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newsflow
Pfizer kauft für 68 Mrd. US-$ 
den Konkurrenten Wyeth. Pfi-
zer wickelt den Kauf für den 
Biotechnologie-Spezialisten 
Wyeth in einer Kombination 
aus Bargeld und Aktien ab. 
Gemeinsam kommen die zwei 
Pharmakonzerne auf einen 
Jahresumsatz von rund 75 Mrd. 
US-$. Im Zuge der Übernahme 
sollen rund 10 % der Stellen 
wegfallen. Die Übernahme ist 
eine der größten Firmenüber-
nahmen seit Jahren und die 
bedeutendste seit dem Aus-
bruch der Finanzkrise.

Vom Pharmahersteller über 

den Großhandel und die 

Apotheke bis zum Patien-

ten – das ist der Weg, den auch heute 

noch ein Großteil aller Medikamente 

durchlaufen. Mit der Deregulierung des 

europäischen Marktes ergeben sich neue 

Möglichkeiten für die Pharmaproduzen-

ten in Europa. Dr. Andrea Gruß sprach da-

rüber mit Jürgen Peukert und Christoph 

Knoke, Unternehmensberater bei Ernst & 

Young, Adisory Services.

CHEManager: Die US-Wirtschaft 
ist für ihre stark deregulierten 
Märkte bekannt. Wo liegen die 
wesentlichen Unterschiede bei 
der Distribution von Pharmaka 
in Europa und in den USA?

J. Peukert: In den USA können Sie 
Medikamente in der Apotheke, 
aber auch im Supermarkt, am 
Kiosk oder an der Tankstelle 
kaufen. Es gibt dort kein Fremd- 
und Mehrbesitzverbot für Apo-
theken wie beispielsweise in 
Deutschland, so dass auch Apo-
thekenketten oder Supermarkt-
ketten wie Wal-Mart im Markt 
tätig sein können. Dies führt zu 
einer stärkeren Konsolidierung 
der Distributionskanäle für 
Pharmaka im US-Markt. 

C. Knoke: Einen weiteren Unter-
schied gibt es auch bei der Ver-
packung von tablettenförmigen 
Arzneimitteln: In den USA sind 
in der Regel die Apotheker dafür 
verantwortlich, dass z. B. klassi-
sche Tabletten für den Endkon-
sumenten verpackt werden. 
Auch das unterstützt die Bil-
dung großer Apothekenketten in 
den USA – im Jahr 2007 zählte 
der Markt 500 Ketten mit etwa 
65.000 Apotheken – denn diese 
können das Umverpacken der 
Arzneimittel wirtschaftlicher 
betreiben. In Europa obliegt 
die Endverpackung der Medi-
kamente den Pharmaherstel-
lern, wobei wir feststellen, dass 
einige Hersteller diesen Prozess 
an entsprechend qualifizierte 
Dienstleister auslagern.

Welche Distributionsstrukturen 
dominieren derzeit am europä-
ischen Pharmamarkt?

C. Knoke: Europaweit werden 66 % 
der pharmazeutischen Produk-
te über den Pharmagroßhandel 
vertrieben. In Deutschland liegt 

der Anteil sogar bei 70 %. 12 % 
ihrer Produktion liefert Europas 
Pharmaindustrie an Kranken-
häuser und 6 % an Einzelhan-
delsapotheken. Im Vergleich zu 
den USA gibt es weniger und vor 
allem kleinere Apothekenketten 
in Europa: 2007 gehörten le-
diglich 15.000 von insgesamt 
150.000 Apotheken einer Kette 
mit mehr als 10 Läden an. Na-
tional unterscheiden sich die 
Distributionssysteme in Europa 
sehr stark: Während in Schwe-
den die Apotheken rund 40 Jah-
re in einem staatlichen Monopol 
zusammengefasst waren, das 
zum 1. Januar 2009 fiel, gibt es 
in Norwegen ein vergleichbar 
dereguliertes System mit Apo-
thekenketten wie in den USA. 
Europaweit ist hier derzeit eini-
ges im Umbruch, dabei starten 
die Länder aus völlig verschiede-
nen Ausgangssituationen.

Welche Ziele verfolgt der europä-
ische Gesetzgeber mit der Dere-
gulierung des Pharmamarktes?

J. Peukert: Durch die Deregulie-
rung soll der Wettbewerb zwi-
schen den Herstellern erhöht 
und so die Ausgaben für die 
Gesundheitsversorgung redu-
zieren werden. Dabei müssen 
bestimmte Nebenbedingungen, 
wie die Versorgungsqualität und 
-sicherheit eingehalten werden. 
Letzteres spielt insbesondere 
eine Rolle, wenn man einen 
Blick auf den steigenden Anteil 
an Medikamentenfälschungen 
am weltweiten Markt für phar-
mazeutische Produkte wirft: Die 
WHO schätzt, dass inzwischen 
7 % aller Medikamente illegale 
Nachahmungen sind mit einem 
Volumen von ca. 25 Mrd. €.

Wird es im Zuge der Deregulie-
rung zu einer Vereinheitlichung 
der Distribution in Europa kom-
men?

C. Knoke: Nicht notwendigerwei-
se, wie die jüngsten Stimmen in 
der EU belegen. Aktuell wird die 
Rechtskonformität des Fremd-
besitz- und Mehrbesitzverbots 
von Apotheken in Deutschland 
vor dem Europäischen Gerichts-
hof verhandelt. Hierzu hatte Ge-
neralanwalt Yves Bot in seinem 
Schlussantrag Mitte Dezember 
überraschend geäußert, dass er 
darin keinen Verstoß gegen das 
EU-Recht sehe, da die Gesund-
heitsversorgung nationalem 
Recht unterliege. Das EU-Recht 
habe lediglich sicherzustellen, 
dass es zu keiner Wettbewerbs-
beschränkung kommt. 

Welche Konsequenzen hätte eine 
Abschaffung des Fremdbesitzver-
bots für die Pharmahersteller?

J. Peukert: Die Zahl der Apothe-
ken in Deutschland würde ab-
nehmen – wir rechnen damit, 
dass sie von derzeit 21.500 auf 
ca. 16.000 im Jahr 2011 sinkt. 
Durch eine Konsolidierung des 
Apothekenmarktes ergibt sich 
für die Hersteller zunehmend 
die Möglichkeit einer Direktbe-
lieferung von Apothekenketten. 
Sie gewinnen dadurch eine stär-
kere Kontrolle über die Supply 
Chain. Auf der anderen Seite 
wächst durch die Einkaufsbün-
delungen und -kooperationen 
die Verhandlungsstärke der 
Kette, was eine Margeneinbu-
ße bei den Herstellern zur Folge 
haben kann. 

C. Knoke: Wenn das Verbot fällt 
und tatsächlich Supermarkt-
ketten in den Markt eintreten, 
wird sich auch die Herange-
hensweise bei den Verhandlun-
gen ändern. Es wird vermehrt 
in Form von Jahresgesprächen 
verhandelt werden, wie es der 
Einzelhandel bislang mit der 
Konsumgüterindustrie macht. 
Dies erfordert eine völlig ande-

re Vertriebsstruktur mit einem 
Key-Account-Management auf 
Seiten der Hersteller.

Auch die Rabattverträge, die 
Pharmahersteller mit Kranken-
kassen abschließen, haben sich 
bereits auf die Vertriebsstruktu-
ren ausgewirkt...

C. Knoke: Ja, da die Krankenkas-
sen seit Einführung des Arznei-
mittelversorgungs-Wirtschaft-
lichkeitsgesetz im Jahr 2006 
direkt mit den Arzneimittel-
herstellern Rabattverträge für 
erstattungsfähige Arzneimittel 
verhandeln, ist keine Außen-
dienstmannschaft im bisheri-
gen Maße mehr nötig. Auch hier 
übernimmt die Verhandlung 
ein Key-Account-Management, 
an das andere Anforderungen 
gestellt werden als an Pharma-
referenten. 

Rabattverträge werden auf 
regionaler Ebene mit Herstellern, 
aber auch mit Internet- oder 
Großhändlern vereinbart. So hat 
beispielsweise die AOK jüngst 64 
Produkte für Rabattverträge aus-
geschrieben. Allein acht davon 
hat ein indisches Unternehmen, 
das mit Betapharm im deutschen 
Markt vertreten ist, bekommen. 
Hier zeigt sich demnach auch ein 
Trend zur Internationalisierung 
des Marktes.

Beobachten Sie Unterschiede bei 
dem Vertrieb von Generika und 
Originalpräparaten? 

C. Knoke: Bei Originalpräparaten 
mit hohen Werten oder starken 

Marken, bei denen die Kontrolle 
über die Supply Chain eine be-
sondere Bedeutung hat, beobach-
ten wir einen Trend zu direct-to-
pharmacy (DTP)-Programmen. 
Das heißt, der Großhandel wird 
umgangen und der Hersteller 
liefert das Produkt über einen 
Dienstleister wie trans-o-flex 
oder DHL direkt an die Apotheke. 
Pfizer ist beispielsweise bei den 
DTP-Konzepten sehr prominent, 
z. B. in UK zusammen mit Uni-
chem, aber auch mit weiteren 
Initiativen in Europa. 

Allgemein ist DTP in den ein-
zelnen Ländern Europas sehr 
unterschiedlich ausgeprägt und 
UK kann als Vorreiter gesehen 
werden.

Welche Rolle wird künftig der 
Großhandel bei der Distribution 
übernehmen?

C. Knoke: Er gerät zunehmend 
unter Druck, konsolidiert sich 
weiter und entwickelt sich mehr 
und mehr zum Logistikdienst-
leister. Dabei muss sich die 
Dienstleistung nicht nur auf den 
Transport beschränken, sondern 
der Großhändler kann auch das 
Packaging & Labeling der Arz-
neimittel übernehmen. Hier gibt 
es interessante Entwicklungen 
bei der Verpackungssteuerung. 
Das Unternehmen Kohl Pharma 
bietet z. B. mit „7x4 Pharma“ ein 
individuelles Blistering für den 
Patienten an. Der Patient erhält 
in der Apotheke einen Blister, 
der genau seiner Einnahme-
verschreibung durch den Arzt 
entspricht. 

Welche weiteren Entwicklungen 
werden durch die Deregulierung 
forciert?

J. Peukert: Durch die Deregu-
lierung wird das Geschäft mit 
nicht verschreibungspflichtigen 
Medikamenten, so genannten 
over-the-counter (OTC)-Produk-
ten, wichtiger. Sie unterliegen 
keiner Preisregulierung und 
auch die Regularien bezüglich 
der Vermarktung bieten grö-
ßeren Handlungsspielraum. 
Einige Pharmahersteller mit 
starken Marken, die bereits bei 
den Verbrauchern positioniert 
sind, versuchen, ihre Produkte 
daher bewusst in den verschie-
denen Märkten in den OTC-
Bereich zu verschieben, um 
die höhere Marktdynamik in 
diesem Segment zu nutzen und 
sich damit nachhaltig und bes-
ser im Markt zu positionieren. 
Außerdem werden im Zuge der 
Deregulierung und gleichzeitig 
zunehmender Information und 
Selbstbestimmung der Patien-
ten diejenigen Unternehmen die 
Gewinner sein, die sich nach-
haltig als Wertschöpfungspart-
ner ganzer „Gesundheitsnetze“ 
versteht und sich entsprechend 
fokussiert und positioniert.

juergen.peukert@de.ev.com �
christoph.knoke@de.ey.com �
www.de.ey.com �
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Kurzarbeit geplant
Der Bayer-Konzern will in sei-
ner Kunststoffsparte Kurzarbeit 
einführen. Mit diesem Ziel wol-
le man Verhandlungen mit den 
Arbeitnehmervertretern aufge-
nommen werden, teilte der Teil-
konzern Bayer Materialscience 
mit. Als Gründe wurden eine 
stark verschlechterte Auftrags-
lage und eine unzureichende 
Produktionsauslastung genannt. 
Im Ausland hat die Bayer-Kunst-
stoffsparte bereits Maßnahmen 
ergriffen oder geplant. Auch für 
den Fall, dass Kurzarbeit in der 
Bayer-Kunststoffsparte verein-
bart werden sollte, wären vor-
aussichtlich 1.500 Mitarbeiter 
an den deutschen Standorten 
betroffen. Für die Leitenden 
Mitarbeiter und Angestell-
ten von der Kunststoffsparte 

würden Einschnitte diskutiert. 
Wacker Chemie will ebenfalls 
viele Mitarbeiter in Kurzarbeit 
schicken. „Auch wir spüren die 
Auswirkungen der Rezession“, 
sagte ein Firmensprecher. Ge-
plant sei Kurzarbeit sowohl 
im Halbleitergeschäft als auch 
in der Chemiesparte. Wie viele 
Mitarbeiter betroffen sind, las-
se sich derzeit noch nicht sagen. 
Noch im November hatte Wa-
cker über florierende Geschäf-
te berichtet. Nach kräftigen 
Zuwächsen im dritten Quartal 
2008 erwartete das Unterneh-
men für das Gesamtjahr einen 
Anstieg des Umsatzes von 3,78 
Mrd. € im Vorjahr um deutlich 
mehr als 10 % sowie eine Stei-
gerung des operativen Gewinns.
 ◼

Novartis: Marktzulassungen
Novartis hat von der japani-
schen Gesundheitsbehörde 
die Marktzulassungen für vier 
Medikamente erhalten. Die 
Behörde habe Tasigna gegen 
Leukämie, Xolair gegen schwe-
res Asthma, Co-Dio gegen Blut-
hochdruck und Lucentis gegen 
eine altersbedingte Augener-
krankung (AMD) grünes Licht 
erteilt, berichtete der Konzern. 
„Es ist ein bedeutender Erfolg, 
die Zulassung von so zahlrei-
chen wichtigen neuen Medika-
menten an einem einzigen Tag 
zu erhalten“, wird Joe Jimenez, 
Vorstand von Novartis Phar-
ma in der Mitteilung zitiert. In 
Deutschland und in Dänemark 

hat Novartis den Verkauf von 
Extavia zur Behandlung von 
Multiple Sklerose (MS) gestar-
tet. Weitere europäische Län-
der sollen im Laufe des Jah-
res folgen, teilte Novartis mit. 
Extavia ist die gleiche Medizin 
wie Betaferon/Betaseron von 
Bayer-Schering. Novartis hat 
die Rechte für eine eigene Ver-
sion dieses Medikaments vom 
deutschen Konzern im Zusam-
menhang mit der Übernahme 
des US-Unternehmens Chiron 
erhalten. Das Medikament ist 
sowohl für MS in der Früh- wie 
auch in der rezidivierenden 
Form zugelassen. 
 ◼

Merck bringt Cladribin voran
Die Merck KGaA kommt bei der 
Entwicklung seines Hoffnungs-
trägers Cladribin zur Behand-
lung von Multipler Sklerose 
(MS) voran. „Auf der Grundla-
ge der erfolgreich abgeschlos-
senen CLARITY-Studie planen 
wir nun, Cladribin-Tabletten 
Mitte 2009 zur Zulassung bei 
der EMEA und der FDA ein-
zureichen“, sagte Pharmachef 

Elmar Schnee. Merck liefert 
sich bei der Marktführung des 
oralen MS-Mittels ein Kopf-an-
Kopf-Rennen mit dem Konkur-
renten Novartis. Der Marktstart 
könnte 2010 sein. Cladribin-
Tabletten seien die erste orale 
Behandlungsform für Multiple 
Sklerose, die eine zweijährige 
Zulassungsstudie durchlaufen 
hätte.  ◼

Roche: Zulassung und Empfehlung
Roche hat von der Europäi-
schen Kommission für Europa 
die Zulassung für Roactemra 
zur Behandlung von Patienten 
mit rheumatoider Arthritis (RA) 
erhalten. Die Zulassung von 
Roactemra sei in Kombination 
mit Methotrexate zur Behand-
lung Erwachsener mit mittlerer 
bis schwerer RA erteilt worden, 
teilte Roche mit. Die Patienten 
müssten jedoch auf eine zuvor 
erfolgte Therapie mit einem 

oder mehreren rheumatoiden 
Wirkstoffen ungenügend oder 
mit Intoleranz reagiert haben. 
Nach früheren Aussagen will 
Roche Roactemra im ersten 
Halbjahr 2009 in Deutschland 
einführen. In den USA muss Ro-
che weiter auf die zu Zulassung 
warten. Für das Krebsmedika-
ment Mabthera hat Roche von 
dem Beraterausschuss der EU 
für Humanarzneimittel (CHMP) 
eine positive Stellungnahme 

erhalten. Die Empfehlung Die 
Empfehlung für Mabthera mit 
dem Wirkstoff Rituximab bezie-
he sich auf jede beliebige Che-
motherapie als Erstbehandlung 
der chronisch lymphatischen 
Leukämie (CLL). In der Regel 
folgt die Zulassungsbehörde 
der Empfehlung des Ausschus-
ses. Mabthera ist in den USA, 
Japan und Kanada unter dem 
Namen Rituxan bekannt. 
 ◼

Ranbaxy weist Verlust aus
Ranbaxy Laboratories ist im ab-
gelaufenen Geschäftsjahr 2008 
wegen negativer Währungsef-
fekte und Sonderbelastungen in 
die roten Zahlen gerutscht. Wäh-
rend der Umsatz um 8,3 % auf 
72,51 Mrd. Rupien (1,14 Mrd. €) 
gestiegen sei, sei nach Steuern 
ein Verlust in Höhe von 9,15 
Mrd. Rupien angefallen, teilte 

das inzwischen mehrheitlich 
zum drittgrößten japanischen 
Pharmakonzern Daiichi Sankyo 
gehörende Unternehmen mit. 
2007 hatte Ranbaxy noch einen 
Nachsteuergewinn in Höhe von 
7,87 Mrd. Rupien ausgewiesen. 
Neben dem Verfall der indischen 
Rupie gegenüber dem Dollar 
machte Ranbaxy 2008 die Ent-

wicklung in den USA Sorgen. Im 
September hatte die amerikani-
sche Gesundheitsbehörde FDA 
ein Einfuhrverbot für mehr als 
30 generische Medikamente 
des indischen Arzneimittelher-
stellers verhängt. Die Behörde 
begründete das Vorgehen mit 
Herstellungs- und Verfahrens-
fehlern.  ◼

Lanxess bestätigt Ziele
Lanxess hält trotz des sehr 
schwachen vierten Quartals an 
den Jahreszielen für 2008 fest. 
Das Ziel für den Gewinn vor 
Zinsen, Steuern und Abschrei-
bungen liege zwischen 710 und 
730 Mio. €, sagte Finanzvor-

stand Matthias Zachert. Das 
wirtschaftliche Umfeld sei noch 
herausfordernder geworden. 
Das vierte Quartal habe einen 
deutlichen Nachfrageeinbruch 
mit sich gebracht.
 ◼

RAG-Stiftung hält an Börsen-Plänen fest
Als Großaktionär des Chemie- 
und Energiekonzerns Evonik 
will die Essener RAG-Stiftung 
weiter an den Plänen für einen 
Börsengang festhalten. Ziel-
setzung sei ein Börsengang in-
nerhalb von etwa fünf Jahren, 
sagte der Vorstandsvorsitzen-

de der RAG-Stiftung, Wilhelm 
Bonse-Geuking. Anfang Juni 
2008 hatte die RAG-Stiftung ein 
erstes Evonik-Paket von 25,1 % 
für rund 2,4 Mrd. € an den bri-
tischen Finanzinvestor CVC ver-
kauft. Die restlichen 74,9 % sind 
weiterhin im Besitz der Stiftung. 

Aus den Erlösen des Teilver-
kaufs und eines Börsengangs 
muss die Stiftung die dauerhaf-
ten Lasten des Bergbaus, etwa 
für die Wasserhaltung und Be-
seitigung von Bergschäden be-
zahlen.
 ◼Dow verschiebt Übernahme 

Dow Chemical hat die geplante 
milliardenschwere Übernahme 
seines Konkurrenten Rohm & 
Haas kurzfristig auf unbestimm-
te Zeit verschoben. Ursprünglich 
sollte die Transaktion in diesen 
Tagen abgeschlossen werden. 
Als Gründe gab das Unterneh-
men die Wirtschaftskrise sowie 
das Platzen einer milliarden-
schweren Finanzspritze aus 

Kuwait an. Der Ölstaat wollte 
ursprünglich 7,5 Mrd. US-$ in 
ein Gemeinschaftsunternehmen 
stecken. Mit diesem Geld wollte 
Dow einen Teil der Übernahme 
von Rohm & Haas finanzieren. 
Dow betonte, weiterhin an 
Rohm & Haas interessiert zu 
sein. Die Kartellbehörden haben 
der Übernahme für gut 15 Mrd. 
US-$ bereits zugestimmt. ◼

Pfizer: Umsatz- und Gewinnplus
Pfizer hat nach Einschätzung 
von Analysten im abgelaufenen 
Geschäftsjahr Umsatz und Ge-
winn gesteigert. Für das vierte 
Quartal sagen die 13 befragten 
Branchenexperten dagegen ei-
nen Umsatzrückgang von 3,1 % 
auf durchschnittlich 12,59 Mrd. 

US-$ voraus. Ungeachtet der Fi-
nanzkrise hatte Finanzvorstand 
Frank Damelio bei der Präsen-
tation der Zahlen für die ersten 
neun Monate den Ausblick für 
2008 präzisiert: Es würde ein 
Umsatz in einer Spanne von 
48 bis 49 Mrd. US-$ erwartet. 

Wegen des Patentverlustes für 
die beiden Medikamente Norva-
sc und Zoloft hatte Pfizer 2007 
nur einen marginalen Umsatz-
anstieg auf 48,6 Mrd. US-$ aus-
gewiesen. Der Gewinn war um 
57 % auf 8,3 Mrd. US-$ einge-
brochen.  ◼
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Globale Nachfrageschwäche 

gekoppelt mit starkem 

Preisdruck, hohe Volatilität 

bei Wechselkursen und Rohstoffpreisen, 

komplexe Produkt- und Kundenport-

folios, weitgehend ausgeschöpfte Ein-

sparpotentiale – die chemische Industrie 

sieht sich derzeit vielfältigen Herausfor-

derungen gegenüber. Umso mehr muss 

der Fokus gerade jetzt auf ein langfristig 

profitables Wachstum gerichtet sein. Auf 

der Absatzseite sollte dabei das marke-

tingpolitische Steuerungsinstrument 

des Pricings verstärkt in den Blickpunkt 

rücken. 

Wie kein anderer Stellhebel 
hat der Preis einen erheblichen 
und unmittelbaren Einfluss auf 
die betriebliche Ertragssituati-
on: Ausgehend von der durch-
schnittlichen Umsatzmarge in 
der Chemieindustrie bringt 
eine einprozentige Preiserhö-
hung ein EBIT-Plus von etwa 
8 %, während die Senkung der 
Herstellkosten bzw. der allge-
meinen Verwaltungs- und Ver-
triebskosten um 1 % den Er-
trag nur um durchschnittlich 
4 bzw. 2 % verbessern können 
(Abb. 1). 

Angesichts dieser Konstella-
tion müsste Pricing-Excellence 
eigentlich eine Chefsache mit 
Top-Priorität sein. Doch die 
Realität – gerade auch in der 
Chemieindustrie – sieht häufig 
anders aus. Nur wenige Unter-
nehmen verfolgen ein systema-
tisches Pricing; entsprechend 
viel Gewinnpotential wird ver-
schenkt. Mögliche Gründe hier-
für gibt es einige:

Pricing wird nicht als vom  ▪
Management beeinflussbar 
wahrgenommen, sondern 
als eine vom Markt determi-
nierte Größe. Als Konsequenz 
wird bei der Preisbildung oft-
mals nur reagiert und nicht 
agiert.
Preisentscheidungen erfor- ▪
dern die Analyse von komple-

xen, unternehmensinternen 
und umfeldbezogenen Daten, 
die von den betrieblichen 
Informationssystemen nicht 
immer zur Verfügung gestellt 
werden können.
Die Incentivierungssysteme  ▪
des Vertriebs berücksichtigen 
stringente Preisimplementie-
rung und wertorientiertes, 
kundenspezifisches Preisma-
nagement meist nur unzurei-
chend.

Vor diesem Hintergrund ist die 
Identifikation von Preisspiel-
räumen und deren konsequen-
te Durchsetzung im Markt eine 
herausfordernde Aufgabe. Ein 
systematischer Prozess zur 
Professionalisierung des Preis-
Managements baut auf vier 
Schritten auf (Abb. 2).

Kundennutzen entscheidend 

Zur Vorbereitung des eigent-
lichen Pricing-Prozesses sind 
tiefgehende Informationen 
über die Zielgruppe und die 
relevanten Wettbewerber zu 
beschaffen. Zudem gilt es, die 
Kosten der Leistungserbrin-
gung auf der Basis einer Voll-
kostenbetrachtung zu ermitteln. 
Für eine wertorientierte Preis-
bestimmung – wie sie hier zur 
Diskussion steht – müssen Un-
ternehmens- und Kundenpers-
pektive zusammengeführt wer-
den. Die unternehmensinterne 
Dimension wird durch eine 
Kosten-Volumen-Profit-Analy-
se erfasst. Es wird untersucht, 

wie sich potentielle Preisände-
rungen auf den Produktabsatz 
sowie auf den Deckungsbeitrag 
des Unternehmens auswirken. 
Die Kundenperspektive kann 
mittels einer Conjoint-Analyse 
abgebildet werden, die den 
monetären Wert eines Produk-
tes nach definierten Segmenten 
ermittelt. Darauf aufbauend 
können Nachfragekurven er-
stellt werden, die eine Quanti-
fizierung des Produktnutzens 
aus Kundensicht im Vergleich 
zu Wettbewerbsprodukten er-
lauben. Die Wettbewerbsanaly-
se schließlich bezieht die Mit-
anbieter und die Interaktion 
mit den Hauptwettbewerbern 
in den Prozess der Preisge-
staltung mit ein. Auf der Basis 
dieser Analysen lassen sich 
Möglichkeiten einer profitab-
len Preisbestimmung ableiten, 
die sich vom klassischen Cost-
Plus-Ansatz lösen. Solche kre-
ativen Value-Pricing-Strategien 
eignen sich gut für differenzier-
bare Produkte und Leistungen 
mit echtem Mehrwert für den 
Kunden.

Vertrieb richtig einbinden 

Unternehmensinterne Konflik-
te im Pricing und der internen 
Preisumsetzung entstehen häu-
fig durch unterschiedliches Rol-
lenverständnis und mangelnde 
Festlegung klarer Preiskompe-
tenzen zwischen Marketing und 
Vertrieb.

Vertriebsmitarbeiter denken 
in der Regel eher umsatzgetrie-
ben als ertragsorientiert.  Für 
eine erfolgreiche Implementie-
rung der Preisstrategie ist des-
halb eine stringente Festlegung 
von Bonus- und Rabattsystemen, 
die sich am Wert des Kunden für 
das Unternehmen orientieren, 
erforderlich. In diesem Zuge 
müssen auch die Incentive-Sys-
teme für den Vertrieb auf den 
Prüfstand gestellt werden, die 
sich nicht selten ausschließlich 
am Umsatz und nicht am Er-
tragsbeitrag spezifischer Kun-
densegmente bemessen. Um 
jedoch den Vertrieb für Effekte 
von Preisnachlässen auf die Ren-

tabilität des Unternehmens zu 
sensibilisieren und die Hemm-
schwelle für reine Absatzaus-
weitung durch aggressives Dis-
counting zu erhöhen, sollten die 
variablen Anreizsysteme auch 
eine deckungsbeitragsabhängi-
ge Komponente enthalten.

Erfolgsfaktor Kundenkommunikation

Wesentliche Voraussetzung 
für die Implementierung eines 
kundenwertorientierten Pri-
cing-Ansatzes ist die Kunden-
kommunikation. Den Kunden 

müssen Inhalte und Ziele des 
Pricing-Modells transparent ge-
macht werden. Wenn der Kunde 
sich gut informiert fühlt und das 
Modell als fair, zielgerichtet und 
kompetitiv empfindet, ist eine 
wesentlich Grundlage für die 
Preisdurchsetzung im Markt ge-
legt. Hierzu benötigt der Vertrieb 
neben Schulungen und Coaching 
im wertbasierten Verkauf, fun-
dierte, wertorientierte Argu-
mentationshilfen, um den Kun-
den vom angemessenen Preis zu 
überzeugen und sich gegenüber 
dem Wettbewerb abzugrenzen. 

Transparenz schaffen 

Neben der Preisfestlegung und 
-implementierung spielt das 
Pricing-Controlling zur Professi-
onalisierung des Preis-Manage-
ments eine bedeutende Rolle. 
Denn durch solche Kennzahlen-
systeme zum Preismonitoring 
können Transparenz für das ge-
genwärtige Pricing erreicht und 
künftige Pricing-Entscheidungen 
zielgenau getroffen, optimiert 
und überprüft werden. Dies führt 
letztlich zu mehr Effektivität und 
Effizienz in der Preisgestaltung. 

Auf der Basis klar definierter 
und kommunizierter Erfolgsindi-
katoren für eine stringente Preis-
penetration im Markt können 
Optimierungsfelder identifiziert 
und Verbesserungsmaßnahmen 
abgeleitet werden. Hierzu zählen 
beispielsweise Handlungsfelder 
wie die Einführung von klaren 
Regelungen für die Vergabe von 
Sonderkonditionen an spezifi-
sche Kunden.

Fazit

Das Ertragspotential des stra-
tegischen Pricings ist von vielen 
Unternehmen der chemischen 
Industrie noch nicht ausge-
schöpft. Häufig orientiert sich 
die Preissetzung – im Sinne ei-
ner Passivstrategie – vorrangig 
an der eigenen Kostenstruktur 
und den „vorgegebenen“ Wett-
bewerbspreisen. Gefragt ist aber 
vielmehr eine Aktivstrategie, die 
beim Pricing den Kundennutzen 
eines Produktes in den Mittel-
punkt stellt. An diesem Ziel sind 
die Pricing-Strategie, die inter-
ne Preisumsetzung und die ex-
terne Preisdurchsetzung sowie 
das Controlling konsequent aus-
zurichten.

Kontakt: �
Dr. Hanno Brandes
Management Engineers International Consul-
tants GmbH + Co. KG, Düsseldorf
Tel.: 0211/5300-187
hanno.brandes@managementengineers.com
www.managementengineers.com
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Abb. 1: Einfluss des Preises auf die Profitabilität

Abb. 2: Vier Schritte zu Pricing-Excellence

Neue Wirtschaftsförderungsgesellschaft
Germany Trade and Invest ist 
die neue Wirtschaftsförderungs-
gesellschaft der Bundesrepublik 
Deutschland. Sie ist durch die 
Zusammenführung der Bun-
desagentur für Außenwirtschaft 
und der Invest in Germany zum 
1. Januar 2009 entstanden. Auf-
gabe von Germany Trade and 
Invest ist das Marketing für den 
Wirtschafts-, Investitions- und 
Technologiestandort Deutsch-
land einschließlich der Investo-
renanwerbung. Die Gesellschaft 
berät und unterstützt auslän-
dische Unternehmen, die ihre 
Geschäftstätigkeit auf den deut-
schen Markt ausdehnen wollen, 
sowie deutsche Unternehmen, 

die ausländische Märkte er-
schließen wollen. Sie bietet ein 
umfassendes, kundenorientier-
tes Angebot an Wirtschafts- und 
Branchendaten sowie Informa-
tionen zu Ausschreibungen im 
Ausland, zu Investitions- und 
Entwicklungsvorhaben sowie 
zu Recht und Zoll. Ein Schwer-
punkt der Gesellschaft bildet 
die besondere Förderung der 
wirtschaftlichen Entwicklung 
in den neuen Bundesländern 
einschließlich Berlin. Germany 
Trade and Invest verfügt über 
ein weltweites Auslandsnetz von 
Mitarbeitern, die vor Ort Infor-
mationen über Auslandsmärkte 
recherchieren und ausländische 

Unternehmen beim Ansied-
lungsprozess in Deutschland 
unterstützen. Sie arbeiten da-
bei eng mit den deutschen Aus-
landshandelskammern (AHKs) 
zusammen. Diese Kooperation 
wird kontinuierlich ausgebaut, 
um deutschen Exporteuren 
und potentiellen ausländischen 
Investoren künftig im Ausland 
unter dem Dach der AHKs eine 
zentrale Anlaufstelle mit Infor-
mationen und gezielter Bera-
tung zu bieten. Sitz der Gesell-
schaft ist Berlin, ein weiterer 
Standort ist Köln.

www.gtai.de �
www.gtai.com �
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Die vergangenen Wochen wur-
den bestimmt durch Nachrich-
ten, die die über viele Jahre 
erfolgsverwöhnte Chemiebran-
che in einem anderen Licht zei-
gen: Produktionsdrosselungen 
bei BASF, Bayer, Lanxess und 
Merck, der Rückzug Kuwaits 
aus dem Joint Venture K-Dow 
mit Dow Chemical, der Insol-
venzantrag der erst 2007 ge-
formten Gruppe Lyondellbasell 
und die Absage der Übernahme 
von Huntsman durch Hexion, 
trotz Ausstiegskosten von etwa 
1 Mrd. US-$.

Die Rezession spiegelt sich 
in den gedämpften Erwartun-
gen der deutschen Chemie-
manager für 2009 wider, wie 
die aktuelle CHEMonitor-Be-
fragung unter rund 300 Ent-
scheidern der Branche vom 
Dezember 2008 bestätigt. Das 
gemeinsame Trendbarome-
ter des CHEManager und der 
Unternehmer-Beratung Droe-
ge & Comp. zeigt aber auch: 
Die deutsche Chemieindustrie 
sieht sich für die Rezession gut 
gerüstet. Zwar gehen 38 % der 
Befragten von einem Umsatz-
rückgang im Jahr 2009 aus; 
beim Nettoergebnis erwarten 
dies 33 % (Grafik 1). Mit 45 % 
erwartet jedoch die Mehrheit 
der Befragten von einem mo-
deraten Umsatzwachstum bis 
zu 10 %. 12 % der Befragten 
rechnen sogar mit einem Um-
satzplus von über 10 % für das 
Geschäftsjahr 2009. 

„Damit schätzen die Che-
miemanager die eigene Lage 
besser ein als die der Gesamt-
konjunktur für Deutschland, 
für die 84 % der Befragten von 
einer schlechteren Entwick-
lung, davon 46 % sogar von 
einer deutlich schlechteren 
Entwicklung ausgehen“, er-
läutert Dr. Sven Mandewirth, 
Partner der Unternehmer-
Beratung Droege & Comp. Für 
die weltweite Konjunktur rech-
nen sogar 53 % der befragten 
deutschen Chemiemanager mit 
einer „deutlich schlechteren“ 
Entwicklung als im Vorjahr 
(Grafik 2), was abermals das 
Vertrauen der Branche in den 
deutschen Standort belegt.

Produktionskapazität soll steigen

Bereits Ende 2007 zeichnete 
sich eine Abschwächung der 
Chemiekonjunktur ab. Die Zah-
len für das Jahr 2008 bestätigen 
den Trend: So stieg die chemi-
sche Produktion nach Angaben 
des Verband der Chemischen 
Industrie (VCI) im ersten Halb-
jahr 2008 noch um 3 %, sank 
jedoch in den Folgequartalen, 
mit dem Ergebnis eines men-
genmäßigen Nullwachstums für 
das Gesamtjahr. Der Trend soll-
te sich nach Meinung des CHE-
Monitor-Panels nicht fortsetzen: 
Trotz der eingangs erwähnten 
Produktionsdrosselung zum 
Jahreswechsel rechnet mit 92 % 
die große Mehrheit der Befrag-
ten mit einem Anstieg der Pro-
duktionskapazitäten im eigenen 
Unternehmen im Vergleich zum 
Vorjahr (Grafik 3).

Kosten im Blick

Gegenüber der CHEMonitor-Be-
fragung vom Januar 2008 haben 
sich die Management-Prioritä-
ten deutlich verschoben: Sahen 
zu Beginn des vergangenen Jah-
res nur 8 % der Befragten ihre 
Priorität in der Kostensenkung, 
so waren es im Dezember 29 %. 
Umgekehrt sank die Zahl der 
Nennungen für Wachstum als 

vorrangiges Ziel von 41 % auf 
17 %. 53 % wollen beide Ziele 
gleichrangig verfolgen. Die Lis-
te der Kostensenkungsthemen 
wird angeführt von Energie, 
gefolgt von Personal und Roh-
stoffen (Grafik 4).

Die Preissenkungen für 
Energie und Rohstoffe geben 
der Chemiebranche hierbei 
eine temporäre Entlastung. 
Im Juli 2008 war die Spitze 
des Ölpreises mit 147 US-$ 
pro Fass erreicht; seitdem ist 
er zeitweise unter die 40-US-
$-Marke gesunken. Für 2009 
rechnet mit 64 % und 57 % 
die Mehrheit Chemiemana-
ger mit sinkenden oder kon-
stanten Preisen für Rohstoffe 
bzw. Energie. Damit gewinnt 
die energieintensive Branche 
eine Entlastungspause. Da 
Energie- und Rohstoffkosten 
jedoch nur längerfristig von 
den Unternehmen zu steuern 
sind, werden die Entlastungen 
im Jahr 2009 im Wesentlichen 
„windfall profits“ sein.

Schwieriger ist die anvisier-
te Senkung der Personalkosten, 
da die deutsche Chemieindust-
rie bereits in den vergangenen 
Jahren eine vorausschauend, 
vorsichtige Personalpolitik be-
trieben hat. Die Administration 
(18 % der Nennungen) deutet 
mögliche Hebel an. Strategisch 
richtig ist die Beibehaltung der 
Ressourcen in Vertrieb und 
Marketing, wo nur je 4 % der 
Befragten Kostensenkungspo-
tential sehen. Denn hier kön-
nen die Unternehmen Vorteile 
gegenüber Wettbewerbern 
aufbauen, die aufgrund von Fi-
nanzengpässen diese Bereiche 
verkleinern müssen.

Vorsichtige Personalpolitik

Insgesamt wollen im Vergleich 
zum Januar 2008 weniger Un-
ternehmen Personal aufbauen. 
Waren es zu Jahresbeginn noch 
30 % der Befragten, sank der An-
teil im Dezember auf 13 % (Gra-
fik 5). Ein möglicher Zuwachs 
käme zuerst dem Vertrieb und 
Marketing zugute, gefolgt von 
F&E und Produktion (Grafik 6). 
Etwa die Hälfte der Befragten 
will die Zahl der Mitarbeiter 
konstant halten. Dagegen pla-
nen mit 37 % deutlich mehr als 
noch im Januar 2008 (19 %) 
Personal abzubauen, die meis-

tens davon (42 %) allerdings 
nur moderat um bis zu 5 %. Das 
Ausklammern etlicher Funkti-
onen aus den Planungen zum 
Personalabbau bedeutet, dass 
die Zentralbereiche wesentliche 
Teile eines Personalabbaus zu 
tragen haben werden. 

Investitionen: Fokus auf Innovation

Die deutsche Chemieindustrie 
nimmt die gegenwärtige Re-
zession derzeit als Konjunk-
turkrise wahr, nicht dagegen 
als Finanzkrise. Dies mag an-
gesichts der aktuellen Pres-
seberichte überraschen, doch 
ergab eine Blitzumfrage des 
VCI im Dezember, dass sich die 
Finanzierungsbedingungen in 
der Chemiebranche nicht ver-
schlechtert haben. Auch die 
CHEMonitor-Befragung zeigt, 
dass der Anteil der Chemie-
Entscheider, die „fehlende In-
vestitionsmittel“ als eine der 
größten Wachstumsbarrieren 
sehen (20 %), im Vergleich zu 
vor 12 Monaten nahezu kons-
tant geblieben ist. 

Unabhängig davon planen 
die befragten Unternehmen 
aufgrund des wirtschaftlichen 
Umfelds ihre Investitionen in 
den kommenden 12 Monaten 
zu reduzieren: Zogen im Ja-
nuar 2008 nur 6 % eine Ver-
ringerung in Betracht, so sind 
es nun 39 % (Grafik 7). Auch 
wollen nur noch 13 % die In-
vestitionen erhöhen, nachdem 
dies im Januar 2008 noch 34 % 
planten. Dabei spielen nach 
heutiger Kenntnis Finanzie-
rungsrestriktionen der Banken 
keine entscheidende Rolle.

Von den befragten Unter-
nehmen wollen 61 % (Grafik 
8) ihre Investitionen in Inno-
vationen bzw. Forschung & 
Entwicklung erhöhen, davon 
sogar 7 % um über 15 %. Regi-
onal werden diese zusätzlichen 
Investitionen fast vollständig 
auf Deutschland fokussiert: 
91 % wollen sie im Inland an-
siedeln, 9 % in der Region USA/
Nordamerika. Andere Regionen 
spielen in den Überlegungen 
derzeit keine Rolle. 

Standort Deutschland  
genießt hohes Ansehen

Das große Vertrauen der deut-
schen Chemieindustrie in den 
Standort Deutschland spiegelt 
sich auch in anderen Berei-
chen der aktuellen CHEMoni-
tor-Befragung wider: So be-
werten nach wie vor 73 % der 
befragten Chemie-Entscheider 
die aktuellen Standortbedin-
gungen in Deutschland als 
„gut“ bzw. „eher gut“ (Grafik 
9). Im Vergleich zum Januar 
2008 ist dies ein Rückgang um 
9 %-Punkte; jedoch liegen diese 
Einschätzungen nach wie vor 
auf hohem Niveau.

Ein Beleg für die Attraktivi-
tät des Standortes Deutschland 
ist auch der regionale Schwer-
punkt der F&E-Ausgaben (Gra-
fik 10): Deutschland liegt mit 
deutlichem Abstand (68 % der 
Nennungen) vor allen anderen 
Ländern und Regionen. West-
europa, mit traditionell starken 
Chemieländern wie England, 
Benelux oder Frankreich, 
kommt insgesamt auf 10 %, die 
USA/Nordamerika, China und 
Indien zusammen auf 5 %.

Martin Hagedorn, 
Droege & Comp.

www.chemanager.de �
www.droege.de �

Deutsche Chemiemanager vertrauen in die eigene Branche

Dr. Sven Mandewirth,  
Partner bei Droege & Comp.

viable solutions
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Prognose Geschäftsentwicklung 2009
Welche Geschäftsentwicklung erwarten Sie für das Jahr 2009 im Vergleich zum Vorjahr?

Grafik 1

Quelle: CHEMonitor, Dezember 2008 © CHEManager / Droege & Comp.
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Konjunkturentwicklung 2009
Wie wird sich aus Ihrer Sicht die gesamtwirtschaftliche Konjunktur in Deutschland und weltweit
im Jahr 2009 im Vergleich zum Vorjahr entwickeln?

Grafik 2

 
Quelle: CHEMonitor, Dezember 2008 © CHEManager / Droege & Comp.
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Entwicklung Produktionskapazitäten
Wie werden sich Ihre Produktionskapazitäten im Jahr 2009 im Vergleich zu 2008 entwickeln?

Grafik 3

 
Quelle: CHEMonitor, Dezember 2008 © CHEManager / Droege & Comp.
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Kostensenkungsthemen
Wo legt Ihr Unternehmen Schwerpunkte bei der Kostensenkung in den nächsten 12 Monaten?

Grafik 4

Quelle: CHEMonitor, Dezember 2008 © CHEManager / Droege & Comp.
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Prognose Personalentwicklung
Wie wird sich die Mitarbeiterzahl Ihres Unternehmens in den nächsten 12 Monaten entwickeln?

Grafik 5

Quelle: CHEMonitor, Dezember 2008 © CHEManager / Droege & Comp.

37 %

13 %

49 %

erhöhen konstant halten verringern

Personalentwicklung nach Bereichen
In welchen Bereichen wird Ihr Unternehmen Personal in den nächsten 12 Monaten aufbauen?

Grafik 6

Quelle: CHEMonitor, Dezember 2008 © CHEManager / Droege & Comp.
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Veränderung des Investitionsklimas
Ihr Unternehmen wird seine Investitionen in den nächsten 12 Monaten:

Grafik 7

Quelle: CHEMonitor, Dezember 2008 © CHEManager / Droege & Comp.
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Investitionen in Innovationen
Plant Ihr Unternehmen zusätzliche Investitionen in Innovationen bzw. Forschung & Entwicklung?

Grafik 8

Quelle: CHEMonitor, Dezember 2008 © CHEManager / Droege & Comp.
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Veränderung Standortbedingungen
Die aktuellen Standortbedingungen in Deutschland sind…

Grafik 9
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Quelle: CHEMonitor, Dezember 2008 © CHEManager / Droege & Comp.

Regionaler F&E-Schwerpunkt
In welcher Region liegt zur Zeit der Schwerpunkt Ihrer F&E-Ausgaben?

Grafik 10

Quelle: CHEMonitor, Dezember 2008 © CHEManager / Droege & Comp.
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SIFLOW FC070 misst Flüssigkeiten und Gase aller Art und deckt damit den gesamten Einsatzbereich in allen Applikationen 
und Branchen ab. Das ultrakompakte und vielseitige Coriolis Massendurchflussmessgerät bietet darüber hinaus nahtlose 
Integration: Selbstkonfiguration und Kommunikation ermöglichen schnelle, vollständige Integration in alle SIMATIC S7 
Automatisierungssysteme. Die Installation erfolgt mühelos, dank der standardisierten Bedienoberfläche für SIMATIC 
Manager und SIMATIC PDM und der Kompatibilität mit der ganzen SITRANS F C Coriolis Messaufnehmer-Reihe … in der Tat: 
wahres Plug-and-Play. Weitere Informationen: www.siemens.de/sensorsystems
Setting standards with Totally Integrated Automation.

Answers for industry.                                             
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... oder einfach den 
SIFLOW FC070 Messumformer 

einstecken und sofort 
ein vollständig integriertes

 System erhalten!

d i f h dKomplexe, 
zeitaufwendige 
Installation und 
Integration …

SIFLOW
Komplexee, 
zeitaufwendige

Sensor Systems

Dirk Kosche, bisher Leiter des Pharmabereichs von Novartis in der Schweiz, 
ist seit Jahresanfang Deutschlandchef des Unternehmens. Der Manager 
hat den Angaben zufolge die Nachfolge von Peter Maag angetreten, der 
seit dem 1. Januar Chef des Bereichs Novartis Diagnostics ist. Im Jahr 
2001 übernahm Kosche die Leitung der Strategischen Planung der Novar-
tis International AG in Basel. Von 2004 bis 2006 führte er die Geschäfte von 
Novartis Pharma in Irland, bevor er die Leitung der Pharmaorganisation 
von Novartis in der Schweiz übernahm.

Gerold Linzbach, bisheriger Vorstandsvorsitzender von Symrise hat dem Auf-
sichtsrat mitgeteilt, dass er seinen am 22. Oktober 2009 auslaufenden 
Vertrag aus persönlichen Gründen nicht verlängern wird. Die Restlaufzeit 
seines Vertrages werde Linzbach aber erfüllen, teilte Symrise mit.

Dr. Albert Heuser (53), Leiter des Unternehmensbereichs Petrochemicals der 
BASF-Gruppe,  wurde mit Wirkung vom 1. Januar 2009 für die nächs-
ten drei Jahre neuer Präsident der European Petrochemical Association 
(EPCA). Die EPCA ist der wichtigste europäische Verband für die pet-
rochemische Industrie. Heuser trat 1987 in die BASF ein. Wesentliche 
Funktionen seit dieser Zeit waren: Leiter der Abteilung Produktion Sty-
rolkunststoffe der BASF Antwerpen N.V. in Belgien, Vorsitzender der Ge-
schäftsführung und Arbeitsdirektor der BASF Schwarzheide sowie Werks-
leiter des Verbundstandorts Ludwigshafen. Seit April 2006 leitet Heuser 
den Unternehmensbereich Petrochemicals.

Dr. Arndt Schottelius ist neuer Entwicklungsvorstand (Chief Development Of-
ficer) bei Morphosys. Dr. Schottelius wird im Rahmen dieser neu geschaffe-
nen Vorstandsfunktion für die Koordination der an Bedeutung zunehmen-
den firmeneigenen therapeutischen Antikörperentwicklung einschließlich 
der prä-klinischen und klinischen Entwicklung verantwortlich sein. 

Marcus Ernst wurde vom Aufsichtsrat zum weiteren Vorstand von Pongs & 
Zahn berufen. Er wird für die Bereiche Finanzen und Controlling verant-
wortlich sein. Ernst ist seit 2001 Alleinvorstand von Unylon.

Elisabeth Kruse hat mit Wirkung zum 15. Dezember 2008 die Geschäftsan-
teile der Kruse Beteiligungsgesellschaft und der Kruse GmbH an Matthias 
Kruse (43) und Andreas Früh (44) übergeben, die ab sofort zu alleinigen 
Gesellschaftern der neu gegründeten Kruse Holding mit Hauptsitz in Balve 
ernannt wurden. Zukünftig wird Matthias Kruse die Bereiche Automotive, 
Kosmetik/Wasch- und Reinigungsmittel sowie Kalk/Baustoffe und Andreas 
Früh die Bereiche Chemie und Holding verantworten. Weitere personelle 
Verstärkung erhält man durch Andreas Deul (39), der von Brenntag kom-
mend, die Sparte Chemie innerhalb der Gruppe verantworten wird.

Novartis: US-Unterstützung 
Das amerikanische Gesundheitsmi-
nisterium unterstützt Novartis mit 
486 Mio. US-$ für die Pandemie-
Vorsorge. Das Unternehmen erhalte 
das Geld über acht Jahre, um da-
mit die Entwicklung, Konstruktion, 
Validierung und Lizenzierung von 
Produktionsanlagen für zellbasierte 
Influenza-Impfstoffe in North Caro-
lina voranzutreiben, teilte Novartis 
mit. Die Produktionsanlagen in Hol-
ly Springs sollen einen Vorrat von 
Influenza-Impfstoffen für eine mögli-

che Pandemie bereitstellen. Die Anla-
gen sollen dabei 150 Mio. Dosen von 
Pandemie-Impfstoffen innerhalb von 
sechs Monaten herstellen können. 
Unter einer Pandemie versteht man 
die kontinentübergreifende Ausbrei-
tung von einer Infektionskrankheit.
Novartis geht gegenwärtig davon aus, 
dass die Produktionsstätte bis 2012 
Arbeitsplätze für 300 Mitarbeiter 
biete. In dem Jahr soll die kommer-
zielle Herstellung von Pandemie- und 
Grippeimpfstoffen beginnen. ◼

Roche: Übernahme im Plan
Die Komplettübernahme seiner Toch-
ter Genentech läuft für Roche offen-
bar wie geplant. Die 45 Mrd. US-$ 
schwere Transaktion für die 44 % 
der ausstehenden Genentech-Aktien 
sei auf Kurs, sagte Roche-Finanzvor-

stand Erich Hunziker. Bei Abgabe des 
Angebots an die Genentech-Aktionäre 
im vergangenen Juli habe man damit 
gerechnet, dass der Abschluss der Ak-
quisition ein Jahr dauern würde, so 
Hunziker. ◼

Eli Lilly akzeptiert Strafe
Nach jahrelangen Auseinandersetzun-
gen wegen früherer Vermarktungsme-
thoden für das Schizophrenie-Mittel 
Zyprexa hat Eli Lilly eingelenkt. Das 
Unternehmen akzeptierte eine Strafe 
von 1,4 Mrd. US-$. Bereits im dritten 
Quartal 2008 hatte der Konzern die 
Strafe in seinen Bilanzen verbucht 
und war deshalb in die roten Zah-
len gerutscht. Die Untersuchungen 
der Behörden zu Zyprexa erstreck-
ten sich über mehr als fünf Jahre. 
Eli Lilly räumte die Vorwürfe gegen 
das Marketing für das Medikament 
nun ein. Der Konzern hatte zwischen 

September 1999 und März 2001 Ärz-
te ermuntert, das Medikament unter 
anderem bei altersbedingter Demenz 
zu verschreiben. Es war jedoch nur 
für die Behandlung von Schizophre-
nie und manisch-depressive Erkran-
kungen zugelassen. Unternehmens-
chef John Lechleiter bedauerte in 
der Mitteilung das frühere Handeln.  
615 Mio. US-$ der ausgehandelten 
Summe sind den Angaben zufolge 
als Zahlung im Strafrechtsverfahren 
vorgesehen, rund 800 Mio. für die  
zivilrechtlichen Verfahren.
 ◼

Info-Angebot für Mediziner verbessern
Für Ärzte in Deutschland ist der 
Zugang zu aktuellen und qualitäts-
gesicherten Informationen über 
Arzneimittel im Alltag manchmal 
schwierig. Darauf hat die Patienten-
Beauftragte der Bundesregierung, 
Helga Kühn-Mengel hingewiesen. 
Ein nicht unerheblicher Anteil der 
Krankenhaus-Einweisungen erfolge 
wegen unerwünschter Ereignisse 
bei der Arzneimittel-Therapie. Das 
könne eine falsche Medikamenten-
Dosierung oder unerkannt gebliebe-
ne Wechselwirkungen bei der Ein-
nahme mehrerer Präparate sein. Die 
Information für die Mediziner, aber 
auch die Patienten, müsse verbessert 
werden. Ein besseres Informations-
angebot für Ärzte könne helfen, Feh-

ler zu reduzieren, betonte auch der 
Bundesverband Deutscher Kranken-
hausapotheker (ADKA). Im klinischen 
Alltag würden von den Ärzten aber 
nur 30 % der auftretenden Fragen 
zur Medikamenten-Therapie recher-
chiert. Grund für den Missstand seien 
auch Zeitmangel oder fehlendes Pro-
blembewusstsein, kritisierte ADKA-
Sprecherin Cornelia Vetter-Kerkhoff. 
Bei Fragen zu Neben- oder Wech-
selwirkungen oder auch speziellen 
Erfordernissen für Schwangere oder 
Kinder müsse der pharmazeutisch er-
gänzende Blick für den Arzt wichtiger 
genommen werden. In den deutschen 
Kliniken kämen aber auf 100 Betten 
rechnerisch nur 0,3 Apotheker. Das 
sei Schlusslicht in Europa. ◼

Haniel stockt Celesio-Anteil auf
Der Duisburger Haniel-Konzern hat 
seinen Anteil am Arzneimittelhändler 
Celesio aufgestockt. Zum Jahreswech-
sel lag die Beteiligung mit 55,81 % um 

2,91 % höher als ein Jahr zuvor, teil-
te Celesio mit. Celesio hat 2007 einen 
Umsatz von 22,3 Mrd. € erwirtschaf-
tet. ◼

Pfizer plant Stellenkürzungen
Pfizer will angeblich mit 2.400 Stel-
len jeden dritten Arbeitsplatz in sei-
nem Vertrieb streichen. Die aktuellen 
Stellenkürzungen betreffen dem Wall 
Street Journal zufolge Außendienst-
mitarbeiter und das mittlere Manage-
ment. Das Unternehmen wollte sich 
dem Bericht zufolge nicht zu Gerüch-
ten und Spekulationen äußern, gab 
aber an, permanent nach Wegen zu 
suchen, das Geschäft effektiver und 
effizienter zu steuern. Erst kürzlich 

hatte Pfizer angekündigt, im Zuge 
einer Restrukturierung rund 800 Ar-
beitsplätze in der Forschung abzu-
bauen, als Teil eines Gesamtplans des 
Unternehmens zur Neufokussierung 
der Forschung. Zuvor hatte Pfizer 
angekündigt, seine Forschungsge-
biete einzuengen und seine Herzfor-
schung einzustellen. Pfizer machte 
keine Angaben darüber, wie viel das 
Unternehmen durch den Abbau ein-
sparen wird. ◼

Merck KGaA: Zulassung für Kuvan
Merck KGaA darf ihr Medikament Ku-
van in Europa auf den Markt bringen. 
Die Europäische Kommission habe die 
Zulassung für Kuvan erteilt, teilte das 
Unternehmen mit. Bereits Ende Sep-
tember hatte Merck von der Arznei-
mittelagentur EMEA dazu eine positi-
ve Stellungnahme erhalten. Kuvan ist 
eine orale Behandlung für Patienten 
mit der Erbkrankheit Phenylketonuria 
(PKU). Bei den Erkrankten führt eine 
zu hohe Konzentration einer Amino-
säure zum Nachlassen der geistigen 
Leistungsfähigkeit und Verhaltensauf-
fälligkeiten. Angaben zum möglichen 
Umsatzvolumen des Medikaments 
machte Merck nicht. Es handelt sich 
um die Behandlung einer sehr selten 
auftretenden Krankheit, an der den 
Angaben nach in der Europäischen 
Union 35.000 Patienten leiden. In den 
USA ist das Mittel bereits zugelassen, 

das Schweizer Unternehmen Bioma-
rin vermarktet es dort. Merck hat au-
ßer für Nordamerika und Japan die 
weltweiten Vermarktungsrechte.
In einer klinischen Sutdie mit dem 
Krebsmedikament Erbitux hat Merck 
erneut positive Ergebnisse erzielt. Die 
Ergebnisse bestätigten die gesteiger-
te Wirksamkeit des Mittels bei Darm-
krebs-Patienten mit Kras-Wildtyp-
Tumor, teilte das Unternehmen mit. 
In der neuen Phase II-Studie wurde 
der Einfluss des Kras-Status auf die 
Wirksamkeit von Erbitux in Kombina-
tion mit Chemotherapien untersucht. 
Das Mittel ist bereits in 76 Ländern 
zugelassen. Erbitux ist neben dem 
Multiple-Sklerose-Mittel Rebif das 
zweitwichtigste Medikament der 
Darmstädter.

 ◼
Geneart erhält Patent

Geneart, hat vom Europäischen Pa-
tentamt das Patent EP 1913140 mit 
dem Titel „Verfahren für die kontinu-
ierliche, zielgerichtete Evolution von 
Proteinen in vitro“ erhalten. Das Pa-
tent schützt ein Verfahren zur zielge-
richteten Identifikation von verbesser-
ten Proteinvarianten in den Ländern 
Österreich, Belgien, Schweiz, Spanien, 
Frankreich, Großbritannien, Italien, 
Luxemburg, Niederlande, Schweden 
und Deutschland. Das deutsche Patent 
der Patentfamilie wurde bereits 2007 
erteilt. Ein vergleichbarer Schutz für 
Nordamerika wurde im Rahmen 

des internationalen Patentverfah-
rens beantragt. Das Patent bildet die 
Grundlage für eine proprietäre Tech-
nologieplattform, mit deren Hilfe sich 
Wirksamkeit und Aktivität von prote-
inbasierten Therapeutika, Impfstof-
fen und Industrieenzymen erheblich 
verbessern lassen. „Durch die Ertei-
lung des europäischen Patents haben 
wir einen weiteren Meilenstein zum 
Ausbau unseres proprietären Tech-
nologieportfolios im Geschäftsbereich 
Gene Evolution erreicht“, erklärt Prof. 
Dr. Ralf Wagner, CEO von Geneart.
 ◼
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Lohnfertigung Chemische und kosmetische Produkte
& Logistik  Mischprodukte, Reaktionsprodukte, Prozessadditive,
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Für den größten Druck bei 

den REACh-betroffenen Un-

ternehmen sorgte im Jahr 

2008 zweifelsohne der drohende Ablauf 

der Vorregistrierungszeit. Viele interne 

REACh-Beauftragte verschoben wäh-

rend des Jahres alle weiteren REACh-

relevanten Fragestellungen „auf die Zeit 

danach“. Nun sehen sich registrierungs-

pflichtige Unternehmen jedoch bereits 

mit Konsortialverhandlungen und zum 

Teil ersten Vorbereitungen auf die Re-

gistrierung konfrontiert, so dass auch 

nach durchgeführter Vorregistrierung 

nur wenig Zeit bleibt, sich um vermeint-

lich weniger wichtige Dinge wie z. B. die 

Kommunikation in der Lieferkette zu 

kümmern.

Auch Behörden und Verbände 
haben sich in den ersten Mo-
naten des Jahres vorwiegend 
mit den Fragestellungen rund 
um die Vorregistrierung be-
schäftigt, die im Nachhinein 
trotz einiger IT-Probleme, wi-
dersprüchlicher Empfehlungen 
der Europäischen Chemikalie-
nagentur ECHA und enormen 
Zeitdruckes in den letzten No-
vember-Wochen doch leichter 
bewältigt werden konnte, als 
von vielen Unternehmen zu-
nächst befürchtet wurde. Die 
nachgeschalteten Anwender 
wurden mit ihren gefühlt nicht 
so dringenden Fragestellungen 
auf die Zeit nach dem 1. Dezem-
ber 2008 vertröstet.

Nun gehört die offizielle Vor-
registrierungsphase nach Art. 

28 (2) REACh-VO der Vergan-
genheit an. Manche Fragestel-
lungen haben sich glücklicher-
weise bereits von selbst gelöst. 
Andere Fragestellungen sind 
dagegen brisanter geworden 
und müssen dringender denn 
je geklärt werden. Schon wäh-
rend der Vorregistrierungszeit 
kamen die Vorregistranten nicht 
umhin, die nachgeschalteten 
Anwender als REACh-Beteilig-
te wahrzunehmen. Die Flut der 
Standardfragebögen und -ant-
worten wird jedes Unterneh-
men spätestens in den letzten 
Monaten zu spüren bekommen 
haben. Viele Unternehmen ak-
tualisierten ihre Firmenwebsi-
tes mit Standardinformationen 
und Gegenfragebögen. Sogar 
spezielle IT-Tools wurden zur 
Bewältigung dieser Flut eigens 
entwickelt.

Weitere Antworten gesucht

Dennoch suchen die betroffenen 
Unternehmen auch weiterhin 
nach einer Antwort auf die Fra-
ge, welche Informationen nun 

notwendigerweise zwischen 
Kunden und Lieferanten kom-
muniziert werden müssen. Da-
bei sind zwei Punkte zu unter-
scheiden. Zum einen geht es bei 
der Kommunikation zwischen 
Lieferanten und Kunden darum, 
die gesetzlichen Anforderungen 
zu erfüllen. Zum anderen wird 
es dabei aber auch viel um die 
Frage gehen, wie das Vertrauen 
der Kunden in die Liefersicher-
heit am besten gewährleistet 
werden kann. 

Die gesetzlich verpflichtende 
Kommunikation in der Liefer-
kette wird insbesondere nach 
der Registrierung von Stoffen 
in der Lieferkette eine große 
Bedeutung haben. Allerdings 
spielen auch heute bereits eini-
ge Fragestellungen eine Rolle. 
Trotz der gesetzlich festge-
schriebenen Aufgaben gibt es 
hier Unsicherheiten bei den 
Unternehmen, inwieweit heute 
schon einzelne Artikel Anwen-
dung finden. Genannt sei hier 
das Informationserfordernis 
nach Art. 33 REACh-VO. Da-
nach ist ein Lieferant von Er-
zeugnissen verpflichtet, seinen 
Abnehmern ausreichende Infor-
mationen zur sicheren Verwen-
dung zur Verfügung zu stellen, 
soweit in dem Erzeugnis beson-
ders besorgniserregende Stoffe 
der sog. Kandidatenliste nach 
Art. 57 i.V.m Art. 59 REACh-VO 
in einer Konzentration von 0,1 
Masseprozent (w/w) enthalten 
sind.

Seit die erste Kandidatenliste 
am 28. Oktober 2008 veröffent-
licht wurde, gilt nun diese Ver-
pflichtung, auch wenn sich viele 
betroffene Unternehmen noch 
auf eine gewisse Übergangs-
frist verlassen. Ihr Argument ist, 
dass die Anforderung aufgrund 

der konstanten Aktualisierung 
der Kandidatenliste nur schwer 
durchführbar sei, da das Unter-
nehmen ansonsten ständig das 
aktuelle Entwurfsverfahren be-
obachten müsse. Schon auf den 
Verdacht hin, dass bestimmte 
Stoffe auf die Kandidatenliste 
kommen könnten, müssten sie 
die betreffenden Informationen 
einholen, um für den Fall recht-
zeitig gewappnet zu sein. Auch 
wenn dies die Lieferanten von 
Erzeugnissen vor einige Her-
ausforderungen stellt, ist jedoch 
genau dies gewollt. Auch andere 
Gesetze und Normen treten z.T. 
mit der Veröffentlichung direkt 
in Kraft. Und auch hier ist es 
Sache der Bürger und Unter-
nehmen, sich auf dem aktuellen 
Sachstand zu halten.

Kommunikation in der Lieferkette

Von größerer Bedeutung ist die 
Frage nach der Kommunikation 

in der Lieferkette, die sich auch 
ohne ausdrückliche Normierung 
entwickelt hat. Zentrales Anlie-
gen von Fragendem und Ant-
wortendem hierbei ist jeweils 
die Bestätigung, dass die Ware 
auch weiterhin bezogen bzw. 
geliefert werden kann. Hierfür 
gibt es viele Beispiele, wie die 
Abfrage, ob alle Inhaltsstoffe 
des Produktes XY auch wirklich 
vorregistriert wurden, die Auf-
forderung zur Bestätigung, dass 
der Lieferant „REACh-konform 
agieren“ würde, oder die Frage 
nach der Vorregistrierungsnum-
mer der gelieferten Stoffe. Bei 
all diesen Standardbriefen stellt 
sich die Frage der Wirksamkeit 
dieser Maßnahmen.

Die Existenz der Vorregist-
rierungsnummer z. B., die von 
der REACh-Verordnung selbst 
nicht vorgesehen ist, wurde 
auf Druck der betroffenen Un-
ternehmen ins Leben gerufen. 
Diese Nummer soll misstraui-

schen Kunden eine Art Beweis 
liefern, dass der Stoff von dem 
ursprünglichen Hersteller oder 
Importeur tatsächlich vorregis-
triert wurde. 

Vertrauen vereinfacht

Allerdings gibt es keine Mög-
lichkeiten für den Kunden auf 
den Internet-Seiten der ECHA 
nachzukontrollieren, ob die be-
treffende Nummer tatsächlich 
für diesen Stoff und diese Fir-
ma vergeben wurde. Gleichzei-
tig empfiehlt die ECHA auch, die 
Nummer nicht all zu großzügig 
im Kundenkreis zu verteilen. 
Zudem haben sich Unterneh-
men auch vor Inkrafttreten der 
REACh-VO nicht die Liefersi-
cherheit in diesem Maße bestä-
tigen lassen. Schließlich liegt es 
auch immer im Interesse des 
Lieferanten, einen Kunden auch 
weiterhin beliefern zu können. 
Insofern sollte man sich die Fra-

ge nach der Bedeutung der Vor-
registrierungsnummer stellen. 
Ist es nicht tatsächlich sinnvoll, 
dass die REACh-VO selbst eine 
solche Nummer nicht vorgese-
hen hat, und sollte eine einfache 
Bestätigung in der Kunden-Lie-
feranten-Kommunikation nicht 
ausreichen?

Auch andere Standard-
schreiben scheinen bei genau-
erer Betrachtung überflüssig, 
so z. B. die mittlerweile gängige 
Bestätigungsaufforderung, dass 
sich der Lieferant AB REACh-
konform verhält. REACh ist oh-
nehin Gesetz, an das sich der 
Lieferant halten muss, so wie 
auch an jedes andere gültige 
Gesetz. Sollte man tatsächlich 
seinem Lieferanten in einem 
solchen Maß misstrauen, dass 
man die Gesetzestreue des Un-
ternehmens anzweifelt, sollte 
man sich vielleicht als erstes die 
Frage nach der Verlässlichkeit 
und der Seriosität des Unter-
nehmens stellen.

Viele Unternehmen stöhnen 
unter der Last der Aufgaben, die 
sich durch REACh ergeben. Ins-
besondere diesen sei geraten, 
sich nicht durch aufwändige 
Standardschreiben die Arbeit 
unter REACh unnötig zu er-
schweren, sondern sich auf das 
tatsächlich notwendige Maß zu 
konzentrieren. Genug wird oh-
nehin noch zu tun sein.

Kontakt: �
Margarethe von Bismarck, LL.M.
Umco Umwelt Consult GmbH, Hamburg
Tel.: 040/4192-1300
Fax: 040/4192-1357
reach@umco.de
www.umco.de

Die Zeit nach der Vorregistrierung
Wie die Flut der Standardbriefe zu bewältigen ist

Margarethe von Bismarck, LL.M., Rechtsanwäl-
tin, REACh-Beraterin bei Umco Umwelt Consult

GHS: Ein Schutz für Verbraucher
Ein harmonisiertes System zur 
Einstufung und Kennzeich-
nung von gefährlichen Chemi-
kalien (Globally Harmonized 
System = GHS) wird in Zukunft 
Umwelt und menschliche Ge-
sundheit weltweit schützen. Es 
wird sowohl im betrieblichen 
Arbeitsschutz, beim Trans-
port von Chemikalien als auch  
im Verbraucher- und im Um-
weltschutz einheitliche Stan-
dards setzen. Die GHS-Ver-
ordnung wurde durch den 
Ministerrat verabschiedet, am 
31. Dezember 2008 im Amts-
blatt der EU veröffentlicht  
und damit am 20. Januar  
2009 in Kraft gesetzt. Die  
bestehenden Regelungen zur 
Einstufung und Kennzeich-
nung der Stoffrichtlinie (67/548/ 
EWG) und die Zubereitungs-
richtlinie (1999/45/EG) werden 
für Stoffe und Gemische nach 
einer gestaffelten Übergangs-
zeit bis zum Jahre 2015 durch 
die neuen Einstufungs- und 
Kennzeichnungsanforderungen 
abgelöst.

Nutzen für Umwelt und  
menschliche Gesundheit

Das GHS muss vor allem durch 
die Hersteller und Lieferanten 
von Chemikalien umgesetzt 
werden. Aber auch die anderen 
berufsmäßigen Verwender von 
Chemikalien müssen sich mit 
dem neuen Kennzeichnungs-
system befassen. Der Gesund-
heit von Verbrauchern werden 
diese neuen Regelungen nutzen. 
Das System ist eine Grundlage 
für die sichere Anwendung von 
Chemikalien in allen Berei-

chen und schützt davor, dass 
gefährliche Chemikalien un-
kontrolliert in die Umwelt und 
an den Arbeitsplatz und in die 
Lebensumwelt von Menschen 
gelangen.

Einstufung und Kennzeich-
nung nach GHS nutzt die in-
trinsischen Eigenschaften von 
Chemikalien und leitet daraus 
harmonisierte Einstufungen für 
physikalisch-chemische Gefah-
ren und für Gesundheits- und 
Umweltgefahren ab. Diese Ein-
stufungen sind anhand eines 
Kennzeichnungssystems welt-

weit identifizierbar und sorgen 
damit für die Kommunikation 
und Erkennbarkeit von Ge-
fahren auf der Basis einer ge-
meinsamen Fachsprache. Damit 
wird es auch weltweit einheit-
lich hohe Standards für die An-
wender von Chemikalien geben 
können.

Auch bisher wurden Che-
mikalien in Europa eingestuft 
und gekennzeichnet. Obwohl 
das System damit grundsätzlich 
nicht neu ist, stellt die Pflicht 
zur Umsetzung eine Chance 
dar, mit dem globalen System 

die bisherigen Anwenderstan-
dards zu hinterfragen und auf 
der Grundlage einer weiter 
entwickelten Datenlage zu ver-
bessern. 

Es wird eine Analyse der 
Schnittstellen durchzuführen 
sein. Da zahlreiche, andere 
rechtliche Instrumente zum 
Umwelt- und Verbraucherschutz 
die Einstufung und Kennzeich-
nung von Chemikalien nutzen, 
werden sie auf die neuen Re-
gelungen umzustellen sein. So 
befasst man sich derzeit in den 
Anwendungsbereichen zum 

Management mit Chemikalien 
sehr intensiv damit, die GHS-
Vorgaben aufzunehmen, so z. B. 
in der Seveso-II-Richtlinie.

Die Reach-Verordnung nimmt 
an vielen Stellen Bezug auf die 
Einstufung, so z. B. im Stoffsi-
cherheitsbericht. GHS und Reach 
sind jedoch nicht deckungsgleich. 
Dennoch sind die Fristen zur 
Umsetzung beider unmittelbar 
chemikalienbezogenen Verord-
nungen angeglichen.

Einstufungen werden  
geprüft und angeglichen

Tatsache ist, dass die bisheri-
gen Selbsteinstufungen in den 
Sicherheitsdatenblättern der In-
dustrie mit dem neuen System 
neu bearbeitet werden müssen. 
In vielen Fällen wird man sichere 
Standards aufgrund neuerer Ein-
stufungen setzen. Des Weiteren 
wird durch das Einstufungs- und 
Kennzeichnungsverzeichnis der 
neu gegründeten Europäischen 
Chemikalienagentur in Helsinki 
(ECHA) die Harmonisierung vo-

rangetrieben. Dieses kostenlos 
öffentlich zugängliche Verzeich-
nis wird mit dem Ziel aufgestellt, 
Abweichungen zwischen Selbst-
einstufungen des gleichen Stoffes 
offen zu legen und diese Unter-
schiede zu beseitigen.

Dies nutzt der Umwelt und 
der menschlichen Gesundheit, 
weil davon auszugehen ist, 
dass allein durch diese Prüfun-
gen weniger gefährliche Che-
mikalien als bisher freigesetzt 
werden.

www.uba.de �
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Das Umweltbundesamt hat einige 
grundlegende Aspekte zur GHS-Um-
setzung auf nationaler Ebene analy-
siert und eine Leitfadenbroschüre „Das 
neue Einstufungs- und Kennzeich-
nungssystem für Chemikalien nach 
GHS – kurz erklärt“ erarbeitet, die v.a. 
auch kleineren und mittleren Unter-
nehmen das GHS-System erläutert. Sie 
ist erhältlich unter: www.umweltdaten.
de/publikationen/fpdf-l/3332.pdf.

P o r t f o l i o

Brenntag stärkt Marktpräsenz in Türkei  Das Unternehmen gibt die Akquisition von Aromaster und 
Trend Gida bekannt. Als Partner von Givaudan, namhafter Produzent in der internationalen 
Duft- und Aromabranche, sind beide Unternehmen fokussiert auf die Distribution von Spezial-
chemikalien in der Türkei. Das Produktportfolio beider Unternehmen umfasst Aromen in flüssiger 
Form und als Pulver. Mit den gelungenen Übernahmen beider Unternehmen ist Brenntag nun im 
Aromasegment exklusiver Distributionspartner von Givaudan in der Türkei. Mit einem Umsatz von 
680 Mio. € im Jahr 2007 ist man der führende Chemiedistributeur in Zentral- und Osteuropa.

www.brenntag.com �

Biesterfeld verkauft Agrarhandelsgesellschaft  Das Unternehmen verkauft rückwirkend zum 30. Sep-
tember 2008 gemeinsam mit seinen Mitgesellschaften sämtliche Anteile der Agrarhandelsge-
sellschaft Biesterfeld Scheibler Linssen an die Raiffeisen Hauptgenossenschaft Nord, Kiel. Dieser 
Schritt erlaubt Biesterfeld, sich auf ihre Kerngeschäftsfelder zu konzentrieren. Im Anschluss an 
die bereits im Oktober getätigte Übernahme des polnischen Spezialchemieunternehmens Milar 
sind weitere Unternehmenskäufe geplant.

www.biesterfeld.com �
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Der Verband Chemiehandel (VCH) und 

seine Mitgliedsfirmen blicken heu-

te auf eine gut 12 jährige erfolgrei-

che „Responsible Care (RC)“-Arbeit zurück. Die an 

der Initiative teilnehmenden Mitgliedsfirmen 

des VCH setzen „Verantwortliches Handeln im 

Chemiehandel“ – so der Zusatz zum Programm 

der Branche – ambitioniert und proaktiv um, in-

dem sie über die gesetzlichen Vorgaben hinaus 

in ihrem Verantwortungs- und Einflussbereich 

mehr Sicherheit beim Umgang mit Chemikalien 

schaffen. 

Im Jahre 1996 wurde das Partner-
schaftsabkommen mit dem Verband 
der Chemischen Industrie (VCI) und 
dem Europäischen Chemieindust-
rieverband (CEFIC) unterzeichnet. 
Dieses ist Ende 2007 mit Betonung 
der Produktverantwortung erneuert 
worden. Hierbei ist das Programm 
des VCH zum einen eingebettet in 
die weltweite RC-Initiative der che-
mischen Industrie und basiert zum 
anderen auf dem „Joint Responsible 
Distribution/Responsible Care Pro-
gramme“ des International Council of 
Chemical Trade Associations (ICCTA), 
dem weltweiten Rat der Chemiehan-
delsverbände.

Umsetzung im VCH

Das VCH-Programm versteht RC als 
Führungsaufgabe. Deshalb verpflich-
tet sich zunächst die Geschäftsleitung 
des Unternehmens zur Einhaltung der 
formalen Bedingungen und vor allem 
der inhaltlichen Vorgaben. Zugleich 
wird ein RC-Beauftragter bestellt, 
der in allen Unternehmensbereichen 
die Einhaltung der Grundregeln des 
Programms beaufsichtigt. Er erteilt 
Hinweise hierzu und ist Ansprech-
partner innerhalb des Unternehmens. 
Er nimmt an den zweimal jährlich 
stattfindenden RC-Workshops des 
VCH teil, in denen „Best Practice“-
Beispiele erörtert werden, und be-
richtet mindestens einmal jährlich 
der Geschäftsleitung. Wesentliches 

Element des VCH-Programms ist 
aber der von einem externen Drit-
ten überwachte kontinuierliche Ver-
besserungsprozess. Anhand eines 
Fragebogens zur Selbsteinschätzung 
erfolgt zunächst eine Bestandsauf-
nahme des Ist-Zustandes. Hieraus 
leiten sich bestehende Defizite und 
Verbesserungspotential ab. Die kon-
kreten Maßnahmen und Ziele werden 
in einem jährlich fortgeschriebenen 
Dreijahresplan durch die Teilnehmer 
selbst definiert und „abgearbeitet“. 
Sowohl die Selbsteinschätzung, wie 
auch die Dreijahrespläne und die 
Erreichung der Ziele im Sinne des 
Verbesserungsprozesses werden 
von einem unabhängigen Dritten auf 
Übereinstimmung mit den Anforde-
rungen des Programms hin geprüft 
und überwacht. Erst wenn dieser die 
Einhaltung der Vorgaben des Pro-
gramms attestiert, stellt der VCH das 
entsprechende RC-Zertifikat aus. Das 
Programm des VCH ist bislang eines 
der wenigen in Europa, das diese 
im Dreijahresrhythmus stattfinden-
de sog. Third Party Verification, die 
gleichzeitig auch in Kombination 
mit einem ESAD-Assessment durch-
geführt werden kann, verpflichtend 
vorsieht. Schließlich berichten der 
VCH und seine an dem Programm 
teilnehmenden Firmen über ihre Ak-
tivitäten und die erzielten Ergebnisse 
durch den RC-Jahresbericht.

Verantwortung in der Praxis

Neben den „klassischen“ Themen 
Umwelt, Anlagen- und Transport-
sicherheit liegt ein Schwerpunkt 
heute vor allem auf der Produktver-
antwortung und der Entwicklung 
verbesserter Prozesse zur sicheren 
und sachgerechten Anwendung von 
Chemikalien. Aktuell ist der Chemie-
handel als Branche insgesamt hier 
seiner Verantwortung besonders im 
Bereich der sog. Explosivgrundstoffe, 
also solcher Stoffe, die zur Herstel-
lung von Sprengstoffen missbraucht 
werden können, nachgekommen.

Bereits nach den Anschlägen von 
Madrid 2004 und London 2005 hat der 
VCH Kontakt zu den Behörden aufge-
nommen mit dem Ziel, Maßnahmen 
zur Verbesserung des Schutzes vor 
Straftaten bis hin zu terroristischen 
Anschlägen aber auch vor den Risi-
ken durch Selbstlaborate von Bastlern 
anzuregen. Anfang 2007 hat er sich 
dann im Gespräch mit dem Bundes-
innenministerium und weiteren Bran-
chen an der Entwicklung eines Mo-
nitoringsystems unter Einbeziehung 
der Landeskriminalämter beteiligt. 
Als Ergebnis dieser Bemühungen ist 
Anfang 2008 eine „Gemeinsame Er-
klärung“ mit weiteren Branchen und 
dem Innenministerium unterzeich-
net worden. Diese beinhaltet in Er-
gänzung der Abgabevorschriften der 
ChemVerbotsV die Zusammenarbeit 
mit den Ermittlungsbehörden im Rah-
men eines freiwilligen Monitoringsys-
tems für bestimmte, besonders sen-
sible Grundstoffe. Durch Abklärung 
verdächtiger Bestellungen mit den 
Kriminalämtern wird so maßgeblich 
zur Vorbeugung von Missbrauchsfäl-
len beigetragen. Nehmen bislang an 
dem freiwilligen Monitoring, neben 
Apotheken, Drogerien und Zoohänd-
lern, vor allem industrielle Produzen-
ten und Großhändler teil, setzt sich 
der VCH dafür ein, verstärkt auch die 
tatsächlich sensiblen Abgabestellen 
in Hinblick auf die Abgabe für die 
missbräuchliche Verwendung inter-
essanter Mengen für das System zu 
motivieren. Als kurz vor Abschluss 
der Arbeiten an der Gemeinsamen 
Erklärung im September 2007 die 
Festnahme der sog. „Sauerlandzelle“ 
erfolgte, hat sich der VCH bereit er-
klärt, die Pläne des Bundesumwelt-
ministeriums zur Änderung der Ab-
gabevorschriften, insbesondere des § 
3 der ChemVerbotsV, zu unterstützen 
und die im Sommer letzten Jahres in 
Kraft getretenen Verschärfungen in 
Hinblick auf neun Grundstoffe schon 
im Vorgriff auf deren Gültigkeit frei-
willig ab Ende 2007 angewendet. 

In ähnlicher Art und Weise koope-
rieren der VCH und seine Mitglieder 
zusammen mit dem VCI bereits seit 
1991 mit der Gemeinsamen Grund-
stoffüberwachungsstelle ZKA/BKA 
(GÜS). Ein diesem Projekt zugrunde 
liegender „Freiwillige Maßnahmen-
katalog“ bildet die Grundlage für die 
jahrelange erfolgreiche Kooperation 
in der Bekämpfung der Abzweigung 
von Chemikalien zur illegalen Dro-
genherstellung über das eigentliche 
Grundstoffüberwachungsrecht hin-

aus. Die Liste der betroffenen Chemi-
kalien wird hierbei nach Bedarf den 
jeweiligen Erkenntnissen angepasst.

Europa

Der VCH engagiert sich für eine mög-
lichst einheitliche und flächendeckende 
Umsetzung von RC weltweit innerhalb 
der ICCTA und insbesondere innerhalb 
des europäischen Chemiehandelsver-
bandes FECC in Europa. Hier hat die 
FECC Ende letzten Jahres den Entwurf 
eines europäischen Programms vorge-
legt. Dem VCH kam es hierbei insbe-
sondere auf solche Länder an, in denen 

kein Programm des Chemiehandels 
oder aber kein Chemiehandelsver-
band existiert. Wie sich allerdings die 
Einbeziehung pan-europäisch tätiger 
Unternehmen in den Anwendungsbe-
reich des europäischen Programms 
und damit weg von den nationalen 
Programmen auf letztere auswirken 
wird, bleibt abzuwarten. Zurzeit be-
schäftigt sich eine Arbeitsgruppe unter 
Beteiligung des VCH mit der Einfüh-
rung bzw. Umsetzung des Programms. 
Jedoch sind durch die FECC noch of-
fene rechtliche Fragen zu klären. Es 
ist im Sinne der einheitlichen Initiative 
der gesamten Chemie insbesondere zu 

hoffen, dass das Programm auch tat-
sächlich die Bezeichnung Responsible 
Care tragen wird. 

Das Programm des VCH, nähere 
Informationen hierüber, wie auch 
die seit 1997 herausgegebenen Jah-
resberichte sind auf der Homepage 
des VCH zu finden. 

Kontakt: �
Ralph Alberti
Verband Chemiehandel e.V., Köln
Tel.: 0221/258-1133
Fax: 0221/258-2496
alberti@vch-online.de
www.vch-online.de

Responsible Care
Chemiedistributeure übernehmen Verantwortung in allen Bereichen

 
„Woher wissen wir, 
dass dieses Leitmolekül 
neuartig ist?”

”
 

www.cas.org

” natürlich.
SciFinder—

Müssen Sie die Neuheit von Substanzen beurteilen? 
Dann ist SciFinder die Antwort. 

Inklusive CAS REGISTRY,SM die umfangreichste Informations-
quelle für Substanzen, mit integrierten und relevanten 

Zeitschriftenartikeln und Patenten.   

Schenken Sie Ihrem Forschungsteam die modernste wissen-
schaftliche Informationsquelle höchster Qualität.  

Machen Sie SciFinder zu einen unentbehrlichen Teil Ihres 
Forschungsprozesses.

Für weitere Informationen über SciFinder rufen Sie uns 
an unter: 0800-816-8620, besuchen Sie unsere Webseite 
www.cas.org oder schicken Sie eine Email an help@cas.org. 

SciFinder®—Part of the process.TM

CAS ist ein Teil der American Chemical Society

Ralph Alberti, Geschäftsführer, Verband Chemie-
handel

© geralt/Pixelio

Erneuerung des RC-Partnerschaftsabkommens durch VCH-Präsident C. H. Erbslöh (rechts) und VCI-Präsident 
Prof. Dr. U. Lehner Ende 2007

n e u e  a n l ag e n

Milliardenauftrag für Linde und Samsung   Der Industriegasekonzern Linde hat zusammen mit Samsung Engineering 
einen Milliardenauftrag erhalten. Beide Unternehmen sollten für etwa 1,43 Mrd. US-$ für die ONGC Petro Addition 
(OPaL) eine Fabrikanlage konstruieren, bauen und in Betrieb nehmen, teilten die Koreaner mit. Der Anteil von 
Linde liege bei 470 Mio. US-$. Der Auftrag soll Ende 2012 abgeschlossen werden.

Akzonobel verdoppelt Produktion   Akzonobel wird seine Produktionskapazität für Monochloressigsäure (MCA) am 
Standort Taixing in China auf 60.000 t/Jahr erhöhen. „Unsere Investition zeigt unser starkes Engagement im 
wachsenden chinesischen Markt“, sagte Lars Andersson, General Manager der MCA-Sparte von Akzonobel. „Die 
zusätzliche Kapazität wird genutzt werden, um mit unseren Kunden in China zu wachsen und unsere Marktstellung 
weiter zu stärken. Dabei liegt der Schwerpunkt darauf, die Nachfrage nach hochreiner MCA für Agrochemikalien, 
Carboxymethylzellulose (CMC) und Tenside zu steigern.“ Im Juni 2002 hatte Akzonobel sein MCA-Werk mit einer 
Kapazität von 25.000 t/Jahr in Taixing eingeweiht. Das Werk Taixing verfügt über modernste Ausrüstung und 
Steuerungssysteme, die den relevanten Umwelt- und Sicherheitsnormen und -anforderungen genügen.

Uhde: neue Aromatenanlagen   Von Risun Chemical, China, erhielt Uhde den Auftrag für eine Aromatenanlage, die in 
Tangshan, rund 150 km östlich von Peking errichtet wird. Die neue Anlage produziert aus Kokerei-Rohbenzol die 
wertvollen Aromatenfraktionen Benzol, Toluol und Xylol in höchster Qualität. Die Anlage hat eine Durchsatzkapa-
zität von 200.000 t/a Kokerei-Rohbenzol und soll 2010 in Betrieb gehen. Eine Tochter der Risun Group errichtet 
zurzeit im 450 km entfernten Xingtai eine Aromatenanlage, die Mitte 2009 nach Uhde-Verfahren produzieren wird. 
Zwei weitere Aufträge für Aromatenanlagen kamen von Koksproduzenten, die das Uhde-Morphylane-Verfahren 
an ihren Standorten in Qujing und Wuhan einsetzen werden. �
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Boehringer Ingelheim hat im No-

vember letzten Jahres am Standort 

Biberach an der Riss einen Neubau 

der Chemischen Entwicklung eingeweiht. Rund 

26 Mio. € wurden während der eineinhalb Jah-

re dauernden Bauphase in das Gebäude und 

dessen technische Ausstattung investiert. Das 

Kilolabor stellt die benötigten Wirkstoffmen-

gen für die Pharmazeutische Entwicklung und 

für Sicherheitsuntersuchungen sowie für die 

frühe klinische Entwicklung neuer innovativer 

Arzneimittel bereit.

Als besondere Schnittstelle zwischen 
Forschung und Entwicklung trägt das 
neue Kilolabor dem stetigen Anstieg 
des Substanzbedarfes Rechnung, der 
mit der Erforschung & Entwicklung 
eines neuen Wirkstoffes verbunden ist. 
Während in der frühen Forschungs-
phase Mengen im Milligrammbereich 
eines Moleküls für Hochdurchsatz-

Screeningmethoden ausreichend sind, 
steigen die Bedarfe für nicht-klinische 
und pharmazeutische Untersuchun-
gen während der Entwicklungsphase 
auf zwei- bis dreistellige Kilogramm-
mengen an. Somit ist das Kilolabor 
der Chemischen Entwicklung die 
erste Hürde bei der Vorbereitung der 
späteren Wirkstoffproduktion, aus-
gehend vom Labormaßstab bis zur 
großtechnischen Herstellung.

Ansprüche an ein Kilolabor

Neben einem grundlegenden Wechsel 
in der Art der Herstellung und den Pro-
duktionsanlagen wirft die Maßstabs-
vergrößerung eine Reihe von Fragen 
auf, die es zu lösen gilt. An erster Stelle 
steht die Sicherheit eines chemischen 
Produktionsverfahrens. Die in der Her-
stellung eines Wirkstoffes verwendeten 
chemischen Reaktionen müssen auf 
ihr Gefahrenpotential analysiert und 
sicherheitstechnisch kritische Prozess-
schritte ausgeschlossen werden.

Neben der Sicherheit spielt der 
Schutz der Umwelt eine gewichtige 

Rolle. Die Herstellung eines Kilo-
gramms eines Wirkstoffes erzeugt 
durchschnittlich 500 kg an festen, 
flüssigen und gasförmigen Abfällen. 
Diese müssen gesetzeskonform und 
sicher mittels geeigneter Anlagen 
oder durch Verbrennung entsorgt 
werden, wodurch erhebliche Kosten 
entstehen können. Daher gilt es im 
Rahmen der Entwicklung eines Pro-
duktionsverfahrens umweltverträgli-
che Chemikalien und Lösungsmittel 
zu verwenden sowie die Abfallmenge 
so weit als möglich zu reduzieren.

Ein für die pharmazeutische In-
dustrie besonders bedeutsamer As-
pekt ist die Qualität des hergestellten 
Wirkstoffes. Verunreinigte Wirkstoffe 
können Patienten erheblichen Scha-
den zufügen und im Extremfall tö-
ten. Um eine konstante Qualität auf 
hohem Niveau zu garantieren, muss 
das Verfahren fehlertolerant gestaltet 
werden und geeignete analytische 
Methoden müssen die Produktion 
auf jedem Herstellungsschritt sicher 
kontrollieren.

Nicht zuletzt muss sich ein Pro-
duktionsverfahren auch an wirt-
schaftlichen Maßstäben orientieren, 
insbesondere im heutigen pharmako-
ökonomischen Umfeld.

Das Kilolabor in Biberach

Nach Aussagen des Geschäftsfüh-
rers Entwicklung von Boehringer 
Ingelheim Deutschland, Dr. Wolfgang 
Baiker, beinhaltet die Investitions-
summe von rund 26 Mio. € nicht nur 
ein neues Gebäude mit rund 3.750 
m² Nutzfläche für die dort tätigen 
35 Mitarbeiter, sondern vor allem 
moderne Technologien und erwei-
terte Reaktorkapazitäten sowie klar 
gegliederte Bereiche entsprechend 
den internationalen Standards im 
Produktions- und Laborbereich. Eine 
Rolle spielte bei der Ausstattung ne-

ben dem erhöhten Substanzbedarf für 
Vorentwicklungskandidaten auch die 
zunehmende chemische Komplexität 
neuer Wirkstoffe. Wesentlich moder-
nisiert wurde der Bereich Verfahrens-
technik. Die Anlagenkapazität wurde 
auf 10 Reaktoren (6 x 40 L und 4 x 80 
L) mit einem Gesamtvolumen von 560 
L zur Synthese von Wirkstoffen ver-
doppelt. In diesen Spezialbehältern, 
die mit einem Rührwerk ausgestattet 
sind, werden chemische Reaktionen 
meist in Lösung durchgeführt, das 
Produkt der chemischen Transfor-
mation isoliert und mittels spezieller 
Techniken gereinigt und getrocknet. 
Je nach Komplexität der Substanz 
bedarf es bis zum fertigen Wirkstoff 

20 bis 40 der genannten Verfahrens-
schritte.

Good Manufacturing Practice-Be-
reiche (GMP) und Nicht-GMP-Berei-
che wurden strikt getrennt, um den 
behördlichen Anforderungen ein-
facher entsprechen zu können. Ein 
modernes lufttechnisches Konzept, 
sog. Down-Flow-Systeme, führt even-
tuelle Schadstoffe vom Mitarbeiter 
weg, so dass Zwischenprodukte und 
Wirkstoffe sicher gehandhabt werden 
können. Der Neubau umfasst zudem 
ein neu errichtetes Labor für präpa-
rative Chromatographie als alternati-
ve Reinigungsmethode für die rasche 
Wirkstoffversorgung in der frühen 
Entwicklungsphase.

Die nun vorhandene Anlagentech-
nik und die Produktionseinrichtun-
gen erlauben die sichere Durchfüh-
rung vielfältiger Prozessschritte, sie 
garantieren eine rasche und flexible 
Belieferung mit neuen Wirkstoffen. 
Das Kilolabor bildet somit eine wich-
tige Brücke zwischen Forschung und 
Entwicklung. Anzumerken bleibt, dass 
mehr als 75 % der Entwicklungspro-
jekte von Boehringer Ingelheim inter-
national vom Standort Deutschland 
aus koordiniert und betreut werden.

www.boehringer-ingelheim.de �

Zwischen Forschung und Entwicklung
Neues Kilolabor in Biberach setzt Impulse für weiteres Wachstum von Boehringer Ingelheim

Wissenschaftliche Innovationen
Abbott hat im Oktober 2008 ein neues 
Entwicklungslabor und ein Technikum 
eröffnet. Dort sollen zukunftsweisende 
Technologien erforscht und die Pro-
duktion neu entwickelter Arzneimit-
telformulierungen im großen Maßstab 
getestet werden. Dieser Ausbau ist Teil 
von Soliqs, der weltweit tätigen Drug 
Delivery Einheit des Unternehmens. 
Der Tätigkeitsschwerpunkt dieser 
Einheit liegt auf der Verbesserung der 
oralen Bioverfügbarkeit von schwer 
löslichen Substanzen und der Ent-
wicklung von Arzneiformen mit maß-
geschneiderter Wirkstofffreisetzung. 
Soliqs hat seinen Sitz in Ludwigshafen 
und arbeitet auch für Drittkunden. 

In der Anlage sollen neue Ver fahren 
analysiert werden als Er gänzung der 
bereits etablierten patentgeschützten 
Technologien, die sich mit der Lös-
lichkeit komplexer pharmazeutischer 
Substanzen befassen. Die Notwendig-
keit dafür erlklärt Dr. Jörg Breiten-
bach, Senior Director of Drug Product 
Development und Leiter von Soliqs: 
„Fast 40 % aller pharmazeutischen 
Substanzen erreichen nie die klini-
sche Phase, da sie vom menschlichen 
Körper nicht aufgenommen werden 
können. Der Ausbau von Soliqs er-
gänzt das Know-how von Abbott im 
Bereich der Wirkstofffreisetzung und 
wird der steigenden Nachfrage nach 
innovativen patientenorientierten 
Formulierungen gerecht.“

Die Melt-Extrusion-Technologie

Als Beispiel konnte Abbott mithilfe der 
sog. Melt-Extrusion-Technologie (Mel-
trex) eine neue Tablettenformulierung 
seines führenden HIV-Medikaments 
entwickeln. Die Technologie beruht 
auf einem ca. 80 Jahre alten thermo-
plastischen Verfahren, das auch heute 
noch vorwiegend zur Herstellung von 
Kunststoff- oder Gummiteilen einge-
setzt wird. Für die Arzneimittelher-
stellung ist das Verfahren allerdings 
relativ neu und dient der Entwicklung 
und Herstellung von Formulierungen 
von löslichen und schwerlöslichen 
Wirkstoffen mit maßgeschneiderten 
Freisetzungsprofilen und verbesser-
ter Bioverfügbarkeit.

Die wesentliche Herausforderung 
bestand zu Beginn darin, Polymere, 
zu finden, die mehrere Eigenschaften 
erfüllen mussten: Beim Herstellungs-
prozess sollten sie rasch und bei nicht 
allzu hohen Temperaturen elastisch 
verformbar sein, damit die zugesetz-
ten Wirkstoffe durch die Hitze nicht 
zerstört werden. Für die Lagerung 
musste die Formulierung wiederum 
physikalisch so stabil sein, dass der 
Wirkstoff auch bei Raumtemperatur 
nicht auskristallisiert. 

Die Wirkstoffe werden bei der 
Herstellung zunächst zusammen mit 
dem Polymer sehr fein gemischt. Das 
Mischgut wird anschließend konti-
nuierlich in den sog. Extruder gefüllt 
und durch ein Schneckengewinde 
langsam befördert. Dabei werden die 
Substanzen weiter vermischt und mo-
derat erwärmt, sodass das Polymer 
elastisch verformbar wird und sich 
die Wirkstoffpartikel in der Polymer-
matrix verteilen können. Diese Vertei-
lung ist so fein, dass der Wirkstoff in 
dem fest werdenden Polymer gelöst 
vorliegen kann. Nach dem Abküh-
len kann das Produkt beispielsweise 
in Tablettenform gepresst werden. 
Zurzeit gibt es nur wenige Produkte, 
die mit diesem Verfahren hergestellt 
werden. Ein Beispiel ist das Abbott-
HIV-Medikament Lopinavir/Ritonavir. 
Es handelt sich um den ersten Pro-

teasehemmer mit einer Wirkstoffkom-
bination, der nicht kühl gelagert und 
nicht zu den Mahlzeiten eingenom-
men werden muss – zwei entschei-
dende Vorteile für die Bereitstellung 
von HIV-Medikamenten, insbesondere 
in Entwicklungsländern, in denen die 
Krankheit am verbreitetsten ist. Die 
Tablettenformulierung bietet darüber 
hinaus den Vorteil einer einfacheren 
Dosierung aufgrund der geringeren 
Tablettenzahl (die gesamte Tagesdo-
sis beträgt vier Tabletten, anstelle von 
sechs Weichgelatinekapseln).

Forschungspipeline erweitert

Seit 2001 hat Abbott mehr als 100 
Mio. € in die Forschung und Entwick-
lung am Standort Ludwigshafen in-
vestiert. Zusammen mit dem Formu-
lation Development Center, das vor ei-
nigen Monaten am Hauptsitz in Lake 
County, USA, eröffnet wurde, ist der 
Ausbau von Soliqs Bestandteil einer 
Reihe von umfangreichen Investitio-
nen in Einrichtungen und Ressourcen, 
mit dem Ziel, die Forschungspipeline 
von Abbott zu erweitern. Durch den 
Ausbau wurden 30 neue Arbeitsplätze 
geschaffen.

www.abbott.de �
www.soliqs.de �

Neubau der Chemischen Entwicklung am Standort Biberach. Rund 26 Mio. € wurden während der rund eineinhalb Jahre dauernden Bauphase in das Gebäude und des-
sen technische Ausstattung investiert.

Das Kilolabor stellt die benötigten Wirkstoffmengen für die Pharmazeutische Entwicklung und Toxikologie 
sowie für die frühe klinische Entwicklung neuer innovativer Arzneimittel bereit.

Mitarbeiter von Soliqs stellen Geräteparameter am Extruder ein.
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Produktion

In der Filtrationstechnik gilt das 

Karlsruher Unternehmen Bokela 

als eine Ausnahmeerscheinung. 

Das 1986 aus der Universität Karlsruhe 

heraus gegründete Unternehmen starte-

te in einen reifen, weitgehend gesättig-

ten Markt für Fest-Flüssig-Trenntechnik 

und steht heute als Global Player da. Das 

Unternehmen beschäftigt insgesamt 40 

Mitarbeiter und erzielte in 2008 einen 

Jahresumsatz von ca. 10 Mio. €. CHE-

Manager befragte Dr.-Ing. Reinhard A. 

Bott – neben Dr. Ing. Thomas Langeloh 

einer der beiden Geschäftsführer des 

Unternehmens – wie Bokela seinen Weg 

machte, wo es heute steht und wie sich 

der Markt für Filtrationstechnik entwi-

ckelt. Die Fragen stellte Dr. Wirth.

CHEManager: Herr Dr. Bott, die 
rasante Entwicklung von Bok ela 
in einem gut entwickelten und 
scheinbar gesättigten Markt
umfeld ist außergewöhnlich. Ihr 
Unternehmen ist sogar in einem 
sich konsolidierenden Markt 
für Filtrationstechnik stetig ge
wachsen. Gibt es eine schlüssige 
Erklärung für diese erfolgreiche 
Unternehmensentwicklung?

Dr. R. Bott: Als Bokela vor bei-
nahe 23 Jahren aus der Uni-
versität Karlsruhe heraus 
gegründet wurde, waren Be-
zeichnungen wie Start-up oder 
Science-Spin-off in Deutschland 
noch exotische Begriffe. Bokela 
startete in einer Vorreiterrolle 
in den Markt – in der Rolle des 
technologischen Vorreiters, der 
den Stand der Technik in der 
Prozessfiltration nicht nur hin-
terfragt, sondern neu definiert 
und mit dieser Grundhaltung 
Innovationen kreiert und neue 
Maßstäbe setzt. Wir haben bei 
Bokela von Beginn an die Sys-
tematik der akademischen 
Forschung und die daraus ge-
wonnenen Erkenntnisse auf das 
Design unserer Filtertechnolo-
gien übertragen. Heute gehört 
Bokela weltweit zu den Top 5 
Unternehmen im Bereich der 
Drehfiltertechnologie. Wesent-
liche Schlüsselbegriffe unserer 
Strategie, die wir auf dem Weg 

vom kleinen Start-up bis in die 
erste Liga verfolgt haben, sind: 
Innovation, Kompetenz, inter-
nationale Ausrichtung, Reakti-
onsschnelligkeit und Kunden-
nähe. Die Art und Weise wie 
bei Bokela Aufgaben analysiert 
und Lösungen erarbeitet wer-
den, bezeichne ich gerne als 
„Integriertes Engineering“, d. 
h. im Mittelpunkt steht immer 
das Produkt des Kunden und 
sein Wunsch dieses Produkt er-
folgreich und gewinnbringend 
im Markt anzubieten.

Wie sehen Sie die künftige Un
ternehmensentwicklung unter 
schwieriger werdenden Markt
bedingungen?

Dr. R. Bott: In einem schwierige-
ren Marktumfeld ist die starke 
internationale Ausrichtung und 
Innovationskraft unseres Un-
ternehmens ein Vorteil. Kom-
petenz und Schnelligkeit diffe-
renzieren uns vom Wettbewerb. 
Unsere weltweiten Aktivitäten 
konzentrieren sich auf Schwer-
punktmärkte, die wir mit einer 
breiten Produktpalette bedienen 
können. Die Fertigung unserer 
Apparate und Anlagen ist inter-
nationalisiert, auch wenn ein 
Teil, insbesondere Kernkompo-
nenten, in Deutschland gefertigt 
werden – „Made in Germany“ ist 
im Apparatebau mehr denn je 
ein Qualitätszeichen. In der ge-
genwärtigen Situation verlangt 
der Markt nach Lösungen, die 
im Hinblick auf den Energie-, 
Wasser- und Personalbedarf 
besonders effizient sind. Boke-
la ist in der Lage, auf diese drei 
Effizienzfragen mit modernen 
Trenntechnologien schnell um-
setzbare Antworten zu geben. 

Wie ist Bokela vom Vertrieb und 
Service regional aufgestellt? 

Dr. R. Bott: Wir haben in unseren 
Schwerpunktmärkten in den für 
uns wichtigen Regionen wie 
Australien und Brasilien Toch-
terfirmen gegründet, um Ver-
triebsaufgaben und Kundenbe-
treuung vor Ort durchführen zu 
können. In China, Korea, Japan, 
Indien, Kanada, Russland, Thai-
land oder Taiwan sind wir durch 
Spezialisten vertreten, die ver-
fahrenstechnisch versiert und 
in der Lage sind, die Merkmale 
unserer Technologien klar vom 
Wettbewerb abzugrenzen.

Können Sie ein beispielhaftes 
Filtrationsprojekt beschreiben, 
das die Arbeitsweise von Bokela 
zeigt?

Dr. R. Bott: Ein Beispiel, das Kom-
petenz und Reaktionsschnel-
ligkeit von Bokela sehr schön 
aufzeigt, sind unsere Projekte 
im Bereich der Filtration von 
Terephthalsäure. Vor zwei Jah-
ren erhielten wir die erste An-
frage für eine neue, „one-step“-
Lösung für diese anspruchsvolle 
Aufgabe. Mittlerweile sind Be-
stellungen für fünf Anlagen im 
Hause, die zur Zeit abgewickelt 
werden. Bei der Herstellung 
von Terephthalsäure besteht 
die Tendenz, einen dreistufi-
gen Wasch- und Trennprozess 
zur Produktreinigung durch 
einen einstufigen Prozess zu 
ersetzen. Dies gelingt nur mit 
kontinuierlichen Druckfiltern, 
die bei einem Überdruck von 
mehr als 4 bar nicht nur hohe 
spezifische Durchsätze erzielen, 
sondern das Produkt auch effi-
zient waschen und die Filtrat-
ströme scharf getrennt abfüh-

ren. Unsere Hi-Bar-Technologie 
erfüllt diese Forderungen mit 
Bravour und bietet darüber hi-
naus neben einer verbesserten 
Prozess automatisierung, hohen 
Verfügbarkeit und vereinfachter 
Wartung sehr günstige Werte im 
Hinblick auf Capex/Opex.

Betrachten wir die technischen 
Lösungen zur Prozessfiltration, 
die in der Chemie und Pharma
industrie gefragt sind. Welche 
technischen Trends haben sich 
dort in neuerer Zeit etablieren 
können? Worauf kommt es an? 

Dr. R. Bott: In der Chemie- und 
Pharmaindustrie sind die Wa-
schung von Filterkuchen, die 
Abtrennung feinster Partikel so-
wie besondere Druck- und Tem-
peraturbedingungen von großer 
Relevanz. Wir beobachten eine 
zunehmende Bedeutung der 
kontinuierlichen Druckfiltration 
und von Filtrationstechnologien, 
die eine reibungslose Einbin-
dung in die Prozessautomation 
ermöglichen. Prozesse werden 
immer effizienter d.h. schneller 
und sortenreiner gestaltet. Sehr 
häufig bedingt dies die Anwen-
dung höherer Temperaturen 
und Drücke. Darüber hinaus 
sind hohe Produktreinheiten 
gefragt. Von Filtrationspro-
zessen werden deshalb hohe 
Auswaschgrade mit möglichst 
wenig Waschflüssigkeit, parti-
kelfreie Filtrate d. h eine Ab-
solutabtrennung, und ein kon-
taminationsfreier Prozessraum 
verlangt. Unsere Hi-Bar Oyster-
Filter repräsentieren für solche 
Anforderungen die modernste 
Lösung. Ebenso passen unsere 
modernen Vakuum-Trommel-
filter mit Einzelzellendesign 
bestens in das Profil eines Che-

mietrommelfilters und haben 
dementsprechende Anwen-
dungen in 2008 gefunden. Der 
Austausch einzelner Filterzellen 
ermöglicht einen unschlagbar 
schnellen Filtertuchwechsel 
und einen drastisch reduzierten 
Bedienungsaufwand.

Das Revamping von Filtrations
anlagen stand am Beginn der 
Entwicklung von Bokela. Ist das 
auch heute noch ein wichtiges 
Geschäftsfeld für ihr Unterneh
men?

Dr. R. Bott: Revamping, d.h der 
Umbau und die Modernisierung 
von Filteranlagen, ist eine preis-
werte und schnelle Möglichkeit, 
die Leistung und Wirtschaftlich-
keit laufender Filteranlagen zu 
verbessern, d.h. die Produkti-
onskapazität zu vergrößern. 
Es handelt sich also um eine 
Engineeringleistung, die gerade 
in wirtschaftlich schwierigeren 
Zeiten gefragt ist. Bokela bietet 
diese Leistung seit über zwanzig 
Jahren und gilt bei der Moderni-
sierung von Drehfiltern weltweit 
als die Nummer 1. Unser Revam-
ping-Team bearbeitet zur Zeit 
Projekte in der Pigment-, Ferti-
lizer- und Chemieindustrie. Auch 
Polishing Filtration d.h. die Abso-
lutabtrennung von Partikeln ist 
ein aktuelles Thema. Der Schlüs-
sel zum Erfolg ist hierbei das Zu-
sammenspiel einer kompetenten 
und erfahrenen verfahrenstech-
nischen Abteilung und einer fle-
xiblen Konstruktionsabteilung. 
Die intensive Auseinanderset-
zung mit den Schwachpunkten 
älterer Drehfilter unterschied-
licher Herkunft, hat uns natür-
lich enorm geholfen, Fehler im 
Design zu erkennen und zu ver-
meiden. Dieses Know-how und 
diese Erfahrung sind die Basis 
für das Design unserer moder-
nen Drehfilter.

Bokela ist besonders stark im 
Markt für Filtrationstechnik 
von Rohstoffen und Mineralien 
vertreten. Wie erreichte Bokela 
diese starke Position? 

Dr. R. Bott: Bei der Aufbereitung 
von Rohstoffen werden von Fil-
terapparaten sehr große spe-
zifische Durchsätze erwartet. 
Aus unseren Revampingerfah-
rungen wissen wir, dass Dreh-
filter älterer Bauart  diese For-
derung nicht immer gerade mit 
Bestnoten erfüllen.  Bokela hat 
für die Rohstoffindustrie extrem 
durchsatzstarke und wartungs-
arme Scheiben-, Trommel- und 
Tellerfilter entwickelt. Die 
Grundlage ist ein gut berechne-
tes und ausgeklügeltes Design 
aller Komponenten des Filter-
hydrauliksystems. So konnten 
wir die Druckverluste über die 
gesamte Filtratstrecke drastisch 
reduzieren und die spezifischen 
Durchsätze enorm steigern. Vie-
le Details wie z. B. innovative 
Systeme zur Filtertuchbefesti-
gung machen unsere Filter zu-
dem sehr bedienungsfreundlich 
und wartungsarm.

In der Chemie und Pharma
branche hat Ihr Unternehmen 
in den letzten Jahren beachtliche 
Auftragszuwächse erzielt. Bei ei
nem führenden Pigmentherstel
ler verfolgt Bokela ein wichtiges 
Projekt bei der Filtration eines 
feinpartikulären Pigmentes. Wie 
kam es dazu? Wie ist der Stand 
heute?

Dr. R. Bott: Dieses Projekt ist ein 
typischer Wiederholungsauf-
trag. Es handelt sich hierbei um 

Druckfiltration eines schwierig 
filtrierbaren, wertvollen Pig-
mentes, das in verschiedenen 
Spezifikationen hergestellt wird. 
Ein erstes Oyster-Trommelfilter 
ist bei dem Kunden seit über 
vier Jahren in Betrieb. Obwohl 
mehrere Drucktrommelfilter an-
derer Bauart an diesem Standort 
schon lange Zeit im Einsatz sind, 
fiel die Entscheidung damals 
zugunsten unserer Technologie, 
weil der Kunde mit diesem in-
novativen Konzept eigene Inno-
vationen im Produktionsprozess 
umsetzen wollte. Bedeutend  wa-
ren hierbei Energieeinsparun-
gen durch niedrige Restfeuch-
ten, eine schnelle Umrüstung 
der Anlage bei Produktwechsel, 
eine gute Integration des Filters 
in das Prozessleitsystem und 
eine einfache Wartung. Dass 
sich der Kunde nun wieder für 
unser Konzept entschieden hat, 
sehen wir als klares Bekenntnis 
für die Wirtschaftlichkeit und 
Zuverlässigkeit dieser Druck-
filtertechnologie. Es bestätigt 
uns auch darin, nicht als reiner 
Apparatelieferant aufzutreten, 
sondern unseren Kunden als Lö-
sungsanbieter bei der Prozess-
filtration zur Seite zu stehen. 
Gerade während der Implemen-
tierung dieser Anlage bestand 
eine intensive Zusammenarbeit 
unserer Ingenieure mit den Pro-
zessexperten des Kunden.

Sie haben auch die Prozessfiltra
tion für PharmaAnwendungen 
in Angriff genommen. Auf welche 
Anwendungen sind die von Bo
kela entwickelten Filtrationsap
parate zugeschnitten?

Dr. R. Bott: Im Blickpunkt stehen 
kontinuierliche Prozesse, bei 
denen eine hohe Wascheffizi-
enz gefordert ist, d.h. intensive 
Produktwaschung mit geringem 
Einsatz an Waschflüssigkeit 
und scharfer Filtrattrennung, 
Prozesse, bei denen eine Ab-
solutabtrennung der Partikel 
gefragt ist oder Prozesse, bei 
denen eine hohe aber scho-
nende Aufkonzentrierung not-
wendig ist. Hier bieten unsere 
Produkt innovationen wie z. B. 
unsere Trommelfilter mit aus-
tauschbaren Einzelzellen und 
neuen Tuchbefestigungsmetho-
den oder das Dyno-Filter, ein 
dynamisches Crossflow-Filter, 
neue Prozesslösungen.

Für welche konkrete Aufgabe 
– und warum – werden diese 
DynoFilter in einem Pharmaun
ternehmen eingesetzt?

Dr. R. Bott: Das Dyno-Filter ist ein 
dynamisches Crossflow-Filter 
zur Ultra- und Mikrofiltration, 
das sich von herkömmlichen 
Crossflow-Verfahren und auch 
von dynamischen Verfahren 
mit rotierenden Keramikmem-
branscheiben klar differenziert. 
Mit dem Dyno-Filter können 
wir Suspensionen schnell, pro-
duktschonend und konkurrenz-
los hoch aufkonzentrieren, und 
wir können auch bei hohen 
Konzentrationen bzw. Viskosi-
täten noch filtrieren und wa-
schen. Das bedeutet Einspa-
rung an Waschmedium, kurze 
Verweilzeiten und Einsparung 
an Bauraum.

Kontakt: �
Bokela GmbH, Karlsruhe
Tel.: 0721/96456-0
Fax: 0721/96456-10
bokela@bokela.com
www.bokela.com 

Vom Start-up zum Global Player
Prozessfiltration: schnelle Umsetzung akademischen Wissens in den Filterapparatebau sichert technologische Führung   

Kongressmesse rund um  
Reinraum- und Hygienetechnik

Mit seinem Lounge-Konzept 
hat der Veranstalter Inspire ei-
nen Kontrapunkt zum üblichen, 
eher punktuellen und flüchtigen 
Charakter von Kongressmessen 
und deren doch eingeschränk-
ten Kommunikationsmöglich-
keiten gesetzt. Die Lounges 
ermöglichen eine intensivere 
Kommunikation aller mitein-
ander – von Besuchern, Ausstel-
lern und Referenten – auf einem 
verhältnismäßig übersichtlichen 
Raum der Messe Karlsruhe 
(Messegelände Rheinstetten). 
Dieser Raum bzw. Event-Be-
reich ist gestaltet wie eine rie-
sige Lounge, die zum Verweilen 
einlädt und die Kommunikation 
untereinander fördert. Die Mes-
sestände sind klein, die Wege 
bleiben also kurz. In der Summe 
werden die Kontakte somit in-
tensiver und zahlreicher, sodass 
die Besucher vielmehr ein ra-
santes Networking absolvieren 
können. Mit den Lounges 2009, 
die vom 17.-19. März 2009 in 
der Messe Karlsruhe statt fin-
den, werden insgesamt sechs 
Themenbereiche aufgegriffen: 

Reinraumtechnik, Hygienische 
Produktion/Steriltechnik (Hygie-
nicon), GMP, Facility, Processing 
und Wasser. Diese Themen wer-
den einerseits von den rund 100 
Ausstellern mit ihren Produkten 
und Dienstleistungen repräsen-
tiert sowie durch ein umfangrei-
ches Vortragsprogramm (über 
90 Vorträge), Aktionsbühnen 
zur Demonstration von Vorge-
hensweisen und Equipment, 
Diskussionsforen und Demo-
Workshops an allen drei Tagen 
behandelt. Die Vorträge gliedern 
sich in zwei Bereiche: Die so ge-
nannten „Lounge Sessions“ (für 
Neueinsteiger und Experten); sie 
sind im Eintrittspreis enthalten 
(und für durch die Aussteller ge-
ladenen Gäste kostenfrei). Der 
eigenständige „Lounge-Con-
gress“ ist mehr auf Experten 
zugeschnitten und ist kosten-
pflichtig. Der Lounge-Congress 
behandelt drei Themenbereiche: 
„Processing“ am 17. März 2009 
über Prozesse und Technologi-
en, Herstellung und Umgang /
Containment bei hochwirksa-
men Substanzen; „Facility“ am 
18. März über Projekte und 
Planung – Neue und umgebaute 
Facilities; drittens „GMP“ am 19. 
März 2009 über nationale und 
internationale neue Regularien 
und deren Entwicklung.

Die Eintrittskosten für die 
Lounges und die Vorträge der 
Lounge-Sessions betragen bei 
der Besucherregistrierung bis 
10.3.2009 via Internet pro Tag: 
mit Einladungskarte 0  € und 
ohne Einladungskarte 15  €. An 
der Tageskasse (vor Ort) erhö-
hen sich die Kosten: Eintritt 
mit Einladungskarte pro Tag 
50  €, ohne Einladungskarte 
100  €. Der Besuch des Lounge-
Kongresses kostet zusätzlich. 
Bei Anmeldung bis 31. Januar: 
250  € pro Tag, danach 500  € pro 
Tag. Ab dem 14. März und vor 
Ort ist keine Anmeldung zum 
Kongress möglich.

www.new-lounges.de �
www.lounge-congress.de
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Dr.-Ing. Reinhard A. Bott, Geschäftsführer 
von Bokela

Abb. 1: Vakuum-Trommelfilter von Bokela überzeugen durch ihre hohe Leistungskapazität, 
ihre hervorragende Kuchenwaschung und durch innovative Designmerkmale. 

Abb. 2: Von Filtrationsprozessen werden hohe Auswaschgrade mit möglichst wenig Wasch-
flüssigkeit, partikelfreie Filtrate d. h. eine Absolutabtrennung, und ein kontaminationsfreier 
Prozessraum verlangt. Die Hi-Bar Oyster-Filter von Bokela repräsentieren für solche Anforde-
rungen in der Druckfiltration die modernste Lösung.

Abb. 3: Das Dyno-Filter von Bokela ist ein spezielles, dynamisches Crossflow-Filter zur Ultra- 
und Mikrofiltration, mit dem Suspensionen schnell, produktschonend und konkurrenzlos hoch 
aufkonzentriert werden können.

Mehr Kommunikation zwischen Messebe-
suchern, Ausstellern und Referenten erzielt 
der Veranstalter Inspire mit seinem Lounge-
Konzept, das u. a. auch Aktionsbühnen zur  
praktischen Demonstration beinhaltet.
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In der Pharmaindustrie werden 

hohe Anforderungen an die Pro-

duktionsprozesse gestellt; und die 

Ausrüstungen sind beträchtlich. Zertifi-

kate, Sauberkeit und Rückverfolgbarkeit 

sind nur einige der vielen geforderten 

Merkmale. Anhand von Sieben und Fil-

termaterial für pharmazeutische Trenn-

prozesse wird hier gezeigt, wie Sefar, ein 

erfahrener Hersteller von Sieb- und Filter-

komponenten für die Pharmaindustrie, 

seine Erfahrungen zur Vereinfachung des 

Einkaufsprozesses und der Kostenreduk-

tion einbringen kann. Die Sefar-Gruppe 

mit Hauptsitz in der Schweiz beschäftigt 

2.100 Mitarbeiter und erzielt einen Jah-

resumsatz von rund 400 Mio. SFr. Sie ist 

weltweit mit eigenen Gesellschaften in 

21 Ländern und Vertretungen in weite-

ren 75 Ländern präsent.

Siebe und Filter sind wichti-
ge, unverzichtbare Hilfsmittel 
für die Herstellung von phar-
mazeutischen Produkten. Die 
Beschaffung dieser Hilfsmittel 
für die Produktion wird oft un-
terschätzt. Sie sollte möglichst 
effizient und zeitoptimal durch-
geführt werden können. Was 
dies bedeutet soll am Beispiel 
von Pharma-Sieben und -Fil-
tern (Pharma Screens) darge-
stellt werden. Ein spezialisier-
ter Lieferant wie Sefar, der seit 
Jahren Siebe und Filter an die 
Pharmaindustrie liefert, kennt 
die Regeln und Erfordernisse, 
um den Einkaufs-/Verkaufs-
prozess schlank, zuverlässig 
und letztlich kostenoptimal zu 
gestalten. Ziel sollte sein, diesen 
Prozess, ohne Reibungsverlust, 
mit minimalem administrati-
vem Aufwand, durchzuführen. 
Weiter sollten die betriebsin-
ternen Verbraucher bzw. die 
Endbenutzer dieser Produkte, 
soweit als möglich entlastet 
werden. Arbeiten wie aufwen-

dige Nachkontrollen, Nachbes-
serungen und Nachreinigungen 
sollen wenn immer möglich ver-
mieden werden.

Pharma Screens, Verbin-
dungsschläuche, Wirbelschicht-
trocknersäcke, Filtersäcke, Zen-
trifugenliner, Nutschenfilter, 
Scheibenfilterüberzüge und 
Filtertücher haben mehr Ge-
meinsamkeiten in Bezug auf die 
spezifischen Anforderungen als 
gemeinhin angenommen wird 
(Abb. 1 und 2). Es ist wichtig, 
die Produkte in Bezug auf De-
sign, Produktion, Verpackung 
und Dokumentation genau auf 
die Bedürfnisse der Pharmain-
dustrie auszurichten. 

Aus dem Kundenbedürfnis 
nach Produkten die den Anfor-
derungen der Pharmaindustrie 
entsprechen entstand ein gan-
zes Produktesortiment – Phar-
ma fabrics – deren Spezifika-
tionen  laufend überprüft und 
dokumentiert werden. Dies be-
deutet, dass folgende Vorschrif-
ten beachtet und eingehalten 
werden:

FDA, CFR 21, Teil 177 oder  ▪
Direktive 90/128/EEC vom  
23. Februar 1990 
Rückverfolgbarkeit darf kei- ▪
ne Lücken aufweisen (gültige 
ISO 9001 Zertifizierung des 
Lieferanten)  
Wichtig, aber leider nicht  ▪
selbstverständlich ist, dass 
die Bearbeitung der zerti-
fizierten Grundmaterialien 
diesen Regeln entspricht und 
auf peinlichste Sauberkeit ge-
achtet wird. 
Die extrahierbaren Substan- ▪
zen sollten bei Fertigproduk-
ten kleiner als 1.500 mg/m2 
Filterfläche sein um Kontami-
nationsrisiken auf einem ab-
soluten Minimum zu halten. 
Die Produkte müssen klar  ▪
und eindeutig identifiziert 
werden können (Rückfragen, 
spezielle Wünsche können so 
leicht und für alle verständ-
lich umgesetzt werden).

Die Produkte müssen lang- ▪
fristig in der vereinbarten 
Qualität erhältlich sein.

Am Beispiel der speziell für die 
Pharmaindustrie entwickelten 
Pharma Screens soll die Bedeu-
tung bzw. die Umsetzung dieses 
Ansatzes genauer erläutert und 
illustriert werden (Abb. 3 und 
4). Folgende Punkte wurden im 
Design und der Entwicklung 
berücksichtigt und helfen, die 
obigen Ziele zu 100 % zu errei-
chen:

Jeder Pharma Screen-Sieb- ▪
rahmen ist aus einem neuen 
Stahlrahmen hergestellt, da-
mit wird auf das bei Siebrah-
men übliche Recycling ganz 
bewusst verzichtet. Eine 
Kreuz-Kontaminierung kann 
ausgeschlossen werden.
Alle Komponenten entspre- ▪
chen den 21 CFR-Vorschriften 
der FDA
Die Konstruktion berücksich- ▪
tigt die Reinigungansprüche 
und vermeidet schwer zu 
reinigende Stellen z. B. uner-
wünschte „Schmutztaschen“, 
die zu möglichem Bakterien-
wuchs führen können
Die Siebrahmen sind aus   ▪
T 304 rostfreiem Stahl (Stan-
dardausführung)
Auf Wunsch sind die Siebrah- ▪
men auch in einer Ausführung 
mit passivierter Oberfläche 

(keine freien Eisen-Ionen) 
erhältlich
Die Siebrahmen zeichnen sich  ▪
durch eine glatte und leicht zu 
reinigende Oberfläche aus
Nur FDA kompatibles Materi- ▪
al wird für Kleber und Dich-
tungen verwendet
Spezielle Kennzeichnung mit  ▪
einer eingegossenen Pro-
duktenummer und der Seri-
ennummer (lässt sich nicht 
entfernen und bleibt über 
die gesamte Lebensdauer 
des Siebes gut sichtbar und 
lesbar erhalten)
Alle Siebe mit Zertifizierung  ▪
der Maschenweite erhältlich 
Gleichmäßige und maximale  ▪
Spannung um eine optimale 
Lebensdauer und einen maxi-
malen Durchsatz zu erhalten
Große Auswahl an standardi- ▪
sierten Maschenweiten – jedes 
der teuren Pharma Produkte 
verdient eine individuelle und 
optimale Behandlung.

Für den Einkäufer und in letz-
ter Instanz auch den Benutzer 
dieser Siebe, bedeutet dies, 
dass beidseitig akzeptierte 
und definierte Rahmenbedin-
gungen nicht jedes mal neu 
ausgehandelt werden müssen, 
denn z. B. FDA-Tauglichkeit, 
Rückverfolgbarkeit und Sau-
berkeit gelten für alle Produk-
te. Für den Einkauf bedeutet 

dies, dass die spezialisierten 
Produkte auch in Zukunft 
kaum vollständig automatisch 
eingekauft werden können. 
Ein erfahrener Lieferant kann 
aber helfen, den Einkaufspro-
zess mit geschultem Personal, 
Checklisten und auf die Be-
dürfnisse der Pharmaindustrie 
abgestimmten Produkten den 

Vorgang effizient und problem-
los zu gestalten.

Kontakt: ◾
Christoph Maurer, B.Sc. (Textile)
Industry Manager Process Filtration
Sefar Inc., Heiden, Schweiz
Tel.: +41 71 8985110
Fax: +41 71 8985630
christoph.maurer@sefar.ch
www.sefar.com

Pharmagerechte Filterprodukte aus einer Hand
Effiziente und zuverlässige Gestaltung des Einkaufsprozesses von Sieb- und Filtrationskomponenten

GEA investiert in Trenntechnik  
und reorganisiert die Sparte

Das im Oktober durch die GEA 
Group, Bochum, beschlossene 
Investitionsprogramm über 
insgesamt rund 160 Mio. € 
wurde Anfang Dezember mit 
einem ersten Spatenstich offizi-
ell auf den Weg gebracht. Allein 
in Oelde investiert die GEA bzw. 
GEA Westfalia Separator fast 
90 Mio. € in neue Fertigungs-
hallen und -maschinen mit ei-
nem wesentlich effizienteren 
Materialfluss sowie ein neues 
Logistikzentrum. Der erste 
Spatenstich dafür, für das Pro-
duktionszentrum der Zukunft, 
erfolgte Anfang Dezember. Die 
größte Einzelinvestition in-
nerhalb der GEA setzt sich zu 
einem Drittel aus Bauinvestiti-
onen und zu zwei Dritteln aus 
Investitionen in Maschinen und 
Prüfstandtechnik zusammen. 
Ziel ist die Steigerung der Ef-

fizienz am deutschen Standort 
Oelde durch Modernisierung 
und Fokussierung der Produk-
tion. 

In Deutschland wird das Pro-
gramm durch Investitionen in 
zweistelliger Millionenhöhe in 
den Standort Niederahr (Rhein-
land-Pfalz), das Kompetenzzen-
trum der Division für Dekanter, 
komplettiert. In den vergange-
nen fünf Jahren investierte die 
GEA konzernweit bereits fast 
250 Mio. € in Deutschland.

Neben den Investitionen in 
Deutschland umfasst das gesam-
te Programm auch eine noch in-
ternationalere Ausrichtung der 
Produktion der Division Mecha-
nische Trenntechnik. Aufgrund 
der immer anspruchsvolleren 
Anforderungen an Separatoren 
und Dekanter rechnet die GEA 
in diesem Bereich auch zukünf-

tig mit einer steigenden Nach-
frage. Speziell die verbesserte 
Energieeffizienz oder auch der 
umweltschonendere Betrieb der 
Systeme und Anlagen sind we-
sentliche Faktoren für die welt-
weit positive Marktentwicklung. 
Folglich wird die GEA in den 
nächsten drei Jahren in China 
ein neues Werk zur Fertigung 
von Separatoren und Dekanter 
bauen. In Indien wird das be-
stehende Werk für die Dekan-
terfertigung erweitert. Ferner 
wird der französische Standort 
Château-Thierry zu einem regi-
onalen Service- & Wartungszen-
trum mit Ersatzteilproduktion 
aus- und umgebaut. 

Reorganisation / Neue  
Unternehmensorganisation

GEA Westfalia Separator ändert 
zudem seine Organisationsstruk-
tur und konzentriert sich damit 
auf nur noch zwei Marktgesell-
schaften: Die GEA Westfalia Se-
parator Process fokussiert sich 
auf die komplexere, also immer 
auch individuellere Prozess-
technik mit Separatoren und 
Dekantern. Die GEA Westfalia 
Systems befasst sich mit mehr 
volumenorientierten Anwen-
dungen, die wie beispielswei-
se Mineralölseparatoren oder 
Umweltdekanter im Portfolio 
von GEA Westfalia Separator 

vergleichsweise standardisierte 
Maschinen-Lösungen darstellen. 
Eine eigenständige Produktions-
gesellschaft, die GEA Westfalia 
Separator Production, mit Fer-
tigungsstätten in Deutschland 
(Oelde und Niederahr), Frank-
reich, Indien und China, sorgt 
für zusätzliche Marktnähe.

Aktuell produziert GEA West-
falia Separator mit ca. 3.000 
Mitarbeitern rund 7.000 Zent-
rifugen pro Jahr.

Kontakt: ◾
GEA Westfalia Separator GmbH, Oelde
Tel.: 02522/77-0
Fax: 02522/77-2488
ws.info@geagroup.com
www.westfalia-separator.com

Abb. 2: Stülpzentrifugensack auf einer Pharma-Zentrifuge

Abb. 3: Pharma Screen speziell hergestellt für pharmazeutische Anwendungen Abb. 4: Produkte- und Seriennummer in einer Stahlplatte eingestanzt

B I l D v e R a R B e I T U N g

Alternative zu TDI
Die monochrome, trilineare Zeilenkamera e2v ELiiXA 
3V erfasst Bilder mit 54 kHz bei einer Auflösung von 3 x 
4096 Pixel und ist bestens geeignet für alle Anwendun-
gen, die ernorme Geschwindigkeit, Sensitivität, erwei-
terten Spektralbereich und 3 x 4k Auflösung erfordern. 
Die drei rückseiten-beleuchteten CCD-Zeilensensoren 
garantieren höchste Empfindlichkeit – ELiiXA-3V ist da-
mit eine echte Alternative für teure TDI-Zeilenkameras 
oder High-End CMOS-Kameras. Die CCD-Zeilenkamera 
verfügt über ein Camera Link Medium Interface, ver-
schiedene Trigger-Modi, mehrere Ausgabemodi, bidi-
rektionales Abtasten und lässt sich problemlos mit den 
vielen Funktionen zur Abstimmung der Ausgangskanäle, 
Flat Field Correction, Taktzyklus etc. in zahlreiche Systeme integrieren. Sie ist bestens geeignet 
für die wissenschaftliche und industrielle Bildverarbeitung sowie Machine-Vision.

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

Spatenstich für Investitionen bei GEA Westfalia Separator in Oelde. Dort werden fast 90 Mio. € 
in neue Fertigungshallen und -maschinen mit einem wesentlich effizienteren Materialfluss so-
wie ein neues Logistikzentrum investiert. Im Bild v.l.n.r.: Jürg Oleas, Vorstandsvorsitzender der 
GEA, Ministerialdirigent Karl-Uwe Bütof vom Wirtschaftsministerium NRW, Helmut Predeick, 
Bürgermeister von Oelde, Holger Heinrich, GEA Bereichsvorstand Mechanische Trenntechnik.

Charts 1/2009
Thermische Verfahren

PRO-4-PRO ist der Online Vertriebskanal für die Produkte in der 
Prozesstechnik. 

Die Datenerhebung der aktuellen Top 10 Produkte aus dem 
Prozesstechnikbereich Thermische Verfahren erfolgte anhand 
der Zugriffe durch mehr als 80.000 PRO-4-PRO.com  Besucher 
im Januar 2009.

Möchten Sie auch Ihre Produkte online vorstellen und ver-
markten? Oder haben Sie Fragen zum Thema Onlinemarketing 
& Suchmaschinenoptimierung? Dann müssen wir uns kennen 
lernen. 

Ihr Ansprechpartner, Herr Ronny Schumann, Tel.: (0 61 51) 80 90-164,  
ronny.schumann@wiley.com, freut sich auf Ihre Anfrage.

 Luftgekühlte Wärmeaustauscher - Wärmetauscher  ▪
ALZ 

Wärmetauscher aus Kunststoff  ▪
Calorplast Wärmetechnik 

Wirbelschichtapparate und -anlagen zur Sprühgranulation ▪
Glatt Ingenieurtechnik 

Spiralwärmetauscher - Rohrbündelwärmetauscher  ▪
HES - Heat Exchanger Systems 

 CIP-Reinigung von Plattenwärmetauschern ▪
AKK Industrieservice & Handel 

Spiralgewelltes Edelstahlrohrsystem / Wärmetauscherrohr ▪
Brugg Rohrsysteme 

Pilotanlage zum Trocknen von Extrudaten und Granulaten ▪
Heinen Drying 

ETS Rohrbündel-Wärmetauscher  ▪
ETS Energie-Technik-Systeme 

Plattenwärmetauscher  ▪
Thermotec 

Flexibilität in der Thermischen Analyse ▪
NETZSCH-Gerätebau 

Direct Code 6NQZ

Direct Code G6HJ

Direct Code TVMW

Direct Code GSY7

Direct Code RRUY

Direct Code 3BEK

Direct Code 4EHW

Direct Code MGF6

Direct Code HGHT

Direct Code QUT8

Tipp: Abonnieren Sie jetzt den PRO-4-PRO Produkt-Newsletter 
unter www.PRO-4-PRO.com/prozesstechnik

TOP
10

Weitere Infos erhalten Sie mit dem Direct Code unter www.PRO-4-PRO.com/Prozesstechnik

Abb. 1: Wirbelschichttrocknersack in einem Pharmabetrieb
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Die Raffinerie Rafineria Nafty 

Jedlicze hat im August 2007 

eine Produktionslinie zur 

Herstellung organischer Verdünnungs-

mittel (Benzin) in Betrieb genommen. 

Einer der wichtigen Faktoren während 

der Projektbearbeitung war die Wahl der 

Energiequelle bzw. die Art der Beheizung 

der Reaktionsmedien: mit Gasöfen oder 

elektrischen Durchlauferhitzern. Neben 

Aspekten der Wirtschaftlichkeit und der 

Versorgungssicherheit mit den jeweiligen 

Energieträgern spielte die präzise und 

schnelle Regelung der Medientempera-

turen durch die Rohrheizkörper sowie die 

technische Sicherheit eine wesentliche 

Rolle bei der Entscheidung für das eine 

oder andere Beheizungssystem. Denn die 

Temperaturregelung hat einen entschei-

denden Einfluss auf die Prozessqualität. 

Somit fiel die Entscheidung zugunsten 

der elektrischen Beheizung aus.

Bei dem Entschwefelungspro-
zess werden das schwefelhalti-
ge Benzin und der Wasserstoff, 
der die Entschwefelung mittels 
eines Katalysators bewirkt, bei 
340 °C miteinander vermischt. 
Dabei reagiert der Schwefel mit 
überschüssigem Wasserstoff zu 
Schwefelwasserstoff; die beiden 
Gase werden abgetrennt, übrig 
bleibt gereinigtes Benzin. 

Gemäß der Prozessanfor-
derungen sollte die gewählte 
Lösung eine Beheizung von 
verschiedenen Medien in fünf 
voneinander unabhängig ar-
beitenden Betriebsfällen ge-
währleisten. Die nachfolgend 
beschriebenen Betriebsfälle 
spiegeln die Prozessanforde-
rungen ab:

Betriebsfall I – normaler Be- ▪
trieb: Beheizung des Rohstof-
fes: das schwefelhaltige Ben-
zin wird auf 340°C beheizt; 
Betriebsdruck 35 barg;
Betriebsfall II – periodischer  ▪
Betrieb: Trocknung des Ka-
talysators: Stickstoff wird auf 
200 °C beheizt; Betriebsdruck 
2 barg;
Betriebsfall III – periodischer  ▪
Betrieb: Anschwefelung des 
Katalysators: die Mischung 
des Wasserstoffgases und des 
mit Schwefel angereicherten 
Benzins wird auf 300 °C be-
heizt; Betriebsdruck 30 barg;
Betriebsfall IV – periodischer  ▪
Betrieb: Reduktion des Kata-
lysators: der Wasserstoff wird 

auf 400°C beheizt; Betriebs-
druck 30 barg;
Betriebsfall V – periodischer  ▪
Betrieb: Dreistufige Regenerie-
rung des Katalysators (Stick-
stoff wird auf 250 °C beheizt, 
Betriebsdruck 3 barg; Wasser-
dampf wird bis zu 380°C er-
hitzt, Betriebsdruck 11 barg; 
Wasserdampf/Luft-Mischung 
wird bis zu 450°C beheizt, 
Betriebsdruck 3 barg).

Als zusätzliche Voraussetzung 
war die Ausführung des Erhitzers 
bzw. Gasofens, die eine Montage 
in einer explosionsgefährdeten 
Zone (Umgebung) zulassen.   

Entscheidungskriterien  
zur Beheizungstechnik

Zwei Lösungen wurden wie 
schon erwähnt in Betracht ge-
nommen: Erdgasofen und elek-
trischer Durchlauferhitzer. Nach 
Vergleich aller Vor- und Nachtei-
le entschied sich der Investor für 
die Systemanwendung des elek-
trischen Durchlauferhitzers mit 
einer dazugehörigen Thyristor-
steuerung. Diese Entscheidung 
wurde vor allem von den folgen-
den Faktoren beeinflusst:

Möglichkeit stetiger Tempe- ▪
raturenregelung im gesamten 
Prozessbereich;
Möglichkeit präziser Steue- ▪
rung des elektrischen Durch-
lauferhitzers, d.h. das Errei-
chen bestimmter Leistung in 
Abhängigkeit von den aktu-
ellen Betriebsanforderungen 
des Prozesses;
wartungsfreier, automati- ▪
scher Betrieb des Erhitzers 
– das Steuerungssystem re-
agiert auf wechselnde Be-
triebsbedingungen des Pro-
zesses (Mediumtemperatur, 
Mediumdurchfluss) und stellt 
die benötigte Leistung der 
Rohrheizkörper ein;
hohes Sicherheitsniveau, das  ▪
die Regelung und die Thyris-
torsteuerung gewährleisten 
–  nach einer entsprechen-

den Konfiguration der Rege-
lung reagiert der System sehr 
schnell auf eventuelle Ver-
ringerung der Durchflussge-
schwindigkeit des beheizten 
Mediums und somit auf sie 
Überwachung der Oberflä-
chentemperatur der einge-
setzten Rohrheizkörper;
geringe Größe des Erhitzers; ▪
keine Emission in die Atmo- ▪
sphäre;
sehr einfache Inbetriebnah- ▪
me des Systems, die nur vom 
bestimmten Betriebsfall ab-
hängig ist und beliebig aus-
gewählt werden kann.

Natürlich waren auch die öko-
nomischen Aspekte für die 
Entscheidung sehr wichtig. Die 
Investitionskosten für einen 
elektrischen Durchlauferhitzer 
und dessen Steuerung fielen 
entscheidend niedriger aus, 
als diese für den Bau des Gas-
ofens einschließlich gesamten 
Zubehörs, dass für eine sichere 
Funktionalität des Prozesses 
benötigt gewesen wäre.

Technische Auslegung des  
elektrischen Durchlauferhitzers

Nach der Wahl der Energie-
quelle und damit auch der Art 
der Beheizungstechnik kam 
der Zeitpunkt, alle technischen 
Daten mit dem Investor abzu-
stimmen. Für die Beheizung 
der unterschiedlichen Medien 
unter variablen Bedingungen 
schlugen Schniewindt vor, un-
seren elektrischen Durchlauf-
erhitzer CSN HFS14/2KCF-EEx 
e 260T./ 200/97/DF einschließ-
lich einer Thyristorsteuerung 
zu bauen. Unter Beachtung 
der Prozessbedingungen wur-
de die Heizleistung auf 260 kW 
berechnet. Der vorgeschlagene 
Durchlauferhitzer bestand aus 
zwei Ex-Flanschheizkörpern 
166 kW und 94 kW, die in das 
U-förmige Rohrgehäuse einge-
baut wurden.

Eine stetige Regelung ermög-
licht ein PID-Regler, der über 
zwei unabhängig voneinander 
arbeitende Tyristorsteuerun-
gen den Erhitzer einspeist. Re-
gelung der Medientemperatur 
und Ermittlung der Führungs-
größe werden über drei auf der 
Armatur installierte Tempera-
turfühler, sowie  einen Volu-
menstromgeber gewährleistet. 
Zusätzlich ist der Erhitzer in 
sechs Temperaturbegrenzer in 
Ex -i  Ausführung (mit eigen-
sicheren Stromkreisen) ausge-
stattet. Diese sichern die Anlage 
vor dem Überhitzen sowie  vor 
dem Überschreiten der zulässi-
gen Temperaturklasse ab.

Während der technischen 
Klärungsphase wurde viel Acht 
auf den Einbau des Erhitzers 
in einer explosionsgefährde-
ten Umgebung gegeben. Diese 
wurde als Zone 2 IIC T3 aus-
gewiesen. Der Erhitzer sollte 
aber das schwefelhaltige Ben-
zin bis zu 350°C beheizen. Da 
die Betriebstemperatur höher 
als die höchst zulässige Tempe-
ratur der Temperaturklasse T3 
ist, wurde der Durchlauferhit-
zer gem. des ATEX-Zertifikates 
PTB 01 ATEX 1003X durch die 
benannte Stelle klassifiziert und 
für den Betrieb zugelassen. 

Inbetriebnahme

Nach der Lieferung und Monta-
ge des Erhitzers auf der Instal-
lation wurde er mit der Mine-
ralwolle isoliert und einem Alu-
miniummantel umhüllt. Gemäß 
Anforderungen des Investors 
wurde der Erhitzer vor direk-
tem Berühren heißer Oberflä-
chen abgesichert.

Da vor der Inbetriebnahme 
der Gesamtinstallation noch ei-
nige prozessbedingten Abläufe, 
verbunden mit Trocknung und 
Formierung des Katalysators 
im Reaktor notwendig wa-
ren, verlief die Inbetriebnah-
me in mehreren Phasen. Die 
grundlegende technologische 
Beschränkung des Prozesses 
war der maximal zulässige 
Temperaturanstieg des beheiz-
ten Mediums. Er betrug 24°C/h 
(0,4 °C/min). Bei der Inbetrieb-
nahme wurden Parameter für 
alle fünf Betriebsfälle ermittelt 
und in der SPS-Anlage bzw. an 
den Thyristor-Leistungsstellern 
eingestellt. Unter anderem wur-
den Parameter des PID-Reglers 
sowie des Faktors des Tempe-
raturanstiegs berücksichtigt. 
All das ermöglichte, dass die 
Bedienung der Anlage sich nur 
zur Wahl des bestimmten Be-
triebsfalles beschränkt. Alle Pa-
rameter der Regelung können 
fern (DCS/Leitwarte) oder lokal 

(am Touchpanel) überwacht 
bzw. modifiziert werden.

Der langjährigen Erfahrun-
gen mit Gasöfen nach schätzte 
der Betreiber die einfache Art 
der Inbetriebnahme sowie die 
sofortige Bereitschaft des Sys-
tems zum Betrieb. 

Gemäß Vereinbarung bei der 
Inbetriebnahme führte der Sach-
verständige der benannten Stel-
le eine Temperaturstückprüfung 
unter den Prozessbedingungen 
durch. Aufgrund der durchge-
führten Prüfung bescheinigte er 
eine Zulassung für den Betreib 
des Durchlauferhitzers im ex-
plosionsgefährdeten Bereich.

Fazit

In den letzten Jahren gewinnt die 
elektrische Beheizungstechnik in 
der Prozesstechnik immer mehr 
an Bedeutung. Einer der Gründe, 
warum elektrische Durchlaufer-
hitzer sehr oft vor den Gasöfen 
für die Investoren die erste Wahl 
sind, ist die Möglichkeit präziser 
Steuerung und Regelung der 
Führungsgröße (die Austrittstem-
peratur wird in der Anlage mit 
einer Genauigkeit bis zur 0,5°C 
eingehalten). Mit zunehmender 
Entwicklung der Automatisie-
rungstechnik, insbesondere der 
MSR-Technik ist es heutzutage 

möglich, Anlagen zu bauen, die 
viel Flexibilität und schnelle Re-
aktion auf kleinste Änderungen  
der Prozessbedingungen bedür-
fen. Die schnelle Reaktion der 
Steuerung ist eines der Garan-
ten für den ordnungsgemäßen 
Betrieb der Gesamtanlage.

Ein sehr wichtiger Faktor ist 
ebenfalls die Garantie der siche-
ren Bauweise und der Ausfüh-
rung. Das ist besonders wichtig 
für die Anwendungen, die für 
die explosionsgefährdete Berei-
che vorgesehen sind. Durch die 
einwandfreie Ausführung, die 
richtig definierten Gefahren, das 
präzise Benennen der Anforde-
rungen und die Auswahl der 
Werkstoffe und Konstruktions-
Materialien für die bestimmte 
Applikation und unter Berück-
sichtigung der atmosphärischen 

und ökologischen Aspekten ist 
es möglich, Anlagen zu bauen, 
deren Betriebsdauer gleich oder 
länger derer Gesamtinstallation 
(Produktionslinie) ist.

Beim Vergleich der beiden 
Beheizungstechniken waren 
weitere, sehr wichtige Aspekte 
die unaufhaltsame Erhöhung 
der Gaspreise im Vergleich zum 
Strompreis in Europa und die 
unzureichende Versorgungssi-
cherheit seitens der Gasliefe-
ranten (Polen ist davon beson-
ders betroffen). 

Die Beheizung des Medi-
ums und das präzise Einhalten 
dessen Temperatur ist eins der 
wichtigsten Faktoren, die über 
den Ablauf und die Qualität der 
technologischen Prozesse be-
stimmt. Beim Überlegen, welche 
Art der Beheizungstechnik für 
Erwärmung der Medien ange-
wandt wird, ist es ratsam zu 
überprüfen, ob der Einsatz des 
elektrisch betriebenen Durch-
lauferhitzers technisch und 
ökonomisch  bessere Lösung 
für den Anwender wäre.  

Dipl. Ing. Peter Deja, Technischer 
Vertrieb, Schniewindt

Kontakt: �
Bernfried Kircher, Vertriebsleiter
Schniewindt GmbH & Co. KG,  Neuenrade 
Tel.: 02392-692-34
Fax: 02392-692-11
bernfried.kircher@schniewindt.de
www.schniewindt.de

Elektrische Durchlauferhitzer: Alternative zu Gasöfen
Entschwefelungsprozess: Präzise und schnelle Regelung der Medientemperatur sprach für einen elektrischen Erhitzer
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Thermische Dünnschicht-Trocknung
Das indirekte Trocknungsverfah-
ren im Vertikal- und/oder Hori-
zontaltrockner von Gig Karasek 
erweist sich als besonders pro-
duktschonend und wirtschaft-
lich. Die Dünnschichttrockner 
für kontinuierlichen Betrieb 
werden für die Trocknung von 
Chemieprodukten (Vor- u. Zwi-
schenprodukte), Lösungen von 
Suspensionen, Pasten, feuchte 
Feststoffe, Industrieschlämme 

(Prozessschlämme), Kommu-
nalschlämme und salzhaltige 
Lösungen erfolgreich einge-
setzt. Das Trocknungsverfahren 
zeichnet sich durch seine um-
weltschonende wirtschaftliche 
Technologie, durch den Wegfall 
von Emissionen (Geruch, Gase, 
Staub und Lärm), seine kom-
pakte Bauweise sowie einen 
minimalen Wartungsaufwand 
und Platzbedarf aus. Das konti-

nuierliche Verfahren bietet eine 
schonende Behandlung der zu 
verarbeitenden Produkte durch 
eine kurze Verweilzeit.

GIG Karasek GmbH �
Tel.: +43 7674 63033
dsv@gigkarasek.at
www.gigkarasek.at

AKB plant mit 3D-CAD-System

AKB in Wiesloch, ein Hersteller 
von Wärmeübertragungsanla-
gen, hat die Planung in seiner 
Konstruktionsabteilung kom-
plett auf ein 3D-CAD-System 
umgestellt. Dadurch kann der 
Hersteller bei seinen Teilkom-
paktanlagen (Thermaölanla-
gen) als auch bei 3-Zug Ther-
malölkesseln noch flexibler auf 
Kundenwünsche reagieren und 
das Projekt- und Qualitätsma-
nagment optimieren. Zudem 
kann den Kunden mithilfe der 
3D-CAD-Technik bereits in An-
gebotsphase ein realistisches 
Bild der Komponenten geliefert 
und somit kurze Projektlaufzei-
ten realisiert werden. Das Her-

stellungsprogramm von AKB 
umfasst vor allem schlüssel-
fertige Wärmeträgerölanlagen, 
Direktbefeuerte Erhitzer mit 
Leistungen von 100 – 15.000 
kW, Elektro-Erhitzer mit Leis-
tungen von 40 – 1.200 kW, 
Abhitzekessel, Vorgefertigte 
Sekundärkreise mit komplet-
ter Regelung, Wärmetauscher 
für Heiz- und Kühlanwendun-
gen, Indirekte Heißwasser- und 
Dampferzeuger, Behälter und 
Stahlschornsteine.

AKB GmbH �
Tel.: 06222/6799-57
j.reineck@akb-wiesloch.de
www.akb-wiesloch.de

Neuer horizontaler Dünnschichtverdampfer
Der neue Dünnschichtverdamp-
fer von Buss-SMS-Canzler er-
füllt den steigenden Bedarf 
der Pharma-, Kosmetik- und 
Lebensmittelindustrie nach 
kontinuierlicher und schonen-
der Aufkonzentrierung von 
wärmeempfindlichen, viskosen 
und belagbildenden Produk-
ten. Der HYVAP DZH ist ein 
Dünnschichtverdampfer in ho-
rizontaler Bauweise, die eine 
einfache Zugänglichkeit und In-
spektion des Verdampferinnen-
raums sowie eine kontrollierte 

und verlässliche CIP-Reinigung 
ermöglicht. Die Technologie 
vereint die erprobten Vorteile 
des konventionellen horizon-
talen Dünnschichtverdampfers 
DKH mit den folgenden, neu-
en Eigenschaften: einseitige 
Rotorlagerung, Herausfahren 
des Rotors zur Reinigung, kei-
ne produktberührten Lager, 
Gleitringdichtung in Hygiene-
Ausführung, elektropolierte 
Oberflächen, Schaugläser zum 
Produktraum, Schnellver-
schluss-Flanschverbindungen. 

Die Hygiene-Ausführung des 
neuen HYVAP DZH erfüllt alle 
gängigen GMP-Anforderungen. 
Die Verdampfer sind in Baugrö-
ßen von 0,2 m2 für Labor- und 
bis zu 6 m2 für industrielle An-
wendungen verfügbar. 

Buss-SMS-Canzler GmbH �
Tel.: 06033/850
info@sms-vt.com
www.sms-vt.com

Abb. 1: Ein elektrischer Durchlauferhitzer von Schniewindt sorgt für eine hohe Prozessqualität 
in einer Produktionslinie zur Herstellung organischer Verdünnungsmittel (Entschwefelung 
von Benzin) in der Rafineria Nafty Jedlicze in Polen. 

Abb. 2: Grafische Darstellung des elektrischen Durchlauferhitzers
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Es war spannend bis zuletzt. 

Noch kurz vor der Verab-

schiedung der neuen EU-

Richtlinie zum Emissionshandel im De-

zember wusste niemand, welche Regeln 

das Europaparlament für das Emissions-

handelssystem ab 2013 festlegen würde. 

Nun steht es fest: Das Europaparlament 

hat sich gegen eine Vollauktionierung 

der CO2-Zertifikate für Anlagen der 

energieintensiven Industrien entschie-

den und ist damit Forderungen unter 

anderem des Verbandes der chemischen 

Industrie entgegen gekommen. Doch 

auch mit diesen Verbesserungen rechnet 

Dr. Jörg Rothermel mit Zusatzbelastun-

gen von bis zu 900 Mio. € pro Jahr für die 

deutschen Chemieunternehmen, wie er 

im Gespräch mit Chemanager erläutert. 

Das Interview führte Maria Knissel. 

CHEManager: Herr Dr. Rother-
mel, der VCI hat sich vehement 
dafür eingesetzt, dass die 
CO2-Emissionsrechte für die 
chemische Industrie auf der 
Grundlage von Benchmarks 
kostenlos vergeben werden und 
nicht auktioniert, also verstei-
gert werden. Die Europäische 
Kommission ist der chemischen 
Industrie hier weit entgegen 
gekommen. Ist dies ein Rück-
schritt für den Klimaschutz, 
wie es Umweltorganisationen 
kritisieren? 

Dr. Jörg Rothermel: Der Emissi-
onshandel ist das einzige Kli-
maschutzinstrument, bei dem 
vorab schon feststeht, dass es 
sein Ziel erreicht. Denn es wer-
den so genannte Caps gesetzt: 
Die Menge der ausgegebenen 
Verschmutzungsrechte wird be-
grenzt und sukzessive reduziert. 
2020 werden nur noch 79  % der 
Zertifikate im Vergleich zu 2005 
zur Verfügung stehen. Damit 
wird das CO2-Reduktionsziel 
also definitiv realisiert, unab-

hängig davon, ob die Zertifika-
te kostenlos auf der Grundlage 
eines Benchmark-Systems aus-
gegeben oder ob sie in einer 
Auktion versteigert werden. 
Das Einzige, was wir bei dem 
Vergleich von Benchmark oder 
Auktion tatsächlich diskutieren, 
ist also, ob der Staat das Geld 
einnimmt oder ob es bei den 
Unternehmen verbleibt.

Was ist also die Position des 
VCI?

Dr. J. Rothermel: Wir haben vor-
geschlagen, die Zertifikate für 
unsere Produktionsanlagen auf 
einer technologisch orientierten 
Basis kostenlos auszugeben, 
nämlich auf der Grundlage von 
Benchmarks. Dabei dienen die 
hinsichtlich ihrer Klimaeffizienz 
besten Anlagen als Maßstab. Sie 
benötigen für ihre Produktion 
keine Emissionsrechte. Denn 
der Schritt, weitere Emissio-
nen über diesen Wert hinaus zu 
streichen, käme einem „Produk-
tionskiller“ gleich: Wenn keine 

technische Möglichkeit mehr 
besteht, den CO2-Ausstoß noch 
weiter zu senken, verteuert 
der Kauf von Emissionsrechten 
direkt die Produktionskosten 
und verringert damit die inter-
nationale Wettbewerbsfähigkeit 
der Unternehmen. Anlagen, die 
schlechter als dieser Bench-
mark sind, müssen natürlich 
Emissionsrechte zukaufen. Hier 
müssen die Betreiber dann ent-
scheiden, ob sie besser in Zerti-
fikate oder in effizientere Tech-
nologien investieren wollen. 

Warum hat sich gerade die che-
mische Industrie so vehement 
gegen eine Vollauktionierung 
gewandt? 

Dr. J. Rothermel: Der Emissions-
handel ist ein einfaches, wirk-
sames und vernünftiges Instru-
ment. Und eine Auktion ist im 
Prinzip auch das einfachste und 
gerechteste Mittel der Zuteilung 
von Emissionszertifikaten. Nur 
müssen für alle Player in einem 
Markt tatsächlich die gleichen 
Bedingungen gelten. Dann be-
zahlt die daraus entstehende 
Belastung letztendlich der Ver-
braucher. Wird das System aber 
nicht für alle gleich gestaltet, 
hat der Verbraucher die Mög-
lichkeit, sich für Produkte zu 
entscheiden, die dort hergestellt 
werden, wo keine zusätzlichen 
Kosten durch Emissionszertifi-
kate entstehen. Diese Produkte 
können dann natürlich billiger 
angeboten werden. Ein euro-
päischer Alleingang verursacht 
also einseitige Belastungen für 
die europäischen Produzenten, 
die im internationalen Wettbe-
werb stehen. Die Stromprodu-
zenten haben dieses Problem 
nicht, da sie nur mit einem inne-
reuropäischen Wettbewerb kon-
frontiert sind. Hier funktioniert 
das System der Auktionierung. 
Die Stromproduzenten können 
ohne Probleme die Kosten für 
die Zertifikate über den Strom-
preis weitergeben.

Welche Belastungen entstehend 
für die Chemieunternehmen denn 
durch den Emissionshandel? 

Dr. J. Rothermel: Die chemische 
Industrie ist dreifach belastet: 
Erstmalig werden in Zukunft in 
größerem Maße chemische Pro-
duktionsanlagen in den Emissi-
onshandel aufgenommen, wie 
z. B. Ethylencracker oder An-
lagen für die Produktion von 
Ammoniak und Ruß oder Soda. 
Die zweite Belastung entsteht 
bei unseren eigenen Anlagen 
zur Energieerzeugung, die zum 
größten Teil mit dem Prinzip 
der Kraft-Wärme-Kopplung 
arbeiten. Hier sind wir nicht 
glücklich über die Entschei-
dung, dass KWK-Anlagen zu 
100  % ihre Zertifikate für die 
Stromproduktion ersteigern 
müssen, da sie sehr effizient 
arbeiten. Die dritte und größte 
Belastung tragen alle Anlagen, 
die Strom verbrauchen. Denn 
der Strompreis wird ansteigen, 
weil die Stromversorger die 
Kosten für die vollständig zu er-
steigernden Zertifikate einfach 
1:1 im Strompreis weitergeben 
werden. Nach dem Sachstand, 
den Rat und Parlament im De-
zember letzten Jahres verab-
schiedet haben, erwarten wir, 
dass unsere Chemieanlagen 
als besonders bedrohter Sektor 
anerkannt werden. Das heißt, 
wir gehen davon aus, dass die 
Produktionsanlagen eine kos-
tenlose Zuteilung auf Basis von 
Benchmarks erhalten und die 
stromintensiven Anlagen eine 
gewisse, aber sicherlich nicht 
vollständige Kompensation für 
die erhöhten Strompreise be-
kommen werden. Insgesamt er-
warten wir jedoch trotz dieser 
Verbesserungen gegenüber dem 
ursprünglichen Vorschlag der 

Kommission Zusatzbelastungen 
bis zu 900 Mio. € pro Jahr für 
unsere Unternehmen.

Wird sich die Situation verbes-
sern, wenn auch Länder wie die 
USA, China und Indien sich den 
internationalen Klimaschutzab-
kommen anschließen?

Dr. J. Rothermel: Es nutzt der 
Branche relativ wenig, wenn 
sich nur die USA einem Ab-
kommen anschließen. Unsere 
Wettbewerber sitzen nicht in 
den USA, sondern im Wesentli-
chen im asiatischen Raum, im 
Mittleren und Fernen Osten. 
China wird eventuell mit einem 
gewissen symbolischen Beitrag 
an einem internationalen Kli-
maschutzabkommen beteiligt 
sein, der arabische Raum eher 
gar nicht. Gerade dort befinden 
sich aber unsere Hauptwettbe-
werber. Im Mittleren Osten wer-
den derzeit Grundstoffchemie-
Kapazitäten aufgebaut, die in 
der Größenordnung von ganz 
Europa liegen. 

Müssen wir also damit rechnen, 
dass in Zukunft die chemischen 
Grundstoffe in Asien hergestellt 
werden und in Europa weiter 
verarbeitet werden? 

Dr. J. Rothermel: Die reale Situa-
tion ist viel komplizierter. Man 
kann z. B. eine Ethylenproduk-
tion nicht einfach in den Mitt-
leren Osten verlegen. Ethylen 
wird – schon aus sicherheits-
technischen Gründen – nicht 
transportiert. Daher muss auch 
zumindest die zweite Stufe 
dort produziert werden. Ist ein 

solcher Prozess aber erst ein-
mal eingeleitet, wird er nach 
und nach sämtliche weiteren 
Stufen nach sich ziehen. Dazu 
kommt, dass unsere Wettbe-
werber in den arabischen 
Ländern bereits mit günstige-
ren Rohstoffbedingungen in 
die Produktion gehen. Erhal-
ten sie zusätzlich noch einen 
weiteren gravierenden Stand-
ortvorteil frei Haus, weil wir 
unsere Produktion durch den 
europäischen Emissionshandel 
verteuern, ist es nur eine Frage 
der Zeit, bis die restliche Che-
mieproduktion auch in diese 
Region abwandert. Dies, das 
muss man sich klar vor Augen 
führen, würde in Deutschland 
nicht nur die über 400.000 
Chemie-Arbeitsplätze treffen, 
sondern auch die der Folge-
industrien: Wenn das Polyure-
than für einen Autositz nicht 
mehr hier hergestellt und ge-
schäumt wird, dann wird über 
kurz oder lang auch der kom-
plette Autositz nicht mehr in 
Deutschland gefertigt. 

Sie haben die Rohstoffe ange-
sprochen. Für die Chemieindust-
rie ist Erdöl ja nicht nur Energie-
träger, sondern auch existenziell 
wichtiger Rohstoff …

Dr. J. Rothermel: Richtig. Da wir 
bei den fossilen Rohstoffen 
in Europa weitestgehend von 
außereuropäischen Regionen 
abhängig sind, müssen wir uns 
Gedanken über unsere eigene 
Rohstoffversorgung machen. 
Dies hat man auch auf Ebene 
der EU erkannt und will eine 
europäische Energieaußenpo-
litik aufbauen. 

Der Einsatz von Erdöl für 
stoffliche Zwecke in der Chemie-
industrie liegt allerdings bei we-
niger als 5  %. Wir sind also nur 
ein relativ kleiner Verbrauchs-
faktor. Trotzdem beschäftigt 
sich die Branche sehr intensiv 
mit alternativen Rohstoffstra-
tegien wie z. B. die Nutzung von 
nachwachsenden Rohstoffen. 
Außerdem wird auch über eine 
Renaissance der Kohlenutzung 
diskutiert. In China und in Süd-
afrika beispielsweise werden 
gerade neue Kapazitäten zur 
Nutzung von Kohle für die Che-
mie aufgebaut. Das ist eine Tat-
sache. Ob die Kohlenutzung in 
Europa Fuß fassen kann, wird 
erheblich von den politischen 
Rahmenbedingungen – wie z. B. 
dem Emissionshandel – abhän-
gen.

Benchmark statt Auktion
Im europäischen Emissionshandel gelten ab 2013 neue Regeln
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Blick auf den  
Nutzen für Europa

Der Wettlauf um Energieres-
sourcen ist eines der wichtigs-
ten Themen auf der politischen 
Agenda. Denn die sichere Ener-
gieversorgung ist Grundlage 
wirtschaftlicher Stabilität und 
Entwicklung. Die chemische In-
dustrie benötigt eine intelligente 
Diversifizierung des Energiemix, 
und dabei Erdgas als Rohstoff 
und für die Energieerzeugung. 
Der Bedarf der BASF z. B. liegt 
bei über 4 Mrd. m3 jährlich und 
ist somit ähnlich hoch wie der 
Gasbedarf von Ländern wie Dä-
nemark oder Litauen. 

Als “Brückenenergie” zwi-
schen dem Zeitalter fossiler Ener-
gien und der Energieversorgung 
von übermorgen weist Erdgas 
den geringsten Schadstoff- und 
CO2-Ausstoß eines fossilen Ener-
gieträgers auf. Der Bedarf in Eu-
ropa steigt moderat, doch stetig, 
gleichzeitig sinkt die europäische 
Förderung. Für 2020 erwarten 
Experten für die EU eine Lücke 
von deutlich über 100 Mrd. m3, 
die weder durch laufende Ver-
träge noch durch vorhandene 
Infrastruktur gedeckt ist.  Geo-
graphisch betrachtet kann Eu-
ropa diese Kluft schließen: Mehr 
als 70  % der Weltgasreserven 
liegen nicht weiter als 4.000 km 
entfernt. Russland, Nordafrika 
und der Raum um das Kaspische 
Meer zählen zu den aussichts-
reichsten Energieregionen. Neue 
Felder, z. B. die riesige Lagerstät-
te Shtokman in der Barentssee, 
ergänzen die durch Produktion 
zurückgehenden Reserven.

45  % des nach Europa impor-
tierten Gases kommt über Mee-
resleitungen. Zusätzliche Infra-
struktur, wie die Ostseeleitung 
Nord Stream, ist für die Ener-
giesicherheit der EU notwendig. 
Bewährte Technologien stellen 
sicher, dass solche Leitungen 
umweltschonend verlegt wer-
den.  Sie können mit höherem 
Druck als an Land betrieben 
werden, hydraulische Vorzüge 
sparen hohe Mengen an Treib-
gas, die nicht in Verdichtersta-
tionen verbrannt werden. Bei 
Nord Stream bedeutet das über 
die Betriebsdauer der Pipeline 
eine Gesamteinsparung von 70 
Mrd. m3 Treibgas auf dem Weg 
vom Bohrloch bis nach Westeu-
ropa. Somit werden 200 Mio. 
Tonnen CO2 im Vergleich zu der 
längeren Onshore-Route einge-
spart. Dies belegt eine Ökoeffi-
zienzanalyse der BASF, welche 
die Auswirkungen auf Umwelt 
und Kosten analysierte. 

Nord Stream erfährt politi-
schen Druck, vor allem seitens 
der Transitländer für russisches 
Gas. Jedoch gilt es den Blick auf 
den Nutzen für ganz Europa zu 
richten und über Partnerschaf-
ten mit den Produzentenländern 
langfristige Win-Win-Situationen 
für alle Beteiligten zu realisie-
ren. Die beste Politik für Euro-
pa ist eine nachhaltige und um-
weltschonende Sicherung seiner 
wirtschaftlichen Stärke.  

Margarita Hoffmann

Margarita  Hoffmann, Koordinatorin des  
Nord Stream-Projektes für Wingas

Im Mittleren  
Osten werden derzeit 

Grundstoffchemie-
Kapazitäten auf-
gebaut, die in der 

Größenordnung von 
ganz Europa liegen.

Dr. Jörg Rothermel,  
Vorsitzender der Fachvereinigung Energie, 

Klimaschutz und Rohstoffe im VCI

Kernelemente der neuen EU-Richtlinie zum Emissionshandel (EU ETS-Richtlinie)

EU-weites Cap (Begrenzung der Gesamtmenge) und Minderungspfad 
Bei einem EU-20  %-Klimaziel für 2020 wird es ab 2013 in der EU nur noch ein einheitliches Emissionsbudget für große 
Anlagen der Industrie und der Energiewirtschaft geben. Dieses Emissionsbudget wird ab 2010 jährlich um 1,74  % reduziert. 
Für 2020 ergibt sich daraus eine Minderung des Emissionshandels-Bereichs gegenüber den Emissionen 2005 von 21  %. 

Auktionierung im Strombereich 
Grundsätzlich werden die Zertifikate für Anlagen der Stromproduktion zu 100  % auktioniert. Begrenzte Ausnahmen  �
gelten nur für einzelne neue Mitgliedstaaten, die entweder veraltete Kraftwerke haben oder nicht bzw. nicht nennens-
wert mit den europäischen Stromnetzen verbunden sind. 
Die Mitgliedstaaten können aus den nationalen Versteigerungserlösen die Modernisierung des europäischen Kraft- �
werksparks von 2013 bis 2016 durch Zuschüsse für Investitionen in neue hocheffiziente Kraftwerke bis maximal 15  % 
der gesamten Investitionsausgaben fördern. Voraussetzung: Technische Vorbereitung für CO2-Abscheidung („CCS-
Readyness“). 

Zuteilung für Industrie 
Anlagen der Industrie erhalten einen abnehmenden Anteil ihrer Emissionszertifikate kostenlos. Der Auktionsanteil  �
steigt im Zeitraum 2013 bis 2020 von 20  % auf 70  %. Die Vollauktionierung in der Industrie soll spätestens 2025 erreicht 
sein. 
Kostenlose Zuteilung auf der Basis von EU-einheitlichen „Top ten“-Benchmarks (Für die Festlegung der Benchmarks  �
werden jeweils die effizientesten 10  % der Anlagen einer Branche in der EU betrachtet). 
Ausnahmen bei direkt von „Carbon leakage“ betroffenen Sektoren: Industriebranchen mit dem Risiko von „Carbon  �
leakage“ (nachweisliche Gefährdung, durch den Emissionshandel zu Produktionsverlagerungen nach außerhalb der EU 
gezwungen zu sein) erhalten die Benchmark-Zuteilung vollständig kostenlos. Carbon leakage“-Kriterien sind die zusätz-
lichen Kohlenstoffkosten (mindestens 5  % pro € Bruttowertschöpfung) und Handelsintensität (über 10  %). Wenn eines 
der beiden Kriterien mehr als 30  % beträgt, wird „Carbon leakage“-Risiko immer angenommen. Die Liste der betroffenen 
Branchen wird bis zum 31. Dezember 2009 festgelegt und kann bei Veränderungen jährlich ergänzt werden. 

Indirekt von „Carbon leakage“ betroffene Sektoren 
Die Mitgliedstaaten haben die Möglichkeit, den nachweislich durch den Emissionshandel verursachten Strompreisan-
stieg auszugleichen. Grundlage muss ein produktbezogener Strom-Benchmark und die CO2-Emissionen für einen EU-
durchschnittlichen Strommix sein. 

Quelle: Bundesministerium für Umwelt, Naturschutz und Reaktorsicherheit

Zertifikate für Anlagen der Stromproduktion müssen Chemieunternehmen ab 2013 zu 100  % 
ersteigern. Im Bild ein Heizkraftwerk im Industriepark Höchst.  Quelle: Infraserv Höchst

Zukunftssicher

„Nicht zukunftsfähig“ nennt die Internationale Energieagen-
tur (IEA) in ihrem World Energy Outlook 2008 die derzeitigen 
Trends von Energieversorgung und -verbrauch. Bis 2030 wer-
de der weltweite Primärenergieverbrauch um 45 % steigen, 
wenn nur die bislang geplanten Maßnahmen und Politiken 
angewendet werden. Bei den  Kapazitäten zur Erdölförderung 
prognostizieren die Autoren der Studie eine sich ab 2010 dras-
tisch ausweitende Lücke. Doch nicht nur die Sicherheit der 
Energieversorgung sehen sie gefährdet. Auch für die Beschleu-
nigung der Umstellung auf ein CO2-armes Energiesystem for-
dern sie „radikale Aktionen“ seitens der Regierungen. 

Im internationalen Vergleich hat Europa diese Herausfor-
derung in besonderem Maße angenommen. Effizienztechno-
logien und erneuerbare Energien – auch bedingt durch das 
Fehlen größerer eigener Erdöl- und Erdgasvorkommen – voran 
getrieben. Der europäische Emissionshandel ist ein zuverläs-
siges und zunehmend etabliertes System, um den Ausstoß von klimaschädlichem Kohlendioxid 
zu volkswirtschaftlich geringen Kosten zu senken. Und mit der Berücksichtigung der Interessen 
der energieintensiven Industrien, die im internationalen Wettbewerb stehen, hat die Europäische 
Kommission bei der neuen EU-Richtlinie zum Emissionshandel Augenmaß bewiesen: Denn eine 
Chemieindustrie, die in Länder abwandert, in denen Klimaschutz (noch) kein Thema ist, nutzt 
weder der europäischen Wirtschaft noch dem Klima.  

Ihre Maria Knissel 
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Fachmesse und Kongress rund um Energiethemen
Über 450 Aussteller auf der E-World Energy & Water in Essen / 26 Konferenzen mit 300 Referenten

Vom 10. bis 12. Februar 2009 öffnet 

die neunte E-World Energy & Water 

ihre Tore. Über 450 Aussteller aus 20 

Ländern werden zur Messe erwartet. Sie belegen 

mit rund 16.000 m2 ca. 14 % mehr Standfläche 

als im Vorjahr. Damit setzt die Leitmesse der 

europäischen Energie- und Wasserwirtschaft ihr 

Wachstum weiter fort. Im hochkarätig besetz-

ten Kongress diskutieren rund 300 Referenten 

in 26 Konferenzen und Workshops die aktuellen 

Themen der Branche. Messeveranstalter ist die 

E-World Energy & Water, die jeweils zur Hälfte 

der Conenergy und der Messe Essen gehört. 

Die E-World ist die zentrale Kommu-
nikationsplattform für die europäi-
sche Energie- und Wasserwirtschaft, 
wobei aber der Energiesektor den 
weitaus größeren Anteil an der Messe 
und dem Kongress hat. Internationa-
le Energieversorgungsunternehmen, 
Stadtwerke, Industrieabnehmer, Kom-
munen und Dienstleister bauen aktiv 
Geschäftsbeziehungen auf und pflegen 
Kundenkontakte. Wichtige Themen der 
Messe sind die Energiebeschaffung und 
Energiehandel, Contracting als Dienst-
leistung, Smart-Metering, IT-Beratung, 
Erneuerbare Energien, Versorgungssi-
cherheit sowie Energie & Mobilität. 

Kongress greift aktuelle Entwicklungen auf 

Über Marktentwicklungen, Herausfor-
derungen im Strom- und Gassektor, 
Zukunftsenergien und Rechtsfragen 
informiert der E-World Kongress, der 
an allen drei Veranstaltungstagen pa-
rallel zur Messe stattfindet. Die neuen 
Vorgaben für die Energiewirtschaft aus 
Europa werden ebenso diskutiert wie 
der Gashandel und die CO2-Emissions-
märkte. Kraftwerke, Energiedienstleis-
tungen und verschiedene Aspekte des 
Themas Erneuerbare Energien sind 
ebenfalls Inhalte von Konferenzen.

Um die Versorgungssicherheit geht 
es in der Konferenz „Stromthemen 

aktuell“. Hier referieren unter ande-
rem Jochen Homann, Staatssekretär 
im Bundesministerium für Wirtschaft 
und Technologie und Stephan Kohler 
von der Deutschen Energie-Agentur 
(Dena). Der VIK Verband der industri-
ellen Energie- und Kraftwirtschaft or-
ganisiert die Konferenz zum „Strom- 
und Erdgas(beschaffungs)markt 
2009“. Im Workshop „Neue Vorgaben 
für die Energiewirtschaft aus Europa“ 
stellen Experten aus verschiedenen 
europäischen Ländern die relevanten 
Regelungen vor und diskutieren die 
Auswirkungen für die Unternehmen.  

Viel Raum widmet der E-World 
Kongress dem Gasmarkt. Eine Mo-
mentaufnahme des europäischen 
Gasmarktes ist die Konferenz „Gas-
markt 2009“. Es berichten unter 
anderem Matthias Kurth, Präsident 
der Bundesnetzagentur, Henning De-
ters, Vorstand der E.on Ruhrgas, und 
Jens Schumann, Geschäftsführer der 
Gasunie Deutschland. Der Workshop 
„Gasbeschaffung“ stellt alternative 
Beschaffungsansätze vor, denn mit 
dem neuen Gasnetzzugangsmodell 
wird für kommunale und regionale 
Erdgasversorger die Optimierung des 
eigenen Bezugs wichtiger. Unter den 
Referenten ist Oliver Maibaum, Ge-
schäftsführer der Energiebörse EEX. 

Steffen Sacharowitz von dem Bera-
tungsunternehmen Energy Brainpool, 
untersucht mit den Referenten der 
Konferenz „CO2-Emissionsmärkte“ 
Zukunftsszenarien. Auch Auswir-
kungen der Wirtschaftskrise werden 
behandelt.

Das Erneuerbare-Energien-Gesetz 
(EEG) 2009 bedeutet veränderte Rah-
menbedingungen für Erneuerbare 
Energien. Über erste Erfahrungen 
mit der neuen Direktvermarktung be-
richten die Referenten der Konferenz 
„Strom aus erneuerbaren Energien 
im Wettbewerb“. Weitere Themen 
sind die Möglichkeiten der Umwand-
lung von Börsenstrom in EEG-Strom, 
die Auswirkung eines veränderten 
Wälzungsmechanismus und Beson-
derheiten bei der Direktvermarktung 
von Windstrom.

Im dynamischen Massenkunden-
markt verlieren Stadtwerke Kunden, 
viele Anbieter expandieren daher in 
Regionen außerhalb ihres bisherigen 
Territoriums. Die Konferenz „Exter-
ner Massenkundenvertrieb zur Siche-
rung von Marktanteilen“ gibt Teilneh-
mern einen aktuellen Überblick über 

die Entwicklungen im Massenkunden-
markt und präsentiert Heimatmarkt-
Verteidigungsstrategien.

Thema Contracting

Contracting hat durch sein Einsparpo-
tential für die Energiewirtschaft eine 

große Bedeutung. Mit mehreren Veran-
staltungen greift die Messe daher auch 
in diesem Jahr das Thema auf. Auf dem 
„Contracting Point“ in Halle 1 informie-
ren acht Unternehmen über die Mög-
lichkeiten zur Steigerung der Energie-
effizienz. Zudem beschäftigen sich die 
beiden Konferenzen des E-World Kon-

gress „Zukunftsmarkt Energiedienst-
leistungen – Aktuelles aus Recht und 
Steuern“ und „Zukunftsmarkt Energie-
dienstleistungen – Aktuelles zu Vertrieb 
und Technik“ mit Contractingthemen.

Matchmaking-Event ermöglicht Kontakte zu 
neuen Geschäftspartnern

Mit einem Matchmaking-Event bie-
tet die E-World Besuchern und Aus-
stellern die Möglichkeit, zusätzliche 
Kontakte zu potentiellen Partnern 
zu knüpfen. Nach Anmeldung unter 
www.e-world-2009.com erhalten 
die Teilnehmer einen persönlichen 
Online-Kalender, der die Terminkoor-
dination mit potentiellen Geschäfts-
partnern unterstützt. Gleichzeitig 
können sie ihr Profil einstellen und 
das Service- und Produktangebot an-
derer Teilnehmer einsehen. Während 
der vereinbarten Termine steht den 
Gesprächspartnern auf dem Messe-
gelände ein reservierter Bereich für 
ihre Besprechungen zur Verfügung. 

Kontakt: �
Conenergy AG, Essen
Tel.: 0201/1022236
mail@e-world-essen.com
www.e-world-2009.com 
www.messe-essen.de
www.conenergy.com

DIE BESTEN 
ENERGIELÖSUNGEN FINDEN 
WIR GEMEINSAM

Energie für Profi s

Besuchen Sie uns auf der E-world 
10. – 12.02.09, Halle 3, Stand 422

Unsere Mitarbeiter sind für Sie da, um mit Ihnen maß-
geschneiderte Lösungen zu erarbeiten. Sprechen Sie 
mit uns, ganz gleich, ob es um Vollversorgung, struk-
turierte Beschaffung am Großhandelsmarkt, Portfolio 
Management oder den Handel mit Derivaten geht.
www.vattenfall.de

Hochsee-Windpark  
Mit der Übernahme der Projektge-
sellschaft Enova Energieanlagen hat 
RWE Innogy die Rechte am Offshore-
Windprojekt North Sea Windpower 3 
erworben. Mit dem Erwerb erhält der 
Windpark den Namen Innogy Nordsee 
1. Der mit voraussichtlich 960 MW 
größte geplante Offshore-Windpark 
vor der deutschen Küste soll nach 
erfolgter Genehmigung 40 km nörd-

lich der Nordseeinsel Juist auf einer 
Fläche von rund 150 km2 entstehen. 
Die ersten Windturbinen sollen be-
reits in 2011 in Betrieb genommen 
werden. Insgesamt soll der Windpark 
2015 fertig gestellt sein. Die Gesam-
tinvestition für das Projekt liegt bei 
rund 2,8 Mrd. €.

www.rwe.com �

Wintershall erhält weitere  
Förderlizenzen in Norwegen

Die BASF-Tochter Wintershall baut 
die Suche nach Erdöl und Erdgas in 
Norwegen weiter aus. Das von Win-
tershall kürzlich übernommene nor-
wegische Öl- und Gasunternehmen 
Revus Energy sowie die in Norwegen 
aktive Tochtergesellschaft Wintershall 
Norge haben in der aktuellen 2008-Li-
zenzrunde des norwegischen Ministe-

riums für Erdöl und Energie jeweils 
drei Lizenzen für Explorationsgebiete 
in der norwegischen Nordsee erhal-
ten. Bei fünf der sechs neuen Lizen-
zen wird Wintershall die Betriebsfüh-
rerschaft übernehmen.

www.wintershall.com �

Europas Abhängigkeit von  
russischem Gas wächst

Durch den steigenden Erdgasbedarf 
und den Rückgang der Eigenförde-
rung in Europa wird die Abhängigkeit 
von russischen Gaslieferungen in den 
nächsten Jahren weiter zunehmen, so 
eine  aktuelle Studie von A.T. Kear-
ney. Würden auf russischer Seite die 
Förderkapazitäten nicht gesteigert, 
müsse in den kommenden Jahren 
mit Lieferengpässen gerechnet wer-
den. Erschwerend komme hinzu, dass 
der Eigenbedarf Russlands ebenfalls 
stetig weiter anwachse. Auch wenn 
durch den Neu- und Ausbau von 
Pipelineprojekten zusätzliche Kapazi-
täten entstünden, könnten diese den 
entstehenden Gasbedarf nur teilweise 
decken. Liquified Natural Gas (LNG) 
habe das Potential, die entstehende 
Versorgungslücke zu schließen und 

werde sich anteilsmäßig bis 2020 um 
das Dreieinhalbfache erhöhen. Um 
die Abhängigkeit Europas von Russ-
land zu verringern, sei es notwendig, 
alternative Gasbezugsquellen zu er-
schließen, die Speicherkapazitäten 
auszubauen sowie den Ausbau alter-
nativer Energiequellen zu forcieren. 
Zudem könnten auch die Einrichtung 
einer internationalen Gaskoordinie-
rungsstelle und eine einheitliche eu-
ropäische Energiepolitik die Gasver-
sorgungsrisiken in Europa nachhaltig 
reduzieren. 

www.atkearny.com �
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Die Vergasung von Kohle und 

anderen Stoffen ist nicht 

neu. Mit dem Bestreben 

nach mehr Unabhängigkeit von Öl und 

Gas wird die Technologie auch in Europa 

wieder zunehmend interessant. 

Öl und Gas waren als Primär-
energieträger jahrzehntelang 
der Motor der Wirtschaft und 
werden es auf absehbare Zeit 
auch bleiben. Nur in wenigen 
Regionen der Erde kommen sie 
jedoch vor und können renta-
bel gefördert werden. Ihr Preis 
ist durch alle Höhen und Tiefen 
gegangen, dadurch sind sie für 
die Industrie zu schwer planba-
ren Ressourcen geworden. Ana-
lysten gehen heute davon aus, 
dass – trotz des starken Abfalls 
des Ölpreises während der ver-
gangenen vier Monate – schon 
bald wieder mit einem Preis je 
Barrel Öl im dreistelligen Dol-
larbereich zu rechnen ist.

Syngas vielfach einsetzbar

In diesem Zusammenhang er-
lebt die Kohle ihre Renaissance 
und gewinnt auch an strategi-
scher Bedeutung. Soll Kohle 
zukünftig zu mehr als nur zur 
Stromgenerierung über konven-
tionelle Verbrennung eingesetzt 
werden und gleichzeitig dem 
gewachsenen Bedürfnis nach 
umweltfreundlichen Technolo-
gien Rechnung tragen, so landet 
man schnell bei der Kohle- oder 
allgemeiner bei der Feststoff-
vergasung.

Das über die Feststoffver-
gasung generierte Synthesegas 
(Syngas) ist ein vielseitig ver-
wertbares Zwischenprodukt, 
bestehend aus den chemischen 
Grundbausteinen Wasserstoff 
und Kohlenmonoxid, das in 
nachgeschalteten Prozessanla-
gen zu hochwertigen Produkten 
wie Strom, reinem Wasserstoff, 
SNG (Substitute oder Synthe-
tic Natural Gas), synthetischen 
Kraftstoffen wie Diesel oder 
Benzin oder auch Chemiepro-

dukten wie Methanol, Ammoni-
ak und Harnstoff veredelt wer-
den kann. Interessant hierbei 
ist, dass bei allen Anlagen zur 
Herstellung der vorgenannten 
Produkte die dazu erforderli-
che Feststoffvergasung nahe-
zu identisch bleibt und nur die 
Gasaufbereitung entsprechend 
den Anforderungen des Endpro-
duktes anders gestaltet wird. 
Kohle substituiert das teure 
Erdgas bei der Herstellung von 
Wasserstoff und weiteren che-
mischen Produkten. Über Kohle 
generiertes SNG ersetzt teures 
LNG (Liquid Natural Gas). Auf 
Basis von Kohle hergestellte 
synthetische Kraftstoffe eignen 
sich aufgrund ihrer hohen Qua-
lität hervorragend als Blending-
Produkte   für 
konventionelle 
Raffinerie-
Kraftstoffe. 
Syngas kann zur 
Stromherstellung genutzt wer-
den. Letzteres erfolgt in einem 
sogenannten IGCC (Integrated 
Gasification Combined Cycle), 
also in einer integrierten Verga-
sungsanlage mit nachgeschalte-
tem Kombikraftwerk bestehend 
aus Gas- und Dampfturbinen 
sowie Abhitzekesseln.

Das Prenflo-Verfahren

Die von Uhde bereits 1941 ein-
geführte und zwischenzeitlich 
erfolgreich weiterentwickelte 
Technologie der „Flugstrom-
vergasung“ ist bereits in vielen 
kommerziellen Anlagen imple-
mentiert. Die heutige Version, 
die unter dem Namen Prenflo 
(Pressurised Entrained Flow) 
bekannt ist, erlaubt die Ver-
wendung unterschiedlicher 
fester Einsatzstoffe wie Kohle, 
Petrolkoks oder Biomasse. Im 
Mix kann sogar preiswertere 
Kohle mit sehr hohem Asche-
gehalt verwendet werden, die 
für den Gebrauch in herkömm-
lichen Kraftwerken nicht mehr 
geeignet wäre.

Während für die Kraftwerks-
anwendungen primär ein hoher 
Wirkungsgrad entscheidend ist, 

gewinnt die Erzeugung wasser-
stoffreicher Gase für die Che-
mieanwendung zunehmend 
an Bedeutung. Um beiden Er-
wartungen gerecht zu werden, 
bietet Uhde seine Prenflo-Ver-
gasung in zwei Varianten an: 
zum einen als „Prenflo with 
Steam Generation“, also mit 
Wärmerückgewinnung, für 
den Einsatz in IGCCs ohne CO2-
Abtrennung, und zum anderen 
als „Prenflo with Direct 

Quench“, also mit Vollquench 
auf Wasserbasis. Diese Variante 
wird für ein IGCC jedoch eben-
falls interessant sein, sobald 
eine CO2-Abtrennung vorgese-
hen ist.

Kohlevergasung in unterschiedlichen 
Märkten

Vor allem China hat in den 
letzten Jahren die Vorzüge der 
Kohlevergasung als Substitut 
für teure Rohstoffimporte er-
kannt und den Ausbau von ver-
gasungsbasierten Anlagen zur 
Herstellung von Chemiepro-
dukten kontinuierlich vorange-
trieben. Andere Länder ziehen 
nun nach, insbesondere jene, 
die auf eigene Kohlereserven 

zurückgreifen und Investoren 
anziehen können. In den USA 
beispielsweise ist es derzeit 
erklärter politischer Wille, 

kohlebasierte, umweltfreund-
liche Energie-Technologien zu 
fördern. Auch die Europäische 
Union plant, entsprechende 
Projekte zu unterstützen. In 
Europa sind die Kohleverga-
sungsprojekte im Wesentlichen 

auf IGCC mit CO2-
Abtrennung 

ausgerich-
tet, also 
zur reinen 

Stromerzeu-
gung, in den USA 

geht der Trend derzeit in Rich-
tung Coal-to-Liquids-Anlagen 
zur Herstellung synthetischer 
Kraftstoffe sowie kohleverga-
sungsbasierte Anlagen zur Er-
zeugung von SNG.

Herausforderungen  
bei der Realisierung

In Europa gibt es zurzeit nur 
wenige Feststoffvergasungsan-
lagen. Die wesentlichen Gründe 
hierfür sind:

lange Lieferzeiten für Appa- ▪
rate und Maschinen, knappe 
Planungs-, Fertigungs- und 
Montageressourcen sowie 
die daraus resultierenden 
langen Gesamtrealisierungs-
zeiträume,

die Erwartung einer schnel- ▪
len Amortisation der Anlage, 
die sich erst durch die jüngst 
eingebrochene Finanzkrise 
wieder auf ein realistisches 
Maß eingependelt hat,
planerische Unsicherheit  ▪
durch die Ungewissheit hin-
sichtlich öffentlicher För-
dermittel, Diskussion über 
CO2 -Abtrennung und Se-
questrierung und der damit 
einhergehenden Haftungs-
frage und Unsicherheit beim 
zukünftigen Handel mit CO2 
Zertifikaten,
langwierige Genehmigungs- ▪
verfahren für den Bau und 
Betrieb der Anlage, der gege-
benenfalls erforderlich wer-
denden CO2-Pipeline, z. B. von 
der Anlage bis hin zur CO2-La-
gerstätte und der Lagerstätte 
selbst,
der Wunsch nach Single Point  ▪
Responsibility, also nach ei-
nem Kontraktor, der eine 
solche Anlage im Wert von 
mehreren Mrd. € schlüssel-
fertig und auf Festpreisbasis 
in Auftrag nimmt und abwi-
ckelt, damit das Projekt bank-
fähig wird. Dies ist allerdings 
kaum umsetzbar, da für den 
Kontraktor eine zu große 
Abhängigkeit von einem ein-

zigen Auftrag bei zu großer 
Risikoübernahme entstehen 
würde.

Prozessgarantie für die  
gesamte Anlagenkette

Am Ende ist jedoch alles auf 
den Preis für die Anlage, also 
die Invest- und die Betriebskos-
ten, zu reduzieren. Der Grund-
stein hierfür wird bereits in der 
ersten Studie für das Gesamt-
konzept der Anlage gelegt. Eine 
höhere Anlagenverfügbarkeit 
kann etwa durch ein geschickt 
gewähltes Redundanzkonzept 
bei den weniger kostenintensi-
ven Anlagenteilen erreicht wer-
den. Bau- und Montagekosten 
sowie erforderliche Anlagenflä-
che können durch die Auswahl 
von Vergasern mit größerer Ka-
pazität reduziert werden. 

Ein prozessorientierter Anla-
genbauer wie Uhde bietet sei-
nen Kunden maßgeschneiderte 
Lösungen aus einer Hand, von 
der ersten Machbarkeitsstudie 
mit Gesamtkostenschätzung 
über das Basic-Engineering 
für die Vergasungsinsel und die 
Downstream-Units bis hin zur 
Ermittlung der Gesamtkosten. 
Wichtig ist, dass der Anlagen-
bauer bereit ist, die Prozessga-
rantie nicht nur für die einzel-

nen Prozesseinheiten, sondern 
für die gesamte im Auftragsum-
fang enthaltene Anlagenkette 
zu übernehmen. Er integriert 
die Prozesseinheiten zu einem 
optimierten Gesamtkonzept und 
stimmt somit alle internen Pro-
zessschnittstellen ab. 

Auswahl geeigneter Vertragspartner 

Eine weitere Größe, die die 
Investitionskosten beeinflusst, 
ist die Wahl der Vertragskon-
ditionen zwischen Kunden und 
Kontraktoren. Bei Projektvor-
haben, die sich im Bereich meh-
rerer Milliarden Euro bewegen, 
bringt jeder Wunsch nach einer 
Single-Point-Responsibility des 
Kontraktors, sofern er über-
haupt erfüllt werden kann, eine 
Premium-Beaufschlagung der 
Anlagenkosten mit sich, die be-
reits das Scheitern des Projek-
tes bedeuten kann. Vergegen-
wärtigt man sich jedoch, dass 
ein Anlagenbauer weder eine 
Bank noch eine Versicherung 
ist und versucht daraufhin, die 
Projektrisiken dort zu belassen, 
wo sie am besten gehandhabt 
werden können, so führen die 
Aufteilung des Gesamtprojek-
tes in wenige Teilpakete und 
die Auswahl geeigneter Haupt-
Vertragspartner zu signifikan-
ten Kostensenkungen. 

Mit der Prenflo-Vergasungs-
technik ist Uhde in der Lage, 
eine führende Rolle bei der Re-
alisierung zukünftiger Anlagen 
auf Basis von Feststoffverga-
sung zu übernehmen und die 
Machbarkeit von Projekten von 
Anfang an mitzugestalten.

Kontakt: �
Claudio Marsico,  
Leiter Vertrieb – Gas Technologies 
Uhde GmbH, Dortmund
Tel.: 0231/5473973
Fax: 0231/5473382
claudio.marsico@thyssenkrupp.com
www.uhde.biz, www.prenflo.com

Kohle statt Öl
Die Feststoffvergasung erlebt eine Renaissance

Kombikraftwerk mit integrierter Feststoffvergasung: Die mit der Prenflo-Technologie ausge-
stattete Anlage im spanischen Puertollano feierte 2008 ihr 10jähriges Jubiläum. 

Schema eines Prenflo-Vergasers mit Wasser-
quench. Diese Technologie ermöglicht die 
Erzeugung wasserstoffreicher Gase. 

2

VISIFERMTM DO
INTELLIGENTER OPTISCHER SAUERSTOFFSENSOR

TMTM

OPTISCHER SAUERSTOFFSENSOROPTISCHER SAUERSTOFFSENSORFFSENSOR

GETEC plant, finanziert, baut, betreibt oder übernimmt Anlagen für die
dezentrale Erzeugung von Wärme, Dampf, Kälte, Strom und Druckluft. 

Mit GETEC-Contracting. 

Energiekosten
senken! Jetzt!

Der Contracting-Award 2006 
für innovative Energielösungen

Jetzt informieren!
Tel. 0391 2568-100 
www.getec.ag
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Effizienzklasse A++ nennt 

der Chemieparkbetreiber 

Currenta sein ehrgeiziges 

Klimaschutzprogramm, mit dem er den 

CO2-Ausstoß deutlich reduzieren will. 

Eine von vielen einzelnen Maßnahmen, 

um dieses Ziel zu erreichen, ist der Ein-

satz drehzahlgeregelter Turboverdichter 

in der Kläranlage am Standort Krefeld-

Uerdingen.  

Currenta, der Manager und Be-
treiber des Chempark an den 
Standorten Leverkusen, Dorma-
gen und Krefeld-Uerdingen, be-
treibt Entsorgungsanlagen auf 
hohem technischem Niveau. Das 
Unternehmen unterstützt dabei 
die internationalen Ziele zur Re-
duzierung des klimaschädlichen 
CO2-Ausstoßes. Ein Beispiel ist 
der Einsatz moderner Turbover-
dichter: Am Chempark-Standort 
Krefeld-Uerdingen konnte Cur-
renta den jährlichen Energie-
verbrauch der Kläranlage um 
rund 1.100 MWh reduzieren. 
Dies entspricht in etwa dem 
Jahresverbrauch von 350 Pri-
vathaushalten.

Sauerstoff: Nährstoff im Belebungs-
becken

Die Prozesse der biologischen 
Abwasserreinigung in den 
Chempark-Kläranlagen an den 
Standorten Dormagen, Leverku-
sen und Krefeld-Uerdingen sind 
mit Selbstreinigungsvorgängen 
in natürlichen Gewässern ver-
gleichbar. Mikroorganismen 
ernähren sich von den organi-
schen Verunreinigungen im Ab-
wasser und wandeln sie unter 
Zufuhr von Sauerstoff in Koh-
lendioxid und neue Bakterien-
masse um. Diese Mikroorganis-
men sind natürlichen Ursprungs 
und in allen Flüssen und Seen 
zu finden. In Belebungsbecken 
von Kläranlagen ist die Konzen-
tration jedoch wesentlich höher 
und es werden nahezu optimale 

Bedingungen für das Wachstum 
der Bakterien geschaffen. Neben 
der richtigen Temperatur und 
der Einhaltung des pH-Wertes 
ist der Eintrag von Sauerstoff 
bzw. Luft für die Bakterien und 
damit für das Ergebnis der Ab-
wasserreinigung von zentraler 
Bedeutung. Eine unzureichende 
Versorgung mit Sauerstoff führt 
zu einer Verschlechterung des 
Reinigungsergebnisses und im 
schlimmsten Falle sogar zu ei-
nem Absterben der Bakterien. 
Der Lufteintrag in der Kläranla-
ge des Chempark Krefeld-Uer-
dingen erfolgt nach dem Prinzip 
der Wasserstrahlpumpe. Dabei 
werden über zahlreiche 2-Stoff-
Düsen – so genannte Ejektoren 
–, die am Boden angebracht 
sind, gleichzeitig Luft und Ab-
wasser eingedüst. Hierdurch 
wird eine gleichmäßige Vertei-
lung kleiner Luftblasen im Be-
lebungsbecken erzielt und die 
optimale Sauerstoffversorgung 
der Mikroorganismen gewähr-
leistet.

Hauptstromverbraucher in Kläranlagen 

40 bis 60 % des gesamten 
Stromverbrauchs von Kläranla-
gen entfallen auf die Belüftung 
und das Umwälzen des Abwas-
sers in den Klärbecken. Obwohl 
in den vergangenen Jahren be-
reits deutliche Verbesserungen 

erzielt wurden, besteht hier 
noch erhebliches Potential, um 
den Stromverbrauch zu sen-
ken und den Sauerstoffeintrag 
in den Becken zu verbessern. 
In der Kläranlage des Chem-
park Krefeld-Uerdingen wurde 
die Luftversorgung der Bele-
bungsbecken bislang durch 
zwei Radialverdichter aus dem 
Jahre 1974 sichergestellt. Ne-
ben stetig steigenden Kosten 
für die Instandhaltung der Ma-
schinen und die eigens für die 
Verdichter erforderliche Mittel-
spannungsschaltanlage in der 
Kläranlage, war vor allem die 
fehlende Drehzahlregelung ein 
Grund für die Modernisierung 
im Jahre 2008. Für eine opti-
male Sauerstoffversorgung der 
Belebungsbecken ist es wichtig, 
die Luftmengen punktgenau zu 
dosieren. Zu wenig Luft bzw. 
Sauerstoff führt zu einer Un-
terversorgung der Bakterien 
und zu große Mengen führen zu 
einem veränderten Blasenbild, 
was ein schlechteres Lösungs-
verhalten des Sauerstoffs im 
Becken und eine Verschlechte-
rung des Reinigungsergebnisses 
mit sich bringt. Mit den vor-
handenen Radialgebläsen und 
den zugehörigen Drallreglern 
konnte man zwar die Mengen 
regulieren, allerdings entsprach 
die Regelweite nicht mehr den 
heutigen Anforderungen. In der 

Regel lag die erzeugte Luftmen-
ge deutlich über dem Bedarf der 
Belebungsbecken, so dass ein 
Teil der Luft ungenutzt in die 
Atmosphäre abgegeben wurde. 
Auf der Suche nach Alternati-
ven konnte der Hersteller Atlas 
Copco die Ingenieure der Cur-
renta-Abwasserreinigung gleich 
in mehreren Punkten überzeu-
gen. Deren drehzahlgeregelte 
Turboverdichter bieten neben 
einer innovativen Kombinati-
on von Drehzahlregelung und 
Hochgeschwindigkeitsmotor 
noch weitere Vorteile. Die Ver-
dichter arbeiten zu 100 % ölfrei. 
Eine kontaktlose elektromag-
netische Motorlagerung sorgt 
für einen ruhigen und nahezu 
verschleißfreien Betrieb der 
Aggregate. Das Laufrad liegt 
direkt auf der Motorwelle, so 
dass ein Getriebe entfällt. Dies 
erhöht den Wirkungsgrad und 
reduziert den Wartungsaufwand 
sowie die Fehleranfälligkeit.

Modulare Bauweise  
sorgt für Flexibilität

Um möglichst flexibel und zu-
kunftsorientiert aufgestellt zu 
sein, sind die Turboverdichter 
modular aufgebaut. Für größe-
re Luftmengen können mehre-
re Einheiten parallel geschaltet 
werden. Auf diese Weise lässt 
sich ein breiter Betriebsbereich 
mit gleichbleibend hoher Effizi-
enz abdecken. Die übergeord-
nete Steuerung koordiniert die 
„Arbeitsaufteilung“ unter den 
einzelnen Verdichtern und sorgt 
in jedem Betriebspunkt für eine 
energieoptimierte Fahrweise. 
Abhängig von dem Druck und 
dem Volumenstrom in der An-
lage werden die Drehzahlen ge-
regelt und, wenn erforderlich, 
Verdichter automatisch ein- 
bzw. ausgeschaltet. Zusätzlich 
werden die Betriebsstunden der 
Verdichter möglichst konstant 
gehalten, um eine gleichmäßi-
ge Auslastung zu gewährleisten. 
Ein integriertes Modem ermög-
licht den Zugriff auf aktuelle 
Betriebsdaten der Verdichter-

station durch den Hersteller, so 
dass dieser im Rahmen eines 
Servicevertrages schnell und 
gezielt helfen kann. Zudem 
kann auch der Betreiber die 
Betriebsdaten der Verdichter 
online auswerten und graphisch 
darstellen.

Zustandsanalyse mit Energiekennzahl 

Durch die ständig schwanken-
den Abwassermengen und Kon-
zentrationen im Abwasser kann 
kein fixer Energieverbrauch 
als Optimum definiert werden. 
Ferner gilt es Verschmutzun-
gen oder Verstopfungen an den 
Ejektoren durch Veränderungen 
im Energieverbrauch transpa-
rent zu machen, um so den 
wirtschaftlichsten Zeitpunkt für 
Reinigungs- bzw. Wartungsar-
beiten festzustellen. In der Cur-
renta-Kläranlage im Chempark-
Dormagen erprobt man derzeit 
die Zustandsanalyse mit einer 
Energiekennzahl. In regelmä-
ßigen Abständen wird hier der 
Energieverbrauch mit abwas-
serspezifischen Daten, wie z. B. 
Menge und CSB-Fracht, vergli-
chen. Die Kennzahl beschreibt 

das Verhältnis von eingesetzter 
Energie zur Reinigungsleistung, 
so dass man aufeinanderfolgen-
de Perioden miteinander ver-
gleichen und Verbrauchssteige-
rungen identifizieren kann.

Potentiale erkennen und nutzen

Nur wer seinen Stromverbrauch 
exakt kennt und den einzelnen 
Verfahrensschritten zuordnen 
und mit Prozessdaten verglei-
chen kann, ist in der Lage, Po-
tentiale zur Effizienzsteigerung 
zu erkennen. Die Erfassung und 
Archivierung der Leistungsauf-
nahme von möglichst allen An-
trieben ab einer Leistung von 5 
bis 10 kW sowie die Speicherung 
wichtiger Prozessdaten sind da-
bei die Basis für die Suche nach 
Optimierungspotentialen. In 
den Currenta-Entsorgungsan-
lagen werden derzeit Konzepte 
entwickelt, um die vorhandene 
Leittechnik aufzurüsten und 
um Werkzeuge für ein intelli-
gentes Energiemanagement in 
den Systemen zu integrieren. 
Außerdem ist geplant, ältere 
Pumpen zu erneuern, um den 
Wirkungsgrad zu erhöhen.

200.000 t weniger CO2 bis 2012

Durch das Klimaschutzpro-
gramm „Effizienzklasse A++“ 
will Currenta den Ausstoß an 
klimaschädlichem CO2 um 
200.000 t im Zeitraum von 
2005 bis 2012 reduzieren. Die-
ses ehrgeizige Ziel soll durch 
Senkung des unternehmensei-
genen Energieverbrauchs und 
durch effizientere Energieer-
zeugung erreicht werden. So 
sind Ökologie und Ökonomie 
eng verzahnt. Treibhausgasre-
duzierende Maßnahmen schüt-
zen das Klima und stärken die 
Wettbewerbsfähigkeit von Cur-
renta und seinen Kunden im 
Chempark.

Kontakt: �
Daniel Neugebauer 
Geschäftsfeld Umwelt,  
Technik Abwasserreinigung
Currenta GmbH & Co. OHG, Leverkusen
Tel.: 0214/3049517
daniel.neugebauer@currenta.de
www.currenta.de

Mit gezieltem Druck mehr Klimaschutz
Drehzahlgeregelte Turboverdichter senken Stromverbrauch einer Kläranlage

Wir sind Ihr Partner für die langfristige und zuverlässige 
Wasserversorgung und Abwasser-aufbereitung. 

In den Niederlanden stellen wir unser Know-how bereits seit 
Jahrzehnten täglich unter Beweis. Und auch in Deutschland 
entwickeln und realisieren wir für die Industrie maßgeschneiderte 
DBFO Konzepte (Design, Build, Finance, Operate). Auf dem neu-
esten Stand der Technik. Und für die gewünschte Wasserqualität. 

Ob Rohwasser, Abwasser oder seine Wiederverwendung - es 
geht um Ihre Versorgungssicherheit.

Vertrauen Sie auf unser Wissen.  

Evides Industriewasser

www.evides.de  

Evides
Verantwortung 
für Wasser

Essen/Ger many 10.-12.2.2009
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Frequenzumrichter von B&R

B&R Industrie-Elektronik hat 
sein Produktspektrum in der 
Antriebstechnologie um Fre-
quenzumrichter erweitert. 

Damit kann der Automatisie-
rungshersteller künftig als 
Komplettanbieter den gesam-
ten Antriebsbereich bereitstel-
len. Die drei Baureihen mit den 
Namen Acopoinverter S44, X64 
und P88 sind mit Serial-, X2X 
und Powerlink-Schnittstelle 
ausgestattet. Das Flaggschiff, 
der AcopoSinverter P84, verhin-
dert über eine optionale Netz-
rückspeiseeinheit oder durch 
das Verbinden des Zwischen-
kreises, dass Bremsenergie in 
Wärme umgewandelt wird und 
trägt damit besonders zur Ener-
gie- und Kosteneffizienz bei.

www.br-automation.com �

Die Currenta-Betriebsingenieure Ludwig Leuchten (l.), und Daniel Neugebauer an der Kläranlage in Krefeld-Uerdingen

Die neuen drehzahlgeregelten Turboverdichter der Kläranlage im Chempark Krefeld-Uerdingen

Bericht über 
 Erneuerbare Energien

2007 wurden weltweit mehr 
als 100 Mrd. US-$ in erneuer-
bare Energien investiert. Der 
„Globale Statusbericht 2007 
Erneuerbare Energien“ gibt 
Auskunft über die Entwicklun-
gen auf diesem stark wachsen-
den Markt und informiert über 
Märkte, Industrien und An-
wendungen und soll die Wahr-
nehmung der erneuerbaren 
Energien in der Öffentlichkeit 
schärfen. Der Bericht wurde 
vom Renewable Energy Policy 
Network for the 21st Century 
(REN21) in Auftrag gegeben 
und vom Worldwatch Institute 
in Kooperation mit internatio-
nalen Forschungspartnern he-
rausgegeben. 

Ein Download steht auf der 
Seite des Wuppertal Instituts 
für Klima, Umwelt, Energie zur 
Verfügung. 

Das Institut ist als wissen-
schaftlicher Partner an der Er-
stellung des neuen „Renewab-
les Global Status Report 2007“ 
beteiligt und übernimmt dafür 
die einschlägige Berichterstat-
tung zur Europäischen Union 
(EU-25) als „European Corre-
spondent“. Die Schwerpunkte 
der eigenen Beiträge umfassen 
die Auswertung von Statistiken 
zur technologiespezifischen Ka-
pazitätsentwicklung.

www.wupperinst.org �

Zentrum für Energieeffizienz
Evonik Industries hat am Stand-
ort Marl ein Zentrum für Ener-
gieeffizienz gegründet. Der 
Essener Industriekonzern in-
vestiert für das neue Science-
to-Business Center Eco2 (S2B 
Eco2) bis 2013 über 50 Mio.  €. 
Das Forschungszentrum bün-
delt die im Konzern vorhande-
nen Kompetenzen rund um das 
Themenfeld Energieeffizienz 
und Klimaschutz in geschäfts-

bereichs- und geschäftsfeld-
übergreifenden Entwicklungs-
projekten. S2B Eco2 umfasst die 
fünf Themenfelder CO2-Abtren-
nung und -Nutzung, Energieer-
zeugung, Energiespeicherung, 
Lösungen zur Steigerung der 
Energieeffizienz beim Kunden 
und der Energieeffizienz in 
Evonik-Prozessen.

 ◼
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vielen zusätzlich die Nachfrage nach rohstoffen zurück – ihrer 
wichtigsten einnahmequelle. in einigen Staaten ist die Not bereits 
so groß, dass sie auf den internationalen Währungsfonds zur 
refinanzierung zurückgreifen müssen. 

Wegbrechende Börsenkurse, wankende Währungen, klamme 
Kreditinstitute – so stellt sich die Finanzkrise in den industrie-
ländern dar. Doch auch der rest der Welt bleibt nicht verschont. 
Die entwicklungs- und Schwellenländer leiden ebenfalls mas-
siv unter den wirtschaftlichen turbulenzen, schließlich geht bei 

schulbesuch zahlen müssen, stieg die Zahl der erstsemester. Und 
auch die praxisorientiertere alternative zum reinen Uni- oder 
FH-Besuch erfreut sich zunehmender Beliebtheit: annähernd 
44.000 junge Männer und Frauen sind in einem dualen Studium 
eingeschrieben.

Die Hörsäle füllen sich: Gut 39 % eines altersjahrgangs haben 
in diesem Jahr ein Studium begonnen. Damit ist die Zielmarke 
von 40 %, die Bund und länder auf dem Bildungsgipfel im Okto-
ber dieses Jahres beschlossen haben, nahezu erreicht. Sogar in 
den meisten Bundesländern, in denen Studenten für den Hoch-

Schwellenländer besonders betroffen

Kohle auch in Zukunft unverzichtbar

Studienanfänger: Die Quote klettert

 

Studienanfänger: So viele wie noch nie

Quelle: Statistisches Bundesamt © GIT VERLAG

1998

1999

2000

2001

2002

2003

2004

2005

2006

2007

2008

272.473

291.447

314.956

344.830

358.946

377.504

358.870

356.076

344.967

361.459

385.508

1.801.233

1.773.956

1.799.338

1.868.666

1.939.233

2.019.831

1.963.598

1.986.106

1.979.445

1.941.763

2.009.776

29,2

31,3

33,5

36,1

37,1

38,9

37,1

37,0

35,7

37,1

39,3

Studienanfänger insgesamt Studenten insgesamt in % der gleichaltrigen
Bevölkerung

Studienanfänger: Fast alle Länder legen zu

© GIT VERLAGQuelle: Statistisches Bundesamt

Saarland
Brandenburg

Hessen
Hamburg

Baden-Württemberg
Nordrhein-Westfalen

Mecklenburg-Vorpommern
Bayern

Berlin
Sachsen-Anhalt

Schleswig-Holstein
Rheinland-Pfalz

Niedersachsen
Bremen
Sachsen

Insgesamt

Thüringen

15,3
14,5

14,3
12,1

7,8
7,8

5,9
5,6
5,4
5,4

4,3
3,6

2,5
-0,2
-2,0

6,7

4,4

4.170
9.810

33.034
14.265
51.395
83.589

7.272
55.802
23.555

9.853
10.600

8.984
19.912
27.368

5.473
20.426

385.508

Veränd. gg. 2007 in %
Studienanfänger im

Studienjahr 2008

Die Preise für erdöl fahren in letzter Zeit achterbahn – mal steil 
nach oben, dann wieder geradewegs in den Keller. Durch diese 
turbulenzen gerät derweil ein wichtiger energieträger häufig 
aus dem Blickfeld: die Kohle. Sie ist nach wie vor reichlich vor-
handen, lässt sich einfach transportieren und könnte künftig mit-

 

Schwellenländer: Anleger ziehen sich zurück
Nettozuflüsse an privatem Kapital in Schwellenländer in Mrd. US-$

Quelle: Institut der deutschen Wirtschaft Köln © GIT VERLAG

1995
1996
1997
1998
1999
2000
2001
2002
2003
2004
2005
2006
2007
2008
2009

232,9
324,2

289,5
136,4

169,3
209,2

150,3
120,6

245,0
356,3

535,0
565,9

898,5
619,2

561,9

Asien

2006 2007 2008 2009

230,8 393,6 321,6 262,5

258,2 303,3 150,2 143,9

48,9 163,7 111,6 114,6

28,1 37,8 35,9 40,9

Mittel- und Osteuropa (einschl. Türkei)

Lateinamerika

Afrika/Naher Osten

Asien verliert am meisten

 

Kohle: Wichtig für den Energiemix – Stromerzeugung
So viel % der Stromerzeugung und des Energieverbrauchs in Deutschland 
entfielen im Jahr 2007 auf diese Energieträger

Quelle: AG Energiebilanzen e.V. © GIT VERLAG

Braunkohle Steinkohle Mineralöl Erdgas
Kernenergie Erneuerbare Energien Übrige Energieträger

24,4

22,3
22,1

14,1

11,9
1,5 3,7

Strom-
erzeugung

 

Osteuropäische Schwellenländer: Leben auf Pump
Leistungsbilanzsaldo im Jahr 2007 in % des Bruttoinlandsprodukts

Quelle: IWF © GIT VERLAG

Lettland

Bulgarien

Estland

Serbien

Litauen

Rumänien

Kroatien

Türkei

Slowakei

Ungarn

Polen

Ukraine

-22,9

-21,4

-18,1

-15,9

-14,6

-14,0

-8,6

-5,7

-5,4

-5,0

-3,8

-3,7

 

Kohle: Wichtig für den Energiemix – Energieverbrauch
So viel % der Stromerzeugung und des Energieverbrauchs in Deutschland 
entfielen im Jahr 2007 auf diese Energieträger

Quelle: AG Energiebilanzen e.V. © GIT VERLAG

Braunkohle Steinkohle Mineralöl Erdgas
Kernenergie Erneuerbare Energien

33,8

22,7
14,1

11,7

11,1
6,6

Energie-
verbrauch

hilfe neuester technik sogar ohne Kohlendioxidausstoß Strom 
erzeugen. Kohle ist weltweit betrachtet hinter dem Mineralöl der 
zweitwichtigste energielieferant – und der, dessen Nutzung am 
schnellsten wächst. Für die Stromherstellung ist Kohle sogar der 
bedeutendste energieträger, auch in Deutschland.
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Haut aus dem Automaten

ein vollautomatisiertes Ver-
fahren soll die Herstellung von 
künstlichem Gewebe verbes-
sern: Haut, die im labor her-
gestellt wird, können Mediziner 
für transplantationen nutzen. 
an diesem Gewebe lassen sich 
auch Chemikalien ohne tierver-
suche kostengünstig testen. Zu-
sammen mit Kollegen aus den 
Fraunhofer-instituten für Pro-
duktionstechnologie iPt, Pro-
duktionstechnik und automati-
sierung iPa sowie Zelltherapie 
und immunologie iZi haben 
die Forscher am Fraunhofer-
institut für Grenzflächen- und 
Bioverfahrenstechnik iGB in 

Stuttgart ein neuartiges Ver-
fahrenskonzept entwickelt. Zu-
nächst wird eine Biopsie – also 
eine menschliche Gewebeprobe 
– auf Sterilität überprüft. ein 
Greiferarm transportiert die 
Biopsie dann in die anlage, in 
der die einzelnen Schritte ab-
laufen: Der automat schneidet 
die Biopsie klein, isoliert die 
unterschiedlichen Zelltypen, 
regt sie zum Wachsen an und 
mischt die Hautzellen mit Kol-
lagen. Mit Hilfe einer speziellen 
Gelmatrix entsteht dabei ein 
dreidimensionaler aufbau der 
verschiedenen Hautschichten 
– die Haut ist fertig. im letzten 

Schritt verpackt der automat 
die Zellen für den Versand. 
alternativ kann das Gewebe 
auch kryokonserviert werden. 
ein Vorteil des Verfahrens ist, 
dass der gesamte maschinelle 
ablauf in einzelne Module un-
terteilt ist. So können einzelne 
Module entsprechend den an-
forderungen zur Herstellung 
unterschiedlicher Gewebe aus-
getauscht oder verändert wer-
den. Das Verfahren eröffnet den 
Medizinern jede Menge neuer 
Möglichkeiten. Sie wollen damit 
beispielsweise Darmgewebe für 
resorptionstests herstellen.
 ◼

Deuteriertes Pyridin zeigt neue Kristallform
Forscher um roland Boese von 
der Universität Duisburg-essen 
entdeckten, dass sich deuterier-
tes Pyridin bei etwa -85 °C in 
einer anderen Kristallstruktur 
gewinnen lässt als diejenige, in 
der Pyridin normalerweise aus-
kristallisiert. Parallel stellten 
britische Forscher um Simon 
Parsons fest, dass nichtdeute-
riertes Pyridin unter hohem 
Druck ebenfalls diese Kristall-
struktur einnimmt, da sie ein 
geringeres Volumen aufweist 
als die gewöhnliche Struktur. 

Durch den Wechsel von Was-
serstoff zu Deuterium verändert 
sich offenbar die Stärke von 
Wechselwirkungen zwischen 
einzelnen atomgruppierungen 
benachbarter Moleküle, so dass 
andere Konstellationen energe-
tisch günstiger werden. Derarti-
ge Wechselwirkungen zwischen 
atomgruppen spielen auch eine 
wichtige rolle für Pharmaka, 
etwa wenn sich ein Wirkstoff in 
die Bindetasche eines enzyms 
einlagern soll. Kleine Nuancen 
können hier deutliche Verän-

derungen in der Wirksamkeit 
verursachen. Weil Pyridin ein 
wichtiger ausgangsstoff für 
Pharmaka und sein Grundge-
rüst in sehr vielen Medikamen-
ten enthalten ist, hofft Boese, 
dass sich durch Deuterieren 
Wirkstoffvarianten entwickeln 
lassen, die spezifischer wirken 
oder weniger Nebenwirkungen 
haben als ihre konventionellen 
Vorbilder.

www.uni-due.de �
www.structchem.uni-essen.de/group/boese.htm �

Querschnitt durch künstliche Haut (links) im Vergleich zum Querschnitt durch menschliche Haut (rechts). Die künstliche Haut ist ebenso wie die 
natürliche aus drei Schichten aufgebaut. Quelle: Fraunhofer IGB


