jüngsten Milliarden
übernahmen der Konkurrenten 
 Wyeth bzw. ScheringPlough mit 
einem kräftigen Gewinnein
bruch ins neue Jahr gestartet. 
Während beim weltgrößten 
Pharmakonzern Pfizer ein Ge
winnrückgang von 26 % auf 
2,03 Mrd. US$ anfiel, ließ die 
Integration von ScheringPlough 
den Gewinn von Merck & Co. 
um fast 80 % auf 299 Mio. US$ 
einbrechen.

Pfizer hatte Wyeth 2009 für 
68 Mrd. US$ übernommen und 

deutliche Kosteneinsparungen 
mit Stellenstreichungen ange
kündigt. Bis Ende 2012 will Pfi
zer im Zuge der Integration 4 
bis 5 Mrd. US$ an Kostensen
kungen realisieren. Seit dem 
Abschluss der WyethÜbernah
me Mitte Oktober 2009 wurden 
rund 6.900 Stellen abgebaut. 
Vor Sonderposten wies Pfizer 
einen Überschuss von 
4,88 Mrd. US$ aus und übertraf 
damit die Erwartungen der 
Analysten. Beim Umsatz stand 
mit 54 % ein sattes Plus auf 
16,75 Mrd. US$ in der Bilanz. 
Pfizer verliert seit einiger Zeit 

durch die Konkurrenz von Ge
nerika Umsatz und versucht, 
mit Kostensenkungen gegenzu
steuern. So stagnierte der Um
satz des Blutfettsenkers Lipitor 
– mit fast 12 Mrd. US$ im Jahr 
das weltweit meistverkaufte 
Medikament – im ersten Quartal 
bei 2,76 Mrd. US$ auf Vorjah
resniveau. Für das laufende 
Geschäftsjahr peilt Unterneh
menschef Jeff Kindler einen 
Umsatz von 67 bis 69 Mrd. US$ 
an.

Bei Merck & Co. versicherte 
Konzernchef Richard Clark, 
dass der Zusammenschluss im 

Plan liege. Bis 2012 will Merck 
3,5 Mrd. US$ jährlich einspa
ren. Merck hatte die 
41 Mrd. US$ schwere Übernah
me von ScheringPlough Anfang 
November 2010 abgeschlossen. 
Der Umsatz verdoppelte sich 
durch den Zukauf auf 
11,4 Mrd. US$. Der Konzern 
übertraf ihre Erwartungen. 
2010 will Merck & Co. nun ei
nen Umsatz von 45,4 bis 
46,4 Mrd. US$ erreichen. Die 
Restrukturierungskosten lagen 
im ersten Quartal bei 
288 Mio. US$.

 ◼

Nachhaltigkeit ist Chefsache

In der Tat steht vor dem Hinter
grund der weltweiten Wirt
schaftskrise und sich zuspitzen
der Diskussionen um den  
Klimawandel das Thema unter
nehmerische Verantwortung für 
eine nachhaltige Entwicklung 
immer mehr im Blickpunkt der 
Öffentlichkeit.

Experten sprechen gar von 
einer „Medialisierung der Nach
haltigkeit“. „Zwar ist der Dialog 
mit verschiedenen Stakeholdern 
eine unverzichtbare Errungen
schaft der modernen Wirtschaft, 
für Unternehmen besteht aber 
die Gefahr, in eine Stakholder
falle zu geraten“, warnt Prof. Dr. 
Wilfried Mödinger vom Institute 
of Sustainable Leadership der 
Steinbeis Hochschule in Berlin. 
Die Stakeholderfalle bestehe 
darin, dass im Ausgleich mit an
deren Anspruchsgruppen aus 
der Gesellschaft und der Ökolo
gie der ökonomische Stand
punkt zu wenig vertreten wer
de, sagt Mödinger und nennt als 
Beispiel eine Airline, die für je
den ihrer Mitarbeiter einen 
Baum pflanzt, um einen Beitrag 
zur CO2Reduktion zu leisten. 
Um nachhaltig unternehme
risch tätig zu sein, erfordert es 

eine intensive Marktforschung 
nach dem Bedarf an nachhalti
gen Produkten, eine nachhaltige 
Personalführung und ein wer
teorientiertes Management.

Nachhaltiges Wirtschaften ist 
demnach abteilungsübergrei
fend und beginnt bei der Unter
nehmensführung. Doch gerade 
deren nachhaltiges Handeln 
stand bei vielen Konzernen seit 
Beginn der Finanz und Wirt
schaftskrise in Kritik. Interna
tional wurde diskutiert, dass 
falsche Vergütungsanreize und 
exzessive BoniZahlungen mit 
Schuld am Entstehen der Krise 
waren. Und manch ein Manager 
entdeckte während der Finanz 
und Wirtschaftskrise Tugenden, 
die in der Unternehmensleitung 
von Familienunternehmen 
schon immer großgeschrieben 
wurden: Hier denkt man nicht 
primär an den nächsten Quar
talsbericht, sondern an die 
nächste Generation.

Um diese Denkweisen weiter 
zu fördern, sorgt der niederlän
dische Konzern Akzo Nobel da
für, dass sich nachhaltige Unter
nehmensführung direkt auf den 
Kontostand der Führungskräfte 
auswirkt: „50 % des langfristi
ges Bonusprogramms für das 
Management haben wir im Jahr 
2009 direkt mit dem Ranking 
der Firma im DJSI verknüpft“, 

sagt CEO Hans Wijers. Und auch 
bei BASF in Ludwigshafen geht 
man mit gutem Beispiel voran: 
Der Chemiekonzern passte als 
erstes DAXUnternehmen die 
Verträge seiner Vorstände mit 
Wirkung zum 1. Januar 2010 an 
die Bestimmungen des „Geset
zes zur Angemessenheit der 
Vorstandsvergütung“ an – und 
zwar für alle Vorstandsmitglie
der, obwohl dies nur für Neu
verträge notwendig war. Die 
BASFVorstände müssen künf
tig 10 % ihrer Bruttotantiemen 
über mindestens vier Jahre in 
Aktien des Unternehmens in
vestieren.

Nach einer Umfrage der Un
ternehmensberatung Kienbaum 
unter 186 deutschen aktienno
tierten Unternehmen arbeitet 
jedes vierte Unternehmen an 
einer Überarbeitung seines Ver
gütungssystems für das Ma
nagement in Bezug auf Ange
messenheit und Nachhaltigkeit. 
Dabei sollen die Gehälter und 
Boni der Topmanager stärker 
an die langfristige Entwicklung 
eines Unternehmens gekoppelt 
werden – in guten wie in 
schlechten Zeiten.

Dr. Andrea Gruß

Nachhaltigkeit zahlt sich aus
◀   Fortsetzung von Seite 1

Rhodia lässt die Krise hinter sich
Rhodia erreichte im ersten 
Quartal 2010 beim Umsatz mit 
einem Zuwachs von 23 % auf 
1,176 Mrd. € wieder das Vor
krisenniveau, beim operativen 
Ergebnis einen neuen Höchst
stand. Gleichzeitig hob der 
französische Spezialchemie
konzern seine Ergebnispro
gnose für das laufende Ge
schäftsjahr deutlich an. Das 
EBITDA im fortzuführenden 
Geschäft habe mit 221 Mio. € 

einen neuen Rekord erreicht. 
Im Vorjahreszeitraum war der 
operative Gewinn im Sog des 
weltweiten Nachfrageein
bruchs auf 2 Mio. € ge
schrumpft. Neben einer Erho
lung der Volumen habe Rhodia 
auch steigende Rohstoffkosten 
über höhere Preise weiterge
ben können. Für das laufende 
Geschäftsjahr peilt das Unter
nehmen beim EBITDA nun ei
nen Zuwachs von 50 % im Ver

gleich zum Krisenjahr 2009 an. 
Rhodia profitiere vor allem von 
einem Wachstum in den 
Schwellenländern. Die Ent
wicklung in Europa bleibe für 
das zweite Halbjahr allerdings 
weiterhin unsicher.

 ◼

chemanager-online.com/
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Viele Chemieunternehmen haben die 

Nachfragekrise im vergangenen Jahr 

mithilfe innovativ und erfolgreich 

umgesetzter Konzepte und Maßnahmen zur 

Verschlankung und Optimierung ihrer Prozesse 

überstanden. Die jüngsten Quartalsmeldungen 

so gut wie aller wichtigen Unternehmen der 

Chemiebranche (vgl. Seiten 2–7 dieser Ausgabe) 

zeigen einen ausgeprägten Aufwärtstrend bei 

Umsätzen und Auftragseingängen. Nachdem 

die meisten Experten nun von einer steten und 

nachhaltigen Konjunkturbelebung ausgehen, 

geht diese Phase des „Management auf Sicht“ 

zu Ende, und neue Herausforderungen werden 

am Horizont sichtbar. Den Mitarbeitern wurden 

im letzten Jahr viele Zugeständnisse abverlangt, 

wodurch sie eine „Lean-Kultur“ der Effizienz ent-

wickelt haben. Diese gilt es nun auf die Zukunft 

auszurichten. Erneut ist innovatives Denken ge-

fordert.

Doch wie lässt sich die in den Unter-
nehmen hart erarbeitete kostenfokus-
sierte Kultur mit einem zukunftsge-
richteten Innovationsdenken verbin-
den, um wieder auf Wachstum 
umzuschalten und auch künftig die 
Marktposition zu sichern? Darüber 
diskutierten rund 25 Experten aus der 
chemischen Industrie Mitte April un-
ter dem Motto „Lean Innovation“ auf 
Einladung von Celerant Consulting.

Celerant zählt zu den führenden 
Managementberatungen und ist spe-
zialisiert auf nachhaltige Veränderun-
gen betrieblicher Prozesse. Prof. Dr. 
Rudolf Jerrentrup, der als Senior Ad-
visor Chemicals/Pharma bei Celerant 
Consulting Deutschland in engem 
Kontakt mit Marktexperten und füh-

renden Unternehmen der Branche 
steht, bestätigte, dass man nun wie-
der Wachstum erwartet, stellte aller-
dings auch fest, dass vielerorts auch 
noch eine gewisse Verhaltenheit zu 
beobachten sei.

Viele Unternehmen haben die Kri-
se genutzt, um sehr radikal kurzfris-
tig machbare Maßnahmen hinsicht-
lich der Optimierung der Kostenstruk-
tur zu ergreifen und den Cash-out zu 
minimieren. Was dabei auf der Stre-
cke geblieben ist, sei eine durchgän-
gige konsequente Umsetzung dieser 
Veränderungen hinsichtlich nachhal-
tiger Stabilität und einer Basis für 
zukünftiges Wachstum.

Dass Cash-Optimierung nicht zulas-
ten von Innovationsfähigkeit gehen 
muss, erläuterte Dr. Reinhard Gradl, 
Chairman der Oxea-Gruppe. Oxea, seit 
2007 eine Portfoliogesellschaft von 
Advent International, verbessere kon-

tinuierlich Systeme, Arbeitsabläufe 
und Prozesse, um die Qualität von Pro-
dukten und Dienstleistungen zu stei-
gern und die Anforderungen der Kun-
den zu erfüllen. Der Anbieter von Oxo-
Produkten und -Derivaten habe die im 
November 2008 hereinbrechende 
Nachfragekrise schnell gemeistert und 
bereits im März 2009 nach nur vier 
Monaten wieder die Absatzmengen 
von vor der Krise erreicht.

Auch Oxea habe unverzüglich Kos-
tensenkungsmaßnahmen eingeleitet, 
die Frage, ob das Unternehmen die 
Krise deshalb gemeistert habe, ver-
neinte Gradl jedoch. Vielmehr führte 
er dies auf mehrere andere Faktoren 
zurück, die er mit dem Motto „Lean 
but Smart“ umschrieb. Dazu gehöre 
es, einerseits die Kostenstruktur im 
Blick zu behalten, andererseits aber 
Investitionen gezielt einzusetzen, die 
Kundenbeziehungen zu stärken, die 
Marktkenntnis für intelligente Ent-

scheidungen zu nutzen und vor allem 
Anreize für die Mitarbeiter zu schaf-
fen. Zur Einhaltung der Kostenstruk-
turen bediene sich das Unternehmen 
der Six Sigma-Methodik. Als Beispiel 
für gezielte Investitionen nannte 
Gradl den Erwerb einer Anlage für 
Spezialester in Amsterdam im August 
2009, als andere Unternehmen noch 
über den Verkauf von Assets nach-
dachten. Eine kostengünstige Erwei-
terungsmöglichkeit sei dies zum da-
maligen Zeitpunkt gewesen.

Die konsequente Implementierung 
der Strategie – auch und gerade in 
einer Krise – sichere dem Unterneh-
men eine optimale Ausgangsposition 
in der Wiederbelebungsphase. Dazu 
zählte für Oxea u. a. eine Verlänge-
rung der Oxo-Wertschöpfungskette 
und eine Verbreiterung der Produkt-
linien. Schließlich betonte Gradl, dass 
eine „Lean but Smart“-Strategie nur 
mit „Smart People“ zum Erfolg führe. 
Es sei unverzichtbar, die Mitarbeiter 

für das Vorhaben zu gewinnen und sie 
in jeder Phase einzubinden, ihnen die 
Strategie zu erklären und ihnen für 
Zugeständnisse während einer 
schwierigen Phase entsprechende An-
erkennungen zu bieten.

Ein weiteres Beispiel, wie ein Un-
ternehmen eine Nachfragekrise nicht 
nur durchsteht, sondern gestärkt dar-
aus hervorgeht, erläuterte Dr. Ron 
Commander, Leiter der Geschäftsein-
heit Butylkautschuk bei Lanxess. Sein 
Vortrag war mit „Continuous Improve-
ment“ betitelt und machte deutlich, 
dass es zu jedem Zeitpunkt im Kon-
junkturzyklus notwendig ist, seine 
Geschäftsprozesse auf das Ziel „Best 
in Class“ zu trimmen. Commander er-
mutigte die Teilnehmer, den Status 
quo zu jeder Zeit infrage zu stellen 
und nach Verbesserungsmöglichkeiten 
zu suchen. Es sei wesentlich, dass man 
immer wisse, wo man im Vergleich mit 
seinen Wettbewerbern stehe, und über 
exzellente Informationen verfüge, wie 
sich die Märkte künftig entwickeln 
werden, um ohne Verzögerung auf 
Veränderungen reagieren zu können. 
Was man tue, müsse man schnell ma-
chen, so Commander, denn die Kon-
kurrenz bliebe auch nicht stehen.

Die Business Unit Butyl Rubber 
von Lanxess stellt hochwertige Butyl- 
und Halobutylkautschuke für die Rei-
fen- und Gummiindustrie her und war 
deshalb besonders stark vom welt-
weiten Einbruch der Automobilpro-
duktion und anderer Branchen be-
troffen. Mit der Hilfe der Beratungs-
experten von Celerant hat die BU 
jedoch bereits vor der Krise an zwei 
Produktionstandorten umfangreiche 
Restrukturierungsprojekte begonnen. 
Dadurch konnten beide Werke wieder 
wettbewerbsfähig gemacht werden. 
Die schlankeren und flexibleren Kos-
tenstrukturen führten inzwischen zu 
Einsparungen von insgesamt über 
50 Mio. €, deutlich mehr als die ge-
steckten Ziele.

Doch wie eingangs betont, dürfen 
Restrukturierungs- und Optimie-
rungsprojekte nicht zu einer Behin-
derung von Wachstumschancen und 
Innovationsfähigkeit der Unterneh-
men führen. Commander verwies 
dar auf, dass Lanxess auch während 
der Krise weiter in F&E investiert 
habe – sogar mehr als zuvor – mit 
dem Ergebnis, dass seine BU nun 
über ein verbessertes Herstellungs-
verfahren für Butylkautschuk verfü-
ge, das künftig in einer neuen Anlage 
zum Einsatz komme und Lanxess ei-
nen signifikanten Kostenvorteil siche-
re.

Prof. Jerrentrup untermauerte die 
Aussagen beider Referenten hinsicht-
lich Investitionen trotz Kostenredu-
zierung. Gerade bei den erfolgreichen 
Unternehmen der Chemiebranche 
zeige sich, dass sie weder in den Be-
reichen F&E noch bei kundennahen 
Dienstleistungen kürzen. Offensicht-
lich gebe es hier ein Bewusstsein da-
für, dass nur diejenigen Unternehmen 
langfristig überlebensfähig sein wer-
den, die gerade in einer Krise das 
Thema Innovation mit dem gleichen 
Hochdruck vorantreiben, um später 
die Früchte dieses Einsatzes zu ern-
ten.

Es sei zu beobachten, so Jerren-
trup, dass inzwischen in vielen Unter-
nehmen die Wertsteigerung über die 
Zeit mehr im Vordergrund steht als 
die kurzfristige Cash-Optimierung. 
Dies sei an den Beispielen der im 
Private-Equity-Besitz befindlichen 
Oxea und der börsennotierten Lan-
xess besonders gut deutlich gewor-
den. Letztlich sei das auch im Sinne 
der Investoren.

Dr. Michael Reubold

www.celerant.de ▪
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Lanxess gründet Kautschuk-JV in China
Lanxess und die TSRC Corporation mit Sitz in Taipeh, Taiwan, gründen mit gleichen Anteilen ein Gemeinschafts-
unternehmen unter dem Namen Lanxess TSRC (Nantong) Chemical Industrial Company. Die beiden Konzerne 
investieren insgesamt umgerechnet rund 36 Mio. € in ein neues Werk zur Produktion von technischem Kautschuk 
(NBR, Nitril-Kautschuk) in Nantong in der Provinz Jiangsu nordwestlich von Shanghai. Die Anlage startet mit 
einer Jahreskapazität von 30.000 t und wird den chinesischen Markt mit hochwertigen NBR-Sorten bedienen. 
Der Spatenstich ist für September 2010 vorgesehen und das Anfahren der Produktion für das erste Halbjahr 2012. 
TSRC betreibt bereits als Joint Venture eine Produktion von Emulsionsstyrol-Butadien-Rubber (ESBR), Polybuta-
diene-Rubber (BR) und thermoplastischen Elastomere (TPE) in Nantong und ist einer der größten Hersteller von 
synthetischem Kautschuk in Asien.

Syngenta vereinbart Partnerschaft in Brasilien
Die langfristige Zusammenarbeit mit dem brasilianischen landwirtschaftlichen Forschungsinstitut Embrapa bei 
mehreren Nutzpflanzen zielt auf die Verbesserung der Pflanzenqualität und Erträge der Landwirte in Brasilien 
ab. Sie ist zunächst auf Mais, Baumwolle und Soja ausgerichtet und soll großen und kleinen landwirtschaftlichen 
Betrieben in Brasilien Vorteile bringen. Syngenta und Embrapa wollen das Angebot von Technologien bei Mais 
– einschließlich Saatgut – ausbauen. Bei Baumwolle führt Syngenta mit Kunden aus verschiedenen Regionen 
Feldversuche mit Embrapa-Saatgutsorten durch, um mögliche integrierte Lösungen zu identifizieren. Bei Soja 
werden beide Partner ihr Fachwissen austauschen, um die wichtigsten Pflanzenkrankheiten und Nematoden zu 
identifizieren und zu behandeln. Die Partnerschaft soll auf weitere Nutzpflanzen wie Zuckerrohr sowie auf an-
dere Länder Lateinamerikas ausgedehnt werden.

SGL und Mitsubishi Rayon gründen Joint Venture
Die SGL Group und Mitsubishi Rayon (MRC) haben ein Joint Venture mit dem Namen MRC–SGL Precursor zur 
Produktion eines Ausgangsstoffs für die Herstellung von Carbonfasern gegründet. Der Precursor auf Basis von 
Polyacrylnitrilfasern (PAN) wird am Mitsubishi-Standort im japanischen Otake produziert und bei SGL Automo-
tive Carbon Fibers, dem Gemeinschaftsunternehmen zwischen SGL und BMW, zur Herstellung von Carbonfasern 
und Geweben für das Megacity Vehicle eingesetzt. Der Start der Produktion ist für April 2011 vorgesehen. MRC 
hält 2/3 und SGL 1/3 der Joint-Venture-Anteile.

Evotec arbeitet mit Genentech zusammen
Das deutsche Biotechnologie-Unternehmen Evotec arbeitet künftig mit Genentech in der Wirkstoffforschung 
zusammen. Evotec wird ihre integrierte und innovative Wirkstoffforschungsplattform, darunter Assayentwicklung, 
Hochdurchsatz-Screening, Medizinalchemie und Strukturbiologie, zusammen mit ihrem umfangreichen Indika-
tions-Know-how einsetzen, um Genentechs Forschungsaktivitäten zu unterstützen. Ziel dieser der mehrjährigen 
Allianz ist es, qualitativ hochwertige Leitstrukturen und Entwicklungskandidaten für von Genentech ausgewähl-
te Targets zu identifizieren.

chemanager-online.com/
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„Wer aus einer Krise 
lernen muss, hat schon 

verloren!“
Dr. Reinhard Gradl, Oxea

„Make change happen 
with a sense of urgency!“

Dr. Ron Commander, Lanxess

„Die längerfristige 
Perspektive rückt 

zunehmend in den 
Vordergrund!“

Prof. Dr. Rudolf Jerrentrup, Celerant Consulting
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Der deutsche Chemieanla-

genbau durchläuft nach 

der schwachen Konjunktur 

des Jahres 2009 eine innere Restruktu-

rierung (s. Markt im Blick CHEManager 

7/2010). Die Anforderungen an die Be-

weglichkeit der Anbieter sind auch im 

Jahr 2010 nach wie vor hoch. Zahlreiche 

Unternehmen des Großanlagenbaus 

nutzen die frei werdenden Personal-

ressourcen für eine Intensivierung der 

Forschungs- und Entwicklungsaktivitä-

ten sowie für Prozessverbesserungen. 

Sie wollen damit ihren technologischen 

Wettbewerbsvorsprung halten und sich 

gleichzeitig eine gute Ausgangsposition 

für die Zeit nach der Krise verschaffen. 

Die Steigerung der Energieeffizienz von 

Anlagen und Umweltschutzaspekte sind 

hierbei wichtige Themen.

Beispiele von Mitgliedsfirmen 
der Arbeitsgemeinschaft Groß-
anlagenbau (AGAB) verdeutli-
chen diese Schwerpunktsetzung. 
Vor dem Hintergrund knapper 
und damit teurer werdender 
traditioneller Energiequellen 
sind energiesparende Prozesse 
ein wesentliches Argument beim 
Erwerb einer Anlage. Dies gilt 
nicht nur in Westeuropa, son-
dern auch in den USA und Chi-
na. Selbst im Nahen und Mittle-

ren Osten gibt es mittlerweile 
Märkte für energieeffiziente An-
lagen. Uhde, weltweit führender 
Anbieter u. a. von Ammoniakan-
lagen, hat mit dem Dual-Pres-
sure-Process in den letzten Jah-
ren eine äußerst zuverlässige 
Technologie entwickelt, die nicht 
nur den Bau wesentlich größe-
rer Anlagen als bisher erlaubt, 
sondern gleichzeitig 4 % weni-
ger Energie pro Tonne produ-
ziertem Ammoniak verbraucht 
als konventionelle Anlagen. Die-
ses Verfahren wird kontinuier-
lich weiterentwickelt.

Bis 75 % geringere Emissionen bei der 
Methanolproduktion

Das Frankfurter Unternehmen 
Lurgi bietet mit dem Megame-
thanol-Verfahren ebenfalls eine 
moderne Technologie an, die eine 
Reduzierung der Kohlendioxyd-
emissionen bis zu 35 % und der 
Stickstoffemissionen um bis zu 
75 % bei gleichzeitiger Senkung 
der Betriebskosten um 10 % ge-
genüber konventionellen Verfah-
ren ermöglicht. In Zeiten hoher 
Erdgaspreise und strenger Kli-
maschutzvorgaben bedeuten 
solche Technologien einen er-
heblichen Wettbewerbsvorteil 
für den Kunden. Lurgi beschäf-
tigt sich ferner mit der Entwick-
lung von Biokraftstoffen der 
zweiten Generation, bei denen 
nur noch Pflanzenteile eingesetzt 
werden, die nicht in Konkurrenz 
zur Nahrungsmittelproduktion 
stehen. Im Forschungszentrum 
Karlsruhe wird im Rahmen eines 

gemeinsamen Projekts mit dem 
Karlsruher Institut für Technolo-
gie (KIT) eine Pilotanlage gebaut, 
die die Machbarkeit des dreistu-
figen Bioliq-Verfahrens demons-
trieren soll. Die in dieser Anlage 
erzeugten Kraftstoffe haben bes-
te Eigenschaften in Bezug auf 
Motoreffizienz und Umwelt-
schutz.

35 % weniger Energie bei der 
Chlor-Alkali-Elektrolyse

Für die Produktion von Chlor 
und Natronlauge steht Uhde mit 
seiner energiesparenden und 
umweltfreundlichen Membran-

technologie an führender Stelle 
im internationalen Wettbewerb. 
Durch eine kontinuierliche Ent-
wicklung in den vergangenen 
20 Jahren ist es dem Dortmun-
der Anlagenbauer gelungen, bei 
der Chlor-Alkali-Elektrolyse si-
gnifikante Energieeinsparungen 
gegenüber den herkömmlichen 
Quecksilber- und Diaphragma-
prozessen zu erzielen. Auch im 
Bereich der HCI-Elektrolyse be-
legt die steigende Nachfrage, 
dass die langjährige F&E-Akti-
vität Früchte trägt. Ein aktuel-
ler Auftrag aus China zum Bau 
einer Salzsäure-Elektrolysean-
lage mit einer jährlichen Kapa-

zität von 100.000 t Salzsäure 
zur Produktion von 96.000 t 
Chlor zeigt, dass diese Anwen-
dung auch in Schwellenländern 
zunehmend an Attraktivität ge-
winnt. Der wesentliche Grund 
dafür sind die erreichten Ener-
gieeinsparungen von ca. 35 % 
gegenüber dem herkömmlichen 
Diaphragmaprozess.

Megaanlagen für die Luftzerlegung

Konstruktion und Bau von Luft-
zerlegungsanlagen zur Gewin-
nung von reinem Sauerstoff, 
Stickstoff und Edelgasen haben 
bei Linde eine lange Tradition 

und führten bereits zu Beginn 
des 20. Jahrhunderts zur Ent-
stehung des Geschäftsbereichs 
Linde Engineering. Heute ist das 
Unternehmen Weltmarktführer 
in diesem Segment. Der Münch-
ner Anlagenbauer konnte dank 
intensiver Forschung die Effizi-
enz seiner Luftzerleger in den 
letzten Jahren nochmals deut-
lich steigern. Wegweisend hier-
bei war der Bau sogenannter 
Megaanlagen. Als Beispiel für 
ein solches Großprojekt kann 
der Auftrag zum Bau von acht 
großen Luftzerlegungsanlagen 
für die Pearl Gas-to-liquids-An-
lage in Katar dienen. Diese An-
lage wird nach der Übergabe an 
den Kunden 2010 den weltweit 
größten integrierten Komplex 
dieser Art darstellen. Linde En-
gineering stellt dafür den enor-
men Sauerstoffbedarf von rund 
860.000 m3/h sicher. Der Auftrag 
in Katar ist damit der größte, 
der je für Luftzerlegungsanla-
gen ausgeschrieben wurde. 
Durch die optimierte Anlagen-
verschaltung ist hierbei eine für 
den Kunden kostengünstige und 
energieeffiziente Lösung gelun-
gen. Aufgrund einer langen 
 Tradition hochwertiger Prozess-
entwicklungen ist Linde Engi-
neering in der Lage, Kunden 
Lösungen für spezielle Prozess-
herausforderungen zu bieten, 
die bei der Entwicklung innova-
tiver Technologien entstehen. 
Dies gilt auch für den Bereich 
der Olefin-Anlagen. So hat das 
Unternehmen vor einiger Zeit 
bei BP in Gelsenkirchen die 

kompletten Olefinöfen des Cra-
ckers ersetzt. Die Neubauten 
haben den spezifischen Energie-
bedarf und die Stickoxyd- und 
Staubemissionen des Betreibers 
erheblich gesenkt.

Kompetent in 
Forschung und Entwicklung

Die hohe internationale Wert-
schätzung des deutschen Groß-
anlagenbaus basiert wesentlich 
auf seiner hier exemplarisch 
beschriebenen technologischen 
Exzellenz. Um diese Spitzenpo-
sition zu verteidigen, hat die 
Branche ihre F&E-Aktivitäten 
in den vergangenen Jahren 
spürbar ausgeweitet. Mit einer 
weiteren Intensivierung dieser 
Bemühungen ist zu rechnen, 
ebenso mit einem kontinuierli-
chen Ausbau von Kooperationen 
mit Partnern aus Industrie und 
Wissenschaft. Derzeit sind über 
3.000 Personen in den Entwick-
lungsabteilungen der AGAB-
Firmen tätig. Gemessen an der 
Gesamtzahl der Beschäftigten 
liegt die F&E-Quote damit bei 
über 6,2 % (2009).

Kontakt: ▪
Klaus Gottwald 
VDMA Arbeitsgem. Großanlagenbau, Frankfurt
Tel.: 069/6603-1264
Fax: 069/6603-2264
klaus.gottwald@vdma.org
www.grossanlagenbau.vdma.org

Wettbewerbsvorteile durch effizientere Anlagen
Der deutsche Chemieanlagenbau nutzt Krisenzeiten für Forschung und Entwicklung 
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Über 3.000 Personen arbeiten in den F&E-Abteilungen der Mitgliedsfirmen der Arbeitsgemeinschaft Großanlagenbau.                             (Foto: Uhde)

Linde erholt sich, neue Auftragseingänge

Der Industriegase-Spezialist 
und Anlagenbauer Linde hat 
auch im ersten Jahresviertel 
2010 dank steigender Nachfra-
ge nach Gasen seinen Erho-
lungskurs fortgesetzt. Das Un-
ternehmen verzeichnete deutli-
che Zuwächse bei Umsatz und 
Ergebnissen im Vergleich zum 
Vorjahreszeitraum. „Es sieht so 
aus, als hätten wir das Gröbste 
bewältigt“, sagte Unterneh-
menschef Dr. Wolfgang Reitzle. 
„Insbesondere am Ende des 
ersten Quartals haben wir eine 
deutliche Belebung der Nach-
frage gespürt.“

Von Januar bis März sei das 
EBITDA um 19,1 % auf 641 Mio. € 
gestiegen. Der Umsatz kletter-
ten in den ersten drei Monaten 
auf knapp 2,9 (Vorjahr: 2,7) 
Mrd. €. Den größten Zuwachs 
verzeichnete Linde mit seinem 
größten Geschäft Gase. Im klei-
neren Anlagenbau spürte Linde 
im ersten Quartal ein leichtes 
Anziehen der Nachfrage in den 
vier großen Geschäftsfeldern 
Olefin-, Erdgas-, Luftzerlegungs- 
sowie Wasserstoff- und Synthe-
segas-Anlagen. Der Auftragsein-
gang verdoppelte sich mit 
502 Mio. € nahezu. Der Auftrags-

bestand mit mehr als 4 Mrd. € 
bilde eine gute Grundlage für 
eine vergleichsweise stabile Ge-
schäftsentwicklung in den kom-
menden zwei Jahren.

Zu diesem Ausblick tragen 
auch zwei neue Aufträge bei. 
Zum einen errichtet Linde in 
Temirtau, Kasachstan, eine 
Luftzerlegungsanlage (LZA), um 
den Stahlkonzern ArcelorMittal 
ab Mitte 2012 dort mit Gasen zu 
versorgen. Insgesamt wird Lin-
de 95 Mio. € in das erste Projekt 
dieser Art in Kasachstan inves-
tieren. Des Weiteren bauen die 
Münchener die Gaseversorgung 
für den Stahlkonzern Thyssen-
Krupp in Duisburg-Ruhrport 
aus. Unter anderem wird Linde 
dort eine weitere Luftzerle-
gungsanlage – bereits die elfte 
LZA in Dusiburg – errichten und 
ab dem dritten Quartal 2012 
betreiben. Die Gesamtinvestitio-
nen in die neue LZA sowie in 
bestehende Anlagen am Stand-
ort Duisburg betragen rund  
75 Mio. €.

 ◼

Klöckner Pentaplast investiert
Klöckner Pentaplast plant, seine 
Produktionskapazität und Pro-
duktqualität auf dem europäi-
schen Markt durch Investitionen 
von 40 Mio. € in neue Produkti-
onsanlagen weiter auszubauen. 
Die Investitionen ermöglichen es 
dem Hersteller von Verpa-
ckungsfolien, die Auslastung der 
Werke zu optimieren und Ferti-
gungsprozesse in den Geschäfts-
feldern Schrumpffolien, Lebens-
mittel-, Tiefzieh- und Boxfolien 

sowie Klebeband- und Möbelfo-
lien effizienter zu gestalten. 
Klöckner Pentaplast hat neue 
Anlagen bestellt und plant, diese 
im ersten Halbjahr 2011 in Be-
trieb zu nehmen. Die auf die 
neuen Anlagen verlagerte Pro-
duktion an den bisherigen 
Standorten Kempten und Gra-
ben-Neudorf soll eingestellt 
werden, wenn die neuen Anla-
gen den Betrieb aufgenommen 
haben und die darauf gefertig-

ten Folien den Spezifikationen 
der Kunden entsprechen. Eine 
Schließung des Schweizer 
Standortes Muri kann nicht aus-
geschlossen werden. Erst kürz-
lich gab die 100 %ige Tochterge-
sellschaft der Blackstone Grup-
pe außerdem Investitionen in 
Höhe von rund 27 Mio. € in neue 
Anlagen an seinen Übersee-
Standorten Rayong, Thailand, 
und Rural Retreat, USA, be-
kannt. ◼

GEA: Stabiles Geschäft

In einem anhaltend herausfor-
dernden Umfeld lag der Auf-
tragseingang der GEA Group im 
1. Quartal mit etwas mehr als 
1 Mrd. € auf dem Niveau des 
4. Quartals und knapp 5 % über 
dem Tiefpunkt im 3. Quartal 

2009, aber im Jahresvergleich 
sank das Orderniveau um knapp 
6 %. Der gegenüber dem Vorjahr 
um 11 % geringere Umsatz von 
938 Mio. € spiegelt daher auch 
mit zeitlicher Verzögerung den 
in 2009 insgesamt gesunkenen 
Auftragseingang des Technolo-
giekonzerns wider. Bei GEA feh-
len, wie in der Branche allge-
mein, noch die Großaufträge. 
Dennoch zeigte sich Jürg Oleas, 
Vorsitzender des GEA-Vor-
stands, zufrieden: „Obwohl wir 
auch im ersten Quartal mit den 
Auswirkungen der Finanz- und 
Wirtschaftskrise konfrontiert 
wurden, haben wir ein vorzeig-
bares Ergebnis abgeliefert. Un-
sere Profitabilität ist im Ver-
gleich zum Vorjahreszeitraum 
gestiegen.“

 ◼

Rohstoffpreise vor Rekordhoch
Die nun schon im vierten Monat 
steigenden Rohstoffpreise tref-
fen die Kunststoffverpackungs-
branche besonders hart. Die 
Preise haben mittlerweile den 
Stand des ersten Halbjahres 
2008 erreicht. Damals war die 
Nachfrage allerdings noch we-
sentlich höher. Insofern sind die 
aktuellen Preisanstiege aus 
Sicht des Industrieverbands 
Kunststoffverpackungen (IK) 
nicht allein auf den konjunktu-
rellen Aufschwung und auch 
nicht ausschließlich auf die 
Preiserhöhungen bei den Vor-
produkten zurückzuführen.

So hat sich z. B. die Preiserhö-
hung beim Polyethylen gegen-
über dem Vorprodukt Ethylen 
verdoppelt. Die dadurch erzielte 
Einnahmenverbesserung bei den 
Kunststofferzeugern führt zu 
weiteren drastischen Margen-
rückgängen bei den Verpa-
ckungsunternehmen. Am Bei-
spiel des unglaublichen Preis-
sprungs beim Vorprodukt 
Butadien wird die besondere fi-

nanzielle Belastung für viele Fo-
lienhersteller deutlich. Ein zu-
sätzliches Problem sind die ho-
hen Energiekosten, insbesondere 
hat sich Rohöl in den letzten Mo-
naten deutlich verteuert.

Zudem zeigen sich in einigen 
Produktsegmenten Versor-
gungsengpässe. Durch redu-
zierte Cracker- und Raffinerie-
kapazitäten in Europa ist die 
Situation beim Polypropylen be-
sonders angespannt. Aus Sicht 
von IK-Hauptgeschäftsführer 
Ulf Kelterborn werden zurzeit 
durch den starken Aufschwung 
in China zu wenige Kunststoffe 
nach Europa importiert. Exper-
ten rechnen deshalb nicht mit 
einer kurzfristigen Entspan-
nung, weder bei den Rohstoff-
preisen noch bei der Versor-
gungssicherheit.

 ◼

Forschungsförderung durch BMBF
Für ihre Forschung und Ent-
wicklung im Rahmen des Pro-
jektes „Aquasens“ erhält die 
Inge Watertechnologies Förder-
mittel vom Bundesministerium 
für Bildung und Forschung 
(BMBF). In Zusammenarbeit mit 
Siemens, der Friz Biochem Ge-
sellschaft für Bioanalytik, dem 
Institut für Wasserchemie und 
chemische Balneologie der TU 

München, dem IWW Rheinisch-
Westfälischen Institut für Was-
serforschung und dem Techno-
logiezentrum Wasser Karlsruhe 
soll eine neue Methode zum Test 
der Wasserqualität entwickelt 
werden. Ziel des vom BMBF ge-
förderten Projektes ist die Ent-
wicklung eines dezentral ein-
setzbaren Analysesystems zum 
schnellen Nachweis von Mikro-

organismen, Keimen und Xeno-
biotica im Trinkwasser oder 
Reinst- und Prozesswasser, das 
gängige zeit- und personalin-
tensive Kultivierungsschritte 
ersetzen soll.

Inge Watertechnologies AG ▪
Tel.: 08192/997-700
info@inge.ag
www.inge.ag

„Vorzeigbares 
Ergebnis“

Jürg Oleas, 
Vorstandsvorsitzender der GEA Group
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Immer mehr Chemieunternehmen 

müssen sich aufgrund der Markt-

dynamik flexibler organisieren, 

um auf Veränderungen zu reagieren. 

Daher gewinnt das Projekt als Organisa-

tionsform zunehmend an Bedeutung, da 

es flexibel und einfach in der Steuerung 

ist. Für die chemische Industrie ist zu 

beobachten, dass Unternehmen immer 

mehr Projekte pro Jahr durchführen und 

die Größe und Geltung dieser Projekte 

zunimmt. Doch gleichzeitig haben viele 

Chemieunternehmen erhebliche Defizite 

im Bereich ihres Projektmanagements. 

Besondere Schwachstellen zeigen sich 

vor allem in den technischen Bereichen 

und der IT, aber auch in der Forschung 

& Entwicklung. Die wesentlichen Ursa-

chen hierfür liegen sicherlich oft in den 

individuellen Qualifikationsmängeln im 

Projektmanagement, vor allem jedoch 

im Spannungsfeld zwischen technischen 

und kaufmännischen Interessen.

Obwohl im klassischen Sinn der 
Betriebswirtschaftslehre alle 
Unternehmen nach Gewinnma-
ximierung streben, gibt es insbe-
sondere in technischen Fachbe-
reichen immer wieder Projekte, 
in denen die Realisierungswün-

sche über die Wirtschaftlichkeit 
gestellt werden. So wird in man-
chem Projekt nicht nach dem 
Grundsatz „Mittel zum Zweck“, 
sondern vielmehr nach dem 
Prinzip „der Zweck heiligt die 
Mittel“ gearbeitet. Die Konse-
quenzen aus diesem Handeln 
zeigen sich spätestens, wenn die 
Verantwortlichen erkennen 
müssen, dass ihre ursprüngli-
chen Zielsetzungen und Anfor-
derungen nicht erfüllt wurden. 
Schlimmstenfalls belastet dann 
das verbrauchte Projektbudget 
bereits die Profitabilität des Un-
ternehmens.

Auch wenn die Gründe für 
misslungene Projekte vielfältig 
sind, lassen sich in der täglichen 
Praxis immer wieder ähnlich 
gelagerte Problemfelder erken-
nen: Ihr Ursprung liegt in einer 

mangelnden systematischen 
und transparenten Projektab-
wicklung. Dies beginnt mit der 
Formulierung des Projektziels 
und endet mit der Überprüfung 
der Zielerreichung zum Projekt-
abschluss.

Ein wesentlicher Grund für 
diesen Umstand sind fehlende 
oder fehlerhafte Rollenzuwei-
sungen innerhalb der Projekt-
organisation. Zunächst einmal 
muss die fachliche Verantwor-
tung zur inhaltlichen Sinnhaf-
tigkeit des Projekts von der Um-
setzungsverantwortung durch 
einen internen Dienstleister im 
Unternehmen, wie die IT-Abtei-
lung, getrennt werden. Ein Bei-
spiel: Bei einem Projekt zur 
Einführung eines Laborinfor-
mationssystems sollte die fach-
liche Projektverantwortung für 
die eindeutige Definition von 
Projektinhalt und -ziel beim An-
forderer, der F&E-Abteilung, 
liegen. Die Umsetzungsverant-
wortung sollte jedoch im Ver-
antwortungsbereich der IT-Ab-
teilung angesiedelt werden. 
Denn sie muss ein geeignetes 
System auswählen und imple-
mentieren, das unter Einhal-
tung der wirtschaftlichen und 
(IT-)technischen Bedingungen 
die fachlichen Anforderungen 
des Anwenders erfüllt.

Bei einer solchen Aufteilung 
liegt die Gesamtverantwortung 
für die Zieldefinition und Zieler-
reichung in den Händen des 
anfordernden Fachbereichs. 

Damit wird einer möglichen Ex-
kulpation des Anforderers zum 
Projektende aufgrund verfehl-
ter Zeilerreichung von Beginn 
an ein Riegel vorgeschoben. Die 
Trennung von fachlicher Pro-
jektverantwortung und Ausfüh-
rungsverantwortung führt zu-
sätzlich dazu, dass die beiden 
Projektparteien sich gegenseitig 
hinterfragen. In der Konsequenz 
unterstützt dieses Zusammen-
spiel eine klare Definition von 
Projektanforderungen, -umfang 
und -ziel. Ohne die erforderli-
che Eindeutigkeit dieser Pro-
jektparameter wäre eine zielge-
richtete und effiziente Umset-
zung der Projektanforderung 
nicht möglich.

Fehlen diese eindeutigen 
grundlegenden Projektparame-
ter insbesondere für eine detail-
lierte Zielbeschreibung, so ver-
ändern sich während des Pro-
jektverlaufs die Parameter. 
Erfahrungsgemäß sprengen 
Projekte, deren Ziel sich auf 
diese Weise verändert, die ur-
sprünglichen Budgetanforde-
rungen und liefern nicht das 
gewünschte Ergebnis. Ein effi-
zientes Management dieser Pro-
jekte ist nicht möglich.

Zweistufenmodell

Ein effizientes Projektmanage-
ment hat einfache grundlegen-
de Regeln zu erfüllen: Transpa-
renz, Eindeutigkeit der Projekt-
parameter, Ausweis des 

Projektnutzens für das Unter-
nehmen und proaktive Durch-
führungsüberwachung. Diese 
Kriterien sind bereits in der ers-
ten Instanz von elementarer 
Bedeutung, nämlich bei der 
Entscheidung, welche Projekte 
aus dem Pool der Anforderun-
gen umgesetzt werden. Sie gel-
ten für das gesamte Projektma-
nagement. Aus diesem Vorgehen 
ergibt sich ein Zweistufenmo-
dell, das sich in das Projektport-
folio-Management und das Pro-
jektmanagement gliedert.

Projektportfolio-Management

Beim Projektportfolio-Manage-
ment werden alle Projektanfor-
derungen transparent aufberei-
tet. Dieses Vorgehen soll ge-
währleisten, dass der Einsatz 
des verfügbaren Gesamtpro-
jektbudgets den größtmöglichen 
Nutzen bringt. Damit erhalten 
die verantwortlichen Entschei-
der eine zuverlässige Grundla-
ge, die nach dem budgetierten 
Aufwand sowie dem Gesamt-
nutzen (Summe aus wirtschaft-
lichem und strategischem Nut-
zen) der einzelnen Projekte 
priorisiert ist. Anschließend 
können sie aus dieser Rangliste 
das Projektprogramm für die 
jeweiligen Planungsperioden 
ableiten. Das Projektprogramm 
wiederum ist die Grundlage, 
aus der heraus die Eröffnung 
des Projektes und somit der 
Übergang in das Projektma-
nagement erfolgt.

Projektmanagement

Im Projektmanagement werden 
die einzelnen Projekte geleitet, 
organisiert, gesteuert und über-
wacht. Insbesondere im Bereich 
der Projektorganisation sowie 
der grundlegenden Planung des 
Projektes liegen die Ursprünge 

für ein erfolgreiches Projekt. Es 
zeigt sich immer wieder, dass 
Projekte immer dann Risiken 
bergen, wenn sie schleichend 
von der Planungsphase in die 
Umsetzung übergehen, ohne 
dass entsprechende formalisier-
te Projektschritte zur Organisa-
tion und Verabschiedung der 
Planungsgrundlagen eingehal-
ten werden.

In einem formalisierten Pro-
jektmanagement wird mit der 
offiziellen Projekteröffnung im 
Unternehmen eine entsprechen-

de Projektorganisation instal-
liert. Dazu gehört eine Projekt-
leitung, ein Lenkungskreis so-
wie die Bereiche, die die 
Anforderungen stellen, die das 
Projekt durchführen und kriti-
sche beteiligte Bereiche. Der 
Umfang der Projektorganisation 
variiert je nach Dimension des 
Gesamtprojektes, muss aber im-
mer transparent und eindeutig 
in den Verantwortlichkeiten und 
Kompetenzen sein.

Bevor die eigentliche Pro-
jektplanungsphase startet, gilt 
es, die Grundlagen des Projek-
tes in Form von Umfang und 
Zielsetzung zu überprüfen, ab-
schließend festzulegen und ent-
sprechend zu dokumentieren. 
Nachdem die Projektbeteiligten 
die Anforderungen bestätigt ha-
ben, erfolgt die Grobplanung 
des Projektes. Daraufhin wer-
den Projektbudget, erforderli-
che Ressourcen sowie der Pro-
jektplan verabschiedet.

Festgelegte Meilensteine si-
chern den budget- und zielkon-
formen Verlauf des Projektes. 
Zu den Meilensteinen erfolgt 
eine Überprüfung des erreich-
ten Projektfortschritts im Ver-
hältnis zum Budgetverbrauch. 
Im Rahmen eines einfachen 
Soll-Ist-Vergleichs können Plan-
abweichungen schnell und ein-

fach erkannt werden. Treten 
Abweichungen vom kritischen 
Projektpfad auf, so kann das 
Projektmanagement kurzfristig 
eingreifen.

Für den F&E-Bereich bietet 
es sich bei der Entwicklung von 
Neuprodukten an, entsprechen-
de Cut-off-Kriterien zu definie-
ren. Dies sind Kriterien, bei de-
ren Über- oder Unterschreiten 
ein Projekt aufgrund mangeln-
der Erfolgsaussichten unter 
wirtschaftlichen Aspekten ein-
gestellt wird.

Ein proaktives Projektcon-
trolling während der Projekt-
laufzeit ist für die Beurteilung 
des Fortschritts eines Projektes 
von elementarer Bedeutung. 
Über die im Vorfeld definierten 
Meilensteine lässt sich eine 
transparente Statusdarstellung 
eines Projektes sicherstellen. 
Ein konsequentes und stringen-
tes Projektcontrolling ist letzten 
Endes aber nur möglich, wenn 
der positive Nutzen des Projekt-
managements von allen Betei-
ligten erkannt wird.

Wertschöpfung durch 
Projektmanagement

Die unternehmerische Entschei-
dung, ein Projekt zu starten, 
liegt in den meisten Fällen in 
der Beantwortung der Frage, 
welchen Wert die erwarteten 
Projektergebnisse für das Un-
ternehmen haben. Jedoch ist 
der Projektverlauf oftmals Ein-
flüssen ausgesetzt, die zu Ver-
änderungen des Projektumfangs 
sowie der Anforderungen oder 
sogar der gesamten Zielsetzung 
führen können. Erst ein qualifi-
ziertes Projektmanagement 
kann garantieren, dass alle 
nicht erforderlichen Verände-
rungen von Projektparametern 
aus dem Projekt herausgehal-
ten werden. Die erforderlichen 
Änderungen dagegen nehmen 
die Projektmanager in die 
Struktur des Projekts auf und 
überprüfen deren Auswirkun-
gen auf das Gesamtprojekt. Sie 
passen die erforderlichen Rah-
menfaktoren an und verleihen 
dem Projekt wieder seine ur-
sprüngliche Transparenz. So 
bleibt es steuerbar und kontrol-
lierbar. Ein Projekt, bei dem 
Veränderungen von Anforde-
rungen oder Zielen im Projekt-
verlauf verschleiert werden, 
entzieht sich nicht nur der Steu-
erbarkeit in seinem Verlauf, 
sondern lässt auch keine reelle 
Überprüfung der Zielerreichung 
zu.
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Christoph Gawert
OPC Organisations- & Projekt Consulting 
GmbH, Düsseldorf
Tel.: 0211/5502869-0
cgawert@opc-gruppe.de
www.opc-gruppe.de
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Projekte im Spannungsfeld zwischen technischen und kaufmännischen Interessen
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Produktion

Ineos Melamines stellt in Frankfurt 

am Main Lack- und Tränkharze her. 

Ein überraschender Ausfall des be-

trieblichen Kommunikationsnetzwerkes 

im letzten Jahr führte EMR-Betriebsin-

genieur Matthias Hartmann zum wie-

derholten Mal die Schlüsselstellung der 

Netzwerktechnik vor Augen. „In den ver-

gangenen Jahren haben wir unsere Pro-

zessleittechnik sukzessive modernisiert, 

wobei wir gleichzeitig die Steuerungen 

und das zugehörige betriebliche Kom-

munikationsnetzwerk auf Ethernet und 

Profibus umgebaut haben. Obgleich das 

Netzwerk nach jedem Umbauschritt ver-

messen wurde, blieben danach wichtige 

Kenngrößen des Datenverkehrs für uns 

unbekannte Größen. Der Ausfall verdeut-

lichte uns also umso mehr, dass wir uns 

einen Mangel an Diagnosemöglichkeiten 

nicht leisten können.“

Mit den Indu-Sol-Spezialisten 
für die Kommunikationsqualität 
in industriellen Datennetzen 
wie Profibus und Ethernet wur-
de in den folgenden Monaten 
gemeinsam eine konkrete Lö-
sung zur vorbeugenden In-
standhaltung erarbeitet. Derzeit 
sind bei Ineos Melamines neun 
Profibus-INspektoren und die 
Monitoring-Software PROma-
nage im Einsatz (Abb. 1). Vor 
deren Einbindung in das Netz-
werk wurde der Ist-Zustand 
ermittelt. Vorhandene Mängel 
wurden beseitigt. Während die 
INspektoren die Profibus-Linien 
der einzelnen Anlagenteile 
überwachen, sammelt PROma-
nage permanent alle Informa-
tionen der Bussysteme an zen-
traler Stelle. Über die OPC-
Schnittstelle werden die Daten 
in das Prozessleitsystem des 
Unternehmens übertragen und 
dort anwenderspezifisch ausge-
wertet und dargestellt.

„Zu Beginn des Einsatzes der 
INspektoren hatten wir eine op-
timal laufende Kommunikation 
eingerichtet“, sagt Hartmann. 
„Schon nach wenigen Monaten 
können wir nun erste Hinweise 

auf den stetig verlaufenden Al-
terungsprozess in unserem 
Netzwerk beobachten. Die 
Überwachung registriert wich-
tige Kenngrößen des Datenver-
kehrs, u. a. auch die Fehlertele-
gramme, die wir vorher nicht 
wahrgenommen haben. Mit den 
Ergebnissen der Langzeitüber-
wachung wissen wir jetzt schon 
im Voraus, wo und in welchem 
Umfang wir mit Instandhal-
tungsmaßnahmen ansetzen 
müssen.“ Die Risiken überra-
schender Netzwerkausfälle 
konnten für das Chemieunter-
nehmen somit entscheidend 
reduziert werden.

Vermeidung von Ausfällen

Der Grund, warum viele Anla-
genbetreiber heute noch immer 
keine Konzepte zur Feldbus-
wartung realisiert haben, ist 
das fehlende Verständnis und 
auch die Sensibilität dafür, dass 
der Feldbus ein verschleißbe-
haftetes Bauteil darstellt und 
als solches angesehen und auch 
behandelt werden muss. Dar-
über hinaus wird Wartung im 
Feldbus noch immer mit Auf-
wand, Oszilloskop, Telegramm-
analyse und einer großen Men-

ge Expertenwissen in Zusam-
menhang gebracht.

Doch wie das Beispiel Ineos 
zeigt, gibt es inzwischen Dia-
gnose- und Instandhaltungs-
tools, die ohne großen Aufwand 
einzurichten sind und sich ein-
fach bedienen lassen. Indu-Sol 
hat für Anlagenerrichtung, War-
tung und Service verschiedene 
Diagnose- und Wartungstools 
im Programm, welche für Inbe-
triebnahme, Abnahme- und 
Zertifizierungen oder auch zur 
Fehlersuche im Bus unverzicht-
bar sind. Aber auch die Bus-
Spezialisten mussten sich Fra-
gen nach einer permanenten 
messbaren Verschleißermitt-
lung gefallen lassen. Denn nicht 
selten ist es vorgekommen, dass 
Messungen im Stillstand einer 
Anlage keinen Hinweis auf eine 
Schwachstelle brachten und 
sich in der Produktion die spo-
radischen Ausfälle erneut zeig-
ten. Hinzu kommt, dass in sol-
chen Fällen das Quittieren der 
Störung bis hin zum Betätigen 
des Hauptschalters den Fehler 
(bis zum nächsten Mal) einfach 
vergessen machte. Eine Repro-
duzierbarkeit oder nachträgli-
che Analyse ist unmöglich.

Ausgehend von der Nachfra-
ge aus dem Markt und der 
Überlegung, dass es einen plötz-
lichen „Bus-Tod“ nicht gibt, 
sondern sich dieser vorher an-
deutet, hat Indu-Sol hierfür ei-
nen „Feldbusspitzel – den IN-
spektor“ entwickelt. Das Analy-
segerät lässt sich einfach unter 
laufenden Produktionsbedin-
gungen in Anlagen integrieren 
und zeigt den permanenten Zu-
stand der Bus-Teilnehmer an 
(Abb. 2). Ohne große Vorkennt-
nisse lassen sich so Probleme 
schnell aufspüren.

Langzeitanalyse für 
vorbeugende Instandhaltung

Zur Feldbusanalyse wird der 
INspektor (Hardwaremodul) 
einfach auf die Hutschiene auf-
geschnappt, über eine 24-Volt-
Spannung versorgt und über ein 
rückwirkungsfreies Anschluss-
kabel mit dem Profibus verbun-
den. Die Analyse läuft und über-
wacht nun kontinuierlich den 
logischen Datenverkehr, zählt 

Fehler und speichert vorüber-
gehend folgende Ereignisse: 
zerstörte Telegramme, Tele-
grammwiederholungen, Dia-

gnosemeldungen des Slaves und 
sichtbare Veränderungen der 
Zykluszeiten.

Mit der Monitoring-Software 
„PROmanage“ ist es nun von 
zentraler Stelle aus möglich, 
über eine Ethernet-Verbindung 
alle gemessenen Daten in ver-
ständlichen Diagrammen (Re-
ports) darzustellen. Jederzeit ist 
die zuständige Instandhaltung 
somit über den Zustand des 
Systems informiert. Alle Mess-
werte werden mit einem Zeit-
stempel versehen und bis zu 

365 Tage minutenaktuell in ei-
ner Datenbank gespeichert.  Die 
Alarmierung der Instandhalter 
erfolgt, bevor die logische Bus-

qualität den sicheren Bereich 
verlässt. Die Möglichkeit der In-
tegration über „OPC“ in beste-
hende Visualisierungen und der 
Fernzugriff über „VPN“ sind 
wichtige Bestandteile dieser 
Systemlösung zur permanenten 
Netzwerküberwachung.

Hierzu werden individuell 
für jede Anlage geeignete 
Schwellenwerte definiert. Die 
Software ermöglicht zudem die 
zentrale Verwaltung von Daten 
aus bis zu 100 Netzwerken 
(Abb. 3). Dank Langzeit-Daten-

speicherung kennt der Anwen-
der nicht nur jederzeit den Zu-
stand seiner Anlage, sondern 
kann kontinuierliche Ver-
schlechterungen frühzeitig 
wahrnehmen und eingreifen, 
bevor es zum Ausfall kommt. 
Will man trotz Einsatz von we-
niger Personal unerwartete 
Ausfälle vermeiden, kommt 
man an automatisierten Lösun-
gen zur permanenten Zustands-
überwachung des Feldbusses 
nicht vorbei.

Daneben bringt das langfris-
tige Speichern von Qualitätsda-
ten der Netzwerke weitere Vor-
teile: In der Praxis werden Er-
kenntnisse zum Thema 
„Netzwerk–Verschleiß“ gesam-
melt. Damit kann z. B. auf die 
Zusammenhänge von Betriebs-
dauer, Umgebungsbedingungen 
und Alterung geschlossen wer-
den. Diese Informationen sind 
langfristig nicht nur für In-
standhalter, sondern auch für 
Anlagenplaner und Geräteher-
steller interessant. Gerade wenn 
Anlagen über ihren geplanten 
Einsatzzeitraum hinaus betrie-
ben werden, sind Langzeitana-
lysen wichtig, die eine kontinu-
ierliche Verschlechterung der 
Anlage aufzeigen und so vor-
beugende Instandhaltung er-
möglichen.

Kontakt: ▪
Karl-Heinz Richter
Indu-Sol GmbH, Schmölln
Tel.: 034491/5818-0
Fax: 034491/5818-99
info@indu-sol.com
www.indu-sol.com

Vorbeugende Bus-Instandhaltung
Permanente Feldbusüberwachung in der Praxis bei Ineos Melamines
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Erster einheitlicher 
Safety-Standard

Seit Langem fordert die Auto-
matisierungsbranche einen ein-
heitlichen Standard für Safety-
Systeme, da die Entwicklung 
sicherheitsgerichteter Technolo-
gie sehr kostenintensiv und das 
Investitionsrisiko hoch ist. Jetzt 
legt die Ethernet Powerlink 
Standardization Group (EPSG) mit 
Opensafety, dem ersten vollstän-
dig offenen sicherheitsgerichte-
ten Datenübertragungsprotokoll 
für alle Bereiche der Automatisie-
rung, das Fundament. Mit Kom-

munikationszyklen im Mikrose-
kundenbereich garantiert das 
vom TÜV Rheinland zertifizierte 
Protokoll schnellste Reaktions-
zeiten und höchste Sicherheit und 
eignet sich für die Verwendung in 
Systemen mit bis zu SIL 4.

Da Opensafety busunabhängig 
ist, kann es mit allen Feldbussen 
oder Industrial-Ethernet-Sys-
temen eingesetzt werden. Um 
die Interoperabilität der Safety-
Lösung mit verschiedenen Proto-
kollen zu demonstrieren, stellte 
die EPSG vier verschiedene Open-
safety-Lösungen vor, die mit einer 
Auswahl der zur Zeit meistver-
wendeten Industrial-Ethernet-
Protokolle verwirklicht wurden: 
Sercos III, Modbus TCP, Ethernet/
IP und Powerlink. Damit steht 
jetzt auch den Anwendern, die 
ein anderes Industrial-Ethernet-
System als Powerlink verwenden, 
erstmals eine fertige, zertifizier-
te Safety-Lösung zur Verfügung. 

Die Interoperabilität mit be-
liebigen Transportprotokollen 
basiert auf dem vollständigen 
Black-Channel-Prinzip. So kön-
nen auch branchenspezifische 
Kommunikationslösungen und 
sogar einkanalige, unsichere 
Transportnetzwerke ohne Ein-
schränkung der Sicherheit als 
Kommunikationsbasis verwen-
det werden.

Ethernet Powerlink Standardization Group ▪
(EPSG)
www.ethernet-powerlink.org

chemanager-online.com/
tags/bussysteme

INspektor für ein permanentes „EKG“ der Anlage

Kommunikationsbusse sind die Hauptschlagadern der Automatisierungstechnik. 
Damit die Produktion fehlerfrei arbeiten kann, muss deren Zustand jederzeit 
bekannt sein. Die INspektor-Familie ermöglicht eine permanente Überwachung 
von Profibus, ASi, CAN, DeviceNet, SafetyBUS p und PROFInet. Mit der Software 
PROmanage lassen sich verschiedene Bussysteme von zentraler Stelle aus über-
wachen und analysieren. Dank eines in der Hardware integrierten Webservers 
kann der Netzwerkzustand aber auch ohne weitere Software auf jedem PC mit-
tels Internetbrowser teilnehmerbezogen als Matrix angezeigt werden. Vorein-
gestellte Triggerfunktionen summieren Ereignisse auf, und ein integrierter po-
tentialfreier Kontakt „schlägt“ bei Überschreitung definierbarer Schwellen Alarm. 
Ampelfarben kennzeichnen den Zustand und ermöglichen intuitiv eine schnel-
le und zielgerichtete Instandhaltungsstrategie. 

„Frühwarnsysteme, 
die bereits vor dem 
Ausfall der Anlage 

und vor allem auch 
des Feldbusses 

warnen, werden 
immer wichtiger.“
Karl-Heinz Richter, Geschäftsführer für 

Marketing & Vertrieb bei Indu-Sol

Abb. 1: Profibus-INspektoren im Praxiseinsatz bei Ineos  Melamines in Frankfurt am Main.

Abb. 3: Mit der Software PROmanage lassen sich verschiedene Bussysteme von zentraler Stelle 
überwachen und analysieren.

Abb. 2: Der Profibus INspektor lässt sich unter laufenden Produktionsbedingungen in Anlagen integrieren und zeigt den permanenten Zustand 
der Bus-Teilnehmer in Form einer Ampel an.

FORTSCHRITT 
DURCH INNOVATION

TROCKNUNG ZERKLEINERUNG PARTIKEL DESIGN

contact@nara-e.de · www.nara-e.de
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Prozessautomation

anlagenbau, anlagenPlanung anlagen-, VerfahrenstechniK

industrieserVice

Patschnass & staubtrocken

In Fabriken kann es staubig oder 
feucht sein, und die von Maschinen 
verursachten Schwingungen können 
eine Kamera negativ beeinflussen. 
Speziell für diese extrem raue Umge-
bung wurden die Industriekameras 
Matrox Gatoreye entwickelt; sie be-
finden sich in einem stabilen, staub-
dichten und wasserdichten IP67-Ge-
häuse.

Die CCD-Kameras sind in VGA-, 
SXGA- und UXGA-Auflösungen in 
monochrom und Farbe erhältlich 
und liefern bis zu 110 Bilder/s. An-
schlussmöglichkeiten für externe 
Geräte bietet Matrox Gatoreye mit 
einem optogekoppelten Triggerein-
gang, Strobe-Ausgang, acht frei 
programmierbaren User-I/Os (GPIO) 
und der direkten Ansteuerung von 
LED-Beleuchtungen. Die GigE-Ka-
meras können mit 12–24 V Gleich-
strom oder über Power over Ether-
net (PoE) versorgt werden.

Direkt Link zum Datenblatt und 
Manual Matrox Gatoreye: www.

rauscher.de/Produkte/Kameras/ 
Matrox-GigE-Vision-Kameras-IP67/
Matrox-GatorEye/

Rauscher GmbH ▪
Tel.: 08142/44841-0
info@rauscher.de
www.rauscher.de

Automatica: Halle B2, Stand 302

Hydrostatische Druckaufnehmer
Mit dem Deltapilot M von Endress 
+ Hauser geht die neue Transmit-
ter-Familie mit Kompaktvarianten 
bzw. Stab- und Seilausführungen 
in die nächste Generation. Zu-
sammen mit dem Cerabar M mit 
keramischer oder piezoresistiver 
Messzelle und dem Deltabar M 
für Differenzdruck bildet der Del-
tapilot M eine Plattform mit opti-
maler Sensorik für den Prozess 
und gleichzeitig optimalem Er-
satzteil- und Bedienkonzept. Bei 
Tragkabelvarianten wird das Feld-
gehäuse mit dem Elektronikeinsatz 
außerhalb von Schächten überflu-
tungssicher montiert. Dazu gibt es 
alle gängigen Zertifikate, die in in-
ternationalen Projekten gefordert 
werden. Das Tragkabel kann mit einer 
Abspannklemme bis 400 m Länge 
ohne Zugentlastung montiert werden. 
Das Messzellenrohr aus Edelstahl und 
die Messmembran aus Alloy erlauben 
den Einsatz in aggressiven Medien.

Endress + Hauser Messtechnik GmbH + Co. KG ▪
Tel.: 07621/97501
info@de.endress.com
www.de.endress.com

Strömungswächter
Die Strömungswächter der Reihe 
RVM/UM von Meister Strömungstech-
nik wurden speziell für Anwendungen 
entwickelt, bei denen der zu überwa-
chende Durchflussgrenzwert viel klei-
ner als der normale Betriebsdurch-
fluss ist. So liegt der kleinste realisier-
bare Abschaltpunkt bei 0,1 l/min, 
während der empfohlene maximale 
Betriebsdurchfluss 120 l/min beträgt. 
In der Standardausführung können 
die Strömungswächter bis 120 °C Be-
triebstemperatur, in einer Hochtem-
peraturausführung sogar bis 160 °C 
eingesetzt werden. Die Druckfestigkeit 
beträgt 250 bzw. 300 bar. Als Schalt-
kontakte stehen Schließer oder Wechs-
ler zur Verfügung. Der Schaltpunkt 
kann vom Kunden in einem Bereich 
von 0,1 bis 30 l/min spezifiziert wer-
den. Bei Schaltpunkten über 3 l/min 
beträgt die Schaltgenauigkeit ± 5 % 
vom Schaltwert darunter ± 0,1 l/min.

Meister Strömungstechnik GmbH ▪
Tel.: 06096/9720-0
vertrieb@meister-flow.com
www.meister-flow.com

Vielseitige Energiequelle
Die neue, mobile Feldbus-Batterie 
PB-FBPS-1.30 von Pepperl + Fuchs 
wurde gezielt dafür ausgelegt, die be-
nötigte Energie zur Feldbus-Diagnose 
vor Ort bereitzustellen. Sie bietet eine 
einstellbare Ausgangsspannung zwi-
schen 15 und 30 V bei maximal 1 A 
und ist damit ideal zum Einsatz in 
Verbindung mit dem Advanced-Diag-
nostics-Modul von Pepperl + Fuchs. 
In Verbindung mit Geräten mit einer 
Leistungsaufnahme von bis zu 500 mA 
liefert das Gerät ausreichend Energie 
für bis zu acht Stunden Arbeit vor Ort, 
ohne nachgeladen werden zu müssen. 
Das betont robuste Gehäuse ist in der 
Schutzart IP54 ausgeführt und bietet 

damit zuverlässigen Schutz vor Spritz- 
und Regenwasser.

Pepperl + Fuchs GmbH ▪
Tel.: 0621/776-2222
pa-info@de.pepperl-fuchs.com
www.pepperl-fuchs.com

Wireless-Funktionalität
Emersons Rosemount Tank-Messge-
räte Tankradar Rex und Pro sind jetzt 
mit Smart-Wireless-Funktionalität 
erhältlich. Mit der innovativen Smart-
Wireless-Technologie können die 
neuen Radarsysteme Rex und Pro in 
einer Tankfarm installiert werden, 
ohne teure Verkabelung über große 
Distanzen zu installieren. Daten von 
Tank-Füllständen weit abgelegener 
Tanks, die in der Vergangenheit von 
Hand oder gar nicht erfasst wurden, 
können jetzt problemlos in das Leit-
system integriert werden. Das Ergeb-
nis ist eine effizientere Nutzung der 
Tankkapazität sowie eine genauere 
Inventar- und Verlustkontrolle.

Emersons Smart-Wireless-Lösun-
gen erlauben eine kostengünstige Im-
plementierung neuer Messpunkte. 
Zusätzlich wird die Zeit zwischen Pro-
jektbeginn und Inbetriebsetzung im 
Vergleich zu verkabelten Systemen mit 
dem Smart-Wireless-Tank-Messsystem 
deutlich reduziert. Ein Smart-Wire-
less-THUM-Adapter ist an vorhande-
nen HART-Feldgeräten ganz einfach 
installiert, er setzt Diagnose- und Pro-
zessinformationen frei, die vorher un-
erreichbar waren. Der THUM-Adapter 
bildet die Wireless-Schnittstelle zwi-
schen einem Tankradar Rex oder 
Tankradar Pro Radar-Messsystem und 
der Tankmaster Inventar-Software 
oder einem Host-System oder PLS und 
überträgt die Daten über Wireless-
HART-Kommunikation mit einer Zu-
verlässigkeit von 99,9 %.

Das selbst organisierende Mesh-
Netzwerk sichert eine unterbre-
chungsfreie Datenkommunikation 

selbst in einer Umgebung, die von gro-
ßen Hindernissen wie Lagertanks ge-
prägt ist. Jeder THUM-Adapter dient 
als Verbindung zum Netz und als zu-
sätzlicher Verteiler, sodass kein einzel-
ner Ausfallpunkt entstehen kann. Jeg-
liche Datenübertragung wird durch 
eine 128-bit-Verschlüsselung für 
höchste Sicherheit geschützt.

Die Daten werden vom Smart Wi-
reless Gateway in der Umgebung der 
Messwarte empfangen und in die In-
ventarverwaltungs-Software oder das 
Leitsystem eingespeist. Zusätzlich zu 
den Füllstandsdaten werden alle re-
levanten Informationen der Multi-
point-Temperatur-Messumformer, 
Drucksensoren und Wassertrenn-
schicht-Sensoren übertragen.

Emerson Process Management GmbH & Co. OHG ▪
Tel.: 06055/884 241
info.de@emerson.com
www.emersonprocess.de

Switches für mehr Effizienz
Für die Vernetzung des neuen Auto-
matisierungssystems PSS 4000 über 
das Ethernet-System SafetyNET p 
bietet Pilz jetzt die neuen Infrastruk-
turkomponenten PSSnet S. Mit diesen 
Industrial Ethernet Switches lässt 
sich die Netzwerktopologie flexibel an 
das Anlagenlayout anpassen. Als Ar-
chitekturen sind u. a. Stern-, Baum- 
und auch Ringstrukturen möglich. Als 
weitere Vorteile lässt sich die Verfüg-
barkeit des Netzwerks steigern und 
sich seine Ausdehnung vergrößern. In 
der ersten Ausbaustufe stehen zwei 
unterschiedliche Switch-Familien zur 
Verfügung, um Teilnehmer an das 
Netzwerk anzuschließen. Switches 
PSSnet SLL (Switch Low Layer) sind 
für kleinere Netzwerke geeignet, 

während Switches PSSnet SHL (Switch 
High Layer) größere Netzwerke er-
möglichen und zudem mit Manage-
ment-Funktionen ausgestattet sind.
 

Pilz GmbH & Co. KG ▪
Tel.: 0711 3409-0
pilz.gmbh@pilz.de
www.pilz.de

PC-gestützte Messwerterfassung
Die neuen Expert Key L-Geräte von 
Delphin wurden speziell für die PC-
gestützte Messwerterfassung und Au-
tomatisierung entwickelt. Mit den 
universell einsetzbaren Geräten kön-
nen Anwender Messwerte erfassen, 
überwachen und analysieren sowie 
Versuche und Prüfstände automati-
sieren. Expert Key 100L und 200L 
sind Tischgeräte. Ein Druck auf den 
abnehmbaren Deckel gibt den Blick 
auf das übersichtliche Anschlussbild 
frei. Die Messsensoren werden über 
seitliche Steckklemmen angeschlos-
sen. Die mitgelieferten Halterungen 

ermöglichen eine Wandmontage. Ex-
pert Key 100L verfügt über einen aus-
gewogenen Mix aus analogen sowie 
digitalen Ein- und Ausgängen und ist 
daher sehr gut für die Prüftechnik 
geeignet. Expert Key 200L konzen-
triert sich mit 28 universellen Eingän-
gen stärker auf die analoge Messwert-
erfassung.

Delphin Technology AG ▪
Tel.: 02204/976850
info@delphin.de
www.delphin.de

Elektrostatische Erdung
R. Stahl bietet neue Reihen von Er-
dungsüberwachungsgeräten der Ty-
pen 8485 bzw. 7485 an. Sie sorgen für 
die sichere Ableitung elektrostati-
scher Energien während der Be- oder 
Entladung von Tankfahrzeugen wie 
TKW oder Kesselwagen. Anders als 
beim Einsatz einfacher Erdungskabel 
wird bei dieser Lösung permanent die 
Verbindung zwischen Erdungsüber-
wachungsgerät und dem zu erdenden 
Objekt überwacht. Beeinträchtigte 
oder unterbrochene Verbindungen 
aufgrund von Schäden am Kabel oder 
einer Fehlbedienung werden erkannt 
und dem Anlagenbediener durch ei-
nen roten Leuchtmelder signalisiert. 
Mithilfe von zwei Relaiskontakten 
kann zusätzlich eine automatische 
Abschaltung der Verladung eingelei-
tet werden. Die Erdungsgeräte der 

neuen Typen machen es außerdem 
möglich, zwischen der Verbindung 
der Zange mit einem Fahrzeug und 
der mit der Verladeeinrichtung zu un-
terscheiden. Die Gefahr einer Fehlbe-
dienung wird durch diese Differenzie-
rung erheblich weiter reduziert.

R. Stahl ▪
Tel.: 07942/943-0
sales-ex@stahl.de
www.stahl.de

Planung und Beratung:
Machbarkeitsstudien ▪
Sicherheitsbetrachtung / Behörden-Engineering ▪
Beurteilung und Dokumentation von Ex-gefähr- ▪
deten Anlagen

Projektmanagement und Koordination:
Kosten- und Terminkontrolle ▪
Beschaffung ▪
Montage- und Inbetriebnahmeüberwachung ▪

Basic-/Detail- Engineering:
Grund- und Verfahrensfließbilder / R+I Fließbilder ▪
Planung von Rohrleitungssystemen ▪
Spezifikation der zu beschaffenden Materialien,  ▪
Messsysteme und Anlagenteile

Revisions-/Stillstandsplanung:
Erfassung des Stillstandsumfangs ▪
Erstellung detaillierter Jobmappen pro Stillstands- ▪
punkt

zuverlässig, kompetent, kundennah

Verfahrenstechnik · Anlagensicherheit · E-/MSR-Technik · Anlagen-/Rohrleitungstechnik
Bautechnik · Montage-/Bauüberwachung · Projektmanagement

Koernig-WEBER Engineering GmbH & Co. KG · Dieselstrasse 13 · 50259 Pulheim
Tel. (02238) 965 01-900 · Fax (02238) 965 01-977 · E-Mail info@koernig-weber.de · www.koernig-weber.de

Unsere mehr als 100 Ingenieure und Techniker bieten Ihnen folgende Leistungen:

 HAMILTON Bonaduz AG • CH-7402 Bonaduz • Schweiz
contact@hamilton.ch • www.hamiltoncompany.com

• 4-20mA und Modbus Parallel-
 interface für Prozesssicherheit

• Transmitter frei – direkte 
 Anbindung an Prozessleitsystem

• Integrierte Wartungs-, Alarm- 
 und Diagnosefunktionen

• Flexible Monitoring Optionen

Hamilton ARC System
ARC Sensoren Serie für DO-, pH- und LF-Auswertung

www.robos.de | etiketten robos.de
Im Moldengraben 42-44 | 70806 Kornwestheim

Chemikalienbeständige Etiketten ∙ Barcode-Etiketten
Booklet-Etiketten ∙ Sicherheitsetiketten

Etikettenlösungen 
für alle Untergründe und Umgebungen.

Immer komplette Lösungen

Als mittelständisches Dienstleistungsunter-
nehmen konzentrieren wir uns voll und ganz
auf die Belange der Industrie. Erfahrene
Fachleute ins Rennen schicken, moderne
Technik nutzen: So sehen die kompletten
Industrieservice-Lösungen von Lobbe aus.

Mit Kompetenz und Zuverlässigkeit

Lobbe Industrieservice GmbH & Co KG
Stenglingser Weg 4 –12 · D-58642 Iserlohn
Telefon: +49 23 74 - 504 - 0 · info@lobbe.de · www.lobbe.de

� I N D U S T R I E S E R V I C E

� Hochdruckstrahlen bis 3.000 bar
� Chemische Industriereinigung
� Rohrleitungs- und Stahlbau
� Kraftwerkservice
� Schadstoffsanierung
� Abfallmanagement
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Und es ist gut, dass der An-

fang gemacht ist“, so Dr. 

Thomas Tauchnitz, Leiter 

Engineering der Prozessgruppe Tech-

nologie in der Site Frankfurt Pharma 

bei Sanofi-Aventis Deutschland, über 

das erste Pilotprojekt zur Integration 

von Comos und Simatic PCS 7. Wir spra-

chen mit ihm über Ergebnisse und seine 

Erwartungen.

CHEManager: Herr Dr. Tauch-
nitz, Sie haben bereits 2005 ei-
nen Artikel veröffentlicht, der 
das Konzept eines integrierten 
Engineerings für Verfahrens-
technik und Automatisierung 
propagierte. Der Artikel endet 
mit dem Verweis auf Tools, die 
bereits zum damaligen Zeit-
punkt eine solche Integration 
nahelegten, aber mit denen sie 
noch nicht verwirklicht war. 
Was wollten Sie damals errei-
chen?

Dr. T. Tauchnitz: Der Anlass war 
sicher die konkrete Situation, 
die wir in unserem Betrieb 
hier in Frankfurt vor gut fünf 
Jahren hatten: Zwischen der 
verfahrenstechnischen Funkti-
onsklärung und der Implemen-
tierung im Leitsystem gab es, 
wenn man so will, unüber-
brückbare Differenzen – ob-
wohl ich schon damals der 
Ansicht war, dass beide Welten 
eigentlich gut miteinander ver-
heiratet werden können. Daher 
wollte ich diesen Artikel auch 
als Aufruf an unsere Partner 
auf der Seite der Systemliefe-
ranten verstanden wissen, sich 
mit dieser Problematik zu be-
fassen. Wir waren auch mit 
einigen Anbietern im Gespräch. 
Dann akquirierte Siemens die 
Firma Innotec, deren Enginee-
ring-Software Comos wir seit 
Jahren einsetzen. Das war für 
mich ein Signal: Jetzt könnte 
aus unserer Idee etwas wer-
den.

Wie ging es dann weiter?

Dr. T. Tauchnitz: Mitte 2009 fiel 
der Startschuss für ein erstes 
Pilotprojekt. Wir hatten uns 
dazu eine kleine, aber insge-
samt typische Anlage für die 
pharmazeutische Herstellung 
ausgesucht. Mit diesem Pilot-
projekt wollten wir einen ers-
ten Schritt in Richtung Integra-

tion machen – und der ist uns 
auch geglückt. Wobei ich beto-
ne, dass wir auch nach Ab-
schluss dieses ersten Pilotpro-
jekts bei Weitem noch nicht am 
Ziel sind.

Uns war klar, dass wir einen 
weiten Weg vor uns hatten. 
Jetzt entwickeln sowohl wir als 
auch Siemens die Integration 
weiter. Wir arbeiten an wichti-
gen Punkten, die momentan 
noch nicht realisiert sind: das 
automatische Anlegen der 
Equipment-Module für die PCS 
7 und die Bidirektionalität des 
automatischen Datenaus-
tauschs. Gerade der letzte 
Punkt ist wichtig für uns als 
Betreiber. Gleichzeitig haben 
wir auch wichtige Erkenntnisse 
gewonnen, weshalb sich die 
Verfahrenstechniker und die 
Leittechnikspezialisten teilwei-
se so schlecht verstehen – und 
dieses Wissen werden wir wei-
ter nutzen.

Wie wird die Zusammenarbeit 
fortgesetzt?

Dr. T. Tauchnitz: Wir werden 
beim nächsten Projekt bereits 
bei der verfahrenstechnischen 
Funktionsplanung die Anlage 
so strukturieren, dass eine 
Wiederverwendbarkeit der 
Software erleichtert wird. Sie-
mens wiederum hat aus mei-
ner Sicht gelernt, dass eine 
firmenweite Standardisierung 
der Equipment-Module in der 
Verfahrenstechnik nicht mög-
lich und auch nicht sinnvoll ist. 
Dies wird sicher in die weitere 
Entwicklung der Schnittstellen 
und Funktionen einfließen. 

Für ein Unternehmen wie Sie-
mens, das auf die Wünsche 
seiner Kunden achtet, ist so 
ein Projekt auch eine tolle 
Chance, die Anforderungen 
seiner Kunden noch besser zu 
verstehen.

Begeben Sie sich durch diese 
enge Zusammenarbeit nicht in 
eine Abhängigkeit von einem 
Lieferanten?

Dr. T. Tauchnitz: Abhängigkeit ist 
sehr negativ besetzt. Bei uns ist 
Comos ganz klar als Enginee-
ring-Software für die Funkti-
onsplanung gesetzt. Insofern 
ist das keine Abhängigkeit, son-
dern eine Standardisierung. 
Bei der Leittechnik werden wir 
auch in Zukunft das System 
wählen, das unsere Anforde-
rungen am besten erfüllt. Da 
das Engineering in Comos her-
stellerneutral ist, sehe ich auch 
keine grundsätzlichen techni-
schen Probleme.

Wie beurteilen Sie die Pläne von 
Siemens, eine entsprechende 
Schnittstelle für den Austausch 
von Engineeringdaten in Sima-
tic PCS 7 und Comos zu integrie-
ren?

Dr. T. Tauchnitz: Diese Integration 
ist wichtig, denn meiner Mei-
nung nach wird die Schnittstel-
le nur dann gepflegt. Wir wer-
den in fünf oder 20 Jahren mit 
Sicherheit eine andere Comos-
Version und eine andere Versi-
on von PCS 7 haben. Dann 
muss es immer noch möglich 
sein, Änderungen an der Anla-
ge in beiden Systemen durch-
zuführen und einen einheitli-
chen Stand der Dokumentation 
herzustellen. Dafür ist eine in-
tegrierte Schnittstelle wichtig 
– und aus Sicht eines 
Pharmaunternehmens würde 
ich mir natürlich wünschen, 
dass diese Schnittstelle auch 
validiert ist.

Was halten Sie von Aussagen, 
dass Einsparungen von bis zu 
20 % des Engineerings möglich 
sind?

Dr. T. Tauchnitz: 20 % Einsparung 
sind für den Bereich Funkti-
onsplanung und Automatisie-
rungs-Softwareerstellung so-
gar noch untertrieben, da wird 
immer noch ganz viel „handge-
strickt“. Aber aus meiner Sicht 
ist auch das wiederum nur ein 
Bruchteil des Nutzens.

Wo sehen Sie denn weiteren 
Nutzen?

Dr. T. Tauchnitz: Wir sehen das Po-
tenzial für enorme Verbesserun-
gen in folgenden vier Berei-
chen:

Erstens wird sich die Pro-
jektdauer erheblich reduzie-
ren. Aktuell sprechen wir von 
vier Monaten für die System-
programmierung zwischen der 
Funktionsklärung und der In-
betriebsetzung – diese Zeit 
wird zukünftig eher im Bereich 
von zwei Wochen liegen. Im 
Idealfall benötigen wir dann 
eigentlich nur noch die Lauf-
zeit für den Compiler, also de 
facto nur wenige Stunden.

Zweitens wird die Qualifizie-
rung einfacher. Eine qualifizier-
te Schnittstelle, die Daten zwi-
schen Systemen überträgt, 
macht keine Fehler. Ich muss 
also nur noch sicherstellen, 
dass meine Vorgaben korrekt 
waren.

Einen dritten Punkt hatte 
ich schon angedeutet, und das 
ist die Systemdokumentation. 
Im Moment ist es schon 
schwierig genug, am Ende der 
Inbetriebsetzung eine Vorga-
bedokumentation zu haben, 
die dem tatsächlichen Anla-
genzustand entspricht. Glau-
ben Sie mir: Nach 20 Jahren 
Anlagenleben stimmt die Do-
kumentation dann sicherlich 
nie mehr mit der Wirklichkeit 
überein. Diese Lifecycle- 
Aspekte sind gerade in der 
Pharmaindustrie enorm wich-
tig – da können wir noch viel 
besser werden.

Und viertens eröffnet uns 
ein solches System die Chance, 
eine lernende Organisation zu 
werden. Wenn wir für einen 
Ansatzkessel die entsprechen-
den Funktionen einmal im Sys-
tem angelegt haben, können 
wir sie weiter nutzen. Gewisse 
Änderungen sind immer nötig, 
aber wir beginnen dann nicht 
mehr mit einem weißen Papier. 
Insgesamt sind diese Vorteile 
viel entscheidender als die an-
gesprochenen 20 % Enginee-
ringleistung im Softwarebe-
reich, die ich im Einkauf spa-
re.

„Wir sind auf einem guten Weg“Sanofi-Aventis führte im ver-

gangenen Jahr gemeinsam 

mit Siemens die erste Anwen-

dung eines integrierten Engineerings 

von prozessleittechnischen und verfah-

renstechnischen Funktionen an einem 

3.000 L fassenden Ansatzkessel für die 

pharmazeutische Herstellung in H600 

im Industriepark Frankfurt-Höchst durch. 

Diese Anlage ist einerseits kompakt und 

überschaubar, beinhaltet aber gleichzei-

tig viele typische Aggregate und Abläufe, 

sodass sie für einen Proof of Concept des 

integrierten Engineerings gut geeig-

net war. Der Ansatzkessel beinhaltet 

insgesamt zehn Equipment-Module. 

Die Funktionen werden über das Pro-

zessleitsystem Simatic PCS 7 gesteuert. 

Als Hardware kommt ein Simatic PCS 7 

Box RTX-System zum Einsatz, das über 

Profibus mit den dezentralen Periphe-

riesystemen Simatic ET 200M, Simocode 

Motorsteuerung und Simovert Frequenz-

umrichter kommuniziert. Die Messstellen 

der Anlage sind überwiegend über Profi-

bus PA angebunden.

Vom Typical zur Funktionskette

Basis des Engineerings waren 
die entsprechenden Sanofi-
Aventis Comos Typicals. Diese 
Typicals wurden in die entspre-
chenden CFC Typicals in Simatic 
PCS 7 portiert. Dabei verwende-
te das Projektteam die Plan-in-
Plan-Methode: Jedes Typical ist 
sowohl in Comos als auch in 
PCS 7 gleich bezeichnet und be-
sitzt die gleichen Ein- und Aus-
gänge. So ist es in jeder Darstel-
lung auch unmittelbar als Sano-
fi-Aventis Typical erkennbar 
– wichtig für eine gute Akzep-
tanz. Im Pilotprojekt erforderte 
dieser Schritt noch einige ma-
nuelle Eingriffe. Parallel wur-
den aber auch Daten bereits 
automatisch über die Simatic 
PCS 7 VXM-basierte Schnittstel-
le übertragen. Darüber hinaus 
wurden während der Inbetrieb-

nahme vor Ort Änderungen in 
PCS 7 nachgepflegt, die sich aus 
dem Projektverlauf ergaben, 
und anschließend in umgekehr-
te Richtung an Comos übermit-
telt. Während der Arbeiten an 
der realen Anlage in Frankfurt 
arbeitete ein Team bei Siemens 
in Karlsruhe an einer Schatten-
anlage, um die Funktionalitäten 
für den bidirektionalen Daten-
transfer von Engineeringdaten 
zwischen Comos und und PCS 7 
weiterzuentwickeln.

Vom Konzept zur Anlage

Das gesamte Projekt wurde von 
den Projektteams in Karlsruhe 
und Frankfurt realisiert. Zu-
nächst wurden die Sanofi-Aven-
tis Comos PT Typicals von Sie-
mens in PCS 7 übertragen und 
der Systemstruktur aus der Co-
mos PT-Umgebung Tool-gestützt 
in die entsprechende Hardware-
Konfiguration in Simatic PCS 7 
überführt. Nahezu zeitgleich 
wurden die Messstelleninstan-
zen aus Comos PT Tool-gestützt 
in Simatic PCS 7 CFC-Instanzen 
umgewandelt und die in Comos 
PT angelegten Equipment-Mo-
dule teils mithilfe eines automa-
tischen Tools, teils manuell, in 

PCS 7 SFC-Instanzen umgewan-
delt und die Applikationssoft-
ware für die Anlagenbedienung 
erstellt. Ende Juli 2009 wurde 
die Software bei Siemens getes-
tet, Anfang August fand der Fac-
tory Acceptance Test der Soft-
ware bei Sanofi-Aventis statt. 
Mitte August wurden die Syste-
me in Frankfurt installiert, so-
dass mit der Inbetriebnahme 
und der Validierung begonnen 
werden konnte.

Dank der teilweise automa-
tischen Datenübertragung 
konnte das Softwareenginee-
ring deutlich schneller durchge-
führt werden als erwartet. Mitt-
lerweile wurde auch die Funk-
tionalität der Schnittstelle 
zwischen Comos PT und PCS 7 
weiterentwickelt, sodass Folge-
projekte von den Erfahrungen, 
die im Zuge dieses „Proof of 
Concept“ gemacht wurden, pro-
fitieren werden.

Kontakt: ▪
Evelyne Kadel
Siemens Industry Software GmbH & Co. KG, 
Schwelm
Tel.: 02336/9188176
Fax: 02336/9188376
evelyne.kadel@comos.com
www.comos.com

Leittechnik und Engineering wachsen zusammen
Pilotprojekt zur Integration von Comos und Simatic PCS 7 bei Sanofi-Aventis

Industriemesse für Forschung und Entwicklung, 
Umwelt- und Verfahrenstechnik  
in Pharma, Chemie und Biotechnologie

Basel ist der Mittelpunkt der europäischen Pharma- und Chemieindustrie. Hier treffen Hersteller von Geräten,
Apparaten und verfahrenstechnischen Anlagen auf internationale Fachbesucher aus den Branchen Pharma,
Chemie, Nahrungsmittel, Getränke und Kosmetik.
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„Wir sehen das 
Potenzial für 

enorme 
Verbesserungen.“
Dr. Thomas Tauchnitz, Sanofi-Aventis

Hochgenauer Datenlogger
GE Sensing & Inspection Tech-
nologies bereichert sein Kaye 
Valprobe Validierungs- und 
Überwachungssystem der Spit-
zenklasse um einen moderni-
sierten Logger.  Der neue Cryo-
Logger bietet sich mit seinem 
erweiterten Temperaturbereich 
von – 85 °C bis + 140 °C als eine 
umfassende Lösung für zahlrei-
che Tieftemperaturanwendun-

gen wie Kältekammern, Gefrier-
trocknungsanlagen, Ultratief-
kühlgeräte und dergleichen an. 
Der erweiterte Temperaturbe-
reich des Cryo-Loggers stellt 
einen enormen Vorteil für Kun-
den dar, die eine zuverlässige 
drahtlose Lösung zur hochge-
nauen Messung der Temperatur 
suchen. Die RTD-Technologie 
sorgt für eine hohe Messgenau-

igkeit. Das neue Logger-Design 
verdreifacht die Batterielebens-
dauer gegenüber derzeitigen 
Modellen. Außerdem ist es mit 
den bestehenden Mehrkanal- 
und Single Readers kompatibel 
und interagiert perfekt mit der 
Valprobe 1.5 Software.

www.gesensinginspection.com ▪

Signalwandler für Prozessanwendungen
Rockwell Automation gibt die 
Einführung einer neuen Pro-
duktlinie von Signalwandlern 
bekannt. Die Komponenten ma-
ximieren die Effizienz und Leis-
tungsfähigkeit von Prozessap-
plikationen, indem sie analoge 
Signale in Anwendungen mit 
chargenorientierten oder konti-
nuierlichen Prozessen elek-
trisch isolieren, umwandeln und 

verstärken. Die insgesamt 29 
Einzelprodukte der Allen-Brad-
ley Bulletin 931-Produktreihe 
sind die ersten Komponenten, 
die Rockwell Automation spezi-
ell für den Einsatz in Prozess-
applikationen entworfen hat. 
Die analogen Signalwandler der 
Reihe Bulletin 931 isolieren 
mehrere Signale an einer einzi-
gen Stromversorgung und tra-

gen damit zur Eindämmung von 
Masseschleifen und Gleichtakt-
störungen bei.

Rockwell Automation GmbH ▪
Tel.: 02104/960 0
www.rockwellautomation.de

Konti-Materialfeuchtemessung
Die Feuchtemessung per Mikro-
welle von SWR-engineering be-
ruht auf dem Prinzip eines offe-
nen Resonators. Es wird im 
hochfrequenten Wellenbereich 
gemessen. Dabei wird die Ober-
flächen- und Kapilarfeuchte 
erfasst. Der Dämpfung, der in 
das Messgut eingekoppelten Mi-
krowelle, wird der momentane 
Feuchtigkeitswert zugeordnet. 

Veränderungen der Dämpfung 
sind proportional zum Wasser-
gehalt. Das Messfenster der 
Sonde, das in einem Edelstahl-
Flanschgehäuse untergebracht 
ist, wird durch eine verschleiß-
freie Keramikscheibe geschützt. 
Die Messung kann auch pro-
blemlos durch Kunststoffe mit 
einer Stärke bis 30 mm vorge-
nommen werden. Die kontinu-

ierliche Weiterentwicklung des 
M-Sens 2 ermöglicht, dass der 
Sensor mittlerweile in Prozes-
sen mit Dauertemperaturen bis 
120 °C installiert werden kann. 

SWR Engineering Messtechnik GmbH ▪
Tel.: 07635/827248-0
www.swr-engineering.com



P R O D U K T I O N  /  A N L A G E N B A U  ·  A N L A G E N P L A N U N GSeite 12 CHEManager 9/2010 

+ + + Alle Inhalte sind Online verfügbar unter      www.echemanager.de    + + +  chemanager-online.com

Wer als Apparate- und 

Anlagenbauer Projek-

te nicht nur plant und 

berechnet, sondern darüber hinaus Kom-

ponenten selbst fertigt, der stellt beson-

dere Anforderungen an die Qualität der 

Planungsunterlagen. AEL Apparatebau, 

Produzent von Wärmeübertragern mit 

Sitz in Leisnig, fertigt u. a. Versorgungs-

leitungen selbst und zieht für jedes ein-

zelne Rohr die spezifischen Fertigungs- 

und Isometriedaten aus dem mit Cadison 

erstellten 3-D-Modell. Die entsprechen-

den Stücklisten übertragen die Planer 

per selbst entwickelter Schnittstelle 

fehlerfrei in das zentrale ERP-System 

des Unternehmens.

Die Überlegung, das Wärme-
übertrager-Know-how für kom-
plette Lösungen zu nutzen, 
führte bei AEL zu einem zwei-
ten Standbein: Systemtechnik 
rund um Versorgungsanlagen 
für die Chemie- und Verfahrens-
technik sowie die Energie- und 
Umwelttechnik. Dabei geht es 
um eigenständig funktionieren-
de Aggregate, die externe Sys-
teme mit Öl oder Wasser versor-
gen, diese Medien aufbereiten, 
sammeln bzw. lagern und wie-
der an das externe System ab-
geben. Mit solchen Versorgungs-
anlagen generiert AEL bereits 
50 % des Umsatzes – und dieser 
Anteil wächst weiter, wie Dipl.-
Ing. Silvio Sturm aus dem Be-
reich Konstruktion/Systemtech-

nik berichtet: „Eine Besonder-
heit ist sicher, dass wir diese 
Systemlösungen nicht nur pla-
nen und berechnen; wir fertigen 
und liefern auch die wesentli-
chen Komponenten wie Wärme-
übertrager, Rohrleitungen, Ar-
maturen, Pumpen, Filter und 
die gesamte Mess- und Regel-
technik mit integrierter Steue-
rung.“

AEL-Ölversorgungsanlagen 
kommen vorwiegend zur Ver-
sorgung der Lager von großen 
Verdichtern oder Turbinen zum 
Einsatz. Die erforderlichen 
Komponenten (vom Öltank 
über Pumpen, Ölkühler, Filter 
bis zu Regelventilen) werden 
auf Rahmenkonstruktionen mit 
Längen bis zu 12 m und einer 

Höhe von 5 m mit einem Ge-
wicht bis zu 50 t installiert und 
verrohrt. Silvio Sturm: „Vom 
verfahrenstechnischen Angebot 
inklusive Berechnungen über 
die Fertigung, die Qualitätskon-
trolle bis hin zur Dokumentati-
on kommt bei uns alles aus 
einer Hand. Wir übernehmen 
das komplette Projektmanage-
ment!“ Nicht zuletzt wird jede 
Anlage vor Auslieferung auf 
Funktion überprüft. So kann 
der Kunde schon im Werk die 
Anlage auf seine Bedürfnisse 
einstellen.

Schnittstelle zum ERP-System

Zur Konstruktion der Anlagen 
nutzt AEL schon seit mehreren 
Jahren das Engineering-Werk-
zeug Cadison. Neben den über-
schaubaren Kosten („Cadison ist 
ein umfassendes Profi-Werk-
zeug, das in unseren finanziellen 
Rahmen passte“) war eine wei-
tere Überlegung, dass das zu-
grunde liegende AutoCAD be-
reits im Unternehmen eingeführt 
war und somit der Datenaus-
tausch innerhalb der eigenen 
Abteilungen von Anfang an rei-
bungslos funktionieren würde.

Silvio Sturm: „Mit diesem in-
tegrierten 3-D-Engineering-
Werkzeug ist der Planungspro-
zess ganz einfach schneller. 
Viele Projekte könnten wir auf-
grund der Komplexität der 
Rohrleitungsführungen auf 
engstem Raum in 2-D über-
haupt nicht planen.“ Sturm 
rechnet sogar vor, dass die 3-D-
Planung eines Projektes schnel-
ler zu schaffen sei als die Pla-
nung in 2-D.

„Das liegt an den komplizier-
ten Rohrleitungsplanungen. Wir 
fertigen ja auch die Rohrleitun-
gen selbst, da können wir auf 
Knopfdruck für jedes Rohr se-
parat die Isometriedaten aus 
dem 3-D-Modell herauszie-
hen.“

Zudem ist es mit Cadison 
möglich, die Planungsergebnis-
se in verschiedenen Sprachen 
auszugeben – das ist wichtig 
z. B. für Betriebsanleitungen. 
Auch bei der Materialbeschaf-
fung unterstützt Cadison den 
Anlagenbauer: „Wir drucken 
die entsprechenden Stücklisten 
aus, das erleichtert die Arbeit 

für unsere Lieferanten, und wir 
können sicher sein, alles bestellt 
zu haben.“

Zusammen mit den Cadison-
Entwicklern betreibt AEL schon 
geraume Zeit auch selbst Ent-
wicklungsarbeit. Hintergrund: 
Sämtliche betrieblichen Prozes-
se, vom Auftragseingang bis zur 
Fertigungssteuerung, laufen 
über ein integriertes ERP-Sys-
tem ab. Deshalb war es für das 
Team um Silvio Sturm ein wich-
tiges Ziel, auch für das 3-D-
Engineering-Tool Cadison eine 
Schnittstelle zum ERP-System 
zu schaffen. Dabei geht es 
hauptsächlich darum, Stücklis-
ten für Rohrleitungen und Fit-
tings in das zentrale ERP-Sys-
tem des Unternehmens übertra-
gen zu können.

Objektorientierte Engineering-Lösung

Cadison wurde von den Soft-
ware-Entwicklern nicht als 
 reines CAD-Tool konzipiert, 
sondern als objektorientierte 
datenbankgestützte Enginee-
ring-Lösung. Durch die inte-
grierte Datenbasis stehen alle 
Projektdaten automatisch in 
den unterschiedlichen Anwen-
dungsbereichen, wie P&ID, 3-D-
Rohrleitungsplanung, Isome-

triegenerierung, automatische 
Reporterstellung usw., sofort 
und vollständig zur Verfügung.

Durch die objektorientierten 
Datenmodelle für die unter-
schiedlichen Anwendungsberei-
che ist es möglich, alle Pla-
nungsphasen zu integrieren 
und dadurch Zeit und Kosten zu 
sparen. Mit Cadison werden 
schon ab der Akquisition Infor-
mationen erfasst und stehen in 
allen weiteren Projektphasen 

den Projektmitarbeitern direkt 
zur Verfügung. Dabei spielt es 
keine Rolle, ob für das Projekt 
zuerst technologische Enginee-
ring-Daten oder direkt grafische 
Daten erzeugt werden.

Jede Änderung wird automa-
tisch in allen gewünschten 
‚Sichten‘ oder auch ‚Betrach-
tungsweisen‘ angezeigt und 
 innerhalb der Projekte aktuali-
siert. Eine redundante und 
 damit kostentreibende Daten-
haltung entfällt vollständig – 
eine erhebliche Fehlerquelle 
ebenfalls.

Jede Komponente ist in der 
Datenbank abgelegt und wird 
von den Usern in den jeweiligen 
Planungsschritten von dort ab-
gerufen. Das beginnt bei der 
Angebotsabgabe und endet bei 
der Dokumentation. Die Kom-
ponente wird im Planungspro-
zess immer genauer spezifiziert, 
erhält ihre Medieninformation 
usw. – alles geschieht in der Da-
tenbank, und die hinterlegten, 
zugeordneten Informationen 
sind für jeden User stets 
gleich.

Die inhaltliche Qualität einer 
Planung wird durch ausgereifte 
Bauteilkataloge und Material-
klassen beeinflusst. In den 
 praxiserprobten Cadison Mat-

pipe-Katalogen sind, neben den 
2-D-Symbolen und Datenblatt-
informationen, auch vollpara-
metrisierte 3-D-Varianten hin-
terlegt. Ergänzungsmodule für 
die Dokumenten- und Objekt-
verwaltung, zur Visualisierung 
sowie Schnittstellen zu Berech-
nungsverfahren, EMSR, Kata-
logwesen, Isometriemodule und 
Stahlbau runden das Komplett-
system ab.

Silvio Sturm konnte vor eini-
ger Zeit ein anderes Enginee-
ring-Planungs-System intensiv 

erproben – und kam zum glei-
chen Resultat wie vor Jahren: 
Cadison ist in Summe das für 
AEL am besten geeignete Engi-
neering-Tool.

Kontakt: ▪
Frank Jankowiak
ITandFactory GmbH, Bad Soden
Tel.: 02151/5163-277
Frank.Jankowiak@itandfactory.com
www.ITandFactory.com

Durchgängig: Daten-Workflow bis zum ERP-System
AEL Apparatebau nutzt integrierte Anlagenplanung mit Cadison

Prozesstechnologie
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„Cadison ist das für 
AEL am besten 

geeignete 
Engineering-Tool.“

Dipl.-Ing. Silvio Sturm, 
Konstruktion/Systemtechnik, AEL Apparatebau

Kooperationsplattform für simultanes Engineering 
Aucotec, Anbieter für Enginee-
ring-Systeme und dazugehörige 
Dienstleistungen, verweist auf 
eine besondere Fähigkeit der 
jüngsten Produktplattform En-
gineering Base (EB): Alle pas-
senden Daten eines Projektes 
lassen sich disziplinübergrei-
fend, kollaborativ und komplett 
auf einer gemeinsamen Daten-
basis verwalten und bearbeiten 
– ohne fehleranfällige Daten-
übergaben, ohne Schnittstellen 
und mit minimiertem Adminis-
trations- und Schulungsauf-
wand. Die Auftragsbearbeitung 
wird dadurch enorm beschleu-
nigt.

Viele Daten der Automatisie-
rungs- und Elektrotechnik kor-

respondieren mit denen ande-
rer Disziplinen. So findet man 
den im ECAE verdrahteten 
 Motor auch im 3-D-CAD der 
Mechanik; der zugehörige Steu-
erungs-Code benötigt ein wei-
teres Autorensystem. EDM-Sys-
teme verwalten all diese Daten 
z. B. als abgeleitete PDFs ohne 
die Vernetzung der Elemente 
und damit auch ohne Navigati-
onsmöglichkeit. Nicht so beim 
ECAE-System EB, das darüber 
hinaus eine deutlich engere Ver-
zahnung der Prozesse erlaubt.

Aufgrund seiner Datenbank 
kann EB als Autorensystem für 
das E-Engineering alle weiteren 
passenden Projektinhalte und 
auch die Daten korrespondie-

render Autorensysteme (z. B. 
3-D-CAD) aufnehmen und ver-
knüpfen. Das ist die Vorausset-
zung für simultane Kooperation 
und schnelle Navigation – auch 
interdisziplinär. Alle Informa-
tionen eines Projekts stehen in 
EB zusammengefasst und intel-
ligent vernetzt zur parallelen 
Bearbeitung bereit.

Auf dieselbe Art überwindet 
das Tool als Kooperationsbasis 
für das Engineering die Grenzen 
zwischen Maschinenbau, Pro-
zessleittechnik, Leitungsstrang-
planung und Energieverteilung. 

www.aucotec.com ▪

Cadison R9 

Seit dem 1. Dezember 2009 ist das neue Cadison Release 9 verfügbar. Die Vorga-
ben für die Entwickler waren klar definiert: das Handling des Produkts und damit 
die Effizienz der Planungsarbeit für den Anwender weiter verbessern, um Zeit und 
Kosten einzusparen. Eine höhere Effizienz sichern neue Katalog- und Konfigura-
tionsoptionen beim Rohrklassen- und Katalogmanagement-Modul ‚Matpipe’. 
Bestehende Funktionen wurden erweitert und ergänzt: z. B. können in einem ge-
öffneten Projekt Dateien aus dem Windows-Explorer und E-Mails aus Microsoft 
Outlook per Drag-and-Drop eingefügt und so in die ‚TREE’-Struktur des Cadison 
Project-Engineers integriert werden. Insbesondere der neue Cadison Visio P&ID-
Designer trägt mit seinen neuen Funktionen erheblich zur Effizienzsteigerung bei. 
‚Copy & Paste‘ funktioniert jetzt zeichnungsübergreifend: Es ist möglich, eines 
oder mehrere Objekte von einer Zeichnung in eine andere zu kopieren. Dabei 
werden automatisch die Datenbankinformationen übernommen.

Abb. 1: Solche auf Rahmen montierte Ölversorgungsanlagen sind eine Spezialität der AEL Apparatebau.

Abb. 2: Durch die integrierte Datenbasis von Cadison stehen alle Projektdaten automatisch in 
den unterschiedlichen Anwendungsbereichen, wie P&ID, 3-D-Rohrleitungsplanung, Isometrie-
generierung, automatische Reporterstellung usw., vollständig zur Verfügung.

Panel für raue Industrieumgebungen
Ausgestattet mit einem robusten 
Gehäuse aus Edelstahl und ei-
nem 19“-Display gewährleistet 
das neue IP65 Automation Panel 
920 höchsten Bedienkomfort 
und Zuverlässigkeit selbst unter 
härtesten Einsatzbedingungen. 
Die einzigartige Kombination 
aus schlankem Design und ro-
busten, umweltverträglichen 
Werkstoffen machen die B&R-
Bedieneinheit zu einem optima-
len HMI-System für hygienekri-
tische und raue Industriean-
wendungen. Dank der besonders 
hygienegerechten Ausführung 

mit durchgängiger Frontfolie 
ohne Spalten und Schmutzkan-

ten findet das neue Edelstahlpa-
nel u. a. in der Lebensmittel- und 
Pharmaindustrie Anwendung, 
wo höchste Sterilität und Sau-
berkeit im Vordergrund stehen. 
Ein resistiver Touchsensor er-
möglicht zudem eine reibungs-
lose Bedienung selbst mit dicken 
Handschuhen.

Bernecker + Rainer Industrie-Elektronik ▪
Ges.m.b.H.
Tel.: +43 7748 6586 0
www.br-automation.com

BASF nutzt Smart Plant 
Enterprise weiter

Die BASF hat 
ihr Global Alli-
ance Agree-
ment (GAA) 
mit Intergraph 
zur Nutzung 
von Smart-
Plant Enter-
prise, Inter-
graphs inte-
grierter 
Engineering-
Lösungsfami-
lie, um weitere 
drei Jahre ver-
längert. Der 
BASF stehen damit alle Mög-
lichkeiten zur uneingeschränk-
ten Softwarenutzung zur Verfü-
gung, insbesondere bei Planung, 
Bau, Materialverwaltung und 
Engineering-Daten-Manage-
ment im Rahmen der Erstel-
lung, des sicheren Betriebs und 
der Instandhaltung von Anla-
gen größerer Dimensionen. Das 
in der Software integrierte Ma-
nagement der Anlagen, ausge-
legt auf den gesamten Lebens-
zyklus, ermöglicht dem Anla-
gen eigner und -betreiber, seine 
Betriebsstätten einfacher zu 
verwalten und teilweise oder 
umfassend zu modifizieren. Die 
Verlängerung des Global Alli-
ance Agreements ist die dritte 
zwischen BASF und Intergraph 
innerhalb von 20 Jahren und 
deckt alle BASF-Standorte welt-
weit ab.

„Die Resultate, die Smart-
Plant Enterprise liefert, erfüllen 
unsere Erwartungen“, sagt Dr. 
Ronald A. Klein, Senior Mana-
ger of IT, Engineering & Main-
tenance bei BASF. „Wir setzen 
auf die Fortsetzung und weitere 
Steigerung der bereits erzielten 
Produktivität und Projekteffizi-
enz. Dies wird uns dabei unter-
stützen, den bereits erlangten 
Vorsprung vor unseren Mitbe-
werbern aufrechtzuerhalten.“

In der Studie PET Worldwide 
Outlook Market Analysis and 
Forecast through 2013 der ARC 
Advisory Group wird Intergraph 
als weltweit führender Anbieter 
von 3-D-Engineering-Software 
und Process Engineering Tools 
(PET) für die chemische Indus-
trie bewertet.

www.intergraph.de ▪

Thermischer 
Massendurchflussmesser

Das Modell TA2 des thermischen 
Massendurchflussmessers Ther-
matel Treibhausgase von Ma-
gnetrol kann nach den Vorga-
ben der amerikanischen Um-
weltschutzbehörde EPA messen 
(US-Norm EPA 40 CFR, Teil 98). 
Der TA2 von Magnetrol basiert 
auf thermischer Massedurch-
flusstechnologie und ermöglicht 
präzise und kostengünstig, die 
Menge des emittierten Methans 
oder Erdgases zu messen bzw. 
die Emission von Kohlendioxid 
(CO2) zu bewerten, sodass die 
EPA-Anforderungen erfüllt wer-
den können. Der TA2 von Ma-

gnetrol ist ein Gerät zur direk-
ten Massedurchflussmessung. 
Die Installation ist einfach, da 
lediglich eine einzige Stelle zum 
Einführen des Geräts in das 
Rohr oder den Schacht erfor-
derlich ist. Die Genauigkeit ist 
besser als ± 1 % vom Messwert 
+ 0,5 % des Messbereichsend-
werts und übersteigt damit die 
angegebene annehmbare Ge-
nauigkeit, die von der EPA-Vor-
schrift vorgegeben wird.

Magnetrol GmbH ▪
Tel.: 02204/9536-0
www.magnetrol.de

Lenzing führt Cadison bei SPV ein
Lenzing (Österreich) hat bei ih-
rer indonesischen Tochterge-
sellschaft PT. South Pacific Vis-
cose (SPV) die integrierte CAE-
Lösung Cadison eingeführt. Das 
Unternehmen nahm zum Jah-
resanfang die vierte Produkti-
onslinie für Viskose in Purwa-
karta in Betrieb. Kurz darauf 
wurde die Planung für die 
nächste Produktionslinie in Asi-
en mit Cadison gestartet. Pro-
jektleiter Rudolf Kern (SPV) will 
das Planungsteam für den asia-
tischen Raum von Anfang an auf 
eine integrierte Lösung aufbau-
en. Günther Krohn, neuer Di-
rector Global Fiber Production 

(Lenzing), hat noch während 
seiner früheren Amtszeit als 
President Director (SPV) die 
Vorgaben für die Auswahl der 
zukünftigen Engineering-Lö-
sung aufgestellt: „Die Lösung 
muss durchgängig alle Enginee-
ring-Prozesse abdecken und 
jederzeit Auskunft über den 
Planungsstatus geben. Anderer-
seits muss sie intuitiv bedienbar 
und leicht erlernbar sein, da in 
den anstehenden Projekten mit 
multikulturellem Personal län-
derübergreifend zusammenge-
arbeitet werden muss“, kom-
mentierte Krohn die Entschei-
dung. ◼
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AADIPLAN, ein Unternehmen der 

Weber-Gruppe mit Sitz in Pulheim 

bei Köln, bietet seit über zehn Jah-

ren die Grundlagen für Planungsleistungen im 

chemischen- bzw. industriellen Anlagenbau an. 

Das Leistungsspektrum reicht vom digitalen Er-

fassen bis zur kompletten 3-D-Modellierung von 

Objekten mithilfe und Unterstützung spezieller 

Messmethoden wie dem Laserscanning. Unter 

dem Leitmotiv „Größtmögliche Anschaulich-

keit“ werden dreidimensionale Computersi-

mulationen entwickelt, die so ein realistisches 

Bild der zukünftigen Anlage zeigen. Vor allem 

bestehende Anlagen werden gescannt, um diese 

dann fachkundig in die Simulation einzubinden. 

Michael Reubold befragte Steffen Mitzschke, 

Projektleiter AADIPLAN, und Günter Eiermann, 

Geschäftsführer Koernig-Weber Engineering, zu 

den Vorteilen und Einsatzgebieten des Verfah-

rens im Chemieanlagenbau.

CHEManager: Welche Messverfahren 
setzen Sie in der chemischen Industrie 
ein?

S. Mitzschke: Wir arbeiten grundsätz-
lich mit zwei Technologien: unserem 
selbst entwickelten Verfahren CASOB-
Rohr und dem Laserscanning.

Bei CASOB-Rohr, das für „Compu-
ter Aided Surveying Of Buildings & 
Rohrmodul“ steht und eine Weiterent-
wicklung der Lasertachymetrie ist, 
werden einzelne Punkte mit dem La-
ser der Vermessungsstation, dem Ta-
chymeter, angepeilt, auf „Knopfdruck“ 
3-D-Koordinaten im Anlagenkoordi-
natensystem gemessen und diese auf 
dem Computer zusammen mit not-
wendigen Zusatzinformationen ge-
speichert. Diese Messung dauert we-
nige Sekunden pro Punkt. Für das 
Messen in chemischen Anlagen gibt 
es dabei eine Reihe von Hilfsmitteln 
und Messroutinen.

Der Laserscanner sendet dagegen 
einen Laserstrahl aus, der über einen 
vertikalen rotierenden Spiegel in ei-
nem horizontal um 360 ° drehbaren 
Gehäuse die komplette Umgebung 
automatisch „scannt“. Trifft der La-
serstrahl auf ein Objekt, dann wird an 
dieser Position im Computer ein Punkt 
mit der dazugehörigen Farbe gespei-
chert. Dabei werden pro Sekunde bis 
zu 1 Mio. Punkte gemessen womit ein 
fotorealistisches 360 °-3-D-Abbild 
entsteht.

Wann ist es sinnvoll, Tachymetrie und 
Laserscanning einzusetzen, und wel-
che Vorteile bieten sie im Anlagenbau 
und der Anlagenplanung gegenüber 
herkömmlichen Methoden?

S. Mitzschke: Beide 
Verfahren – CA-
SOB-Rohr und La-
serscanning – bie-
ten Vorteile beim 
Messen kompli-

zierter oder komplexer Rohrleitungs-
führungen oder sehr teurem Materi-
al, ebenso wenn bei der konventio-
nellen „Handausmessmethode“ eine 
hohe Fehlerquote zu erwarten ist, 
aber eine hohe Genauigkeit verlangt 
wird. Beide Verfahren lassen sich 
auch verwenden wenn Anlagenkom-
ponenten auf die Richtigkeit der Ko-
ordinaten überprüft oder wenn Rohr-
leitungen ohne Passlängen vorgefer-
tigt werden müssen.

Die Vorteile von Laserscanning zei-
gen sich insbesondere, wenn ein kom-
pletter Anlagenteil in kurzer Zeit zu 
dokumentieren ist. Auch wenn ein 
3-D-Modell einer vorhandenen Anla-
ge erforderlich ist oder ein bestehen-
des 3-D-Modell mit der Anlage abge-
glichen werden soll. Ferner für Mon-
tage- und Demontagesimulationen 
und für Planungen von Erweiterun-
gen und Umbauten oder zur Festle-
gung von Rohrleitungseinbindungen.

Lassen sich die Einsparpotentiale auf-
grund von Zeitersparnis, Fehlervermei-
dung und der effizienteren Weiterver-
arbeitung der erhaltenen digitalen 
Daten beziffern?

G. Eiermann: Diese sind von Fall zu 
Fall sehr individuell und verschieden 
und ergeben sich häufig erst im Ver-
lauf eines Projekts, wenn z. B. Fehler 
entdeckt werden. So wurde in einem 
Projekt z. B. der aus Erfahrungswer-
ten kalkulierte Änderungsaufwand 
um mehr als 30.000 € verringert, 
wobei die Kosten für das Laserscan-
ning selbst nur bei ca. 8.000 € lagen. 
In einem anderen Fall führte der 
Einsatz von unserer Laservermes-
sung zu einer Verkürzung der Still-
standszeit um mehr als zwei Wochen. 
Die entsprechende Anlage erwirt-
schaftet normalerweise einen Ertrag 
von 50.000 € pro Tag. Im dritten Fall 
wurde eine Pharmaanlage in der 
Schweiz mittels Laserscanning in 
zwei Tagen aufgenommen. Die 3-D-
Planung erfolgte durch Koernig-We-

ber Engineering, ohne dass einer der 
Planer je die Anlage live gesehen hat-
te und selbst in die Schweiz gereist 
ist.

Laserscanning wird u. a. zur Erstellung 
von As-Built-Aufnahmen eingesetzt. 
Was verstehen Sie darunter?

S. Mitzschke: Bei As-Built-Aufnahmen 
werden einzelne Punkte oder ganze 
Anlagenteile originalgetreu mit allen 
Abweichungen, Toleranzen und Ab-
weichungen zur Planungsdokumenta-
tion in Form von Einzelpunkten, als 
Punktwolke oder als 3-D-Modell im 
Computer abgebildet. In unserem Fall 
entstehen beim Laserscanning im ers-
ten Schritt hochauflösende fotorealis-
tische 3-D-Punktwolken. Mehrere 
dieser Scans bzw. 3-D-Bilder gemein-
sam im Anlagenkoordinatensystem 
werden als Punktwolkenmodell be-
zeichnet. Die Weiterverarbeitung er-
folgt auf drei Wegen:

1. 3-D-Modelle vorhandener oder 
geplanter Anlagen oder Teile davon 

können direkt in den kostenlosen 
 Viewer des Scanners importiert und  
mit den hochauflösenden Scans – also 
der As-Built-Situation in Fotoqualität 
– überlagert und verglichen werden.

2. Die Punktwolken und 3-D-Mo-
delle werden in externen Viewern, 
z. B. Navisworks oder PDMS-Review, 
zusammen angezeigt und begutach-
tet.

3. Das gesamte Punktwolkenmo-
dell oder Teile davon werden in das 
CAD-System importiert, und der CAD-
User verarbeitet diese Informationen 
direkt in seiner Planung – z. B. im 
PDS- oder PDMS-System.

Ein komplettes 3-D-Störkantenmo-
dell ist in allen Fällen nicht notwendig 
oder wird nur in kritischen Teilberei-

chen erstellt, was zu einer deutlichen 
Kostenersparnis führt.

Sind die Daten universell weiterver-
wendbar?

S. Mitzschke: Nach Erfahrungen mit 
verschiedenen Scannersystemen ar-
beiten wir aktuell mit den Scannern 
der Firma Faro. Unsere generierten 
Punktwolkenmodelle und erzeugten 
3-D-Modelle sind universell einsetz-
bar auf vielen CAD-Systemen wie Au-
toCAD, MicroStation, PDS, PDMS oder 
Cadworx. Einige davon, wie z. B. Na-
visworks oder AutoCAD (ab Version 
2011), unterstützen das scannereige-
ne Format der Punktewolken direkt, 
für andere Systeme, z. B. PDMS, Auto-
CAD oder MicroStation, sind Zusatz-
programme verfügbar, um auch mit 
großen Punktwolken direkt im CAD-
System zu arbeiten.

Kann Laserscanning auch zur Unter-
stützung in der Instandhaltung von 
Anlagen oder Betrieben angewendet 
werden?

G. Eiermann: Gerade die Instandhal-
tung ist ein großes Einsatzfeld für das 
Laserscanning. Das beginnt bei Mes-
sungen und Scanning für den Aus-
tausch von Komponenten wie Rohr-
leitungen, Apparaten usw. und reicht 

bis zu Montage- und Demontagesi-
mulationen. Mittels Laserscanning 
lässt sich auch prüfen, ob z. B. ein 
neuer Kolonnenteil oder Wärmetau-
scher auf eine bestehende alte Kolon-
ne passt.

Können Sie uns Beispiele nennen, wel-
che Aufgaben Sie mit Laserscanning in 
der chemischen Industrie gelöst ha-
ben?

S. Mitzschke: In der Chemie- und che-
mienahen Industrie haben wir z. B. 
baubegleitende Vermessungen, Mon-
tage- und Demontagesimulationen 
durchgeführt. Wir haben Laserscan-
ning auch in diversen Betrieben zur 
Unterstützung der 3-D-Planung ein-

gesetzt, darunter 
waren z. B. Phos-
genbetriebe, eine 
Schwefel- und 
eine Zinkfabrik, 
mehrere Ex-Be-
triebe, Hoch-

druckkammern und auch Pharmaan-
lagen. Wir haben z. B. den mehrjähri-
gen Umbau einer Pharmaanlage 
durch wiederholtes Scanning nach 
jeder Umbauphase begleitet.

Auch das Erstellen kompletter 
oder partieller 3-D-Störkantenmodel-
le und die Unterstützung und Bera-
tung bei der Planung, Umsetzung und 
Weiterverarbeitung der mittels Laser-
scanning erzeugten Punktwolken und 
3-D-Modelle wurde bereits von unse-
ren Projektpartnern aus der Che-
miebranche in Anspruch genommen. 
Auch für As-Built- und Schadensbild-
dokumentationen oder gar Volumen- 
und Massenermittlungen von Schütt-
gütern wurde Laserscanning erfolg-
reich eingesetzt.

Welche Synergien entstehen durch die 
Zugehörigkeit zur Weber-Gruppe, die 
im Anlagenbau und der Komponenten-
fertigung tätig ist?

G. Eiermann: Die enge Zusammenarbeit 
innerhalb der Weber-Gruppe gestattet 
den durchgängigen – digitalen – Da-
tenfluss von der As-Built-Aufnahme 
durch AADIPLAN, die Planung 
und Konstruktion bei Koernig-
Weber Engineering, die Rohrvor-
fertigung bei Mertens bis zur 
Montage bei Weber-Rohrleitungs-
bau. Dies erfolgt mit einem selbst 
entwickelten System, das eine 
hohe Genauigkeit bei gleichblei-
bend geringer Fehlertoleranz 
garantiert. Wir nennen dieses 
Verfahren die „Digitale Kette“.

Was verbirgt sich hinter diesem 
Begriff?

G. Eiermann: Er soll ausdrücken, 
dass es bei Bedarf möglich ist, 
Wissen und Kompetenzen und 
Kapazitäten innerhalb der We-
ber-Gruppe durchgehend und 
übergreifend einzusetzen.

Ein Beispiel: Eine Weber-Bau-
stelle in Frankfurt bekam den Auf-
trag zum Austausch von zwei 
Ring-Rohrleitungen im Inneren 
eines Biohochreaktors mit einem 
Durchmesser von ca. 10 m. AADI-
PLAN-Mitarbeiter scannten die 
vorhandenen Rohrleitungen und 
den Innenraum des Reaktors in-
nerhalb eines Tages. Das erzeugte 
3-D-Störkantenmodell diente als 
Grundlage für die Planung und 
Isometrierung der neuen Rohrlei-
tungen und Sonderbauteile durch 
Koernig-Weber Engineering. Im 
weiteren Verlauf wurde die Pla-
nung und Isometrien mithilfe des 
3-D-Punktwolkenmodells geprüft. 
Aufgrund der geprüften Isometri-
en erfolgte die Herstellung der 
neuen Rohrleitungen und Hosen-
stücke in der eigenen Rohrvorfer-
tigung. AADIPLAN kontrollierte 
die neuen Ringleitungen durch 
Scannen derselben im Rahmen 
der Druckprobe. Es erfolgte ein 
Vergleich mit den Planungsisome-
trien und der Einbau-Simulation 
im As-Built-Modell. Nach der 
Oberflächenbehandlung wurden 
alle Bauteile auf die Baustelle 
nach Frankfurt geliefert. Die neu-
en Rohrleitungen wurden durch 
die Monteure von Weber ohne Än-
derungen innerhalb eines Tages in 
die Halterungen der ehemaligen 
Leitungen eingebaut und nach au-
ßen angeschlossen.

S. Mitzschke: Diese enge Verknüp-
fung mit der Planung und Monta-
ge und der daraus resultierenden 
Kompetenz und Erfahrung unter-
scheidet uns von anderen „Ver-
messungsbüros“. Unser Team be-
steht aus Ingenieuren und Techni-
kern mit teilweise mehr als 

15-jähriger Erfahrung in der Anlagen-
vermessung und Mitarbeitern, die aus 
der 3-D-Planung und Montage stam-
men.

Virtual Reality hat Einzug in den An-
lagenbau gehalten. Die digitale Zu-
kunft eröffnet neue Möglichkeiten in 
der Anlagenplanung. Erwarten Sie ein 
signifikantes Geschäftswachstum in-
folge dieser Trends?

G. Eiermann: Virtual Reality ist nur ein 
anderer Begriff für die realistische 
Planung mit 3-D-Modellen. Im Gegen-
satz zu vielen anderen Branchen ist 
die 3-D-Planung schon seit fast 20 
Jahren ein fester Bestandteil im An-
lagenbau – auch schon zu Zeiten, wo 
der Begriff VR noch nicht dafür ver-
wendet wurde.

Das Laserscanning im Anlagenbau 
ist ein schnell wachsender Markt, der 
aber abhängig ist von den Investitio-
nen der chemischen Industrie. Ge-
spräche mit Betreibern und eigene 
Erfahrungen haben gezeigt, dass La-
serscannen „sehr schnell“ und „ein-
fach“ funktioniert. Die Weiterverar-
beitung und Nutzung der Daten be-
dingt aber entsprechendes Wissen, 
Erfahrungen der Mitarbeiter im An-
lagenbau und die aktive Unterstüt-
zung bei der Umsetzung der Ergeb-
nisse. Unsere Mitarbeiter sprechen 
die Sprache der Planer, Monteure und 
nicht zuletzt der Anlagenbetreiber.

www.aadiplan.com ▪
www.koernig-weber.com ▪

Größtmögliche Anschaulichkeit
Laserscanning im Anlagenbau ist ein schnell wachsender Markt

Steffen Mitzschke, 
Projektleiter AADIPLAN

Günter Eiermann, 
Geschäftsleitung Koernig-Weber Engineering

chemanager-online.com/
tags/anlagenplanung

„Unsere Mitarbeiter sprechen die Sprache der Planer, 
Monteure und nicht zuletzt der Anlagenbetreiber.“

In Pulheim bei Köln befindet sich der Hauptsitz von Koernig-Weber Engineering.

Die mit Laserscannern generierten 3-D-Modelle sind auf vielen CAD-Systemen ein-
setzbar.

Es ist Zeit, zum 
Punkt zu kommen
Wir konzentrieren uns auf das Wesent-
liche: das reibungslose Funktionieren 
Ihrer Prozesse. 

Wir bringen Ihre IT auf den Punkt: mit 
innovativen Strategien, durchdachten 
Lösungen und kompetenten Teams 
aus über 3.000 Mitarbeitern weltweit. 
Als eines der Top 10 IT-Beratungs- 
und Systemintegrationsunternehmen 
in Deutschland bietet Ihnen die Unter-
nehmensgruppe msg systems integrierte 
Lösungen auf Basis von Standard- 
und Individualsoftware für die Bereiche 
Insurance, Financial Services, Auto-
motive und weitere Branchen.

.consulting .solutions .partnership

 w

Laserscanning im Anlagenbau ist ein schnell wachsender Markt.
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Fluchtemissionen wird welt-

weit immer mehr Beachtung 

geschenkt. Die Ursache von 

Fluchtemissionen sind Geräteleckagen, 

im Gegensatz zu Punktquellenemis-

sionen, die aus Reaktorentlüftungen 

oder Boilerabgasschächten stammen. 

Die EU-Richtlinie über die integrierte 

Vermeidung und Verminderung der 

Umweltverschmutzung (IVU-Richtlinie) 

enthält umfassende Vorschriften zur 

Einschränkung von Fluchtemissionen. Die 

Richtlinie ist für neue Bauvorhaben seit 

1999 gültig und wird seit Oktober 2007 

auf Wartung, Reparatur und Aktualisie-

rungen vorhandener Produktionsstätten 

angewendet.

Es wird geschätzt, dass diese 
Gesetzgebung 50.000 Einrich-
tungen in Europa betrifft. Laut 
European Process Engineer 
wirkt sich die neue Gesetzge-
bung in vielen Bereichen aus 
und führt das Konzept der bes-
ten verfügbaren Technik (Best 
Available Technique, BAT) ein, 
was die Produktionseinrichtun-
gen dazu zwingt, nach der bes-
ten verfügbaren Lösung zum 
Verringern von Fluchtemissio-
nen zu suchen (…) von Berei-
chen wie Konstruktion, Pro-
duktauswahl, Verschraubungen 
und Schulung der Monteure bis 
hin zu Wartung, Standortüber-
wachung usw. Daher müssen 
Unternehmen ihre Betriebsab-
läufe ändern: In der Industrie 
müssen jetzt Entscheidungen 
für das beste verfügbare Pro-
dukt und die beste Betriebsme-
thode getroffen werden, anstatt 
sich wie bislang in erster Linie 
auf die Kosten zu konzentrie-
ren.

Trend zu höheren Standards

Was Emissionen im Allgemeinen 
und Fluchtemissionen im Be-
sonderen angeht, so geht der 
Trend eindeutig hin zu höheren 
Standards und mehr Überprü-
fungen. Fluchtemissionen spie-
len eine wichtige Rolle bei der 
Festsetzung der nächsten Gene-
ration von Emissionsstandards, 
insbesondere mit Blick auf re-
aktive flüchtige organische Ver-
bindungen (HRVOC).

Nicht alle Leckagen werden 
als Fluchtemissionen betrach-
tet. Leckagen können entweder 
intern oder extern auftreten. Im 
Fall eines Kugelhahns könnte 
sich eine interne Leckage auf 
eine Leckage am Sitz von der 
Stromaufwärts- zur Stromab-
wärtsseite beziehen. Solange 
am Ventil kein Entweichen in 
die Atmosphäre auftritt, führt 
eine interne Leckage zu keinen 
Fluchtemissionen. Im Gegensatz 

dazu bezieht sich eine externe 
Leckage auf eine Leckage vom 
Ventilinneren in die Umgebung, 
was z. B. über eine Spindeldich-
tung oder Körperdichtung erfol-
gen könnte. Wenn diese Lecka-
gen die Umwelt beeinträchtigen, 
handelt es sich um Fluchtemis-
sionen.

Externe Leckagen aus Ver-
schraubungen, Ventilen und an-
deren Fluidsystemkomponenten 
können im Laufe eines Jahres 
große finanzielle Verluste ver-
ursachen. Bei einem Werk mit 
50.000 Verschraubungen wird 
der durchschnittliche jährliche 
Vermögensschaden aufgrund 
von Leckagen an Verschraubun-
gen z. B. auf über  25.000 $ ge-
schätzt. Solche Beispiele liefern 
Argumente für einen Ansatz, bei 
dem die Gesamtbetriebskosten 
bei Systemdesign, Produktaus-
wahl und Wartung berücksich-
tigt werden.

Geschulte Produktauswahl

Vom Managementstandpunkt 
machen Emissionskontrollregu-
lierungen zur Pflicht, dass Un-
ternehmen Dichtungsanforde-
rungen und Leckrate von flüch-
tigen Emmissionen definieren. 
Letzteres, verändert das Kauf-
verhalten von Unternehmen. 
Systemdesigner die verantwort-
lich sind für die Spezifikation 
von Komponenten, besonders 
von Ventilen, müssen alle Anfor-
derungen einer spezifischen 
Anwendung in Betracht ziehen: 
Druck- und Temperaturberei-
che, Sauberkeit des Mediums, 
Häufigkeit der Betätigungszy-
klen, Häufigkeit der gewünsch-
ten Wartung, zulässige Leckra-
te, Flussanforderungen und 
Potential für Verunreinigungen. 
Deshalb ist eine geschulte Pro-
duktauswahl kritisch für die 
Kontrolle der Fluchtemissio-
nen.

Zum Beispiel können Lecka-
gen nicht nur an Dichtungs-
punkten auftreten, sondern 
auch durch Körperwerkstoffe 
wie Gussstücke erfolgen. Bei 
der Spezifikation von Ventilen, 
sollten zuständige Systemdesi-
gner die Integrität und Untersu-
chung des Körperwerkstoffs 
nicht vernachlässigen, gleich-
gültig, ob es sich dabei um ge-
gossene oder maschinell bear-
beitete Teile handelt. Welche 
Spezifikationen legt der Ventil-
hersteller für den Metallzuliefe-
rer fest? Welche Qualitätskon-
trollen sind vorhanden? Ein 
zertifizierter Materialtestbe-
richt stellt viele Antworten auf 
die wichtigsten Fragen zur Qua-
lität des Körperwerkstoffs 
 bereit. Systemdesigner die Spe-
zifikationen von Ventilen ver-
antworten, sollten eine Zusam-
menarbeit mit Zulieferer und 
Management unbedingt berück-
sichtigen, um die Applikation in 
ihrem ganzen Umfang zu ver-

stehen, die erforderliche Testdo-
kumentation zu liefern und eine 
begründete Entscheidung zu 
treffen. Anschließend, wenn die 
Ventile installiert sind, müssen 
Unternehmen mit einem ange-
messenen Wartungsprogramm 
vor Ort an deren Anlagen gerüs-
tet sein. Während die Vorschrif-
ten zu Fluchtemissionen stren-
ger werden, kommt auch der 
Wartungs- und Reparatur-
freundlichkeit eine immer grö-
ßere Bedeutung zu. Ein Ventil, 
das einfach gewartet und repa-
riert werden kann, wird auch 
mit höherer Wahrscheinlichkeit 
tatsächlich gewartet und repa-
riert.

In den Vereinigten Staaten, 
halten sich Unternehmen an das 
LDAR-Programm (leak detection 
and repair), um einerseits Emis-
sionen zu kontrollieren und zu 
reparieren und andererseits die 
Einhaltung der Gesetzgebung zu 
gewährleisten. Das Ergebnis ist 
ein Programm, das laufende 
Wartung sicherstellt, was wie-
derum die Effizienz der Anlagen 

garantiert. Während Rechtsvor-
schriften überall auf der Welt 
strenger werden, ist es ange-
bracht, dass Anlagen laufend 
Programme wie LDAR imple-
mentieren, um stets Lösungen 
zu entwickeln, die Emissionen 
entgegenwirken.

Wartung

Auf betrieblicher Ebene ist ein 
gutes Verständnis für die War-
tungsbedürfnisse einer bestimm-

ten Komponente, insbesondere 
eines Ventils, von entscheidender 
Bedeutung bei der Bewältigung 
von Fluchtemissionen. Sobald 
eine Komponente ihre Nutzungs-
dauer erreicht hat, ist es nicht 
notwendig, es zu entsorgen; da 
viele Ventile auch angepasst 
werden können, um die Nutzung 
zu verlängern. Dies unterstreicht 
die Bedeutung der Schulung für 
die Produktauswahl und die Ver-
waltung der laufenden Wartung. 
Die technischen Ventilspezifika-
tionen müssen klarstellen, ob die 
beste Wahl einstellbare oder 
nicht-verstellbare Ventile dar-
stellen und wie man diese richtig 
wartet.

Kostenfaktor

Beim Auswählen eines Kugel-
hahns muss ein Systemdesigner 
Faktoren wie Materialverträg-
lichkeit, Drücke, Temperaturen, 
gewünschte Häufigkeit von In-
spektionen und Einstellungen 
sowie die Häufigkeit der Betäti-
gung berücksichtigen. Wenn 
Kosten zum entscheidenden 
Faktor bei der Auswahl eines 
Ventils werden, muss sich der 
Systemdesigner darüber klar 
werden, mit welchen Kompro-
missen dies verbunden ist. Die 
tatsächlichen Kosten eines Ven-
tils beschränken sich nicht auf 
den Kaufpreis, sondern errech-
nen sich aus den Gesamtbe-
triebskosten. Angesichts von 
steigenden Preisen von Rohma-
terialien und Rohstoffen und 
immer höheren und häufiger 
verhängten Strafen für Verstöße 
gegen Umweltvorschriften müs-
sen die direkten und indirekten 
Kosten berücksichtigt werden, 
die für häufige Wartung sowie 
Defekte und Ersatzteile anfal-
len.

Michael Adkins, Peter Ehlers, 
Swagelok Company, Solon, 
Ohio/USA

Kontakt: ▪
Swagelok AG, Lachen/Schweiz
Tel.: +41 55 451 64 00
publicrelations@swagelok.com
www.swagelok.com

PVDF-Schläuche für 
Wärmetauscher

Novoplast Schlauchtechnik ist 
Spezialist im Bereich Herstel-
lung und Vertrieb extrudierter, 
thermoplastischer Schläuche 
und Profile aus Kunststoffen. 
Ein wichtiges Unternehmensziel 
ist es, die vielfältigen Anwen-
dungsmöglichkeiten von High-
tech-Materialien zu eruieren 
und in neue kundenorientierte 
Produkte umzusetzen. Das Mit-
gliedsunternehmen der inter-
nationalen Masterflex-Gruppe 
bietet ein breitgefächertes Sor-
timent technischer und medizi-

nischer Schläuche. CHEManager befragte Marcel Varges, Ver-
kaufsleiter von Novoplast Schlauchtechnik, zu den aktuellen 
Trends im Schlauchsektor.

CHEManager: Was sind gegenwärtig die Technologietreiber für 
Anwendungen in der chemischen Industrie?

M. Varges: Gerade in der jetzigen Zeit konzentriert sich der 
Markt stark auf das Thema Kostenersparnis im Energiebe-
reich. Die Energiekosten stiegen seit 2002 um über 40 %. Wär-
merückgewinnung wird somit zu einer der wichtigsten Zu-
kunftsaufgaben. Durch effiziente Weiterentwicklung können 
Wärmetauscher bis zu 50 % Energie sparen. Wir möchten mit 
unseren recyclingbaren PVDF-Schläuchen einen Teil zur öko-
nomischen und ökologischen Verbesserung beitragen.

Ist das Thema Wärmerückgewinnung nicht die Domäne von 
Wärmetauschern aus Metall oder Glas?

M. Varges: Traditionell ja, aber in Rohrbündelwärmetauschern 
setzt man immer mehr auf PVDF-Schläuche, wenn weder Glas 
noch Stahl als Material geeignet sind. Die von uns hergestell-
ten PVDF-Schläuche weisen eine exzellente Säurebeständig-
keit auf. Das Material ist frei von Weichmachern und resistent 
gegen UV-Strahlen und Ozon. Eine Versprödung ist damit aus-
geschlossen. Die hohe Abriebfestigkeit und das sehr gute me-
chanische Langzeitverhalten unter Belastung sind weitere 
positive Effekte für die Anwendung.

Wie steht es um die thermische Beständigkeit des Materials?

M. Varges: Die nach UL-94-V0 schwer entflammbaren und selbst 
verlöschenden Eigenschaften lassen auch den Einsatz in kri-
tischen Hochtemperaturbereichen bis + 150 °C zu. Doch auch 
in den kalten Bereichen bis – 40 °C zeigt das Material eine 
ausgezeichnete Schlagzähigkeit.

Welche Dimensionen und Varianten an PVDF-Schläuchen für 
Rohrbündelwärmetauscher bieten Sie an?

M. Varges: Durch unsere Mikroextrusionsanlagen sind wir in 
der Lage PVDF-Schläuche mit einem Innendurchmesser von 
nur 0,5 mm zu fertigen. Aussendurchmesser können bis 20 mm 
gewählt werden. Die Schläuche können wunschgemäß als 
maßgeschneiderte und inline gefertigte Abschnitte produziert 
werden. Spiralisierte, 2-D und 3-D vorgeformte Varianten kön-
nen ebenfalls realisiert werden.

Kontakt: ▪
Novoplast Schlauchtechnik GmbH, Halberstadt
Tel.: 03941/6869-0
info@schlauchtechnik.de
www.schlauchtechnik.de 

Marcel Varges, Verkaufsleiter von  
Novoplast Schlauchtechnik 

chemanager-online.com/
tags/waermetauscher

Ausgezeichnete Dichtungstechnik
Dauerhaft dicht, wartungsarm 
und beständig gegen Chemikali-
en und Alterungsprozesse, da-
durch zeichnet sich die neue 
Kunststoffdichtung Tectrion Pro-
GFK T504 aus. Für diese Neu-
entwicklung wurde der Indus-
triedienstleister Tectrion aktuell 
mit dem Maintainer Award 2010 
ausgezeichnet. Mit der neuen 

Dichtung lassen sich Kunststoff-
verbundsysteme, wie sie in che-
mischen Anlagen zu finden sind, 
sicher und wirtschaftlich betrei-
ben. In den letzten Jahren wer-
den glasfaserverstärkte Kunst-
stoffrohre, kurz GFK-Rohre, 
immer häufiger bei hohen Che-
miebelastungen sowie steigen-
den Temperaturen und Drücken 

eingesetzt. Flanschverbindungen 
für Kunststoffverbundsysteme 
waren bislang jedoch nur schwer 
dicht zu bekommen. Gummidich-
tungen alterten zu schnell, bei 
beständigen Dichtungen aus Po-
lytetrafluorethen mussten die 
Flanschverbindungen immer 
wieder nachgezogen werden.

www.tectrion.de ▪

Im Rahmen des Varianten-Kon-
zepts für die Hochdruckpumpen-
Baureihe CR offeriert Grundfos 
mit der Permanentmagnet-
Kupplung Magdrive für CRN-
Pumpen (medienberührte Teile 
aus Chromnickelstahl 1.4401) 
der Baugrößen 1 bis 90 auch 
eine wellendichtungslose Ausfüh-
rung. Dabei schließt ein Spalttopf 

umweltgefährdende Medien her-
metisch ein. Durch den Spalttopf 
hindurch treibt ein äußerer Ma-
gnetrotor den inneren Rotor an, 
der wiederum mit der Pumpen-
welle verbunden ist. Die leckage-
freie Magnetkupplung bietet dem 
Anwender eine sichere und tech-
nisch hochwertige Lösung, wenn 
kritische Medien zu fördern sind. 
Sie sind zudem effizient: Bei den 
Motorgrößen zwischen 1,1 und 
22 kW ist lediglich mit Verlusten 
von 2 bis 16 % zu rechnen. Weil 
als Standard Hocheffizienzmoto-
ren der EFF1-Klasse zum Einsatz 
kommen, gelten Magnetkupp-
lungspumpen von Grundfos als 
die verbrauchsgünstigsten Ag-
gregate dieser Bauart.

Grundfos GmbH ▪
Tel.: 0211/92969-0
www.grundfos.de

Schließbegrenzung
Das Edelstahl-Membranventil 
Gemü 602 mit Edelstahlhandrad 
ist ab sofort mit einer manuell 
einstellbaren Schließbegren-
zung lieferbar. Gemü 602 ist in 
der Membrangröße 8 (MG8) und 
den Nennweiten DN 4–15 ver-
fügbar. Die Kv-Werte der klei-
nen Ventile liegen zwischen 
0,5–2,2 m³/h, je nach Nennweite 
und Anschlussart. Die Edelstahl-
Ventilkörper kommen aus dem 
bewährten Gemü-Baukasten 
und sind damit voll kompatibel 
zu den bereits bestehenden 
Baureihen. Die lieferbaren An-
schlussarten sind Schweißstut-
zen, Clamps und Gewindever-
schraubung nach DIN, ASME 
BPE, BS und JIS. Die Ventile sind 
mit EPDM-Membranen bis 
10 bar und mit PTFE-Membra-
nen bis 6 bar Betriebsdruck ein-
setzbar. Das Edelstahlhandrad 

und der Antrieb sind so ausge-
legt, dass sie sich gut reinigen 
lassen. Die Ventile sind CIP/SIP-
fähig und autoklavierbar.

Gemü Gebr. Müller Apparatebau GmbH & Co. KG ▪
Tel.: 07940/123-0
info@gemue.de
www.gemue.de

Wärmetauschertechnik
Lloyd Coils Europe, Produzent 
und Zulieferer von Spulen zur 
Wärmeübertragung für Original 
Equipment Manufacturers 
(OEM) für den Einsatz in Hei-
zungs-, Lüftungs-, Klima- und 
Kühlanlagen, weitet seine Akti-
vitäten in Europa aus. Vor allem 
auf dem deutschen Markt wird 
das Unternehmen seine Präsenz 

zukünftig besonders verstärkt 
vorantreiben und ausbauen. In 
den Bereichen Wärme- und Käl-
tetechnik sowie Be- und Entlüf-
tungstechnik produziert und 
vertreibt das Unternehmen eine 
große Bandbreite an Spulen zur 
Wärmeübertragung. Kernpro-
dukte bilden dabei industrielle 
Kondensatorspulen wie Ver-

dampfer, reversible oder kom-
binierte Spulen für Wärmepum-
pen, Entfeuchter sowie Wasser- 
und Sole- (Glykol) Spulen, wie 
sie beispielsweise in Klimagerä-
ten, Lüfterspulen oder Lufter-
hitzern zum Einsatz kommen.

Lloyd Coils Europe ▪
Tel.: + 33 624 840 115
www.lloydcoils.eu

chemanager-online.com/
tags/armaturen

Hermetisch dicht bis 120 °C

Leckagen vermeiden
Auswahl eines Kugelhahns zum Reduzieren von Fluchtemissionen

Abb. 1: Schnittbild des 
Kugelhahnes mit einer 
„schwimmenden“ Kugel in 
der geschlossenen Position. 
Der Druck in Durchflussrich-
tung drückt die Kugel gegen 
den Sitz auf der rechten
Seite. Pfeile zeigen auf die 
Sitzabdichtung. Der Kugel-
hahn verfügt außerdem über 
eine „Chevron Packung“ an 
der Spindel.

Abb. 2: Schnittbildbild von zwei geometrisch geformten Ringen, die zu-
sammengefügt eine „Chevron Packung“ bilden. Minimaler Druck von der 
Packungsmutter drückt die beiden Profile nach unten, wodurch Druck zwischen 
Spindel und Gehäuse erzeugt und somit eine Abdichtdung bewirkt wird.

Abb. 3: Aufbau eines gekammerten Kugelhahns, welches das bevorzugte Design in 
der analytischen Instrumentierung ist, da hierbei Toträume und Kontaminierungen 
zwischen den Proben eingeschränkt werden.
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Aufbaukurs Tenside: Waschmittel, Kosmetik, technische Anwendungen
20.–21. September 2010, Essen
Tenside sind in vielfältigen Anwendungen zu finden – vom Waschmittel 
über kosmetische Produkte bis zu Kunststoffen. Die unterschiedlichen 
Anforderungen an Grenzflächenaktivität haben zu einer weiten Palette 
an Tensiden geführt. Der Aufbaukurs Tenside erklärt diese Vielfalt und 
gibt Hilfestellung bei der Auswahl geeigneter Systeme. Das Umfeld von 
der Tensidanalytik über die Umweltrelevanz bis zum rechtlichen Rahmen 
für den Einsatz in Consumerprodukten wird diskutiert. Industrieexperten 
geben einen Überblick über die wesentlichen Fortschritte beim Einsatz 
von Tensiden und erklären Zusammenhänge zwischen Zusammensetzung 
und Wirkungsweise moderner Produkte.
Leitung: Dr. Felix Müller. Kurs 596/10

Management von Forschung und Entwicklung in der Chemie
Eine praxisnahe Einführung in Methoden und Tools
22.–23. September 2010, Frankfurt am Main
Immer wieder kommt es zu der Frage, wie eine „strategische“ Auswahl 
von Projekten vorzunehmen ist. Und immer wieder kommt es im Projekt-
verlauf zu Problemen und typischen Hindernissen, die mit viel Sonder-
aufwand überwunden werden müssen oder gar das gesamte Projekt 
scheitern lassen. Der Kurs vermittelt Kenntnisse über die wichtigsten 
Methoden des Managements von F&E in der Chemischen Industrie, wie 
Portfoliomanagement, Meilensteinplanung (Stage-Gate-Process), Projekt-
management, -bewertung und -controlling. Den Teilnehmern werden 
Methoden an die Hand gegeben, um Forschungsprojekte in ihrem Ablauf 
zu planen, zu steuern und zu kontrollieren. Zudem vermittelt der Kurs 
Kenntnisse über die strategische Auswahl von Projekten, um so die Prio-
ritäten zwischen Einzelprojekten zu setzen und Ressourcen entsprechend 
zu allozieren.
Leitung: Dr. Klaus Griesar. Kurs 929/10

Toxikologische Wirkung chemischer Stoffe
30. September 2010, Leipzig
Die biologische Schadwirkung chemischer Stoffe wird ausgelöst durch 
molekulare Wechselwirkungen mit chemischen Komponenten des Orga-
nismus. Hierbei spielen häufig sowohl der Aufnahmeweg und die Stoff-
verteilung im Organismus als auch einfache chemische Reaktionen mit 
körpereigenen Molekülen (DNA, Proteine, Membranbestandteile) eine 
Rolle. Die Biotransformation der Stoffe zu Metaboliten kann dabei neben 
einer möglichen Entgiftung auch zu einer ggf. starken Erhöhung der To-
xizität führen. Ziel des Kurses ist ein mechanistisches Verständnis der 
Giftwirkung chemischer Fremdstoffe. Im Vordergrund stehen Grundprin-
zipien der von chemischen Substanzen ausgelösten toxikologischen Pro-
zesse. Dabei geht es insbesondere um die Bedeutung der Moleküleigen-
schaften der Stoffe und der mit ihrer Struktur verknüpften Reaktivitäts-
profile für Schadwirkungsmechanismen. Den Schwerpunkt bilden dabei 
organische Chemikalien.
Leitung: Prof. Dr. Gerrit Schüürmann. Kurs 200/10

Grundlagen der Anorganischen und Allgemeinen Chemie für Mitarbeiter aus Produk-
tion und Technik
5.–8. Oktober 2010, Bad Dürkheim
Ziel des Kurses ist es, die für Mitarbeiter aus Produktion und Technik not-
wendigen grundlegenden Kenntnisse der Allgemeinen und Anorganischen 
Chemie zu erlangen. Die Teilnehmer sollen allgemeine Gesetzmäßigkeiten 
erkennen und Zusammenhänge zwischen Struktur und Eigenschaften von 
Stoffen verstehen. Zudem wird auf den Umgang mit gefährlichen Stoffen 
hingewiesen, und es werden Fragen des Umweltschutzes erörtert. Schwer-
punkte des Kurses sind u. a.: einfache stöchimetrische Berechnungen, Ener-
gieinhalt und chemische Reaktion, großtechnische Verfahren am Beispiel 
der Schwefelsäure-, Chlor- und Ammoniakherstellung.
Leitung: Dr. Jürgen Hocker. Kurs 958/10

Einführung in die Betriebswirtschaftslehre für Chemiker
9.–10. November 2010, Frankfurt am Main
Um betriebswirtschaftliche Entscheidungen analysieren zu können, ist 
ein Verständnis wesentlicher betriebswirtschaftlicher Denkweisen und 
Instrumente unumgänglich. Der Kurs bietet einen kompakten Überblick 
über die wichtigsten Bereiche der BWL. Ziel des Kurses ist es, eine Ein-
führung in wichtige betriebswirtschaftliche Geschäftsprozesse zu geben 
und das Zusammenspiel unterschiedlicher Unternehmensfunktionen auf-
zuzeigen. Der Kurs soll Chemiker beim Aufbau einer persönlichen BWL-
Kompetenz unterstützen und sie so befähigen, bei betriebswirtschaftlichen 
Fragestellungen und Sichtweisen fachgerecht mitwirken und mitentschei-
den zu können.
Leitung: Dr. Carsten Schaffer. Kurs 900/10

Anmeldung/Information: ▪
Gesellschaft Deutscher Chemiker e. V. (GDCh), Fortbildung, Frankfurt
Tel.: 069/7917-485
Fax: 069/7917-475
fb@gdch.de
www.gdch.de/fortbildung

Sandra E. Peterson wird Vorstandsvorsitzen-
de bei Bayer Cropscience.
Die gebürtige US-Amerikanerin Sandra E. 
Peterson (51) wird neue Vorstandsvorsit-
zende bei Bayer Cropscience. Sie soll zum 
1. Juli 2010 in den Vorstand des Teilkon-
zerns eintreten und am 1. Oktober die 
Nachfolge von Prof. Friedrich Berschauer 
übernehmen, der in den Ruhestand tritt.

Peterson ist seit Mai 2005 Mitglied des Executive Committees von Bayer 
Healthcare und dort seit Januar 2009 verantwortlich für die Division 
Medical Care. Die Amerikanerin studierte Politikwissenschaft an der Cor-
nell Universität in Ithaca, N.Y., USA, und erhielt einen Master of Public 
Administration in Angewandter  Volkswirtschaftslehre von der Universität 
Princeton in Princeton, New Jersey, USA.
Nachfolger Petersons als Mitglied des Executive Committees von Bayer 
Healthcare und Leiter der Division Medical Care wird Alan Main. Der 
46-jährige Brite leitet derzeit bei Bayer Healthcare die Region Europa in 
der Division Consumer Care.

Dr. Wolfgang Wienand (38) wird zum 1. August 2010 neuer Entwicklungschef 
der Siegfried Holding. Wienand begann seine berufliche Karriere bei der 
früheren Degussa, heute Evonik Industries, für die er in verschiedenen 
leitenden Positionen in Hanau, München, Schanghai und zuletzt Frankfurt 
am Main mit Schwerpunkt Feinchemie und Auftragssynthese für die phar-
mazeutische Industrie tätig war. In dieser Zeit war er u. a. für alle strate-
gischen und operativen Entwicklungsaktivitäten in den Bereichen Homo-
gen- und Biokatalyse verantwortlich. Bis zu seinem Start bei Siegfried 
wird Wolfgang Wienand weiterhin seine aktuelle Funktion als Leiter der 
Strategie und Geschäftsentwicklung des Geschäftsgebiets Advanced Sila-
nes u. a. in dem Wachstumsmarkt Fotovoltaik ausüben.

Dr. Stephan Kirschbaum wurde in seiner bisherigen Funktion als Leiter Ge-
schäftsentwicklung von der Dottikon-Gruppe ab 1. Mai 2010 zum Mitglied 
der Geschäftsleitung ernannt. Das Ressort Marketing & Verkauf wird 
gleichzeitig durch das Ressort Geschäftsentwicklung ersetzt. Das Unter-
nehmen mit dem Produktionsstandort Dottikon im Kanton Aargau ist 
spezialisiert auf chemische sicherheitskritische Reaktionen und fokussiert 
sich auf die Exklusiv-Synthese von Feinchemikalien für die weltweit wich-
tigsten Pharmaunternehmen und chemischen Industrien.

Heike Panella verantwortet seit dem 1. Mai den Geschäftsbereich Cosmé-
tique Active Deutschland innerhalb der L’Oréal-Gruppe. Damit übernimmt 
erstmals eine Frau die Leitung einer Division und wird Mitglied der Ge-
schäftsführung der deutschen Tochtergesellschaft des Kosmetikkonzerns. 
Heike Panella (40) tritt die Nachfolge von Gerd Weiler an, der die neu ge-
schaffene Position des Directeur du Développement Commercial Europe 
in der Konzernzentrale in Paris übernimmt. Panella gehört seit fünfzehn 
Jahren der L’Oréal-Gruppe an. Von 1995 bis 2001 war sie in Deutschland 
u. a. als Product und Group Product Managerin sowie als Marketingleite-
rin tätig. International hat sie als General Manager den Bereich Consumer 
Poducts in Dänemark, Portugal und in der Schweiz vertreten. Zuletzt 
verantwortete sie als Geschäftsleiterin die Marke Vichy in Deutschland.

Jan H. Peters (Bayer) ist als Vorsitzender des Arbeitgeberverbandes Chemie 
Rheinland bestätigt worden. Kathrin Menges (Henkel) und Dr. Patrick 
Giefers (Ineos) sind neu in den Vorstand gewählt worden. Zum neuen 
Vorstand gehören außerdem: Josef Mrozek (3M Deutschland), Dr. Wilhelm 
Kemper (Bollig & Kemper), Franz-Georg Heggemann (Felix Böttcher), 
Ulrich Bormann (Evonik Industries), Dr. Martina Flöel (Oxea), Nils Knap-
pe (H. Schmincke), Zhengrong Liu (Lanxess), Jürgen Pischke (Lyondell-
Basell) und Helmut Weihers (Infraserv Knapsack).

Dr. Martina Ludwig wird ab 1. Dezember 2010 die Leitung der Abteilung 
Kommunikation im Verband der Chemischen Industrie (VCI) übernehmen. 
Damit verantwortet sie künftig die gesamte Presse- und Öffentlichkeits-
arbeit des VCI. Sie tritt in dieser Funktion die Nachfolge von Roland See-
ling (61) an, der zum 30. November 2010 in den Ruhestand gehen wird. 
Die Leitung des Bereichs Presse/Politik-Themen-Service wird zum 1. De-
zember 2010 an Manfred Ritz übergehen. Die Leitung der Öffentlichkeits-
arbeit liegt auch künftig in den Händen von Stefan Hilger. Martina Ludwig 
(47) studierte Volkswirtschaftslehre in Freiburg und promovierte an der 
Universität Würzburg, wo sie von 1990 bis 1995 wissenschaftliche Mitar-
beiterin war. 1995 trat sie in den VCI ein und war zunächst im Bereich 
Volkswirtschaft und Statistik tätig, den sie ab 1998 verantwortlich leitete. 
Von 2000 bis 2005 war sie persönliche Referentin des Hauptgeschäfts-
führers. 2005 übernahm sie den Politik-Themen-Service in der Abteilung 
Kommunikation. 2008 übernahm Ludwig zusätzlich die Leitung der VCI-
Pressestelle.

Heinrich-Emanuel-Merck Preis 2010
Luisa Torsi, Professorin für analyti-
sche Chemie an der Universität Bari, 
erhält den Heinrich-Emanuel-Merck 
Preis 2010 für Analytical Sciences. 
Damit geht der renommierte Preis, 
der jährlich von der Merck KGaA ver-
liehen wird, erstmals an eine Frau 
und nach Italien. Torsi wird für ihre 
Forschungsarbeit über organische 
halbleitende chemische Sensoren ge-
ehrt, die auf organischen Feld-Effekt-
Dünnfilmtransistoren (FET) basieren. 
Solche Bauteile erlauben äußerst 
empfindliche analytische Bestimmun-
gen. Mit dieser Technologie lassen 
sich chirale Verbindungen analysie-
ren, die bedeutend für viele bioche-
mische Prozesse in Enzymen, Antikör-
pern und in molekularen Rezeptoren 

sind. Die mit 15.000 € dotierte Aus-
zeichnung wird am 31. August auf 
dem 3rd EuCheMS Congress in Nürn-
berg verliehen, an dem über 3.000 
Wissenschaftler aus ganz Europa teil-
nehmen werden. ◼

Paul-Bunge-Preis 2010
Dr. Henning Schmidgen vom Max-
Planck-Institut für Wissenschaftsge-
schichte in Berlin erhält den diesjäh-
rigen Paul-Bunge-Preis. Die Auszeich-
nung der Hans-R.-Jenemann-Stiftung 
wird seit 1993 jährlich gemeinsam 
von der Gesellschaft Deutscher Che-
miker (GDCh) und der Deutschen 
Bunsen-Gesellschaft für Physikalische 
Chemie (DBG) für Arbeiten zur Ge-

schichte wissenschaftlicher Instru-
mente verliehen. Die Stiftung würdigt 
Schmidgens Buchpublikation „Die 
Helmholtz-Kurven. Auf der Spur der 
verlorenen Zeit“ sowie seinen maß-
geblichen Beitrag zur Einrichtung des 
Internetprojekts „Virtual Laboratory“. 
Die Preisverleihung findet am 13. Mai 
in Bielefeld im Rahmen der DBG-
Hauptversammlung statt. ◼

Wartungs- und Dienstleistungsverträge
Nur wer Verträge für Wartung und 
Dienstleistungen individuell gestaltet, 
sichert Rendite und Einkaufserfolg. 
Denn bei Investitionen erweisen sich 
häufig die Folgekosten in Form von 
Wartungs-, Ersatz- und Verschleißteil-
kosten als großes Problem. Um späte 
Kostenfallen zu vermeiden, muss der 
Einkauf sie bereits im frühen Stadium 
von Investitionsüberlegungen berück-
sichtigen.

Das Seminar „Wartungs- und 
Dienstleistungsverträge einkaufen, 

Gesamtkosten optimieren, Verträge 
individuell gestalten“ findet am 
8. Juni 2010 in Altdorf statt.

Seminarinhalte sind: Renditeerhö-
hung durch gute Einkaufsleistung, die 
prozess- und renditeorientierte Funk-
tion Einkauf etc.

www.taw.de ▪

Filtech 2011: „Call for Papers“
Die internationale Fachveranstaltung 
für Filtrations- und Separationstech-
nologien Filtech findet vom 22. bis 
24. März 2011 in Wiesbaden statt. 
2011 werden sich rund 200 Unterneh-
men präsentieren. Der begleitende 
Kongress spannt den Bogen von der 
Aufbereitungstechnik mineralischer 
Rohstoffe über die Biotechnologie, 
Pharmazie und Chemie bis hin zur 
Umwelttechnik und Wasserreinigung. 
Im Mittelpunkt stehen innovative Me-
thoden der Fest-Flüssig-Trennung 

und der Abscheidung von Feststoffen 
aus Gasen mittels Filtern, Zentrifugen 
oder Membranverfahren. Ingenieure, 
Manager, Wissenschaftler und For-
scher aus allen Fachrichtungen der 
mechanischen Filtrations- und Sepa-
rationstechnik sind eingeladen, ihre 
Forschungsergebnisse und Innovatio-
nen der internationalen Fachwelt zu 
präsentieren. Abstracts können bis 
zum 5. Juli 2010 eingereicht werden. 
Die Kongresssprache ist Englisch.

 www.filtech.de ▪

Gebrauchttechnik-Messe Usetec 2011
Die Koelnmesse und der Fachverband 
des Maschinen- und Werkzeug-Groß-
handels (FDM) werden vom 6. bis 
8. April 2011 in Köln die Usetec – 
Weltmesse für Gebrauchttechnik aus 
der Taufe heben – veranstaltet von 
der Koelnmesse und unterstützt vom 
FDM als fachlichem Träger. Zusätzlich 
kommt die Hess GmbH als bisheriger 
Veranstalter und Organisator der 
Messe Resale zur Kölner Neuveran-
staltung hinzu. „Damit bekommt der 
Gebrauchtmaschinenmarkt einen 

Standort, der auch im weltweiten Ver-
gleich in der ersten Liga spielt“, er-
klärt Florian Hess, Geschäftsführer 
der Hess GmbH. Das Angebot der Use-
tec umfasst Maschinen und Anlagen 
für alle Branchen und Industriezwei-
ge – von Baumaschinen und Nutz-
fahrzeugen über Robotik, Werkzeug-
maschinen bis hin zu Kunststoffver-
arbeitungstechnik.

www.koelnmesse.de ▪

GDCh-Abiturientenpreis Chemie
1.928 Schulen beteiligen sich bislang 
bundesweit an der Vergabe des GDCh-
Abiturientenpreises für die besten 
Abiturienten im Fach Chemie an ei-
nem Gymnasium oder einer Gesamt-
schule. Alle Preisträger erhalten das 
neu erschienene Wiley-VCH-Buch 
„Chemische Köstlichkeiten“ und, falls 
gewünscht, im Rahmen einer einjäh-
rigen kostenlosen Mitgliedschaft in 
der Gesellschaft Deutscher Chemiker 
(GDCh) die Zeitschrift „Nachrichten 
aus der Chemie“. Ob für sie und an-
dere Mitschüler nach dem Abitur ein 
Chemiestudium infrage kommt, hilft 
die GDCh-Broschüre „Chemie studie-
ren“ zu beantworten. „Chemie-Abitu-
rienten können wir nur ans Herz le-
gen, ein Chemiestudium zu beginnen. 
Für Forschung und Entwicklung in 
der Chemie brauchen wir die Besten“, 
macht Dr. Karin Schmitz, Leiterin des 
GDCh-Karriereservice, deutlich.

Die kostenfreie Broschüre „Chemie 
studieren“, die stets aktuell der Neu-
strukturierung der deutschen Hoch-

schullandschaft angepasst wird, be-
leuchtet die vielen Facetten und mo-
dernen Arbeitsgebiete der Chemie. 
Die Broschüre kann bei der GDCh an-
gefordert werden.

Tel.: 069/7917-326 ▪
ab@gdch.de
www.gdch.de

Chemie für Dummies
Dieses etwas andere Chemiebuch er-
möglicht es dem Leser, die Grundla-
gen der Chemie kennenzulernen und 
zu erfahren, wo sich chemische Phä-
nomene im Alltag bemerkbar machen. 
Der Autor John T. Moore macht Be-
griffe wie Atom, Molekül, Base oder 
Ionenbindung begreiflich und zeigt, 
wie man mit dem Periodensystem 
umgeht. Auch der Chemie der Gase, 
der Kernchemie, der Organischen 
Chemie und der Elektrochemie sind 
einige Seiten gewidmet. Dass die Che-

mie nicht nur aus Formeln besteht, 
verdeutlichen kleine, teils humorvolle 
Einschübe in den jeweiligen Kapiteln. 
Am Ende kann jeder erkennen, dass 
Chemie im täglichen Leben, sei es im 
Kosmetik-Bereich, in der Medizin, 
beim Umweltschutz usw., eine wich-
tige Rolle spielt.

Chemie für Dummies ▪
Von John T. Moore
Wiley-VCH Verlag 2008, 357 Seiten, 19,95 €
ISBN 3-527-70473-6

Biochemie für Dummies
Dass die Biochemie die „Chemie des 
Lebens“ ist, weiß jeder. Doch wie tief 
sitzt das Einzelwissen? Die Autoren 
erklären in dem Buch „Biochemie für 
Dummies“ das, was Chemiker, Biolo-
gen oder auch Nicht-Wissenschaftler 
über Biochemie wissen sollten. Es 
wird zunächst chemisches Grundwis-
sen vermittelt und dann die Bioche-
mie von A wie Aminosäure bis Z wie 
Zellstruktur verständlich, mit Bezug 
zur Praxis und einer Prise Humor er-
läutert. Auch komplexere Themen wie 
die Enzymkinetik, Genetik oder 

Bioenergetik werden in vielen kleine-
ren Kapiteln strukturiert abgehan-
delt. Insgesamt bietet der Inhalt einen 
Überblick über den Stoff, der in einem 
typischen Biochemiegrundkurs an 
der Uni oder an der Fachhochschule 
gelehrt wird.

Biochemie für Dummies ▪
Von John W. Moore und Richard Langley
Wiley-VCH Verlag 2009, 330 Seiten, 19,95 €
ISBN 3-527-70508-2

Sandra E. Peterson Alan Main

Bild: Merck
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Neuer Wirkstoff gegen Malaria
Mehr als 860.000 Menschen-
leben forderte die Malaria laut 
Angaben der Weltgesundheits-
organisation WHO im Jahr 2008. 
Über 90 % der Opfer starben an 
der gefürchteten Variante „Ma-
laria tropica“. Ao. Univ.-Prof. 
Robert Weis und Priv.-Doz. Dr. 
Werner Seebacher haben an 
der Karl-Franzens-Universität 
Graz eine chemische Verbin-
dung entwickelt, die gegen den 
Erreger der Malaria tropica 
Wirkung zeigt. Bei dem neu-
en Wirkstoff, der bereits zum 
Patent angemeldet ist, handelt 
es sich um eine Stickstoff-Ver-
bindung, ein bicyclisches Amin, 
das synthetisch hergestellt wur-
de. Dieses dockt an eines oder 
mehrere Proteine des Erregers 
an, wodurch z. B. lebensnot-
wendige Prozesse im Erreger 
unterdrückt werden. Weitere 
Untersuchungen, die Details 
zur Wirkweise der Substanz 
klären sollen, werden derzeit 

von einem Kooperationspartner 
an der Universität Genf durch-
geführt. Besonderes Interesse 
besteht an dem Wirkstoff, weil 
er gegen einen Erregerstamm 
wirkt, der gegen mehrere im 
Handel befindliche Arzneistof-
fe resistent ist. Derzeit sind die 
Wissenschaftler auf der Suche 

nach einem Kooperationspart-
ner aus der Wirtschaft, um die 
Optimierung der entdeckten 
Leitsubstanz bis zur Entwick-
lung eines Arzneistoffs effekti-
ver vorantreiben zu können.

www.uni-graz.at �

Die Anopheles-Mücke, Überträgerin von Malaria Quelle: CDC/James Gathany

Weltrekord bei Eishockey-WM   Zum 
vierten Mal in Folge ist Henkel 
offizieller Sponsor der Eishockey-
WM. Während des 74. IIHF World 
Cup vom 7. bis zum 23. Mai ist 
der Technologie- und Konsumgü-
terkonzern mit seiner Unterneh-
mensmarke sowie der Waschmit-
telmarke Persil und den Bautech-
nikmarken Ceresit und Thomsit 
in den Arenen von Gelsenkirchen, 
Köln und Mannheim präsent. Die 
16 weltbesten Teams tragen ins-
gesamt 56 Spiele aus. Das Er-
öffnungsspiel USA–Deutschland 
(1:2) am 7. Mai in Gelsenkirchen 
war mit über 77.000 Zuschauern 
ausverkauft. Weltrekord! Niemals 
zuvor wurde ein Eishockey-Spiel 
vor einer solch großen Kulisse 
ausgetragen.

Die Versorgung mit Arzneimitteln zählt zum Grundbedarf der 
Menschen und ist damit konjunkturellen Schwankungen weniger 
ausgesetzt als andere Bedürfnisse. Die pharmazeutische Industrie 
gehört damit zu den Wirtschaftsbereichen, die der wirtschaftli-
chen Entwicklung Kontinuität verleihen. Einer der wichtigsten 
Konjunkturindikatoren, der Index der Auftragseingänge, zeigt, 
dass die Konjunkturzyklen in den Jahren 1993 bis 1995, 1996 bis 
1998, 1999 bis 2001 und der Boom 2006/07 die pharmazeutische 
Industrie kaum beeinflusst haben.

2009 wurden in Deutschland Pharmazeutika im Wert von 
26,4 Mrd. € produziert (– 2,8 % ggü. Vj.). Die globale Finanz- und 
Wirtschaftkrise ist somit auch an der pharmazeutischen Industrie 
in Deutschland nicht spurlos vorübergegangen, allerdings wurde 
die übrige Industrie wesentlich stärker getroffen: Die gesamte 
industrielle Produktion ging um 16 % zurück. Staatliche Eingriffe 
zur Regulierung des Gesundheitswesens beeinflussen normaler-
weise wesentlich mehr die Geschäftstätigkeit der Arzneimittel-
hersteller als die wirtschaftliche Situation.

Pharmazeutische Industrie in Deutschland

Der inländische Arzneimittelmarkt hat für die Hersteller in 
Deutschland aufgrund der vielfältigen Reglementierungen lang-
fristig an Bedeutung verloren. Das Auslandsgeschäft ist dagegen 
immer wichtiger geworden. Der Exportanteil ist von rund 30 % 
im Jahr 1995 auf über 61 % im vergangenen Jahr angestiegen. 
In der Rangfolge der Produktionsstandorte liegt Deutschland 
nach den USA, Japan und Frankreich und vor Großbritannien 
an vierter Stelle.

 

Produktion pharmazeutischer Erzeugnisse in Deutschland
(Mrd. )

Quelle: Statistisches Bundesamt, VFA © GIT VERLAG

2009: vorläufige Werte
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Exportquote der Arzneimittelhersteller in Deutschland
Auslandsumsatz in % des Gesamtumsatzes

Quelle: Statistisches Bundesamt, VFA © GIT VERLAG

2009: vorläufige Werte
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Auftragsentwicklung
Index der Auftragseingänge, saisonbereinigt, 2005=100

Quelle: Statistisches Bundesamt, VFA © GIT VERLAG
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Investitionstätigkeiten verschiedener Branchen
in % des Umsatzes

Quelle: Statistisches Bundesamt, VFA © GIT VERLAG
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Mit einem Investitionsanteil von 4,4 % des Umsatzes gehört die phar-
mazeutische Industrie zu den überdurchschnittlich investierenden 
Branchen in Deutschland. Dies löst in erheblichem Maße zusätzliche 
Produktion und Beschäftigung in anderen Wirtschaftsbereichen aus. 
Diese indirekten Produktions- und Investitionseffekte – insbeson-
dere auf Wirtschaftszweige mit hoher Beschäftigungsintensität wie 
z. B. FuE-Dienstleistungen – erhöhen die bereits überdurchschnittli-
che Wertschöpfung der Branche noch einmal um rund 90 %.

Hefe aus dem Nano-Labor
Die Verwendung von Nanopar-
tikeln in alltäglichen Produkten 
wie Kosmetika, Textilien, Far-
ben und Lacken ist bereits weit 
verbreitet. In Zukunft könnten 
die winzigen Teile zudem eine 
wichtige Rolle in der Medizin 
und Pharmakologie spielen, 
aber auch in der Lebensmittel-
industrie und Biotechnologie. 
Der indische Wissenschaftler 
Prof. Ajit Varma hatte in den 
90er Jahren in der Thar-Wüste 
Nordwestindiens den Pilz Piri-
formospora indica entdeckt, der 
das Wachstum verschiedener 
Nutzpflanzen und Heilkräuter 
stark fördert. Der Pilz kommt 
natürlicherweise bei Wüsten-
sträuchern vor. Er kann gut 
kultiviert werden und durch 
Animpfen das Wachstum von 
vielen Pflanzen fördern. Er brei-
tet sich in den Wurzeln aus und 
dringt mit seinem Pilzgeflecht, 
dem Myzel, in den Boden vor, 

um Wasser und Nährstoffe zu 
erschließen und der Pflanze zur 
Verfügung zu stellen. Das besse-
re Wachstum führte z. B. in den 
Versuchen mit Beifuß (Artemi-
sia annua) dazu, dass die 2,5-fa-
che Wirkstoffmenge Artemisinin 
gebildet wurde wie in der Kon-
trollgruppe ohne Pilz. Zufällig 
entdeckte Varma dann vor ei-
nem Jahr, dass sich P. indica in 
Verbindung mit Nanoteilchen 
noch besser kultivieren lässt. 
Wurde der Pilz mit Titandioxid-
Nanoteilchen zusammenge-
bracht und auf Brokkoli-Samen 
aufgeimpft, zeigte sich zudem 
ein deutlicher Wachstumsschub 
bei den Pflanzen. An der Jo-
hannes Gutenberg-Universität 
Mainz wird sich das Institut 
für Mikrobiologie und Weinfor-
schung unter der Leitung von 
Prof. Helmut König mit dem 
neuen Forschungsfeld befas-
sen und in Zusammenarbeit 

mit dem den Effekt von Nano-
teilchen auf Mikroorganismen, 
insbesondere Hefe wegen ihrer 
biotechnologischen Bedeutung 
für die Lebensmittelindustrie 
und die Biotechnologie, un-
tersuchen. Außerdem werden 
Bakterien und Archaeen in die 
Experimente einbezogen und 
daraufhin geprüft, wie ihre 
Vermehrung, Enzymproduktion 
und Erhaltung durch Nanoteil-
chen beeinflusst wird. Sollten 
die Experimente erfolgreich 
verlaufen, erhoffen sich die 
Wissenschaftler völlig neue Ein-
sichten in die Kultivierung von 
Mikroorganismen. Hier besteht 
ein großes Potential für die in-
dustrielle Anwendung.

www.uni-mainz.de �
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Zurzeit gilt die Anzeigen-
preisliste vom 1. Oktober 2009.
2010 erscheinen 20 Ausgaben 
von „CHEManager“.

Druckauflage: 43.000  
(IVW Auflagenmeldung
Q1 2010: 42.211 tvA)
19. Jahrgang 2010

Abonnement 2010
20 Ausgaben 105 € 
zzgl. 7     % MwSt.
Einzelexemplar 10,50 € 
zzgl. MwSt. und Porto

Schüler und Studenten er halten 
unter Vorlage einer  gültigen 
Bescheinigung 50     % Rabatt. 
Abonnementbestellungen gel-
ten bis auf Widerruf: Kündigung 
sechs Wochen vor Jahresende. 
Abonnementbestellungen 
können innerhalb einer Woche 
schriftlich widerrufen werden. 

Versandreklamationen sind 
nur innerhalb von vier Wochen 
nach Erscheinen möglich.
Im Rahmen ihrer Mitgliedschaft 
erhalten die Mitglieder der  
Dechema und des Verbandes 
angestellter Akademiker und 
leitender Angestellter der Che-
mischen Industrie (VAA) dieses 
Heft als Abonnement.

Originalarbeiten
Die namentlich gekennzeich-
neten Beiträge stehen in der 
 Verantwortung des Autors. 
 Manuskripte sind an die Redak-
tion zu richten. Hinweise für 
Autoren können beim Verlag 
angefordert werden. Für 
 unaufgefordert eingesandte 
 Ma nuskripte übernehmen wir 
 keine Haftung! Nachdruck, 
auch auszugsweise, nur mit 
 Genehmigung der Redaktion und 
mit Quellen angaben gestattet. 
Dem Verlag ist das ausschließ-
liche, räumliche und inhaltlich 
eingeschränkte Recht einge-
räumt, das Werk /den redaktio-
nellen Beitrag in unveränderter 
oder bear beiteter Form für alle 
Zwecke beliebig oft selbst zu 
nutzen oder Unternehmen, zu 
denen gesellschaftsrechtliche 
Beteiligungen bestehen, sowie 
Dritten zur Nutzung zu über-
tragen. Dieses Nutzungsrecht 
bezieht sich sowohl auf Print- 
wie elektronische Medien unter 
Einschluss des Internet wie 

auch auf Datenbanken/Daten-
träger aller Art.
Alle in dieser Ausgabe genann-
ten und/oder gezeigten Namen, 
Bezeichnungen oder Zeichen 
können Marken ihrer jewei-
ligen Eigentümer sein.

Das Copyright für dpa-Nach-
richten liegt bei der Deutschen 
Presse-Agentur (dpa) in Ham-
burg. Die Nachrichten dienen 
ausschließlich zur privaten 
Information des Nutzers. Eine 
Weitergabe, Speicherung oder 
Vervielfältigung ohne Nut-
zungsvertrag mit der  
Deutschen Presse-Agentur ist 
nicht gestattet. Alle Rechte  
bleiben vorbehalten.
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